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ASTM A902-18a Standard Terminology Relating to Metallic Coated Steel Products
JIS G 3302: 2019 Hot-dip zinc-coated steel sheet and strip

JIS G 3316: 1987 Shapes and dimensions of corrugated steel sheets

JIS G 0320: 2009 Standard test method for heat analysis of steel products

JIS G 0320: 2009/ Standard test method for heat analysis of steel products (Amendment 1)
AMENDMENT 1: 2015
JIS G 0320: 2009/ Standard test method for heat analysis of steel products (Amendment 2)
AMENDMENT 2: 2017

JIS G 0321:2017 Product analysis and its tolerance for wrought steel
JIS G 0404: 2014 Steel and steel products — General technical delivery requirements
JIS G 3193: 2019 Dimensions, shape, mass and permissible variations of hot rolled steel

plates, sheets and strips

JISK0119: 2008 General rules for X-ray fluorescence analysis

JIS Z 2241: 2020 Metallic materials - Tensile testing - Method of test at room temperature
JIS Z 2244: 2018 Vickers hardness test - Test method

JIS Z 2245: 2021 Rockwell hardness test - Test method

JIS 7 8401: 2019 Rounding of numbers
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4. UH LartNaUNAINUAFINLATDU
I3 1 ¥ I3 1 %
4.1 WANLNUNIY LaglianuNuan
4.1.1  NU9IANNAAAAADUYBIAIILNL
Tiduluauaisait 5

AuruNan A e Bl ugiurennaeinunaInAdeY A AINNUITEYUINGIEAIIUNL
WIBUYINUBILIAARBUANUAITINT 6 LAELEAINAUINIIAINALYY 3 ALY 310U U Unwawld
ANNawtdende 0.01 nsaway WU AR un1ANLIN a.

o ¢ F [ o
PTNA 5 InaimIunaIaAGieuTeInILIMANLKUIY anuKudn
wanusugnynaeulvg) uaswinuiugnynasuian

(19 4.1.1 Azl 4.2.2)

mhoduliagung
mm%mmﬂmmﬂﬁ'au
ﬂ’J’]:LI‘ViU’]iS‘q ﬂ’J’]lIﬂ’?’N AITUNIN AITHUNIN AITHAIN ﬂ’J’]lIﬂ’?’N
500 [ 600 ) 1 000 ) 1250 1600
fla<1 000 fla<l 250 fa<1 600
<0.25 +0.04 +0.04 +0.04 - -
0.25 §4<0.40 +0.05 + 0.05 +0.05 + 0.06 -
0.40 §4<0.60 + 0.06 + 0.06 + 0.06 +0.07 + 0.08
0.60 19<0.80 +0.07 +0.07 +0.07 +0.07 +0.08
0.80 §19<1.00 +0.07 +0.07 +0.08 +0.09 +0.10
1.00 §9<1.25 +0.08 +0.08 +0.09 +0.10 +0.12
1.25 99<1.60 +0.09 +0.10 +0.11 +0.12 +0.14
1.60 §9<2.00 +0.11 +0.12 +0.13 +0.14 +0.16
2.00 §4<2.50 +0.13 +0.14 +0.15 +0.16 +0.18
2.50 f4<3.15 +0.15 +0.16 +0.17 +0.18 +0.21
3.15 014 3.20 +0.17 +0.18 +0.20 +0.21 -
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(v9 4.1.1)

1 I a a

NUSLUUNAALUANS
Fouanwal
T Z060 | Z080 | Z100 | Z120 | Z140 | Z180 | Z200 | z220 | Z250 | Z275 | Z350 | z370 | Z450 | Z600
1ALAADU
AUAUN
Ui 0.013 | 0.017 | 0.021 | 0.026 | 0.029 | 0.034 | 0.040 | 0.043 | 0.049 | 0.054 | 0.064 | 0.067 | 0.080 | 0.102

4.1.2  NASIPINUARIALAADUYBIAIIUNIN
(1) WanwHWIHUBaSIaNLEUARNTIANUAT19 600 mm FulU TAadulumunisian 7
2) WanwHWIHULaSIANLEUARRTIANNN9T8nI1 600 mm Tmdulumiunisied 8

(3) wdnunuhukazmanuiudnninnuninelosnia 600 mm AszyifeInNIsinaIIAIIY
AAIALARABUYDIAUNI UL wuzilAadulumunis1an n.1 Tunieewan n.

| < 1Y
M5 7 Lﬂmﬁﬂ?quﬂaqﬂlﬂaauﬂaﬁﬂ'ﬂuﬂ'ﬂﬁ
<& v <& 1 o da v &
YDUNANLHULIULASLUANLAUAANIAIINANITY 600 mm 'Uu‘lﬂ

(@9 4.1.2(1))

1 I3 a a
mhaduladuns
AIUNIY LNUNAINUARIALAR DU
600 9 <1 250 +7
0
$1'250 + 10
0

o 4
AN 8 INAFIAIUARIAARDUYBIANUNIN
& Vv < | o da v v '
YaawianiHuInuLasvanLNufaninI1unI1eiaenI1 600 mm

(19 4.1.2(2))

1 I~4 a a
mheduladiuns
AUNING LNUNAINUARIALAA DU
Y . +3
$J28n31 600 0

4.1.3 LNATIANILARIALAG B UYBIAI UL (LQWW%L‘ViéﬂLLﬁJUﬁ@)

Tmdulumumnisan 9
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(19 4.1.3 wazle 4.2.4)

WNATIANNARIALARBY mm

+ 15
0

4.1.4 ngimuaaaeaeuresnnulilean auizianiuugn)

fa9laitiy 1.0% VoIAUNINeNInbadla ks LUUAIRIN K38RBILIAY 0.7% Y89ANUNI1971IR
Iondeldisuuuidunuesyy nsalnddelaudalvldisuuunmin

415 52ozis0uuUe990UlAINa UL (NI MANLNUSIIUYDUAA LaZluanLEUAAUaUAR)
(Wudonnasszninad@oiugvin)

Y

TR Iulunuanged 10

> = v dy [Y)
M1 10 izﬂzLUENLUWJ?N‘UOUINV!W\UL’)'I

(U0 4.1.5)
1 I a a
mheluliadiuns
srgvilgauuraavaulasfinuingsdn ()
AN | dnusiusinuaudn WIRNUNUAATBUGR T
ALY <2 000 AAINENT 22 000
<600 4 4 fiavn 9 AINE1 2 000
2600 2 2 fiav)n 9 AME1I 2 000

4.1.6 52881 08UUUYBIALITIU (LQWW%LﬁgﬂLLﬁJuﬁ@)

4.1.6.1 svaviloauureindsiu smundy wiulng (bow) Aau (wave) vaullundu (edge wave)
warAauNanguiu (centre buckle) Toidulumumisned 11

urnny. 1 uilng Ae AIlAIYeu HEMH U PEIUS N EV AT TeiulaInssury sy Waian
OIS AN A IINITTA
2. Adi A9 sourduAnT U wiAN AT SeuAy TuySaduiililvuianaiseveus i
VOUNAUEIUAGDUAINSE
3. voudlupdy A9 aouRBUTIAATUYS 20090 UT NVOUNS WA A US NS
PEUPE U 9 BOUABTLART NG WA YO UVE WA UAINE
5. SYUA TR I T IUE NS IS A3 2 [3/5 308 AT uaznsInseess DLy

R

ATVl INAI A1 T NNy 58]



uan. 50-2565

< <
M99 11 FSYSLUBAUUVDIANINTIU

(10 4.1.6.1)
mhoduladiuns
Y szozLdonunrenus GAGLY
P wulAsuazAdY youdupdu AALNATLAHY
<1 000 12 8 6
1 000 849 <1 250 15 9 8
1250 913 <1 600 15 11 8
>1 600 20 13 9

4.1.6.2 THeIaainsseznanulaazdenognetay 0.5 mm wmlasinafia ulaninuazidenotnatiae

0.5 mm WazkATRaNILUINTY WU UTSVIRLMEN

4.1.63 Mavanuiuedoudaingduuiiugu daguil 1 udwhnisindu 4 nsdidssialud

(1)

dnsudnwarusulie Yaszozgean (H) vesuruliefiiAntu Weiiisuiuuuadunse
$199eflannanveUsuTseLrENLHUIAR o U N AU Wa U IUTI VD UME N UNY
\doudingd

dnfudnunradu Miadosdlofituamsmanulilaeaswonaiosdioaguusen
ﬁuamﬁluqaqmﬁlﬁmsﬁu 2 pAu warinsvergan (H) YoRAUTIAATY
drnsudnuwazidunaunatiudy edesiloftiuuinsnamuldlareiaeves
Lﬂ%laqaﬁaasgjuuﬂamam?{uﬂmﬂLqugqqmﬁLﬁmﬁu 2 Ady waainsveraean (H) 1o
AAuTIARTY

dusudnwuzvaulduriu Idmlesinatnssuzatan (H) v93AauiinnsIuaurad

Y 9

< 1 A [ =)
AANLNULARDUENNYE

- a
anmasuEulng H Andasaay

~H v

. H dnuazveuilnau
. o 4 \
anuazilundunatausiv

< @ <
?J‘VI 1 NMFINTSYLLUYIUUVDIAINNIY

(1 4.1.6.3)

-8-



uan. 50-2565

MsnageUIUI Al

N15IPAUNET AUNI1E AN Alillaann uassseziloaunveswaulamnauinves
WianuNUIULATIANLEUSR drsunisasrsdeuiianIseygIawaznsaanuNg THUfuRnw
uon. 2914 vi3e JIS G 3193

a2 winuiugnynaeulrguaziminuaugnyinasuan

4.2.1

4.2.2

4.2.3

4.2.4

4.2.5

AUVWNSEY ANUNTRBUTNADY AUNTIVEITUABY WAYAIINENIVBUVANUALgNYINABY
Tngjuazmanuaugniinasudn wusdililulumunianuan v, 913199 2.1

LNATIAILARIALAR B UYBIAITUNUN

T dulumumised 5 anunuwdnduddsddluguresnuginiueaiaedou Ao AIUAL
FEYUINAIYAMUNUNAYULYINVDINIALARDUAINAITIT 6 LaeuaninauInfaAnalley
3 siuns 31nuu Uavawliinanuazdenis 0.01 nstaay Trlfudfnunanwan a.

nsveaeuliufURnude 9.1.1
LNUNAINUARIAAADUYBIAINUNING (VAITUADY)

Lﬂm%ﬂ?qﬁ\lﬂaqﬂLﬂa@u%aﬂﬂjqﬁ\lﬂ}j’]\‘im@ﬂLﬁgﬂLLBjanUQﬂﬂﬂaauslﬁﬁy: LLa%LMﬁﬂLLB\iUQﬂZ\!ﬂaGU
< o X v o d‘
LAN NaNUUaBDU IML‘UuVL‘LJmiJmiNVI 12

nsveaeulAufunute 9.1.2

< [ = v < 1 1
MINd 12 inausieuamaeieuTasnunieesminusugnnasulug)
wazwadnusiugnynaswdn wialuasuy

(19 4.2.3)

WNATIANARNALAGEY  mm

+25
-10

NATIANARIALAR BUYDIAIUET

T Sulununisnsil 9

nsnaaeullfuRnute 9.1.3
INUTIANLARIALARBUYDITHETENINADY LATALEIVEIADY
ThSulumunissdi 13

nsneaaeulvufuRnute 9.1.4



uan. 50-2565

< 4 '
MINN 13 INUIIAIINARIALARDUYDITE UL TENINABY HaEAIUFIVDNGDU

(o 4.2.5)
! @ a a
wieiluilafiung
yiln Te8yI¥NINaeUY ANNEIVDIRDY
widnunuanynasulng 76+ 2 18 + 1.5
WIANLHLGNINABAN 3242 9+ 15

5. dwuussnaumaail

51 dwlszneumuaiveandnndmsauuidadudithuvhmvanukuedoudingd nsdiwsziainid
(heat analysis) Whdulunuasefl 14 nsdilnszsinnudnsa (product analysis) Whdulunu
an5197t 15
ﬁuammmmlﬂmmumﬁaLﬂﬁwmmuﬂimaumqmm UaEISNITUNAIBENY iwﬂgummm JIS G 0404
nsddlefnmeinnndndast Iiesstunedeuandumisilndifoatumum e unadeunsei
waziliiuladn namsveaeulildunansenuanduadeu
mManeaeuliUFTRAL JIS G 0320 neideniBnaaeuainisfissylumasgusangn

M3l 14 danvszneunaiveandnndmsuuniady Welmeiainid
(V9 5.1)
wihedusevay
Y dauusznoumuall
R ANSUDU uwusnila Woanosa MUz
SGCC <0.15 <0.80 <0.05 <0.05
SGCH <0.18 <1.20 <0.08 <0.05
SGCD1 <0.12 <0.60 <0.04 <0.04
SGCD2 <0.10 <0.45 <0.03 <0.03
SGCD3 <0.08 <0.45 <0.03 <0.03
SGCD4 <0.06 <0.45 <0.03 <0.03
SGC340 <0.25 <1.70 <0.20 <0.05
SGCA00 <0.25 <1.70 <0.20 <0.05
SGC440 <0.25 <2.00 <0.20 <0.05
SGC490 <0.30 <2.00 <0.20 <0.05
SGC570 <0.30 <2.50 <0.20 <0.05
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| y v d a a o
M5 15 a’JuUszﬂa‘Uﬂ"NLﬂﬁﬂaﬁlﬂﬁﬂﬂaqﬂs\iuuu%ﬂlﬁu L:J?J'Jl,ﬂﬁzﬁ‘inﬂﬂamnm‘ﬁ

(V9 5.1)
wihaduioeay
Y druusznauniuall
uama ANSUDU uwusnila Woanosa MUzaU
SGCC <0.18 <0.84 <0.06 <0.06
SGCH <0.22 <1.25 <0.09 <0.06
SGCD1 <0.15 <0.63 <0.05 <0.05
SGCD2 <0.13 <0.48 <0.04 <0.04
SGCD3 <0.11 <0.48 <0.04 <0.04
SGCD4 <0.09 <0.48 <0.04 <0.04
SGC340 <0.29 <1.74 <0.21 <0.06
SGC400 <0.29 <1.74 <0.21 <0.06
SGC440 <0.29 <2.04 <0.21 <0.06
SGC490 <0.34 <2.04 <0.21 <0.06
SGC570 <0.34 <2.54 <0.21 <0.06

6.1  Snwneihly

6. ANANEMY

VNBINIT

<@ 1 P o a v o Ad @ a 1 v 1 =3 <@ 1 o
6.1.1 L‘ViaﬂLLN‘LALﬂaaUaﬂﬂ3ﬂ@@QU57ﬂ’ﬂ’]ﬂ(§]'}Mu‘WLUUN@LEIEJG]E]ﬂ']iI“UQ’]U @EJ’]\‘]vLiﬂ(ﬂ']ll bR NNUUTIU

6.1.3

21992 UNNTBILATNG LBIINNNTNTIVEBULALAABATIILIU LAENNSANINAIUNTVBUNNS B
Yaundnuwnusiiu Inevnlurldlawsninsnduazdeanidndiuunniesdnedu 35n15lunns
mdateunnses Whdulumudennasseninsddouasivi

a Y

yndldanasnudusg1edu donnuafineinuTounnseamiduNald UL nanuauiiy way

I3 1 £ d'w < ] ¥ Y a ¥ < ] = [ = Y a
AN HUAATIF A NLAANLAUIIIU DALY AURIAULDNVDLAANLNULARDUFINEE hag lAlINUR?
ANUUUYDINANLNURANFAI NN LAUTY

a

Al torkn 5 (hole) wundu (laminated) A7 (surface flaw)

nsnegeulmilaen13nTIRila NstinsAuANAMA MBI INURIAlTIs BN RAEUWI
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6.2

a 6§

AIUAUATINUY ReH ¥38ALAUNGIUAMTUNTEAYIINAERN 0.2% Rpoz  AIUFAIULTIAY R
wazAIUEn A

soundulunumisen 16

navnaeu THUGTRRY wen. 2172 1du 1 S IS Z 2241 TaeldFunnaeunnoiay 5 wuafieng
n33n Mawdendunaauenhliguinansuesiunaaousgiisuis 1/4 vesmunisveandn
uiuadeudangd (wa) nveudne nsdiimnuniisesrdndusiliifismenagiliaudnaisues
Junagouegiiunis wa I¢ Tedondunaaevludnvusiiquénarivestunaasueglndiy
Funis wa Wanndigawifasduldld defmuaialudmiunismaaeuussis msUssifiuna
uarnsvaaeus TG TRAL IS G 0404

[
=D =

ntmanuaugniin TiwSentuveaaeuatnmdnunuedeudinsdneutduasy

AU AEEMTUNTAIUIUNIAIAIUAUATINUY ReH MT8AULAUTGIUAMTUN15EAYI
WaNEmn 0.2% Rpo2 warANAIULIIRe Rm Tildalaamilssaludl

®  ANUNUNITIALARZINAINITADNTULARDU

o/q'uvLyqsu =

®  ANUUUNNLAIINATAUANUNUINARTUNTIA AT E8AMURU LA UYINVDILIALAGDY

®  AUNUINLAINNITAUANUNUIHNARNUN NIRRT A IAURUIATUIUVBINIALAFDU (AN
Tngmsmamaouinlaassmisanunuikiy 7.14 ¢/cm® wlammbeduladiunsuailay
Titauazdenta 0.001 Mstaee IujdRnuatanwIn 2.)

-12-
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4 } 4 Y a (74 H a
M15197 16 AMAULAUATINUL Ren nToAALAURGIEmMT UM sEataesnanadin 0.2% Rpoz
AINFIULTIAN R WazANER A

(V9 6.2)
A %
Ren %38 Ren AUVUITEY mm
%’juﬂmmw Rpo.2 0.25 0.40 0.60 1.00 1.60 2.50
MPa Mre GR AN N AN AN AN
<0.40 <0.60 <1.00 <1.60 <2.50 3.20
SGCC (=205) (=270) - - - - - -
SGCH - - - - - - - -
SGCD1 - >270 >32 >34 >36 >37 >38 -
SGCD2 - >270 - >36 >38 >39 >40 -
SGCD3 - >270 - - >40 241 >42 -
SGCD4Y - >270 - - >42 >43 >44 -
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 - - - - - -
YL IENIR ﬁ'?imi/mym 57f7ﬁ7°'7§’ﬁ/uﬁm;771/ﬁ7”7 it 50&7’0&7"'7@%/ ﬁég?umﬁ v 19 e ulanuge anaesening
goouazg
2 Vndll Minim/'zmﬁavf%nzﬁ%@mmw SGCD4 Wavhmstugukastsinelu 6 WoudiusIuim
AevlaiAn5amsIn (stretcher strain)
3. @WSUNAMA AR UAINSEA 153 YNEENTT 0.25 mm IUR8INaaauAIAUATIN ARSI
A UagAIINER
63 ANULDY (@rnzmanuNuAdey ”qmzﬁ%u@mmm SGCH)

dmsumdnuauediovdngdtunmnin SGCH windaluruudsininesa deslitesni 170 wie

Y

< ¢ 1Y 1 1 1 =
ANNLdTenIaanana B Aedlitpanin 85 agdlangneamile

nsneaeuliufuRnnu wen. 2169 wau 1 v3e wen. 2171 L&y 1 w30 JIS Z 2244 w3e JIS Z 2245
WAANTE

-13-
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6.4

17ALARDY

ARdLLarAtEfgnvesnaniou dedkiteendnAivualilunsdm 17 wasuiamdouusiag

a

fu (119 6 A1) Aaalitiasni 40% YesunawnanuLseianlun1s1en 17

q

PSIUTUNAEEUTIUIY 3 TuandReduuEnuruAdeudingafety Tnensdlfnetandnusy
wdevdungaiinlnenssuiguiounuusioiios IaTeutunnaey 1 3u Inudassiunis S1uou
3 fuvnls faguit 2 Wiedumisiilndidssiigainflasduldld nsdlfedrandnusiuadoudanyd
Av1lnonisindoufiazuny 1Ha3eudunaaey 1 TUIINLAASAILAUY §1UIY
3 fiuda faguil 3 viesumiailndiAssiigauinitazdulule

nMsnegde Ul URAUNIANLIN 9. UTBAIANWIN 2. NSDTTRUNIMRATIBUWIY LU NSVAHDUAIY
nuwuUBLman NN (electromagnetic thickness test) udawlasanduanandou (FuuaA1AI
1 g I 1w 3 Aday Y v Yao <
MNMUUYBITUATOUWNAY 7.14 ¢/cm?) nIdiniitalauds HlEIsaunianwIn 2. \unaeitunis
Aingu
IS [ 1 v Y <3 1 A o a1 =
nsslwdnuiugnyin IieSeudunedeuannvanuiundeudingdrouiuasu

YNNG FYSNUIANAEO VYNNG ANNEOUINGY UAATTAMKUGANNFONER 1N UMARY29A TN
w155y wu PR DulUn sl 9.2

1 < a a
mhoduladiuns
T AAN19NI5ATDU
50 50
F 1 £ 5

| ° -y & a0 ad 1 v o
U1 2 dumidunageuiaindiou (nsthilaensnAiuieunuusaies)

(19 6.4 U8 1.5.2 Wardd 2.3.2)
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1 1 a a
NUIBLUUNARLUAT

100

50

50_ ’

h

8

—

| ° -y & a0 A A '
JUN 3 dunisduvedeuiiaiedou (nsdlvinlnenmsindiouiiasisiv)

(19 6.0 99 4.5.2 WALV 9.3.2)

pu |
M15197 17 Wrapdau

(U0 6.4)
wiheduniusenisiuuns
Fyanualinawndey naLndoURdy nalndoutiosiian
Z060 60 51
Z080 80 68
Z100 100 85
Z120 120 102
Z140 140 119
Z180 180 153
2200 200 170
2220 220 187
2250 250 213
2275 275 234
Z350 350 298
Z370 370 315
Z450 450 383
Z600 600 510

meng  Fydnvainiadoy 2350 Z370 2450 uaz Z600 9 liTutupainin SGCD1 SGCD2 SGCD3 uax
SGCD4
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6.5

6.6

6.7

7.1

8.1

nsAnkNYBIRIAREULAENTARLAY (BNLIUTUAMNIN SGCH uag SGC570)

WanAaauM T 9.2 ka7 LHawandealiinsass1n enAuUSIUNTI9AINVBUAIUEIT 198
7 mm ViRndeunsidIulAwuLeNUetunaaaudaliaen linandeu

= 3 1 1 < 1 3 ¥ a 1 a =
nsslwmanusugninasulvey wazmadnuiugniinasuan liegsunsiniuuvesdadoulagnis
FAlAINIUANLNUAR D UFINEANDUTUADY

AT (steepness) (IRWITIANUAUIIL LAZIRANLHLAR)

[y

Tl iludowuzi Faludennasiiveivsenieg@eoruiiin siasiBennadiiiunLasn1NAgou 79
U0 v.1 Tunanun v.

N15AALULYBIRIATEUNFINITTUTY (lock forming) (8niiuduAnNIN SGCH LazdunuAIN
SGC570)

[y

Tilhludowuzi Fadudennasiivrvszninag@eniug
U0 9.2 Tun1AHIN 2.

[

1 S1UALLBYALNUNNINUALAZNTNAFOU §19

o
7. AIDINUBULALRAN

ffhuvemdnusiushunnin uaziisinvesmdnurusinniowmanuiiugnnyndin egratesdesiiay
Snus vidawroamneudseanBeadolull Widuldie daau uadliouidou vievaaaendie
(1) ¥in dnwuzvay %gu@mmw dudnwaliaidovdse dudnualnssudsmanil dydnwaing
deutiy uardysnvelnandeunsomandeuae fegadu wanuuuveusa SGCC
ZSNCO Z120
(2) sWasu vidoYudouliivi
(3) Msuandlf
- Dfveunanunusihu Wldansnemunuszysazaunie wihoduliaduns
- DRveunanurusnuazwdnuEugnin TikaniierIunuIsyy Aundne uasauen
viheJulladwns (nsdlwdnuugniln Tuansauneisteutuaeunasdsiuaon)
@ rwuukululn (nsdwdnuiudauazmanuiugniin) wsemwaduilansy (nsdlndnurugiu)
(5) Fesivielsssiivivdoinieanensiianaideu uasderlisulueygn vielrdosmine
nsdvene oy
(6) Uszmaiivi
W 1. AT I TNA FouiTRI e IR N a9
2 pdidegvimsalsanuiiimiansasmunenisaioanziou uasdoglasulveye m n3e
iA3oInEn A Tenns T TuTouie i DiuanaTeaTowe 1mon o 1eiae

8. N15TNFAIBLNLAYLNUYARAY

wuzihlndulumunianuan a.

-16-



uan. 50-2565

A115UTEVUAIUANANAIN B19NMUANIITNAIDEMAZINANARAULANA1IINAAMUA L TlY
AenwIn a. b wadesihlidulaindedueiiinunmaenndesiutenmvunluinasgiuadull

9. MIVAFdY

aa I3 1 1 < 1 =3
9.1 EJWU@\‘]L‘MaﬂLLNuQﬂWUﬂGQUIﬁ@LLaxLMaﬂLLNUQﬂWUﬂaGULaﬂ

9.11

9.14

AITUNAUN

'
oA

TamnunuIvewnanuuasugnyneg1sies 3 9a Ngenasuas 1 9a YudfinAfeuls uan
FIPNUAPFALALAEIER

AUNING

MundnuruasugnindegtuuiiuTuseldy Fallvuinlngnitnuiavewiudiegns 919
Fududasldtouimdniu tialwunudogrsnuuiusiuminazdululs Jane 2 Yanen
AWNUIN991NUAN8UTELR 100 MM WAISI189UNATIIADIA

AINUYT

Taruensenirlatevisaesiisvetninuiuasugnindiegne AFuniIuiIveUEes
U19YBIUNY UITIBITUNAVINEDIAT

szsJmw’j’]qaauLLaszmqwaqaau

9.1.4.1 \p30sile

(1) ussyalanznsalnsasinfionulnazidenagnatios 0.5 mm a1unsuinAnunineuesasy

'
A (%

(2) 1AT99IAAINLAN (Vernier depth gauge)  #aslATesinduNoulAazdunoL 19D
0.05 mm @niUinANENTDIAY

9.1.42 337m

(1) SrurIzninganu

MunanwauaeugnyndlegmINanvuziiualude 9.1.2.2 Jasverszninaeu
4 apuviuiu Auanslusun 4 udmaAnade

(2) AU UDIADU

Tarugeuatidazasy 4 aau fuuandlugui 4 udmAade
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AT vOIR0N

FEOES :‘H';I!HII\J
{ PITCH }

(A 4 aaw)

? st e AT THHH YU BN Y

| ATNTINEIWeY

< Y '
JUN 4 mMsinsvesssninaauLarALgivetasy
(90 9.1.4.2)
9.2  MsfauwiuYeiuAfaulaun1TARALAY (BNLIUTUAMAIN SGCH wag SGC570)

v v 1 < 1 P [ a @ & VY [y
Ansitag1amanuruAdoudined Wuduneaauauia 75 mm x 150 mm laglvsugivunuiu
wuIN1530 (rolling direction) AnlAdyy 180° wazUatgnsaesvuiuiulaeiissozvineanisluvestu
NAFOUANUNINUATUATTIN 18 Uaaauandluguil 5

| a 1 a A v sy
M13719% 18 ﬂ"ﬁﬂﬂLLuu‘UﬂﬂN')Lﬂﬁﬂ‘UIﬂﬂﬂ'ﬁﬂﬂIﬂQ

(U9 9.2)

Sraeinan18luYaInIanLAg

mmwmizq‘uaﬁumaau mm

#u fo8n31 1.60 1.60 fatiaendn 3.00 3.00 89 3.20
AN fydnwalinaadou dyanwalinalpiou fydnwalinandou
Z060 Z350 Z450 Z060 Z350 7450 Z060 Z350 7450
fla2275| 7370 | 7600 | f1Zz275| Z370 7600 | §92275 | Z370 7600
SGCC la la 2a la 2a 2a 2a 2a 2a
SGCD1 la - - la - - - - -
SGCD2 0 - - 0 - - - - -
SGCD3 0 - - 0 - - - - -
SGC340 la la 2a la la 2a 2a 2a 3a
SGC400 2a 2a 2a 2a 2a 2a 3a 3a 3a
SGC440 3a 3a 3a 3a 3a 3a 3a 3a 3a
SGCA490 3a 3a 3a 3a 3a 3a 3a 3a 3a

1 a VTGN AINUMITLYTUNAGOY
2 0 WIS WULYUAAFY
3 - ywehe lusasnaaay

YL INIR
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‘ fl__ seoiumeluredumedey
7 /f

| a ! a 1Y)
JUT 5 MIfnwiuvetaafaulagn1sAnlAs
(U8 9.2)
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AMNARNUIN A.

(Fankuzi)

aa 4 Y Y
uﬂu’aslﬂﬂw‘l‘ﬂ')quﬂaqﬂ LAADUYDIAIMUAINNLLUULYUIIN

& v < 1 o da Y v 1
VDINANLNULAULAL LN NN UAANIUAINUNINUBENIT 600 mMm

(uenanTAuazinugiaUAaIALAReUN A uAlude 4. TAkaginaNAUARIALAROULRLLANTIoY Y

(@9 4.1.2(3))

N n. Wudennasfivavssning@eiugvi)

Y I3 v o | o aa Y v '
.1 AIUAINVDILURANENULIULALLAANLLNURANUAIIUAINUBYNIT 600 mm

¢ d' v o 8§ v & d'
LASUNAITHAATIANLAADULLUULYNNIIN LLUSU{LVLTJUIUW']@JGHS']\TV] A.1

(0 4.1.2(3) waztlo n.1)

| ¢ d [ v
M99 N.1 INAUNAINUARIALARDUTDIAMUNINILUULTUIIN
v e d v v |
‘09\1WiaﬂuNuu’JuuﬁzWiaﬂuNumﬂﬂﬁﬂ'J’lﬁJﬂ'rNuaﬂﬂ'n 600 mm

wihedulladiuns
nasinNAa AR DY
AUVUNTEY e <160 mlmfm 160 mlmﬁfm 250 mlm”m 400
89 <250 29 <400 29 <600
<0.60 +0.15 +0.20 +0.25 +0.30
0.60 99 <1.00 +0.20 +0.25 +0.25 +0.30
1.00 99 <1.60 +0.20 +0.30 +0.30 +0.40
1.60 84 <2.50 +0.25 +0.35 +0.40 +0.50
2.50 §13 <3.20 +0.30 +0.40 +0.45 +0.50
3.20 +0.50 +0.50 +0.50 +0.50

-20-




2.1

AUNUIIEY ANMANINNBUTUABUN AUNINVIEITUGBY ANNET?
wardfydnwalinairfioureananuiugnynasulve) waswiinudugniinaeuwdn

AMARUIN V.

(Fankuzi)

(19 4.2.1 wazle 6.4)

uan. 50-2565

ATUNUNTEY AUNTNABUTUAOY AIUNTIIMAITUABY WazAILETILUZTVBLMENWNUENYIN
aoulvg) wazmdnurugnynaewan wugiiduniumnsned v.1

4 1 4 1 X 1 4
ATNN V. 1 ANUNUITSY ATUNTRABUTUADY ANUNIIME

v £

dwiundnuiugnynasulvgiuasimdnuiugnynaeuidn

(19 4.2.1 99 6.4 Wazdo v.1)

NUUADU MUY

wiuanyinaeulvg) WHUANNNABULAN
AUNUN Auni1e mm (i) Auni1e mm (@) Y Y .
53y 665 METuADY 800 wdsTuasY 630 w&aTuaouy myaﬂfm
mm 762 (30) flowTuaeu | 914 (36) foutuasu | 762 (30) foutuaou sainasy
A1 mm () A1 mm ()

1 524 (60) - 1 524 (60)

1829 (72) - 1829 (72)

2 134 (84) - 2 134 (84)
015 2 438 (96) 2 438 (96) 2 438 (96) 2120

2 743 (108) - 2 743 (108)

3048 (120) - 3048 (120)

3353 (132) - 3353 (132)

3 658 (144) - 3 658 (144)

1 524 (60) - 1 524 (60)

1829 (72) - 1829 (72)

2 134 (84) - 2 134 (84)
NG 2 438 (96) 2 438 (96) 2 438 (96) 2120

2 743 (108) - 2 743 (108)

3048 (120) - 3048 (120)

3 353 (132) - 3 353 (132)

3 658 (144) - 3 658 (144)

1829 (72) - 1829 (72) 7120 7180
0.30 2 134 (84) - 2 134 (84) 7220 7250

2 438 (96) - 2 438 (96) 2275
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9.2 dydnvalinandiovvenninuiugninasulug wasindnuwiugnynasuian dmsunsayisniny
wunszy wusih i duldaunissi .2

| 1Y) ¢ - & ' ' & ' &
M99 V.2 é‘l’zuanmumamaawmmaﬂunuqﬂﬂﬂaau'lmu uazmaﬂunuqmjﬂaautaﬂ

(19 6.4 WALV V.2)

AUVUITEY mm Fuanualinawndeu
0.11 94 <0.16
0.16 94 <0.27 7120
0.27 91 0.30
7180 7220 Z250 7275
111N71 0.30 919 0.50 7180 7220 Z250 7275
11nn31 0.50 9 1.0 7220 7250 Z275
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A.2

f.2.1
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AARUIN A.

ASYNFRENLATINUFRRY

v

(¥9 8.1)

(% o/ L4

Julufdl vunefs wanuiwadeudinzdviln dnwazrou TuannIn ANUITEY danuali

o

o [ L4 & I

ganwalnTINAsnIell dydnvalnisiadeuiuniiu wasdydnwaluiandousga

WwasUdNSe &
Wennu Nvinvsedsuaunsedaunglussasiianfeiny

mMs¥nfeg1azinasdnay mduluaulnunistnieg1aitivussalut #Se9719ldhNuN1STN
919U AL UWINAUNITINTSAULKUA A UA LY

wiAnHUIY dmSunIsadeuaLnRT AU SEendnuuTeInINsIy dulszney
yaiadl dnwazsiill anuiduasInuuE e uIAuRigadmsunstngamanaiin anusiy
wsstazaula muuds walrdeu nsnuluvesiardoulnensialas LasiA3emaNe
wa¥aaIn

(1) Fnfegrlagdtdudiuiu 1 duenyn 50 du Srwiuiidesndn 50 fu Tidedu 50 du

2) dregrnnimegrsseanlulumudes 4.1.1 49 4.1.2 98 4.1.6 U8 5.1 U8 6.1 U8 6.2 U9 6.3
¥ ¥ ¥ = I~ ! < [ ! I < sal o
10 6.4 U8 6.5 uayde 7.1 Izdeduvanuiuusutudulyaunusinimue

f.2.2 WIANWHUAR d1mSunsnadauAUnLl ANNIe Anen andlildain svesdeauues

ANV dulsenaumanll dnwaenill AnuAuATINUEYSEAIANTgINdmTUNIsEn
NNANFAN AMUAIULTIPWAZALEA ALY LaLAFaU N1SARLUUYIRAFaUlAENISAA
1A LALLATDINUNYLATRANN

| o

(1) Yndregralagdsdudiuin 1 uNuaNYA 3 000 UKY F1uIUNTRLNTT 3 000 Uk 1iDe
\Ou 3 000 whiu

2) dregrmnmegdenduluaude 4.1.1 40 4.1.2 40 4.1.3 99 4.1.4 1o 4.1.6 U8 5.1
10 6.1 10 6.2 10 6.3 40 6.4 9 6.5 uazde 7.1 vzioTwmanurudaguiuduluny
NATIAIUA

a.23  wanudugniinasulvy visewdnurugniinaswdn dmiunsageuAINLY AUNTINUES

WANLRUNEIWUADUY AN TYULTENINABULALAINGIVDIADU d1uUsEnauniaLAil
Snwauziidld ANUAUATINUUNTBAUAUTZIUAMTUNTEATWNATERAN AIUATULIIFUAE
ANUEA AMULTY UIALAFDU NMTARLULYBIRIAFDUIAENITARLAY LaZLATaIUNELAZRANN

(1) YnsegralaedBduduiu 1 uHuNYA 3 000 UHY  FIWIuidesnda 3 000 uku 1ite
\Ju 3 000 i

2) degrmndegisdeniuluniude 4.2.2 40 4.2.3 40 4.2.4 U8 4.2.5 40 5.1 40 6.1
10 6.2 40 6.3 40 6.4 98 6.5 uarde 7.1 Jvzdiodwwdnunugniinasuleg Wiawmanuiu
anynasudnguiululumunasiiiivue
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A.2.1.4  WNUNARAU

megrunanunuadeudingddendulunude f.2.1(2) wiede n.2.2(2) wede A.2.3(2)
ag13lnodnmiandusinsd Feaziainmdnuruwedoudinzdsutuduluaiuuinsgiu

HARSNgRaMN TN
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AMARUIN 3.

1 = [ 1 =
mMImAnariouveundnuiuAdoudned
meiteneisdngesisausiwuueanlay

(o 6.)
asumu
nsmAnnandeutestunaasulnelfieiemageuienusrigeaisasuiuuusenlat
UANNITIN

nImenaLAieuilagnsinANUluvetentsdngealsasuAiUAteani1aINtuIARaULile
AngeNTsduuAIeg1e uaUSsufisuanuduiliiuanudunialiaindunedeuiinsiuAuia
\AdaU

\3IVAADY
TOuluau JIS K 0119 4o 5.
loneLsngeLsaITUATTnA
T#Saenuiseigesisaeuiiiiussdugugiives ZnK, (A wenadu 0.143 5 nm)
Juvadou
PIAYBTUNAFDU

Qy v IS d‘ [ 4 v ! «
Junagaudesdivuinfaiuisaldidrluluiiesdiagng (sample chamber) vasiAIoanAdoY
nsdrigeaisaiyud uagresliunsun1satesedediates 314 mm?

ALAUILAYITUIUYDITUNA DU

kY I I ! a Y ad o a1 v oA D] & ey
nstlfegrananuruiafeudingdnvinlaenssuisiuieulvusaiies Iinseutunaaey 1 Ju
PNUABLAIIILT T1UIU 3 AU Fe3UN 2 viseduntsiindidesnansitiasdulula

nsalfeduAnuHULARaUAINZ ANV IneN1sIeAnUNaziky TreSoudunanasy 1 Juanumay

=

VUG T113U 3 e AagUT 3 visesdumisnlindifesfignwinnasdulule
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a 1 4 ;% 4 ) . .
1.6 NIAsIULAEATLATDIEUlAINTABULTIEU (calibration curve)

3.6.1

1.6.1.1

3.6.1.2

AN LULEULAINNSTAD UG

wly

TmssudulAansaauiisulneis 3-TUNAEaU 13075 2-TUNAFBU

% 3-TUNAEDU

[

ASLHS8ULEULAINTAUTIEULALAD 3-Tunnaay WJunIl

1)

3)

Funaaeu

duaunaaey 1 Ju dmsumsinienaisdngeaisawud @esieluaziondn Juneasy

1%
o [y 1

19) LASTUNAADU 2 TU ENUSUMIAILIALAEDU (RaraluaziSanin Funaaaul)

(%
a 1

AT oUTUNAADULARETUIINGDYIUNANLHUFA VS DLAAN LA UINUUTLLANNNSIAR DU
Wennuanaedn 1nglidunaaauts JYUInLNE LA URBIAIDE19Y99AIDINAEDU
waglmmSeuTuneaaul 2 TU UIABE19UBY 1 200 mm? INLAAYATUIDITUNAADU
0

nyinAuvetenyisdvigeaisalsun

denaunilsvestunageulednsumsateenatsduianisin agenusguuia
n1sinvestunagaute neldanisiiseylilute 4.7 1) wazinanuduredionsisd
WgeaisaLyus

ANFINUIALAFDU

w3suTunaaaul eteafunisredsuindeuaningiusuuonainianisia s
Josfunsrdrsdundoufignundawesianisia vilaeyuaninodudwinliuimse
Yastudiamuning arnduinulaindouuuiianisinvestunaaeudng 2 Tu Ay
MANLIN 9. WMAIaAEsURABYeTunaaUd 2 Tu el duinandeuuuRang
SaveatunaaeuL

= ¥ ¥ a
NS EULEUlAINITEDULTIBU

oY

o v

vigde 1) fete 3) lngldBunaaeuiniiuiawnaounanaeiy sgedagaiuseiu
wlgLEUlAIN AU UALANUANR LT TEN IRV ONYL SN DBL ALY UA
QITRIERRN
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3.6.2
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aq Qy
10 2-PUNAdU

[

MIwssudulAInIsaauisulneds 2-3uneaeu Tdusiadl

1)

4)

Funaaou

v
1A

AUTUNAFDU 2 TU VUIABEIILBE 1 200 mm? AINADEIUNANMHUFA NS DANLNY
TUUTLNNNITAADULRYINUEINAL TN d1SUNITIMSLLEULAINISEBULNEU

© o

nsinenuduvesenvisdngesisalud

LADNRIPUNTIVDITUNAFDUTULINAMSUN TN IO URINTIA 218LenLe
vuianNIsInvestunadey meldaniisiissylilude 4.7 1) wazinauiduves
enwLsdgeisaLyus

v
a

TPANULTUYDUBNUTINGROLTAIUAVRITUNAADUBNTUNLVAD VLRI WA IN VY

©

a

nagaURINUaNBARLALINY MIAIAULTLIRAEYDLONTYL TN DBLTALYUAYDITY
NAADUVIIED Lﬁ@lﬁi’ﬁ,ﬁummLﬁﬁmmLaﬂsszisJ‘WaUaaLiamuﬁmmﬂ’smﬁm

ANFINUIALAFDU

WeNTuNaEey tietlosfunisvedrstuadovainfdudunenainianistn ans
Hoafunisvedstundoufidundwesinnisia yilpenuaninedudvinliugwde
Uariugaeniniag anduinuiandeuuuian1sinvesdunaaeuns 2 31 anu
MANLAN 9. YANNAAEDURATTBT UNAE U 2 Tu el lumardouuuiang
9

NSRS EULEUlAINISEULTIBU

yg199 1) D499 3) lneltiunadauNiulamasukAnANeny 9819 UaNNSEAU ha?
wissadulAnsaeuieunuANUduRusTEnI ALY aReNYL T Ngo LAY UA
AULIALARBY

ANLNYDILAULAINTISARULIBIU

Tagunngeun1saouliau (calibration test piece) TulASaamaaay TAAMUTUTDILONTLTY
WgeaisawudniomfuUandunamdoumuyiessezianfifviun 1w vn 8 h w3e 24 h ud?
whAdulAINTaRUTIBY

ad o a Y
7 A UUNTTIN

[

ad o a [y Y &
WUy Iiduned

1) TdyunnaouniidydnualuiainfauAgnAvoIAILIAAE U IMUATIIL IR lLATRINAABY A

anizinseamadauvinliduleauunnsgIuduivs (relative standard deviation: RSD)
naaN15Infnseny 10 A3Y daA1liiu 1% wagaunsaenuasiamaeulrazideniis 0.1 ¢/m?
mytaglddndudoni mnanuduvesenusdngoaisaud Wa1nn1siu 10 000 AssTUlY
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1.8
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INNY  FIUIUIF I TEN UL IO TG IMENNS RSD Adsiusoeas 9Inaunts

S

RSD = =x100%
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wio
s Ao ANNTEUUNNINTTIY

X AD ANRRY

{ o I o

Wotamalrdsuiitssnindydanvalinaimasunldlunisasaniziaiowegeu Tildtunagsy

Y] ¢ Ao o

NdydnvaluiamdsunduiusiulalrdouNfoInITiaty BuduaniziaTewmngaauln 69l%
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drudssuunInsgIuduing RSD wazeualanuifesnistesuniall ninan1izin3es
nagauinaliliansalinaluinels limannzassmeaeulny

ladunaasuluiesiiegng
anglenyisduuiTunaasumelianeiseyly warinanuduvasenisdngealsawud

wlasrnauduvesenaisdngensauidumianiouionisnauns i, o/m?) tngld
wulasnsaeuLfigy
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AMARUIN .

1 =y [ 1 & ad a a
MIMAaAaaUTBInaNLHUIAGaU&INEElas BN IWASH

(9 6.4)

2l asumny

FIFUNAFDU avaretundauluaIsazalenndau

U4
o

ITUNAFBUDNATI MINARIIVDILIANIEDT A7

ANUIUVIAILIALARDU

9.2 dgnaranynnday

WS HUANTALANYANUYD TN fanp Ul

9.2.1

2.2.2

AraNuLENYELUNAUARTINYU (hexamethylenetetramine) 3.5 ¢ lunsalalasaansn a1y
vunuu lidesnin 1.18 g¢/cm® [35% laguaal Usums 500 cm® 1e979d15azangnieulaud
U31as 1 000 cm® ieldiduansazarenaaeu

azarguaunludl raslss 32 ¢ uiowaudilud(l) sonles 20 ¢ lunsalalasaasin Au
vuululitdesnin 1.18 ¢/cm?® TuUsunad 1 000 cm® udAnasazalsfInana 91U 5 cm®
aslunsalalasmaesn arunuintuladesnin 1.18 ¢/cm® Tudsuiu 100 cm?® waylimseu
TufideuasSuvhnmsvageu

2.3 YUNAEU

3.3.1

2.3.2

3.3.3

YUINYDITUNARDU
FunedauRplivuInegIalay 1 200 mm? Yuld
ANLAUILAZINUIUYDIUNO DU

nsdifegrunanuruadoudinzdnvilaonssuitiuseunuudeiios lin3eutunaaey 1 Ju
PINUAAZAWIUT T1WIU 3 AU MagUR 2 visedumiafiindifesianyinasdulula

nIfifeE A NwHULARRUAIN ANV IneN1SIAA DU azwHY TinSouTunegou 1 JuNLFay

'
=

ALY 13U 3 A AgUN 3 visesumisilnalAesfianwiniazdulula
N$YANUEYIATUNAGDU

LHSEUTUNAADU THA19ATIULNTUDDNANTUNAADUAIUANNINTU A8dvIazateduNIInan
Pl frvinazatedunsonivdesluiidusunsiedatuindou
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e dun1snedau
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aa o a Y &
Wandunsvaaou Tmdused

1)

4)

TinavreslunndauneuazatetuAdou tnedinuusy (accuracy) LU 1% Yswnalnzou
TngUszunal (LIaAdouTNAIN)

WanUSunnsuesasaratenngau ngltansaraneng19tes 10 ml safufRAaaU (Mi4AIw)
Y99FUNAEDU 100 mm? A158LANUNAABUANNITD AN IUMNNTIANNNSaNIATULARDU
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AMARUIN A

nsUnLAwYRIRILaY
(19 4.1.1 99 4.2.2 99 6.2 Wazdo 2.5)

a1 nstaAuuedaan (rounding of numbers) eraluasiiondn “n1sdaiay” nuneds nsunud
YUIRYBIFRaVTHLA (given number) fedtaaiiiunin Aditdaawuds (rounded number) &
LHNAINAIRUTDINAAMTENIINTINIULAY (integral multiples) FuauaziBenroinisiiaiay
(rounding interval) figeanis

fogy 1 ANazdsavosnslaey: 0.1

AAUYDINAR: 12.1, 12.2, 123, 124, ..
fDEe 2 ANNATIEYAYRINTUALAY: 10

AAUYDINAR: 1210, 1220, 1230, 1240, ..

22  Emstaasdeluilaenadesiu JIS Z 8401 Rule A

Y

(1) winfinaguuesdnuiuiuilndnandudavnldudissdies dennaauaituly

AfitlniAeudn
fege 1 Anuazduavean stalae: 0.1
Favau il nfitlouAundn
12.223 12.2
12.251 12.3
12.275 12.3
fiege 2 Andazeeavesn staay: 10
Faau il nfitlouAendn
12223 1220
1225.1 1230
1227.5 1230

(2) vminfinannvesduiuiideiioiu 2 Suruedlnddudiaviliuvindu Widennanu
sznsdusuiiluavdiuanuasidenresnisdaruidesnsidumnidaevuds
Mo 1 Anuasdepvesmslamy: 0.1

el napauioelndivindu Afdaiuui
12.25 (122 x 0.1) U (123 x 0.1) 12.2
12.35 (123 x 0.1) iy (124 x 0.1) 12.4
Mg 2 aualBynvesmslaey: 10
faviilsin nanaTiaylndlyinty nidaiesud
12250 (122 x 10) ffu (123 x 10) 1220
1235.0 (123 x 10) U (124 x 10) 1240
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AARNUIN 1.

¥

(Wlidudewusih suludennasiayseninag@oiugvii)
o &
AUYU WaznN1TYUIY

(19 6.6 ALY 6.7)

I3 1

AT (RWIZANINUINY LaZINANLAUGR)

1IFIDEIUNANLHULARDUFINEE NUAINEIINULLINITIA DE19UDE 800 mm LAZAIINNINT
WA UAMUNA I LAV UNANLNULATDUFINSAUUNUIIU AT 09TATE e NIwUINST TRTsee

FENINANNEIVDIYBAARUNUTE Y TENINEDAARUIAATY FagUR 9.1 303U 4.2 uausdnsdl
At (S) NinlaredliifunaEinimualunised v.1

W ~

W2

(U9 %.1)

H
S=—x100

S Ao mnutuvesvanuiy  Wuseuay
H fo pnugavewenndy  Wuliaduns
[ fp srezseningeanedy  Wulladung
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< o
NI 9.1 AUYU

(W9 %.1)
AUVUITEY mm ANUTUEER %
<1.70 1.2
>1.70 §14 1.80 1.5

e N3iTEEy TENINGenRaN (IATTIAGLAA) e 1 000 mm AIINTUGIGANIAY 1.0%

¥.2  MIAALUNYBIRIAREUNEINSTUY (BniutuAmnIn SGCH wagdunmnIn SGC570)
9.21 A30sllenadeu lock former Pittsburgh lock Mnelaw 16 wIeliguwin

¥.2.2 ANSASEUTUNARDU

AngunagouINmanwRUAdaUdIngd vu1ne1 250 mm laeAunIveaiuman duean
Tusun %.3

AFN19N530 .
250 mm( 10")

7U .3 Bunageudmiunsnageun1stugu
(U0 v.2.2)

¥.2.3  I5VAEU

Joutunpasuitiaiesdildusumuammuusiunugiiowies Sraslignnadaminuruadou
dangAldngUuu Pittsburgh Lock faguil #.4 Tnsnisvaasulivhiisassdnuesiunnaey
LimsIvEURILIY LS8 UNANSUaRae UTRsdangATiAnULLa UN Al ALY A1
uan. 228
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» 10-18 mm
- P v 8-12 mm
’ﬂ@ﬂﬂ’ﬂdrﬂaﬁﬂqwﬂ‘u AU R 7 e 6, T
NTNGARDY 7 7
\. 2 /;: e 7
= 2t |y /
g-12mm | 2T v A g
T T FITUAN ﬂ@ﬂﬁ]'ﬂdrﬂi‘ﬁ]i"}lﬁm'ﬂl

A 4 a1 4
UM .4 Funageuiiiiumsvageun1sugy
(19 %.2.3)

e sseenIa 9 suRlnetssanaTunugkamaies iialinansasiainaiaimaendsyliceniy
IF' (T A9 AIUmIVOUNEAUAUASOUAINZE)

¥.2.4 NUIRRAY HBVAA0ULAIRIARUTRITUNAARURRATIvRUTUR B lingRaeY
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	มอก. 50–2565
	วันที่                      พุทธศักราช 25xx
	อนุกรรมการวิชาการรายสาขาคณะที่ 1/4
	เหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี
	1.  ขอบข่าย
	2.  บทนิยาม
	2.1 เหล็กกล้าทรงแบนรีดเย็นเคลือบสังกะสีโดยกรรมวิธีจุ่มร้อน (hot-dip zinc-coated cold reduced flat steel) ซึ่งต่อไปในมาตรฐานนี้จะเรียกว่า “เหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี” หมายถึง เหล็กกล้าทรงแบนรีดเย็นที่นำมาเคลือบพื้นผิวด้วยสังกะสีโดยกรรมวิธีจุ่มร้อน
	2.2 เหล็กกล้าแผ่นม้วนรีดเย็นเคลือบสังกะสี ซึ่งต่อไปในมาตรฐานนี้จะเรียกว่า “เหล็กแผ่นม้วน” หมายถึง เหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีที่ทำเป็นม้วน ลักษณะขอบเป็นได้ทั้งขอบรีดและขอบตัด
	2.3 เหล็กกล้าแผ่นตัดรีดเย็นเคลือบสังกะสี ซึ่งต่อไปในมาตรฐานนี้จะเรียกว่า “เหล็กแผ่นตัด” หมายถึง เหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีที่ส่งมอบเป็นแผ่นเรียบ ลักษณะขอบเป็นได้ทั้งขอบรีดและขอบตัด
	2.4 เหล็กกล้าแผ่นลูกฟูกเคลือบสังกะสี ซึ่งต่อไปในมาตรฐานนี้จะเรียกว่า “เหล็กแผ่นลูกฟูก” หมายถึงเหล็กแผ่นตัดที่นำมาขึ้นรูปเป็นลอน
	2.5 มวลเคลือบ (coating mass) หมายถึง มวลเป็นกรัมของสังกะสีที่เคลือบทั้งสองด้านต่อพื้นที่ 1 m2
	2.6 ความหนาระบุ (nominal thickness) หมายถึง ความหนาของเหล็กกล้าทรงแบนรีดเย็นก่อนนำมาเคลือบสังกะสี และระบุไว้ที่ฉลาก
	2.7 ความหนาผลิตภัณฑ์ (product thickness) หมายถึง ความหนาของเหล็กกล้าทรงแบนรีดเย็นรวมกับความหนาของมวลเคลือบ
	2.8 ลายดอก (spangle) หมายถึง โครงสร้างผลึกที่เกิดขึ้นบนผิวเคลือบ เมื่อโลหะหลอมเหลวแข็งตัว
	2.8.1 ลายดอกปกติ หมายถึง ผิวเคลือบสำเร็จที่เกิดขึ้นบนเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี ซึ่งสามารถมองเห็นโครงสร้างผลึกสังกะสีได้ด้วยตาเปล่า
	2.8.2 ลายดอกน้อยที่สุด หมายถึง ผิวเคลือบสำเร็จที่เกิดขึ้นบนเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี ซึ่งสามารถมองเห็นลวดลายของเกรนได้ด้วยตาเปล่า โดยทั่วไป มีขนาดเกรนเล็กกว่าและชัดเจนน้อยกว่าลวดลายที่เห็นของลายดอกปกติ
	2.8.3 ไม่มีลายดอก หมายถึง ผิวเคลือบสำเร็จที่สม่ำเสมอของเกรนขนาดเล็กซึ่งมีขนาดเท่า ๆ กันในทุกแกน (equiaxed) ที่เกิดขึ้นบนเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี ทำให้ยากที่จะแยกแยะลวดลายของเกรนให้เห็นชัดเจนด้วยตาเปล่า โดยเฉพาะอย่างยิ่ง รูปแบบของผิวที่เกิดจากการก่อตัวขอ...

	2.9 ขอบรีด (mill edge) หมายถึง ขอบของเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีที่ทำจากเหล็กแผ่นรีดเย็นขอบเดิมหรือ   ขอบรีด และไม่มีการตัดแต่งขอบหลังการเคลือบสังกะสี
	2.10 ขอบตัด (cut edge) หมายถึง ขอบของเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีที่ทำจากเหล็กแผ่นรีดเย็นขอบตัด ที่ไม่มีการตกแต่งขอบหลังการเคลือบสังกะสี หรือขอบของเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีที่มีการตัดแต่งหลังการเคลือบสังกะสี
	2.11 การรีดปรับสภาพผิว (skin pass) หมายถึง เหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีที่ผ่านการรีดเพื่อปรับความเรียบของผิวสำเร็จ หรือยับยั้งการเกิดริ้วคราก

	3.  ชนิด ชั้นคุณภาพ สัญลักษณ์มวลเคลือบ ผิวเคลือบสำเร็จ  กรรมวิธีทางเคมี และการเคลือบน้ำมัน
	3.1 เหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี แบ่งเป็นชนิด ชั้นคุณภาพ และสัญลักษณ์มวลเคลือบ ตามตารางที่ 1
	ตารางที่ 1 ชนิด ชั้นคุณภาพ และสัญลักษณ์มวลเคลือบ

	3.2 ผิวเคลือบสำเร็จ
	สัญลักษณ์ผิวเคลือบสำเร็จ เป็นดังนี้
	ให้ใช้สัญลักษณ์ตามตารางที่ 2
	ตารางที่ 2 ประเภทและสัญลักษณ์ของผิวเคลือบสำเร็จ

	หมายเหตุ  กรณีไม่มีลายดอก อาจใช้สัญลักษณ์ E ได้

	เมื่อมีข้อตกลงระหว่างผู้ซื้อกับผู้ทำให้รีดปรับสภาพผิว ให้แสดงสัญลักษณ์ S
	3.3 กรรมวิธีทางเคมี
	ตารางที่ 3 สัญลักษณ์กรรมวิธีทางเคมี

	3.4 การเคลือบน้ำมัน
	ตารางที่ 4 ประเภทและสัญลักษณ์ของการเคลือบน้ำมัน


	4.  มิติ และเกณฑ์ความคลาดเคลื่อน
	4.1 เหล็กแผ่นม้วน และเหล็กแผ่นตัด
	4.1.1 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความหนา
	ตารางที่  5 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความหนาเหล็กแผ่นม้วน เหล็กแผ่นตัด   เหล็กแผ่นลูกฟูกลอนใหญ่ และเหล็กแผ่นลูกฟูกลอนเล็ก
	ตารางที่ 6  ความหนาเทียบเท่าของมวลเคลือบ

	4.1.2 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความกว้าง
	ตารางที่  7 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความกว้าง ของเหล็กแผ่นม้วนและเหล็กแผ่นตัดที่มีความกว้าง 600 mm ขึ้นไป
	ตารางที่ 8 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความกว้าง ของเหล็กแผ่นม้วนและเหล็กแผ่นตัดที่มีความกว้างน้อยกว่า 600 mm

	4.1.3 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความยาว (เฉพาะเหล็กแผ่นตัด)
	ตารางที่ 9 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความยาว

	4.1.4 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความไม่ได้ฉาก (เฉพาะเหล็กแผ่นตัด)
	ต้องไม่เกิน 1.0% ของความกว้างที่วัดได้เมื่อใช้วิธีแบบตั้งฉาก หรือต้องไม่เกิน 0.7% ของความกว้างที่วัดได้เมื่อใช้วิธีแบบเส้นทแยงมุม กรณีที่มีข้อโต้แย้งให้ใช้วิธีแบบตั้งฉาก
	4.1.5  ระยะเบี่ยงเบนของขอบโค้งที่ด้านเว้า (เฉพาะเหล็กแผ่นม้วนขอบตัด และเหล็กแผ่นตัดขอบตัด)  (เป็นข้อตกลงระหว่างผู้ซื้อกับผู้ทำ)
	ให้เป็นไปตามตารางที่ 10
	ตารางที่ 10 ระยะเบี่ยงเบนของขอบโค้งที่ด้านเว้า
	(ข้อ 4.1.5)

	4.1.6 ระยะเบี่ยงเบนของความราบ (เฉพาะเหล็กแผ่นตัด)
	ตารางที่  11 ระยะเบี่ยงเบนของความราบ

	4.1.7 การทดสอบรูปร่างและมิติ

	4.2 เหล็กแผ่นลูกฟูกลอนใหญ่และเหล็กแผ่นลูกฟูกลอนเล็ก
	4.2.1 ความหนาระบุ ความกว้างก่อนขึ้นลอน ความกว้างหลังขึ้นลอน และความยาวของเหล็กแผ่นลูกฟูกลอนใหญ่และเหล็กแผ่นลูกฟูกลอนเล็ก แนะนำให้เป็นไปตามภาคผนวก ข. ตารางที่ ข.1
	4.2.2 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความหนา
	ให้เป็นไปตามตารางที่ 5  ความหนาผลิตภัณฑ์ซึ่งใช้เป็นฐานของเกณฑ์ความคลาดเคลื่อน คือ ความหนาระบุบวกด้วยความหนาเทียบเท่าของมวลเคลือบตามตารางที่ 6 โดยแสดงผลบวกถึงค่าทศนิยม  3 ตำแหน่ง จากนั้น ปัดเศษให้มีความละเอียดถึง 0.01  การปัดเศษ ให้ปฏิบัติตามภาคผนวก ฉ.
	การทดสอบให้ปฏิบัติตามข้อ 9.1.1
	4.2.3 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความกว้าง (หลังขึ้นลอน)
	เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความกว้างของเหล็กแผ่นลอนลูกฟูกลอนใหญ่ และเหล็กแผ่นลูกฟูกลอนเล็ก หลังขึ้นลอน ให้เป็นไปตามตารางที่ 12
	การทดสอบให้ปฏิบัติตามข้อ 9.1.2
	ตารางที่  12  เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความกว้างของเหล็กแผ่นลูกฟูกลอนใหญ่ และเหล็กแผ่นลูกฟูกลอนเล็ก หลังขึ้นลอน

	4.2.4 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความยาว
	ให้เป็นไปตามตารางที่ 9
	การทดสอบให้ปฏิบัติตามข้อ 9.1.3
	4.2.5 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของระยะระหว่างลอน และความสูงของลอน
	ให้เป็นไปตามตารางที่ 13
	การทดสอบให้ปฏิบัติตามข้อ 9.1.4
	ตารางที่ 13 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของระยะระหว่างลอน และความสูงของลอน
	หน่วยเป็นมิลลิเมตร



	5.  ส่วนประกอบทางเคมี
	5.1 ส่วนประกอบทางเคมีของเหล็กกล้าทรงแบนรีดเย็นที่นำมาทำเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี กรณีวิเคราะห์จากเบ้า (heat analysis) ให้เป็นไปตามตารางที่ 14 กรณีวิเคราะห์จากผลิตภัณฑ์ (product analysis) ให้เป็นไปตามตารางที่ 15
	ตารางที่ 14 ส่วนประกอบทางเคมีของเหล็กกล้าทรงแบนรีดเย็น เมื่อวิเคราะห์จากเบ้า
	ตารางที่ 15 ส่วนประกอบทางเคมีของเหล็กกล้าทรงแบนรีดเย็น เมื่อวิเคราะห์จากผลิตภัณฑ์


	6.  คุณลักษณะที่ต้องการ
	6.1 ลักษณะทั่วไป
	6.1.1 เหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีต้องปราศจากตำหนิที่เป็นผลเสียต่อการใช้งาน อย่างไรก็ตาม เหล็กแผ่นม้วนอาจจะมีข้อบกพร่องได้บ้าง เนื่องจากการตรวจสอบโดยตลอดทั้งม้วน และการกำจัดส่วนที่มีข้อบกพร่องของเหล็กแผ่นม้วน โดยทั่วไปทำไม่ได้แต่หากจำเป็นจะต้องกำจัดส่วนบกพร...
	6.1.2 หากมิได้ตกลงกันเป็นอย่างอื่น ข้อกำหนดที่เกี่ยวกับข้อบกพร่องที่เป็นผลเสียของเหล็กแผ่นม้วน และเหล็กแผ่นตัดที่ตัดจากเหล็กแผ่นม้วน ให้ใช้กับผิวด้านนอกของเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี และให้ใช้กับผิวด้านบนของเหล็กแผ่นตัดที่ตัดจากเหล็กแผ่นม้วน
	6.1.3 ตำหนิ ได้แก่ รู (hole) แยกชั้น (laminated) ตำหนิที่ผิว (surface flaw)

	6.2 ความเค้นครากบน ReH หรือความเค้นพิสูจน์สำหรับการยืดช่วงพลาสติก 0.2% Rp0.2   ความต้านแรงดึง Rm และความยืด A
	ตารางที่ 16 ความเค้นครากบน ReH หรือความเค้นพิสูจน์สำหรับการยืดช่วงพลาสติก 0.2% Rp0.2    ความต้านแรงดึง Rm และความยืด A

	6.3 ความแข็ง (เฉพาะเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีชั้นคุณภาพ SGCH)
	สำหรับเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีชั้นคุณภาพ SGCH หากวัดเป็นความแข็งวิกเกอร์ส ต้องไม่น้อยกว่า 170 หรือความแข็งรอกเวลล์ที่สเกล B ต้องไม่น้อยกว่า 85 อย่างใดอย่างหนึ่ง
	การทดสอบให้ปฏิบัติตาม มอก. 2169 เล่ม 1 หรือ มอก. 2171 เล่ม 1 หรือ JIS Z 2244 หรือ JIS Z 2245 แล้วแต่กรณี
	6.4 มวลเคลือบ
	ตารางที่ 17 มวลเคลือบ

	6.5 การติดแน่นของผิวเคลือบโดยการดัดโค้ง (ยกเว้นชั้นคุณภาพ SGCH และ SGC570)
	6.6 ความชัน (steepness) (เฉพาะเหล็กแผ่นม้วน และเหล็กแผ่นตัด)
	ให้ไว้เป็นข้อแนะนำ ซึ่งเป็นข้อตกลงพิเศษระหว่างผู้ซื้อกับผู้ทำ รายละเอียดเกณฑ์กำหนดและการทดสอบ ดังข้อ ช.1 ในภาคผนวก ช.
	6.7 การติดแน่นของผิวเคลือบหลังการขึ้นรูป (lock forming) (ยกเว้นชั้นคุณภาพ SGCH และชั้นคุณภาพ SGC570)
	ให้ไว้เป็นข้อแนะนำ ซึ่งเป็นข้อตกลงพิเศษระหว่างผู้ซื้อกับผู้ทำ รายละเอียดเกณฑ์กำหนดและการทดสอบ ดังข้อ ช.2 ในภาคผนวก ช.

	7.  เครื่องหมายและฉลาก
	8.  การชักตัวอย่างและเกณฑ์ตัดสิน
	8.1  แนะนำให้เป็นไปตามภาคผนวก ค.

	9.  การทดสอบ
	9.1 มิติของเหล็กแผ่นลูกฟูกลอนใหญ่และเหล็กแผ่นลูกฟูกลอนเล็ก
	9.1.1 ความหนา
	วัดความหนาของเหล็กแผ่นลอนลูกฟูกอย่างน้อย 3 จุด ที่ยอดลอนละ 1 จุด บันทึกค่าที่อ่านได้ แล้วรายงานค่าต่ำสุดและค่าสูงสุด
	9.1.2 ความกว้าง
	วางเหล็กแผ่นลอนลูกฟูกตัวอย่างบนพื้นราบหรือโต๊ะ ซึ่งมีขนาดใหญ่กว่าขนาดของแผ่นตัวอย่าง  อาจจำเป็นต้องใช้ก้อนน้ำหนักทับ เพื่อให้แผ่นตัวอย่างแนบพื้นราบเท่าที่จะเป็นไปได้ วัดทั้ง 2 ปลายที่ตำแหน่งห่างจากปลายประมาณ 100 mm แล้วรายงานผลทั้งสองค่า
	9.1.3 ความยาว
	วัดความยาวระหว่างปลายทั้งสองข้างของเหล็กแผ่นลอนลูกฟูกตัวอย่าง ที่ตำแหน่งบริเวณขอบทั้งสองข้างของแผ่น แล้วรายงานผลทั้งสองค่า
	9.1.4 ระยะระหว่างลอนและความสูงของลอน

	9.2 การติดแน่นของผิวเคลือบโดยการดัดโค้ง (ยกเว้นชั้นคุณภาพ SGCH และ SGC570)
	ตารางที่ 18 การติดแน่นของผิวเคลือบโดยการดัดโค้ง
	รูปที่ 5 การติดแน่นของผิวเคลือบโดยการดัดโค้ง


	ภาคผนวก ก.
	(ข้อแนะนำ) มิติและเกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความกว้างแบบเข้มงวด ของเหล็กแผ่นม้วนและเหล็กแผ่นตัดที่มีความกว้างน้อยกว่า 600 mm
	ตารางที่ ก.1 เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนของความกว้างแบบเข้มงวด ของเหล็กแผ่นม้วนและเหล็กแผ่นตัดที่มีความกว้างน้อยกว่า 600 mm

	ภาคผนวก ข.
	ความหนาระบุ ความกว้างก่อนขึ้นลอน ความกว้างหลังขึ้นลอน ความยาว  และสัญลักษณ์มวลเคลือบของเหล็กแผ่นลูกฟูกลอนใหญ่ และเหล็กแผ่นลูกฟูกลอนเล็ก
	ข.1 ความหนาระบุ ความกว้างก่อนขึ้นลอน ความกว้างหลังขึ้นลอน และความยาวแนะนำของเหล็กแผ่นลูกฟูกลอนใหญ่ และเหล็กแผ่นลูกฟูกลอนเล็ก แนะนำให้เป็นตามตารางที่ ข.1
	ตารางที่ ข. 1 ความหนาระบุ ความกว้างก่อนขึ้นลอน ความกว้างหลังขึ้นลอน ความยาว
	สำหรับเหล็กแผ่นลูกฟูกลอนใหญ่และเหล็กแผ่นลูกฟูกลอนเล็ก

	ข.2 สัญลักษณ์มวลเคลือบของเหล็กแผ่นลูกฟูกลอนใหญ่ และเหล็กแผ่นลูกฟูกลอนเล็ก สำหรับแต่ละช่วงความหนาระบุ แนะนำให้เป็นไปตามตารางที่ ข.2
	ตารางที่ ข.2 สัญลักษณ์มวลเคลือบของเหล็กแผ่นลูกฟูกลอนใหญ่ และเหล็กแผ่นลูกฟูกลอนเล็ก


	ภาคผนวก ค.
	ค.1 รุ่นในที่นี้ หมายถึง เหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีชนิด ลักษณะขอบ ชั้นคุณภาพ ความหนาระบุ สัญลักษณ์ผิวเคลือบสำเร็จ สัญลักษณ์กรรมวิธีทางเคมี สัญลักษณ์การเคลือบน้ำมัน และสัญลักษณ์มวลเคลือบอย่างเดียวกัน ที่ทำหรือส่งมอบหรือซื้อขายในระยะเวลาเดียวกัน
	ค.2 การชักตัวอย่างและเกณฑ์ตัดสิน ให้เป็นไปตามแผนการชักตัวอย่างที่กำหนดต่อไปนี้  หรืออาจใช้แผนการชักตัวอย่างอื่นเทียบเท่ากันทางวิชาการกับแผนที่กำหนดไว้
	ค.2.1 เหล็กแผ่นม้วน สำหรับการทดสอบความหนา ความกว้าง ระยะเบี่ยงเบนของความราบ ส่วนประกอบทางเคมี ลักษณะทั่วไป ความเค้นครากบนหรือความเค้นพิสูจน์สำหรับการยืดช่วงพลาสติก ความต้านแรงดึงและความยืด ความแข็ง มวลเคลือบ การติดแน่นของผิวเคลือบโดยการดัดโค้ง และเครื...
	ค.2.2 เหล็กแผ่นตัด สำหรับการทดสอบความหนา ความกว้าง ความยาว ความไม่ได้ฉาก ระยะเบี่ยงเบนของความราบ ส่วนประกอบทางเคมี ลักษณะทั่วไป ความเค้นครากบนหรือความเค้นพิสูจน์สำหรับการยืดช่วงพลาสติก ความต้านแรงดึงและความยืด ความแข็ง มวลเคลือบ การติดแน่นของผิวเคลือบ...
	ค.2.3 เหล็กแผ่นลูกฟูกลอนใหญ่ หรือเหล็กแผ่นลูกฟูกลอนเล็ก สำหรับการทดสอบความหนา ความกว้างของเหล็กแผ่นหลังขึ้นลอน ความยาว ระยะระหว่างลอนและความสูงของลอน ส่วนประกอบทางเคมี ลักษณะทั่วไป ความเค้นครากบนหรือความเค้นพิสูจน์สำหรับการยืดช่วงพลาสติก ความต้านแรงดึ...
	(1) ชักตัวอย่างโดยวิธีสุ่มจำนวน 1 แผ่นจากทุก 3 000 แผ่น   จำนวนที่น้อยกว่า 3 000 แผ่น  ให้ถือเป็น 3 000 แผ่น
	(2) ตัวอย่างทุกตัวอย่างต้องเป็นไปตามข้อ 4.2.2 ข้อ 4.2.3 ข้อ 4.2.4 ข้อ 4.2.5 ข้อ 5.1 ข้อ 6.1  ข้อ 6.2 ข้อ 6.3 ข้อ 6.4 ข้อ 6.5 และข้อ 7.1 จึงจะถือว่าเหล็กแผ่นลูกฟูกลอนใหญ่ หรือเหล็กแผ่นลูกฟูกลอนเล็กรุ่นนั้นเป็นไปตามเกณฑ์ที่กำหนด


	ภาคผนวก ง.
	ง.1 สรุปความ
	ง.2 หลักการวัด
	ง.3 เครื่องทดสอบ
	ง.4 เอกซเรย์ฟลูออเรสเซนต์ที่ให้วัดค่า
	ง.5 ชิ้นทดสอบ
	ง.5.1 ขนาดของชิ้นทดสอบ
	ง.5.2 ตำแหน่งและจำนวนของชิ้นทดสอบ

	ง.6 การเตรียมและค่าแก้ของเส้นโค้งการสอบเทียบ (calibration curve)
	ง.6.1 วิธีการเตรียมเส้นโค้งการสอบเทียบ
	ง.6.1.1 ทั่วไป
	ง.6.1.2 วิธี 3-ชิ้นทดสอบ
	ง.6.1.3 วิธี 2-ชิ้นทดสอบ

	ง.6.2 ค่าแก้ของเส้นโค้งการสอบเทียบ

	ง.7 วิธีดำเนินการวัด
	ง.8 การตรวจสอบเครื่องทดสอบ

	ภาคผนวก จ.
	จ.1 สรุปความ
	จ.2 สารละลายทดสอบ
	เตรียมสารละลายตามข้อใดข้อหนึ่ง ดังต่อไปนี้
	จ.2.1  ละลายเฮกซะเมทิลีนเตตรามีน (hexamethylenetetramine) 3.5 g ในกรดไฮโดรคลอริก ความหนาแน่น ไม่น้อยกว่า 1.18 g/cm3 [35% โดยมวล] ปริมาตร 500 cm3  เจือจางสารละลายด้วยน้ำจนมีปริมาตร 1 000 cm3 เพื่อใช้เป็นสารละลายทดสอบ
	จ.2.2 ละลายแอนทิโมนี(III) คลอไรด์ 32 g หรือแอนทิโมนี(III) ออกไซด์ 20 g ในกรดไฮโดรคลอริก ความหนาแน่นไม่น้อยกว่า 1.18 g/cm3 ในปริมาณ 1 000 cm3  แล้วเติมสารละลายดังกล่าว จำนวน 5 cm3 ลงในกรดไฮโดรคลอริก ความหนาแน่นไม่น้อยกว่า 1.18 g/cm3 ในปริมาณ 100 cm3 แล...

	จ.3 ชิ้นทดสอบ
	จ.3.1 ขนาดของชิ้นทดสอบ
	จ.3.2 ตำแหน่งและจำนวนของชิ้นทดสอบ
	กรณีตัวอย่างเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีที่ทำโดยการเคลือบทีละแผ่น ให้เตรียมชิ้นทดสอบ 1 ชิ้นจากแต่ละตำแหน่ง จำนวน 3 ตำแหน่ง ดังรูปที่ 3 หรือตำแหน่งที่ใกล้เคียงที่สุดเท่าที่จะเป็นไปได้
	จ.3.3 การทำความสะอาดชิ้นทดสอบ

	จ.4 วิธีดำเนินการทดสอบ
	จ.5 การคำนวณค่ามวลเคลือบ

	ภาคผนวก ฉ.
	ฉ.1 การปัดเศษของตัวเลข (rounding of numbers) ซึ่งต่อไปจะเรียกว่า “การปัดเศษ” หมายถึง การแทนที่ขนาดของตัวเลขที่ให้มา (given number) ด้วยตัวเลขที่เรียกว่า ค่าที่ปัดเศษแล้ว (rounded number) ซึ่งเลือกจากลำดับของผลคูณระหว่างจำนวนเต็ม (integral multiples) ก...
	ฉ.2 วิธีการปัดเศษต่อไปนี้สอดคล้องกับ JIS Z 8401 Rule A

	ภาคผนวก ช.
	ความชัน และการขึ้นรูป
	ช.1  ความชัน (เฉพาะเหล็กแผ่นม้วน และเหล็กแผ่นตัด)
	ตารางที่ ช.1 ความชัน

	ช.2 การติดแน่นของผิวเคลือบหลังการขึ้นรูป (ยกเว้นชั้นคุณภาพ SGCH และชั้นคุณภาพ SGC570)
	ช.2.1 เครื่องมือทดสอบ lock former Pittsburgh lock หมายเลข 16 หรือเทียบเท่า
	ช.2.2  การเตรียมชิ้นทดสอบ
	ช.2.3  วิธีทดสอบ
	รูปที่ ช.4 ชิ้นทดสอบที่ผ่านการทดสอบการขึ้นรูป

	ช.2.4 เกณฑ์ตัดสิน  เมื่อทดสอบแล้วผิวเคลือบของชิ้นทดสอบจุดที่ขอบพับต้องไม่หลุดล่อน





