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อนกุรรมการวิชาการรายสาขาคณะที ่1/4 

เหลก็แผนเคลือบสงักะส ี

อนุกรรมการวิชาการรายสาขา คณะท่ี 1/4 เหล็กแผนเคลือบสังกะสี ไดรับการแตงตั้งจากกรรมการวิชาการรายสาขา  

คณะท่ี 1 เหล็กทรงแบนและผลิตภัณฑตอเนื่อง ใหจัดทํารางมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม เหล็กกลาทรงแบนรีด

เย็นเคลือบสังกะสีโดยกรรมวิธีจุมรอน ดังรายชื่อตอไปนี้ 

ประธานอนุกรรมการ 

นายประจวบ  ลองสุวรรณ สถาบันเหล็กและเหล็กกลาแหงประเทศไทย 

อนุกรรมการ 

รองศาสตราจารยกิจพัฒน  ภูวรวรรณ วิศวกรรมสถานแหงประเทศไทย ในพระบรมราชูปถัมภ 
นางสาวกนกวรรณ  แสงเกียรติยุทธ สถาบันวิจัยโลหะและวัสดุ จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
นางรุจีภรณ  นาคขุนทด สถาบันวิจัยวิทยาศาสตรและเทคโนโลยีแหงประเทศไทย 

นายประทีป  วงศบัณฑิต 
นายสินิทธิ์  บุญสิทธิ์ กรมโยธาธิการและผังเมือง 

นางสาวสุธาสินี  อาทิตยเท่ียง 
นายมนูญ  ธีระวิภาค สํานักการโยธา กรุงเทพมหานคร 
นายเด็ดดวง  ไชยมงคล สมาคมอุตสาหกรรมไฟฟา อิเล็กทรอนิกส และโทรคมนาคมไทย 

นายถาวร  โพธิ์ชัยศรี 
นายดอกคูณ  บุญเดช สมาคมผูผลิตชิ้นสวนยานยนตไทย 

นายภูวดล  กอนทอง  
นายสุชาติ  พลายศิริ บริษัท เหล็กแผนเคลือบไทย จํากัด 

นายวีระพล  เกษมสุขไพศาล 
นายศักดิ์ชัย  จงศิริเลิศ บริษัท เอ็นเอส-สยามยูไนเต็ดสตีล จํากัด 

นายกฤษณะพงษ  สิงหโต 
นายทรงพล  กรุดพันธ บริษัท เจเอฟอี สตีล กัลวาไนซ่ิง (ประเทศไทย) จํากัด 
นายนันทจิตร  ถาวรบุตร สมาคมการคาผูผลิตเหล็กแผนเคลือบสังกะสี 

นายเกรียงไกร  กนกวิไลรตัน 
นายสุชาติ  จิตตเพียร สมาคมหลังคาเหล็กไทย 

นายจิรพล  ยิ่งสิทธิสวัสดิ์  

อนุกรรมการและเลขานุการ 

นายชัยภัค  ภัทรจินดา สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 
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มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม เหล็กกลาทรงแบนรีดเย็นเคลือบสังกะสีโดยกรรมวิธีจุมรอน นี้ ไดประกาศใชครั้งแรก
เปนมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม แผนเหล็กอาบสังกะสี มาตรฐานเลขท่ี มอก. 50-2516 ในราชกิจจานุเบกษา
ฉบับพิเศษ เลม 90 ตอนท่ี 126 วันท่ี 3 ตุลาคม พุทธศักราช 2516 แกไขครั้งท่ี 1 ตามมาตรฐานเลขท่ี มอก. 50-2528 
ในราชกิจจานุเบกษา เลม 102 ตอนท่ี 183 วันท่ี 3 ธันวาคม พุทธศักราช 2528 และประกาศยกเลิกและกําหนด
มาตรฐานข้ึนใหมเปนมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม แผนเหล็กเคลือบสังกะสีโดยกรรมวิธีจุมรอน มาตรฐานเลขท่ี 
มอก. 50-2538 ในราชกิจจานุเบกษาฉบับประกาศท่ัวไป เลม 112 ตอน 48 ง วันท่ี 15 มิถุนายน พุทธศักราช 2538 
ตอมาไดพิจารณาเห็นสมควรท่ีจะไดแกไขปรับปรุงเพ่ือใหทันกับความกาวหนาในทางวิชาการ และเพ่ือใหเหมาะสม
ในทางปฏิบัติ   จึงแกไขปรับปรุงโดยยกเลิกมาตรฐานเดิม มอก. 50-2538 และกําหนดมาตรฐานข้ึนใหมเปนมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรม เหล็กแผนรีดเย็นเคลือบสังกะสีโดยกรรมวิธีจุมรอนแผนมวน แผนตัด และแผนลูกฟูก 
มาตรฐานเลขท่ี มอก. 50-2548 ในราชกิจจานุเบกษา ฉบับประกาศและงานท่ัวไป เลม 122 ตอนท่ี 106 ง วันท่ี 24 
พฤศจิกายน พุทธศักราช 2548 ตอมาไดแกไขปรับปรุงอีกครั้ง โดยยกเลิกมาตรฐานเดิม มอก. 50-2548 และกําหนด
มาตรฐานนี้ข้ึนใหมเปนมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม เหล็กกลาทรงแบนรีดเย็นเคลือบสังกะสีโดยกรรมวิธีจุมรอน
แผนมวน แผนแถบ แผนตัด และแผนลูกฟูก มาตรฐานเลขท่ี มอก. 50-2561 ในราชกิจจานุเบกษา เลม 136 ตอนท่ี 
316 ง วันท่ี 26 ธันวาคม พุทธศักราช 2562  และตอมาไดพิจารณาเห็นสมควรแกไขปรับปรุงมาตรฐาน เพ่ือให
สอดคลองกับการพัฒนาเทคโนโลยี รวมท้ังการทําและการใชภายในประเทศมากยิ่งข้ึน จึงไดแกไขปรับปรุง โดยยกเลิก
มาตรฐานเดิมและกําหนดมาตรฐานนี้ข้ึนใหม 

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้กําหนดข้ึนโดยอาศัยเอกสารตอไปนี้เปนแนวทาง 

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 
JIS K 0119: 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 Z 8401: 2019 Rounding of numbers 
มอก. 228-2541  แถบกาวเซลโลเฟน 
มอก. 2012-2558 เหล็กกลาทรงแบนรีดเย็น สําหรับงานท่ัวไปและงานดึงข้ึนรูป 
มอก. 2169 เลม 1-2555 วัสดุโลหะ – การทดสอบความแข็งวิกเกอรส – เลม 1 วิธีการทดสอบ 
มอก. 2171 เลม 1-2555 วัสดุโลหะ – การทดสอบความแข็งรอกเวลล – เลม 1 วิธีการทดสอบ (สเกล A, B, C, D, E, 

F, G, H, K, N, T) 
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มอก. 2172 เลม 1-2556 วัสดุโลหะ – การทดสอบแรงดึง เลม 1 การทดสอบท่ีอุณหภูมิหัอง 
มอก. 2914–2561 เหล็กกลาทรงแบน – การวัดมิติและระยะเบี่ยงเบน 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

คณะกรรมการมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมไดพิจารณามาตรฐานนี้แลว เห็นสมควรเสนอรัฐมนตรีประกาศตาม
มาตรา 15 แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511 ซ่ึงแกไขเพ่ิมเติมโดยพระราชบัญญัติ
มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (ฉบับท่ี 7) พ.ศ. 2558 
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ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม 

ฉบบัที ่  (พ.ศ. ๒๕xx) 

ออกตามความในพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 

พ.ศ. ๒๕๑๑ 

เรื่อง ยกเลิกมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม  

เหล็กกลาทรงแบนรีดเย็นเคลือบสังกะสีโดยกรรมวิธีจุมรอนแผนมวน แผนแถบ แผนตัด และแผนลูกฟูก 

และกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 

เหล็กกลาทรงแบนรดีเย็นเคลือบสังกะสีโดยกรรมวิธีจุมรอน 

________________________ 

โดยท่ีเปนการสมควรปรับปรุงมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม เหล็กแผนรีดเย็นเคลือบสังกะสีโดยกรรมวิธี

จุมรอนแผนมวน แผนแถบ แผนตัด และแผนลูกฟูก มาตรฐานเลขท่ี มอก. 50-2561 

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511 ซ่ึง

แกไขเพ่ิมเติมโดยพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (ฉบับท่ี 7) พ.ศ.2558 รัฐมนตรีวาการกระทรวง

อุตสาหกรรมออกประกาศยกเลิกประกาศกระทรวงอุตสาหกรรมฉบับท่ี ๕๕๒๐ (พ.ศ.25๖๒) ออกตามความใน

พระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ.2511 เรื่อง แกไขประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม ฉบับท่ี 

5188 (พ.ศ. 2562) ลงวันท่ี 28 กุมภาพันธ พ.ศ. 2562 เรื่อง ยกเลิกมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม เหล็กแผน

รีดเย็นเคลือบสังกะสีโดยกรรมวิธีจุมรอนแผนมวน แผนแถบ แผนตัด และแผนลูกฟูก และกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ 

อุตสาหกรรม เหล็กกลาทรงแบนรีดเย็นเคลือบสังกะสีโดยกรรมวิธีจุมรอนแผนมวน แผนแถบ แผนตัด และแผนลูกฟูก

และออกประกาศกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม เหล็กกลาทรงแบนรีดเย็นเคลือบสังกะสีโดยกรรมวิธีจุมรอน 

มาตรฐานเลขท่ี มอก. 50-2565 ข้ึนใหม ดังมีรายละเอียดตอทายประกาศนี้ 

ท้ังนี้ ใหมีผลตั้งแตประกาศกฎกระทรวงวาดวยการกําหนดใหผลิตภัณฑเหล็กกลาทรงแบนรีดเย็นเคลือบ

สังกะสีโดยกรรมวิธีจุมรอน ตองเปนไปตามมาตรฐานเลขท่ี มอก. 50-2565 ใชบังคับเปนตนไป 

 

ประกาศ ณ วันท่ี                        พ.ศ. ๒๕xx 
รัฐมนตรีวาการกระทรวงอุตสาหกรรม 
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มอก. 50-2565 
 

มาตรฐานผลติภัณฑอตุสาหกรรม 

เหลก็กลาทรงแบนรดีเยน็ 

เคลอืบสงักะสีโดยกรรมวธิจีุมรอน  
1.  ขอบขาย 

1.1 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ครอบคลุม 

1.1.1 เหล็กกลาทรงแบนรีดเย็นเคลือบสังกะสีโดยกรรมวิธีจุมรอน ทําโดยนําเหล็กกลาทรงแบนรีดเย็นไปเคลือบ 
ดวยสารท่ีมีองคประกอบหลักเปนสังกะสี เพ่ือปรับปรุงสมบัติการปองกันสนิม และอาจนําไปผานกรรมวิธี
ทางเคมี การเคลือบน้ํามัน เพ่ือใหมีความเหมาะสมในการนําไปใชงานมากข้ึน มีท้ังท่ีสงมอบเปนแผน เปนมวน 
และเปนแผนลูกฟูก 

1.1.2 เหล็กกลาทรงแบนรีดเย็นเคลือบสังกะสีโดยกรรมวิธีจุมรอน ท่ีมีความหนาระบุไมเกิน 3.20 mm  

1.1.3 เหล็กกลาทรงแบนรีดเย็นเคลือบสังกะสีโดยกรรมวิธีจุมรอนแผนลูกฟูก ท่ีมีความหนาไมนอยกวา 0.11 mm 
ชนิดแผนลูกฟูกลอนใหญ ท่ีมีระยะระหวางลอน 76 mm ความสูงของลอน 18 mm และชนิดแผนลูกฟูก
ลอนเล็ก ท่ีมีระยะระหวางลอน 32 mm ความสูงของลอน 9 mm 

1.2 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ไมครอบคลุม 

1.2.1 เหล็กกลาทรงแบนรีดเย็นเคลือบสังกะสีโดยกรรมวิธีจุมรอน และอบเพ่ือใหเกิดชั้นเคลือบท่ีเปนโลหะเจือ
ของสังกะสีและเหล็ก (GALVANNEAL) 

1.2.2 เหล็กกลาทรงแบนรีดเย็นเคลือบสังกะสีโดยกรรมวิธีจุมรอน สําหรับงานรถยนต ท่ีไดกําหนดเปนมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรมแลว 

1.2.3 เหล็กกลาทรงแบนรีดเย็นเคลือบสังกะสีผสมโลหะอ่ืน ท่ีไดกําหนดเปนมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม
แลว เชน เหล็กกลาทรงแบนเคลือบสังกะสี ผสมอะลูมิเนียม 5% ถึง 13% และแมกนีเซียม 2% ถึง 4% 
โดยกรรมวิธีจุมรอน 

2.  บทนิยาม 

ความหมายของคําท่ีใชในมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้  มีดังตอไปนี้ 

2.1 เหล็กกลาทรงแบนรีดเย็นเคลือบสังกะสีโดยกรรมวิธีจุมรอน (hot-dip zinc-coated cold reduced flat 
steel) ซ่ึงตอไปในมาตรฐานนี้จะเรียกวา “เหล็กแผนเคลือบสังกะสี” หมายถึง เหล็กกลาทรงแบนรีดเย็นท่ี
นํามาเคลือบพ้ืนผิวดวยสังกะสีโดยกรรมวิธีจุมรอน 

2.2 เหล็กกลาแผนมวนรีดเย็นเคลือบสังกะสี ซ่ึงตอไปในมาตรฐานนี้จะเรียกวา “เหล็กแผนมวน” หมายถึง เหล็ก
แผนเคลือบสังกะสีท่ีทําเปนมวน ลักษณะขอบเปนไดท้ังขอบรีดและขอบตัด 
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2.3 เหล็กกลาแผนตัดรีดเย็นเคลือบสังกะสี ซ่ึงตอไปในมาตรฐานนี้จะเรียกวา “เหล็กแผนตัด” หมายถึง เหล็ก
แผนเคลือบสังกะสีท่ีสงมอบเปนแผนเรียบ ลักษณะขอบเปนไดท้ังขอบรีดและขอบตัด 

2.4 เหล็กกลาแผนลูกฟูกเคลือบสังกะสี ซ่ึงตอไปในมาตรฐานนี้จะเรียกวา “เหล็กแผนลูกฟูก” หมายถึงเหล็กแผน
ตัดท่ีนํามาข้ึนรูปเปนลอน 

2.5 มวลเคลือบ (coating mass) หมายถึง มวลเปนกรัมของสังกะสีท่ีเคลือบท้ังสองดานตอพ้ืนท่ี 1 m2 

2.6 ความหนาระบุ (nominal thickness) หมายถึง ความหนาของเหล็กกลาทรงแบนรีดเย็นกอนนํามาเคลือบ
สังกะสี และระบุไวท่ีฉลาก 

2.7 ความหนาผลิตภัณฑ (product thickness) หมายถึง ความหนาของเหล็กกลาทรงแบนรีดเย็นรวมกับความ
หนาของมวลเคลือบ 

2.8 ลายดอก (spangle) หมายถึง โครงสรางผลึกท่ีเกิดข้ึนบนผิวเคลือบ เม่ือโลหะหลอมเหลวแข็งตัว 

หมายเหต ุ สมบัติเชิงสุนทรียภาพของผลึกโลหะท่ีเกิดข้ึนขณะแข็งตัวในช้ันเคลือบ มีลักษณะเปนลายคลายดอกไมปรากฏ
บนผิวเคลือบมองเห็นไดดวยตาเปลา อาจเห็นเปนรูปเกล็ดหิมะหรือรูปดาวหกแฉก รูปรางและขนาดของลาย
ดอกข้ึนกับองคประกอบตาง ๆ เชน สวนประกอบทางเคมีของโลหะหลอมเหลวในบอเคลือบ อัตราการเย็นตัว 
ความเรียบของโลหะพ้ืน (base metal หรือ substrate) โลหะเจือท่ีเติม สิ่งเจือปน 

ลายดอกอาจจําแนกเปน ลายดอกปกต ิ(regular spangle) ลายดอกนอยท่ีสุด (minimized spangle) และ
ไมมีลายดอก (zero spangle หรือ spangle-free)  อยางไรก็ตาม การจําแนกดังกลาวเปนการจําแนกเชิง
คุณภาพ (qualitative) 

2.8.1 ลายดอกปกติ หมายถึง ผิวเคลือบสําเร็จท่ีเกิดข้ึนบนเหล็กแผนเคลือบสังกะสี ซ่ึงสามารถมองเห็น
โครงสรางผลึกสังกะสีไดดวยตาเปลา 

หมายเหต ุ โดยท่ัวไป ผิวเคลือบสําเร็จน้ีเกิดจากการแข็งตัวของช้ันเคลือบท่ีไมมีการควบคุม ทําใหมีขนาดเกรนท่ีไม
สม่ําเสมอและไมมีขีดจํากัดของขนาด 

2.8.2 ลายดอกนอยท่ีสุด หมายถึง ผิวเคลือบสําเร็จท่ีเกิดข้ึนบนเหล็กแผนเคลือบสังกะสี ซ่ึงสามารถมองเห็น
ลวดลายของเกรนไดดวยตาเปลา โดยท่ัวไป มีขนาดเกรนเล็กกวาและชัดเจนนอยกวาลวดลายท่ีเห็นของ
ลายดอกปกติ 

หมายเหต ุ ผิวเคลือบสําเร็จน้ีเกิดโดยวิธีหน่ึงวิธีใดตอไปน้ี (1) การจํากัดการโตของผลึกสังกะสีท่ีเริ่มข้ึนแลวดวย
เทคนิคการผลิตพิเศษระหวางการแข็งตัวของโลหะสังกะสี หรือ (2) การยับยั้งการโตของผลึกสังกะสี
ดวยการผสมผสานของการควบคุมสวนประกอบทางเคมีของโลหะหลอมเหลวในบอเคลือบรวมกับการ
ทําใหเย็นตัวระหวางการแข็งตัว 

2.8.3 ไมมีลายดอก หมายถึง ผิวเคลือบสําเร็จท่ีสมํ่าเสมอของเกรนขนาดเล็กซ่ึงมีขนาดเทา ๆ กันในทุกแกน 
(equiaxed) ท่ีเกิดข้ึนบนเหล็กแผนเคลือบสังกะสี ทําใหยากท่ีจะแยกแยะลวดลายของเกรนใหเห็น
ชัดเจนดวยตาเปลา โดยเฉพาะอยางยิ่ง รูปแบบของผิวท่ีเกิดจากการกอตัวของโครงสรางผลึก 

2.9 ขอบรีด (mill edge) หมายถึง ขอบของเหล็กแผนเคลือบสังกะสีท่ีทําจากเหล็กแผนรีดเย็นขอบเดิมหรือ   
ขอบรีด และไมมีการตัดแตงขอบหลังการเคลือบสังกะส ี
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2.10 ขอบตัด (cut edge) หมายถึง ขอบของเหล็กแผนเคลือบสังกะสีท่ีทําจากเหล็กแผนรีดเย็นขอบตัด ท่ีไมมีการ
ตกแตงขอบหลังการเคลือบสังกะสี หรือขอบของเหล็กแผนเคลือบสังกะสีท่ีมีการตัดแตงหลังการเคลือบ
สังกะสี  

หมายเหต ุ ขอบตัดอาจเรียกวา trimmed edge หรือ slit edge หรือ sheared edge ก็ได 

2.11 การรีดปรับสภาพผิว (skin pass) หมายถึง เหล็กแผนเคลือบสังกะสีท่ีผานการรีดเพ่ือปรับความเรียบของผิว
สําเร็จ หรือยับยั้งการเกิดริ้วคราก 

3.  ชนดิ ชัน้คุณภาพ สญัลกัษณมวลเคลือบ ผวิเคลอืบสาํเรจ็  
กรรมวธิีทางเคมี และการเคลือบน้ํามนั 

3.1 เหล็กแผนเคลือบสังกะสี แบงเปนชนิด ชั้นคุณภาพ และสัญลักษณมวลเคลือบ ตามตารางท่ี 1 

ตารางที ่1 ชนดิ ชัน้คณุภาพ และสญัลักษณมวลเคลือบ 

(ขอ 3.1) 

ชนิด ชั้นคุณภาพ สัญลักษณมวลเคลือบ 

เหล็กแผนมวน 
เหล็กแผนตัด 

เหล็กแผนลูกฟูกลอนใหญ 
เหล็กแผนลูกฟูกลอนเล็ก 

SGCC 
SGCH 
SGC340 
SGC400 
SGC440 
SGC490 
SGC570 

Z060  Z080  Z100  Z120  Z140  
Z180  Z200  Z220  Z250  Z275  
Z350  Z370  Z450  Z600 

SGCD1 
SGCD2 
SGCD3 
SGCD4 

Z060  Z080  Z100  Z120  Z140  
Z180  Z200  Z220  Z250  Z275 

3.2 ผิวเคลือบสําเร็จ 

 สญัลักษณผิวเคลือบสําเร็จ เปนดังนี้ 

3.2.1 ลายดอก  

 ใหใชสัญลักษณตามตารางท่ี 2 
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ตารางที ่2 ประเภทและสญัลกัษณของผวิเคลอืบสาํเรจ็ 

(ขอ 3.2.1) 

ลายดอก สัญลักษณ 

ลายดอกปกติ R 

ลายดอกนอยท่ีสุด/ไมมีลายดอก Z 

หมายเหตุ  กรณีไมมีลายดอก อาจใชสัญลักษณ E ได 

3.2.2 การรีดปรับสภาพผิว  

  เม่ือมีขอตกลงระหวางผูซ้ือกับผูทําใหรีดปรับสภาพผิว ใหแสดงสัญลักษณ S 

3.3 กรรมวิธีทางเคมี 

ใหใชสัญลักษณตามตารางท่ี 3  

ตารางที ่3 สญัลักษณกรรมวธิทีางเคม ี

(ขอ 3.3) 

กรรมวิธีทางเคมี สัญลักษณ 

กรรมวิธีท่ีปราศจากโครเมต 1) 2) 

กรรมวิธีโครเมต C 

กรรมวิธีฟอสเฟต 3) P 

ไมผานกรรมวิธีทางเคมี M 

หมายเหต ุ 1) กรรมวิธีท่ีปราศจากโครเมต หมายรวมท้ังกรรมวิธีท่ีปราศจากโครเมตและกรรมวิธีฟอสเฟตท่ีปราศจากโครเมต  
คําวา “ท่ีปราศจากโครเมต” ใชเพ่ือแสดงวา ช้ันเคลือบเกิดจากกรรมวิธีท่ีปราศจากโครเมียมเฮกซาวาเลนท 

 2) สัญลักษณของกรรมวิธีท่ีปราศจากโครเมต ใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผูซื้อกับผูทํา ท้ังน้ี อาจใชสัญลักษณ NC 
และ NP สําหรับกรรมวิธีท่ีปราศจากโครเมตและกรรมวิธีฟอสเฟตท่ีปราศจากโครเมตตามลําดับ 

 3) ในการทํากรรมวิธีฟอสเฟต โดยท่ัวไปจะทํากรรมวิธีโครเมตบนผิวท่ีผานกรรมวิธีฟอสเฟต เพ่ือปรับปรุงสมบัติตาน
การกัดกรอน 

3.4 การเคลือบน้ํามัน 

ใหใชสัญลักษณตามตารางท่ี 4 

ตารางที ่4 ประเภทและสญัลกัษณของการเคลือบน้าํมนั 

(ขอ 3.4) 

ประเภท สัญลักษณ 

เคลือบน้ํามัน 1) 
ไมเคลือบน้ํามัน 

  O 2) 
X 
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หมายเหต ุ 1) การเคลอืบนํ้ามันเพ่ือปองกัน หรือลดการเกิดสนิมจากการเก็บในท่ีเปยกช้ืนสูง หรือเพ่ือใหเหมาะสม
สําหรับการนําไปใชงาน 

 2) อาจใชสัญลักษณอ่ืนแทนสัญลักษณ O ได เชน N 

4.  มติิ และเกณฑความคลาดเคลือ่น 

4.1 เหล็กแผนมวน และเหล็กแผนตัด 

4.1.1 เกณฑความคลาดเคลื่อนของความหนา 

ใหเปนไปตามตารางท่ี 5  

ความหนาผลิตภัณฑซ่ึงใชเปนฐานของเกณฑความคลาดเคลื่อน คือ ความหนาระบุบวกดวยความหนา
เทียบเทาของมวลเคลือบตามตารางท่ี 6 โดยแสดงผลบวกถึงคาทศนิยม 3 ตําแหนง จากนั้น ปดเศษใหมี
ความละเอียดถึง 0.01  การปดเศษ ใหปฏิบัติตามภาคผนวก ฉ. 

ตารางที ่ 5 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความหนาเหล็กแผนมวน เหลก็แผนตดั   
เหล็กแผนลูกฟกูลอนใหญ และเหล็กแผนลูกฟูกลอนเลก็ 

(ขอ 4.1.1 และขอ 4.2.2) 

  หนวยเปนมิลลิเมตร 

ความหนาระบุ 

เกณฑความคลาดเคลื่อน 

ความกวาง 
<600 

ความกวาง 
600 

ถึง<1 000 

ความกวาง 
1 000 

ถึง<1 250 

ความกวาง  
1 250 

ถึง<1 600 

ความกวาง 
 ≥1 600  

<0.25 + 0.04 + 0.04 + 0.04 - - 
0.25 ถึง<0.40 + 0.05 + 0.05 + 0.05 + 0.06 - 
0.40 ถึง<0.60 + 0.06 + 0.06 + 0.06 + 0.07 + 0.08 
0.60 ถึง<0.80 + 0.07 + 0.07 + 0.07 + 0.07 + 0.08 
0.80 ถึง<1.00 + 0.07 + 0.07 + 0.08 + 0.09 + 0.10 
1.00 ถึง<1.25 + 0.08 + 0.08 + 0.09 + 0.10 + 0.12 
1.25 ถึง<1.60 + 0.09 + 0.10 + 0.11 + 0.12 + 0.14 
1.60 ถึง<2.00 + 0.11 + 0.12 + 0.13 + 0.14 + 0.16 
2.00 ถึง<2.50 + 0.13 + 0.14 + 0.15 + 0.16 + 0.18 
2.50 ถึง<3.15 + 0.15 + 0.16 + 0.17 + 0.18 + 0.21 
3.15 ถึง 3.20 + 0.17 + 0.18 + 0.20 + 0.21 - 
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ตารางที ่6  ความหนาเทยีบเทาของมวลเคลือบ 

(ขอ 4.1.1) 

หนวยเปนมิลลิเมตร 
สัญลักษณ
มวลเคลือบ 

Z060 Z080 Z100 Z120 Z140 Z180 Z200 Z220 Z250 Z275 Z350 Z370 Z450 Z600 

ความหนา
เทียบเทา 

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 เกณฑความคลาดเคลื่อนของความกวาง 

(1) เหล็กแผนมวนและเหล็กแผนตัดท่ีมีความกวาง 600 mm ข้ึนไป ใหเปนไปตามตารางท่ี 7 

(2) เหล็กแผนมวนและเหล็กแผนตัดท่ีมีความกวางนอยกวา 600 mm ใหเปนไปตามตารางท่ี 8 

(3) เหล็กแผนมวนและเหล็กแผนตัดท่ีมีความกวางนอยกวา 600 mm ท่ีระบุวาตองการเกณฑความ
คลาดเคลื่อนของความกวางแบบเขมงวด แนะนําใหเปนไปตามตารางท่ี ก.1 ในภาคผนวก ก. 

ตารางที ่ 7 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความกวาง 
ของเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนตดัที่มคีวามกวาง 600 mm ขึ้นไป 

(ขอ 4.1.2(1)) 

         หนวยเปนมิลลิเมตร 

ความกวาง เกณฑความคลาดเคลื่อน 

600 ถึง <1 250 + 7 
   0 

≥1 250 + 10 
    0 

ตารางที ่8 เกณฑความคลาดเคลื่อนของความกวาง 
ของเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนตดัทีม่คีวามกวางนอยกวา 600 mm 

(ขอ 4.1.2(2)) 

            หนวยเปนมิลลิเมตร 

ความกวาง เกณฑความคลาดเคลื่อน 

นอยกวา 600 
+ 3 
   0 

4.1.3 เกณฑความคลาดเคลื่อนของความยาว (เฉพาะเหล็กแผนตัด) 

ใหเปนไปตามตารางท่ี 9 
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ตารางที ่9 เกณฑความคลาดเคลื่อนของความยาว 

(ขอ 4.1.3 และขอ 4.2.4) 

เกณฑความคลาดเคลื่อน  mm 

+ 15 
     0 

4.1.4 เกณฑความคลาดเคลื่อนของความไมไดฉาก (เฉพาะเหล็กแผนตัด) 

 ตองไมเกิน 1.0% ของความกวางท่ีวัดไดเม่ือใชวิธีแบบตั้งฉาก หรือตองไมเกิน 0.7% ของความกวางท่ีวัด
ไดเม่ือใชวิธีแบบเสนทแยงมุม กรณีท่ีมีขอโตแยงใหใชวิธีแบบตั้งฉาก 

4.1.5 ระยะเบี่ยงเบนของขอบโคงท่ีดานเวา (เฉพาะเหล็กแผนมวนขอบตัด และเหล็กแผนตัดขอบตัด)  
(เปนขอตกลงระหวางผูซ้ือกับผูทํา)   

 ใหเปนไปตามตารางท่ี 10 

ตารางที ่10 ระยะเบี่ยงเบนของขอบโคงทีด่านเวา 

(ขอ 4.1.5) 

     หนวยเปนมิลลิเมตร 

ความกวาง 
ระยะเบี่ยงเบนของขอบโคงท่ีดานเวาสูงสุด (a) 

เหล็กแผนตัดขอบตัด 
ความยาว <2 000 

เหล็กแผนตัดขอบตัด 
ความยาว ≥2 000 เหล็กแผนมวนขอบตัด 

<600 4 4 ตอทุก ๆ ความยาว 2 000 

≥600  2 2 ตอทุก ๆ ความยาว 2 000 

4.1.6 ระยะเบี่ยงเบนของความราบ (เฉพาะเหล็กแผนตัด) 

4.1.6.1 ระยะเบี่ยงเบนของความราบ จําแนกเปน แผนโกง (bow) คลื่น (wave) ขอบเปนคลื่น (edge wave) 
และคลื่นกลางแผน (centre buckle) ใหเปนไปตามตารางท่ี 11 

หมายเหต ุ 1. แผนโกง คือ ความโคงของเหล็กแผนเคลือบสังกะสีท้ังแผนท่ีเบ่ียงเบนไปจากระนาบราบ ท้ังทิศทาง
ตามแนวการรีดหรือตั้งฉากกับแนวการรีด 

 2. คลื่น คือ ลอนคลื่นท่ีเกิดข้ึนตามทิศทางการรีดของแผน ในบริเวณอ่ืนท่ีไมใชแนวกลางหรือขอบขาง
ของเหล็กแผนเคลือบสังกะสี 

 3. ขอบเปนคลื่น คือ ลอนคลื่นท่ีเกิดข้ึนบริเวณขอบขางของเหล็กแผนเคลือบสังกะสี 
 4. คลื่นกลางแผน คือ ลอนคลื่นท่ีเกิดข้ึนแนวกลางแผนของเหล็กแผนเคลือบสังกะสี 

 5. ระยะเบ่ียงเบนของความราบสําหรับเหล็กแผนมวนไมรวมถึงแผนโกง และการวัดระยะเบ่ียงเบนของ
ความราบจะไมรวมสวนปลายมวนท่ีไมสมบูรณ 
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ตารางที ่ 11 ระยะเบีย่งเบนของความราบ 

(ขอ 4.1.6.1) 

     หนวยเปนมิลลิเมตร 

ความกวาง 
ระยะเบี่ยงเบนของความราบ สูงสุด 

แผนโกงและคลื่น ขอบเปนคลื่น คลื่นกลางแผน 
<1 000 12 8 6 

1 000 ถึง <1 250 15 9 8 
1 250 ถึง <1 600 15 11 8 

≥1 600  20 13 9 

4.1.6.2 ใชเครื่องวัดระยะท่ีอานไดละเอียดอยางนอย 0.5 mm เทเปอรเกจท่ีอานไดความละเอียดอยางนอย 
0.5 mm และเครื่องมือท่ีมีแนวตรง เชน บรรทัดเหล็ก 

4.1.6.3 วางเหล็กแผนเคลือบสังกะสีบนพ้ืนราบ ดังรูปท่ี 1 แลวทําการวัดเปน 4 กรณีดังตอไปนี้ 

(1) สําหรับลักษณะแผนโกง วัดระยะสูงสุด (H) ของแผนโกงท่ีเกิดข้ึน เม่ือเทียบกับแนวเสนตรง
อางอิงท่ีลากจากขอบดานซายของเหล็กแผนเคลือบสังกะสีไปยังขอบดานขวาของเหล็กแผน
เคลือบสังกะสี 

(2) สําหรับลักษณะคลื่น ใชเครื่องมือท่ีมีแนวตรงวางทาบใหปลายท้ังสองของเครื่องมืออยูบนยอด
ของคลื่นสูงสุดท่ีเกิดข้ึน 2 คลื่น แลววัดระยะสูงสุด (H) ของคลื่นท่ีเกิดข้ึน 

(3) สําหรับลักษณะเปนคลื่นกลางแผน ใชเครื่องมือท่ีมีแนวตรงวางทาบใหปลายท้ังสองของ
เครื่องมืออยูบนยอดของคลื่นกลางแผนสูงสุดท่ีเกิดข้ึน 2 คลื่น แลววัดระยะสูงสุด (H) ของ
คลื่นท่ีเกิดข้ึน 

(4) สําหรับลักษณะขอบเปนคลื่น ใชเทเปอรเกจวัดระยะสูงสุด (H) ของคลื่นท่ีเกิดตรงขอบของ
เหล็กแผนเคลือบสังกะสี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รปูที ่1 การวดัระยะเบีย่งเบนของความราบ 

(ขอ 4.1.6.3) 
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4.1.7 การทดสอบรูปรางและมิติ 

การวัดความหนา ความกวาง ความยาว ความไมไดฉาก และระยะเบี่ยงเบนของขอบโคงท่ีดานเวาของ
เหล็กแผนมวนและเหล็กแผนตัด สําหรับการตรวจสอบเพ่ือการอนุญาตและการติดตามผล ใหปฏิบัติตาม 
มอก. 2914 หรือ JIS G 3193 

4.2 เหล็กแผนลูกฟูกลอนใหญและเหล็กแผนลูกฟูกลอนเล็ก 

4.2.1 ความหนาระบุ ความกวางกอนข้ึนลอน ความกวางหลังข้ึนลอน และความยาวของเหล็กแผนลูกฟูกลอน
ใหญและเหล็กแผนลูกฟูกลอนเล็ก แนะนําใหเปนไปตามภาคผนวก ข. ตารางท่ี ข.1  

4.2.2 เกณฑความคลาดเคลื่อนของความหนา 

 ใหเปนไปตามตารางท่ี 5  ความหนาผลิตภัณฑซ่ึงใชเปนฐานของเกณฑความคลาดเคลื่อน คือ ความหนา
ระบุบวกดวยความหนาเทียบเทาของมวลเคลือบตามตารางท่ี 6 โดยแสดงผลบวกถึงคาทศนิยม  
3 ตําแหนง จากนั้น ปดเศษใหมีความละเอียดถึง 0.01  การปดเศษ ใหปฏิบัติตามภาคผนวก ฉ. 

 การทดสอบใหปฏิบัติตามขอ 9.1.1 

4.2.3 เกณฑความคลาดเคลื่อนของความกวาง (หลังข้ึนลอน) 

 เกณฑความคลาดเคลื่อนของความกวางของเหล็กแผนลอนลูกฟูกลอนใหญ และเหล็กแผนลูกฟูกลอน
เล็ก หลังข้ึนลอน ใหเปนไปตามตารางท่ี 12 

 การทดสอบใหปฏิบัติตามขอ 9.1.2 

ตารางที ่ 12  เกณฑความคลาดเคลื่อนของความกวางของเหล็กแผนลูกฟูกลอนใหญ 
และเหล็กแผนลูกฟกูลอนเล็ก หลงัขึน้ลอน 

(ขอ 4.2.3) 

 เกณฑความคลาดเคลื่อน   mm 

+25 
 -10 

4.2.4 เกณฑความคลาดเคลื่อนของความยาว 

 ใหเปนไปตามตารางท่ี 9   

 การทดสอบใหปฏิบัติตามขอ 9.1.3 

4.2.5 เกณฑความคลาดเคลื่อนของระยะระหวางลอน และความสูงของลอน 

 ใหเปนไปตามตารางท่ี 13   

 การทดสอบใหปฏิบัติตามขอ 9.1.4 
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ตารางที ่13 เกณฑความคลาดเคลื่อนของระยะระหวางลอน และความสงูของลอน 

(ขอ 4.2.5) 

    หนวยเปนมิลลิเมตร 

ชนิด ระยะระหวางลอน ความสูงของลอน 

เหล็กแผนลูกฟูกลอนใหญ 76 ± 2 18 + 1.5 

เหล็กแผนลูกฟูกลอนเล็ก 32 ± 2   9 + 1.5 

 

5.  สวนประกอบทางเคม ี

5.1 สวนประกอบทางเคมีของเหล็กกลาทรงแบนรีดเย็นท่ีนํามาทําเหล็กแผนเคลือบสังกะสี กรณีวิเคราะหจากเบา 
(heat analysis) ใหเปนไปตามตารางท่ี 14 กรณีวิเคราะหจากผลิตภัณฑ (product analysis) ใหเปนไปตาม
ตารางท่ี 15 

ขอกําหนดท่ัวไปสําหรับการวิเคราะหสวนประกอบทางเคมี และวิธีการชักตัวอยาง ใหปฏิบัติตาม JIS G 0404  
กรณีเม่ือวิเคราะหจากผลิตภัณฑ ใหเตรียมชิ้นทดสอบจากตําแหนงท่ีใกลเคียงกับตําแหนงของชิ้นทดสอบแรงดึง 
และทําใหม่ันใจวา ผลการทดสอบไมไดรับผลกระทบจากชั้นเคลือบ 

การทดสอบใหปฏิบัติตาม JIS G 0320 โดยเลือกวิธีทดสอบจากวิธีท่ีระบุในมาตรฐานดังกลาว 

ตารางที ่14 สวนประกอบทางเคมขีองเหล็กกลาทรงแบนรดีเยน็ เมื่อวเิคราะหจากเบา 

(ขอ 5.1) 

       หนวยเปนรอยละ  

ชั้นคุณภาพ 
สวนประกอบทางเคมี 

คารบอน แมงกานีส ฟอสฟอรัส กํามะถัน 

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 

SGC400 ≤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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ตารางที ่15 สวนประกอบทางเคมขีองเหล็กกลาทรงแบนรดีเยน็ เมื่อวเิคราะหจากผลติภณัฑ 

(ขอ 5.1) 

       หนวยเปนรอยละ  

ชั้นคุณภาพ 
สวนประกอบทางเคมี 

คารบอน แมงกานีส ฟอสฟอรัส กํามะถัน 

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.  คณุลักษณะทีต่องการ 

6.1 ลักษณะท่ัวไป 

6.1.1 เหล็กแผนเคลือบสังกะสีตองปราศจากตําหนิท่ีเปนผลเสียตอการใชงาน อยางไรก็ตาม เหล็กแผนมวน
อาจจะมีขอบกพรองไดบาง เนื่องจากการตรวจสอบโดยตลอดท้ังมวน และการกําจัดสวนท่ีมีขอบกพรอง
ของเหล็กแผนมวน โดยท่ัวไปทําไมไดแตหากจําเปนจะตองกําจัดสวนบกพรองขางตน วิธีการในการ
กําจัดขอบกพรอง ใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผูซ้ือและผูทํา  

6.1.2 หากมิไดตกลงกันเปนอยางอ่ืน ขอกําหนดท่ีเก่ียวกับขอบกพรองท่ีเปนผลเสียของเหล็กแผนมวน และ
เหล็กแผนตัดท่ีตัดจากเหล็กแผนมวน ใหใชกับผิวดานนอกของเหล็กแผนเคลือบสังกะสี และใหใชกับผิว
ดานบนของเหล็กแผนตัดท่ีตัดจากเหล็กแผนมวน 

6.1.3 ตําหนิ ไดแก รู (hole) แยกชั้น (laminated) ตําหนิท่ีผิว (surface flaw) 

การทดสอบใหทําโดยการตรวจพินิจ กรณีการควบคุมคุณภาพของโรงงานอาจใชวิธีอ่ืนท่ีใหผลเทียบเทา 
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6.2 ความเคนครากบน ReH หรือความเคนพิสูจนสําหรับการยืดชวงพลาสติก 0.2% Rp0.2   ความตานแรงดึง Rm 
และความยืด A 

ตองเปนไปตามตารางท่ี 16 

การทดสอบ ใหปฏิบัติตาม มอก. 2172 เลม 1 หรือ JIS Z 2241 โดยใชชิ้นทดสอบหมายเลข 5 แนวทิศทาง
การรีด การเตรียมชิ้นทดสอบตองทําใหศูนยกลางของชิ้นทดสอบอยูท่ีตําแหนง 1/4 ของความกวางของเหล็ก
แผนเคลือบสังกะสี (w/4) จากขอบขาง  กรณีท่ีความกวางของผลิตภัณฑไมเพียงพอท่ีจะทําใหศูนยกลางของ
ชิ้นทดสอบอยูท่ีตําแหนง w/4 ได ใหเตรียมชิ้นทดสอบในลักษณะท่ีศูนยกลางของชิ้นทดสอบอยูใกลกับ
ตําแหนง w/4 ใหมากท่ีสุดเทาท่ีจะเปนไปได  ขอกําหนดท่ัวไปสําหรับการทดสอบแรงดึง การประเมินผล 
และการทดสอบซํ้า ใหปฏิบัติตาม JIS G 0404 

กรณีเหล็กแผนลูกฟูก ใหเตรียมชิ้นทดสอบจากเหล็กแผนเคลือบสังกะสีกอนข้ึนลอน 

ความหนาท่ีใชสําหรับการคํานวณหาคาความเคนครากบน ReH หรือความเคนพิสูจนสําหรับการยืดชวง
พลาสติก 0.2% Rp0.2  และความตานแรงดึง Rm  ใหใชคาใดคาหนึ่งตอไปนี้ 

• ความหนาท่ีวัดไดจริงหลังการลอกชั้นเคลือบ 

• ความหนาท่ีไดจากการลบความหนาผลิตภัณฑท่ีวัดไดจริงดวยความหนาเทียบเทาของมวลเคลือบ 

• ความหนาท่ีไดจากการลบความหนาผลิตภัณฑท่ีวัดไดจริงดวยความหนาคํานวณของมวลเคลือบ (หาคา
โดยหารมวลเคลือบท่ีวัดไดจริงดวยความหนาแนน 7.14 g/cm3  แปลงหนวยเปนมิลลิเมตรแลวปดเศษ
ใหมีความละเอียดถึง 0.001  การปดเศษ ใหปฏิบัติตามภาคผนวก ฉ.) 
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ตารางที ่16 ความเคนครากบน ReH หรือความเคนพสิจูนสาํหรับการยดืชวงพลาสติก 0.2% Rp0.2  

  ความตานแรงดงึ Rm และความยดื A 

(ขอ 6.2) 

ชั้นคุณภาพ 
ReH หรือ 

Rp0.2 

MPa 

Rm 

MPa 

A   % 
ความหนาระบุ  mm 

0.25 
ถึง 

<0.40 

0.40 
ถึง 

<0.60 

 0.60 
ถึง 

<1.00 

1.00 
ถึง 

<1.60 

1.60 
ถึง  

<2.50 

2.50 
ถึง 

3.20 
SGCC (≥205) (≥270) - - - - - - 
SGCH - - - - - - - - 
SGCD1 - ≥270 ≥32 ≥34 ≥36 ≥37 ≥38 - 
SGCD2 - ≥270 - ≥36 ≥38 ≥39 ≥40 - 
SGCD3 - ≥270 - - ≥40 ≥41 ≥42 - 
SGCD41) - ≥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 - - - - - - 

หมายเหต ุ 1. คาความเคนครากต่ําสุดและความตานแรงดึงต่ําสุดท่ีอยูในวงเล็บ อาจกําหนดเปนคาอ่ืนไดตามขอ ตกลงระหวาง
ผูซื้อและผูทํา 

 2. 1)กรณเีหล็กแผนเคลือบสังกะสีช้ันคุณภาพ SGCD4 เมื่อทําการข้ึนรูปผลิตภณัฑภายใน 6 เดือนนับแตวันท่ีทํา 
ตองไมเกิดริ้วคราก (stretcher strain) 

 3. สําหรับเหล็กแผนเคลือบสังกะสีความหนาระบุนอยกวา 0.25 mm ไมตองทดสอบความเคนคราก ความตานแรง
ดึง และความยืด 

6.3 ความแข็ง (เฉพาะเหล็กแผนเคลือบสังกะสีชั้นคุณภาพ SGCH) 

สําหรับเหล็กแผนเคลือบสังกะสีชั้นคุณภาพ SGCH หากวัดเปนความแข็งวิกเกอรส ตองไมนอยกวา 170 หรือ
ความแข็งรอกเวลลท่ีสเกล B ตองไมนอยกวา 85 อยางใดอยางหนึ่ง   

การทดสอบใหปฏิบัติตาม มอก. 2169 เลม 1 หรือ มอก. 2171 เลม 1 หรือ JIS Z 2244 หรือ JIS Z 2245 
แลวแตกรณี 
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6.4 มวลเคลือบ 

คาเฉลี่ยและคานอยท่ีสุดของมวลเคลือบ ตองไมนอยกวาคาท่ีกําหนดไวในตารางท่ี 17 และมวลเคลือบแตละ
ดาน (ท้ัง 6 คา) ตองไมนอยกวา 40% ของมวลเคลือบนอยท่ีสุดในตารางท่ี 17 

เตรียมชิ้นทดสอบจํานวน 3 ชิ้นจากตัวอยางเหล็กแผนเคลือบสังกะสีเดียวกัน โดยกรณีตัวอยางเหล็กแผน
เคลือบสังกะสีท่ีทําโดยกรรมวิธีจุมรอนแบบตอเนื่อง ใหเตรียมชิ้นทดสอบ 1 ชิ้น จากแตละตําแหนง จํานวน 
3 ตําแหนง ดังรูปท่ี 2 หรือตําแหนงท่ีใกลเคียงท่ีสุดเทาท่ีจะเปนไปได  กรณีตัวอยางเหล็กแผนเคลือบสังกะสี
ท่ี ทํ า โ ด ย ก า ร เ ค ลื อ บ ที ล ะ แ ผ น  ใ ห เ ต รี ย ม ชิ้ น ท ด ส อ บ  1  ชิ้ น จ า ก แ ต ล ะ ตํ า แ ห น ง  จํ า น ว น  
3 ตําแหนง ดังรูปท่ี 3 หรือตําแหนงท่ีใกลเคียงท่ีสุดเทาท่ีจะเปนไปได    

การทดสอบใหปฏิบัติตามภาคผนวก ง. หรือภาคผนวก จ. หรือวิธีอ่ืนท่ีใหผลเทียบเทา เชน การทดสอบความ
หนาแบบแมเหล็กไฟฟา (electromagnetic thickness test) แลวแปลงคาเปนมวลเคลือบ (กําหนดคาความ
หนาแนนของชั้นเคลือบเทากับ 7.14 g/cm3) กรณีท่ีมีขอโตแยง ใหใชวิธีตามภาคผนวก จ. เปนเกณฑในการ
ตัดสิน 

กรณีเหล็กแผนลูกฟูก ใหเตรียมชิ้นทดสอบจากเหล็กแผนเคลือบสังกะสีกอนข้ึนลอน 

หมายเหต ุ สัญลักษณมวลเคลือบของเหล็กแผนลูกฟูกลอนใหญ และเหล็กแผนลูกฟูกลอนเล็ก สําหรับแตละชวงความ
หนาระบุ แนะนําใหเปนไปตามตารางท่ี ข.2 

          หนวยเปนมิลลิเมตร 

     
 

รปูที ่2  ตาํแหนงชิน้ทดสอบมวลเคลือบ (กรณทีําโดยกรรมวธิจีุมรอนแบบตอเนื่อง) 

(ขอ 6.4 ขอ ง.5.2 และขอ จ.3.2) 

ทิศทางการเคลือบ 
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หนวยเปนมิลลิเมตร 

                
รปูที ่3  ตาํแหนงชิน้ทดสอบมวลเคลือบ (กรณทีําโดยการเคลือบทลีะแผน) 

(ขอ 6.4 ขอ ง.5.2 และขอ จ.3.2) 

ตารางที ่17 มวลเคลือบ  

(ขอ 6.4) 

หนวยเปนกรัมตอตารางเมตร 

สัญลักษณมวลเคลือบ มวลเคลือบเฉลี่ย มวลเคลือบนอยท่ีสุด 

Z060 60 51 
Z080 80 68 
Z100 100 85 
Z120 120 102 
Z140 140 119 
Z180 180 153 
Z200 200 170 
Z220 220 187 
Z250 250 213 
Z275 275 234 
Z350 350 298 
Z370 370 315 
Z450 450 383 
Z600 600 510 

หมายเหต ุ สัญลักษณมวลเคลือบ Z350 Z370 Z450 และ Z600 จะไมใชในช้ันคุณภาพ SGCD1 SGCD2 SGCD3 และ 
SGCD4 
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6.5 การติดแนนของผิวเคลือบโดยการดัดโคง (ยกเวนชั้นคุณภาพ SGCH และ SGC570) 

เม่ือทดสอบตามขอ 9.2 แลว เนื้อเหล็กตองไมเกิดรอยราว ยกเวนบริเวณท่ีหางจากขอบดานยาวขางละ  
7 mm ท่ีผิวเคลือบตรงสวนโคงดานนอกของชิ้นทดสอบตองไมลอก ไมหลุดลอน 

กรณีเหล็กแผนลูกฟูกลอนใหญ และเหล็กแผนลูกฟูกลอนเล็ก ใหทดสอบการติดแนนของผิวเคลือบโดยการ
ดัดโคงจากเหล็กแผนเคลือบสังกะสีกอนข้ึนลอน 

6.6 ความชัน (steepness) (เฉพาะเหล็กแผนมวน และเหล็กแผนตัด) 

 ใหไวเปนขอแนะนํา ซ่ึงเปนขอตกลงพิเศษระหวางผูซ้ือกับผูทํา รายละเอียดเกณฑกําหนดและการทดสอบ ดัง
ขอ ช.1 ในภาคผนวก ช. 

6.7 การติดแนนของผิวเคลือบหลังการข้ึนรูป (lock forming) (ยกเวนชั้นคุณภาพ SGCH และชั้นคุณภาพ 
SGC570) 

 ใหไวเปนขอแนะนํา ซ่ึงเปนขอตกลงพิเศษระหวางผูซ้ือกับผูทํา รายละเอียดเกณฑกําหนดและการทดสอบ ดัง
ขอ ช.2 ในภาคผนวก ช. 

7.  เครือ่งหมายและฉลาก 

7.1 ท่ีมวนของเหล็กแผนมวนทุกมวน และท่ีมัดของเหล็กแผนตัดหรือเหล็กแผนลูกฟูกทุกมัด อยางนอยตองมีเลข
อักษร หรือเครื่องหมายแจงรายละเอียดตอไปนี้ ใหเห็นไดงาย ชัดเจน และไมลบเลือน หรือหลุดลอกงาย 
(1) ชนิด ลักษณะขอบ ชั้นคุณภาพ สัญลักษณผิวเคลือบสําเร็จ สัญลักษณกรรมวิธีทางเคมี สัญลักษณการ

เคลือบน้ํามัน และสัญลักษณมวลเคลือบหรือมวลเคลือบเฉลี่ย ตัวอยางเชน เหล็กแผนมวนขอบตัด SGCC 
Z S NC O Z120 

(2)  รหัสรุน หรือวันเดือนปท่ีทํา  
(3) การแสดงมิติ 

• มิติของเหล็กแผนมวน ใหแสดงดวยความหนาระบุและความกวาง หนวยเปนมิลลิเมตร 
• มิติของเหล็กแผนตัดและเหล็กแผนลูกฟูก ใหแสดงดวยความหนาระบุ ความกวาง  และความยาว 

หนวยเปนมิลลิเมตร (กรณีเหล็กแผนลูกฟูก ใหแสดงความกวางท้ังกอนข้ึนลอนและหลังข้ึนลอน)  
(4) จํานวนแผนในมัด (กรณีเหล็กแผนตัดและเหล็กแผนลูกฟูก) หรือมวลเปนกิโลกรัม (กรณีเหล็กแผนมวน) 
(5)  ชื่อผูทําหรือโรงงานท่ีทําหรือเครื่องหมายการคาท่ีจดทะเบียน และชื่อผูไดรับใบอนุญาต หรือเครื่องหมาย

การคาท่ีจดทะเบียน 
(6) ประเทศท่ีทํา 
หมายเหต ุ 1. กรณีท่ีใชภาษาตางประเทศ ตองมีความหมายตรงกับภาษาไทยท่ีกําหนดไวขางตน 

 2. กรณีช่ือผูทําหรือโรงงานท่ีทําหรือเครื่องหมายการคาท่ีจดทะเบียน และช่ือผูไดรับใบอนุญาต หรือ 
เครื่องหมายการคาท่ีจดทะเบียนเปนช่ือเดียวกัน ใหแสดงเพียงช่ือเดียวหรือเครื่องหมายเดียว 

8.  การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ 

8.1  แนะนําใหเปนไปตามภาคผนวก ค. 
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สําหรับระบบควบคุมคุณภาพ อาจกําหนดการชักตัวอยางและเกณฑตัดสินแตกตางจากท่ีกําหนดไวใน
ภาคผนวก ค. ได แตตองทําใหม่ันใจวาผลิตภัณฑมีคุณภาพสอดคลองกับขอกําหนดในมาตรฐานฉบับนี้ 

9.  การทดสอบ 

9.1 มิติของเหล็กแผนลูกฟูกลอนใหญและเหล็กแผนลูกฟูกลอนเล็ก 

9.1.1 ความหนา 

 วัดความหนาของเหล็กแผนลอนลูกฟูกอยางนอย 3 จุด ท่ียอดลอนละ 1 จุด บันทึกคาท่ีอานได แลว
รายงานคาต่ําสุดและคาสูงสุด 

9.1.2 ความกวาง  

 วางเหล็กแผนลอนลูกฟูกตัวอยางบนพ้ืนราบหรือโตะ ซ่ึงมีขนาดใหญกวาขนาดของแผนตัวอยาง  อาจ
จําเปนตองใชกอนน้ําหนักทับ เพ่ือใหแผนตัวอยางแนบพ้ืนราบเทาท่ีจะเปนไปได วัดท้ัง 2 ปลายท่ี
ตําแหนงหางจากปลายประมาณ 100 mm แลวรายงานผลท้ังสองคา 

9.1.3 ความยาว  

 วัดความยาวระหวางปลายท้ังสองขางของเหล็กแผนลอนลูกฟูกตัวอยาง ท่ีตําแหนงบริเวณขอบท้ังสอง
ขางของแผน แลวรายงานผลท้ังสองคา 

9.1.4 ระยะระหวางลอนและความสูงของลอน 

9.1.4.1 เครื่องมือ 

(1) บรรทัดโลหะหรือเครื่องวัดท่ีอานไดละเอียดอยางนอย 0.5 mm สําหรับวัดความกวางของลอน 

(2) เครื่องวัดความลึก  (Vernier depth gauge)     หรือเครื่องวัดอ่ืนท่ีอานไดละเอียดอยางนอย  
0.05 mm  สําหรับวัดความลึกของลอน 

9.1.4.2 วิธีวัด 

(1) ระยะระหวางลอน 

วางเหล็กแผนลอนลูกฟูกตัวอยางตามลักษณะท่ีกําหนดในขอ  9.1.2.2  วัดระยะระหวางลอน  
4 ลอนรวมกัน ดังแสดงในรูปท่ี 4 แลวหาคาเฉลี่ย 

(2) ความสูงของลอน 

วัดความสูงของแตละลอน 4 ลอน ดังแสดงในรูปท่ี 4 แลวหาคาเฉลี่ย 
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รปูที ่4 การวดัระยะระหวางลอนและความสงูของลอน 

(ขอ 9.1.4.2) 

9.2 การติดแนนของผิวเคลือบโดยการดัดโคง (ยกเวนชั้นคุณภาพ SGCH และ SGC570)  

ตัดตัวอยางเหล็กแผนเคลือบสังกะสี เปนชิ้นทดสอบขนาด 75 mm x 150 mm  โดยใหดานยาวขนานกับ
แนวการรีด (rolling direction) ดัดโคงมุม 180° และปลายท้ังสองขนานกันโดยมีระยะหางภายในของชิ้น
ทดสอบตามท่ีกําหนดในตารางท่ี 18 และดังแสดงในรูปท่ี 5 

ตารางที ่18 การตดิแนนของผวิเคลือบโดยการดดัโคง 

(ขอ 9.2) 

ช้ัน
คุณภาพ 

ระยะหางภายในของการดดัโคง 

ความหนาระบุของช้ินทดสอบ mm  
นอยกวา 1.60 1.60 ถึงนอยกวา 3.00 3.00 ถึง 3.20 

สัญลักษณมวลเคลือบ สัญลักษณมวลเคลือบ สัญลักษณมวลเคลือบ 

Z060 
ถึง Z275  

Z350 
Z370 

Z450  
Z600 

Z060 
ถึง Z275  

Z350 
Z370 

Z450  
Z600 

Z060 
ถึง Z275  

Z350 
Z370 

Z450  
Z600 

SGCC 1a 1a 2a 1a 2a 2a 2a 2a 2a 

SGCD1 1a - - 1a - - - - - 

SGCD2 0 - - 0 - - - - - 

SGCD3 
 

0 
 

- 
 

- 
 

0 
 

- 
 

- 
 

- - - 

SGC340 1a 1a 2a 1a 1a 2a 2a 2a 3a 

SGC400 2a 2a 2a 2a 2a 2a 3a 3a 3a 

SGC440 3a 3a 3a 3a 3a 3a 3a 3a 3a 

SGC490 3a    3a 3a 3a 3a 3a 3a 3a 3a 
 

หมายเหต ุ 1.  a หมายถึง ความหนาระบุช้ินทดสอบ 
 2.  0 หมายถึง  พับแนบติดกัน 
 3.   –     หมายถึง ไมตองทดสอบ 
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รปูที ่5 การตดิแนนของผวิเคลือบโดยการดดัโคง 
(ขอ 9.2) 
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ภาคผนวก ก. 

(ขอแนะนํา) 

มติแิละเกณฑความคลาดเคลื่อนของความกวางแบบเขมงวด 
ของเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนตดัทีม่คีวามกวางนอยกวา 600 mm 

(ขอ 4.1.2(3)) 

(นอกจากมิติและเกณฑความคลาดเคลื่อนท่ีกําหนดในขอ 4.  มิติและเกณฑความคลาดเคลื่อนเพ่ิมเติมท่ีอยูใน
ภาคผนวก ก. เปนขอตกลงพิเศษระหวางผูซ้ือกับผูทํา) 

ก.1 ความกวางของเหล็กแผนมวนและเหล็กแผนตัดท่ีมีความกวางนอยกวา 600 mm  

 เกณฑความคลาดเคลื่อนแบบเขมงวด แนะนําใหเปนไปตามตารางท่ี ก.1 

ตารางที ่ก.1 เกณฑความคลาดเคลื่อนของความกวางแบบเขมงวด 
ของเหลก็แผนมวนและเหลก็แผนตดัที่มคีวามกวางนอยกวา 600 mm  

(ขอ 4.1.2(3) และขอ ก.1) 

     หนวยเปนมิลลิเมตร 

ความหนาระบุ 
เกณฑความคลาดเคลื่อน 

ความกวาง <160 
ความกวาง 160 

ถึง <250 
ความกวาง 250 

ถึง <400 
ความกวาง 400 

ถึง <600 
<0.60  ±0.15 ±0.20 ±0.25 ±0.30 

0.60 ถึง <1.00 ±0.20 ±0.25 ±0.25 ±0.30 
1.00 ถึง <1.60 ±0.20 ±0.30 ±0.30 ±0.40 
1.60 ถึง <2.50 ±0.25 ±0.35 ±0.40 ±0.50 
2.50 ถึง <3.20 ±0.30 ±0.40 ±0.45 ±0.50 

3.20 ±0.50 ±0.50 ±0.50 ±0.50 
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ภาคผนวก ข. 

(ขอแนะนํา) 

ความหนาระบ ุความกวางกอนขึน้ลอน ความกวางหลงัขึน้ลอน ความยาว  
และสญัลักษณมวลเคลือบของเหลก็แผนลกูฟูกลอนใหญ และเหลก็แผนลกูฟูกลอนเลก็  

(ขอ 4.2.1 และขอ 6.4) 

ข.1 ความหนาระบุ ความกวางกอนข้ึนลอน ความกวางหลังข้ึนลอน และความยาวแนะนําของเหล็กแผนลูกฟูก
ลอนใหญ และเหล็กแผนลูกฟูกลอนเล็ก แนะนําใหเปนตามตารางท่ี ข.1 

ตารางที ่ข. 1 ความหนาระบ ุความกวางกอนขึน้ลอน ความกวางหลงัขึน้ลอน ความยาว 

สาํหรับเหลก็แผนลกูฟูกลอนใหญและเหลก็แผนลกูฟูกลอนเล็ก 

(ขอ 4.2.1 ขอ 6.4 และขอ ข.1) 

ความหนา
ระบุ 
mm 

แผนลูกฟูกลอนใหญ แผนลูกฟูกลอนเล็ก 

สัญลักษณ 
มวลเคลือบ 

ความกวาง mm (นิ้ว) ความกวาง mm (นิ้ว) 
665 หลังข้ึนลอน 800 หลังข้ึนลอน 634 หลังข้ึนลอน 

762 (30) กอนข้ึนลอน 914 (36) กอนข้ึนลอน 762 (30) กอนข้ึนลอน 
ความยาว mm (นิ้ว) ความยาว mm (นิ้ว) 

0.15 

1 524 (60) - 1 524 (60)  
 
 

Z120 

1 829 (72) - 1 829 (72) 
2 134 (84) - 2 134 (84) 
2 438 (96) 2 438 (96) 2 438 (96) 
2 743 (108) - 2 743 (108) 
3 048 (120) - 3 048 (120) 
3 353 (132) - 3 353 (132) 
3 658 (144) - 3 658 (144) 

0.20 

1 524 (60) - 1 524 (60)  
 
 

Z120 

1 829 (72) - 1 829 (72) 
2 134 (84) - 2 134 (84) 
2 438 (96) 2 438 (96) 2 438 (96) 
2 743 (108) - 2 743 (108) 
3 048 (120) - 3 048 (120) 
3 353 (132) - 3 353 (132) 
3 658 (144) - 3 658 (144) 

 
0.30 

1 829 (72) - 1 829 (72) Z120 Z180 
Z220 Z250 

Z275 
2 134 (84) - 2 134 (84) 
2 438 (96) - 2 438 (96) 
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ข.2 สัญลักษณมวลเคลือบของเหล็กแผนลูกฟูกลอนใหญ และเหล็กแผนลูกฟูกลอนเล็ก สําหรับแตละชวงความ
หนาระบุ แนะนําใหเปนไปตามตารางท่ี ข.2 

ตารางที ่ข.2 สัญลกัษณมวลเคลือบของเหล็กแผนลูกฟกูลอนใหญ และเหล็กแผนลูกฟกูลอนเล็ก 

(ขอ 6.4 และขอ ข.2) 

ความหนาระบุ  mm สัญลักษณมวลเคลือบ 
0.11 ถึง <0.16 

Z120 0.16 ถึง <0.27 

0.27 ถึง 0.30 
Z180  Z220  Z250  Z275 

มากกวา 0.30 ถึง 0.50 Z180  Z220  Z250  Z275 
มากกวา 0.50 ถึง 1.0 Z220  Z250  Z275 
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ภาคผนวก ค. 

การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ 

(ขอ 8.1) 

ค.1 รุนในท่ีนี้ หมายถึง เหล็กแผนเคลือบสังกะสีชนิด ลักษณะขอบ ชั้นคุณภาพ ความหนาระบุ สัญลักษณผิว
เคลือบสําเร็จ สัญลักษณกรรมวิธีทางเคมี สัญลักษณการเคลือบน้ํามัน และสัญลักษณมวลเคลือบอยาง
เดียวกัน ท่ีทําหรือสงมอบหรือซ้ือขายในระยะเวลาเดียวกัน 

ค.2 การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน ใหเปนไปตามแผนการชักตัวอยางท่ีกําหนดตอไปนี้  หรืออาจใชแผนการชัก
ตัวอยางอ่ืนเทียบเทากันทางวิชาการกับแผนท่ีกําหนดไว 

ค.2.1 เหล็กแผนมวน สําหรับการทดสอบความหนา ความกวาง ระยะเบี่ยงเบนของความราบ สวนประกอบ
ทางเคมี ลักษณะท่ัวไป ความเคนครากบนหรือความเคนพิสูจนสําหรับการยืดชวงพลาสติก ความตาน
แรงดึงและความยืด ความแข็ง มวลเคลือบ การติดแนนของผิวเคลือบโดยการดัดโคง และเครื่องหมาย
และฉลาก 

(1)  ชักตัวอยางโดยวิธีสุมจํานวน 1 มวนจากทุก 50 ตัน จํานวนท่ีนอยกวา 50 ตัน ใหถือเปน 50 ตัน 

(2) ตัวอยางทุกตัวอยางตองเปนไปตามขอ 4.1.1 ขอ 4.1.2 ขอ 4.1.6 ขอ 5.1 ขอ 6.1 ขอ 6.2 ขอ 6.3 
ขอ 6.4 ขอ 6.5 และขอ 7.1 จึงจะถือวาเหล็กแผนมวนรุนนั้นเปนไปตามเกณฑท่ีกําหนด 

ค.2.2 เหล็กแผนตัด สําหรับการทดสอบความหนา ความกวาง ความยาว ความไมไดฉาก ระยะเบี่ยงเบนของ
ความราบ สวนประกอบทางเคมี ลักษณะท่ัวไป ความเคนครากบนหรือความเคนพิสูจนสําหรับการยืด
ชวงพลาสติก ความตานแรงดึงและความยืด ความแข็ง มวลเคลือบ การติดแนนของผิวเคลือบโดยการดัด
โคง และเครื่องหมายและฉลาก 

(1) ชักตัวอยางโดยวิธีสุมจํานวน 1 แผนจากทุก 3 000 แผน  จํานวนท่ีนอยกวา 3 000 แผน  ใหถือ
เปน 3 000 แผน 

(2) ตัวอยางทุกตัวอยางตองเปนไปตามขอ 4.1.1 ขอ 4.1.2 ขอ 4.1.3  ขอ 4.1.4  ขอ 4.1.6 ขอ 5.1  
ขอ 6.1 ขอ 6.2 ขอ 6.3 ขอ 6.4 ขอ 6.5 และขอ 7.1 จึงจะถือวาเหล็กแผนตัดรุนนั้นเปนไปตาม
เกณฑท่ีกําหนด 

ค.2.3 เหล็กแผนลูกฟูกลอนใหญ หรือเหล็กแผนลูกฟูกลอนเล็ก สําหรับการทดสอบความหนา ความกวางของ
เหล็กแผนหลังข้ึนลอน ความยาว ระยะระหวางลอนและความสูงของลอน สวนประกอบทางเคมี 
ลักษณะท่ัวไป ความเคนครากบนหรือความเคนพิสูจนสําหรับการยืดชวงพลาสติก ความตานแรงดึงและ
ความยืด ความแข็ง มวลเคลือบ การติดแนนของผิวเคลือบโดยการดัดโคง และเครื่องหมายและฉลาก 

 (1) ชักตัวอยางโดยวิธีสุมจํานวน 1 แผนจากทุก 3 000 แผน   จํานวนท่ีนอยกวา 3 000 แผน  ใหถือ
เปน 3 000 แผน 

 (2) ตัวอยางทุกตัวอยางตองเปนไปตามขอ 4.2.2 ขอ 4.2.3 ขอ 4.2.4 ขอ 4.2.5 ขอ 5.1 ขอ 6.1  
ขอ 6.2 ขอ 6.3 ขอ 6.4 ขอ 6.5 และขอ 7.1 จึงจะถือวาเหล็กแผนลูกฟูกลอนใหญ หรือเหล็กแผน
ลูกฟูกลอนเล็กรุนนั้นเปนไปตามเกณฑท่ีกําหนด 

-23- 
 

ใช้ส
ำห
รับ
กา
รรับ

ฟัง
คว
าม
คิด
เห็น

เท่า
นั้น



มอก. 50-2565 
 

ค.2.1.4 เกณฑตัดสิน 

 ตัวอยางเหล็กแผนเคลือบสังกะสีตองเปนไปตามขอ ค.2.1(2) หรือขอ ค.2.2(2) หรือขอ ค.2.3(2) 
อยางใดอยางหนึ่งแลวแตกรณี จึงจะถือวาเหล็กแผนเคลือบสังกะสีรุนนั้นเปนไปตามมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ 
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ภาคผนวก ง. 

การหาคามวลเคลือบของเหลก็แผนเคลอืบสงักะส ี
ดวยวธิีเอกซเรยฟลอูอเรสเซนตแบบออฟไลน 

(ขอ 6.4) 

ง.1 สรุปความ 

การหาคามวลเคลือบของชิ้นทดสอบโดยใชเครื่องทดสอบเอกซเรยฟลูออเรสเซนตแบบออฟไลน 

ง.2 หลักการวัด 

การหาคามวลเคลือบทําโดยการวัดความเขมของเอกซเรยฟลูออเรสเซนตท่ีเปลงออกมาจากชั้นเคลือบเม่ือ
ฉายเอกซเรยบนสิ่งตัวอยาง แลวเปรียบเทียบความเขมนี้กับความเขมท่ีวัดไดจากชิ้นทดสอบท่ีทราบคามวล
เคลือบ 

ง.3 เครื่องทดสอบ 

ใหเปนไปตาม JIS K 0119 ขอ 5. 

ง.4 เอกซเรยฟลูออเรสเซนตท่ีใหวัดคา 

ใหวัดเอกซเรยฟลูออเรสเซนตท่ีเปนรังสีปฐมภูมิของ ZnKα (ความยาวคลื่น 0.143 5 nm) 

ง.5 ชิ้นทดสอบ 

ง.5.1 ขนาดของชิ้นทดสอบ 

ชิ้นทดสอบตองมีขนาดท่ีสามารถใสเขาไปในหองตัวอยาง (sample chamber) ของเครื่องทดสอบ
เอกซเรยฟลูออเรสเซนต และตองมีพ้ืนท่ีรับการฉายรังสีอยางนอย 314 mm2 

ง.5.2 ตําแหนงและจํานวนของชิ้นทดสอบ 

กรณีตัวอยางเหล็กแผนเคลือบสังกะสีท่ีทําโดยกรรมวิธีจุมรอนแบบตอเนื่อง ใหเตรียมชิ้นทดสอบ 1 ชิ้น 
จากแตละตําแหนง จํานวน 3 ตําแหนง ดังรูปท่ี 2 หรือตําแหนงท่ีใกลเคียงท่ีสุดเทาท่ีจะเปนไปได 

กรณีตัวอยางเหล็กแผนเคลือบสังกะสีท่ีทําโดยการเคลือบทีละแผน ใหเตรียมชิ้นทดสอบ 1 ชิ้นจากแตละ
ตําแหนง จํานวน 3 ตําแหนง ดังรูปท่ี 3 หรือตําแหนงท่ีใกลเคียงท่ีสุดเทาท่ีจะเปนไปได 
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ง.6 การเตรียมและคาแกของเสนโคงการสอบเทียบ (calibration curve)  

ง.6.1 วิธีการเตรียมเสนโคงการสอบเทียบ 

ง.6.1.1 ท่ัวไป 

ใหเตรียมเสนโคงการสอบเทียบโดยวิธี 3-ชิ้นทดสอบ หรือวิธี 2-ชิ้นทดสอบ 

ง.6.1.2 วิธี 3-ชิ้นทดสอบ 

การเตรียมเสนโคงการสอบเทียบโดยวิธี 3-ชิ้นทดสอบ ใหเปนดังนี้ 

1) ชิ้นทดสอบ 

สุมชิ้นทดสอบ 1 ชิ้น สําหรับการวัดเอกซเรยฟลูออเรสเซนต (ซ่ึงตอไปจะเรียกวา ชิ้นทดสอบ
เอ) และชิ้นทดสอบ 2 ชิ้น สําหรับหาคามวลเคลือบ (ซ่ึงตอไปจะเรียกวา ชิ้นทดสอบบี) 

ใหเตรียมชิ้นทดสอบแตละชิ้นจากตัวอยางเหล็กแผนตัดหรือเหล็กแผนมวนประเภทการเคลือบ
เดียวกับสิ่งท่ีจะวัด  โดยใหชิ้นทดสอบเอ มีขนาดเหมาะสมกับหองตัวอยางของเครื่องทดสอบ 
และใหเตรียมชิ้นทดสอบบี 2 ชิ้น ขนาดอยางนอย 1 200 mm2 จากแตละดานของชิ้นทดสอบ
เอ 

2) การวัดความเขมของเอกซเรยฟลูออเรสเซนต 

เลือกผิวดานหนึ่งของชิ้นทดสอบเอสําหรับการฉายเอกซเรยเปนผิวการวัด  ฉายเอกซเรยบนผิว
การวัดของชิ้นทดสอบเอ ภายใตสภาวะท่ีระบุไวในขอ ง.7 1) และวัดความเขมของเอกซเรย
ฟลูออเรสเซนต 

3) การวัดมวลเคลือบ 

เตรียมชิ้นทดสอบบี เพ่ือปองกันการชะลางชั้นเคลือบจากผิวดานอ่ืนนอกจากผิวการวัด  การ
ปองกันการชะลางชั้นเคลือบท่ีดานหลังของผิวการวัด ทําโดยทาแลกเกอรแลวทําใหแหงหรือ
ปดทับดวยเทปกวาง  จากนั้นวัดมวลเคลือบบนผิวการวัดของชิ้นทดสอบบีท้ัง 2 ชิ้น ตาม
ภาคผนวก จ. หาคามวลเคลือบเฉลี่ยของชิ้นทดสอบบี 2 ชิ้น เพ่ือใชเปนมวลเคลือบบนผิวการ
วัดของชิ้นทดสอบเอ 

4) การเตรียมเสนโคงการสอบเทียบ 

ทําซํ้าขอ 1) ถึงขอ 3) โดยใชชิ้นทดสอบท่ีมีมวลเคลือบแตกตางกัน อยางนอยสามระดับ แลว
เตรียมเสนโคงการสอบเทียบตามความสัมพันธระหวางความเขมของเอกซเรยฟลูออเรสเซนต
กับมวลเคลือบ 
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ง.6.1.3 วิธี 2-ชิ้นทดสอบ 

การเตรียมเสนโคงการสอบเทียบโดยวิธี 2-ชิ้นทดสอบ ใหเปนดังนี้ 

1) ชิ้นทดสอบ 

สุมชิ้นทดสอบ 2 ชิ้น ขนาดอยางนอย 1 200 mm2 จากตัวอยางเหล็กแผนตัดหรือเหล็กแผน
มวนประเภทการเคลือบเดียวกับสิ่งท่ีจะวัด สําหรับการเตรียมเสนโคงการสอบเทียบ 

2) การวัดความเขมของเอกซเรยฟลูออเรสเซนต 

เลือกผิวดานหนึ่งของชิ้นทดสอบชิ้นแรกสําหรับการฉายเอกซเรยเปนผิวการวัด  ฉายเอกซเรย
บนผิวการวัดของชิ้นทดสอบ ภายใตสภาวะท่ีระบุไวในขอ ง.7 1) และวัดความเขมของ
เอกซเรยฟลูออเรสเซนต 

วัดความเขมของเอกซเรยฟลูออเรสเซนตของชิ้นทดสอบอีกชิ้นท่ีเหลือบนผิวดานเดียวกับชิ้น
ทดสอบแรกในลักษณะเดียวกัน  หาคาความเขมเฉลี่ยของเอกซเรยฟลูออเรสเซนตของชิ้น
ทดสอบท้ังสอง เพ่ือใชเปนความเขมของเอกซเรยฟลูออเรสเซนตของผิวการวัด 

3) การวัดมวลเคลือบ 

เตรียมชิ้นทดสอบ เพ่ือปองกันการชะลางชั้นเคลือบจากผิวดานอ่ืนนอกจากผิวการวัด  การ
ปองกันการชะลางชั้นเคลือบท่ีดานหลังของผิวการวัด ทําโดยทาแลกเกอรแลวทําใหแหงหรือ
ปดทับดวยเทปกวาง จากนั้นวัดมวลเคลือบบนผิวการวัดของชิ้นทดสอบท้ัง 2 ชิ้น ตาม
ภาคผนวก จ. หาคามวลเคลือบเฉลี่ยของชิ้นทดสอบท้ัง 2 ชิ้น เพ่ือใชเปนมวลเคลือบบนผิวการ
วัด 

4) การเตรียมเสนโคงการสอบเทียบ 

ทําซํ้าขอ 1) ถึงขอ 3) โดยใชชิ้นทดสอบท่ีมีมวลเคลือบแตกตางกัน อยางนอยสามระดับ แลว
เตรียมเสนโคงการสอบเทียบตามความสัมพันธระหวางความเขมของเอกซเรยฟลูออเรสเซนต
กับมวลเคลือบ 

ง.6.2 คาแกของเสนโคงการสอบเทียบ 

ใสชิ้นทดสอบการสอบเทียบ (calibration test piece) ในเครื่องทดสอบ  วัดความเขมของเอกซเรย
ฟลูออเรสเซนตหรือคาท่ีแปลงเปนมวลเคลือบตามชวงระยะเวลาท่ีกําหนด เชน ทุก 8 h หรือ 24 h  แลว
แกคาเสนโคงการสอบเทียบ 

ง.7 วิธีดําเนินการวัด 

วิธีดําเนินการวัด ใหเปนดังนี้ 

1) ใสชิ้นทดสอบท่ีมีสัญลักษณมวลเคลือบต่ําสุดของคามวลเคลือบท้ังหมดท่ีจะวัดในเครื่องทดสอบ ตั้ง
สภาวะเครื่องทดสอบท่ีทําใหสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานสัมพัทธ (relative standard deviation: 𝑅𝑅𝑅𝑅𝑅𝑅) 
หลังการวัดติดตอกัน 10 ครั้ง มีคาไมเกิน 1% และสามารถอานคามวลเคลือบใหละเอียดถึง 0.1 g/m2  
การวัดซํ้าไมจําเปนตองทํา หากความเขมของเอกซเรยฟลูออเรสเซนต ไดจากการนับ 10 000 ครั้งข้ึนไป 
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หมายเหต ุ คํานวณหาสวนเบ่ียงเบนมาตรฐานสัมพัทธ 𝑅𝑅𝑅𝑅𝑅𝑅 คิดเปนรอยละ จากสมการ 

𝑅𝑅𝑅𝑅𝑅𝑅 =
𝑠𝑠
𝑥̅𝑥

× 100%  

เมื่อ 

𝑠𝑠  คือ  สวนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 

𝑥̅𝑥  คือ  คาเฉลี่ย 

เม่ือวัดมวลเคลือบท่ีนอยกวาสัญลักษณมวลเคลือบท่ีใชในการต้ังสภาวะเครื่องทดสอบ ใหใชชิ้นทดสอบ
ท่ีมีสัญลักษณมวลเคลือบท่ีสัมพันธกับมวลเคลือบท่ีตองการวัดนั้น ยืนยันสภาวะเครื่องทดสอบวา ยังให
สวนเบี่ยงเบนมาตรฐานสัมพัทธ 𝑅𝑅𝑅𝑅𝑅𝑅 และอานคาไดตามท่ีตองการขางตนหรือไม หากสภาวะเครื่อง
ทดสอบท่ีตั้งไวไมสามารถใหผลเปนท่ีพอใจ ใหตั้งสภาวะเครื่องทดสอบใหม 

2) ใสชิ้นทดสอบในหองตัวอยาง 

3) ฉายเอกซเรยบนผิวชิ้นทดสอบภายใตสภาวะท่ีระบุไว และวัดความเขมของเอกซเรยฟลูออเรสเซนต 

4) แปลงคาความเขมของเอกซเรยฟลูออเรสเซนตเปนมวลเคลือบตอตารางเมตร (หนึ่งดาน, g/m2) โดยใช
เสนโคงการสอบเทียบ 

5) ทําซํ้าขอ 2) ถึงขอ 4) เพ่ือหามวลเคลือบบนผิวดานหลังของชิ้นทดสอบ หาผลรวมของมวลเคลือบบนผิว
ดานหนาและผิวดานหลัง เพ่ือใชเปนมวลเคลือบของชิ้นทดสอบ (สองดาน, g/m2) 

ง.8 การตรวจสอบเครื่องทดสอบ 

เครื่องทดสอบตองไดรับการตรวจสอบอยางเพียงพอตามรายการท่ีกําหนดไวในขอ 15 ของ JIS K 0119  
นอกจากนี้ ใหเปรียบเทียบผลของมวลเคลือบท่ีวัดไดกับท่ีหาคาตามภาคผนวก จ. เพ่ือยืนยันวา ผลการวัดท่ี
ไดจากการใชเครื่องทดสอบไมแสดงความผิดปกติ 
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ภาคผนวก จ. 

การหาคามวลเคลือบของเหลก็แผนเคลอืบสงักะสโีดยวธิกีราวเิมตรกิ 

(ขอ 6.4) 

จ.1 สรุปความ 

ชั่งชิ้นทดสอบ ละลายชั้นเคลือบในสารละลายทดสอบ ชั่งชิ้นทดสอบอีกครั้ง หาผลตางของมวลท้ังสอง แลว
คํานวณหาคามวลเคลือบ 

จ.2 สารละลายทดสอบ 

 เตรียมสารละลายตามขอใดขอหนึ่ง ดังตอไปนี้ 

จ.2.1  ละลายเฮกซะเมทิลีนเตตรามีน (hexamethylenetetramine) 3.5 g ในกรดไฮโดรคลอริก ความ
หนาแนน ไมนอยกวา 1.18 g/cm3 [35% โดยมวล] ปริมาตร 500 cm3  เจือจางสารละลายดวยน้ําจนมี
ปริมาตร 1 000 cm3 เพ่ือใชเปนสารละลายทดสอบ 

จ.2.2 ละลายแอนทิโมนี(III) คลอไรด 32 g หรือแอนทิโมนี(III) ออกไซด 20 g ในกรดไฮโดรคลอริก ความ
หนาแนนไมนอยกวา 1.18 g/cm3 ในปริมาณ 1 000 cm3  แลวเติมสารละลายดังกลาว จํานวน 5 cm3 
ลงในกรดไฮโดรคลอริก ความหนาแนนไมนอยกวา 1.18 g/cm3 ในปริมาณ 100 cm3 และใหเตรียม
ทันทีกอนจะเริ่มทําการทดสอบ 

จ.3 ชิ้นทดสอบ 

จ.3.1 ขนาดของชิ้นทดสอบ 

ชิ้นทดสอบตองมีขนาดอยางนอย 1 200 mm2 ข้ึนไป 

จ.3.2 ตําแหนงและจํานวนของชิ้นทดสอบ 

กรณีตัวอยางเหล็กแผนเคลือบสังกะสีท่ีทําโดยกรรมวิธีจุมรอนแบบตอเนื่อง ใหเตรียมชิ้นทดสอบ 1 ชิ้น 
จากแตละตําแหนง จํานวน 3 ตําแหนง ดังรูปท่ี 2 หรือตําแหนงท่ีใกลเคียงท่ีสุดเทาท่ีจะเปนไปได 

 กรณีตัวอยางเหล็กแผนเคลือบสังกะสีท่ีทําโดยการเคลือบทีละแผน ใหเตรียมชิ้นทดสอบ 1 ชิ้นจากแตละ
ตําแหนง จํานวน 3 ตําแหนง ดังรูปท่ี 3 หรือตําแหนงท่ีใกลเคียงท่ีสุดเทาท่ีจะเปนไปได 

จ.3.3 การทําความสะอาดชิ้นทดสอบ 

เตรียมชิ้นทดสอบ ใหลางคราบน้ํามันออกจากชิ้นทดสอบตามความจําเปน ดวยตัวทําละลายอินทรียแลว
ทําใหแหง ตัวทําละลายอินทรียท่ีใชตองไมเปนอันตรายตอชั้นเคลือบ 
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จ.4 วิธีดําเนินการทดสอบ 

วิธีดําเนินการทดสอบ ใหเปนดังนี้ 

1) วัดมวลของชิ้นทดสอบกอนละลายชั้นเคลือบ โดยมีความแมน (accuracy) ไมเกิน ±1% ของมวลเคลือบ
โดยประมาณ (มวลเคลือบท่ีคาดหวัง) 

2) เลือกปริมาตรของสารละลายทดสอบ โดยใชสารละลายอยางนอย 10 ml ตอพ้ืนท่ีผิวเคลือบ (หนึ่งดาน) 
ของชิ้นทดสอบ 100 mm2  สารละลายทดสอบสามารถใชซํ้าไดตราบเทาท่ียังสามารถกําจัดชั้นเคลือบ
ไดโดยงาย 

3) แชชิ้นทดสอบใหจมท้ังชิ้นในสารละลายทดสอบท่ีอุณหภูมิปกติ ท้ิงไวจนชั้นเคลือบละลายออกหมด การ
ยุติของการเกิดฟองไฮโดรเจนในสารละลายทดสอบท่ีเกิดข้ึนรวดเร็วในตอนแรก เปนการชี้บงวา การ
ละลายชั้นเคลือบเสร็จสมบูรณ  ลางชิ้นทดสอบในน้ําไหล เช็ดและทําใหแหง หรือแชชิ้นทดสอบใน
แอลกอฮอลและทําใหแหงอยางรวดเร็ว ชั่งหามวลอีกครั้ง โดยมีความแมน ไมเกิน ±1% ของมวลเคลือบ
โดยประมาณ (มวลเคลือบท่ีคาดหวัง) 

4) หาคาพ้ืนท่ีผิวเคลือบ (หนึ่งดาน) ของชิ้นทดสอบ 𝑆𝑆 หนวยเปนตารางมิลลิเมตร โดยมีความแมนไมเกิน 
±1% 

จ.5 การคํานวณคามวลเคลือบ 

ใหคํานวณหามวลเคลือบ 𝑀𝑀 จากสมการดานลางถึงทศนิยมหนึ่งตําแหนง จากนั้นปดเศษเปนจํานวนเต็ม การ
ปดเศษ ใหปฏิบัติตามภาคผนวก ฉ. 

𝑀𝑀 =
(𝑊𝑊1 −𝑊𝑊2)

𝑆𝑆
× 106 

เม่ือ 

𝑀𝑀 คือ มวลเคลือบ หนวยเปนกรัมตอตารางเมตร 

𝑊𝑊1 คือ มวลของชิ้นทดสอบกอนลอกชั้นเคลือบ หนวยเปนกรัม 

𝑊𝑊2 คือ มวลของชิ้นทดสอบหลังลอกชั้นเคลือบ หนวยเปนกรัม 

𝑆𝑆 คือ พ้ืนท่ีผิวเคลือบ (หนึ่งดาน) ของชิ้นทดสอบ หนวยเปนตารางมิลลเิมตร 

-30- 
 

ใช้ส
ำห
รับ
กา
รรับ

ฟัง
คว
าม
คิด
เห็น

เท่า
นั้น



มอก. 50-2565 
 

ภาคผนวก ฉ. 

การปดเศษของตวัเลข 

(ขอ 4.1.1 ขอ 4.2.2 ขอ 6.2 และขอ จ.5) 

ฉ.1 การปดเศษของตัวเลข (rounding of numbers) ซ่ึงตอไปจะเรียกวา “การปดเศษ” หมายถึง การแทนท่ี
ขนาดของตัวเลขท่ีใหมา (given number) ดวยตัวเลขท่ีเรียกวา คาท่ีปดเศษแลว (rounded number) ซ่ึง
เลือกจากลําดับของผลคูณระหวางจํานวนเต็ม (integral multiples) กับความละเอียดของการปดเศษ 
(rounding interval) ท่ีตองการ 

ตัวอยาง 1 ความละเอียดของการปดเศษ: 0.1 
ลําดับของผลคูณฯ: 12.1,   12.2,   12.3,   12.4,  … 

ตัวอยาง 2 ความละเอียดของการปดเศษ: 10 
ลําดับของผลคูณฯ: 1 210,   1 220,   1 230,   1 240,  … 

ฉ.2 วิธีการปดเศษตอไปนี้สอดคลองกับ JIS Z 8401 Rule A 

(1) หากมีผลคูณของจํานวนเต็มท่ีใกลท่ีสุดกับตัวเลขท่ีใหมาเพียงคาเดียว  ใหเลือกผลคูณคานั้นเปน 
คาท่ีปดเศษแลว 
ตัวอยาง 1 ความละเอียดของการปดเศษ: 0.1 

ตัวเลขท่ีใหมา คาท่ีปดเศษแลว 
12.223 12.2 
12.251 12.3 
12.275 12.3 

ตัวอยาง 2 ความละเอียดของการปดเศษ: 10 
ตัวเลขท่ีใหมา คาท่ีปดเศษแลว 

1 222.3 1 220 
1 225.1 1 230 
1 227.5 1 230 

(2) หากมีผลคูณของจํานวนเต็มท่ีตอเนื่องกัน 2 จํานวนอยูใกลกับตัวเลขท่ีใหมาเทากัน ใหเลือกผลคูณ
ระหวางจํานวนเต็มท่ีเปนเลขคูกับความละเอียดของการปดเศษท่ีตองการเปนคาท่ีปดเศษแลว 
ตัวอยาง 1 ความละเอียดของการปดเศษ: 0.1 
ตัวเลขท่ีใหมา ผลคูณท่ีอยูใกลเทากัน คาท่ีปดเศษแลว 

12.25 (122 x 0.1) กับ (123 x 0.1) 12.2 
12.35 (123 x 0.1) กับ (124 x 0.1) 12.4 

ตัวอยาง 2 ความละเอียดของการปดเศษ: 10 
ตัวเลขท่ีใหมา ผลคูณท่ีอยูใกลเทากัน คาท่ีปดเศษแลว 

1 225.0 (122 x 10) กับ (123 x 10) 1 220 
1 235.0 (123 x 10) กับ (124 x 10) 1 240 
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ภาคผนวก ช. 

(ใหไวเปนขอแนะนํา ซ่ึงเปนขอตกลงพิเศษระหวางผูซ้ือกับผูทํา) 

ความชัน และการขึน้รูป 

(ขอ 6.6 และขอ 6.7) 

ช.1  ความชัน (เฉพาะเหล็กแผนมวน และเหล็กแผนตัด) 

วางตัวอยางเหล็กแผนเคลือบสังกะสี ท่ีมีความยาวตามแนวการรีด อยางนอย 800 mm และความกวาง
เทากับความกวางเดิมของเหล็กแผนเคลือบสังกะสีบนพ้ืนราบ แลวใชเครื่องวัดระยะท่ีมีแนวตรง วัดระยะ
ระหวางความสูงของยอดคลื่นกับระยะระหวางยอดคลื่นท่ีเกิดข้ึน ดังรูปท่ี ช.1 หรือรูปท่ี ช.2 แลวแตกรณี  
ความชัน (S) ท่ีวัดไดตองไมเกินเกณฑท่ีกําหนดในตารางท่ี ช.1 

               

รปูที ่ช.1 

(ขอ ช.1) 

 

 

รปู ช.2 

(ขอ ช.1) 

 

       𝑆𝑆 =  
𝐻𝐻
𝐿𝐿  × 100                

 
 เม่ือ     
   S   คือ ความชันของเหล็กแผน  เปนรอยละ 
   H   คือ ความสูงของยอดคลื่น เปนมิลลิเมตร 

L   คือ ระยะระหวางยอดคลื่น เปนมิลลิเมตร 
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ตารางที ่ช.1 ความชนั 

(ขอ ช.1) 

ความหนาระบุ  mm ความชันสูงสุด  % 

≤1.70 1.2 

>1.70 ถึง 1.80 1.5 
หมายเหต ุ กรณีระยะระหวางยอดคลื่น (จุดท่ีวัดสัมผัส) นอยกวา 1 000 mm ความชันสูงสุดเทากับ 1.0% 

ช.2 การติดแนนของผิวเคลือบหลังการข้ึนรูป (ยกเวนชั้นคุณภาพ SGCH และชั้นคุณภาพ SGC570) 

ช.2.1 เครื่องมือทดสอบ lock former Pittsburgh lock หมายเลข 16 หรือเทียบเทา 

ช.2.2  การเตรียมชิ้นทดสอบ 

ตัดชิ้นทดสอบจากเหล็กแผนเคลือบสังกะสี ขนาดยาว 250 mm โดยความกวางของมวนเหล็ก ดังแสดง
ในรูปท่ี ช.3 

 

            

รปู ช.3 ชิน้ทดสอบสาํหรบัการทดสอบการขึน้รูป 

(ขอ ช.2.2) 

ช.2.3  วิธีทดสอบ 

ปอนชิ้นทดสอบเขาเครื่องท่ีไดปรับตามความหนาแผนตามคูมือเครื่อง ซ่ึงจะมีลูกกลิ้งรีดเหล็กแผนเคลือบ
สังกะสีใหเขารูปแบบ Pittsburgh Lock ดังรูปท่ี ช.4 โดยการทดสอบใหทําท้ังสองดานของชิ้นทดสอบ
แลวตรวจสอบตําแหนงตามรูปรายงานผลการหลุดลอนของสังกะสีท่ีติดบนแถบกาวเซลโลเฟน ตาม 
มอก. 228 
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รปูที ่ช.4 ชิน้ทดสอบทีผ่านการทดสอบการขึน้รูป 

(ขอ ช.2.3) 

หมายเหต ุ ระยะคาตาง ๆ เปนคาโดยประมาณข้ึนกับผูผลิตเครื่อง เพ่ือใหผลิตภัณฑดังกลาวนํามาสอดเสียบใหล็อคกัน
ได (T คือ ความหนาของเหล็กแผนเคลือบสังกะสี) 

ช.2.4 เกณฑตัดสิน  เม่ือทดสอบแลวผิวเคลือบของชิ้นทดสอบจุดท่ีขอบพับตองไมหลุดลอน 
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	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
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	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
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	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
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	3.3 กรรมวิธีทางเคมี
	ตารางที่ 3 สัญลักษณ์กรรมวิธีทางเคมี
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	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
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	ต้องไม่เกิน 1.0% ของความกว้างที่วัดได้เมื่อใช้วิธีแบบตั้งฉาก หรือต้องไม่เกิน 0.7% ของความกว้างที่วัดได้เมื่อใช้วิธีแบบเส้นทแยงมุม กรณีที่มีข้อโต้แย้งให้ใช้วิธีแบบตั้งฉาก
	4.1.5  ระยะเบี่ยงเบนของขอบโค้งที่ด้านเว้า (เฉพาะเหล็กแผ่นม้วนขอบตัด และเหล็กแผ่นตัดขอบตัด)  (เป็นข้อตกลงระหว่างผู้ซื้อกับผู้ทำ)
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	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
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