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คณะกรรมการวิชาการคณะที่ 21
มาตรฐานแผนเหลก็อาบสงักะสี

ประธาน
นายอทิธพิล  เดีย่ววณชิย สมาคมมาตรฐานและคณุภาพแหงประเทศไทย

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

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

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

เนือ่งจากมกีารนำเหลก็แผนรดีเยน็เคลอืบสงักะสโีดยกรรมวธิทีางไฟฟามาใชเปนวตัถดุบิในอตุสาหกรรมตางๆ เชน
คอมพวิเตอร เครือ่งใชไฟฟา รถยนต ดงันัน้ เพือ่ปองกนัความเสยีหาย อนัเกดิจากการใชผลติภณัฑทีไ่มไดคณุภาพ
และเพือ่เปนการสงเสรมิอตุสาหกรรมประเภทนี ้จงึกำหนดมาตรฐานเหลก็แผนรดีเยน็เคลอืบสงักะสโีดยกรรมวธิทีาง
ไฟฟาแผนมวน แผนแถบ และแผนตดั ขึน้
มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีก้ำหนดขึน้โดยอาศยัเอกสารตอไปนีเ้ปนแนวทาง

JIS G 3313 : 1998 Electrolytic zinc–coated steel sheets and coils
JIS G 3135–1986 Cold rolled high strength steel sheets with improved formability for

automobile structural uses
JIS Z 2201–1998 Test pieces for tensile test for metallic materials
JIS Z 2241–1998 Method of tensile test for metallic materials
มอก.244 การทดสอบเหลก็

เลม 1–2520 เลม 1 การทดสอบความแขง็วกิเกอรสสำหรบัเหลก็กลา
เลม 3–2520 เลม 3 การทดสอบความแขง็รอกเวลลสำหรบัเหลก็กลาสเกล B และ C

มอก.2012–2543 เหลก็กลาคารบอนรดีเยน็แผนมวน แผนแถบ และแผนตดั สำหรบังานทัว่ไป
และงานขึน้รปู

มอก.2140–2546 เหลก็กลาคารบอนรดีเยน็แผนมวน แผนแถบ และแผนตดั สำหรบังานรถยนต



(5)

ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม
ฉบบัที ่3383 ( พ.ศ. 2548 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
พ.ศ. 2511

เรือ่ง  กำหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
เหลก็แผนรดีเยน็เคลอืบสงักะสโีดยกรรมวธิทีางไฟฟาแผนมวน แผนแถบ และแผนตดั

อาศยัอำนาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ. 2511
รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรมออกประกาศกำหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม เหลก็แผนรดีเยน็เคลอืบ
สังกะสีโดยกรรมวิธีทางไฟฟาแผนมวน แผนแถบ และแผนตัด มาตรฐานเลขที่ มอก. 2223-2548 ไว ดังมี
รายละเอยีดตอทายประกาศนี้

ประกาศ ณ วนัที ่6 กรกฎาคม พ.ศ. 2548

รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรม
วฒันา  เมอืงสขุ
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มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

เหลก็แผนรดีเยน็เคลอืบสงักะสโีดยกรรมวธิี

ทางไฟฟาแผนมวน แผนแถบ และแผนตดั
1. ขอบขาย

1.1 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้ครอบคลมุเฉพาะเหลก็แผนเคลอืบสงักะสโีดยกรรมวธิทีางไฟฟาทีท่ำจาก
เหลก็กลาคารบอนรดีเยน็เทานัน้ และอาจนำไปผานกระบวนการเคลอืบทางเคม ีการอาบน้ำมนั เพือ่ใหมคีวาม
เหมาะสมในการนำไปใชงานมากขึน้

2. บทนิยาม
ความหมายของคำทีใ่ชในมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้มดีงัตอไปนี้

2.1 เหลก็แผนรดีเยน็เคลอืบสงักะสโีดยกรรมวธิทีางไฟฟา ซึง่ตอไปในมาตรฐานนีจ้ะเรยีกวา “เหลก็แผนเคลอืบ
สงักะส”ี หมายถงึ เหลก็กลาคารบอนรดีเยน็ทีน่ำมาเคลอืบผวิดวยสงักะสโีดยกรรมวธิทีางไฟฟา

2.2 เหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนมวน หมายถงึ เหลก็แผนเคลอืบสงักะสทีีท่ำเปนมวน
2.3 เหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนแถบ หมายถงึ เหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนมวนทีต่ดัแบงตามยาว
2.4 เหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนตดั หมายถงึ เหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนมวนหรอืเหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผน

แถบทีต่ดัแบงเปนแผน

2.5 มวลสงักะสทีีเ่คลอืบ หมายถงึ มวลเปนกรมัของสงักะสทีีเ่คลอืบตอพืน้ทีเ่หลก็แผน 1 ตารางเมตรทีเ่คลอืบสงักะสี
ดานเดยีว

2.6 ความหนาระบ ุหมายถงึ ความหนาของเหลก็กลาคารบอนรดีเยน็กอนนำมาเคลอืบสงักะสี

3. ชนดิ ชัน้คณุภาพและสญัลกัษณ
3.1 เหลก็แผนเคลอืบสงักะส ีแบงเปน 3 ชนดิ คอื

3.1.1 แผนมวน

3.1.2 แผนแถบ

3.1.3 แผนตดั

3.2 เหลก็แผนเคลอืบสงักะส ีแบงตามการใชงานเปนชัน้คณุภาพตางๆ ตามตารางที ่1
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ตารางที ่1 ชัน้คณุภาพและสญัลกัษณของเหลก็แผนเคลอืบสงักะสี
(ขอ 3.2)

หมายเหตุ 1. การรับรองตอการทดสอบแรงดึงของเหล็กแผนเคลือบสังกะสีชั้นคุณภาพ SECC จะระบุตามสัญลักษณ

ชัน้เทมเปอร และผานกระบวนการอบออนเปนกระบวนการสดุทายของเหลก็กลาคารบอนรดีเยน็ ใหเปน

ไปตามขอตกลงระหวางผูทำกับผูซื้อ

2. การรบัรองสมบตัขิองการขึน้รปูลกึของเหลก็แผนเคลอืบสงักะสชีัน้คณุภาพ SECE จะระบตุามสญัลกัษณ

ชัน้เทมเปอร หรอืขึน้อยกูบัผซูือ้รองขอ ซึง่จะใชสญัลกัษณ “N” ทีข่างทายเปน SECEN

ชั้นคุณภาพของ สัญลักษณของเหล็กกลา

เหล็กแผนเคลือบ ความหนาระบุ การใชงาน คารบอนรีดเย็นกอน

สังกะสี mm เคลือบสังกะสี

SECC 0.25 ถึง 3.2 งานท่ัวไป

(commercial quality)
SPCC

SECD 0.3 ถึง 3.2 งานขึ้นรูปท่ัวไป

(drawing quality)
SPCD

SECE 0.3 ถึง 3.2 งานขึน้รูปลึก

(deep drawing quality)
SPCE

SEFC340 0.6 ถึง 2.3 งานตดัตรงดวยลูกกล้ิง SPFC340
SEFC370 (spinning quality) SPFC370
SEFC390 0.6 ถึง 2.3 งานขึน้รูปโกลน SPFC390
SEFC440 (forming quality) SPFC440
SEFC490 SPFC490
SEFC540 SPFC540
SEFC590 SPFC590

SEFC490Y 0.6 ถึง 1.6 ชนิดอัตราครากต่ํา SPFC490Y
SEFC540Y (lower yeild ratio type) SPFC540Y
SEFC590Y SPFC590Y
SEFC780Y 0.8 ถึง 1.4 SPFC780Y
SEFC980Y SPFC980Y

SEFC340H 0.6 ถึง 1.6 ชนิดอบแขง็

(bake–hardening type)
SPFC340H
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3.3 สญัลกัษณชัน้เทมเปอร ใหเปนไปตามตารางที ่2

ตารางที ่2 สญัลกัษณชัน้เทมเปอร
(ขอ 3.3)

4. มวลพื้นฐาน มิติและเกณฑความคลาดเคลื่อน
4.1 มวลพืน้ฐานของเหลก็แผนเคลอืบสงักะส ีกำหนดใหเทากบั 7.85 กโิลกรมัตอความหนา 1 มลิลเิมตรตอพืน้ที่

1 ตารางเมตร และใหไวเปนขอแนะนำ
4.2 มติแิละเกณฑความคลาดเคลือ่น

4.2.1 มติิ

ใหเปนไปตามตารางที ่3

ตารางที ่3 มติขิองเหลก็แผนเคลอืบสงักะสี
(ขอ 4.2.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ เสนผานศนูยกลางภายใน และเสนผานศนูยกลางภายนอกของแผนมวน และแผนแถบ ใหเปนไปตามขอตกลง

ระหวางผูทำกับผูซื้อ

สัญลักษณ ชั้นเทมเปอร

A ผานการอบออนเปนกระบวนการสุดทาย

S ชั้นเทมเปอรมาตรฐาน

8 1 ใน 8 ของความแข็งเต็มท่ี
4 1 ใน 4 ของความแข็งเต็มท่ี
2 1 ใน 2 ของความแข็งเต็มท่ี
1 ความแขง็เต็มท่ี

มิติ แผนมวน แผนแถบ แผนตัด

ความหนา ไมเกนิ 3.2 ไมเกิน 3.2 ไมเกนิ 3.2
ความกวาง ไมนอยกวา 600 นอยกวา 600 ใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผูทํากบัผูซื้อ

ความยาว ไมกําหนด ไมกําหนด ใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผูทํากบัผูซื้อ
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4.2.2 เกณฑความคลาดเคลือ่น

4.2.2.1 ความหนา

ใหเปนไปตามตารางที ่4 สำหรบัแผนมวนและแผนตดั หรอืตามตารางที ่5 สำหรบัแผนแถบ
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.1.1

ตารางที ่4 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความหนาของเหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนมวน และแผนตดั
(ขอ 4.2.2.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

เกณฑความคลาดเคล่ือน

ความหนาระบุ ความกวาง ความกวาง 600 ความกวาง 1 000 ความกวาง 1 250 ความกวาง 1 600
นอยกวา 600 ถึงนอยกวา 1 000 ถึงนอยกวา 1 250 ถึงนอยกวา 1 600 ข้ึนไป

0.25 ถึงนอยกวา 0.40 ± 0.04 ± 0.04 ± 0.04 - -
0.40 ถึงนอยกวา 0.60 ± 0.05 ± 0.05 ± 0.05 ± 0.06 -
0.60 ถึงนอยกวา 0.80 ± 0.06 ± 0.06 ± 0.06 ± 0.06 ± 0.07
0.80 ถึงนอยกวา 1.00 ± 0.06 ± 0.06 ± 0.07 ± 0.08 ± 0.09
1.00 ถึงนอยกวา 1.25 ± 0.07 ± 0.07 ± 0.08 ± 0.09 ± 0.11
1.25 ถึงนอยกวา 1.60 ± 0.08 ± 0.09 ± 0.10 ± 0.11 ± 0.13
1.60 ถึงนอยกวา 2.00 ± 0.10 ± 0.11 ± 0.12 ± 0.13 ± 0.15
2.00 ถึงนอยกวา 2.50 ± 0.12 ± 0.13 ± 0.14 ± 0.15 ± 0.17
2.50 ถึงนอยกวา 3.15 ± 0.14 ± 0.15 ± 0.16 ± 0.17 ± 0.20

3.15 ถึง 3.20 ± 0.16 ± 0.17 ± 0.19 ± 0.20 -
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ตารางที ่5 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความหนาของเหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนแถบ
(ขอ 4.2.2.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

4.2.2.2 ความกวาง

ใหเปนไปตามตารางที ่6 เหลก็แผนเคลอืบสงักะสทีีถ่กูระบวุาตองการเกณฑความคลาดเคลือ่นของ
ความกวางพเิศษ ใหเปนไปตามตารางที ่7
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.1.2

ตารางที ่6 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความกวางของเหลก็แผนเคลอืบสงักะสี
(ขอ 4.2.2.2)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ เกณฑความคลาดเคลื่อนสำหรับคาบวกของตาราง

นีไ้มใชกบัเหลก็แผนเคลอืบสงักะสทีีต่ดัจากเหลก็แผน

เคลอืบสงักะสแีผนมวนทีผ่านการยดืแบน (stretcher–

leveled steel sheet)

+7
 0
+10
0

เกณฑความคลาดเคลือ่น

ความหนาระบุ ความกวาง ความกวาง 160 ความกวาง 250 ความกวาง 400
นอยกวา 160 ถึงนอยกวา 250 ถึงนอยกวา 400 ถึงนอยกวา 600

0.40 ถึงนอยกวา 0.60 ± 0.035 ± 0.040 ± 0.040 ± 0.040
0.60 ถึงนอยกวา 0.80 ± 0.040 ± 0.045 ± 0.045 ± 0.045
0.80 ถึงนอยกวา 1.00 ± 0.04 ± 0.05 ± 0.05 ± 0.05
1.00 ถึงนอยกวา 1.25 ± 0.05 ± 0.05 ± 0.05 ± 0.06
1.25 ถึงนอยกวา 1.60 ± 0.05 ± 0.06 ± 0.06 ± 0.06
1.60 ถึงนอยกวา 2.00 ± 0.06 ± 0.07 ± 0.08 ± 0.08
2.00 ถึงนอยกวา 2.50 ± 0.07 ± 0.08 ± 0.08 ± 0.09
2.50 ถึงนอยกวา 3.15 ± 0.08 ± 0.09 ± 0.09 ± 0.10

3.15 ถึง 3.20 ± 0.09 ± 0.10 ± 0.10 ± 0.11

ความกวาง เกณฑความคลาดเคลื่อน

นอยกวา 600 ± 0.5

600 ถึงนอยกวา 1 250

1 250 ขึ้นไป
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ความกวาง เกณฑความคลาดเคลื่อน

นอยกวา 600 ใหเปนไปตามขอตกลง

ระหวางผูทํากับผูซ้ือ

600 ถึงนอยกวา 1 250

1 250 ขึน้ไป

ความยาว เกณฑความคลาดเคลื่อน

นอยกวา 2 000

2 000 ถึงนอยกวา 4 000

4 000 ถึงนอยกวา 6 000 +20
0

+15
0

+10
0

ตารางที ่7 เกณฑความคลาดเคลือ่นเปนพเิศษของความกวางของเหลก็แผนเคลอืบสงักะสี
(ขอ 4.2.2.2)

หนวยเปนมลิลเิมตร

4.2.2.3 ความยาว (เฉพาะแผนตดั)
ใหเปนไปตารางที ่8
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.1.3

ตารางที ่8 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความยาวของเหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนตดั
(ขอ 4.2.2.3)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ เกณฑความคลาดเคลื่อนสำหรับคาบวกของตารางนี้ ไมใช

กับเหล็กแผนเคลือบสังกะสีแผนตัดที่ผานการยืดแบน

5. วัสดุ
5.1 เหลก็แผนเคลอืบสงักะสี

ตองทำจากเหลก็กลาคารบอนรดีเยน็ตาม มอก.2012 หรอื มอก.2140

+3
  0
+4
 0
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6. คณุลกัษณะทีต่องการ
6.1 สมบตัทิางเคมี

6.1.1 มวลสงักะสทีีเ่คลอืบ

ใหเปนไปตามตารางที ่9 หรอืเมือ่คดิเทยีบเปนความหนาของสงักะสทีีเ่คลอืบทีเ่ทยีบเทา ใหเปนไปตาม
ตารางที ่10
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.2

ตารางที ่9 มวลสงักะสทีีเ่คลอืบสำหรบัเหลก็แผนเคลอืบสงักะสี
(ขอ 6.1.1)

หนวยเปนกรมัตอตารางเมตร

หมายเหตุ สัญลักษณมวลสังกะสีที่เคลือบที่มีน้ำหนักมากกวา 40 กรัมตอตารางเมตร หรือนอยกวาคาที่เคลือบต่ำสุด

จะขึน้อยกูบั การตกลงระหวางผทูำกบัผซูือ้

สัญลักษณมวลสังกะสี มวลสังกะสีที่เคลือบ มวลสังกะสีทีเ่คลือบตํ่าสุด (1 ดาน)
ทีเ่คลือบ มาตรฐาน (1)

สําหรับการเคลือบทีเ่ทากัน สําหรับการเคลือบ

(บนผิวดานเคลือบ) (1 ดาน) ทั้งสองดาน ทีไ่มเทากัน

ES - - (2)

EB 3 2.5 -
E8 10 8.5 8
E16 20 17 16
E24 30 25.5 24
E32 40 34 32
E40 50 42.5 40

(1) 
ใหไวเปนขอแนะนํา

(2) 
มวลสังกะสีท่ีเคลอืบจะเทากับ 50 มิลลิกรัมตอตารางเมตรหรือนอยกวา ยกเวนท่ีบริเวณขอบของแผนเหล็ก
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ตารางที ่10 ความหนาของสงักะสทีีเ่คลอืบทีเ่ทยีบเทา
(ขอ 6.1.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

6.1.2 การเคลอืบทางเคมแีละสญัลกัษณ

ใหเปนไปตามตารางที ่11 เพือ่เพิม่ประสทิธภิาพในการนำไปใชงาน คอื
(1) การเคลอืบดวยโครเมต เพือ่ทนตอการกดักรอนทีด่ยีิง่ขึน้
(2) การเคลอืบดวยฟอสเฟต เพือ่การเตรยีมพืน้ผวิสำหรบัการพนส ีและเพิม่ประสทิธภิาพการพนสี

ตารางที ่11 การเคลอืบทางเคมแีละสญัลษัณ
(ขอ 6.1.2)

หมายเหตุ การเคลอืบทางเคมปีระเภทอืน่ๆ ทีน่อกเหนอืจากตารางที ่11 ใหเปนไป

ตามขอตกลงระหวางผทูำกบัผซูือ้ เชน การเคลอืบทางเคม ีเพือ่ปองกนั

การเกิดรอยนิ้วมือและเพิ่มอายุการใชงานของเหล็กแผนเคลือบสังกะสี

จะเคลือบดวยเรซินสังเคราะหพิเศษ

6.1.3 การอาบน้ำมนัและสญัลกัษณ

ใหเปนไปตามตารางที ่12 เพือ่ปองกนัหรอืลดการเกดิสนมิจากการเกบ็ในทีเ่ปยกชืน้สงู หรอืเพือ่เหมาะสม
สำหรบัการนำไปใชงาน

สัญลักษณมวลสังกะสีท่ีเคลือบ ความหนาของสังกะสีท่ีเคลือบ

(บนผิวดานเคลือบ) ท่ีเทียบเทา

EB 0
E8 0.001
E16 0.003
E24 0.004
E32 0.005
E40 0.006

ประเภทของการเคลือบทางเคมี สัญลักษณ

การเคลือบดวยโครเมต C
การเคลือบดวยฟอสเฟต P

ไมมีการเคลือบดวยสารเคมี M
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ตารางที ่12 การอาบน้ำมนัและสญัลกัษณ
(ขอ 6.1.3)

หมายเหตุ อาจใชสัญลักษณ N แทนสัญลักษณ O ได กรณีที่ใช NOx rust

เปนสารอาบ

6.2 สมบตัทิางกล

6.2.1 ความเคนคราก ความตานแรงดงึ และความยดื
ใหเปนไปตามตารางที ่13
การทดสอบใหปฏบิตัติาม JIS Z 2241 และเตรยีมชิน้ทดสอบดงัรปูที ่1

6.2.2 คาการอบแขง็ (bake hardening amount)
ใหเปนไปตามตารางที ่13
การทดสอบใหปฏบิตัติาม JIS G 3135 ภาคผนวก และเตรยีมชิน้ทดสอบดงัรปูที ่1

การอาบนํ้ามัน สัญลักษณ

มีการอาบนํ้ามัน O
ไมมีการอาบนํ้ามัน X
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ตารางที ่13 ความเคนคราก ความตานแรงดงึ ความยดื และคาการอบแขง็
(ขอ 6.2.1 และขอ 6.2.2)

หมายเหตุ 1. สำหรบัเหลก็แผนเคลอืบสงักะสชีัน้คณุภาพ SECC คาทีก่ำหนดในวงเลบ็จะทดสอบตอเมือ่มกีารรองขอ

จากผูซื้อ

2. สำหรบัเหลก็แผนเคลอืบสงักะสชีัน้คณุภาพ SECC SECD และ SECE ทีค่วามหนาระบนุอยกวา 0.60

มิลลิเมตร ไมตองทดสอบความเคนคราก และความตานแรงดึง

3. ตารางนี้ใชสำหรับเหล็กแผนเคลือบสังกะสีชั้นคุณภาพ SECC SECD และ SECE ที่มีความกวาง

ไมนอยกวา 30 มลิลเิมตร

4. ในกรณทีีเ่หลก็แผนเคลอืบสงักะสชีัน้คณุภาพ SECE ทีม่กีารระบสุญัลกัษณชัน้เทมเปอรผทูำตองประกนั

วา ภายใน 6 เดอืน นบัแตวนัสงมอบ เมือ่ทำการขึน้รปูผลติภณัฑแลว จะไมเกดิริว้ครากหรอืรอยยบั

5. คาการอบแขง็ หมายถงึ คาซึง่หาไดจากสตูร

σBH = FSA – FWH

AO

ความเคนคราก ความตาน ความยืด %
ช้ันคุณภาพของ แรงดึง ความหนาระบุ mm คาการ การตัดช้ินทดสอบ

เหล็กแผนเคลือบ ความหนา ความหนา ความหนา ความหนา ความหนา ความหนา อบแข็ง และทศิทางของ

สังกะสี 0.30 ถงึ 0.60 ถึง 1.00 ถึง 1.60 ถึง 2.30 ถึง 2.50 การทดสอบแรงดึง

นอยกวา นอยกวา นอยกวา นอยกวา นอยกวา ข้ึนไป

N/mm2 N/mm2 0.60 1.00 1.60 2.30 2.50 N/mm2

ต่ําสุด

SECC - (270) 34 (36) (37) (38) (38) (39) - ขนานกับทิศทาง

SECD - 270 36 38 39 40 40 41 - การรีด

SECE - 270 38 40 41 42 42 43 -
SEFC340 175 340 - 34 35 35 - - - ตั้งฉากกับ

SEFC370 205 370 - 32 33 33 - - - ทิศทางการรีด

SEFC390 235 390 - 30 31 31 - - -
SEFC440 265 440 - 26 27 27 - - -
SEFC490 295 490 - 23 24 24 - - -
SEFC540 325 540 - 20 21 21 - - -
SEFC590 355 590 - 17 18 18 - - -

SEFC490Y 225 490 - 24 25 25 - - -
SEFC540Y 245 540 - 21 22 22 - - -
SEFC590Y 265 590 - 18 19 19 - - -
SEFC780Y 365 780 - 13 14 14 - - -
SEFC980Y 490 980 - 6 7 7 - - -
SEFC340H 185 340 - 34 35 35 - - 30
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เมือ่ σBH คือ คาการอบแขง็ เปน นวิตนัตอตารางมลิลเิมตร

FSA คือ โหลดทีค่วามเคนคราก ซึง่วดัจากชิน้ทดสอบทีผ่านกรรมวธิทีางความรอนแลว เปน นวิตนั หาคาไดดงั

รปูที ่3

FWH คือ โหลดที่วัดจากชิ้นทดสอบที่ยังไมผานกรรมวิธีทางความรอน ที่ใหความเคนเบื้องตนในการดึงใหยืด

รอยละ 2 เปน นวิตนั หาไดดงัรปูที ่2

AO คือ พื้นที่หนาตัดสวนขนานของชิ้นทดสอบกอนการทดสอบ เปน ตารางมิลลิเมตร

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ เหลก็แผนทีห่นาไมมากกวา 3 มลิลเิมตร สวนโคงตองมรีศัม ี 20 มลิลเิมตร ถงึ 30

มลิลเิมตร และความกวาง B ของดานจบั 30 มลิลเิมตรขึน้ไป

รปูที ่1 ชิน้ทดสอบความเคนคราก ความตานแรงดงึ ความยดื และคาการอบแขง็
(ขอ 6.2.1 และ 6.2.2)

ความกวาง

W
ความยาวพิกัด

L
ความยาวดานขนาน

P
สวนโคง

R
ความหนา

T

25 50 60 (โดยประมาณ) 15 (ต่ําสุด)
ความหนาของ

เหล็กแผน



มอก. 2223–2548

 –12–

รปูที ่2 โหลดทีค่วามเคนเบือ้งตน รปูที ่3 โหลดทีค่วามเคนครากหลงักรรมวธิทีางความรอน
(ตารางที ่13 หมายเหต)ุ (ตารางที ่13 หมายเหต)ุ

6.2.3 ความแขง็

ใหเปนไปตามตารางที ่14
การทดสอบใหปฏบิตัติาม มอก.244 เลม 1 หรอืเลม 3

ตารางที ่ 14 ความแขง็
(ขอ 6.2.3)

หมายเหตุ คาความแข็งรอกเวลลและความแข็งวิกเกอรส ใหใชอยางใดอยางหนึ่ง

6.2.4 การดดัโคง (เฉพาะเหลก็แผนเคลอืบสงักะสชีัน้คณุภาพ SECC)
เมือ่ทดสอบตามขอ 9.3 แลว ทีผ่วิเคลอืบตรงสวนโคงดานนอกของชิน้ทดสอบตองไมลอก ไมมรีอยราว
หรอืรอยแตก ยกเวนบรเิวณทีห่างจากขอบดานยาวขางละ 7 มลิลเิมตร

สัญลักษณชั้นเทมเปอร ความแข็ง

HRB HV
8 50 ถึง 71 95 ถึง 130
4 65 ถึง 80 115 ถึง 150
2 74 ถึง 89 135 ถึง 185
1 ไมนอยกวา 85 ไมนอยกวา 170

ความยดื

โห
ล
ด

ความยดื

โห
ล
ด
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ระยะเบี่ยงเบนของขอบโคงท่ีดานเวาสูงสุด

ความกวาง แผนตัด แผนตดั แผนมวน

ความยาวนอยกวา ความยาว และ

2 000 2 000 ขึน้ไป แผนแถบ

30 ถึงนอยกวา 60 8 8 ตอทุกๆ ความยาว 2 000
60 ถึงนอยกวา 600 4 4 ตอทุกๆ ความยาว 2 000

600 ขึ้นไป 2 2 ตอทุกๆ ความยาว 2 000

6.3 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา (เฉพาะแผนมวนและแผนตดั)
ใหเปนไปตามตารางที ่15
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.4

ตารางที ่15 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา
(ขอ 6.3)

หนวยเปนมลิลเิมตร

6.4 ความไมไดฉาก (เฉพาะแผนตดั)
ตองไมเกนิเกณฑทีก่ำหนดในตารางที ่16
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.5

ตารางที ่16 ความไมไดฉากของเหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนตดั
(ขอ 6.4)

หนวยเปนมลิลเิมตร

6.5 ระยะเบีย่งเบนของความราบ (เฉพาะแผนตดั)
เมือ่วางเหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนตดัในแนวราบตามปกตแิลว ระยะโกงตองไมเกนิเกณฑทีก่ำหนดในตาราง
ที ่17
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.6

ความยาว ความกวาง ความไมไดฉาก

ไมเกิน 3 000 ไมเกิน 1 200 2
เกิน 1 200 3

เกิน 3 000 ไมกําหนด 3
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ตารางที ่17 ระยะเบีย่งเบนของความราบของเหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนตดั
(ขอ 6.5)

หนวยเปนมลิลเิมตร

7. เครือ่งหมายและฉลาก
7.1 ทีม่วนของเหลก็แผนเคลบืสงักะสแีผนมวนและแผนแถบทกุมวน และทีม่ดัของเหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนตดั

ทกุมดั อยางนอยตองมเีลข อกัษร หรอืเครือ่งหมายแจงรายละเอยีดดงัตอไปนี ้ใหเหน็ไดงาย ชดัเจน
(1) สญัลกัษณแสดงชัน้คณุภาพ การอาบทางเคม ีการอาบน้ำมนั และมวลสงักะสทีีเ่คลอืบ (บนผวิดานเคลอืบ

แตละดาน) เชน SECC–P O E16/E32
(2) ความหนาระบ ุx ความกวาง x ความยาว เปน มลิลเิมตร x มลิลเิมตร x มลิลเิมตร (กรณแีผนมวนหรอื

แผนแถบ ไมตองระบคุวามยาว)
(3) มวลเปนกโิลกรมั หรอืจำนวนแผน
(4) เดอืนปทีท่ำ หรอืรหสัรนุทีท่ำ
(5) ชือ่ผทูำ หรอืโรงงานทีท่ำ หรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน
(6) ประเทศทีท่ำ

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

ความหนา ความกวาง ระยะโกง

นอยกวา 1 200 15
นอยกวา 0.70 1 200 ถึง 1 500 18

มากกวา 1 500 22
นอยกวา 1 200 12

0.70 ถึง 1.20 1 200 ถึง 1 500 15
มากกวา 1 500 19
นอยกวา 1 200 10

มากกวา 1.20 1 200 ถึง 1 500 12
มากกวา 1 500 17
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8. การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน
8.1 การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ ใหเปนไปตามภาคผนวก ก.

9. การทดสอบ
9.1 มติิ

9.1.1 ความหนา

9.1.1.1 เครื่องมือ

(1) สำหรบัแผนมวนและแผนตดั ใชเครือ่งวดัทีล่ะเอยีดถงึ 0.005 มลิลเิมตร
(2) สำหรบัแผนแถบ ใชเครือ่งวดัทีล่ะเอยีดถงึ 0.001 มลิลเิมตร

9.1.1.2 วธิวีดั

(1) แผนมวนและแผนแถบ

กรณขีอบรดี วดัหางจากขอบเปนระยะไมนอยกวา 25 มลิลเิมตร จากขอบขางทัง้สอง
กรณขีอบตดั ความกวางตัง้แต 30 มลิลเิมตรขึน้ไป วดัหางจากขอบเปนระยะไมนอยกวา 15
มลิลเิมตร จากขอบขางทัง้สอง
ถาความกวางนอยกวา 30 มลิลเิมตร วดัตรงแนวกึง่กลาง โดยวดัอยางนอย 3 จดุของแตละขอบ

(2) แผนตดั

กรณีขอบรีด วัดหางจากขอบเปนระยะไมนอยกวา 25 มิลลิเมตร จากขอบทุกดาน โดยวัด
อยางนอย 3 จดุของแตละขอบ
กรณขีอบตดั วดัหางจากขอบเปนระยะไมนอยกวา 15 มลิลเิมตร จากขอบทกุดาน โดยวดั
อยางนอย 3 จดุ ของแตละขอบ

9.1.1.3 การรายงานผล

ใหรายงานผลเปนคาเฉลีย่

9.1.2 ความกวาง

9.1.2.1 เครื่องมือ

เครือ่งวดัทีล่ะเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร
9.1.2.2 วธิวีดั

วดัความกวางทีต่ำแหนงหางจากปลายประมาณ 100 มลิลเิมตร ทัง้ 2 ปลาย สำหรบัแผนตดัและ
ประมาณ 1 000 มลิลเิมตร ทัง้ 2 ปลาย สำหรบัแผนมวน และแผนแถบ แลวรายงานคาเฉลีย่

9.1.3 ความยาว (เฉพาะแผนตดั)
วดัความยาวดวยเครือ่งวดัทีล่ะเอยีดถงึ 1 มลิลเิมตร ทีต่ำแหนงหางจากขอบประมาณ 100 มลิลเิมตร
ทัง้ 2 ขาง แลวรายงานคาเฉลีย่
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9.2 มวลสงักะสทีีเ่คลอืบ

ใหทดสอบตามวธิใีดวธิหีนึง่ ดงัตอไปนี้
9.2.1 วธิกีารวดัดวยเครือ่งเอก็ซเรยฟลอูอเรสเซนต

9.2.1.1 เครื่องมือ

เครือ่งเอก็ซเรยฟลอูอเรสเซนต ทีใ่ชคลืน่แสงสำหรบัการวดัในระดบั ZnK
9.2.1.2 การเตรยีมชิน้ทดสอบ

ตดัชิน้ทดสอบจากแผนเหลก็เคลอืบสงักะสตีวัอยางเปนรปูวงกลมทีม่เีสนผานศนูยกลาง 40 มลิลเิมตร
ถงึ 48 มลิลเิมตร หรอืเปนรปูสีเ่หลีย่มจตรุสัยาวดานละ 33 มลิลเิมตร ถงึ 37 มลิลเิมตร จำนวน 3
ชิน้ ตามตำแหนงทีแ่สดงในรปูที ่4

รปูที ่4 ตำแหนงของชิน้ทดสอบ
(ขอ 9.2.1.2)

9.2.1.3 วธิทีดสอบ

หามวลของสงักะสทีีเ่คลอืบของชิน้ทดสอบแตละชิน้โดยใชเครือ่งฟลอูอเรสเซนตเอก็ซเรย

9.2.1.4 การรายงานผล

รายงานมวลสงักะสทีีเ่คลอืบของชิน้ทดสอบแตละชิน้ และมวลสงักะสทีีเ่คลอืบเฉลีย่ของชิน้ทดสอบทัง้
3 ชิน้

9.2.2 วธิกีารวดัดวยการชัง่น้ำหนกั

9.2.2.1 เครื่องมือ

เครือ่งชัง่ทีล่ะเอยีดถงึทศนยิม 4 ตำแหนง
9.2.2.2 สารละลาย

สารละลายกรดเกลอื (1+1) เตรยีมจากกรดเกลอื 1 สวน ละลายกบัน้ำ 1 สวนโดยปรมิาตร
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9.2.2.3 การเตรยีมชิน้ทดสอบ

ตดัชิน้ทดสอบจากเหลก็แผนเคลอืบสงักะสตีวัอยางเปนรปูสีเ่หลีย่มผนืผาขนาด 50 มลิลเิมตร  x 150
มลิลเิมตร ตามแนวของทศิทางการเคลอืบสงักะส ีจำนวน 3 ชิน้ ตามตำแหนงทีแ่สดงในรปูที ่5

หนวยเปนมลิลเิมตร

รปูที ่5 ตำแหนงของชิน้ทดสอบ
(ขอ 9.2.2.3)

9.2.2.4 วธิทีดสอบ

(1) หามวลของชิน้ทดสอบแตละชิน้โดยใชเครือ่งชัง่

(2) ใชเทปกาวปดทีด่านทีไ่มไดทำการวดั

(3) แชชิน้ทดสอบลงในถาดพลาสตกิทีม่สีารละลายกรดเกลอื (1+1) จนสงักะสลีะลายหมด โดย
สงัเกตจากการทีไ่มมฟีองอากาศ นำชิน้ทดสอบมาลางดวยน้ำและทำการเปาใหแหง

(4) ชัง่ชิน้ทดสอบทีล่างแลวอกีครัง้

9.2.2.5 วธิคีำนวณ

คำนวณหามวลสงักะสทีีเ่คลอืบ จากสตูร

มวลสงักะสทีีเ่คลอืบ (มวลของชิน้ทดสอบกอนแชสารละลาย –มวลของชิ้นทดสอบหลังแชสารละลาย)
(กรัม/ตารางเมตร) พืน้ทีผ่วิของชิน้งาน (ตารางเมตร)

9.2.2.6 การรายงานผล

รายงานผลสงักะสทีีเ่คลอืบของชิน้ทดสอบแตละชิน้ และมวลสงักะสทีีเ่คลอืบเฉลีย่ของชิน้ทดสอบทัง้
3 ชิน้

=
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9.3 การดดัโคง

ตดัตวัอยางเหลก็แผนเคลอืบสงักะส ีเปนชิน้ทดสอบขนาด 70 มลิลเิมตร x 150 มลิลเิมตร โดยใหดานยาว
ขนานกบัแนวการรดี (rolling direction) ดดัโคงมมุ 180 องศา และปลายทัง้สองขนานกนัโดยมรีะยะหาง
ภายในของชิน้ทดสอบตามทีก่ำหนดในตารางที ่18 ตารางที ่19 และดงัรปูที ่6

รปูที ่6 การดดัโคง
(ขอ 9.3)

ตารางที ่18 การดดัโคง
(ขอ 9.3)

หมายเหตุ 1. สำหรับเหล็กแผนเคลือบสังกะสีชั้นคุณภาพ SECC สัญลักษณ

ชั้นเทมเปอร 8 4 และ 2 จะทดสอบการดัดโคงตอเมื่อมีการ

รองขอจากผซูือ้

2. สำหรับเหล็กแผนเคลือบสังกะสีชั้นคุณภาพ SECC สัญลักษณ

ชัน้เทมเปอร 1 ไมตองทดสอบการดดัโคง

ชั้นคุณภาพ สัญลักษณเทมเปอร ระยะหางภายในของชิ้นทดสอบ

SECC A พับแนบติดกัน

SECD
SECE S พับแนบติดกัน

SECC 8 พับแนบติดกัน

4 1.5 เทาของความหนาชิ้นทดสอบ
2 ความหนาชิ้นทดสอบ

1 -
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ตารางที ่19 การดดัโคง
(ขอ 9.3)

9.4 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา

9.4.1 แผนตดัขอบตดั

วางตวัอยางบนพืน้เรยีบในแนวราบ ใชเครือ่งวดัทีล่ะเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร วดัระยะเบีย่งเบนสงูสดุ (a)
ของขอบโคงทีด่านเวาโดยใหมคีวามยาวเสนคอรดเทากบั 2 000 มลิลเิมตร ดงัรปูที ่7 สำหรบัแผนตดั
ขอบตดัทีม่คีวามยาวนอยกวา 2 000 มลิลเิมตร ใหใชความยาวเตม็แผนดงัรปูที ่8

9.4.2 แผนมวนขอบตดัและแผนแถบ

ทดสอบเชนเดยีวกบัขอ 9.4.1

รูปที่ 7 การวัดระยะเบี่ยงเบนสูงสุดของขอบโคงที่ดานเวา กรณีความยาวไมนอยกวา 2 000 มิลลิเมตร
(ขอ 9.4.1)

ชั้นคุณภาพ ระยะหางภายในของชิ้นทดสอบ

SEFC340 พับแนบติดกัน

SEFC370 พับแนบติดกัน

SEFC390 พับแนบติดกัน

SEFC440 พับแนบติดกัน

SEFC490 พับแนบติดกัน

SEFC540 1.5 เทาของความหนาชิ้นทดสอบ
SEFC590 ความหนาชิ้นทดสอบ

SEFC490Y พับแนบติดกัน

SEFC540Y 1.5 เทาของความหนาชิ้นทดสอบ
SEFC590Y ความหนาชิ้นทดสอบ

SEFC780Y 3 เทาของความหนาชิ้นทดสอบ
SEFC980Y 4 เทาของความหนาชิ้นทดสอบ
SEFC340H พับแนบติดกัน
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รูปที่ 8 การวัดระยะเบี่ยงเบนสูงสุดของขอบโคงที่ดานเวา กรณีความยาวนอยกวา 2 000 มิลลิเมตร
(ขอ 9.4.1)

9.5 ความไมไดฉาก

ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร วดัความไมไดฉาก โดยวดัความเบีย่งเบน (A) ของขอบแผนไป
จากเสนตรงทีท่ำมมุฉากกบัดานประชดิ ดงัรปูที ่9

รปูที ่9 การวดัความไมไดฉาก
(ขอ 9.5)

9.6 ระยะเบีย่งเบนของความราบ

วางตัวอยางบนพื้นเรียบในแนวราบ ใชเครื่องวัดที่ละเอียดถึง 0.5 มิลลิเมตร วัดระยะหางระหวางผิวลาง
ของตวัอยางบนพืน้ทีต่ำแหนงตางๆ อานคาสงูสดุใหละเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร เปนระยะเบีย่งเบนของความราบ
ดงัรปูที ่10
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รปูที ่10 การวดัระยะเบีย่งเบนของความราบ
(ขอ 9.6)
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ภาคผนวก ก.
การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ

(ขอ 8.1)

ก.1 รนุ ในทีน่ี ้หมายถงึ เหลก็แผนเคลอืบสงักะส ีชนดิ ชัน้คณุภาพ มติ ิและมวลสงักะสทีีเ่คลอืบอยางเดยีวกนั
ทำโดยกรรมวธิเีดยีวกนั ทีท่ำหรอืสงมอบหรอืซือ้ขายในระยะเวลาเดยีวกนั

ก.2 การชักตัวอยางและการยอมรับ ใหเปนไปตามแผนการชักตัวอยางที่กำหนดตอไปนี้ หรืออาจใชแผนการ
ชกัตวัอยางอืน่ทีเ่ทยีบเทากนัทางวชิาการกบัแผนทีก่ำหนดไว

ก.2.1 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบมติ ิและระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวาของเหลก็
แผนเคลอืบสงักะส ีแผนมวนและแผนแถบ

ก.2.1.1 ชกัตวัอยางเหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนมวนและแผนแถบ โดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั ตามจำนวนที่
กำหนดในตารางที ่ก.1

ก.2.1.2 จำนวนตวัอยางทีไ่มเปนไปตามขอ 4.2 และขอ 6.3 ในแตละรายการตองไมเกนิเลขจำนวนทีย่อมรบั
ทีก่ำหนดในตารางที ่ก.1 จงึจะถอืวาเหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนมวนและแผนแถบรนุนัน้เปนไปตาม
เกณฑทีก่ำหนด

ตารางที ่ก.1 แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบมติิ
และระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวาของเหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนมวนและแผนแถบ

(ขอ ก.2.1)

หมายเหตุ การทดสอบมติใิหตดัตวัอยางยาว 2 เมตร หางจากตนมวนไมนอยกวา

500 มลิลเิมตร

ก.2.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบมติ ิระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา ความไมไดฉาก
และระยะเบีย่งเบนของความราบของเหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนตดั

ก.2.2.1 ชกัตวัอยางเหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนตดัโดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั ตามจำนวนทีก่ำหนดในตาราง
ที ่ก.2

ก.2.2.2 จำนวนตวัอยางทกุตวัอยางทีไ่มเปนไปตามขอ 4.2 ขอ 6.3 ขอ 6.4 และขอ 6.5 ในแตละรายการ
ตองไมเกนิเลขจำนวนทีย่อมรบัทีก่ำหนดในตารางที ่ก.2 จงึถือวาเหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนตดัรนุนัน้
เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ขนาดรุน ขนาดตวัอยาง เลขจํานวนที่ยอมรับ

มวน มวน

ไมเกิน 10 2 0
เกิน 10 8 1
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ตารางที ่ก.2 แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบมติ ิระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา
ความไมไดฉาก และระยะเบีย่งเบนของความราบของเหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนตดั

(ขอ ก.2.2)

ก.2.3 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบมวลสงักะสทีีเ่คลอืบ

ก.2.3.1 ชกัตวัอยางเหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนมวนและแผนแถบ โดยตดัปลายขางใดขางหนึง่ตามแนวยาว
ประมาณ 600 มลิลเิมตรตอมวน จำนวน 5 แผน จากทกุๆ 50 ตนั จำนวนทีน่อยกวา 50 ตนั ใหถอื
เปน 50 ตัน

ก.2.3.2 ชกัตวัอยางเหลก็แผนเคลอืบสงักะสแีผนตดั โดยวธิสีมุจำนวน 5 แผน จากทกุๆ 50 ตนั จำนวนที่
นอยกวา 50 ตนัให ถอืเปน 50 ตนั

ก.2.3.3 ตวัอยางทกุตวัอยางตองเปนไปตามขอ 6.1.1 จงึจะถอืวาเหลก็แผนเคลอืบสงักะสรีนุนัน้เปนไปตาม
เกณฑทีก่ำหนด

ก.2.4 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบสมบตัทิางกล

ก.2.4.1 ชกัตวัอยางเหลก็แผนเคลอืบสงักะสโีดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั จำนวน 3 ตวัอยาง แตละตวัอยางมี
ปรมิาณเพยีงพอทีจ่ะทำเปนชิน้ทดสอบ สำหรบัทดสอบความเคนคราก ความตานแรงดงึ ความยดื
คาการอบแขง็ ความแขง็ และการดดัโคง

ก.2.4.2 ตัวอยางทุกตัวอยางตองเปนไปตามขอ 6.2.1 ขอ 6.2.2 ขอ 6.2.3 และขอ 6.2.4 จึงจะถือวา
เหลก็แผนเคลอืบสงักะสรีนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ก.3 เกณฑตดัสนิ

ตัวอยางเหล็กแผนเคลือบสังกะสีตองเปนไปตามขอ ก.2.1.2 ขอ ก.2.2.2 ขอ ก.2.3.3 และขอ ก.2.4.2
ทกุขอ จงึจะถอืวาเหลก็แผนเคลอืบสงักะสรีนุนัน้เปนไปตามมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี้

ขนาดรุน ขนาดตัวอยาง เลขจํานวนที่ยอมรับ

แผน แผน

ไมเกิน 500 2 0
เกิน 500 8 1


