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คณะกรรมการมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมไดพจิารณามาตรฐานนีแ้ลว   เหน็สมควรเสนอรฐัมนตรปีระกาศตาม
มาตรา 15 แหงพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ. 2511

เนือ่งจากมกีารนำเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสโีดยกรรมวธิจีมุรอนมาใชเปนวตัถดุบิในอตุสาหกรรม กอสราง
และการผลติอปุกรณเครือ่งใชตางๆ เชน หลงัคา ฝาผนงั รางน้ำ ทอน้ำทิง้ ทอไอเสยี ดงันัน้ เพือ่ปองกนั ความเสยีหาย
อันเกิดจากการใชผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพและเพื่อเปนการสงเสริมอุตสาหกรรมประเภทนี้ จึงกำหนดมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรมเหล็กแผนเคลือบอะลูมิเนียม/สังกะสีโดยกรรมวิธีจุมรอน สำหรับงานทั่วไป งานขึ้นรูป
และงานโครงสรางทัว่ไป ขึน้
มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีก้ำหนดขึน้โดยอาศยัเอกสารตอไปนีเ้ปนแนวทาง

ISO 9364 : 2001 Continuous hot–dip aluminium/zinc–coated steel sheet of commercial,
drawing and structural qualities

ISO 6892 : 1998 Metallic materials–Tensile testing at ambient temperature
ISO 1460 : 1992 Metallic coatings–Hot dip galvanized coatings on ferrous materials

Gravimetric determination of the massper unit area
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ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม
ฉบบัที ่3397  ( พ.ศ. 2549 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
พ.ศ. 2511

เรือ่ง  กำหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
เหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสโีดยกรรมวธิจีมุรอน
สำหรบังานทัว่ไป งานขึน้รปู และงานโครงสรางทัว่ไป

อาศยัอำนาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ. 2511
รัฐมนตรีวาการกระทรวงอุตสาหกรรมออกประกาศกำหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม เหล็กแผนเคลือบ
อะลมูเินยีม/สงักะสโีดยกรรมวธิจีมุรอน สำหรบังานทัว่ไป งานขึน้รปู และงานโครงสรางทัว่ไป มาตรฐานเลขที ่มอก.
2228-2548 ไว ดงัมรีายละเอยีดตอทายประกาศนี้

ประกาศ ณ วนัที ่31 สงิหาคม พ.ศ. 2548

รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรม
สรุยิะ  จงึรงุเรอืงกจิ



– 1 –

มอก. 2228 – 2548

มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
เหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสี
โดยกรรมวธิจีมุรอน สำหรบังานทัว่ไป
งานขึ้นรูป และงานโครงสรางทั่วไป

1. ขอบขาย
1.1 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีค้รอบคลมุเฉพาะเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสโีดยกรรมวธิจีมุรอน

แบบตอเนือ่งทีป่ระกอบดวยอะลมูเินยีมรอยละ 50 ถงึรอยละ 60 โดยมวล และสวนทีเ่หลอืเปนสงักะส ีโดย
อาจมสีารปรงุแตงเพือ่ควบคมุคณุภาพของชัน้เคลอืบอกีเลก็นอย เชน ซลิกิอน รอยละ 1.6 แลวอาจเคลอืบ
สารเคมเีพือ่ปรบัสภาพผวิ

1.2 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้ครอบคลมุเฉพาะเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสโีดยกรรมวธิจีมุรอน
ทีม่คีวามหนาไมเกนิ 5 มลิลเิมตร ความกวางตัง้แต 600 มลิลเิมตรขึน้ไป

2. บทนิยาม
ความหมายของคำทีใ่ชในมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้มดีงัตอไปนี้

2.1 เหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสโีดยกรรมวธิจีมุรอน สำหรบังานทัว่ไป งานขึน้รปู และงานโครงสรางทัว่ไป
ซึง่ตอไปในมาตรฐานนีจ้ะเรยีกวา “เหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะส”ี หมายถงึ เหลก็แผนทีน่ำมาเคลอืบ
ผวิดวยโลหะเจอือะลมูเินยีมกบัสงักะสโีดยกรรมวธิจีมุรอน

2.2 เหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสแีผนมวน หมายถงึ เหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสทีีท่ำเปนมวน
มคีวามกวางตัง้แต 600 มลิลเิมตรขึน้ไป สำหรบัความกวางทีน่อยกวา 600 มลิลเิมตรจะไดจากการนำเหลก็
แผนมวนมาตดัแบงตามยาว

2.3 เหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีมสงักะส/ีแผนตดั หมายถงึ เหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสแีผนมวนทีต่ดัแบง
เปนแผน

2.4 ผิวเคลือบลายดอกปกติ (normal spangle coating) หมายถึง ผิวเคลือบที่เกิดจากการขยายตัวของผลึก
อะลมูเินยีมและสงักะสขีณะทีเ่ยน็ตวั ซึง่จะทำใหเกดิลายดอกทีผ่วิ

2.5 ผวิเคลอืบเรยีบ (smooth finish) หมายถงึ ผวิเคลอืบทีไ่ดจากการรดีปรบัสภาพผวิ (skin–passing)
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2.6 ความหนา หมายถงึ ความหนารวมทัง้หมดของเหลก็แผนและผวิเคลอืบ
2.7 มวลสารทีเ่คลอืบ หมายถงึ มวลเปนกรมัของอะลมูเินยีมและสงักะสทีีเ่คลอืบในพืน้ทีเ่คลอืบชิน้งานทัง้ 2 ดานตอ

1 ตารางเมตร

3. ชนดิ ลกัษณะผวิเคลอืบ การปรบัสภาพผวิ และชัน้คณุภาพ
3.1 เหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะส ีแบงเปน 2 ชนดิ คอื

3.1.1 แผนมวน
3.1.2 แผนตดั

3.2 เหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะส ีแบงตามลกัษณะผวิเคลอืบเปน 2 ลกัษณะ คอื
3.2.1 ผวิเคลอืบลายดอกปกต ิสญัลกัษณ N
3.2.2 ผวิเคลอืบเรยีบ สญัลกัษณ S

3.3 การปรบัสภาพผวิ และสญัลกัษณ
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการนำไปใชงาน คือทนตอการกัดกรอนที่ดียิ่งขึ้น ปองกันหรือลดการเกิดสนิมจาก
การเกบ็ในทีค่วามชืน้สงู
แบงตามประเภทของการปรบัสภาพผวิเปน 4 ประเภท คอื

3.3.1 การอาบน้ำมนั สญัลกัษณ A
3.3.2 การปรบัสภาพผวิทางเคม ีและการอาบน้ำมนั สญัลกัษณ B
3.3.3 การปรบัสภาพผวิทางเคม ีสญัลกัษณ C
3.3.4 ไมมกีารปรบัสภาพผวิ สญัลกัษณ D

3.4 เหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะส ีแบงตามการใชงานเปน 4 ชัน้คณุภาพ คอื
3.4.1 01  สำหรบัใชกบังานทัว่ไป (commercial quality)
3.4.2 02  สำหรบัใชกบังานขึน้รปู (drawing quality)
3.4.3 03  สำหรบัใชกบังานขึน้รปูลกึ (deep drawing quality)
3.4.4 สำหรบัใชกบังานโครงสรางทัว่ไป (structural quality) แบงเปน 6 ชัน้คณุภาพยอยคอื 220 250 280

320 350 และ 550

4. มิติและเกณฑความคลาดเคลื่อน
4.1 มติแิละเกณฑความคลาดเคลือ่น

4.1.1 ความหนา
ใหเปนไปตามตารางที ่1 และตารางที ่2 สำหรบัเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสทีีร่ะบวุาตองการเกณฑ
ความคลาดเคลือ่นของความหนาเปนพเิศษใหเปนไปตามตารางที ่3 และตารางที ่4
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.1.1
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ตารางที ่1 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความหนาของเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสี
สำหรบังานทัว่ไป และงานขึน้รปู

(ขอ 4.1.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ 1. เนื่องจากเกณฑความคลาดเคลื่อนและสมบัติทางกลของเหล็กแผนรีดรอนและเหล็กแผนรีดเย็น
มคีวามแตกตางกนั  ดงันัน้  ชนดิของเหลก็แผนพืน้ฐานใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผทูำกบัผซูือ้

2. ในกรณีที่อางอิงจากความหนาของเหล็กแผนกอนการเคลือบ คาเกณฑความคลาดเคลื่อนของ
ความหนาทีใ่ชใหนำคา 0.01 มลิลเิมตรลบออกจากคาทีก่ำหนดในตาราง

เกณฑความคลาดเคลื่อน
ความหนา ความกวาง

600 และ ≤ 1 200 > 1 200 และ ≤ 1 500 > 1 500 และ ≤ 1 800
≤ 0.4 ± 0.05 ± 0.06 -

> 0.4 และ ≤ 0.6 ± 0.06 ± 0.07 ± 0.09
> 0.6 และ ≤ 0.8 ± 0.08 ± 0.09 ± 0.10
> 0.8  และ ≤ 1.0 ± 0.09 ± 0.10 ± 0.11
> 1.0 และ ≤ 1.2 ± 0.10 ± 0.11 ± 0.13
> 1.2 และ ≤ 1.6 ± 0.12 ± 0.13 ± 0.15
> 1.6 และ ≤ 2.0 ± 0.18 ± 0.20 ± 0.22
> 2.0 และ ≤ 2.5 ± 0.19 ± 0.22 ± 0.24
> 2.5 และ ≤ 3.0 ± 0.21 ± 0.23 ± 0.25
> 3.0 และ ≤ 4.0 ± 0.23 ± 0.25 ± 0.27
> 4.0 และ ≤ 5.0 ± 0.25 ± 0.27 ± 0.29
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ตารางที ่2 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความหนาของเหลก็แผนแคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสี
สำหรบังานโครงสรางทัว่ไป

(ขอ 4.1.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ 1. เนื่องจากเกณฑความคลาดเคลื่อนและสมบัติทางกลของเหล็กแผนรีดรอนและเหล็กแผนรีดเย็น
มคีวามแตกตางกนั ดงันัน้ ชนดิของเหลก็แผนพืน้ฐานใหเปนไปตามขอตกลง ระหวางผทูำกบัผซูือ้

2. ในกรณีที่อางอิงจากความหนาของเหล็กแผนกอนการเคลือบ คาเกณฑความคลาดเคลื่อนของ
ความหนาทีใ่ช ใหนำคา 0.01 มลิลเิมตรลบออกจากคาทีก่ำหนดในตาราง

3. ในกรณีที่เหล็กแผนกำหนดความเคนครากต่ำสุดไมต่ำกวา 360 เมกะพาสคัล ใหเพิ่มเกณฑ
ความคลาดเคลื่อนอีกรอยละ 10 โดยใชการปดเศษทศนิยม สำหรับเหล็กแผนชั้นคุณภาพ 550
ใหเกณฑความคลาดเคลื่อนของความหนาเปนไปตามขอตกลงระหวางผูทำกับผูซื้อ

ความหนา เกณฑความคลาดเคลื่อน
ความกวาง

600 และ ≤ 1 200 > 1 200 และ ≤ 1 500 > 1 500 และ ≤ 1 800
≤ 0.4 ± 0.05 ± 0.07 -

> 0.4 และ ≤ 0.6 ± 0.07 ± 0.08 ± 0.10
> 0.6 และ ≤ 0.8 ± 0.09 ± 0.10 ± 0.11
> 0.8  และ ≤ 1.0 ± 0.10 ± 0.11 ± 0.12
> 1.0 และ ≤ 1.2 ± 0.11 ± 0.12 ± 0.14
> 1.2 และ ≤ 1.6 ± 0.13 ± 0.14 ± 0.16
> 1.6 และ ≤ 2.0 ± 0.18 ± 0.20 ± 0.22
> 2.0 และ ≤ 2.5 ± 0.19 ± 0.22 ± 0.24
> 2.5 และ ≤ 3.0 ± 0.21 ± 0.23 ± 0.25
> 3.0 และ ≤ 4.0 ± 0.23 ± 0.25 ± 0.27
> 4.0 และ ≤ 5.0 ± 0.25 ± 0.27 ± 0.29
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ตารางที ่3 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความหนาเปนพเิศษ
ของเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีมสงักะสทีีท่ำจากเหลก็แผนรดีรอน

(ขอ 4.1.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ 1. ในกรณีที่ใชคาเกณฑความคลาดเคลื่อนของความหนาที่อางอิงจากความหนาของเหล็กแผน
กอนการเคลอืบ ใหนำคา 0.01 มลิลเิมตรลบออกจากคาทีก่ำหนดในตาราง

2. ในกรณีที่เหล็กแผนกำหนดความเคนครากต่ำสุดไมต่ำกวา 360 เมกะพาสคัล ใหเพิ่มเกณฑ
ความคลาดเคลือ่นอกีรอยละ 10 โดยใชการปดเศษทศนยิม สำหรบัเหลก็แผนชัน้คณุภาพ 550
ใหเกณฑความคลาดเคลื่อนของความหนาเปนไปตามขอตกลงระหวางผูทำกับผูซื้อ

เกณฑความคลาดเคลื่อน
ความหนา ความกวาง

600 และ ≤ 1 200 > 1 200 และ ≤ 1 500 > 1 500 และ ≤ 1 800
≤ 2.0 ± 0.14 ± 0.15 ± 0.15

> 2.0 และ ≤ 2.5 ± 0.15 ± 0.16 ± 0.18
> 2.5 และ ≤ 3.0 ± 0.16 ± 0.18 ± 0.20
> 3.0 และ ≤ 4.0 ± 0.18 ± 0.19 ± 0.22
> 4.0 และ ≤ 5.0 ± 0.20 ± 0.22 ± 0.23
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ตารางที ่4 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความหนาเปนพเิศษ
ของเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีมสงักะสทีีท่ำจากเหลก็แผนรดีเยน็

(ขอ 4.1.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ 1. ในกรณีที่ใชคาเกณฑความคลาดเคลื่อนของความหนาที่อางอิงจากความหนาของเหล็กแผน
กอนการเคลอืบ ใหนำคา 0.01 มลิลเิมตรลบออกจากคาทีก่ำหนดในตาราง

2. ในกรณีที่เหล็กแผนกำหนดความเคนครากต่ำสุดไมต่ำกวา 360 เมกะพาสคัล ใหเพิ่มเกณฑ
ความคลาดเคลือ่นอกีรอยละ 10 โดยใชการปดเศษทศนยิม สำหรบัเหลก็แผนชัน้คณุภาพ 550
ใหเกณฑความคลาดเคลื่อนของความหนาเปนไปตามขอตกลงระหวางผูทำกับผูซื้อ

4.1.2 ความกวาง
ใหเปนไปตามตารางที ่5
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.1.2

เกณฑความคลาดเคลื่อน
ความหนา ความกวาง

600 และ ≤ 1 200 > 1 200 และ ≤ 1 500 > 1 500 และ ≤ 1 800
≤ 0.4 ± 0.035 ± 0.045 -

> 0.4 และ ≤ 0.6 ± 0.045 ± 0.055 ± 0.06
> 0.6 และ ≤ 0.8 ± 0.05 ± 0.06 ± 0.07
> 0.8 และ ≤ 1.0 ± 0.055 ± 0.07 ± 0.07
> 1.0 และ ≤ 1.2 ± 0.065 ± 0.08 ± 0.08
> 1.2 และ ≤ 1.6 ± 0.08 ± 0.09 ± 0.09
> 1.6 และ ≤ 2.0 ± 0.09 ± 0.10 ± 0.10
> 2.0 และ ≤ 2.5 ± 0.11 ± 0.12 ± 0.12
> 2.5 และ ≤ 3.0 ± 0.12 ± 0.13 ± 0.13
> 3.0 และ ≤ 4.0 ± 0.13 ± 0.14 ± 0.14
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ตารางที ่5 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความกวางของเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสี
(ขอ 4.1.2)

หนวยเปนมลิลเิมตร

4.1.3 ความยาว (เฉพาะแผนตดั)
ใหเปนไปตามตารางที ่6
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.1.3

ตารางที ่6 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความยาวของเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสแีผนตดั
(ขอ 4.1.3)

หนวยเปนมลิลเิมตร

5. สวนประกอบทางเคมี

5.1 สวนประกอบทางเคมขีองเหลก็แผนทีใ่ชในการเคลอืบ
ใหเปนไปตามตารางที ่7
การทดสอบใหใชวธิวีเิคราะหทางเคมทีัว่ไป หรอืวธิอีืน่ทีใ่หผลเทยีบเทา

   + 20
      0
   + 30
      0
+ 0.5% ของความยาว
      0

+ 7
   0

  + 10
   0

ความกวาง เกณฑความคลาดเคลื่อน

≤ 1 500

> 1 500 และ ≤ 1 800

ความยาว เกณฑความคลาดเคลื่อน

≤ 3 000

> 3 000 และ ≤ 6 000

> 6 000
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ตารางที ่7 สวนประกอบทางเคมี
(ขอ 5.1)

หมายเหตุ 1. (1) ชัน้คณุภาพ 250 และชัน้คณุภาพ 280 ยอมใหมคีาฟอสฟอรสัสงูสดุไดรอยละ 0.10
2. สวนประกอบทางเคมีสำหรับเหล็กแผนที่ใชในการเคลือบอะลูมิเนียม/สังกะสีสำหรับงานทั่วไป และ

งานโครงสรางทั่วไปใหไวเปนขอแนะนำ และใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผูทำกับผูซื้อ

6. คณุลกัษณะทีต่องการ
6.1 มวลสารทีเ่คลอืบ

ใหเปนไปตามตารางที ่8 หรอืเมือ่คดิเทยีบเปนความหนาของสารทีเ่คลอืบทีเ่ทยีบเทา แนะนำใหเปนไปตาม
ตารางที ่9
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.2

สวนประกอบทางเคมี รอยละ

ช้ันคุณภาพ เม่ือวเิคราะหจากเบา เมื่อวเิคราะหจากผลติภัณฑ
คารบอน
สงูสดุ

แมงกานีส
สงูสดุ

ฟอสฟอรัส
สงูสดุ

กํามะถัน
สงูสดุ

คารบอน
สงูสดุ

แมงกานีส
สงูสดุ

ฟอสฟอรัส
สงูสดุ

กํามะถัน
สงูสดุ

01 0.10 0.60 0.030 0.035 0.13 0.63 0.040 0.045

02 และ 03 0.06 0.50 0.020 0.025 0.09 0.53 0.030 0.035

220 ถึง 550 0.25 1.15 0.20(1) 0.040 0.28 1.18 0.21 0.050
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ตารางที ่8 มวลสารทีเ่คลอืบสำหรบัเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสี
(ขอ 6.1)

หมายเหตุ 1. (1) หมายถงึ คาเฉลีย่ของมวลสารทีเ่คลอืบของชิน้ทดสอบทัง้ 3 ชิน้
2. (2) หมายถึง มวลสารที่เคลือบของชิ้นทดสอบที่มีคาต่ำสุดของชิ้นทดสอบ

3 ชิน้
3. มวลสารที่เคลือบดานใดดานหนึ่งตองมีคาไมต่ำกวารอยละ 40 ของการ

ทดสอบแบบ 1 จดุ

สัญลักษณ มวลสารที่เคลือบต่ําสุด (รวมทั้ง 2 ดาน)
การเคลือบ การทดสอบแบบ 3 จุด (1)

g/m2
การทดสอบแบบ 1 จุด (2)

g/m2

AZ090 90 75
AZ100 100 85
AZ150 150 130
AZ165 165 140
AZ185 185 160
AZ200 200 170
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ตารางที ่9 ความหนาของการทีเ่คลอืบทีเ่ทยีบเทา
(ขอ 6.1)

6.2 สมบตัทิางกล
6.2.1 ความเคนคราก ความตานแรงดงึ และความยดื

ใหเปนไปตามตารางที ่10 และตารางที ่11
การทดสอบใหปฏบิตัติาม ISO 6862

ตารางที ่10 ความเคนคราก ความตานแรงดงึ และความยดืของเหลก็แผน
เคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะส ีสำหรบังานทัว่ไป และงานขึน้รปู

(ขอ 6.2.1)

√

ความเคนคราก ความตานแรงดึง ความยืด ต่ําสุด (%)
ชั้นคุณภาพ สูงสุด สูงสุด ความยาวเกจ ของชิ้นทดสอบสอบ mm

N/mm2 N/mm2 50 80 5.65   So
01 - - - - -
02 300 430 24 23 22
03 260 410 26 25 24

การทดสอบแบบ 1 จุด
สัญลักษณมวลสารที่เคลือบ มวลสารที่เคลือบต่ําสุด ความหนาของการเคลือบท่ีเทียบเทา

g/m2 mm
AZ090 75 0.020
AZ100 85 0.023
AZ150 130 0.035
AZ165 140 0.038
AZ185 160 0.043
AZ200 170 0.046
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หมายเหตุ 1. So หมายถงึ พืน้ทีภ่าคตดัขวางบรเิวณความยาวเกจ
2. สมบัติทางกลอาจขึ้นอยูกับการนำไปใชงานของผูซื้อเปนสำคัญ จึงใหเปนไปตามขอตกลง

ระหวางผูทำกับผูซื้อ
3. ความตานแรงดึงต่ำสุดของชั้นคุณภาพ 02 ไมควรต่ำกวา 260 N/mm2 โดยใหไวเปน

ขอแนะนำ
4. สำหรับเหล็กแผนเคลือบอะลูมิเนียม/สังกะสีที่มีความหนาไมเกิน 0.6 มิลลิเมตรใหลดคา

ความยืดต่ำสุดลงรอยละ 2

ตารางที ่11 ความเคนคราก ความตานแรงดงึ และความยดื ของเหลก็แผน
เคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะส ีสำหรบังานโครงสรางทัว่ไป

(ขอ 3.4.4 และขอ 6.2.1)

หมายเหตุ 1. การวดัสมบตัทิางกลของเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะส ี ใหทำการลอกชัน้เคลอืบ
บรเิวณปลายทัง้สองดานของชิน้ทดสอบ แลววดัความหนาของเหลก็กอนทำการทดสอบ
แรงดึง

2. สำหรับเหล็กแผนเคลือบอะลูมิเนียม/สังกะสีที่มีความหนาไมเกิน 0.6 มิลลิเมตร
ใหลดคาความยืดตำ่สุดลงรอยละ 2

3. สำหรบัเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสชีัน้คณุภาพ 550 ทีไ่มอยใูนสภาพอบออน
จะมีความเหนียวจำกัด อาจไมตองทำการทดสอบแรงดึงในกรณีที่มีคาความแข็ง
ไมนอยกวา 85 HRB

6.2.2 การดดัโคง
เมือ่ทดสอบตามขอ 9.3 แลว

6.2.2.1 กรณเีหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสสีำหรบังานทัว่ไป และงานขึน้รปู ทีผ่วิเคลอืบตรงสวนโคง
ดานนอกของชิน้ทดสอบตองไมลอก

6.2.2.2 กรณีเหล็กแผนเคลือบอะลูมิเนียม/สังกะสีสำหรับงานโครงสรางทั่วไป ที่ผิวเคลือบตรงสวนโคง
ดานนอกของชิน้ทดสอบตองไมลอก ยกเวนบรเิวณทีห่างจากขอบดานยาวขางละ 7 มลิลเิมตร

ความเคนคราก ความตานแรงดึง ความยืด ต่ําสุด %
ชั้นคุณภาพ ต่ําสุด ต่ําสุด ความยาวเกจ ของชิ้นทดสอบสอบ mm

N/mm2 N/mm2 50 80
220 220 320 20 18
250 250 350 18 16
280 280 390 16 14
320 320 430 14 12
350 350 450 12 10
550 550 560 - -
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6.3 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา (camber)
ตองไมเกนิเกณฑทีก่ำหนดในตารางที ่12
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.4

ตารางที ่12 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา
(ขอ 6.3)

6.4 ความไมไดฉาก (เฉพาะแผนตดั)
ตองไมเกนิเกณฑทีก่ำหนดในตารางที ่13 และตารางที ่14
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.5

ตารางที ่13 ความไมไดฉากของเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสแีผนตดัทีเ่จยีนเขาพกิดั
(ขอ 6.4)

หนวยเปนมลิลเิมตร

+ 2
   0
+ 3
   0
+ 3
   0

ชนิด ระยะเบี่ยงเบนของขอบโคงท่ีดานเวาสูงสุด
mm

แผนมวน 20 ตอทุกๆ ความยาว 5 000

แผนตัด 0.4% ของความยาว

ความยาว ความกวาง ความไมไดฉาก

≤ 3 000 ≤ 1 200

> 1 200

> 3 000 ทุกความกวาง
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ตารางที ่14 ความไมไดฉากของเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสแีผนตดัไมเจยีนเขาพกิดั
(ขอ 6.4)

6.5 ระยะเบีย่งเบนของความราบ (เฉพาะแผนตดั)
เมื่อวางเหล็กแผนตัดในแนวราบตามปกติแลว ระยะโกงตองไมเกินเกณฑที่กำหนดในตารางที่ 15 สำหรับ
เหล็กแผนตัดสำหรับงานทั่วไปและงานขึ้นรูปที่ระบุวาตองการความราบเปนพิเศษ ตองเปนไปตามตาราง
ที ่16
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.6

ตารางที ่15 ระยะเบีย่งเบนของความราบของเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสแีผนตดั
(ขอ 6.5)

หนวยเปนมลิลเิมตร

มิติ ความไมไดฉาก

 ทุกความหนา และ
 ทุกขนาด

1% x ความกวาง

ความหนา ความกวาง ระยะโกง
สําหรับงานทั่วไปและงานขึ้นรูป สําหรับงานโครงสรางท่ัวไป

≤ 1 200 15 23

≤ 0.7 > 1 200 และ ≤ 1 500 18 27

> 1 500 22 33

≤ 1 200 12 18

> 0.7 ≤ 1.2 > 1 200 และ ≤ 1 500 15 23

> 1 500 19 29

≤ 1 200 10 15

> 1.2 > 1 200 และ ≤ 1 500 12 18

> 1 500 17 26
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ตารางที ่16 ระยะเบีย่งเบนของความราบเปนพเิศษของเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสี
แผนตดัสำหรบังานทัว่ไปและงานขึน้รปู

(ขอ 6.5)

หนวยเปนมลิลเิมตร

7. เครือ่งหมายและฉลาก
7.1 ทีม่วนของเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสแีผนมวนทกุมวน และทีม่ดัของเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/

สงักะสแีผนตดัทกุมดั อยางนอยตองมเีลข อกัษร หรอืเครือ่งหมายแจงรายละเอยีดดงัตอไปนี ้ใหเหน็ไดงาย
ชดัเจน
(1) สญัลกัษณแสดงการเคลอืบ ลกัษณะผวิเคลอืบ การปรบัสภาพผวิ และชัน้คณุภาพ เชน AZ150NC02
(2) ความหนา x ความกวาง x ความยาว เปน มลิลเิมตร x มลิลเิมตร x มลิลเิมตร (กรณแีผนมวนไมตอง

ระบคุวามยาว)
(3) มวล เปนกโิลกรมั หรอืจำนวนแผน
(4) มวลสารทีเ่คลอืบ เปนกรมัตอตารางเมตร
(5) เดอืนปทีท่ำ หรอืรหสัรนุทีท่ำ
(6) ชือ่ผทูำ หรอืโรงงานทีท่ำ หรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน
(7) ประเทศทีท่ำ
ในกรณทีีใ่ชภาษาตางประเทศ ตองมคีวามหมายตรงกบัภาษาไทยทีก่ำหนดไวขางตน

ความหนา ความกวาง ความยาว ระยะโกง

≤ 2 ≤ 1 200 ≤ 2 500 9

> 1 200 > 2 500 15

> 2 และ ≤ 5 ≤ 1 200 ≤ 2 500 8

> 1 200 > 2 500 13
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8. การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน
8.1 การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ ใหเปนไปตามภาคผนวก ก.

9. การทดสอบ
9.1 มติิ

9.1.1 ความหนา
9.1.1.1 เครื่องมือ

ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.005 มลิลเิมตร
9.1.1.2 วธิวีดั

(1) แผนมวน
วดัหางจากขอบเปนระยะไมนอยกวา 25 มลิลเิมตร จากขอบขางทัง้สอง

(2) แผนตดั
วดัหางจากขอบเปนระยะไมนอยกวา 25 มลิลเิมตร จากขอบทกุดาน โดยวดัอยางนอย 3 จดุ
ของแตละขอบ

9.1.1.3 การรายงานผล
ใหรายงานผลเปนคาเฉลีย่

9.1.2 ความกวาง
9.1.2.1 เครื่องมือ

เครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 1 มลิลเิมตร
9.1.2.2 วธิวีดั

วดัความกวางทีต่ำแหนงหางจากปลายประมาณ 100 มลิลเิมตร ทัง้ 2 ปลายสำหรบัแผนตดั และ
ประมาณ 1 000 มลิลเิมตร ทัง้ 2 ปลายสำหรบัแผนมวน แลวรายงานคาเฉลีย่

9.1.3 ความยาว (เฉพาะแผนตดั)
วดัความยาวดวยเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 1 มลิลเิมตร ทีต่ำแหนงหางจากขอบประมาณ 100 มลิลเิมตร
ทัง้ 2 ขาง แลวรายงานคาเฉลีย่

9.2 มวลสารทีเ่คลอืบ
9.2.1 การเตรยีมชิน้ทดสอบ

ตดัชิน้ทดสอบจากแผนเหลก็เคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสตีวัอยางทีย่าวประมาณ 300 มลิลเิมตร ตลอดแนว
ดานกวาง จำนวน 3 ชิน้ ตามตำแหนงทีแ่สดงในรปูที ่1 โดยชิน้ทดสอบตองมขีนาดไมนอยกวา 2 000
ตารางมลิลเิมตร
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รปูที ่1 ตำแหนงของชิน้ทดสอบ
(ขอ 9.2.1)

9.2.2 วธิทีดสอบ
หามวลของสารทีเ่คลอืบของชิน้ทดสอบแตละชิน้ตาม ISO 1460

9.2.3 การรายงานผล
รายงานมวลสารทีเ่คลอืบของชิน้ทดสอบแตละชิน้ และมวลสารทีเ่คลอืบเฉลีย่ของชิน้ทดสอบทัง้ 3 ชิน้

9.3 การดดัโคง
ตดัตวัอยางเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะส ีเปนชิน้ทดสอบขนาด 70 มลิลเิมตร x 150 มลิลเิมตร โดยให
ดานกวางขนานกบัแนวการรดี (rolling direction) ดดัโคงมมุ 180 องศา และปลายทัง้สองขนานกนัโดยมี
ระยะหางภายในของชิน้ทดสอบตามทีก่ำหนดในตารางที ่19 ตารางที ่20 และดงัรปูที ่2
หมายเหตุ สำหรบัเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสสีำหรบังานทัว่ไป และงานขึน้รปู สามารถทดสอบโดยให

ดานกวางหรือดานยาวขนานกับแนวการรีดก็ได

รปูที ่2 การดดัโคง
(ขอ 9.3)
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ตารางที ่19 การดดัโคงสำหรบัเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสี
สำหรบังานทัว่ไป และงานขึน้รปู

(ขอ 9.3)

ตารางที ่20 การดดัโคงสำหรบัเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสี
สำหรบังานโครงสรางทัว่ไป

(ขอ 9.3)

หนวยเปนมลิลเิมตร

9.4 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา
วางตวัอยางบนพืน้เรยีบในแนวราบ ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร วดัระยะเบีย่งเบนสงูสดุ (1)
ของขอบโคงทีด่านเวา ดงัรปูที ่3

ชั้นคุณภาพ ระยะหางภายในของชิ้นทดสอบ

01

02 พับแนบติดกัน

03

ระยะหางภายในของชิ้นทดสอบ
ชั้นคุณภาพ ความหนาชิ้นทดสอบ

< 3 ≥ 3
220 1 เทาของความหนาชิ้นทดสอบ 2 เทาของความหนาชิ้นทดสอบ
250 1 เทาของความหนาชิ้นทดสอบ 2 เทาของความหนาชิ้นทดสอบ
280 2 เทาของความหนาชิ้นทดสอบ 3 เทาของความหนาชิ้นทดสอบ
320 3 เทาของความหนาชิ้นทดสอบ 3 เทาของความหนาชิ้นทดสอบ
350 - -
550 - -
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1 ระยะเบีย่งเบน
2 ขอบโคงทีด่านเวา
3 ไมวดัแบบตรง

รปูที ่3 การวดัระยะเบีย่งเบนสงูสดุของขอบโคงทีด่านเวา
(ขอ 9.4)

9.5 ความไมไดฉาก
ใชเครื่องวัดที่วัดไดละเอียดถึง 0.5 มิลลิเมตร วัดความไมไดฉาก โดยวัดความเบี่ยงเบนของขอบแผนไป
จากเสนตรงทีท่ำมมุฉากกบัดานประชดิ (1) ดงัรปูที ่4

1 ระยะเบีย่งเบน
2 ขอบดานขาง
3 ไมวดัแบบตรง

รปูที ่4 การวดัความไมไดฉาก
(ขอ 9.5)

3

2

1

90o
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9.6 ระยะเบีย่งเบนของความราบ
วางตวัอยางบนพืน้เรยีบในแนวราบ ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร วดัระยะหางระหวางผวิลาง
ของตวัอยางบนพืน้ทีต่ำแหนงตางๆ อานคาสงูสดุใหละเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร เปนระยะเบีย่งเบนของความราบ
ดงัรปูที ่5

1 ระยะเบีย่งเบนของความราบสงูสดุ

รปูที ่5 การวดัระยะเบีย่งเบนของความราบ
(ขอ 9.6)
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ภาคผนวก ก.
การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ

(ขอ 8.1)

ก.1 รุน ในที่นี้ หมายถึง เหล็กแผนเคลือบอะลูมิเนียม/สังกะสี ชนิด ลักษณะผิวเคลือบ ชั้นคุณภาพ มิติ และ
มวลสารทีเ่คลอืบอยางเดยีวกนั ทำโดยกรรมวธิเีดยีวกนั ทีท่ำหรอืสงมอบหรอืซือ้ขายในระยะเวลาเดยีวกนั

ก.2 การชักตัวอยางและการยอมรับ ใหเปนไปตามแผนการชักตัวอยางที่กำหนดตอไปนี้ หรืออาจใชแผนการ
ชกัตวัอยางอืน่ทีเ่ทยีบเทากนัทางวชิาการกบัแผนทีก่ำหนดไว

ก.2.1 การชักตัวอยางและการยอมรับสำหรับการทดสอบมิติ และระยะเบี่ยงเบนของขอบโคงที่ดานเวาของ
เหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสแีผนมวน

ก.2.1.1 ชักตัวอยางเหล็กแผนเคลือบอะลูมิเนียม/สังกะสีแผนมวนโดยวิธีสุมจากรุนเดียวกัน ตามจำนวนที่
กำหนดในตารางที ่ก.1

ก.2.1.2 จำนวนตวัอยางทีไ่มเปนไปตามขอ 4.2 และขอ 6.3 ในแตละรายการตองไมเกนิเลขจำนวนทีย่อมรบั
ทีก่ำหนดในตารางที ่ก.1 จงึจะถอืวาเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสแีผนมวนรนุนัน้เปนไปตาม
เกณฑทีก่ำหนด

ตารางที ่ก.1 แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบมติิ
และระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวาของเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสแีผนมวน

(ขอ ก.2.1)

หมายเหตุ การทดสอบมติใิหตดัตวัอยางยาว 2 เมตร หางจากตนมวน
ไมนอยกวา 500 มลิลเิมตร

ก.2.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบมติ ิระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา ความไมไดฉาก
และระยะเบีย่งเบนของความราบของเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสแีผนตดั

ก.2.2.1 ชกัตวัอยางเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสแีผนตดัโดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั ตามจำนวนทีก่ำหนด
ในตารางที ่ก.2

ก.2.2.2 จำนวนตวัอยางทกุตวัอยางทีไ่มเปนไปตามขอ 4.2 ขอ 6.3 ขอ 6.4 และขอ 6.5 ในแตละรายการ
ตองไมเกนิเลขจำนวนทีย่อมรบัทีก่ำหนดในตารางที ่ก.2 จงึถอืวาเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสี
แผนตดัรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ขนาดรุน ขนาดตัวอยาง เลขจํานวนที่ยอมรับ
มวน มวน

ไมเกิน 10 2 0
เกิน 10 8 1
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ตารางที ่ก.2 แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบมติ ิระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา
ความไมไดฉาก และระยะเบีย่งเบนของความราบของเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสแีผนตดั

(ขอ ก.2.2)

ก.2.3 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบสวนประกอบทางเคมี
ก.2.3.1 ชกัตวัอยางเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสทีีเ่ปนไปตามเกณฑทีก่ำหนดตามขอ 8.2.1.2 หรอืขอ

8.2.2.2 แลว จำนวน 3 ตวัอยาง
ก.2.3.2 ตวัอยางทกุตวัอยางตองเปนไปตามขอ 5.1 จงึจะถอืวาเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสรีนุนัน้

เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด
ก.2.4 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบมวลสารทีเ่คลอืบ
ก.2.4.1 ชกัตวัอยางเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสแีผนมวน โดยตดัปลายขางใดขางหนึง่ตามแนวยาว

ประมาณ 600 มลิลเิมตรตอมวน จำนวน 5 แผน จากทกุๆ 50 ตนั จำนวนทีน่อยกวา 50 ตนั
ใหถอืเปน 50 ตนั

ก.2.4.2 ชกัตวัอยางเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสแีผนตดั โดยวธิสีมุจำนวน 5 แผน จากทกุๆ 50
ตนั จำนวนทีน่อยกวา 50 ตนัใหถอืเปน 50 ตนั

ก.2.4.3 ตวัอยางทกุตวัอยางตองเปนไปตามขอ 6.1 จงึจะถอืวาเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสรีนุนัน้
เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ก.2.5 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบสมบตัทิางกล
ก.2.5.1 ชกัตวัอยางเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสโีดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั จำนวน 3 ตวัอยาง แตละ

ตวัอยางมปีรมิาณเพยีงพอทีจ่ะทำเปนชิน้ทดสอบ สำหรบัทดสอบความเคนคราก ความตานแรงดงึ
ความยดื และการดดัโคง

ก.2.5.2 ตวัอยางทกุตวัอยางตองเปนไปตามขอ 6.2.1 และขอ 6.2.2 จงึจะถอืวาเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/
สงักะสรีนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ก.3 เกณฑตดัสนิ
ตวัอยางเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสตีองเปนไปตามขอ ก.2.1.2 ขอ ก.2.2.2 ขอ ก.2.3.2 ขอ ก.2.4.3
และขอ ก.2.5.2 ทกุขอ จงึจะถอืวาเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสรีนุนัน้เปนไปตามมาตรฐานผลติภณัฑ
อตุสาหกรรมนี้

ขนาดรุน ขนาดตัวอยาง เลขจํานวนที่ยอมรับ
แผน แผน

ไมเกิน 500 2 0
เกิน 500 8 1


