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

เนือ่งจากมกีารนำเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสโีดยกรรมวธิจีมุรอนมาใชเปนวตัถดุบิในอตุสาหกรรม กอสราง
และการผลติอปุกรณเครือ่งใชตางๆ เชน หลงัคา ฝาผนงั รางน้ำ ทอน้ำทิง้ ทอไอเสยี ดงันัน้ เพือ่ปองกนั ความเสยีหาย
อันเกิดจากการใชผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพและเพื่อเปนการสงเสริมอุตสาหกรรมประเภทนี้ จึงกำหนดมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรมเหล็กแผนเคลือบอะลูมิเนียม/สังกะสีโดยกรรมวิธีจุมรอน สำหรับงานทั่วไป งานขึ้นรูป
และงานโครงสรางทัว่ไป ขึน้
มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีก้ำหนดขึน้โดยอาศยัเอกสารตอไปนีเ้ปนแนวทาง

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 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
พ.ศ. 2511

เรือ่ง  กำหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
เหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสโีดยกรรมวธิจีมุรอน
สำหรบังานทัว่ไป งานขึน้รปู และงานโครงสรางทัว่ไป

อาศยัอำนาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ. 2511
รัฐมนตรีวาการกระทรวงอุตสาหกรรมออกประกาศกำหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม เหล็กแผนเคลือบ
อะลมูเินยีม/สงักะสโีดยกรรมวธิจีมุรอน สำหรบังานทัว่ไป งานขึน้รปู และงานโครงสรางทัว่ไป มาตรฐานเลขที ่มอก.
2228-2548 ไว ดงัมรีายละเอยีดตอทายประกาศนี้

ประกาศ ณ วนัที ่31 สงิหาคม พ.ศ. 2548

รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรม
สรุยิะ  จงึรงุเรอืงกจิ
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มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
เหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสี
โดยกรรมวธิจีมุรอน สำหรบังานทัว่ไป
งานขึ้นรูป และงานโครงสรางทั่วไป

1. ขอบขาย
1.1 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีค้รอบคลมุเฉพาะเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสโีดยกรรมวธิจีมุรอน

แบบตอเนือ่งทีป่ระกอบดวยอะลมูเินยีมรอยละ 50 ถงึรอยละ 60 โดยมวล และสวนทีเ่หลอืเปนสงักะส ีโดย
อาจมสีารปรงุแตงเพือ่ควบคมุคณุภาพของชัน้เคลอืบอกีเลก็นอย เชน ซลิกิอน รอยละ 1.6 แลวอาจเคลอืบ
สารเคมเีพือ่ปรบัสภาพผวิ

1.2 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้ครอบคลมุเฉพาะเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสโีดยกรรมวธิจีมุรอน
ทีม่คีวามหนาไมเกนิ 5 มลิลเิมตร ความกวางตัง้แต 600 มลิลเิมตรขึน้ไป

2. บทนิยาม
ความหมายของคำทีใ่ชในมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้มดีงัตอไปนี้

2.1 เหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสโีดยกรรมวธิจีมุรอน สำหรบังานทัว่ไป งานขึน้รปู และงานโครงสรางทัว่ไป
ซึง่ตอไปในมาตรฐานนีจ้ะเรยีกวา “เหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะส”ี หมายถงึ เหลก็แผนทีน่ำมาเคลอืบ
ผวิดวยโลหะเจอือะลมูเินยีมกบัสงักะสโีดยกรรมวธิจีมุรอน

2.2 เหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสแีผนมวน หมายถงึ เหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสทีีท่ำเปนมวน
มคีวามกวางตัง้แต 600 มลิลเิมตรขึน้ไป สำหรบัความกวางทีน่อยกวา 600 มลิลเิมตรจะไดจากการนำเหลก็
แผนมวนมาตดัแบงตามยาว

2.3 เหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีมสงักะส/ีแผนตดั หมายถงึ เหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสแีผนมวนทีต่ดัแบง
เปนแผน

2.4 ผิวเคลือบลายดอกปกติ (normal spangle coating) หมายถึง ผิวเคลือบที่เกิดจากการขยายตัวของผลึก
อะลมูเินยีมและสงักะสขีณะทีเ่ยน็ตวั ซึง่จะทำใหเกดิลายดอกทีผ่วิ

2.5 ผวิเคลอืบเรยีบ (smooth finish) หมายถงึ ผวิเคลอืบทีไ่ดจากการรดีปรบัสภาพผวิ (skin–passing)
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2.6 ความหนา หมายถงึ ความหนารวมทัง้หมดของเหลก็แผนและผวิเคลอืบ
2.7 มวลสารทีเ่คลอืบ หมายถงึ มวลเปนกรมัของอะลมูเินยีมและสงักะสทีีเ่คลอืบในพืน้ทีเ่คลอืบชิน้งานทัง้ 2 ดานตอ

1 ตารางเมตร

3. ชนดิ ลกัษณะผวิเคลอืบ การปรบัสภาพผวิ และชัน้คณุภาพ
3.1 เหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะส ีแบงเปน 2 ชนดิ คอื

3.1.1 แผนมวน
3.1.2 แผนตดั

3.2 เหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะส ีแบงตามลกัษณะผวิเคลอืบเปน 2 ลกัษณะ คอื
3.2.1 ผวิเคลอืบลายดอกปกต ิสญัลกัษณ N
3.2.2 ผวิเคลอืบเรยีบ สญัลกัษณ S

3.3 การปรบัสภาพผวิ และสญัลกัษณ
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการนำไปใชงาน คือทนตอการกัดกรอนที่ดียิ่งขึ้น ปองกันหรือลดการเกิดสนิมจาก
การเกบ็ในทีค่วามชืน้สงู
แบงตามประเภทของการปรบัสภาพผวิเปน 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 ไมมกีารปรบัสภาพผวิ สญัลกัษณ D

3.4 เหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะส ีแบงตามการใชงานเปน 4 ชัน้คณุภาพ คอื
3.4.1 01  สำหรบัใชกบังานทัว่ไป (commercial quality)
3.4.2 02  สำหรบัใชกบังานขึน้รปู (drawing quality)
3.4.3 03  สำหรบัใชกบังานขึน้รปูลกึ (deep drawing quality)
3.4.4 สำหรบัใชกบังานโครงสรางทัว่ไป (structural quality) แบงเปน 6 ชัน้คณุภาพยอยคอื 220 250 280

320 350 และ 550

4. มิติและเกณฑความคลาดเคลื่อน
4.1 มติแิละเกณฑความคลาดเคลือ่น

4.1.1 ความหนา
ใหเปนไปตามตารางที ่1 และตารางที ่2 สำหรบัเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสทีีร่ะบวุาตองการเกณฑ
ความคลาดเคลือ่นของความหนาเปนพเิศษใหเปนไปตามตารางที ่3 และตารางที ่4
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.1.1
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ตารางที ่1 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความหนาของเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสี
สำหรบังานทัว่ไป และงานขึน้รปู

(ขอ 4.1.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ 1. เนื่องจากเกณฑความคลาดเคลื่อนและสมบัติทางกลของเหล็กแผนรีดรอนและเหล็กแผนรีดเย็น
มคีวามแตกตางกนั  ดงันัน้  ชนดิของเหลก็แผนพืน้ฐานใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผทูำกบัผซูือ้

2. ในกรณีที่อางอิงจากความหนาของเหล็กแผนกอนการเคลือบ คาเกณฑความคลาดเคลื่อนของ
ความหนาทีใ่ชใหนำคา 0.01 มลิลเิมตรลบออกจากคาทีก่ำหนดในตาราง

เกณฑความคลาดเคลื่อน
ความหนา ความกวาง

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 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความหนาของเหลก็แผนแคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสี
สำหรบังานโครงสรางทัว่ไป

(ขอ 4.1.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ 1. เนื่องจากเกณฑความคลาดเคลื่อนและสมบัติทางกลของเหล็กแผนรีดรอนและเหล็กแผนรีดเย็น
มคีวามแตกตางกนั ดงันัน้ ชนดิของเหลก็แผนพืน้ฐานใหเปนไปตามขอตกลง ระหวางผทูำกบัผซูือ้

2. ในกรณีที่อางอิงจากความหนาของเหล็กแผนกอนการเคลือบ คาเกณฑความคลาดเคลื่อนของ
ความหนาทีใ่ช ใหนำคา 0.01 มลิลเิมตรลบออกจากคาทีก่ำหนดในตาราง

3. ในกรณีที่เหล็กแผนกำหนดความเคนครากต่ำสุดไมต่ำกวา 360 เมกะพาสคัล ใหเพิ่มเกณฑ
ความคลาดเคลื่อนอีกรอยละ 10 โดยใชการปดเศษทศนิยม สำหรับเหล็กแผนชั้นคุณภาพ 550
ใหเกณฑความคลาดเคลื่อนของความหนาเปนไปตามขอตกลงระหวางผูทำกับผูซื้อ

ความหนา เกณฑความคลาดเคลื่อน
ความกวาง

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 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความหนาเปนพเิศษ
ของเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีมสงักะสทีีท่ำจากเหลก็แผนรดีรอน

(ขอ 4.1.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ 1. ในกรณีที่ใชคาเกณฑความคลาดเคลื่อนของความหนาที่อางอิงจากความหนาของเหล็กแผน
กอนการเคลอืบ ใหนำคา 0.01 มลิลเิมตรลบออกจากคาทีก่ำหนดในตาราง

2. ในกรณีที่เหล็กแผนกำหนดความเคนครากต่ำสุดไมต่ำกวา 360 เมกะพาสคัล ใหเพิ่มเกณฑ
ความคลาดเคลือ่นอกีรอยละ 10 โดยใชการปดเศษทศนยิม สำหรบัเหลก็แผนชัน้คณุภาพ 550
ใหเกณฑความคลาดเคลื่อนของความหนาเปนไปตามขอตกลงระหวางผูทำกับผูซื้อ

เกณฑความคลาดเคลื่อน
ความหนา ความกวาง

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



– 6 –

มอก. 2228 – 2548

ตารางที ่4 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความหนาเปนพเิศษ
ของเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีมสงักะสทีีท่ำจากเหลก็แผนรดีเยน็

(ขอ 4.1.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ 1. ในกรณีที่ใชคาเกณฑความคลาดเคลื่อนของความหนาที่อางอิงจากความหนาของเหล็กแผน
กอนการเคลอืบ ใหนำคา 0.01 มลิลเิมตรลบออกจากคาทีก่ำหนดในตาราง

2. ในกรณีที่เหล็กแผนกำหนดความเคนครากต่ำสุดไมต่ำกวา 360 เมกะพาสคัล ใหเพิ่มเกณฑ
ความคลาดเคลือ่นอกีรอยละ 10 โดยใชการปดเศษทศนยิม สำหรบัเหลก็แผนชัน้คณุภาพ 550
ใหเกณฑความคลาดเคลื่อนของความหนาเปนไปตามขอตกลงระหวางผูทำกับผูซื้อ

4.1.2 ความกวาง
ใหเปนไปตามตารางที ่5
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.1.2

เกณฑความคลาดเคลื่อน
ความหนา ความกวาง

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 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความกวางของเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสี
(ขอ 4.1.2)

หนวยเปนมลิลเิมตร

4.1.3 ความยาว (เฉพาะแผนตดั)
ใหเปนไปตามตารางที ่6
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.1.3

ตารางที ่6 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความยาวของเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสแีผนตดั
(ขอ 4.1.3)

หนวยเปนมลิลเิมตร

5. สวนประกอบทางเคมี

5.1 สวนประกอบทางเคมขีองเหลก็แผนทีใ่ชในการเคลอืบ
ใหเปนไปตามตารางที ่7
การทดสอบใหใชวธิวีเิคราะหทางเคมทีัว่ไป หรอืวธิอีืน่ทีใ่หผลเทยีบเทา

   + 20
      0
   + 30
      0
+ 0.5% ของความยาว
      0

+ 7
   0

  + 10
   0

ความกวาง เกณฑความคลาดเคลื่อน

≤ 1 500

> 1 500 และ ≤ 1 800

ความยาว เกณฑความคลาดเคลื่อน

≤ 3 000

> 3 000 และ ≤ 6 000

> 6 000
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ตารางที ่7 สวนประกอบทางเคมี
(ขอ 5.1)

หมายเหตุ 1. (1) ชัน้คณุภาพ 250 และชัน้คณุภาพ 280 ยอมใหมคีาฟอสฟอรสัสงูสดุไดรอยละ 0.10
2. สวนประกอบทางเคมีสำหรับเหล็กแผนที่ใชในการเคลือบอะลูมิเนียม/สังกะสีสำหรับงานทั่วไป และ

งานโครงสรางทั่วไปใหไวเปนขอแนะนำ และใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผูทำกับผูซื้อ

6. คณุลกัษณะทีต่องการ
6.1 มวลสารทีเ่คลอืบ

ใหเปนไปตามตารางที ่8 หรอืเมือ่คดิเทยีบเปนความหนาของสารทีเ่คลอืบทีเ่ทยีบเทา แนะนำใหเปนไปตาม
ตารางที ่9
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.2

สวนประกอบทางเคมี รอยละ

ช้ันคุณภาพ เม่ือวเิคราะหจากเบา เมื่อวเิคราะหจากผลติภัณฑ
คารบอน
สงูสดุ

แมงกานีส
สงูสดุ

ฟอสฟอรัส
สงูสดุ

กํามะถัน
สงูสดุ

คารบอน
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 มวลสารทีเ่คลอืบสำหรบัเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสี
(ขอ 6.1)

หมายเหตุ 1. (1) หมายถงึ คาเฉลีย่ของมวลสารทีเ่คลอืบของชิน้ทดสอบทัง้ 3 ชิน้
2. (2) หมายถึง มวลสารที่เคลือบของชิ้นทดสอบที่มีคาต่ำสุดของชิ้นทดสอบ

3 ชิน้
3. มวลสารที่เคลือบดานใดดานหนึ่งตองมีคาไมต่ำกวารอยละ 40 ของการ

ทดสอบแบบ 1 จดุ

สัญลักษณ มวลสารที่เคลือบต่ําสุด (รวมทั้ง 2 ดาน)
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 ความหนาของการทีเ่คลอืบทีเ่ทยีบเทา
(ขอ 6.1)

6.2 สมบตัทิางกล
6.2.1 ความเคนคราก ความตานแรงดงึ และความยดื

ใหเปนไปตามตารางที ่10 และตารางที ่11
การทดสอบใหปฏบิตัติาม ISO 6862

ตารางที ่10 ความเคนคราก ความตานแรงดงึ และความยดืของเหลก็แผน
เคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะส ีสำหรบังานทัว่ไป และงานขึน้รปู

(ขอ 6.2.1)

√

ความเคนคราก ความตานแรงดึง 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
สัญลักษณมวลสารที่เคลือบ มวลสารที่เคลือบต่ําสุด ความหนาของการเคลือบท่ีเทียบเทา

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. สมบัติทางกลอาจขึ้นอยูกับการนำไปใชงานของผูซื้อเปนสำคัญ จึงใหเปนไปตามขอตกลง

ระหวางผูทำกับผูซื้อ
3. ความตานแรงดึงต่ำสุดของชั้นคุณภาพ 02 ไมควรต่ำกวา 260 N/mm2 โดยใหไวเปน

ขอแนะนำ
4. สำหรับเหล็กแผนเคลือบอะลูมิเนียม/สังกะสีที่มีความหนาไมเกิน 0.6 มิลลิเมตรใหลดคา

ความยืดต่ำสุดลงรอยละ 2

ตารางที ่11 ความเคนคราก ความตานแรงดงึ และความยดื ของเหลก็แผน
เคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะส ีสำหรบังานโครงสรางทัว่ไป

(ขอ 3.4.4 และขอ 6.2.1)

หมายเหตุ 1. การวดัสมบตัทิางกลของเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะส ี ใหทำการลอกชัน้เคลอืบ
บรเิวณปลายทัง้สองดานของชิน้ทดสอบ แลววดัความหนาของเหลก็กอนทำการทดสอบ
แรงดึง

2. สำหรับเหล็กแผนเคลือบอะลูมิเนียม/สังกะสีที่มีความหนาไมเกิน 0.6 มิลลิเมตร
ใหลดคาความยืดตำ่สุดลงรอยละ 2

3. สำหรบัเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสชีัน้คณุภาพ 550 ทีไ่มอยใูนสภาพอบออน
จะมีความเหนียวจำกัด อาจไมตองทำการทดสอบแรงดึงในกรณีที่มีคาความแข็ง
ไมนอยกวา 85 HRB

6.2.2 การดดัโคง
เมือ่ทดสอบตามขอ 9.3 แลว

6.2.2.1 กรณเีหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสสีำหรบังานทัว่ไป และงานขึน้รปู ทีผ่วิเคลอืบตรงสวนโคง
ดานนอกของชิน้ทดสอบตองไมลอก

6.2.2.2 กรณีเหล็กแผนเคลือบอะลูมิเนียม/สังกะสีสำหรับงานโครงสรางทั่วไป ที่ผิวเคลือบตรงสวนโคง
ดานนอกของชิน้ทดสอบตองไมลอก ยกเวนบรเิวณทีห่างจากขอบดานยาวขางละ 7 มลิลเิมตร

ความเคนคราก ความตานแรงดึง 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 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา (camber)
ตองไมเกนิเกณฑทีก่ำหนดในตารางที ่12
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.4

ตารางที ่12 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา
(ขอ 6.3)

6.4 ความไมไดฉาก (เฉพาะแผนตดั)
ตองไมเกนิเกณฑทีก่ำหนดในตารางที ่13 และตารางที ่14
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.5

ตารางที ่13 ความไมไดฉากของเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสแีผนตดัทีเ่จยีนเขาพกิดั
(ขอ 6.4)

หนวยเปนมลิลเิมตร

+ 2
   0
+ 3
   0
+ 3
   0

ชนิด ระยะเบี่ยงเบนของขอบโคงท่ีดานเวาสูงสุด
mm

แผนมวน 20 ตอทุกๆ ความยาว 5 000

แผนตัด 0.4% ของความยาว

ความยาว ความกวาง ความไมไดฉาก

≤ 3 000 ≤ 1 200

> 1 200

> 3 000 ทุกความกวาง



– 13 –

มอก. 2228 – 2548

ตารางที ่14 ความไมไดฉากของเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสแีผนตดัไมเจยีนเขาพกิดั
(ขอ 6.4)

6.5 ระยะเบีย่งเบนของความราบ (เฉพาะแผนตดั)
เมื่อวางเหล็กแผนตัดในแนวราบตามปกติแลว ระยะโกงตองไมเกินเกณฑที่กำหนดในตารางที่ 15 สำหรับ
เหล็กแผนตัดสำหรับงานทั่วไปและงานขึ้นรูปที่ระบุวาตองการความราบเปนพิเศษ ตองเปนไปตามตาราง
ที ่16
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.6

ตารางที ่15 ระยะเบีย่งเบนของความราบของเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสแีผนตดั
(ขอ 6.5)

หนวยเปนมลิลเิมตร

มิติ ความไมไดฉาก

 ทุกความหนา และ
 ทุกขนาด

1% x ความกวาง

ความหนา ความกวาง ระยะโกง
สําหรับงานทั่วไปและงานขึ้นรูป สําหรับงานโครงสรางท่ัวไป

≤ 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 ระยะเบีย่งเบนของความราบเปนพเิศษของเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสี
แผนตดัสำหรบังานทัว่ไปและงานขึน้รปู

(ขอ 6.5)

หนวยเปนมลิลเิมตร

7. เครือ่งหมายและฉลาก
7.1 ทีม่วนของเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสแีผนมวนทกุมวน และทีม่ดัของเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/

สงักะสแีผนตดัทกุมดั อยางนอยตองมเีลข อกัษร หรอืเครือ่งหมายแจงรายละเอยีดดงัตอไปนี ้ใหเหน็ไดงาย
ชดัเจน
(1) สญัลกัษณแสดงการเคลอืบ ลกัษณะผวิเคลอืบ การปรบัสภาพผวิ และชัน้คณุภาพ เชน AZ150NC02
(2) ความหนา x ความกวาง x ความยาว เปน มลิลเิมตร x มลิลเิมตร x มลิลเิมตร (กรณแีผนมวนไมตอง

ระบคุวามยาว)
(3) มวล เปนกโิลกรมั หรอืจำนวนแผน
(4) มวลสารทีเ่คลอืบ เปนกรมัตอตารางเมตร
(5) เดอืนปทีท่ำ หรอืรหสัรนุทีท่ำ
(6) ชือ่ผทูำ หรอืโรงงานทีท่ำ หรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน
(7) ประเทศทีท่ำ
ในกรณทีีใ่ชภาษาตางประเทศ ตองมคีวามหมายตรงกบัภาษาไทยทีก่ำหนดไวขางตน

ความหนา ความกวาง ความยาว ระยะโกง

≤ 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. 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

ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.005 มลิลเิมตร
9.1.1.2 วธิวีดั

(1) แผนมวน
วดัหางจากขอบเปนระยะไมนอยกวา 25 มลิลเิมตร จากขอบขางทัง้สอง

(2) แผนตดั
วดัหางจากขอบเปนระยะไมนอยกวา 25 มลิลเิมตร จากขอบทกุดาน โดยวดัอย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

เครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 1 มลิลเิมตร
9.1.2.2 วธิวีดั

วดัความกวางทีต่ำแหนงหางจากปลายประมาณ 100 มลิลเิมตร ทัง้ 2 ปลายสำหรบัแผนตดั และ
ประมาณ 1 000 มลิลเิมตร ทัง้ 2 ปลายสำหรบัแผนมวน แลวรายงานคาเฉลีย่

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

9.2 มวลสารทีเ่คลอืบ
9.2.1 การเตรยีมชิน้ทดสอบ

ตดัชิน้ทดสอบจากแผนเหลก็เคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสตีวัอยางทีย่าวประมาณ 300 มลิลเิมตร ตลอดแนว
ดานกวาง จำนวน 3 ชิน้ ตามตำแหนงทีแ่สดงในรปูที ่1 โดยชิน้ทดสอบตองมขีนาดไมนอยกวา 2 000
ตารางมลิลเิมตร



– 16 –

มอก. 2228 – 2548

รปูที ่1 ตำแหนงของชิน้ทดสอบ
(ขอ 9.2.1)

9.2.2 วธิทีดสอบ
หามวลของสารทีเ่คลอืบของชิน้ทดสอบแตละชิน้ตาม ISO 1460

9.2.3 การรายงานผล
รายงานมวลสารทีเ่คลอืบของชิน้ทดสอบแตละชิน้ และมวลสารทีเ่คลอืบเฉลีย่ของชิน้ทดสอบทัง้ 3 ชิน้

9.3 การดดัโคง
ตดัตวัอยางเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะส ีเปนชิน้ทดสอบขนาด 70 มลิลเิมตร x 150 มลิลเิมตร โดยให
ดานกวางขนานกบัแนวการรดี (rolling direction) ดดัโคงมมุ 180 องศา และปลายทัง้สองขนานกนัโดยมี
ระยะหางภายในของชิน้ทดสอบตามทีก่ำหนดในตารางที ่19 ตารางที ่20 และดงัรปูที ่2
หมายเหตุ สำหรบัเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสสีำหรบังานทัว่ไป และงานขึน้รปู สามารถทดสอบโดยให

ดานกวางหรือดานยาวขนานกับแนวการรีดก็ได

รปูที ่2 การดดัโคง
(ขอ 9.3)
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ตารางที ่19 การดดัโคงสำหรบัเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสี
สำหรบังานทัว่ไป และงานขึน้รปู

(ขอ 9.3)

ตารางที ่20 การดดัโคงสำหรบัเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสี
สำหรบังานโครงสรางทัว่ไป

(ขอ 9.3)

หนวยเปนมลิลเิมตร

9.4 ระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวา
วางตวัอยางบนพืน้เรยีบในแนวราบ ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร วดัระยะเบีย่งเบนสงูสดุ (1)
ของขอบโคงทีด่านเวา ดงัรปูที ่3

ชั้นคุณภาพ ระยะหางภายในของชิ้นทดสอบ

01

02 พับแนบติดกัน

03

ระยะหางภายในของชิ้นทดสอบ
ชั้นคุณภาพ ความหนาชิ้นทดสอบ

< 3 ≥ 3
220 1 เทาของความหนาชิ้นทดสอบ 2 เทาของความหนาชิ้นทดสอบ
250 1 เทาของความหนาชิ้นทดสอบ 2 เทาของความหนาชิ้นทดสอบ
280 2 เทาของความหนาชิ้นทดสอบ 3 เทาของความหนาชิ้นทดสอบ
320 3 เทาของความหนาชิ้นทดสอบ 3 เทาของความหนาชิ้นทดสอบ
350 - -
550 - -
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1 ระยะเบีย่งเบน
2 ขอบโคงทีด่านเวา
3 ไมวดัแบบตรง

รปูที ่3 การวดัระยะเบีย่งเบนสงูสดุของขอบโคงทีด่านเวา
(ขอ 9.4)

9.5 ความไมไดฉาก
ใชเครื่องวัดที่วัดไดละเอียดถึง 0.5 มิลลิเมตร วัดความไมไดฉาก โดยวัดความเบี่ยงเบนของขอบแผนไป
จากเสนตรงทีท่ำมมุฉากกบัดานประชดิ (1) ดงัรปูที ่4

1 ระยะเบีย่งเบน
2 ขอบดานขาง
3 ไมวดัแบบตรง

รปูที ่4 การวดัความไมไดฉาก
(ขอ 9.5)

3

2

1

90o
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9.6 ระยะเบีย่งเบนของความราบ
วางตวัอยางบนพืน้เรยีบในแนวราบ ใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร วดัระยะหางระหวางผวิลาง
ของตวัอยางบนพืน้ทีต่ำแหนงตางๆ อานคาสงูสดุใหละเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร เปนระยะเบีย่งเบนของความราบ
ดงัรปูที ่5

1 ระยะเบีย่งเบนของความราบสงูสดุ

รปูที ่5 การวดัระยะเบีย่งเบนของความราบ
(ขอ 9.6)
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ภาคผนวก ก.
การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ

(ขอ 8.1)

ก.1 รุน ในที่นี้ หมายถึง เหล็กแผนเคลือบอะลูมิเนียม/สังกะสี ชนิด ลักษณะผิวเคลือบ ชั้นคุณภาพ มิติ และ
มวลสารทีเ่คลอืบอยางเดยีวกนั ทำโดยกรรมวธิเีดยีวกนั ทีท่ำหรอืสงมอบหรอืซือ้ขายในระยะเวลาเดยีวกนั

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

ก.2.1 การชักตัวอยางและการยอมรับสำหรับการทดสอบมิติ และระยะเบี่ยงเบนของขอบโคงที่ดานเวาของ
เหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสแีผนมวน

ก.2.1.1 ชักตัวอยางเหล็กแผนเคลือบอะลูมิเนียม/สังกะสีแผนมวนโดยวิธีสุมจากรุนเดียวกัน 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นเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสแีผนมวนรนุนัน้เปนไปตาม
เกณฑทีก่ำหนด

ตารางที ่ก.1 แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบมติิ
และระยะเบีย่งเบนของขอบโคงทีด่านเวาของเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสแีผนมวน

(ขอ ก.2.1)

หมายเหตุ การทดสอบมติใิหตดัตวัอยางยาว 2 เมตร หางจากตนมวน
ไมนอยกวา 500 มลิลเิมตร

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

ก.2.2.1 ชกัตวัอยางเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสแีผนตดัโดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั ตามจำนวนทีก่ำหนด
ในตารางที ่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 จงึถอืวาเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสี
แผนตดัรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ขนาดรุน ขนาดตัวอย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นเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสแีผนตดั

(ขอ ก.2.2)

ก.2.3 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบสวนประกอบทางเคมี
ก.2.3.1 ชกัตวัอยางเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสทีีเ่ปนไปตามเกณฑทีก่ำหนดตามขอ 8.2.1.2 หรอืขอ

8.2.2.2 แลว จำนวน 3 ตวัอยาง
ก.2.3.2 ตวัอยางทกุตวัอยางตองเปนไปตามขอ 5.1 จงึจะถอืวาเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสรีนุนัน้

เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด
ก.2.4 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบมวลสารทีเ่คลอืบ
ก.2.4.1 ชกัตวัอยางเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสแีผนมวน โดยตดัปลายขางใดขางหนึง่ตามแนวยาว

ประมาณ 600 มลิลเิมตรตอมวน จำนวน 5 แผน จากทกุๆ 50 ตนั จำนวนทีน่อยกวา 50 ตนั
ใหถอืเปน 50 ตนั

ก.2.4.2 ชกัตวัอยางเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสแีผนตดั โดยวธิสีมุจำนวน 5 แผน จากทกุๆ 50
ตนั จำนวนทีน่อยกวา 50 ตนัใหถอืเปน 50 ตนั

ก.2.4.3 ตวัอยางทกุตวัอยางตองเปนไปตามขอ 6.1 จงึจะถอืวาเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสรีนุนัน้
เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ก.2.5 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบสมบตัทิางกล
ก.2.5.1 ชกัตวัอยางเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสโีดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั จำนวน 3 ตวัอยาง แตละ

ตวัอยางมปีรมิาณเพยีงพอทีจ่ะทำเปนชิน้ทดสอบ สำหรบัทดสอบความเคนคราก ความตานแรงดงึ
ความยดื และการดดัโคง

ก.2.5.2 ตวัอยางทกุตวัอยางตองเปนไปตามขอ 6.2.1 และขอ 6.2.2 จงึจะถอืวาเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/
สงักะสรีนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ก.3 เกณฑตดัสนิ
ตวัอยางเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสตีองเปนไปตามขอ ก.2.1.2 ขอ ก.2.2.2 ขอ ก.2.3.2 ขอ ก.2.4.3
และขอ ก.2.5.2 ทกุขอ จงึจะถอืวาเหลก็แผนเคลอืบอะลมูเินยีม/สงักะสรีนุนัน้เปนไปตามมาตรฐานผลติภณัฑ
อตุสาหกรรมนี้

ขนาดรุน ขนาดตัวอยาง เลขจํานวนที่ยอมรับ
แผน แผน

ไมเกิน 500 2 0
เกิน 500 8 1


