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มาตรฐานสทีาเรอื

ประธานกรรมการ
นาวาเอก ประเสรฐิ  ดารารตัน กรมวทิยาศาสตรทหารเรอื

กรรมการ
เรอืเอก เจรญิพร  ขอเจรญิ กรมอูทหารเรือ

นายเขมชติ  ธนากจิชาญเจรญิ กรมวทิยาศาสตรบรกิาร
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นางวนัทนา  สะสมทรพัย สถาบนัวจิยัวทิยาศาสตรและเทคโนโลยแีหงประเทศไทย

เรอืโท ปราชญ  จำปาเทศ การทาเรอืแหงประเทศไทย

นาวาตร ีชยัรชั  อามะเทศา บรษิทั อกูรงุเทพ จำกดั

นางสาวจตพุร  กลุลวะนธิวีฒัน บรษิทั โจตนัไทย จำกดั

นายมนญู  เสาสำราญ บรษิทั ทโีอเอ เพนท (ประเทศไทย) จำกดั

นายประสทิธิ ์ วงศวฒันารตัน บรษิทั อตุสาหกรรมสสียาม จำกดั

กรรมการและเลขานุการ
นางอำพนัธ  ชมภพูงศ สำนกังานมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
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มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม สปีระสาน (เชือ่มยดึ) ไวนลิทาร นี ้ ไดประกาศใชครัง้แรกเปนมาตรฐานเลขที่

มอก. 1289-2538 ในราชกจิจานเุบกษาฉบบัประกาศทัว่ไป เลม 112 ตอนที ่78ง วนัที ่28 กนัยายน พทุธศกัราช

2538 ตอมาไดพจิารณาเหน็สมควรแกไขโดยแกไขชือ่มาตรฐานและเกณฑกำหนดความละเอยีดของสเีพือ่ใหเหมาะสม

กบัภาวะปจจบุนั  จงึไดแกไขปรบัปรงุโดยยกเลกิมาตรฐานเดมิและกำหนดมาตรฐานนีข้ึน้ใหม

มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีก้ำหนดขึน้โดยใชขอมลูจาก ผทูำ ผใูช นกัวชิาการ และเอกสารตอไปนีเ้ปนแนวทาง

ASTM D 50-90 Standard Test Methods for Chemical Analysis of Yellow,

(Reapproved 2005) Orange, Red, and Brown Pigments Containing Iron and

Manganese

ASTM D 562-01 Standard Test Methods for Consistency of  Paints Measuring

Krebs Unit (KU) Viscosity Using a Stormer-Type

Viscometer

ASTM D 2371-85 Standard Test Methods for Pigment Content of Solvent-

(Reapproved 2005) Reducible Paints

ASTM D 2832-92 Standard Test Guide for Determining Volatile  and  Nonvolatile

(Reapproved 2005) Content of Paint and Related Coating

ASTM D 3359-02 Standard Test Methods for Measuring Adhesion by Tape

Test

Fed. Test Method Std. 141D Federal Test Method Standard Paint, Varnish, Lacquer and

March 22, 2001 Related Materials : Methods of Inspection, Sampling and

Testing

Method 2131.2 Application of sprayed films

Method 3011.3 Condition in container

ISO 1513 : 1992 Paints  and  varnishes-Examination  and  preparation of

(Technical Corrigendum 1:1994) samples for testing

ISO 1514 : 2004 Paints and varnishes-Standard panels for testing

ISO 1517 : 1973 Paints and varnishes Surface-drying  test-Ballotini method

ISO 1519 : 2002 Paints and varnishes-Bend test (cylindrical mandrel)

ISO 1523 : 2002 Determination of flash point-Closed cup equilibrium

method

ISO 1524 : 2000 Paints varnishes and printing inks-Determination of  fineness

of grind

ISO 2808 : 1997 Paints and varnishes-Determination of film thickness

ISO 2811-1 : 1997 Paints and varnishes-Determination of density-Part 1 :

Pyknometer method

ISO 2812-2 : 1993 Paints and varnishes-Determination of resistance to liquids

-Part 2 : Water immersion method



คณะกรรมการมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมไดพจิารณามาตรฐานนีแ้ลว   เหน็สมควรเสนอรฐัมนตรปีระกาศตาม

มาตรา 15 แหงพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ. 2511

ISO 8501-1 : 1988 Preparation of steel substrates before application of paints

(Supplement : 1994) and related products-Visual assessment of surface

cleanliness- Part 1 : Rust grades and preparation grades  of

uncoated steel substrates and of steel substrates after overall

removal of previous coatings

ISO 9117 : 1990 Paints and varnishes-Determination of through-dry state

and through-dry time- Method of test

ISO 15528 : 2000 Paints, varnishes and raw materials for paints and  varnishes-

Sampling

มอก. 285 เลม 45 - 2531 นยิามศพัททีเ่กีย่วของกบัส ีวารนชิ และวสัดทุีเ่กีย่วของ

(4)
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ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม
ฉบบัที ่3743 ( พ.ศ. 2550 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

พ.ศ. 2511

เรือ่ง ยกเลกิมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

สปีระสาน (เชือ่มยดึ) ไวนลิทาร

และกำหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

สเีชือ่มยดึไวนลิ-ทาร

โดยที่เปนการสมควรปรับปรุงมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม สีประสาน (เชื่อมยึด) ไวนิลทาร

มาตรฐานเลขที ่มอก.1289–2538

อาศยัอำนาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ. 2511

รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรมออกประกาศยกเลกิประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม  ฉบบัที ่ 2071 (พ.ศ.2538)

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ. 2511 เรือ่ง กำหนดมาตรฐานผลติภณัฑ

อตุสาหกรรม สปีระสาน (เชือ่มยดึ) ไวนลิทาร ลงวนัที ่ 8 กนัยายน 2538 และออกประกาศกำหนดมาตรฐาน

ผลติภณัฑอตุสาหกรรม สเีชือ่มยดึไวนลิ-ทาร มาตรฐานเลขที ่  มอก. 1289-2550 ขึน้ใหม ดงัมรีายการละเอยีด

ตอทายประกาศนี้

ทัง้นี ้ตัง้แตวนัทีป่ระกาศในราชกจิจานเุบกษา เปนตนไป

ประกาศ ณ วนัที ่19 เมษายน พ.ศ. 2550

รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรม

โฆสติ  ปนเปยมรษัฎ
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มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

สเีชือ่มยดึไวนลิ–ทาร

1. ขอบขาย
1.1 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีค้รอบคลมุเฉพาะสเีชือ่มยดึทีม่ไีวนลิและทารเปนองคประกอบหลกั

2. บทนยิาม
ความหมายของคำทีใ่ชในมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้ใหเปนไปตาม มอก. 285 เลม 45 และดงัตอไปนี้

2.1 สีเชื่อมยึดไวนิล–ทาร หรือที่เรียกอีกชื่อหนึ่งวา สีประสานไวนิล–ทาร หมายถึง สีที่ใชสำหรับทาทับสีโคล

ทารอพีอกซ ีกอนทาสกัีนเพรยีงไวนลิ เพือ่ชวยใหชัน้ของสทีัง้สองยดึตดิกนัดี

3. คณุลกัษณะทีต่องการ
3.1 คณุลกัษณะทางปรมิาณ

ตองเปนไปตามตารางที ่1

ตารางที ่1 คณุลกัษณะทางปรมิาณ
(ขอ 3.1)

รายการท่ี คุณลักษณะ เกณฑท่ีกําหนด วิธีทดสอบตาม

1 ไอรออน (III) ออกไซด รอยละของผงสี 20  ถึง  25 ASTM D 50

2 ผงสี รอยละโดยน้ําหนัก 30  ถึง  35 ASTM D 2371

3 สารท่ีระเหยได รอยละโดยน้ําหนัก 48  ถึง  53 ASTM D 2832

4 ส่ิงนําสีสวนท่ีไมระเหย รอยละโดยน้ําหนัก 16  ถึง  20 ขอ 7.2

5 ความหนาแนน กรัมตอลูกบาศกเซนติเมตร 1.08 ถึง 1.32 ISO 2811 Part 1

6 ความขนเหลว หนวยเครบส  80  ถึง 100 ASTM D 562

7 ความละเอียด ไมโครเมตร ไมเกิน 90 ISO 1524

8 ระยะเวลาที่สีแหง ขอ 7.3

    - แหงท่ีผิว นาที  ไมเกิน 30

    - แหงแข็ง  ชั่วโมง  ไมเกิน 4

9 จุดวาบไฟ องศาเซลเซียส  ไมนอยกวา 20 ISO 1523
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3.2 คณุลกัษณะทางคณุภาพ

3.2.1 สี

ตองเปนไปตามทีร่ะบไุวทีฉ่ลาก

การทดสอบใหทำโดยการตรวจพนิจิ

3.2.2 ภาวะในภาชนะบรรจุ

เมื่อเปดฝาภาชนะบรรจุสีตัวอยางครั้งแรก ตองไมมีฝาลอยอยูที่ผิวหนา คนใหเปนเนื้อเดียวกันไดงาย

ไมจบัตวัเปนกอนหรอืนอนกนแขง็ และไมมสีิง่แปลกปลอม

การทดสอบใหปฏบิตัติาม Fed. Test Method Std. 141D method 3011.3

3.2.3 ความตดิแนน

เมือ่ทดสอบตามขอ 7.4 แลว ฟลมสตีองมคีวามตดิแนน โดยยอมใหมรีองรอยของการหลดุลอกของสี

ทีจ่ดุตดัไดเลก็นอย หรอืทีแ่นวขดีแตละแนวกวางตองไมเกนิ 1.6 มลิลเิมตรจากแนวขดี

หมายเหต ุ ขอกำหนดนี้เปนความติดแนนของสีทั้งระบบ

3.2.4 ความทนการดดัโคง

เมื่อทดสอบตามขอ 7.5 แลว ฟลมสีตองทนตอการดัดโคงโดยไมราวหรือลอน และยังคงติดแนนกับ

แผนทดสอบ

3.2.5 ความทนน้ำ

เมือ่ทดสอบตามขอ 7.6 แลว ฟลมสตีองไมพองหรอืยน

4. การบรรจุ
4.1 ใหบรรจสุเีชือ่มยดึไวนลิ–ทารในภาชนะบรรจทุีส่ะอาด แหง และปดไดสนทิ

4.2 หากมไิดตกลงกนัเปนอยางอืน่ ใหปรมิาตรสทุธขิองสเีชือ่มยดึไวนลิ–ทารในแตละภาชนะบรรจเุปน 1 ลกูบาศก

เดซเิมตร 4 ลกูบาศกเดซเิมตร และ 20 ลกูบาศกเดซเิมตร และตองไมนอยกวาทีร่ะบไุวทีฉ่ลาก

5. เครือ่งหมายและฉลาก
5.1 ทีภ่าชนะบรรจสุเีชือ่มยดึไวนลิ–ทารทกุหนวย อยางนอยตองมเีลข อกัษร หรอืเครือ่งหมายแจงรายละเอยีด

ตอไปนีใ้หเหน็ไดงาย ชดัเจน

(1) ชือ่ผลติภณัฑตามมาตรฐานนีห้รอืชือ่อืน่ทีส่ือ่ความหมายวาเปนผลติภณัฑตามมาตรฐานนี้

(2) สขีองผลติภณัฑ

(3) ปรมิาตรสทุธ ิเปนลกูบาศกเดซเิมตร (ลติร)

(4) เดอืน ปทีท่ำ

(5) รหสัรนุทีท่ำ

(6) คำแนะนำเกีย่วกบัการใช

(7) ชือ่ผทูำ หรอืโรงงานทีท่ำ พรอมสถานทีต่ัง้ หรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน

(8) ประเทศทีท่ำ
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(9) คำเตอืนเกีย่วกบัอนัตรายทีอ่าจเกดิขึน้ได เชน มสีารพษิ  สารกอมะเรง็ ไวไฟ ระวงัเขาตา เกบ็ใหพน

มือเด็ก

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

6. การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ
6.1 การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ ใหเปนไปตามภาคผนวก ก.

7. การทดสอบ
ใหใชวธิทีดสอบทีก่ำหนดในมาตรฐานนี ้หรอืวธิอีืน่ใดทีใ่หผลเทยีบเทา แตในกรณทีีม่ขีอโตแยงใหใชวธิทีีก่ำหนด

ในมาตรฐานนีเ้ปนวธิตีดัสนิ

7.1 การตรวจและการเตรียมตัวอยาง แผนทดสอบ และการเคลือบ ใหปฏิบัติตาม ISO 1513 ISO 1514

และ Fed. Test Method Std. 141D method 2131.2 ตามลำดบั

7.2 สิง่นำสสีวนทีไ่มระเหย

คำนวณหาสิง่นำสสีวนทีไ่มระเหย โดยวธิหีกัลบน้ำหนกัจากสตูร ดงันี้

สิง่นำสสีวนทีไ่มระเหย รอยละโดยน้ำหนกั = 100 - (A+B)

เมื่อ A คือ ผงส ีเปนรอยละโดยน้ำหนกั

B คือ สารทีร่ะเหยได เปนรอยละโดยน้ำหนกั

7.3 ระยะเวลาทีส่แีหง

7.3.1 แหงทีผ่วิ

เคลือบสีตัวอยางบนแผนกระจกที่สะอาดและแหงดวยเครื่องทำฟลม ใหมีความหนาฟลมสีเปยก

ประมาณ 50 ไมโครเมตร ทดสอบระยะเวลาทีส่แีหงทีผ่ิวตามวธิทีีก่ำหนดใน ISO 1517

7.3.2 แหงแขง็

เคลือบสีตัวอยางบนแผนกระจกที่สะอาดและแหงดวยเครื่องทำฟลม ใหมีความหนาฟลมสีเปยก

ประมาณ 50 ไมโครเมตร ทดสอบระยะเวลาทีส่แีหงแขง็ตามวธิทีีก่ำหนดใน ISO 9117

7.4 ความตดิแนน

7.4.1 เตรียมพื้นผิวของแผนเหล็กทดสอบขนาด 100 มิลลิเมตร × 150 มิลลิเมตร ความหนาไมนอยกวา

0.25 มลิลเิมตร โดยการพนทรายใหไดความสะอาดตามลกัษณะ Sa 2
1
/2 ใน ISO 8501-1 แลวเคลอืบ

สรีองพืน้ สตีวัอยาง และสกีนัเพรยีงไวนลิใหไดความหนาของฟลมสเีมือ่แหงตามทีก่ำหนดในตารางที ่3

หมายเหตุ 1. Sa (blast-cleaning) หมายถงึ การเตรยีมพืน้ผวิเหลก็กอนการเคลอืบสโีดยการทำความสะอาด

ดวยวิธีพนทราย

2. Sa 2
1
/2 (very thorough blast-cleaning) หมายถงึ ลกัษณะของพืน้ผวิหลงัการพนทรายแลว

ทีป่ราศจากคราบน้ำมนั ไขมนั สะเกด็ สนมิ สเีกา ตลอดจนสิง่สกปรกอืน่ๆ เมือ่มองดวยตาเปลา

มรีอยเปอนเหลอือยบูางเลก็นอย เปนจดุๆ หรอืเสนเลก็ๆ
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ตารางที ่3 ความหนาของฟลมสสีำหรบัการทดสอบความตดิแนน
(ขอ 7.4.1)

หมายเหตุ 1. ใหใชสรีองพืน้ สตีวัอยาง และสกีนัเพรยีงไวนลิ ทีท่ำจากโรงงานเดยีวกนัและมเีครือ่งหมาย

การคาเดียวกัน

2. วดัความหนาของฟลมสเีมือ่เคลอืบครบ   24   ชัว่โมง   แลวเคลอืบสชีัน้ถดัไป การวดั

ความหนาของฟลมสใีหปฏบิตัติาม ISO 2808

3. เมือ่เคลอืบสกีนัเพรยีงไวนลิครบ 24 ชัว่โมงแลวใหนำไปทดสอบทนัที

7.4.2 การทดสอบใหปฏบิตัติาม ASTM D 3359 โดยวธิ ีX - cut

7.5 ความทนการดดัโคง

เคลือบสีตัวอยางบนแผนเหล็กเคลือบดีบุก ใหไดความหนาของฟลมสีแหงประมาณ 25 ไมโครเมตร ถึง

30 ไมโครเมตร ปลอยไวใหแหงเปนเวลา 72 ชั่วโมง แลวทดสอบตาม ISO 1519 โดยดัดโคงรอบแกน

ทรงกระบอกขนาดเสนผานศนูยกลาง 6 มลิลเิมตร ตรวจพนิจิฟลมสบีรเิวณทีม่กีารดดัโคง

7.6 ความทนน้ำ

เคลือบสีตัวอยางบนแผนเหล็กทดสอบใหไดความหนาของฟลมสีแหงประมาณ 25 ไมโครเมตร ถึง

30 ไมโครเมตร ทิง้ไวใหแหงเปนเวลา 72 ชัว่โมง เคลอืบขอบและดานหลงัแผนเหลก็ทดสอบดวยไขพาราฟน

แลวทดสอบตาม  ISO 2812-2 เปนเวลา 24 ชัว่โมง ตรวจพนิจิฟลมสทีนัที

ลําดับที่ สีรองพ้ืน  สีตัวอยาง ความหนาของฟลมสี

และสีกันเพรียงไวนิล ไมโครเมตร

1  สีรองพื้นโคลทารอีพอกซี  สีน้ําตาล 100 ± 10

2  สีรองพื้นโคลทารอีพอกซี  สีดํา 100 ± 10

3  สีตัวอยาง 45 ± 5

4  สีกันเพรียงไวนิล 50 ± 5
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ภาคผนวก ก.

การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ
(ขอ 6.1)

ก.1 รนุ ในทีน่ี ้หมายถงึ สเีชือ่มยดึไวนลิ–ทารทีม่สีวนประกอบและสเีดยีวกนั บรรจใุนภาชนะบรรจชุนดิและขนาด

เดยีวกนั ทีท่ำหรอืสงมอบหรอืซือ้ขายในระยะเวลาเดยีวกนั

ก.2 การชักตัวอยางและการยอมรับใหเปนไปตามแผนการชักตัวอยางที่กำหนดตอไปนี้ หรืออาจใชแผนการ

ชกัตวัอยางอืน่ทีเ่ทยีบเทากนัทางวชิาการกบัแผนทีก่ำหนดไว

ก.2.1 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบการบรรจแุละเครือ่งหมายและฉลาก

ก.2.1.1 ใหชกัตวัอยางโดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนัตามจำนวนทีก่ำหนดในตารางที ่ก.1

ก.2.1.2 จำนวนตัวอยางที่ไมเปนไปตามขอ 4. และขอ 5. ในแตละรายการตองไมเกินเลขจำนวน

ทีย่อมรบัทีก่ำหนดในตารางที ่ก.1 จงึจะถอืวาสเีชือ่มยดึไวนลิ–ทารรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ตารางที ่ก.1 แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบการบรรจแุละเครือ่งหมายและฉลาก
(ขอ ก.2.1.1)

ก.2.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบคณุลกัษณะทีต่องการ

ก.2.2.1 ใหชักตัวอยางโดยวิธีสุมจากรุนเดียวกันตาม ISO 15528 หรืออาจใชแผนการชักตัวอยางอื่น

ทีเ่ทยีบเทากนัทางวชิาการกบัแผนทีก่ำหนดไว

ก.2.2.2 ตวัอยางตองเปนไปตามขอ 3. ทกุรายการ จงึจะถอืวาสเีชือ่มยดึไวนลิ–ทารรนุนัน้เปนไปตามเกณฑ

ทีก่ำหนด

ก.3 เกณฑตดัสนิ

ตวัอยางสเีชือ่มยดึไวนลิ–ทารตองเปนไปตามขอ ก.2.1.2 และขอ ก.2.2.2 ทกุขอ จงึจะถอืวาสเีชือ่มยดึไวนลิ

–ทารรนุนัน้เปนไปตามมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี้

ขนาดรุน ขนาดตัวอยาง เลขจํานวนท่ียอมรับ

หนวยภาชนะบรรจุ หนวยภาชนะบรรจุ

ไมเกิน  90 2 0

91  ถึง  150 8 1

    151  ถึง  500 13 2

          เกิน  500 20 3


