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มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม วิธีทดสอบสี วารนิช และวัสดุที่เกี่ยวของ เลม 3 แผนทดสอบและการเตรียม
ไดประกาศใชครั้งแรกเปนมาตรฐานเลขที่ มอก.285 เลม 3-2521 ในราชกิจจานุเบกษา เลม 96 ตอนที่ 46
วันที่ 30 มีนาคม พุทธศักราช 2522 ตอมาไดพิจารณาเห็นสมควรแกไขปรับปรุงเพื่อใหสอดคลองกับมาตรฐาน
ระหวางประเทศ จงึไดแกไขปรับปรุงโดยยกเลิกมาตรฐานเดมิและกําหนดมาตรฐานนีข้ึน้ใหม
มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีก้ําหนดขึน้โดยใชเอกสารตอไปนีเ้ปนแนวทาง

ISO 1514 : 2004 Paints and varnishes-Standard panels for testing
มอก.15 เลม 1-2547 ปูนซีเมนตปอรตแลนด เลม 1 ขอกําหนดเกณฑคุณภาพ
มอก.16-2536 แผนเหลก็เคลอืบดีบกุ
มอก.50-2548 เหลก็แผนรีดเยน็เคลอืบสังกะสีโดยกรรมวิธจีุมรอน แผนมวน แผนตัด

และแผนลกูฟกู
มอก.180-2532 แผนใยไมอดัแขง็
มอก.129-2522 แผนยปิซมั
มอก.331-2523 อะลมูเินยีมแผนหนาและแผนบาง
มอก.566-2528 มวลผสมคอนกรตี
มอก.1427-2540 กระเบือ้งซเีมนตเสนใยแผนเรียบ
มอก.2012-2543 เหล็กกลาคารบอนรีดเยน็แผนมวน แผนแถบ และแผนตดั

สําหรบังานทัว่ไปและงานขึน้รปู
มอก.2223-2548 เหล็กแผนรดีเยน็เคลอืบสงักะสโีดยกรรมวธิทีางไฟฟา แผนมวน แผนแถบ

และแผนตดั
มาตรฐานทีก่ลาวถงึตอไปนีม้ไิดระบปุทีต่พีมิพใหใชปลาสดุ
ISO 3575 Continuous hot-dip Zinc coated carbon steel sheet of commercial and

drawing qualities
ISO 5002 Hot rolled and cold reduced electrolytic Zinc-coated carbon steel sheet

of commercial and drawing qualities
ISO 8501-1 Preparation of steel substrates before application of paints and related

products-Visual assessment of surface cleanliness - Part 4: Rust and
preparation grades of uncoated steel substrates and of steel substrates
after overall removal of previous coatings

ISO 8504-2 Preparation of steel substrates before application of paints and related
products - Surface preparation methods - Part 2 : Abrasive blast-
cleaning

ISO 10546 Chemical conversion coatings - Rinsed and non-rinsed chromate
conversion coating on aluminium alloys



ISO 14788 Continuous hot-dip 5% aluminium alloy coated  steel sheet
EN 10326 Continuously hot-dip Zinc coated strip and sheet of structural steels -

Technical delivery conditions
EN 10327 Continuously hot-dip Zinc coated strip and sheet of low carbon  steels

for cold forming - Technical delivery conditions
มอก.1287 น้ําใชในหองปฏบิัตกิารวเิคราะห

คณะกรรมการมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมไดพิจารณามาตรฐานนีแ้ลว   เหน็สมควรเสนอรฐัมนตรีประกาศตาม
มาตรา 15 แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511
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ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม
ฉบับที่  4185   ( พ.ศ. 2553 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

พ.ศ. 2511

เรือ่ง ยกเลิกและกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอตุสาหกรรม
วิธีทดสอบสี วารนิช และ วัสดุที่เกี่ยวของ

เลม 3 แผนทดสอบและการเตรียม

โดยที่เปนการสมควรปรับปรุงมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม วิธีทดสอบสี วารนิช และวัสดุที่เกี่ยวของ
เลม 3  แผนทดสอบและการเตรียม  มาตรฐานเลขที่ มอก. 285 เลม 3-2521

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

รฐัมนตรีวาการกระทรวงอตุสาหกรรมออกประกาศยกเลิกประกาศกระทรวงอตุสาหกรรมฉบับที ่ 373 (พ.ศ. 2521)
ออกตามความในพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511 เรื่อง กําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ
อุตสาหกรรม  วิธีทดสอบสี วารนิช และวัสดุที่เกี่ยวของ เลม  3  แผนทดสอบและการเตรียม ลงวันที่  13  ธันวาคม

2521  และออกประกาศกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม วิธีทดสอบสี วารนิช และวัสดุที่เกี่ยวของ  เลม  3
แผนทดสอบและการเตรยีม  มาตรฐานเลขที ่มอก. 285 เลม  3-2553 ขึน้ใหม  ดงัมรีายการละเอยีดตอทายประกาศนี้

ทัง้นี ้ใหมีผลตั้งแตวนัทีป่ระกาศในราชกจิจานเุบกษา เปนตนไป

       ประกาศ ณ วันที่ 26  มีนาคม  พ.ศ. 2553

                                                                                    ชาญชัย    ชัยรุงเรือง

        รัฐมนตรีวาการกระทรวงอุตสาหกรรม
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1. ขอบขาย

1.1 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีก้ําหนดแบบแผนทดสอบมาตรฐาน และการเตรยีมแผนทดสอบ เพือ่ใชใน
การทดสอบท่ัวๆไปสําหรับสี วารนชิ และวัสดุทีเ่กีย่วของ
คําเตือน มาตรฐานนี้กําหนดการใชสารเคมีรวมถึงเฮกซะวาเลนตโครเมียมและเครื่องมือที่จะเปนอันตราย
ตอสุขภาพและความปลอดภัย มาตรฐานนี้มิไดกลาวถึงปญหาดานความปลอดภัยทั้งหมดที่เกี่ยวของ
กับการใชสารเคมี เปนความรับผิดชอบของผูใชที่ตองกําหนดขอปฏิบัติที่เหมาะสําหรับความปลอดภัย
และจดัทําขอจํากดัและกฎเกณฑกอนการใช

2. แบบแผนทดสอบ

2.1 แผนทดสอบกําหนดไว 8 แบบโดยมีวธิีเตรยีม ดงัตอไปนี้
2.1.1 แผนเหล็กกลา (steel panel)

- การทําความสะอาดดวยตวัทาํละลาย (solvent cleaning)
- การทําความสะอาดดวยสารท่ีมนี้าํเปนตวัทําละลาย (aqueous cleaning)
- การขัดส ี(abrasion)
- การปรับสภาพผวิดวยสารเตรียมผวิฟอสเฟต (phosphate treatment)
- การทําความสะอาดโดยวธิพีนขดั (blast-cleaning) เฉพาะกรณทีีแ่นะนําเทานัน้

2.1.2 แผนเหล็กเคลอืบดบีุก (tinplate panel)
- การทําความสะอาดดวยตวัทาํละลาย
- การทําความสะอาดดวยสารทีม่นี้าํเปนตวัทําละลาย
- การขัดสี (การขัดเงา)

2.1.3 แผนเหลก็เคลอืบสงักะสแีละสงักะสเีจอื (zinc-and zinc-alloy-coated panel)
- การทําความสะอาดดวยตวัทาํละลาย
- การทําความสะอาดดวยสารทีม่นี้าํเปนตวัทําละลาย
- การขัดสี
- การปรบัสภาพผวิดวยสารเคมี



-2-

มอก. 285 เลม 3-2553

2.1.4 แผนอะลมูเินยีม (aluminium panel)
- การทาํความสะอาดดวยตวัทําละลาย
- การทําความสะอาดดวยสารทีม่นี้าํเปนตวัทําละลาย
- การขัดสี (การขัดเงา)
- การเคลอืบดวยสารโครเมต

2.1.5   แผนกระจก (glass panel)
- การทําความสะอาดดวยตวัทาํละลาย
- การทําความสะอาดดวยสารชําระลาง

2.1.6   แผนใยไมอัดแข็ง (hardboard panel)
2.1.7   แผนยิปซัม (paper-faced plasterboard panel)
2.1.8 แผนซเีมนตเสนใยแผนเรยีบ (fibre-cement flat panel)

หมายเหตุ แผนทดสอบแบบอื่นใหดูภาคผนวก ค.

3. แผนทดสอบและการเตรียม

3.1 แผนเหลก็กลา
3.1.1 แผนทดสอบเหล็กกลาที่ ใชในการทดสอบทั่ วไปทําจากเหล็กกลาคารบอนรีดเย็นชนิดแผนแถบ

หรือแผนตัด ปราศจากสนิม รอยขีดขวน รอยเปอน ไมเปลี่ยนสี หรือมีขอบกพรองที่พ้ืนผิว ขนาดของ
แผนทดสอบใหเปนไปตามท่ีกําหนดไวในวธิีทดสอบหรือตามท่ีตกลงกันไว หากมิไดระบุไวเปนอยางอื่น
แผนเหล็กกลาที่นํามาใชตองเปนแผนเหล็กกลารีดเย็นประเภทใดประเภทหนึ่งตามท่ีระบุไวขางลาง
ยกเวนวิธีทดสอบบางกรณีอาจจําเปนตองใชแผนเหล็กกลาที่ มีความหนามากกว าที่ กําหนดไว
แผนเหล็กกลาทีน่ํามาใชในการทดสอบมี 3 ประเภท ดังนี้

3.1.1.1 ประเภทท่ี 1 แผนเหล็กกลาตาม มอก. 2012 ชั้นคุณภาพ CR 1 สําหรับใชกับงานทั่วไป ความหนา
0.60 มิลลิเมตร ถึง 1.00 มิลลิเมตร แผนเหล็กกลาตองมีผิวสําเร็จดานโดยความหยาบของพื้นผิว
(Ra) 0.63 ไมโครเมตร ถึง 1.65 ไมโครเมตร ผิวสําเร็จของแผนเหล็กกลานี้ใชกับงานสีใน
งานยานยนต หรือเครือ่งใชท่ัวไป

3.1.1.2 ประเภทท่ี 2 แผนเหล็กกลาตาม มอก. 2012 ชั้นคุณภาพ CR 4 สําหรับใชกับงานขึ้นรูปลึกพิเศษ
มีความหนา 0.75 มิลลิ เมตร ถึ ง 0.80 มิลลิ เมตร แผนเหล็กตองไม เปลี่ ยนสี  และมี
ความหยาบของพื้นผิวนอย แนะนําใหมคีวามหยาบของพืน้ผิว (Ra) ไมเกิน 1.2 ไมโครเมตร

3.1.1.3 ประเภทที่  3 แผนเหล็กกลาชั้นคุณภาพสําหรับใชงานทั่ วไป มีความหนา 0.25 มิลลิเมตร
ถึง 0.60 มิลลิเมตร  แผนเหล็กกลาตองมีผิวสําเร็จเรียบโดยความหยาบของพื้นผิว (Ra) ไมเกิน
0.51 ไมโครเมตร ผวิสําเรจ็ของแผนเหล็กกลานีใ้ชสําหรับการวัดคาสี ความเงา ความทนการดดัโคง
หรือความตดิแนนของการเคลือบ ซึง่ตองการลดผลกระทบจากความแตกตางของพืน้ผวิ

  หมายเหตุ  ขอแนะนําการทําความสะอาดโดยวิธีพนขัดดูภาคผนวก ก.
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3.1.2 การเก็บแผนทดสอบกอนการเตรยีม
กอนการเตรียมตองปองกันแผนทดสอบเกิดการกัดกรอนโดยการหอดวยกระดาษเคลือบไอสารยับยั้ง
การกัดกรอน และเก็บไวในน้ํามันแรใส (neutral light mineral oil) หรือตัวทําละลายไฮโดรคารบอน
ทีป่ราศจากสารเตมิแตง
หมายเหตุ ตัวอยาง เชน จุมแผนทดสอบทั้งแผนในน้ํามัน หรือเคลือบดวยน้ํามันแลวหอแผนทดสอบ

แตละแผนในกระดาษชุมน้ํามันนั้นอีกที  หรือเก็บแผนทดสอบในเดสิกเกเตอรที่มีสารดูดความช้ืน
เชน ซิลิกาเจล

3.1.3 การเตรยีม
3.1.3.1 การเตรยีมโดยการทําความสะอาดดวยตวัทําละลาย

เชด็แผนทดสอบเพือ่ขจดัน้ํามนัทีม่ากเกนิ แลวลางใหทัว่ดวยตวัทําละลายทีเ่หมาะสมเพือ่ขจดัน้ํามนั
ที่เหลือใหหมด
หมายเหตุ อาจใชตัวทําละลายที่ระเหยเร็ว  ยกเวนตัวทําละลายที่มีฤทธ์ิเปนกรดหรือดาง  และหลีกเลี่ยง

ตัวทําละลายที่เปนพิษ (ดูคําเตือน)

การทําความสะอาดตองมัน่ใจวากําจดัเศษเสนใยขนาดเล็กทีห่ลดุจากผาออกหมด และตองเปลีย่นผา
เปนระยะเพื่อหลีกเลี่ยงไมใหน้ํามันกลับไปติดแผนทดสอบ อยาใหแผนทดสอบที่ทําความสะอาด
แลวปนเปอน ปลอยใหตัวทําละลายระเหยไป แลวใชผาลินินที่สะอาดเช็ดแผนทดสอบเบาๆ
เปาแผนทดสอบใหแหงดวยลมอุนซึ่งเปนวิธีการทําใหแหงที่เหมาะสม   ถาจําเปนใหอุนแผน
ทดสอบเพือ่ไลความชืน้ทีค่วบแนน
ในกรณีที่เตรียมแผนทดสอบเปนจํานวนมาก ตองตรวจความสะอาดแผนทดสอบทุกๆ แผนที่ 20
วิธีที่แนะนําในการตรวจความสะอาด คือ เช็ดแผนทดสอบนั้นดวยกระดาษทิชชูสีขาวที่สะอาด
และหากไมพบวามีสิ่งสกปรกบนกระดาษทิชชู แสดงวาแผนทดสอบนั้นสะอาด แตถาพบส่ิงสกปรก
ตองทําความสะอาดแผนทดสอบท้ังหมดซ้ําตามขั้นตอนเริ่มตั้งแตเช็ดแผนทดสอบเพื่อขจัดน้ํามัน
ทีม่ากเกิน
ถาไมสามารถเคลอืบสีลงบนแผนทดสอบภายหลังทําความสะอาดไดทนัท ีใหเกบ็แผนทดสอบนัน้ไว
ในที่แหงและสะอาดกอนการนํามาใช เชน เดสิกเกเตอรที่มีสารดูดความชื้นหรือหอแผนเหล็ก
ดวยกระดาษเคลือบไอสารยับยัง้การกัดกรอน

3.1.3.2 การเตรียมโดยการทําความสะอาดดวยสารทีม่นี้ําเปนตวัทําละลาย (โดยการพนหรือจุม)
ทําความสะอาดแผนทดสอบดวยสารทําความสะอาดที่มีน้ําเปนตัวทําละลายซึ่งมีฤทธิ์ เปนดาง
ที่ใชทางการคาท่ัวไป แนะนําใหใชวิธีพน หรืออาจใชวิธีทําความสะอาดโดยการจุมก็ได รักษาความ
เขมขนและอุณหภูมิของสารทําความสะอาดตามที่ผูผลิตสารทําความสะอาดแนะนํา  การทํา
ความสะอาดโดยวิธพีนใหทําตามลําดบั 4 ขัน้ตอน ดังนี้
(1) ทําความสะอาดแตละดานของแผนทดสอบไมต่ํากวา 10 วนิาที  ควบคุมอุณหภูมิและแรงดัน

ในการพนตามทีผู่ผลติสารทาํความสะอาดแนะนํา
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(2) ลางแตละดานของแผนทดสอบดวยน้ําประปา เพื่อใหมั่นใจวาน้ําที่ลางไมกลับมาปนเปอน
ในระหวางการทําความสะอาด ใหใชน้ําประปาทีส่ะอาดไหลลงในถงัลางทีม่นี้ําลนอยางตอเนือ่ง
หรือเปนระยะ

(3) ลางแตละดานของแผนทดสอบดวยน้ําขจดัไอออนทีม่คีาการนําไฟฟาไมเกนิ 20 ไมโครซีเมนส
ตอเซนตเิมตร

(4) หลงัจากลางแผนทดสอบแลวใหนําไปอบในตูอบหรือผานลมรอนทนัที
ในกรณทีีเ่ตรยีมแผนทดสอบเปนจาํนวนมาก ใหตรวจการทาํความสะอาดอยางรอบคอบอกีครัง้
โดยใชผาขาวที่สะอาดตามวิธีเดียวกันกับขอ 3.1.3.1 และอาจตรวจโดยทดสอบการแยกตัว
ของน้ํา (water break) โดยจุมแผนทดสอบลงในน้ํากลั่นหรือน้ําปราศจากไอออน แลวยกขึ้น
แผนทดสอบตองเปยกสมํ่าเสมอทั่วแผน และไมมีหยดน้ําเกาะอยูหรือไมมีการสะดุดการไหล
ของน้ํา แสดงวาแผนทดสอบนัน้สะอาด

3.1.3.3 การเตรยีมโดยการขดัสี
การทดสอบบางรายการตองการพื้ นผิ วที่ เรียบสม่ําเสมอมากกวาพื้ นผิ วเหล็กเดิมที่ มาจาก
โรงงานผลิต ในกรณีเชนนี้จําเปนตองกําจัดความแตกตางของพื้นผิวและสิ่งปนเปอนดวยเครื่อง
ขัดทางกล เพื่อใหมั่นใจวาไดกําจัดความแตกตางของพื้นผิวและสิ่งปนเปอนออกหมดจําเปน
ตองขัดพื้นผิวเดิมออก ปริมาณพื้นผิวที่กําจัดออกขึ้นอยูกับลักษณะของพื้นผิวแผนเหล็กเดิม
แตตองมีค าไมนอยกว า 0.7 ไมโครเมตร ซึ่ งวัดไดจากมวลที่ หายไปของแผนเหล็กนั้ น
(มวลท่ีหายไปตอพื้นที่ 5 กรัมตอตารางเมตร ถึง 6 กรัมตอตารางเมตร เทียบเทาโดยประมาณ
กับความหนาทีล่ดลง 0.7 ไมโครเมตร)
แผนทดสอบที่นํามาขัดตองผานการทําความสะอาดตามขอ 3.1.3.1 หรือ 3.1.3.2 มากอน
หากมิไดตกลงกนัเปนอยางอืน่ การขดัแผนทดสอบใหทําโดยวธิีดงัตอไปนี้
(1) การขดัสดีวยมอื

ใชกระดาษซิลิกอนคารไบด P220 (P220 silicon carbide paper) ขัดแผนทดสอบดวยมือ
โดยทาํตามลาํดบัขัน้ตอนดงันี้
- ขดัเปนแนวเสนตรงในทศิทางทีข่นานกบัดานใดดานหนึง่
- ขดัเปนแนวตัง้ฉากกบัทศิทางเดมิจนกระท่ังรอยขัดคร้ังแรกหายไป
- ขัดเปนแนววงกลมโดยใหมเีสนผานศูนยกลางประมาณ 80 มิลลเิมตร ถึง 100 มิลลเิมตร

จนกระทั่งไดรอยขดัเปนรปูวงกลมซอนกนั
(2) การขดัสดีวยเครือ่งขดัแบบหมุนเปนวง

ใชกระดาษซิลิกอนคารไบด P220 ขัดแผนทดสอบดวยเครื่องขัดใหเปนเงา โดยการเคลื่อน
เครื่ องขัดเปนวงกลมเสนผ านศูนยกลางประมาณ 80 มิลลิ เมตร ถึง 100 มิลลิ เมตร
จนกระทั่งไมเห็นพื้นผิวเดมิหรือรอยคลื่นใด ๆ



-5-

มอก. 285 เลม 3-2553

(3) การขดัสเีปนแนวเสนตรง (linear grinding)
ใชระบบสายพานซึง่มสีายพานขดัตดิอยูกบัหวัขดัในแนวตัง้ เพือ่กําจดัพืน้ผวิเดมิและทําใหเกดิ
รอยขัดเปนเสนตรงบนแผนทดสอบ การขัดแบบนี้จะกําจัดสิ่งสกปรกและทําใหพ้ืนผิวเรียบ
สมํ่าเสมอมากกวาพืน้ผวิแผนเหลก็เดมิ
สายพานขัดทําจากอะลูมิเนียมออกไซด P 110 (P110 aluminium oxide abrasive belt)
ความหยาบของพื้นผิว (Ra) แผนทดสอบที่ขัดแลวตองอยู ระหวาง 0.50 ไมโครเมตร
ถึง 1.14 ไมโครเมตร  ตรวจแผนทดสอบที่ขัดแลวเพื่อใหมั่นใจวาพื้นผิวเดิมถูกกําจัดออก
อยางสมบูรณ ทําความสะอาดแผนทดสอบ ตามวิธีที่กําหนดในขอ 3.1.3.1 หรือ 3.1.3.2
เพื่อกําจัดสารขัด อนุภาคเหล็กหรือสิ่งปนเปอนอื่น อยาใหแผนทดสอบที่ทําความสะอาด
แลวปนเปอน ถาไมสามารถเคลือบตัวอยางลงบนแผนทดสอบไดทันที ใหเก็บแผนทดสอบ
นั้นไวในที่สะอาดและแหง เชน ในเดสิกเกเตอรที่มีสารดูดความชื้น หรือหอแผนทดสอบ
ดวยกระดาษชุมไอสารยับยัง้การกัดกรอน

3.1.3.4   การเตรยีมโดยการปรับสภาพผวิดวยสารปรับสภาพผวิฟอสเฟต
การเคลือบดวยสารฟอสเฟต (phosphate conversion coating) ทําไดหลายวิธีโดยการพนหรือจุม
ตามคําแนะนําของผูผลิต การเตรียมแผนทดสอบประกอบดวยหนึ่งขั้นตอนหรือมากกวา ในการ
ทําความสะอาด การลาง การปรับสภาวะกอนการปรับสภาพผิวดวยสารฟอสเฟต การลางเพิ่มเติม
โดยปกติใหทําหลังการเคลือบสารฟอสเฟตแลว ถาตองใชแผนทดสอบที่มีการปรับสภาพผิว
ดวยสารฟอสเฟตใหใชวิธใีดวธิหีนึง่ดงัตอไปนี้
(1) การปรบัสภาพดวยผลกึซงิกฟอสเฟต (crystalline zinc phosphate treatment)

การเคลือบวิธีนี้เปนการเกิดปฏิกิริยาระหวางพื้นผิวเหล็กในสารละลายซิงกแอซิดฟอสเฟต
(zinc acid phosphate solution) ที่มีสารออกซิไดซ และเกลือเรงปฏิกิริยาผสมอยู ผิวเหล็ก
เปลี่ยนเปนสารเคลือบในรูปผลึกฟอสเฟตซึ่งจะยับยั้งการกัดกรอน เพิ่มการยึดเกาะและ
ความคงทนของการเคลือบฟลมสีขั้นตอไป การปรับสภาพผิวนี้ทําโดยการพน การจุมหรือ
การทาดวยแปรงไนลอนขนออน อุณหภูมิ  ความเขมขน และเวลาในการสัมผั สของ
การละลายจะแปรเปลี่ยนตามวิธีการนําไปใชงานและคงไวตามคําแนะนําของผูผลิตสารเคมี
การเคลือบดวยซิงกฟอสเฟตจะใหสเีทาถึงสีเทา-ขาว

(2) การปรับสภาพดวยไอรออนฟอสเฟตอสัณฐาน (amorphous iron phosphate treatment)
การเคลือบวิธีนี้ เปนการเกิดปฏิกิริยาระหวางพื้นผิวเหล็กในสารละลายแอซิดฟอสเฟต
(acid phosphate solution) ที่มีสารออกซิไดซ และเกลือเรงปฏิกิริยาผสมอยู ผิวเหล็กเปลี่ยน
เปนสารเคลือบในรูปไอรออนฟอสเฟตอสัณฐาน เพื่อปรับปรุงการยึดเกาะของสารเคลือบ
ขั้ นตอไป และยับยั้ งการกัดกรอนในระดับที่ ต่ํากวาการเคลือบดวยผลึกซิงกฟอสเฟต
วิธีนี้ จะใชไดกับการพนหรือการจุ ม อุณหภูมิ ความเขมขน และเวลาในการสัมผัสของ
สารละลายจะแปรเปลี่ยนตามวิธีการนําไปใชงานและคงไวตามที่ผู ผลิตสารเคมีแนะนํา
การเคลือบดวยไอรออนฟอสเฟตจะใหสีเหลือง-น้ําเงนิถึงมวง
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3.1.3.5 การเตรียมโดยการพนขดั
กอนการพนขัดใหทําความสะอาดแผนทดสอบตามขอ 3.1.3.1 หรือ 3.1.3.2  ขอแนะนําทั่วไป
สําหรับการเตรยีมแผนเหลก็โดยวธิกีารพนขดัดภูาคผนวก ก.
หมายเหตุ  วิธีน้ีไมเหมาะที่จะใชกับแผนเหล็กกลาชนิดรีดเย็น ตามท่ีกลาวไวในขอ 3.1.1 สําหรับ

  การทดสอบทั่วไป

3.2 แผนเหลก็เคลอืบดีบกุ
3.2.1 แผนเหล็กเคลือบดีบุกมาตรฐานที่มีความมันเงาตามมอก.16 ความหนาของแผนเหล็กเคลือบดีบุก

ควรอยูระหวาง 0.2 มิลลิเมตร ถึง 0.3 มิลลิเมตร ซึ่งเคลือบดีบุกในปริมาณเทากันทั้ง 2 ดาน
แผนเหล็กเคลือบดีบุกที่ เตรียมตามมาตรฐานนี้  เมื่ อนําไปใชในการทดสอบตองใหความสําคัญ
กบัการบันทึกรหัส หรือลักษณะของแผนเหล็กเคลือบดบีุกในรายงานผลการทดสอบดวย

3.2.2 การเตรยีม
3.2.2.1 การเตรียมโดยการทําความสะอาดดวยตวัทาํละลายหรือสารทีม่นี้าํเปนตวัทาํละลาย

แผนเหล็กเคลือบดีบุกไมจําเปนตองเก็บโดยวิธีเดียวกับแผนเหล็กเปลือย เวนแตวาพื้นผิวอาจ
ปนเปอนสารหลอล่ืนระหวางกระบวนการผลิต ใหทําความสะอาดกอนนํามาใชตามขอ 3.1.3.1
หรือขอ 3.1.3.2
หมายเหตุ  แมวาการทําความสะอาดดวยวิธีนี้จะไมสามารถกําจัดสารอินทรียหลังการปรับสภาพผิว

  ไดทั้งหมด แตสารตกคางบนแผนเหล็กเคลือบดีบุก  จะไมมีผลกระทบตอความเที่ยง
  ของผลการทดสอบอยางมีนัยสําคัญ

3.2.2.2 การเตรยีมโดยการขดัสี
การเตรียมโดยวิธีนี้แนะนําใหใชแผนเหล็กเคลือบดีบุกที่ผานการขัดสีเมื่อตองการพ้ืนผิวเรียบ
สม่ําเสมอมากกวาพืน้ผวิทีไ่ดจากการทําความสะอาดดวยตวัทาํละลายหรือสารทีม่นี้ําเปนตวัทาํละลาย
การทําความสะอาดใหทําเชนเดียวกับแผนเหล็กกลา (ขอ 3.1.3.3) ยกเวนตองขัดใหเบากวาเดิม
เพื่อหลีกเลี่ยงการฝงของสารบนพื้นผิวและเพื่อหลีกเลี่ยงการขัดเอาสวนที่เปนดีบุกออกไปจาก
แผนเหลก็ ดงันัน้ควรใชกระดาษซลิกิอนคารไบดคณุภาพดแีละละเอยีด  เชน กระดาษซลิกิอนคารไบด
P320 (P320 silicon carbide paper)
ขัดสีอยางตอเนื่องจนกระทั่งพื้นผิวทั้งหมดของแผนทดสอบอยูในลักษณะเปนวงกลมซอนกัน
และไมปรากฏลกัษณะของพืน้ผวิเดมิเมือ่ดดูวยตาเปลา
กอนนําแผนเหล็กเคลือบดีบุกที่ ขัดสีแลวไปใชตองทําความสะอาดตามวิธี ในขอ 3.1.3.1
หรือขอ 3.1.3.2 เพื่อใหแนใจวาเศษผงขัด อนุภาคของดีบุกและสิ่งปนเปอนอื่นถูกกําจัดหมด
อยาทําใหแผนทดสอบทีท่ําความสะอาดแลวปนเปอน
ถาไมสามารถเคลือบตัวอยางลงบนแผนทดสอบไดทันที ใหเก็บแผนทดสอบที่ทําความสะอาด
แลวไวที่แหงและสะอาด เชน เดสิกเกเตอรท่ีมีสารดูดความช้ืน หรือหอแผนทดสอบดวยกระดาษ
ชุมไอสารยับยัง้การกัดกรอน
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3.3 แผนเหลก็เคลอืบสงักะสแีละสงักะสเีจอื (zinc-and zinc-alloy-coated panel)
3.3.1 แผนเหล็กกลาคารบอนรีดเย็นเคลือบสังกะสีหรือสังกะสีเจือ ตาม มอก.50 หรือ มอก.2223

ชนิดของสังกะสีหรือสังกะสีเจือที่เคลือบ ความหนาและขนาดของแผนทดสอบใหเปนไปตามขอตกลง
ระหวางผูซื้อและผูขาย การเคลือบสังกะสีและสงักะสีเจือดูภาคผนวก ข.
แผนทดสอบตองไมผานการปรับสภาพผิวลดปฏิกิริยาทางเคมี (chemical passivating treatment)
เพราะจะทําใหรบกวนการยดึเกาะในการเคลอืบขัน้ตอไป
สารปรับสภาพผิวลดปฏิกริิยาทางเคมี โดยทัว่ไปอยูในรูปสารละลายโซเดยีมไดโครเมตการปรับสภาพผิว
จะทําทีโ่รงงานเพือ่ปองกนัการเกดิคราบ (หรือสนมิขาว) บนผิวเคลอืบสังกะสีระหวางการเกบ็ ถาไมกําจดั
สารปรับสภาพเพื่อลดปฏิกิริยาทางเคมีออกจะรบกวนการยึดติดการเคลือบขั้นตอไป  ถาตองการแผน
ทดสอบทีไ่มผานการปรับสภาพผวิจําเปนตองสัง่พเิศษจากโรงงาน  ถาทําไมไดใหกําจดัสารปรับสภาพผวิ
ลดปฏิกิริยาทางเคมโีดยวธิีขดัสีตามขอ 3.2.2.2

3.3.2 การเตรยีม
3.3.2.1 การเตรยีมโดยการทําความสะอาดดวยตวัทําละลาย

หากมิไดกําหนดไวเปนอยางอืน่ ใหทําความสะอาดแผนทดสอบตามขอ 3.1.3.1
3.3.2.2 การเตรยีมโดยการทําความสะอาดดวยสารทีม่นี้าํเปนตวัทําละลาย

หากมิไดกําหนดไวเปนอยางอื่น ใหทําความสะอาดแผนทดสอบตามขอ 3.1.3.2 โดยทั่วไป
ความเขมขนของสารทําความสะอาด อุณหภูมิ และเวลาที่สัมผัสจะนอยกวาที่ ใชในการทํา
ความสะอาดแผนเหล็กเคลือบสังกะสี สารทําความสะอาดที่มีความเปนดางสูงจะมีผลกระทบ
ตอผิวเคลือบสังกะสี ดวยเหตุผลนี้สารละลายดางที่ใชควรมีคาความเปนกรด-ดาง อยูในชวง 11
ถึง 12 และไมเกิน 13

3.3.2.3 การเตรยีมโดยการปรบัสภาพผวิดวยสารเคมี โดยทัว่ไปการปรบัสภาพผวิดวยสารเคมีใชวธิดีงัตอไปนี้
(1) การปรับสภาพผวิดวยผลกึซงิกฟอสเฟต

การปรับสภาพผิววิธีนี้เปนการเกิดปฏิกิริยาของผิวสังกะสีในสารละลายซิงกแอซิดฟอสเฟต
(zinc acid phosphate solution) ที่มีสารออกซิไดซ และเกลือเรงปฏิกิริยาผสมอยูผิวสังกะสี
จะเปลี่ยนเปนผลึกฟอสเฟตซึ่งยับยั้งการกัดกรอนและเพิ่มการยึดเกาะของการเคลือบสีชั้น
ตอไป การปรบัสภาพผวิโดยวธินีีท้ําไดโดยการพน การจุม และการทาดวยแปรงไนลอนขนออน

(2) การปรับสภาพผวิดวยโครเมต (chromate treatment)
การปรับสภาพผิววิธีนี้ ทําโดยการจุ มหรือพนดวยสารละลายเจือจางที่ มีสวนผสมของ
โครเมียมไตรออกไซด  (chromium trioxide)  และกรดอืน่รวมกบัสารเรงปฏกิริยิาทีเ่หมาะสม
การปรับสภาพผิวโดยวิธีนี้ จะไดฟลมบางของโครเมตอสัณฐานซึ่ งเพิ่มความตานทาน
การกัดกรอน และการยึดตดิของสี การเกิดฟลมบางนี้ไมเหมือนกับการปรับสภาพผิวลด
ปฏกิริยิาทางเคมี
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หมายเหตุ โครเมียมไตรออกไซดเปนสารกอมะเร็ง (ตาม EU Directive  67/548/EEC)
และทําใหเกิดมะเร็งในระบบหายใจ การใชโครเมียมไตรออกไซดในการจุมแชหรือพน
มี อั นตราย  ดั งนั้ นให ระมั ดระวั งความปลอดภั ยในระหว างการใช งาน
ถ าเปนไปไดใหหลีกเลี่ยงวิธีนี้หรือสารอื่นแทน

(3) การปรบัสภาพผวิดวยสารออแกนกิ-โครเมยีมในน้าํ (aqueous organic-chromium treatment)
เรซินที่ละลายน้ําไดบางชนิดเมื่อเปนสูตรในสารประกอบโครเมียมนํามาปรับสภาพพื้นผ ิว
สังกะสีโดยใชลูกกล้ิง หรือวิธีอื่นที่เหมาะสม เชน การจุม  หรือลาดปาด (squeegee roll)
อาจทําในชวงอณุหภมูิกวางเพือ่อบหรือบมหรอืท้ังสองอยางตามประเภทของระบบสีท่ีเคลอืบ
การปรับสภาพผิววิธีนี้ จะใหฟลมที่ตานทานการกัดกรอนซึ่ งเพิ่มการยึดเกาะของฟลม
สีท่ีเคลือบในชั้นตอไป

3.4 แผนอะลมูเินยีม
3.4.1 แผนอะลูมิเนียมที่ใชสําหรับการทดสอบทั่วๆ ไปเปนแผนอะลูมิเนียมตาม มอก.331 ถาวิธีทดสอบ

กําหนดใชอะลูมิเนียมเจือ ตองระบุองคประกอบของอะลูมิเนียมเจือในรายงานผลการทดสอบ
ระบุชั้นเทมเปอรตามวิธีทดสอบนั้น หากมิไดตกลงกันไวเปนอยางอื่น ความหนาและมิติของแผน
อะลมูเินยีมตองเปนไปตามท่ีวธิทีดสอบระบุ
ตดัแผนตดัและแผนแถบอะลมูเินยีมเปนชิน้ทดสอบใหมคีวามกวาง 20 มลิลเิมตร และความยาวพอสมควร
ตัดแผนอะลูมิเนียมใหดานยาวขวางกับทิศทางการรีดและทําขอบใหเรียบ ถาเปนอะลูมิเนียมแผนบาง
นํามาดัดโคง 180 องศาเซลเซียสโดยตัวเอง หรือถาเปนอะลูมิเนียมแผนหนานํามาดัดโคงรอบแกน
ทรงกระบอกท่ีมีรัศมเีทากับความหนาของแผนทดสอบ 180 องศาเซลเซียส แลวตองไมแตก

3.4.2 การเตรยีม
3.4.2.1 การเตรยีมโดยการทําความสะอาดดวยตวัทําละลาย

การทําความสะอาดแผนทดสอบใหปฏิบตัเิชนเดียวกบัแผนเหลก็ตามขอ 3.1.3.1
3.4.2.2    การเตรียมโดยการทําความสะอาดดวยสารท่ีมีน้ําเปนตัวทําละลาย

ถากําหนดใหใชแผนทดสอบที่สะอาด การทําความสะอาดแผนทดสอบใหปฏิบัติเชนเดียวกับ
แผนเหล็กกลาตามขอ 3.1.3.2 โดยทั่วไปความเขมขนของสารทําความสะอาด อุณหภูมิ และเวลา
ที่สัมผัสจะนอยกวาที่ใชทําความสะอาดแผนอะลูมิเนียม ความสําคัญคือตองทวนสอบวาการเลือก
สารทําความสะอาดที่เปนดางมาใช ตองปลอดภัยสําหรับใชกับแผนอะลูมิเนียมเพราะดางบางชนิด
จะกัดกรอนอะลูมิเนียม สารทําความสะอาดนี้ตองไมใชในการเตรียมแผนอะลูมิเนียมท่ีใช สําหรับ
การทดสอบทัว่ไป ตรวจแผนทดสอบโดยจุมแผนอะลมูเินยีมในน้าํกล่ันหรอืน้าํปราศจากไอออน และ
เมื่อนําแผนขึ้นมาจากน้ํา แผนอะลูมิเนียมตองเปยกสม่ําเสมอทั่วแผน และไมมีหยดน้ําเกาะ
อยูหรือไมมีการสะดดุการไหลของน้ํา

3.4.2.3 การเตรยีมโดยการขดัสี
ถากําหนดใหใชแผนทดสอบที่ขัดสี การขัดตองใชแผนผาที่มีผงคัลไซนอะลูมินาซึ่ งมีขนาด
อนภุาคตามตารางที ่1
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ตารางที ่1  ขนาดอนุภาคของผงขัด
(ขอ 3.4.2.3)

การขัดสีใชวิธีเดียวกับขอ 3.1.3.3(1) แตใชผานุมหรือวัสดุที่เหมาะสมจุมผงขัดที่เปยกดวยตัวทํา
ละลายแร เชน ไวตสปริต แลวขดัแผนทดสอบ
ขัดแผนทดสอบต อไปจนกระทั่ งผิ วหน าของแผนทดสอบทั้ งหมดเปนรูปวงกลมซอนกัน
และไมปรากฏผิวหนาเดมิใหเหน็ เมือ่ดดูวยตาเปลา
กอนนําไปใชใหทาํความสะอาดแผนอะลมูเินยีมตามวธิใีนขอ 3.1.3.1 เพือ่ใหแนใจวากําจดัเศษผงขดั
อนภุาคอะลมูิเนยีมหรือสารปนเปอนออกจากผวิ อยาใหแผนทดสอบทีท่ําความสะอาดแลวปนเปอน
แผนทดสอบอะลูมเินียมตองเตรียมทันทกีอนการเคลอืบสี

3.4.2.4 การเตรยีมโดยการเคลอืบดวยสารโครเมต (chromate conversion coating)
แผนอะลูมิเนียมหรือแผนอะลูมิเนียมเจือท่ีเตรียมโดยการเคลือบดวยสารโครเมตเพื่อใชในงาน
ทดสอบท่ัวไปตองเตรียมตาม ISO 10546
การทําความสะอาดแผนอะลูมิเนียมใหปฏิบัติตามวิธีในขอ 3.4.2.1 หรือขอ 3.4.2.2 เคลือบดวย
สารโครเมตที่มีสูตรทางเคมีที่มีจําหนายทั่วไป น้ําที่ใชเตรียมสารละลายโครเมตอยางนอยตองมี
สมบัติตาม มอก.1287 ชนิดที่ 4 อาจเคลือบไดทั้งวิธีชะลางหรือไมชะลาง  การเคลือบอาจทํา
โดยการพน จุม หรือเคลือบดวยลูกกลิ้งตามคําแนะนําของผูผลิตสารเคลือบ อุณหภูมิความ
เขมขนของสารละลาย และเวลาท่ีสัมผัสจะแปรเปล่ียนตามวิธีที่ใช ซึ่งพารามิเตอรเหลานี้ตองคงไว
ตามคูมอืของผูผลติสารเคลอืบ
ฟลมเคลือบอยูในชวงตั้งแตใสไมมีสีจนถึงสีทอง หากมิไดตกลงกันเปนอยางอื่น  การเคลือบ
โดยวิธีนี้ จะไดมวลตอพื้นที่อยู ในชวง 0.1 กรัมตอตารางเมตร ถึง 1.3 กรัมตอตารางเมตร
ฟลมเคลอืบ ตองตดิแนนและไมเปนฝุนผง  เรยีบคอนขางสมํ่าเสมอ  และปราศจากคราบและชองวาง
ในทางปฏบิตัทิีด่คีวรเคลอืบสทีนัทหีลังการเคลอืบดวยโครเมต

3.4.2.5 การเตรยีมโดยการเคลอืบดวยสารท่ีไมใชโครเมต (non-chromate conversion coating)
ดวยขอจํากัดทางสิ่งแวดลอมเกี่ยวกับการใชและการทิ้งสารประกอบโครเมียม จึงไดมีการพัฒนา
การเคลือบที่ไมใชสารโครเมตขึ้นมาเปนอีกทางเลือกหนึ่ง มีหลายเทคโนโลยีที่แตกตางกัน ที่นิยม
ใชกัน คือ เกลือเซอรโคเนียม/ไททาเนียม (Zr/Ti salt)  ไซเลน (silane) และสารละลายพอลิเมอร
ในน้ํา (water-based polymer solution)

ขนาดอนุภาค   m สัดสวนโดยมวล % 

ใหญกวา 63 สูงสุด 10

เล็กกวา 20 ต่ําสุด 70

เล็กกวา 10 ต่ําสุด 60



-10-

มอก. 285 เลม 3-2553

ทําความสะอาดแผนอะลูมิเนียมตามขอ 3.4.2.1 หรือขอ 3.4.2.2 เคลือบดวยสารที่ไมใชโครเมต
ที่มีสูตรทางเคมีที่มีจําหนายทั่วไป น้ําที่ใชเตรียมสารละลายตองมีคาการนําไฟฟา ไมเกิน 20
ไมโครซีเมนสตอเซนติเมตร การเคลือบอาจทําโดยการพน จุม หรือเคลือบดวยลูกกลิ้งตาม
คําแนะนําของผูผลิตสารเคลือบ อุณหภูมิ ความเขมขนของสารละลาย และเวลาที่สัมผัสจะ
แปรเปลี่ยนตามวิธีท่ีใช ซึ่งพารามิเตอรเหลานี้ตองคงไวตามคูมือของผูผลิตสารเคลือบ การเคลือบ
โดยวิธีนี้จะไดมวลตอพื้นที่อยูในชวง 5 มิลลิกรัมตอตารางเมตร ถึง 150 มิลลิกรัมตอตารางเมตร
ฟลมเคลือบตองตดิแนนและไมเปนฝุนผง เรยีบคอนขางสมํ่าเสมอ และปราศจากคราบ และชองวาง
ในทางปฏบิตัทิีด่คีวรเคลือบสทีนัทหีลงัการเคลือบดวยสารท่ีไมใชโครเมต

3.4.2.6 การเตรยีมโดยการเคลอืบดวยแอซดิโครเมต (acid chromating)
การเตรยีมแผนอะลมูเินยีมโดยวธินีีส้ําหรบัใชในการทดสอบทัว่ไป ใหเตรียมสารละลายแอซดิโครเมต
ดงันี้
ละลายโพแทสเซยีมไดโครเมตหรอืโซเดยีมไดโครเมตชัน้คณุภาพวเิคราะห ประมาณ 100 กรมั ในน้ํา
1 000 มิลลิลิตร (น้ําที่ใชตองมีคาการนําไฟฟาไมเกิน 20 ไมโครซีเมนสตอเซนติเมตร) จากนั้น
เตมิกรดซลัฟรุกิเขมขน ชัน้คณุภาพวเิคราะห (ความหนาแนน 1.84 กรัมตอมลิลลิติร)  170 มลิลิลติร
ลงในสารละลายอยางชาๆ พรอมทั้งคน ระหวางการใชสารละลายนี้ ใหรักษาระดับปริมาตรของ
สารละลายใหคงที่โดยการเติมน้ําที่มีคาการนําไฟฟา ไมเกิน  20 ไมโครซีเมนสตอเซนติเมตร
อยูเสมอ อยาใหปริมาณกรดโครมิกในสารละลายต่ํากวา 30 กรัมตอลิตร  ถาจําเปนตองปรับ
สารละลายใหเติมกรดซัลฟุริก และโพแทสเซียมไดโครเมต หรือโซเดียมไดโครเมตในปริมาณ
ทีเ่หมาะสม ถาเริ่มมขีองแข็งแยกตวัออกมาขณะทิง้ไวใหเยน็ทีอุ่ณหภูมหิองหรือพบวามีหลมุปรากฏ
บนแผนอะลูมิเนียมท่ีเตรียม ใหทิ้งสารละลาย ทําความสะอาดแผนทดสอบตามวิธีในขอ 3.4.2.1
และจุ มแผนอะลูมิ เนี ยมในสารละลายแอซิดโครเมต ที่ บรรจุอยู ในภาชนะที่ ทําด วยแกว
หรือพอลิสไตรีนที่อุณหภูมิ (55  5) องศาเซลเซียส เปนเวลา 20 นาที
ยกแผนทดสอบขึ้นจากสารละลาย แลวลางดวยน้ําเย็นและตามดวยน้ํารอนอยางรวดเร็ว น้ําที่ใช
มีคาการนําไฟฟาไมเกิน 20 ไมโครซีเมนสตอเซนติเมตร  มีอุณหภูมิอยูในชวง (60  2)
องศาเซลเซียส ประมาณ 30 วินาที ถึง 40 วินาที ปลอยไวใหแหง ที่อุณหภูมิหองหรืออบ
ในตูอบที่มีอากาศหมุนเวียนที่อุณหภูมิ (70  2) องศาเซลเซียส ในทางปฏิบัติที่ดีควรเคลือบสี
ทันทีหลังการเคลือบดวยโครเมต การเคลือบสีและการเคลือบแอซิดโครเมต ควรทําภายใน
วนัเดยีวกนั ถาเปนไปไดอยาใหแผนทดสอบทีท่ําความสะอาดแลวปนเปอน

3.5 แผนกระจก
3.5.1 แผนกระจกตองเปนกระจกโฟลตผิวเรียบท่ีเปนเงามัน ความหนาและมิติของแผนกระจกเปนไปตามท่ี

กําหนดไวในวิธทีดสอบหรือท่ีตกลงกันไว
3.5.2 การเตรยีม

3.5.2.1 การเตรยีมโดยการทําความสะอาดดวยตวัทําละลาย
ทําความสะอาดในวนัทีจ่ะใชโดยปฏิบตัเิชนเดยีวกบัแผนเหลก็ตามขอ 3.1.3.1
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3.5.2.2 การเตรียมโดยการทําความสะอาดดวยสารชําระลาง
ลางแผนทดสอบใหท่ัวทัง้แผนดวยสารชําระลางชนิดนอนไอออนิก (non-ionic detergent) ในน้ําอุน
แลวลางใหสะอาดดวยน้ําอุนทีม่ีคาการนําไฟฟาไมเกนิ 20 ไมโครซีเมนสตอเซนตเิมตร
ปลอยใหแผนทดสอบแหงโดยใหน้ําระเหยออก ถาจําเปนอุนแผนทดสอบเล็กนอย เพื่อไลความชื้น
ทีเ่หลืออยู อยาใหแผนทดสอบทีท่ําความสะอาดแลวปนเปอน

3.6 แผนใยไมอดัแขง็
3.6.1 แผนใยไมอดัแข็งใหเปนไปตาม มอก.180 มีความหนาแนนมากกวา 0.8 กรัมตอลูกบาศกเซนตเิมตร
3.6.2 การเตรยีม

ใหตดัแผนทดสอบตามขนาดทีต่องการ ใชผาแหงเชด็ทัง้ 2 ดานและขอบทัง้หมดของแผนจนกระทัง่ไมมฝีุน
เก็บแผนทดสอบท่ีอุณหภูมิ (27  2) องศาเซลเซียส และความช้ืนสัมพัทธ รอยละ (65  5)  และเก็บ
ในที่ที่มีอากาศผานเขาออกสะดวกไมนอยกวา 3 สัปดาห ความชื้นของแผนทดสอบ ตองไมเกิน
รอยละ (6  2) โดยมวล เลือกใชแผนที่ผิวเรียบสําหรับการทดสอบสีและผลิตภัณฑที่ เกี่ยวของ
อยาใหแผนทดสอบทีท่ําความสะอาดแลวปนเปอน

3.7 แผนยปิซมั
3.7.1 แผนยปิซมัใหเปนไปตาม มอก.219 มคีวามหนาประมาณ 10 มลิลเิมตร กระดาษดานหนึง่ของแผนทดสอบ

นํามาใชในการตกแตงไดโดยตรงไมตองฉาบปลาสเตอรหรือเคลือบกอนใชงาน  กระดาษดานนี้ใชใน
การทดสอบสีและผลิตภัณฑที่ เกี่ ยวของ ถาเก็บแผนทดสอบสัมผัสแสงแดดโดยตรง กระดาษ
ปดหนาจะเปลีย่นสีหรือคายสเีมือ่นําไปใชเคลอืบสบีางประเภท

3.7.2 การเตรยีม
ตดัแผนทดสอบตามขนาดทีต่องการในสภาวะทีแ่หง ปดขอบแตละดานของแผนดวยเทปกาวที่เหมาะสม
เชด็แผนทดสอบไมใหมฝีุนดวยผาแหง แลวเกบ็ทีอ่ณุหภมู ิ(27  2) องศาเซลเซยีส และความชืน้สมัพทัธ
รอยละ (65  5) ในที่ที่มีอากาศผานเขาออกสะดวกไมนอยกวา 3 สัปดาห ไมควรถูกแสงแดด
โดยตรงตลอดระยะเวลาในการเก็บ อยาใหแผนทดสอบท่ีทําความสะอาดแลวปนเปอน เช็ดแผนทดสอบ
อีกคร้ังกอนการใชงาน

3.8 แผนซเีมนตเสนใยแผนเรยีบ
3.8.1 แผนซเีมนตเสนใยแผนเรยีบใหเปนไปตาม มอก.1427

การเตรียมใหปฏบิัติตามขอ 3.7.2
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ภาคผนวก ก.

ขอแนะนําทัว่ไปในการเตรยีมแผนทดสอบเหลก็กลาโดยการพนขดั
(ขอ  3.1.3.5)

ก.1 การเตรียมแผนทดสอบเหล็กกลาโดยการพนขัดไมเหมาะกับแผนเหล็กกลารีดเย็น แตสามารถใชกับแผน
เหล็กกลารีดรอนเพื่อกําจัดสนิม เศษเหล็ก ฯลฯ สําหรับขอมูลเพิ่มเติมนอกจากนี้ดู ISO 8504-2

ก.2 การเลือกขนาดและชนิดของสารที่จะนํามาพนขัดขึ้ นอยู กับความแข็งและสภาพพื้นผิวของแผนเหล็ก
ทีจ่ะทาํความสะอาด โดยทัว่ไปสารพนขดัควรมคีวามแขง็มากกวาพืน้ผวิทีจ่ะทาํความสะอาด สารพนขดัทีเ่หมาะสม
ไดแก ผงเหล็กกลา (steel grit)   อะลูมิเนียมออกไซด (aluminium oxide)  โกเมน (garnet) และทองแดง
(copper) หรือตะกรันถานหิน (coal slag) ซึ่งขนาดจะอยูระหวาง 0.5 มิลลิเมตร ถึง 1.2 มิลลิเมตร
สําหรบัสารอืน่การเลอืกชนดิและขนาดของสารขดัขึน้อยูกบัวธิทีดสอบแตละวธิ ี เปนทีส่งัเกตวาการใชสารพนขดั
ทีป่ราศจากซลิิกาเปนขอกําหนดในหลายประเทศ

ก.3 กอนการพนขัดใหทําความสะอาดคราบน้ํามันและสิ่งสกปรกที่มองเห็นไดออกใหหมดโดยใชตัวทําละลาย
สารท่ีมีน้ําเปนตัวทําละลาย หรือวิธีอื่นที่เหมาะสม เพราะถาไมกําจัดสิ่งเหลานี้เกิดการปนเปอนระหวาง
การพนขัดเปนผลใหปนเปอนแผนทดสอบในการทําความสะอาดโดยการพนขัดตอไป ความไมสมบูรณ
ของพื้นผวิอื่น เชน ความคมหรือความไมเรียบของขอบตองกําจัดออก

ก.4 อากาศอดัที่ใชในการขดัตองแหง สะอาด ถาจําเปนอาจตองมอีุปกรณแยกความช้ืน น้ํามัน ตัวดกัหรืออุปกรณ
อื่น ๆ  วิธีทําความสะอาดโดยการพนขัดดูรายละเอียดใน ISO 8504-2 ขอ 5

ก.5 ภายหลังการพนดวยสารขัดเปยกอาจทําใหเกิดสนิมไดอยางรวดเร็ว จึงจําเปนตองเติมสารยับยั้ งสนิม
เชน โซเดยีมไนไตรต กรดโครมกิ และโซเดยีมไดโครเมต ผสมลงไปในน้าํกอนการพน  สารยบัยัง้สนมิบางชนดิ
อาจมผีลกระทบตอสมรรถนะของระบบการเคลอืบบางระบบ

ก.6 มุมที่ดีที่สุดสําหรับการพนคือทํามุม 70 องศาเซลเซียส ถึง 90 องศาเซลเซียส กับพื้นผิวและระยะหาง
ทีค่วามเรว็สงูสดุซึง่ขึน้อยูกบัชนดิของสารพนทีใ่ช

ก.7 การพนควรทําตอเนื่องจนพื้นผิวสะอาดปราศจากสิ่งแปลกปลอมหรือไมมีสี ซึ่งจะเหมือนกับผิวเหล็ก
ที่มีความสะอาดระดับ Sa 3 ที่นิยามไวใน ISO 8501-1 แผนทดสอบท่ีเตรียมตามท่ีกลาวนี้ ควรมีความ
หยาบของพื้นผิว (Ra) ไมเกินรอยละ 30 ของความหนาฟลมแหงหลังเคลือบแผนทดสอบ  หลังจาก
ทําความสะอาดโดยการพนสารขัดแหงแลว กําจัดฝุนและเศษตกคางบนพื้นผิวดวยเครื่องดูดสุญญากาศ
ใชแปรงปด หรือเปาฝุนออกดวยลมแรงที่แหงและสะอาด ฝุนออก หลังจากทําความสะอาดโดยการ
พนสารขัดเปยกแลว ลางดวยน้ําสะอาดเพื่อกําจัดสิ่งตกคางที่พื้นผิว ทําใหแหงโดยเปาดวยลมรอนกอน
เคลือบสี หากมิไดกําหนดไวเปนอยางอื่น ควรนําแผนทดสอบไปเคลือบสีทันที ภายหลังการเตรียมแผน
หรือภายใน 4 ชั่วโมง

ก.8 แผนทดสอบที่ผานการพนขัดแลวไวตอการเกิดสนิม  ถาไมเคลือบผิวทันทีหลังทําความสะอาด เพื่อลด
ความเสี่ยงของการเกิดสนิม แนะนําวาไมควรทําความสะอาดโดยวิธีพนขัดถาอุณหภูมิของแผนทดสอบ
สงูกวาจุดน้ําคางของอณุหภมูิบรรยากาศ
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ภาคผนวก ข.

ลกัษณะเฉพาะของการเคลือบดวยสงักะสีและสังกะสีเจอื
(ขอ  3.3.1)

ข.1 ทัว่ไป
ภาคผนวกนี้ เปนขอมูลโดยยอบางสวนของการเคลือบดวยสังกะสีและสังกะสีเจือที่ ใชในทางการคา
ขอมูลเพิม่เติมเกีย่วกบัแผนเหล็กกลาเคลอืบสังกะสีดูไดจากมาตรฐานอืน่

ข.2 การเคลือบดวยสังกะสีโดยวิธีจุมรอน (ดู ISO 3575)
ผลิตภัณฑนี้โดยทั่วไปหมายถึงแผนเหล็กกลาเคลือบสงักะสีแบบจุมรอน  กรรมวิธีการเคลือบทําโดยจุมแผน
หรือแถบเหล็กกลารีดเย็นลงในอางบรรจุสังกะสีหลอมเหลว ซึ่งอาจมีอะลูมิเนียมอยูเล็กนอยเพื่อยับยั้ง
การเกิดโลหะเจือระหวางสังกะสีกับเหล็กในขณะเคลือบ ผลที่ไดเปนการเคลือบสังกะสีบริสุทธิ์ลงบนพื้น
ผิวแผนเหล็ก ถาไมมีขั้นตอนพิเศษการเคลือบสังกะสีจะใหรูปแบบของผลึกสังกะสีท่ีแวววาว แตถาตองการ
ปรับปรุงลักษณะปรากฏของฟลมสี ตองเพิ่มขั้นตอนพิเศษเพื่อใหแผนเหล็กที่เคลือบสังกะสีปราศจาก
ความแวววาวหรือแวววาวนอย  มวลของสังกะสีท่ีเคลือบตอพื้นอาจไดถึง 700 กรัมตอตารางเมตร (Z700)
โดยทั่วไปจะเคลือบประมาณ 350 กรัมตอตารางเมตร (Z350)หรือ 275 กรัมตอตารางเมตร (Z275)
การเคลอืบโดยวธิจีุมรอนนี ้ ใหมวลตอพืน้ทีแ่ตกตางกันในแตละดาน หรือเคลือบเฉพาะดานใดดานหนึง่

ข.3 การเคลือบดวยสังกะสีเจือเหล็ก (ดู ISO 3575)
การเคลือบวิธีนี้หมายถึง “galvannealed” ทําโดยใหความรอน หรือปาดพื้นผิวของแผนเหล็กเคลือบสังกะสี
โดยวิธีจุมรอน ในลักษณะที่ทําใหสังกะสีที่เคลือบเจือกับเหล็กที่ผิวของแผนเหล็ก ผิวเคลือบที่ไดจะเปน
สีเทาหมน การเคลือบที่ ไดมาตรฐานจะไดมวลตอพื้ นที่สูงถึง 180 กรัมตอตารางเมตร (ZF180)
ซึ่งเปนการระบุมวลรวม ของการเคลือบบนแผนเหลก็ท้ัง 2 ดาน

ข.4   การเคลือบดวยสังกะสีโดยวิธีไฟฟา (ดู ISO 5002)
การเคลือบวิธีนี้หมายถึง “electrogalvanized” ทําโดยใชสังกะสีบริสุทธิ์เคลือบเปนแผนบางดวยไฟฟา
(electroplated) บนแผนเหลก็อยางตอเนื่อง ปกตจิะเคลือบแตละดานใหมีความหนาในชวง 1.0 ไมโครเมตร
(ZE10/10) จนถึง 7.5 ไมโครเมตร (ZE 75/75) การเคลือบแบบนี้รวมถึงการเคลือบเปนแผนบาง
ดวยไฟฟาดวยโลหะเจือระหวางสังกะสี-นิกเกิล และสังกะสี-เหล็กเจือ และอาจรวมถึงการเคลือบที่ได
ความหนา (มวลตอพืน้ที)่ ทีแ่ตกตางกนัในแตละดาน และการเคลือบเพยีงดานเดยีว

ข.5 การเคลือบดวยสังกะสีเจืออะลูมิเนียมรอยละ 5  (ดู ISO 14788)
การเคลือบวิธีนี้หมายถึง “galfan” กระบวนการเคลือบคลายกับขอ ข.2 แตกตางที่อางบรรจุสังกะสี
หลอมเหลวจะมีอะลมูเินยีมผสมประมาณรอยละ 5  โดยมวล การเคลือบทีไ่ดมาตรฐานใหมวลตอพืน้ทีไ่ดสงูถงึ
700 กรัมตอตารางเมตร  มวลการเคลือบจะแสดงปริมาณการเคลือบทั้ง 2 ดานของแผนเหล็ก

ข.6 การเคลือบดวยอะลูมิเนียมรอยละ 55 เจือสังกะสี (ดู EN 10326 และ EN 10327)
การเคลือบวิธีนี้หมายถึง “galvalume” กระบวนการเคลือบคลายกับขอ ข.2 แตกตางที่อางบรรจุสังกะสี
หลอมเหลวมีอะลูมิเนียมประมาณรอยละ 55  โดยมวล
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ภาคผนวก ค.

แผนทดสอบแบบอืน่
(ขอ 2.1)

ค.1 นอกเหนือจากแผนทดสอบที่กลาวขางตน แผนทดสอบอื่นที่สามารถนํามาใชงานได เพื่อใหเหมาะสมหรือ
สอดคลองกบัวธิทีดสอบ ใหเปนไปตามท่ีระบุไวดงัตอไปนี้

ค.1.1 แผนคอนกรตี (concrete panel)
ค.1.1.1 แผนคอนกรีตทีจ่ะกลาวตอไปนี ้ใชเปนตวัแทนของผิวคอนกรตี
ค.1.1.2 การเตรยีม

เตรียมแผนทดสอบโดยใชมวลผสมละเอียด ตาม มอก.566 กับปูนซีเมนตปอรตแลนดประเภท 1
ตาม มอก.15 เลม 1 ในอัตราสวน 3 ตอ 1 โดยมวล ผสมใหเขากันโดยใชน้ําพอประมาณ ทําเปน
แผนทดสอบใหไดขนาด 150 มิลลิเมตร  75 มิลลิเมตร  13 มิลลิเมตร แตงผิวดานบน
ของแผนทดสอบ ใหเรียบโดยใชเกรียงเหล็กเกลี่ยเบาๆ ตั้งทิ้งไวประมาณ 3     ชั่วโมง ถึง 4 ชั่วโมง
แล วจึ งแต งผิ วหน าด วยเกรี ยงเหล็ กให เรี ยบอีกครั้ ง ทิ้ งใหแห งประมาณ 24 ชั่ วโมง
แลวนําไปแชน้ําประมาณ 7 วัน กอนที่ จะนําไปใชตองทิ้ งแผนทดสอบใหแหงสนิทกอน
แผนทดสอบนี้อาจเตรียมลวงหนาแลวเก็บไวใช กอนนําแผนทดสอบไปใชควรขัดมันผิวหนา
ดวยกระดาษทรายเบอร 1

ค.1.2 แผนไม (wood panel)
แผนทดสอบที่ เปนไมนี้ ใชสําหรับทดสอบคุณภาพของผลิตภัณฑในเรื่องความทนตอลมฟาอากาศ
เพื่อการทดสอบภายนอกอาคาร (outdoor exposure test) และในหองปฏิบัติการโดยใชเครื่องเรงสภาวะ
(accelerated laboratory test)

ค.1.2.1 ลกัษณะทัว่ไป
(1) ไมที่นํามาใชเปนแผนทดสอบตองไมมีรอยตําหนิ เชน ตา รอยแตก รอยผุ หรือความบกพรอง

อืน่ๆ เปนไมแบน (flat sawn) ที่ไดขนาดตัดมาใชงาน และไมมีสวนกะพีต้ิดอยู
(2) ความช้ืนของไมใหอยูที่รอยละ (12  0.5) โดยมวล
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(3) คาความถวงจําเพาะใหเปนดงันี้
ไมตะเคยีนหนิ 0.98  0.20
ไมซี สักทะเล พันจํา 0.71  0.14
ไมเคีย่ม 0.98  0.20
ไมกะบาก 0.68  0.13
ไมยาง 0.65  0.13
ไมสยา 0.52  0.10
ไมตะเคยีนทอง 0.80  0.16
ไมเคีย่มคะนอง 0.76  0.15
ไมเต็ง 1.05  0.20
ไมสัก 0.63  0.12

(4) ไมที่นํามาทดสอบมี 3 ประเภท คือ ไมเนื้อละเอียด ไมเนื้อหยาบ และไมที่มีเนื้ออยูระหวาง
เนือ้ละเอียดกับเนือ้หยาบ
ในการทดสอบใหเลือกใชไมประเภทละ 1 ชนิด ดังนี้
(4.1) ไมเนือ้ละเอียดใหใชไมตะเคยีนหนิ (Hopea ferrea Pierre) หรือไมซ ี(สกัทะเล พนัจํา)

(vatica sp.) หรือไมเคี่ยม (Cotyledobium lanceolatum Craib)
(4.2) ไมเนื้อหยาบใหใชไมกะบาก (Anisoptera sp.) หรือไมยาง (Dipterocarpus sp.)

หรือไมสยา (Shorea leprosula Miq.)
(4.3) ไมที่มีเนื้อระหวางเนื้อละเอียดกับเนื้อหยาบ ใหใชไมตะเคียนทอง (Hopea adorata

Roxb.) หรือ ไมเคี่ยมคะนอง (shorea sericeiflora) หรือไมเต็ง (Shorea obrusa)
หรือไมสัก (Tectona Grandis Linn.f.)

(5) ขนาดของแผนไมตองไมนอยกวา 100 มิลลิเมตร  200 มิลลิเมตร และมีความหนา
10 มิลลิเมตร

ค.1.2.2 การเตรยีม
การขัดอาจเตรียมตามวิธใีดวธิีหนึง่ดงัตอไปนี้
(1) ใชกระดาษแกว (glass paper) เบอร 0 ขัดที่ ขอบและพื้นผิวใหเรียบโดยถูตามลายไม

เพื่ อขจัดผงฝุ นที่ จับบนผิว แลวทิ้ งไว ในที่ๆ มีอากาศถายเทไดดี  มีความชื้ นสัมพัทธ
รอยละ (65  5) อุณหภูมิ (27  2)องศาเซลเซียส เปนเวลาอยางนอย 7 วัน กอนทดสอบ

(2) ใชกระดาษทรายละเอียดถูตามขอบและมุมของแผนทดสอบจนกระทั่งเรยีบแลวใชแปรง
(bristle brush) ปดผงไมและสิ่งสกปรกอื่นๆออก

เคลือบสวนหัว ทาย และสวนหลังของแผนไมดวยสีบิทูเมน  หรือสารไมมีสีที่ใชเคลือบเพื่อกันน้ํา
(colourless waterproofer)


