
ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม
ฉบับที่  1546  ( พ.ศ. 2532 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

พ.ศ. 2511

เรื่อง  แกไขมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม
ลวดเหล็กเคลือบสังกะสี (แกไขครั้งท่ี 1)

โดยทีเ่ปนการสมควรแกไขเพิม่เตมิมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมลวดเหลก็เคลือบสงักะส ีมาตรฐานเลขที่
มอก. 71–2517

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511
รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรมออกประกาศแกไขเพิม่เติมมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม ลวดเหลก็เคลอืบ

สังกะสี มาตรฐานเลขที่ มอก. 71–2517 ทายประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม ฉบับที่ 78 (พ.ศ. 2517) ลงวันที่ 7
มีนาคม พ.ศ. 2517 ดังตอไปนี้

1. ใหแกหมายเลขมาตรฐานเลขที่ “มอก. 71–2517” เปน “มอก. 71–2532”

2. ใหยกเลิกความในขอ 8.3 และใหใชความตอไปนี้แทน
“8.3 ในการทดสอบน้าํหนกัของลวดแตละขด การทดสอบการบดิ และน้าํหนกัของสงักะสทีีเ่คลอืบนัน้

ผลการทดสอบตองเปนไปตามทีก่ําหนดตอไปนี ้จึงจะถอืวาผานการทดสอบ
X  L  kR

หรือ X  L  kR

เมื่อ L คือ คาต่ําสุด ของขดีจํากัดเกณฑคณุภาพสําหรับการทดสอบ

k คือ ตัวประกอบ มีคาดังตารางที่ 8
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การคํานวณหาคา R

ในกรณีที่ตัวอยางทดสอบมี 5 ตัวอยาง ใหทดสอบเพื่อคํานวณหาคา R ดังนี้

R = X
max

– X
min

เมื่อ R คือ พิสัย หรือคาแตกตางระหวางคาสูงสุดและต่ําสุด ของผลการทดสอบใน
หนึ่งกลุม

X
max

คือ คาสงูสดุของผลการทดสอบ
X

min
คือ คาต่าํสดุของผลการทดสอบ

การคํานวณหาคา R

ในกรณีที่ตัวอยางมีมากกวา 5 ตัวอยาง ใหแบงตัวอยางนั้นออกเปนกลุม กลุมละ 5 ตัวอยาง
แลวทดสอบเพื่อคํานวณหาคา R ดังนี้

R =

เมื่อ R คือ คาตวักลางเลขคณติของพสิยั

R
1
... R

m
คือ คาแตกตาง ระหวางคาสงูสดุและต่ําสุด ของผลการทดสอบในแตละกลุม

m คือ จํานวนกลุมของตวัอยาง”

3. ใหยกเลิกความใน (2) ของขอ 8.4 และใหใชความตอไปนี้แทน
“(2) X  U–kR หรือ U–kR”

4. ใหยกเลิกความในขอ 9.2.4.2 และใหใชความตอไปนี้แทน

“9.2.4.2 สารละลายทีใ่ชและวธิเีตรียม ประกอบดวยผลกึคอปเปอรซลัเฟต (CuSO
4
.5H

2
O) 36 กรมั

ละลายดวยน้ํา 100 มิลลิเมตร อุนใหรอนเพื่อชวยใหละลายไดเร็วขึ้น เติมคิวปริก

ไฮดรอกไซดผง (Cu(OH)
2
) มากเกินพอ เพื่อขจัดกรดซัลฟุริกท่ีเกิดขึ้น ทิ้งไวคางคืน

หรือประมาณ 24 ชัว่โมง แลวนําไปกรอง สารละลายทีจ่ะนําไปใช ควรเปนสารละลายอิม่ตวั
ที่อุณหภูมิ 18 องศาเซลเซียส ความถวงจําเพาะ 1.186”

5. ใหยกเลิกความในขอ 9.2.5.3 และใหใชความตอไปนี้แทน

“9.2.5.3 การทดสอบ พันชิน้ทดสอบรอบแกนดวยความเรว็คงท่ี แตตองไมเกินกวา 15 รอบตอนาที
การพนัชิน้ทดสอบนี ้ตองใชแรงดงึไมมากกวารอยละ 2 ของแรงเคนดงึของชิน้ทดสอบนัน้ๆ”

ทั้งนี้ ใหมีผลเมื่อพนกําหนด 90 วัน นับแตวันที่ประกาศในราชกิจจานุเบกษา เปนตนไป

ประกาศ ณ วันที่ 6 พฤศจิกายน พ.ศ. 2532

รฐัมนตรีวาการกระทรวงอุตสาหกรรม

ประกาศในราชกิจจานุเบกษา เลม 106 ตอนที่ 206
วันที่ 23 พฤศจิกายน พุทธศักราช 2532
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สํานกังานมาตรฐานผลิตภัณฑอตุสาหกรรม

กระทรวงอุตสาหกรรม UDC 669.1–426.2 : 669.586

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม

THAI INDUSTRIAL STANDARD

มอก. 71    2517

ลวดเหล็กเคลือบสงักะสี
STANDARD  FOR  GALVANIZED  WIRE



มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม

ลวดเหล็กเคลือบสงักะสี

สํานกังานมาตรฐานผลิตภัณฑอตุสาหกรรม
กระทรวงอุตสาหกรรม ถนนพระรามที่ 6 กรุงเทพฯ 10400

โทรศัพท 0 2202 3300

 ประกาศในราชกิจจานุเบกษา เลม 91 ตอนที่ 55
วันที่ 29 มีนาคม พุทธศักราช 2517

มอก. 71   2517



(2)

คณะกรรมการวิชาการคณะที่ 93
มาตรฐานผลติภัณฑอตุสาหกรรมลวดเหลก็เคลอืบสงักะสี

ประธานกรรมการ
นายธวัช  บุญยมานิตย ผูแทนการรถไฟแหงประเทศไทย

กรรมการ

ดร. เกษม  ผลาชีวะ ผูแทนสถาบนัวจิยัวทิยาศาสตรประยกุตแหงประเทศไทย
นายชูศักดิ์  แชมเกษม ผูแทนคณะวศิวกรรมศาสตร จฬุาลงกรณมหาวทิยาลยั
นายประสป  กระแสสินธุ ผูแทนกรมโยธาธกิาร
นายศักดา  ปุณยานันท ผูแทนกรมทางหลวง
นางสาวทัศนีย  รัติวานิช ผูแทนกรมปาไม
นายกวี เจียกเจิม ผูแทนสมาคมนายชางเหมาไทย
นายกานต  กานตานันทะ ผูแทนสมาคมอุตสาหกรรมไทย
นายโกวิทย  กานตานันทะ ผูแทนบริษัท สินธานีอุตสาหกรรม จํากัด
นายสรรัตน  สุริยา ผูแทนบรษิัท สหวิริยากัลวาไนวายส จํากัด

กรรมการและเลขานุการ
นายสุรศักดิ์  อัศวดรเดชา กรมวทิยาศาสตร

นายชูเกียรติ  ภูวสรกุล
นายฉฬิศร  หอมหวล



(3)

คณะกรรมการมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมไดพิจารณามาตรฐานนีแ้ลว   เหน็สมควรเสนอรฐัมนตรีประกาศตาม
มาตรา 15 แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511

เนือ่งจากในปจจบุนันีล้วดเหลก็ทีใ่ชกนัอยูทัว่ไปไดมกีารผลติขึน้ใชเองภายในประเทศ จงึเหน็สมควรกําหนดมาตรฐาน
ลวดเหลก็ขึน้เพือ่ใหเปนไปตามพระราชบญัญัตมิาตรฐานผลิตภณัฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511

เอกสารประกอบการพิจารณา
JIS : G 3532–1962 Iron wires

Japanese Standards Association.
BS : 443–1969 Specification for galvanized coatings on wire British Standards Institution
หนวยตางๆ ในมาตรฐานนี้เปนระบบเอส ไอ (International System of Unit, SI)



(5)

ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม
ฉบับที่ 78  ( พ.ศ. 2517 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

พ.ศ. 2511

เรื่อง  กําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมลวดเหล็กเคลือบสังกะสี

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511
รฐัมนตรีวาการกระทรวงอตุสาหกรรมออกประกาศกําหนดมาตรฐานผลติภัณฑอตุสาหกรรมลวดเหล็กเคลือบสงักะสี

มาตรฐานเลขที่ มอก.71–2517 ไว ดังมีรายการละเอียดตอทายประกาศนี้

ทั้งนี้ ใหมีผลเมื่อพนกําหนด 180 วัน นับแตวนัถัดจากวันที่ประกาศในราชกิจจานุเบกษา เปนตนไป

ประกาศ ณ วันที่ 7 มีนาคม พ.ศ. 2517

รฐัมนตรีวาการกระทรวงอุตสาหกรรม

โอสถ  โกศิน
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มอก. 71-2517

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม

ลวดเหล็กเคลือบสงักะสี

1. ขอบขาย

1.1 มาตรฐานผลติภัณฑอตุสาหกรรมนีก้ําหนดประเภท ขนาด น้ําหนกั คณุลกัษณะทีต่องการ การชักตวัอยางและ
เกณฑตดัสนิ และวธิทีดสอบของลวดเหล็กท่ีอบออนแลวเคลือบสงักะสสีําหรับใชงานท่ัวไป

2. บทนิยาม

ความหมายของคําทีใ่ชในมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี ้มดีงัตอไปนี้
2.1 ลวดเหล็กเคลือบสงักะสี หมายถึง ลวดเหล็กท่ีเคลอืบสังกะสีโดยวิธีจุมรอน หรือกรรมวิธีทางไฟฟา

3. ประเภท

3.1 ลวดเหลก็เคลือบสงักะส ีแบงออกเปนสองประเภทตามน้าํหนกัของสงักะสทีีเ่คลอืบ คดิเปนกรมัตอตารางเมตร
ดงัตอไปนี้
(1) ประเภท ก. คอืลวดเหล็กเคลอืบสงักะสทีีม่นี้าํหนกัของสงักะสทีีเ่คลือบ (กรัมตอตารางเมตร) นอยกวา

ประเภท ข. และเปนไปตามท่ีกําหนดไวในตารางที ่4
(2) ประเภท ข. คือลวดเหล็กเคลือบสังกะสีท่ีมีน้ําหนักของสังกะสีที่เคลือบ (กรัมตอตารางเมตร) ตาม

ตารางที่ 4

4. ขนาดและความคลาดเคลื่อนที่ยอมให

4.1 ขนาด และความคลาดเคลื่อนที่ยอมใหของลวดเหล็กเคลอืบสังกะสี ใหเปนไปตามตารางท่ี 1
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มอก. 71-2517

ตารางที่ 1 ขนาด และความคลาดเคลื่อนที่ยอมใหของลวดเหล็กเคลือบสังกะสี
(ขอ 4.1)

เสนผานศูนยกลางของลวด ความคลาดเคลื่อนที่ยอมให

มิลลิเมตร มิลลิเมตร

0.45 ฑ 0.02

0.56

0.71

0.80

0.90

1.00

1.25

1.40

1.60

1.80

2.00

2.24

2.50

2.80

3.15

3.55

4.00

4.50

5.00 ฑ 0.13

6.00 ฑ 0.15

ฑ 0.03

ฑ 0.10

ฑ 0.08

ฑ 0.06

ฑ 0.05
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5. น้ําหนัก

5.1 ขดลวดเหล็กเคลอืบสังกะสีแตละขดตองมีน้ําหนกั 50 กิโลกรัม
5.2 น้ําหนกัของลวดเหล็กเคลอืบสังกะสีแตละเสนในขดตองเปนไปตามท่ีกําหนดไวในตารางที ่2

ตารางที่ 2 น้ําหนักต่ําสุดของลวดเหล็กเคลือบสังกะสีที่มีความยาวตลอดเสน
(ขอ 5.2)

6. คุณลักษณะที่ตองการ

6.1 ขนาดเสนผานศูนยกลางของลวดใหเปนไปตามท่ีกําหนดในตารางที่ 1 การวดัขนาดใหเปนไปตามขอ 9.1
6.2 ตองปราศจากสนิม รอยตําหนิ รอยปริแตกราว และขอเสียหายอืน่ๆ
6.3 การตานแรงดงึ (tensile strength) ลวดเหลก็อบออนทีใ่ชทาํลวดเหล็กเคลือบสงักะสทีัง้ประเภท ก. และประเภท

ข. หากไมมีการตกลงกันไวเปนอยางอื่น กําหนดใหมีการตานแรงดึงระหวาง 300 ถึง 550 นิวตันตอตาราง
มิลลิเมตร (ประมาณ 30 ถึง 55 กิโลกรัมแรงตอตารางมิลลิเมตร) การทดสอบใหเปนไปตามขอ 9.2.1

6.4 การทนตอการบิด (torsion test)
6.4.1 ลวดเหล็กเคลอืบสังกะสปีระเภท ก. ใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผูซื้อกับผูทํา
6.4.2 ลวดเหล็กเคลือบสงักะสีประเภท ข.

(1) ลวดเหล็กทีม่ีขนาดเสนผานศูนยกลางตั้งแต 1.60 มิลลิเมตรขึน้ไป ตองสามารถทนการบิดไดตาม
จํานวนรอบท่ีกําหนดในตารางท่ี 3 เมื่อทดสอบตามวิธีในขอ 9.2.2

(2) ลวดเหล็กทีม่ีเสนผานศนูยกลางต่ํากวา 1.60 มิลลเิมตร ไมตองทดสอบการบิด

ต้ังแต 0.45  ถึง  0.56 0.7

มากกวา 0.56  ถึง  0.71 1.5

มากกวา 0.71  ถึง  1.25 3.0

มากกวา 1.25  ถึง  2.00 6.0

มากกวา 2.00  ถึง  3.55 10.0

มากกวา 3.55  ขึ้นไป 15.0

เสนผานศูนยกลางของลวด

มิลลิเมตร

น้ําหนักต่ําสุดตอความยาว

กิโลกรัม
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ตารางที ่3 การทนตอการบดิของลวดเหลก็เคลอืบสงักะสีประเภท ข.
(ขอ 6.4)

6.5 น้ําหนักของสงักะสทีีเ่คลือบใหเปนไปตามท่ีกําหนดในตารางที ่4 การทดสอบใหใชวธิตีามขอ 9.2.3 ลวดเหล็ก
เคลือบสังกะสีประเภท ก. ที่มีขนาดเสนผานศูนยกลางต่ํากวา 1.25 มิลลิเมตร ไมตองทดสอบหาน้ําหนักของ
สังกะสี

จํานวนรอบที่บิด

ต่ําสุด

ต้ังแต 1.60  ถึง  1.80 57

มากกวา 1.80  ถึง  2.00 52

มากกวา 2.00  ถึง  2.24 44

มากกวา 2.24  ถึง  2.50 39

มากกวา 2.50  ถึง  2.80 34

มากกวา 2.80  ถึง  3.15 30

มากกวา 3.15  ถึง  4.00 25

มากกวา 4.00  ถึง  4.50 23

มากกวา 4.50  ถึง  5.00 21

มากกวา 5.00  ถึง  6.00 15

เสนผานศูนยกลางของลวด

มิลลิเมตร
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ตารางที่ 4 น้ําหนักของสังกะสทีี่เคลือบ
(ขอ 6.5)

6.6 ความสมํ่าเสมอของสงักะสทีีเ่คลอืบ
ลวดเหล็กเคลือบสังกะสี ตองมีสังกะสีเคลือบอยูอยางสมํ่าเสมอ การทดสอบใหเปนไปตามวิธีในขอ 9.2.4
จํานวนครั้งท่ีจุมในเวลาที่กําหนดของแตละคร้ังใหเปนไปตามตารางท่ี 5 เมื่อลางน้ําและใหแหงดีแลว ตอง
ไมปรากฎทองแดงเปนสแีดงเกาะอยูทีช่ิน้ทดสอบ
ลวดเหลก็เคลอืบสงักะสปีระเภท ก. ทีม่ขีนาดเสนผานศนูยกลางนอยกวา 1.80 มลิลเิมตร และลวดเหลก็เคลอืบ
สังกะสีประเภท ข. ทีม่ีขนาดเสนผานศนูยกลางนอยกวา 0.80 มิลลิเมตร ไมตองทดสอบรายการนี้

ประเภท ก.

ต้ังแต 0.80  ถึง  1.00 - 76

มากกวา 1.00  ถึง  1.25 - 76

มากกวา 1.25  ถึง  1.40 28 76

มากกวา 1.40  ถึง  1.60 31 76

มากกวา 1.60  ถึง  1.80 33 92

มากกวา 1.80  ถึง  2.00 36 92

มากกวา 2.00  ถึง  2.24 38 122

มากกวา 2.24  ถึง  2.50 42 122

มากกวา 2.50  ถึง  2.80 46 137

มากกวา 2.80  ถึง  3.15 50 137

มากกวา 3.15  ถึง  4.00 57 153

มากกวา 4.00  ถึง  4.50 64 153

มากกวา 4.50  ถึง  5.00 70 153

มากกวา 5.00  ถึง  6.00 83 153

น้ําหนักต่ําสุดของสังกะสีที่เคลือบ

กรัมตอตารางเมตร

ประเภท ข.

เสนผานศูนยกลางของลวด

มิลลิเมตร
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ตารางที ่5 จํานวนครัง้ในการจุมชิน้ทดสอบเพือ่ทดสอบความสม่ําเสมอของสังกะสทีีเ่คลอืบ
(ขอ 6.6)

6.7 เมื่อทดสอบการพัน (wrapping test) ตามวิธีท่ีกําหนดในขอ 9.2.5 ลวดเหล็กเคลือบสังกะสีประเภท ข.
เมือ่พนัรอบแกนทีม่เีสนผานศนูยกลางตามทีก่ําหนดในตารางที ่6 ไมนอยกวาหกรอบ ตองไมมสีวนใดสวนหนึง่
ในบรเิวณทดสอบเกิดรอยปริราวหรือรอยแตกสะเกด็

ตารางที ่6 เสนผานศนูยกลางของแกนทีใ่ชทดสอบการพัน
(ขอ 6.7)

ตั้งแต 0.80  ถึง  1.60 6 เทาของเสนผานศูนยกลางของเสนลวด

มากกวา 1.60  ถึง  2.50 8 เทาของเสนผานศูนยกลางของเสนลวด

มากกวา 2.50  ถึง  3.15 10 เทาของเสนผานศูนยกลางของเสนลวด

มากกวา 3.15  ถึง  5.00 12 เทาของเสนผานศูนยกลางของเสนลวด

มากกวา 5.00 14 เทาของเสนผานศูนยกลางของเสนลวด

เสนผานศูนยกลางของแกนที่ใชทดสอบการพัน

มิลลิเมตร

เสนผานศูนยกลางของลวด

มิลลิเมตร

ครั้งละ 1 นาที ครั้งละ 30 วินาที ครั้งละ 1 นาที ครั้งละ 30 วินาที

ต้ังแต 0.80  ถึง  1.80 - - 1 -

มากกวา 1.80  ถึง  2.00 - 1 1 1

มากกวา 2.00  ถึง  2.24 - 1 2 -

มากกวา 2.24  ถึง  2.50 - 1 2 -

มากกวา 2.50  ถึง  3.15 - 1 2 1

มากกวา 3.15  ถึง  4.50 - 1 3 -

มากกวา 4.50 1 - 3 -

เสนผานศูนยกลางของลวด

มิลลิเมตร

จํานวนครั้งต่ําสุด

ที่จุมในเวลาที่กําหนด

ประเภท ข.ประเภท ก.
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7. การทําเคร่ืองหมาย

7.1 ตองมีเลข อักษร หรือเครื่องหมายแสดงขอความตอไปนีใ้หเห็นอยางชดัเจนติดอยูทีล่วดเหล็กเคลือบสังกะสี
ทุกๆ ขด
(1) ชื่อหรอืตราเครื่องหมายของโรงงานผูทํา
(2) ประเภท
(3) เสนผานศนูยกลางของลวด
(4) น้ําหนกัสุทธิ
(5) เดือน ป ที่ทํา

7.2 ผูทําผลติภณัฑอตุสาหกรรมทีเ่ปนไปตามมาตรฐานนี ้จะแสดงเครือ่งหมายมาตรฐานกบัผลติภณัฑอตุสาหกรรม
นัน้ได เมือ่ไดรบัใบอนญุาตจากคณะกรรมการมาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรม

8. การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน

8.1 การชักตัวอยางสําหรับการทดสอบท้ังหมดตามมาตรฐานนี้ใหชักมาโดยวิธีสุม ตามจํานวนที่กําหนดในตาราง
ที่ 7

ตารางที ่7 การชักตัวอยางลวดเหล็กเคลือบสังกะสี
(ขอ 8.1)

8.2 ในการตรวจสอบลกัษณะทัว่ไป ความสมํ่าเสมอของสงักะสทีีเ่คลือบและการทดสอบการพัน จํานวนชิน้ทดสอบ
ที่ไมเปนไปตามเกณฑคณุภาพมีจํานวนไมมากกวาคาทีก่ําหนดในสดมภที่ 3 ตารางที ่7 จึงจะถือวาลวดเหล็ก
เคลือบสงักะสรีุนนัน้ผานการทดสอบตามขอนี้

8.3 ในการทดสอบน้าํหนกัของลวดแตละขด การทดสอบการบดิ และน้าํหนกัของสงักะสทีีเ่คลอืบนัน้ ผลการทดสอบ
ตองเปนไปตามท่ีกําหนดตอไปนี ้จงึจะถือวาผานการทดสอบ

จํานวนในรุน จํานวนชิ้นทดสอบที่ไมผาน

ขด การตัดสินที่ยอมใหมีได

6  ถึง  50 5 0

51  ถึง  500 10 1

มากกวา  500 15 2

จํานวนตัวอยาง

ขด
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X  L  kR
หรือ X  L  kR

เมื่อ X คือ คาเฉล่ียของผลการทดสอบ
L คือ คาต่ําสดุของขดีจํากดัเกณฑคณุภาพสําหรับการทดสอบ
k คือ ตัวประกอบมีคาดังตารางที ่8
R คือ คาแตกตางระหวางคาสูงสดุและต่าํสุดของผลการทดสอบ
R คือ คาเฉลีย่ของ R ใชเมือ่ผลการทดสอบมีมากกวา 5 คา ใหแบงผลการทดสอบนัน้ออกเปนกลุม

กลุมละ 5 คา แลวคํานวนหาคาของ R ดังนี้

R  =

8.4 ในการทดสอบเสนผานศนูยกลางเสนลวด การตานแรงดงึนัน้ ผลการทดสอบตองเปนไปตามท่ีกําหนดตอไปนี้
จงึจะถือวาผานการทดสอบ
(1) B  หรือ

(2) X  U – kR หรือ U – kR
(3) X  L  kR หรือ L  kR
เมื่อ B คือ ตัวประกอบมีคาดังตารางที ่8

U คือ คาสงูสดุของขดีจํากดัเกณฑคณุภาพสําหรับการทดสอบ

ตารางที ่8 ตวัประกอบ
(ขอ 8.3 และขอ 8.4)

9. การทดสอบ

9.1 การวดัขนาด
ใชเครือ่งมอืท่ีเหมาะสม วดัเสนผานศนูยกลางเสนลวดสามแหง ใหวดัเสนลวดทกุขดทีช่ักตวัอยางมา โดยวัดที่
ปลายทัง้สอง และตรงกลางของขดแลวหาคาเฉลีย่

9.2 การเตรยีมช้ินทดสอบ
ในการทดสอบหาการตานแรงดงึ การบดิ น้าํหนกัของสงักะสทีีเ่คลอืบความสม่าํเสมอของสงักะสทีีเ่คลอืบ การพนั
ใหตดัชิน้ทดสอบจากปลายขางใดขางหนึง่ของขดลวดตัวอยาง

–
–

–
–

R1  R2  R3  R4  R5

5

R
U – L

R
U – L

–
– –

–

–
–

5 0.3 1.0

10 0.4 0.9

15 0.5 0.8

จํานวนตัวอยาง

ขด
k B

–
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9.2.1 การทดสอบการตานแรงดงึ
9.2.1.1 ชิน้ทดสอบตองเปนเสนลวดตรง มคีวามยาว 200 มลิลิเมตร ระหวางหวัจบัทัง้สอง ถาเสนลวดโคงงอ

ใหดดัเสนลวดใหตรงดวยมอื อาจใชคอนไมหรอืวตัถอุืน่ทีค่ลายกนัชวยแตตองระวงัไมใหคณุภาพของ
เสนลวดเปลีย่นแปลง

9.2.1.2 ดงึชิน้ทดสอบดวยความเรว็ไมมากกวา 100 นวิตนัตอตารางมลิลิเมตรตอวนิาท ี(10 กโิลกรมัแรงตอ
ตารางมลิลิเมตรตอวนิาท)ี และเมือ่ใกลถงึแรงดงึสงูสดุของชิน้ทดสอบตองมคีวามเร็วไมมากกวา 30
นวิตนัตอตารางมลิลิเมตรตอวินาที (3 กิโลกรมัแรงตอตารางมิลลเิมตรตอวนิาท)ี

9.2.1.3 ถาชิน้ทดสอบขาดทีจ่ดุหางจากจุดกึง่กลางของชิน้ทดสอบมากกวาหนึง่ในสี ่ของความยาวชิน้ทดสอบ
ใหทําการทดสอบซ้าํกับชิน้ทดสอบทีต่ัดจากขดลวดเดยีวกนั

9.2.2 การทดสอบการบดิ
9.2.2.1 ชิน้ทดสอบตองเปนเสนลวดตรง มคีวามยาว 200 มลิลิเมตร ระหวางหวัจบัทัง้สอง ถาเสนลวดโคงงอ

ใหดัดเสนลวดใหตรงดวยมือ อาจใชคอนไมหรือวตัถุอื่นที่คลายกันชวย แตตองระวังไมใหคุณภาพ
ของเสนลวดเปลีย่นแปลง

9.2.2.2 เครือ่งมืดท่ีใชทดสอบ ตองสามารถบิดชิ้นทดสอบในแนวแกนเทานัน้ โดยไมทําใหชิน้ทดสอบคดงอ
และในขณะทดสอบความยาวของชิน้ทดสอบจะตองไมเปลีย่นแปลงคอืท่ีจับชิน้ทดสอบทางดานหนึง่
ตองยดึตดิแนนในขณะท่ีจบัอกีดานหนึง่หมุน

9.2.2.3 บดิชิน้ทดสอบในแนวแกนของชิน้ทดสอบจนขาด โดยใชแรงเคนดงึ (tensile stress) ที่คงที ่แรงเคน
ดึงที่ใชตองไมมากกวารอยละ 2 ของการตานแรงดึงของชิ้นทดสอบ

9.2.2.4 อตัราความเร็วทีใ่ชในการบิดตองชามาก ไมมากกวา 1 รอบตอหนึง่วินาท ีเพือ่ปองกนัไมใหอณุหภมูิ
ของชิน้ทดสอบเพิม่ขึ้น ซึ่งอาจจะกระทบกระเทอืนผลของการทดสอบ

9.2.2.5 ถาชิ้นทดสอบขาดหางจากที่จบัภายในระยะสองเทาของเสนผานศูนยกลางของชิ้นทดสอบนัน้ ใหทํา
การทดสอบซ้าํกบัชิน้ทดสอบทีต่ดัจากขดลวดขดเดยีวกนั

9.2.3 การทดสอบหาน้ําหนักของสังกะสีทีเ่คลอืบ
9.2.3.1 ขนาดของชิ้นทดสอบ ใหใชเสนลวดยาว 300 ถึง 600 มิลลิเมตร
9.2.3.2 สารละลายที่ใชและวิธีเตรียม ผสมกรดไฮโดรคลอริก (HCl) จํานวน 1 000 มิลลิเมตร มีความถวง

จําเพาะไมนอยกวา 1.16 กับแอนตโิมนไีตรคลอไรด (SbCl3) 32 กรัม หรือแอนติโมนีไตรออกไซด
(Sb2O3) 20 กรัม
ใหเตรียมสารละลายทันทีกอนทําการทดสอบโดยนําสารละลายที่กลาวขางตน 5 มิลลิเมตรผสมกับ
กรดไฮโดรคลอริกความเขมขนเทาเดมิ 100 มลิลิเมตร เปนสารละลายท่ีใชในการทดสอบ

9.2.3.3 กอนทําการทดสอบ ใหลางชิ้นทดสอบดวยเบนซินบริสุทธ์ิ (C6H6) หรือปโตรเลียมเบนซินบริสุทธ์ิ
หรือไตรคลอไรดเอทีลีนบริสุทธ์ิ (ClCH.CCl2) หรือคารบอนเตตระคลอไรดบริสุทธ์ิ (CCl4)
ถชูิน้ทดสอบเบาๆ ดวยมกัเนเซยีมออกไซดบรสิทุธิ ์(MgO) ลางชิน้ทดสอบดวยน้าํไหล แลวนําไปลาง
ดวยเอทิลอัลกอฮอลบริสุทธ์ิ (C2H5OH) เช็ดชิ้นทดสอบใหแหง
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9.2.3.4 ชั่งน้ําหนักชิ้นทดสอบใหอานไดละเอียดถึง 0.01 กรัม
ในกรณทีีช่ิน้ทดสอบยาวมากใหงอชิน้ทดสอบหรือขดเปนขดเพือ่ใหชิน้ทดสอบจมอยูใตสารละลายที่
เตรียมไวโดยทั่วถึง เมื่อเกิดปฏิกิริยาใหกาซไฮโดรเจนนอยลงและผิวของชิ้นทดสอบหายไป ใหนํา
ชิน้ทดสอบไปลางน้าํทนัทใีชผาฝายเชด็ใหแหงแลวนาํไปชัง่น้าํหนกัใหละเอยีดถงึ 0.01 กรมั วดัเสนผาน
ศูนยกลางของชิ้นทดสอบสองแหงท่ีหางกันในลักษณะไดฉากกัน ใหละเอียดถึง 0.01 มิลลิเมตร
นาํคาเฉลีย่ไปคํานวณจากสตูร

9.2.3.5 A =  d  1960

เมื่อ A คือ น้ําหนักสงักะสทีี่เคลือบ เปนกรมัตอตารางเมตร
W1 คือ น้ําหนกัของชิน้ทดสอบกอนจุมในสารละลาย เปนกรมั
W2 คือ น้ําหนกัของชิน้ดทสอบหลังจุมในสารละลาย เปนกรมั
d คือ เสนผานศนูยกลางของชิน้ทดสอบหลังจากจุมในสารละลาย เปนมลิลิเมตร
1960 คือ ตวัคงท่ี

9.2.3.6 ในระหวางการทดสอบตองควบคุมอุณหภูมิของสารละลายไมใหมากกวา 38 องศาเซลเซยีส
9.2.3.7 เมือ่สังเกตเห็นกาซไฮโดรเจนเกดินอยลงแลว ไมควรปลอยชิน้ทดสอบแชอยูในสารละลายนัน้ใหนาน

ออกไปอีก
9.2.4 การทดสอบความสมํ่าเสมอของสงักะสีท่ีเคลอืบ

9.2.4.1 ขนาดของชิ้นทดสอบ ใชเสนลวดยาว 200 มิลลิเมตร
9.2.4.2 สารละลายทีใ่ชและวิธีเตรียมประกอบดวยผลึกคอปเปอรซลัเฟต (CuSO4.5H2O) 36 กรัม ละลาย

ดวยน้ํา 100 มิลลิเมตร อุนใหรอนเพื่อชวยใหละลายไดเร็วขึ้น เติมไฮดรอกไซดผง (Cu (OH)2)
มากเกินพอเพื่อขจัดกรดซัลฟุริกท่ีเกิดขึ้น ทิ้งไวคางคืนหรือประมาณ 24 ชั่วโมง แลวนําไปกรอง
สารละลายทีจ่ะนาํไปใชควรเปนสารละลายอิม่ตวัทีอ่ณุหภมู ิ18 องศาเซลเซยีส ความถวงจาํเพาะ 1.186

9.2.4.3 ภาชนะบรรจุสารละลายควรเปนแกว หรือกระเบือ้งเคลอืบหรือภาชนะทีไ่มทําปฏกิิริยากับสารละลาย
คอปเปอรซัลเฟต ขนาดเสนผานศนูยกลางไมนอยกวา 50 มลิลิเมตร สําหรับชิน้ทดสอบทีม่เีสนผาน
ศูนยกลางนอยกวา 2.5 มิลลิเมตร และขนาดเสนผานศูนยกลางไมนอยกวา 75 มิลลิเมตร สําหรับ
ชิ้นทดสอบท่ีมีเสนผานศูนยกลางตัง้แต 2.5 มิลลิเมตร ภาชนะนี้ควรสูงไมนอยกวา 100 มิลลเิมตร

9.2.4.4 บรรจสุารละลายทีเ่ตรียมไวตามขอ 9.2.4.2 ในภาชนะที่กําหนดในขอ 9.2.4.3
9.2.4.5 ลางชิน้ทดสอบดวยเบนซนิทีบ่รสิุทธิ ์หรือปโตรเลยีมเบนซินบริสุทธิ ์หรือไตรคลอไรดเอทีลีนบรสิุทธิ์

หรือคารบอนเตตระคลอไรดบรสิุทธิ์
นําชิน้ทดสอบไปจุมในสารละลายทีเ่ตรยีมไวตามจํานวนครัง้และเวลาทีก่ําหนดในตารางที ่5

9.2.4.6 ในระหวางการทดสอบ ตองควบคุมอุณหภูมขิองสารละลายใหอยูระหวาง 16 ถึง 20 องศาเซลเซียส
ตองไมกวนสารละลายและตองระวังไมใหชิน้ทดสอบถูกภาชนะทีบ่รรจดุวย

9.2.4.7 หลงัการจุมชิน้ทดสอบแตละครัง้ ใหนาํชิน้ทดสอบไปลางดวยน้าํทนัท ีถามทีองแดงตดิอยูบนชิน้ทดสอบ
ใหขัดออก

9.2.4.8 หลังจากทดสอบครบจํานวนเวลาและครัง้ทีก่ําหนดไวแลว ตองเปนไปตามทีก่ําหนดในขอ 6.6

W1–W2
W2
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9.2.5 การทดสอบการพนั
9.2.5.1 ขนาดของชิน้ทดสอบ ใหใชเสนลวดยาวพอสมควร
9.2.5.2 เครือ่งมอื ใชเครือ่งมอืท่ีสามารถพนัชิน้ทดสอบใหแนบแนนตดิกบัแกนได แกนทีใ่ชพนัชิน้ทดสอบตอง

เปนขนาดตามทีก่ําหนดในตารางที ่6
9.2.5.3 การทดสอบ พนัชิน้ทดสอบรอบแกนดวยความเรว็คงทีแ่ตตองไมมากกวา 1 รอบตอวนิาท ีทัง้นีต้องไม

ทาํใหอณุหภมูขิองชิน้ทดสอบเพิม่ขึน้ ซึง่อาจกระทบกระเทอืนตอผลการทดสอบได การพนัชิน้ทดสอบ
นี้ตองใชแรงดึงไมมากกวารอยละ 2 ของแรงเคนดึงของชิ้นทดสอบนั้นๆ


