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อนุกรรมการวิชาการรายสาขาคณะที่ 1/4 

เหล็กแผนเคลือบสังกะสี 

ประธานอนุกรรมการ 

นายประจวบ  ลองสุวรรณ สถาบันเหล็กและเหล็กกลาแหงประเทศไทย 

อนุกรรมการ 

รองศาสตราจารยกิจพัฒน  ภูวรวรรณ วิศวกรรมสถานแหงประเทศไทย ในพระบรมราชูปถัมภ 
นางสาวกนกวรรณ  แสงเกียรติยุทธ สถาบันวิจัยโลหะและวัสดุ จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
นางรุจีภรณ  นาคขุนทด สถาบันวิจัยวิทยาศาสตรและเทคโนโลยีแหงประเทศไทย 

นายประทีป  วงศบัณฑิต 
นายสินิทธิ์  บุญสิทธิ์ กรมโยธาธิการและผังเมือง 

นางสาวสุธาสินี  อาทิตยเที่ยง 
นายมนูญ  ธีระวิภาค สํานักการโยธา กรุงเทพมหานคร 
นายเด็ดดวง  ไชยมงคล สมาคมอุตสาหกรรมไฟฟา อิเล็กทรอนิกส และโทรคมนาคมไทย 

นายถาวร  โพธิ์ชัยศรี 
นายดอกคูณ  บุญเดช สมาคมผูผลิตชิ้นสวนยานยนตไทย 

นายภูวดล  กอนทอง  
นายสุชาติ  พลายศิริ บรษิัท เหล็กแผนเคลือบไทย จํากัด 

นายวีระพล  เกษมสุขไพศาล 
นายศักดิ์ชัย  จงศิริเลิศ บริษัท เอ็นเอส-สยามยูไนเต็ดสตีล จํากัด 

นายกฤษณะพงษ  สิงหโต 
นายทรงพล  กรุดพันธ บริษัท เจเอฟอี สตีล กัลวาไนซิ่ง (ประเทศไทย) จํากัด 
นายนันทจิตร  ถาวรบุตร สมาคมการคาผูผลิตเหล็กแผนเคลือบสังกะสี 

นายเกรียงไกร  กนกวิไลรัตน 
นายสุชาติ  จิตตเพียร สมาคมหลังคาเหล็กไทย 

นายจิรพล  ยิ่งสิทธิสวัสดิ์  

อนุกรรมการและเลขานุการ 

นายชัยภัค  ภัทรจินดา สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 
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เนื่องจากปจจุบันมีการใชงานผลิตภัณฑ เหล็กกลาทรงแบนรีดรอนเคลือบสังกะสีโดยกรรมวิธีจุมรอน ในประเทศเปน
จํานวนมากและแพรหลาย ดังนั้นเพ่ือสงเสริมอุตสาหกรรมประเภทนี้ และเพ่ือเปนการคุมครองผูบริโภคใหไดรับความ
ปลอดภัย จึงกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม เหล็กกลาทรงแบนรีดรอนเคลือบสังกะสีโดยกรรมวิธีจุมรอน นี้ข้ึน 

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้กําหนดข้ึนโดยอาศัยเอกสารตอไปนี้เปนแนวทาง 

JIS G 3302: 2019 Hot-dip zinc-coated steel sheet and strip 

JIS G 0320: 2009 Standard test method for heat analysis of steel products 

JIS G 0320: 2009/ 
AMENDMENT 1: 2015 

Standard test method for heat analysis of steel products (Amendment 
1) 

JIS G 0320: 2009/ 
AMENDMENT 2: 2017 

Standard test method for heat analysis of steel products (Amendment 
2) 

JIS G 0321: 2017 Product analysis and its tolerance for wrought steel 

JIS G 0404: 2014 Steel and steel products – General technical delivery requirements 

JIS K 0119: 2008 General rules for X-ray fluorescence analysis 

JIS Z 8401: 2019 Rounding of numbers 

JIS Z 2241: 2020 Metallic materials - Tensile testing - Method of test at room 
temperature 

JIS Z 2248: 2018 Metallic Materials - Bend Test   

ASTM A653/A653M – 20 Standard Specification for Steel Sheet, Zinc-Coated (Galvanized) or 
Zinc-Iron Alloy-Coated (Galvannealed) by the Hot-Dip Process 

ASTM A902 – 18a Standard Terminology Relating to Metallic Coated Steel Products 

มอก. 2172 เลม 1–2556 วัสดุโลหะ – การทดสอบแรงดึง เลม 1 – การทดสอบท่ีอุณหภูมิหอง 

มอก. 2173–2555 วัสดุโลหะ – การทดสอบการดัดโคง 

มอก. 2914–2561 เหล็กกลาทรงแบน – การวัดมิติและระยะเบี่ยงเบน 
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ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม 

ฉบับที ่ 6696  ( พ.ศ.  2565 ) 

ออกตามความในพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 

พ.ศ. 2511 
เรื่อง  กําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 

เหล็กกลาทรงแบนรีดรอนเคลือบสังกะสีโดยกรรมวิธีจุมรอน 
 

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 
พ.ศ. 2511 ซึ่งแกไขเพิ่มเติมโดยพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (ฉบับท่ี 7) พ.ศ. 2558 
รัฐมนตรีวาการกระทรวงอุตสาหกรรมออกประกาศกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม เหล็กกลาทรงแบน
รีดรอนเคลือบสังกะสีโดยกรรมวิธีจุมรอน มาตรฐานเลขท่ี มอก. 3243-2564 ไว ดังมีรายละเอียดตอทาย
ประกาศนี ้

ทั้งนี้  ใหมีผลตั้งแตวันที่ประกาศในราชกิจจานุเบกษา เปนตนไป 

ประกาศ ณ วันท่ี  24  พฤษภาคม  พ.ศ.  2565 

 สุริยะ  จึงรุงเรืองกิจ 

 รัฐมนตรีวาการกระทรวงอุตสาหกรรม 
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มอก. 3243–2564 

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 

เหล็กกลาทรงแบนรีดรอนเคลือบสังกะสี 

โดยกรรมวิธีจุมรอน 
1.  ขอบขาย 

1.1 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ครอบคลุม เหล็กกลาทรงแบนรีดรอนเคลือบสังกะสีโดยกรรมวิธีจุมรอน 
สําหรับทําวัสดุกอสราง เครื่องใชไฟฟา ฯลฯ  ทําโดยนําเหล็กกลาทรงแบนรีดรอนไปเคลือบ ดวยสารที่มี
องคประกอบหลักเปนสังกะสี เพื่อปรับปรุงสมบัติการปองกันสนิม  และอาจนําไปผานกรรมวิธีทางเคมี การ
เคลือบน้ํามัน เพื่อใหมีความเหมาะสมในการนําไปใชงานมากขึ้น มีทั้งท่ีสงมอบเปนแผนและเปนมวน 

1.2 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ ไมครอบคลุม 

1.2.1 เหล็กกลาทรงแบนรีดรอนเคลือบสังกะสีโดยกรรมวิธีจุมรอน และอบเพื่อใหเกิดชั้นของโลหะผสมระหวาง
เหล็กกับสังกะสี (galvanneal) 

1.2.2 เหล็กกลาทรงแบนรดีรอนเคลอืบสังกะสีโดยกรรมวิธีจุมรอน สําหรับงานรถยนต ท่ีไดกําหนดเปนมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรมแลว 

1.2.3 เหล็กกลาทรงแบนรีดรอนเคลือบสังกะสีผสมโลหะอื่น ที่ไดกําหนดเปนมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม
แลว เชน เหล็กกลาทรงแบนเคลือบสังกะสี ผสมอะลูมิเนียม 5% ถึง 13% และแมกนีเซียม 2% ถึง 4% 
โดยกรรมวิธีจุมรอน 

2.  บทนิยาม 

ความหมายของคําที่ใชในมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ มีดังตอไปนี้ 

2.1 เหล็กกลาทรงแบนรีดรอนเคลือบสังกะสีโดยกรรมวิธีจุมรอน ซึ่งตอไปในมาตรฐานนี้จะเรียกวา “เหล็กแผน
เคลือบสังกะสี” หมายถึง เหล็กกลาทรงแบนรีดรอน

1)
 ที่นํามาเคลือบผิวดวยสังกะสีโดยกรรมวิธีจุมรอน 

หมายเหตุ 1 สําหรับเหล็กแผนเคลือบสังกะสี ความหนาระบุ 1.6 mm ถึง 3.2 mm อาจใชเหล็กกลาทรงแบนรีดเย็นได  
ทั้งน้ีไมมีผลตอการจัดประเภทของผลิตภัณฑตามกฎหมายวาดวยพิกัดอัตราศุลกากรและกฎหมายอื่น 

หมายเหตุ 2 ขอแนะนําสําหรับการจําแนกเหล็กแผนเคลือบสังกะสีที่ทําจากเหล็กกลาทรงแบนรีดรอนและเหล็กกลาทรง
แบนรีดเย็น ใหไวในภาคผนวก ก. 

2.2 เหล็กกลาแผนมวนรีดรอนเคลือบสังกะสี ซึ่งตอไปในมาตรฐานนี้จะเรียกวา “เหล็กแผนมวน” หมายถึง เหล็ก
แผนเคลือบสังกะสีที่ทําเปนมวน ลักษณะขอบเปนไดทั้งขอบรีดและขอบตัด 

2.3 เหล็กกลาแผนตัดรดีรอนเคลือบสังกะสี ซึ่งตอไปในมาตรฐานนี้จะเรียกวา “เหล็กแผนตัด” หมายถึง เหล็กแผน
เคลือบสังกะสีท่ีสงมอบเปนแผนเรียบ ลักษณะขอบเปนไดทั้งขอบรีดและขอบตัด 
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2.4 เหล็กกลาแผนลูกฟูกเคลือบสังกะสี ซึ่งตอไปในมาตรฐานนี้จะเรียกวา “เหล็กแผนลูกฟูก” หมายถึง เหล็กแผน
เคลือบสังกะสีท่ีนํามาข้ึนรูปเปนลอน 

2.5 มวลเคลือบ (coating mass) หมายถึง มวลเปนกรัมของสังกะสีที่เคลือบทั้งสองดานตอพื้นที่ 1 m2  

2.6 ความหนาระบุ (nominal thickness) หมายถึง ความหนาของเหล็กกลาทรงแบนรีดรอนกอนนํามาเคลือบ
สังกะสี 

2.7 ความหนาผลิตภัณฑ (product thickness) หมายถึง ความหนาของเหล็กกลาทรงแบนรีดรอนรวมกับความ
หนาของมวลเคลอืบ 

2.8 ลายดอก (spangle) หมายถึง โครงสรางผลึกท่ีเกิดขึ้นบนผิวเคลือบ เมื่อโลหะหลอมเหลวแข็งตัว 

หมายเหตุ สมบัตเิชิงสุนทรียภาพของผลึกโลหะที่เกิดขึ้นขณะแข็งตัวในชั้นเคลือบ มีลักษณะเปนลายคลายดอกไมปรากฎ
บนผิวเคลือบมองเห็นไดดวยตาเปลา อาจเห็นเปนรปูเกล็ดหิมะหรือรูปดาวหกแฉก รูปรางและขนาดของลาย
ดอกขึ้นกับองคประกอบตาง ๆ เชน สวนประกอบทางเคมีของโลหะหลอมเหลวในบอเคลอืบ อัตราการเย็นตัว 
ความเรยีบของโลหะพ้ืน (base metal หรอื substrate) โลหะเจือที่เติม สิ่งเจือปน 

ลายดอกอาจจําแนกเปน ลายดอกปกติ (regular spangle) ลายดอกนอยท่ีสุด (minimized spangle) และ
ไมมีลายดอก (zero spangle หรอื spangle-free)  อยางไรก็ตาม การจําแนกดังกลาวเปนการจําแนกเชิง
คุณภาพ (qualitative) 

2.8.1 ลายดอกปกติ หมายถึง ผิวเคลือบสําเร็จที่เกิดขึ้นบนเหล็กแผนเคลือบสังกะสี ซ่ึงสามารถมองเห็น
โครงสรางผลึกสังกะสีไดดวยตาเปลา 

หมายเหตุ โดยทั่วไป ผิวเคลือบสําเร็จนี้เกิดจากการแข็งตัวของชั้นเคลือบท่ีไมมีการควบคุม ทําใหมีขนาดเกรนที่ไม
สม่ําเสมอและไมมีขีดจํากัดของขนาด 

2.8.2 ลายดอกนอยท่ีสุด หมายถึง ผิวเคลือบสําเร็จที่เกิดข้ึนบนเหล็กแผนเคลือบสังกะสี ซึ่งสามารถมองเห็น
ลวดลายของเกรนไดดวยตาเปลา โดยทั่วไป มีขนาดเกรนเล็กกวาและชัดเจนนอยกวาลวดลายที่เห็นของ
ลายดอกปกติ 

หมายเหตุ ผิวเคลือบสําเร็จนี้เกิดโดยวิธีหนึ่งวิธีใดตอไปนี้ (1) การจํากัดการโตของผลึกสังกะสีท่ีเร่ิมขึ้นแลวดวย
เทคนิคการผลิตพิเศษระหวางการแข็งตัวของโลหะสังกะสี หรือ (2) การยับย้ังการโตของผลึกสังกะสีดวย
การผสมผสานของการควบคุมสวนประกอบทางเคมีของโลหะหลอมเหลวในบอเคลือบรวมกับการทําให
เย็นตัวระหวางการแข็งตัว 

2.8.3 ไมมีลายดอก หมายถึง ผิวเคลือบสําเร็จที่สม่ําเสมอของเกรนขนาดเล็กซึ่งมีขนาดเทา ๆ กันในทุกแกน 
(equiaxed) ที่เกิดข้ึนบนเหล็กแผนเคลือบสังกะสี ทําใหยากที่จะแยกแยะลวดลายของเกรนใหเห็นชัดเจน
ดวยตาเปลา โดยเฉพาะอยางย่ิง รูปแบบของผิวที่เกิดจากการกอตัวของโครงสรางผลึก 

2.9 ขอบรีด (mill edge) หมายถึง ขอบของเหล็กแผนเคลือบสังกะสีท่ีทําจากเหล็กแผนรีดเย็นขอบเดิมหรือขอบรีด 
และไมมีการตัดแตงขอบหลังการเคลอืบสังกะสี 

2.10 ขอบตัด (cut edge) หมายถึง ขอบของเหล็กแผนเคลือบสังกะสีที่ทําจากเหล็กแผนรีดเย็นขอบตัด ท่ีไมมีการ
ตกแตงขอบหลังการเคลือบสังกะสี หรือขอบของเหล็กแผนเคลือบสังกะสีท่ีมีการตัดแตงหลังการเคลือบสังกะสี  

หมายเหตุ  ขอบตัดอาจเรียกวา trimmed edge หรือ slit edge หรือ sheared edge ก็ได 
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2.11 การรีดปรับสภาพผิว หมายถึง การรีดเย็นที่ทําใหเหล็กแผนเคลือบสังกะสีมีการลดขนาดเล็กนอย เพื่อปรับ
ความเรียบของผิวเคลือบสําเร็จ 

3.  ชนิด ชั้นคุณภาพ และสัญลักษณมวลเคลือบ 

3.1 เหล็กแผนเคลือบสังกะสี แบงเปนชนิด ชั้นคุณภาพ และสัญลักษณมวลเคลือบ ตามตารางท่ี 1 

ตารางที่ 1 ชนิด ชั้นคณุภาพ และสัญลักษณมวลเคลือบ 

(ขอ 3.1) 

ชนิด ชั้นคุณภาพ การใชงาน 1) สัญลักษณมวลเคลอืบ 

เหล็กแผนมวน 

เหล็กแผนตัด 

เหล็กแผนลูกฟูก 

SGHC งานทั่วไป (commercial) Z060  Z080 

Z100  Z120  Z140  Z180 

Z200  Z220  Z250  Z275 

Z350  Z370 

Z450 

Z600 

SGH340 งานทั่วไปทนแรงดึงสูง (high 
strength commercial) 

SGH400 

SGH440 

SGH490 

SGH540 

หมายเหตุ 1) ใหไวเปนขอมูล ไมตองระบุลงในใบอนุญาต 

4.  สวนประกอบทางเคมี 

4.1 สวนประกอบทางเคมีของเหล็กกลาทรงแบนรีดรอนที่นํามาทําเหล็กแผนเคลือบสังกะสี 

เมื่อวิเคราะหจากเบา (heat analysis) ใหเปนไปตามตารางท่ี 2 

กรณเีมื่อวิเคราะหจากผลิตภัณฑ (product analysis) ใหเปนไปตามตารางท่ี 3 

ขอกําหนดทั่วไปสําหรับการวิเคราะหสวนประกอบทางเคมี และวิธีการชักตัวอยาง ใหปฏิบัติตาม JIS G 0404  
กรณีเม่ือวิเคราะหจากผลิตภัณฑ ใหเตรียมชิ้นทดสอบจากตําแหนงที่ใกลเคียงกับตําแหนงของชิ้นทดสอบแรง
ดึง และทําใหมั่นใจวา ผลการทดสอบไมไดรับผลกระทบจากชั้นเคลือบ 

การทดสอบใหปฏิบัติตาม JIS G 0320 โดยเลือกวิธีทดสอบจากวิธีที่ระบุในมาตรฐานดังกลาว 
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ตารางที่ 2 สวนประกอบทางเคมีของเหล็กกลาทรงแบนรีดรอน เม่ือวิเคราะหจากเบา 

(ขอ 4.1) 

หนวยเปนรอยละ 

ชั้นคณุภาพ C Mn P S 

SGHC ≤0.15 ≤0.80 ≤0.05 ≤0.05 

SGH340 ≤0.25 ≤1.70 ≤0.20 ≤0.05 

SGH400 ≤0.25 ≤1.70 ≤0.20 ≤0.05 

SGH440 ≤0.25 ≤2.00 ≤0.20 ≤0.05 

SGH490 ≤0.30 ≤2.00 ≤0.20 ≤0.05 

SGH540 ≤0.30 ≤2.50 ≤0.20 ≤0.05 

ตารางที่ 3 สวนประกอบทางเคมีของเหล็กกลาทรงแบนรดีรอน เม่ือวิเคราะหจากผลิตภัณฑ 

(ขอ 4.1) 

หนวยเปนรอยละ 

ชั้นคุณภาพ C Mn P S 

SGHC ≤0.18 ≤0.84 ≤0.06 ≤0.06 

SGH340 ≤0.26 ≤1.74 ≤0.21 ≤0.06 

SGH400 ≤0.26 ≤1.74 ≤0.21 ≤0.06 

SGH440 ≤0.26 ≤2.04 ≤0.21 ≤0.06 

SGH490 ≤0.31 ≤2.04 ≤0.21 ≤0.06 

SGH540 ≤0.31 ≤2.54 ≤0.21 ≤0.06 
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5.  สมบัติทางกล 

5.1 ความเคนครากบน ReH หรือความเคนพิสูจนสําหรับการยืดชวงพลาสติก 0.2% Rp0.2   ความตานแรงดึง Rm   
และความยืด A 

ใหเปนไปตามตารางท่ี 4 

การทดสอบ ใหปฏิบัติตาม มอก. 2172 เลม 1 หรือ JIS Z 2241 โดยใชชิ้นทดสอบหมายเลข 5 แนวทิศทาง
การรีด การเตรียมชิ้นทดสอบตองทําใหศูนยกลางของชิ้นทดสอบอยูท่ีตําแหนง 1/4 ของความกวางของเหล็ก
แผนเคลือบสังกะสี (w/4) จากขอบขาง  กรณีที่ความกวางของผลิตภัณฑไมเพียงพอที่จะทําใหศูนยกลางของ
ชิ้นทดสอบอยูที่ตําแหนง w/4 ได ใหเตรียมชิ้นทดสอบในลักษณะที่ศูนยกลางของชิ้นทดสอบอยูใกลกับ
ตําแหนง w/4 ใหมากที่สุดเทาที่จะเปนไปได  ขอกําหนดท่ัวไปสําหรับการทดสอบแรงดึง การประเมินผล และ
การทดสอบซ้ํา ใหปฏิบัติตาม JIS G 0404 

กรณีเหลก็แผนลูกฟูก ใหเตรียมชิ้นทดสอบจากเหล็กแผนเคลือบสังกะสีกอนขึ้นลอน 

ความหนาที่ใชสําหรับการคํานวณหาคาความเคนครากบน ReH หรือความเคนพิสูจนสําหรับการยืดชวง
พลาสติก 0.2% Rp0.2  และความตานแรงดึง Rm  ใหใชคาใดคาหนึ่งตอไปนี้ 

 ความหนาที่วัดไดจริงหลังการลอกชั้นเคลือบ 

 ความหนาที่ไดจากการลบความหนาผลิตภัณฑที่วัดไดจริงดวยความหนาเทียบเทาของมวลเคลือบ 

 ความหนาที่ไดจากการลบความหนาผลิตภัณฑที่วัดไดจริงดวยความหนาคํานวณของมวลเคลือบ (หาคา
โดยหารมวลเคลือบที่วัดไดจริงดวยความหนาแนน 7.14 g/cm

3
  แปลงหนวยเปนมิลลิเมตรแลวปดเศษให

มีความละเอียดถึง 0.001  การปดเศษ ใหปฏิบัติตามภาคผนวก ฉ.) 

ตารางที่ 4  ความเคนครากบน ReH หรือความเคนพสิูจนสําหรับการยืดชวงพลาสติก 0.2% Rp0.2  
  ความตานแรงดึง Rm และความยืด A 

(ขอ 5.1) 

ชั้นคุณภาพ 
ReH หรือ Rp0.2 

MPa 

Rm 

MPa 
A 
% 

SGHC ≥205 ≥270 – 
SGH340 ≥245 ≥340 ≥20 
SGH400 ≥295 ≥400 

≥18 
SGH440 ≥335 ≥440 
SGH490 ≥365 ≥490 

≥16 
SGH540 ≥400 ≥540 
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6.  การเคลือบสังกะสี กรรมวิธีทางเคมี และการเคลือบน้ํามัน 

6.1 มวลเคลือบ 

คาเฉลี่ยและคานอยที่สุดของมวลเคลือบ ตองไมนอยกวาคาที่กําหนดไวในตารางที่ 5  และมวลเคลือบแตละ
ดาน (ทั้ง 6 คา) ตองไมนอยกวา 40% ของมวลเคลือบนอยที่สุดในตารางที่ 5 

การเตรียมชิ้นทดสอบ ใหเตรียมชิ้นทดสอบจํานวน 3 ชิ้นจากตัวอยางเหล็กแผนเคลือบสังกะสีเดียวกัน โดย
กรณีตัวอยางเหล็กแผนเคลือบสังกะสีท่ีทําโดยกรรมวิธีจุมรอนแบบตอเนื่อง ใหเตรียมชิ้นทดสอบ 1 ชิ้น จากแต
ละตําแหนง จํานวน 3 ตําแหนง ดังรูปที่ 1 หรือ ตําแหนงที่ใกลเคียงที่สุดเทาที่จะเปนไปได  กรณีตัวอยางเหล็ก
แผนเคลือบสังกะสีที่ทําโดยการเคลือบทีละแผน ใหเตรียมชิ้นทดสอบ 1 ชิ้นจากแตละตําแหนง จํานวน  
3 ตําแหนง ดังรูปที่ 2 หรือ ตําแหนงท่ีใกลเคยีงที่สดุเทาที่จะเปนไปได    

การทดสอบ ใหปฏิบัติตามภาคผนวก ข. หรือภาคผนวก ค. หรือวิธีอื่นที่เทียบเทา เชน การทดสอบความหนา
แบบแมเหล็กไฟฟา (electromagnetic thickness test) แลวแปลงคาเปนมวลเคลือบ (กําหนดคาความ
หนาแนนของชั้นเคลือบเทากับ 7.14 g/cm3) กรณทีี่มีขอโตแยง ใหปฏิบัติตามภาคผนวก ค. 

กรณีเหล็กแผนลูกฟูก ใหเตรียมชิ้นทดสอบจากเหล็กแผนเคลือบสังกะสีกอนขึ้นลอน 

        หนวยเปนมิลลิเมตร 

 

 

รูปที่ 1  ตําแหนงช้ินทดสอบมวลเคลือบ (กรณีทําโดยกรรมวิธีจุมรอนแบบตอเนื่อง) 

(ขอ 6.1) 

ทิศทางการเคลือบ 
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หนวยเปนมิลลิเมตร 

 
รูปที่ 2  ตําแหนงชิ้นทดสอบมวลเคลือบ (กรณีทําโดยการเคลือบทีละแผน) 

(ขอ 6.1) 

ตารางที่ 5  มวลเคลือบ 

(ขอ 6.1) 

หนวยเปนกรัมตอตารางเมตร 
สัญลักษณมวลเคลอืบ มวลเคลือบเฉลี่ย มวลเคลือบนอยท่ีสุด 

Z060 60 51 
Z080 80 68 
Z100 100 85 
Z120 120 102 
Z140 140 119 
Z180 180 153 
Z200 200 170 
Z220 220 187 
Z250 250 213 
Z275 275 234 
Z350 350 298 
Z370 370 315 
Z450 450 383 
Z600 600 510 

6.2 ผิวเคลือบสําเร็จ 

สัญลักษณผิวเคลือบสําเร็จ เปนดังนี้ 
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6.2.1 ลายดอก 

ใหแสดงสัญลักษณตามตารางท่ี 6 

ตารางที่ 6  สัญลักษณลายดอก 

(ขอ 6.2.1) 

ลายดอก สัญลักษณ 
ลายดอกปกติ R 
ลายดอกนอยที่สุด/ไมมีลายดอก Z 

หมายเหตุ กรณีไมมีลายดอก อาจใชสัญลักษณ E ได 

6.2.2 การรีดปรับสภาพผิว 

เมื่อมีขอตกลงระหวางผูซื้อกับผูทํา ใหรีดปรับสภาพผิว ใหแสดงสัญลักษณ S 

6.3 การติดแนนของชั้นเคลือบ 

เมื่อดัดโคงใหปลายชิ้นทดสอบขนานกันตามระยะหางไมเกินคาที่กําหนดไวในตารางที่ 7 (ดูรูปที่ 3)  ช้ันเคลือบ
บริเวณสวนโคงดานนอก ที่หางจากขอบขางทั้งสองของชิ้นทดสอบ 7 mm ขึ้นไป ตองไมแตก ไมลอก ไมหลุด
ลอน 

การทดสอบ ใหปฏิบัติตาม มอก. 2173 หรือ JIS Z 2248 โดยใชชิ้นทดสอบแนวทิศทางการรีด ชิ้นทดสอบมี
ความกวาง 75 mm ถึง 125 mm ความยาวประมาณ 2 เทาของความกวาง 

กรณีเหลก็แผนลูกฟูก ใหเตรียมชิ้นทดสอบจากเหล็กแผนเคลือบสังกะสีกอนขึ้นลอน 

ตารางที่ 7  ระยะหางมากทีสุ่ดของปลายชิ้นทดสอบ 

(ขอ 6.3) 

ชั้นคุณภาพ 

ความหนาระบ ุ mm 
<3.00 ≥3.00 

สัญลักษณมวลเคลอืบ สัญลักษณมวลเคลือบ 
Z060 

ถึง Z275 
Z350 
Z370 

Z450 
Z600 

Z060 
ถึง Z275 

Z350 
Z370 

Z450 
Z600 

SGHC 1 2 2 2 2 2 
SGH340 1 1 2 2 2 3 
SGH400 2 2 2 3 3 3 
SGH440 

3 3 3 3 3 3 SGH490 
SGH540 

หมายเหต ุ ระยะหางมากที่สุดกําหนดไวเปนจํานวนเหล็กแผนเคลือบสังกะสีที่ความหนาระบุเดียวกับชิ้นทดสอบ 
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รูปที่ 3 การดัดโคงเพื่อทดสอบการติดแนนของช้ันเคลือบ 

(ขอ 6.3) 

6.4 กรรมวิธีทางเคม ี

ใหแสดงสัญลักษณตามตารางที่ 8 

ตารางที่ 8  สัญลักษณกรรมวิธีทางเคมี 

(ขอ 6.4) 

กรรมวิธีทางเคมี สัญลักษณ 

กรรมวิธีท่ีปราศจากโครเมต 1) 2) 

กรรมวิธีโครเมต C 

กรรมวิธีฟอสเฟต 
3)
 P 

ไมผานกรรมวิธีทางเคมี M 

หมายเหตุ 1) กรรมวิธีที่ปราศจากโครเมต หมายรวมทั้งกรรมวิธีท่ีปราศจากโครเมตและกรรมวิธีฟอสเฟตที่ปราศจากโครเมต  คํา
วา “ที่ปราศจากโครเมต” ใชเพ่ือแสดงวา ชั้นเคลือบเกิดจากกรรมวิธีที่ปราศจากโครเมียมเฮกซาวาเลนท 

 2) สัญลักษณของกรรมวิธีที่ปราศจากโครเมต ใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผูซื้อกับผูทํา  ท้ังนี้ อาจใชสัญลักษณ NC 
และ NP สําหรับกรรมวิธีที่ปราศจากโครเมตและกรรมวิธีฟอสเฟตที่ปราศจากโครเมตตามลําดับ 

 3) ในการทํากรรมวิธีฟอสเฟต โดยทั่วไปจะทํากรรมวิธีโครเมตบนผิวที่ผานกรรมวิธีฟอสเฟต เพื่อปรับปรุงสมบัติตาน
การกัดกรอน 

6.5 การเคลือบน้ํามัน 

ใหแสดงสัญลักษณตามตารางที่ 9 

ระยะหางของปลายชิ้นทดสอบ 
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ตารางที่ 9  สัญลักษณการเคลือบนํ้ามัน 

(ขอ 6.5) 

การเคลือบน้ํามัน สัญลักษณ 

เคลือบน้ํามัน O 

ไมเคลือบน้ํามัน X 

หมายเหตุ อาจใชสัญลักษณอื่นแทนอักษร O ได เชน อักษร N 

7.  มวลและเกณฑความคลาดเคลื่อนของมติิและรปูราง 

7.1 ขอแนะนําเกี่ยวกับมวลของเหล็กแผนเคลือบสังกะสี ใหไวในภาคผนวก ง. 

7.2 เกณฑความคลาดเคลื่อนของความหนาผลิตภัณฑ 

สาํหรับชั้นคุณภาพ SGHC ใหเปนไปตามตารางท่ี 10 

สาํหรับชั้นคุณภาพ SGH340  SGH400  SGH440  SGH490 และ SGH540 ใหเปนไปตามตารางที่ 11 

ความหนาผลิตภัณฑซึ่งใชเปนฐานของเกณฑความคลาดเคลื่อน คือ ความหนาระบุบวกดวยความหนา
เทียบเทาของมวลเคลือบตามตารางที่ 12 โดยแสดงผลบวกถึงคาทศนิยม 3 ตําแหนง จากนั้น ปดเศษใหมี
ความละเอียดถึง 0.01  การปดเศษ ใหปฏิบัติตามภาคผนวก ฉ. 

ตารางที่ 10  เกณฑความคลาดเคลื่อนของความหนาผลิตภัณฑ ชั้นคุณภาพ SGHC 

(ขอ 7.2) 

หนวยเปนมิลลิเมตร 

ความหนาระบุ 1) 2) 
ความกวาง 

<1 200 ≥1 200 
<1 500 

≥1 500 
<1 800 

≥1 800 
≤2 300 

1.60 ถึง <2.00 ±0.17 ±0.18 ±0.19 ±0.22 3) 
2.00 ถึง <2.50 ±0.18 ±0.20 ±0.22 ±0.26 

3)
 

2.50 ถึง <3.15 ±0.20 ±0.22 ±0.25 ±0.27 
3.15 ถึง <4.00 ±0.22 ±0.24 ±0.27 ±0.28 
4.00 ถึง <5.00 ±0.25 ±0.27 – – 
5.00 ถึง <6.00 ±0.27 ±0.29 – – 
6.00 ±0.30 ±0.31 – – 

หมายเหต ุ 1) สําหรับความหนาระบุท่ีนอยกวา 1.60 mm เกณฑความคลาดเคลื่อนตองไมเกินกวาเกณฑความคลาดเคลื่อนที่
กําหนดไวสาํหรับความหนาระบุ 1.60 mm ถึงนอยกวา 2.00 mm 

 2) เกณฑความคลาดเคลือ่นของความหนาระบุที่มากกวา 6.00 mm ใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผูซื้อกับผูทํา 
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 3) ใชกับความกวางนอยกวา 2 000 mm 
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ตารางที่ 11  เกณฑความคลาดเคลื่อนของความหนาผลิตภัณฑ  
ชั้นคุณภาพ SGH340  SGH400  SGH440  SGH490 และ SGH540 

(ขอ 7.2) 

หนวยเปนมิลลิเมตร 

ความหนาระบุ1) 2) 
ความกวาง 

<1 600 
≥1 600 
<2 000

3)
 

1.60 ถึง <2.00 ±0.20 ±0.24 
2.00 ถึง <2.50 ±0.21 ±0.26 
2.50 ถึง <3.15 ±0.23 ±0.30 
3.15 ถึง <4.00 ±0.25 ±0.35 
4.00 ถึง <5.00 ±0.46 – 
5.00 ถึง 6.00 ±0.51 – 

หมายเหต ุ 1) สําหรับความหนาระบุท่ีนอยกวา 1.60 mm เกณฑความคลาดเคลื่อนตองไมเกินกวาเกณฑความคลาดเคลื่อนที่
กําหนดไวสาํหรับความหนาระบุ 1.60 mm ถึงนอยกวา 2.00 mm 

 2) เกณฑความคลาดเคลือ่นของความหนาระบุที่มากกวา 6.00 mm ใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผูซื้อกับผูทํา 
 3) เกณฑความคลาดเคลือ่นของความหนา กรณคีวามกวาง 2 000 mm ขึ้นไป ใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผูซื้อกับ

ผูทํา 

ตารางที่ 12  ความหนาเทียบเทาของมวลเคลือบ 

(ขอ 7.2) 

หนวยเปนมิลลิเมตร 
สัญลักษณมวล
เคลือบ 

Z060 Z080 Z100 Z120 Z140 Z180 Z200 Z220 Z250 Z275 Z350 Z370 Z450 Z600 

ความหนา
เทียบเทา 

0.013 0.017 0.021 0.026 0.029 0.034 0.040 0.043 0.049 0.054 0.064 0.067 0.080 0.102 

 
7.3 เกณฑความคลาดเคลื่อนของความกวาง  

ใหเปนไปตามตารางท่ี 13 

ตารางที่ 13  เกณฑความคลาดเคล่ือนของความกวาง 

(ขอ 7.3) 

หนวยเปนมิลลิเมตร 
เกณฑความคลาดเคลื่อน 

ขอบรีด ขอบตัด 
+25 +10 
   0    0 
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7.4 เกณฑความคลาดเคลื่อนของความยาว (เฉพาะเหล็กแผนตัด และเหล็กแผนลูกฟูก) 

ตองไมนอยกวาความยาวระบุ 

7.5 เกณฑความคลาดเคลื่อนของความไมไดฉาก (เฉพาะเหล็กแผนตัด) 

ความไมไดฉากตองไมเกิน 1.0% ของความกวางที่วัดไดเมื่อใชวิธีแบบตั้งฉาก หรือตองไมเกิน 0.7% ของความ
กวางท่ีวัดไดเมื่อใชวิธีแบบเสนทแยงมุม กรณีที่มีขอโตแยงใหใชวิธีแบบตั้งฉาก 

7.6 ระยะเบี่ยงเบนของขอบโคงที่ดานเวา (camber) (เฉพาะเหล็กแผนมวนขอบตัด และเหล็กแผนตัดขอบตัด) 

ตองไมเกินคาที่กําหนดไวในตารางที่ 14 

ตารางที่ 14  ระยะเบี่ยงเบนของขอบโคงที่ดานเวา 

(ขอ 7.6) 
หนวยเปนมิลลิเมตร 

ความกวาง 

เหล็กแผนตัด 

เหล็กแผนมวน 
ความยาว 

<2 500 ≥2 500 
<4 000 

≥4 000 

<630 5 8 12 
5 ตอทุก ๆ  

ความยาว 2 000 
630 ถึง <1 000 4 6 10 
≥1 000 3 5 8 

7.7 ระยะเบี่ยงเบนของความราบ (เฉพาะเหล็กแผนตัด) 

ตองไมเกินคาที่กําหนดไวในตารางที่ 15 

ตารางที่ 15  ระยะเบี่ยงเบนของความราบ 

(ขอ 7.7) 
หนวยเปนมิลลิเมตร 

ความหนาระบุ1) 2) 
ความกวาง 

<1 250 
≥1 250 
<1 600 

≥1 600 
<2 000 

≥2 000 
<2 300 

1.60 ถึง <3.15 16 18 20 – 

3.15 ถึง <4.00 16 – 

4.00 ถึง <6.00 14 24 

6.00 13 21 

หมายเหตุ 1)  สําหรับความหนาระบุที่นอยกวา 1.60 mm เกณฑความคลาดเคลื่อนที่ตกลงกัน เกณฑความคลาดเคลื่อนตองไมเกิน
กวาเกณฑความคลาดเคลื่อนที่กําหนดไวสําหรับความหนาระบุ 1.60 mm ถึงนอยกวา 3.15 mm 

 2) เกณฑความคลาดเคลื่อนของความหนาระบุที่มากกวา 6.00 mm ใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผูซื้อกับผูทํา 
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7.8 การทดสอบรูปรางและมิติ 

การวัดความหนาผลิตภัณฑ ความกวาง ความยาว ความไมไดฉาก ระยะเบี่ยงเบนของขอบโคงที่ดานเวา และ
ระยะเบี่ยงเบนของความราบ สําหรับการตรวจสอบเพื่อการอนุญาตและการติดตามผล ใหปฏิบัติตาม 
 มอก. 2914 

8.  ลักษณะทั่วไป 

8.1 เหล็กแผนเคลือบสังกะสี ตองไมมีขอบกพรองที่เปนผลเสียตอการใชงาน อยางไรก็ตาม เหล็กแผนมวนอาจมี
ขอบกพรองอยูไดบาง เนื่องจากขั้นตอนการตรวจสอบโดยปกติ ไมเอ้ืออํานวยใหผูทํามีโอกาสกําจัดขอบกพรอง
ได 

โดยทั่วไป ใหใชขอกําหนดเก่ียวกับขอบกพรองผิวกับผิวดานนอกของเหล็กแผนมวนและผิวดานบนของเหล็ก
แผนตัด 

การทดสอบ ใหทําโดยการตรวจพินิจ กรณีการควบคุมคณุภาพของโรงงานอาจใชวิธีอ่ืนที่ใหผลเทียบเทา 

9.  เคร่ืองหมายและฉลาก 

9.1 ที่มวนของเหล็กแผนมวนทุกมวน และที่มัดของเหล็กแผนตัดและเหล็กแผนลูกฟูกทุกมัด อยางนอยตองมีเลข
อักษรหรือเครื่องหมายแจงรายละเอียดตอไปนี้ ใหเห็นไดงาย ชัดเจน ไมลบเลือนหรือหลุดลอกงาย 

(1) ชนิด ลักษณะขอบ ชั้นคุณภาพ สัญลักษณผิวเคลือบสําเร็จ สัญลักษณกรรมวิธีทางเคมี สัญลักษณการ
เคลือบน้ํามัน และสัญลักษณมวลเคลือบหรือมวลเคลือบเฉลี่ย  ตัวอยางเชน เหล็กแผนมวน ขอบตัด 
SGHC ZS NC X Z275 

(2) การแสดงมิติ 

 มิติของเหล็กแผนมวน ใหแสดงดวยความหนาระบุและความกวาง หนวยเปนมิลลิเมตร 

 มิติของเหล็กแผนตัดและเหล็กแผนลูกฟูก ใหแสดงดวยความหนาระบุ ความกวาง  และความยาว 
หนวยเปนมิลลิเมตร (กรณีเหล็กแผนลูกฟูก ใหแสดงความกวางท้ังกอนข้ึนลอนและหลังข้ึนลอน) 

(3) จํานวนแผนในมัด (กรณีเหล็กแผนตัดและเหล็กแผนลูกฟูก) หรือมวลเปนกิโลกรัม (กรณีเหล็กแผนมวน) 

(4) รหัสรุน หรือวันเดือนปท่ีทํา 

(5) ชื่อผูทําหรือโรงงานท่ีทํา หรือเครื่องหมายการคาท่ีจดทะเบียน 

(6) ประเทศท่ีทํา 

กรณีท่ีใชภาษาตางประเทศ ตองมีความหมายตรงกับภาษาไทยท่ีกําหนดไวขางตน 

10.  การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน 

10.1 ใหไวเปนขอแนะนําใน ภาคผนวก จ. 
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สําหรับระบบควบคุมคุณภาพของผูทํา  อาจกําหนดการชักตัวอยางและเกณฑตัดสินที่แตกตางจากที่กําหนดไว
ในภาคผนวก จ. ได  แตตองทําใหมั่นใจวา ผลิตภัณฑมีคุณภาพเปนไปตามขอกําหนดในมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ 
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ภาคผนวก ก. 

(ใหไวเปนขอแนะนํา) 

ขอแนะนําสําหรับการจําแนกเหลก็แผนเคลือบสังกะสี 
ที่ทําจากเหล็กกลาทรงแบนรีดรอนและเหล็กกลาทรงแบนรีดเย็น 

(ขอ 2.1) 

ก.1 สภาพปรากฏของผิว 

การจําแนกชนิดเหล็กแผนที่นํามาเคลือบสังกะสี ในขั้นเบื้องตนทําไดโดยการพินิจจากสภาพผิว  เหล็กแผนรีด
รอนจะมีผิวที่หยาบกวา (ดูรูปที่ ก.1) ผิวของเหล็กแผนรีดเย็น (ดูรูปที่ ก.2) 

         
รูปที่ ก.1 สภาพผิวเหล็กแผนรีดรอนกอนและหลังลอกช้ันเคลือบสังกะสี 

(ขอ ก.1) 

      
รูปที่ ก.2 สภาพผิวเหล็กแผนรีดเย็นกอนและหลังลอกชั้นเคลือบสังกะสี 

(ขอ ก.1) 
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ก.2 สภาพผิวหลังการลอกชั้นเคลือบเมื่อตรวจสอบดวยกลองจุลทรรศน 

เมื่อตรวจสอบสภาพผิวหลังการลอกชั้นเคลือบดวยกลองจุลทรรศน เปรียบเทียบเงาสะทอนจากผิวเหล็ก  ผิว
ของเหล็กแผนรีดรอน (ดูรูปที่ ก.3) จะมีเงาดํามากกวาผิวของเหล็กแผนรีดเย็น (ดูรูปที่ ก.4) 

 

รูปที่ ก.3 ภาพถายผิวเหล็กแผนรีดรอนหลังลอกช้ันเคลือบดวยกลองจุลทรรศน 
(ขอ ก.2) 

 

 

รูปที่ ก.4 ภาพถายผิวเหล็กแผนรีดเย็นหลังลอกชั้นเคลือบดวยกลองจุลทรรศน 
(ขอ ก.2) 
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ก.3 สัณฐานของโครงสรางจุลภาค 

เมื่อตรวจสอบสัณฐานของโครงสรางจุลภาคของชิ้นงานที่ลอกชั้นเคลือบสังกะสี  โครงสรางจุลภาคของเหล็ก
แผนรีดรอนมีลักษณะเกรนแบบอิควิแอกซ (equiaxed grains) (ดูรูปที่ ก.5)  และโครงสรางจุลภาคของเหล็ก
แผนรีดเย็นมีลักษณะเกรนแบนยาว (elongated grain) (ดูรูปที่ ก.6) 

 
รูปที่ ก.5  รูปถายโครงสรางจุลภาคของเหล็กแผนรีดรอน 

(ขอ ก.3) 

 

รูปที่ ก.6 รูปถายโครงสรางจลุภาคของเหล็กแผนรีดเย็น 

(ขอ ก.3) 

ก.4 ความหยาบผิว (roughness profile) 

เมื่อตรวจวิเคราะหภูมิลักษณะของความหยาบผิว (topography profiles) บนผิวชิ้นงานท้ังเคลือบและไม
เคลือบสังกะสี  ภูมิลักษณะของความหยาบผิวเหล็กแผนรีดรอนจะมีลักษณะเหวี่ยงข้ึนลงคอนขางมาก (ดู  
รูปที่ ก.7) เมื่อเปรียบเทยีบกับภูมิลักษณะของความหยาบผิวเหล็กแผนรีดเย็น (ดูรูปที่ ก.8) 
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รูปที่ ก.7  ภูมิลักษณะของความหยาบผิวเหล็กแผนรีดรอน 

(ขอ ก.4) 

 

 

 

รูปที่ ก.8  ภูมิลักษณะของความหยาบผิวเหล็กแผนรีดเย็น 

(ขอ ก.4) 
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ภาคผนวก ข. 

การหาคามวลเคลือบของเหล็กแผนเคลอืบสังกะสี 
ดวยวิธีเอกซเรยฟลูออเรสเซนตแบบออฟไลน 

(ขอ 6.1) 

ข.1 สรุปความ 

การหาคามวลเคลือบของชิ้นทดสอบโดยใชเครื่องทดสอบเอกซเรยฟลูออเรสเซนตแบบออฟไลน 

ข.2 หลักการวัด 

การหาคามวลเคลือบทําโดยการวัดความเขมของเอกซเรยฟลูออเรสเซนตที่เปลงออกมาจากชั้นเคลือบเม่ือฉาย
เอกซเรยบนสิ่งตัวอยาง แลวเปรียบเทียบความเขมนี้กับความเขมท่ีวัดไดจากชิ้นทดสอบที่ทราบคามวลเคลือบ 

ข.3 เครื่องทดสอบ 

ใหเปนไปตาม JIS K 0119 ขอ 5. 

ข.4 เอกซเรยฟลูออเรสเซนตที่ใหวัดคา 

ใหวัดเอกซเรยฟลูออเรสเซนตที่เปนรังสีปฐมภูมิของ ZnKα (ความยาวคลื่น 0.143 5 nm) 

ข.5 ชิ้นทดสอบ 

ข.5.1 ขนาดของชิ้นทดสอบ 

ชิ้นทดสอบตองมีขนาดที่สามารถใสเขาไปในหองตัวอยาง (sample chamber) ของเครื่องทดสอบ
เอกซเรยฟลูออเรสเซนต และตองมีพื้นที่รบัการฉายรังสีอยางนอย 314 mm2 

ข.5.2 ตําแหนงและจํานวนของชิ้นทดสอบ 

กรณีตัวอยางเหล็กแผนเคลือบสังกะสีที่ทําโดยกรรมวิธีจุมรอนแบบตอเนื่อง ใหเตรียมชิ้นทดสอบ 1 ชิ้น 
จากแตละตําแหนง จํานวน 3 ตําแหนง ดังรูปที่ 1 หรือ ตําแหนงที่ใกลเคยีงท่ีสุดเทาที่จะเปนไปได 

กรณีตัวอยางเหล็กแผนเคลือบสังกะสีที่ทําโดยการเคลือบทีละแผน ใหเตรียมชิ้นทดสอบ 1 ชิ้นจากแตละ
ตําแหนง จํานวน 3 ตําแหนง ดังรูปที่ 2 หรือ ตําแหนงท่ีใกลเคียงที่สุดเทาที่จะเปนไปได 

ข.6 การเตรียมและคาแกของเสนโคงการสอบเทียบ (calibration curve)  

ข.6.1 วิธีการเตรียมเสนโคงการสอบเทียบ 

ข.6.1.1 ทั่วไป 

ใหเตรยีมเสนโคงการสอบเทียบโดยวิธี 3-ชิ้นทดสอบ หรือวิธี 2-ชิ้นทดสอบ 

ข.6.1.2 วิธี 3-ชิ้นทดสอบ 

การเตรียมเสนโคงการสอบเทียบโดยวิธี 3-ชิ้นทดสอบ ใหเปนดังนี้ 
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1) ชิ้นทดสอบ 

สุมชิ้นทดสอบ 1 ชิ้น สําหรับการวัดเอกซเรยฟลูออเรสเซนต (ซึ่งตอไปจะเรียกวา ชิ้นทดสอบเอ) 
และชิ้นทดสอบ 2 ชิ้น สําหรับหาคามวลเคลือบ (ซึ่งตอไปจะเรียกวา ชิ้นทดสอบบี) 

ใหเตรียมชิ้นทดสอบแตละชิ้นจากตัวอยางเหล็กแผนตัดหรือเหล็กแผนมวนประเภทการเคลือบ
เดียวกับสิ่งที่จะวัด  โดยใหชิ้นทดสอบเอ มีขนาดเหมาะสมกับหองตัวอยางของเครื่องทดสอบ 
และใหเตรียมชิ้นทดสอบบี 2 ชิ้น ขนาดอยางนอย 1 200 mm2 จากแตละดานของชิ้นทดสอบ
เอ 

2) การวัดความเขมของเอกซเรยฟลูออเรสเซนต 

เลือกผิวดานหนึ่งของชิ้นทดสอบเอสําหรับการฉายเอกซเรยเปนผิวการวัด  ฉายเอกซเรยบนผิว
การวัดของชิ้นทดสอบเอ ภายใตสภาวะที่ระบุไวในขอ ข.7 1) และวัดความเขมของเอกซเรย
ฟลูออเรสเซนต 

3) การวัดมวลเคลือบ 

เตรียมชิ้นทดสอบบี เพื่อปองกันการชะลางชั้นเคลือบจากผิวดานอ่ืนนอกจากผิวการวัด  การ
ปองกันการชะลางชั้นเคลือบที่ดานหลังของผิวการวัด ทําโดยทาแลกเกอรแลวทําใหแหงหรือปด
ทับดวยเทปกวาง  จากนั้นวัดมวลเคลือบบนผิวการวัดของชิ้นทดสอบบีทั้ง 2 ชิ้น ตามภาคผนวก 
ค. หาคามวลเคลือบเฉลี่ยของชิ้นทดสอบบี 2 ชิ้น เพื่อใชเปนมวลเคลือบบนผิวการวัดของชิ้น
ทดสอบเอ 

4) การเตรียมเสนโคงการสอบเทียบ 

ทําซ้ําขอ 1) ถึงขอ 3) โดยใชชิ้นทดสอบท่ีมีมวลเคลือบแตกตางกัน อยางนอยสามระดับ แลว
เตรียมเสนโคงการสอบเทียบตามความสัมพันธระหวางความเขมของเอกซเรยฟลูออเรสเซนตกับ
มวลเคลอืบ 

ข.6.1.3 วิธี 2-ชิ้นทดสอบ 

การเตรียมเสนโคงการสอบเทียบโดยวิธี 2-ชิ้นทดสอบ ใหเปนดังนี้ 

1) ชิ้นทดสอบ 

สุมชิ้นทดสอบ 2 ชิ้น ขนาดอยางนอย 1 200 mm2 จากตัวอยางเหล็กแผนตัดหรือเหล็กแผน
มวนประเภทการเคลือบเดียวกับสิ่งท่ีจะวัด สําหรับการเตรียมเสนโคงการสอบเทียบ 

2) การวัดความเขมของเอกซเรยฟลูออเรสเซนต 

เลือกผิวดานหนึ่งของชิ้นทดสอบชิ้นแรกสําหรับการฉายเอกซเรยเปนผิวการวัด  ฉายเอกซเรย
บนผิวการวัดของชิ้นทดสอบ ภายใตสภาวะที่ระบุไวในขอ ข.7 1) และวัดความเขมของเอกซเรย
ฟลูออเรสเซนต 

วัดความเขมของเอกซเรยฟลูออเรสเซนตของชิ้นทดสอบอีกชิ้นที่เหลือบนผิวดานเดียวกับชิ้น
ทดสอบแรกในลักษณะเดียวกัน  หาคาความเขมเฉลี่ยของเอกซเรยฟลูออเรสเซนตของชิ้น
ทดสอบทั้งสอง เพื่อใชเปนความเขมของเอกซเรยฟลูออเรสเซนตของผิวการวัด 
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3) การวัดมวลเคลือบ 

เตรียมชิ้นทดสอบ เพื่อปองกันการชะลางชั้นเคลือบจากผิวดานอื่นนอกจากผิวการวัด  การ
ปองกันการชะลางชั้นเคลือบที่ดานหลังของผิวการวัด ทําโดยทาแลกเกอรแลวทําใหแหงหรือปด
ทับดวยเทปกวาง จากนั้นวัดมวลเคลือบบนผิวการวัดของชิ้นทดสอบทั้ง 2 ชิ้น ตามภาคผนวก ค. 
หาคามวลเคลือบเฉล่ียของชิ้นทดสอบทั้ง 2 ชิ้น เพื่อใชเปนมวลเคลือบบนผิวการวัด 

4) การเตรียมเสนโคงการสอบเทียบ 

ทําซ้ําขอ 1) ถึงขอ 3) โดยใชชิ้นทดสอบท่ีมีมวลเคลือบแตกตางกัน อยางนอยสามระดับ แลว
เตรียมเสนโคงการสอบเทียบตามความสัมพันธระหวางความเขมของเอกซเรยฟลูออเรสเซนตกับ
มวลเคลอืบ 

ข.6.2 คาแกของเสนโคงการสอบเทียบ 

ใสชิ้นทดสอบการสอบเทียบ (calibration test piece) ในเคร่ืองทดสอบ  วัดความเขมของเอกซเรยฟลูออ
เรสเซนตหรือคาที่แปลงเปนมวลเคลือบตามชวงระยะเวลาที่กําหนด เชน ทุก 8 h หรือ 24 h  แลวแกคา
เสนโคงการสอบเทียบ 

ข.7 วิธีดําเนนิการวัด 

วิธีดําเนินการวัด ใหเปนดังนี้ 

1) ใสชิ้นทดสอบที่มีสัญลักษณมวลเคลือบต่ําสุดของคามวลเคลือบทั้งหมดที่จะวัดในเครื่องทดสอบ ตั้งสภาวะ
เครื่องทดสอบที่ทําใหสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานสัมพัทธ (relative standard deviation: 𝑅𝑆𝐷) หลังการ
วัดติดตอกัน 10 ครั้ง มีคาไมเกิน 1% และสามารถอานคามวลเคลือบใหละเอียดถึง 0.1 g/m

2
  การวัดซ้ํา

ไมจําเปนตองทํา หากความเขมของเอกซเรยฟลูออเรสเซนต ไดจากการนับ 10 000 ครั้งข้ึนไป 

หมายเหตุ คํานวณหาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานสัมพัทธ 𝑅𝑆𝐷 คิดเปนรอยละ จากสมการ 

𝑅𝑆𝐷 =
𝑠

𝑥̅
× 100%  

เมื่อ 

𝑠  คือ  สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

𝑥̅  คือ  คาเฉลี่ย 

เมื่อวัดมวลเคลือบที่นอยกวาสัญลักษณมวลเคลือบที่ใชในการตั้งสภาวะเครื่องทดสอบ ใหใชชิ้นทดสอบท่ี
มีสญัลักษณมวลเคลือบที่สัมพันธกับมวลเคลือบที่ตองการวัดนั้น ยืนยันสภาวะเครื่องทดสอบวา ยังใหสวน
เบี่ยงเบนมาตรฐานสัมพัทธ 𝑅𝑆𝐷 และอานคาไดตามที่ตองการขางตนหรือไม หากสภาวะเครื่องทดสอบ
ท่ีตั้งไวไมสามารถใหผลเปนที่พอใจ ใหตั้งสภาวะเครื่องทดสอบใหม 

2) ใสชิ้นทดสอบในหองตัวอยาง 

3) ฉายเอกซเรยบนผิวชิ้นทดสอบภายใตสภาวะที่ระบุไว และวัดความเขมของเอกซเรยฟลูออเรสเซนต 

4) แปลงคาความเขมของเอกซเรยฟลูออเรสเซนตเปนมวลเคลือบตอตารางเมตร (หนึ่งดาน, g/m
2
) โดยใช

เสนโคงการสอบเทียบ 
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5) ทําซ้ําขอ 2) ถึงขอ 4) เพื่อหามวลเคลือบบนผิวดานหลังของชิ้นทดสอบ หาผลรวมของมวลเคลือบบนผิว
ดานหนาและผิวดานหลัง เพื่อใชเปนมวลเคลือบของชิ้นทดสอบ (สองดาน, g/m2) 

ข.8 การตรวจสอบเครื่องทดสอบ 

เครื่องทดสอบตองไดรับการตรวจสอบอยางเพียงพอตามรายการที่กําหนดไวในขอ 15 ของ JIS K 0119  
นอกจากนี้ ใหเปรียบเทียบผลของมวลเคลือบท่ีวัดไดกับที่หาคาตามภาคผนวก ค. เพื่อยืนยันวา ผลการวัดที่ได
จากการใชเคร่ืองทดสอบไมแสดงความผิดปกติ 
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ภาคผนวก ค. 

การหาคามวลเคลือบโดยวิธีกราวิเมตริก 

(ขอ 6.1) 

ค.1 สรุปความ 

ชั่งชิ้นทดสอบ ละลายชั้นเคลือบในสารละลายทดสอบ ชั่งชิ้นทดสอบอีกครั้ง หาผลตางของมวลทั้งสอง แลว
คํานวณหาคามวลเคลือบ 

ค.2 สารละลายทดสอบ 

ละลายเฮกซะเมทิลีนเตตรามีน (hexamethylenetetramine) 3.5 g ในกรดไฮโดรคลอริก ความหนาแนน ไม
นอยกวา 1.18 g/cm3 [35% โดยมวล] ปริมาตร 500 cm3  เจือจางสารละลายดวยน้ําจนมีปริมาตร   
1 000 cm3 เพื่อใชเปนสารละลายทดสอบ 

ค.3 ชิ้นทดสอบ 

ค.3.1 ขนาดของชิ้นทดสอบ 

ชิ้นทดสอบตองมีขนาดอยางนอย 1 200 mm
2
 ขึ้นไป 

ค.3.2 ตําแหนงและจํานวนของชิ้นทดสอบ 

กรณีตัวอยางเหล็กแผนเคลือบสังกะสีที่ทําโดยกรรมวิธีจุมรอนแบบตอเนื่อง ใหเตรียมชิ้นทดสอบ 1 ชิ้น 
จากแตละตําแหนง จํานวน 3 ตําแหนง ดังรูปที่ 1 หรือ ตําแหนงที่ใกลเคยีงท่ีสุดเทาที่จะเปนไปได 

 กรณีตัวอยางเหล็กแผนเคลือบสังกะสีที่ทําโดยการเคลือบทีละแผน ใหเตรียมชิ้นทดสอบ 1 ชิ้นจากแตละ
ตําแหนง จํานวน 3 ตําแหนง ดังรูปที่ 2 หรือ ตําแหนงท่ีใกลเคียงที่สุดเทาที่จะเปนไปได 

ค.3.3 การทําความสะอาดช้ินทดสอบ 

เตรียมชิ้นทดสอบ ใหลางคราบน้ํามันออกจากชิ้นทดสอบตามความจําเปน ดวยตัวทําละลายอินทรียแลว
ทําใหแหง ตัวทําละลายอินทรียที่ใชตองไมเปนอันตรายตอชั้นเคลือบ 

ค.4 วิธีดําเนินการทดสอบ 

วิธีดําเนินการทดสอบ ใหเปนดังนี้ 

1) วัดมวลของชิ้นทดสอบกอนละลายชั้นเคลือบ โดยมีความแมน (accuracy) ไมเกิน ±1% ของมวลเคลือบ
โดยประมาณ (มวลเคลือบที่คาดหวัง) 

2) เลือกปริมาตรของสารละลายทดสอบ โดยใชสารละลายอยางนอย 10 ml ตอพื้นที่ผิวเคลือบ (หนึ่งดาน) 
ของชิ้นทดสอบ 100 mm2  สารละลายทดสอบสามารถใชซ้ําไดตราบเทาที่ยังสามารถกําจัดชั้นเคลือบได
โดยงาย 

3) แชชิ้นทดสอบใหจมทั้งชิ้นในสารละลายทดสอบที่อุณหภูมิปกติ ทิ้งไวจนชั้นเคลือบละลายออกหมด การ
ยุติของการเกิดฟองไฮโดรเจนในสารละลายทดสอบท่ีเกิดข้ึนรวดเร็วในตอนแรก เปนการชี้บงวา การ
ละลายชั้นเคลือบเสร็จสมบูรณ  ลางชิ้นทดสอบในน้ําไหล เช็ดและทําใหแหง หรือแชชิ้นทดสอบใน
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แอลกอฮอลและทําใหแหงอยางรวดเร็ว ชั่งหามวลอีกครั้ง โดยมีความแมน ไมเกิน ±1% ของมวลเคลือบ
โดยประมาณ (มวลเคลือบที่คาดหวัง) 

4) หาคาพื้นท่ีผิวเคลือบ (หนึ่งดาน) ของชิ้นทดสอบ 𝑆 หนวยเปนตารางมิลลิเมตร โดยมีความแมน ไมเกิน 
±1% 

ค.5 การคํานวณคามวลเคลือบ 

ใหคํานวณหามวลเคลือบ 𝑀 จากสมการดานลางถึงทศนิยมหนึ่งตําแหนง จากนั้นปดเศษเปนจํานวนเต็ม การ
ปดเศษ ใหปฏิบัติตามภาคผนวก ฉ. 

𝑀 =
(𝑊ଵ − 𝑊ଶ)

𝑆
× 10଺ 

เมื่อ 

𝑀 คือ มวลเคลือบ หนวยเปนกรัมตอตารางเมตร 

𝑊ଵ คือ มวลของชิ้นทดสอบกอนลอกชั้นเคลือบ หนวยเปนกรัม 

𝑊ଶ คือ มวลของชิ้นทดสอบหลังลอกชั้นเคลือบ หนวยเปนกรัม 

𝑆 คือ พื้นที่ผิวเคลือบ (หนึ่งดาน) ของชิ้นทดสอบ หนวยเปนตารางมิลลิเมตร 
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ภาคผนวก ง. 

มวล 

(ขอ 7.1)  

(ใหไวเปนขอแนะนํา) 

ง.1 มวลของเหล็กแผนตดั 

หากมิไดระบุไวเปนอยางอ่ืน ใหมวลของเหล็กแผนตัดเทากับมวลท่ีไดจากการคาํนวณ หนวยเปนกิโลกรัม 

ง.2 มวลของเหล็กแผนมวน 

ใหมวลของเหล็กแผนมวนเทากับมวลที่ชั่งไดจริง หรือ มวลที่ไดจากการคํานวณ หนวยเปนกิโลกรัม 

ง.3 การคาํนวณหามวล 

ใหคํานวณหามวลของเหล็กแผนตัดและเหล็กแผนมวน ตามที่กําหนดไวในตารางท่ี ง.1 และตารางที่ ง.2  การ
ปดเศษ ใหปฏิบัติตามภาคผนวก ฉ. 

ง.4 เกณฑความคลาดเคลื่อนของมวลคํานวณ  

เกณฑความคลาดเคลื่อนของมวลคํานวณของเหล็กแผนตัด คิดเปนรอยละ คิดจากผลตางของมวลที่ชั่งไดจริง
กับมวลที่ไดจากการคํานวณ หารดวยมวลที่ไดจากการคํานวณ  ตองไมเกินคาที่กําหนดไวในตารางที่ ง.3 
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ตารางที่ ง.1 การคํานวณหามวล 

(ขอ ง.3) 

ขั้นตอนการคํานวณ การคํานวณ การรายงานผล 
มวลพื้นฐานของโลหะพื้น 

kg/mmm2 

7.85 — 

มวลตอหนวยของโลหะพื้น 
kg/m2 

มวลพื้นฐาน (kg/mmm2) x ความหนา
ระบ ุ(mm) 

ป ด เ ศษให มี จํ า น วนตั ว เล ข
นัยสําคัญ 4 ตัว 

มวลตอหนวยหลังการเคลือบ 
kg/m2 

มวลตอหนวยของโลหะพื้น (kg/m2) + คา
คงตัวมวลเคลือบ (kg/m2) 

ป ด เ ศษให มี จํ า น วนตั ว เล ข
นัยสําคัญ 4 ตัว 

เห
ล็ก

แผ
นตั

ด 

พื้นทีข่องเหล็กแผนตัด 
m2 

ความกวาง (mm) x ความยาว (mm) 
 x 10–6 

ปด เ ศษให มี จํ า น วนตั ว เล ข
นัยสําคัญ 4 ตัว 

มวลของ 1 แผน 
kg 

มวลตอหนวยหลังการเคลือบ (kg/m2) x 
พื้นที ่(m2) 

ป ด เ ศษให มี จํ า น วนตั ว เล ข
นัยสําคัญ 3 ตัว 

มวลของ 1 มัด 
kg 

มวลของ 1 แผน (kg) x จํานวนแผนที่
ขนาดเดียวกันใน 1 มัด 

ปดเศษเปนจํานวนเต็มของ kg 

มวลรวม kg ผลรวมของมวลแตละมัด จํานวนเต็มของ kg 

เห
ล็ก

แผ
นม

วน
 มวลตอหนวยของเหล็กแผน

มวน kg/m 
มวลตอหนวยหลังการเคลือบ (kg/m

2
) x 

ความกวาง (mm) x 10
–3 

ปด เ ศษให มี จํ า น วนตั ว เล ข
นัยสําคัญ 3 ตัว 

มวลของ 1 มวน 
kg 

มวลตอหนวยของเหล็กแผนมวน (kg/m) 
x ความยาว (m) 

ปดเศษเปนจํานวนเต็มของ kg 

มวลรวม kg ผลรวมของมวลแตละมวน จํานวนเต็มของ kg 

ตารางที่ ง.2  คาคงตัวมวลเคลือบสําหรับการคํานวณหามวล 

(ขอ ง.3) 

หนวยเปนกิโลกรัมตอตารางเมตร 
สัญลักษณมวล
เคลือบ 

Z060 Z080 Z100 Z120 Z140 Z180 Z200 Z220 Z250 Z275 Z350 Z370 Z450 Z600 

คาคงตัวมวล
เคลือบ 

0.090 0.120 0.150 0.183 0.203 0.244 0.285 0.305 0.350 0.381 0.458 0.481 0.565 0.722 
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ตารางที่ ง.3  เกณฑความคลาดเคล่ือนของมวลคํานวณ 

(ขอ ง.4) 

มวลคาํนวณของรุน 
kg 

เกณฑความคลาดเคลื่อน 
% 

นอยกวา 600 ±10 

600 ถึงนอยกวา 2 000 ±7.5 

2 000 ขึ้นไป ±5 
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ภาคผนวก จ. 

การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน 

(ขอ 10.1)  

(ใหไวเปนขอแนะนํา) 

จ.1 ท่ัวไป 

จ.1.1 คําที่เก่ียวของในการชักตัวอยางและการเตรียมชิ้นทดสอบ อาจอธิบายไดตามรูปที่ จ.1 

 

 
คําอธิบาย 
1 หมายถึง รุนยอย (test unit) 
2 หมายถึง ผลติภัณฑตัวอยาง (sample product) 
3 หมายถึง ตัวอยาง (sample) 
4 หมายถึง ชิ้นตัวอยาง (rough specimen) 
5 หมายถึง ชิ้นทดสอบ (test piece) 

รูปที่ จ.1 คําที่เกี่ยวของในการชักตัวอยางและการเตรียมช้ินทดสอบ 

(ขอ จ.1.1 ขอ จ.1.3 และขอ จ.2) 

จ.1.2 รุน (lot) ในที่นี้ หมายถึง เหล็กแผนเคลือบสังกะสี ชนิด ชั้นคุณภาพ สัญลักษณมวลเคลือบ และความหนา
ระบุเดียวกัน ที่ทําหรือสงมอบหรือซื้อขายในระยะเวลาเดียวกัน 
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จ.1.3 รุนยอย หมายถึง กลุมของเหล็กแผนเคลือบสังกะสีที่จัดจากรุนเดียวกัน เพื่อการทดสอบและการตัดสิน 
ขนาดของรุนยอยใหเปนไปตามตารางที่ จ.1 

ตารางที่ จ.1 ขนาดของรุนยอย 

(ขอ จ.1.3) 

รายการทดสอบ เหล็กแผนมวน เหล็กแผนตัดและเหล็กแผนลูกฟูก 
1) สวนประกอบทางเคมี (ขอ 4.1) 
2) สมบัติทางกล (ขอ 5.1) 
3) มวลเคลือบ (ขอ 6.1) 
4) การติดแนนของชั้นเคลือบ (ขอ 6.3) 
5) มิติและรูปราง (ขอ 7.) 
6) ลักษณะทั่วไป (ขอ 8.1) 
7) เครื่องหมายและฉลาก (ขอ 9.1) 

50 t หรือ เศษของ 50 t 3 000 แผน หรือ  
เศษของ 3 000 แผน 

จ.2 การชักตัวอยางและเกณฑตัดสินของแตละรุนยอย 

ใหชักผลิตภัณฑตัวอยาง โดยวิธีสุมจากรุนยอยเดียวกันจํานวน 1 มวนหรือ 1 แผน สําหรับการทดสอบ
สวนประกอบทางเคมี สมบัติทางกล มวลเคลือบ การติดแนนของชั้นเคลือบ มิติ รูปราง ลักษณะท่ัวไป และ
เครื่องหมายและฉลาก ผลการทดสอบผลิตภัณฑตัวอยางตองเปนไปตามขอ 4.1 ขอ 5.1 ขอ 6.1 ขอ 6.3 ขอ 7. 
ขอ 8.1 และขอ 9.1 ทุกรายการ จึงจะถือวาเหล็กแผนเคลือบสังกะสีรุนยอยนั้นเปนไปตามเกณฑท่ีกําหนด 

จ.3 เกณฑตัดสินของผลิตภัณฑ 

เหล็กแผนเคลือบสังกะสีทุกรุนยอยตองเปนไปตามเกณฑที่กําหนดตามขอ จ.2 จึงจะถือวาเหล็กแผนเคลือบ
สังกะสีรุนนั้นเปนไปตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ 
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ภาคผนวก ฉ. 

การปดเศษของตัวเลข 

(ขอ 5.1 ขอ 7.2 และขอ ค.5) 

ง.1 การปดเศษของตัวเลข (rounding of numbers) ซึ่งตอไปจะเรียกวา “การปดเศษ” หมายถึง การแทนท่ี
ขนาดของตัวเลขที่ใหมา (given number) ดวยตัวเลขที่เรียกวา คาที่ปดเศษแลว (rounded number) ซึ่ง
เลือกจากลําดับของผลคูณระหวางจํานวนเต็ม (integral multiples) กับความละเอียดของการปดเศษ 
(rounding interval) ท่ีตองการ 

ตัวอยาง 1 ความละเอียดของการปดเศษ: 0.1 
ลําดับของผลคณูฯ: 12.1,   12.2,   12.3,   12.4,  … 

ตัวอยาง 2 ความละเอียดของการปดเศษ: 10 
ลําดับของผลคณูฯ: 1 210,   1 220,   1 230,   1 240,  … 

ง.2 วิธีการปดเศษตอไปนี้สอดคลองกับ JIS Z 8401 Rule A 

(1) หากมีผลคูณของจํานวนเต็มที่ใกลที่สุดกับตัวเลขที่ใหมาเพียงคาเดียว  ใหเลือกผลคูณคานั้นเปน 
คาที่ปดเศษแลว 
ตัวอยาง 1 ความละเอียดของการปดเศษ: 0.1 

ตัวเลขที่ใหมา คาที่ปดเศษแลว 
12.223 12.2 
12.251 12.3 
12.275 12.3 

ตัวอยาง 2 ความละเอียดของการปดเศษ: 10 
ตัวเลขที่ใหมา คาที่ปดเศษแลว 

1 222.3 1 220 
1 225.1 1 230 
1 227.5 1 230 

(2) หากมีผลคูณของจํานวนเต็มท่ีตอเนื่องกัน 2 จํานวนอยูใกลกับตัวเลขที่ใหมาเทากัน ใหเลือกผลคูณระหวาง
จํานวนเต็มท่ีเปนเลขคูกับความละเอียดของการปดเศษท่ีตองการเปนคาท่ีปดเศษแลว 
ตัวอยาง 1 ความละเอียดของการปดเศษ: 0.1 
ตัวเลขที่ใหมา ผลคูณท่ีอยูใกลเทากัน คาที่ปดเศษแลว 

12.25 (122 x 0.1) กับ (123 x 0.1) 12.2 
12.35 (123 x 0.1) กับ (124 x 0.1) 12.4 
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ตัวอยาง 2 ความละเอียดของการปดเศษ: 10 
ตัวเลขที่ใหมา ผลคูณท่ีอยูใกลเทากัน คาที่ปดเศษแลว 

1 225.0 (122 x 10) กับ (123 x 10) 1 220 
1 235.0 (123 x 10) กับ (124 x 10) 1 240 

 

__________________________ 


