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มาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรม

สีรองพ้ืนสำหรับงานไม

1. ขอบขาย

1.1 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมน้ีครอบคลุมเฉพาะสีผสมเสร็จท่ีเปนสีขาวและสีผสมขาว ใชเปนสีรองพื้น

หรอืใชเปนสชีัน้ลาง (undercoat or intermediate coat) สำหรบังานไม

 2. บทนิยาม
ความหมายของคำท่ีใชในมาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรมน้ี มดีงัตอไปน้ี

2.1 สรีองพืน้  หมายถงึ  สทีีใ่ชเคลือบเปนช้ันแรกบนพ้ืนผิวท่ียงัไมเคยเคลือบสมีากอน  การเคลือบสรีองพืน้อาจ

เคลือบมากกวา 1 คร้ังกไ็ด เพือ่ใหไดความหนาตามท่ีกำหนด

2.2 สชีัน้ลาง หมายถงึ  สทีีใ่ชเคลือบระหวางสรีองพ้ืนกับสทีบัหนา

3. สวนประกอบ
3.1 ผงสี ใหใชผงสีหรอืผงสผีสมตัวผสมเพิม่ (extender) ทีเ่หมาะสมและไมเปนพษิ

3.2 สิ่งนำสี (vehicle) ประกอบดวย สารยึดท่ีผูทำเลือกใชตามความเหมาะสม และตัวทำละลายเปนไวตสปริต

หรอืตวัทำละลายอืน่ท่ีเหมาะสม
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4. คณุลักษณะทีต่องการ
4.1 คุณลกัษณะทางปรมิาณ

ตองเปนไปตามตารางท่ี 1

ตารางท่ี 1 คณุลกัษณะทางปริมาณ
(ขอ 4.1)

รายการท่ี คุณลักษณะ เกณฑท่ีกําหนด วิธีทดสอบตาม

1 ผงสี รอยละโดยน้ําหนักของสี ไมนอยกวา 45 มอก.285 เลม 34

2 สารท่ีไมระเหย รอยละโดยน้ําหนักของสี ไมนอยกวา 65 มอก.285 เลม 6

3 ผงหยาบและฝาท่ีคางบนแรง ขนาด 45 ไมโครเมตร

รอยละโดยน้ําหนักของผงสี ไมเกิน 1 มอก.285 เลม 41

4 ความละเอียด ไมโครเมตร ไมเกิน 50 มอก.285 เลม 8

5 ความขนเหลว หนวยเครบส 79 ถึง 90 มอก.285 เลม 14

6 ระยะเวลาการแหง ชั่วโมง ไมเกิน ขอ 8.2

    - แหงท่ีผิว 6

    - แหงแข็ง 16

7 การสะทอนแสงที่มุม 45 องศา ไมนอยกวา 86 ASTM E 1347

8 กําลังซอนแสง รอยละ ไมนอยกวา 92 ขอ 8.3

9 จุดวาบไฟ องศาเซลเซียส ไมต่ํากวา 25 มอก.285 เลม 29

10 ตะกั่ว รอยละโดยน้ําหนักของสารท่ีไมระเหย ไมเกิน 0.01 มอก.285 เลม 27

11 ปรอท รอยละโดยน้ําหนักของสารท่ีไมระเหย ไมเกิน 0.01 มอก.285 เลม 28

12 แคดเมียม รอยละโดยน้ําหนักของสารท่ีไมระเหย ไมเกิน 0.01 ISO 3856-4

13 โครเมียมเฮกซะวาเลนต รอยละโดยนํ้าหนัก 0.1 ISO 3856-5

ของสารท่ีไมระเหย ไมเกิน
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4.2 คุณลกัษณะทางคณุภาพ

4.2.1 ภาวะในภาชนะบรรจุ

เมื่อเปดฝาภาชนะบรรจุคร้ังแรก ตองไมมีฝาสีลอยอยูที่ผิวหนา ไมนอนกนมากเกินไป คนใหเปน

เน้ือเดยีวกันไดงาย ไมรวมตัวกันเปนกอน ไมนอนกนแข็ง และไมมสีิง่แปลกปลอม

การทดสอบใหปฏบิตัติาม มอก.285 เลม 11

4.2.2 สมบัตใินการทาดวยแปรง

ตองทาไดงาย  เรียบ  เมื่อแหงฟลมสีตองเรียบ ไมไหลยอยหรือยน อาจมีรอยแปรงไดเล็กนอย

และสทีีเ่คลือบทบัตองไมดงึหรอืมวนสีทีเ่คลอืบไวเดิม

การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 8.4

4.2.3 สมบตัใินการพน

ตองพนไดสะดวกอยางตอเนื่องโดยไมเกิดการอุดตันของหัวพน ฟลมสีที่แหงแลวตองเรียบสม่ำเสมอ

ไมเปนเม็ด ไมมฝีนุ

การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 8.5

4.2.4 ความทนการดัดโคง

ฟลมสตีองไมแตกราว กะเทาะ หรอืลอนเปนแผน

การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 8.6

4.2.5 ความติดแนน

ฟลมสตีองไมหลดุติดแถบกาวเกนิ 1.6 มลิลเิมตร จากแตละดานของเสนท่ีกรดีไว

การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 8.7

4.2.6 สมบัตใินการปองกนัการซมึ (sealing property)

ฟลมสทีีแ่หงแลวตองเรยีบสม่ำเสมอ ปราศจากรแูละหลมุ (suction  spot)  ไมมนัเปนแหงๆ (flash)

ไมเลอืน (fuzz) และเม่ือเคลือบทับดวยสีอมิลิชนัใชงานท่ัวไปและสเีคลือบเงาตามลำดับแลว  ฟลมสทีบัหนา

ตองเรยีบสม่ำเสมอ

การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 8.8

4.2.7 ความทนน้ำ

ฟลมสตีองไมราว พอง ยน แตก หลดุลอน และเมือ่ต้ังทิง้ไวเปนเวลา 2 ชัว่โมง การเปลีย่นสจีะแตกตาง

จากเดมิไดไมนอยกวาเกรยสเกลระดบั 4

การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 8.9

4.2.8 การเกดิฝาสี

ตองไมเกดิฝาสลีอยอยทูีผิ่วหนา

การทดสอบใหปฏบิตัติาม มอก.285 เลม 31 โดยต้ังทิง้ไวเปนเวลา 24 ชัว่โมง

4.2.9 เสถียรภาพตอการเกบ็

ใหเปนไปตามขอใดขอหนึง่ตอไปน้ี
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4.2.9.1 ในภาวะปกติ

หลงัจากตัง้ทิง้ไวในภาชนะบรรจทุีไ่มเคยเปดมากอน  ในทีแ่หง อณุหภมู ิ(30 ± 5) องศาเซลเซยีส

เปนเวลา 6 เดือน นับจากเดือนท่ีทำ สีรองพ้ืนสำหรับงานไมตองไมเปนฝาสี ไมเปนวุนเหนียว

ไมนอนกนแข็งหรอืขนแข็ง และคนใหกระจายเพือ่นำไปใชงานไดงาย

4.2.9.2 โดยวธิเีรงภาวะ

หลงัจากอบทีอ่ณุหภมู ิ (50 ± 1) องศาเซลเซยีส เปนเวลา 336 ชัว่โมง สรีองพืน้สำหรบังานไม

ตองไมเกิดฝาสี เปนวุนเหนียว นอนกนแข็ง ขนแข็ง หรือเปนเม็ด ถามีผงสีที่รวมตัวกันเปนกอน

ตองคนใหกระจายไดงาย และยงัคงมสีมบตัใินการทาดวยแปรงตามขอ 4.2.2

การทดสอบใหปฏบิตัติาม ขอ 8.10

                      5. การบรรจุ
5.1 ใหบรรจุสรีองพืน้สำหรบังานไมในภาชนะบรรจุทีส่ะอาด แหง และปดไดสนิท

5.2 หากมิไดตกลงกันเปนอยางอื่น ใหขนาดบรรจุของสีรองพื้นสำหรับงานไมในแตละภาชนะบรรจุเปน 1 ลิตร

4 ลติร หรอื 20 ลติร และตองไมนอยกวาทีร่ะบไุวทีฉ่ลาก

6. เครือ่งหมายและฉลาก
6.1 ทีภ่าชนะบรรจสุรีองพืน้สำหรบังานไมทกุหนวย อยางนอยตองมเีลข อกัษร หรอืเครือ่งหมายแจงรายละเอยีด

ตอไปนีใ้หเหน็ไดงาย ชดัเจน

(1) ชือ่ผลติภณัฑตามมาตรฐานน้ี

(2) ปรมิาตรสทุธ ิเปนลิตร

(3) เดือน ป ทีท่ำ

(4) รหสัรนุทีท่ำ

(5) คำแนะนำเกีย่วกับการใช

(6) คำเตอืนเกีย่วกับอนัตรายทีอ่าจเกดิข้ึน เชน ตดิไฟงาย มสีารเปนพษิ หามรบัประทาน ระวงัเขาตา เกบ็ให

พนมือเดก็

(7) ชือ่ผทูำหรอืโรงงานทีท่ำ พรอมสถานทีต่ัง้ หรอืเคร่ืองหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน

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

7. การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสิน
7.1 การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ ใหเปนไปตามภาคผนวก ก.

8. การทดสอบ
8.1 การตรวจและการเตรยีมตัวอยาง แผนทดสอบ และการเคลอืบ

ใหปฏบิตัติาม มอก.285 เลม 2 เลม 3 และเลม 4
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8.2 การทดสอบระยะเวลาเม่ือแหง

เคลือบสีรองพื้นสำหรับงานไมตัวอยางบนแผนกระจก ใหไดความหนาของฟลมขณะเปยกประมาณ

50 ไมโครเมตร แลวทดสอบระยะเวลาการแหงท่ีผิวและการแหงแข็ง ตาม มอก.285 เลม 9 และเลม 10

8.3 การทดสอบกำลงัซอนแสง

ใหปฏบิตัติาม มอก.285 เลม 16 โดยความหนาของฟลมเม่ือแหงตองไมเกนิ 40 ไมโครเมตร

8.4 การทดสอบสมบตัใินการทาดวยแปรง

ใหปฏบิตัติาม มอก.285 เลม 24 โดยใชแผนไมอดัสกั ขนาด 600 มลิลเิมตร × 600 มลิลเิมตร เปนแผนทดสอบ

และทิง้ไวเปนเวลา 24 ชัว่โมง กอนทาสชีัน้ท่ีสองทบั

8.5 การทดสอบสมบัตใินการพน

ใหปฏิบัติตามมอก.285 เลม 24 โดยเจือจางสีรองพื้นสำหรับงานไมตัวอยางตามคำแนะนำของผูทำ

แลวพนบนแผนไมใหไดความหนาของฟลมเม่ือแหง 25 ไมโครเมตร ถงึ 30 ไมโครเมตร

8.6 การทดสอบความทนการดัดโคง

เคลอืบสรีองพืน้สำหรบังานไมตวัอยางบนแผนเหลก็เคลอืบดีบกุ ซึง่ทำความสะอาดดวยตัวทำละลายแลวใหได

ความหนาของฟลมสเีมือ่แหง (25 ± 2) ไมโครเมตร ทิง้ไวใหแหงทีอ่ณุหภมูหิองเปนเวลา 7 วัน นำไปดดัโคง

ตาม มอก.285 เลม 19 โดยใชแมนเดรล (mandrel) ขนาดเสนผานศนูยกลาง 6 มลิลเิมตร ตรวจดูฟลมสบีรเิวณ

ทีด่ดัโคง โดยใชแวนขยายทีม่กีำลงัขยาย 5 เทา

8.7 การทดสอบความติดแนน

เตรยีมแผนทดสอบตามขอ 8.6 แลวทดสอบความตดิแนนโดยวิธใีชแถบกาว ตาม ASTM D 3359-Test

Method A

8.8 การทดสอบสมบัตใินการปองกนัการซึม

เตรียมแผนไมยางสำหรับทดสอบ 2 แผน ขนาด 125 มิลลิเมตร × 350 มิลลิเมตร ใชแปรงเคลือบ

สรีองพ้ืนสำหรบังานไมตวัอยาง ใหเรยีบสม่ำเสมอบนแผนไมทัง้ 2 ดวยอัตราประมาณ 11 ตารางเมตรตอลติร

ทิ้งไวใหแหงที่อุณหภูมิหอง เปนเวลา 48 ชั่วโมง ตรวจพินิจฟลมสี แลวใชแปรงทาสีอิมัลชันใชงานทั่วไป

เฉดสีขาวตาม มอก.272 ทับบนฟลมสีตัวอยางบนแผนทดสอบแผนหนึ่ง และทาสีเคลือบเงาเฉดสีออน

ตาม มอก.327 ทับบนฟลมสี ตัวอยางบนแผนทดสอบอีกแผนหน่ึงดวยอัตราเดียวกับที่กำหนดขางตน

ทิง้ไวใหแหง แลวตรวจพินิจฟลมสบีนแผนทดสอบท้ัง 2 แผน

8.9 การทดสอบความทนน้ำ

เคลือบสีรองพื้นสำหรับงานไมตัวอยางบนแผนเหล็กดวยอัตรา 11 ตารางเมตรตอลิตร ตั้งทิ้งไวใหแหงที่

อณุหภมูหิองเปนเวลา 72 ชัว่โมง แลวทดสอบตาม  มอก.285 เลม 22 โดยแชแผนทดสอบลกึ 50 มลิลเิมตร

ในน้ำกลัน่ท่ีอณุหภมู ิ25 องศาเซลเซยีส เปนเวลา 18 ชัว่โมง นำขึน้จากน้ำแลวตรวจสอบทันทีตามขอ 4.2.7

ตัง้ท้ิงไวเปนเวลา 2 ชัว่โมง แลวตรวจสอบอีกคร้ังหนึง่

8.10 การทดสอบเสถยีรภาพตอการเกบ็

ใหปฏบิตัติาม  มอก.285 เลม 12  โดยเลือกทดสอบในภาวะปกติหรอืโดยวิธเีรงภาวะ ในกรณีทีผ่ลทดสอบ

โดยวธิเีรงภาวะไมเปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด ใหถอืผลทดสอบในภาวะปกตเิปนเกณฑตดัสนิ
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ภาคผนวก ก.
การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสิน

(ขอ 7.1)

ก.1 รนุ ในท่ีน้ี หมายถงึ สรีองพืน้สำหรบังานไมทีม่สีวนประกอบเดียวกัน ทำโดยกรรมวิธเีดยีวกัน ทีท่ำหรอืสงมอบ

หรอืซือ้ขายในระยะเวลาเดียวกัน

ก.2 การชักตัวอยางและการยอมรับ ใหเปนไปตามแผนการชักตัวอยางที่กำหนดตอไปน้ี หรืออาจใชแผน

การชกัตวัอยางอืน่ท่ีเทยีบเทากนัทางวิชาการกบัแผนท่ีกำหนดไว

ก.2.1 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบการบรรจแุละเครือ่งหมายและฉลาก

ก.2.1.1 ใหชกัตัวอยางโดยวิธสีมุจากรนุเดียวกันตามจำนวนท่ีกำหนดในตารางที ่ก.1

ก.2.1.2 จำนวนตัวอยางทีไ่มเปนไปตามขอ 5. และขอ 6. ในแตละรายการ ตองไมเกนิเลขจำนวนทีย่อมรบั

ทีก่ำหนดในตารางที ่ก.1 จึงจะถอืวาสรีองพืน้สำหรบังานไมรนุน้ันเปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ตารางท่ี ก.1 แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบการบรรจุและเครือ่งหมายและฉลาก
(ขอ ก.2.1)

ก.2.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบคณุลกัษณะทีต่องการ

ก.2.2.1 ใหชกัตวัอยางโดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนัตาม มอก.285 เลม 1

ก.2.2.2 ตวัอยางตองเปนไปตามขอ 4. ทกุรายการ จึงจะถอืวาสรีองพืน้สำหรบังานไมรนุน้ันเปนไปตามเกณฑ

ทีก่ำหนด

ก.3 เกณฑตดัสนิ

ตัวอยางสีรองพ้ืนสำหรับงานไมตองเปนไปตามขอ ก.2.1.2 และขอ ก.2.2.2 ทุกขอ จึงจะถือวาสีรองพื้น

สำหรบังานไมรนุน้ันเปนไปตามมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี้

ขนาดรุน ขนาดตัวอยาง เลขจํานวนท่ียอมรับ

หนวยภาชนะบรรจุ หนวยภาชนะบรรจุ

         ไมเกิน       90   2 0

         91 ถึง     150   8 1

       151 ถึง     500 13 2

       501 ถึง  1 200 20 3

            เกิน  1 200 32 5


