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มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม

สเีคลอืบดานแอลคดี

1. ขอบขาย

1.1 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ครอบคลุมสีเคลือบดานแอลคีดสําหรับใชเคลือบผิวไมและโลหะที่
เคลือบสรีองพืน้แลวทัง้ภายนอกและภายในอาคาร แหงไดเองในอากาศ

2. บทนิยาม

ความหมายของคําที่ใชในมาตรฐานผลิตภัณฑอตุสาหกรรมใหเปนไปตามมอก. 285 เลม 45 และ
ดงัตอไปนี้

2.1 สเีคลอืบดานแอลคดี ซึง่ตอไปในมาตรฐานนีจ้ะเรยีกวา "สเีคลอืบดาน" หมายถงึ สทีีม่สีวนผสมของผงส ีสารยดึ
แอลคีดเรซนิ และสารเรงแหงใหฟลมสเีรยีบ และไมเปนเงา

3. สวนประกอบ

3.1 สีเคลือบดาน ประกอบดวยแอลคีดเรซินหรือน้ํามันวารนิช ผงสี ตัวผสมเพิ่ม ตัวทําละลาย สารเติมแตง
และสารเรงแหง

4. คุณลักษณะที่ตองการ

4.1 คณุลกัษณะทางปรมิาณ
ตองเปนไปตามตารางที ่1
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ตารางที ่1 คณุลกัษณะทางปรมิาณ
(ขอ 4.1)

4.2 สี
ใหเปนไปตามที่ระบุไวที่ฉลาก โดยเทียบไดกับแถบสีมาตรฐานตาม BS 4800 หรือแถบสีตามขอตกลง
ระหวางผูซือ้กบัผูขาย
การทดสอบใหปฏิบัติตาม มอก. 285 เลม 15

4.3 ภาวะในภาชนะบรรจุ
เมือ่เปดฝาภาชนะบรรจคุรัง้แรก ตองไมมฝีาสลีอยอยูทีผ่วิหนา ไมนอนกนมากเกนิไป คนใหเขาเปนเนือ้เดยีวกนั
ไดงาย ไมรวมตวักันเปนกอน ไมนอนกนแข็ง ไมแยกชั้น และไมมีสิ่งแปลกปลอม
การทดสอบใหปฏิบัติตาม มอก. 285 เลม 11

4.4 เสถยีรภาพเมื่อทําใหเจอืจาง
เมื่อทดสอบตามขอ 8.4 แลว ตองเปนเนื้อเดียวกัน ไมตกตะกอน ขนหรือนอนกนแข็ง แตอาจมีผงสี
นอนกนไดเลก็นอย

รายการที่ คุณลักษณะ เกณฑกําหนด วิธีทดสอบตาม

1 สารที่ไมระเหย รอยละโดยมวล ไมนอยกวา      55 มอก. 285 เลม 6

2 น้ํา รอยละโดยมวล ไมเกิน        0.5 มอก. 285 เลม 25

3 ความหนืด หนวยเครบส   65 ถึง 85 มอก. 285 เลม 14

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

ระยะเวลาการแหง ชั่วโมง ไมเกิน

แหงที่ผวิ        1

แหงแข็ง        8

กําลังซอนแสง ไมนอยกวา

สีเหลือง สีแดง สีสม และสีขาว      88 มอก. 285 เลม 16

สีอ่ืน ๆ      98

7 ความเงา วัดที่มุม 60 องศา  ไมเกิน        8 ขอ 8.3

8 จุดวาบไฟ  องศาเซลเซียส ไมนอยกวา      38 มอก. 285 เลม 29

9 ตะกั่ว รอยละโดยมวลของสารที่ไมระเหย ไมเกิน        0.01 มอก. 285 เลม 27

10 ปรอท รอยละโดยมวลของสารที่ไมระเหย ไมเกิน        0.01 มอก. 285 เลม 28

11 แคดเมียม รอยละโดยมวลของสารที่ไมระเหย ไมเกิน        0.01 ISO 3856/4

12 โครเมียมเฮกซะวาเลนต รอยละโดยมวลของสารที่ไมระเหย ไมเกิน        0.1 IEC 62321 Annex C

13 ฟนอลิก เรซิน      ไมพบ CGSB 1-GP-71

Method 75.2

5

6

ขอ 8.2
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4.5 สมบตัใินการใชงาน
4.5.1 สมบตัใินการทาดวยแปรง

เมื่อทดสอบตามขอ 8.5 แลว ตองทาไดงาย ฟลมสีเมื่อแหงแลวตองเรียบสมํ่าเสมอ ไมยอย ไมมี
รอยแปรง หรือรอยเสนเชือก

4.5.2 สมบตัใินการพน
เมือ่ทดสอบตามขอ 8.6 แลว ตองพนไดงาย ไมมกีารไหล หรือยอย ฟลมสเีมือ่แหงแลวตองเรยีบสม่ําเสมอ
ไมเกิดการลอยตัว เปนลาย และเปนฟอง

4.6 การเกดิฝาสี
ตองไมมีฝาสลีอยอยูที่ผวิหนา
การทดสอบใหปฏิบัติตาม มอก. 285 เลม 31 โดยเทตัวอยางใสในภาชนะบรรจุที่ใชทดสอบใหไดปริมาตร
3 สวน ใน 4 สวน ของภาชนะบรรจุ ปดฝาใหสนิท ปลอยไว เปนเวลา 48 ชั่วโมง แลวตรวจพินิจ

4.7 ความทนการดดัโคง
เมื่อทดสอบตามขอ 8.7 แลว ฟลมสีตองไมแตก พอง หรือลอนเปนแผน

4.8 ความทนการขดูขดี
เมือ่ทดสอบตามขอ 8.8 แลว ฟลมสีตองทนการขดูขีดโดยไมทะลุถึงผิวอะลูมิเนยีม

4.9 ความตดิแนน
เมื่อทดสอบตามขอ 8.9 แลว ฟลมสีตองติดแนน ไมลอกออกจากแผนทดสอบ

4.10 ความทนน้าํ
เมื่อทดสอบตามขอ 8.10 แลว ฟลมสีตองไมออนตัว ยน หรือพอง

4.11 ความทนน้าํมนั
เมื่อทดสอบตามขอ 8.11 แลว ฟลมสีตองไมออนตัว ยน หรือพอง

4.12 ความทนตอสภาพลมฟาอากาศโดยวธิเีรงภาวะ
เมื่อทดสอบตามขอ 8.12 แลว
(1) ฟลมสีตองไมพอง ไมเปนฝุน ไมมีรอยแตก หรือรอยราน หรือหลุดลอน
(2) สีจะเปลีย่นจากเดมิไดไมนอยกวาเกรยสเกลระดบั 4

4.13 เสถียรภาพตอการเกบ็
ใหเลอืกทดสอบในภาวะปกตหิรือโดยวิธเีรงภาวะวิธใีดวิธหีนึง่ ในกรณทีีม่ขีอโตแยงใหถือการทดสอบในภาวะ
ปกตเิปนวธิตีดัสนิ
เมื่อทดสอบตามขอ 8.13 แลว ตองเปนไปตามขอใดขอหนึ่ง ตอไปนี้

4.13.1 ในภาวะปกติ
ตองไมเปนฝาส ีไมเปนวุน ไมเปนวุนเหนยีว ไมนอนกนแขง็หรือขนแขง็ และตองคนใหกระจาย
เปนเนือ้เดยีวกันพรอมนําไปใชไดภายในเวลาไมเกิน 10 นาที

4.13.2 โดยวธิเีรงภาวะ
ตองไมนอนกน ไมเปนวุนเหนยีว ไมขนแข็งหรอืเปนเม็ด และมคีวามหนืด เปนไปตามตารางท่ี 1
ฟลมสเีมือ่แหงแลวตองเรยีบสมํ่าเสมอ ไมเปนลายหรือเปนเมด็ และมคีวามเงาเปนไปตามตารางที ่1
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5. การบรรจุ

5.1 ใหบรรจสุเีคลือบดานในภาชนะบรรจทุีส่ะอาด แหง และปดไดสนทิ
5.2 หากมิไดตกลงกนัเปนอยางอืน่ ใหปรมิาตรสุทธขิองสเีคลือบดานในแตละภาชนะบรรจเุปน 1 ลติร 4 ลติร หรือ

20 ลิตร และตองไมนอยกวาทีร่ะบุไวทีฉ่ลาก

6. เคร่ืองหมายและฉลาก

6.1 ที่ภาชนะบรรจุสีเคลือบดานทุกหนวย อยางนอยตองมีเลข อักษร หรือเครื่องหมายแจงรายละเอียดตอไปนี้
ใหเห็นไดงาย ชัดเจน
(1) ชือ่ผลติภณัฑตามมาตรฐานนี้
(2) ชื่อสี หมายเลขสี พรอมตัวอยางสี
(3) ปริมาตรสุทธิ เปน ลิตร
(4) เดือน ปที่ทํา
(5) รหัสรุนทีท่ํา
(6) คําแนะนําเกีย่วกบัวธิใีช
(7) คาํเตอืนเกีย่วกบัอนัตรายทีอ่าจเกดิขึน้ เชน ตดิไฟงาย มสีารเปนพษิ หามรบัประทาน หามนาํภาชนะบรรจุ

ไปใสอาหาร ระวังเขาตา เก็บใหพนมือเด็ก
(8) ชื่อผูทําหรอืโรงงานที่ทํา หรือเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบียน
ในกรณทีีใ่ชภาษาตางประเทศดวย ตองมคีวามหมายตรงกบัภาษาไทยทีก่ําหนดไวขางตน

7. การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน

7.1 การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน ใหเปนไปตามภาคผนวก ก.

8. การทดสอบ

8.1 ขอกําหนดทัว่ไป
8.1.1 ใหใชวิธีท่ีกําหนดในมาตรฐานนี้ หรือวิธอีื่นใดทีใ่หผลเทียบเทา ในกรณีท่ีมขีอโตแยง ใหใชวิธทีี่

กาํหนดในมาตรฐานนี้
8.1.2 การตรวจและการเตรยีมตัวอยางเพือ่ทดสอบ แผนทดสอบและการเตรยีม และการเคลอืบ

ใหปฏิบัติตาม มอก. 285 เลม 2 เลม 3 และเลม 4 ตามลําดับ
8.2 การทดสอบระยะเวลาการแหง

เคลือบสีตั วอย างบนแผนกระจก ให ไดความหนาของฟลมขณะเป ยกประมาณ 50 ไมโครเมตร
ปลอยไวใหแหงในแนวดิ่ง แลวนําไปทดสอบตาม มอก. 285 เลม 9 และเลม 10 ตามลําดับ

8.3 การทดสอบความเงา วัดที่มุม 60 องศา
เคลือบสีตั วอย างบนแผนกระจก ให ไดความหนาของฟลมขณะเป ยกประมาณ 50 ไมโครเมตร
ปลอยไวใหแหงในแนวนอนที่ภาวะปกติ เปนเวลา  168 ชั่วโมง แลวนําไปทดสอบตาม มอก. 285 เลม 17
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8.4 การทดสอบเสถยีรภาพเมือ่ทําใหเจือจาง
ผสมสีตวัอยางกบัไวตสปริตตาม มอก. 468 ชนิดที ่1  ดวยอตัราสวน 4 ตอ 1 โดยปริมาตร แลวนําไปทดสอบ
ตามมอก. 285 เลม 30

8.5 การทดสอบสมบตัใินการทาดวยแปรง
ให ปฏิ บั ติ ตาม มอก. 285 เล ม 24 โดยเคลื อบสี ตั วอย างบนแผ นเหล็ กเคลื อบดี บุ ก
ใหไดความหนาของฟลมขณะเปยก 50 ไมโครเมตร ถึง 75 ไมโครเมตร  แลวตรวจพินิจ

8.6 การทดสอบสมบตัใินการพน
ผสมสีตัวอยางกับไวตสปริต ตาม มอก. 468 ชนิดที่ 1 ปริมาตรเทา ๆ  กัน แลวนําไปทดสอบตาม มอก. 285
เลม 24 โดยพนลงบนแผนเหล็กผิวเรียบ ใหไดความหนาของฟลมขณะเปยก 50  ไมโครเมตร แลวตรวจพินจิ

8.7 การทดสอบความทนการดดัโคง
เคลือบสีตัวอยางบนแผนเหล็กเคลือบดีบกุ ใหไดความหนาของฟลมเมื่อแหง (30  5) ไมโครเมตร
ปลอยไวใหแหงในแนวนอนที่ภาวะปกต ิเปนเวลา 168  ชั่วโมง แลวนําไปทดสอบตาม มอก. 285
เลม 19 โดยใชแมนเดล (mandrel) ขนาดเสนผานศูนยกลาง 6 มิลลิเมตร แลวตรวจพนิิจ

8.8 การทดสอบความทนการขดูขดี
เคลือบสีตัวอยางบนแผนอะลูมิเนียม ใหไดความหนาของฟลมเมือ่แหง (30  5) ไมโครเมตร
ปลอยไวใหแหงในแนวนอนที่ภาวะปกติ เปนเวลา 168 ชั่วโมง  แลวนําไปทดสอบตาม มอก. 285 เลม 32
โดยใชน้ําหนักกด 600 กรัม  แลวตรวจพินิจ

8.9 การทดสอบความตดิแนน
8.9.1 การเตรยีมแผนทดสอบ

ใหใชแผนเหล็กผิวเรียบเปนแผนทดสอบ เตรยีมพ้ืนผิวแผนทดสอบตาม มอก. 285 เลม 3 ขอ 3.1.4.2
โดยวิธีขัดถูดวยกระดาษทราย ตาม มอก. 1151 เบอร 220 แลวเคลือบสีตัวอยางบนแผนทดสอบ
ใหไดความหนาของฟลมขณะเปยก 50 ไมโครเมตร ถึง 75 ไมโครเมตร ปลอยไวใหแหงในภาวะปกติ
เปนเวลา 48 ชั่วโมง

8.9.2 การทดสอบ
ใหปฏิบัติตาม ASTM D 3359 โดยวิธี X-cut Method A

8.10 การทดสอบความทนน้าํ
เคลือบสีตัวอยางบนแผนเหล็กผิวเรียบ ใหไดความหนาของฟลมเมื่อแหง (30  5) ไมโครเมตร
ปลอยไวใหแหงในแนวนอนที่ภาวะปกติ เปนเวลา 168 ชั่วโมง เคลือบขอบและดานหลังของแผนทดสอบ
ดวยพาราฟนเหลวหรือสีอื่นที่เหมาะสม แลวนําไปทดสอบตาม มอก. 285 เลม 22 โดยแชในน้ําที่อุณหภูมิ
(27  2) องศาเซลเซียส  ใหจมครึ่งแผน เปนเวลา 18  ชั่วโมง แลวนําขึ้นมาไวที่ภาวะปกติ เปนเวลา 24
ชัว่โมง  แลวตรวจพนิิจ
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8.11 การทดสอบความทนน้าํมนั
เคลือบสีตัวอยางบนแผนเหล็กผิวเรียบ ใหไดความหนาของฟลมเมื่อแหง (30  5)  ไมโครเมตร
ปลอยไวใหแหงในแนวนอนที่ภาวะปกติ เปนเวลา 168  ชั่วโมง  แลวนําไปทดสอบตาม มอก.285 เลม 23
โดยแชในน้ํามันที่มีสวนผสมของไอโซออกเทน 70 สวน กับทอลูอีน 30 สวน โดยปริมาตร ที่อุณหภูมิ
(27  2) องศาเซลเซยีส  เปนเวลา 4  ชัว่โมง  แลวนาํขึน้มาไวทีภ่าวะปกต ิ เปนเวลา 24 ชัว่โมง  แลวตรวจพนิจิ

8.12 การทดสอบความทนตอสภาพลมฟาอากาศโดยวธิเีรงภาวะ
เคลือบสีตัวอยางบนแผนอะลูมิเนียม ใหไดความหนาของฟลมเมื่ อแหง (30  5) ไมโครเมตร
ปลอยไวใหแหงในแนวนอนที่ภาวะปกติ เปนเวลา 168 ชั่วโมง นําไปผึ่งในเครื่องเรงภาวะตาม ASTM G
154 ใหใชหลอด UVB  โดยมีภาวะวงจร คอื รบัแสง 4  ชั่วโมง ที่อุณหภมูิ 60 องศาเซลเซยีส  และควบแนน
4  ชั่วโมง ที่อุณหภูมิ 50 องศาเซลเซียส จนครบระยะเวลาการผึ่งในเครื่องเรงภาวะ เปนเวลา 168 ชั่วโมง
ตรวจพนิจิแลววดัความแตกตางของสี

8.13 การทดสอบเสถยีรภาพตอการเกบ็
ใหเปนไปตามขอใดขอหนึ่ง ดังตอไปนี้

8.13.1 ในภาวะปกติ
ใหเกบ็ตัวอยางทั้งภาชนะบรรจุที่ไมเคยเปดมากอน ไวทีอุ่ณหภูมิไมเกิน 40 องศาเซลเซียส และ
อากาศถายเทไดสะดวก เปนเวลา 180 วัน นับจากวันที่ทํา

8.13.2 โดยวธิเีรงภาวะ
อบตัวอยางที่อุณหภูมิ 50 องศาเซลเซียส เปนเวลา 168 ชั่วโมง
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 ภาคผนวก ก.

การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ
(ขอ 7.1)

ก.1 รุน ในทีน่ี้ หมายถึง สเีคลือบดานสเีดียวกนั มีสวนประกอบอยางเดียวกนั ทําโดยกรรมวธิีเดียวกัน
ทีท่ําหรือสงมอบหรอืซือ้ขายในระยะเวลาเดยีวกนั

ก.2 การชักตัวอย างและการยอมรับ ใหเปนไปตามแผนการชักตัวอยางที่ กําหนดตอไปนี้   หรืออาจใช
แผนการชักตวัอยางอืน่ทีเ่ทยีบเทากนัทางวชิาการกับแผนท่ีกําหนดไว

ก.2.1 การชักตวัอยางและการยอมรับสําหรับการทดสอบการบรรจแุละเคร่ืองหมายและฉลาก
ก.2.1.1 ใหชักตัวอยางโดยวธิีสุมจากรุนเดยีวกัน ตามจํานวนที่กําหนดในตารางที ่ก.1
ก.2.1.2 จํานวนตัวอยางที่ ไมเปนไปตามขอ 5. และขอ 6. ในแตละรายการ ตองไมเกินเลขจํานวน

ทีย่อมรับทีก่ําหนดในตารางที ่ก.1 จึงจะถอืวาสีเคลอืบดานรุนนั้นเปนไปตามเกณฑทีก่ําหนด

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

ก.2.2 การชักตวัอยางและการยอมรับสําหรับการทดสอบคณุลกัษณะทีต่องการ
ก.2.2.1 ใหชักตัวอยางโดยสุมจากรุนเดียวกันตาม มอก. 285 เลม 1
ก.2.2.2 ตวัอยางตองเปนไปตามขอ 4. ทกุรายการ จงึจะถอืวาสเีคลือบดานรุนนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ําหนด

ก.3 เกณฑตดัสนิ
ตัวอยางสีเคลือบดานตองเปนไปตามขอ ก.2.1.2 และขอ ก.2.2.2 ทุกขอ จึงจะถือวาสีเคลือบดานรุนนั้น
เปนไปตามมาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรมนี้

ขนาดรุน

หนวยภาชนะบรรจุ

ขนาดตวัอยาง

หนวยภาชนะบรรจุ
เลขจํานวนที่ยอมรับ

       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


