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คณะกรรมการมาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรมไดพจิารณามาตรฐานนีแ้ลว   เห็นสมควรเสนอรฐัมนตรปีระกาศตาม
มาตรา 15 แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมฝกบัวอาบน้ํา ไดประกาศใชครั้งแรกเปนมาตรฐานเลขท่ี มอก.1187-2536
ในราชกิจจานุเบกษา ฉบับประกาศท่ัวไป เลม 110 ตอนท่ี 149 วันท่ี 29 กันยายน พุทธศักราช 2536 ซ่ึงตอมา
ไดประกาศแกไขปรับปรุง ดงันี้
ประกาศแกไขปรับปรุงครั้งท่ี 1 เปนมาตรฐานเลขท่ี มอก.1187-2542 ในราชกิจจานุเบกษา ฉบับประกาศท่ัวไป
เลม 116 ตอนพิเศษ 111ง วันท่ี 29 ธันวาคม พุทธศักราช 2542
ประกาศแกไขปรบัปรงุครัง้ท่ี 2 เปนมาตรฐานเลขท่ี มอก.1187-2547ในราชกจิจานเุบกษา ฉบบัประกาศและงานท่ัวไป
เลม 122 ตอนท่ี 38ง วันท่ี 12 พฤษภาคม พุทธศักราช 2548
บดันีเ้ห็นสมควรแกไขปรบัปรงุเพือ่ใหมีความเหมาะสมย่ิงขึน้ในเรือ่งขอบขาย คุณลักษณะท่ีตองการในรายการอัตรา
การไหลของน้ํา และยกเลิกคุณลักษณะท่ีตองการในรายการการกระจายของน้ํา จึงไดแกไขปรับปรุงโดยการยกเลิก
มาตรฐานเดมิและกาํหนดมาตรฐานนีข้ึน้ใหม
มาตรฐานผลิตภัณฑอตุสาหกรรมนี ้กําหนดขึน้โดยอาศยัขอมูลจากผูทําในประเทศ และเอกสารตอไปนีเ้ปนแนวทาง

BS 6340 : Shower units
     Part 4 : 1984 Part 4. Specification  for shower heads and related equipment
JIS H 8501 : 1999 Methods of thickness test for metallic coatings

ในเรือ่งวธีิทดสอบความหนาของผิวเคลือบ
JIS H 8502 : 1999 Methods of corrosion resistance test for metallic coatings

ในเรื่องวิธีทดสอบความทนการกดักรอนของผิวเคลือบ
มอก.285 วิธีทดสอบสี วารนิช และวัสดุท่ีเกี่ยวของ
      เลม 42 -2531 เลม 42 ความทนละอองน้ําเกลือพนตอเนื่อง
      เลม 47 -2540 เลม 47 การกรีดเปนตาราง
มอก.1083-2535 การวดัความหนาของผิวชบุเคลือบโดยวธีิการใชกลองจลุทรรศน
มอก.1486-2540 ชุดสายน้ําดีสําหรับเครื่องสุขภัณฑ : สายพลาสติก

มาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรมนี ้รบัมาตรฐานระหวางประเทศดังตอไปนีม้าใชโดยการอางองิ
ISO 7-1 : 1994 Pipe threads where pressure-tight joints are made on the threads -

Part 1 : Dimensions, tolerances and designation ในเรื่องเกลียว
ISO 228-1 : 2000 Pipe threads where pressure - tight joints are not made on the threads -

Part 1 : Dimensions, tolerances and designation ในเรื่องเกลียว
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ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม
ฉบับท่ี 4446 ( พ.ศ. 2555 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรม
พ.ศ. 2511

เรื่อง ยกเลิกและกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม
ฝกบวัอาบน้าํ

โดยท่ีเปนการสมควรปรบัปรงุมาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรม ฝกบวัอาบน้าํ มาตรฐานเลขท่ี  มอก.1187–
2547

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม  พ.ศ. 2511
รัฐมนตรีวาการกระทรวงอุตสาหกรรมออกประกาศยกเลิกประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม ฉบับท่ี 3317 (พ.ศ.
2547) ออกตามความในพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมพ.ศ. 2511 เรื่องยกเลิกและกําหนด
มาตรฐาน ผลิตภณัฑ อตุสาหกรรม ฝกบวัอาบน้าํ  ลงวนัท่ี 29 ธันวาคม  พ.ศ.2547และออกประกาศกําหนดมาตรฐาน
ผลิตภณัฑอตุสาหกรรม ฝกบวัอาบน้าํ มาตรฐานเลขท่ี มอก.1187–2555ขึน้ใหม ดงัมีรายการละเอยีดตอทายประกาศนี้

ท้ังนี้ ใหมีผลเม่ือพนกําหนด 60 วัน นับแตวันท่ีประกาศในราชกิจจานุเบกษา เปนตนไป

          ประกาศ ณ วันท่ี 28 สิงหาคม  พ.ศ. 2555

                รัฐมนตรีวาการกระทรวงอุตสาหกรรม
(หมอมราชวงศพงษสวัสดิ์  สวัสดิวัตน)
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มาตรฐานผลติภัณฑอตุสาหกรรม
ฝกบวัอาบน้ํา

1. ขอบขาย
1.1 มาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรมนี ้ครอบคลุมฝกบวัอาบน้าํท่ีมีอณุหภมิูใชงานไมเกนิ 60๐C (องศาเซลเซียส)

ไดแก
1.1.1 ฝกบวัอาบน้ําแบบสายออน มีอตัราการไหลของน้าํไมเกนิ 8.0 L/min (ลิตรตอนาที) และไมนอยกวา 0.5

L/min ท่ี ความดัน 0.10 MPa (เมกะพาสคัล)
1.1.2 ฝกบวัอาบน้าํแบบกานแขง็ มีอตัราการไหลของน้าํไมเกนิ 9.0 L/min และไมนอยกวา 0.5 L/min ท่ีความดนั

0.10 MPa

2. บทนิยาม
ความหมายของคําท่ีใชในมาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรมนี ้มีดงัตอไปนี้

2.1 ฝกบัวอาบน้ํา (shower) ซ่ึ งตอไปในมาตรฐานนี้ จะเรียกวา “ฝกบัว” หมายถึง อุปกรณ ท่ี ใชรวม
กับกอกน้ําสําหรับอางอาบน้ํา กอกน้ําสําหรับฝกบัวอาบน้ํา หรือเครื่องทําน้ํารอนไฟฟาน้ําผานรอนทันที
(instantaneous water heater) เพื่อกระจายน้ําใหเปนฝอย

2.2 ฝกบวัแบบสายออน (hand shower) หมายถงึ ฝกบวัท่ีแขวนไวกับผนัง สามารถใชถืออาบน้ําได ประกอบดวย
หัวฝกบัวและสายออน ซ่ึงหัวฝกบวัอาจปรบัปรมิาตรน้ํา หรอืมีท่ีเปดปดน้าํดวยกไ็ด

2.3 ฝกบัวแบบกานแข็ง (shower head) หรือ (fixed shower) หมายถึง ฝกบัวท่ีติดตั้งไวคงท่ีกับผนัง หรือเพดาน
ประกอบดวยหัวฝกบวัและกานฝกบวั ซ่ึงหัวฝกบวัอาจปรบัมุม หรอืปรบัปรมิาตรน้าํ หรอืมีท่ีเปดปดน้าํดวยกไ็ด

2.4 ท่ีเปดปดน้ํา (handle) หมายถึง กลไกท่ีเปนชิ้นสวนหนึ่งของหัวฝกบัว ทําหนาท่ีปดหรือเปดน้ําใหไหลผานหัว
ฝกบัว ซ่ึงการเปดน้ําใหไหลผานหัวฝกบัวนี้ ตองสามารถเปดน้ําออกไดอยางตอเนื่องและเปดคางได

2.5 ระดับการปรับปริมาตรน้ําเพื่ อใช งาน (function) หมายถึง การปรับปริมาตรน้ํา ท่ี หัวฝกบัว เชน
หัวฝกบวัท่ีปรบัปรมิาตรน้ําได 3 ลักษณะ เรยีกวา “ฝกบวั 3 ระดบั” สวนฝกบวัท่ีปรบัปรมิาตรน้าํไมได เรยีกวา
“ฝกบัว 1 ระดับ”

  3. แบบ
3.1 ฝกบัวแบงเปน 2 แบบ คือ

3.1.1 แบบสายออน (ดังแสดงตัวอยางในรูปท่ี 1)
3.1.2 แบบกานแข็ง (ดังแสดงตัวอยางในรูปท่ี 2)
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รูปท่ี 1 ตัวอยาง และขนาดระบุเกลียวของฝกบัวแบบสายออน
(ขอ 3.1.1 ขอ 4.1 ขอ 4.2 และขอ 9.3.2)

รูปท่ี 2 ตัวอยาง และขนาดระบุเกลียวของฝกบัวแบบกานแข็ง
(ขอ 3.1.2 และขอ 4.1)

ขนาด G1/2 หรือ Rp1/2 หรือ Rc1/2

แหวนยาง

หวัตอดานทอน้าํ

หัวตอดานหวัฝกบัว

แหวนยาง (ถามี)

ขนาด G1/2 หรือ Rp1/2 หรือ Rc1/2

ความยาวสายฝกบัว

ปลอกโลหะ สายฝกบัว

ฝาครอบ (ถามี)

หัวฝกบัว

R1
/2

กานฝกบัว

ตัวปรับปริมาตรและ/หรือท่ีเปด-ปดน้ํา

หัวฝกบัว

ท่ีแขวนฝกบัว

ขนาด G1/2A หรือ G1/2B หรือ R1/2

แหวนยาง
 G1/2B หรือ G1/2A หรือ R1/2
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4. ขนาด
4.1 ขนาดระบุเกลียวและความยาวเกลียว (ดูรูปท่ี 1 และรูปท่ี 2)

4.1.1 แบบสายออน
4.1.1.1 หัวฝกบัว

เกลียวของหัวฝกบัวตองเปนเกลียวนอก แบบเกลียวขนานเกณฑความคลาดเคล่ือนชั้ น A
ขนาดระบุเกลียว G1/2A หรือ แบบเกลียวขนาน เกณฑความคลาดเคล่ือนชั้น B ขนาดระบุเกลียว
G1/2B หรือ แบบเกลียวเรียวขนาดระบุเกลียว R1/2

4.1.1.2 หัวตอสายฝกบวั
เกลียวของหัวตอสายฝกบัวดานทอน้ําและดานหัวฝกบัวตองเปนเกลียวใน แบบเกลียวขนาน
ขนาดระบุเกลียว G1/2 หรือ Rp1/2 หรือแบบเกลียวเรียว ขนาดระบุเกลียว Rc1/2
กรณีท่ีทําดวยพลาสติก ตองมีความยาวเกลียวไมนอยกวา 10.0 mm (มิลลิเมตร)
กรณีท่ีทําดวยโลหะ ตองมีความยาวเกลียวไมนอยกวา 7.5 mm

4.1.2 แบบกานแขง็
เกลียวของกานฝกบัวเฉพาะดานตอกับทอน้ํา ตองเปนเกลียวนอกแบบเกลียวเรียว ขนาดระบุเกลียว
R1/2 และตองมีความยาวเกลียวไมนอยกวา 10.0 mm
การทดสอบใหปฏิบัติตามขอ 9.3.1

4.2 ความยาวสายฝกบวั
สายฝกบัวตองมีความยาวไมนอยกวา 1 200 mm
การทดสอบใหปฏิบัติตามขอ 9.3.2

5. คุณลักษณะที่ตองการ
5.1 ลักษณะท่ัวไป

5.1.1 ผิวภายนอกตองเรยีบไมมีขอบคม
5.1.2 โลหะท่ี ใช ทําส วนประกอบต างๆของฝ กบั ว ต องเป นโลหะท่ี ไม เปนสนิม เช น ทองแดงเจื อ

(ทองบรอนซหรือทองเหลือง) หรือเหล็กกลาไรสนิม
5.1.3 ผิวภายนอกเคลือบโครเมียม ตองมันเงาหรือมันดาน ปราศจากตําหนิ ไมราว ไมลอก ไมพอง และไมมัว
5.1.4 ผิวภายนอกเคลือบสี ตองไมบุม ไมพอง ไมเปนคล่ืน ไมราว ไมแตก ไมนูน ไมดาง ไมมีส่ิงสกปรกท่ีเปน

ตําหนิหรือรูเข็ม
การทดสอบใหทําโดยการตรวจพนิจิ

5.2 สายฝกบวั
ตองเปนไปตาม มอก.1486 ในรายการความทนการขันแนนของหัวตอ การโคงงอ และความคงทนตอ
การใชงานของแหวนยาง (ถาแหวนยางถอดประกอบได)

5.3 การรัว่ซึม
เม่ือทดสอบตามขอ 9.4 บริเวณหัวตอสายฝกบัวหรอืบริเวณกานฝกบัวท่ีตอกับหัวฝกบวัตองไมรั่วซึม



มอก. 1187–2555

–4–

5.4 อัตราการไหลของน้ํา
เม่ือทดสอบตามขอ 9.5 ท่ีความดัน (0.10  0.01) MPa แลว

5.4.1 ฝกบัวสายออน ตองมีอัตราการไหลของน้ําไม เกิน 8.0 L/min และไมนอยกว า 0.5 L/min
และอัตราการไหลของน้ําแตละคาตองแตกตางกันไมเกิน  0.5 L/min

5.4.2 ฝกบัวก านแข็ ง ตองมีอัตราการไหลของน้ําไม เกิน 9.0 L/min และไมนอยกว า 0.5 L/min
และอัตราการไหลของน้ําแตละคาตองแตกตางกันไมเกิน  0.5 L/min

5.5 ความทนการหมุนของหัวฝกบวัแบบกานแขง็เฉพาะหัวฝกบวัปรบัมุมได (swivel)
เม่ือทดสอบตามขอ 9.6 เปนจํานวน 10 000 รอบ แลว ฝกบัวตองใชงานไดและไมรั่วซึม

5.6 ความหนาของผิวเคลือบ
 5.6.1 ฝกบวัเคลือบนกิเกลิ–โครเมียม

ตองมีความหนาของนิกเกิลไมนอยกวา 5 m (ไมโครเมตร) และโครเมียมไมนอยกวา 0.1 m
 5.6.2 ฝกบัวเคลือบทองแดง–นกิเกิล–โครเมียม

ตองมีความหนาของทองแดงและนิกเกิลไมนอยกวา 5 m และโครเมียมไมนอยกวา 0.1 m
การทดสอบใหปฏิบัติตาม มอก.1083 หรือวิธีอื่นท่ีเชื่อถือได

5.7 การตดิแนนของผิวเคลือบ
 5.7.1 โลหะ

 5.7.1.1 สวนประกอบของฝกบวัท่ีทําดวยโลหะเคลือบนกิเกลิ-โครเมียม หรอืโลหะเคลือบทองแดง-นกิเกลิ-
โครเมียม เม่ือทดสอบตามขอ 9.7.1.1 แลว ผิวเคลือบตองไมลอก หรือไมหลุดลอน

 5.7.1.2 สวนประกอบของฝกบวัท่ีทําดวยโลหะเคลือบสี
เม่ือทดสอบตาม มอก.285 เลม 47 ผิวเคลือบตองอยูในเกณฑระดับ 1 (ผิวเคลือบหลุดลอกออก
เล็กนอยท่ีตําแหนงเสนตดักนั) หรอืเกณฑระดบั 0 (ขอบเสนเรยีบสมํ่าเสมอไมมีตารางใดหลุดออก)

5.7.2 พลาสตกิ
 5.7.2.1 สวนประกอบของฝกบวัท่ีทําดวยพลาสติกเคลือบนิกเกลิ–โครเมียม หรือพลาสตกิเคลือบทองแดง–

นิกเกิล–โครเมียม
เม่ือทดสอบตามขอ 9.7.2.1 หรือขอ 9.7.2.2 แลว ผิวเคลือบตองไมพอง ไมบวม ไมปริ หรือไมราว

 5.7.2.2 สวนประกอบของฝกบวัท่ีทําดวยพลาสตกิเคลือบสี
เม่ือทดสอบตาม มอก.285 เลม 47 ผิวเคลือบตองอยูในเกณฑระดับ 1 (ผิวเคลือบหลุดลอกออก
เล็กนอยท่ีตําแหนงเสนตดักนั) หรอืเกณฑระดบั 0 (ขอบเสนเรยีบสมํ่าเสมอไมมีตารางใดหลุดออก)

5.8 ความทนการกัดกรอนของผิวเคลือบ
5.8.1 ฝกบัวเคลือบนิกเกลิ–โครเมียม หรือฝกบัวเคลือบทองแดง–นิกเกิล–โครเมียม

เม่ือทดสอบตามขอ 9.8.1 แลว ผิวเคลือบตองอยูในเกณฑเลขระดับ (rating number) 9 หรือสูงกวา
ตามผนวก ก.

5.8.2 ฝกบวัเคลือบสี
เม่ือทดสอบตามขอ 9.8.2 แลว ผิวเคลือบตองไมพอง ออนตัวหรือหลุดลอน
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5.9 ความทนความรอน (เฉพาะสายฝกบวัหรอืกานฝกบวัท่ีทําดวยพลาสตกิ หรอืพลาสตกิเสรมิแรง)
เม่ือทดสอบตามขอ 9.9 สายฝกบัวหรือกานฝกบัวตองไมรั่วซึม

6. การบรรจุ
6.1 ใหบรรจฝุกบวัในภาชนะบรรจท่ีุเหมาะสม เพือ่ปองกนัความเสียหายท่ีจะเกดิขึน้ในการขนสงและการเกบ็รกัษา

7. เคร่ืองหมายและฉลาก
7.1 ท่ีฝกบัวทุกหนวยอยางนอยตองมีเลข อักษร หรือเครื่องหมายแจงรายละเอียดตอไปนี้ ใหเห็นไดงาย ชัดเจน

ตดิแนนหรอืถาวร
(1) ชื่อผูทําหรือโรงงานท่ีทํา หรือเครื่องหมายการคาท่ีจดทะเบียน

7.2 ท่ีภาชนะบรรจฝุกบวัทุกหนวย อยางนอยตองมีเลข อกัษร หรอืเครือ่งหมายแจงรายละเอยีดตอไปนี ้ใหเห็นไดงาย
ชัดเจน
(1) ชื่อ “ฝกบัวอาบน้ํา”
(2) แบบ แบบรุนและรหัสรุน
(3) ป เดือน ท่ีทํา หรือรหัสรุนท่ีทํา
(4) ชื่อผูทําหรือโรงงานท่ีทํา หรือเครื่องหมายการคาท่ีจดทะเบียน
ในกรณท่ีีใชภาษาตางประเทศ ตองมีความหมายตรงกบัภาษาไทยท่ีกําหนดไวขางตน

8. การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน
8.1 การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสินใหเปนไปตามภาคผนวก ข.

9. การทดสอบ
9.1 การทดสอบรับรองเฉพาะแบบ (type approval test)

เพือ่ทดสอบวาผลิตภณัฑเปนไปตามมาตรฐาน ประกอบดวยรายการทดสอบตอไปนี้
(1) ขนาด
(2) ลักษณะท่ัวไป
(3) สายฝกบวั
(4) การรัว่ซึม
(5) อัตราการไหลของน้ํา
(6) ความทนการหมุนของหัวฝกบวัแบบกานแขง็เฉพาะหัวฝกบวัปรบัมุมได
(7) ความหนาของผิวเคลือบ
(8) การตดิแนนของผิวเคลือบ
(9) ความทนการกัดกรอนของผิวเคลือบ
(10) ความทนความรอน (เฉพาะสายฝกบวัหรอืกานฝกบวัท่ีทําดวยพลาสตกิ หรอืพลาสตกิเสรมิแรง)
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9.2 การทดสอบรับรอง (conformity of production test)
เพือ่ทดสอบวาผลิตภณัฑมีคุณภาพตามท่ีกาํหนดและยังคงเปนไปตามมาตรฐาน ประกอบดวยรายการทดสอบ
ตามขอ 9.1 ยกเวนความทนการหมุนของหัวฝกบัวแบบกานแขง็เฉพาะหัวฝกบวัปรับมุมได

9.3 ขนาด
9.3.1 ขนาดระบเุกลียวและความยาวเกลียว

9.3.1.1 ขนาดระบเุกลียว
ใหวัดดวยเครื่องวัดมิติของเกลียว G1/2, G1/2A, G1/2B, R1/2, Rc1/2, Rp1/2, PF1/2
หรือ PT1/2

9.3.1.2 ความยาวเกลียว
ใหใชเครื่องวัดท่ีวัดไดละเอียดถึง 0.05 mm วัดมิติเกลียวอยางนอย 2 แหง แลวรายงานผลของ
แตละคา

9.3.2 ความยาวสายฝกบวั (ดรููปท่ี 1)
ใหใชเครือ่งวดัท่ีมีความยาวไมนอยกวาความยาวของสายฝกบวั และวดัไดละเอยีดถงึ 1 mm วดัความยาวของ
สายฝกบวัในแนวเสนตรง รวมความยาวหัวตอท้ังสองดาน

9.4 การรัว่ซึม
9.4.1 เครื่องมือ

9.4.1.1 ฝกบวัไมมีท่ีเปดปดน้าํ ใหใชเครือ่งทดสอบท่ีอดัน้าํใหมีความดนัไดไมนอยกวา 0.30 MPa และอานคา
ไดละเอียดถึง 0.02 MPa

9.4.1.2 ฝกบวัมีท่ีเปดปดน้ํา ใหใชเครื่องทดสอบท่ีอัดน้ําใหมีความดันไดไมนอยกวา 1.00 MPa และอานคา
ไดละเอียดถึง 0.05 MPa

9.4.2 วธีิทดสอบ
9.4.2.1 ฝกบวัไมมีท่ีเปดปดน้าํ

ประกอบฝกบวัเขากบัเครือ่งทดสอบตามขอ 9.4.1.1 แลวจายน้าํใหไหลผานฝกบวั โดยเพิม่ความดนั
อยางสมํ่าเสมอจนความดันเปน 0.30 MPa คงคาความดันนี้ ไวเปนเวลาอยางนอย 1 min
ตรวจพินจิฝกบัวขณะทดสอบ ตองไมรัว่ซึม

9.4.2.2 ฝกบวัมีท่ีเปดปดน้าํ
ประกอบฝกบัวเขากับเครื่องทดสอบตามขอ 9.4.1.2 โดยใหท่ีเปดปดน้ําอยูในตําแหนงปดสุด
แลวจายน้ําใหไหลผานฝกบัว โดยเพิ่มความดันอยางสมํ่าเสมอจนความดันเปน 1.00 MPa
คงคาความดนันีไ้วเปนเวลาอยางนอย 1 min ตรวจพินจิฝกบัวขณะทดสอบ

9.5 อัตราการไหลของน้ํา
9.5.1 เครื่องมือและอปุกรณ

เครื่องทดสอบท่ีอัดน้ําใหมีความดันไดไมนอยกวา 0.10 MPa อานคาไดละเอียดถึง 0.01 MPa
และมีอัตราการไหลของน้ําไมนอยกวา 14.0 L/min ท่ีความดัน 0.10 MPa
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9.5.2 การเตรียมการทดสอบ
9.5.2.1 สมรรถนะของเครื่องทดสอบ

ปรับอัตราการไหลของน้ําใหอยูระหวาง 14.0 L/min กับ 18.0 L/min ท่ีความดัน (0.10  0.01)
MPa แลวบนัทึกคาสมรรถนะของเครือ่งทดสอบ

9.5.2.2 การหาตําแหนงท่ีมีอตัราการไหลของน้ําต่าํสุดและสูงสุด (เฉพาะฝกบวัท่ีปรบัปรมิาตรน้าํได)
(1) ประกอบฝกบัวเขากับเครือ่งทดสอบ พรอมปรับหัวฝกบวัใหอยูในตําแหนงใดตําแหนงหนึง่

ทําเครื่องหมายไว และเปดท่ีเปดปดน้ําใหสุด (ถามี)
(2) จายน้ําใหไหลผานฝกบัวดวยสมรรถนะของเครื่องทดสอบตามขอ 9.5.2.1 บันทึกคาอัตรา

การไหลของน้ําท่ีอานได
(3) ปฏิบตัซํ้ิาจนครบทุกตําแหนงท่ีปรบัปรมิาตรน้าํได บนัทึกคาอตัราการไหลของน้าํท่ีอานได

9.5.3 วธีิทดสอบ
9.5.3.1 เปดท่ีเปดปดน้ําใหสุด (ถามี) ปรับหัวฝกบัวใหอยูในตําแหนงท่ีมีอัตราการไหลของน้ําสูงสุดตามขอ

9.5.2.2 (ฝกบวัท่ีปรบัปรมิาตรน้าํได)
9.5.3.2 ประกอบฝกบวัเขากบัเครือ่งทดสอบ จายน้าํใหไหลผานฝกบวัดวยสมรรถนะของเครือ่งทดสอบตามขอ

9.5.2.1 บันทึกคาอัตราการไหลของน้ําท่ีอานได
9.5.3.3 ปฏิบัติซํ้าอีก 2 ครั้ง

หมายเหตุ 1. อัตราการไหลของน้ําทุกคาที่อานไดตองแตกตางกันไมเกิน  0.5 L/min หากเกิน ใหทดสอบซํ้า
โดยเริ่มตนตามขอ 9.5.3.2 และขอ 9.5.3.3 ทั้งหมดอีกไมเกิน 2 รอบ หรือ 6 ครั้ง

2. ใหใชวิธีทดสอบแบบหาปริมาตรน้ําได
9.5.4 การรายงานผล

9.5.4.1 ใหรายงานสมรรถนะของเครื่องทดสอบ ตามขอ 9.5.2.1 เปน ลิตรตอนาที
9.5.4.2 ใหรายงานอัตราการไหลของน้ําทุกตําแหนง ตามขอ 9.5.2.2 เปน ลิตรตอนาที
9.5.4.3 ใหรายงานอัตราการไหลของน้ําท้ัง 3 คา ตามขอ 9.5.3.2 และขอ 9.5.3.3 เปน ลิตรตอนาที

9.6 ความทนการหมุนของหัวฝกบวัแบบกานแขง็เฉพาะหัวฝกบวัปรบัมุมได
9.6.1 เครื่องมือและอปุกรณ

9.6.1.1 เครื่องทดสอบตามขอ 9.4.1 หรือขอ 9.5.1
9.6.1.2 เครื่องมือท่ีทําใหหัวฝกบัวหรือกานฝกบัวเคล่ือนท่ีหรือหมุนไดอยางตอเนื่อง โดยแตละรอบ

ของการเคล่ือนท่ีหรอืการหมุน ตองมีระยะทางการเคล่ือนท่ีหรอืรศัมีของการหมุน ไมนอยกวารอยละ
80 ของระยะทางการเคล่ือนท่ีหรือรัศมีของการหมุน และตองหยุดอยูในตําแหนงเริ่มตนของ
การเคล่ือนท่ีหรือการหมุนไดประมาณ 1 min

 9.6.2 วธีิทดสอบ
9.6.2.1 ปรับหัวฝกบัวและกานฝกบัวใหยึดแนนเขาดวยกัน ตามความเหมาะสมในลักษณะของการใชงาน

แลวนําไปประกอบเขากับเครือ่งมือและอปุกรณตามขอ 9.6.1
9.6.2.2 จายน้ําท่ีอุณหภูมิหองใหไหลผานฝกบัวท่ีความดัน 0.10 MPa หมุนหัวฝกบัวหรือกานฝกบัว

เปนจํานวน 10 000 รอบ
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9.6.2.3 นําฝกบวัไปทดสอบการรัว่ซึมตามขอ 9.4 และตรวจพนิจิฝกบวัขณะทดสอบ
หมายเหตุ 1. กานฝกบัวแบบกานตรงใชแทนกานฝกบัวตัวอยางไดในขณะทดสอบ

2. ในกรณีที่เครื่องมือตามขอ 9.6.1.2 ไมสามารถหยุดอยูในตําแหนงเริ่มตนของการเคล่ือนที่หรือ
การหมุนไดใน 1 min ใหทดสอบตอเนื่องได แตตองมีความเร็วรอบในการทดสอบใน 1 min
ระหวาง 20 รอบ กับ 30 รอบ

3. ทิศทางการหมุนของหัวฝกบัวหรือกานฝกบัวตองเปนทิศทางเดียวกันกับลักษณะของเกลียวที่
ตอระหวางหัวฝกบัวกับกานฝกบัว (เกลียวขวาหมุนขวา หรือเกลียวซายหมุนซาย)

4. กอนการทดสอบการรั่วซึมตามขอ 9.4 ใหปรับหัวฝกบัวและกานฝกบัวใหยึดแนนเขาดวยกันได
ในลักษณะแบบเดียวกันกับการปรับตามขอ 9.6.2.1

9.7 การติดแนนของผิวเคลือบ
9.7.1 โลหะ

9.7.1.1 โลหะเคลือบนิกเกิล–โครเมียม หรือโลหะทองแดง–นิกเกิล–โครเมียม
(1) ทองแดงเจือเคลือบนิกเกิล–โครเมียม หรือทองแดงเจือเคลือบทองแดง–นิกเกิล–โครเมียม

อบสวนประกอบของฝกบัวท่ีอุณหภูมิ (250  10) ๐C เปนเวลา 1 h (ชั่วโมง) แลวนําไป
จุมลงในน้าํ ท่ีอุณหภูมิหองเปนเวลาไมนอยกวา 1 min ทําใหแหงแลวตรวจพินิจผิวเคลือบ
ตองไมลอก หรือไมหลุดลอน

(2) สังกะสีเจือเคลือบนิกเกิล–โครเมียม หรือสังกะสีเจือเคลือบทองแดง–นิกเกิล–โครเมียม
ปฏิบัติตามขอ 9.7.1.1 (1) ท่ีใชอุณหภูมิ (150  5 ) ๐C

9.7.2 พลาสตกิ
9.7.2.1 ใชแทงโลหะขนาดเสนผานศนูยกลาง 6 mm ยาวพอประมาณใหจบัถไูดงายและสะดวก ดานปลายท่ีใช

ถมีูลักษณะโคงเปนรปูครึง่ทรงกลม ถบูนชิน้ทดสอบอยางตอเนือ่งดวยความเรว็และแรงกดท่ีเหมาะสม
เปนเวลา 30 s โดยชวงความยาวท่ีถูแตละครั้งอยูระหวาง 50 mm กับ 60 mm ท้ังนี้ การถูแตละครั้ง
ตองไมกดจนปลายแทงโลหะกดัผิวเคลือบ จนทําใหผิวเคลือบหลุด ลอก หรอืเปนรอย แลวตรวจพนิจิ
ผิวเคลือบบริเวณท่ีถู ผิวเคลือบตองไมพอง ไมบวม ไมปริ หรือไมราว

9.7.2.2 แชตวัอยางในน้ําท่ีอุณหภูมิ (70  1) ๐C เปนเวลา 7 d (วัน) แลวตรวจพินจิ ผิวเคลือบตองไมพอง
ไมบวม ไมปริ หรือไมราว

9.8 ความทนการกัดกรอนของผิวเคลือบ
9.8.1 ฝกบัวเคลือบนิกเกิล–โครเมียม หรือฝกบัวเคลือบทองแดง–นิกเกิล–โครเมียมใหทดสอบดวยวิธีแคสส

(copper-accelerated acetic acid salt spray test, CASS) เปนเวลา 8 h
9.8.2 ฝกบวัเคลือบสี

9.8.2.1 สารละลาย
ละลายสารโซเดียมคลอไรด (50  1) g/L (กรัมตอลิตร)

9.8.2.2 วธีิทดสอบ
ปฏิบัติตาม มอก.285 เลม 42 โดยพนละอองน้ําเกลือท่ีอุณหภูมิ (35  3) ๐C เปนเวลา 500 h
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9.9 ความทนความรอน (เฉพาะสายฝกบวัหรอืกานฝกบวัท่ีทําดวยพลาสตกิ หรอืพลาสตกิเสรมิแรง)
อบตัวอยางท่ี อุณหภูมิ (60  2) ๐C เปนเวลา (100  1) h แลวนําตัวอยางไปทดสอบการรั่วซึมตามขอ
9.4 แตใหใชน้ําท่ีอุณหภูมิ (60  5) h และตรวจพินิจสายฝกบัวหรือกานฝกบัวขณะทดสอบตองไมรั่วซึม
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ภาคผนวก ก.

เกณฑเลขระดับ (rating number)
( ขอ 5.8.1 )

ก.1 เกณฑเลขระดับ 9
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ก.2 เกณฑเลขระดับ 9.3
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ก.3 เกณฑเลขระดับ 9.5
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ก.4 เกณฑเลขระดับ 9.8
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ภาคผนวก ข.

การชักตัวอยางและเกณฑตัดสนิ
( ขอ 8.1 )

ข.1 รุน ในท่ีนี ้หมายถงึ ฝกบวัแบบ และแบบรุนและรหัสรุนเดยีวกนั ท่ีทําหรอืสงมอบหรอืซ้ือขายในระยะเวลาเดยีวกนั
ข.1.1 แบบรุน หมายถงึ ฝกบวัแบบเดยีวกนั มีระดบัการปรบัปรมิาตรน้าํ ตวัควบคุมอตัราการไหลของน้าํ และกลไก

ควบคุมการปดน้ํา (ถามี) อยางเดียวกันตามท่ีออกแบบไว
ข.1.2 รหัสรุน หมายถงึ ฝกบวัแบบรุนเดยีวกนั มีรปูรางของตวัเรอืน หัวฝกบวั สายฝกบวัหรอืกานฝกบวัอยางเดยีว

กนัตามท่ีออกแบบไว
ข.2 การชักตัวอยางและการยอมรับ ใหเปนไปตามแผนการชักตัวอยางท่ีกําหนดตอไปนี้ หรืออาจใชแผนการ

ชกัตวัอยางอืน่ท่ีเทียบเทากนัทางวชิาการกบัแผนท่ีกําหนดไว
ข.2.1 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสําหรบัการทดสอบขนาด ลักษณะท่ัวไป และเครือ่งหมายและฉลาก

ข.2.1.1 ชกัตวัอยางโดยวธีิสุมจากรุนเดยีวกนัตามจํานวนท่ีกําหนดในตารางท่ี ข.1
ข.2.1.2 จํานวนตัวอยางท่ีไมเปนไปตามขอ 4. ขอ 5.1 และขอ 7. ในแตละรายการ ตองไมเกินเลขจํานวนท่ี

ยอมรบั ท่ีกําหนดในตารางท่ี ข.1 จึงจะถือวาฝกบัวรุนนัน้เปนไปตามเกณฑท่ีกําหนด

ตารางท่ี ข.1 แผนการชักตวัอยางสําหรับการทดสอบขนาด ลกัษณะท่ัวไป และเคร่ืองหมายและฉลาก
(ขอ ข.2.1.1)

ข.2.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสําหรบัการทดสอบสายฝกบวั และความทนการกดักรอนของผิวเคลือบ
ข.2.2.1 ชักตวัอยางโดยวิธีสุมจากรุนเดียวกัน หรือจากตัวอยางท่ีผานการทดสอบตามขอ ข.2.1 แลว จํานวน

2 หนวย
ข.2.2.2 ตวัอยางทุกตวัอยางตองเปนไปตามขอ 5.2 และขอ 5.8 ทุกรายการ จงึจะถอืวาฝกบวัรุนนัน้เปนไปตาม

เกณฑท่ีกําหนด

ขนาดรุน ขนาดตัวอยาง
หนวย หนวย

ไมเกิน 3 200 2 0
3 201 ถึง 10 000 8 1
เกิน 10 000 ขึ้นไป 13 2

เลขจํานวนท่ียอมรับ
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ข.2.3 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสําหรบัการทดสอบการรัว่ซึม อตัราการไหลของน้าํ และความทนการหมุน
ของหัวฝกบวัแบบกานแขง็เฉพาะหัวฝกบวัปรบัมุมได

ข.2.3.1 ชักตวัอยางโดยวิธีสุมจากรุนเดียวกัน หรือจากตัวอยางท่ีผานการทดสอบตามขอ ข.2.1 แลว จํานวน
2 หนวย นําไปทดสอบ ดังนี้
(1) กรณเีปนฝกบวัสายออน ทดสอบการรัว่ซึมและปรมิาตรน้าํ
(2) กรณเีปนฝกบัวกานแขง็ ทดสอบการรัว่ซึม ปริมาตรน้ํา และความทนการหมุนของหัวฝกบวั

แบบกานแขง็เฉพาะหัวฝกบวัปรบัมุมได
ข.2.3.2 ตวัอยางทุกตวัอยางตองเปนไปตามขอ 5.3 และขอ 5.4 หรอืขอ 5.3 ขอ 5.4 และขอ 5.5 ทุกรายการ

จงึจะถอืวาฝกบวัรุนนัน้เปนไปตามเกณฑท่ีกําหนด
ข.2.4 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสําหรบัการทดสอบความหนาของผิวเคลือบ และการตดิแนนของผิวเคลือบ

ข.2.4.1 ชักตวัอยางโดยวิธีสุมจากรุนเดียวกัน หรือจากตัวอยางท่ีผานการทดสอบตามขอ ข.2.1 แลว จํานวน
2 หนวย

ข.2.4.2 ตวัอยางทุกตวัอยางตองเปนไปตามขอ 5.6 และขอ 5.7 ทุกรายการ จงึจะถอืวาฝกบวัรุนนัน้เปนไปตาม
เกณฑท่ีกําหนด

ข.2.5 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสําหรบัการทดสอบความทนความรอน (เฉพาะสายฝกบวัหรอืกานฝกบวั
ท่ีทําดวยพลาสตกิ หรอืพลาสตกิเสรมิแรง)

ข.2.5.1 ชักตวัอยางโดยวิธีสุมจากรุนเดียวกัน หรือจากตัวอยางท่ีผานการทดสอบตามขอ ข.2.1 แลว จํานวน
2 หนวย

ข.2.5.2 ตัวอยางทุกตัวอยางตองเปนไปตามขอ 5.9 จึงจะถือวาฝกบัวรุนนั้นเปนไปตามเกณฑท่ีกําหนด
ข.3 เกณฑตดัสิน

ตัวอยางฝกบวัตองเปนไปตามขอ ข.2.1.2 ขอ ข.2.2.2 ขอ ข.2.3.2 ขอ ข.2.4.2 และขอ ข.2.5.2 จึงจะถือวา
ฝกบวัรุนนัน้เปนไปตามมาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรมนี้


