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ISO 105  C06 : 1994 Textiles - Tests for colour fastness -  Part C06 : Colour fastness to
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dry  cleaning

ISO 105 E04 : 1994 Testing - Tests for color fastness- Part E04 : Color fastness to
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ISO 105 X12 : 2001 Textiles - Tests for colour fastness- Part X12 : Colour fastness to
rubbing

ISO 2060 : 1994 Textiles - Yarn from packages - Determination of linear density (mass
per unit length) by the skein method

ISO 2061 : 1995 Textiles - Determination of twist in yarn - Direct counting method
ISO 2062 : 1993 Textile - Yarns from packages - Determination of single - end

breaking force and elongation at break
EN 14362-1 : 2003 Textile-Method for determination of certain aromatic amines
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โดยท่ี เปนการสมควรปรับปรุงมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม ดายเย็บฝาย มาตรฐานเลขท่ี
มอก.135-2526

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511
รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรมออกประกาศยกเลิกประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม ฉบบัท่ี 708 (พ.ศ.2526)
ออกตามความในพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ.2511 เรื่ อง กําหนดมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุ ตสาหกรรม ด ายเย็บฝ าย ลงวันท่ี 7 กรกฏาคม พ.ศ.2526 และออกประกาศกําหนด
มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม ดายเย็บฝาย มาตรฐานเลขท่ี มอก.135-2552 ขึ้นใหม ดังมีรายการละเอียด
ตอทายประกาศนี้

ท้ังนี้ ใหมีผลตั้งแตวันท่ีประกาศในราชกจิจานุเบกษา เปนตนไป

ประกาศ ณ วันท่ี 13 ตุลาคม     พ.ศ. 2552

        รัฐมนตรีวาการกระทรวงอุตสาหกรรม

ชาญชัย     ชัยรุงเรือง
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มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

ดายเย็บฝาย

1. ขอบขาย

1.1 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมน้ีครอบคลุมดายเย็บฝายท่ีทำจากฝายรอยละ 100 ที่ชุบมันและไมชุบมัน

อาจตกแตงใหเรียบ ลืน่ หรอืใหมคุีณลกัษณะพเิศษอืน่ๆ ดวยสารเคมีหรอืไมกไ็ด

2. บทนิยาม

ความหมายของคำทีใ่ชในมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้มดีงัตอไปน้ี

2.1 ดายเย็บฝาย (cotton sewing thread) ในที่น้ีจะเรียกวาดายเย็บ หมายถึง ดายที่ทำจากฝายรอยละ 100

ดายที่ใชสำหรับเย็บโดยปกติประกอบดวยดายเดี่ยวหลายเสนตีเกลียวแนบแนน อาจตกแตงใหเรียบ ลื่น

หรอืใหมคุีณลกัษณะพเิศษอืน่ๆ ดวยสารเคมหีรอืไมกไ็ด

2.2 เทกซ (tex) หมายถึง หนวยในการกำหนดขนาดหรือความละเอียดของเสนดายท่ีเปนระบบตรง

คำนวณจากน้ำหนกัตอหนวยความยาวของเสนดาย โดยกำหนดวา เสนดายขนาด 1 เทกซ คือ เสนดายน้ำหนกั

1 กรัมตอความยาว 1 000 เมตร

2.3 เบอรดายระบบองักฤษ (English cotton count; NeC) หมายถงึ หนวยในการกำหนดขนาดหรอืความละเอยีด

ของเสนดายทีเ่ปนระบบกลบั คำนวณจากความยาวตอน้ำหนกัของเสนดาย โดยกำหนดวา ดายเบอร 1 NeC

คือ เสนดายยาว 840 หลา ตอน้ำหนกั 1 ปอนด

3. ชนดิ

3.1 ดายเยบ็ฝายแบงออกเปน 3 ชนิด  ไดแก

3.1.1 ไมฟอก

3.1.2 ฟอก

3.1.3 ยอมสี
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4. ขนาดและเกณฑความคลาดเคลือ่น

4.1 ขนาดดายเยบ็ฝาย

ใหระบุเปนเบอรดายระบบอังกฤษหรือเทกซ และตองเปนไปตามที่ระบุไวที่ฉลาก โดยมีเกณฑความ

คลาดเคล่ือนจากท่ีระบไุวเปนไปตามตารางท่ี 1

การทดสอบใหปฎบิตัติาม  ISO 2060 option 1

ตารางที ่1 เกณฑความคลาดเคลือ่นของขนาดดายเยบ็ฝาย

(ขอ 4.1)

4.2 ความยาว

ใหเปนไปตามทีร่ะบไุวทีฉ่ลาก โดยมเีกณฑความคลาดเคลือ่นจากทีร่ะบไุวเปนไปตามตารางที ่2

การทดสอบใหปฎิบตัติาม ขอ 9.2

ตารางที ่2 เกณฑความคลาดเคลือ่นของความยาว

(ขอ 4.2)

4.3 น้ำหนกั

ใหเปนไปตามท่ีระบไุวทีฉ่ลากโดยมีเกณฑความคลาดเคล่ือนจากท่ีระบไุวเปนไปตามตารางท่ี 3

การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.3

ชนิด
เกณฑความคลาดเคล่ือนท่ียอมให

รอยละ

ไมฟอก                       ±   5

ฟอก                       ± 10

ยอมสี                       ± 10

ความยาวระบุ

เมตร

เกณฑความคลาดเคล่ือนท่ียอมให

รอยละ

                 ไมเกิน  1 000 -1.0

       1 001      ถึง  5 000 -0.5

       5 001  ข้ึนไป -0.4
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ตารางท่ี 3 เกณฑความคลาดเคลือ่นของน้ำหนัก

(ขอ 4.3)

5. คณุลักษณะทีต่องการ

5.1 ลกัษณะทัว่ไป

เปนเสนเรียบ มีขนาดและจำนวนเกลียวสม่ำเสมอ และตองปราศจากขอบกพรองที่มีผลตอการใชงาน

เชน สไีมสม่ำเสมอ ดางหรอืเปรอะเปอน ทีส่งัเกตเหน็ไดอยางชดัเจน

การทดสอบใหทำโดยการตรวจพินิจ

5.2 รอยตอ

จำนวนรอยตอตอความยาว 1 000 เมตร ใหเปนไปตามตารางที่ 4 และในกรณีที่มีการตีเกลียวมากกวา

1 คร้ัง ใหนับรอยตอของการตีเกลยีวคร้ังสดุทาย

การทดสอบการนบัจำนวนรอยตอ ใหปฏบิตัติามขอ 9.4

ตารางท่ี 4 รอยตอ

(ขอ 5.2)

5.3 แรงดงึขาด

5.3.1 แรงดงึขาดของดายเยบ็ฝาย ใหเปนไปตามตารางที ่5

การทดสอบใหปฏบิตัติาม  ISO 2062

น้ําหนักระบุ

กรัม

เกณฑความคลาดเคล่ือนท่ียอมให

รอยละ

            ไมเกิน    50 -1.5

       51      ถึง  100 -1.0

     100   ข้ึนไป -0.5

ความยาวท่ีระบุไวท่ีฉลาก

เมตร

จํานวนรอยตอตอความยาว 1 000 เมตร

ไมเกิน (แหง)

           ไมเกิน  1 000 2.0

  1 001  ขึ้นไป 1.0
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ตารางที ่5 แรงดงึขาด

(ขอ 5.3)

แรงดึงขาดต่ําสุด

NeC เทกซ NeC เทกซ นิวตัน

     14      42.2 28     21.1 2            7.3

     15      39.4 30     19.7 2            7.0

     16      36.9 32     18.5 2            6.7

     20      29.5 40     14.8 2            5.6

     22      26.8 44     13.4 2            5.2

     25      23.6 50     11.8 2            4.4

     30      19.7 60       9.8 2            3.8

     32.5      18.2 65       9.1 2            3.6

     40      14.8 80       7.4 2            3.0

     50      11.8     100       5.9 2            2.5

       5.3    111.4 16     36.9 3          18.8

       6.7      88.1 20     29.5 3          16.1

     10      59.0 30     19.7 3          10.9

     12      49.2 36     16.4 3            9.4

     13.3      44.4 40     14.8 3            8.5

     16.7      35.4 50     11.8 3            7.0

     20      29.5 60       9.8 3            5.9

     23.3      25.3 70       8.4 3            5.3

     26.7      22.1 80       7.4 3            4.7

     33.3      17.7     100       5.9 3            3.8

     10      59.0 40     14.8 4          11.2

       7.5      78.7 30     19.7 2 × 2          14.7

     20      29.5 80       7.4 2 × 2            6.9

จํานวนเสนควบ
ขนาดดายเย็บฝาย ขนาดดายเด่ียว
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ตารางที ่5 แรงดึงขาด(ตอ)

(ขอ 5.3)

หมายเหตุ 1. ขนาดดายเดี่ยวในตารางนี้ หมายถึง ขนาดดายเดี่ยวกอนการควบเปนดายเย็บ

2. ขนาดดายเย็บระบุแตละขนาดอาจใชขนาดดายเดี่ยว และจำนวนเสนควบอ่ืนๆ เพื่อใหไดขนาดรวมเทากับ

ขนาดดายเย็บระบุแตคาแรงดึงขาดต่ำสุด ตองเปนไปตามท่ีกำหนดสำหรับขนาดดายเย็บระบุน้ันๆ

3. แรงดึงขาดตามขนาดดายเย็บท่ีไมไดระบุไวในตารางน้ีใหคำนวณและเทียบคาที่ใกลเคียงท่ีสุดในตาราง

แรงดึงขาดตํ่าสุด

NeC เทกซ NeC เทกซ นิวตัน

      3.3    178.9 20     29.5 2 × 3           32.6

      5    118.1 30     19.7 2 × 3           22.7

      6      98.4 36     16.4 2 × 3           19.4

      6.7      88.1 40     14.8 2 × 3           17.7

      8.3      71.1 50     11.8 2 × 3           14.6

    10      59.0 60       9.8 2 × 3           11.6

    13.3      44.4 80       7.4 2 × 3             9.9

    15      39.4 90       6.6 2 × 3             9.0

    16.7      35.4     100       5.9 2 × 3             8.2

      3.3    178.9 30     19.7 3 × 3           33.0

      4.4    134.2 40     14.8 3 × 3           26.0

      6.7      88.1 60       9.8 3 × 3           17.4

      8.9      66.3 80       7.4 3 × 3           15.4

    11.1      53.2     100       5.9 3 × 3           12.5

      2.5    236.2 30     19.7 4 × 3           44.0

      3.3    178.9 40     14.8 4 × 3           35.7

      5    118.1 60       9.8 4 × 3           22.6

      6.7      88.1 80       7.4 4 × 3           20.6

      3.3    178.9 60       9.8 6 × 3           36.2

ขนาดดายเย็บฝาย ขนาดดายเด่ียว
จํานวนเสนควบ
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5.3.2 สมัประสทิธิก์ารเปลีย่นแปลงแรงดงึขาด (coefficient of breaking force variation)

สมัประสทิธ์ิการเปลีย่นแปลงแรงดงึขาดของเสนดายฝายตองไมเกนิรอยละ 10

ทดสอบแรงดึงขาดตาม ISO 2062 และคำนวณสัมประสิทธิก์ารเปลีย่นแปลงแรงดึงขาด ดงัสมการ

เมื่อ C คือ สมัประสทิธ์ิการเปลีย่นแปลงแรงดงึขาด เปนรอยละ

คือ จำนวนชิน้ทดสอบ

คือ คาทีว่ดัไดแตละคา

คือ คาเฉล่ียของผลรวมท่ีวดัได

5.4 สมัประสิทธิก์ารเปลีย่นแปลงจำนวนเกลียว (coefficient of variation in number of twists)

สมัประสิทธิก์ารเปลีย่นแปลงจำนวนเกลยีว ไมเกนิรอยละ 7.5

ทดสอบจำนวนเกลียวตาม ISO 2061 และคำนวณสมัประสิทธิก์ารเปลีย่นแปลงจำนวนเกลียวดังสมการ

เมื่อ C คือ สมัประสทิธิก์ารเปลีย่นแปลงจำนวนเกลียว

คือ จำนวนชิน้ทดสอบ

คือ จำนวนเกลียวทีค่ำนวณไดแตละคา

คือ คาเฉล่ียของจำนวนเกลยีว

5.5 จำนวนเสนควบและทิศทางการตเีกลียวคร้ังสุดทาย (number of doubled yarns and twist direction)

จำนวนเสนควบและทิศทางการตเีกลยีวคร้ังสดุทาย ใหเปนไปตามทีร่ะบไุวทีฉ่ลาก

การทดสอบใหเปนไปตาม ISO 2061

5.6 กรดซลัฟวริกและคลอรนีตกคาง

ตองไมพบกรดซลัฟวรกิหรอืคลอรนีตกคางในดายเยบ็ฝายทีผ่านการฟอกหรอืยอม

การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.5

5.7 คณุลกัษณะดานความปลอดภัย

ใหเปนไปตามตารางที ่6

( ) ( )
100

1
2

×
−−

=
∑

x
nxx

C
/

( ) ( )
100

1
2

×
−−

=
∑

x
nxx

C
/

n
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ตารางที ่6 คณุลกัษณะดานความปลอดภัย

(ขอ 5.7)

หมายเหตุ * 1. ยกเวนดายเย็บฝายสีขาว

2. หมายถงึ แอโรแมติกแอมีน 24 ตวั รายละเอียดดังในภาคผนวก ข

รายการท่ี คุณลักษณะ หนวย
เกณฑ

ท่ีกําหนด วิธีทดสอบตาม

1 อนุภาคโลหะหนัก นอยกวา

    - ตะกั่ว        1.0

    - แคดเมียม        0.1

    - โครเมียมท้ังหมด        2.0

    - โครเมียม (VI)        0.5

    - ทองแดง      50.0

2 สีเอโซ (azo dye) ที่ให

แอโรแมติกแอมีน (aromatic

 amine) * ไมเกิน

มิลลิกรัมตอ

กิโลกรัม 

(mg/kg)

30

EN 14362 part 1 

EN 14362 part 2

มิลลิกรัมตอ

กิโลกรัม 

(mg/kg)
สกัดดวยสารละลายเหง่ือตาม ISO 105-

E04 Test Solution II ท่ี 40 C เปนเวลา 

1 ช่ัวโมง แลวนํามาวัดดวยเครื่อง Atomic

 Absorption Spectrometer (AAS) หรือ 

Inductively Coupled Plasma Atomic 

Emission Spectrometry  (ICP) สําหรับตะกั่ว 

แคดเมียม โครเมียมทั้งหมด และทองแดง 

สวนโครเมียม (VI) วัดดวยเครื่อง UV-VIS 

Spectrophotometer
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5.8 ความคงทนของสี

ใหเปนไปตามตารางที ่7

ตารางท่ี 7 ความคงทนของสี

(ขอ 5.8)

หมายเหต ุ 
1)
ใชผาประกบ multifiber type DW ทีเ่ปนไปตาม ISO 105-F10

2)
ยกเวนดายเย็บฝายสีขาว

อัตราควางคงทนของ อัตราควางคงทน

สียอมธรรมชาติ ของสียอมคงทน

1 ความคงทนของสีตอแสง ระดับ ISO 105-B02

(แสงซีนอนอารก) เมื่อเทียบกับ

ผาขนสัตวสีน้ําเงินมาตรฐาน 

ไมนอยกวา

2 ความคงทนของสีตอการซัก
1),2)

เกรยสเกล ISO 105-C06 วิธี B2S

ไมนอยกวา ระดับ

- การเปล่ียนสี 3-4 4

- การเปอนสี 4 4

3 ความคงทนของสีตอการซักแหง
2)

เกรยสเกล ISO 105-D01

ไมนอยกวา ระดับ

- การเปล่ียนสี 3-4 3-4

4 ความคงทนของสีตอเหงื่อ
1),2)

เกรยสเกล ISO 105-E04

ไมนอยกวา ระดับ

- การเปล่ียนสี 3 4

- การเปอนสี 3 4

5 ความคงทนของสีตอการขัดถู
2)

เกรยสเกล ISO 105-X12

ไมนอยกวา ระดับ

- สภาพแหง 4 4

- สภาพเปยก 3 3

4 5

วิธีทดสอบตามรายการที่ คุณลักษณะ หนวย

เกณฑท่ีกําหนด
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6. การบรรจุ

6.1 ใหกรอดายเย็บฝาย เปนไจ หรือหลอด หรือลูก หรือกลุม หรืออื่นๆ ใหเรียบรอย และมีวัสดุหุมหอที่ไจ

หรอืหลอด หรอืลกู หรอืกลมุ หรอือืน่ๆ และหบีหอใหญมดิชิดกันสิง่สกปรก และการเปยกชืน้

7. เครือ่งหมายและฉลาก

7.1 ที่ภาชนะบรรจุดายเย็บฝายทุกหนวย อยางนอยตองมีเลข อักษร หรือเคร่ืองหมายแจงรายละเอียด

ตอไปนีใ้หเหน็ไดงาย ชดัเจน

(1) คำวา “ดายเยบ็ฝาย”

(2) ขนาดดายเยบ็เปนเบอรดายระบบองักฤษ  หรอืเทกซ

(3) ขนาดดายเดีย่ว จำนวนเสนควบและทศิทางการตีเกลยีวคร้ังสดุทาย

(4) ชนิด

(5) ความยาว  เปนเมตร หรอื น้ำหนกัเปนกรัม หรอืกโิลกรมั

(6) สยีอมคงทน (เฉพาะกรณทีีเ่ปนสียอมคงทน)

(7) เดอืน ปทีท่ำ

(8) ชือ่ผทูำหรอืโรงงานท่ีทำ หรอืเคร่ืองหมายการคาทีจ่ดทะเบียน

(9) ประเทศท่ีทำ

ในกรณีที่ ใชภาษาตางประเทศดวย หรือในกรณีที่ ใช เฉพาะภาษาตางประเทศเพื่อการสงออก

ตองมคีวามหมายตรงกบัภาษาไทยทีก่ำหนดไวขางตน

7.2 ทีด่ายเย็บทุกหนวยอยางนอยตองมีเลข อกัษร หรอืเคร่ืองหมายแจงรายละเอียดตอไปน้ีใหเหน็ไดงาย ชดัเจน

(1) คำวา “ดายเยบ็ฝาย”

(2) ขนาดดายเยบ็เปนเบอรดายระบบองักฤษ  หรอืเทกซ

(3) ความยาว  เปนเมตร หรอื น้ำหนกัเปนกรมั

(4) ชือ่ผทูำหรอืโรงงานท่ีทำ หรอืเคร่ืองหมายการคาทีจ่ดทะเบียน

7.3 กรณีตองการระบุเบอรดายเย็บ ใหคำนวณตามภาคผนวก ค.  ยกเวนแตใชมาตรฐานอื่นในการคำนวณ

ใหระบมุาตรฐานทีใ่ชคำนวณไวดานลางของเบอรดายเยบ็ดวย
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8. การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสิน

8.1 การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิใหเปนไปตามภาคผนวก  ก.

9. การทดสอบ

9.1 ภาวะทดสอบ

หากมไิดกำหนดไวเปนอยางอืน่ ใหเกบ็ตวัอยางไวทีอ่ณุหภมู ิ(20 ± 2) องศาเซลเซยีส และความชืน้สมัพทัธ

รอยละ (65 ± 4) เปนเวลาไมนอยกวา 24 ชัว่โมง

9.2 ความยาวเสนดายเยบ็

9.2.1 นำเสนดายเยบ็ฝายตวัอยางไปหาความยาวตอหลอด ตามวธิ ีISO 2060 option 1

9.2.2 วัดความยาวท่ีไดเปนเมตรจากจำนวนรอบท่ีไดในการกรอดายตัวอยาง (ถาใชเคร่ืองกรอดายท่ีมเีสนรอบวง

1 เมตร จะไดความยาวเทากบัจำนวนรอบทีไ่ด และความยาวของ  สวนสุดทายทีเ่หลอื)

9.3 น้ำหนกัของเสนดาย

9.3.1 นำดายเยบ็ฝายตวัอยางท่ีดำเนนิการทดสอบตาม ขอ 9.2 ความยาวเสนดายตอไจ หรอืหลอด หรอืลกู

หรอืกลมุ หรอือืน่ๆ ไปชัง่น้ำหนกัของตวัอยางเปนกรมั

9.4 จำนวนรอยตอ ตอความยาว 1 000 เมตร

ใหนับจำนวนรอยตอทัง้หมดของชิน้ทดสอบ แลวคำนวณโดยใชสตูร ดงันี้

จำนวนรอยตอ  =      × 100

เม่ือ K คือ จำนวนรอยตอ ทัง้หมดทีนั่บไดจากชิน้ทดสอบ

L คือ ความยาวของช้ินทดสอบ เปนเมตร

9.5 กรดซลัฟวริกและคลอรนีตกคาง

9.5.1 การตรวจหากรดซลัฟวริก

ใสดายเย็บฝายตัวอยางหนักประมาณ 3 กรัม ลงในขวดแกวขนาด 250 ลูกบาศกเซนติเมตร

เติมน้ำกลั่นลงไป 100 ลูกบาศกเซนติเมตร ทิ้งไปประมาณ 20 - 30 นาที โดยเขยาเปนคร้ังคราว

รินของเหลวสวนบนลงในหลอดทดลองประมาณ 5 ลูกบาศกเซนติเมตร  จากนั้นหยดสารละลาย

เมทิลเรตความเขมขน 0.2 กรัมตอลกูบาศกเดซเิมตร ลงไปประมาณ 0.1 - 0.2 ลกูบาศกเซนติเมตร

สังเกตดูการเปลี่ยนแปลงของสีที่เกิดข้ึน ในกรณีที่สารละลายเปลี่ยนเปนสีแดง (แสดงวามีสภาพ

เปนกรดหรือมีกรดตกคางอยู) ใหแยกดายเย็บฝายตัวอยางออกจากสารละลายที่ เหลือ

จากน้ันทำใหสารละลายเขมขนจนเหลือ 5 ลูกบาศกเซนติเมตร เติมสารละลายกรดไฮโดรคลอริก

ที่มีความเขมขน 1.402 โมลตอลูกบาศกเดซิเมตร จำนวน 1 ลูกบาศกเซนติเมตรและสารละลาย

แบเรียมคลอไรดไดไฮเดรตที่มีความเขมขน 0.524 โมลตอลูกบาศกเดซิเมตร จำนวน 1 ลูกบาศก

เซนติเมตร ถาเกดิตะกอนขนุขาวแสดงวามกีรดซลัฟวริกตกคาง

K

L
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9.5.2 การตรวจหาคลอรีน

ใสดายเย็บฝายตัวอยางหนักประมาณ 3 กรัม ลงในขวดแกว เติมน้ำกลั่น 100 ลูกบาศกเซนติเมตร

สารละลายกรดซัลฟวริกที่มีความเขมขน 1.087 โมลตอลูกบาศกเดซิเมตร จำนวนประมาณ

3 ลูกบาศกเซนติเมตร และสารละลายแปงโพแทสเซียมไอโอไดด
(1) จำนวน 1 ลูกบาศกเซนติเมตร

เขยาใหเขากนั ทิง้ไว 10 นาที ถาสารละลายเปลีย่นเปนสีมวงหรือสน้ีำเงนิ แสดงวามคีลอรีนอยู

หมายเหตุ
(1)

สารละลายแปงโพแทสเซยีมไอโอไดดเตรยีมโดยละลายแปง  1 กรมั และโพแทสเซยีมไอโอไดด

1 กรมั ในน้ำกลัน่ 100 ลกูบาศกเซนติเมตร
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ภาคผนวก  ก.

การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสิน

( ขอ 8.1)

ก. 1 รุน ในที่น้ี หมายถึง ดายเย็บฝายชนิดเดียวกัน ที่มีขนาดระบุเดียวกัน ที่ทำหรือซื้อขายหรือสงมอบ

ในระยะเวลาเดยีวกัน

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

ชกัตวัอยางอืน่ท่ีเทียบเทากนัทางวิชาการกบัแผนทีก่ำหนดไว

ก. 2.1 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบ ลกัษณะทัว่ไป การบรรจ ุ  และเครือ่งหมายและฉลาก

ก. 2.1.1 ใหชักตัวอยางโดยวิธีสุมจากรุนเดียวกันตามจำนวนท่ีกำหนดในตารางท่ี ก.1 สดมภที่ 2

และใหสุมตัวอยางจากสดมภที่ 2 ตัวอยางละ 5 ไจ หรือ หลอด หรือ ลูก กลุม หรืออื่นๆ

จากมัดใหญหรือหีบหอ

ก.2.1.2 ใหทำการตรวจสอบลักษณะทั่วไป การบรรจุ และเครื่องหมายและฉลากที่ตัวอยางทุกมัดใหญ

หรอืหบีหอ และทีท่กุไจ หรอื หลอด หรอื ลกู กลมุ หรืออืน่ๆ

ก.2.1.3 จำนวนตัวอยางที่ ไม เปนไปตามขอ  5.1 ขอ  6. ขอ  7.1 และขอ  7.2 ตองไม เกิน

เลขจำนวนท่ียอมรับที่กำหนดในตารางที่ ก.1 จึงจะถือวาดายเย็บฝายรุนน้ัน เปนไปตามเกณฑ

ทีก่ำหนด

ตารางที ่ก.1 แผนการชกัตวัอยางสำหรับการทดสอบลักษณะทัว่ไป  การบรรจุ

และเครื่องหมายและฉลาก

(ขอ ก.2.1)

ขนาดตัวอยาง

ไจ หรือ หลอด หรือ ลูก 

หรือ กลุม หรืออื่นๆ

            ไมเกิน  200            3                15 0

         201  ถึง  500          13                65 1

              เกิน   500          20              100 2

ขนาดรุน

มัดใหญหรือหีบหอ

ขนาดตัวอยาง

มัดใหญหรือหีบหอ
เลขจํานวนที่ยอมรับ



-13-

มอก. 135-2552

ก.2.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบขนาดและเกณฑความคลาดเคล่ือน

ก.2.2.1 ใหใชชักตัวอยางจากขอ ก.2.1.1 ที่ผานเกณฑตามขอ ก.2.1.3 แลว สำหรับการทดสอบขนาด

และเกณฑความคลาดเคลือ่น จำนวนรอยละ 20

ก.2.2.2 ตวัอยางตองเปนไปตามขอ 4. ทกุตวัอยาง จึงจะถอืวาดายเยบ็ฝายรนุน้ันเปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ก.2.3 การชักตัวอยางและการยอมรับสำหรับการทดสอบรอยตอ แรงดึงขาด สัมประสิทธิ์การเปลี่ยนแปลง

จำนวนเกลียว จำนวนเสนควบและทิศทางการตีเกลียวคร้ังสุดทาย กรดซัลฟวริกและคลอรีนตกคาง

คุณลกัษณะดานความปลอดภยั และความคงทนของสี

ก.2.3.1 ใหชักตัวอยางจากขอ ก.2.1.1 ที่ผานเกณฑตามขอ ก.2.1.3 แลว สำหรับการทดสอบรอยตอ

แรงดึงขาด สัมประสิทธิ์การเปลี่ยนแปลงจำนวนเกลียว จำนวนเสนควบและทิศทางการตีเกลียว

คร้ังสดุทาย กรดซัลฟวริกและคลอรนีตกคาง คุณลกัษณะดานความปลอดภัย และความคงทนของสี

จำนวนรอยละ 20

ก.2.3.2 ตัวอยางตองเปนไปตามขอ 5.2 ขอ 5.3 ขอ 5.4 ขอ 5.5 ขอ 5.6 ขอ 5.7 และขอ 5.8

ทกุรายการ จึงจะถอืวาดายเย็บฝายรนุน้ัน เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ก.3 เกณฑตดัสนิ

ตวัอยางตองเปนไปตามขอ ก.2.1.2 ขอ  ก. 2.2.2  และขอ ก.2.3.2   ทกุขอ จึงจะถอืวาดายเย็บฝายรนุน้ัน

เปนไปตามมาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรมน้ี
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ภาคผนวก ข.

รายชือ่แอโรแมติกแอมนี

(ขอ 5.7)

ลําดับท่ี หมายเลข ซีเอเอส

(CAS number)

1 92-67-1 biphenyl-4-ylamine ไบฟนิล-4-อิลามีน

4-amionobiphenyl 4-แอมิโนไบฟนิล

xenylamine ซีนิลามีน

2 92-87-5 benzidine เบนซิดีน

3 95-69-2 4-chloro-o-toluidine 4-คลอโร-ออรโท-โทลูอิดีน

4 91-59-8 2-naphthylamine 2-แนฟทิลามีน

5 97-56-3 o-aminoazotoluene ออรโท-แอมิโนเอโซโทลูอีน

4-amino-2’,3-dimethylazobenzene 4-แอมิโน-2’,3-ไดเมทิลเอโซเบนซีน

4-o-tolylazo-o-toluidine 4-ออรโท-โทอิลเอโซ-ออรโท-โทลูอิดีน

6 99-55-8 5-itro-o-toluidine 5-ไนไทร-ออรโท-โทลูอิดีน

7 106-47-8 4-chloroaniline 4-คลอโรแอนิลีน

8 615-05-4 4-methoxy-m-phenylenediamine 4-เมทอกซี-เมตะ-ฟนิลีนไดแอมีน

9 101-77-9 4-4’-methylenedianiline 4,4’-เมทิลีนไดแอนิลีน

4-4’-diaminodiphenylmethane 4,4’-ไดแอนมิโนไดฟนิลมีเทน

10 91-94-1 3,3’-dichlorobenzidine 3,3’-ไดคลอโรเบนซิดีน

3,3’-dichlorobiphenyl-4,4’-ylenediamine 3,3’-ไดคลอโรไบฟนิล-4,4’-อิลีนไดแอมีน

11 119-90-4 3,3’-dimethoxybenzidine 3,3’-ไดเมทอกซีเบนซิดีน

o-dianisidine ออรโท-ไดแอนิซิดีน

12 119-93-7 3,3’-dimethylbenzidine 3,3’-ไดเมทิลเบนซิดีน

4,4’-bi-o-toluidine 4,4’-ไบ-ออรโท-โทลูอิดีน

13 838-88-0 4,4’-methylenedi-o-toluidine 4,4’-เมทิลีนได-ออรโท-โทลูอิดีน

14 120-71-8 6-methoxy-m-toluidine 6-เมทอกซี-เมตะ-โทลูอิดีน

p-cresidine พารา-ครีซิดีน

15 101-14-4 4,4’-methylenedi-bis-(2-chloro-aniline) 4,4’-เมทิลีน-บีส-(2-คลอโร-แอนิลีน)

2,2’-dichloro-4,4'-methylene-dianiline 2,2’-ไดคลอโร-4,4’-เมทิลีน-ไดแอนิลีน

ชื่อสาร

(substance)
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รายชือ่แอโรแมตกิแอมนี (ตอ)

(ขอ 5.7)

ลําดับท่ี หมายเลข ซีเอเอส

(CAS number)

16 101-80-4 4,4’-oxydianiline 4,4’-ออกซีไดแอนิลีน

17 139-65-1 4,4’-thiodianiline 4,4’-ไทโอไดแอนนิลีน

18 95-53-4 o-toluidine ออรโท-โทลูอิดีน

2-aminotoluene 2-แอมิโนโทลูอีน

19 95-80-7 4-methyl-m-phenylenediamine 4-เมทิล-เมตะ-ฟนิลีนไดแอมีน

20 137-17-7 2,4,5-trimethylaniline 2,4,5-ไทรเมทิลแอนิลีน

21 90-04-0 o-anisidine ออรโท-แอนิซิดีน

2-methoxyaniline 2-เมทอกซีแอนิลีน

22 60-09-3 4-aminoazobenzene 4-แอมิโนเอโซเบนซีน

P-aminoazobenzene พารา-แอมิโนโซเบนซีน

23 95-68-1 2,4-xylidine 2,4-ไซลิดีน

24 87-62-7 2,6-xylidine 2,6-ไซลิดีน

ชื่อสาร

(substance)
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ภาคผนวก ค.

การเปรยีบเทยีบเบอรดายฝาย

ค.1 เบอรดายเย็บ (ticket number) คือ วิธีการระบุขนาดเสนดายเย็บมาตรฐานมีทั้งระบบท่ีใชเบอรดาย

ระบบอังกฤษและเทกซ คำนวณจากเบอรดายฝายหรอืระบบอืน่ๆ เชน ระบบเทกซ

ตารางท่ี ค.1 ตารางเปรียบเทียบเบอรดายเยบ็ฝาย

ค.2 เบอรดายเย็บ ในที่น้ีคำนวณจากขนาดเสนดายเด่ียวกอนนำมาควบเกลียว เบอรดายระบบอังกฤษ (NeC)

ซึง่คาทีค่ำนวณตามสตูรคำนวณ ขอ ค.3 และการแสดงคา ตามขอ ค.4

ค.3 การคำนวณหาเบอรดายเย็บ

N  =

เม่ือ a คือ จำนวนเสนควบ (number of yarn doubling)

b คือ ขนาดดายเดีย่ว (yarn count of raw yarn) หนวยในเบอรดายระบบองักฤษ (NeC)

N คือ เบอรดายเย็บ

ตวัอยางการคำนวณ

- เสนดายเดีย่วขนาด 80 NeC ควบ 3 เสน

N  =

N  =   80

เบอรดายเยบ็  =  80

b × 3

3

80 × 3

      3

NeC เทกซ NeC เทกซ

      5.0   118.1 30 19.7 2 × 3            8

      6.7     88.1 40 14.8 2 × 3          20

    10.0     59.0 60   9.8 2 × 3          30

    12.5     47.2 50 11.8 4

    13.3     44.4 40 14.8 3

    16.7     35.4 50 11.8 3          50

40 14.8 2

60   9.8 3

    25.0     23.6 50 11.8 2          80

    20.0     29.5

เบอรดายเย็บ

(ticket number)

         40

         60

ขนาดดายเย็บระบุ ขนาดดายเดี่ยว
จํานวนเสนควบ
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ค.4 การแสดงเบอรดายเยบ็

ค.4.1 สำหรบัเบอรดายเยบ็  ทีม่คีามากกวาหรอืเทากบั 20 ใหปดเศษโดยใหมคีาใกลเคยีงจำนวนเตม็สบิ โดย

- ถาหลกัหนวยของคาทีไ่ดมคีานอยกวา 5 ใหปดเศษทิง้

- ถาหลกัหนวยของคาทีไ่ดมคีามากกวาหรอืเทากบั 5 ใหปดข้ึน

ตวัอยางเชน เบอรดายเย็บ 42 ปดเศษเทากบั 40

เบอรดายเย็บ 45 ปดเศษเทากบั 50

ค.4.2 สำหรบัเบอรดายเยบ็  ทีม่คีานอยกวา 20 ใหหารดวย 2 ใหแสดงคาโดย

- ถาคาทีไ่ดเปนจำนวนเต็มเลขคใูหรายงานคาทีไ่ด

- ถาคาทีไ่ดเปนจำนวนเตม็เลขค่ีใหบวกคาทีไ่ดดวย 1

- ถาคาทีไ่ดไมใชจำนวนเตม็ ใหปดเศษเปนจำนวนเตม็เลขคทูีใ่กลเคยีง

ตวัอยางเชน

เสนดายเด่ียวเบอร 30  NeC ควบ 4 × 3

N =

=  15

เบอรดายเยบ็ =   8

(7.5 มคีานอยกวา 20 ใหหารดวย 2 และปดเศษเปนจำนวนเตม็เลขคทูีใ่กลเคยีง)

30 × 3

 4 × 3


