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มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมชดุหวัฉดีชะลางนี ้ ไดประกาศใชครัง้แรกเปนมาตรฐานเลขที ่ มอก.1497-2541

ในราชกจิจานเุบกษา ฉบบัประกาศทัว่ไป เลม 115 ตอนที ่ 89ง วนัที ่ 5 พฤศจกิายน พทุธศกัราช 2541 ตอมา

ไดพจิารณาเหน็สมควรแกไขปรบัปรงุเพือ่ใหมคีวามเหมาะสมยิง่ขึน้ ในเรือ่งของแบบ ขนาด คณุลกัษณะทีต่องการ

ของสายหวัฉดี เกีย่วกบัการตดิแนน ความทนตอแสงอลัตราไวโอเลต และผลทีเ่กดิขึน้กบัน้ำ และการทดสอบอตัราน้ำไหล

จงึไดแกไขปรบัปรงุโดยยกเลกิมาตรฐานเดมิ และกำหนดมาตรฐานนีข้ึน้ใหม

มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีก้ำหนดขึน้โดยอาศยัขอมลูจากผทูำภายในประเทศ และเอกสารตอไปนีเ้ปนแนวทาง

มอก.1486-2540 ชดุสายน้ำดสีำหรบัเครือ่งสขุภณัฑ : สายพลาสตกิ

มอก.1187-2547 ฝกบวัอาบน้ำ

ASTM B 571-97 Test Methods for Adhesion of Metallic Coating

JIS B 0202-1999 Parallel Pipe threads

JIS B 2003-1999 Taper Pipe threads

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

มอก.1083-2535 การวดัความหนาของผวิชบุเคลอืบโดยวธิกีารใชกลองจลุทรรศน

มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีร้บัมาตรฐานระหวางประเทศดงัตอไปนีม้าใชโดยการอางองิ ในเรือ่งเกลยีว

(1) ISO 7-1 : 1994 Pipe threads where pressure-tight joints are made on the threads - Part1

: Dimensions, tolerances and designation

(2) ISO 228-1 : 2000 Pipe threads where pressure-tight joints are not made on the threads - Part1

: Dimensions, tolerances and designation

(3)

คณะกรรมการมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมไดพจิารณามาตรฐานนีแ้ลว   เหน็สมควรเสนอรฐัมนตรปีระกาศตาม

มาตรา 15 แหงพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ. 2511



(5)

ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม
ฉบบัที ่ 3491  ( พ.ศ. 2549 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

พ.ศ. 2511

เรือ่ง ยกเลกิและกำหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

ชดุหวัฉดีชะลาง

โดยทีเ่ปนการสมควรปรบัปรงุมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม  ชดุหวัฉดีชะลาง  มาตรฐานเลขที ่มอก.1497-

2541

อาศยัอำนาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ.2511

รฐัมนตรีวาการกระทรวงอตุสาหกรรมออกประกาศยกเลกิประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม ฉบบัที ่2396 (พ.ศ.2541)

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ.2511 เรือ่ง กำหนดมาตรฐานผลติภณัฑ

อตุสาหกรรม ชดุหวัฉดีชะลาง ลงวนัที ่ 27 กรกฎาคม พ.ศ.2541 และออกประกาศกำหนดมาตรฐานผลติภณัฑ

อตุสาหกรรม ชดุหวัฉดีชะลาง มาตรฐานเลขที ่มอก.1497-2548 ขึน้ใหม ดงัมรีายการละเอยีดตอทายประกาศนี้

ทัง้นี ้ใหมผีลเมือ่พนกำหนด 60 วนั นบัแตวนัทีป่ระกาศในราชกจิจานเุบกษา เปนตนไป

ประกาศ ณ วนัที ่26 เมษายน พ.ศ. 2549

รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรม

สรุยิะ  จงึรงุเรอืงกจิ
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มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

ชดุหวัฉดีชะลาง

1. ขอบขาย
1.1 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้ครอบคลมุชดุหวัฉดีชะลางทีต่วัหวัฉดีและสายหวัฉดีถอดแยกออกจากกนัได

ใหปรมิาตรน้ำไมมากกวา 6 ลติร และไมนอยกวา 2 ลติร ใน 1 นาท ี ทีค่วามดนั 0.10 เมกะพาสคลั

2. บทนยิาม
ความหมายของคำทีใ่ชในมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้มดีงัตอไปนี้

2.1 ชดุหวัฉดีชะลาง ซึง่ตอไปในมาตรฐานนีจ้ะเรยีกวา “ชดุหวัฉดี” หมายถงึ อปุกรณทีใ่ชสำหรบัชะลางในหองสวม

โดยตวัหวัฉดีและสายหวัฉดีถอดแยกออกจากกนัได

2.2 แบบเกลยีวนอก หมายถงึ ชดุหวัฉดีทีม่เีกลยีวของตวัหวัฉดีเปนเกลยีวนอก

2.3 แบบเกลยีวใน หมายถงึ ชดุหวัฉดีทีม่เีกลยีวของตวัหวัฉดีเปนเกลยีวใน

3. แบบ และชัน้คณุภาพ
3.1 ชดุหวัฉดี แบงเปน 2 แบบ คอื

3.1.1 แบบเกลยีวนอก ดงัแสดงตวัอยางในรปูที ่1

3.1.2 แบบเกลยีวใน ดงัแสดงตวัอยางในรปูที ่2

3.2 ชดุหวัฉดีแตละแบบม ี 2 ชัน้คณุภาพ คอื

3.2.1 ชัน้คณุภาพ PN 6

3.2.2 ชัน้คณุภาพ PN 10
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รปูที ่1  ตวัอยาง และขนาดระบเุกลยีวของชดุหวัฉดีแบบเกลยีวนอก
( ขอ 3.1.1 และขอ 4.1 )
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รปูที ่2  ตวัอยาง และขนาดระบเุกลยีวของชดุหวัฉดีแบบเกลยีวใน
( ขอ 3.1.2 และขอ 4.1 )
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4. ขนาด
4.1 ขนาดระบเุกลยีวและความยาวเกลยีว ( ดรูปูที ่1 และรปูที ่2 )

4.1.1 หวัตอสายหวัฉดีดานตอกบัทอน้ำ

4.1.1.1 ตองมีขนาดระบุเกลียว Rp1/2 หรือ Rc1/2 แตหากมีแหวนยางอนุโลมใหมีขนาดระบุเกลียว

G1/2 ได

4.1.1.2 ตองมคีวามยาวเกลยีวไมนอยกวา 7.5 มลิลเิมตร

การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.3.1

หมายเหตุ 1. Rp1/2   หมายถงึ  ขนาดระบเุกลยีวในแบบเกลยีวขนาน ตาม ISO 7-1
2. Rc1/2   หมายถงึ  ขนาดระบเุกลยีวในแบบเกลยีวเรยีว ตาม ISO 7-1
3. G1/2    หมายถงึ  ขนาดระบเุกลยีวในแบบเกลยีวขนาน ตาม ISO 228-1

4.1.2 ชดุหวัฉดีแบบเกลยีวนอก ตวัหวัฉดีกบัสายหวัฉดี แนะนำใหตอกนัดวยระบบเกลยีว

ทีม่ขีนาดระบเุกลียว 1/2

4.1.3 ชดุหวัฉดีแบบเกลยีวใน ตวัหวัฉดีกบัสายหวัฉดี แนะนำใหตอกนัดวยระบบเกลยีว

ทีม่ขีนาดระบเุกลียว 5/8

4.2 ความยาวสายหวัฉดี

สายหวัฉดีตองมคีวามยาว 900 มลิลเิมตร หรอื 1 200 มลิลเิมตร โดยมเีกณฑความคลาดเคลือ่น ± 9 มลิลเิมตร

การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.3.2

5. คณุลกัษณะทีต่องการ
5.1 ลกัษณะทัว่ไป

5.1.1 ผวิภายนอกตองเรยีบ ไมมขีอบคม ทีเ่ปดปดตองใชงานไดงายและสะดวก

5.1.2 โลหะที่ใชทำสวนประกอบตางๆ ของชุดหัวฉีด ตองเปนโลหะที่ไมเปนสนิม ประเภททองแดงเจือ

(ทองบรอนซ หรอืทองเหลอืง ) สงักะสเีจอืหรอืเหลก็กลาไรสนมิ

5.1.3 ผวิภายนอกทีเ่คลอืบโครเมยีม ตองมนัเงาหรอืมนัดาน ปราศจากตำหน ิไมราว ไมลอก ไมพอง และไมมวั

การทดสอบใหทำโดยการตรวจพนิจิ

5.2 สายหวัฉดี

5.2.1 ชัน้คณุภาพ PN 6 ตองเปนไปตาม มอก.1486 ในรายการความทนการขนัแนนของหวัตอ การโคงงอ

และความคงทนการใชงานของแหวนยาง ( ถาถอดประกอบได )

5.2.2 ชัน้คณุภาพ PN 10 ตองเปนไปตาม มอก.1486 ในรายการความทนการขนัแนนของหวัตอ การโคงงอ

ความคงทนตอการใชงาน และความคงทนการใชงานของแหวนยาง ( ถาถอดประกอบได )

5.3 ความทนความดนั

เมื่อทดสอบตามขอ 9.4 ชุดหัวฉีดตองไมรั่วซึม และเสียหาย ความยาวของสายหัวฉีดตองเปลี่ยนแปลง

ไปไดไมเกนิรอยละ 8 และเสนผานศนูยกลางของสายหวัฉดีตองเปลีย่นแปลงไปไดไมเกนิรอยละ 10
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5.4 ปรมิาตรน้ำ

เมือ่ทดสอบตามขอ 9.5 แลว ชดุหวัฉดีตองใหปรมิาตรน้ำไมมากกวา 6 ลติร และไมนอยกวา 2 ลติร ใน 1

นาที

5.5 การกระจายของน้ำ

เมือ่ทดสอบตามขอ 9.6 แลว สดัสวนของปรมิาตรน้ำทีค่ำนวณไดตองไมนอยกวารอยละ 95

5.6 การตดิแนนของผวิเคลอืบ (ถาม)ี

5.6.1 ตวัหวัฉดีทีท่ำดวยโลหะเคลอืบนกิเกลิ-โครเมยีม หรอืทองแดง-นกิเกลิ-โครเมยีม

5.6.1.1 ทองแดงเจอืเคลอืบนกิเกลิ-โครเมยีม หรอืทองแดง-นกิเกิล-โครเมยีม

เมือ่ทดสอบตามขอ 9.7.1.1 แลว ผวิเคลอืบตองไมลอก

5.6.1.2 สงักะสเีจอืเคลอืบนกิเกลิ-โครเมยีม หรอืทองแดง-นกิเกลิ-โครเมยีม

เมือ่ทดสอบตามขอ 9.7.1.2 แลว ผวิเคลอืบตองไมลอก

5.6.2 ตวัหวัฉดีทีท่ำดวยพลาสตกิเคลอืบนกิเกลิ-โครเมยีม หรอื ทองแดง-นกิเกลิ-โครเมยีม

เมือ่ทดสอบตามขอ 9.7.2 แลว ผวิเคลอืบตองไมพอง ไมลอก หรอืไมหลดุลอน

5.7 ความหนาของผวิเคลอืบ (ถาม)ี

5.7.1 ตวัหวัฉดีเคลอืบนกิเกลิ-โครเมยีม

ตองมคีวามหนาของนกิเกลิไมนอยกวา 5 ไมโครเมตร และโครเมยีมไมนอยกวา 0.1 ไมโครเมตร

5.7.2 ตวัหวัฉดีเคลอืบทองแดง-นกิเกลิ-โครเมยีม

ตองมคีวามหนารวมของทองแดงและนกิเกลิไมนอยกวา 5 ไมโครเมตร และโครเมยีมไมนอยกวา 0.1

ไมโครเมตร

การทดสอบใหปฏบิตัติาม มอก.1083 หรอืวธิอีืน่ทีเ่ทยีบเทา ในกรณทีีม่ขีอโตแยงใหใชวธิทีีก่ำหนดใน

มอก.1083

5.8 ความทนการกดักรอนของผวิเคลอืบ (ถาม)ี

เมือ่ทดสอบตามขอ 9.8 แลว ผวิเคลอืบตองอยใูนเกณฑเลขระดบั ( Rating Number ) 9 หรอืสงูกวา

5.9 ความคงทนตอการใชงาน

เมือ่ทดสอบตามขอ 9.9 แลว ชดุหวัฉดีตองใชงานได และไมรัว่ซมึ

6. การบรรจุ
6.1 ใหบรรจชุดุหวัฉดีในกลอง หบีหอหรอืภาชนะบรรจทุีเ่หมาะสม เพือ่ปองกนัความเสยีหายอนัจะเกดิขึน้ในระหวาง

การขนสงกบัการเกบ็รกัษา
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7. เครือ่งหมายและฉลาก
7.1 ทีต่วัหวัฉดีทกุหนวยอยางนอยตองมเีลข อกัษร หรอืเครือ่งหมายแจงรายละเอยีดตอไปนี ้ใหเหน็ไดงาย ชดัเจน

และถาวร

(1) ชือ่ผทูำหรอืโรงงานทีท่ำ หรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน

7.2 ทีภ่าชนะบรรจชุดุหวัฉดีทกุหนวย อยางนอยตองมเีลข อกัษร หรอืเครือ่งหมายแจงรายละเอยีดตอไปนี ้ใหเหน็

ไดงาย ชดัเจน

(1) ชือ่ผลติภณัฑตามมาตรฐานนี ้หรอืชือ่อืน่ทีส่ือ่ความหมายวาเปนผลติภณัฑตามมาตรฐานนี้

(2) แบบและชัน้คณุภาพ

(3) แบบรนุและรหสัรนุ

(4) ความยาวสายหวัฉดี เปนมลิลเิมตร

(5) ปเดอืน ทีท่ำ

(6) ชือ่ผทูำหรอืโรงงานทีท่ำ หรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน

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

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

9. การทดสอบ
9.1 การทดสอบเฉพาะแบบ

เปนการทดสอบเพือ่ตดัสนิวาผลติภณัฑเปนไปตามมาตรฐานหรอืไม ประกอบดวยรายการทดสอบตอไปนี้

(1) ลกัษณะทัว่ไป

(2) ขนาด

(3) สายหวัฉดี

(4) ความทนความดนั

(5) ปรมิาตรน้ำ

(6) การกระจายของน้ำ

(7) การตดิแนนของผวิเคลอืบ (ถาม)ี

(8) ความหนาของผวิเคลอืบ (ถาม)ี

(9) ความทนการกดักรอนของผวิเคลอืบ (ถาม)ี

(10) ความคงทนตอการใชงาน

9.2 การทดสอบรบัรอง

เปนการทดสอบเพือ่ตดัสนิวาผลติภณัฑมคีณุภาพตามทีก่ำหนดไว และยงัคงเปนไปตามมาตรฐานหรอืไมประกอบ

ดวยรายการทดสอบตามขอ 9.1 ยกเวนความคงทนตอการใชงาน
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9.3 ขนาด

9.3.1 ขนาดระบเุกลยีวและความยาวเกลยีวของหวัตอสายหวัฉดีดานตอกบัทอน้ำ

9.3.1.1 ขนาดระบเุกลยีว

ใหวดัดวยเครือ่งตรวจสอบมติเิกลยีวแบบเสยีบ G1/2 หรอื R1/2 แลวแตกรณ ีโดยยอมใหใชเครือ่ง

ตรวจสอบมติเิกลยีวแบบเสยีบ  PF1/2 หรอื PT1/2

หมายเหตุ 1. PF1/2  หมายถงึ  ขนาดระบเุกลยีวนอกหรอืเกลยีวในแบบเกลยีวขนาน ตาม JIS B 0202
2. PT1/2  หมายถงึ  ขนาดระบเุกลียวนอกหรอืเกลียวในแบบเกลยีวเรยีว ตาม JIS B 0203

9.3.1.2 ความยาวเกลยีว

ใหใชเครือ่งวดัทีม่คีวามละเอยีดถงึ 0.05 มลิลเิมตร วดัมติเิกลยีวอยางนอย 2 แหง แลวรายงานผล

แตละคา

9.3.2 ความยาวสายหวัฉดี

ใชเครื่องวัดที่มีความยาวไมนอยกวาความยาวของสายหัวฉีด และมีความละเอียดถึง 1 มิลลิเมตร

วดัความยาวของสายหวัฉดีในแนวเสนตรงรวมความยาวของหวัตอทัง้ 2 ขางของสายหวัฉดี

9.4 ความทนความดนั

9.4.1 เครื่องมือ

9.4.1.1 เครือ่งทดสอบ

เครือ่งทดสอบทีอ่ดัน้ำทีอ่ณุหภมูหิองใหมคีวามดนัไดไมนอยกวา 3.0 เมกะพาสคลั มเีครือ่งวดัความดนั

ทีม่คีวามละเอยีดถงึ 0.05 เมกะพาสคลั

9.4.2 วธิทีดสอบ

9.4.2.1 วดัความยาวของสายหวัฉดีตามขอ 9.3.2 แลวบนัทกึคาไว

9.4.2.2 วดัเสนผานศนูยกลางของสายหวัฉดีในแนวตัง้ฉากกนับรเิวณกึง่กลางความยาว แลวบนัทกึเปนคาเฉลีย่

9.4.2.3 ประกอบชุดหัวฉีดเขากับเครื่องทดสอบแลวจายน้ำเขาชุดหัวฉีด โดยเพิ่มความดันอยางสม่ำเสมอ

จนกระทัง่ไดความดนั 1.8 เมกะพาสคลั สำหรบัชดุหวัฉดีชัน้คณุภาพ PN 6 หรอื 3.0 เมกะพาสคลั

สำหรบัชดุหวัฉดีชัน้คณุภาพ PN 10 แลวคงคาความดนันีไ้วเปนเวลาอยางนอย 1 นาท ีตรวจพนิจิ

ชดุหวัฉดีในขณะทีท่ดสอบ

9.4.2.4 วัดความยาวของสายหัวฉีดตามขอ 9.4.2.1 ที่เปลี่ยนแปลงไป แลวรายงานผลคาความยาวของ

สายหวัฉดีทีเ่ปลีย่นแปลงไป เปนรอยละ

9.4.2.5 วดัเสนผานศนูยกลางของสายหวัฉดีตามขอ 9.4.2.2 ทีเ่ปลีย่นแปลงไป แลวรายงานผลคาเสนผาน

ศนูยกลางของสายหวัฉดีทีเ่ปลีย่นแปลงไป เปนรอยละ

9.5 ปรมิาตรน้ำ

9.5.1 เครือ่งมอืและอปุกรณ

9.5.1.1 เครือ่งทดสอบ

เครือ่งทดสอบทีอ่ดัน้ำใหมคีวามดนัไดไมนอยกวา 0.10 เมกะพาสคลั มเีครือ่งวดัความดนัทีม่คีวาม

ละเอยีดถงึ 0.01 เมกะพาสคลั และใน 1 นาท ีตองจายน้ำไดไมนอยกวา 12.0 ลติร ทีค่วามดนั

0.10 เมกะพาสคลั
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9.5.1.2 ภาชนะตวงทีม่ขีดีบอกปรมิาตร

9.5.1.3 นาฬกิาจบัเวลา

9.5.2 การเตรยีมการทดสอบ

9.5.2.1 สมรรถนะของเครือ่งทดสอบ

(1) จายน้ำใหไหลผานเครือ่งทดสอบทีค่วามดนั 0.10 เมกะพาสคลั

(2) ใชภาชนะตวงรองรบัปรมิาตรน้ำ พรอมทัง้เริม่จบัเวลา 1 นาท ีซึง่ในขณะทีจ่บัเวลาทดสอบหา

ปรมิาตรน้ำ ความดนัทีท่ดสอบจะคลาดเคลือ่นไดไมเกิน ± 0.01 เมกะพาสคลั

(3) อานคาปรมิาตรน้ำในภาชนะตวง ปรมิาตรน้ำตองไมนอยกวา 12.0  ลติร

(4) ถาปรมิาตรน้ำนอยกวา 12.0 ลติร ใหปรบัสมรรถนะของเครือ่งทดสอบใหม แลวปฏบิตัซิ้ำ

ตามขอ 9.5.2.1 (1) ถงึ (3)

9.5.3 วธิทีดสอบ

9.5.3.1 ประกอบชดุหวัฉดีเขากบัเครือ่งทดสอบ

9.5.3.2 จายน้ำเขาชดุหวัฉดี พรอมเปดทีเ่ปดปดใหสดุ แลวเพิม่ความดนัอยางสม่ำเสมอจนกระทัง่ไดความดนั

0.10 เมกะพาสคลั แลวคงคาความดนันีไ้ว

9.5.3.3 ใชภาชนะตวงรองรบัน้ำพรอมจบัเวลา 1 นาท ีซึง่ในขณะทีจ่บัเวลาทดสอบหาปรมิาตรน้ำ ความดนัที่

ทดสอบจะคลาดเคลือ่นไดไมเกนิ ± 0.01 เมกพาสคลั

9.5.3.4 บนัทกึคาปรมิาตรน้ำในภาชนะตวง แลวทดสอบหาปรมิาตรน้ำซ้ำอกี 2 ครัง้

หมายเหตุ ยอมใหใชเครือ่งทดสอบแบบหาอตัราการไหลของปรมิาตรน้ำได แตตองมสีมรรถนะเปนไปตามขอ
9.5.2.1

9.6 การกระจายของน้ำ

9.6.1 เครือ่งมอืและอปุกรณ

9.6.1.1 เครือ่งทดสอบตามขอ 9.5.1.1

9.6.1.2 ภาชนะรปูทรงกระบอกรวมศนูยกลาง เสนผานศนูยกลาง 50 มลิลเิมตร ± 1 มลิลเิมตร และ 150

มลิลเิมตร ± 1 มลิลเิมตร (ดรูปูที ่3)

9.6.1.3 ภาชนะตวง

9.6.1.4 นาฬกิาจบัเวลา
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รปูที ่3 การทดสอบการกระจายของน้ำ
(ขอ 9.6.1.2 ขอ 9.6.2.1 และขอ 9.6.2.3)

9.6.2 วธิทีดสอบ

9.6.2.1 ประกอบชดุหวัฉดีเขากบัเครือ่งทดสอบ 9.5.1.1 ตามรปูที ่3

9.6.2.2 จายน้ำใหไหลผานชดุหวัฉดี โดยเพิม่ความดนัอยางสม่ำเสมอจนกระทัง่ไดความดนั 0.10 เมกะพาสคลั

± 0.01 เมกะพาสคลั แลวคงคาความดนันีไ้ว

9.6.2.3 ใชภาชนะตามขอ 9.6.1.2 รองน้ำตามรปูที ่3 ใหน้ำไหลผานลงสภูาชนะตวง 2 ใบ พรอมทัง้จบัเวลา

1 นาที

9.6.2.4 บนัทกึปรมิาตรน้ำในภาชนะตวง

9.6.2.5 คำนวณสดัสวนของปรมิาตรน้ำจากสตูร

9.6.2.6 สดัสวนของปรมิาตรน้ำ รอยละ     =

เมื่อ V1 คือ ปรมิาตรน้ำทีไ่ดจากภาชนะรปูทรงกระบอกเสนผานศนูยกลาง 50 มลิลเิมตร ± 1

มลิลเิมตร

เมื่อ V2 คือ ปรมิาตรน้ำทีไ่ดจากภาชนะรปูทรงกระบอกเสนผานศนูยกลาง 150 มลิลเิมตร ± 1

มลิลเิมตร

100 V1
V1 + V2
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9.7 การตดิแนนของผวิเคลอืบ (ถาม)ี

9.7.1 ตวัหวัฉดีทีท่ำดวยโลหะเคลอืบนกิเกลิ-โครเมยีม หรอืทองแดง-นกิเกลิ-โครเมยีม

9.7.1.1 ทองแดงเจอืเคลอืบนกิเกลิ-โครเมยีม หรอืทองแดง-นกิเกิล-โครเมยีม

อบสวนประกอบของชดุหวัฉดีทีอ่ณุหภมู ิ 250 องศาเซลเซียส ± 10 องศาเซลเซยีส เปนเวลา 1

ชัว่โมง แลวนำไปจมุลงในน้ำทีอ่ณุหภมูหิองเปนเวลาไมนอยกวา 1 นาท ีทำใหแหง แลวตรวจพนิจิ

9.7.1.2 สงักะสเีจอืเคลอืบนกิเกลิ-โครเมยีม หรอืทองแดง-นกิเกลิ-โครเมยีม

ปฏบิตัติามขอ 9.7.1.1 แตใชอณุหภมู ิ150 องศาเซลเซยีส ± 5 องศาเซลเซยีส

9.7.2 ตวัหวัฉดีทีท่ำดวยพลาสตกิเคลอืบนกิเกิล-โครเมยีม หรอืทองแดง-นกิเกิล-โครเมยีม

ปฏบิตัติาม ASTM B 571 โดยวธิเีบอรนชิงิ ( burnishing test )

9.8 ความทนการกดักรอนของผวิเคลอืบ (ถาม)ี

ปฏบิตัติาม JIS H 8502 โดยวธิแีคสส ( copper-accelerated acetic acid salt spray test, CASS ) เปนเวลา 8

ชัว่โมง

9.9 ความคงทนตอการใชงาน

9.9.1 เครือ่งมอืและอปุกรณ

9.9.1.1 เครือ่งทดสอบตามขอ 9.5.1.1

9.9.1.2 เครือ่งมอืทีเ่ปดปดชดุหวัฉดีไดอยางตอเนือ่ง โดยแตละรอบของการเปดปดชดุหวัฉดี

ตองเปดไดไมนอยกวารอยละ 80 ของการเปดจนสดุ และตองอยใูนตำแหนงปดไดประมาณ  2 วนิาที

9.9.2 วธิทีดสอบ

9.9.2.1 ประกอบชดุหวัฉดีตามคำแนะนำของผทูำเขากบัเครือ่งมอืและอปุกรณตามขอ 9.9.1

9.9.2.2 จายน้ำเขาชดุหวัฉดีทีค่วามดนั 0.10 เมกะพาสคลั เปดปดเปนจำนวน 100 000 รอบ โดยแตละรอบ

น้ำที่ไหลออกจากชุดหัวฉีดตองหยุดไหล

9.9.2.3 นำชดุหวัฉดีไปทดสอบความทนความดนัตามขอ 9.4.2 โดยใชความดนัทดสอบที ่0.75  เมกะพาสคลั

ตรวจพนิจิชดุหวัฉดีในขณะทีท่ดสอบ แตไมตองวดัความยาวและเสนผานศนูยกลางของสายหวัฉดี

ทีเ่ปลีย่นแปลงไป
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ภาคผนวก ก.
การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ

( ขอ 8.1 )

ก.1 รนุ ในทีน่ี ้หมายถงึ ชดุหวัฉดีทีม่แีบบ ชัน้คณุภาพ และแบบรนุเดยีวกนั ทำจากวสัดอุยางเดยีวกนัโดยกรรมวธิี

เดยีวกนัทีท่ำหรอืสงมอบหรอืซือ้ขายในระยะเวลาเดยีวกนั

ก.2 การชักตัวอยางและการยอมรับ ใหเปนไปตามแผนการชักตัวอยางที่กำหนดตอไปนี้ หรืออาจใชแผนการชกั

ตวัอยางอืน่ทีเ่ทยีบเทากนัทางวชิาการกบัแผนทีก่ำหนดไว

ก.2.1 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบขนาด ลกัษณะทัว่ไป และเครือ่งหมายและฉลาก

ก.2.1.1 ชกัตวัอยางโดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนัตามจำนวนทีก่ำหนดในตารางที ่ก.1

ก.2.1.2 จำนวนตวัอยางทีไ่มเปนไปตามขอ 4. ขอ 5.1 และขอ 7. ในแตละรายการ ตองไมเกนิเลขจำนวน

ทีย่อมรบัทีก่ำหนด ในตารางที ่ก.1 จงึจะถอืวาชดุหวัฉดีรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ตารางที ่ก.1 แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบขนาด ลกัษณะทัว่ไป และเครือ่งหมายและฉลาก
(ขอ ก.2.1.1)

ก.2.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบสายหวัฉดี

ก.2.2.1 ชกัตวัอยางโดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั จำนวน 8 หนวย แลวนำไปทดสอบความทนการขนัแนนของหวัตอ

และการโคงงอ จำนวน 2 หนวย ความคงทนตอการใชงาน จำนวน 2 หนวย และความคงทนการใชงาน

ของแหวนยาง ( ถาถอดประกอบได ) จำนวน 4 หนวย ( วธิบีมเรงจำนวน 2 หนวย และวธิหีลงัการ

แชน้ำจำนวน 2 หนวย )

ก.2.2.2 ตวัอยางทกุตวัอยางตองเปนไปตามขอ 5.2 ในแตละรายการ จงึจะถอืวาชดุหวัฉดีรนุนัน้เปนไปตาม

เกณฑทีก่ำหนด

ก.2.3 การชักตัวอยางและการยอมรับสำหรับการทดสอบความทนความดัน ปริมาตรน้ำ การกระจายของน้ำ

การตดิแนนของผวิเคลอืบ (ถาม)ี และความหนาของผวิเคลอืบ (ถาม)ี

ก.2.3.1 ชกัตวัอยางโดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั หรอืจากตวัอยางทีผ่านการทดสอบตามขอ ก.2.1 แลว จำนวน

2 หนวย แลวนำไปทดสอบความทนความดัน ปริมาตรน้ำ การกระจายของน้ำ การติดแนนของ

ผวิเคลอืบ (ถาม)ี และความหนาของผวิเคลอืบ ( ถาม)ี ตามลำดบั

ขนาดรุน

หนวย

ขนาดตัวอยาง

หนวย

เลขจํานวนที่ยอมรับ

ไมเกิน 3 200 2 0

3 201 ถึง 10 000 8 1

เกิน 10 000 13 2
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ก.2.3.2 ตวัอยางทกุตวัอยางตองเปนไปตามขอ 5.3 ขอ 5.4 ขอ 5.5  ขอ 5.6 และขอ 5.7 ทกุรายการ

จงึจะถอืวาชดุหวัฉดีรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ก.2.4 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบความทนการกดักรอนของผวิเคลอืบ (ถาม)ี

ก.2.4.1 ชกัตวัอยางโดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั หรอืจากตวัอยางทีผ่านการทดสอบตามขอ ก.2.1 แลว จำนวน

2 หนวย

ก.2.4.2 ตวัอยางทกุตวัอยางตองเปนไปตามขอ 5.8 จงึจะถอืวาชดุหวัฉดีรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ก.2.5 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบความคงทนตอการใชงาน

ก.2.5.1 ชกัตวัอยางโดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั หรอืจากตวัอยางทีผ่านการทดสอบตามขอ ก.2.1 แลว จำนวน

2 หนวย

ก.2.5.2 ตวัอยางทกุตวัอยางตองเปนไปตามขอ 5.9 จงึจะถอืวาชดุหวัฉดีรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ก.3 เกณฑตดัสนิ

ตวัอยางชุดหวัฉดีตองเปนไปตามขอ ก.2.1.2  ขอ ก.2.2.2  ขอ ก.2.3.2  ขอ ก.2.4.2 และขอ ก.2.5.2

ทกุขอ จงึจะถอืวาชดุหวัฉดีรนุนัน้เปนไปตามมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี้


