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คณะกรรมการวิชาการคณะที่ 60
มาตรฐานกระเบือ้งเซรามกิ

ประธานกรรมการ

นายสมนึก  ศิริสุนทร ศนูยเทคโนโลยโีลหะและวสัดแุหงชาติ

กรรมการ
นางวรรณา  ต.แสงจันทร กรมวทิยาศาสตรบรกิาร
นายวศิษิฎ ภาณสุิทธกิร กรุงเทพมหานคร
ผศ. ศิริธันว  เจียมศิริเลิศ คณะวทิยาศาสตร จฬุาลงกรณมหาวทิยาลยั

ผศ. ธนากร  วาสนาเพียรพงศ
นางสาวิตรี  กองเกียรติวานิช ศนูยเทคโนโลยโีลหะและวสัดแุหงชาติ
นายปฏิกร  ณ สงขลา สมาคมสถาปนกิสยามในพระบรมราชปูถมัภ
ผศ. มิตรมาณี  ตรีวัฒนาวงศ สมาคมวศิวกรรมสถานแหงประเทศไทยในพระบรมราชปูถมัภ
นายเจิดศักดิ์  วสันตพันธ บริษัท ไทย-เยอรมันเซรามิค อินดัสทรี่ จํากัด (มหาชน)

นางคชวรรณ  ชาติบุรุษ
นายวิสิทธ์ิ  วีระโพธิ์ประสิทธิ์ บริษัท สหโมเสคอุตสาหกรรม จํากัด (มหาชน)
นายภาณุ  วาดรักชิต บริษัท เซรามิคอุตสาหกรรมไทย จํากัด
นางสาวจันทนา  ลิ่มระนางกูร บริษัท เดอะ สยาม เซรามิค กรุป อินดัสทรี่ส จํากัด

นางสาวกนกพร  กอนทอง

กรรมการและเลขานุการ
นางสาววรางคณา  เลิศสวัสดิ์ สํานกังานมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
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คณะกรรมการมาตรฐานผลติภัณฑอุตสาหกรรมไดพจิารณามาตรฐานนีแ้ลว เห็นสมควรเสนอรัฐมนตรีประกาศตาม
มาตรา 15 แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511

มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม กระเบือ้งเซรามกิ  เลม 2 วธิตีรวจสอบมติแิละคณุภาพผวิหนานี ้ไดประกาศใชครัง้แรก
เปนมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม กระเบื้องเซรามิก เลม 2 วิธีตรวจสอบมิติและคุณภาพของผิวหนากระเบื้อง
มาตรฐานเลขที่ 2398 เลม 2-2551 ในราชกิจจานุเบกษา เลมท่ี 126 ตอนพิเศษ 129 ง วันที่ 7 กันยายน 2552
ตอมาไดพจิารณาเห็นสมควรแปลเปนภาษาไทยเพื่อใหเขาใจไดงาย โดยยกเลกิมาตรฐานเดิมและกําหนดมาตรฐาน
นีข้ึน้ใหม
มาตรฐานผลติภัณฑอุตสาหกรรมนี้ กําหนดขึน้โดยรับ ISO 10545–2:1995 Ceramic tiles–Part 2 : Determination
of dimensions and surface quality มาใชโดยวิธีแปลในระดับเหมือนกันทุกประการ (identical) โดยใช ISO
ฉบบัภาษาองักฤษเปนหลัก
มาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรมนีเ้ปนเลมหนึ่งในมาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรมชดุวิธทีดสอบกระเบื้องเซรามิก
ซึง่มดีังนี้

มอก.2398 เลม 1-2551 กระเบื้องเซรามิก เลม 1 การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน
มอก.2398 เลม 2-2553 กระเบื้องเซรามิก เลม 2 วิธีตรวจสอบมิติและคุณภาพผิวหนา
มอก.2398 เลม 3-2553 กระเบื้องเซรามิก เลม 3 วิธีหาการดูดซึมน้ํา ความพรุนปรากฏ

ความหนาแนนสมัพทัธปรากฏ และความหนาแนนรวม
มอก.2398 เลม 4-2553 กระเบือ้งเซรามกิ เลม 4 วธิหีามอดลุสัแตกราวและความตานแรงกดแตก
มอก.2398 เลม 5-2551 กระเบือ้งเซรามกิ เลม 5 วธิหีาคาความตานแรงกระแทกโดยการวดั

คาสมัประสทิธ ิ์การคนืสภาพ
มอก.2398 เลม 6-2553 กระเบื้องเซรามิก เลม 6 วิธีหาความทนการขัดถูลึกสําหรับกระเบื้อง

ชนดิไมเคลือบ
มอก.2398 เลม 7-2553 กระเบือ้งเซรามกิ เลม 7 วธิหีาความทนการขดัถผูวิหนาสาํหรบักระเบือ้ง

ชนดิเคลือบ
มอก.2398 เลม 8-2551 กระเบื้องเซรามิก เลม 8 วิธีหาคาการขยายตัวทางความรอนเชิงเสน
มอก.2398 เลม 9-2551 กระเบื้องเซรามิก เลม 9 วิธีหาคาความตานทานการเปลี่ยนแปลง

อณุหภมูอิยางฉบัพลนั
มอก.2398 เลม 10-2551 กระเบื้องเซรามิก เลม 10 วิธีหาคาการขยายตัวเนื่องจากความชื้น
มอก.2398 เลม 11-2553 กระเบื้องเซรามิก เลม 11 วิธีหาความทนการรานของกระเบื้อง

ชนดิเคลือบ
มอก.2398 เลม 12-2551 กระเบื้องเซรามิก เลม 12 วิธีหาคาความตานทานอุณหภูมิเยือกแข็ง
มอก.2398 เลม 13-2553 กระเบื้องเซรามิก เลม 13 วิธีหาความทนสารเคมี
มอก.2398 เลม 14-2553 กระเบื้องเซรามิก เลม 14 วิธีหาความทนการเปรอะเปอน
มอก.2398 เลม 15-2551 กระเบื้องเซรามิก เลม 15 วิธหีาคาตะกัว่และแคดเมียมของกระเบือ้ง

ชนดิเคลือบ
มอก.2398 เลม 16-2551 กระเบื้องเซรามิก เลม 16 วิธีหาคาความแตกตางของสี



(5)

ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม
ฉบับที่  4246  ( พ.ศ. 2553 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
พ.ศ. 2511

เรื่อง ยกเลิกมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม

กระเบื้องเซรามิก

เลม 2 วิธีตรวจสอบมิติและคุณภาพของผิวหนากระเบื้อง
และกําหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

กระเบื้องเซรามิก

เลม 2 วิธีตรวจสอบมิติและคณุภาพผิวหนา

โดยทีเ่ปนการสมควรปรบัปรงุมาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรม กระเบือ้งเซรามกิ เลม 2 วธิตีรวจสอบ
มิติและคุณภาพของผิวหนากระเบื้อง มาตรฐานเลขที่ มอก. 2398 เลม 2–2551

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

รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรมออกประกาศยกเลกิประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม ฉบบัที ่3967 (พ.ศ.2551)
ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ. 2511 เรือ่ง กาํหนดมาตรฐานผลติภณัฑ
อตุสาหกรรม กระเบือ้งเซรามกิ เลม 2 วธิตีรวจสอบมติแิละคณุภาพของผวิหนากระเบือ้ง ลงวนัที ่24 พฤศจกิายน

พ.ศ. 2551 และออกประกาศกําหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม กระเบือ้งเซรามกิ เลม 2 วธิตีรวจสอบมติิ
และคณุภาพผวิหนา มาตรฐานเลขที ่มอก. 2398 เลม 2–2553 ขึน้ใหม ดงัมรีายการละเอยีดตอทายประกาศนี้

ทัง้นี ้ใหมีผลตั้งแตวนัถดัจากวันทีป่ระกาศในราชกิจจานเุบกษา เปนตนไป

ประกาศ ณ วันที่ 10 กันยายน พ.ศ. 2553

รฐัมนตรีวาการกระทรวงอุตสาหกรรม

ชัยวุฒิ  บรรณวัฒน



-1-

มอก. 2398 เลม 2-2553

มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

กระเบือ้งเซรามกิ
เลม 2 วธิตีรวจสอบมิตแิละคณุภาพผิวหนา

1. ขอบขาย
มาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรมน้ี กำหนดวธิตีรวจสอบมิต ิ(ความกวาง ความยาว ความหนา ความตรงของ

ขอบ ความไดฉาก และความราบของผิว) และคณุภาพผวิหนาของกระเบ้ืองเซรามิก

กระเบือ้งทีม่พีืน้ท่ีนอยกวา 4 ตารางเซนตเิมตร ไมตองตรวจสอบ ความกวาง ความยาว ความตรงของขอบ

ความไดฉาก และความราบของผิว

สเปเซอรลกัส เคลอืบไหลทีด่านขางขอบกระเบือ้ง และความผดิปกติอืน่ๆ ทีเ่กดิข้ึนบริเวณขอบของกระเบือ้ง

เชน จุดท่ีเกดิรอยบิน่ จุดทีเ่กดิรอยนูน ซึง่เมือ่ปกูระเบือ้งแลวถกูซอนอยใูนรอยตอ ไมนำมาพจิารณาในการวดั

ความกวาง ความยาว ความตรงของขอบ ความไดฉาก

2. การวัดความกวางและความยาว
2.1 เคร่ืองมือ

2.1.1 เวอรเนียร คาลเิปอร หรอืเคร่ืองมืออืน่ท่ีเหมาะสมสำหรบัการวัดเชิงเสน

2.2 ชิน้ทดสอบ

กระเบือ้งจำนวน 10 แผน

2.3 วิธทีดสอบ

วัดความกวางและความยาวของกระเบ้ือง ณ ตำแหนงหางจากมมุของกระเบ้ือง 5 มลิลเิมตร ใหละเอยีดถึง

0.1 มลิลเิมตร

2.4 การแสดงผล

ขนาดเฉลี่ยของกระเบื้องส่ีเหลี่ยมจัตุรัส คือ คาเฉลี่ยของการวัด 4 คร้ัง ขนาดเฉลี่ยของตัวอยาง คือ

คาเฉลีย่จากการวัด 40 คร้ัง

สำหรับกระเบื้องสี่เหลี่ยมผืนผา ขนาดเฉลี่ย คือ คาเฉลี่ยของการวัดดานที่เทากัน 2 คร้ัง ขนาดเฉลี่ยของ

ความกวางและความยาวของตัวอยาง คือ คาเฉลีย่ของการวัดแตละดาน 20 คร้ัง
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2.5 การรายงานผล

รายงานผลการทดสอบตองแสดงขอมูลดงัตอไปนี้

ก) อางองิ มอก.2398 เลม 2

ข) รายละเอียดของกระเบ้ือง

ค) ความกวางและความยาวของกระเบ้ืองทุกคา

ง) ขนาดเฉลี่ยของกระเบื้องสี่เหลี่ยมจัตุรัสแตละแผน และความกวางและความยาวเฉลี่ยของกระเบื้อง

สีเ่หลีย่มผืนผาแตละแผน

จ) ขนาดเฉล่ียของกระเบ้ืองสี่เหลี่ยมจัตุรัส 10 แผน และคาเฉลี่ยความกวางและความยาวของกระเบ้ือง

สีเ่หลีย่มผืนผา

ฉ) ความเบีย่งเบนของขนาดเฉลีย่ของกระเบือ้งแตละแผน (2 หรอื 4 ดาน) เปนรอยละของขนาดใชงาน

ช) ความเบ่ียงเบนของขนาดเฉล่ียของกระเบ้ืองแตละแผน (2 หรอื 4 ดาน) เปนรอยละของขนาดเฉล่ียของ

กระเบือ้ง 10 แผน (20 หรอื 40 ดาน)

3. การวดัความหนา
3.1 เคร่ืองมือ

3.1.1 ไมโครมิเตอรแบบหนาปดหมุนพรอมท่ังท่ีมีเสนผานศูนยกลาง 5 มิลลิเมตร ถึง 10 มิลลิเมตร หรือ

เครือ่งมอือืน่ท่ีเหมาะสม

3.2 ชิน้ทดสอบ

กระเบือ้งจำนวน 10 แผน

3.3 วิธทีดสอบ

สำหรบักระเบือ้งผิวเรียบ ใหขีดเสนทแยงมมุเพือ่แบงกระเบือ้งเปน 4 สวน แลววัดความหนาจดุทีห่นาทีส่ดุ

ของกระเบือ้งทัง้ 4 สวน ใหละเอยีดถึง 0.1 มลิลเิมตร

สำหรบักระเบ้ืองผิวไมเรียบ ใหขีดเสนตรง 4 เสนท่ีระยะ 0.125  0.375  0.625 และ 0.875 เทาของความยาว

วัดความหนาจุดท่ีหนาทีส่ดุบนเสนแตละเสน

3.4 การแสดงผล

ขนาดเฉลี่ยของกระเบื้องแตละแผน คือ คาเฉลี่ยของการวัด 4 คร้ัง ความหนาเฉลี่ยของตัวอยาง คือ

คาเฉลีย่ของการวัด 40 คร้ัง

3.5 การรายงานผล

รายงานผลการทดสอบตองแสดงขอมูลดงัตอไปนี้

ก) อางองิ มอก.2398 เลม 2

ข) รายละเอียดของกระเบ้ือง

ค) ความหนาของกระเบ้ืองทุกคา

ง) ความหนาเฉล่ียของกระเบ้ืองแตละแผน

จ) ความเบ่ียงเบนของความหนาเฉล่ียของกระเบ้ืองแตละแผน (2 หรอื 4 ดาน) เปนรอยละของความหนา

ของขนาดใชงาน
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4. การวดัความตรงของขอบ
4.1 บทนิยาม

ความหมายของคำท่ีใชในมาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรมน้ี มดีงัตอไปน้ี

4.1.1 ความตรงของขอบ หมายถงึ ความเบ่ียงเบนจากความตรงท่ีกึง่กลางของขอบในระนาบเดียวกับกระเบือ้ง

ความตรงของขอบ (ดรูปูท่ี 2) คำนวณเปนรอยละ โดยใชสตูร

เม่ือ C คือ ความเบ่ียงเบนจากความตรงท่ีกึง่กลางของดานท่ีวัด

L คือ ความยาวของดานทีวั่ด

4.2 เคร่ืองมือ

4.2.1 ไดอลัเกจ (DF)  ดงัแสดงในรปูที ่1 หรอื เคร่ืองมอือืน่ท่ีเหมาะสม

4.2.2 แผนสอบเทยีบ (calibrating plate) ทีม่ขีนาดถกูตอง มขีอบตรงและเรยีบ

4.3 ชิน้ทดสอบ

กระเบือ้งจำนวน 10 แผน

4.4 วิธทีดสอบ

เลอืกเครือ่งมอืท่ีมขีนาดเหมาะสม (ขอ 4.2.1) ซึง่เมือ่วางกระเบือ้งลงในเครือ่งมอืแลว หมดุรองรบั (supporting

studs, SA, SB, SC) หมดุต้ังตำแหนง (locating studs, lA, lB, lC) อยหูางจากแตละมมุของดานทีถ่กูวัด 5

มลิลเิมตร (ดรูปูที ่1)

วางแผนสอบเทียบท่ีมขีนาดเหมาะสม (ขอ 4.2.2) ตามตำแหนงบนเคร่ืองมอื แลวอานคาจากไดอลัเกจ

นำแผนสอบเทียบออก คว่ำผิวหนาของกระเบ้ืองลงบนหมุดต้ังตำแหนงในเคร่ืองมือ บันทึกคาที่อานไดจาก

ไดอัลเกจที่จุดกึ่งกลางของขอบ สำหรับกระเบื้องสี่เหลี่ยมจัตุรัสใหหมุนกระเบื้องเพื่อวัดท้ัง 4 ดาน

ทำการทดสอบซ้ำตามข้ันตอนขางตนกับกระเบื้องทุกแผน สำหรับกระเบื้องที่ไมใชสี่เหลี่ยมจัตุรัส ใหใช

เคร่ืองมอืวัดขนาดท่ีเหมาะสมสำหรบัวัดความกวางและความยาว โดยวดัละเอยีดถึง 0.1 มลิลเิมตร

4.5 การรายงานผล

รายงานผลการทดสอบตองแสดงขอมูลดงัตอไปนี้

ก) อางองิ มอก.2398 เลม 2

ข) รายละเอียดของกระเบ้ือง

ค) ความตรงของขอบทุกคา

ง) ความเบ่ียงเบนสูงสดุจากความตรง เปนรอยละของขนาดใชงาน

C

L
×  100
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5. การวดัความไดฉาก
5.1 บทนิยาม

ความหมายของคำท่ีใชในมาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรมน้ี มดีงัตอไปน้ี

5.1.1 ความเบ่ียงเบนจากความไดฉาก ถามุมของกระเบ้ืองวางทาบกับมุมของแผนสอบเทียบ (ดูรูปท่ี 3)

ความเบ่ียงเบนจากความไดฉาก คำนวณเปนรอยละ โดยใชสตูร

เม่ือ δ คือ ความเบ่ียงเบนของมุมดานนอกของขอบกระเบื้อง (วัดหางจากมุม 5 มิลลิเมตร)

จากดานในของแผนสอบเทยีบ

L คือ ความยาวดานประชดิมุมของกระเบือ้ง

5.2 เคร่ืองมือ

5.2.1 ไดอลัเกจ (DA)  ดงัแสดงในรูปท่ี 1 หรอื เคร่ืองมอือ่ืนท่ีเหมาะสม

5.2.2 แผนสอบเทยีบ ทีม่ขีนาดถกูตอง มขีอบตรงและเรยีบ

5.3 ชิน้ทดสอบ

กระเบือ้งจำนวน 10 แผน

5.4 วิธทีดสอบ

เลือกเคร่ืองมือที่มีขนาดเหมาะสม (ขอ 5.2.1) ซึ่งเม่ือวางกระเบ้ืองลงในเคร่ืองมือแลว หมุดรองรับ (SA,

SB, SC) หมุดต้ังตำแหนง (lA, lB, lC) อยูหางจากแตละมุมของดานประชิดกับดานที่ถูกวัด 5 มิลลิเมตร

(ดรูปูท่ี 1) ไดอลัเกจ (DA) ตองอยหูางจากมมุของกระเบือ้งดานทีถ่กูวัด 5 มลิลเิมตร (ดรูปูที ่1)

วางแผนสอบเทียบขนาดเหมาะสม (ขอ 5.2.2) ตามตำแหนงบนเคร่ืองมือ แลวปรับไดอัลเกจใหอานคาที่

เหมาะสม

นำแผนสอบเทียบออก แลวคว่ำผิวหนาของกระเบื้องลงบนหมุดต้ังตำแหนงในเครื่องมือ บันทึกคาที่อานได

จากไดอัลเกจท่ีตำแหนง 5 มิลลิเมตรจากมุมกระเบื้อง สำหรับกระเบื้องสี่เหลี่ยมจัตุรัสใหหมุนกระเบ้ือง

เพื่อวัดท้ัง 4 ดาน ทำการทดสอบซ้ำตามขั้นตอนขางตนกับกระเบื้องทุกแผน สำหรับกระเบื้องที่ไมใช

สีเ่หลีย่มจัตรุสั ใหใชเครือ่งมอืวัดขนาดท่ีเหมาะสมสำหรบัวัดความกวางและความยาว โดยวดัละเอยีดถงึ 0.1

มลิลเิมตร

5.5 การรายงานผล

รายงานผลการทดสอบตองแสดงขอมูลดงัตอไปนี้

ก) อางองิ มอก.2398 เลม 2

ข) รายละเอียดของกระเบ้ือง

ค) ความไดฉากทกุคา

ง) ความเบ่ียงเบนสูงสดุจากความไดฉาก เปนรอยละของขนาดใชงาน

δ
L

×  100



-5-

มอก. 2398 เลม 2-2553

6. การวดัความราบของผิว (ความโคงและความบดิเบ้ียว)
6.1 บทนิยาม

ความหมายของคำท่ีใชในมาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรมน้ี มดีงัตอไปน้ี

6.1.1 ความราบของผวิ ไดจากการวดับนผิวกระเบือ้งในสามตำแหนง

กระเบือ้งทีไ่มสามารถวดัท่ีผิวหนาได ใหวัดท่ีผิวดานหลงัแทน

6.1.2 ความโคงตรงกลาง หมายถึง ความเบ่ียงเบนท่ีสวนกลางของกระเบ้ืองจากแนวระนาบท่ีมุมกระเบ้ือง

สามในสีม่มุต้ังอย ู(ดรูปูท่ี 4)

6.1.3 ความโคงที่ขอบ หมายถึง ความเบ่ียงเบนท่ีสวนกลางของขอบกระเบ้ืองดานหนึ่งจากแนวระนาบท่ี

มมุกระเบือ้งสามในสีม่มุต้ังอย ู(ดรูปูท่ี 5)

6.1.4 ความบิดเบี้ยว หมายถึง ความเบี่ยงเบนของมุมที่สี่ของกระเบื้องจากแนวระนาบที่มุมอื่นๆ ตั้งอยู (ดู

รปูท่ี 6)

6.2 เคร่ืองมือ

6.2.1 กระเบือ้งขนาดใหญกวา 40 มลิลเิมตร × 40 มลิลเิมตร

6.2.1.1 เครือ่งมอื ดงัแสดงในรปูที ่1 หรอื เครือ่งมอือืน่ท่ีเหมาะสม

การตรวจสอบกระเบ้ืองผิวเรียบ หมดุรองรับ (SA, SB, SC) ตองมเีสนผานศนูยกลาง 5 มลิลเิมตร

และเพือ่ใหไดผลการวัดท่ีถกูตอง ใหใชหมดุรองรับท่ีมขีนาดเหมาะสมสำหรบักระเบือ้งผิวแบบอ่ืนๆ

6.2.1.2 แผนสอบเทยีบทีม่ผิีวเรียบอยางสมบรูณ ทำจากโลหะหรอืแกว และมคีวามหนาอยางนอย 10 มลิลเิมตร

สำหรบัใชกับเครือ่งมอืในขอ 6.2.1.1

6.2.2 กระเบือ้งขนาด 40 มลิลเิมตร × 40 มลิลเิมตร หรอืเลก็กวา

6.2.2.1 แทงโลหะขอบตรง (metal straightedge)

6.2.2.2 แผนวัดความหนา (thickness-feeler gauges)

6.3 ชิน้ทดสอบ

กระเบือ้งจำนวน 10 แผน

6.4 วิธทีดสอบ

6.4.1 กระเบือ้งขนาดใหญกวา 40 มลิลเิมตร × 40 มลิลเิมตร

เลือกเครื่องมือที่มีขนาดเหมาะสม (ขอ 6.2.1.1) วางแผนสอบเทียบท่ีสัมพันธกัน (ขอ 6.2.1.2) ที่

ดานบนหมุดรองรับ 3 ตำแหนง (SA, SB, SC) ศนูยกลางของหมดุรองรับแตละตวัตองอยหูางจากขอบ

ของกระเบือ้ง 10 มลิลเิมตร และไดอลัเกจตวันอก (DE, DC) ตองอยหูางจากขอบกระเบ้ือง 10 มลิลเิมตร

ปรบัไดอลัเกจทัง้ 3 ตวั (DD, DE, DC) ใหอานคาทีเ่หมาะสม (ดรูปูที ่1)

นำแผนสอบเทยีบออก คว่ำผวิหนาของกระเบือ้งลงบนเครือ่งมอื บนัทึกคาทีอ่านไดจากไดอลัเกจทัง้ 3 ตวั

สำหรบักระเบือ้งสีเ่หลีย่มจัตรุสัใหหมนุกระเบ้ืองเพือ่วัดท้ัง 4 ดาน ทำการทดสอบซ้ำตามข้ันตอนขางตน

กบักระเบ้ืองทุกแผน สำหรบักระเบือ้งทีไ่มใชสีเ่หลีย่มจัตรุสั ใหใชเคร่ืองมอืวัดขนาดท่ีเหมาะสม บนัทึก

คาสงูสดุของความโคงตรงกลาง (DD) ความโคงทีข่อบ (DE) และความบดิเบีย้ว (DC) ของกระเบือ้ง

แตละแผน โดยวัดละเอยีดถึง 0.1 มลิลเิมตร
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6.4.2 กระเบือ้งขนาด 40 มลิลเิมตร × 40 มลิลเิมตร หรอืเลก็กวา

การวดัความโคงทีข่อบ ใหวางแทงโลหะขอบตรง (ขอ 6.2.2.1) ตามแนวขอบกระเบือ้ง ใชแผนวัดความหนา

(ขอ 6.2.2.2) วัดชองวางใตแทงโลหะขอบตรงน้ัน วัดความโคงตรงกลางดวยวิธีการเดียวกัน แตวัด

ตามแนวเสนทแยงมุมของกระเบือ้ง

ไมตองวดัความบิดเบีย้ว

6.5 การแสดงผล

ความโคงตรงกลาง เปนรอยละของความยาวของเสนทแยงมมุ

ความโคงทีข่อบ เปนรอยละของ

- ความกวางและความยาว สำหรบักระเบือ้งทีไ่มใชสีเ่หลีย่มจัตรุสั

- ขนาดสำหรบักระเบือ้งสีเ่หลีย่มจัตรุสั

ความบิดเบีย้ว เปนรอยละของความยาวของเสนทแยงมุม สำหรบักระเบือ้งแบบมสีเปเซอรลกัส ใหรายงาน

เปนมิลลเิมตร

6.6 การรายงานผล

รายงานผลการทดสอบตองแสดงขอมูลดงัตอไปนี้

ก) อางองิ มอก.2398 เลม 2

ข) รายละเอียดของกระเบ้ือง

ค) ความโคงตรงกลางทุกคา

ง) ความโคงทีข่อบทุกคา

จ) ความบิดเบ้ียวทุกคา

ฉ) ความโคงตรงกลางสงูสดุ เปนรอยละของความยาวเสนทแยงมุมท่ีคำนวณจากขนาดใชงาน

ช) ความโคงทีข่อบสงูสดุ เปนรอยละของขนาดใชงาน

ซ) ความบิดเบีย้วสูงสดุ เปนรอยละของความยาวเสนทแยงมุมท่ีคำนวณจากขนาดใชงาน

7. คณุภาพผวิหนา
7.1 บทนิยาม ของตำหนผิิวหนาและลกัษณะทีต่ัง้ใจเกดิข้ึน

ความหมายของคำท่ีใชในมาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรมน้ี มดีงัตอไปน้ี

7.1.1 รอยราว (cracks) หมายถึง รอยราวใดๆ ในเนื้อกระเบื้อง ที่สามารถมองเห็นไดที่ดานหนา ดานหลัง

หรือทั้งสองดานของกระเบื้อง

7.1.2 การราน (crazing) หมายถงึ รอยราวของผิวเคลือบท่ีปรากฏใหเหน็เปนเสนท่ีไมเปนระเบียบ

7.1.3 จุดดาง (dry spots) หมายถงึ บรเิวณบนผิวหนาของกระเบือ้งชนดิเคลอืบทีไ่มมเีคลอืบตดิอยู

7.1.4 ผิวไมเรียบ (unevenness) หมายถึง ความไมเรียบที่ผิวหนาของกระเบื้องหรือผิวเคลือบที่ไมไดตั้งใจ

ใหเกิดข้ึน

7.1.5 รเูข็ม (pin hole) หมายถงึ รเูลก็ๆ ในผิวหนาของกระเบือ้งชนดิเคลอืบ

7.1.6 การเกดิผลึกเคลือบ (glaze devitrification) หมายถึง การเกดิผลึกของเคลือบ ซึง่ปรากฏใหเหน็โดยไมได

ตั้งใจใหเกิดข้ึน
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7.1.7 จุดตำหนิ (specks or spots) หมายถึง บริเวณท่ีเห็นความแตกตางใดๆ ที่ไมไดตั้งใจใหเกิดข้ึน

บนผิวหนากระเบือ้ง

7.1.8 ตำหนใิตเคลอืบ (underglaze fault) หมายถงึ ตำหนใิดๆ ทีป่รากฏใหเหน็ใตผิวเคลอืบ

7.1.9 ตำหนกิารตกแตง (decorating fault) หมายถงึ ตำหนใิดๆ ทีเ่กดิจากข้ันตอนการตกแตง

7.1.10 รอยบิน่ (chip) หมายถงึ รอยทีเ่กดิจากเศษกระเบือ้งแตกออกจากขอบ มมุ หรอืผวิหนาของแผนกระเบือ้ง

7.1.11 เคลือบพอง (blister) หมายถึง ฟองอากาศเล็กๆ ที่ผิวหนา หรือฟองอากาศที่แตกออก ซึ่งเปนผล

มาจากการระเหยของกาซในระหวางกระบวนการเผา

7.1.12 ขอบไมเรยีบ (rough edge) หมายถงึ ความไมเรยีบตามขอบของกระเบือ้งทีไ่มไดตัง้ใจใหเกดิขึน้

7.1.13 รอยตะเขบ็ (welt) หมายถงึ การพอกของเคลอืบจำนวนมากทีไ่มปกต ิเกดิเปนสนันูนตามแนวขอบของ

กระเบ้ือง

หมายเหตุ 1 รอยราว รอยบ่ินท่ีขอบและมมุตางๆ ไมจัดเปนผลท่ีตัง้ใจใหเกดิข้ึน

7.2 เคร่ืองมือ

7.2.1 หลอดไฟฟลอูอเรสเซนท ทีม่อีณุหภมูสิรีะหวาง 6 000 เคลวิน ถงึ 6 500 เคลวิน

7.2.2 ไมบรรทัดยาว 1 เมตร หรอืวิธกีารอืน่ๆ ทีเ่หมาะสมสำหรบัวัดระยะ

7.2.3 เคร่ืองวัดความเขมแสง

7.3 ชิน้ทดสอบ

กระเบือ้งจำนวน 30 แผน และตองมีพืน้ท่ีรวมกันไมนอยกวา 1 ตารางเมตร

7.4 วิธทีดสอบ

วางแผนกระเบือ้งโดยหงายผวิหนาทีต่องการตรวจสอบขึน้ ณ ทีม่คีวามเขมแสงสม่ำเสมอประมาณ 300 ลกัซ

มองในแนวต้ังฉาก หางจากผิวกระเบื้องเปนระยะ 1 เมตร วัดความเขมแสงที่บริเวณศูนยกลาง

และทีม่มุแตละมมุของกระเบือ้งทีต่รวจสอบ

ตรวจสอบโดยการตรวจพนิิจ โดยผตูรวจสอบตองไมมโีอกาสพจิารณากระเบือ้งนัน้อยางใกลชดิมากอน

ลกัษณะทีต่ัง้ใจใหเกดิข้ึนบนผิวหนากระเบือ้ง ไมจัดเปนตำหนิ

7.5 การแสดงผล

คุณภาพผวิหนากระเบือ้ง แสดงผลเปนรอยละของกระเบือ้งทีป่ราศจากตำหนิ

7.6 รายงานผลทดสอบ

รายงานผลการทดสอบตองแสดงขอมูลดงัตอไปนี้

ก) อางองิ มอก.2398 เลม 2

ข) รายละเอียดของกระเบ้ือง

ค) จำนวนของกระเบ้ืองทีต่รวจสอบ

ง) เกณฑทีใ่ชในการประเมิน

จ) จำนวนกระเบ้ืองทีป่ราศจากตำหน ิเปนรอยละ
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รปูที ่1  เครือ่งมือวดัความตรงของขอบ  ความไดฉาก  และความราบของผวิ
(ขอ 4.2.1  ขอ 4.4  ขอ 5.2.1  ขอ 5.4  และขอ 6.2.1)

รปูที ่2  การวดัความตรงของขอบ
(ขอ 4.1.1)
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 รปูที ่3  การวดัความไดฉาก
(ขอ 5.1.1)

รปูที ่4  การวดัความโคงตรงกลาง
(ขอ 6.1.2)
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 รปูที ่5  การวดัความโคงทีข่อบ
(ขอ 6.1.3)

 รปูที ่6  การวดัความบดิเบ้ียว
(ขอ 6.1.4)


