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มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 
สวิตชใบมีดมีฝาครอบ 

 

1. ขอบขาย 

1.1 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้กําหนด ประเภทและชนิด พิกัดและมิติ สวนประกอบและการทํา 
คุณลักษณะท่ีตองการ เคร่ืองหมายและฉลาก การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน และการทดสอบสวิตชใบมีดมี
ฝาครอบ 

1.2 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ครอบคลุมเฉพาะสวิตชใบมีดมีฝาครอบ มีจํานวนข้ัว 2 ข้ัว อาจมีฟวส
หรือไมมีฟวสก็ได ใชงานในอาคาร เปนสวิตชหลัก (main switch) และสวิตชยอย (branch switch) เพื่อตัด
และตอวงจรไฟฟาท่ัวไปขณะไมมีโหลด ท่ีแรงดันไฟฟากําหนดสูงสุด 250 โวลต ความถ่ี 50 เฮิรตซ และ
กระแสไฟฟาท่ีกําหนดสูงสุด 100 แอมแปร 

2. บทนิยาม 

ความหมายของคําท่ีใชในมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ มีดังตอไปนี้ 
2.1 สวิตชใบมีดมีฝาครอบ ซ่ึงตอไปในมาตรฐานนี้จะเรียกวา “สวิตช” หมายถึง สวิตชท่ียึดอยูบนฉนวนไฟฟา

และดานหนามีฝาครอบใบมีด คลุมสวนท่ีมีไฟฟาโดยมีชองสําหรับใหใบมีดผานเขาออกได และมีแนวกั้น
ระหวางข้ัวแตละข้ัว การตัดและตอวงจรทําไดโดยใชมือ 

2.2 กระแสไฟฟาท่ีกําหนด หมายถึง กระแสไฟฟาใชงานสูงสุดตามการออกแบบสวิตช ซ่ึงแสดงไวท่ีสวิตช 
2.3 แรงดันไฟฟาท่ีกําหนด หมายถึง แรงดันไฟฟาใชงานสูงสุดตามการออกแบบสวิตช ซ่ึงแสดงไวท่ีสวิตช 
2.4 แรงดันไฟฟาฟนตัว (recovery voltage) หมายถึง สวนประกอบหลักมูลของแรงดันไฟฟาท่ีปรากฏครอม

ข้ัวตอสายของฟวส ในทันทีท่ีอารกดับ 
2.5 กระแสประลัย (rupturing current) หมายถึง คากระแสลัดวงจรสูงสุดท่ีแรงดันไฟฟากําหนด ซ่ึงทําใหฟวสตัด

วงจรไฟฟาอยางฉับพลัน โดยสวิตชยังทนอยูได  

3. ประเภทและชนิด 

3.1 สวิตชตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ แบงออกเปน 2 ประเภท คือ 
   3.1.1 สวิตชสับทางเดียว มี 2 ชนิด คือ 
      3.1.1.1  ชนิดมีฟวส 
      3.1.1.2  ชนิดไมมีฟวส 
   3.1.2 สวิตชสับสองทางมี 1 ชนิด คือ 
      3.1.2.1  ชนิดไมมีฟวส 
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4. พิกัดและมิต ิ

4.1 พิกัด 
 พิกัดและรายละเอียดอ่ืนๆ ของสวิตชท้ัง 2 ประเภท ใหเปนไปตาม ตารางท่ี 1 

ตารางท่ี 1 พิกัดและรายละเอียดของสวิตช 
(ขอ 4.1) 

ประเภท ชนิด 

พิกัด 

แรงดันไฟฟาท่ี
กําหนด  

V 

กระแสไฟฟาท่ี
กําหนด  

A 

กระแสประลัย 
(IRC) 

A 

สับทางเดียว 
มีฟวส  

ไมมีฟวส 
250 

15 
1 500 

30 
60 

2 500 
100 

สับสองทาง ไมมีฟวส 250 

15 

- 
30 
60 
100 

 
4.2 มิติของสวิตชใหเปนไปตามรูปท่ี 1 รูปท่ี 2 และตารางท่ี 2 การวัดใหปฏิบัติตามขอ 9.3 



มอก.706-2553 

-3- 

 
รูปท่ี 1 สวิตชสับทางเดียว 

(ขอ 4.2) 

 

 
รูปท่ี 2 สวิตชสับสองทาง  

(ขอ 4.2) 
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5. สวนประกอบและการทํา 

5.1 ขอกําหนดโดยท่ัวไป 
   5.1.1 การตัดและตอวงจรตองทําไดสะดวก มีการสัมผัสทางไฟฟาดี การตอสายไฟฟาและการเปล่ียนฟวสตองทํา

ไดงาย 
   5.1.2 ระหวางการตัดหรือตอวงจร และระหวางการเปล่ียนฟวส ตองมีการปองกันการสัมผัสโดยบังเอิญกับสวนท่ี

มีไฟฟา 
5.1.3 ฝาครอบใบมีดตองไมหลุดออกไดงายเม่ือส่ันสะเทือน 
5.1.4 ฝาปดฟวสตองเปดงายโดยไมตองใชเคร่ืองมือ และกางไดไมนอยกวา 170 องศา เม่ือประกอบเขากับฐาน

สวิตชโดยใชขอเกี่ยวหรือส่ิงอ่ืนท่ีแข็งแรง ในกรณีท่ีเปนฝาถอดออกได ตองกางไดไมนอยกวา 100 องศา 
5.1.5 ตองมีฉนวนกั้นระหวางข้ัว (pole) ท่ีตางกัน เพื่อปองกันอารกท่ีเกิดข้ึนท่ีข้ัวหนึ่งไมใหไปถึงอีกข้ัวหนึ่งใน

ขณะท่ีตัดหรือตอวงจร หรือขณะท่ีฟวสตัดวงจร 
5.1.6 ตองมีผนังฉนวนกั้นไมใหใบหนีบโยกสกปรกเนื่องจากฟวสตัดวงจร 
5.1.7 ตองไมมีตัวนําระหวางข้ัวท่ีตางกัน ซ่ึงอาจเปนเหตุใหเกิดการลัดวงจรโดยอารก 
5.1.8 ใบมีดท้ังคูตองสามารถตัดหรือตอวงจรไดพรอมกัน เม่ือตอวงจรเรียบรอยแลวใบมีดตองอยูตรงตําแหนงท่ี

ถูกตองของใบหนีบและมีแรงบีบบนใบมีดพอสมควร 
5.1.9 สวนสัมผัสของใบมีดและใบหนีบโยกอาจใชแหวนสปริง หรือตองทําใหมีแรงบีบพอสมควร 
5.1.10  บาใบหนีบ บาใบหนีบโยก และบาข้ัวตอสาย เม่ือประกอบแลวตองไมหลุดหลวม 
5.1.11  หมุดเกลียวยึดฟวสและหมุดเกลียวข้ัวตอสายตองไมใชยึดสวนประกอบอ่ืน 
5.1.12    ใหใชแหวนรองรูปกรวยประกอบกับหมุดเกลียวยึดฟวสหรือใชวิธีอ่ืนใดท่ีไดผลดีเทากัน 
5.1.13 จํานวนเกลียวประสิทธิผลของหมุดเกลียวข้ัวตอสาย หมุดเกลียวยึดฟวส หมุดเกลียวติดต้ังและหมุดเกลียว

อ่ืนๆ ตองไมนอยกวา 2 เกลียวเต็ม และสําหรับหมุดเกลียวท่ีมีเสนผานศูนยกลางระบุไมนอยกวา 8 
มิลลิเมตร ความยาวเกลียวประสิทธิผลของหมุดเกลียวตองไมนอยกวา รอยละ 40 ของเสนผานศูนยกลาง
ของหมุดเกลียว 

5.1.14    ข้ัวตอสายท่ีใชตอสายไฟฟาภายนอกใหเปนไปตามขอกําหนดดังนี้ 
5.1.14.1    ข้ัวตอสาย ตองทําใหใชไดกับหมุดเกลียว 
5.1.14.2  สวิตชท่ีตอสายไฟฟาโดยตรงเขากับข้ัวตอสาย ตองตอสายไฟฟาตามท่ีกําหนดในตารางท่ี 3 ไดงาย

และม่ันคง 
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ตารางท่ี 3 ขนาดสายไฟฟา 
 (ขอ 5.1.14.2 ขอ 9.7.3 และขอ 9.13.2) 

กระแสไฟฟาท่ีกําหนด    
A 

ขนาดสายไฟฟา    
mm2 

15 
30 
60 
100 

1.5 ถึง 6 
  2.5 ถึง 10 
10 ถึง 25 
25 ถึง 50 

 
5.1.14.3   สวิตชท่ียึดสายโดยตรงไวใตหมุดเกลียว ตองใชหมุดเกลียวแบบหัวกลมโต 
5.1.14.4   ข้ัวตอสายท่ีตอสายโดยใชข้ัวท่ีมีแรงกด และยึดข้ัวนั้นดวยหัวหมุดเกลียว ใหใชหมุดเกลียวแบบหัว

กลมประกอบกับแหวนสปริง 
5.1.15 สวนท่ีมีไฟฟาซ่ึงอยูดานหลังสวิตชและหมุดเกลียวยึดใบมีดเขากับคานขวาง ตองอยูลึกไมนอยกวา 3 

มิลลิเมตร เม่ือวัดจากระนาบดานหลังและระนาบที่มืออาจสัมผัสไดตามลําดับ และตองปดดวยวัสดุ
ฉนวนซ่ึงควรจะทนน้ํา ไมควรมีสวนประกอบของกํามะถันและไมออนตัวท่ีอุณหภูมินอยกวาหรือเทากับ 
65 องศาเซลเซียส ถาสวนท่ีมีไฟฟาท่ีอยูดานหลังสวิตชยึดอยูคงท่ีและอยูลึกไมนอยกวา 6 มิลลิเมตร และ
มีระยะหางตามผิวฉนวนไมนอยกวา 10 มิลลิเมตรจากระนาบดานหลัง อาจไมตองใชวัสดุฉนวนทนน้ํา
ปดก็ได 

5.1.16  สวนท่ีมีไฟฟาท่ีใชตอสาย ตองอยูลึกจากขอบนอกของฐานสวิตชไมนอยกวาคาท่ีกําหนดดังตอไปนี้ 
5.1.16.1 1.5 มิลลิเมตร สําหรับฐานสวิตชท่ีมีรูตอสายขนาดเสนผานศูนยกลางไมเกิน 7 มิลลิเมตร 
5.1.16.2     3 มิลลิเมตร สําหรับฐานสวิตชท่ีมีรูตอสายขนาดเสนผานศูนยกลางเกิน 7 มิลลิเมตร 

การทดสอบใหปฏิบัติตามขอ 9.4 
5.2 วัสดุท่ีใชทําสวนตาง ๆ ของสวิตช ใหเปนไปตามท่ีกําหนดไวในตารางที่ 4 
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ตารางท่ี 4  วัสดุท่ีใชทําสวนตาง ๆ ของสวิตช 
(ขอ 5.2) 

สวนของสวิตช วัสดุ 
ท่ีจับ 
คานขวาง 

พอรซเลน1) หรือ เรซินสังเคราะหหลอ4) 

ใบมีด ทองแดง 2) 
ใบหนีบ 
ใบหนีบโยก 

ทองแดง 2) หรือ ทองแดงเจือ 3) 

บาใบหนีบ 
บาใบหนีบโยก 
บาข้ัวตอสาย 

ทองแดง 2) หรือ ทองแดงเจือ 3) 

ฐานสวิตช พอรซเลน1) หรือ เรซินสังเคราะหหลอ4) 
ฝาปดฟวส 
ฝาครอบใบมีด 

พอรซเลน1) หรือ เรซินสังเคราะหหลอ4) 

หมุดเกลียวข้ัวตอสาย ทองแดงเจือ 3) 
หมุดเกลียวยึดฟวส ทองแดงเจือ 3) 
หมุดเกลียวอ่ืนๆ ท่ีไมมีจุดประสงคให
กระแสไฟฟาไหลผาน 

เหล็กกลาชุบผิว 

 
หมายเหตุ  1)  พอรซเลนสวนผิวภายนอกที่ปรากฎแกสายตาตองเคลือบมัน 
  2)  ทองแดง ตองมีทองแดงไมนอยกวารอยละ 94 
  3)  ทองแดงเจือ ตองมีทองแดงไมนอยกวารอยละ 62 

4)  ฝาปดฟวสและฝาครอบใบมีดตองเปนเรซินสังเคราะหหลอทนการอารก เชน ยูเรียเรซิน โพลิเอสเตอรเรซิน    
ไนลอน โพลิโพรพิลีน หรือถาจะใหดียิ่งกวาน้ันอาจจะเปนเรซินสังเคราะหหลอที่รองขางในดวยฉนวนทนการ
อารก 

6. คุณลักษณะท่ีตองการ 

6.1 การปองกันไฟฟาช็อก 
 เม่ือทดสอบตามขอ 9.6 โดยใชนิ้วทดสอบมาตรฐานแลวตองไมมีสัญญาณซ่ึงแสดงการสัมผัสทางไฟฟา 

6.2 อุณหภูมิท่ีเพิ่มข้ึน 
เม่ือทดสอบตามขอ 9.7 แลว อุณหภูมิท่ีเพิ่มข้ึนตองไมเกินคาท่ีกําหนดไวในตารางที่ 5 โดยอุณหภูมิ
โดยรอบไมเกิน 40 องศาเซลเซียส 
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ตารางท่ี 5 อุณหภูมิท่ีเพิ่มขึ้น 
(ขอ 6.2) 

สวนของสวิตช อุณหภูมิท่ีเพิ่มขึ้น  

°C 

ชนิดมีฟวส ชนิดไมมีฟวส 
สวนสัมผัสของสวิตช 
ข้ัวตอสาย 
หัวของหมุดเกลียวยดึฟวส 

50 
50 
60 

25 
30 
- 

 
6.3 ความตานทานของฉนวน 
 ตองไมนอยกวา 100 เมกะโอหม 
 การทดสอบใหปฏิบัติตามขอ 9.8 
6.4 ความทนแรงดันไฟฟา 
 ตองทนแรงดันไฟฟา 1 500 โวลตได เปนเวลา 1 นาที 
 การทดสอบใหปฏิบัติตามขอ 9.9 
6.5 การตอ – ตัด (make-and-break) 

เม่ือทดสอบตามขอ 9.10 แลว ตองไมเกิดการลัดวงจรระหวางข้ัวและไมเกิดอันตรายอ่ืนใดในการใชงาน 
6.6 การตัดวงจรเม่ือเกิดการลัดวงจรสําหรับสวิตชชนิดมีฟวส 

เม่ือทดสอบตามขอ 9.11 แลว ฟวสจะตองตัดวงจรไดอยางสมบูรณและสวิตชตองเปนไปตามขอกําหนด
ดังนี้ 

6.6.1 ไมเปนเหตุใหเกิดการลัดวงจรระหวางข้ัว หรือเกิดการลัดวงจรลงดินเนื่องจากการอารก 
6.6.2 ฝาปดฟวสตองไมเกิดรอยแตกรานหรือติดไฟเนื่องจากการอารก 
6.6.3 ถาฝาครอบใบมีดของสวิตชเกิดรูเนื่องจากประกายไฟ รูนั้นตองมีเสนผานศูนยกลางไมเกิน 5 มิลลิเมตร 
6.6.4 ฝาปดฟวสตองไมเปดออก 
6.6.5 ฝาปดฟวส ฐานสวิตช ข้ัวตอสาย และอ่ืน ๆ ตองไมเสียหายและไมทําใหเกิดอันตรายในการใชงาน 
6.6.6 ตองเปล่ียนฟวสได และตองตัดหรือตอวงจรไดตามปกติ 
6.6.7 ความตานทานของฉนวนภายหลังทดสอบตองไมนอยกวา 0.2 เมกะโอหม 

6.7 ความทนความรอน 
เม่ือทดสอบตามขอ 9.12 แลว เรซินสังเคราะหหลอตองไมเปล่ียนรูป บวม แตกราว หรือผิดปกติอ่ืนใดท่ี
เปนอันตรายในการใชงาน 
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6.8 ความแข็งแรงทางกล 
6.8.1 เม่ือทดสอบตามขอ 9.13.1 แลว ฝาครอบใบมีดและฝาปดฟวสตองไมแตก 
6.8.2 เม่ือทดสอบตามขอ 9.13.2 แลว สวนของข้ัวตอสาย ข้ัวตอสายและหมุดเกลียวข้ัวตอสาย ตองไมเสียหาย 

7. เคร่ืองหมายและฉลาก 

7.1 ท่ีสวิตชทุกตัวอยางนอยตองมีเลข อักษร หรือเคร่ืองหมายแจงรายละเอียดตอไปนี้ใหเห็นไดงาย ชัดเจน และ
ไมลบเลือนงาย 
(1) ชนิด 
(2) แรงดันไฟฟาท่ีกําหนด 
(3) กระแสไฟฟาท่ีกําหนด 
(4) กระแสประลัยท่ีกําหนด (ในกรณีชนดิมีฟวส) แสดงดวยอักษร IRC และตามดวยคากระแสประลัย ใน

หนวยแอมแปร 
(5) ช่ือผูทําหรือโรงงานท่ีทํา หรือเคร่ืองหมายการคา 
ในกรณีท่ีใชภาษาตางประเทศ ตองมีความหมายตรงกับภาษาไทยท่ีกําหนดไวขางตน 

7.2 ผู ทําผลิตภัณฑอุตสาหกรรมท่ีเปนไปตามมาตรฐานนี้  จะแสดงเคร่ืองหมายมาตรฐานผลิตภัณฑ 
อุตสาหกรรมนั้นได ตอเม่ือไดรับใบอนุญาตจากคณะกรรมการมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมแลว 

8. การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน 

8.1 ท่ัวไป 
8.1.1 รุน หมายถึง สวิตชประเภทและชนิดเดียวกัน มีพิกัดเทากันและทําข้ึนในชวงเวลาเดียวกัน 
8.1.2 การทดสอบเฉพาะแบบ หมายถึง การทดสอบเพื่อตัดสินวาผลิตภัณฑนั้นมีคุณภาพเปนไปตามมาตรฐาน

หรือไม 
8.1.3 การทดสอบรับรอง หมายถึง การทดสอบผลิตภัณฑท่ีไดรับเครื่องหมายมาตรฐานแลว เพื่อท่ีจะตัดสินวา

ผลิตภัณฑเหลานั้นยังคงมีคุณภาพตามท่ีไดกําหนดไว และยังคงไดมาตรฐานอยู 
8.2 การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน ใหเปนไปตามแผนการชักตัวอยางท่ีกําหนดตอไปนี้ หรืออาจใชแผนการ

ชักตัวอยางอ่ืนท่ีเทียบเทากันทางวิชาการกับแผนท่ีกําหนดไว 
8.2.1 การทดสอบเฉพาะแบบ 
 8.2.1.1   การชักตัวอยาง 
     ใหชักตัวอยางโดยวิธีสุมจากรุนเดียวกันจํานวน 6 ตัวอยาง 
 8.2.1.2 เกณฑตัดสิน 

ตัวอยางทุกตัวอยางตองเปนไปตามเกณฑท่ีกําหนดทุกรายการจึงจะถือวาสวิตชรุนนั้น  เปนไปตาม
มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ (ปรับหนา) 
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8.2.2 การทดสอบรับรอง 
 8.2.2.1  การชักตัวอยาง 

 ใหชักตัวอยางโดยวิธีสุมจากรุนเดียวกันตามจํานวนท่ีกําหนดไวในตารางท่ี 6 
 8.2.2.2  เกณฑตัดสิน 

จํานวนตัวอยางท่ีไมเปนไปตามเกณฑท่ีกําหนดขอใดขอหนึ่งหรือหลายขอ ตองไมเกินเลขจํานวนท่ี
ยอมรับท่ีกําหนดไวในตารางท่ี 6 จึงจะถือวาสวิตชรุนนั้นเปนไปตามเกณฑคุณภาพการทดสอบรับรอง 
(ปรับหนา) 

ตารางท่ี 6 แผนการชักตัวอยางสําหรับการทดสอบรับรอง 
(ขอ 8.2.2) 

ขนาดรุน   
 ตัว 

จํานวนตัวอยาง    
ตัว 

เลขจํานวนท่ียอมรับ 

              ไมเกนิ      150 
 151   ถึง   500 
 501  ถึง 1 200 

            1 201  ถึง 3 200 
            3 201 ข้ึนไป 

5 
20 
32 
50 
80 

0 
1 
2 
3 
5 

 
9. การทดสอบ 

9.1   การทดสอบเฉพาะแบบ  
ใหใชตัวอยางท้ัง 6 ตัวอยาง ทดสอบเรียงตามลําดับต้ังแตขอ 9.1.1 ถึงขอ 9.1.8 แลวนําไปทดสอบตามขอ 9.1.9 
และขอ 9.1.10 โดยแยกตัวอยางทดสอบรายการละ 3 ตัวอยาง 

9.1.1  มิติ 
9.1.2 สวนประกอบและการทํา 
9.1.3 การปองกันไฟฟาช็อก 
9.1.4 อุณหภูมิท่ีเพิ่มข้ึน 
9.1.5 การตอ – ตัด  
9.1.6 ความตานทานของฉนวน 
9.1.7 ความทนแรงดันไฟฟา 
9.1.8 การตัดวงจรเม่ือเกิดการลัดวงจรสําหรับสวิตชชนิดมีฟวส 
9.1.9 ความทนความรอน 
9.1.10 ความแข็งแรงทางกล 
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9.2 การทดสอบรับรอง  
ใหใชตัวอยางตามขนาดตัวอยางในตารางท่ี 6 ทดสอบทุกตัวอยางเรียงตามลําดับดังนี้ 

9.2.1 มิติ 
9.2.2 สวนประกอบและการทํา 
9.2.3 การปองกันไฟฟาช็อก 
9.2.4 ความตานทานของฉนวน 
9.2.5 ความทนแรงดันไฟฟา 

9.3 ภาวะทดสอบ 
9.3.1 นอกจากจะระบุไวเปนอยางอ่ืน การทดสอบใหทําในสถานท่ีท่ีมีอุณหภูมิโดยรอบระหวาง 5 ถึง 35 องศา

เซลเซียส ความช้ืนสัมพัทธระหวางรอยละ 45 ถึงรอยละ 85 
9.3.2 อุณหภูมิโดยรอบใหใชคาเฉล่ียของอุณหภูมิท่ีวัดไดโดยใชเทอรโมมิเตอร ซ่ึงอานไดละเอียดถึง 0.5 

องศาเซลเซียส วัดท่ีตําแหนงตาง ๆ รอบตัวอยางอยางนอย 2 ตําแหนง ท่ีระยะหางจากตัวอยางทดสอบ 1 
ถึง 2 เมตร และอยูในระดับเดียวกับตัวอยางโดยประมาณ ท้ังนี้ตองมีการปองกันลมพัดผานและการแผ
รังสีความรอน ซ่ึงจะมีผลกระทบกระเทือนตอการทดสอบ 

9.3.3 ความช้ืนสัมพัทธ ใหใชคาเฉล่ียของความช้ืนสัมพัทธท่ีวัดได โดยวางอุปกรณวัดความชื้นสัมพัทธไวใน
บริเวณเดียวกับเทอรโมมิเตอรในขอ 9.3.2 

9.4 มิติ 
ใหใชเวอรเนียรแคลลิเปอรสที่วัดไดละเอียดถึง 0.05 มิลลิเมตร หรือ ไมโครมิเตอรท่ีวัดไดละเอียดถึง 0.01 
มิลลิเมตร หรือเคร่ืองวัดอ่ืน ๆ แลวแตความจําเปนและเหมาะสม 
การวัดระยะหางในอากาศและระยะหางตามผิวฉนวนใหใชหลักเกณฑ ดังแสดงไวในรูปท่ี 3  
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เม่ือ L  คือ ระยะหางตามผิวฉนวน 
 G  คือ ระยะหางในอากาศ 
 A และ B คือ โลหะสวนท่ีมีไฟฟา หรือโลหะสวนท่ีตอลงดิน 
 E  คือ โลหะสวนท่ีไมมีไฟฟาและสวนท่ีไมไดตอลงดิน 

รูปท่ี 3 การวัดระยะหางในอากาศและระยะหางตามผิวฉนวน  
(ขอ 9.4) 
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9.5 สวนประกอบและการทํา 
   9.5.1 ใหตรวจสอบลักษณะท่ัวไปและสวนประกอบตาง ๆ ดูดวยตาและสัมผัสดวยมือ 
   9.5.2 ใหตรวจสอบการทําโดยวางทอนโลหะกลมขนาดเสนผานศูนยกลาง 10 มิลลิเมตร ระหวางคานขวางกับฝา

ครอบใบมีดใหขนานกับคานขวาง ทอนโลหะนั้นตองไมสัมผัสกับใบมีด  
การตรวจสอบดังกลาวตองกระทําในตําแหนงท่ีใบมีดเร่ิมสัมผัสกับใบหนีบสําหรับสวิตชสับทางเดียว และ
ตลอดพิสัยท่ีคานขวางสามารถเคล่ือนไปไดสําหรับสวิตชสับสองทาง 

9.6 การปองกันไฟฟาช็อก 
ใชนิ้วทดสอบมาตรฐานตามท่ีกําหนดในรูปท่ี 4 ตรวจทุกตําแหนงท่ีนิ้วทดสอบสามารถตรวจสอบได โดย
ใชแรงกดไมเกิน 10 นิวตัน แรงดันไฟฟาท่ีปอนใหกับวงจรทดสอบตามรูปท่ี 5 ของหลอดไฟฟาบอกสภาพ 
(display lamp) ตองตํ่ากวา 40 โวลต ซ่ึงเม่ือนิ้วทดสอบสัมผัสกับสวนท่ีมีไฟฟาจะทําใหหลอดไฟฟาบอก
สภาพสวาง ตามวงจรทดสอบรูปท่ี 5 
 

 
หนวยเปนมิลลิเมตร 

หมายเหตุ 1   มุมตาง ๆ ใชเกณฑความคลาดเคล่ือน ± 5 ลิปดา    

 2   มิติที่ยาวไมเกิน 25 มิลลิเมตร ใชเกณฑความคลาดเคล่ือน 0

05.0−

 มิลลิเมตร 

 3   มิติที่ยาวเกิน 25 มิลลิเมตร ใชเกณฑความคลาดเคล่ือน ± 0.2 มิลลิเมตร 
 4   วัสดุตองเปนทองเหลือง 

5  สวนตาง ๆ ที่นําไฟฟาไดของช้ินทดสอบตองตอเขาดวยกัน 

รูปท่ี 4 นิ้วทดสอบมาตรฐาน 
(ขอ 9.6) 
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รูปท่ี 5 ตัวอยางวงจรทดสอบ   

 (ขอ 9.6) 
9.7 อุณหภูมิท่ีเพิ่มข้ึน 

9.7.1 ใหใชตัวจายไฟฟากระแสสลับความถ่ี 50 เฮิรตซ โดยคากระแสไฟฟาจะเปล่ียนแปลงไดไมเกิน ± รอยละ 2 
ของคาท่ีกําหนดและมีแรงดันไฟฟาท่ีเหมาะสมซ่ึงไมเกินคาแรงดันไฟฟาท่ีกําหนดของตัวอยาง 

9.7.2 การวัดแรงดันไฟฟาและกระแสไฟฟาใหใชโวลตมิเตอรและแอมมิเตอรท่ีมีความคลาดเคล่ือนไมเกินรอยละ 
0.5 

9.7.3 ใหใชสายไฟฟาขนาดใหญท่ีสุดสําหรับแตละคาของกระแสไฟฟาท่ีกําหนดในตารางที่ 3 ตอกับตัวอยาง 
สายไฟฟาท่ีใชตอตองทําปลายสายใหเหมาะสม เพื่อท่ีจะตอเขากับข้ัวตอสายไดโดยไมหลุดหลวม 

9.7.4 การวัดอุณหภูมิ 
9.7.4.1   ใชเทอรโมคัปเปลท่ีมีความไวตออุณหภูมิ ซ่ึงมีความคลาดเคล่ือนไมเกินช้ัน 0.75 (class 0.75) และใช

มาตรซ่ึงมีความคลาดเคล่ือนไมเกินช้ัน 0.5 (class 0.5) 
9.7.4.2  จัดใหจุดตอเช่ือม (junction) สําหรับวัดยึดติดแนนกับสวนท่ีตองการวัดอุณหภูมิ เพื่อไมใหมีผลกระทบ

กับภาวะการทดสอบ  
เม่ือจุดท่ีตองการวัดอุณหภูมิเปนโลหะจุดตอเช่ือมตองบัดกรีเขากับจุดท่ีตองการวัด  

9.7.4.3   วัดอุณหภูมิของสวนท่ีตองการวัดและวัดอุณหภูมิโดยรอบ ในชวงหางเวลาเทาๆกันชวงละไมนอยกวา 
10 นาที และเม่ืออุณหภูมิท่ีเพิ่มข้ึนจากการวัดแตละคร้ังตองมีคาแตกตางกันไมเกิน 0.5 องศาเซลเซียล 
ตอเนื่องกัน 3 คร้ัง นับต้ังแตเร่ิมตนวัดอุณหภูมิ ก็ใหถือวาอุณหภูมิท่ีเพิ่มข้ึนนั้นมีคาคงตัว 

9.7.4.4 การวัดอุณหภูมิโดยรอบ ใหเปนไปตามขอ 9.3.2 
9.7.4.5 อุณหภูมิท่ีเพิ่มข้ึนของสวนท่ีวัด คือ ผลตางระหวางคาสูงสุดของอุณหภูมิท่ีไดจากการวัดเรียงลําดับ

ตอเนื่องกัน 3 คร้ัง กับคาเฉล่ียของอุณหภูมิโดยรอบท่ีไดจากการวัดดังกลาว หลังจากอุณหภูมิท่ีเพิ่มข้ึน
ของสวนท่ีวัดคงตัวแลว 
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9.7.5 วิธีทดสอบ 
9.7.5.1 สวิตชชนิดมีฟวส 

(1) ติดต้ังสวิตชตัวอยางไวในแนวด่ิงบนแผนไมหนาไมนอยกวา 10 มิลลิเมตร ในสภาพท่ีเหมือนกับการ
ใชงานตามปกติ 

(2) ใสแผนโลหะท่ีกําหนดในภาคผนวก ก. เขาแทนท่ีฟวส 
(3) ขันหมุดเกลียวข้ัวตอสายและหมุดเกลียวยึดฟวสดวยทอรก 2/3 ของคาท่ีกําหนดไวในตารางท่ี 7 
(4) ปอนกระแสไฟฟาท่ีกําหนดผานตัวอยางเปนเวลา 2 ช่ัวโมง แลววัดอุณหภูมิท่ีเพิ่มข้ึนท่ีตําแหนงตาง 

ๆ ดังนี้ 
 (4.1) ตรงกลางดานขางของสวนสัมผัสระหวางใบมีดกับใบหนีบ 
 (4.2) ตรงสวนบนหมุดเกลียวข้ัวตอสายและหมุดเกลียวยึดฟวส 

 
ตารางท่ี 7 ทอรก 

(ขอ 9.7.5.1 (3) และขอ 9.13.2) 

เสนผานศูนยกลางระบุของหมุดเกลียวขั้วตอสาย  
mm 

ทอรก 
 Nm 

M3.5 0.8 
M4 1.2 
M5 2.0 
M6 2.5 
M8 5.5 
M10 7.5 

   
9.7.5.2 สวิตชชนิดไมมีฟวส 

ใหติดต้ังสวิตชตัวอยางตามขอ 9.7.5.1(1) และขอ 9.7.5.1(3) ปอนกระแสไฟฟาท่ีกําหนดผานตัวอยาง
เปนเวลา 2 ช่ัวโมง แลววัดอุณหภูมิท่ีเพิ่มข้ึนตรงกลางดานขางของสวนสัมผัสระหวางใบมีดกับใบหนีบ
และท่ีข้ัวตอสาย 

9.8 ความตานทานของฉนวน 
9.8.1 ใหติดต้ังสวิตชตัวอยางบนแผนโลหะในสภาพท่ีเหมือนกับการใชงานปกติและตองตอสายไฟฟาให

เรียบรอย 
9.8.2 ถาท่ีจับและสวนอ่ืนใดซ่ึงอาจสัมผัสในขณะท่ีใชงานเปนวัสดุฉนวน ใหหุมดวยแผนโลหะบาง 
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9.8.3 ใหใชเคร่ืองทดสอบความตานทานของฉนวนท่ีมีไฟฟากระแสตรงแรงดัน 500 โวลต วัดความตานทาน
ของฉนวนระหวางสวนตางๆ ดังตอไปนี้ 

9.8.3.1 ระหวางสวนท่ีมีไฟฟาท่ีมีข้ัวตางกัน 
9.8.3.2 ระหวางข้ัวตอสายท่ีมีข้ัวเหมือนกัน ในขณะวงจรเปด 
9.8.3.3 ระหวางสวนโลหะท่ีมีไฟฟากับสวนโลหะท่ีไมมีไฟฟา 

9.9 ความทนแรงดันไฟฟา 
 การทดสอบนี้ใหทําทันทีหลังการทดสอบตามขอ 9.8 แลว 

9.9.1 ใหใชแหลงจายไฟฟากระแสสลับความถ่ี 50 เฮิรตซ รูปคล่ืนใกลเคียงไซนูซอยดท่ีมีกําลังไฟฟาไมนอย
กวา 500 โวลตแอมแปร ท่ีสามารถเพ่ิมคาแรงดันไฟฟาทดสอบต้ังแตศูนยจนไปถึงคาท่ีกําหนดไดอยาง
ตอเนื่องและสมํ่าเสมอ และรีเลยชนิดกระแสเกิน(Overcurrent relay) ควรมีคาความไว  10 มิลลิแอมแปร 
หรือ มากกวา 

9.9.2 การวัดแรงดันไฟฟา ใหใชโวลตมิเตอรท่ีมีความคลาดเคล่ือนไมเกินรอยละ 1.5 และการจับเวลาใหใช
นาฬิกาแบบท่ีอานละเอียดไดถึงวินาที 

9.9.3 ใหทดสอบความทนแรงดันไฟฟาของสวนตาง ๆ ท่ีระบุในขอ 9.8.3.1 ขอ9.8.3.2 และ      ขอ 9.8.3.3 โดย
เพิ่มแรงดันไฟฟาทดสอบอยางรวดเร็ว จากศูนยถึง 1 500 โวลตในอัตราสมํ่าเสมอ แลวคงคาท่ี 1 500 
โวลตนี้เปนเวลา 1 นาที ในการทดสอบเพ่ือการยอมรับ (acceptance inspection) หรือคลายกัน อาจ
ทดสอบโดยการปอนแรงดันไฟฟาเร่ิมตนท่ี       1 800 โวลต เปนเวลา   1 วินาที 

9.10 การตอ – ตัด  
9.10.1 การทดสอบการตอ – ตัด ตองทดสอบ 2 วิธี โดยใชสวิตชตัวอยางเดียวกันดังนี้ 

9.10.1.1 การทดสอบท่ีโหลดเกินกําหนด 
9.10.1.2 การทดสอบท่ีโหลดกําหนด 

9.10.2 ใหใชแหลงจายไฟฟากระแสสลับความถ่ี 50 เฮิรตซ รูปคล่ืนใกลเคียงไซนูซอยดและตองเปนไปตาม
ขอกําหนดดังนี้ 

9.10.2.1 แรงดันไฟฟาท่ีไมมีโหลดของวงจรทดสอบเปลี่ยนแปลงไดไมเกิน 
5

0

+
 โวลตจากแรงดันไฟฟา

ทดสอบ 
9.10.2.2 เม่ือผานกระแสไฟฟาขนาด 1.5 เทา และ 8 เทาของกระแสไฟฟาท่ีกําหนดของตัวอยางเขาไปใน

วงจรทดสอบแลวแรงดันไฟฟาตกท่ีข้ัวตอสายทางดานแหลงจายไฟฟาตองไมเกินรอยละ 2.5 และ
รอยละ 15 ของแรงดันไฟฟาทดสอบในขอ 9.10.2.1 ตามลําดับ  

9.10.3 การวัดแรงดันไฟฟาและกระแสไฟฟาใหใชโวลตมิเตอรและแอมมิเตอรท่ีมีเกณฑความ คลาดเคล่ือนไม
เกินรอยละ 1.0 
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9.10.4 ติดต้ังสวิตชตัวอยางในสภาพท่ีเหมือนกับการใชงานตามปกติ สวิตชตัวอยางชนิดมีฟวสใหใชแผน
ทองแดงขนาดตามท่ีกําหนดไวในตารางท่ี 8 ใสแทนฟวส 

 
ตารางท่ี 8 ขนาดของแผนทองแดง 

(ขอ 9.10.4) 

กระแสไฟฟาท่ีกําหนด 
A 

หนาตัดของแผนทองแดง 

mm×mm 

15 0.3×10 

30 0.5×12 

60 1.4×16 

100 1.8×20 
 

9.10.5   วิธีทดสอบ 
9.10.5.1 การทดสอบท่ีโหลดเกินกําหนด 

ใหทดสอบท่ีแรงดันไฟฟาท่ีกําหนดโดยจายกระแสไฟฟาขนาด 1.5 เทาของกระแสไฟฟาท่ีกําหนด 
ท่ีคาตัวประกอบกําลังลาหลัง (lagging power factor) 0.6 ถึง 0.7 สับสวิตชตัวอยางแลวปลดทันที 
ปฏิบัติดังนี้ตอเนื่องกัน 100 คร้ัง ในอัตรา 6 ถึง 10 คร้ังตอนาที 

9.10.5.2 การทดสอบท่ีโหลดท่ีกําหนด 
 ใหทดสอบท่ีแรงดันไฟฟาท่ีกําหนดโดยจายกระแสไฟฟาขนาดเทากับกระแสไฟฟาท่ีกําหนด ท่ี
คาตัวประกอบกําลังลาหลัง 0.7 ถึง 0.8 สับสวิตชตัวอยางแลวปลดทันที ปฏิบัติดังนี้ตอเนื่องกัน 1 
000 คร้ัง ในอัตราประมาณ 20 คร้ังตอนาที 

9.11  การตัดวงจร เม่ือเกิดการลัดวงจรสําหรับสวิตชชนิดมีฟวส 
 ใหใชตัวอยางท่ีผานการทดสอบการตัดและตอวงจร ตามขอ 9.10 มาแลว 

9.11.1 ใหใชแหลงจายไฟฟากระแสสลับความถ่ี 50 เฮิรตซรูปคล่ืนใกลเคียงไซนูซอยด แรงดันไฟฟาทดสอบ
เม่ือไมมีโหลดเทากับแรงดันไฟฟาท่ีกําหนดของตัวอยาง มีแรงดันไฟฟาฟนตัวไมนอยกวารอยละ 100 
ของแรงดันไฟฟาทดสอบและมีกระแสไฟฟาทดสอบเทากับกระแสประลัยท่ีกําหนด โดยวัด
กระแสไฟฟาดวยออสซิลโลสโคปเม่ือสับสวิตซ S1 และ S2 (ดูรูปท่ี 6) นําคารากท่ีสองเฉล่ีย(r.m.s) 
ขององคประกอบกระแสสลับ (a.c. component) ของคร่ึงไซเคิลท่ีตอเนื่องกัน 3 คา มาเฉล่ียเปนคา
กระแสไฟฟาทดสอบ (JIS C 8306: 1996) 

9.11.2 ตัวประกอบกําลังตองเปนไปตามคากระแสไฟฟาทดสอบท่ีกําหนดไวในตารางท่ี 9 
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ตารางท่ี 9 ตัวประกอบกําลัง 
(ขอ 9.11.2) 

กระแสไฟฟาทดสอบ 
A 

ตัวประกอบกําลัง 

1 500 0.5 ถึง 0.8 
2 500 0.5 ถึง 0.6 

 
9.11.3 ติดต้ังสวิตชตัวอยางบนแผนไมในสภาพท่ีเหมือนกับการใชงานตามปกติ ดานท่ีสําหรับตอกับตัวจาย

กําลังใหตอกับตัวจายกําลังและดานท่ีสําหรับตอกับโหลดใหตอลัดวงจรดวยสายไฟฟาท่ีมีคา
อิมพีแดนซตํ่าสุดเทาท่ีสามารถทําได ตัวอยางวงจรทดสอบไดแสดงไวในรูปท่ี 6 

 

 
โดยท่ี   R คือ ความตานทาน 

X คือ รีแอกเตอรแกนอากาศ 
 S1  คือ  สวิตชสําหรับตัดหรือตอวงจร 

S2 คือ สวิตชสําหรับปรับกระแสไฟฟาทดสอบ 
F0 คือ ลวดทองแดงเปลือย เสนผานศูนยกลาง 0.1 มิลลิเมตร ยาว 50 มิลลิเมตร 
R0 คือ ความตานทานปองกัน 1.5 โอหม ตอ 100 โวลต 
รูปท่ี 6 ตัวอยางวงจรสําหรับการทดสอบการตัดวงจรเม่ือเกิดการลัดวงจร สําหรับสวิตชชนดิมีฟวส 

(ขอ 9.11) 
หมายเหตุ สายไฟฟาที่ใชตอกับสวิตชตัวอยาง ตองเปนชนิด มีขนาด และความยาวอยางเดียวกับสายไฟฟาที่ใชตอสําหรับ S2 

9.11.4 ใสฟวสท่ีเปนไปตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม ฟวสกามปู มาตรฐานเลขท่ี มอก.10 ท่ีมี
คากระแสท่ีไฟฟาเทากับกระแสไฟฟาท่ีกําหนดของตัวอยาง 
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9.11.5 ใหสวิตชตัวอยางอยูในตําแหนงตอวงจรแลวสับสวิตช S1 หลังจากฟวสท่ีสวิตชตัวอยางขาดแลวเปน
เวลาไมนอยกวา 0.2 วินาที จึงยกสวิตช S1 การปฏิบัติดังนี้ถือเปน 1 คร้ัง ใหทดสอบดังกลาว 2 คร้ัง 

9.11.6 หลังจากส้ินสุดการทดสอบแลวประมาณ 15 นาที ใหวัดความตานทานของฉนวนและตรวจดูสภาพ
ความเรียบรอยของช้ินสวนตางๆ ของตัวอยางตามท่ีกําหนดไวในขอ 6.6  

9.11.7 ถาลวดทองแดงเปลือย F0 ไมขาดในขณะทดสอบ ใหถือวาอารกท่ีเกิดข้ึนไปไมถึงสวนโลหะท่ีไมมี
ไฟฟา 

9.12 ความทนความรอน 

นําตัวอยางใสไวในตูอบความรอนท่ีสามารถรักษาอุณหภูมิของอากาศรอบ ๆ ตัวอยางท่ีใหคงตัวท่ี 100 ± 3 
องศาเซลเซียส เปนเวลา 1 ช่ัวโมง เอาตัวอยางออก ปลอยใหเย็นลงเทาอุณหภูมิหองแลวจึงตรวจสอบ
ตัวอยางตามท่ีกําหนดในขอ 6.7 

9.13 ความแข็งแรงทางกล 
9.13.1      ฝาครอบใบมีดและฝาปดฟวส 

ใชเคร่ืองทดสอบการกระแทกดังตัวอยางซ่ึงแสดงไวในรูปท่ี 7 สวนกระแทกซ่ึงประกอบดวยหัวคอน 
แกนของหัวคอน และปุมสําหรับดึงแกน ตองมีมวลรวม 1 250 กรัม หัวคอนทําดวยสารโพลิอาไมด ความ
แข็งรอกเวลล 100 มีรูปคร่ึงวงกลมรัศมี 10 มิลลิเมตร และติดอยูกับแกน ระยะอัดของสปริงใหหมายถึง
ระยะจากปากกรวยถึง ปลายหัวคอน ขณะข้ึนนก สปริงท่ีใชดันหัวคอนตองมีระยะอัดของสปริงประมาณ 
20 มิลลิเมตร ท้ังนี้ผลคูณของแรงอัดในหนวยนิวตันกับระยะอัดในหนวยมิลลิเมตรตองเทากับ 1 000 ยึด
ตัวอยางไวอยางม่ันคง ข้ึนนกใหไดระยะอัดของสปริงมี 14 มิลลิเมตร ซ่ึงตองทําใหไดพลังงานกระแทก
เทากับ 0.22 นิวตันเมตร นําเคร่ืองมือทดสอบไปวางใหปากกรวยสัมผัสกับบริเวณผิวท่ีจะทดสอบใน
แนวต้ังฉากปลอยไกใหหัวคอนพุงไปกระแทกกับสวนท่ีตองการทดสอบ (การทดสอบนี้อาจปลอยลูก
กลมเหล็กกลาขนาดเสนผานศูนยกลาง 20.64 มิลลิเมตร มวล 35.8 กรัม ใหตกลงในแนวด่ิงจากความสูง
ใหพลังงานกระแทก 0.22 นิวตันเมตร แทนวิธีดังกลาวได) ใหทดสอบดังกลาวซํ้ากัน 8 คร้ัง 

9.13.2 สวนของขั้วตอสาย ข้ัวตอสายและหมุดเกลียวข้ัวตอสาย ใหติดต้ังสวิตชตัวอยางไวบนแผงทดสอบ ท่ี
เหมาะสม ตอสายไฟฟาขนาดตามตารางท่ี 3 เขากับตัวอยาง แลวทดสอบดังตอไปนี้ 

9.13.2.1 หมุดเกลียวท่ีใชหัวยึดสาย ใหใสแหวนทองเหลืองซ่ึงมีความหนาประมาณ 1.4 มิลลิเมตรไวใตหัวหมุด
เกลียว หากหมุดเกลียวมีแหวนพรอมก็อาจใชแหวนนี้แทนแหวนทองเหลืองดังกลาวได ใส
สายไฟฟาท่ีมีขนาดใหญท่ีสุดของกระแสไฟฟาท่ีกําหนด ขันหมุดเกลียวข้ัวตอสายอยางสมํ่าเสมอ
จนไดทอรกตามท่ีกําหนดไวในตารางท่ี 7 

9.13.2.2 หมุดเกลียวท่ีใชปลายกดยึดสายใหประกอบสายไฟฟาซ่ึงมีขนาดเล็กท่ีสุดท่ีจะใชกับข้ัวตอสาย แลวขัน
หมุดเกลียวอยางสมํ่าเสมอจนไดทอรกตามท่ีกําหนดไวในตารางท่ี 7 แลวตรวจสอบสวนของข้ัวตอ
สาย และหมุดเกลียวข้ัวตอสายของตัวอยาง ตามขอ 6.8.2 
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รูปท่ี 7 เคร่ืองทดสอบการกระแทก  
(ขอ 9.13.1) 
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ภาคผนวก ก. 
แผนโลหะ 

(ขอ 9.7.5.1(2)) 
ก.1 แผนโลหะท่ีใชใสแทนฟวสในการทดสอบอุณหภูมิท่ีเพิ่มข้ึนตองเปนไปตามขอกําหนดดังนี้ 
ก.1.1 วัสดุ 

วัสดุท่ีใชทําแผนโลหะตองเปนแผนนิกเกิลชุบเงินท่ีมีสภาพตานทานไฟฟาไมเกิน 29×10-6 โอหม
เซนติเมตร และมีจุดหลอมเหลวเทากับ 1 100 องศาเซลเซียส 

ก.1.2 รูปรางและมิติ 
 ตองเปนไปตามรูปท่ี ก.1 และตารางท่ี ก.1 
ก.1.3 ความตานทาน 

ใหติดต้ังแผนโลหะเขากับอุปกรณทดสอบฟวส ดังแสดงในรูปท่ี ก.2 ตารางท่ี ก.2 ผานกระแสไฟฟาท่ี
กําหนดจนอุณหภูมิของแตละตัวอยูตัวดีแลว ความตานทานระหวางหมุดเกลียวยึดฟวสท่ีหาไดโดยวิธีวัด
แรงดันไฟฟาตกจะตองเปนไปตามคาท่ีกําหนดในตารางท่ี ก. 3 

 
 

 
รูปท่ี ก.1 รูปรางและมิติของแผนโลหะ 

(ขอ ก.1.2) 
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ตารางท่ี ก. 1 มิติของแผนโลหะ 
(ขอ ก.1.2) 

กระแสไฟฟาท่ี
กําหนด 

A 

มิติของแผนโลหะ 
mm 

a b c d e t r 

15 35.0 10.0 ± 0.2 10.0 ±0.2 5.0±0.2 3.6±0.1 0.3±0.02 

2
d  

15 45.0 10.0 ±0.2 10.0 ±0.2 5.0±0.2 5.6±0.1 0.3±0.02 

30 45.0 12.0 ±0.2 12.0 ±0.2 6.0±0.2 7.0±0.1 0.5±0.02 

60 55.0 16.0 ±0.2 16.0 ±0.2 6.0±0.2 10.3±0.1 1.0±0.03 

100 55.0 20.0 ±0.2 20.0 ±0.2 7.0±0.2 20.0±0.1 1.0±0.05 
 
หมายเหตุ     1     แผนโลหะที่ไดจากการตอกเจาะดวยแมพิมพ ผิวดานที่ถูกตอกเจาะตองเรียบสมํ่าเสมอ 

2 ทิศทางของการจัดเตรียมวัสดุตองใหยาวไปตามทิศทางของการมวนแผนโลหะดังแสดงไวในรูปที่ ก. 1 

 

 
 

รูปท่ี ก. 2 รูปรางและมิติของอุปกรณทดสอบฟวส  
(ขอ ก.1.3) 
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ตารางท่ี ก. 2 มิติของอุปกรณทดสอบฟวส  
(ขอ ก. 1.3) 

กระแสไฟฟาท่ี
กําหนด 

A 

มิติของอุปกรณทดสอบฟวส  
mm 

a b c d e f g l 

15 35 ± 1 4 ± 0.3 10 ± 0.3 4 ± 0.3 5 ± 0.3 55 ± 1 10 ± 0.5 24 ± 1 

15 45 ± 1 4 ± 0.3 10 ± 0.3 4 ± 0.3 5 ± 0.3 55 ± 1 10 ± 0.5 24 ± 1 

30 55 ± 1 6 ± 0.3 12 ± 0.3 5 ± 0.3 6 ± 0.3 55 ± 1 10 ± 0.5 30 ± 1 

60 55 ± 1 6 ± 0.3 16 ± 0.5 5 ± 0.3 8 ± 0.3 55 ± 1 10 ± 0.5 38 ± 1 

100 55 ± 1 8 ± 0.3 20 ± 0.5 6 ± 0.3 10 ± 0.3 55 ± 1 10 ± 0.5 46 ± 1 
 
 

ตารางท่ี ก.3 ความตานทานของแผนโลหะ 
(ขอ ก.1.3) 

กระแสไฟฟาท่ีกําหนด 
A 

ความตานทาน 
mΩ 

15 7.20 ± 0.16 (สําหรับมิติ a ในรูปท่ี ก. 1 เปน 35) 

15 6.79 ± 0.10 (สําหรับมิติ a ในรูปท่ี ก. 1 เปน 45) 

30 3.20 ± 0.08 

60 1.32 ± 0.16 

100 0.65 ± 0.04 
 
หมายเหตุ    1   ขนาดสายไฟฟาที่ใชทดสอบใหเปนไปตามตารางที่ 3 และคาทอรกที่ใชติดต้ังตองเปนไปตามตารางที่ 7 

อิมพีแดนซทางเขาของโวลตมิเตอรไฟฟากระแสสลับที่ใชสําหรับวัดแรงดันไฟฟาตกตองไมนอยกวา 1 เมกะโอหม 

 

 


