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มาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรม

สีโคลทารอพ็ีอกซี

1. ขอบขาย

1.1 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ครอบคลุมสีโคลทารอีพ็อกซีที่ใชสำหรับเคลือบเหล็กหรือวัสดุที่ทำดวย

เหลก็ เชน เรอื ทอ สะพาน รวมท้ังอปุกรณทีต่ดิต้ังอยใูตพืน้ดินหรอืใตน้ำ เพือ่ปองกนัการผกุรอนจากอากาศ

ทีม่คีวามช้ืนสูง น้ำ น้ำทะเล  และอืน่ ๆ

1.2 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมน้ีครอบคลุมสีโคลทารอีพ็อกซีที่มีสวนผสมหลักและสารเรงแข็งเปน

สวนประกอบ แยกบรรจุเปนสองสวน

2. บทนิยาม
ความหมายของคำทีใ่ชในมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้ใหเปนไปตามมอก 285 เลม 45 และดงัตอไปนี้

2.1 สโีคลทารอพีอ็กซ ีหมายถงึ สทีีใ่ชสำหรบัเคลอืบเหลก็หรอืวัสดุทีท่ำดวยเหลก็

3. ประเภท
3.1 สโีคลทารอพีอ็กซ ี แบงเปน  2  ประเภท  คือ

3.1.1 ประเภท  1  ทนน้ำมนัและสารเคมี

3.1.2 ประเภท  2  ใชงานท่ัวไป

4. สวนประกอบ
4.1 สโีคลทารอพีอ็กซมีสีวนประกอบแยกบรรจุเปน 2 สวนดังน้ี

4.1.1 สวนผสมหลัก  ประกอบดวยอีพอ็กซเีรซินและตัวทำละลาย อาจมโีคลทาร บทิเูมน ผงส ีและสวนประกอบ

อืน่อยดูวย

4.1.2 สารเรงแขง็  ประกอบดวยสารท่ีทำใหแข็ง เชน สารกลมุแอมนี สารกลมุแอไมดและตวัทำละลาย

5. คณุลักษณะทีต่องการ
5.1 คุณลกัษณะทางปรมิาณ

เมื่อผสมสวนผสมหลักและสารเรงแข็งตามคำแนะนำของผูทำแลว ตองมีคุณลักษณะทางปริมาณเปนไป

ตามตารางท่ี 1
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ตารางที ่ 1  คณุลกัษณะทางปรมิาณ
(ขอ 5.1)

5.2 คุณลกัษณะทางคณุภาพ

5.2.1 ภาวะในภาชนะบรรจุ

สวนผสมแตละสวนตองคนใหเขากนัไดงาย ไมเปนล่ิมหรอืเปนวนุ และเมือ่นำมาผสมกันตองคนเขาเปน

เน้ือเดียวกันไดงาย ไมจับตัวเปนกอนหรือนอนกนแข็ง และไมมสีิง่แปลกปลอม

การทดสอบใหปฏบิตัติาม  Fed. Test Method Std. 141D method 3011.3

5.2.2 เสถียรภาพตอการเกบ็

เม่ือทดสอบตามขอ 9.3 แลว สวนผสมแตละสวนตองไมเปนฝา เปนลิม่ ขนแขง็ เปนเมด็ หรอืแยกตวั

และเมือ่นำมาผสมกนัตามคำแนะนำของผทูำตองเปนเน้ือเดยีวกัน

5.2.3 เสถยีรภาพเมือ่ทำใหเจอืจาง

เม่ือทดสอบตามขอ 9.4 แลว ตวัอยางตองยังคงสภาพปกติ ไมขนแข็ง ตกตะกอน  แยกช้ัน  หรอืจับตัว

เปนกอน

5.2.4 สมบัตใินการใชงาน

5.2.4.1 การทาดวยแปรง

เมื่อทดสอบตาม Fed. Test Method Std. 141D method 4321.3 โดยใชแผนเหล็กหรือ

แผนเหล็กเคลือบดีบุกเปนแผนทดสอบ และไมตองทาสีรองพ้ืน สีที่ผสมตามคำแนะนำของผูทำ

ตองทาดวยแปรงไดงาย  ฟลมสทีีแ่หงแลวตองไมเปนเม็ด เปนหลมุ  มรีอยไหล  หรอืยน

ประเภท ประเภท

1 2

1 สารท่ีไมระเหย รอยละโดยนํ้าหนัก

ไมนอยกวา 60 70

2 ระยะเวลาที่สีแหงแข็ง ชั่วโมง ไมเกิน 24 24

3 ระยะคงสภาพหลังผสม ชั่วโมง

ไมนอยกวา 3 5

4 จุดวาบไฟ องศาเซลเซียส ไมนอยกวา 25 25

รายการท่ี คุณลักษณะ

เกณฑท่ีกําหนด

วิธีทดสอบตาม

ISO 9117

ขอ 9.2

ISO 1523

ASTM D 2832
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5.2.4.2 การพน

เมื่อทดสอบตาม Fed. Test Method Std. 141D method 4331.2 โดยใชแผนเหล็ก

หรอืแผนเหลก็เคลอืบดบีกุเปนแผนทดสอบ และไมตองทาสรีองพืน้ สทีีผ่สมตามคำแนะนำของผทูำ

ตองพนไดสะดวกโดยไมไหลยอย  พงุเปนสาย หรอืเปนเสนใย  ฟลมสทีีแ่หงแลวตองไมเปนลาย

หรือดาง

5.2.5 การยอย

เม่ือทดสอบตามขอ  9.5  แลว  ฟลมสตีองไมมรีอยยอยหรือรอยไหล

5.2.6 ความทนแรงกระแทก

เมือ่ทดสอบตามขอ  9.6  แลว  ฟลมสตีองไมมรีอยแตกหรอืลอนเปนแผน

5.2.7 ความทนการดัดโคง

เมือ่ทดสอบตามขอ  9.7  แลว  ฟลมสตีองทนตอการดดัโคงโดยไมราวหรือลอน และตองยงัคงติดแนน

กบัแผนทดสอบ

5.2.8 ความทนละอองน้ำเกลอื

เม่ือทดสอบตามขอ  9.8  แลว ฟลมสตีองไมพอง ยน ออนตัว หรอืหลดุลอน และบรเิวณท่ีเกดิสนิมตอง

กระจายจากเสนท่ีกรีดไวไมเกนิ  1.5  มลิลเิมตร

5.2.9 ความทนความช้ืน

เมือ่ทดสอบตามขอ  9.9  แลว  ฟลมสตีองไมพอง  หลดุลอน  หรอืเกดิการกดักรอน

5.2.10 ความทนดาง

เม่ือทดสอบตามขอ  9.10  แลว  ฟลมสตีองไมแตก  พอง  หรอืหลดุลอน

5.2.11 ความทนกรด

เมือ่ทดสอบตามขอ  9.11  แลว  ฟลมสตีองไมพอง  หลดุลอน  หรอืเกดิการกดักรอน

5.2.12 ความทนน้ำมนั  (เฉพาะประเภท 1)

เมือ่ทดสอบตามขอ  9.12  แลว  ฟลมสตีองไมยน  แตก  พอง  หรอืหลดุลอน

5.2.13 ความติดแนน

เมือ่ทดสอบตามขอ  9.13  แลว  ฟลมสตีองตดิแนน โดยยอมใหมรีองรอยการหลดุลอกทีจุ่ดตัดไดเลก็นอย

หรอืมกีารหลดุลอกท่ีแนวขีดแตละแนวกวางไมเกนิ 1.6 มลิลเิมตร จากแนวขีด

6. การบรรจุ
6.1 ใหบรรจุสโีคลทารอพีอ็กซแียกเปน  2  สวน  คือ  สวนผสมหลกั (ขอ 4.1.1)  และสารเรงแขง็ (ขอ 4.1.2)

ในภาชนะบรรจทุีส่ะอาด  แหง  และปดไดสนทิ

6.2 หากมิไดตกลงกันไวเปนอยางอื่นใหปริมาตรสุทธิรวมของสีโคลทารอีพ็อกซีเปน 1 ลูกบาศกเดซิเมตร

4 ลกูบาศกเดซเิมตร และ 20 ลกูบาศกเดซเิมตร และปรมิาตรสทุธขิองสวนผสมแตละสวนตองไมนอยกวา

ทีร่ะบไุวทีฉ่ลาก
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7. เครือ่งหมายและฉลาก
7.1 ทีภ่าชนะบรรจุสโีคลทารอพีอ็กซีทกุหนวยอยางนอยตองมีเลข  อกัษร  หรอืเคร่ืองหมายแจงรายละเอียดตอไปน้ี

ใหเหน็ไดงาย  ชดัเจน

(1) ชือ่ผลิตภณัฑตามมาตรฐานน้ีหรอืชือ่อืน่ท่ีสือ่ความหมายวาเปนผลิตภณัฑตามมาตรฐานน้ี

(2) ประเภท

(3) สี

(4) คำวา “สวนผสมหลกั” หรอื “สารเรงแขง็” แลวแตกรณี

(5) ปรมิาตรสทุธ ิ เปนลกูบาศกเดซเิมตร (ลติร)

(6) เดือน  ปทีท่ำ

(7) คำแนะนำเกีย่วกับการใช

(8) ชือ่ผทูำหรอืโรงงานทีท่ำ พรอมสถานทีต่ัง้ หรอืเคร่ืองหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน

(9) ประเทศทีท่ำ

(10) คำเตือนเกีย่วกับอนัตรายท่ีอาจเกดิข้ึนได เชน มสีารพษิ สารกอมะเร็ง ไวไฟ ระวังเขาตา เกบ็ใหพนมือเดก็

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

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

9. การทดสอบ
ใหใชวิธีทดสอบที่กำหนดในมาตรฐานนี้หรือวิธีอื่นใดที่ใหผลเทียบเทา แตในกรณีที่มีขอโตแยง ใหใชวิธี

ทีก่ำหนดในมาตรฐานนีเ้ปนวิธตีดัสนิ

9.1 การเตรียมตัวอยาง  และแผนทดสอบ

ใหปฏบิตัติาม ISO 1513 ISO 1514 และ Fed. Test Method Std. 141D method 2131.2 ตามลำดบั

โดยผสมสีตวัอยางตามคำแนะนำของผทูำ และใชแผนเหลก็ขนาดประมาณ 100 มลิลเิมตร × 200 มลิลเิมตร

× 1 มลิลเิมตร เปนแผนทดสอบ ซึง่เตรยีมพืน้ผิวโดยวิธขัีดถูแลวเคลือบสตีวัอยางใหไดความหนาของฟลมสี

เม่ือแหง 250 ไมโครเมตร ถงึ 300 ไมโครเมตร ปลอยไวทีอ่ณุหภมู ิ27 องศาเซลเซยีส  ± 2 องศาเซลเซยีส

เปนเวลา 150  ชัว่โมง อบท่ีอณุหภมู ิ50 องศาเซลเซยีส ± 1 องศาเซลเซยีส เปนเวลา 24 ชัว่โมง

หมายเหตุ การทดสอบความทนละอองน้ำเกลอื ความทนความช้ืน ความทนดาง ความทนกรด และความทนน้ำมนั

(เฉพาะประเภท 1) ใหเคลือบพื้นผิวแผนทดสอบสวนท่ีไมทดสอบดวยสีตัวอยาง
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9.2 ระยะคงสภาพหลงัผสม

ผสมสวนผสมแตละสวนของสีตวัอยางทีเ่ปดภาชนะบรรจุใหม ๆ  ตามคำแนะนำของผทูำในกระปองขนาด 240

ลกูบาศกเซนติเมตร ประมาณ 4 ใน 5 สวนของภาชนะบรรจุ คนใหเขากนั ปดฝาใหสนิท แลวนำไปเก็บท่ีอณุหภมูิ

27 องศาเซลเซียส ± 2 องศาเซลเซียส เปนเวลา 3 ชั่วโมง สำหรับประเภท 1 หรือเปนเวลา 5 ชั่วโมง

สำหรบัประเภท 2 คนใหเขากนัอีกคร้ังหนึง่ แลวตรวจพินิจ สตีวัอยางตองยงัอยใูนสถานะคนืตัวได  (thixotropy)

และเปนของไหล ในกรณทีีม่ขีอสงสยัใหเจือจางดวยทินเนอรสำหรบัสโีคลทารอพีอ็กซตีามคำแนะนำของผทูำ

ไมเกนิรอยละ  10  แลวตรวจพินิจ สตีวัอยางตองไมรวมตัวเปนกอนและสามารถทาดวยแปรงไดงาย

9.3 เสถียรภาพตอการเกบ็

9.3.1 เคร่ืองมือ

กระปองทำดวยแผนเหลก็เคลอืบดบีกุความจุประมาณ 240 ลกูบาศกเซนตเิมตร ภายในเคลอืบดวยวัสดุ

เชนเดียวกบัท่ีใชงานจริงพรอมฝาปดไดสนิท

9.3.2 วิธทีดสอบ

9.3.2.1 การเตรียมตัวอยาง

ใสตวัอยางแตละสวนในกระปองใหไดปรมิาตรประมาณ 3 ใน 4 สวน ของความจกุระปอง แลวปดฝา

ใหสนิท

9.3.2.2 การเกบ็ท่ีภาวะอณุหภมูสิงู

เกบ็สตีวัอยางแตละสวนในท่ีอณุหภมู ิ50 องศาเซลเซยีส ± 1 องศาเซลเซยีส เปนเวลา 168 ชัว่โมง

โดยระยะแรกของการทดสอบใหเพิ่มอุณหภูมิของสีตัวอยางใหสูงถึง 50 องศาเซลเซียส ±
1 องศาเซลเซยีส ภายในเวลาประมาณ 1 ชัว่โมง และในชวงสุดทายของการทดสอบใหลดอณุหภมูิ

ของสีตวัอยางลงจนเทาอณุหภมูหิอง (27 องศาเซลเซยีส ± 2 องศาเซลเซยีส) ภายในเวลาประมาณ

1 ชัว่โมง แลวตรวจพินิจ นำสตีวัอยางมาผสมกนัตามคำแนะนำของผทูำ แลวตรวจพินิจ

9.3.2.3 การเกบ็ทีภ่าวะอณุหภมูติ่ำ

เกบ็สตีวัอยางแตละสวนในท่ีอณุหภมู ิ15 องศาเซลเซยีส ± 1 องศาเซลเซยีส เปนเวลา 168 ชัว่โมง

โดยระยะแรกของการทดสอบใหลดอุณหภูมิของสีตัวอยางลงจนถึง 15 องศาเซลเซียส ±
1 องศาเซลเซยีส ภายในเวลาประมาณ 1 ชัว่โมง และในชวงสดุทายของการทดสอบใหเพิม่อุณหภมูิ

ของสตีวัอยางใหสงูข้ึนจนเทาอณุหภมูหิอง (27 องศาเซลเซยีส ± 2 องศาเซลเซยีส) ภายในเวลา

ประมาณ 1 ชัว่โมง แลวตรวจพินิจ นำสตีวัอยางมาผสมกันตามคำแนะนำของผทูำ แลวตรวจพินิจ

9.4 เสถยีรภาพเมือ่ทำใหเจอืจาง

9.4.1 ภาวะทดสอบ

สวนผสมท้ังหมดท่ีใชในระหวางการทดสอบตองมีอณุหภมู ิ27 องศาเซลเซยีส ± 2 องศาเซลเซยีส

9.4.2 เคร่ืองมือ

9.4.2.1 บกีเกอรแกวทรงสงู ขนาด 250 ลกูบาศกเซนตเิมตร พรอมกระจกนาฬกิาสำหรบัปด หรอืโถแกว

มฝีาเกลียวทำดวยพลาสติก

9.4.2.2 แทงแกวสำหรบัคน

9.4.2.3 กระจก ขนาดประมาณ 8 เซนติเมตร × 13 เซนติเมตร
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9.4.3 สารละลาย

9.4.3.1 ทนิเนอรสำหรบัสโีคลทารอพีอ็กซี

9.4.4 วิธทีดสอบ

9.4.4.1 เทสตีวัอยางทีผ่สมเขากนัดีแลวตามคำแนะนำของผทูำ 100 ลกูบาศกเซนตเิมตร ในบกีเกอร เททนิ

เนอรสำหรับสีโคลทารอีพ็อกซี 100 ลูกบาศกเซนติเมตร ใชแทงแกวผสมใหเขากันโดยคน

หรอืเขยานอยทีส่ดุ เทของผสมบนกระจกใหเปนฟลมบางๆ แลวตรวจพินิจ

9.4.4.2 ปลอยของผสมไวโดยไมรบกวนเปนเวลา 2 ชัว่โมง สำหรบัประเภท 1 และ 4 ชัว่โมง สำหรบัประเภท

2 ตรวจพินิจการนอนกน ใชแทงแกวคนเบาๆ จนเขากนัโดยระวังไมใหเกดิฟองอากาศ เทของผสม

บนกระจกใหเปนฟลมบางๆ แลวตรวจพนิิจอีกครัง้

9.5 การยอย

ใชแผนเหล็กขนาด 100 มิลลิเมตร × 200 มิลลิเมตร เปนแผนทดสอบ ซึ่งเตรียมพื้นผิวโดยวิธีขัดถู

ปดแถบกาวเซลโลเฟนขนาดกวางประมาณ 25 มิลลิเมตร ยาวไมนอยกวา 120 มิลลิเมตร ลงบนกึ่งกลาง

แผนทดสอบ แลวเคลือบสตีวัอยางใหไดความหนาของฟลมสขีณะเปยกไมนอยกวา 300 ไมโครเมตร สำหรบั

ประเภท 1 และไมนอยกวา 200  ไมโครเมตร  สำหรบัประเภท 2 ดงึแถบกาวเซลโลเฟนออกทนัที วางแผน

ทดสอบในแนวดิง่ทีอ่ณุหภมู ิ27 องศาเซลเซยีส ± 2  องศาเซลเซยีส  ปลอยไวเปนเวลา 4 ชัว่โมง แลวตรวจพินิจ

9.6 ความทนแรงกระแทก

เตรียมแผนทดสอบตามขอ 9.1 และปฏบิตัติาม ASTM D 2794 โดยใชหวักด (indenter) ขนาดเสนผาน

ศนูยกลาง 15.9 มลิลเิมตร ใชพลงังาน 0.25 กโิลกรมั-เมตร กดลงบนแผนทดสอบดานทีเ่คลอืบสตีวัอยาง

แลวตรวจพินิจ

9.7 ความทนการดัดโคง

เตรียมแผนทดสอบตามขอ 9.1 โดยใชแผนเหล็กเคลือบดีบกุ แลวปฏิบตัติาม ISO 1519  โดยดัดแผนทดสอบ

รอบแกนทรงกระบอกขนาดเสนผานศนูยกลาง  10 มลิลเิมตร  แลวตรวจพินิจ

9.8 ความทนละอองน้ำเกลอื

เตรยีมแผนทดสอบตามขอ 9.1 แลวปฏบิตัติาม มอก.285 เลม 42 โดยใชมดีทีม่มีมุ ของคมมีดประมาณ

30 องศาหรือใชเครื่องมืออื่นท่ีเหมาะสมกรีดฟลมสีเปนรูป X ขนาด 3 เซนติเมตร (ดูรูปที่ 1)

ใหลกึถงึเนือ้แผนทดสอบ นำไปพนละอองน้ำเกลอืเปนเวลา  120  ชัว่โมง แลวตรวจพินิจทันที
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หนวยเปนมิลลเิมตร

รปูที ่1 การทดสอบความทนละอองน้ำเกลอื

(ขอ 9.8)

9.9 ความทนความช้ืน

เตรียมแผนทดสอบตามขอ 9.1 แลวปฏิบตัติาม ISO 6270-1  โดยทดสอบท่ีอณุหภมู ิ 50 องศาเซลเซยีส

± 1 องศาเซลเซียส และความชื้นสัมพัทธไมต่ำกวารอยละ 95 เปนเวลา 120 ชั่วโมง ปลอยไวเปนเวลา

2 ชัว่โมง แลวตรวจพินิจ

9.10 ความทนดาง

เตรียมแผนทดสอบตามขอ 9.1 แลวปฏิบตัติาม ISO 2812-1 procedure A โดยแชแผนทดสอบในสารละลาย

โซเดยีมไฮดรอกไซด 50   กรัมตอลกูบาศกเดซเิมตร  เปนเวลา 168 ชัว่โมง สำหรบัประเภท 1 และเปนเวลา

72 ชัว่โมง สำหรบัประเภท 2 ลางดวยน้ำสะอาด ปลอยไวเปนเวลา 2 ชัว่โมง แลวตรวจพินิจ

9.11 ความทนกรด

เตรียมแผนทดสอบตามขอ 9.1 แลวปฏิบตัติาม ISO 2812-1 procedure A โดยแชแผนทดสอบในสารละลาย

กรดซัลฟวริก 50 กรัมตอลูกบาศกเดซิเมตร เปนเวลา 168 ชั่วโมง สำหรับประเภท 1 และเปนเวลา 72

ชัว่โมง สำหรบัประเภท 2 ลางดวยน้ำสะอาด ปลอยไวเปนเวลา 2 ชัว่โมง แลวตรวจพินิจ

9.12 ความทนน้ำมนั (เฉพาะประเภท 1)

เตรยีมแผนทดสอบตามขอ  9.1  แลวปฏบิตัติาม ISO 2812-1 procedure A โดยแชแผนทดสอบในน้ำมนัเบนซนิ

เปนเวลา  48  ชัว่โมง ปลอยไวเปนเวลา 2 ชัว่โมง แลวตรวจพินิจ

1
.5

30

30



-8-

มอก. 727-2551

9.13 ความติดแนน

9.13.1 วิธเีตรียมแผนทดสอบ

ใชแผนเหลก็ขนาด  100  มลิลเิมตร × 150  มลิลเิมตร เปนแผนทดสอบ เตรยีมพืน้ผิวแผนทดสอบ

โดยการพนทรายใหไดความสะอาดตามลักษณะ Sa 2
   

  ใน ISO 8501-1 แลวเคลือบสตีวัอยาง 2 ชัน้

บนแผนทดสอบใหไดความหนาของฟลมสเีมือ่แหงชัน้ละ 100 ไมโครเมตร ± 10 ไมโครเมตร

หมายเหตุ 1. Sa (blast-cleaning) หมายถึง การเตรียมพื้นผิวแผนทดสอบกอนเคลือบสีโดยการทำความ

สะอาดดวยวิธีพนทราย

2. Sa  2     (very  thorough  blast-cleaning) หมายถงึ  ลกัษณะของพืน้ผิวหลงัจากพนทรายแลว

ที่ปราศจากคราบน้ำมัน ไขมัน สะเก็ด สนิม สีเกา ตลอดจนส่ิงสกปรกอ่ืนๆ เมื่อมองดวย

ตาเปลาอาจมรีอยเปอนเหลอือยบูางเลก็นอย  เปนจุดๆ หรอืเสนเลก็ๆ

3. วัดความหนาของฟลมสี เ ม่ือเคลือบครบ  24 ชั่ วโมง  แลวเคลือบสีชั้น ถัดไป

การวดัความหนาของฟลมสใีหปฏบิตัติาม ISO 2808

4. เม่ือเคลือบสีตวัอยางชัน้ท่ี  2 เปนเวลา 168  ชัว่โมง แลวใหนำไปทดสอบทนัที

9.13.2 วิธทีดสอบ

ใหปฏบิตัติาม ASTM D 3359 โดยวิธ ีX-cut

1/
2

1

 2
/
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ภาคผนวก ก.
การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสิน

(ขอ 8.1)

ก.1 ทัว่ไป

ก.1.1 รนุ ในท่ีน้ี หมายถงึ สโีคลทารอพีอ็กซปีระเภทและสีเดียวกัน ทีท่ำโดยกรรมวิธเีดียวกัน บรรจุในภาชนะ

บรรจุชนิดและขนาดเดียวกัน มีเคร่ืองหมายการคาเดียวกัน ที่ทำหรือสงมอบหรือซื้อขายในระยะเวลา

เดยีวกนั

ก.1.2 ตวัอยาง  1  หนวย  หมายถงึ  สโีคลทารอพีอ็กซทีีป่ระกอบดวยสวนผสมหลักจำนวน 1  หนวย  และสารเรง

แข็งจำนวน 1  หนวย

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

ชกัตวัอยางอืน่ท่ีเทยีบเทากนัทางวชิาการกบัแผนทีก่ำหนดไว

ก.2.1 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบการบรรจแุละเครือ่งหมายและฉลาก

ก.2.1.1 ใหชกัตัวอยางโดยวิธสีมุจากรนุเดียวกันตามจำนวนท่ีกำหนดในตารางที ่ก.1

ก.2.1.2 จำนวนตวัอยางทีไ่มเปนไปตามขอ  6.  และขอ  7. ในแตละรายการ ตองไมเกนิเลขจำนวนทีย่อมรบั

ทีก่ำหนดในตารางท่ี  ก. 1  จึงจะถอืวาสโีคลทารอพีอ็กซรีนุน้ันเปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ก.2.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบคณุลกัษณะทีต่องการ

ก.2.2.1 ใหชกัตวัอยางโดยวิธสีมุจากรนุเดียวกัน หรอือาจใชแผนการชักตัวอยางอืน่ท่ีเทยีบเทากนัทางวิชาการ

กบัแผนทีก่ำหนดไวตาม ISO 15528

ก.2.2.2 ตวัอยางตองเปนไปตามขอ  5.  ทกุรายการ  จึงจะถอืวาสโีคลทารอพีอ็กซรีนุน้ันเปนไปตามเกณฑที่

กำหนด

ตารางท่ี  ก. 1  แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบการบรรจุและเครือ่งหมายและฉลาก
(ขอ ก.2.1)

ขนาดรุน ขนาดตัวอยาง

หนวยภาชนะบรรจุ หนวยภาชนะบรรจุ

ไมเกิน 90   2

 91 ถึง 150   8

151 ถึง 500 13

   501 ถึง 1 200 20

        เกิน 1 200 32

3

5

เลขจํานวนท่ียอมรับ

0

1

2
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ก.3 เกณฑตดัสนิ

ตวัอยางสโีคลทารอพีอ็กซตีองเปนไปตามขอ  ก.2.1.2   และขอ  ก.2.2.2  ทกุขอ  จึงจะถือวาสโีคลทารอพีอ็กซี

รนุน้ันเปนไปตามมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี้


