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หลักเกณฑเฉพาะ 
ในการรับรองผลิตภัณฑ 

ลวดทองแดงกลมตันเคลือบน้ํายาโพลิเอสเตอร 
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ประกาศ 

สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 
เรื่อง หลักเกณฑเฉพาะในการรับรองผลิตภัณฑลวดทองแดงกลมตันเคลือบนํ้ายาโพลิเอสเตอร 

มาตรฐานเลขท่ี มอก. 226-2525 

โดยท่ีเปนการสมควรปรับปรุงแกไข หลักเกณฑเฉพาะในการรับรองผลิตภัณฑลวดทองแดงกลมตัน
เคลือบน้ํายาโพลิเอสเตอร มาตรฐานเลขท่ี มอก. 226-2525 ใหสอดคลองกับหลักเกณฑการรับรองผลิตภัณฑ ท่ี
คณะกรรมการมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมมีมติใหความเห็นชอบในการประชุมคร้ังท่ี 557-1/2552 เม่ือวันท่ี 
21 มกราคม พ.ศ. 2552  

สํานกังานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม จึงยกเลิกประกาศสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ อุตสาหกรรม 
เร่ือง หลักเกณฑเฉพาะในการรับรองผลิตภัณฑลวดทองแดงกลมตันเคลือบน้ํายาโพลิเอสเตอร มาตรฐานเลขท่ี มอก. 
226-2525 ฉบับลงวันท่ี 26 กันยายน 2545 และกําหนดหลักเกณฑเฉพาะในการรับรองผลิตภัณฑ ดังรายละเอียดทาย
ประกาศฉบับนี้ 

ท้ังนี้ ใหมีผลต้ังแตวันประกาศ  เปนตนไป 
 

 ประกาศ ณ  วันท่ี 15 มกราคม พ.ศ.  2553 

 (ลงช่ือ) รัตนาภรณ  จึงสงวนสิทธิ์ 

 (นางรัตนาภรณ   จึงสงวนสิทธ์ิ) 
      เลขาธิการสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 
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หลักเกณฑเฉพาะในการรับรองคุณภาพผลิตภัณฑ 
ลวดทองแดงกลมตันเคลือบนํ้ายาโพลิเอสเตอร 

มาตรฐานเลขท่ี มอก.226-2525 

1. การตรวจสอบเพ่ือการอนุญาต 

การอนุญาตใหใชเคร่ืองหมายมาตรฐานจะพิจารณาจากขีดความสามารถของโรงงานในการทําผลิตภัณฑให
เปนไปตามท่ีมาตรฐานกําหนด และขีดความสามารถในการควบคุมดูแลใหผลิตภัณฑเปนไปตามมาตรฐาน 
โดยสมํ่าเสมอ  
1.1 การตรวจสอบการทําผลิตภัณฑ 

 สมอ.จะตรวจสอบการทําผลิตภัณฑของผูทํา ดังนี้ 
  1.1.1  ประเมินระบบควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑของโรงงานท่ีทํา ตามขอกําหนดกิจกรรมในภาคผนวก ก. 

ของหลักเกณฑการรับรองผลิตภัณฑ  ดังนี้ 
 (1) การควบคุมวัตถุดิบ  

(2) การควบคุมระหวางการผลิต   
(3) การควบคุมผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
(4) การควบคุมผลิตภัณฑท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด 
(5) การชี้บงและสอบกลับได 
(6) การเก็บรักษาผลิตภัณฑ 
(7) เคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิต และการบํารุงรักษา 
(8) การควบคุมเคร่ืองตรวจ เคร่ืองวัด และเคร่ืองทดสอบ 
(9) การฝกอบรม (ทักษะและความรูความสามารถ) 
(10) การควบคุมบันทึกคุณภาพ 
อนึ่ง  สมอ.จะพิจารณารับผลการตรวจประเมินระบบควบคุมคุณภาพจากหนวยงาน ดังนี้ 
(1) หนวยงานท่ีไดรับการแตงต้ังตามมาตรา 5 
(2) หนวยงานท่ี สมอ. ใหการยอมรับตามเกณฑท่ี สมอ. กําหนด 

 1.1.2   ตองมีการควบคุม/ตรวจสอบ/ทดสอบ ผลิตภัณฑทุกรายการตามมาตรฐานกําหนด โดยท่ีการ
ตรวจสอบแตละรายการ  อาจกระทําโดยผูขอรับใบอนุญาตหรือผูอ่ืนท่ีไดรับมอบหมาย 

1.1.3   เคร่ืองมือทดสอบและตองทดสอบประจําท่ีโรงงานในรายการตอไปนี้ เปนอยางนอย 
(1)  เสนผานศูนยกลางลวดเปลือยและลวดเคลือบ และความหนาของน้ํายาท่ีเคลือบ 
(2)  แรงดันไฟฟาเสียสภาพฉับพลัน 
(3)  รูพรุน 
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 1.2 การตรวจสอบผลิตภัณฑ  

สมอ. จะตรวจสอบผลิตภัณฑเพื่อการอนุญาตตามขอกําหนดในมาตรฐานทุกรายการ โดยมีการจําแนก
ผลิตภัณฑ การเก็บตัวอยางตรวจสอบ และการยอมรับผลทดสอบ   ดังนี้ 

 1.2.1 การจําแนกผลิตภัณฑ  

กลุม ชั้นความหนาของการเคลือบ 

1 0 
2 1 
3 2 

1.2.2   การเก็บตัวอยางตรวจสอบ 
พนักงานเจาหนาท่ีเปนผูเก็บตัวอยาง 2 ชุดตัวอยางตอกลุม โดยเก็บขนาดสูงสุดของเสนผานศูนยกลาง
ลวด ท่ียื่นขอ 1 ชุดตัวอยาง 

หมายเหตุ   1  ชุดตัวอยาง ประกอบดวยลวดทองแดงกลมตันเคลือบน้ํายาโพลิเอสเตอร  ความยาว
ไมนอยกวา  20  เมตร   

1.2.3 การยอมรับผลทดสอบ 

สมอ. จะประเมินผลิตภัณฑตามขอกําหนดในมาตรฐาน โดยจะพิจารณาผลทดสอบผลิตภัณฑตาม 
ความเหมาะสม ดังนี้ 
(1) ผลทดสอบจากหองปฏิบัติการทดสอบท่ีไดรับการแตงต้ังตามมาตรา 5 
(2) ผลทดสอบจากหองปฏิบัติการทดสอบท่ี สมอ. ใหการยอมรับตามเกณฑท่ี สมอ. กําหนด 

   1.3  การออกใบอนุญาต 
สมอ. จะออกใบอนุญาตโดยระบุ ช้ันความหนาของการเคลือบ และขนาดเสนผานศูนยกลางของลวด  
ตามท่ียื่นขอ 

2. การตรวจติดตามภายหลังการอนุญาต 

เพื่อใหม่ันใจวาผูรับใบอนุญาตยังคงรักษาคุณภาพผลิตภัณฑใหเปนไปตามมาตรฐานอยางสมํ่าเสมอ  สมอ.จะ
ดําเนินการตรวจติดตามภายหลังการอนุญาต โดยการตรวจสอบการทําผลิตภัณฑของผูรับใบอนุญาตและการ
ตรวจสอบผลิตภัณฑ  ดังนี้ 
2.1 ตรวจสอบการทําผลิตภัณฑโดยการประเมินระบบควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑตามขอ 1.1.1  ณ โรงงานท่ีทํา 

ผลิตภัณฑ ปละ 1 คร้ัง 
2.2 เก็บตัวอยางผลิตภัณฑจากโรงงานท่ีทําผลิตภัณฑ เพื่อตรวจสอบ  ปละ 1 คร้ัง 
โดยท่ัวไป สมอ.จะดําเนินการตรวจสอบการทําและตรวจสอบผลิตภัณฑของผูรับใบอนุญาตแตละราย 1 คร้ัง/ป 
และหากผลการตรวจแสดงวาผูรับใบอนุญาต สามารถรักษาคุณภาพผลิตภัณฑใหเปนไปตามมาตรฐานไดอยาง
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สมํ่าเสมอและตอเนื่อง สมอ.อาจพิจารณาปรับลดจํานวนคร้ังการตรวจสอบการทําและการตรวจสอบผลิตภัณฑ 
ในทางกลับกันหากผลการตรวจแสดงวามีเหตุอันควรเช่ือไดวาผูรับใบอนุญาตไมสามารถรักษาคุณภาพผลิตภัณฑ
ใหเปนไปตามมาตรฐานไดอยางสมํ่าเสมอและตอเนื่อง สมอ.อาจพิจารณาปรับเพิ่มจํานวนคร้ังการตรวจสอบการ
ทําและการตรวจสอบผลิตภัณฑตามความเหมาะสม 
2.3 ซ้ือตัวอยางผลิตภัณฑจากสถานท่ีจําหนายเพื่อตรวจสอบ  ตามความเหมาะสม  

3. เง่ือนไขท่ีผูรับใบอนุญาตตองปฏิบัติ 
 3.1 ผูรับใบอนุญาตตองปฏิบัติตามวิธีการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑอุตสาหกรรมเพื่อใหเปนไปตามมาตรฐาน  

ผูรับใบอนุญาตตองไดรับการตรวจติดตามภายหลังการอนุญาตตามท่ีกําหนด  และจัดใหมีการควบคุม 
คุณภาพผลิตภัณฑ  ดังนี้ 
(1) ตองมีวิธีการควบคุมคุณภาพตามขอกําหนดกิจกรรมในระบบควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑตาม 

ภาคผนวก ก.  ของหลักเกณฑการรับรองผลิตภัณฑ 
(2) ตองมีการควบคุม/ตรวจสอบ/ทดสอบ ทุกรายการตามท่ี มาตรฐาน กําหนด โดยท่ีการตรวจสอบแตละ

รายการอาจกระทําโดยผูรับใบอนุญาตหรือผูอ่ืนท่ีไดรับมอบหมายก็ได 
(3) ตองมีเคร่ืองมือทดสอบรายการตามขอกําหนดในหลักเกณฑเฉพาะในการรับรองผลิตภัณฑท่ี 

เกี่ยวของ และตองทดสอบเปนประจําท่ีโรงงาน 
(4)  ตองแจงให สมอ. ทราบทุกคร้ัง เม่ือมีการเปล่ียนแปลงขอมูลใดๆ ไปจากท่ีเคยแจงไวท่ี สมอ .ซ่ึงอาจมี

ผลตอคุณภาพผลิตภัณฑท่ีไดรับอนุญาต 
(5)  ตองแจงปริมาณการผลิตผลิตภัณฑท่ีไดรับใบอนุญาตตอสมอ. ทุกคร่ึงปปฏิทินโดยตองแจงภายใน 30 

วัน นับแตวันท่ีครบกําหนดแจง 
(6)  ตองบันทึกและจัดเก็บขอรองเรียนเกี่ยวกับคุณภาพผลิตภัณฑรวมท้ังบันทึกการแกไขและสงสําเนา  ให 

สมอ.  เม่ือไดรับการรองขอ 

3.2 ผูรับใบอนุญาตตองแสดงเคร่ืองหมายมาตรฐานกับผลิตภัณฑท่ีไดรับใบอนุญาตภายใน 30 วัน นับแตวันท่ี
ไดรับแจงจาก สมอ. 

3.3 ผูรับใบอนุญาตตองชําระคาใชจายในการตรวจสอบผลิตภัณฑภายใน 15 วัน  นับแตวันท่ีไดรับแจงใหชําระ 


