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หลักเกณฑเฉพาะ 
ในการรับรองผลิตภัณฑ 

ลวดทองแดงกลมตันเคลือบน้ํายาโพลิเอสเตอร 
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ประกาศ 

สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 
เรื่อง หลักเกณฑเฉพาะในการรับรองผลิตภัณฑลวดทองแดงกลมตันเคลือบนํ้ายาโพลิเอสเตอร 

มาตรฐานเลขท่ี มอก. 226-2525 

โดยท่ีเปนการสมควรปรับปรุงแกไข หลักเกณฑเฉพาะในการรับรองผลิตภัณฑลวดทองแดงกลมตัน
เคลือบน้ํายาโพลิเอสเตอร มาตรฐานเลขท่ี มอก. 226-2525 ใหสอดคลองกับหลักเกณฑการรับรองผลิตภัณฑ ท่ี
คณะกรรมการมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมมีมติใหความเห็นชอบในการประชุมคร้ังท่ี 557-1/2552 เม่ือวันท่ี 
21 มกราคม พ.ศ. 2552  

สํานกังานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม จึงยกเลิกประกาศสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ อุตสาหกรรม 
เร่ือง หลักเกณฑเฉพาะในการรับรองผลิตภัณฑลวดทองแดงกลมตันเคลือบน้ํายาโพลิเอสเตอร มาตรฐานเลขท่ี มอก. 
226-2525 ฉบับลงวันท่ี 26 กันยายน 2545 และกําหนดหลักเกณฑเฉพาะในการรับรองผลิตภัณฑ ดังรายละเอียดทาย
ประกาศฉบับนี้ 

ท้ังนี้ ใหมีผลต้ังแตวันประกาศ  เปนตนไป 
 

 ประกาศ ณ  วันท่ี 15 มกราคม พ.ศ.  2553 

 (ลงช่ือ) รัตนาภรณ  จึงสงวนสิทธิ์ 

 (นางรัตนาภรณ   จึงสงวนสิทธ์ิ) 
      เลขาธิการสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 
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หลักเกณฑเฉพาะในการรับรองคุณภาพผลิตภัณฑ 
ลวดทองแดงกลมตันเคลือบนํ้ายาโพลิเอสเตอร 

มาตรฐานเลขท่ี มอก.226-2525 

1. การตรวจสอบเพ่ือการอนุญาต 

การอนุญาตใหใชเคร่ืองหมายมาตรฐานจะพิจารณาจากขีดความสามารถของโรงงานในการทําผลิตภัณฑให
เปนไปตามท่ีมาตรฐานกําหนด และขีดความสามารถในการควบคุมดูแลใหผลิตภัณฑเปนไปตามมาตรฐาน 
โดยสมํ่าเสมอ  
1.1 การตรวจสอบการทําผลิตภัณฑ 

 สมอ.จะตรวจสอบการทําผลิตภัณฑของผูทํา ดังนี้ 
  1.1.1  ประเมินระบบควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑของโรงงานท่ีทํา ตามขอกําหนดกิจกรรมในภาคผนวก ก. 

ของหลักเกณฑการรับรองผลิตภัณฑ  ดังนี้ 
 (1) การควบคุมวัตถุดิบ  

(2) การควบคุมระหวางการผลิต   
(3) การควบคุมผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
(4) การควบคุมผลิตภัณฑท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด 
(5) การชี้บงและสอบกลับได 
(6) การเก็บรักษาผลิตภัณฑ 
(7) เคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิต และการบํารุงรักษา 
(8) การควบคุมเคร่ืองตรวจ เคร่ืองวัด และเคร่ืองทดสอบ 
(9) การฝกอบรม (ทักษะและความรูความสามารถ) 
(10) การควบคุมบันทึกคุณภาพ 
อนึ่ง  สมอ.จะพิจารณารับผลการตรวจประเมินระบบควบคุมคุณภาพจากหนวยงาน ดังนี้ 
(1) หนวยงานท่ีไดรับการแตงต้ังตามมาตรา 5 
(2) หนวยงานท่ี สมอ. ใหการยอมรับตามเกณฑท่ี สมอ. กําหนด 

 1.1.2   ตองมีการควบคุม/ตรวจสอบ/ทดสอบ ผลิตภัณฑทุกรายการตามมาตรฐานกําหนด โดยท่ีการ
ตรวจสอบแตละรายการ  อาจกระทําโดยผูขอรับใบอนุญาตหรือผูอ่ืนท่ีไดรับมอบหมาย 

1.1.3   เคร่ืองมือทดสอบและตองทดสอบประจําท่ีโรงงานในรายการตอไปนี้ เปนอยางนอย 
(1)  เสนผานศูนยกลางลวดเปลือยและลวดเคลือบ และความหนาของน้ํายาท่ีเคลือบ 
(2)  แรงดันไฟฟาเสียสภาพฉับพลัน 
(3)  รูพรุน 
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 1.2 การตรวจสอบผลิตภัณฑ  

สมอ. จะตรวจสอบผลิตภัณฑเพื่อการอนุญาตตามขอกําหนดในมาตรฐานทุกรายการ โดยมีการจําแนก
ผลิตภัณฑ การเก็บตัวอยางตรวจสอบ และการยอมรับผลทดสอบ   ดังนี้ 

 1.2.1 การจําแนกผลิตภัณฑ  

กลุม ชั้นความหนาของการเคลือบ 

1 0 
2 1 
3 2 

1.2.2   การเก็บตัวอยางตรวจสอบ 
พนักงานเจาหนาท่ีเปนผูเก็บตัวอยาง 2 ชุดตัวอยางตอกลุม โดยเก็บขนาดสูงสุดของเสนผานศูนยกลาง
ลวด ท่ียื่นขอ 1 ชุดตัวอยาง 

หมายเหตุ   1  ชุดตัวอยาง ประกอบดวยลวดทองแดงกลมตันเคลือบน้ํายาโพลิเอสเตอร  ความยาว
ไมนอยกวา  20  เมตร   

1.2.3 การยอมรับผลทดสอบ 

สมอ. จะประเมินผลิตภัณฑตามขอกําหนดในมาตรฐาน โดยจะพิจารณาผลทดสอบผลิตภัณฑตาม 
ความเหมาะสม ดังนี้ 
(1) ผลทดสอบจากหองปฏิบัติการทดสอบท่ีไดรับการแตงต้ังตามมาตรา 5 
(2) ผลทดสอบจากหองปฏิบัติการทดสอบท่ี สมอ. ใหการยอมรับตามเกณฑท่ี สมอ. กําหนด 

   1.3  การออกใบอนุญาต 
สมอ. จะออกใบอนุญาตโดยระบุ ช้ันความหนาของการเคลือบ และขนาดเสนผานศูนยกลางของลวด  
ตามท่ียื่นขอ 

2. การตรวจติดตามภายหลังการอนุญาต 

เพื่อใหม่ันใจวาผูรับใบอนุญาตยังคงรักษาคุณภาพผลิตภัณฑใหเปนไปตามมาตรฐานอยางสมํ่าเสมอ  สมอ.จะ
ดําเนินการตรวจติดตามภายหลังการอนุญาต โดยการตรวจสอบการทําผลิตภัณฑของผูรับใบอนุญาตและการ
ตรวจสอบผลิตภัณฑ  ดังนี้ 
2.1 ตรวจสอบการทําผลิตภัณฑโดยการประเมินระบบควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑตามขอ 1.1.1  ณ โรงงานท่ีทํา 

ผลิตภัณฑ ปละ 1 คร้ัง 
2.2 เก็บตัวอยางผลิตภัณฑจากโรงงานท่ีทําผลิตภัณฑ เพื่อตรวจสอบ  ปละ 1 คร้ัง 
โดยท่ัวไป สมอ.จะดําเนินการตรวจสอบการทําและตรวจสอบผลิตภัณฑของผูรับใบอนุญาตแตละราย 1 คร้ัง/ป 
และหากผลการตรวจแสดงวาผูรับใบอนุญาต สามารถรักษาคุณภาพผลิตภัณฑใหเปนไปตามมาตรฐานไดอยาง
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สมํ่าเสมอและตอเนื่อง สมอ.อาจพิจารณาปรับลดจํานวนคร้ังการตรวจสอบการทําและการตรวจสอบผลิตภัณฑ 
ในทางกลับกันหากผลการตรวจแสดงวามีเหตุอันควรเช่ือไดวาผูรับใบอนุญาตไมสามารถรักษาคุณภาพผลิตภัณฑ
ใหเปนไปตามมาตรฐานไดอยางสมํ่าเสมอและตอเนื่อง สมอ.อาจพิจารณาปรับเพิ่มจํานวนคร้ังการตรวจสอบการ
ทําและการตรวจสอบผลิตภัณฑตามความเหมาะสม 
2.3 ซ้ือตัวอยางผลิตภัณฑจากสถานท่ีจําหนายเพื่อตรวจสอบ  ตามความเหมาะสม  

3. เง่ือนไขท่ีผูรับใบอนุญาตตองปฏิบัติ 
 3.1 ผูรับใบอนุญาตตองปฏิบัติตามวิธีการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑอุตสาหกรรมเพื่อใหเปนไปตามมาตรฐาน  

ผูรับใบอนุญาตตองไดรับการตรวจติดตามภายหลังการอนุญาตตามท่ีกําหนด  และจัดใหมีการควบคุม 
คุณภาพผลิตภัณฑ  ดังนี้ 
(1) ตองมีวิธีการควบคุมคุณภาพตามขอกําหนดกิจกรรมในระบบควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑตาม 

ภาคผนวก ก.  ของหลักเกณฑการรับรองผลิตภัณฑ 
(2) ตองมีการควบคุม/ตรวจสอบ/ทดสอบ ทุกรายการตามท่ี มาตรฐาน กําหนด โดยท่ีการตรวจสอบแตละ

รายการอาจกระทําโดยผูรับใบอนุญาตหรือผูอ่ืนท่ีไดรับมอบหมายก็ได 
(3) ตองมีเคร่ืองมือทดสอบรายการตามขอกําหนดในหลักเกณฑเฉพาะในการรับรองผลิตภัณฑท่ี 

เกี่ยวของ และตองทดสอบเปนประจําท่ีโรงงาน 
(4)  ตองแจงให สมอ. ทราบทุกคร้ัง เม่ือมีการเปล่ียนแปลงขอมูลใดๆ ไปจากท่ีเคยแจงไวท่ี สมอ .ซ่ึงอาจมี

ผลตอคุณภาพผลิตภัณฑท่ีไดรับอนุญาต 
(5)  ตองแจงปริมาณการผลิตผลิตภัณฑท่ีไดรับใบอนุญาตตอสมอ. ทุกคร่ึงปปฏิทินโดยตองแจงภายใน 30 

วัน นับแตวันท่ีครบกําหนดแจง 
(6)  ตองบันทึกและจัดเก็บขอรองเรียนเกี่ยวกับคุณภาพผลิตภัณฑรวมท้ังบันทึกการแกไขและสงสําเนา  ให 

สมอ.  เม่ือไดรับการรองขอ 

3.2 ผูรับใบอนุญาตตองแสดงเคร่ืองหมายมาตรฐานกับผลิตภัณฑท่ีไดรับใบอนุญาตภายใน 30 วัน นับแตวันท่ี
ไดรับแจงจาก สมอ. 

3.3 ผูรับใบอนุญาตตองชําระคาใชจายในการตรวจสอบผลิตภัณฑภายใน 15 วัน  นับแตวันท่ีไดรับแจงใหชําระ 


