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เครือ่งใชทองบรอนซหรอืทีเ่รยีกกนัโดยทัว่ไปวา “เครือ่งทองลงหนิ” เปนผลติภณัฑทีน่ยิมใชกนัในปจจบุนั และไดรบั
ความนยิมจากตางประเทศดวย โดยเฉพาะชดุ เครือ่งใชบนโตะอาหาร ไดแก ชอน สอม และมดี เนือ่งดวยมคีวามสวยงาม
ทนทาน และใชประโยชนไดดปีระกอบกบัมกีารทำเครือ่งใชดงักลาวและสงออกไปจำหนายยงัตางประเทศ  ดงันัน้  เพือ่เปน
แนวทางในการทำเครือ่งใชทองบรอนซใหมคีณุภาพ และเปนการสงเสรมิอตุสาหกรรมประเภทนี ้จงึกำหนดมาตรฐาน
ผลติภณัฑอตุสาหกรรมเครือ่งใชทองบรอนซ : ชอน สอม และมดี ขึน้
มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้กำหนดขึน้โดยใชขอมลูจากผทูำ  ผลการทดสอบผลติภณัฑ  และเอกสารตอไปนี้
เปนแนวทาง

BS 5577 : 1999 Specification for table cutlery with non-metallic handles
ISO 8442-2 : 1997 Materials and articles in contact with foodstuffs - Cutlery and tables holloware

Part 2 : Requirements for stainless steel and silver - plated cutlery
มอก.856-2532 ทองแดงเจือหลอ
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มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
เครือ่งใชทองบรอนซ : ชอน สอม และมดี

1. ขอบขาย
1.1 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ครอบคลุมเฉพาะชุดชอน สอม และมีดที่ทำดวยทองบรอนซ ใชสำหรับ

รบัประทานอาหารคาว

2. บทนิยาม
ความหมายของคำทีใ่ชในมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้มดีงัตอไปนี้

2.1 เครือ่งใชทองบรอนซ : ชอน สอม และมดี ซึง่ตอไปในมาตรฐานนีจ้ะเรยีกวา “เครือ่งใชทองบรอนซ” หมายถงึ
ภาชนะหรอืเครือ่งใชสำเรจ็รปูทีท่ำดวยทองบรอนซ โดยการหลอหรอืขึน้รปูแลว แตงสำเรจ็

2.2 ทองบรอนซ หมายถงึ ทองแดงเจอืทีป่ระกอบดวยทองแดงเปนธาตหุลกัและดบีกุเปนธาตรุอง

3. ขนาดและเกณฑความคลาดเคลื่อน
3.1 หากมไิดกำหนดไวเปนอยางอืน่ขนาดและเกณฑความคลาดเคลือ่นของชอน สอม และมดี ใหเปนไปตามขอตกลง

ระหวางผูเกี่ยวของ

4. วัสดุ
4.1 ปรมิาณทองแดง และปรมิาณดบีกุ แนะนำใหเปนไปตาม มอก. 856 ทองแดงเจอืหลอ ตารางที ่3 สญัลกัษณ

SB1 วสัดทุองบรอนซดบีกุ (ทองลงหนิ)

5. คณุลกัษณะทีต่องการ
5.1 ลกัษณะทัว่ไป

5.1.1 ผวิอาจมลีกัษณะตาง ๆ  เชน  ผวิขดัเงา ผวิขดัดาน ผวิขดัลายเสน หรอืแกะสลกั  โดยปราศจากตำหนทิี่
มองเหน็ไดดวยตา เชน แตก ราว รอยขดีขวน ดาง
ในกรณทีีเ่ปนผวิแกะสลกั ลายแกะสลกัตองเรยีบรอย

5.1.2 ตองมลีกัษณะตรงและ/หรอืสมมาตร ยกเวนกรณจีงใจใหมแีบบเฉพาะ
5.1.3 ชอน สอม และมดี ขนาดและรปูแบบเดยีวกนั ตองไมแตกตางกนัจนเดนชดั
5.1.4 ขอบของชอน สอม และมดี รวมทัง้ซีส่อม ตองปราศจากครบีและเสีย้น
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5.1.5 ดาม ตองเปนดามในตวัทำดวยทองบรอนซ  หรอืเปนดามตอหรอืประกบดวยวสัดอุืน่  เชน พลาสตกิ ไม
ซึง่ยดึตดิแนนอยทูีด่ามโดยใชกาวหรอืหมดุย้ำ และจะมชีองวางระหวางรอยตอหรอืชองวางระหวางวสัดทุี่
ประกบกบัผวิทองบรอนซไดไมเกนิ 0.2 มลิลเิมตร ตองไมเคลอืบดวยส ีวารนชิ แลก็เกอร
การทดสอบใหทำโดยการตรวจพนิจิและใชเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.01 มลิลเิมตร

5.2 ความแขง็แรงของดาม
เมือ่ทดสอบตามขอ 9.1 แลว ดามตองไมหกั และรอยตอของดามกบัวสัดอุืน่ทีป่ระกบอยตูองไมเคลือ่นไปมา
แตกหกัหรอืหลดุหลวม

5.3 ความแขง็แรงของใบมดี (เฉพาะมดี)
เมือ่ทดสอบตามขอ 9.2 แลว  ใบมดีตองรบัน้ำหนกั 3 กโิลกรมั ได โดยไมแตก ราว และหกั รอยตอของดาม
และวสัดทุีป่ระกบอยทูีด่ามตองไมเคลือ่นไปมา แตก หกั หรอืหลดุหลวม

5.4 การตดิแนนของดามตอและดามทีม่วีสัดอุืน่ประกบ
เมือ่ทดสอบตามขอ 9.3 แลว ดามตองทนแรงดงึ 90 นวิตนั และโมเมนตบดิ 2.25 นวิตนัเมตร ไดโดยไมเคลือ่น
ไปมา แตกหกั หรอืหลดุหลวม

5.5 ความทนการตกกระทบของดามตอและดามทีม่วีสัดอุืน่ประกบ  (ยกเวนดามตอหรอืดามทีม่วีสัดอุืน่ประกบซึง่ทำ
ดวย เปลอืกหอยมกุ หรอืเปลอืกหอยอืน่)
เมือ่ทดสอบตามขอ 9.4 แลว ดามตองไมเคลือ่นไปมา แตก หกั หรอืหลดุหลวม

5.6 ความทนน้ำรอนของดามทีม่วีสัดอุืน่ประกบ
เมือ่ทดสอบตามขอ 9.5 แลว ดามตองไมเสยีรปู หรอืเกดิชองวางระหวางรอยตอเกนิ 0.35 มลิลเิมตร

5.7 ความทนอณุหภมูสิงูของดามตอและดามทีม่พีลาสตกิประกบ
เมือ่ทดสอบตามขอ 9.6 แลว รอยกดบนผวิพลาสตกิตองลกึไมเกนิ 0.10 มลิลเิมตร

5.8 ปรมิาณสารทีล่ะลายออกมา
เมือ่ทดสอบตามขอ 9.7 แลว ปรมิาณดบีกุ ทองแดง และตะกัว่ ทีล่ะลายออกมาตองไมเกนิเกณฑทีก่ำหนด
ในตารางที ่1

ตารางที ่1 ปรมิาณดบีกุ ทองแดง และตะกัว่ ทีล่ะลายออกมา
 (ขอ 5.8)

สารท่ีละลายออกมา เกณฑท่ีกําหนด
มิลลิกรัมตอลูกบาศกเดซิเมตร

ดีบุก                  250
ทองแดง                    20
ตะกั่ว                      1
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6. การบรรจุ
6.1 ทีเ่ครือ่งใชทองบรอนซแตละหนวยใหหอหมุดวยวสัดทุีเ่หมาะสม ในกรณทีีเ่ปนชดุหรอืการบรรจเุปนจำนวนมาก

ใหหมุหอแตละหนวยดวยวสัดทุีเ่หมาะสมกอนบรรจลุงหบีหอ เพือ่ปองกนัความเสยีหาย

7. เครือ่งหมายและฉลาก
7.1 ที่เครื่องใชทองบรอนซ ทุกหนวย อยางนอยตองมีเลข อักษร  หรือเครื่องหมายแจงรายละเอียดตอไปนี้

ใหเหน็ไดงาย ชดัเจน และถาวร
(1) ชือ่ผทูำหรอืโรงงานทีท่ำ หรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีนโดยอาจแสดงเปนสญัลกัษณกไ็ด

7.2 ทีห่บีหอบรรจเุครือ่งใชทองบรอนซ ทกุหบีหอ อยางนอยตองมเีลข อกัษร หรอืเครือ่งหมายแจงรายละเอยีด
ตอไปนีใ้หเหน็ไดงาย ชดัเจน
(1) ชือ่ผลติภณัฑตามมาตรฐานนีห้รอืชือ่อืน่ทีส่ือ่ความหมายวาเปนผลติภณัฑตามมาตรฐานนี้
(2) จำนวน
(3) วสัดทุีใ่ชทำดามตอหรอืใชประกบดาม (ถาเปนเปลอืกหอยมกุ หรอืเปลอืกหอยอืน่)
(4) กรณทีีใ่ชกบัเครือ่งลางจานไดใหระบไุวดวย
(5) ชือ่ผทูำ หรอืโรงงานทีท่ำ พรอมสถานทีต่ัง้ หรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน
(6) ประเทศทีท่ำ
ในกรณทีีใ่ชภาษาตางประเทศ ตองมคีวามหมายตรงกบัภาษาไทยทีก่ำหนดไวขางตน

8. การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน
8.1 การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิใหเปนไปตามภาคผนวก ก.

9. การทดสอบ
9.1 ความแขง็แรงของดาม

9.1.1 ชอนหรอืสอม
9.1.1.1 วางชอนหรอืสอมตวัอยางบนโตะทดสอบ ใหจดุสมัผสัปลายดาม หางจากขอบโตะทดสอบไมมากกวา

10 มลิลเิมตร ดงัแสดงในรปูที ่1
9.1.1.2 ใชแรง 100 นวิตนั ดงึ ณ ตำแหนงทีม่โีอกาสแตกหกัไดมากทีส่ดุ เชน ทีร่อยตอระหวางตวัชอนกบัดาม

เปนเวลา 10 วนิาท ีจากนัน้ปลดแรงออก แลวตรวจพนิจิ
9.1.1.3 ในกรณทีีด่ามของตวัอยางมวีสัดอุืน่ประกบ ใหทดสอบตามขอ 9.1.1.1  และขอ 9.1.1.2 แตให

แรง ณ ตำแหนงรอยตอของสวนทีเ่ปนทองบรอนซกบัสวนทีเ่ปนวสัดอุืน่
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หนวยเปนมลิลเิมตร

รปูที ่1 การวางชอนตวัอยาง
(ขอ 9.1.1.1)

9.1.2 มดี
9.1.2.1 วางมดีตวัอยางบนโตะทดสอบ ใหระยะหางระหวางโตะทดสอบกบัแนวตอของดามมดี 25 มลิลเิมตร

(a = 25 มลิลเิมตร) ดงัแสดงในรปูที ่2
9.1.2.2 ดงึดวยแรง 100 นวิตนั ทีใ่บมดีบรเิวณรอยตอกับดามมดี เปนเวลา 10 วนิาท ีจากนัน้ปลดแรงออก

แลวตรวจพนิจิ
9.1.2.3 เลือ่นโตะทดสอบทีร่องรบัใบมดีออกไปทางปลายใบมดีอกี 25 มลิลเิมตร แลวปฏบิตัติามขอ 9.1.2.2

(a = 50 มลิลเิมตร)
9.1.2.4 ปฏบิตัเิชนเดยีวกบัขอ 9.1.2.3 อกีครัง้ (a = 75 มลิลเิมตร)

หนวยเปนมลิลเิมตร

รปูที ่ 2 การวางมดีตวัอยาง
(ขอ 9.1.2.1)
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9.2 ความแขง็แรงของใบมดี (เฉพาะมดี)
9.2.1 วางมดีตวัอยางลงบนโตะทดสอบใหอยใูนแนวระดบั  และใหสวนของใบมดียืน่พนออกมาจากขอบโตะตรงึ

ดามมดีกบัโตะ ดงัแสดงในรปูที ่3

รปูที ่ 3 การวางมดีตวัอยาง
(ขอ 9.2.1)

9.2.2 ใชปากจบัขนาดเลก็จบัทีป่ลายมดี แลวถวงตมุน้ำหนกัทีป่ากจบั  โดยใหตมุน้ำหนกัและปากจบัหนกัรวม 3
กโิลกรมั ดงัแสดงในรปูที ่4 คงสภาพนีไ้วเปนเวลา 10 วนิาที

รปูที ่4 การถวงตมุน้ำหนกัทีป่ลายใบมดี
(ขอ 9.2.2)
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9.2.3 ปลดตมุน้ำหนกั ปากจบั และทีต่รงึดามมดีออก แลวตรวจพนิจิ
9.2.4 กลบัดานของมดีตวัอยาง แลวปฏบิตัติามขอ 9.2.1 ถงึขอ 9.2.3

9.3 การตดิแนนของดามตอและดามทีม่วีสัดอุืน่ประกบ
แชตวัอยางในน้ำรอนทีม่อีณุหภมู ิ50 องศาเซลเซยีส ± 1 องศาเซลเซยีส  เปนเวลา 10 นาท ีนำขึน้จากน้ำรอน
แลวทดสอบทนัท ีโดยใหแรงดงึ 90 นวิตนัทีด่าม และใหแรงดงึอยใูนแนวขนานกบั ตวัอยางเปนเวลา 10 วนิาที
แลวใหโมเมนตบดิ 2.25 นวิตนัเมตรทีด่าม โดยใหโมเมนตบดิอยใูนแนวตัง้ฉากกบั ตวัอยางเปนเวลา 10 วนิาที
แลวตรวจพนิจิ

9.4 ความทนการตกกระทบของดามตอและดามทีม่วีสัดอุืน่ประกบ  (ยกเวนดามตอหรอืดามทีม่วีสัดอุืน่ประกบซึง่
ทำดวยเปลอืกหอยมกุ หรอืเปลอืกหอยอืน่)
จบัตวัอยางใหอยใูนแนวดิง่  โดยใหปลายดามอยดูานลางและสงูจากพืน้คอนกรตี 1.2 เมตร ปลอยใหตกกระทบ
พืน้จำนวน 5 ครัง้ แลวตรวจพนิจิ

9.5 ความทนน้ำรอนของดามทีม่วีสัดอุืน่ประกบ
แชตวัอยางในน้ำรอนทีม่อีณุหภมู ิ50 องศาเซลเซยีส ± 1 องศาเซลเซยีส ใหทกุสวน ของตวัอยางจมอยใูตน้ำ
โดยยดึทีป่ลายสดุ ทัง้สองดานของตวัอยาง ใหดามของตวัอยางอยดูานบนและตวัอยางทำมมุ 45 องศากบัแนว
ระดบัแชตวัอยาง ไวเปนเวลา 72 ชัว่โมง นำขึน้จากน้ำรอน  ปลอยใหเยน็  แลวตรวจพนิจิตวัอยาง หากเกดิชองวาง
ระหวางรอยตอใหวดัดวยเครือ่งวดัทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.001 มลิลเิมตร

9.6 ความทนอณุหภมูสิงูของดามตอและดามทีม่พีลาสตกิประกบ
9.6.1 เครื่องมือ

9.6.1.1 หวักด ทำดวยแทงเหลก็กลากลม ปลายตดัเรยีบมพีืน้ที ่1 ตารางมลิลเิมตร ± 0.015 ตารางมลิลเิมตร
9.6.1.2 ตอูบไฟฟาทีค่วบคมุอณุหภมูไิดที ่60 องศาเซลเซยีส ± 1 องศาเซลเซยีส
9.6.1.3 เครือ่งวดัทีล่ะเอยีดถงึ 0.001 มลิลเิมตร

9.6.2 วธิทีดสอบ
9.6.2.1 กดหวักดลงบนผวิพลาสตกิของตวัอยางในแนวดิง่โดยใหมแีรงกดรวม 10 นวิตนั ± 1 นวิตนั ใน

ตอูบไฟฟาทีอ่ณุหภมู ิ60 องศาเซลเซยีส  เปนเวลา 30 นาที
9.6.2.2 เมื่อครบกำหนดเวลา 30 นาที นำตัวอยางออกจากตูอบไฟฟา แลววัดความลึกของรอยกดบนผิว

พลาสตกิ
9.7 ปรมิาณสารทีล่ะลายออกมา

9.7.1 เครื่องมือ
9.7.1.1 อะตอมกิแอบซอรปชนัสเปกโทรโฟโตมเิตอร หรอืเครือ่งมอือ่ืนทีเ่ทยีบเทา
9.7.1.2 ภาชนะแกวสำหรบัใชสกดัทีเ่หมาะสม เชน หลอดแกว บกีเกอร
9.7.1.3 อางน้ำรอนทีค่วบคมุอณุหภมูไิดที ่60 องศาเซลเซยีส

9.7.2 สารละลายและวธิเีตรยีม
9.7.2.1 สารละลายกรดแอซตีกิ 1 + 24

เตมิกรดเกลเชยีลแอซตีกิ 40 ลกูบาศกเซนตเิมตร ลงในน้ำกลัน่ 960 ลกูบาศกเซนตเิมตร
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9.7.3 การสกดั
9.7.3.1 ลางภาชนะแกวและตวัอยางใหสะอาด
9.7.3.2 ใสตวัอยางในภาชนะแกว  แลวเตมิสารละลายกรดแอซตีกิทีม่อีณุหภมู ิ60 องศาเซลเซยีส 2 ลกูบาศก

เซนติเมตรตอพื้นที่ผิวสัมผัสของตัวอยาง 1 ตารางเซนติเมตร โดยใหสารละลายกรดแอซีติกทวม
ตวัอยางเฉพาะสวนทีต่องการสกดัซึง่เปนสวนทีส่มัผสักบัอาหารปดปากภาชนะแกวดวยกระจก หรอื
วัสดุที่เหมาะสมพรอมทั้งทำขีดระดับของสารละลายกรดแอซีติกไว แลวนำไปแชในอางน้ำรอนที่มี
อณุหภมู ิ60 องศาเซลเซยีส  เปนเวลา 30 นาที

9.7.3.3 หลงัจากสกดัครบตามเวลาทีก่ำหนดแลว   ถาสารละลายลดลงต่ำกวาระดบัเดมิ  ใหเตมิสารละลายกรด
แอซตีกิลงไปจนถงึระดบัเดมิ ทำใหเปนเนือ้เดยีวกนั

9.7.4 วธิวีเิคราะห
นำสารละลายทีส่กดัได (ขอ 9.7.3.3) ไปวเิคราะหหาปรมิาณดบีกุ ทองแดง  และตะกัว่ โดยใชอะตอมกิ
แอบซอรปชนัสเปกโทรโฟโตมเิตอรหรอืเครือ่งมอือืน่ทีเ่ทยีบเทา
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ภาคผนวก ก.
การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ

(ขอ 8.1)

ก.1 ทัว่ไป
ก.1.1 กรณบีรรจชุอน หรอืสอม หรอืมดี ขนาดเดยีวหรอืหลายขนาดในหนึง่หบีหอ

รนุ  หมายถงึ  ชอน  หรอืสอม หรอืมดี  ทีท่ำจากวสัดอุยางเดยีวกนั  โดยกรรมวธิเีดยีวกนั ทีท่ำหรอืสงมอบ
หรอืซือ้ขายในระยะเวลาเดยีวกนั

ก.1.2 กรณบีรรจชุอนและ/หรอืสอมและ/หรอืมดี รวมกนัตัง้แต 2 อยางขึน้ไป  ขนาดเดยีวหรอืหลายขนาดในหนึง่
หีบหอ
รนุ  หมายถงึ  ชอนและ/หรอืสอมและ/หรอืมดี  ทีท่ำจากวสัดอุยางเดยีวกนั โดยกรรมวธิเีดยีวกนั ทีท่ำหรอื
สงมอบหรอืซือ้ขายในระยะเวลาเดยีวกนั

ก.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบั  ใหเปนไปตามแผนการชกัตวัอยางทีก่ำหนดตอไปนี ้ หรอือาจใชแผนการชกั
ตวัอยางอืน่ทีเ่ทยีบเทากนัทางวชิาการกบัแผนทีก่ำหนดไว

ก.2.1 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบการบรรจ ุและเครือ่งหมายและฉลาก
ก.2.1.1 กรณบีรรจตุามขอ ก.1.1

(1) ใหชกัตวัอยางโดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั  ตามจำนวนทีก่ำหนดในตารางที ่2  สดมภที ่2 เพือ่
ตรวจสอบการบรรจ ุและเครือ่งหมายและฉลากทีห่บีหอ  แลวชกัตวัอยางมาหบีหอละ 1 หนวย
ตามทีก่ำหนดในตารางที ่2 สดมภที ่3  เพือ่ตรวจสอบเครือ่งหมายและฉลากที่ผลติภัณฑ

(2) จำนวนตวัอยางทีไ่มเปนไปตามขอ 6. และขอ 7.  ในแตละรายการ  ตองไมเกนิเลขจำนวนที่
ยอมรบัทีก่ำหนดในตารางที ่2 จงึจะถอืวาเครือ่งใชทองบรอนซรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ก.2.1.2 กรณบีรรจตุามขอ ก.1.2
(1) ใหชกัตวัอยางโดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั  ตามจำนวนทีก่ำหนดในตารางที ่2  สดมภที ่2 เพือ่

ตรวจสอบการบรรจ ุ และเครือ่งหมายและฉลากทีห่บีหอ  แลวชกัตวัอยางชอนและ/หรอืสอม
และ/หรอืมดี  แตละอยาง อยางละ 1 หนวย  จากแตละหบีหอ  ใหไดจำนวนแตละอยางตาม
ทีก่ำหนด ในตารางที ่2 สดมภที ่4 เพือ่ตรวจสอบเครือ่งหมายและฉลากที่ผลติภณัฑ

(2) จำนวนตวัอยางแตละอยางทีไ่มเปนไปตามขอ 6. และขอ 7. ในแตละรายการ ตองไมเกนิเลข
จำนวนทีย่อมรบัทีก่ำหนดในตารางที ่2 จงึจะถอืวาเครือ่งใชทองบรอนซรนุนัน้เปนไปตามเกณฑ
ทีก่ำหนด
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ตารางที ่2 แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบการบรรจ ุและเครือ่งหมายและฉลาก
(ขอ ก.2.1)

ก.2.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบคณุลกัษณะทีต่องการ
ก.2.2.1 กรณบีรรจตุามขอ ก.1.1

(1) ใหชกัตวัอยางโดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั  ตามจำนวนทีก่ำหนดในตารางที ่3  สดมภที ่2 แลว
ชกัตวัอยางทีม่ขีนาดเดยีวกนัมาหบีหอละ 1 หนวย  เพือ่ใหไดจำนวนตามทีก่ำหนดในตารางที่
3 สดมภที ่3

(2) จำนวนตวัอยางทีไ่มเปนไปตามขอ 5. ในแตละรายการ  ตองไมเกนิเลขจำนวนทีย่อมรบัทีก่ำหนด
ในตารางที ่3 จงึจะถอืวาเครือ่งใชทองบรอนซรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ก.2.2.2 กรณบีรรจตุามขอ ก.1.2
(1) ใหชกัตวัอยางโดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั  ตามจำนวนทีก่ำหนดในตารางที ่3  สดมภที ่2 แลว

ชกัตวัอยางชอนและ/หรอืสอมและ/หรอืมดี อยางละ 1 หนวย จากแตละหบีหอ เพือ่ใหได
จำนวนแตละอยางตามทีก่ำหนดในตารางที ่3 สดมภที ่4

(2) จำนวนตัวอยางแตละอยางที่ไมเปนไปตามขอ 5. ในแตละรายการ ตองไมเกินเลขจำนวน
ทีย่อมรบัทีก่ำหนดในตาราง ที ่ 3 จงึจะถอืวาเครือ่งใชทองบรอนซรนุนัน้เปนไปตามเกณฑที่
กำหนด

การบรรจุและเครื่องหมาย
และฉลากทีห่บีหอ  

เคร่ืองหมายและฉลากทีผ่ลิตภัณฑ เลขจํานวนทีย่อมรับ

ขนาดรุน ขนาดตัวอยาง
กรณีบรรจุตามขอ

ก.1.1
  กรณีบรรจุตามขอ

ก.1.2
ชอน สอม   มดี

หบีหอ หบีหอ หนวย หนวย   
    ไมเกิน 3 200 2 2 2 0
        เกิน 3 200 8 8 8 1
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ตารางที ่3 แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบคณุลกัษณะทีต่องการ
(ขอ ก.2.2)

ก.3 เกณฑตดัสนิ
ตวัอยางเครือ่งใชทองบรอนซ : ชอน สอม และมดี  ตองเปนไปตามขอ ก.2.1.1(2) และขอ ก.2.2.1(2)
หรือเปนไปตามขอ ก.2.1.2(2) และขอ ก.2.2.2(2) แลวแตกรณี จึงจะถือวาเครื่องใชทองบรอนซรุนนั้น
เปนไปตามมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี้

ขนาดรุน ขนาดตัวอยาง

 
กรณีบรรจุตามขอ

ก.1.1
กรณีบรรจุตามขอ

ก.1.2
เลขจํานวนที่ยอมรับ

ชอน สอม มีด
หีบหอ หีบหอ หนวย หนวย    

  ไมเกิน 3 200 2 2 2 0
      เกิน 3 200 8 8 8 1


