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มาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรม

ไสปากกาลกูลืน่

1. ขอบขาย
1.1 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้กำหนดคณุลกัษณะการใชงานของไสปากกาลกูลืน่

2. บทนิยาม
ความหมายของคำท่ีใชในมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้ใหเปนไปตาม มอก. 346 และตอไปนี้

2.1 ระยะเวลาในการแหงตัว (drying time) หมายถึง ระยะเวลาท่ีตองการเพ่ือใหหมึกที่ขีดเขียนน้ันแหงตัว

ไมเปรอะเปอนกับสิง่ทีส่มัผัส

2.2 หยดหมึก (blob) หมายถึง หมึกจากปากกาลูกลื่นหรือไสปากกาที่หยดเปนรอยเปอนบนกระดาษในขณะ

ที่เขียน อันเน่ืองมาจากมีหมึกออกมาจากหัวลูกลื่นมากเกินพอและเกิดการสะสมบนหัวปากกาทำใหเกิด

หยดหมกึเปอนเปรอะบนกระดาษเมือ่ขีดเขียน

2.3 จุด (dot) หมายถึง หมึกจากปากกาลูกลื่นหรือไสปากกาที่หยดเปนจุดเล็ก ๆ บนกระดาษในขณะที่เขียน

อนัเน่ืองมาจากมหีมกึทีม่ากเกนิพอจำนวนนอยตดิอยบูนหัวลูกลืน่

2.4 ความสม่ำเสมอและไมขาดตอนของเสนหมึก (smoothness and line continuity) หมายถงึ เสนหมึกทีขี่ดเขียน

โดยมคีวามเขมของหมกึเทากนัตลอดเสน ไมมสีวนหน่ึงสวนใดจางหรอืหายไป

3. ชนดิและแบบ
3.1 ไสปากกาแบงตามประเภทและชนิดของปากกาลูกลืน่เปน 3 ชนิด ดงัน้ี

3.1.1 ชนิดท่ี 1 ไสปากกาสำหรบัปากกาลกูลืน่ประเภทเลือ่นไสเขาออกได ชนิดมี 1 ไส

3.1.2 ชนิดท่ี 2 ไสปากกาสำหรบัปากกาลกูลืน่ประเภทเลือ่นไสเขาออกได ชนิดมีมากกวา 1 ไส

3.1.3 ชนิดท่ี 3 ไสปากกาสำหรบัปากกาลกูลืน่ประเภทเล่ือนไสเขาออกไมได ชนิดมีไส

3.2 ไสปากกา แบงตามตามรูปรางและมติเิปน 7 แบบ  ดงัน้ี

3.2.1 แบบ A1 A2 และ B ใหมรีปูรางตามรูปท่ี 1 และมมีติแิละเกณฑความคลาดเคล่ือนตามตารางท่ี 1

3.2.2 แบบ D  E และ F ใหมรีปูรางตามรูปท่ี 2 และมีมติแิละเกณฑความคลาดเคล่ือนตามตารางท่ี 1

3.2.3 แบบ G1 และ G2 ใหมีรูปรางตามรูปท่ี 3 และรูปท่ี 4 และมีมิติและเกณฑความคลาดเคลื่อนตาม

ตารางที ่2

3.2.4 แบบ H ไดแกไสปากกาทีม่รีปูรางและมติ ินอกเหนอืจากทีก่ำหนดไวขางตน
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4. ขนาดและเกณฑความคลาดเคลือ่น
4.1 รปูราง มติ ิและเกณฑความคลาดเคลือ่นของไสปากกา ใหเปนดังนี้

4.1.1 รปูรางและมติสิำหรบัไสปากกาแบบ A1  A2 และ B

รปูที ่1 ตวัอยางรปูรางของไสปากกาแบบ A1  A2 และ B
(ขอ 4.1.1)

4.1.2 รปูรางและมติสิำหรบัไสปากกาแบบ D  E และ F

รปูที ่2(X) รปูที ่2(Y)

รปูที ่2 ตวัอยางรูปรางของไสปากกาแบบ D  E และ F
(ขอ 4.1.2)
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ตารางที ่1 มติแิละเกณฑความคลาดเคลือ่นของไสปากกาแบบ A
1
  A

2 
 B  D  E และ F

(ขอ 4.1.1 และ ขอ 4.1.2)

หนวยเปนมิลลเิมตร

4.1.3 รปูรางและมติสิำหรบัไสปากกาแบบ G1 และ G2

รปูที ่3  ตวัอยางรปูรางของไสปากกาแบบ G1
(ขอ 4.1.3)

67 + 0.3

0

2.35 + 0.05

0

7.5 + 0.5

0

33.4 + 0.5

0

33.4 + 0.5

0

a φb φc d e φf

A1 1 106.8 ± 0.2 2.4 ± 0.02 10.2 ± 0.5 4.3 ± 0.2

A
2

1 106.8 ± 0.2 1.6 ± 0.02 4.3 ± 0.2

B 1 98.2 ± 0.8 2.28 ± 0.04 ไมนอยกวา 7 23 ± 2 4.5 ± 0.2

D 2(X) 3 ± 0.2 - -

E 2(Y) 140 ± 2 2.25 ± 0.03 7.5 ± 0.05 - -

F 2(Y) 143 ± 2 2.3 ± 0.03 8.5 ± 0.5 - -

มิติ
รูปท่ีแบบ

3.2 0

- 0.2

3.2 0

- 0.2

3 0.2

- 0.1

2.35 0

- 0.05

3 0.2

- 0.1

3 0.2

- 0.1

+

+

+
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รปูที ่4  ตวัอยางรปูรางของไสปากกาแบบ G2
(ขอ 4.1.3)

ตารางท่ี 2 มติแิละเกณฑความคลาดเคลือ่นของไสปากกาแบบ G1 และ G2
(ขอ 4.1.3)

หนวยเปนมิลลเิมตร

4.1.4 การวัดมิตขิองไสปากกาแบบตาง ๆ  ใหวัดดวยเคร่ืองฉายหนาตดัขาง (profile projector) ละเอยีดถึง 0.001

มลิลเิมตร

4.2 ขนาดของหวัลกูลืน่ ใหไวเปนขอแนะนำตามภาคผนวก ก.

5. วสัดุ
5.1 หลอดบรรจุหมกึ

5.1.1 ถาทำดวยพลาสตกิ

ตองไมทำปฏิกิริยากับหมึกที่บรรจุ มีความทนความรอน แข็ง และดูดซึมความช้ืนนอย เมื่อทดสอบ

ตามขอ 10.2 แลว หลอดพลาสตกิตองไมโคง งอ แตกหรอืเปลีย่นรูปราง

5.1.2 ถาทำดวยโลหะ ตองทนทานตอการกดักรอน เมือ่ทดสอบตามขอ 10.3 แลว ตองไมมรีอยกดักรอน

a φb φc d e φf φg h

G1 3 106.8 ± 0.2 1.6 ± 0.02 30.5  ± 0.25 5 ± 0.05 13.8 ± 0.5

             

G2 4 6.2  ± 0.2 23.2 ± 1 5.8 ± 0.1 2.4 ± 0.1 0.6 ± 0.2

             

มิติ
แบบ รูปท่ี

3.2 0

- 0.05

7.5 + 0.5

0

3.3 0

- 0.1

98.1+ 0.40

- 0.35

2.54  + 0.03

- 0.04

6 + 0.1

- 0.2

 



มอก. 347-2552

-5-

5.2 หวัปากกา

เมือ่ทดสอบตามขอ 10.9 แลว ตองไมเกดิการกดักรอน

6. คณุลักษณะทีต่องการ
6.1 ลกัษณะทัว่ไป

6.1.1 ไสปากกาตองไมมหีมกึไหลยอนกลับออกมาทางดานบนของหลอดบรรจุหมกึ และตองไมมหีมกึไหลออกมา

เลอะเทอะรอบ ๆ หวัลูกลืน่และหวัปากกา

6.1.2 หลอดบรรจหุมกึตองมผิีวเรียบและไมมสีวนแหลมคม

การทดสอบใหทำโดยการตรวจพินิจ

6.2 ความสม่ำเสมอและไมขาดตอนของเสนหมกึ

6.2.1 เม่ือทดสอบตามขอ 10.4 แลว เสนหมึกทีเ่ขียนจากไสปากกา (หรอืปากกาลกูลืน่ชนิดไมมไีส) ตองเขียนติด

อยางสม่ำเสมอ ภายในระยะการเขียนไมเกิน 20 เซนติเมตร และมีความสม่ำเสมอและไมขาดตอน

หากมกีารขาดตอนและ/หรอืหยดหมกึและ/หรอืจดุ ยอมใหมไีด ไมเกนิเกณฑกำหนดดงันี้

6.2.1.1 การขาดตอนและความไมสม่ำเสมอ ตองไมเกิน 50 คร้ังตอความยาว 300 เมตร และโดยเฉล่ีย

ตองไมเกนิ 10 คร้ังตอความยาว 300 เมตร

6.2.1.2 หยดหมึก ตองไมเกิน 25 หยดตอความยาว 300 เมตร และโดยเฉลี่ยตองไมเกิน 15 หยดตอ

ความยาว 300 เมตร

6.2.1.3 จุด ตองไมเกนิ รอยละ 10 ของความยาวเสนหมกึทีเ่ขียน

หมายเหตุ ลกัษณะเสนหมึกไมสม่ำเสมอและขาดตอน การเกิดหยดหมึกหรอืจุด แสดงไวเปนตัวอยางในภาคผนวก ข.

6.2.2 เม่ือทดสอบตามขอ 10.4 แลว ระยะการเขยีนของเสนหมกึ ตองเปนดังน้ี

6.2.2.1 ไสปากกาหรอืดามปากกา (กรณชีนิดไมมไีส) ทีม่คีวามยาวตัง้แต 106 มลิลเิมตร ตองสามารถเขยีนได

เปนระยะทางไมนอยกวา 1 500 เมตร

6.2.2.2 ไสปากกาหรอืดามปากกา (กรณชีนิดไมมไีส) ทีม่คีวามยาวต้ังแต 98 มลิลเิมตร และนอยกวา 106

มลิลเิมตร ตองสามารถเขยีนไดเปนระยะทางไมนอยกวา 1 000 เมตร

6.2.2.3 ไสปากกาหรอืดามปากกา (กรณชีนิดไมมไีส) ทีม่คีวามยาวนอยกวา 98 มลิลเิมตร ตองสามารถเขียนได

เปนระยะทางไมนอยกวา 800 เมตร

6.3 การซมึทะล ุ(strike through)

เม่ือทดสอบตามขอ 10.5 แลว เสนหมกึทีเ่ขียนบนกระดาษทดสอบตองไมซมึทะลดุานหลงั

6.4 ระยะเวลาการแหงตวั

เม่ือทดสอบตามขอ 10.6 แลว เสนหมกึทีเ่ขียนตองไมเลอะเทอะ

6.5 ความทนทานตอน้ำ

เม่ือทดสอบตามขอ 10.7 แลว ตองสามารถมองเหน็สหีมกึได
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6.6 ความทนทานของสีหมกึตอแสง

เม่ือทดสอบตามขอ 10.8 แลว สหีมกึตองไมแตกตางจากเดมิจนสังเกตเหน็ได

6.7 อายกุารใชงาน

เมื่อทดสอบตามขอ 10.9 แลว หมึกตองไหลไดสะดวกในขณะที่ขีดเขียนและไมรั่วซึมออกมา สีของหมึก

ไมเปลีย่นไปจากเดมิจนสังเกตเหน็ได

7. การบรรจุ
7.1 ใหบรรจุไสปากกา ชนิดเดียวกัน หวัลูกลืน่ขนาดเดียวกันและสหีมกึเดียวกัน ในหบีหอหรอืภาชนะบรรจุเดียวกัน

หากบรรจคุละสใีหแสดงไวทีฉ่ลากใหชดัเจน

7.2 ขนาดบรรจุ

หากมไิดกำหนดไวเปนอยางอืน่ ขนาดบรรจุในแตละหบีหอใหมจีำนวนบรรจ ุดงันี ้1 อนั 2 อนั  3 อนั  4 อนั

6 อนั 12 อนั 25 อนั และ 50 อนั และตองไมนอยกวาจำนวนทีร่ะบไุวทีฉ่ลาก

8. เครือ่งหมายและฉลาก
8.1 ทีไ่สปากกาทกุอนั อยางนอยตองมเีลข อกัษร หรอืเครือ่งหมายแจงรายละเอยีดดังตอไปนีใ้หเหน็ไดงาย ชดัเจน

(1) ชือ่ผทูำ หรอืโรงงานท่ีทำ หรอืเคร่ืองหมายการคาทีจ่ดทะเบียน

(2) รหสัแสดงเดอืนปทีท่ำ หรอืรหสัรนุ

8.2 ที่หีบหอหรือภาชนะบรรจุไสปากกาทุกอัน อยางนอยตองมีเลข อักษร หรือเคร่ืองหมายแจงรายละเอียด

ดงัตอไปน้ีใหเหน็ไดงาย ชดัเจน

(1) คำวา “ไสปากกาลกูลืน่”

(2) ขนาดเสนผานศนูยกลางของหัวลูกลืน่

(3) สหีมกึ

(4) จำนวน

(5) ชือ่ผทูำ หรอืโรงงานทีท่ำ พรอมสถานทีต่ัง้ หรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน

(6) ชือ่ผจัูดจำหนาย ผสูัง่หรอืผนูำเขาในราชอาณาจกัรเพ่ือจำหนาย พรอมสถานท่ีตัง้ หรอืเคร่ืองหมายการคา

ทีจ่ดทะเบยีน

(7) ประเทศทีท่ำ

8.3 ในกรณทีีใ่ชภาษาตางประเทศ ตองมคีวามหมายตรงกับภาษาไทยทีก่ำหนดไวขางตน

9. การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสิน
9.1 การชักตัวอยางและเกณฑตดัสนิ

ใหเปนไปตามภาคผนวก ค.
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10. การทดสอบ
10.1 ภาวะทดสอบ

10.1.1 หากมไิดมกีารกำหนดไวเปนอยางอืน่ ใหทดสอบในหองทดสอบท่ีมอีณุหภมู ิ(27 ± 2) องศาเซลเซยีส

และความชืน้สมัพทัธ รอยละ (65 ± 5)

10.1.2 ไสปากกาตวัอยางทีใ่ชทดสอบการเขียนควรใสไสปากกาในดามปากกาใหเรียบรอยกอนทดสอบ

10.2 ความทนตอความรอนและความช้ืนของพลาสติก

ใหนำชิน้สวนดามปากกาและ/หรอืไสปากกาทีท่ำดวยพลาสติกไปไวทีอ่ณุหภมูแิละเวลาตางๆ ตามลำดบัท่ี 1

ถงึลำดบัที ่5 ตดิตอกนัตามทีก่ำหนดในตารางที ่4 แลวนำชิน้สวนเหลานัน้มาตรวจดสูภาพเปรยีบเทยีบกบั

ตวัอยางทีไ่มไดทดสอบ

ตารางที ่3 การทดสอบความทนตอความรอนและความชืน้ของพลาสตกิ
(ขอ 10.2)

10.3 ความทนทานตอการกดักรอน

10.3.1 การเตรยีมสารละลาย

ใหเตรียมสารละลายโซเดียมคลอไรดโดยละลายโซเดียมคลอไรด 10 กรัม ในน้ำกลั่น 90 ลูกบาศก

เซนติเมตร แลวปรับปริมาตรของสารละลายใหเปน 100 ลกูบาศกเซนติเมตร

10.3.2 วิธทีดสอบ

นำสวนของไสปากกาทีท่ำดวยโลหะ แชในสารละลายโซเดยีมคลอไรดทีก่ำลงัเดอืดนาน 15 นาท ีแลวนำไป

แชในสารละลายโซเดยีมคลอไรดทีภ่าวะทดสอบอกี 1 ชัว่โมง จึงนำมาลางดวยน้ำกลัน่และซบัน้ำทีต่ดิ

อยดูวยผานมุๆ แลวปลอยท้ิงไวใหแหงเปนเวลา 24 ชัว่โมง

อุณหภูมิ เวลา

o
C hr

1 0 4

2 50 4

3 0 4

4 50 4

5 27 168

ลําดับท่ี
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10.4 ความสม่ำเสมอและไมขาดตอนของเสนหมกึ

10.4.1 เคร่ืองทดสอบ

เคร่ืองทดสอบการเขยีน เชน เคร่ืองมนิิเทก (minitek) หรอืเคร่ืองทดสอบการเขยีนอ่ืนท่ีเทยีบเทา

10.4.2 กระดาษทดสอบ

ใหใชกระดาษพมิพและเขียน ประเภทไมเคลอืบผิว ชนิดกระดาษเขียน ทีม่น้ีำหนกัมาตรฐาน 80 กรมัตอ

ตารางเมตร ตามมาตรฐานเลขที ่มอก.287 หรอืใหใชกระดาษสำหรบัใชกบัเครือ่งทดสอบโดยเฉพาะ

ซึง่มคุีณสมบตัเิทยีบเทากบักระดาษพมิพและเขยีน ประเภทและชนดิ ตามทีก่ำหนดไวขางตน

10.4.3 การปรบัตัง้เครือ่งทดสอบ

10.4.3.1 ใชแรงกระทำบนปากกาลกูลืน่หรอืไสปากกาตวัอยาง  ดวยแรง (1.2 ± 0.2) นิวตัน (หรอื (120

± 20) กรัม)

10.4.3.2 ปรับต้ังใหปากกาลกูลืน่ตัวอยางหรือไสปากกาตัวอยางทำมมุกับกระดาษทดสอบ (75 ± 5) องศา

โดยใหปากกาลกูลืน่หรอืไสปากกาสามารถเขยีนได

10.4.3.3 ปรับต้ังเคร่ืองทดสอบใหเขียนดวยความเร็วไมนอยกวา 5 เมตรตอนาที

10.4.3.4 แผนรองเขียนทำดวยเหลก็กลาขดัผิวเรียบ

10.4.3.5 ปรับตั้งเครื่องทดสอบใหลักษณะของเสนท่ีเขียนเปนวงอยางตอเน่ือง โดยแตละวงมีเสนรอบวง

ประมาณ 100 มลิลเิมตร และมรีะยะหางของจดุศนูยกลางประมาณ 1 ถงึ 5 มลิลเิมตร

10.4.4 วิธทีดสอบ

ปรับต้ังเคร่ืองทดสอบใหพรอมตามขอ 10.4.3 แลวเร่ิมเดินเคร่ืองทดสอบใหขีดเสนบนกระดาษทดสอบ

เปนระยะทาง 5 เมตร ยกปากกาลูกลืน่หรือไสปากกาตัวอยางออกจากกระดาษทดสอบ พกัไวนาน 3

ชัว่โมง แลวเดินเคร่ืองทดสอบใหขีดเสนเปนระยะทาง ดงัน้ี

10.4.4.1 ไมนอยกวา 800 เมตร สำหรบัไสหรอืดามปากกา (กรณชีนิดไมมไีส) ยาวนอยกวา 98 มลิลเิมตร

10.4.4.2 ไมนอยกวา 1 000 เมตร สำหรบัไสหรอืดามปากกา (กรณีชนิดไมมไีส) ยาวต้ังแต 98 มลิลเิมตร

และนอยกวา 106 มลิลิเมตร

10.4.4.2 ไมนอยกวา 1 500 เมตร สำหรบัไสหรอืดามปากกา (กรณีชนิดไมมไีส) ยาวต้ังแต 106 มลิลเิมตร

ข้ึนไป

10.5 การซมึทะลุ

10.5.1 ตดักระดาษทดสอบทีผ่านการทดสอบความสม่ำเสมอและไมขาดตอนของเสนหมกึตามขอ 10.4 ใหได

ชิน้ทดสอบมคีวามยาว 5 เซนตเิมตร โดยไมใชบรเิวณทีเ่ปนระยะเริม่ตนและสิน้สุดของการเขยีน

10.5.2 นำชิ้นทดสอบตามขอ 10.5.1 มาเก็บไวที่ภาวะทดสอบตามขอ 10.1.1 เปนเวลา 24 ชั่วโมง แลว

ตรวจสอบการซึมทะลุของหมึกทีด่านหลงัของช้ินทดสอบ

10.6 ระยะเวลาการแหงตวั

10.6.1 ปรบัตัง้เครือ่งทดสอบตามขอ 10.4.3.1  ขอ 10.4.3.2 และขอ 10.4.3.3

10.6.2 ใชเคร่ืองทดสอบขีดเสนบนกระดาษทดสอบเปนเสนตรงใหมีความยาวพอประมาณ ทิ้งไว 20 วินาที

แลวใชยางลบหมกึท่ีมคีวามแข็งไมนอยกวา 50 IRHD ลบเสนหมกึทีขี่ดในแนวต้ังฉากตลอดทัง้เสน
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10.7 ความทนทานตอน้ำ

10.7.1 ตดักระดาษทดสอบทีผ่านการทดสอบความสม่ำเสมอและไมขาดตอนของเสนหมกึตามขอ 10.4 ใหได

ชิน้ทดสอบมคีวามยาว 5 เซนตเิมตร

10.7.2 นำชิน้ทดสอบมาเกบ็ไวทีภ่าวะทดสอบตามขอ 10.1.1 นาน 2 ชัว่โมง จมุในน้ำกลัน่นาน 1 ชัว่โมง ปลอย

ไวใหแหง แลวตรวจสอบเสนหมกึทีเ่ขียนบนช้ินทดสอบ

10.8 ความทนทานของสีหมกึตอแสง

10.8.1 เคร่ืองทดสอบ

ตทูดสอบมีแหลงกำเนดิแสงท่ีใหความยาวคล่ืนแสง 313 นาโนเมตร

10.8.2 วิธทีดสอบ

(1) ตดักระดาษทดสอบทีผ่านการทดสอบความสม่ำเสมอและไมขาดตอนของเสนหมกึตามขอ 10.4

ใหไดชิน้ทดสอบมีความยาว 5 เซนตเิมตร

(2) นำชิน้ทดสอบไปวางใหรบัแสงในตทูดสอบ โดยวางใหหางจากแหลงกำเนดิแสง 250 มลิลเิมตร

นาน 48 ชัว่โมง แลวตรวจสอบสีหมกึของช้ินทดสอบเปรียบเทียบกับสหีมกึเดิมกอนนำมาทดสอบ

10.9 อายกุารใชงาน

10.9.1 เคร่ืองทดสอบ

ตทูดสอบทีส่ามารถควบคมุอณุหภมูแิละความชืน้

10.9.2 วิธทีดสอบ

แขวนไสปากกาหรอืปากกาลกูล่ืนตัวอยาง (กรณชีนิดไมมไีส) ในตทูดสอบ โดยแขวนใหหวัปากกาช้ีลงใน

แนวด่ิง ปรับตูทดสอบใหมีอุณหภูมิ (35 ± 5) องศาเซลเซียส และความชื้นสัมพัทธ รอยละ

(85 ถงึ 90) ทิง้ไวนาน 168 ชัว่โมง (หรอื 7 วัน) แลวนำไปตรวจสอบโดยเขยีนดวยเคร่ืองทดสอบ

การเขียน (เชน เคร่ืองมินิเทก) ตามขอ 10.4.1 ถงึ 10.4.3 เปนระยะทาง 100 เมตร
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ภาคผนวก ก.
(ขอ 4.2)

ก.1 ขนาดของหวัลกูลืน่ แบงตามขนาดของเสนหมกึเปน 4 ขนาด ตามตารางที ่ก.1

ตารางท่ี ก.1 ขนาดของหัวลกูลืน่
(ขอ ก.1)

หนวยเปนมิลลเิมตร

ขนาดของหัวลูกล่ืน สัญลักษณ เสนผานศูนยกลาง

ของหัวลูกล่ืน

เสนเล็กมาก (extrafine) EF นอยกวา 0.65

เสนเล็ก (fine) F ต้ังแต 0.65 ถึง นอยกวา 0.85

เสนกลาง (medium) M ต้ังแต 0.85 ถึง นอยกวา 1.05

เสนใหญ (board) B ตั้งแต 1.05 ขึ้นไป
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ภาคผนวก ข.
ตวัอยางลักษณะเสนหมึกไมสม่ำเสมอและขาดตอน การเกดิหยดหมึกหรอืจุด

(ขอ 6.2)

ข.1 แสดงลกัษณะการเกดิหยดหมึกหรอืจุดและเสนหมึกไมสม่ำเสมอ

การเกดิหยดหมึกหรอืจดุ เสนหมึกไมสม่ำเสมอ

รปูที ่ข.1 ลกัษณะการเกดิหยดหมึกหรอืจดุและเสนหมกึไมสม่ำเสมอ
(ขอ ข.1)

ข.2 แสดงลกัษณะเสนหมกึขาดตอน

รปูที ่ข.2 ลกัษณะเสนหมึกขาดตอน
(ขอ ข.2)
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ภาคผนวก ค.
การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสิน

(ขอ 9.1)

ค.1 รุน ในที่น้ี หมายถึง ไสปากกาชนิดเดียวกันและหัวลูกลื่นขนาดเดียวกัน ที่ทำหรือสงมอบหรือซื้อขายใน

ระยะเวลาเดยีวกนั

ค.2 การชักตัวอยางและการยอมรับ ใหเปนไปตามแผนการชักตัวอยางที่กำหนดตอไปน้ี หรืออาจใชแผนการ

ชกัตวัอยางอืน่ท่ีเทยีบเทากนัทางวชิาการกบัแผนทีก่ำหนดไว

ค.2.1 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบขนาดและลกัษณะทัว่ไป

ค.2.1.1 ใหชกัตวัอยางโดยวิธสีมุจากรนุเดียวกันตามจำนวนทีก่ำหนดในตารางที ่ค.1

ตารางที ่ค.1 แผนการชกัตวัอยางเพ่ือทดสอบขนาดและลักษณะทัว่ไป
(ขอ ค.2.1)

ค.2.1.2 จำนวนตัวอยางทีไ่มเปนไปตามขอ 4.1 และขอ 6.1 ทกุรายการ ตองไมเกนิเลขจำนวนท่ียอมรบัที่

กำหนดในตารางที ่ค.1 จึงจะถอืวาไสปากการนุน้ันเปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ค.2.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบพลาสตกิและโลหะ

ค.2.2.1 ใหชกัตวัอยางไสปากกา โดยวิธสีมุจากรนุเดียวกัน จำนวน 5 อนั เพือ่นำไปทดสอบพลาสติกหรอืโลหะ

ค.2.2.2 ตวัอยางไสปากกาตองเปนไปตามขอ 5.1 แลวแตกรณ ีจึงจะถอืวาไสปากการนุน้ันเปนไปตามเกณฑ

ทีก่ำหนด

ค.2.3 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบความสม่ำเสมอและไมขาดตอนของเสนหมกึ การซมึทะลุ

ระยะเวลาการแหงตวั  ความทนทานตอน้ำ และความทนทานของสีหมกึตอแสง

ค.2.3.1 ใหชกัตัวอยางไสปากกาโดยวิธสีมุจากรนุเดียวกัน จำนวน 5 อนั

ค.2.3.2 ตวัอยางตองเปนไปตามขอ 6.2 ขอ 6.3 ขอ 6.4 ขอ 6.5 และขอ 6.6 ทกุรายการ จึงจะถอืวาไสปากกา

รนุน้ันเปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ขนาดรุน

(อัน)

ขนาดตัวอยาง

(อัน)

เลขจํานวนท่ียอมรับ

(อัน)

            ไมเกิน  35 000 5 0

     35 001 ถึง 500 000 13 1

               เกิน 500 000 20 2
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ค.2.4 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบหวัปากกาและอายกุารใชงาน

ค.2.4.1 ใหชกัตัวอยางไสปากกาโดยวิธสีมุจากรนุเดียวกัน จำนวน 5 อนั

ค.2.4.2 ตวัอยางตองเปนไปตามขอ 5.2 และขอ 6.7 จึงจะถอืวาไสปากการนุน้ันเปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ค.3 เกณฑตดัสนิ

ตัวอยางไสปากกา ตองเปนไปตามขอ ค.2.1.2 ขอ ค.2.2.2 ขอ ค.2.3.2 และขอ ค.2.4.2 ทุกขอ

จึงจะถอืวาไสปากการนุน้ันเปนไปตามมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี้


