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ประกาศในราชกิจจานุเบกษา ฉบับประกาศและงานท่ัวไป เลม 131 ตอนพิเศษ 173 ง 
วันท่ี 8 กันยายน พุทธศักราช 2557
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(5) 

คณะกรรมการวิชาการคณะที่ 212 
มาตรฐานหลอดฟลูออเรสเซนต 

 

ประธานกรรมการ 

รศ.ไชยะ  แชมชอย คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวทิยาลัย 

กรรมการ 

นายโสภณ  ศิลาพันธ สมาคมวิศวกรรมสถานแหงประเทศไทย ในพระบรมราชูปถัมภ 
นายพงคพัฒน  ม่ังค่ัง กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรักษพลังงาน 
นายปยะรัตน  ประมวลผล สถาบันวิจัยวทิยาศาสตรและเทคโนโลยีแหงประเทศไทย 
นายรุจ  เหราบัตย การไฟฟานครหลวง 
นายวีระพงษ  กิตติพิทยกร การไฟฟาสวนภูมิภาค 
นายสมชาติ  จิตใหญ กรมโยธาธิการและผังเมือง 

- มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรี 
- สํานักงานตํารวจแหงชาติ 
- กรมการส่ือสารทหารอากาศ 

นายมนตนฤทธ์ิ  ธาราพงศสวัสดิ ์ บริษัท ฟลิปส อิเล็กทรอนิกส (ประเทศไทย) จํากดั 
นายอุทัย  ขาวเธียร บริษัท บางกอกแลมป จํากัด 
นายชายณรงค  เลิศบุรุษ บริษัท เอเซียอุตสาหกรรมหลอดไฟ จํากดั 
นางสาวอรุณ ี อันถาวรพงศ บริษัท ล้ีกิจเจริญแสง จํากัด 
นายบรรจง  ช่ืนยงค บริษัท ไทยโตชิบา ไลทติ้ง จํากัด 

กรรมการและเลขานุการ 

นายวศิน พิสุทธิพัทธยา สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 
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(3) 

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมหลอดฟลูออเรสเซนซข้ัวคู – คุณลักษณะท่ีตองการดานความปลอดภัยนี้ ได
ประกาศใชคร้ังแรกเปนมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมหลอดฟลูออเรสเซนซข้ัวคู เฉพาะดานความปลอดภัย 
มาตรฐานเลขท่ี 956-2548 ในราชกิจจานุเบกษาฉบับประกาศและงานทั่วไป เลม 124 ตอนพิเศษ 73ง วันท่ี 15 
มิถุนายน พุทธศักราช 2550 ตอมาไดพิจารณาเห็นสมควรแกไขปรับปรุงรายละเอียดบางประการเพ่ือใหทันสมัยและ
เปนไปตามเอกสารอางอิงฉบับลาสุด จึงไดแกไขปรับปรุงโดยยกเลิกมาตรฐานเดิมและกําหนดมาตรฐานนี้ ข้ึนใหม 

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมน้ีกําหนดข้ึนโดยรับ IEC 61195 (1999-10) Double – capped fluorescent lamps – 
Safety specifications Corrigendum (2000-08) และ Amendment 1 (2012-10) มาใชในระดับดัดแปร โดยมีราย 
ละเอียดการดัดแปรท่ีสําคัญดังตอไปนี้ 
 เพิ่มขอความทายยอหนาแรกของขอ 1.1 วา “ซ่ึงตอไปนี้ในมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้จะเรียกวา 

“หลอด” 
 ตัดเนื้อหาในหมายเหตุขอ 1.3.11 
  เพิ่มขอ 2.3.1.4 และขอ 2.9.4 
  เพิ่ม “หมายเหตุ ข้ัวหลอดแบบ W4.3  8.5d ไมตองทดสอบรายการมิติ” ในตารางท่ี 3  
 ตัดขอความ “อยูระหวางการพิจารณา” ในขอ 2.10.1 
 ตัดภาคผนวก ค. สารสนเทศสําหรับการออกแบบดวงโคม 
 ตัดภาคผนวก จ. สารสนเทศสําหรับการออกแบบบัลลาสต 
  ยายขอ 3. การประเมิน เปนภาคผนวก ฉ. 
  ตัดหมายเหตุ อยูระหวางการพิจารณาทายของตารางท่ี ฉ.1 
 ตัดหมายเหตุ อยูระหวางการพิจารณาทายของตารางท่ี ฉ.4 
 รวมมาตรฐานวิธีทดสอบท่ีเกี่ยวของมาไวในมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ 
 อางอิง มอก. ท่ีประกาศแลวแทนการอางอิง IEC 
 
 
 
 
 
 
 
คณะกรรมการมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมไดพิจารณามาตรฐานนี้แลว เห็นสมควรเสนอรัฐมนตรีประกาศตาม
มาตรา 15 แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511 
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(5) 

 
ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม 
ฉบับที่ 4631 (พ.ศ. 2557) 

ออกตามความในพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม 
พ.ศ. 2511 

เร่ือง ยกเลิกมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม 
หลอดฟลูออเรสเซนซข์ั้วคู่ เฉพาะด้านความปลอดภัย 

และกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม 
หลอดฟลูออเรสเซนซข์ั้วคู่ – คุณลักษณะทีต้่องการด้านความปลอดภัย 

 
โดยที่ เป็นการสมควรปรับปรุงมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม หลอดฟลูออเรสเซนซ์ขั้วคู่  

เฉพาะด้านความปลอดภัย มาตรฐานเลขที่ มอก.956-2548 
อาศัยอํานาจตามความในมาตรา 15 แห่งพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม  

พ.ศ . 2511 รัฐมนตรี ว่าการกระทรวงอุตสาหกรรมออกประกาศยกเลิกประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม  
ฉบับที่ 3703 (พ.ศ .2550) ออกตามความในพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม พ .ศ .2511  
เ ร่ือง  กําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม  หลอดฟลูออเรสเซนซ์ขั้ ว คู่  เฉพาะด้านความปลอดภัย  
ลงวันที่ 17 มีนาคม พ.ศ.2550 และออกประกาศกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม หลอดฟลูออเรสเซนซ์ขั้วคู่ – 
คุณลักษณะที่ต้องการด้านความปลอดภัย มาตรฐานเลขที่ มอก.956-2557 ขึ้นใหม่ ดังมีรายการละเอียด ต่อท้ายประกาศน้ี 

ทั้ ง น้ี  ให้ มี ผ ล ต้ั งแ ต่พระราชกฤษฎี ก า ว่ า ด้ วยการกํ าหนด ใ ห้ผลิ ต ภัณ ฑ์ อุตสาหกรรม  
หลอดฟลูออเรสเซนซ์ขั้ว คู่ – คุณลักษณะที่ ต้องการด้านความปลอดภัย ต้องเป็นไปตามมาตรฐานเลขท่ี  
มอก.956-2557 ใช้บังคับ เป็นต้นไป 

ประกาศ ณ วันที่ 23 มิถุนายน พ.ศ. 2557 
วิฑูรย์ สิมะโชคดี 

ปลัดกระทรวงอุตสาหกรรม ปฏิบัติราชการแทน 
รัฐมนตรีว่าการกระทรวงอุตสาหกรรม 
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มอก.956 – 2557 
 

-1- 

มาตรฐานผลิตภัณฑอตุสาหกรรม 

หลอดฟลูออเรสเซนซขั้วคู -                   
คุณลักษณะท่ีตองการดานความปลอดภยั 

1. ทั่วไป 

1.1 ขอบขาย 

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้กําหนดคุณลักษณะท่ีตองการดานความปลอดภัยของหลอด            
ฟลูออเรสเซนซข้ัวคู สําหรับการใหแสงสวางท่ัวไป โดยมีกลุมของข้ัวหลอดดังนี้   Fa6  Fa8  G5  G13  2G13  
R17d  และ W4.3  8.5d ซ่ึงตอไปในมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้จะเรียกวา “หลอด” 

นอกจากนี้ยังครอบคลุมถึงวิธีการที่อิงการประเมินผลผลิตท้ังหมดซ่ึงผูทําควรใชเพ่ือแสดงวา เปนไปตาม
เกณฑของมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้รวมกับบันทึกผลการทดสอบผลิตภัณฑข้ันสุดทาย วิธีดังกลาว
นี้ยังสามารถนําไปใชไดกับการรับรองคุณภาพผลิตภัณฑ นอกจากนี้ มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมน้ียัง
ระบุรายละเอียดการดําเนินการทดสอบรุน (batch test) ซ่ึงจํากัดขอบเขตของการประเมิน 

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ครอบคลุมความปลอดภัยดานชีวภาพทางแสง (photobiological) 

อันตรายจากแสงสีน้ําเงินและรังสีอินฟราเรดมีคาตํ่ากวาระดับท่ีตองแสดงเคร่ืองหมายและฉลาก 

หมายเหตุ การเปนไปตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้จะเกี่ยวของกับเกณฑดานความปลอดภัยเทาน้ัน มิได
คํานึงถึงสมรรถนะของหลอดฟลูออเรสเซนซขั้วคูสําหรับการใหแสงสวางทั่วไปเก่ียวกับ ฟลักซการสอง
สวาง สี ลักษณะเฉพาะการจุดหลอดและการทํางาน ขอมูลเหลาน้ีมีใน มอก.236 

1.2 เอกสารอางอิง 

เอกสารอางอิงท่ีระบุนี้ ประกอบดวยเอกสารท่ีจําเปนสําหรับใชในการกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ 
อุตสาหกรรมนี้ สําหรับเอกสารอางอิงฉบับท่ีระบุปท่ีพิมพ ใหใชฉบับท่ีระบุ  สวนเอกสารอางอิง (รวมถึง
ฉบับแกไขเพิ่มเติม) ท่ีไมไดระบุปท่ีพิมพนั้นใหใชฉบับลาสุด 

มอก. 236 หลอดฟลูออเรสเซนซข้ัวคู  

มอก. 465 เลม 1          วิธีการชักตัวอยางเพื่อตรวจสอบลักษณะเชิงคุณภาพ เลม 1 แบบแผนการชัก
ตัวอยางระบุโดยขีดจํากัดคุณภาพท่ียอมรับ (AQL) เพื่อการตรวจสอบรุนตอรุน 

มอก. 1713 หลอดฟลูออเรสเซนซข้ัวเดี่ยว 
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มอก. 2381 เลม 2(10) การทดสอบอันตรายจากไฟ เลม 2(10) วิธีทดสอบลวดรุงแสง/ลวดรอน – เคร่ือง
ทดสอบลวดรุงแสงและวิธีดําเนินการทดสอบรวม 

1.3 บทนิยาม 

ความหมายของคําท่ีใชในมาตรฐานผลิตภณัฑอุตสาหกรรมนี้ มีดังตอไปนี้ 

1.3.1 หลอดฟลูออเรสเซนซขั้วคู (double-capped fluorescent lamp) 

หลอดปลอยประจุท่ีเปนแบบ  ไอปรอทความดันตํ่าข้ัวคู ซ่ึงแสงสวนใหญสงออกมาจากช้ันของวัสดุเรือง
แสงท่ีกระตุนดวยรังสีอัลตราไวโอเลตท่ีแผจากการปลอยประจุ 

1.3.2 กลุม (group) 

หลอดท่ีมีลักษณะเฉพาะทางไฟฟาและแคโทดเหมือนกัน มิติรูปรางเหมือนกัน และวิธีการจุดหลอด
เหมือนกัน 

1.3.3 แบบ (type) 

หลอดในกลุมเดียวกันท่ีมีลักษณะเฉพาะทางแสงและสีเหมือนกัน 

1.3.4 วงศ (family) 

กลุมหลอดท่ีแตกตางกันในเร่ืองลักษณะท่ัวไปของวัสดุ  สวนประกอบ ขนาด เสนผานศูนยกลางของ
หลอด และ/หรือกรรมวิธีการผลิต 

1.3.5 กําลังไฟฟาระบุ (nominal wattage) 

กําลังไฟฟาท่ีใชระบุสําหรับหลอด 

1.3.6 การทดสอบการออกแบบ (design test) 

การทดสอบตัวอยางเพื่อตรวจสอบวา การออกแบบของ วงศ กลุม หรือหลายกลุม เปนไปตามขอกําหนด
ท่ีตองการของขอท่ีเกี่ยวเนื่อง 

1.3.7 การทดสอบเปนคาบ (periodic test) 

การทดสอบคร้ังหนึ่งหรือหลายคร้ังเปนอนุกรมกันท่ีทําซํ้าในคาบเวลาแตละคาบ เพื่อตรวจสอบวา
ผลิตภัณฑไมเบ่ียงเบนจากขอกําหนดท่ีออกแบบไว 

1.3.8 การทดสอบตอเนื่อง (running test) 

การทดสอบท่ีทําซํ้าในชวงเวลาติดตอกัน เพื่อเก็บขอมูล สําหรับการประเมินผล 
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1.3.9 รุน (batch) 

หลอดท้ังหมดท่ีเปน วงศ และ/หรือกลุมหนึ่ง ๆ ท่ีระบุไววาไดทดสอบหรือตรวจสอบในคราวเดียวกัน 

1.3.10 ผลผลิตท้ังหมด (whole production) 

ผลผลิตในชวง 12 เดือน ของหลอดทุกแบบท่ีอยูในขอบขายของมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้  
ท้ังนี้ผูทําไดเสนอไวในบัญชีเพื่อการรับรองมาตรฐาน 

1.3.11 กําลังการแผรังสีอัลตราไวโอเลตประสิทธิผลท่ีระบุ (specific effective radiant UV power) 

กําลังประสิทธิผลของการแผรังสีอัลตราไวโอเลตของหลอดสัมพันธกับฟลักซการสองสวาง 

หมายเหตุ 1 กําลังการแผรังสีอัลตราไวโอเลตประสิทธิผลที่ระบุมีหนวยเปน มิลลิวัตตตอกิโลลูเมน (mW/klm) 

หมายเหตุ 2  กําลังประสิทธิผลของการแผรังสีอัลตราไวโอเลต หาไดโดยการถวงนํ้าหนักคาการกระจายกําลังเชิง
สเปกตรัมของหลอดดวยฟงกชันของคาอันตรายของรังสีอัลตราไวโอเลต SUV() ขอมูลเก่ียวกับฟงกชัน
ของคาอันตรายของรังสีอัลตราไวโอเลตเก่ียวของเฉพาะกับอันตรายท่ีเปนไปไดจากการรับรังสี
อัลตราไวโอเลตโดยตรงตอมนุษย ฟงกชันน้ีไมเก่ียวของกับผลกระทบที่เปนไปไดตอการแผรังสีเชิงแสง
บนวัสดุ เชน ความเสียหายทางกล หรือสีตก (discoloration) 

2. คุณลักษณะท่ีตองการดานความปลอดภัย 

2.1 ท่ัวไป 

ตองออกแบบและสรางใหใชงานไดโดยไมเปนอันตรายแกผูใชและบริเวณโดยรอบ ขณะใชงานตามปกติ 

โดยท่ัวไป การเปนไปตามขอกําหนดใหทําโดยปฏิบัติตามท่ีระบุไวของการทดสอบท้ังหมด 

หมายเหตุ เมื่อการทดสอบเกิดความยุงยากขึ้นโดยไมจําเปนอันเน่ืองจากความยาวของหลอด วิธีการท่ีจะลดปญหาไดคือ 
ใหผูทําหรือตัวแทนจําหนายที่รับผิดชอบกับหนวยรับรองตกลงกันกอน 

2.2 เคร่ืองหมายและฉลาก 

2.2.1 ท่ีหลอดทุกหลอดอยางนอยตองมีเลข อักษร หรือเคร่ืองหมายแจงรายละเอียดดังตอไปนี้ใหเห็นไดงาย
ชัดเจน และถาวร 

ก) ช่ือผูทํา โรงงานท่ีทํา หรือเคร่ืองหมายการคาท่ีจดทะเบียน 

ข) กําลังไฟฟาระบุ (ใชเคร่ืองหมาย  “วัตต”  หรือ  “W” )  หรือเคร่ืองหมายอ่ืนท่ีสามารถจําแนกหลอด
นั้นได 

หมายเหตุ (วาง) 

2.2.2 การเปนไปตามขอกําหนดใหทําดังตอไปนี้ 
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ก) ลักษณะภายนอกและความชัดเจนของเคร่ืองหมายใหทําโดยการตรวจพินิจ 

ข) ความคงทนของเคร่ืองหมายใหทํากับหลอดท่ียังไมเคยใชงาน 

ถูเบา ๆ ท่ีเคร่ืองหมายดวยผานุมชุมน้ําเปนเวลา 15 s  

ภายหลังการทดสอบ เคร่ืองหมายยังคงมีความชัดเจน 

2.3 คุณลักษณะท่ีตองการทางกลของขั้วหลอด 

2.3.1 การสรางและการประกอบ 

ตองสรางและประกอบข้ัวหลอดเขากับทอแกวในลักษณะท่ียังคงยึดแนนกับหลอดท้ังในระหวางการใช
งานและหลังการใชงาน 

การเปนไปตามขอกําหนดใหทําตามวิธีทดสอบดังตอไปนี้ 

2.3.1.1 หลอดท่ีมีข้ัวหลอดแบบ G5  G13  และ R17d 

ก) การตรวจสอบใหทําโดยปอนทอรกคาดังตอไปนี้กับขาหลอดของหลอดท่ียังไมเคยใชงาน 

 ข้ัวหลอดตองยึดแนนกับหลอดและระหวางสวนประกอบของขั้วหลอดตองไมหมุนตาม
ระยะเชิงมุมเกิน 6 ๐ เม่ือใชทอรกตามตารางท่ี 1 

ตารางท่ี 1 คาทอรกสําหรับหลอดท่ีไมเคยใชงาน 

แบบขั้วหลอด คาทอรก 
Nm 

G5 
G13 
R17d 

0.5 
1.0 
1.0 

ตองไมปอนทอรกทันทีทันใด แตตองคอย ๆ เพิ่มข้ึนจาก 0 ถึงคาท่ีระบุในตารางท่ี 1 

ข้ัวรับหลอดทดสอบท่ีนํามาใชกับคาทอรกดังกลาว แสดงไวดังภาคผนวก ก. สําหรับข้ัวรับหลอด
ทดสอบท่ีมีข้ัวหลอดแบบ R17d อยูระหวางการพิจารณา สําหรับรายการนี้ไมตองทดสอบ 

ข) ใหผานกระบวนการอบความรอนเปนเวลา 2 000 h  50 h อุณหภูมิ 120 ๐C  5 ๐C ข้ัวหลอดตอง
ยึดแนนกับหลอด และระหวางสวนประกอบของขั้วหลอดตองไมหมุนตามระยะทางเชิงมุมเกิน  
6 ๐ เม่ือใชทอรกตามตารางท่ี 2 

สําหรับข้ัวหลอดแบบ G13 ท่ีมีกําลังไฟฟาระบุมากกวา 40 W ตองใชอุณหภูมิท่ี 140 ๐C  5 ๐C 
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ตารางท่ี 2 คาทอรกภายหลังใหความรอน 

แบบขั้วหลอด คาทอรก 
Nm 

G5 
G13 
R17d 

0.3 
0.6 
0.6 

2.3.1.2 หลอดท่ีมีข้ัวหลอดแบบ Fa6  และ Fa8  การเปนไปตามขอกําหนดใหทําโดยการตรวจกับหลอดท่ียัง
ไมเคยใชงาน 

2.3.1.3 หลอดท่ีมีข้ัวหลอดแบบ 2G13 

ก) สําหรับหลอดท่ียังไมเคยใชงาน ข้ัวหลอดตองยึดแนนกับหลอดเม่ือใชแรงดึงตามแนวแกน
ขนาด 40 N หรือโมเมนตดัดโคงขนาด 3 Nm โมเมนตดัดโคงท่ีปอนตองยึดดวยเครื่องมือท่ีจับ
อยางสมํ่าเสมอกับสวนของหลอดแกวท่ีชิดกับข้ัวหลอดมากท่ีสุด โดยท่ีจุดหมุนอยูในระนาบ
อางอิงของข้ัวหลอด (ระนาบสัมพันธกับข้ัวรับหลอด) แรงดึง และโมเมนตดัดโคง ตองไมปอน
ทันทีทันใด แตตองคอยเพิ่มข้ึนจาก 0 ถึงคาท่ีระบุ 

ข) ใหผานกระบวนการอบความรอนเปนเวลา 2 000 h  50 h อุณหภูมิ 120 ๐C  5 ๐C ข้ัวหลอด
ตองยึดแนนกับหลอด เม่ือรับแรงดึงและโมเมนตดัดโคง ซ่ึงคายังอยูในระหวางการพิจารณา 
สําหรับรายการนี้ไมตองตรวจสอบ 

2.3.1.4 หลอดท่ีเปนข้ัวหลอดแบบ W4.3  8.5d  ไมตองทดสอบรายการนี้ 

2.3.2 คุณลักษณะท่ีตองการดานมิติของข้ัวหลอด 

2.3.2.1 หลอดตองใชข้ัวหลอดท่ีเปนไปตามคุณลักษณะท่ีตองการของภาคผนวก ช. 

2.3.2.2 การเปนไปตามขอกําหนดใหวัดโดยใชเกจท่ีแสดงไวในตารางท่ี 3 
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ตารางท่ี 3 แผนขอมูลอางอิงตามภาคผนวก ช. 

แบบขั้วหลอด 
หมายเลขแผนขอมูล 

ขอ ช.1 ขอ ช.2 
ขั้วหลอด เกจ 

G13 
G5 
Fa6 

R17d 
Fa8 

2G13 

700451 
700452 
700455 
700456 
700457 
700433 

700645 
700646A 
700641 
700657 

700640/700640A 
700633 

หมายเหตุ ขั้วหลอดแบบ W4.3  8.5d ไมตองทดสอบรายการมิติ 

2.4 ความตานทานฉนวน 

2.4.1 ความตานทานของฉนวนระหวางข้ัวหลอดท่ีเปนโลหะกับขาหลอดหรือสวนสัมผัส ตองไมนอยกวา 2 
M 

2.4.2 การเปนไปตามขอกําหนดใหทําโดยการวัดดวยเคร่ืองทดสอบท่ีเหมาะสม โดยใชแรงดันไฟฟา d.c. 500 
V 

2.5 ความคงทนทางไฟฟา 

2.5.1 การทดสอบนี้ตองไมนําไปใชกับหลอดท่ีมีข้ัวหลอดแบบมีตัวตานทานภายใน 

2.5.2 ฉนวนระหวางฝาครอบกับขาหลอดหรือสวนสัมผัส ตองทนตอแรงดันไฟฟาทดสอบได  โดยตองไมมี
การวาบไฟตามผิวหรือเสียสภาพฉับพลันเกิดข้ึนระหวางการทดสอบ 

2.5.3 การเปนไปตามขอกําหนดใหทําโดยปอนแรงดันไฟฟา a.c. รูปคล่ืนไซนท่ีความถ่ี 50 Hz หรือ 60 Hz 
ขนาด 1 500 V เปนเวลา 1 min เร่ิมตนใหปอนแรงดันไฟฟาไมเกินคร่ึงหนึ่งของคาท่ีกําหนด และเพิ่มข้ึน
อยางรวดเร็วจนถึงคาท่ีกําหนด 

ในกรณีท่ีเกิดการปลอยประจุรุงแสง (glow discharge) ท่ีไมทําใหแรงดันไฟฟาตก ไมตองนํามาพิจารณา 

2.6 สวนท่ีกลายเปนสวนท่ีมีไฟฟาโดยบังเอิญ 

2.6.1 สวนโลหะท่ีเจตนาใหกันดวยฉนวนออกจากสวนท่ีมีไฟฟา ตองไมมีไฟฟาหรือไมกลายเปนมีไฟฟา 

2.6.2 นอกจากขาหลอดแลว ตองไมมีสวนท่ีมีไฟฟายื่นออกมาจากสวนใด ๆ ของข้ัวหลอด 
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2.6.3 การเปนไปตามขอกําหนดใหทําโดยใชระบบวัดท่ีเหมาะสม ซ่ึงอาจรวมทั้งการตรวจพินิจท่ีเหมาะสม
ดวย  นอกจากนี้แลว ตองตรวจสอบอุปกรณทุกวันอยางสมํ่าเสมอ หรือการทวนสอบประสิทธิผลของ
การตรวจสอบ ดูขอ ฉ.5.4 

2.7 ความทนความรอนและไฟ 

2.7.1 วัสดุฉนวนของข้ัวหลอดตองทนความรอนไดพอเพียง 

2.7.2 การเปนไปตามขอกําหนดใหทําโดยการทดสอบดังตอไปนี้ 

ใหนําตัวอยางไปอบในตูอบความรอนท่ีอุณหภูมิ 125 ๐C   5 ๐C เปนเวลา 168 h 

สําหรับหลอดท่ีใชข้ัวหลอดแบบ G13 มีกําลังไฟฟาระบุมากกวา 40 W ตองใหความรอนกับตัวอยางท่ี 
อุณหภูมิ 140 ๐C  5 ๐C 

หลังจากส้ินสุดการอบความรอนแลว ตัวอยางตองไมมีการเปล่ียนแปลงท่ีมีผลเสียแกความปลอดภัย  
โดยเฉพาะในประเด็นดังตอไปนี้ 

 ทําใหความสามารถในการปองกันช็อกไฟฟาตามท่ีกําหนดในขอ 2.4 และขอ 2.5 ลดลง 

 ขาหลอดหลวม  มีรอยแตก  บวม  และหดตัว  เม่ือตรวจสอบโดยการตรวจพินิจ 

ภายหลังการทดสอบ มิติตาง ๆ  ตองเปนไปตามคุณลักษณะท่ีตองการในขอ 2.3.2 

2.7.3 สวนภายนอกท่ีเปนวัสดุฉนวน ตองทนตอความรอนสูงผิดปกติและไฟได 

2.7.4 การเปนไปตามขอกําหนดใหทําโดยการทดสอบดังตอไปนี้ 

เผาลวดรุงแสงนิกเกิลโครเมียมจนรอนท่ีอุณหภูมิ 650 ๐C นํามาทดสอบกับตัวอยางทดสอบ เคร่ือง
ทดสอบท่ีใชทดสอบใหเปนไปตามรายละเอียดใน มอก. 2381 เลม 2(10) 

ติดต้ังตัวอยางทดสอบในแนวดิ่งบนแทนเล่ือน กดไปยังปลายลวดรุงแสงดวยแรง 1 N ท่ีระยะ 15 mm 
หรือมากกวาจากขอบบนของตัวอยาง การกดผานของลวดรุงแสงท่ีตัวอยางทดสอบใหจํากัดดวยวิธีทาง
กลไวท่ี 7 mm  ภายหลังจาก 30 s แลว ใหเล่ือนตัวอยางทดสอบออกจากลวดรุงแสง 

เปลวไฟหรือการคุแดงของไฟท่ีเกิดข้ึนบนตัวอยางทดสอบตองดับเองภายในเวลา 30 s หลังจากดึง 
ตัวอยางทดสอบออกจากลวดรุงแสง และสวนท่ีลุกไหมหรือละลายเปนหยดตองไมทําใหเกิดการติดไฟ 
ท่ีกระดาษทิชชู (tissue  paper)  5 ช้ัน  และวางในแนวราบใตตัวอยางทดสอบท่ีระยะหาง 200 mm  5 
mm 

กอนเร่ิมทดสอบใหคงคาอุณหภูมิของลวดรุงแสงและกระแสไฟฟาท่ีทําใหเกิดความรอนเปนเวลา 1 min 
และตองระวังไมใหการแผรังสีความรอนมีผลกระทบตอตัวอยางทดสอบในระหวางชวงเวลานี้ การวัด
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อุณหภูมิท่ีปลายลวดรุงแสงใหวัดดวยเทอรมอคัปเปลชนิดเสนลวดละเอียดมีเปลือกหุม (sheathed fine-
wire thermocouple) ท่ีมีการสรางและสอบเทียบตาม มอก. 2381 เลม 2(10) 

หมายเหตุ ควรมีวิธีการปองกันอันตรายใหแกผูทดสอบ อันเน่ืองมาจาก 

 การระเบิดหรือไฟไหม 

 การหายใจเอาควัน และ/หรือสารที่เปนพิษเขาไป 

 สารพิษตกคาง 

2.8 ระยะหางตามผิวฉนวนของขั้วหลอด 

2.8.1 ระยะหางตํ่าสุดตามผิวฉนวนระหวางขาหลอดหรือข้ัวสัมผัสกับช้ินสวนท่ีเปนโลหะของข้ัวหลอดตอง  
เปนไปตามคุณลักษณะท่ีตองการในภาคผนวก ช. ซ่ึงมีหมายเลขแผนขอมูลมาตรฐานของข้ัวหลอดท่ี
เกี่ยวเนื่องแสดงไวในตารางท่ี 3 

2.8.2 การเปนไปตามขอกําหนดใหทําโดยการวัดในตําแหนงท่ีใหผลเลวท่ีสุด 

2.9 อุณหภูมิท่ีเพิ่มขึ้นของข้ัวหลอด 

2.9.1 หลอดท่ีมีข้ัวหลอดแบบ G5 G13 และ 2G13 ซ่ึงออกแบบเพื่อใหใชงานกับสตารตเตอร อุณหภูมิท่ี
เพิ่มข้ึนของข้ัวหลอดตองไมสูงกวาอุณหภูมิโดยรอบเกิน 95 K  สําหรับหลอดท่ีมีข้ัวหลอดแบบ W4.3  
8.5d อุณหภูมิท่ีเพิ่มข้ึนของข้ัวหลอดท่ีจุดวัดตองไมเกิน 55 K (ดูรูปท่ี 1) 

 
รูปท่ี 1 จุดวัดอุณหภูมิ 

2.9.2 การเปนไปตามขอกําหนดใหปฏิบัติตามวิธีการท่ีระบุในภาคผนวก ข. เง่ือนไขการเปนไปตามขอกําหนด
ใหไวในขอ ง.4 

2.9.3 ในกรณีท่ีสามารถแสดงใหเห็นวาหลอดกลุมหนึ่งใหอุณหภูมิท่ีเพ่ิมข้ึนของข้ัวหลอดสูงสุดของวงศหนึ่ง  
เชน หลอดท่ีมีขนาดเสนผานศูนยกลางท่ีกําหนด 26 mm ใหทดสอบเพียงตัวอยางของหลอดกลุมนี้

ระนาบอางอิง 

        16.5 mm 

จุดวัดอุณหภูมิ 
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เทานั้น ก็เปนการเพียงพอที่จะแสดงการเปนไปตามขอกําหนดสําหรับหลอดท่ีมีข้ัวลักษณะเหมือนกัน
ท้ังหมดได 

2.9.4 หลอดท่ีมีข้ัวหลอดแบบ Fa6  Fa8 และ R17d ไมตองทดสอบรายการนี้ 

2.10 ความยาวท้ังหมดท่ีต่ําสุดของหลอด 

2.10.1 เพื่อใหม่ันใจวาหลอดสามารถติดต้ังอยูในดวงโคมได ความยาวตํ่าสุดของหลอดตองเปนดังตอไปนี้ 

 Bmin   0.2 mm สําหรับหลอดท่ีมีข้ัวหลอดแบบ G5 และ G13 
 Bmin สําหรับหลอดท่ีมีข้ัวหลอดแบบ Fa8 
 Cmin สําหรับหลอดท่ีมีข้ัวหลอดแบบ R17d และ Fa6  

ระยะ Bmin และ Cmin ไดระบุไวตามแผนขอมูลท่ีเกี่ยวเนื่องใน มอก. 236 

หลอดท่ีไมระบุไวใน มอก. 236 ใหอางอิงขอมูลของผูทํา 

2.10.2 การเปนไปตามขอกําหนดใหทําโดยการวัด 

2.11  สารสนเทศสําหรับการออกแบบดวงโคมไฟฟา 

(วาง) 

2.12 สารสนเทศสําหรับการออกแบบบัลลาสต 

(วาง) 

2.13 การแผรังรังสีอัลตราไวโอเลต 

กําลังการแผรังสีอัลตราไวโอเลตประสิทธิผลท่ีระบุท่ีปลอยโดยหลอด ตองไมเกินคา 2 mW/klm สําหรับ
หลอดมีตัวสะทอนแสงตองไมเกินคา 2 mW/(m2  klx) 

หมายเหตุ  ขีดจํากัดการเปดรับไดกําหนดไวตามคาการแผรังสีประสิทธิผล (หนวย : วัตตตอตารางเมตร (W/m2)) และ
เพ่ือการจําแนกกลุมความเสี่ยง คาสําหรับหลอดใหแสงสวางทั่วไปใหรายงานที่ระดับการสองสวาง 500 lx 
เสนแบงสําหรับยกเวนกลุมความเสี่ยง คือ 0.001 W/m2 ที่ระดับการสองสวาง 500 lx 

 คาที่ระบุสัมพันธกับการสองสวาง = 
500
001.0  

lx
W/m2  

  =
3

3

105.0
101


   
lx

W/m2  

  = 2    
klx m

mW
2

 

เมื่อ 1 lx = 1 lm/ m2 ดังน้ัน กําลังการแผรังสีอัลตราไวโอเลตที่ระบุเทากับ 2 mW/klm 
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การเปนไปตามขอกําหนดใหทําโดยการวัดดวยมาตรรังสีสเปกตรัม (spectroradiometric measurement) ใน
ภาวะท่ีเหมือนกับการวัดลักษณะเฉพาะทางไฟฟาและทางแสงของหลอดตามท่ีกําหนดไวใน มอก.1713 
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ภาคผนวก ก. 

(ขอกําหนด) 

ขั้วรับหลอดทดสอบเพ่ือทดสอบการบิดของหลอดท่ีมีขัว้หลอดแบบ G5 และ G13 

 
มิติ G5 

mm 
G13 
mm 

ความคลาดเคล่ือน 
mm 

C 16.0 36.0 ตํ่าสุด 
D 4.75 12.7  0.03 
E 2.8 2.8  0.3 
G 1.5 1.5 โดยประมาณ 
H 4.0 4.0 โดยประมาณ 
K 4.8 7.8 ตํ่าสุด 

หมายเหตุ   รูปน้ีแสดงมิติที่จําเปนของขั้วรับหลอดซึ่งตองการการตรวจสอบ ถามีขอสงสัยจากการใชงาน
เก่ียวกับการทดสอบเทาน้ัน 

รูปท่ี ก.1 ขั้วรับหลอดเพื่อทดสอบการบิดของหลอดท่ีมีขั้วหลอดสองขา 

เพื่อใหข้ัวหลอดและข้ัวรับหลอดสวมกันไดพอดีระหวางการทดสอบ ใหติดต้ังแทนพยุงหลอดหางจากข้ัวรับหลอด
ในระยะท่ีเหมาะสมเพื่อพยุงหลอด 

ผิวของข้ัวหลอดตองสัมผัสสนิทกับผิวหนาข้ัวรับหลอดพิเศษน้ัน 

ภาคตัด x-x 

ชุบแข็ง 
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ภาคผนวก ข. 

(ขอกําหนด) 

การทดสอบอุณหภูมิท่ีเพิ่มขึน้ของข้ัวหลอด 

การทดสอบตองปฏิบัติตามเง่ือนไขดังตอไปนี้ 

ข.1 ตองใชบัลลาสตอางอิงท่ีกําหนดในภาคผนวก ซ. 

ข.2 แรงดันไฟฟาท่ีปอนจากตัวจายตองอยูท่ี 110 % ของแรงดันไฟฟาท่ีกําหนดของบัลลาสตอางอิง มีวงจรของ
สตารตเตอรปดตลอดเวลา 

ข.3 หลอดทดสอบตองเปนหลอดท่ีผลิตตามปกติ แตผลิตเปนพิเศษโดยการใชแคโทดท่ีไมมีสารปลอย
อิเล็กตรอน 

ข.4 หลอดท่ีทดสอบซ่ึงอยูในภาวะท่ีไมมีส่ิงหอหุม ตองแขวนดวยเชือกไนลอนในอากาศนิ่งท่ีอุณหภูมิ 25 ๐C  
5 ๐C  ระนาบผานขาของข้ัวหลอดตองอยูในแนวนอน 

ข.5 การตอทางไฟฟาเขากับหลอด ตองใชลวดทองแดงท่ีมีพื้นท่ีหนาตัด 1 mm2  5 % ตอเขากับขาข้ัวหลอด 

ข.6 ตองติดเทอรมอคัปเปลกับวัสดุฉนวนของข้ัวหลอดแบบ G5  G13  และ 2G13 โดยใหใกลศูนยกลางเทาท่ี 
เปนไปได 

ข.7 การทดสอบตองทําตอไปจนกระท่ังถึงอุณหภูมิคงตัวคาใดคาหนึ่ง 
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ภาคผนวก ค. 

(วาง) 
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ภาคผนวก ง. 

(ขอกําหนด) 

เงื่อนไขในการเปนไปตามขอกําหนดสําหรับการทดสอบการออกแบบ 

สําหรับการทดสอบเหลานี้ใหเลือกปลายขางหนึ่งของหลอดโดยวิธีสุม 

ง.1 การสรางและการประกอบขั้วหลอด 

การยึดติดแนนของข้ัวหลอดภายหลังใหความรอน (ดูขอ 2.3.1.1 ข) 

ขนาดตัวอยาง : 32 เลขจํานวนท่ีไมยอมรับ : 2 

ง.2 ความตานทานฉนวนและความคงทนทางไฟฟา (ดูขอ 2.4.2 และ 2.5.3) 

การทดสอบแตละอยางตองประเมินแยกกัน 

ตัวอยางชุดแรก : 125 เลขจํานวนท่ีไมยอมรับ : 2  

ถาพบ 1 ตัวอยางไมเปนไปตามขอกําหนด เลขจํานวนท่ีไมยอมรับ : 2 โดยรวมตัวอยางแรก    
ใหใชตัวอยางชุดท่ี 2 จํานวน 125 ท่ีไมเปนไปตามขอกําหนดดวย 

ง.3 ความทนความรอน (ดูขอ 2.7.2) ความทนไฟ (ดูขอ 2.7.4) ระยะหางตามผิวฉนวนของขั้วหลอด (ดูขอ 2.8.2) 

การทดสอบแตละอยางตองประเมินแยกกัน 

ตัวอยางชุดแรก : 5 ยอมรับถาตัวอยางท้ังหมดเปนไปตามขอกําหนด 
เลขจํานวนท่ีไมยอมรับ : 2 

ถาพบ 1 ตัวอยางไมเปนไปตามขอกําหนด เลขจํานวนท่ีไมยอมรับ : 2 โดยรวมตัวอยางแรก    
ใหใชตัวอยางชุดท่ี 2 จํานวน 5 ท่ีไมเปนไปตามขอกําหนดดวย 

ง.4 อุณหภูมิท่ีเพิ่มขึ้นของข้ัวหลอด (ดูขอ 2.9.2) 

ตัวอยางชุดแรก : 5 ยอมรับเม่ือทุกตัวอยางมีอุณหภูมิท่ีเพิ่มข้ึนตํ่ากวา
เกณฑกําหนดอยางนอยท่ีสุด 5 K  

ในกรณีอ่ืน ๆ ใหใชตัวอยางชุดท่ี 2 จํานวน 5  เลขจํานวนท่ีไมยอมรับ: 2 ซ่ึงอุณหภูมิท่ีเพิ่มข้ึนของ
ข้ัวหลอดเกิน 95 K โดยรวมตัวอยางแรกท่ีไมเปนไป
ตามขอกําหนดดวย 
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ภาคผนวก จ. 

(วาง) 
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ภาคผนวก ฉ. 

(ขอแนะนํา) 

การประเมิน 

ฉ.1 ท่ัวไป 

ขอนี้ครอบคลุมวิธีการที่ ผู ทําใช เพื่อแสดงถึงผลิตภัณฑของตนวาเปนไปตามมาตรฐานผลิตภัณฑ 
อุตสาหกรรมนี้ โดยอิงการประเมินกระบวนการผลิตท้ังหมดท่ีเกี่ยวเนื่องกับบันทึกผลการทดสอบผลิตภัณฑ
สําเร็จรูปของผูทํา วิธีการนี้สามารถนําไปใชไดเพื่อการรับรองผลิตภัณฑ วิธีการบันทึกรายละเอียดการ
ประเมินของผูทําระบุไวในขอ ฉ.2 ขอ ฉ.3 และขอ ฉ.5 

รายละเอียดของการทดสอบรุนใหไวในขอ ฉ.4 และขอ ฉ.6 ซ่ึงไดกําหนดขอบเขตการประเมินของรุนไว  
ขอกําหนดสําหรับการทดสอบรุนไดรวมเขาไวเพื่อชวยใหการประเมินรุนสามารถทําไดกับรุนท่ีคาดวามี
หลอดท่ีไมปลอดภัยรวมอยู ขณะท่ีการทดสอบรุนไมสามารถตรวจทานขอกําหนดดานความปลอดภัยบาง
ขอได และไมมีประวัติท่ีผานมาในดานคุณภาพของผูทํา จึงทําใหการทดสอบรุนไมสามารถใชเพื่อการ
รับรองผลิตภัณฑได อีกท้ังไมมีวิธีอ่ืนใดท่ีจะรับรองรุนนั้นๆ เม่ือใดก็ตามท่ีรุนใดรุนหนึ่งไดรับการยอมรับ
แลว หนวยงานทดสอบอาจสรุปไดวา ไมมีเหตุผลใดท่ีไมยอมรับรุนดวยเหตุดานความปลอดภัยได 

ฉ.2 การประเมินกระบวนการผลิตท้ังหมดโดยใชบันทึกของผูทํา 

ฉ.2.1 ผูทําตองแสดงหลักฐานใหเห็นวา ผลิตภัณฑท่ีผลิตข้ึนมีคุณลักษณะท่ีตองการเฉพาะตามขอ ฉ.3 ผูทํา
ตองแสดงผลการทดสอบท้ังหมดท่ีมีอยูของผลิตภัณฑวาเปนไปตามขอกําหนดของมาตรฐานผลิตภัณฑ 
อุตสาหกรรมนี้ 

ฉ.2.2 ผลการทดสอบอาจไดจากบันทึกผลการทํางาน และบางคร้ังอาจไมไดผลการทดสอบทันทีในรูปแบบท่ี
กําหนด 

ฉ.2.3 โดยท่ัวไปแลว การประเมินตองใชกับโรงงานแตละแหง ซ่ึงตองเปนไปตามเกณฑกําหนดในขอ ฉ.3  
อยางไรก็ตาม ถาโรงงานหลายโรงงานจัดเปนกลุมเดียวกันภายใตการบริหารงานคุณภาพเหมือนกัน  ใน
การรับรองคุณภาพผลิตภัณฑ อาจออกใบรับรองฉบับเดียวเพื่อใหครอบคลุมกลุมโรงงานน้ันได แตผูมี
อํานาจออกใบรับรองมีสิทธ์ิเขาตรวจโรงงานแตละโรงงานเพ่ือตรวจสอบบันทึกผลท่ีเกี่ยวเนื่องและ
ตรวจสอบการดําเนินการควบคุมคุณภาพได 

ฉ.2.4 ในการรับรองคุณภาพผลิตภัณฑ ผูทําตองแจงบัญชีเคร่ืองหมายของผูทํา รวมทั้งวงศ กลุม และ/หรือ 
แบบของหลอดท่ีผลิตในกลุมโรงงานน้ัน ๆ ตามขอบเขตของมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้       
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การรับรองผลิตภัณฑตองครอบคลุมหลอดท้ังหมดท่ีผูทําไดทําบัญชีไว การแจงเพิ่มหรือลดลงอาจทําได
ตลอดเวลา 

ฉ.2.5 ในการแสดงผลทดสอบ ผูทําอาจรวมผลของวงศ กลุม และ/หรือ แบบของหลอดท่ีแตกตางกันตาม
สดมภ 4 ของตารางท่ี ฉ.1 

การประเมินกระบวนการผลิตท้ังหมดตองมีกระบวนการควบคุมคุณภาพของผูทํา ซ่ึงกระบวนการ
ดังกลาวตองเปนไปตามขอกําหนดของระบบคุณภาพท่ีไดรับการยอมรับกันสําหรับการตรวจสอบขั้น
สุดทาย โครงรางของระบบคุณภาพตั้งบนพ้ืนฐานของการตรวจสอบและทดสอบระหวางการผลิตดวย 
ผูทําอาจแสดงไดวาการตรวจสอบระหวางการผลิตเปนไปตามขอกําหนดบางขอของมาตรฐานนี้แทน
การทดสอบผลิตภัณฑสําเร็จรูป 

ตารางท่ี ฉ.1 การจัดกลุมบันทึกผลการทดสอบ : การชักตัวอยางและขดีจํากัดคุณภาพท่ียอมรับ (AQL) 

1 2 3 4 5 6 
ขอ การทดสอบ แบบของการ

ทดสอบ 
การรวบรวมบันทึกผล      

การทดสอบท่ียอมรับของ
กลุมหลอด 

จํานวนตัวอยางตํ่าสุดในหน่ึงป 
ที่รวบรวมไว 

AQLก) 
% 

หลอด 
ที่ผลิตเกือบทั้งป 

หลอด 
ที่ผลิตนาน ๆ คร้ัง 

2.2.2 ก) ความชัดเจนของเคร่ืองหมาย 
 

ตอเนื่อง 
 

ทุกวงศที่มีวิธีทําเคร่ืองหมาย
เหมือนกัน 

200 - 2.5 

2.2.2 ข) ความคงทนของเคร่ืองหมาย เปนคาบ ทุกวงศที่มีวิธีทําเคร่ืองหมาย
เหมือนกัน 

50 - 2.5 

2.3.1.1 ก) 
2.3.1.3 ก) 

การสรางและการประกอบขั้ว
ห ล อ ด ท่ี ยั ง ไ ม เ ค ย ใ ช ง า น 
(ยกเวนขั้วหลอดแบบ Fa6 และ 
Fa8) 

เปนคาบ ทุกวงศที่ ใชวัสดุประสาน  
ขั้วหลอด และเสนผานศูนย 
กลางระบุเหมือนกัน 

125 80 0.65 

2.3.1.1 ข) 
2.3.1.3 ข) 

การสรางและการประกอบของ
ขั้ วหลอดภายหลังทดสอบ
ความรอน  (ยกเวนขั้วหลอด
แบบ Fa6 และ Fa8) 

การออกแบบ ทุกวงศที่ ใชวัสดุประสาน  
ขั้วหลอด และเสนผานศูนย 
กลางระบุเหมือนกัน 

ใชขอ ง.1 - 

2.3.1.2 การสรางและการประกอบของ
ขั้วหลอดที่ยั งไม เคยใชงาน 
(ยกเวนขั้วหลอดแบบ Fa6 และ 
Fa8) 

เปนคาบ ทุกวงศที่ ใชวัสดุประสาน 
และขั้วหลอดเหมือนกัน 

125 80 0.65 

2.3.2.2 คุณลักษณะท่ีตองการดานมิติ
ของขั้วหลอด 

เปนคาบ ทุกวงศที่ใชขั้วหลอดเหมือน 
กัน 

32 2.5 

2.4.2 ความตานทานฉนวน การออกแบบ ทุกวงศที่ ใชวัสดุประสาน  
ขั้วหลอด และเสนผานศูนย 
กลางระบุเหมือนกัน 

ใชขอ ง.2 
 

- 
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ตารางท่ี ฉ.1 การจัดกลุมบันทึกผลการทดสอบ : การชักตัวอยางและขดีจํากัดคุณภาพท่ียอมรับ (AQL) (ตอ) 

1 2 3 4 5 6 
ขอ การทดสอบ แบบของการ

ทดสอบ 
การรวบรวมบันทึกผล      

การทดสอบท่ียอมรับของ
กลุมหลอด 

จํานวนตัวอยางตํ่าสุดในหน่ึงป          
ที่รวบรวมไว 

AQLก) 
% 

หลอด 
ที่ผลิตเกือบทั้งป 

หลอด 
ที่ผลิตนานๆ คร้ัง 

2.5.3 ความคงทนทางไฟฟา การออกแบบ ทุกวงศที่ ใชวัสดุประสาน   
ขั้วหลอด และเสนผานศูนย 
กลางระบุเหมือนกัน 

ใชขอ ง.2 - 

2.6.3 สวนที่กลายเปนสวนที่มีไฟฟา
โดยบังเอิญ 

ตรวจ 100 % ทั้งกลุมและแบบ - - 

2.7.2 ความทนความรอน การออกแบบ ทุกวงศที่ ใชวัสดุประสาน   
ขั้วหลอด และเสนผานศูนย 
กลางระบุเหมือนกัน 

ใชขอ ง.3 - 

2.7.4 ความทนไฟ การออกแบบ ทุกวงศที่ ใชวัสดุประสาน   
ขั้วหลอด และเสนผานศูนย 
กลางระบุเหมือนกัน 

ใชขอ ง.3 - 

2.8.2 ระยะหางตามผิวฉนวนของขั้ว
หลอด 

การออกแบบ ทุกวงศที่ ใชวัสดุประสาน   
ขั้วหลอด และเสนผานศูนย 
กลางระบุเหมือนกัน 

ใชขอ ง.3 - 

2.9.2 อุณหภูมิที่เพิ่มขึ้นของขั้วหลอด การออกแบบ หลอดท่ีเลือกตามขอ 2.9.3 ใชขอ ง.4 - 
2.10.2 ความยาวท้ังหมดตํ่าสุด ตอเนื่อง กลุมทั้งหมด 200 80 0.65 
2.13 การแผรังสีอัลตราไวโอเลต การออกแบบ ทั้งวงศ กลุม และแบบ 4 4 - 
หมายเหตุ    ยกเวนการทดสอบการออกแบบ (ดูภาคผนวก ง.) ที่ตองทดสอบดานปลายท้ังสองของหลอด  ถาขั้วหลอดดานใดดานหนึ่งหรือทั้งสอง

ดานไมผานการทดสอบ แสดงวาหลอดน้ันไมเปนไปตามขอกําหนด 
ก) การใชคํานี้ใหดูจาก มอก.465 เลม 1 

ฉ.2.6 ผูทําตองมีบันทึกเพื่อใหเปนไปตามแตละขอ ดังแสดงไวในตารางท่ี ฉ.1 สดมภท่ี 5 

ฉ.2.7 จํานวนท่ีไมเปนไปตามขอกําหนดของบันทึกผลของผูทํา ตองไมเกินขีดจํากัดท่ีแสดงในตารางท่ี ฉ.2 
หรือตารางท่ี ฉ.3 ท่ีเกี่ยวเนื่องกับคา AQL ดังแสดงในตารางท่ี ฉ.1 สดมภท่ี 6 
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ตารางท่ี ฉ.2 เลขจํานวนท่ียอมรับท่ี AQL = 0.65 % 

สวนที่ 1 สวนที่ 2 
จํานวนหลอดตามบันทึกผล

ของผูทํา 
เลขจํานวนท่ียอมรับ  จํานวนหลอดตามบันทึกผล

ของผูทํา 
ขีดจํากัดการยอมรับเปน  
รอยละของจํานวนหลอด
ตามบันทึกผลของผูทํา 

80 
       81    ถึง      125 
     126    ถึง      200 
     201    ถึง      260 
     261    ถึง      315 
     316    ถึง      400 
     401    ถึง      500 
     501    ถึง      600 
     601    ถึง      700 
     701    ถึง      800 
     801    ถึง      920 
     921    ถึง   1 040 
  1 041    ถึง   1 140 
  1 141    ถึง   1 250 
  1 251    ถึง   1 360 
  1 361    ถึง   1 460 
  1 461    ถึง   1 570 
  1 571    ถึง   1 680 
  1 681    ถึง   1 780 
  1 781    ถึง   1 890 
  1 891    ถึง   2 000 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 

 2 001 
2 100 
2 400 
2 750 
3 150 
3 550 
4 100 
4 800 
5 700 
6 800 
8 200 

  10 000 
  13 000 
  17 500 
  24 500 
  39 000 
  69 000 
145 000 
305 000 

 1 000 000 

1.03 
1.02 
1.00 
0.98 
0.96 
0.94 
0.92 
0.90 
0.88 
0.86 
0.84 
0.82 
0.80 
0.78 
0.76 
0.74 
0.72 
0.70 
0.68 
0.67 
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ตารางท่ี ฉ.3 เลขจํานวนท่ียอมรับท่ี AQL = 2.5 % 

สวนที่ 1 สวนที่ 2 
จํานวนหลอดตามบันทึกผล

ของผูทํา 
เลขจํานวนท่ียอมรับ  จํานวนหลอดตามบันทึกผล

ของผูทํา 
ขีดจํากัดการยอมรับเปน  
รอยละของจํานวนหลอด
ตามบันทึกผลของผูทํา 

      32 
     33    ถึง       50 
     51    ถึง       65 
     66    ถึง       80 
     81    ถึง     100 
   101    ถึง     125 
   126    ถึง     145 
   146    ถึง     170 
   171    ถึง     200 
   201    ถึง     225 
   226    ถึง     255 
   256    ถึง     285 
   286    ถึง     315 
   316    ถึง     335 
   336    ถึง     360 
   361    ถึง     390 
   391    ถึง     420 
   421    ถึง     445 
   446    ถึง     475 
   476    ถึง     500 
   501    ถึง     535 
   536    ถึง     560 
   561    ถึง     590 
   591    ถึง     620 
   621    ถึง     650 
   651    ถึง     680 
   681    ถึง     710 
   711    ถึง     745 
   746    ถึง     775 
   776    ถึง     805 
   806    ถึง     845 
   846    ถึง     880 
   881    ถึง     915 
   916    ถึง     955 
   956    ถึง  1 000 

2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
28 
29 
30 
31 
32 
33 
34 
35 
36 

 1 001 
1 075 
1 150 
1 250 
1 350 
1 525 
1 700 
1 925 
2 200 
2 525 
2 950 
3 600 
4 250 
5 250 
6 400 
8 200 

  11 000 
  15 500 
  22 000 
  34 000 
  60 000 
110 000 
500 000 

          1 000 000 

3.65 
3.60 
3.55 
3.50 
3.45 
3.40 
3.35 
3.30 
3.25 
3.20 
3.15 
3.10 
3.05 
3.00 
2.95 
2.90 
2.85 
2.80 
2.75 
2.70 
2.65 
2.60 
2.55 
2.54 

ห้าม
ท าซ

 ้าเพ่ื
อกา
รจ า
หน่
ายจ่
ายแ
จก



มอก.956 – 2557 
 

-21- 

ฉ.2.8 ชวงเวลาในการทบทวนการประเมินไมจําเปนตองจํากัดไวเปนป ๆ ไปตามปท่ีกําหนดไว แตอาจทําได
กอนปท่ีกําหนดตามชวงเวลาติดตอกันของแตละเดือน  

ฉ.2.9 ผูทําท่ีเคยผานเกณฑทดสอบ แตตอมาไมผานเกณฑดังกลาว ยังไมถือวาไมเปนไปตามมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ ถาแสดงใหเห็นวา 

ก) มีการลงมือปฏิบัติการปรับปรุงแกไขสถานการณนั้นทันที เม่ือมีแนวโนมท่ีไดรับการยืนยันจาก
บันทึกผล ของการทดสอบ 

ข) มีการแกไขระดับการยอมรับท่ีกําหนดภายในชวงเวลาดังนี้ 

1) 6 เดือน สําหรับขอ 2.3.1 และขอ 2.9 

2) 1 เดือน สําหรับขออ่ืน ๆ 

เม่ือมีการประเมินการเปนไปตามขอกําหนดภายหลังการปฏิบัติการแกไขตามขอ ก) และขอ ข) แลว ผูทํา
ตองแยก ผลทดสอบของวงศ กลุม และ/หรือ แบบ ของหลอดท่ีไมเปนไปตามขอกําหนดออกไปจาก
ชวงเวลา 12 เดือนรวมกัน สําหรับชวงเวลาท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด สวนผลทดสอบในชวงเวลาการ
ปฏิบัติการแกไขตองเก็บเปนบันทึกไว 

ฉ.2.10 เม่ือผลการทดสอบท่ีเปนตัวแทนของวงศ กลุม และ/หรือ แบบ ของหลอดไมเปนไปตามขอ ฉ.2.5 ให
ผูทําแสดงการทดสอบเพ่ิมเติม เพียงแสดงปญหาวาเกิดจากหลอดในบางวงศ กลุม และ/หรือ แบบ 
เทานั้น ใหผูทําทําตามขอ ฉ.2.9 หรือลบบัญชีรายช่ือหลอดเหลานั้นออกไปจากวงศ กลุม และ/หรือ แบบ 
ของหลอดท่ีผูทําอาจอางวาเปนไปตามมาตรฐาน 

ฉ.2.11 ในกรณีท่ีวงศ กลุม และ/หรือ แบบของหลอดท่ีไดลบไปตามขอ ฉ.2.10 จากบัญชีรายช่ือตามขอ ฉ.2.4  
สามารถนํากลับเขาบัญชีรายช่ือไดดังเดิม ถาผลการทดสอบเปนท่ีนาพอใจ จากจํานวนตัวอยางท่ีใช
ทดสอบใหเทากับจํานวนตัวอยางต่ําสุดใน 1 ปท่ีระบุในตารางท่ี ฉ.1 ของแตละขอ เม่ือไมมีผลิตภัณฑท่ี
ไมเปนไปตามขอกําหนดข้ึน จํานวนตัวอยางนี้ใหรวบรวมในชวงเวลาส้ัน ๆ 

ฉ.2.12 ในกรณีเปนผลิตภัณฑใหมซ่ึงมีลักษณะเหมือนกันกับวงศ กลุม และ/หรือ แบบ ของหลอดที่มีอยูแลว
นั้น อาจถือไดวาเปนไปตามขอกําหนดได ถาผลิตภัณฑใหมไดกําหนดเขาไปในแผนการชักตัวอยาง
ทันทีท่ีผลิต สวนลักษณะใด ๆ ท่ีไมครอบคลุมถึงตองมีการทดสอบกอนเร่ิมผลิต 

ฉ.3 การประเมินบันทึกผลการทดสอบเฉพาะของผูทํา 

ตารางท่ี ฉ.1 ระบุแบบของการทดสอบและขอมูลอ่ืน ๆ ซ่ึงนําไปใชประเมิน เพื่อใหเปนไปตามขอกําหนด
ของขอตาง ๆ 
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การทดสอบเพ่ือการออกแบบจําเปนตองทําซํ้าเม่ือมีการเปล่ียนแปลงสาระท่ีสําคัญ ไดแก โครงสรางทาง
กายภาพหรือทางกล วัสดุ หรือกระบวนการผลิตท่ีใชผลิตผลิตภัณฑท่ีเกี่ยวเนื่อง การทดสอบจะทําเฉพาะ
สมบัติท่ีมีผลจากการเปล่ียนแปลงเทานั้น 

ฉ.4 เงื่อนไขการไมยอมรับรุน 

การไมยอมรับจะเกิดข้ึนเม่ือมีจํานวนตัวอยางไมผานเกณฑเทากับจํานวนท่ีไมยอมรับใด ๆ ในตารางท่ี ฉ.4 
และท่ีเกี่ยวของในภาคผนวก ง. โดยไมคํานึงถึงจํานวนตัวอยางท่ีไดทดสอบ การไมยอมรับรุนจะเกิดข้ึน
ทันทีเม่ือเลขจํานวนท่ีไมยอมรับในการทดสอบเฉพาะถึงเกณฑท่ีกําหนดไว 

ตารางท่ี ฉ.4 ขนาดตัวอยางรุนและเลขจํานวนท่ีไมยอมรับ 

ขอ การทดสอบ จํานวนหลอดทดสอบ เลขจํานวนที่ไมยอมรับ 
2.2.2 ก) ความชัดเจนของเคร่ืองหมาย 200 11 
2.2.2 ข) ความคงทนของเครื่องหมาย 50 4 
2.10.2 ความยาวทั้งหมดที่ตํ่าสุด 200 4 
2.4.2 ความตานทานฉนวน ใชขอ ง.2 
2.3.2.2 ขอกําหนดของขั้วหลอด 32 3 
2.6.3 สวนที่นําไฟฟาไดโดยบังเอิญ 500 1 
2.3.1.1 ก) และ 
2.3.1.3 ก) 

การสรางและการประกอบของขั้ว
หลอด (หลอดที่ยังไมเคยใชงาน) 

125 3 

2.5.3 ความคงทนทางไฟฟา ใชขอ ง.2 
2.3.1.1 ข) และ 
2.3.1.3 ข) 

การสรางและการประกอบของขั้ว
หลอด (หลังทดสอบความรอน) 

ใชขอ ง.1 

2.7.2 ความทนความรอน ใชขอ ง.3 
2.7.4 ความทนไฟ ใชขอ ง.3 
2.8.2 ระยะหางตามผิวฉนวนของขั้วหลอด ใชขอ ง.3 
2.9.2 อุณหภูมิที่เพ่ิมขึ้นของขั้วหลอด ยังไมมีการทดสอบ 

ฉ.5 การชักตัวอยางสําหรับการทดสอบกระบวนการผลิตท้ังหมด 

ฉ.5.1 ใชเง่ือนไขตามตารางท่ี ฉ.1 

ฉ.5.2 การทดสอบตอเนื่องของกระบวนการผลิตท้ังหมด ตองทดสอบอยางนอย 1 คร้ังตอวันการผลิต ซ่ึงอาจ
ใชการตรวจสอบและทดสอบระหวางผลิตไดเหมือนกัน 

การทดสอบแบบตาง ๆ อาจใชความถ่ีของรายการทดสอบตอเนื่องของรายการตาง ๆ ท่ีตางกันได ถาเปน 
ไปตามเง่ือนไขของตารางท่ี ฉ.1 
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ฉ.5.3 การทดสอบกระบวนการผลิตท้ังหมด ตองทดสอบจากตัวอยางท่ีสุมมา ซ่ึงจํานวนท่ีสุมตองไมนอยกวา
ท่ีระบุไวในตารางท่ี ฉ.1 สดมภท่ี 5 หลอดท่ีเลือกไวเพื่อทดสอบรายการหน่ึงไมจําเปนตองนําไปทดสอบ
รายการอ่ืน ๆ 

ฉ.5.4 การทดสอบกระบวนการผลิตท้ังหมดตามขอกําหนดในรายการสวนท่ีกลายเปนสวนมีไฟฟาโดยบังเอิญ 
(ดูขอ 2.6) ผูทําตองแสดงใหเห็นวามีการตรวจ 100 % อยางตอเนื่อง 

ฉ.6 การชักตัวอยางสําหรับการทดสอบเปนรุน 

ฉ.6.1 การเลือกหลอดเพ่ือทดสอบตองใชวิธีท่ียอมรับท้ัง 2 ฝาย เพื่อใหม่ันใจวาเปนตัวแทนท่ีแทจริง การเลือก 
ตองสุมใหใกลเคียงจาก 1 ใน 3 ของจํานวนท้ังหมดของภาชนะบรรจุในรุนนั้น และจํานวนข้ันตํ่าของ
ภาชนะบรรจุเทากับ 10  

ฉ.6.2 ตองเก็บตัวอยางจํานวนหนึ่งเพิ่มเติม เพื่อปองกันความเส่ียงท่ีเกิดจากตัวอยางไมเพียงพอ  เนื่องจากการ
แตกหักเสียหายโดยบังเอิญ ตัวอยางเหลานี้จะใชแทนหลอดท่ีใชทดสอบ เพื่อทําใหจํานวนหลอด
ทดสอบมีครบตามจํานวน 

ไมจําเปนตองเปล่ียนหลอดท่ีแตกเสียหายโดยบังเอิญ เม่ือการเปล่ียนหลอดไมมีผลกระทบในการ
ทดสอบ การเปล่ียนตัวอยางทดสอบจะทําไดเม่ือจํานวนหลอดตัวอยางเพียงพอสําหรับการทดสอบ
รายการตอไป  ถามีการเปล่ียนหลอด  ตองไมนําหลอดท่ีแตกมารวมคํานวณดวย 

หลอดท่ีทอแกวแตกเมื่อนําออกมาจากภาชนะบรรจุภายหลังการขนสง ตองไมนํามารวมในการทดสอบ
ดวย 

ฉ.6.3 จํานวนหลอดท่ีใชเปนตัวอยางรุน 

ตองมีจํานวนอยางนอยท่ีสุด 500 หลอด (ดูจากตารางท่ี ฉ.4) 

ฉ.6.4 ลําดับการทดสอบ 

ใหทดสอบตามลําดับขอท่ีระบุในตารางท่ี ฉ.4 จนถึงขอ 2.5.3 การทดสอบใด ๆ หลังขอ 2.5.3 อาจทําให
หลอดเสียหาย และตัวอยางแตละตัวอยางท่ีใชทดสอบตองสุมมาตางหากจากกลุมตัวอยางเดิม 
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ภาคผนวก ช. 

(ขอกําหนด) 

แผนขอมูลขั้วหลอด และแผนขอมูลเกจ 

ช.1 แผนขอมูลขั้วหลอด 

 
ข้ัวหลอด 
แบบ 2G13 

 
 

หนา 1/2 

มิติเปนมิลลิเมตร 
แบบเขียนมเีจตนาเพียงเพือ่ชี้มิติที่จําเปนสําหรับการสับเปลี่ยนทดแทนกันได 

 

(1) มิติที่เก่ียวของท้ังหมดเหมือนกับขั้วหลอดสองขาแบบ G13 ดูแผนที่ 7004-51 
(2) มิติ L แทนความยาวตํ่าสุดบนพื้นผิวที่เรียบของตัวจับ สําหรับขั้วหลอดแบบ 2G13-56 และแบบ 2G13-92 
(3) มิติ K  L  S และ T ใหสารสนเทศสําหรับตัวจับของขั้วหลอดแบบ 2G13-56 และแบบ 2G13-92 ขั้วรับหลอดบางแบบใชตัวจับน้ีเพื่อรักษาตําแหนง

เทียบกับพื้นผิวขั้วรับหลอด 
(4) ตัวจับตองไมถูกใชเพื่อรักษาหรือรองรับหลอดในขั้วรับหลอดหรือดวงโคมไฟฟา  จุดประสงคของตัวจับคือรักษาระยะท่ีเหมาะสมของขาหลอด 
(5) มิติ N แทนความยาวตํ่าสุดท่ีใชสําหรับวัดมิติ C 
(6) รูปรางหนาตัดของตัวจับเลือกได 
(7) (วาง) 
(8) ระนาบอางอิง  

7004-33-4 

 

(1) 

S J 

r 

A 

C1 

L(2) 

B 

T 

(8) 

K 

C 

N ห้าม
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ข้ัวหลอด 
แบบ 2G13 

หนา 2/2 

มิติเปนมิลลิเมตร 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

การตรวจดวยเกจ : ขั้วหลอดของหลอดสําเร็จตองเปนไปตามการทดสอบดวยเกจที่แสดงบนแผนที่ 7006-33 โดยท่ีอยางนอยขาขั้วหลอดขาหนึ่งของแต
ละคูของขาแบบ G13 สัมผัสกับพื้นผิว Z ของเกจ  อยางนอยพื้นผิวดานลางของขั้วหลอดแบบ G13 ขางใดขางหน่ึงตองสัมผัสกับ
พื้นผิว X ของเกจ 

7004-33-4 

มิติ 
2G13-41 2G13-56 (3) 2G13-92 (3) 2G13-152 

ตํ่าสุด สูงสุด ตํ่าสุด สูงสุด ตํ่าสุด สูงสุด ตํ่าสุด สูงสุด 
A 41 56 92 152 
B 2.5 - 2.5 - 2.5 - 2.5 - 

C (5) - 25.78 - 25.78 - 36.52 - 25.78 (T25) 
36.52 (T38) 

C1 - 27.9 - 27.0 - 38.5 - 27.9 (T25) 
38.5 (T38) 

J (6) - 13.0 - 4.0 - 5.5 (7) - 3.4 (T25) 
13.0 (T38) 

K - - 8.0 11.5 8.0 13.0 - - 
L - - 10.0 - 29.0 - - - 

N (5) 2.0 - 2.0 - 2.5 - 2.5 - 
r - 3.5 - 3.5 - 3.5 - 25.6 (T25) 

3.5 (T38) 
S (6) - 13.0 - 3.0 - 4.0 (7) - 3.4 (T25) 

13.0 (T38) 
T - - - 2.0 - 2.0 - - 
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ข้ัวหลอดสองขา 
แบบ G13 

 
 

หนา 1/2 

มิติเปนมิลลเิมตร  
แบบเขียนมเีจตนาเพียงเพือ่ชี้มิติที่จําเปนสําหรับการสับเปลี่ยนทดแทนกันได 

 

 
 

 
 

ขั้วหลอดอาจบานออก ดวยเสนผานศูนยกลางท่ียาวกวาเสนผานศูนยกลางท่ียอมใหสูงสุดของขั้วที่ไมบานซึ่งสมนัยกันไมเกิน 1 mm 

7004-51-8 

ฉนวน (รูปรางเลือกได) 

D 

A 

G 
N 

F 

E 
H ดูหมายเหตุ (9) 

1.32 สูงสุด  

E/2 
รูปท่ี 2 

รูปท่ี 1 

รูปท่ี 3 

ดูหมายเหตุ (5ข) 

50๐ 
สูงสุด 

50๐ 
สูงสุด  

50๐ 
สูงสุด 

50๐ 
สูงสุด 

บริเวณหามย้ํา บริเวณหามย้ํา 

รูปขยายภาคตัดของรอยย้ําหรือรองย้ําขาหลอดใน
ระนาบขนานกับหนาขั้วที่จุดย้ํ าท่ีมี เสนผาน
ศูนยกลางใหญสุด ดูหมายเหตุ (5) 

รูปขยายภาคตัดของขาในระนาบขนานกับหนาขั้ว ดูหมายเหตุ (5ก) 
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ข้ัวหลอดสองขา 

แบบ G13 
 
 

หนา 2/2 

มิติเปนมิลลเิมตร  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(1) เจตนาใหใชกับหลอดฟลูออเรสเซนซทอตรงที่มีเสนผานศูนยกลางหลอดระบุเปน 25 mm* 

(2) เจตนาใหใชกับหลอดฟลูออเรสเซนซทอตรงที่มีเสนผานศนูยกลางหลอดระบุเปน 32 mm* 

(3)  เจตนาใหใชกับหลอดฟลูออเรสเซนซทอตรงที่มเีสนผานศนูยกลางหลอดระบุเปน 38 mm* 

(4) มิติ N แสดงความยาวตํ่าสุดซ่ึงตองสังเกตมิติ A 

(5) ยอมใหมีรอยย้ําหรือรองย้ําในพื้นผิวของขาหากไมล้ําเขาไปในบริเวณ 0.4 mm วัดจากปลายของขา 

ก) ยอมใหมี “บริเวณย้ํา” 1 บริเวณ ในแตละขา  บริเวณย้ําแตละบริเวณต้ังศูนยกลางอยูบนเสนศูนยกลางท่ีต้ังฉากกับระนาบผานขาทั้ง
สอง บริเวณย้ําตองมีมุมท้ังหมดไมเกิน 100°  รอยย้ําอาจอยูที่ใดก็ไดในบริเวณยํ้าแตความกวางรัศมีตองไมเกิน 1.32 mm  บริเวณย้ําเหลาน้ีแสดง
บนขาท้ังสองในรูปที่ 3  บริเวณย้ําอาจอยูบนดานตรงขามของเสนศูนยกลาง   เสนผานศูนยกลางของขาวัดในระนาบผานเสนศูนยกลางของขาตอง
ไมนอยกวา 2.29  mm  ในระนาบทุกๆ ระนาบที่ขนานกับหนาขั้วหลอด 

ข) ตองอยูในลักษณะท่ีความลึกของรอยย้ําไมเกินคร่ึงหน่ึงของเสนผานศูนยกลางเดิมของขา ดูรูปท่ี 2 

ค) ตองหลีกเล่ียงขอบไมเรียบของรอยย้ํา ซึ่งอาจยันหนาสัมผัสของขั้วรับหลอด 

ง) รูปรางหนาตัดของรอยย้ําไมจํากัดวาตองเปนไปตามรูปรางท่ีแสดงในรูปที่ 2 

(6) ตองตรวจสอบดวยเกจที่แสดงในแผนที่ 7006-44 

(7)  ตองตรวจสอบดวยเกจที่แสดงในแผนที ่7006-45 

(8) สําหรับขั้วหลอดยังไมติดต้ังเขากับหลอด Emax = 2.44 mm ตองตรวจสอบโดยแผนที ่7006-44 

(9) ขอบของปลายขาตองลบมุมหรือทําใหมนเล็กนอยเพ่ือชวยในการใสขั้วรับหลอด  ตองตรวจสอบโดยการตรวจ 

* ดู มอก.236 

7004-51-8 

มิติมาตรฐาน 
มิติ ตํ่าสุด สูงสุด 

A (4) 
- 25.78 (1) 
- 31.50 (2) 
- 36.52 (3) 

D (6)(7) 12.70 
E (5) 2.29 (6) 2.67(7)(8) 
F 6.60 (6) 7.62 (7) 
G (7) - - 
H (7) - - 
N (4) 8.71 - 
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ข้ัวหลอดสองขา 

แบบ G5 
 

 

หนา 1/2 

มิติเปนมิลลเิมตร  
แบบเขียนมเีจตนาเพียงเพือ่ชี้มิติที่จําเปนสําหรับการสับเปลี่ยนทดแทนกันได 

 

 
 

ขั้วหลอดอาจบานออกดวยเสนผานศูนยกลางท่ียาวกวาเสนผานศูนยกลางท่ียอมใหสูงสุดของขั้วที่ไมบานซึ่งสมนัยกันไมเกิน 1 mm 

บนหลอดสําเร็จ ระยะหางตามผิวฉนวนบนฉนวนระหวางสวนท่ีมีไฟฟากับเปลือกโลหะตองไมนอยกวา 1.5 mm 

7004-52-5 

รูปท่ี 1 

รูปท่ี 2 

รูปท่ี 3 

บริเวณหามย้ํา บริเวณหามย้ํา 

ฉนวน 

N 
F 

G 

a 
D 

A 

E 

H 

ดูหมายเหตุ (3) 

1.32 
สูงสุด 

 E/2 

ดูหมายเหตุ (5ข) 

รูปขยายภาคตัดของรอยย้ําหรือรองย้ําขาหลอดใน
ระนาบขนานกับหนาขั้วที่จุดย้ํ าท่ีมี เสนผาน
ศูนยกลางใหญสุด ดูหมายเหตุ (5) 

รูปขยายภาคตัดของขาในระนาบ
ขนานกับหนาขั้วหลอด 

ดูหมายเหตุ (5ก) 

50๐ 
สูงสุด 

50๐ 
สูงสุด 

50๐ 
สูงสุด 

50๐ 
สูงสุด 

รายละเอียด a 
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ข้ัวหลอดสองขา 

แบบ G5 
 

 

หนา 2/2 

มิติเปนมิลลเิมตร 

 

 

 

 

 

 

 

(1) ตองตรวจสอบดวยเกจที่แสดงในแผน 7006-46 

(2) ตองตรวจสอบดวยเกจที่แสดงในแผน 7006-46A 

(3) ขอบของปลายขาตองลบมุมหรือทําใหมนเล็กนอยเพื่อชวยในการใสในแนวแกนลงในขั้วรับหลอด  ตองตรวจสอบโดยการตรวจ 

(4) มิติ N แสดงความยาวตํ่าสุดซ่ึงตองสังเกตมิติ A 

(5) ยอมใหมีรอยย้ําหรือรองย้ําในพื้นผิวของขาหากไมล้ําเขาไปในบริเวณ 0.4 mm วัดจากปลายของขา 

ก) ยอมใหมี “บริเวณยํ้า” 1 บริเวณ ในแตละขา  บริเวณยํ้าแตละบริเวณตั้งศูนยกลางอยูบนเสนศูนยกลางที่ตั้งฉากกับระนาบผานขาทั้ง
สอง บริเวณย้ําตองมีมุมท้ังหมดไมเกิน 100°  รอยย้ําอาจอยูที่ใดก็ไดในบริเวณย้ําแตความกวางรัศมีตองไมเกิน 1.32 mm  บริเวณย้ําเหลาน้ีแสดง
บนขาท้ังสองในรูปที่ 3  บริเวณย้ําอาจอยูบนดานตรงขามของเสนศูนยกลาง   เสนผานศูนยกลางของขาวัดในระนาบผานเสนศูนยกลางของขาตอง
ไมนอยกวา 2.29  mm  ในทุกๆ ระนาบที่ขนานกับหนาขั้วหลอด 

ข) ตองอยูในลักษณะท่ีความลึกของรอยย้ําไมเกินคร่ึงหน่ึงของเสนผานศูนยกลางเดิมของขา  ดูรูปท่ี 2 

ค) ตองหลีกเล่ียงขอบไมเรียบของรอยย้ํา ซึ่งอาจยันหนาสัมผัสของขั้วรับหลอด 

ง) รูปรางหนาตัดของรอยย้ําไมจํากัดวาตองเปนไปตามรูปรางท่ีแสดงในรูปที่ 2 

7004-52-5 

มิติมาตรฐาน 

มิติ ตํ่าสุด 

สูงสุด 
บนขั้วหลอด
ยังไมติดต้ัง
เขากับหลอด 

สูงสุด      
บนหลอด
สําเร็จ 

A - - 15.75 
D (1) (2) 4.75 
E (5) 2.29 (1) 2.44 (1) 2.67 (2) 
F 6.60 (1) - 7.62 (2) 
G (2) - - - 
H (2) - - - 
N (4) 8.71 - - 
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ข้ัวหลอดขาเดีย่ว 
แบบ Fa6 

 
 
 

หนา 1/1 

มิติเปนมิลลเิมตร 
แบบเขียนมเีจตนาเพียงเพือ่ชี้มิติที่จําเปนสําหรับการสับเปลี่ยนทดแทนกันได 

 

 
สําหรับหลอดสําเร็จ ระยะหางตามผิวฉนวนบนฉนวนตองไมนอยกวา 6 mm ระหวางสวนที่มีไฟฟากับเปลือกโลหะ 

ขาสัมผัสและเปลือกโลหะตองชุบนิกเกิลหรือปองกันการกัดกรอนอยางเพียงพอ 

สวนบนสุดของขาบัดกรีเจตนาใหเปนคร่ึงทรงกลม 
* มิติเหลาน้ีใหตรวจสอบดวยเกจที่แสดงบนแผนที่ 7006-41 

(1) มิติ G แสดงความยาวตํ่าสุดซ่ึงตองสังเกตมิติ E 

 

7004-55-3 

ฉนวน (รูปรางเลือกได) 

G F F1 

ไมมีสารบัดกรี 

มีสารบัดกรี E 
พื้นผิวเรียบ 

มิติ ตํ่าสุด สูงสุด 
E 5.92* 6.00* 
F 17.50* 18.00 
F1 - 18.50* 

G (1) 14.5 
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ข้ัวหลอดจดุสัมผัสคูแบบฝงแบบ R17d 

บนหลอดสําเร็จ 
 
 

หนา 1/2 

มิติเปนมิลลิเมตร 
แบบเขียนมเีจตนาเพียงเพือ่ชี้มิติที่จําเปนสําหรับการสับเปลี่ยนทดแทนกันได 

ขั้วหลอดเหลานี้ใชในหลอดฟลูออเรสเซนซที่มีเสนผานศูนยกลางหลอด 38 mm (T12) 

  
 

7004-56-2 

S 

S 
2
E  

2
J  

H 

Z 

U 

F 

r  

G r2 

r1 
D1 

D 

K 

ใบมีดสัมผัส 

เสนศูนยกลางของทอ 

เสนศูนยกลางของขั้วหลอด 

สูงสุด 3๐ 
r r1  

J E 

N 

ระยะหางสําหรับใสขั้วรับหลอด 
Z 

2
E  H 

S 

S 

วัสดุฉนวน 

รูปรางภายในที่เลือกไดของปุม ( 2
J ไมกําหนด) 
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ข้ัวหลอดจดุสัมผัสคูแบบฝงแบบ R17d 

บนหลอดสําเร็จ 
 
 

หนา 2/2 

มิติเปนมิลลิเมตร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(1) รวมสวนบัดกรีหรือสวนเช่ือม 

(2) มิติ E และ G วัดท่ีระนาบ 1.27 mm จากพื้นผิวเรียบของขั้วหลอด 

(3) มิติ F คือระยะจากพื้นผิวเรียบที่สูงท่ีสุดของขั้วหลอดถึงปลายปุม 

(4) หนาขั้วหลอดโดยรอบปุมสัมผัสและภายในพื้นที่ที่กําหนดโดยมิติ Z ตองจัดเตรียมพื้นผิวท่ีเรียบพอสมควรเพ่ือรองรับปะเก็น 

สภาพเขาถึงไดของสวนที่มีไฟฟา 
จุดสัมผัสของขั้วหลอดตองจมลงในลักษณะท่ีจะไมสามารถสัมผัสโดยโพรบทดสอบที่มีปลายรูปคร่ึงทรงกลมท่ีมีรัศมี 5.2 mm 

การตรวจดวยเกจ : มิติภายในของชองของขั้วหลอด (มิติ J   K  และ N) ตองตรวจดวยเกจที่แสดงบนแผนที่ 7006-57 
 

7004-56-2 

มิติมาตรฐาน 
มิติ ตํ่าสุด สูงสุด 
D - 1.90 

D1 (1) 0.91 - 
E (2) 8.51 8.89 
F (3) 7.80 8.13 
G (2) 16.26 16.71 

H 2.24 - 
J 5.11 - 
K 6.91 7.24 
N 6.35 - 
S 1.02 - 
U - 36.53 

Z (4) 22.76 - 
r คาระบุ 1.27 
r1 0.76 - 
r2 0.51 1.27 

 คาระบุ 30 
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ข้ัวหลอดขาเดีย่ว 

แบบ Fa8 
 
 

หนา 1/2 

มิติเปนมิลลิเมตร 
แบบเขียนมเีจตนาเพียงเพือ่ชี้มิติที่จําเปนสําหรับการสับเปลี่ยนทดแทนกันได 

 

 
ขั้วหลอดอาจบานออก ดวยเสนผานศูนยกลางท่ีมากกวาเสนผานศูนยกลางท่ียอมใหสูงสุดของขั้วที่ไมบานซึ่งสมนัยกันไมเกิน 1 mm 

ปลายของขาอาจมีรูปรางเปนคร่ึงทรงกลมหรืออาจมีปลายอยูภายในขีดจํากัดท่ีแสดงไว 

(1) มิตินี้ตรวจสอบดวยมาตราสวนมิลลิเมตร 

(2) มิตินี้ตรวจสอบดวยเกจที่แสดงบนแผนที่ 7006-40 

(3) มิตินี้ตรวจสอบดวยเกจที่แสดงบนแผนที่ 7006-40A 

(4) มิติ N แสดงความยาวตํ่าสุดซ่ึงตองสังเกตมิติ A 

(5) เจตนาใหใชกับหลอดฟลูออเรสเซนซทอตรงท่ีมีเสนผานศูนยกลางหลอดระบุเปน 38 mm ดู มอก.236 

(6) เจตนาใหใชกับหลอดฟลูออเรสเซนซทอตรงท่ีมีเสนผานศูนยกลางหลอดระบุเปน 26 mm  

(7) เจตนาใหใชกับหลอดฟลูออเรสเซนซทอตรงท่ีมีเสนผานศูนยกลางหลอดระบุเปน 19 mm  
 

7004-57-2 

 

ฉนวน (รูปรางเลือกได) 

N 

G 

J 
4.5 

E 

H 

F F1 

R 

รายละเอียดของขา 

A 
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ข้ัวหลอดขาเดีย่ว 

แบบ Fa8 
 
 

หนา 2/2 

มิติเปนมิลลิเมตร 

 

7004-57-2 

มิติมาตรฐาน 
มิติ ตํ่าสุด สูงสุด 

A (4) - 
36.52 (5) 
25.83 (6) 
19.05 (7) 

E 7.62 (3) 8.26 (2) 
F 6.88 8.20 (2) 

F1 (1) - 9.65 
G - 0.51 (2) 
H - 9.65 (2) 
J - 1.65 

N (4) 8.71 - 
R 3.81 4.13 
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ข้ัวหลอด 

แบบ W4.38.5d 
 
 

หนา 1/1 
มิติเปนมิลลิเมตร 

แบบเขียนมเีจตนาเพียงเพือ่ชี้มิติที่จําเปนสําหรับการสับเปลี่ยนทดแทนกันได 
 

 
* มิติเหลาน้ีสําหรับการออกแบบขั้วหลอดเทาน้ัน และไมตองตรวจดวยเกจบนหลอดสําเร็จ 

(1) ใชไดภายในมิติ B เทาน้ัน 

(2) ไมจําเปนตองตอเนื่อง 
 

7004-115-1 

 

A N 

Q 

B 

C S 

 

พื้นที่สงวน 

ระนาบอางอิง 

หนาสัมผัส 

มิติ ตํ่าสุด สูงสุด การตรวจดวย เกจ  :  การจัดของระนาบ ขั้วซึ่ งมีจุดสัมผัสใหตรวจสอบภายในมิติ  S  
ดว ย เ ก จ วัด ที่มี รอ ง ขน านตร งกันข า ม  2  รอ ง  แตล ะ รอ ง ก ว า ง  
4.85 mm – 0.02 mm (อยูในระหวางการพิจารณา) 

A (1) 8.2 (2) 8.5 

B* 17.5 

C* 7.5 

N* 4.3 

Q* 4.2 

S 4.8 5.3* 

 29๐ - 
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ช.2 แผนขอมูลเกจ 

 หนาขอบเกจ 
 
 

หนา 1/1 

เมื่อระบุใหลบมมุขอบเกจอยางงาย ใหทําตามหลักการดังตอไปน้ี 

บนแบบเขียนที่ระบุตองทําเคร่ืองหมายอยางงาย เชน “ลบมุมเล็กนอย (ดูแผนที่ 7006-1)” 

 
 
คาของมิติ “D” ใหหาโดยการใชกฎดังตอไปน้ี : 
เกจ “ไมผาน”               “D” = ประมาณ 1.1 d (ปดเปนจํานวนเต็มมิลลิเมตร) 
                                     เม่ือ “D” มีอิทธิพลตอผลลัพธที่ได ใหยึดคาตามท่ีกําหนด 
       “ผาน” 
                                     เม่ือ “D” ไมมีอิทธิพลตอผลลัพธที่ได “D” = ประมาณ 1.1 d 
 

7006-1-2 

 

D 

d 

90๐ 
d D 90๐ 
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เกจ “ผาน” สําหรับข้ัวหลอด 

แบบ 2G13 
 
 

หนา 1/2 

มิติเปนมิลลิเมตร 
แบบเขียนมเีจตนาเพียงเพือ่ชี้มิติที่จําเปนสําหรับการสับเปลี่ยนทดแทนกันได 

สําหรับรายละเอียดของขั้วหลอดแบบ 2G13  ดูแผนที่ 7004-33 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(1) ขอบทุกขอบของรองลบมุมเล็กนอย ดูแผนที่ 7006-1 

7006-33-2 

 

ดูหมายเหตุ (1) พื้นผิว X I 

I 

G 

ภาคตัด I-I 

F 

A 

L2 

L1 

D พื้นผิว Z 

H 

E 

 

อางอิง 
มิติ 

เกณฑความคลาดเคล่ือน 
2G13-41 2G13-56 2G13-92 2G13-152 

A 41.3 56.0 92.0 152.4  0.01 
 0.01 

D 12.7 12.7 12.7 12.7  0.01 
 0.01 

E 4.79 4.79 4.79 4.79  0.01 
 0.0 

F 8 8 8 8  0.1 
 0.0 

G 1.5 1.5 1.5 1.5  0.1 
 0.0 

H 6 6 6 6  0.1 
 0.0 

L 81 96 132 192 โดยประมาณ 
L1 5 5 5 5 โดยประมาณ 
L2 18 18 18 18 โดยประมาณ 

 

L 
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เกจ “ผาน” สําหรับข้ัวหลอด 

แบบ 2G13 
 
 

หนา 2/2 

จุดประสงค: เพื่อตรวจสอบมิติ A ของขั้วหลอดแบบ  2G13 บนหลอดฟลูออเรสเซนซสําเร็จ รูปตัวยู 

การทดสอบ :  ตองใสขาของขั้วหลอดในรองของเกจท่ีเก่ียวของไดโดยไมตองใชแรงมากนัก ในลักษณะท่ีอยางนอยดานของขาหน่ึงของแตละคูสัมผัสกับ
พื้นผิว Z 

ในระหวางการทดสอบตองมีการสัมผัสกันระหวางดานลางของขั้วหลอดแบบ G13 อยางนอยขั้วหน่ึงกับพื้นผิว X ของเกจ 

7006-33-2 
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เกจ “ผาน” สําหรับข้ัวหลอดขาเดี่ยว 

แบบ Fa8 
 
 

หนา 1/1 

มิติเปนมิลลิเมตร 
แบบเขียนมเีจตนาเพียงเพือ่ชี้มิติที่จําเปนของเกจ 

 
จุดประสงค : เพื่อควบคุมมิติ Emax  Fmax  Fmin  Gmax และ Hmax ของแผนที่ 7004-57 

การทดสอบ : ขาของขั้วหลอดตองเขาเกจและเม่ือใสเต็มท่ีแลวพื้นผิวของขั้วหลอดและเกจตองสัมผัสกัน  ในตําแหนงน้ี ตัวยันของเกจตองเสมอพื้นผิว X 
หรือยื่นพนพื้นผิว X แตตองไมยื่นพนพื้นผิว Y 

 

7006-40-1 

 

b 

H 
E 
A 

G F 

Y X B 

a 

อางอิง มิติ เกณฑความคลาดเคล่ือน 

A 4.50  0.005 
 0.005 

B 1.32  0.01 
 0.0 

E 8.26  0.01 
 0.0 

F 6.88  0.0 
 0.01 

G 0.51  0.01 
 0.0 

H 9.65  0.01 
 0.0 

a 4  0.5 
 0.0 

b 35  0.2 
 0.2 
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เกจ “ไมผาน” สําหรับข้ัวหลอดขาเดี่ยว 

แบบ Fa8 
 
 

หนา 1/1 

มิติเปนมิลลิเมตร 
แบบเขียนมเีจตนาเพียงเพือ่ชี้มิติที่จําเปนของเกจ 

 
จุดประสงค: เพื่อควบคุมมิติ Emin ของแผนที่ 7004-57 

การทดสอบ : เมื่อใสเกจเขากับขาของขั้วหลอด พื้นผิวของขั้วหลอดและเกจตองไมสัมผัสกัน 

 

7006-40A-1 

 

b 

c H E 

a 

 
อางอิง มิติ เกณฑความคลาดเคล่ือน 

E 7.62  0.0 
 0.01 

H 12  0.2 
 0.2 

a 3  0.1 
 0.1 

b 10  0.1 
 0.1 

c 35  0.2 
 0.2 
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เกจ “ผาน” และ “ไมผาน” สําหรับข้ัวหลอดขาเดี่ยวบนหลอดสําเร็จ 

แบบ Fa6 
 
 

หนา 1/1 

มิติเปนมิลลเิมตร 
แบบเขียนมเีจตนาเพียงเพือ่ชี้มิติที่จําเปนของเกจ 

สําหรับรายละเอียดของขั้วหลอดแบบ Fa6  ดูแผนที่ 7004-55 

 
จุ ดประสงค :   เ พื่ อ ต ร ว จสอบ มิ ติ  E m i n  E m a x  F m i n  และ  F 1 m a x  ของขั้ ว หลอดแบบ  F a 6  

การทดสอบ  :   ขาตอง เข า รู  e1  ที่พื้น ผิว  O จนกระทั่ งหน าของขั้ วหลอดสัมผัสกับเกจ  

ในตําแหนง น้ี  ปลายของขาตองเสมอพื้นผิว X หรือยื่นพนพื้นผิว X แตตองไมยื่นพนพื้นผิว  Y 

ขาตองไม เข า รู  e2  

 

7006-41-2 

e2 

e1 

E2 

E1

F 

F1 

พื้นผิว O พื้นผิว Y 

พื้นผิว X 

อางอิง มิติ เกณฑความคลาดเคล่ือน 

E1 6.00  0.005 
 0.0 

E2 5.92  0.0 
 0.005 

F 17.5  0.0 
 0.01 

F1 18.5  0.01 
 0.0 
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เกจ “ผาน” และ “ไมผาน” สําหรับข้ัวหลอดสองขาที่ยังไมติดต้ัง 
(ไมใชกับหลอดสําเร็จ) 

แบบ G13 

 
 

หนา 1/2 

มิติเปนมิลลเิมตร  
แบบเขียนมเีจตนาเพียงเพือ่ชี้มิติที่จําเปนของเกจ 

สําหรับรายละเอียดของขั้วหลอดแบบ G13  ดูแผนที่ 7004-51 

 
 

จุดประสงค  :  เพื่อตรวจสอบมิติ  Emin Emax Fmin Gmax Hmax และตรวจสอบรวมกันของเสนผานศูนยกลางขากับการกระจัด
ของขา  (รวมท้ังปุม)  ของขั้วหลอดสองขาที่ยั งไม ติด ต้ังแบบ  G13  

การทดสอบ  :  ขาของขั้ วหลอดตอง เข า เกจที่พื้นผิว  O และเ มื่อใส เต็มที่แลว  พื้นผิวของขั้ วหลอดและพื้นผิวของเกจตองสัมผัส
กัน  ในตําแหนงนี้ปลายของขาตองรวมระนาบกับหรือยื่นพนพื้นผิว X  ขาแตละขาตอง เขารู  e2  จนกระทั่ ง ปุมของขั้วหลอด
และพ้ืนผิวของเกจสัมผัสกัน  แตตองไม เข า รู  e1  ปุมของขาแตละขาตอง เข า รู  b  ที่พื้น ผิว  O  จนกระทั่ งพื้นผิวของ
ขั้ วหลอดและพื้น ผิวของเกจสัมผัสกัน  

 

7006-44-4 

 

k 

D 

E4 

F 

a 

b 

พื้นผิว X 

พื้นผิว O 

k 

E1 

R H 

G 

e1 

รายละเอียด c 

h E2 

g 
E3 

k 

e2 
c 

e 
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เกจ “ผาน” และ “ไมผาน” สําหรับข้ัวหลอดสองขาที่ยังไมติดต้ัง 
(ไมใชกับหลอดสําเร็จ) 

แบบ G13 

 
 

หนา 2/2 

มิติเปนมิลลเิมตร  
 
 

7006-44-4 

อางอิง มิติ เกณฑความคลาดเคล่ือน  อางอิง มิติ เกณฑความคลาดเคล่ือน 

D 12.7  0.005 
 0.005 H 3.3  0.01 

 0.0 

E1 2.29  0.0 
  0.01 R 0.38  0.0 

 0.05 

E2 2.44  0.01 
 0.0 a 1.5  0.1 

 0.1 

E3 2.6  0.01 
 0.0 e 4.0  0.1 

 0.1 

E4 2.67  0.01 
 0.0 g 1.0  0.1 

 0.1 

F 6.6  0.0 
 0.025 h 4.0  0.1 

 0.1 

G 0.86  0.01 
 0.0 k สูงสุด 10 
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เกจ “ผาน” สําหรับข้ัวหลอดสองขาบนหลอดสําเร็จ 

แบบ G13 
 
 

หนา 1/2 

มิติเปนมิลลเิมตร  
แบบเขียนมเีจตนาเพียงเพือ่ชี้มิติที่จําเปนของเกจ 

สําหรับรายละเอียดของขั้วหลอดแบบ G13  ดูแผนที่ 7004-51 

 
 
 
 
 

7006-45-4 

 

k 

D 

I 

F2 I 

F1 

a 

b 

พื้นผิว Y 

พื้นผิว X พื้นผิว O 

ภาคตัด I-I 

E1 R H1 

G1 

E2 H2 

G2 

รายละเอียด b 

จุดประสงค  :  เพื่อตรวจสอบมิติ  Emax Fmin Fmax และตรวจสอบรวมกันของ เสนผาน
ศูนยกลางขากับการกระจัดของขา  (รวมทั้ง ปุม )  ของขั้วหลอดสองขาแบบ  
G13 บนหลอดสําเร็จ 

การทดสอบ  :   ขาของขั้ วหลอดบนหลอดสํา เร็จตอง เข า เกจที่พื้นผิว  O และเ มื่อใส เต็มที่แลว  
พื้นผิวของขั้ วหลอดและพื้นผิวของเกจตองสัมผัสกัน  

ในตําแหนง น้ีปลายของขาตองรวมระนาบกับหรือยื่นพนพื้นผิว  X  แตตองไม
ยื่นพนพื้น ผิว  Y 

ขาแตละขาตอง เขารู  e1 ที่พื้นผิว  O จนกระทั่งหนาของขั้วหลอดและพื้นผิว
ของเกจสัมผัสกัน  

 

e1 

รายละเอียด a 
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เกจ “ผาน” สําหรับข้ัวหลอดสองขาบนหลอดสําเร็จ 

แบบ G13 
 
 

หนา 2/2 

มิติเปนมิลลเิมตร  
 
 

7006-45-4 

อางอิง มิติ เกณฑความคลาดเคล่ือน  อางอิง มิติ เกณฑความคลาดเคล่ือน 

D 12.70  0.005 
 0.005 G2 1.0  0.1 

 0.1 

E1 2.67  0.01 
  0.0 H1 3.30  0.01 

 0.0 

E2 2.79  0.01 
 0.0 H2 4.0  0.1 

 0.1 

F1 6.60  0.0 
 0.025 R 0.38  0.0 

 0.05 

F2 7.62  0.025 
 0.0 k สูงสุด 10 

G1 0.86  0.01 
 0.0 
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เกจ “ผาน” และ “ไมผาน” สําหรับข้ัวหลอดสองขาที่ยังไมติดต้ัง 
(ไมใชกับหลอดสําเร็จ) 

แบบ G5 

 
 

หนา 1/2 

มิติเปนมิลลเิมตร  
แบบเขียนมเีจตนาเพียงเพือ่ชี้มิติที่จําเปนของเกจ 

สําหรับรายละเอียดของขั้วหลอดแบบ G5  ดูแผนที่ 7004-52 

 
 

จุดประสงค  :   เพื่อตรวจสอบมิติ  Emin Emax Fmin Gmax Hmax และตรวจสอบรวมกันของเสนผานศูนยกลางขากับการกระจัด
ของขา  (รวมท้ังปุม)  ของขั้วหลอดสองขาแบบไม ติดต้ังแบบ  G5  

การทดสอบ  :   ขาของขั้ วหลอดตอง เข า เกจที่พื้นผิว  O และเ มื่อใส เต็มที่แลว  พื้นผิวของขั้ วหลอดและพื้นผิวของเกจตองสัมผัส
กัน  ในตําแหนงนี้ปลายของขาตองรวมระนาบกับหรือยื่นพนพื้นผิว X  ขาแตละขาตอง เขารู  e2  จนกระทั่ ง ปุมของขั้วหลอด
และพ้ืนผิวของเกจสัมผัสกัน  แตตองไม เข า รู  e1  ปุมของขาแตละขาตอง เข า รู  b  ที่พื้น ผิว  O  จนกระทั่ งพื้นผิวของ
ขั้ วหลอดและพื้น ผิวของเกจสัมผัสกัน  

 
 

7006-46-3 
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เกจ “ผาน” และ “ไมผาน” สําหรับข้ัวหลอดสองขาที่ยังไมติดต้ัง 
(ไมใชกับหลอดสําเร็จ) 

แบบ G5 

 
 

หนา 2/2 

มิติเปนมิลลเิมตร 

 

7006-46-3 

อางอิง มิติ เกณฑความคลาดเคล่ือน  อางอิง มิติ เกณฑความคลาดเคล่ือน 

D 4.75  0.005 
 0.005 H 3.3  0.01 

 0.0 

E1 2.29  0.0 
  0.01 R 0.38  0.0 

 0.05 

E2 2.44  0.01 
 0.0 a 1.5  0.1 

 0.1 

E3 2.6  0.01 
 0.0 e 4.0  0.1 

 0.1 

E4 2.67  0.01 
 0.0 g 1.0  0.1 

 0.1 

F 6.6  0.0 
 0.025 h 4.0  0.1 

 0.1 

G 0.86  0.01 
 0.0 k สูงสุด 3 
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เกจ “ผาน” สําหรับข้ัวหลอดสองขาบนหลอดสําเร็จ 

G5 
 
 

หนา 1/2 

มิติเปนมิลลเิมตร  
แบบเขียนมเีจตนาเพียงเพือ่ชี้มิติที่จําเปนของเกจ 

สําหรับรายละเอียดของขั้วหลอดแบบ G5  ดูแผนที่ 7004-52 

 

 
 

7006-46A-3 

k 

I 

I 

D 

e1 F2 

F1 

พื้นผิว Y 

พื้นผิว X 

a 

b 

พื้นผิว O 

ภาคตัด I-I 

รายละเอียด a 

E1 H1 R 

G1 

E2 H2 

G2 

รายละเอียด b 

จุดประสงค  :   เพื่อตรวจสอบมิติ  Emax Fmin Fmax และตรวจสอบรวมกันของเสนผาน
ศูนยกลางขากับการกระจัดของขา  (รวมทั้ ง ปุม )  ของขั้วหลอดสองขา
แบบ  G5 บนหลอดสําเร็จ 

การทดสอบ  :  ขาของขั้ วหลอดบนหลอดสํา เร็จตอง เข า เกจที่พื้นผิว  O และเ มื่อใส  
เ ต็ม ท่ีแลว  พื้นผิวของขั้ วหลอดและพื้นผิวของเกจตองสัมผัสกัน  

ในตําแหนง นี้ปลายของขาตองรวมระนาบกับหรือยื่นพนพื้นผิว  X  แต
ตองไมยื่นพนพื้น ผิว  Y 

ขาแตละขาตอง เขารู  e1  ที่พื้นผิว  O จนกระทั่งหนาของขั้วหลอดและ
พื้นผิวของเกจสัมผัสกัน  
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เกจ “ผาน” สําหรับข้ัวหลอดสองขาบนหลอดสําเร็จ 

แบบ G5 
 
 

หนา 2/2 

มิติเปนมิลลเิมตร 

 

7006-46A-3 

อางอิง มิติ เกณฑความคลาดเคล่ือน  อางอิง มิติ เกณฑความคลาดเคล่ือน 

D 4.75  0.005 
 0.005 G2 1.0  0.1 

 0.1 

E1 2.67  0.01 
 0.0 H1 3.30  0.01 

 0.0 

E2 2.79  0.01 
 0.0 H2 4.0  0.1 

 0.1 

F1 6.60  0.0 
 0.025 R 0.38  0.0 

 0.05 

F2 7.62  0.025 
 0.0 k สูงสุด 3 

G1 0.86  0.01 
 0.0 
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เกจ “ผาน” และ “ไมผาน” สําหรับข้ัวหลอดหนาสัมผัสคูแบบฝง R17d 

บนหลอดสําเร็จ 
 

 

หนา 1/1 

มิติเปนมิลลิเมตร 
แบบเขียนมเีจตนาเพียงเพือ่ชี้มิติที่จําเปนของเกจ 

สําหรับรายละเอียดของขั้วหลอดแบบ R17d  ดูแผนที่ 7004-56 

 
จุดประสงค: เพื่อตรวจสอบมิติ Jmin  Kmin  Kmax  และ Nmin ของขั้วหลอดแบบ R17d บนหลอดสําเร็จ 

การทดสอบ : ตองเปนไปไดที่จะใสดาน "ผาน" ของเกจเขาไปในขั้วหลอดโดยใชแรงไมเกิน 8.9 N จนกระท่ังพื้นผิว X สัมผัสกับพื้นผิวของปุม 

ตองเปนไปไมไดที่จะใสดาน "ไมผาน" ของเกจ 

 

7006-57-3 

2K  

3K  

3K  

1K  

N N 

L 

ผาน ไมผาน 

พื้นผิว X 

1J  4J  3J  4J  1J  

อางอิง มิติ เกณฑความคลาดเคล่ือน 

1J  5.11  0.0 
 0.013 

3J  4.32  0.0 
 0.02 

4J  3.30  0.0 
 0.02 

1K  6.91  0.0 
 0.013 

2K  7.24  0.013 
 0.0 

3K  5.33  0.0 
 0.02 

L 0.38  0.02 
 0.0 

N 6.35  0.0 
 0.02 
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ภาคผนวก ซ. 

(ขอกําหนด) 

บัลลาสตอางอิง 

ซ.1 การทําเคร่ืองหมายและฉลาก 

อยางนอยตองมีเลข อักษร หรือสัญลักษณแสดงขอความตอไปนี้เหน็ไดอยางชัดเจน มีความคงทนและไมลบ
เลือนไดงายอยูท่ีบัลลาสตอางอิง 

ก)  คําวา “บัลลาสตอางอิง” หรือ “reference ballast” หรือ “บัลลาสตอางอิงความถ่ีสูง” หรือ “HF reference 
ballast” 

ข)  แสดงแหลงท่ีมา ช่ือผูทําหรือโรงงานท่ีทํา หรือเคร่ืองหมายการคาท่ีจดทะเบียน ช่ือตัวแทนจําหนาย 

ค)  หมายเลขลําดบั 

ง)  กําลังไฟฟาของหลอดและกระแสสอบเทียบท่ีกําหนด 

จ)  แรงดันไฟฟาแหลงจายและความถ่ีท่ีกําหนด 

ในกรณีท่ีใชภาษาตางประเทศ ตองมีความหมายตรงกับภาษาไทยท่ีกําหนดไวขางตน 

ซ.2 ลักษณะเฉพาะในการออกแบบ 

ซ.2.1 การออกแบบท่ัวไปสําหรับความถ่ี 50 Hz หรือ 60 Hz 

บัลลาสตอางอิง หมายถึง ขดลวดประเภทเหน่ียวนําตนเอง ท่ีอาจมีตัวตานทานประกอบดวยหรือไมก็ได 
ออกแบบเพื่อใหมีคุณลักษณะเฉพาะการทํางานตามขอ ซ.3 

บัลลาสตอางอิงอาจใชในวงจรท่ีตองใชสตารตเตอร หรือวงจรที่มีแหลงจายกําลังไฟฟาแยกตางหากเพื่อ
การเผาไสหลอดอยางใดอยางหนึ่ง 

ซ.2.2 บัลลาสตอางอิงสําหรับความถ่ี 25 kHz 

บัลลาสตอางอิงความถ่ีสูง คือตัวตานทานท่ีออกแบบใหมีลักษณะเฉพาะในการใชงานตามขอ ซ.4 

เนื่องจากบัลลาสตอางอิงความถ่ีสูง มีเจตนาใหเปนฐานอางอิงถาวร  จึงเปนส่ิงสําคัญอยางยิ่งยวดที่      
บัลลาสตตองมีการสรางเพื่อใหมีความถาวรของอิมพีแดนซในภาวะปกติของการใชงาน 

สําหรับจุดประสงคนี้ อาจเตรียมการดวยวิธีท่ีเหมาะสมดวยความตานทานอางอิงคืนสภาพ 

บัลลาสตอางอิงความถ่ีสูง ตองมีเปลือกหุมเปนตัวถังสําหรับปองกันทางกลและทางไฟฟา ควรระวังเร่ือง
การระบายความรอนท่ีเกิดจากการสูญเสียกําลังไฟฟาท่ีท่ีเหมาะสม 
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ซ.2.3 การปองกัน 

บัลลาสตตองมีการปองกัน ตัวอยางเชน เลือกใชตัวถังโลหะท่ีเหมาะสม ท่ีปองกันอิทธิพลจาก
สนามแมเหล็กโดยใหอัตราสวนของแรงดันไฟฟาตอกระแสไฟฟาสอบเทียบเปล่ียนแปลงไดไมเกิน    
0.2 %  เม่ือทดสอบโดยใชแผนเหล็กกลาละมุนธรรมดาหนา 12.5 mm วางหาง 25 mm จากผิวหนาใด ๆ 
ของเปลือกหุมบัลลาสต 

นอกจากนั้น บัลลาสตตองมีการปองกันความเสียหายทางกลดวย 

ซ.3 ลักษณะเฉพาะในการทํางานสําหรับความถ่ี 50 Hz หรือ 60 Hz 

ซ.3.1 แรงดันไฟฟาแหลงจายและความถ่ีท่ีกําหนด 

แรงดันไฟฟาแหลงจายและความถ่ีท่ีกําหนดของบัลลาสตอางอิง ตองเปนไปตามท่ีกําหนดใน มอก.236 
ตามคาท่ีใหไวในแผนขอมูลหลอดท่ีเกี่ยวของ 

ซ.3.2  อัตราสวนของแรงดันไฟฟาตอกระแสไฟฟา 

อัตราสวนของแรงดันไฟฟาตอกระแสไฟฟาของบัลลาสตอางอิง ตองเปนไปตามท่ีกําหนดใน มอก.236 
ตามคาท่ีใหไวในแผนขอมูลหลอดท่ีเกี่ยวของ โดยยอมใหคลาดเคล่ือนไดดังนี้ 

 0.5 % ท่ีคากระแสไฟฟาสอบเทียบ 

 3 % ท่ีกระแสไฟฟาอ่ืนใด ๆ ตั้งแต 50 % ถึง 115 % ของกระแสไฟฟาสอบเทียบ 

ซ.3.3 ตัวประกอบกําลัง 

ตัวประกอบกําลังของบัลลาสตอางอิงเม่ือวัดท่ีกระแสไฟฟาสอบเทียบ ตองเปนไปตามท่ีกําหนดใน มอก.
236 โดยยอมใหคลาดเคล่ือนได  0.005 

ซ.3.4 อุณหภูมิท่ีเพิ่มข้ึน 

เม่ือบัลลาสตอางอิงถูกใชงานท่ีซ่ึงมีอุณหภูมิโดยรอบระหวาง 20 ๐C กับ 27 ๐C ท่ีกระแสไฟฟาสอบเทียบ
และความถ่ีท่ีกําหนด และหลังจากอุณหภูมิท่ีเพิ่มข้ึนของขดลวดบัลลาสตเขาสูภาวะเสถียรทางความรอน
แลว ตองไมเกิน 25 K การวัดอุณหภูมินี้ ใหวัดโดยวิธี “เปล่ียนแปลงความตานทาน” 
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ซ.4 ลักษณะเฉพาะในการใชงานสําหรับความถ่ี 25 kHz 

ซ.4.1  ท่ัวไป 

ใชขอกําหนดคุณลักษณะดังตอไปนี้ สําหรับวัดแรงดันไฟฟาดานเขาท่ีกําหนดและความถ่ีท่ีกําหนดของ
บัลลาสตอางอิงความถ่ีสูงท่ีอุณหภูมิหอง 25 ๐C  5 ๐C และอุณหภูมิคงตัวของบัลลาสตอางอิง 

ซ.4.2 อิมพีแดนซ 

อิมพีแดนซของบัลลาสตอางอิงความถ่ีสูง ตองเปนไปตามท่ีกําหนดใน มอก.236 ตามคาท่ีใหไวใน
แผนขอมูลหลอดท่ีเกี่ยวของ โดยยอมใหคลาดเคล่ือนไดดังนี้ 

 0.5 % ท่ีคากระแสไฟฟาสอบเทียบ 

 1 % ท่ีกระแสไฟฟาคาอ่ืนใด ๆ ระหวาง 50 % กับ 115 % ของกระแสไฟฟาสอบเทียบ 

ซ.4.3 ความเหนี่ยวนําอนุกรมและความจุขนาน 

ความเหนี่ยวนําอนุกรมของตัวตานทานอางอิง ตองนอยกวา 0.1 mH และความจุขนานตองนอยกวา 1 nF 

ซ.5 วงจรสําหรับความถ่ี 25 kHz (ดูรูปท่ี ซ.1) 

 
SU  แหลงจาย 
G เครื่องกําเนิดสัญญาณรูปคลื่นไซน 
PA เครื่องขยายกําลัง 
T  หมอแปลงแยกขดลวด 
R ตัวตานทานอางอิง 
Lp หลอด 
S สวิตชจุดหลอด 

รูปท่ี ซ.1 วงจรอางอิงความถี่สูง 
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ซ.5.1 การเผาแคโทด 

บัลลาสตอางอิงความถ่ีสูงอาจใชในวงจรท่ีใชแหลงจายกําลังไฟฟาแยกกัน เพื่อเผาแคโทดหลอดสําหรับ
เร่ิมจุดหลอด แหลงจายกําลังไฟฟาเหลานี้ตองตัดวงจรเม่ือวัดคุณสมบัติของหลอด 

ซ.5.2 แหลงจายกําลังไฟฟา 

แหลงจายแรงดันไฟฟาความถ่ีสูงท่ีใชสําหรับปรับแตงหรือทดสอบกับบัลลาสตอางอิงความถ่ีสูงท่ี
กระแสโหลดเต็มพิกัด ผลรวมของคารากกําลังสองเฉล่ียของสวนฮารมอนิก ตองไมเกิน 3 % ของ
สวนประกอบหลักมูล 

แหลงจายนี้ตองคงตัวและเปนอิสระจากการเปล่ียนโดยฉับพลันเทาท่ีเปนไปได สําหรับแรงดันไฟฟาท่ี
ใหผลดีท่ีสุดควรคงคาภายใน 0.2 % 

สําหรับบัลลาสตอางอิงชนิดตัวตานทาน ความถ่ีตองอยูภายใน 2 % 

ซ.5.3 เคร่ืองวัด 

เคร่ืองวัดท้ังหมดท่ีใชในการวัดบัลลาสตอางอิงความถ่ีสูงควรเหมาะสมสําหรับการใชงานท่ีความถ่ีสูง 

ซ.5.4 การเดินสาย 

การตอสายเคเบิล ควรทําใหส้ันและตรงเทาท่ีเปนไปไดเพื่อหลีกเล่ียงความจุปรสิต 

ความจุปรสิตท่ีขนานกับหลอดตองนอยกวา 1 nF 
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