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ยางโอริง 
1. ขอบขาย 

1.1 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ครอบคลุมเฉพาะยางโอริงท่ีทําจากยางธรรมชาติ หรือยางสังเคราะห หรือ
ยางธรรมชาติผสมยางสังเคราะห มีความแข็งระบุ 70 IRHD เทานั้น สําหรับการใชกับงานท่ีสัมผัสกับน้ํา 
น้ํามันหลอล่ืน และนํ้ามันเช้ือเพลิง 

2. บทนิยาม 
ความหมายของคําท่ีใชในมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ มีดังตอไปนี้ 

2.1 ยางโอริง (O-ring) หมายถึง ยางรูปวงแหวน มีพื้นท่ีหนาตัดวงกลม 
2.2 เสนผานศูนยกลางภายใน (inside diameter, d1) หมายถึง ระยะจากเสนรอบวงภายในดานหน่ึง ผานจุด

ศูนยกลางถึงเสนรอบวงภายในอีกดานหนึ่งของยางโอริง ดังรูปท่ี 1 
2.3 เสนผานศูนยกลางหนาตัด (cross-section diameter, d2 ) หรือ ความหนา (thickness) หมายถึง ระยะจากเสน

รอบวงของหนาตัดดานหนึ่ง  ผานจุดศูนยกลางถึงเสนรอบวงอีกดานหนึ่งของหนาตัดยางโอริง ดังรูปท่ี 1 

 
รูปท่ี 1 เสนผานศูนยกลางภายใน, d1 และเสนผานศูนยกลางหนาตัด, d2 

(ขอ 2.2 และขอ 2.3) 

 

มาตรฐานผลิตภัณฑอตุสาหกรรม 
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3. ประเภทและเกรด 
3.1 ยางโอริง แบงตามการใชงาน เปน 2 ประเภท คือ 

3.1.1 ประเภทใชงานท่ีสัมผัสกับน้ํา 
3.1.2 ประเภทใชงานท่ีสัมผัสกับน้ํามันหลอล่ืน  
3.1.3 ประเภทใชงานท่ีสัมผัสกับน้ํามันเช้ือเพลิง 

3.2 ยางโอริง แบงตามขอกําหนดของพื้นผิว เปน 3 เกรด คือ 
3.2.1 เกรด  N (general purpose) หมายถึง ยางโอริงสําหรับงานท่ัวไป  ไดแก สุขภัณฑ เปนตน  
3.2.2 เกรด  S (special) หมายถึง ยางโอริงสําหรับงานท่ีตองการความปลอดภัยพิเศษ ไดแก  ระบบสงกําลัง

สําหรับรถยนต เปนตน 
3.2.3 เกรด CS (critical service) หมายถึง ยางโอริงสําหรับงานท่ีตองการความปลอดภัยสูงเปนพิเศษ  ไดแก 

ระบบเบรกสําหรับรถยนต  เปนตน 

4. มิติและเกณฑความคลาดเคลื่อน 
4.1 มิติ และเกณฑความคลาดเคล่ือน 

ใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผูซ้ือและผูขาย โดยมี ความสัมพันธระหวางเกรดและระดับเกณฑความ
คลาดเคล่ือนตาม ISO 3601-1 แสดงในตารางท่ี 1  
การวัดใหปฏิบัติตามขอ 9.2  

ตารางท่ี 1 ความสัมพันธระหวางเกรดและระดับเกณฑความคลาดเคล่ือน 
(ขอ 4.1) 

เกรด ระดับเกณฑความคลาดเคล่ือนตาม ISO 3601-1 
N B 
S A 

CS A 
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5. คุณลักษณะท่ีตองการ 
5.1 ลักษณะท่ัวไป 

ผิวของยางโอริงตองเรียบเปนเนื้อเดียวกัน  ไมมีขอบกพรองท่ีกอใหเกิดผลเสียหายตอการใชงาน  เนื้อของยาง
โอริง ตองไมมีรูพรุน และปราศจากฟองอากาศ 
การทดสอบใหทําโดยการตรวจพินิจ  

5.2   ขอกําหนดของพื้นผิว 
ตองเปนไปตามตารางท่ี 2 หรือ ตารางท่ี 3 หรือตารางท่ี 4  
การวัดใหปฏิบัติขอ 9.2.2 

5.3 สมบัติทางฟสิกส 
ตองเปนไปตามตารางท่ี 5  และตารางท่ี 6 
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ตารางท่ี 2 ขอกําหนดของพ้ืนผิวของยางโอริง เกรด N 
(ขอ 3.2.1) 

หนวย มิลลิเมตร 

ขอกําหนดของพื้นผิว แผนภาพ มิติที่กําหนด 

คาสูงสุดท่ียอมใหได 
ขนาดเสนผานศูนยกลางหนาตัด, d2   

 0.80b  2.25  3.15  4.50  6.30 
 2.25  3.15  4.50  6.30  8.40b 

การเยื้องศูนย (off-register) 
และไมตรงคู  
(mismatch or offset) 

 
 e 0.08 0.10 0.13 0.15 0.15 

 
รอยครีบที่จุดเช่ือมตอ 
(combined flash) 

 x 0.10 0.12 0.14 0.16 0.18 

y 0.10 0.12 0.14 0.16 0.18 

a ไมเกิน 0.07 

รอยยุบตัวที่จุดเช่ือมตอ 
(backrind) 

 g 0.18 0.27 0.36 0.53 0.70 

u 0.08 0.08 0.10 0.10 0.13 

 รอยตัดแตงเกินจุดท่ีเหมาะสม 
 (excessive trimming) 

 
n 

ลดลงไดไมเกินคาตํ่าสุดท่ียอมใหไดของ 

เสนผานศูนยกลางหนาตัด, d2 

 รอยการไหล 
 (flow marks) 
 (ตองไมมีรอยการไหลในแนว  
 เสนรัศมี)  

 v 1.50a 1.50a 6.50a 6.50a 6.50a 

k 0.08 0.08 0.08 0.08 0.08 

 รอยไมเต็มและรอยยุบตัว f 
 (non-fills and indentations) 
 (รวมท้ังรอยยุบตัวในแนวจุด  
 เชื่อมตอ) 

 

 

w 0.60 0.80 1.00 1.30 1.70 

t 0.08 0.08 0.10 0.10 0.13 

a หรือ มีขนาด 0.05 เทาของเสนผานศูนยกลางภายใน, d1 หรือคาใดคาหนึ่งท่ีมีคามากกวา 

 
b วงแหวนยางที่มีขนาดเสนผานศูนยกลางหนาตัดนอยกวา 0.80 mm และมากกวา 8.40 mm  การกําหนดเกณฑคาสูงสุดท่ียอมใหไดของความ

บกพรองท่ีผิวของแหวนยางใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผูซื้อกับผูขาย 
c ขอบกลมมน 
f รอยไมเต็มและรอยยุบตัวอาจรูปรางอื่นไมเปนสี่เหล่ียมจัตุรัสตามตัวอยางในตาราง ดังน้ันใหใชคาท่ีวัดไดสูงสุดเปนคา  w 
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ตารางท่ี 3 ขอกําหนดของพ้ืนผิวของยางโอริง เกรด S 
(ขอ 3.2.2) 

หนวย มิลลิเมตร 

ขอกําหนดของพื้นผิว แผนภาพ มิติที่กําหนด 

คาสูงสุดท่ียอมใหได 
ขนาดเสนผานศูนยกลางหนาตัด, d2   

 0.80b  2.25  3.15  4.50  6.30 
 2.25  3.15  4.50  6.30  8.40b 

การเยื้องศูนย (off-register) 
และไมตรงคู  
(mismatch or offset) 

 
 e 0.08 0.08 0.10 0.12 0.13 

 
รอยครีบที่จุดเช่ือมตอ 
(combined flash) 

 x 0.10 0.10 0.13 0.15 0.15 

y 0.10 0.10 0.13 0.15 0.15 

a ไมเกิน 0.05 

รอยยุบตัวที่จุดเช่ือมตอ
(backrind) 

 g 0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 

u 0.05 0.08 0.10 0.10 0.13 

 รอยตัดแตงเกินจุดท่ีเหมาะสม 
 (excessive trimming) 

 
n 

ลดลงไดไมเกินคาตํ่าสุดท่ียอมใหไดของ 

เสนผานศูนยกลางหนาตัด, d2 

 รอยการไหล 
 (flow marks) 
 (ตองไมมีรอยการไหลในแนว  
 เสนรัศมี)  

 v 1.50a 1.50a 5.00a 5.00a 5.00a 

k 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 

 รอยไมเต็มและรอยยุบตัว f 

 (non-fills and indentations) 
 (รวมท้ังรอยยุบตัวในแนวจุด  
 เชื่อมตอ) 
 

 
w 0.15 0.25 0.40 0.63 1.00 

t 0.08 0.08 0.10 0.10 0.13 

a หรือ มีขนาด 0.05 เทาของเสนผานศูนยกลางภายใน, d1 หรือคาใดคาหนึ่งท่ีมีคามากกวา 
b วงแหวนยางที่มีขนาดเสนผานศูนยกลางหนาตัดนอยกวา 0.80 mm และมากกวา 8.40 mm  การกําหนดเกณฑคาสูงสุดท่ียอมใหไดของความ

บกพรองท่ีผิวของแหวนยางใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผูซื้อกับผูขาย 
c ขอบกลมมน 
f รอยไมเต็มและรอยยุบตัวอาจรูปรางอื่นไมเปนสี่เหล่ียมจัตุรัสตามตัวอยางในตาราง ดังน้ันใหใชคาท่ีวัดไดสูงสุดเปนคา  w 
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ตารางท่ี 4 ขอกําหนดของพ้ืนผิวของยางโอริง เกรด CS 
(ขอ 3.2.3) 

หนวย มิลลิเมตร 

ขอกําหนดของพื้นผิว แผนภาพ มิติที่กําหนด 

คาสูงสุดท่ียอมใหได 
ขนาดเสนผานศูนยกลางหนาตัด, d2   

 0.80b 
 2.25  3.15  4.50  6.30 

 2.25  3.15  4.50  6.30  8.40b 

การเยื้องศูนย (off-register) 
และไมตรงคู  
(mismatch or offset) 

 
 e 0.04 0.04 0.06 0.06 0.08 

 
รอยครีบที่จุดเช่ือมตอ 
(combined flash) 

 x 0.07 0.07 0.10 0.13 0.13 

y 0.10 0.10 0.13 0.13 0.13 

a ไมมี 

รอยยุบตัวที่จุดเช่ือมตอ
(backrind) 

 g ไมมี 

u ไมมี 

 รอยตัดแตงเกินจุดท่ีเหมาะสม 
 (excessive trimming) 

 
n 

ลดลงไดไมเกินคาตํ่าสุดท่ียอมใหไดของ 

เสนผานศูนยกลางหนาตัด, d2 

 รอยการไหล 
 (flow marks) 
 (ตองไมมีรอยการไหลในแนว  
 เสนรัศมี) 

 v 1.50a 1.50a 1.50a 4.56a 4.56a 

k 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 

 รอยไมเต็มและรอยยุบตัว f  

 (non-fills and indentations) 
 (รวมท้ังรอยยุบตัวในแนวจุด  
 เชื่อมตอ) 
 

 
w 

0.08 

0.13d 

0.13 
0.25d 

0.18 
0.38d 

0.25 
0.51d 

0.38 
0.76d 

t 0.08 0.08 0.10 0.10 0.13 

a หรือ มีขนาด 0.03 เทาของเสนผานศูนยกลางภายใน, d1 หรือคาใดคาหนึ่งท่ีมีคามากกวา  และไมเกิน 30 มิลลิเมตร 
b วงแหวนยางที่มีขนาดเสนผานศูนยกลางหนาตัดนอยกวา 0.80 มิลลิเมตร และมากกวา 8.40 มิลลิเมตร  การกําหนดเกณฑคาสูงสุดท่ียอมใหได

ของความบกพรองท่ีผิวของแหวนยางใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผูซื้อกับผูขาย 
c ขอบกลมมน 
d เกิดรอยยุบตัวเนื่องจากคราบสกปรกท่ีผิวของแมพิมพ เทาน้ัน 
 f รอยไมเต็มและรอยยุบตัวอาจรูปรางอื่นไมเปนสี่เหล่ียมจัตุรัสตามตัวอยางในตาราง ดังน้ันใหใชคาท่ีวัดไดสูงสุดเปนคา  w 
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ตารางท่ี 5 สมบัติทางฟสิกสของผลิตภณัฑ 
(ขอ 5.3) 

รายการ
ท่ี 

สมบัติ หนวย 
ประเภทการใชงานท่ีสัมผัสกับ วิธีทดสอบ

ตาม น้ํา น้ํามันหลอลื่น น้ํามันเช้ือเพลิง 

1 ชวงความแข็ง IRHD 
(CM) 

65-75 65-75 65-75 ขอ 9.3 

2 ความตานแรงดึง ไมนอยกวา MPa 9.0 7.8 7.8 

ขอ 9.4 
3 ความยืดเม่ือขาด ไมนอยกวา % 200 200 160 
4 โมดูลัสท่ีความยืดรอยละ 100  

ไมนอยกวา 
MPa 

2.7 2.7 2.7 

ตารางท่ี 6 สมบัติทางฟสิกสของวัสดุท่ีใชทํา 
(ขอ 5.3) 

รายการ
ท่ี 

สมบัติ หนวย 
ประเภทการใชงานท่ีสัมผัสกับ วิธีทดสอบ

ตาม น้ํา น้ํามันหลอลื่น น้ํามันเช้ือเพลิง 
1 ชวงความแข็ง Shore A 65-75 65-75 65-75 ขอ 9.3 
2 ความตานแรงดึง ไมนอยกวา MPa 9.0 9.8 9.8 ขอ 9.4 
3 ความยืดเม่ือขาด ไมนอยกวา % 200 250 200 
4 โมดูลัสท่ีความยืด 100%           

ไมนอยกวา 
MPa - 2.7 2.7 

5 การเรงการเส่ือมอายุ เปลี่ยนแปลงไมเกินจากคากอนการเรง  ขอ 9.5 

    - ความแข็ง  Shore A -5 ถึง +8 +10 +10  

 - ความตานแรงดึง  % -20 -15 -15  

 - ความยืดเม่ือขาด  % -30 ถึง +10 -40 ถึง +10 -40  

6 ความเปลี่ยนแปลงของปริมาตร
หลังแชน้ํา  ไมเกิน 

% 
-1 ถึง +8 - - ขอ 9.6 

หมายเหตุ – หมายถึง ไมตองทดสอบ 
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ตารางท่ี 6 สมบัติทางฟสิกสของวัสดุท่ีใชทํา (ตอ) 
(ขอ 5.3) 

รายการ
ท่ี 

สมบัติ หนวย 
ประเภทใชงานท่ีสัมผัสกับ วิธีทดสอบ

ตาม น้ํา น้ํามันหลอลื่น น้ํามันเช้ือเพลิง 

7 ความทนน้ํามัน  เปลี่ยนแปลงไมเกินจากคากอนการแชของเหลว Oil No.1  Liquid A  ขอ 9.7 

   - ความแข็ง  Shore A - -5 ถึง +8 -8 ถึง 0 

- ความตานแรงดึง  % - -15 -15 

- ความยืดเม่ือขาด  % - -40 -25 

- ปริมาตร % - -8 ถึง +5 -3 ถึง 5 

 Oil No. 3   Liquid B  

   - ความแข็ง  Shore A - -15 ถึง 0 -20 ถึง 0 

- ความตานแรงดึง  % - -25 -45 

- ความยืดเม่ือขาด  % - -35 -45 

- ปริมาตร % - 0 ถึง +20 -0 ถึง +30 

8 การยุบตัวเนื่องจากแรงอัด ไมเกิน % 20 40 25 ขอ 9.8 
หมายเหตุ – หมายถึง ไมตองทดสอบ 

6. การบรรจุ 
6.1 ใหบรรจุยางโอริงในภาชนะบรรจุท่ีเหมาะสม สามารถปองกันความเสียหายและส่ิงสกปรกระหวางการเก็บ

รักษาและการขนสง  
6.2 จํานวนช้ินหรือน้ําหนักสุทธิของยางโอริง ตองไมนอยกวาท่ีระบุไวท่ีฉลาก 

7. เครื่องหมายและฉลาก 
7.1  ท่ีภาชนะบรรจุยางโอริง อยางนอยตองมีเลข อักษร หรือเคร่ืองหมาย แจงรายละเอียดตอไปนี้ใหเห็นไดงาย 

ชัดเจน และไมลบเลือนงาย  
(1) ช่ือผลิตภัณฑตามมาตรฐานน้ีหรือช่ืออ่ืนท่ีส่ือความหมายวาเปนผลิตภัณฑตามมาตรฐานน้ี 
(2) เกรด 
(3) ขนาด (เสนผานศูนยกลางภายใน  เสนผานศูนยกลางหนาตัด) เปน มิลลิเมตร 
(4) น้ําหนักสุทธิ เปน กรัม หรือกิโลกรัม หรือจํานวนช้ิน 
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(5) เดือน ปท่ีทํา และรหัสรุนท่ีทํา 
(6) ช่ือผูทําหรือโรงงานท่ีทํา พรอมสถานท่ีต้ัง หรือเคร่ืองหมายการคาท่ีจดทะเบียน หรือช่ือผูจัดจําหนาย 
(7) ประเภทการใชงาน 
(8) ขอแนะนําในการเก็บรักษา 
ในกรณีท่ีใชภาษาตางประเทศ ตองมีความหมายตรงกับภาษาไทยท่ีกําหนดไวขางตน 

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

9. การทดสอบ 
9.1 ภาวะทดสอบ 

หากมิไดกําหนดเปนอยางอ่ืน ใหทดสอบท่ีอุณหภูมิ (23 ± 2)  C 
9.2 มิติและขอกําหนดของพื้นผิว 

9.2.1 เสนผานศูนยกลางภายใน และเสนผานศูนยกลางหนาตัด (ขอ 4.1) ใหใชเคร่ืองวัดละเอียด 3 ตําแหนง วัด
มิติละ 4 ตําแหนง รายงานทุกคา โดยมีตําแหนงการวัด ดังรูปท่ี 2 

9.2.2  ขอกําหนดของพื้นผิว (ขอ 5.2) ใหใชเคร่ืองวัดท่ีเหมาะสม มีความละเอียด 3 ตําแหนง 

 
 
 

1

2

3

4

 
รูปท่ี  2  ตําแหนงสําหรับวัดมิติของยางโอริง 

(ขอ 9.2.1) 

 

เคร่ืองหมาย 
 ตําแหนงในการวัดมิติ 
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9.3 ความแข็ง 
ใหปฏิบัติตาม ISO 48  Method  CM  (Micro IRHD on curved-surface)  สําหรับการทดสอบกับผลิตภัณฑ 
และ ISO 7619-1 โดยใชเคร่ือง Durometer Type A สําหรับการทดสอบกับวัสดุท่ีใชทํา 

9.4 ความตานแรงดึง ความยืดเม่ือขาด และโมดูลัสท่ีความยืดรอยละ 100 
ใหปฏิบัติตาม ISO 37 โดยใชช้ินทดสอบวงแหวนสําหรับการทดสอบกับผลิตภัณฑ และใชช้ินทดสอบ
รูปดัมบเบลลแบบที่ 2  สําหรับการทดสอบกับวัสดุท่ีใชทํา 

9.5 การทดสอบการบมเรง 
นําช้ินทดสอบมาบมเรงตาม ISO 188 method B ในสภาวะแตละช้ันคุณภาพ ดังนี้ 
- สําหรับยางโอริงท่ีใชสัมผัสกับน้ํา ท่ีอุณหภูมิ (70 ± 1) C เปนระยะเวลา (168 0  

2 ) h 
- สําหรับยางโอริงท่ีใชกับสัมผัสกับน้ํามันหลอล่ืน ท่ีอุณหภูมิ (120 ± 2) C เปนระยะเวลา (72 0  

2 ) h และ 
- สําหรับยางโอริงท่ีใชสัมผัสกับกับน้ํามันเช้ือเพลิง ท่ีอุณหภูมิ (100 ± 2) C เปนระยะเวลา (72 0  

2 )  h  
แลวนําไปทดสอบความแข็งตามขอ 9.3 และความตานแรงดึงและความยืดเม่ือขาดตามขอ 9.4 

9.6 การทดสอบการเปล่ียนแปลงของปริมาตรหลังแชน้ํา (เฉพาะประเภทใชกับน้ํา) 
ใหปฏิบัติตาม ISO 1817 โดยแชช้ินทดสอบในนํ้ากล่ันท่ีอุณหภูมิ (70  ±  2) C เปนเวลา (168 0  

2 )  h  หา
ปริมาตรท่ีเปล่ียนแปลงไปหลังแชน้ํา เปนรอยละ 

9.7 ความทนน้ํามัน (เฉพาะประเภทใชกับน้ํามันหลอล่ืนและน้ํามันเช้ือเพลิง) 
ใหปฏิบัติตาม ISO 1817 ในสภาวะแตละประเภท ดังนี้ 
- สําหรับยางโอริง ท่ีใชกับสัมผัสกับน้ํามันหลอล่ืน ทดสอบกับน้ํามันหมายเลข 1 (oil No.1) และน้ํามัน
หมายเลข 3 (oil No.3)  ท่ีอุณหภูมิ (120 ± 2) C เปนระยะเวลา (72 0  

2 ) h และ 
- สําหรับยางโอริงท่ีใชสัมผัสกับกับน้ํามันเช้ือเพลิง ทดสอบกับของเหลว A (liquid A) และของเหลว B 

(liquid B) ท่ีอุณหภูมิ (23 ± 2) C เปนระยะเวลา (72 0  
2 )  h 

แลวนําไปทดสอบความแข็งตามขอ 9.3 ความตานแรงดึงและความยืดเม่ือขาดตามขอ 9.4 และการ
เปล่ียนแปลงของปริมาตรหลังแชของเหลว 

9.8 การยุบตัวเนื่องจากแรงอัด 
ใหปฏิบัติตาม ISO 815-1 โดยใชช้ินทดสอบขนาดเล็ก Type B ในสภาวะแตละช้ันคุณภาพ ดังนี้ 
- สําหรับยางโอริงท่ีใชสัมผัสกับน้ํา ท่ีอุณหภูมิ (70 ± 1) C เปนระยะเวลา (24 0  

2 ) h 
- สําหรับยางโอริง ท่ีใชกับสัมผัสกับน้ํามันหลอล่ืน ท่ีอุณหภูมิ (120  ± 2) C เปนระยะเวลา (72 0  

2 ) h และ 
- สําหรับยางโอริงท่ีใชสัมผัสกับกับน้ํามันเช้ือเพลิง ท่ีอุณหภูมิ (100 ± 2) C เปนระยะเวลา (72 0  

2 )  h 
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ภาคผนวก ก. 
การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน 

(ขอ 8.1) 
ก.1 รุน ในท่ีนี้ หมายถึง ยางโอริงประเภท ชนิด รูปแบบเดียวกัน ทําโดยกรรมวิธีเดียวกันจากยางที่มีสวนผสม

อยางเดียวกัน ท่ีทําหรือสงมอบหรือซ้ือขายในระยะเวลาเดียวกัน 
ก.2 การชักตัวอยางและการยอมรับ ใหเปนไปตามแผนการชักตัวอยางท่ีกําหนดตอไปนี้ หรืออาจใชแผนการชัก

ตัวอยางอ่ืนท่ีเทียบเทากันทางวิชาการกับแผนท่ีกําหนดไว 
ก.2.1 การชักตัวอยางและการยอมรับสําหรับการทดสอบรูปแบบและมิติ  ลักษณะท่ัวไป การบรรจุ และ    

เคร่ืองหมายและฉลาก 
ก.2.1.1 ใหชักตัวอยางโดยวิธีสุมจากยางโอริงของรุนเดียวกัน ตามจํานวนท่ีกําหนดในตารางท่ี ก.1 

ตารางท่ี ก.1 แผนการชักตัวอยางสําหรับการทดสอบรูปแบบและมิติ  ลักษณะท่ัวไป และเคร่ืองหมายและฉลาก 
(ขอ ก.2.1.1) 

ขนาดรุน 
ช้ิน 

ขนาดตัวอยาง 
ช้ิน 

เลขจํานวนท่ียอมรับ 

ไมเกิน 800 
801 ถึง 3 200 

3 201 ถึง 8 000 
8 001 ข้ึนไป 

75 
150 
225 
300 

4 
8 
11 
14 

ก.2.1.2 ใหชักตัวอยางโดยวิธีสุมจากภาชนะบรรจุรอยละ 5 ของภาชนะท้ังหมด เพื่อตรวจสอบ 
ก.2.1.3 จํานวนตัวอยางท่ีไมเปนไปตามขอ 4. ขอ 5.1 ขอ 5.2 และขอ 7.1 ในแตละขอ ตองไมเกินเลขจํานวน

ท่ียอมรับในตารางท่ี  ก.1 จึงจะถือวายางโอริงรุนนั้นเปนไปตามเกณฑท่ีกําหนด 
ก.2.2 การชักตัวอยางและการยอมรับสําหรับการทดสอบสมบัติทางฟสิกส 
ก.2.2.1 ใหนํายางโอริง (ผลิตภัณฑ) จํานวนเพียงพอมาทดสอบตามตารางท่ี 5 
ก.2.2.2 ใหชักตัวอยางโดยวิธีสุมจากยางผสม (compound rubber) ท่ีใชทํายางโอริง ท่ีผสมในคราวเดียวกัน 

และใชทํายางโอริงรุนเดียวกัน จํานวนเพียงพอสําหรับการทดสอบ นําไปคงรูปเปนช้ินทดสอบ
ขนาดตางๆ ภายใตสภาวะเดียวกันกับการทํายางโอริง แลวนําไปทดสอบสมบัติตางๆ ดังนี้ 
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ก.2.2.3 ตัวอยางตองเปนไปตามขอ 5.3 จึงจะถือวายางโอริงของรุนนั้นเปนไปตามเกณฑท่ีกําหนด 
ก.3 เกณฑตัดสิน 

ตัวอยางยางโอริงตองเปนไปตามขอ ก.2.1.3  และขอ ก.2.2.3 ทุกขอ จึงจะถือวายางโอริงของรุนนั้นเปนไป
ตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ 

แผนยางท่ีมีความหนา (2.0  0.2) mm   ทดสอบขอ 9.4 ขอ 9.5 ขอ 9.6 และ ขอ 9.7 
แผนยางท่ีมีความหนา (6.5  0.5) mm   ทดสอบขอ 9.3 (และนําช้ินทดสอบนี้ไป   

ทดสอบความแข็งหลังบมเรง ขอ 9.5 และ
ทดสอบความทนนํ้ามัน ขอ 9.7) 

ช้ินทดสอบทรงกระบอกมีเสนผานศูนยกลาง 
(13  0.5) mm ความหนา (6.3  0.3) mm 

 ทดสอบขอ 9.8 


