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คณะกรรมการวิชาการคณะที่ 120

มาตรฐานแผนอดัสำหรบัการกอสราง

ประธานกรรมการ

นายนคิม  แหลมสกั คณะวนศาสตร มหาวทิยาลยัเกษตรศาสตร

กรรมการ

นายวนิยั  สเีทีย่งธรรม กรมโยธาธกิารและผงัเมอืง

นายวรธรรม  อนุจติตชิยั กรมปาไม

นายวทิยา  วฒุจิำนงค สถาบนัวจิยัวทิยาศาสตรและเทคโนโลยแีหงประเทศไทย

นายสมทุร  พรหมเกษตรนิทร สถาบนัเทคโนโลยรีาชมงคล

นายสรุนิทร  กาญจนกญุชร สำนกังานมาตรฐานสนิคา

นายชมุพล  เพีย้นภกัตร บรษิทั ไมอดัไทย จำกดั

นายชยัพร  มงักรเดชไชยกลุ บรษิทั เดอะ วนชยั กรปุ  ออฟ คอมปานสี จำกดั

- บรษิทั สตารบลอ็ก กรปุ จำกดั

นายอนชุา  ราญรอน บรษิทั วบิลูยวฒันอตุสาหกรรม จำกดั

นายทรวง  ทมิบญุธรรม บรษิทั ไทยชปิบอรด จำกดั

กรรมการและเลขานุการ

นางสาวนลิเนตร  ไพรพสิทุธิ์ สำนกังานมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
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คณะกรรมการมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมไดพจิารณามาตรฐานนีแ้ลว   เหน็สมควรเสนอรฐัมนตรปีระกาศตาม

มาตรา 15 แหงพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ. 2511

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมแผนชิ้นไมอัดชนิดอัดกระทุงนี้ ไดประกาศใชครั้งแรกเปนมาตรฐานผลิตภัณฑ

อตุสาหกรรม แผนชิน้ไมอดั ชนดิอดัทะลกั : ความหนาแนนปานกลาง มาตรฐานเลขที ่มอก.877-2532 ในราชกจิจา

นเุบกษา เลม 106 ตอนที ่146 วนัที ่5 กนัยายน พทุธศกัราช 2532

ตอมาไดพจิารณาเหน็สมควรแกไขปรบัปรงุในสาระสำคญัของมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมดงักลาว เพือ่ใหทนัสมยั

และ เหมาะสมกบัขดีความสามารถของผทูำและความตองการของผใูช จงึไดแแกไขปรบัปรงุโดยยกเลกิมาตรฐานเดมิและ

กำหนดมาตรฐานนีข้ึน้ใหม

มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้กำหนดขึน้โดยอาศยัขอมลูจากผทูำและเอกสารตอไปนีเ้ปนแนวทาง

EN 120 : 1991 Wood based panels - Determination of formaldehyde content - Extraction

method called the perforator method

EN 309-1992 Wood particleboards – Definition and classification

มอก.499-2526 ตะปเูกลยีว
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ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม

ฉบบัที ่  3262  ( พ.ศ. 2547 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

พ.ศ. 2511

เรือ่ง  ยกเลกิมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

แผนชิน้ไมอดัชนดิอดัทะลกั : ความหนาแนนปานกลาง

และกำหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

แผนชิน้ไมอดัชนดิอดักระทงุ

โดยทีเ่ปนการสมควรปรบัปรงุมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม แผนชิน้ไมอดัชนดิอดัทะลกั : ความหนาแนน

ปานกลาง มาตรฐานเลขที ่มอก.877–2532

อาศยัอำนาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ.2511

รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรมออกประกาศยกเลกิประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม ฉบบัที ่1524 (พ.ศ.2532)

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ.2511 เรือ่ง กำหนดมาตรฐานผลติภณัฑ

อตุสาหกรรม แผนชิน้ไมอดัชนดิอดัทะลกั : ความหนาแนนปานกลาง ลงวนัที ่21 สงิหาคม พ.ศ.2532 และออกประกาศ

กำหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม แผนชิน้ไมอดัชนดิอดักระทงุ มาตรฐานเลขที ่มอก.877–2547 ขึน้ใหม

ดงัมรีายการละเอยีดตอทายประกาศนี้

ทัง้นี ้ใหมผีลเมือ่พนกำหนด 90 วนั นบัแตวนัทีป่ระกาศในราชกจิจานเุบกษา เปนตนไป

ประกาศ ณ วนัที ่24 พฤษภาคม พ.ศ. 2547

รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรม

พนิจิ  จารสุมบตัิ
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มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

แผนชิน้ไมอดัชนดิอดักระทงุ

1. ขอบขาย

1.1 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีค้รอบคลมุเฉพาะ แผนชิน้ไมอดัชนดิอดักระทงุซึง่มไีมบางหรอืวสัดอุืน่ปด

ทบัหนา ความหนาแนนตัง้แต 350 kg/m
3
 ถงึ 800 kg/m

3
 ทีน่ำไปใชในอาคาร

2. บทนิยาม

ความหมายของคำทีใ่ชในมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้ มดีงัตอไปนี้

2.1 แผนชิน้ไมอดัชนดิอดักระทงุ (extruded particleboards) ซึง่ตอไปในมาตรฐานนีจ้ะเรยีกวา “แผนชิน้ไมอดั”

หมายถงึ ผลติภณัฑทีเ่ปนแผน ทำจากชิน้ไม หรอืวสัดลุกิโนเซลลโูลส (lignocellulosic material)  กบักาวโดยวธิี

อดักระทงุผานแบบออกมา ทำใหยดึตดิกนัดวยความรอน ชิน้ไมสวนใหญจะถกูอดัใหนอนตวัไปตามแนวตัง้

ฉากกบัการอดักระทงุแลวนำไปปดทบัหนาดวยแผนไมบางหรอืวสัดอุืน่ ๆ  แผนชิน้ไมอดัอาจทำเปน แบบตนั

(solid) หรอืแบบกลวง (tubular) ซึง่มรีกูลวงหลายรเูรยีงขนานกนัอยใูนเนือ้ตลอดความยาวของแผน กไ็ด

มคีวามหนาแนนอยใูนชวง 350 kg/m
3
 ถงึ 800 kg/m

3

2.2 ชิน้ไม หมายถงึ ชิน้หรอืสวนของเนือ้ไม หรอืวสัดลุกิโนเซลลโูลสอืน่ๆ  ทีถ่กูยอยดวยเครือ่งจกัร ชิน้ไมอาจมี

ลกัษณะตางๆ อยางใดอยางหนึง่ ดงันี้

2.2.1 เกลด็ (flake) หมายถงึ ชิน้ไมบางๆ มทีศิทางของเสีย้นไมขนานกบัผวิ ไดจากการใชใบมดีตดัขนานกบั

แนวของเสีย้นไม แตทำมมุกบัแนวแกนของเสนใย

2.2.2 เกลด็ใหญ (wafer) หมายถงึ ชิน้ไมทีม่ลีกัษณะเชนเดยีวกบัเกลด็ แตมคีวามกวางและความหนามากกวา

2.2.3 แถบ (strand) หมายถงึ ชิน้ไมทีม่ลีกัษณะเชนเดยีวกบัเกลด็ แตมคีวามยาวมากเมือ่เทยีบกบัความกวาง

และมคีวามหนาสม่ำเสมอตลอดความยาวของแถบ

2.2.4 ข้ีกบ (planer shaving) หมายถึง ชิ้นไมที่มีรูปรางเปนแผนขนาดเล็ก มีความหนาไมเทากัน คือหนาที่

ปลายดานหนึง่ สวนปลายอกีดานหนึง่จะบางและมลีกัษณะเปนแฉกขนนก และมกัจะโคงงอดวย ซึง่ไดจาก

การไสไมดวยเครือ่งไสไมชนดิหวัตดัหมนุ (rotary cutterhead)

2.2.5 แทง (splinter or sliver) หมายถงึ ชิน้ไมทีม่ลีกัษณะเปนรปูสีเ่หลีย่มเมือ่มองทางหนาตดั และมคีวามยาว

ตามแนวเสีย้น ไมนอยกวา 4 เทาของความหนา

2.2.6 เมด็ (granule) หมายถงึ ชิน้ไมทีม่ลีกัษณะคลายขีเ้ลือ่ย ซึง่มคีวามกวาง ความยาว และความหนาเกอืบเทากนั

2.2.7 ลกัษณะอืน่ๆ ซึง่เหมาะสำหรบัใชทำแผนชิน้ไมอดั

2.3 ไมบาง (veneer) หมายถงึ แผนเนือ้ไมบางๆ ทีไ่ดจากการปอกหรอืฝาน

2.4 วสัดลุกิโนเซลลโูลส หมายถงึ วสัดทุีม่เีซลลโูลสและลกินนิเปนองคประกอบหลกั เชน ไม และพชืตางๆ  ไดแก

ชานออย ปาน ปอ เปนตน



–2–

มอก. 877–2547

2.5 กาว หมายถงึ สารอนิทรยีทีใ่ชตดิชิน้ไมในแผนชิน้ไมอดั  โดยปกตเิปนกาวเรซนิสงัเคราะห

2.6 สารเตมิแตง หมายถงึ สารทีใ่ชเตมิในการทำแผนชิน้ไมอดั เพือ่ใหมสีมบตัพิเิศษขึน้ ซึง่รวมทัง้สารรกัษาเนือ้ไมดวย

3. แบบและชัน้คณุภาพ

3.1 แผนชิน้ไมอดั แบงออกเปน 2 แบบ คอื

3.1.1 แบบตนั

3.1.2 แบบกลวง

3.2 แผนชิน้ไมอดั แตละแบบ แบงตามปรมิาณฟอรมาลดไีฮดออกเปน 2 ชัน้คณุภาพ คอื

3.2.1 ชัน้คณุภาพ 1 ปรมิาณฟอรมาลดไีฮด ไมมากกวา 8 mg/100g

3.2.2 ชัน้คณุภาพ 2 ปรมิาณฟอรมาลดไีฮด มากกวา 8 mg/100 g ถงึ 30 mg/100g

4. ขนาดและเกณฑความคลาดเคลือ่น

4.1 ความกวางและความยาว ใหเปนไปตามทีร่ะบไุวทีฉ่ลาก โดยมเีกณฑความคลาดเคลือ่นไดไมเกนิทีก่ำหนดใน

ตารางที ่1

การวดัใหปฏบิตัติามขอ 9.3.1

4.2 ความหนา ใหเปนไปตามทีร่ะบไุวทีฉ่ลาก แตตองไมนอยกวา 10 mm โดยมเีกณฑความคลาดเคลือ่นไดไมเกนิ

ทีก่ำหนดในตารางที ่1

การวดัใหปฏบิตัติามขอ 9.3.2

4.3 ความแตกตางของเสนทแยงมมุทัง้ 2 เสน จะมไีดไมเกนิ 0.25% ของเสนสัน้

การวดัใหปฏบิตัติามขอ 9.3.3

4.4 ความตรงของขอบแตละดานจะคลาดเคลือ่นไปจากแนวตรงไดไมเกนิ 3.0 mm

การวดัใหปฏบิตัติามขอ 9.3.4

ตารางที ่1 เกณฑความคลาดเคลือ่น

(ขอ 4.1 และขอ 4.2)

หนวยเปนมลิลเิมตร

ความหนา เกณฑความคลาดเคลื่อน

ความกวางและความยาว ความหนา

10.0 ถึง 19.0 ± 5 ± 0.4

เกิน 19.0 ± 0.5
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5. สวนประกอบและการทำ

5.1 สวนประกอบ

5.1.1 ชิน้ไม หรอืวสัดลุกิโนเซลลโูลสสำหรบัทำแผนชิน้ไมอดั

5.1.2 กาว

5.2 การทำ

ยอยวสัดทุีจ่ะทำเปนชิน้ไมตามลกัษณะทีต่องการ แลวอบจนไดปรมิาณความชืน้ทีเ่หมาะสมดวยเครือ่งอบ แยก

ชิน้ไมออกเปนขนาดตางๆ ตามทีต่องการ แลวนำไปคลกุกบักาวตามอตัราสวนทีเ่หมาะสมดวยเครือ่งจกัร โดย

ผสมสารเติมแตงลงไปดวยก็ได และตองควบคุมใหปริมาณความชื้นของชิ้นไมหลังจากผสมกาวและสาร

เตมิแตงแลวอยใูนระดบัทีเ่หมาะสม นำชิน้ไมไปอดัรอนโดยวธิอีดักระทงุทัง้นีต้องมกีารควบคมุอณุหภมู ิแรงอดั

และระยะเวลา อดัรอน แลวตองนำไปปดทบัหนาดวยไมบางหรอืวสัดอุืน่

6. คุณลักษณะที่ตองการ

6.1 ลกัษณะทัว่ไป

แผนชิน้ไมอดัตองมคีวามหนา ความแนน และความเรยีบสม่ำเสมอกนัตลอดทัง้แผน ขอบตองตัง้ไดฉากกบั

ระนาบผวิ

การทดสอบใหทำโดยการตรวจพนิจิ

6.2 ความหนาแนน

ความหนาแนนเฉลี่ยตองอยูในชวง 350 kg/m
3
 ถึง 800 kg/m

3
 และความหนาแนนของแผนชิ้นไมอัด

แตละแผนจะคลาดเคลือ่นจากคาความหนาแนนเฉลีย่ไดไมเกนิ 10%

การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.4

6.3 ปรมิาณความชืน้ (moisture content)

ปรมิาณความชืน้เฉลีย่ตองอยใูนชวง 4% ถงึ 13%

การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.5

6.4 ปรมิาณฟอรมาลดไีฮด

6.4.1 ชัน้คณุภาพ 1 ปรมิาณฟอรมาลดไีฮด ไมมากกวา 8 mg/100g

6.4.2 ชัน้คณุภาพ 2 ปรมิาณฟอรมาลดไีฮด มากกวา 8 mg/100g ถงึ 30 mg/100g

การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.6
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6.5 คณุลกัษณะทีต่องการอืน่ๆ

ใหเปนไปตามตารางที ่2

ตารางที ่2 คณุลกัษณะทีต่องการอืน่ๆ

(ขอ 6.5)

หมายเหตุ - หมายถงึ ไมตองทดสอบ

* หมายถงึ ทดสอบเฉพาะทีค่วามหนา 15.0 mm ขึน้ไป

7. เครือ่งหมายและฉลาก

7.1 ทีแ่ผนชิน้ไมอดัทกุแผน อยางนอยตองมเีลข อกัษร หรอืเครือ่งหมายแจงรายละเอยีดตอไปนี ้ใหเหน็ไดงาย

ชดัเจน

(1) ชือ่ผลติภณัฑตามชือ่มาตรฐาน

(2) แบบ และ ชัน้คณุภาพ

(3) คำเตอืนเกีย่วกบัการใชงาน

(4) ขนาด ( กวาง  x  ยาว x หนา ) เปน มลิลเิมตร x มลิลเิมตร x มลิลเิมตร

(5) ขอความหรอืรหสัแสดงเดอืน ปทีท่ำ หรอืรนุทีท่ำ

(6) ชือ่ผทูำหรอืโรงงานทีท่ำ หรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน

ในกรณทีีใ่ชภาษาตางประเทศ ตองมคีวามหมายตรงกบัภาษาไทยทีก่ำหนดไวขางตน

ลําดบัท่ี คุณลักษณะ เกณฑท่ีกําหนด วิธีทดสอบ

แบบตนั แบบกลวง

1 การพองตวัตามความหนา % ไมเกิน 6.0 - ขอ 9.7

2 ความตานแรงดดั MPa ไมนอยกวา ขอ 9.8

- ดานยาว 20 15

- ดานขวาง 12 8

3 ความตานแรงดงึตัง้ฉากกับผิวหนา MPa ขอ 9.9

ไมนอยกวา 1.2 0.4

4 ความยดึเหน่ียวของตะปูเกลียว N ขอ 9.10

ไมนอยกวา 360* -
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8. การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน

8.1 การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ ตามภาคผนวก ก. ใหไวเปนเพยีงขอแนะนำ

9. การทดสอบ

9.1 การเตรยีมชิน้ทดสอบ

ตดัตวัอยางแตละแผน เปนชิน้ทดสอบตามรปูที ่1 ดงันี้

- ชิน้ทดสอบ D1 ถึง D6 ขนาด 50 mm x 50 mm จำนวน 6 ชิน้ สำหรบัทดสอบความหนาแนนและปรมิาณ

ความชืน้

- ชิน้ทดสอบ Q1 ถงึ Q8 ขนาด 50 mm x 50 mm จำนวน 8 ชิน้ สำหรบัทดสอบการพองตวัตามความหนา

- ชิน้ทดสอบ B1 ถงึ B12 ขนาด 50 mm x L mm จำนวน 12 ชิน้ สำหรบัทดสอบความตานแรงดดั

(หมายเหต ุ L = 15 เทาของความหนาระบขุองชิน้ทดสอบ แตไมนอยกวา 150 mm บวก 50 mm)

- ชิน้ทดสอบ I1 ถงึ I8 ขนาด 50 mm x 50 mm จำนวน 8 ชิน้ สำหรบัทดสอบความตานแรงดงึตัง้ฉากกบั

ผวิหนา

- ชิน้ทดสอบ W1 ถงึ W8 ขนาด 50 mm x 50 mm จำนวน 8 ชิน้ สำหรบัทดสอบความยดึเหนีย่วของ

ตะปเูกลยีว

- ในกรณทีีต่วัอยางเปนแผนชิน้ไมอดัแบบกลวง การตดัชิน้ทดสอบสำหรบัทดสอบความหนาแนน และความ

ตานแรงดดั ความหนาทัง้หมดหรอืความกวางทัง้หมดของชิน้ทดสอบตองไมนอยกวา 2 เทาของเสนผาน

ศนูยกลางของรกูลวงบวก 2 เทาของระยะระหวางรกูลวง และการตดัชิน้ทดสอบตองใหไดหนาตดัสมมาตร

(symmetrical) ดงัรปูที ่2
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หนวยเปนมลิลเิมตร

 = หมายถึง ทศิทางของแนวแกนดานยาวของชิน้ทดสอบขนานกบัทศิทางของเครือ่ง

หมายถึง ทศิทางของแนวแกนดานยาวของชิน้ทดสอบตัง้ฉากกบัทศิทางของเครือ่ง

a) หมายถึง ขอบดานนอก

รปูที ่1 ตำแหนงและการตดัชิน้ทดสอบ

(ขอ 9.1)

> 
8
0
0

> 1600

a)

a)

B1 = I1 Q1 D1W1

D2W2
I2 B2 =

B7 W3 Q2
B3 =

B4 = Q3 I3 D3

B5 =

B6 = I4 W4 Q4

Q5

D4

W5

B8 B9

Q6

I5

D5

Q7

B10

W6

I6

W7

D6

I7

B11 B12

I8

W8

Q8
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รปูที ่2 การตดัชิน้ทดสอบของตวัอยางแผนชิน้ไมอดัแบบกลวง

(ขอ 9.1)

9.2 การปรบัภาวะชิน้ทดสอบ

ใหนำชิน้ทดสอบทีเ่ตรยีมไวสำหรบัทดสอบการพองตามความหนา ความตานแรงดดั ความตานแรงดงึตัง้ฉาก

กบัผวิหนา และความยดึเหนีย่วของตะปเูกลยีว ไปปรบัภาวะทีอ่ณุหภมู ิ(20 ± 2) 
o
C ความชืน้สมัพทัธ (65

± 5) %จนมมีวลคงทีค่อืมวลของชิน้ทดสอบทีช่ัง่ 2 ครัง้ หางกนั 24 h  ตางกนัไมเกนิ 0.1%  แลวทดสอบทนัที

ทีพ่นจากการปรบัภาวะ สวนชิน้ทดสอบทีใ่ชทดสอบความหนาแนน และปรมิาณความชืน้ไมตองปรบัภาวะ

9.3 ขนาด

9.3.1 ความกวาง และความยาว

ใชสายวดัโลหะทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 1 mm วดัทีจ่ดุลกึเขาไปจากขอบของแผนชิน้ไมอดัประมาณ 100 mm

ดงัรปูที ่3

9.3.2 ความหนา

ใชไมโครมเิตอรหรอืเครือ่งมอืวดัความหนาทีเ่ทยีบเทา ทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.05 mm ซึง่มสีวนของแปนวดั

เรยีบและขนานกนั และมเีสนผานศนูยกลาง 6 mm ถงึ 20 mm ใหวดัทีบ่รเิวณกึง่กลางของขอบของแผนชิน้

ไมอดัทัง้ 4 ดาน และใหลกึเขาไปจากขอบประมาณ 25 mm ถงึ 200 mm ดงัรปูที ่3

9.3.3 ความแตกตางของเสนทแยงมมุ

ใชสายวดัตามขอ 9.3.1 วดัหาความแตกตางของเสนทแยงมมุ

9.3.4 ความตรงของขอบ

ขงึเสนดายใหตงึระหวางมมุทีข่อบเดยีวกนัของแผนชิน้ไมอดั แลววดัระยะทีค่ลาดเคลือ่นจากแนวเสนดาย

มากทีส่ดุของขอบทัง้ 4 ดาน
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หนวยเปนมลิลเิมตร

รปูที ่3 ตำแหนงทีว่ดัความกวาง ความยาว และ ความหนาของแผนชิน้ไมอดั

(ขอ 9.3.1 และขอ 9.3.2)

9.4 ความหนาแนน

9.4.1 เครื่องมือ

9.4.1.1 เครือ่งชัง่ ทีช่ัง่ไดละเอยีดถงึ 0.01 g

9.4.1.2 ไมโครมเิตอรหรอืเครือ่งมอืวดัความหนาทีเ่ทยีบเทา ทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.05 mm ซึง่มสีวนของแปนวดั

เรยีบและขนานกนั และมเีสนผานศนูยกลาง 6 mm ถงึ 20 mm

9.4.1.3 แคลเิปอรแบบเลือ่น (sliding caliper) หรอืเครือ่งวดัอืน่ทีเ่ทยีบเทา อานไดละเอยีดถงึ 0.01 mm

9.4.2 วธิทีดสอบ

9.4.2.1 ชัง่ชิน้ทดสอบใหไดมวลทีแ่นนอนถงึ 0.01 g

9.4.2.2 ใชเครือ่งมอืตามขอ 9.4.1.2  วดัความหนาตรงจดุกึง่กลางของชิน้ทดสอบ ตามรปูที ่4

9.4.2.3 ใชเครือ่งมอืตามขอ 9.4.1.3 วดัความกวางและความยาวของชิน้ทดสอบ ตามรปูที ่4 โดยวางเครือ่งมอื

ใหทำมมุกบัแนวระนาบของชิน้ทดสอบ ประมาณ 45
o
 ตามรปูที ่5

ชวงที่วัด

ความหนา

ตำแหนงที่วัด

ความกวางและความยาว
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ตำแหนงที่วัดความกวาง

บริเวณที่วัดความหนา

ตำแหนงที่วัดความยาว

รปูที ่4 ตำแหนงทีว่ดัความกวาง ความยาว และความหนาของชิน้ทดสอบ

(ขอ 9.4.2.2 ขอ 9.4.2.3 และขอ 9.7.2.1)

รปูที ่5 แสดงวธิวีดัความกวาง ความยาวของชิน้ทดสอบ

(ขอ 9.4.2.3)
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9.4.3 วธิคีำนวณ

หาคาความหนาแนนจากสตูร

ความหนาแนน กโิลกรมัตอลกูบาศเมตร  =

เมื่อ m คือ มวลของชิน้ทดสอบ เปน กรมั

V คือ ปรมิาตรของชิน้ทดสอบ เปน ลกูบาศกมลิลเิมตร

กรณเีปนแผนชิน้ไมอดัแบบกลวง ใหหกัปรมิาตรสวนทีเ่ปนรกูลวงออก แลวนำมาคำนวณหาคาความหนาแนน

9.4.4 การรายงานผล

รายงานคาความหนาแนนและความหนาแนนเฉลีย่

9.5 ปรมิาณความชืน้

9.5.1 เครื่องมือ

(1) เครือ่งชัง่ ทีช่ัง่ไดละเอยีดถงึ 0.01 g

(2) ตอูบ ทีส่ามารถควบคมุอณุหภมูใิหคงทีท่ี ่(103 ± 2) 
o
C

(3) เดซิเคเตอร

9.5.2 วธิทีดสอบ

9.5.2.1 ชัง่ชิน้ทดสอบซึง่ผานการทดสอบตามขอ 9.4 แลว ใหไดมวลทีแ่นนอน ถงึ 0.01 g เปนมวลของ

ชิน้ทดสอบกอนอบ

9.5.2.2 อบชิน้ทดสอบในตอูบทีอ่ณุหภมู ิ (103 ± 2)
 o
C จนไดมวลคงที ่คอืมวลของชิน้ทดสอบเมือ่ชัง่ 2

ครัง้ทีเ่วลาหางกนั 6 h ตองไมแตกตางกนัเกนิ 0.1% ของมวลของชิน้ทดสอบ

9.5.2.3 นำมาใสในเดซเิคเตอรปลอยไวใหเยน็

9.5.2.4 ชัง่ชิน้ทดสอบ เปนมวลของชิน้ทดสอบหลงัอบแหง

9.5.3 วธิคีำนวณ

หาปรมิาณความชืน้จากสตูร

ปรมิาณความชืน้ รอยละ

เมื่อ m1 คือ มวลของชิน้ทดสอบกอนอบ เปน กรมั

m2 คือ มวลของชิน้ทดสอบหลงัอบแหง เปน กรมั

9.5.4 การรายงานผล

รายงานคาเฉลีย่ของปรมิาณความชืน้

9.6 ปรมิาณฟอรมาลดไีฮด

9.6.1 การเตรยีมชิน้ทดสอบ

ตดัตวัอยางเปนชิน้ทดสอบกวาง 25 mm ยาว 25 mm ใหไดมวลประมาณ 500 g

9.6.2 วธิทีดสอบ

ใหปฏบิตัติาม BS EN 120

x 100=
m1 – m2

m2

x  10
6

m

V
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หมายเหตุ การทดสอบปรมิาณฟอรมาลดไีฮด ใหใชวธิอีืน่ทีเ่ทยีบเทาได โดยใชเกณฑกำหนดและวธิทีดสอบ

(รวมทัง้การเตรยีมชิน้ทดสอบ) ตองสอดคลองกนัดงัในภาคผนวก ข. ในกรณทีีม่ขีอโตแยงใหใช

วธิตีาม BS EN 120 เปนวธิตีดัสนิ

9.7 การพองตวัตามความหนา

9.7.1 เครื่องมือ

ไมโครมเิตอรหรอืเครือ่งมอืวดัความหนาทีเ่ทยีบเทา ทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.05 mm ซึง่มสีวนของแปนวดั

เรยีบและขนานกนั และมเีสนผานศนูยกลาง 6 mm ถงึ 20 mm

9.7.2 วธิทีดสอบ

9.7.2.1 ทำเครือ่งหมายตำแหนงทีว่ดัความหนาตามรปูที ่4 วดัความหนาของชิน้ทดสอบ  เปนความหนากอน

แชน้ำ

9.7.2.2 แชชิน้ทดสอบในน้ำสะอาดทีอ่ณุหภมู ิ(20 ± 2) 
o
C โดยตัง้ชิน้ทดสอบใหไดฉากกบัระดบัผวิน้ำให

ขอบบนอยใูตระดบัผวิน้ำ ประมาณ 25 mm แตละชิน้ตองหางจากกนั และตองหางผนงัและกนภาชนะ

ทีใ่สไมนอยกวา 10 mm

9.7.2.3 เมือ่แชชิน้ทดสอบครบ 1 h แลว รบีนำชิน้ทดสอบขึน้มาซบัน้ำทีผ่วิออกใหหมดดวยผาหมาด แลว

ปลอยไวทีอ่ณุหภมูหิอง โดยวางใหขอบดานใดดานหนึง่อยบูนแผนวสัดทุีไ่มดดูซมึน้ำ เชน พลาสตกิ

กระจก

9.7.2.4 ปลอยชิน้ทดสอบไวอกี 1 h แลวนำชิน้ทดสอบขึน้มาวดัความหนาตามตำแหนงเดมิ  เปนความหนา

หลงัแชน้ำ

9.7.3 วธิคีำนวณ

หาคาการพองตวัตามความหนา จากสตูร

การพองตวัตามความหนา รอยละ  =             x 100

เมื่อ t1 คือ ความหนาของชิน้ทดสอบกอนแชน้ำ เปน มลิลเิมตร

t2 คือ ความหนาของชิน้ทดสอบหลงัแชน้ำ เปน มลิลเิมตร

9.7.4 การรายงานผล

รายงานคาเฉลีย่ของการพองตวัตามความหนา เปนรอยละ

9.8 ความตานแรงดดั

9.8.1 เครื่องมือ

9.8.1.1 เครือ่งกด ซึง่วดัแรงกดไดละเอยีดถงึ 5 N  หรอื 5% ของแรงกดสงูสดุทีช่ิน้ทดสอบรบัได แทงกดตองมี

ปลายสวนทีใ่ชกดเปนรปูครึง่วงกลม มรีศัมปีระมาณ 10 mm และมคีวามยาวของแทงกดไมนอยกวา

ความกวางของชิน้ทดสอบ

9.8.1.2 แทงรองรบั ตองมลีกัษณะหนาตดัเปนรปูวงกลม หรอืรปูครึง่วงกลม มรีศัมปีระมาณ 10 mm และมี

ความยาวของแทงรองรบั ไมนอยกวาความกวางของชิน้ทดสอบ

t2 - t1

t1
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9.8.2 วธิทีดสอบ

9.8.2.1 วางชิน้ทดสอบบนแทนรองรบัซึง่มรีะยะหางกนั 15 เทาของความหนาระบขุองชิน้ทดสอบ (ตวัเลขทีไ่ด

ใหปดเปนเลขจำนวนเตม็ ของ 10 mm) แตตองไมนอยกวา 150 mm ตามรปูที ่6 ใหปลายชิน้ทดสอบ

ยืน่ออกไปจากจดุทีร่องรบัขางละประมาณ 25 mm

หนวยเปนมลิลเิมตร

รปูที ่6 การทดสอบความตานแรงดดั

(ขอ 9.8.2.1)

9.8.2.2 ใหแรงกดลงทีจ่ดุกึง่กลางของชิน้ทดสอบ โดยมอีตัราการเพิม่แรงกดอยางสม่ำเสมอ เวลาทีใ่ชตัง้แต

เริม่กด จนกระทัง่ชิน้ทดสอบหกัตองไมนอยกวา 30 s แตไมมากกวา 90 s (ความเรว็ในการกด

ประมาณ 10 mm/min)

9.8.3 วธิคีำนวณ

9.8.3.1 ความตานแรงดดั

หาคาความตานแรงดดั จากสตูร

ƒm  =

เมื่อ ƒm คือ ความตานแรงดดั เปน เมกะพาสคลั

Fmax คือ แรงกดสงูสดุทีช่ิน้ทดสอบรบัได เปน นวิตนั

l1 คือ ระยะหางของแทนรองรบั เปน มลิลเิมตร

b คือ ความกวางทีจ่ดุกึง่กลางดานยาวของชิน้ทดสอบ เปน มลิลเิมตร

t คือ ความหนาทีจ่ดุกึง่กลางของชิน้ทดสอบ เปน มลิลเิมตร

3 Fmax l1

2 b t
2
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9.8.4 การรายงานผล

รายงานคาเฉลีย่ของความตานแรงดดั

9.9 ความตานแรงดงึตัง้ฉากกบัผวิหนา

9.9.1 เครื่องมือ

9.9.1.1 เครื่องดึง ซึ่งสามารถใชแรงดึงเพื่อแยกชิ้นทดสอบออกในเวลาไมนอยกวา 30 s แตไมมากกวา

90 s

9.9.1.2 แผนดึงซึ่งทำดวยไมหรือโลหะที่เหมาะสม ขนาดไมนอยกวา 50 mm x 50 mm ความหนาตาม

ความเหมาะสม

9.9.2 วธิทีดสอบ

9.9.2.1 ตดิผวิหนาทัง้สองของชิน้ทดสอบกบัแผนดงึ โดยใชกาวสงัเคราะหทีใ่หแรงยดึระหวางชิน้ทดสอบกบั

แผนดงึไดมากกวาแรงยดึตวัในชิน้ทดสอบ

9.9.2.2 นำชิน้ทดสอบทีเ่ตรยีมไดแลวนีไ้ปเขาเครือ่งดงึ ดงึใหชิน้ทดสอบแยกออกจากกนั ซึง่ปกตจิะแยกใน

ชัน้ไส อตัราการเพิม่แรงดงึตองเปนไปอยางสม่ำเสมอ เวลาทีใ่ชตัง้แตเริม่ดงึ จนกระทัง่ชิน้ทดสอบแยก

ออกจากกนัตองไมนอยกวา 30 s แตไมมากกวา 90 s  (ความเรว็ในการดงึประมาณ 2 mm/min)

9.9.3 วธิคีำนวณ

หาคาความตานแรงดงึตัง้ฉากกบัผวิหนา จากสตูร

ความตานแรงดงึตัง้ฉากกบัผวิหนา เมกะพาสคลั  =

เมื่อ F คือ แรงดงึสงูสดุ เปน นวิตนั

W คือ ความกวางของชิน้ทดสอบ เปน มลิลเิมตร

L คือ ความยาวของชิน้ทดสอบ เปน มลิลเิมตร

9.9.4 การรายงานผล

รายงานคาเฉลีย่ของความตานแรงดงึตัง้ฉากกบัผวิหนา

9.10 ความยดึเหนีย่วของตะปเูกลียว

9.10.1 เครื่องมือ

9.10.1.1 เครือ่งดงึ ซึง่สามารถใชแรงดงึถอนตะปเูกลยีวออกจากชิน้ทดสอบในเวลาไมนอยกวา 30 s แตไม

มากกวา 90 s

9.10.1.2 ตะปเูกลยีว ชนดิหวัจมแบบผาทีเ่ปนไปตาม มอก. 499 ขนาดระบ ุ4.1 ความยาว 40 mm หรอืทีม่ี

ขนาดใกลเคยีง

9.10.2 วธิทีดสอบ

9.10.2.1 ชิน้ทดสอบแตละชิน้ใหทดสอบ 3 แหง คอื ทีก่ึง่กลางผวิหนา 1 แหง และทีก่ึง่กลางของขอบ 2 ขอบ

ทีป่ระชดิกนั

9.10.2.2 ขนัตะปเูกลยีวลงในชิน้ทดสอบ  ซึง่ไดเจาะรนูำขนาดเสนผานศนูยกลาง 1.5 mm ลกึ 6 mm ไวแลว

ขนัตะปเูกลยีวจนกระทัง่สวนเกลยีวทีส่มบรูณจมลกึลงไปถงึ 13 mm ไมนบัความยาวสวนปลายเรยีวของ

ตะปเูกลยีว

F

W x L
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9.10.2.3 นำชิน้ทดสอบทีเ่ตรยีมไวไปเขาเครือ่งดงึ ดงึใหตะปเูกลยีวถอนออกจากชิน้ทดสอบ แรงทีใ่ชดงึจะตอง

อยใูนแนวเดยีวกบัตะปเูกลียว และตัง้ฉากกบัผวิหนาหรอืผวิขอบของชิน้ทดสอบ อตัราการเพิม่แรงดงึ

ตองเปนไปอยางสม่ำเสมอ เวลาที่ใชตั้งแตเริ่มดึงจนกระทั่งตะปูเกลียวถอนออกจากชิ้นทดสอบ

ตองไมนอยกวา 30 s แตไมมากกวา 90 s (ความเรว็ในการดงึประมาณ 2 mm/min)

9.9.3 การรายงานผล

รายงานคาเฉลีย่ของความยดึเหนีย่วของตะปเูกลยีว
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ภาคผนวก ก.

การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ

(ขอ 8.)

ก.1 รนุ ในทีน่ี ้หมายถงึ แผนชิน้ไมอดั ทีม่แีบบ ชัน้คณุภาพและความหนาเดยีวกนั ทำจากกรรมวธิเีดยีวกนั ทีท่ำ

หรอืสงมอบหรอืซือ้ขายในระยะเวลาเดยีวกนั

ก.2 การชักตัวอยางและการยอมรับ ใหเปนไปตามแผนการชักตัวอยางที่กำหนดตอไปนี้ หรืออาจใชแผนการชัก

ตวัอยางอืน่ทีเ่ทยีบเทากนัทางวชิาการกบัแผนทีก่ำหนดไว

ก.2.1 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบขนาด และลกัษณะทัว่ไป

ก.2.1.1 ใหชกัตวัอยางโดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั ตามจำนวนทีก่ำหนดในตารางที ่ก.1

ก.2.1.2 จำนวนตวัอยางทีไ่มเปนไปตามขอ 4. และขอ 6.1 ตองไมเกนิเลขจำนวนทีย่อมรบัทีก่ำหนดในตารางที่

ก.1 จงึจะถอืวาแผนชิน้ไมอดั รนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ตารางที ่ก.1 แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบขนาด และลกัษณะทัว่ไป

(ขอ ก.2.1)

ก.2.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบปรมิาณฟอรมาลดไีฮด

ก.2.2.1 ใหชกัตวัอยางโดยวธิสีมุจากแผนชิน้ไมอดั  ทีเ่ปนไปตามเกณฑทีก่ำหนดในเรือ่งขนาดและลกัษณะทัว่ไป

แลว ใหมมีวลประมาณ 500 g

ก.2.2.2 ตวัอยางตองเปนไปตามขอ 6.4 จงึจะถอืวาแผนชิน้ไมอดัรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ก.2.3 การชกัตวัอยางและการยอมรบั สำหรบัการทดสอบความหนาแนน ปรมิาณความชืน้ และคณุลกัษณะที่

ตองการอืน่ ๆ

ก.2.3.1 ใหชกัตวัอยางโดยวธิสีมุจากแผนชิน้ไมอดั  ทีเ่ปนไปตามเกณฑทีก่ำหนดในเรือ่งขนาดและลกัษณะทัว่ไป

แลว จำนวน 3 แผน

ก.2.3.2 ตวัอยางทกุตวัอยางตองเปนไปตามขอ 6.2 ขอ 6.3 และขอ 6.5  จงึจะถอืวาแผนชิน้ไมอดัรนุนัน้

เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ก.3 เกณฑตดัสนิ

ตวัอยางแผนชิน้ไมอดั ตองเปนไปตามขอ ก.2.1 ขอ ก.2.2 และขอ ก.2.3 ทกุขอ จงึจะถอืวาแผนชิน้ไมอดัรนุนัน้

เปนไปตามมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี้

ขนาดรุน

แผน

ขนาดตวัอยาง

แผน

เลขจํานวนที่ยอมรับ

ไมเกิน 150 3 0

151 ถึง 500 13 1

501 ขึน้ไป 20 2
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ภาคผนวก ข.

ปรมิาณฟอรมาลดไีฮด

(ขอ 9.5)

ข.1 ขอแนะนำเกณฑกำหนดและวธิทีดสอบปรมิาณฟอรมาลดไีฮด โดยวธิใีดวธิหีนึง่ตามตารางวธิทีดสอบเทยีบเทา

ดงันี้

หมายเหตุ E0 E1 E2   หมายถงึ  ปรมิาณการปลอยสารฟอรมาลดไีฮด

ชั้นคุณภาพ เกณฑกําหนด วิธีทดสอบ

1 ไมเกิน 8 mg/100g วิธี Perforator ตาม BS EN 120

ไมเกิน 0.5 mg/l E0 วิธี Desiccator ตาม JIS A 5908

มากกวา 0.5 mg/l ถึง 1.5 mg/l E1

2 มากกวา 8 mg/100g ถึง 30 mg/100g วิธี Perforator ตาม BS EN 120

มากกวา 1.5 mg/l ถึง 5.0 mg/l E2 วิธี Desiccator ตาม JIS A 5908


