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ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม
ฉบับที่ 1999 ( พ.ศ. 2537 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

พ.ศ. 2511

เรื่อง  แกไขมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม
แผนชิ้นไมอัดซีเมนต : ความหนาแนนสูง (แกไขครั้งท่ี 1)

โดยทีเ่ปนการสมควรแกไขเพิม่เตมิมาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรม แผนชิน้ไมอดัซเีมนต : ความหนาแนน
สูง มาตรฐานเลขที่ มอก.878–2532

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511
รัฐมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรมออกประกาศกําหนดมาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรม แผนชิน้ไมอัดซเีมนต :

ความหนาแนนสงู มาตรฐานเลขที ่มอก. 878–2532 ทายประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม ฉบบัที ่1516 (พ.ศ.2532)
ลงวันที่ 3 สิงหาคม พ.ศ.2532 ดังตอไปนี้

1. ใหแกหมายเลขมาตรฐานเลขที่ “มอก. 878–2532” เปน “มอก. 878–2537”

2. ใหยกเลิกความในขอ 5.2 และใหใชความตอไปนี้แทน
“5.2 การทํา

ใชเครือ่งจกัรยอยไมออกเปนชิน้ไม แยกชิน้ไมใหไดขนาดตามทีต่องการ นาํไปผสมกบัปนูซเีมนต
แลวนําไปโรยและอัดเปนแผนในแบบ โดยทิ้งไวใหปูนซเีมนตกอตัวจึงถอดแบบออก หากใส

สารผสมเพิม่ตองไมทําใหความแขง็แรงหรอืความคงทนของแผนชิน้ไมอดัซีเมนตเสียไป”
3. ใหยกเลิกความในขอ 6.4 และใหใชความตอไปนี้แทน

“6.4 สภาพนาํความรอน

ตองมีคาเฉลี่ยไมเกิน 0.25 วัตตตอเมตรเคลวิน

การทดสอบใหปฏิบัติตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม วิธีทดสอบสมบัติการเปนฉนวน
ความรอน (ในกรณีที่ยังไมมีการประกาศกําหนดมาตรฐานดังกลาว ใหเปนไปตาม BS 874
Part 2 หรือ ASTM C 177)”



4. ใหยกเลิกความในขอ 9.3.1.2 และใหใชความตอไปนี้แทน

“9.3.1.2 ไมโครมิเตอร ที่วัดไดละเอียดถึง 0.05 มิลลิเมตร สําหรับวัดความหนา”

5. ใหเพิ่มความตอไปนี้เปนขอ 9.3.1.3

“9.3.1.3 เวอรเนยีรแคลลเิปอรส ทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 0.5 มลิลเิมตร สาํหรบัวดัความกวางและความยาว”
6. ใหยกเลิกรูปที่ 4 และใหใชรูปตอไปนี้แทน

รปูที ่4 การทดสอบความตานแรงดดัและมอดลุัสยดืหยุน
(ขอ 9.6.1.2)

ทั้งนี ้ ตั้งแตวนัที่ประกาศในราชกิจจานุเบกษา เปนตนไป

ประกาศ ณ วันที่ 4 ตุลาคม พ.ศ. 2537

รฐัมนตรีวาการกระทรวงอุตสาหกรรม

ประกาศในราชกิจจานุเบกษา ฉบับประกาศทั่วไป เลม 111 ตอนที่ 87 ง

วันที่ 1 พฤศจิกายน พุทธศักราช 2537

พลตรี สนั่น  ขจรประศาสน
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สํานกังานมาตรฐานผลิตภัณฑอตุสาหกรรม

กระทรวงอุตสาหกรรม UDC 691.328.41:674.821 ISBN 974-8126-75-7

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม

THAI INDUSTRIAL STANDARD

มอก. 878    2532

แผนชิ้นไมอัดซีเมนต : ความหนาแนนสูง
CEMENT  BONDED  PARTICLEBOARDS : HIGH  DENSITY



มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม

แผนชิ้นไมอัดซีเมนต : ความหนาแนนสูง

สํานกังานมาตรฐานผลิตภัณฑอตุสาหกรรม
กระทรวงอุตสาหกรรม ถนนพระรามที่ 6 กรุงเทพฯ 10400

โทรศัพท 0 2202 3300

 ประกาศในราชกิจจานุเบกษา เลม 106 ตอนที่ 137
วันที่ 24 สิงหาคม พุทธศักราช 2532

มอก. 878    2532
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คณะกรรมการวิชาการคณะที่ 120
มาตรฐานผลิตภัณฑอตุสาหกรรมแผนอดัสําหรบัการกอสราง

ประธานกรรมการ
นายวรรณะ  มณี ผูแทนสมาคมสถาปนกิสยาม ในพระบรมราชปูถมัภ

กรรมการ

นายสุธี  หาญสงคราม ผูแทนกรมปาไม
นายสมศักดิ์  พฒันประภาพนัธุ

นายยงยุทธ  ศรีเมฆารัตน ผูแทนกรมโยธาธกิาร
นายสุทธิศักดิ์  สําเร็จประสงค ผูแทนสถาบนัวจิยัวทิยาศาสตรและเทคโนโลยแีหงประเทศไทย
นายอรุณ  พุฒยางกูร ผูแทนสถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลา พระนครเหนอื
นายผึ่งผาย  สุนทราภัย ผูแทนวทิยาลยัเทคโนโลยแีละอาชวีศกึษา

วทิยาเขตเทคนิคกรุงเทพฯ
นายพลสินธุ  อาชวาคม ผูแทนกรมการคาตางประเทศ
นายวิจิตร  กฤษณบํารุง ผูแทนคณะวนศาสตร มหาวทิยาลยัเกษตรศาสตร
นายอํานวย  พานิชกุล ผูแทนวิศวกรรมสถานแหงประเทศไทย ในพระบรมราชปูถมัภ
นายอภัย  รณะนันทน
- ผูแทนบริษัท ศรีมหาราชา จํากัด
ร.ต. อุทัย  สินธุประมา ผูแทนบริษัท ไมอัดไทย จํากัด

นายวิชัย  ภูษิตวิทย
นายชูชาติ  บุญสิริ ผูแทนบริษัท ไทยชิปบอรด จํากัด
ร.ท. ฉลอง  ขุนพรหม ผูแทนบรษิัท สตรามิตบอรด จํากัด
นายกอเกียรติ  แยมมีศรี ผูแทนบริษัท เชลโลกรีตไทย จํากัด
นายนิสสิต  บุญ–หลง ผูแทนบรษิัท ไทยทักษณิปาไม จํากัด

กรรมการและเลขานุการ
นายสมคิด  แสงนิล ผูแทนสํานกังานมาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรม
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คณะกรรมการมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมไดพิจารณามาตรฐานนีแ้ลว   เหน็สมควรเสนอรฐัมนตรีประกาศตาม
มาตรา 15 แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511

ปจจุบนัมีการทําแผนชิน้ไมอัดซเีมนต : ความหนาแนนสงู ขึน้ไดเองภายในประเทศ  โดยนําไปใชในงานกอสรางทัว่ๆ
ไป และสงไปจําหนายยังตางประเทศ ดังนั้นเพื่อเปนการสงเสริมอุตสาหกรรมประเภทนี้และเพื่อประโยชนแกผูใช
จึงกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม แผนชิ้นไมอัดซีเมนต : ความหนาแนนสูง  ขึ้น
มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้กําหนดขึน้โดยอาศยัเอกสารตอไปนีเ้ปนแนวทาง

ISO 8335 : 1987 Cement–bonded particleboards–Boards of Portland or equivalent
cement reinforced with fibrous wood particles
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ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม
ฉบับที่ 1516 ( พ.ศ. 2532 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

พ.ศ. 2511

เรื่อง  กําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม
แผนช้ินไมอัดซเีมนต : ความหนาแนนสูง

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511
รัฐมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรมออกประกาศกําหนดมาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรม แผนชิน้ไมอัดซเีมนต :

ความหนาแนนสูง มาตรฐานเลขที่ มอก. 878–2532 ไว ดังมีรายการละเอียดตอทายประกาศนี้

ประกาศ ณ วันที่ 3 สิงหาคม พ.ศ. 2532

รฐัมนตรีวาการกระทรวงอุตสาหกรรม

บรรหาร  ศิลปอาชา
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มอก. 878-2532

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม

แผนชิ้นไมอัดซีเมนต : ความหนาแนนสูง

1. ขอบขาย

1.1 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีก้าํหนด แบบและสญัลกัษณ ขนาดและเกณฑความคลาดเคลือ่น สวนประกอบ
และการทํา คุณลักษณะที่ตองการ เครื่องหมายและฉลาก การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน และการทดสอบ
แผนชิ้นไมอัดซีเมนต : ความหนาแนนสูง ทีใ่ชงานกอสรางทั่วๆ ไป

1.2 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีค้รอบคลมุเฉพาะ แผนชิน้ไมอดัซเีมนต : ความหนาแนนสงู ทีเ่ปนแผนเรยีบ
รปูสีเ่หลีย่ม แตไมครอบคลมุถึงแผนช้ินไมอัดซีเมนต : ความหนาแนนสงู ที่มีรูปรางพิเศษ

2. บทพิเศษ

ความหมายของคําทีใ่ชในมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี ้มดีงัตอไปนี้
2.1 แผนช้ินไมอัดซีเมนต : ความหนาแนนสูง ซึง่ตอไปนี้มาตรฐานนี้จะเรียกวา “แผนชิ้นไมอัดซีเมนต” หมายถึง

ผลติภณัฑทีม่ลีกัษณะเปนแผน ทําจากชิน้ไมและปูนซเีมนตปอรตแลนด มคีวามหนาแนนอยูในชวง 1 100 ถงึ
1 300 กิโลกรัมตอลูกบาศกเมตร

2.2 ชิ้นไม หมายถึง ชิ้นหรือสวนของเนือ้ไมหรือวัสดุลิกโนเซลลูโลส (ligno–cellulosic material) อื่นๆ ทีถู่กยอย
ดวยเครือ่งจักร ชิน้ไมอาจมีลักษณะตางๆ อยางใดอยางหนึง่ดังนี้

2.2.1 เกล็ด (flake) หมายถงึ ชิน้ไมบางๆ มทีศิทางของเสีย้นไมขนานกบัผวิ ไดจากการใชใบมดีตดัขนานกบัแนว
ของเสีย้นไม แตทํามุมกับแนวแกนของเสนใย

2.2.2 เกลด็ใหญ (wafer) หมายถึง ชิน้ไมที่มีลักษณะเชนเดยีวกบัเกลด็ แตมีความกวางและความหนามากกวา
2.2.3 แถบ (strand) หมายถึง ชิ้นไมท่ีมีลักษณะเชนเดียวกับเกล็ดแตมีความยาวมากเมื่อเทียบกับความกวาง

และมคีวามหนาสมํ่าเสมอตลอดความยาวของแถบ
2.2.4 ชีก้บ (planer shaving) หมายถงึ ชิน้ไมทีม่รีปูรางเปนแผนขนาดเลก็มีความหนาไมเทากนั คอืหนาทีป่ลาย

ดานหนึง่สวนปลายอกีดานหนึง่จะบาง มลีกัษณะเปนแฉกขนนก และมักจะโคงงอดวย ซึง่ไดจากการไสไม
ดวยเครื่องไสไมชนิดหวัตดัหมุน (rotary cutterhead)

2.2.5 แทง (splinter or sliver) หมายถึง ชิ้นไมที่มีลักษณะเปนรูปสีเ่หลีย่มเมือ่มองทางหนาตดั และมคีวามยาว
ตามแนวเสีย้นไมนอยกวา 4 เทาของความหนา

2.2.6 เมด็ (granule) หมายถงึ ชิน้ไมทีม่ลีกัษณะคลายขีเ้ลือ่ยซึง่มคีวามกวาง ความยาว และความหนาเกอืบเทากนั
2.2.7 ลกัษณะอืน่ๆ ซึง่เหมาะสําหรับใชทําแผนชิน้ไมอดัซเีมนต

2.3 วัสดุลิกโนเซลลูโลส หมายถึง วัสดุที่มีเซลลูโลสและลกินินเปนองคประกอบหลัก เชน ไม และพืชตางๆ ไดแก
ชานออย ปาน ปอ เปนตน
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มอก. 878-2532

3. แบบและสัญลักษณ

3.1 แผนชิ้นไมอัดซเีมนต แบงออกเปน 2 แบบ ตามลักษณะพืน้ผิว คือ
3.1.1 แบบผวิขดัเรยีบ มสีญัลกัษณ SAN
3.1.2 แบบผวิไมขดั มสีญัลกัษณ UNS

4. ขนาดและเกณฑความคลาดเคลื่อน

4.1 ความกวางและความยาว ใหเปนไปตามท่ีระบไุวทีฉ่ลาก โดยจะมเีกณฑความคลาดเคลือ่นไดไมเกนิคาทีก่าํหนด
ในตารางท่ี 1
หมายเหตุ 1. ความกวางท่ีแนะนํา คือ 600 900 และ 1 200 มิลลิเมตร

2. ความยาวที่แนะนํา คือ 1 200  1 800 และ 2 400 มิลลิเมตร

การวดัใหปฏิบตัิตามขอ 9.2
4.2 ความหนา ใหเปนไปตามท่ีระบุไวที่ฉลากแตตองไมนอยกวา 6 มิลลิเมตร โดยจะมีเกณฑความคลาดเคลื่อน

ไดไมเกินคาทีก่ําหนดในตารางที ่1
การวดัใหปฏิบตัิตามขอ 9.2

4.3 ความแตกตางของเสนทแยงมุมท้ัง 2 เสน จะมีไดไมเกินรอยละ 0.25 ของเสนสั้น
การวัดใหปกิบัติตามขอ 9.2

4.4 ความตรงของขอบแตละดานจะคลาดเคลือ่นไปจากแนวตรง ไดไมเกนิ 3.0 มลิลิเมตร
การวดัใหปฏิบตัิตามขอ 9.2

ตารางที่ 1 เกณฑความคลาดเคลื่อน
(ขอ 4.1และขอ 4.2)

หนวยเปนมลิลเิมตร

ความกวาง

และความยาว SAN UNS

6 ถึง 12  1.0

เกิน 12 ถึง 20  5  0.3  1.5

เกิน 20  2.0

เกณฑความคลาดเคลื่อนความหนา

ระบุ

ความหนา
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5. สวนประกอบและการทํา

5.1 สวนประกอบ
5.1.1 ชิน้ไม
5.1.2 ปนูซเีมนต

ควรเปนไปตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม ปูนซีเมนตปอรตแลนด เลม 1 ขอกําหนดคุณภาพ
มาตรฐานเลขที่ มอก. 15 เลม 1

5.2 การทํา
ใชเครือ่งจกัรยอยไมออกเปนชิน้ไม แยกชิน้ไมใหไดขนาดตามทีต่องการ นําไปผสมกบัปนูซเีมนต แลวนําไปโรย
และอดัเปนแผนโดยทิง้ไวใหปนูซเีมนตกอตวัจงึถอดแบบออก หากใสสารผสมเพิม่ตองไมทําใหความแขง็แรง
หรือความคงทนของแผนชิน้ไมอดัซเีมนตเสยีไป

6. คุณลักษณะที่ตองการ

6.1 ลกัษณะทัว่ไป
แผนชิน้ไมอดัซเีมนตตองมคีวามหนา ความแนน และความเรยีบสมํ่าเสมอกนัตลอดทัง้แผน ขอบจะตองตัง้ได
ฉากกบัระนาบผวิ
การทดสอบใหทําโดยการตรวจพนิจิ

6.2 ความหนาแนนความหนาแนน
ความหนาแนนเฉลี่ยตองอยูในชวง 1 100 ถึง 1 300 กิโลกรัมตอลูกบาศกเมตร
การทดสอบใหปฏบิัติตามขอ 9.3

6.3 ความช้ืน
ความช้ืนเฉลี่ยตองอยูในชวงรอยละ 9 ถึงรอยละ 15
การทดสอบใหปฏบิัติตามขอ 9.4

6.4 สภาพนาํความรอน
ตองมีคาเฉลี่ยไมเกิน 0.155 วัตตตอเมตรเคลวิน
การทดสอบใหปฏิบัติตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม วิธีทดสอบสมบัติการเปนฉนวนกันความรอน
(ในกรณีท่ียังไมมีการประกาศกําหนดมาตรฐานดงักลาว ใหเปนไปตาม BS 874)

6.5 คณุลกัษณะทีต่องการอืน่ๆ
ใหเปนไปตามตารางที ่2



-4-

มอก. 878-2532

ตารางที ่2 คณุลกัษณะทีต่องการอืน่ๆ
(ขอ 6.5)

7. เคร่ืองหมายและฉลาก

7.1 ทีแ่ผนชิน้ไมอดัซเีมนตทกุแผน อยางนอยตองมเีลข อกัษรหรอืเคร่ืองหมายแจงรายละเอยีดตอไปนีใ้หเหน็ไดงาย
ชดัเจน
(1) คําวา “แผนชิน้ไมอดัซเีมนต”
(2) สญัลกัษณของแบบ
(3) ขนาด (กวาง  ยาว  หนา) เปนมิลลิเมตร
(4) เดือน ปที่ทํา หรือรหัสรุนที่ทํา
(5) ชื่อผูทําหรอืโรงงานที่ทํา หรือเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบียน
ในกรณทีีใ่ชภาษาตางประเทศ ตองมคีวามหมายตรงกบัภาษาไทยทีก่ําหนดไวขางตน

7.2 ผูทําผลติภณัฑอตุสาหกรรมทีเ่ปนไปตามมาตรฐานนี ้จะแสดงเครือ่งหมายมาตรฐานกบัผลติภณัฑอตุสาหกรรม
นัน้ได ตอเมือ่ไดรบัใบอนญุาตจากคณะกรรมการมาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรมแลว

0.5

รายการ คุณลักษณะ วิธีทดสอบ

ที่ ตาม

1 การพองตัวเมื่อแชน้ํา รอยละ

ไมเกิน 2 ขอ 9.5

2 ความตานแรงดัด เมกะพาสคลั

ไมนอยกวา 9 ขอ 9.6

3 มอดลุัสยืดหยุน เมกะพาสคัล

ไมนอยกวา 3 000 ขอ 9.6

4 ความตานแรงดึงตั้งฉากกับผิวหนา

เมกะพาสคัล ไมนอยกวา ขอ 9.7

เกณฑท่ีกําหนด
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8. การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน

8.1 รุน ในทีน่ี ้หมายถงึ แผนชิน้ไมอดัซเีมนตทีม่แีบบและความหนาระบเุดยีวกนั ทําโดยกรรมวธิเีดยีวกนั ทีท่ําหรอื
สงมอบหรือซือ้ขายในระยะเวลาเดยีวกนั

8.2 การชักตัวอยางและการยอมรับ ใหเปนไปตามแผนการชักตัวอยางที่กําหนดตอไปนี้ หรืออาจใชแผนการ
ชกัตวัอยางอืน่ทีเ่ทยีบเทากนัทางวชิาการกับแผนทีก่ําหนดไว

8.2.1 การชักตัวอยางและการยอมรบัสําหรับการทดสอบขนาด และลกัษณะทัว่ไป
8.2.1.1 ใหชักตัวอยางโดยวิธสีุมจากรุนเดียวกัน ตามจํานวนทีก่ําหนดในตารางที ่3
8.2.1.2 จํานวนตวัอยางทีไ่มเปนไปตามขอ 4. และขอ 6.1 ตองไมเกนิเลขจาํนวนทีย่อมรบั ทีก่ําหนดในตาราง

ที ่3 จึงจะถอืวาแผนชิน้ไมอดัซีเมนตรุนนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ําหนด

ตารางที ่3 แผนการชกัตวัอยางสําหรบัการทดสอบขนาดและลกัษณะทัว่ไป
(ขอ 8.2.1)

8.2.2 การชักตัวอยางและการยอมรับ สําหรับการทดสอบความหนาแนน ความช้ืน สภาพนําความรอน และ
คณุลกัษณะทีต่องการอืน่ๆ

8.2.2.1 ใหชักตัวอยางโดยวิธีสุม จากแผนชิ้นไมอัดซีเมนตที่เปนไปตามเกณฑที่กําหนดในเรื่องขนาด และ
ลกัษณะทัว่ไปแลว มาจํานวน 5 แผน แตละแผนใหตัดเปนชิน้ทดสอบตามรูปที ่1
- ชิน้ทดสอบ A สําหรับทดสอบความหนาแนน และความชื้น จํานวน 3 ชิน้
- ชิ้นทดสอบ B สําหรับทดสอบการพองตัวเมื่อแชน้ํา จํานวน 3 ชิ้น
- ชิน้ทดสอบ C สําหรับทดสอบความตานแรงดัดและมอดุลสัยืดหยุน จํานวน 2 ชิน้
- ชิน้ทดสอบ D สําหรับทดสอบความตานแรงดงึตั้งฉากกับผิวหนา จํานวน 3 ชิน้
- ชิน้ทดสอบ E สําหรบัการทดสอบสภาพนําความรอน จํานวน 3 ชิน้

เลขจํานวน

ที่ยอมรับ

ไมเกิน 150 3 0

151 ถึง 500 13 1

501 ข้ึนไป 20 2

ขนาดตัวอยาง

แผน

ขนาดรุน

แผน



-6-

มอก. 878-2532

L = 16 เทาของความหนาระบุ (ตัวเลขที่ไดใหปดเปนเลขจํานวนเต็ม
ของ 10 มิลลิเมตรที่ใกลเคียง) บวกดวย 25 มิลลิเมตร

หนวยเปนมลิลเิมตร

รปูที ่1 ตําแหนงและการตดัชิน้ทดสอบ
(ขอ 8.2.2.1)

8.2.2.2 ตัวอยางทุกตัวอยางตองเปนไปตามขอ 6.2 ขอ 6.3 ขอ 6.4 และขอ 6.5 ทุกรายการ จึงจะถือวา
แผนชิน้ไมอดัซเีมนตรุนนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ําหนด

8.3 เกณฑตดัสนิ
ตัวอยางแผนชิ้นไมอัดซีเมนตตองเปนไปตามขอ 8.2.1.2 และ ขอ 8.2.2.2 ทุกขอ จึงจะถือวาแผนชิ้นไมอัด
ซเีมนตรุนนัน้เปนไปตามมาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรมนี้
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9. การทดสอบ

9.1 การปรบัภาวะชิน้ทดสอบ
ใหนําชิน้ทดสอบทีเ่ตรียมไวทดสอบการพองตัวเมือ่แชน้ํา ความตานแรงดัด มอดุลสัยดืหยุน ความตานแรงดงึ
ตั้งฉากกับผิวหนา และสภาพนําความรอน ไปปรับภาวะที่อุณหภูมิ 23  5 องศาเซลเซียส ความช้ืนสัมพัทธ
รอยละ 60  10 จนน้ําหนักคงที่ คือ น้ําหนักของชิ้นทดสอบท่ีชั่ง 2 ครั้งหางกัน 24 ชั่วโมง ตางกันไมเกิน
รอยละ 0.5 แลวทําการทดสอบทันทีที่พนจากการปรับภาวะ สวนชิ้นทดสอบท่ีใชทดสอบความหนาแนนและ
ความชืน้ไมตองปรับภาวะ

9.2 ขนาด
9.2.1 ความกวางและความยาว

ใชสายวดัโลหะทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 1 มลิลเิมตร วดัทีจ่ดุลกึเขาไปจากขอบของแผนชิน้ไมอดัซเีมนต ประมาณ
100 มิลลิเมตร ดังรูปท่ี 2

9.2.2 ความหนา
ใชไมโครมิเตอร ที่วัดไดละเอียดถึง 0.05 มิลลิเมตร ซึ่งมีสวนของแปนวัดเรียบและขนานกัน และมีเสน
ผานศูนยกลางไมนอยกวา 10 มลิลิเมตร วัดท่ีบรเิวณกึง่กลางของขอบของแผนชิน้ไมอดัซเีมนตทัง้ 4 ดาน
และใหลึกเขาไปจากขอบประมาณ 25 ถึง 200 มิลลิเมตร ดังรูปท่ี 2

9.2.3 ความแตกตางของเสนทแยงมมุ
ใชสายวดัตามขอ 9.2.1 วัดหาความแตกตางของเสนทแยงมุม

9.2.4 ความตรงของขอบ
ขงึเสนดายใหตงึระหวางมมุท่ีขอบเดยีวกนั ของแผนช้ินไมอดัซีเมนต แลววดัระยะทีค่ลาดเคล่ือนจากแนว
เสนดายมากท่ีสุดของขอบทัง้ 4 ดาน
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หนวยเปนมลิลเิมตร

รูปที ่2 ตําแหนงที่วัดความกวาง ความยาว และความหนาของแผนชิน้ไมอัดซเีมนต
(ขอ 9.2.1 และขอ 9.2.2)

9.3 ความหนาแนน
9.3.1 เครื่องมือ

9.3.1.1 เครื่องชั่ง ที่ช่ังไดละเอียดถึง 0.1 กรัม
9.3.1.2 ไมไครมิเตอร ที่วัดไดละเอียดถึง 0.5 มิลลิเมตร

9.3.2 วธิทีดสอบ
9.3.2.1 ชั่งชิน้ทดสอบใหทราบน้ําหนักที่แนนอนถึง 0.1 กรัม
9.3.2.2 วัดความกวางและความยาวของชิ้นทดสอบขนานกับขอบใหละเอียดถึง 0.5 มิลลิเมตร ตามรูปที่ 3

แลวหาคาเฉล่ีย
9.3.2.3 วัดความหนา 4 ตําแหนง ตามรูปที่ 3 แลวหาคาเฉลี่ย

9.3.3 วธิคีาํนวณ
หาคาความหนาแนนจากสตูร

ความหนาแนน มวล (กรัม)
กิโลกรมัตอลูกบาศกเมตร ปริมาตร (ลูกบาศกมิลลิเมตร)

9.3.4 การรายงานผล
รายงานคาความหนาแนนของชิน้ทดสอบแตละชิน้และคาเฉล่ีย

= 106
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หนวยเปนมลิลเิมตร

รูปที ่3 ตําแหนงที่วดัความกวาง ความยาว และความหนาของชิ้นทดสอบ
(ขอ 9.3.2.2 ขอ 9.3.2.3 และขอ 9.5.2.1)

9.4 ความช้ืน
9.4.1 เครื่องมือ

9.4.1.1 เครื่องชั่ง ที่ช่ังไดละเอียดถึง 0.01 กรัม
9.4.1.2 เตาอบ ที่สามารถควบคุมอุณหภูมิไดที่ 130  2 องศาเซลเซียส
9.4.1.3 เดซิกเคเตอร

9.4.2 วธิทีดสอบ
9.4.2.1 ชั่งชิ้นทดสอบซึ่งผานการทดสอบตามขอ 9.3 แลว ใหทราบน้ําหนักท่ีแนนอนถึง 0.01 กรัม เปน

น้ําหนกักอนอบ
9.4.2.2 อบชิน้ทดสอบในเตาอบทีอ่ณุหภูม ิ103  2 องศาเซลเซยีส จนมนี้ําหนกัคงที ่คอืน้ําหนักชิน้ทดสอบ

ที่ช่ัง 2 ครั้งหางกัน 6 ชั่วโมง ตางกันไมเกินรอยละ 0.1
9.4.2.3 นํามาใสในเดซิกเคเตอร ปลอยไวใหเย็น
9.4.2.4 ชัง่ชิ้นทดสอบ เปนน้ําหนกัอบแหง

9.4.3 วธิคีาํนวณ
หาคาความชืน้จากสูตร
ความช้ืน น้ําหนักกอนอบ (กรัม) – น้ําหนักอบแหง (กรัม)
รอยละ น้ําหนักอบแหง (กรัม)

9.4.4 การรายงานผล
รายงานคาความช้ืนของชิน้ทดสอบแตละชิน้และคาเฉลีย่

= 100
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9.5 การพองตวัเมือ่แชน้ํา
9.5.1 เครื่องมือ

ไมโครมิเตอร ที่วัดไดละเอียดถึง 0.05 มิลลิเมตร
9.5.2 วธิทีดสอบ

9.5.2.1 ทําเครื่องหมายตําแหนงทีว่ัดความหนาตามรูปที ่3 วดัความหนาของชิ้นทดสอบ 4 ตําแหนง แลวหา
คาเฉล่ียเปนความหนากอนแชน้ํา

9.5.2.2 แชชิน้ทดสอบในน้ําสะอาดทีอ่ณุหภมูหิอง โดยตัง้ใหแตละชิน้หางจากกนั ใหขอบบนอยูใตระดบัผวิน้ํา
ประมาณ 25 มิลลิเมตร ชิ้นทดสอบตองตั้งไดฉากกับผิวน้ํา และหางจากผนังและกนภาชนะที่ใส
ไมนอยกวา 10 มิลลิเมตร

9.5.2.3 เมือ่แชชิน้ทดสอบครบ 24 ชัว่โมง นาํชิน้ทดสอบขึน้มาซบัน้ําทีผ่วิออกใหหมดดวยผาหมาดแลวปลอย
ไวทีอ่ณุหภมูหิอง โดยวางใหชอบดานใดดานหนึง่อยูบนแผนวสัดทุีไ่มดดูซมึน้าํ เชน พลาสตกิ กระจก

9.5.2.4 เมื่อปลอยชิ้นทดสอบไวครบ 2 ชั่วโมงแลว นําชิ้นทดสอบมาวัดความหนาตามตําแหนงเดิม แลวหา
คาเฉล่ียเปนความหนาหลงัแชน้ํา

9.5.3 วธิคีาํนวณ
หาคาการพองตัวเมือ่แชน้ําจากสูตร

การพองตัวเมือ่แชน้ํา รอยละ
ความหนาหลังแชน้ํา (มลิลิเมตร)–ความหนากอนแชน้ํา (มิลลเิมตร)

ความหนากอนแชน้ํา (มลิลิเมตร)
9.5.4 การรายงานผล

รายงานคาเฉล่ียการพองตัวเมือ่แชน้ําเปนรอยละ
9.6 ความตานแรงดดัและมอดลุสัยดืหยุน

9.6.1 เครื่องมือ
9.6.1.1 เครื่องกด ซึ่งวัดแรงกดไดละเอียดถึง 5 นิวตัน หรือรอยละ 5 ของแรงกดสูงสุดที่ชิ้นทดสอบรับได

หวักดตองมปีลายสวนทีใ่ชกดเปนรปูครึง่วงกลมมรีศัม ี10 ถงึ 30 มลิลเิมตร และมคีวามยาวไมนอยกวา
ความกวางของชิน้ทดสอบ

9.6.1.2 แทนรองรับ ตองมีลักษณะหนาตัดเปนรูปวงกลม หรือรูปครึ่งวงกลม มีรัศมี 10 ถึง 30 มิลลิเมตร
ความยาวไมนอยกวาความกวางของชิน้ทดสอบ

9.6.1.3 มาตรการแอนตัว ซึ่งอานคาไดละเอียดถึง 0.01 มิลลิเมตร
9.6.2 วธิทีดสอบ

9.6.2.1 วางชิน้ทดสอบลงบนแทนรองรบัซึง่มรีะยะหาง 16 เทาของความหนาระบขุองชิน้ทดสอบ (ตวัเลขทีไ่ด
ใหปดเปนเลขจํานวนเต็มของ 10 มิลลิเมตรท่ีใกลเคยีง) ตามรูปที่ 4 ใหปลายชิ้นทดสอบยืน่ออกไป
จากจุดที่รองรับประมาณขางละ 25 มิลลิเมตร เทาๆ กัน

9.6.2.2 ใหแรงกดบนจุดกึ่งกลางของชิ้นทดสอบ โดยมีอัตราการเพิ่มแรงกดอยางสมํ่าเสมอ เวลาท่ีใชตั้งแต
เริ่มกดจนกระท่ังชิ้นทดสอบหัก ตองไมนอยกวา 30 วินาที และไมเกิน 120 วินาที

9.6.2.3 เขยีนกราฟแสดงความสัมพนัธระหวางแรงกดกบัคาการแอนตวั

= 100
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หนวยเปนมลิลเิมตร

รปูที ่4 การทดสอบความตานแรงดดัและมอดลุัสยดืหยุน
(ขอ 9.6.2.1)

9.6.3 วธิคีาํนวณ
9.6.3.1 หาคาความตานแรงดดัจากสูตร

f =

เมื่อ f คือ ความตานแรงดดั เปนเมกะพาสคลั
W คือ แรงกดสงูสดุทีช่ิน้ทดสอบรบัได เปนนวิตนั
 คือ ระยะหาง ระหวางจดุศูนยกลางของแทนรองรับ เปนมิลลิเมตร
b คือ ความกวางของชิ้นทดสอบ เปนมิลลิเมตร
d คือ ความหนาเฉลีย่ของชิน้ทดสอบ เปนมลิลิเมตร

9.6.3.2 หาคามอดุลสัยืดหยุนจากสตูร

E =

เมื่อ f คือ มอดุลสัยดืหยุน เปนเมกะพาสคลั
 คือ ระยะหาง ระหวางจดุศูนยกลางของแทนรองรับ เปนมิลลิเมตร
W คือ แรงกดทีเ่พิ่มขึน้ในชวงที่เสนกราฟเปนเสนตรง ตามรูปที ่5 เปนนิวตนั
b คือ ความกวางของชิ้นทดสอบ เปนมิลลิเมตร
d คือ ความหนาเฉลีย่ของชิน้ทดสอบ เปนมลิลิเมตร
S คือ ระยะแอนตัวที่เพิ่มขึน้ ในชวงทีเ่สนกราฟเปนเสนตรง ตามรูปที่ 5 เปนมลิลิเมตร

3 W
2 bf2

3 W
4 bd3 S
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รปูที ่5 กราฟแสดงความสัมพนัธระหวางแรงกดกับการแอนตวั
(ขอ 9.6.3.2)

9.6.4 การรายงานผล
รายงานคาเฉล่ียของความตานแรงดดัและมอดลุสัยดืหยุน

9.7 ความตานแรงดงึตัง้ฉากกบัผวิหนา
9.7.1 เครื่องมือ

9.7.1.1 เคร่ืองดงึ ซึง่สามารถใหแรงดงึเพือ่แยกชิน้ทดสอบออกในเวลาไมนอยกวา 30 วนิาทแีละไมเกนิ 120
วนิาที

9.7.1.2 แผนดงึซึง่ทําดวยไมหรอืโลหะทีเ่หมาะสม ขนาดไมนอยกวา 50 มลิลเิมตร  50 มลิลิเมตร ความหนา
ตามความเหมาะสม

9.7.2 วธิทีดสอบ
9.7.2.1 ติดผิวหนาทั้งสองของชิ้นทดสอบกับแผนดึง โดยใชกาวสังเคราะหที่มีแรงยึดมากกวาแรงยึดในตัว

ชิน้ทดสอบ
9.7.2.2 นําชิ้นทดสอบที่เตรียมไดแลวนี้ไปเขาเครื่องดึง ดึงใหชิน้ทดสอบแยกออกจากกันซึง่ปกติจะแยกใน

ชั้นไส อัตราการเพิ่มแรงดึงตองเปนไปอยางสมํ่าเสมอ เวลาท่ีใชตั้งแตเริ่มดึงจนกระท่ังชิ้นทดสอบ
แยกออกจากกันตองไมนอยกวา 30 วินาที และไมเกิน 120 วินาที

9.7.3 วธิคีาํนวณ
หาคาความตานแรงดงึตัง้ฉากกบัผวิหนาจากสตูร
ความตานแรงดงึตัง้ฉากกบัผวิหนา แรงดึงสูงสุด (นิวตนั)

เมกะพาสคลั ความกวาง (มิลลิเมตร) ความยาว (มิลลิเมตร)
9.7.4 การรายงานผล

รายงานคาเฉล่ียของความตานแรงดงึตัง้ฉากกบัผิวหนา

=


