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คณะกรรมการมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมไดพจิารณามาตรฐานนีแ้ลว   เหน็สมควรเสนอรฐัมนตรปีระกาศตาม

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

มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมแผนไมอดั นี ้ไดประกาศใชครัง้แรกเปนมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมแผนไมอดั

มาตรฐานเลขที ่มอก.178-2519 ในราชกจิจานเุบกษา เลม 93 ตอนที ่107 วนัที ่31 สงิหาคม พทุธศกัราช 2519

แกไขปรบัปรงุเปนมาตรฐานเลขที ่มอก.178-2531 ในราชกจิจานเุบกษา เลม 105 ตอนที ่135 วนัที ่16 สงิหาคม

พทุธศกัราช 2531 ประกาศแกไขเพิม่เตมิ ครัง้ที ่1 เปนมาตรฐานเลขที ่มอก.178-2534 ในราชกจิจานเุบกษา เลม

108 ตอนที ่198 วนัที ่14 พฤศจกิายน พทุธศกัราช 2534 แกไขเพิม่เตมิ ครัง้ที ่2 เปนมาตรฐานเลขที ่มอก.178-

2538 ในราชกจิจานเุบกษา ฉบบัประกาศทัว่ไป เลม 112 ตอนที ่91ง วนัที ่14 พฤศจกิายน พทุธศกัราช 2538

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

และเหมาะสมกบัขดีความสามารถของผทูำและความตองการของผใูช จงึไดแกไขปรบัปรงุโดยยกเลกิมาตรฐานเดมิ

และกำหนดมาตรฐานนี ้ขึน้ใหม

มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้กำหนดขึน้โดยอาศยัเอกสารตอไปนีเ้ปนแนวทาง

ISO 1098 : 1975 Veneer plywood for general use–General requirements

ISO 12466–1 : 1999 Plywood–Bonding quality–Part 1 : Test methods

ISO 12466–2 : 1999 Plywood–Bonding quality–Part 2 : Requirements

มอก.360-2530 กาวเรซนิสงัเคราะห (ฟโนลกิและอะมโินปลาสตกิ) สำหรบัไม
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ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม
ฉบบัที ่ 3554  ( พ.ศ. 2549 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

พ.ศ. 2511

เรือ่ง  ยกเลกิและกำหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

แผนไมอดั

โดยทีเ่ปนการสมควรปรบัปรงุมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม แผนไมอดั มาตรฐานเลขที ่มอก.178-

2538

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

รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรมออกประกาศยกเลกิประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม ฉบบัที ่1366 (พ.ศ.2531)

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ. 2511 เรือ่ง ยกเลกิและกำหนดมาตรฐาน

ผลติภณัฑอตุสาหกรรม แผนไมอดั ลงวนัที ่26 กรกฎาคม พ.ศ.2531 และประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม ฉบบัที่

1767 (พ.ศ.2534) ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ.2511 เรือ่ง แกไขมาตรฐาน

ผลติภณัฑอตุสาหกรรม แผนไมอดั (แกไขครัง้ที ่1) ลงวนัที ่30 ตลุาคม พ.ศ.2534 และประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม

ฉบบัที ่2089 (พ.ศ.2538) ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ.2511 เรือ่ง

แกไขมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม แผนไมอดั (แกไขครัง้ที ่2) ลงวนัที ่12 ตลุาคม พ.ศ.2538 และออกประกาศ

กำหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม แผนไมอดั มาตรฐานเลขที ่มอก. 178-2549  ขึน้ใหม  ดงัมรีายการละเอยีด

ตอทายประกาศนี้

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

ประกาศ ณ วนัที ่26 มถินุายน พ.ศ. 2549

รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรม

  สรุยิะ  จงึรงุเรอืงกจิ
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มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

แผนไมอัด

1. ขอบขาย
1.1 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีก้ำหนดแผนไมอดัทีท่ำจากไมบางทีป่ระกอบกนัตัง้แต 3 ชัน้ขึน้ไป มลีกัษณะ

เปนแผนเรยีบ โดยไมรวมวสัดใุดๆ ทีใ่ชตกแตงผวิหนา

1.2 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีไ้มครอบคลมุถงึคณุลกัษณะของวสัดตุกแตงผวิหนา

2. บทนยิาม
ความหมายของคำทีใ่ชในมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้มดีงัตอไปนี้

2.1 แผนไมอดั หมายถงึ ผลติภณัฑทีไ่ดจากการนำไมบางหลายแผนมาประกอบอดัยดึใหตดิกนัดวยกาว ลกัษณะ

สำคญัคอื ประกอบดวยไมบางตัง้แต 3 ชัน้ขึน้ไป โดยชัน้ทีต่ดิกนัมแีนวเสีย้นขวางตัง้ฉากกนัเพือ่เพิม่สมบตัิ

ทางความแขง็แรง และลดการขยายตวัหรอืหดตวัในแนวระนาบของแผนใหนอยทีส่ดุ

2.2 การประกอบสมดลุ (balanced construction) หมายถงึ การประกอบไมบางทีจ่ะปองกนัไมใหแผนไมอดับดิเบีย้ว

ไปจากระนาบเดมิเพราะการเปลีย่นแปลงปรมิาณความชืน้ ในทางปฏบิตัหิมายถงึตองใหไมบางชัน้ทีเ่ปนคกูนั

ซึ่งอยูดานตรงกันขามนับจากชั้นกลางแตละคู เปนไมชนิดเดียวกัน หนาเทากัน และแนวเสี้ยนอยูในทิศทาง

เดยีวกนั

หมายเหตุ ไมหนาและไมหลังจะมีความหนาและชนิดตางกันได ในกรณีที่ไมหนา เปนไมที่มีคุณคาทางเศรษฐกิจ
มากกวาไมหลัง ทั้งนี้ตองไมทำใหแผนไมอัดนั้นเสียสมบัติที่ตองการ

2.3 วสัดตุกแตงผวิหนา (overlay material) หมายถงึ วสัดใุดๆ ทีใ่ชตกแตงปดทบัผวิหนาของแผนไมอดั โดยไมเปน

โครงสรางของแผนไมอัด เชน สีซึ่งทาหรือพนทับผิวหนาแผนไมบาง แผนพลาสติก หรือแผนกระดาษ

อาบกาวเรซนิสงัเคราะห ซึง่ปดทบัผวิหนาแผนไมอดั เปนตน

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

2.5 ไมบางปอก (rotary cut veneer) หมายถงึ ไมบางทีป่อกออกมาเปนแผนตอเนือ่งกนั ดวยใบมดีทีต่ดิอยกูบั

เครือ่งปอกและอยใูนแนวขนานกบัเสนแกนของซงุ

2.6 ไมบางฝาน (sliced veneer) หมายถงึ ไมบางทีฝ่านออกมาเปนแผนทลีะแผน ดวยใบมดีทีต่ดิอยกูบัเครือ่งฝาน

ในแนวขนานกบัแทนยดึทอนไมโดยประมาณ และใบมดีเคลือ่นตวัไปกลบัในทางขวางหรอืทางยาวกบัแกนของไม

หรอืดวยใบมดีทีต่ดิอยกูบัทีแ่ตทอนไมเคลือ่นทีเ่ขาหาใบมดี

2.7 ตาเขม็ (pin knot) หมายถงึ ตาทีม่เีนือ้ไมประสานเปนอนัหนึง่อนัเดยีวกบัเนือ้ไมขางเคยีง มขีนาดเสนผาน

ศนูยกลางไมเกนิ 3 มลิลเิมตร

2.8 ตาตนั (sound intergrown knot) หมายถงึ ตาทีไ่มผ ุมเีนือ้ไมประสานเปนอนัหนึง่อนัเดยีวกนั และมคีวามแขง็

ไมนอยกวาเนือ้ไมขางเคยีง
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2.9 ตาผ ุ (unsound knot) หมายถงึ ตาทีม่เีนือ้ไมออนกวาเนือ้ไมขางเคยีงเนือ่งจากการผ ุ เมือ่การผลุกุลามอาจ

กลายเปนรกูลวงโดยมรีอยผใุหเหน็ไดตามขอบ

2.10 ตากลวง (hollow knot) หมายถงึ ตาทีม่สีวนเปนตาหรอืก่ิงหลดุหายไป แตทัง้นีต้ามขอบตองไมมรีอยผุ

2.11 รอยแตก (split) หมายถงึ รอยแยกทีท่ะลถุงึดานตรงกนัขามของไมบาง

2.12 รอยแตกเปด (open split) หมายถงึ รอยแยกทีป่รากฎบนไมชัน้นอก ถาไมอดุจะมองเหน็ไมบางชัน้ถดัไปหรอื

ชัน้กาว

2.13 รอยแตกปด (closed split) หมายถงึ รอยแตกทีป่รากฎบนไมบางชัน้นอกมองเหน็เปนเสนเลก็ๆ

2.14 รอยปร ิ(check) หมายถงึ รอยแยกเลก็ๆ ตามแนวเสีย้นของไมบาง แตไมทะลถุงึดานตรงกนัขาม

2.15 เปลือกติดแทรก (bark pocket) หมายถึง เปลือกไมที่แทรกอยูในเนื้อไมในลักษณะที่ผิดธรรมชาติของไม

ชนดินัน้ๆ บางทมีชีนัหรอืยางไมเกดิรวมอยใูนชองเปลอืกนัน้ดวย

2.16 กระเปาะยางไม (resin pocket) หมายถงึ ชองวางในเนือ้ไมซึง่มชีนัหรอืยางไมบรรจอุยู

2.17 ลายยางน้ำมนัไม (resin streak) หมายถงึ การรวมตวัของยางไมหรอืน้ำมนัไมทีป่รากฏเปนเสนหรอืแนว

2.18 รมูอด (worm hole, borer hole) หมายถงึ รหูรอืรองในเนือ้ไมทีเ่กดิจากการเจาะไชของหนอนแมลง รวมทัง้รู

ทีเ่กดิจากเพรยีงดวย

2.19 รเูขม็ (pin hole) หมายถงึ รมูอดทีม่เีสนผานศนูยกลางไมเกนิ 1.5 มลิลเิมตร ตัง้ฉากกบัผวิหนา

2.20 รมูอดใหญ (large worm hole, large borer hole) หมายถงึ รมูอดทีม่เีสนผานศนูยกลางเกนิ 1.5 มลิลเิมตร

2.21 รอยตนีไก (chicken track) หมายถงึ รอยสะทอนของแสงทีเ่กดิจากแนวเสีย้นเรยีงตวัผดิปกตภิายในเนือ้ไม

เปนบางแหง มลีกัษณะเปนรปูสีเ่หลีย่มขนมเปยกปนู ทำใหเสยีความสวยงามทีผ่วิไมบางปอกหรอืไมเลือ่ยนอน

ซึง่มกัจะเกดิกบัไมในวงศชอเรยี (Shorea species) เชน ไมสยาแดง

2.22 การเสยีส ี(stain) หมายถงึ การทีส่ขีองไมเปลีย่นไปจากสธีรรมชาตอินัเนือ่งจากราบางชนดิ หรอืจากปฏกิริยิา

ทางเคมขีองสารในเนือ้ไม การเสยีสนีีต้องไมเปนเหตใุหความแขง็แรงของไมต่ำลง

2.23 รอยผ ุ(rot) หมายถงึ การเสือ่มสภาพของไมทีเ่กดิจากการทำลายของรา ทำใหสวนประกอบของเนือ้ไมผดิแผก

ไปจากเดมิ มคีณุภาพดอยลง และทำใหเกดิการเสยีสดีวย

2.24 รอยตอเปด (open joint) หมายถงึ ตำหนทิีเ่กดิจากการทีไ่มบาง 2 แผนตอไมชดิกนั

2.25 รอยเหลือ่ม (overlap) หมายถงึ การซอนหรอืเกยกนัของไมบางชัน้เดยีวกนัเปนบางสวนหรอืตลอดแนวตอ

2.26 รอยพบั (pleat) หมายถงึ ตำหนทิีเ่กดิจากการพบัซอนกนัของไมบางในชัน้เดยีวกนั ซึง่จะมผีลใหความหนาของ

ไมบางบรเิวณรอยพบัมมีากกวา 2 ชัน้

2.27 โปง (blister) หมายถงึ ตำหนทิีเ่กดิจากกาว ทำใหไมบาง 2 ชัน้ไมยดึตดิกนั หรอืจากการแยกตวัของไมบาง

ในชัน้เดยีวกนั

2.28 รอยบมุ (hollow) หมายถงึ บรเิวณทีไ่มบางชัน้นอกถกูกดลกึลงไปจนเหน็เปนรอย

2.29 รอยนนู (bump) หมายถงึ บรเิวณทีไ่มบางชัน้นอกนนูขึน้จนเหน็เปนรอย

2.30 รอยฝงตดิ (imprint) หมายถงึ การทีม่เีศษไมบางหรอืวสัดอุืน่ถกูอดัฝงตดิอยบูนผวิของไมบางชัน้นอก

2.31 ผวิหยาบ (roughness) หมายถงึ ผวิของไมอดัไมถกูขดัหรอืขดัแลวไมเรยีบ

2.32 ขดัทะลผุวิ (sanding through) หมายถงึ บรเิวณทีไ่มบางชัน้นอกถกูขดัจนทะลเุหน็แนวกาวหรอืไมบางชัน้ถดัไป

2.33 รอยกาวซมึ (glue penetration) หมายถงึ รอยซมึของกาวผานไมบางชัน้นอกขึน้มา ทำใหเกดิเปนตำหนทิีผ่วิไม
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2.34 การฝงตดิของชิน้โลหะ (inclusion of metal particle) หมายถงึ การทีช่ิน้สวนของโลหะ ฝงตดิในแผนไมอดั

2.35 รอยซอม (repair) หมายถงึ รอยทีเ่กดิจากการอดุหรอืฝงปะเพือ่แกไขตำหนทิีเ่กดิขึน้บนแผนไมอดั

2.36 รอยอดุ (filling) หมายถงึ รอยทีเ่กดิจากการตบแตงตำหนเิปดโดยการอดุดวยสารทีเ่หมาะสม

2.37 รอยฝงปะ (insert) หมายถงึ รอยทีเ่กดิจากการตบแตง โดยการตดิปะดวยไมบาง

2.38 การตอปลาย (end joint) หมายถงึ การตอระหวางไมบาง 2 แผน ในทางขวางเสีย้น

2.39 ตำหนเิปด (open defect) หมายถงึ ตำหนทิีเ่กดิขึน้ทีแ่ผนไมบางมลีกัษณะเปนร ูหรอืชองวาง

2.40 โพรง (core gap) หมายถงึ ร ูหรอืชองวางในชัน้ไมไสของแผนไมอดั

2.41 ดานแนน (tight side) หมายถึง ดานของไมบางปอกหรือไมบางฝาน ซึ่งอยูตรงขามกับดานที่สัมผัสใบมีด

ในขณะทีป่อกหรอืฝานซึง่จะมเีนือ้ไมแนนกวาอกีดานหนึง่ของไมบางแผนเดยีวกนั ซึง่เรยีกวา ดานหลวม (loose

side)

2.42 การหลดุลอน (delamination) หมายถงึ ลกัษณะทีไ่มบางชัน้ใดชัน้หนึง่ไมตดิกบัไมบางชัน้ถดัไป

3. ประเภทและชัน้คณุภาพ
3.1 ประเภท

แผนไมอดั แบงตามกาวทีใ่ชเปน 4 ประเภท คอื

3.1.1 ประเภทภายนอก ใชกาวทีท่นทานตอลมฟาอากาศ น้ำเยน็ น้ำเดอืด ไอน้ำและความรอนแหงไดด ีเหมาะ

สำหรบัใชภายนอกอาคารหรอืในทีซ่ึง่ถกูน้ำหรอืละอองน้ำ

3.1.2 ประเภททนความชืน้ ใชกาวทีท่นทานตอลมฟาอากาศ น้ำเยน็ น้ำเดอืด ไอน้ำ และความรอนแหงในเวลาจำกดั

เหมาะสมสำหรบัใชภายในและภายนอกอาคารหรอืในทีซ่ึง่ถกูน้ำหรอืละอองน้ำเปนครัง้คราว

3.1.3 ประเภทภายใน ใชกาวทีท่นน้ำเยน็ไดดพีอสมควร ทนทานในน้ำรอนไดในเวลาจำกดั ไมทนทานในน้ำเดอืด

เหมาะสำหรบัใชภายในอาคารหรอืในทีซ่ึง่ไมถกูน้ำหรอืละอองน้ำ

3.1.4 ประเภทชัว่คราว ใชกาวทีท่นน้ำเยน็ไดในเวลาจำกดั เหมาะสำหรบัใชงานชัว่คราว

3.2 ชัน้คณุภาพ

แผนไมอดัแตละประเภท แบงชัน้คณุภาพตามลกัษณะของไมบางทีท่ำเปนไมหนาและไมหลงั ซึง่แบงเปน 4

ชัน้คณุภาพ ตามตารางที ่1 โดยพจิารณาแตละดานภายหลงัทีไ่ดทำเปนแผนไมอดัแลว

หมายเหตุ 1. ไมตระกูลสน ไมตองพิจารณาตำหนิเรื่องตาในการแบงชั้นคุณภาพ
2. แผนไมอัดซึ่งทำจากไมบางปอก ทั้ง 4 ชั้นคุณภาพ ตามตารางที่ 1 มีจุดมุงหมายในการนำไป

ใชงานดังตอไปนี้
(1) ชัน้คณุภาพ 1 เหมาะสำหรบังานทีต่องการ แสดงผวิหนาไม
(2) ชัน้คณุภาพ 2 เหมาะสำหรบังานทีไ่มควรทาสทีบัหรอื ปดทบัผวิหนาไม
(3) ชัน้คณุภาพ 3 เหมาะสำหรบังานทีต่องทาสหีรอืปดทบัผวิหนาไม หรอืที่ๆ  ไมอาจเหน็ผวิ

หนานั้นได
(4) ชัน้คณุภาพ 4 เหมาะสำหรบังานทีผ่วิหนาไม ไมมคีวามสำคญั

ในกรณทีีแ่ผนไมอดัทำดวยไมบางฝาน จากไมทีม่คีณุคาทางเศรษฐกจิ เชน ไมบางฝานจากไมสกั ความเหมาะสม

ในการนำไปใชงาน อาจขึน้อยกูบัความสวยงามของผวิไมนัน้ และที่ๆ  จะนำไปใช
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4. ขนาดและเกณฑความคลาดเคลือ่น
4.1 ความหนา และเกณฑความคลาดเคลือ่น ใหเปนไปตามทีก่ำหนดไวในตารางที ่2

4.2 ความกวางและความยาว ใหเปนไปตามทีร่ะบไุวทีฉ่ลาก โดยมเีกณฑความคลาดเคลือ่นไมเกนิทีก่ำหนดไวใน

ตารางที ่2

4.3 ความแตกตางของเสนทแยงมมุทัง้สองเสน จะมไีดไมเกนิรอยละ 0.25 ของเสนสัน้

4.4 ความตรงของขอบ จะคลาดเคลือ่นไปจากแนวตรงไดไมเกนิ 3.0 มลิลเิมตร

การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.1

ตารางที ่2 เกณฑความคลาดเคลือ่น
(ขอ 4.1 และขอ 4.2)

หนวยเปนมลิลเิมตร

ความหนา ความกวางและความยาว

2.0 ± 0.2

2.5 ± 0.2

3.0 ± 0.2

4.0 ± 0.2

5.0 ± 0.2

6.0 ± 0.3

7.0 ± 0.3

8.0 ± 0.3 ± 3.0

9.0 ± 0.3

10.0 ± 0.3

12.0 ± 0.4

13.5 ± 0.4

15.0 ± 0.5

18.0 ± 0.5

20.0 ± 0.6

25.0 ± 0.7

เกณฑความคลาดเคลื่อนความหนา

ระบุ
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5. สวนประกอบและการทำ
5.1 สวนประกอบ

5.1.1 ไมบาง

5.1.1.1 ไมหนา ไมหลงั

ใหเปนไปตามตารางที ่1

5.1.1.2 ไมไส

(1) ไมบางทีเ่ปนชัน้ของไมไส อาจมกีารตอปลายหรอืไมกไ็ด และอาจมตีำหนเิปด โพรง รอยเหลือ่ม

หรอืรอยพบัได ตำหนเิหลานีต้องไมทำใหแผนไมอดัเปนคลืน่ หรอืทำใหเสยีความเรยีบของ

ผวิหนาทีต่องการทาสหีรอืทาน้ำมนั

(2) แผนไมอดัทีใ่ชไมบางชัน้คณุภาพ 1 หรอื 2 เปนไมหนา ตำหนเิปดหรอืโพรงของไมไสชัน้ทีต่ดิ

กบัไมหนาตองไมม ีแตในชัน้อืน่ยอมใหมไีด แตขนาดไมเกนิ 2.5 มลิลเิมตร และตองไมมี

รอยเหลือ่มหรอืรอยพบั

5.1.2 กาว ควรเปนไปตามมอก.360 และอาจมสีารอืน่ เชน ตวัเรงแขง็  ตวัผสมเพิม่ ตวัอดุ ประกอบอยดูวย

5.2 การทำ

5.2.1 การประกอบไมบางเปนแผนไมอดั

(1) ใหแนวเสีย้นของไมบางแตละชัน้ทีอ่ยตูดิกนั ตัง้ฉากกนัในกรณทีีแ่ผนไมอดัประกอบดวยชัน้ไมบาง

จำนวนค ูใหแนวเสีย้นไมบางคกูลางอยใูนทางเดยีวกนั ดงัรปูที ่1

รปูที ่1 ตวัอยางแนวเสีย้นของไมบางแตละชัน้
(ขอ 5.2.1(1))
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(2) แผนไมอดั จะตองเปนการประกอบสมดลุ และใชไมทีม่คีณุลกัษณะเฉพาะใกลเคยีงกนั ทำดวยวธิี

เดยีวกนัคอืเปนไมบางปอกดวยกนัหรอืเปนไมบางฝานดวยกนั

(3) ควรใหดานแนนของไมบางทัง้ไมหนาและไมหลงัอยดูานนอก

(4) ตองไมมกีระดาษกาวตดิอยทูีผ่วิหนาของแผนไมอดั

(5) แผนไมอดัทีม่คีวามหนาตัง้แต 10 มลิลเิมตรขึน้ไป ตองทำดวยไมบางไมนอยกวา 5 ชัน้

5.2.2 การตดิกาวระหวางไมบางแตละชัน้ ตองตดิแนนสม่ำเสมอทัว่ทัง้แผน และตองไมมสีวนใดสวนหนึง่หลดุลอน

หรอืโปง

5.2.3 ในกรณทีีม่กีารตอแผนไมอดัใหมขีนาดใหญกวาแทนอดั โดยความยนิยอมของผซูือ้ ตองใชกาวประเภท

เดยีวกนักบักาวทีใ่ชในการทำแผนไมอดันัน้ และใหใชวธิตีอเฉยีง โดยรอยตอตองมคีวามเฉยีงดงัตอไปนี้

5.2.3.1 แผนไมอดัทีห่นาไมเกนิ 10 มลิลเิมตร ตองใหเฉยีง 1 ตอ 10

5.2.3.2 แผนไมอดัทีห่นาเกนิ 10 มลิลเิมตร ตองใหเฉยีง 1 ตอ 8

การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.2

6. คณุลกัษณะทีต่องการ
6.1 ความชืน้

ตองอยรูะหวางรอยละ 7 ถงึรอยละ 15

การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 9.3

6.2 การตดิกาว

เมือ่ทดสอบตามขอ 9.4 คาความตานแรงเฉอืนและคาการแตกทีไ่ม (wood failure) ตองเปนไปตามตาราง

ที ่3

ตารางที ่3 การตดิกาว
(ขอ 6.2)

6.3 ความตานแรงดดัและมอดลุสัยดืหยนุ

เมือ่ทดสอบตามขอ 9.5 คาความตานแรงดดัและมอดลุสัยดืหยนุตองเปนไปตามตารางที ่4

ความตานแรงเฉือน (fv) คาการแตกที่ไม

N/m
2

%

0.2 ≤ fv < 0.4 ≥ 80

0.4 ≤ fv < 0.6 ≥ 60

0.6 ≤ fv < 1.0 ≥ 40

             1.0 ≤ fv ไมกําหนด
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ตารางที ่4 ความตานแรงดดัและมอดลุสัยดืหยนุ
(ขอ 6.3)

7. เครือ่งหมายและฉลาก
7.1 ทีแ่ผนไมอดัทกุแผน อยางนอยตองมเีลข อกัษร หรอืเครือ่งหมาย แจงรายละเอยีดตอไปนีใ้หเหน็ไดงาย ชดัเจน

(1) คำวา “แผนไมอดั”

(2) ประเภท โดยแสดงคำวา “ภายนอก” หรอื “ทนความชืน้” หรอื “ภายใน” หรอื “ชัว่คราว”

(3) ชัน้คณุภาพ แสดงเปนเลขอารบกิ ตวัเลขหนาแสดงชัน้คณุภาพของไมหนา ตวัเลขหลงัแสดงชัน้คณุภาพ

ของไมหลงั โดยมเีครือ่งหมาย / คัน่กลาง เชน 1/2

(4) ขนาด (กวาง × ยาว × หนา) เปนมลิลเิมตร

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

(6) ชือ่ผทูำหรอืโรงงานทีท่ำ หรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน

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

8. การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ
8.1 การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิใหเปนไปตามภาคผนวก ก.

9. การทดสอบ
9.1 ขนาด

9.1.1 เครื่องมือ

9.1.1.1 ความกวางและความยาว

สายวดัโลหะ ทีม่คีวามละเอยีดถงึ 1 มลิลเิมตร

9.1.1.2 ความหนา

ไมโครมเิตอร ทีม่คีวามละเอยีดถงึ 0.05 มลิลเิมตร สวนของปากจบัมพีืน้ทีห่นาตดัสมัผสัไมนอยกวา

200 ตารางมลิลเิมตร

ความหนาระบุ ความตานแรงดัด มอดุลัสยืดหยุน

mm N/m
2

N/m
2

2.0 ถึง 9.0 34 4 500

9.0 ถึง 12.0 26 4 000

ตั้งแต 12.0 ขึ้นไป 24 3 850
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9.1.2 วธิวีดั

9.1.2.1 ความกวางและความยาว

ใหวดัทีจ่ดุทีล่กึเขาไปจากขอบประมาณ 100 มลิลเิมตร ตามรปูที ่2

9.1.2.2 ความหนา

ใหวดัทีบ่รเิวณกึง่กลางของขอบของแผนไมอดั ทัง้ 4 ดาน และใหลกึเขาไปจากขอบประมาณ 25

ถงึ 200 มลิลเิมตร ตามรปูที ่2

9.1.2.3 ความแตกตางของเสนทแยงมมุ

9.1.2.4 ความตรงของขอบ

ขงึเสนดายระหวางมมุประชดิของแผนใหตงึ แลววดัระยะทีข่อบทัง้ 4 ดานคลาดเคลือ่นจากแนวเสนดาย

มากทีส่ดุ

9.2 สวนประกอบและการทำ

ใหใชวธิตีรวจพนิจิและการวดั

หนวยเปนมลิลเิมตร

รปูที ่2 การวดัขนาดของแผนไมอดั
(ขอ 9.1.2.1 และขอ 9.1.2.2)
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9.3 ความชืน้

9.3.1 เครื่องมือ

9.3.1.1 เครือ่งชัง่ ทีม่คีวามละเอยีดถงึ 0.01 กรมั

9.3.1.2 ตอูบ ทีส่ามารถควบคมุอณุหภมูใิหคงทีท่ี ่(103 ± 2) องศาเซลเซยีส

9.3.1.3 เดซิเคเตอร

9.3.2 การเตรยีมชิน้ทดสอบ

ตดัตวัอยางเปนชิน้ทดสอบขนาด 100 มลิลเิมตร × 100 มลิลเิมตร แผนละ 5 ชิน้

9.3.3 วธิทีดสอบ

9.3.3.1 ชัง่ชิน้ทดสอบโดยไมตองปรบัสภาพความชืน้ ใหทราบคาทีแ่นนอนถงึ 0.01 กรมั เปนมวลของชิน้

ทดสอบ กอนอบ

9.3.3.2 อบในตอูบทีอ่ณุหภมู ิ(103 ± 2) องศาเซลเซยีส จนไดมวลคงที ่ใสในเดซกิเคเตอร ปลอยใหเยน็

9.3.3.3 ชัง่ครัง้สดุทายใหทราบคาทีแ่นนอนถงึ 0.01 กรมั เปนมวลของชิน้ทดสอบหลงัอบแหง

9.3.4 วธิคีำนวณ

คำนวณหาความชืน้ไดจากสตูร

ความชืน้ รอยละ =                  × 100

เมื่อ m1 คือ มวลของชิน้ทดสอบกอนอบ เปนกรมั

m2 คือ มวลของชิน้ทดสอบหลงัอบแหง เปนกรมั

9.3.5 การรายงานผล

ใหรายงานตามรายการดงัตอไปนี้

9.3.5.1 หมายเลขชิน้ทดสอบ

9.3.5.2 คาความชืน้ของชิน้ทดสอบแตละชิน้

9.3.5.3 คาความชืน้เฉลีย่ของตวัอยางแตละแผน

9.4 การตดิกาว

9.4.1 เครื่องมือ

เครือ่งดงึ ซึง่สามารถอานคาแรงดงึไดละเอยีดถงึ 1 นวิตนั และใชแรงดงึเพือ่แยกชิน้ทดสอบออกในเวลา

(30 ± 10) วนิาที

9.4.2 การเตรยีมชิน้ทดสอบ

9.4.2.1 ตดัตวัอยางเปนชิน้ทดสอบกวาง (25 ± 0.5) มลิลเิมตร ยาว (135 ± 0.2) มลิลเิมตร โดยใหดานยาว

ขนานกบัแนวเสีย้นไม แลวนำไปเซาะรองโดยใชเลือ่ยใหมคีลองเลือ่ยผานแนวกาวทกุแนวกาว จำนวน

5 ชิน้ตอ 1 แนวกาว เปนจำนวนชิน้ทดสอบรวมดงันี้

(1) 5 ชิน้ สำหรบัแผนไมอดัทีป่ระกอบดวยไมบาง 3 หรอื 4 ชัน้

(2) 10 ชิน้ สำหรบัแผนไมอดัทีป่ระกอบดวยไมบาง 5 หรอื 6 ชัน้

(3) 15 ชิน้ สำหรบัแผนไมอดัทีป่ระกอบดวยไมบาง 7 หรอื 8 ชัน้

(4) 20 ชิน้ สำหรบัแผนไมอดัทีป่ระกอบดวยไมบาง 9 ชัน้

9.4.2.2 สำหรบัแผนไมอดัทีป่ระกอบดวยไมบางตัง้แต 9 ชัน้ขึน้ไป ใหไสหรอืขดัออกใหเหลอื 9 ชัน้

m1 – m2

 m2



–13–

มอก. 178–2549

โดยที่ l1 คือ ความยาวทีจ่ดุวดัแรงเฉอืน = (25 ± 0.5) มลิลเิมตร

(คา l1 ลดลงเหลอื 10 มลิลเิมตร ไดหากไมบางชัน้นอกหนานอยกวา 1.5 มลิลเิมตร)

l2 คือ ระยะหางระหวางทีจ่บั = 50 มลิลเิมตร

b1 คือ ความกวางทีจ่ดุวดัแรงเฉอืน = (25 ± 0.5) มลิลเิมตร

b2 คือ ความกวางของคลองเลือ่ย = 2.5 มลิลเิมตร ถงึ 4 มลิลเิมตร

คือ ทศิทางแนวเสีย้นไมผวิหนา

รปูที ่3 ขนาดและระยะหางระหวางคลองเลือ่ย
(ขอ 9.4.2.1)

9.4.3 การปรบัภาวะชิน้ทดสอบ

9.4.3.1 วดัความกวางและความยาวของพืน้ทีท่ีร่บัแรงเฉอืน ใหไดคาละเอยีดถงึ 0.1 มลิลเิมตร

9.4.3.2 นำชิน้ทดสอบจากขอ 9.4.2.1 ไปปรบัภาวะตามขัน้ตอนทีก่ำหนดในตารางที ่5
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ตารางที ่5 ขัน้ตอนการปรบัภาวะ
(ขอ 9.4.3.2)

หมายเหตุ – หมายถึง ใหนำชิ้นทดสอบไปทดสอบโดยไมตองปรับภาวะ
9.4.4 วธิทีดสอบ

ใหทดสอบในขณะที่ชิ้นทดสอบยังเปยกอยู โดยยึดปลายชิ้นทดสอบทั้ง 2 ดานเขากับที่จับชิ้นทดสอบ

ใหชิ้นทดสอบอยูกึ่งกลางของที่จับแลวนำไปติดตั้งเขากับเครื่องดึง ใหแรงดึงผานแนวศูนยกลางของ

ชิน้ทดสอบ จนชิน้ทดสอบแยกออกจากกนั อตัราการเพิม่แรงดงึตองเปนไปอยางสม่ำเสมอ เวลาทีใ่ชตัง้แต

เริม่ดงึจนกระทัง่ชิน้ทดสอบแยกออกจากกนั ตองอยใูนชวง (30 ± 10) วนิาที

9.4.5 วธิคีำนวณ

9.4.5.1 หาคาการแตกทีไ่ม

ปลอยชิน้ทดสอบใหแหง แลวนำไปเปรยีบเทยีบคาการแตกทีไ่ม เปนรอยละ ตาม ISO 12466-1

9.4.5.2 หาคาความตานแรงเฉอืน  จากสตูร

fv =

เมื่อ fv คือ ความตานแรงเฉอืน เปนนวิตนัตอตารางมลิลเิมตร

F คือ แรงดงึสงูสดุทีช่ิน้ทดสอบดงึได เปนนวิตนั

l คือ ความยาวทีจ่ดุวดัแรงเฉอืน เปนมลิลเิมตร

b คือ ความกวางทีจ่ดุวดัแรงเฉอืน เปนมลิลเิมตร

9.4.6 การรายงานผล

ใหรายงานการตดิกาวเปนคาเฉลีย่ของคาการแตกทีไ่มและคาเฉลีย่ของความตานแรงเฉอืน

ประเภท การปรับภาวะ เวลา h

ภายนอก ตมในนํ้าเดือด

นําไปอบในตูอบท่ีอุณหภูมิ (60 ± 3) องศาเซลเซียส

นําไปตมในน้ําเดือดอีก

แชในนํ้าเย็น จนชิ้นทดสอบมีอุณหภูมิเทากับอุณหภูมิหอง

ทนความชื้น ตมในนํ้าเดือด

แชในนํ้าเย็น จนชิ้นทดสอบมีอุณหภูมิเทากับอุณหภูมิหอง

ภายใน แชในนํ้าท่ีอุณหภูมิหอง

ชั่วคราว -

4

16 ถึง 20

4

1

6

1

24

-

  F
  lb
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9.5 ความตานแรงดดัและโมดลุสัยดืหยนุ

9.5.1 เครื่องมือ

9.5.1.1 เครือ่งกด ซึง่วดัแรงกดไดละเอยีดถงึ 5 นวิตนั หรอืรอยละ 5 ของแรงกดสงูสดุทีช่ิน้ทดสอบ รบัได

แทงกดตองมปีลายทีใ่ชกดเปนรปูครึง่วงกลม มรีศัมปีระมาณ 10 มลิลเิมตร และมคีวามยาวของ

แทงกด ไมนอยกวาความกวางของชิน้ทดสอบ

9.5.1.2 แทงรองรบั ตองมลีกัษณะหนาตดัรปูวงกลม หรอืรปูครึง่วงกลม มรีศัมปีระมาณ 10 มลิลเิมตร และ

มคีวามยาวของแทงรองรบัไมนอยกวาความกวางของชิน้ทดสอบ

9.5.1.3 เครือ่งวดัการแอนตวั ซึง่อานคาไดละเอยีด 0.1 มลิลเิมตร

9.5.2 การเตรยีมชิน้ทดสอบ

ตดัตวัอยางเปนชิน้ทดสอบ กวาง 50 มลิลเิมตร ยาว (24t + 50) มลิลเิมตร (t = ความหนาของ ชิน้ทดสอบ)

โดยใหดานยาวขนานกบัแนวเสีย้นไมบางหนา 1 ชิน้ และดานยาวตัง้ฉากกบัแนว เสีย้นไมบางหนา 1 ชิน้

9.5.3 วธิทีดสอบ

9.5.3.1 วางชิน้ทดสอบบนแทนรองรบัใหมรีะยะหางกนั 24 เทาของความหนาระบขุองชิน้ทดสอบ ตามรปูที่

4 ใหปลายชิน้ทดสอบยืน่ออกไปจากจดุทีร่องรบัขางละ 25 มลิลเิมตร

หนวยเปนมลิลเิมตร

รปูที ่4 การทดสอบความตานแรงดดัและมอดลุสัยดืหยนุ
(ขอ 9.5.3.1)
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9.5.3.2 ใหแรงกดลงทีจ่ดุกึง่กลางของชิน้ทดสอบ โดยมอีตัราการเพิม่แรงกดอยางสม่ำเสมอ เวลาทีใ่ชตัง้แต

เริม่กด จนกระทัง่ชิน้ทดสอบหกั ตองไมนอยกวา 30 วนิาท ีแตไมมากกวา 90 วนิาท ี(ความเรว็ใน

การกดประมาณ 10 มลิลเิมตรตอนาท)ี

9.5.4 วธิคีำนวณ

9.5.4.1 ความตานแรงดดั

หาคาความตานแรงดดั จากสตูร

ƒm =

เมื่อ ƒm คือ ความตานแรงดดั เปนนวิตนัตอตารางมลิลเิมตร

F คือ แรงกดสงูสดุทีช่ิน้ทดสอบรบัได เปนนวิตนั

l1 คือ ระยะหางของแทงรองรบั เปนมลิลเิมตร

b คือ ความกวางทีจ่ดุกึง่กลางดานยาวของชิน้ทดสอบ เปนมลิลเิมตร

t คือ ความหนาทีจ่ดุกึง่กลางของชิน้ทดสอบ เปนมลิลเิมตร

9.5.4.2 มอดลุสัยดืหยนุ

หาคามอดลุสัยดืหยนุ จากสตูร

Em =

เมื่อ Em คือ มอดลุสัยดืหยนุ เปนนวิตนัตอตารางมลิลเิมตร

l1 คือ ระยะหางของแทงรองรบั เปนมลิลเิมตร

F2–F1 คอื ความแตกตางของแรงกดระหวางคาสงูและคาต่ำทีเ่ปนสดัสวนกนั เปนนวิตนั

b คือ ความกวางทีจ่ดุกึง่กลางดานยาวของชิน้ทดสอบ เปนมลิลเิมตร

t คือ ความหนาทีจ่ดุกึง่กลางของชิน้ทดสอบ เปนมลิลเิมตร

a2–a1 คือ ระยะแอนตวัทีเ่พิม่ขึน้ในชวง F2–F1 เปนมลิลเิมตร

9.5.5 การรายงานผล

ใหรายงานความตานแรงดดัและมอดลุสัยดืหยนุ เปนคาเฉลีย่ของชิน้ทดสอบทัง้ 2 แนว

3 F l1
2 b t2

l13
 (F2–F1)

4 b t3 (a2–a1)
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ภาคผนวก ก.
การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ

(ขอ 8.1)

ก.1 รนุ ในทีน่ี ้หมายถงึ แผนไมอดัประเภท ชัน้คณุภาพ และความหนาเดยีวกนั ทีท่ำหรอืสงมอบหรอืซือ้ขายใน

ระยะเวลาเดยีวกนั

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

ตวัอยางอืน่ทีเ่ทยีบเทากนัทางวชิาการกบัแผนทีก่ำหนดไว

ก.2.1 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบขนาด และไมหนาและไมหลงั

ก.2.1.1 ใหชกัตวัอยางโดยวธิสีมุจากรนุเดยีวกนั ตามจำนวนทีก่ำหนดไวในตารางที ่ก.1

ก.2.1.2 จำนวนตวัอยางทีไ่มเปนไปตามขอ 4. และขอ 5.1.1.1 ในแตละรายการ ตองไมเกนิเลขจำนวนที่

ยอมรบัทีก่ำหนดไวในตารางที ่ก.5 จงึจะถอืวาแผนไมอดัรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ตารางที ่ก.1 แผนการชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบขนาด
และไมหนาและไมหลงั

(ขอ ก.2.1)

ก.2.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบสวนประกอบและการทำ (ยกเวนขอ 5.1.1.1) ความชืน้

ความตานแรงดดั และมอดลุสัยดืหยนุ

ก.2.2.1 ใหชกัตวัอยางโดยวธิสีมุ จากแผนไมอดัทีเ่ปนไปตามเกณฑทีก่ำหนดในเรือ่งขนาด ไมหนาและไมหลงั

แลวจำนวน 5 แผน

ก.2.2.2 ตัวอยางทุกแผนตองเปนไปตามขอ 5. (ยกเวนขอ 5.1.1.1) ขอ 6.1 และขอ 6.3 จึงจะถือวา

แผนไมอดัรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

          ขนาดรุน ขนาดตัวอยาง เลขจํานวน

แผน แผน ที่ยอมรับ

ไมเกิน 90 5 0

91 ถึง 150 8 1

151 ถึง 280 13 2

291 ถึง 500 20 3

501 ข้ึนไป 32 5
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ก.2.3 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบการตดิกาว

ก.2.3.1 ใหชกัตวัอยางโดยวธิสีมุ จากแผนไมอดัทีเ่ปนไปตามเกณฑทีก่ำหนดเรือ่งขนาด ไมหนาและไมหลงัแลว

จำนวนเพยีงพอทีจ่ะใชทดสอบ

ก.2.3.2 ตวัอยางตองเปนไปตามขอ 6.2 จงึจะถอืวาแผนไมอดัรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

ก.3 เกณฑตดัสนิ

ตวัอยางแผนไมอดั ตองเปนไปตามขอ ก.2.1.2 ขอ ก.2.2.2 และขอ ก.2.3.2 ทกุขอ จงึจะถอืวาแผนไมอดัรนุ

นัน้เปนไปตามมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี้


