
สํานกังานมาตรฐานผลิตภัณฑอตุสาหกรรม

กระทรวงอุตสาหกรรม UDC 674.04 ISBN 974-8119-47-5

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม

THAI INDUSTRIAL STANDARD

มอก. 497    2526

ไมแปรรูปอบ
STANDARD  FOR  KILN – DRIED  SAWN TIMBER



มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม

ไมแปรรูปอบ

สํานกังานมาตรฐานผลิตภัณฑอตุสาหกรรม
กระทรวงอุตสาหกรรม ถนนพระรามที่ 6 กรุงเทพฯ 10400

โทรศัพท 0 2202 3300

 ประกาศในราชกิจจานุเบกษาฉบับพิเศษ เลม 101 ตอนที่ 23
วันที่ 22 กุมภาพันธ พุทธศักราช 2527

มอก. 497    2526



(2)

คณะกรรมการวิชาการคณะที่ 141
มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมไมแปรรูป

ประธานกรรมการ

นายประกิจ  พิศาลบุตร ผูแทนองคการอุตสาหกรรมปาไม
นายกริต  สามะพุทธิ

กรรมการ
นายชนุตม  ศรีปราบ ผูแทนสํานกังานมาตรฐานสนิคา กระทรวงพาณชิย

นายชินรัตน  สวัสดปิราณี
นายพงศ  โสโน ผูแทนกรมปาไม

นายบุญเลิศ  อังศิริจินดา
นายอารี  อินทศร ผูแทนกรมสงเสรมิอุตสาหกรรม
นายจินดา  กุลวัทโธ ผูแทนกรมโยธาธกิาร
นายอภัย  รณะนันทน ผูแทนคณะวนศาสตร มหาวทิยาลยัเกษตรศาสตร

นายปฤญจ  ศรีอรัญ
นายสติ  สระตันติ์ ผูแทนกรมอาชีวศึกษา กระทรวงศึกษาธิการ
นายบุญชวย  บัวบุศย ผูแทนการรถไฟแหงประเทศไทย
นายวรรณะ มณี ผูแทนสมาคมสถาปนกิสยาม ในพระบรมราชปูถมัภ
นายสุชาติ  สิทธิชัยเกษม ผูแทนสมาคมนายชางเหมาไทย
นายยล  ชาญศิริวงศ ผูแทนสมาคมพอคาสงไมออก
นายชัยวัฒน  โชติสรยุทธ ผูแทนสมาคมโรงเลือ่ยจกัร
นายชูเกียรติ  หิรัญทัศนีย ผูแทนสถาบนัวจิยัวทิยาศาสตร และเทคโนโลยแีหงประเทศไทย
นายอวบ  สาตราคม ผูแทนองคการอุตสาหกรรมปาไม

กรรมการและเลขานุการ
นายนิพนธ  สุวรรณสขุโรจน ผูแทนสํานกังานมาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรม

นายสมคิด  แสงนิล



(3)

คณะกรรมการมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมไดพิจารณามาตรฐานนีแ้ลว   เหน็สมควรเสนอรฐัมนตรีประกาศตาม
มาตรา 15 แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511

การทําใหไมแหงโดยวิธีอบเปนวิธีหนึ่งที่จะชวยประหยัดเวลาไดมากกวาการผึ่งไมใหแหงตามธรรมชาติ จึงกําหนด
มาตรฐานผลิตภัณฑอตุสาหกรรมไมแปรรูปอบขึน้ เพือ่ใหมกีารอบไมแปรรูปทีถู่กตอง อนัเปนการสงเสริมใหมีการใช
ไมทีม่คีณุภาพมากขึน้
มาตรฐานผลติภัณฑอุตสาหกรรมนี ้กําหนดขึ้นโดยใชเอกสารอางอิงเพื่อประกอบการพิจารณา ดงันี้

พจนานุกรมศัพทวิชาการปาไม พ.ศ.2509 ของกรมปาไม กระทรวงเกษตรและสหกรณ
เอกสารตารางอบไม จากตัวอยางและผลการทดสอบของกรมปาไม และองคการอตุสาหกรรมปาไม
BS 565 : 1963 Glossary of terms relating to timber and woodwork
IS 1141 : 1973 Code of practice for seasoning of timber
NZS 632 : 1967 The Kiln-drying of timber



(5)

ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม
ฉบับที่ 771 ( พ.ศ. 2526 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

พ.ศ. 2511

เรื่อง  กําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม
ไมแปรรปูอบ

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511
รัฐมนตรีวาการกระทรวงอุตสาหกรรมออกประกาศกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม  ไมแปรรูปอบ

มาตรฐานเลขที่ มอก.497-2526 ไว ดังมีรายการละเอียดตอทายประกาศนี้

ประกาศ ณ วันที่ 30 ธันวาคม พ.ศ. 2526

รฐัมนตรีวาการกระทรวงอุตสาหกรรม

อบ  วสุรัตน



-1-

มอก. 497-2526

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม

ไมแปรรูปอบ

1. ขอบขาย

1.1 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ กําหนด ประเภท คุณลักษณะที่ตองการ เครื่ องหมายและฉลาก
การชักตวัอยางและเกณฑตดัสนิ และการทดสอบไมแปรรปูอบ

2. บทนิยาม

ความหมายของคําทีใ่ชในมาตรฐานผลติภณัฑอุตสาหกรรมนี ้ มดีังตอไปนี้
2.1 ไมแปรรปูอบ (kiln-dried sawn timber) หมายถงึ ไมทีแ่ปรรปูดวยเครือ่งจกัรและผานกระบวนการทาํใหไมแหง

โดยการอบ
2.2 การอบ (kiln drying) หมายถึง กระบวนการทําใหไมแหงโดยอบภายในเตาอบไม
2.3 การผึง่ (air drying) หมายถงึ กระบวนการทําใหไมแหงโดยการผึง่ไวในทีร่ม ในบรรยากาศตามสภาพธรรมชาติ
2.4 เตาอบไม (kiln) หมายถงึ เตาทีใ่ชสาํหรบัอบและปรบัภาวะความชืน้ของไม ซึง่สามารถปรบัอณุหภมูแิละความชืน้

ของอากาศภายในใหเหมาะสมกับความตองการได
2.5 ตําหนิ (defect, blemish) หมายถึง ลักษณะตาง ๆ  ที่เมือ่ปรากฎในไมแลว ทําใหไมแปรรูปเสื่อมคุณภาพท่ีพึง

ประสงค เชน ความแข็งแรง ทนทาน และสวยงาม ตําหนทิี่สําคัญไดแก ตา บา กระเปาะ ยาง เปลือกตดิแทรก
ผุ ไส การเสียสี ฯลฯ

2.6 รอยปร ิ(check) หมายถึง รอยแยกเล็ก ๆ  ตามแนวเสีย้นและตามแนวรัศมีของไมแปรรูป แตไมลึกจนถงึดาน
ตรงกันขามหรอืดานขางเคยีง

2.7 รอยแตก (split) หมายถงึ รอยปริหรือรอยราว ซึ่งติดตอจากดานหนึง่ไปถงึดานตรงกันขามหรอืดานขางเคยีง
2.8 การบิดงอ (warping) หมายถึง การเสียรูปของไมแปรรูป ในขณะที่แหงลง และหมายรวมถึง โคง หอ โกง

และบดิ
2.9 โคง (bow) หมายถงึ การเสียรปูของไมแปรรปูจากการโคงตวัตามความยาวของแผน มองเหน็ไดจากดานขอบ

มกัพบในไมเลือ่ยนอน
2.10 หอ (cup) หมายถึง การเสียรูปของไมแปรรูปตามความกวาง โดยบิดโคงผิดไปจากแนวเสนตรง มักเกิดกับ

ไมเลือ่ยนอน
2.11 โกง (spring) หมายถึง การเสียรูปของไมแปรรูปจากการโคงตัวตามความยาวของแผน มองเห็นไดจากทาง

ดานกวาง มกัพบในไมเลือ่ยแบงสี่
2.12 บิด (twist) หมายถึง การเสยีรูปของไมแปรรูปโดยการบิดเปนเกลียวเนื่องจากไมเสยีความช้ืน มักเกิดในไมที่

มีแนวเสี้ยนไมสม่ําเสมอ อาจมีโคงหรือโกงอยางใดอยางหนึง่หรือทั้งสองอยางรวมดวยกไ็ด
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2.13 เบีย้ว (diamond) หมายถงึ การเสยีรปูของไมแปรรูปอนัเนือ่งมาจากการท่ีไมเสยีความช้ืนไป ทําใหลกัษณะของ
ดานภาคตดัขวางดเูปนรปูขนมเปยกปนู

2.14 ยบุตัว (collapse) หมายถงึ การยบุตัวของเซลลของไม เกดิขึน้เนือ่งจากการหดตวัของไมไมสม่ําเสมอในระยะ
แรกของการอบ ซึ่งความชื้นของไมยังไมถึงจุดหมาด

2.15 รังผึ้ง (honeycomb) หมายถึง การเสียรูปของไมแปรรูปเนื่องจากการอบผึ่งท่ีไมถูกวิธี ทําใหเนื้อไมตอนใน
แยกออกจากกัน ซึ่งมักเปนไปตามแนวรัศมี

2.16 ปริมาณความช้ืน (moisture content) หมายถงึ ปริมาณความช้ืนทีม่ใีนไม แสดงคาเปนรอยละของน้ําหนกัไมที่
อบแหงจนน้ําหนักคงที่

2.17 ปริมาณความชืน้สมดุล (equilibrium moisture content) หมายถงึ ปริมาณความช้ืนในไมท่ีไดสวนสัมพนัธกับ
ความชืน้ในอากาศในภาวะความชืน้และอณุหภมูนิัน้ ๆ  ไมทีม่ปีรมิาณความชืน้สมดลุจะไมดดูหรอืคายความชืน้อกี

2.18 การกระจายความชืน้  (moisture distribution) หมายถงึ ปรมิาณความชืน้ในระดบัตาง ๆ  นบัแตชัน้นอกถงึชัน้ใน
ของไม

2.19 การลดหลัน่ความชืน้ (moisture gradient) หมายถงึ ปรมิาณความช้ืนทีล่ดหล่ันกนัในสวนทีอ่ยูตอนผวิกบัสวนท่ี
อยูภายในของไม

2.20 การปรับภาวะความชื้น (conditioning) หมายถึง การปรับแตงปริมาณความช้ืนของไมใหเหมาะสมกับสภาพ
และวตัถปุระสงคทีจ่ะนาํไมไปใช เชน โดยการเผยผึง่ไว ณ สถานทีท่ีจ่ะใช หรอืโดยการอบในเตา หรอืในหองปรบั
ภาวะความช้ืน เปนตน เปนการปฏบิตัใินขัน้สดุทายของกาํหนดการผึง่หรอือบ ทีจ่ะทาํใหปรมิาณความชืน้เทากบั
คาที่ตองการ หรือแกไขลดหล่ันความช้ืนในไมลง

2.21 การปรับภาวะความช้ืนใหม (reconditioning) หมายถงึ การเพิม่ไอน้าํและอณุหภมูเิพือ่แกไขการยบุตวัและการ
เสยีรปูทีม่ีมากใหหมดไป

2.22 ไมคั่น (sticker) หมายถึง ไมท่ีใชคัน่แยกไมในกองออกเปนชั้น ๆ  ทําใหกองไมโปรง อากาศถายเทไดสะดวก
2.23 แข็งนอก (case-hardening) หมายถึง สภาพซึ่งเกิดแกไมที่ ชั้นนอก ๆ เริ่มแหงและอยูตัวโดยไมมี

การหดตวัตามไปอกี ทําใหเกดิความเคนระหวางเนือ้ไมชัน้ในถงึไมชัน้นอก เมือ่นาํไมนัน้มาเลือ่ย หรอืไสกบกจ็ะ
ทําใหไมนัน้บดิงอได

2.24 จุดหมาด (fiber saturation point) หมายถึง ปริมาณความชื้นของไมในสภาวะที่น้ําในชองเซลลระเหย
ออกหมดแลว แตในผนังเซลลยงัมีน้ําอิม่ตวัอยู

3. ประเภท

3.1 ไมแปรรปูอบ แบงตามขอกําหนดความช้ืนและลกัษณะการใชงานออกเปน 3 ประเภท คือ
3.1.1 ประเภทท่ี 1 มีความชื้นอยูระหวางรอยละ 8 ถึง 12 โดยทั่วไปใชเปนไมไส เชน ไสประตูไมแผนเรียบ
3.1.2 ประเภทท่ี 2 มีความชื้นอยูระหวางรอยละ 12 ถึง 16 โดยทั่วไปใชเปนไมพื้น และไมภายในอื่น ๆ
3.1.3 ประเภทที่ 3 มีความชื้นไมเกินรอยละ 20 โดยทัว่ไปใชเปนไมทําลังใสของ
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4. คุณลักษณะที่ตองการ

4.1 ลกัษณะทัว่ไป
ตําหนิของไมแปรรูปอบที่เกดิขึน้เนือ่งจากการอบ ใหเปนไปตามเกณฑ ดังตอไปนี้

4.1.1 รอยปริแตละรอย ตองกวางไมเกิน 3 มิลลิเมตร ความยาวของทุก ๆ รอย เมื่อรวมกันแลวตองไมเกิน
รอยละ 30 ของความยาวของไม

4.1.2 การบดิงอแตละอยาง คิดเปนอัตราสวนตอความยาวหรือความกวางของไม
4.1.2.1 โคง โกง บิด สําหรับไมสักจะมีไดไมเกิน 1 : 100 และไมกระยาเลยจะมีไดไมเกิน 1 : 120
4.1.2.2 หอ เบี้ยว จะมีไดไมเกิน 1 : 50

4.1.3 การยบุตัวและรังผึง้ ตองไมมี
4.2 ปริมาณความช้ืน เมือ่ทดสอบตามภาคผนวก ก.

4.2.1 ประเภทท่ี 1 ตองมีความชื้นอยูระหวางรอยละ 8 ถึง 12 ไมนอยกวารอยละ 90 ของขนาดตัวอยางตาม
ตารางที่ 1 สวนที่เหลือตองมีความชื้นไมเกินรอยละ 14

4.2.2 ประเภทท่ี 2 ตองมีความชื้นอยูระหวางรอยละ 12 ถึง 16 ไมนอยกวารอยละ 90 ของขนาดตัวอยางตาม
ตารางที่ 1 สวนที่เหลือตองมีความชื้นไมเกินรอยละ 18

4.2.3 ประเภทท่ี 3 ขนาดตัวอยางตามตารางที่ 1 ตองมีความชื้นไมเกินรอยละ 20
4.3 การกระจายความชื้น เมื่อทดสอบตามภาคผนวก ข. ปริมาณความช้ืนในชั้นตาง ๆ  คือ ชั้นนอก (outer layer

or shell) และชั้นใน (core) สําหรับไมทีม่ีความหนาไมเกิน 40 มิลลเิมตร หรือชั้นนอก ชั้นกลาง (Inner layer
or intermediate) และชัน้ใน สาํหรบัไมทีม่คีวามหนาเกนิ 40 มลิลเิมตร แตละชัน้ทีอ่ยูชดิกนั ตองมคีวามชืน้ตางกนั
ไมเกินรอยละ 4

5. เคร่ืองหมายและฉลาก

5.1 ทีไ่มแปรรปูอบทกุชิน้อยางนอยตองม ีเลข อกัษร หรือเครือ่งหมายแจงรายละเอยีดตอไปนีใ้หเหน็ไดงาย ชดัเจน
(1) ชื่อผูทํา หรือผูจัดจําหนายหรือเครื่องหมายการคา
(2) ประเภท

5.2 ทีฉ่ลากหรอืหนงัสอืรบัรองกาํกบัไมทกุหนวย อยางนอยตองมเีลขอกัษร หรอืเครือ่งหมายแจงรายละเอยีดตอไปนี้
ใหเห็นไดงาย ชัดเจน
(1) ชื่อโรงงานที่ทํา หรือผูจัดจําหนาย หรือเครื่องหมายการคา
(2) ชื่อไม
(3) ประเภท ขนาดและปรมิาตร
(4) รหสัรุนและปทีท่ํา
(5) ปรมิาณความช้ืนสงูสดุของไมขณะสงมอบ
ในกรณทีีใ่ชภาษาตางประเทศ ตองมคีวามหมายตรงกบัภาษาไทยทีก่ําหนดไวขางตน

5.3 ผูทําผลติภณัฑอตุสาหกรรมทีเ่ปนไปตามมาตรฐานนี ้จะแสดงเครือ่งหมายมาตรฐานกบัผลติภณัฑอตุสาหกรรม
นัน้ได ตอเมือ่ไดรบัใบอนญุาตจากคณะกรรมการมาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรมแลว
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6. การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน

6.1 ความหมายของคําท่ีใช มดีังตอไปนี้
6.1.1 รุน หมายถึง ไมแปรรูปอบประเภทเดยีวกัน ซึ่งอบในครั้งเดียวกนัของแตละเตา
6.1.2 ขนาดตัวอยาง หมายถึง จํานวนชิน้ตัวอยางทีช่ักออกมาจากรุน
6.1.3 เลขจาํนวนทีย่อมรบั หมายถงึ คาสงูสดุของจาํนวนผลติภณัฑบกพรองหรอืขอบกพรองทีย่อมใหมใีนตวัอยาง

ในการทีจ่ะยอมรับผลติภณัฑรุนนัน้ได
6.1.4 ตวัอยาง หมายถงึ ไมแปรรปูอบที่ชักตวัอยางมาเพือ่ตรวจสอบลักษณะทั่วไป
6.1.5 ชิน้ทดสอบ หมายถงึ ตวัอยางไมแปรรปูอบทีน่าํมาตดัใหมขีนาดตามภาคผนวก ก. และภาคผนวก ข. เพือ่ใช

ทดสอบปริมาณความชืน้และการกระจายความชืน้
6.2 การชักตัวอยางและเกณฑตัดสินใหเปนไปตามแผนการชักตัวอยางที่กําหนดตอไปนี้ หรืออาจใชแผนการชัก

ตวัอยางอืน่ทีเ่ทียบเทากนัทางวชิาการกับแผนท่ีกําหนดไว
6.2.1 การชักตวัอยางสําหรับการตรวจสอบลักษณะทัว่ไป

6.2.1.1 ใหชกัตัวอยางโดยวิธีสุมตามตารางที ่1

ตารางที ่1 แผนการชกัตวัอยางสําหรบัการตรวจสอบลกัษณะทัว่ไป
(ขอ 6.2.1)

6.2.1.2 ถาจํานวนชิ้นตัวอยางที่ไมเปนไปตามขอ 4.1 มีไมเกินเลขจํานวนที่ยอมรับในตารางที่ 1 ใหถือวา
ไมแปรรปูอบรุนนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ําหนด

6.2.2 การชักตัวอยางสําหรับการทดสอบปรมิาณความชืน้ และการกระจายความชืน้
6.2.2.1 ใหชกัตวัอยางไมแปรรปูอบทีผ่านการทดสอบลักษณะทัว่ไปแลวโดยวธิีสุมมา 5 ชิน้
6.2.2.2 ตวัอยางตองเปนไปตามขอ 4.2 และขอ 4.3 จงึจะถอืวาไมแปรรูปอบรุนนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ําหนด

6.2.3 เกณฑตดัสนิ
ตวัอยางไมแปรรูปอบ ตองเปนไปตามขอ 6.2.1.2 และขอ 6.2.2.2 ทกุขอ จงึจะถอืวาไมแปรรูปอบรุนนัน้
เปนไปตามมาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรมนี้

ขนาดตัวอยาง เลขจํานวนที่ยอมรับ

ชิ้น ชิ้น

ไมเกิน 500 8 1

501 ถึง 3 200 13 2

เกิน 3 200 20 3

ขนาดรุน

ชิ้น
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ภาคผนวก ก.

การทดสอบหาปรมิาณความชืน้
(ขอ 4.2 และขอ 6.1.5)

การทดสอบหาปรมิาณความช้ืนของไมใหทาํได 2 วธิ ีคอื วธิอีบแหงและวธิใีชมาตรวดัความชืน้ ในกรณทีีม่ปีญหา
ใหใชวิธอีบแหงเปนวิธตีัดสนิ

ก.1 วิธีอบแหง
ก.1.1 การเตรยีมช้ินทดสอบ

ใหเลอืกตดัดวยการตดัขวางแผนไมทีต่องการทดสอบ โดยใหตดัไมตอนทีป่ราศจากตําหนใิด ๆ  มคีวามยาว
ตามเสี้ยน 20 ถึง 25 มิลลิเมตร การเลือกตัดชิ้นทดสอบนั้นใหปฏิบัติดังนี้
(1) ถาสามารถนําชิน้ทดสอบไปชัง่ไดทันท ีใหตดัตรงจุดท่ีอยูหางจากปลายไมอยางนอย 600 มลิลิเมตร
(2) หากไมสามารถนําชิน้ทดสอบไปชัง่ไดทนัท ีใหตดัไมยาว 300 มลิลิเมตร ตรงจดุทีอ่ยูหางจากปลายไม

อยางนอย 600 มิลลิเมตร แลวจึงนําไมนี้ไปตัดตรงจุดกึ่งกลางแผนเพื่อใหไดชิ้นทดสอบดังกลาว
ขางตนภายใน 24 ชั่วโมง

ก.1.2 วธิทีดสอบ
นําชิ้นทดสอบแตละช้ินไปชัง่ทนัทหีลังจากตดั โดยใชเครือ่งชัง่ทีอ่านไดละเอียดถึง 0.1 กรัม แลวนําไปอบ
ในเตาอบทีอ่ณุหภมู ิ100 ถงึ 105 องศาเซลเซยีส และชัง่ทดสอบจนกวาจะไดน้าํหนกัคงที ่การช่ังทดสอบนี้
ตองกระทําทันทเีมือ่นําชิน้ทดสอบออกจากเตาอบ

ก.1.3 วธิคีาํนวณ
คํานวณหาความช้ืนเปนรอยละ จากสตูร

ช =  100

เมื่อ ช คือ ความชืน้ในไม เปนรอยละ
น1 คือ น้ําหนักครัง้แรกของชิ้นทดสอบ เปนกรัม
น0 คือ น้ําหนักอบแหงของชิน้ทดสอบ เปนกรัม

ก.2 วธิใีชมาตรวดัความช้ืน
วธิีนีใ้หความสะดวกรวดเรว็กวาวธิีอบแหง โดยไมทีใ่ชทดสอบไมเสยีหายหรือเสยีเศษแตอยางไร โดยทัว่ไปจงึ
มกัใชวธิวีดัความชืน้ดวยมาตรวดัความช้ืน

(น1 – น0)
น0
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ก.2.1 มาตรวัดความช้ืนนี้ ตองผานการตรวจสอบใหถูกตองตรงกันกับเครื่องที่ไดสอบเทียบกับการหาปริมาณ
ความช้ืนดวยวธิอีบแหงมาแลว และตองใชใหถกูตองตามคําแนะนําของผูผลติกบัทัง้จะตองคํานงึถงึสภาวะ
ของไมทีเ่ปนอยูในขณะทําการวัดดวย เชน

ก.2.1.1 ขณะรอน
ก.2.1.2 ผวิเปยกน้ํา
ก.2.1.3 เปนไมทีอ่าบน้าํยา
ก.2.1.4 หนากวา 25 มิลลิเมตร
ก.2.1.5 ลงน้าํยาแตงผวิหรอืทาสไีว
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ภาคผนวก ข.

การทดสอบการกระจายความชืน้
(ขอ 4.3 และขอ 6.1.5)

ข.1 การเตรยีมช้ินทดสอบ
ใหเลือกตัดไมตอนกลางของแผนตัวอยางพรอม ๆ กับการตรวจสอบหาความเคนในเนื้อไม ใหมีความยาว
ตามเสี้ยนประมาณ 25 มิลลิเมตร จํานวน 2 ชิ้น
(1) ถาไมหนาไมเกนิ 40 มิลลิเมตร ใหแบงไมทางภาคตัดขวางออกเปน 4 สวนเทา ๆ  กนั แลวเลือ่ยออกมา

เปนชิ้น ๆ รูปตัว L ตามรูปที่ ข.1
(2) ถาไมหนาเกิน 40 มิลลิเมตร ใหแบงไมทางภาคตัดขวางออกเปน 6 สวนเทา ๆ กัน แลวเลื่อยออกมา

เปนชิ้น ๆ รูปตัว L ตามรูปที่ ข.2
ข.2 วธิทีดสอบ

นําเอาไมแตละช้ัน คือ ชัน้นอก ชัน้กลาง และช้ันใน ไปทดสอบหาปริมาณความช้ืนตามวธิีในภาคผนวก ก.

รปูที ่ข.1 ชิน้ทดสอบสําหรับไมทีห่นาไมเกิน 40 มิลลิเมตร
(ขอ ข.1(1))
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รปูที ่ข.2 ชิน้ทดสอบสําหรับไมทีห่นาเกนิ 40 มิลลิเมตร
(ขอ ข.1(2))
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ภาคผนวก ค.

คําแนะนําในการอบไม

ค.1 เตาอบไม ควรมีอุปกรณและลกัษณะดงัตอไปนี้
ค.1.1 เทอรโมมิเตอรกระเปาะเปยกและเทอรโมมิเตอรกระเปาะแหงกบัเคร่ืองบนัทกึตาง ๆ  ตองมีความละเอยีด

ถงึ  1 องศาเซลเซยีส ตลอดพิสัยของอุณหภมูทิีจ่ะตองใช และตองตดิตัง้ในตําแหนงทีเ่ครือ่งวดัเหลานัน้
สามารถบนัทกึภาวะอณุหภมูขิองลมรอนทีผ่านเขากองไมภายในเตาอบไดอยางละเอียดถกูตอง

ค.1.2 ภายในเตาอบตองมีกระแสลมไหลหมุนเวียนอยางเพียงพอและกระจายอยางทั่วถึง และสามารถกลับ
ทิศทางลมได เพื่อใหไมแหงลงโดยสม่ําเสมอทั่วทัง้กอง

ค.1.3 มแีผงกนัลมสําหรับปองกันมใิหกระแสลมหมนุเวยีนลัดทาง
ค.2 การจดักองไมและการอบ

ค.2.1 ไมคั่น ตองเปนไมท่ีผึ่งจนมคีวามช้ืนไมสูงกวารอยละ 18 กวางไมนอยกวา 20 มิลลิเมตร และไมเกิน 50
มิลลิเมตร หนาไมนอยกวา 15 มิลลิเมตร และตองไสใหหนาเทากันตลอดความยาว ไมคั่นที่ใชในการ
อบไมคร้ังหนึ่ง ๆ  ตองมีความหนาเทากันทั้งหมด

ค.2.2 ตองสอดไมคัน่ในชัน้ไมทกุ ๆ  ชัน้ใหไมคัน่เรียงตรงกนัเหนอืไมหมอนรองรบักองไม และใหมีระยะหางกนั
อยางเหมาะสมตลอดความยาวของกองไม แตระยะหางทีส่ดุตองไมเกนิ 900 มลิลเิมตร  เพือ่ปองกนัมใิหไม
ทีเ่ขาอบเสยีรปู

ค.2.3 การอบไมรวมกัน
ไมทีจ่ะนาํเขาอบรวมกนัในการอบไมแตละครัง้ ตามปกตจิะตองจาํกดัใหมแีตเฉพาะไมทีใ่ชตารางอบเดยีวกนั
และใชเวลาอบเทากนัเทานัน้ แตถาปฏบิตัเิชนนีไ้มได ควรเลอืกใชตารางอบทีเ่หมาะกบัไมชนดิทีอ่บยากทีส่ดุ
หรือไมทีห่นาทีส่ดุในกองนัน้

ค.2.4 ตารางอบ
จะตองไมใชตารางอบซึง่ทําใหไมเกดิภาวะอยางใดอยางหนึง่ดังตอไปนี้

ค.2.4.1 ความแข็งแรงของไมลดลงจนเหน็ไดชดั
ค.2.4.2 เกดิความเคนในไมอนัไมอาจทําใหคนืสูสภาพเดมิได
ค.2.4.3 เกดิตําหนชินิดรังผึง้หรือยุบตัว
ค.2.4.4 เกิดรอยคล้ําอยางมากหรือสีไมสม่ําเสมอ ซึ่งไมอาจขจัดไดดวยการไสไมเพื่อใหไดความหนาขนาด

มาตรฐาน
ค.2.5 การปรบัภาวะความชืน้

หากจําเปนที่จะตองแกไขดัดแปลง หรือทําใหมีปริมาณและการกระจายความชื้นในกองไมเทากัน หรือ
บรรเทาสภาพความเคนในเนือ้ไม ตองมกีารปรบัภาวะความชืน้ของไมในขัน้สดุทาย หรอืถาจาํเปนกใ็หมกีาร
ปรบัภาวะความชืน้ใหมดวย
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ค.2.6 การปลอยใหไมเย็นลงภายในเตาอบ เพื่อปองกนัความเสียหายทีเ่กิดจากเนือ้ไมปริ หรือแตกราว กอนนํา
ไมออกจากเตาอบจะตองปลอยใหกองไมนัน้เยน็ลงภายในเตาอบจนอณุหภมูภิายในเตาอบตางกบัอณุหภมูิ
ภายนอกไมเกิน 20 องศาเซลเซียส

ค.3 ระหวางการอบไมแตละคร้ัง ตองมีบันทึกรายการตาง ๆ  ดังนี้
ค.3.1 อุณหภูมิของอากาศภายในเตาอบท่ีผานเขาในกองไมตองบันทึกจากเทอรโมมิเตอรกระเปาะเปยกและ

กระเปาะแหงไวตลอดเวลา หรือเวนชวงเวลาหางเทา ๆ กัน ซึ่งตองไมเกิน 6 ชั่วโมง และทุกครั้งที่มี
การเปลีย่นแปลงภาวะในเตาอบไม

ค.3.2 การขัดของ ตองหยุดชะงักตาง ๆ  ของพัดลม น้ําเลี้ยงไสเทอรโมมิเตอรกระเปาะเปยก การจายไอน้ํา หรือ
การทํางานของอปุกรณอืน่ใดในเตาอบ

ค.3.3 รายละเอยีดการช่ังน้าํหนกัไมตวัอยางแตละครัง้ และการคํานวณปรมิาณความชืน้ หรือการทดสอบปรมิาณ
ความชืน้ตามท่ีกําหนดในภาคผนวก ก. เพือ่แสดงลําดับการแหง

ค.3.4 เมื่อสงสัยวาจะเกิดสภาพการแข็งนอกหรือสภาพความเคนในแผนไม ตองทดสอบตามวิธีที่กําหนดใน
ภาคผนวก ฉ.

ค.4 ตองเกบ็รกัษาไมท่ีอบแลวทัง้หมดไวในโรงเก็บท่ีแหง และกนัแดดฝน และละอองน้ําได
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ภาคผนวก ง.

การจัดเตรยีมไมตวัอยางและการหาปริมาณความชืน้ในการอบไม

ง.1 การจดัเตรียมตัวอยาง
ง.1.1 ระหวางการจดักองไมเพือ่นาํเขาอบ ใหเลอืกไมทีจ่ะใชทาํตวัอยางจากไมทีม่คีวามยาวเตม็ขนาดไวจาํนวนหนึง่

เพือ่เปนไมตวัแทน และเตรยีมโดยวธิีใดวธิีหนึง่ดงันี้
(1) ใหตัดไมตัวอยางตอนกลางของไมตัวแทน ยาว 450 มิลลิเมตรออกไว ปลายท่ีเหลือทั้ง 2 ขางนั้น

ใหนําไปเขากองตามปกติ จากไมตัวอยางยาว 450 มิลลิเมตร ใหตัดชิ้นทดสอบยาว 25 มิลลิเมตร
ออกจากปลายทั้งสองขางของชิ้น 450 มิลลิเมตรนั้นอีก ดังนั้นจากไมตัวแทนแผนแรกที่เลือก
เอามาตัด จะมีชิ้นไมตาง ๆ  เรียงลําดับไดดังนี้ คือ ชิ้นทดสอบช้ินแรกยาว 25 มิลลิเมตร ชิ้นถัดไป
เปนแผนตัวอยางยาวประมาณ 400 มิลลิเมตร และชิน้ทดสอบชิ้นที ่2 ยาว 25 มลิลิเมตร

(2) ใหตดัสวนปลายขางใดขางหนึง่ของไมตวัแทนออก 450 มลิลเิมตร และตดัไมตวัอยางจากไมตวัแทน
นั้นเขาไปอีก 450 มิลลิเมตร แลวใหตัดชิ้นทดสอบยาว 25 มิลลิเมตรออกจากปลายทั้งสอง
ของไมตัวอยาง 450 มิลลิเมตรนั้นอีก ดังนั้น จะไดแผนตัวอยางและช้ินทดสอบเชนเดียวกันกับ
ขอ ง.1.1(1) ใหทําเครื่องหมายไวเปนชิ้นทดสอบ 1ก ชิ้นทดสอบ 1ข และแผนตัวอยาง 1ค
ตามลําดบัการตดัไมสําหรับไมตวัอยางแผนที ่1 และเปลีย่นใชเลขเรยีงตอไปสําหรับไมตวัอยางแผน
อื่นๆ ใหนําชิ้นทดสอบ ก และ ข จากตัวอยางทุกแผน ไปชั่งน้ําหนักทันที แลวนําไปอบแหง
สวนแผนตัวอยาง ค ทั้งหมดนั้นใหนําไปเคลือบปดปลายทั้ง 2 ขางดวยวัตถุกันความช้ืน แลว
ชั่งน้ําหนักและเก็บกองชิดกันโดยมีสิ่งปกคลุมไวภายในรม จนกระทั่งไดเวลานํากองไมเขาเตาอบ
จึงนําแผนตวัอยางเขาวางไวตามตําแหนงตาง ๆ  ในกองไม โดยวางตามวธิีท่ีบงไวในขอ ง.1.2
ปริมาณความช้ืนเฉลี่ยจากชิ้นทดสอบ ก และ ข นําไปใชเปนปริมาณความช้ืนของแผนตัวอยาง ค
เพือ่ทีจ่ะไดใชคาํนวณหาน้าํหนกัอบแหงของแผนตวัอยาง ค (ตามขอ ง.3) น้าํหนกัอบแหงนีเ้มือ่นาํไป
คํานวณพรอมดวยน้ําหนกัของแผนตวัอยาง ค ทีช่ัง่แตละครัง้ในระหวางการอบ จะทําใหทราบลําดบั
การแหงของการอบไมกองนั้น

ง.1.2 ใหนําแผนตัวอยาง ค ซึ่งจัดเตรียมตามวิธีที่ระบุไวในขอ ง.1.1 นั้นจํานวนครึ่งหนึ่ง สอดลงตามชองท่ี
เตรียมไวทางดานขวา โดยใหกระจายอยูตามตําแหนงตาง ๆ  ของกองไมดานนัน้ทัง้ทางความสูงและความ
ยาว จํานวนทีเ่หลอืใหวางตามวธิีเดยีวกนัในดานซายของกองไมตามรูป ดงัแสดงไวในรูปที่ ง.1
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รูปที่ ง.1 แสดงการวางแผนตัวอยาง ค
(ขอ ง.1.2)

ง.1.3 หลงัจากนําไปชัง่น้าํหนกัแตละครัง้แลว ใหนาํแผนตวัอยาง ค ทกุแผนกลบัไปไวตามชองเดมิของแตละแผน
ง.2 วธิทีดสอบ

นําชิ้นทดสอบซ่ึงไดตัดมาตามขอ ง.1.1 แตละชิ้นไปชั่งในทันทีหลังจากการตัด โดยใชเครื่องชั่งท่ีอานน้ําหนัก
ไดละเอียดถึง 0.1 กรัม แลวนําแตละช้ินนั้นไปอบในเตาอบท่ีอุณหภูมิ 100 ถึง 105 องศาเซลเซียส จนได
น้ําหนักคงที่ การช่ังแตละครั้งใหกระทําทันทีเมือ่นําชิน้ทดสอบออกจากเตาอบ

ง.3 วธิคีาํนวณ
ง.3.1 ปริมาณความชื้นเฉลีย่ของชิ้นทดสอบ ก และ ข

คํานวณหาความช้ืนเปนรอยละของชิน้ทดสอบ ก และ ข จากสูตร

ช =  100

เมื่อ ช คือ ความชืน้ในไม เปนรอยละ
น1 คือ น้ําหนักกอนอบของชิน้ทดสอบ เปนกรัม
น0 คือ น้ําหนักอบแหงของชิน้ทดสอบ เปนกรัม

(น1 – น0)
น0

แผนตัวอยาง

คว
าม
สูง

คว
าม
สงู

61
คว
าม
สงู

61
คว
าม
สงู

31
คว
าม
สงู

31
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ง.3.2 คํานวณหาน้ําหนักอบแหงของแผนตัวอยาง ค จากสตูร

น0 =

เมื่อ น0 คือ น้ําหนักอบแหงของแผนตัวอยาง ค ที่คํานวณได เปนกรัม
น1 คือ น้ําหนักครั้งแรกของแผนตัวอยาง ค ตามขอ ง.1 เปนกรัม
ช คือ ความช้ืนเฉลี่ยซึ่งหาไดจากความช้ืนของชิ้นทดสอบ ก และ ข เปนรอยละ

น1

(1      )ช
100
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ภาคผนวก จ.

ตวัอยางตารางอบไมบางชนดิ

จ.1 ตารางอบไมมะคาโมง (Afzelia xylocarpa)

หมายเหต ุ 1. D.B.T. หมายถึง อุณหภูมิของอากาศภายในเตาอบอานจากเทอรโมมิเตอรกระเปาะแหง
2. W.B.T. หมายถึง อุณหภูมิของอากาศภายในเตาอบอานจากเทอรโมมิเตอรกระเปาะเปยก
3. R.H. หมายถึง ความช้ืนสัมพัทธโดยประมาณของอากาศภายในเตาอบ
4. E.M.C. หมายถึง ปริมาณความชื้นสมดุลโดยประมาณของเนื้อไม

จ.2 ตารางอบไมตะแบก (Lagerstroemia calyculata)

R.H. E.M.C.
รอยละ รอยละ

เกิน 10 แตไมเกิน 15 68.3 (155) 51.1 (124) 40.0 5.8

เกิน 15 แตไมเกิน 20 65.6 (150) 52.8 (127) 50.0 7.5

เกิน 20 แตไมเกิน 25 62.8 (145) 53.3 (128) 60.0 9.0

เกิน 25 แตไมเกิน 30 60.0 (140) 53.3 (128) 70.0 10.8

เกิน 30 แตไมเกิน 35 48.9 (138) 52.2 (126) 72.0 12.3

เกิน 35 แตไมเกิน 40 57.2 (135) 52.2 (126) 75.0 12.5

เกิน 40 54.4 (130) 50.6 (123) 80.0 14.0

(องศาฟาเรนไฮต)(องศาฟาเรนไฮต)

ความชื้นเฉลี่ย
ของไมตัวอยาง

รอยละ
D.B.T

องศาเซลเซียส

ความหนา 12 ถึง 38 มิลลิเมตร (0.5 ถึง 1.5 นิ้ว)
W.B.T

องศาเซลเซียส

R.H. E.M.C.
รอยละ รอยละ

73.9 (165) 50.6 (123) 30.0 4.0

เกิน 10 แตไมเกิน 15 65.6 (150) 50.6 (123) 45.0 6.0

เกิน 15 แตไมเกิน 20 60.0 (140) 50.0 (122) 58.0 8.6

เกิน 20 แตไมเกิน 25 57.2 (135) 51.1 (124) 71.0 11.6

เกิน 25 แตไมเกิน 30 54.4 (130) 48.3 (119) 70.0 11.6

เกิน 30 แตไมเกิน 40 51.7 (125) 46.7 (116) 75.0 13.0

เกิน 40 48.9 (120) 45.0 (113) 80.0 14.0

(องศาฟาเรนไฮต)(องศาฟาเรนไฮต)

ไมเกิน 10

ความชื้นเฉลี่ย
ของไมตัวอยาง

รอยละ
D.B.T

องศาเซลเซียส

ความหนา 12 ถึง 38 มิลลิเมตร (0.5 ถึง 1.5 นิ้ว)
W.B.T

องศาเซลเซียส
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จ.3 ตารางอบไมกระบาก (Anisoptera spp.)

จ.4 ตารางอบไมสัก (Tectona grandis)

R.H. E.M.C.
รอยละ รอยละ

73.9 (165) 50.6 (123) 30.3 4.0

เกิน 10 แตไมเกิน 15 65.6 (150) 50.6 (123) 45.0 6.0

เกิน 15 แตไมเกิน 20 60.0 (140) 48.9 (120) 55.0 7.0

เกิน 20 แตไมเกิน 25 57.2 (135) 49.4 (121) 65.0 9.0

เกิน 25 แตไมเกิน 30 54.4 (130) 48.3 (119) 70.0 11.0

เกิน 30 แตไมเกิน 40 51.7 (125) 46.7 (116) 75.0 13.0

เกิน 40 48.9 (120) 45.0 (113) 80.0 14.0

(องศาฟาเรนไฮต)(องศาฟาเรนไฮต)

ไมเกิน 10

ความชื้นเฉลี่ย
ของไมตัวอยาง

รอยละ
D.B.T

องศาเซลเซียส

ความหนา 12 ถึง 38 มิลลิเมตร (0.5 ถึง 1.5 นิ้ว)
W.B.T

องศาเซลเซียส

R.H. E.M.C.
รอยละ รอยละ

79.9 (175) 55.0 (131) 29.0 3.7

เกิน 10 แตไมเกิน 15 73.9 (165) 55.6 (132) 42.0 5.5

เกิน 15 แตไมเกิน 20 62.3 (155) 55.0 (131) 51.0 7.0

เกิน 20 แตไมเกิน 25 62.8 (145) 52.8 (127) 59.0 8.6

เกิน 25 แตไมเกิน 30 60.0 (140) 53.3 (128) 70.0 10.9

เกิน 30 แตไมเกิน 35 57.2 (135) 51.7 (125) 74.0 12.0

เกิน 35 54.4 (130) 50.6 (123) 81.0 14.0

ความชื้นเฉลี่ย
ของไมตัวอยาง

รอยละ
D.B.T

องศาเซลเซียส

ความหนา 12 ถึง 38 มิลลิเมตร (0.5 ถึง 1.5 นิ้ว)
W.B.T

องศาเซลเซียส
(องศาฟาเรนไฮต)(องศาฟาเรนไฮต)

ไมเกิน 10
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จ.5 ตารางอบไมเต็ง (Shorea obtusa)

จ.6 ตารางอบไมสมพง (Tetrameles nudiflora)

R.H. E.M.C.
รอยละ รอยละ

68.3 (155) 43.9 (111) 24.0 3.8

เกิน 10 แตไมเกิน 15 65.6 (150) 48.9 (120) 41.0 5.7

เกิน 15 แตไมเกิน 20 62.8 (145) 50.0 (122) 50.0 7.2

เกิน 20 แตไมเกิน 25 60.0 (140) 50.6 (123) 60.0 8.7

เกิน 25 แตไมเกิน 30 57.2 (135) 50.6 (123) 69.0 10.4

เกิน 30 แตไมเกิน 40 54.4 (130) 49.4 (121) 76.0 12.2

เกิน 40 51.7 (125) 47.8 (118) 80.0 16.0

(องศาฟาเรนไฮต)(องศาฟาเรนไฮต)

ไมเกิน 10

ความชื้นเฉลี่ย
ของไมตัวอยาง

รอยละ
D.B.T

องศาเซลเซียส

ความหนา 12 ถึง 38 มิลลิเมตร (0.5 ถึง 1.5 นิ้ว)
W.B.T

องศาเซลเซียส

R.H. E.M.C.
รอยละ รอยละ

68.3 (155) 47.8 (118) 33.5 4.9

เกิน 20 แตไมเกิน 30 65.5 (150) 47.8 (118) 39.0 5.4

เกิน 30 แตไมเกิน 40 60.0 (140) 46.1 (115) 46.0 6.9

เกิน 40 แตไมเกิน 60 54.4 (130) 45.0 (113) 48.0 9.0

51.7 (125) 43.9 (111) 63.0 10.0ไมสด

ความชื้นเฉลี่ย
ของไมตัวอยาง

รอยละ
D.B.T

องศาเซลเซียส

ความหนา 12 ถึง 38 มิลลิเมตร (0.5 ถึง 1.5 นิ้ว)
W.B.T

องศาเซลเซียส
(องศาฟาเรนไฮต)(องศาฟาเรนไฮต)

ไมเกิน 20
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จ.7 ตารางอบไมยาง (Dipterocarpus spp.)

R.H. E.M.C.
รอยละ รอยละ

เกิน 10 แตไมเกิน 15 65.6 (150) 50.6 (123) 45.0 6.0

เกิน 15 แตไมเกิน 20 60.0 (140) 48.9 (120) 55.0 7.0

เกิน 20 แตไมเกิน 25 57.2 (135) 49.4 (121) 65.0 9.0

เกิน 25 แตไมเกิน 30 54.4 (130) 48.3 (119) 70.0 11.0

เกิน 30 แตไมเกิน 40 51.7 (125) 46.7 (116) 75.0 13.0

เกิน 40 48.9 (120) 45.0 (113) 80.0 14.0

องศาเซลเซียส
(องศาฟาเรนไฮต)(องศาฟาเรนไฮต)

ความชื้นเฉลี่ย
ของไมตัวอยาง

รอยละ
D.B.T

องศาเซลเซียส

ความหนา 12 ถึง 38 มิลลิเมตร (0.5 ถึง 1.5 นิ้ว)
W.B.T
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จ.8 ตารางแสดงความสมัพันธระหวางอณุหภมูกิบัปริมาณความชืน้สมดลุของเนือ้ไม
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จ.9 ตารางแสดงความสมัพันธระหวางอณุหภมูกิบัความชืน้สมัพัทธของอากาศภายในเตาอบ
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มอก. 497-2526
จ.9 ตารางแสดงความสัมพันธระหวางอณุหภมูิกับความชื้นสัมพทัธของอากาศภายในเตาอบ (ตอ)
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จ.9 ตารางแสดงความสัมพันธระหวางอณุหภมูิกับความชื้นสัมพทัธของอากาศภายในเตาอบ (ตอ)
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ภาคผนวก ฉ.

การทดสอบการแขง็นอกและความเคนในเนือ้ไมดวยวธิแีบบซ่ีสอม
(ขอ ค.3.4)

ฉ.1 การเตรยีมช้ินทดสอบ
ใหเลือกตัดไมตอนที่ปราศจากตําหนิใด ๆ ตามขวางของแผนไมตอนกลาง ๆ ที่ตองการทดสอบใหมี
ความยาวตามเสี้ยนประมาณ 25 มิลลเิมตร จํานวน 2 ชิ้น
(1) ถาไมหนาไมเกิน 40 มิลลิเมตร ใหแบงไมดานหนาออกเปน 3 สวนเทา ๆ กัน เลื่อยเปนซี่ ๆ แลวเอา

ซี่กลางออก สวนที่เหลอืมีลักษณะตามรูปที่ ฉ.1
(2) ถาไมหนาเกิน 40 มิลลิเมตร ใหแบงไมดานหนาออกเปน 6 สวนเทา ๆ  กัน เลื่อยเปนซี่ ๆ  แลวเอาซี่ท่ี

2 และ 5 ออก สวนที่เหลือมีลักษณะตามรูปที่ ฉ.2
ฉ.2 การสังเกตการโคงของซี่สอม ตามรูปที่ ฉ.3

ฉ.2.1 ใหสงัเกตการโคงทีเ่กดิขึน้กบัซีส่อมหลงัจากไดเลือ่ยตดัออกใหม ๆ  ซึง่จะแสดงถงึความเคนทีม่อียูในเนือ้ไม
กอนตัด ดังนี้
(1) ถาซี่สอมโคงออก แสดงวามแีรงดงึอยูในเนือ้ไมทางดานนอก และแรงอัดอยูในเนือ้ไมทางดานใน
(2) ถาซีส่อมโคงเขาหากัน แสดงวามแีรงดึงอยูในเนื้อไมทางดานใน และแรงอัดอยูในเนื้อไมทางดาน

นอก
(3) ถาซีส่อมอยูในสภาพตรง แสดงวาไมมคีวามเคนอยูในเนือ้ไม

ฉ.2.2 ใหทิ้งช้ินทดสอบไวใหแหงเองในอุณหภูมิของหองไมนอยกวา 24 ชั่วโมง แลวสังเกตการโคงของซี่สอม
เชนเดียวกับขอ ฉ.2.1 ซึ่งจะแสดงถึงการอยูตัวตามธรรมชาติ หรือการแข็งนอกของเนื้อไม ดังนี้
(1) ถาซี่สอมโคงออก แสดงวาเกิดการอยูตัวเนื่องจากแรงดึงอยูในเนื้อไมทางดานใน และเกิดการ

อยูตัวเนื่องจากแรงอัดอยูในเนื้อไมทางดานนอก เปนลักษณะของการแข็งนอกกลับทาง
(2) ถาซี่ สอมโคงเขาหากัน แสดงวาเกิดการอยูตัวเนื่ องจากแรงดึงอยู ในเนื้ อไมทางดานนอก

และเกดิการอยูตัวเนื่องจากแรงอดัอยูในเนือ้ไมทางดานใน เปนลกัษณะการแข็งนอก
(3) ถาซีส่อมอยูในสภาพตรง แสดงวาไมมีการแขง็นอก

ฉ.2.3 เปรยีบเทยีบสภาพในขอ ฉ.2.1 และขอ ฉ.2.2 จะแสดงใหเหน็ถงึการกระจายของความชืน้ในแผนไม ดงันี้
(1) ถาซีส่อมโคงออก แสดงวาดานนอกของแผนไมชืน้กวาดานใน
(2) ถาซีส่อมโคงเขา แสดงวาดานนอกของแผนไมแหงกวาดานใน
(3) ถาซีส่อมอยูในสภาพตรง แสดงวาการกระจายของความช้ืนเปนไปอยางสม่ําเสมอ
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หนวยเปนมลิลเิมตร

รปูที ่ฉ.1 ชิน้ทดสอบสําหรับไมที่หนาไมเกิน 40 มิลลิเมตร
(ขอ ฉ.1(1))

หนวยเปนมลิลเิมตร

รปูที ่ฉ.2 ชิน้ทดสอบสําหรบัไมทีห่นาเกิน 40 มิลลิเมตร
(ขอ ฉ.1(2))
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ไมมีการแข็งนอก มีการแข็งนอก มกีารแข็งนอกกลับทาง
(ซีส่อมอยูในสภาพตรง) (ซีส่อมโคงเขา) (ซี่สอมโคงออก)

รปูที ่ฉ.3 การโคงของซ่ีสอม
(ขอ ฉ.2)


