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Abstract  
This research utilized K7 eucalyptus wood-veneer waste from plywood 

production. Poor-quality veneer, which cannot be used for high-value applications, 

accounts for approximately 30–40% of total production and becomes waste. 

Therefore, it is important to explore methods for transforming this waste into 

innovative and value-added wood products. The objective of this study was to 

evaluate the strength of bent K7 veneer waste in order to design wood products 

suitable for specific applications and to determine the load-bearing capacity of 

veneer wood in different dimensions. The veneer material was sourced from PML 

Easbeam Industrial Co., Ltd., located at 450 Road, Chom Si Village, Xaysetha 

District, Vientiane Capital. The veneer sheets were cut to dimensions of 2.4 × 40 × 

2400 mm, dried to a moisture content of 6–8%, processed with a moulder, mixed 

with adhesive, pressed, cut to the required sizes, and tested as plywood in 5-ply, 7-

ply, 9-ply, and 11-ply configurations. The results show that eucalyptus (K7) veneer 

waste can be effectively transformed into cost-efficient, value-added products. In 

the plywood manufacturing process, the 5-ply panels used 25 grams of glue per 

sheet, the 7-ply panels used 32 grams, the 9-ply used 39 grams, and the 11-ply used 

46 grams. Testing of bent veneer showed that load-bearing capacity increased with 

the number of layers, with the 11-ply plywood exhibiting the highest strength 

compared to configurations with fewer layers. 
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1. ພາກສະເໜີ  
ໃນການຄ ຸ້ມຄອງປ່າໄມຸ້ແບບຍືນຍົງ, ການພັດທະນາເສດຖະກິດ

, ການປ ງແຕ່ງມູນຄ່າເພີີ່ມຂອງໄມຸ້ ແລະ ຜະລິດຕະພັນຈາກໄມຸ້ທີີ່ບ ໍ່ແມ່ນ
ໄມຸ້ ເຊັ ັ່ນວ່າ: ການເພີ ີ່ມມູນຄ່າ ແລະ ການພັດທະນາເສດຖະກິດ, 
EWPs ຊ່ວຍໃຫຸ້ລາວຫັນປ່ຽນຈາກການສົັ່ງອອກໄມຸ້ດິບໄປສູ່ການ
ຜະລິດຜະລິດຕະພັນໄມຸ້ແປຮູບທີີ່ມີມູນຄ່າສູງ. ນີີ້ສະຫນັບສະຫນູນອ ດ
ສາຫະກໍາທຸ້ອງຖິີ່ນ, ສຸ້າງວຽກເຮັດງານທໍາ, ແລະເພີີ່ມລາຍຮັບ. “ການປ ງ
ແຕ່ງໄມຸ້ໃຫຸ້ເປັນຜະລິດຕະພັນທີີ່ມີມູນຄ່າສູງ ໃນຮູບແບບ EWPs ເສີມ
ຂະຫຍາຍການປະກອບສ່ວນຂອງຂະແໜງປ່າໄມຸ້ໃຫຸ້  GDP ແລະ 
ສົັ່ງເສີມການດໍາລົງຊີວິດຂອງຊົນນະບົດ (FAO, 2021). ມັນຍັງເປັນ
ອົງປະກອບໃຫຸ້ແກ່ ການຄ ຸ້ມຄອງປ່າໄມຸ້ແບບຍືນຍົງ ໂດຍການນໍາໃຊຸ້ໄມຸ້
ທ່ອນທີີ່ມີໜຸ້າຕຸ້າງຂະຫນາດນຸ້ອຍ, ໄມຸ້ເສດ, ຫ ື ແນວພັນໄມຸ້ທີີ່ເຕີບ
ໃຫຍ່ໄວ, EWPs ຊ່ວຍຫ ຼຸດຜ່ອນຄວາມກົດດັນຕ ໍ່ປ່າທໍາມະຊາດ ແລະ 
ສົັ່ງເສີມການນໍາໃຊຸ້ໄມຸ້ທີີ່ມີປະສິດທິພາບຫ າຍຂ ີ້ນ "ເຕັກໂນໂລຍີໄມຸ້ທີີ່ມີ
ວິສະວະກໍາສະເຫນີວິທີການນໍາໃຊຸ້ໄມຸ້ທີີ່ມີຄ ນນະພາບຕ່ໍາ ຫ ື ການປູກ
ພືດຢ່າງມີປະສິດທິພາບ, ຫ ຼຸດຜ່ອນຄວາມຕຸ້ອງການຂ ດຄົີ້ນຈາກປ່າທໍາໃະ
ຊາດ (ITTO, 2020). 

EWPs (Engineered Wood Products) ແມ່ນຜະລິດຕະ
ພັນໄມຸ້ທີີ່ຜະລິດຈາກວັດຖຼຸດິບໄມຸ້ທີີ່ຖືກປ ງແຕ່ງໂດຍໃຊຸ້ເຕັກໂນໂລຊີຂັີ້ນ
ສູງ ເຊັ ັ່ນ: ການອັດ, ການປະສົມກັບກາວ ຫ ື ສານເຄມີ, ເພື ີ່ອເພີ ີ່ມ
ຄ ນສົມບັດດຸ້ານກົນລະສາດ ປັບປ ງຄວາມແຂງແຮງ, ຄວາມທົນທານ 
ແລະ ຄວາມຫ າກຫ າຍໃນການນໍາໃຊຸ້. ຕົວຢ່າງ: ໄມຸ້ອັດ (Plywood): 
ເຮັດຈາກແຜ່ນໄມຸ້ບາງໆ ທີ ີ່ຖືກອັດເປັນຊັ ີ້ນໆ, MDF (Medium 
Density Fiber board): ເຮັດຈາກເສັີ້ນໄຍໄມຸ້ທີີ່ຖືກບີບອັດເປັນແຜ່ນ

, CLT (Cross-Laminated Timber) ເປັນໄມຸ້ອ ັດປະສານແບບ
ຂຸ້າມຊັ ີ້ນເພື ີ່ອຄວາມແຂງແຮງສູງ  (American Wood Council, 
2022) 

ການຜະລິດໄມຸ້ອັດໃນລາວແມ່ນມີຄວາມກຸ້າວໜຸ້າຢ່າງບ ໍ່ຢ ດຢັັ້ງ, 
ຂັບເຄືີ່ອນດຸ້ວຍການລົງທ ນຈາກຕ່າງປະເທດ ແລະ ນະໂຍບາຍແຫ່ງຊາດ 
ເພືີ່ອແນໃສ່ສົັ່ງເສີມຜະລິດຕະພັນໄມຸ້ທີີ່ມີມູນຄ່າເພີີ່ມ. ບ ລິສັດໃຫຍ່ຄື 
ບ ລິສັດ ບົວລະພາ ກະສິກໍາ-ປ່າໄມຸ້ ຈໍາກັດ ໄດຸ້ສຸ້າງໂຮງງານຜະລິດທີີ່ທັນ
ສະໄໝ ດຸ້ວຍກໍາລັງການຜະລິດປີລະເກີນ 55,000 ຕາແມັດ, ຜະລິດ
ໄມຸ້ອັດໂຄງສຸ້າງທີີ່ໄດຸ້ຮັບການຢັັ້ງຢືນເພືີ່ອສົັ່ງອອກໄປອົດສະຕາລີ  ແລະ 
ເອີຣົບ. ເຊັັ່ນດຽວກັນ, ບ ລິສັດ Century Plyboards ກ ໍ່ໄດຸ້ສຸ້າງຕັີ້ງ
ໂຮງງານຢູ່ແຂວງ ບ ລິຄໍາໄຊ ທີີ່ສາມາດປ ງແຕ່ງໄມຸ້ໄດຸ້ປະມານ 150 m³ 
ຕ ໍ່ມືີ້, ເປັນການເສີມສຸ້າງຖານະທີີ່ພົີ້ນເດັັ່ນຂອງລາວໃນການປ ງແຕ່ງໄມຸ້
ໃນພາກພືີ້ນ. ການພັດທະນາເຫ ົັ່ານີີ້ແມ່ນສ່ວນຫນ ີ່ງຂອງການຊຼຸກຍູຸ້ຢ່າງ
ກວຸ້າງຂວາງເພືີ່ອປັບປ ງຄ ນນະພາບ, ຄວາມຍືນຍົງ, ແລະທ່າແຮງການ
ສົັ່ງອອກພາຍໃນຂະແຫນງການ (Bourapha, 2018).  

ເພືີ່ອຮອງຮັບການຂະຫຍາຍຕົວຂອງອ ດສາຫະກໍາໄມຸ້ອັດ ແລະ 
ໄມຸ້, ລັດຖະບານລາວ ໄດຸ້ນໍາສະເໜີແຜນຜັງການສົັ່ງອອກຂະແໜງການ
ປ ງແຕ່ງໄມຸ້ (2021-2025). ແຜນຍ ດທະສາດນີີ້ສົັ່ງເສີມການສະໜອງ
ໄມຸ້ທີີ່ຖືກຕຸ້ອງຕາມກົດໝາຍ, ການຍົກລະດັບທາງດຸ້ານເຕັກໂນໂລຊີ, 
ການພັດທະນາສີມືແຮງງານ ແລະ ການປະຕິບັດຕາມລະບຽບການ
ສາກົນ ເຊັ ັ່ນ: ກົດລະບຽບການທໍາລາຍປ່າຂອງສະຫະພາບເອີຣົບ 
(EUDR). ໃນຂະນະທີີ່ສິີ່ງທຸ້າທາຍຍັງຄົງຢູ່ - ໂດຍສະເພາະກ່ຽວກັບ
ການຕິດຕາມ ແລະ ການຈັດລະບຽບ - ສປປ ລາວ ພວມມີສ່ວນຮ່ວມ
ຢ່າງຈິງຈັງໃນການແລກປ່ຽນຄວາມຮູຸ້ກັບບັນດາປະເທດເຊັັ່ນ: ອິນໂດເນ
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ເຊຍ ເພ ື ີ່ອສ ຸ້າງຄວາມເຂ ັ ີ້ມແຂງຄວາມສາມາດຂອງຕ ົນ . ຄວາມ
ພະຍາຍາມເຫ ົັ່ານີີ້ຊີີ້ໃຫຸ້ເຫັນຄວາມທະເຍີທະຍານຂອງລາວທີີ່ຈະຫັນຫນີ
ຈາກການສົັ່ງອອກໄມຸ້ດິບໄປສູ່ການປ ງແຕ່ງໄມຸ້ແບບຍືນຍົງ, ມູນຄ່າສູງ (
Laotian Times, 2023). 

ປະເທດລາວມີທ່າແຮງຫ າຍທີ ີ່ຈະເສີມຂະຫຍາຍຄ ນຄ່າຂອງ
ຜະລິດຕະພັນໄມຸ້ວິສະວະກໍາ (EWPs) ໂດຍການນໍາເອົາໄມຸ້ອັດທີີ່ຖືກ
ປະຕິເສດຈາກການຜະລິດໄມຸ້ອັດມາເປັນເຄືີ່ອງເຟີນີເຈີໄມຸ້ເບົີ້າ, ເຊັັ່ນ: ຕັັ່ງ
ນັັ່ງໂຄຸ້ງ. ວິທີນີີ້ບ ໍ່ພຽງແຕ່ຫ ຼຸດຜ່ອນສິີ່ງເສດເຫ ືອເທົັ່ານັີ້ນ, ຫາກຍັງສຸ້າງ
ຜະລິດຕະພັນທີີ່ມີມູນຄ່າສູງທີີ່ດ ງດູດທັງຕະຫ າດພາຍໃນ ແລະ ຕ່າງປະ
ເທດ. ຊັບພະຍາກອນການປູກພືດທີີ່ອ ດົມສົມບູນຂອງປະເທດ, ລວມ
ທັງ eucalyptus ແລະ acacia, ສະຫນອງການສະຫນອງຢ່າງຕ ໍ່ເນືີ່ອງ
ຂອງວັດຖຼຸດິບທີີ່ເຫມາະສົມກັບການຜະລິດ veneer. ການຄົີ້ນຄວຸ້າຊີີ້
ໃຫຸ້ເຫັນວ່າ veneer ປອກເປືອກຈາກ eucalypts ອ່ອນໃນລາວ
ສາມາດຖືກນໍາໃຊຸ້ຢ່າງມີປະສິດທິພາບໃນການນໍາໃຊຸ້ຕ່າງໆ, ລວມທັງ
ການຜະລິດເຄືີ່ອງເຟີນີເຈີ (Belleville et al., 2018). 

ຂ ໍ້ລິເລີີ່ມທີີ່ດີຂອງລັດຖະບານລາວ ເຊັັ່ນ: ຍ ດທະສາດການສົັ່ງ
ອອກຂອງຂະແໜງການປ ງແຕ່ງໄມຸ້ (2021-2025),  ແນໃສ່ສົັ່ງເສີມ
ການຜະລິດ ແລະ ການສົັ່ງອອກໄມຸ້ແບບຍືນຍົງ ໂດຍການປັບປ ງການ
ປະສານງານ ຂອງຂະແໜງການ, ເສີມຂະຫຍາຍຄວາມສາມາດໃນການ
ປ ງແຕ່ງ ແລະ ການຮັບຮອງເອົາເຕັກໂນໂລຊີ UN Lao PDR (2021). 
ນອກຈາກນັີ້ນ, ການຮ່ວມມືກັບຄູ່ຮ່ວມງານສາກົນໄດຸ້ນໍາໄປສູ່ການ
ສຸ້າງຕັີ້ງສະຖານທີີ່ຄົີ້ນຄຸ້ວາແລະໂຄງການຝຶກອົບຮົມທີີ່ສ ມໃສ່ການປ ງ
ແຕ່ງ veneer ແລະການພັດທະນາ EWP (Smith et al, 2023). 
ຄວາມມານະພະຍາຍາມດັັ່ງກ່າວໄດຸ້ສະໜັບສະໜູນການເຄືີ່ອນໄຫວຂອງ
ປະເທດໄປສູ່ອ ດສາຫະກໍາປ ງແຕ່ງໄມຸ້ແບບຍືນຍົງແລະມີມູນຄ່າເພີີ່ມຕືີ່ມ
ອີກ. 

ໃນຂະບວນການຜະລິດໄມຸ້ອັດ ມີຄວາມຈໍາເປັນໃນການຈັດຊັີ້ນ
ຄ ນນະພາບໄມຸ້ບາງ ເພືີ່ອຮັບປະກັນດຸ້ານຄ ນນະພາບໃຫຸ້ສອດຄ່ອງຕາມ
ຄວາມຕຸ້ອງການຂອງລູກຄຸ້າ. ໃນການຜະລິດໄມຸ້ອັດປະກອບດຸ້ວຍການ
ຕັດຂະໜາດຄວາມຍາວຂອງໄມຸ້ທ່ອນ, ການປອກເປືອກໄມຸ້ທ່ອນ, 
ການປອກໄມຸ້ບາງ, ຕັດຂະໜາດໄມຸ້ບາງ, ການອົບໄມຸ້ບາງ, ການຈັດຊັີ້ນ
ຄ ນນະພາບໄມຸ້ບາງ, ການທາກາວ, ການອັດເຢັນ, ການອັດຮຸ້ອນ, ຄັດ
ກະດາດຊາຍ, ຕັດຂະໜາດໄມຸ້ອັດ ແລະ ການຈັດຊັີ້ນຄ ນນະພາບໄມຸ້ອັດ 
(Boupha et al., 2021) 

ໃນຂອດການປອກເປືອກໄມຸ້ບາງ ມັກມີໄມຸ້ບາງທີີ່ມີຄ ນນະພາບ
ຕໍ່າ ແລະ ບ ໍ່ສາມາດນໍາໄປໃຊຸ້ງານໄດຸ້ ຈ ີ່ງກາຍເປັນເສດໄມຸ້ບາງ ເຊິ ີ່ງ
ກວມເອົາປະມານ 30-40% ສໍາລັບໄມຸ້  (Belleville et al., 2018). 
ອັດຕາສ່ວນເສດໄມຸ້ບາງນີີ້ຖືວ່າເປັນອັດຕາສ່ວນສູງ ແລະ ອາດສາມາດ
ສຸ້າງມູນຄ່າເພີີ່ມຕືີ່ມໄດຸ້. 

ຜົນການຄົີ້ນຄວຸ້າ  Siakor (2024)  ຍັງຊີີ້ໃຫຸ້ເຫັນວ່າການອັດ
ໄມຸ້ດັດໂຄຸ້ງດຸ້ວຍແຜ່ນໄມຸ້ບາງປອກປະສົມກັບກາວ ແລະ ແຮງອັດ ແມ່ນ
ໄດຸ້ຮັບຜົນດີ ສາມາດຜະລິດເປັນນະວັດຕະກໍາຕັ ັ່ງດັດໂຄຸ້ງໄດຸ້ ແຕ່ວ່າ 
ລະດັບຄວາມແຂງແຮງຂອງຜະລິດຕະພັນເສດໄມຸ້ວິກ (K7) ເພືີ່ອອອກ
ແບບຕັັ່ງດັດໂຄງໃຫຸ້ເໝາະສົມກັບການໃຊຸ້ງານຕົວຈິີ່ງແມ່ນຍັງບ ໍ່ທັນໄດຸ້
ທົດລອງເທືີ່ອ. ແນວໃດກ ໍ່ຕາມ, ການທົດລອງຄັີ້ງນີີ້ແມ່ນນໍາໃຊຸ້ໄມຸ້ບາງ
ທີ ີ່ໄດຸ້ຈາກການຊອຍຈາກໄມຸ້ແປຮູບ ບ ໍ່ແມ່ນໄມຸ້ບາງຈາກຂະບວນ
ການປອກດຸ້ວຍເຄືີ່ອງມື Spindleless lathe. 

ການທົດສອບຄວາມແຂງແຮງຂອງໄມຸ້ອັດດັດໂຄຸ້ງ ແລະ ທົດ
ສອບຄວາມແຂງແຮງຂອງເດືອຍຕ ໍ່ໄມຸ້ໃສ່ຄານໄມຸ້ອັດດັດໂຄຸ້ງຂອງ 
(Vilay, 2024) ໄດຸ້ນໍາໃຊຸ້ ໄມຸ້ວິກສາຍພັນປະສົມ (Eucalyptus 

camaldulensis + Eucalyptus deglupta) ດຸ້ວຍການເອົາແຜ່ນໄມຸ້
ບາງປອກມາອັດດັດໂຄຸ້ງ ແລະ ໜີບດຸ້ວຍແມ່ແຮງ, ພາຍຫ ັງທີີ່ອັດແລຸ້ວ
ນໍາມາຕັດເປັນໄມຸ້ຕົວຢ່າງແລຸ້ວອັດດຸ້ວຍແມ່ພີມໂຕ U ເຮັດຂາຕັັ່ງ 3 
ລະດັບຄື: ອັດ 9 ຊັີ້ນ, 11 ຊັີ້ນ, 13 ຊັີ້ນ ເພືີ່ ີ່ ີ່ ີ່ອຊອກຫາແຮງກົັ່ງ ແລະ 
ຊອກຫາແຮງຈີກຂອງເດືອຍຕ ໍ່ໄມຸ້ໃສ່ຄານຮັບນໍໍ້າໜັກຕາມມາດຕະຖານ, 
ຜົນການທົດສອບເຫັນວ່າການທົດສອບແຮງກົັ່ງຂອງການຮັບນໍໍ້າໜັກ 9 
ຊັີ້ນ (ຄວາມໜາສະເລ່ຍ 16.77±0.6 mm) ແຮງໂຫລດແມ່ນ 327.26 
N ຫ ື ເທົັ່າກັບ 33.37 ±4 kg, ຄ່າສະເລ່ຍການຮັບນໍໍ້າໜັກຂອງ 11 ຊັີ້ນ 
(ຄວາມໜາສະເລ່ຍ 20.38 ±1 mm) ແຮງໂຫລດແມ່ນ 500.53 N ຫ ື 
ເທົັ່າກັບ 51.03±5.51 kg ແລະ ຄ່າສະເລ່ຍຂອງການຮັບນໍໍ້າໜັກ 13 
ຊັີ້ນ (ຄວາມໜາສະເລ່ຍ 23.60±1 mm) ແຮງໂຫລດແມ່ນ 701.53  
ຫ ື ເທົັ່າກັບ 71.53±10 kg, ສັງເກດເຫັນໄດຸ້ວ່າ ລະດັບຄວາມແຂງແຮງ
ຂອງໄມຸ້ອັດດັດໂຄຸ້ງແມ່ນເພີີ່ມຂ ີ້ນຕາມຂະໜາດ ຄວາມໜາ 16 mm, 
ຄວາມໜາ 20.38 mm ແລະ ຄວາມໜາ  23.60 mm ຄວາມ
ແຂງແຮງຂອງໄມຸ້ອັດດັດໂຄຸ້ງແມ່ນເພີີ່ມຂ ີ້ນຕາມຂະໜາດຄວາມໜາ
ຂອງໄມຸ້ອັດ. 

ອີກໜ ີ່ງຜົນການຄົີ້ນຄວຸ້າ  Eckelman (1999) ໄດຸ້ນໍາໃຊຸ້
ຊະນິດໄມຸ້ Poplar ເພືີ່ອສ ກສາຄົີ້ນຄວຸ້າກ່ຽວກັບຄວາມສາມາດໃນການ
ຮັບນໍໍ້າໜັກຂອງຜະລິດຕະພັນຕັັ່ງໂດຍອິງຕາມມາດຕະຖານການທົດ
ສອບ ASTM D143-94. ວີທີການຄົີ້ນຄວຸ້າແມ່ນນໍາໃຊຸ້ໄມຸ້ Poplar 
ເຂົີ້າໃນຂະບວນການຜະລິດຕັັ່ງດັດໂຄງ, ເລີີ່ມຈາກການປອກເປືອກເປັນ
ໄມຸ້ບາງ, ນໍາໄມຸ້ບາງມາອັດດັດໂຄງ ແລຸ້ວໄດຸ້ຜະລິດຕະພັນຕັັ່ງດັດໂຄງຂະ
ໜາດຄວາມສູງ 85 mm ,ຄວາມກວາງ 45 mm, ຄວາມໜາ 25 mm 
ເພືີ່ອທົດສອບຊອກຫາຄ່າຄວາມແຮງທີີ່ໃຊຸ້ອັດ (Pmax), ພິກັດການຍ ດ
ຫົກ (MOE)  ແລະ ພິກັດການແຕກຫັກ (MOR). ເຊິີ່ງຜົນໄດຸ້ຮັບ
ຈາກການທົດສອບແມ່ນໄດຸ້ຄ່າຄຄືວາມແຮງທີີ່ໃຊຸ້ອັດ (Pmax) ເທົັ່າກັບ 
5030.67 MPa, ພິກັດການຍ ດຫົກ (MOE) ເທົັ່າກັບ 12002 MPa  
ແລະ ພິກັດການແຕກຫັກ (MOR) ເທົັ່າກັບ 90 MPa. 

ຈ ດປະສົງຂອງການຄົີ້ນຄວຸ້າຄັີ້ງນີີ້ ແມ່ນເພືີ່ອປະເມີນອັດຕາການ
ນໍາໃຊຸ້ໄມຸ້ເສດຈາກໄມຸ້ບາງ ແລະ ຊອກຫາລະດັບຄວາມແຂງແຮງຂອງ
ຜະລິດຕະພັນເສດໄມຸ້ວິກ (K7) ເພືີ່ອອອກແບບຕັັ່ງດັດໂຄງໃຫຸ້ເໝາະ
ສົມກັບການໃຊຸ້ງານຕົວຈິີ່ງ. 
2. ອ ປະກອນ ແລະ ວທິກີານຄົີ້ນຄວຸ້າ 
2.1 ວິທີການຄົີ້ນຄວຸ້າ 

ສ ກສາຂ ໍ້ມູນກ່ຽວກັບການອັດເສດໄມຸ້ວິກ ເປັນຜະລິດຕະພັນ, 
ຊອກຫາຂ ໍ້ມູນການຜະລິດ, ການນໍາໃຊຸ້ປະເພດຂອງກາວ, ເງືີ່ອນໄຂແຮງ
ອັດ, ແມ່ແບບຂອງການດັດໂຄງ ແລະ ມາດຕະຖານການທົດສອບ
ຜະລິດຕະພັນ. 
2.2 ກ ່ມເປ ັ້າໝາຍ 

ການຄັດເລືອກໄມຸ້ ແມ່ນອີງຕາມການຈັດຊັີ້ນຄ ນນະພາບໄມຸ້
ບາງ ຕາມມາດຕະຖານຂອງປະເທດອົດສະຕາລີ ແລະ ປະເທດນິວຊີ
ແລນ (ASTM international D 14394, 2000) ແລະ (AS/NZS 
2269, 2012). 

 ພາຍຫ ັງໄມຸ້ບາງໄດຸ້ຈັດຊັີ້ນຄ ນນະພາບສໍາເລັດແລຸ້ວ ແມ່ນ
ເລືອກເອົາໄມຸ້ບາງທີີ່ຕົກເກດ ຕາມຈໍານວນທີີ່ຕຸ້ອງການ, ແລຸ້ວນໍາສົັ່ງໄມຸ້
ບາງຈາກໂຮງງານມາທີີ່ສູນຄົີ້ນຄວຸ້າວິທະສາດໄມຸ້ ແລະ ຜະລິດຕະພັນໄມຸ້ 
ຂອງພາກວິຊາ ເສດຖະສາດປ່າໄມຸ້ ແລະ ເຕັກໂນໂລຊີປ ງແຕ່ງໄມຸ້ ເພືີ່ອ
ດໍາເນີນການອັດໄມຸ້ ແລະ ທົດສອບຄວາມແຂງແຮງຂອງຜະລິດຕະພັນ. 

2.3 ພາກຫຸ້ອງທົດລອງ 



 

264 

ແມ່ນການກະກຽມວັດສະດ , ອ ປະກອນ, ເຄືີ່ອງມືີ້, ເຄືີ່ອງຈັກ 
ແລະ ແມ່ແບບ ທີີ່ຕຸ້ອງນໍາໃຊຸ້ການຜະລິດ. ເຊິ ີ່ງການດໍາເນີນການທົດ
ລອງແມ່ນຈະໄດ ຸ້ຈ ັດຕ ັ ີ້ ງປະຕ ິບ ັດຢ ູ ່  ຫ ຸ້ອງທົດລອງຂອງ ຄະນະ

ວິທະຍາສາດປ່າໄມຸ້ ຕັີ້ງຢູ ່ ວິທະຍາສາດເຂດດົງໂດກ, ເມືອງໄຊທານີ 
ນະຄອນຫ ວງວຽງຈັນ.

 

ຕາຕະລາງທີ 1. ລາຍຊືີ່ເຄືີ່ອງມືອ ປະກອນທົດລອງ 
ລາໍດບັ ຊືີ່ເຄືີ່ອງມທືດົລອງ ວທິໃີຊຸ້ 

1 ຕູຸ້ Oven Dry  ໃຊຸ້ວັດແທກຄວາມຊຼຸ່ມໄມຸ້ 
2 ຕູຸ້ ຄວບຄ ມສະພາບອາກາດ  ໃຊຸ້ສອບທຽບຄວາມຊຼຸ່ມໄມຸ້ໃຫຸ້ຢູ່ໃນລະດັບມາດຕະຖານກ່ອນນໍາໄປທົດສອບ 

(Conditioning chamber) 
3 ຄາລິບເປີ Digital caliper  ວັດແທກຄວາມໜາຂອງໄມຸ້ບາງ 
4 ເຄືີ່ອງຈັກຄັດກະດາດຊາຍ  ໃຊຸ້ຄັດຜິວໜຸ້າໄມຸ້ໃຫຸ້ລຽບງາມ 
5 ເລືີ່ອຍວົງເດືອນ ໃຊຸ້ຕັດຂະໜາດໄມຸ້ບາງ 
6 ເຄືີ່ອງອັດດຸ້ວຍແຮງ Hydraulic  ໃຊຸ້ສໍາລັບຕິດກາວໄມຸ້ບາງ 
7 Universal Testing Machine  ໃຊຸ້ທົດສອບກົນລະສາດໄມຸ້ 
8 Chisel  ໃຊຸ້ທົດສອບການຍ ດຕິດກາວກັບໄມຸ້ 
9 ຈັກກົບໜຸ້າໄມຸ້ Surface planner ໃຊຸ້ກົບຂະໜາດໄມຸ້ໃຫຸ້ໄດຸ້ໜຸ້າພຽງ ແລະ ລຽບ 

 

ພາຍຫ ັງໄມຸ້ບາງໄດຸ້ຈັດຊັີ້ນຄ ນນະພາບສໍາເລັດແລຸ້ວ ແມ່ນເລືອກ
ເອົາໄມຸ້ບາງທີີ່ຕົກເກດ ຕາມຈໍານວນທີີ່ຕຸ້ອງການ, ແລຸ້ວນໍາສົັ່ງໄມຸ້ບາງ
ຈາກໂຮງງານມາທີີ່ສູນຄົີ້ນຄວຸ້າວິທະສາດໄມຸ້ ແລະ ຜະລິດຕະພັນໄມຸ້ 
ຂອງພາກວິຊາ ເສດຖະສາດປ່າໄມຸ້ ແລະ ເຕັກໂນໂລຊີປ ງແຕ່ງໄມຸ້ ເພືີ່ອ
ດໍາເນີນການອັດໄມຸ້ ແລະ ທົດສອບຄວາມແຂງແຮງຂອງຜະລິດຕະພັນ. 
ໄມຸ້ບາງ ແມ່ນນໍາມາຈາກບ ລິສັດຜະລິດໄມຸ້ອັດ ໂດຍນໍາໃຊຸ້ໄມຸ້ K7 ທີີ່
ໄດຸ້ຖືກຈັດເປັນໄມຸ້ຕົກເກດ ທີີ່ມີຂະໜາດ 2.4 x 120 x 2700 mm. 
ໄມຸ້ບາງໄດຸ້ນໍາໄປອົບໃຫຸ້ໄດຸ້ຄວາມຊຼຸ່ມ 8-10% ແລຸ້ວນໍາໄປເກັບໄວຸ້ໃນ
ຫຸ້ອງ ຄວບຄ ມຄວາມຊືີ້ນອາກາດ ເພືີ່ອທົດລອງລະດັບຄວາມຊຼຸ່ມໃຫຸ້ໄດຸ້

ຕາມມາດຕະຖານກ່ອນນໍາໄປທົດສອບຄວາມແຂງແຮງ ຕາມາດຕະຖານ
ຂອງອົດສະຕາລີ ໂດຍນໍາໃຊຸ້ເຄືີ່ອງທົດສອບຄວາມແຂງແຮງ (UTM-
Kn500, 2021). 

ແມແ່ບບດດັໂຄຸ້ງ ເປັນອົງປະກອບຫ ັກໃນການຜະລິດໄມຸ້ດັດ
ໂຄຸ້ງ ເພືີ່ອດັດໄມຸ້ບາງໃຫຸ້ໂຄຸ້ງໄປຕາມຮູບຕາມຄວາມຕຸ້ອງການ ຫ  ືຕາມ
ຮູບແບບທີີ່ໄດຸ້ອອກແບບມາກ່ອນໜຸ້າ. ແບບດັດໂຄຸ້ງດັັ່ງກ່າວນີີ້ແມ່ນນໍາ
ໃຊຸ້ໄມຸ້ແຜ່ນໃຫຍ່ທີີ່ມີຂະໜາດ 90 x 120 cm ແລະ ໜາ 4 cm, ຫ ັງ
ຈາກນັີ້ນແມ່ນໄດຸ້ນໍາມາຕັດຕາມເສັີ້ນໂຄຸ້ງໂດຍໃຊຸ້ເລືີ່ອຍຈິກຊ .

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ຮູບພາບທີ 1: ແມ່ແບບ ແລະ ເຄືີ່ອງຈັກໃຊຸ້ຜະລິດຕະພັນຕັັ່ງດັດໂຄງທີີ່ນໍາໃຊຸ້ເສດໄມຸ້ວີກ (K7)
 

 

ຕັັ່ງດດັໂຄຸ້ງ ແມ່ນໄດຸ້ຖືກແຕຸ້ມແບບໂດຍໃຊຸ້ ໂປແກມ Sketch 
Up (version 21.1.299), ລັກສະນະຂອງຕັັ່ງແມ່ນນໍາໃຊຸ້ໄມຸ້ດັດໂຄຸ້ງ 2 
ເສັີ້ນໄວຸ້ຂຸ້າງລະ 1 ເສັີ້ນ, ໂດຍນໍາໃຊຸ້ໄມຸ້ຄານໄມຸ້ອັດຈໍານວນ 2 ເສັີ້ນມາ
ຍ ດຕິດເພືີ່ອຍ ດໂຄງສຸ້າງໃຫຸ້ແໜຸ້ນ ແລະ ໃຊຸ້ໄມຸ້ອັດຈໍານວນ 30 ເສັີ້ນໃຊຸ້
ເປັນບ່ອນຮອງນັັ່ງ ໂດຍນໍາໃຊຸ້ເດືອຍໄມຸ້ຕ ໍ່ເຂົີ້າກັນດຸ້ວຍການຕິດກາວ. 

ຂັີ້ນຕອນການຜະລິດໄມຸ້ດັດໂຄຸ້ງ ແມ່ນເລີີ່ມຈາກການຄັດເລືອກ
ເອົາໄມຸ້ບາງທີີ່ມີຄວາມຊຼຸ່ມຢູ່ລະຫວ່າງ 8-10% ມາຊອຍໃຫຸ້ໄດຸ້ຂະໜາດ 
2.4 x 6 x 2700 mm. ຕ ໍ່ຈາກນັີ້ນແມ່ນໄດຸ້ນໍາໃຊຸ້ເນືີ້ອກາວ SV-613 
ປະສົມກັບສານເລັັ່ງ ໃຫຸ້ໄດຸ້ອັດຕາມສ່ວນ 100:15 ຂອງນໍໍ້າໜັກລວມ, 
ນໍາມາຄົນເຂົີ້າກັນ ແລຸ້ວນໍາມາທາໃສ່ໜຸ້າໄມຸ້ບາງດຸ້ານດຽວເພືີ່ອນໍາມາ
ຕິດກັນ. ຈາກນັີ້ນກ ໍ່ນໍາເອົາໄມຸ້ມາເຂົີ້າແບບເພືີ່ອອັດຕິດ ໂດຍໃຊຸ້ເຄືີ່ອງ
ອັດເຢັນ (ຊືີ່ Hod ) ປະໄວຸ້ປະມານ 1 ຊົັ່ວໂມງ ຈ ີ່ງນໍາໄມຸ້ດັດໂຄຸ້ງອອກ
ຈາກແບບ ຖືວ່າສໍາເລັດ. ຮູບພາບທີ 1. 

ໄມຸ້ດັດໂຄຸ້ງ ໄດຸ້ຜະລິດອອກມາສີຂະໜາດຄື: 5 ຊັີ້ນ, 7 ຊັີ້ນ, 9 
ຊັີ້ນ ແລະ 11 ຊັີ້ນ. ຕົວຢ່າງແຕ່ລະຂະໜາດໄດຸ້ນໍາມາຕິດຕັີ້ງ ແລະ ທົດ
ສອບຄວາມແຂງແຮງ ໂດຍໃຊຸ້ເຄືີ່ອງຈັກ UTM ຕາມມາດຕະຖານທົດ
ສອບຂອງອົດສະຕາລີ. ພາຍຫ ັງສໍາເລັດການທົດສອບແລຸ້ວນໍາເອົາໄມຸ້
ດັດໂຄງມາຜະລິດເປັນຜະລິດຕະພັນຕັັ່ງດັດໂຄງ, ໃນການຜະລິດຕັັ່ງແມ່ນ
ນໍາໃຊຸ້ໄມຸ້ດັດໂຄງ 11 ຊັີ້ນ. 

ການຜະລິດຕັັ່ງດັດໂຄງ ແມ່ນນໍາໃຊຸ້ຜົນຈາກການທົດສອບ
ຄວາມແຂງແຮງ ຂອງໄມຸ້ອັດ 9 ຊັີ້ນມາຜະລິດເປັນຜະລິດຕະພັນຕັັ່ງດັດ
ໂຄງ, ເລີີ່ມຈາກການເອົາໄມຸ້ດັດໂຄງມາກົບສາກ 2 ຂຸ້າງໃຫຸ້ໄດຸ້ໜຸ້າພຽງ, 
ຕັດໄມຸ້ຄານເພືີ່ອເປັນບ່ອນຮອງນັັ່ງທີີ່ມີຂະໜາດ 2x5x50 cm, ແລຸ້ວນໍາ
ຊີີ້ນສວນທັງສອງນັີ້ນຄັດກະດາດຊາຍ ເບີ 80, 150, 220,320, 600 
ແລະ 1000 (ຕາມລໍາດັບ) ໂດຍນໍາໃຊຸ້ລົດຖັງຊ່ວຍໃນການຄັດໃຫຸ້
ລະອຽດ, ເມືີ້ອສໍາເລັດການຄັດກະດາດຊາຍແລຸ້ວຕ ໍ່ໄປກ ນໍາມາປະກອບ
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ເຂົ ີ້ ີ້າກັນເພືີ່ອໃຫຸ້ໄດຸ້ຜະລິດຕະພັນຕັັ່ງດັດໂຄງ, ຈາກນັີ້ນ ກ ລົງສີເພື ີ່ອ
ຄວາມສວາຍງາມ. ດັັ່ງຮູບພາບ

 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
ຮູບພາບທີ 2: ຜະລິດຕະພັນຕັັ່ງດັດໂຄງທີີ່ນໍາໃຊຸ້ເສດໄມຸ້ວີກ (K7) 
 

2.4 ການວິເຄາະຂ ໍ້ມູນ 
 
 
 
 
 
 
 

ການວິເຄາະຂ ໍ້ມູນແມ່ນນໍາຂ ໍ້ມູນທີີ່ໄດຸ້ຈາກການທົດລອງປ້ອນ 
ແລະ ບັນທ ກເຂົ ີ້າເຄື ີ່ອງຄອມພິວເຕີ ໃຊຸ້ໂປຣແກຣມ  Microsoft 
Excel ຕາມຮູບແບບຮ່າງຂ ໍ້ມູນທີີ່ໄດຸ້ກະກຽມໄວຸ້. ຈາກນັີ້ນ, ໄດຸ້ວິເຄາະ
ຂ ໍ້ມູນດັັ່ງກາວເພືີ່ອຊອກຫາແຮງຮັບນໍໍ້າໜັກຂອງໄມຸ້ອັດໂຄງເພືີ່ອສົບ
ທຽບການທົດສອບທີີ່ມີຂະໜາດຕ່າງກັນແລຸ້ວພັນລະນາຜົນຂອງການ
ທົດສອບ ແລະ ວິເຄາະຜົນການທົດສອບແຮງຮັບນໍໍ້າໜັກຂອງຜະລິດຕະ
ພັນຕັ ັ່ງດັດໂຄງ, ໂດຍນໍາໃຊຸ້ສະຖິຕິພັນລະນາໃນການວິເຄາະ ແລະ 
ອະທິບາຍກ່ຽວກັບຜົນການວິເຄາະຄ່ານຸ້ອຍສ ດ (minimum), ຄ່າໃຫຍ່
ສ ດ (maximum), ຄ່າສະເລ່ຍ (Mean) ແລະ ຄ່າຜັນປ່ຽນມາດຕະຖານ 
(Standard Deviation). 
3. ຜນົໄດຸ້ຮບັ 
3.1 ລະດັບຄວາມຊຼຸ່ມຂອງໄມຸ້ບາງ 

ໄມຸ້ບາງທີີ່ໄດຸ້ນໍາມາຜະລິດເປັນໄມຸ້ດັດໂຄຸ້ງແມ່ນຜ່ານການອົບ
ແລຸ້ວ ເຊິີ່ງມີຄວາມຊຼຸມຢູ່ທີີ່ 12 % ໂດຍຜ່ານການກວດສອບຄືນໂດຍ
ນໍາໃຊຸ້ Oven Dry. ໂດຍນໍາໃຊຸ້ຕົວຢ່າງໄມຸ້ທີີ່ເກັບໄວຸ້ໃນຕູຸ້ປັບສະພາບ
ອາກາດເປັນເວລາ 10 ວັນ. ຜົນການທົດສອບເຫັນວ່າ ຄວາມສ ່ມຂອງ
ໄມຸ້ອັດແມ່ນມີຄ່າສະເລ່ຍ: 9±0.3%. 
3.2 ດຸ້ານການຜະລິດຕະພັນຕັັ່ງດັດໂຄຸ້ງ 

ການອອກແບບຕັັ່ງໄມຸ້ອັດດັດໂຄຸ້ງແມ່ນສາມາດນໍາໃຊຸ້ ໂປແກມ
ອອກແບບເຊັັ່ນ: Sketch Up, SolidWorks, etc… ແຕ່ໃນການ
ຄົີ້ນຄວຸ້າຄັີ້ງນີີ້ແມ່ນໄດຸ້ນໍາໃຊຸ້ Sketch Up ແລະໄດຸ້ອອກແບບທີີ່ມີຮູບ
ຮ່າງພຸ້ອມຂະໜາດ, ເພືີ່ອຮັບປະກັນດຸ້ານຄ ນນະພາບ ການຍ ດຕິດຂອງ
ກາວ ແມ່ນໃຫຸ້ນໍາໄມຸ້ບາງໄປອົບໃຫຸ້ໄດຸ້ຄວາມສ ່ມ 8-10%. ການອົບ
ໄມຸ້ບາງສາມາດອົບໄດຸ້ດຸ້ວຍຫ າຍວິທີ ເຊັັ່ນ: ການອົບດຸ້ວຍເຕົາອົບອາຍ

ນໍໍ້າ, ອົບດຸ້ວຍໄມຸ້ໂຄເວັບ, ອົບດຸ້ວຍສູນຍາກາດ ຫ ື ອົບດຸ້ວຍພະລັງງານ
ແສງອາທິດ ແລະ ອືີ່ນໆ.  

ການຄັດເລືອກໄມຸ້ບາງທີີ່ມີຄວາມໜາ 2.4 ຊັງຕີແມັດ, ເປັນ
ຂັີ້ນຕອນທີສອງທັດຈາກການອອກແບບ. ໄມຸ້ບາງທີີ່ນໍາມາໃຊຸ້ເຂົີ້າໃນ
ການຜະລິດແມ່ນເລືອກເອົາໄມຸ້ທີີ່ຕົກເກດ ຫ ື ໄມຸ້ທີີ່ມີຄ ນນະພາບຕໍ່າ 
ເຊັັ່ນ: ມີຕາ, ມີຮອຍຂູດ, ມີຮອຍແຕກ ໂດຍທົັ່ວໄປແມ່ນໄມຸ້ທີີ່ຜ່ານ
ການຈັດຊັ ີ້ນຄ  ນນະພາບຈັດຊັ ີ້ນຄ ນນະພາບອີງຕາມມາດຕະຖານ 
(AS/NZS 2269, 2012; ASTM international D 14394, 
2000) ຫ ັງຈາກໄດຸ້ໄມຸ້ຕົກເກດມາແລຸ້ວແມ່ນນໍາໄມຸ້ບາງມາຕັດຂະໜາດ
ໂດຍນໍາໃຊຸ້ເລືີ່ອຍວົງເດືອນ ຫ ື ເລືີ່ອຍໃຫຸ້ໄດຸ້ ຂະໜາດ 2.4 x 4 x 280 
ຊັງຕີແມັດ.  

ກາວທີີ່ນໍາໃຊຸ້ແມ່ນມີຊືີ່ວ່າ: SV-613 ແລະ ສານເລັັ່ງໃຫຸ້ແຫຸ້ງ
ໄວ (Hardener HD-613) ດຸ້ວຍອັດຕາສ່ວນປະສົມ 100:25 (ກາວ:
ສານເລັັ່ງ)ຕາມນໍໍ້າໜັກ. ເມືີ່ອປະສົມກາວ ແລະ ສານເລັັ່ງເຂົີ້າກັນແລຸ້ວ
ໃຫຸ້ເອົາລູກກິີ້ງຈ ່ມໃສ່ກາວແລຸ້ວທາໃສ່ໜຸ້າໄມຸ້ບາງ 9 ຊັີ້ນ ຍົກເວັີ້ນດຸ້ານ
ໜຸ້າໄມຸ້ທັງສອງດຸ້ານ ແລຸ້ວມາວາງເຕັງກັນເປັນຊັີ້ນໆ. ນໍາເອົາໄມຸ້ບາງ 9 
ຊັີ້ນມາເຕັງກັນ ເຂົີ້າຮູບແມ່ແບບແລຸ້ວໃຊຸ້ເຄືີ່ອງ Hydraulic ອັດໄມຸ້ບາງ
ດັດໂຄຸ້ງໃຊຸ້ເວລາອັດ 2 ຊົັ່ວໂມງ. ຂັີ້ນຕອນນີີ້ແມ່ນນໍາເອົາໄມຸ້ດັດໂຄຸ້ງທີີ່
ອັດແລຸ້ວໄປຂ ງໄວຸ້ເພື ີ່ອປ້ອງກັນບ ໍ່ໃຫຸ້ໄມຸ້ເດັ ີ້ງກັບຄືນ (ຂ ງປະໄວຸ້ 24 
ຊົັ່ວໂມງ).  

ນໍາເອົາໄມຸ້ດັດໂຄຸ້ງມາຕັດຂະໜາດຕາມແບບທີີ່ໄດຸ້ອອກແບບ
ເບືີ້ອງຕົີ້ນ (ລໍາດັບຂັີ້ນຕອນທີ 1). ນໍາເອົາໄມຸ້ອັດດັດໂຄຸ້ງທີີ່ຕັດຂະໜາດ
ຕາມແບບມາຄັດກະດາດຊາຍ (ຄັດດຸ້ວຍເຄືີ່ອງຄັດກະດາດຊາຍໄຟຟ້າ) 

ຄ ຳນວນຫຳອດັຕຳມູນຄ່ຳເພ ່ ມ 

ອດັຕຳນ ຳໃຊໄ້ມ=້60% (ອ ງຕຳມກຳນວດັແທກຕວົຈ ງ) + %ຄດັແຍກທ ່ ສຳມຳດນ ຳໃຊຜ້ະລດິຕະພນັໄມດ້ດັໂຄງ 
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ເພືີ່ອເຮັດໃຫຸ້ໜຸ້າໄມຸ້ມີຄວາມກຸ້ຽງ ແລະ ລຽບດີ ໂດຍໃຊຸ້ລະດັບຄວາມ
ຫຍາບຂອງກະດາດຊາຍເບີ 1000 grits.  

ການລົງສີແມ່ນມີຂັີ້ນຕອນດັັ່ງນີີ້: ໃຊຸ້ແຜ່ນກະດາດຊາຍເບີີ້ 120 
ຄັດ, ຕຸ້ອງທໍາຄວາມສະອາດໄມຸ້ອັດດັດໂຄຸ້ງດຸ້ວຍວິທີການເຊັດ (ໃຊຸ້ຜຸ້າ
ເຊັດ) ໃຊຸ້ສະເປ (Simple Green 13022 All Purpose Cleaner), 
ລົງສີຮອງພືີ້ນປະໄວຸ້ປະມານ 2 ຊົັ່ວໂມງ, ລົງສີສໍາເລັດຮູບປະໄວຸ້ປະມານ 
24 ຊົັ່ວໂມງ.  
3.3 ດຸ້ານການທົດສອບຄວາມແຂງແຮງຂອງໄມຸ້ດັດໂຄຸ້ງ 

ລະດັບຄວາມແຂງແຮງທີີ່ສາມາດຮັບນໍໍ້າໜັກໄດຸ້ສູງສ ດຂອງ
ໄມຸ້ອັດດັດໂຄຸ້ງແຕ່ລະຂະໜາດແມ່ນມີຄວາມແຕກຕ່າງກັນ ແລະ ເຫັນ
ໄດຸ້ຢ່າງຊັດເຈນດັັ່ງໃນ Error! Reference source not found.3. 
ໄມຸ້ອັດດັດໂຄຸ້ງ 5 ຊັີ້ນມີຂະໜາດຄວາມໜາ 1.2 cm ສະເລ່ຍຮັບນໍໍ້າ
ໜັກໄດຸ້ 20±6 kg, 7 ຊັີ້ນມີຂະໜາດຄວາມໜາ1.68 cm ສະເລ່ຍຮັບ
ນໍໍ້າໜັກໄດຸ້ 33±3 kg, 9 ຊັີ້ນມີຂະໜາດຄວາມໜາ 2.16 cm ສະເລ່ຍ
ຮັບນໍໍ້າໜັກໄດຸ້ 67±9 kg, 11 ຊັີ້ນມີຂະໜາດຄວາມໜາ2.64 cm 
ສະເລ່ຍຮັບນໍໍ້າໜັກໄດຸ້ 99±5 kg. ນັີ້ນສະແດງໃຫຸ້ເຫັນວ່າ ລະດັບ
ຄວາມແຂງແຮງໃນການຮັບນໍໍ້າໜັກແມ່ນເພີີ່ມຂືີ້ນຕາມລໍາດັບຂະໜາດ
ຄວາມໜາ ຫ  ືຈໍານວນຊັີ້ນ ຂອງໄມຸ້ອັດຈາກ 5 ຊັີ້ນຈົນຮອດ 11 ຊັນ. 

ເມືີ່ອສົມທຽບລະຫວ່າງກ ່ມ ໂດຍ ໃຊຸ້ວິທີ Analysis of 
Variance (ANOVA) ສົມທຽບລະຫວ່າງຊັີ້ນເຫັນວ່າຕ່າງກັນທ ກຊັີ້ນ 
ເຊັັ່ນວ່າ: ສົມທຽບລະຫວ່າງ 5 ຊັີ້ນ ແລະ 7 ຊັີ້ນ ມີຄ່າລະດັບຄວາມເຊືີ້ອ
ໝັີ້ນ (P= 0.0028); 5 ຊັີ້ນ ແລະ 9 ຊັີ້ນ ມີຄ່າລະດັບຄວາມເຊືີ້ອໝັີ້ນ 
(P= 0.00); 5 ຊັີ້ນ ແລະ 11 ຊັີ້ນ ມີຄ່າລະດັບຄວາມເຊືີ້ອໝັີ້ນ (P= 
2.45E-08); 7 ຊັີ້ນ ແລະ 9 ຊັີ້ນ ມີຄ່າລະດັບຄວາມເຊືີ້ອໝັີ້ນ (P= 
9.67E-05); 7 ຊັີ້ນ ແລະ 11 ຊັີ້ນ ມີຄ່າລະດັບຄວາມເຊືີ້ອໝັີ້ນ (P= 
1.66E-08); 9 ຊັີ້ນ ແລະ 11 ຊັີ້ນ ມີຄ່າລະດັບຄວາມເຊືີ້ອໝັີ້ນ (P= 
0.00). ໃນຮູບພາບທີ 2ຈາກຂ ໍ້ມູນດັັ່ງກ່າວນີີ້ ເຮົາສາມາດສຸ້າງເປັນ
ຈໍາລອງສູດຄິດໄລ່ຫາຄ່າລະດັບແຮງຮັບນໍໍ້າໜັກສູງສູດຂອງໄມຸ້ອັດດັດ
ໂຄຸ້ງ ຕາມແບບທີີ່ໄດຸ້ອອກແບບມາ ເພືີ່ອນໍາໃຊຸ້ເຂົ ີ້າໃນຂະບວນການ
ຜະລິດ ເປັນຜະລິດຕະພັນທີີ່ຕຸ້ອງການ ເພືີ່ອຮັບປະກັບລະດັບນໍໍ້າໜັກທີີ່
ສາມາດຮັບໄດຸ້ ແມ່ນອີງຕາມ ສູດ y = 4.5319e0.2889x ເຊິ ີ່ງວ່າ y 
ແມ່ນ ຄວາມສາມາດຮັບນໍໍ້າໜັກສູງສ ດ ມີຫົວໜ່ວຍເປັນ kg ແລະ x 
ແມ່ນຈໍານວນຊັີ້ນຂອງໄມຸ້ອັດດັດໂຄຸ້ງ ຫ ື ຂະໜາດຄວາມໜາ ໄມຸ້ອັດ
ດັດໂຄຸ້ງ 5 ຊັີ້ນ (1.2 cm), 7 ຊັີ້ນ (1.68 cm), 9 ຊັີ້ນ (2.16 cm) 
ແລະ 11 ຊັ ີ້ນ (2.64 cm). ລະດັບຄວາມເຊື ີ່ອໝັ ີ້ນແມ່ນ R² = 
0.9423. ໃນຮູບພາບທີ 4 
4. ວພິາກຜນົ 

ໃນການຄົີ້ນຄວຸ້າການເອົາເສດໄມຸ້ບາງທີີ່ຕົກເກດນໍາມາຜະລິດ
ເປັນຜະລິດຕະພັນຕັັ່ງດັດໂຄງຄັີ້ງນີ ີ້ເຫັນວ່າໄມຸ້ວິກ (K7) ແມ່ນເປັນ
ຊະນິດໄມຸ້ທີ ີ່ມີຄວາມໜຸ້ຽວພ ດີເໝາະສົມກັບການເຮັດໄມຸ້ດັດໂຄງ, 
ຜະລິດຕະພັນທີີ່ເຮັດຈາກເສດໄມຸ້ວິກ (K7) ແມ່ນມີຄວາມແຂງແຮງ, 
ທົນທານ ແລະ ສາມາດຮັບນໍໍ້າໜັກໄດຸ້ຕາມການເພີີ່ມຂ ີ້ນຂອງຈໍານວນ
ຊັີ້ນຂອງໄມຸ້ບາງ (ຕາມລໍາດັບ), ເຊິີ່ງການຄົີ້ນຄວຸ້າຄັີ້ງນີີ້ແມ່ນນໍາໃຊຸ້ວີທີ
ການປອກເປືອກເປັນໄມຸ້ທ່ອນແລຸ້ວປອກໄມຸ້ທ່ອນເປັນແຜ່ນໄມຸ້ບາງ
ຈາກນັີ້ນນໍາມາຜະລິດເປັນຜະລິດຕະພັນຈ ີ່ງເຮັດໃຫຸ້ໄດຸ້ອັດຕາການນໍາໃຊຸ້
ໄມຸ້ໄດຸ້ຫ າຍເຖີງ 60 %, ວິທີການນີີ້ແມ່ນມີຂັີ້ນຕອນການຜະລິດທີີ່ບ ໍ່ສັບ
ຊຸ້ອນ, ໃຊຸ້ເວລາການຜະລິດສັີ້ນ, ເມືີ້ອສົມທຽບກັບວິທີການເລືີ່ອຍໄມຸ້
ທ່ອນມາເປັນໄມຸ້ແປຮູບຂອງ Siakor (2024) ເຫັນໄດຸ້ວ່າວິທີການນີີ້
ຈະດີກວ່າ, ເນື ີ້ອງຈາກວ່າການເລືີ່ອຍໄມຸ້ທ່ອນມາເປັນໄມຸ້ແປຮູບນັີ້ນ 
ຂຸ້ອນຂຸ້າງຍາກ, ເພາະໄມຸ້ວິກເປັນຊະນິດໄມຸ້ທີີ່ມີຄວາມອ່ອນໄຫວຕ  ໍ່

ສະພາບແວດລຸ້ອມ, ໄມຸ້ຈະປ່ອຍນໍໍ້າອອກທັນທີທີີ່ມີການເປີດບາດແຜ ຫ ື 
ເປີດຫນຸ້າໄມຸ້ໃຫມ່ເຮັດໃຫຸ້ໄມຸ້ແຕກ ແລະ ຄົດ ຫ ື ງ   ທັນທີທີີ່ເລືີ່ອຍອອກ
ມາ.  

ຜົນຂອງການທົດສອບໄມຸ້ດັດໂຄງແມ່ນເຫັນວ່າການອັດດັດ
ໂຄງທັງສີຂະໜາດຄື: 5 ຊັີ້ນ, 7 ຊັີ້ນ, 9 ຊັີ້ນ ແລະ 11 ຊັີ້ນ ແມ່ນສາມາດ
ນໍາໃຊຸ້ໃນການຜະລິດຕັັ່ງໄດຸ້ທ ກຂະໜາດ, ໂດຍມີແຮງຮັບນໍໍ້າໜັກທີີ່
ແຕກຕ່າງກັນຕາມເງ ືີ່ອນໄຂຂອງຜູຸ້ຈະຊົມໃຊຸ້. ເຊິີ່ງການຜະລິດຕັັ່ງດັດ
ໂຄງຄັີ້ງນີີ້ແມ່ນນໍາໃຊຸ້ໄມຸ້ອັດໂຄງສອງອັນຈາກການອັດໄມຸ້ບາງ 11 ຊັີ້ນ, 
ຄ່າຂອງການທົດສອບແມ່ນສາມາດຮັບນໍໍ້າໜັກໄດຸ້ 189 kg, ເເຕ່ເມືີ້ອ
ສົບທຽບກັບການຄົີ້ນຄວຸ້າຂອງ Eckelman (1999) ເຫັນວ່າມີຄ່າແຮງ
ການຮັບນໍໍ້າໜັກທີີ່ຕໍາກວ່າ. ສາເຫດອາດມາຈາກຊະນິດກາວທີີ່ນໍາໃຊຸ້ໃນ
ການຜະລິດ, ແຮງອັດທີີ່ໃຊຸ້ໃນເວລາອັດທີີ່ຕ່າງກັນ, ເວລາໃນການອັດ. 
ແຕ່ເມືີ້ອສົບທຽບກັບຜົນການທົດສອບຂອງ (Vilay, 2024) ແຮງ
ຮັບນໍໍ້າໜັກ 9 ຊັີ້ນ (ຄວາມໜາສະເລ່ຍ 16.77±0.6 mm) ແຮງໂຫລດ
ແມ່ນ 327.26 N ຫ ື ເທົັ່າກັບ 33.37 ±4 kg, ຄ່າສະເລ່ຍການຮັບນໍໍ້າ
ໜັກຂອງ 11 ຊັີ້ນ (ຄວາມໜາສະເລ່ຍ 20.38 ±1 mm) ແຮງໂຫລດ
ແມ່ນ 500.53 N ຫ ື ເທົັ່າກັບ 51.03±5.51 kg ແລະ ຄ່າສະເລ່ຍຂອງ
ການຮັບນໍໍ້າໜັກ 13 ຊັີ້ນ (ຄວາມໜາສະເລ່ຍ 23.60±1 mm) ແຮງ
ໂຫລດແມ່ນ 701.53  ຫ ື ເທົັ່າກັບ 71.53±10 kg. ເຫັນວ່າມີຄ່າແຮງ
ຮັບນໍໍ້າໜັກທີີ່ໜຸ້ອຍກວ່າການຄົີ້ນຄວຸ້າຄັ ີ້ງນີ ີ້ຄື 9 ຊັີ້ນ ແລະ 11 ຊັີ້ນ 
(ຕາມລ າດັບ). ເຊິີ່ງຄ່າຄວາມແຕກຕ່າງນີີ້ອາດຈະເນືີ້ອງມາຈາກວິທີການ
ອັດ, ເວລາໃນການອັດ, ແຮງທີີ່ໃຊຸ້ອັດ ແລະ ຂະໜາດຄວາມໜາຂອງ
ໄມຸ້ອັດໂຄງທີີ່ແຕກຕ່າງກັນ.  
5.ສະຫ ຼຸບ 

ການສ ກສາຄົີ້ນຄວຸ້າການເອົາເສດໄມຸ້ບາງທີ ີ່ຕົກເກດນໍາມາ
ຜະລິດເປັນຜະລິດຕະພັນຕັັ່ງດັດໂຄງຄັີ້ງນີີ້ແມ່ນເຫັນໄດຸ້ວ່າສາມາດເພີີ່ມ
ມູນຄ່າໃຫຸ້ກັບໄມຸ້ວິກ (K7) ໄດຸ້,  

ຈາກການທົດສອບເຫັນໄດຸ້ວ່າຜະລິດຕະພັນຕັັ່ງດັດໂຄງທີີ່ໃຊຸ້
ໄມຸ້ອັດດັດໂຄຸ້ງ 5 ຊັີ້ນມີຂະໜາດຄວາມໜາ (1.2 cm)  ຈໍານວນ 2 
ອັນແມ່ນສາມາດຮັບນໍາ  ໜັກໄດຸ້ສະເລ່ຍ 40±6 kg, ໄມຸ້ອັດດັດໂຄຸ້ງ 7 
ຊັີ້ນມີຂະໜາດຄວາມໜາ (1.68 cm) ຈໍານວນ 2 ອັນ ແມ່ນສາມາດ
ຮັບນໍໍ້າໜັກສະເລ່ຍ 68±3 kg, ໄມຸ້ອັດດັດໂຄຸ້ງ 9 ຊັີ້ນມີຂະໜາດຄວາມ
ໜາ (2.16 cm) ຈໍານວນ 2 ອັນ ແມ່ນສາມາດຮັບນໍໍ້າໜັກສະເລ່ຍ 
132±9 kg, ໄມຸ້ອັດດັດໂຄຸ້ງ 11 ຊັີ້ນມີຂະໜາດຄວາມໜາ (2.64 cm) 
ຈໍານວນ 2 ອັນ ແມ່ນສາມາດຮັບນໍໍ້າໜັກສະເລ່ຍ 189±5 kg. 

ສໍາລັບການຄົີ້ນຄວຸ້າຄັີ້ງນີີ້ແມ່ນນໍາໃຊຸ້ການອັດໄມຸ້ບາງຈໍານວນ 
11 ຊັີ້ນເຂົີ້າໃນການຜະລິດຕັັ່ງດັງໂຄງ ແລະ ໄດຸ້ຜະລິດຕະພັນຕັັ່ງດັດໂຄງ
ສໍາເລັດຮູບຈໍານວນ 3 ໜ່ວຍ. 
6.ຂ ໍ້ຂດັແຍງ່ 

ຂຸ້າພະເຈົີ້າ, ໃນຖານະນັກຄົີ້ນຄວຸ້າ, ປະກາດວ່າຂ ໍ້ມູນທັງໝົດໃນ
ບົດນີີ້ບ ໍ່ມີຂ ໍ້ຂັດແຍຸ້ງກັບຝ່າຍໃດຝ່າຍໜ ີ່ງ ແລະ ບ ໍ່ໄດ່ຢູ່ໃນເງ ືີ່ອນຂອງ
ຝ່າຍໃດໜ ີ່ງ. ໃນກ ລະນີມີການລະເມີດໃນທາງໃດກ ຕາມ, ຂຸ້າພະເຈົີ້ີ້າຈະ
ຂ ຮັບຜິດຊອບພຽງຜູຸ້ດຽວ. 
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ຮູບພາບທີ 4: ເສັີ້ນສະແດງສູດຄິດໄລ່ຂອງແຮງຮັບນໍໍ້າໜັກ 

 

y = 4.5319e0.2889x

R² = 0.9423

 -

 10.0

 20.0

 30.0

 40.0

 50.0

 60.0

 70.0

 80.0

 90.0

 100.0

 110.0

 120.0

3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

ຄວ
ຳມ
ສຳ
ມຳ
ດຮ

ບັນ
 ຳ້ໜ

ກັສູ
ງສຸ
ດ 

(k
g)

ຄວຳມໜຳຂອງໄມອ້ດັດດັໂຄງ້ (ຊັນ້)


