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ขอกําหนดหมึกพิมพซลิคสกรีนสําหรับปายจราจร 

(Specification of Screen Printing Ink for Traffic Signs) 
*      *      *      *      * 

 
1. ขอบขาย 

ขอกําหนดนี้กาํหนดชนิด สวนประกอบ คุณลักษณะที่ตองการ การบรรจุ เครื่องหมายและฉลาก
การชักตัวอยาง เกณฑตัดสิน และการทดสอบหมึกพิมพที่ใชในการพิมพระบบซิลคสกรีนเพื่อทํา
เครื่องหมายหรือสัญลักษณบนแผนสะทอนแสงสาํหรับทําปายจราจร 
 
2. บทนิยาม  

ความหมายของคําที่ใชในขอกําหนดนี ้มดัีงตอไปนี้ 
2.1 ปายจราจร (Traffic Sign)      หมายถึง        ปายสะทอนแสงที่แสดงเครื่องหมายจราจรแบบถาวร 

(Permanent Traffic Signs) ประกอบดวยแผนหลงัปาย (Sign Plate) เปนแผนอะลูมิเนยีมหรือแผนเหล็ก
อาบสังกะสหีนาปาย (Sign Face) ติดดวยแผนสะทอนแสงที่พมิพซิลคสกรีนแสดงเครื่องหมายหรือสัญลักษณ
ดวยหมกึพิมพเทานั้น 

2.2 หมึกพิมพ (Screen Printing Ink) หมายถงึ หมกึโปรงแสงหรือทบึแสงที่ใชในกระบวนการพมิพ 
ระบบซิลคสกรีนบนแผนสะทอนแสงสาํหรับทําปายจราจร 

2.3 ส ี(Color)  หมายถึง ลักษณะของแสงสวางที่เกิดจากคลื่นแสงกระทบกับวัตถ ุ     ซึง่เหน็ไดดวย
ตาเปลา เชน สีแดง สีเหลือง สีเขียว และสีน้ําเงิน เปนตน 

2.4 สติมูลสัส ี(Color Stimulus) หมายถงึ พลงังานการแผรังสีที่กระทบเขาสูตาแลวทําใหเกิดความ 
รูสึกเกี่ยวกับสี 

2.5 คาไตรสติมลูสั (Tristimulus Value)  หมายถงึ  ปริมาณของสติมูลัสสีอางอิงทัง้สามที่เทียบได 
กับสติมูลัสสีในระบบไตรโครมาติก 

2.6 โคออรดิเนตของรงคภาวะ (Chromaticity Coordinate) หมายถงึ อัตราสวนของคาไตร 
สติมูลัสแตละคาตอผลรวมของคาไตรสติมูลัสทั้งสาม 

2.7 ตัวประกอบความสองสวาง (Luminance Factor)   (ณ จุดหนึ่งบนพื้นผวิของวัสดุที่ไมแผรังสี 
ในตัวตามทิศทางและภายใตเงื่อนไขการรบัแสงที่กาํหนด) หมายถงึ อัตราสวนของการสองสวางของวัสดุตอ
การสองสวางของตัวแพรแสงสะทอนที่สมบูรณ (Perfect Reflecting Diffuser)   ซึ่งรับแสงในลักษณะ
เดียวกนั 
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2.8 สัมประสทิธิ์การสะทอนแสง (Coefficient of Retroreflection)  ของพื้นผวิสะทอนแสง  ซึ่ง 

คํานวณไดจาก  

AE
IR'
⊥

=  

 
เมื่อ   R'  =   สัมประสิทธิ์การสะทอนแสงของพื้นผวิสะทอนแสง มหีนวยเปนแคนเดลา ตอลักซ 

  ตอตารางเมตร (cd  lx-1 m-2) 
      I    =   ความเขมแหงการสองสวางของวสัดุสะทอนแสงในทิศทางการมอง  มีหนวยเปน 

  แคนเดลา (cd)  
     ⊥E =  ความสวางที่พืน้ผิวสะทอนแสงซึ่งมีระนาบตัง้ฉากกับทิศทางที่แสงตกกระทบ       

   มีหนวยเปนลักซ (lx)  
                  A    =  พืน้ที่ของผวิสะทอนแสง มีหนวยเปนตารางเมตร (m2) 

2.9 เครื่องเรงภาวะลมฟาอากาศ (Accelerated Weathering Machine) หมายถงึ เครื่องมือที่ใช 
ทดสอบความคงทนของผิวเคลือบโดยเรงภาวะลมฟาอากาศ ดวยการผึ่งผิวเคลือบกับแหลงกําเนิดแสง
ความรอน น้าํ และอื่น ๆ ในภาวะที่ควบคมุไว 
 
3. ชนิด  

หมึกพิมพ  แบงตามลักษณะการปดกั้นแสงเปน 2  ชนิด  คือ  
3.1 หมกึพิมพชนิดโปรงแสง 
3.2 หมกึพิมพชนิดทึบแสง 
 

4. สวนประกอบ 
หมึกพิมพประกอบดวยสารสี  ส่ิงนาํสี  ตัวทําละลาย  และตัวทาํใหแหง 

 
5. คุณลกัษณะที่ตองการ 

หมึกพิมพที่ใชทําเครื่องหมายหรือสัญลักษณเพื่อส่ือความหมายเปนปายจราจรจะตองมคุีณสมบติัทีดี่
ในกระบวนการพิมพระบบซิลคสกรีน      มีคุณลักษณะทางแสงชวยใหมองเห็นไดชัดทั้งกลางวันและ
กลางคืน  มีความคงทนและอายุการใชงานตรงตามชนิด และระดับของแผนสะทอนแสงที่ใชงานรวมกัน 
โดยกรมทางหลวงจะทําการตรวจสอบคุณภาพหมึกพิมพตามขอกําหนดดังนี้ 
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5.1 ลักษณะทัว่ไป 

หมึกพิมพตองมีสวนประกอบตาง ๆ ผสมเขาดวยกนัจนเปนเนื้อเดียวกันตลอด ไมเปนกอน ไม
เปนวุน ไมคืนตัว ไมมีอนุภาคหยาบ และเศษผิวหนาหมกึ (Ink Skin) ที่แข็งตัว หรือส่ิงแปลกปลอมที่จะไป
ปดกั้นการไหลของหมึก เมื่อสกรีนบนแผนสะทอนแสง ฟลมสีหมกึพิมพตองมีผิวเรียบ ปราศจากฟองอากาศ 
การทดสอบใหปฏิบัติตามขอ 9.3 

5.2 ระยะเวลาการแหงตัว 
 เมื่อทดสอบตามขอ 9.4 ระยะเวลาการแหงตัวในสภาวะปกติ (Air Dry) ตองไมเกิน 4 ชั่วโมง 

5.3 ความทนทานตอการถ ู
เมื่อทดสอบตามขอ 9.5  แลว หมึกพิมพทีพ่ิมพแหงแลวตองไมหลุดลอก 

5.4 สมบัติทางสแีละแสง 
หมึกพิมพจะตองมีโคออรดิเนตของรงคภาวะและตัวประกอบความสองสวางอยูในขดีจํากัด 

ของรงคภาวะ (Chromaticity Limit)  ตามตารางที่ 1 การทดสอบใหปฏิบัติตามขอ 9.6 
 

ตารางที ่1  ขีดจํากัดของรงคภาวะและตัวประกอบความสองสวางของหมกึพมิพ 
 

โคออรดิเนตของรงคภาวะ 

1 2 3 4 

ตัวประกอบ 
ความสองสวาง 

(Y) , รอยละ สี 

x y x y x y x y ต่ําสุด สูงสุด 
เหลือง 0.498 0.412 0.557 0.442 0.479 0.520 0.438 0.472 24 45 
สม 0.558 0.352 0.636 0.364 0.570 0.429 0.506 0.404 12 30 
เขียว 0.026 0.399 0.166 0.364 0.286 0.446 0.207 0.771 3.0 12 
แดง 0.648 0.351 0.735 0.265 0.629 0.281 0.565 0.346 3.0 15 
น้ําเงิน 0.140 0.035 0.244 0.210 0.190 0.255 0.065 0.216 1.0 10 
น้ําตาล 0.430 0.340 0.610 0.390 0.550 0.450 0.430 0.390 1.0 6.0 
ดํา 0.385 0.355 0.300 0.270 0.260 0.310 0.345 0.395 - 3.0 

 

หมายเหต ุหมกึพิมพสีอ่ืนๆ นอกจากตารางนี ้ใหเปนไปตามขอตกลงระหวางกรมทางหลวงกับคูสัญญา 
 

5.5 ความทนสารเคมี 
เมื่อทดสอบตามขอ 9.7 แลว ตองไมปรากฏการละลาย ยน หรือพองตัว ความคงทนของสจีะ 

แตกตางไดไมตํ่ากวาเกรยสเกลเกรด 3 
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5.6 ความทนความรอนและความชืน้ 

เมื่อทดสอบตามขอ 9.8  แลว ไมเกิดรอยแตก  ลอน  แยกเปนชัน้หรือเปนชิ้น 
5.7 ความทนทานตอการกระแทก 

เมื่อทดสอบตามขอ 9.9  แลว  ตองไมเกิดรอยราวหรือหลุดลอนเปนชิน้ 
5.8 สัมประสิทธิก์ารสะทอนแสง  

เมื่อทดสอบตามขอ 9.10   
5.8.1 หมกึพิมพชนิดโปรงแสง  ทีพ่ิมพทับบนแผนสะทอนแสงชนิด   Engineering  Grade   คา 

สัมประสิทธิก์ารสะทอนแสง  ตองไมนอยกวารอยละ 70  ของคาทีก่าํหนดของแผนสะทอนแสง ชนิด และ
ระดับที่ใชงานรวมกัน 

5.8.2 หมกึพิมพชนิดโปรงแสง เมื่อพมิพทับบนแผนสะทอนแสงชนิด  High  Intensity  Grade 
หรือ Microprismatic Type คาสัมประสทิธิ์การสะทอนแสงตองไมนอยกวารอยละ 85 ของคาทีก่ําหนดของ
แผนสะทอนแสงนัน้ 

5.8.3 หมกึพิมพชนิดทึบแสงสีดํา ทีพ่ิมพทบับนแผนสะทอนแสงชนิด Engineering Grade ชนดิ 
High Intensity Grade หรือ Microprismatic Type   คาสัมประสิทธิก์ารสะทอนแสงตองไมเกินรอยละ 1 ของ
คาที่กาํหนดของแผนสะทอนแสง ชนิด และระดับที่ใชงานรวมกนั 

5.9 ความทนทานตอสภาพลมฟาอากาศโดยวิธีเรงภาวะ 
 หมกึพมิพที่พมิพทับบนแผนสะทอนแสงตองใชงานภายนอกไดในทุกภาวะอากาศ อายกุารใช

งานของหมึกพิมพตองเปนไปตามชนิดและระดับของแผนสะทอนแสงที่ใชงานรวมกนั เมื่อผานการทดสอบ
ความทนทานตอสภาพลมฟาอากาศโดยวธิีเรงภาวะตามขอ 9.11 แลว  แผนทดสอบตองมีลักษณะดังนี ้ 

5.9.1 ลักษณะทั่วไป 
 ตองไมปรากฏรอยแตก บุม พองตวั มุมงอ หรือยืดหด เกิน 1 มิลลิเมตร 

5.9.2 สัมประสิทธิ์การสะทอนแสง  
 ตองมีคาสมัประสิทธิ์การสะทอนแสง เทียบกับคาสัมประสิทธิ์การสะทอนแสงของแผน

สะทอนแสง  ชนิด และระดบัที่ใชงานรวมกัน ดังนี ้
 (1) หมกึพิมพชนิดโปรงแสง ที่พิมพทับบนแผนสะทอนแสงชนิด Engineering Grade ตอง 

มีคาสัมประสทิธิ์การสะทอนแสงไมนอยกวารอยละ  65   ของคาทีก่าํหนดของแผนสะทอนแสงนั้น   
   (2) หมกึพมิพชนิดโปรงแสง เมือ่พมิพทับบนแผนสะทอนแสงชนิด   High  Intensity  Grade 

หรือ Microprismatic Type ตองมีคาสัมประสิทธิ์การสะทอนแสงไมนอยกวารอยละ 80 ของคาทีก่าํหนดของ 
แผนสะทอนแสงนัน้ 
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 (3) หมึกพิมพชนิดทึบแสงสีดําเมื่อพิมพทับบนแผนสะทอนแสงชนิดใดแลว คาสัมประสิทธิ์

การสะทอนแสงตองไมเกนิรอยละ 1  ของคาทีก่ําหนดของแผนสะทอนแสง  ชนิด  และระดับที่ใชงานรวมกัน 
5.9.3 ความคงทนของส ี (Color Fastness)   ตองเปนไปตามขีดจาํกัดของรงคภาวะและตัว

ประกอบความสองสวางของหมกึพมิพที่กาํหนดในตารางที ่1 
5.10 อายุการเก็บ (Shelf Life)  

   เมื่อทดสอบตามขอ 9.12  แลว  หมึกพิมพตองไมเกิดการแยกชั้น 
หมายเหตุ  หากจําเปนตองกําหนดคุณสมบัติอ่ืนๆ ของหมึกพิมพนอกเหนือไปจากที่กําหนดไวนี ้ ให

เปนไปตามขอตกลงระหวางกรมทางหลวงกับคูสัญญา 
 
6. การบรรจ ุ

หมึกพิมพตองบรรจุในกระปองที่สะอาด ซึ่งทาํดวยแผนเหลก็เคลือบดีบุก มกีระดาษเคลือบไขและ
กระดาษแข็งปดผิวหนาของหมึกพิมพในภาชนะ แลวปดฝาใหสนิท   หรือบรรจุในภาชนะอืน่ที่ไมทาํปฏิกิริยา
กับหมกึพิมพ ขนาดบรรจุของหมกึพมิพ ปริมาณ 1 แกลลอน หรือตามที่ตกลงระหวางผูซื้อกับผูผลิตหรือ
ผูแทนจาํหนายหมกึพิมพ 

 
7. เครื่องหมายและฉลาก 

ที่ภาชนะบรรจุหมึกพิมพทกุหนวยและทุกหีบหอ อยางนอยตองมเีลขอักษร หรือเครื่องหมายแจง
รายละเอียดตอไปนี้ ใหเหน็ไดงายชัดเจน 

7.1 ชื่อ ชนิด และสีของหมกึพิมพ 
7.2 ชื่อผูผลิตหรือโรงงานทีผ่ลิต  เครื่องหมายการคา  (ชื่อผูบรรจุหรือชื่อผูจัดจําหนาย  ถามี) 
7.3 น้ําหนักสทุธิ   
7.4 วัน  เดือน  ป  ที่ผลิต 
7.5 รหัสของรุนที่ผลิต 
7.6 คําแนะนําเกี่ยวกับวิธกีารใชและการเกบ็รักษา 

 
8. การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน 

8.1 รุน (Lot)  หมายถงึ หมึกพิมพที่มีเครื่องหมายการคา ชนิด และสีเดียวกนั ผลิตในคราวเดียวกัน 
8.2 ขนาดรุน (Lot Size) หมายถงึ จาํนวนหมึกพิมพในรุนหนึ่ง 
8.3 ขนาดตัวอยาง (Sample Size) หมายถงึ จาํนวนหมกึพิมพที่ชักตวัอยางจากรุนเพือ่นํามาทดสอบ 
8.4 การชักตวัอยางและเกณฑตัดสิน ใหเปนไปตามแผนการชักตัวอยางที่กาํหนดไวในตารางที ่2  
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 8.4.1 การชักตัวอยาง 

(1) เครื่องมือสําหรับชักตวัอยาง 
 ภาชนะบรรจุตัวอยาง ควรเปนภาชนะทบึแสงที่ไมทาํปฏิกิริยากับหมกึพิมพ เพื่อปองกัน 

ไมใหตัวอยางถูกแสงสวางโดยตรง มีฝาปดแนนและไมทําปฏิกิริยากบัตัวอยาง และมีขนาดความจุพอเหมาะ 
(2) วิธีชักตัวอยาง 

 วิธีชกัตัวอยางจากภาชนะบรรจุสําหรับจาํหนาย 
(ก) ในกรณีที่หมึกพิมพรุนนั้นบรรจุในภาชนะสําหรับจําหนายไมเกิน 3 ภาชนะบรรจุ 

ใหชักตัวอยางปริมาณเทา ๆ กัน จากแตละภาชนะบรรจุ  แลวนาํตัวอยางทั้งหมดรวมใสในภาชนะสําหรับ
บรรจุตัวอยาง ปดฝาใหแนน แลวปดฉลากที่บันทึกรายละเอียดเกี่ยวกบัตัวอยางไว 

(ข) ในกรณีทีห่มึกพิมพรุนนัน้บรรจุในภาชนะสาํหรับจาํหนายเกนิ 3 ภาชนะบรรจุข้ึนไป 
ใหเลอืกภาชนะบรรจโุดยวิธสุีมตามแผนการชกัตัวอยางในตารางที ่2   เพื่อนาํมาชกัตัวอยาง การชักตัวอยาง
หมึกพิมพจากภาชนะบรรจุสําหรับจาํหนายที่เลือกโดยการสุม ใหทาํดังนี ้

1) เปดภาชนะบรรจุที่เลือกโดยการสุมตามตารางที ่ 2 ทุกภาชนะบรรจุ ตรวจดู 
ลักษณะทัว่ไปของหมึกพิมพตามขอ 5.1 (ซึ่งจะตองมีสวนตาง ๆ ผสมเขาดวยกนัเปนเนื้อเดยีวกนั ไมคืนตวั
ไมเปนวุน) 

2) ใชหลอดโลหะจุมลงในหมึกพิมพใหถงึกนภาชนะ  (ทําเชนนีทุ้กภาชนะบรรจุ) 
แลวรวมตัวอยางทั้งหมดใสในภาชนะสําหรับบรรจุตัวอยาง ปดฝาใหแนน แลวปดฉลากที่บันทึกรายละเอยีด
เกี่ยวกับตัวอยางไว  

 
ตารางที ่2  แผนการชกัตัวอยาง 

 
ขนาดรุน ขนาดตัวอยาง  

(หนวย เปนภาชนะบรรจุ) (หนวย เปนภาชนะบรรจุ) 
3          ถึง           20 3 
21        ถงึ         150 5 
151      ถงึ         600 8 
601      ถงึ      1 000 13 
1 001   ถึง      2 000 20 

เกิน     2 000 32 
 
หมายเหต ุ  อาจใชแผนการชักตัวอยางอืน่ที่เทยีบเทากนัทางวิชาการกบัแผนที่กาํหนดไว 
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3) เมื่อบรรจุตัวอยางในภาชนะบรรจุตัวอยาง ที่ปดฝาแนนและปดฉลากเรียบรอย 

แลว ควรนาํไปทดสอบใหเร็วที่สุดเทาที่จะทําได แตถายงัไมไดทดสอบ ใหเก็บภาชนะบรรจุตัวอยางนัน้ไวตาม
คําแนะนําของโรงงานผูผลิต 

8.4.2 เกณฑตัดสิน 
  ตัวอยางหมกึพิมพซิลคสกรีนตองมีคุณลกัษณะเปนไปตามเกณฑที่กาํหนดไวทกุรายการ 

ตามขอ 5 จึงจะถือวาหมกึพมิพรุนนั้นเปนไปตามขอกําหนดนี ้
 

9. การทดสอบ 
9.1 ภาวะทดสอบ 

 หากมิไดกําหนดไวเปนอยางอืน่ กอนทดสอบ ตัวอยางทดสอบตองอยูในภาวะมาตรฐานที่อุณหภมูิ
27 ± 2  องศาเซลเซียส  ความชื้นสัมพทัธรอยละ 65 ± 5  เปนเวลา  24  ชั่วโมง 

9.2 แผนทดสอบ 
 หากมิไดกําหนดไวเปนอยางอื่น  ใหใชแผนอะลูมิเนียมที่มีผิวเรยีบ  สะอาด และปราศจากไขมนั 

มีความหนาไมนอยกวา 0.5 มิลลิเมตร ขนาดตามที่กาํหนดในวธิีการทดสอบ แลวเตรียมแผนทดสอบโดย
การพิมพหมึกพิมพบนแผนสะทอนแสง ชนิดหรอืระดับที่จะใชงานรวมกนักอนหรือหลัง ติดบนแผน
อะลูมิเนยีม ขนาดความหนาตามที่กําหนดในวิธีการทดสอบเปนแผนทดสอบ 

9.3 การทดสอบลักษณะทัว่ไป  
วิธีทดสอบ 
เทหมึกพิมพลงบนกระจกทีม่ีผิวหนาราบและเรียบ ใชสแปทูรา (Spatula) เกลี่ยหรือปาดใหเรียบ 

จนเปนชั้นบาง  พรอมกับตรวจพนิิจขอบกพรองของหมึกพิมพ 
9.4 การทดสอบระยะเวลาการแหงตัว 

9.4.1  เครื่องมือ 
(1) ตุมน้ําหนกั 100 กรัม มเีสนผานศูนยกลาง 24 มิลลิเมตร 
(2) กระจกรูปสีเหลี่ยมผนืผาที่มีผิวหนาราบและเรียบ ขนาดประมาณ 200 × 300 มิลลิเมตร 
(3) กระดาษอารตสีขาวทีม่ีน้าํหนักมาตรฐาน 100 กรัมตอตารางเมตร 

9.4.2 วิธทีดสอบ 
 เตรียมตัวอยางตามขอ 9.2  ใชแผนทดสอบขนาด 150 × 300 มิลลิเมตร   
(1) วางแผนทดสอบบนกระจก  โดยหนัดานที่มหีมกึพมิพหงายขึ้น  ทิง้ไวใหแหงเปนเวลา 

 4 ชั่วโมง นํากระดาษอารตที่สะอาดหันผวิหนาดานมนัวางทับลงบนหมึกพิมพ แลวนาํตุมน้าํหนกัวางทบับน
ปลายดานหนึง่ของกระดาษ 
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(2) ลากกระดาษพรอมตุมน้ําหนกัไปในแนวยาวจนสุดปลายอีกดานหนึ่ง แลวตรวจพนิจิ ใช

กระดาษอารตแผนเดิมหรือเปล่ียนแผนใหม ทาํซ้าํเชนเดียวกนันี้บนแผนทดสอบเดมิ ตองไมมีรอยเปอนของ
หมึกพิมพบนกระดาษอารต 

9.5 การทดสอบความทนทานตอการถ ู
9.5.1  เครื่องมือ  

(1) เครื่องทดสอบความทนทานตอการถแูบบแหง  (Rub Tester)    ประกอบดวยมอเตอร 
และอุปกรณ  ซึ่งทาํใหแทงน้าํหนักสี่เหลี่ยมผืนผาที่ใชในการทดลอง  เคลื่อนกลับไปกลับมาบนแผนตัวอยาง
เปนจํานวนรอบ (Stroke) ตามทีก่ําหนดไว แทงน้ําหนกัที่ใชตองมีผิวหนาดานที่ใชถูเรียบสม่ําเสมอ และมี
พื้นที่ของผิวหนาประมาณ 5 × 10 มิลลิเมตร มีน้าํหนกั 1.8 กิโลกรมั  หรือใหแรงกดบนผิวสมัผัส 6.89 กิโล
ปาสกาล 

หมายเหตุ   รอบ หมายถึง การที่แทงน้ําหนกัที่ใชในการทดสอบเคลื่อนที่จากปลายดาน
หนึง่ไปสุดอีกดานหนึง่แลวกลับมายังจุดเริ่มตน 

(2) กระดาษอารตสีขาวทีม่ีน้าํหนักมาตรฐาน 100 กรัมตอตารางเมตร 
9.5.2 วิธีทดสอบ 

   เตรียมตัวอยางตามขอ 9.2 ใชแผนทดสอบขนาด 7.5 × 15 มิลลิเมตร  ซึ่งวางไวทีภ่าวะ 
ทดสอบตามข อ 9.1 วางแผนทดสอบบนฐานเครื่องมือ (Base Plate) โดยหันดานที่มีหมึกพิมพไวขางบน
แลวตรึงดวยหมุดใหแนน ใชกระดาษอารตขนาด 5 × 18 มิลลิเมตร ทาบติดกบัแทงน้ําหนกัทางดานลาง
ใหผิวหนาดานมันอยูดานนอก แลวนาํไปวางบนแผนทดสอบ เดนิเครื่องใหแทงน้าํหนักถูไปมาบนแผน
ทดสอบจํานวน 20 รอบ ทดสอบอยางนอย 3 คร้ัง แลวดูการหลุดลอกของหมกึพมิพ 

9.6 การทดสอบสีของหมกึพิมพ 
เตรียมตัวอยางตามขอ 9.2 ทําการทดสอบตาม ASTM E 1347 และ ASTM E 1349 โดยทาํการ 

วัด 8 คร้ัง แตละครั้งใหหมุนทํามมุ 45 องศา จากแนวแกนในจุดเดียวกัน หาคาเฉลีย่ (คาของ Y จะตองไม
เปลี่ยนแปลงจากคาเฉลีย่เกนิรอยละ 1) 

9.7 การทดสอบความทนสารเคม ี
เตรียมตัวอยางตามขอ 9.2 ใชแผนทดสอบขนาด 25 × 150  มิลลิเมตร จํานวน 5 แผน แลว

ปฏิบัติตาม มอก. 285 เลม 23 โดยแชตัวอยางในสารเคมีตามทีก่ําหนดในตารางที่ 3 ชนิดละ 1 แผน จนครบ 
เวลาที่แช นําแผนทดสอบขึน้มา ปลอยทิง้ไวใหแหง ไมนอยกวา 24 ชั่วโมง แลวตรวจพินจิและตรวจสอบ
ความคงทนของสีโดยใชเกรยสเกล 
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ตารางที ่3  ชนิดของสารเคมีและเวลาที่ใช 

 

สารเคมี เวลาที่แช    
น้ํามนักาด 
น้ํามนัสน 
เมทานอล 
ทอลูอีน 
ไซลีน 

5  นาท ี
5  นาท ี

20  วินาท ี
20  วินาท ี
20  วินาท ี

 
9.8 การทดสอบความทนความรอนและความชื้น 

เตรียมตัวอยางตามขอ 9.2 ใชแผนทดสอบขนาด 80 × 150 มิลลิเมตร  จํานวน 2 แผน 
9.8.1 ความทนความรอน 

 นาํแผนทดสอบอบที่อุณหภมูิ 70 ± 3 องศาเซลเซียส เปนเวลา 24 ชัว่โมง แลวตรวจพินิจ 
9.8.2 ความทนความชื้น 

 นาํแผนทดสอบวางผึ่งที่อุณหภูมิ 40 ± 5 องศาเซลเซยีส ความชื้นสมัพัทธรอยละ 98 ± 2 
ตามวิธทีี่กาํหนดใน ASTM D 2247 เปนเวลา 24 ชัว่โมง แลวตรวจพนิิจ 

9.9 การทดสอบความทนทานตอการกระแทก 
 เตรียมตัวอยางตามขอ 9.2 ใชแผนทดสอบขนาด 75 × 125 × 1.0 มิลลิเมตร  จํานวน 3 แผน 

ที่ภาวะทดสอบตามขอ 9.1 นําไปทดสอบความทนทานตอการกระแทก ตามวิธทีี่กําหนดใน ASTM D 2794 
โดยใชแทงน้ําหนกั 0.91 กโิลกรัม มีรัศมทีี่ปลายมนเรียบ 15.8 มิลลิเมตร ปลอยจากระดับสูง ใหไดแรง
กระแทก 1.13 นวิตัน-เมตร แลวตรวจพนิจิ 

9.10 การทดสอบสัมประสิทธิก์ารสะทอนแสง   
    เตรียมตัวอยางตามขอ 9.2 ใชแผนทดสอบขนาด 300 × 300 มิลลิเมตร ทาํการทดสอบตาม

ASTM E 810 
9.11 การทดสอบความทนทานตอสภาพลมฟาอากาศโดยวธิีเรงภาวะ 

    เตรียมตัวอยางตามขอ 9.2    ใชแผนทดสอบขนาด  75 × 225 มิลลิเมตร    ทีพ่ิมพหมกึพมิพ 
ซิลคสกรีนเปนพื้นที่ 75 × 150 มิลลิเมตร    โดยเวนจากขอบดานยาวดานละ 37.5  มิลลิเมตร   ทัง้  2  ดาน
แลวนําไปเขาเครื่องเรงภาวะตามทีก่ําหนดใน ASTM G 26 Type B Method A โดยใชแผนแบล็กพาเนล
(Black Panel) มีอุณหภูมิ 63 ± 3 องศาเซลเซียส  มีวงจรฉายแสง 102  นาที  ฉายแสงและพนน้าํ  18  นาท ี
ความชืน้สัมพทัธรอยละ 50 ± 5  จนครบระยะเวลาตามที่กําหนดในตารางที่ 4  นําแผนทดสอบที่แหง (ไมนาํ 
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แผนทดสอบออกในขณะทีพ่นน้าํอยู) ออกจากเครื่อง   ลางแผนทดสอบโดยใชผานุมหรือฟองน้ําชุบน้ําสะอาด
หรือสารละลายเจือจาง (ละลายผงซักฟอกรอยละ 1 โดยน้ําหนกัในน้ํา) เช็ดและลางอกีครั้งโดยการใหน้าํสะอาด
ไหลผาน ซับใหแหงดวยผานุมที่สะอาด แลววางแผนทดสอบไวที่อุณหภูมิหอง 27 ± 2 องศาเซลเซยีส ไมนอย
กวา 2 ชัว่โมง นําไปตรวจพินจิ วัดสัมประสทิธิ์การสะทอนแสงและความคงทนของส ี

9.11.1 ลักษณะทั่วไป ตรวจพินิจดูรอยแตก บุม พองตวั มุมงอ หรือยดืหด 
9.11.2 คาสัมประสิทธิ์การสะทอนแสง ใหปฏิบัติตาม ASTM E 810 
9.11.3 ความคงทนของสี ใหปฏิบัติตาม ASTM D 4956 
 

               ตารางที ่4   ระยะเวลาทดสอบความทนทานตอสภาพลมฟาอากาศโดยวิธีเรงภาวะ 

หมึกพิมพใชกบัแผนสะทอนแสงชนิด ระยะเวลาทดสอบ    ชัว่โมง 
Engineering Grade 

High Intensity Grade 

Microprismatic Type 

1 000 

2 200 

2 200 

 
9.12 อายุการเก็บ (Shelf Life)  

    9.12.1 เครือ่งมือ 
      (1) ขวดแกวรูปกรวย ขนาด 250 ลูกบาศกเซนติเมตร พรอมจุกคอรกที่ปดไดสนิท 
      (2) ตูอบไฟฟา ที่ควบคมุอุณหภูมิไดที่ 52 ± 1 องศาเซลเซียส 
      (3) เดสิกเคเตอร 

        9.12.2 วธิีทดสอบ 
 ใหทดสอบโดยวิธีใดวธิีหนึ่ง ดังนี ้

     (1) วิธีเกบ็ไว  1 ป  ในสภาพอุณหภูมหิอง 
ใหนาํภาชนะบรรจุหมึกพมิพซิลคสกรีนไปไวที่อุณหภูมหิอง โดยไมใหถูกแสงแดด 

หรือความชืน้โดยตรง เมื่อครบ 1 ป ใหนาํมาตรวจพนิิจ 
     (2) วิธีเรงอาย ุ

 ใหเทหมึกพมิพซิลคสกรีนตวัอยางลงในขวดแกวรูปกรวยประมาณ 200 ลูกบาศก
เซนติเมตร ปดปากขวดดวยจุกคอรกใหสนิท นาํไปเรงอายุโดยอบทีอุ่ณหภูมิ 52 ± 1 องศาเซลเซียส เปน
เวลา 720 ชั่วโมง ปลอยใหเย็นในเดสิกเคเตอร แลวตรวจพินิจ 
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9.13 รายละเอียดและรายงานผลการทดสอบ 

         ใหเปนไปตามทีก่ําหนดในตารางที่ 5 
 

ตารางที ่5   รายละเอียดและรายงานผลการทดสอบ 
 

ลําดับที ่ รายการ กําหนดไวใน 
จํานวนครั้งหรอื
ชิ้นทีท่ดสอบ 
ตอ  1 ตัวอยาง 

รายงานผลการทดสอบ 
อานคาละเอียดถึง 

1 ลักษณะทัว่ไป  ขอ 5.1 และขอ 9.3 1 - 
2 ระยะเวลาการแหงตัว ขอ 5.2 และขอ 9.4 1 5 นาท ี
3 ความทนทานตอการถ ู ขอ 5.3 และขอ 9.5 3 - 
4 สมบัติทางสีและแสง ขอ 5.4 และขอ 9.6 

ASTM E 1347, 
ASTM E 1349 

8 
(รายงานคาเฉลี่ย) 

0.001 

5 ความทนสารเคมี ขอ 5.5 และขอ 9.7 1 - 
6 ความทนความรอนและความชื้น ขอ 5.6 และขอ 9.8 

ASTM D 2247 
1 - 

7 ความทนทานตอการกระแทก ขอ 5.7 และขอ 9.9 
ASTM D 2794 

3 - 

8 สัมประสิทธิก์ารสะทอนแสง ขอ 5.8 และขอ 9.10 
ASTM E 810 

3 
(รายงานคาเฉลี่ย) 

0.1 
แคนเดลาตอลักซตอตารางเมตร 

9 ความทนลมฟาอากาศโดยวธิีเรง
ภาวะ 

ขอ 5.9 และขอ 9.11 
ASTM D 4956 และ  

ASTM G 26  

1 - 

10 อายุการเก็บ ขอ 5.10 และขอ 
9.12 

1 - 

 
10. เอกสารอางอิง 
 กรมทางหลวง : ขอกําหนดที ่ทล.-ก. 608/2545  “ขอกําหนดแผนสะทอนแสง ชนิด Microprismatic 
(Specification of Reflective  Sheeting, Microprismatic type)” 
 สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม : มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม  มอก.285  เลม 23 
-2526  “ความทนของเหลว” 
 สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม : มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม  มอก.285  เลม 45 
-2531 “นิยามศัพทที่เกี่ยวของกับสี วารนชิ และวัสดุที่เกี่ยวของ” 
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 สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม : มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม  มอก. 452 – 2526  
“หมึกพิมพเลตเตอรเพลสและออฟเซ็ต” 

สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม : มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม  มอก. 606 - 2529 
“แผนสะทอนแสง (Standard for Reflective Sheeting)” 
 สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม : มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม  มอก. 635 - 2529   
“สีและเครื่องหมายเพื่อความปลอดภัย เลม 1 ถึง 2 , เลม 1 สีและรูปแบบ เลม 2  สมบัติทางสีของวัสดุ
(Standard for Safety Color and Safety Signs , Part 1 : Color and Design   Part 2 : Colorimeter and 
Photometric Properties of Materials)”  
 สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม : มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม  มอก. 952 – 2533 
“หมึกอัดสําเนา” 
 สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม : มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม  มอก. 1678 – 2541 
“หมึกประทับตรา” 

The American Standard for Testing Materials. ASTM D 2247 :  “Practice for Testing Water 
Resistance of Coatings in 100% Relative Humidity” 

The American Standard for Testing Materials. ASTM D 2794 : “Standard Test Method 
Resistance of Organic Coating to the Effects of Rapid Deformation (Impact)” 

The American Standard for Testing Materials. ASTM D 4956 : “Standard  Specification for 
Retroreflective Sheeting for Traffic Control”  Section 4 , Volume 04.03 , 2001. 

The American Standard for Testing Materials. ASTM E 810 : “Standard Test Method for 
Coefficient   of   Retroreflection   of   Retroreflective   Sheeting”  Section 6 , Volume  06.01 ,  1994  
(Reapproved 2000) 

The American Standard for Testing Materials. ASTM E 1347 : “Standard Test Method for 
Color and Color – Difference Measurement by Tristimular (Filter) Colorimetry” Section 6 , Volume 
06.01 , 1997. 

The American Standard for Testing Materials. ASTM E 1349 : “Standard Test Method for 
Reflectance Factor and Color by Spectrophotometry Using Bidirectional Geometry” , Section 6 
Volume 06.01 , 1990 (Reapproved 1998). 

The American Standard for Testing Materials. ASTM G 26 : “Standard Practice for 
Operating Light - Exposure Apparatus (Xenon – Arc Type) With and Without Water for Exposure 
of Nonmetallic Materials” , Section 14 , Volume 14.02 , 1996. 
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International Standard. ISO 2846-4 “Graphic Technology – Color and Transparency of 

Printing Ink Sets for Four-Color – Printing”  Part 4  Screen Printing , 2000.  
  
 

*       *       *       *       * 
 
 


