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ลักษณะโดยทัว่ไปของไผหก 

 

ไผหกจัดอยูในสกุล Dendrocalamus ไมมีหนาม เปนไผท่ีขนาดกลางถึงขนาดใหญมาก    

ลําขึ้นตรงจากเหงาที่รวมกันแนน กาบของลําทิ้งไปเร็วและมีขนาดใหญ ครีบกาบมีลักษณะตาง ๆ กัน

สวนมากจะยาว ใบยอดกาบเปนรูปสามเหล่ียมเรียว ใบมีกานสั้น มีขนาดตาง ๆ บางครั้งใบกวางมาก 

เสนลายใบดานขวางไมมีและมักมีตุมใส ๆ ขึ้นแทน (สอาด, 2528)  

 

ช่ือทางราชการของไผหกเรียกวา “ไผหก” 

ช่ือพ้ืนเมือง ไผนวลใหญ  ไมนวนใหญ  ไมหก  ไมโป 

ช่ือวิทยาศาสตร  Dendrocalamus hamiltonii Nees 

Syn. Bambusa monogyna Griffith 

Bambusa maxima Buch. & Ham. 

Bambusa falconeri Munro. 

 

1. ลักษณะทางพฤกษศาสตรและวนวฒันวทิยา 

    

เฉลียว (2522) ใหรายละเอียดเก่ียวกับไผหกไววา ไผหก หรือไผนวลใหญ เปนไผท่ีขึ้นเปนกอ 

ชอบขึ้นที่อากาศชุมชื้น พ้ืนที่อุดมสมบูรณ มีการระบายน้ําดี พบมากทางภาคเหนือ โดยเฉพาะตาม

หุบเขาและในปาทึบ นอกจากนี้ยังพบท่ีจังหวัดกาญจนบุรี และจังหวัดเลย เปนไมท่ีมีลําคอนขางใหญมาก 

ชอบขึ้นในดินพวก Loam, Clay loam, และ Sandy loam ขยายพันธุโดยใชปลายกิ่ง ตอ และเหงา  

 

ลําตน ลักษณะลําตนขึ้นเปนกอไมหนาแนนเหมือนไผปาและไผสีสุก สีของลําตนสีเขียว   

อมเทา ขนาดเสนผานศูนยกลางประมาณ 15-20 เซนติเมตร สูงเต็มที่ระหวาง 10-15 เมตร ลําปลอง

ยาวระหวาง 40-50 เซนติเมตร เนื้อหนา 

 

ใบ ลักษณะกวางยาว ปลายเรียวแหลม กวางประมาณ 3 เซนติเมตร ยาวประมาณ 25 

เซนติเมตร 

 

2. การใชประโยชน 
 

ลําตนไผหกใชทําเครื่องจักสานเปนของใชในครัวเรือน เยื่อใชทํากระดาษ และใชในการ

กอสรางช่ัวคราว หนอ ใชประกอบอาหาร ไดท้ังสดและดอง รสขมเล็กนอย ใบ ใชทําปุย เช้ือเพลิง 

เนื่องจากเปนไผท่ีมีขอปลองจึงนิยมทําเปนที่เขี่ยบุหรี่ และปนโต 
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ลักษณะโดยทัว่ไปของไผหวานอางขาง 

 

สุทัศน (2545) กลาวถึงลักษณะของไผหวานอางขางไวดังนี้  

 

ช่ือพ้ืนเมือง ไผหมาจู 

ช่ือวิทยาศาสตร  Dendrocalamus latiflorus Munro 

 

1. แหลงที่พบ 

 

 เปนพันธุไผพื้นเมืองของประเทศสาธารณรัฐจีนไตหวัน และทางตอนใตของประเทศ

สาธารณรัฐประชาชนจีน ในป พ.ศ. 2529 ไดมีการนําพันธุชนิดนี้จากประเทศสาธารณรัฐจีน

ไตหวัน  โดยความรวมมือระหวางมหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร โครงการหลวงบนพื้นที่สูง กระทรวง

เกษตรและสหกรณ และ IDCF (International Cooperation Development Fund) ของประเทศ

สาธารณรัฐจีนไตหวัน ทดลองปลูกอยางเปนทางการที่โครงการหลวงบนพื้นที่สูงดอยอางขาง ซ่ึงสูง

จากระดับน้ําทะเล 1,500 เมตร แตภายหลังไดนํามาทดลองปลูกในพ้ืนที่ต่ําลงมา คือ 700 เมตร 

และ 300 เมตร จากระดับน้ําทะเล พบวา ไผชนิดนี้สามารถใหการเจริญเติบโตและผลผลิตที่สูง 

(สุทัศน, 2545) 

 

2. ลักษณะทั่วไป 

 

สูงประมาณ 25 เมตร ลําตนมีเสนผาศูนยกลางประมาณ 8-25 เซนติเมตร ความยาวของ

ปลองประมาณ 30-50 เซนติเมตร ลําไผคอนขางตรง ใบใหญยาว 8-30 เซนติเมตร กวาง 4-8 

เซนติเมตร หนอออกชวงระหวางเดือนมิถุนายน – กันยายน (สุทัศน, 2545) 

 

3. การขยายพันธุ 
 

ไผชนิดนี้สามารถขยายพันธุโดยใชเมล็ด การแยกเหงาและการปกชําลํา แตมีการผลิต

เมล็ดนอย และมีระยะเวลาไมแนนอนเชนเดียวกับไมไผชนิดอื่น ๆ การขยายพันธุโดยการปกชําลํา 

(อายุ 2 ป) แบบใช 2 ขอ จึงเปนวิธีท่ีนิยมปฏิบัติโดยทั่วไป ในประเทศไตหวันนิยมปลูกระยะ 

4X4 4X5 และ 5X5 เมตร ทําใหไดตนไผประมาณ 64-100 กอ/ไร และตนไผท่ีมีอายุ 3 ป จะมี

จํานวนลํา/กอ ประมาณ 20-25 ลํา (รุงนภา และคณะ, 2545) 
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4. การใชประโยชน 
 

ไผชนิดนี้สามารถใชประโยชนไดท้ังหนอและลํา หนอมีราคาดีและเปนที่ตองการของตลาด 

ลําเหมาะสําหรับทําทอสงน้ํามันหรือทําแพขนาดเล็ก ใชในงานกอสรางและเปนวัตถุดิบใน

อุตสาหกรรมเยื่อกระดาษ จึงเปนไผที่มีศักยภาพสูงมากในการสงเสริมการปลูกเชิงพาณิชย 

(รุงนภา และคณะ, 2545) 

 

ความรูทั่วไปเกี่ยวกับแผนใยไมอัด 

 

แผนใยไมอัด (fiberboard) คือ กลุมของแผนวัสดุท่ีทําจากเสนใยไมหรือเสนใยของวัสดุท่ี

มีลิกนินและเซลลูโลสเปนองคประกอบหลัก ท้ังนี้โดยมีแรงยึดเหนี่ยวตัวภายใน สวนใหญไดมาจาก

การสานตัวของเสนใยรวมกับคุณสมบัติในการยึดเหนี่ยวตัวเขาดวยกันในระหวางเสนใยเอง หรือ

อาจมีการผสมตัวประสาน (binder) หรือสารอื่น ๆ ลงไปดวย เพ่ือใหเสนใยไมอัดมีการยึดกันไดดี 

ท้ังนี้ขึ้นอยูกับวิธีการผลิต นอกจากนั้นยังอาจเติมสารบางอยางลงไปดวยเพื่อใหมีความตานทาน

ความชื้น ตานทานไฟ ตานทานแมลงหรือการผุเพ่ิมขึ้นหรือเพื่อปรับปรุงคุณสมบัติอื่น ๆ บางประการ

ใหดีขึ้นดวยก็ได (Kollmann et al., 1975)  แผนใยไมอัดบางที่เรียกวา structural  fiberboard 

(fiber building board, building fiberboard) แตกอนเรียกวา กระดาษแข็ง ภาษาทางการตลาด

เรียกวา กระดาษอัด 

 

1. ชนิดของแผนใยไมอัด 

 

ในการจําแนกผลิตภัณฑแผนใยไมอัด ซึ่งเปนที่ยอมรับกันทั่วไปโดยการใชความแนน

เปนเกณฑ ตามวิธีการขององคการอาหารและเกษตรแหงสหประชาชาติ (FAO) เม่ือป ค.ศ. 

1957 สามารถจําแนกชนิดของแผนใยไมอัดโดยอาศัยความแนน (density) เปนเกณฑ ไดดังนี้ 

 

1.1 แผนฉนวน (insulation board หรือ non-compressed fiberboard) หมายถึง แผน

ใยไมอัดประเภทที่ไมไดผานการกระทําใหแหงในขณะการอัด หรือกลาวอีกนัยหนึ่งคือ แผนเยื่อท่ี

ไมไดผานการอัดรอน (hot-pressing) ในกรรมวิธีการผลิต ไมอัดประเภทนี้มีความแนนตั้งแต 

0.40 ก./ลบ.ซม.  ลงมา บางทีเรียกรวม ๆ กันวา “แผนใยไมอัดฉนวน” (insulation board) ซึ่ง

ผิวหนาของแผนจะไมเรียบทั้งสองหนา เรียกวา S-O-S (smooth-no-side fiberboard) แบงเปน 

2 ชนิด คือ 
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1.1.1 แผนฉนวนออนตัวได (semi-rigid insulation board) หรือแผนเยื่อไมอัด

ฉนวนชนิดกึ่งกระดาง หมายถึง แผนใยไมอัดฉนวนที่มีความแนน 0.02-0.15 ก./ลบ.ซม. มี

ลักษณะออนนุมแตก็ยังรักษารูปรางอยูไดดวยตัวเอง ใชเปนฉนวนสําหรับกันความรอนและ

เก็บเสยีงโดยเฉพาะ 

 

1.1.2 แผนฉนวนที่ไมออนตัว (rigid insulation board) หรือแผนใยไมอัดฉนวน

ชนิดกระดาง หรือ “แผนใยไมอัดออน” (softboard) หมายถึง แผนใยไมอัดฉนวนที่มีความแนน    

0.15-0.40 ก./ลบ.ซม. สําหรับใชประโยชนในอาคารและงานกอสรางอื่นๆ ท่ีตองการคุณสมบัติ

ในดานเปนวัสดุท่ีมีน้ําหนักเบา เปนฉนวนกันความรอนและเก็บเสียงได มีความแข็งแรงพอควร 

และมีราคาไมแพง    แผนใยไมอัดชนิดนี้ยังมีช่ือเรียกกันอยางอ่ืนอีก เชน structural insulation 

board และ porous board เปนตน 

 

1.2 แผนใยไมอัดแข็ง (hardboard หรือ compressed fiberboard) หมายถึง แผนใยไมอัด

ประเภทที่ผานการอัดรอนในกรรมวิธีการผลิต ไมอัดประเภทนี้มีความแนนเกินกวา 0.40 ก./ลบ.ซม. 

ขึ้นไป บางทีเรียกรวม ๆ กันวา “แผนเยื่อไมอัดแข็ง” (hardboard) แบงออกเปน 3 ชนิด คือ 

 

1.2.1 แผนใยไมอัดความหนาแนนปานกลาง หรือแผนเอ็มดีเอฟ (intermediate 

or medium density fiberboard, MDF) หมายถึง แผนใยไมอัดที่มีความแนน 0.40-0.80 ก./ลบ.ซม. 

สําหรับใชประโยชนในลักษณะเปนแผนขนาดใหญในอาคาร ในการทําเฟอรนิเจอร และงาน

กอสรางอื่นๆ แผนใยไมอัดชนิดนี้ยังมีช่ือเรียกกันเปนอยางอื่นอีกเชน แผนใยไมอัดแข็งปานกลาง 

(medium hardboard) และแผนใยไมอัดก่ึงแข็ง (semihardboard) เปนตน 

 

1.2.2 แผนใยไมอัดแข็ง (hardboard) หมายถึง แผนใยไมอัดแข็งท่ีมีความแนน     

0.80-1.20 ก./ลบ.ซม. แผนใยไมอัดชนิดนี้มีช่ือเรียกเปนอยางอ่ืนอีก เชน fibrous hardboard  

fibrous-felted hardboard และ hardpressed fiberboard เปนตน 

 

1.2.3 แผนใยไมอัดแข็งพิเศษ (special densified hardboard) หมายถึง แผนใยไม

อัดแข็งท่ีมีความแนน 1.20-1.45 ก./ลบ.ซม.  

 

2. กรรมวิธีการผลิตแผนใยไมอัด 

 

 กรรมวิธีการผลิตแผนใยไมอัดมีหลักการจําแนกโดยอาศัยวิธีการทําแผนและการอัดรอน 

สามารถจําแนกไดเปน 4 กรรมวิธี (นิคม, 2533) คือ 
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2.1 กรรมวิธีเปยก (wet process) 

 

วิธีนี้เปนกรรมวิธีดั้งเดิมที่ดัดแปลงมาจากกรรมวิธีการผลิตกระดาษ กลาวคือ เม่ือ

เยื่อหรือเสนใยที่ไดจากการแยกเยื่อหรือเสนใยดวยวิธีการใดวิธีการหนึ่ง แลวนําไปผสมน้ําเปน

สารละลายเยื่อ (pulp suspension หรือ pulp slurry) และจะถูกนําไปทําแผนเยื่อเปยก (wet sheets) 

ดวยเครื่องทําแผนเย่ือเปยก (wet former) จากนั้นจะควบคุมความชื้นของแผนใหมีปริมาณ

ความชื้นประมาณรอยละ 65-72 (dry basis) แลวทําการอัดรอนโดยใชตะแกรงรองรับใตแผน

เพ่ือชวยระบายน้ําและไอน้ําออกจากแผน โดยใชอุณหภูมิในการอัดรอนสูงประมาณ 180-200°C 

และระยะเวลาในการอัดขึ้นอยูกับความหนาของแผน ซึ่งจะไดแผนใยไมอัดที่มีผิวหนาเรียบหนา

เดียว (smooth-one-side fiberboard หรือ S-1-S FB) สวนอีกหนาหนึ่งจะเปนรอยตะแกรงลวด

ติดอยู แตถานําแผนเยื่อเปยกไปอบดวยเครื่องอบแผนเยื่อชนิดสายพานลูกกลิ้งแบบหมุนตอเนื่อง 

(continuous roll dryer) โดยไมมีการอัดรอน ก็จะไดแผนใยไมอัดที่มีผิวหนาไมเรียบทั้งสองดาน 

(smooth-no-side fiberboard หรือ S-0-S FB) ซ่ึงเรียกวา แผนใยไมอัดฉนวนหรือแผนใยไมอัดออน 

(insulation board หรือ softboard) 

 

2.2 กรรมวิธีกึ่งแหงหรือช้ืน (semi-dry หรือ damp process) 

 

กรรมวิธีนี้เสนใยหรือเยื่อท่ีไดจากการแยกเยื่อเชนเดียวกับกรรมวิธีเปยกแตจะไมผสม

อยูในน้ํา โดยจะเติมกาวสังเคราะหและสารปรับปรุงคุณภาพลงไปที่เสนใยตามปริมาณที่ตองการ 

สําหรับการผลิตแผนใยไมอัดแข็งจะใชกาวประมาณรอยละ 1.5-2.5 และ wax ประมาณรอยละ 

1-2 แลวจึงอบเสนใยใหเหลือความชื้นไมเกินรอยละ 40 โดยมากจะใหเหลือความชื้นประมาณ

รอยละ 25-30 ดวยระบบทอลมธรรมดา (pneumatic conveyor) หรือทอลมรอน (flash tube 

dryer) จากนั้นจะนําไปทําแผนดวยกรรมวิธีแหงซึ่งใชกระแสอากาศชวยในการทําแผน (air felter) 

ไดแผนใยไม (fibermat) แลวนําไปอัดรอนที่อุณหภูมิประมาณ 170-190°C โดยมีแผนตะแกรง

ลวดรองขางใต เพื่อชวยระบายน้ําและไอน้ําออก แผนใยไมอัดที่ไดจะมีลักษณะเรียบหนาเดียว 

เชนเดียวกับกรรมวิธีเปยก 

 

2.3 กรรมวิธีเปยกสลับแหง (wet-dry process) 

 

กรรมวิธีนี้เยื่อหรือเสนใยที่แยกไดจะผสมกับน้ําเชนเดียวกับกรรมวิธีเปยก และเติมกาว

สังเคราะหและสารปรับปรุงคุณภาพตามที่ตองการ จากนั้นเยื่อผสมน้ําจะถูกนําไปทําแผนแบบวิธีเปยก 

แผนเยื่อเปยกที่ไดจะนําไปอบในเครื่องอบแผนเยื่อเปยกชนิด continuous roller dryer จนเหลือ

ความชื้นประมาณรอยละ 2-4 แผนใยไมอัดที่ไดเรียกวา แผนใยไมอัดฉนวนหรือแผนใยไมอัด
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ออน แตถานําแผนใยไมอัดนี้ไปอัดรอนโดยใชอุณหภูมิมากประมาณ 250-260°C จะไดแผนใย

ไมอัดที่มีผิวหนาเรียบทั้งสองดาน (S-2-S)  

 

2.4 กรรมวิธีแหง (dry process) 

 

กรรมวิธีนี้เสนใยที่ไดจากการแยกเยื่อจะไมผสมอยูในน้ําเหมือนกรรมวิธีเปยก แต

จะผสมกาวสังเคราะหและสารปรับปรุงคุณภาพตามปริมาณที่ตองการ เชน การผลิตแผนใยไมอัด

แข็งจะใชกาวประมาณรอยละ 2-3.5 และ wax ประมาณรอยละ 1-2 สวนการผลิตแผนใยไมอัด

ความแนนปานกลางจะใชปริมาณกาวมากกวาโดยใชประมาณรอยละ 7-12 ท้ังนี้เพราะแผนใยไม

อัดความหนาแนนปานกลางมีความแนนต่ํากวาแผนใยไมอัดแข็ง จากนั้นจะนําไปอบในทอลมรอน

ใหเหลือประมาณความชื้นประมาณรอยละ 8-10 แลวนําไปทําแผนใยไมดวยเครื่องทําแผนที่ใช

กระแสอากาศ ซ่ึงจะชวยในการกระจายและประสานตัวของเสนใยใหไดความหนาตามตองการ 

อาจจะมีการอัดเย็น (prepress) ใหความหนาลดลงและเพิ่มความแนนขึ้น เพ่ือใหแผนใยไมคงรูปขึ้น 

แลวนําแผนใยไมไปอัดรอนที่อุณหภูมิประมาณ 220-230°C โดยไมตองใชแผนตะแกรงลวด

รองรับเพราะแผนใยไมมีความชื้นต่ํา แผนใยไมอัดที่ไดจะมีลักษณะผิวหนาเรียบทั้งสองดาน 

(S-2-S)  

 

ปริมาณการใชกาวสังเคราะหในการผลิตแผนใยไมอัดจะเปนปฏิภาคกลับกับ

ปริมาณความชื้นหรือน้ําในแผนเยื่อหรือแผนใยไม กรรมวิธีการผลิตที่มีปริมาณน้ําอยูในแผนเยื่อเปยก

สูงกอนการอัดรอน มักจะไมตองใชกาวหรือถาใชก็จะใชในปริมาณที่นอย สวนกรรมวิธีท่ีแผนใยไม

กอนการอัดรอนมีปริมาณความชื้นต่ํา ก็ยิ่งตองใชกาวเปนตัวประสานมากขึ้น ซึ่งแสดงใหเห็นถึง

อิทธิพลของความชื้นที่มีตอปริมาณกาวที่ใชในการผลิตแผนใยไมอัด 

 

กรรมวิธีในการผลิตเยื่อ 

 

กรรมวิธีการผลิตเยื่อในการทําแผนใยไมอัดสามารถจําแนกเปน 4 วิธี (Kollmann et al., 

1975) คือ 

 

1. การแยกเยื่อโดยวิธีกล (machanical pulping) เปนวิธีที่ไมใชความรอนหรือสารเคมี

ใด ๆ ชวย โดยปกติใชเครื่องแยกเยื่อประเภทหินขัด (grindstone หรือ pulpstone) คลายกับหิน

ลับใบมีด    ตัวหินขัดจะทําจากหินธรรมชาติพวก sandstone โดยไมท่ีจะนํามาแยกเยื่อจะตองมี

ความยาวพอเหมาะกับหิน  ขณะที่หินหมุนทําใหเกิดแรงเสียดทาน ไมจะถูกแยกออกเปนเยื่อและ

ติดกับหิน โดยเยื่อท่ีไดมักไมดี ฉีกขาดและสั้น การแยกเยื่อโดยวิธีนี้สวนมากใชกับไมใบแคบ 
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(softwood) ถาเปนไมใบกวาง (hardwood) จะเปนไมที่มีความแนนต่ําหรือคอนขางต่ํา กรรมวิธีนี้

เหมาะสําหรับใชในการผลิตแผนใยไมอัดฉนวน (insulation board)  

 

2.  การแยกเยื่อโดยวิธีเคมีรวมกับวิธีกล (chemical-mechanical pulping) กรรมวิธีนี้ใช

สารเคมีรวมกับวิธีกลในการแยกเยื่อโดยเฉพาะอยางยิ่งพืชตระกูลหญา  

 

3. การแยกเยื่อโดยวิธีใชความรอนรวมกับวิธีกล (thermal-mechanical pulping) 

กรรมวิธีนี้ใชความรอนรวมกับวิธีกล การแยกเยื่อโดยวิธีนี้เปนวิธีท่ีใชกันมากในการผลิตแผนใยไมอัด 

 

กรรมวิธีนี้สามารถแบงออกไดเปน 2 วิธี (วิจิตร, 2529) คือ 

 

3.1 วิธีตมวัตถุดิบดวยไอน้ํารอนหรือน้ํารอนแลวนําช้ินวัตถุดิบนั้นไปแยกเยื่อในความ

ดันบรรยากาศ (pulping process by steaming หรือ cooking with water and defibrating in 

atmospheric pressure) วิธีนี้มักนิยมใชไอน้ํารอนอิ่มตัวที่มีแรงดันไอสูงพอประมาณ ตมชิ้นวัตถุดิบ

ในเคร่ืองตมแบบทอท่ีทํางานตอเนื่องกัน หรือเคร่ืองตมทรงกลม แลวจึงสงช้ินวัตถุดิบไปแยกเย่ือ

ในเคร่ืองบดเยื่อ 

 

3.2 วิธีตมชิ้นวตัถุดิบดวยไอน้ํารอนและนําช้ินวัตถุดบินั้นไปแยกเย่ือท่ีแรงดันไอสูง ๆ 

(pulping process by steaming and defibrating under high pressure) การแยกเยื่อโดยวิธีนี้มีช่ือ

เรียกโดยเฉพาะวา  “กรรมวิธีแอสพลุนด”  (Asplund process) ซึ่งคิดคนขึ้นโดย Dr. Arne Asplund  

นักวิชาการชาวสวีเดนตั้งแต ป ค.ศ. 1931 โดยอาศัยหลักการท่ีวา  วัตถุดบิที่เปนสวนประกอบ

ของเซลลูโลสและ  ลิกนินทัง้หลาย (lignocellulosic materials)  อันไดแกไม  พืช และเศษพืชทาง

กสิกรรมตาง ๆ (เชน ไมไผรวกปอ ปาน ชานออย ฟางขาว ลําตนฝาย ลําตนขาวโพด ลําตน

มันสําปะหลัง ฯลฯ) เหลานี ้  ลวนมีคุณสมบัติเหมือนกนัอยูอยางหนึง่คือ  เมื่อมีปริมาณความชืน้

เดิมพอเหมาะ (ประมาณรอยละ 40 – 60) และไดรับความรอนสูงพอก็จะเกิดการออนตัว คุณสมบัติ

ดังกลาวนี้เรียกวา thermoplastic properties 

 

4. การแยกเยื่อโดยวิธีระเบดิเยื่อดวยไอน้ํา (steam explosion process หรืออาจเรียกวา 

Mansonite process) สหรัฐอเมริกาเปนผูนาํในการผลิตแผนใยไมอัดแข็งโดยกรรมวิธีท่ีเรียกวา 

Mansonite hardboard จะใชแรงดันสูงมากแตใชเวลาสั้นมาก จะเกิดเสยีงดังคลายเสียงระเบิดอยาง

ตอเนื่องภายใน Mansonite gun วิธีนี้จะไมใชจานบดในขั้นตอนการแยกเยื่อ และจะใชในการผลติ

แผนใยไมอัดแข็งท่ีผลิตโดยกรรมวิธีเปยกเทานั้น กรรมวิธีนี้จะทาํไดรวดเร็ว แตมีราคาสูงมาก 
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การใชประโยชนแผนใยไมอัดความหนาแนนปานกลาง 

 

 การใชประโยชนแผนใยไมอัดความหนาแนนปานกลาง สามารถจําแนกรายละเอียดพอ

สังเขปไดดังนี้ (อํานวย, ม.ป.ป.) 

 

1. ใชในงานกอสราง และเปนสวนประกอบของอาคาร บานเรือน 

1.1 ทําประตูพ้ืนเรียบ และประตูขึ้นรูป 
1.2 ทําคิ้ว 
1.3 ทําราวบนัได และขั้นบันได 

 

2. ใชเปนสวนประกอบของเครือ่งเรือน เคร่ืองใช และของตกแตงบาน 

2.1 ทําชุดเครื่องเรือน เชน เตียง ตู ห้ิง ช้ันวางสิ่งของ เปนตน 
2.2 ทําเคร่ืองใชประจําสํานักงาน 
2.3 ทํากรอบรูปและกรอบกระจก 
2.4 ทําตัวเรือน และหนาปทมนาฬิกา 

 

3. ใชเปนสวนประกอบของอปุกรณเครื่องเลน ตาง ๆ 

3.1 ใชประกอบเปนตูโทรทศัน 
3.2 ทําโตะบิลเลียด 
3.3 ทํากระดานหมากรุก และกระดานเกมสตางๆ  
3.4 ทําเคร่ืองเลน และตุกตา  

 

งานวิจัยที่เก่ียวของกับการผลิตแผนใยไมอัดความหนาแนนปานกลาง 

 

1. ความเปนมา 
 

แผนใยไมอัดความหนาแนนปานกลาง ตามความหมายของสํานักงานมาตรฐาน

ผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (2547) หมายถึง ผลิตภัณฑท่ีทําจากใยของไมหรือใยของวัสดุลิกโนเซลลูโลส 

(lignocellulosic material) โดยการอัดรอนหรือใหความรอนเพื่อใหใยไมติดกันเปนแผน มีการใช

กาวหรือไมใชกาวเปนสวนประกอบ  

 

แผนใยไมอัดความหนาแนนปานกลางเริ่มมีการพัฒนามาตั้งแตกลางทศวรรษที่ 1960 

โดยใชแรงดันไอน้ําในกระบวนการแยกเยื่อ การพัฒนาผลิตแผนใยไมอัดความหนาแนนปานกลาง
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เกิดขึ้นก็เพ่ือท่ีจะใหไดแผนไมประกอบที่มีความหนามากกวาแผนใยไมอัดแข็งที่ใชกันอยูใน

ขณะนั้น ซึ่งมีความหนาประมาณ 2.5 มิลลิเมตร ถึง 9.5 มิลลิเมตร (Maloney, 1993) 

 

สวนการผลิตแผนใยไมอัดความหนาแนนปานกลางในประเทศไทย เร่ิมผลิตเปนคร้ังแรก

เม่ือป พ.ศ.2528 โดย บริษัท ขอนแกนเอ็ม.ดี.เอฟ.บอรด จํากัด ใชชานออยเปนวัตถุดิบ ตอมา 

การขยายตัวของกําลังการผลิตเพ่ิมมากขึ้นมีผูบริษัทผลิตหลายรายเกิดขึ้น (ตารางที่ 2) ซึ่งการ

เพ่ิมขึ้นของกําลังการผลิตแผนใยไมอัดความหนาแนนปานกลางในประเทศเปนสิ่งสะทอนใหเห็น

ถึงการคาดการณของผูผลิตวาแผนใยไมอัดความหนาแนนปานกลางจะเปนที่นิยมใชมากขึ้น 

 

ตารางที ่2 โรงงานแผนใยไมอัดความหนาแนนปานกลางในประเทศไทย 

 

บริษัท กําลังการผลิต (ลบ.ม./ป) วัตถุดิบ ท่ีตั้ง 

 2539 2540 2541   

บริษัท ขอนแกน เอ็ม.ดี.เอฟ. บอรด 72,500 72,500 72,500 ชานออย ขอนแกน 

บริษัท วนชัย กรุป จํากัด (มหาชน) 210,000 210,000 210,000 ยางพารา ชลบุรี 

บริษัท เมโทร เอ็ม.ดี.เอฟ. จํากัด 94,000 94,000 94,000 ยางพารา กาญจนบุรี 

บริษัท เอสเอที กรุป (1993) (มหาชน) 120,000 120,000 120,000 ยางพารา สงขลา 

บริษัท อะโกรแมทส จํากัด - 100,000 100,000 ยางพารา,  

    ยูคาลิปตัส ปราจีนบุรี 

บริษัท ไมอัดไทย จํากัด - - 90,000 ยูคาลิปตัส สระบุรี 

รวมกําลังการผลิต (ลบ.ม./ป) 496,500 596,500 686,500   

 

หมายเหต ุ - บริษัท เอ็ม.ดี.เอฟ. แพลนเนอร จํากัด มีกําลังการผลิต 90,000 ลบ.ม./ป ซึ่งตอมา

ไดรวมเปน บริษัท วนชัยกรุป จํากัด (มหาชน) 

- กอนป 2538 มีเพียง 2 บริษัท คือ บริษัท ขอนแกน เอ็ม.ดี.เอฟ. บอรด จํากัด 

(เริ่มผลิตตั้งแตป 2528) 

 

ท่ีมา : วรธรรม (2538) 
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2. วัตถุดิบที่ใชในการผลิตแผนใยไมอัดความหนาแนนปานกลาง 
 

 วัตถุดิบที่ใชในการผลิตแผนใยไมอัดความหนาแนนปานกลาง ประกอบดวย 

 

2.1 ไมทําเยื่อ  

 

Kollmann et al.  (1975) ไดกลาววา วัตถุดิบที่ใชในการผลิตแผนใยไมอัด

สามารถใชไดจากหลายๆ แหลงแตคุณสมบัติของแผนใยไมอัดที่ผลิตไดจะตางกัน ขึ้นอยูกับการใช

วัตถุดิบแตละชนิดในการผลิตเปนแผนแหลงวัตถุดิบที่สามารถนํามาใชผลิตเปนแผนใยไมอัด  

ไดแก 

 

1) ไมท่ีนําไปใชในการผลิตเยื่อกระดาษ และไมท่ีนําไปใชทําเช้ือเพลิง 

2) ไมท่ีมีคุณภาพต่ํา หรือไมท่ีเสียหาย  ซึ่งไมเหมาะสมตอการนําไปใชแปรรูปใน

โรงเลื่อย ทําไมบางไมอัด และไมเหมาะสมตอการนําไปผลิตเยื่อกระดาษ 

3) ไมท่ีไดจากการตัดสางขยายระยะ หรือไมขนาดเล็กท่ีมีเสนผาศูนยกลางเพียง  

2 นิ้ว 

4) เศษเหลือทิ้งจากโรงเล่ือย และโรงผลิตไมบาง 

5) เศษเหลือจากพืชทางการเกษตร 

6) ไมไผ  หญาในเขตรอน 

7) เศษกระดาษใชแลว 

8) เปลือก 

 

2.2 กาว เชน กาวยูเรียฟอรมาลดีไฮด (UF) กาวเมลามีนยูเรียฟอรมาลดีไฮด (MUF) 

และกาวเมลามีนยูเรียฟนอลฟอรมาลดีไฮด (MUPF) เปนตน  

 

Kollmann et al. (1975) กลาววา การพัฒนาอุตสาหกรรมแผนชิ้นไมอัดโดยการ

ลดระยะเวลาในการแข็งตัว (curing times) เปนสิ่งจําเปนเพราะจะเปนการเพิ่มการผลิตออกมา

มากขึ้น การทําใหระยะเวลาแข็งตัวของกาวสั้นขึ้น มี 3 แนวทาง คือ (1) เพ่ิมอุณหภูมิในการอัด 

(2) เพิ่มความเร็วในการอัด และ (3) ทําใหผิวหนาของแผนเปยกหมาด ๆ กอนเขาทําการอัดรอน 

ความชื้นของแผนชิ้นไมท่ีสัมผัสกับแทนอัดรอน สงผลถึง 2 ลักษณะตอขั้นตอนการแข็งตัวของกาว 

คือ ประการแรก ทําใหกาวเรซินเจือจางลงโดยน้ําจะไปขวางกั้นการเกิดเปนวุน (gelation) ทําให

สามารถหนวงการเกิดการแข็งตัวของกาวกอนกําหนด (precuring) ประการที่สอง ไอน้ําท่ีเกิดขึ้น

ในบริเวณดานนอกของแผนจะชวยปรับปรุงใหเกิดการเคลื่อนยายความรอนไปยังชั้นไสไดดีขึ้น 
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นอกจากนี้การใชกาวที่มีเปอรเซ็นตเนื้อกาวสูงจะสงผลใหระยะเวลาการแข็งตัวเร็วขึ้น สวนใหญท่ี

เหมาะสม คือ รอยละ 40 และ 50 

 

2.3 สารเคมีอ่ืน ๆ ไดแก สารเรงแข็ง (hardener) พาราฟน (paraffin) และสารจับยึด

ไอระเหยของสารฟอรมาลดีไฮด (formaldehyde scavenger) เปนตน 

 

Kollmann et al.  (1975) กลาววา  โดยปกตินิยมใชปริมาณพาราฟนรอยละ 0.3 

ถึง 0.5 เทียบกับน้ําหนักอบแหงของชิ้นไมจากไมเนื้อออน  และรอยละ 0.5 ถึง 1.0 สําหรับชิ้นไม

จากไมเนื้อแข็ง การผสมขี้ผึ้งกับกาวในรูปของอิมัลช่ันทําใหลดการใชขี้ผึ้งลงไดเม่ือเทียบกับความ

ตานทานน้ําเดียวกัน โดยใชวิธีการสเปรยขี้ผึ้งรอน  การใชขี้ผึ้งมากเกินไปมีผลทําใหความแข็งแรง

ของแผนลดลง ถึงแมจะใหผลการตานทานน้ําดีขึ้นก็ตาม  การผสมพาราฟนอิมัลช่ันกับกาว ควร

พิจารณาวาเปนกาวชนิดใด สําหรับกาวฟนอลฟอรมัลดีไฮด แนะนําใหแยกพนไมควรผสมดวยกัน 

เพราะจะทําใหความแข็งแรงดานแรงยึดเหนี่ยวภายใน และการพองตัวดานความหนาดีขึ้น ถาเปน

การผสมกับกาวยูเรียฟอรมาลดีไฮด พาราฟนจะไมขัดขวางคุณสมบัติทางดานความแข็งแรงของ

แผนสามารถผสมรวมกันแลวพนได หากแยกพนควรพนขี้ผึ้งลงไปผสมกับชิ้นไมกอนการพนกาว 

 

 Maloney (1993) ไดรายงานวา โรงงานผลิตแผนใยไมอัดความหนาแนนปานกลาง

ใหมๆ  ปจจุบันสามารถผลิตแผนใยไมอัดความหนาแนนปานกลางที่มีความหนาบางๆ ไดโดยใช

การอัดแผนแบบตอเนื่อง เชน เครื่องอัดตอเนื่องรุนใหมของ Bison’s Mende calendar press  

เทคโนโลยีการผลิตมีการพัฒนากาวหนาอยางมากในไมกี่ปมานี้  จนขณะนี้มีโรงงานผลิตทั่วโลก

มากกวา 100 โรง เม่ือพิจารณาดานวัตถุดิบการผลิตสามารถใชไมวัตถุดิบผสมชนิดกันไดดีกวา

การผลิตแผนชิ้นไมอัด   แตก็ตองคํานึงถึงปญหาระบบการใชกาวท่ีไมแตละชนิดมีคุณสมบัติทาง

เคมีท่ีแตกตางกัน  สวนกาวที่นิยมใช คือ กาวยูเรีย ฟอรมัลดีไฮด ในการผลิตแผนใยไมอัดความ

หนาแนนปานกลางเพ่ือใชงานภายใน และกาวฟนอล-ฟอรมัลดีไฮด  เพื่อใชงานภายนอก   

สําหรับเคร่ืองบดเยื่อปจจุบันหันมาใชเคร่ืองบดที่มีจานบดหมุนแคจานเดียว   ซึ่งอดีตใชจานบด

หมุนทั้งสองจาน เม่ือไดเสนใยจากเครื่องบดแลว การผสมกาวมักนิยมผสมกับเสนใยทันทีในทอลม

สงเสนใยไปยังเครื่องอบ เรียกวา Blowline blender  นอกจากนี้ Maloney ยังไดรายงานถึง 

เทคนิคการอัดที่ชวยพัฒนาใหแผนใยไมอัดความหนาแนนปานกลางมีผิวหนาท่ีแข็งขึ้น โดยการใช

การอัดเปนขั้น  ซ่ึงขั้นแรกตองทําการอัดอยางรวดเร็วใหแผนมีความหนามากกวาความหนาที่

ตองการไว 30 เปอรเซ็นต ขั้นตอไปจึงอัดใหแผนมีความหนาที่ตองการไว วิธีนี้จะทําใหแผนที่ไดมี

ความแนนสูงท่ีช้ันผิว และความแนนสม่ําเสมอกันที่ช้ันไส 
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3. งานวิจัยและพัฒนาที่เกีย่วของ 

 

 จากการที่ประโยชนใชสอย และการใชงานแผนใยไมอัดความหนาแนนปานกลางมีอยาง

แพรหลายเปนผลให จํานวนผูผลิตและกําลังการผลิตเพ่ิมขึ้น ดังนั้นการวิจัยและพัฒนา

อุตสาหกรรมการผลิตแผนใยไมอัดความหนาแนนปานกลางเพื่อศึกษาเทคโนโลยีการผลิตใหม ๆ  

รวมทั้งพัฒนากระบวนการผลิตเพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพของการผลิต และการวิจัยเพ่ือแกไข

ปญหาหรืออุปสรรคที่เกิดขึ้นเกี่ยวกับการผลิต ยังเปนสิ่งจําเปนที่จะตองดําเนินการเพื่อใหเกิด

ประสิทธิภาพท่ีดี และเปนแนวทางในการปรับปรุงผลผลิตในอนาคต ดังปรากฎในเอกสารงานวิจัย

ตอไปนี้  

 

ณรงค (2530) นําไมปาชายเลน 7 ชนิด คือ หลุมพอทะเล ลําแพน ตาตุมทะเล หงอนไก

ทะเล ถ่ัวดํา ตะบูนดํา และตีนเปด มาผลิตเปนแผนใยไมอัดความหนาแนนปานกลาง โดยใชกาว

ยูเรียฟอรมาลดีไฮด ประมาณรอยละ 11 ใชสารขี้ผึ้งรอยละ 1.5-2 พบวา แผนใยไมอัดความหนาแนน

ปานกลางที่ไดมีคุณภาพทั้งคุณสมบัติทางกลและฟสิกสท่ีเหนือกวามาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 

มอก.164-2518 ทุกประการ 

 

วรธรรม และคณะ (2539)  ไดทําการผลิตแผนใยไมอัดความหนาแนนปานกลางจาก

ตนหญาสลาบหลวง (Typha angustifalia Linn.) ดวยกรรมวิธีแหง เปนแผนชนิดผิวเรียบ 2 หนา 

โดยใชกาวยูเรียฟอรมาลดีไฮดท่ีสังเคราะหขึ้นเองในปริมาณรอยละ 13 เทียบกับน้ําหนักเยื่อแหง 

และผสมสารตานทานน้ําชนิดพาราฟนอิมัลช่ันปริมาณรอยละ 0.5 เทียบกับน้ําหนักเยื่อแหง พบวา 

แผนใยไมอัดความหนาแนนปานกลางที่พัฒนาได มีคุณสมบัติของแผนผานเกณฑกําหนดของ

มาตรฐาน JIS A 5906-1983: medium density  fiberboards ชนิดสูงสุด 300 type ไดดี แต

อยางไรก็ตามควร  ทําการปรับปรุงสมบัติความคงขนาดของแผนใหดีขึ้นอีกเม่ือเปรียบเทียบกับ

คุณสมบัติของแผนที่ผลิตจากไมยางพาราซึ่งผลิตขายเปนการคาแลว 

 

วรธรรม และคณะ (2539) ไดทดลองใชไมมะเกี๋ยง (Cleistocalyx  operculatus var. paniala) 

อายุ 10 ป จากจังหวัดลําปาง มาผลิตเปนแผนใยไมอัดความหนาแนนปานกลางชนิดผิวเรียบ 

2 หนา ดวยกาวยูเรียฟรมาลดีไฮดรอยละ 10 - 13 และใชปริมาณพาราฟนอิมัลชั่นรอยละ 1 

เทียบกับน้ําหนักอบแหงของชิ้นไมหรือเยื่อ  ความแนน 700 - 750 กิโลกรัมตอลูกบาศกเมตร 

ความหนาของแผนเทากับ 9 มิลลิเมตร พบวา ไดคาความตานแรงดัดเทากับ 36.17 เมกกะพาสคัล  

มอดุลัสยืดหยุนเทากับ 4293 เมกกะพาสคัล  ความตานแรงดึงตั้งฉากกับผิวหนาเทากับ 0.54  

เมกกะพาสคัล  และการพองตัวทางความหนารอยละ 8 สรุปใหเห็นวา  แมการใชสภาวะตางๆ ใน

การผลิตคลายคลึงกับการผลิตในโรงงาน ยังทําใหคุณภาพของแผนดีกวาเกณฑกําหนดของ
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มาตรฐาน และแผนทางการคาอยางเห็นไดชัด  ดังนั้นไมมะเกี๋ยงชนิดนี้ จึงเหมาะสมตอการ

นํามาใชเปนวัตถุดิบ เพ่ือผลิตแผนวัสดุทดแทนไมไดดี 

 

Krzysik et al.  (2001) ไดทําการทดลองโดยใชไม Eucalyptus  saligna จากสวนปาของ

ประเทศบราซิล มาผลิตเปนแผนใยไมอัดความหนาแนนปานกลางที่ ความถวงจําเพาะ 0.77 

ความหนา 6 13 และ 19 มิลลิเมตร ใชกาวยูเรียฟรมาลดีไฮดรอยละ 10 และใชปริมาณ

พาราฟนอิมัลช่ันรอยละ 1.5 เทียบกับความเขมขนและน้ําหนักเยื่อแหง แลวทดสอบตาม

มาตรฐานของ American Society for Testing and Materials Standard (ASTM) นําคาที่ไดไป

เปรียบเทียบกับมาตรฐานของ American Hardboard Association (AHA) และมาตรฐานของ 

European Association of Medium Density Fiberboard Manufacturers พบวา แผนใยไมอัด

ความหนาแนนปานกลางที่ผลิตทุกระดับความหนามีคาสูงกวาคาต่ําสุดที่กําหนดไวในมาตรฐานทั้ง

สอง ซึ่งแสดงใหเห็นวา เสนใยของ Eucalyptus  saligna มีความเหมาะสมในการนํามาผลิตเปน

แผนใยไมอัดความหนาแนนปานกลาง 

 
 วิจิตร (2529) ไดทําการทดลองโดยนําเอาไผรวก (Thyrsostachys siamensis Gamble) 

อายุประมาณ 1 ป และไผปา (Bambusa arundinacea Willd.) อายุประมาณ 1 ปเศษ จากจังหวัด

กาญจนบุรี มาตัดตามขวางเปนทอนสั้น ๆ ยาวประมาณทอนละ 4-6 ซม. แลวใชมีดตัดเปนชิ้น 

(ลักษณะคลายจักตอก)  หนาประมาณ 1.5-3.0 มม. มาแยกเยื่อโดยกรรมวิธีแอสพลุนดตาม

สภาวะ ดังนี้ 

 

ใชสภาวะในการเตรียมเย่ือ (defibrating conditions) ดังนี้ 

ระดับแรงดันไอที่ใชตมวัตถุดิบ 7.7 กก./ตร.ซม. (อุณหภูมิประมาณ 173
o
C) 

ระยะเวลาตมวตัถุดบิ   5    นาที 

ระยะเวลาแยกเยื่อ   2    นาที 

 

 จากการแยกเยื่อในครั้งนี้ปรากฏวา ไผรวกและไผปาใหผลผลิตเยื่อประมาณรอยละ 80 

ซ่ึงถือวาคอนขางต่ํา 
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อุปกรณและวิธีการ 

 

อุปกรณ 

 

1. เครื่องสับไม (chipper) 

2. เครื่องคัดขนาดช้ินไมสับ (screening machine) 

3. หมอตมไอน้ํา (steam boiler) 

4. เครื่องแยกเยื่อ (defibrator) 

5. เครื่องบดเยื่อ (refiner) 

6. เครื่องผสมกาว (mixer) 

7. เครื่องทําแผน (former) 

8. เครื่องอัดเย็น (cold press) 

9. เครื่องอัดรอน (hot press) 

10. เครื่องตัดชิ้นทดสอบ (circular saw) 

11. เครื่องทดสอบสากล (universal testing machine) 

12. ตูอบ (oven) 

13. ไมไผหก 

14. ไมไผหวานอางขาง 
15. กาวยูเรียฟอรมาลดไีฮด 

 

วิธีการ 

 

1.  การเตรยีมวัตถุดิบ 

 

นําไผหกที่เก็บตัวอยางจากสวนปาของสถานีเกษตรหลวงอางขาง  จังหวัดเชียงใหม  และ 

ไผหวานอางขางที่เก็บตัวอยางจากสวนปาของสถานีเกษตรหลวงปางดะ จังหวัดเชียงใหม ช้ันอายุ 

1ป 2 ป 3 ป 4 ป และ 5 ป มาสับเปนชิ้นไมสับ (wood chip) ดวยเคร่ือง chip bruks เปนเคร่ือง

สับชิ้นไมสับทีมี่ลักษณะเปนแบบ chipping disc ประกอบดวยใบมดี 7 ใบ จะใชสับไมฟนที่มี

ขนาดเสนผาศนูยกลางไมเกิน 35 เซนติเมตร ของบริษัทไมอัดไทย จํากัด  

 

จากนั้นนําช้ินไมสับที่ไดไปคัดขนาดดวยเครื่องคัดขนาด โดยตะแกรงจะแบงออกเปน 2 

ช้ัน คือ 
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ก. ช้ันที่หนึ่ง ตะแกรง (screen) เปนรูปสี่เหลี่ยมจตุรัส ขนาด 25x25  ตร.มม. สวนของ

เปลือกและช้ินไมสับที่มีขนาดใหญจะคางอยูบนตะแกรงแลวถูกแยกออก 

 

ข. ช้ันที่สอง ตะแกรงรูปสี่เหลี่ยมจตุรัส ขนาด 15x15 ตร.มม. ช้ินไมสับที่ผานตะแกรง

รอนขนาด 25x25  ตร.มม. แตคางบนตะแกรงรอนนี้ และมีความหนาประมาณ 5 มม. นําไปใช

ในการเตรียมเยื่อ สวนฝุน และผงไมจะรอดผานตะแกรง 

 

2.  การเตรยีมเยื่อ 

 

นําช้ินไมสับไปแยกเยื่อโดยใชกรรมวิธีการแยกเยื่อแบบแอสพลุนด ดวยเครื่องแยกเยื่อ

แบบ Asplund defibrator  ภายใตสภาวะดังตอไปนี้ 

 

ระดับแรงดันไอที่ใชตมวัตถุดิบ 10  กก/ตร.ซม.
 
(อุณหภูมิประมาณ 180

O
C) 

ระยะเวลานึ่งวัตถุดิบ 4 นาที 

ระยะเวลาแยกเยื่อ 1 นาที 

 

 จากนั้นนําเย่ือหยาบที่ไดไปบดละเอียดดวยเครื่องบดเยื่อแบบ single disc refiner  ของ 

Sprout - Waldron D 2202 เอส A จานบดแบบ 17804 รัศมี 15 เซนติเมตร ภายใตความดัน

บรรยากาศปกติจนไดเยื่อท่ีมีความละเอียดตามที่ตองการ แลววัดคาความเปนอิสระของเยื่อดวย

เครื่อง freeness tester ไดเทากับ 15 DS (Defibrator Second) จากนั้นนําเย่ือไปอบแหงใหเหลือ

ความชื้นประมาณรอยละ 3-5 แลวใสถุงพลาสติกเก็บไว 

 

3.  การทําแผน 
 

นําเยื่อที่ไดจากขอ 2 มาทําเปนแผนใยไมอัดความแนนปานกลางโดยมีสภาวะในการวิจัย 

ดังนี้ 

 

ความแนนของแผน 700 กก./ลบ.ม. 

ความหนาของแผน 10 มม. 

ขนาดของแผน 35 X 35 ตร.ซม. 

ความชื้นของเยื่อกอนผสมกาวรอยละ  3-5 

ปริมาณกาวยูเรียฟอรมาลดีไฮดท่ีใชตอน้ําหนักของเยื่อแหงรอยละ 6 10 และ 14  

ปริมาณพาราฟนอิมัลช่ันที่ใชตอน้ําหนักของเยื่อแหงรอยละ 1 
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นําเยื่อที่อบเตรียมไวแลวไปผสมกับกาวยูเรียฟอรมาลดีไฮด และสารพาราฟนอิมัลช่ันใน

เครื่องผสมกาว ตามสภาวะที่กําหนดไว จากนั้นนําไปโรยในเครื่องทําแผนโดยใหกระจายอยาง

สมํ่าเสมอ เสร็จแลวนําไปอัดเย็นโดยใชน้ําหนักกดทับเปนเวลา 5 นาทีเพ่ือใหเยื่อท่ีโรยไวมีความ

คงสภาพมากขึ้นเปนแผนใยไม 

 

4.  การอัดรอน 

 

นําแผนใยไมไปวางระหวางแผนรองอัดที่เตรียมผิวหนาดีแลว และใชแทงเหล็กหนา 10 มม. 

(stopper) 1 คูวางขนานดานขางแผน นําเขาเครื่องอัดรอน ทําการอัดตามสภาวะ ดังนี้ 

 

 ขั้นที่ 1 ขั้นที่ 2  

อุณหภูมิ (องศาเซลเซียส) 160 160 

แรงอัดจําเพาะ (กก./ตร.ซม.)   35   15  

ระยะเวลา (นาที)       2    6 

 

เสร็จแลวจึงนําแผนใยไมอัดความหนาแนนปานกลางที่ไดออกมาวางผึ่งในกระแสอากาศ

เพ่ือปรับสภาวะความชื้นและอุณหภูมิประมาณ 1 สัปดาห กอนนําไปทําการตัดเปนชิ้นทดสอบ

สําหรับทดสอบคุณสมบัติของแผนตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม  มอก. 966-2547 และ

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม JIS A 5906-1994 โดยมีผังการตัดชิ้นทดสอบดังนี้ 
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L  เทากับ 15 เทาของความหนาระบุบวกดวย 50 มิลลิเมตร 

ช้ิน A   สําหรับทดสอบความแนนและความชื้น 

ช้ิน B   สําหรับทดสอบความตานแรงดัด และมอดุลัสยืดหยุน 

ช้ิน C  สําหรับทดสอบการพองตัวตามความหนา 

ช้ิน D  สําหรับทดสอบความตานแรงดึงตั้งฉากกับผิวหนา  

 

ภาพที่ 1 ผังการตัดชิ้นทดสอบ 

 

 

 

 

 

 

D C 

B
 L 

L 

300 มม. 

50 มม. A C 

50 มม. 

B 

D A 50 มม. 

50 มม. 

300 มม. 

50
 ม
ม.

 

50
 ม
ม.

 

50
 ม
ม.
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5.  การทดสอบสมบัติทางกายภาพและกลสมบัติ 
 

นําแผนใยไมอัดความหนาแนนปานกลางมาตัดเปนชิ้นทดสอบขนาดตาง ๆ ตามที่

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม มอก. 966-2547 และมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม JIS A 

5906-1994 กําหนด แลวนํามาทดสอบคุณสมบัติตามวิธีการที่มาตรฐานกําหนด ดังนี้ 

 

1. ความหนา (thickness) 

2. ความแนน (density) 

3. ปริมาณความชื้น (moisture content) 

4. การพองตัวตามความหนา (thickness swelling) 

5. ความตานแรงดัด และมอดุลัสยืดหยุน (modulus of  rupture and  modulus of elasticity) 

6. ความตานแรงดึงตั้งฉากกบัผิวหนา (internal bonding) 

 

6.  การวางแผนการทดลองและวิเคราะหผล 

 

การทดสอบคุณสมบัติแผนใยไมอัดความหนาแนนปานกลางโดยใชไผหก และไผหวาน

อางขางที่ระดับชั้นอายุ   5 ช้ันอายุ คือ 1 ป 2 ป 3 ป 4 ป และ 5 ป และปริมาณกาวยูเรีย

ฟอรมาลดีไฮด จํานวน 3 ระดับ คือ รอยละ 6 10 และ 14 ของน้ําหนักเยื่อแหง โดยวางแผนการ

ทดลองแบบ 2x5x3 แฟคตอเรียลในแผนการทดลองแบบสุมตลอด (2x5x3 Factorial 

experiment in completely randomized design) การทดลองมี 30 ทรีทเมนตคอมบิเนชั่น แตละ

ทรีทเมนตมีจํานวน 3 ซ้ํา จากนั้นนําคาท่ีไดจากการทดสอบ คือ คาการพองตัวตามความหนา 

ความตานแรงดัด มอดุลัสยืดหยุน และความตานแรงดึงตั้งฉากกับผิวหนา มาวิเคราะหความ

แปรปรวน และเปรียบเทียบความแตกตางระหวางคาเฉลี่ยโดยวิธี Duncan’s new multiple range 

test (DMRT) 


