


 

วิทยานิพนธ 
 

เร่ือง 
 

แผนบุผนังภายในท่ีผลิตจากข้ีเล่ือย 
 

Interior  Particle  Board  from  Sawdust 
 
 
 
 
 
 
 

โดย 
 

นางสาวผองพรรณ  วะชุม 
 
 
 
 
 
 
 
 

เสนอ 
 

บัณฑิตวิทยาลัย มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร 
เพื่อความสมบูรณแหงปริญญาสถาปตยกรรมศาสตรมหาบัณฑติ (นวัตกรรมอาคาร) 

พ.ศ. 2557 



 

ผอ่งพรรณ  วะชุม 2557: แผน่บุผนงัภายในท่ีผลิตจากข้ีเล่ือย ปริญญาสถาปัตยกรรมศาสตร 
มหาบณัฑิต (นวตักรรมอาคาร) สาขาวิชานวตักรรมอาคาร ภาควิชาเทคโนโลยทีางอาคาร 
อาจารยท่ี์ปรึกษาวิทยานิพนธ์หลกั: อาจารยป์ารเมศ  กาํแหงฤทธิรงค,์ D.Eng. 123 หนา้ 

 
 

งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อนาํข้ีเล่ือยเหลือท้ิงจากโรงงานแปรรูปไมท่ี้มีปริมาณมากถึง 8 
ลา้นตนัต่อปี ทาํให้เกิดปัญหาในการจดัเก็บและกาํจดัจึงมีวตัถุประสงคเ์พื่อนาํข้ีเล่ือยเหลือใชม้าใช้
ประโยชน์ โดยการนาํมาผลิตเป็นแผ่นบุผนงัภายใน  สัดส่วนผสมของแผ่นตวัอย่างประกอบดว้ยข้ี
เล่ือยและวสัดุประสานท่ีมาจากธรรมชาติ คือ นํ้ ามนัยางผสมกบัผงชนัซ่ึงเป็นวตัถุดิบจากธรรมชาติ
และเป็นภูมิปัญญาของคนรุ่นหลงัท่ีใชใ้นการอุดรอยร่ัวของเรือ  และศึกษาเปรียบเทียบคุณสมบติัใน
การกันความร้อน  และการดูดซับเสียงระหว่างแผ่นบุผนังภายในจากข้ีเล่ือยกับแผ่นไมอ้ดัและ
แผ่นยิปซัม่บอร์ดในทอ้งตลาด  ในการผลิตแผ่นตวัอย่างเพ่ือการทดสอบใชอ้ตัราส่วนผสม ข้ีเล่ือย: 
นํ้ามนัยาง: ผงชนั เท่ากบั  1: 1: 1, 2: 1: 1 และ 2.0: 1.5: 1.5 การอดัข้ึนรูปแผน่ใชก้รรมวิธีการอดัร้อน
ท่ีอุณหภูมิ 100 องศาเซลเซียส โดยใชค้วามดนั 80-100 ปอนดต่์อตารางน้ิว เป็นเวลา 10 และ 5 นาที 
ผลการศึกษาพบว่า  โดยทัว่ไปค่าสัมประสิทธ์ิในการนาํความร้อน (k)  ของแผน่บุผนงัภายในท่ีผลิต
จากข้ีเล่ือยอตัราส่วนผสม 2: 1: 1 ใชเ้วลาอดั 10 นาที ใหค้่าการนาํความร้อนมากท่ีสุดท่ี 0.28  วตัตต่์อ
เมตร.เคลวิน  อตัราส่วนผสม 2: 1.5: 1.5 ใชเ้วลาอดั 5 นาที ใหค่้าการนาํความร้อนนอ้ยท่ีสุด 0.24 
วตัต์ต่อเมตร.เคลวิน ของแผ่นบุผนังภายในท่ีผลิตจากข้ีเล่ือยซ่ึงมีคุณสมบติัในการเป็นฉนวนกนั
ความร้อนใกลเ้คียงกบัแผน่ยปิซัม่บอร์ด คือ 0.19 วตัตต่์อเมตร.เคลวิน  และแผน่ไมอ้ดั คือ 0.138 วตัต์
ต่อเมตร.เคลวิน  จากการทดสอบเม่ืออตัราส่วนของข้ีเล่ือยมากกวา่วสัดุประสานจะใหค้่าการนาํความ
ร้อน (k) สูงกว่าปริมาณข้ีเล่ือยท่ีเท่ากนักบัวสัดุประสาน  ค่าการดูดซบัเสียงในทุกอตัราส่วนกราฟ
การดูดซบัเสียงจะสูงข้ึนตั้งแต่ช่วงความถ่ี  200-2,000 Hz และกราฟจะค่อยๆลดลงในช่วงความถ่ีสูง  
ยกเวน้ อตัราส่วนผสม 2.0: 1.5: 1.5 ใชเ้วลาอดั 5 นาที ท่ีสามารถดูดซับเสียงไดม้ากกว่า 40 
เปอร์เซ็นต ์สามารถดูดซบัเสียงไดเ้ทียบเท่าแผน่อะคลูสติกบอร์ดในทอ้งตลาดท่ีสามารถดูดซบัเสียง
ได ้40 เปอร์เซ็นต ์รวมทั้งมีกายภาพในการนาํไปพฒันาเพื่อใชส้าํหรับภายนอกไดเ้น่ืองจากมีค่าการ
พองตวัค่อนขา้งนอ้ย 
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This research aims to process waste sawdust obtained from wood processing factories that was 

up to 8 million tons per year causing some problems on storage and disposal. The objectives of this 
research were to utilize waster sawdust by manufacturing as interior wall panel. The mix proportion of 
sample wall panel were consisted of sawdust and natural welding materials including rubber oil mixed 
with dammar powder that are natural materials and local wisdom of ancient people on repairing the leak 
of the boat as well as to study and compare properties on thermal resistance and sound absorption  
between interior wall panel made of sawdust and plywood against gypsum boards available in the 
market. For manufacturing sample wall panel for testing, the mix proportions of sawdust: rubber oil: 
dammar powder at 1: 1: 1, 2: 1: 1, and 2.0: 1.5: 1.5, were used.  The panel was compressed and molded 
by using thermal compression at 100 degrees Celsius with pressure of 80-100 pounds per square inch for 
10 and 5 minutes. The results showed that, generally, thermal conductivity coefficient of (k) of interior 
wall panel made of sawdust with the mix proportion of 2: 1: 1 and duration of compression of 10 minutes 
provided the highest value of thermal conductivity at 0.28 watts/m.K. The thermal conductivity 
coefficient of (k) of interior wall panel made of sawdust with the mix proportion of 2: 1.5: 1.5 and 
duration of compression of 5 minutes provided the lowest value of thermal conductivity at 0.24 
watts/m.K.   Interior wall panel made of sawdust had the property on thermal resistance similar to that of 
gypsum board, i.e., 0.19 watt per m.K., while the property on thermal resistance of plywood was 0.138 
watt per m.K. After testing, when the proportion of sawdust was higher than welding materials, the value 
of thermal conductivity (k) would be higher than that with the proportion of sawdust equal to welding 
materials. For the value of sound absorption for all proportions, the graph of sound absorption would be 
higher from frequency of 200-2,000 Hz. Subsequently, the graph would be lower in the high frequency 
except for the mix proportion of 2.0: 1.5: 1.5 with duration of compression of 5 minutes, the value of 
sound absorption would be higher by 40%. As a result, it was able to absorb the sound as much as 
acoustic board available in the market with the capacity of sound absorption of 40%. Moreover, it was 
physically be able to be developed for exterior utilization because the value of its inflation was low. 
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 33 แผน่ตวัอยา่งเม่ืออดัความร้อนเรียบร้อยแลว้  56 
 34 ขนาดช้ินงาน 10 x10 x1.5 ซม.  58 
 35 การทดสอบหาค่าสมัประสิทธ์ิการนาํความร้อน(k)  58 

38 การวดัขนาดความกวา้ง  ความยาว  และความหนาของช้ินตวัอยา่งของแผน่ทดสอบ      61 
 39   การชัง่นํ้ าหนกัช้ินตวัอยา่งดว้ยเคร่ืองมือชัง่ท่ีมีความละเอียด  0.10 กรัม  61 
     40 นาํช้ินตวัอยา่งเขา้อบความร้อนในตูอ้บท่ีอุณหภูมิ 105 องศาเซลเซียส นาน 24 ชัง่โมง   62 
 41 นาํช้ินตวัอยา่งเขา้มาวางพกั จนอุณหภูมิลดลง     62 
 42 ช้ินตวัอยา่ง  วดัขนาด  และชัง่นํ้ าหนกัเพื่อนาํไปคาํนวณหาค่าความหนาแน่นค่า 
  ความช้ืนและค่าความถ่วงจาํเพาะของแผน่ช้ินตวัอยา่งทดสอบ   63 
 43 วดัขนาดช้ินตวัอยา่งดว้ยเคร่ืองมือวดัเวอร์เนียร์คาร์ลิปเปอร์ 
  ท่ีมีความละเอียด 0.05 มม          63 

 36 การตดัแผน่ทดสอบใหมี้ขนาด เสน้ผา่นศูนยก์ลาง 3 ซม.และ 
  เสน้ผา่นศูนยก์ลาง  10 ซม.       59 

37 เคร่ืองทดสอบคุณสมบติัการดูดซบัเสียง (Acoustic  Material Testing)   59 



(5) 

สารบัญภาพ (ต่อ) 
 
ภาพที ่                                หน้า 
 
 44 การชัง่นํ้ าหนกัช้ินตวัอยา่งดว้ยเคร่ืองมือชัง่ท่ีมีความละเอียด  0.01 กรัม     64 
 45 การนาํช้ินตวัอยา่งแช่ในนํ้าสะอาดท่ีอุณหภูมิหอ้ง       64 
 46 การนาํช้ินตวัอยา่งท่ีแช่นํ้าสะอาดมาวดัขนาด และชัง่นํ้ าหนกั    65
 47 เคร่ืองกดทดสอบค่าความตา้นทานแรงดดัและมอดูรัสยดืหยุน่     65
 48 ช้ินตวัอยา่งทดสอบในเคร่ืองกดและอ่านค่าความตา้นทานแรงดดัและ 
  ค่ามอดูลสัยดืหยุน่        66
 49 ช้ินตวัอยา่งติดกาวสงัเคราะห์กบัแป้นเหลก็ทดสอบแรงดึง    66
 50 ช้ินตวัอยา่งทดสอบในเคร่ืองดึงท่ีความเร็วในการดึงประมาณ 2 มม./นาที   
  จนช้ินส่วนแยกจากกนั        67 
 51 ตะปูเกลียว ขนาด ความยาว 40 มม.  ช้ินตวัอยา่งขนัตะปูเกลียวลงในช้ินตวัอยา่ง   
  3 แห่ง  ท่ีก่ึงกลางผวิหนา้ 1 แห่งและท่ีก่ึงกลางของขอบ 2 ขอบท่ีประชิดกนั  67 
 52 นาํช้ินตวัอยา่งเขา้เคร่ืองดึงเพือ่ถอนตะปูเกลียวออกจากช้ินตวัอยา่งในเวลา 
  ไม่นอ้ยกวา่ 30 วินาที แต่ไม่มากกวา่ 90 วนิาที   68 
 53 ช้ินตวัอยา่ง A  69 
 54 ช้ินตวัอยา่ง A1  70 
 55 ช้ินตวัอยา่ง B  70 
     56 ช้ินตวัอยา่ง B1         71 
 57 ช้ินตวัอยา่ง C  71 
 58 ช้ินตวัอยา่ง C1  72
 59 ค่าสมัประสิทธ์ิการนาํความร้อน  72 
 60 กราฟแสดงผลทดสอบคุณสมบติัในการดูดซบัเสียงช้ินตวัอยา่ง A  74 
 61 กราฟแสดงผลทดสอบคุณสมบติัในการดูดซบัเสียงช้ินตวัอยา่ง A1  75 
 62 กราฟแสดงผลทดสอบคุณสมบติัในการดูดซบัเสียงช้ินตวัอยา่ง B  76
 63 กราฟแสดงผลทดสอบคุณสมบติัในการดูดซบัเสียงช้ินตวัอยา่ง B1  77
 64 กราฟแสดงผลทดสอบคุณสมบติัในการดูดซบัเสียงช้ินตวัอยา่ง C  78
 65 กราฟแสดงผลทดสอบคุณสมบติัในการดูดซบัเสียงช้ินตวัอยา่ง C1  79 



(6) 

สารบัญภาพ (ต่อ) 
 

ภาพที ่                                หน้า 
 
 66 กราฟแสดงผลทดสอบคุณสมบติัในการดูดซบัเสียงของแผน่บุผนงัภายในท่ีผลิตจาก 
  ข้ีเล่ือย  80 
 
ภาพผนวกที ่
 
      1    ตาํแหน่งและการตดัช้ินทดสอบ 111
 2 ตาํแหน่งท่ีวดัความกวา้ง ความยาว และความหนาของแผน่ช้ินไมอ้ดั 112
 3 ตาํแหน่งท่ีวดัความกวา้ง ความยาว และความหนาของช้ินทดสอบ 113
 4 แสดงวิธีวดัความกวา้ง ความยาวของช้ินทดสอบ 114 
 5 การทดสอบความตา้นแรงดดัและมอดุลสัยดืหยุน่ 117 
 6 กราฟแสดงความสมัพนัธ์ระหวา่งแรงกดกบัการแอ่นตวั 119 
  
 
    
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 



(7) 

คาํอธิบายสัญลกัษณ์และคาํย่อ 
 
Sound Absorption Coefficient   = ค่าสมัประสิทธ์ิการดูดซบัเสียงของวสัดุ 
Noise Reduction Coefficients (NRC) = ค่าเฉล่ียการซบัเสียง 
Hertz (Hz)    = หน่วยความถ่ีเท่ากบัหน่ึงรอบต่อวินาที 
Frequency    = ความถ่ี  
I     = ความเขม้เสียง 
R      = ระยะห่างจากแหล่งกาํเนิดเสียง   
Ir     = การสะทอ้นเสียง  
Ia     = การดูดซึมเสียง 
Itr     = การส่งผา่นเสียง  
W/m2     = watts per square meter  
dB     = decibel 
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แผ่นบุผนังภายในทีผ่ลติจากขีเ้ลือ่ย 
 

Interior Particle Board from Sawdust 
 

คาํนํา 
 

ข้ีเล่ือยจดัเป็นทรัพยากรชีวมวล ท่ีไดจ้ากการแปรรูปไม ้โดยมีปริมาณถึง 8 ลา้นตนัต่อปี
(กรมพฒันาพลงังานทดแทน  และอนุรักษพ์ลงังาน, 2546) จากปริมาณท่ีมีมากปัญหาในการจดัเก็บ
และการกองของเศษข้ีเล่ือยทาํใหเ้กิดฝุ่ นละออง การทบัถมกนัในปริมาณมาก ๆ ทาํใหเ้กิดความร้อน
และเกิดเพลิงไหมข้ึ้นไดใ้นโรงงานแปรรูปไม ้ การแกปั้ญหาดว้ยการกาํจดัโดยการนาํไปเผาหรือการ
ฝังกลบทาํให้เกิดความร้อนในดินเป็นปัญหาต่อระบบนิเวศน์ต่อมา  มีงานวิจยัท่ีนาํข้ีเล่ือยมาพฒันา
ต่อยอดอุตสาหกรรมจากหน่วยงานต่างๆโดยนาํมาใชป้ระโยชน์หลายอยา่ง  เช่น  การนาํข้ีเล่ือยมาอดั
เพ่ือใชใ้นการเพาะเห็ด  การทาํถ่านอดัแท่ง  การทาํไมอ้ดั (สมชาย พวงเพิกศึก, 2548) เป็นตน้  จาก
การหาขอ้มูลกรรมวิธีการแปรรูปไมมี้ลกัษณะความละเอียดของเน้ือข้ีเล่ือยต่างกันโดยแยกเป็น         
3 ชนิด  คือ  ลกัษณะหยาบมาก  ไดจ้ากการเล่ือยเปิดปีกขั้นตอนแรกหรือจากการใชใ้บเล่ือยท่ีมีช่อง
ของฟันเล่ือยค่อนขา้งห่าง   ลกัษณะหยาบปานกลางไดจ้ากการแปรรูปไมท่้อนหรือการใชใ้บเล่ือยท่ี
มีช่องของฟันเล่ือยในระดบัปานกลาง  จนถึงลกัษณะละเอียดมากไดจ้ากการแปรรูปเป็นเคร่ืองเรือน
การขดัเฟอร์นิเจอร์ซ่ึงใบเล่ือนท่ีใชจ้ะมีความถ่ีมากทาํใหผ้วิสัมผสัของไมค่้อนขา้งเรียบและไดเ้น้ือข้ี
เล่ือยท่ีละเอียดซ่ึงความละเอียดของข้ีเล่ือยจะข้ึนอยูก่บักรรมวิธี  โดยข้ีเล่ือยท่ีมีความละเอียดหรือใช้
ข้ีเล่ือยหยาบสับให้ละเอียดจะใชใ้นการเพาะเห็ด  หรือการอดัข้ีเล่ือยในการทาํถ่านอดัแท่ง การใชข้ี้
เล่ือยผสมกบักาวเพ่ือใช้ในการข้ึนรูปต่างๆรวมทั้งไมอ้ดั  ซ่ึงจากการตรวจคน้กาวท่ีใช้เป็นวสัดุ
ประสานในการอดัประสานการข้ึนรูปต่างๆ  เป็นกาวท่ีมีส่วนผสมของกาวยเูรียฟอร์มลัดีไฮดซ่ึ์งเป็น
สารก่อมะเร็งเม่ือไดรั้บเป็นในปริมาณมาก  และจากการหาขอ้มูลสารประกอบท่ีเป็นวสัดุประสาน
จากธรรมชาติท่ีมีคุณสมบติัท่ีเป็นมิตรกบัส่ิงแวดลอ้มยงัมีอยูม่าก  เช่น 

 
1. ผงชนั  หรือ ชนั  คือ  ยางจากไมเ้ตง็  ไมรั้ง  ท่ีถูกตวัดว้งเจาะเป็นรู  แลว้ยางนั้นไดไ้หล

ออกมาและแขง็ตวั  ลกัษณะเหมือนหินยอ้ยเม่ือแหง้จะแขง็และเปราะนาํมาบดใหล้ะเอียดแลว้นาํมา
ผสมกบันํ้ามนัยาง 
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2. นํ้ ามนัยาง  คือ  นํ้ ามนัท่ีเกิดจากการขบัหลัง่หลงัจากการเจาะและจุดไฟกระตุน้  ไดจ้าก
พรรณไมส้กลุยาง  ซ่ึงบา้นเรามีหลายชนิด  เช่น ตน้ยางนา   ยางแดง  ยางปาย  ตน้ยงู  พลวง  เป็นตน้   

    จากภูมิปัญญาของคนทอ้งถ่ินการนาํผงชนั  ผสมกบันํ้ ามนัยาง  เพื่อใชใ้นการอุดรอยร่ัว
ของเรือท่ีใชใ้นการคมนาคมในสมยัโบราณเป็นวตัถุดิบท่ีใชใ้นการยดึเกาะหาไดท้ัว่ไปและมีราคาถูก
สามารถกนันํ้ าได ้ มาเป็นส่วนผสม  จากคุณสมบติัท่ีใชเ้ป็นวสัดุประสานอุดรอยร่ัว  กนันํ้ าได ้ เป็น
วตัถุดิบธรรมชาติท่ีไม่ทาํลายสภาพแวดลอ้ม   

 
     งานวิจยัน้ีจะเป็นแนวทางสาํหรับการนาํข้ีเล่ือยเหลือท้ิงจากโรงงานแปรรูปไมม้าประดิษฐ์
เป็นแผน่บุผนงัภายในจากข้ีเล่ือย  เพื่อช่วยลดปริมาณข้ีเล่ือยและการใชว้สัดุท่ีมาจากธรรมชาติ  และ
สอดคลอ้งกบักระแสแนวคิดในเร่ือง “Zero  emission” คืออุตสาหกรรมท่ีไม่มีการปลดปล่อยของ
เสียหรือของเหลือท้ิงออกมาปนเป้ือนในอากาศนํ้ าและดิน  ยงัเป็นวสัดุท่ีมีวสัดุประสานท่ีมาจาก
ธรรมชาติเป็นมิตรกบัส่ิงแวดลอ้มจากภูมิปัญญาของคนทอ้งถ่ินท่ีพบว่ายงัไม่มีงานวิจยัใดนาํวสัดุ
ประสานน้ีมาผลิตข้ึนรูปวสัดุ  เป็นอีกทางเลือกหน่ึงให้แก่ผูบ้ริโภคท่ีใส่ใจกบัการรักษาสุขภาพและ
สภาพแวดลอ้ม  
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วตัถุประสงค์ 
 

1. พฒันาแผน่บุผนงัภายในอาคารจากข้ีเล่ือยโดยมี  ผงชนั และนํ้ามนัยาง  เป็นวสัดุประสาน 
 
2. ทดสอบคุณสมบติัแผ่นบุผนังภายในอาคารจากข้ีเล่ือย  ดา้นความแข็งแรง  การดูดซับ

เสียง  และ  สมัประสิทธ์ิการนาํความร้อน (ค่า k) 

 
ขอบเขตงานวจัิย 

 
 1. คดัเลือกข้ีเล่ือยจากร้านผลิตเฟอร์นิเจอร์ซ่ึงส่วนมากเป็นข้ีเล่ือยจากไมย้างพารา 
  

2. ทดสอบความแข็งแรงของแผ่นบุผนังภายในอาคารจากข้ีเล่ือย  โดยเทียบกบัมาตรฐาน
ผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรมแผน่ช้ินไมอ้ดัชนิดราบ (มอก.876-2547) 

 
 3. ทดสอบคุณสมบติัการดูดซบัเสียงและเปรียบเทียบกบัแผน่ไมอ้ดัท่ีใชใ้นทอ้งตลาด 
 
 4. ทดสอบค่าสมัประสิทธ์ิการนาํความร้อนและเปรียบเทียบกบัแผน่ไมอ้ดัในทอ้งตลาด 
 

ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
 
 1. ตน้แบบและวิธีการพฒันาแผน่บุผนงัภายในจากข้ีเล่ือย  เพื่อใชใ้นการดูดซบัเสียง  และ
ลดความร้อนเขา้สู่อาคาร 
 

2. สามารถนาํผลการทดลองท่ีไดเ้ป็นแนวทางการปรับปรุงหรือประยกุตใ์ชใ้นการออกแบบ

พฒันาวสัดุจากขยะเหลือใชแ้ละนาํมาใชห้มุนเวียนต่อไปอยา่งย ัง่ยนืเหมาะสมกบัการใชง้านได ้
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การตรวจเอกสาร 
 

เอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวกบังานวิจยัน้ี ประกอบดว้ย 
1) ขอ้มูลทัว่ไปของข้ีเล่ือย  2) คุณสมบติัของนํ้ ามนัยาง  3) คุณสมบติัของผงชนั  4) ทฤษฎี 

เอกสารและบทความเก่ียวกบัเสียง  5) ทฤษฎีความร้อน  และการถ่ายเทความร้อนสู่อาคาร  6) 
คุณลกัษณะของฉนวนกนัความร้อน  7) แผน่ไมป้ระกอบ  8) งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 
1. ข้อมูลทัว่ไปของขีเ้ลือ่ย 

ข้ีเล่ือย (Sawdust or wood dust)  

เน่ืองจากข้ีเล่ือยเป็นวสัดุท่ีจะนาํมาทาํการวิจยัจึงตอ้งศึกษาหาคุณสมบติัและองคป์ระกอบ
ของข้ีเล่ือย  ซ่ึงข้ีเล่ือยท่ีนํามาทาํการวิจยัน้ีเป็นผลพลอยได้จากการเล่ือยไม ้มีลกัษณะเป็นผงไม้
ละเอียด เป็นของเสียในโรงงานท่ีเป็นพิษ โดยเฉพาะการทาํให้เกิดอาการอกัเสบท่ีตา  และ ผิวหนงั 
แต่ก็สามารถนาํไปใชป้ระโยชน์ไดอี้กหลายประการข้ีเล่ือยหรือไมป้ระกอบดว้ยองคป์ระกอบหลาย
ชนิดท่ีมีความยุง่ยากซบัซอ้นแตกต่างกนัไปแปรตามชนิดของไมแ้ต่องคป์ระกอบท่ีสาํคญัของข้ีเล่ือย
หรือไมป้ระกอบดว้ยสารสาํคญั  3  ชนิดไดแ้ก่  เซลลูโลส  (cellulose)  เป็นส่วนใหญ่รองลงมาคือเฮ
มิเซลลูโลส (hemicelluloses) และลิกนิน (lignin) 
 

1.1 องคป์ระกอบของข้ีเล่ือย 
 1.1.1 เซลลูโลส (cellulose) 

 
  เซลลูโลสเป็นพอลิเมอร์ของ β-glucose ต่อกนัดว้ยพนัธะ β(1–4) ท่ีมีสูตรทัว่ไป

ว่า(C6H10O5)n เป็นโครงสร้างในเน้ือเยือ่พืชโดยจะพบอยูร่วมกบัลิกนินเพนโตแซนกมั (gum)แทน
นิน (tannin) ไขมนัสารท่ีทาํใหเ้กิดสีเป็นตน้เซลลูโลสจะมีโมเลกุลยาวและแขง็การยอ่ยเซลลูโลสจะ
ได ้ cellobiose และสุดทา้ยจะไดก้ลูโคสโดยเอนไซม ์β-glucosidase จาํนวนกลูโคสท่ีมาต่อกนัหรือ 
Degree of Polymerization (DP) จะมีค่าแตกต่างกนัและสามารถมีค่า DP สูงถึง 10,000 หน่วยและ
อาจมีนํ้าหนกัโมเลกลุ 1,620,000 หน่วย  

 
  ถา้ใชส้มบติัการละลายในโซดาไฟ (โซเดียมไฮดรอกไซด)์ ของเซลลูโลสสามารถ

แบ่งประเภทเซลลูโลสได ้3 ประเภท 
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-α-cellulose: ไม่ละลายในสารละลาย 17.5% ของโซดาไฟท่ีอุณหภูมิหอ้ง 
-β-cellulose: ละลายในสารละลาย 17.5% ของโซดาไฟและตกตะกอนไดง่้าย

เม่ือทาํใหส้ารละลายเป็นกรด 
-γ-cellulose: ละลายในสารละลาย 17.5% ของโซดาไฟไม่ตกตะกอนในกรด

แต่ตกตะกอนไดโ้ดยแอลกอฮอล ์
 
 เซลลูโลสมีความถ่วงจาํเพาะประมาณ 1.55 และมีเพียงα-cellulose เท่านั้น

ท่ีจดัวา่เป็น 

 เซลลูโลสบริสุทธ์ิส่วนโฮโลเซลลูโลส (holo-cellulose) จะเป็นคาํท่ีใชเ้รียก

คาร์โบไฮเดรตทั้งหมดของพืชซ่ึงไดภ้ายหลงัจากแยกลิกนินแลว้  

 

1.1.2  เฮมิเซลลูโลส(hemicellulose) และเพนโตแซน(pentosan) 

เฮมิเซลลูโลสเป็นส่วนของพืชท่ีสามารถละลายในสารละลายโซดาไฟ 
17.5% ท่ีอุณหภูมิตํ่าไดซ่ึ้งต่างจากเซลลูโลสเฮมิเซลลูโลสจะประกอบดว้ยหน่วยนํ้ าตาลเพนโตสมา
กกว่ากลูโคสและมีค่า DP ตํ่ากว่า (ประมาณ 40 หน่วย) ไม่ละลายนํ้ าส่วนเพนโตแซนเป็นรูปหน่ึง
ของเฮมิ-เซลลูโลสและสามารถละลายนํ้ าได้เฮมิเซลลูโลสและเพนโตแซนส่วนมากจะเป็น
heteropolysaccharidesซ่ึงจะประกอบดว้ยหน่วยของนํ้ าตาลท่ีแตกต่างกนั 2-4 ชนิดส่วนมากจะเป็น
นํ้ าตาลไซโลส (xylose) อะราบิโนส (arabinose) และกรดยโูรนิก (uronic acid) ถา้นาํเพนโตแซนมา
ทาํปฏิกิริยากบักรดไฮโดรคลอริกเดือดจะไดเ้ฟอร์ฟิวรัล (furfural)  
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(ก) เซลลูโลส 

 
(ข) เฮมิเซลลูโลส 

 
(ค) ลิกนิน 
 
ภาพที ่1 โครงสร้างทางเคมีของเฮมิเซลลูโลส 
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1.1.3  ลิกนิน (lignin) 
 

1. เป็นสารประกอบท่ีมีมากรองจากเซลลูโลสในไมใ้บแคบหรือไมต้ระกลูสน 
(softwood) จะมีลิกนินประมาณ 25-30 เปอร์เซ็นต์  ส่วนในไมใ้บกวา้ง (hardwood) มีลิกนิน 
ประมาณ 20-25 เปอร์เซ็นต ์

2. เป็นสารโพลิเมอร์ท่ีซบัซอ้นกว่า cellulose กบั hemicellulose  และเป็น
โครงสร้างของผนงัเซลลช์นิดหน่ึง  พบใน  ไมใ้บกวา้ง (hardwood) , ไมใ้บแคบ (softwood) , พืช
ลม้ลุก (grasses)  และพืชชั้นตํ่าทัว่ไป  แต่ไม่พบ lichens , mosses , fungi , mushrooms 

3. โมเลกุลใหญ่ค่า Glucose  Unit (DP= Degree  of  Polymerization) เยอะ  
ลกัษณะโครงสร้างเป็น 3 มิติ 

4. ทาํหนา้ท่ีเป็น  cell  wall  adhedsive  ยึดเส้นใยท่ีอยูร่วมกนัให้เป็น
โครงสร้างของเน้ือไม ้

5. สามารถพบลิกนินใน  ผล , บาสท ์(bark) , pith , เปลือก (bark) เช่นกนั 
6. Monomer ของลิกนิน 

 
1.2  ประโยชน์ของข้ีเล่ือย 

 
      ส่วนใหญ่ในโรงงานท่ีผลิตเฟอร์นิเจอร์หรือโรงงานท่ีมีการใชไ้มเ้ป็นวตัถุดิบข้ีเล่ือยท่ี

เหลือน้ีเป็นของเสียแต่เราสามารถนาํข้ีเล่ือยเหล่าน้ีมาใชใ้หเ้กิดประโยชน์ไดคื้อ 
      1.2.1. การนาํข้ีเล่ือยไปผลิตเป็นปุ๋ยเพ่ือใชใ้นการเกษตรกรรม 
      1.2.2. การนาํข้ีเล่ือยไปใชเ้ป็นแหล่งเพาะชาํตน้ไมเ้น่ืองจากข้ีเล่ือยเกบ็ความช้ืนไดดี้ 
      1.2.3. การข้ีเล่ือยไปผสมกบัพอลิเมอร์เป็นวสัดุคอมโพสิต 
      1.2.4. การนาํมาใชเ้ป็นเช้ือเพลิงในการเผาไหมโ้ดยตรง 

 
1.3  ขั้นตอนการผลิตไมจ้นกลายมาเป็นข้ีเล่ือย 
 

เร่ิมจากเล่ือยแปรรูปไมท่้อนโดยเปิดปีกดว้ยเล่ือยโซ่จากนั้นเล่ือยซอยไมเ้ป็นแผน่ดว้ย
เล่ือยโซ่หรือเล่ือยวงเดือนแลว้นาํมาแช่นํ้ ายาป้องกนัรักษาเน้ือไมใ้นบ่อซีเมนต ์ 2 วนัซ่ึงนํ้ ายาท่ีใชจ้ะ
เปล่ียนถ่ายท้ิงต่อเม่ือมีสีดาํมากเม่ือแช่นํ้ ายาแลว้นาํมาผึ่งใหแ้หง้ประมาณ 1 สัปดาห์จากนั้นนาํมาขดั
ไสปรับแต่งประกอบเป็นเคร่ืองเรือนเคร่ืองใชต่้าง ๆ ส่วนท่ีเป็นรูไมห้รือร่องไมจ้ะใชข้ี้เล่ือยผสมกาว
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ลาเทก็ซ์ยาอุดแต่งแลว้ขดัใหเ้รียบร้อยดว้ยกระดาษทรายก่อนการทาํสีดว้ยการลงเชลแลก็ในคร้ังแรก
ทาเชลแลก็แลว้ท้ิงใหแ้หง้ก่อนขดัดว้ยกระดาษทรายอีกคร้ังทาํเช่นน้ี 3 คร้ังแลว้ทาเคลือบดว้ยนํ้ ามนั
เคลือบเงายรีูเทน ซ่ึงขั้นตอนต่าง ๆ แสดงไดต้ามแผนภาพดงัน้ี 

 
ไมท่้อน 

 
เล่ือยเปิดปีก 

 
แช่นํ้ายาป้องกนัมอดปลวก 2 วนั 

 
ผึ่งใหแ้หง้ประมาณ 1 สปัดาห์ 
 
คดัเลือกทาํเป็นไมป้ระดิษฐกรรม                                         คดัเลือกทาํไมโ้ครงสร้างบา้น 

  
นาํมาไสขดัปรับแต่ง 

 
ประกอบเป็นเคร่ืองเรือนเคร่ืองใชต่้างๆ 
 

ภาพที ่2 ขั้นตอนการแปรรูปไม ้
 

ปริมาณผลิตภณัฑท่ี์ไดคิ้ดเป็น 75.83% ของปริมาณไมซุ้ง เศษวสัดุท่ีเกิดข้ึนจาก
กระบวนการผลิต คือ  เศษไม ้และข้ีเล่ือย    ปริมาณของเศษไมท่ี้เกิดข้ึนคิดเป็น 19.17% และข้ีเล่ือยมี 
5% โดยในปัจจุบนัเศษไมส่้วนหน่ึงจะถูกนาํมาใชเ้ป็นเช้ือเพลิงสาํหรับหมอ้ไอนํ้าเพื่อผลิตไอนํ้าใช้
ในการอบไม ้และบางส่วนมีการขายใหแ้ก่ชาวบา้นบริเวณใกลเ้คียงเพื่อนาํไปใชใ้นการหุงตม้ ดงันั้น
ส่วนท่ีเป็นวสัดุเหลือท้ิงท่ีไม่ไดใ้ชป้ระโยชน์เลย คือ ข้ีเล่ือย  มีปริมาณ  481,340 ตนัต่อปี หรือ
เทียบเท่าพลงังานความร้อน 433,206 GJ / ปี หรือ 10.25 ktoe 
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ภาพที่ 3 Diagram อุตสาหกรรมไมข้องโรงงานอุตสาหกรรม ลกัษณะของข้ีเล่ือย  แบ่งออกเป็น 3      
ลกัษณะ คือ   

 
1) ข้ีเล่ือยท่ีมีความหยาบมากเกิดจากการท่ีไสก้บเน้ือไม ้

2) ข้ีเล่ือยท่ีมีความหยาบปานกลางเกิดจากการเล่ือยเน้ือไม ้

3) ข้ีเล่ือยท่ีมีความหยาบนอ้ยค่อนขา้งละเอียดเกิดจากการท่ีไดจ้ากการเล่ือยเน้ือ 
 

 
 
ภาพที ่4  ข้ีเล่ือยท่ีมีความหยาบมากเกิดจากการไสก้บเน้ือไม ้
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ภาพที ่5  ข้ีเล่ือยท่ีมีความหยาบปานกลางเกิดจากการเล่ือยไมท่้อน 

 

 
 
ภาพที ่6  ข้ีเล่ือยท่ีมีความหยาบนอ้ยค่อนขา้งละเอียดเกิดจากการขดัเคร่ืองเรือน 
 
2. คุณสมบัติของนํา้มันยาง 
 

นํ้ามนัยางเป็นส่วนหน่ึงของงานวิจยัท่ีนาํมาเป็นส่วนผสมกบัผงชนัเพื่อเป็นวสัดุประสานใน
การข้ึนรูปช้ินงาน  ซ่ึงนํ้ ามนัยางท่ีจะนาํมาเป็นวสัดุประสานน้ี ไดจ้ากตน้ยางนา  นอกจากจะใชเ้น้ือ
ไมเ้พื่อทาํเป็นส่ิงปลูกสร้างทาํเป็นท่ีอยู่อาศยัแลว้นั้นนํ้ ามนัยางยงัเป็นของป่าท่ีสําคญัท่ีคนพื้นบา้น
ไทยเรารู้จักนํามาใช้ประโยชน์ตั้ งแต่สมัยโบราณและใช้มาอย่างยาวนานจวบจนปัจจุบันซ่ึง
ประโยชน์ของนํ้ ามนัยางมากมายไม่ว่าใชเ้ป็นเช้ือเพลิงใชเ้ป็น“ข้ีไต ้” หรือคบไฟภาคอีสานเรียกว่า 
“ข้ีกระบอง” นอกจากน้ียงัใชอุ้ดชนัเรือขดุตลอดจนเป็นส่วนผสมในนํ้ ายางรักสาํหรับทาํเคร่ืองรักซ่ึง
การทาํเคร่ืองรักนั้นมีมาอย่างยาวนานเช่นกนัอาทิเช่นมีหลกัฐานนาํไปใชโ้ดยช่างรักตระกูลวดัเชิง
หวายในสมยักรุงศรีอยธุยาฯลฯ 
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นํ้ามนัยางมีช่ือเรียกสามญัโดยชาวตะวนัตกว่า wood oil ต่อมาภายหลงัอาจเรียกตามโครง
สร้าสารเคมีว่าโอลีโอเรซิน (oleoresin) เป็นยางธรรมชาติเน้ือผสมกบันํ้ ามนัท่ีเกิดจากการขบัหลัง่
หลงัจากการเจาะและจุดไฟกระตุน้ไดม้าจากพรรณไมส้กุลยาง (Dipterocarpus) ซ่ึงในบา้นเรามีอยู่
หลายชนิดท่ีชาวบา้นเจาะนํ้ ามนัยางมาใชน้อกจากตน้ยางนา (Dipterocarpusalatus) ท่ีพบไดท้ัว่
ประเทศแลว้ยงัมียางมนัหมู (D. kerrii) และยงู (D. grandiflorus) พบเฉพาะในภาคใตพ้ลวง (D. 
tuberculatus) และกราด (D.intricatus) พบในภาคเหนือและอีสานยางแดง (D. turbinatus) และยาง
ปาย (D. costatus) พบไดท้ัว่ประเทศเป็นตน้ 

 
ภูมิปัญญาการเจาะนํ้ ามนัยางนั้นมีกรรมวิธีท่ีเร่ิมจากการเจาะลาํตน้ยางให้เป็นโพรงขนาด

ประมาณ  10 x 15x 10ซม. ตามปกติอุปกรณ์ท่ีใชเ้จาะนั้นคือขวานขณะท่ีผูเ้จาะนํ้ ามนัยางในภาคใตมี้
การตีขวานแบบพิเศษข้ึนมาเรียกว่า ระแมะ หรือบางคร้ังอาจเรียกว่า “ขวานโพรง” ทาํใหข้ดุเจาะได้
ง่ายเป็นขวานท่ีมีหวัแบนคลา้ยจอบมีดา้มจบัเป็นไม ้(นเรศศรีรัตน์, 2529) เม่ือเจาะโพรงแลว้ก็ทาํลาย
จุดไฟกระตุน้ให้นํ้ ามนัยางไหลในโพรงพร้อมดบัไฟทนัทีดว้ยใบไมส้ดมิเช่นนั้นอาจเกิดไฟลุกลาม
เผาไหมไ้ปทั้งตน้ไดห้ลงัจากนั้นปล่อยท้ิงไวน้าน 5-9 วนับางคร้ังจาํเป็นตอ้งใชภ้าชนะหรือเปลือกไม้
มาปิดเพื่อป้องกนัไม่ให้นํ้ าฝนหยดเขา้ไปปนกบันํ้ ามนัยางในโพรงไดร้อให้นํ้ ามนัค่อยๆไหลสะสม
ออกมาจนเต็มอยู่ในโพรงยางจึงทาํการเก็บนํ้ ามนัเม่ือครบเวลาแลว้นํามาบรรจุในปีบโลหะเพื่อ
สะดวกในการใชป้ระโยชน์ต่อไป 

 

 
 
ภาพที ่7 ข้ีกระบองและขาตั้งวางข้ีไตใ้ชจุ้ดเพื่อใหแ้สงสวา่งในอดีต 
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ภาพที ่8  ตน้ยางนาและตน้กราดเจาะลาํตน้ดว้ยขวานเตรียมเผากระตุน้นํ้ามนัยาง 
ทีม่า: Luu (2007) 

 

   
 
ภาพที ่9  เผาไฟกระตุน้นํ้ามนัยางในโพรงท่ีขดุ 
ทีม่า: Luu (2007) 
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3. คุณสมบัติของผงชัน 

ชนัเป็นส่วนผสมท่ีสาํคญัท่ีใชผ้สมในนํ้ ามนัยางเพื่อใชเ้ป็นวสัดุประสานท่ีใชใ้นการข้ึนรูป
ของช้ินงานซ่ึงเป็นการคน้พบของคนทอ้งถ่ินริมนํ้ าตั้งแต่สมยัโบราณซ่ึงเม่ือนํ้ าวสัดุทั้ง 2 ชนิดมา
ผสมกนัแลว้ในอตัราส่วนผสมท่ีเท่าๆกนัจะสามารถยึดเกาะกนัวตัถุและสามารถกนันํ้ าได ้ชนั  คือ 
ยางไมเ้ตง็ ท่ีถูกตวัดว้งเจาะลาํตน้จนเป็นรู จนนํ้ ายางไหลออกมาและแขง็ตวัเม่ือโดนอากาศ ลกัษณะ
เหมือนหินยอ้ย เม่ือแห้งจะแขง็และเปราะแตกหักง่าย  เรียกว่า ชนั เม่ือนาํชนัมาบดให้ละเอียดแลว้
กรองดว้ยผา้โดยนาํผา้มาปิดปากหมอ้แลว้รัดใหแ้น่น (เหมือนการทาํขา้วเกรียบปากหมอ้) ตกัผงชนั
มาเทใส่ผา้กรองแลว้ใชช้อ้นคนไปมาจะไดผ้งชนัท่ีละเอียดนาํผงน้ีผสมกบันํ้ ามนัยางแลว้นาํไปยาเรือ
หรือทาท่ีตะกร้า ตะกร้านั้นจะสามารถเก็บนํ้ าได ้ชนั ติดไฟได(้เหมือนเทียน)แต่ควนัเยอะกว่าถา้
โปรยใส่เปลวไฟ จะลุกวาบในการเขา้ดา้มมีด นิยมใชค้ร่ัง จะแน่นและทนกวา่ชนั 

 

 
 

ภาพที ่10  ผงชนั 
 
4. ทฤษฎเีอกสารและบทความทีเ่กีย่วกบัเสียง 
 
 เน่ืองจากในการทาํงานวิจยัเร่ืองแผนบุผนงัท่ีผลิตจากข้ีเล่ือย  มีจุดประสงคเ์พื่อท่ีจะให้
แผน่ช้ินตวัอยา่งสามารถดูดซบัเสียงได ้ จึงตอ้งทาํการศึกษาขอ้มูลดา้นเสียง  ระดบัการไดย้นิเพื่อ
นาํไปเป็นขอ้มูลในการทดสอบ 
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4.1. การไดย้นิเสียงของมนุษย ์
 

ช่วงระดบัความถ่ีและระดบัเสียงท่ีมนุษยส์ามารถไดย้นิ  
   ความถ่ี  = 20Hz – 20,000Hz  
   ความเขม้ = 10E – 12 to 10 W/m2 
   ความดนั = 2E – 5 to 200 Pa 
   ระดบัเสียง = 0 – 140dB 
 
 4.2. การทาํงานของหูมนุษย ์
 
         มนุษยมี์หูเป็นอวยัวะในการรับฟังเสียง  เสียงท่ีมนุษยส์ามารถไดย้ินนั้น  มีความถ่ี
ในช่วงประมาณ  20 Hz ถึง  20,000 Hz หูประกอบดว้ย  3 ส่วนคือ  หูชั้นนอก    ) external ear) หูชั้น
กลาง    ) middle ear) และ  หูชั้นใน    ) inner ear  (เม่ือเสียงเดินทางจากแหล่งกาํเนิดมาถึงหู  ใบหูจะทาํ
หนา้ท่ีเป็นเหมือนกรวยนาํเสียงส่งเขา้ไปยงัช่องหู ซ่ึงมีลกัษณะลาดข้ึนเลก็นอ้ย 
 
         ท่ีส่วนปลายของช่องหูน้ี  จะติดกบัเยื่อแกว้หู    ) tympanic membrane) หรือแกว้หู 
 )eardrum) ท่ีกั้นแบ่งหูชั้นนอกและหูชั้นกลาง  หูชั้นกลางมีลกัษณะกลวงและมีขนาดเล็กมาก 
ภายในประกอบดว้ยกระดูกสามช้ินท่ีอยู่ติดกนั  คือกระดูกรูปคอ้น )malleus หรือ  hammer) 
กระดูกรูปทัง่    ) incus หรือ  anvil) และกระดูกรูปโกลน    ) stapes หรือ  stirrup) เม่ือคล่ืนเสียงตก
กระทบแก้วหู   จึงเกิดแรงตึงผิวข้ึนทําให้แก้วหูสั่นสะเทือน   ส่งผลให้กระดูกทั้ งสามช้ิน
สั่นสะเทือนตามไปดว้ย  ซ่ึงเป็นการส่งผา่นพลงังานต่อกนัไปยงัหูชั้นใน  และขณะท่ีเกิดการสั่น
ของกระดูกทั้ งสามช้ิน  ความดันอากาศภายในหูจะเพ่ิมมากข้ึน  จึงตอ้งอาศัยท่อยูสเตเชียน 
)Eustachian tube) ปรับใหค้วามดนัอากาศเท่ากบัภายนอกหู ท่อยสูเตเชียนน้ีเช่ือมต่ออยูร่ะหว่างหู
กบัคอส่วนบน  ถดัจากหูชั้นกลางเขา้ไปเป็นหูชั้นใน  ซ่ึงมีทั้งอวยัวะรับเสียงและอวยัวะท่ีเก่ียวกบั
การทรงตวั  คอเคลีย    ) cochlea) เป็นอวยัวะรับเสียงท่ีมีขนาดเล็กมาก  มีรูปร่างเหมือนหอยโข่ง
ประกอบดว้ยเซลลรั์บความรู้สึก    ) sensory cell) จาํนวนมากทาํหนา้ท่ีเปล่ียนคล่ืนเสียงเป็นกระแส
ประสาท  โดยคล่ืนเสียงความถ่ีตํ่า  จะกระตุน้เซลล์ท่ีอยู่ดา้นในสุดของคอเคลีย  และคล่ืนเสียง
ความถ่ีสูงจะกระตุน้เซลลท่ี์อยูท่างดา้นนอก  เม่ือไดรั้บการกระตุน้  เซลลรั์บความรู้สึกน้ีจะเปล่ียน
พลงังานให้เป็นกระแสประสาท  แลว้ส่งผ่านโสตประสาทไปยงัสมอง  สมองจะทาํหน้าท่ีแปล
ความหมายของเสียงท่ีไดย้นิวา่เป็นเสียงอะไร  ) รีดเดอร์ส ไดเจสท,์ 2541(  
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           เม่ือพิจารณาส่วนประกอบและหนา้ท่ีของหู  ตามท่ีไดอ้ธิบายไปแลว้นั้น  สามารถ
เปรียบเทียบไดว้่า  หูชั้นนอกทาํหนา้ท่ีเสมือนอุปกรณ์รวบรวมสัญญาณ  ส่งต่อไปยงัหูชั้นกลางซ่ึง
ทาํหนา้ท่ีขยายสัญญาณแลว้ส่งต่อไปยงัหูชั้นใน  ซ่ึงทาํหนา้ท่ีเสมือนเป็นตวัวิเคราะห์สเปกตรัม 
 )spectrum analyzer) จากนั้นส่งขอ้มูลไปยงัสมองเพื่อประมวลผล  ดงันั้นมนุษยจึ์งไดย้นิและรับรู้
ลกัษณะของเสียงดว้ยความทุม้แหลมของเสียงหรือพิตช์    ) pitch) และความดงั     ) loudness) แทนท่ี
จะเป็นความถ่ีและแอมพลิจูดของคล่ืนเสียง  ซ่ึงระดบัเสียงทุม้ตํ่าหมายถึงคล่ืนเสียงท่ีมีความถ่ีตํ่า 
และระดบัเสียงแหลมสูงหมายถึงคล่ืนเสียงท่ีมีความถ่ีสูง ส่วนความดงันั้นจะข้ึนอยูก่บัแอมพลิจูด
ของคล่ืนเสียง 
 

 
 
ภาพที ่11 การทาํงานของหู 
ทีม่า: กฤษดา (2555) 

 
ชั้นนอก   = ทาํหนา้ท่ีรับเสียง 
หูชั้นกลาง  = ทาํหนา้ท่ีส่งผา่นพลงังานกล 
หูชั้นใน   = แบ่งแยกความถ่ีต่าง ๆ 
ประสาทและสมอง = ทาํหนา้ท่ีประมวลผลจากคล่ืนเสียงท่ีไดรั้บมา 

. 
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  4.3 ความดงัของเสียง 
 

 
 
ภาพที ่12  ระดบัเสียง 
ทีม่า: กฤษดา (2555) 
 

 
 
ภาพที ่13 ช่วงของความถ่ีชนิดต่าง ๆ  
ทีม่า: MED-EL (2012) 
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  4.4  เสียง 
 

เสียง เร่ิมเกิดข้ึนเม่ือวตัถุหรือแหล่งกาํเนิดเสียงมีการสั่นสะเทือน ส่งผลต่อการ
เคล่ือนท่ีของโมเลกลุของอากาศท่ีอยูโ่ดยรอบ กล่าวคือโมเลกุลของอากาศเหล่าน้ีจะเคล่ือนท่ีจาก
ตาํแหน่งเดิม ไปชนกบัโมเลกุลท่ีอยูถ่ดัไป ก่อให้เกิดการถ่ายโอนโมเมนตมั จากโมเลกุลท่ีมีการ
เคล่ือนท่ีให้กบัโมเลกุลท่ีอยู่ในสภาวะปกติ จากนั้นโมเลกุลท่ีชนกนัน้ีจะแยกออกจากกนั โดย
โมเลกุลท่ีเคล่ือนท่ีมาจะถูกดึงกลบัไปยงัตาํแหน่งเดิมดว้ยแรงปฏิกิริยา และโมเลกุลท่ีไดรั้บการ
ถ่ายโอนพลงังานจะเคล่ือนท่ีไปชนกบัโมเลกลุท่ีอยูถ่ดัไป ปรากฏการณ์น้ีจะเกิดข้ึนสลบักนัไปมา
ไดเ้ม่ือส่ือกลาง  )ในท่ีน้ีคืออากาศ  (มีคุณสมบติัของความยดืหยุน่   ) Alten, 1999  ( การเคล่ือนท่ีของ
โมเลกุลอากาศน้ีจึงเกิดเป็นคล่ืนเสียง ภาพท่ี 8 แสดงการเคล่ือนท่ีของโมเลกุลอากาศ เทียบกบั
ลกัษณะของคล่ืน เม่ือแหล่งกาํเนิดเสียงมีการสั่นสะเทือน อาจสังเกตได้จากภาพว่า ขณะท่ี
แหล่งกาํเนิดเสียงไม่มีการสั่นสะเทือน หรือโมเลกุลของอากาศอยูใ่นสภาวะปกติ ความดนัเสียง 
)sound pressure) ในขณะน้ีจะคงท่ีท่ีค่าหน่ึง  เม่ือโมเลกลุของอากาศมีการชนกนั  ความดนัอากาศ
จะมีค่าเพ่ิมมากข้ึนจากปกติ    ส่งผลใหค้วามดนัเสียง ณ  ช่วงเวลาน้ีเพิ่มมากข้ึนดว้ย  เสมือนเป็น
ช่วงการอดั   )compression)   เกิดเป็นยอดคล่ืนท่ีมีความดนัเสียงสูงท่ีสุดในคล่ืนเสียง และเม่ือ
โมเลกลุของอากาศแยกออกจากกนั ความดนัอากาศจะมีค่าลดลงจากปกติ ส่งผลใหค้วามดนัเสียง 
ณ ช่วงเวลาน้ีลดลงดว้ย เสมือนเป็นช่วงการขยาย  )rarefaction) เกิดเป็นจุดท่ีมีความดนัเสียงตํ่า
ท่ีสุดในคล่ืนเสียง )Alten, 1999(  

 

 
 
ภาพที ่14  การเคล่ือนท่ีของโมเลกลุอากาศ เทียบกบัลกัษณะของคล่ืน  
ทีม่า:  Alten , 1999 
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 ดงันั้น  การสั่นสะเทือนของแหล่งกาํเนิดเสียงจากช่วงการอดัถึงช่วงการขยาย  จึงเปรียบ
ไดก้บัการเคล่ือนท่ีครบหน่ึงรอบ    ) cycle) ของคล่ืน  ซ่ึงจาํนวนรอบในเวลาหน่ึงวินาทีน้ีหมายถึง
ความถ่ี    ) frequency) ของคล่ืนเสียง  มีหน่วยเป็นเฮิรตซ์    ) Hz) หรือรอบต่อวินาที    ) cps) และ
นอกจากน้ีจาํนวนโมเลกลุของอากาศท่ีเคล่ือนท่ีทั้งในช่วงการอดัและช่วงการขยายของโมเลกุล
ของอากาศ  ยงัหมายถึงแอมพลิจูด    ) amplitude) ของคล่ืนเสียงดว้ย  เช่นถา้จาํนวนโมเลกุลของ
คล่ืนเสียงท่ีหน่ึง นอ้ยกวา่ของคล่ืนเสียงท่ีสอง ยอดคล่ืนของเสียงท่ีหน่ึง  ยอ่มจะตํ่ากว่ายอดคล่ืน
ของเสียงท่ีสอง  ซ่ึงทาํให้แอมพลิจูดของเสียงท่ีหน่ึง  ตํ่ากว่าแอมพลิจูดของเสียงท่ีสอง  เป็นตน้ 
ภาพท่ี 9 แสดงจาํนวนโมเลกลุของอากาศกบัแอมพลิจูดของคล่ืนเสียง 
 

 
 
ภาพที ่15 จาํนวนโมเลกลุของอากาศกบัแอมพลิจูดของคล่ืนเสียง 
ทีม่า: Alten (1999) 
 
 เม่ือพิจารณาจากภาพดงักล่าวจะเห็นไดว้่าเสียงเป็นคล่ืนตามยาว    ) longitudinal wave) 
เน่ืองจากโมเลกุลของอากาศเคล่ือนท่ีในทิศทางเดียวกนักบัทิศทางการเคล่ือนท่ีของคล่ืนเสียง 
คล่ืนเสียงจะเคล่ือนท่ีออกห่างจากแหล่งกาํเนิดเสียงมีลกัษณะคลา้ยกบัคล่ืนท่ีเกิดข้ึนเม่ือโยนกอ้น
หินลงในนํ้ า  รูปคล่ืนท่ีใชแ้ทนคล่ืนเสียงจากภาพท่ี  8 และ  9 นั้นเป็นรูปคล่ืนไซน์  ประกอบดว้ย
พลงังานท่ีมีเพียงความถ่ีเดียว จึงเรียกวา่เสียงบริสุทธ์ิ  ) pure tones) ซ่ึงในความเป็นจริงแลว้ เสียงท่ี
มนุษยไ์ดย้นิมิใช่ในรูปของเสียงบริสุทธ์ิ แต่อยูใ่นรูปของคล่ืนความถ่ีต่าง ๆ ผสมกนั เพราะเสียงท่ี
มนุษยส์ามารถไดย้ิน  เกิดจากแหล่งกาํเนิดเสียงท่ีมีการสั่นในหลายลกัษณะหรือมีหลายความถ่ี
รวมกนั  ทาํใหรู้ปคล่ืนท่ีเกิดข้ึนมีความซบัซอ้นมากกว่าคล่ืนรูปไซน์ (Rumsey and McCormick, 
1994) 
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4.5  การควบคุมเสียง 
 

4.5.1  สมัประสิทธ์ิการดูดกลืนเสียง  
 

 A  = ( a x s ) + ( a x s ) + (  a x s )…. 
เม่ือ a = สมัประสิทธ์ิการดูดกลืนของผนงั ( absorption coefficient ) 
 S = พื้นท่ีผวิท่ีดูดกลืนเสียง 
 A = พื้นท่ีผวิทั้งหมดท่ีดูดกลืนเสียง 
 

สมัประสิทธ์ิการดูดกลืนเสียงของผนงันั้นจะเท่ากบั 0 ถา้ผนงันั้นดูดกลืนเสียงไปทั้งหมด ค่า
สัมประสิทธ์ิการดูดกลืนเสียงของผนังนั้นจะเท่ากบั 1 ถา้ผนังนั้นดูดกลืนเสียงไปใน 3 ส่วน 
สัมประสิทธ์ิการดูดกลืนเสียงของผนงันั้นจะเท่ากบั 0.75 สัมประสิทธ์ิการดูดกลืนเสียงของผนงัจะ
แปรผนัตามความถ่ีของเสียง 

 
 4.5.2  เสียงตรงและเสียงสะทอ้น  
 

ในหอ้งปิดถึงแมว้า่จะมีตน้กาํเนิดเสียงเพียงอนัเดียวกท็าํใหเ้กิดรูปแบบของเสียงท่ี
ยุ่งเหยิงท่ีเกิดจากการสะทอ้นของเสียงไปมา (interreflected sound) ในห้องปิดนั้น ซ่ึง
ปรากฏการณ์เช่นน้ีเราเรียกว่าเสียงกอ้งหรือเสียงสะทอ้น (reverberant sound) ดงันั้นท่ีจุดใด ๆ ก็
จะตามในหอ้งจะไดรั้บเสียง 2 เสียง คือ เสียงตรง (direct sound) และเสียงสะทอ้น (reverberant 
sound)  
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ภาพที ่16 แสดงรูปแบบของเสียง ในหอ้งปิด เสียงตรง และลดลงตามระยะทางตน้กาํเนิดเสียง 
ทีม่า: L and I (1992) 
 

4.6  การควบคุมเสียงในอาคาร  
 

การกระทาํเพื่อส่งเสริม ปรับปรุงให้เกิดสภาวะการไดย้ินเสียงดีข้ึน และควบคุมลด
เสียงท่ีไม่จาํเป็นหรืไม่จอ้งการใหน้อ้ยลง เสียงภายในอาคารประกอบดว้ยเสียง 2 ชนิด คือ เสียงตรง          
( Direct Noise ) และเสียงสะทอ้น ( Reverberant Noise )(ปรีชา, 2541) 

 
4.6.1 เสียงตรงสามารถลดไดด้ว้ยการใชแ้ผงกั้นระหวา่งตน้กาํเนิดเสียงกบัผูฟั้ง 

 
4.6.2 เสียงสะทอ้นสามารถลดไดโ้ดยการใชว้สัดุซบัเสียงท่ีผนงัโดยเฉพาะผนงัดา้นท่ี

ทาํใหเ้กิดเสียงสะทอ้นมาก 
 

       การลดเสียงท่ีไม่ตอ้งการอาจทาํไดโ้ดยการลดเสียงสะทอ้น ดว้ยวสัดุควบคุมเสียง ซ่ึง
เป็นวสัดุท่ีมีคุณลกัษณะในการดูดซับเสียงดีกว่าพวกวสัดุพวกกระจก ไม ้ปูนฉาบหรือคอนกรีต 
คุณภาพการดูดซบัเสียงของวสัดุแต่ละชนิดนั้นแปรผนัตามความถ่ีของเสียง ประเภทของแผ่นวสัดุ
ดูดซบัเสียงแบ่งไดเ้ป็น 4 ประเภท 
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  1) ประเภทโปร่งเบาเป็นรูเหมือนฟองนํ้ า ( Porous ) เหมาะสาํหรับเสียงท่ีมีความถ่ี
สูง  อาทิ ฉนวนใยแกว้ ฉนวนใยหิน ฉนวนเซลลูโลส โฟมประเภทต่าง ๆ คุณสมบติัก็แตกต่างกนั
ออกไป ตามความแขง็แรง ความหนาแน่น 
  2) ประเภทท่ีเป็นเยือ่แผน่ ( Membrane ) เหมาะสาํหรับเสียงท่ีมีความถ่ีตํ่า  อาทิ 
ผนงัท่ีมีหลายชั้น กระจกสองชั้น หรือการติดผา้ม่านใหก้บัผนงัหรือช่องเปิด  (โชติวิทย,์ 2549) 
  3) ประเภทดูดกลืนเสียงกาํทอน ( Resonant ) สามารถปรับขนาดใหเ้หมาะกบัช่วง
ความถ่ีของเสียงไดส้ามารถดูดซบัเสียงคล่ืนแคบ  ช่วยลดเสียงสะทอ้น อาทิ ผนงัท่ีมีการออกแบบ
เป็นช่อง ๆ รูปแบบต่าง ๆ ซ่ึงลกัษณะการใชง้านก็แตกต่างกนัไปตามความเหมาะสม อาจมีหลาย
ลกัษณะประกอบกนัไปเพื่อประสิทธิภาพในการควบคุมเสียงท่ีเหมาะสม อาจจะหุ้มฉนวนใยแกว้
ดว้ยแผ่นอลูมิเนียมฟอยล ์เพื่อป้องกนัความช้ืนท่ีจะทาํให้คุณสมบติัในการป้องกนัเสียงลดลง หรือ
อาจใชว้สัดุทพื้นผวิมากประกบักบัวสัดุท่ีมีรูพรุน (โชติวิทย,์ 2549) 
  4. ประเภทปรุเป็นรู มีลกัษณะเหมาะสาํหรับเสียงความถ่ีปานกลาง สามารถปรับ
รูปร่างและระยะระหวา่งแผน่ทั้ง 2 ใหเ้หมาะสมกบัความถ่ีของเสียงไดเ้ช่นกนั  อาทิ แผน่ดูดซบัเสียง
ยิบซัมบอร์ดท่ีมีรู แผ่นชานออ้ย แผ่นไมค้อร์ก เหมาะสําหรับเพิ่มพื้นท่ีในการรับเสียง (โชติวิทย,์ 
2549) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่17 วสัดุดูดซบัเสียงประเภทต่างๆ 
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5. ทฤษฎคีวามร้อน  และการถ่ายเทความร้อนสู่อาคาร 
 

ในการทดสอบแผ่นบุผนงัภายในท่ีผลิตจากข้ีเล่ือย  มีจุดประสงคเ์พื่อทดสอบหาค่าการนาํ
ความร้อน  และแหล่งท่ีมาของความร้อนเพื่อนาํไปพิจารณาในการทดสอบในงานวิจยัได ้
 ความร้อน (Heat) ความร้อนเป็นพลงังานรูปแบบหน่ึง วตัถุต่างๆ สามารถรับ และคายความ
ร้อนได ้ความร้อนจะถ่ายเทอยู่ตลอดเวลาจากท่ีซ่ึงอุณหภูมิสูงกว่าสู่ท่ีซ่ึงอุณหภูมิตํ่ากว่า ความร้อน
สามารถแบ่งไดเ้ป็น 2 ประเภท คือ 

1) ความร้อนสัมผสั (Sensible Heat)เป็นความร้อนท่ีเราสามารถวดัการเพ่ิมข้ึน หรือลด ลง

ของปริมาณความร้อนในสสารได ้โดยใชเ้ทอร์โมมิเตอร์ (Thermometer) จะเห็นการเปล่ียนแปลง

อุณหภูมิ 

2) ความร้อนแฝง (Latent Heat)เป็นความร้อนท่ีสสารดูดซับไว ้(หรือปล่อยออกมา) ใน 

ขณะท่ีเปล่ียนแปลงสถานะจากของเหลวเป็นก๊าซ หรือจากของแขง็กลายเป็นของเหลว โดยท่ีไม่ทาํ

ใหอุ้ณหภูมิเปล่ียนแปลง 

 

5.1 การถ่ายเทความร้อน (Heat Flow)  

 

      ความร้อนจะถ่ายเทอยู่ตลอดเวลาจากวตัถุท่ีอุณหภูมิสูงกว่าสู่วตัถุท่ีอุณหภูมิตํ่ากว่าโดย 

ถ่ายเทได ้3 วิธี ดงัน้ี 

 

      5.1.1  การนาํความร้อน (Conduction) เป็นการถ่ายเทความร้อนในเน้ือของวตัถุโดย

โมเลกุลจะเคล่ือนท่ีแผ่กระจายโดยตลอดในเน้ือวสัดุ หรือวตัถุท่ีสัมผสัอตัราการถ่ายเทความร้อน

ดว้ยการนาํข้ึนอยูก่บัปัจจยั 4 อยา่งคือ 

 

1)  พื้นท่ีหนา้ตดัท่ีความร้อนไหลผา่น (A) โดยวดัตั้งฉากกบัทิศทางท่ีความร้อน

ไหลมีหน่วยเป็นตารางเมตร 

2)  ความหนาหรือความกวา้งของวตัถุ (b) หรือระยะท่ีความร้อนไหลจากจุดหน่ึง

ไปยงัอีกจุดหน่ึงมีหน่วยวดัเป็นเมตร 
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3)  ความแตกต่างของอุณหภูมิระหว่างจุด 2 จุด ท่ีพิจารณา (dT) เช่น ผวิดา้นตรง

ขา้มกนั dT = T2 – T1 มีหน่วยวดัเป็น K 

4) ความสามารถในการนําความร้อนของวสัดุ (Conductivity) ดูได้จากค่า

สมัประสิทธ์ิการถ่ายเทความร้อนหรือค่า K - value ของแต่ละวสัดุ โดยวดัในอตัราปริมาณความร้อน

ไหลต่อหน่วยเวลาจากจุดหน่ึงไปยงัอีกจุดหน่ึง ท่ีอุณหภูมิแตกต่างกนัต่อหน่วยพื้นท่ีหนา้ตดัท่ีไหล

ผา่นมีหน่วยอุณหภูมิโดยวดัเป็น  Wm./m.2=  W/m.k  และสามารถคาํนวณไดด้งัสมการต่อไปน้ี 

  สูตร  C = k/Δx 
  เม่ือ  C =  ค่าการนาํความร้อน (W/m2K) 
    k =  ค่าสมัประสิทธ์ิการนาํความร้อน (W/m2K) 
    Δx =  ความหนาของวสัดุ (m.) 
 

ความสามารถในการตา้นทานความร้อนของวสัดุ (Resistivity) หรือ R-value เป็นส่วนกลบั
ของความสามารถในการนาํความร้อน : Resistivity = 1/Conductivity ท่ีแสดงประสิทธิภาพในการ
เป็นฉนวนกนัความร้อนของวสัดุหน่วยเป็น m2K/W สามารถคาํนวณไดด้งัสมการดงัน้ี 

 
 สูตร  R = 1/C หรือ Δx/k 

  เม่ือ  R =  ค่าการตา้นทานความร้อน (m2K/W)  
    C =  ค่าการนาํความร้อน (W/m2K) 
    K =  ค่าสมัประสิทธ์ิการนาํความร้อน (W/ m2K) 
    Δx =  ความหนาของวสัดุ (m2) 
 
  5.1.2  การพาความร้อน (Convection)เป็นการถ่ายเทความร้อนจากผวิวตัถุท่ีเป็น
ของแขง็ไปยงัของไหล หรือถ่ายเทในลกัษณะกลบักนัอตัราการไหลของความร้อนโดยการนาํข้ึนอยู่
กบัปัจจยั  3 ประการคือ 
 
 
 



24 

1)  ขนาดพื้นท่ีผิวสัมผสัระหว่างของแขง็ และของไหล (A) หน่วยเป็น
ตารางเมตร 

2)  ความแตกต่างระหว่างอุณหภูมิระหว่างผวิวตัถุท่ีเป็นของแขง็ และของ
ไหล (dT) หน่วยเป็นองศาเคลวิน 

 
5.2.3 สัมประสิทธ์ิในการพาความร้อน (Convection Coefficient, hc) มีหน่วยเป็น 

W/m2K ซ่ึงข้ึนอยู่กบัความหนืด (Viscosity) ความเร็วของการไหล และรูปร่างลกัษณะ ซ่ึงเป็น
ตวักาํหนดวา่การไหลจะเป็นแบบกระแสชั้น (Laminar) หรือไหลแบบสบัสน (Turbulent) 

 
5.2.4  การแผรั่งสีความร้อน (Radiation)หมายถึง การถ่ายเทพลงังานความร้อนใน

รูปของคล่ืนแม่เหลก็ไฟฟ้า (Electromagnetic Spectrum) ในแถบช่วงความยาวของคล่ืนอินฟราเรด

จากพื้นผวิวตัถุท่ีร้อนไปสู่พื้นผวิท่ีเยน็กวา่ โดยบางส่วนจะถูกสะทอ้นกลบั บางส่วนจะถูกดูดกลืนไว้

มากน้อยข้ึนอยู่กลับคุณสมบัติของผิววัสดุ สี การสะท้อน และความต่างของอุณหภูมิ จึงไม่

จาํเป็นตอ้งอาศยัตวักลางหรือสสารใดในการส่งผา่นความร้อนเหมือนการนาํและการพาความร้อน 

 

6. ฉนวนกนัความร้อน (Thermal Insulation)  

 

เน่ืองจากงานวิจยัแผน่บุผนงัภายในท่ีผลิตจากข้ีเล่ือยไดท้ดสอบค่าความเป็นฉนวนของแผน่

ช้ินตวัอย่างจึงตอ้งศึกษาคุณสมบติั  ความหมาย ของฉนวนกนัความร้อนในทอ้งตลาด  ฉนวนกนั

ความร้อน หมายถึง วสัดุท่ีสามารถสกดักั้นความร้อนจากดา้นหน่ึงไปยงัอีกดา้นหน่ึงของวสัดุ หรือ

การถ่ายเทความร้อน (Heat Transfer) ระหวา่งวสัดุ 

 

ฉนวนกันความร้อนทั่วไปเป็นวสัดุท่ีประกอบด้วยช่องโพรงอากาศเล็ก ๆ ท่ีภายในมี

ลกัษณะปิดทึบ (Totally Enclosed) ซ่ึงเกิดจากเกลด็ (Flakes) เส้นใย (Fibers)  หรือเซลลข์องวสัดุ

นั้นเองท่ีทาํหนา้ท่ีตา้นทานการไหลของอากาศหรือก๊าซ ทาํใหค้วามร้อนท่ีถ่ายเทผา่นวสัดุโดยการพา

ความร้อนถ่ายเทผ่านไดเ้พียงเล็กน้อยกระบวนการถ่ายเทความร้อนท่ีเกิดข้ึนภายในฉนวนท่ีความ

หนาแน่นค่าหน่ึงของวสัดุท่ีนาํมาผลิตเป็นฉนวนกนัความร้อนใดนั้น สภาพการนาํความร้อนปรากฏ 
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(Apparent Thermal Conductivity) ท่ีเกิดข้ึนได ้เน่ืองจากการพาความร้อนโดยอากาศภายในฉนวน

กนัความร้อนลดลง เพราะการลดขนาดของช่องอากาศระหว่างเซล หรือเส้นใย ถึงแมว้่าภายในเซล

บางส่วนจะเกิดการแผรั่งสีความร้อนระหว่างเส้นใยแต่ละเส้นภายในฉนวนนั้นก็ตาม และเม่ือความ

หนาแน่นของฉนวนนั้นเพิ่มข้ึน (เส้นใยแต่ละเส้นชิดกนั) การแผรั่งสีตามทิศทางการเคล่ือนท่ีของ

ความร้อนจะลดลง เน่ืองจากอุณหภูมิท่ีเส้นใยติดกนัมีค่าใกลเ้คียงกนั  จนเม่ือความหนาแน่นเพิ่มข้ึน

เร่ือยๆ จนกระทั้งเส้นใยหรือ เซลลเ์ช่ือมเป็นเน้ือเดียวกนั สภาพการนาํความร้อนปรากฏจะเพ่ิมข้ึน

เร่ือยๆ ดังนั้นจะเห็นได้ว่าในการใช้ฉนวนมวลสารจะมีค่าความหนาแน่นของวสัดุท่ีผลิตแต่ละ

ประเภทท่ีเหมาะสมค่าหน่ึงเท่านั้น ดงันั้นฉนวนกนัความร้อนท่ีดีจึงมีสภาพการนาํความร้อนปรากฏ

รวมตํ่าสุด 

 

 
 

ภาพที ่18  การไหลของความร้อนผา่นฉนวนมวลสาร 

ทีม่า: กระทรวงวิทยาศาสตร์เทคโนโลย ีและส่ิงแวดลอ้ม (2543) 
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การแบ่งประเภทของฉนวนกนัความร้อน 
 
การแบ่งประเภทของฉนวนกนัความร้อนสามารถทาํไดห้ลายวิธี โดยเบ้ืองตน้สามารถแบ่ง

ออกเป็น 2 ประเภทใหญ่ๆ คือ แบ่งเป็นฉนวนมวลสาร และฉนวนสะทอ้นความร้อน นอกจากน้ียงั
สามารถแบ่งแยกตามวสัดุท่ีใชผ้ลิต และแบ่งตามลกัษณะคุณสมบติัของส่วนประกอบหลกัท่ีใช ้โดย
สามารถแบ่งออกเป็น 5 ประเภทดงัน้ี 

 
1. ประเภทท่ีเป็นเส้นใย (Fiber) ประกอบดว้ยเส้นใยท่ีมีเส้นผา่นศูนยก์ลางขนาดเลก็จาํนวน

มาก เสน้ใยเหล่าน้ีอาจเป็นสารอินทรียจ์ากพืช หรือสารสงัเคราะห์ 

2. ประเภทท่ีเป็นช่อง หรือเซลล์ (Cell) เป็นฉนวนท่ีประกอบดว้ยเซลล์ท่ีผนังของแต่ละ

เซลลผ์นึกติดกนัส่วนใหญ่ผลิตจากวสัดุจาํพวก แกว้ พลาสติก หรือยาง 

3. ประเภทท่ีเป็นโพรง หรือช่องกลวง (Granule) เป็นฉนวนท่ีประกอบดว้ยอนุภาคของ

โพรงขนาดเลก็ โดยโพรงเหล่าน้ีติดต่อกนั โพรงอากาศจึงทาํให้ความร้อนสามารถถ่ายเทผา่นโพรง

อากาศน่ีได ้

4. ประเภทท่ีเป็นเกลด็ หรือแผน่เลก็ๆ (Flake) เป็นฉนวนท่ีประกอบดว้ยอนุภาคขนาดเลก็ท่ี

เกาะตวักนัเขา้เป็นรูปทรงฉนวน 

5. ประเภทท่ีเป็นแผน่บาง (Sheet) เป็นฉนวนท่ีอยู่ในกลุ่มของฉนวนสะทอ้นความร้อนมกั

ทาํจากวสัดุท่ีสะทอ้นรังสีความร้อนสูง หรือมีสภาพการแผ่รังสีความร้อนตํ่ามกัใชร่้วมกบัฉนวน

แบบท่ีมีช่องวา่งโพรงอากาศน่ิงเพื่อลดการถ่ายเทความร้อนดว้ยการนาํ และการพา 

 

การพิจารณาเลือกใชฉ้นวนกนัความร้อน 
 
การลดปริมาณความร้อนเขา้สู่อาคารท่ีมีประสิทธิภาพมากท่ีสุดคือ การเลือกใช้วสัดุท่ี

สามารถกนัความร้อนถ่ายเทเขา้สู่อาคารท่ีมีค่า R สูงทาํให้อุณหภูมิภายในอาคารไม่เปล่ียนแปลง
รุนแรงเหมือนภายนอก ส่ิงท่ีตอ้งทาํความเขา้ใจเบ้ืองตน้สาํหรับการเลือกฉนวนใหไ้ดป้ระสิทธิภาพ
สูงสุดทั้งวตัถุประสงค ์และลกัษณะการใชง้าน สามารถกาํหนดเกณฑก์ารพิจารณาในการเลือกใช้
งานเบ้ืองตน้ไดด้งัน้ี  
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1. รูปแบบทางกายภาพ (Physical Forms) มีหลากหลายรูปแบบใหเ้ลือกใชง้าน เช่น ฉนวน

แบบคลุมห่ม แบบแผ่น แบบพ่น แบบฉีด ฯลฯ การเลือกใชต้อ้งคาํนึงถึงลกัษณะการใช้งานและ

ตาํแหน่งติดตั้งให้เหมาะสม นอกจากน้ียงัตอ้งพิจารณาปัจจยัดา้นค่าใชจ่้าย ความแขง็แรง และการ

บาํรุงรักษาดว้ย  

2. ความหนาแน่น (Bulk Density) และความจุความร้อน (Heat Capacity) ฉนวนท่ีมีคุณภาพ

ดีจะมีค่าความหนาแน่น และความจุความร้อนท่ีเหมาะสมท่ีสุดเพียงค่าเดียว ซ่ึงเป็นคุณสมบติัท่ี

ข้ึนอยูก่บักระบวนการผลิต ซ่ึงฉนวนแต่ละชนิดจะมีค่าดงักล่าวท่ีแตกต่างกนั  

3.อุณหภูมิในการใชง้านท่ีเหมาะสม (Suitability for Service Temperature) ฉนวนแต่ละ

ชนิดมีขอ้จาํกดัดา้นอุณหภูมิในการใช้งานแตกต่างกนั (ดูจากตารางท่ี 1) การนาํไปใช้งานให้

เหมาะสมเป็นการพิจารณาท่ีสาํคญัหากเลือกใชง้านไม่เหมาะสมอาจเกิดปัญหาการเส่ือมสภาพได ้

 

ตารางที ่1 แสดงอุณหภูมิของการใชง้านท่ีเหมาะสมกบัฉนวนกนัความร้อนประเภทต่างๆ 

 

อุณหภูมิ (OC) ประเภทของฉนวนท่ีเหมาะสม 

-270 - 100 กลาสโฟม (Glass Foam),  เซลลูโลสโฟม (Cellulose Foam) 

100 - 500 แคลเซียมซิลิเกต, กลาสโฟม, ใยแร่, ฟอยล ์

>500 
ฟอยล,์ เซรามิกโฟม (Ceramics Foam), ใยเซรามิก (Ceramics Fiber), ใย
คาร์บอน (Carbon Fiber) 

 
ทีม่า: กระทรวงวิทยาศาสตร์เทคโนโลยแีละส่ิงแวดลอ้ม (2543) 

 

4. การขยายตวัเม่ือไดรั้บความร้อน (Thermal Expansion) อาจทาํให้ประสิทธิภาพของ

ฉนวนเปล่ียนแปลงไป ดงันั้นการเลือกใชฉ้นวนจึงตอ้งพิจารณาอย่างรอบคอบ เพื่อให้การใชง้าน

ฉนวนเกิดประสิทธิภาพสูงสุด และมีอายกุารใชง้านยาวนาน 

5. ความสามารถในการตา้นทานความร้อน (Thermal Resistivity) ความสามารถในการ

ตา้นทานความร้อนของฉนวน (Thermal Resistance) หรือ R-Value โดยฉนวนกนัความร้อนท่ีดีควร

มีค่าความตา้นทานความร้อนสูง  
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6. ความตา้นทานความช้ืน (Resistance to Water Penetration) เป็นวตัถุประสงคส์าํคญัอีกขอ้

หน่ึงของการใช้ฉนวนสําหรับอาคาร เน่ืองจากเม่ือฉนวนกันความร้อนเกิดการเปียกช้ืนจะทาํ

คุณสมบติัความเป็นฉนวนลดลงถึงประมาณ 23 เท่า เพราะสภาพการนาํความร้อนของนํ้ าท่ีแทรกอยู่

ในโพรงอากาศของฉนวนมีค่าการนาํความร้อนมากกวา่อากาศ   

7. ความตา้นทานต่อแรงอดั (Resistance to Compaction) เป็น คุณสมบติัท่ีใชพ้ิจารณาใน

การเลือกฉนวนให้เหมาะกบัการใชง้านขอ้หน่ึงโดยเฉพาะในบริเวณท่ีตอ้งรับแรงอดัสูง เช่น ขอบ

ประตูหนา้ต่าง เพื่อใหฉ้นวนมีอายกุารใชง้านยาวนาน 

8. ความแขง็แรงทางกล (Mechanical Strength) ความแขง็แรงทางกลของฉนวน หมายถึง 

ความสามารถในการทนทานต่อแรงต่างๆ เช่น แรงอดั แรงดึง แรงเฉือน ทนต่อการกระแทก การ

สั่นสะเทือน และการบิดงอ ซ่ึงความแข็งแรงทางกลจะข้ึนอยู่กบัองคป์ระกอบของความหนาแน่น 

ขนาดของเซลล์ การเรียงตวัของเส้นใยชนิด และปริมาณของตวัประสานไปจนถึงอุณหภูมิ และ

สภาพแวดลอ้มท่ีนาํไปใชง้านดว้ย 

9. อนัตรายจากไฟไหม ้(Fire Hazard) การลามไฟของฉนวนกนัความร้อนเป็นขอ้พิจารณาท่ี

สาํคญัอีกขอ้หน่ึง เน่ืองจากฉนวนท่ีกนัความร้อนไดดี้อาจมีคุณสมบติัการทนไฟไม่ดี อีกทั้งยงัตอ้ง

พิจารณาวา่การเผาไหมข้องฉนวนก่อใหเ้กิดสารท่ีเป็นพิษหรือไม่ดว้ย 

10. ความตา้นทานต่อแมลง และเช้ือรา (Resistance to Vermin & Fungus) ความตา้นทานต่อ

แมลง และเช้ือราเป็นคุณสมบติัท่ีสาํคญัท่ีไม่ควรมองขา้ม เน่ืองจากสภาพอากาศของประเทศไทยมี

ความช้ืนสูงทาํให้ประสิทธิภาพความเป็นฉนวนตํ่าลง เส่ือมสภาพ และกลายเป็นแหล่งเจริญเติบโต

ของเช้ือรา ซ่ึงเป็นอนัตรายต่อสุขภาพ  และฉนวนบางชนิดโดยเฉพาะท่ีผลิตจากสารอินทรีย ์เช่น 

เสน้ใยเซลลูโลส ยงัเป็นอาหาร และท่ีอยูอ่าศยัของแมลงบางชนิดดว้ย จึงตอ้งคาํนึงถึงความเหมาะสม

ในการนาํไปใชง้านในแต่ละพ้ืนท่ี 

11. การกนัเสียง (Acoustical Resistance) ฉนวนท่ีมีคุณสมบติัการกนัเสียงท่ีดีคือฉนวนท่ีมี

ความพรุน หรือมีช่องว่างอากาศมาก เม่ือใชร่้วมกบัวสัดุท่ีมีนํ้ าหนกัมากจะช่วยในการกนัเสียงไดดี้

ข้ึน เช่น ใยแกว้ หรือใยแร่ 
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12. การปลอดจากกล่ิน (Freedom from Odour) การปลอดกล่ินเป็นขอ้พิจารณาสาํคญัอีกขอ้

หน่ึง เน่ืองจากฉนวนกนัความร้อนส่วนใหญ่มีสารเคมีเป็นส่วนประกอบ หากเส่ือม สภาพ หรือเกิด

การเผาไหมอ้าจมีการระเหยของสารเคมีทาํใหเ้กิดอนัตรายจากการสูดดม 

13. ความตา้นทานการกดักร่อน และสารเคมี (Corrosion & Chemical Resistance) ในการ

ใชง้านการเส่ือมสภาพของฉนวนจากสารเคมี หรือจากสภาพอากาศ เป็นปัจจยัหน่ึงท่ีทาํให้ฉนวนมี

ประสิทธิภาพลดตํ่าลง ดงันั้นวิธีทาํใหก้ารเส่ือมสภาพลดลงหรือชา้ลงควรพิจารณาถึงสภาพแวดลอ้ม

ในการใชง้านวา่ไดรั้บผลกระทบอยา่งไรบา้ง แลว้เลือกใชง้านฉนวนท่ีมีความคงทนต่อสภาพนั้นๆ 

 

การบาํรุงรักษา (Maintenance)  การบาํรุงรักษาเป็นส่ิงท่ีแสดงถึงค่าใชจ่้ายภายหลงัการติดตั้ง

ฉนวน ซ่ึงจะตอ้งพิจารณาอยา่งรอบคอบการเลือกใชฉ้นวนสาํหรับอาคารส่วนใหญ่มีวตัถุประสงค์

ในการใชง้านหลายวตัถุประสงคค์วรเลือกฉนวนท่ีมีคุณสมบติัเหมาะสมสูงสุดสาํหรับการใชง้านใน

วตัถุประสงคน์ั้นๆ หรืออาจใชฉ้นวนหลายชนิดประกอบกนัเพื่อให้มีคุณสมบติัตามท่ีตอ้งการเช่น 

การใชฉ้นวนใยแกว้เม่ือตอ้งการกนัความร้อน และกนัเสียง หรือการใชฉ้นวน ประเภทโฟม เม่ือ

ตอ้งการกนัความร้อน และกนัความช้ืนเป็นตน้ หรือจะใช้การผสมผสานการใช้มวลสารร่วมกบั

ฉนวน เพื่อช่วยหน่วงความร้อนไม่เขา้มาภายในอาคาร 

 

7. แผ่นไม้ประกอบ (Wood Composites) 

 

ในการศึกษาการข้ึนรูปและการทดสอบดา้นความแขง็แรงของแผน่บุผนงัภายในท่ีผลิตจาก

ข้ีเล่ือย  เพื่อในการข้ึนรูปและการนําไปทดสอบมีประสิทธิภาพจึงได้ศึกษาการข้ึนรูปการเลือก

ลกัษณะไมห้รือเศษไมข้องแผน่ไมป้ระกอบเพื่อนาํมาเป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาวิจยั 

แผน่ไมป้ระกอบ หรือ แผน่ปาร์ติเกิล (Particle Board) หมายถึง วสัดุท่ีผลิตจากช้ินไมท่ี้ถูก
ย่อยให้มีขนาดต่างๆ แลว้นํามารวมกันเป็นแผ่นโดยใช้ตวัประสานอินทรีย  ์เช่นกาวสังเคราะห์ 
(Synthetic Resin) เช่ือมใหติ้ดกนัระหว่างช้ินวสัดุภายใตค้วามร้อนและแรงอดัในการอดัร้อนแลว้ยงั
สามารถใชส้ารเติมแต่งอ่ืนๆ (Additives) ผสมลงในแผน่เพื่อใหเ้กิดคุณสมบติัพิเศษอ่ืนๆ ดว้ย  
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 การแบ่งประเภทของแผน่ไมป้ระกอบ 

 

แผน่ไมป้ระกอบแบ่งออกไดห้ลายชนิด และหลายวิธี มีเรียกช่ือแตกต่างกนัไปตาม
ลกัษณะชนิดท่ีแบ่งนั้นๆ  ซ่ึงสามารถสรุปหลกัเกณฑก์ารแบ่งชนิดโดยทัว่ไปไดด้งัน้ี 

 
1. ลกัษณะความหนาแน่นของแผ่น  เป็นหลกัเกณฑ์เพื่อใชจ้าํแนกชนิดของแผ่น

ปาร์ติเกิลในทางวิชาการ (ดูไดจ้ากตาราง 2) 

 
ตารางที ่2 แสดงการแบ่งชนิดของแผน่ปาร์ติเกิลตามความหนาแน่น 
 

ชนิดของแผน่ปาร์ติเกิล 
ความหนาแน่นท่ีระบุตามเกณฑม์าตรฐาน (กก./ลบ.ม.) 
FAO 
1957 

CS 236-
66 

JIS A 5905-
2003 

JIS A 5908-
2003 

มอก .  876-
2534 

Low-density(insulating 
type) 

250-
400 

< 590 < 350 - - 

Medium-density 
400-
800 

590-800 > 350 400-900 500-802 

High-
density(Hardboard 
type) 

810-
1,200 

> 800 > 800 - - 

 
ทีม่า: กรมป่าไม ้(2550) 
 

2.ลกัษณะของช้ินไมท่ี้ใชผ้ลิตแผ่นปาร์ติเกิลบอร์ดท่ีผลิตจากช้ินไมล้กัษณะใดมกั

ใชช่ื้อตามลกัษณะช้ินไมน้ั้นๆ เช่น Chipboard, Flakeboard, Waferboard, Strandboardและ 

Shavingboard โดยช้ินไมท่ี้ผลิตปาร์ติเกิลบอร์ดจะมีลกัษณะต่างกัน และ ถูกย่อยด้วยเคร่ืองจกัร

ต่างกนัดว้ยเช่น ช้ินไมส้ับ (chips) เกลด็ (flake) เกลด็ใหญ่ (Wafer) แถบ (Strand) ข้ีกบ (Planer 

Shaving) แท่ง (Splinter or sliver) ฝอยไม ้(Wood Wool or Excelsior) เป็นตน้  
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3. กรรมวิธีการอดัแผ่น การอดัข้ึนรูปช้ินไมท่ี้ผสมตวัประสาน และสารเติมแต่ง

อ่ืนๆ แลว้ทาํเป็นแผน่เตรียมอดั (Form mat) เพื่อทาํการอดัร้อนต่อไป ทิศทางในการใหแ้รงอดัในการ

อดัร้อนมีใชก้นัอยู ่2ทิศทางดงัน้ี 

       3.1 Flat-Platen Pressed Particleboard เป็นการใหแ้รงอดัในทิศทางตั้งฉากกบั

ระนาบของแผน่ซ่ึงอาจทาํเป็นแผน่ ๆ  หรือ ทาํต่อเน่ือง 

        3.2 Extruded Particleboardเป็นวิธีการผลิตแผน่ปาร์ติเกิลท่ีนิยมกนัอยูใ่นปัจจุบนั

โดยใหทิ้ศทางแรงอดัขนานกบัระนาบของแผน่ไปตามความยาวของแผน่ 

 

4. ลกัษณะโครงสร้างของแผ่นสามารถแบ่งตามการกระจายตวัของขนาดช้ินไม้

ทางดา้นความหนา มีอยู ่3 ชนิด ไดแ้ก่ 

        4.1 แผน่ปาร์ติเกิลชั้นเดียว (Single layer or Homogeneous particleboard) คือ 

แผน่ปาร์ติเกิลท่ีทาํจากช้ินไมท่ี้มีลกัษณะ และขนาดเหมือนกนัมีส่วนผสมของกาว และสารแต่งเติม

อยา่งเดียวกนัตลอดความหนาของแผน่ปาร์ติเกิล 

       4.2 แผน่ปาร์ติเกิล 3 ชั้น (Three layers particleboard) คือ แผน่ปาร์ติเกิลท่ีแบ่ง

ตามลกัษณะของช้ินไมอ้อกเป็น 3ชั้น ตลอดความหนาแน่น ในแต่ละชั้นประกอบดว้ยช้ินไมท่ี้มี

ลกัษณะ และขนาด ไปจนถึงส่วนผสมของกาวเหมือนกนั โดยปกติใชช้ิ้นไมข้นาดเลก็ และบางเป็น

ชั้นผวิหนา้ และหลงั ส่วนชั้นไสใ้ชช้ิ้นไมห้ยาบ และใหญ่กว่าไมท่ี้ใชท้าํชั้นไส้อาจเป็นชนิดท่ีต่างกนั

ท่ีใชท้าํชั้นผวิหนา้ และหลงักไ็ด ้ปริมาณกาวท่ีใชผ้สมในชั้นผวิทั้ง 2 หนา้มกัมีปริมาณมากกวา่ชั้นไส้ 

เพื่อใหเ้กิดโครงสร้างท่ีสมดุลกนัมีผวิแขง็ และแน่นข้ึน 

    4.3 แผน่ปาร์ติเกิลขนาดลดหลัน่ (Graddated particleboard)คือ แผน่ปาร์ติเกิลท่ี

ทาํจากช้ินไมท่ี้มีขนาด และลกัษณะต่างกนั โดยโครงสร้างท่ีอยูต่รงแนวกลางแผน่ ตลอดความหนา

จากแนวกลางแผน่ช้ินไมจ้ะประกอบดว้ยช้ินไมข้นาดใหญ่และจะมีขนาดลดหลัน่เลก็หาผิวทั้งสอง

ดา้นโดยไม่มีการแบ่งชั้นแน่นอน 
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5. ลกัษณะการใชป้ระโยชน์  แบ่งชนิดตามลกัษณะการใชป้ระโยชน์ไดแ้ก่ 
    5.1 แผน่ปาร์ติเกิลบอร์ดชนิดใชง้านภายในอาคาร (Interior Particleboard)เป็นแผน่ปาร์ติ

เกิลบอร์ดท่ีมีการใชง้านในท่ีๆ มีความคงทนต่อสภาพแวดลอ้มปานกลาง เช่น ใชเ้ป็นฝ้าเพดาน ผนงั
หอ้ง หรือช้ินส่วนเฟอร์นิเจอร์ ผลิตโดยใชก้าวยเูรีย-ฟอร์มาลดีไฮด ์(Urea formaldehyde) ยเูรีย-เมลา
มีน ฟอร์มาลดีไฮด ์(Urea melamine formaldehyde)เป็นตวัประสาน  

    5.2 แผน่ปาร์ติเกิลบอร์ดเพื่อการใชง้านภายนอกอาคาร (Exterior Particleboard) ผลิตเพื่อ

ใชง้านในท่ีมีความคงทนต่อสภาวะแวดลอ้มทนแดดฝนไดดี้ ผลิตโดยใชก้าวฟีนอล ฟอร์มาลดีไฮด ์

(Phenol Formaldehyde)  กาวเมลามีน ฟอร์มาลดีไฮด ์(Melamine formaldehyde)และกาวไอโซไซยา

เนต (Isocyanate, pMDI) เป็นตวัประสานช้ินไม ้

    5.3 แผน่ปาร์ติเกิลบอร์ดสาํหรับใชปู้รองพ้ืน (Particleboard Floor Underlayment)หรือใช้

ทาํชั้นดาดฟ้าของบา้นเคล่ือนท่ี เป็นแผน่ปาร์ติเกิลบอร์ดท่ีผลิตเป็นแผน่ส่ีเหล่ียมขดักระดาษทรายให้

มีความหนาสมํ่าเสมอกนั เพื่อใหส้ามารถใชว้ตัถุอ่ืนปูพื้นไดร้ะดบัเรียบสมํ่าเสมอกนั 

    5.4 แผน่ปาร์ติเกิลบอร์ดสาํหรับเกบ็เสียง (Acoustical Particle board) เป็นแผน่ปาร์ติเกิลท่ี

ใชเ้พื่อลดการสะทอ้นเสียงในห้องลง โดยการกรุผนัง และเพดาน  โดยทาํการประรูหรือเซาะร่อง

เป็นแบบต่างๆ เช่น Acousticboard เป็นตน้ 

 

6. แบ่งตามช่ือทางการคา้เป็นการแบ่งชนิดท่ีโรงงานผูผ้ลิตตั้งข้ึนเพื่อการจดัจาํหน่ายท่ีไม่ซํ้ า

กนัเพื่อป้องกนัผูบ้ริโภคเกิดความสับสน เช่น บริษทั U.S.Plywood Corporation ในแคลิฟอร์เนีย ตั้ง

ช่ือผลิตภณัฑต์นเองว่า โนโวพลาย (Novoply) บริษทั Tenex Plant ท่ี ไอดาโฮ  ก็ตั้งช่ือว่าทีแน็กซ์ 

(Tenex)  บริษทั Plaswood Corporation ในนิวแฮมพช์ายใชช่ื้อผลิตภณัฑว์่า พลาสวูด๊ (Plaswood) 

และบริษทั เอม็พีปาร์ติเกิลบอร์ด จาํกดั ใชช่ื้อแผน่ปาร์ติเกิลทางการคา้วา่บากสับอร์ด เป็นตน้ 

 

7.แบ่งตามลกัษณะปรากฏของแผน่ปาร์ติเกิลท่ีผูใ้ชต้อ้งการนาํไปบริโภคต่อ ซ่ึงสะดวกเรียก

ไดแ้ก่ แผ่นปาร์ติเกิลเปลือยผิว แผ่นปาร์ติเกิลปิดผิว แผน่ปาร์ติเกิลเคลือบผิว(วรธรรม  อุ่นจิตติชยั.

2541) 
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8.ช้ินไม ้ (Particles) ท่ีนาํมาใชผ้ลิตนั้น  จะมีลกัษณะต่างๆกนั  และถูกยอ่ยดว้ยเคร่ืองจกัร

ต่างกนัดว้ย  ซ่ึงพอสรุปไดด้งัน้ี 

   8.1 ชิบ(Chips)  หรือช้ินไมส้ับ  หมายถึง  ช้ินไมข้นาดสมํ่าเสมอกนั  ซ่ึงไดจ้ากการตดั  

หรือผา่ดว้ยอาการคลา้ยสับดว้ยขวาน  ในเคร่ืองตดัช้ินไมท่ี้เรียกว่า  ชิปเปอร์ (Chipper)  คลา้ยกนักบั

ขออุตสาหกรรมกระดาษ  หรือผลิตโดยเคร่ืองยอ่ยช้ินไมอ้ยา่งหยาบท่ีเรียกว่า  Hog  หรือผลิตโดย

เคร่ือง  Hammer  mills  เป็นตน้ 

   8.2 เกล็ด (Flake)หมายถึง  ช้ินไมท่ี้ผลิตข้ึนเป็นพิเศษ  มีลกัษณะบางเรียบมีทิศทางของ

เส้ียนไมข้นาดกบัผวิ  ไดจ้ากการใชใ้บมีดตดัในทิศทางขวางเส้ียน  ซ่ึงอาจเป็นดา้นรัศมี  ดา้นสัมผสั  

หรือทาํมุมกนัระหว่างดา้นทั้งสอง (radially  tangentially)  การตดัลกัษณะน้ีทาํใหไ้ดช้ิ้นไมท่ี้มีความ

สมํ่าเสมอกนั 

   8.3 เกลด็ใหญ่ (wafer)  หมายถึง  ช้ินไมท่ี้มีลกัษณะเช่นเดียวกบัเกลด็แต่ความกวา้งและ

ความหนามากกวา่ 

   8.4 แถบ  (Strand)  หมายถึง  ช้ินไมท่ี้มีลกัษณะเช่นเดียวกบัเกลด็  แต่มีความยาวมากเม่ือ

เทียบกบัความกวา้ง  และมีความหนาสมํ่าเสมอตลอดความยาวของแถบ 

   8.5 ข้ีกบ  (Planer  Shaving)  หมายถึง  ช้ินไมท่ี้มีรูปร่างเป็นแผน่ขนาดเลก็มีความหนาไม่

เท่ากนั  คือ  หนาท่ีปลายดา้นหน่ึงส่วนปลายอีกดา้นหน่ึงจะบางและ  มีลกัษณะเป็นแฉกขนนก  และ

มกัจะโคง้งอดว้ย  ซ่ึงไดจ้ากการไสไมด้ว้ยเคร่ืองไสไมช้นิดหวัตดัหมุน(rotary  cutterhead) 

   8.6 แท่ง  (Splinter  or  Silver)  หมายถึง  ช้ินไมท่ี้มีลกัษณะเป็นรูปส่ีเหล่ียมจตุัรัสหรือ

ส่ีเหล่ียมผืนผา้เม่ือมองทางหนา้ตดั  และมีความยาวตามแนวเส้ียนไม่นอ้ยกว่า 4 เท่า  ของความหนา

    8.7 เมด็  (Granule)  หมายถึง  ช้ินไมท่ี้มีลกัษณะข้ีเล่ือย  ซ่ึงมีความกวา้ง  ความยาว  และ

ความหนาเกือบเท่ากนั 

   8.8 ฝอยไม ้ (Wood-wool  or  Excelsior)  หมายถึง  ช้ินไมล้กัษณะแถบแต่มีความยาวกว่า

และโคง้งอตอ้งใชเ้คร่ืองขดูเป็นพิเศษใชส้าํหรับเป็นองคป์ระกอบรวมสาํหรับแผน่  ปาร์ติเคิลบอร์ด

บางประเภท 

      ในปัจจุบนัอุตสาหกรรมผลิตแผ่นไมป้ระกอบ  มีการใช้เกล็ดไม้ (Flake) ข้ีกบ 
(Shavings)  และใยไม ้ (fibers)  เป็นวตัถุดิบหลกัสาํคญัท่ีสุด  แต่มีการใชข้นาดต่างกนัมาก  (วร
ธรรม, 2541) 
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 กรรมวิธีการผลิตแผน่ไมป้ระกอบ 

 
  กระบวนการผลิต และการเลือกใชเ้คร่ืองมือในแต่ละขั้นตอนการผลิตเป็นปัจจยั
หน่ึงท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพในการทาํงาน และผลผลิตท่ีได ้รวมไปถึงตน้ทุนในการผลิต เน่ืองจาก
กรรมวิธีการผลิตมีความแตกต่างกนั และมีอยูห่ลายขั้นตอน ในแต่ละขั้นตอนตอ้งใชเ้คร่ืองมือในการ
ผลิตท่ีแตกต่างกนัไปดว้ย ขั้นตอนการผลิต และเคร่ืองมือท่ีใชใ้นแต่ละขั้นตอน  (วรธรรม, 2550 : 
14-18) จาํแนกออกเป็น 6 ขั้นตอนดงัน้ี 
 

1. การเตรียมเศษวสัดุไมแ้ละวสัดุการเกษตร (Particle preparation) เป็นการตดั

ทอนลดขนาดวตัถุดิบให้มีรูปร่างและขนาดท่ีเหมาะสมสาํหรับผลิตแผน่วสัดุทดแทนไมแ้ต่ละชนิด 

เคร่ืองมือท่ีนิยมใชไ้ดแ้ก่เคร่ืองยอ่ยอยา่งหยาบแบบ HOGS, เคร่ืองทาํชิป (Chippers), เคร่ืองตดัไม้

สั้น (Cutter mills), เคร่ืองตอกทุบ และเคร่ืองตีช้ินไม ้ (Hammermill & Wing-beater mills), เคร่ือง

กระแทกช้ินไม ้(Impact mills), เคร่ืองบดเสียดสีช้ินไม ้(Attrition mills) เป็นตน้ 

 

2. การอบช้ินเศษวสัดุ (Particle drying)  วตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิตแผน่วสัดุทดแทน

ไมต้อ้งถูกอบใหมี้ความช้ืนตํ่า และสมํ่าเสมอก่อนการผสมกาวเคร่ืองอบท่ีใชต้อ้งมีคุณสมบติัในการ

ป้อนช้ินปาร์ติเกิลเขา้เคร่ืองไดอ้ย่างรวดเร็วในกระแสอากาศร้อนมาก และมีการหมุนเวียนอากาศ

อย่างรวดเร็ว เพื่อลดระยะเวลาการอบให้ความช้ืนออกไปจากช้ินไมอ้ย่างรวดเร็วอีกทั้งยงัตอ้ง

ป้องกนัการลุกติดไฟของวสัดุท่ีอบเป็นเวลานานสาํหรับเคร่ืองอบท่ีนิยมใชมี้หลายแบบเช่นเคร่ืองอบ

แบบหมุน (The horizontal rotating type), เคร่ืองอบแบบอยูก่บัท่ี (The horizontal fixed type) เป็น

ตน้ 

 

3. การคดัแยกขนาด (Particle classification) เป็นการคดัขนาดวตัถุดิบท่ีไดจ้ากการ

ทอนลดขนาดในขั้นตอนท่ี 1 ออกมาใหแ้ต่ละขนาดมีความสมํ่าเสมอกนัเพื่อใหแ้ผน่วสัดุทดแทนไม้

ท่ีไดมี้โครงสร้างทางวิศวกรรมท่ีดีการคดัแยกขนาดวตัถุดิบช้ินปาร์ติเกิลมี 3 วิธีคือ 
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   3.1 การร่อน(Screening)เป็นการคดัแยกช้ินปาร์ติเกิลตามขนาดดว้ยเคร่ืองร่อน

ชนิดต่างๆเช่นชนิดลาดเอียงโดยใชต้ะแกรงส่ีเหล่ียมร่อนแบบหมุนชนิดวงกลมโดยใช้ร่อนแบบ

หมุนเพื่อแยกขนาดได4้ ขนาด 

   3.2 การแยกโดยอากาศ(Air classification)เป็นการแยกตามนํ้ าหนกัพื้นผิวของ

วตัถุโดยการนาํวตัถุดิบท่ีตดัทอนแลว้ผา่นไปยงักระแสอากาศท่ีหมุนพดัอยู ่

   3.3 การร่อนผสมกบัการคดัแยกดว้ยอากาศ 

 

4. การผสม (Blending) เป็นการผสมกาว ข้ีผึ้งและสารผสมอ่ืนๆกบัวตัถุดิบช้ินปาร์

ติเกิล โดยทัว่ไปทาํโดยการสเปรยก์าวนํ้ าและข้ีผึ้งอีมลัชัน่บนวตัถุดิบช้ินปาร์ติเกิลท่ีเคล่ือนผา่นขณะ

อยูใ่นเคร่ืองผสมซ่ึงการกระจายของส่วนผสมท่ีสมํ่าเสมอขณะผสมกาว และสารผสมอ่ืนๆจะทาํให้

ไดแ้ผน่วสัดุทดแทนไมท่ี้มีคุณภาพดีสาํหรับเคร่ืองผสมมี 2 แบบคือ 

   4.1 เคร่ืองผสมแบบใชเ้วลาผสมนาน (Long-retention time) แบ่งยอ่ยเป็นชนิด

แบบกวนดว้ยใบพาย (Paddle-type blenders) แบบหมุนเคร่ืองผสม (Rotary blenders) แบบคดัแยก

ช้ินปาร์ติเกิลดว้ยลมก่อนผสม (Wind-sifting or air classification blenders)  

   4.2 เคร่ืองผสมแบบใชเ้วลาผสมสั้น (Short-retention time) โดยทัว่ไปเคร่ืองผสม

แบบน้ีจะมีขนาดเล็กกว่าเคร่ืองผสมแบบแรกใชค้วามเร็วสูงในการผสม การบาํรุงรักษาก็นอ้ยกว่า 

ซ่ึงมีอยูห่ลายประเภทเช่น Blow-line blending, Attrition-mill blenders, Vertical blending  

 

5. การเตรียมแผน่ก่อนอดั (Mat formation) เป็นกรรมวิธีการโรยวตัถุดิบช้ินปาร์ติ

เกิลท่ีผสมกาวและสารผสมอ่ืนๆแลว้ โดยใชเ้คร่ืองโรยช้ินปาร์ติเกิล (Forming machines) ซ่ึงมีอยู่

หลายชนิดไดแ้ก่เคร่ืองโรยช้ินปาร์ติเกิลแบบคดัแยกช้ินปาร์ติเกิลดว้ยกระแสลม (Wind-sifting or air 

classification), เคร่ืองโรยลแบบฟาร์นิ (Fahrni spreaders), เคร่ืองโรยวตัถุดิบแบบเช็งค ์

(Schenckformers), เคร่ืองโรยแบบ Durand micro filter, เคร่ืองโรยแบบ Wurtex, เคร่ืองโรยแผน่

แบบเรียงตวัตามเส้ียน (Orienting formers) เป็นตน้  การโรยวตัถุดิบช้ินปาร์ติเกิลให้มีความ

สมํ่าเสมอทัว่แผน่ดว้ยเคร่ืองโรยแบบต่างๆ เหล่าน้ีถือวา่เป็นขั้นตอนท่ีสาํคญัท่ีสุดของขบวนการผลิต 

เน่ืองจากถา้วตัถุดิบช้ินปาร์ติเกิลมีการกระจายไม่สมํ่าเสมอจะมีผลต่อคุณสมบติัทางกายสมบติัให้
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เกิดความผนัผวนได ้ความหนาแน่นภายในแผน่จะไม่เท่ากนั และเกิดการคืนตวัทางความหนาท่ีมาก

เกินไปในบริเวณท่ีมีความหนาแน่นสูงกวา่นอกจากน้ีการโรยแผน่ท่ีไม่สมํ่าเสมอก่อใหเ้กิดการบิดตวั

หรือการโคง้งอของแผน่ได ้

 

6. กรรมวิธีการอดั (Pressing operation) เป็นขั้นตอนสาํคญัท่ีทาํให้แผน่เตรียมอดัแขง็ตวั 

และเกิดปฏิกิริยาโพลิเมอไรเซชนัของกาวในการผลิตเป็นแผน่ปาร์ติเกิลบอร์ด ขั้นตอนการอดัร้อน

ดว้ยเคร่ืองอดัร้อนซ่ึงมีอยู ่2 แบบใหญ่ๆ คือแบบแท่น และแบบต่อเน่ืองสาํหรับเคร่ืองอดัร้อนแบบ

แท่นมีอยู ่ 2 แบบคือ เคร่ืองอดัแบบช่องอดัหลายชั้น และเคร่ืองอดัแบบช่องอดัเดียว หลงัจากเสร็จ

ส้ินกรรมวิธีการอดัแลว้ จะไดแ้ผน่ปาร์ติเกิลซ่ึงจะตอ้งนาํไปทาํการตกแต่ง  

 
 ปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อคุณภาพของแผน่ไมป้ระกอบ 

 
คุณภาพของแผน่ปาร์ติเกิลท่ีผลิตสามารถวดัไดจ้ากค่ากลสมบติัดา้นความแขง็แรง 

(Strength) และค่าสกายสมบติัดา้นความคงขนาด (Dimensional stability)  ซ่ึงการวดัค่ากลสมบติั
ดา้นความแขง็แรง จะแบ่งเป็นการวดัค่าความตา้นแรงดนัมอดูลสัยืดหยุ่น ความตา้นแรงดึงตั้งฉาก
ผวิหนา้ และความยดึเหน่ียวตะปูเกลียวส่วนการวดัค่าสกายสมบติัดา้นความคงขนาด (Dimensional 
stability) นั้นสามารถหาไดจ้ากค่าคุณสมบติัดา้นการพองตวัเม่ือแช่นํ้ าของแผน่  ปาร์ติเกิลบอร์ดซ่ึง
ค่าท่ีได้จากการวัดจะเป็นตัวช้ีถึงประสิทธิภาพในการผลิตว่าดีหรือไม่เพียงใดโดยปัจจัยท่ีมี
ผลกระทบต่อความแขง็แรงและความคงขนาดของแผน่ปาร์ติเกิล (วรธรรม 2550 : 18-25) ไดจ้าํแนก
ออกเป็น 9 ปัจจยัหลกัดงัน้ี 

 

1.ชนิดไม ้ (Wood Species)  ท่ีใชเ้ป็นวตัถุดิบ เป็นปัจจยัท่ีสาํคญัท่ีสุดท่ีส่งผลต่อคุณสมบติั

ของแผน่ปาร์ติเกิลเน่ืองจากการเลือกไมท่ี้ใชเ้ป็นวตัถุดิบจะเก่ียวเน่ืองไปถึงตวัแปรอ่ืนๆท่ีเก่ียวขอ้ง

ในกระบวนการผลิตเช่นชนิดของปาร์ติเกิลท่ีจะผลิต การเลือกใชช้นิด และปริมาณของตวัประสาน 

การใชส้ารเติมแต่งพิเศษปริมาณ และการกระจายความช้ืนของแผน่เตรียมอดั การเรียงเส้ียนของช้ิน

ปาร์ติเกิล ความถ่วงจาํเพาะของแผ่นปาร์ติเกิลท่ีผลิตไดเ้ป็นตน้นอกจากน้ีคุณสมบติัของไมท่ี้ต่าง

ชนิดกันย ังเป็นตัวแปรท่ีทําให้แผ่นปาร์ติเกิลมีคุณภาพต่างกันได้แก่ความหนาแน่นของไม้

ความสามารถในการบีบอดัของไมค้วามเป็นกรดของไมค้วามสามารถในการเปียกของไม ้และสาร
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แทรกในไมโ้ดยทัว่ไปชนิดไมท่ี้มีความหนาแน่นตํ่าเม่ือนาํมาผลิตเป็นปาร์ติเกิลท่ีมีความถ่วงจาํเพาะ

ของแผน่ระดบัเดียวกนัจะมีความแขง็แรงของแผน่สูงกว่าแผน่ท่ีผลิตจากชนิดไมท่ี้มีความหนาแน่น

สูงซ่ึงเก่ียวขอ้งกบัพื้นท่ีสัมผสัระหว่างช้ินไมแ้ละระยะห่างของการสัมผสักนัระหว่างช้ินไมด้ว้ยกนั

ปกติไมท่ี้มีความหนาแน่นตํ่ากว่าจะถูกบีบอดัไดม้ากกว่าชนิดไมท่ี้มีความหนาแน่นสูงกว่าภายใต้

แรงอดัระดบัเดียวกนัระหว่างกาวกบัไมผ้ิวหน้าไมช้นิดใดมีความสามารถในการเปียกสูงแสดงว่า

กาวสามารถซึมซาบเขา้ไปในผิวไมไ้ดดี้ โดยการแทรกตวักาวไปในรูเล็กๆ (Pores) และส่วนอ

สณัฐาน (Amorphous regions) ของเซลลูโลสในเน้ือไม ้อีกปัจจยัท่ีกระทบโดยตรงต่ออตัราความเร็ว

ในปฏิกิริยาแขง็ตวัของกาวระหว่างขั้นตอนการอดัร้อนคือความเป็นกรดด่าง และความสามารถใน

การผ่อนความเป็นกรดเป็นด่างของไมซ่ึ้งหมายถึงความตา้นทานของไมต่้อการเปล่ียนแปลงระดบั

ความเป็นกรดเป็นด่าง 

 

2. ลกัษณะรูปร่างของช้ินไม ้ (Morphology of Particles)  ขนาดรูปร่างของช้ินไมท้ั้งขนาด

ความยาวความกวา้งและความหนาของช้ินไมก้็เป็นปัจจยัหน่ึงท่ีมีผลต่อคุณสมบติัของแผน่ปาร์ติเกิล

ทั้งในคุณสมบติัการตา้นแรงดดั (Modulus of Rupture) และมอดูลสัยดืหยุน่ (Modulus of Elasticity) 

ซ่ึงจะลดลงเม่ือเพิ่มความหนาของช้ินไมแ้ต่ค่าทั้งสองกลบัเพิ่มข้ึนตามการเพิ่มข้ึนของความยาวของ

ช้ินไมใ้นคุณสมบติัการพองตวัดา้นความหนาและการดูดซึมนํ้าจะเพิ่มข้ึนตามความหนาของช้ินไมท่ี้

เพิ่มข้ึนและยงัพบอีกวา่รูปร่างของช้ินไมท่ี้มีสัดส่วนความเพรียวนอ้ยและมีความอว้นจะทาํใหช้ิ้นไม้

มีคุณสมบติัในการอ่อนหยุน่นอ้ยความเสมอกนัของลกัษณะเน้ือโครงสร้างของแผน่ (Uniformity of 

Board texture) ไม่เท่ากนัทาํให้เกิดปัญหามากต่อขั้นตอนการโรยแผน่เตรียมอดัท่ีจะตอ้งแผน่ให้มี

ความสมํ่าเสมอมากท่ีสุดและยงัทาํให้ส้ินเปลืองกาวต่อหน่วยพื้นท่ีมากกว่าเน่ืองจากช้ินเกล็ดไมท่ี้

ยาว และบางกว่าย่อมมีพื้นท่ีผิวสัมผสัในแนวระนาบกับช้ินไมข้า้งเคียงท่ีมากกว่าจึงเพียงอาศยั

ละอองกาวเป็นจุดๆ (Spot-Welding) กเ็พียงพอต่อการยดึเหน่ียวกนัระหวา่งช้ินไม ้

 

3. กาว และสารเติมแต่ง (Resin and Additive application) กาวเป็นวตัถุดิบสาํคญัท่ีใชย้ึด

เหน่ียวใหช้ิ้นไมติ้ดกนัเป็นแผน่การใชก้าว และสารเติมแต่งท่ีมีประสิทธิภาพผสมกบัช้ินไมจ้ะทาํให้



38 

แผน่ปาร์ติเกิลบอร์ดท่ีไดมี้คุณภาพดีดว้ย ตวัแปรท่ีทาํให้การผสมกาวและสารเติมแต่งกบัช้ินไมเ้กิด

ประสิทธิภาพดีมีหลายตวัแปรไดแ้ก่ 

   3.1 ชนิดของกาว และสารเติมแต่งกาวในการผลิตแผน่ปาร์ติเกิลบอร์ดท่ีมีลกัษณะดีควรมี

การแขง็ตวัเร็วในระหวา่งการอดัท่ีอุณหภูมิตํ่ามีความคงทนแขง็แรงและสามารถละลายไดดี้ในนํ้ าแม้

จะใชป้ริมาณนํ้ านอ้ยกาวท่ีนิยมใชเ้ป็นตวัประสานในการผลิตแผน่ปาร์ติเกิลบอร์ดทัว่ไปมี 3 ชนิด

ไดแ้ก่กาวฟีนอล-ฟอร์มลัดีไฮค(์Phenol Formaldehyde) ใชผ้ลิตแผน่ท่ีตอ้งการความแขง็แรงมาก คง

สภาพไดดี้กว่าในสภาวะแวดลอ้มท่ีรุนแรงกาวยเูรีย - ฟอร์มาลดีไฮด ์(Urea formaldehyde) ใชผ้ลิต

แผน่ท่ีนิยมใชป้ระโยชน์ภายในอาคารสาํหรับภาวะแวดลอ้มไม่รุนแรงนกัและหากตอ้งการผลิตแผน่

ปาร์ติเกิลบอร์ดท่ีมีคุณสมบติัระหวา่งกาวทั้งสองชนิด ตอ้งใชก้าวยเูรียเสริมคุณภาพส่วนสารเติมแต่ง

ส่วนใหญ่นิยมใชข้ี้ผึ้งเหลว และข้ีผึ้งอิมลัชัน่เพื่อเป็นสารกนันํ้ าลดการขยายตวัและการดูดซึมนํ้ าของ

แผน่ปาร์ติเกิลบอร์ด 

   3.2 ปริมาณกาว และสารเติมแต่งปริมาณกาวและสารเติมแต่งท่ีใช้ผลิตแผ่นปาร์ติเกิล

บอร์ดจะแตกต่างกนัไปข้ึนกบัชนิดของแผน่ท่ีผลิตโดยทัว่ไปมกัจะใชป้ริมาณ       4-12 เปอร์เซ็นต ์

โดยเทียบจากนํ้ าหนักกาวแห้งต่อช้ินไมแ้ละหากใชก้าวยเูรีย-ฟอร์มลัดีไฮด์(Urea formaldehyde) 

นิยมใชป้ริมาณ 6-10 เปอร์เซ็นต ์แต่จะมีปริมาณกาวเพ่ิมข้ึนเป็น 10-20 เปอร์เซ็นต ์สาํหรับช้ินไมท่ี้

ใช้ทาํผิวหน้าสําหรับแผ่นปาร์ติเกิลบอร์ดโครงสร้างมากกว่า 3 ชั้น สัดส่วนกาวฟีนอล- 

ฟอร์มาลดีไฮด ์(Phenol Formaldehyde) นิยมใชป้ริมาณกาวช่วงระหว่าง 5-7 เปอร์เซ็นต ์ แต่ถา้เป็น

กาว   ฟีนอล-ฟอร์มลัดีไฮดใ์นรูปผง และกาวโพลีเมอริคไอโซไซยาเนต (pMDI, Isocyanate)มีการใช้

ระหว่าง 1.5-5 เปอร์เซ็นต ์ ซ่ึงกาวทั้งสองชนิดหลงัใชก้นันอ้ยในอุตสาหกรรม เน่ืองจากมกัพบการ

กระจายของกาวบนช้ินไมไ้ม่สมํ่าเสมอและพบการเกาะติดแน่นกบัแผ่นโลหะรองอดัส่วนปริมาณ

ข้ีผึ้งท่ีนิยมใชใ้นรูปอิมลัชัน่ท่ีมีเน้ือข้ีผึ้งในส่วนผสมประมาณ 35-50เปอร์เซ็นต ์ และใชใ้นการผลิต

แผ่นปาร์ติเกิลบอร์ดอยู่ในช่วงระหว่าง 0.5-1.0 เปอร์เซ็นต ์ ปัญหาในการใชข้ี้ผึ้งคือ หากใชใ้น

ปริมาณมากจะทาํใหค้วามแขง็แรงของแผน่ลดลง 

   3.3 ขั้นตอนการผสมกาวกบัช้ินไมก้ารผสมกาวกบัช้ินไมใ้นเคร่ืองผสมกาวตอ้งมีการ

กระจายของกาวอย่างสมํ่าเสมอทัว่ช้ินไม ้ซ่ึงมีหลายปัจจยัมาเก่ียวขอ้งปัจจยั ตั้งแต่ชนิดของเคร่ือง

ผสมกาวขนาดของละอองกาวควรมีขนาดละอองกาวระหว่าง 8-35 ไมครอน (10 เมตร) ซ่ึงหากใช้



39 

ละอองกาวเป็นฝอยท่ีละเอียดข้ึนจะช่วยใหค่้าแรงยดึเหน่ียวภายในสูงข้ึนและยงัพบว่าค่าเฉล่ียสมบติั

ทางดา้นความตา้นแรงดดั (MOR, Modulus of Rupture) และแรงยึดเหน่ียวภายใน (IB, Internal 

bond) ของแผน่จะลดลงตามขนาดของละอองกาวท่ีใหญ่ข้ึนนอกจากน้ียงัตอ้งคาํนึงถึงระยะเวลาใน

การพ่นกาว แรงดนัลมในการพ่นกาว ความหนืดของกาวขนาดของช้ินไมท่ี้สมํ่าเสมอ อุณหภูมิของ

ช้ินไม ้รวมทั้งความเร็วในการกวน หรือการหมุนของเคร่ืองผสมเป็นตน้ 

 

4. การควบคุมความช้ืน (Moisture control) ความช้ืนในไมก่้อนทาํเป็นช้ินไมค้วามช้ืนของ

ช้ินไม ้และระดบัการกระจายความช้ืนภายในแผน่เตรียมอดั เป็นปัจจยัสาํคญัท่ีมีผลต่อคุณสมบติัของ

แผน่ ตั้งแต่คุณสมบติัดา้นความแขง็แรงคุณภาพผวิหนา้ การใชแ้รงอดัในขณะอดัร้อนของแผน่ปาร์ติ

เกิล การปลดปล่อยสารฟอร์มาลดีไฮด์ รวมทั้งจะมีผลต่ออตัราการฟอร์มแผ่นและความสมํ่าเสมอ

ของแผ่นเตรียมอดัแลว้ยงัมีผลต่อการพิจารณาวางแผนการผลิตดว้ย เน่ืองจากตอ้งคาํนวณหากาํลงั

การอบแห้งของไม ้เพื่อให้ไดค้วามช้ืนตามตอ้งการในการผลิตโดยปกติชนิดไมท่ี้มีความช้ืนสูง เม่ือ

ไปแปรรูปจะไดช้ิ้นไมท่ี้ไดข้นาดตามตอ้งการมาก มีช้ินไมข้นาดเลก็ละเอียดนอ้ย มีผวิเรียบดีสดัส่วน

ของปลายเส้ียน (Ended grain) และการแตกนอ้ย ทาํใหก้ารกระจายของกาวไปบนช้ินไมไ้ดใ้นพื้นท่ี

ท่ีกวา้งกว่า จึงทาํให้แผ่นท่ีผลิตไดมี้ความแข็งแรงมากข้ึนส่วนชนิดไมท่ี้มีความช้ืนตํ่าจะไดผ้ลใน

ทางตรงขา้มแต่ชนิดไมท่ี้มีความช้ืนสูงมากเกินไปการแปรรูปจะยาวมากกว่า ผิวช้ินไมมี้แนวโน้ม

เป็นขุยซ่ึงเป็นอุปสรรคต่อการยึดติดของกาวและยงัส้ินเปลืองพลงังานในการอบแห้งมากกว่าปกติ

ดว้ย ความช้ืนของไมก่้อนแปรรูปควรมีความช้ืนท่ีสูงกว่าจุดหมาดของเน้ือไมห้รือมากกว่า 30

เปอร์เซ็นต ์  แต่ไม่ควรมีความช้ืนสูงเกินกว่า 50-60เปอร์เซ็นต ์ ในกรณีท่ีช้ินไมใ้นแผน่เตรียมอดัมี

ความช้ืนสูง เม่ืออดัร้อนจะเกิดไอนํ้ าเป็นปริมาณมากเกินไป มีผลต่อการเกิดปฏิกิริยาโพลิเมอไร

เซชัน่ลดลงและตอ้งใชเ้วลาในการแขง็ตวัของกาวนานข้ึนจึงใชเ้วลาในการอดัร้อนนานข้ึนปริมาณ

ความช้ืน และการกระจายความช้ืนทางดา้นความหนาของแผน่เตรียมอดัมีผลกระทบต่อแผน่ท่ีผลิต

ไดอ้ย่างมีนยัสาํคญั เช่นแผ่นเตรียมอดัท่ีมีระดบัความช้ืนท่ีผิวสูง และชั้นไส้ต ํ่ากว่าพบว่าปาร์ติเกิล

บอร์ดท่ีไดจ้ะมีความแน่นท่ีชั้นผวิมากกว่าชั้นไส้จึงทาํใหค้วามแขง็แรงของชั้นผวิดีกว่าชั้นไส้แต่เม่ือ

เทียบกบัแผน่ท่ีมีความช้ืนท่ีสมํ่าเสมอตลอดความหนาความแขง็แรงท่ีชั้นไส้ของแผนขา้งตน้ก็จะตํ่า

กว่าแผน่ท่ีมีความช้ืนสมํ่าเสมอเน่ืองจากความถ่วงจาํเพาะตํ่ากว่าดงันั้นแผน่ท่ีมีความช้ืนท่ีผิวสูงกว่า
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จึงมีความแข็งแรงดา้นแรงดดัและความแข็งตึงท่ีสูงกว่าแต่ในชั้นไส้ของแผ่นจะมีผลทาํให้ความ

แขง็แรงดา้นแรงยดึเหน่ียวภายในตํ่ากวา่ 

 

5. การเรียงชั้นตามขนาดช้ินไม ้(layering by particle size) การผลิตแผน่ปาร์ติเกิลบอร์ดชนิด 

3 ชั้น หรือหลายชั้น ในกรรมวิธีการฟอร์มแผน่มกัใชช้ิ้นไมข้นาดละเอียดโรยเป็นชั้นผวิ หนา้ เพื่อให้

แผน่ท่ีไดมี้ผวิหนา้ท่ีราบเรียบสามารถนาํไปใชปิ้ดทบัหนา้ดว้ยแผน่ไวนิล เมลามีน และโพลีเอสเตอร์ 

หรือเคลือบสีได้สวยงาม และยงัใช้กาวในการปิดทบัท่ีตํ่ากว่าเม่ือเทียบกบัการปิดทบับนไมจ้ริง

นอกจากน้ีแผ่นปาร์ติเกิลบอร์ด 3 ชั้นยงัมีความแข็งแรงของชั้นผิวกบัชั้นไส้ท่ีต่างกนัในขณะท่ี

นํ้าหนกั และความหนาของแต่ละชั้นเท่ากนั ชั้นผวิจะมีความแขง็แรงตา้นแรงดดั และความแรงตึงสูง 

เน่ืองจากความหนาแน่นของชั้นผวิสูงกว่าชั้นไส้ นอกจากน้ีการใชป้ริมาณกาวในชั้นผวิท่ีสูงกว่าชั้น

ไส้ และเทคนิคการผลิตท่ีทาํใหค้วามช้ืนของชั้นผวิสูงกว่าดว้ย นบัเป็นการส่งเสริมใหค้วามแขง็แรง

ของชั้นผวิใหดี้ยิง่ข้ึน แผน่ปาร์ติเกิลบอร์ดหลายชั้นท่ีใชเ้ทคนิคการผลิตอยา่งมีประสิทธิภาพจึงมกัให้

คุณสมบติัท่ีดีกวา่แผน่ชั้นเดียว 

 

6. การเรียงตวัของช้ินไม ้(Particle alignment) โดยทัว่ไปแผน่ปาร์ติเกิลบอร์ดมีช้ินไมท่ี้เรียง

ตวักันในลักษณะสุ่ม ขวางบ้าง ตั้ งบ้าง ขนาดในแนวราบตามแนวยาวของแผ่นบ้าง ข้ึนอยู่กับ

กรรมวิธีการฟอร์มแผน่ และลกัษณะขนาดของช้ินไม ้แผน่ปาร์ติเกิลบอร์ดท่ีผลิตจากช้ินไมท่ี้เรียงตวั

ขนานในแนวราบในทางเดียวกนัมากท่ีสุด จะทาํให้มีคุณสมบติัความแขง็แรงของดา้นท่ีช้ินไมเ้รียง

ตวัขนานกนัสูงกว่าแผ่นท่ีช้ินไมเ้รียงตวักนัแบบไม่แน่นอน ช้ินไมท่ี้มีความเพรียวมาก และเรียงตวั

กนัดี วางขนานสลบักนัระหว่างชั้นเน้ือทาํเป็นแผ่น จะให้ความแขง็แรงเทียบเท่ากบัไมอ้ดัหากผลิต

เป็นแผน่ใหญ่ และหนา โดยการใชช้ิ้นเกลด็ไมท่ี้ยาวและเพรียวมาก เช่น แผน่ OSB สามารถนาํไปใช้

ประโยชน์เป็นไมโ้ครงสร้างได ้ 

 

7. การควบคุมการอดัร้อน และการลดหลัน่ของความหนาแน่น (Hot pressing control and 

density profile) แผ่นปาร์ติเกิลบอร์ดท่ีผลิตไดโ้ดยทัว่ไป จะมีการกระจายความหนาแน่นไม่เป็น

ลกัษณะเดียวกนัตลอดทั้งแผ่น เน่ืองจากจะทาํให้แผน่ปาร์ติเกิลบอร์ดทั้งแผน่มีความแขง็แรงลดลง
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จากแรงยึดเหน่ียวภายในของชั้นไส้ท่ีต ํ่าเกินไปในขณะทาํการอดัร้อนระยะเวลาในการอดัประมาณ 

10-30%  ของระยะเวลาทั้งหมดเป็นเวลาท่ีแท่นอดักดทบัแผน่จนถึงความหนาท่ีกาํหนดไวส่้วนท่ี

เหลือเป็นเวลาท่ีอดัแผน่ณ. ระดบัความหนาท่ีกาํหนดดว้ยแรงดนัสูงเพื่อใหแ้ผน่แขง็ตวัเป็นรูปทรงท่ี

คงท่ีไดผ้วิหนา้จึงไดรั้บความร้อนสูงจากการท่ีสัมผสักบัแท่นอดัก่อนความช้ืนท่ีผวิหนา้จะกลายเป็น

ไอทนัที ส่งผลให้ผิวหนา้เกิดการข้ึนรูปแขง็ตวั และกระชบัแน่นจนมีความแน่นสูง การควบคุมการ

อัดร้อนโดยเฉพาะระยะเวลาแท่นอัดท่ีบีบแผ่นจนถึงความหนาท่ีกําหนดเป็นส่ิงท่ีสามารถ

เปล่ียนแปลงความลดหลัน่ของความหนาแน่นของแผน่ไดท้าํให้แรงยดึเหน่ียวภายในความตา้นแรง

ตดัและความแขง็ดึงของแผน่ดีข้ึนการใชร้ะยะเวลาในการปิดแท่นอดัท่ีชา้ (ระยะเวลาท่ีแท่นอดับีบ

แผน่จนถึงความหนาท่ีกาํหนด) สามารถปรับปรุงคุณสมบติัแรงยดึเหน่ียวภายในสูงข้ึนไดแ้ละส่งผล

ให้ความหนาแน่นมีการกระจายตวัจากชั้นไส้ถึงชั้นผิวไดส้มํ่าเสมอกว่า การใชร้ะยะเวลาในการปิด

แท่นอดัท่ีเร็วทาํใหแ้ผน่ปาร์ติเกิลบอร์ดท่ีไดมี้คุณสมบติัดา้นแรงดดัและความแขง็ตึงสูงข้ึนแต่แรงยดึ

เหน่ียวภายในตํ่าและบริเวณขอบตรงกลางอาจเกิดเป็นรูพรุนข้ึนได ้หากใชร้ะยะเวลาในการปิดแท่น

อดัท่ีเร็วควรใช้แรงดันท่ีสูงกว่าปกติสําหรับการใช้อุณหภูมิในการอดัท่ีสูงข้ึนจะช่วยเพ่ิมความ

หนาแน่นในชั้นไสแ้ละลดความหนาแน่นในชั้นผวิได ้เน่ืองจากความร้อนจะเคล่ือนท่ีไปยงัไส้ไดเ้ร็ว

ข้ึน แต่ควรระมดัระวงัการเกิดการแขง็ตวัในชั้นนอกของผิวก่อนแรงดนัท่ีใชใ้นการอดัร้อนเพื่อผลิต

แผน่ปาร์ติเกิลบอร์ดความหนาแน่นปานกลาง (0.40-0.80 g/cm3) มีการใชก้นัอยูใ่นช่วง 1.5-3.5 

N/mm.2อุณหภูมิในการอดัร้อนประมาณ 160-220 องศาเซลเซียส สาํหรับกาวฟีนอลและประมาณ 

140-220 องศาเซลเซียส  สาํหรับกาวยเูรียส่วนระยะเวลาในการอดัโดยทัว่ไปสาํหรับแผน่ท่ีตอ้งการ

ความหนา 20 มม. ใชเ้วลาในการอดัร้อน 10-12 นาทีหรือเท่ากบั 0.5-0.6 นาทีต่อความหนา 1 มม. 

อยา่งไรก็ตามทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัปัจจยัอ่ืนดว้ยเช่นปริมาณและชนิดของตวัคะตะลิสตอุ์ณหภูมิในการอดั

เป็นตน้ 

 

8. ความหนาแน่นของแผน่ (Board density) ความหนาแน่นของแผน่เป็นปัจจยัหน่ึงท่ีมี

ผลกระทบต่อคุณสมบติัของแผ่นการเพ่ิมความหนาแน่นของแผ่นจะส่งผลให้ช้ินไมท่ี้ผสมกาวแลว้

จบั หรือสัมผสัระหว่างกนัใกลช้ิ้นแน่นข้ึน อีกทั้งยงัทาํให้มีความตา้นทานจากการกระทาํทางกล 

(Mechanical loads) ไดดี้ดว้ยซ่ึงหากเป็นแผน่ท่ีมีความหนาแน่นตํ่าจะทาํให้มีช่องว่าง (Voids) 
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ระหว่างช้ินไมม้ากทาํใหก้ารยดึติดของกาวไม่มีประสิทธิภาพแต่การเพิ่มความหนาแน่นของแผน่จะ

มีผลกบัคุณสมบติัความคงขนาด (Dimensional stability) ท่ีถูกนาํไปใชแ้ช่นํ้ าหรือในท่ีมีความช้ืนท่ี

สูงเน่ืองจากไมส่้วนใหญ่เม่ือเพิ่มความหนาแน่นของแผ่นมากข้ึนแลว้หลงัจากดูดซึมความช้ืนแลว้

การพองตวัทางความหนาและการขยายตวัตามความยาวจะมากข้ึนดว้ย 

 

9. การปรับสภาวะของแผน่ก่อนใชง้าน (Conditioning) หลงัจากทาํการอดัร้อนแลว้แผน่ท่ี

ผา่นการอดัร้อนจะถูกนาํไปพกัใหเ้ยน็ลงบนตะแกรงวงลอ้หรือกองสุมร้อน (Hot stacking) โดยการ

กองสุมร้อนท่ีอุณหภูมิของกองสุมระหวา่ง 50-60 องศาเซลเซียส   

 

    เป็นเวลา 1-4 วนัจะช่วยปรับปรุงใหเ้กิดการดูดซึมนํ้ านอ้ยลงไดเ้น่ืองจากการกองสุมร้อน

มีผลทาํให้ข้ีผึ้งท่ีเกาะอยู่พื้นผิวของช้ินไมเ้ป็นหย่อมๆเกิดการไหลเยิม้กระจายออกส่งผลให้การกนั

ซึมนํ้ามีประสิทธิภาพมากข้ึนนอกจากน้ียงัช่วยใหค้วามช้ืนท่ีแตกต่างกนัในแผน่มีความสมํ่าเสมอได้

มากข้ึนช่วยลดความเครียดภายในแผ่นท่ีอาจทาํให้แผ่นปิดงอไดแ้ต่ก็มีขอ้เสียคืออาจทาํให้แรงยึด

ของกาวแตกแยกลงไดห้ากมีความช้ืนและใชอุ้ณหภูมิท่ีสูงเกิดไปทาํใหคุ้ณสมบติัความแขง็แรงของ

แผน่ลดนอ้ยลง 

   

8.  ผลงานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 
 

 สุรพงษ์     )2551   ( ไดท้าํการศึกษาการผลิตแผ่นช้ินไมอ้ดัจากเส้นใยชานออ้ยผสมกบัช้ินไม้
ตน้มนัสาํปะหลงัใชเ้ป็นผนงัภายในอาคารอตัราส่วนท่ีเหมาะสมระหว่างปริมาณเส้นใยชานออ้ยกบั
ช้ินไมต้น้มนัสาํปะหลงัและกาวไอโซไซยาเนตรวมถึงความหนาแน่นและแรงอดัท่ีใชใ้นการอดัแผน่ 
 พบว่าแผ่นช้ินไมอ้ดัจากเส้นใยชานออ้ยผสมกบัช้ินไมต้น้มนัมีความแข็งแรงเชิงกลและความคง
ขนาดของแผน่เทียบมาตรฐานผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรมแผน่ช้ินไมอ้ดัชนิดราบ (มอก  .876-2547 )  ซ่ึง
สอดคลอ้งกับงานวิจยัเร่ืองแผ่นบุผนังภายในท่ีผลิตจากข้ีเล่ือย  ท่ีตอ้งทดสอบหาสัดส่วนอตัรา
ส่วนผสมของวสัดุประสานกบัข้ีเล่ือยแลว้นาํไปทดสอบความแขง็แรงเชิงกลและความคงขนาดของ
แผน่เทียบมาตรฐานผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรมแผน่ช้ินไมอ้ดัชนิดราบ)มอก .876-2547( ต่อไป 
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 พรชยั  (2553)  ไดท้าํการศึกษาปริมาณของกาวแป้งผสมและขนาดผงจากเปลือกมะขามต่อ
คุณสมบติัของแผน่ช้ินไมอ้ดั : โดยการศึกษาปริมาณของกาวแป้งผสม (20, 25 และ 30 กรัม/100 
มิลลิลิตร) กบัขนาดของเปลือกมะขาม (7, 12และ 20 เมช) ท่ีมีต่อคุณสมบติัเชิงกล (สัมประสิทธ์ิการ
แตกหกั) และคุณสมบติัทางกายภาพ (ความหนาแน่น, ค่าการดูดซบันํ้ าและค่าการพองตวัตามความ
หนา) ของแผน่ช้ินไมอ้ดัจากเปลือกมะขามการผลิตแผน่ช้ินไมอ้ดัใชเ้ปลือกมะขามผสมกบักาวแป้ง
และอดัท่ีอุณหภูมิ 160 องศาเซลเซียสท่ีความดนั 1,500 psi เป็นเวลา 8 นาที ซ่ึงสอดคลอ้งกบังานวิจยั
เร่ืองแผน่บุผนงัภายในท่ีผลิตจากข้ีเล่ือย  ท่ีมีขั้นตอนการอดัข้ึนรูปจากเคร่ืองอดัความร้อน  ไดศึ้กษา
อุณหภูมิ  ความดนั  และระยะเวลาในการอดั  เพื่อนาํไปวิเคราะห์ใชใ้นงานวิจยัในการข้ึนแผน่เพื่อใช้
ในการทดสอบต่อไป 
 
 สุตินยั  (2554) ไดท้าํการศึกษาประสิทธิผลในการใชห้ญา้สลาบหลวงเป็นฉนวนกนัความ
ร้อนเขา้สู่อาคาร: พบว่าการใชห้ญา้สลาบหลวงเป็นฉนวนกนัความร้อนสามารถกนัความร้อนได้
ใกลเ้คียงกบัวสัดุในทอ้งตลาด  ซ่ึงจากงานวิจยัน้ีสามารถเป็นเอกสารอา้งอิงเพื่อนาํไปเป็นขอ้มูลเพื่อ
ใชใ้นการทดสอบหาค่าความเป็นฉนวนของของแผ่นบุผนังภายในท่ีผลิตจากข้ีเล่ือยกบัฉนวนกนั
ความร้อนในทอ้งตลาดต่อไป 
 
 ธนัญชัย  (2548) ได้ทาํการศึกษาเร่ืองการพฒันาฉนวนอาคารจากวสัดุเหลือใช้ทาง
การเกษตร: เพื่อศึกษาและเปรียบเทียบคุณสมบติัความเป็นฉนวน พบว่าการใชฉ้นวนอาคารจากวสัดุ
เหลือใชท้างการเกษตรสามารถกนัความร้อนไดใ้กลเ้คียงกบัวสัดุในทอ้งตลาด เน่ืองจากงานวิจยัน้ี
เป็นงานวิจยัท่ีนาํวสัดุเหลือใชจ้ากการการเกษตรมาใชใ้นการทดสอบเป็นขอ้มูลอา้งอิงท่ีสามารถทาํ
ให้ทราบขอ้มูลของปริมาณวสัดุเหลือใชท้างการเกษตรและทรัพยากรชีวมวล  เพื่อนาํมาผลิตเป็น
วสัดุกนัความร้อนได ้
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อุปกรณ์และวธีิการ 
 

อุปกรณ์ 
 

 แผ่นบุผนังภายในจากข้ีเล่ือย  จะต้องใช้ว ัสดุอุปกรณ์ในแต่ละขั้นตอนประกอบด้วย  
รายละเอียด  ดงัน้ี 
 
 1.วสัดุและอุปกรณ์เพื่อการผลิตแผน่บุผนงัภายในจากข้ีเล่ือย 
 

    1.1  ข้ีเล่ือยไมย้างพารา 
 

                      
  (ก)            (ข)       (ค) 
 
ภาพที ่19 ขนาดต่างๆของข้ีเล่ือยหลงัจากไดค้ดัเลือกแลว้  (ก) ข้ีเล่ือยชนิดหยาบมาก  (ข) ข้ีเล่ือยชนิด        

หยาบปานกลาง  (ค) ข้ีเล่ือยชนิดละเอียด 
 

    1.2 วสัดุประสาน 
 

               
         (ก)                             (ข) 
 

ภาพที ่20  วสัดุประสาน (ก) ผงชนั  (ข) นํ้ามนัยาง 
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     1.3 อุปกรณ์สาํหรับใชผ้สมเพื่อข้ึนรูปแผน่บุผนงั 

 

                   
                    (ก)                                        (ข)                                 (ค) 

 

                        
          (ง)                                                                    (จ) 

 
ภาพที่ 21 อุปกรณ์สาํหรับใชผ้สมเพื่อข้ึนรูปแผน่บุผนงั (ก) ชามผสมวสัดุ  (ข) ถุงมือยาง  (ค) ตาชัง่

เพื่อชัง่ส่วนผสม  (ง) แม่แบบไม ้ขนาด 25x25x1.5 ซม.  (จ) กระดาษไข 
 

1.4  เคร่ืองอดัดว้ยความร้อน 

 

              
 
ภาพที ่22 เคร่ืองอดัความร้อน 
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2. วสัดุและอุปกรณ์เพื่อใชใ้นการทดลอง 
 
     2.1 เคร่ืองทดสอบการรับกาํลงัแรงอดัUniversal Testing Machine (UTM) ขนาด 20 ตนั 
รุ่น CY-6040A4 ค่าความคลาดเคล่ือน ± 1% 
 

 
 
ภาพที ่23  เคร่ืองทดสอบการรับกาํลงัแรงอดั 
 
     2.2 เคร่ืองทดสอบเพื่อหาค่าสัมประสิทธ์ิการนาํความร้อนHeat Flow Meter Instrument 
รุ่น HC–074 ของ Eco Instrument Co., Ltd.ตามมาตรฐาน ASTM–C518 ค่าความคลาดเคล่ือน ± 1 
เปอร์เซ็นต ์
 

 
 
ภาพที ่24  เคร่ืองทดสอบเพ่ือหาค่าสมัประสิทธ์ิการนาํความร้อน 
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2.3 เคร่ืองทดสอบคุณสมบติัการดูดซบัเสียง (Acoustic  Material Testing) 
 

 
 
ภาพที ่25  เคร่ืองทดสอบคุณสมบติัการดูดซบัเสียง 
 

2.4 เคร่ืองชัง่  ท่ีชัง่ไดล้ะเอียดถึง 0.01 กรัม 
2.5 ตูอ้บ  ท่ีสามารถควบคุมอุณหภูมิใหค้งท่ีท่ี (103 ± 2) องศาเซลเซียส 
2.6 แคลิเปอร์แบบเล่ือน (Sliding  Caliper) 
 

           
      (ก)    (ข)     (ค) 

 
ภาพที ่26  (ก) เคร่ืองชัง่  (ข) ตูอ้บ  (ค) แคลิเปอร์แบบเล่ือน 
 

2.7 เคร่ืองกด  ซ่ึงวดัแรงกดไดล้ะเอียดถึง 5 N หรือ 5 เปอร์เซ็นต ์
2.8 เคร่ืองดึง  ซ่ึงสามารถใชแ้รงดึงเพ่ือแยกช้ินทดสอบออกในเวลาไม่น้อยกว่า 30 วินาที  

แต่ไม่มากกวา่  90 วินาที 
2.9 แผน่ดึงซ่ึงทาํดว้ยไมห้รือโลหะท่ีเหมาะสม  ขนาดไม่นอ้ยกวา่ 50 mm x 50 mm 
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 (ก)     (ข) 
 

ภาพที ่27  (ก) เคร่ืองดึง  (ข) แผน่ดึง 
 
2.10  ตะปูเกลียว  ชนิดหัวจมแบบผา่ท่ีเป็นไปตาม มอก.499 ขนาดระบุ 4.1  ความยาว 40 

mm. หรือท่ีมีขนาดใกลเ้คียง 
 

 
 

ภาพที ่28  ตะปูเกลียว   
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วธีิการ 
 

 งานวิจยัน้ี  มีกระบวนการเพ่ือการข้ึนรูปแผน่บุผนงัภายในจากข้ีเล่ือยท่ีมีวสัดุประสานท่ีได้
จากธรรมชาติ คือ  ผงชันและนํ้ ามนัยาง ไม่ใช้กาวยูเรียฟอร์มลัดีไฮด์เป็นวสัดุประสาน  ดังนั้น
ขั้นตอนการดาํเนินการวิจยั  มีดงัน้ี  
 

ขั้นตอนท่ี 1  การจดัเตรียมข้ีเล่ือยท่ีมีขนาดหยาบ (ข้ีกบ)  ผงชนัและนํ้ ามนัยาง  เพื่อข้ึนรูป
สาํหรับใชเ้ป็นแผน่ทดลอง 

 
 ในการรวบรวมข้ีเล่ือยโดยจดัหาข้ีเล่ือยท่ีไดจ้ากโรงงานแปรรูปไม  ้ การทาํอุสาหกรรม
เคร่ืองเรือนโดยข้ีเล่ือยท่ีไดน้าํมาทดลองคือข้ีเล่ือยท่ีไดม้าจากข้ีเล่ือยไมย้างพารา  เน่ืองจากเป็นไมท่ี้
นิยมนาํมาทาํเคร่ืองเรือนและปริมาณมากในโรงงานอุตสาหกรรมโดยการคดัแยก ความละเอียดของ
ข้ีเล่ือย  ซ่ึงจากการไสกบสามารถคดัแยกลกัษณะของข้ีเล่ือยออกเป็น 3 ลกัษณะใหญ่ๆดงัน้ี 
 

1. ข้ีเล่ือยท่ีมีความหยาบมาก 
2. ข้ีเล่ือยท่ีมีความหยาบปานกลาง 
3. ข้ีเล่ือยท่ีมีความหยาบนอ้ยค่อนขา้งละเอียด 

 
 เม่ือได้นําข้ีเล่ือยทั้ ง 3 ชนิดมาผสมกับวสัดุประสาน คือ ผงชัน และนํ้ ามนัยาง  โดยใน
ขั้นตอนแรกน้ีไดผ้สมวสัดุประสานและข้ีเล่ือยทั้ง 3 ชนิดในอตัราส่วนผสมท่ีเท่ากนั  คือ 1 : 1 : 1 
เพื่อคดัเลือกข้ีเล่ือยเพื่อนาํมาใหท้ดสอบต่อไป  ดงัน้ี 
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ตารางที ่3 ขั้นตอนการผสมอตัราส่วนเพื่อเลือกลกัษณะข้ีเล่ือยเพื่อนาํมาเป็นช้ินตวัอยา่ง 
 

ขั้นตอนการผสมอตัราส่วนเพื่อเลือกข้ีเล่ือยเป็นช้ินตวัอยา่ง 

ลาํดบัช้ิน 
ลกัษณะข้ี
เล่ือย 

รูปภาพ ผลท่ีได ้

1 
ข้ีเล่ือยหยาบ

มาก 

 

เ ห็นพ้ืนผิวจากเศษข้ี เ ล่ือย ท่ี
ชดัเจนสวยงาม  แขง็ตวัไดเ้ร็ว
กว่าข้ี เ ล่ือยชนิดละเอียดมาก
และหยาบปานกลาง  เกาะตวั
กั น แ น่ น เ ป็ น รู ป ท ร ง ต า ม
แม่พิมพ์ได้เร็วกว่าลักษณะข้ี
เล่ือยชนิดอ่ืนสามารถแกะแม่
อ อก ไ ด้ เ ม่ื อ ท้ิ ง ใ ห้ แ ห้ ง ใ ช้
เวลานานในการเสร็จตวัใหแ้หง้  
แ ต่ขั้ นตอนในการผสมมือ
ส่วนผสมจะเขา้กนัไดย้ากกว่าข้ี
เล่ือยชนิดอ่ืน 

2 
ข้ีเล่ือยชนิด
หยาบปาน
กลาง 

 

 
 

เห็นพื้นผิวจากเศษข้ีเล่ือยน้อย
กว่าช้ินตวัอยา่งแรก  แขง็ตวัได้
ชา้  ข้ีเล่ือยกบัวสัดุประสานเม่ือ
ผสมดว้ยมือเขา้กนัไดเ้ร็วกว่าข้ี
เล่ือยชนิดหยาบ  แต่เม่ือใส่ใน
แม่พิมพ์แลว้ข้ีเล่ือยไม่สามรถ
คงรูปไดใ้นทนัที  ตอ้งท้ิง
ระยะเวลาไวใ้ห้ส่วนผสมแห้ง
จึงสามารถถอดแม่พิมพอ์อกได้
โดยวสัดุท่ีไม่ติดกบัแม่พิมพ ์
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ตารางที ่3 ขั้นตอนการผสมอตัราส่วนเพื่อเลือกลกัษณะข้ีเล่ือยเพื่อนาํมาเป็นช้ินตวัอยา่ง (ต่อ) 
 

ขั้นตอนการผสมอตัราส่วนเพื่อเลือกข้ีเล่ือยเป็นช้ินตวัอยา่ง 

ลาํดบัช้ิน 
ลกัษณะข้ี
เล่ือย 

รูปภาพ 
 

ผลท่ีได ้

3 
ข้ี เ ล่ื อ ย ช นิ ด
หยาบมาก 

 

 

เม่ือผสมข้ีเล่ือยท่ีละเอียดมาก
กับ วัส ดุ ป ร ะส าน เ ป็น เ น้ื อ
เ ดี ยวกัน จึ งทํา ให้ ช้ินง าน มี
ผิวหน้า ท่ี ค่อนข้า งละ เ อียด  
เนียนเป็นเน้ือเดียวกนัเม่ือเทลง
ในแม่พิมพค์วามเหลวของของ
ส่วนผสมท่ีเป็นนํ้ ามนัยางทาํให้
คายความ ช้ืนได้น้อยทํา ให้
ช้ินงานไม่แข็งตัวแม้ท้ิ งไว้
เวลานานก็ไม่สามารถถอด
แ ม่พิ มพ์อ อก ได้ เ น่ื อ ง จ า ก
ส่วนผสมมีความขน้เหนียวติด
กับแม่พิมพ์ไม่สามารถนํามา
ทดสอบไดผ้ิวหนา้ท่ีเหนียวเม่ือ
ท้ิงไวใ้ห้แห้งเองตามธรรมชาติ
จึงมีฝุ่ นละอองมาเกาะพ้ืนผวิจึง
ไม่เหมาะในการนาํไปทดสอบ 

 
โดยเลือก ข้ีเล่ือยท่ีมีลกัษณะหยาบท่ีสุด (ข้ีกบ)  เน่ืองจากมีลกัษณะพื้นผิวท่ีสวยงามและมี

ความแข็งตวัเร็วท่ีสุด  คายความช้ืนไดดี้  มีความพรุนของเศษไมซ่ึ้งเป็นจุดสังเกตท่ีสามรถนาํไป
ทดสอบไดว้่าจะสามารถดูดวบัเสียงไดดี้  กนัความร้อนไดจ้ากเกาะตวัเป็นแผน่ของข้ีเล่ือยและวสัดุ
ประสาน  เม่ือเทียบกบัลกัษณะข้ีเล่ือยชนิดอ่ืน  จึงเลือกข้ีล่ือยท่ีมีลกัษณะหยาบท่ีสุดมาทาํเป็นช้ิน
ตวัอยา่งเพื่อทาํการทดสอบ  ต่อไป 
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        (ก.)                                       (ข.)                                         (ค.) 

 

ภาพที ่29  วิธีการชัง่วสัดุเพื่อใชใ้นการข้ึนรูป  (ก) การชัง่ข้ีเล่ือยลกัษณะหยาบ (ข) การชัง่ผงชนั  
    (ค) การชัง่นํ้ ามนัยาง 

 

ขั้นตอนท่ี 2 การผลิตตน้แบบแผน่บุผนงัภายในจากข้ีเล่ือยท่ีมีอตัราส่วนผสมท่ีต่างกนั   
ในการผสมวสัดุประสาน  คือ  ผงชัน  กบันํ้ ามนัยางใช้อตัราส่วนผสมท่ีเท่ากนัเพื่อให้มี

ความเหนียวและความขน้ในการยดึเกาะกนัสามารถยดึเกาะกบัข้ีเล่ือย  โดยกาํหนดอตัราส่วนผสม ข้ี
เล่ือย: นํ้ ามนัยาง: ผงชนั  โดยนํ้ าหนกั ดงัน้ี  2: 1: 1, 2.0: 1.5: 1.5 และ1: 1: 1  ในการข้ึนรูปใน
เบ้ืองตน้ใชว้ิธีการผสมดว้ยมือและเทส่วนผสมในแม่แบบท้ิงใหแ้หง้ดว้ยวิธีธรรมชาติ  พบว่า  วิธีการ
ดงักล่าว ทาํให ้ไดแ้ผน่ทดลองท่ีมีความแขง็แรงนอ้ย  แหง้ตวัชา้  และมีกล่ิน  จึงยงัไม่เหมาะกบัการ
จะนาํไปใชง้าน 

 

 
(ก)                                  (ข)                                     (ค) 

 
ภาพที่ 30 แผ่นทดสอบท่ีข้ึนรูปจากการผสมวสัดุดว้ยมือและท้ิงให้แห้งดว้ยวิธีธรรมชาติโดย  ใช ้

อตัราส่วน ข้ีเล่ือย: นํ้ามนัยาง: ผงชนั  โดยนํ้าหนกั  (ก) 2 : 1 : 1     (ข) 2.0 :1.5 :1.5   
(ค)1 : 1 : 1 
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โดยวิธีท่ีเหมาะสมต่อการผลิตเพื่อใชท้ดสอบ  คือ  การข้ึนรูปแผ่นดว้ยการอดัความร้อน  
ดว้ย เคร่ืองอดัความร้อน  โดยทดสอบข้ึนรูปเพียงอตัราส่วนเดียว คือ 1  : 1 : 1  เพื่อหาอุณหภูมิ  และ
เวลา ท่ีเหมาะสม  ในการอดัความร้อนท่ีมีผลต่อการยึดเกาะของวสัดุประสาน โดยเร่ิมตน้อดัท่ี
อุณหภูมิ  ดงัต่อไปน้ี 

 
1) 60 องศาเซลเซียส  พบว่าความร้อนไม่เพียงพอท่ีจะกระตุน้นํ้ ามนัยางและผงชนัให้ยึด

เกาะกบัข้ีเล่ือยภายในท่ีอยู่ใตช้ั้นผิวหน้าได ้เม่ืออดัในเวลา 5 นาที ทาํให้ช้ินตวัอย่างหลุดร่นจาก
แม่แบบไดง่้าย เม่ืออดัในเวลา 10 นาที ข้ีเล่ือยท่ีอยูบ่นผิวหนา้เกิดการไหมแ้ละมีสีคลํ้า ทาํให้พิสูจน์
ไดว้า่อุณหภูมิท่ี 60 องศาเซลเซียส  เวลา 5-10 นาที  ไม่สามารถข้ึนรูปเพื่อนาํไปเป็นช้ินตวัอยา่งได ้

2) 80 องศาเซลเซียส  พบวา่ความสามารถในการกระตุน้นํ้ามนัยางและผงชนัใหย้ดึเกาะกบัข้ี

เล่ือยไดดี้มากยิง่ข้ึน  เม่ืออดัในเวลา 5 นาที  ช้ินตวัอยา่งยดึเกาะกนัมากข้ึนแต่ไม่สามารถถอดแม่แบบ

ออกได้ทนัทีเม่ือช้ินตวัอย่างแห้งลง เม่ืออดัในเวลา 10 นาที ช้ินตวัอย่างเกาะตวักันได้ดีมากข้ึน

สามารถข้ึนรูปในอตัราส่วน 1 : 1 : 1  ไดท้าํใหพ้ิสูจน์ไดว้่าอุณหภูมิท่ี 80 องศาเซลเซียส  เวลา 10 

นาที  สามารถข้ึนรูปเพื่อนาํไปเป็นช้ินตวัอยา่งได ้

3) 100 องศาเซลเซียส  พบวา่ความสามารถในการกระตุน้นํ้ามนัยางและผงชนัใหย้ดึเกาะกบั

ข้ีเล่ือยไดดี้มากยิ่งข้ึน  เม่ืออดัในเวลา 5 นาที  ช้ินตวัอย่างยึดเกาะกนักนัไดดี้สามารถถอดแม่แบบ

ออกไดท้นัทีเม่ือช้ินตวัอยา่งแหง้ลง เม่ืออดัในเวลา 10 นาที ช้ินตวัอยา่งเกาะตวักนัไดดี้มากข้ึนพื้นผวิ

เรียบเนียนเป็นเน้ือเดียวกนั  ทาํให้พิสูจน์ไดว้่าอุณหภูมิท่ี 100 องศาเซลเซียส  สามารถข้ึนรูปช้ิน

ตวัอยา่งไดท้ั้ง  เวลา 5 และ10 นาที   

4) 120 องศาเซลเซียส  พบวา่ความสามารถในการกระตุน้นํ้ามนัยางและผงชนัใหย้ดึเกาะกบั

ข้ีเล่ือยไดดี้ยิง่ข้ึน  เม่ืออดัในเวลา 5 นาที  ช้ินตวัอยา่งยดึเกาะกนัไดดี้แต่ไม่สามารถถอดแม่แบบออก

ไดท้นัทีเน่ืองจากมีนํ้ามนัยางไหลออกมายดึเกาะกบัแม่แบบจากการอดัความร้อนในอุณหภูมิสูง เม่ือ

อดัในเวลา 10 นาที ความร้อนและระยะเวลาทาํให้นํ้ ามนัยางไหลออกมาในขณะอยู่ในเคร่ืองอดั

ความร้อน  ทาํใหพ้ิสูจน์ไดว้า่อุณหภูมิท่ี 120 องศาเซลเซียส  สามารถข้ึนรูปช้ินตวัอยา่งไดท้ั้ง  เวลา 5 

และ10 นาที   

5) 140 องศาเซลเซียส  พบวา่ความสามารถในการกระตุน้นํ้ามนัยางและผงชนัใหย้ดึเกาะกบั

ข้ีเล่ือยได้ดียิ่งข้ึน  เม่ืออดัในเวลา 5 นาที  ความร้อนและระยะเวลาทาํให้นํ้ ามนัยางไหลออกมา

ในขณะอยูเ่คร่ืองอดัความร้อนนํ้ามนัยางไหลออกมายดึเกาะกบัแม่แบบเน่ืองจากการอดัความร้อนใน
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อุณหภูมิสูง เม่ืออดัในเวลา 10 นาที ความร้อนทาํปฏิกิริยากบันํ้ ามนัยางทาํให้เกิดการเผาไหมข้อง

นํ้ ามนัยางและข้ีเล่ือยทาํใหผ้วิหนา้ท่ีไหมแ้ยกตวัออกมาจากเน้ือภายในแผน่จึงทาํใหแ้ผน่ไม่สามารถ

ยดึเกาะกนัได ้ ทาํใหพ้ิสูจน์ไดว้่าอุณหภูมิท่ี 140 องศาเซลเซียส  ไม่สามารถข้ึนรูปช้ินตวัอยา่งไดท้ั้ง  

เวลา 5 และ10 นาที   

 

จึงสรุปไดว้่าอุณหภูมิท่ีเหมาะสมท่ีสุดท่ีใชใ้นการข้ึนรูปแผน่บุผนงัภายในท่ีผลิตจากข้ีเล่ือย
คืออุณหภูมิ  100 องศาเซลเซียส  อตัราส่วนผสมท่ีกาํหนด  คือ ข้ีเล่ือย: นํ้ามนัยาง: ผงชนั โดยนํ้าหนกั 
2: 1: 1, 2.0: 1.5: 1.5  และ  1: 1: 1   การอดัข้ึนรูปแผน่ใชก้รรมวิธีการอดัร้อนท่ีอุณหภูมิ   100  องศา
เซลเซียส  โดยใชค้วามดนั  100-80  ปอนดต่์อตารางน้ิว เป็นเวลา  5  และ  10  นาที   ซ่ึงผลิตแผน่บุผนงั
ภายในท่ีมีส่วนผสมท่ีแตกต่างกนัเพื่อทาํการทดสอบหาคุณสมบติัให้ไดต้ามมาตรฐาน    ) มอก  .876-

2547  ( การดูดซบัเสียง   และการลดความร้อนเขา้สู่อาคารโดยมีอตัราส่วนผสมระหว่าง   ข้ีเล่ือย   ผง
ชนั  และนํ้ามนัยาง   ) ดูตารางท่ี  3(  

 
ตารางที ่4 แสดงอตัราส่วนการผลิตช้ินงานเพื่อใชใ้นการทดสอบ 
 

ปริมาณ 

อตัราส่วนตามปริมาณแม่แบบ เวลาอดั/         
จํ า น ว น 
(แผ่น) 

สัดส่วน ขีเ้ลือ่ย ผงชัน นํา้มันยาง  นาที 
ผสม (กรัม) (กรัม) (กรัม)   

2 1 1   

937.50 

A 468.75 2364.38 234.38 10 2 
A1 468.75 234.38 234.38 5 2 

2.0 1.5 1.5 
B 375.00 281.25 281.25 10 2 
B1 375.00 281.25 281.25 5 2 

1 1 1 
C 312.50 312.50 312.50 10 2 
C1 312.50 312.50 312.50 5 2 
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ขั้นตอนท่ี 3  การผลิตแผน่บุผนงัภายในจากข้ีเล่ือย  ดว้ยเคร่ืองอดัความร้อน ทาํการผลิตแผน่
ตวัอยา่งทั้งหมด 12 แผน่ ดว้ยขนาดกวา้ง 25 ซม.  ยาว  25 ซม. สูง  1.5 ซม.   

 
นาํข้ีเล่ือยและวสัดุประสาน  คือ  ผงชนั และ นํ้ามนัยาง  ชัง่ใหไ้ดต้ามอตัราส่วนท่ีไดก้าํหนด

ไวผ้สมในภาชนะท่ีเตรียมไวจ้ากนั้นนาํมาบรรจุใส่ในแม่แบบการอดัข้ึนรูปแผน่ใชก้รรมวิธีการอดั
ร้อนท่ีอุณหภูมิ   100  องศาเซลเซียสโดยใชค้วามดนั80-100 ปอนดต่์อตารางน้ิว เป็นเวลา   5  และ   10 
นาที  แลว้นาํแผ่นท่ีไดพ้กัไวใ้นบริเวณท่ีมีลมและแสงแดดส่องผ่านอย่างน้อย   3  วนัก่อนนาํไปตดั
และทาํการทดลอง 
 

 
           (ก) ข้ีเล่ือย                          (ข) ผงชนั 
 

          
 

(ค) นํ้ามนัยาง                                       (ง) ขั้นตอนการผสม 
 
ภาพที ่31  ขั้นตอนการชัง่อตัราส่วนและการผสมวสัดุ  (ก) ข้ีเล่ือย  (ข) ผงชนั  (ค) นํ้ามนัยาง  

   (ง) ขั้นตอนการผสม 
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ภาพที ่32 ใส่ส่วนผสมทั้งหมดลงในแม่แบบอดัในเคร่ืองอดัความร้อน 
 

 
 
ภาพที ่33  แผน่ตวัอยา่งเม่ืออดัความร้อนเรียบร้อยแลว้ 
 

ขั้นตอนท่ี   4  การทดสอบหาค่าสัมประสิทธ์ิการนาํความร้อน  (k)   การทดสอบหาค่าการ
ดูดซับเสียงและการทดสอบคุณสมบติัมาตรฐานผลิตภณัฑ์อุตสาหกรรมแผ่นช้ินไมอ้ดัชนิดราบ 
(มอก .876-2547 ) ภายในหอ้งปฏิบติัการ 
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 1. การทดสอบหาค่าสมัประสิทธ์ิการนาํความร้อน (k) 
 

   ในการทดสอบหาค่าสัมประสิทธ์ิการนาํความร้อน (k)  ไดท้าํการผลิตช้ินงาน  จาํนวน 6 
แผน่ ในแต่ละแผน่มีอตัราส่วนผสมและเวลาในการอดัความร้อนท่ีแตกต่างกนั คือ  ข้ีเล่ือย: ผงชนั: 
นํ้ามนัยาง 2: 1: 1, 2.0: 1.5: 1.5 และ 1: 1: 1   การอดัข้ึนรูปแผน่ใชก้รรมวิธีการอดัร้อนท่ีอุณหภูมิ 100 
องศาเซลเซียส โดยใชค้วามดนั 80-100 ปอนดต่์อตารางน้ิว เป็นเวลา 5 และ 10 นาที นาํแผน่ท่ีไดพ้กั
ไว ้ในบริเวณท่ีมีลมและแสงแดดส่องผา่น  อยา่งนอ้ย 3 วนั ก่อนนาํไปตดัและทาํการทดลองขนาดท่ี
ใชท้ดลอง  คือ 10 x 10 x 1.5 ซม. (ตดัแต่งจากแผน่แม่แบบ 25 x 25 x1.5 ซม.)  ซ่ึงเป็นขนาดท่ีใชใ้น
เคร่ืองทดสอบหาค่าสัมประสิทธ์ิการนาํความร้อน(k)ได ้จากนั้นนาํไปทดสอบดว้ยเคร่ือง Heat Flow 
Meter Instrument รุ่น HC–074 ของ Eco Instrument Co., Ltd. ตามมาตรฐาน ASTM–C518 ค่า
ความคลาดเคล่ือน ± 1% เพ่ือหาค่าสัมประสิทธ์ิการนาํความร้อน ทาํการบนัทึกผล หาค่าเฉล่ีย และ
สรุปค่าสมัประสิทธ์ิการนาํความร้อนเพื่อเปรียบเทียบกบัค่าสัมประสิทธ์ิการนาํความร้อนกบัแผน่ไม้
อดั  และแผน่ยปิซัม่บอร์ดทัว่ไป 

 
ตารางที ่5  แสดงอตัราส่วนและนํ้าหนกัของช้ินงาน   
 

ปริมาณ 

อตัราส่วนตามปริมาณแม่แบบ เวลาอดั/ นํ้ า ห นั ก
ช้ิ น ง า น 
(แผน่) 

สัดส่วน ขีเ้ลือ่ย ผงชัน นํา้มันยาง  นาที 
ผสม (กรัม) (กรัม) (กรัม)   

2 1 1   

150.00 

A 75.00 37.50 37.50 10 142.99 

A1 75.00 37.50 37.50 5 132.99 

2.0 1.5 1.5 

B 60.00 45.00 45.00 10 136.22 

B1 60.00 45.00 45.00 5 136.69 

1 1 1 

C 50.00 50.00 50.00 10 135.10 

C1 50.00 50.00 50.00 5 135.38 
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ภาพที ่34  ขนาดช้ินงาน 10 x10 x1.5 ซม. 

 

 
 
ภาพที ่35 การทดสอบหาค่าสมัประสิทธ์ิการนาํความร้อน(k) 
 
2. การทดสอบการดูดซบัเสียง 
 
 ในการทดสอบการดูดซับเสียงได้ทาํการผลิตช้ินงาน  จาํนวน 6 แผ่น ในแต่ละแผ่นมี
อตัราส่วนและเวลาในการดูดซบัเสียงท่ีแตกต่างกนั คือ  2: 1: 1, 2.0: 1.5: 1.5 และ 1: 1: 1 (ข้ีเล่ือย: 
นํ้ ามนัยาง: ผงชนั)  การอดัข้ึนรูปแผน่ใชก้รรมวิธีการอดัร้อนท่ีอุณหภูมิ 100 องศาเซลเซียส โดยใช้
ความดนั 80-100 ปอนดต่์อตารางน้ิว  เป็นเวลา 5 และ 10 นาที นาํแผน่ท่ีไดพ้กัไว ้ในบริเวณท่ีมีลม
และแสงแดดส่องผา่น  อยา่งนอ้ย 3 วนั  ขนาดท่ีใชท้ดลอง  คือ เส้นผา่นศูนยก์ลาง3 ซม.ใชท้ดสอบ
เสียงแหลมและ เส้นผ่านศูนยก์ลาง10 ซม. ใชท้ดสอบเสียงทุม้  (ตดัแต่งจากแผ่นแม่แบบ 25 x25 
x1.5 ซม.)  รวมทั้ งส้ิน  12 ช้ิน  ซ่ึงเป็นขนาดท่ีใช้ในการทดสอบการดูดซับเสียงจากนั้ นนําไป



59 

ทดสอบด้วยเคร่ืองทดสอบเสียงทาํการบันทึกผล หาค่าเฉล่ีย และสรุปค่าการดูดซับเสียงเพื่อ
เปรียบเทียบกบัค่าการดูดซบัเสียงกบัแผน่ไมอ้ดั  และแผน่ยปิซัม่บอร์ดทัว่ไป 
 
ตารางที ่6  แสดงอตัราส่วนและขนาดเพ่ือทดสอบเสียงของช้ินงาน   

 

ช้ินตัวอย่าง 
ขนาด 3ซม. ขนาด 10ซม. 

ทอสอบเสียงแหลม ทดสอบเสียงทุ้ม 

จํานวน จํานวน 
A 1 1 
A1 1 1 
B 1 1 
B1 1 1 
C 1 1 
C1 1 1 

 

         
 
ภาพที ่36 การตดัแผน่ทดสอบใหมี้ขนาด เสน้ผา่นศูนยก์ลาง 3 ซม.และ เสน้ผา่นศูนยก์ลาง 10 ซม. 
 

 
 
ภาพที ่37  เคร่ืองทดสอบคุณสมบติัการดูดซบัเสียง (Acoustic  Material Testing) 
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3. การทดสอบมาตรฐานผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรม  แผน่ช้ินไมอ้ดัชนิดราบ  (มอก.876-2547) 
 

    ในการเตรียมช้ินทดสอบมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม  แผ่นช้ินไม้อดัชนิดราบ  
(มอก.876-2547) ตดัตวัอยา่งช้ินทดสอบตามปริมาณ  ดงัน้ี 
    -ช้ินทดสอบ  A1 ถึง A12  ขนาด 250 มม.X 250 มม.จาํนวน  6 ช้ิน สาํหรับทดสอบความ
หนาแน่นและความช้ืน 
    -ช้ินทดสอบ  B1 ถึง B12  ขนาด 100 มม.X 100 มม.จาํนวน  6 ช้ิน สาํหรับทดสอบการ
พองตวัตามความหนา 
    -ช้ินทดสอบ  C1 ถึง C12  ขนาด 250 มม.X 250 มม.จาํนวน  6 ช้ิน สาํหรับทดสอบความ
ตา้นทานแรงดดั 
    -ช้ินทดสอบ  D1 ถึง D12  ขนาด 50 มม.X 50 มม.จาํนวน  6 ช้ิน สาํหรับทดสอบความ
ตา้นทานแรงตั้งฉากกบัผวิหนา้ 
    -ช้ินทดสอบ  E1 ถึง E12  ขนาด 50 มม.X 50 มม.จาํนวน  6 ช้ิน สาํหรับทดสอบความ
ยดึแน่นของผวิหนา้ 
    -ช้ินทดสอบ  F1 ถึง F12  ขนาด 50 มม.X 50มม.จาํนวน  6 ช้ิน สาํหรับทดสอบความยึด
เหน่ียวของตะปูเกลียว 
 
    3.1 การปรับช้ินทดสอบ 
 
         ใหน้าํช้ินทดสอบท่ีเตรียมไวส้าํหรับทดสอบการพองตวัตามความหนา  ความตา้นแรง
ดดั  ความตา้นแรงดึงตั้งฉากกบัผิวหน้า  ความยึดแน่นของผิวหน้า  และความยึดเหน่ียวของตะปู
เกลียว  ไปปรับภาวะท่ีอุณหภูมิ (20±2) องศาเซลเซียส  ความช้ืนสัมพทัธ์ (65±5) เปอร์เซ็นต ์จนมี
มวลคงท่ี  คือ  มวลของช้ินทดสอบท่ีชัง่ 2 คร้ัง ห่างกนั 24 ชัว่โมง  ต่างกนัไม่เกิน 0.1เปอร์เซ็นต ์แลว้
ทดสอบทนัทีท่ีพน้จากการปรับภาวะ  ส่วนช้ินทดสอบท่ีใชท้ดสอบความหนาแน่น  และปริมาณ
ความช้ืนไม่ตอ้งภาวะ 
 

   3.2 การทดสอบหาคุณสมบติั 
  1. การทดสอบความช้ืนและความหนาแน่น 
  2. การทดสอบการพองตวัเม่ือแช่นํ้ าตามความหนาและการดูดซึมนํ้ า  โดยมีขั้นตอน

การทดสอบดงัน้ี 
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 1) นาํช้ินตวัอยา่งทดสอบขนาด 250 x 250 มม. ของแต่ละช้ินแผน่ทดสอบในแต่ละ
อตัราส่วนผสมมาวดัขนาดดว้ยไมบ้รรทดัและเวอร์เนียร์คาร์ลิปเปอร์  ความละเอียด 0.5 มม. 

 

      
 
ภาพที ่38 การวดัขนาดความกวา้ง  ความยาว  และความหนาของช้ินตวัอยา่งของแผน่ทดสอบ 
 
  2) นาํช้ินตวัอยา่งมาชัง่นํ้ าหนกัเพื่อทดสอบค่าความช้ืนและความหนาแน่น 
 

        
 
ภาพที ่39 การชัง่นํ้ าหนกัช้ินตวัอยา่งทดสอบดว้ยเคร่ืองมือชัง่ท่ีมีความละเอียด  0.01 กรัม 
 
    3) นาํช้ินตวัอยา่งเขา้อบความร้อนในตูอ้บท่ีอุณหภูมิ 105 องศาเซลเซียส นาน 
24 ชัง่โมง  เพื่อทดสอบความช้ืน  และค่าความหนาแน่น 
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ภาพที ่40 นาํช้ินตวัอยา่งเขา้อบความร้อนในตูอ้บท่ีอุณหภูมิ 105 องศาเซลเซียส นาน 24 ชัง่โมง 

 
  4) นําช้ินตวัอย่างทดสอบจากตูอ้บแลว้นําไปพกัปล่อยไวใ้ห้เย็น  และความ
ขนาดความกวา้ง  ความยาว และความหนา  พร้อมทั้งชัง่นํ้ าหนกัดว้ยเคร่ืองชัง่ท่ีมีความละเอียด 
0.01 กรัม 
 

 
 
ภาพที ่41 นาํช้ินตวัอยา่งเขา้มาวางพกั จนอุณหภูมิลดลง 
 



63 

  
 
ภาพที่ 42 นาํช้ินตวัอยา่ง  วดัขนาด  และชัง่นํ้ าหนกัเพื่อนาํไปคาํนวณหาค่าความหนาแน่นค่า

ความช้ืนและค่าความถ่วงจาํเพาะของแผน่ช้ินตวัอยา่งทดสอบ 
 

  5) การทดสอบค่าการดูดซึมนํ้ าและการพองตวัตามความหนาโดยการสุ่มตวัอย่างจาก
ช้ินทดสอบขนาด 50 X 50 มม.  ของแต่ละแผน่ของอตัราส่วนต่างๆ  มาทาํตาํแหน่งเคร่ืองหมาย  
โดยวดัจากขอบนอกของช้ินทดสอบเขา้มาในช้ิน 100 มม.  ทั้ง 4 ดา้นของช้ินทดสอบ  กาํหนด
เคร่ืองหมายและวดัขนาดท่ีเคร่ืองหมายและชัง่นํ้ าหนกั 
 

      
 
ภาพที ่43 วดัขนาดช้ินตวัอยา่งดว้ยเคร่ืองมือวดัเวอร์เนียร์คาร์ลิปเปอร์ท่ีมีความละเอียด 0.05  มม. 
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ภาพที ่44  การชัง่นํ้ าหนกัช้ินตวัอยา่งดว้ยเคร่ืองมือชัง่ท่ีมีความละเอียด  0.01 กรัม 

 
 6) นาํช้ินตวัอย่างทดสอบแช่ในนํ้ าสะอาดท่ีอุณหภูมิห้องโดยให้ขอบบนอยู่ใต้

ระดบัผวินํ้าประมาณ 25 มม. และห่างจากผนงัและกน้ภาชนะ 10 มม. 
 

 
 

ภาพที ่45 การนาํช้ินตวัอยา่งแช่ในนํ้าสะอาดท่ีอุณหภูมิหอ้ง 
 
 7) นาํช้ินตวัอย่างท่ีผ่านการแช่นํ้ าแลว้มาวดัขนาดตรงจุดท่ีทาํเคร่ืองหมายไว้

พร้อมทั้งทาํการชัง่นํ้ าหนกั 
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ภาพที ่46 การนาํช้ินตวัอยา่งท่ีแช่นํ้าสะอาดมาวดัขนาด และชัง่นํ้ าหนกั 

 
3. การทดสอบค่าความตา้นทานแรงดดั 
4. การทดสอบค่าความตา้นทานแรงดึงตั้งฉากกบัผวิหนา้ 
5. การทดสอบค่าความแขง็แรงของผวิหนา้ 
6. การทดสอบความยดึเหน่ียวของตะปูเกลียว 
   โดยมีขั้นตอนการทดสอบดงัน้ี 
 
 1) การทดสอบค่าความตา้นทานแรงดดั นาํช้ินตวัอยา่งขนาด 250 X 250 มม.มา

วดัขนาดความกวา้ง  ความหนา  ทดสอบในเคร่ืองกดซ่ึงวดัแรงกดไดล้ะเอียดถึง  5 นิวตนั หรือ 5 
เปอร์เซ็นต ์ ของแรงกดสูงสุดท่ีช้ินทดสอบรับได ้
 

 
 
ภาพที ่47  เคร่ืองกดทดสอบค่าความตา้นทานแรงดดัและมอดูลสัยดืหยุน่   
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ภาพที ่48 ช้ินตวัอยา่งทดสอบในเคร่ืองกดและอ่านค่าความตา้นทานแรงดดัและค่ามอดูลสั  

ยดืหยุน่ 
 

 2) การทดสอบค่าความตา้นทานแรงดึงตั้งฉากกบัผิวหนา้  ขนาด 50 X 50 มม.  
ติดกาวกบัแป้นเหลก็ทดสอบแรงดึงดว้ยกาวสังเคราะห์ทั้ง  2 ดา้นและท้ิงไวใ้นกาวกบัแป้นเหลก็
ติดกนัสนิท 24 ชัง่โมง 

 
 
ภาพที ่49 ช้ินตวัอยา่งติดกาวสงัเคราะห์กบัแป้นเหลก็ทดสอบแรงดึง 
 

 3)  นาํช้ินตวัอยา่งทดสอบท่ีติดสนิทกบัแป้นเหลก็ทดสอบแรงดึง  ทดสอบแรง
ดึงในเคร่ืองไฮโดรลิกให้ช้ินทดสอบแยกขาดจากกนัโดยใชค้วามเร็วในการดึงประมาณ 2 มม./
นาที 
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ภาพที ่50 ช้ินตวัอยา่งทดสอบในเคร่ืองดึงท่ีความเร็วในการดึงประมาณ 2 มม./นาที  จนช้ินส่วน                                 

แยกจากกนั 
 

4) การทดสอบการยดึแน่นของตะปูเกลียว  ขนัตะปูเกลียวลงในช้ินตวัอยา่ง  3 แห่ง  
คือ ท่ีก่ึงกลางผิวหนา้ 1 แห่ง และท่ีก่ึงกลางของขอบ 2 ขอบท่ีประชิดกนั  เจาะรูนาํขนัตะปูเกลียว
จนกระทัง่ส่วนเกลียวท่ีสมบูรณ์จมลึกลงไปถึง 13 mm. และท้ิงไว ้24 ชัว่โมง 

5) นําช้ินตวัอย่างท่ีเตรียมไวไ้ปเขา้เคร่ืองดึง ดึงให้ตะปูเกลียวถอนออกจากช้ิน
ทดสอบ เวลาท่ีใชต้ั้งแต่เร่ิมดึงจนกระทัง่ตะปูเกลียวถอนออกจากช้ินทดสอบตอ้งไม่นอ้ยกว่า 30 s 
แต่ไม่มากกวา่ 90 s (ความเร็วในการดึง ประมาณ 2 mm./min) 

 

 
 
ภาพที ่51 ตะปูเกลียว ขนาด ความยาว 40 มม.  ช้ินตวัอยา่งขนัตะปูเกลียวลงในช้ินตวัอยา่ง  3 

แห่ง  ท่ีก่ึงกลางผวิหนา้1 แห่งและท่ีก่ึงกลางของขอบ2 ขอบท่ีประชิดกนั 
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ภาพที ่52 นาํช้ินตวัอยา่งเขา้เคร่ืองดึงเพื่อถอนตะปูเกลียวออกจากช้ินตวัอยา่งในเวลาไม่นอ้ยกวา่ 30    

วินาที แต่ไม่มากกวา่ 90 วินาที  
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ผลและวจิารณ์ 
 
 ทดสอบข้ึนรูปช้ินตวัอย่างทั้ง 6 ช้ินตวัอย่าง  มีลกัษณะทางกายภาพของแผ่นท่ีแตกต่างกนั 
ดงัน้ี 
 

1.ช้ินตวัอยา่ง A  อตัราส่วนผสม 2:1:1 ใชเ้วลาอดัความร้อน 10 นาที จะไดแ้ผ่นวสัดุท่ีมี
ความสวยงามเห็นลวดลายและสีของข้ีเล่ือยท่ีปรากฏบนผิวหนา้ของแผน่วสัดุชดัเจน  วสัดุสามารถ
ยึดเกาะกนัไดแ้น่นแมข้ณะออกจากเคร่ืองอดัร้อน เพราะระยะเวลาในการอดัและความร้อนท่ีทาํ
ปฏิกิริยากบัวสัดุประสานมีการเรียงตวัของเน้ือวสัดุไม่หลุดร่อนไม่ตอ้งรอให้แผ่นวสัดุเยน็ลงแม้
ไม่ไดเ้คลือบผวิหนา้ เม่ือพกัไวใ้นระยะเวลาท่ีนานมากกวา่ 3 วนัแผน่จะยิง่แขง็แรงมากข้ึน 

 

 
 

ภาพที ่53 ช้ินตวัอยา่ง A 
 
2. ช้ินตวัอยา่ง A1  อตัราส่วนผสม 2:1:1 ใชเ้วลาอดัความร้อน 5 นาที จะไดแ้ผน่วสัดุท่ีมี

ความสวยงามเห็นลวดลายและสีของข้ีเล่ือยท่ีปรากฏบนผิวหน้าของแผ่นวสัดุชัดเจน แผ่นวสัดุ

สามารถยดึเกาะกนัไดใ้นระดบัหน่ึงในขณะแผน่ร้อนเม่ือพกัให้วสัดุเยน็ลงสามารถเกาะตวัไดดี้มาก

ข้ึนและแขง็แรงในระยะ ท่ีตากแหง้ภายใน 1 วนั  เม่ือพกัไวใ้นระยะเวลาท่ีนานมากกว่า 3 วนัแผน่จะ

ยิง่แขง็แรงมากข้ึน 
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ภาพที ่54 ช้ินตวัอยา่ง A1 
 

 3. ช้ินตวัอยา่ง B  อตัราส่วนผสม 2.0 :1.5 :1.5 ใชเ้วลาอดัความร้อน 10 นาที จะไดแ้ผน่วสัดุ
ท่ีมีความสวยงามเห็นลวดลายของข้ีเล่ือยและเน้ือวสัดุประสานท่ีปรากฏบนผวิหนา้ของแผน่วสัดุมีสี
ท่ีเขม้มากข้ึนจาก 2 อตัราส่วนแรกเพราะมีสีของวสัดุประสานท่ีมากข้ึนแผน่วสัดุสามารถยดึเกาะกนั
ไดดี้มีความหนาแน่นของแผน่มากข้ึนไม่มีรูพรุนหรือช่วงว่างระหว่างแผน่  แผน่วสัดุจะมีความเรียบ
เนียนมากกวา่ 2 อตัราส่วนแรก มีความแขง็แรงยดึเกาะกนัไดดี้แมข้ณะออกจากเคร่ืองอดัร้อน เม่ือพกั
ไวใ้นระยะเวลาท่ีนานมากกวา่ 3 วนัแผน่จะยิง่แขง็แรงมากข้ึน 
 

 
 
ภาพที ่55 ช้ินตวัอยา่ง B 
 
 4. ช้ินตวัอยา่ง B1  อตัราส่วนผสม 2.0 :1.5 :1.5 ใชเ้วลาอดัความร้อน 5 นาทีจะไดแ้ผน่วสัดุ
ท่ีมีความสวยงามเห็นลวดลายของข้ีเล่ือยและเน้ือวสัดุประสานท่ีปรากฏบนผวิหนา้ของแผน่วสัดุมีสี
ท่ีเขม้มากข้ึนจาก 2 อตัราส่วนแรกเพราะมีสีของวสัดุประสานท่ีมากข้ึน มีความแข็งแรงน้อยกว่า
ระยะเวลาการอดั 10 เล็กนอ้ย ขณะออกจากเคร่ืองอดัความร้อน  เม่ือแผ่นวสัดุเยน็ตวัลงจะมีความ



71 

แขง็ตวัมากข้ึนไม่มีรูพรุนหรือช่วงวา่งระหวา่งแผน่  แผน่วสัดุมีความเรียบเนียนมากกวา่ 2 อตัราส่วน
แรก  เม่ือพกัไวใ้นระยะเวลาท่ีนานมากกวา่ 3 วนัแผน่จะยิง่แขง็แรงมากข้ึน 
 

 
 
ภาพที ่56 ช้ินตวัอยา่ง B1 

 
 5.ช้ินตวัอยา่ง C  อตัราส่วนผสม 1:1:1 ใชเ้วลาอดัความร้อน 10 นาทีจะไดแ้ผน่วสัดุท่ีมีความ
สวยงามเห็นความเขม้ของเน้ือวสัดุประสานท่ีปรากฏบนผวิหนา้มากข้ึนจาก 4 อตัราส่วนแรกเพราะมี
สีของวสัดุประสานท่ีมากข้ึนวสัดุยึดเกาะกนัไดดี้  แผ่นวสัดุจะแข็งตวัไดช้า้กว่า 4 อตัราส่วนแรก   
ขณะออกจากเคร่ืองอดัร้อนเม่ือกดผวิหนา้ของเน้ือวสัดุจะมีความน่ิมของวสัดุประสาน  ผิวเรียบ เงา 
ทาํใหแ้ผน่วสัดุสามารถดดัโคง้ไดมี้ความยดืหยุน่ของนํ้ ามนัยางสูง  ทาํใหเ้น้ือวสัดุสามารถเซตตวัได้
ในลกัษณะโคง้เม่ือวสัดุแห้ง  และดว้ยเน้ือแผน่วสัดุท่ีมีความหนาแน่นและยืดหยุน่จึงสามารถนาํไป
เป็นวสัดุดดัโคง้ได ้

 
 
ภาพที ่57 ช้ินตวัอยา่ง C 

 
 6.ช้ินตวัอยา่ง C1 อตัราส่วนผสม 1:1:1 ใชเ้วลาอดัความร้อน 5 นาทีจะไดแ้ผน่วสัดุท่ีมีความ
สวยงามเห็นความเขม้ของเน้ือวสัดุประสานท่ีปรากฏบนผวิหนา้มากข้ึนจาก 4 อตัราส่วนแรกเพราะมี



72 

สีของวสัดุประสานท่ีมากข้ึนวสัดุยดึเกาะกนัไดดี้ แต่ความหนาแน่นนอ้ยกวา่อตัราส่วนท่ี 5 แผน่วสัดุ
จะแขง็ตวัไดช้า้กว่า 4 อตัราส่วนแรก   ขณะออกจากเคร่ืองอดัร้อนเม่ือกดผิวหนา้ของเน้ือวสัดุจะมี
ความน่ิมของวสัดุประสาน  ผิวเรียบ เงา ทาํให้แผ่นวสัดุสามารถดัดโคง้ได้มีความยืดหยุ่นของ
นํ้ามนัยางสูง  ทาํใหเ้น้ือวสัดุสามารถเซตตวัไดใ้นลกัษณะโคง้เม่ือวสัดุแหง้  และดว้ยเน้ือแผน่วสัดุท่ี
มีความหนาแน่นและยดืหยุน่จึงสามารถนาํไปเป็นวสัดุดดัโคง้ได ้
 

 
ภาพที ่58 ช้ินตวัอยา่ง C1 
 
1.ผลการทดสอบหาค่าสัมประสิทธ์ิการนําความร้อน (ค่า K) 
 

 
 
 ภาพที ่59  ค่าสมัประสิทธ์ิการนาํความร้อน 

0.28w/m.K. 

0.26w/m.K. 

0.22w/m.K. 

0.25w/m.K. 

0.25w/m.K. 

0.24w/m.K. 

0.138w/m.K. 

0.19 w/m.K. 

A

A1

B

B1

C

C1

ไมอ้ดั

แผน่ยปิซัม่… 

ค่าสัมประสิทธ์ิการนําความร้อน

A A1 B B1 C C1 ไมอ้ดั แผน่ยปิซัม่บอร์ด
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 ผลการทดสอบค่าสัมประสิทธ์ิการนาํความร้อน (k)  พบว่าค่าสัมประสิทธ์ิการนาํความร้อน
ของแผ่นบุผนงัภายในท่ีผลิตจากข้ีเล่ือยทั้ง 6 ช้ินตวัอยา่ง  ตวัอย่าง ละ 2 แผน่  มีค่าเฉล่ียอยูร่ะหว่าง 
0.28, 0.26, 0.22, 0.25, 0.25  และ 0.24 วตัตต่์อเมตร.เคลวิล ตามลาํดบั  แผน่บุผนงัภายในจากข้ีเล่ือย  
อตัราส่วนผสม A (2 : 1 : 1 ใชเ้วลาอดั 10 นาที)  ใหค่้าการนาํความร้อนสูงท่ีสุดคือ 0.28 วตัตต่์อ
เมตร.เคลวิล  และอตัราส่วนผสม B (2.0 : 1.5 : 1.5 ใชเ้วลาอดั 10 นาที)  ใหค่้าการนาํความร้อนตํ่า
ท่ีสุด  คือ 0.22 วตัต์ต่อเมตร.เคลวิล  ซ่ึงนับได้ว่าแผ่นบุผนังภายในท่ีผลิตจากข้ีเล่ือยในอัตรา
ส่วนผสม B  มีคุณสมบติัการเป็นฉนวนกนัความร้อนใกลเ้คียงแผน่ยิปซัม่บอร์ด คือ 0.19 วตัตต่์อ
เมตร.เคลวิล  และแผน่ไมอ้ดั 0.138 วตัตต่์อเมตร.เคลวิล  ท่ีความหนาเท่ากนั 
 
2.ผลการทดสอบหาค่าการดูดซับเสียง 
 
 การทดลองหาค่าการดูดซับเสียงตามมาตรฐานสําคญัของวสัดุดูดซับเสียงท่ีได้รับการ
ยอมรับอยูภ่ายใตม้าตรฐาน ISO 10534-2 แต่โดยทัว่ไปจะนิยมทาํการเปรียบเทียบคุณสมบติัในการ
ดูดซบัเสียงจากค่า จากค่า  NRC  (Noise  Reduction  Coefficient)  คือ  ความสามารถในการดูดซบั
เสียงของวสัดุ  โดยท่ี NRC  คือ ค่าเฉล่ียของ SAC (Sound Absorption Coefficient)  คือ  สัดส่วน
ของพลงังานเสียงท่ีถูกดูดซบัไปเม่ือชนกระทบค่าของ  SAC  จะถูกวดัท่ีความถ่ี  คือ  125, 250, 500, 
1,000, 2,000,  และ 4,000 Hz  เป็นความถ่ีตํ่าถึงช่วงความถ่ีสูง  โดยทัว่ไปค่า NRC  จะตอ้งมีค่า
มากกว่า 0.40 หรือ 40 เปอร์เซ็นต ์ถึงจะถือว่าเป็นวสัดุดูดซบัเสียง (Acoustic)   จาํนวนท่ีทดสอบ 1 
ช้ินตวัอยา่ง ต่อ 1 อตัราส่วน  โดยมีผลการทดสอบดงัน้ี 
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ภาพที ่60 กราฟแสดงผลทดสอบคุณสมบติัในการดูดซบัเสียงช้ินตวัอยา่ง A 
 

  ผลการทดสอบการดูดซับเสียงช้ินตวัอย่าง A ท่ีมีอตัราส่วนผสม  ข้ีเล่ือย :ผงชัน : 
นํ้ามนัยาง คือ 2 : 1 : 1 ใชเ้วลาอดัร้อน 10 นาที วดัท่ีทุกช่วงความถ่ีตั้งแต่ 1-6,400 Hz  แต่แสดงกราฟ
ท่ีห่างกนั  300 Hz  เพื่อใหไ้ดเ้ห็นกราฟท่ีชดัเจน  โดยกราฟท่ีแสดงช่วงความถ่ีตั้งแต่ 950-2,000 Hz 
และ 3,800-5,600 Hz สามารถดูดซบัเสียงไดต้ั้งแต่ 40-50 เปอร์เซ็นต ์ ตามลาํดบั สามารถดูดซบัเสียง
การพูดคุย และเสียงของเคร่ืองใชใ้นสาํนกังาน เคร่ืองใชอิ้เลคทรอนิกส์ เช่น เสียงโทรศพัทไ์ด ้แต่
ความถ่ีเสียงก็จะแปรผนัไปตามความดงัของเสียงนั้น ๆ  สามารถดูดซบัเสียงไดใ้กลเ้คียงแผน่อะคลู
สติกบอร์ดในทอ้งตลาดท่ีสามารถดูซบัเสียงได ้40 เปอร์เซ็นตข้ึ์นไป  ตั้งแต่ช่วงความถ่ี 200 Hz เป็น
ตน้ไป  และสามารถดูดซับเสียงไดดี้กว่าแผ่นไมอ้ดัในทอ้งตลาดท่ีดูดซับเสียงไดม้ากท่ีสุด ท่ี 38 
เปอร์เซ็นตท่ี์ช่วงความถ่ี 100 Hz 
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ความถ่ีท่ีสามารถดูดซบัเสียงไดม้ากท่ีสุด  คือ  51 เปอร์เซ็นต ์ 
ท่ีความถ่ี 1,200-1,400 Hz 

(2:1:1 เวลาอดัร้อน 10 นาที) 
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ภาพที ่61 กราฟแสดงผลทดสอบคุณสมบติัในการดูดซบัเสียงช้ินตวัอยา่ง A1 
 

  ผลการทดสอบการดูดซับเสียงช้ินตวัอย่าง A1 ท่ีมีอตัราส่วนผสม  ข้ีเล่ือย :ผงชัน : 
นํ้ามนัยาง คือ 2 : 1 : 1 ใชเ้วลาอดัร้อน 5 นาที วดัท่ีทุกช่วงความถ่ีตั้งแต่ 1-6,400 Hz  แต่แสดงกราฟท่ี
ห่างกนั  300 Hz  เพ่ือให้ไดเ้ห็นกราฟท่ีชดัเจน  โดยกราฟท่ีแสดงช่วงความถ่ีตั้งแต่ 750-1,600 Hz  
สามารถดูดซับเสียงไดต้ั้งแต่ 40-54 เปอร์เซ็นต ์  สามารถดูดซับเสียงการพูดคุย และเสียงของ
เคร่ืองใชใ้นสาํนกังาน เคร่ืองใชอิ้เลคทรอนิกส์ เช่น เสียงโทรศพัทไ์ด ้แต่ความถ่ีเสียงก็จะแปรผนัไป
ตามความดงัของเสียงนั้น ๆ สามารถดูดซบัเสียงไดใ้กลเ้คียงแผ่นอะคลูสติกบอร์ดในทอ้งตลาดท่ี
สามารถดูซบัเสียงได ้40 เปอร์เซ็นตข้ึ์นไป  ตั้งแต่ช่วงความถ่ี 200 Hz ตามลาํดบั  และสามารถดูดซบั
เสียงไดดี้กว่าแผ่นไมอ้ดัในทอ้งตลาดท่ีดูดซับเสียงไดม้ากท่ีสุด ท่ี 38 เปอร์เซ็นตท่ี์ช่วงความถ่ี 100 
Hz 
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ความถ่ีท่ีสามารถดูดซบัเสียงไดม้ากท่ีสุด คือ 54 
เปอร์เซ็นต ์ ท่ีความถ่ี 1,000-1,200 Hz 

(2:1:1 เวลาอดัร้อน 5 นาที) 
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ภาพที ่62 กราฟแสดงผลทดสอบคุณสมบติัในการดูดซบัเสียงช้ินตวัอยา่ง B 
 

  ผลการทดสอบการดูดซบัเสียงช้ินตวัอยา่ง B ท่ีมีอตัราส่วนผสม  ข้ีเล่ือย :ผงชนั : นํ้ามนัยาง 
คือ 2.0 : 1.5 : 1.5 ใชเ้วลาอดัร้อน 10 นาที วดัท่ีทุกช่วงความถ่ีตั้งแต่ 1-6,400 Hz  แต่แสดงกราฟท่ี
ห่างกนั  300 Hz  เพื่อใหไ้ดเ้ห็นกราฟท่ีชดัเจน  โดยกราฟท่ีแสดงทุกช่วงความถ่ีดูดซบัเสียงไดม้าก
สุดเพียง 38 เปอร์เซ็นตท่ี์ความถ่ี 1,000 Hz ไม่ผา่นเกณฑม์าตรฐานของ SAC. ซ่ึงตอ้งมีค่าการดูดซบั
เสียงมากกว่า 40 เปอร์เซ็นตถึ์งจะถือว่าเป็นวสัดุดูดซบัเสียง (Acoustic) แต่สามารถดูดซบัเสียงการ
พูดคุย และเสียงของเคร่ืองใชใ้นสาํนกังาน เช่น เสียงถ่ายเอกสาร ได ้  สามารถดูดซบัเสียงได้
ใกลเ้คียงแผ่นไมอ้ดัในทอ้งตลาดท่ีดูดซับเสียงไดม้ากท่ีสุด ท่ี 38 เปอร์เซ็นตท่ี์ช่วงความถ่ี 100 Hz 
เท่ากนั 
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ความถ่ีท่ีสามารถดูดซบัเสียงไดม้ากท่ีสุด คือ 38 เปอร์เซ็นต ์ ท่ีความถ่ี 1,000 Hz 

(2:1.5:1.5 เวลาอดัร้อน 10 นาที) 
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ภาพที ่63 กราฟแสดงผลทดสอบคุณสมบติัในการดูดซบัเสียงช้ินตวัอยา่ง B1 
 

  ผลการทดสอบการดูดซับเสียงช้ินตวัอย่าง B1 ท่ีมีอตัราส่วนผสม  ข้ีเล่ือย :ผงชัน : 
นํ้ามนัยาง คือ 2.0 : 1.5 : 1.5 ใชเ้วลาอดัร้อน 5 นาที วดัท่ีทุกช่วงความถ่ีตั้งแต่ 1-6,400 Hz  แต่แสดง
กราฟท่ีห่างกนั  300 Hz  เพ่ือใหไ้ดเ้ห็นกราฟท่ีชดัเจน  โดยกราฟท่ีแสดงช่วงความถ่ีตั้งแต่ 700 Hz 
เป็นตน้ไป สามารถดูดซบัเสียงไดต้ั้งแต่ 40-80 เปอร์เซ็นต ์ ตามลาํดบั สามารถดูดซบัเสียงการพดูคุย 
และเสียงของเคร่ืองใชใ้นสาํนกังาน เคร่ืองใชอิ้เลคทรอนิกส์ เช่น เสียงโทรศพัทไ์ด ้  สามารถดูดซบั
เสียงไดใ้กลเ้คียงแผ่นอะคลูสติกบอร์ดในทอ้งตลาดท่ีสามารถดูซับเสียงได ้40 เปอร์เซ็นต์ข้ึนไป  
ตั้งแต่ช่วงความถ่ี 200 Hz เป็นตน้ไป  และสามารถดูดซบัเสียงไดดี้กว่าแผน่ไมอ้ดัในทอ้งตลาดท่ีดูด
ซบัเสียงไดม้ากท่ีสุด ท่ี 38 เปอร์เซ็นตท่ี์ช่วงความถ่ี 100 Hz 
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(2:1.5:1.5 เวลาอดัร้อน 5 นาที) 

ความถ่ีท่ีสามารถดูดซบัเสียงไดม้ากท่ีสุด คือ 80 เปอร์เซ็นต ์ 
ท่ีความถ่ี 1,200Hz 
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ภาพที ่64 กราฟแสดงผลทดสอบคุณสมบติัในการดูดซบัเสียงช้ินตวัอยา่ง C 
 

   ผลการทดสอบการดูดซับเสียงช้ินตวัอย่าง C ท่ีมีอตัราส่วนผสม  ข้ีเล่ือย :ผงชัน : 
นํ้ามนัยาง คือ 1 : 1 : 1 ใชเ้วลาอดัร้อน 10 นาที วดัท่ีทุกช่วงความถ่ีตั้งแต่ 1-6,400 Hz  แต่แสดงกราฟ
ท่ีห่างกนั  300 Hz  เพื่อใหไ้ดเ้ห็นกราฟท่ีชดัเจน  โดยกราฟท่ีแสดงช่วงความถ่ีตั้งแต่  1,200-2100 Hz 
สามารถดูดซบัเสียงไดต้ั้งแต่ 40-50 เปอร์เซ็นต ์  ตามลาํดบั สามารถดูดซบัเสียงการพดูคุย และเสียง
ของเคร่ืองใชใ้นสาํนกังาน เคร่ืองใชอิ้เลคทรอนิกส์ เช่น เสียงโทรศพัทไ์ด ้แต่ความถ่ีเสียงก็จะแปร
ผนัไปตามความดงัของเสียงนั้น ๆ  สามารถดูดซับเสียงไดใ้กลเ้คียงแผ่นอะคลูสติกบอร์ดใน
ทอ้งตลาดท่ีสามารถดูซบัเสียงได ้40 เปอร์เซ็นตข้ึ์นไป  ตั้งแต่ช่วงความถ่ี 200 Hz เป็นตน้ไป  และ
สามารถดูดซบัเสียงไดดี้กวา่แผน่ไมอ้ดัในทอ้งตลาดท่ีดูดซบัเสียงไดม้ากท่ีสุด ท่ี 38 เปอร์เซ็นตท่ี์ช่วง
ความถ่ี 100 Hz 
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ช่วงความถ่ีเสียง (Hz)

อตัราส่วนผสม C

ความถ่ีท่ีสามารถดูดซบัเสียงไดม้ากท่ีสุด คือ 51 เปอร์เซ็นต ์ ท่ีความถ่ี 
1,500 -1,600 Hz 

(1:1:1 เวลาอดัร้อน 10 นาที) 
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ภาพที ่65 กราฟแสดงผลทดสอบคุณสมบติัในการดูดซบัเสียงช้ินตวัอยา่ง C1 
 

  ผลการทดสอบการดูดซับเสียงช้ินตวัอย่าง C1 ท่ีมีอตัราส่วนผสม  ข้ีเล่ือย :ผงชัน : 
นํ้ามนัยาง คือ 1 : 1. : 1. ใชเ้วลาอดัร้อน 5 นาที วดัท่ีทุกช่วงความถ่ีตั้งแต่ 1-6,400 Hz  แต่แสดงกราฟ
ท่ีห่างกนั  300 Hz  เพื่อใหไ้ดเ้ห็นกราฟท่ีชดัเจน  โดยกราฟท่ีแสดงทุกช่วงความถ่ีดูดซบัเสียงไดม้าก
สุดเพียง 39 เปอร์เซ็นตท่ี์ความถ่ี 100 Hz ไม่ผา่นเกณฑม์าตรฐานของ SAC. ซ่ึงตอ้งมีค่าการดูดซบั
เสียงมากกว่า 40 เปอร์เซ็นตถึ์งจะถือว่าเป็นวสัดุดูดซบัเสียง (Acoustic) แต่สามารถดูดซบัเสียงการ
พูดคุย และเสียงของเคร่ืองใชใ้นสาํนกังาน เช่น เสียงถ่ายเอกสาร ได ้  สามารถดูดซบัเสียงได้
ใกลเ้คียงแผ่นไมอ้ดัในทอ้งตลาดท่ีดูดซับเสียงไดม้ากท่ีสุด ท่ี 38 เปอร์เซ็นตท่ี์ช่วงความถ่ี 100 Hz 
เท่ากนั 
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ความถ่ีท่ีสามารถดูดซบัเสียงไดม้ากท่ีสุด คือ 39 
เปอร์เซ็นต ์ ท่ีความถ่ี 100 Hz 

(1:1:1 เวลาอดัร้อน 10 นาที) 
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ภาพที ่66 กราฟแสดงผลทดสอบคุณสมบติัในการดูดซบัเสียงของแผน่บุผนงัภายในท่ีผลิตจากข้ี        

เล่ือย 
 

  จากผลการทดสอบสามารถสรุปไดว้่าแผ่นบุผนงัภายในจากข้ีเล่ือยทดสอบท่ีความถ่ีของ 
SAC  คือ  125, 250, 500, 1,000, 2,000,  และ 4,000Hz  แต่ในการทดสอบวดัท่ีทุกช่วงความถ่ีตั้งแต่ 
1-6,400 Hz  แต่แสดงกราฟท่ีห่างกนั  300 Hz  เพื่อใหไ้ดเ้ห็นกราฟท่ีชดัเจน มีค่าการดูดซบัเสียงดงัน้ี  
ช้ินตวัอยา่ง A  ดูดซบัเสียงไดม้ากท่ีสุด  คือ 51 เปอร์เซ็นต ์ ท่ีความถ่ี 1,200 Hz  ช้ินตวัอยา่ง A1  ดูด
ซบัเสียงไดม้ากท่ีสุด  คือ 54 เปอร์เซ็นต ์ ท่ีความถ่ี 1,200 Hz  ช้ินตวัอยา่ง B  ดูดซบัเสียงไดม้ากท่ีสุด  
คือ 38 เปอร์เซ็นต ์ ท่ีความถ่ี 1,000 Hz  ช้ินตวัอยา่ง B1  ดูดซบัเสียงไดม้ากท่ีสุด  คือ 80 เปอร์เซ็นต ์ 
ท่ีความถ่ี 1,300 Hz  ช้ินตวัอยา่ง C  ดูดซบัเสียงไดม้ากท่ีสุด  คือ 51 เปอร์เซ็นต ์ ท่ีความถ่ี 1,600 Hz 
ดูดซบัเสียงไดม้ากท่ีสุด  ช้ินตวัอยา่ง C1  ดูดซบัเสียงไดม้ากท่ีสุด  คือ 39 เปอร์เซ็นต ์ ท่ีความถ่ี 100 
Hz โดยช้ินตวัอยา่งท่ีสามารถดูดซบัเสียงไดดี้ท่ีสุด  คือ ช้ินตวัอยา่ง B1 (อตัราส่วน 2.0 : 1.5 : 1.5 อดั
ความร้อนท่ี 5 นาที)  สามารถดูดซบัเสียงไดถึ้ง  0.80  หรือ 81เปอร์เซ็นต ์ จะสังเกตเห็นว่า  แผ่นบุ
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ความถ่ีท่ีสามารถดูดซบัเสียงไดม้ากท่ีสุดคือ 80 
เปอร์เซ็นต ์ท่ีความถ่ี 1,200-1,300 Hz 

้
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ผนังภายในจากท่ีผลิตจากข้ีเล่ือย  ทุกอตัราส่วนจะสามารถดูดซับเสียงไดดี้ในช่วงความถ่ีตํ่า  โดย
กราฟดูดซบัเสียงจะสูงข้ึนตั้งแต่ช่วงความถ่ี  200-2,000 Hz  และกราฟจะค่อยๆลดลงในช่วงความถ่ี
สูง  ยกเวน้ช้ินตวัอยา่ง B1  ท่ีกราฟแสดงการดูดซบัเสียงไดม้ากกว่า 40 เปอร์เซ็นต ์ ในช่วงความถ่ี
ตั้งแต่ 700 Hz  เป็นตน้ไป  จึงสรุปไดว้า่แผน่บุผนงัภายในจากข้ีเล่ือยในอตัราส่วน B1 สามารถดูดซบั
เสียงไดดี้เทียบเท่ากบัแผน่อะคลูสติกบอร์ดในทอ้งตลาดท่ีสามารถดูซบัเสียงได ้40 เปอร์เซ็นตข้ึ์นไป  
ตั้งแต่ช่วงความถ่ี 200 Hz เป็นตน้ไป  และสามารถดูดซบัเสียงไดดี้กว่าแผน่ไมอ้ดัในทอ้งตลาดท่ีดูด
ซบัเสียงไดม้ากท่ีสุด ท่ี 38 เปอร์เซ็นตท่ี์ช่วงความถ่ี 100 Hz 
 
3.ผลการทดสอบมาตรฐานผลติภัณฑ์อุตสาหกรรมแผ่นช้ินไม้อดัชนิดราบ (มอก.876-2547) 
 

โดยในการทดสอบมีผลของคุณลกัษณะท่ีเกิดข้ึนดงัน้ี 
 

1) ผลการทดสอบความช้ืนและความหนาแน่น  ในทุกอตัราส่วน ผลตามตารางท่ี 7และ
ตารางท่ี 8 
 
ตารางที ่7 การทดสอบค่าความช้ืน  ของแผน่ตวัอยา่งทดสอบ 
 

ความช้ืน 

สดัส่วน 
เวลาอดั
ร้อน 

นํ้าหนกั
ยงัไม่อบ 

นํ้าหนกั
อบ 

นํ้าหนกั
ก่อนและ ความช้ืน 

ช้ินงาน ข้ีเล่ือย 
ผง
ชนั นํ้ามนัยาง 

(นาที) 
(กรัม) 

แหง้
(กรัม) 

หลงัต่างกนั
(กรัม) (%) 

A 2 1 1 10 934.7 889.8 44.90 5.04 

A1 2 1 1 5 937 908 26.00 3.19 

B 2.0 1.5 1.5 10 870.7 839 31.70 3.77 

B1 2.0 1.5 1.5 5 916 878.2 37.80 4.30 

C 1 1 1 10 885.5 852.3 33.20 3.89 

C1 1 1 1 5 900.1 846.4 53.70 6.34 

มอก.876-2547 อยูร่ะหวา่ง 4.0-13.0 
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หาค่าปริมาณความช้ืนจากสูตร 

ความช้ืนในวสัดุไดจ้ากสูตร  =  
นํ้าหนกัช้ินทดสอบก่อนอบ	–นํ้าหนกัช้ินทดสอบหลงัอบ	

นํ้าหนกัช้ินทดสอบหลงัอบ
 x 100 

 
1.1 การทดสอบความช้ืนโดยการนาํช้ินตวัอย่างทดสอบเขา้ตูอ้บความร้อนท่ี

อุณหภูมิ 105 องศาเซลซียส นาน 24 ชัง่โมง  พบว่าแผน่ช้ินทดสอบ A มีความช้ืน 5.04 เปอร์เซ็นต,์ 
ช้ินทดสอบ A1 มีความช้ืน 3.19 เปอร์เซ็นต,์ ช้ินทดสอบ B มีความช้ืน 3.77 เปอร์เซ็นต,์ ช้ินทดสอบ 
B1 มีความช้ืน 4.30 เปอร์เซ็นต,์ ช้ินทดสอบ C มีความช้ืน 3.89 เปอร์เซ็นต ์ และช้ินทดสอบ C1 มี
ความช้ืน 6.34 เปอร์เซ็นต ์แผน่ช้ินทดสอบ A , B และ C1 ทั้ง 3 ช้ินตวัอยา่ง อยูใ่นเกณฑม์าตรฐาน
ผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรมแผน่ช้ินไมอ้ดัชนิดราบ  มีเกณฑค์วามช้ืนระหว่าง 4.0-13.0 เปอร์เซ็นต ์ ดงั
สังเกตไดจ้ากอตัราอตัราส่วน C1 โดยนํ้ าหนกั ข้ีเล่ือย(1) : ผงชนั(1) : นํ้ามนัยาง(1)  มีเวลาในการอดั
ความร้อน 5 นาที และมีปริมาณข้ีเล่ือยนอ้ยกว่าอตัราส่วน A1 และ B1  ท่ีเวลาอดัร้อนเท่ากนั  มี
ปริมาณความช้ืนมากกวา่ช้ินตวัอยา่งอ่ืนท่ี 6.34 เปอร์เซ็นต ์   แต่อตัราส่วน A1โดยนํ้ าหนกั ข้ีเล่ือย(2) 
: ผงชนั(1) : นํ้ามนัยาง(1) มีเวลาในการอดัความร้อน 10 นาที และมีปริมาณข้ีเล่ือยมากกวา่อตัราส่วน 
B1 และ C1  เวลาอดัร้อนเท่ากนั  มีปริมาณความช้ืนนอ้ยกวา่ช้ินตวัอยา่งอ่ืน ท่ี 3.19 เปอร์เซ็นต ์

 
ตารางที ่8 การทดสอบค่าความความหนาแน่น  ของแผน่ตวัอยา่งทดสอบ 
 

ความหนาแน่น 

สัดส่วน เวลา 
ขนาดอบ 105°C 24

ชม. (มม.) 
นํ้า 
หนกั ความหนาแน่น 

ช้ินงาน ข้ีเล่ือย ผงชนั นํ้ามนัยาง 
อดั
ร้อน กวา้ง ยาว หนา (กรัม) กก./ลบ.ม. 

A 2 1 1 10 250 250 15 934.7 997.01 

A1 2 1 1 5 250 250 15 937 999.47 

B 2 1.5 1.5 10 250 250 15 870.7 928.75 

B1 2 1.5 1.5 5 250 250 15 916 977.06 

C 1 1 1 10 250 250 15 885.5 944.53 

C1 1 1 1 5 250 250 15 900.1 960.11 

มอก.876-2547 400-900 

 



83 

หาค่าความหนาแน่นจากสูตร 

ความหนาแน่น กิโลกรับต่อลูกบาศกเ์มตร = 
มวลของช้ินตวัอยา่ง

ปริมาตรของช้ินทดสอบ	
 x 106 

 
  1.2 ผลการทดสอบความหนาแน่น  พบว่าในทุกอตัราส่วนผสม  คือ อตัราส่วนท่ี 
A,A1 (2 : 1 : 1 ใชเ้วลาอดัความร้อน 10 , 5 นาที)  อตัราส่วนท่ี B,B1 (2.0 : 1.5 : 1.5 ใชเ้วลาอดัความ
ร้อน 10 , 5 นาที)  และอตัราส่วนท่ี C,C1  (1 : 1 : 1 ใชเ้วลาอดัความร้อน 10 , 5 นาที)  มีค่าความ
หนาแน่นมากกว่าเกณฑ์มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมท่ีกาํหนดไวท่ี้ 400-900 กิโลกรัมต่อ
ลูกบาศก์เมตร  คือ 997.01 , 999.47 , 928.75 , 977.06 , 944.53 และ 960.11  กิโลกรัมต่อลูกบาศก์
เมตร ตามลาํดบั 

2) ผลการทดสอบการพองตวัตามความหนา  ในการทดสอบค่าการพองตวัตาม
ความหนาเม่ือแช่นํ้านาน 1 ชัว่โมง  ผลตามตารางท่ี 9 

 
ตารางที ่9 การทดสอบค่าการพองตวั  ของแผน่ตวัอยา่งทดสอบ 
 

สดัส่วน เวลา 
ความหนา
ก่อน 

ความหนา
หลงั 

การพอง
ตวั 

ช้ินงาน ข้ีเล่ือย ผงชนั นํ้ามนัยาง 
อดั
ร้อน 

แช่นํ้า
(กรัม) 

แช่นํ้า
(กรัม) (%) 

A 2 1 1 10 1.70 1.90 11.76 

A1 2 1 1 5 1.80 2.18 20.83 

B 2 1.5 1.5 10 1.80 1.98 9.72 

B1 2 1.5 1.5 5 1.50 1.60 6.67 

C 1 1 1 10 1.50 1.55 3.33 

C1 1 1 1 5 1.50 1.55 3.33 

มอก.876-2547                                               นอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 12 
 

หาค่าการพองตวัตามความหนา จากสูตร 

การพองตวัตามความหนา  =   
ความหนาของช้ินทดสอบหลงัแช่นํ้า	ିความหนาของช้ินทดสอบก่อนแช่นํ้า		

ความหนาของช้ินทดสอบก่อนแช่นํ้า	
 x 100    
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ผลการทดสอบการพองตวัตามความหนา  เม่ือแช่นํ้ านาน 1 ชัว่โมง พบว่า  แผน่ช้ิน
ทดสอบ A มีค่าการพองตวั 11.76 เปอร์เซ็นต,์ ช้ินทดสอบ A1 มีค่าการพองตวั 20.83 เปอร์เซ็นต,์ ช้ิน
ทดสอบ B มีค่าการพองตวั 9.72 เปอร์เซ็นต,์ ช้ินทดสอบ B1 มีค่าการพองตวั 6.67 เปอร์เซ็นต,์ ช้ิน
ทดสอบ C มีค่าการพองตวั 3.33 เปอร์เซ็นต ์ และช้ินทดสอบ C1 มีค่าการพองตวั  3.33 เปอร์เซ็นต ์
ตามลาํดบั  ผลการทดสอบช้ินตวัอยา่ง C,C1 (1 : 1 : 1 ใชเ้วลาอดัความร้อน 10 , 5 นาที)  มีค่าการ
พองตวัเม่ือแช่นํ้ าต ํ่ากว่าทุกอตัราส่วน คือ 3.33 เปอร์เซ็นต ์ รองลงมาคือ  อตัราส่วนท่ี B,B1 (2.0 : 
1.5 : 1.5 ใชเ้วลาอดัความร้อน 10 , 5 นาที) มีค่าการพองตวัท่ี 9.72 เปอร์เซ็นต ์ และ 6.67 เปอร์เซ็นต ์ 
ซ่ึงถือว่าอยู่ในเกณฑ์มาตรฐานผลิตภณัฑ์อุตสาหกรรมท่ีกาํหนดไวไ้ม่เกิน 12 เปอร์เซ็นต์  แต่ใน
อตัราส่วนท่ี A,A1 (2 : 1 : 1 ใชเ้วลาอดัความร้อน 10 , 5 นาที)  มีค่าการพองตวัท่ีเทียบเท่ามาตรฐาน
และเกินมาตรฐาน คือ 11.76 เปอร์เซ็นต์ และ 20.83 เปอร์เซ็นต์  ถือว่าในอตัราส่วนท่ี A1  ไม่ได้
เกณฑม์าตรฐานผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรม  จากการสังเกตเน่ือง ช้ินทดสอบ A1 มีปริมาณของข้ีเล่ือย
มากกวา่ทุกอตัราส่วนและใชเ้วลาอดัความร้อนเพียง 5 นาที ทาํใหมี้ปริมาณนํ้ ามนัยางท่ีไปเคลือบกบั
ข้ีเล่ือยไม่เพียงพอจึงเกิดการพองตวัข้ึน 

3) ผลการทดสอบค่าความตา้นทานแรงดดัโดยการอ่านค่าจากเคร่ืองกดไฮโดรลิกท่ี
แรงกด 1.00cm/min   ผลตามตารางท่ี 10 
 
ตารางที ่10 การทดสอบค่าการตา้นทานแรงดดั  ของแผน่ตวัอยา่งทดสอบ 
 

ค่าการต้านทานแรงดดั 

สดัส่วน 
เวลาอดั
ร้อน 

ขนาดอบ 105°C 24
ชม. (มม.) ความตา้นทาน 

ช้ินงาน 
ข้ี

เล่ือย 
ผง
ชนั นํ้ามนัยาง กวา้ง ยาว หนา 

แรงดดั(เมกะพาส
คลั) 

A 2 1 1 10 250 250 15 0.67 
A1 2 1 1 5 250 250 15 0.67 
B 2 1.5 1.5 10 250 250 15 0.45 
B1 2 1.5 1.5 5 250 250 15 0.11 
C 1 1 1 10 250 250 15 1.88 
C1 1 1 1 5 250 250 15 1.96 
มอก.876-2547                                                มากกวา่หรือเท่ากบั 13 
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หาค่าความตา้นแรงดดั จากสูตร 

ƒm  =  
ଷ	୊୫ୟ୶	୪ଵ

ଶ	௕	௧ଶ
 

   
  เม่ือ  ƒm คือ  ความตา้นแรงดดั เป็น เมกะพาสคลั 
   Fmax คือ  แรงกดสูงสุดท่ีช้ินทดสอบรับได ้เป็น นิวตนั 
   l1 คือ  ระยะห่างของแท่งรองรับ เป็น มิลลิเมตร 
   b คือ   ความกว้างท่ีจุดก่ึงกลางด้านยาวของช้ินทดสอบ  เ ป็น 
มิลลิเมตร 
   t คือ  ความหนาท่ีจุดก่ึงกลางของช้ินทดสอบ เป็นมิลลิเมตร 
 

พบว่าผลการทดสอบค่าความตา้นทานแรงดดั  แผ่นช้ินทดสอบ A มีค่าความ
ตา้นทานแรงดดั  0.67 เมกะพาสคลั, ช้ินทดสอบ A1 มีค่าความตา้นทานแรงดดั  0.67 เมกะพาสคลั, 
ช้ินทดสอบ B มีค่าความตา้นทานแรงดดั  0.45 เมกะพาสคลั, ช้ินทดสอบ B1 มีค่าความตา้นทานแรง
ดดั  0.11  เมกะพาสคลั, ช้ินทดสอบ C มีค่าความตา้นทานแรงดดั  1.88 เมกะพาสคลัและช้ินทดสอบ 
C1 มีค่าความตา้นทานแรงดดั  1.96  เมกะพาสคลั ตามลาํดบั  ทุกอตัราส่วนไม่ผา่นเกณฑม์าตรฐาน
ผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรม  ท่ี 13 เมกะพาสคลั 

4)  ผลการทดสอบค่าความตา้นทานแรงดึงตั้งฉากกบัผวิหนา้  ผลตามตารางท่ี 11 
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ตารางที ่11 การทดสอบค่าความตา้นทานแรงดึงตั้งฉากกบัผวิหนา้  ของแผน่ตวัอยา่งทดสอบ 
 

ค่าความต้านทานแรงดงึตั้งฉากกบัผวิหน้า 

สดัส่วน 
เวลาอดั
ร้อน 

ขนาดอบ 105°C 24ชม. 
(มม.) 

ความ
ยดึแน่น 

ช้ินงาน 
ข้ี

เล่ือย ผงชนั นํ้ามนัยาง กวา้ง ยาว หนา ผวิหนา้ 
A 2 1 1 10 250 250 15 0.011 
A1 2 1 1 5 250 250 15 0.007 
B 2 1.5 1.5 10 250 250 15 0.007 

B1 2 1.5 1.5 5 250 250 15 0.015 
C 1 1 1 10 250 250 15 0.031 

C1 1 1 1 5 250 250 15 0.035 
มอก.876-2547                               มากกวา่หรือเท่ากบั 0.35 

 
หาค่าความตา้นแรงดึงตั้งฉากกบัผวิหนา้ จากสูตร 
 

  ความตา้นแรงดึงตั้งฉากกบัผวิหนา้ เมกะพาสคลั  =  
୊

୛	୶	୐
 

 เม่ือ  F  คือ  แรงดึงสูงสุด เป็น นิวตนั 
  W คือ  ความกวา้งของช้ินทดสอบ เป็น มิลลิเมตร 
  L  คือ  ความยาวของช้ินทดสอบ เป็น มิลลิเมตร 
 

ผลการทดสอบค่าความตา้นทานแรงดึงตั้งฉากกบัผวิหนา้  แผน่ช้ินทดสอบ A มีค่า
ความตา้นทานแรงดึงตั้งฉากกบัผวิหนา้  0.011 เมกะพาสคลั, ช้ินทดสอบ A1 มีค่าความตา้นทานแรง
ดึงตั้งฉากกบัผวิหนา้  0.007 เมกะพาสคลั, ช้ินทดสอบ B มีค่าความตา้นทานแรงดึงตั้งฉากกบัผวิหนา้  
0.007 เมกะพาสคลั, ช้ินทดสอบ B1 มีค่าความตา้นทานแรงดึงตั้งฉากกบัผวิหนา้  0.015 เมกะพาสคลั
, ช้ินทดสอบ C มีค่าความตา้นทานแรงดึงตั้งฉากกบัผิวหนา้  0.031 เมกะพาสคลั  และช้ินทดสอบ 
C1 มีค่าความตา้นทานแรงดึงตั้งฉากกบัผิวหน้า  0.035 เมกะพาสคลั พบว่าทุกอตัราส่วนไม่ผ่าน
เกณฑม์าตรฐานผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรม  ท่ี 0.35 เมกะพาสคลั   
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5) ผลการทดสอบค่าความยดึเหน่ียวตะปูเกลียว  พบว่าทุกอตัราส่วนไม่ผา่นเกณฑ์
มาตรฐานผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรม  ท่ี 360 นิวตนั เน่ืองจากใชเ้คร่ืองมือในการวดัการทดสอบแลว้ไม่
สามารถวดัค่าได ้ดงัในตารางแสดงผล 

 
จากผลการทดสอบช้ินตวัอยา่งท่ีมีอตัราส่วนผสม 2 : 1 : 1, 2.0 : 1.5 : 1.5 และ 1 : 1 : 1 (ข้ี

เล่ือย : ผงชนั : นํ้ามนัยาง)ในกรรมวิธีการอดัความร้อนท่ีอุณหภูมิ 100 องสาเซลเซียส  โดยใชค้วาม
ดนั 80-100 ปอนดต่์อตารางน้ิว เป็นเวลา  10 และ 5 นาที  ในอตัราส่วนผสม 1 : 1 : 1 ทั้ง 2 เวลาการ
อดัความร้อนมีคุณสมบติัท่ีผ่านเกณฑ์มาตรฐานผลิตภณัฑ์อุตสาหกรรมแผ่นช้ินไมอ้ดัชนิดราบ 
(มอก.876-2547)  มากท่ีสุด คือ ค่าความช้ืนและความหนาแน่น  ค่าการพองตวัท่ีมีค่าแค่ 3.333 
เปอร์เซ็นต์ ตามลาํดับ แต่ทั้ งน้ีในทุกอัตราส่วนท่ีกําหนดข้ึนมาน้ียงัไม่เข้าข่ายของมาตรฐาน
ผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรมแผน่ช้ินไมอ้ดัชนิดราบ (มอก.876-2547)  เน่ืองจากยงัไม่ผา่นเกณฑค์่าความ
ตา้นทานแรงดดั  ค่าความตา้นทานแรงดึงตั้งฉากกบัผวิหนา้  และค่าความยดึเหน่ียวตะปูเกลียวได ้
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ตารางที ่12 แสดงผลการทดสอบค่าแผน่บุผนงัภายในจากข้ีเล่ือยเปรียบเทียบกบัค่ามาตรฐาน        
ผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรมแผน่ช้ินไมอ้ดัชนิดราบ (มอก.876-2547) 

 

ขนาดอบ 105°C 24ชม. 
(มม.) 

นํ้า 
หนกั
ยงั 

นํ้าหนกั
อบ 

ความ
หนา 

การ
พอง
ตวั 

ความ 
ช้ืน 

การ
ยดึแน่น 

ความ
ตา้น 
ทาน 

ความ
ยดึ 
แน่น 

ช้ินงาน ก ย ห 
ไม่อบ
(กรัม) 

แหง้
(กรัม) 

กก./
ลบ.ม. (%) (%) 

ตะปู
เกลียว 

แรงดดั 
ผวิ 
หนา้ 

A 250 250 15 934.7 889.8 997.01 11.76 5.04 - 6.22 0.011 
937.5 

A1 250 250 15 937 908 999.46 20.83 3.19 - 6.22 0.007 
937.5 

B 250 250 15 870.7 839 928.74 9.72 3.77 - 4.15 0.007 
937.5 

B1 250 250 15 916 878.2 977.06 6.66 4.30 - 0.69 0.015 
937.5 

C 250 250 15 885.5 852.3 944.53 3.33 3.89 - 17.29 0.031 
937.5 

C1 250 250 15 900.1 846.4 960.10 3.33 6.34 - 17.98 0.035 
937.5 
มอก.876-

2547 
400-
900 12 

4.0-
13.0 360 13 0.35 
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สรุปและข้อเสนอแนะ 
 

สรุป 
 

 จากการศึกษาและพฒันาความเป็นไปไดใ้นการผลิตแผ่นบุผนงัภายในจากข้ีเล่ือย  โดยใช้
วสัดุประสานท่ีไดจ้ากวสัดุธรรมชาติ  คือ ผงชัน  และนํ้ ามนัยาง  เพื่อนาํมาประยุกต์ใช้เป็นผนัง
ภายในอาคาร  ช่วยในการลดความร้อนเขา้สู่ตวัอาคาร  ป้องกนัเสียงภายนอกเพื่อลดเสียงรบกวนเขา้
สู่ตวัอาคาร  และให้มีคุณสมบติัใกลเ้คียงกบัมาตรฐานผลิตภณัฑ์อุตสาหกรรมแผ่นช้ินไมอ้ดัชนิด
ราบ (มอก.876-2547)  ซ่ึงเน้ือหาทั้งหมดสามารถสรุปผลไดด้งัน้ี 
 
 1. ข้ีเล่ือยชนิดหยาบ (ข้ีกบ)  เม่ือประยุกตใ์ชก้บัวสัดุธรรมชาติในการทาํแผ่นบุผนงัภายใน
จากข้ีเล่ือย  เพราะข้ีเล่ือยชนิดหยาบเม่ือผสมกบัวสัดุประสานอดัในเคร่ืองอดัความร้อนแลว้ข้ีเล่ือยยงั
สามารรถคงรูปเรียงตวัจบัตวักนักบัวสัดุประสานไดดี้และสร้างพื้นผิวท่ีสวยงามให้แก่แผ่นบุผนัง
ภายในจากข้ีเล่ือย 
 
 2. วสัดุประสาน  คือ  ผงชัน  และนํ้ ามนัยาง  จากการศึกษาขอ้มูลของภูมิปัญญาของคน
ท้องถ่ินการผสมผงชันและนํ้ ามันยาง  ต้องมีอัตราส่วนท่ีเท่ากันเพื่อให้มีความข้นและเหลวท่ี
เหมาะสมสามารถเกาะกบัวสัดุท่ีนาํมาใชท้ดสอบอดัช้ินตวัอยา่งจากข้ีเล่ือยได ้
 
 3. ผลการทดลองการอดัแน่น 
     3.1 อตัราส่วนท่ีเหมาะสม  คือ  อตัราส่วนผสมระหว่างข้ีเล่ือย (ข้ีกบ) มีลกัษณะหยาบ  
เม่ือผสมกบัวสัดุประสานท่ีอตัราส่วนท่ีเท่ากนั 
     3.2 อุณหภูมิท่ีเหมาะสมในการอดัประมาณ  100 องศาเซลเซียส  ในเวลาอดั 5-10 นาที 
     3.3 ความดนัท่ีเหมาะสม  คือ  80-100 Psi 
 
 4.ผลการทดสอบค่าสมัประสิทธ์ิการนาํความร้อน (ค่า k)  
 
    ผลการทดสอบค่าสัมประสิทธ์ิการนาํความร้อน (k)  พบว่าค่าสัมประสิทธ์ิการนาํความ
ร้อนของแผ่นบุผนังภายในท่ีผลิตจากข้ีเล่ือยทั้ง 6 ช้ินตวัอย่าง  ตวัอย่าง ละ 2 แผ่น  มีค่าเฉล่ียอยู่
ระหว่าง 0.28, 0.26, 0.22, 0.25, 0.25  และ 0.24 วตัตต่์อเมตร.เคลวิล   แผ่นบุผนงัภายในจากข้ีเล่ือย  
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อตัราส่วนผสม A (2 : 1 : 1 ใชเ้วลาอดั 10 นาที)  ใหค่้าการนาํความร้อนสูงท่ีสุดคือ 0.28  วตัตต่์อ
เมตร.เคลวิล  และอตัราส่วนผสม B (2.0 : 1.5 : 1.5 ใชเ้วลาอดั 10 นาที  ใหค่้าการนาํความร้อนตํ่า
ท่ีสุด  คือ 0.22 วตัต์ต่อเมตร.เคลวิล  ซ่ึงนับได้ว่าแผ่นบุผนังภายในท่ีผลิตจากข้ีเล่ือยในอัตรา
ส่วนผสม  B  มีคุณสมบติัการเป็นฉนวนกนัความร้อนใกลเ้คียงแผน่ยิปซัม่บอร์ด คือ 0.19 วตัตต่์อ
เมตร.เคลวิล  และแผน่ไมอ้ดั 0.138 วตัตต่์อเมตร.เคลวิล  ท่ีความหนาเท่ากนั  พบว่าเม่ือปริมาณข้ี
เล่ือยมากกว่าวสัดุประสานจะให้ค่าการนาํความร้อน ค่า (k) สูงกว่า  ปริมาณข้ีเล่ือยท่ีเท่ากบัวสัดุ
ประสานจะมีค่าการนาํความร้อนค่า (k) ตํ่า  จากช้ินทดสอบเม่ือปริมาณข้ีเล่ือยนอ้ยค่าการนาํความ
ร้อนจะตํ่า  และเวลาท่ีมีผลต่อค่าการนาํความร้อน ค่า(k)  เวลาในการอดัมากข้ึนจะใหค่้าการนาํความ
ร้อน  สูงกวา่  แผน่ช้ินทดสอบท่ีใชเ้วลาการอดันอ้ย   
 
 5.ผลการทดสอบการดูดซบัเสียง   
 

  ในการทดสอบน้ีไดว้ดัท่ีทุกช่วงความถ่ีตั้งแต่ 1-6,400 Hz  แต่แสดงกราฟท่ีห่างกนั  300 
Hz  เพ่ือใหไ้ดเ้ห็นกราฟท่ีชดัเจน แผน่บุผนงัภายในท่ีผลิตจากข้ีเล่ือย  ช้ินตวัอยา่ง B1 อตัราส่วน ข้ี
เล่ือย : ผงชนั : นํ้ามนัยาง คือ 2.0 : 1.5 : 1.5   อดัความร้อนท่ี 5 นาที  มีค่าการดูดซบัเสียงไดดี้ท่ีสุด
จากทุกอตัราส่วน  ตั้งแต่ 42- 80 เปอร์เซ็นต ์ในช่วงความถ่ีตั้งแต่  700Hz  ข้ึนไป ซ่ึงผา่นตามเกณฑ์
มาตรฐาน  NRC (Noise Reduction  Coefficient)  ท่ีจะตอ้งมีค่ามากกวา่ 0.40 หรือ 40 เปอร์เซ็นต ์ ถือ
วา่แผน่ช้ินตวัอยา่ง B1 (อตัราส่วนผสม  2.0 : 1.5 : 1.5  อดัความร้อนท่ี 5 นาที)  ผา่นเกณฑม์าตรฐาน 
NRC  เป็นวสัดุดูดซบัเสียงและสามารถดูดซบัเสียงไดดี้จึงสรุปไดว้่าแผน่บุผนงัภายในจากข้ีเล่ือยใน
อตัราส่วน B1 สามารถดูดซบัเสียงไดดี้เทียบเท่ากบัแผ่นอะคลูสติกบอร์ดในทอ้งตลาดท่ีสามารถดู
ซบัเสียงได ้40 เปอร์เซ็นตข้ึ์นไป  ตั้งแต่ช่วงความถ่ี 200 Hz เป็นตน้ไป  และสามารถดูดซบัเสียงได้
ดีกวา่แผน่ไมอ้ดัในทอ้งตลาดท่ีดูดซบัเสียงไดม้ากท่ีสุด ท่ี 38 เปอร์เซ็นตท่ี์ช่วงความถ่ี 100 Hz   

 
 6. การทดสอบตามมาตรฐานผลิตภณัฑ์อุตสาหกรรม  แผ่นช้ินไมอ้ดัชนิดราบ (มอก.876-
2547) 
 
     จากการทดลองตามมาตรฐานผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรม  พบว่าอตัราส่วนท่ีมีประสิทธิภาพ
ในภาพรวมดีท่ีสุด  คือ อตัราส่วน C , C1  ซ่ึงมีผลการทดสอบตามมาตรฐานผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรม  
ดงัน้ี 
     6.1 การทดสอบหาค่าความหนาแน่น (Density) 
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           - ค่าความหนาแน่นเฉล่ียมีค่าเท่ากบั  960.10  กิโลกรัมต่อลูกบาศกเ์มตรมีค่าใกลเ้คียง
โดยมาตรฐานผลิตภณัฑ์อุตสาหกรรมท่ีกาํหนด  ไดมี้ค่า  ระหว่าง 400-900 กิโลกรัมต่อลูกบาศก์
เมตร 

6.2 การทดสอบค่าการพองตวัตามความหนา (Thickness  Swelling) 
- ค่าการพองตวัเม่ือแช่นํ้ าเฉล่ีย  นาน 1 ชัว่โมง  เท่ากบั 3.33 เปอร์เซ็นต์  ซ่ึงอยู่ใน

เกณฑม์าตรฐานผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรมกาํหนด  ซ่ึงตอ้งมีค่าการพองตวัไม่เกิน 12 เปอร์เซ็นต ์
6.3 การทดสอบหาค่าความช้ืน (Moisture  Content) 

- ค่ าความ ช้ืน เฉ ล่ีย มีค่ า เ ท่ ากับ   6 .34  เปอ ร์ เ ซ็นต์   ผ่าน เกณฑ์มาตรฐาน
ผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรมกาํหนด  ระหวา่ง 4.00-13.00  เปอร์เซ็นต ์

6.4 การทดสอบค่าความตา้นทานแรงดดั  (Modulus  of  Rupture  หรือ MOR) 
          - ค่าความต้านทานแรงดัดเฉล่ียมีค่าเท่ากับ  17.98 เมกะพาสคัล  ซ่ึงผ่านเกณฑ์
มาตรฐานผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรมกาํหนดใชต้อ้งมากกวา่หรือเท่ากบั  14 เมกะพาสคลั   

6.5 การทดสอบค่าความตา้นทานแรงดึงตั้งฉากกบัผวิหนา้ 
           - ค่าความตา้นทานแรงดึงตั้งฉากกบัผิวหน้า  ทุกอตัราส่วนไม่ผ่านเกณฑ์มาตรฐาน
ผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรมกาํหนด  ซ่ึงตอ้งมากกว่า 0.40 เมกะพาสคลั  ซ่ึงทุกอตัราส่วนม่ีค่านอ้ยกว่า 
0.40 เมกะพาสคลัทั้งส้ิน 

6.6 การทดสอบค่าความเหน่ียวตะปูเกลียว  ทุกอัตราส่วนไม่ผ่านเกณฑ์มาตรฐาน
ผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรมกาํหนด  ซ่ึงตอ้งไม่นอ้ยกวา่ 360 นิวตนั  
 

ในการทดสอบค่าสัมประสิทธ์ิการนาํความร้อน (ค่า k)  การทดสอบการดูดซบัเสียง  
และการทดสอบตามมาตรฐานผลิตภณัฑ์อุตสาหกรรม  แผ่นช้ินไมอ้ดัชนิดราบ (มอก.876-2547)  
พบว่าแผน่บุผนงัภายในท่ีผลิตจากข้ีเล่ือยใน อตัราส่วน B1 , C และ C1ไดผ้า่นเกณฑม์าตรฐานของ
การทดสอบทั้ง 3 ประเภท  ถึงแมว้า่ในการทดสอบการตา้นทานแรงดดั ความตา้นทานแรงดึงตั้งฉาก
กบัผวิหนา้  และการยดึเหน่ียวของตะปูเกลียว  จะไม่ผา่นในเกณฑม์าตรฐานผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรม  
แผ่นช้ินไมอ้ดัชนิดราบ (มอก.876-2547)  แต่การศึกษาวิจยัในคร้ังน้ีไดศึ้กษาเพ่ือทาํแผ่นบุผนงั
ภายใน  ซ่ึงจากการทดสอบท่ีไดก้ล่าวมาขา้งตน้แผน่บุผนงัภายในให้ค่าสามารถนาํไปใชเ้ป็นแผน่บุ
ผนงัภายในเพื่อเป็นฉนวนกนัความร้อน  ดูดซบัเสียง  รวมทั้งมีกายภาพในการนาํไปพฒันาเพื่อใช้
สาํหรับภายนอกไดเ้น่ืองจากมีค่าการพองตวัค่อนขา้งนอ้ย    นอกจากนั้นแลว้กล่ินของผงชนั  และ
นํ้ ามนัยางสามารถช่วยในการป้องกนัแมลงท่ีเป็นมิตรกบัธรรมชาติและเป็นแผ่นบุผนงัภายในท่ีได้
จากธรรมชาติทั้งแผน่ 
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ข้อเสนอแนะ 
 

 ในจากในงานวิจยัน้ี  การพฒันาการข้ึนรูปแผ่นบุผนังภายในท่ีผลิตจากข้ีเล่ือยไดแ้ผ่นท่ี
แขง็แรงไม่เพียงพอ  เป็นผลมาจากวสัดุประสานท่ีมีปริมาณมาก  ความขน้เหนียว  แหง้ตวัชา้  จึงควร
มีการเปล่ียนแปลงและเพิ่มวตัถุดิบในผงชนัและนํ้ ามนัยางเพื่อใหล้ดปริมาณในการใชน้ํ้ ามนัยางและ
สร้างความขน้ล่ืนใหแ้ก่ผงชนัทาํใหส้ามารถผสมกบัข้ีเล่ือยหรือวตัถุดิบอ่ืนไดง่้ายข้ึน 
 
 1.เติมตวัทาํละลาย (Solvent)  ทดลองหาตวัทาํละลายท่ีเหมาะสมในอตัราส่วนเหมาะสม  
เพื่อเป็นการลดนํ้ามนัยางและยงัสามารถช่วยลดกล่ินของนํ้ามนัยางได ้
 
 2.เติมปูนแดง  เพื่อช่วยใหก้ารอดัข้ึนรูปแผน่มีความแขง็ตวัเร็วมากข้ึนอา้งอิงไดจ้ากกรรมวิธี
การผสมชนัยาเรือจากภูมิปัญญาของคนรุ่นหลงัท่ีเติมปูนแดงในอตัราส่วนท่ีเหมาะสมสามารถทาํให้
ชนัยาเรือแขง็ตวัเร็วยิง่ข้ึน 
 
 3.พฒันาโดยการเพิ่มวสัดุเคลือบผิวหนา้เพื่อเพิ่มความแขง็แรงและลดกล่ินของแผ่นบุผนงั
ภายในท่ีผลิตจากแผน่ข้ีเล่ือยได ้
 
 4.พฒันารูปแบบของแผ่นในลกัษณะต่างๆ  เน่ืองจากพบว่าในการอดัข้ึนรูปแผ่นจากวสัดุ
ประสานน้ี  แผน่สามารถดดัโคง้ไดต้ามความยดืหยุน่ของนํ้ามนัยาง 
 
 5.พฒันาในดา้นความแข็งแรง  ความอดทน  จากการข้ึนรูปโดยการผสมข้ีเล่ือยและวสัดุ
ประสานด้วยเคร่ืองจักร  ทาํให้เน้ือวสัดุประสานยึดเกาะกันได้ดีกว่าการผสมข้ีเล่ือยและวสัดุ
ประสานดว้ยมือ 
 
 6.ใชว้สัดุอ่ืนท่ีมีคุณสมบติัใกลเ้คียงกนั  เช่น วสัดุเหลือใชท้างการเกษตรประเภทอ่ืนๆ 
 
 7. คุณสมบติัของ ผงชนั  และนํ้ ามนัยาง กล่ินของวสัดุประสาน 2 ชนิดน้ีสามารถป้องกนั
แมลงได ้ เป็นวสัดุประสานท่ีไดจ้ากธรรมชาติ 
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 8. คุณสมบติัของ ผงชนั  และนํ้ามนัยางสามารถกนันํ้าได ้จึงสามารถนาํไปศึกษาเพิ่มเติมเพื่อ
ทาํเป็นแผน่บุผนงัภายนอกได ้
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ตารางภาคผนวกที ่1 ค่าของความสามารถในการดูดซบัเสียงของการทดลองในช่วงท่ี 1 

 

Name: A A1 B B1 C C1 

f (HZ) Real Part Real Part Real Part Real Part Real Part Real Part 

1 0% -1% -1% 0% 0% 0% 

100 15% 23% 29% -6% 15% 39% 

200 6% 6% 5% 7% 4% 4% 

300 6% 5% 5% 8% 5% 9% 

400 10% 12% 9% 15% 7% 8% 

500 15% 19% 14% 22% 9% 12% 

600 20% 26% 20% 31% 11% 16% 

700 26% 35% 27% 42% 14% 20% 

800 33% 43% 32% 53% 19% 24% 

900 39% 50% 36% 63% 23% 28% 

1000 45% 54% 38% 71% 29% 32% 

1100 49% 54% 37% 77% 34% 33% 

1200 51% 52% 36% 80% 40% 34% 

1300 51% 50% 34% 80% 45% 34% 

1400 51% 47% 31% 79% 49% 33% 

1500 49% 44% 29% 77% 51% 32% 

1600 47% 41% 27% 73% 51% 31% 

1700 45% 38% 25% 70% 50% 30% 

1800 43% 36% 24% 67% 47% 28% 

1900 41% 34% 22% 64% 45% 27% 

2000 40% 32% 21% 61% 42% 26% 

2100 38% 31% 20% 59% 40% 25% 

2200 37% 29% 20% 57% 38% 25% 

2300 36% 28% 19% 56% 36% 24% 
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ตารางภาคผนวกที ่2 ค่าของความสามารถในการดูดซบัเสียงของการทดลองในช่วงท่ี 1 

 
Name: A A1 B B1 C C1 

f (HZ) Real Part Real Part Real Part Real Part Real Part Real Part 

2400 35% 28% 19% 57% 35% 24% 

2500 35% 27% 18% 64% 35% 24% 

2600 35% 27% 18% 56% 34% 24% 

2700 35% 27% 18% 53% 34% 24% 

2800 35% 28% 19% 51% 34% 25% 

2900 36% 29% 19% 51% 35% 25% 

3000 36% 30% 20% 52% 35% 26% 

3100 37% 30% 20% 52% 35% 26% 

3200 37% 30% 20% 52% 35% 26% 

3300 37% 30% 20% 53% 35% 27% 

3400 38% 30% 20% 54% 35% 27% 

3500 38% 29% 21% 55% 36% 28% 

3600 39% 29% 21% 56% 36% 29% 

3700 40% 29% 22% 58% 37% 30% 

3800 40% 29% 23% 60% 38% 31% 

3900 41% 29% 24% 61% 39% 32% 

4000 41% 29% 24% 62% 39% 33% 

4100 41% 28% 24% 63% 39% 33% 

4200 41% 27% 24% 64% 39% 33% 

4300 41% 27% 24% 65% 39% 33% 

4400 41% 26% 24% 65% 39% 32% 

4500 41% 26% 24% 66% 39% 32% 

4600 41% 25% 23% 67% 39% 32% 
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ตารางภาคผนวกที ่3 ตารางแสดงค่าของความสามารถในการดูดซบัเสียงของการทดลองในช่วงท่ี 1 

 
Name: A A1 B B1 C C1 
f (HZ) Real Part Real Part Real Part Real Part Real Part Real Part 

4700 41% 25% 23% 67% 39% 31% 
4800 40% 24% 23% 68% 39% 30% 
4900 40% 23% 22% 67% 38% 29% 
5000 40% 22% 21% 67% 37% 28% 
5100 40% 21% 21% 67% 37% 27% 
5200 40% 21% 21% 66% 37% 27% 
5300 40% 21% 21% 66% 37% 27% 
5400 40% 20% 20% 65% 36% 26% 
5500 40% 19% 20% 65% 36% 25% 
5600 40% 18% 19% 64% 35% 24% 
5700 39% 17% 19% 63% 35% 23% 
5800 39% 16% 18% 62% 34% 22% 
5900 39% 15% 17% 61% 33% 22% 
6000 38% 14% 16% 61% 33% 21% 
6100 37% 12% 15% 60% 32% 20% 
6200 37% 10% 14% 59% 31% 19% 
6300 36% 7% 13% 58% 30% 18% 
6400 35% 3% 11% 58% 29% 16% 
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ตารางภาคผนวกที ่4 ตารางแสดงค่าของความสามารถในการดูดซบัเสียงของการทดลองในช่วงท่ี 2 

 

Name: A A1 B B1 C C1 

f (HZ) Real Part Real Part Real Part Real Part Real Part Real Part 

1 -2% -1% -1% -1% -1% -1% 

100 12% 0% 15% 10% 11% 14% 

200 8% 7% 6% 6% 5% 11% 

300 8% 14% 11% 8% 7% 20% 

400 12% 27% 19% 14% 12% 30% 

500 15% 41% 28% 22% 18% 37% 

600 16% 43% 37% 28% 25% 40% 

700 16% 38% 43% 33% 32% 40% 

800 15% 31% 46% 34% 39% 38% 

900 14% 28% 46% 34% 46% 37% 

1000 14% 39% 44% 32% 50% 35% 

1100 14% 36% 49% 31% 53% 34% 

1200 15% 30% 60% 30% 53% 37% 

1300 17% 28% 55% 30% 53% 41% 

1400 19% 28% 53% 32% 56% 39% 

1500 17% 24% 49% 30% 58% 34% 

1600 16% 22% 48% 32% 61% 32% 
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มาตรฐานผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรม 

(มอก.876-2547) แผน่ไมอ้ดัชนิดราบ 
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มาตรฐานผลติภัณฑ์อุตสาหกรรม 
THAI  INDUSTRIAL  STANDARD 

มอก. 876-2547 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผ่นช้ินไม้อดัชนิดราบ 
FLATPRESSED  PARTICLEBOARDS 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

สํานักงานมาตรฐานผลติภณัฑ์อุตสาหกรรม 
กระทรวงอุตสาหกรรม               ICS  79.060.20                ISBN 974-687-210-9 
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มาตรฐานผลติภัณฑ์อุตสาหกรรม 
แผ่นช้ินไม้อดัชนิดราบ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

มอก. 876-2547 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

สํานักงานมาตรฐานผลติภณัฑ์อุตสาหกรรม 
กระทรวงอุตสาหกรรม  ถนนพระรามที ่6  กรุงเทพฯ 10400 

โทรศัพท์ 0  2202  3300 
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ประกาศในราชกจิจานุเบกษา  ฉบับประกาศทัว่ไป  เล่ม 121 ตอนที ่63ง 
วนัที ่5 สิงหาคม  พุทธศักราช  2547 

มาตรฐานผลิตภณัฑ์อุตสาหกรรมแผ่นช้ินไมอ้ดัชนิดอดัราบน้ีไดป้ระกาศใชค้ร้ังแรกเป็น
มาตรฐานผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรมแผน่ช้ินไมอ้ดัชนิดอดัราบ : ความหนาแน่นปานกลาง  มาตรฐาน
เลขท่ี มอก.876-2532 ในราชกิจจานุเบกษา เล่ม 106 ตอนท่ี 146 วนัท่ี 5 กนัยายน พทุธศกัราช 2532 
ต่อมาไดพ้ิจารณาเห็นสมควรแกไ้ขปรับปรุงในสาระสําคญัของมาตรฐานผลิตภณัฑ์อุตสาหกรรม
ดงักล่าว เพื่อใหท้นัสมยัและเหมาะสมกบัขีดความสามารถของผูท้าํและความตอ้งการของผูใ้ช ้จึงได้
แกไ้ขปรับปรุงโดยยกเลิกมาตรฐานเดิมและกาํหนดมาตรฐานน้ีข้ึนใหม่ 
มาตรฐานผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรมน้ี กาํหนดข้ึนโดยอาศยัเอกสารต่อไปน้ีเป็นแนวทาง 

EN 120 : 1991 Wood based panels – Determination of formaldehyde content – 
Extraction method called the perforator method 

EN 311-1992 Particleboards – Surface soundness of perticleboards – test 
method 

EN 312-1 : 1996 Perticleboards – Specifications – Part 1 : General requirements 
for all board types 

EN 312-2 : 1996 Particleboards – Specifications – Part 2 : Requirements for 
general purpose boards for use in dry conditions 

EN 312-3 : 1996 Particleboards – Specifications – Part 3 : Requirements for 
boards for interior fitments (including furniture) for use in dry 
conditions 

 JIS A 5908-1994 Particleboards 
 มอก.499-2526  ตะปูเกลียวหวัผา่ 
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คณะกรรมการมาตรฐานผลิตภณัฑ์อุตสาหกรรมไดพ้ิจารณามาตรฐานน้ีแลว้ เห็นสมควร
เสนอรัฐมนตรีประกาศตามมาตรา 15 แห่งพระราชบญัญติัมาตรฐานผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรม พ.ศ. 
2511 

ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม 
ฉบับที ่3261 ( พ.ศ. 2547 ) 

ออกตามความในพระราชบญัญติัมาตรฐานผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรม 
พ.ศ. 2511 

เร่ือง ยกเลิกมาตรฐานผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรม 
แผน่ช้ินไมอ้ดัชนิดอดัราบ : ความหนาแน่นปานกลาง 

และกาํหนดมาตรฐานผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรม 
แผน่ช้ินไมอ้ดัชนิดอดัราบ 

_________________________ 
 โดยท่ีเป็นการสมควรปรับปรุงมาตรฐานผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรม แผน่ช้ินไมอ้ดัชนิดอดัราบ 
: ความหนาแน่นปานกลาง มาตรฐานเลขท่ี มอก.876-2532 
 อาศยัอาํนาจตามความในมาตรา 15 แห่งพระราชบญัญติัมาตรฐานผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรม 
พ.ศ.2511 รัฐมนตรีว่าการกระทรวงอุตสาหกรรมออกประกาศยกเลิกประกาศกระทรวง
อุตสาหกรรม  ฉบับท่ี  1523 (พ.ศ .2532) ออกตามความในพระราชบัญญัติมาตรฐาน
ผลิตภณัฑ์อุตสาหกรรม พ.ศ.2511 เร่ือง กาํหนดมาตรฐานผลิตภณัฑ์อุตสาหกรรม แผ่นช้ินไมอ้ดั
ชนิดอดัราบ : ความหนาแน่นปานกลาง ลงวนัท่ี 21 สิงหาคม พ.ศ.2532 และออกประกาศกาํหนด
มาตรฐานผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรม แผ่นช้ินไมอ้ดัชนิดอดัราบ มาตรฐานเลขท่ี มอก.876-2547 ข้ึน
ใหม่ ดงัมีรายการละเอียดต่อทา้ยประกาศน้ี 
 ทั้งน้ี ใหมี้ผลเม่ือพน้กาํหนด 90 วนั นบัแต่วนัท่ีประกาศในราชกิจจานุเบกษา เป็นตน้ไป 
 
           ประกาศ ณ วนัท่ี 24 พฤษภาคม พ.ศ. 2547 
        พินิจ  จารุสมบติั 
                รัฐมนตรีวา่การกระทรวงอุตสาหกรรม 
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มาตรฐานผลติภัณฑ์อุตสาหกรรม 
แผ่นช้ินไม้อดัชนิดอดัราบ 

 
1. ขอบข่าย 

1.1 มาตรฐานผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรมน้ีกาํหนดรายละเอียดเก่ียวกบั แผน่ช้ินไมอ้ดัชนิดอดัราบท่ี
มีความหนาแน่นตั้งแต่ 400 kg/m3 ถึง 900 kg/m3 สาํหรับใชง้านทัว่ไปในสภาวะแหง้ (dry condition) 
1.2 มาตรฐานผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรมน้ีไม่ครอบคลุมถึง แผน่ช้ินไมอ้ดัชนิดอดัราบซ่ึงมีไมบ้าง
หรือวสัดุอ่ืนปิดทบัหนา้ 
 

2. บทนิยาม 
 ความหมายของคาํท่ีใชใ้นมาตรฐานผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรมน้ี มีดงัต่อไปน้ี 
2.1  แผน่ช้ินไมอ้ดัชนิดอดัราบ (flat pressed (FP) particleboards) ซ่ึงต่อไปในมาตรฐานน้ีจะ
เรียกว่า “แผ่นช้ินไมอ้ดั” หมายถึงผลิตภณัฑ์ท่ีเป็นแผ่น ทาํจากช้ินไม ้หรือวสัดุลิกโนเซลลูโลส 
(lignocellulosic material) อดัในเคร่ืองอดัร้อนให้ยึดกนัดว้ยกาว ให้ทิศทางของแรงอดัตั้งฉากกบั
ระนาบของแผน่ การทาํอาจทาํเป็นแผน่ๆ หรือทาํต่อเน่ือง ช้ินไมส่้วนใหญ่นอนตวัขนานกบัระนาบ
ของแผ่น แผ่นช้ินไม้อัดอาจทําให้มีลักษณะโครงสร้างเป็นชั้ นเดียว สามชั้ น หลายชั้ น หรือ
โครงสร้างท่ีมีช้ินไมข้นาดลดหลัน่กนักไ็ด ้มีความหนาแน่นอยูใ่นช่วง  400 kg/m3 ถึง  900 kg/m3  
2.2  แผ่นช้ินไม้อัดชั้ นเดียว หมายถึง แผ่นช้ินไม้อัดท่ีทาํจากช้ินไม้ท่ีมีลักษณะและขนาด
เหมือนกนั มีส่วนผสมของกาวและสารเติมแต่ง (additive) อย่างเดียวกนั ตลอดความหนาของแผ่น
ช้ินไมอ้ดั 
2.3 แผน่ช้ินไมอ้ดัสามชั้น หมายถึง แผน่ช้ินไมอ้ดัท่ีแบ่งตามลกัษณะของช้ินไมอ้อกเป็นสามชั้น
ตลอดความหนาของแผน่ช้ินไมอ้ดั ในแต่ละชั้นประกอบดว้ยช้ินไมท่ี้มีลกัษณะและขนาด ตลอดจน
ส่วนผสมของกาวเหมือนกนั ปกติใชช้ิ้นไมข้นาดเลก็และบางเป็นชั้นผวิหนา้และหลงั ส่วนชั้นไส้ใช้
ช้ินไมห้ยาบและใหญ่กว่า ไมท่ี้ใชท้าํชั้นไส้อาจเป็นชนิดท่ีต่างกนักบัท่ีใชท้าํชั้นผวิหนา้และหลงัก็ได ้
ปริมาณกาวท่ีใชผ้สมในชั้นผวิทั้ง 2 หนา้ มกัมีมากกว่าในชั้นไส้ เพื่อใหเ้กิดโครงสร้างท่ีสมดุลกนั มี
ผวิแขง็และแน่นข้ึน 
2.4 แผ่นช้ินไมอ้ดัหลายช้ิน หมายถึง แผ่นช้ินไมอ้ดัท่ีมีลกัษณะตามขอ้ 2.3 แต่มีจาํนวนชั้น
มากกวา่ 3 ชั้น 
2.5 แผน่ช้ินไมอ้ดัขนาดลดหลัน่ (graduated particleboard) หมายถึง แผน่ช้ินไมอ้ดัท่ีทาํจากช้ิน
ไมท่ี้มีขนาดและลกัษณะต่างกนั โดยโครงสร้างของแผ่นประกอบดว้ยช้ินไมข้นาดใหญ่และหยาบ
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กว่าอยูต่รงแนวกลางแผน่ตลอดความหนา จากแนวกลางแผน่ช้ินไมจ้ะมีขนาดลดหลัน่เลก็ลงไปหา
ผวิทั้งสองดา้น โดยไม่มีการแบ่งชั้นแน่นอน 
2.6  ช้ินไม ้หมายถึง ช้ินหรือส่วนของเน้ือไม ้หรือวสัดุลิกโนเซลลูโลส ท่ีถูกยอ่ยดว้ยเคร่ืองจกัร 
ช้ินไมอ้าจมีลกัษณะต่างๆ อยา่งใดอยา่งหน่ึง ดงัน้ี 
 2.6.1 เกล็ด (flake) หมายถึง ช้ินไมบ้าง ๆ มีทิศทางของเส้ียนไมข้นานกบัผิว ไดจ้ากการ
ใชใ้บมีดตดัขนานกบัแนวของเส้ียนไม ้แต่ทาํมุมกบัแนวแกนของเสน้ใย 
 2.6.2 เกล็ดใหญ่ (wafer) หมายถึง ช้ินไมท่ี้มีลกัษณะเช่นเดียวกบัเกล็ด แต่มีความกวา้ง
และความหนามากกวา่ 
 2.6.3 แถบ (strand) หมายถึง ช้ินไมท่ี้มีลกัษณะเช่นเดียวกบัเกลด็ แต่มีความยาวมากเม่ือ
เทียบกบัความกวา้งและมีความหนาสมํ่าเสมอตลอดความยาวของแถบ 
 2.6.4 ข้ีกบ (planer shaving) หมายถึง ช้ินไมท่ี้มีรูปร่างเป็นแผน่ขนาดเลก็ มีความหนาไม่
เท่ากนั คือหนาท่ีปลายดา้นหน่ึง ส่วนปลายอีกดา้นหน่ึงจะบางและมีลกัษณะเป็นแฉกขนนก และ
มกัจะโคง้งอดว้ย ซ่ึงไดจ้ากการไสไมด้ว้ยเคร่ืองไสไมช้นิดหวัตดัหมุน (rotary cutterhead) 
 2.6.5 แท่ง (splinter or sliver) หมายถึง ช้ินไมท่ี้มีลกัษณะเป็นรูปส่ีเหล่ียมเม่ือมองทาง
หนา้ตดั และมีความยาวตามแนวเส้ียน ไม่นอ้ยกวา่ 4 เท่าของความหนา 
 2.6.6 เม็ด (granule) หมายถึง ช้ินไมท่ี้มีลกัษณะคลา้ยข้ีเล่ือย ซ่ึงมีความกวาง ความยาว 
และความหนาเกือบเท่ากนั 
 2.6.7 ลกัษณะอ่ืน ๆ ซ่ึงเหมาสาํหรับใชท้าํแผน่ช้ินไมอ้ดั 
2.7 ไมบ้าง (veneer) หมายถึง แผน่เน้ือไมบ้าง ๆ ท่ีไดจ้ากการปอกหรือฝาน 
2.8 วสัดุลิกโนเซลลูโลส หมายถึง วสัดุท่ีมีเซลลูโลสและลิกนินเป็นองคป์ระกอบหลกั เช่น ไม ้
และพืชต่างๆ ไดแ้ก่ ชานออ้ย ป่าน ปอ เป็นตน้ 
2.9 กาว หมายถึง สารอินทรียท่ี์ใชติ้ดช้ินไมใ้นแผน่ช้ินไมอ้ดั โดยปกติเป็นกาวเรซินสงัเคราะห์ 
2.10 สารเติมแต่ง หมายถึง สารท่ีใช้เติมในการทาํแผ่นช้ินไมอ้ดั เพื่อให้มีสมบติัพิเศษข้ึน ซ่ึง
รวมทั้งสารรักษาเน้ือไมด้ว้ย 

3. แบบและช้ันคุณภาพ 
3.1 แผน่ช้ินไมอ้ดั แบ่งตามลกัษณะโครงสร้าง ออกเป็น 4 แบบ คือ 
 3.1.1 แผน่ช้ินไมอ้ดัชั้นเดียว 
 3.1.2 แผน่ช้ินไมอ้ดัสามชั้น 
 3.1.3 แผน่ช้ินไมอ้ดัหลายชั้น 
 3.1.4 แผน่ช้ินไมอ้ดัขนาดลดหลัน่ 
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3.2 แผน่ช้ินไมอ้ดั แต่ละแบบ แบ่งตามปริมาณฟอร์มาลดีไฮด ์ออกเป็น 2 ชั้นคุณภาพ คือ 
 3.2.1  ชั้นคุณภาพ 1 ปริมาณฟอร์มาลดีไฮด ์ไม่มากกวา่ 8 mg/100 g 
 3.2.2  ชั้นคุณภาพ 2 ปริมาณฟอร์มาลดีไฮด ์มากกวา่ 8 mg/100 g ถึง 30 mg/100 g 

4. ขนาดและเกณฑ์ความคลาดเคลือ่น 
4.1 ความกวา้งและความยาวให้เป็นไปตามท่ีระบุไวท่ี้ฉลาก โดยมีเกณฑค์วามคลาดเคล่ือน ±5 
mm. การวดัใหป้ฏิบติัตามขอ้ 9.3.1 
4.2 ความหนา ใหเ้ป็นไปตามท่ีระบุไวท่ี้ฉลาก แต่ตอ้งไม่นอ้ยกว่า 3 mm. และไม่เกิน 50 mm. 
โดยมีเกณฑค์วามคลาดเคล่ือน ±0.3 mm. 
 การวดัใหป้ฏิบติัตามขอ้ 9.3.2 
4.3 ความแตกต่างของเสน้ทแยงมุมทั้ง 2 เสน้ จะมีไดไ้ม่เกิน 0.25% ของเสน้สั้น  
 การวดัใหป้ฏิบติัตามขอ้ 9.3.3 
4.4 ความตรงของขอบแต่ละดา้นจะคลาดเคล่ือนไปจากแนวตรงไดไ้ม่เกิน 3.0 mm. 
 การวดัใหป้ฏิบติัตามขอ้ 9.3.4 

5. ส่วนประกอบและการทาํ 
5.1 ส่วนประกอบ 
 5.1.1 ช้ินไม ้หรือวสัดุลิกโนเซลลูโลสสาํหรับทาํแผน่ช้ินไมอ้ดั 
 5.1.2 กาว 
5.2 การทาํ 
 5.2.1 ยอ่ยวสัดุท่ีจะทาํเป็นช้ินไมต้ามลกัษณะท่ีตอ้งการ แลว้อบจนไดป้ริมาณความช้ืนท่ี
เหมาระสมดว้ยเคร่ืองอบ แยกช้ินไมอ้อกเป็นขนาดต่าง ๆ ตามท่ีตอ้งการ แลว้นาํไปคลุกกบักาวตาม
อตัราส่วนท่ีเหมาะสมด้วยเคร่ืองจักร โดยผสมสารเติมแต่งลงไปด้วยก็ได้ และตอ้งควบคุมให้
ปริมาณความช้ืนของช้ินไม ้หลงัจากผสมกาวและสารเติมแต่งแลว้ อยูใ่นระดบัท่ีเหมาะสม นาํช้ินไม้
ไปทาํเป็นแผน่ช้ินไม ้(particle mat) ดว้ยเคร่ืองทาํแผน่ แลว้นาํแผน่ช้ินไมไ้ปอดัดว้ยเคร่ืองอดัร้อนใน
แนวราบ ทั้งน้ีตอ้งมีการควบคุมอุณหภูมิแรงอดัและระยะเวลาอดัร้อน 
 5.2.2 ในกรณีท่ีเป็นแผน่ช้ินไมอ้ดัสามชั้น ตอ้งทาํใหเ้กิดโครงสร้างท่ีสมดุล หากเป็นแผน่
ช้ินไมอ้ดัชั้นเดียวตอ้งโรยช้ินไมท่ี้มีขนาดแต่งต่างใหค้ละกนัอยา่งสมํ่าเสมอ 

6. คุณลกัษณะทีต้่องการ 
6.1 ลกัษณะทัว่ไป 
 แผน่ช้ินไมอ้ดัตอ้งมีความเรียบสมํ่าเสมอกนัตลอดทั้งแผน่ ขอบตอ้งตั้งไดฉ้ากกบัระนาบผิว 
การทดสอบใหท้าํโดยการตรวจพินิจ 
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6.2 ความหนาแน่น 
 ความหนาแน่นเฉล่ียตอ้งอยูใ่นช่วง 400 mg/m3 ถึง 900 mg/m3 และความหนาแน่นของแผน่
ช้ินไมอ้ดัแต่ละแผน่จะคาดเคล่ือนจากค่าความหนาแน่นเฉล่ียไดไ้ม่เกิน 10% 
 การทดสอบใหป้ฏิบติัตามขอ้ 9.4 
6.3 ปริมาณความช้ืน (moisture content) 
 ปริมาณความช่ืนเฉล่ียตอ้งอยูใ่นช่วง 4% ถึง 13% 
 การทาํสอบใหป้ฏิบติัตามขอ้ 9.5 
6.4 ปริมาณฟอร์มาลดีไฮด ์
 6.4.1 แผน่ช้ินไมอ้ดัชน้คุณภาพ 1  
  ปริมาณฟอร์มาลดีไฮด ์ไม่มากกวา่ 8 mg/100g 
 6.4.2 แผน่ช้ินไมอ้ดัชน้คุณภาพ 2 
  ปริมาณฟอร์มาลดีไฮด ์มากกวา่ 8 mg/100g ถึง 30 mg/100g 
6.5 คุณลกัษณะท่ีตอ้งการอ่ืน ๆ 
 ใหเ้ป็นไปตามตารางท่ี 1 

7. เคร่ืองหมายและฉลาก 
7.1 ท่ีแผน่ช้ินไมอ้ดัทุกแผน่ อยา่งนอ้ยตอ้งมีเลข อกัษร หรือเคร่ืองหมายแจง้รายละเอียดต่อไปน้ี 
ใหเ้ห็นไดง่้าย ชดัเจน 
 (1) ช่ือผลิตภณัฑต์ามช่ือมาตรฐาน 
 (2) แบบ และชั้นคุณภาพ 
 (3) ขนาด (ความกวา้ง x ความยาว x ความหนา) เป็น มิลลิเมตร x มิลลิเมตร x 
มิลลิเมตร 
 (4) ขอ้ความหรือรหสัแสดงเดือน ปีท่ีทาํ หรือรุ่นท่ีทาํ 
 (5) ช่ือผูท้าํหรือโรงงานท่ีทาํ หรือเคร่ืองหมายการคา้ท่ีจดทะเบียน 
 ในกรณีท่ีใชภ้าษาต่างประเทศ ตอ้งมีความหมายตรงกบัภาษาไทยท่ีกาํหนดไวข้า้งตน้ 

8. การชักตัวอย่างและเกณฑ์ตัดสิน 
8.1 การชกัตวัอยา่งและเกณฑต์ดัสิน ตามภาคภผวก ก. ใหไ้วเ้ป็นเพียงขอ้แนะนาํ 

9. การทดสอบ 
9.1 การเตรียมช้ินทดสอบ 
 ตดัตวัอยา่งแต่ละแผน่ เป็นช้ินทดสอบตามรูปท่ี 1 ดงัน้ี 
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 - ช้ินทดสอบ D1 ถึง D6 ขนาด 50 mm. x 50 mm. จาํนวน 6 ช้ิน สาํหรับทดสอบความ
หนาแน่นและความช้ืน 
 - ช้ินทดสอบ Q1 ถึง Q8 ขนาด 50 mm. x 50 mm. จาํนวน 8 ช้ิน สาํหรับทดสอบการพองตวั
ตามความหนา 
  - ช้ินทดสอบ B1 ถึง B12 ขนาด 50 mm. x L mm. จาํนวน 12 ช้ิน สาํหรับทดสอบความตา้น
แรงดดัและมอดูลสัยดืหยุน่ 
 L = 15 เท่าของความหนาระบุของช้ินทดสอบ (ไม่นอ้ยกวา่ 150 mm. บวก 50 mm.) 
 - ช้ินทดสอบ I1 ถึง I8 ขนาด 50 mm. x 50 mm. จาํนวน 8 ช้ิน สาํหรับทดสอบความตา้นแรง
ดึงตั้งฉากกบัผวิหนา้ 
 - ช้ินทดสอบ S1 ถึง S8 ขนาด 50 mm. x 50 mm. จาํนวน 8 ช้ิน สาํหรับทดสอบความยดึแน่น
ของผวิหนา้ 
 - ช้ินทดสอบ W1 ถึง W8 ขนาด 50 mm. x 50 mm. จาํนวน 8 ช้ิน สาํหรับทดสอบความยดึ
เหน่ียวของตะปูเกลียว 

 
หน่วยเป็นมิลลิเมตร 
   หมายถึง  ทิศทางของแนวแกนดา้นยาวของช้ินทดสอบขนานกบัทิศทาง
ของเคร่ือง 
   หมายถึง  ทิศทางแนวแกนดา้นยาวของช้ินทดสอบตั้งฉากกบัทิศทางของ
เคร่ือง 
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  a) หมายถึง  ขอบดา้นนอก 
รูปที ่1 ตําแหน่งและการตดัช้ินทดสอบ 

(ข้อ 9.1) 
 
9.2 การปรับภาวะช้ินทดสอบ 
 ให้นาํช้ินทดสอบท่ีเตรียมไวส้ําหรับทดสอบการพองตวัตามความหนา ความตา้นแรงดดั 
มอดูลสัยืดหยุ่น ความตา้นแรงดึงตั้งฉากกบัผิวหนา้ ความยึดแน่นของผิวหนา้ และความยึดเหน่ียว
ของตะปูเกลียว ไปปรับภาวะท่ีอุณหภูมิ (20±2) º C ความช้ืนสัมพทัธ์ (65±5) % จนมีมวลคงท่ี คือ 
มวลของช้ินทดสอบท่ีชัง่ 2 คร้ัง ห่างกนั 24 h ต่างกนัไม่เกิน 0.1% แลว้ทดสอบทนัทีท่ีพน้จากการ
ปรับภาวะ ส่วนช้ินทดสอบท่ีใชท้ดสอบความหนาแน่น และปริมาณความช้ืนไม่ตอ้งปรับภาวะ 
9.3 ขนาด 
 9.3.1 ความกวา้ง และความยาว 
  ใชส้ายวดัโลหะท่ีวดัไดล้ะเอียดถึง 1 mm. วดัท่ีจุดลึกเขา้ไปจากขอบของแผน่ช้ินไม้
อดัประมาณ 100 mm. ดงัรูปท่ี 2 
 9.3.2 ความหนา 
  ใช้ไมโครมิเตอร์หรือเคร่ืองมือวดัความหนาท่ีเทียบเท่า ท่ีวดัได้ละเอียดถึง 0.05 
mm. ซ่ึงมีส่วนของแป้นวดัเรียบและขนานกนั และมีเส้นผา่นศูนยก์ลาง 6 mm. ถึง 20 mm. ใหว้ดัท่ี
บริเวณก่ึงกลางของขอบของแผน่ช้ินไมอ้ดัทั้ง 4 ดา้น และใหลึ้กเขา้ไปจากขอบประมาณ 25 mm. ถึง 
200 mm. ดงัรูปท่ี 2 
 9.3.3 ความแตกต่างของเสน้ทแยงมุม 
  ใชส้ายวดัตามขอ้ 9.3.1 วดัหาความแตกต่างของเสน้ทแยงมุม 
 9.3.4 ความตรงของขอบ 
  ขึงเส้นด้ายให้ตึงระหว่างมุมท่ีขอบเดียวกันของแผ่นช้ินไม้อัด แล้ววดัระยะท่ี
คลาดเคล่ือนจากแนวเสน้ดา้ยมากท่ีสุดของขอบทั้ง 4 ดา้น 
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หน่วยเป็นมิลลิเมตร 
รูปที ่2 ตาํแหน่งท่ีวดัความกวา้ง ความยาว และความหนาของแผน่ช้ินไมอ้ดั 

(ขอ้ 9.3.1 และขอ้ 9.3.2) 
9.4 ความหนาแน่น 
 9.4.1 เคร่ืองมือ 
  9.4.1.1 เคร่ืองชัง่ ท่ีชัง่ไดล้ะเอียดถึง 0.01 g. 
  9.4.1.2 ไมโครมิเตอร์หรือเคร่ืองมือวดัความหนาท่ีเทียบเท่า ท่ีวดัไดล้ะเอียดถึง 

0.05 mm. ซ่ึงมีส่วนของแป้นวดัเรียบและขนานกนั และมีเส้นผา่นศูนยก์ลาง 6 mm. ถึง 20 
mm. 

9.4.1.3 แคลิเปอร์แบบเล่ือน (sliding caliper) หรือเคร่ืองวดัอ่ืนท่ีเทียบเท่า อ่านได้
ละเอียดถึง 0.1 mm. 

 9.4.2 วิธีทดสอบ 
  9.4.2.1 ชัง่ช้ินทดสอบใหไ้ดม้วลท่ีแน่นอนถึง 0.01 g. 
  9.4.2.2 ใชเ้คร่ืองมือตามขอ้ 9.4.1.2 วดัความหนาตรงจุดก่ึงกลางของช้ินทดสอบ

ตามรูปท่ี 3 
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  9.4.2.3 ใชเ้คร่ืองมือตามขอ้ 9.4.1.3 วดัความกวา้งและความยาวของช้ินทดสอบ 
ตามรูปท่ี 3 โดยวางเคร่ืองมือใหท้าํมุมกบัแนวระนาบของช้ินทดสอบ ประมาณ 45º ตามรูป
ท่ี 4 

 
รูปที ่3 ตาํแหน่งท่ีวดัความกวา้ง ความยาว และความหนาของช้ินทดสอบ 

(ขอ้ 9.4.2.2 ขอ้ 9.4.2.3 และขอ้ 9.7.2.1) 
 

 
 

รูปที ่4 แสดงวธีิวดัความกวา้ง ความยาวของช้ินทดสอบ 
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(ขอ้ 9.4.2.3) 
9.4.3 วิธีคาํนวณ 

  หาค่าความหนาแน่นจากสูตร 
 

ความหนาแน่น กิโลกรับต่อลูกบาศกเ์มตร = 
୫

௏
 x 106 

 
 เม่ือ m  คือ  มวลของช้ินทดสอบ เป็น กรัม 
  V คือ  ปริมาตรของช้ินทดสอบ เป็น ลูกบาศกมิ์ลลิเมตร 
 

9.4.4 การรายงานผล 
  รายงานค่าความหนาแน่นและความหนาแน่นเฉล่ีย 
9.5 ปริมาณความช้ืน 
 9.5.1 เคร่ืองมือ 
  (1) เคร่ืองชัง่ ท่ีชัง่ไดล้ะเอียดถึง 0.01 g. 
  (2) ตูอ้บ ท่ีสามารถควบคุมอุณหภูมิใหค้งท่ีท่ี (103±2) ºC  
  (3) เดซิเคเตอร์ 
 9.5.2 วิธีทดสอบ 

9.5.2.1 ชัง่ช้ินทดสอบซ่ึงผา่นการทดสอบตามขอ้ 9.4 แลว้ ใหไ้ดม้วลท่ีแน่นอน ถึง 
0.01 g. เป็นมวลของช้ินทดสอบก่อนอบ 

9.5.2.2 อบช้ินทดสอบในตูอ้บท่ีอุณหภูมิ (103±2) ºC จนไดม้วลคงท่ี คือมวลของ
ช้ินทดสอบ เม่ือชัง่ 2 คร้ังท่ีเวลาห่างกนั 6 h ตอ้งไม่แตกต่างกนัเกิน 0.1% ของมวลของช้ิน
ทดสอบ 

  9.5.2.3 นาํมาใส่ในเดซิเคเตอร์ปล่อยไวใ้หเ้ยน็ 
  9.5.2.4 ชัง่ช้ินทดสอบ เป็นมวลของช้ินทดสอบหลงัอบแหง้ 
 9.5.3 วิธีคาํนวณ 
  หาค่าปริมาณความช้ืนจากสูตร 
 

ปริมาณความช้ืน ร้อยละ  =  
୫ଵି୫ଶ

୫ଶ
 x 100 

 
 เม่ือ  m1 คือ  มวลของช้ินทดสอบก่อนอบ เป็น กรัม 
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  M2 คือ  มวลของช้ินทดสอบหลงัอบแหง้ เป็น กรัม 
 9.5.4 การรายงานผล 
  รายงานค่าเฉล่ียของปริมาณความช้ืน 
9.6 ปริมาณฟอร์มาลดีไฮด ์
 9.6.1 การเตรียมช้ินทดสอบ 
  ตดัตวัอยา่งเป็นช้ินทดสอบกวา้ง 25 mm. ยาว 25 mm. ใหไ้ดม้วลประมาณ 500 g. 
 9.6.2 วิธีทดสอบ 
  ใหป้ฏิบติัตาม BS EN 120 

 หมายเหตุ  การทดสอบปริมาณฟอร์มาลดีไฮด์ ให้ใชว้ิธีอ่ืนท่ีเทียบเท่าได ้โดยใช้
เกณฑ์กาํหนดและวิธีทดสอบ (รวมทั้ งการเตรียมช้ินทดสอบ) ตอ้งสอดคลอ้งกันดังใน
ภาคผนวก ข. ในกรณีท่ีมีขอ้โตแ้ยง้ใหใ้ชว้ิธีตาม BS EN 120 เป็นวิธีตดัสิน 

9.7 การพองตวัตามความหนา 
 9.7.1 เคร่ืองมือ 

ไมโครมิเตอร์หรือเคร่ืองมือวดัความหนาท่ีเทียบเท่า ท่ีวดัไดล้ะเอียดถึง 0.05 mm. 
ซ่ึงมีส่วนของแป้นวดัเรียบและขนาดกนั และมีเสน้ผา่นศูนยก์ลาง 6 mm. ถึง 20 mm. 

 9.7.2 วิธีทดสอบ 
9.7.2.1 ทาํเคร่ืองหมายตาํแหน่งท่ีวดัความหนาตามรูปท่ี 3 วดัความหนาของช้ิน

ทดสอบ เป็นความหนาก่อนแช่นํ้า 
9.7.2.2 แช่ช้ินทดสอบในนํ้ าสะอาดท่ีอุณหภูมิ (20±2) ºC โดยตั้งช้ินทดสอบใหไ้ด้

ฉากกบัระดบัผวินํ้าใหข้อบบนอยูใ่ตร้ะดบัผวินํ้า ประมาณ 25 mm. แต่ละช้ินตอ้งห่างจากกนั 
และตอ้งห่างจากผนงัและกน้ภาชนะท่ีใส่ ไม่นอ้ยกวา่ 10 mm. 

9.7.2.3 เม่ือแช่ช้ินทดสอบครบ 1 h แลว้ รีบนาํช้ินทดสอบข้ึนมาซกันํ้ าท่ีผวิออกให้
หมดดว้ยผา้หมาด แลว้ปล่อยไวท่ี้อุณหภูมิห้อง โดยวางใหข้อบดา้นใดดา้นหน่ึงอยูบ่นแผน่
วสัดุท่ีไม่ดูดซึมนํ้า เช่น พลาสติก กระจก 

9.7.2.4 ปล่อยช้ินทดสอบไวอี้ก 1 h แลว้นํ้ าช้ินทดสอบข้ึนมาวดัความหนาตาม
ตาํแหน่งเดิม เป็นความหนาหลงัแช่นํ้า 

 9.7.3 วิธีคาํนวณ 
  หาค่าการพองตวัตามความหนา จากสูตร 
   

  การพองตวัตามความหนา ร้อยละ =   
୲ଶି୲ଵ

୲ଵ
 x 100    
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 เม่ือ  t1 คือ  ความหนาของช้ินทดสอบก่อนแช่นํ้า เป็น มิลลิเมตร 
  t2 คือ  ความหนาของช้ินทดสอบหลงัแช่นํ้า เป็น มิลลิเมตร 
 
 9.7.4 การรายงานผล 
  รายงานค่าเฉล่ียของการพองตวัตามความหนา เป็นร้อยละ 
9.8 ความตา้นแรงดดัและมอดุลสัยดืหยุน่ 
 9.8.1 เคร่ืองมือ 

9.8.1.1 เคร่ืองกด ซ่ึงวดัแรงกดไดล้ะเอียดถึง 5 N หรือ 5% ของแรงกดสูงสุดท่ีช้ิน
ทดสอบรับได ้แท่งกดตอ้งมีปลายส่วนท่ีใชก้ดเป็นรูปคร่ึงวงกลม มีรัศมีประมาณ 10 mm. 
และมีความยาวของแท่งกดไม่นอ้ยกวา่ความกวา้งของช้ินทดสอบ 

9.8.1.2 แท่งรองรับ ตอ้งมีลกัษณะหน้าตดัเป็นรูปวงกลม หรือรูปคร่ึงวงกลม มี
รัศมีประมาณ 10 mm. และมีความยาวของแท่งรองรับไม่นอ้ยกว่าความกวา้งของช้ิน
ทดสอบ 

  9.8.1.3 เคร่ืองวดัการแอ่นตวั ซ่ึงอ่านค่าไดล้ะเอียดถึง 0.1 mm. 
 9.8.2 วิธีทดสอบ 

9.8.2.1 วางช้ินทดสอบบนแท่งรองรับซ่ึงมีระยะห่างกนั 15 เท่าของความหนาระบุ
ของช้ินทดสอบ (ตวัเลขท่ีไดใ้หปั้ดเป็นเลขจาํนวนเตม็ของ 10 mm.) แต่ตอ้งไม่นอ้ยกว่า 150 
mm. ตามรูปท่ี 5 ใหป้ลายช้ินทดสอบยืน่ออกไปจากจุดท่ีรองรับขา้งละประมาณ 25 mm. 

 
 

หน่วยเป็นมิลลิเมตร 
 

รูปที ่5 การทดสอบความตา้นแรงดดัและมอดุลสัยดืหยุน่ 
(ขอ้ 9.8.2.1) 
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  9.8.2.2 ใหแ้รงกดลงท่ีจุดก่ึงกลางของช้ินทดสอบ โดยมีอตัราการเพิ่มแรงกดอยา่ง
สมํ่าเสมอ เวลาท่ีใชต้ั้งแต่เร่ิมกด จนกระทัง่ช้ินทดสอบหกัตอ้งไม่นอ้ยกว่า 30 s แต่ไม่มากกว่า 90 s 
(ความเร็วในการกดประมาณ 10 mm./min) 
  9.8.2.3 เขียนกราฟแสดงความสมัพนัธ์ ระหวา่งแรงกดกบัการแอ่นตวั ดงัรูปท่ี 6 
 9.8.3 วิธีคาํนวณ 
  9.8.3.1 ความตา้นแรงดดั 
   หาค่าความตา้นแรงดดั จากสูตร 
 

ƒm  =  
ଷ	୊୫ୟ୶	୪ଵ

ଶ	௕	௧ଶ
 

   
  เม่ือ  ƒm คือ  ความตา้นแรงดดั เป็น เมกะพาสคลั 
   Fmax คือ  แรงกดสูงสุดท่ีช้ินทดสอบรับได ้เป็น นิวตนั 
   l1 คือ  ระยะห่างของแท่งรองรับ เป็น มิลลิเมตร 
   b คือ   ความกว้างท่ีจุดก่ึงกลางด้านยาวของช้ินทดสอบ  เ ป็น 
มิลลิเมตร 
   t คือ  ความหนาท่ีจุดก่ึงกลางของช้ินทดสอบ เป็นมิลลิเมตร 
 
  9.8.3.2 มอดุลสัยดืหยุน่ 
   หาค่ามอดุลสัยดืหยุน่ จากสูตร 
 

Em  =  
୪ଵଷ	ሺிଶିிଵሻ

ସ	ୠ	୲ଷ	ሺୟଶିୟଵሻ
 

 
 เม่ือ Em คือ  มอดุลสัยดืหยุน่ เป็น เมกะพาสคลั 
  l1 คือระยะห่างของแท่งรองรับ เป็น มิลลิเมตร 
  F2 – F1 คือ  แรงกดท่ีเพิ่มข้ึน ในช่วงท่ีเส้นกราฟเป็นเส้นตรง ตามรูปท่ี 6 เป็น นิว
ตนั 
  b คือ  ความกวา้งท่ีจุดก่ึงกลางดา้นยาวของช้ินทดสอบ เป็น มิลลิเมตร 
  t คือ  ความหนาท่ีจุดก่ึงกลางของช้ินทดสอบ เป็น มิลลิเมตร 
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 a2 – a1  คือ  ระยะแอ่นตวัท่ีเพิ่มข้ึนในช่วงท่ีเส้นกราฟเป็นเส้นตรงตามรูปท่ี 6 เป็น 
มิลลิเมตร 

 
รูปที ่6 กราฟแสดงความสมัพนัธ์ระหวา่งแรงกดกบัการแอ่นตวั 

(ขอ้ 9.8.2.3 และขอ้ 9.8.3.2) 
 
 9.8.4 การรายงานผล 
  รายงานค่าเฉล่ียของความตา้นแรงดดัและมอดุลสัยดืหยุน่ 
9.9 ความตา้นแรงดึงตั้งฉากกบัผวิหนา้ 
 9.9.1 เคร่ืองมือ 

9.9.1.1 เคร่ืองดึง ซ่ึงสามารถใชแ้รงดึงเพื่อแยกช้ินทดสอบออกในเวลาไม่นอ้ยกว่า 
30 s แต่ไม่มากกวา่ 90 s 

9.9.1.2 แผน่ดึงซ่ึงทาํดว้ยไมห้รือโลหะท่ีเหมาะสม ขนาดไม่นอ้ยกว่า 50 mm. x 50 
mm. ความหนาตามความเหมาะสม 

 9.9.2 วิธีทดสอบ 
9.9.2.1 ติดผิวหน้าทั้งสองของช้ินทดสอบกบัแผ่นดึง โดยใชก้าวสังเคราะห์ท่ีให้

แรงยดึระหวา่งช้ินทดสอบกบัแผน่ดึงไดม้ากกวา่แรงยดึตวัในช้ินทดสอบ 
9.9.2.2 นาํช้ินทดสอบท่ีเตรียมไดแ้ลว้น้ีไปเขา้เคร่ืองดึง ดึงใหช้ิ้นทดสอบแยกออก

จากกนั ซ่ึงปกติจะแยกในชั้นไส้ อตัราการเพิ่มแรงดึงตอ้งเป็นไปอย่างสมํ่าเสมอ เวลาท่ีใช้
ตั้งแต่เร่ิมดึง จนกระทัง่ช้ินทดสอบแยกออกจากกนัตอ้งไม่นอ้ยกว่า 30 s แต่ไม่มากกว่า 90 s 
(ความเร็วในการดึงประมาณ 2 mm./min) 

 9.9.3 วิธีคาํนวณ 
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  หาค่าความตา้นแรงดึงตั้งฉากกบัผวิหนา้ จากสูตร 
 

  ความตา้นแรงดึงตั้งฉากกบัผวิหนา้ เมกะพาสคลั  =  
୊

୛	୶	୐
 

 
 เม่ือ  F  คือ  แรงดึงสูงสุด เป็น นิวตนั 
  W คือ  ความกวา้งของช้ินทดสอบ เป็น มิลลิเมตร 
  L  คือ  ความยาวของช้ินทดสอบ เป็น มิลลิเมตร 
 
 9.9.4 การรายงานผล 
  รายงานค่าเฉล่ียของความตา้นแรงดึงตั้งฉากกบัผวิหนา้ 
9.10 ความยดึเหน่ียวของตะปูเกลียว 
 9.10.1  เคร่ืองมือ 

9.10.1.1  เคร่ืองดึง ซ่ึงสามารถใชแ้รงดึงเพื่อถอนตะปูเกลียวออกจากช้ินทดสอบใน
เวลาไม่นอ้ยกวา่ 30 s แต่ไม่มากกวา่ 90 s 
9.10.1.2  ตะปูเกลียว ชนิดหัวจมแบบผา่ท่ีเป็นไปตาม มอก. 499 ขนาดระบุ 4.1 
ความยาว 40 mm. หรือท่ีมีขนาดใกลเ้คียง 

 9.10.2 วิธีทดสอบ 
9.10.2.1  ช้ินทดสอบแต่ละช้ินใหท้ดสอบ 3 แห่ง คือ ท่ีก่ึงกลางผวิหนา้ 1 แห่ง และ
ท่ีก่ึงกลางของขอบ 2 ขอบท่ีประชิดกนั 
9.10.2.2  ขนัตะปูเกลียวลงในช้ินทดสอบ ซ่ึงไดเ้จาะรูนาํขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง 
1.5 mm. ลึก 6 mm. ไวแ้ลว้ขนัตะปูเกลียวจนกระทัง่ส่วนเกลียวท่ีสมบูรณ์จมลึกลง
ไปถึง 13 mm. ไม่นบัความยาวส่วนปลายเรียวของตะปูเกลียว 
9.10.2.3  นาํช้ินทดสอบท่ีเตรียมไวไ้ปเขา้เคร่ืองดึง ดึงใหต้ะปูเกลียวถอนออกจาก
ช้ินทดสอบ แรงท่ีใชดึ้งจะตอ้งอยูใ่นแนวเดียวกบัตะปูเกลียว และตั้งฉากกบัผวิหนา้
หรือผวิขอบของช้ินทดสอบ อตัราการเพ่ิมแรงดึงตอ้งเป็นไปอยา่งสมํ่าเสมอ เวลาท่ี
ใชต้ั้งแต่เร่ิมดึงจนกระทัง่ตะปูเกลียวถอนออกจากช้ินทดสอบตอ้งไม่นอ้ยกว่า 30 s 
แต่ไม่มากกวา่ 90 s (ความเร็วในการดึง ประมาณ 2 mm./min) 

 9.10.3 การรายงานผล 
  รายงานค่าเฉล่ียของความยดึเหน่ียวของตะปูเกลียว 
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การชักตัวอย่างและเกณฑ์ตัดสิน 
(ข้อ 8.) 

 
ก.1 รุ่น ในท่ีน้ี หมายถึง แผ่นช้ินไมอ้ดั ท่ีมีแบบ ชั้นคุณภาพและความหนาเดียวกัน ทาํจาก

กรรมวิธีเดียวกนั ท่ีทาํหรือส่งมอบหรือซ้ือขายในระยะเวลาเดียวกนั 
ก.2 การชกัตวัอย่างและการยอมรับ ให้เป็นไปตามแผนการชกัตวัอย่างท่ีกาํหนดต่อไปน้ี หรือ

อาจใชแ้ผนการชกัตวัอยา่งอ่ืนท่ีเทียบเท่ากนัทางวิชาการกบัแผนท่ีกาํหนดไว ้
 ก.2.1 การชกัตวัอยา่งและการยอมรับสาํหรับการทดสอบขนาด และลกัษณะทัว่ไป 
  ก.2.1.1 ให้ชกัตวัอยา่งโดยวิธีสุ่มจากรุ่นเดียวกนั ตามจาํนวนท่ีกาํหนดในตารางท่ี 
ก.1 
 ก.2.1.2 จาํนวนตวัอยา่งท่ีไม่เป็นไปตามขอ้ 4. และขอ้ 6.1 ตอ้งไม่เกินเลขจาํนวนท่ี

ยอมรับท่ีกาํหนดในตารางท่ี ก.1 จึงจะถือว่าแผน่ช้ินไมอ้ดั รุ่นน้ีเป็นไปตามเกณฑท่ี์
กาํหนด 

 
ตารางท่ี ก.1 แผนการชกัตวัอยา่งสาํหรับการทดสอบขนาด และลกัษณะทัว่ไป 
(ขอ้ ก.2.1) 

ขนาดรุ่น 
แผน่ 

ขนาดตวัอยา่ง 
แผน่ 

เลขจาํนวนท่ียอมรับ 
 

ไม่เกิน 150 
151 ถึง 500 
501 ข้ึนไป 

3 
13 
20 

0 
1 
2 

 
 ก.2.2 การชกัตวัอยา่งและการยอมรับสาํหรับการทดสอบปริมาณฟอร์มาลดีไฮด ์

ก.2.2.1 ให้ชกัตวัอย่างโดยวิธีสุ่มจากแผ่นช้ินไมอ้ดั ท่ีเป็นไปตามเกณฑ์ท่ีกาํหนด
ในเร่ืองขนาดและลกัษณะทัว่ไปแลว้ ใหมี้มวลประมาณ 500 g. 
ก.2.2.2 ตวัอยา่งตอ้งเป็นไปตามขอ้ 6.4 จึงจะถือวา่แผน่ช้ินไมอ้ดัรุ่นนั้นเป็นไปตาม
เกณฑท่ี์กาํหนด 

ก.2.3 การชักตัวอย่างและการยอมรับ สําหรับการทดสอบความหนาแน่น ปริมาณ
ความช้ืน และคุณลกัษณะท่ีตอ้งการอ่ืน ๆ 
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ก.2.3.1 ให้ชกัตวัอย่างโดยวิธีสุ่มจากแผ่นช้ินไมอ้ดั ท่ีเป็นไปตามเกณฑ์ท่ีกาํหนด
ในเร่ืองขนาดและลกัษณะทัว่ไปแลว้ จาํนวน 3 แผน่ 
ก.2.3.2 ตวัอยา่งทุกตวัอยา่งตอ้งเป็นไปตามขอ้ 6.2 ขอ้ 6.3 และขอ้ 6.5 จึงจะถือว่า
แผน่ช้ินไมอ้ดัรุ่นนั้นเป็นไปตามเกณฑท่ี์กาํหนด 

ก.3 เกณฑต์ดัสิน 
 ตวัอยา่งแผน่ช้ินไมอ้ดั ตอ้งเป็นไปตามขอ้ ก.2.1 ขอ้ ก.2.2 และขอ้ ก.2.3 ทุกขอ้ จึงจะถือว่า
แผน่ช้ินไมอ้ดัรุ่นนั้นเป็นไปตามมาตรฐานผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรมน้ี 

ปริมาณฟอร์มาลดีไฮด์ 
(ข้อ 9.6) 

 
ข.1 ขอ้แนะนาํเกณฑก์าํหนดและวิธีทดสอบปริมาณฟอร์มาลดีไฮด ์โดยวิธีใดวิธีหน่ึงตามตาราง
วิธีทดสอบเทียบเท่า ดงัน้ี 
 

ชั้น
คุณภาพ 

เกณฑก์าํหนด วิธีทดสอบ 

1 ไม่เกิน 8 mg./100g. วธีิ Perforator ตาม BS EN 120 
ไม่เกิน 0.5 mg./l E0 วิธี Desiccator ตาม JIS A 5908 
มากกวา่ 0.5 mg./l ถึง 1.5 mg./l E1 

2 มากกวา่ 8 mg./100g. ถึง 30 mg./100g วิธี Perforator ตาม BS EN 120 
มากกวา่ 1.5 mg./l ถึง 5.0 mg./l E2 วิธี Desiccator ตาม JIS A 5908 

 
 หมายเหตุ   E0  E1  E2  หมายถึง ปริมาณการปล่อยสารฟอร์มาลดีไฮด ์
 
 
 
 
 
 
 

________________________________ 
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ช่ือ     นางสาวผอ่งพรรณ  วะชุม 
วนั เดือน ปีเกดิ    16 พฤศจิกายน  2525 
สถานทีเ่กดิ    จงัหวดันครพนม 
ประวตัิการศึกษา สถาปัตยกรรมบัณฑิต. มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช

มงคลอีสาน  วิทยาเขตจงัหวดันครราชสีมา 
ทีอ่ยู่ปัจจุบัน 538/89  ธารารมณ์อพาร์ทเมน้ท์  ซอยจรัญสนิทวงศ์ 41  

ถนนจรัญสนิทวงศ ์ แขวงอรุณอมรินทร์  เขต  บางกอก
นอ้ย กทม.  10700 
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