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การประยุกตใชแผนใยไมอัดเปนฝาเพดานกันความรอน 
 

ปติณตัต  ตรีวงศ 1, 2, * 

   
                                                           

บทคัดยอ 
บทความน้ีเปนการนําเสนอความเปนไปไดในการประยุกตใชแผนใยไมอัดเปนฝาเพดานเพ่ือกันความรอน แทนการใช

แผนยิปซัมที่เมื่อเลิกใชงานแลวจะกลายเปนขยะซึ่งยอยสลายไดยากและเปนพิษ จากผลการทดสอบสมบัติเชิงกายภาพ เชิงกล และ
เชิงความรอนของแผนใยไมอัดจากเสนใยไมยางพาราเปรียบเทียบกับแผนยิปซัม พบวา  แผนใยไมอัดจากไมยางพารามีความ
เหมาะสมสําหรับเปนฉนวนกันความรอน เน่ืองจากมีคาการนําความรอนตํ่ากวาแผนยิปซัมถึง 7 เทา จึงสามารถทําหนาที่เปนฉนวน
กันความรอนไดดีกวาแผนยิปซัม อีกทั้งยังมีความแข็งแรงมากกวาดวย แตมีขอเสียคือ เปอรเซ็นตการพองตัวของแผนใยไมอัดมี
มากกวาแผนยิปซัม จึงไมเหมาะที่จะนําไปใชในพ้ืนที่ที่มีความช้ืนสูงหรือมีโอกาสเปยกนํ้าไดงาย 
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Application of Thermal Insulation Ceiling by Fiberboard 
 

Peeteenut Triwong  

 
 

Abstract 
This article present the possibility of applying the fiberboard functioned as a gypsum thermal insulation ceiling. Since 

the gypsum is highly toxic and hard to be decomposed. Parawood was experimented in term of its physical, mechanical and 
thermal properties comparing to the gypsum board. It was found that the thermal conductivity is much less than that of the 
gypsum board up to 7 times with a higher mechanical strength. This shows that the Parawood is also a good thermal insulation. 
However, it is very sensitive the humidity therefore it is not suitable for the wet or moist area. 
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1. บทนํา 
แผนไมเทียม (Composite Board) ไดถูกคิดคนขึ้นใน

สหรัฐอเมริกา เมื่อ พ.ศ. 2513 เพ่ือลดการตัดไมทําลายปา อัน
เน่ืองมาจากการใชไมจริงในการตอบสนองความเจริญทาง
เศรษฐกิจและความตองการใชไมสําหรับการกอสรางและผลิต
เฟอรนิเจอร แผนไมเทียมสามารถจําแนกไดเปน แผนไมอัด 
(Plywood) แผนใยไมอัด (Fiberboard) และแผนช้ินไมอัด 
(Particle Board) สําหรับประเทศไทยเริ่มผลิตแผนไมเทียม เมื่อ
ประมาณ พ.ศ. 2523 ซึ่งในระยะแรกนั้นแผนไมเทียมยังไมได
รับความนิยมเทาที่ควรเน่ืองจากผูบริโภคยังนิยมใชผลิตภัณฑ
ไมจากปาธรรมชาติซึ่งยังคงหางาย  แตภายหลังการปดปาเกิด
สภาวะขาดแคลนไมธรรมชาติ แผนไมเทียมจึงไดรับความนิยม
เพ่ิมขึ้นโดยเฉพาะอยางยิ่ง แผนใยไมอัดและแผนช้ินไมอัด ใน 
พ.ศ. 2538 พบวาประเทศไทยมีโรงงานผลิตแผนใยไมอัด
จํานวน 6 โรง กําลังการผลิตรวมเทากับ 686,500 ลบ.ม./ป และ
มีโรงงานผลิตแผนช้ินไมอัดจํานวน 19 โรง กําลังการผลิตรวม
เทากับ 1,423,900 ลบ.ม./ป [1] จนกระทั่ง พ.ศ. 2547 
อุตสาหกรรมผลิตแผนไมเทียมกลายเปนหน่ึงในอุตสาหกรรม
สงออกของประเทศไทย โดยมีสวนตางปริมาณการสงออก 
เทากับ 955,791 ตัน หรือคิดเปนรายไดเขาประเทศเทากับ 8,490 
ลานบาท สาเหตุสําคัญที่อุตสาหกรรมแผนไมเทียมมีการ
ขยายตัวอยางรวดเร็ว เน่ืองจากสามารถผลิตไดจากเศษไม ที่
เหลือทิ้งจากโรงเล่ือย ที่ไมสามารถนําไปทําประโยชนอื่นได 
เชน ปลายไมหรือปกไม หรือวัสดุที่เหลือทิ้งจากการเกษตร เชน 
ฟางขาว แกลบ เศษถ่ัวเหลือง เปนตน [2] 

ในปจจุบันแผนไมเทียมถูกนําไปใชเพ่ือผลิตเฟอรนิเจอร
ตางๆ เชน โตะ เตียง ตูเสื้อผา เปนตน หรือใชในอุตสาหกรรม
กอสราง เชน นํามาปูเปนพ้ืนอาคารบานเรือน แผนปดผิวของ
ผนังบานเพื่อกันความรอน[3] เปนตน  โดยวัตถุดิบหลักที่
นํามาใชผลิตแผนไมเทียมไดแก เศษไมจากไมยางพารา หรือไม
ยูคาลิปตัส ซึ่งมีความคงทนแข็งแรง และมีคุณสมบัติใกลเคียง
กับไมธรรมชาติ [4] นอกจากน้ี แผนไมเทียมยังมีคุณสมบัติเปน
ฉนวนกันความรอนที่ดีไดอีกดวย  
  

สําหรับบทความน้ีเปนการนําเสนอความเปนไปไดใน
การประยุกตใชแผนใยไมอัดเปนฝาเพดานกันความรอนแทน
การใชแผนยิปซัม ที่เมื่อเลิกใชงานแลวจะกลายเปนขยะซึ่ง
ยอยสลายไดยากและเปนพิษ โดยการเปรียบเทียบสมบัติเชิง
กายภาพ เชิงกล และเชิงความรอนของแผนใยไมอัดจากเสน
ใยไมยางพารากับแผนยิปซัม เพ่ือพิสูจนวาแผนใยไมอัดมี
ความเหมาะสมมากนอยเพียงใดในการนํามาประยุกตใชเปน
ฉนวนกันความรอนสําหรับฝาเพดาน   

 

2. ลักษณะและประเภทของแผนใยไมอัด 
แผนใยไมอัดผลิตจากการนําเสนใยไมหรือวัสดุลิกโน

เซลลูโลสอื่นๆที่ใหเสนใย (Lignocelluloses Material) มา
รวมกันเปนแผนดวยกรรมวิธีอบแหง โดยมีกาวสังเคราะห  
เชน  กาวยู เรียฟอรมาลดีไฮด เรซิน  หรือกาวเมลามีน
ฟอรมาลดีไฮดเรซิน เปนตัวประสาน แลวทําการอัดรอน 
(Dry Pressing) ทําใหสามารถผลิตแผนไมอัดใหบางที่สุดได
ถึง 1.8 มิลลิเมตร และหนาไดถึง 60 มิลลิเมตร โดยมีแผน
เรียบทั้งแบบหนาเดียวและ  2 หนา ขึ้นอยูกับความหนาแนน
ในการอัด แผนไมอัดโดยทั่วไปมีสีขาวจนถึงนํ้าตาลปนดํา 
ลักษณะผิวเน้ือในละเอียดเปนเน้ือเดียวกันตลอดทั่วทั้งแผน 
อีกทั้งยังมีความหนาแนนและความเรียบสม่ําเสมอตลอดทั้ง
แผน สามารถขูดแตงเน้ือไมไดเรียบ งานที่ออกมาจึงไม
เปนขุย และสามารถนํามาพนสีในเน้ือไมไดสวยงาม 

 

 

รูปท่ี 1 แผนใยไมอัดที่นิยมใชงานทั่วไป  
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ถาพิจารณาจากความหนาแนนจะสามารถแบงแผนใยไมอัด
ไดเปน 2 ประเภท คือ 
      1) แผนใยไมอัดแข็ง (Hardboard) 

2) แผนใยไมอัดความหนาแนนปานกลาง (Medium Density 
Fiberboard, MDF) 

 

3. ขั้นตอนการผลิตแผนใยไมอัด 
ในการผลิตแผนใยไมอัดน้ัน มีกรรมวิธีและกระบวนการ

ผลิตหลายขั้นตอนและมีความแตกตางกัน ขึ้นอยูกับชนิดของ
เศษไมที่เลือกมาใชเปนวัตถุดิบ โดยสามารถแบงกระบวนการ
ผลิตไดเปน 6 ขั้นตอนหลัก ดังน้ี 

 

3.1  การเตรียมเสนใยไม 
เปนการเปลี่ยนสภาพช้ินไมที่เหลือใชใหกลายเปนเสนใยไม

ที่พรอมจะนําไปทําการผลิตเปนแผนใยไมอัดตอไป โดยเริ่มจาก
การตัดทอนหรือลดขนาดของช้ินไมใหเล็กลงดวยเครื่องตัดไม
สั้น (Cutter Mills) และเครื่องทําชิป (Chippers) ช้ินไมที่ผานเขา
เครื่องทั้งสองจะออกมามีลักษณะ ดังรูปที่ 2 หลังจากน้ัน นําชิป
ไมไปเขาเครื่องอบไอนํ้าที่ความดัน 10 bar และเขาเครื่อง
บดละเอียด เพ่ือใหออกมาเปนเสนใยไมตามตองการ ดังรูปที่ 3 

 

 

รูปท่ี 2 ชิปไมหลังผานเครื่องตัดไมสั้นและเครื่องทําชิป 
 

  

รูปท่ี 3 เสนใยไมที่พรอมใชในการผลิตแผนใยไมอัด 

 3.2  การอบเสนใยไม 
 เสนใยไมที่ไดจากขั้นตอนแรกจะถูกอบแหงใหมี
ความช้ืนตํ่าประมาณ 8-10% โดยใชความรอนซึ่งมีอุณหภูมิ
ระหวาง    90-130oC จากเครื่องอบ และตองมีการหมุนเวียน
ความรอนอยางรวดเร็ว เพ่ือลดระยะเวลาในการอบไล
ความช้ืนออกไปจากเสนใยไมใหสั้นที่สุด อีกทั้งยังเปนการ
ปองกันการลุกติดไฟของเสนใยไมอันเน่ืองมาจากการอบ
เปนเวลานาน ๆ   
 

3.3  การคัดแยกขนาด 
เน่ืองจากเสนใยไมที่ผานการบดละเอียดและอบแหง

มาแลวน้ัน ยังมีขนาดที่แตกตางกัน ดังน้ัน จึงมีความ
จําเปนตองคัดแยกขนาดเพื่อใหได เสนใยไมที่มีความ
สม่ําเสมอและเหมาะกับการใชงาน เสนใยที่มีขนาดใหญ
เกินไปจะถูกนํากลับไปบดละเอียดใหมอีกครั้ง และเสนใยท่ี
มีขนาดเล็กเกินไปจะถือวาเปนฝุน สามารถนําไปใชเปน
เช้ือเพลิง ทดแทนการใชนํ้ามันและแกสในการอบได วิธีใน
การคัดแยกเสนใยไมน้ัน มีอยู 3 วิธี ไดแก 

(1) การรอน เปนการคัดแยกตามขนาดของเสนใยไม 
(2) การคัดแยกโดยใชอากาศ เปนการคัดแยกตามนํ้าหนัก   

ของเสนใยไม 
(3) การรอนผสมกับการคัดแยกดวยอากาศ 
 

3.4   การผสมกาว 
 กาวที่ใชในการผลิตแผนใยไมอัดจะมีสวนผสมระหวาง
กาวยูเรียฟอรมาลดีไฮด (Urea Formaldehyde, UF) ประมาณ 
10% และแอมโมเนีย คลอไรด (Ammonium Chloride) ซึ่ง
เปนสารชวยใหกาวแข็งตัว (Hardener) ประมาณ 2% ของ
นํ้าหนักเสนใยไมแหง โดยนํากาวมาคลุกเคลากับเสนใยไม 
ดวยเครื่องผสมเพ่ือทําใหกาวกระจายทั่วถึงและสมํ่าเสมอ 
เครื่องผสมที่ใชในการผสมกาวมีอยู 2 แบบ คือ 
 (1) เครื่องผสมแบบใชเวลาผสมนาน ซึ่งเปนเคร่ือง
ขนาดใหญนิยมใชในโรงงานอุตสาหกรรม มีหลายแบบ เชน 
Paddle-type Blenders, Rotary Blenders เปนตน 
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 (2) เครื่องผสมแบบใชเวลาผสมสั้น เปนเครื่องขนาดเล็ก 
ใชความเร็วสูงในการผสม นิยมใชในหองทดลอง เชน Blow-
line Blending, Attrition-mill Blenders, Vertical Blending    
เปนตน  
 

3.5   การเตรียมแผนกอนอัด 
 เสนใยไมที่ผานขั้นตอนการผสมกาวแลว จะถูกนํามาผาน
เครื่องโรย (Forming Machines) วิธีการโรยเสนใยไมเปนแผน
จะใชระบบอัตโนมัติในการควบคุม โดยเสนใยไมจะถูกโรยเปน
มานอยูบนสายพานยาว ซึ่งเคล่ือนที่ไปอยางตอเน่ือง  การ
เคล่ือนที่ของสายพานจะตองถูกปรับใหเหมาะสมกับความเร็ว
ในการโรยเสนใยไม เพ่ือใหเสนใยไมกระจายตัวอยางสมํ่าเสมอ
สรางเปนแผนที่มีขนาดและความหนาแนนตามที่ตองการ เพ่ือ
เตรียมเขาสูกระบวนการอัดรอนตอไป การโรยถือเปนขั้นตอนที่
สําคัญมากในการผลิตแผนใยไมอัด เน่ืองจากถานําแผนใยไมอัด
ที่มีการกระจายตัวของเสนใยไมสม่ําเสมอตลอดทั้งระนาบไป
ผานการอัดรอนจะทําใหแผนไมที่ไดมีความหนาแนนไมเทากัน
ตลอดทั้งแผน สงผลถึงคุณสมบัติตางๆของแผนใยไมอัดไม
เปนไปตามความตองการ 
 

3.6   การอัด 
 การอัดเปนขั้นตอนที่ทําใหแผนเสนใยที่เตรียมไวแข็งขึ้น
ดวยปฏิกิริยาโพลีเมอไรเซช่ันของกาว โดยใชเครื่องอัดรอน (Hot 
Presses) ซึ่งมีอยู 2 แบบใหญๆ คือ 1) แบบแทน (Platen 
Presses) จะสามารถอัดรอนแผนใยไมอัดไดครั้งละแผน หรือ
ครั้งละชุด ขึ้นอยูกับวาเปนเครื่องอัดแบบชองอัดเดียวหรือชอง
อัดหลายช้ันและ 2) แบบตอเน่ือง (Continuous Presses) เปน
เครื่องที่สามารถอัดรอนแผนใยไมที่ ถูกโรยเตรียมไวบน
สายพานอยางตอเน่ืองไมมีการหยุด ซึ่งจะตองควบคุมความเร็ว
ของสายพานใหสัมพันธกับระยะเวลาและความรอนที่ใชในการ
อัด  เ พ่ือใหไดแผนใยไมอัดที่มีคุณภาพและผิวไมไหม ดํา 
หลังจากที่ผานการอัดแลว แผนใยไมอัดจะถูกนําไปตัดแตงขอบ
และขัดผิวใหมีความเรียบสม่ําเสมอก็จะไดแผนไมอัดที่พรอม
จะนําไปใชงาน 

 
 

 

4. การเปรียบเทียบสมบัติตาง ๆ ระหวางแผนใยไม
อัดกับแผนยิปซัม 

สมบัติของวัสดุสามารถแบงออกเปน 3 ประเภทใหญๆ 
ดังน้ี 
  1) สมบัติเชิงกายภาพคือ คุณสมบัติที่แสดงใหเห็นถึง
ลักษณะหรือการเปล่ียนแปลงภายนอกของวัสดุ 

2) สมบัติเชิงกลคือ คุณสมบัติที่บงบอกถึงความแข็งแรง
ทนทานของวัสดุ   

3) สมบัติเชิงความรอนคือ คุณสมบัติที่ตานทานการ
สงผานความรอนของวัสดุ 

จากสมบัติทั้ง 3 ประเภทขางตน สามารถแยกเปนการ
ทดสอบคุณสมบัติของวัสดุทั่วไปได 5 วิธี ไดแก 1) การพอง
ตัว 2) การดูดซับนํ้า 3) ความตานทานแรงดัด 4) ความ
ตานทานแรงดึงต้ังฉาก และ 5) การนําความรอน ซึ่งสามารถ
แสดงเปนแผนภาพไดดังรูปที่ 4  
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 

 

รูปท่ี 4 แผนผังการทดสอบสมบัติของแผนใยไมอัด  

 

 

 

การทดสอบคุณสมบัติของ 
แผนใยไมอัด 

คุณสมบัติ 
เชิงกายภาพ 

คุณสมบัติ 
เชิงกล 

คุณสมบัติ 
เชิงความรอน 

การพองตัว ความตานทาน 

แรงดัด 
การนําความรอน 

ความตานทาน 

แรงดึงตั้งฉาก 

การดูดซับน้ํา 
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ทั้งน้ี วิษณุ เพ็ชรแกว และ คณะ [5] ไดทําการทดสอบ
คุณสมบัติของแผนใยไมอัดและแผนยิปซัม โดยใชแผนใยไมอัด
จากไมยางพาราที่มีความหนาแนนอยูในชวง 600-800 kg/m3 
ความช้ืนอยูในชวง 8-10% และแผนยิปซัมที่มีความหนาแนน
ประมาณ 750 kg/m3 ความช้ืนประมาณ 17% เพ่ือเปรียบเทียบ
คุณสมบัติของวัสดุทั้งสองและหาความเปนไปไดที่จะใชแผนใย
ไมอัดเปนฝาเพดานกันความรอนแทนแผนยิปซัม ซึ่งผลการ
ทดสอบมีรายละเอียดดังตารางที่ 1 

 
ตารางท่ี 1 ผลการทดสอบคุณสมบัติตางๆ  

คุณสมบัติ หนวย 
ผลการทดสอบ 

แผนไมอัด แผนยิปซัม 

1. การพองตัว % 11.3 0.8 
2. การดูดซับนํ้า % 39 50.2 
3. การตานแรงดัด MPa 34.32 30 
4. การตานแรงดึงต้ังฉาก MPa 0.61 0.5 
5. การนําความรอน W/m.K 0.045 0.306 

 
5. สรุป 

เมื่อพิจารณาจากการเปรียบเทียบสมบัติตางๆ ระหวางแผน
ใยไมอัดและแผนยิปซัม พบวา “แผนใยไมอัดจากไมยางพารามี
ความสามารถท่ีจะใชเปนฝาเพดานกันความรอนทดแทนแผน
ยิปซัม” เน่ืองจากมีคาการนําความรอนเทากับ 0.045 W/m.K  
ซึ่งตํ่ากวาแผนยิปซัมถึง 7 เทา หมายความวา แผนใยไมอัดมี
คุณสมบัติเปนฉนวนท่ีดีกวาแผนยิปซัม ความรอนจะถายเทผาน
แผนใยไมอัดไดยากกวาแผนยิปซัม นอกจากน้ัน แผนใยไมอัด
ยังมีความแข็งแรงมากกวาแผนยิปซัม โดยสามารถพิจารณาได
จากคาความตานทานแรงดัด และคาความตานทานแรงดึงต้ัง
ฉาก ซึ่งแผนไมอัดมีคาความแข็งแรงเหลาน้ีมากกวาแผนยิปซัม 
แตอยางไรก็ตามแผนใยไมอัดก็มีขอเสีย คือ มีเปอรเซ็นตการ
พองตัวสูงกวาแผนยิปซัม ดังน้ัน จึงไมเหมาะที่จะนําไปใชใน
พ้ืนที่ที่มีความช้ืนสูงหรือมีโอกาสเปยกนํ้าไดงาย  
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