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บทคัดยอ
ในการวิจัยครั้งน้ี มีวัตถุประสงคเพ่ือเอากาวฟนอลไซยาเนตผสมตนสบูดําไปผลิตเปนแผนฝาเพดาน T-Bar

ซึ่งเปนการนําเศษวัสดุเหลือใชทางการเกษตรมาใชใหเกิดประโยชน ดวยเหตุน้ีผูวิจัยจึงเห็นวานาจะนําเอาพืชดังกลาวไป
ผลิตเปนแผนฝาเพดานภายในอาคารแลวทดสอบตาม มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม แผนช้ินไมอัดชนิดอัดราบ
(มอก. 876-2547)ไดแก การทดสอบหาคาความช้ืน ความหนาแนน การดูดซึมและการพองตัวเมื่อแชนํ้า หาคาแรงยึด
เหน่ียวภายใน หรือแรงดึงตั้งฉากกับผิวหนา และทดสอบหาคาความตานทานแรงดัดและมอดูรัสยืดหยุน โดยทําการ
ทดลองท่ีสัดสวนระหวางตนสบูดํากับกาวฟนอลไซยาเนตท่ี 90:10,และ 92:8 ผลการทดลองพบวา ขนาดของสบูดํา
ท่ีใชอัดข้ึนรูปเปนแผนควรไมเกิน 2 ซม . สัดสวนท่ีเหมาะสม ไดแก 92:8 (สัดสวนระหวางตนสบูดํา 92%ผสมกับกาว
ฟนอลไซยาเนต 8 %) อุณหภูมิท่ีใชในการอัดอยูท่ี 120 องศาเซลเซียส ความหนาแนนท่ีเหมาะสมในการอัดแผนเทากับ
0.80 กรัม ตอลูกบาศกเซนติเมตร ปริมาณความช้ืนกอนอัดเฉลี่ยอยูท่ี 8.88 % แรงอัดท่ีเหมาะสมอยูท่ี 151ปอนดตอ
ตารางน้ิว คาความช้ืนอยูท่ี 7.64%  คาความหนาแนน อยูท่ี 0.818 กรัมตอลบ.ซม. การพองตัวเมื่อแชนํ้าท่ี 2ชม. อยูท่ี
8.02%  การดูดซึมนํ้าเมื่อแชนํ้าท่ี  2 ชม อยูท่ี 14.22%  แรงยึดเหน่ียวภายในอยูท่ี 0.55 เมกกะปาสคาล (MPa)
คาความตานทานแรงดัด อยูท่ี 22.44 เมกกะปาสคาล (MPa) คามอดุลัสยืดหยุนอยูท่ี 2112 เมกกะปาสคาล (MPa)
ซึ่งผลการทดสอบอยูในเกณฑตามมาตรฐานผลติภัณฑอุตสาหกรรม แผนปารติเคิลบอรด (มอก. 876-2547)   กลาวโดย
สรุปคือตนสบูดําสามารถนําไปผลิตเปนแผนฝาเพดานภายในอาคารได

Abstract
The objective of this research is to produce the T-Bar. The mixed Gule Phenol-cyanate  to

made ceiling Plate-Bar plate from the agriculture process’s waste. The researcher brought physic
nut plant to produce T- BAR plate for interior building. It was tested based on Thailand industrial
standard (TIS 876-2547) for determination of moisture content, density, absorption and expansion
when soak in water, as well a cohesion and perpendicular surface tension , flexural resistance and
modulus of elasticity . at The results show that suitable size material should not thicker than 2
centimeters. The experiment of ratio between physic nut plant and phenol cyanide resin at 90:10
and 92:8. It was found that suitable proportion of physic nut pant and phenol cyanide resin was
92:8. The temperature used for compression was 120o C. The appropriate density prior to the
compression plate was 0.80 g/cm.3 The average moisture content of materials before compression
was 8.88%. The suitable compression was 151 lb/in². The moisture content of the product was
7.64%, The density was 0.818 g/cm.3 The expansion value after soaking in water for 2 hours was
8.02%, and water absorption was 14.22%. Inner bond  was 0.55 MPa. Flexibility was 22.44 MPa., and
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mordulus was 2112MPa.The result of testing complied with the  Thailand  Industrial  Standard (TIS
876-2547).It was concluded that physic nut plant can be used as raw  material to make T- Bar plate
for interior building
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1. บทนํา
ปจจุบันวงการวัสดุท่ีใชในการกอสรางมีการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงและพัฒนาอยูเสมอเพ่ือตอบสนองความ

ตองการของมนุษย ซึ่งสืบเน่ืองมาจาก ความเจริญทางดานเทคโนโลยีน่ันเอง จะเห็นไดวา ยิ่งเทคโนโลยีมีความ
เจริญกาวหนามากเทาใด ยอมสงผลกอใหเกิดการทําลายธรรมชาติและสิ่งแวดลอมมากยิ่งข้ึนเทาน้ัน ดังน้ันจึงมีคน
พยายามท่ีจะใชทรัพยากรธรรมชาติมากอใหเกิดประโยชน โดยเฉพาะวัสดุ ท่ีเหลือใชทางการเกษตร เชน เศษไม วัชพืช
หรือวัสดุเสนใยจากพืชมายอยละเอียดแลวอัดเปนแผนเพ่ือนําไปทําเฟอรนิเจอร อุปกรณประกอบโครงสรางภายใน
อาคาร เชนใชทําผนัง เพดาน หรืออ่ืน ๆ นอกจากน้ี ยังสามารถนําไปทําเปนอุตสาหกรรมทางดานศิลปหัตถกรรมไดใน
อีกทางหน่ึงดวย กลาวคือ สามารถท่ีจะนําไปผลิตเปนตลับใสของ จาน ชาม กรอบรูป และอ่ืนๆ อีกมากมาย บาง
อุตสาหกรรมสามารถใชเศษวัสดุมาทําเปนแผนฝาเพดาน โดยใชกระบวนการอัดข้ึนรูปรอนดวยไฮดรอลิก เชนเดียวกับ
การผลิตแผนปารตเิคิลบอรด (วรธรรม และคณะ, 2545 : 186) หรืออัดดวยไฮดรอลิกธรรมดา เชน แมแรง หรืออัดดวย
มือ ฯลฯ โดยปจจุบันมนุษยมีความตองการท่ีจะใชไมแผนไปผลิตเปนแผนเฟอรนิเจอรและอ่ืน ๆ ผลิตมีจํานวนมากข้ึน
เรื่อยๆ โดยในป พ.ศ. 2547 ท่ีผานมาประเทศไทยตองนําเขาไมจากตางประเทศถึงปละกวา 5 หมื่นลานบาท (องคการ
อุตสาหกรรมปาไม, 2547)

พรพิมล และคณะ (2545:73) ไดทําการคาดคะเน อัตราความตองการแผนปารติเคิลบอรด ในป พ.ศ. 2560
จะมีความตองการแผนปารติเคิลบอรด 1.93 ลานลูกบาศกเมตร จึงเห็นไดวา อัตราความตองการยังมีสูง สวนทางกับ
วัตถุดิบท่ีสามารถใชไดในปจจุบัน ดังน้ันจึงจําเปนตองแสวงหาแหลงวัตถุดิบใหมมาสนับสนุน และเสริมตอใหเพียงพอ
ตอความตองการในอนาคต และเพ่ือเปนการแกปญหาลดการนําเขาไมจากตางประเทศ นอกจากน้ี ประเทศไทยเองยังมี
ความตองการใชไมแผนเพ่ือนําไปผลิตแผนเฟอรนิเจอร หรือผลิตช้ินสวนประกอบอาคาร อาทิเชน ผนัง ฝา และฝา
เพดาน ฯลฯ ดังจะเห็นไดจากสถิติ การนําเขาไมของไทยถึงปละ 5 หมื่นลานบาทเศษ (องคการอุตสาหกรรมปาไม พ.ศ.
2547)

Kollmann และ คณะ (1975) ไดกลาววา การพัฒนาอุตสาหกรรมแผนช้ินไมอัดโดยการลดระยะเวลาในการ
แข็งตัวเปนสิ่งจําเปนเพราะจะเปนการเพ่ิมการผลิตออกมามากข้ึน การทําใหระยะเวลาแข็งตัวของกาวสั้นข้ึน มี 3
แนวทาง คือ หน่ึง เพ่ิมอุณหภูมิในการอัด สอง เพ่ิมความเร็วในการอัด สาม ทําใหผิวหนาของแผนเปยกหมาด ๆ กอน
เขาทําการอัดรอน ความช้ืนแผนช้ินไมท่ีสัมผัสกับแทนอัดรอน สงผลถึง 2 ลักษณะ ตอข้ันตอนการแข็งตัวของกาว คือ
ประการแรก ทําใหกาวเรซินเจือจางลงโดยนํ้าจะไปขวางก้ันการเกิดเปนวุน ทําใหสามารถหนวงการเกิดการแข็งตัวของ
กาวกอน ประการท่ีสอง ไอนํ้าท่ีเกิดข้ึนในบริเวณดานนอกของแผนจะชวยปรับปรุงใหเกิดการเคลื่อนยายความรอนไป
ยังช้ันไสไดดีข้ึน นอกจากน้ีการใชกาวท่ีมีเปอรเซ็นตเน้ือกาวสูง จะสงผลใหระยะเวลาการแข็งตัวเร็วข้ึน สวนใหญท่ี
เหมาะสมคือ 40% และ 50%

ปจจุบันมีเศษไมท่ีเหลือใชจากงานอุตสาหกรรม และเศษวัสดุท่ีเหลือท้ิงทางการเกษตรและอ่ืนๆอีกมากมาย
เชน ปาน ปอ วัชพืช หญา ชานออย หญาแฝก เปนตน สวนใหญมักจะนําไปท้ิงหรือเผาทําลาย ซึ่งเปนท่ีนาเสียดายจึง
นาท่ีจะนําไปพัฒนาใหเกิดประโยชน ซึ่งมีพืชชนิดหน่ึงท่ีนาจะนํามาพัฒนาและเขาสูกระบวนการผลิตจนออกมาเปน
ช้ินงานได โดยนําไปทําเปนฝาเพดาน ไดแก ตนสูดํา โดยการใชเทคโนโลยีอันไดแก เครื่องจักร เครื่องกล เขามาชวยเพ่ือ
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ทําใหฝาเพดานมีความแข็งแรงทนทาน  โดยใชกระบวนการอัดข้ึนรูปรอนดวยไฮดรอลคิ เชนเดียวกับการผลิต ปารติเคิล
บอรด (วรธรรม และคณะ,2545)

ในระหวางสงครามโลกครั้งท่ี 2  ประเทศไทยขาดแคลนนํ้ามันเช้ือเพลิงสําหรับใชกับรถยนต  เรือยนต  และ
จุดตะเกียงใหแสงสวางในเวลากลางคืน ชาวบานในชนบทตางๆจึงแกปญหาดวยการนําเอาเมล็ดสบูดํามาตําใหละเอียด
ใสกระบอกไมไผ มีเสนดายดิบเปนไสใชจุดแทนไดเปนอยางดี  หรือบางคนก็นํากากจากเมล็ดสบูดําท่ีบีบอัดนํ้ามันออก
แลวมาใสกระบอกไมไผ จุดไฟใหแสงสวางไดเปนอยางดีเชนกัน  หรือทําเทียนพรรษาถวายวัดตางๆ บางคนนําเน้ือใน
ขาวมาเสียบดวยไมไผ เหลาใหเรียวยาว 1 คืบ  ใชจุดแทนเทียนไข

นอกจากน้ี ยังมีการนําเอาสบูดํามาเปนสมุนไพรกลางบานอีกดวย โดยใชยางจากกานใบ ปายรักษาโรค
ปากนกกระจอก หามเลือดและแกปวดฟนไดดวย รวมท้ังผสมนํ้านมมารดากวาดปายลิ้นเด็กท่ีเปนฝาขาวหรือคอเปนตุม
และใชสวนของลําตนมาตัดเปนทอนๆตม ใหเด็กกินแกโรคซางหรือตานขโมย หรือแชนํ้าอาบแกโรคพุพอง ตลอดจนใช
นํ้ามันสบูดําใสผมเพ่ือบํารุงรากผม( สมบัติ, 2549 : 1-3 )

ดังน้ันคําถามการวิจัยคือ ตนสบูดําสามารถนําไปทําแผนฝาเพดานภายในอาคารไดหรือไม ทําใหทีมงานวิจัยมี
ความสนใจท่ีจะผลิตแผนฝาเพดานท่ีทําจากตนสบูดํา เพ่ือสามารถนําเศษวัสดุท่ีเหลือท้ิงทางการเกษตรมาทําประโยชน
และสามารถมาทดแทนวัสดุนําเขา

2. วิธีการทดลอง
ข้ันตอนและวิธีในการวิจัยในการทดลองผูวิจัยไดแบงข้ันตอนของการทดลองตามลําดับดังน้ี

1. สวนของลําตน
ขณะแหงยกเวนใบ

2. กาวฟนอลไซยาเนต
กระบวนการ

อัดดวย
ความรอน

แผนฝาเพดาน

ทดสอบตาม
มาตรฐาน

อุตสาหกรรม
(มอก.)

876-2547

แผนฝาเพดานท่ี
ผานการทดสอบ

มาตรฐาน

แผนภูมิการทดลอง Diagram (รูปไดอะแกรม) แสดงกรอบของการวิจัยและแสดงข้ันตอนของการวิจยั
ทําการอัด 3 แผน เมื่อไดแผนฝาท้ัง 3 แผนแลว จากน้ันก็นําไปทําการทดสอบตามมาตรฐานอุตสาหกรรม (มอก. 876-
2547) และใชกระบวนการทางสถิติชวยในการทดสอบ

การทดสอบตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมแผนช้ินไมอัด ชนิดอัดราบ (มอก. 876-2547)
1. คาความหนาแนน  ( Density ) 0.40 – 0.90 กรัม/ลบ.ซม.
2. ปริมาณความช่ืนของแผน ( Water Content ) 5 – 13 เปอรเซ็นต
3. การดูดซึมนํ้า ( Water Assumption ) - เปอรเซ็นต
4. การพองตัวเมื่อแชนํ้า ( Thickness Swelling ) ตามความหนาไมเกิน 12 เปอรเซ็นต
5. ความตานแรงตดั (Bending  Strength ) 18 นิวตัน/ตร.มม.
6. มอดุรัสยดืหยุนตองไมต่าํกวา 1800 นิวตัน/ตร.มม.
7. ความตานแรงดึงตั้งฉากกับผิวหนาตองไมต่ํากวา 0.40 นิวตัน/ตร.มม.
8. ความยึดแนนของผิวหนาตองไมต่ํากวา 0.6 นิวตัน/ตร.มม.
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การประชุมวิชาการมหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคล คร้ังที่ 5

การวิเคราะหขอมูล
1. อัตราสวนผสมระหวางตนสบูดํา กับกาวฟนอลไซยาเนต มี สัดสวน 90:10, 92:8 (กาวไอโซไซยาเนต

80 % ผสมกับกาวฟนอลไซยาเนต 20%)โดยใชอัตราสวนของนํ้าหนักวัสดุเมื่อแหง    ใชสูตร
V

M
D  D คือความ

หนาแนนในท่ีน้ีใช 0.80  กรัม/ลบ.ซม.( เน่ืองจากเปนคาท่ีผานการทดสอบพืชท่ีมีคุณสมบัติท่ีใกลเคียงกันกับตนสบูดํา
คือ หญาแฝก ฟางขาว แกลบและอ่ืนๆจะใชคาความหนาแนนท่ี 0.80-0.85) M คือ มวลเปนกรัม, V คือปริมาตรเปน
ลูกบาศกเซนติเมตร ไดคา M แลวนําไปเทียบสัดสวนของวัสดุ ของกาว โดยคํานวณออกมาในรูปของคารอยละ

2. ผลการทดลอง การข้ึนรูปแผนฝาเพดาน และผลการทดสอบแผนฝาโดยผูวิจัยคาดวานาจะผานเกณฑ
มาตรฐานอุตสาหกรรม แผนช้ินไมอัดชนิดอัดราบ มอก. 876 – 2547 ประกอบดวย

2.1 ผลการทดลอง การข้ึนรูปแผนฝาเพดาน ไดแก
2.1.1 การหาขนาดของวัสดุท่ีเหมาะสมในการอัดแผนฝาเพดาน
2.1.2 อุณหภูมิท่ีเหมาะสมท่ีใชในการอัดรอน
2.1.3 ความหนาแนนท่ีเหมาะสมท่ีใชในอัตราสวนผสมของวัสดุ
2.1.4 ขนาดของแผนทดสอบ
2.1.5 ปริมาณความช้ืนของวัสดุกอนอัดแผน
2.1.6 ปริมาณกาวฟนอลไซยาเนต ท่ีใชในการผสมกับตนสบูดํา
2.1.7 แรงดันท่ีใชในการอัดแผนผนัง
2.1.8 การตัดแผนทดสอบ

2.2 ผลการทดสอบตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมแผนช้ินไมอัด ชนิดอัดราบ (มอก. 876-2547)
2.2.1 การทดสอบหาคาความช้ืน (Water Content) และความหนาแนน (Density)
2.2.2 การทดสอบหาคาการดูดซึมและพองตัว เมื่อแชนํ้า (Thickness Swelling)
2.2.3 การทดสอบหาคาแรงยึดเหน่ียวภายในหรือแรงดึง(Internal Bond)
2.2.4 การทดสอบหาคาความตานทานแรงดัด (Bending Strength) และมอดุลัสยืดหยุน

2.1 ผลการทดลอง การข้ึนรูปแผนฝาเพดาน
อัตราสวนผสมระหวางตนสบูดํา กับกาวฟนอลไซยาเนต โดยมีสัดสวน 90:10 และ สัดสวน 92:8
2.1.1 การหาขนาดของวัสดุท่ีเหมาะสมในการอัดแผนฝาเพดาน
จากการทดลองพบวา ขนาดท่ีเหมาะสมท่ีใชในการอัดแผนฝาเพดานไดดีท่ีสุด คือ ขนาดไมเกิน 2  เซนติเมตร

จากการทดลองใช ขนาด 3-4 เซนติเมตร และ 5 เซนติเมตร ตามลําดับ พบวา วัสดุเกิดการกระจายตัวไมดีเทาท่ีควรมี
การกระจุกตัวอยูบริเวณจุดใดจุดหน่ึงของแผนทดสอบ ทําใหบริเวณท่ีมีการกระจุกตัวมากเกิดอาการบวม นูน หรือมี
ลักษณะโปรงพอง

2.1.2 อุณหภูมิท่ีเหมาะสมท่ีใชในการอัดรอน
ในการทดลอง อุณหภูมิท่ีเหมาะสมท่ีใชในการอัดรอน อยูท่ี 120 องศาเซลเซียสจากการทดลองท่ีอุณหภูมิ

100-118 องศาเซลเซียส พบวา แผนทดสอบท่ีอัดไดมีลักษณะไมเรยีบ มีการหลุดลุยของวัสดุ คือ สวนโคนของตนสบูดํา
ผิวหยาบไมเรียบจากการทดลองท่ี 125-140 องศาเซลเซียส พบวาแผนมีลักษณะบิดงอ สีคล้ํา ไหม เน่ืองจากใหความ
รอนสูงเกินไป

2.1.3 ความหนาแนนท่ีเหมาะสมท่ีใชในอัตราสวนผสมของวัสดุ
ความหนาแนน (Density) (กรัม/ลบ.ซม.) ท่ีเหมาะสมท่ีใชในการอัดสวนผสมของวัสดุ จะอยูท่ี 0.80 กรัม/ลบ.

ซม. ซึ่งอยูในเกณฑมาตรฐานอุตสาหกรรม  (มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม แผนช้ินไมอัด ชนิดอัดราบ มอก. 876-
2547) กําหนดไวท่ี 0.40-0.90 กรัม/ลบ.ซม. ซึ่งทําใหผิวเรียบสม่ําเสมอ สังเกตท่ีผิวของแผนจะเห็นไดวาการเรียงตัว
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ของวัสดุ  จะเรียงอยางเปนระเบียบใกลชิดติดกันซึ่งจากการทดลองโดย  ใชความหนาแนนท่ี 0.70-0.78 พบวา แผน
ผนังจะไมเรียบและลีบเปนบางสวน ผิวจะออนนุม ไมแข็งตัว จากการทดลองโดยใชความหนาแนนท่ี 0.85-0.90 พบวา
แผนมีลักษณะแบน แข็ง กรอบ แตจะขยายออกดานขาง และโกงงอ หลังจากท่ีอัดรอนแลว และทําการปรับสภาพ
ประมาณ 7 วัน

2.1.4 ขนาดของแผนทดสอบ
แผนท่ีทดสอบท่ีอัดข้ึนรูปจะมีขนาด 400x400x10 มิลลิเมตร และทําการตัดขอบขางจะเหลือขนาด

350x350x10 มิลลิเมตร3 จํานวน 3 แผน แลวท้ิงไว เพ่ือปรับสภาพ 7 วัน จากน้ันก็จะทําการตัดเปนช้ินเล็ก ๆ เพ่ือทํา
การทดสอบ โดยแผนท่ี 1 ตัดขนาด 50x50x10 มิลลิเมตร3 จํานวน 15 ช้ิน ขนาด 50x150x10 มิลลิเมตร3 จํานวน 3
ช้ิน รวม 18 ช้ิน แผนท่ี 2 ตัดขนาด 50x50x10 มิลลิเมตร3 จํานวน 15 ช้ิน ขนาด 50x150x10 มิลลิเมตร3 จํานวน 3
ช้ิน รวม 18 ช้ินแผนท่ี 3 ตัดขนาด 50x50x10 มิลลิเมตร3 จํานวน 15 ช้ิน ขนาด 50x150x10 มิลลิเมตร3 จํานวน 3
ช้ิน รวม 18 ช้ิน รวมท้ังสิ้น 54 ช้ิน ทดลอง 6 แบบ แบบละ 9 ช้ิน โดยสุมจากแผนท่ี 1-3 อยางละ 3 ช้ิน รวม 9 ช้ิน ตอ
1 การทดลอง

2.1.5 ปริมาณความช้ืนของวัสดุกอนอัดแผนฝาเพดาน
วัสดุกอนอัด ไดแก การสุมตรวจวัสดุ 3 ครั้ง ซึ่งปริมาณท่ีใชในแตละครั้งประมาณ 1-5 กรัม โดยเขาเครื่อง

ทดสอบความช้ืนแลวหาคาเฉลี่ย

ตารางท่ี 1 ผลการทดสอบปริมาณความช้ืนของวัสดุกอนทําการอัดท่ีสดัสวน  90 :10, 92:8
(ตนสบูดํา  90%ตอกาวฟนอลไซยาเนต 10 %) (ตนสบูดํา  92%ตอกาวฟนอลไซยาเนต 8 %)

ผลการทดสอบปริมาณความชื้นของวสัดุกอนทําการอัดที่สดัสวน
90:10

ผลการทดสอบปริมาณความชื้นของวสัดุกอนทําการอัดที่สดัสวน
92:8

การ
ทดสอบ
คร้ังท่ี

ขนาด
ของ
วัสดุ
(สวน
โคน

ของตน
สบูดํา)

คา
ความช้ืน

(%)

คาเฉล่ีย
ปริมาณ
ความช้ืน

(%)

มาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรม
แผนช้ินไมอัดชนิดอัด

ราบ (มอก. 876-2547)
(%)

การ
ทดสอบ
คร้ังท่ี

ขนาด
ของ
วัสดุ
(สวน
โคน

ของตน
สบูดํา)

คา
ความช้ืน

(%)

คาเฉล่ีย
ปริมาณ
ความช้ืน

(%)

มาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรม
แผนช้ินไมอัดชนิดอัด

ราบ (มอก. 876-2547)
(%)

1
2
3

1-5
กรัม
1-5
กรัม
1-5
กรัม

9.80
9.84
9.86 9.83 4-13%

1
2
3

1-5
กรัม
1-5
กรัม
1-5
กรัม

8.85
8.90
8.90 8.88 4-13%

จากตารางท่ี1สัดสวน  90 :10 พบวา คาเฉลี่ยปริมาณความช้ืน เทากับ 9.83% ถือวาผานเกณฑมาตรฐาน
(มอก. 876-2547) ซึ่งเกณฑมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม แผนช้ินไมอัดชนิดอัดราบ กําหนดคาปริมาณความช้ืนอยู
ในชวง 4-13% ในกรณีท่ีปริมาณความช้ืนไมไดอยูในเกณฑมาตรฐานเมื่ออัดออกมาแลว แผนผนังอาคารจะมีลักษณะ
บวม นูน เปนคลื่น เพราะวัสดุมีปริมาณความช้ืนท่ีสูง และ สัดสวน  92 :8 คาเฉลี่ยปริมาณความช้ืน เทากับ 8.88 %
ถือวาผานเกณฑมาตรฐาน (มอก. 876-2547) ซึ่งเกณฑมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม แผนช้ินไมอัดชนิดอัดราบ
กําหนดคาปริมาณความช้ืน อยูในชวง 4-13% ในกรณีท่ีปริมาณความช้ืนไมไดอยูในเกณฑมาตรฐาน เมื่ออัดออกมาแลว
แผนผนังอาคารจะมีลักษณะ บวม นูน เปนคลื่น เพราะวัสดุมีปริมาณความช้ืนท่ีสูง
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การประชุมวิชาการมหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคล คร้ังที่ 5

2.1.6 ปริมาณกาวฟนอลไซยาเนต ท่ีใชในการผสมกับสวนโคนของตนสบูดํา
ปริมาณกาวฟนอลไซยาเนต 10% สวนโคนของตนสบูดํา 90%  แผนท่ีอัดมีผิวท่ีเหนียวหนืด และออนไม

แข็งแรง แสดงวาใชกาวมากเกินไป และ ปริมาณกาวฟนอลไซยาเนต 8 % ผสมกับตนสบูดํา92% พบวา ผิวเรียบ
สม่ําเสมอตลอดท้ังแผน การเรียงตัวของวัสดุเปนระเบียบเรียบรอย มีระยะท่ีใกลเคียงกัน  เมื่อสัมผัสผิวของแผนโดยทํา
การกดดู ผิวจะมีเน้ือแนนไมเปอยยุย

2.17 แรงดันท่ีใชในการอัดแผนผนัง
แรงดันท่ีใชในการอัดแผนผนัง ท่ีเหมาะสมท่ีสุดจะอยูท่ี 151 ปอนดตอตารางน้ิว จะไดแผนทดสอบท่ีมีผิว

เรียบ มีขนาดความหนาเทาๆ กันตลอดท้ังแผนไมเปอยยุยจากการทดลองใชแรงดัดท่ี 120-145 ปอนดตอตารางน้ิว
ระหวางท่ีทําการปรับสภาพของแผนทดสอบ 7 วัน พบวา ความหนาของแผนจะขยายตัวหรือพองตัวจากการทดลองใช
แรงดันท่ี 155-160 ปอนดตอตารางน้ิว ระหวางท่ีทําการปรับสภาพของแผนทดสอบ 7 วัน พบวา ผิวจะแข็ง วัสดุจะ
เบียดออกทางดานขาง และเกิดการบิดงอ

2.1.8 การตัดแผนทดสอบ ตัดแผนทดสอบ เพ่ือทําการทดลอง ดงัน้ี

ช้ินทดสอบหลังการแชนํ้า
การทดสอบทางกายสมบัติ

แผนท่ี  1 ทดสอบความหนาแนน (Density) ตัดขนาด 50x50x10 มิลลิเมตร3

จํานวน 9 ช้ิน (โดยตัดจาก 3 แผนใหญ แผนละ 3 ช้ิน)
แผนท่ี  2 ทดสอบปริมาณความช้ืน (Water  Content) ตัดขนาด 50x50x10

มิลลิเมตร3 จํานวน 9 ช้ิน (โดยตัดจาก 3 แผนใหญ แผนละ 3 ช้ิน)
แผนท่ี  3 ทดสอบการดูดซึมนํ้า (Water  Absorption) ตัดขนาด 50x50x10

มิลลิเมตร3 จํานวน 9 ช้ิน (โดยตัดจาก 3 แผนใหญ แผนละ 3 ช้ิน)
แผนท่ี  4 ทดสอบการพองตัวเมื่อแชนํ้า (Thickness  Swelling)

ตัดขนาด 50x50x10 มิลลิเมตร3 จํานวน 9 ช้ิน (โดยตัดจาก 3 แผน
ใหญ แผนละ 3 ช้ิน)การทดสอบทางกลสมบัติ

แผนท่ี  5 ทดสอบความตานทานแรงดัด (Bending  Strength)
และมอดุลัสยืดหยุน ตัดขนาด 50x150x10 มม.3 จํานวน 9 ช้ิน
(โดยตัดจาก 3 แผนใหญ แผนละ 3 ช้ิน)

แผนท่ี 6 ทดสอบแรงยึดเหน่ียวภายใน (Internal  Bond) หรือแรงดึงตั้งฉาก
กับผิวหนาตัด ขนาด 50x50x10 มม.3 จํานวน 9 ช้ิน
(โดยตัดจาก 3 แผนใหญ แผนละ 3 ช้ิน)

หมายเหตุ ในการทดลองจะทําการทดสอบ 6 แบบ โดยในแตละแบบจะทําการสุมตัวอยางจากแผนผนังท่ี
อัดได จํานวน 3 แผน ในแตละแผน จะสุมมาอยางละ 3 ช้ิน รวม 9 ช้ิน ตอ 1 การทดลองการ
ทดลองท้ังหมด มี 6 การทดลอง ทดลองครั้งละ 9 ช้ิน ตองใชแผนทดสอบท้ังสิ้น 54 ช้ิน
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2.2 ผลการทดสอบตามมาตรฐานผลติภัณฑอุตสาหกรรมแผนชิ้นไมอัดชนิดอัดราบ (มอก. 876-2547)
2.2.1 การทดสอบหาคาความช้ืน (Water  Content)และความหนาแนน (Density) หลังการอัด ทดสอบการ

ดูดซึมนํ้าและการพองตัวเมื่อแชนํ้า(มอก.กําหนดตองไมเกิน 12%)   แชนํ้าความสูงระดับนํ้า 30 มิลลเิมตร

กรณีท่ีความช้ืนเกินมาตรฐานตองนําสบูดําเขาตูอบรอนเพ่ือไลเอาความช้ืนออก

ตารางท่ี 2 แสดงการทดสอบหาคาความช้ืน และความหนาแนน
แสดงการทดสอบหาคาความชื้น และความหนาแนน สัดสวนที่

90:10
แสดงการทดสอบหาคาความชื้น และความหนาแนน สัดสวนที่

92:8
สบูดําแผนที่ การทดสอบ

ซ้ําครั้งที่
คาความชื้น

(MC)
(%)

ความ
หนาแนน (D)
กรัม/ลบ.ซม.

สบูดําแผนที่ การทดสอบ
ซ้ําครั้งที่

คาความชื้น
(MC)
(%)

ความ
หนาแนน (D)
กรัม/ลบ.ซม.

1 1
2
3

9.40
8.90
9.45

0.850
0.828
0.716

1 1
2
3

8.45
8.02
8.35

0.820
0.822
0.710

คาเฉลี่ย ( ) 9.25 0.798 คาเฉลี่ย ( ) 8.27 0.784
2 1

2
3

8.08
7.79
8.93

0.856
0.909
0.780

2 1
2
3

7.15
6.80
8.01

0.843
0.896
0.772

คาเฉลี่ย ( ) 8.26 0.848 คาเฉลี่ย ( ) 7.32 0.837
3 1

2
3

8.45
7.95
8.49

0.846
0.908
0.788

3 1
2
3

7.52
7.02
7.53

0.833
0.895
0.774

คาเฉลี่ย ( ) 8.29 0.847 คาเฉลี่ย ( ) 7.35 0.834
คาเฉลี่ยรวม ( ) 8.60 0.831 คาเฉลี่ยรวม ( ) 7.64 0.818

จากตารางท่ี 2 สัดสวนท่ี 90:10 พบวา การทดสอบคาความช้ืน (MC) ได 8.60% (มอก. กําหนดท่ี 4-13%)
ทดสอบความหนาแนนได 0.831 กรัม/ลบ.ซม. (มอก.กําหนดท่ี 0.40-0.90 กรัม/ลบ.ซม.) ซึ่งถือวาผานมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรมแผนช้ินไมอัด ชนิดอัดราบ (876-2547) และจากตารางท่ี 2 สัดสวนท่ี 92:8 พบวาการ
ทดสอบคาความช้ืน (MC) ได 7.64% (มอก. กําหนดท่ี 4-13%) ทดสอบความหนาแนนได 0.818 กรัม/ลบ.ซม. (มอก.
กําหนดท่ี 0.40-0.90 กรัม/ลบ.ซม.) ซึ่งถือวาผานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมแผนช้ินไมอัด ชนิดอัดราบ (876-
2547)
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การประชุมวิชาการมหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคล คร้ังที่ 5

2.2.2 การทดสอบหาคาการพองตัว
เมื่อแชนํ้า (Thickness  Swelling)และการดูดซึมนํ้า ในการทดสอบหาคาการพองตัวเมื่อแชนํ้า

และการดูดซึมนํ้า ดังแสดงในตารางท่ี 3 การทดสอบหาคาการพองตัวเมื่อแชนํ้าและการดูดซึมนํ้า สรุปการทดลองการ
พองตัวเมื่อแชนํ้าและการดูดซึมนํ้า ของแผนสบูดํา

ทดสอบการดูดซึมนํ้าและการพองตัวเมื่อแชนํ้า(มอก.กําหนด ตองไมเกิน 12%) แชนํ้า ความสูงระดับนํ้า 30 มิลลิเมตร
ตารางท่ี 3 การทดสอบหาคาการพองตัวเมื่อแชนํ้าและการดูดซมึนํ้า

การทดสอบหาคาการพองตวัเมื่อแชนํ้าและการดูดซมึนํ้า
สัดสวน 90:10

การทดสอบหาคาการพองตวัเมื่อแชนํ้าและการดูดซมึนํ้า
สัดสวน 92:8

สบูดํา
แผนที่

การทดสอบ
ซ้ําครั้งที่

การพองตัวเมื่อ
แชนํ้า
(%)

การดูดซมึนํ้า
กรัม/ลบ.ซม.

สบูดํา
แผนที่

การทดสอบ
ซ้ําครั้งที่

การพองตัว
เมื่อแชนํ้า

(%)

การดูดซมึ
นํ้า

กรัม/ลบ.
ซม.

แชนํ้าที่
2 ชม.

แชนํ้าที่
2 ชม.

แชนํ้าที่
2 ชม.

แชนํ้าที่
2 ชม.

1 1
2
3

7.65
9.50
10.50

11.60
14.10
17.60

1 1
2
3

6.72
8.62
9.64

11.48
14.02
17.45

คาเฉลี่ย ( ) 9.21 14.43 คาเฉลี่ย ( ) 8.33 14.32
2 1

2
3

7.48
9.64
9.10

12.98
14.99
13.88

2 1
2
3

6.55
8.70
8.16

12.86
14.83
13.85

คาเฉลี่ย ( ) 8.74 13.98 คาเฉลี่ย ( ) 7.80 13.85
3 1

2
3

8.60
8.79
9.14

13.76
15.28
14.88

3 1
2
3

7.74
7.83
8.20

13.62
15.13
14.76

คาเฉลี่ย ( ) 8.84 14.63 คาเฉลี่ย ( ) 7.92 14.50
คาเฉลี่ยรวม( ) 9.13 14.34 คาเฉลี่ยรวม ( ) 8.02 14.22

จากตารางท่ี 3 สัดสวน 90:10 พบวา
การพองตัวเมื่อแชนํ้าท่ี 2 ชม. คาท่ีได 9.13% (มอก. กําหนดไวไมเกิน 12%)
การดูดซึมนํ้าเมื่อแชนํ้าท่ี 2 ชม. คาท่ีได 14.34 กรัม/ลบ.ซม. (มอก. ไมไดกําหนดไว)
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จากตารางท่ี 3 สัดสวน 92:8 พบวา
การพองตัวเมื่อแชนํ้าท่ี 2 ชม. คาท่ีได 8.02% (มอก. กําหนดไวไมเกิน 12%)
การดูดซึมนํ้าเมื่อแชนํ้าท่ี 2 ชม. คาท่ีได 14.22 กรัม/ลบ.ซม. (มอก. ไมไดกําหนดไว)

สรุปการทดลองการพองตัวเมื่อแชนํ้า และการดูดซมึนํ้าผานเกณฑมาตรฐานมาตรฐานผลิตภณัฑ
อุตสาหกรรมแผนช้ินไมอัด ชนิดอัดราบ (876-2547)

2.2.3 การทดสอบหาคาแรงยึดเหน่ียวภายใน (Internal Bond)
จากการทดสอบแผนทดสอบ 3 แผน แผนละ 3 ครั้ง รวม 9 ครั้ง โดยใชเครื่องทดสอบแรงดึงตั้งฉากกับผิวหนา ไดคาดัง
แสดงในตาราง

ทดสอบ ความตานทานแรงดึงตั้งฉากกับผิวหนา(ทดสอบแรงยึดเหน่ียวภายใน)
มอก. กําหนด ตองไมต่ํากวา 0.4 นิวตันตอตารางมิลลิเมตร

ตารางท่ี 4 ตารางการทดสอบแรงยึดเหน่ียวภายในหรือแรงดึงตั้งฉากกับผิวหนา
การทดสอบแรงยดึเหน่ียวภายในหรือแรงดึงตัง้ฉากกับผิวสัดสวน

90:10
การทดสอบแรงยดึเหน่ียวภายในหรือแรงดึงตัง้ฉากกับผิวสัดสวน

92:8
สบูดํา
แผนที่

การทดสอบ
ซ้ําครั้งที่

แรงยดึเหน่ียวภายใน (IB)
เมกกะปาสคาล (MPa)

สบูดํา
แผนที่

การทดสอบ
ซ้ําครั้งที่

แรงยดึเหน่ียวภายใน (IB)
เมกกะปาสคาล (MPa)

1 1
2
3

1.39
1.21
1.34

1 1
2
3

0.55
0.40
0.52

คาเฉลี่ย ( ) 1.31 คาเฉลี่ย
( )

0.49

2 1
2
3

1.53
1.48
1.14

2 1
2
3

0.70
0.65
0.32

คาเฉลี่ย ( ) 1.38 คาเฉลี่ย
( )

0.56

3 1
2
3

1.45
1.48
1.48

3 1
2
3

0.62
0.62
0.63

คาเฉลี่ย ( ) 1.47 คาเฉลี่ย
( )

0.62

คาเฉลี่ยรวม ( ) 1.38
(มอก. กําหนด 0.4 MPa ขึ้นไป)

คาเฉลี่ย รวม( ) 0.55
(มอก. กําหนด 0.4 MPa ขึ้นไป)
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การประชุมวิชาการมหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคล คร้ังที่ 5

จากตารางท่ี 4 สัดสวน 90:10 พบวาแรงยึดเหน่ียวภายใน หรือคาความตานทานแรงแรงยึดเหน่ียวภายใน
หรือแรงดึงตั้งฉากกับผิวหนาไดคา = 1.38 MPa เมกกะปาสคาล (มอก. กําหนดไว 0.4 เมกกะปาสคาลข้ึนไป) จึงสรุป
ไดวา ผลการทดสอบผานมาตรฐานอุตสาหกรรม (มอก. 876-2547) จากตารางท่ี 4 สัดสวน 92:8 จากตารางพบวา
แรงยึดเหน่ียวภายใน หรือคาความตานทานแรงดึงตั้งฉากกับผิวหนา ไดคา = 0.55 MPa เมกกะปาสคาล (มอก.
กําหนดไว 0.4 เมกกะปาสคาลข้ึนไป) จึงสรุปไดวา ผลการทดสอบผานมาตรฐานอุตสาหกรรม (มอก. 876-2547)

2.2.4 การทดสอบหาคาความตานทานแรงดัด (Bending Strength)  และมอดลุัสยดืหยุน
ในการทดสอบหาคาความตานทานแรงดัด และมอดลุัสยืดหยุน ผูวิจยัไดทําการทดสอบ จนไดคาดังแสดงใน

ตารางท่ี 5

การทดสอบแรงดัดของแผนผนัง นําไปทดสอบแรงดัด  (Bending Strength)  (มอก.กําหนดตองสามารถ
ตานทานแรงดัดไดไมต่ํากวา 14 นิวตันตอตารางมิลลิเมตร)
ตารางท่ี 5 แสดงการทดสอบหาคาความตานทานแรงดัด และมอดลุัสยดืหยุน

การทดสอบหาคาความตานทานแรงดดั และมอดุลัสยดืหยุน
สัดสวน 90:10

การทดสอบหาคาความตานทานแรงดดั และมอดุลัสยดืหยุน
สัดสวน 92:8

สบูดํา
แผนที่

การทดสอบซ้าํ
ครั้งที่

คาความตานทาน
แรงดดั
(MPa)

มอดุลัส
ยืดหยุน
(MPa)

สบูดํา
แผนที่

การทดสอบ
ซ้ําครั้งที่

คาความ
ตานทานแรงดดั

(MPa)

มอดุลัส
ยืดหยุน
(MPa)
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15.90
15.00
16.22

1845
1855
1853

1 1
2
3

21.35
24.80
23.20

1880
2225
2270

คาเฉลี่ย ( ) 15.71 1851 คาเฉลี่ย ( ) 23.12 2125
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2
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15.20
16.20
15.25

1860
1905
1854

2 1
2
3

22.00
20.10
20.12

2215
1942
2020

คาเฉลี่ย ( ) 15.55 1873 คาเฉลี่ย ( ) 20.74 2059
3 1

2
3

15.20
15.70
16.12

1940
1857
1865

3 1
2
3

26.80
22.80
20.10

2130
2210
2121

คาเฉลี่ย ( ) 15.67 1887 คาเฉลี่ย ( ) 23.48 2153
คาเฉลี่ยรวม( ) 15.64 1870 คาเฉลี่ยรวม( ) 22.44 2112
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จากตารางท่ี 5 สัดสวน 90:10 พบวา คาความตานทานแรงดัดของแผนทดสอบได 15.64 เมกกะปาสคาล
(MPa) (มอก. กําหนด 18 MPa ข้ึนไป)  ถือวาไมผานเกณฑ คามอดุลัสยืดหยุน ได 1870 MPa (เมกกะปาสคาล) จาก
ตารางท่ี 5 สัดสวน 92:8 พบวา คาความตานทานแรงดัดของแผนทดสอบได 22.44 เมกกะปาสคาล (MPa) มาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรม(มอก.876-2547) กําหนดไว ไมนอยกวา 1800 MPa) ถือวา ผานเกณฑมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรมของแผนช้ินไมอัดชนิดอัดราบ (มอก. 876-2547)

หมายเหตุ 1 เมกกะปาสคาล (MPa) = 1  นิวตัน/ตารางมิลลิเมต

3. สรุป
ผลการทดลองการอัดแผนฝาเพดาน
1. ขนาดวัสดุท่ีเหมาะสมท่ีสดุ ขนาดไมเกิน 2 ซม.
2. อัตราสวนผสมท่ีเหมาะสม ไดแก 92:8 (อัตราสวนผสมระหวางตนสบูดํา 92% กับกาวฟนอลไซยาเนต 8%)
3. อุณหภูมิท่ีเหมาะสมในการอัดอยูท่ี 120 องศาเซลเซียส
4. ความหนาแนนท่ีเหมาะสมในการอัดแผนผนัง 0.80 กรัมตอลูกบาศกเซนติเมตร
5. ปริมาณความช้ืนของวัสดุกอนอัดเฉลีย่อยูท่ี 8.89% (มอก. กําหนดไวอยูในชวง 5-13%)
6. แรงท่ีใชในการอัดแผนผนังท่ีเหมาะสมอยูท่ี 150 ปอนดตอตารางน้ิว

แผนฝาเพดาน ท่ีทําจากตนสบูดําท่ีผานการทดสอบ ตามมาตรฐานผลิตภณัฑอุตสาหกรรม (มอก. 876-2547)

ผลการทดสอบตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม แผนช้ินไมอัดชนิดราบ (มอก. 876-2547)
1. การทดสอบหาความช้ืน (Water  Content) และความหนาแนน (Density)

- คาความช้ืนได 7.65% (มอก. กําหนดใหอยูในชวง 4-13%)
- คาความหนาแนน 0.818 กรัมตอลบ.ซม. (มอก. กําหนดอยูในชวง 0.40-0.90 กรัมตอลบ.ซม.

2. การทดสอบหาคาการพองตัวเมือ่แชนํ้า และการดดูซึมนํ้า
- การพองตัวเมื่อแชนํ้าท่ี 2 ชม. ได 8.02% (มอก. กําหนดไวไมเกิน 12%)
- การดูดซมึนํ้าเมื่อแชนํ้าท่ี 2 ชม. ได 14.23% (มอก. ไมไดกําหนดไว)

3. การทดสอบหาแรงยดึเหน่ียวภายใน (ความตานทานแรงดึงตั้งฉากกับผิวหนา)  ไดคา 0.56 เมกกะปาสคาล
(MPa) หรือนิวตัน/ตร.มม. (มอก. กําหนดไวท่ี 4  เมกกะปาสคาล ข้ึนไป)

4. การทดสอบหาคาความตานทานแรงดัด และมอดลุัสยืดหยุน
- คาความตานทานแรงดัด ได 21.45 เมกกะปาสคาล (MPa) หรือนิวตัน/ตร.มม. (มอก.กําหนด

ตองไมต่ํากวา 14 เมกกะปาสคาลข้ึนไป)
- คามอดุลสัยดืหยุน 2116 เมกกะปาสคาล (MPa) หรือนิวตัน/ตร.มม. (มอก. กําหนดไวท่ี 1800

เมกกะปาสคาลข้ึนไป)
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วารสารวิชาการและวจิัย มทร.พระนคร ฉบับพิเศษ

การประชุมวิชาการมหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคล คร้ังที่ 5

จากท่ีกลาวมาจะเห็นไดวา สัดสวนท่ี 92:8 (อัตราสวนผสมระหวางตนสบูดํา 92% กับกาวฟนอลไซยาเนต
8%) เปนสัดสวนท่ีเหมาะสมท่ีสุด  เพราะพบวา คาท่ีไดจากการทดสอบ อยูในเกณฑมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม
กําหนด แผนช้ินไมอัดชนิดราบ (มอก. 876-2547) ทุกรายการ จึงถือไดวา แผนฝาเพดานท่ีทําจากตนสบูดํา สามารถ
นําไปใชงานได ซึ่งสอดคลองกับสมมติฐานท่ีตั้งไว สัดสวน 90:10 (ตนสบูดํา 90% ตอกาวฟนอลไซยาเนต 10 %)
จากผลการวิจัยพบวา คาความตานทาน แรงดัดของแผนทดสอบได 15.64 เมกกะปาสคาล (MPa) (มอก. กําหนด 18
MPa ข้ึนไป)ถือวาไมผานเกณฑมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมของแผนช้ินไมอัดชนิดอัดราบ (มอก. 876-2547)

3.1 อภิปรายผล
จากผลการวิเคราะหขอมูล ผูวิจัยพอท่ีจะวิเคราะหถึงปญหาตาง ๆ ในระหวางทําการทดลองได ดังน้ี คือ

1. ขนาดของวัสดุ คือ ตนสบูดํา พบวา ควรยอยใหละเอียด ขนาดไมควรเกิน 2 ซม. จะทําใหแผนมีความ
หนาแนนในการอัดไดดี

2. อุณหภูมิท่ีเหมาะสมในการอัดรอน อยูท่ี 120 องศาเซลเซียส ท้ังผิวลางและผิวบน กลาวคือ หากใช
อุณหภูมินอยกวา 120 องศาเซลเซียส จะทําใหวัสดุไมเกินการยึดเกาะ หากใชอุณหภูมิท่ีสูงกวา 120 องศาเซลเซียส
อาจทําให แผนไหม และบิดงอได ซึ่งท้ังน้ีก็ข้ึนอยูถึงชนิด และขนาดของวัสดุท่ีจะใชทําการทดสอบ

3. ความหนาแนนท่ีเหมาะสมท่ีใชในการอัด ไดแก 0.80 กรัม/ตร.ซม. จากตัวเลขดังกลาวไดมากจากการ
ทดลองซ้ําแลวซ้ําเลา จนไดตัวเลขท่ีชัดเจน และเหมาะสมท่ีใชเปนอัตราสวนในการอัดแผนผนังดังกลาว

4. ขนาดของแผนทดสอบ แผนท่ีใชทดสอบจะใชขนาด 350x350x10 มม.3 ในการปฏิบัติจริงบางครั้ง อาจใช
ขนาด 400x400x10 มม.3 จากน้ันถึงจะนําไปตัดใหไดขนาด 350x350x10 มม.3 เพ่ือมุมของช้ินงานจะไดไมบิ่นหรือ
แตกราว และสะดวกในการวัดเพ่ือตัดแผนเล็ก ๆ จํานวน   54  ช้ิน เพ่ือทดสอบ

5. ปริมาณความช้ืนของวัสดุจะตองไมเกิน 13% ตามมาตรฐานอุตสาหกรรม ในกรณีท่ีความช้ืนสูงเกิน 13%
เมื่ออัดแผนผนังออกมาแลว แผนผนังอาจจะมีลักษณะท่ีบวม พอง สืบเน่ืองมาจากปริมาณความช้ืนของวัสดุมีสูงเกิน
มาตรฐานกําหนดน่ันเอง

6. ปริมาณกาวฟนอลไซยาเนต เมื่อทําการทดลองซ้ําแลว ซ้ําอีก พบวา ปริมาณกาวท่ีใชท่ีเหมาะสมจะอยูใน
ปริมาณไมเกิน 5% เพราะถาหากใชนอยเกินไป ตัวกาวก็จะยึดเกาะกับวัสดุนอย ทําใหแผนผนังท่ีอัดออกมา มีลักษณะท่ี
เปอยยุย ถาหากใชปริมาณกาวมากเกินไป แผนผนังก็อาจจะมีอาการเหนียว และออนไมแข็งแรง

7. แรงอัดท่ีใชในการอัดแผนผนังท่ีเหมาะสมท่ีสุด จะอยูท่ี 150 ปอนดตอตารางน้ิว หากใชแรงอัดท่ีนอยกวาน้ี
อาจทําใหแผนมีความหนาแนนนอย แตถาใชแรงอัดท่ีสูงกวาน้ี แผนผนังอาจเกิดการแตกราวได

8. การทดสอบหาความช้ืน (Water  Content)  และความหนาแนน (Density)  ในการทดสอบพบวาอยูใน
เกณฑมาตรฐานกําหนด อาจเปนเพราะในกระบวนการอัดผูวิจัยไดคํานวณอัตราสวนผสม โดยกําหนดคาความหนาแนน
ท่ี 0.80 กรัม/ลูกบาศกเซนติเมตร และแรงดันท่ีใชในการอัดอยูท่ี 150 ปอนดตอตารางน้ิว ซึ่งเปนคาท่ีเหมาะสม เพราะ
ไดผานการทดลอง ซ้ําแลวซ้ําอีก จนไดคาดังกลาวออกมา จึงทําใหไดแผนทดสอบท่ีมีคุณสมบัติแข็งแรง ทนทาน
ขยายตัวนอย เมื่อทดสอบกับความช้ืน

9. การทดสอบหาคาการพองตัวเมื่อแชนํ้า (Thickness Swelling)  และการดูดซึมนํ้า (Water  Absorption)
จากการทดสอบพบวา แผนผนังผานการทดสอบ และอยูในเกณฑท่ีมาตรฐานอุตสาหกรรมกําหนด อาจเปนเพราะ
สวนผสมท่ีพอเหมาะกับปริมาณกาว การกําหนดคาความหนาแนนท่ีเหมาะสม การใชแรงอัดท่ีพอดีตลอดจนการตั้งคา
อุณหภูมิความรอนท่ีเหมาะสม จึงทําใหแผนทดสอบสามารถผานการทดสอบไปได
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10. การทดสอบแรงยึดเหน่ียวภายใน (Internal  Bond)  หรือการทดสอบหาคาความตานทานแรงดึงตั้งฉาก
กับผิวหนา จากการทดสอบพบวา ผานเกณฑมาตรฐานอุตสาหกรรมกําหนด อาจเปนเพราะกระบวนการอัด ตลอดจน
อัตราสวนผสม และปจจัยอ่ืน ๆ เก้ือหนุนใหการทดสอบผานไปไดดวยดี ปลอดภัย การทดลองซ้ําแลวซ้ําเลา จนได
ช้ินงานท่ีดีท่ีสุด

11. การทดสอบหาความตานทานแรงดัด (Bending  Strength)  ในข้ันตอนน้ีก็สามารถทดสอบผานไปได
เชนกัน ซึ่งพบวา สาเหตุท่ีแผนทดสอบทนตอแรงดัดไดดี ก็อาจเปนเพราะคุณภาพของกาว คือ กาวฟนอลไซยาเนต น่ัน
เปนตัวหลักท่ีทําใหแผนทดสอบทนตอแรงดัด

สวนปจจัยอ่ืน ๆ ท่ีเปนตัวสนับสนุนก็อาจจะไดแก อัตราสวนผสม แรงอัด ความหนาแนน ของวัสดุ อุณหภูมิท่ี
ใช และอ่ืน ๆ เปนตน

3.2 ขอเสนอแนะ
1. อัตราสวนผสม ตลอดจนกระบวนการในการอัดแผนฝาเพดานท่ีทําจากตนสบูดํา อาทิเชน อุณหภูมิท่ีใช

แรงอัดทีใช คาความหนาแนนท่ีกําหนดหรือท่ีไดศึกษาคนควา ตลอดจนการอบแหง ขนาดของช้ินวัสดุ และอ่ืน ๆ
จะเปนตัวชวยในการเสนอแนวทางหรือนําทางใหผูวิจัยอ่ืน ๆ ไดทดลองฝกหัดทําหรืออาจทดลองใชกับวัสดุอ่ืน ๆ

2. ขอเสนอแนะในการทําวิจัยในครั้งตอไป ในการทําวิจัยในครั้งตอไป นาจะทดสอบในเรื่องคุณสมบัติอ่ืน ๆ
ท่ีเก่ียวของกับการใชงานในอาคารของ แผนฝาเพดานจากตนสบูดํา  เชน  คุณสมบัติการนําความรอน  คุณสมบัติการ
ดูดซับเสียง  และเทคนิควิธีการในการนําไปติดตั้งจริงในอาคาร ฯลฯ
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ผูวิจัยขอขอบคุณสํานักงานคณะกรรมการการอุดมศึกษาและมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร ท่ีให

ใหความสนับสนุนในการทําวิจัย
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