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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาสภาวะที่เหมาะสมสําหรับการผลิตแผนไมไผจากเศษไมไผ วัตถุดิบใชเศษไมไผที่มีขนาด 3-5 เซนติเมตร 

มีความชื้นไมเกิน 13 เปอรเซ็นต และใชตัวประสานจากวัสดุธรรมชาติ โดยมีกระบวนการการอัดข้ึนรูปรอนที่อุณหภูมิอัดรอน 3 ระดับ คือ 170 
190 และ 210 องศาเซลเซียส และเวลาอัดขึ้นรูป 3 ระดับ คือ 10 15 และ 20 นาที จากนั้นนําไปทดสอบลักษณะทางกายภาพและสมบัติทาง
กล ประกอบดวย การทดสอบการพองตัวตามความหนา การทดสอบความแข็งแรงดัด การทดสอบความยึดเหนี่ยวของตะปูเกลียว และการ
ทดสอบความแข็งแรงดึง และเปรียบเทียบกับมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมแผนช้ินไมอัดชนิดอัดราบ (มอก.876-2547) ผลการวิจัยพบวา
สภาวะที่เหมาะสมแกการอัดขึ้นรูปรอนแผนไมไผจากเศษไมไผท่ีอุณหภูมิอัดรอน 190 องศาเซลเซียส เวลาอัดขึ้นรูป 15 นาที เนื่องจากมีคา
ความแข็งแรงดัด คามอดูลัสแรงดัด คาความเครียดแรงดัด คาความแข็งแรงดึง และคามอดูลัสแรงดึงที่สูง ผลการเปรียบเทียบกับคามาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรม มอก.876-2547 พบวา มีคาการทดสอบที่ผานมาตรฐาน 3 คามาตราฐาน คือ คาการพองตัวตามความหนา คาความ
แข็งแรงดงึ และคามอดูลัสแรงดึง และมีคาการทดสอบที่ไมผานมาตรฐาน 2 คามาตราฐาน คือ คาความแข็งแรงดัด และคามอดูลัสแรงดัด และ
ผลการทดสอบความพึงพอใจของผลิตภัณฑจากแผนไมไผจากเศษไมไผพบวา มีคาคะแนนความพึงพอใจเฉลี่ย 3.41 คะแนน ระดับความพึง
พอใจมาก 

คําสําคัญ 
อัดขึ้นรูปรอน  แผนไมไผ  เศษเหลือใช  การใชประโยชน 

Abstract 
This research aimed to study a suitable condition for producing bamboo sheets from bamboo scraps.  The size of 

bamboo scraps was 3 centimeters and the moisture content did not exceed 13% .  The solder is made from natural 
materials.  There were 3 levels of temperature for a hot compress, i.e.  170, 190 and 210 degrees Celsius and there were 
3 levels of extrusion time, namely, 10, 15 and 20 minutes. Physical and mechanical properties were tested, which include 
thickness swelling, bending test, bond strength of bolts, and tensile test, to compare to Thai industrial standard for flat 
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pressed (FP) particleboard TIS.  876-2547).  The study results revealed that the suitable condition for bamboo sheet hot 
extrusion from bamboo scraps was at the hot compress temperature of 190 degrees Celsius for 15 minutes, due to its 
highest average bending, highest average modulus of bending, highest average bending strain, highest average tensile 
strength and modulus of tensile. The comparison result to Thai industrial standard (TIS. 876-2547) found they passed 3 
standards of average thickness swelling, tensile strength and modulus of tensile and did not pass 2 standards of bending 
and modulus of bending. In addition, the satisfaction test score of bamboo sheet hot extrusion from bamboo scraps was 
3.41, at a high level. 

Keywords 
hot compression; bamboo plate; waste; utilization 

 

1. บทนํา 

ไผนับว า เป นทรัพยากรที่ มี ความสํ าคัญด านความ

หลากหลายทางชีวภาพ ระบบนิเวศ เศรษฐกิจ และสังคมของ

ไทย ในประเทศไทยพบชนิดไผที่หลากหลายข้ึนกระจายตาม

ภูมิภาคตาง ๆ ตั้งแตยอดเขาจนถึงตามเกาะแกงตาง ๆ ในทะเล 

ไผหลายชนิดมีคุณคา มีความสําคัญตอวิถีชีวิต วัฒนธรรม 

ความเชื่อ ประเพณีของชุมชนทองถิ่นไทย และกลุมชาติพันธุ

ตาง ๆ ทั้งในวิถีบริโภค อาหารการกิน ขนม ของเลนเด็ก 

เครื่องมือ เครื่องใชในครัวเรือน เครื่องจักสานหัตถกรรม 

เครื่องมือจับสัตวน้ํา แหลงผลิตถาน และไมฟน อีกบทบาทหนึ่ง

ที่สําคัญ คือ บทบาทในระบบนิเวศทั้งการเปนแหลงที่อยูอาศัย

ของสัตวน้ําในปาริมน้ํา ชวยยึดหนาดิน และริมตลิ่ง ชวย

บรรเทาภัยพิบัติโดยเฉพาะการพังของตลิ่งทามกลางการ

เปลี่ยนแปลงพฤติกรรมของฝน ไมไผยังมีศักยภาพในการเก็บ

กักคารบอนและชวยลดภาวะโลกรอนไดอีกทางหนึ่ง นอกจากนี้

ยังมีบทบาทสําคัญดานเศรษฐกิจของสังคมไทย ทั้งภาพรวม

ของประเทศและเศรษฐกิจทองถิ่น ซึ่งมีรูปแบบและระบบการ

จัดการไผ หรือวนวัฒนวิธีที่แตกตางกันไป ทั้งในปาธรรมชาติ 

ปาชุมชน ระบบวนเกษตร ระบบสวนปาครอบครวั สงผลใหเกิด

ความหลากหลายของผลิตภัณฑ แปรรูปจากไมไผและหนอไม 

ซึ่งปจจุบันภาคเอกชนมีความกาวหนาดานเทคโนโลยีในการ

แปรรูปเปนอยางมากโดยเฉพาะการแปรรูปไมไผ เพื่อเปน

ผลิตภัณฑเครื่องเรือน ไมประสาน วัสดุตกแตง เฟอรนิเจอร 

เปนตน [1] แตสวนที่ถูกนํามาใชมีเพียงสวนที่เปนเนื้อไมเทานั้น 

สวนอ่ืน ๆ ที่เหลือจากกระบวนการแปรรูปจะเปนวัสดุเหลือใช

มักถูกปลอยใหแหงแลวเผาทําลาย ทําใหมีวัสดุเหลือใชเปน

จํานวนมาก ในขณะที่ความจําเปนในการใชไม เ พ่ือปลูก

สิ่งกอสรางหรือทํากิจกรรมตาง ๆ ในการดําเนินชีวิตยังคงมีอยู

จึงทําใหวัสดุทดแทนไมเปนอีกแนวทางหนึ่งที่จะตอบสนอง

ความตองการใชไมไดในอนาคต แผนวัสดุทดแทนไมที่ได

สามารถนํามาใช ในงานสถาปตยกรรมภายในและงาน

เฟอรนิเจอรตาง ๆ การผลิตแผนวัสดุทดแทนไมจากเศษวัสดุ

เหลือใช เปนการสรางสรรคผลิตภัณฑนวัตกรรมใหมและสงผล

ตอการใชประโยชนทางพาณิชย [2] 

โดยในปจจุบันไดมีการดําเนินงานวิจัยที่เปนวัสดุทดแทนไม

คอนขางมาก อาทิเชน การศึกษาการผลิตวัสดุทดแทนไมจาก

เศษวัสดุเหลือใชทางการเกษตรเพื่อศึกษาผลของปริมาณกาว

แปงเปยกและกาวอีพ็อกซี่  ที่ เหมาะสมตอคุณสมบัติทาง

กายภาพและทางกลของแผนวัสดุแทนไมโดยใชเปลือกขาวโพด

และฟางขาวอัดผสมกับกาวแปงเปยกและกาวอีพ็อกซี่ [3] การ

ผลิตแผนชิ้นไมอัดจากเศษวัสดุเหลือใชทางการเกษตร การอัด

รอนเพื่อใหไดแผนชิ้นไมอัดที่มีคุณภาพดี ปจจัยที่ตองคํานึงถึง 

ไดแก อุณหภูมิในการอัด ชนิดไมและรูปรางของชิ้นไม ระดับ

ความชื้นและการกระจายความชื้นของแผน การถายเทความ

รอนภายในแผนระหวางอัด ระยะเวลาในการอัด แรงดันในการ

อัด และการแข็งตัวกอนหรือหลังการอัดกาว [4] การผลิตแผน

ชิ้นไมอัดจากเศษเหลือทิ้งของไมเสม็ดขาว ศึกษาชนิดและ

ปริมาณของกาวที่เหมาะสมในการผลิตแผนชิ้นไมอัด ตลอดจน

ทดสอบคุณสมบัติทางกายภาพและคุณสมบัติเชิงกลตาม มอก. 

876-2547 [5] การเพิ่มมูลคาขี้เลื่อยไมสักจากโรงเลื่อยในเมือง

เชียงเงิน แขวงหลวงพระบาง เปนแผนปารติเกิลเพื่อการผลิต

เปนเฟอรนิเจอร ศึกษาความเปนไปไดในการจัดทําแผนปารติ

เกิลจากขี้เลื่อยไมสัก ในเมืองเชียงเงิน แขวงหลวงพระบาง 

สาธารณรัฐประชาธิปไตยประชาชนลาว โดยการใชอีพอกซีตอ

ขี้เลื่อยไมสักในอัตราสวนที่แตกตางกัน โดยทําการทดสอบ

สมบัติทางกายภาพ เชิงกล และสภาพการนําความรอน ตาม
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มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม มอก. 966-2547 [6] แผนชิน้

ไมอัดจากเศษเหลือไผจากโรงงานทําตะเกียบ ศึกษากรรมวิธี

การผลิตแผนช้ินไผอัด และเปรียบเทยีบคุณสมบัติทางกายภาพ

และสมบัติเชิงกลตามมาตรฐาน มอก. 876-2547 ซึ่งศกึษาชนิด

และปริมาณของกาวที่เหมาะสมตอการผลิตไมอัดจากเศษไผ 

[7] ซึ่งจากผลงานวิจัยที่ผานมา ๆ จะเห็นไดวามีการศึกษาวัสดุ

ทดแทนไมจากเศษวัสดุเหลือใชหลากหลายชนิด แตยังไมมี

การศึกษาวัสดุเหลือจากกระบวนการแปรรูป เชน เศษเหลือ

จากกระบวนการผาไมไผ (ขี้เลื่อย) เศษเหลือจากกระบวนการ

ไสไมไผ (ขี้กบ) หรือเศษเหลือจากกระบวนการอ่ืน ๆ ที่มีเศษไม

ไผขนาดใหญ โดยมีขนาดมากกวา 3 เซนติ เมตรขึ้นไป 

นอกจากนี้ประเด็นที่นาสนใจอีกประเด็นก็คือการวิจัยเพื่อ

เปรียบเทียบกับมาตรฐานโดยงานวิจัยครั้งนี้ ไดนําผลการ

ทดสอบสมบัติทางกลมาเปรียบเทียบกับมาตรฐาน มอก.876 – 

2547 [8] ซึ่งเปนมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมของแผนชิ้น

ไม อัดชนิดอัดราบ และนําผลงานวิ จัยในครั้ งนี้ผลิตเปน

ผลิตภัณฑพรอมทั้งประเมินแบบสอบระดับความพึงพอใจของ

ผลิตภัณฑ 

ดังนั้นคณะผูวิจัยจึงมีแนวคิดในการนําเศษไมไผเหลือใช

จากกระบวนการแปรรูปมาสรางใหเกิดประโยชนและคุมคา

ทางดานเศรษฐกิจและเปนมิตรตอสิ่งแวดลอม พรอมทั้ ง 

เปรียบเทียบกับมาตรฐานเพื่อใหไดซึ่งคุณภาพและสามารถ

นําไปใชไดจริง อีกทั้งเพ่ือกอใหเกิดมูลคาเพิ่มกับวัสดุเหลือใชได

อีกทางหนึ่ง 

 

2. วิธีการดําเนินงานวิจัย 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาสภาวะที่เหมาะสมของ

การผลิตแผนไมไผจากเศษไมไผที่เหลือจากกระบวนการแปรรูป

พรอมทั้งวิเคราะหลักษณะทางกายภาพและสมบัติทางกล โดย

เปรียบเทียบกับมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมของแผนชิ้น

ไมอัดชนิดอัดราบ (มอก.876-2547) 

2.1 การเตรียมเศษไมไผ 

เตรียมเศษไมไผที่เหลือจากกระบวนการแปรรูปไมไผ ณ 

กลุมผูผลิตผลิตภัณฑไมไผ ตําบลน้ํานอย อําเภอหาดใหญ 

จังหวัดสงขลา แสดงดังรปูที่ 1 จากนั้นนํามารอนดวยตะแกรงที่

ขนาด 200 แมช (Match) เพื่อใหไดขนาดของเศษไมไผ 3-5 

เซนติเมตร (cm) แลวนําไปตากจนแหงใหมีความชื้นเฉลี่ย 5-

13% 

 
 

รูปที่ 1 เศษไมไผที่เหลือจากกระบวนการแปรรูปไมไผ 
 

2.2 การเตรียมตัวประสาน 

ตัวประสานที่ ใช สําหรับงานวิจัยนี้  คือ กาวแป งมัน

สําปะหลัง (กาวแปงเปยก) โดยมีการเตรียมกาวแปงมัน

สําปะหลัง ใหมีปริมาณแปงมันสําปะหลัง 150 กรัม (g) ใสลงไป

ในน้ําที่มีปรมิาณ 500 มิลลิลิตร (ml) ละลายใหเขากัน จากนั้น

ตั้งไฟออนและกาวใหเขากันจนกาวแปงมันสําปะหลังมีลักษณะ

สีขาวใส [9] 

2.3 การอัดขึ้นรูปแผนไมไผจากเศษไมไผ 

เตรียมเศษไมไผ ปริมาณ 300 g ผสมกับกาวแปงมัน

สําปะหลัง ปริมาณ 300 g คลุกเคลาใหเขากันจนกาวแปงมัน

สําปะหลังเคลือบทั่วเศษไมไผทั้งหมด นําเศษไมไผที่ผสมเสร็จ

แลวใสลงในบล็อคแมพิมพที่มีขนาดกวาง x ยาว x หนา 20 × 

30 x 1 cm เกลี่ยสวนผสมใหกระจายทั่วจนเต็มแมพิมพ นําเขา

อัดขึ้นรูปดวยเครื่องอัดข้ึนรูปรอน ใชแรงดันอัด 2400 ปอนด

ตอตารางนิ้ว (psi) โดยมกีระบวนการการอัดข้ึนรูปที่อุณหภูมิ

อัดรอน 3 ระดับ คือ 170 190 และ 210 องศาเซลเซียส (°C) 

และเวลาอัดขึ้นรูป 3 ระดับ คือ 10 15 และ 20 นาที (min) นํา

แผนไมไผอัดออกจากเครื่องอัดขึ้นรูปรอนแลวแกะออกจาก

แมพิมพก็จะไดแผนไมไผจากเศษไมไผ แสดงดังรูปที่ 2 จากนั้น

นําแผนไมไผจากเศษไมไผไปตัดเปนชิ้นทดสอบเพื่อนําไป

ทดสอบลักษณะทางกายภาพและสมบัติทางกล 
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รูปที่ 2 แผนไมไผจากเศษไมไผท่ีไดจากการอัดขึ้นรูปรอน 
 

2.4 การเตรียมชิ้นงานทดสอบ 

นําแผนไมไผจากเศษไมไผจํานวนทําซ้ําแตละเงื่อนไข 3 ซ้ํา 

ไปตัดเปนชิ้นงานทดสอบ ตามขนาดที่ระบุในมาตรฐาน

ผลิตภัณฑอุตสาหกรรมของแผนชิ้นไมอัดชนิดอัดราบ (มอก.

876-2547) ดวยเครื่องเลื่อยฉลุไฟฟา แสดงดังรูปที่ 3  

 

 
 

รูปที่ 3 ตําแหนงการตัดแผนไมไผจากเศษไมไผเปนชิ้นงานทดสอบ 

 

จากนั้นขัดตกแตงขอบชิ้นงานทดสอบ จากนั้นนําเขาตูอบ

ความรอน ยี่หอ Binder ที่อุณหภูมิ 103±2 °C ปลอยไวใหเย็น 

แลวนําชิ้นงานทดสอบที่ไดไปทดสอบลักษณะทางกายภาพและ

สมบัติทางกล ประกอบดวย การทดสอบการพองตัวตามความ

หนา การทดสอบความแข็งแรงดัด การทดสอบความยึดเหนี่ยว

ของตะปูเกลียว และการทดสอบความแข็งแรงดึง โดยที่ 

1) การทดสอบการพองตัวตามความหนา ชิ้นทดสอบให

ไดขนาดกวาง x ยาว 50 x 50 มิลลิเมตร (mm) จํานวน 18 ชิน้ 

นําชิ้นงานทดสอบปรับภาวะที่อุณหภูมิ 20±2 °C ความชื้น

สัมพัทธ 65±5 เปอรเซ็นต (%) จนมีมวลคงที่ คือ มวลของชิ้น

ทดสอบที่ชั่ง 2 ครั้งหางกัน 24 ชั่วโมง (hr) ตางกันไมเกิน 0.1% 

แลวทดสอบทันทีที่พนจากการปรับภาวะ แชชิ้นทดสอบในน้ํา

สะอาดที่อุณหภูมิ 20±2 °C โดยตั้งชิ้นทดสอบใหใดฉากกับ

ระดับผิวน้ําใหขอบบนอยูใตระดับผิวน้ํา ประมาณ 25 mm แต

ละชิ้นทดสอบตองหางจากกันและกัน และตองหางจากผนัง

ภาชนะที่ใสไมนอยกวา 10 mm เมื่อแชชิ้นทดสอบครบ 1 hr 

แลวรีบนําชิ้นทดสอบข้ึนมาชับน้ําที่ผิวออกใหหมดดวยผา 

จากนั้นปลอยไวที่อุณหภูมิหองโดยวางใหขอบดานใดตานหนึ่ง

อยูบนแผนวัสดุที่ไมดูดซึมน้ํา เชน พลาสติกหรือกระจก ปลอย

ชิ้นทดสอบไวอีก 1 hr แลวนําชิ้นทดสอบข้ึนมาวัดความหนา

ตามตําแหนงเดิม เปนความหนาหลังแชน้ํา การคํานวณแสดง

ดังสมการที่ 1 

 

การพองตัวตามความหนา 2 1

1

100
t t

t


    (1) 

 

โดยที่ t1 คือ ความหนาของชิ้นทดสอบกอนแชน้ํา 

และ t2 คือ ความหนาของชิ้นทดสอบหลังแชน้ํา 

2) การทดสอบความแข็งแรงดัด ชิ้นทดสอบใหไดขนาด 

13 × 100 mm จํานวน 18 ชิ้น นําชิ้นงานทดสอบปรบัภาวะที่

อุณหภูมิ 20±2 °C ความชื้นสัมพัทธ 65±5% จนมีมวลคงที่ 

ทดสอบดวยเครื่องทดสอบสมบัติทางกลเอนกประสงค ยี่หอ 

NRI รุน  TS500 – 50 วางชิ้นทดสอบบนแทนรองรับซึ่งมี

ระยะหางกัน 80 mm ใหปลายชิ้นทดสอบยื่นออกไปจากจุดที่

รองรับขางละ 10 mm จากนั้นใหแรงกดลงที่จุดก่ึงกลางของ

ชิ้นทดสอบ โดยมีอัตราการเพิ่มแรงกดอยางสม่ําเสมอ เวลาที่ใช

ตั้งแตเร่ิมกดจนกระทั่งขึ้นทดสอบหักตองไมนอยกวา 30 วินาที 

(s) แตไมมากกวา 90 s โดยใชความเร็วในการกด 5 มิลลิเมตร

ตอนาที (mm/min) การคํานวณแสดงดังสมการที่ 2 

 

ความตานทานแรงดัด (Fm) 1
2

3

2

F l

b t

 


 
  (2) 

 

โดยที่ Fm คือ ความตานทานแรงดัด F คือ แรงกด

สูงสุดที่ชิ้นทดสอบรับได l1 คือ ระยะหางของแทนรองรบั b คือ 
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ความกวางที่จุดก่ึงกลางดานยาวของชิ้นทดสอบ t คือ ความ

หนาที่จุดก่ึงกลางของชิ้นทดสอบ 

มอดูลัสยืดหยุน (Modulus of elasticity: MOE) การ

คํานวณแสดงดังสมการที่ 3 

 

คามอดุลัสยืดหยุน (Em) 
3
1 2 1

3
2 1

( )

4 ( )

l F F
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โดยที่ Em คือ มอดุลัสยืดหยุน l1 คือ ระยะหางของ

แทนรองรับ F2-F1 คือ ความแตกตางของแรงกดระหวางคาสูง

และคาต่ําเปนสัดสวนกัน b คือ ความกวางที่จุดก่ึงกลางดาน

ยาวของชิ้นทดสอบ t คือ ความหนาที่จุดก่ึงกลางของชิ้น

ทดสอบ a2-a1 คือ ระยะแอนตัวที่เพ่ิมขึ้นในชวง F2-F1  

3) การทดสอบความยึดเหนี่ยวของตะปูเกลียว ชิ้น

ทดสอบใหไดขนาดกวาง x ยาว 50 x 50 มิลลิเมตร (mm) 

จํานวน 18 ชิ้น นําชิ้นงานทดสอบปรับภาวะที่อุณหภูมิ 20±2 

°C ความชื้นสัมพัทธ 65±5 เปอรเซ็นต (%) จนมีมวลคงที่ 

ทดสอบชิ้นทดสอบแตละชิ้นใหทดสอบที่กึ่งกลางผิวหนา โดย

การขันตะปูเกลียวลงในชิ้นทดสอบ ซึ่งไดเจาะรูนําขนาดเสน

ผานศูนยกลาง 1.5 mm ความลึก 6 mm จากนั้นขันตะปู

เกลียวจนกระทั่งสวนเกลียวที่สมบูรณจมลึกลงไปถึง 13 mm 

ไมนับความยาวสวนปลายเรียวของตะปูเกลียว นําชิ้นทดสอบที่

เตรียมไวเขาเครื่องทดสอบสมบัติทางกลเอนกประสงค ยี่หอ 

NRI รุน TS500 – 50 ดึงใหตะปูเกลียวถอนออกจากชิ้นทดสอบ 

แรงที่ใชดึงจะตองอยูในแนวเดียวกับตะปูเกลียว และตั้งฉากกับ

ผิวหนาหรือผิวขอบของชิ้นทดสอบ อัตราการเพิ่มแรงดึงตอง

เปนไปอยางสม่ําเสมอ เวลาที่ใชตั้งแตเริ่มดึงจนกระทั่งตะปู

เกลียวถอนออกจากชิ้นทดสอบ ตองไมนอยกวา 30 s แตไม

มากกวา 90 s โดยใชความเร็วในการดึง 2 mm/min การ

คํานวณแสดงดังสมการที่ 4 

 

ความยึดเหนี่ยวของตะปูเกลียว maxF

t d



 (4) 

 

โดยที่ Fmax คือ แรงดึงสูงสุดที่ชิ้นทดสอบรับได t คือ 

ความหนาที่จุดกึ่งกลางของชิ้นทดสอบ d คือ ขนาดความโต

ของสกรู 

4) การทดสอบความแข็งแรงดึง การทดสอบนี้ไปใชใน

การคาํนวณเพื่อกําหนดขนาดและรปูรางของชิ้นงานโดยทําการ

ดึงชิ้นงานทดสอบจนขาดออกจากกัน ในขณะเดียวกันจะบันทกึ

แรงที่ใชในการดึง และระยะยืดของชิ้นทดสอบดวยเครื่อง

บันทึก การทดสอบนี้มี วัตถุประสงคเพื่อตรวจสอบความ

แข็งแรงของวัสดุเมื่อไดรับแรงดึง ถาทําการดึงชิ้นงานที่มีสมบัติ

แข็งเปราะอยางตอเนื่อง จนกระทั่งวัสดุเกิดการแตกหัก ผลจาก

การวัดแรงที่มากระทําตอวัสดุ ณ ตําแหนงที่เกิดการแตกหัก

เรียกวาความเคนสูงสุดเนื่องจากแรงดึง (Ultimate Tensile 

Stress) หรือความตานทานแรงดึง (Tensile Strength) การ

คํานวณแสดงดังสมการที่ 5 

 

คาความแข็งแรงดึง P

A
     (5) 

 

โดยที่  

   คือ ความเคนดึงสูงสุด (Maximum Tensile Stress) 

P  คือ แรงดึงกระทําสูงสุด (Maximum Tensile Load)  

A  คอื พื้นที่หนาตัดที่รบัแรง 

 

3. ผลการวิจัยและวิเคราะหผล 

จากการทดลองอัดขึ้นรูปรอนแผนไมไผจากเศษไมไผ เพื่อ

หาสภาวะที่เหมาะในการอัดขึ้นรูปรอนแผนไมอัดจากแผนไม

อัดจากขี่เลื้อยไมไผ โดยมีกระบวนการการอัดขึ้นรูปที่อุณหภูมิ

อัดรอน 3 ระดับ คือ 170 190 และ 210 °C และเวลาการอัด

ขึ้นรูป 3 ระดับ คือ 10 15 และ 20 min โดยมีผลการทดลอง

ดังนี้ 

3.1 ลักษณะกายภาพของแผนไมไผจากเศษไมไผ 

1) การอัดข้ึนรูปรอนแผนไมไผจากเศษไมไผ ที่อุณหภูมิ

อัดรอน 170 °C พบวา สามารถอัดขึ้นรูปเปนแผนไมอัดได 

ลักษณะภายนอกมีพื้นผิวไมราบเรียบ ขรุขระ แผนไมไผจาก

เศษไมไผโคงงอ ไมเรยีบตรง แสดงดังรูปที่ 4 
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รูปที่ 4 แผนไมไผจากเศษไมไผ ที่อุณหภูมิอัดรอน 170 °C เวลาอัดขึ้น
รูป 15 min 

 

2) การอัดข้ึนรูปรอนแผนไมไผจากเศษไมไผ ที่อุณหภูมิ

อัดรอน 190 °C พบวา แผนไมไผจากเศษไมไผสามารถอัดข้ึน

รูปเปนแผนไมไผจากเศษไมไผไดดีกวาอุณหภูมิ 170 °C มี

พื้นผิวราบเรยีบ แผนไมไผจากเศษไมไผไมโคงงอ เรียบตรง การ

จัดเรียงตัวภายในของแผนไมไผจากเศษไมไผเรียงชิดติดกันได

ดีกวา แสดงดังรูปที่ 5 
 

 
 

รูปที่ 5 แผนไมไผจากเศษไมไผ ที่อุณหภูมิอัดรอน 190 °C เวลาอัดขึ้น
รูป 15 min 
 

3) การอัดข้ึนรูปรอนแผนไมไผจากเศษไมไผ ที่อุณหภูมิ

อัดรอน 210 °C พบวา แผนไมไผจากเศษไมไผสามารถอัดขึ้น

รูปเปนแผนไมไผจากเศษไมไผไดดีกวา อุณหภูมิ 170 °C 

ผิวสัมผัสของแผนไมไผจากเศษไมไผไมตางจากอุณหภูมิอัดรอน 

190 °C แตพื้นผิวภายนอกมีสีที่คล้ํามากขึ้นกวาสีเดิม บางจุด

บริเวณขอบมีรอยดําไหม แสดงดังรปูที่ 6 
 

 
 

รูปที่ 6 แผนไมไผจากเศษไมไผ ที่อุณหภูมิอัดรอน 210 °C เวลาอัดขึ้น
รูป 15 min 

 

การวิเคราะหผลทางกายภาพของแผนไมไผจากเศษไมไผ 

พบวา สามารถขึ้นรูปไดทุกปจจัยการทดลอง โดยในปจจัยการ

ทดลองที่อุณหภูมิอัดรอน 170 °C มีลักษณะภายนอกมีพ้ืนผิว

ไมราบเรียบ ขรุขระ แผนไมไผจากเศษไมไผโคงงอ ไมเรียบตรง 

อันเนื่องมาจากการกระจายความรอนและการถายเทความรอน

ภายในแผนไมไผจากเศษไมไผระหวางการอัด [4] และเมื่อเพิ่ม

อุณหภูมิอัดรอนเปน 210 °C แผนไมไผจากเศษไมไผไมโคงงอ 

เรยีบตรง มีกลิ่นไหมและมีรอยดํา ซึ่งเกิดจากการกระจายความ

หนาหนแนนดานหนาตัดของแผนไมไผจากเศษไมไผของผิวที่สงู

กวาความหนาแนนขางใน ซึ่งสงผลตอสมบัติทางกลดานความ

แข็งแรงดัดที่สูงขึ้น แตแรงยึดเหนี่ยวภายในลดลง [10] สวน

อุณหภูมิที่ 190 องศาเซลเซียส แผนไมไผจากเศษไมไผไมโคง

งอ เรียบตรง การจัดเรียงตัวภายในของแผนไมไผจากเศษไมไผ

เรยีงชิดติดกันไดดีกวา  

3.2 ผลการทดสอบสมบัติทางกลของแผนไมไผจากเศษไม

ไผตามมาตรฐาน 

การพัฒนาแผนไมไผจากเศษไมไผ ซึ่งสามารถออกแบบ

ปจจัยการทดลองได 9 ปจจัย และมีคาผลตอบสนองที่ไดจาก

การทดลอง คือ การพองตัวตามความหนา (Swelling of 

Wood; SW) คาความแข็งแรงดัด (Modulus of Rupture; 

MOR) คามอดูลัสแรงดัด (Modulus of Elasticity; MOE) คา

ความเครียดแรงดัด (Maximum Flexural Strain; MFS) คา

ความยึดเหนี่ยวของตะปูเกลียว (Screw Tightness; ST) คา

ความแข็งแรงดึง (Tensile Strength; TS) และคามอดูลัสแรง

ดึง (Tensile Modulus; TM) แสดงดังตารางที่ 1 
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ตารางท่ี 1 ผลการทดสอบทางกลของแผนไมไผจากเศษไมไผ 

Temperature 

(oC) 
Time (Min) 

SW 

(%) 
MOR (MPa) MOE (MPa) 

MFS 

(%) 

ST 

(MPa) 

TS 

(MPa) 

TM 

(MPa) 

170 

10 5.40 0.40 53.27 1.78 8.02 5.49 2.39 

15 6.01 0.49 58.48 2.18 8.23 6.72 2.58 

20 7.50 0.81 54.37 1.76 8.14 5.32 2.62 

190 

10 6.54 0.45 56.89 1.96 8.88 5.15 2.26 

15 6.35 0.58 69.58 2.50 12.60 8.75 3.09 

20 6.85 0.53 58.72 2.50 9.63 5.44 2.82 

210 

10 4.80 0.26 47.38 1.49 14.97 7.59 2.67 

15 5.62 0.38 52.55 1.65 20.60 4.90 1.97 

20 8.23 0.61 47.84 1.65 16.56 5.46 2.35 

1) ผลการทดสอบการพองตัวตามความหนา พบวา ที่

อุณหภูมิอัดรอน 210 °C เวลาอัดขึ้นรูป 10 min มีการพองตัว

นอยที่สุด มีคาการพองตัวตามความหนาที่ 4.80% และที่

อุณหภูมิอัดรอน 210 °C เวลาอัดขึ้นรูป 20 min มีการพองตัว

มากที่สุด มีคาการพองตัวตามความหนาที่ 8.23% แสดงดังรูป

ที่ 7 

 

 
 
รูปที่ 7 คาการพองตัวตามความหนาของแผนไมไผจากเศษไมไผ 
 

จากรูปที่ 7 พบวาแผนไมไผจากเศษไมไผมีคาการพองตัว

ตามความหนาเฉลี่ย 6±1% ซึ่งเปนคาที่ผานเกณฑมาตรฐาน

ผลิตภัณฑอุตสาหกรรม มอก.876-2547 ทั้ง 9 ปจจัยการ

ทดลอง เนื่องจากมีคาการพองตัวตามความหนาเฉลี่ยไมเกิน 

12% ที่นาสังเกตุแผนไมไผจากเศษไมไผถูกขึ้นรูปจากวัสดุ

ธรรมชาติที่มีเซลลูโลสซึ่งเปนสารที่ชอบดูดซับน้ํา เมื่อนําแผน

ไมไผจากเศษไมไผไปแชในน้ําจะมีการดูดซับน้ําสงผลตอคาการ

พองตัวตามความหนาที่สูงไปดวย [11] นอกจากนี้จุดที่นา

สังเกตที่สงผลกระทบมาจากลักษณะทางกายภาพ พบวา ที่

อุณหภูมิอัดรอน 170 °C มีคาเฉลี่ยของคาการพองตัวตามความ

หนามากที่สุด เนื่องมาจากความรอนที่ยังไมเพียงพอสงผลให

การจัดเรียงตัวหรือความหนาแนนภายในมีไมมากพอ ยอม

สงผลใหมีการดูดซับน้ําสงผลตอคาการพองตัวตามความหนาที่

สูงไปดวย 

2) ผลการทดสอบความแข็งแรงดัด พบวา คาความ

แข็งแรงดัดที่อุณหภูมิอัดรอน 170 °C เวลาอัดข้ึนรูป 20 min 

มีความแข็งแรงดัดมากที่สุด 0.81 เมกะปาสคาล (MPa) และที่

อุณหภูมิอัดรอน 210 °C เวลาอัดข้ึนรูป 10 min มีความ

แข็งแรงดัดนอยที่สุด 0.26 MPa แสดงดังรปูที่ 8 

 

 
 
รูปที่ 8 คาความแข็งแรงดัดของแผนไมไผจากเศษไมไผ 
 

จากรูปที่ 8 ผลการศึกษาคาความแข็งแรงดัด พบวา แผน

ไมไผจากเศษไมไผ มีคาความแข็งแรงดัดที่แปรผกผันกับ

อุณหภูมิอัดรอน ซึ่งคาความแข็งแรงดัดภายในอุณหภูมิเดียวกัน

แตเวลาตางกันจะมีคาที่ใกลเคียงกัน แตเมื่อเปลี่ยนแปลง

อุณหภูมิอัดรอนกลับแปรผกผันใหคาที่แตกตางอยางเห็นไดชัด 
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เชน อุณหภูมิอัดรอน 170 190 และ 210 °C มีคาความแข็งแรง

ดัดสูงสุดที่  0.81 0.58 และ 0.61 MPa ตามลําดับ เมื่อ

เปรียบเทียบอุณหภูมิอัดรอนทั้ง 3 ระดับจะเห็นไดวาแผนไมไผ

จากเศษไมไผที่อัดดวยอุณหภูมิต่ําดีกวาแผนไมไผจากเศษไมไผ

ที่อัดดวยอุณหภูมิสูง แผนไมไผจากเศษไมไผทั้ง 9 ปจจัยการ

ทดลอง ไมผานเกณฑมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม มอก.

876-2547 เนื่องจากมีคาความแข็งแรงดัดตองไมต่ํากวา 14 

MPa 

คามอดูลัสยืดหยุน พบวา คามอดูลัสยืดหยุนที่อุณหภูมิอัด

รอน 190 °C เวลาอัดข้ึนรูป 15 min มีคามอดูลัสยืดหยุนมาก

ที่สุด 69.58 MPa และที่อุณหภูมิอัดรอน 210 °C เวลาอัดขึ้น

รูป 10 min มีคคามอดูลัสยืดหยุนที่สุด 47.38 MPa แสดงดัง

รูปที่ 9 

 

 
 
รูปที่ 9 คามอดูลัสยืดหยุนของแผนไมไผจากเศษไมไผ 
 

จากรูปที่ 9 ผลการศึกษาคามอดูลัสยืดหยุน พบวา แผนไม

ไผจากเศษไมไผมีคามอดูลัสยืดหยุนเฉลี่ย 55±7 MPa ซึ่งแผน

ไมไผจากเศษไมไผทั้ง 9 ปจจัยการทดลอง ไมผานเกณฑ

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม มอก.876-2547 เนื่องจากมี

คามอดูลัสยืดหยุนตองไมต่ํากวา 1800 MPa 

คาความเครียดแรงดัด พบวา คาความเครียดแรงดัดที่

อุณหภูมิอัดรอน 190 °C เวลาอัดข้ึนรูป 15 และ 20 min  มีคา

ความเครียดแรงดัดมากที่สุด 2.50 MPa และที่อุณหภูมิอัดรอน 

210 °C เวลาอัดข้ึนรูป 10 min มีคาความเครียดแรงดัดนอย

ที่สุด 1.49 MPa แสดงดังรูปที่ 10 

 

 
 
รูปที่ 10 คาความเครียดแรงดัดของแผนไมไผจากเศษไมไผ 

 

วิเคราะหผลการทดสอบสมบัติทางกลคาความแข็งแรงดัด  

และคามอดูลัสยืดหยุน พบวา การเพ่ิมการเพิ่มอุณหภูมิอัดรอน

สงผลใหคาความแข็งแรงดัด มีแนวโนมลดลง แตกลับทําใหคา

มอดูลัสยืดหยุนมีแนวโนมเพิ่มข้ึน เนื่องจากความหนาแนนของ

แผนวัสดุแทนไมเพิ่มสูงขึ้น นอกจากนี้ความหนาแนนของแผน

ไมยังข้ึนอยูกับความหนาของเศษไมไผ จะเห็นไดไมไผมีลักษณะ

บางและยาว การเรียงซอนกันระหวางชิ้นไมไดดี แผนไมไผจาก

เศษไมไผจึงมีชองวางนอยลง สงผลใหความสามารถการ

กระจายความเคนที่เกิดจากแรงดันอัดและสม่ําเสมอตลอดทั่ว

ทั้งแผน และในขณะเดียวกันเมื่อเพิ่มอุณหภูมิมากขึ้น ทําให

เซลลูโลสในแผนไมไผจากเศษไมไผชองวางมาก ไมสามารถ

กระจายความเคน (Street) ที่เกิดจากแรงดัดไดสม่ําเสมอ

ความสามารถในการตานการโกงหรือความแข็งตึงนอยสงผลให

มีโมดูลัสยืดหยุน (MOE) นอยลง [12]  

การวิเคราะหการแตกหักจากแรงดัดของแผนไมไผจากเศษ

ไมไผ ไผ พบวา แผนไมไผจากเศษไมไผจะแตกหักตามรอยกด

ของแรงดัด เนื่องจากบริเวณดังกลาวเกิดความเคนเฉือนและ

โมเมนตดัดสูงสุด โดยปจจัยที่มีผลตอการแตกหักของแผนไมไผ

จากเศษไม ไผ  คือ  อุณหภูมิ อัดรอนและ เวลาอัด ข้ึน รูป 

นอกจากนี้แผนไมไผจากเศษไมไผเมื่อทําการทดสอบแลว 

พบวา แผนไมไผจากเศษไมไผไมขาดออกจากกัน แตจะเกิดรอย

แตกที่เนื้อไม ซึ่งเมื่อเปรียบเทียบแลวจะเห็นไดวาที่อุณหภูมิ 

210 °C จะเกิดการแตกหักที่เห็นชัดที่สุดเนื่องจากใชอุณหภูมิที่

สูง ทําใหเนื้อไมเกิดการเปราะบาง 

3) ผลการทดสอบความยึดเหนี่ยวของตะปูเกลียว พบวา 

คาความยึดเหนี่ยวของตะปูเกลียวที่อุณหภูมิอัดรอน 210 °C 
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เวลาอัดข้ึนรูป 15 min มีความยึดเหนี่ยวของตะปูเกลียวมาก

ที่สุด 20.06 MPa และที่อุณหภูมิอัดรอน 170 °C เวลาอัดข้ึน

รูป 10 min มีความยึดเหนี่ยวของตะปูเกลียวนอยที่สุด 8.02 

MPa แสดงดังรูปที่ 11 

 

 
 
รูปที่ 11 คาความยึดเหนี่ยวของตะปูเกลียวของแผนไมไผจากเศษไมไผ 

 

วิเคราะหผลคาความยึดเหนี่ยวของตะปูเกลียวแผนไมไผ

จากเศษไมไผ พบวา อุณหภูมิอัดรอนและเวลาอัดขึ้นรูปมีผลตอ

คาความยึดเหนี่ยวของตะปูเกลียว โดยที่อุณหภูมิอัดรอน 210 

°C มีคาความยึดเหนี่ยวของตะปูเกลียวมากที่สุดเมื่อเทียบกับ

อุณหภูมิอัดรอนที่ 170 และ 190 °C เมื่อพิจารณาผลการ

ทดสอบโดยรวม พบวา คาความยึดเหนี่ยวของตะปูเกลียวเฉลี่ย 

12±4 MPa นอกจากนี้เมื่อย่ิงเพิ่มอุณหภูมิอัดรอนและเวลาอัด

ขึ้นรูปใหสูงขึ้นเกินกวาที่กําหนด จะทําใหมีคาความยึดเหนี่ยว

ของตะปูเกลียวมากขึ้นเนื่องจากแผนไมไผจากเศษไมไผไมมี

ความชื้น แตจะมีความเปราะบางมากขึ้นเมื่อเพิ่มอุณหภูมิอัด

รอนที่สูงขึ้น ในทางกลับกันถาหากลดอุณหภูมิอัดรอนและเวลา

อัดข้ึนรูปใหต่ํากวาที่กําหนด จะทําใหคาความยึดเหนี่ยวของ

ตะปูเกลียวลดนอยลงเนื่องจากมีความชื้นในแผนไมไผจากเศษ

ไมไผนั้นเอง 

4) ผลการทดสอบความแข็งแรงดึง พบวา คาความ

แข็งแรงดึงที่อุณหภูมิอัดรอน 190 °C เวลาอัดขึ้นรูป 10 min มี

ความแข็งแรงดึงมากที่สุด 8.75 MPa และที่อุณหภูมิอัดรอน 

210 °C เวลาอัดข้ึนรูป 15 min มีความแข็งแรงดึงที่สุด 4.90 

MPa แสดงดังรูปที่ 12 

 

 
 
รูปที่ 12 คาความแข็งแรงดึงของแผนไมไผจากเศษไมไผ 

 

ผลการทดสอบมอดูลัสแรงดึง พบวา คามอดูลัสแรงดึงที่

อุณหภูมิอัดรอน 190 °C เวลาอัดขึ้นรูป 10 min มีมอดูลัสแรง

ดึงดึงมากที่สุด 3.09 MPa และที่อุณหภูมิอัดรอน 210 °C เวลา

อัดขึ้นรูป 15 min มีมอดูลัสแรงดึงนอยที่สุด 1.97 MPa แสดง

ดังรูปที่ 13 

 

 
 
รูปที่ 13 คามอดูลัสแรงดึงของแผนไมไผจากเศษไมไผ 

 

จากรูปที่ 12 คาความแข็งแรงดึงของแผนไมไผจากเศษไม

ไผ พบวา อุณหภูมิอัดรอนและเวลาอัดขึ้นรูปที่ใชมีผลตอคา

ความแข็งแรงดึงโดยทําใหแผนไมอัดจากขี่ เลื้อยไมไผที่มี

อุณหภูมิอัดรอนที่ 190 °C มีคาความแข็งแรงดึงมากที่สุดเมื่อ

เทียบกับอุณหภูมิอัดรอนที่ 170 และ 210 °C ทั้งนี้เมื่อยิ่งเพิ่ม

อุณหภูมิอัดรอนและเวลาอัดขึ้นรูปใหสูงขึ้นเกินกวาที่กําหนด 

จะทําใหมีความแข็งแรงดึงนอยลงเนื่องจากทําใหแผนไมอัดจาก

ขี่ เลื้อยไมไผมีความเปราะบาง ในทางกลับกันถาหากลด

อุณหภูมิอัดรอนและเวลาอัดขึ้นรูปใหต่ํากวาที่กําหนดจะทําให

คาความแข็งแรงดึงลดนอยลงเนื่องจากทําใหแผนไมอัดจากขี่

เลื้อยไมไผไมมีความแข็งแรงทําใหคาความแข็งแรงดึงนอย และ
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ยังทําใหมีความชื้นในแผนไมอัดจากขี่เลื้อยไมไผ ทั้งนี้แผนไมไผ

จากเศษไมไผทั้ง 9 ปจจัยการทดลอง ผานเกณฑมาตรฐาน

ผลิตภัณฑอุตสาหกรรม มอก.876-2547 จํานวน 2 คา

มาตรฐาน คือ คาความแข็งแรงดึง และคามอดูลัสแรงดึง 

เนื่องจากมีคาความแข็งแรงดึงมากกวา 0.40 MPa และมีคา

มอดูลัสแรงดึงมากกวา 0.80 MPa 

3.3 ผลการเปรียบเทียบสมบัติทางกลของแผนไมไผจาก

เศษไมไผกับมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม มอก.

876-2547 

เปรียบเทียบสมบัติทางกลของแผนไมไผจากเศษไมไผกับ

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม มอก.876-2547 โดยใน

งานวิจัยนี้ไดเลือกแผนไมไผจากเศษไมไผในปจจัยอุณหภูมิที่ 

190 °C เวลา 15 min เนื่องจากมีคาความแข็งแรงดัด คา

มอดูลัสแรงดัด คาความเครียดแรงดัด คาความแข็งแรงดึง และ

คามอดูลัสแรงดึงที่สูง สอดคลองกับการใชงานผลิตภัณฑที่จะ

ผลิ ตผลิ ตภัณฑ จึ งนํ ามา เปรียบ เที ยบกับค ามาตรฐาน

ผลิตภัณฑอุตสาหกรรม มอก.876-2547 แสดงดังตารางที่ 2 

 
ตารางท่ี 2 เปรียบเทียบคาทดสอบสมบัติเชิงกลกับมาตรฐาน มอก.

876 – 2547 

ความหนา 6 ถึง 13 มิลลิเมตร ผลการ

เปรียบเทียบ คุณลักษณะ คามาตรฐาน คาทดสอบ 

Swelling of Wood 

(%) 

ไมเกิน 12 6.35 ผาน 

Modulus of Rupture 

(MPa) 

ไมนอยกวา 14 0.58 ไมผาน 

Modulus of 

Elasticity (MPa) 

ไมนอยกวา 

1,800 

69.58 ไมผาน 

Maximum Flexural 

Strain (MPa) 

- 12.60 N/A 

Tensile Strength 

(MPa) 

ไมนอยกวา 

0.40 

8.75 ผาน 

Tensile Modulus 

(MPa) 

ไมนอยกวา 

0.80 

3.09 ผาน 

 

การเปรียบเทียบกับคามาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 

มอก.876-2547 พบวา มีคาการทดสอบที่ผานมาตรฐาน 3 คา

มาตราฐาน คือ คาการพองตัวตามความหนา คาความแข็งแรง

ดึง และคามอดูลัสแรงดึง และมีคาการทดสอบที่ไมผาน

มาตรฐาน 2 คามาตราฐาน คือ คาความแข็งแรงดัด และคา

มอดูลัสแรงดัด สวนคาความยึดเหนี่ยวของตะปูเกลียวตาม

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม มอก.876-2547 จะทําการ

ทดสอบที่ความหนา 15 มิลลิเมตรข้ึนไป 

3.4 ผลการผลิตผลิตภัณฑจากแผนไมไผจากเศษไมไผ 

ผลจากการทดสอบสมบัติทางกลของแผนไมไผจากเศษไม

ไผ พบวา ที่ปจจัยอุณหภูมิอัดรอน 190 °C เวลาอัดขึ้นรูป 15 

min มาสรางเปนผลิตภัณฑ เนื่องจากมีคาความแข็งแรงดัด คา

มอดูลัสแรงดัด คาความเครียดแรงดัด คาความแข็งแรงดึง และ

คามอดูลัสแรงดึงที่สูง เหมาะสมสําหรับการนํามาทําผลิตภัณฑ 

โดยเกณฑการเลือกปจจัยที่เหมาะสมมาทําผลิตภัณฑ เลือก

จากการคาความแข็งแรงของไมใหสอดคลองกับการใชงาน

ผลิตภัณฑที่จะผลิต ประกอบดวย โตะตั้งพื้น (โตะญี่ปุน) และ

กลองใสปากกา แสดงดังรูปที่ 14 

 

 
(ก) 

 
(ข) 

รูปที่ 14 ผลิตภัณฑตนแบบจากแผนไมไผจากเศษไมไผ (ก) โตะตั้งพ้ืน 
(โตะญี่ปุน) และ (ข) กลองใสปากกา 
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3.5 ผลการทดสอบความพึงพอใจของผลิตภัณฑจากแผน

ไมไผจากเศษไมไผ 

ผลิตภัณฑจากแผนไมไผจากเศษไมไผ ประกอบดวย โตะตั้ง

พื้น (โตะญี่ปุน) และกลองใสปากกา ไดดําเนินการสอบถามวัด

ระดับความพึงพอใจในแผนไมไผจากเศษไมไผและผลิตภัณฑ

จากแผนไมไผจากเศษไมไผ โดยมุงเนนกลุมเปาหมาย 3 กลุม 

ประกอบดวย กลุมผูผลิตผลิตภัณฑจากไมไผ กลุมลูกคาไมไผ 

และกลุมผูประกอบการคาขายไมไผ โดยมีหัวขอการประเมิน

การใหคะแนนระดับความพึงพอใจ แลคํานวณคาเฉลี่ยของ

ระดับความพึงพอใจตามหัวขอการประเมิน แสดงดังตารางที่ 3 
 

ตารางท่ี 3 ผลการประเมินความพึงพอใจแผนไมไผจากเศษไมไผและ
ผลิตภัณฑจากแผนไมไผจากเศษไมไผ 

ลําดับ รายการประเมิน คาเฉลี่ย 
ระดับความ

พึงพอใจ 

1 ผิวสัมผัสของผลิตภัณฑที่ผลิตจาก

แผนไมไผจากเศษไมไผ 

3.58 มาก 

2 สี สั น แ ล ะ ค ว า ม ส ว ย ง า ม ข อ ง

ผลิตภัณฑที่ผลิตจากแผนไมไผจาก

เศษไมไผ 

3.21 มาก 

3 ความแข็งแรงของผลิตภัณฑที่ผลิต

จากแผนไมไผจากเศษไมไผ 

4.12 มาก 

4 ความเหมาะสมของแผนไมไผจาก

เศษไมไผที่นํามาทําเปนผลิตภัณฑ 

3.42 มาก 

5 ประสิทธิภาพของผลิตภัณฑที่ผลิต

จากแผนไมไผจากเศษไมไผ 

2.72 ปานกลาง 

6 ความแปลกใหมของแผนไมไผจาก

เศษไมไผ 

2.38 นอย 

7 แผนไมไผจากเศษไมไผสามารถ

นําไปใชงานไดอยางหลากหลาย 

4.03 มาก 

8 แผนไมไผจากเศษไมไผสามารถ

ต อ บ โ จ ท ย ด า น ก า ร อ นุ รั ก ษ

สิ่งแวดลอม 

4.85 มากที่สุด 

9 ความเหมาะสมของกระบวนการ

ขึ้นรูปแผนไมไผจากเศษไมไผ 

2.85 นอย 

10 ความคุมคาในการนําเศษไมไผมา

ขึ้นรูปเปนแผนไมไผจากเศษไมไผ 

2.97 ปานกลาง 

 คาเฉลี่ย 3.41 มาก 

 

จากตารางที่ 3 ผลการประเมินความพึงพอใจแผนไมไผ

จากเศษไมไผและผลิตภัณฑจากแผนไมไผจากเศษไมไผ พบวา 

มีคาคะแนนความพึงพอใจเฉลี่ยรวมอยูที่ 3.41 คะแนน ซึ่งอยู

ในชวงระดับความพึงพอใจมาก โดยคาเฉลี่ยของความพึงพอใจ

ในแผนไมไผจากเศษไมไผมากที่สุด 3 อันดับแรก คือ อันดับที่ 

1 คือ แผนไมไผจากเศษไมไผสามารถตอบโจทยดานการ

อนุรักษสิ่งแวดลอม อันดับที่ 2 คือ ความแข็งแรงของผลิตภัณฑ

ที่ผลิตจากแผนไมไผจากเศษไมไผ และอันดับที่ 3 คือ แผนไมไผ

จากเศษไมไผสามารถนําไปใชงานไดอยางหลากหลาย 

นอกจากนี้พบวา ความพึงพอใจที่นอยที่สุด คือ ความเหมาะสม

ของกระบวนการขึ้นรูปแผนไมไผจากเศษไมไผ 

 

5. สรุปผลการศึกษา 

1) ลักษณะทางกายภาพ ที่อุณหภูมิอัดรอนต่ําแผนไมไผ

จากเศษไมไผมีลักษณะพ้ืนผิวไมราบเรียบ ขรุขระ แผนไมไผ

จากเศษไมไผโคงงอ ไมเรียบตรง สวนที่อุณหภูมิอัดรอนสูง แผน

ไมไผจากเศษไมไผไมโคงงอ เรียบตรง มีกลิ่นไหมและมีรอยดํา   

2) คาเปอรเซ็นตการพองตัวเฉลี่ยต่ําสุด 4.80% ที่

อุณหภูมิอัดรอน 210 °C เวลาอัดข้ึนรูป 10 min 

3) คาความแข็งแรงดัดเฉลี่ยสูงสุด 0.81 MPa ที่อุณหภูมิ

อัดรอน 170 °C เวลา 20 min คามอดุลัสการดัดเฉลี่ยสูงสุด 

69.58 MPa ที่ อุณหภูมิ  190 °C ที่ เวลา 15 min และคา

ความเครียดแรงดัดเฉลี่ยสูงสุด 2.50 MPa ที่อุณหภูมิอัดรอน 

190 °C เวลาอัดขึ้นรูป 15 และ 20 min 

4) คาความยึดเหนี่ยวของตะปูเกลียวเฉลี่ยสูงสุด 20.60 

MPa ทีอุ่ณหภูมิอัดรอน 210 °C เวลาอัดข้ึนรูป 15 min 

5) คาความแข็งแรงดึงและคามอดูลัสการดึงเฉลี่ยสูงสุด 

เทากับ 8.75 MPa และ 3.09 MPa ตามลําดับ ที่อุณหภูมิอัด

รอน 190 °C เวลาอัดขึ้นรูป 15 min  

6) การเปรียบเทียบแผนไมไผจากเศษไมไผกับคา

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม มอก.876-2547 พบวา มีคา

การทดสอบที่ผานมาตรฐาน 3 คามาตราฐาน คือ คาการพอง

ตัวตามความหนา คาความแข็งแรงดึง และคามอดูลัสแรงดึง 

และมีคาการทดสอบที่ไมผานมาตรฐาน 2 คามาตราฐาน คือ 

คาความแข็งแรงดัด และคามอดูลัสแรงดัด 

7) สภาวะที่เหมาะสมแกการอัดขึ้นรูปรอนแผนไมไผจาก

เศษไมไผที่อุณหภูมิอัดรอน 190 °C เวลาอัดขึ้นรูป 15 min 
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8) ผลการทดสอบความพึงพอใจของผลิตภัณฑจากแผน

ไมไผจากเศษไมไผ พบวา มีคาคะแนนความพึงพอใจเฉลี่ย 3.41 

คะแนน ระดับความพึงพอใจมาก 

  กิตติกรรมประกาศ 

งานวิจัยนี้ไดรับการจัดสรรจัดงบประมาณผานกองทุน

สงเสริมวิทยาศาสตร วิจัยและนวัตกรรม (ววน.) ประจําป พ.ศ. 

2565 ภายใตแผนงานยุทธศาสตร  การวิจัยและพัฒนา

นวัตกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลศรีวิชัย 
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