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วัสดุไมพลาสติกจากไมปาลมและ HDPE 
 

ณัฏฐชญาภา  ธนวัฒนาศิริกุล1)  ธเนศ  รัตนวิไล*2)  และ กลางเดือน  โพชนา3) 

 

 

บทคัดยอ 
 

งานวิจัยนี้เปนการศึกษาและผลิตวัสดุไมพลาสติกจากไมปาลมและพลาสติกเหลือใช เพื่อเพิ่มคุณคาของวัสดุ

เหลือใชซ่ึงนับไดวาเปนการชวยประหยัดทรัพยากรในทางออม ซ่ึงไมปาลมเปนวัสดุที่หาไดงายในทองถ่ิน โดยจะนําผงไม

ปาลมมาผสมกับเศษผงพลาสติกพอลิเอทิลีนที่มีความหนาแนนสูง (HDPE) ซ่ึงไดมาจากขวดน้ําด่ืมขาวขุนใชแลวและมีการ

ใชสารเติมแตงคือ มาเลอิก แอนไฮไดรด (MA) ซ่ึงมีคุณสมบัติเปนสารชวยผสม โดยวัตถุดิบทั้งหมดจะถูกผสมกันใน

อัตราสวนระหวางผงไมกับ HDPE และ MA ที่ 50:47:03 40:57:03 และ 30:67:03 โดยน้ําหนัก ทําการขึ้นรูปดวยวิธีอัดรอน

ที่อุณหภูมิ 130 150 และ 170 องศาเซลเซียส ความดัน 2500 psi แลวนําไปทดสอบสมบัติเชิงกลตามมาตรฐานของ ASTM 

โดยจะใชตัวอยางในการทดสอบจํานวน 5 ช้ินตัวอยางตอหนึ่งการทดสอบ ซ่ึงผลการทดลองพบวา ความแข็ง ความแข็งแรง

ดัด ความแข็งแรงดึง ความแข็งแรงกด และการดูดซับพลังงานแรงกระแทกของไมพลาสติกมีคาเพิ่มขึ้นตามปริมาณสัดสวน

การเพิ่มขึ้นของเศษพลาสติกและอุณหภูมิในการขึ้นรูป โดยที่สัดสวน 30:67:03 อุณหภูมิ 170 องศาเซลเซียส มีสมบัติ

เชิงกลดีที่สุด และเมื่อนํามาเปรียบเทียบคุณสมบัติกับไมเทียมทางการคาพบวา ไมพลาสติกมีความแข็งแรงดึงและการดูด

ซับพลังงานแรงกระแทกสูงกวาไมเทียมทางการคา แตความแข็งและความแข็งแรงกดนอยกวาไมเทียมทางการคา สวน

ความแข็งแรงดัดมีคาใกลเคียงกับไมเทียมทางการคา โดยมีตนทุนรวมเทากับ 52.02 บาทตอช้ิน สําหรับสัดสวน 30:67:03 

ตนทุนรวมเทากับ 51.60 บาทตอช้ิน สําหรับสัดสวน 40:57:03 และสัดสวน 50:47:03 มีตนทุนรวมเทากับ 51.18 บาทตอ

ช้ิน 

คําสําคัญ :  ไมพลาสติก ผงไมปาลม เศษพลาสติกพอลิเอทิลีนที่มีความหนาแนนสูง มาเลอิก แอนไฮไดรด วัสดุผสม 
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Wood Plastic Composites from Oil Palm Wood and HDPE 
 

Natchayapa  Thanawattanasirikul1)  Thanate  Ratanawilai*2)  and Klangduen  Pochana3) 

 
 

Abstract 
 

The purpose of this research was to study and produce wood plastic composites material from palm 

wood and waste plastic to increase the value of excessive material which could save resource indirectly. Palm 

wood is a local material which is easy to obtain. Palm wood flour was combined with high density polyethylene 

(HDPE) dust from waste drinking water bottles and maleic anhydride (MA) was used as an additive for a 

compatibilizer at various weight ratios of wood flour, HDPE and MA which were 50:47:03, 40:57:03 and 

30:67:03. The mixed materials were manufactured by a hot-press method at temperatures 130, 150 and      

170 ๐C pressure 2,500 psi and investigated the mechanical properties of the composites material according to 

the American society for testing and materials (ASTM) method which 5 specimens/treatment. The experimental 

results were found that hardness, flexural strength, tensile strength, compressive strength and impact energy 

absorption were increased by the ratio of HDPE and forming temperature which increased. The best 

mechanical property of wood plastic was 30:67:03 at 170 ๐C. By comparing the best mechanical properties 

with the commercial wood plastic (CWP), it was found that the tensile strength and impact energy absorption 

of wood plastic was higher than that of CWP but hardness and compressive strength was lesser. However, the 

flexural strength was similar to CWP. The total costs were 52.02 bath per piece for 30:67:03, 51.60 bath per 

piece for 40:57:03 and 51.18 bath per piece for 50:47:03. 

Keywords:  wood plastic composites, oil palm wood flour, HDPE, MA, composites material 
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1. บทนํา 

          ไมพลาสติก (Wood plastic composites) เปน

วัสดุคอมโพสิตที่ประกอบขึ้นจากวัสดุหลักคือ ไมและ

พลาสติก ซ่ึงไมพลาสติกเปนเทคโนโลยีที่เกิดขึ้นในวงการ

อุตสาหกรรมไมและพลาสติกในตางประเทศมานานแลว 

แตคอนขางที่จะใหมในประเทศไทย โดยไมพลาสติกเปน

การนําเอาความรูของวงการไมและวงการพลาสติกมา

รวมกันทําใหเกิดเปนผลิตภัณฑใหมซ่ึงถือไดวาเปนวัสดุ

ทางวิศวกรรมไดอีกชนิดหนึ่ง เม่ือพิจารณาในดานวัสดุ

สามารถแบงออกไดเปน  4 สวน คือ (1) โครงสราง 

(Structure) โครงสรางของไมเปนสวนที่ไมสามารถควบคุม

คุณสมบัติใหเปนไปตามตองการได เนื่องจากเนื้อเย่ือของ

ตนไมแตละช้ันมีความหนาแนนและการกระจายตัวของ

เซลล รูปทรงตาง  ๆ  ไม เหมือนกันจึงทําใหสมบัติทาง

กายภาพและทางเคมีแตกตางกันไปดวย การควบคุมให

เนื้อไมของตนไมมีสมบัติเหมือนกันทุกประการจึงไม

สามารถเปนไปไดในทางปฏิบัติ แตสามารถควบคุม

คุณสมบัติตาง ๆ กับไมพลาสติกได เนื่องจากพลาสติกแต

ละชนิดมีโครงสรางทางเคมีแตกตางกัน ในการเลือกใช

ตองคํานึงถึงสมบัติที่ตองการ ความเปนไปไดในการผลิต 

และความเขา กันได กับไม  (2) กระบวนการผลิต 

(Processing) รายละเอียดและขั้นตอนในการผลิตไม

พลาสติก  ตลอดจนการเตรียมวัตถุดิบและชนิดของ

สารเติมแตงที่ใชนั้นจะขึ้นอยูกับวิธีการขึ้นรูปที่เลือกใช 

เนื่องจากในการขึ้นรูปแตละวิธีก็มีขอจํากัดแตกตางกันไป 

เชน บางวิธีอาจสามารถใชกับวัตถุดิบที่มีขนาดไมไมตอง

ละเอียดมาก แตบางวิธีจําเปนตองเตรียมวัตถุดิบใหมี

ความละเอียดสูง เปนผลทําใหมีขั้นตอนในการเตรียม

วัตถุดิบแตกตางกัน   (3) คุณสมบัติ  (Properties) 

เนื่องจากไมพลาสติกเปนวัสดุที่นําไมและพลาสติกมา

รวมกัน  เปนผลทําใหคุณสมบัติของไมและพลาสติก

เปล่ียนไป สัดสวนของไมและพลาสติกตางมีผลกระทบตอ

คุณสมบัติของไมพลาสติก ถาปริมาณของวัตถุดิบตัวใดตัว

หนึ่ งมาก  คุณสมบั ติโดยรวมของไมพลาสติกก็จะ มี

แนวโนม เอี ยงไปทางวัส ดุที่ มีป ริมาณมากกว า  (4) 

สมรรถนะ (Performance) เนื่องจากประเภทของวัตถุดิบที่

หลากหลายทําใหมีกระบวนการผลิตที่แตกตางกันสงผล

ใหมีคุณสมบัติแตกตางกัน ทําใหการกลาวถึงสมรรถนะ

การใชงานหากมองในภาพรวมแลวการเพิ่มไมลงไปใน

พลาสติกเปนการเพิ่มความแข็งใหกับตัวพลาสติก แตก็ทํา

ใหมีความเปราะเพิ่มขึ้นเชนกัน อยางไรก็ตาม สมบัติดาน

อื่น  ๆ  ก็จะแตกตางกันออกไปขึ้นอยู กับประเภทของ

วัตถุดิบ ปฏิกิริยาเคมี กระบวนการผลิต และสารเติมแตงที่

เลือกใช ทั้งนี้ จึงควรทําใหสอดคลองกับการนําไปใชงาน

จริง (Sattabongkoch, 2003) ซ่ึงไมพลาสติกนั้นสามารถ

ขึ้นรูปเปนผลิตภัณฑไดหลากหลาย และสามารถผลิต

ผลิตภัณฑใหมีคุณสมบัติตาง ๆ ตามที่ตองการได  เชน มี

การตานทานการดูดซับน้ํามากขึ้น ไมมีปญหาเร่ืองการ    

ผุกรอนจากปลวกและแมลง ทนทานตอการแตกหักเม่ือ

ตอกตะปู เปนฉนวนความรอนที่ดีขึ้น และมีน้ําหนักเบาขึ้น 

เปนตน (Markarian, 2005) นอกจากนี้ ยังสามารถ

ปรับปรุงคุณสมบั ติไดงาย  โดยการเติมสารเติมแตง 

(Additives) เชน สารเสริมสภาพพลาสติก (Plasticizer) 

สารปรับปรุงคุณภาพ (Modifier) สารเสริม (Filler) สารคง

สภาพ (Stabilizer) สารยับย้ังปฏิกิริยา (Inhibitor) สาร

หลอ ล่ืน  (Lubricant) และผงสี (Pigment) เปนตน 

(Poonpol et al., 2005; Clemons, 2002) 

          ในปจจุบันประเทศไทยเปนประเทศหนึ่งของโลกที่มี

ศักยภาพในการผลิตปาลมน้ํามันและน้ํามันปาลม ซ่ึงไทย

มีพื้นที่ปลูกปาลมน้ํามันประมาณ 2 ลานไร จึงนับไดวา 

ปาลมน้ํามันเปนพืชอุตสาหกรรมที่สามารถทํารายไดใหแก

ประเทศปหนึ่ง ๆ นับหม่ืนลานบาท นอกจากนี้ ผลการ

สํารวจพบวา ประเทศไทยยังมีพื้นที่ที่เหมาะสมในการปลูก

ปาลมน้ํามันอีกนับสิบลานไร ซ่ึงหากประเทศไทยมีการ

พัฒนาอุตสาหกรรมปาลมน้ํามันและน้ํามันปาลมอยาง

จริงจัง และถูกตองตามความเหมาะสมจะทําใหไทยมี

รายไดเพิ่มขึ้นนับแสนลานบาท โดยเกือบทุกสวนของ

ปาลมน้ํามันสามารถนําไปใชประโยชนได เชน ทะลาย

ปาลมน้ํามันที่เอาผลออกแลวเกษตรกรนําไปเพาะเห็ดฟาง 

ทางปาลมนําไปใชเปนสวนผสมในการผลิตพารติเคิล

บอรด ผลปาลมใชในอุตสาหกรรมน้ํามันพืช โดยปาลม

น้ํามันจะใหผลผลิตไดจนถึงอายุ 25 ป หลังจากนั้นจะโคน
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ทิ้งหรือขายเพื่อนําไปตกแตงสนามกอลฟ  หรือตกแตง

บริเวณรอบบาน (Jantaraniyom et al., 2007) จะเห็นวา 

สวนของไมปาลมนั้นไม ไดนํามาใช ให เกิดประโยชน

เทาที่ควร  อีกทั้ ง เ ม่ือ เทียบกับพืชเศรษฐกิจ  เชน  ไม

ยางพารา พบวา ไมยางพาราสามารถนําไปใชประโยชนได

มากและมีความตองการใชสูงจนปริมาณไมยางพาราไม

เพียงพอสําหรับผูผลิต/สงออก และใชภายในประเทศ 

ดังนั้น จึงเห็นควรที่จะนําไมปาลมมาใชใหเกิดประโยชน

มากขึ้น  และ ยังช วย เพิ่มทาง เ ลือกการใช ไมปาลม

นอกเหนือจากไมยางพาราอีกดวย ประกอบกับในปจจุบัน

มีการใชพลาสติกอยางแพรหลาย เชน ขวดน้ําด่ืม ขวด

น้ํามันพืช ถุงพลาสติก เปนตน ซ่ึงขยะพลาสติกสวนใหญ

มาจากขยะชุมชน โดยรวมขยะจากบานเรือน และธุรกิจ

ขนาดยอม สงผลใหพลาสติกดังกลาวหลังจากเลิกใชงาน

แลวจะกลายเปนขยะจํานวนมหาศาล จากการสํารวจ

พบวา เม่ือป 2542 ประเทศไทยมีปริมาณขยะพลาสติก

รอยละ 14 ของปริมาณขยะมูลฝอยทั้งหมด หรือคิดเปน 

1.9 ลานตันตอป และเพิ่มขึ้นเปนรอยละ 16 ของปริมาณ

ขยะมูลฝอยทั้งหมด หรือคิดเปน 2.3 ลานตันตอป เม่ือป 

2544 และป 2546 เพิ่มขึ้นเปนรอยละ 17.6 ของปริมาณ

ขยะมูลฝอยทั้ งหมด  หรือคิด เปน  2.5 ลานตันตอป      

(Pollution Control Department, 2005) จะเห็นไดวา 

ปริมาณขยะพลาสติกมีปริมาณเพิ่มสูงขึ้นในทุก ๆ ป สงผล

ใหเกิดปญหาส่ิงแวดลอมตามมา  

          ดวยเหตุผลดังกลาวขางตน ผูวิจัยจึงสนใจศึกษา

และผลิตวัสดุไมพลาสติกจากไมปาลมและเศษพลาสติก

เหลือใช เพื่อเพิ่มมูลคาใหกับของเหลือใช ลดปญหาดาน

ส่ิงแวดลอมจากขยะพลาสติก เพิ่มการใชประโยชนจากไม

ปาลมใหมากขึ้น และเปนการเพิ่มทางเลือกอีกทางหนึ่ง

ของการใชไมพลาสติก ซ่ึงเปนวัสดุที่นํามาใชทดแทนไมได  

 

2. วัสดุและวิธีการทดลอง 

2.1 วัสดุ 

2.1.1 ผงไมปาลม (Oil palm wood flour) 

 เปนไมปาลมที่ไดจากตนปาลมที่มีอายุประมาณ 25 

ป โดยเปนปาลมที่หมดอายุในการใหผลผลิตจากสวน

ปาลม (Jantaraniyom et al., 2007) แลวนํามาเล่ือยใหมี

ขนาดเล็กลง ซ่ึงใบเล่ือยจะคายผงขี้เล่ือยออกมา จากนั้น

นําผงขี้เล่ือยมาอบที่อุณหภูมิ 105 องศาเซลเซียส เปน

เวลา 5 ช่ัวโมง แลวนํามารอนดวยเคร่ืองรอน ซ่ึงมีขนาดอยู

ในชวง 212 ไมโครเมตร – 600 ไมโครเมตร โดยเปนชวงที่

มีขนาดเล็กพอที่สามารถผลิตเปนไมพลาสติกได 

2.1.2 เศษผงพลาสติก HDPE (HDPE dust) 

 เปนพลาสติกที่ไดมาจากขวดน้ําด่ืมขาวขุนใชแลว ซ่ึง 

HDPE เปนพลาสติกที่มีปริมาณมากที่สุดในขยะชุมชน 

(Pollution Control Department, 2005) โดยจะนํามา

ผานขั้นตอนการยอยใหมีขนาดเล็กลง แลวนํามารอนดวย

เคร่ืองรอน ซ่ึงมีขนาดอยูในชวง 106 มิลลิเมตร – 425 

ไมโครเมตร โดยเปนชวงที่มีขนาดเล็กพอที่สามารถผลิต

เปนไมพลาสติกได 

2.1.3 MA 

 เปนสารเติมแตงชนิดหนึ่ง ซ่ึงมีคุณสมบัติเปนสาร

ชวยผสม (Compatibilizer) (Caulfield et al., 2003; 

Markarian, 2005) โดยนํามาบดใหละเอียดกอนนําไปใช

ในการทดลอง ซ่ึงมีขนาดอยูในชวง 212 ไมโครเมตร – 

425 ไมโครเมตร 

 

2.2 การข้ึนรูปช้ินงาน 

2.2.1 ผสมผงไมปาลม เศษพลาสติก HDPE และ MA 

ตามแตละอัตราสวนตาง ๆ ดังตารางที่ 1 ดวยเคร่ืองปน

ผสมแบบความเร็วสูง (High speed mixer) เปนเวลา 5 

นาที เพื่อใหวัสดุผสมเขากันไดดี 

 

ตารางที่ 1 อัตราสวนของผงไมปาลม: HDPE: MA 

Palm Wood HDPE MA 

50 47 3 

40 57 3 

30 67 3 
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2.2.2 นําวัสดุที่ผานการผสมมาใสในแมพิมพ ดังรูปที่ 1 

แลวทําการอัดขึ้นรูปช้ินงานขนาด 20 มิลลิเมตร x 60 

มิลลิเมตร  x 300 มิลลิเมตร ดวยเคร่ืองอัดขึ้นรูป 

(Compression molding) แสดงดังรูปที่ 2 โดยใชวิธีการ

อัดขึ้นรูปแบบอัดรอน (Hot pressing) ที่อุณหภูมิ 130 

150 และ 170 องศาเซลเซียส เปนเวลา 50 นาที จากนั้น

นําช้ินงานที่ได ดังรูปที่ 3 มาตัดตามขนาดมาตรฐาน 

ASTM ตาง ๆ (ASTM, 1998) เพื่อนําไปใชทดสอบสมบัติ

เชิงกล 

 
 

รูปที่ 1 แมพิมพขนาด 20 มิลลิเมตร x 60 มิลลิเมตร x 

300 มิลลิเมตร ที่มีวัสดุผสมพรอมทําการขึ้นรูป 
 

 
 

รูปที่ 2 การอัดขึ้นรูปช้ินงานดวยเคร่ืองอัดขึ้นรูป 

 

 
 

รูปที่ 3 ตัวอยางช้ินงานไมพลาสติกที่ได 

 

2.3 การทดสอบสมบัติเชิงกล 

          ทําการทดสอบสมบัติเชิงกลของชิ้นงานไมพลาสติก

และไมเทียมทางการคา ซ่ึงประกอบไปดวยคาความแข็ง 

ความแข็งแรงดัด ความแข็งแรงดึง ความแข็งแรงกด และ

การดูดซับพลังงานแรงกระแทก ตามมาตรฐาน ASTM 

โดยทํา 5 ซํ้าการทดลอง จากนั้นเปรียบเทียบผลที่ไดจาก

การทดสอบกับไมเทียมทางการคา เนื่องจากตองการ

เปรียบเทียบสมบัติเชิงกลของไมพลาสติกที่ได กับไม

ทางการคา และไมเทียมเปนไมประกอบคอมโพสิตอยาง

หนึ่งที่สามารถหาไดทั่วไปตามทองตลาด ดังนั้น ผูวิจัยจึง

ใชไมเทียมเปนตัวเปรียบเทียบ  

2.3.1 การทดสอบความแข็ง (ASTM D143) วางชิ้น

ตัวอยางทดสอบขนาด 20 มิลลิเมตร x 20 มิลลิเมตร x 70 

มิลลิเมตร บนฐานรองกด กดช้ินตัวอยางดวยลูกบอลเหล็ก

ขนาดเสนผานศูนยกลาง 10 มิลลิเมตร ดังแสดงในรูปที่   

4ก. จากนั้นวัดขนาดเสนผานศูนยกลางของรอยบุมที่เกิด

บนผิวช้ินงานดวยกลองจุลทรรศน นําคาที่ไดมาคํานวณ

ตามสมการที่ 1 Brinell hardness testing (BHN) 

( )22

2
dDDD

PBHN
−−

=
π

                           (1) 

 

เม่ือ P = น้ําหนักที่กดช้ินงาน (kg) 

       D = ขนาดเสนผานศูนยกลางของลูกบอลเหล็ก (mm) 

       d = ขนาดเสนผานศูนยกลางของรอยบุมที่เกิดจาก

การกดของลูกบอลเหล็ก (mm) 

2.3.2 การทดสอบความแข็งแรงดัด (ASTM D6109) วาง

ช้ินตัวอยางทดสอบขนาด 20 มิลลิเมตร x 20 มิลลิเมตร x 

300 มิลลิเมตร บนที่รองรับของเคร่ืองทดสอบ ซ่ึงที่รองรับ

มีระยะหางกัน  200 มิลลิเมตร ดังแสดงในรูปที่ 4ข .  

เดินเคร่ืองเพื่อเล่ือนล่ิมกดลงบนชิ้นตัวอยางทดสอบที่

ก่ึงกลางพอดี โดยใชความเร็ว 0.01 mm/sec ออกแรงกด

จนกระทั่งช้ินงานเกิดการแตกราว อานและบันทึกคาแรง

กดสูงสุด 
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2.3.3 การทดสอบความแข็งแรงดึง (ASTM D638) วางชิ้น

ตัวอยางทดสอบขนาด 20 มิลลิเมตร x 20 มิลลิเมตร x 70 

มิลลิเมตร ที่ปลายทั้งสองขางบากเปนรูปตัววี เขาไป

ระหวางมือยึดตัวบนและตัวลางของเคร่ืองทดสอบ ดัง

แสดงในรูปที่ 4ค. เดินเคร่ืองอยางชา ๆ เพื่อดึงแยกตัว

อยางออกเปนสองสวน บันทึกคาแรงดึงสูงสุด 

2.3.4 การทดสอบความแข็งแรงกด (ASTM D6108) วาง

ช้ินตัวอยางทดสอบขนาด 15 มิลลิเมตร x 15 มิลลิเมตร x 

60 มิลลิเมตร บนฐานรองกด โดยใหดานยาวอยูในแนวตั้ง 

ดังแสดงในรูปที่ 4ง. แลวออกแรงกดโดยเคลื่อนตัวกดลง

บนช้ินตัวอยางอยางชา ๆ จนกระทั่งตัวอยางแตกราวและ

ไมสามารถรับแรงกดเพิ่มไดอีก บันทึกคาแรงกดสูงสุด 

 

  

                  (ก)         (ข) 

  

                  (ค)        (ง) 

รูปที่ 4 การทดสอบความแข็ง (ก) การทดสอบความ

แข็งแรงดัด (ข) การทดสอบความแข็งแรงดึง (ค) และการ

ทดสอบความแข็งแรงกด (ง) 

 

2.3.5 การทดสอบการดูดซับพลังงานแรงกระแทก (ASTM 

D256) วางชิ้นตัวอยางทดสอบขนาด 20 มิลลิเมตร x 20 

มิลลิเมตร x 300 มิลลิเมตร บนที่รองรับตัวอยางของเคร่ือง

ทดสอบ ซ่ึงที่รองรับหางกัน 240 มิลลิเมตร ยกลูกตุมให

คางอยูที่ตําแหนงสูงสุด แลวปลดสลักใหลูกตุมตกเหวี่ยง

กระแทกตัวอยางทดสอบจนหัก อานคาที่ไดจากสเกลของ

เคร่ืองทดสอบ 

3. ผลการทดลองและบทวิจารณ 

3.1 ความแข็ง (Hardness) 

 จากการศึกษาและเปรียบเทียบวัสดุไมพลาสติกที่

สัดสวนผงไมปาลม: เศษ HDPE: MA ทั้ง 3 สัดสวน คือ 

50:47:03 40:57:03 และ 30:67:03 ที่อุณหภูมิ 130 150 

และ 170 องศาเซลเซียส พบวา ไมพลาสติกที่สัดสวน 

50:47:03 มีความแข็งอยูในชวง 5.930-7.143 kg/mm2 ที่

สัดสวน 40:57:03 มีความแข็งอยูในชวง 7.410-8.884 

kg/mm2 และที่สัดสวน 30:67:03 มีความแข็งอยูในชวง 

8.336-9.820 kg/mm2 ดังแสดงในรูปที่ 5 จะเห็นวา ความ

แข็งจะเพิ่มสูงขึ้นเ ม่ืออุณหภูมิที่ใชในการทดลอง และ

ป ริมาณเศษพลาสติกที่ เพิ่ ม ขึ้ น  ซ่ึ ง สอดคลอ ง กับ

ผลงานวิจัยของ Inkaew and Panich (2006) ไดศึกษา

และผลิตวัสดุไมพลาสติกจากเศษไมยางพารากับพลาสติก 

LDPE พบวา วัสดุไมพลาสติกที่ สัดสวนไม:พลาสติก 

30:70 มีความแข็งสูงกวาที่สัดสวน 40:60 และ 50:50 

ตามลําดับ อีกทั้งอุณหภูมิที่สูงจะชวยให HDPE หลอม

ละลายไดงายขึ้น และสามารถรวมตัวกับผงไมและ MA ได

ดีขึ้น  ซ่ึงสังเกตไดจากผลการทดลองของ ความแข็งที่

อุณหภูมิ 170 องศาเซลเซียส  มีความแข็งมากที่ สุด 

รองลงมาคือ อุณหภูมิ 150 และ 130 องศาเซลเซียส 

ตามลําดับ  

 

 
 

รูปที่ 5 ความแข็งของวัสดุไมพลาสติกที่สภาวะตาง ๆ ใน

การทดลองเปรียบเทียบกับไมเทียมทางการคา (CWP) 
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 และเมื่อเปรียบเทียบกับไมเทียมทางการคา (CWP) 

พบวา ความแข็งของไมเทียมทางการคาที่ไดจากการ

ทดลอง เทากับ 11.863 kg/mm2 ดังนั้น ความแข็งของไม

พลาสติกที่ไดมีคานอยกวาไม เทียมทางการคา ทั้งนี้

เนื่องจากไมเทียมทางการคามีสวนผสมของปูนซีเมนต

ปอรตแลนดจึงสงผลใหมีความแข็งสูงกวาไมพลาสติก โดย

สวนประกอบของไมเทียมคือ ผงไม พลาสติก ปูนซีเมนต

ปอรตแลนด และทรายซิลิกา 

 

3.2 ความแข็งแรงดัด (Flexural strength) 

 จากการทดลอง  พบวา  ไมพลาสติกที่ สัดสวน 

50:47:03 40:57:03 และ 30:67:03 ที่อุณหภูมิในการ

ทดลอง 130 150 และ 170 องศาเซลเซียส มีความแข็ง 

แรงดัดอยูในชวง 7.15-8.93 7.76-11.27 และ 11.69-

13.48 MPa ตามลําดับ ดังแสดงในรูปที่ 6 และเมื่อ

เปรียบเทียบกับไมเทียมทางการคา พบวา ความแข็ง    

แรงดัดของไมเทียมทางการคาที่ไดจากการทดลอง มีคา

เทากับ 14.59 MPa ซ่ึงเห็นไดวา คาความแข็งแรงดัดสูงสุด

ของไมพลาสติกที่ไดมีคาใกลเคียงกับไมเทียมทางการคา 

ทั้งนี้เนื่องจากไมพลาสติกมีพลาสติกเปนตัวชวยในการยึด

ติดกันของพอลิเมอรเมทริกซระหวางผงไมกับพลาสติกไดดี 

จึงสงผลใหมีความแข็งแรงดัดสูงเกือบเทียบเทาไมเทียม

ทางการคาซ่ึงมีปูนซีเมนตปอรตแลนดเปนสวนผสม 
 

 
 

รูปที่ 6 ความแข็งแรงดัดของวัสดุไมพลาสติกที่สภาวะ 

ตาง ๆ ในการทดลองเปรียบเทียบกับไมเทียมทางการคา 

(CWP)  

 

 จากรูปที่ 6 แสดงใหเห็นวา ความแข็งแรงดัดจะเพิ่ม

สูงขึ้นเม่ืออุณหภูมิที่ใชในการทดลองและปริมาณสัดสวน

พลาสติกที่เพิ่มขึ้น โดยความแข็งแรงดัดที่มากที่สุด คือ 

สัดสวน 30:67:03 อุณหภูมิ 170 องศาเซลเซียส 

 ทั้งนี้เนื่องจาก พลาสติกในปริมาณที่มากจะชวยใหมี

การยึดติดกันของพอลิเมอรเมทริกซไดมากขึ้น เพื่อสงถาย

และกระจายแรงไปสูบริเวณอื่น ๆ ภายในวัสดุคอมโพสิต 

ดังนั้น เม่ือใหแรงกระทําจึงสามารถรับแรงไดดีกวาสัดสวน

ที่มีผงไมเปนสวนประกอบสูง และเนื่องจากวา ผงไมใน

ปริมาณสูงจะทําใหเกิดการกระจายตัวไดไมดี โดยจะมี

พื้นที่บางสวนเกิดการเกาะรวมกันเปนกลุม ๆ ซ่ึงพื้นที่นั้น

จะเปนสวนที่ไมมีพอลิเมอรเมทริกซในการยึดติด จึงเกิด

เปนจุดบกพรองของชิ้นงาน และเปนจุดเร่ิมตนของการ

แตกหัก  เ ม่ือใหแรงกระทําจึงไมสามารถรับแรงได ดี

เทาที่ควร ซ่ึงสัมพันธกับ Sombatsompop et al. (2004) 

ที่กลาววา ผงไมในปริมาณที่สูงจะสงผลใหความแข็งแรง

ดัดมีคาลดลงในผลิตภัณฑไมพี วี ซีจากผงขี้ เ ล่ือยไม

ยางพารา อีกทั้ง Leksakul and Samutkuup (2004) ได

ศึกษากรรมวิธีการผลิตและสมบัติเชิงกลของผลิตภัณฑไม

พลาสติก พบวา สัดสวนไม:พลาสติกที่ 50:50 มีความ

แข็งแรงดัดสูงกวาที่สัดสวน 60:40 อีกทั้งอุณหภูมิที่สูงขึ้น

จะสงผลให HDPE หลอมละลายและเกิดเปนผลึกไดงาย

ขึ้น โดยสามารถรวมตัวกับผงไมและ MA ไดดีขึ้น สังเกตได

จากผลการทดลองของ ความแข็งแรงดัดที่อุณหภูมิ 170 

องศาเซลเซียส มีความแข็งแรงดัดมากที่สุด รองลงมาคือ 

อุณหภูมิ 150 และ 130 องศาเซลเซียส ตามลําดับ 

 

3.3 ความแข็งแรงดึง (Tensile strength) 

 จากการทดลอง  พบวา  ไมพลาสติกที่ สัดสวน 

50:47:03 40:57:03 และ 30:67:03 ที่อุณหภูมิในการ

ทดลอง 130 150 และ 170 องศาเซลเซียส มีความแข็ง 

แรงดึงอยูในชวง 0.267-0.304 0.309-0.347 และ 0.362-

0.454 MPa ตามลําดับ ดังแสดงในรูปที่ 7 โดยสัดสวน 

30:67:03 จะมีความแข็งแรงดึงมากกวาสัดสวน 50:47:03 

และ 40:57:03 ในทุกอุณหภูมิที่ใชในการทดลอง โดย

สอดคลองกับผลของ Leksakul and Samutkuup (2004) 
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ที่พบวา สัดสวนไม:พลาสติกที่ 50:50 มีความแข็งแรงดึง

สูงกวาที่สัดสวน 60:40 ซ่ึงแสดงใหเห็นวา ความแข็งแรง

ดึงจะเพิ่มสูงขึ้น เม่ือมีปริมาณสัดสวนของพลาสติกเพิ่มขึ้น 

อีกทั้งสอดคลองกับผลของ Caulfield et al. (2003) ที่

กลาววา ความแข็งแรงดึงและความแข็งแรงดัดที่เพิ่มขึ้น 

เนื่องจากมีปริมาณสัดสวนของ      พอลิเมอรเพิ่มสูงขึ้นใน

วัสดุผสมระหวางพอลิเมอรกับเสนใยธรรมชาติ อีกทั้ง 

Sombatsompop et al. (2004) กลาววา ปริมาณผงไมที่

สูงขึ้นจะสงผลใหความแข็งแรงดึงมีคาลดลง  ทั้งนี้

เนื่องจากผงไมในปริมาณสูงจะทําใหเกิดการกระจายตัวไม

ดีในพอลิเมอรเมทริกซ เกิดเปนจุดบกพรองของชิ้นงาน 

เม่ือใหแรงกระทําจึงไมสามารถรับแรงไดดีเทาที่ควร 

 

 

 

รูปที่ 7 ความแข็งแรงดึงของวัสดุไมพลาสติกที่สภาวะ 

ตาง ๆ ในการทดลองเปรียบเทียบกับไมเทียมทางการคา 

(CWP) 

 

          จากการเปรียบเทียบไมพลาสติกที่ไดกับไมเทียม

ทางการคา พบวา ความแข็งแรงดึงของไมเทียมทางการคา

ที่ไดจากการทดลอง มีคาเทากับ 0.404 MPa ซ่ึงจะเห็นได

วา ความแข็งแรงดึงสูงสุดของไมที่ไดมีคามากกวาไมเทียม

ทางการคา ทั้งนี้เนื่องจากไมพลาสติกมีพลาสติกเปนตัว

ชวยในการยึดติดกันของพอลิเมอรเมทริกซไดดี จึงสงผล

ใหมีความแข็งแรงดึงสูงกวาไมเทียมทางการคา ซ่ึงมี

ปูนซีเมนตปอรตแลนดเปนสวนผสม 

 และจากการทดลองที่อุณหภูมิ 170 องศาเซลเซียส 

มีความแข็งแรงดึง สูงกวาอุณหภู มิ  150 และ  130       

องศาเซลเซียส ซ่ึงสอดคลองกับงานวิจัยของ Inkaew and 

Panich (2006) ที่พบวา อุณหภูมิที่ใชในการขึ้นรูปไม

พลาสติกที่ 150 องศาเซลเซียส มีความแข็งแรงดึงสูงกวาที่

อุณหภูมิ 110 องศาเซลเซียส ทั้งนี้เนื่องจาก อุณหภูมิสูงจะ

ชวยให HDPE หลอมละลายไดงายขึ้น และสามารถ

รวมตัวกับผงไมและ MA ไดดีขึ้น โดย MA จะทําให

เกิดปฏิกิริยาแอนไฮไดรดระหวางพอลิเมอรกับหมูไฮดรอก-

ซิล (-OH) ที่ผนังเซลลของผงไม ทําใหหมูไฮดรอกซิล

เปล่ียนเปนพันธะเอสเทอร  (Ester bond) จากนั้น          

พอลิเมอร PP/PE จะจับและรวมตัวกับพันธะเอสเทอร 

กลายเปนรางแห ดังแสดงในรูปที่ 8 ซ่ึง MA จะทําใหการ

สรางพันธะระหวางผงไม กับเมทริกซ เ กิดไดงายขึ้ น 

(Caulfield et al., 2003) 

 

 

 

รูปที่ 8 ปฏิกิริยาแอนไฮไดรด ระหวาง MAPP กับหมู  

ไฮดรอกซิล 

ที่มา : Caulfield et al. (2003) 

 

3.4 ความแข็งแรงกด (Compressive strength) 

 จากการทดลอง  พบวา  ไมพลาสติกที่ สัดสวน 

50:47:03 40:57:03 และ 30:67:03 ที่อุณหภูมิในการ

ทดลอง 130 150 และ 170 องศาเซลเซียส มีความแข็ง 

แรงกดอยูในชวง 4.45-5.90  6.47-7.61 และ 8.04-9.99 

MPa ตามลําดับ ดังแสดงในรูปที่ 9 เห็นไดวา ที่สัดสวน 

30:67:03 อุณหภูมิ 170 องศาเซลเซียส มีความแข็งแรงกด

สูงที่สุดในทุกสัดสวนและอุณหภูมิที่ใชในการทดลอง และ

มีคาใกลเคียงกับผลงานวิจัยของ Sombatsompop et al. 

(2004) ซ่ึงมีความแข็งแรงกดเทากับ 9 MPa ของไมพีวีซี
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จากผงขี้เล่ือยไมยางพารา โดยพลาสติกในปริมาณที่มาก 

จะชวยใหมีการยึดติดกันของพอลิเมอรเมทริกซไดมากขึ้น 

เพื่อสงถายและกระจายแรงไปสูบริเวณอื่น ๆ ภายในวัสดุ

คอมโพสิต ดังนั้น เม่ือใหแรงกระทําจึงสามารถรับแรงได

ดีกวาสัดสวนที่มีผงไมเปนสวนประกอบสูง อีกทั้งอุณหภูมิ

ที่สูงขึ้นจะสงผลให HDPE หลอมละลายและเกิดเปนผลึก

ไดงายขึ้น โดยสามารถรวมตัวกับผงไมและ MA ไดดีขึ้น 

สังเกตไดจากผลการทดลองที่อุณหภู มิ 170 องศา

เซลเ ซียส มีความแข็งแรงกดมากที่ สุด  รองลงมาคือ 

อุณหภูมิ 150 และ 130 องศาเซลเซียส ตามลําดับ และ

เม่ือนํามาเปรียบเทียบกับไมเทียมทางการคา พบวา ความ

แข็งแรงกดของไมเทียมทางการคา ที่ไดจากการทดลอง 

เทากับ 12.42 MPa เห็นไดวา ความแข็งแรงกดของไม

พลาสติกที่ไดมีคานอยกวาไมเทียมทางการคา ทั้งนี้

เนื่องจากไมเทียมทางการคามีสวนผสมของปูนซีเมนต

ปอรตแลนด จึงสงผลใหมีความแข็งแรงกดสูงกวาไม

พลาสติก 

 

 

 

รูปที่ 9 ความแข็งแรงกดของวัสดุไมพลาสติกที่สภาวะ 

ตาง ๆ ในการทดลองเปรียบเทียบกับไมเทียมทางการคา 

(CWP) 

 

3.5 การดูดซับพลังงานแรงกระแทก (Impact energy 
absorption) 

 จากการทดลอง  พบวา  ไมพลาสติกที่ สัดสวน 

50:47:03 40:57:03 และ 30:67:03 ที่อุณหภูมิในการ

ทดลอง 130 150 และ 170 องศาเซลเซียส มีการดูดซับ

พลังงานแรงกระแทกอยูในชวง 0.11-0.15 0.13-0.17 และ 

0.14-0.22 g-cm ตามลําดับ ดังแสดงในรูปที่ 10  

 

 

 

รูปที่ 10 การดูดซับพลังงานแรงกระแทกของวัสดุ          

ไมพลาสติกที่สภาวะตาง ๆ ในการทดลองเปรียบเทียบกับ

ไมเทียมทางการคา (CWP) 

 

 โดย ณ อุณหภูมิเดียวกัน สัดสวน 50:47:03 มีการ

ดูดซับพลังงานแรงกระแทกนอยกวา สัดสวน 40:57:03 

และ 30:67:03 โดยสอดคลองกับงานวิจัยของ Poonpol  

et al. (2005) ไดศึกษาการผลิตไมเทียมจากเศษโฟมพีวีซี

และผงไม พบวา สูตรที่มีปริมาณผงไม 40 phr. จะมีการ

ดูดซับพลังงานแรงกระแทกนอยกวาสูตรที่มีปริมาณผงไม 

30 phr. อีกทั้งผลงานวิจัยของ Sombatsompop et al. 

(2004) พบวา ปริมาณผงไมที่เพิ่มสูงขึ้นจะสงผลใหการดูด

ซับพลังงานแรงกระแทกลดลง นั่นเปนเพราะ  ผงไมใน

ปริมาณมากจะสงผลใหการดูดซับพลังงานแรงกระแทก

ของพอลิเมอรคอมโพสิตมีคาลดลง เนื่องจากผงไมเปน

วัสดุที่ชอบน้ํา (Hydrophilic) ดังนั้น  ผงไมจึงสามารถดูด

ซับน้ําไดในระหวางกระบวนการขึ้นรูป และการทดสอบ

สมบั ติ เ ชิ งกล  ความชื้ นสามารถเข าไปสร างพันธะ

ไฮโดรเจน (Hydrogen bond) กับหมูไฮดรอกซิลของ

เซลลูโลสในผงไม แทนที่การสรางพันธะไฮโดรเจนระหวาง

สายโซของเซลลูโลสดวยกันเอง จึงมีผลทําใหสมบัติเชิงกล

ของวัสดุคอมโพสิตมีคาลดลง (Thaitae et al., 2008)   

          และเมื่อนํามาเปรียบเทียบกับไมเทียมทางการคา 

พบวา การดูดซับพลังงานแรงกระแทกของไมเทียมทาง

การคาที่ไดจากการทดลอง เทากับ 0.12 g-cm ซ่ึงจะเห็น

ไดวา เกือบทุกคาของการดูดซับพลังงานแรงกระแทกของ
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ไมพลาสติกที่ไดมีคามากกวาไมเทียมทางการคา ทั้งนี้ 

เนื่องจากไมพลาสติกมีพลาสติกเปนตัวชวยใหมีการยึด

ติดกันของพอลิเมอรเมทริกซไดดี จึงสงผลใหมีการดูดซับ

พลังงานแรงกระแทกสูงกวาไมเทียมทางการคา ซ่ึงมี

ปูนซีเมนตปอรตแลนดเปนสวนผสม 

          จากขอมูลที่กลาวมาขางตน ทําใหสรุปไดวา วัสดุไม

พลาสติกที่มีปริมาณผงไมปาลม: เศษ HDPE: MA ที่

สัดสวน 30:67:03 อุณหภูมิ 170 องศาเซลเซียส มีคา

ความแข็ง ความแข็งแรงดัด ความแข็งแรงดึง ความ

แข็งแรงกด และการดูดซับพลังงานแรงกระแทกสูงที่สุดใน

ทุกสัดสวนและอุณหภูมิที่ใชในการทดลอง และเมื่อนํามา

เปรียบเทียบกับไมเทียมทางการคา พบวา ความแข็ง    

แรงดึงและการดูดซับพลังงานแรงกระแทกมีคาสูงกวาไม

เทียมทางการคา ความแข็งและความแข็งแรงกดมีคานอย

กวาไม เทียมทางการคา  สวนความแข็งแรงดัดมีคา

ใกลเคียงกับไมเทียมทางการคา ทั้งนี้เปนเพราะไมเทียม

ทางการคามีสวนผสมของปูนซีเมนตปอรตแลนด จึงสงผล

ใหมีความแข็งและความแข็งแรงกดสูงกวาไมพลาสติก แต

คอนขางเปราะ ซ่ึงเห็นไดจากคาความแข็งแรงดึงและการ

ดูดซับพลังงานแรงกระแทกนอยกวาไมพลาสติก เนื่องจาก

ไมพลาสติกมีพลาสติกเปนสวนผสม ซ่ึงพลาสติกชวยใหมี

การยึดติดกันของพอลิเมอร เมทริกซ ได ดีกวา  และ          

พอลิเมอรจะทําใหมีการสงผานและกระจายแรงระหวาง

เสนใยไดดี อีกทั้งยังชวยใหเสนใยทํางานเปนกลุมในการ

ตานแรงไดดีกวา เห็นไดวา พลาสติกที่เปนสวนผสมใน   

ไมพลาสติกสงผลใหมีคาความแข็งแรงดึง และการดูดซับ

พลังงานแรงกระแทกสูงกวาไมเทียมทางการคา ซ่ึงมี

ปูนซีเมนตปอรตแลนดเปนสวนผสม 

          และจากผลการทดลองที่กลาวมาขางตน ทําให

ทราบวา สัดสวนของผงไมปาลม: เศษ HDPE: MA และ

อุณหภูมิที่ เหมาะสมในการผลิตสําหรับงานวิจัยนี้ คือ 

สัดสวน 30:67:03 อุณหภูมิ 170 องศาเซลเซียส เนื่องจาก

เปนสัดสวน และอุณหภูมิในการขึ้นรูปที่ทําใหไดคาสมบัติ

เชิงกลดีที่ สุด จากทุกสัดสวนและอุณหภูมิที่ใชในการ

ทดลอง อีกทั้งผูวิจัยไดทําการทดลองที่อุณหภูมิสูงกวา 

170 องศาเซลเซียส พบวา ไมสามารถขึ้นรูปไมพลาสติกได 

เนื่องจากเกิดการไหมของผงไมปาลมในระหวางการขึ้นรูป  
 

3.6 ตนทุนการผลิต 

3.6.1 การคํานวณตนทุนวัสดุ 

          วัสดุหลักที่ใชในงานวิจัยนี้มี 3 ชนิด ดวยกันคือ ผง

ไมปาลม เศษผงพลาสติก HDPE และ MA  

          - ผงไมปาลมเปนวัสดุเหลือใชที่ไดจากปาลมที่

หมดอายุการใหผลผลิตแลวจากสวนปาลมจังหวัดกระบี่  

ซ่ึงจะมีคาขนสงวัสดุ เทากับ 1.44 บาท สําหรับผงไมปาลม

ปริมาณ  90 ก รัม  ที่ ใช เปนสวนผสมในการขึ้ น รูป             

ไมพลาสติก สามารถคํานวณไดจากไมปาลม 30 กิโลกรัม 

มีตนทุนการขนสงวัสดุเทากับ 480 บาท ดังนั้น ผงไมปาลม

ปริมาณ 90 กรัม มีราคา (480x90)/30000 = 1.44 บาท 

สําหรับปริมาณและสัดสวนอื่น ๆ ที่ใชในการขึ้นรูปแสดงได

ดังตารางที่ 2 

          - เศษผงพลาสติก HDPE เปนวัสดุเหลือใชที่ไดจาก

ขยะชุมชน ซ่ึงสามารถจัดซ้ือไดจากโรงรับซ้ือของเกา โดย

คิดเปนราคา 30 บาทตอกิโลกรัม ดังนั้น เศษผงพลาสติก 

HDPE ปริมาณ 201 กรัม ที่ใชเปนสวนผสมในการขึ้นรูป

ไมพลาสติก จะมีตนทุนวัสดุเทากับ (30x201)/1000 = 

6.03 บาท สําหรับปริมาณและสัดสวนอื่น ๆ ที่ใชในการ 

ขึ้นรูปแสดงไดดังตารางที่ 2 
 

ตารางที่ 2 ตนทุนวัสดุของไมพลาสติกที่สัดสวนตาง ๆ  

Palm 
Wood: 

HDPE:MA 

Palm 
Wood: 

HDPE:MA 
(300 g.) 

Palm 
Wood 
(Bath) 

HDPE 
(Bath) 

MA 
(Bath) 

Materials  
Cost 
(Bath) 

30:67:03 90:201:9 1.44 6.03 13.50 20.97 

40:57:03 120:171:9 1.92 5.13 13.50 20.55 

50:47:03 150:141:9 2.40 4.23 13.50 20.13 

 

          - สวน MA ปริมาณ 9 กรัม ที่ใชเปนสวนผสมในการ

ขึ้นรูปไมพลาสติก มีตนทุนวัสดุ เทากับ 13.50 บาท ซ่ึง

สามารถคํานวณไดจาก MA ปริมาณ 1000 กรัม มีราคา 

1500 บาท  ดังนั้น MA ปริมาณ 9 กรัม ก็จะมีราคา 

(1500x9)/1000 = 13.50 บาท 
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3.6.2 การคํานวณตนทุนพลังงาน 

          คาไฟฟาของการอัดขึ้นรูปช้ินงานไมพลาสติกดวย

เคร่ืองอัดเบา โดยใชกําลังไฟฟา 7.46 Kw เวลาในการอัด 

50 นาที จะใชพลังงานเทากับ 7.46x0.83 = 6.21 หนวย 

คาไฟฟาตอหนวย 5 บาท ดังนั้น จะเสียคาไฟฟา 6.21x5 

= 31.05 บาท  

  ****คาไฟฟา 1 หนวย = กิโลวัตต/ช่ัวโมง 

3.6.3 การคํานวณตนทุนรวม 

          ตนทุนรวม = ตนทุนวัสดุ + ตนทุนพลังงาน 

            = 20.97 + 31.05 = 52.02 บาท 

ดังนั้น ไมพลาสติกมีตนทุนเทากับ 52.02 บาทตอช้ิน 

สําหรับไมพลาสติกที่สัดสวนผงไมปาลมตอเศษพลาสติก 

HDPE ตอ MA 30:67:03 และสําหรับที่สัดสวนอื่น ๆ 

แสดงไดดังตารางที่ 3 
 

ตารางที่ 3 ตนทุนรวมของไมพลาสติกที่สัดสวนตาง ๆ  

Palm Wood: 
HDPE:MA 

Materials 
Cost 
(Bath) 

Electric 
Energy Cost 

(Bath) 

Total Cost 
(Bath) 

30:67:03 20.97 31.05 52.02 

40:57:03 20.55 31.05 51.60 

50:47:03 20.13 31.05 51.18 
 

4. สรุปผลการทดลอง 

 วัสดุไมพลาสติกที่มีปริมาณของผงไมปาลม: เศษ 

HDPE: MA ที่ สัดสวน  30:67:03 อุณหภู มิ  170          

องศาเซลเซียส มีคาความแข็ง ความแข็งแรงดัด ความ

แข็งแรงดึง ความแข็งแรงกด และการดูดซับพลังงาน    

แรงกระแทกสูงที่สุดในทุกสัดสวนและอุณหภูมิที่ใชในการ

ทดลอง และเม่ือนําคาสมบัติเชิงกลสูงสุดที่ไดจากการ

ทดลองมาเปรียบเทียบกับไมเทียมทางการคา พบวา 

ความแข็งแรงดึงและการดูดซับพลังงานแรงกระแทกมีคา

สูงกวาไมเทียมทางการคา ความแข็งและความแข็งแรงกด

มีคานอยกวาไมเทียมทางการคา สวนความแข็งแรงดัดมี

คาใกลเคียงกับไมเทียมทางการคา อีกทั้งผลที่ไดจากการ

คํานวณตนทุนการผลิต พบวา ตนทุนรวมของไมพลาสติก

ที่สัดสวน  30:67:03 มีคาเทากับ 52.02 บาทตอช้ิน 

สัดสวน 40:57:03 มีตนทุนการผลิตเทากับ 51.60 บาทตอ

ช้ิน  และที่ สัดสวน 50:47:03 มีตนทุนการผลิตเทากับ 

51.18 บาทตอช้ิน 
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