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บทคัดยอ  

งานวิจัยนี ้ศึกษาความเปนไปไดในการนําเถาชานออยมาผลิตอิฐกอสรางเพื ่อใชทดแทนอิฐมอญ ซึ่งใชวิธีการและ

กระบวนการผลิตตามการผลิตบล็อกประสานของสถาบันวิทยาศาสตรและเทคโนโลยี โดยใชอัตราสวนเริ่มตน ปูนซีเมนต:หินฝุน 

1:6 โดยปริมาตร (BA00) แทนที่หินฝุนดวยเถาชานออยรอยละ 10 (BA10) โดยปริมาตร จนถึงรอยละ 100 (BA100) ทดสอบ

คุณสมบัติตาง ๆ ของอิฐท่ีอายุ 7 และ 28 วัน เปรียบเทียบกับมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมอิฐกอสรางสามัญ (มอก. 77–2545) 

และอิฐมอญที่มีขายในทองตลาด (BA)  พบวาการแทนที่หินฝุนดวยเถาชานออยรอยละ 10 ทําใหไดกําลังอัดสูงสุด 79.38 ksc. 

สามารถแทนหินฝุนดวยเถาชานออยไดจนถึงรอยละ 70 (BA70) ทําใหคุณสมบัติผานตามมาตรฐาน มอก. การแทนท่ีหินฝุนดวยเถา

ชานออยรอยละ 70 (BA70) เปนอัตราสวนที่เหมาะสมในการนํามาผลิตอิฐมากที่สุดเนื่องจากสามารถใชเถาชานออยไดมากและ

คุมคาที่สุด อัตราสวนที่เหมาะสมคือ ปูนซีเมนตพอรตแลนดตอหินฝุนตอเถาชานออย 1:1.8:4.2 โดยปริมาตร แตการนําไปใชจริง

ควรใชอัตราสวน 1:2:4 เพื่อสะดวกตอการปฏิบตัิงานทําใหคุณสมบัติทั้งหมดของอิฐเพิ่มขึ้นอีกเล็กนอย ดานนํ้าหนักของผนังอิฐท่ี

แทนที่หินฝุนดวยเถาชานออยรอยละ 70 (BA70) มีความใกลเคียงกับผนังอิฐมอญตามทองตลาดทั่วไปเนื่องจากมีความหนาแนน

ใกลเคียงกัน วิธีดังกลาวเปนการนําของเสียจากโรงงานมาใชใหเกิดประโยชนโดยนําของเสียมาผลิตเปนอิฐกอสรางแทนการใชอิฐ

มอญและมีการฉาบปดทับท้ังสองดาน คลายกับหลักการฝงกลบอยางปลอดภัยเมื่อทําการปรับเสถียรหรือทําใหเปนกอนแข็งแลว  

คําสําคัญ: เถาชานออย หินฝุน อิฐมอญ อิฐประสาน 

Abstract  

This research was to study the feasibility of using the sugarcane bagasse ash to replace clay bricks in 

the production of construction bricks using methods and production processes according to the interlocking 

block production of the Institute of Science and Technology. The initial ratio of brick production is cement: 
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stone dust 1:6 by volume (BA00). Stone dust was replaced by bagasse ash from 10% (BA10) by volume to 100% 

(BA100). Bricks aged for 7 and 28 days will be tested for various properties which compared with the ordinary 

construction brick industry standard (TIS. No. 77–2545) and the clay bricks that were available in the market 

(BA). The research found that the replacement of stone dust with sugarcane bagasse ash at 10% resulted in the 

highest compressive strength of 79.38 ksc. and able to replace stone dust with sugarcane bagasse ash up to 

70% (BA70), which made all properties passed TIS standards. The Replacement of stone dust with 70% bagasse 

ash (BA70) is the most suitable ratio for brick production because sugarcane bagasse ash can be used the most 

and was most cost–effective. The appropriate ratio is Portland cement to stone dust to sugarcane bagasse ash 

1:1.8:4.2 by volume, but in actual use, the ratio should be 1:2:4 for ease of use, which slightly increased the 

overall properties of bricks. The weight of brick walls that replaced stone dust with 70% sugarcane bagasse ash 

(BA70) was similar to clay brick walls that are available in the market (BA) due to its similar density. Therefore, 

the production of BA70 bricks was the use of waste from the factory to create benefits, which was to produce 

construction bricks instead of clay bricks and was plastered on both sides. This was similar to the Secure Landfill 

of Stabilized and/or Solidified Wastes principle. 

Keywords: Sugarcane bagasse ash, Stone dust, Clay bricks, Interlocking block 

 

1. บทนํา 

อิฐมอญหรืออิฐสามัญ เปนวัสดุกอสรางท่ีใชกันแพรหลายมาตั้งแตอดีตจนถึงปจจุบัน อิฐมอญทําจาก ดินเหนียว น้ํา และ

วัสดุที่ไมมีความเหนียว อาทิ ขี้เถาแกลบ ทราย ผสมกันในอัตราสวนที่เหมาะสม นวดผสมใหเปนเนื้อเดียวกัน ใสแบบพิมพอัดเปน

กอนสี ่เหลี ่ยมตามขนาดที ่ตองการ ทิ ้งไวใหแหง จากนั ้นจึงนําไปเผาจนสุก อิฐมอญเปนหนึ ่งในผลิตภัณฑที ่มีมาตรฐาน

ผลิตภัณฑอุตสาหกรรมรองรับ โดยเกณฑท่ีกําหนดไวในมาตรฐานประกอบดวย ลักษณะท่ัวไปตองไมมีรอยแตกหรือราว แตอาจจะ

บ่ินไดเล็กนอย มีความคลาดเคลื่อนของความกวาง ความยาว และความหนาไมเกิน 5 มิลลิเมตร มีความตานทานแรงอัดไมนอยกวา 

3.5 MPa และการดูดซึมน้ําไมเกินรอยละ 25 [1] การเผาอิฐแตละครั้งตองใชคาใชจายในการเผาสูงเน่ืองจากเช้ือเพลิงน้ันมีราคาสูง 

และการเผาแตละครั้งตองใชเวลา 7–10 วัน ข้ึนอยูกับเช้ือเพลิงท่ีใช อิฐเน่ืองจากการเผาอิฐมอญแตละครัง้จะเกิดแกสเสียและมลพิษ

อากาศจาก การเผาไหมกอนอิฐและเช้ือเพลิง เชน คารบอนไดออกไซด (CO2) ซัลเฟอรไดออกไซด (SO2) คารบอนมอนอกไซด (CO) 

ออกไซดของไนโตรเจน (NOx) ไฮโดรคารบอน (CxHx) สารระเหยอินทรีย (VOCs) ควัน (Smoke) และฝุ นละอองขนาดเล็ก 

(Particulate matters; PM2.5–PM10) รวมไปถึงการเผาอิฐมอญยังเปนกิจกรรมการเผาในที่โลงท่ี ใชระยะเวลานานและใช

เช้ือเพลิงปริมาณมาก [2] นอกจากน้ียังมีปญหาท่ีเกิดจากการเผาคือจะมีปริมาณความเสียหายของอิฐเกิดข้ึน เชน อิฐเกิดการระเบิด 

เกิดการแตกหัก มีรอยราว โดยแตละครั้งการเผาจะมีปริมาณอิฐเสียประมาณรอยละ 10 [3]      

ขยะหรือกากของเสียจากการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมคือ วัสดุท่ีเหลือใช โดยเกิดจากประกอบกิจการของโรงงาน ท้ัง

ท่ีเกิดจากวัตถุดิบ กระบวนการผลิต  สวนสนับสนุนการผลิต และผลิตภัณฑเสื่อมสภาพ  โดยสิ่งเหลาน้ีจะเพ่ิมข้ึนตามความตองการ

การผลิตสินคา เปรียบไดเสมือนเงาตามตัว ขยะหรือกากของเสียจากการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมเหลานี้สามารถแบงออกได

หลายประเภท โดยใชวิธีการจําแนกกากของเสียตามลักษณะคือของเสียที่เปนของเสียอันตรายและของเสียที่ไมเปนอันตราย การ

กําจัดขยะหรือกากของเสียจากการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมน้ัน มีหลากหลายวิธีในการเลือกปฏิบัติอยูท่ีทางโรงงานอุตสาหกรรม
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ผูกอกําเนิดของเสียจะตองเปนผูดําเนินการการกําจัดของเสียน้ันๆ ดวยกรรมวิธีใด ตัวอยางเชน การฝงกลบ การเผากากของเสีย แต

วิธีการเหลาน้ีเปนการกําจัดของเสียท่ียังสงผลกระทบตอสภาพแวดลอม นอกจากวิธีการดังกลาวยังมีวิธีการท่ีสามารถกําจัดของเสีย

ไดโดยไมสงผลกระทบตอสิ่งแวดลอม เชน การนํากลับมาใชประโยชนอีกครั้ง [4] 

 บริษัท น้ําตาลและออยตะวันออก จํากัด เปนการดําเนินกิจการผลิตและจําหนายน้ําตาลทรายมีโรงงานผลิตน้ําตาลทราย

จัดตั้งอยูท่ี อําเภอวัฒนานคร จังหวัดสระแกว กระบวนการหีบออยของโรงงานน้ําตาลทรายจะผลิตชานออยออกมาเปนผลพลอยได 

ซึ่งบริษัทฯ ไดมีการติดตั้งเครื่องกําเนิดไฟฟาในโรงงานโดยนําชานออยมาใชเปนเช้ือเพลิงในกระบวนการผลิตไฟฟา และผลผลิตท่ีได

ในรูปของเสียของการผลิตไฟฟาคือ เถาชานออย เปนของเสียโรงงานอุตสาหกรรมท่ีไมตองการและนําไปท้ิงโดยการฝงกลบ ซึ่งเปน

วิธีการกําจัดของเสียท่ีสามารถสงผลกระทบตอสิ่งแวดลอมได [5] การกําจัดของเสียโดยไมสงผลกระทบตอสิ่งแวดลอมมีหลากหลาย

วิธีการตามที่กลาวไวขางตน โดยมีงานวิจัยที่ไดนําเถาชานออยกลับมาใชประโยชนอีกครั้ง อาทิเชน การนําเถาชานออยมาแทนท่ี

ปูนซีเมนตในการผลิตคอนกรีต [6] การใชเถาชานออยผสมอินเหนียวเพื่อใชผลติอิฐดินเผา [7] การนําเถาชานออยมาเปนสวนผสม

รวมกับปูนขาวและหินฝุนในการผลิตอิฐ [8]    

หินฝุนจากโรงโมหิน เปนวัตถุที่เกิดจากอุตสาหกรรมการโมหิน เพื่อใชสําหรับงานกอสรางโดยทั่วไปแลวหินฝุนไมไดถูก

นํามาใชประโยชนใหคุมคามากนักและโดยสวนใหญผูประกอบการโรงโมหินคิดวาเปนเศษวัสดุที่หลงเหลือจากการผลิตและเปน

ภาระที่จะตองนําไปทิ้งหรือกําจัด โดยสวนใหญหินฝุนจะถูกนําไปเปนสวนผสมของหินคลุกสําหรับรองพื้นทางในงานถนนลาดยาง

หรือเปนวัสดุผสมในงานอิฐบลอกคอนกรีต [9] 

งานวิจัยนี้เปนการนําหินฝุนและเถาชานออยมาเปนวัสดุผสมเพื่อทําอิฐเพื่อทดแทนอิฐมอญขนาดใหญ โดยนําเทคโนโลยี

การผลิตบล็อกประสานมาใช [10–13] กลาวคือ จะใชหินฝุนและเถาชาญออยเปนมวลรวมละเอียด นํามาผสมปูนซีเมนตปอรต

แลนด ประเภท 1 ตามอัตราสวนมาตรฐานของการผลิตบล็อกประสานตามที่สถาบันวิจัยวิทยาศาสตรและเทคโนโลยีแหงประเทศ

ไทยแนะนําไวคือ 1:6 – 1:7 [14]  ผสมนํ้าแลวอัดขึ้นรูปดวยเครื่องอัด จากนั้นนํามาบมใหกอนอิฐแข็งตัวโดยไมตองเผาและทําการ

ทดสอบคุณสมบัติทางกลเปรียบเทียบกับ มอก. 77–2545 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมอิฐกอสรางสามัญ [1] เพื่อแกปญหา

มลพิษท่ีสงกระทบตอสิ่งแวดลอมท่ีเกิดจากเถาชานออยโดยการนําของเสียกลับมาใชใหมอยางปลอดภัย ลดปญหาจากการเผาอิฐท่ี

ทําใหเกิดผลกระทบตอสิ่งแวดลอม [2] 

 

2. วิธีการดําเนินการวิจัย 

2.1 การสรางเครื่องอัดอิฐ 

เครื่องผลิตอิฐมอญกอสรางสามัญขนาดใหญโดยใชการอัดขึ้นรูปดวยแรงอัดไฮดรอลิกสามารถใหกดสูงสุดถึง 10 ตัน ซึ่งมี

แมพิมพอิฐกอสรางขนาด 190x90x40 มิลลิเมตร ติดตั้งไวดานบนโดยมีชองใสวัสดุทางดานบน ปดฝา ซึ่งในการผลิตจะไดได 1 กอน

ตอ 1 รอบกระบวนการผลิต  

2.2 การเตรียมวัตถุดิบในงานผลิตอิฐ 

เถาชานออยที่เกิดจากการนําเอาชานออยไปเปนเชื้อเพลิงในการผลิตไฟฟา ซึ่งมีสิ่งสกปรกและมีการจับตัวเปนกอน การ

เตรียมเถาชานออยกอนนําไปใชจะนําเถาชานออยมาทําการรอนผานตะแกรงขนาด 2 มิลลิเมตร นําสวนที่ผานตะแกรงไปทําอิฐ

ตอไป หินฝุนจะมีสิ่งสกปรกและมีการจับตัวเปนกอน กอนใช จะนําหินมาทําการรอนผานตะแกรงขนาด 3/8 นิ้ว จากนั้นจะนําหิน

ฝุนท่ีผานตะแกรงเบอร 3/8 น้ิว ไปทดสอบการทดสอบหาขนาดคละของมวลรวมเพ่ือดูการกระจายตัวของหินฝุน 
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  รูปท่ี 1 เครื่องอัดอิฐท่ีใชในงานวิจัย   รูปท่ี 2 การเตรียมเถาชานออยกอนนําไปใชงาน 

 

           
  รูปท่ี 3 การเตรียมหินฝุนกอนนําไปใชงาน       รูปท่ี 4 การทดสอบหาขนาดคละของมวลรวม 

 

  2.3 การผลิตอิฐ 

การผลิตอิฐจะใชขั้นตอนการผลิตตามเทคโนโลยีการผลิตอิฐประสานตามมาตรฐานของ วว. ทุกประการกลาวคือมีการ

เตรียมวัสดุมวลรวม จากน้ันทําไปผสมในอัตราสวนท่ีกําหนดไวใหเขากันดวยเครื่องผสมและนําไปอัดข้ึนรูปดวยเครื่องอัดและนําไป

ตาก 24 ชั่วโมง จากนั้นนําไปเรียงรดนํ้าและทําการบมโดยใชพลาสติกคลุมและนําไปทดสอบเมื่ออิฐอายุได 7 วันและ 28 วันการ

ผลิตอิฐงานวิจัยนี้จะใชวัสดุหลักคือหินฝุ นผสมกับปูนซีเมนตในอัตราสวนปูนตอหินฝุน 1:6 โดยปริมาตร ผสมนํ้าในปริมาณท่ี

เหมาะสม ตั้งชื่ออัตราสวนนี้เปน BA00 ซึ่งเปนอตัราสวนเริ่มตนจากนั้นจะทําการแทนที่หินฝุนดวยเถาชานออยรอยละ 10 (BA10) 

โดยปริมาตร จนถึงรอยละ 100 (BA100)  ปริมาณนํ้าที่ใชในการผสมจะเปลี่ยนไปตามปริมาณการใชเถาชานออยในการผลิตอิฐ 

กลาวคือจะมีการใชน้ํามากข้ึนตามปริมาตรของเถาชานออยท่ีเพ่ิมข้ึน เพ่ือคงความช้ืนของมวลรวมเทาเดิมทุกๆ สวนผสม  
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รูปท่ี 5 การผลิตอิฐ 

 

 2.4 การทดสอบ 

อิฐท่ีผลิตข้ึนเพ่ือนํามาทดแทนอิฐมอญน้ัน จะทําการทดสอบเปรียบเทียบคุณสมบัติตางๆ ตามมาตรฐาน มอก. 77–2545 

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมอิฐกอสรางสามัญ และเปรียบกับอิฐมอญท่ีมีขายในทองตลาด (BA) ซึ่งจะประกอบไปดวยกําลังอัด 

และคาการดูดซึมน้ํา  

การทดสอบกําลังอัดเปนตองทําการเตรียมตัวอยางโดยการกอฺอิฐดวยปูนปลาสเตอรจํานวน 5 กอนและมีการแคปหัวท้ัง

บนและลางเพื่อใหมีผิวเรียบเมื่อแหงนําเขาเครื่องทดสอบ UTM จนอิฐเกิดการแตกหักจากนั้นนําคาที่ไดไปคํานวณคากําลังอัดของ

อิฐโดย 1 อัตราสวนจะทําการทดสอบ 3 ตัวอยางและนํามาหาคาเฉลี่ยตามมาตรฐาน มอก. ตองมีคาไมนอยกวา 3.5 MPa 

การทดสอบการดูดซึมนํ้าเปนอีกคุณสมบัติหนึ่งที่มีผลตอความแข็งแรงของผนังอิฐ ซึ่งหากอิฐมีการดูดซึมนํ้ามากไปจะ

สงผลใหน้ําในปูนกอหายไปและการยดึเกาะนอยลงความแข็งแรงของผนังก็จะลดลงตามดวยการทดสอบทําไดโดยการนําอิฐไปอบให

แหงแลวทิ้งใหเย็นแลวนําไปแชนํ้าเปนเวลา 24 ชั่วโมง จากนั้นทําการคํานวณคานํ้าหนักนํ้าในตัวอิฐจากสภาวะแหงจนถึงสภาวะ

อ่ิมตัวผิวแหง ตามมาตรฐาน มอก. ตองไมเกินรอยละ 25 
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รูปท่ี 6 การทดสอบกําลังอัด 

 

       
รูปท่ี 7 การทดสอบการดูดซึมน้ําของอิฐ 

 

3. ผลการวิจัย 

 จากการทดลองคุณสมบัติตาง ๆ ซึ่งประกอบไปดายการทดสอบหาความคละของหินฝุน การทดสอบกําลังอัด การทดสอบคา

การดูดซึมน้ําและการทดสอบหาคาความหนาแนนไดผลทดสอบดังตอไปน้ี 

 3.1 ผลการทดสอบขนาดความคละของหินฝุนท่ีใช 

จากผลการทดสอบพบวาคาโมดูลสัความละเอียด (F.M) ของหินฝุนอยูท่ี 3.741 ซึ่งมีคามากกวาคามวลรวมละเอียดในการ

ผสมคอนกรีตหรือทรายท่ีมีคามาตรฐานอยูท่ี 2.3–3.1 ผลการทดสอบสอดคลองกับงานวิจัย [15]  
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รูปท่ี 9 ความสัมพันธของกําลังรับแรงอัดกับปริมาณการแทนท่ีหินฝุนดวยเถาชานออย 

 

3.2 ผลการทดสอบกําลังอัด 

จากผลการทดสอบพบวาอิฐอัตราสวนที่ BA10 หรือแทนหินฝุนดวยเถาชานออยรอยละ 10 มีกําลังสูงสุดเทากับ 79.39 

ksc. และเมื่อแทนท่ีดวยเถาชานออยเพ่ิมมากข้ึนกําลังอัดจะลดลง เมื่อเปรียบเทียบกับมาตรฐาน มอก.กําลังของอัตราสวน BA00–

BA90 มีคากําลังอัดสูงกวามาตรฐาน ดานกําลังของอิฐในทองตลาด มีคาเทากับ 44.46 ksc. สูงกวามาตรฐาน มอก.เชนกัน ดัง

แสดงในรูปท่ี 9 

3.3 ผลการทดสอบคาการดูดซมึน้ํา 

จากผลการทดสอบพบวาการดูดซึมนํ้าของอิฐที่อายุ 28 วันตั้งแตอัตราสวน BA80–BA100 มีคาดูดซึมมากวามาตรฐาน 

มอก. และคาการดูดซึมอิฐมอญในทองตลาดมีคาเทากับ 25.9 ซึ่งมากกวามาตรฐาน มอก.เล็กนอย และพบวาผลของอายุของอิฐทํา

ใหการดูดซึมน้ําเพ่ิมข้ึน ดูจากผลการดูดซึมน้ําของอิฐอัตราสวน 70 ท่ีอายุ 28 วันมีคาเพ่ิมมากข้ึนถึงรอยละ 19.60 ดังแสดงในรูปท่ี 

10 

3.4 ผลการทดสอบคาความหนาแนนของวัสดุ 

  จากผลการทดสอบพบวาคาความหนาแนนของอิฐท่ี 2 ลดลงเมื่อแทนท่ีดวยหินฝุนดวยเถาชานออยเพ่ิมข้ึนโดยเมื่อแทนท่ี

ดวยเถาชานออยรอยละ 100 จะมีคาความหนาแนนเทากับ 978 kg/m3 ซึ่งลดลงจากอัตราสวนเริ่มตน BA00 คิดเปนรอยละ 48.44 

เมื่อเปรียบเทียบกับอิฐในทองตลาด BA มีคาความหนาแนนเทากับ 1.474 kg/m3 ใกลเคียงกับอัตราสวน BA70 ซึ่งมีคาเทากับ 1.492 

kg/m3 ดังแสดงในรูปท่ี 11 
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รูปท่ี 10 ความสัมพันธคาการดดูซมึน้ํากับปริมาณการแทนท่ีหินฝุนดวยเถาชานออย 

 

 
รูปท่ี 11 ความสัมพันธคาความหนาแนนน้ํากับปริมาณการแทนท่ีหนิฝุนดวยเถาชานออย 

 

 

 

0

10

20

30

40

50

0 20 40 60 80 100

รอยละการแทนที่เกาชานออย

อายุ 7 วัน

อายุ 28 วัน

อิฐมอญทองตาด

อิฐมอก

0.8

1

1.2

1.4

1.6

1.8

2

0 20 40 60 80 100

รอยละการแทนที่เถาชานออย

คาความหนาแนน

อิฐมอญในทองตลาด

รอ
ยล

ะก
าร

ดูด
ซึม

น้ำ
 



                                               วารสารเทคโนโลยีการผลิตและการจัดการ  

ปที่ 3 ฉบับที ่1 มกราคม – มิถุนายน 2567 

Journal of Manufacturing and Management Technology (JMMT) Vol 3, No. 1, 2024 (January – June) 

4. สรุป 

 งานวิจัยนี้จะทําการผลิตอิฐโดยใชเทคโนโลยีการผลิตอิฐประสานตามมาตรฐานของ วว. มาใช โดยใชวัสดุหลักคือหินฝุน

ผสมกับปูนซีเมนตและเถาชานออย ในอัตราสวนเริ่มตนจะใชอัตราสวนปูนตอหินฝุน 1:6 โดยปริมาตร ผสมน้ําในปริมาณท่ีเหมาะสม 

(BA00) จากนั้นจะทําการแทนที่หินฝุนดวยเถาชานออยรอยละ 10 (BA10) โดยปริมาตร จนถึงรอยละ 100 (BA100)  ทําการ

ทดสอบคุณสมบัต ิต◌างๆ ของอิฐเม ื ่ออ ิฐอายุได  7 ว ัน และ 28 ว ัน เปร ียบเทียบกับ มอก.มอก. 77–2545 มาตรฐาน

ผลิตภัณฑอุตสาหกรรมอิฐกอสรางสามัญ และอิฐตามทองตลาดผลการทดสอบพบวา สามารถแทนหินฝุนดวยเถาชานออยจนถึง

รอยละ 70  คุณสมบัติตาง ๆ จะผานมาตรฐาน มอก. อัตราสวนที่เหมาะสมในการนํามาผลิตอิฐมากที่สุดคือการแทนที่ดวยหินฝุน

ดวยเถาชานออยรอยละ 70 เปนอัตราสวนที่สามารถใชเถาชานออยไดมากที่สุดและคุณสมบัติตาง ๆ ผานมาตรฐาน มอก. ซึ่งเปน

อัตราสวนท่ีมีความเหมาะสมในการนํามาผลิตอิฐท่ีสามารถนําไปพัฒนาตอยอดเปนผลิตภัณฑจากเถาชานออยไดตอไป 

 

5. อภิปรายผล  

 การผลิตอิฐโดยใชหินฝุนและการแทนท่ีดวยเถาชานออยจะทําใหกําลังอัดลดลงเมื่อปริมาณเถาชานออยเพ่ิมมากข้ึน และ

คาการดูดซึมนํ้าจะเพิ่มมากขึ้นเมื่อปริมาณเถาชานออยเพิ่มมากขึ้นดวยเชนกัน ซึ่งสอดคลองกับงานวิจัย [8], [15] การนําเถาชาน

ออยมาแทนท่ีหินฝุนเพ่ือใชในการผลิตอิฐน้ันพบวาการแทนท่ีหินฝุนดวยเถาชานออยรอยละ 10 ทําใหกําลังอัดสูงสุดเทากับ 79.38 

ksc. อาจเปนผลมาจากเถาชานออยไปเพิ่มมวลละเอียดใหกับสวนผสมทําใหการจัดเรียงตัวของสวนผสมไดดีสงผลใหกําลังอัด

เพ่ิมข้ึน อัตราสวนท่ีคุณสมบัติท้ังดานกําลังอัดและการดูดซึมน้ําผานมาตรฐาน มอก.คืออัตราสวน BA00–BA70 ในอัตราสวน BA70  

การแทนที่หินฝุนดวยเถาชานออยรอยละ 70 หรือคิดเปนอัตราสวนปูนตอหินฝุนตอเถาชานออย 1:1.8:4.2  โดยปริมาตร ในทาง

ปฏิบัติควรใชอัตราสวน 1:2:4 เพ่ือใหสะดวกตอการปฏิบัติงานซึ่งจะทําใหคุณสมบัติของอิฐเพ่ิมข้ึนอีกเล็กนอย ซึ่งอัตราสวนดังกลาว

ถือวาเปนอัตราสวนที่ดีเนื่องจากมีการใชปริมาณหินฝุนคอนขางมาก ดานนํ้าหนักของผนังกรณีใชอิฐอัตราสวน BA70 ไปสรางจะมี

คาใกลเคียงกับผนังอิฐมอญตามทองตลาดทั่วไปเนื่องจากอิฐมีความหนาแนนใกลเคียงกัน การผลิตอิฐดวยเถาชานออยเปนการนํา

ของเสียจากโรงงานมาใชใหเกิดประโยชนโดยการนําของเสียมาผลิตเปนอิฐกอสรางแทนการใชอิฐมอญ ซึ่งคลายกับหลักการฝงกลบ

อยางปลอดภัยเมื่อทําการปรับเสถียรหรือทําใหเปนกอนแข็งแลว (Secure Landfill of Stabilized and/or Solidified Wastes) 

[2] นอกจากนี้ยังเปนการลดปริมาณการใชอิฐมอญซึ่งกระบวนการผลิดอิฐมอญนั้นกอใหเกิดมลพิษตอสิ่งแวดลอมเปนปริมาณมาก 

[14] 
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