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บทคัดย7อ 

ปริญญานิพนธ`นี้ศึกษาการพัฒนาเครื่องมืออยoางงoายสำหรับผลิตบล็อกประสานพิมพ`ลาย โดยปรับปรุง
จากรุoนเดิมใหnสามารถเพิ่มลายดnานขnางไดnใหnมีลายสวยงามและยังสามารถออกแบบลายมีเอกลักษณ`ที่สื่อถึง
วัฒนธรรมของชุมชนไดn โดยมีขnอจำกัดของเครื่องมือในการออกแบบลายควรใชnลวดลายที่ไมoซับซnอน ควรมี
ความโคnงของลายทั้งลายเวnา-ลายนูน เพื่อใหnสoงผลกระทบตoอลวดลายรวมถึงตัวบล็อกนnอยที่สุด เนื่องจากกลไก
ของเครื่องมือที่เปÖดดnานขnางโดยมีจุดหมุนอยูoที่ฐานของโมล ไมoควรออกแบบลายลึกหรือนูนเกิน 1 เซนติเมตร ซึ่ง
มีขั ้นตอนการใชnเหล็กกลมกระทุnงเพื่อชoวยใหnอัดแนoนงoายขึ้นใหnไดnลวดลายที่สมบูรณ` คงขนาดไดnมาตรฐาน 
น้ำหนักเบา เคลื่อนยnายสะดวก การใชnงานไมoซับซnอน และลดตnนทุน โดยใชnหลักการตกกระทุnงในการออกแบบ 

การศึกษานี้ไดnทดสอบคุณสมบัติของดินและวิเคราะห`กำลังรับแรงอัดของบล็อกประสาน โดยการ
ทดสอบหาคoาความถoวงจำเพาะของเม็ดดิน (Specific gravity of soil particle) ตามมาตรฐาน ASTM D 854  
พบวoาดินชนิด ก มีคoาความถoวงจำเพาะของเม็ดดินเทoากับ 2.705 และดินชนิด ข มีคoาความถoวงจำเพาะของเม็ด
ดินเทoากับ 2.543 แลnวสามารถจำแนกดินดnวยระบบ Unified Soil Classification จะไดnวoาดินทั้งสองชนิดเปèน 
ทรายมีดินเหนียวปน (SC) จากการจำแนกตามมาตรฐาน AASHTO ดินเหลoานี้จัดอยูoในกลุoม A-2-6 ซึ่งเปèนดิน
ประเภทกรวดและทรายมดีินเหนียวปน สำหรับการผลิตบล็อกประสาน อัตราสoวนผสมของดินชนิด ก ใชnสัดสoวน
ดิน : ทราย : ปูนซีเมนต` : น้ำ คือ 4 : 2 : 0.73 : 0.9870 กิโลกรัม สoวนดินชนิด ข ใชnสัดสoวนผสม ดิน : ทราย : 
ปูนซีเมนต` : น้ำ คือ 4 : 2 : 1.09 : 1.2152 กิโลกรัม เพื่อใหnไดnกำลังรับแรงอัดเฉลี่ยที่อายุ 28 วันผoานมาตรฐาน 
70 กิโลกรัม/ตารางเซนติเมตร 

ขั้นตอนการผลิตเริ่มจากการผสมมวลรวมแหnงใหnเขnากัน 2 นาที จากนั้นเติมน้ำและผสมตoออีก 3 นาที 
โดยผสมครั้งละ 25-30 กิโลกรัม จากนั้นทาน้ำมันที่เครื่องผลิตบล็อกและนำมวลรวมเขnาแบบ โดยชั่งน้ำหนัก
มวลรวมของดินชนิด ก 6.6-6.7 กิโลกรัม/กnอน และดินชนิด ข 6.4-6.5 กิโลกรัม/กnอน การเขnาแบบตnองใชnเหล็ก
กลมกระทุnง 15-25 ครั้ง และประกอบสoวนที่ 2 จนกระทั่งมีเสียงเหล็กกระทบกัน กoอนถอดบล็อกประสานออก
และนำไปบoมในที่รoมครบ 28 วันกoอนใชnงาน 
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Abstract 

This thesis studied the development of a simple tool for producing interlocking blocks 
by improving from the previous model to add side patterns to have beautiful patterns and 
also to design unique patterns that convey the culture of the community. With the limitations 
of the design tools, it is better to use uncomplicated patterns. There should be a curvature 
of both concave and embossed patterns so that the impact on the pattern and the blocker 
is minimal. The design should not be designed with a depth or embossed pattern of more 
than 1 centimeter, which has the process of using round steel ramming to help it be easier to 
pack to achieve a complete pattern, maintain standard size, lightweight, and easy to move. It 
is easy to use and reduces costs by using the principle of failure in design.  

This study tested the properties of the soil and analyzed the compressive strength of 
the interlocking blocks. By testing the specific gravity of the soil grains. According to ASTM D 
854, it was found that type A soils had a specific gravity of 2.705, and type B soils had a 
specific gravity of 2.543. For the production of interlocking blocks, the ratio of soil mixture 
type A is 4 : 2: 0.73: 0.9870 kg and the soil ratio of type B is 4 : 2: 1.09: 1.2152 kg to achieve 
an average compressive strength of 28 days through the standard of 70 kg/square centimeter.  

The production process starts with mixing the dry aggregates for 2 minutes, then 
adding water and mixing for another 3 minutes. Mix 25-30 kilograms at a time. Then apply oil 
to the block-making machine and put the aggregates into the mold by weighing. The 
aggregate of soil type A is 6.6-6.7 kilograms/block and soil type B is 6.4-6.5 kilograms/block. 
The mold must be pressed with a round iron 15-25 times and the second part is assembled 
until the sound of iron hitting each other is heard. The block is removed from the interlocking 
block and cured in the shade for 28 days before use. 

 

 


