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บทคัดยอ 
 

     ผลกระทบของปริมาณ Azodicarbonamide (AC), Potassium-barium-zinc (BZ-13P) และ Dibutyl phthalate 
(DBP) ตอความแข็งแรงและความขาวของกระดาษวอลลเปเปอรถูกนํามาศึกษา เมื่อความหนืดของของผสมโพลิไวนิล
คลอไรด (PVC mixture) เพ่ิมขึ้นความหนาของวอลลเปเปอรจะเพิ่มขึ้นดวย คาความแข็งแรงของวอลลเปเปอรซึ่งทําการ
วัดคาโดย Tensile Strength ไมแตกตางกันมากนัก    AC เปน blowing agent ที่มีความสําคัญในการควบคุมความหนา
ของวอลลเปเปอร   เครื่อง spectrophotometer ถูกใชในการวิเคราะหดัชนีความขาวของกระดาษพบวา BZ-13P เทานั้น
ที่มีผลตอความขาวของวอลลเปเปอร เมื่อเพ่ิมปริมาณ BZ-13P ความขาวของชิ้นงานจะลดลง     หนาที่ที่สําคัญของ 
BZ-13P เปนสารเพิ่มเสถียรภาพทางความรอน   นอกจากนี้อัตราสวนระหวาง AC และ BZ-13P มีผลตอความเปนรู
พรุนที่ผิวหนาของวอลลเปเปอรซึ่งมีผลตอขั้นตอนในการเคลือบสี    DBP เปนพลาสติกไซเซอรมีหนาที่หลักคือเพ่ิม
ความออนนุมใหแกวอลลเปเปอรซึ่งมีประโยชนในการขึ้นลาย 
คําสําคัญ : วอลลเปเปอร, สารฟู, สารเพิ่มเสถียรภาพทางความรอน, พลาสติกไซเซอร 
 
 
1. บทนํา 
    ในปจจุบันวอลลเปเปอรสวนใหญที่ใชในประเทศไทย 
จะถูกนําเขาจากตางประเทศ เนื่องจากความหลากหลาย 
และคุณภาพที่สูงกวาผลิตภัณฑที่ผลิตภายในประเทศ 
ทั้งนี้เพราะความรูความเขาใจในสารเคมี เทคโนโลยีการ
ผลิต และงานวิจัยดานวอลลเปเปอรยังมีไมมาก ซึ่งเปน
ที่มาของงานวิจัยนี้ 
    วอลลเปเปอรชนิดหนาฟูเปนที่นิยมมากในตางประ 
เทศ เนื่องจากมีความหนาและนุม เมื่อนําไปขึ้นลายจะ
ไดลวดลายนูนสวยงาม การผลิตวอลลเปเปอรชนิดหนา
ฟูจะตางจากวอลลเปเปอรสูตรธรรมดา คือ นอกจาก 
Polyvinyl chloride (PVC), Calcium carbonate 
(CaCO3) และ Dioctyl phthalate (DOP) ซึ่งเปนวัตถุดิบ
หลักในการผลิตแลว ยังตองมีการผสม Azodicarbona-
mide (AC), Potassium-barium-zinc (BZ-13P) และ 
Dibutyl phthalate (DBP) ลงไป เนื่องจาก AC เปน
สารเคมีที่ ได รับความรอนแลวจะสลายตัวใหกาซ

ไนโตรเจน, คารบอนมอนออกไซด และคารบอนไดออก 
ไซด  ทํ า ใหความหนาของชั้ น เค ลือบ  PVC (PVC 
coating) เพ่ิมขึ้น DBP เปนพลาสติกไซเซอรที่จะแทรก
ตัวเขาไปในสายโซโพลิเมอรทําใหแรงระหวางพันธะ
ลดลงและสายโซมีขนาดสั้นลง จึงทําใหวอลลเปเปอรมี
ความเหมาะสมสําหรับการขึ้นลาย สวน BZ-13P เปน
สารปองกันการแตกหักของโครงสรางโพลิเมอรจาก
ความรอน อันเปนเหตุใหโพลิเมอรเสียสภาพในกระบวน 
การผลิต นอกจากนี้ BZ-13P ยังเปน gas getter ที่ชวย
นํากาซที่เกิดภายใน PVC coating ออกไปสูบรรยากาศ
เพ่ือชวยทําใหผิวหนาเนียนเรียบยิ่งขึ้น 
    Gurudatt และคณะ (2001) กลาววา เมื่อใส AC ลง
ในของผสมโพลิไวนิลคลอไรด (PVC mixture) และของ
ผสมโพลิยูริเทนที่นําไปเคลือบส่ิงทอ จะทําใหชั้นเคลือบ
มีความหนาขึ้น และมีความตานทานความรอนสูงขึ้น 
เนื่องจากเกิดชั้นของกาซภายในชั้นเคลือบซึ่งเปนผลมา
จาก AC  งานวิจัยของ Sugiura และคณะ (2000) สรุป



ไดวา DOP ซึ่งเปนพลาสติกไซเซอรชนิดหนึ่งที่ใชผสม
กับ PVC ในปริมาณ 30-50% เพ่ือให PVC มีความออน
ตัว สามารถนําไปใชทํารองเทาปองกันสารเคมีและถุงมือ
ยาง เปนสาเหตุของโรคผื่นคัน แตถาปริมาณพลาสติก
ไซเซอรที่ผสมนอยกวา 5%  จะทําให PVC แข็ง 
 
2.อุปกรณและวิธีการทดลอง 
2.1 สารเคมี 
     นอกเหนือจากสารเคมีที่ใชในการผลิตวอลลเปเปอร
ชนิดธรรมดาซึ่งประกอบไปดวย PVC, CaCO3, DOP 
และ Titanium dioxide (TiO2) แลว    ในการผลิตวอลล
เปเปอรชนิดหนาฟูมีสวนผสมที่สําคัญคือ AC, BZ-13P
และ DBP โดย  AC และ BZ-13P ที่ใชในงานวิจัยนี้
จําหนายโดย บริษัท Cosmos Chemical จํากัด สวน 
DBP จําหนายโดยบริษัท BASF Aktiengesellschaft 
2.2 วิธีการทดลอง 
2.2.1 การเคลือบวอลลเปเปอร 
    ผสมสารเคมีดวยเครื่องตีไข OTTO เปนเวลา 15 
นาที  กรอง PVC mixture ดวยผากรองขนาด 72 mesh 
วัดความหนืดดวย viscometer (Hakke RI:2:H1) นํา 
PVC mixture 20 มิลลิลิตร เคลือบลงบนกระดาษซึ่งมี
ความหนา 0.28 มิลลิเมตรดวยเหล็กปาด  จากนั้นนําไป
อบที่อุณหภูมิ 220 องศาเซลเซียส เปนเวลา 1 นาที ทํา
การเคลือบวอลลเปเปอร 10 ชิ้นงานตอหนึ่งสูตรสารเคมี 
วัดความหนาของวอลลเปเปอรดวย digital vernier ซึ่งมี
ความละเอียด 0.01 มิลลิเมตร 
2.2.2 การวัดความเหนียว 
    ตัดกระดาษเปนรูปดัมเบล จากนั้นทดสอบความ
แข็งแรงของกระดาษดวยเครื่อง Texture Analyser (TA-
XT2) โดยการดึงชิ้นงานที่ความเร็วคงที่ 1 มิลลิเมตรตอ
วินาที จนกระดาษขาด ทําการทดลองอยางนอย 9 
ชิ้นงานตอหนึ่งสูตรสารเคมี  จะไดกราฟในรูปที่ 1 
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รูปท่ี 1 กราฟแสดงความสัมพันธระหวางแรงกับระยะ 
ทาง 
 
จุด A เปนจุดที่กระดาษขาด 
จุด B เปนจุดที่ PVC Mixture เริ่มขาด 
จุด C คือ คา elongation to break เปนจุดที่แสดงระยะ
ยืดของ PVC coating โดยจะขาดหมดที่จุดนี้ 
2.2.3 การวัดความขาว 
    วัดความขาวของชิ้นงานดวยเครื่อง spectrophoto-
meter (Ultrascan XE) โดยใชหลัก CIE whiteness 
index ซึ่งเปนคาความขาวตามมาตรฐาน CIE (Com-
mission Internationale de I’ Eclairage) 
2.2.4 การวัดความเปนรูพรุนของผวิหนาชิ้นงาน 
    นําชิ้นงานมาวัดความเปนรูพรุนดวยเครื่อง optical 
microscope (LEICA M 26) 
 
3. ผลการทดลองและอภิปรายผลการทดลอง 
    จากรูปที่ 2 และ 3 จะเห็นวาเมื่อ PVC mixture มี
ความหนืดมากขึ้น วอลลเปเปอรจะหนาขึ้นดวย โดย 
เฉพาะอยางยิ่งเมื่อเพ่ิมปริมาณ AC  ทั้งนี้เปนเพราะ 
เมื่อ AC ไดรับความรอน (อยางนอย 205 องศา
เซลเซียส)  จะเปล่ียนสถานะจากของแข็งเปนกาซ การ
เพ่ิมปริมาณ AC ทําใหมีจํานวนฟองกาซภายใน PVC 
coating มากขึน้ ชิ้นงานจึงหนาขึ้น จากการที่ชิ้นงานมี
ฟองกาซภายใน PVC coating เพ่ิมขึ้นมีผลใหความแข็ง 
แรงของวอลลเปเปอรลดลง ดังแสดงในรูปที่ 4 และ 5 
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รูปท่ี 2 กราฟแสดงความสัมพันธระหวางปริมาณ
สารเคมีและความหนืด 
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รูปท่ี 3 กราฟแสดงความสัมพันธระหวางปริมาณ
สารเคมีและความหนาของวอลลเปเปอร 
 
    ปริมาณของ BZ-13P และ DBP มีผลตอความ
แข็งแรงของวอลลเปเปอรและความแข็งแรงของ PVC 
coating เพียงเล็กนอย ทั้งนี้อาจเปนเพราะปริมาณสาร
ทั้ง 2 ชนิดที่ใชมีปริมาณนอยมาก (1-5%) เมื่อเทียบกับ
สวนผสมหลักชนิดอื่นๆ ในขณะที่การเพิ่มปริมาณ AC 
ทําใหวอลลเปเปอรหนาขึ้น แตความแข็งแรงของทั้ง
วอลลเปเปอรและ PVC coating มีแนวโนมลดลง 
เนื่องจากความหนาที่เพ่ิมขึ้นเปนความหนาที่เกิด ฟอง 
อากาศภายใน PVC coating ซึ่งไมสามารถเพิ่มความ
แข็งแรงได และการที่มีรูพรุนมากขึ้นในวัตถุจะทําให
ความแข็งแรงของวัตถุนั้นๆ ลดลงดวย   ในสวนของ
ความขาวของวอลลเปเปอรพบวา เมื่อเพ่ิมปริมาณ BZ-
13P จะทําใหความขาวลดลง ทั้งนี้เปนเพราะ BZ-13P 
เปนสารสีเหลืองออน  สวน AC และ DBP ไมมีผลตอ
ความขาวของวอลลเปเปอรมากนักดังแสดงในรูปที่ 6 
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รูปท่ี 4 กราฟแสดงความสัมพันธระหวางปริมาณ
สารเคมีและความแข็งแรงของวอลลเปเปอร 
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รูปท่ี 5 กราฟแสดงความสัมพันธระหวางปริมาณ
สารเคมีและความแข็งแรงของ PVC coating 
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รูปท่ี 6 กราฟแสดงความสัมพันธระหวางปริมาณ
สารเคมีและความขาวของวอลลเปเปอร 
 
     ผิวหนากระดาษวอลลเปเปอร ที่ผลิตดวย PVC 
mixture สูตรโรงงานจะเห็นวาชิ้นงานมีขนาดรูพรุน 
ประมาณ 1.5 ถึง 2 ไมครอนดังแสดงในรูปที่ 7  ในการ
ปรับเปล่ียนสวนผสมทางเคมีผิวหนาของชิ้นงาน จะมี
ลักษณะใกลเคียงกับสูตรโรงงาน ยกเวนกรณีที่เพ่ิม
ปริมาณ AC 30% ปริมาณและขนาดของรูพรุนจะเพ่ิม



มากขึ้นดังแสดงในรูปที่ 8   ทั้งนี้เปนเพราะเมื่อเพ่ิม
ปริมาณ AC ทําใหปริมาณกาซเพิ่มขึ้น กาซเหลานี้จะ
หลุดออกมาสูบรรยากาศภายนอก ทําใหผิวหนากระดาษ
มีรูพรุนมาก สวนการเพิ่มปริมาณ BZ-13P 30 % รูพรุน
จะมีขนาดใหญขึ้นคือ ประมาณ 3 ถึง 4 ไมครอน ดัง
แสดงในรูปที่ 9  ทั้งนี้เปนเพราะ BZ-13P มีหนาที่เปน 
gas getter ที่สามารถนํากาซภายใน PVC coating  
ออกสูบรรยากาศ  เมื่อมปีริมาณมากขึ้นกาซจะถูกปลอย
ออกมาจากภายในมากขึ้นดวย 
 

 
รูปท่ี 7 แสดงผิวหนาของชิ้นงานสูตรโรงงาน 

 

รูปท่ี 8 แสดงผิวหนาของชิ้นงานเมื่อเพ่ิมปริมาณ AC 
30% 

 

รูปท่ี 9 แสดงผิวหนาของชิ้นงานเมื่อเพ่ิมปริมาณ BZ-
13P 30 %  
 
    นอกจากนี้ BZ-13P ยังเปนสารเพ่ิมเสถียรภาพทาง
ความรอนหากไมใส BZ-13P จะทําให PVC coating 
เสียสภาพเมื่อถูกความรอนดังแสดงในรูปที่ 10 ถึงแมวา
การทดลองจะแสดงวา DBP ไมมีผลตอกําลังดึงของ
กระดาษ, ความขาว และขนาดรูพรุนของวอลลเปเปอร 
แตอยางไรก็ตามเมื่อทําการทดลองโดยไมใส DBP จะ
พบวากระดาษมีความหยาบกระดาง ยากตอการขึ้นลาย 
 

 
รูปท่ี 10 แสดงผิวหนาของชิ้นงานเมื่อไมใส BZ-13P 
 
 
 
 
 
 
 



4. สรุปผลการทดลอง 
    จากการเปลี่ยนแปลงปริมาณสารเคมีทั้ง 3 ชนิด คือ 
AC, BZ-13P และ DBP พบวา มีเพียง AC เทานั้นที่มี
ผลตอความแข็งแรงของวอลลเปเปอรอยางเดนชัด อีก
ทั้งปริมาณ AC เปนตัวหลักในการควบคุมความหนา
บางของวอลลเปเปอร แตทั้งนี้ปริมาณ AC กับ BZ-13P 
ตองมีความสัมพันธกัน  เนื่องจาก AC เปนตัวกําเนิด
กาซ ในขณะที่ BZ-13P เปนตัวพากาซที่เกิดภายใน 
PVC coating ออกสูบรรยากาศภายนอก เมื่อปริมาณ 
BZ-13P มากเกินระดับหนึ่ง ขนาดของรูพรุนที่ผิวหนาจะ
มีขนาดใหญขึ้น แตเมื่อเพ่ิมปริมาณ AC มากเกินระดับ
หนึ่ง จํานวนรูพรุนของผิวหนาจะมีปริมาณมากขึ้น การ
เกิดรูพรุนบนผิวหนาวอลลเปเปอร มีความสําคัญตอการ
เคลือบสี ปริมาณและขนาดรูพรุนที่ใหญเกินไป จะไม
เปนที่ตองการในกระบวนการผลิต เนื่องจากจะทาํให
วอลลเปเปอรมีสีและลวดลายที่ไมสม่ําเสมอ 
    นอกจากนี ้ BZ-13P มีผลตอการทนความรอนของ
วอลลเปเปอรในระหวางการขึ้นรูปและมีผลตอความขาว 
ของวอลลเปเปอร  ในสวนของ DBP จะมีผลตอความ
ออนนุมของวอลลเปเปอร  
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