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บทคัดยอ  

งานวิจัยนี้เปนการศึกษาเกี่ยวกับการขึ้นรูปสอมจิ้มผลไมจากแปงสําเร็จรูป โดยไดทําการออกแบบและสรางชุดแมพิมพ 

แบบ 2 ระบบปลด เพ่ือทําการปลดช้ินงาน ผูวิจัยไดพบวาแปงสาลีมีแนวโนมท่ีสามารถนํามาข้ึนรูปเปนช้ินงานไดผูวิจัยจึงไดทําการ

ออกแบบสวนผสมของแปงกับนํ้าใหมเพื่อใหขึ้นรูปได ซึ่งอัตราสวนผสมระหวางแปงขาวโพดตอนํ้าที่ 80 : 20 ใชเวลาในการขึ้นรูป 

10 นาที ใชแรงปดแมพิมพ 10 กิโลกรัมตอตารางเซนติเมตร และใชอุณหภูมิในการขึ้นรูป 120 องศาเซลเซียส และสามารถปลด

ชิ้นงานโดยชุดแมพิมพที ่ออกแบบระบบปลด 2 ขั ้นตอนไดโดยชิ้นงานไมแตกหักเสียหาย หลังจากการขึ้นรูปไดนําชิ ้นงานไป

ตรวจสอบคุณสมบัติ พบวาชิ้นงานมีคาความแข็งเฉลี่ย 85.15A มีเปอรเซ็นตการดูดซึมนํ้า 46.65 เปอรเซ็นต และ สามารถยอย

สลายทางชีวภาพไดภายใน 5 วัน 

คําสําคัญ: แมพิมพอัดข้ึนรูป สอมจิ้มผลไมจากแปงสําเร็จรูป แปงสําเร็จรูป 

Abstract  

This research aims to study the process of compression molding fruit forks from starch. The design and 

making of a mold set by designing the ejection system as a 2-step system. The first step is to use the stripper 

plate to eject the workpiece out of the mold. The second step is to use the ejector pin to push the workpiece 

off the stripper plate. The research found that wheat flour has a better-forming tendency than corn flour, but 

the workpiece is still not usable. The researcher is continuing to experiment whit modifying the mixing ratio. 

After the experiment, it was found that the percentage that was able to form a good fruit fork was mixing the 

ratio of corn flour to water at 80:20, forming a time of 10 minutes using a mold closing force of 10 kg/cm2. And 

using a molding temperature of 120 degrees Celsius, the workpiece can be ejected by a mold set designed with 

a 2-step system without breaking the workpiece. After forming, the workpiece was checking its properties. It was 
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found that the workpiece had an average hardness of 85.15A with 46.65% water absorption and could 

biodegrade in 5 days, so it is likely to be developed as a material that can replace plastic in the future. 

Keywords: Compression molding, Fruit from Starch, Starch 

 

1. บทนํา 

 พลาสติกเปนผลิตภัณฑอยางหน่ึงท่ีไดจากอุตสาหกรรมปโตรเคมี และนํามาใชประโยชน แทนโลหะ ไม หรือวัสดุธรรมชาติ

อื่น ๆ เชน ทําเสนใยสําหรับผลิตสิ่งทอ หลอเปนลําเรือ ชิ้นสวนของยานยนต ภาชนะบรรจุภัณฑตาง ๆ รวมทั้งอุปกรณ และ

เครื่องใชอื่น ๆ ปจจุบันพลาสติกมีบทบาทอยางยิ่งในชีวิตประจําวัน [1] อยางไรก็ตามพลาสติกท่ีมีประโยชนในหลายๆดานก็สราง

ปญหาทางดานสิ่งแวดลอมโดยท่ีคนสวนมากยังไมคํานึงถึง ซึ่งปญหาคือไมโครพลาสติกท่ีไดแพรกระจายไปสูระบบนิเวศตาง ๆ ไมวา

จะเปนในนํ้าหรืออากาศ ไมโครพลาสติกจะสงผลเสียระยะยาวตอรางกายของผูไดรับในจํานวนมากและตอเนื่อง ดังนั้นผูวิจัยจึงมี

แนวคิดที่จะสรางผลิตภัณฑที่เปนมิตรตอสิ่งแวดลอม และสามารถยอยสลายไดดวยตัวเอง [2] ซึ่งจะทําการขึ้นรูปขึ้นรูปผลิตภณัฑ

เปนชิ้นงานสอมจิ้มผลไมที่ใชแปงสําเร็จรูปในการขึ้นรูปดวยกระบวนการอัดขึ้นรูปโดยการใชแมพิมพอัด [3] โดยในงานวิจัยนี้ได

กําหนดขอบเขตคือการศึกษากระบวกการข้ึนรูปและแรงกดอัดท่ีเหมาะสมตอการข้ึนรูปช้ินงานสอมจิ้มผลไม 

 

2. วัสดุและขั้นตอนการทําวิจัย 

 ในงานวิจัยนี้ผูวิจัยลือกใชแปงขาวโพดและแปงสาลีซึ่งแปงทั้ง 2 ชนิดนี้สามารถหาชื้อไดทั่วไป และกระบวนการขึ้นรูป

ช้ินงานไดใชกระบวนการอัดข้ึนรูปเน่ืองจากเหมาะสมสําหรับข้ึนรูปวัสดุท่ีมีลักษณะเปนผง [4] 

2.1ข้ันตอนการออกแบบแมพิมพ 

 

 
รูปท่ี 1 ช้ินงานตนแบบสอมจิ้มผลไม 

 

ในการดีไซนชิ้นงานสอมจิ้มผลไมนั้นตองคํานึงถึงขั้นตอนในการขึ้นรูปชิ้นงานใหสมบูรณแบบ โดยแมพิมพจะตองมีระบบ

ชวยในการปลดชิ้นงาน เนื่องจากชิ้นงานมีลักษณะที่เล็กและบาง ทําใหเกิดการเสียหายของชิ้นงานไดหากทําการปลดชิ้นงานจาก

แมพิมพแบบไมถูกตอง 
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รูปท่ี 2 แมพิมพอัดข้ึนรูปสอมจิ้มผลไม 

 

 เนื่องจากชิ้นงานสอมจิ้มผลไมเปนชิ้นงานที่ตองสัมผัสกับอาหาร และเปนสวนผสมระหวางแปงสําเร็จรูปกับนํ้าจึงตอง

เลือกใชวัสดุแมพิมพที่ไมเปนสนิม และการขึ้นรูปสอมจิ้มผลไมจากแปงสําเร็จรูปตองใชความรอนในการขึ้นรูป ดังนั้นวัสดุที่ใชตอง

นําความรอนไดดี ทางผูวิจัยจึงไดเลือกใชวัสดุสแตนเลส เกรด 304 มาใชในการสรางชุดแมพิมพกดอัด 

 โดยเริ่มตนกระบวนการดีไซนแมพิมพโดยตองหาแรงดันในการข้ึนรูปช้ินงาน โดยใชสูตร 

 

        PC =   F/A       

           PC = 
200 กิโลกรัม

6.0831 ตารางเซนติเมตร  
   (1) 

        PC =   32.8 กิโลกรัม/ตารางเซนติเมตร 

 

 โดย 200 กิโลกรัมไดมาจากความสามารถในการกดอัดของเครื่องที่ใช เมื่อไดแรงกดอัดแลวจําทําการคํานวณจํานวนเบา 

มากหรือนอยจะขึ้นอยูกับขนาดของแมพิมพหรือขนาดของเครื่องที่ใช ซึ่งสามารถคํานวณจํานวนเบา (Ncavity) แตในที่น่ีไดคํานวณ

จํานวนเบาจากขนาดไทรบารของเครื่อง จากขนาดไทรบารของเครื่อง และรูปแบบของชุดแมพิมพจึงทําใหสามารถทําแมพิมพที่มี

เพียง 4 เบา จึงสามารถทําการติดตั้งชุดแมพิมพกดอัดขึ้นรูปเขากับเครื่องกดอัดได  จากกระบวนการดังกลาวจําเปนจะตองทาํการ

ออกแบบแมพิมพท่ีเหมาะสมสําหรับช้ินงาน ซึ่งตองใชแมพิมพท่ีมีระบบปลด 2 step ประกอบฝงพิมพผู โดยประกอบแผนยึดพิมพผู 

และปลอกนําศูนยเขาดวยกัน จากนั้นนําแผนพิมพผูนํามาประกอบเขากับแผนยึดพิมพผูแลวนําแผนยึดแผนแมพิมพดานบน นํามา

ประกอบเขากับแผนยึดพิมพผูมาติดกัน ดังแสดงในรูปท่ี 3 
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รูปท่ี 3 การประกอบแมพิมพชุดบน 

 

 ขั้นตอนที่ 2 ประกอบชุดระบบปลดโดยนํา แทงปลด A และแทงปลด B ประกอบเขากับแผนยึดตัวดันปลด แลวนําแผน

ยึดตัวดันปลด A มาประกอบเขากับแผนยึดแผนปลด จากนั้นนําแทงปลด และแทงดันแผนปลดกลับ ประกอบเขากับแผนดันปลด

กลับแลวนํา Plate Accelerator 4 ตัวมาประกอบเขากับแผนดันปลดกลับ จากนั้นนําแผนดันปลดชิ้นงาน A มาประกอบเขากับ

แผนดันปลดช้ินงาน จากน้ันนําชุดดันแผนปลดกลับ และชุดดันปลดช้ินงาน ประกอบเขาดวยกัน จากน้ันติดตั้งแผนปลด ดังแสดงใน

รูปท่ี 4 

 

 
รูปท่ี 4 การประกอบแมพิมพชุดลาง 

 

ในแมพิมพชุดนี้มีจุดที่สําคัญคือ การปลดชิ้นงานแบบ 2 step ซึงจําเปนตองออกแบบใหมีระยะในการปลดชิ้นงานท่ี

แตกตางกัน เพ่ือทําใหปลดช้ินงานไดสมบูรณแบบมากท่ีสุด ดังแสดงในรูปท่ี 5 

 

 
รูปท่ี 5 ชุดระบบปลดช้ินงานแบบ 2 Step 
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เมื่อทําการผลิตและประกอบเสร็จจึงนําแมพิมพไปทดลองกดอัดขึ้นรูปชิ้นงานสอมจิ้มผลไม และหาจุดที่ตองปรับแกใน

ระบบปลดของแมพิมพ 

 

ตารางท่ี 1 ตารางการออกแบบทดลอง  

แปงสาํเร็จรปู หนวย แปงขาวโพด แปงสาล ี

อัตราสวน 

แปง : น้ํา 

WT% 

(gram) 
60: 40 65 : 35 70: 30 

อุณหภูม ิ Degree Celsius 140 150 

เวลา Sec 300 600 

 

หลังจากไดวางแผนการทดลองแลว จึงทําการช่ังน้ําหนักของแปงและน้ําใหไดตามสัดสวน และทําการผสมแปงกําน้ําท่ีได

ตวงไวโดยขั้นตอนการผสมจะใชการคนดวยมือใหแปงกับนํ้าเขากันจนแปงมีลักษณะเปนกอนที่เกาะตัวกันไดดี ที่ออกแบบไวซึ่งจะ

ทําการทดลองทุกอัตราสวน เพ่ือหาวาอัตราสวนใดเหมาะสมในการข้ึนรูปและมีคุณสมบัติท่ีเปนไปตามความตองการ ดังแสดงในรูป

ท่ี 6  

 

 
รูปท่ี 6 การช่ังตวงน้ําหนักของแปงและน้ํา 

 

   การทดลองเริ่มจากการติดตั้งแมพิมพเขากับเครื่องกดอัดพลาสติกแบบกึ่งอัตโนมัติ และติดตั้งฮีตเตอรเขากับแมพิมพ 

จากน้ันตรวจเช็คการทํางานของแมพิมพ และระบบปลดของชุดแมพิมพ หลังจากน้ันทําการปรับตั้งอุณหภูมิท่ีจะใชในการกดอัดข้ึน

รูป โดยทําการอุนแมพิมพกอนจะเติมวัสดุลงไป ที่อุณหภูมิ 140 องศาเซลเซียส และ 150 องศาเซลเซียส เมื่ออุนอุณหภูมแิมพิมพ

ถึงตามที่ปรับคาไวแลวหลังจากนั้น ทําการเติมผงแปงสําเร็จรูปที่ผสมเตรียมไวลงไปในแมพิมพโดยใชอุณหภูมิในการขึ้นรูปที่ 140 

องศาเซลเซียส และ 150 องศาเซลเซียส ดังแสดงในรูปท่ี 7 
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รูปท่ี 7 การใสวัสดุในแมพิมพกอนการอัดข้ึนรูป 

 

 หลังจากเติมผงแปงสําเร็จรูปลงไปในแมพิมพ ใหปดแมพิมพ และตั้งเวลาในการกดอัดท่ี 300 วินาที และ 600 วินาที โดย

ใชแรงกดอัด 10 กิโลกรัมตอตารางเซนติเมตร 

 2.2 การทดลองการอัดข้ึนรูปช้ินงาน 

 จากผลการดําเนินการทดลองนั้นจะทําการทดลองขึ้นรูปชิ้นงานที่มีความเปนไปไดมากที่สุด ซึ่งผลจากการออกแบบการ

ทดลองบางการทดลองไมสามารถขึ้นรูปชิ้นงานได ในการดําเนินการทดลองนี้ผูวิจัยไดตรวจสอบความสมบูรณของชิ้นงาน และ

ความแข็งของช้ินงาน   

2.3 ผลการทดลอง 

 ผลการทดลองอัดช้ินงานสอมจิ้มผลไมท่ีทําจากแปงขาวโพด : น้ํา ท่ีอุณหภูมิ 140 องศาเซลเซียส ดังแสดงในตารางท่ี 2  

 

ตารางท่ี 2 ผลการทดลองอัดข้ึนรปู อัตราสวน ขาวโพด : น้ํา ท่ีอุณหภูมิ 140 องศาเซลเซียส 

เวลา (วินาที) อัตราสวนผสม แปง : น้ํา การปลดงาน ผิวชิ้นงาน ลักษณะงาน 

300 

60 : 40 X X ชิ้นงานแหงเปราะ และเปนโพรง 

65 : 35 🗸🗸 X ชิ้นงานแหงเปราะ และเปนโพรง 

70 : 30 🗸🗸 X ชิ้นงานแหงเปราะ และเปนโพรง 

600 

60 : 40 X X ชิ้นงานแหงเปราะ และมีลักษณะรวน 

65 : 35 🗸🗸 X ชิ้นงานแหงเปราะ และมีลักษณะรวน 

70 : 30 🗸🗸 X ชิ้นงานแหงเปราะ และเปนโพรง 

 

 การทดลองตอไปคือผลการทดลองของการทดลองอัดช้ินงานสอมจิม้ผลไมท่ีทําจากแปงขาวโพด : น้ํา ท่ีอุณหภูมิ 150 

องศาเซลเซยีส ดังแสดงในตารางท่ี 3 
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ตารางท่ี 3 ผลการทดลองอัดข้ึนรปู อัตราสวน ขาวโพด : น้ํา ท่ีอุณหภูมิ 150 องศาเซลเซียส 

เวลา (วินาที) อัตราสวนผสม แปง : น้ํา การปลดงาน ผิวชิ้นงาน ลักษณะงาน 

300 

60 : 40 🗸🗸 X ชิ้นงานแหงเปราะ และเปนโพรง 

65 : 35 🗸🗸 X ชิ้นงานแหงเปราะ และเปนโพรง 

70 : 30 X X ชิ้นงานแหงเปราะ และเปนโพรง 

600 

60 : 40 🗸🗸 X ชิ้นงานแหงเปราะ และมีลักษณะรวน 

65 : 35 🗸🗸 🗸🗸 ชิ้นงานแหงเปราะและโกงงอ 

70 : 30 🗸🗸 X ชิ้นงานแหงเปราะ และเปนโพรง 

 

จากตารางท่ี 2 และ ตารางท่ี 3 พบวา แปงขาวโพดไมสามารถข้ึนรูปไดเน่ืองจาก เมื่อเติมแปงลงบนแมพิมพ แปงขาวโพด

จะพองตัวทันทีสงผลใหเกิดโพรงภายในจึงทําใหช้ินงาน เปราะ และไมแข็งแรงไมสามารถใชงานได  

 

ตารางท่ี 4 ผลการทดลองอัดข้ึนรปู อัตราสวน แปงสาลี : น้ํา ท่ีอุณหภูมิ 140 องศาเซลเซียส 

เวลา (วินาที) อัตราสวนผสม แปง : น้ํา การปลดงาน ผิวชิ้นงาน ลักษณะงาน 

300 

60 : 40 X X ชิ้นงานไมแข็งตัว 

65 : 35 X X ชิ้นงานไมแข็งตัว 

70 : 30 🗸🗸 🗸🗸 ชิ้นงานแหงเปราะและมีผิวไหม 

600 

60 : 40 X X ชิ้นงานไมแข็งตัว 

65 : 35 🗸🗸 X ชิ้นงานไมแข็งตัว 

70 : 30 🗸🗸 X ชิ้นงานแหงเปราะและมีผิวไหม 

 

ตารางท่ี 5 ผลการทดลองอัดข้ึนรูป อัตราสวน แปงสาลี : น้ํา ท่ีอุณหภูมิ 150 องศาเซลเซียส 

เวลา (วินาที) อัตราสวนผสม แปง : น้ํา การปลดงาน ผิวชิ้นงาน ลักษณะงาน 

300 

60 : 40 X X ชิ้นงานไมแข็งตัว 

65 : 35 🗸🗸 X ชิ้นงานแหงเปราะและมีผิวไหม 

70 : 30 🗸🗸 X ชิ้นงานแหงเปราะและมีผิวไหม 

600 

60 : 40 X X ชิ้นงานไมแข็งตัว 

65 : 35 🗸🗸 X ชิ้นงานแหงเปราะและมีผิวไหม 

70 : 30 🗸🗸 X ชิ้นงานแหงเปราะและมีผิวไหม 

 

จากผลการทดลองดังแสดงตารางที่ 4 และ ตารางที่ 5เมื่อไดทําการทดลองอัดขึ้นรูปชิ้นงานตามที่ออกแบบไวพบวาแปง

สาลีสามารถขึ้นรูปไดดีกวาแปงขาวโพดแตยังไมมีอัตราสวนที่เหมาะสมสําหรับการนําไปใชในการขึ้นรูปสอมจิ้มผลไมจากแปง

สําเร็จรูป จากผลการทดลอง การทดลองที่อุณหภูมิ 140 องศาเซลเซียส ชิ้นงานสามารถขึ้นรูปไดดีกวา 150 องศาเซลเซียส แต

ชิ้นงานยังไมแข็งตัวเนื่องจากมีอัตราสวนของนํ้าในแปงมาก การทดลองที่อุณหภูมิ 150 องศาเซลเซียส ชิ้นงานจะมีผิวที่ไหม แหง

กรอบ และผิดรูป เน่ืองจากอุณหภูมิในการข้ึนรูปสูงเกินไปจึงทําใหขณะเติมแปงสําเร็จรูปลงไปในแมพิมพทําใหแปงพองตัว และเกิด

การผิดรูป ผูวิจัยจึงไดทําการทดลองตอ โดยการเพ่ิมอัตราสวนของแปงกับน้ํา  
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ตารางที่ 6 ผลการทดลองอัดชิ้นงานสอมจิ้มผลไมที่ทำจากแปงสาลี : น้ำ ทดลองอัดที่อุณหภูมิ 120 องศาเซลเซียส ใชเวลาในการ

ข้ึนรูป 300 วินาที และ 600 วินาที 

เวลา (วินาที) อัตราสวนผสม แปง : น้ํา การปลดงาน ผิวชิ้นงาน ลักษณะงาน 

300 
75 : 25 🗸🗸 🗸🗸 ชิ้นงานสามารถขึ้นรูปได แตยังมีสวนทีย่งัไมแข็งตัว 

80 : 20 🗸🗸 🗸🗸 ชิ้นงานสามารถขึ้นรูปได แตยังมีสวนทีย่งัไมแข็งตัว 

600 
75 : 25 🗸🗸 🗸🗸 ชิ้นงานสามารถขึ้นรูปได แตยังมีสวนทีย่งัไมแข็งตัว 

80 : 20 🗸🗸 🗸🗸 ชิ้นงานสามารถขึ้นรูปไดตามแบบ 

 

จากผลการทดลองตามตารางที่ 6 มีชิ้นงานที่สามารถขึ้นรูปได ดังแสดงในรูปที่ 8 ซึ่งชิ้นงานมีลักษณะสมบูรณมากที่สุด 

เมื่อเทียบกับช้ินงานท่ีไดทำการทดลองกอนหนาน้ีดังแสดงในรูปท่ี 9  

  

 
รูปท่ี 8 ช้ินงานแปงสาลีท่ีข้ึนรูปไดดี 

 

 
รูปท่ี 9 ช้ินงานท่ีข้ึนรูปไดแตไมสมบูรณ 

 

 เมื่อทําการทดลองขึ้นรูปชิ้นงานตามตารางท่ี 6 พบวาที่ อุณหภูมิ 120 องศาเซลเซียส อัตราสวนแปง : นํ้า 80 : 20 ใช

เวลาในการขึ้นรูป 600 วินาที สามารถทําไดขึ้นรูปชิ้นงานไดดีชิ้นงานสามารถปลดออกไดโดยไมมีการแตกหัก และชิ้นงานแข็งตัว

เมื่อออกจากแมพิมพ ทางกลุมผูจัดทําจึงไดเลือกอัตราสวนดังกลาวไปทําการทดลองข้ึนรูปตอเพ่ือทําการทดสอบคุณสมบัติของสอม

จิ้มผลไม โดยการทดสอบคาความแข็งของช้ินงานจะทดสอบตามจุดตรวจวัดท่ีไดกําหนดไวดังรูปท่ี 10 

 

 
รูปท่ี 10 จุดตรวจวัดความแข็งช้ินงาน 
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ตารางท่ี 7 การวัดคาความแข็งของสอมจิ้มผลไม 

ชิ้นที่ 
จุดตรวจวดั Shore A (HA) 

A B C 

1 83.00 88.00 84.00 

2 85.50 82.50 82.00 

3 80.50 88.50 82.00 

4 81.00 82.00 83.50 

5 84.50 88.00 88.50 

6 85.00 80.50 86.00 

7 84.50 88.50 85.00 

8 83.50 86.00 88.50 

9 83.00 85.50 83.50 

10 88.00 81.00 86.50 

เฉลี่ย 85.80 85.05 84.90 

 

เมื่อทำการตรวจสอบความแข็งของช้ินงานแลวจึงทำการทดสอบการดูดซึมน้ำของสอมจิ้มผลไม เน่ืองจากสอมจิ้มผลไมจะ

มีการใชงานกับผลไมท่ีมีปริมาณน้ำเยอะเชนแตงโม หากสอมดูดซึมน้ำไดดีเกินไปก็จะไมสามารถใชงานไดนานเทาท่ีควร  

 

ตารางท่ี 8 ตารางแสดงผลการดูดซึมน้ํา 

ชิ้นที่ น้ําหนักแหงกอนแชน้ํา(กรัม) 
น้ําหนักหลังแชน้ํา 

600 วินาท ี
การดูดซึมน้ํา   (เปอรเซ็นต) 

1 2.40 3.70 54.17 

2 1.80 2.50 38.89 

3 2.10 3.30 57.14 

4 2.60 3.60 38.46 

5 2.30 3.00 30.43 

6 2.20 3.40 54.54 

7 2.00 2.90 45.00 

8 2.40 3.50 45.83 

9 2.00 3.20 60.00 

10 1.90 2.70 42.10 

เฉลี่ย 2.17 3.18 46.656 

 

2.4 อภิปรายผล 

 จากการศึกษาการกดอัดขึ้นรูปสอมจากแปงขาวโพดและแปงสาลี เมื่อทําการทดลองขึ้นรูปชิ้นงานตามที่ไดออกแบบการ

ทดลองไวพบวาแปงขาวโพดนั้นไมสามารถนํามากดอัดขึ้นรูปเปนสอมจิ้มผลไมที่สมบูรณได ผูวิจัยจึงขยายขอบเขตการทดลองโดย

เพ่ิมอัตราสวนของแปงใหมากข้ึน ก็ยังพบวาขาวโพดน้ันไมสามารถข้ึนรูปช้ินงานได จากการทดลองผูวิจัยจึงพบวาแปงสาลมีีแนวโนม

ขึ้นรูปชิ้นงานไดดีกวาขาวโพด แตอยางไรก็ตามแปงสาลีไมสามารถขึ้นรูปไดตามแบบการทดลองที่ไดออกแบบไว และจึงทําการ
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ขยายขอบเขตการทดลอง จึงพบวาที่ อุณหภูมิ 120 องศาเซลเซียส อัตราสวนแปง : นํ้า 80 : 20 ใชเวลาในการขึ้นรูป 600 วินาท่ี 

สามารถทําไดขึ้นรูปชิ้นงานไดดีชิ้นงานสามารถปลดออกไดโดยไมมีการแตกหัก และชิ้นงานแข็งตัวเมื่อออกจากแมพิมพชิ้นงานมี

ขนาดท่ีสมบูรณ เปนไปตามท่ีออกแบบไว  

    ในสวนของการทดสอบความแข็งของสอมจิ้มผลไมนั้นผูวิจัยไดใชคาความแข็งจากสอมผลไมที่ผลิตจากพลาสติก PS ซึ่งมี

คาความแข็งในชวง 60-80 Rockwell M เปนคาตั้งตนเพ่ือเปรียบเทียบกับสอมจิ้มผลไมท่ีผลิตจากแปง ผลการทดสอบคือ สอมจิ้ม

ผลไมจากแปงยังแข็งไดไมเทียบเทากับสอมท่ีทํามาจากพลาสติก แตยังสามารถจิ้มผลไมไดดีเชนเดียวกัน 

 การทดลองการดูดซับน้ําพบวาหลังจากการทดสอบแชน้ําเปนเวลา 10 นาที พบวาช้ินงานสอมจิ้มผลไมจากแปงสาลีดูดซมึ

นํ้าโดยเฉลี่ย 46.656 เปอรเซ็นต โดยชิ้นงานจะเริ่มนิ่ม และเปอยยุยบริเวณผิวชิ้นงาน แตภายในชิ้นงานยังคงแข็งตัวและคงรูปได 

และเมื่อแชช้ินงานไวในน้ําเปนเวลา 72 ช่ัวโมง ช้ินงานจะเริ่มยอยสลายไปท้ังหมด 

 การทดสอบการยอยสลายทางชีวภาพ ทดสอบโดยการนําชิ้นงานฝงลึกจากผิวดิน 10 เซนติเมตรเปนเวลา 20 วันนํา

ตัวอยางมาตรวจสอบท่ีเวลา 5,10 และ 20 วันโดยช่ังน้ําหนักตัวอยางเปรียบเทียบน้ําหนักกอนการทดสอบและหลังการทดสอบ 

ผลการทดสอบพบวา ช้ินงานท่ีฝงไวในดินลึกจากผิวดิน 10 เซนติเมตร เปนเวลา 5 วัน ช้ินงานไดยอยสลายไปกับดินและไมสามารถ

นําออกมาวัดผลได 

  

3. สรุป 

3.1 แมพิมพแบบปลด 2 Step เหมาะสมสําหรับช้ินงานท่ีมีลักษณะบาง สามารถผลดช้ินงานสอมจิ้มผลไมได 

3.2 อัตราสวนผสมของแปงสาลีตอนํ้าที่ 80 : 20 ในการขึ้นรูปที่อุณหภูมิ 120 องศาเซลเซียส ใชเวลาในการขึ้นรูป 600 

วินาทีสามารถข้ึนรูปช้ินงานสอมจิ้มผลไมไดสมบูรณ และช้ินงานมีความแข็ง 85.15 Shore A 

3.3 ช้ินงานสามารถยอยสลายไดเมื่อนําไปฝงในดิน 

 

4. กิติกรรมประกาศ 
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