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บทคดัย่อ  
 ภาชนะส าหรบับรรจุอาหารในปจัจุบนันี้ส่วนใหญ่ผลติด้วยวสัดุจากอุตสาหกรรมปิโตรเคม ีซึง่นอกจากจะ
เป็นการไมย่ัง่ยนืแลว้ ภาชนะเหล่านี้ยงัไมส่ามารถยอ่ยสลายไดต้ามธรรมชาต ิหรอืตอ้งใชเ้วลาในการย่อยสลายนาน
หลายรอ้ยปีซึง่เป็นผลเสยีต่อสิง่แวดลอ้ม งานวจิยันี้จงึไดค้ดิคน้และทดลองผลติภาชนะจากวสัดุธรรมชาต ิซึง่ในทีน่ี้
ไดเ้ลอืกใชก้าบกลว้ยเป็นสว่นผสมหลกัและใชแ้ป้งมนัส าปะหลงัเป็นตวัประสาน โดยท าการขึน้รปูดว้ยกระบวนการ
อดัแบบให้ความร้อนไปในตัว จากนัน้ท าการศกึษาผลกระทบของปจัจยัการผลิตต่างๆ คือ ความหยาบ ความ
ละเอยีดของเสน้ใยกลว้ย อุณหภูมแิละแรงดนัทีใ่ชใ้นการอดัอตัราส่วนผสมระหว่างกาบกลว้ยและแป้งมนัส าปะหลงั
ซึง่จะใชป้รมิาณแป้งมนัส าปะหลงัใหน้้อยทีส่ดุเพือ่ชว่ยลดตน้ทนุในการผลติ ปจัจยัดงักล่าวจะส่งผลกระทบต่อสมบตัิ
ต่างๆ ของวสัดุ ซึ่งสมบตัทิีจ่ะท าการศกึษาไดแ้ก่ สมบตักิารต้านแรงดดัโคง้ มอดูลสัแรงดดัโคง้ค่าความหนาแน่น 
และสมบตักิารซมึน ้า 
 ค ำหลกั:ภาชนะยอ่ยสลายไดท้างชวีภาพภาชนะชวีภาพจากกาบกลว้ยกระบวนการอดัขึน้รปูภาชนะจาก
กาบกลว้ยสมบตัทิางกลของภาชนะกาบกลว้ย 
 
Abstract 

Food container produced from the petro-chemical industry is not sustainable and non-degradable 
in the environment; it takes several hundred years to decompose and thus harmful to the environment. 
This research proposes to produce food container from banana tree stalk by using cassava starch as 
binder. The food container will be formed in a mold by a hot-pressed process. Various parameters will be 
studied such as the size of banana fiber, temperature and pressure used in the compression process as 
well as the ratio between banana fiber and cassava starch. Material properties affected by the mentioned 
parameters will be studied such as flexural strength, flexural modulus, density and water absorption. 

Keywords:Bio-degradable container, Bio-degradable container from banana tree stalk, 
Compression process of bio-degradable container, Mechanical properties of banana tree stalk container. 
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1. บทน า 
อุตสาหกรรมปิโตรเคม ีเป็นอุตสาหกรรมพืน้ฐาน

ที่เ ริ่มต้นจากน ้ ามันดิบและแก๊สธรรมชาติ ไปสู่
กระบวนการผลิตสงัเคราะห์เป็นผลิตภัณฑ์ต่อเนื่อง 
และพฒันาไปสู่วสัดุพอลิเมอร์ เส้นใย หรอืพลาสติก
ชนิดต่างๆ ที่เข้ามามีบทบาทในชีวิตประจ าวันของ
มนุษยม์านานกว่ารอ้ยปี แต่ปรมิาณของน ้ามนัดบิและ
ก๊าซธรรมชาตจิะต้องหมดไปในทีสุ่ด และยงัก่อใหเ้กดิ
การสะสมของมลภาวะ จากกระบวนผลิตของ
อุตสาหกรรมปิโตรเคมี ซึ่งได้ขยายไปในวงกว้างต่อ
ระบบนิเวศน์ของโลก 

พลาสติกเป็นผลิตภัณฑ์อย่างหนึ่ งที่ได้ จาก
อุตสาหกรรมปิโตรเคมแีละนับว่ามบีทบาทส าคญัต่อ
การด ารงชวีติ หากเราไดม้โีอกาสไปเดนิซือ้สนิคา้ไมว่่า
ที่ใดก็ตามจะพบว่าผลิตภณัฑ์เกือบทุกชนิดที่เราซื้อ 
อาหารส่วนใหญ่ทีเ่รารบัประทานและเครื่องดื่มจ านวน
มากที่เราดื่มล้วนถูกบรรจุอยู่ในภาชนะที่เรียกว่า
พลาสตกิดว้ยกนัทัง้สิน้ [3,9] 

การใช้พลาสติกมีปริมาณสูงขึ้นตามจ านวน
ประชากรโลกที่เพิ่มขึ้นอย่างต่อเนื่องในแต่ละปี ใน
ท านองเดียวกันของเหลือทิ้งที่มาจากผลิตภัณฑ์
พลาสตกิกย็่อมมมีากตามไปดว้ย สมบตัขิองพลาสตกิ
ทีม่กีารยอ่ยสลายชา้กลายเป็นปญัหาไปทัว่โลก เพราะ
ถ้าไม่มกีารก าจดัที่ถูกต้องกจ็ะมแีต่ทบัถมกนัมากขึ้น
เรื่อยๆด้วยเหตุนี้จึงมีการคิดค้นวัสดุทดแทนที่ย่อย
สลายได้ขึน้มาในรูปแบบต่างๆ ตวัอย่างเช่น ภาชนะ
บรรจุภัณฑ์อาหารฐานชีวภาพ (Bio-based food 
packaging)ซึ่งเป็นแนวทางหนึ่งในการพัฒนาวัสดุ
ส าหรบัการใชง้านเพื่ออนุรกัษ์สิง่แวดล้อม ทัง้ในด้าน
วตัถุดบิ กระบวนการผลติและกระบวนการก าจดั โดย
ภาชนะเป็นสารชีวภาพที่ย่อยสลายได้และสามารถ
ผลิตทดแทนขึ้นใหม่ได้ในธรรมชาติ ( renewable 
resource) ซึ่งวสัดุธรรมชาตทิีน่ิยมน ามาผลติภาชนะ
บรรจุภัณฑ์อาหารเทคโนโลยีชีวภาพ คือ  แป้ง 
(starch) ซึ่งจะมอียู่มากใน มนัส าปะหลงัมนัฝรัง่และ
ขา้วโพด เป็นตน้โดยจะใชพ้ลงังานในกระบวนการผลติ
ต ่า และผลติภณัฑ์สามารถย่อยสลายได้ด้วยจุลนิทรยี์

ในธรรมชาตภิายหลงัจากการใชง้านกลายไปเป็น น ้า 
ก๊าซคารบ์อนไดออกไซด ์และมวลชวีภาพ [4,10] 

ปจัจุบันภาชนะฐานชีวภาพย่อยสลายได้ได้ร ับ
ความสนใจเป็นอย่างยิ่งจากนักวิจัย ตลอดจนนัก
อตุสาหกรรมชัน้แนวหน้าทัว่โลก ในช่วงแรกมกีารวจิยั
เกีย่วกบัการผลิตภาชนะย่อยสลายได้ทางชวีภาพซึ่ง
ผลติออกมาในรปูแบบของถาดโฟมโดยมสี่วนผสมเป็น
แป้งและน ้าเท่านัน้ ผ่านการขึน้รปูโดยกระบวนการอดั
ด้วยแม่พิมพ์ร้อน ผลที่ได้คือถาดโฟมที่ได้ออกมา
ค่อนข้างมีความเปราะ ไม่มีความยืดหยุ่น และมี
ความสามารถในการต้านทานน ้าไม่ดี จึงไม่สามารถ
น าไปใช้งานในการบรรจุอาหารที่มีความชื้นสูงหรือ
เปียกได ้[7] 

จากนัน้มนีักวจิยัอกีหลายท่านไดท้ าการปรบัปรุง
สมบตัขิองภาชนะย่อยสลายได้ ไม่ว่าจะเป็นการเติม
สารเตมิแต่งชนิดต่างๆ เชน่ พอลไิวนิลแอลกอฮอล์ มอ
นอสเตยีรลิซเิตรท เป็นตน้ และมกีารเตมิเสน้ใยเขา้ไป
ในส่ ว นผสม เพื่ อ ช่ ว ย เ ส ริม แ ร ง ใ ห้กับภ าชน ะ
ตัวอย่างเช่นการศึกษาและผลิตโฟมที่สามารถย่อย
สลายไดต้ามธรรมชาต ิโดยถาดโฟมจะมอีงคป์ระกอบ
หลกั คอื แป้งมนัฝรัง่ เส้นใยขา้วโพด และโพลไีวนิล
แอลกอฮอล์ โดยขึน้รปูดว้ยกระบวนการอบขึน้รปูจาก
การศึกษาปรากฏว่าเส้นใยข้าวโพดช่วยเพิ่มความ
หนาแน่นของถาดโฟม ส่วนการเพิ่มโพลิไวนิล
แอลกอฮอล์เข้าไปนั ้น จะท าให้มีความแข็งแรง 
ความสามารถในการรบัแรงดดัของถาดโฟมเพิ่มขึ้น 
และมคีวามสามารถในการตา้นทานการดูดซบัน ้าของ
ถาดโฟมเพิม่ขึน้ดว้ย[1]และมงีานวจิยัเกีย่วกบัลกัษณะ
ของโฟมแป้งมันส าปะหลังเสริมแรงด้วยเส้นใยปอ
กระเจาและเสน้ใยปา่นพบว่าเมือ่ท าการเตมิเสน้ใยรอ้ย
ละ5 – 10 จะท าใหค้่าความตา้นทานต่อแรงดดัโคง้ ค่า
มอดลูสัแรงดดัโคง้ของโฟมแป้งมคีา่มากขึน้[6] 

ซึ่งในงานวจิยันี้ได้น าเสนอการผลิตภาชนะย่อย
สลายได้ฐานชีวภาพ โดยใช้กาบกล้วยเป็นวัตถุดิบ
หลักและใช้กาวแป้งมันส าปะหลังเป็นตัวประสาน
สาเหตุที่ใช้เส้นใยจากกาบกล้วยเป็นวัตถุดิบหลัก
เนื่องจากว่ากาบกล้วยเป็นส่วนที่มปีรมิาณเส้นใยอยู่
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มาก เดิมมกีารใช้ประโยชน์ของกาบกล้วยในรูปของ
เชอืกกลว้ยหรอืทีเ่รยีกว่า เชอืกมะนิลา ซึง่มคีุณสมบตัิ
เหนียวและมีความแข็งแรงมาก เ ป็นพิเศษ  ซึ่ ง
องคป์ระกอบทางเคมขีองกาบกลว้ยแสดงดงัตารางที ่1 

ตารางที ่1 องคป์ระกอบทางเคมขีองกาบกลว้ย[2] 
Sl.no Constitutents Percentage 

1 Cellulose 31.27±3.61 
2 Hemicellulose 14.98±2.03 
3 Lignin 15.07±0.66 
4 Extractives 4.46±0.11 
5 Moisture 9.74±1.42 
6 Ashes 8.65±0.10 

 
จากนัน้น ากาบกล้วยทีผ่สมกบัแป้งมนัส าปะหลงั

เรยีบรอ้ยแล้วไปผ่านกระบวนการอดัขึน้รูปรอ้น แล้ว
ท าการทดสอบหาสมบตัทิางกลและทางภายภาพของ
วสัดุซึง่ประกอบไปดว้ย สมบตักิารตา้นแรงดดัโคง้ และ
มอดลูสัแรงดดัโคง้ซึง่เป็นสมบตัทิางกลทีส่ าคญัส าหรบั
การผลติภาชนะ เพราะการทดสอบแรงดดัโคง้เป็นการ
ใสแ่รงกระท ากบัชิน้ทดสอบแลว้ท าใหเ้กดิแรงเคน้อดัที่
บริเวณหน้าตดัของชิ้นงาน และเกิดแรงดึงที่บรเิวณ
ดา้นล่างของชิน้งาน ซึง่การทดสอบแรงดดัโคง้เป็นการ
ทดสอบพื้นฐานที่ดีที่สุดในการทดสอบชิ้นงานที่มี
รปูแบบต่างๆในการน าไปใชง้าน หาค่าความหนาแน่น
และสมบัติการซึมน ้าซึ่งสามารถบ่งชี้ว่าวัสดุที่ผลิต
ขึ้นมาสามารถน าไปบรรจุเครื่องดื่มหรืออาหารที่มี
ความชื้นสูงได้หรอืไม่ ซึ่งในงานวิจยันี้จะมุ่งเน้นการ
คดิคน้และพฒันาวสัดุทีน่ ามาใชผ้ลติเป็นภาชนะแบบ
ใชแ้ลว้ทิง้จากธรรมชาตแิละสามารถย่อยสลายได้ทาง
ชวีภาพ เพื่อทดแทนภาชนะแบบใชแ้ลว้ทิง้ทีผ่ลติจาก
พลาสตกิ และช่วยเพิม่มลูค่าของกาบกลว้ยใหม้ากขึน้
ดว้ยการน ามาผลติเป็นภาชนะ 

 

 

2. วสัดอุปุกรณ์และวิธีการ 
2.1วสัดอุปุกรณ์ 

วัสดุประกอบไปด้วยกาบกล้วยสดแป้งมัน
ส าปะหลงัไมด่ดัแปร (Native starch) น ้าเปล่าสว่นของ
อปุกรณ์ประกอบไปดว้ยอุปกรณ์สบัและป ัน่ผา้ขาวบาง
ตะแกรงบีกเกอร์ เครื่องชัง่น ้ าหนัก เครื่องอัดขึ้น
รูปแบบให้ความร้อนในตัว ผลิตโดยบริษัท Gotech 
Testing Machine INC (ขนาด 30 ตนั) แม่พมิพ์
ส าหรบัอดัขึน้รปู 

2.2.กระบวนการเตรียมเส้นใยกล้วยและตวั
ประสาน 

การเตรยีมเสน้ใยกลว้ยเริม่จากน ากาบกลว้ยสดมา
หัน่ใหเ้ป็นลูกเต๋าขนาดประมาณ 2x2 mm 5x5 mm 
และ 10x10 mm แล้วน ากาบกล้วยไปป ัน่โดยเติม
น ้าเปล่าลงไปด้วยเพื่อไม่ใหเ้สน้ใยตดิในเครื่องป ัน่ น า
เสน้ใยกลว้ยทีป่ ัน่เสรจ็มากรองน ้าออกดว้ยผา้ขาวบาง
จนเหลอืแต่เสน้ใย เสน้ใยกาบกลว้ยทีไ่ดจ้ะมคีวามยาว
ประมาณ 2 mm 5 mm และ 10 mm จากนัน้เตรยีมตวั
ประสานโดยน าแป้งมนัส าปะหลงั(ไม่ดดัแปร)ไปผสม
กบัน ้าเปล่าในอัตราส่วนแป้งต่อน ้าเท่ากบั1:4คนให้
แป้งและน ้าเขา้กนัจนไดน้ ้าแป้ง จงึน าไปผสมกบัเสน้ใย
กล้วยที่เตรียมไว้ในอัตราส่วนตามที่ก าหนดไว้ดัง
ตารางที ่2 ซึ่งจะมกีรณีศกึษาทัง้หมด 9 กรณี แลว้น า
วสัดุไปเขา้สูก่ระบวนการอดัขึน้รปู 

 

รปูที ่1 เสน้ใยจากกาบกลว้ยทีผ่า่นกระบวนการสบัและ
ป ัน่เรยีบรอ้ยแลว้ 
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2.3. กระบวนการอดัขึน้รปู 
น าวสัดุทีผ่สมตามอตัราสว่นเรยีบรอ้ยแลว้มาชัง่ให้

ไดป้รมิาณ 140 g แลว้น าไปอดัขึน้รปูดว้ยกระบวนการ
อดัขึ้นรูปรอ้นด้วยเครื่องอดั(Compression molding 
machine) โดยจะใชแ้ผน่อลูมเินียมฟอยล์ รองแม่พมิพ์
ทัง้ด้านบนและด้านล่างเพื่อป้องกนัไม่ให้ชิ้นงานติด
แมพ่มิพ ์จากนัน้ตัง้ค่าอุณหภูมใินการอดั 150 °C และ
ตัง้คา่ความดนัในการอดัเท่ากบั 500 psi ท าการอดัขึน้
รปูชิ้นงานในแม่พมิพ์ขนาด 19x19 mm หนา 3 mm
โดยจะใชเ้วลาอดัชิน้งานทัง้หมด 15 min 

ตารางที ่2 คา่อตัราสว่นของวสัดุส าหรบัอดัขึน้รปู 

Sample 
Fiber size 

(mm) 

Fiber 
content 

(%by weight) 

Binder 
(%by 

weight) 
Case 1 2 66.67 33.33 
Case 2 2 75 25 
Case 3 2 100 0 
Case 4 5 66.67 33.33 
Case 5 5 75 25 
Case 6 5 100 0 
Case 7 10 66.67 33.33 
Case 8 10 75 25 
Case 9 10 100 0 
 

 

รปูที ่2 กระบวนการอดัขึน้รปูรอ้นดว้ยเครือ่ง 
Compression molding machine 

2.4. กระบวนการทดสอบวสัด ุ
น าชิ้นงานที่ผ่านกระบวนการอดัขึ้นรูปเรยีบร้อย

มาเตรยีมส าหรบัการทดสอบสมบตัทิางกลและสมบตัิ
ทางกายภาพ ส าหรบัทดสอบสมบตัิการต้านแรงดัด
โค้งจะทดสอบแบบThree point bending ตาม
มาตรฐาน ASTM D790-92 โดยจะตดัชิ้นงานให้มี
ขนาด 12.7 x 60 mmจ านวน 5 ชิ้นต่อกรณีและ
ก าหนดให้ค่าความเร็วในการทดสอบเท่ากับ 1.3 
mm/min และค่าระยะวางตวัอย่างเท่ากบั48 mmส่วน
การทดสอบการซึมน ้ าของชิ้นงานจะอ้างอิงตาม
มาตรฐาน ABNT NM ISO 535,1999 ซึง่จะตดัชิน้งาน
ใหไ้ดข้นาดกวา้ง 2.5 cm ยาว 5 cmจ านวน 5 ชิน้ต่อ
กรณีท าการชัง่น ้ าหนักชิ้นงานก่อนทดสอบ(m1)น า
ชิ้นงานแช่ในน ้าปราศจากไอออนที่อุณหภูมหิ้องเป็น
เวลา 60 secจากนัน้น าชิ้นงานมาชัง่น ้าหนักหลงัการ
ทดสอบ(m2) บันทึกน ้ าหนักที่เปลี่ยนแปลงของชิ้น
ทดสอบและค านวณหาค่าร้อยละซึ่งค่าร้อยละการซึม
น ้าจะหาไดจ้ากสมการที ่(1) 

% การซมึน ้า=(     )

  
    (1) 

การทดสอบหาความหนาแน่นของชิ้นงานโดย
การวดัปรมิาตรและชัง่น ้าหนักของชิ้นงาน จากนัน้น า
คา่ทีว่ดัไดม้าเขา้สมการที ่(2) เพือ่หาความหนาแน่น 

 = 
 

 
(2) 

เมือ่  คอื ความหนาแน่นm คอื มวล และ V คอื 
ปรมิาตร ตามล าดบั 

 

รปูที ่3 ชิน้งานทีผ่า่นกระบวนการอดัขึน้รปู
เรยีบรอ้ยแลว้ 
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3. ผลการทดลองและวิจารณ์ผลการทดลอง 
3.1 ผลการทดสอบสมบติัการต้านแรงดดัโค้ง 

ผลการทดสอบสมบตักิารต้านแรงดดัโคง้แสดงดงั
รปูที ่ 4 และตารางที ่3 ซึ่งมกีารเปรยีบเทยีบระหว่าง
ผลการทดสอบการต้านแรงดดัโค้งกบัปรมิาณเส้นใย
กลว้ยและความยาวเสน้ใยกลว้ย 

 

รปูที ่4กราฟแสดงความสมัพนัธร์ะหว่างสมบตักิาร
ตา้นแรงดดัโคง้ของภาชนะยอ่ยสลายไดท้างชวีภาพ
จากกาบกลว้ย ความยาวเสน้ใยและปรมิาณการเตมิ

เสน้ใย 

ตารางที ่3 สมบตักิารตา้นแรงดดัโคง้ของภาชนะยอ่ย
สลายไดท้างชวีภาพจากกาบกลว้ย 

 

จากรูปที่ 4 และตารางที่ 3 แสดงให้เห็นว่าความ
ยาวของเสน้ใยนัน้มีอทิธพิลต่อสมบตักิารต้านแรงดดั
โคง้อย่างมาก โดยเมื่อเสน้ใยมีความยาวมากขึน้จะท า
ให้สมบตัิการต้านแรงดดัโค้งเพิม่มากขึน้ตามไปด้วย 
การเพิม่ขนาดความยาวของเสน้ใยนัน้จะชว่ยเพิม่พืน้ที่
สมัผสัของเสน้ใยมากขึ้น ท าให้เส้นใยมกีารผสานตวั
กบัแป้งไดด้ ีจงึส่งผลใหส้ามารถทนแรงดดัโคง้ได้มาก 
ส่วนการเพิม่ขึน้ของปรมิาณเสน้ใยนัน้จะท าให้สมบตัิ
การตา้นแรงดดัโคง้มคี่าลดน้อยลงเนื่องจากว่าไม่มตีวั
ประสาน (น ้าแป้งมนัส าปะหลงั) ทีค่อยยดึเหนี่ยววสัดุ
ไวน้ัน่เอง ซึง่ชิน้งานในกรณีทีม่เีสน้ใยยาว 10 mmและ
มปีรมิาณเสน้ใยเท่ากบั 66.67 % จะใหม้สีมบตักิาร
ตา้นแรงดดัโคง้สงูทีส่ดุเทา่กบั 4.54 MPa 

3.2 ผลการหาค่ามอดลูสัแรงดดัโค้ง 

 

 

 

 

 
 

รปูที ่5 กราฟแสดงความสมัพนัธร์ะหว่างคา่มอดลูสั
แรงดดัโคง้ของภาชนะยอ่ยสลายไดท้างชวีภาพจาก
กาบกลว้ย ความยาวเสน้ใยและปรมิาณการเตมิเสน้ใย 
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Fiber length 
(mm) 

Fiber content 
(%by weight) 

Flexural strength 
(MPa) 

2 
66.67 1.49 

75 1.28 
100 0.21 

5 
66.67 1.57 

75 1.31 
100 0.76 

10 
66.67 4.54 

75 2.80 
100 1.04 
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ตารางที ่4 มอดลูสัแรงดดัโคง้ของภาชนะย่อยสลายได้
ทางชวีภาพจากกาบกลว้ย 

จากรปูที ่5 และตารางที ่4 แสดงค่ามอดูลสัแรงดดั
โคง้ของภาชนะยอ่ยสลายไดท้างชวีภาพจากกาบกลว้ย
ทีค่วามยาวเสน้ใยและปรมิาณเสน้ใยต่างๆ จากผลการ
ทดลองพบว่า การเพิม่ความยาวของเสน้ใยนัน้มผีลท า
ให้ค่ามอดูลัสแรงดัดโค้งเพิ่มขึ้นตามไปด้วย ซึ่ง
สอดคลอ้งกบัผลการทดสอบสมบตักิารตา้นแรงดดัโคง้ 
ส่วนปรมิาณการเตมิเส้นใยนัน้แสดงให้เหน็ว่า เมื่อมี
การเพิม่เสน้ใยในปรมิาณทีม่ากขึน้จะท าใหม้อดูลสัแรง
ดดัโคง้มคี่าลดลง ยกเว้นในกรณีทีช่ ิ้นงานมคีวามยาว
เส้นใย 5 mm ที่มปีรมิาณเส้นใย 100 % จะมคี่า
มอดูลัสแรงดัดโค้งมากกว่า กรณีที่มีปริมาณเส้นใย 
75 %อาจะมสีาเหตุเนื่องจากชิน้งานทีม่ปีรมิาณเสน้ใย 
100% มคีวามเครยีดเกดิขึน้กบัชิ้นงานมากกว่า จึง
สง่ผลท าใหค้า่มอดลูสัแรงดดัโคง้ลดลงเพราะค่าโมดูลสั
แรงดัดโค้งเ ป็นอัตราส่วนระหว่ างความเค้นต่อ
ความเครยีดโดยจากการทดสอบมคี่ามอดูลสัแรงดดั
โค้งสูงสุดเท่ากับ 463.64MPa ซึ่งปรากฏในกรณีที่
ชิ้นงานมคีวามยาวเส้นใยเท่ากบั 10 mm และมี
ปรมิาณเสน้ใยเทา่กบั 66.67 % 

 

 

3.3ผลการหาค่าความหนาแน่น 

 

รปูที ่6 กราฟแสดงความสมัพนัธร์ะหว่างคา่ความ
หนาแน่นของภาชนะยอ่ยสลายไดท้างชวีภาพจากกาบ
กลว้ย ความยาวเสน้ใยและปรมิาณการเตมิเสน้ใย 

ตารางที ่5 ค่าความหนาแน่นของภาชนะย่อยสลายได้
ทางชวีภาพจากกาบกลว้ย 

Fiber length 
(mm) 

Fiber content 
(%by weight) 

Density 
(g/cm3) 

2 
66.67 0.24 

75 0.22 
100 0.20 

5 
66.67 0.25 

75 0.22 
100 0.24 

10 
66.67 0.29 

75 0.30 
100 0.31 

จากผลการทดสอบหาค่าความหนาแน่นพบว่าค่า
ความหนาแน่นของชิน้งานในแต่กรณีนัน้มคี่าค่อนขา้ง
ใกล้เคียงกนัและจากผลทดสอบแสดงให้เห็นว่าการ
เพิ่มขึ้นของความยาวเส้นใยนั ้นท า ให้ค่าความ
หนาแน่นของชิน้งานเพิม่ขึน้ เนื่องจากเสน้ใยทีม่คีวาม
ยาวมากกว่าจะช่วยลดช่องว่างระว่างโมเลกุลท าใหม้รีู
พรุนที่เกิดขึ้นในชิ้นงานน้อยตามไปด้วยซึ่งผลการ
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2 
66.67 179.97 

75 155.73 
100 23.22 

5 
66.67 170.19 

75 118.65 
100 140.12 

10 
66.67 463.64 

75 235.18 
100 100.34 
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ทดลองที่ ได้มีความสอดคล้องกับงานวิจัยของ
Soykabkeaw (2004) ที่ท าการศึกษาเกี่ยวกับการ
เสรมิแรงถาดโฟมแป้งด้วยเสน้ใยป่านและปอกระเจา 
ซึ่งผลจากการทดสอบพบว่าเมื่อมกีารเพิม่ความยาว
ของเสน้ใยจะส่งผลใหค้่าความหนาแน่นของถาดโฟม
แป้งเพิม่ขึ้นตามไปด้วยโดยจะมีความหนาแน่นมาก
ทีสุ่ดที่ความยาวเส้นใยเท่ากบั 20 mm ส่วนการเพิม่
ปริมาณของเส้นใยนั ้นไม่ส่งผลกระทบต่อความ
หนาแน่นของชิน้งานมากเท่าใดนักซึง่ผลการทดลองที่
ไดอ้าจจะไมค่อ่ยสอดคลอ้งกนั เนื่องจากว่าชิน้งานทีไ่ด้
นัน้อาจจะมคีวามพรุนทีแ่ตกต่างกนั เนื่องจากวสัดุไม่
เป็นเนื้อเดยีวกนัและระหว่างการอดัอาจจะมกีารไหล
ของเสน้ใยกลว้ยไปไดไ้มด่นีกั ซึง่อาจจะตอ้งศกึษาและ
ปรบัปรงุในสว่นของหวัขอ้นี้ต่อไป สว่นสาเหตุทีช่ ิน้งาน
ทีม่สี่วนผสมของตวัประสาน (น ้าแป้งมนัส าปะหลงั) มี
ค่าความหนาแน่นต ่ากว่าชิ้นงานที่มีเส้นใย 100 % 
เนื่องจากว่าน ้าแป้งทีผ่สมไปเป็นตวัประสานมสีว่นผสม
ของน ้ า เมื่อน ้ าได้ร ับความร้อนจึงมีการระเหยตัว
ออกไป ด้วยเหตุนี้จึงท าให้เกดิช่องว่างหรอืรูพรุนใน
ชิ้นงานมากกว่ า  โดยจากการทดสอบหาความ
หนาแน่นพบว่าชิน้งานมคีวามหนาแน่นสงูทีส่ดุในกรณี
ที่เส้นใยยาว 10 mm และมปีรมิาณเส้นใย 100 %
(0.31g/cm3)ซึ่งมคี่าสูงกว่าค่าความหนาแน่นของโฟม
พออลสีไตรนีเลก็น้อย (0.05 – 0.19 g/cm3) [11] 
3.4 ผลการทดสอบการซึมน ้า 

 

รปูที ่7 กราฟแสดงความสมัพนัธร์ะหว่างคา่การซมึน ้า
ความยาวเสน้ใยและปรมิาณการเตมิเสน้ใย 

ตารางที ่6 ค่าการซมึน ้าของภาชนะย่อยสลายได้ทาง
ชวีภาพจากกาบกลว้ย 

Fiber length 
(mm) 

Fiber content 
(%by weight) 

Increase 
weight (%) 

2 
66.67 207.60 

75 273.93 
100 261.00 

5 
66.67 194.89 

75 242.80 
100 242.09 

10 
66.67 187.93 

75 230.40 
100 205.79 

จากการทดสอบการซึมน ้าของชิ้นงานซึ่งจะน าไป
แชใ่นน ้าเป็นเวลา 60 sec แสดงใหเ้หน็ว่าคา่การซมึน ้า
ของทุกกรณีมคี่าใกล้เคยีงกนัและมคี่าการซึมน ้าที่สูง
มากและน่าจะมแีนวโน้มเพิม่ขึ้นเมื่อเพิม่เวลาในการ
ทดสอบ ซึ่งชิ้นงานทีม่คี่าการซมึน ้ามากทีสุ่ดคอื กรณี
ที่มีปริมาณเส้นใย 75%สาเหตุที่เป็นเช่นนี้ เนื่องจาก
ชิ้นงานมีองค์ประกอบของเส้นใยจากธรรมชาติและ
แป้งมนัส าปะหลงัซึ่งแป้งมนัส าปะหลงัมสีมบตัพิเิศษ 
คือ  เ ป็ น ส า ร ที่ ช อบน ้ า  (Hydrophilic) จึ ง ท า ใ ห้ มี
ความสามารถในการดูดซึมน ้าเพิ่มมากยิ่งขึ้น โดย
ชิน้งานทีม่คีวามยาวสัน้ทีสุ่ด (2 mm) มคี่าการซมึน ้า
มากที่สุด เมื่อสังเกตจากผลการทดสอบการหาค่า
ความหนาแน่นของชิน้งาน พบว่าชิน้งานทีม่เีสน้ใยยาว 
2 mm มคีา่ความหนาแน่นทีน้่อยทีสุ่ด ดว้ยเหตุนี้จงึท า
ให้โมเลกุลของน ้าสามารถเคลื่อนตวัแทรกเขา้ไปใน
โครงสรา้งภายในของชิน้งานไดง้า่ย 

4. สรปุผลการทดลอง 
จากงานวิจัยนี้มุ่งเน้นคิดค้นและพฒันาวสัดุจาก

ธรรมชาติเพื่อน ามาผลิตเป็นภาชนะแบบใช้แล้วทิ้ง 
ทดแทนภาชนะที่ผลิตขึ้นจากพลาสติกซึ่งก่อให้เกิด
มลพิษต่อสิ่งแวดล้อม จากงานวิจัยนี้มีการทดสอบ
สมบัติที่ส าคัญของวัสดุทัง้สมบัติทางกลและทาง
กายภาพ จากผลการทดสอบแสดงใหเ้หน็ว่าการเพิม่
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ความยาวของเส้นใยมีอทิธิพลต่อค่าการต้านแรงดัด
โค้งและค่ามอดูลัสแรงดัดโค้งของชิ้นงานอย่างมี
นัยส าคญั ซึ่งชิ้นงานที่มีความยาวของเส้นใยเท่ากบั 
10 mm มสีมบตักิารตา้นแรงดดัโคง้และค่ามอดูลสัแรง
ดดัโค้งดีที่สุดอย่างเห็นได้ชดัเจน และการเพิม่ความ
ยาวเส้นใยนัน้ยงัมอีิทธิพลต่อค่าความหนาแน่นของ
ชิน้งาน พบว่าการเพิม่ความยาวเสน้ใยกล้วยจะท าให้
ชิน้งานมคี่าความหนาแน่นเพิม่มากขึน้ ซึง่จะส่งผลให้
ค่าการซึมน ้ าของชิ้นงานมีค่าลดลง แต่ก็ยังถือว่า
ชิน้งานมคี่าการซมึน ้าทีค่่อนขา้งสงูมาก จงึตอ้งคดิคน้
และพัฒนางานวิจัยเพื่อหาวิธีลดค่าการซึมน ้ าของ
ชิ้นงานต่อไป ไม่ว่าจะเป็นการเติมสารเติมแต่งที่
สามารถย่อยสลายได้ทางชีวภาพ หรือเคลือบด้วย
พลาสตกิทีส่ามารถยอ่ยสลายไดท้างชวีภาพ  
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