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บทคัดย่อ 
งานวิจัยน้ีเป็นการศึกษาสภาวะความช้ืนของเส้นใยไนล่อนท่ีแตกต่างกัน รวมถึงอิทธิพลของพารามิเตอร์ 

ท่ีใช้ในการพิมพ์ข้ึนรูปท่ีมีผลต่อสมบัติทางกลของช้ินงานพิมพ์ 3 มิติ เพ่ือเป็นแนวทางให้กับผู้ใช้ในการตัดสินใจ
ก่อนนําเส้นใยไนล่อนเข้าสู่กระบวนการพิมพ์ข้ึนรูปช้ินงาน 3 มิติ ผลการศึกษาพบว่าการพิมพ์ช้ินงาน 3 มิติ
ด้วยเส้นใยไนล่อนท่ีมีความช้ืนต่ําจะให้ค่าความต้านทานแรงดึงท่ีดี โดยเส้นใยไนล่อนท่ีมีความช้ืน 0 เปอร์เซ็นต์ 
ให้ค่าความต้านทานแรงดึงท่ีดีท่ีสุดท่ีค่า 54.05 เมกะปาสคาล และเส้นใยไนล่อนท่ีมีความช้ืน 1.63 และ 3.17 
เปอร์เซ็นต์ ให้ค่าความต้านทานแรงดึงลดลงมาตามลําดับ การเพ่ิมจุดหลอมเหลวและความเร็วในการพิมพ์  
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สามารถช่วยปรับปรุงความต้านทานแรงดึงของช้ินงานได้ โดยเส้นใยไนล่อนท่ีมีความช้ืน 0 เปอร์เซ็นต์ ควรปรับ 
ตั้งค่าจุดหลอมเหลวท่ี 260 องศาเซลเซียส และกําหนดความเร็วในการพิมพ์ท่ี 30 มิลลิเมตรต่อวินาที ให้ค่า
ความต้านทานแรงดึงท่ีดีท่ีสุดในช่วงของค่าความช้ืนน้ี และหากเส้นใยไนล่อนท่ีมีความช้ืน 1.63 เปอร์เซ็นต์ ให้
ปรับตั้งค่าจุดหลอมเหลวท่ี 260 องศาเซลเซียส และกําหนดความเร็วในการพิมพ์ท่ี 30 มิลลิเมตรต่อวินาที ในส่วน 
เส้นใยไนล่อนท่ีมีความช้ืน 3.17 เปอร์เซ็นต์ ให้ปรับตั้งค่าจุดหลอมเหลวท่ี 300 องศาเซลเซียส และกําหนด
ความเร็วในการพิมพ์ 45 มิลลิเมตรต่อวินาที ในขณะเดียวกันความช้ืนยังมีผลกระทบอย่างมากต่อความต้านทาน 
แรงกระแทกของช้ินงาน 3 มิติด้วยเช่นเดียวกัน โดยความช้ืนในเส้นใยไนล่อนท่ีสูงข้ึนทําให้ความต้านทานแรง
กระแทกลดลงอย่างมีนัยสําคัญ เมื่อเส้นใยไนล่อนมีความช้ืน 0 เปอร์เซ็นต์ จะให้ค่าความต้านทานแรงกระแทก 
ท่ีดีท่ีสุดคือ 17.18 กิโลจูล ในขณะท่ีเส้นใยไนล่อนมีความช้ืนเพ่ิมข้ึนเป็น 1.63 และ 3.17 เปอร์เซ็นต์ จะให้ค่า
ความต้านทานแรงกระแทกลดลงมาตามลําดับ การปรับค่าจุดหลอมเหลวและความเร็วในการพิมพ์สามารถ
ช่วยปรับปรุงความต้านทานแรงกระแทกของช้ินงานได้เล็กน้อย ในกรณีเส้นใยไนล่อนท่ีมีความช้ืนสูงให้ลด  
อุณภูมิจุดหลอมเหลวลงมาท่ี 260 องศาเซลเซียส และเพ่ิมความเร็วในการพิมพ์เป็น 60 มิลลิเมตรต่อวินาที 
จากผลวิจัยท่ีได้สามารถเป็นแนวทางในการปรับตั้งค่าเครื่องพิมพ์ช้ินงาน 3 มิติ สําหรับการใช้งานเส้นใยไน
ล่อนท่ีมีความช้ืนก่อนนํามาพิมพ์ข้ึนรูปช้ินงาน 3 มิติ เพ่ือให้ได้ช้ินงานท่ีมีสมบัติทางกลท่ีดี 
 

คําสําคัญ: สมบัติทางกล เส้นใยไนล่อน พารามิเตอร์ในการพิมพ์ ช้ินส่วนงานพิมพ์ 3 มิติ 
 
ABSTRACT 

This research investigates the moisture conditions in nylon filaments and the influence 
of printing parameters on the mechanical properties of 3D-printed parts. The findings provide 
guidance for users in selecting and preparing nylon filaments before 3D printing. The study 
revealed that printing with low-moisture nylon filaments resulted in higher tensile strength. 
Specifically, nylon filament with 0% moisture content exhibited the highest tensile strength 
at 54.05 MPa, while filaments with moisture levels of 1.63% and 3.17% showed progressively 
lower tensile strengths. Adjusting the melting temperature and printing speed can enhance 
tensile strength. For nylon with 0% moisture, setting the melting point to 260°C and the 
printing speed to 30 mm/s resulted the best tensile strength. Similarly, nylon with 1.63% 
moisture required the same settings, while nylon with 3.17% moisture performed better at 
a melting temperature of 300°C and a speed of 45 mm/s. Additionally, moisture content 
significantly affected impact resistance, with higher moisture levels leading to reduced 
impact strength. Nylon with 0% moisture demonstrated the highest impact resistance at 
17.18 kJ, which decreased with increasing moisture content. Adjusting the melting temperature 
and printing speed can slightly improve impact resistance, particularly for high-moisture 
filaments. Reducing the melting point to 260°C and increasing the printing speed to 60 mm/s 
was recommended for such cases. The findings of this study offer practical guidelines for  
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optimizing 3D printing parameters when using nylon filaments with varying moisture levels, 
ensuring desirable mechanical properties in 3D-printed parts. 
 
Keywords: Mechanical Properties; Nylon Filaments; Printing Parameters; FDM Printing 3D Parts 
 
บทนํา 

เทคโนโลยีการพิมพ์ 3 มิติ เป็นหน่ึงเทคโนโลยีในการผลิตแบบเพ่ิมเน้ือวัสดุ (Additive Manufacturing, 
AM) ซ่ึงในปัจจุบันมีการใช้อย่างแพร่หลายในภาคอุตสาหกรรม เทคโนโลยีการพิมพ์ 3 มิติยังสามารถเลือกวัสดุ
ท่ีใช้ในการผลิตช้ินงานได้หลากหลาย [1] อีกท้ังสามารถผลิตช้ินงานท่ีมีรูปร่างซับซ้อนได้อย่างแม่นยําและประหยัด 
ต้นทุนการผลิต [2] เทคโนโลยีการพิมพ์ 3 มิติท่ีมีอยู่ในปัจจุบัน ยกตัวอย่างเช่นเทคโนโลยี SLS (Selective 
Laser Sintering) เทคโนโลยี FDM (Fused Deposition Modeling) เทคโนโลยีSLA (Stereolithography) 
และเทคโนโลยี LOM (Laminated Object Manufacturing) เป็นต้น ซ่ึงเทคโนโลยีFDM เป็นหน่ึงเทคโนโลยี
ท่ีมีการใช้กันอย่างแพร่หลายอีกท้ังเทคโนโลยีFDM ยังเป็นเทคโนโลยีท่ีใช้งานง่ายและมีสมบัติท่ีเป็นมิตรต่อ
สิ่งแวดล้อมซ่ึงทําให้เป็นเทคโนโลยีท่ีใช้กันอย่างแพร่หลายท่ีสุด [3] โดยเทคโนโลยี FDM ส่วนใหญ่วัสดุหลักท่ี
ใช้ในการพิมพ์ 3 มิติ คือ เส้นพลาสติก (Filament) ซ่ึงมีมากมายให้เลือกใช้หลากหลายชนิด เช่น เส้นพลาสติก 
PLA (Polylactic Acid), ABS (Acrylonitrile-Butadiene-Styrene), PETG (Polyethylene terephthalate 
Glycol-modified), TPU (Flexible filament), PVA (Polyvinyl alcohol) และ Nylon หรือ PA (Polymide) 
เป็นต้น ซ่ึงเส้นพลาสติกแต่ละประเภทก็จะให้สมบัติท่ีแตกต่างกัน การเลือกเส้นพลาสติกให้ถูกประเภทกับงาน
จะช่วยให้ช้ินงานท่ีพิมพ์ออกมาน้ันได้ตามสมบัติท่ีต้องการ [4] ในส่วนของงานทางด้านวิศวกรรมท่ีต้องการ
ความแข็งแรง คงทน และทนความร้อนวัสดุไนล่อนสามารถนํามาตอบโจทย์ดังกล่าวได้เป็นอย่างดี โดยเฉพาะ
ไนล่อน 12 (PA 12) กําลังเป็นท่ีนิยมมากข้ึนเรื่อยๆ ซ่ึงไนล่อน 12 เป็นโพลิเมอร์ไนล่อนท่ีมีคุณสมบัติเด่น
หลายประการ เช่น ความแข็งแรงทนทานยืดหยุ่น ทนความร้อน ทนต่อสารเคมี แต่ในขณะเดียวกันไนล่อนเป็น
เส้นพลาสติกท่ีพิมพ์ยาก เพราะตัวไนล่อน น้ันดูดความช้ืนจากในอากาศได้ดี [5] หากปล่อยเส้นใยไนล่อนท้ิงไว้
ในสภาพอากาศท่ัวไปเป็นระยะเวลานานโดยไม่มีการควบคุมอุณภูมิและความช้ืนของกล่องท่ีใช้ในการจัดเก็บ
เส้นใยไนล่อนท่ีดีแล้ว อาจทําให้ไนล่อนดูดความช้ืนในสภาพอากาศห้องเข้าสู่เส้นตัวพลาสติกได้ ซ่ึงจะส่งผลทํา
ให้สมบัติทางกลของช้ินงานหลังจากการพิมพ์ด้วยเส้นไนล่อนท่ีมีความช้ืนเปลี่ยนแปลงไปจากไฟล์งาน 3 มิติ
ต้นแบบ [6, 7] และส่งผลทําให้ช้ินงานท่ีผลิตมีคุณภาพลดลง [8] ดังแสดงในรูปท่ี 1การศึกษาถึงสภาวะเส้นใย
ไนล่อนจึงมีความสําคัญต่อการควบคุมคุณภาพในกระบวนการพิมพ์ 3 มิติ โดยเฉพาะสมบัติทางกลของช้ินส่วน 
งานพิมพ์ 3 มิติ 
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Figure 1 The 3D printed parts made from nylon filament. 
            and low (Right) moisture content filame

งานวิจัยน้ีจึงมุ่งศึกษาถึงสภาวะของเส้นใยไนล่อนท่ีมีค่าความช้ืนในตัวเส้นใยท่ีแตกต่างกัน
อิทธิพลของพารามิเตอร์ท่ีใช้ในการพิมพ์ข้ึนรูปท่ีมีผลต่อสมบัติทางกลของช้ินส่วนงานพิมพ์
แนวทางให้กับผู้ใช้ในการตัดสินใจก่อนนําเส้นใยไนล่อนเข้าสู่ก
ศึกษาจะเป็นประโยชน์สําหรับการควบคุมคุณภาพของช้ินงาน
 
วิธีดําเนินการวิจัย 

การดําเนินงานวิจัยเพ่ือทําการศึกษาอิทธิพลของสภาวะเส้นใยไนล่อน
ท่ีมีผลต่อสมบัติทางกลของช้ินส่วนงานพิมพ์ 3 มิติ มีกระบวนก

1. วัสดุท่ีใช้ในการศึกษาวิจัย 
วัสดุท่ีใช้ในการพิมพ์ช้ินงานทดสอบ 3 มิติในการทดลองเส้นพลาสติกไนล่อน

ไฟเบอร์ยี่ห้อ Polymaker ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง
แสดงในรูปท่ี 2 

2. อุปกรณ์ท่ีใช้ในการศึกษาวิจัย 
ใช้เครื่องพิมพ์ 3 มิติFLASHFORGE รุ่น GUIDER IIs 

พิมพ์งานได้กว้าง 280 มม. ยาว 250 มม. และสูง 
สูงสุด 200 มิลลิเมตรต่อวินาที หัวฉีด Hi-Temp ทําความร้

 

Figure 2 Nylon 
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D printed parts made from nylon filament. 3D printed part made with high (Left)  
moisture content filament. 

 
งานวิจัยน้ีจึงมุ่งศึกษาถึงสภาวะของเส้นใยไนล่อนท่ีมีค่าความช้ืนในตัวเส้นใยท่ีแตกต่างกัน รวมถึง

อิทธิพลของพารามิเตอร์ท่ีใช้ในการพิมพ์ข้ึนรูปท่ีมีผลต่อสมบัติทางกลของช้ินส่วนงานพิมพ์ 3 มิติ เพ่ือเป็น
แนวทางให้กับผู้ใช้ในการตัดสินใจก่อนนําเส้นใยไนล่อนเข้าสู่กระบวนการพิมพ์ข้ึนรูปช้ินงาน 3 มิติ ผลการ 
ศึกษาจะเป็นประโยชน์สําหรับการควบคุมคุณภาพของช้ินงาน 

อิทธิพลของสภาวะเส้นใยไนล่อน 12 และพารามิเตอร์ในการพิมพ์
มีกระบวนการดังต่อไปน้ี 

มิติในการทดลองเส้นพลาสติกไนล่อน 12 (PA12) เสริมคาร์บอน 
ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 1.75 มิลิเมตร ใช้เป็นวัสดุในการข้ึนรูปช้ินงานทดสอบ ดัง

GUIDER IIs ในการสร้างช้ินงานทดสอบ 3 มิติ ซ่ึงสามารถ
 300 มม. หัวฉีดขนาด 0.4 มิลลิเมตร มีความเร็วในการฉีด

ทําความร้อนได้ 300 องศาเซลเซียส ดังแสดงในรูปท่ี 3 

 
 

Nylon filament (PA 12). [9] 



Research  Article
Journal of Advanced Development in Enginee

Vol.15  No.43

 

Figure 3 FLASHFORGE
 

3. กระบวนการวิจัย 
ในการดําเนินงานวิจัยเพ่ือทําการศึกษาอิทธิพลของสภาวะเส้นใยไนล่อน

พิมพ์ท่ีมีผลต่อสมบัติทางกลของช้ินส่วนงานพิมพ์ 3 
พลาสติกก่อนการพิมพ์ (Moisture Content: MC) 
หลอมเหลว (Melting Temperature: MT) ท่ีมีผลต่อสมบัติทางกลของช้ินงานท่ีข้ึนรูปด้วยวัสดุไนล่
ดังแสดงในรูปท่ี 4 

 

Figure 4 Factors and parameters used in 
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FLASHFORGE 3D Printing machine. 

ในการดําเนินงานวิจัยเพ่ือทําการศึกษาอิทธิพลของสภาวะเส้นใยไนล่อน 12 และพารามิเตอร์ในการ
3 มิติ โดยทําการศึกษาปัจจัย 3 ปัจจัย คือ ความช้ืนในเส้น

Moisture Content: MC) ความเร็วในการพิมพ์ (Printing Speed: PS) และอุณหภูมิ 
ท่ีมีผลต่อสมบัติทางกลของช้ินงานท่ีข้ึนรูปด้วยวัสดุไนล่อน 12  

 
 

Factors and parameters used in the research. 
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การดําเนินการทดลองโดยใช้การออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียล 3k โดยแต่ละปัจจัยประกอบ 
ด้วย 3 ระดับ เพ่ือศึกษาถึงผลกระทบของปัจจัยท้ัง 3 ต่อค่าความต้านแรงดึงและค่าความต้านทานแรงกระแทก 
ดังแสดงในรูปท่ี 5 

 

 

 
Figure 5 Factors in research operations. 

 
3.1 การเตรียมวัสดุในการทดลอง กําหนดความช้ืนในเส้นใยไนล่อนก่อนนําเข้าสู่กระบวนการพิมพ์

ช้ินงาน เส้นใยไนล่อนจะถูกกําหนดความช้ืนเป็น 3 ช่วง โดยช่วงความช้ืนเริ่มต้นนับจากการเปิดใช้งานเริ่มต้น
เมื่อรับวัสดุจากผู้ขายโดยกําหนดช่วงความช้ืนท่ี 0% และระดับความช้ืนอีก 2 ระดับ กําหนดโดยการแช่เส้นใย
ไนล่อนในนํ้าท่ีอุณหภูมิห้องเป็นระยะเวลา72 ช่ัวโมง และ 144 ช่ัวโมงตามลําดับ [5] จากน้ันนําเส้นใยไนล่อน 
ออกมาเป่าลมให้แห้งและปล่อยวางไว้ในบรรยากาศ 15 นาที ก่อนนําเข้าสู่เครื่องพิมพ์ 3 มิติ การวัดปริมาณ
ความช้ืนในเส้นใยไนล่อนด้วยการช่ังนํ้าหนักก่อนและหลังการแช่นํ้า โดยใช้สมการท่ี 1 ในการหาเปอร์เซ็นต์
ของนํ้าในตัวเส้นใย 
 
                                                          �������	  =  

��
�

��

× 100%                                             (1) 

โดยท่ี 
 �� = mass of moistened filament 
 �   = mass of dried filament 

การกําหนดช่วงของความช้ืนในเส้นใยไนล่อนพิจารณาจากกราฟเปอร์เซ็นต์ความช้ืนของเส้นใยไนล่อน
ท่ีได้จากการวัดปริมาณความช้ืนในเส้นใยไนล่อนด้วยการช่ังนํ้าหนักก่อนและหลังการแช่นํ้าในช่วงระยะเวลา
แตกต่างกัน จากรูปท่ี 6 จะเห็นได้ว่าช่วงระยะเวลาในการแช่เส้นใยไนล่อนจากเริ่มต้นจนถึงระยะเวลา 72 ช่ัวโมง 
ทําให้เปอร์เซ็นต์ความช้ืนในเส้นใยไนล่อนมีการเพ่ิมข้ึนอย่างสม่ําเสมอ และเมื่อหลัง 72 ช่ัวโมงเป็นต้นไป  
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เปอร์เซ็นต์ความช้ืนในเส้นใยไนล่อนมีการเพ่ิมข้ึนชัดเจนจนถึงช่วงระยะเวลา 144 ช่ัวโมง เปอร์เซ็นต์ความช้ืน
ในเส้นใยไนล่อนมีการเพ่ิมข้ึนน้อยมาก โดยพิจารณาจากกราฟแสดงเปอร์เซ็นต์ความช้ืนของเส้นใยไนล่อนก่อน
พิมพ์ ได้กําหนดช่วงความช้ืน 0%, 1.63% และ 3.17% ในการทดลอง และเส้นใยไนล่อนท่ีช่วงความช้ืน
ดังกล่าวจะถูกนํามาพิมพ์เพ่ือสร้างช้ินงานทดสอบสําหรับทดสอบความสามารถในการรับแรงดึง (Tensile 
Strength) มาตรฐาน ISO 527-2/1A/50 [10] และทดสอบความสามารถในการรับแรงกระแทก (Impact Strength) 
ด้วยวิธี Charpy impact test ตามมาตรฐาน ISO 179 [11] ดังแสดงในรูปท่ี 7 โดยทิศทางการพิมพ์ข้ึนรูป 
(Fill Pattern) กําหนดตามแนวยาวและขวางทํามุม 0° และ 90° ดังแสดงในรูปท่ี 8 เน่ืองจากการพิมพ์ข้ึนรูป
ในลักษณะดังกล่าวสามารถรับแรงดึงได้สูงสุด [12] 

 

 

Figure 6 Percentage of moisture content of nylon filament before printing. 
 

 
 
 

 
 

Figure 7 Shape and size of specimens for tensile and impact testing. 
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Figure 8 Fill pattern direction for printing the specimens. 
 

3.2 การข้ึนรูปช้ินงานทดสอบเส้นใยไนล่อนท้ัง 3 ช่วงของความช้ืน (0%, 1.63% และ 3.17%) จะ
ถูกนํามาข้ึนรูปช้ินงานทดสอบสําหรับการทดสอบสมบัติทางกลทางด้านความสามารถรับแรงดึงและแรงกระแทก 
ด้วยเครื่องพิมพ์ 3 มิติ FLASHFORGE รุ่น GUIDER IIs โดยใช้หัวพิมพ์ขนาด 0.4 มิลลิเมตร ความสูงในแต่ละ
ช้ันของการพิมพ์ 0.2 มิลลิเมตร การเติมเน้ือภายในของช้ินงานทดสอบแบบ 100% อุณภูมิฐานพิมพ์ 60 องศา
เซลเซียสดังแสดงในตารางท่ี 1 ในระหว่างการพิมพ์ช้ินงานทดสอบเส้นใยไนล่อนจะถูกจัดเก็บไว้ในกล่องปิด
เพ่ือควบคุมการเปลี่ยนแปลงของค่าความช้ืนในตัวเส้นใย ดังแสดงในรูปท่ี 9 
 
Table 1 Printing configuration 

Nozzle Diameter [mm] 0.4 

Layer Height [mm] 0.2 

Shell Count 3 

Infill Density [%] 100 

Printing Temperature [°C] 260/280/300 

Build Plate Temperature [°C] 60 

Print Speed [mm/s] 30/45/60 

Infill Pattarn Line 
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Figure 9 Nylon filament packaging box during printing the specimens. 
 

 
 

Figure 10 Configuration of 3D printing machine by using program Flashprint5. 
 
 

 
 

Figure 11 The 3D printing parts for tensile and impact testing. 
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3.3 การทดสอบสมบัติทางกล (Mechanical Properties Testing) ทางด้านความต้านทานแรง
กระแทกกระทําโดยอ้างอิงตามมาตรฐาน ISO 179 โดยเครื่องทดสอบ (Pneumatic Impact Tester) ยี่ห้อ
Instron รุ่น 9050 ติดตั้งช้ินงานทดสอบโดยใช้วิธีการทดสอบบแบบ Charpy Test มีนํ้าหนักหัวตี 2 กิโลกรัม
โดยตั้งหัวตีท่ี 150 องศาดังแสดงในรูปท่ี 12 และการทดสอบสมบัติทางกลทางด้านความสามารถรับแรงดึง 
(Tensile Strength) ดําเนินการตามมาตรฐาน ISO 527-2/1A/50 ด้วยเครื่องทดสอบแรงดึง Universal 
Testing Machine (UTM) โดยติดตั้งช้ินงานทดสอบและใช้หัวจับช้ินงานทดสอบแรงดึงแบบ Wedge Grip 
หนีบเป็นระยะ 115 มิลลิเมตร กําหนดความเร็วขณะดึง 50 มิลลิเมตรต่อนาที เริ่มดึงจนช้ินงานขาดและนํา
ค่าแรงดึงสูงสุดไปใช้ในคํานวณทางสถิติดังแสดงในรูปท่ี 13 
 

 
 

Figure 12 Impact testing. 
 
 

 
 

Figure 13 Ultimate tensile strength testing. 
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ผลการวิจัยและอภิปรายผลการวิจัย 
1. การทดสอบความต้านทานแรงดึงกระทําโดยอ้างอิงตามมาตรฐาน ISO 527-2/1A/50 ผลการ

ทดสอบแสดงดังตารางท่ี 2 
 
Table 2 The results of tensile strength testing. 

 

 
 จากตารางท่ี 2 นําค่าความต้านทานแรงดึงสูงสุดมาสร้างกราฟพาเรโตและเส้นนัยสําคัญบนกราฟท่ี
ระดับนัยสําคัญท่ี Alpha = 0.05 เพ่ือใช้ในการวิเคราะห์ข้อมลูคัดกรองปัจจัยให้เหลือเฉพาะปัจจัยหลักท่ีมีผล
ต่อความต้านทานแรงดึงสูงสดุของช้ินงานทดสอบอย่างมีนัยสําคัญ ซ่ึงการวิเคราะห์ความแปรปรวนจากกราฟ
พาเรโตแสดงให้เห็นถึงปัจจัยท่ีส่งผลกระทบต่อค่าความต้านทานแรงดึงสูงสุด ดังแสดงในรูปท่ี 14 
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Figure 14 Pareto Chart of factors affecting tensile strength. 

 
จากกราฟในรูปท่ี 14 แสดงผลกระทบหลักและผลกระทบร่วมของปัจจัยท่ีส่งผลต่อค่าความต้านทาน

แรงดึงสูงสุดอย่างมีนัยสําคัญ เห็นได้ชัดว่าความช้ืนเป็นผลกระทบหลักท่ีส่งผลต่อค่าความต้านทานแรงดึงสูงสุด 
ตามด้วยความเร็วในการพิมพ์ ในขณะท่ีผลกระทบร่วมของแต่ละปัจจัยท่ีส่งผลต่อค่าความต้านทานแรงดึงสูงสุด 
คือผลกระทบร่วมระหว่างปัจจัยประกอบด้วยจุดหลอมเหลว-ความเร็ว ความเร็ว-ความช้ืน ส่งผลต่อค่าความ
ต้านทานแรงดึงสูงสุด เน่ืองจากผลกระทบของปัจจัยดังกล่าวแสดงผลกระทบเกินกว่าเส้นสีแดง (Alpha = 
0.05) นอกจากน้ียังพบว่าพจน์ของผลกระทบหลักและผลกระทบร่วมของปัจจัยดังกล่าวมีค่า P-value น้อย
กว่า 0.05 ดังแสดงในตารางท่ี 3 
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Table 3 The results of hypothesis testing on factors affecting tensile strength. 

Source DF Adj SS Adj MS F-Value P-Value 

Model 18 530.47 29.471 11.00 0.000 

  Linear 6 373.39 62.231 23.23 0.000 

   Melting Temperature 2 13.32 6.661 2.49 0.098 

   Printing Speed 2 29.25 14.623 5.46 0.009 

   Moisture Content 2 330.82 165.408 61.74 0.000 

  2-Way Interactions 12 157.09 13.090 4.89 0.000 

    MT * PS 4 69.26 17.315 6.46 0.001 

    MT * MC 4 22.95 5.738 2.14 0.096 

   PS * MC 4 64.87 16.218 6.05 0.001 

Error 35 93.76 2.679       

  Lack-of-Fit 8 80.42 10.053 20.35 0.000 

  Pure Error 27 13.34 0.494       

Total 53 624.23          
 

การวิเคราะห์ปัจจัยท่ีเป็นอิทธิพลหลัก (Main Effect) ท่ีส่งผลกระทบต่อค่าความต้านทานแรงดึงคือ
ค่าจุดหลอมเหลว ความเร็ว ความช้ืน ซ่ึงมีแนวโน้มว่าเมื่อใช้ค่าจุดหลอมเหลวท่ี 260 องศาเซลเซียส จะให้ค่า
ความต้านทานแรงดึงสูงท่ีสุด ดังแสดงในกราฟแสดงอิทธิพลหลักท่ีส่งผลกระทบต่อค่าความต้านทานแรงดึงใน
รูปท่ี 15 และเมื่อใช้ค่าจุดหลอมเหลว 280 และค่าจุดหลอมเหลว 300 องศาเซลเซียส จะทําให้ค่าความ
ต้านทานแรงดึงลดลงมาใกล้เคียงกันซ่ึงไม่แตกต่างกันมาก โดยค่าความต้านทานแรงดึงท่ี 280 องศาเซลเซียส
จะให้ค่าความต้านทานแรงดึงมากกว่าค่าจุดหลอมเหลวท่ี 300 องศาเซลเซียส และพบว่าเมื่อความเร็วท่ี 30
มิลลิเมตรต่อวินาทีจะส่งผลให้ค่าความต้านทานแรงดึงมีแนวโน้มเพ่ิมข้ึน และเมื่อใช้ความเร็ว 45 มิลลิเมตรต่อ
วินาที พบว่ามีค่าความต้านทานแรงดึงท่ีลดลงต่ําท่ีสุด และเมื่อเส้นใยไนล่อนมีความช้ืนท่ี 0 เปอร์เซ็นต์ จะมี
ค่าความต้านทานแรงดึงท่ีสูงสุด ในขณะท่ีความช้ืนท่ี 1.63 เปอร์เซ็นต์ มีแนวโน้มค่าความต้านทานแรงดึง
ลดลง และท่ีความช้ืนท่ี 3.17 เปอร์เซ็นต์ ค่าความต้านทานแรงดึงมีแนวโน้มเพ่ิมข้ึน ดังแสดงในรูปท่ี 15 
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Figure 15 Main influences affecting tensile strength values. 

 
การวิเคราะห์ผลปัจจัยท่ีเป็นอิทธิพลร่วม (Interaction Effect) ระหว่างค่าจุดหลอมเหลวและความเร็ว 

ท่ีส่งผลกระทบต่อค่าความต้านทานแรงดึง พบว่าเมื่อใช้จุดหลอมเหลวท่ี 260, 280 และ 300 องศาเซลเซียส 
และใช้ความเร็วท่ี 30, 45 และ 60 มิลลิเมตรต่อวินาที จะส่งผลให้ค่าความต้านทานแรงดึงเพ่ิมข้ึนในขณะท่ี
ค่าจุดหลอมเหลว 300 องศาเซลเซียส ความเร็วท่ี 45 มิลลิเมตรต่อวินาที มีค่าความต้านทานแรงดึงท่ีต่ํากว่า 
30 และ 60 มิลลิเมตรต่อวินาทีตามลําดับ เมื่อลดค่าจุดหลอมเหลว 280 องศาเซลเซียส ความเร็วท่ี 30 
มิลลิเมตรต่อวินาที จะส่งผลให้ค่าความต้านทานแรงดึงน้อยกว่าความเร็ว 45 มิลลิเมตรต่อวินาที ส่วนเวลาท่ี 
60 มิลลิเมตรต่อวินาที มีค่าความต้านทานแรงดึงมากท่ีสุด และค่าจุดหลอมเหลวท่ี 260 องศาเซลเซียส 
ความเร็วท่ี 45 และ 60 มิลลิเมตรต่อวินาที มีค่าความต้านทานแรงดึงท่ีใกล้เคียงกันกับความเร็ว 45 
มิลลิเมตรต่อวินาที และมีค่าความต้านทานแรงดึงมากกว่าเพียงเล็กน้อย ส่วนความเร็วท่ี 45 มิลลิเมตรต่อ
วินาทีมีค่าความต้านทานแรงดึงต่ําท่ีสุด ในขณะท่ีผลกระทบร่วมระหว่างค่าจุดหลอมเหลวและความช้ืนท่ี
ส่งผลต่อค่าความต้านทานแรงดึง พบว่าเมื่อใช้ค่าจุดหลอมเหลว 260, 280 และ 300 องศาเซลเซียส และ
ความช้ืน 0,1.63 และ 3.17 เปอร์เซ็นต์ตามลําดับ ท่ีความช้ืน 0 เปอร์เซ็นต์ให้ค่าความต้านทางแรงดึงท่ี
มากกว่า 1.63 และ 3.17 เปอร์เซ็นต์ ทุกช่วงของค่าจุดหลอมเหลวตามลําดับ และผลกระทบร่วมระหว่าง
ความเร็วและความช้ืนท่ีส่งผลกระทบต่อค่าความต้านทานแรงดึง พบว่าเมื่อใช้ความเร็วท่ี 30, 45 และ 60 
มิลลิเมตรต่อวินาที พบว่าความช้ืนท่ี 0 เปอร์เซ็นต์มีค่าความต้านทานแรงดึงท่ีมากกว่าความช้ืน 1.63 และ
3.17 เปอร์เซ็นต์ตามลําดับทุกช่วงความเร็วดังแสดงในรูปท่ี 16 
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Figure 16 The main influence of 3 factors affecting tensile strength value. 

 
 ผลการทดสอบแรงดึงยังสามารถอธิบายได้ว่าเส้นใยไนล่อนท่ีมีความช้ืนต่ําจะมีความเหนียวและยืดหยุ่น 
ท่ีสูงกว่าเส้นใยไนล่อนท่ีมีความช้ืนสูงโดยเฉพาะสมบัติทางด้านความเหนียว โดยสังเกตได้จากรูปท่ี 17 กราฟ
แสดงค่าความเค้น - ความเครียด ของช้ินงานทดสอบแรงดึงท่ีความช้ืน 0 เปอร์เซ็นต์ พบว่ามีการยืดตัวของ
ช้ินงานทดสอบมากกว่าช้ินงานทดสอบท่ีมีความช้ืน 1.63 และ 3.17 เปอร์เซ็นต์ ดังแสดงในรูปท่ี 18 และ 19 
ตามลําดับ และเมื่อเส้นใยไนล่อนมีปริมาณความช้ืนท่ีสูงข้ึนสมบัติทางด้านความยืดหยุ่นและความเหนียวก็จะ
ลดลง รวมถึงค่าความต้านทานแรงดึงด้วยเช่นเดียวกัน โดยผลท่ีได้เป็นไปในทางเดียวกันกับงานวิจัย [13] น่ัน
อธิบายได้ว่าช้ินงาน 3 มิติ ท่ีได้จากการพิมพ์จากเส้นใยไนล่อนท่ีมีความช้ืนสูงจะทําให้ความเหนียวลดลง 
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Figure 17 Stress-strain graph of tensile testing at 0% moisture content. 
 

 

 
 

Figure 18 Stress-strain graph of tensile testing at 1.63% moisture content. 
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Figure 19 Stress-strain graph of tensile testing at 3.17% moisture content. 
 

2. การทดสอบความต้านทานแรงกระแทกกระทําโดยอ้างอิงตามมาตรฐาน ISO 179 โดยเครื่องทดสอบ 
(Pneumatic Impact Tester) ยี่ห้อInstron รุ่น 9050 ติดตั้งช้ินงานทดสอบโดยใช้วิธีการทดสอบแบบ Charpy 
Test ผลการทดสอบแสดงดังตารางท่ี 4 
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Table 4 The results of impact testing. 

 

 
 กระทําการนําค่าความต้านทานแรงกระแทกมาสร้างกราฟพาเรโตท่ีระดับนัยสําคัญท่ีต้องการ (Alpha 
= 0.05) เพ่ือช่วยในการวิเคราะห์ข้อมูลในการคัดกรองปัจจัยให้เหลือเฉพาะปัจจัยหลักท่ีมีผลต่อแรงกระแทก
ของช้ินงานทดสอบ ซ่ึงการวิเคราะห์ความแปรปรวนจากกราฟพาเรโตท่ีระดับ Alpha = 0.05 จะได้กราฟ
แสดงผลกระทบ ดังแสดงในรูปท่ี 20 
 

 

 
Figure 20 Pareto Chart of factors affecting impact testing. 
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 จากกราฟในรูปท่ี 20 แสดงผลกระทบหลักและผลกระทบร่วมของปัจจัยท่ีส่งผลต่อค่าความต้านทาน
แรงกระแทกอย่างมีนัยสําคัญ เห็นได้ชัดว่าความช้ืนเป็นผลกระทบหลักท่ีส่งผลต่อค่าความต้านทานแรงกระแทก 
ตามด้วยค่าจุดหลอมเหลว ในขณะท่ีผลกระทบร่วมของแต่ละปัจจัยท่ีส่งผลต่อค่าความต้านทานแรงกระแทก
คือ ผลกระทบร่วมระหว่างปัจจัยประกอบด้วย จุดหลอมเหลว-ความช้ืน ความเร็ว-ความช้ืน ส่งผลต่อค่าความ
ต้านทานแรงดึงสูงสุด เน่ืองจากผลกระทบของปัจจัยดังกล่าวแสดงผลกระทบเกินกว่าเส้นสีแดง (Alpha = 0.05) 
นอกจากน้ียังพบว่าพจน์ของผลกระทบหลักและผลกระทบร่วมของปัจจัยดังกล่าวมีค่า P-value น้อยกว่า 0.05 
ดังแสดงในตารางท่ี 5 
 
Table 5 The results of hypothesis testing on factors affecting impact testing. 

Source DF Adj SS Adj MS F-Value P-Value 

Model 18 222.398 12.3554 15.33 0.000 

  Linear 6 190.192 31.6987 39.34 0.000 

   Melting Temperature 2 7.781 3.8906 4.83 0.014 

    Printing Speed 2 4.436 2.2181 2.75 0.078 

   Moisture Content 2 177.975 88.9873 110.44 0.000 

  2-Way Interactions 12 32.206 2.6838 3.33 0.003 

   MT * PS 4 5.925 1.4813 1.84 0.144 

   MT * MC 4 14.764 3.6910 4.58 0.004 

   PS * MC 4 11.517 2.8791 3.57 0.015 

Error 35 28.202 0.8058       

  Lack-of-Fit 8 14.169 1.7711 3.41 0.008 

  Pure Error 27 14.033 0.5197       

Total 53 250.599          
 
 การวิเคราะห์ปัจจัยท่ีเป็นอิทธิพลหลัก (Main Effect) ท่ีส่งผลกระทบต่อค่าความต้านทานแรงกระแทก 
คือ ค่าจุดหลอมเหลว ความเร็ว ความช้ืน ซ่ึงมีแนวโน้มว่าเมื่อใช้ค่าจุดหลอมเหลวท่ี 260 องศาเซลเซียส จะให้
ค่าความต้านทานแรงกระแทกสูงท่ีสุด และเมื่อใช้ค่าจุดหลอมเหลว 280 และค่าจุดหลอมเหลว 300 องศาเซลเซียส 
จะทําให้ค่าความต้านทานแรงกระแทกลดลงมาใกล้เคียงกัน ซ่ึงไม่แตกต่างกันมาก โดยค่าความต้านทานแรง
กระแทกท่ี 280 องศาเซลเซียส จะให้ค่าความต้านทานแรงกระแทกน้อยกว่าค่าจุดหลอมเหลวท่ี 300 และ
พบว่าเมื่อความเร็วท่ี 45, 60 มิลลิเมตรต่อวินาที จะส่งผลให้ค่าความต้านทานแรงกระแทกมีแนวโน้มเพ่ิมข้ึน
ตามลําดับ และเมื่อใช้ความเร็ว 30 มิลลิเมตรต่อวินาที พบว่ามีค่าความต้านทานแรงกระแทกท่ีลดลงต่ําท่ีสุด
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และเมื่อเส้นใยไนล่อนมีความช้ืนท่ี 3.17เปอร์เซ็นต์ จะมีค่าความต้านทานแรงกระแทกท่ีต่ําสุด ในขณะท่ี
ความช้ืน 0 เปอร์เซ็นต์ และ 1.6 3เปอร์เซ็นต์ มีแนวโน้มค่าความต้านทานแรงกระแทกท่ีเพ่ิมข้ึนตามลําดับ ดัง
แสดงในรูปท่ี 21 
 

 

 
Figure 21 Main influences affecting impact testing values. 

 
 การวิเคราะห์ผลปัจจัยท่ีเป็นอิทธิพลร่วม (Interaction Effect) ระหว่างค่าจุดหลอมเหลวและความเร็ว 
ท่ีส่งผลกระทบต่อค่าความต้านทานแรงกระแทก พบว่าเมื่อใช้จุดหลอมเหลวท่ี 260 , 280 และ 300 องศาเซลเซียส 
และความเร็วท่ี 30 , 45 และ 60 มิลลิเมตรต่อวินาที ส่งผลต่อค่าความต้านทานแรงกระแทก โดยท่ีค่าจุดหลอมเหลว 
280 องศาเซลเซียส ความเร็วท่ี 30 มิลลิเมตรต่อวินาที ให้ค่าความต้านทานแรงกระแทกท่ีต่ํากว่าความเร็ว 
45 และ 60 มิลลิเมตรต่อวินาทีตามลําดับ และเมื่อเพ่ิมค่าจุดหลอมเหลวเป็น 300 องศาเซลเซียสและความเร็ว 
ท่ี 60 มิลลิเมตรต่อวินาที จะส่งผลให้ค่าความต้านทานแรงกระแทกน้อยกว่าความเร็ว 30มิลลิเมตรต่อวินาที 
ส่วนความเร็วท่ี 45 มิลลิเมตรต่อวินาทีมีค่าความต้านทานแรงกระแทกมากท่ีสุดและค่าจุดหลอมเหลวท่ี 260 
องศาเซลเซียส ความเร็วท่ี 30 และ 45 มิลลิเมตรต่อวินาที มีค่าความต้านทานแรงกระแทก ท่ีใกล้เคียงกันท่ี 45 
มิลลิเมตรต่อวินาที ซ่ึงมีค่าความต้านทานแรงกระแทกมากกว่าเพียงเล็กน้อย ส่วนความเร็วท่ี 30 มิลลิเมตร
ต่อวินาที มีค่าความต้านทานแรงกระแทกต่ําท่ีสุด ในขณะท่ีผลกระทบร่วมระหว่างค่าจุดหลอมเหลวและ
ความช้ืน พบว่าท่ีความช้ืนในเส้นใยไนล่อน 0 เปอร์เซ็นต์มีค่าความต้านทานแรงกระแทกท่ีมากกว่าความช้ืน
ในเส้นใยไนล่อน 1.63 เปอร์เซ็นต์และ 3.17 เปอร์เซ็นต์ทุกช่วงค่าจุดหลอมเหลวตามลําดับ และผลกระทบ
ร่วมระหว่างความเร็วและความช้ืน พบว่าเมื่อใช้ความเร็วท่ี 30, 45 และ 60มิลลิเมตรต่อวินาทีความช้ืนท่ี
ความช้ืนในเส้นใยไนล่อน 0 เปอร์เซ็นต์มีค่าความต้านทานแรงกระแทกท่ีมากกว่าความช้ืน 1.63 เปอร์เซ็นต์
และ 3.17 เปอร์เซ็นต์ตามลําดับทุกช่วงความเร็วดังแสดงในรูปท่ี 22 
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Figure 22 The main influence of 3 factors affecting impact testing value. 

 

สรุปผลการวิจัย  
การศึกษาถึงสภาวะของเส้นใยไนล่อนท่ีมีค่าความช้ืนในตัวเส้นใยท่ีแตกต่างกัน รวมถึงอิทธิพลของ

พารามิเตอร์ท่ีใช้ในการพิมพ์ข้ึนรูปท่ีมีผลต่อสมบัติทางกลของช้ินส่วนงานพิมพ์ 3 มิติ ผลการศึกษาแสดงให้
เห็นว่าเมื่อความช้ืนในเส้นใยไนล่อนท่ีสูงข้ึนส่งผลต่อสมบัติทางกลของช้ินงานอย่างมีนัยสําคัญ ซ่ึงการปรับ
ค่าพารามิเตอร์ในการพิมพ์ข้ึนรูปสามารถช่วยปรับปรุงค่าความต้านทานแรงดึงได้ โดยหากเส้นใยไนล่อนมี
ความช้ืน 0 เปอร์เซ็นต์ ผู้ใช้ควรปรับค่าจุดหลอมเหลวท่ี 260 องศาเซลเซียส กําหนดความเร็วในการพิมพ์ท่ี
30 มิลลิเมตรต่อวินาที จะให้ค่าความต้านทานแรงดึงท่ีดีท่ีสุดคือ 54.05 เมกะปาสคาล ในขณะท่ีเมื่อเส้นใย 
ไนล่อนมีความช้ืนเพ่ิมข้ึนเป็น 1.63 เปอร์เซ็นต์ ผู้ใช้ควรปรับค่าจุดหลอมเหลวท่ี 260 องศาเซลเซียส และ
กําหนดความเร็วในการพิมพ์ 30 มิลลิเมตรต่อวินาที จะให้ค่าความต้านทานแรงดึงท่ีท่ีต่ําลงมาคือ 45.07    
เมกะปาสคาล ซ่ึงเป็นการปรับตั้งค่าพารามิเตอร์ท่ีดีท่ีสุดสําหรับเส้นใยท่ีมีความช้ืนในระดับน้ี และเมื่อเส้นใย
ไนล่อนมีความช้ืนสูงข้ึนเป็น 3.17 เปอร์เซ็นต์ ซ่ึงเป็นค่าความช้ืนท่ีสูงท่ีสุดในการทดลองครั้งน้ี หากผู้ใช้ปรับ
ค่าจุดหลอมเหลวท่ี 300 องศาเซลเซียส และกําหนดความเร็วในการพิมพ์ 45 มิลลิเมตรต่อวินาที ค่าความ
ต้านทานแรงดึงท่ีได้กลับสูงข้ึนมาท่ี 47.90 เมกะปาสคาล ซ่ึงได้ค่าความต้านทานแรงดึงสูงกว่าความช้ืนท่ี 
1.63 เปอร์เซ็นต์ เป็นผลมาจากการเพ่ิมจุดหลอมเหลวและความเร็วในการพิมพ์ท่ีช่วยชดเชยผลกระทบจาก
ความช้ืนในตัวเส้นใยไนล่อนได้ แต่ก็ยังไม่สามารถให้ค่าความต้านทานแรงดึงสูงเท่ากับกรณีท่ีไม่มีความช้ืนใน
เส้นใยไนล่อน ในขณะเดียวกันการปรับค่าพารามิเตอร์ในการพิมพ์ข้ึนรูปสามารถช่วยปรับปรุงค่าความ
ต้านทานแรงกระแทกด้วยเช่นกัน โดยหากเส้นใยไนล่อนมีความช้ืน 0 เปอร์เซ็นต์ ผู้ใช้ควรปรับค่าจุด
หลอมเหลวท่ี 260 องศาเซลเซียส กําหนดความเร็วในการพิมพ์ 45 มิลลิเมตรต่อวินาที จะให้ค่าความ



Research  Article 
Journal of Advanced Development in Engineering and Science 

Vol.15  No.43 • May – August 2025 

146 

 

ต้านทานแรงกระแทกท่ีดีท่ีสุดคือ 17.18 กิโลจูล ซ่ึงถือว่าเป็นค่าท่ีสูงท่ีสุด ในขณะท่ีเมื่อเส้นใยไนล่อนมี
ความช้ืนเพ่ิมข้ึนเป็น 1.63 เปอร์เซ็นต์ ผู้ใช้ควรปรับค่าจุดหลอมเหลวท่ี 300 องศาเซลเซียส และกําหนด
ความเร็วในการพิมพ์ 30 มิลลิเมตรต่อวินาที จะได้ค่าความต้านทานแรงกระแทกลดลงมาอยู่ท่ี 13.44 กิโลจูล
ซ่ึงเป็นการปรับตั้งค่าพารามิเตอร์ท่ีดีท่ีสุดสําหรับเส้นใยท่ีมีความช้ืนในระดับน้ี และเมื่อเส้นใยไนล่อนมีความช้ืน 
สูงข้ึนท่ี 3.17 เปอร์เซ็นต์ ผู้ใช้ควรปรับค่าจุดหลอมเหลวท่ี 260 องศาเซลเซียส และกําหนดความเร็วในการ
พิมพ์ 60 มิลลิเมตรต่อวินาที จะค่าความต้านทานแรงกระแทกท่ีได้ต่ําสุดท่ี 12.04 กิโลจูล ความช้ืนท่ีสูงสุดท่ี 
3.17 เปอร์เซ็นต์ ทําให้ความต้านทานแรงกระแทกของช้ินงานลดลงอย่างมาก แม้ว่าจะปรับค่าพารามิเตอร์
อ่ืนๆช่วยแล้วก็ตาม 

การพิมพ์ช้ินงาน 3 มิติ ด้วยเส้นใยไนล่อนท่ีไม่มีความช้ืนจะให้ค่าความต้านทานแรงดึงท่ีดีท่ีสุด การมี
ความช้ืนในเส้นใยไนล่อนก่อนการพิมพ์ข้ึนรูปจะลดความต้านทานแรงดึงของช้ินงานลงอย่างมีนัยสําคัญ ซ่ึงผล
ท่ีได้สอดคล้องกับงานวิจัย [10, 14] และในกรณีท่ีเส้นใยไนล่อนมีความช้ืนสูง การเพ่ิมจุดหลอมเหลวและ
ความเร็วในการพิมพ์อาจช่วยปรับปรุงความต้านทานแรงดึงของช้ินงานได้ แต่ก็ยังไม่ดีเท่ากับการใช้เส้นใย    
ไนล่อนก่อนพิมพ์ท่ีไม่มีความช้ืน อีกท้ังความช้ืนมีผลกระทบอย่างมากต่อความต้านทานแรงกระแทกของ
ช้ินงาน 3 มิติ โดยความช้ืนในเส้นใยไนล่อนท่ีสูงข้ึนทําให้ความต้านทานแรงกระแทกลดลงอย่างมีนัยสําคัญ
สภาวะท่ีไม่มีความช้ืนในเส้นใยจะให้ค่าความต้านทานแรงกระแทกท่ีสูง ในขณะท่ีการเพ่ิมจุดหลอมเหลว และ
ความเร็วในการพิมพ์ในสภาวะเส้นใยไนล่อนมีความช้ืนสูงไม่ได้ช่วยปรับปรุงความต้านทานแรงกระแทกของ
ช้ินงาน ผู้ใช้ควรควบคุมความช้ืนในเส้นใยไนล่อนก่อนนํามาพิมพ์ข้ึนรูปช้ินงาน 3 มิติให้น้อยท่ีสุด เพ่ือให้ได้
ช้ินงานท่ีมีสมบัติทางกลท่ีดี โดยสามารถดูข้อแนะนําในการปรับตั้งค่าการพิมพ์ได้จากตารางท่ี 6 เพ่ือเป็น
แนวทางในการใช้งานเส้นใยไนล่อนท่ีมีความช้ืน 
 
Table 6 Recommendations for setting of the 3D printing machine with moist nylon filament. 
Moisture Content 

(%) 
Melting 

Temperature 
(°C) 

Printing Speed 
(mm/sec) 

Tensile 
resistance 

(MPa) 

Impact 
resistance 

(KJ) 
0% 260 30 54.05 - 

1.63% 260 30 45.07 - 
3.17% 300 45 47.90 - 

0% 260 45 - 17.18 
1.63% 300 30 - 13.44 
3.17% 260 60 - 12.04 

 
กิตติกรรมประกาศ 

ขอขอบคุณศูนย์ปฏิบัติการระบบการผลิตอัตโนมัติและสาขาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลล้านนา ตาก ท่ีให้ความอนุเคราะห์ใช้สถานท่ีในการทําวิจัย รวมท้ังหน่วยวิจัย 
วัสดุข้ันสูงและการผลิตสมัยใหม่เพ่ืออุตสาหกรรมการผลิต การแพทย์ และการเกษตร ท่ีให้ความอนุเคราะห์
วัสดุ อุปกรณ์และเครื่องมือในการทําวิจัย และขอขอบคุณ รศ.ดร.จิตติวัฒน์ นิธิกาญจนธาร สาขาวิศวกรรม
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อุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลอีสาน (นครราชสีมา) ท่ีให้ความอนุเคราะห์ 
อุปกรณ์และเครื่องมือในการทําวิจัย  และขอขอบคุณ นายพิชญตม์ ยอดเกลี้ยง นายอนุสรณ์ มั่นศิริไพบูลย์ 
และนายศุภฤกษ์ แก้วหายเคราะห์ นักศึกษาระดับปริญญาตรี สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ ในการช่วยเก็บข้อมลูและ
ดําเนินงานวิจัย  
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