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บทคัดย่อ 
 กำรวิจัยครั้งนี้น ำเสนอกำรออกแบบและสร้ำงแม่พิมพ์ 
ฉีดพลำสติก  ช้ินงำนพำร์ทเลนส์และท็อปเลนส์ใช้ส ำหรับ
ประกอบแอลอีดีแฟลชไลท์โดยมีวัตถุประสงค์  1)  เพื่อ
ออกแบบแม่พิมพ์ฉีดพลำสติก  2)  เพื่อสร้ำงแม่พิมพ ์
ฉีดพลำสติก  3)  เพื่อหำค่ำพำรำมิเตอร์ในกำรฉีดที่เหมำะสม
ได้ด ำเนินกำรตั้งแต่กำรออกแบบแม่พิมพ์และสร้ำงแม่พิมพ์ 
ฉีดพลำดสติกชนิด  2  เพลทโดยกำรพิจำรณำประเมินผล 
กำรออกแบบและกำรสร้ำงโดยผู้ เช่ียวชำญจำกบริษัท 
วิเชียรไดนำมิคอินดัสตรี  มีผลประเมินอยู่ระดับดีมีกำรหำ
ค่ำพำรำมิเตอร์ที่เหมำะสมคืออุณหภูมิในกำรฉีด  290  องศำ
เซลเซียสควำมดันฉีดของสกรู  166  บำร์  ควำมดันย้ ำ  53  
บำร์  และเวลำหล่อเย็นที่ใช้  35  วินำทีมีค่ำควำมผิดพลำด
ทำงด้ำนรูปทรงโดยเฉลี่ยดีกว่ำ  0.2  ม.ม. 
 
ค าส าคัญ  :  พำร์ทเลนส์และท๊อปเลนส์, ไฟฉำยแอลอีดี
แฟลชไลท,์ กำรออกแบบแม่พิมพ์ฉีดพลำสติก 
 
Abstract 
 The  research  was  Mold  Design  and  Plastic 
Injection  Mold  LED  FLASH  LIGHT, Part  Lens and  
Top  Lens. The  research  objectives  were: 1)  To  
design  plastic  injection  mold  2)  To construct  
plastic  injection  mold  3)  To  find  the  proper  
parameter  for  the  injection. 
 It  has  been  working  on  the  Mold  design and  
the  2  plate  type  stamping  injection molding  by  
assessing  the  design  and  creation by  experts  
from  Wichien  Dynamic  Company. The  optimum  
*นายธีรพงษ์  ดวงทองค า 
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parameters  were  injection temperature  of  290  
degrees  Celsius, injection pressure  of  166  Mpa., 
pressure  screw  reiterated time  of  53  MPa., and  
cooling  time  was  35 seconds. The  error  of  the  
average  was  better than  0.2  mm. 
 
Keywords  :  Part  Lens  and  Top Lens, LED  Flashligth, 
Design  Plastic  Injection 
 
1. บทน า 
 ปัจจุบันในโรงงำนอุตสำหกรรมมักนิยมจัดท ำผลิตภัณฑ์
พลำสติกในด้ำนยำนยนต์หรืออุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ต่ำง ๆ 
ซึ่งจะต้องสร้ำงแม่พิมพ์ฉีดพลำสติกเพื่อเป็นแบบในกำรฉีด
ช้ินงำนให้เป็นรูปร่ำงตำมต้องกำร 
 ดั งนั้นกำรสร้ ำงแม่พิมพ์ส ำหรับฉีดพลำสติกจึงมี 
ควำมจ ำเป็นในกระบวนกำรผลิตที่ มี จ ำนวนมำก ๆ  
ต้องกำรควำมรวดเร็วและต้องกำรขนำดรูปทรงของช้ินงำน
เท่ำ ๆ กันทุกช้ิน  ซึ่งสำมำรถท ำให้มีต้นทุนกำรผลิตที่ต่ ำลง 
ส่งผลให้ผู้ผลิตได้รับก ำไรเพิ่มมำกข้ึน 
 ผู้จัดท ำจึงมีแนวคิดในกำรที่จะออกแบบและสร้ำง
แม่พิมพ์ฉีดพลำสติกช้ินงำนพำร์ทเลนส์และท็อปเลนส์ 
เพื่อรองรับกับควำมต้องกำรดังกล่ำวของโรงงำนอุตสำหกรรม 
 
2. วัตถุประสงค์การวิจัย 
 2.1 เพื่อออกแบบแม่พิมพ์ฉีดพลำสติก  ชนิด 2 เพลท
ช้ินงำนพำร์ทเลนส์และท็อปเลนส์ 
  2.2 เพื่อสร้ำงแม่พิมพ์ฉีดพลำสติก  ช้ินงำนพำร์ทเลนส์
และท็อปเลนส์  
 2.3 เพื่อหำค่ำพำรำมิ เตอร์ที่ เหมำะสมส ำหรับใช้ 
ในกำรฉีดพลำสติก  เพื่อขึ้นรูปช้ินงำนพำร์ทเลนส์และ 
ท็อปเลนส์ด้วยพลำสติกชนิดพีซี 
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3. วิธีการด าเนินการวิจัย 
 3.1 ขอบเขตของกำรวิจัย 
  3.1.1 ด้ำนกำรออกแบบเป็นกำรออกแบบแม่พิมพ์ 
ฉีดพลำสติก  ชนิด 2 เพลทช้ินงำนพำร์ทเลนส์และท็อปเลนส์
ใช้กับกำรฉีดพลำสติกด้วยพลำสติก   PC  เท่ำนั้นโดย
ก ำหนดให้กำรฉีด  1  ครั้ง  ได้ชิ้นงำน  4  ช้ินและใช้โปรแกรม
ส ำเร็จรูปทำงด้ำนกำรออกแบบและเขียนแบบแม่พิมพ์ช่ือ
UNIGRAPHICS  NX6  ช่วยในกำรออกแบบในครั้งนี้ 
  3.1.2 ด้ำนกำรสร้ำงแม่พิมพ์ฉีดพลำสติกเป็น     
กำรสร้ำงแม่พิมพ์ฉีดพลำสติก  พำร์ทเลนส์และท็อปเลนส์  
โดยด ำเนินกำรสร้ำงแม่พิมพ์ฉีดที่บริษัท  วิเชียรไดนำมิค
อินดัสตรี  จ ำกัด 
  3.1.3 หำค่ำพำรำมิเตอร์ที่เหมำะสมส ำหรับงำนฉีด 
โดยท ำกำรทดลองในกำรฉีดแม่พิมพ์พลำสติกที่เครื่องฉีด 
ยี่ห้อไฮเทียน  ขนำดปิดแม่พิมพ์สูงสุด  160  ตัน 
  3.1.4 ด้ำนกำรตรวจสอบช้ินงำน  เพื่อหำค่ำพำรำมิเตอร์
ที่เหมำะสมด้วยกำรพิจำรณำกำรยอมรับจำกหน่วยงำน  QC  
คือกำรตรวจสอบช้ินงำนด้วยสำยตำ  เช่น  ช้ินงำนฉีดเต็มช้ิน 
งำนไม่ยุบ  ไม่บิด  ไม่เสียรูป  ไม่มีเส้นวิ่ง  ไม่เป็นรอยถ้ำผ่ำน 
กำรตรวจจำก  QC  ถือว่ำช้ินงำนสมบูรณ์แล้วเท่ำนั้น 
  3.1.5 แม่พิมพ์ที่ออกแบบและสร้ำงเพื่อกำรวิจัยใน
ครั้งนี้  ใช้ส ำหรับประกอบแอลอีดีแฟลชไลท์ด้วยพลำสติก
ชนิดพีซ ี (PC) 
  3.1.6 แม่พิมพ์ฉีดพลำสติก  ช้ินงำนพำร์ทเลนส์
และท็อปเลนส์  ในกำรวิจัยในครั้งนี้จะใช้ส ำหรับประกอบ
แอลอีดีแฟลชไลท์  เพียงเท่ำนั้น 
 3.2 วิธีด ำเนินกำรวิจัย 
  ในกำรด ำ เนินงำนโครงกำรปริญญำนิพนธ์        
กำรออกแบบและสร้ำงแม่พิมพ์ฉีดพลำสติก  โดยมี
รำยละเอียดวิธีกำรด ำเนินงำน  ดังนี ้
  3.2.1 ขั้นตอนกำรออกแบบแม่พิมพ์ฉีดพลำสติก 
   ผู้จัดท ำได้ออกแบบใช้แม่พิมพ์ชนิด  Two 
Plate  Mold  ในกำรออกแบบแม่พิมพ์โดยมีเหตุผลและ
ข้อก ำหนดที่ เลือกใช้แม่พิมพ์ชนิด  Two  Plate  โดย
พิจำรณำจำกควำมต้องกำรของลูกค้ำชนิดของทำงวิ่ง 
(Runner)  ทำงเข้ำ  Gate  กำรตัด  Gate  และมีรำคำที่
ถูกกว่ำและ  (บรรเลง  ศรนิลและชำตรี  รัตนวงศ์. 2534) 
ขั้นตอนในกำรออกแบบดังนี ้
   3.2.1.1 กำรออกแบบ  Parting  line  (PL) 

ภาพที่  1  แสดงรูป Product 
 

 

           

 

ภาพที ่ 2  แสดงการออกแบบ Parting line (PL) 
 
(พสุโลหำรชุนและคนอ่ืน ๆ  2529)  กำรออกแบบ  Parting 
line  นั้นต้องค ำนึงถึงกำรปลดชิ้นไม่ให้เป็น  Under  Cut 
และหลีกเลี่ยงบริเวณที่เป็นจุดเด่นชัดบนช้ินงำนซึ่งเป็นไป 
ตำมเส้นสีชมพู  ดังภำพที่  2 
   3.2.1.2 กำรออกแบบ  Gate      
 
 

ภาพที่  3  แสดงการออกแบบ  Gate 
 
กำรออกแบบ  Gate  วำงต ำแหน่งรูเข้ำให้เข้ำบริเวณ 
ที่มีควำมหนำมำกที่สุด  เพื่อควบคุมให้ปริมำตรพลำสติก
ไหลเข้ำโมลด์เต็มพร้อมกันและไม่ใช่จุดที่ เป็นผิวโชว์ 
(บรรเลง  ศรนิลและชำตรี  รัตนวงศ์, 2534)  ในกำรออกแบบ 
Gate  ได้ เลือกใ ช้   Gate  แบบ  Side  Gate  ชนิดนี้
แรงดันฉีดเหลือตกค้ำงอยู่และควบคุมสมุดของ  Gate    
ง่ำยดังภำพที่  3 
    3.2.1.3 กำรออกแบบ Runner  
 
 
 
 

 

 
ภาพที่  4  แสดงการออกแบบ  Runner 

 
ออกแบบ  Runner  ใช้  Runner  แบบกลม  Ø5  มม. 
เพื่อให้น้ ำพลำสติกไหลเข้ำแม่พิมพ์อย่ำงมีประสิทธิภำพ   

Parting line (PL) 

จุดเข้ำงำน 

Runner 
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MOLD   NAME      :

TYPE  OF  MOLD

[    ]    TWO  PLATE [    ]    SLIDER

[    ]    THREE  PLATE [    ]    NO  SLIDER

1 2 3 4 5

APPROVED CHECK   BY
อนุมัติโดย ตรวจสอบโดย

การออกแบบระบบหล่อเย็น

ผู้เช่ี ยวช าญ

รายละเอียดการตรวจเช็ ค   :   1   =  เปล่ียนใหม่  2   =  ปรับปรุ ง  3  =  พอใช้    4  =  ดี    5 = ดีมาก    

INSPECTOR    BY

รายการออกแบบแ ม่พิมพ์
การตรวจเช็ ค

REMARK

การออกแบบ PL
การออกแบบ Gate
การออกแบบ Runner

การตรวจสอบการออกแบบแ ม่พิมพ์  

การตรวจสอบแม่พิมพ์
CUSTOMER  NAME

การออกแบบระบบปลดช้ิ นงาน

น้ ำพลำสติกไม่แข็งตัวก่อน  และระยะทำงของรูวิ่งก็ต้อง
เหมำะสมเพรำะว่ำรูวิ่ ง  ถ้ำยำวจะมีควำมต้ำนทำน 
ในกำรไหลยิ่งมำก  (อนุชำ  เพ็ญชำลีและคนอื่น ๆ, 2552) 

  จำกสูตร  
8

4 LW
D


=  

    3.2.1.4 กำรออกแบบ  Ejector  Slide 
Core  (Liter) 

 
 
 
 
 
 

ภาพที่  5  การออกแบบต าแหน่งการปลดชิ้นงาน 
 

กำรออกแบบต ำแหน่งกำรปลดชิ้นงำนว่ำควรจะใช้จ ำนวน
ของ  Ejector  pin  ช่วยในกำรปลดช้ินงำนโดยใช้  Ejector  
pin  Ø 8  มม.  12  ตัว  และใช้  Ejector  pin Ø 5  มม.       
4  ตัว  และใช้  Ejector  pin  Ø  3 มม.  4  ตัว 
   3.2.1.5 กำรออกแบบต ำแหน่งกำรปลด
ช้ินงำน 

 
ภาพที ่ 6  แสดงการก าหนดต าแหน่งของ  
              Cavity  Insert 

 
 
 
 
 
 

ภาพที่  7  แสดงการก าหนดต าแหน่งของ  CoreInserts 
 
   3.2.1.6 ก ำหนดต ำแหน่งของ  Cavity 
Inserts  และ  Core  Inserts 
   (อนุชำ  เพ็ญชำลีและคนอื่น ๆ, 2552) 
ท ำกำรก ำหนดขนำดและวำงต ำแหน่งของช้ินส่วนแม่พิมพ์ 
ทุกช้ินแล้วก็น ำเอำช้ินส่วนที่ได้ออกแบบเสร็จแล้วมำท ำ
กำรประกอบช้ินส่วนแม่พิมพ์ทั้งหมดดูควำมถูกต้องตำม

กำรออกแบบที่ได้โดยกำรจ ำลองกำรประกอบแม่พิมพ์ฉีด
ด้วยโปรแกรม  NX  ซึ่งเป็นโปรแกรมส ำเร็จรูปในด้ำน 
กำรออกแบบและกำรเขียนแบบแม่พิมพ์แบบ  3  มิต ิ
โดยมีขนำดของแม่พิมพ์  360 x 400 x 300 mm.  แล้ว
ท ำกำรตรวจดูให้ถูกต้องทั้งหมด 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพที่  8  แสดงการประกอบชิ้นส่วนแม่พิมพ์ท้ังหมด 
 
โดยกำรออกแบบแต่ละช้ินส่วนของแม่พิมพ์พร้อมกับ 
กำรเขียนแบบภำพประกอบและกำรท ำแบบสั่งงำน 
ในกำรจัดท ำแม่พิมพ์ 
   3.2.1.7 กำรประกอบช้ินส่วนแม่พิมพ์ฉีด
พลำสติก 
  3.2.2 น ำแบบแม่พิมพ์ฯ ท่ีได้ออกแบบไว้ให้กับ
ผู้เชี่ยวชำญตรวจสอบ 
    ผู้เช่ียวชำญในกำรตรวจสอบกำรออกแบบ
แม่พิมพ์  ช่ือนำยณัฐวัฒน์  รุ่งนิ่ม ต ำแหน่ง   Design 
Leader  และมีแบบฟอร์มในกำรตรวจสอบโดยมีหัวข้อใน
กำรตรวจสอบดังนี้   กำรออกแบบ  PL  กำรออกแบบ 
Gate  กำรออกแบบ  Runner  กำรออกแบบระบบปลด
ช้ินงำน  กำรออกแบบระบบหล่อเย็น 
ตารางที ่ 1 หัวข้อพิจำรณำกำรตรวจสอบกำรออกแบบ 

แม่พิมพ ์
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  3.2.3 ขั้นตอนกำรสร้ำงแม่พิมพ์ฉีดพลำสติก 
   เป็นกำรสร้ ำงช้ินส่วนต่ ำง ๆ ตำมที่ ได้
ออกแบบไว้ซึ่งในกำรสร้ำงหรือขึ้นรูปช้ินส่วนแม่พิมพ์จะมี
ขบวนกำรสร้ำงหลำยขั้นตอน  เช่น  กำรมิลลิ่ง  กำรเจำะ   
กำรรีมเมอร์CNC  EDM  ซึ่งมีกำร  Machine  ขึ้นรูปตำม
แบบที่แนบในภำคผนวก  ก  หลังจำกขั้นตอนกำรMachine
จะเป็นกำรปรับประกอบช้ินส่วนแม่พิมพ์ที่ผ่ำนกำรขึ้นรูป
มำแล้วเพื่อประกอบได้ตำมแบบและจะมีกำร  Fitting  หน้ำ
ประกบของแม่พิมพ์เพื่อตรวจเช็คผิว  PL  หรือผิวหน้ำ
ประกบของแม่พิมพ ์
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที่  9  แสดงแม่พิมพ์ท่ีสร้างส าเร็จ 
 

  3.2.4 ผู้ เ ช่ียวชำญตรวจสอบแม่พิมพ์ฯ  ที่ได้
จัดสร้ำงขึ้น 
    ผู้เช่ียวชำญในกำรตรวจสอบกำรประกอบ
แม่พิมพ์  ช่ือนำยจรัสมำหิง  อินสุริโย  ต ำแหน่งช่ำง
แม่พิมพ ์ ซึ่งท ำกำรตรวจสอบช้ินส่วนประกอบต่ำง ๆ ของ
แม่พิมพ์  เช่น  รอยประกอบต่ำง ๆ ผิวภำยในของแม่พิมพ์
กำรหมุนเวียนของระบบน้ ำหล่อเย็น  กำรหล่อลื่นจุดที่
เคลื่อนที่ต่ำง ๆ 
  3.2.5 ทดลองฉีดชิ้นงำน 
    ในกำรทดลองกำรฉีดแม่พิมพ์พลำสติก
พำร์ทเลนส์และท็อปเลนส์ใช้เครื่องฉีดเครื่องฉีด  ไฮเทียน
ขนำด  160  ตันโดยใช้พลำสติก  PC  และมีค่ำพำรำมิเตอร์
เริ่มต้นท่ีอุณหภูมิ  260℃   ควำมดันฉีดของสกรู  60MPa 
ควำมดันฉีดย้ ำของสกรู  40MPa  เวลำในกำรฉีด  1s  
และจะต้องท ำกำรฉีดน้ ำพลำสติกเข้ำไปในแม่พิมพ์เพื่อหำ

ค่ำพำรำมิเตอร์ของเครื่องฉีดที่เหมำะสม  โดยก ำหนดให้ 
 
 
ในกำรฉีด  1  ครั้งจะต้องท ำกำรสุ่มตัวอย่ำงหลังจำกกำร
ปรับค่ำพำรำมิเตอร์นั้นและท ำกำรฉีดไปแล้ว  5  Shot  
เพื่อให้ค่ำพำรำมิเตอร์ที่ปรับไว้คงที่แล้วนับ Shot ที่ 6 เป็น 
Shot ที่  1  ท ำกำรฉีดไปจ ำนวน  20  Shot  และในกำร
สุ่มตัวอย่ำงให้หยิบชิ้นงำน  1  ช้ินในทุก ๆ  5  short 
  3.2.6 ตรวจสอบช้ินงำนท่ีฉีดได้ 
    ตรวจสอบโดย  QC  ตรวจสอบช้ินงำน
ด้วยสำยตำเช่น  ช้ินงำนฉีดเต็ม  ช้ินงำนไม่ยุบ  ไม่บิด     
ไม่ เสียรูป  ไม่มีรอยประสำน  ไม่ เป็นรอย  ถ้ำผ่ำน         
กำรตรวจจำก  QC  ถือว่ำช้ินงำนสมบูรณ์  และช้ินงำน 
มีจุดตรวจตำมรูป 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่  10  แสดงจุดตรวจสอบของชิน้งาน 
 
  3.2.7 แผนกำรทดลองในกำรหำค่ำพำรำมิเตอร์ที่
เหมำะสมในกำรฉีด 
   3.2.8 กำรสรุปผล 
 
4. ผลการวิจัย 
 4.1 แสดงกำรตรวจสอบกำรออกแบบแม่พิมพ ์
  กำรตรวจสอบกำรออกแบบแม่พิมพ์ฉีดพลำสติก 
เพื่อดูควำมถูกต้องในกำรออกแบบแม่พิมพ์ในกำรเลือก 
ในเกรด  และรันเนอร์  และกำรออกแบบ  Parting  Lines  
กำรออกแบบกำรปลดช้ินงำน  และกำรออกแบบระบบ     
หล่อเย็น  โดยในกำรตรวจมีคะแนนในกำรประเมิน  23 
คะแนน  คะแนนเฉลี่ย  4.6  คะแนน  อยู่ในระดับคุณภำพดี 

 
 

ภาพที่  11  แสดงการออกแบบแม่พิมพ์ 
 

A 

B 
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MOLD   NAME      : cover option front

TYPE  OF  MOLD

[  P   ]    TWO  PLATE [    ]    SLIDER

[    ]    THREE  PLATE [ P    ]    NO  SLIDER

1 2 3 4 5

P

P

P

P

P

APPROVED CHECK   BY
อนุมัติโดย ตรวจสอบโดย

การออกแบบระบบหล่อเย็น

ผู้เช่ี ยวช าญ

รายละเอียดการตรวจเช็ ค   :   1   =  เปล่ียนใหม่  2   =  ปรับปรุ ง  3  =  พอใช้    4  =  ดี    5 = ดีมาก    

INSPECTOR    BY

รายการออกแบบแ ม่พิมพ์ การตรวจเช็ ค REMARK

การออกแบบ PL
การออกแบบ Gate
การออกแบบ Runner

การตรวจสอบการออกแบบแ ม่พิมพ์  

การตรวจสอบแม่พิมพ์
CUSTOMER  NAME

การออกแบบระบบปลดช้ิ นงาน

MOLD   NAME      : cover option front

TYPE  OF  MOLD

[P     ]    TWO  PLATE [    ]    SLIDER

[    ]    THREE  PLATE [ P    ]    NO  SLIDER

N N/A A R CH N N/A A R CH

/ /

/ /

/ /

/

/

/

/

/ /

/ /

หมายเหตุ                 แม่พิมพใ์หม่สภาพ    100  %

      แม่พิมพถ์กูใช้แล้วสภาพ ………..    %

                          EJECTOR   ROD ………. POSITION

MOLD   IN     INSPECTION   RESULT

       ACCEPT NO    ACCEPT

NOTE           :

APPROVED CHECK   BY
อนุมัติโดย ตรวจสอบโดย ผูเ้ช่ียวชาญ

รายละเอียดการตรวจเช็ค  :   N   =  NORMAL  (  ปกติ  )    N/A   =   ABNOMAL  (  ผดิปกติ  )   R  =  REPAIR  (  ซอ่ม ,  แก้ไข  )    A  =  ADJUST  (  ปรับปรุง  )    

                                          CH   =   RE - NEWAL      (    เปล่ียนใหม่   )

NITTA CHECK PHOTO MOLD

INSPECTOR    BY

MOVING SLIDER/การเคล่ือนทีข่อง SLIDE SPRING

COOLING SYSTEM/การหมุนเวียนของระบบน า้ EJECTOR PIN
PART ASSEMBLY/รอยประกอบ  PART การหล่อล่ืน SLIDE / GP / ANGULAR

TENSILE LINK CORE BLOCK AND INSERT PART
SLIDER AND SLIDE CORE PIN GUIDE PIN BUSHING

รายการชิน้ส่วนของแม่พมิพ์
การตรวจเช็ค

รายการชิน้ส่วนของแม่พมิพ์
การตรวจเช็ค

REMARK

THE  SKIN OUTER สภาพผวิภายนอก THE SKIN INNER/สภาพผวิภายใน
LOCATING RING ANGULAR PIN
SPRUE  BUSHING RUNNER LOCK PIN

การตรวจสอบแม่พมิพ ์ ( ใส่เคร่ืองหมาย  ( / )  ในช่องที่ต้องการและเคร่ืองหมาย  

การตรวจสอบแม่พิมพ์
CUSTOMER  NAME

PULLER BOLT CAVITY BLOCK AND INSERT PART

 

MOLD   NAME      : cover option front

TYPE  OF  MOLD

[P     ]    TWO  PLATE [    ]    SLIDER

[    ]    THREE  PLATE [ P    ]    NO  SLIDER

N N/A A R CH N N/A A R CH

/ /

/ /

/ /

/

/

/

/

/ /

/ /

หมายเหตุ                 แม่พิมพใ์หม่สภาพ    100  %

      แม่พิมพถ์กูใช้แล้วสภาพ ………..    %

                          EJECTOR   ROD ………. POSITION

MOLD   IN     INSPECTION   RESULT

       ACCEPT NO    ACCEPT

NOTE           :

APPROVED CHECK   BY
อนุมัติโดย ตรวจสอบโดย ผูเ้ช่ียวชาญ

รายละเอียดการตรวจเช็ค  :   N   =  NORMAL  (  ปกติ  )    N/A   =   ABNOMAL  (  ผดิปกติ  )   R  =  REPAIR  (  ซอ่ม ,  แก้ไข  )    A  =  ADJUST  (  ปรับปรุง  )    

                                          CH   =   RE - NEWAL      (    เปล่ียนใหม่   )

NITTA CHECK PHOTO MOLD

INSPECTOR    BY

MOVING SLIDER/การเคล่ือนทีข่อง SLIDE SPRING

COOLING SYSTEM/การหมุนเวียนของระบบน า้ EJECTOR PIN
PART ASSEMBLY/รอยประกอบ  PART การหล่อล่ืน SLIDE / GP / ANGULAR

TENSILE LINK CORE BLOCK AND INSERT PART
SLIDER AND SLIDE CORE PIN GUIDE PIN BUSHING

รายการชิน้ส่วนของแม่พมิพ์
การตรวจเช็ค

รายการชิน้ส่วนของแม่พมิพ์
การตรวจเช็ค

REMARK

THE  SKIN OUTER สภาพผวิภายนอก THE SKIN INNER/สภาพผวิภายใน
LOCATING RING ANGULAR PIN
SPRUE  BUSHING RUNNER LOCK PIN

การตรวจสอบแม่พมิพ ์ ( ใส่เคร่ืองหมาย  ( / )  ในช่องที่ต้องการและเคร่ืองหมาย  

การตรวจสอบแม่พิมพ์
CUSTOMER  NAME

PULLER BOLT CAVITY BLOCK AND INSERT PART

 

 
 
 
ตารางที่  2  แสดงกำรตรวจสอบกำรออกแบบแม่พิมพ ์
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 4.2 แสดงกำรตรวจสอบกำรประกอบแม่พิมพ์ 
 กำรตรวจสอบกำรประกอบแม่พิมพ์ที่ท ำกำรขึ้นรูป
และประกอบสมบูรณ์แล้วเพื่อตรวจเช็คส่วนประกอบต่ำง ๆ 
ของแม่พิมพ์  เช่น  รอยประกอบต่ำง ๆ ผิวภำยในของ
แม่พิมพ์  กำรหมุนเวียนระบบน้ ำหล่อเย็น  กำรหล่อลื่นจุดที่
เคลื่อนที่ต่ำง ๆ โดยในกำรตรวจกำรประกอบแม่พิมพ์นั้นอยู่
ในเกรนปกติ  สำมำรถใช้งำนได้อย่ำงมีประสิทธิภำพเป็น
แม่พิมพ์ใหม่สภำพ  100% 
ตารางที่  3  แสดงกำรตรวจสอบกำรประกอบแม่พิมพ์ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 4.3 แสดงค่ำพำรำมิเตอร์ที่เหมะสมในกำรฉีด 
 ในกำรทดลองกำรฉีดช้ินงำนของแม่พิมพ์ฉีด
พลำสติกพลำสติกพำร์ทเลนส์และท็อปเลนส์ค่ำพำรำมิเตอร์ 
ที่เหมำสม  ก ำหนดให้ในกำรฉีด  1  ครั้งจะต้องท ำกำรสุ่ม
ตัวอย่ำงหลังจำกกำรปรับค่ำพำรำมิเตอร์นั้นและท ำกำรฉีด 
ไปแล้ว  5  Shot  เพื่อให้ค่ำพำรำมิเตอร์ที่ปรับไว้คงที่แล้วนับ 
Shot  ที่  6  เป็น  Shot  ที่  1  ท ำกำรฉีดไปจ ำนวน  20  
Shot  และในกำรสุ่มตัวอย่ำงให้หยิบช้ินงำน  1  ช้ินในทุก ๆ 
5  shot  โดยเป็นกำรเก็บตัวอย่ำงในกำรฉีด 
ตารางที ่ 4  กำรหำค่ำพำรำมิเตอร์ที่เหมำะสม 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
กำรบันทึกค่ำพำรำมิเตอร์  ในกำรทดลองฉีดช้ินงำนเพื่อหำ
ค่ำพำรำมิเตอร์ที่เหมำะสมในกำรฉีด 

 

 

 

 

 

 
ภาพที่  12  แสดงชิ้นงานที่ฉีดได้ในค่าพารามิเตอร์ 

                    คร้ังที่  1 
 
กำรหำค่ำพำรำมิเตอร์ส ำหรับทดลองกำรฉีดครั่งที่  1      
 1.  อุณหภูมิฉีด (℃)  180℃ 

 2.  ควำมดันฉีดของสกรู (Mpa) 60  Mpa 
 3.  เวลำในกำรฉีด (sec)  0.9  sec 
 4.  ควำมดันฉีดย้ ำของสกรู (Mpa) 40  Mpa 
 5.  เวลำในกำรหล่อเย็น (s)  35  s 
 6.  น้ ำหนักช้ินงำน ( g )  29  g 
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ภาพที่  13  แสดงชิ้นงานที่ฉีดได้ในค่าพารามิเตอร์ 
               ค่าที่เปลี่ยนไปที่  3 
กำรหำค่ำพำรำมิเตอร์ส ำหรับทดลองกำรฉีดครั่งที่  3      
 1.  อุณหภูมิฉีด (℃)  220℃ 

 2.  ควำมดันฉีดของสกรู (Mpa) 80  Mpa 
 3.  เวลำในกำรฉีด (sec)  1  sec 
 4.  ควำมดันฉีดย้ ำของสกรู (Mpa) 42  Mpa 
 5.  เวลำในกำรหล่อเย็น (s)  35  s 
 6.  น้ ำหนักช้ินงำน ( g )  32  g 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่  14  แสดงชิ้นงานที่ฉีดได้ในค่าพารามิเตอร์ 

                     ค่าที่เปลี่ยนไปที่  5 
 
กำรหำค่ำพำรำมิเตอร์ส ำหรับทดลองกำรฉีดครั่งที่  5      
 1.  อุณหภูมิฉีด (℃)               220℃ 

 2.  ควำมดันฉีดของสกรู (Mpa) 120  Mpa 
 3.  เวลำในกำรฉีด (s)  1 s 
 4.  ควำมดันฉีดย้ ำของสกรู (Mpa) 45   Mpa 
 5.  เวลำในกำรหล่อเย็น (s)  35   s 
 6.  น้ ำหนักช้ินงำน ( g )  32.5 g 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพที ่ 15  แสดงชิ้นงานที่ฉีดได้ในค่าพารามิเตอร์ 
                     ค่าที่เปลี่ยนไปที่  7 
 
กำรหำค่ำพำรำมิเตอร์ส ำหรับทดลองกำรฉีดครั่งที่  7      
 1.  อุณหภูมิฉีด (℃)               290℃ 

 2.  ควำมดันฉีดของสกรู (Mpa) 166  Mpa 
 3.  เวลำในกำรฉีด (sec)  1.2   sec 
 4.  ควำมดันฉีดย้ ำของสกรู (Mpa) 53   Mpa 
 5.  เวลำในกำรหล่อเย็น (s)  35   s 
 6.  น้ ำหนักช้ินงำน ( g )  34   g   
 
สรุปผลการหาค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสม 
 ในกำรพิจำรณำกำรหำค่ำพำรำมิเตอร์เหมำะสมในกำรฉีด
พิจำรณำช้ินงำนไม่เกิดรอยยุบ  ไม่บิด  ไม่เสียรูป  ไม่มีรอย
ประสำน  ไม่เป็นรอย  ช้ินงำนฉีดเต็ม  จำกพิจำรณำช้ินงำน
เป็นไปตำมพำรำมิเตอร์  อุณหภูมิฉีด  290℃  ควำมดันฉีด
ของสกรู  166  MPa  เวลำในกำรฉีด  1.2s  ควำมดันฉีดย้ ำ
ของสกรู  53  MPa  เวลำในกำรหล่อเย็น  35 s  น้ ำหนัก
ช้ินงำน  34g  และมีชิ้นงำนสมบูรณ์ดังภำพที่  5 
ตารางที่  5  กำรตรวจสอบช้ินงำนหำพำรำมิเตอร์ที่เหมำะสม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 4.4 แสดงกำรสุ่มตัวอย่ำงช้ินงำนและบันทึกค่ำของ
ช้ินงำน 
  ช้ินงำนที่น ำมำตรวจสอบขนำดเป็นช้ินงำนที่ได้จำก
ค่ำกำรปรับพำรำมิเตอร์ที่เหมำะสมที่สุด 
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   แสดงกำรเปรียบเทียบระหว่ำงช้ินงำนที่ฉีดได้จริงกับ 
cad  model 
 
 

   
 
 
 

ภาพที่  16  แสดงการเปรียบเทียบชิ้นงาน  Product 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่  17  แสดงชิ้นงานที่ฉีดได้จริง 
 

ตารางที่  6  แสดงกำรตรวจสอบขนำดช้ินงำน 
 

Part Name พำร์ทเลนส์และท็อปเลนส ์ Part No. MOAJ1299 
Material PC 

Measuring Point 1 2 3 4 Remarks 

Standard 40.6 (±0.2) 
19.4 
(±0.2) 

49 
(±0.2) 

106.8 
(±0.2) 

OK 

Measuring Tool Vernier Vernier Vernier Vernier OK 
A001 40.58 19.41 49.09 106.85 OK 
A002 40.57 19.37 49.1 106.87 OK 
A003 40.57 19.42 49.07 106.87 OK 
A004 40..55 19.37 49.09 106.87 OK 
A005 40.56 19.37 49.1 106.84 OK 
A006 40.56 19.40 49.08 106.88 OK 
A007 40.56 19.42 49.09 106.84 OK 
A008 40.57 19.37 49.06 106.85 OK 
A009 40.56 19.42 49.07 106.85 OK 
A010 40.57 19.43 49.07 106.88 OK 
A011 40.57 19.39 49.07 106.84 OK 
A012 40.56 19.38 49.08 106.86 OK 
A013 40.55 19.42 49.09 106.87 OK 
A014 40.58 19.41 49.09 106.85 OK 
A015 40.57 19.37 49.09 106.89 OK 
A016 40.57 19.41 49.07 106.87 OK 
A017 40.59 19.39 49.06 106.86 OK 
A018 40.56 19.40 49.07 106.85 OK 
A019 40.55 19.37 49.06 106.89 OK 
A020 40.55 19.43 49.09 106.85 OK 
A021 40.59 19.37 49.07 106.84 OK 

X 40.58 19.41 49.06 106.83 OK 
 
สรุปจำกกำรสุ่มวัดช้ินงำนในจ ำนวน  21  ช้ิน  มีค่ำวัดดังนี ้
 จุดตรวจที่  1  มีค่ำกำรวัดโดยเฉลี่ย  40.6  คือค่ำที่
ยอมรับได้เพรำะมีค่ำผิดพลำดไม่เกิน40.6  (±0.2) 

 จุดตรวจที่  2  มีค่ำกำรวัดโดยเฉลี่ย  37.941  คือค่ำที่
ยอมรับได้เพรำะมีค่ำผิดพลำดไม่เกิน19.4  (±0.2) 
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 จุดตรวจที ่ 3  มีค่ำกำรวัดโดยเฉลี่ย  49  คือค่ำที่ยอมรับ
ได้เพรำะมีค่ำผิดพลำดไม่เกิน  49  (±0.2) 
 จุดตรวจที่  4  มีค่ำกำรวัดโดยเฉลี่ย  106.8  คือค่ำที่
ยอมรับได้เพรำะมีค่ำผิดพลำดไม่เกิน  106.8  (±0.2) 
 
5. สรุปผลการวิจัย 
 5.1 กำรออกแบบแม่พิมพ์ฉีดช้ินงำนพำร์ทเลนส์และ     
ท็อปเลนส์      
  กำรออกแบบแม่พิมพ์ในกำรเลือกในเกท  และ 
รันเนอร์  และกำรออกแบบ  Parting  Lines  กำรออกแบบ
กำรปลดช้ินงำน  และกำรออกแบบระบบหล่อเย็นโดยใน    
กำรตรวจจำกผู้ เ ช่ียวชำญในกำรออกแบบแม่พิมพ์ฉีด
พลำสติกมีคะแนนในกำรประเมิน  23  คะแนน  คะแนนเฉลี่ย 
4.6  คะแนน  อยู่ในระดับคุณภำพดี 
 5.2 กำรสร้ำงแม่พิมพ์ฉีดพลำสติกช้ินงำนพำร์ทเลนส์
และท็อปเลนส์ 
  กำรสร้ำงแม่พิมพ์ฉีดพลำสติกในกำร  Machine  
ขึ้นรูปช้ินส่วนต่ำง ๆ  ของแม่พิมพ์ได้ตำมแบบในภำคผนวก  ก 
และกำรปรับประกอบแม่พิมพ์ฉีดพลำสติกที่ ได้ผ่ ำน
กระบวนกำรขึ้นรูปช้ินส่วนต่ำง ๆ มำแล้วโดยมีกำรปรับ
ประกอบเข้ำรวมกันให้ได้ตำมแบบและหลังจำกประกอบเสร็จ
แล้วมีกำรตรวจสอบโดยผู้เช่ียวชำญในกำรตรวจสอบนั้น 
อยู่ในเกณฑ์ปกติ  สำมำรถใช้งำนได้อย่ำงมีประสิทธิภำพเป็น
แม่พิมพ์ใหม่สภำพ  100%  
  5.1.3 กำรหำค่ำพำรำมิเตอร์ที่เหมำะสมส ำหรับ
งำนฉีดพลำสติกด้วยพลำสติกชนิด  PC 
  ในกำรทดลองกำรฉีดช้ินงำนของแม่พิมพ์ฉีด
พลำสติกพำร์ทเลนส์และท็อปเลนส์  เพื่อหำค่ำพำรำมิเตอร์ที่
เหมำะสมในกำรฉีด  ซึ่งจะเป็นค่ำที่มีกำรยอมรับช้ินงำน 
และจะน ำค่ำพำรำมิเตอร์  ที่เหมำะสมไปใช้ในกำรตั้ ง
ค่ำพำรำมิเตอร์แรกในกำรฉีดครั้งต่อไป 
จะมีค่ำพำรำมิเตอร์ที่เหมำะสม ดังนี ้  
 1. อุณหภูมิฉีด  (℃)  290℃ 

 2. ควำมดันฉีดของสกรู  (MPa) 700  MPa 
 3. เวลำในกำรฉีด  (s)  2.5  s 
 4. ควำมดันฉีดย้ ำของสกรู  (MPa) 900  MPa 
 5. เวลำในกำรหล่อเย็น  (s)   5 s 
 6. น้ ำหนักช้ินงำน  ( g )  34  g 
 
6. ข้อเสนอแนะ 
 ในกำรออกแบบแม่พิมพ์ฉีดพลำสติกนั้นจะน ำโปรแกรม  
UNIGRAPHICS  NX  ช่วยในกำรออกแบบแม่พิมพ์ฉีดจำกท่ี
ได้น ำโปรแกรมมำใช้ได้มีปัญหำและวิธีกำรแก้ไขปัญหำและ
ข้อเสนอแนะ ดังนี้ 

 6.1   กำรออกแบบแม่พิมพ ์
   ปัญหำกำรออกแบบ คือ ผู้จัดท ำขำดควำมช ำนำญ
ในกำรออกแบบแม่พิมพ์ฉีดพลำสติกชนิด  Two Plate  
Mold  ท ำให้เสียเวลำในศึกษำกำรออกแบบและวิธีกำร
ปฏิบัติงำนของกำรท ำงำนต่ำง ๆ เช่น  กำรออกแบบระบบ
ปลดช้ินงำนกำรออกแบบระบบหล่อเย็น  กำรออกแบบ Core  
และCavity  รวมทั้งกำรก ำหนด  Plating  Lines  อีกด้วย
วิธีกำรแก้ปัญหำและข้อเสนอแนะ  คือ  ขอค ำแนะน ำจำก
ท่ำนอำจำรย์หรือ  ท่ำนผู้มีควำมรู้และควำมช ำนำญเกี่ยวกับ
กำรออกแบบแม่พิมพ์  ฉีดพลำสติกตลอดจนศึกษำค้นคว้ำ
จำกหนังสือเรียนหรือ  ขอค ำปรึกษำจำกผู้เช่ียวชำญและได้
ด ำเนินกำรออกแบบและวิเครำะห์  แก้ไขตำมค ำแนะน ำและ
ค้นคว้ำจำกหนังสือ  จนได้แบบแม่พิมพ์แบบ  Two  Plate  
Mold  เพื่อท ำกำรด ำเนินกำรสร้ำงแม่พิมพ์ 
 6.2  กำรใช้โปรแกรม Unigraphics NX ในกำรเขียนแบบ 
   ปัญหำของกำรใช้โปรแกรม  Unigraphics  NX  
ในกำรเขียนแบบ  คือในกำรเขียนแบบช้ินงำนและ 
แบบแม่พิมพ์ฉีดพลำสติกด้วยโปรแกรม  Unigraphics 
NX  นั้น  ผู้ ใช้โปรแกรมขำดควำมช ำนำญในกำรใช้งำน
โปรแกรม  จึงท ำให้กำรเขียนแบบช้ินงำนและแบบแม่พิมพ์
ฉีดพลำสติกเกิดกำรล่ำช้ำและผิดพลำด  ส่งผลท ำให้เกิด    
กำรล่ำช้ำ  วิธีกำรแก้ปัญหำและข้อเสนอแนะ  ได้แก่ผู้ที่ใช้
โปรแกรม  Unigraphics  NX  ควรท ำกำรศึกษำโปรแกรม 
Unigraphics  NX  เพื่อให้ได้ควำมรู้ถึงค ำสั่งกำรท ำงำนของ
โปรแกรมเบื้องต้น  และมีควำมรู้พื้นฐำนมำก่อนจะช่วยให้  
กำรท ำงำนเกิดควำมรวดเร็วยิ่ งขึ้น  และขณะท ำกำร
ปฏิบัติงำนอยู่ควรท ำกำรบันทึกข้อมูลเป็นระยะ ๆ เพื่อ
ป้องกันข้อมูลสูญหำยและสำมำรถกลับมำแก้ไขใหม่ได้ 
 6.3  กำรสร้ำงแม่พิมพ์ฉีดพลำสติก 
   เมื่อท ำกำรออกแบบแม่พิมพ์ฉีดพลำสติก และ 
ท ำกำรวิเครำะห์กำรไหลตัวของพลำสติกเสร็จเรียบร้อยแล้ว
จึงจะท ำกำรสร้ำงแม่พิมพ์ฉีดต่อไป ซึ่งในระหว่ำงกำรท ำก็ยัง
มีปัญหำเกิดขึ้นมำด้วยเช่นกัน  ปัญหำและวิธีกำรแก้ไขปัญหำ  
รวมทั้งข้อเสนอแนะมีอยู่ดังนี้ 
   6.3.1 ปัญหำของกำรสร้ำงแม่พิมพ์ฉีดพลำสติก  
ได้แก่ ขำดทักษะเกี่ยวกับกำรใช้เครื่องจักรที่จะต้องท ำกำร
ขึ้นรูปงำนต่ำง ๆ  จึงท ำให้เสียเวลำในกำรท ำงำน 
   6.3.2 วิธีกำรแก้ ไขและข้อเสนอแนะ ได้แก่   
ท ำกำรศึกษำเพิ่มเติมเกี่ยวกับกำรใช้เครื่องจักรให้มำกกว่ำนี้ 
หรือถำมผู้มีควำมเช่ียวชำญเกี่ยวกับกำรใช้เครื่องจักร 
ในกำรท ำแม่พิมพ์ 
 6.4  กำรทดลองฉีดแม่พิมพ์ฉีดและเก็บข้อมูลเพื่อหำ
ค่ำพำรำมิเตอร์ที่เหมำะสม 
   6.4.1 ปัญหำของกำรทดลองฉีด  ได้แก่  
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    ขำดควำมรู้และควำมช ำนำญในกำรปรับตั้ง
ค่ำพำรำมิเตอร์ในกำรฉีด  
   6.4.2 วิธีแก้ไขปัญหำและข้อเสนอแนะ ได้แก่ 
    ควรศึกษำข้อมูลเกี่ยวกับเครื่องฉีดและศึกษำ
ในกำรปรับตั้งค่ำต่ำง ๆ ในกำรฉีดให้พอสมควร 
 6.5  กำรตรวจสอบขนำดควำมผิดพลำดในช้ินงำน 
   6.5.1 ปัญหำของกำรตรวจสอบขนำด ได้แก่ 
    กำรตรวจสอบขนำดของช้ินงำนในบำงจุด 
มีลักษณะเป็นพื้นลำดเอียงจึงท ำให้กำรตรวจสอบเป็นไปด้วย
ควำมยำก 
  6.5.2 วิธีแก้ไขปัญหำและข้อเสนอแนะ ได้แก่ 
   ควรศึกษำหำวิธีหรือเครื่องมือในลักษณะอื่น
มำใช้ในกำรตรวจสอบขนำดของช้ินงำน 
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