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บทคัดย่อ 
 การวิจัยในครั้งนี้มีวัตถุประสงค์ดเพื่อ  1)  เพื่อออกแบบ
แม่พิมพ์ฉีดพลาสติกด้ามจับไฟฉายแอลอีดี  แฮนด์  เฮล  
เวิร์ค  แล็ม  2)  เพื่อสร้างแม่พิมพ์ฉีดพลาสติกด้ามจับไฟฉาย 
 แอลอี ดี   แฮน ด์   เฮล   เวิ ร์ ค   แล็ ม   3 )  เพื่ อห า
ค่าพารามิเตอร์ที่ เหมาะสมสำหรับงานฉีดพลาสติก  ABS 
(AP-102)  โดย  การพิจารณาประเมินผลการออกแบบและ
การสร้างโดยผู้เช่ียวชาญจากบริษัทวิเชียรไดนามิค  มีผล
ประเมินอยู่   ระดับดี  มีการหาค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสม  
คือ  อุณหภูมิในการฉีดอยู่ที่  220  องศาเซลเซียส  ความดัน 
ฉีดของสกรูอยู่ที่  170  เมกะปาสคาล  ความดันย้ำ  150   
เมกะปาสคาลเวลาในการฉีด  1.5 วินาที   และใช้เวลา 
หล่อเย็นที่  20  วินาที  มีค่าความผิดพลาดทางด้านรูปทรง 
โดยเฉลี่ยดีกว่า  0.18  มม. 
 
คำสำคัญ  :  ออกแบบแม่พิมพ,์ ความดันฉีด 
 
Abstract 
 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  
c a r r ie d   o u t   s in c e   th e   d e s ig n   a n d  
construction of  2-Plate  Plastic  Injection  Mold.  
The  evaluation  considering  of  design  and  
construction  by  experts  from  Wichian  Dynamic  
Company  with  evaluation  results  at  good  
level.  The  optimum  parameters  are  determined  
:  injection  temperature  was  220  degrees   
*นายพงศกร  อุ่นสุพรรณ์ 
E-mail  :  korn221018@gmail.com 

Celsius, the  injection  pressure  of  the  screw 
was  170  MPa., repeated  pressure  150  MPa.,  
injection  time  1.5  seconds  and  cooling  time  
was  at  20  seconds.  The  shape  error  of  the  
average  was  better  than  0.18  mm. 
 
Keywords  :  Mold  Design , Injection  pressure 
 
 

1. บทนำ 
 พลาสติกเป็นวัสดุสังเคราะห์ที่มนุษย์รู้จักมานานและ 
นำมาใช้ประโยชน์แทนโลหะ  ไม้  หรือวัสดุธรรมชาติอื่น ๆ  
เช่น  หล่อเป็นลำเรือและช้ินส่วนของยานยนต์  ภาชนะ  
และวัสดุ  บรรจุภัณฑ์ต่าง ๆ รวมทั้งอุปกรณ์และเครื่องใช้ 
อื่น ๆ อีกมาก  ปัจจุบันพลาสติกมีบทบาทอย่างยิ่ งใน  
ชีวิตประจำวัน  เราจะพบเห็นพลาสติกในรูปของผลิตภัณฑ์ 
ที่หลากหลาย  อาทิเช่น  แปรงสีฟัน  หวี  กล่องใส่สบู่  ขวด 
และกระปุกเครื่องสำอาง  เครื่องประดับ  ประตูห้องน้ำ   
เสื้อผ้า  กระดุม  ถุงเท้า  รองเท้า  เครื่องใช้ไฟฟ้า  วิทยุ   
โทรทัศน์  ถ้วย  จาน  โต๊ะ  เก้าอี้  เครื่องตกแต่งบ้าน   
ช้ินส่วน  รถยนต์และพาหนะอื่น ๆ กระเป๋า  เครื่องใช้ 
สำนักงานต่าง ๆ ตลอดจนอุปกรณ์ที่ใช้ทางการแพทย์    
พลาสติกเป็นวัสดุที่มนุษย์ประดิษฐ์ขึ้นโดยการนำวัตถุดิบ 
ที่ได ้จากธรรมชาติ  เช่น  น้ำมันปิโตรเลียมมาแยก 
เป็นสารประกอบ  บริสุทธิ์หลายชนิดซึ่ งส่ วนใหญ่  
เป็นสารประกอบระหว่างคาร์บอน  (ถ่าน)  กับก๊าซไฮโดรเจน 
พลาสติกแบ่ งออกเป็น   2  ประเภท  คือ  เทอร์โม 
พลาสติก  และเทอร์โมเซตติงพลาสติก  (บรรเลง  ศรนิล 
และชาตรี   รั ตนวงศ์ ,  2534 )  เทอร์ โมพลาสติ ก 
(Thermoplastic)  เป็นพลาสติกที่ใช้กันแพร่หลายที่สุด 
ในโลก  เมื่อได้รับความร้อนจะอ่อนตัว  และเมื่อเย็นลง 
จะแข็งตัวสามารถเปลี่ยนรูปได้   พลาสติกประเภทนี้  
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โครงสร้างโมเลกุลเป็นโซ่ตรงยาว  มีการเช่ือมต่อระหว่าง 
โซ่พอลิเมอร์น้อยมากจึงสามารถหลอมเหลวหรือเมื่อผ่าน 
การอัดแรงมากจะไม่ทำลายโครงสร้างเดิมตัวอย่าง  
พอลิเอทิลีน  พอลิโพรพิลีน  พอลิสไตรีน  มีสมบัติพิเศษ 
คือเมื่อหลอมแล้วสามารถนำมาขึ้นรูปกลับมาใช้ใหม่ได้  
เทอร์โมเซตติงพลาสติก (Thermosetting  plastic)  เป็น 
พลาสติกที่มีสมบัติพิเศษ คือทนทานต่อการเปลี่ยนแปลง 
อุณหภูมิและทนปฏิกิริยาเคมีได้ดีเกิดคราบและรอยเปื้อน 
ได้ยาก  คงรูปหลังการผ่านความร้อนหรือแรงดันเพียง 
ครั้งเดียว  เมื่อเย็นลงจะแข็งมาก  ทนความร้อนและ 
ความดันไม่อ่อนตัวและเปลี่ยนรูปร่างไม่ได้ แต่ถ้าอุณหภูมิ 
สูงก็จะแตกและไหม้เป็นขี้เถ้า  สีดำ  พลาสติกประเภทนี้ 
โมเลกุลจะเช่ือมโยงกันเป็นร่างแหจับกันแน่น  แรงยึด 
เหนี่ยวระหว่างโมเลกุลแข็งแรงมาก  จึงไม่สามารถนำมา 
หลอมเหลวได้   กล่าวคือ  เกิดการเช่ือมต่อข้ามไปมา 
ระหว่างสายโซ่ของโมเลกุลของโพลิเมอร์  ปัจจุบันบริษัท 
วิเชียร  โปรเกรสซีพพาร์ท  จำกัด  เป็นสถานประกอบการ 
มีการจัดทำสินค้ าใหม่ประเภทไฟส่องสว่ าง   และ 
ไฟสัญญาณ นั้นคือตัวด้ามไฟฉายซึ่งเป็นส่วนประกอบ 
ของตัวไฟส่องสว่าง  และไฟสัญญาณ  มักมีปัญหาใน 
การผลิต  เช่น  ช้ินงานไม่ได้คุณภาพ  การยุบตัวของผิว 
พลาสติกเนื่องจากแรงดันที่ไม่เหมาะสม  มีครีบเยอะ 
เนื่องจากใช้แรงดันเกินกว่าแรงที่ใช้ ในการปิดแม่พิมพ์  
ทำให้มีผลไปสู่  ขั้นตอนของการประกอบช้ินงานได้ช้าต้องมี 
การปรับแต่งช้ินงานจากการฉีดพลาสติกเป็นการเพิ่ม 
ขั้นตอนการทำงานเพิ่มคนงานทำให้เกิดต้นทุนในการผลิต 
เพิ่มมากขึ้นทำให้ระยะเวลาในการผลิตมีมากขึ้นตามไปด้วย 
ผู้วิจัยจึงเห็นปัญหาที่ควรศึกษาและดำเนินการสร้าง 
แม่พิมพ์สำหรับฉีดพลาสติกเพื่อใช้งานในการผลิตได้  
มาตรฐานที่กำหนดไว้และมีคุณภาพ  ซึ่งมีจำนวนมากและ 
ต้องการใช้ระยะเวลาในการผลิตที่รวดเร็ว  ดังนั้นจึงมี 
ความจำเป็นที่จะต้องมีการออกแบบและสร้างแม่พิมพ์  
สำหรับฉีดพลาสติกด้ามจับไฟฉาย  แอลอีดี  แฮนด์  เฮล 
เวิร์ด  แล็มและทำการศึกษาวิจัยหาค่าพารามิเตอร์ที่เป็น 
ค่ามาตรฐานของแม่พิมพ์พลาสติก  เพื่อที่จะได้มีการผลิต 
ที่รวดเร็วยิ่งขึ้น  และผลิตได้จำนวนมาก  เพื่อให้ได้ขนาด 
รูปร่าง  รูปทรง  ที่ เท่ากันและเหมือนกันทุกช้ิน   ซึ่ ง 
แม่พิมพ์จะมีส่วนช่วยในการผลิตช้ินงานและช่วยลดเวลา   
ลดของเสีย  ที่จะเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต  ซึ่งจะส่งผล 

ทำให้มีต้นทุนที่ต่ำลง  และกำไรเพิ่มขึ้นตามลำดับ  ผู้วิจัย 
จึงมีแนวคิดที่จะสร้างแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก  ด้ามจับไฟฉาย  
แอลอีดี  แฮนด์เฮล  เวิร์คแล็ม  เพื่อให้ช้ินงานได้คุณภาพ 
และตรงตามความต้องการของท้องตลาด 
 
2. วัตถุประสงค์การวิจัย 
 2.1 เพื่อออกแบบแม่พิมพ์ฉีดพลาสติกด้ามจับไฟฉาย  
แอลอีดี  แฮนด์  เฮล  เวิร์ค  แล็ม  
 2.2 เพื่อสร้างแม่พิมพ์ฉีดพลาสติกด้ามจับไฟฉาย  
แอลอีดี  แฮนด์  เฮล  เวิร์ค  แล็ม  
 2.3 เพื่อหาค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสมสำหรับงานฉีด 
พลาสติก  ABS  (AP-102) 
 
3. วิธีการดำเนินการวิจัย 
 3.1 ขอบเขตของการวิจัย 
  3.1.1 เป็นการออกแบบแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก 
ประเภท  2  เพลท 
  3.1.2 เป็นการออกแบบเพื่อใช้กับการฉีดด้วย 
พลาสติกชนิด  ABS  (AP-102) 
  3.1.3 กำหนดให้การฉีด  1  ครั้ง  ได้ ช้ินงาน 
2  ช้ิน  (ด้านหน้า – ด้านหลัง) 
  3.1.4 ใช้โปรแกรม  NX  ในการออกแบบ  เขียนแบบ 
และใช้  Moldex  3D  ในการจำลองการฉีดและวิเคราะห์ 
การฉีดพลาสติก 
 3.2 ด้านการสร้างแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก 
  3.2.1 ดำเนินการสร้างแม่พิมพ์ที่บริษัทวิเชียร  
โปรเกรสซีฟพาร์ท  จำกัด 
  3.2.2 เป็นการสร้างแม่พิมพ์ด้ ามจับไฟฉาย  
แอลอีดี  แฮนด์  เฮล  เวิร์ค  แล็ม 
 3.3 วิธีดำเนินการวิจัย 
  3.3.1 การออกแบบแม่พิมพ์ในการดำเนินงานการ
ออกแบบและสร้างแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก  โดยมีรายละเอียด 
วิธีการดำเนินงาน ดังนี ้
   3.3.1.1 จำลองการฉีดพลาสติกและวิเคราะห์ 
การฉีดพลาสติกข้ึนรูป  ช้ินงาน  ด้วยโปรแกรม  Moldex  
3D  เพื่อเป็นการกำหนดตำแหน่งทางเข้า  (Gate)  ทางวิ่ง 
(Runner)  และเป็นศึกษาถึงผลการฉีดพลาสติกเพื่อพยากรณ์ 
ผลที่ได้จากการจำลองการฉีดโดยการกำหนดคุณสมบัติ 
พลาสติกตามตารางที่  1 

 
 
 
 
 



35 

ตารางที ่ 1  คุณสมบัติของพลาสติก  ABS 
 

Ltem name Ltem data 
Material type Thermoplastic 
Generic name ABS 

Supplier IRPC 
Trade name Polimaxx AP102: 

MFI MFI(220,10)=21 g/10min 
Fiber porcent 0.00 (%) 

Melt temperature range 190 - 240℃ 
Mold temperature range 40 - 80℃ 

Ejection temperature 92℃ 
Freeze temperature 112℃ 

 
  3.3.2 วิ เคราะห์ การไหลของพลาสติ กด้ วย 
โปรแกรม  Moldex3D  Filling  Melt  Front  Time  จาก 
การวิเคราะห์ของโปรแกรมได้เวลา  Filling  Melt  Front  
Time  ออกมาเท่ากับ  0.91  วินาที  จากรูปจะสังเกตดู  
zone  ของแถบสีแล้วมีการไล่แถบสีที่ ใกล้เคียงกัน  
โดยมีการเติมเต็มครบทั้ง  2  ช้ินส่วนที่ เต็มช้าสุดจะอยู่  
บริเวณส่วนปลายของช้ินงานแต่ละชิ้นเวลาในการเติมเต็ม 
ใกล้เคียงกันมากหรือเรียกว่าเกิดการ  Balance  Flow. 
(สถาพร  ชาตาคม,  2549). 
 

 
ภาพที่  1  ภาพแสดง  Filling  Melt  Front  Time 

 
 Filling  Melt  Front  Temperature  (อุณ ห ภู มิ  
ที่ผิวช้ินงาน)  จากผลการวิเคราะห์อุณหภูมิที่ช้ินงานหลัง 
การฉีดในภาพที่   3–2  โดยสังเกตจากแถบสีของช่วง 
ที่อุณหภูมิต่ำสุดและสูงสุด  ซึ่งมีความเหมาะสม  เพราะ 
อุณหภูมิ ไม่แตกต่างกันมาก  และจากผลวิเคราะห์  
ช้ินงานแต่ละชิ้นจะมีอุณหภูมิอยู่ที่  209.981-222.547ºC 
โดยส่วนใหญ่อุณหภูมิจะใกล้เคียงกันซึ่งไม่เกินอุณหภูมิ  

 
การเสื่อมสภาพของพลาสติก  ABS  (วิโรจน์  เตชะวิญญูธรรม.  
2553) 

 
ภาพที่  2  ภาพแสดง  Filling  Melt  Front Temperature 
 
 Filling  Pressure  จากผลการวิ เคราะห์ความดันที่  
ช้ินงานหลังการฉีด  ดังภาพที่  3–3  โดยสังเกตจากแถบสี 
ของช่วงที่ความดันต่ำสุด   =  0 MPa  และสูงสุด  =  
72.129  MPa ซึ่งมีความเหมาะสม  เพราะความดันสูงสุด 
นั้นไม่เกินความดันที่เครื่องฉีดนั้นฉีดได้คือ  210  MPa 

ภาพที่  3  ภาพแสดง  Filling  Pressure 
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 Welding  Line  จากผลวิ เค ราะห์ จะ เห็ น ได้ ว่ า
ตำแหน่ ง  Welding  Line  ที่ เกิ ดขึ้ นอยู่ ตรงบริ เวณที่
พลาสติกยังมีอุณหภูมิที่ยังหลอมเหลวอยู่โดยที่  PMMA  มี
อุณหภูมิหลอมเหลว  209.981-222.547ºC  ทำให้ 
Welding  Line  ที่ เกิดขึ้นนั้นมีการประสานตัวที่ดีทำให้
บริเวณที่เกิด  Welding  Line  นั้นมีความแข็งแรงดังภาพที่  4 
 

 
ภาพที่  4  ภาพแสดงตำแหน่ง  Welding  Line 

 
 Air  Tarp  จากผลวิเคราะห์จะแสดงถึงตำแหน่ง  Air  
Tarp  ที่ เกิดขึ้นบนช้ินงานในตำแหน่งต่าง ๆ เพื่อนำไป
ประยุกต์ใช้ในการสร้าง  Air  Venting  ในแม่พิมพ ์
 

 
ภาพที่  5  ภาพแสดง Air Tarp 

 
 Packing  Pressure  จากผลการวิเคราะห์ความดัน 
ที่ช้ินงานหลังการฉีด  ดังภาพที่  6  โดยสังเกตจากแถบสี 
ของช่วงที่ความดันต่ำสุด  =  2.234  MPa  และสูงสุด  =   
30.914  MPa  ซึ่งมีความเหมาะสม  เพราะความดันสูงสุด 
นั้นไม่เกินความดันที่เครื่องฉีดนั้นฉีดได้คือ  210  Mpa 

 
ภาพที่  6  ภาพแสดง  Packing  Pressure 

 
  3.3.3 ใช้โปรแกรม  Unigraphics  NX  เพื่อช่วย 
ในการออกแบบช้ินส่วน  3D  Solid  Model  ในขั้นตอน 
การออกแบบแม่พิมพ์ฉีดพลาสติกด้ามไฟฉายของไฟส่อง 
สว่างและไฟสัญญาณ   (LED  HAND  HELD  WORK  
LAMP)  ในการวิจัยผู้วิจัยได้เลือกใช้แม่พิมพ์แบบ  Two  
Plate  Mold  ในการออกแบบแม่พิมพ ์
   3.3.3.1 กำหนดตำแห น่ งขอ ง  Core   
และ Cavity  แล้วนำไปทำการจำลองการฉีดจากนั้นทำ 
การเปลี่ยนตำแหน่งช้ินงานขนาดและความยาวรูวิ่ง, รูเข้าแล้ว 
จำลอง  การฉีดเพื ่อหาค่าที่เหมาะสมแล้วนำรูปใน  
การวางช้ินงานในครั้งนี้ ไปใช้ในการวางแบบแม่พิมพ์    
(พสุ  โลหารชุน,  2529)   
 

 
ภาพที่  7  ภาพแสดงการกำหนดตำแหน่งของ  Cavity 
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ภาพที่  8  ภาพแสดงการกำหนดตำแหน่งของ  Core 

 
   3.3.3.2 ออกแบบระบบรูวิ่งรูเข้าและระยะ 
รูฉีดในการวางตำแหน่งรูเข้าให้เข้าบริเวณที่มีความหนา 
มากที่สุด  เพื่อควบคุมให้ปริมาตรพลาสติกไหลเข้าโมลด์ 
เต็มพร้อมกัน 
 

 
ภาพที่  9  ภาพแสดงการวาง  รูวิ่ง  รูเข้า 

 
   3.3.3.3 ทำการกำหนดตำแหน่งการปลด
ช้ินงานว่าควรจะใช้จำนวนของ  Ejector  pin  ช่วยในการปลด
ช้ินงานโดยที่ต้องสามารถปลดช้ินงานได้โดยที่ไม่ทำให้
ช้ินงานเกิดรอยในการปลดและไม่ติดขัดต่อการทำงานของ
แม่พิมพ์โดยที่ทำการกำหนดให้เหมาะสมกับงานแม่พิมพ์ท่ี
ต้องการความแข็งแรง 
 

 
ภาพที่  10  ภาพแสดงการกำหนดตำแหน่งการปลดชิน้งาน 
 

   3.3.3.4 ทำการกำหนดขนาดและวาง 
ตำแหน่งของช้ินส่วนแม่พิมพ์ทุกช้ินแล้วก็นำเอาช้ินส่วน 
ที่ได้ออกแบบเสร็จแล้วมาทำการประกอบช้ินส่วนแม่พิมพ์ 
ทั้งหมดดูความถูกต้องตามการออกแบบที่ได้กำหนดไว้  
โดยได้ออกแบบให้แม่พิมพ์มีขนาด  276x396  mm. 
จากนั้นก็ทำการเขียนแบบแม่พิมพ์   แล้วทำการตรวจ 
ดูให้ถูกต้องทั้งหมด 
 

 
ภาพที่  11  ภาพแสดงการประกอบชิน้ส่วนแม่พิมพ์ทั้งหมด 
 
 โดยการออกแบบแต่ละช้ินส่วนของแม่พิมพ์พร้อมกับ 
การเขียนแบบภาพประกอบและการทำแบบสั่ งงาน 
ในการจัดทำแม่พิมพ์นำแบบแม่พิมพ์ฯ  ที่ได้ออกแบบไว้  
ให้ กับผู้ เ ช่ียวชาญ เพื่ อตรวจสอบความถูกต้องของ  
Drawing ก่อนนำไปสั่งงาน 
  3.3.4 สร้างและประกอบแม่พิมพ์พลาสติก 
เป็ นการสร้างช้ินส่วนต่ าง ๆ  ตามที่ ได้ ออกแบบไว้    
ซึ่งในการแม่พิมพ์จะมีขบวนการสร้างหลายขั้นตอน  เช่น 
การมิลลิ่ง  การเจาะ  การรีมเมอร์  การ  CNC  หลังจาก 
ขั้นตอนนี้จะเป็นการปรับประกอบช้ินส่วนเพื่อให้ประกอบ 
ได้ตามแบบและจะมีการ  Fitting  หน้าประกบของ 
แม่พิมพ์  แม่พิมพ์ฉีดพลาสติกชุดเสริมแต่งด้านข้างรถยนต์ 
เป็นแม่พิมพ์ฉีดแบบ  2  แผ่น  (Two-Plate  Injection 
Mold)  ที่ สร้างเป็นแม่พิมพ์แบบ  2  แผ่น   เพราะ 
ลักษณะของงานปราศจากร่องหรือบ่า  มีเส้นแบ่งส่วน 
แม่พิมพ์เพียงเส้นเดียว  หรือมีช่องเปิดสำหรับปลดช้ินงาน 
แกนรูวิ่งและแกนรูฉีดเพียงช่องเดียวเท่านั้นจนสามารถ 
ทำงานได้ตามที่ต้องการชุดแม่พิมพ์ประกอบด้วยช้ินส่วน 
ดังต่อไปนี้ 
   3.3.4.1 ชุดแม่พิมพ์ประกอบด้วยช้ินส่วน 
ดังต่อไปนี้ 
   3.3.4.2 แหวนบังคับศูนย์  (Locating  Ring) 
   3.3.4.3 ปลอกรูฉีด  (Spure  Bush) 
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   3.3.4.4 แผ่นยึดแม่พิมพ์ด้ านอยู่กับที่  
(Top  Plate) 
   3.3.4.5 แ ผ่ น แ ม่ พิ ม พ์ ด้ า น อ ยู่ กั บ ที่  
(Cavity  Plate) 
   3.3.4.6 แผ่ น แ ม่ พิ ม พ์ ด้ าน เค ลื่ อ น ที่  
(Core  Plate) 
   3.3.4.7 แท่งรอง  (Spacer  Block) 
   3.3.4.8 แผ่นดันปลด  (Ejector  Plate) 
   3.3.4.9 แผ่นยึ ดสลักปลด   (Support 
Ejector  Plate) 
 3.3.4.10 แผ่นยึดแม่พิมพ์ด้านเคลื่อนที่  
(Bottom Plate) 
  3.3.5 ทดลองฉีดช้ินงานและหาค่าพารามิเตอร์ 
ที่เหมาะสมในการทดลองการฉีดแม่พิมพ์พลาสติกด้ามไฟฉาย 
ของไฟส่องสว่างและไฟสัญญาณ  (LED  HAND HELD 
WORK  LAMP)  ใช้เครื่องฉีดยี่ห้อ  HAITIAN  MA 3800 

มีแรงปิด  3800  KN.  ระยะเปิดแม่พิมพ์   700  mm.  
และจะต้องตั้ งค่าพารามิ เตอร์ของเครื่องฉีดตามผล 
วิเคราะห์การไหลของพลาสติกของผลที่วิ เคราะห์ได้  
เพื่อทำการทดลองฉีดและหาค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสม 
โดยกำหนดให้ในการฉีด  1  ครั้งจะต้องทำการสุ่มตัวอย่าง 
หลังจากการปรับค่าพารามิเตอร์นั้นและทำการฉีดไปแล้ว 
5Shot  เพื่ อให้ค่าพารามิ เตอร์ที่ปรับไว้คงที่ แล้วนับ 
Shot ที่  6  เป็น  Shot  ที่  1  ทำการฉีดไปจำนวน  20 
Shot  และในการสุ่มตัวอย่างให้หยิบช้ินงาน  1  ช้ินใน 
ทุก ๆ 5  short  
  3.3.6 ตรวจสอบช้ินงานที่ ฉีดได้   ตรวจสอบ 
โดย  QC  ตรวจสอบช้ินงานด้วยสายตาเช่น  ช้ินงานฉีดเต็ม 
ช้ินงานไม่ยุบ  ไม่บิด  ไม่เสียรูป  ไม่มีเส้นวิ่ง  ไม่เป็นรอย 
ถ้าผ่านการตรวจจาก  QC  ถือว่าช้ินงานสมบูรณ์ 
  3.3.7 แผนการทดลองในการหาค่าพารามิเตอร์ 
ที่เหมาะสมในการฉีด 

 
ตารางที่  2  การหาค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสม 
 

รายการ ค่าเร่ิมแรก 
ค่าที่เปลี่ยนไป 

ค่าที่เหมาะสม 
ค่าที่ได้จากการวิเคราะห์  

โดย Moldex 3D 1 2 3 4 5 
อุณหภูมิฉดี (℃) 200       210 
ความดันฉีดของ 
สกรู (MPa) 

140       155 

เวลาในการฉีด (s) 0.5       0.91 
ความดันฉีดย้ำ 
ของสกรู (MPa) 

120       155 

เวลาในการฉีดย้ำ (s) 2       4.91 
เวลาในการหล่อเยน็ 12       12.90 
น้ำหนักช้ินงาน (cc) 30       38 

 
  3.3.8. การสรุปผลการหาค่ าพารามิ เตอร์ใน 
การฉีดที่ เหมาะสมโดยพิจารณาจากการตรวจสอบ 
โดย  QC  ตรวจสอบช้ินงานด้วยสายตา  เช่น  ช้ินงานฉีด 
เต็ม ช้ินงานไม่ยุบ  ไม่บิด  ไม่เสียรูป  ไม่มีเส้นวิ่ง  ไม่เป็น 
รอย ถ้าผ่านการตรวจจาก  QC  ถือว่าช้ินงานสมบูรณ์ 
 
4. ผลการวิจัย  
 หลังจากทำการสร้างแม่พิมพ์เสร็จเรียบร้อยแล้ว 
ขั้นต่อไปที่จะทำคือการทดลองการฉีดและบันทึกค่า 
พารามิ เตอร์ในการฉีด  แล้วนำค่าต่าง ๆ ที่ ได้จากผล 
การทดลองมาสรุปผลหาค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสมและ 

นำช้ินงานมาตรวจสอบและเปรียบเทียบต่อไปต่อไป 
สามารถกำหนดเป็นข้อต่าง ๆ ได้ดังนี้ 
 4.1 แสดงค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสมในการฉีด 
  ในการทดลองการฉีดช้ินงานด้ามจับไฟฉายของ    
ไฟส่องสว่าง  และไฟสัญญาณ  (LED  HAND  HELD  
WORK  LAMP)  ค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสม  กำหนดให้ใน 
การฉีด  1  ครั้งจะต้องทำการสุ่มตัวอย่างหลังจากการปรับ 
ค่าพารามิเตอร์นั้นและทำการฉีดไปแล้ว  5  Shot เพื่อให้ 
ค่าพารามิเตอรท์ี่ปรับไว้คงที่แลว้นับ  Shot  ที ่ 6  เป็น  Shot 
ที ่ 1  ทำการฉีดไปจำนวน  20  Shot  และในการสุ่มตัวอย่าง 
ให้หยิบช้ินงาน  1  ช้ินในทุก ๆ 5  shot โดยเป็นการเก็บ 
ตัวอย่างในการฉีด 
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ภาพที่  12  ภาพแสดงชิ้นงานที่ฉีดได้ในค่าพารามิเตอร์คร้ังที่  1 
 

 การบันทึกค่าพารามิเตอร์ในการทดลองฉีดช้ินงาน 
เพื่อหาค่าพารามิเตอร์ที่ เหมาะสมในการฉีด  การหา 
ค่าพารามิเตอร์เริ่มต้น        
 1.  อุณหภูมิฉีด 205℃ 
 2.  ความดันฉีดของสกรู 140  MPa  
 3.  เวลาในการฉีด 0.5  s  
 4.  ความดันฉีดย้ำ 120  MPa  
 5.  เวลาในการฉีดย้ำ 2 s 
 6.  เวลาในการหล่อเย็น 12 
 

 
ภาพที ่ 13  ภาพแสดงชิ้นงานที่ฉีดได้ในค่าพารามิเตอร์ 
               ค่าที่เปลี่ยนไปที ่ 3 
การหาค่าพารามิเตอร์สำหรับทดลองการฉีดครั้งท่ี  3         
 1.  อุณหภูมิฉีด 210℃ 
 2.  ความดันฉีดของสกรู 145 MPa  
 3.  เวลาในการฉีด 1 s  
 4.  ความดันฉีดย้ำ 125 MPa  

 5.  เวลาในการฉีดย้ำ 3 s 
 6.  เวลาในการหล่อเย็น 16 s 
 7.  น้ำหนักช้ินงาน 34 cc 
 จากการทดลองฉีดในค่าพารามิเตอร์ครั้งที่  3  จะเห็น 
ได้ว่ารูปร่างช้ินงานไม่เต็ม  แต่ความสมบูรณ์ของช้ินงาน 
มีมากข้ึน  แสดงว่าการแก้ปัญหาได้ถูกวิธี 
 

 
ภาพที่  14   ภาพแสดงชิ้นงานที่ฉีดได้ในค่าพารามิเตอร์

ค่าที่เปลี่ยนไปที ่ 5 
 
การหาค่าพารามิเตอร์สำหรับทดลองการฉีดครั้งท่ี  5        
 1.  อุณหภูมิฉีด 220℃ 
 2.  ความดันฉีดของสกรู 170 MPa  
 3.  เวลาในการฉีด 1.5 s  
 4.  ความดันฉีดย้ำ 150 MPa  
 5.  เวลาในการฉีดย้ำ 5 s 
 6.  เวลาในการหล่อเย็น 20 s 
 7.  น้ำหนักช้ินงาน 38 cc 
 จากการทดลองฉีดในค่าพารามิเตอร์  ครั้งที่  5  จะเห็น
ได้ว่ารูปร่างของช้ินงานมีความสมบูรณ์  ไม่มีจุดบกพร่อง 
แสดงว่าได้แก้ปัญหาได้ถูกวิธี  จึงใช้ค่าพารามิเตอร์ที่   6 
เป็นค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสม 
 4.2 แสดงค่าขนาดที่วัดได้จริง 
  ช้ินงานที่นำมาตรวจสอบขนาดเป็นช้ินงานที่ได้  
จากค่าการปรับพารามิเตอร์ที่เหมาะสมที่สุด 

 
ตารางที่  3  แสดงการตรวจสอบขนาดชิ้นงาน  (FRONT) 

จุดตรวจ 
ชิ้นที ่

x̅ S.D. 
DIMENSION 1 2 3 4 5 6 

1 42.60 42.43 42.50 42.21 42.16 42.40 42.47 42.40 0.16 
2 112.20 111.95 112.00 112.15 112.22 111.90 112.03 112.06 0.13 
3 62.50 62.40 62.45 62.38 62.40 62.42 62.48 62.43 0.04 
4 7.30 7.16 7.20 7.18 7.19 7.15 7.24 7.20 0.05 
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ตารางที่  3  แสดงการตรวจสอบขนาดชิ้นงาน  (FRONT)  (ต่อ) 

 
ตารางที่  4  แสดงการตรวจสอบขนาดชิ้นงาน  (READ) 
 

จุดตรวจ 
ชิ้นที ่

x̅ S.D. 
DIMENSION 1 2 3 4 5 6 

1 42.70 42.00 42.10 42.76 42.56 42.13 42.14 42.34 0.32 
2 62.50 61.70 61.80 62.30 62.13 61.68 61.70 61.97      0.34 
3 ∅2.8 2.70 2.75 2.71 2.75 2.74 2.80 2.74 0.04 
4 112.20 112.00 112.11 111.95 111.67 119.95 112.20 113.15 3.00 
5 30.30 30.30 30.25 30.31 30.30 30.28 20.10 28.83 3.85 
6 34.60 34.81 34.80 34.62 34.61 34.80 34.64 34.70 0.10 
7 2.30 2.30 2.30 2.38 2.39 2.37 2.32 2.34 0.04 
8 7.30 7.20 7.10 7.17 7.20 7.22 7.15 7.19 0.06 
9 52.00 31.30 31.35 52.01 51.95 31.34 31.45 40.20 11.03 

10 ∅5.2 5.30 5.30 5.20 5.15 5.35 5.38 5.23 0.03 
11 14.00 14.00 14.00 14.00 14.03 13.98 14.08 13.80 0.12 
12 94.00 94.20 94.10 94.00 94.00 94.21 94.11 94.09 0.09 
รวม        37.22 3.24 

 
5. สรุปผลการวิจัย 
 จากการที่ ได้ศึกษาและดำเนินงานทำให้ทราบถึง 
ลักษณะวิธีการทำงานของแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก  ตลอดจน 
เทคนิคการดำเนินงานทำให้ได้ความรู้เพิ่มเติม  และยังได้ 
ทราบถึงวิธีการแก้ปัญหาต่าง ๆ ซึ่งสามารถที่จะพอสรุป 
ผลการดำเนินงานและข้อเสนอแนะได้ดังนี้  คือ 
 5.1 การออกแบบแม่พิมพ์ฉีดพลาสติกด้ามจับไฟฉาย 
แอลอีดี   แฮนด์   เฮล  เวิร์ด  แล็ม   ด้วยโปรแกรม 
Moldex  3D  สรุป ได้ ว่ าค่ าพารามิ เตอร์ที่   6  เป็ น 
ค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสมรูปร่างของช้ินงานมีความสมบูรณ ์ 
 

 

 
ภาพที ่ 15  ภาพแสดงผลการจำลองการฉีด 

           ด้วยโปรแกรม Moldex  3D 
 
  5.2 สามารถสร้างแม่พิมพ์ฉีดพลาสติกด้ามจับ 
ไฟฉายแอลอีดี   แฮนด์   เฮล   เวิร์ด   แล็ท  ได้ตาม 
วัตถุประสงค์ 

จุดตรวจ 
ชิ้นที ่

x̅ S.D. 
DIMENSION 1 2 3 4 5 6 

5 1.00 1.03 1.00 1.04 1.12 1.05 1.10 1.05 0.05 
6 2.60 2.54 2.50 2.62 2.59 2.53 2.62 2.57 0.05 
7 15.00 15.00 15.00 15.18 15.11 15.05 15.18 15.07 0.08 
8 94.00 93.80 93.90 94.10 94.15 93.95 93.85 93.96 0.13 
9 30.30 30.30 30.30 30.22 30.36 30.28 30.36 30.30 0.05 
10 34.60 34.90 34.95 34.98 34.99 34.88 34.86 34.88 0.13 

รวม        40.19 0.04 
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ภาพที ่ 16  ภาพแสดงผลการสร้างแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก 

 

 5.3 ค่าพารามิเตอร์ในการฉีดที่เหมาะสมใน การทดลอง 
การฉีดช้ินงานของแม่พิมพ์ฉีดพลาสติกฟอร์น – แบ็คของ 
แอลอีดีแฟรชไลท์  เพื่อหาค่าพารามิเตอร์ที่ เหมาะสมใน 
การฉีด  ซึ่ งจะเป็ นค่ าที่ มี การยอมรับ ช้ินงานและจะ 
นำค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสมไปใช้ในการตั้งค่าพารามิเตอร์ 
แรกในการฉีดครั้งต่อไปจะมีค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสม  ดังนี ้
 
 

ตารางที่  5  แสดงการหาค่าพารามิเตอร์ในการฉีดที่เหมาะสม 
 

รายการ ค่าเร่ิมแรก ค่าที่เปลี่ยนไป ค่าที่เหมาะสม ค่าที่ได้จาก 
การวิเคราะห์ โดย Moldex 3D 1 2 3 4 5 

อุณหภูมิฉดี (℃) 200 205  210  220 220 210 
ความดนัฉีดของสกรู (MPa) 140  145  170  170 155 
เวลาในการฉดี (s) 0.5   1 1.5  1.5 0.91 
ความดนัฉีดย้ำของสกรู (MPa) 120  125   150 150 155 
เวลาในการฉดียำ้ (s) 2  3  5  5 4.91 
เวลาในการหล่อเยน็ 12   16 20  20 12.90 
น้ำหนักช้ินงาน (cc) 30  34  36 38 37 38 

 

 
ภาพที ่ 15   ภาพแสดงชิ้นงานที่ได้จากการฉีด 

ด้วยค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสม 
 

6. อภิปรายผลการวิจัย 
 จากการออกแบบแม่พิมพ์ฉีดพลาสติกโดยใช้โปรแกรม 
Unigraphics  NX  และได้ทดลองการจำลองสถานการณ์ 
การฉีดพลาสติกโดยใช้โปรแกรมวิ เคราะห์การไหล 
เพื่ อกำหนดค่าเบื้ องต้น   เมื่ อทำการออกแบบแล้ว 
เพื่อก่อนที่จะลงมือสร้างได้ให้ผู้ เช่ียวชาญด้านแม่พิมพ์  
พลาสติกจากสถานประกอบการช่วยในการให้คำแนะนำ 
ในการออกแบบ 
 

 
 

 
ภาพที่  16  ภาพแสดงการตรวจสอบ 

           การออกแบบแม่พิมพ์ 
 

 จากการให้ผู้เช่ียวชาญได้ตรวจสอบจากการออกแบบ 
โดยให้ความเห็นในการออกแบบว่าผ่ าน  สามารถ 
ที่จะผลิตและนำไปใช้งานได้จริง 
 เมื่ อทำการสร้างแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก เสร็จแล้ว 
โดยผลิตจากเครื่องจักรเครื่องมือกลและเครื่องจักร 
อัตโนมัติตามแบบที่ออกแบบก็ดำเนินการทดลองการฉีด 
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ขึ้นรูปพลาสติกโดยน้ำค่าที่ได้จากการวิเคราะห์การไหล 
นำไปเป็นค่ าเริ่มต้น โดยใช้พลาสติกประเภท  ABS   
ในการฉีดอุณหภูมิฉีด  205℃   ความดันฉีดของสกรู   
140  MPa เวลาในการฉีด  0.5  s  ความดันฉีดย้ำ  120   
MPa  เวลาในการฉีดย้ำ  2  s  เวลาในการหล่อเย็น  12  s   
จากการฉีดโดยตั้งค่าตามโปรแกรมจะพบว่าช้ินงานที่ได้  
จะไม่เต็มช้ินงานที่เรียกว่า  Short  shot  ที่ตัวช้ินงาน  
จึงต้องมีการเพิ่มค่าต่าง ๆ โดยทำการฉีดถึงครั้งที่   5   
โดยได้ค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสมในการฉีดพลาสติก  คือ 
อุณหภูมิฉีด  220℃  ความดันฉีดของสกรู  170  MPa 
เวลาในการฉีด  1.5  s  ความดันฉีดย้ำ  150  MPa  เวลา 
ในการฉีดย้ำ  5  s  เวลาในการหล่อเย็น  20  s  จะเห็น 
ค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสมดังกล่าวจะได้ช้ินงานที่สมบูรณ์ 
ขั้นตอนต่อไปเป็นการวิเคราะห์หาค่าความผิดพลาด 
ทางด้านรูปทรงและได้ทำการวัดหาค่าจากช้ินงาน 
ดังตารางที่  3  จะพบค่าค่าความผิดพลาดทางด้านรูปทรง 
จะมีค่าเฉลี่ยดีกว่า  0.18  มม.  เป็นไปตามที่กำหนดของ 
ความต้องการของผู้ผลิต 
 
7. ข้อเสนอแนะ 
 ในปัจจุบันจะมี เทคโนโลยีที่ ช่วยในการออกแบบ 
แม่พิมพ์แต่ก็ต้องอาศัยผู้มีประสบการณ์ในการออกแบบ 
และสร้างแม่พิมพ์ที่ให้ตามความต้องการซึ่งจำเป็นอย่างยิ่ง 
คือ  ความชำนาญในการใช้โปรแกรมในการออกแบบและ 
สร้างความชำนาญในการใช้เครื่องจักรในการผลิตและ 
ความรู้ทักษะในการออกแบบแม่พิมพ์สิ่ งที่น่าสนใจ 
ในการพัฒนาครั้งต่อไปคือการทดลองการฉีดโดยใช้  
พลาสติก  2  ชนิดมาผสมแล้วทำการฉีดขึ้นรูปชิ้นงาน 
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