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บทคัดยอ 
ปญหาการขึ้นรูปชิ้นงานพลาสติกโดยวิธีการฉีดน้ัน ตองมีการ

ส้ินเปลืองวัสดุไปกับระบบปอนเติม (Feed System) พลาสติก ใหกับ
การฉีดชิ้นงานเปนอยางมาก ดังน้ันงานวิจัยน้ีจึงมีวัตถุประสงคตองการ
ลด การสูญเสียวัสดุในระบบปอนเติมพลาสติก โดยการลดขนาดทางวิ่ง 
(Runner) แตตองคงตําแหนงของโพรงแบบ (Cavity) ไวตามเดิม ใน
การศึกษา ไดทดลองใชการจําลองการฉีด (Simulation) โดยใชไฟไนทอิ
ลิเมนท (Finite Element) ประกอบกับเทคนิคการออกแบบ ใชในการ
แกปญหา ผลการจําลองการฉีดพบวา ระบบปอนเติมที่ออกแบบใหม 
สามารถลดน้ําหนักของพลาสติกในระบบปอนเติมจากระบบเดิมลงไดถึง 
37 เปอรเซ็นต  ซ่ึงใหผลการวิเคราะหสอดคลองกับผลการทดลอง ใน
การฉีดพลาสติกโดยใชแมพิมพจริง ๆ เม่ือเปรียบเทียบระหวางการใช
แมพิมพแบบเดิมกอนการแกไข  และแมพิมพแบบที่ แก ไขแลว 
นอกจากนั้น ยังไดเสนอทางเลือกใหมที่จะลดการสูญเสียลงไดถึง 61 
เปอรเซ็นต หากมีการยายตําแหนงของโพรงแบบดวย 
คําสําคัญ: ไฟไนทอิลิเมนท / การวิเคราะหการไหลของพลาสติก /  
               แมพิมพพลาสติก 
 
Abstract 

The problem in plastics injection moulding process has lost a 
lot of plastics in feeding system. Thus, the main objective of this 
research tries to reduce the plastics loss in the feeding system of 
the injection moulding process by reducing the runner sizes but 
fixing the position of the mould cavity. In this study, the simulation 
by finite element on the plastic injection moulding and the design 
technique were used to solve this problem. The results of the 

injection moulding simulation showed that the new feeding design 
could reduce the total weight of the plastic part and the feeding 
system about 37 percent in compare with the previous feeding 
system. The simulation results were agreed with the experimental 
results in both before and after mould correction. Moreover, the 
total weight of plastic part and feeding system can be reduced to 
61 percent by changing the position of the mould cavity.            
Keywords: Finite Element / Plastic Flow Analysis / Plastic Mould 

 
1. บทนํา 

ในปจจุบันประเทศไทยมีความตองการผลิตภัณฑพลาสติกมากขึ้น
เพื่อจําหนายในประเทศและ สงออกตางประเทศ ซ่ึงแมพิมพที่ใชผลิต
บางสวนก็นําเขาจากตางประเทศ บางสวนก็ผลิตเองในประเทศ ซ่ึงถา
แมพิมพที่ผลิตในประเทศ มีการออกแบบที่ไมเหมาะสมมีปญหาในการ
ฉีดชิ้นงานและเกิดของเสียมาก ทําใหตนทุนในการผลิตสูง ดังน้ันราคา
ขายของสินคาจึงมีราคาแพงมากขึ้น ทําใหเปนการเสียเปรียบตอการ
แขงขันกับชิ้นงานที่ผลิตจากแมพิมพที่ออกแบบที่เหมาะสม โดยปจจัยที่
มีผลตอการออกแบบแมพิมพ เชน การวางตําแหนงของ gate ซ่ึงมีผล
ตอเสนทางการไหลของพลาสติกที่เขาใน cavity และ ระบบ runner ซ่ึง 
เปนสวนที่เชื่อมโยง ระหวางพลาสติกที่ฉีดจากเครื่องฉีดผานระบบปอน
เติมไดแก sprue และ ทางวิ่ง (runner) เขาสูโพรงแบบ (cavity) โดย
ผานทางเขา (gate)  เพื่อกระจายพลาสติกเขาสูทุก cavity ในเวลา
เดียวกัน และ ภายใตแรงดันเทากัน ขนาดของ runner จะข้ึนอยูกับ
ขนาดของชิ้นงาน แบบของแมพิมพ และ ชนิดของพลาสติกที่ใชฉีด การ
ผลิตชิ้นงานตองทําอยางประหยัดที่สุดเทาที่จะทําไดโดย runner จะมีผล
ตอปริมาณเศษพลาสติกที่เกิดจากการผลิตและเวลาในการหลอเย็น ถา
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หนาตัดของ runner มีขนาดใหญเกินไปไมเหมาะสมกับขนาดชิ้นงานจะ
ทําใหเกิดการสิ้นเปลืองและเปนเศษเหลือจํานวนมากในการผลิต  

โครงการนี้ เปนกรณีศึกษาในการใชไฟไนทอิลิเมนท มาทําการ
วิเคราะหการไหล ซ่ึงจะทําใหสามารถชวยใหการแกไข หรือออกแบบ
แมพิมพมีความถูกตองแมนยํามากขึ้น เห็นไดจาก งานวิจัยที่ผานมาของ
สุรศิษฐและสิริพร [1] ไดใช CAE เปนเคร่ืองมือในการศึกษาผลของ
ความแตกตาง ของระดับความดันฉีดตอชวงเวลาภายหลังการเติมเต็ม
โพรงแบบที่มีตอชิ้นงานฉีดพลาสติกพอลีโพพิลีนโดยวิธีไฟไนตเอลิเมนต 
งานวิจัยของ Li และ Shen [2] ไดทําการศึกษาและออกแบบ runner 
แบบสมดุลที่ เหมาะสมของแมพิมพฉีดพลาสติก โดยใชวิธี Finite 
Element ขณะที่ Miguel และคณะ [3] ไดทําการวิจัยออกแบบความหนา
ของเลนซ Polycarbonate โดยใช CAE เปนเคร่ืองมือในการวิเคราะห 
จากงานของ Seow และ Lam [4] ไดศึกษาการใชซอฟแวร CAE ทําการ
ปรับค าความหนา  ในแตละตํ าแหน งของ ช้ินงานที่ ข้ึน รูป  โดย
กระบวนการฉีดที่ทําใหการไหลของพลาสติกเขาเติมในแมพิมพมีความ
สมดุลมากที่สุด ขณะที่ Chun [5] ไดศึกษาการนํา CAE มาใชในการ
แกปญหาขอบกพรอง Weld Line และ Balance ที่เกิดระหวางการไหล
ของพลาสติกเขาเติมในแมพิมพ โดยการปรับคาความหนาชิ้นงาน จาก
ขอมูลที่ไดกลาวมาแลว จึงเปนที่ของงานวิจัยน้ี เพื่อที่จะไดประโยชนแก
ภาคอุตสาหกรรมในการแกปญหา และเปนแนวทางในการวิจัยตอไป 
 
2. วิธีดําเนินการทดลอง 
 ในการทําวิจัยน้ี ไดออกแบบข้ันตอนการดําเนินการวิจัย แสดงดัง
รูปที่ 1 ประกอยดวยข้ันตอนตาง ๆ ดังน้ี 

- ทําการศึกษาขอมูลเบ้ืองตนของชิ้นงานในปจจุบัน 
- ทําการสรางโมเดลชิ้นงานแผงกั้นลอที่จะทําการวิเคราะห 
- คํานวณขนาด runner และกําหนดตําแหนง gate ที่เหมาะสม 
- ออกแบบตําแหนง gate และ runner มาจํานวน 3 แบบเพื่อ 
   เปรียบเทียบกับตําแหนง gate และ  runner ที่ใชในปจจุบัน 
- นําผลการทดลองที่ไดมาเปรียบเทียบกัน 
- ทําการแกไขแมพิมพตามผลการทดลอง 
- วิเคราะหและสรุปผลการทดลอง 

 
3. การทดลองจําลองการฉีดชิ้นงาน 
3.1 การสราง model เพ่ือการวิเคราะหการไหลในแมพิมพกอน 
      การแกไข (model 1) 
 เขียนโมเดลชิ้นงานโดยใชโปรแกรม CAD เปน Solid Mode จาก
ชิ้นงานที่ทําการผลิตกอนการแกไข (Model 1) ดังในรูปที่ 2 ซ่ึงมีขนาด 
ทางวิ่งหลักหนา 13 มิลลิเมตร ทางวิ่งรองหนา 11 มิลลิเมตร ชิ้นงานที่มี
รูปรางเปนเสนตรงมีรูปหนาตัดเปนรูปสามเหลี่ยมหนาจ่ัวดานฐานกวาง 
5 มิลลิเมตรดานสูงมีขนาด 5 มิลลิเมตร ชิ้นงานบริเวณที่มีรูปรางไมเปน
เสนตรงจะมีลักษณะแบนมีความหนา 3 มิลลิเมตร มีทางเขาทั้งหมด 12
ตําแหนง จากนั้นแปลง Solid Mode ที่ไดไปเปนไฟล STL 
(Stereolithography files)  เพื่อนําไปทําการวิเคราะหการฉีด 

 
รูปที่ 1 ข้ันตอนการดําเนินการวิจัย 

  

 
  รูปที่ 2 โมเดลแผงกั้นลอที่ทําการผลิตกอนการแกไข (model 1) 

 
3.2 การวิเคราะหการไหลของพลาสติกหลอมเหลวกอนการแกไข  
       (model 1) 
 ทําการวิเคราะหการไหลของพลาสติก (model 1) ในแมพิมพฉีด
กอนการแกไขโดยวิธีการทางไฟไนต เอลิ เมนต ดวยโปรแกรม 
CADMOULD เพื่อดูลักษณะการไหลของวามีความสมดุลกันหรือไม 
เพื่อหาแนวทางแกไขแมพิมพตอไป 
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3.3 พารามิเตอรท่ีใชในการวิเคราะห  
พารามิเตอรที่ใชในการวิเคราะหการไหลแสดงดังในตารางที่ 1 

 
ตารางท่ี 1 พารามิเตอรที่ใชในการวิเคราะหการไหล 

พลาสติกที่ใชในการฉีด HDPE 
เวลาในการฉีด (วินาที) 2 
อุณหภูมิพลาสติกฉีด (oC) 210 
อุณหภูมิแมพิมพ (oC) 40 

 
3.4 ทําการคํานวณขนาดทางวิ่ง (runner) ท่ีเหมาะสม 
 คํานวณขนาดของทางวิ่งโดยใชวิธีการของ Stank [6] เม่ือ 

S = ความหนาของชิ้นงาน (มม.) 
D/ = เสนผาศูนยกลางของ runner (มม.) 
G = นํ้าหนักของชิ้นงาน (กรัม) 
L =  ระยะทางไกลสุดที่พลาสติกไหล (มม.) 
fL = คาแกไข (Correction Factor) 

จาก 
 นํ้าหนักชิ้นงาน (G) เทากับ 190.6 กรัม ความหนาชิ้นงาน (S) 
เทากับ 3.5 มม. ความยาวของ runner ที่เขาไป cavity เดียวเทากับ 
270 มม. จากแผนภูมิในรูปที่ 3  จะได D/ เทากับ 5.7 มม. เม่ือ L 
เทากับ 270 มม. จากแผนภูมิในรูปที่ 4 จะได fL เทากับ 1.45 ขนาด 
runner  ที่ตองแกไข D จะเทากับ  [7] 

D = D/ x fL                                                         (1) 
 D = 5.7 x 1.45  
         = 8 มม. 
ขนาด runner ที่เลือกใชเสนผาศูนยกลางควรมีเสนผาศูนยกลางเทากับ 
8 mm. 
 
 

 
รูปที่ 3 แผนภูมิสําหรับหาคา D’ ของ stank [7] 

 
รูปที่ 4 แผนภูมิสําหรับหาคา fl ของ stank [7] 

 
3.5 การหาแรงปดแมพิมพ (clamping force) 

การหาแรงปดแมพิมพ (clamping force) เพื่อหาคาของเครื่องฉีด
พลาสติกที่เหมาะสม และตรวจสอบวาเครื่องฉีดที่ใชมีขนาดเหมาะสม
หรือไมหาไดจาก 

F  =  A X P               (2) 
เม่ือ F = แรงปดแมพิมพ    
  A = พื้นที่ภาพฉายของชิ้นงาน   
 P = ความดันเฉลี่ยภายใน Cavity ของแมพิมพ 
พื้นที่ภาพฉายของชิ้นงานเทากับ 938.65 cm2 ความดันเฉลี่ยภายใน 
cavity ของพลาสติก HDPE เทากับ 300 kgf/cm2 จะไดแรงปดแมพิมพ
เม่ือใชคา safety Factor เทากับ 20% เทากับ 337 ตัน ปจจุบันใชเครื่อง
ฉีดพลาสติกยี่หอ Kawagushi  ขนาด 450 ตัน จึงมีแรง clamp เพียงพอ
ในการปดแมพิมพ 
 
3.6 การสรางโมเดลสําหรับทําการวิเคราะหการไหลเพื่อใชแกไข 
      แมพิมพ 

ไดทําการสรางโมเดลข้ึนอีก 3 แบบเพื่อใชทําการวิเคราะหสําหรับ
แกไขแมพิมพโดยการแกไขดูแนวโนมจากผลของการวิเคราะหโมเดลที่ 
1 (model 1)  ไดทําการลดขนาด runner เปน 8 มม. จัดวางทางเขา
ใหมใหวางในตําแหนงที่คาดวาจะทําใหเกิดสมดุลของการไหล โดย
ตําแหนงของโพรงแบบยังคงอยูที่เดิมเหมือนโมเดลที่ 1 คือ  

- โมเดลแบบที่ 2 (model 2) มีลักษณะดังรูปที่ 5 ซ่ึงขนาด Runner
จะมีเสนผาศูนยกลาง 8 มม. และมีตําแหนงทางเขา 10 ตําแหนงโดยตัด
ทางวิ่งที่อยูใกลสปรูออกดานละ 1 ทางวิ่ง เลื่อนตําแหนงของสปรูมาไวที่
กึ่งกลาง runner ระหวางแผงบนและลาง 

- โมเดลแบบที่ 3 (model 3) มีลักษณะดังรูปที่ 6 ซ่ึงขนาด runner 
จะมีเสนผาศูนยกลาง 8 มม. และมีตําแหนงทางเขา 11 ตําแหนง 

- โมเดลแบบที่ 4 (model 2) มีลักษณะดังรูปที่ 7 ซ่ึงขนาด runner 
จะมีเสนผาศูนยกลาง 8 มม. และมีตําแหนงทางเขา 10 ตําแหนง 
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รูปที่ 5 โมเดลแบบที่ 2 (model 2) 

 

              รูปที่ 6 โมเดลแบบที่ 3 (model 3) 
 

 
รูปที่ 7 โมเดลแบบที่ 4 (model 4) 

 
4. ผลการทดลองและการวิเคราะหผล 

ผลการวิเคราะหการจําลองการฉีดโดยวิธีไฟไนตเอลิเมนต ของ
โมเดล 1, 2, 3, และ 4 สามารถเปรียบเทียบไดดังน้ี 
 
4.1 ผลการวิเคราะหแรงปดแมพิมพ (Clamping Force)  

จากผลการวิเคราะหจากโมเดล 2, 3, 4  จะพบวาคา Clamping 
Force ของโมเดลแบบที่ 2 มีคานอยที่สุดคือ 10995.453 kN   ซ่ึงมีคา
ใกลเคียงกับคา Clamping Force แบบปจจุบัน (model 1)   มากที่สุด 
ดังตารางที่ 2 

ตารางท่ี 2 ผลการวิเคราะห  Clamping force 

 

4.2 ผลการวิเคราะห Fill by gate 
Fill by gate   คือการวิเคราะหดวยโปรแกรม Cadmould ทําให

ทราบถึงทิศทางการไหลของพอลิเมอรของแตละ gate   ที่เขาไปใน
ชิ้นงานซึ่งดูจากสัดสวนการไหล โดยจะแสดงเปนสีที่ไหลเขาไปในโพรง
แบบตามสีของทางวิ่ง ของแตละ gate ในโมเดล 2, 3, และ 4 ผลการ
วิเคราะห Fill by gate แสดงดังรูปที่ 8 ถึง รูปที่ 10 

 

 
รูปที่ 8 ผลการวิเคราะห Fill by gate ของโมเดลแบบที่ 2 

 

 
รูปที่ 9 ผลการวิเคราะห Fill by gate ของโมเดลแบบที่ 3 
 

 
รูปที่ 10 ผลการวิเคราะห Fill by gate ของโมเดลแบบที่ 4 
 
ซ่ึงจากผลการวิเคราะหดวยโปรแกรม Cadmould พบวาโมเดลที่ 2 

มีการไหลที่สมดุลที่สุดคือ   gate ที่ 1, 2, 3, 4, 5 มีสัดสวนการไหลที่
ใกลเคียงกันและทางเขาที่ 6, 7, 8, 9, 10 มีสัดสวนการไหลที่ใกลเคียง
กัน ดังจะเห็นไดจากรูปที่ 8 แตโพรงแบบชิ้นงานดานบนจะเต็มเร็วกวา
โพรงแบบชิ้นงานดานลางเนื่องจากมีขนาดโพรงแบบเล็กกวา 
 
4.3 ผลการวิเคราะหอุณหภูมิและแรงดัน ของพลาสติกในแมพิมพ 

ผลการวิเคราะหดวยโปรแกรม Cadmould ของแมพิมพแผงกั้นลอ
ในโมเดลทั้ง 4 แบบไดผลการเปรียบเทียบดังในรูปที่ 11 และ รูปที่ 12 

ปจจัย แบบที่ 1 
(ปจจุบัน) 

แบบที่  
2 

แบบที่  
3 

แบบที่  
4 

แรงปด
แมพิมพ(kN) 

10597 10995 11011 11857 



                                                                    รวมบทความวชิาการ  เลมที่ 2  การประชุมวิชาการเครือขายวิศวกรรมเครื่องกลแหงประเทศไทย คร้ังที่ 22 248

ซ่ึงจะเห็นวาโมเดลแบบที่ 2 และ 3 มีคาอุณหภูมิสูงสุดของพลาสติกใน
โพรงแบบและแรงดันฉีดสูงสุดใกลเคียงกันในขณะที่ โมเดลที่ 4 จะมี
อุณหภูมิของพลาสติกในโพรงแบบต่ํากวาแสดงใหเห็นแนวโนมที่อาจจะ
ไหลไมเต็มแบบและตองใชแรงดันฉีดสูงกวา 
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รูปที่ 11 ผลของอุณหภูมิที่เกิดข้ึนในโมเดลทั้ง 4 แบบ 
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รูปที่ 12 ผลของแรงดันฉีดที่เกิดข้ึนในโมเดลทั้ง 4 แบบ 

 
4.4 สรุปผลการวิเคราะหโมเดลทั้ง 4 แบบ 

ซ่ึงผลการวิเคราะหดวยโปรแกรม Cadmould สามารถสรุปไดดัง
ตารางที่ 3 

ตารางท่ี 3 สรุปผลการวิเคราะหดวยโปรแกรม Cadmould 

 
โดยการใหคะแนนจะใหคะแนน โดยเรียงลําดับที่ดีที่สุดไปถึงลําดับ

ที่แยที่สุด แลวใหคะแนนตามลําดับ จากคะแนนมากสุดไปหาคะแนน
นอยสุด ลําดับที่ดีที่สุดเปนลําดับที่ 1 คะแนนเทากับ 3 ลําดับที่ 2 

คะแนนเทากับ 2 ลําดับที่ 3 คะแนนเทากับ 1 และใหความสําคัญกับแรง
ปดพิมพ การสมดุลการไหล อุณหภูมิและแรงดันโดยใหคะแนนเพิ่มเปน
อีก 1 ผลของการใหคะแนนแสดงในตารางที่ 4 
 

ตารางท่ี 4 การเปรียบเทียบโดยการถวงคะแนน 
 แบบท่ี 2 แบบท่ี 3 แบบท่ี 4 
แรงปดแมพิมพไดลําดับ 

คะแนนที่ได 
1 

3+1 
2 
2 

3 
1 

Fill by gate ไดลําดับ 
คะแนนที่ได 

1 
3 

2 
2 

3 
1 

อุณหภูมิไดลําดับ 
คะแนนที่ได 

1 
3+1 

2 
2 

3 
1 

ความดันไดลําดับ 
คะแนนที่ได 

1 
3+1 

2 
3+1 

3 
1 

จํานวน gate ไดลําดับ 
คะแนนที่ได 

1 
3+1 

2 
2 

3 
3+1 

เวลาฉีด ไดลําดับ 
คะแนนที่ได 

3 
1 

2 
2 

1 
3 

รวม 19 14 11 
 

ซ่ึงจะพบวาแบบทีไดคะแนนสูงสุดและเหมาะสมในการนําไปแกไข
แมพิมพคือแบบที่ 2 เพราะมีการไหลที่สมดุลดีที่สุด มีนํ้าหนักแตกตาง
จากแบบอื่นๆไมมากนัก จํานวนทางเขานอย จากนั้นนําแบบที่ 2 คือ
คาที่ไดคะแนนมากที่สุดมาลด runner ลงซ่ึงจะไดชิ้นงานตาม โมเดล
แบบที่ 5 ซ่ึงจะทําการลดขนาด runner จุดที่ 7, 9 ลงจาก 8 มม. เปน 6
มม. ดังเห็นไดจากรูปที่ 13 
 

 
รูปที่ 13   ลักษณะ runner และตําแหนง gate ของโมเดล แบบที่ 5 

 
จากการจําลองการฉีด พบวาสามารถลดน้ําหนักลงไดอีกเล็กนอย 

ขณะที่ผลทั่วไปกลับไมแตกตางจากเดิมยกเวนการแกลดขนาดทางเขา
หมายเลข 7 และ 9 จาก 8 มิลลิเมตร เปน 6 มิลลิเมตร จะสงผลให
ชิ้นงานดานบนและดานลางไหลเต็มแบบในเวลาใกลเคียงกันเปนการลด
การเกิด Over packing ในชิ้นงานดานบนลงไปได ผลการจําลองการฉีด
แสดงดังในตารางที่ 5 โดยเม่ือนําผลที่ไดไปทําการแกไขแมพิมพแลว 
พบวา สามารถฉีดไดเต็มชิ้นงานทั้งดานบนและดานลางในเวลา
ใกลเคียงกัน รูปชิ้นงานฉีดจริงไดแสดงการเปรียบเทียบชิ้นงานกอน
แกไขแมพิมพดังในรูปที่ 14 และหลังจากการแกไขแมพิมพในรูปที่ 15  

 แบบท่ี 1 
(Original) 

แบบท่ี 2 แบบท่ี 3 แบบท่ี 4 

แรงปดแมพิมพ 
(kN) 

10597 10995 11011 11857 

อุณหภูมิ ( oC) 
สูงสุด 
ต่ําสุด  

 
236.8 
158.4 

 
236.0 
141.7 

 
235.2 
137.5 

 
211.5 
138.1 

จํานวน gate 12 10 11 10 
เวลาฉีด(sec) 2.155 2.132 2.130 2.117 
น้ําหนักรวม(g) 77.0 50.5 49.5 43.8 
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รูปที่ 14 ชิ้นงานกอนการแกไขแมพิมพ (โมเดล 1) 

 

 
รูปที่ 15 ชิ้นงานภายหลงัการแกไขแมพิมพตามโมเดลที่ 5 

 
ตารางท่ี 5 สรุปผลการจําลองการฉดีของโมเดลที่ 5 

 
หากทําการวางตําแหนงชิ้นงานใหม โดยการวางกลับดานกับ

แบบเดิม ใหปลายของแผงกั้นลอดานแคบหันเขาหากัน แลวจึงวาง 
runner และ gate จะไดโมเดลแบบที่ 6  ดังในรูปที่  14 ซ่ึงสามารถลด
นํ้าหนักลงไดจากโมเดลที่ 1 ถึง 30.3 กรัม 

 

 
รูปที่ 16 ลักษณะ runner และตําแหนง gate ของโมเดลแบบที่ 6 

 
5. สรุปผล 

ผลการแกไขแมพิมพ โดยการวิเคราะหดวยไฟไนทอิลิเมนทกอน 
จะ ทําใหสามารถลดขนาดของ runner จากเดิมเสนผาศูนยกลาง 12  
มม. เปนขนาด 8 มม. และจํานวน gate จากเดิม 12 จุด เปน 10 จุด ทํา
ใหสามารถลดน้ําหนัก runner ของช้ินงานแผงกั้นลอกอนแกไข จากเดิม

ชิ้นงานรวมระบบปอนเติมกอนแกไขหนัก   79.9 กรัม  หลังแกไข
ชิ้นงานรวมระบบปอนเติมหนักเทากับ 50.6  กรัม  สามารถลดน้ําหนัก
ลงได  29.3  กรัม หรือคิดเปนลดลงไดรอยละ 36.67 ทําใหลดปริมาณ
พลาสติกที่ใชผลิตลงไดมาก  โดยสามารถลดตนทุนการผลิตไดเม่ือคิด
ราคาเม็ดพลาสติก HDPE ที่ 55 บาทตอกิโลกรัมจะสามารถลดตนทุน
ลงได 1.61 บาทตอ 1 วัฎจักรการฉีด และหากจัดวางชิ้นงานใหมตาม
โมเดลในแบบที่ 6 จะสามารถลดน้ําหนักชิ้นงานรวมระบบปอนเติม 
ลดลงไดถึง 30.3  กรัม หรือคิดเปนลดลงไดรอยละ 61.32  ทีเดียว แต
การแกไขตามโมเดลที่ 6 จะตองทําการกัด cavity ใหมทั้งสองขางซึ่ง
ยุงยากกวาการแกไขในแบบท่ี 5 ที่แกไขเฉพาะ runner และ gate 
เทานั้น 
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 แบบที่ 2 แบบที่ 5 
แรงปดแมพิมพ (kN) 10995 10649.37 
อุณหภูมิ ( oC) 
       สูงสุด 
       ต่ําสุด 

 
236 

141.7 

 
236.9 
142.9 

ความดัน (bar) 2017 2010.2 
จํานวน gate 10 10 
เวลาฉีด(sec) 2.132 2.121 
ปริมาตร(g) 50.5 49 


