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บทคัดยอ 
ปญหาการขึ้นรูปชิ้นงานพลาสติกโดยวิธีการฉีดน้ัน ตองมีการ

ส้ินเปลืองวัสดุไปกับระบบปอนเติม (Feed System) พลาสติก ใหกับ
การฉีดชิ้นงานเปนอยางมาก ดังน้ันงานวิจัยน้ีจึงมีวัตถุประสงคตองการ
ลด การสูญเสียวัสดุในระบบปอนเติมพลาสติก โดยการลดขนาดทางวิ่ง 
(Runner) แตตองคงตําแหนงของโพรงแบบ (Cavity) ไวตามเดิม ใน
การศึกษา ไดทดลองใชการจําลองการฉีด (Simulation) โดยใชไฟไนทอิ
ลิเมนท (Finite Element) ประกอบกับเทคนิคการออกแบบ ใชในการ
แกปญหา ผลการจําลองการฉีดพบวา ระบบปอนเติมที่ออกแบบใหม 
สามารถลดน้ําหนักของพลาสติกในระบบปอนเติมจากระบบเดิมลงไดถึง 
37 เปอรเซ็นต  ซ่ึงใหผลการวิเคราะหสอดคลองกับผลการทดลอง ใน
การฉีดพลาสติกโดยใชแมพิมพจริง ๆ เม่ือเปรียบเทียบระหวางการใช
แมพิมพแบบเดิมกอนการแกไข  และแมพิมพแบบที่ แก ไขแลว 
นอกจากนั้น ยังไดเสนอทางเลือกใหมที่จะลดการสูญเสียลงไดถึง 61 
เปอรเซ็นต หากมีการยายตําแหนงของโพรงแบบดวย 
คําสําคัญ: ไฟไนทอิลิเมนท / การวิเคราะหการไหลของพลาสติก /  
               แมพิมพพลาสติก 
 
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 

ในปจจุบันประเทศไทยมีความตองการผลิตภัณฑพลาสติกมากขึ้น
เพื่อจําหนายในประเทศและ สงออกตางประเทศ ซ่ึงแมพิมพที่ใชผลิต
บางสวนก็นําเขาจากตางประเทศ บางสวนก็ผลิตเองในประเทศ ซ่ึงถา
แมพิมพที่ผลิตในประเทศ มีการออกแบบที่ไมเหมาะสมมีปญหาในการ
ฉีดชิ้นงานและเกิดของเสียมาก ทําใหตนทุนในการผลิตสูง ดังน้ันราคา
ขายของสินคาจึงมีราคาแพงมากขึ้น ทําใหเปนการเสียเปรียบตอการ
แขงขันกับชิ้นงานที่ผลิตจากแมพิมพที่ออกแบบที่เหมาะสม โดยปจจัยที่
มีผลตอการออกแบบแมพิมพ เชน การวางตําแหนงของ gate ซ่ึงมีผล
ตอเสนทางการไหลของพลาสติกที่เขาใน cavity และ ระบบ runner ซ่ึง 
เปนสวนที่เชื่อมโยง ระหวางพลาสติกที่ฉีดจากเครื่องฉีดผานระบบปอน
เติมไดแก sprue และ ทางวิ่ง (runner) เขาสูโพรงแบบ (cavity) โดย
ผานทางเขา (gate)  เพื่อกระจายพลาสติกเขาสูทุก cavity ในเวลา
เดียวกัน และ ภายใตแรงดันเทากัน ขนาดของ runner จะข้ึนอยูกับ
ขนาดของชิ้นงาน แบบของแมพิมพ และ ชนิดของพลาสติกที่ใชฉีด การ
ผลิตชิ้นงานตองทําอยางประหยัดที่สุดเทาที่จะทําไดโดย runner จะมีผล
ตอปริมาณเศษพลาสติกที่เกิดจากการผลิตและเวลาในการหลอเย็น ถา
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หนาตัดของ runner มีขนาดใหญเกินไปไมเหมาะสมกับขนาดชิ้นงานจะ
ทําใหเกิดการสิ้นเปลืองและเปนเศษเหลือจํานวนมากในการผลิต  

โครงการนี้ เปนกรณีศึกษาในการใชไฟไนทอิลิเมนท มาทําการ
วิเคราะหการไหล ซ่ึงจะทําใหสามารถชวยใหการแกไข หรือออกแบบ
แมพิมพมีความถูกตองแมนยํามากขึ้น เห็นไดจาก งานวิจัยที่ผานมาของ
สุรศิษฐและสิริพร [1] ไดใช CAE เปนเคร่ืองมือในการศึกษาผลของ
ความแตกตาง ของระดับความดันฉีดตอชวงเวลาภายหลังการเติมเต็ม
โพรงแบบที่มีตอชิ้นงานฉีดพลาสติกพอลีโพพิลีนโดยวิธีไฟไนตเอลิเมนต 
งานวิจัยของ Li และ Shen [2] ไดทําการศึกษาและออกแบบ runner 
แบบสมดุลที่ เหมาะสมของแมพิมพฉีดพลาสติก โดยใชวิธี Finite 
Element ขณะที่ Miguel และคณะ [3] ไดทําการวิจัยออกแบบความหนา
ของเลนซ Polycarbonate โดยใช CAE เปนเคร่ืองมือในการวิเคราะห 
จากงานของ Seow และ Lam [4] ไดศึกษาการใชซอฟแวร CAE ทําการ
ปรับค าความหนา  ในแตละตํ าแหน งของ ช้ินงานที่ ข้ึน รูป  โดย
กระบวนการฉีดที่ทําใหการไหลของพลาสติกเขาเติมในแมพิมพมีความ
สมดุลมากที่สุด ขณะที่ Chun [5] ไดศึกษาการนํา CAE มาใชในการ
แกปญหาขอบกพรอง Weld Line และ Balance ที่เกิดระหวางการไหล
ของพลาสติกเขาเติมในแมพิมพ โดยการปรับคาความหนาชิ้นงาน จาก
ขอมูลที่ไดกลาวมาแลว จึงเปนที่ของงานวิจัยน้ี เพื่อที่จะไดประโยชนแก
ภาคอุตสาหกรรมในการแกปญหา และเปนแนวทางในการวิจัยตอไป 
 
2. วิธีดําเนินการทดลอง 
 ในการทําวิจัยน้ี ไดออกแบบข้ันตอนการดําเนินการวิจัย แสดงดัง
รูปที่ 1 ประกอยดวยข้ันตอนตาง ๆ ดังน้ี 

- ทําการศึกษาขอมูลเบ้ืองตนของชิ้นงานในปจจุบัน 
- ทําการสรางโมเดลชิ้นงานแผงกั้นลอที่จะทําการวิเคราะห 
- คํานวณขนาด runner และกําหนดตําแหนง gate ที่เหมาะสม 
- ออกแบบตําแหนง gate และ runner มาจํานวน 3 แบบเพื่อ 
   เปรียบเทียบกับตําแหนง gate และ  runner ที่ใชในปจจุบัน 
- นําผลการทดลองที่ไดมาเปรียบเทียบกัน 
- ทําการแกไขแมพิมพตามผลการทดลอง 
- วิเคราะหและสรุปผลการทดลอง 

 
3. การทดลองจําลองการฉีดชิ้นงาน 
3.1 การสราง model เพ่ือการวิเคราะหการไหลในแมพิมพกอน 
      การแกไข (model 1) 
 เขียนโมเดลชิ้นงานโดยใชโปรแกรม CAD เปน Solid Mode จาก
ชิ้นงานที่ทําการผลิตกอนการแกไข (Model 1) ดังในรูปที่ 2 ซ่ึงมีขนาด 
ทางวิ่งหลักหนา 13 มิลลิเมตร ทางวิ่งรองหนา 11 มิลลิเมตร ชิ้นงานที่มี
รูปรางเปนเสนตรงมีรูปหนาตัดเปนรูปสามเหลี่ยมหนาจ่ัวดานฐานกวาง 
5 มิลลิเมตรดานสูงมีขนาด 5 มิลลิเมตร ชิ้นงานบริเวณที่มีรูปรางไมเปน
เสนตรงจะมีลักษณะแบนมีความหนา 3 มิลลิเมตร มีทางเขาทั้งหมด 12
ตําแหนง จากนั้นแปลง Solid Mode ที่ไดไปเปนไฟล STL 
(Stereolithography files)  เพื่อนําไปทําการวิเคราะหการฉีด 

 
รูปที่ 1 ข้ันตอนการดําเนินการวิจัย 

  

 
  รูปที่ 2 โมเดลแผงกั้นลอที่ทําการผลิตกอนการแกไข (model 1) 

 
3.2 การวิเคราะหการไหลของพลาสติกหลอมเหลวกอนการแกไข  
       (model 1) 
 ทําการวิเคราะหการไหลของพลาสติก (model 1) ในแมพิมพฉีด
กอนการแกไขโดยวิธีการทางไฟไนต เอลิ เมนต ดวยโปรแกรม 
CADMOULD เพื่อดูลักษณะการไหลของวามีความสมดุลกันหรือไม 
เพื่อหาแนวทางแกไขแมพิมพตอไป 
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3.3 พารามิเตอรท่ีใชในการวิเคราะห  
พารามิเตอรที่ใชในการวิเคราะหการไหลแสดงดังในตารางที่ 1 

 
ตารางท่ี 1 พารามิเตอรที่ใชในการวิเคราะหการไหล 

พลาสติกที่ใชในการฉีด HDPE 
เวลาในการฉีด (วินาที) 2 
อุณหภูมิพลาสติกฉีด (oC) 210 
อุณหภูมิแมพิมพ (oC) 40 

 
3.4 ทําการคํานวณขนาดทางวิ่ง (runner) ท่ีเหมาะสม 
 คํานวณขนาดของทางวิ่งโดยใชวิธีการของ Stank [6] เม่ือ 

S = ความหนาของชิ้นงาน (มม.) 
D/ = เสนผาศูนยกลางของ runner (มม.) 
G = นํ้าหนักของชิ้นงาน (กรัม) 
L =  ระยะทางไกลสุดที่พลาสติกไหล (มม.) 
fL = คาแกไข (Correction Factor) 

จาก 
 นํ้าหนักชิ้นงาน (G) เทากับ 190.6 กรัม ความหนาชิ้นงาน (S) 
เทากับ 3.5 มม. ความยาวของ runner ที่เขาไป cavity เดียวเทากับ 
270 มม. จากแผนภูมิในรูปที่ 3  จะได D/ เทากับ 5.7 มม. เม่ือ L 
เทากับ 270 มม. จากแผนภูมิในรูปที่ 4 จะได fL เทากับ 1.45 ขนาด 
runner  ที่ตองแกไข D จะเทากับ  [7] 

D = D/ x fL                                                         (1) 
 D = 5.7 x 1.45  
         = 8 มม. 
ขนาด runner ที่เลือกใชเสนผาศูนยกลางควรมีเสนผาศูนยกลางเทากับ 
8 mm. 
 
 

 
รูปที่ 3 แผนภูมิสําหรับหาคา D’ ของ stank [7] 

 
รูปที่ 4 แผนภูมิสําหรับหาคา fl ของ stank [7] 

 
3.5 การหาแรงปดแมพิมพ (clamping force) 

การหาแรงปดแมพิมพ (clamping force) เพื่อหาคาของเครื่องฉีด
พลาสติกที่เหมาะสม และตรวจสอบวาเครื่องฉีดที่ใชมีขนาดเหมาะสม
หรือไมหาไดจาก 

F  =  A X P               (2) 
เม่ือ F = แรงปดแมพิมพ    
  A = พื้นที่ภาพฉายของชิ้นงาน   
 P = ความดันเฉลี่ยภายใน Cavity ของแมพิมพ 
พื้นที่ภาพฉายของชิ้นงานเทากับ 938.65 cm2 ความดันเฉลี่ยภายใน 
cavity ของพลาสติก HDPE เทากับ 300 kgf/cm2 จะไดแรงปดแมพิมพ
เม่ือใชคา safety Factor เทากับ 20% เทากับ 337 ตัน ปจจุบันใชเครื่อง
ฉีดพลาสติกยี่หอ Kawagushi  ขนาด 450 ตัน จึงมีแรง clamp เพียงพอ
ในการปดแมพิมพ 
 
3.6 การสรางโมเดลสําหรับทําการวิเคราะหการไหลเพื่อใชแกไข 
      แมพิมพ 

ไดทําการสรางโมเดลข้ึนอีก 3 แบบเพื่อใชทําการวิเคราะหสําหรับ
แกไขแมพิมพโดยการแกไขดูแนวโนมจากผลของการวิเคราะหโมเดลที่ 
1 (model 1)  ไดทําการลดขนาด runner เปน 8 มม. จัดวางทางเขา
ใหมใหวางในตําแหนงที่คาดวาจะทําใหเกิดสมดุลของการไหล โดย
ตําแหนงของโพรงแบบยังคงอยูที่เดิมเหมือนโมเดลที่ 1 คือ  

- โมเดลแบบที่ 2 (model 2) มีลักษณะดังรูปที่ 5 ซ่ึงขนาด Runner
จะมีเสนผาศูนยกลาง 8 มม. และมีตําแหนงทางเขา 10 ตําแหนงโดยตัด
ทางวิ่งที่อยูใกลสปรูออกดานละ 1 ทางวิ่ง เลื่อนตําแหนงของสปรูมาไวที่
กึ่งกลาง runner ระหวางแผงบนและลาง 

- โมเดลแบบที่ 3 (model 3) มีลักษณะดังรูปที่ 6 ซ่ึงขนาด runner 
จะมีเสนผาศูนยกลาง 8 มม. และมีตําแหนงทางเขา 11 ตําแหนง 

- โมเดลแบบที่ 4 (model 2) มีลักษณะดังรูปที่ 7 ซ่ึงขนาด runner 
จะมีเสนผาศูนยกลาง 8 มม. และมีตําแหนงทางเขา 10 ตําแหนง 
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รูปที่ 5 โมเดลแบบที่ 2 (model 2) 

 

              รูปที่ 6 โมเดลแบบที่ 3 (model 3) 
 

 
รูปที่ 7 โมเดลแบบที่ 4 (model 4) 

 
4. ผลการทดลองและการวิเคราะหผล 

ผลการวิเคราะหการจําลองการฉีดโดยวิธีไฟไนตเอลิเมนต ของ
โมเดล 1, 2, 3, และ 4 สามารถเปรียบเทียบไดดังน้ี 
 
4.1 ผลการวิเคราะหแรงปดแมพิมพ (Clamping Force)  

จากผลการวิเคราะหจากโมเดล 2, 3, 4  จะพบวาคา Clamping 
Force ของโมเดลแบบที่ 2 มีคานอยที่สุดคือ 10995.453 kN   ซ่ึงมีคา
ใกลเคียงกับคา Clamping Force แบบปจจุบัน (model 1)   มากที่สุด 
ดังตารางที่ 2 

ตารางท่ี 2 ผลการวิเคราะห  Clamping force 

 

4.2 ผลการวิเคราะห Fill by gate 
Fill by gate   คือการวิเคราะหดวยโปรแกรม Cadmould ทําให

ทราบถึงทิศทางการไหลของพอลิเมอรของแตละ gate   ที่เขาไปใน
ชิ้นงานซึ่งดูจากสัดสวนการไหล โดยจะแสดงเปนสีที่ไหลเขาไปในโพรง
แบบตามสีของทางวิ่ง ของแตละ 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 
 
ซ่ึงจากผลการวิเคราะหดวยโปรแกรม Cadmould พบวาโมเดลที่ 2 

มีการไหลที่สมดุลที่สุดคือ   gate ที่ 1, 2, 3, 4, 5 มีสัดสวนการไหลที่
ใกลเคียงกันและทางเขาที่ 6, 7, 8, 9, 10 มีสัดสวนการไหลที่ใกลเคียง
กัน ดังจะเห็นไดจากรูปที่ 8 แตโพรงแบบชิ้นงานดานบนจะเต็มเร็วกวา
โพรงแบบชิ้นงานดานลางเนื่องจากมีขนาดโพรงแบบเล็กกวา 
 
4.3 ผลการวิเคราะหอุณหภูมิและแรงดัน ของพลาสติกในแมพิมพ 

ผลการวิเคราะหดวยโปรแกรม Cadmould ของแมพิมพแผงกั้นลอ
ในโมเดลทั้ง 4 แบบไดผลการเปรียบเทียบดังในรูปที่ 11 และ รูปที่ 12 

ปจจัย แบบที่ 1 
(ปจจุบัน) 

แบบที่  
2 

แบบที่  
3 

แบบที่  
4 

แรงปด
แมพิมพ(kN) 

10597 10995 11011 11857 
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ซ่ึงจะเห็นวาโมเดลแบบที่ 2 และ 3 มีคาอุณหภูมิสูงสุดของพลาสติกใน
โพรงแบบและแรงดันฉีดสูงสุดใกลเคียงกันในขณะที่ โมเดลที่ 4 จะมี
อุณหภูมิของพลาสติกในโพรงแบบต่ํากวาแสดงใหเห็นแนวโนมที่อาจจะ
ไหลไมเต็มแบบและตองใชแรงดันฉีดสูงกวา 
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รูปที่ 11 ผลของอุณหภูมิที่เกิดข้ึนในโมเดลทั้ง 4 แบบ 
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รูปที่ 12 ผลของแรงดันฉีดที่เกิดข้ึนในโมเดลทั้ง 4 แบบ 

 
4.4 สรุปผลการวิเคราะหโมเดลทั้ง 4 แบบ 

ซ่ึงผลการวิเคราะหดวยโปรแกรม Cadmould สามารถสรุปไดดัง
ตารางที่ 3 

ตารางท่ี 3 สรุปผลการวิเคราะหดวยโปรแกรม Cadmould 

 
โดยการใหคะแนนจะใหคะแนน โดยเรียงลําดับที่ดีที่สุดไปถึงลําดับ

ที่แยที่สุด แลวใหคะแนนตามลําดับ จากคะแนนมากสุดไปหาคะแนน
นอยสุด ลําดับที่ดีที่สุดเปนลําดับที่ 1 คะแนนเทากับ 3 ลําดับที่ 2 

คะแนนเทากับ 2 ลําดับที่ 3 คะแนนเทากับ 1 และใหความสําคัญกับแรง
ปดพิมพ การสมดุลการไหล อุณหภูมิและแรงดันโดยใหคะแนนเพิ่มเปน
อีก 1 ผลของการใหคะแนนแสดงในตารางที่ 4 
 

ตารางท่ี 4 การเปรียบเทียบโดยการถวงคะแนน 
 แบบท่ี 2 แบบท่ี 3 แบบท่ี 4 
แรงปดแมพิมพไดลําดับ 

คะแนนที่ได 
1 

3+1 
2 
2 

3 
1 

Fill by gate ไดลําดับ 
คะแนนที่ได 

1 
3 

2 
2 

3 
1 

อุณหภูมิไดลําดับ 
คะแนนที่ได 

1 
3+1 

2 
2 

3 
1 

ความดันไดลําดับ 
คะแนนที่ได 

1 
3+1 

2 
3+1 

3 
1 

จํานวน gate ไดลําดับ 
คะแนนที่ได 

1 
3+1 

2 
2 

3 
3+1 

เวลาฉีด ไดลําดับ 
คะแนนที่ได 

3 
1 

2 
2 

1 
3 

รวม 19 14 11 
 

ซ่ึงจะพบวาแบบทีไดคะแนนสูงสุดและเหมาะสมในการนําไปแกไข
แมพิมพคือแบบที่ 2 เพราะมีการไหลที่สมดุลดีที่สุด มีนํ้าหนักแตกตาง
จากแบบอื่นๆไมมากนัก จํานวนทางเขานอย จากนั้นนําแบบที่ 2 คือ
คาที่ไดคะแนนมากที่สุดมาลด runner ลงซ่ึงจะไดชิ้นงานตาม โมเดล
แบบที่ 5 ซ่ึงจะทําการลดขนาด runner จุดที่ 7, 9 ลงจาก 8 มม. เปน 6
มม. ดังเห็นไดจากรูปที่ 13 
 

 
รูปที่ 13   ลักษณะ runner และตําแหนง gate ของโมเดล แบบที่ 5 

 
จากการจําลองการฉีด พบวาสามารถลดน้ําหนักลงไดอีกเล็กนอย 

ขณะที่ผลทั่วไปกลับไมแตกตางจากเดิมยกเวนการแกลดขนาดทางเขา
หมายเลข 7 และ 9 จาก 8 มิลลิเมตร เปน 6 มิลลิเมตร จะสงผลให
ชิ้นงานดานบนและดานลางไหลเต็มแบบในเวลาใกลเคียงกันเปนการลด
การเกิด Over packing ในชิ้นงานดานบนลงไปได ผลการจําลองการฉีด
แสดงดังในตารางที่ 5 โดยเม่ือนําผลที่ไดไปทําการแกไขแมพิมพแลว 
พบวา สามารถฉีดไดเต็มชิ้นงานทั้งดานบนและดานลางในเวลา
ใกลเคียงกัน รูปชิ้นงานฉีดจริงไดแสดงการเปรียบเทียบชิ้นงานกอน
แกไขแมพิมพดังในรูปที่ 14 และหลังจากการแกไขแมพิมพในรูปที่ 15  

 แบบท่ี 1 
(Original) 

แบบท่ี 2 แบบท่ี 3 แบบท่ี 4 

แรงปดแมพิมพ 
(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 



รวมบทความวิชาการ  เลมที่ 2  การประชุมวิชาการเครือขายวิศวกรรมเครื่องกลแหงประเทศไทย คร้ังที่ 22 
 

249

 
รูปที่ 14 ชิ้นงานกอนการแกไขแมพิมพ (โมเดล 1) 

 

 
รูปที่ 15 ชิ้นงานภายหลงัการแกไขแมพิมพตามโมเดลที่ 5 

 
ตารางท่ี 5 สรุปผลการจําลองการฉดีของโมเดลที่ 5 

 
หากทําการวางตําแหนงชิ้นงานใหม โดยการวางกลับดานกับ

แบบเดิม ใหปลายของแผงกั้นลอดานแคบหันเขาหากัน แลวจึงวาง 
runner และ gate จะไดโมเดลแบบที่ 6  ดังในรูปที่  14 ซ่ึงสามารถลด
นํ้าหนักลงไดจากโมเดลที่ 1 ถึง 30.3 กรัม 

 

 
รูปที่ 16 ลักษณะ runner และตําแหนง gate ของโมเดลแบบที่ 6 

 
5. สรุปผล 

ผลการแกไขแมพิมพ โดยการวิเคราะหดวยไฟไนทอิลิเมนทกอน 
จะ ทําใหสามารถลดขนาดของ runner จากเดิมเสนผาศูนยกลาง 12  
มม. เปนขนาด 8 มม. และจํานวน gate จากเดิม 12 จุด เปน 10 จุด ทํา
ใหสามารถลดน้ําหนัก runner ของช้ินงานแผงกั้นลอกอนแกไข จากเดิม

ชิ้นงานรวมระบบปอนเติมกอนแกไขหนัก   79.9 กรัม  หลังแกไข
ชิ้นงานรวมระบบปอนเติมหนักเทากับ 50.6  กรัม  สามารถลดน้ําหนัก
ลงได  29.3  กรัม หรือคิดเปนลดลงไดรอยละ 36.67 ทําใหลดปริมาณ
พลาสติกที่ใชผลิตลงไดมาก  โดยสามารถลดตนทุนการผลิตไดเม่ือคิด
ราคาเม็ดพลาสติก HDPE ที่ 55 บาทตอกิโลกรัมจะสามารถลดตนทุน
ลงได 1.61 บาทตอ 1 วัฎจักรการฉีด และหากจัดวางชิ้นงานใหมตาม
โมเดลในแบบที่ 6 จะสามารถลดน้ําหนักชิ้นงานรวมระบบปอนเติม 
ลดลงไดถึง 30.3  กรัม หรือคิดเปนลดลงไดรอยละ 61.32  ทีเดียว แต
การแกไขตามโมเดลที่ 6 จะตองทําการกัด cavity ใหมทั้งสองขางซึ่ง
ยุงยากกวาการแกไขในแบบท่ี 5 ที่แกไขเฉพาะ runner และ gate 
เทานั้น 
 
6. กิตติกรรมประกาศ 
 คณะผูวิจัยขอขอบคุณ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลา
ธนบุรี และ บริษัท กรุงไทยพลาสแพค จํากัด ที่ใหการสนับสนุน
เครื่องมือ และอุปกรณ การทําวิจัยในครั้งน้ี 
 
7. เอกสารอางอิง 
1. สุรศิษฐ โรจนนันต สิริพร โรจนนันต 2550 “ผลของความ
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 แบบที่ 2 แบบที่ 5 
แรงปดแมพิมพ (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 


