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บทคดัย่อ  

ปญัหาขอ้บกพรอ่งทีม่คีวามสาํคญัเป็นอยา่งมากในกระบวนการหลอ่แมพ่มิพค์วามดนัสงู  (high pressure 

die casting) คอื ปญัหารพูรุน (porosities) ซึง่เกดิจากฟองอากาศทีม่ขีนาดเลก็ไปจนถงึขนาดใหญ่ถูกกกัเกบ็ไวใ้น

เน้ือของชิน้งาน สง่ผลใหค้วามแขง็แรงของชิน้งานลดลง ปรมิาณของรพูรุนภายในชิน้งานเป็นผลเน่ืองมาจากการดกั

ก๊าซ (gas entrapment) ซึง่เกดิขึน้ขณะมกีารไหลของน้ําโลหะเขา้สูเ้บา้แมพ่มิพ์  งานวจิยัน้ีไดท้าํการศกึษาตวัแปรที่

มผีลต่อการเกดิรพูรุนภายในชิน้งาน ไดแ้ก ่ความเรว็ในการฉีดน้ําโลหะ มมุการไหล และอุณหภมูขิองน้ําโลหะ ทีเ่กดิ

ขึน้กบัชิน้งานรปูทรงมาตรฐานซึง่มทีางเขา้แบบใบพดั (fan gate) โดยการใชซ้อฟตแ์วร์ CAST-DESIGNER จาํลอง

การหลอ่ และหาเปอรเ์ซน็ตข์องการเกดิรพูรุนภายในชิน้งานเปรยีบเทยีบกบัผลการคาํนวณดว้ยสมการการหารพูรุน

ในทางทฤษฎี เพือ่กาํหนดเงือ่นไขการออกแบบแมพ่มิพท์ีม่คีวามเหมาะสมของการลดการเกดิรพูรุนภายในชิน้งาน  

และเป็นแนวทางในการออกแบบแมพ่มิพท์ีด่ไีดต่้อไป  

คาํหลกั: การหลอ่แมพ่มิพ;์ ความดนัสงู; แบบจาํลอง; แมพ่มิพ;์ รพูรุน 

 

Abstract 

 The important defect in the high pressure die casting process is the porosities which occur by 

small and large air bubbles are stored in parts. The effect of porosity is the decrement of the part strength. 

The numbers of porosities in parts depend on the gas entrapment which occurs during the metal liquid 

flow into the cavity of mold. This research had study the variables that affected to the porosities inside 

parts including the injection speed, flow angle and temperature of liquid metal. The parts with standard 

shape and a fan gate were simulated for the high pressure die casting process by the CAST-DESIGNER 

software. The percent porosity of simulated results was compared with theory to require the suitable 

conditions of mold design for reducing porosities and guide for the perfectly mold design. 

Keywords: Die casting; High pressure; Model; Mold; Porosity. 

 

1. บทนํา 

กรรมวธิกีารหลอ่แมพ่มิพ์ ความดนัสงู  (high 

pressure die casting process) มวีธิกีารใชล้กูสบูอดั

น้ําโลหะ เชน่ อะลมูเินียม สงักะส ีเขา้สูช่อ่งวา่งภายใน

แมพ่มิพ์ (mold) ซึง่มสีว่นประกอบทีส่าํคญัไดแ้ก่ รเูท

(spure) รนัเนอร์ (runner) เกท (gate) อนิเกท 

(ingate) และ รลูน้ (over flow) ระบบทางเดนิน้ําโลหะ

เหลว (gating system) ประกอบไปดว้ย รนัเนอร ์เกท 
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และอนิเกท ทีเ่ป็นปจัจยัสาํคญัปจัจยัหน่ึงทีม่อีทิธพิล

โดยตรงต่อคุณภาพของชิน้งานทีผ่ลติดว้ยกระบวนการ

หลอ่แมพ่มิพค์วามดนัสงู ระบบทางเดนิน้ําโลหะเหลวที่

ดจีะตอ้งทาํใหค้วามเรว็ของน้ําโลหะเหลวขณะทีไ่หล

ผา่นอนิเกท เขา้สูเ่บา้แมพ่มิพม์คีวามเรว็เพยีงพอทีจ่ะ

เตมิน้ําโลหะใหเ้ตม็เบา้แมพ่มิพก์่อนทีจ่ะเกดิการ

แขง็ตวัของน้ําโลหะ  ดว้ยเหตุน้ีระบบทางเดนิน้ําโลหะ

เหลวจงึถูกออกแบบใหม้พีืน้ทีห่น้าตดัลดลงเป็น

สดัสว่นเชงิเสน้เพือ่จะชว่ยเพิม่ความเรว็ของน้ําโลหะ

เหลวทีไ่หลผา่นอนิเก ท นอกจากการควบคุมควา มเรว็

การไหลของน้ําโลหะเหลวดว้ยพืน้ทีห่น้าตดัแลว้การ

ออกแบบมมุการไหล (flow angle) ของเกทจะชว่ย

กาํหนดทศิทางและลกัษณะการไหลทีไ่มท่าํใหน้ํ้าโลหะ

เหลวแตกกระจาย ทาํใหอ้ากาศรวมตวักบัโลห ะเหลว

ไดง้า่ย และเกดิโพรงอากาศ ทีช่ิน้งาน [1] เน่ืองจากน้ํา

โลหะ ไหล เขา้สูเ่บา้แมพ่มิพ์ ทีร่ปูรา่งเป็นชอ่งแคบๆ 

ความหนืดทีผ่วิของเบา้แมพ่มิพจ์ะทาํให้ การไหล เป็น

แบบป ัน่ปว่น ( turbulent flow) และเป็นสาเหตุใหเ้กดิ

การดกัก๊าซ (gas entrapment) ในเบา้แมพ่มิพ์ ซึง่เป็น

สาเหตุของการเกดิรพูรุนในชิน้งาน [2] สง่ผลใหค้วาม

แขง็แรงของชิน้งานลดลง  [3-6] การศกึษาตวัแปรทีม่ ี

อทิธพิลต่อการเกดิรพูรุนสามารถชว่ยลดปรมิาณรพูรุน

ในชิน้งาน งานวจิยัน้ีไดศ้กึษาตวัแปรทีเ่ป็นสาเหตุของ

การเกดิรพูรุนของแมพ่มิพก์ารหลอ่แมพ่มิพค์วามดนั

สงู โดยการนําซอฟตแ์วร ์CAST-DESIGNER จาํลอง

การหลอ่แมพ่มิพค์วามดนัสงูในชิน้งานมาตรฐาน ตวั

แปรทีต่รวจพบดว้ยแบบจาํลองจะถูกนําไปใชป้ระเมนิ

คา่ในการออกแบบแมพ่มิพท์ีป่ราศจากรพูรุนไดก้่อน

การผลติจรงิ 

 

2. วิธีการคาํนวณหารพูรนุภายในช้ินงาน 

รพูรุนทีเ่กดิขึน้ในชิน้งานเป็นปญัหาทีม่ ี

ความสาํคญัมากของกระบวนการหลอ่แมพ่มิพค์วาม

ดนัสงู โดยสาเหตุของการเกดิรพูรุนนัน้มาจาก 2 

สาเหตุหลกั  คอื การหดตวัของน้ําโลหะในชว่งการ

แขง็ตวั และการเกดิการดกัก๊าซในระหวา่งการเตมิน้ํา

โลหะในเบา้แมพ่มิพ ์วธิกีารหาปรมิาณของรพูรุนใ น

ชิน้งานหลอ่แมพ่มิพค์วามดนัสงู  สามารถคาํนวณ ได้

จากสมการที ่1 

%𝑃𝑃 =
𝑉𝑉𝑔𝑔𝑔𝑔𝑔𝑔 + 𝑉𝑉ℎ𝑦𝑦𝑦𝑦𝑦𝑦𝑦𝑦𝑔𝑔𝑦𝑦𝑦𝑦

𝑉𝑉𝑐𝑐𝑔𝑔𝑔𝑔𝑐𝑐𝑐𝑐𝑦𝑦𝑔𝑔
× 100                           (1) 

เมือ่   𝑉𝑉𝑔𝑔𝑔𝑔𝑔𝑔  คอื ปรมิาณก๊าซทีเ่กดิจากการหดตวัซึง่ 

                    สามารถคาํนวณไดจ้ากสมการที ่2 

𝑉𝑉ℎ𝑦𝑦𝑦𝑦𝑦𝑦𝑦𝑦𝑔𝑔𝑦𝑦𝑦𝑦  คอื ปรมิาตรของก๊าซไฮโดรเจน 

𝑉𝑉𝑔𝑔𝑔𝑔𝑔𝑔 =
𝑉𝑉𝑐𝑐𝑔𝑔𝑔𝑔𝑐𝑐𝑐𝑐𝑦𝑦𝑔𝑔 × %𝑆𝑆

100
                                            (2) 

เมือ่ 𝑉𝑉𝑐𝑐𝑔𝑔𝑔𝑔𝑐𝑐𝑐𝑐𝑦𝑦𝑔𝑔  คอื ปรมิาตรเบา้ของแมพ่มิพ ์และ 

           %𝑆𝑆 คอื รอ้ยละการหดตวัของน้ําโลหะชว่ง 

                      การแขง็ตวัมคีา่แสดงในตารางที ่1 

 

ตารางที ่1 แสดงปรมิาณการหดตวัของโลหะใน

ระหวา่งกระบวนการแขง็ตวัและการหดตวัของของแขง็ 

[7] 

Metal 

Volumetric Contraction Due to: 

Solidification 

Shrinkage, % 

Solid Thermal 

Contraction, % 

Aluminum 7.0 5.6 

Al alloy (typical) 7.0 5.0 

Gray cast iron 1.8 3.0 

Gray cast iron, high C 0.0 3.0 

Low cast steel 3.0 7.2 

Copper 4.5 7.5 

Bronze (Cu-Sn) 5.5 6.0 

 

ก๊าซทีเ่กดิขึน้ในการเตมิน้ําโลหะในเบา้แมพ่มิพ์

จากการทาํปฏกิริยิาทางเคมกีบัอากาศทีเ่ป็นอลมูเินียม

หลอมเหลว คอื ก๊าซไฮโดรเจนโดยมสีตูรการเกดิ

ปฎกิริยิาแสดงในสมการที ่3 
3𝐻𝐻2𝑂𝑂 + 2𝐴𝐴𝐴𝐴 ↔ 𝐴𝐴𝐴𝐴2𝑂𝑂3 + 3𝐻𝐻2                              (3) 

การคาํนวณหาปรมิ าตรก๊าซไฮโดรเจนในน้ําโลหะ

สามารถคาํนวณไดโ้ดยใชส้มการที ่ 4 และ 5 

𝑉𝑉ℎ𝑦𝑦𝑦𝑦𝑦𝑦𝑦𝑦𝑔𝑔𝑦𝑦𝑦𝑦 =
[𝐻𝐻]ℎ𝑦𝑦𝑦𝑦𝑦𝑦𝑦𝑦𝑔𝑔𝑦𝑦𝑦𝑦 × 𝑚𝑚ℎ𝑦𝑦𝑦𝑦𝑦𝑦𝑦𝑦𝑔𝑔𝑦𝑦𝑦𝑦

100
           (4) 

𝑚𝑚ℎ𝑦𝑦𝑦𝑦𝑦𝑦𝑦𝑦𝑔𝑔𝑦𝑦𝑦𝑦 = 𝜌𝜌𝐴𝐴𝐴𝐴 × 𝑉𝑉𝑐𝑐𝑔𝑔𝑔𝑔𝑐𝑐𝑐𝑐𝑦𝑦𝑔𝑔                                 (5) 
เมือ่ 𝑉𝑉ℎ𝑦𝑦𝑦𝑦𝑦𝑦𝑦𝑦𝑔𝑔𝑦𝑦𝑦𝑦  คอื ปรมิาตรของก๊าซไฮโดรเจน 

  [𝐻𝐻]ℎ𝑦𝑦𝑦𝑦𝑦𝑦𝑦𝑦𝑔𝑔𝑦𝑦𝑦𝑦  คอื ปรมิาณการละลายของก๊าซ 

                        ไฮโดรเจนโดยมกีราฟแสดง 

                        อุณหภมูใินรปูที ่1 
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    𝑚𝑚ℎ𝑦𝑦𝑦𝑦𝑦𝑦𝑦𝑦𝑔𝑔𝑦𝑦𝑦𝑦  คอื น้ําหนกัของก๊าซไฮโดรเจน 

                    𝜌𝜌𝐴𝐴𝐴𝐴  คอื ความหนาแน่นของอะลมูเินียม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รปูที ่1 กราฟการละลายของไฮโดรเจนในอะลมูเินียมที่

ความดนับรรยากาศ [8] 
 

3. อปุกรณ์และวิธีการทดลอง 

ชิน้งานทดสอบเพือ่ใชใ้นการจาํลองแมพ่มิพค์วาม

ดนัสงูถูกสรา้งดว้ยซอฟตแ์วร ์CAD (computer aided 

design) เป็นชิน้งานแผน่บางรปูทรงสีเ่หลีย่มมขีนาด 

ความกวา้ง x ความยาว x ความหนา เทา่กบั 100 x 

100 x 4 mm กาํหนดใหม้ทีางเขา้ของน้ําโลหะ (gate) 

เป็นแบบใบพดั ( fan gate) มมีมุ θ เป็นมมุการไหล 

พืน้ทีห่น้าตดัของรนัเนอรต่์ออนิเกท มอีตัราสว่น 1 :1.5 

ความหนาของอนิเกทกาํหนดเทา่กบั 1.5 mm และม ีรู

ลน้ปรมิาตร 479.80 mm
3
 ตดิกบัชิน้งานจาํนวน 3 จุด 

แสดงในรปูที ่2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รปูที ่2 แสดงแบบเบา้แมพ่มิพท์ีใ่ชใ้นการจาํลองการ

หลอ่แมพ่มิพค์วามดนัสงู 

แบบจาํลอง CAD สามมติขิองเบา้แมพ่มิพจ์ะถูก

นํามาแบง่กรดิดว้ยซอฟตแ์วร ์ CAST-DESIGNER 

และทดสอบกรดิอสิระ (grid independent) ทาํให้

สามารถแบง่แบบจาํลอง CAD ดว้ยกรดิชนิดปิรมดิ

ฐานสามเหลีย่มจาํนวน 87 ,731 กรดิ และสามารถ

แสดงโครงสรา้งกรดิของแบบจาํลองเบา้แมพ่มิพไ์ดด้งั

รปูที ่3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รปูที ่3 โครงสรา้งกรดิของเบา้แมพ่มิพ ์

 

การศกึษาผลกระทบของความเรว็ในการฉีดน้ํา

โลหะต่อสภาวะการเกดิรพูรุนจะกาํหนดใหค้วามเรว็ใน

การฉีดน้ําโลหะเขา้ที่ รเูท มคีา่เป็นคา่มาตรฐานอยู่

ระหวา่ง 1.5 – 2.5 m/s โดยระบุคา่ความเรว็จาํนวน 

11 คา่ประกอบดว้ย 1.5, 1.6, 1.7, 1.8, 1.9, 2.0, 2.1, 

2.2, 2.3, 2.4 และ 2.5 m/s ตามลาํดบั 

การศกึษาผลกระทบของมมุการไหลต่อ สภาวะ

การเกดิรพูรุนภายในชิน้งานทาํการศกึษาโดยการสรา้ง

แบบจาํลองใหม้มีมุการไหลของทางเขา้น้ําโลหะมคีา่ 

20˚°, 30˚°, 45˚° และ 60˚° ตามลาํดบั  

การศกึษาผลกระทบของอุณหภมูน้ํิาโลหะทีฉ่ีดเขา้

ไปในเบา้แมพ่มิพต่์อ สภาวะ การเกดิรพูรุนภายใน

ชิน้งานจะกาํหนดจากการใชว้สัดุอะลมูเินียมทีม่สีภาวะ

เป็นของเหลวทีอุ่ณหภมู ิ613 °˚C และมภีาวะเป็น

ของแขง็ทีอุ่ณหภมู ิ472 °˚C โดยการศกึษาจะกาํหนด

อุณหภมูขิองโลหะ  13 คา่ ประกอบดว้ย  680, 690, 
Y 

X Z 
Y 

100 mm 
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700, 710, 720˚, 730˚, 740˚, 750˚, 760˚, 770˚, 780˚, 

790˚ และ 800 °˚C ตามลาํดบั 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

การจาํลองการหลอ่แมพ่มิพค์วามดนัสงูทาํไดโ้ดย

การกาํหนดคา่เริม่ตน้ (initial conditions) และสภาวะ

ขอบเขต (boundary conditions) ทีต่รงตามคา่การ

ทดสอบ ใหแ้ก่แบบจาํลองโครงสรา้งกรดิทีส่รา้งขึน้ 

หลงัจากนัน้จะทาํการคาํนวณและแสดงผลดว้ย

ซอฟตแ์วร ์ CAST-DESIGNER โดยใชเ้ครือ่ง

คอมพวิเตอรท์ีม่หีน่วยประมวลผลกลาง Core i5 

ความถี ่3.2 GHz และมหีน่วยความจาํ 4 GB 

 

4. ผลการทดลองและวิจารณ์ 

ผลการจาํลองการหลอ่แมพ่มิพค์วามดนัสงู

สามารถแสดงเป็นภาพการไหลของน้ําอะลมูเินียม

เหลวเขา้สูเ่บา้แมพ่มิพด์ว้ยเฉดสขีองคา่ความเรว็การ

ไหลทีเ่วลาต่างๆ ได ้การจาํลองการไหลของน้ําโลหะ 

ทีม่กีารกาํหนดความเรว็เริม่ตน้ของการฉีด 2.0 m/s 

แสดงไดใ้นรปูที ่4 ผลการจาํลองการไหลแสดงใหเ้หน็

คา่ความเรว็สงูสดุของการไหลของน้ําโลหะมสีแีดง 

และคา่ความเรว็ตํ่าสดุของการไหลมสีน้ํีาเงนิในแต่ละ

เวลาของการแสดงผล ทัง้น้ีจะสงัเกตุไดว้า่คา่ความเรว็

การไหลของน้ําโลหะมคีา่ไมเ่ทา่กนัตามแนวความ

กวา้งของชิน้งาน 

ผลการคาํนวณดว้ยซอฟตแ์วร ์ CAST-

DESIGNER สามารถแสดงบรเิวณทีเ่กดิรพูรุนใน

ชิน้งานภายหลงัการฉีดน้ําโลหะเขา้สูเ่บา้แมพ่มิพจ์น 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เตม็ ผลการเกดิรพูรุนในชิน้งานของการฉีดน้ําโลหะ

ดว้ยความเรว็ 2.0 m/s ทีม่มุการไหล 45 ° และมี

อุณหภมูน้ํิาโลหะ 8 00 °˚C สามารถแสดงดว้ยสเีทาดาํ

ดงัแสดงในรปูที ่5 ปรมิาณของรพูรุนซึง่เกดิขึน้ภายใน

ชิน้งานจากความเรว็การฉีดทีแ่ตกต่างกนัสามารถ

แสดงเป็นกราฟความสมัพนัธไ์ดใ้นรปูที ่6 ซึง่สามารถ

ระบุความเรว็ทีเ่หมาะสมของการฉีดไดท้ี ่2.4 m/s เมือ่

ใชม้มุการไหล 45 ° และมอุีณหภมูน้ํิาโลหะ 8 00 °˚C 

ตามลาํดบั 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รปูที ่4 ผลการแสดงความเรว็ของน้ําโลหะไหลเขา้สูเ่บา้แมพ่มิพท์ีเ่วลา 0.005, 0.006, 0.007 และ 0.008 วนิาท ี
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รปูที ่5 ผลการแสดงรพูรุนในชิน้งานทีใ่ชค้วามเรว็การ

ฉีด 2.0 m/s มมีมุการไหล 45° และมอุีณหภมูน้ํิาโลหะ 

800 °˚C 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รปูที ่6 กราฟความสมัพนัธร์ะหวา่งปรมิาณรพูรุนและ

ความเรว็การฉีดทีม่มุการไหล 45° และมอุีณหภมูน้ํิา

โลหะ 800 °˚C 

  

มมุการไหลมอีทิธพิลต่อการเกดิรพูรุนภายใน

ชิน้งานเน่ืองจากทาํใหเ้กดิความเรว็และรปูรา่งการไหล

ของน้ําโลหะเขา้สูเ่บา้แมพ่มิพท์ีแ่ตกต่างกนั รปูที ่7 

แสดงภาพความเรว็ของน้ําโลหะเขา้สูแ่มพ่มิพท์ีเ่วลา 

0.007 sec จากการกาํหนดมมุการไหล 20˚°, 30˚°, 

45˚° และ 60˚° ดว้ยคา่ความเรว็ของการฉีด 2.0 m/s 

และน้ําโลหะมอุีณหภมู ิ 800 °˚C ปรมิาณของรพูรุนซึง่

เกดิขึน้ภายในชิน้งานจากการฉีดน้ําโลหะอุณหภมู ิ

800 °˚C ดว้ยความเรว็  2.0 m/s ทีม่มุการไหล

แตกต่างกนัสามารถแสดงเป็นกราฟความสมัพนัธไ์ด้

ในรปูที ่8 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รปูที ่8 กราฟความสมัพนัธร์ะหวา่งปรมิาณรพูรุนและ

มมุการไหลของการฉีดน้ําโลหะอุณหภมู ิ800 °˚C ดว้ย

ความเรว็ 2.0 m/s 

 

อุณหภมูขิอง น้ําโลหะทีท่าํการฉีดเขา้ไปในเบา้

แมพ่มิพม์ผีลต่อการเกดิรพูรุนภายในชิน้งาน

เชน่เดยีวกนักบัความเรว็ และมมุการไหล การ

กาํหนดใหค้วามเรว็ของการฉีด และมมุการไหลมี

คา่คงที ่2. 0 m/s และ 45 ° ตามลาํดบั เมือ่เปลีย่นคา่

อุณหภมูขิองน้ําโลหะในการหลอ่แมพ่มิพค์วามดนัสงู 

สามารถคาํนวณปรมิาณฟองอากาศในชิน้งานไดด้ว้ย

การใชส้มการในหวัขอ้ที ่2 ผลการคาํนวณทีไ่ดเ้มือ่

นํามาพลอ็ตกราฟความสมัพนัธร์ะหวา่งปรมิาณรพูรุน

และอุณหภมู ิโดยแสดงเป็นกราฟเปรยีบเทยีบระหวา่ง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รปูที ่7 ผลการแสดงความเรว็ของน้ําโลหะไหลเขา้สูเ่บา้แมพ่มิพท์ีเ่วลา 0.007 วนิาท ีทีม่มีมุการไหล 20˚°, 

30˚°, 45˚° และ 60˚° ตามลาํดบั 
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ผลการคาํนวณและผลจากแบบจาํลองดว้ยซอฟตแ์วร์  

CAST-DESIGNER ไดใ้นรปูที ่9 ลกัษณะของกราฟ

ความสมัพนัธอ์ธบิายไดว้า่ปรมิาณฟองอากาศจะมี

จาํนวนเพิม่ขึน้เมือ่เพิม่อุณหภมูน้ํิาโลหะ โดยที่

อุณหภมูทิีเ่หมาะสมของการฉีดน้ําโลหะดว้ยความเรว็ 

2.0 m/s และมมุการไหล 45 ˚° คอื 690 °˚C ทัง้น้ีผล

การจาํลองดว้ยซอฟตแ์วรม์คีา่คลาดเคลือ่นสมับรูณ์

จากผลการคาํนวณเฉลีย่ 5.21% 

     

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รปูที ่9 กราฟความสมัพนัธร์ะหวา่งปรมิาณรพูรุนและ

อุณหภมูทิีค่วามเรว็การฉีด 2.0 m/s มมุการไหล 45˚° 

 

5. สรปุผล 

แบบจาํลองการหลอ่แมพ่มิพค์วามดนัสงูของ

ชิน้งานรปูรา่งสีเ่หลีย่มทีม่ลีกัษณะเป็นแผน่บางถูก

นํามาศกึษาเพือ่ตรวจสอบตวัแปรทีม่อีทิธพิลต่อการ

เกดิรพูรุนในชิน้งาน ตวัแปรทีม่ผีลต่อการเกดิรพูรุน 

ประกอบดว้ย ความเรว็ของการฉีดน้ําโลหะ มมุการ

ไหล และอุณหภมูขิองน้ําโลหะ สาํหรบัชิน้งานทีม่ ี

ขนาดความกวา้ง x ความยาว x ความหนา เทา่กบั 

100 x 100 x 4 mm จะตอ้งควบคุมความเรว็ของการ

ฉีดน้ําโลหะ มมุการไหล และอุณหภมูขิองน้ําโลหะใหม้ี

คา่ 2.4 m/s, 20˚° และ 690 °C ตามลาํดบั ทัง้น้ี

อุณหภมูทิีม่ผีลต่อปรมิาณการเกดิรพูรุนในชิน้งาน

สามารถคาํนวณโดยใชส้มการในหวัขอ้ที ่ 2 โดยทีผ่ล

การคาํนวณถูกนํามาเปรยีบเทยีบกบัแบบจาํลองพบวา่

แบบจาํลองมคีา่ความคลาดเคลือ่นสมับรูณ์เฉลีย่ 

5.21 % หากชิน้งานมรีปูรา่งซบัซอ้นขึน้ วธิกีาร

คาํนวณหาปรมิาณรพูรุนจะทาํไดย้ากและแมน่ยาํน้อย

กวา่การใชซ้อฟตแ์วร ์เพือ่ใหส้ามารถกาํหนดความ

แมน่ยาํของการใชซ้อฟตแ์วร ์CAST-DESIGNER ใหม้ี

ความน่าเชือ่ถอืยิง่ขึน้ควรนําไปเปรยีบเทยีบกบัชิน้งาน

ทีม่กีารผลติจรงิๆ ในอุตสาหกรรม ทัง้น้ีตวัแปรทีถู่ก

ตรวจพบในการวเิคราะหก์ารเกดิรพูรุนของชิน้งานดว้ย

แบบจาํลองในงานวจิยัน้ีมปีระโยชน์เพยีงพอทีส่ามารถ

นําไปใชเ้ป็นแนวทางในการประเมนิผลกระทบของตวั

แปรทีใ่ชอ้อกแบบแมพ่มิพข์องชิน้งานอื่นๆ ในอนาคต

ได ้และทาํใหช้ิน้งานปราศจากรพูรุนก่อนการผลติจรงิ 
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