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บทคดัย่อ  
ปจัจุบนังานเปา่ขึน้รปูขวดพลาสตกิมกีารใชอ้ย่างแพร่หลายซึง่ภาคอุตสาหกรรมมกัประสบปญัหาเดยีวกนั

คอืตน้ทุนการผลติแม่พมิพ์ทีม่มีลูค่าสูงส่งผลต่อต้นทุนการผลติชิ้นงานรวมถงึน ้าหนักของแม่พมิพ์ทีม่นี ้าหนักมาก
สง่ผลต่อการขนสง่และการตดิตัง้เพือ่การใชง้าน การสรา้งแมพ่มิพร์วดเรว็เป็นวธิหีนึ่งทีจ่ะชว่ยลดตน้ทนุการผลติและ
น ้าหนักของแม่พมิพล์ดลง การสรา้งแม่พมิพท์ลีะชัน้จงึถูกน ามาใชโ้ดยการเตมิเนื้อทลีะชัน้จากนัน้น าชิน้งานมาทบั
กนัจนสมบูรณ์ตามแบบทีก่ าหนดไว ้ดงันัน้การสรา้งแม่พมิพร์วดเรว็จงึไดร้บัความสนใจทางดา้นการออกแบบและ
การผลติแม่พมิพเ์ป็นอย่างมาก ดว้ยจุดเด่นคอืใชเ้นื้อวสัดุทีน้่อยกว่าช่วยประหยดัเวลาและค่าใชจ้่ายในการพฒันา
ผลติภณัฑ ์

ผูว้จิยัได้ท าการสรา้งแม่พมิพร์วดเรว็โดยการแสกนชิ้นงานขวดพลาสตกิ น าไฟล์ทีไ่ดม้าท าการปรบัแต่ง
พืน้ผวิของชิน้งาน จากนัน้น าแบบชิ้นงานสามมติทิีไ่ด้มาออกแบบแม่พมิพเ์ป่าขึน้รูป ท าการผลติแม่พมิพ์รวดเรว็
โดยใชโ้ปรแกรมตดัแบ่งสว่นทชีัน้ตามแบบทีก่ าหนด น าแบบทีไ่ดไ้ปผลติแม่พมิพโ์ดยใชเ้ครื่องสรา้งแม่พมิพร์วดเรว็ 
ทางผูว้จิยัไดท้ าการสรา้งแมพ่มิพร์วดเรว็พบว่าสามารถสรา้งแมพ่มิพร์วดเรว็ไดแ้ต่คุณสมบตัขิองแม่พมิพด์า้นความ
แข็งแรงและการถ่ายเทความร้อนยงัเป็นปญัหาต่อการสร้างแม่พิมพ์รวดเร็วซึ่งจากการทดสอบคุณสมบัติของ
แม่พมิพ์รวดเรว็มคีวามแขง็แรงพอส าหรบังานเป่าขวดพลาสตกิแต่การถ่ายเทความรอ้นยงัใชเ้วลาในการเยน็ตวัที่
มากท าใหไ้ม่สามารถผลติชิ้นงานเป็นจ านวนมากได้ ดงันัน้การสรา้งแม่พมิพร์วดเรว็ส าหรบังานเป่าขวดพลาสตกิ
ควรน าไปใชใ้นการผลติชิน้งานทีม่จี านวนน้อยหรอืน าไปใชใ้นสว่นของการออกแบบและพฒันาผลติภณัฑใ์หม่ ซึง่จะ
ท าใหต้น้ทนุในการผลตินัน้ต ่าลง 
 
ค ำหลกั: แมพ่มิพร์วดเรว็ , แมพ่มิพเ์ปา่ , เครือ่งสรา้งแมพ่มิพแ์บบรวดเรว็    
 
 
Abstract 
 Current plastic bottle’s Blow molds are used widely. In the industry often face the same problem 
is the cost of production molds are worth lofty affect the cost of production, including the weight of the 
mold with a heavy impact on the transport and installation to use. Rapid Tooling is a quick way to reduce 
the cost of production and reduced weight of the mold. Creating Rapid Tooling was applied by adding 
layer by layer technique. Thus creating a Rapid Tooling has been interested in the design and 
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manufacture of mold is very serious. Also featured is used less material, saving time and cost of product 
development.  

The researcher created Rapid Tooling by scanning the plastic bottle. The files can adjust the 
surface of the work piece. Then use 3D files (Solid Model) for blow mold design. Make a Rapid Tooling 
by Rapid tooling maker machine. The researchers found that we can make blow mold by the Rapid 
Tooling maker machine, but the properties of the blow mold, the strength and the heat transfer is also a 
problem. The properties of the Rapid Tooling have enough strength for blow plastic bottles, but the low of 
heat transfer make you can’t blow lot of product. So Rapid tooling for blow mold should be used to 
produce a small amount or to use it in the design and development of new products. This will lower the 
cost of production. 
Keywords: Rapid Tooling, Blow Mold, Rapid Tooling Machine 
 
1. บทน า 

การผลิตชิ้นงานเป่าขึ้นรูปขวดพลาสติกใน
ปจัจุบนัมกีารใชแ้มพ่มิพใ์นการผลติชิน้งานเป็นจ านวน
มากซึ่งในอุตสาหกรรมหลายๆแห่งมกัประสบปญัหา
เดยีวกนัคอืตน้ทุนในการผลติแม่พมิพ์ทีม่มีลูค่าสงูและ
ไม่คุ้มทุน ต่อการผลิตชิ้นงาน แม่พิมพ์ เป่ าขวด
โดยทัว่ไปจะท าจากวัสดุเหล็กและอลูมีเนียมท าให้
ต้นทุนในการผลิตแม่พิมพ์มีราคาสูงมีน ้ าหนักมาก 
ส่งผลต่อการขนส่งหรอืขนยา้ยและการตดิตัง้เพื่อการ  
ใชง้าน  
 การสรา้งแมพ่มิพร์วดเรว็ จงึเป็นวธิกีารหนึ่งที่
จะช่วยลดต้นทุนและน ้ าหนักแม่พิมพ์รวมถึงเป็น
ทางเลือกอกีทางหนึ่งในการออกแบบผลติภณัฑ์ใหม่
เพราะการท าตน้แบบขวดพลาสตกิตอ้งท าแมพ่มิพ์เพิม่
จงึตอ้งเสยีคา่ใชจ้่ายในการผลติคอ่นขา้งสงู  

ดงันัน้งานวจิยันี้ไดน้ าเสนอกระบวนการสรา้ง
แม่พมิพ์รวดเรว็โดยมุ่งเน้นไปที่การหาคุณสมบตัทิาง
กลของแม่พมิพ์รวดเรว็ รวมถงึการทดสอบเป่าขึน้รูป
ขวดพลาสตกิ เพือ่หากระบวนการและวธิสีรา้งแม่พมิพ์
แบบใหม่ในการลดต้นทุนการผลิตและน ้าหนักของ
แมพ่มิพส์ าหรบังานเปา่ขึน้รปูขวดพลาสตกิต่อไป 
 
2. อปุกรณ์และวิธีการ 
 2.1 อปุกรณ์การทดลอง 
1.เครือ่งตดัเลเซอร ์(Laser Marking CO2)   

 
รปูที1่ เครือ่งตดัเลเซอร ์[2] 

2.เครือ่งสรา้งแมพ่มิพร์วดเรว็  
 

 
 

รปูที2่ เครือ่งสรา้งแมพ่มิพร์วดเรว็[3] 
3.เครือ่งวดัอณุหภมู ิ(Infrared Thermometer)  
4.เครือ่งทดสอบแรงอดั (Hydraulic Hand Press)  
5.ชดุคอมพวิเตอรต์ัง้โต๊ะ (PC) 
6.เครื่องทดสอบแรงดงึ ยีห่อ้ HOUNSFFIELD รุ่น  
H50K-S-0306 
7. เครือ่งเปา่ขวด  
8. กระดาษ A4  
9.กาวส าหรบัตดิกระดาษ 
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3.วิธีการด าเนินการทดลอง 
 
     ข ัน้ตอนการสรา้งแมพ่มิพร์วดเรว็ส าหรบังานเปา่
ขึน้รปูขวดพลาสตกิมดีงันี้ 
       1. วาดแบบชิน้งานขวดพลาสตกิแบบสามมติิ
โดยใชโ้ดยใชค้อมพวิเตอรช์ว่ยในการออกแบบ ( 3D 
CAD )  

 
 

รปูที ่3 แบบสามมติชิิน้งานขวดพลาสตกิ[6] 
 
       2. ท าการออกแบบแมพ่มิพเ์ปา่ขวดพลาสตกิโดย
การน าแบบชิ้นงานสามมิติที่ได้มาท าการออกแบบ
แมพ่มิพโ์ดยการน าเสน้แบ่งผวิชิน้งานมาท าการตดัทัง้
สองดา้น จากนัน้จะไดแ้มพ่มิพเ์ปา่ดา้นหนึ่งตดิอยู่กบัที่
สว่นอกีดา้นมกีารเคลื่อนทีเ่ขา้ออก 
 

 
 

รปูที ่4 ออกแบบแมพ่มิพเ์ปา่ขวดพลาสตกิ[8] 
 

         
 
 

 
3. การสรา้งแมพ่มิพร์วดเรว็โดยใชก้ระดาษ A4 

น าแม่พมิพท์ีไ่ดจ้ากการออกแบบชิน้งานขวด
พลาสตกิมาท าการตดัแบ่งเป็นชัน้เท่าๆกนัเพื่อให้ได้
ตามความหนาของกระดาษ A4 ที่ใช้เป็นวตัถุดิบ 
จดัเกบ็เป็น DXF File  
 

 

 รปูที ่5 การแบ่งชัน้ของแมพ่มิพร์วดเรว็ทีข่นาด
เทา่ๆกนั [7] 
            จ า กนั ้น น า ไฟล์ ข้อ มู ลDXF File ม าท า
ภาพตดัขวางของชิน้งาน เพือ่ท าโปรแกรมควบคุมการ
สัง่งานน ากระดาษ A4 ใส่เขา้ไปในเครื่องตดัเลเซอร ์
เครือ่งจกัรจะท าการตดัชิน้งานตามแบบทีก่ าหนดไว้ 
 

   

รปูที ่6 การตดัชิน้งานตามแบบทีก่ าหนดไว ้[1] 
    เมื่อตดัชิน้งานครบตามแบบทีก่ าหนดป้อน
ชิน้งานภาพตดัขวางทีไ่ด้จากเครื่องตดัเลเซอร์ ใส่เขา้
ไปในเครื่องสร้างแม่พิมพ์รวดเร็วที่ละชัน้ท าการยึด
ชิ้นงานแต่ละชัน้ด้วยกาวติดกระดาษซึ่งท าใหช้ิ้นงาน
คงรูปยึดติดกันท าจนชิ้นงานเสร็จ จากนัน้ท าการ
ตกแต่งผวิของชิน้งานใหเ้รยีบ 
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รปูที7่  ประกบชิน้งานภาพตดัขวางใหต้ดิกนั [4] 

 
     4. การทดสอบคณุสมบตัทิางกล 
        เมื่อได้แม่พมิพ์จากกระบวนการสร้างแม่พมิพ์
รวดเร็วแล้วจากนั ้นน าแม่พิมพ์ที่ได้ไปทดสอบ
คุณสมบตัิทางกล  โดยท าการทดสอบแรงอดั แรงดึง
และการถ่ายเทความรอ้นของแมพ่มิพร์วดเรว็ว่าใชง้าน
ได้จริงกับเครื่องเป่าขวดพลาสติกได้หรือไม่และดู
ขอ้บกพรอ่งในการใชง้านของแม่พมิพ ์เพื่อน าไปแกไ้ข
เพื่อให้ได้แม่พิมพ์ที่สมบูรณ์มากยิ่งขึ้นซึ่งข ัน้ตอนใน
การทดสอบแมพ่มิพร์วดเรว็มดีงันี้ 
       4.1 การทดสอบแรงอัด  น าชิ้นงานที่ใช้ท า
แมพ่มิพร์วดเรว็ไปทดสอบแรงอดัโดยใชเ้ครื่องทดสอบ
และน าแมพ่มิพร์วดเรว็ไปทดสอบโดยวางบนแท่นของ
เครือ่งอดัและท าการเพิม่แรงอดัของเครื่องทดสอบแรง
อย่างช้าๆ และสม ่าเสมอ จนกระทัง่แม่พิมพ์เสียรูป 
จากนัน้บนัทกึคา่แรงอดัสงูสดุ  
 

  
 

รปูที8่ การทดสอบแรงอดัแมพ่มิพร์วดเรว็ 
 

        4.2 การทดสอบแรงดงึ การเตรยีมชิ้นงานทีจ่ะ
ท าการทดสอบโดยขึน้รูปชิ้นงานตามตวัอย่างที่ใช้ใน
การทดสอบตามมาตรฐาน ASTM E8-4 จากนัน้น า
ชิน้งานทดสอบมาดงึอยา่งชา้ๆแลว้บนัทกึค่าของความ
เคน้และความเครยีดทีเ่กดิขึน้ น ามาพลอ็ตกราฟ ทัง้นี้
เพื่อใหผ้ลของการทดสอบเชื่อถอืได ้พรอ้มกบัก าหนด
ความเรว็ในการดงึและเพิม่แรงทีก่ระท า  

 
 

รปูที ่9 แสดงขนาดและรปูรา่งชิน้งานทดสอบ 

 
 

รปูที ่10  ชิน้งานทดสอบแรงดงึ 
       น าชิ้นงานตวัอย่างทีไ่ด้เขา้กระบวนการทดสอบ
แรงดงึ (Universal Testing Machine)  

 
          
                  รปูที1่1 ชิน้งานทดสอบแรงดงึ  
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        4.3 การทดสอบการน ารอ้นของแม่พมิพร์วดเรว็ 
อณุหภมูทิีใ่ชใ้นกระบวนการเปา่ขึน้รปูขวดพลาสตกิซึง่
เกิดจากความร้อนสะสมของหลอดพรีฟอร์มกบัผนัง
ของแม่พมิพโ์ดยปกตจิะอยู่ทีป่ระมาณ 80 - 90 องศา
เซลเซียส จากกรณีดังกล่าวจึงต้องมีการทดสอบ
อุณหภูมิของแม่พิมพ์รวดเร็วว่ าสามารถรองรับ
อณุหภูมไิดห้รอืไม่และดูการน าความรอ้นของแม่พมิพ ์
วธิทีดสอบคอืน าวสัดุทีใ่ชท้ าแม่พมิพน์ ามาวางบนแผ่น
ให้ความร้อนที่อุณหภูมิ 80 , 90และ100 องศา
เซลเซยีส รอจนอุณหภูมไิม่มกีารเปลี่ยนแปลง น าตวั
วดัอณุหภมูมิาวดัคา่อกีดา้นหนึ่ง บนัทกึผลการทดลอง 

 

 
 

รปูที1่2 การทดสอบการถ่ายเทความรอ้นของ
แมพ่มิพร์วดเรว็ 
 
5. การทดสอบเปา่ชิน้งานขวดพลาสตกิ 
       น าแมพ่มิพท์ีไ่ดจ้ากกระบวนการสรา้งแมพ่มิพ์
รวดเรว็ไปเปา่บนเครือ่งเปา่ขวดซึง่มขี ัน้ตอนดงันี้ 
   5.1 การตดิตัง้แม่พมิพน์ าแม่พมิพร์วดเรว็ไป
ตดิตัง้บนเครือ่งเปา่ขวดพลาสตกิท าการจบัยดึแม่พมิพ์
กบัฐานเครื่อง จากนัน้ปรบัตัง้ศูนย์กลางของแกนเป่า
กบัศนูยก์ลางของแมพ่มิพใ์หต้รงกนัดงัแสดงในรปูที1่3 
 

 
 

รปูที1่3 การตดิตัง้แมพ่มิพบ์นเครือ่งเปา่ขวด 
  
        5.2 ขัน้ตอนการเตรยีมหลอดพรฟีอรม์ 
           หลังจากปรับตัง้แม่พิมพ์เสร็จจากนั ้นน า
หลอดพรีฟอร์มมาท าการให้ความร้อนโดยผ่าน
เครื่องให้ความร้อน ซึ่งความร้อนจะแบ่งออกเป็น 3 
โซนโดยอุณหภูมิโซนที่1 ใช้ 65 องศาเซลเซียส 
อณุหภมูโิซนที2่ ใช ้45 องศาเซลเซยีส อุณหภูมโิซนที่
3 ใช ้45 องศาเซลเซยีส  
 

 
 

รปูที1่4 หลอดพรฟีอรม์ใหค้วามรอ้นโดยผ่าน
เครือ่งใหค้วามรอ้น 
      

5.3 การเปา่ขึน้รปูขวดพลาสตกิ 

     เมื่อหลอดพรีฟอร์มได้ความร้อนตาม
อณุหภมูทิีต่ ัง้คา่ก าหนดไวแ้ลว้น าหลอดฟรฟีอรม์มาใส่
บนแม่พมิพร์วดเรว็จากนัน้ปิดแม่พมิพแ์ลว้เป่าชิน้งาน
ขวดพลาสติกรอเวลาตามค่าแม่พิมพ์เปิดตามค่าที่
ก าหนดไว้จากนัน้น าชิ้นงานเป่าขึ้นรูปขวดพลาสติก
ออกจากแมพ่มิพโ์ดยใชค้า่พารามเิตอรใ์นการเปา่ดงันี้ 
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อณุหภมูทิีใ่ชเ้ปา่ขวด  65,45,45  องศาเซลเซยีส 
แรงดนัลมทีใ่ชเ้ปา่ขวด 40     bar 
Stretch  Blow 0.30  วนิาท ี
เปา่ขึน้รปู  Blow    2      วนิาท ี
เวลาในการเปิดแมพ่มิพ ์     4      วนิาท ี
 

 
 

รปูที1่5 การเปา่ขึน้รปูขวดพลาสตกิ 
 
4.ผลการทดลอง 

 
       4.1ผลการสรา้งแมพ่มิพร์วดเรว็โดยกระบวนการ
ขึน้ทลีะชัน้โดยใชเ้ครื่องสรา้งแม่พมิพ์รวดเรว็ พบว่า
สามารถสร้างแม่พมิพ์รวดเร็วได้ซึ่งประกอบไปด้วย
แม่พมิพ ์2 ด้านคอืแม่พมิพ์ดา้นยดึตดิอยู่กบัที่(1)ส่วน
อกีดา้นหนึ่งมกีารเคลื่อนที(่2) 

 

 
            (1.) แมพ่มิพย์ดึกบัที ่  (2.) แมพ่มิพเ์คลื่อนที ่

รปูที1่6 แมพ่มิพร์วดเรว็ [5] 
 
 

    4.2 ผลการทดสอบแรงอดั (Compression Test)
และแรงจบัยดึแมพ่มิพ ์( Clamping Force ) 

 
รปูที ่17 กราฟแสดงการทดสอบแรงอดั 

(Compression Test) 
      ผลจากการน าวัสดุที่ใช้ในการสร้างแม่พิมพ์
รวดเรว็ไปทดสอบแรงอดัพบว่าสามารถทนแรงอดัได ้
มากกว่า 40 ตนัซึง่เครือ่งทดสอบสามารถอดัไดเ้ทา่นี้  
       ผลการทดสอบแรงจบัยดึแม่พมิพ์ทีม่จี านวน 2 
คาวติี้ โดยทัว่ไปจะอยู่ทีป่ระมาณ 40 กโิลนิวตนั จาก
การทดสอบพบว่าเมื่อให้แรงที่ 40 กโิลนิวตนั ดงั
ตารางที ่1 แมพ่มิพส์ามารถทนแรงจบัยดึได ้สรุปไดว้่า
แม่พมิพร์วดเรว็โดยใชก้ระดาษ A4 สามารถตา้นทาน
ต่อแรงจบัยดึของเครือ่งเปา่ขวดพลาสตกิไดโ้ดยไม่เกดิ
ความเสยีหายใดๆแกแ่มพ่มิพ ์
ตารางที1่ ผลการทดสอบแรงจบัยดึแมพ่มิพร์วดเรว็ 

Clamping 
Force (F) 

 

Area (A) Pressure (P) 

Ton KN In2 m2 kpa bar 
2 19.6 6.9 0.004452 4402.907 44.029 
4 39.2 6.9 0.004452 8805.814 88.058 
6 58.8 6.9 0.004452 13208.722 132.087 

        
        4.3 ผลการทดสอบแรงดงึของแมพ่มิพร์วดเรว็ 
พบว่ามคีา่ Yield Stress , Ultimate Tensile Strength 
และFracture Stress ดงัตารางที2่  
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รปูที ่18 กราฟ Stress-Strain Curve ของชิน้งาน

ทดสอบ 
 
ตารางที2่ ผลการทดสอบแรงดงึ ( Tensile Test ) 
วสัดุทีใ่ช้
ทดสอบ 

E-Modulus 
(MPa) 

Yield Stress 
(MPa) 

UltimateTensile 
Strength (MPa) 

กระดาษ A4 2.74 18.78 24.98 
 
         4.4 ผลทดสอบการทดสอบการดดัของชิน้งาน 
 

 
  รปูที ่ 19 กราฟ Stress-Strain Curve ของชิน้งาน
ทดสอบการดดั 

พบว่ารบัความเคน้ดดัไดส้งูสดุ 13.19 MPa 
          

4.5 ผลจากการทดสอบการน าความรอ้นของ
กระดาษ A4 ทีใ่ชส้รา้งแมพ่มิพร์วดเรว็ จากกราฟการ
น าความรอ้นพบว่าความชนัของวสัดุอลมูเินียมมคีา่-
2.5 สว่นวสัดุทีใ่ชส้รา้งแมพ่มิพร์วดเรว็มคีวามชนัเฉลีย่
ที ่-5.03 สรปุว่าวสัดุกระดาษ A4 ทีใ่ชส้รา้งแมพ่มิพ์

รวดเรว็น าความรอ้นไดไ้มค่อ่ยดเีมือ่เปรยีบเทยีบกบั
วสัดุอลมูเินียม 

 

 
           

รปูที2่0  การน าความรอ้นของวสัด ุทีใ่ชส้รา้ง
แมพ่มิพร์วดเรว็ 
          จากกราฟถ้าวัสดุมีความชันที่ค่ าติดลบ
มากกว่าแสดงว่ามกีารน าความรอ้นทีไ่ม่ดเีพราะความ
สูงของกราฟด้านซ้ายมือเป็นค่าเริม่ต้นของอุณหภูมิ
สว่นดา้นขวามอืเป็นอุณหภูมเิมื่อผ่านวสัดุทีใ่ชท้ดสอบ
แล้ว  ดังนัน้ถ้าด้านซ้ายมือสูงกว่าด้านขวามือมาก
แสดงว่าวสัดุนัน้น าความรอ้นไดไ้ม่ดใีนทางกลบักนัถ้า
กราฟทางดา้นขวามอืกบัดา้นซา้ยมขีนาดใกลเ้คยีงกนั
หรอือกีนัยหนึ่งความชนัด้านลบน้อยแสดงว่าวสัดุน า
ความรอ้นไดด้ ี
       5.ผลการทดลองเป่าชิน้งานขวดพลาสตกิโดยใช้
ค่าพารามเิตอร์ทีก่ าหนดไว้พบว่าแม่พมิพ์ทีส่รา้งจาก
กระบวนการสรา้งแม่พมิพร์วดเรว็สามารถเป่าชิน้งาน
ได้ประมาณ 20 ชิ้นซึ่งยงัไม่เสยีรูปแต่เมื่อเป่าชิ้นงาน
จ านวนมากขึน้ไม่สามารถเป่าชิน้งานไดเ้พราะชิน้งาน
เสยีรูปทรงเนื่องจากแม่พมิพ์รวดเรว็ยงัไม่มรีะบบการ
หล่อเยน็และมลีมรัว่ออกจากระบบ ซึง่ปญัหาดงักล่าว
คณะวจิยัจะได้มกีารพฒันาและปรบัปรุงต่อไปเพื่อให้
ได้แม่พิมพ์รวดเร็วที่สมบูรณ์และสามารถน ามาใช้
ทดแทนแมพ่มิพท์ีม่ใีนปจัจุบนัได ้
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รปูที2่1 ขวดพลาสตกิทีไ่ดจ้ากแมพ่มิพร์วดเรว็ 
 
6. สรปุผลการทดลอง 
       การสรา้งแม่พมิพร์วดเรว็ในการเป่าขวดพลาสตกิ
จากการท าวิจัยสามารถสร้างแม่พิมพ์รวดเร็วได้แต่
คุณสมบัติของแม่พิมพ์ด้านความแข็งแรงและการ
ถ่ายเทความร้อนยงัเป็นปญัหาต่อการสร้างแม่พิมพ์
รวดเร็วซึ่งจากการทดสอบคุณสมบัติของแม่พิมพ์
รวดเร็วมีความแข็งแรงพอส าหรับงานเป่าขวด
พลาสตกิแต่การน าความรอ้นยงัใชเ้วลาในการเยน็ตวัที่
มากท าให้ไม่สามารถผลิตชิ้นงานเป็นจ านวนมากได ้
ดงันัน้การสร้างแม่พมิพ์รวดเร็วส าหรบังานเป่าขวด
พลาสติกควรน าไปใช้ในการผลิตชิ้นงานที่มีจ านวน
น้อยหรอืน าไปใชใ้นส่วนของการออกแบบและพฒันา
ผลติภณัฑใ์หม ่ซึง่จะท าใหต้น้ทนุในการผลตินัน้ต ่าลง 
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