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บทคัดย่อ 

 งานวิจัยนี้นำเอาคอมพิวเตอร์ช่วยในงานวิศวกรรม (Computer-aided engineering, CAE)
เข้ามาช่วยในการปรับตั้งพารามิเตอร์เริ่มต้นของการฉีดกรวยกรอกน้ำ ด้วยวัสดุชนิดพลาสติกชนิดโพลี
โพรพีลิน (Polypropylene; PP) เข้ามาช่วยวิเคราะห์ ความดันฉีด (Injection pressure) แรงปิด
แม่พิมพ์ (Clamping force) การออกแบบระบบหล่อเย็น (Cooling system)  เป็นต้น เพื ่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการปรับตั้งค่าพารามิเตอร์ก่อนเริ่มกระบวนการฉีดซึ่งเป็นกระบวนการที่สูญเสียเวลา 
ผลการทดลองแสดงให้เห็นว่าพารามิเตอร์การฉีดที่ได้รับจากการปรับตั้งที่เครื่องฉีดจริงเปรียบเทียบกับ 
CAE ดังนี้ ความดันฉีด (Pressure) คือ 400 bar ลดลง 0.4%, ความดันฉีดย้ำ (Holding pressure) 
คือ 285 bar เพ่ิมข้ึน 1.38% แรงปิดแม่พิมพ์ (Clamping force) คือ  80 t เพ่ิมข้ึน 8.89%  ปริมาณ
พลาสติกที่ใช้ คือ 37.08 g เพิ่มขึ้น 58.06% และเวลาในการฉีดพลาสติก คือ 1.5 s เพิ่มขึ้น 50% 
ดังนั้นงานวิจัยนี้เพื่อลดเวลาของกระบวนการปรับตั้งพารามิเตอร์ในการฉีดที่เป็นกระบวนการหลักที่
เกิดการสูญเสีญเวลามาก และสามารถนำไปประยุกต์ใช้กับงานฉีดพลาสติกอ่ืนๆได้ 
คำสำคัญ: แม่พิมพ์แบบแยกข้าง, คอมพิวเตอร์ช่วยในงานวิศวกรรม, พารามิเตอร์ของการฉีด  
 
 
 
 
 
 
 

วันที่เข้าระบบ 16 เมษายน 2566 

วันที่แก้ไขบทความ 11 มิถุนายน 2566 

วันที่ตอบรบับทความ 22 มิถุนายน 2566 



                                                 Industrial Technology and Engineering   193 
                                               Pibulsongkram Rajabhat University Journal   193 

 

วารสารวิชาการเทคโนโลยีอุตสาหกรรมและวิศวกรรม มหาวิทยาลยัราชภัฏพิบูลสงคราม 
ปีท่ี 5 ฉบับท่ี 2 พ.ศ. 2566 

Abstract 
 This research used Computer-aided engineering (CAE) to help adjust the initial 
injection parameters of polypropylene plastic material (Polypropylene; PP) to analyze 
injection pressure, clamping force, cooling system design and so on in order to adjust 
the efficiency of parameters before starting the injection process. The experimental 
results showed that the injection parameters obtained from CAE compared with the 
actual injection machine settings were as follows: injection pressure decreased by 
0.4% , holding pressure increased by 1.38% , clamping force increased by 8.89% , and 
plastic mass increased by 58.06% and injection time increased by 50%. Therefore, this 
research experiment can reduce the time of the injection parameter adjustment 
process which is a time-consuming primary process and can be applied to other 
injection molding applications. 
Keywords: Split molding, Computer-aided engineering, Injection parameters  
 
1. บทนำ 
 อุตสาหกรรมผลิตชิ้นงานพลาสติกเข้ามามีบทบาทในชีวิตประจำวันเป็นอย่างมาก อาทิเช่น 
อุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ และอุตสาหกรรมผลิตภัณฑ์เครื่องใช้
ในชีวิตประจำวัน เป็นต้น การผลิตชิ้นงานพลาสติกด้วยวิธีการข้างต้นมีจุดเด่นในด้านการผลิตปริมาณ
มาก รวดเร็วในการผลิต คุณภาพของชิ้นงาน และต้นทุนการผลิตต่ำ (Kamalrudin et al., 2008) 
การออกแบบแม่พิมพ์ฉีดพลาสติกนั้นจึงเป็นจุดเริ่มต้นของกระบวนการผลิตชิ้นงาน การควบคุณภาพ
ของชิ้นงานที่ผลิตออกมามีหลากหลายปัจจัยที่ส่งผลสาเหตุต่างๆ เช่น รูปร่างของชิ้นงาน ชนิดวัสดุ 
การออกแบบจำนวนเบ้า (Cavity) และระบบหล่อเย็นของแม่พิมพ์ เป็นต้น (ชาลี, 2546) ทั้งหมดนี้
เป็นปัจจัยที่ส่งผลต่อด้านคุณภาพของขิ้นงาน 
 การศึกษาแบบแม่พิมพ์แบบแยกข้าง (Split molding) (วิโรจน์, 2560) (Pankade et al., 
2011) เหมาะสมกับการผลิตชิ้นงานที่เป็นลักษณะร่อง (Recess) หรือบ่าล็อค (Undercut) (Ye et 
al., 2004) และชิ้นงานที่มีความลึก ซึ่งทำให้ไม่สามารถปลดชิ้นงานออกจากแม่พิมพ์ได้ หลักการ
ทำงานของแม่พิมพ์ประเภทนี้มีลักษณะส่วนเบ้า (Cavity) แยกเป็นชิ้นส่วนหลายชิ้นที่สามารถเลื่อนได้
และควบคุมให้อยู่ในตำแหน่งด้วยกรอบบังคับ (Chase bolster) ชิ้นส่วนที่ประกอบกันเป็นเบ้าของ
แม่พิมพ์เคลื่อนที่ได้โดยอาศัยอุปกรณ์หรือกลไกต่างๆ เช่น สลักเฉียง ขาเตะ สปริง และกระบอกสูบ 
เป็นต้น ซึ่งการความคุมคุณภาพของชิ้นงานในด้านระบบหล่อเย็นของแม่พิมพ์นั้นต้องออกแบบให้
เหมาะสมกับลักษณะชิ้นงานในกลุ่มนี้ (ดำรง, 2536) ดังนั้นงานวิจัยนี้ได้ทำการออกแบบระบบหล่อ
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เย็นที่เหมาะสมกับแม่พิมพ์แบบแยกข้าง โดยกรณีศึกษาชิ้นงาน กรวยกรอกน้ำ เนื่องจากคุณลักษณะ
ของชิ้นงานที่ไม่สามารถปลดชิ้นงานได้ในลักษณะแม่พิมพ์โดยทั่วไป (ตัวดันปลด) เพื่อการควบคุม
คุณภาพการคงรูปของชิ้นงานชิ้นงานให้ได้ขนาดตามที่ได้ออกแบบไว้ โดยได้นำเอาหลักการของ
คอมพิวเตอร์ช่วยในงานวิศวกรรม (Computer-aided engineering, CAE) (Banerjee, 2006) เข้า
มาช่วยในการวิเคราะห์การออกแบบระบบหล่อเย็นและการคงรูปของชิ้นงาน (Goktas et al., 2016) 
 
2. วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 
 2.1 เพ่ือการออกแบบระบบหล่อเย็นให้เหมาะสมกับแม่พิมพ์ฉีดแบบแยกข้าง (Split molding) 
 2.2 เพ่ือการปรับตั้งค่าพารามิเตอร์ของกระบวนการฉีดได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
 
3. วิธีดำเนินงานวิจัย 
 การดำเนินงานวิจัยในครั้งนี้คณะผู้วิจัยแบ่งข้ันตอน แสดงดังภาพที่ 1 
 

 
ภาพที่ 1 แสดงขั้นตอนการดำเนินงาน 

 
 3.1 การออกแบบชิ้นงานกรณีศึกษา กรวยกรอกน้ำ 
  โดยมีหลักเกณฑ์ในการออกแบบชิ ้นงานที่มีผนังบาง ต้องออกแบบให้ชิ ้นงานมีความ
เหมาะสมและมีประสิทธิภาพต่อการใช้งาน ซึ่งคณะผู้วิจัยทำได้นำหลักการ การออกแบบครีบ (Ribs) 
เพ่ือเสริมให้ชิ้นงานมีความแข็งแรงและมีประสิทธิภาพมากขึ้น (Jeong, 2013) แสดงดังภาพที่ 2 
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ภาพที่ 2 แสดงชิ้นงานกรณีศึกษากรวยกรองน้ำ และตำแหน่งของครีบ (Rib) 

 
 3.2 การกำหนดวัสดุและคำนวณพารามิเตอร์ของการฉีด 
  3.2.1 วัสดุที่เลือกใช้สำหรับการทดลอง 
   วัสดุที่เลือกใช้ในการฉีดชิ้นงานคือ โพลิโพรพิลีน (Polypropylene, PP) ที่สามารถทน
ต่อแรงกระแทกได้ดี ทนต่อสารเคมี ความร้อน และน้ำมัน ทำให้มีสีสันสวยงามได้ เหมาะสมกับการใช้
งานกรวยกรอกน้ำ และพารามิเตอร์การฉีดของวัสดุดังตารางที่ 1 
 
ตารางท่ี 1 แสดงพารามิเตอร์การฉีดของวัสดุโพลิโพรพิลีน (Polypropylene, PP) (Daya, 2018) 

รายการ ตัวย่อ ค่า หน่วย 

ความหนาแน่น ρ 0.905 g/cm3 
อุณหภูมิหลอมเหลว Tm 220-280 °C 
อุณหภูมิแม่พิมพ์ Tw 20-70 °C 
ความดันเหลวของพลาสติก Ka 0.72 g/cm3 
อัตราการหดตัว  1.2~2.5 % 

  
  3.2.2 คำนวณพารามิเตอร์ของการฉีด 
   การคำนวณพารามิเตอร์ของการฉีดต่างๆเช่น น้ำหนักของชิ้นงาน จำนวนการออกแบบ
เบ้า (Cavity) ความดันฉีด แรงปิดแม่พิมพ์ และเวลาในการหล่อเย็น เป็นต้น (Dang, 2014) เพ่ือ
พิจารณาการออกแบบแม่พิมพ์ฉีดให้เหมาะสมกับเครื่องฉีดดังต่อไปนี้ 
   3.2.2.1 น้ำหนักชิ้นงาน  
    น้ำหนักชิ้นงานคำนวณแสดงดังสมการที่ (1)  (ดำรง, 2536) 
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        𝑚 = 𝑣. 𝜌                      (1) 
 

  เมื่อ  𝑚  คือ  น้ำหนักของชิ้นงาน (g) 

     𝑣   คือ ปริมาตรของชิ้นงาน (cm3)  

    𝜌   คือ  ค่าความหนาแน่นของพลาสติกท่ีเลือกใช้ (g/cm3)         
            
   3.2.2.2 ความดันฉีด  
    ความดันฉีดเป็นความดันที่เกิดขึ้นกับพลาสติกที่หลอมเหลวบริเวณปลายของเกลียว
หนอน โดยความดันที่เกิดขึ้นจากความดันที่กระทำต่อพื้นที่หน้าตัดของลูกสูบไฮดรอลิกส์ทำให้รักษา
แรงดันเข้าสู่แม่พิมพ์ แสดงดังสมการที่ (2) (ดำรง, 2536) 
 

                                           𝑃2 =
𝑃1 𝑥 𝐴1

𝐴2
                                       (2) 

 

  เมื่อ  𝑃2  คือ  ความดันฉีดที่ปลายเกลียวหนอน (bar) 

    𝑃1  คือ  ความดันฉีดของไฮดรอลิกส์ (bar) 

    𝐴1  คือ  พ้ืนที่หน้าตัดเต็มของกระบอกสูบไฮดรอลิกส์ (cm2)  

    𝐴2  คือ  พ้ืนที่หน้าตัดเต็มของเกลียวหนอน (cm2) 
 
   3.2.2.3 แรงปิดแม่พิมพ์  
    แรงปิดแม่พิมพ์ต้องคำนึงถึงเครื่องฉีดที่ใช้แรงปิดแม่พิมพ์ให้มีประสิทธิภาพสูงสุด 
แสดงดังสมการที ่(3) (ดำรง, 2536) 
 

                                             𝐹 = 𝑃 𝑥 𝐴                                      (3) 
 

  เมื่อ  𝐹   คือ  แรงปิดแม่พิมพ์ (t)  

    𝑃   คือ  ความดันฉีดที่ปลายเกลียวหนอน (bar)   

    𝐴   คือ  พ้ืนที่ภาพฉายทั้งหมดของชิ้นงาน (cm2) 
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 3.3 การวิเคราะห์ด้วยคอมพิวเตอร์ช่วยในงานวิศวกรรม (CAE) 
  CAE เป็นการเปรียบเสมือนการแก้ไขปัญหาด้านทางวิศวกรรม สามารถวิเคราะห์ได้
หลากหลายลักษณะงานวิศวกรรม เช่น ความแข็งแรงของโครงสร้าง (Sulaiman et al., 2018) การ
ไหลของอากาศยานพาหนะ และการจำลองการไหลตัวของน้ำพลาสติกในแม่พิมพ์ เป็นต้น โดยใช้
คณิตศาสตร์เข้ามาช่วยในการคำนวณหลักการโครงสร้างของไฟไนต์เอลิเมนต์ (Finite element 
method, FEM) ประกอบไปด้วย จุด (Node) และ ส่วนประกอบ (Element) โดยแต่ละ element 
สามารถเคลื่อนที่ได้อย่างอิสระ และเคลื่อนที่ได้สูงสุด 6 ทิศทางตามแนวแกน x, y, z เรียกว่า Degree 
of Freedom (DOF) โดยมีสมการโครงสร้างตาม Matrix แสดงสมการที่ 4 (วีระยุทธ, 2559) 
 

                                              [𝑘]{𝑢} =  {𝐹}                                (4) 
 

  เมื่อ  𝑘  คือ  เมตริกซ์ความแข็งแกร่งของ Element 

   𝑢  คือ  การเคลื่อที่ของ Node  

   𝐹  คือ  ค่าแรงที่กระทำต่อ Element 
 
 การจำลองการไหลของน้ำพลาสติกเข้าสู ่แม่พิมพ์โดยการใช้คอมพิวเตอร์ในงานวิศวกรรม 
(Computer aided engineering, CAE) (Deng et al., 2002) ด้วยโปรแกรม CADMould เข้ามา
ช่วยในการวิเคราะห์ในการออกแบบแม่พิมพ์ ระบบทางเข้า การออกแบบระบบหล่อเย็น ปรับตั้ง
พารามิเตอร์กระบวนการฉีดข้ึนรูป และชิ้นงานหลังจากกระบวนการฉีด โดยมีการจำลองมีดังต่อไปนี้ 
  3.3.1 การกำหนดทางเข้า (Gate) 
   การกำหนดตำแหน่งทางเข้า (Gate) (Kapila et al., 2015) ของชิ้นงานกรวยกรอกน้ำ 
มีการวิเคราะห์และออกแบบแม่พิมพ์หลากหลายอย่างด้วยกัน เช่น การเกิดรอยประสานของเนื้อ
พลาสติก ความสมบูรณ์ของชิ้นงาน ตำแหน่งการเกิดฟองอากาศ เป็นต้น ในที่นี้ ประเภทของทางเข้า
แบบฟิล์ม (Film gate) (ชาลี, 2546) เนื่องจากบริเวณของชิ้นงานเป็นรูเปิด เพื่อให้ง่ายต่อการตัดแต่ง
ครีบของทางเข้าก่อนการใช้งาน แสดงดังภาพที่ 3 
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ภาพที่ 3 แสดงตำแหน่างทางเข้าแบบฟิล์ม (Film gate) 

 
  3.3.2 เวลาเติมเต็มพลาสติก (Time when filled) 
   เวลาเติมเต็มพลาสติก (Time when filled) ของชิ้นงานจากกระบวนการวิเคราะห์ใช้
เวลาทั้งหมด 0.977 วินาที โดยที่แถบสีน้ำเงินจะเป็นบริเวณที่เติมก่อนและแถบสีแดงจะเป็นบริเวณท่ี
เติมเนื้อพลาสติกเข้าไปจนเต็มชิ้นงาน แสดงดังภาพที่ 4 
 

 
ภาพที่ 4 แสดงผลการวิเคราะห์เวลาในการเติมเต็มพลาสติกที่ 0.977 วินาที 

 
  3.3.3 ความดันฉีด (Injection pressure) 
   ความดันฉีด (Injection pressure) แสดงถึงความดันที่เกิดข้ึนขณะฉีด ณ ตำแหน่งต่างๆ
ของชิ้นงานเมื่อสิ้นสุดการเติมเต็มพลาสติกประมาณ 228 bar ดูได้จากแถบสีแดง แสดงดังภาพที่ 5 
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ภาพที่ 5 แสดงผลการวิเคราะห์ความดันฉีดสูงสุดที่ 228 bar 

 
  3.3.4 แรงปิดแม่พิมพ์ (Clamping force) 
   แรงปิดแม่พิมพ์ (Clamping force) แสดงถึงแรงปิดแม่พิมพ์ที่กระทำในแต่ละแนวแกน 
(Displacement force) คือ X = 24.268 kN แกนY 38.047 kN และแกน Z = 22.739 kN ในที่นี้จะ
ค่าแรงปิดแม่พิมพ์ที่มีค่ามากที่สุดไปใช้ในการทดลองฉีดชิ้นงาน แสดงดังภาพที่ 6 
 

 
ภาพที่ 6 แสดงผลการวิเคราะห์แรงปิดแม่พิมพ์ที่ใช้ตามแนวแกน X, Y และ Z 

   
  3.3.5 การเกิดฟองอากาศ (Air traps)  
   การเกิดฟองอากาศ (Air traps) แสดงจุดที่เกิดฟองอากาศในตัวชิ้นงาน โดยเกิดขึ้นที่
ตำแหน่งเส้นแบ่งแม่พิมพ์ (Parting line) ทำให้อากาศสามารถระบายออกได้ ซึ่งไม่มีผลต่อการใชง้าน 
จึงไม่ก่อให้เกิดปัญหาต่อการฉีดชิ้นงาน แสดงดังภาพที่ 7 
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ภาพที่ 7 แสดงตำแหน่งการเกิดฟองอากาศ (Air traps) ของชิ้นงาน 

 
 3.4 การออกแบบระบบหล่อเย็น และออกแบบและสร้างแม่พิมพ์กรวยกรอกน้ำ  
  3.4.1 การออกแบบระบบหล่อเย็น 
   ประเภทแม่พิมพ์แบบแยกข้าง (Split molding) จำนวน 1 ชิ้นงาน/รอบการผลิต ระบบ
หล่อเย็นเลือกใช้แบบน้ำพุ (Bubbler cooling system) ในส่วนของชุดคอร์ เพื่อให้สามารถควบคุม
อุณหภูมิในระหว่างการฉีดได้อย่างทั่วถึงและยังสามารถความคุมการหดตัว (Shrinkage) ของชิ้นงาน
ได้อีกทาง แสดงดังภาพที่ 8 
   

 
ภาพที่ 8 แสดงการออกแบบระบบหล่อเย็นแบบน้ำพุ (Bubbler cooling system) 

 
  3.4.2 การออกแบบและสร้างแม่พิมพ์กรวยกรอกน้ำ 
   การออกแบบระบบการแยกออกของแม่พ ิมพ์ใช ้แกนบังค ับ (Angular pin) เป็น
ตัวกำหนดระยะเลื่อนออก-เข้า ของแม่พิมพ์แบบแยกข้าง และการสร้างแม่พิมพ์ แสดงดังภาพที่ 9 
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ภาพที่ 9 แสดงการออกแบบและสร้างแม่พิมพ์แบบแยกข้าง (Split molding) 

(ก) การออกแบบแม่พิมพ์แบบแยกข้าง (Split molding) 
(ข) การสร้างแม่พิมพ์แบบแยกข้าง (Split molding) 

 
 3.5 กระบวนการฉีดชิ้นงานกรณีศึกษา กรวยกรอกน้ำ 
  3.5.1 เครื่องฉีดพลาสติกรุ่น HYF-1000 
   เครื่องฉีดพลาสติกแนวนอนที่ใช้สำหรับการทดลองรุ่น HYF-1000 ดังภาพที่ 10 และ
รายละเอียดของเครื่องฉีด ดังตารางที่ 2 
 

 
ภาพที่ 10 แสดงเครื่องฉีดพลาสติกรุ่น HYF-1000 
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ตารางท่ี 2  รายละเอียดของเครื่องฉีดรุ่น HYF-1000 

รายการ ลักษณะ หน่วย 

ระบบฉีด 

Ø สกรู 35 mm 
ปริมาตรชิ้นงานสูงสุด 160 cm3 
อัตราการฉีด 1,835 Kg/cm2 
ความเร็วรอบ 90 rpm 

ระบบยึดแม่พิมพ์ 
ขนาดแม่พิมพ์ 0-200 t 
กำลังยึดแม่พิมพ์ 100 mm 

   
  3.5.2 การฉีดข้ึนรูปกรวยกรอกน้ำ 
   การนำแม่พิมพ์ขึ้นทดลองฉีดเครื่องฉีดรุ่น HYF-1000 โดยที่จะนำค่าที่ได้วิเคราะห์ CAE 
ใช้เป็นค่าเริ่มต้นของพารามิเตอร์การฉีดพร้อมทั้งทดลองฉีด ดังแสดงภาพที่ 11 

 
 ภาพที่ 11 แสดงการฉีดขึ้นรูปกรวยกรอกน้ำ 

 
 3.6 การวัดและการตรวจสอบชิ้นงาน 
  3.6.1 เครื่องมือวัดขนาดของกรวยกรอกน้ำ  
   การตรวจวัดขนาดของกรวยกรอกน้ำโดยเครื่องมือเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ ความละเอียด 
0.02 mm และเกจวัดรัศมี แสดงดังภาพที่ 12 
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ภาพที่ 12 แสดงเครื่องมือวัดที่ใช้ตรวจสอบชิ้นงาน 

(ก) เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ ขนาด 0.02 mm (ข) เกจวัดรัศมี 
 

  3.6.2 ตำแหน่งการตรวจสอบกรวยกรอกน้ำ 
   ตำแหน่งจุดตรวจสอบตั้งแต่ตำแหน่ง A – J โดยทำการสุ่มวัดขนาดหลังจากฉีดจำนวน 
30 ชิ้นงาน แสดงดังภาพที่ 13
 

 
ภาพที่ 13 แสดงตำแหน่งจุดตรวจสอบกรวยกรอกน้ำ A-J 

 
4. ผลการวิจัย 
 การฉีดขึ้นรูปกรวยกรอกน้ำเริ่มต้นนำค่าที่ได้รับจากจากการโปรแกรม CADMould ทดลองฉีด
ผลที่ได้รับมีการปรับทั้งหมด 3 ครั้งและได้รับชิ้นงานที่สมบูรณ์ แสดงให้เห็นว่าช่วยลดเวลาสูญเสียใน
ปรับตั้งค่าการทำงานและวัสดุที่ใช้ในการทดลองเป็นอย่างมาก ผลการเปรียบเทียบพารามิเตอร์การฉีด
จากโปรแกรม CADMould กับ พารามิเตอร์การฉีดจริง ดังภาพที่ 14 แสดงรูปชิ้นงานของแต่ละการ
ทดลองฉีด และแสดงผลการเปรียบเทียบพารามิเตอร์การฉีด ดังตารางที่ 3 

(ก) (ข) 
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ภาพที่ 14 ผลการทดลองฉีดกรวยกรอกน้ำแต่ละครั้ง 

 
ตารางที่ 3 ผลการเปรียบเทียบพารามิเตอร์การฉีดระหว่างวิเคราะห์โดยโปรแกรม CADMould กับ
พารามิเตอร์ค่าท่ีใช้ฉีดจริง 

 
 ผลการเปรียบเทียบแสดงให้เห็นว่าความดันฉีดค่าที่ใช้จริงลดลง 0.4% ความดันฉีดย้ำเพิ่มขึ้น 
1.38% แรงปิดแม่พิมพ์ เพิ่มขึ้น +8.89% ปริมาณฉีด เพิ่มขึ้น +58.06 และเวลาในการฉีดเพิ่มขึ้น 
+50% จากการวิเคราะห์ผลการทดลองพารามิเตอร์ที่เพิ ่มขึ้น (ความดันฉีดย้ำ, แรงปิดแม่พิมพ์ 
ปริมาณฉีด และเวลาในการฉีด) เนื่องจากเกิดจากสภาพแวดล้อมในการทำงาน เช่นประสิทธิภาพของ
เครื่องฉีดพลาสติกท่ีลดลง สภาพอากาศภายในโรงงาน ความชื้นของวัสดุ PP ทำให้พารามิเตอร์ที่กล่าว
มาข้างต้นส่งผลทำให้เกิดการคลาดเคลื่อนเมื่อเปรียบเทียบกับพารามิเตอร์ที่ ได้จากการวิเคราะห์โดย
โปรแกรม CADMould 

รายการ หน่วย 
ค่าท่ีได้จาก
การคำนวณ 

ค่าจากการวิเคราะห์
โปรแกรม CADMould 

ค่าที่ใช้จริง 
Error 
(%) 

ความดันฉีด bar 452.72 401.60 400 -0.4 
ความดันฉีดย้ำ bar 316.90 281.12 285 +1.38 
แรงปิดแม่พิมพ์ t 63.69 73.47 80 +8.89 
ปริมาณฉีด g 23.46 23.46 37.08 +58.06 
เวลาในการฉีด s 0.977 1 1.5 +50 
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5. สรุปผลและการอภิปรายผล 
 การนำเอาคอมพิวเตอร์ช่วยในงานวิศวกรรม (CAE) เข้ามามีส่วนร่วมในกระบวนการปรับตั้ง
พารามิเตอร์ของการฉีด มีส่วนสำคัญอย่างมากในการปรับตั้งพารามิเตอร์การฉีดในครั้งนี้ ผลการ
ทดลองที ่ด ีท ี ่ส ุด ดังต่อไปนี้  ความดันฉีด (Pressure) คือ 400 bar, ความดันฉีดย้ำ (Holding 
pressure) คือ 285 bar, แรงปิดแม่พิมพ์ (Clamping force) คือ 80 t ปริมาณในการฉีด คือ 37.08 g 
และเวลาในการฉีด ( Injection time) คือ 1.5 s หรือความคลาดเคลื ่อนที ่เกิดขึ ้น 0.4%, 1.38%, 
8.89%, 58.06% และ 50% ตามลำดับข้างต้น เนื่องการกระบวนการปรับตั้งเครื่องฉีดเป็นขั้นตอนที่
เกิดการสูญเสียเวลาในกระบวนการผลิต ดังนั้นแสดงการนำ CAE สามารถนำไปประยุกต์ และพัฒนา
ในเชิงอุตสาหกรรมและประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตเพิ่มมากขึ้น อีกทั้งลดเวลาการผลิต และ
แรงงานของกระบวนการผลิตได้ 
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