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ผลกระทบของตัวแปรท่ีมีตอสมดุลการไหลสําหรับแมพิมพฉีดหลายเบาพิมพ 

โดยใชระเบียบวิธีไฟไนตเอเลเมนต 

Effect of Variable for Flow Balancing in Injection Mold with Multi Cavity by  

Using Finite Element Method 

เดช กันใจรส (Dech Kunjairod)1  วิโรจน เตชะวิญูธรรม (Wiroj Techawinyutham)2 

 

บทคัดยอ 

งานวิจัยน้ีเปนการศึกษาผลกระทบของตัวแปร (1) ความเร็วฉีด และความดันฉีดท่ีมีตอสมดุลการไหลใน

กระบวนการข้ึนรูปพลาสติกโดยการฉีดพลาสติกเหลวเขาแมพิมพท่ีมีจํานวน 8 เบาพิมพ ดวยเหตุท่ีวาแมพิมพมี

จํานวนเบาพิมพมากกวา 1 เบาพิมพ (2) ทําใหมีปญหาเกิดข้ึนในชวงท่ีพลาสติกเหลวไหลเขาไปเติมเต็มในแมพิมพท่ี

ไมพรอมกันทําใหช้ินงานท่ีไดในแตละเบาพิมพไมเหมือนกัน เชน บางช้ินเต็มสมบูรณแตบางช้ินไมเต็มและบิดเบียว 

งานวิจัยน้ีไดทําการจําลองช้ินงานขนาด 30x60x3 mm วางเรียงกันในแมพิมพจํานวน 8 เบาพิมพ ศึกษาผลกระทบ

ของความเร็วฉีด และความดันฉีด ท่ีคาตางๆ กับพลาสติก PP เกรด 1100 NK และพลาสติก PS เกรด GPPS 150 

โดยใชระเบียบวิธีไฟไนตเอเลเมนตดวยโปรแกรม Moldex3D มาชวยวิเคราะหการไหลเติมเต็มของพลาสติก 

ในงานวิจัยน้ีไดมีการสรางแมพิมพจริงเพ่ือใชฉีดเปรียบเทียบกับผลท่ีไดจากโปรแกรม  Moldex3D จากการทดลอง

พบวาพลาสติก PP มีการไหลเติมเต็มสมดุลท่ีสุด (3) เมื่อใชความเร็วฉีดท่ี 28 mm/s และความดันฉีดท่ี 15 MPa 

และพลาสติก PS มีการไหลเติมเต็มสมดุลที่สุดเมื่อใชความเร็วฉีดที่ 14 mm/s และความดันฉีดที่ 25 MPa 

การเปลี่ยนแปลงความเร็วฉีดสงผลตอสมดุลการไหลมากกวาการเปลี่ยนแปลงคาความดันฉีด การใชความเร็วในการ

ฉีดสูง สงผลใหเบาพิมพท่ีอยูใกลกับทางเขาไหลไดมากกวา เบาพิมพท่ีอยูไกลทางเขา และตรงกันขามถาใชความเร็ว

ฉีดต่ํา สงผลใหเบาพิมพท่ีอยูใกลกับทางเขาไหลไดนอยกวาเบาพิมพท่ีอยูไกลทางเขา 
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Abstract 

This research studied effects of variable (1) injection velocity and injection pressure on 

the flow balancing in molding process by injecting liquid plastic into a 8–cavity mold.The 

problem is that when the mold has more than one cavity (2), each cavity will not be filled in 

simultaneously. These result in incomplete mold filling; some pieces are completed, but some 

are imperfect and distorted. The experiment included of a (30x60x3 mm) workpiece by placing in 

the 8–cavity mold in order to study the effect of injection velocity and injection pressure with 

different variable with PP plastic (1100 NK) and PS plastic (GPPS 150). The researchers, therefore, 

has created a mold to test injection and compared the results with the methodology of finite 

element method by using Moldex3D software program. The results from the experiment revealed 

that the PP plastic had the most flow balance (3) at 28 mm/s injection velocity rate and at 15 

MPa injection pressure. As for the PS plastic, it had the most flow balance at 14 mm/s and 25 

MPa. In conclusion, the injection velocity rate affected the flow balance more than the change in 

the injection pressure. Furthermore, it was found that using the high injection velocity resulted in 

more flow to the cavities at the near entrance. Meanwhile, the low injection velocity resulted in 

less flow to the near entrance cavities, but better flow to the far ones. 
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บทนํา 

  ปญหาหลักของกระบวนการฉีดแมพิมพท่ีมีจํานวนเบาพิมพท่ีมาก คือการท่ีพลาสติกเหลวมีการไหลเขาใน

แมพิมพท่ีไมพรอมกัน หรือเรียกวาไมมีสมดุลการไหล จึงทําใหช้ินงานในแตละเบาพิมพท่ีไมเหมือนกัน ซึ่งบางช้ินงาน

เต็มสมบูรณแตบางช้ินงานไมเต็มและบิดตัว ทําใหเกิดการสูญเสียวัตถุดิบในการผลิต และทําใหมีตนทุนการผลิตท่ี

สูงข้ึนโดยไมจําเปน ซึ่งสาเหตุหลักมาจากการปรับคาตัวแปรในการฉีดท่ีไมเหมาะสม 

 ดังน้ันงานวิจัยน้ีไดศึกษาผลกระทบของการปรับใชตัวแปร   ท่ีมีตอสมดุลการไหลโดยใชระเบียบวิธีไฟไนต

เอเลเมนตมาชวยในการวิเคราะหพฤติกรรมการไหล และนําผลสรุปท่ีไดไปใชเปนแนวทางในการปรับตัวแปรใหกับ

เครื่องฉีด เพ่ือใหไดช้ินงานท่ีสมบูรณเหมือนกัน ในทุกๆ เบาพิมพ 

 ในงานวิจัยน้ีไดออกแบบการทดลองโดยใชระเบียบวิธีไฟไนตเอเลเมนต ดวยโปรแกรม Moldex3D มาชวย

วิเคราะหและมีการทดลองฉีดจริงกับแมพิมพบนเครื่องฉีด เพ่ือเปรียบเทียบผลท่ีไดจากโปรแกรมวาถูกตองและ

สอดคลองกันหรือไม จําลองช้ินงานขนาด 30x60x3 mm วางเรียงกัน 8 เบาพิมพ พลาสติกท่ีใชคือ PP เกรด 

1100NK (พลาสติกกลุม Semi – Crystalline) และ PS เกรด GPPS 150 (พลาสติกกลุม Amorphous) จําลองดู

พฤติกรรมการไหลเติมเต็มในแมพิมพ ดวยโปรแกรม Moldex3D และมีการปรับตัวแปร ความเร็วฉีด และความดัน

ฉีด ท่ีคาตางๆ และสรปุผลการทดลองออกมาเพ่ือใชเปนแนวทางในการปรับคาท่ีเหมาะสมใหกับเครื่องฉีด 

 

วัตถุประสงคการวิจัย 

 เพ่ือศึกษาดูพฤติกรรมการไหลของพลาสติกท่ีความเร็วฉีด และความดันฉีดแบบตางๆ ท่ีมีผลกระทบตอ

ระยะการไหลในชวงของการไหลเติมเต็ม (Filling) ในแตละเบาพิมพ ซึ่งมีอยูท้ังหมด 8 เบาพิมพ 

 

ขอบเขตของการวิจัย 

 1. ออกแบบช้ินงานสี่เหลี่ยมขนาด 60x30x3 mm วางเรียงกัน 8 เบาพิมพในแมพิมพ 

 2. พลาสติกท่ีใชมีรายละเอียดดังน้ี 

 2.1  พลาสติกกลุม Semi – Crystalline ไดแก PP 

 2.2  พลาสติกกลุม Amorphous ไดแก PS 

  3. ใช Runner ชนิดวงกลม และใช Gate ชนิดสี่เหลี่ยมขนาด 2x1.5x1 mm โดยท่ีขนาดของ Runner 

และ Gate ท่ีใชในแมพิมพ ไดมาจากการวิเคราะหสมดุลการไหลดวยโปรแกรม Moldex3D เพ่ือท่ีจะนําไปใชในการ

ทดลองฉีดจริง 

 4. ศึกษาลักษณะของ ความเร็วฉีด และความดันฉีดแบบตางๆ ของพลาสติกในชวงการไหลเติมเต็ม 

(Filling) ท่ีมีผลตอระยะทางการไหลของพลาสติก 

 

ประโยชนของการวิจัย 

 1. ชวยใหชางทําแมพิมพกับชางควบคุมเครื่องฉีดเลือกใชคาตัวแปรความเร็วฉีดและความดันฉีดท่ีเหมาะสม

และเปนไปในทิศทางเดียวกัน ในการออกแบบและตรวจสอบสมดุลการไหลของแตละเบาพิมพในแมพิมพฉีด 

3 



 
 

การประชุมเสนอผลงานวิจัยระดับชาติ มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราช ครั้งท่ี 6  

The 6th STOU National Research Conference 

 
 2. ชวยลดเวลาในการทดลองฉีด 

 3. ชวยลดของเสีย ท่ีเกิดข้ึนในการทดลองฉีด 

 

อุปกรณท่ีใชในการวิจัย 

 เน่ืองจากงานวิจัยน้ีเปนการวิจยัเชิงทดลองฉีดช้ินงานจริง จึงเลือกใชอุปกรณเครื่องมือ ซอฟแวร และ

เครื่องจักรดังตอไปน้ี 

 1. โปรแกรม Moldex3D 

 2. เครื่องฉีดพลาสติกของ ENGEL Model ; ES 200/50 HL เปนเครื่องฉีดพลาสติกท่ีใชในการทดลองฉีดมี

ขนาดแรงปดแมพิมพสูงสุด 500 kN สกรูฉีดมีขนาดเสนผาศูนยกลางโต 30 mm 

 3. แมพิมพฉีดช้ินงานเพ่ือใชในการทดลองฉีดมีอยู 2 แมพิมพ คือ 

 3.1  แมพิมพท่ีใชสําหรับทดลองฉีดพลาสติก PP 

 3.2  แมพิมพท่ีใชสําหรับทดลองฉีดพลาสติก PS 

 4. พลาสติกท่ีใชในการทดลองฉีดมี 2 ชนิด คือ 

 4.1  พลาสติก PP ของ IRPC เกรด 1100 NK 

 4.2  พลาสติก PSของ IRPC เกรด GPPS 150 

 5. เวอรเนียรคาลิปเปอรความละเอียด 0.02 mm 

 

วิธีทําการวิจัย 

 งานวิจัยน้ีเปนการวิจัยเชิงทดลองฉีดช้ินงานจริง เพ่ือเปรียบเทียบผลท่ีไดจากการวิเคราะหจากโปรแกรม 

Moldex3D มีวิธีการวิจัยดังน้ี ศึกษาตัวแปรท่ีมีอิทธิพลตอสมดุลการไหลจากงานวิจัยท่ีเก่ียวของ ทําการออกแบบ

ช้ินงานทดลองเพ่ือใชศึกษาตัวแปร โดยใชระเบียบวิธีไฟไนตเอเลเมนต ดวยโปรแกรม Moldex3D วิเคราะหดู

พฤติกรรมการไหลของพลาสติกในแมพิมพท่ีคาแปร ความเร็วฉีด และความดันฉีดแบบตางๆ และมีการสรางแมพิมพ

โดยมีขนาด และรูปรางเหมือนกับในโปรแกรม Moldex3D เพ่ือใชสําหรับฉีดจริง เพ่ือใชเปรียบเทียบผลท่ีไดจากการ

ใชโปรแกรม Moldex3D นําผลท่ีไดจากการทดลองมาสรุปผล เพ่ือนําไปใชเปนแนวทางในการแกไขปญหาเรื่องของ

การไหลท่ีไมสมดุล 
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ภาพท่ี 1  ช้ินงานท่ีใชทดลอง 

 
 

ภาพท่ี 2  การกําหนดตําแหนงเบาพิมพ 

เบาพิมพใกลทางเขา คือ เบาพิมพท่ี 2,3,6 และ 7 (FG #01) 

เบาพิมพไกลทางเขา คือ เบาพิมพท่ี 1,4,5 และ 8 (FG #02) 

 

ผลการวิจัย 

 การทดลองน้ีไดนําระบบไฟไนตเอเลเมนตโดยใชโปรแกรม Moldex3D มาชวยในการจําลองวิเคราะหดู

พฤติกรรมการไหลตัวในชวงการไหลเติมเต็มของพลาสติกเหลวในแตละเบาพิมพ เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงความเร็วฉีด 

และความดันฉีด โดยในงานวิจัยน้ีจะใชแมพิมพท่ีมีจํานวน 8 เบาพิมพ โดยมีขนาด และรูปรางตามจริงและเพ่ือให

เปนไปตามการใชงานไดจริง เพ่ือใชในการศึกษาดูพฤติกรรมการไหลของพลาสติกเหลว โดยไดมาจากการวิเคราะห

ในโปรแกรม Moldex3D เพ่ือหาขนาดของชองทางการไหล (Runner) ท่ีเหมาะสมท่ีใหสมดุลการไหลของพลาสติก

เหลวในแตละเบาพิมพ เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงคาพารามิเตอร ความเร็วท่ีใชในการฉีด และความดันท่ีใชในการฉีด 

 1. ผลกระทบของความเร็วฉีด และความดันฉีด ท่ีมีตอระยะการไหลเติมเต็มโดยใชพลาสติก PP 

   ในการทดลองหาผลกระทบของความเร็วฉีด และความดันฉีด โดยใชพลาสติก PP มีคา MFI 12 g/10 

MIN ในการฉีด ท่ีมีตอระยะการไหลเติมเต็มเพ่ือศึกษาดูพฤติกรรมการไหลเติมเต็มในแตละเบาพิมพ จะใชการ 

จําลองการฉีดในโปรแกรม Moldex3D โดยมีการเปลี่ยนใชคา ความเร็วฉีด และความดันฉีด แบบตางๆ 
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ภาพท่ี 3   ระยะทางของการไหลเติมเตม็ในเบาพิมพ ท่ีปริมาตรของการฉีด 98% โดยใชความดันฉีดคงท่ี 15 MPa 

                และท่ีความเร็วฉีด ตางๆ ของ PP มีคา MFI 12 g/10 MIN โดยโปรแกรม Moldex3D 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4  ระยะทางของการไหลเติมเตม็ในเบาพิมพ ท่ีปริมาตรของการฉีด 98%โดยใชความดันฉีดคงท่ี 10 MPa  

               และท่ีความเร็วฉีด ตางๆ ของ PP มีคา MFI 12 g/10 MIN โดยโปรแกรม Moldex3D 
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ภาพท่ี 5  ระยะทางของการไหลเติมเตม็ในเบาพิมพ ท่ีปริมาตรของการฉีด 98%โดยใชความดันฉีดคงท่ี 25 MPa  

               และท่ีความเร็วฉีด ตางๆ ของ PP มีคา MFI 12 g/10 MIN โดยโปรแกรม Moldex3D 

 

 จากภาพท่ี 3 คือ กราฟแสดงการเปรียบเทียบระยะทางการไหลเติมเต็มในเบาพิมพ เมื่อทําการทดลอง 

โดยใชการวิเคราะหในโปรแกรม Moldex3D จะเห็นไดวาท่ีความดันฉีด 15 MPa และท่ีความเร็วฉีด 28 mm/s 

เมื่อดูผลของการฉีดเติมเต็มท่ี 98% ของปริมาตรพลาสติกเหลวที่ใชในการฉีดท้ังหมด ผลที่ไดคือพลาสติกเหลว 

มีพฤติกรรมการไหลท่ีสมดุลมากท่ีสุด คือท่ีตําแหนงไกลทางเขา  และท่ีตําแหนงใกลทางเขา มีระยะทางการไหลเติม

เต็มในเบาพิมพ ท่ี ใกล เคียงกันมากท่ีสุดคือท่ีระยะ 59.38 mm และ 59.42 mm ตามลําดับ และถามีการ

เปลี่ยนแปลงโดยการใชความเร็วฉีดท่ีคาอ่ืนๆ จะมีผลตอระยะทางการไหลเติมเต็มในเบาพิมพ ตามกราฟท่ีไดแสดงไว 

 2. ผลกระทบของความเร็วฉีด และความดันฉีด ท่ีมีตอระยะการไหลเติมเต็มโดยใชพลาสติก PS 

   ในการทดลองหาผลกระทบของความเร็วฉีด และความดันฉีด โดยใชพลาสติก PS มีคา MFI 7.5 g/10 

MIN ในการฉีด ท่ีมีตอระยะการไหลเติมเต็มเพ่ือศึกษาดูพฤติกรรมการไหลเติมเต็มในแตละเบาพิมพจะใชการ จําลอง

การฉีดในโปรแกรม Moldex3D โดยมีการเปลี่ยนใชคา ความเร็วฉีด และความดันฉีด แบบตางๆ 
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ภาพท่ี 6  ระยะทางของการไหลเติมเตม็ในเบาพิมพ ท่ีปริมาตรของการฉีด 98% โดยใชความดันฉีดคงท่ี 25 MPa  

              และท่ีความเร็วฉีด ตางๆ ของ PS มีคา MFI 7.5 g/10 MIN โดยโปรแกรม Moldex3D 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 7  ระยะทางของการไหลเติมเตม็ในเบาพิมพ ท่ีปริมาตรของการฉีด 98% โดยใชความดันฉีดคงท่ี 20 MPa  

              และท่ีความเร็วฉีด ตางๆ ของ PS มีคา MFI 7.5 g/10 MIN โดยโปรแกรม Moldex3D 
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ภาพท่ี 8  ระยะทางของการไหลเติมเตม็ในเบาพิมพ ท่ีปริมาตรของการฉีด 98% โดยใชควาดันฉีดคงท่ี 30 MPa  

               และท่ีความเร็วฉีด ตางๆ ของ PS มีคา MFI 7.5 g/10 MIN โดยโปรแกรม Moldex3D 

 

 จากภาพท่ี 6 คือ กราฟแสดงการเปรียบเทียบระยะทางการไหลเติมเต็มในเบาพิมพ เมื่อทําการทดลอง 

โดยใชการวิเคราะหในโปรแกรม Moldex3D จะเห็นไดวาท่ีความดันฉีด 25 MPa และท่ีความเร็วฉีด 14 mm/s 

เมื่อดูผลของการฉีดเติมเต็มท่ี 98% ของปริมาตรพลาสติกเหลวท่ีใชในการฉีดท้ังหมด ผลท่ีไดคือพลาสติกเหลวมี

พฤติกรรมการไหลท่ีสมดุลมากท่ีสดุ คือท่ีตําแหนงไกลทางเขา และท่ีตําแหนงใกลทางเขา มีระยะทางการไหลเติมเตม็

ในเบาพิมพท่ีใกลเคียงกันมากท่ีสุดคือท่ีระยะ 59.79 mm และ 59.83 mm ตามลําดับ และถามีการเปลี่ยนแปลงโดย

การท่ีใชความเร็วฉีดท่ีคาอ่ืนๆ จะมีผลตอระยะทางการไหลเติมเต็มในเบาพิมพ ตามกราฟท่ีไดแสดงไว 

 3. การทดลองฉีดจริง เพ่ือเปรียบเทียบผลการวิเคราะหจากโปรแกรม Modex3D 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 9  การฉีดเปรียบเทียบผล ของพลาสติกท่ีระยะการฉีด 100% 
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ภาพท่ี 10  การฉีดเปรียบเทียบผล ของพลาสตกิ PP ท่ีระยะการฉีด 80% ท่ีความเร็วฉีดแบบต่าํ 

 

 
 

ภาพท่ี 11  การฉีดเปรียบเทียบผล ของพลาสตกิ PP ท่ีระยะการฉีด 80% ท่ีความเร็วฉีดแบบสูง 

 

จากภาพที่ 9 ถึง 11 แสดงการฉีดเปรียบเทียบผลที่ไดจากการวิเคราะหในโปรแกรม กับการฉีดจริงท่ี

ระยะสกรูถอย 80% ของระยะท่ีใชในการฉีดท้ังหมด จะเห็นไดวาถาพิจารณาจากรูปแบบ และแนวโนมของการไหล

ในแตละเบาพิมพ ระหวางผลท่ีไดจากการทดลองฉีดจริง กับผลท่ีไดจาการวิเคราะหดวยโปรแกรม Moldex3D 

พบวาสอดคลอง และไปในทิศทางเดียวกัน เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงคา ความเร็วท่ีใชในการฉีด และความดันท่ีใชใน

การฉีด 

 

อภิปรายผลการวิจัย 

จากผลการวิเคราะหและการทดลองท้ังหมดท่ีผานมา จะเห็นวาสามารถใชการปรับคาพารามิเตอร ความเร็วฉีด 

และความดันฉีด มาชวยแกไขปญหาของงานฉีดท่ีมีการไหลท่ีไมสมดุลได โดยเฉพาะกับแมพิมพท่ีมีหลายๆ เบาพิมพ

โดยสามารถแยกสรุปผลกระทบตอระยะการไหลเติมเต็มในแตละเบาพิมพไดดังน้ี 
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1.  ผลกระทบของความเร็วฉีดท่ีมีผลตอระยะการไหลเติมเต็มแตละเบาพิมพ พบวาจากการทดลองวิเคราะห

โดยมีการกําหนดเง่ือนไขใหความดันฉีดคงท่ี และมีการเปลี่ยนคาความเร็วฉีดตางๆ ผลท่ีได คือ 

 1.1  ใชความเร็วในการฉีดสงู ทําใหพลาสติกเหลวตรงตําแหนงท่ีใกลทางเขาจะไหลเติมเต็มไดมาก ขณะท่ี

การไหลของพลาสติกเหลวท่ีตําแหนงไกลทางเขาจะมีระยะการไหลเติมเตม็นอยกวา 

 1.2  ใชความเร็วในการฉีดต่ํา ทําใหพลาสติกเหลวตรงตําแหนงท่ีใกลทางเขาจะไหลเติมเต็มไดไมดี ขณะท่ี

การไหลของพลาสติกเหลวท่ีตําแหนงไกลทางเขาจะมีระยะการไหลเติมเตม็มากข้ึน 

 สาเหตุท่ีผลการทดลองเปนเชนน้ีเน่ืองมาจาก โดยปกติธรรมชาติการไหลของพลาสติกเหลวในชวงเริ่มตน

ของการไหลเติมเต็มน้ัน คือ ในชวงเริ่มตนของการไหลไมวาจะใชความเร็วในการฉีดท่ีคาเทาไรก็ตาม ท่ีตําแหนงใกล

ทางเขาพลาสติกเหลวจะไหลมาถึงกอน ตําแหนงไกลทางเขา เน่ืองมาจากท่ีตําแหนงใกลทางเขา พลาสติกเหลวท่ีไหล

ตาม ชองทางการไหล ยังไมมีการสูญเสียความดันในระหวางทางของการไหล เมื่อทําการปรับเปลี่ยนคาความเร็วใน

การฉีด โดยใชความเร็วในการฉีดท่ีสูงข้ึนจะทําใหเกิดพฤติกรรมท่ีดีข้ึน และใชเวลาในการฉีดเตมิเต็มท่ีเร็วข้ึนจนทําให

ท่ีตําแหนงไกลทางเขามีการไหลเติมเต็มไมทันกับตําแหนงใกลทางเขา จนเปนสาเหตุทําใหเกิดการเสียสมดุลของการ

ไหล และท่ีความเร็วในการฉีดเติมเต็มท่ีต่ํา จะใชเวลาในการฉีดเติมเต็มท่ีมาก พลาสติกเหลวจึงมีการไหลอยูใน

ชองทางการไหลท่ีนานข้ึนทําใหเกิดการสูญเสียความรอนไปใหกับผนังของแมพิมพท่ีมีอุณหภูมิท่ีต่ํากวาทําให

พลาสติกเหลวเกิดช้ันการแข็งตัวข้ึนท่ีตรงบริเวณท่ีใกลกับผนังของแมพิมพ เมื่อเวลาผานไป ช้ันการแข็งตัวน้ีจะเกิดมี

มากข้ึนเรื่อยๆ จนทําใหชองทางการไหลของพลาสติกเหลวมีขนาดท่ีแคบลง จนทําใหท่ีตําแหนงใกลทางเขาซึ่งมี

ขนาดของชองทางการไหลท่ีแคบอยูแลวเมื่อเปรียบเทียบกับขนาดของชองทางการไหลท่ีตําแหนงไกลทางเขา จนทํา

ใหปริมาณการไหลเติมเต็มท่ีตําแหนงใกลทางเขาลดลง แตวาท่ีตําแหนงไกลทางเขายังคงมีปริมาณการไหลเติมเต็มท่ี

ดีอยู เพราะวามีขนาดของชองการไหลท่ีใหญกวา ตามภาพท่ี 12 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 12  ลักษณะการไหลเตมิเตม็ในแมพิมพ 

 

 2.  ผลกระทบของ อัตราเฉือน ท่ีเกิดข้ึนในชวงท่ีพลาสติกเหลวไหลในแมพิมพ ตามภาพท่ี 13 ทําใหความ

หนืดของพลาสติกลดลง (ไหลไดงาย) ซึ่งเกิดจากความรอนท่ีเพ่ิมข้ึนจากแรงเฉือนและความดันท่ีเกิดจากการไหลของ

พลาสติกมาชวยทําใหพลาสติกเหลวมีการไหลท่ีดีข้ึน 
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ภาพท่ี 13  อัตราเฉือน ท่ีเกิดข้ึนภายในชองทางว่ิง 

 

 3.  ผลกระทบของความดันฉีดท่ีมีผลตอระยะการไหลเติมเต็มแตละเบาพิมพ พบวาจากการทดลอง

วิเคราะหโดยมีการกําหนดเง่ือนไขใหความเร็วฉีดคงท่ี และมีการเปลี่ยนคาความดันฉีดตางๆ ผลท่ีได คือ ถาใชความ

ดันในการฉีดเพ่ิมข้ึนมีผลใหระยะการเติมเต็มโดยรวมท้ังแมพิมพ ในทุกเบาพิมพมีระยะการไหลเติมเต็มท่ีไกลเพ่ิมข้ึน 

และถาใชความดันในการฉีดท่ีลดลง มีผลใหระยะการไหลเติมเต็มโดยรวมท้ังแมพิมพ ในทุกเบาพิมพมีระยะการไหล

เติมเต็มท่ีสั้นลง ดังน้ันระยะทางของการไหลท่ีไดจะเปนไปตามคาของความดันฉีดท่ีใช 

 4.  สรุปไดวาการใชความเร็วในการฉีดจะมีอิทธิพลตอระยะทางการไหลเพ่ือเติมเต็ม มากกวาการใชความ

ดันในการฉีด สําหรับการแกไขเรื่องสมดุลการไหล เน่ืองจากพลาสติกเหลวเปนของไหลท่ีมีความหนืดเปลี่ยนแปลงไป

ตามอัตราเฉือน มากกวาความเคนเฉือน 

 5.  ผลกระทบของชนิดพลาสติกท่ีมีผลตอระยะทางการไหลเติมเต็ม โดยการทดลองน้ีมีการกําหนดเง่ือนไข

ชนิดของพลาสติกท่ีใชในการทดลองวิเคราะหมี 2 ชนิด คือ โพลีโพพิลีน (Polypropylene; PP) ของ IRPC เกรด 

1100 NK และ โพลีสไตรีน (Polystyrene ; PS) ของ IRPC เกรด GP150 ผลท่ีไดจากการทดลอง ดังน้ี 

 5.1  จากการทดลองวิเคราะห พบวาพลาสติกท้ัง 2 ชนิด เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงคาความเร็วในการฉีด 

จะสงผลตอระยะทางการไหลเติมเต็มท่ีตางกัน เมื่อเปรียบเทียบกับการเปลี่ยนแปลงคาความดันในการฉีด 

เน่ืองจากวาพลาสติกท้ัง 2 ชนิดมีโครงสรางทางโมเลกุลท่ีแตกตางกัน คือ PP มีโครงสรางเปน Semi – Crystalline 

และ PS มีโครงสรางเปน Amorphous จึงทําใหมีผลตอพฤติกรรมการไหลเปนอยางมาก 

 5.2  เมื่อพิจารณาดูท่ีการเลือกใชคาความเร็วในการฉีดของพลาสติกท้ัง 2 ชนิด พบวาพลาสติกชนิด PP 

จะมีความไวตอการเปลี่ยนแปลงคาความเร็วท่ีใชการฉีดเปนอยางมาก เทียบกับพลาสติกชนิด PS ตามภาพท่ี 14 

เปนภาพท่ีแสดงพฤติกรรมของความหนืด เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงอัตราเฉือน จะเห็นไดวาความหนืดของพลาสติก PS 

จะลดลงนอยกวา เมื่อมีการเพ่ิมข้ึนของอัตราเฉือน ซึ่งอัตราเฉือนจะแปรผันตรงตามคาความเร็วท่ีใชในการฉีด 
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ภาพท่ี 14  กราฟแสดงความสมัพันธระหวาง ความหนืด และอัตราเฉือน ของพลาสติก 

 

 สาเหตุท่ีพลาสติก 2 ชนิดมีการไหลท่ีแตกตางกันมาจากอิทธิพลของโครงสรางความเปนผลึกของพลาสติก 

มีรายละเอียดดังตอไปน้ี 

 1.  ความซับซอนของโครงสรางโมเลกุล  

     เน่ืองจาก PP เปนพลาสติกในกลุม Semi – Crystalline ซึ่งมีโครงสรางความเปนผลึกสูง มีความเปน

ระเบียบ และไมซับซอน จึงไมทําใหกีดขวางการไหลจัดเรียงตัวของโมเลกุล ทําใหไหลตัวไดดีกวา PS ซึ่งเปนพลาสติก

ในกลุมของ Amorphous 

 2.  อัตราการเย็นตัว  

  เน่ืองจากวาพลาสติก 2 ชนิดมีคุณสมบัติทางความรอนท่ีตางกัน ดังแสดงในตารางท่ี 1 

 

ตารางท่ี 1  คุณสมบัติทางความรอนของพลาสติก PP และ PS   
 

พลาสติก 

คาความจุความรอน 

(Heat Capacity) 

(J/K ) 

คาการนําความรอน 

(Thermal Conductivity) 

(W/mK ) 

หมายเหต ุ

PP 
 

 

 
ทําให PP มีอัตราการเย็นตัวชากวา 

PS 
 

 

 
ทําให PS มีอัตราการเย็นตัวเร็วกวา 

 

ขอเสนอแนะ  

 1. ควรมีการทําการศึกษา และวิจัยตอ ในเรื่องของคุณภาพของช้ินงานฉีดท่ีไดเมื่อมีการ Packing และ 

Holding ในกระบวนการฉีด 

 2.  ควรมีการทําการศึกษาตอ ในเรื่องของการเลือกใชความเร็วฉีดแบบหลายๆ ระดับความเร็ว ในชวงของ

การฉีดเติมเต็ม 
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