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บทคัดยอ 

งานวิจัยน้ีเปนการศึกษาผลกระทบของตัวแปร (1) ความเร็วฉีด และความดันฉีดท่ีมีตอสมดุลการไหลใน

กระบวนการข้ึนรูปพลาสติกโดยการฉีดพลาสติกเหลวเขาแมพิมพท่ีมีจํานวน 8 เบาพิมพ ดวยเหตุท่ีวาแมพิมพมี

จํานวนเบาพิมพมากกวา 1 เบาพิมพ (2) ทําใหมีปญหาเกิดข้ึนในชวงท่ีพลาสติกเหลวไหลเขาไปเติมเต็มในแมพิมพท่ี

ไมพรอมกันทําใหช้ินงานท่ีไดในแตละเบาพิมพไมเหมือนกัน เชน บางช้ินเต็มสมบูรณแตบางช้ินไมเต็มและบิดเบียว 

งานวิจัยน้ีไดทําการจําลองช้ินงานขนาด 30x60x3 mm วางเรียงกันในแมพิมพจํานวน 8 เบาพิมพ ศึกษาผลกระทบ

ของความเร็วฉีด และความดันฉีด ท่ีคาตางๆ กับพลาสติก PP เกรด 1100 NK และพลาสติก PS เกรด GPPS 150 

โดยใชระเบียบวิธีไฟไนตเอเลเมนตดวยโปรแกรม Moldex3D มาชวยวิเคราะหการไหลเติมเต็มของพลาสติก 

ในงานวิจัยน้ีไดมีการสรางแมพิมพจริงเพ่ือใชฉีดเปรียบเทียบกับผลท่ีไดจากโปรแกรม  Moldex3D จากการทดลอง

พบวาพลาสติก PP มีการไหลเติมเต็มสมดุลท่ีสุด (3) เมื่อใชความเร็วฉีดท่ี 28 mm/s และความดันฉีดท่ี 15 MPa 

และพลาสติก PS มีการไหลเติมเต็มสมดุลที่สุดเมื่อใชความเร็วฉีดที่ 14 mm/s และความดันฉีดที่ 25 MPa 

การเปลี่ยนแปลงความเร็วฉีดสงผลตอสมดุลการไหลมากกวาการเปลี่ยนแปลงคาความดันฉีด การใชความเร็วในการ

ฉีดสูง สงผลใหเบาพิมพท่ีอยูใกลกับทางเขาไหลไดมากกวา เบาพิมพท่ีอยูไกลทางเขา และตรงกันขามถาใชความเร็ว

ฉีดต่ํา สงผลใหเบาพิมพท่ีอยูใกลกับทางเขาไหลไดนอยกวาเบาพิมพท่ีอยูไกลทางเขา 
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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 

  ปญหาหลักของกระบวนการฉีดแมพิมพท่ีมีจํานวนเบาพิมพท่ีมาก คือการท่ีพลาสติกเหลวมีการไหลเขาใน

แมพิมพท่ีไมพรอมกัน หรือเรียกวาไมมีสมดุลการไหล จึงทําใหช้ินงานในแตละเบาพิมพท่ีไมเหมือนกัน ซึ่งบางช้ินงาน

เต็มสมบูรณแตบางช้ินงานไมเต็มและบิดตัว ทําใหเกิดการสูญเสียวัตถุดิบในการผลิต และทําใหมีตนทุนการผลิตท่ี

สูงข้ึนโดยไมจําเปน ซึ่งสาเหตุหลักมาจากการปรับคาตัวแปรในการฉีดท่ีไมเหมาะสม 

 ดังน้ันงานวิจัยน้ีไดศึกษาผลกระทบของการปรับใชตัวแปร   ท่ีมีตอสมดุลการไหลโดยใชระเบียบวิธีไฟไนต

เอเลเมนตมาชวยในการวิเคราะหพฤติกรรมการไหล และนําผลสรุปท่ีไดไปใชเปนแนวทางในการปรับตัวแปรใหกับ

เครื่องฉีด เพ่ือใหไดช้ินงานท่ีสมบูรณเหมือนกัน ในทุกๆ เบาพิมพ 

 ในงานวิจัยน้ีไดออกแบบการทดลองโดยใชระเบียบวิธีไฟไนตเอเลเมนต ดวยโปรแกรม Moldex3D มาชวย

วิเคราะหและมีการทดลองฉีดจริงกับแมพิมพบนเครื่องฉีด เพ่ือเปรียบเทียบผลท่ีไดจากโปรแกรมวาถูกตองและ

สอดคลองกันหรือไม จําลองช้ินงานขนาด 30x60x3 mm วางเรียงกัน 8 เบาพิมพ พลาสติกท่ีใชคือ PP เกรด 

1100NK (พลาสติกกลุม Semi – Crystalline) และ PS เกรด GPPS 150 (พลาสติกกลุม Amorphous) จําลองดู

พฤติกรรมการไหลเติมเต็มในแมพิมพ ดวยโปรแกรม Moldex3D และมีการปรับตัวแปร ความเร็วฉีด และความดัน

ฉีด ท่ีคาตางๆ และสรปุผลการทดลองออกมาเพ่ือใชเปนแนวทางในการปรับคาท่ีเหมาะสมใหกับเครื่องฉีด 

 

วัตถุประสงคการวิจัย 

 เพ่ือศึกษาดูพฤติกรรมการไหลของพลาสติกท่ีความเร็วฉีด และความดันฉีดแบบตางๆ ท่ีมีผลกระทบตอ

ระยะการไหลในชวงของการไหลเติมเต็ม (Filling) ในแตละเบาพิมพ ซึ่งมีอยูท้ังหมด 8 เบาพิมพ 

 

ขอบเขตของการวิจัย 

 1. ออกแบบช้ินงานสี่เหลี่ยมขนาด 60x30x3 mm วางเรียงกัน 8 เบาพิมพในแมพิมพ 

 2. พลาสติกท่ีใชมีรายละเอียดดังน้ี 

 2.1  พลาสติกกลุม Semi – Crystalline ไดแก PP 

 2.2  พลาสติกกลุม Amorphous ไดแก PS 

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

และ Gate ท่ีใชในแมพิมพ ไดมาจากการวิเคราะหสมดุลการไหลดวยโปรแกรม Moldex3D เพ่ือท่ีจะนําไปใชในการ

ทดลองฉีดจริง 

 4. ศึกษาลักษณะของ ความเร็วฉีด และความดันฉีดแบบตางๆ ของพลาสติกในชวงการไหลเติมเต็ม 

(Filling) ท่ีมีผลตอระยะทางการไหลของพลาสติก 

 

ประโยชนของการวิจัย 

 1. ชวยใหชางทําแมพิมพกับชางควบคุมเครื่องฉีดเลือกใชคาตัวแปรความเร็วฉีดและความดันฉีดท่ีเหมาะสม

และเปนไปในทิศทางเดียวกัน ในการออกแบบและตรวจสอบสมดุลการไหลของแตละเบาพิมพในแมพิมพฉีด 
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 2. ชวยลดเวลาในการทดลองฉีด 

 3. ชวยลดของเสีย ท่ีเกิดข้ึนในการทดลองฉีด 

 

อุปกรณท่ีใชในการวิจัย 

 เน่ืองจากงานวิจัยน้ีเปนการวิจยัเชิงทดลองฉีดช้ินงานจริง จึงเลือกใชอุปกรณเครื่องมือ ซอฟแวร และ

เครื่องจักรดังตอไปน้ี 

 1. โปรแกรม Moldex3D 

 2. เครื่องฉีดพลาสติกของ ENGEL Model ; ES 200/50 HL เปนเครื่องฉีดพลาสติกท่ีใชในการทดลองฉีดมี

ขนาดแรงปดแมพิมพสูงสุด 500 kN สกรูฉีดมีขนาดเสนผาศูนยกลางโต 30 mm 

 3. แมพิมพฉีดช้ินงานเพ่ือใชในการทดลองฉีดมีอยู 2 แมพิมพ คือ 

 3.1  แมพิมพท่ีใชสําหรับทดลองฉีดพลาสติก PP 

 3.2  แมพิมพท่ีใชสําหรับทดลองฉีดพลาสติก PS 

 4. พลาสติกท่ีใชในการทดลองฉีดมี 2 ชนิด คือ 

 4.1  พลาสติก PP ของ IRPC เกรด 1100 NK 

 4.2  พลาสติก PSของ IRPC เกรด GPPS 150 

 5. เวอรเนียรคาลิปเปอรความละเอียด 0.02 mm 

 

วิธีทําการวิจัย 

 งานวิจัยน้ีเปนการวิจัยเชิงทดลองฉีดช้ินงานจริง เพ่ือเปรียบเทียบผลท่ีไดจากการวิเคราะหจากโปรแกรม 

Moldex3D มีวิธีการวิจัยดังน้ี ศึกษาตัวแปรท่ีมีอิทธิพลตอสมดุลการไหลจากงานวิจัยท่ีเก่ียวของ ทําการออกแบบ

ช้ินงานทดลองเพ่ือใชศึกษาตัวแปร โดยใชระเบียบวิธีไฟไนตเอเลเมนต ดวยโปรแกรม Moldex3D วิเคราะหดู

พฤติกรรมการไหลของพลาสติกในแมพิมพท่ีคาแปร ความเร็วฉีด และความดันฉีดแบบตางๆ และมีการสรางแมพิมพ

โดยมีขนาด และรูปรางเหมือนกับในโปรแกรม Moldex3D เพ่ือใชสําหรับฉีดจริง เพ่ือใชเปรียบเทียบผลท่ีไดจากการ

ใชโปรแกรม Moldex3D นําผลท่ีไดจากการทดลองมาสรุปผล เพ่ือนําไปใชเปนแนวทางในการแกไขปญหาเรื่องของ

การไหลท่ีไมสมดุล 
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ภาพท่ี 1  ช้ินงานท่ีใชทดลอง 

 
 

ภาพท่ี 2  การกําหนดตําแหนงเบาพิมพ 

เบาพิมพใกลทางเขา คือ เบาพิมพท่ี 2,3,6 และ 7 (FG #01) 

เบาพิมพไกลทางเขา คือ เบาพิมพท่ี 1,4,5 และ 8 (FG #02) 

 

ผลการวิจัย 

 การทดลองน้ีไดนําระบบไฟไนตเอเลเมนตโดยใชโปรแกรม Moldex3D มาชวยในการจําลองวิเคราะหดู

พฤติกรรมการไหลตัวในชวงการไหลเติมเต็มของพลาสติกเหลวในแตละเบาพิมพ เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงความเร็วฉีด 

และความดันฉีด โดยในงานวิจัยน้ีจะใชแมพิมพท่ีมีจํานวน 8 เบาพิมพ โดยมีขนาด และรูปรางตามจริงและเพ่ือให

เปนไปตามการใชงานไดจริง เพ่ือใชในการศึกษาดูพฤติกรรมการไหลของพลาสติกเหลว โดยไดมาจากการวิเคราะห

ในโปรแกรม Moldex3D เพ่ือหาขนาดของชองทางการไหล (Runner) ท่ีเหมาะสมท่ีใหสมดุลการไหลของพลาสติก

เหลวในแตละเบาพิมพ เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงคาพารามิเตอร ความเร็วท่ีใชในการฉีด และความดันท่ีใชในการฉีด 

 1. ผลกระทบของความเร็วฉีด และความดันฉีด ท่ีมีตอระยะการไหลเติมเต็มโดยใชพลาสติก PP 

   ในการทดลองหาผลกระทบของความเร็วฉีด และความดันฉีด โดยใชพลาสติก PP มีคา MFI 12 g/10 

MIN ในการฉีด ท่ีมีตอระยะการไหลเติมเต็มเพ่ือศึกษาดูพฤติกรรมการไหลเติมเต็มในแตละเบาพิมพ จะใชการ 

จําลองการฉีดในโปรแกรม Moldex3D โดยมีการเปลี่ยนใชคา ความเร็วฉีด และความดันฉีด แบบตางๆ 
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ภาพท่ี 3   ระยะทางของการไหลเติมเตม็ในเบาพิมพ ท่ีปริมาตรของการฉีด 98% โดยใชความดันฉีดคงท่ี 15 MPa 

                และท่ีความเร็วฉีด ตางๆ ของ PP มีคา MFI 12 g/10 MIN โดยโปรแกรม Moldex3D 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4  ระยะทางของการไหลเติมเตม็ในเบาพิมพ ท่ีปริมาตรของการฉีด 98%โดยใชความดันฉีดคงท่ี 10 MPa  

               และท่ีความเร็วฉีด ตางๆ ของ PP มีคา MFI 12 g/10 MIN โดยโปรแกรม Moldex3D 
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ภาพท่ี 5  ระยะทางของการไหลเติมเตม็ในเบาพิมพ ท่ีปริมาตรของการฉีด 98%โดยใชความดันฉีดคงท่ี 25 MPa  

               และท่ีความเร็วฉีด ตางๆ ของ PP มีคา MFI 12 g/10 MIN โดยโปรแกรม Moldex3D 

 

 จากภาพท่ี 3 คือ กราฟแสดงการเปรียบเทียบระยะทางการไหลเติมเต็มในเบาพิมพ เมื่อทําการทดลอง 

โดยใชการวิเคราะหในโปรแกรม Moldex3D จะเห็นไดวาท่ีความดันฉีด 15 MPa และท่ีความเร็วฉีด 28 mm/s 

เมื่อดูผลของการฉีดเติมเต็มท่ี 98% ของปริมาตรพลาสติกเหลวที่ใชในการฉีดท้ังหมด ผลที่ไดคือพลาสติกเหลว 

มีพฤติกรรมการไหลท่ีสมดุลมากท่ีสุด คือท่ีตําแหนงไกลทางเขา  และท่ีตําแหนงใกลทางเขา มีระยะทางการไหลเติม

เต็มในเบาพิมพ ท่ี ใกล เคียงกันมากท่ีสุดคือท่ีระยะ 59.38 mm และ 59.42 mm ตามลําดับ และถามีการ

เปลี่ยนแปลงโดยการใชความเร็วฉีดท่ีคาอ่ืนๆ จะมีผลตอระยะทางการไหลเติมเต็มในเบาพิมพ ตามกราฟท่ีไดแสดงไว 

 2. ผลกระทบของความเร็วฉีด และความดันฉีด ท่ีมีตอระยะการไหลเติมเต็มโดยใชพลาสติก PS 

   ในการทดลองหาผลกระทบของความเร็วฉีด และความดันฉีด โดยใชพลาสติก PS มีคา MFI 7.5 g/10 

MIN ในการฉีด ท่ีมีตอระยะการไหลเติมเต็มเพ่ือศึกษาดูพฤติกรรมการไหลเติมเต็มในแตละเบาพิมพจะใชการ จําลอง

การฉีดในโปรแกรม Moldex3D โดยมีการเปลี่ยนใชคา ความเร็วฉีด และความดันฉีด แบบตางๆ 
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ภาพท่ี 6  ระยะทางของการไหลเติมเตม็ในเบาพิมพ ท่ีปริมาตรของการฉีด 98% โดยใชความดันฉีดคงท่ี 25 MPa  

              และท่ีความเร็วฉีด ตางๆ ของ PS มีคา MFI 7.5 g/10 MIN โดยโปรแกรม Moldex3D 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 7  ระยะทางของการไหลเติมเตม็ในเบาพิมพ ท่ีปริมาตรของการฉีด 98% โดยใชความดันฉีดคงท่ี 20 MPa  

              และท่ีความเร็วฉีด ตางๆ ของ PS มีคา MFI 7.5 g/10 MIN โดยโปรแกรม Moldex3D 
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ภาพท่ี 8  ระยะทางของการไหลเติมเตม็ในเบาพิมพ ท่ีปริมาตรของการฉีด 98% โดยใชควาดันฉีดคงท่ี 30 MPa  

               และท่ีความเร็วฉีด ตางๆ ของ PS มีคา MFI 7.5 g/10 MIN โดยโปรแกรม Moldex3D 

 

 จากภาพท่ี 6 คือ กราฟแสดงการเปรียบเทียบระยะทางการไหลเติมเต็มในเบาพิมพ เมื่อทําการทดลอง 

โดยใชการวิเคราะหในโปรแกรม Moldex3D จะเห็นไดวาท่ีความดันฉีด 25 MPa และท่ีความเร็วฉีด 14 mm/s 

เมื่อดูผลของการฉีดเติมเต็มท่ี 98% ของปริมาตรพลาสติกเหลวท่ีใชในการฉีดท้ังหมด ผลท่ีไดคือพลาสติกเหลวมี

พฤติกรรมการไหลท่ีสมดุลมากท่ีสดุ คือท่ีตําแหนงไกลทางเขา และท่ีตําแหนงใกลทางเขา มีระยะทางการไหลเติมเตม็

ในเบาพิมพท่ีใกลเคียงกันมากท่ีสุดคือท่ีระยะ 59.79 mm และ 59.83 mm ตามลําดับ และถามีการเปลี่ยนแปลงโดย

การท่ีใชความเร็วฉีดท่ีคาอ่ืนๆ จะมีผลตอระยะทางการไหลเติมเต็มในเบาพิมพ ตามกราฟท่ีไดแสดงไว 

 3. การทดลองฉีดจริง เพ่ือเปรียบเทียบผลการวิเคราะหจากโปรแกรม 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 แสดงการฉีดเปรียบเทียบผลที่ไดจากการวิเคราะหในโปรแกรม กับการฉีดจริงท่ี

ระยะสกรูถอย 80% ของระยะท่ีใชในการฉีดท้ังหมด จะเห็นไดวาถาพิจารณาจากรูปแบบ และแนวโนมของการไหล

ในแตละเบาพิมพ ระหวางผลท่ีไดจากการทดลองฉีดจริง กับผลท่ีไดจาการวิเคราะหดวยโปรแกรม Moldex3D 

พบวาสอดคลอง และไปในทิศทางเดียวกัน เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงคา ความเร็วท่ีใชในการฉีด และความดันท่ีใชใน

การฉีด 

 

อภิปรายผลการวิจัย 

จากผลการวิเคราะหและการทดลองท้ังหมดท่ีผานมา จะเห็นวาสามารถใชการปรับคาพารามิเตอร ความเร็วฉีด 

และความดันฉีด มาชวยแกไขปญหาของงานฉีดท่ีมีการไหลท่ีไมสมดุลได โดยเฉพาะกับแมพิมพท่ีมีหลายๆ เบาพิมพ

โดยสามารถแยกสรุปผลกระทบตอระยะการไหลเติมเต็มในแตละเบาพิมพไดดังน้ี 
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1.  ผลกระทบของความเร็วฉีดท่ีมีผลตอระยะการไหลเติมเต็มแตละเบาพิมพ พบวาจากการทดลองวิเคราะห

โดยมีการกําหนดเง่ือนไขใหความดันฉีดคงท่ี และมีการเปลี่ยนคาความเร็วฉีดตางๆ ผลท่ีได คือ 

 1.1  ใชความเร็วในการฉีดสงู ทําใหพลาสติกเหลวตรงตําแหนงท่ีใกลทางเขาจะไหลเติมเต็มไดมาก ขณะท่ี

การไหลของพลาสติกเหลวท่ีตําแหนงไกลทางเขาจะมีระยะการไหลเติมเตม็นอยกวา 

 1.2  ใชความเร็วในการฉีดต่ํา ทําใหพลาสติกเหลวตรงตําแหนงท่ีใกลทางเขาจะไหลเติมเต็มไดไมดี ขณะท่ี

การไหลของพลาสติกเหลวท่ีตําแหนงไกลทางเขาจะมีระยะการไหลเติมเตม็มากข้ึน 

 สาเหตุท่ีผลการทดลองเปนเชนน้ีเน่ืองมาจาก โดยปกติธรรมชาติการไหลของพลาสติกเหลวในชวงเริ่มตน

ของการไหลเติมเต็มน้ัน คือ ในชวงเริ่มตนของการไหลไมวาจะใชความเร็วในการฉีดท่ีคาเทาไรก็ตาม ท่ีตําแหนงใกล

ทางเขาพลาสติกเหลวจะไหลมาถึงกอน ตําแหนงไกลทางเขา เน่ืองมาจากท่ีตําแหนงใกลทางเขา พลาสติกเหลวท่ีไหล

ตาม ชองทางการไหล ยังไมมีการสูญเสียความดันในระหวางทางของการไหล เมื่อทําการปรับเปลี่ยนคาความเร็วใน

การฉีด โดยใชความเร็วในการฉีดท่ีสูงข้ึนจะทําใหเกิดพฤติกรรมท่ีดีข้ึน และใชเวลาในการฉีดเตมิเต็มท่ีเร็วข้ึนจนทําให

ท่ีตําแหนงไกลทางเขามีการไหลเติมเต็มไมทันกับตําแหนงใกลทางเขา จนเปนสาเหตุทําใหเกิดการเสียสมดุลของการ

ไหล และท่ีความเร็วในการฉีดเติมเต็มท่ีต่ํา จะใชเวลาในการฉีดเติมเต็มท่ีมาก พลาสติกเหลวจึงมีการไหลอยูใน

ชองทางการไหลท่ีนานข้ึนทําใหเกิดการสูญเสียความรอนไปใหกับผนังของแมพิมพท่ีมีอุณหภูมิท่ีต่ํากวาทําให

พลาสติกเหลวเกิดช้ันการแข็งตัวข้ึนท่ีตรงบริเวณท่ีใกลกับผนังของแมพิมพ เมื่อเวลาผานไป ช้ันการแข็งตัวน้ีจะเกิดมี

มากข้ึนเรื่อยๆ จนทําใหชองทางการไหลของพลาสติกเหลวมีขนาดท่ีแคบลง จนทําใหท่ีตําแหนงใกลทางเขาซึ่งมี

ขนาดของชองทางการไหลท่ีแคบอยูแลวเมื่อเปรียบเทียบกับขนาดของชองทางการไหลท่ีตําแหนงไกลทางเขา จนทํา

ใหปริมาณการไหลเติมเต็มท่ีตําแหนงใกลทางเขาลดลง แตวาท่ีตําแหนงไกลทางเขายังคงมีปริมาณการไหลเติมเต็มท่ี

ดีอยู เพราะวามีขนาดของชองการไหลท่ีใหญกวา ตามภาพท่ี 12 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 12  ลักษณะการไหลเตมิเตม็ในแมพิมพ 

 

 2.  ผลกระทบของ อัตราเฉือน ท่ีเกิดข้ึนในชวงท่ีพลาสติกเหลวไหลในแมพิมพ ตามภาพท่ี 13 ทําใหความ

หนืดของพลาสติกลดลง (ไหลไดงาย) ซึ่งเกิดจากความรอนท่ีเพ่ิมข้ึนจากแรงเฉือนและความดันท่ีเกิดจากการไหลของ

พลาสติกมาชวยทําใหพลาสติกเหลวมีการไหลท่ีดีข้ึน 
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ภาพท่ี 13  อัตราเฉือน ท่ีเกิดข้ึนภายในชองทางว่ิง 

 

 3.  ผลกระทบของความดันฉีดท่ีมีผลตอระยะการไหลเติมเต็มแตละเบาพิมพ พบวาจากการทดลอง

วิเคราะหโดยมีการกําหนดเง่ือนไขใหความเร็วฉีดคงท่ี และมีการเปลี่ยนคาความดันฉีดตางๆ ผลท่ีได คือ ถาใชความ

ดันในการฉีดเพ่ิมข้ึนมีผลใหระยะการเติมเต็มโดยรวมท้ังแมพิมพ ในทุกเบาพิมพมีระยะการไหลเติมเต็มท่ีไกลเพ่ิมข้ึน 

และถาใชความดันในการฉีดท่ีลดลง มีผลใหระยะการไหลเติมเต็มโดยรวมท้ังแมพิมพ ในทุกเบาพิมพมีระยะการไหล

เติมเต็มท่ีสั้นลง ดังน้ันระยะทางของการไหลท่ีไดจะเปนไปตามคาของความดันฉีดท่ีใช 

 4.  สรุปไดวาการใชความเร็วในการฉีดจะมีอิทธิพลตอระยะทางการไหลเพ่ือเติมเต็ม มากกวาการใชความ

ดันในการฉีด สําหรับการแกไขเรื่องสมดุลการไหล เน่ืองจากพลาสติกเหลวเปนของไหลท่ีมีความหนืดเปลี่ยนแปลงไป

ตามอัตราเฉือน มากกวาความเคนเฉือน 

 5.  ผลกระทบของชนิดพลาสติกท่ีมีผลตอระยะทางการไหลเติมเต็ม โดยการทดลองน้ีมีการกําหนดเง่ือนไข

ชนิดของพลาสติกท่ีใชในการทดลองวิเคราะหมี 2 ชนิด คือ โพลีโพพิลีน (Polypropylene; PP) ของ IRPC เกรด 

1100 NK และ โพลีสไตรีน (Polystyrene ; PS) ของ IRPC เกรด GP150 ผลท่ีไดจากการทดลอง ดังน้ี 

 5.1  จากการทดลองวิเคราะห พบวาพลาสติกท้ัง 2 ชนิด เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงคาความเร็วในการฉีด 

จะสงผลตอระยะทางการไหลเติมเต็มท่ีตางกัน เมื่อเปรียบเทียบกับการเปลี่ยนแปลงคาความดันในการฉีด 

เน่ืองจากวาพลาสติกท้ัง 2 ชนิดมีโครงสรางทางโมเลกุลท่ีแตกตางกัน คือ PP มีโครงสรางเปน Semi – Crystalline 

และ PS มีโครงสรางเปน Amorphous จึงทําใหมีผลตอพฤติกรรมการไหลเปนอยางมาก 

 5.2  เมื่อพิจารณาดูท่ีการเลือกใชคาความเร็วในการฉีดของพลาสติกท้ัง 2 ชนิด พบวาพลาสติกชนิด PP 

จะมีความไวตอการเปลี่ยนแปลงคาความเร็วท่ีใชการฉีดเปนอยางมาก เทียบกับพลาสติกชนิด PS ตามภาพท่ี 14 

เปนภาพท่ีแสดงพฤติกรรมของความหนืด เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงอัตราเฉือน จะเห็นไดวาความหนืดของพลาสติก PS 

จะลดลงนอยกวา เมื่อมีการเพ่ิมข้ึนของอัตราเฉือน ซึ่งอัตราเฉือนจะแปรผันตรงตามคาความเร็วท่ีใชในการฉีด 
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ภาพท่ี 14  กราฟแสดงความสมัพันธระหวาง ความหนืด และอัตราเฉือน ของพลาสติก 

 

 สาเหตุท่ีพลาสติก 2 ชนิดมีการไหลท่ีแตกตางกันมาจากอิทธิพลของโครงสรางความเปนผลึกของพลาสติก 

มีรายละเอียดดังตอไปน้ี 

 1.  ความซับซอนของโครงสรางโมเลกุล  

     เน่ืองจาก PP เปนพลาสติกในกลุม Semi – Crystalline ซึ่งมีโครงสรางความเปนผลึกสูง มีความเปน

ระเบียบ และไมซับซอน จึงไมทําใหกีดขวางการไหลจัดเรียงตัวของโมเลกุล ทําใหไหลตัวไดดีกวา PS ซึ่งเปนพลาสติก

ในกลุมของ Amorphous 

 2.  อัตราการเย็นตัว  

  เน่ืองจากวาพลาสติก 2 ชนิดมีคุณสมบัติทางความรอนท่ีตางกัน ดังแสดงในตารางท่ี 1 

 

ตารางท่ี 1  คุณสมบัติทางความรอนของพลาสติก PP และ PS   
 

พลาสติก 

คาความจุความรอน 

(Heat Capacity) 

(J/K ) 

คาการนําความรอน 

(Thermal Conductivity) 

(W/mK ) 

หมายเหต ุ

PP 
 

 

 
ทําให PP มีอัตราการเย็นตัวชากวา 

PS 
 

 

 
ทําให PS มีอัตราการเย็นตัวเร็วกวา 

 

ขอเสนอแนะ  

 1. ควรมีการทําการศึกษา และวิจัยตอ ในเรื่องของคุณภาพของช้ินงานฉีดท่ีไดเมื่อมีการ Packing และ 

Holding ในกระบวนการฉีด 

 2.  ควรมีการทําการศึกษาตอ ในเรื่องของการเลือกใชความเร็วฉีดแบบหลายๆ ระดับความเร็ว ในชวงของ

การฉีดเติมเต็ม 
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