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บทคัดยอ

ในการทํ าโครงงานการออกแบบและสรางแมพิมพฉีดพลาสติก  มีจุดประสงคเพ่ือศึกษาขั้นตอนการออกแบบ
และการผลิตแมพิมพฉีดพลาสติก  ศึกษาปญหาที่เกิดขึ้นและหาทางแกไข  ศึกษาเทคนิคตาง ๆ รวมท้ังความชํ านาญ
ตลอดจนหาประสบการณในการผลิตแมพิมพและการนํ าทฤษฏีที่เรียนมาใชในการออกแบบแมพิมพ  โดยศึกษาทฤษฎี
และขั้นตอนตาง ๆ ในการออกแบบและสรางแมพิมพฉีดพลาสติกนี้  ชิ้นงานที่จะผลิตคือ  กลองอเนกประสงคชนิดฝา
เล่ือน  ในการออกแบบและผลิตแมพิมพฉีดกลองพลาสติกนี้  มี 2 ขั้นตอน  คือ  ขั้นตอนที่ 1  ศึกษาทฤษฎีการออกแบบ
แมพิมพ  การเลือกชนิดของแมพิมพ  การเลือกสวนประกอบแมพิมพ  ตลอดจนวิเคราะหสภาพเครื่องฉีดพลาสติกที่
เหมาะสมสํ าหรับฉีดชิ้นงานนี้  การออกแบบระบบหลอเย็น  ระบบปลดชิ้นงาน  ขั้นตอนที่ 2  เปนการสรางแมพิมพตาม
แบบที่ออกแบบไว  ซึ่งในขั้นตอนในการทํ างานมีการใชเครื่องจักรตาง ๆ ดังนี้  เครื่องกลึง เครื่องกลึงCNC เครื่องกัดไฟ
ฟาดวยเสนลวด (Wire Cut) เครื่องกัดเซาะโลหะดวยไฟฟา (Electric Discharge machine, EDM) เครื่องกัดโลหะ
(Milling) ฯลฯ

เมื่อนํ าแมพิมพไปทํ าการทดลองฉีด โดยเลือกพลาสติกที่ใชคือ ABS (Acrylonistrile-butadiene-styrene)    
โดยคาสภาพการฉีดจากการออกแบบดังนี้  คือ  อุณหภูมิหลอมเหลวของพลาสติก 210°C  อุณหภูมิของแมพิมพ  20°
Cอุณหภูมิของชิ้นงานขณะทํ าการปลดออกจากแมพิมพ  60°C  แรงดันที่ใชในการฉีด  200 bar  แรงประกอบแมพิมพ
ตอ  cavity  57  ตัน  ทํ าใหไดชิ้นงานที่เปนแบบผิวเรียบสวยงามและพลาสติกไมแลบ ตนทุนในการผลิตแมพิมพ 83,200
บาท จุดคุมทุนอยูที่ปริมาณการผลิต 12,236 ชิ้น
คํ าสํ าคัญ การออกแบบและผลิต  แมพิมพฉีดพลาสติก  กลองอเนกประสงคชนิดฝาเลื่อน

ABSTRACT

This thesis is about design and making injection molding. The propose of this thesis is to studied the
process about mold design and injection molding. Studied the problems and the way to solve, studied
technical and skill about mold making, by studied the theory and procedure in mold making. The work piece is
the box accessories with slide open. There are two steps for mold design and mold making. The first step is



studied theory and designed mold, selection mold base, selection the part of mold through analysis suit
condition for injection molding, design cooling, design ejection. The second step is mold making that is design
in the first step. In mold making uses lathe machine, CNC lathe machine, wire cut machine, EDM machine,
milling machine, etc.

When the mold is taken to test. The plastic is used is ABS (Acrylonitrile-Butadiene-Styrene) . The suit
condition is melt temperature 210°C, mold temperature 20°C, ejection temperature 60 °C, injection pressure
200 bar, clamping force 57 kN. The work piece is absolutely packing, smooth surface, no flash.The cost of the
mould is 83,200 bath break even point is 12,236 pieces.
Keywords Design and Manufacture/Plastic Molds/Accessories Box with Slide Open

1.  บทนํ า
ปจจุบันอุตสาหกรรมทางดานแมพิมพฉีด

พลาสติกของประเทศไทย มีความสามารถในการสราง
แมพิมพใหมีประสิทธิภาพในการใชงานไดสูง ทํ าให
สามารถลดการนํ าเขาแมพิมพฉีดพลาสติกจากตาง
ประเทศลงได ดังนั้นเพ่ือจะนํ าเอาความรูความสามารถ
ตรงนี้มาใชใหเกิดประโยชนจึงไดมีการออกแบบแม
พิมพฉีดกลองอเนกประสงคชนิดฝาเลื่อน โดยมีจุดเดน
อยูที่ดานตัวกลองมีตัวดันเอาไวสํ าหรับดันบัตรขึ้นมา
เมื่อเล่ือนฝาออกทํ าใหงายตอการใชงานมากขึ้นไม
เหมือนกลองพลาสติกตามทองตลาดทั่วไป และไดมี
การออกแบบใหมีลักษณะที่เมื่อเปดออกแลวฝากลอง
แลวไมหลุดออกจากลํ าตัวกลองซึ่งนํ าไปสูการออกแบบ
แมพิมพที่คอนขางซับซอนตอไปเพราะลักษณะของชิ้น
งานมีสวนที่เปน undercut ทั้งภายในและภายนอก 
ประกอบกับทางบริษัท ศรีไทยโมลดส จํ ากัด ไดมีแนว
คิดที่จะผลิตชิ้นงานออกมาเพื่อใชเปนของชํ ารวยใชแจก
เนื่องในโอกาสตาง ๆจึงไดมีความรวมมือเกิดขึ้น
ระหวางคณะผู จัดทํ ากับทางบริษัท ศรีไทยโมลดส 
จํ ากัด จัดทํ าโครงการนี้ขึ้นมา

2.   วัตถุประสงค
1. เพ่ือการออกแบบกลองอเนกประสงคชนิดฝาเลื่อน

ใหมีรูปรางสวยงามและสะดวกในการพกพา
2. เพ่ือออกแบบและสรางแมพิมพฉีดพลาสติกกลอง

อเนกประสงคชนิดฝาเลื่อน

3. เพ่ือการศึกษาการออกแบบและการผลิตแมพิมพ
ในลักษณะการใชงานจริง

4. เพ่ือศึกษาตนทุนการผลิตและวิเคราะหจุดคุมทุน
ของแมพิมพฉีดพลาสติกกลองอเนกประสงคชนิด
ฝาเลื่อน

3.   ขอบเขตการดํ าเนินงาน
3.1 ศึกษาและออกแบบกลองอเนกประสงคชนิดฝา

เล่ือน โดยมีขนาดดังนี้
           กลองมีขนาด กวาง 63.5 มิลลิเมตร ยาว 96.5
           มิลลิเมตร สูง 15 มิลลิเมตร ฝามีขนาดกวาง   

64 มิลลิเมตร ยาว 95 มิลลิเมตร สูง  5
มิลลิเมตร

3.2 ศึกษาและออกแบบแมพิมพฉีดพลาสติก
3.3 ทดสอบการใชงานแมพิมพ
3.4 ศึกษาคุณภาพชิ้นงานที่ผลิตได

4.    หลักการที่ใชในการออกแบบและผลิต
4.1 แนวความคิดในการออกแบบกลองอเนก
      ประสงคชนิดฝาเลื่อน

เพ่ือใหเกิดประโยชนสูงสุดในการใชงานจึงไดมี
การออกแบบตัวกลองใหมีตัวดันบัตรขึ้นมาเพ่ือความ
สะดวกในการใชงาน และสามารถที่จะพกพาไดสะดวก 
โดยที่กลองมีขนาดกวาง 65±0.25 มิลลิเมตร ยาว 97±
0.25 มิลลิเมตร สูง 15±0.25 มิลลิเมตร ฝามีขนาดกวาง 
64±0.25 มิลลิเมตร ยาว 95±0.25 มิลลิเมตร สูง 5±



0.25 มิลลิเมตรและมีมุมเพ่ือที่จะสามารถทํ าใหชิ้นงาน
ปลดไดสะดวก 2 องศา ทั้งฝาและกลอง ดังแสดงรูปแบบ
ของกลองและฝาที่ออกแบบดังรูปที่1

รูปที่ 1 รูปแบบของชิ้นงาน

4.2 หลักการที่ใชในการออกแบบแมพิมพ
ในการออกแบบแมพิมพฉีดพลาสติก ไดใช

หลักการออกแบบโดยใชแมพิมพชนิด 2 แผน และเนื่อง
จากชิ้นงานที่ไดออกแบบไวมี undercut ทั้งภายในและ
ภายนอก ทํ าใหตองออกแบบแมพิมพใหมีสวนที่ทํ าให
สามารถปลดชิ้นงานที่สวนที่เปน undercut ได โดยการ
ใช slide เพ่ือปลดชิ้นงานในสวน undercut ภายนอก ใช
angular ejector pin เพ่ือปลดชิ้นงานในสวน undercut
ภายใน และใชเข็มกระทุงเพ่ือดันชิ้นงานใหหลุดออกจาก
แมพิมพ สวนระบบทางเขาของนํ้ าพลาสติกเปนแบบ top
side gate และ submarine gate ดังแสดงรูปแบบของ
แมพิมพที่ไดออกแบบไวในรูปที่ 2

รูปที่ 2 รูปแบบของแมพิมพ

4.3 การผลิตแมพิมพฉีดพลาสติก
ในการผลิตแมพิมพฉีดพลาสติกจะแบงสวน

ประกอบของแมพิมพเปน 2 กลุมใหญ ๆไดแก
4.3.1 ชิ้นสวนมาตรฐาน ไดแก สลัก สลักเกลียว ปลอก
นํ าทาง เข็มกระทุง แผนฐานของแมพิมพ สปริง เปนตน 
จํ านวน 33 รายการ
4.3.2 ชิ้นสวนที่ตองผลิตเอง ไดแก ตัวเล่ือน อินเสิรต 
แผนปลดชิ้นงาน เปนตน จํ านวน 18 รายการ

หลังจากไดชิ้นสวนตาง ๆแลวจะนํ าชิ้นสวนมา
ประกอบเขาดวยกันโดยใชสลักนํ าและสลักเกลียว เปน
อุปกรณในการนํ าทางและยึดจับ สวนระบบงานสวมที่ใช
ขึ้นอยู กับชนิดของการเคลื่อนที่ของชิ้นสวนตางๆแม
พิมพที่สรางเสร็จแลวแสดงในรูปที่ 3



รูปที่ 3 แมพิมพฉีดพลาสติกกลองอเนกประสงคชนิด
           ฝาเล่ือน
5. อุปกรณและวิธีการทดสอบ และการฉีดข้ึนรูป
    5.1 อุปกรณการทดสอบ
         5.1.1  เม็ดพลาสติก ABS จํ านวน 5 กิโลกรัม
                 และ เม็ดพลาสติก PP 1 กิโลกรัม
         5.1.2  แมพิมพฉีดพลาสติก จํ านวน 1 ชุด
         5.1.3  เครื่องฉีดพลาสติกขนาด 120 ตัน   
                  จํ านวน 1 เครื่อง
         5.1.4  เครื่องอบเม็ดพลาสติก จํ านวน 1 เครื่อง
         5.1.5  ไมโครมิเตอร จํ านวน 2 ชุด
    5.2 วิธีการทดสอบ

ในการทดสอบเพื่อตรวจดูระบบการใชงานของ
แมพิมพ โดยทดลองฉีดวัสดุพลาสติกชนิด PP ลงไป
กอนปรากฎวา ระบบกลไกการทํ างานของแมพิมพ
ทํ างานไดดีไมมีติดขัด ระบบปลดสามารปลดชิ้นงานออก
มาได
     5.3  การฉีดขึ้นรูปชิ้นงานจริง

5.3.1  วัตถุประสงคของการฉีด
1) เพ่ือตรวจดูการใชงานของแมพิมพ

ฉีดพลาสติกในสภาพการใชงาน
จริง

2) เพ่ือตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงาน
ที่ ไดจากการผลิต

3) เพ่ือศึกษาเวลาที่ใชในการฉีด
5.3.2  การดํ าเนินการฉีด จะใชตัวแปรที่เกี่ยว
ของกับเคร่ืองฉีดพลาสติก ดังนี้
          1)   อุณหภูมิหลอมเหลวของพลาสติก

    210°C
          2)   อุณหภูมิของแมพิมพ  20°C
          3)   อุณหภูมิของแมพิมพขณะทํ าการ
               ปลดชิ้นงาน  60°C
          4)  แรงดันที่ใชในการฉีด 200 บาร
          5)  แรงปดแมพิมพ 57 กิโลนิวตัน
          6)  เวลาที่ใชในการฉีด 1 รอบ

   20 วินาที
7)  เวลาในการฉีดยํ้ า 8 วินาที

และในการฉีดครั้งนี้ วัสดุที่ใชจะเปน ABS
จํ านวน 5 กิโลกรัม

6. ผลการทดลองที่อภิปรายผล
6.1 ภายหลังจากการฉีดพลาสติกดวยวัสดุ ABS

แลว พบวาการฉีดทํ าไดอยางสมบูรณ การปลด
ชิ้นงานทํ าไดสะดวก ไมมีครีบเกิดขึ้น

6.2 การศึกษาคุณภาพของชิ้นงานที่ไดจากการฉีด
จะศึกษาเปน 2 สวนคือ

6.2.1 การศึกษาขนาดมิติของชิ้นงาน ไดแก
1. ความกวางของกลองตองมีขนาด

63.5±0.25 มิลลิเมตร
2. ความยาวของกลองตองมีขนาด

96.5±0.25 มิลลิเมตร
3. ความสูงของกลองตองมีขนาด
      15±0.25 มิลลิเมตร
4. ความกวางของฝากลองตองมีขนาด

64±0.25 มิลลิเมตร
5. ความยาวของฝากลองตองมีขนาด

95±0.25 มิลลิเมตร



6. ความสูงของฝากลองตองมีขนาด
5±0.25 มิลลิเมตร

ดังแสดงตํ าแหนงตรวจสอบชิ้นงานในรูปที่ 4

รูปที่4 ตํ าแหนงการตรวจสอบชิ้นงาน

     6.2.2  การศึกษารอยตํ าหนิของชิ้นงาน เพ่ือศึกษา
รอยตํ าหนิที่เกิดขึ้นบนชิ้นงาน ไดแก ครีบ การยุบตัว
รอยฝาขาว เปนตน

6.3 ผลการตรวจสอบ
     6.3.1 การตรวจสอบขนาดมิติของชิ้นงาน

จะหยิบชิ้นงานขึ้นมาตรวจสอบ 10 ชิ้น จากนั้น
ก็วัดขนาดของชิ้นงานทั้ง 10 ชิ้น เพ่ือหาจํ านวนชิ้นงานที่
จะตองตรวจสอบที่ระดับความเชื่อมั่น 95% ผลการตรวจ
สอบจะเปนดังนี้

1. ความกวางของกลอง

สรุป ขนาดความกวางของกลองอยูในพิกัดที่กํ าหนด
2. ความยาวของกลอง

สรุป ขนาดความยาวของกลองอยูในพิกัดที่กํ าหนด

3. ความสูงของกลอง

สรุป ขนาดความสูงของกลองอยูในพิกัดที่กํ าหนด



4. ความกวางของฝากลอง

สรุป ขนาดความกวางของฝากลองอยูในพิกัดที่กํ าหนด

5.   ความยาวของฝากลอง

สรุป ขนาดความยาวของฝากลองอยูในพิกัดที่กํ าหนด

6. ความสูงของฝากลอง

สรุป ขนาดความสูงของฝากลองอยูในพิกัดที่กํ าหนด

              6.3.2 การศึกษารอยตํ าหนิของชิ้นงาน
          พบวาไมมีรอยตํ าหนิเกิดขึ้น

        6.4 เวลาที่ใชในการผลิต
    ในการผลิตชิ้นงานจํ านวน 1 ชิ้นจะใชรอบ

เวลาในการผลิต 20 วินาที ซึ่งในวันหนึ่งจะผลิตชิ้นงาน
ไดจํ านวน 1,000 ชิ้น

7. ตนทุนในการผลิตจุดคุมทุนและผลประโยชน  ท่ี
ได

ในการออกแบบและสรางแมพิมพฉีดพลาสติก
กลองอเนกประสงคชนิดฝาเลื่อนจะใชตนทุนในการผลิต
แมพิมพ 83,200 บาท คาใชจายในการผลิตชิ้นงาน 3.20 
บาท/ชิ้น ราคาขายชิ้นงาน 10 บาท/ชิ้น ดังนั้นจุดคุมทุน
อยูที่ปริมาณการผลิตจํ านวน 12,236 ชิ้น หรือผลิตเปน
เวลา 13 วัน

8. สรุป
จากการที่นักศึกษาโครงการนี้ไดไปฝกงาน

ภาคฤดูรอน ปการศึกษา 2545 ที่บริษัท ศรีไทยโมลดส 
จํ ากัด ไดเกิดแนวความคิดที่จะผลิตของชํ ารวยที่ผลิต
จากพลาสติก และไดเห็นชิ้นงานที่บริษัท ศรีไทยโมลดส 
จํ ากัด เปนชิ้นสวนของตูเย็นที่มีลักษณะเปนชิ้นสวน 2 
ชิ้น ประกอบกันและเล่ือนไปมาได จึงไดเขาไปปรึกษา
กับทางผูจัดการโรงงานและเสนอแนวความคิดที่จะทํ า
กลองอเนกประสงคชนิดฝาเลื่อนขึ้นมา ซึ่งออกแบบมา
ใหสามารถพกพาไดสะดวกและมีการเพิ่มตัวดันให
สามารถดันบัตรขึ้นมาไดเพ่ือเพ่ิมความสะดวกในการใช
งานมากขึ้น หลังจากนั้นก็ไดจัดทํ าโครงการออกแบบ
และผลิตแมพิมพฉีดพลาลสติกกลองอเนกประสงคชนิด
ฝาเลื่อน โดยในโครงการประกอบไปดวย 1)การศึกษา
และออกแบบกลองอเนกประสงคชนิดฝาเลื่อน 2)ศึกษา
การออกแบบและผลิตกลองอเนกประสงคชนิดฝาเลื่อน 
3)ดํ าเนินการผลิตแมพิมพฉีดพลาสติกกลองอเนก
ประสงคชนิดฝาเลื่อน 4)ทดสอบการใชงานของแมพิมพ 
5)ศึกษาคุณภาพของชิ้นงานที่ผลิตได



6)ศึกษาตนทุนของแมพิมพและจุดคุมทุนของแมพิมพ  
ซึ่งการศึกษาและออกแบบกลองอเนกประสงคชนิดฝา
เล่ือนไดออกแบบใหตั วกลองมีขนาด กวาง 63.5
มิลลิเมตร ยาว 96.5 มิลลิเมตร สูง 15 มิลลิเมตร
ฝากลองมีขนาดกวาง 64 มิลลิเมตร ยาว 95 มิลลิเมตร 
สูง 5 มิลลิเมตร มีมุมเอียงเพ่ือทํ าใหปลดชิ้นงานไดงาย
ขึ้น 2 องศา ทั้งกลองและฝากลอง หลังจากนั้นไดดํ าเนิน
การออกแบบแมพิมพฉีดพลาสติก โดยใชหลักการของ
การออกแบบแมพิมพฉีดพลาสติกชนิด 2 แผน ระบบ
ปลดใชเข็มกระทุง โดยมี slide และ angular ejector pin 
ชวยในการปลดชิ้นงานสวนที่เปน undercut มีระบบทาง
เขาเกจเปน top side gate และ submarine gate โดยใน
การผลิตใชชิ้นสวนมาตรฐาน จํ านวน 33 ชิ้น และชิ้น
สวนที่ตองผลิตเอง 18 ชิ้น หลังจากที่ผลิตชิ้นสวนตางๆ
เสร็จแลวก็มาสูการประกอบแมพิมพและนํ าแมพิมพไป
ทดสอบการใชงานโดยฉีดวัสดุ PP ผลปรากฎวาแมพิมพ
ใชงานไดดี ชิ้นงานสามารถปลดออกมาได และฉีดได
เต็มแบบ จากนั้นนํ าไปทดสอบกับวัสดุ ABS ซึ่งเปนวัสดุ
ที่ใชงานจริง ผลปรากฎวาแมพิมพก็สามารถทํ างานไดดี 
ชิ้นงานสามารถปลดออกมาไดและคุณภาพของชิ้นงานก็
อยูในพิกัดที่กํ าหนดที่ระดับความเชื่อมั่น 95% สวนตน
ทุนในการผลิตแมพิมพเทากับ 83,200 บาท คาใชจายใน
การผลิตชิ้นงานตอชิ้นเทากับ 3.20 บาท ราคาขายชิ้น
งานตอชิ้นเทากับ 10.00 บาท ดังนั้นจุดคุมทุนอยูที่
ปริมาณการผลิตจํ านวน12,236 ชิ้น หรือตองผลิตเปน
เวลา 13 วัน นับวาระยะเวลาการผลิตนอยมากจึงไดจุด
คุมทุน ซึ่งนับวาคุมคาอยางยิ่ง
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