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โครงงานนี้ไดกลาวถงึหลักการออกแบบและการผลติแมพิมพฉีดพลาสตกิ มี  วัตถปุระสงคเพื่อศกึษา

ขั้นตอนการออกแบบ ขั้นตอนและวิธีการผลติแมพิมพฉีดพลาสตกิ รวมถึงการศกึษาปญหาที่เกดิขึ้นและ
หาทางแกไข ตลอดจนหาประสบการณและทักษะในการผลติแมพิมพฉีดพลาสตกิ โดยแมพมิพฉีดพลาสตกิที่
ทําการออกแบบและผลติเปนแมพิมพเปนแมพมิพแบบสองแผน (Two Plate Mold) มีจํานวน 8 เบา ชิ้นงานที่
ทําการผลติคือ คลปิหนีบกระดาษ ซึ่งความหนาผนงัชิ้นงานทีม่ากที่สดุเทากบั  มิลลเิมตร วัสดทุีใ่ชฉีดชิ้นงาน
เปน ABS โดยในการออกแบบและผลติแมพิมพฉีดคลปิหนบีกระดาษนี้มี 3 ขั้นตอน โดยในขัน้ตอนที่ 1 จะ
ประกอบดวย การศกึษาทฤษฎ ี การออกแบบชิ้นงาน การออกแบบแมพมิพ การเลอืกชนดิและขนาดของ
แมพมิพ การเลอืกสวนประกอบของแมพมิพ การออกแบบระบบหลอเยน็ ระบบปลดชิ้นงาน ตลอดจนการวาง
แผนการผลิต ในสวนของขั้นตอนที ่ 2 จะประกอบดวยขั้นตอนการผลติแมพิมพตามที่ไดออกแบบไว โดยใน
ขั้นตอนนี้จะมีการใชเครื่องจกัรชนดิตางๆ ดงันี ้ คอื  เครื่องเจียร , เครื่องกลึง ,  เครื่องกลึง CNC , เครื่องเจาะ
อตัโนมัติ และ เครื่องกดั CNC ในขั้นตอนสุดทายคือขั้นตอนที่ 3 จะเปนขั้นตอนการทดลองฉีดและปรับคา
สภาพการฉดีใหเหมาะสม รวมถงึการแกปญหาตางๆที่เกดิขึ้นในระหวางการทดลองฉดี 
 เมื่อนาํแมพิมพไปทําการทดลองฉดี โดยใชคาสภาพการฉดีจากการออกแบบดงันี้คอื อณุหภูมิ
หลอมเหลว 220 °C  อณุหภูมขิองแมพมิพ  40 °C อณุหภูมขิองชิ้นงานขณะทําการปลดออกจากแมพมิพ 15 
°C แรงดันที่ใชในการฉีด 200 บาร แรงประกบแมพิมพ 220 kN ความเร็วในการฉีด 110 mm/s เวลาที่ชในการ
ฉีด 1 รอบ 30 วินาท ีและเวลาที่ใชในการหลอเยน็ 15 วินาที จะทําใหไดชิ้นงานที่เต็มแบบ ผิวเรียบ สวยงาม
และไมมีครบีแลบ 
 
      

บทนํา 
1.1  ความสําคญัและทีม่าของโครงงาน 

ตองยอมรบัวาในปจจบุันพลาสตกิเขามา
มีบทบาทสําคัญในอุตสาหกรรมรูปแบตางๆ ซึ่งมี
แนวโนมสูงขึ้นในการนาํพลาสตกิมาใชแทนโลหะ
ชนิดตางๆ ซึ่งเหตทุี่ทําใหพลาสตกิเปนที่นยิมใช 

 

 
 

กนัอาจเปนเพราะวา พลาสตกิมีน้ําหนักเบางาย
ตอการใชงาน รวมถึงคณุสมบัตทิางดานตางๆ 
เทียบเทากับโลหะและ บางอยางมีคณุสมบตัิดกีวา
โลหะเชน คณุสมบตัิดานความยดึหยุน ความออน
ตัวและเนื่องจากนักศึกษาไดเขาไปดูงานชวงเดือน  
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มีนาคม 2546 ทีบ่รษิัท สมุทรวานชิ อตุสาหกรรม 
จํากัด ปจจบุันทางบรษิัทไดทําการผลติขวดชนิด
ตางๆรวมถึงงานฉีดพลาสติกในรูปแบบอื่น โดยใช
วัสดหุลัก คอื พลาสตกิทางนกัศึกษาไดพบปญหา
เกี่ยวกับลกูคาตองการใหทางบรษิัท ผลิตชิ้นงาน
เปนคลิปหนีบกระดาษขึ้น โดยทั่วไปแลวคลิป
หนีบกระดาษจะสรางขึ้นโดยโลหะ หรือเหล็กเปน
วัสด ุ ซึ่งคลิปหนีบกระดาษที่เปนเหล็กจะเกิด
ปญหากับผูใชคือ เปนรอยขูดขีดกระดาษ การที่จะ
นาํเขาแมพิมพฉีดพลาสตกิคลปิหนีบกระดาษ จะ
มีราคาตัวหนึ่งไมต่ํากวา 1 แสนบาท ถาสามารถ
ผลิตเองไดในประเทศไทย จะเปนการสราง
เทคโนโลยใีหม รวมถงึลดการเสยีดุลการคาและ
สามารถจะผลิตเปนสินคาขายในเมืองไทยและ
สงออกตางประเทศได เพราะฉะนั้นทางบริษัทและ
นักศึกษา มคีวามเห็นรวมกนัทีจ่ะสรางแมพมิพฉีด
พลาสติกคลิปหนีบกระดาษขึ้น ชิ้นงานที่เปนคลิป
หนีบกระดาษทีม่ีอยูตามทองตลาด สวนใหญทํา
จากเหล็กหรือพวกโลหะ การ สาํรวจงานวจิัย
ภายในและตางประเทศ มีงานวิจัยที่ทําคลิปหนีบ
กระดาษดวยพลาสติก แตมีลกัษณะรูปรางขนาด
และชนิดวัสดุที่ใชตางชนิดกัน  
 
1.2 วัตถุประสงคของโครงงาน 

1.เพื่อออกแบบและสรางแมพิมพพลาสตกิ
คลปิหนีบกระดาษใหไดตามความตองการ
ของทองตลาด 
2.เพื่อศกึษาตวัแปรของเครื่องฉดีพลาสตกิ
ที่มีผลตอคุณภาพของชิ้นงาน 
3.เพื่อศึกษาตนทุนการผลิตและจุดคุมทุน
ของแมพมิพฉีดพลาสตกิคลปิหนบี
กระดาษ 
4.เพื่อศกึษาความแตกตางระหวางคลปิ
หนีบกระดาษทีท่ําจากพลาสตกิมีขอดี
ขอเสียตางกับคลิปหนีบกระดาษที่ทําจาก
เหล็กอยางไร 
5.สรางประสบการณในการแกปญหาที่
เกดิขึ้นจริงและทํางานรวมกบัผูอีน่ใน     

โรงงานอุตสาหกรรมใหไดผลอยางมี
ประสิทธิภาพ 

 
1.3   ขอบเขตของโครงงาน 

การออกแบบและสรางแมพมิพฉดี 
พลาสติกคลิปหนีบกระดาษจะสรางเปนแบบTwo 
plate molds มี 8โพรงแบบ ซึ่งการฉีดพลาสติกที่มี
จํานวนโพรงแบบของแมพิมพจํานวนมากจะสงผล
ทําใหเกดิปญหาตางๆ เชน น้ําหนักทั้ง 8 โพรง
แบบไมเทากัน เกิดครีบเนื่องจากเกิด Over 
packing รวมทั้งม ีStress ตกคางในชิ้นงาน สําหรับ
แนวทางการแกปญหา จะดําเนินการออกแบบ
ชิ้นงานที่เปนคลิปหนีบกระดาษที่ม ี ความยาว 50 
มิลลิเมตร ความกวาง 25 มิลลิเมตร และความ
หนา 1.8 มิลลเิมตร ซึ่งการออกแบบใหมีความ
หนา 1.8 มิลลิเมตร จะชวยลดปญหาการเกิด 
Stress ตกคาง และการเกิด Over packing สวนการ
ฉีดพลาสตกิที่ม ี 8โพรงแบบ ใหมีน้ําหนักเทากัน
หรือพลาสติกเต็มทั้ง 8 โพรงแบบ โดยใชวิธ ี
Balance Runner เปนวิธีการปรับขนาดทางวิ่ง 
(Runner) ใหเหมาะสมและสมดุลเพื่อใหน้ํา
พลาสติกไหลผาน Runner เต็มทุกๆโพรงแบบ
หลังจากนั้นจะวิเคราะหผลที่เกิดขึ้นจากกรรมวิธี
การฉีดพลาสติกและศึกษาความแตกตางทางดาน
คณุสมบตัิของชิ้นงานสาํเรจ็รูปทีไ่ดจากพลาสตกิ
กับเหล็ก และคาพารามิเตอรที่เกี่ยวของกับ
กระบวนการฉีดพลาสติก 
 
1.4  ผลที่คาดวาจะไดรับโดยตรง 

1.แมพิมพฉีดพลาสติกคลิปหนบีกระดาษที่มี 8
โพรงแบบ 1 ชุด 
2.สามารถนาํชิ้นงานที่ผลติไปใชและขายได
ตรงตามความตองการของลูกคา 
3.นําเทคโนโลยีการออกแบบและผลิตแม   
พิมพฉีดพลาสติกคลิปหนีบกระดาษไปใช 
พัฒนาปรับปรุงการผลิตชิ้นงานอื่นที่มีลักษณะ
ใกลเคียงกัน 
 



4.  ไดรบัประสบการณทํางานจรงิ 
 
อุปกรณและเครื่องมือที่ใชในการผลติแมพมิพ 
1. เครื่องเจียระไนราบ 
2. เครื่องกลึง 
3. เครื่อง CNC มิลลิ่ง 
4. เครื่อง CNC วาย คัท 
5. เวอรเนียร 
6. ไดอัล เกจ 
7. ดอกสวาน และ End mill ขนาดตางๆ 
 
 วัสดุที่ใชผลิตแมพิมพ 
Mold Base รหัส ISA 2025 A50 B60 C70 
 
ขั้นตอนการดําเนินงาน  มี 2 ขั้นตอนดังนี้ 
1. การออกแบบและการนําเสนอโครงงาน 
1.1 พบอาจารยที่ปรึกษาประจําโครงงานเพื่อทํา
การเลือกโครงงาน 
1.2 ทําการเลอืกชิ้นงานทีจ่ะนํามาออกแบบ ไดแก 
คลิปหนีบกระดาษ 
1.3 ทําการเขยีนแบบชิ้นงานคลปิหนีบกระดาษ 
ออกแบบแมพมิพฉีดพลาสตกิตามขั้นตอนการ
ออกแบบ 
1.4 ใหอาจารยทีป่รกึษาตรวจสอบความถูกตอง
และความเปนไปไดของแมพิมพที่ออกแบบ 
1.5 จัดตารางเวลาในการผลติชิน้สวน และการใช
เครื่องจักรในโรงฝกปฏบิัติงาน 
1.6ทําการสั่งซื้อแมพิมพฉีดมาตรฐานและชิ้นสวน
ประกอบที่ตองใชทําแมพมิพฉีดพลาสตกิ 
2. การสรางแมพิมพฉีดพลาสตกิ 
2.1 ทําการสั่งซื้อ mold base , อุปกรณ และ tool ที่
ตองใช 
2.2 นํา mold base มาแยกออกเปนชิ้นสวนตางๆ 
2.3 นาํชิ้นสวนทุกชิ้นไปเจยีระไนออกทั้งดานบน
และดานลาง แผนละ 10 – 15 µm แลวแตความ
หยาบของผิวแมพิมพแตละแผน 
2.4 ทําการเจาะร ูbottom plate ตามแบบ โดยใช
เครื่องเจาะ 

2.5 ทําการเจาะร ูtop clamping plate ให
ไดตามแบบ โดยใชเครื่องเจาะและฐาน
แบบหมุนได 
2.6 ทําการเจาะรูน้ําหลอเย็นบนแผน 
cavity และ core plate พรอมทั้ง tap 
เกลยีวใหไดตามแบบที่ออกแบบไว 
2.7 เจาะ ejector และ returner plate 
พรอมทั้ง bore หัว ใหไดตามขนาดของ 
ejector ที่ออกแบบไว โดยใชเครือ่งเจาะ 
2.8 ทําการสราง G-Code โดยใช
โปรแกรม Unigraphics เขามาชวยในการ
กัดงาน 
2.9 ทําการ transfer งานไปสูเครื่อง 
milling เพื่อทําการกัดงาน 
2.10 ทําการประกอบแมพิมพทกุชิ้นสวน
เขาดวยกัน 
2.11 ทําการตดิตั้งแมพมิพบนเครื่องฉีด
พลาสติก 

 2.12 ทําการทดลองฉีดชิ้นงาน 
 
ผลการทดลองและวิจารณผลการทดลอง 

เมื่อทําการออกแบบและทําการผลิต
แมพมิพฉีดพลาสตกิ แลวทําการทดลองฉดี
ชิ้นงานตามการออกแบบ โดยกําหนดคาทีใ่ชใน
การฉีด ดังนี ้
อณุหภูมหิลอมเหลวของพลาสตกิ 220 °C  
อณุหภูมขิองแมพมิพ                 40 °C 
อณุหภูมขิองแมพมิพขณะทําการปลดออกจาก  
แมพมิพ                    60 °C 
แรงดันที่ใชในการฉีด               200 bar 
แรงปดแมพมิพ                              200 kN 
Injection Speed                              110 mm/s 
เวลาที่ใชในการฉีด 1 รอบ               30 s 
Cooling Time                              15 s 
  
  
 



ผลการฉีดจากสภาพการฉีดที่ออกแบบ 
 ชิ้นงานคลปิหนีบกระดาษ ที่ฉดีไดเต็ม
แบบ เนื้อพลาสติกมีลวดลาย แตจะมีครีบแลบที่
บรเิวณปลายและดานขางเลก็นอย ซึ่งเมื่อทาํการ
ปรับปรุงแกไข คาดวาชิ้นงานจะไมมคีรบีแลบและ
เนื้อพลาสติกจะเรียบ 
 
สรุปผลการทดลอง 

จากการที่ผูจัดทาํโครงงานไดมีความ
สนใจในงานแมพิมพฉีดพลาสตกิอยูแลว จึงได
ทําการศกึษาถงึหลักการออกแบบและ ลกัษณะ
ของแมพมิพฉีดพลาสตกิแบบสองแผน ตลอดจน
หนาที่การทาํงานของชิ้นสวนแตละชิ้นสวน และ
ความแตกตาง ของการทํางานของแมพมิพฉีด
พลาสติกแตละชนิด ซึ่งสามารถนํามาใชในการ
ออกแบบแมพมิพใหถูกตองเหมาะสมได ทําให
ทราบถึงขั้นตอน วิธีการสั่งซื้อวสัด ุและเครื่องมือที่
ใชในการผลติแมพมิพ ไดใชโปรแกรม 
Unigraphics ชวยในการออกแบบและการgenerate 
G-Codeในการกัดงาน การเลือกเครื่องจักรทีใ่ชใน
การผลติ เวลาที่ใชในการผลติ ความเทีย่งตรงของ
ชิ้นงานที่ทําการผลิต การติดตั้งและการกําหนด
ตําแหนงของชิ้นงานบนเครื่องจกัรเพื่อทาํการผลติ
ชิ้นงาน เมื่อทาํการผลติแมพิมพฉีดพลาสตกิเสรจ็
แลว ไดนาํมาทําการทดลองฉดี โดยวัสดทุีใ่ชใน
การทดลองฉีด คือ ABS จึงทําใหทราบถึงวิธีการ
ปรบัตั้งพารามิเตอรของเครื่องฉดีพลาสตกิ รวมไป
ถึงระบบการทํางานและจุดบกพรองของแมพมิพ
ฉีดพลาสติกที่ทําการผลิตขึ้น และเมื่อทราบถึง
จุดบกพรอง จึงทําการหาสาเหต ุ และวิธีการแกไข
ปรบัปรงุใหแมพมิพฉีดพลาสตกิ สามารถใชงาน
ไดอยางมี    ประสิทธิภาพ    เมื่อนาํแมพิมพฉีด
พลาสติกที่ผานการออกแบบ และทําการผลิตไป
ทดลองฉีด ผลที่ไดคือ ชิ้นงานคลิปหนีบกระดาษ 
แตมคีวามผิดพลาดทางดานขนาดของชิ้นงาน 
และความเรยีบของผวิชิ้นงานเพยีงเลก็นอย 
 
 
 

ขอเสนอแนะในการผลิต 
1. ควรตรวจสอบความหนา ความฉาก และ
ความถูกตองของขนาดของชิ้นงานกอนทําการ
ผลิต อีกทั้งควรเจียระไนหนาทั้งสองหนาของ
ชิ้นงานกอนทําการแปรรูป เพื่อทําใหการติดตั้ง
ชิ้นงานบนเครื่องจักรที่จะทําการผลิตมีความ
ถูกตองมากขึ้น 
2. ในการเลือกจุดอางอิงของชิ้นงาน ควรกําหนด
จุดอางอิงจากรูควานแทนการอางอิงจากรูเจาะ
หรือขอบของชิ้นงาน 
3.  ควรศึกษาถึงการใชงานของเครื่องมือตัดแตละ
ชนิด เพื่อใหการกําหนดคาความเร็วตัด อัตราปอน 
และระยะกินลึกไดถูกตองเหมาะสม รวมถึงอายุ
การใชงานของเครื่องมือตัดที่นํามาใชดวย 
4. ควรมีการสอบเทียบเครื่องจักรกอนการใช 
เพราะหากเครื่องจักรมีคาความผิดพลาด จะทําให
ชิ้นงานที่ผลิตไดนั้นมีขนาดผิดพลาดดวย 
5. ควรสอบเทยีบเครื่องมือวัดกอนนาํมาใชงาน ซึ่ง
รวมไปถงึการเลอืกใชเครื่องมอืวดัแตละประเภท
เหมาะสมกบัชิ้นงานที่จะทําการวดัดวย 
6. การวางแผนการใชเครื่องมือตัด เพื่อชวยลด
เวลาในการผลิตและเวลาในการใชเครื่องจักรให
สั้นลง 
7. ในขั้นตอนการออกแบบแมพมิพฉีดพลาสตกิ
นั้น ควรคํานึงถึงองคประกอบตางๆดวย เชน 
ขนาดของเครื่องฉีดพลาสติก ขนาดของหัวฉีดของ
เครื่องฉีดพลาสตกิ และขนาดของเครื่องจักรทีใ่ช
แปรรูปชิ้นงาน เปนตน 
8. ควรทํางานดวยความละเอียดรอบคอบแลวทํา
การวดัขนาดของรตูางๆ กอนลงมอืทําการทํางาน 
อยาเชื่อแบบ เพราะอาจจะมีความผิดพลาด
เกิดขึ้นได 
9. การใช tool ทุกครั้งตองลงมือวัดกอนการใชงาน
ทุกครั้ง อยาเชื่อกลองที่ใส เพราะอาจมีการเก็บ
หลังการใชครั้งทีแ่ลวผิดพลาดไว 
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