
 
 

บทที ่4 
ผลการดําเนินงานและผลการทดลอง 

 
  ในการฟนคืนสภาพของเครือ่งฉีดพลาสติกจะใชความรูใน
เรื่องตางๆ เชน ความรูทางดานระบบ 
ไฮดรอลกิ  ความรูทางดานระบบไฟฟา  การเขียนโปรแกรมพแีอล
ซีควบคุมขั้นตอนการทํางานของเครื่องฉีดพลาสติก ซึ่งการทํางาน
ขางตนผูจัดทําไดแบงขั้นตอนในการดําเนนิงานการโดยแบงเปน
ขั้นตอนดงันี ้
       4.1  ระบบไฮดรอลกิ  
       4.2  ระบบไฟฟา  
   4.2.1  ผลการออกแบบและตดิตัง้ระบบไฟฟา 
             4.2.2  ผลการตดิตั้งระบบไฟฟาเขากับเครื่องฉีดพลาสติก 
       4.3  การเขียนโปรแกรมพีแอลซี 
             4.3.1  ผลการทดลองโปรแกรมของโหมดการทํางาน
แบบส่ังดวยตัวเอง  
             4.3.2  ผลการทดลองโปรแกรมของโหมดการทํางาน
แบบกึ่งอัตโนมัต ิ 
             4.3.3  ผลการทดลองโปรแกรมของโหมดการทํางาน
แบบอัตโนมัต ิ 
 4.4  การทดลองฉดีช้ินงานจริง 
 
4.1  ระบบไฮดรอลกิ  
       ผลจากการทํางาน สามารถตรวจสอบสภาพการใชงานของ
อุปกรณทาํงานในระบบไฮดรอลิกได และจากการทํางานของ
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อุปกรณไฮดรอลิกนั้น สามารถนําไปเขียนเปนวงจรไฮดรอลกิได 
เพื่องายตอความเขาใจของระบบไฮดรอลิก 
 
4.2  ระบบไฟฟา   
       4.2.1  ผลการออกแบบและตดิตัง้ระบบไฟฟา 
                การออกแบบและการตดิตัง้นี้ จะแสดงใหเห็นถึงการ
เปลี่ยนชุดอุปกรณควบคุมใหมจากชุดควบคุมเดิมทีใ่ชรเีลยใหเปน
พีแอลซ ี และเพิ่มหรือเปลี่ยนอุปกรณบางอยาง เพือ่ใหมี
ประสิทธิภาพการใชงานดขีึ้นและวงจรไฟฟาที่ไดทําการออกแบบ
ไว จึงนํามาเขียนลงในโปรแกรม AutoCAD Electrical 
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ภาพที ่4-1  การตดิตัง้อุปกรณควบคุมใหม 
 

 4.2.2  ผลการตดิตั้งระบบไฟฟาเขากับเครื่องฉีดพลาสติก 
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ภาพที ่4-2  การตดิตัง้อุปกรณควบคุมใหมเขากับเครื่องฉีด
พลาสตกิ 

4.3  การเขยีนโปรแกรมพแีอลซี 
  ในการทดลองการเคลื่อนทีข่องเครื่องฉีดพลาสติกไดแบง
ออกเปน 3 โหมดคือ โหมดการทาํงานแบบส่ังดวยตัวเอง  โหมด
การทํางานแบบกึ่งอัตโนมัต ิ และโหมดการทํางานแบบ
อัตโนมัต ิซึ่งผลจากการฟนคืนสภาพของเครื่องฉีดพลาสติก 
ปรากฏวา เครื่องฉดีพลาสติกสามารถเคลื่อนทีท่ํางานไดตาม
ขั้นตอนทีผู่ใชกําหนดไวได และสามารถเลือกใชโหมดการทํางาน
ของเครื่องฉีดพลาสติกไดทัง้ 3 โหมด ซึ่งผลการทดลองการ
ทํางานของเครื่องฉีดพลาสติก  จะอยูในรูปแบบฟงกชัน
ชารต (Function Chart)ดงันี ้
       4.3.1  ผลการทดลองโปรแกรมของโหมดการทํางานแบบ
ส่ังดวยตวัเอง  คือ โหมดการทํางานทีผู่ใชงานตองเลือกการ
ทํางานใหกับเครื่องฉีดพลาสติกแบบแยกทีละขั้นตอน โดยการ
เลือกใชงานในโหมดนี้จะไมมีเงื่อนไขมาเกี่ยวของ กลาวคือ 
อุปกรณทาํงานในเครื่องฉีดพลาสตกิจะเคลื่อนที่ทํางานได  
ก็ตอเม่ือผูใชกดปุมของขั้นตอนนั้นคางหนึ่งครั้ง และอุปกรณ
ทํางานในเครื่องฉดีพลาสตกิจะหยดุ 
การเคลื่อนทีท่ํางาน ก็ตอเม่ือผูใชหยุดกดปุมของขั้นตอนนั้น  ซึ่ง
ในโหมดการทํางานแบบส่ังดวยตวัเองนี้ ประกอบดวย 7 ขั้นตอน
ดังนี ้
         4.3.1.1  ฉีดย้ํารักษาความดัน  พรอมกับปอนเม็ด
พลาสตกิเขาในกระบอกฉีด 
         4.3.1.2  ปดแมพิมพพลาสตกิ 
         4.3.1.3  แทนฉีดเลื่อนเขาหาแมพิมพ 
           4.3.1.4  ฉีดพลาสติกเขาแมพิมพ 
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           4.3.1.5  เปดแมพมิพออก 
           4.3.1.6  กระทุงเอาช้ินงานออกจากแมพิมพ 
           4.3.1.7  แทนฉีดเลื่อนออกจากแมพิมพ 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  4.3.1.1  ฉีดย้ํารักษาความดัน  พรอมกับปอนเม็ด
พลาสตกิเขาในกระบอกฉีด 
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        ภาพที ่4-3  ฟงกชันชารตการทํางาน เม่ือฉีดย้ํารักษาความ
ดัน พรอมกับปอนเม็ดพลาสติก 
                        เขาในกระบอกฉีด 
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  4.3.1.2  ปดแมพิมพ 
    
 

 
 

 
ภาพที ่4-4  ฟงกชันชารตการทํางาน เม่ือปดแมพิมพ 
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 4.3.1.3  เลื่อนแทนฉีดเขาหาแมพิมพ 
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ภาพที ่4-5  ฟงกชันชารตการทํางาน เม่ือเลือ่นแทนฉีดเขาหา
แมพิมพ 

  
 4.3.1.4  ฉีดพลาสติกเขาแมพิมพ 
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ภาพที ่4-6  ฟงกชันชารตการทํางาน เม่ือฉีดพลาสติกเขาแมพิมพ 
 

 

 

 

 4.3.1.5  เปดแมพมิพออก 
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ภาพที ่4-7  ฟงกชันชารตการทํางาน เม่ือเปดแมพิมพออก 
 

 

 

 4.3.1.6  กระทุงเอาช้ินงานออกจากแมพิมพ 
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ภาพที ่4-8  ฟงกชันชารตการทํางาน เม่ือกระทุงเอาช้ินงานออก
จากแมพิมพ 

 

 

 

  4.3.1.7  แทนฉีดเลื่อนออกจากแมพิมพ 
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ภาพที ่4-9  ฟงกชันชารตการทํางาน เม่ือแทนฉีดเลื่อนออกจาก
แมพิมพ 
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 4.3.2  ผลการทดลองโปรแกรมของโหมดการทํางานแบบ
กึ่งอัตโนมัต ิ 
               โหมดการทํางานแบบกึ่งอัตโนมัต ิ  คือ   โหมดที่ผูใช
สามารถเลือกใหเครื่องฉดีพลาสติกทาํงานครบกระบวนการฉีด
เพียงส่ังแคครั้งเดียว แตการทํางานจะทําเพียงรอบเดยีว กลาวคือ 
เม่ือเสร็จกระบวนการฉีดหนึ่งรอบ กจ็ะหยดุทาํงาน โดยไมมีการฉีด
แบบตอเนื่อง 
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ภาพที ่4-10  ฟงกชันชารตการทํางาน โหมดการทํางานแบบ
กึ่งอัตโนมัต ิ

 



95 
 

 
 



96 
 

ภาพที ่4-11  ฟงกชันชารตการทํางาน โหมดการทํางานแบบ
กึ่งอัตโนมัต ิ(ตอ) 
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ภาพที ่4-12  ฟงกชันชารตการทํางาน โหมดการทํางานแบบ
กึ่งอัตโนมัต ิ(ตอ) 
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ภาพที ่4-13  ฟงกชันชารตการทํางาน โหมดการทํางานแบบ
กึ่งอัตโนมัติ (ตอ) 
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20

21 S Y2 , Y13 LS2

Ŀ²╖Ý¼ĘĞ¼╣̋Ḑ̌̄ćąþęŔ̈́2

22

LS2 = 1

4

R Y4 , Y13

23 S Next Step

S Y2 , Y20 LS9

²şÝ̌Ęŕ×̧ď×ĂĂ̂

24

5

LS9 = 1

R Y2 , Y13

M27 = 1
S M27

¼ĘĞ¼╣Ŀ²╖ÝĂĂ̂đĹÝ

SW Semi-Auto  = 1
Y0 = 1

M27  = 1

T17 = 1
S T17 = 2 S T17

×̄╟ḉĿćşďĿ²╖Ý¼ĘĞ¼╣̋Ḑ̌̄ćąþęŔ̈́1
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ภาพที ่4-14  ฟงกชันชารตการทํางาน โหมดการทํางานแบบ

กึ่งอัตโนมัต ิ(ตอ) 
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ภาพที ่4-15  ฟงกชันชารตการทํางาน โหมดการทํางานแบบ
กึ่งอัตโนมัต ิ(ตอ) 

 

 

 

 

 4.3.3  ผลการทดลองโปรแกรมของโหมดการทํางานแบบ
อัตโนมัต ิ 
         โหมดการทํางานแบบอัตโนมัติ จะแตกตางจากโหมดการ
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ทํางานแบบกึ่งอัตโนมัต ิ คือ  
ในโหมดการทํางานแบบอัตโนมัต ิ จะทํางานครบกระบวนการฉีด
แลวสามารถเริ่มกระบวนการฉีดใหมไดอีกครัง้ โดยสามารถตั้งคา
ไดวาตองการใหฉดีจํานวนกี่รอบ โดยมีตวันบัช้ินงานเปนตวัส่ังให
ระบบหยดุทํางาน เม่ือนับช้ินงานไดครบจํานวนทีก่ําหนด 

ภาพที ่4-16  ฟงกชันชารตการทํางาน โหมดการทํางานแบบ
อัตโนมัต ิ
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ภาพที ่4-17  ฟงกชันชารตการทํางาน โหมดการทํางานแบบ
อัตโนมัต ิ(ตอ) 
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ภาพที ่4-18  ฟงกชันชารตการทํางาน โหมดการทํางานแบบ
อัตโนมัต ิ(ตอ) 
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S Y4 , Y13 LS1
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4

LS1 = 1

S Next Step

SW Auto  = 1
Y0 = 1

X37  = 1

M20 = 1
S M20
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ภาพที ่4-19  ฟงกชันชารตการทํางาน โหมดการทํางานแบบ
อัตโนมัต ิ(ตอ) 
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20

21 S Y2 , Y13 LS2

Ŀ²╖Ý¼ĘĞ¼╣̋Ḑ̌̄ćąþęŔ̈́2

22

LS2 = 1

4

R Y4 , Y13

23 S Next Step

S Y2 , Y20 LS9

²şÝ̌Ęŕ×̧ď×ĂĂ̂

24

5

LS9 = 1

R Y2 , Y13

M27 = 1
S M27

¼ĘĞ¼╣Ŀ²╖ÝĂĂ̂đĹÝ

SW Auto  = 1
Y0 = 1

M27  = 1

T25 = 1
S T25 = 2 S T25

×̄╟ḉĿćşďĿ²╖Ý¼ĘĞ¼╣̋Ḑ̌̄ćąþęŔ̈́1
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ภาพที ่4-20  ฟงกชันชารตการทํางาน โหมดการทํางานแบบ
อัตโนมัต ิ(ตอ) 
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25

26 S Next Step

27

5

S C1

3

R Y4 , Y20

C1 = 0

×Ď¹˝śď×ć×̌ Ęŕ×̧ď×

M43 = 1
²şÝ̌Ęŕ×̧ď×Ŀđİő̋Ŀİęğ¹İ╠Ăğ

SW Auto  = 1
Y0 = 1

M34  = 1

S M43

C1 = 1

28

29

30 END

R Y2 , Y5

ŀþ╟×̨ ęÝĿşěŔĂ×ĂĂ̂đĹÝ

S Y2 , Y4

S T32 = 3 S

ŀþ╟×̨ ęÝĿşěŔĂ×ĂĂ̂T32 = 1
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ภาพที ่4-21  ฟงกชันชารตการทํางาน โหมดการทํางานแบบ
อัตโนมัต ิ(ตอ) 

 4.4  การทดลองฉดีชิน้งานจรงิ 

             เม่ือทดสอบการใชงานของโปรแกรมทั้ง 3 โหมด
เรียบรอยแลว ซึ่งสามารถใชงานไดตามที่ผูใชตองการ ในขั้นตอน
ตอไปจะเปนขั้นตอนของการฉีดช้ินงานจริง โดยมีขั้นตอนการฉีด
ดังตอไปนี้ 
 4.4.1  การเคลื่อนยายแมพมิพ ควรจะมีเครื่องชวยแรงใน
การยกแมพิมพขึน้เครื่องฉดีพลาสตกิและขณะทีท่ําการยกจะตอง
ระมัดระวงั เพราะทั้งแมพิมพและเครื่องฉดีพลาสตกิอาจเกิดการ
ชํารุดหรอืเสียหายได เนื่องจากการกระแทกกนั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



115 
 

 
 
 
 

ภาพที ่4-22  การยกแมพิมพ 
 
 
 
 
 
 
 

 4.4.2  ตรวจสอบการยึดแมพิมพเขากับเครื่องฉีดพลาสติก 
เพื่อใหพรอมสําหรับการใชงานและทดลองเคลื่อนที่ปดเปดแมพิมพ 
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ภาพที ่4-23  การตรวจสอบติดตั้งแมพิมพ 
 

 4.4.3  หลังจากจับยึดแมพมิพแลวทาํการกําหนดระยะเปด
แมพิมพ ในการกาํหนดระยะเปดแมพิมพ ตองกําหนดใหสามารถ
ปลดช้ินงานได แตไมควรกําหนดระยะเปดมากเกินไป เพราะจะทาํ
ใหใชเวลามากเกินไป และทาํการกําหนดระยะปลดช้ินงาน ในการ
กําหนดระยะปลดมากเกินไป จะทาํใหเข็มกระทุงหักได จึงตอง
กําหนดระยะปลดใหเหมาะสมพอที่จะสามารถปลดช้ินงานใหหลดุ
ออกจากแมพิมพได 
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ภาพที ่4-24  ระยะการเปดแมพิมพและระยะปลดช้ินงาน 
 

 4.4.4  ทําการเตรยีมเม็ดพลาสติกใสในถังบรรจุ ซึ่งถัง
บรรจุสามารถอบเมด็พลาสตกิเพื่อลดความช้ืนได 
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ภาพที ่4-25  การเตรียมเม็ดพลาสตกิกอนทําการฉีด 
 

 4.4.5  หลังจากเตรียมเมด็พลาสตกิแลว  จากนั้นทําการตั้ง
คาอุณหภมิูหลอมเหลวที ่
ตัวควบคุมอุณหภมูิ โดยทาํการตั้งคาอุณหภูมิทั้งหมด 3 ชวง คือ 
ชวงปอนเม็ดพลาสติก (Feed Zone)  
ชวงรดี (Metering Zone) และชวงหัวรีด (Nozzle Zone) โดยเพิ่ม
อุณหภูมิขึ้นทีละนดิ จนถึงอุณหภูมิทีเ่หมาะสมที่จะใชฉดีได 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4-26  การตั้งคาอุณหภูมิหลอมเหลว 

 

 4.4.6  ทําการลางหัวฉดี เพื่อลางพลาสติกเกาที่คางอยูใน
หัวฉดีออกใหหมด เพราะ 
เม็ดพลาสติกที่คางอยูในหัวฉีด จะทําใหคุณสมบัติพลาสตกิลด
นอยลง 
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ภาพที ่4-27  การลางหัวฉดี 
 4.4.7  คาพารามิเตอรทีใ่ชในการฉดีจริง ครัง้ที่ 1 
ตารางที ่4-1  คาพารามิเตอรทีใ่ชในการฉีดจริง ครั้งที่ 1 

พารามเิตอร คาทีใ่ชในการฉดีจรงิ 

อณุหภมูทิีก่ระบอกฉดี (องศา
เซลเซยีส) 
   - ชวงปอนเม็ดพลาสติก  
   - ชวงรดี  
   - ชวงหวัรดี  

 
120 
180 
160 

ความดนั (Pressure)  

   - ความดันฉีด (บาร) 
   - ความดันเปดพมิพ (บาร) 
   - ความดันปดพิมพ (บาร) 

20 
10 
10 

เวลา (Time)  



120 
 

   - เวลาฉีดย้ํา (วินาท)ี 
   - เวลาในการฉดีรวม (วินาท)ี 

3 
75 

 
ผลการทดลองฉดี ครั้งที่ 1 
     ผลการทดลองฉีด ช้ินงานเกดิครีบแลบ (Flash) มีลักษณะที่
ปรากฏ คือ น้ําพลาสติกซมึเขาไปในชองวางของแมพิมพ สาเหตุ
เนื่องจากการความดันประกบแมพิมพนอยไป วิธีแกไข เพิ่มความ
ดันประกบแมพิมพ 
      
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4-28 ช้ินงานทีไ่ดจากการฉีด ครั้งที่ 1 
 4.4.8  คาพารามิเตอรทีใ่ชในการฉดีจริง ครัง้ที่ 2 
ตารางที ่4-2  คาพารามิเตอรทีใ่ชในการฉีดจริง ครั้งที่ 2 

พารามเิตอร คาทีใ่ชในการฉดีจรงิ 

อณุหภมูทิีก่ระบอกฉดี (องศา
เซลเซยีส) 
   - ชวงปอนเม็ดพลาสติก  
   - ชวงรดี  

 
120 
180 
160 
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   - ชวงหวัรดี  

ความดนั (Pressure)  

   - ความดันฉีด (บาร) 
   - ความดันเปดพมิพ (บาร) 
   - ความดันปดพิมพ (บาร) 

20 
20 
20 

เวลา (Time)  

   - เวลาฉีดย้ํา (วินาท)ี 
   - เวลาในการฉดีรวม (วินาท)ี 

3 
75 

 
ผลการทดลองฉดี ครั้งที่ 2 
 ผลการทดลองฉดี ช้ินงานเกิดครบีแลบเล็กนอย มีลักษณะที่
ปรากฏ คือ น้ําพลาสติกซมึเขาไปในชองวางของแมพิมพ สาเหตุ
เนื่องจากการความดันประกบแมพิมพนอยไป แตช้ินงานมีลักษณะ
สมบูรณกวาการฉดีครั้งที ่ 1 วิธีแกไขคือ เพิ่มความดันประกบ
แมพิมพ ลดเวลาฉดีย้ํา 
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ภาพที ่4-29 ช้ินงานทีไ่ดจากการฉีด ครั้งที่ 2 
 4.4.9  คาพารามิเตอรทีใ่ชในการฉดีจริง ครัง้ที่ 3 
ตารางที ่4-3  คาพารามิเตอรทีใ่ชในการฉีดจริง ครั้งที่ 3 

พารามเิตอร คาทีใ่ชในการฉดีจรงิ 

อณุหภมูทิีก่ระบอกฉดี (องศา
เซลเซยีส) 
   - ชวงปอนเม็ดพลาสติก  
   - ชวงรดี  
   - ชวงหวัรดี  

  
120 
180 
160 

ความดนั (Pressure)  

   - ความดันฉีด (บาร) 
   - ความดันเปดพมิพ (บาร) 
   - ความดันปดพิมพ (บาร) 

20 
20 
20 

เวลา (Time)  

   - เวลาฉีดย้ํา (วินาท)ี 
   - เวลาในการฉดีรวม (วินาท)ี 

2.5 
75.5 

 
ผลการทดลองฉดี ครั้งที่ 3 
 ผลการทดลองฉดี ช้ินงานมีลักษณะที่ปรากฏ คือ ไมมีครีบ
แลบ ช้ินงานมีการเติมเต็มทีส่มบูรณ แตไมสามารถปลดช้ินงานได 
จึงไมสามารถทําการฉีดแบบตอเนือ่งได 
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ภาพที ่4-30 ช้ินงานทีไ่ดจากการฉีด ครั้งที่ 3 
 


