
 
 

บทที ่5 
สรุปปญหาและขอเสนอแนะ 

 
5.1  สรปุผลของโครงงาน  
 การศึกษาโครงงานนี้ เพื่อฟนคืนสภาพของเครื่องฉดีพลาสติก 
และรวมไปถึงการพัฒนาและปรับปรุงระบบควบคุมของเครื่องฉีด
พลาสตกิ โดยการเปลี่ยนระบบควบคุมเดิมจากที่ควบคุม 
การทํางานดวยรีเลยใหมาเปนพีแอลซ ี โดยส่ังการทํางานดวยการ
กดสวติช แลวส่ังงานไปยงัพีแอลซ ี และพแีอลซีจะทํางานตาม
คําส่ังหรอืโคดโปรแกรมทีเ่ขียนไวเพื่อปดเปดวาลว เพื่อใหเครื่อง
ฉีดพลาสติกเคลื่อนทีท่ํางานไดตามขั้นตอนทีผู่ใชตองการ โดย
สามารถทํางานได 3 โหมด คือ โหมดการทาํงานแบบส่ังดวยตัวเอง 
โหมดการทํางานแบบกึ่งอัตโนมัต ิและโหมดการทํางานแบบ
อัตโนมัต ิ ขั้นตอนของการทํางานในโครงงานคือ เริ่มตัง้แต
การศึกษาจังหวะการทํางานของเครื่องฉีดพลาสติกและระบบ 
ไฮดรอลกิของเครือ่งฉีดพลาสติกเปนอันดับแรก เนือ่งจากเปน
ขั้นตอนเบ้ืองตนกอนที่จะทาํการ 
ฟนคืนสภาพ จึงจําเปนตองรูระบบไฮดรอลิกของเครื่องฉดี
พลาสตกิเพื่อที่จะสามารถระบุจํานวนอินพตุและเอาตพตุของระบบ
ควบคุม จากนั้นจึงจะศกึษาระบบไฟฟาและออกแบบระบบไฟฟา
ของ 
เครื่องฉดีพลาสตกิได หลังจากระบบไฟฟาไดออกแบบเสร็จ
เรียบรอย จึงทําการตดิตัง้ระบบไฟฟาในตูควบคุมและเขยีน
โปรแกรมพีแอลซีควบคุมการทํางานของเครื่องฉีดพลาสติก ตาม
โหมดการทํางานพื้นฐานของเครื่องฉีดพลาสติก และสุดทายคือ
การทดสอบการทาํงานของเครื่องฉดีพลาสตกิ วาเปนไปตาม
ขอบเขตที่วางไวหรือไม  
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 การทดสอบการทาํงานของเครื่องฉดีพลาสตกิ คือ การทดลอง
ฉีดพลาสติกตามโหมดการทํางานทัง้ 3 โหมดและมีการปรบัตั้ง
คาพารามิเตอรตางๆ คือ ระยะแมพิมพ ความดันที่ชุดปดเปด
แมพิมพ ความดันที่ชุดฉดีความดันที่เข็มกระทุง อุณหภมิูที่กระบอก
ฉีดตามชนิดของเม็ดพลาสตกิ และการปรับตั้งเวลาที่ใชในการฉดี
ตามขนาดของแมพิมพ 
 ซึ่งผลจากการทดสอบระบบและทดลองฉีดช้ินงานจริงนั้น 
ปรากฏวา เครื่องฉดีพลาสตกิที่ได 
ทําการฟนคืนสภาพ สามารถเคลือ่นที่ทํางานไดทั้ง 3 โหมด และ
สามารถฉีดช้ินงานจริงได 
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5.2  ปญหาและแนวทางแกไข 
 5.2.1  วาลวควบคุมทิศทางที่ใชอยูมีการทํางานเปนแบบปด
เปด ซึง่ยากตอการควบคุมความเร็วในการเคลื่อนทีข่องกระบอก
สูบและมอเตอรไฮดรอลกิ แนวทางการแกปญหา ควรใช
พรอพพอรชันนัลวาลว (Proportional Valve) เปนตัวควบคุม
ความเรว็การทํางานแทนวาลวแบบปดเปด 
 5.2.2  การใชลิมิตสวติชตรวจเช็คตาํแหนงการเคลื่อนที่ของ
เครื่องฉดีพลาสตกิ ซึ่งทําไดยากตอการตั้งระยะทางในการ
เคลื่อนทีป่ดเปดแมพิมพ แนวทางการแกปญหา ควรใชโพเทนชิออ
มิเตอร (1Potentiometers) หรือเซนเซอรตัวอ่ืนเปนตัวเช็คระยะ
แทนลิมติสวิตช 
  5.2.3  มอเตอรชุดกําลังทํางานตลอดเวลา ทําใหส้ินเปลือง
พลังงานโดยเปลาประโยชน  
แนวทางการแกปญหา ควรใชอินเวอรเตอร (1Inverter) เปนตัว
ควบคุมมอเตอร เพือ่ประหยดัพลังงาน 
5.3  ขอเสนอแนะ 
 5.3.1  ควรใชพรอพพอรชันนัลวาลว ในการควบคุมตําแหนง
การเคลื่อนที่ของกระบอกสูบ เนือ่งจากการความสามารถในการ
ปรับของพรอพพอรชันนัลวาลว สามารถปรับอัตราการไหลและ
ความดันโดยผานทางสัญญาณอินพุตไฟฟาไดอยางตอเนือ่ง ปรับ
อัตราการไหลและความดันในขณะ ทํางานอัตโนมัตไิด มีความ
เปนอัตโนมัต ิ ตอเนื่องและมีความละเอียดในการปรับแรงหรอื
แรงบิดความเรว็  ความเรง  และตาํแหนงหรือมุมของการหมุนได
ดีกวาวาลวแบบปดเปดธรรมดา เพราะวาลวแบบปดเปดธรรมดา ทํา
ไดยากตอการควบคุมเร็วในการปดเปดแมพิมพ 
 5.3.2  ควรใชโพเทนชิออมเิตอรเปนตัวเช็คตําแหนงหรอืระยะ
แทนลิมติสวิตช เนื่องจากการตั้งระยะตางๆของเครื่องฉีดพลาสติก
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ดวยลิมิตสวิตช ทาํไดยากและไมสามมารถแสดงคาของระยะตางๆ
ได 
 5.3.3  ควรใชอินเวอรเตอรเปนตวัควบคุมการทํางานของ
มอเตอร เพื่อประหยัดพลังงาน เนื่องจากเครื่องฉีดพลาสติกที่ใชอยู
นั้น ทั้งในขณะทีอ่ยูในกระบวนการฉีดและส้ินสุดกระบวนการฉีด 
มอเตอรขบัปมไฮดรอลิกจะทํางานอยางเต็มทีต่ลอดเวลา จึงทําให
ส้ินเปลืองพลังงานไฟฟาโดยเปลาประโยชน ทั้งนี้อินเวอรเตอรใน
ปจจุบัน ก็จะมีโหมดการทาํงานที่เปนแบบประหยดัพลงังานดวย 
 
 
     

 

 

 

 

 


