
 
 

บทที ่5 
สรุปปญหาและขอเสนอแนะ 

 
5.1  สรปุผลของโครงงาน  
 การศึกษาโครงงานนี้ เพื่อฟนคืนสภาพของเครื่องฉดีพลาสติก 
และรวมไปถึงการพัฒนาและปรับปรุงระบบควบคุมของเครื่องฉีด
พลาสตกิ โดยการเปลี่ยนระบบควบคุมเดิมจากที่ควบคุม 
การทํางานดวยรีเลยใหมาเปนพีแอลซ ี โดยส่ังการทํางานดวยการ
กดสวติช แลวส่ังงานไปยงัพีแอลซ ี และพแีอลซีจะทํางานตาม
คําส่ังหรอืโคดโปรแกรมทีเ่ขียนไวเพื่อปดเปดวาลว เพื่อใหเครื่อง
ฉีดพลาสติกเคลื่อนทีท่ํางานไดตามขั้นตอนทีผู่ใชตองการ โดย
สามารถทํางานได 3 โหมด คือ โหมดการทาํงานแบบส่ังดวยตัวเอง 
โหมดการทํางานแบบกึ่งอัตโนมัต ิและโหมดการทํางานแบบ
อัตโนมัต ิ ขั้นตอนของการทํางานในโครงงานคือ เริ่มตัง้แต
การศึกษาจังหวะการทํางานของเครื่องฉีดพลาสติกและระบบ 
ไฮดรอลกิของเครือ่งฉีดพลาสติกเปนอันดับแรก เนือ่งจากเปน
ขั้นตอนเบ้ืองตนกอนที่จะทาํการ 
ฟนคืนสภาพ จึงจําเปนตองรูระบบไฮดรอลิกของเครื่องฉดี
พลาสตกิเพื่อที่จะสามารถระบุจํานวนอินพตุและเอาตพตุของระบบ
ควบคุม จากนั้นจึงจะศกึษาระบบไฟฟาและออกแบบระบบไฟฟา
ของ 
เครื่องฉดีพลาสตกิได หลังจากระบบไฟฟาไดออกแบบเสร็จ
เรียบรอย จึงทําการตดิตัง้ระบบไฟฟาในตูควบคุมและเขยีน
โปรแกรมพีแอลซีควบคุมการทํางานของเครื่องฉีดพลาสติก ตาม
โหมดการทํางานพื้นฐานของเครื่องฉีดพลาสติก และสุดทายคือ
การทดสอบการทาํงานของเครื่องฉดีพลาสตกิ วาเปนไปตาม
ขอบเขตที่วางไวหรือไม  
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 การทดสอบการทาํงานของเครื่องฉดีพลาสตกิ คือ การทดลอง
ฉีดพลาสติกตามโหมดการทํางานทัง้ 3 โหมดและมีการปรบัตั้ง
คาพารามิเตอรตางๆ คือ ระยะแมพิมพ ความดันที่ชุดปดเปด
แมพิมพ ความดันที่ชุดฉดีความดันที่เข็มกระทุง อุณหภมิูที่กระบอก
ฉีดตามชนิดของเม็ดพลาสตกิ และการปรับตั้งเวลาที่ใชในการฉดี
ตามขนาดของแมพิมพ 
 ซึ่งผลจากการทดสอบระบบและทดลองฉีดช้ินงานจริงนั้น 
ปรากฏวา เครื่องฉดีพลาสตกิที่ได 
ทําการฟนคืนสภาพ สามารถเคลือ่นที่ทํางานไดทั้ง 3 โหมด และ
สามารถฉีดช้ินงานจริงได 
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5.2  ปญหาและแนวทางแกไข 
 5.2.1  วาลวควบคุมทิศทางที่ใชอยูมีการทํางานเปนแบบปด
เปด ซึง่ยากตอการควบคุมความเร็วในการเคลื่อนทีข่องกระบอก
สูบและมอเตอรไฮดรอลกิ แนวทางการแกปญหา ควรใช
พรอพพอรชันนัลวาลว (Proportional Valve) เปนตัวควบคุม
ความเรว็การทํางานแทนวาลวแบบปดเปด 
 5.2.2  การใชลิมิตสวติชตรวจเช็คตาํแหนงการเคลื่อนที่ของ
เครื่องฉดีพลาสตกิ ซึ่งทําไดยากตอการตั้งระยะทางในการ
เคลื่อนทีป่ดเปดแมพิมพ แนวทางการแกปญหา ควรใชโพเทนชิออ
มิเตอร (1Potentiometers) หรือเซนเซอรตัวอ่ืนเปนตัวเช็คระยะ
แทนลิมติสวิตช 
  5.2.3  มอเตอรชุดกําลังทํางานตลอดเวลา ทําใหส้ินเปลือง
พลังงานโดยเปลาประโยชน  
แนวทางการแกปญหา ควรใชอินเวอรเตอร (1Inverter) เปนตัว
ควบคุมมอเตอร เพือ่ประหยดัพลังงาน 
5.3  ขอเสนอแนะ 
 5.3.1  ควรใชพรอพพอรชันนัลวาลว ในการควบคุมตําแหนง
การเคลื่อนที่ของกระบอกสูบ เนือ่งจากการความสามารถในการ
ปรับของพรอพพอรชันนัลวาลว สามารถปรับอัตราการไหลและ
ความดันโดยผานทางสัญญาณอินพุตไฟฟาไดอยางตอเนือ่ง ปรับ
อัตราการไหลและความดันในขณะ ทํางานอัตโนมัตไิด มีความ
เปนอัตโนมัต ิ ตอเนื่องและมีความละเอียดในการปรับแรงหรอื
แรงบิดความเรว็  ความเรง  และตาํแหนงหรือมุมของการหมุนได
ดีกวาวาลวแบบปดเปดธรรมดา เพราะวาลวแบบปดเปดธรรมดา ทํา
ไดยากตอการควบคุมเร็วในการปดเปดแมพิมพ 
 5.3.2  ควรใชโพเทนชิออมเิตอรเปนตัวเช็คตําแหนงหรอืระยะ
แทนลิมติสวิตช เนื่องจากการตั้งระยะตางๆของเครื่องฉีดพลาสติก
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ดวยลิมิตสวิตช ทาํไดยากและไมสามมารถแสดงคาของระยะตางๆ
ได 
 5.3.3  ควรใชอินเวอรเตอรเปนตวัควบคุมการทํางานของ
มอเตอร เพื่อประหยัดพลังงาน เนื่องจากเครื่องฉีดพลาสติกที่ใชอยู
นั้น ทั้งในขณะทีอ่ยูในกระบวนการฉีดและส้ินสุดกระบวนการฉีด 
มอเตอรขบัปมไฮดรอลิกจะทํางานอยางเต็มทีต่ลอดเวลา จึงทําให
ส้ินเปลืองพลังงานไฟฟาโดยเปลาประโยชน ทั้งนี้อินเวอรเตอรใน
ปจจุบัน ก็จะมีโหมดการทาํงานที่เปนแบบประหยดัพลงังานดวย 
 
 
     

 

 

 

 

 


