
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง 
คูมอืการใชเครือ่งฉดีพลาสตกิ 
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 ในการปฏิบัตงิานดวยเครื่องฉีดพลาสติกนั้น ผูปฏิบัตงิาน
จะตองมีความรูเกีย่วกับปุมตางๆที่ใชกับเครือ่งฉีดพลาสติกวาแตละ
ปุมนี้มีช่ือวาอะไร มีหนาที่และการใชงานอยางไร  เพื่อใหสามารถ
ใชงาน 
ไดอยางถกูตองและไมใหเครือ่งฉีดพลาสติกเกดิความเสียหาย 
 นอกจากนี้ชุดควบคุมมีรูปรางหรือรูปทรงที่อาจจะไม
เหมือนกนัหรืออาจจะใกลเคียงกัน แตจะมีปุมตางๆที่ใชควบคุมการ
ทํางานทีค่ลายๆกนัหรือเหมือนๆกัน ดังนั้นผูทีใ่ชเครื่องฉีด
พลาสตกิควรจะศกึษาจากคูมือการใชเครื่องฉดีพลาสตกิจาก
บริษัทผูผลิตเครื่องฉีดพลาสติก หรอืฝกอบรมการใชงานเสียกอน 
เพื่อใหเกดิความรูความชํานาญ ทักษะในการควบคุม และไมทําให
เกิดขอผิดพลาดขึน้ขณะปฏิบัตงิาน 
 
1.  สวนประกอบหลกัๆของชดุควบคมุ 
      สวนประกอบหลกัๆของชุดควบคุมเครื่องฉดีพลาสติก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่ง-1  สวนประกอบหลักๆของชุดควบคุมเครื่องฉดีพลาสตกิ 

 

1 2 3 4 
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 หมายเลข 1 : สําหรับส่ังการทํางานของอปุกรณตางๆ เชน 
มอเตอรไฟฟา กระบอกสูบ เปนตน 
  หมายเลข 2 : สําหรับเลือกโหมดการใชงาน 

หมายเลข 3 : สําหรับตัง้คาเวลาการฉีดและตัง้คานับจํานวน
ช้ินงาน 
หมายเลข 4 : สําหรับตั้งคาอุณหภูมิที่กระบอกฉีด 
 

 
 
 
 
2.  การใชปุมตางๆของชดุควบคมุ 
 
ตารางที ่ง-1  การใชปุมตางๆของชุดควบคุมเครื่องฉีดพลาสตกิ 

ลกัษณะของปุม ชือ่ หนาทีก่ารทาํงาน 
 

 

- ปุมมอเตอร
ทํางาน 

ส่ังใหมอเตอรไฟฟาที่ขับ
ปมไฮดรอลิกทํางาน 

 - ปุมฮีตเตอร
ทํางาน 

ส่ั งใหตั วควบคุมอุณหภู มิ
และฮีตเตอรทํางาน 

 - ปุมหยุดการ
ทํางานของระบบ 

ส่ังหยุดการทํางานของระบบ
ทั้งหมด 

 - ปุมเปดแมพิมพ ส่ังใหแมพิมพเคลือ่นที่ออก
หรือเปดออก 
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 - ปุมปดแมพิมพ ส่ังใหแมพิมพเคลือ่นทีเ่ขา

หรือปดแมพิมพ 

 - ปุมฉีดพลาสติก ฉีดไลน้ําพลาสตกิกอนฉีด
จริงและ 
ฉีดพลาสติกเขาแมพิมพ 

 - ปุมสกรูเกลียว
ปอนพลาสติก 

เติมเม็ดพลาสติกเขาสกรู
เกลียว เพื่อหลอมเหลวเม็ด
พลาสตกิ 

 - ปุมย้ํารักษา
ความดัน 

เปนการฉดีพลาสตกิย้ําเขา
ไปในแมพิมพ 
โดยเตมิน้าํพลาสตกิใหเต็ม 
เพื่อไมใหเกิด 
รอยยุบตวัทีเ่นื้อช้ินงาน 

   
ตารางที่ ง-2  การใชปุมตางๆของชุดควบคุมเครื่องฉีดพลาสติก 
(ตอ) 

ลกัษณะของปุม ชือ่ หนาทีก่ารทาํงาน 
 - ปุมเข็มกระทุง

ช้ินงาน 
ปลดช้ินงานออก หลังจาก
ฉีดเสร็จเรียบรอย 

 - ปุมปรับระยะ
แมพิมพ 

ปรับระยะการตดิตัง้ของ
แมพิมพ  

 - ปุมแทนฉีด
เคลื่อนที่เขาและ
ออก 

ส่ังใหแทนฉีดเคลือ่นที่
เขาหาแมพิมพหรือ
เคลื่อนออกจากแมพิมพ 
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 - ปุมเลือกโหมด

การทํางาน 
เลือกโหมดการทํางาน 
ไดแก โหมด 
การทํางานแบบส่ังดวย
ตัวเอง โหมด 
การทํางานแบบ
กึ่งอัตโนมัติ และโหมด 
การทํางานแบบอัตโนมัต ิ

 - ตัวตั้งเวลาการ
ฉีด 

ตั้งเวลาในการฉีด มี
หนวยของเวลาเปนวินาท ี

 - ตัวนับจํานวน
ช้ินงาน 

นับจํานวนของช้ินงาน 
โดยมีเซนเซอรเปนตัว
ตรวจจับ แลวสงสัญญาณ
เอาตพุตมายังตวันับ
จํานวนช้ินงาน 

 
 
 
 
ตารางที่ ง-3  การใชปุมตางๆของชุดควบคุมเครื่องฉีดพลาสติก 
(ตอ) 

ลกัษณะของปุม ชือ่ หนาทีก่ารทาํงาน 
 - ตัวควบคุม

อุณหภูมิ  
ตัวที ่1 

ควบคุมอุณหภูมิทีช่วงหัว
รีดของกระบอกฉดี โดยมี
เทอรโมคัปเปลเปนตัว
ตรวจวัดอุณหภูมิ 
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 - ตัวควบคุม

อุณหภูมิ  
ตัวที ่2 

ควบคุมอุณหภูมิทีช่วงรดี
ของกระบอกฉีด 
โดยมีเทอรโมคัปเปลเปน
ตัวตรวจวดัอุณหภมูิ 

 - ตัวควบคุม
อุณหภูมิ  
ตัวที ่3 

ควบคุมอุณหภูมิทีช่วงปอน
เม็ดพลาสติกของกระบอก
ฉีด โดยมีเทอรโมคัปเปล
เปนตวัตรวจวัดอุณหภูม ิ

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3.  ขัน้ตอนการใชงาน 
    3.1  เปดเบรกเกอรที่แผงจายไฟ เพือ่จายไฟไปยงัตูควบคุม
ของเครื่องฉีดพลาสติก โดยไฟที่จายใหเครื่องฉีดพลาสติกจะเปน
ไฟแรงดนัขนาด 380 โวลตเอซี  
   3.2 จากนั้นทาํการตอวงจรไฟฟา เพื่อที่ไฟสามารถผานไปเลี้ยง
อุปกรณไฟฟาตางๆในตูควบคุมได โดยการรีเซ็ตปุมฉุกเฉิน 
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(Emergency) วิธีการรีเซ็ต คือ หมุนปุมฉุกเฉินไปในทิศทางที่
แสดงบนปุม 

  
 
 
 
 
 
 
                            (ก)                                                       (ข)   
ภาพที ่ง-2  (ก) ตําแหนงกอนรีเซต็ (ข) ตําแหนงหลังจากรีเซต็แลว 

 
 3.3 เปดเบรกเกอรทีอ่ยูภายในตูควบคุม เพื่อจายไฟไปเลี้ยงพี
แอลซีและอุปกรณไฟฟาตางๆภายในตูควบคุม เชน แหลงจายไฟ 
รีเลย เปนตน 
 

 
 
 
 
 

  
 
 

ภาพที ่ง-3  เปดเบรกเกอรทีอ่ยูภายในตูควบคุม 

http://www.gunkamoey.com/P-GUNKAMOEY-002.asp
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 3.4 กดปุมมอเตอรทํางาน เพื่อใหมอเตอรไฟฟาชนดิ 3 เฟส 
หมุนขับปมไฮดรอลิกใหน้ํามันไหลไปยังวงจรไฮดรอลกิ 
 
 
 
 
 

ภาพที ่ง-4  ปุมมอเตอรทํางาน 
 

 3.5 จากนั้นกดปุมฮีตเตอรทํางาน เปนการวอรมอุณหภูมิที่
กระบอกฉีด   
  

 
 
 

ภาพที ่ง-5  ปุมฮีตเตอรทํางาน 
 

 3.6  ตั้งคาอุณหภูมทิี่ตวัควบคุมอุณหภูมิทัง้ 3 ชวง 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่ง-6  ตวัควบคุมอุณหภูมิทั้ง 3 ชวง 
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 วิธีการตัง้คาอุณหภมิู 
 1.  กดปุม           เพื่อทําการปอนคาอุณหภูมิ 
 2.  กดปุม   เพื่อเลื่อนตําแหนงที่จะปอนตัวเลข  
 3.  กดปุม  หรือ  เพื่อเพิ่มหรือลดคาของตวัเลข 
 4.  หลังจากปอนคาอุณหภูมิเสร็จ ใหกดปุม           คางไว 3 
วินาที เพือ่ตกลง 
  โดย SV คือ ชองทีแ่สดงคาของอุณหภูมิที่ปอน 
  PV คือ ชองที่แสดงคาอุณหภูมิทีว่ัดได 
 
 ซึ่งคาของอุณหภูมิแตละชวง มีดังนี ้
ตารางที่ ง-4  การตั้งคาพารามิเตอรของอุณหภูมิแตละชวง 
ครัง้
ที ่

อณุหภมูชิวงที ่
1 

(องศา
เซลเซยีส)  

อณุหภมูชิวงที ่
2 

(องศา
เซลเซยีส) 

อณุหภมูชิวงที ่
3 

(องศา
เซลเซยีส) 

เวลา 
(นาท)ี 

1 100 100 100 25-
30 

2 120 120 100 25-
30 

3 160 160 120 25-
30 

4 160 180 120 25-
30 

  
 โดยในการตั้งคาพารามิเตอรของอณุหภูมิแตละชวงนั้น 
ตองใชเวลาในการหลอมเหลว 
แตละครั้งประมาณ 30 นาที แลวทาํการฉีดไลพลาสติก โดยการ



152 
 
กดปุมฉีดพลาสตกิ เพื่อดูวา 
น้ําพลาสติกเหมาะสมที่จะใชฉีดหรือยัง ซึ่งลกัษณะของพลาสตกิที่
ใชฉีดจรงิได คือ ตองมีลักษณะสีขาวขุน ไมมีฟองอากาศอยู
ภายในเนือ้พลาสตกิ ทั้งนีเ้หตุผลทีต่องคอยๆปรับคาของอุณหภมิู
ขึ้นเรื่อยๆ เนื่องจากถาเพิ่มอุณหภูมิสูงเกินไป จะทําใหพลาสตกิที่
อยูภายในกระบอกฉีดไหมได ซึ่งขั้นตอนนีค้อนขางใชเวลานาน
ที่สุดของกระบวนการฉีด 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่ง-7  การฉดีไลพลาสติกแตละครั้ง 
 
 3.7  เลือกโหมดการทํางาน 
  3.7.1  โหมดการทํางานแบบส่ังดวยตวัเอง ใชเมื่อตองการ
ทดสอบการทํางานใหเคลื่อนทีท่ีละขัน้ตอน โดยขั้นตอนไหนทํา
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กอนก็ได ซึ่งสวนมากโหมดการทํางานนี้จะใชในการฉดีไล
พลาสตกิ 
 

ภาพที ่ง-8  เลือกโหมดการทํางานแบบส่ังดวยตวัเอง 
 

 3.7.2  โหมดการทํางานแบบกึ่งอัตโนมัต ิ โหมด
การทํางานนี้จะใชกับกระบวนการฉดีเพียงรอบเดียวเทานั้น โดย
การทํางาน คือ เครื่องฉีดพลาสตกิจะอยูในตําแหนงเริ่มตน เม่ือ
ปรับโหมดเปนโหมดการทาํงานแบบกึ่งอัตโนมัต ิ เครื่องฉดี
พลาสตกิก็จะทํางานอยางอตัโนมัติ เคลื่อนทีท่ํางานตามเงื่อนไขที่
ไดเขียนโปรแกรมไว เม่ือเสร็จส้ินกระบวนการฉีด 1 รอบ เครือ่ง
ฉีดพลาสติกก็จะกลับไปอยูในตําแหนงเริม่ตน เพื่อเริม่การฉีดครั้ง
ตอไป ซึ่งในตําแหนงเริ่มตนนั้น แทนชุดฉดีจะเลือ่นออกสุดหรือ
ถอยหางจากแมพิมพและชุดปดเปดแมพิมพกอ็ยูในตําแหนงเปด
ออกหรือถอยหางจากแมพิมพ  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  3.7.2.1  ตําแหนงเริ่มตนของเครื่องฉดีพลาสตกิ 
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ภาพที ่ง-9  ตําแหนงเริม่ตนของเครื่องฉีดพลาสติก 
 

 3.7.2.2  ตั้งเวลาการฉีด  
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ภาพที ่ง-10  ตั้งเวลาการฉดี 
 
 
 
 

 3.7.2.3  เลือกโหมดการทํางานแบบกึ่งอัตโนมตั ิ
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่ง-11  เลือกโหมดการทํางานแบบกึ่งอัตโนมัต ิ
 

 3.7.2.4  จากนั้นเครื่องฉีดพลาสตกิก็จะทํางานอยาง
อัตโนมัตติามเงื่อนไขที่ไดเขียนโปรแกรมไว 
 3.7.2.5  เม่ือเสร็จส้ินกระบวนการฉดี 1รอบ เครื่องฉดี
พลาสตกิก็จะเคลื่อนที่กลับไปอยูในตาํแหนงเริม่ตนอีกครั้ง 
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 3.7.3  โหมดการทํางานแบบอัตโนมัต ิ โหมดการทาํงานนี้
จะมีกระบวนการฉดีแบบตอเนื่อง คือ สามารถทําการฉีดพลาสติก
ไดหลายรอบ โดยจํานวนรอบนี้เปนการตั้งจํานวนของช้ินงาน เม่ือ
ทําการฉดีช้ินงานครบตามที่กําหนดไว กเ็ปนอันวาจบกระบวนการ
ฉีด โดยมีเงื่อนไขที่ผูใชตองตั้งคาเพิ่มเติมนอกเหนือจากเงื่อนไข
ในโปรแกรม คือ เวลาในการฉีดและจํานวนของช้ินงานที่ตองการ
ฉีด 
   
 
 
 
 
 
 
 
  3.7.3.1  ตําแหนงเริ่มตนของเครื่องฉดีพลาสตกิ 
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ภาพที ่ง-12  ตําแหนงเริ่มตนของเครือ่งฉีดพลาสติก 
 

 3.7.3.2  ตั้งเวลาการฉีด 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 

 
ภาพที ่ง-13  ตั้งเวลาการฉดี 

 
 
 

 3.7.3.3  ตั้งจํานวนของช้ินงาน โดยจํานวนรอบของ
การทํางานจะขึ้นอยูกับจํานวนของช้ินงาน 

 
 
 
 
 
 

OF

O
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ภาพที ่ง-14  ตั้งจํานวนของช้ินงาน 
 

 วิธีการตัง้คาจํานวนช้ินงาน 
 1.  โยกสวิตซไปยงัตําแหนง ON เพื่อเปด
แหลงจายไฟใหตวันับจํานวน 
 2.  กดปุม  เพื่อเพิ่มจํานวนตวัเลขหรือกดปุม 
 เพื่อลดจํานวน 
                                   ตัวเลข  
 3.  เม่ือจํานวนตวัเลขนับครบตามที่กาํหนดไว 
 4.  กดปุม SRT เพือ่ทําการรเีซต็คาใหม 
 
 โดย  SV  คือ แสดงคาของตัวเลขทีป่อน 
  PV  คือ  แสดงคาจํานวนตวัเลขทีน่บัได 
 
 
 
 
 
 
 
 
 3.7.3.4  จากนั้น เลือกโหมดการทํางานแบบอัตโนมตั ิ
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ภาพที ่ง-15  เลือกโหมดการทํางานแบบอัตโนมัต ิ
 

 3.7.3.5  จากนั้นเครื่องฉีดพลาสตกิก็จะทํางานอยาง
อัตโนมัตติามเงื่อนไขที่ไดเขียนโปรแกรมไว โดยจะทํางานจนกวา
จํานวนของช้ินงานจะฉีดครบ 
 3.7.3.6  เม่ือเสร็จส้ินกระบวนการฉดี เครื่องฉีด
พลาสตกิก็จะเคลื่อนที่กลับไปอยูในตาํแหนงเริม่ตนอีกครั้ง 
 3.8  เม่ือเสร็จส้ินกระบวนการฉีด และเครื่องฉีดพลาสติก
เคลื่อนทีก่ลับไปอยูในตําแหนงเริ่มตนเรียบรอยแลว ใหปรับโหมด
การทํางานไปทีโ่หมดการทาํงานแบบส่ังดวยตัวเอง และทําการปด
สวิตชแหลงจายภายในตูควบคุมใหหมด เชน สวิตชทีต่วันับ
จํานวนช้ินงานและปดเบรกเกอรทั้ง 2 ชุด 
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ภาพที ่ง-16  ปดเบรกเกอรทัง้ 2 ชุด 
 3.9  กดปุมฉุกเฉิน เพื่อตดัวงจรไฟฟา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่ง-17  กดปุมฉุกเฉิน เพื่อตดัวงจรไฟฟา 
 

 3.10  ปดเบรกเกอรที่แผงจายไฟ เปนอันเสร็จเรียบรอย 
 
4.  ขอควรระวงั 
 4.1  เม่ือตองการแกไขหรือปรับตั้งระยะของแมพิมพ หามยืน่
อวัยวะสวนมือ แขน เขาไปในชุด 
ปดเปดแมพิมพ 
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 4.2  หลังจากเสร็จส้ินกระบวนการฉดีแลว อยาเพิ่งจับหรือ
สัมผัสบริเวณกระบอกฉีด เนือ่งจากยังมีความรอนอยู 
 4.3  ดูใหแนชัดวาแตละขัน้ตอนปฏิบัติไดถูกตอง เพื่อความ
ปลอดภยัของผูใชและเครื่องจักร 
 
5.  การบาํรงุรกัษา 
 5.1  หลังจากเสร็จส้ินการฉดีทุกครั้ง ใหทําความสะอาดหัวฉีด 
เนื่องจากมีเนื้อพลาสติกตดิอยู ซึ่งอาจทําใหหวัฉดีเกิดการอุดตัน
ได 
 5.2  หลังจากเสร็จส้ินการฉดีทุกครั้ง ใหใชผาสะอาดเช็ดและ
ใชน้ํามันหลอลืน่ชโลมบรเิวณแมพิมพ เพือ่ปองกันการเกดิสนิม
และการเกิดคราบสกปรก 
  
 

 
 


