
บทนำ

1.1 รู}a เห ด ุ$ง่ใจ

กระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต์ส่วนใหญ่จะใช้กระบวนการฉีด (Injection Process) โดยกระบวนการ 
ฉีดท่ัวไป จะทำการฉีดพลาสติกท่ีหลอมเหลวแล้วเข้าสู่แม่พิมพ์ (Mold) ท่ีภายในถูกช้ินรูปเป็นช้ินงานท่ีต์องการ เม่ือ 
หลาสติกหลอมไหลเข้าสู่แม่พิมพ์แล้วจะเข้าสู่กระบวนการรักษาความตัน (Holding) และการระบายความรัอน 
(Cooling) ตามลำดับ เพ่ือให้พลาสติกหลอมเกิดการคงรูปตามท่ีต้องการ ซ่ึงในส่วนของกระบวนการฉีดโดยท่ัวไป 
จะกระทำท่ีความหนาของช้ินงานไม่เกิน 3 มิลลิเมตร แต่กรณีของช้ินงานมีความหนาเกินกว่า 3 มิลลิเมตร จะส่งผล 
ให้เกิดป็ญหาต่อช้ินงานคือเกิดการโก่งตัวและการยุบตัวของช้ินงาน ทำให้รูปทรงและขนาดต่าง  ๆ เปล่ียนแปลงไป

เน่ืองไต้รับมอบหมายจากบริษัทฯ ในการออกแบบด้ามมือจับภายในรถยนต์ (Grip Assist) ซ่ึงมีขนาดความ 
หนามากกว่า 3 มิลลิเมตร เพ่ือเป็นการลดป็ญหาต่าง  ๆ ท่ีจะเกิดช้ิน จึงจะไต้นำกระบวนการฉีดต้วยเทคนิคแบบใหม่ 
คือ กระบวนการฉีดโดยใช้แก๊สช่วย (Gas Assist Injection Process) อีกท่ังช้ินงานยังมีน้ําหนักท่ีเบากว่าเน่ืองจาก 
ภายในช้ินงานจะเกิดช่องว่างช้ิน ทำให้เป็นการลดต้น'ทุนการผลิตและเวลาในการผลิตลง เพราะเป็นช้ินงานแรกท่ีทำ 
การออกแบบและผลิตตัวยกระบานการฉีดโดยใช้แก๊สช่วย จ ึงทำให้มีความน่าสนใจมากย่ิงช้ิน

1.2 ว ัตฤประสงค ์ของว ิทยาน ิพนธ ์

1.2.1 เพ่ือคืกษาป็จจัยต่างๆท่ีส่งผลกระทบต่อการยุบตัวและการโก่งตัวของช้ินงาน ซ่ึงทำการช้ินรูป 
ช้ินงานต้วยการใช้กระบวนการฉีดโดยใช้แก๊สช่วย

1.2.2 เพ่ือลดต้นทุนการผลิตจากปริมาณการใช้พลาสติกในการช้ินรูป

1.3 ขอบเขตของว ิทยาน ิพนธ ์

1.3.1 สืกษาช้ินงานท่ีมีรูปร่างคล้ายต้ามจับมือภายในรถยนต์
1.3.2 แก๊สจะถูกฉีดเข้าสู่ช้ินงานโดยตรง
1.3.3 วัสดุคือโพลิโพรไพลิน (Polypropylene Resin) ท่ีมีค่าดัชนีการไหล (Melt Flow Index) เท่ากับ 12
1.3.4 เพ่ือสืกษาตัวแปรต่าง  ๆ ท่ีมีผลต่อคุณภาพของช้ินงานจากกระบวนการฉีดโดยใช้แก๊สช่วย โดยตัว 

แปรท่ังหมดน้ันมีต้วยกัน 7 ตัวคือ
1. ) ปริมาณพลาสติกหลอม (Shot Size)
2. ) เวลาหน่วง (Delay Time)
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3. ) เวลาฉีดแก๊ส (Gas Time)
4. ) เวลารักษาความดัน (Gas Hold Time)
5. ) ความดันแก๊ส (Gas Pressure)
6. ) อุณหภูมิพลาสติกหลอม (Melt Temperature)
7. ) อุณหภูมิแม่พิมพ์ (Mold Temperature)

1.3.5 ปีจจัยท่ีทำการสืกษาจากการวิจัยมีท้ังส้ิน 4 ชนิดคือ
1. ) ปริมาณแก๊สภายในช้ินงาน (Gas Volume)
2. ) ความหนาตกดัางของช้ินงาน (Residual Wall Thickness, RWT)
3. ) ปริมาณการยุบตัว (Sink Mark)
4. ) ค่าการโก่งตัวของช้ินงาน (Warpage)

1.4 ประโยชน ์ท ี่ดาดว ่าจะไต ้ร ับจาทงานวิจ ัย

1.4.1 เพ่ือเป็นทางเลือกหน่ึงในการ!เก๊ไขปีญหาคุณภาพของผลิตภัณฑ์ท่ีเกิดจากการยุบตัว (Sink Mark) 
และการโค่งตัว (Warpage)

1.4.2 เพ่ือใช้เป็นแนวทางในการท้ังค่าตัวแปรต่าง  ๆ ของเคร่ืองฉีด
1.4.3 เพ่ือเป็นการลดต้นทุนการผลิตจากการใช้ปริมาณพลาสติกท่ีลดลง
1.4.4 เพ่ือเป็นแหล่งข้อมูลก๊างอิงสำหรับบริษัทฯ ในการใช้กระบวนการฉีดโดยใช้แก๊สช่วยข้ึนรูปช้ินงาน
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