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การศึกษาการใชทองแดงฝงในแมพิมพฉีดพลาสติก สําหรับเทอรโมพลาสติก       
กลุม  Semi Crystalline  

Study of Copper Insert in Plastics Injection Mold for Semi Crystalline 

Thermoplastics 
 

สถาพร  ชาตาคม 1  ชาลี  ตระการกูล 2 และ อุเทน คณะวาป 3 
 

บทคัดยอ 
ในงานฉีดพลาสติก จํานวนเวลาตอรอบการฉีด (Cycle Time) กวา 50 เปอรเซ็นต ตองสูญเสียไปกับเวลาที่ใชใน

ขั้นตอนการหลอเย็น ถาสามารถลดเวลาหลอเย็นใหสั้นลงได จะทําใหผลผลิตที่ไดเพ่ิมขึ้นดวย งานวิจัยนี้ไดเสนอผลการ ศึกษาหา
วิธีการลดเวลาหลอเย็นในแมพิมพฉีดพลาสติก โดยใชวิธีการเพ่ิมประสิทธิภาพในการหลอเย็น ดวยการใชทองแดงฝงเขาไปใน
แมพิมพ ในการทดลองใชการจําลองการฉีด โดยใชโปรแกรมทางดาน CAE เขามาชวยเพ่ือชวยวิเคราะห และทํานายผลชิ้นงาน 
พิจารณาเงื่อนไขของ คาเวลาเย็นตัว (Time to Freeze) คาความลึกของรอยยุบตัว (Sink Mark Depth) คาการบิดตัว (Warpage) 

และคาเวลาตอรอบการฉีด (Cycle Time) กรณีศึกษา ในการวิจัยครั้งนี้เลือกใชพลาสติก PP (Polypropylene) ซึ่งเปนพลาสติกใน
กลุม Semi Crystalline Thermoplastic จากผลการวิจัยพบวา การใชทองแดงฝงในแมพิมพจะชวยลดเวลาตอรอบการฉีดลงไดถึง    
40 เปอรเซ็นต และมีแนวโนมที่จะชวยลดการเกิดรอยยุบตัวได แตการบิดตัวและโกงตัวของชิ้นงานมีแนวโนมที่จะสูงขึ้น ซึ่งขึ้น  
อยูกับ รูปรางของชิ้นงาน และปริมาณของทองแดงที่ใชฝงในแมพิมพ 
 
คําสําคัญ : คอมพิวเตอรชวยวิเคราะหการไหลตัวของพลาสติก, รอยยุบตัว, การบิดตัว 
 

Abstract 
For plastic injection application, more than 50 percent of cycle time is loosen by the cooling process time. If 

the time of cooling process can be reduced, the productivity is expectly increased. This research aims to study on how 

to reduce the shortest time of cooling process. In this research the strategy is used to increase the efficiency of cooling 

system by means of incorporate copper into the mold. In the experiment the plastic injection is simulate by using CAE 

program to analysis and prediction of sample work piece. The setup condition parameters of experiment are considered 

such as time to freeze, sink mark depth, warpage, and cycle time. We select the poly- propylene (PP) type, which is the 

group of semi crystalline thermoplastic, to this experiment. From the result we found that incorporate copper into the 

mold can reduce 40 percent of cycle time for plastic injection system, and trend to reduce sink mark depth of work 

piece. In opposition, tendency of warpage and deflection characteristics is increased. This behavior is happen due to 

shape of work piece and quantity of copper incorporated to the mold. 

 
Keywords : CAE for plastics analysis, sink mark depth, warpage 
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1. บทนํา 
     ในเวลา 1 รอบการฉีด ของการฉีดพลาสติกจะประกอบไปดวย เวลา
ฉีด, เวลาฉีดยํ้า, เวลาเปด-ปดแมพิมพและเวลาหลอเย็น ดังในรูปที่ 1 
 
 

เวลาฉีด

เวลาฉีดย้ํา

เวลาหลอเย็น

เวลาเปด -
ปด แมพิมพ

 
 

รูปที่ 1 เวลาตางๆ ใน 1 รอบการฉีด 
 

ซึ่งจากรูปที่ 1 เราจะเห็นวากวาครึ่งของเวลาทั้งหมดคือเวลาที่ใชใน
การหลอเย็น ดังนั้นถาเราสามารถลดเวลาหลอเย็นได เราก็จะสามารถ
เพิ่มผลผลิตใหสูงขึ้นไดเชนกัน ซึ่งจะทําใหตนทุนในการผลิตชิ้นงานของ
เราลดลง ทําใหสามารถแขงขันกับคูแขงทางการตลาดได หนึ่งในวิธีการ
ลดเวลาหลอเย็นคือการใชธาตุที่มีคุณสมบัติการนําความรอนสูงเขามา
ชวยเชน ทองแดง และ อลูมิเนียม ซึ่งในงานวิจัยนี้เราจะเลือกใชทองแดง
เปนตัวชวยในการหลอเย็น แตทองแดงที่ใช เราจะไมใชทองแดง กลุม 
Beryllium Copper ซึ่งเปนทองแดงที่มีการเติมธาตุตาง ๆ เขาไปเพ่ือ
เพิ่มความแข็งแรง สวนใหญนิยมนํามาทําเบาพิมพโดยตรง แตราคาของ 
Beryllium Copper สูงมากจนอาจจะไมคุมกับตนทุนการผลิตในบาง
ชิ้นงาน ในงานวิจัยนี้เราจะใชทองแดง ที่มีขายทั่วไปตามทองตลาด ซึ่ง
เปนทองแดงบริสุทธเกือบ 100 % แตทองแดงดังกลาวไมสามารถนํามา
ทําเบาพิมพโดยตรงได เนื่องจากความแข็งแรงต่ําซึ่งจะทําใหอายุการใช
งานของแมพิมพสั้น ดังนั้นเราจึงใชวิธีฝงทองแดงเขาไปในแมพิมพ โดย
วางตําแหนงใหอยูใตเบาพิมพดังในรูปที่ 2 ซึ่ง Mellinger[4] ไดศึกษา
เปรียบเทียบอัตราการถายเทความรอน ระหวางอลูมิ เนียมผสม 
(Aluminum Alloy) กับเหล็กโดยการจําลองในโปรแกรม  C-MoldTM  
ซึ่งเปนโปรแกรมที่ใชในกาจําลองการไหลตัวของพลาสติก และเขาพบวา
การใชอลูมิเนียมทําเบาพิมพ สามารถลดเวลาหลอเย็นในแมพิมพ 
(Cooling time) ลงได 

 

 
 

รูปที่ 2 การฝงทองแดงในแมพิมพ 
 
 

2. วิธีดําเนินงานและผลที่ไดรับ 
     ในการดําเนินการวิจัยเราจะใชวิธีวิเคราะห จําลองการไหลตัวของ
พลาสติกในโปรแกรม CAE เพื่อชวยในการประหยัดเวลาและคาใชจาย 
ซึ่งพลาสติกที่ใชในการวิเคราะหคือ พลาสติกในกลุม Semi Crystalline 
โดยเราจะเลือกใชชนิด Polypropylene (PP) เนื่องจากพลาสติกในกลุม
ดังกลาวจะมีการหดตัวและยุบตัวสูง 
 
2.1 ผลกระทบของอัตราการถายเทความรอนตอการเกิดรอยยุบ  
     ในการวิเคราะหเราจะใชทองแดงฝงในแมพิมพโดยกําหนดใหมี
ระยะหางแตกตางกันดังนี้ 

- แมพิมพที่ทําจากเหล็กอยางเดียว (เลือกใชเหล็ก P20) 
- แมพิมพที่มีทองแดงฝงขนาดความหนาเทากบั 15% ของ
ความหนาแผนแมพิมพถึงผนังเบาพิมพ 
- แมพิมพที่มีทองแดงฝงขนาดความหนาเทากบั 30% ของ
ความหนาแผนแมพิมพถึงผนังเบาพิมพ 
- แมพิมพที่มีทองแดงฝงขนาดความหนาเทากบั 45% ของ
ความหนาแผนแมพิมพถึงผนังเบาพิมพ 
- แมพิมพที่มีทองแดงฝงขนาดความหนาเทากบั 60% ของ
ความหนาแผนแมพิมพถึงผนังเบาพิมพ 
- แมพิมพที่มีทองแดงฝงขนาดความหนาเทากบั 75% ของ
ความหนาแผนแมพิมพถึงผนังเบาพิมพ 
- แมพิมพที่ทําจากทองแดงอยางเดียว 

โดยออกแบบรูปราง และความหนาของชิ้นงาน ที่ใชในการวิเคราะห
ใหมีความหลากหลายดังในรูปที่ 2  

 
 

 
 

รูปที่ 3 รูปรางและความหนาของชิ้นงานที่ใชในการวิเคราะห 
 
 

จากนั้นเราจะกําหนดจุดที่จะทําการวดัรอยยุบโดยเราจะกําหนด
ทั้งหมด 6 จุดดังในรูปที่ 4 
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รูปที่ 4 จุดตาง ๆ ที่จะทําการวดัรอยยุบ 

 
ตารางที่ 1 ขนาดรอยยุบที่เกิดขึ้นในชิ้นงาน 

ขนาด รอยยุบ (มิลลิเมตร) 
 P20 Cu 

15% 
Cu 
30% 

Cu 
45% 

Cu 
60% 

Cu 
75% 

Cu 
100% 

A 0.0874 0.068
4 

0.065
3 

0.063
9 

0.063
1 

0.062
8 

0.062
8 

B 0.1069 0.081
6 

0.078
3 

0.077
4 

0.077
1 

0.076
5 

0.075
8 

C 0.0944 0.061
6 

0.056
7 

0.054
7 

0.053
6 

0.052
8 

0.052
7 

D 0.0525 0.028
4 

0.025
0 

0.023
6 

0.021
8 

0.021
4 

0.021
5 

E 0.0822 0.051
3 

0.047
6 

0.045
9 

0.045
1 

0.044
4 

0.044
4 

F 0.1688 0.149
5 

0.145
6 

0.147
7 0.147 0.142

5 
0.142

1 
 

 
จากตารางที่ 1 จะเห็นวาการฝงทองแดงในแมพิมพมีแนวโนมที่จะ

ชวยลดอัตราการเกิดรอยยุบตัวในชิ้นงานไดแตอาจจะไมสูงนัก ซึ่งเราจะ
เอาผลวิเคราะหในจุด C และจุด F มาสรางเปนกราฟเพื่อใหเห็นภาพได
ชัดขึ้นดังในรูปที่ 5 และรูปที่ 6 
 

0.04

0.05

0.06

0.07

0.08

0.09

0.1

P20 Cu 15% Cu 30% Cu 45% Cu 60% Cu 75% Cu 100%

C

 
รูปที่ 4 ขนาดความลึกของรอยยุบที่จุด C 

0.13
0.135

0.14
0.145

0.15
0.155

0.16
0.165

0.17
0.175

0.18

P20 Cu 15% Cu 30% Cu 45% Cu 60% Cu 75% Cu 100%

F

 
รูปที่ 5 ขนาดความลึกของรอยยุบที่จุด F 

 
2.2 ผลกระทบตอการหดตัวและบิดตัว 

     อัตราการเย็นตัวที่เร็วเกินไปอาจทําใหเกิดความแตกตางของอุณหภูมิ
ที่ชิ้นงานได ซึ่งจะสงผลใหชิ้นงานเกิดการหดตัวไมเทากันและอาจจะทํา
ใหเกิดการบิดตัวได ดังนั้นเราจึงควรศึกษาถึงผลกระทบของการฝง
ทองแดงในแมพิมพตอการบิดตัวดวย ในการวิจัยเราจะใชชิ้นงานตัวเดิม
โดยวัดการบิดตัวตามแนวแกน X,Y,Z และการบิดตัวโดยรวมซึ่งจะไดคา
การบิดตัวตามตารางที ่2  
 
ตารางที่ 2 ขนาดการบิดตวัและหดตัวในแนวแกนตาง ๆ  

ระยะการบิดตวัและหดตัว (Min. / Max. / สวนตาง) 
 

P20 Cu 
15% 

Cu 
30% 

Cu 
45% 

Cu 
60% 

Cu 
75% 

Cu 
100
% 

-
0.33
56 

-
0.33
40 

-
0.33
08 

-
0.33
90 

-
0.33
08 

-
0.33
08 

-
0.33
08 

0.33
48 

0.33
30 

0.33
34 

0.33
33 

0.33
34 

0.33
33 

0.33
33 

 X 

0.67
04 

0.66
70 

0.66
42 

0.67
23 

0.66
42 

0.66
41 

0.66
41 

-
0.33
56 

-
0.33
60 

-
0.33
79 

-
0.33
81 

-
0.33
82 

-
0.33
81 

-
0.33
81 

0.32
02 

0.32
00 

0.32
22 

0.32
23 

0.32
24 

0.32
25 

0.32
26 

Y 

0.65
58 

0.65
60 

0.66
01 

0.66
04 

0.66
06 

0.66
06 

0.66
07 

-
0.03
65 

-
0.03
60 

-
0.03
54 

-
0.03
77 

-
0.03
90 

-
0.03
98 

-
0.04
02 

0.06
70 

0.06
79 

0.06
89 

0.07
20 

0.07
11 

0.07
19 

0.07
29 

Z 

0.10
35 

0.10
39 

0.10
43 

0.10
97 

0.11
01 

0.11
17 

0.11
31 

0.00
58 

0.00
60 

0.00
62 

0.00
68 

0.00
56 

0.00
50 

0.00
47 

0.46
66 

0.46
89 

0.47
09 

0.47
15 

0.47
17 

0.47
19 

0.47
20 All  
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จากตารางที่ 2 จะเห็นวาการฝงทองแดงในแมพิมพมีแนวโนมที่จะทํา
ใหอัตราการบิดตัวสูงขึ้นแตคาความแตกตาง นอยมากจนไมนาจะสงผล
ตอคุณภาพชิ้นงานเมื่อเทียบกับการใชเหล็กทําแมพิมพเพียงอยางเดียว
เพื่อความชัดเจนเราจะนําคาสวนตางของการบิดตัว (Max – Min) ใน
แกน Z และการบิดตัวโดยรวมมาสรางเปนกราฟดังในรูปที่ 6 และรูปที่7 
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รูปที่ 6 ขนาดของการบิดตวัในแกน Z 
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รูปที่ 7 ขนาดของการบิดตวัโดยรวม 
 

 
2.3 ผลกระทบตอการแข็งตัวของชิ้นงาน 

     ในขณะที่ชิ้นงานพลาสติกเย็นตัวลงภายในเนื้อของชิ้นงานจะเกิดเปน
ชั้นของแข็ง (Frozen Layer) โดยจะเริ่มเกิดจากดานนอกที่สัมผัสกับผิว
แมพิมพเขาสูแกนกลางของชิ้นงานจนเย็นตัวและเกิดเปนของแข็งทั้งหมด
ในการวิเคราะห เราไดทําการออกแบบชิ้นงานขึ้นมาใหมโดยใหมีความ
หนาที่แตกตางกันเพื่อจะดูผลกระทบของการเกิดชั้นของแข็งตอความ
หนาดังในรูปที่ 8 

ในการวิเคราะหผลเราจะใชผลวิเคราะห Time to Freeze ดังใน   
รูปที่ 9 เปนตัวเทียบผล ซึ่งผลวิเคราะหดังกลาวจะเปนคาเวลาเฉลี่ยการ
แข็งตัวของชิ้นงาน และจากการวิเคราะห จะไดคาการเย็นตัวที่ความหนา
ตางๆ ดังนี้ 

 
รูปที่ 8 ชิ้นงานและความหนาที่ใชวิเคราะหการแข็งตัว 

 
 
ตารางที่ 3 เวลาที่ใชในการเย็นตัวของชิ้นงานหนา 3 ม.ม. 
วัสดุแมพิมพ ชวงเวลาเย็นตัวจนถึงอุณหภูมิแข็งตัว 

 เวลา ผลตาง คิดเปนเปอรเซ็นต 
P20 14.940 0 0 

Cu15% 14.110 0.83 5.55 
Cu30% 13.970 0.97 6.49 
Cu45% 13.910 1.03 6.89 
Cu60% 13.870 1.07 7.16 
Cu75% 13.850 1.09 7.29 

Cu100% 13.840 1.1 7.36 
 
 
 
ตารางที่ 4 เวลาที่ใชในการเย็นตัวของชิ้นงานหนา 2.5 ม.ม. 
วัสดุแมพิมพ ชวงเวลาเย็นตัวจนถึงอุณหภูมิแข็งตัว 

 เวลา ผลตาง คิดเปนเปอรเซ็นต 
P20 10.370 0 0 

Cu15% 9.788 0.582 5.61 
Cu30% 9.688 0.682 6.57 
Cu45% 9.645 0.725 6.99 
Cu60% 9.622 0.748 7.21 
Cu75% 9.602 0.768 7.40 

Cu100% 9.601 0.769 7.41 
 
 
 
ตารางที่ 5 เวลาที่ใชในการเย็นตัวของชิ้นงานหนา 2 ม.ม. 
วัสดุแมพิมพ ชวงเวลาเย็นตัวจนถึงอุณหภูมิแข็งตัว 

 เวลา ผลตาง คิดเปนเปอรเซ็นต 
P20 6.577 0 0 

Cu15% 6.245 0.332 5.04 
Cu30% 6.185 0.392 5.96 
Cu45% 6.163 0.414 6.29 
Cu60% 6.147 0.430 6.53 
Cu75% 6.139 0.438 6.65 

Cu100% 6.135 0.442 6.72 
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ตารางที่ 6 เวลาที่ใชในการเย็นตัวของชิ้นงานหนา 1.5 ม.ม. 
วัสดุแมพิมพ ชวงเวลาเย็นตัวจนถึงอุณหภูมิแข็งตัว 

 เวลา ผลตาง คิดเปนเปอรเซ็นต 
P20 3.641 0 0 

Cu15% 3.495 0.146 4.00 
Cu30% 3.468 0.173 4.75 
Cu45% 3.455 0.186 5.10 
Cu60% 3.451 0.190 5.21 
Cu75% 3.447 0.194 5.32 

Cu100% 3.445 0.196 5.38 
 
ตารางที่ 7 เวลาที่ใชในการเย็นตัวของชิ้นงานหนา 1 ม.ม. 
วัสดุแมพิมพ ชวงเวลาเย็นตัวจนถึงอุณหภูมิแข็งตัว 

 เวลา ผลตาง คิดเปนเปอรเซ็นต 
P20 1.577 0 0 

Cu15% 1.545 0.032 2.02 
Cu30% 1.536 0.041 2.59 
Cu45% 1.533 0.044 2.79 
Cu60% 1.531 0.046 2.91 
Cu75% 1.530 0.047 2.98 

Cu100% 1.529 0.048 3.04 
 
ตารางที่ 8 เวลาที่ใชในการเย็นตัวของชิ้นงานหนา 0.5 ม.ม. 
วัสดุแมพิมพ ชวงเวลาเย็นตัวจนถึงอุณหภูมิแข็งตัว 

 เวลา ผลตาง คิดเปนเปอรเซ็นต 
P20 0.3908 0 0 

Cu15% 0.3840 0.0068 1.74 
Cu30% 0.3829 0.0079 2.02 
Cu45% 0.3824 0.0084 2.14 
Cu60% 0.3819 0.0089 2.27 
Cu75% 0.3818 0.0090 2.30 

Cu100% 0.3817 0.0091 2.32 
 
จากขอมูลในตารางที่ 3 ถึง 8 ถาเรานํา รอยละของเวลาทีล่ดลงมา

สรางกราฟใหมจะไดดังในรูปที่ 9 
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รูปที่ 9 รอยละของเวลาแข็งตัวที่ลดลงเมื่อใชทองแดงแบบตางๆ 

  
จากรูปที่ 9 จะเห็นวาการฝงทองแดงในแมพิมพจะชวยลดเวลาเย็น

ตัวลงได  โดยเฉพาะในชิ้นงานที่มีความหนามาก ๆ จะเห็นวาสามารถ
ลดลงไดถึง 8 % แตในชิ้นงานที่มีความหนาไมมากนักอาจจะไมสงผล
กระทบใหเห็นไดอยางชัดเจน 

2.4 ผลกระทบตอรอบเวลาการฉีด (Cycle Time) 

     จากผลวิเคราะหทั้งของเวลาแข็งตัวเรายังไมสามารถนําคาดังกลาวมา
ประเมินเปนผลกระทบตอเวลาหลอเย็นและรอบเวลาการฉีดได เน่ืองจาก
ผลวิเคราะหดังกลาว เปนคาเฉลี่ยตลอดหนาตัดซึ่งอาจจะมีบางจุดใน
ชิ้นงานยังไมแข็งตัวจริง ๆ ดังนั้นเราจึงจะทําการวิเคราะหใหมโดยใช
ชิ้นงานเดิมทั้ง 2 ชิ้น แตในการกําหนดเงื่อนไขการวิเคราะหเราจะไม
กําหนดเวลาหลอเย็นใหตายตัว เราจะใชวิธีกําหนดเปนเง่ือนไขการปลด
ชิ้นงานซึ่งจะขึ้นอยูกับชนิดของพลาสติก ในการวิเคราะหเราจะใหชิ้นงาน
ปลดที่อุณหภูมิ 70 °C และตองเกิดชั้นของแข็งในชิ้นงาน 100% โดยเรา
จะใหชิ้นงานในรูปที่ 3 เปนชิ้นงาน Model A และชิ้นงานในรูปที่ 8 เปน
ชิ้นงาน Model B ซึ่งจากการวิเคราะหเราจะไดคาเวลาตอรอบการฉีด
ดังนี้ 
 
ตารางที่ 9 เวลาตอรอบการฉีดของชิ้นงาน Model A 

วัสดุแมพิมพ ชวงรอบเวลาจนถึงการปลดชิ้นงาน (Cycle 
Time) 

 เวลา ผลตาง คิดเปนเปอรเซ็นต 
P20 39.87 0 0 

Cu15% 35.42 4.45 11.16 
Cu30% 32.13 7.74 19.41 
Cu45% 28.68 11.19 28.06 
Cu60% 25.98 13.89 34.83 
Cu75% 23.50 16.37 41.05 

Cu100% 14.05 25.82 64.76 
 
 

ตารางที่ 10 เวลาตอรอบการฉีดของชิ้นงาน Model B 

วัสดุแมพิมพ ชวงรอบเวลาจนถึงการปลดชิ้นงาน (Cycle 
Time) 

 เวลา ผลตาง คิดเปนเปอรเซ็นต 
P20 27.24 0 0 

Cu15% 24.35 2.89 10.60 
Cu30% 22.54 4.7 17.25 
Cu45% 20.13 7.11 26.10 
Cu60% 18.42 8.82 32.37 
Cu75% 15.55 11.69 42.91 

Cu100% 9.53 17.71 65.01 
 
 

จากตารางที่ 9 และตารางที่ 10 จะเหน็วาการฝงทองแดงในแมพิมพ
สามารถชวยลดเวลาในการฉีดไดถึง 40% ซึ่งจะขึ้นอยูกับปริมาณของ
ทองแดงที่ฝง รูปรางและขนาดของชิ้นงาน 
 
 
3. ขอเสนอแนะในการฝงทองแดง 
     ในการออกแบบแมพิมพที่จะใชทองแดงฝงควรคํานึงถึงผลกระทบ
ตางๆ ดังนี้ 
     1. จุดคุมทุน เนื่องจากการฝงทองแดงตองใชคาใชจายเพิ่มในการทํา
แมพิมพดังนั้นเราจึงตองคํานึงถึงคาใชจายที่จะตามมาเทียบกับการลดลง
ของเวลาฉีดวาคุมกันหรือไม 
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     2. ความลึกของทองแดงที่ฝง จากผลวิเคราะหจะเห็นวาถาเรายิ่งฝง
ทองแดงใกลเบาพิมพเทาไหร ย่ิงชวยลดเวลาตอรอบการฉีดลงไดมากแต
ในการสรางแมพิมพ เราตองเหลือเน้ือที่เปนเหล็กไวสําหรับนําเลื่อนสลัก
ดันปลด เนื่องจากตองมีการเสียดสีกันอยูตลอดเวลาจึงควรใหบริเวณ
ดังกลาวเปนเหล็ก 
     3. ขนาดความหนาของแผนทองแดง แผนทองแดงที่ใชตองมีความ
หนาพอสมควร เพราะเราตองเจาะรูน้ําหลอเย็นในทองแดง ซึ่งปกติขนาด
ของรูน้ําหลอเย็นจะอยูที่ประมาณ ∅6 – ∅12 ม.ม. ดังนั้นทองแดงควรมี
ความหนาอยางนอย 15 ม.ม. 
 
4. สรุป 
     จากผลการวิเคราะหเราจะเห็นวาการใชทองแดงฝงในแมพิมพจะชวย
ลดเวลาหลอเย็นได โดยที่ประสิทธิภาพของการหลอเย็นจะขึ้นอยูกับ
ชิ้นงาน ขนาดและตําแหนงของทองแดงที่ฝง ซึ่งถาเรายิ่งฝงทองแดงมาก
และใกลเบาพิมพเทาไหรก็จะยิ่งชวยลดเวลาหลอเย็นลงได แตในการฝง
ทองแดง ตองคํานึงถึงปจจัยอื่นๆ ดวย เชน จุดคุมทุน การเผื่อความหนา
เหล็กสําหรับนําเลื่อนระบบปลด และขนาดของรูน้ําหลอเย็นที่ใชดวย
เง่ือนไขเหลานั้นอาจทําให ไมสามารถฝงทองแดงเขาใกลเบาพิมพมากได 
นอกจากจะชวยในการหลอเย็นแลว ในการฝงทองแดงในแมพิมพยังมี
แนวโนมที่จะสามารถชวยลด การเกิดรอยยุบตัวในชิ้นงานแตก็อาจจะเพิ่ม
ขนาดการบิดตัวของชิ้นงานไดเชนกัน 
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