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การแกไขปญหาฉีดไมเต็มดวยการออกแบบชองระบายอากาศของแมพิมพฉีด

พลาสติกแกวกาแฟจากวัสดุพลาสติกชีวภาพ
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บทคัดยอ

งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือแกไขปญหาการฉีดพลาสติก โดยเฉพาะการเกิดขอบกพรองท่ีช้ินงานฉีดไมเต็ม (Short Shot 
Defect) ซึ่งเปนปญหาหลักที่สงผลตอคุณภาพของชิ้นงานที่ผลิต ปญหานี้เกิดจากหลายปจจัยสําคัญ เชน คุณสมบัติ
ของวัสดุที่ใชในกระบวนการฉีด รูปแบบที่ซับซอนของชิ้นงาน และการออกแบบแมพิมพที่ไมเหมาะสม โดยงานวิจัยนี้
ไดนําเสนอวิธีการแกไขปญหาโดยการออกแบบระบบระบายอากาศ (Air Vent System Design) ในแมพิมพฉีดพลาสติก 
ซ่ึงใชในการผลิตแกวกาแฟท่ีทําจากวัสดุพลาสติกชีวภาพ (Biodegradable Material) การออกแบบระบบระบายอากาศ
ในครั้งนี้ไดทําการติดตั้งชองระบายอากาศจํานวน 2 ชองในแมพิมพ โดยชองระบายอากาศหลักลึกที่ 0.05 มม. 
ความกวางท่ี 2 มม. และชองระบายอากาศรองความลึก 0.1 มม. ความกวางท่ี 10 มม. ซ่ึงชวยระบายอากาศบริเวณจุด
ที่นํ้าพลาสติกไหลมาบรรจบกัน โดยกําหนดคาพารามิเตอรที่เกี่ยวของในกระบวนการฉีด ดังนี้ คาความดันฉีด 
(Injection Pressure) ที่ 54 บาร อัตราความเร็วฉีด (Injection Speed Rate) ที่ 40 ซม.³/วินาที แรงปดแมพิมพ 
(Clamping Force) ที่ 100 ตัน อุณหภูมิในการหลอมเหลว (MeltTemperature) ที่ 200 องศาเซลเซียส และ
อุณหภูมิแมพิมพ (Mould Temperature) ท่ี 90 องศาเซลเซียส ผลการทดลองพบวา การออกแบบระบบระบายอากาศ
ในแมพิมพท่ีถูกตองและมีประสิทธิภาพน้ี สามารถลดการเกิดขอบกพรองในการฉีดไมเต็มไดอยางมีนัยสําคัญ ทําใหได
ช้ินงานท่ีมีคุณภาพสูงและลดความสูญเสียในกระบวนการผลิต งานวิจัยน้ีจึงเปนแนวทางสําคัญในการพัฒนาและปรับปรุง
การออกแบบแมพิมพฉีดพลาสติกในอนาคต โดยเนนที่การระบายอากาศในแมพิมพเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต
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Abstract

This research addresses issues in plastic injection molding, particularly the occurrence of short shot 
defects, which signifi cantly impact the quality of the produced parts. These defects arise from 
several critical factors, such as the material's properties used in the injection process, the complexity 
of the part design, and inadequate mold design. This study proposed a solution by designing an air 
vent system within the plastic injection mold, specifi cally for manufacturing coffee cups made from 
biodegradable materials. In this system design, two air vents were installed in the mold: the main 
air vent with a depth of 0.05 mm and a width of 2 mm, and the secondary air vent with a depth 
of 0.1 mm and a width of 10 mm, which help to vent the air generated at the fi nal melt point of 
the plastic. The relevant parameters of the injection process were set as follows: injection pressure 
at 54 bar, injection speed rate at 40 cm3/s, clamping force at 100 Tons, melt temperature at 200 oC, 
and mold temperature at 90 oC. The experimental results showed that properly and effi ciently 
designed air vent system design in the mold can signifi cantly reduce the occurrence of incomplete 
injection defects, resulting in high-quality parts and reducing production losses. Therefore, this research 
is an important guideline for the development and improvement of future plastic injection mold 
designs, focusing on air vent system in the mold to increase production effi ciency.
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บทนํา

ปจจุบันการผลิตดวยกระบวนการฉีดพลาสติกเปนหน่ึงในเทคโนโลยีการผลิตท่ีมีความสําคัญในอุตสาหกรรม
หลากหลายประเภท อาทิเชน กลุมผลิตชิ้นสวนอุตสาหกรรมยานยนต อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส และอุตสาหกรรม
บรรจุภัณฑ เปนตน อยางไรก็ตาม ปญหาที่หลักของกระบวนการฉีดพลาสติกคือ การเกิดขอบกพรองชิ้นงานฉีดไมเต็ม 
(Short Shot Defect) ซึ่งเปนปญหาที่เกิดจากการที่พลาสติกไหลตัวเขาสูแมพิมพไมสมบูรณ (Moayyedian et al., 
2017; Kanjanakarn et al., 2023) สงผลใหชิ้นงานเกิดปญหาดังกลาว โดยเฉพาะอยางยิ่งในกรณีของชิ้นงานที่มี
รูปรางท่ีซับซอน หรือใชวัสดุท่ีมีคุณสมบัติพิเศษ เชน พลาสติกชีวภาพ (Biodegradable) ท่ีไดรับความนิยมเพ่ิมมากข้ึน
ในการผลิตผลิตภัณฑท่ีเปนมิตรกับส่ิงแวดลอม (Terroba-Delicado et al., 2021; Phongphattarawut et al., 2024) 
ปญหาการฉีดไมเต็มมักเกิดจากการติดคางของอากาศภายในแมพิมพ ซ่ึงอากาศท่ีติดคางจะเปนอุปสรรคตอการไหลของ
พลาสติก สงผลใหเกิดช้ินงานท่ีไมสมบูรณ ยังทําใหเกิดเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิต การแกไขปญหาน้ีจึงเปนส่ิงสําคัญ
สําหรับการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตและลดเวลาความสูญเสียที่เกิดขึ้น (Limbore and Kale, 2019)
 การออกแบบระบบชองระบายอากาศ (Air Vent System Design) ในแมพิมพฉีดพลาสติกเปนวิธีการที่มี
ประสิทธิภาพในการลดปญหาการฉีดไมเต็ม โดยชองระบายอากาศจะชวยใหอากาศที่ติดคางอยูในแมพิมพสามารถ
ถูกปลอยออกมาไดอยางรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ ทําใหพลาสติกหลอมเหลวสามารถไหลเขาไปเติมเต็มแมพิมพได
อยางสมบูรณ (Kimura et al., 2021) ลดโอกาสการเกิดขอบกพรองในช้ินงาน นอกจากน้ีการออกแบบชองระบายอากาศ
ที่เหมาะสมยังสามารถชวยลดแรงดันที่จําเปนในการฉีดพลาสติก ซึ่งสามารถลดการใชพลังงานและเพิ่มประสิทธิภาพ
ของกระบวนการผลิตไดอีกดวย (Miranda and Nogueira, 2019) สําหรับการผลิตแกวกาแฟจากวัสดุพลาสติกชีวภาพ 
ปญหาการฉีดไมเต็มเปนปญหาหลัก เน่ืองจากวัสดุพลาสติกชีวภาพมีคุณสมบัติท่ีแตกตางจากพลาสติกท่ัวไป วัสดุชนิดน้ี
มักจะมีการหดตัวมากขึ้นในกระบวนการฉีด ทําใหการไหลของพลาสติกหลอมเหลวในแมพิมพยากขึ้น การออกแบบ
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ชองระบายอากาศท่ีมีประสิทธิภาพจึงมีความสําคัญอยางย่ิงตอการผลิตช้ินงานท่ีมีคุณภาพสูงและลดการสูญเสีย
ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต
 งานวิจัยน้ีจึงมุงเนนไปท่ีการศึกษาและพัฒนาการออกแบบระบบชองระบายอากาศ (Air Vent System Design) 
ในแมพิมพฉีดพลาสติกสําหรับแกวกาแฟจากวัสดุพลาสติกชีวภาพ เร่ิมจากการศึกษาทฤษฎีท่ีเก่ียวของ การวางตําแหนง
ชิ้นงาน การออกแบบระบบทางเขา (Runner System) การออกแบบระบบระบายอากาศ (Air Vent System) 
การปรับฉีดชิ้นงาน เพื่อแกไขปญหาของการฉีดไมเต็มที่เกิดขึ้นได

วัตถุประสงคงานวิจัย
 1. เพื่อออกแบบระบบระบายอากาศของแมพิมพฉีดพลาสติกแกวกาแฟ
 2. เพื่อแกไขขอบกพรองของการฉีดไมเต็มของช้ินงานแกวกาแฟ

แนวคิดทฤษฎีที่เกี่ยวของ
 1. ขอบกพรองการฉีดไมเต็ม (Short Shot Defect)
  งานฉีดพลาสติกสวนใหญหลังจากการฉีดขึ้นรูปช้ินงานพบปญหาที่หลากหลายหนึ่งในนั้นพบปญหา
การฉีดไมเต็ม หรือการเกิดรอยแหวง (Short Shot) (Zhou et al., 2023) เปนปญหาท่ีเกิดข้ึนเปนประจํา สาเหตุหลัก
ของการเกิดมีหลายปจจัย เชน ชนิดวัสดุ คุณสมบัติการไหลตัวของวัสดุ การวางตําแหนงช้ินงาน รูปรางชิ้นงาน และ
การออกแบบแมพิมพท่ีไมมีชองระบายอากาศ (Air Vent) การแกไขปญหาดังกลาวสามารถทําไดโดยการปรับพารามิเตอร
ของงานฉีด อาทิเชน อุณหภูมิหลอมเหลวของวัสดุ (Melt Temperature) ความดันฉีด (Injection Pressure) เปนตน 
(Mawardi et al., 2019; Nithikarnjanatharn et al., 2018) และการแกไขการออกแบบแมพิมพ โดยการออกแบบ
ระบบชองระบายอากาศ (Air Vent Design) (Zhang et al., 2018)

2. คุณสมบัติของวัสดุพลาสติกชีวภาพ (Biodegradable Material)
  วัสดุในการทดลองน้ีเปนวัสดุท่ีสามารถยอยสลายได มีสวนประกอบของวัสดุพอลิแลกติกแอซิด (Polylactic 
Acid: PLA) เกรด 4043D ปริมาณ 70 % และวัสดุเหลือใชจากกากกาแฟปริมาณ (30 %) โดยมีพารามิเตอรของการ
ปรับฉีด ดังตารางท่ี 1

ตารางที่ 1 พารามิเตอรของวัสดุพอลิแลกติกแอซิด (Polylactic Acid: PLA) ผสมกากกาแฟ (Mawardi et al., 2019)

  รายการ ตัวยอ คา หนวย

 1. ความหนาแนน  1.25 กรัม/ซม.3

 2. อุณหภูมิหลอมเหลว Tm 190 - 220 องศาเซลเซียส
 3. อุณหภูมิแมพิมพ Tw 90 - 100 องศาเซลเซียส
 4. อัตราการหดตัว  0.3  %

3. การออกแบบชองระบายอากาศของแมพิมพฉีดพลาสติก (Air Vent Design)
  ชองระบายอากาศเปนองคประกอบสําคัญท่ีชวยลดปญหาความดันอากาศภายในแมพิมพในระหวาง
กระบวนการฉีดพลาสติก โดยชองระบายอากาศทําหนาท่ีปลอยอากาศท่ีถูกกักอยูภายในโพรงแมพิมพเม่ือพลาสติกเหลว
ถูกฉีดเขาไป (Totalenergies-corbion, 2019) การออกแบบที่ไมเหมาะสมจะนําไปสูปญหาตาง ๆ เชน การเกิด
ฟองอากาศ (Air Traps) รอยเชื่อมชน (Weld Line) หรือการฉีดไมเต็ม (Short Shot) (Sorgato et al., 2017; 
Ganeshkar and Patil, 2014) ทําใหชิ้นงานเสียหาย การออกแบบชองระบายอากาศนั้นควรมีความสมดุลระหวาง
การระบายอากาศท่ีมีประสิทธิภาพและการปองกันไมใหพลาสติกเหลวไหลออกจากชองระบายอากาศ ชองระบายอากาศ
มักจะถูกออกแบบใหมีขนาดเล็กมากประมาณ 0.02 - 0.05 มม. เพ่ือใหระบายอากาศไดดีแตไมใหพลาสติกผานเขาไปได
ชองระบายอากาศมักถูกวางตําแหนงในพื้นที่มีการไหลของพลาสติกไหลจุดสุดทาย เชน บริเวณมุมและขอบของ
โพรงแมพิมพ เพื่อใหการระบายอากาศสมบูรณทั่วทุกสวนของชิ้นงาน นอกจากนี้การระบายอากาศที่ดีชวยลดแรงดัน
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ภายในแมพิมพ ลดการเสี่ยงที่จะเกิดขอบกพรองในชิ้นงาน เชน รอยไหม (Burn Marks) (Wibowo et al., 2020) 
ซ่ึงเกิดจากการสะสมของความรอนและแรงดันท่ีสูงเกินไปในจุดท่ีอากาศไมสามารถออกได อีกท้ังการใชชองระบายอากาศ
ก็เปนสิ่งจําเปน เพื่อใหชองระบายอากาศมีการทํางานอยางมีประสิทธิภาพ การบํารุงรักษาแมพิมพก็เปนสิ่งที่
ไมควรมองขาม เพราะสิ่งสกปรกที่สะสมอยูในชองระบายอากาศอาจทําใหระบบการระบายอากาศทํางานไดไมเต็ม
ประสิทธิภาพ โดยรูปรางของชองระบายอากาศดังรูปท่ี 1 

รูปที่ 1 ความกวางและความลึกของชองระบายอากาศ (Li et al., 2021)

  ความลึกของชองระบายอากาศหลัก (h) ขึ้นอยูกับคุณสมบัติของวัสดุของการฉีดวัสดุ โดยความลึกสามารถ
แบงออกเปน 3 ชวงดังตอไปนี้ (Misumi, 2024)
  - วัสดุที่มีความหนืดต่ํา:    0.01 - 0.03 มม.
  - วัสดุที่มีความหนืดปานกลาง:   0.03 - 0.05 มม.
  - วัสดุที่มีความหนืดสูง:    0.05 - 0.08 มม.
  ความกวางชองระบายอากาศหลัก (I) คือ 2 - 5 มม. ความกวางของชองระบายอากาศรอง (W) คือ 
2 - 10 มม. และความลึกของชองระบายอากาศรอง (H) คือ 0.1 - 0.5 มม.

4. พารามิเตอรปรับฉีดพลาสติก (Plastic Injection Mould Parameters)
  การกําหนดพารามิเตอรปรับฉีดของชิ้นงานขึ้นอยูกับรูปแบบชิ้นงาน วัสดุที่เลือกใชการออกแบบแมพิมพ 
และความสามารถของเครื่องฉีดพลาสติก (Plastic Injection Machine) (Jackie, 2019) ดังรูปท่ี 2 แสดงขนาดของ
แกวกาแฟขนาด 16 ออนซ และรูปที่ 3 แสดงขนาดแบบแมพิมพแบบ 3 แผนของแกวกาแฟความกวาง 270 มม. 
ความยาว 300 มม. และความสูง 375 มม. และรูปท่ี 4 แสดงเคร่ืองฉีดพลาสติกรุน HYF-1000 ขนาดแรงปดแมพิมพ
สูงสุด (Clamping Force) ที่ 100 ตัน ตามลําดับ

รปูที่ 2 ขนาดแกวกาแฟ 16 ออนซ
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รูปที่ 3  การออกแบบแมพิมพแบบ 3 แผน ของแกวกาแฟขนาด 16 ออนซ

รูปที่ 4 เครื่องฉีดพลาสติก รุน HYF-1000

  โดยคุณสมบัติของการปรับฉีดชิ้นงานแกวกาแฟจากวัสดุพลาสติกชีวภาพที่สําคัญ ไดแก นํ้าหนักชิ้นงาน 
อุณหภูมิหลอมเหลวของวัสดุ อุณหภูมิแมพิมพ แรงปดแมพิมพ ความดันฉีด และอตัราความเร็วฉีด ดังตารางที่ 2

ตารางที่ 2 คุณสมบัติการปรับฉีดของแกวกาแฟจากวัสดุพลาสติกชีวภาพ

  รายการ ตัวยอ คา หนวย

 1. นํ้าหนัก  m 148.88 กรัม
 2. อุณหภูมิหลอมเหลว Tm 190 องศาเซลเซียส
 3. อุณหภูมิแมพิมพ Tw 90 องศาเซลเซียส
 4. แรงปดแมพิมพ  F 100 ตัน
 5. ความดันฉีด  P 54 บาร
 6. อัตราความเร็วฉีด I 40 ซม.3/วินาที

* นํ้าหนักชิ้นงานไดมาจากการคํานวณในโปรแกรม CAD

วิธีการดําเนินการวิจัย

1. การวางตําแหนงช้ินงานแกวขนาด 16 ออนซ
  การออกแบบชิ้นงานแกวกาแฟขนาด 16 ออนซ มีขนาดเสนผานศูนยกลางของปากแกวกาแฟ 92 มม. 
เสนผานศูนยกลางกนแกว 60 มม. สูง 102 มม. และความหนา 1.5 มม. และการฉีดชิ้นงานแกวกาแฟสามารถฉีดได 
2 ช้ิน/คร้ัง ความยาวของทางว่ิง (Runner) 145 มม. ขนาดเสนผานศูนยกลางทางว่ิง (Runner) หลัก 6 มม. และความสูง
ของแกนรูปฉีด (Sprue) 70 มม. ความสูงของทางเขาแบบเข็ม (Pin Point Gate) 30 มม. ระยะหางอยูที่ 120 มม. 
ขนาดเสนผานศูนยกลาง 1.5 มม. และชนิดวัสดุอินเสิรต P20 ดังรูปท่ี 5
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รูปที่ 5 การวางตําแหนงแกวกาแฟในแมพิมพฉีดพลาสติก

2. ปญหาของการฉีดไมเต็ม
  การฉีดแกวกาแฟนําแมพิมพติดต้ังกับเคร่ืองฉีดพลาสติกรุน HYF-1000 โดยการใชตัวจับยึดแมพิมพ (Clamping) 
และการปลดชิ้นงานดวยระบบแผนดันปลดบริเวณขอบของชิ้นงาน ดังรูปที่ 6 ผลของการฉีดพบวาชิ้นงานเกิดปญหา
แกวกาแฟไมเต็มหรือเกิดรอยแหวง (Short Shot) ที่แกวกาฟ ดังรูปท่ี 7

 (ก) การติดต้ังแมพิมพ (ข) การปลดช้ินงานออกจากแมพิมพ
รูปที่ 6 การติดต้ังแมพิมพและระบบปลดช้ินงาน

 (ก) การฉีดคร้ังที่ 1 (ข) การฉีดครั้งท่ี 2 (ค) การฉีดครั้งท่ี 3
รูปที่ 7 แกวกาแฟเกิดปญหาการฉีดไมเต็ม หรือ รอยแหวง (Short shot)

  การทดลองฉีดคร้ังที่ 1 คาพารามิเตอรปรับฉีดจากตารางท่ี 2 พบวาชิ้นงานแกวกาแฟเกิดปญหาการเกิด
รอยแหวง (Short Shot) บริเวณขอบของแกวกาแฟ จึงไดมีการปรับความดันฉีดจาก 54 บาร เปน 60 บาร ของการทดลอง
ฉีดครั้งที่ 2 การเกิดลดลงแตชิ้นงานแกวกาแฟยังไมเต็มสมบูรณ จึงไดมีการปรับคาพารามิเตอรของการเพิ่มอุณหภูมิ
หลอมเหลวของวัสดุจาก 200 องศาเซลเซียส เปน 220 องศาเซลเซียส เพื่อชวยในการไหลตัวของนํ้าพลาสติกของ
การทดลองฉีดคร้ังที่ 3 พบวาชิ้นงานแกวกาแฟเกือบเต็มสมบูรณ โดยมีจุดสังเกตุของการเกิดรอยแหวง (Short Shot) 
มีลักษณะอยูเหนือแนวแยกของแมพิมพ (Parting Line) (Sarac et al., 2021) ทําใหชิ้นงานแกวกาแฟยังคงเกิด
ปญหาดังกลาว
 3. การปรับปรุงแมพิมพฉีดพลาสติกแกวกาแฟดวยชองระบายอากาศ
  การวิเคราะหสาเหตุบริเวณที่เกิดอากาศสะสมทําใหนํ้าพลาสติกไมสามารถออกจากบริเวณท่ีเกิดปญหา
การเกิดรอยแหวง (Short Shot) นําไปสูการปรับปรุงการออกแบบแมพิมพฉีดพลาสติก โดยการเพิ่มการออกแบบ
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ชองระบายอากาศ (Air Vent) บริเวณท่ีน้ําพลาสติกไหลมาบรรจบกัน ซ่ึงเปนบริเวณท่ีเกิดปญหาขางตน จึงทําการออกแบบ
ระบบชองระบายอากาศ (Air Vent) บริเวณของแผนดันปลด ดังรูปท่ี 8

 (ก) การออกแบบ Air Vent (ข) Air Vent บนแผนดันปลด
รูปที่ 8 การออกแบบระบบชองระบายอากาศ (Air Vent) บนแผนดันปลด

  วัสดุพลาสติกชีวภาพที่มีสวนผสมของวัสดุพอลิแลกติกแอซิด (Polylactic Acid: PLA) และวัสดุเหลือใช
จากกากกาแฟ จัดอยูในกลุมของวัสดุท่ีมีความหนืดสูงดังน้ันการออกแบบความลึกของชองระบายอากาศหลัก (h) ท่ี 0.05 มม. 
ความกวางที่ 2 มม. และความลึกของชองระบายอากาศรอง (H) ที่ 0.1 มม. ความกวางที่ 10 มม.

ผลการทดลองและอภิปรายผล

ผลการออกแบบระบบชองระบายอากาศของแมพิมพฉีดพลาสติกแกวกาแฟจากวัสดุพลาสติกชีวภาพ ดังรูปที่ 9 
โดยคาพารามิเตอรของการปรับฉีดตามตารางที่ 2 และไมมีการปรับตั้งคาตาง ๆ ชิ้นงานแกวกาแฟฉีดเต็มสมบูรณ
ตามที่ออกแบบไว ซึ่งแสดงใหเห็นถึงความสําคัญของการออกแบบชองระบายอากาศในระบบของแมพิมพฉีดพลาสติก 
ทําใหสงผลทางออมกับการปรับฉีดแมพิมพ โดยสามารถลดเวลาของการปรับฉีดพลังงานท่ีใชตาง ๆ ของเคร่ืองฉีดพลาสติกได

รูปที่ 9 ผลการฉีดชิ้นงานแกวกาแฟที่มีระบบชองระบายอากาศ

 การออกแบบระบบระบายอากาศในแมพิมพพลาสติกมีสวนสําคัญตอคุณภาพช้ินงาน เพราะชวยลดการสะสม
อากาศท่ีขัดขวางการฉีดใหเต็มแมพิมพ และแกสของการหลอมเหลวของวัสดุ (Raj et al., 2021) กลาวถึงการลดปญหา
การฉีดชิ้นงานพลาสติกไมเต็มหรือการเกิดรอยแหวง ใหความสําคัญของการเพิ่มแรงดันยํ้า (Holding Pressure) ที่ 
20 30 และ 40 บาร แรงดันฉีด (Injection Pressure) 45 บาร ซึ่งไดคาของแรงดันยํ้า (Holding Pressure) 
ที่ 40 บาร อุณหภูมิในการหลอมเหลว (Melt Temperature) ที่ 200 องศาเซลเซียส สามารถชวยใหชิ้นงานไมมีปญหา
การฉีดไมเต็มหรือรอยแหวง (Aribowo and Dani, 2023) และกลาวถึงการออกแบบระบบชองระบายอากาศใน
แมพิมพฉีดพลาสติก ท่ีแกไขปญหาการเกิดรอยแหวง (Short Shot) และการเกิดรอยไหม (Burn Mark) งานวิจัยท่ีกลาวมา
ไดแสดงถึงการแกไขปญหาดานคุณภาพของช้ินงานพลาสติก สามารถปรับปรุงดวยวิธีการปรับคาพารามิเตอรของการฉีด
และการปรับปรุงการออกแบบแมพมิพ สามารถนําไปสูการแกไขปญหาดานคุณภาพตาง ๆ ในงานฉีดชิ้นงานพลาสติก
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สรุปผลการทดลอง

การแกไขปญหาฉีดไมเต็มดวยการออกแบบชองระบายอากาศของแมพิมพฉีดพลาสติกแกวกาแฟจากวัสดุพลาสติก
ชีวภาพ ทําการออกแบบระบบระบายอากาศชองทางหลัก มีความลึก (h) ท่ี 0.05 มม. ความกวางท่ี 2 มม. และความลึก
ของชองระบายอากาศรอง (H) ท่ี 0.1 มม. ความกวางท่ี 10 มม. สวนของคาพารามิเตอรของการปรับฉีด คาความดันฉีด 
(Injection Pressure) ที่ 54 บาร อัตราความเร็วฉีด (Injection Speed Rate) ที่ 40 ซม.3/วินาที แรงปดแมพิมพ 
(Clamping Force) ท่ี 100 ตัน อุณหภูมิในการหลอมเหลว (Melt Temperature) ท่ี 200 องศาเซลเซียส และอุณหภูมิ
แมพิมพ (Mould Temperature) ที่ 90 องศาเซลเซียส แสดงใหเห็นวาการออกแบบระบบชองระบายอากาศชวยแกไข
ปญหาการเกิดฉีดไมเต็มหรือรอยแหวง อีกท้ังเพ่ือลดเวลาในการปรับต้ังคาพารามิเตอรของการปรับฉีดไดอีกทางดวยเชนกัน
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