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บทคัดย่อ 

งานวิจัยนีมี้วัตถุประสงค์หลักเพ่ือออกแบบ

และเลือกวัสดุพอลิ เมอร์ ท่ี เหมาะสมในการผลิต

ผลิตภัณฑ์ฝาเปิด-ปิดขวดบรรจุภัณฑ์ เพ่ือให้ได้มาซึ่ง

ชิน้งานท่ีมีความสมบูรณ์และมีอายุการใช้งานท่ีดีขึน้ 

จากการออกแบบบริเวณบานพับของชิน้งานพบว่า

รูปร่างของรอยคอดกลางบานพับแบบโค้งจะช่วยลด

การเกิดจุดบกพร่องในชิน้งานได้เม่ือเทียบกับรูปร่าง

รอยคอดกลางบานพับแบบเหล่ียม จากนัน้ทําการ

เลือกวสัดพุอลิเมอร์ท่ีจะทําการวิจยั 3 ชนิดคือ HDPE, 

PP Homopolymer และ PP Copolymer มาทําการ

ทดสอบและวิเคราะห์สมบตัิเชิงกลเบือ้งต้น พบว่า PP 

Homopolymer มีสมบัติการดึงยืดและการดัดโค้งดี

ท่ีสดุ ในขณะท่ี PP Copolymer มีสมบตัิการต้านทาน

แรงกระแทกดีท่ีสุด จากนัน้ทําการสร้างแบบจําลอง

คอมพิวเตอร์เพ่ือวิเคราะห์การไหลของวสัดพุอลิเมอร์

ทัง้ 3 ชนิดเข้าสู่แม่พิมพ์ท่ีผ่านการออกแบบแล้ว เพ่ือ

วิเคราะห์ความเป็นไปได้ในการขึน้รูปชิน้งานจริงด้วย

โปรแกรมคอมพิวเตอร์ พบว่าชิน้งานท่ีผลิตจากพอลิ

เมอร์ทัง้ 3 ชนิดมีรูปร่างสมบรูณ์และ PP Copolymer 

ใช้เวลาในการขึน้รูปนานท่ีสุด จากนัน้ทําการขึน้รูป

ชิน้งานจริงแล้วนําชิน้งานฝาเปิด-ปิดท่ีได้ไปประเมิน

หาอายุการใช้งานจริง ซึ่งได้จากการทดสอบการพับ

เปิด-ปิดฝาด้วยเคร่ืองมือทดสอบท่ีสร้างขึน้มา พบว่า 

PP Homopolymer และ PP Copolymer มีอายกุารใช้

งานท่ีค่อนข้างสูง (มากกว่า 30,000 รอบ) ในขณะท่ี 

HDPE มีอายุการใช้งานน้อยท่ีสุด (น้อยกว่า 1,000 

รอบ) จากผลการวิจยัโดยรวมสามารถสรุปได้ว่า PP 

Homopolymer มี ค ว า ม เ ห ม า ะ ส ม ใ น ก า ร ผ ลิ ต

ผลิตภณัฑ์ฝาเปิด-ปิดขวดบรรจภุณัฑ์มากท่ีสดุ 

คําสําคัญ:  ฝาเปิดปิดท่ีมีบานพบัเป็นองค์ประกอบ / 

แบบจําลองคอมพิวเตอร์ / วิเคราะห์การไหลของพอลิ

เมอร์ / วิเคราะห์อายุการใช้งาน / เคร่ืองมือทดสอบ

การพบัเปิดปิดฝา 

 

Abstract 

The objectives of this thesis were to 

design a hinged opened-closed cap for a 

container and to choose a suitable polymer for a 

long product lifetime. Three types of polymer 

were selected in this study; HDPE, PP 

homopolymer and PP copolymer. The tensile 

and flexural strength, as well as the impact 

resistance were measured. The results of tensile 



 

and flexural tests showed that the PP 

homopolymer has the greatest tensile and 

flexural strength, while the results of the impact 

test showed that the PP copolymer had the 

greatest impact resistance. Computer 

simulations of plastic flow were conducted to 

analyze process capability. The results showed 

that the PP copolymer had the longest 

processing time. The results of product design 

showed that adding a curved recess located 

along the center line of hinge reduced failure. 

Caps were molded from the polymers and 

repeatedly opened and closed to determine the 

life time using a specifically designed flex test 

machine. The results show that caps made of 

the PP homopolymer and the PP copolymer had 

a long lifetime, greater than 30,000 cycles, while 

caps made of HDPE had a short lifetime, less 

than 1,000 cycles. It is concluded that the PP 

homopolymer is the optimal polymer to produce 

the hinged opened-closed caps. 

Keywords: Hinged Opened-Closed Cap / 

Computer Simulation / Polymer Flow Analysis / 

Lifetime Assessment Analysis / Flex Test 

Machine 

 

1. บทนํา 

จากสภาวะวิกฤติทางเศรษฐกิจของประเทศท่ี

ผ่านมา พบว่าอุตสาหกรรมทางด้านการผลิตบรรจุ

ภัณฑ์พ ลาสติกไ ด้ รับผลกระทบเ ป็นอย่า งม าก 

ประกอบกับในปัจจุบนัมีการแข่งขนัทางด้านการผลิต

อย่างรุนแรง ดังนัน้เป้าหมายท่ีสําคัญสําหรับการ

แก้ปัญหาก็คือ การมุ่งสร้างความสามารถในการ

แข่งขันด้วยการพัฒนาทัง้ทางด้านเทคนิค คุณภาพ

และวิธีการตา่งๆในการผลิตอยา่งตอ่เน่ือง เพ่ือให้ได้มา

ซึ่งรูปแบบผลิตภัณฑ์ท่ีเหมาะสมท่ีสุดเพ่ือทําการผลิต 

อันจะนําไปสู่การลดต้นทุนและเวลาในการผลิต 

ตลอดจนการสร้างความพึงพอใจในเชิงคุณภาพของ

ผลิตภณัฑ์ให้กบัลกูค้า 

แต่เน่ืองด้วยการสร้างชิน้งานฝาพลาสติก

เ ปิ ด –ปิ ด ภ า ช น ะ บ ร ร จุ ภั ณ ฑ์ ท่ี มี บ า น พั บ เ ป็ น

องค์ประกอบเป็นเร่ืองท่ีท้าทายสําหรับนักออกแบบ

และผู้ประกอบการท่ีเก่ียวข้อง เน่ืองจากบริเวณบาน

พบันีเ้ป็นส่วนท่ีต้องได้รับการพบัเปิด–ปิดซํา้ไปมาเป็น

รอบๆ จึง ทําใ ห้บริ เวณนีอ้าจเกิดความเ สียหาย

เน่ืองจากความล้าได้ ผลท่ีตามมาคืออายุการใช้งาน

ของฝาพลาสติกจะน้อยลงหรือเม่ือใช้งานฝาพลาสติก

เปิด–ปิดไปได้ในจํานวนรอบท่ีน้อยฝาพลาสติกจะเกิด

การฉีกขาดเสียหาย ดงันัน้การออกแบบในเร่ืองของ

รูปทรงรวมทัง้การเลือกวสัดพุอลิเมอร์ให้เหมาะสมกับ

ประเภทของการใช้งานชิน้งานฝาพลาสติกเปิด–ปิด

ภาชนะบรรจุภณัฑ์ท่ีมีบานพบัเป็นองค์ประกอบนบัว่า

เป็นสิ่งท่ีสําคญัอยา่งมาก 

จากสาเหตุดังกล่าวทําให้เกิดแรงจูงใจใน

การศึกษาและวิจัยในเร่ืองของการออกแบบและ

พฒันาชิน้งานฝาพลาสติกเปิด–ปิดภาชนะบรรจภุณัฑ์

ท่ีมีบานพบัเป็นองค์ประกอบเพ่ือให้ได้มาซึ่งอายกุารใช้

งานท่ีสงูขึน้ อนึง่จากผลลพัธ์ท่ีได้จากงานวิจยัสามารถ

นําไปใช้เพ่ือออกแบบและขึน้รูปชิน้งานฝาพลาสติก

เปิด–ปิดภาชนะบรรจภุณัฑ์ได้ตอ่ไป ทัง้นีเ้พ่ือลดต้นทนุ



 

และเวลาในกระบวนการผลิต ตลอดจนการสร้างความ

พึงพอใจให้กับลูกค้าและการหาแนวทางการแก้ไข

ข้อบกพร่องต่างๆท่ีเกิดขึน้ เพ่ือนําไปสู่การพฒันาการ

ผลิตจริงตอ่ไป 

 

2. วัสดุ อุปกรณ์และวิธีดาํเนินการทดลอง 

2.1 วัตถุดบิและอุปกรณ์ 

 วสัดท่ีุใช้ในการทดลองมี 3 ชนิดคือ HDPE 

เกรด V1160 ค่าดชันีการไหล 11 กรัม/10 นาที PP 

Homopolymer เกรด 1100NK คา่ดชันีการไหล 11.4 

กรัม/10 นาที และ PP Copolymer เกรด 2300K จาก

บริษัท IRPC คา่ดชันีการไหล 4 กรัม/10 นาที  

อุป ก ร ณ์ ท่ี ใ ช้ ใ น ง า น วิ จั ย ไ ด้ แ ก่  เ ค ร่ื อ ง

คอมพิวเตอร์ เพ่ือใช้ในการวิเคราะห์ด้วยโปรแกรม

คอมพิวเตอร์ โปรแกรม Moldflow Plastic Insight 

และโปรแกรม Solidwork Cosmos อุปกรณ์สร้าง

เคร่ืองทดสอบการพับเปิด-ปิดฝาพลาสติก เคร่ืองฉีด

พลาสติกเข้าแม่พิมพ์ (Injection molding machine) 

เคร่ือง Universal Testing Machine (Instron Model 

55R4502) เคร่ืองทดสอบแรงกระแทก (Impact 

tester) แบบ Izod 

 

2.2 วิธีการดาํเนินการทดลอง 

- พิจารณาแบบชิน้งานฝาพลาสติกเปิด-ปิดภาชนะ

บรรจุภัณฑ์ท่ีได้รับจากโรงงาน พร้อมศึกษาปัญหา

จริงท่ีเกิดขึน้จากการผลิตชิน้งาน ปัญหาท่ีเกิดขึน้ใน

ชิน้งานเป็นลักษณะผิวไม่สม่ําเสมอท่ีบริเวณรอย

คอดกลางบานพบัดงัแสดงในรูปท่ี 1 

- ทําการออกแบบบริเวณบานพบัของชิน้งานขึน้มา

ใหม่ พร้อมทัง้วิเคราะห์การไหลของพอลิเมอร์ห

ลอมเหลวเข้าแม่พิมพ์ด้วยโปรแกรม Moldflow 

Plastic Insight โดยเปรียบเทียบกบัรูปร่างบานพบั

แบบเดมิ 

- เลือกวัสดพุอลิเมอร์ท่ีเหมาะสมในการผลิตชิน้งาน

พลาสติกฝาพลาสติกเปิด-ปิดภาชนะบรรจุภัณฑ์

โดยวสัดพุอลิเมอร์เร่ิมต้นท่ีต้องการศกึษามี 3 ชนิด 

ได้แก่ PP Homopolymer PP Copolymer และ 

HDPE 

 

  

 

รูปท่ี 1. แสดงจดุบกพร่องท่ีเป็นปัญหาในชิน้งาน 

 

- ทดสอบสมบตัเิชิงกลของชิน้งานวสัดพุอลิเมอร์ทัง้ 3  

 ชนิด ในด้านการดงึยืด การดดัโค้ง และการกระแทก 

- วิเคราะห์ความสามารถในการขึน้ รูปชิน้งานฝา

พลาสติกเปิด-ปิดภาชนะบรรจุภัณฑ์ด้วยโปรแกรม

คอมพิวเตอร์ Moldflow Plastic Insight จากการฉีด

ขึน้รูปด้วยวสัดพุอลิเมอร์ทัง้ 3 ชนิด 

- ขึน้ รูปชิ น้งานฝาพลาสติกเปิด-ปิดภาชนะด้วย

กระบวนการฉีดพลาสติกเข้าแม่พิมพ์เพ่ือใช้ในการ

ทดสอบอายกุารใช้งานด้วยการพบั 

รอยคอดกลางบาน

 



 

- ออกแบบกลไกและสร้างเคร่ืองมือทดสอบการเปิด- 

 ปิดฝาพลาสตกิภาชนะบรรจภุณัฑ์ 

- ประเมินอายกุารใช้งานจริงของชิน้งานฝาพลาสตกิ 

 เปิด-ปิดภาชนะบรรจภุณัฑ์ 

- เลือกวสัดพุอลิเมอร์ท่ีเหมาะสมท่ีสุดในการผลิตฝา

พลาสติกเปิด-ปิดภาชนะบรรจุภณัฑ์ ภายใต้เกณฑ์

ท่ีใช้ในการตดัสินใจของงานวิจยั 

 

3. ผลการทดลองและอภปิรายผลการทดลอง 

3.1 ออกแบบฝาพลาสติกเปิด-ปิดภาชนะบรรจุ

ภัณฑ์ 

3.1.1 ศึกษาลกัษณะของชิน้งานท่ีเกิดปัญหาในการ

ผลิต 

ในการออกแบบชิ น้ งานเ ร่ิมต้นด้วยการ

พิจารณาและศึกษาลกัษณะชิน้งานฝาพลาสติกเปิด-

ปิดภาชนะบรรจุภัณฑ์ท่ีขึน้ รูปและเกิดปัญหาจริง

ภายในโรงงาน ซึ่งผลิตจากวสัดพุอลิเมอร์ชนิด LDPE 

โดยพบว่าปัญหาท่ีเกิดขึน้อยู่บริเวณส่วนกลางของ

บานพับดงัรูปท่ี 1 จากนัน้ทําการออกแบบรอยคอด

กลางบานพบัร่วมกนัระหว่างทางโรงงานท่ีผลิตชิน้งาน

นีแ้ละทําการ วิ เคราะห์ เปรียบเทียบผลของการ

ออกแบบ โดยรูปร่างรอยคอดกลางบานพบัแบบเดิมมี

รูปร่างเหล่ียม ส่วนท่ีได้รับการออกแบบใหม่มีรูปร่าง

โค้งดงัแสดงในรูปท่ี 2  

 

3.1.2 การวิเคราะห์การไหลของพอลิเมอร์ผา่นบริเวณ 

บานพบั 

เ ม่ือใ ช้ โปรแกรมคอมพิว เตอร์ วิ เคราะ ห์

ลกัษณะการไหลของพลาสติกหลอมเหลวเข้าบริเวณ

บานพบัของชิน้งานฝาพลาสติกเปิด-ปิดภาชนะบรรจุ

ภณัฑ์แบบเดิม แสดงผลดงัในรูปท่ี 3 ซึ่งเป็นการไหล

เข้าของพลาสติกหลอมเหลวท่ี 51-57% โดยนํา้หนกั

ของพลาสติกหลอมเหลว จะเห็นว่ามีลกัษณะการไหล

แบบเฮซิเตชั่นหรือการท่ีพอลิเมอร์หลอมเหลวมีการ

ไหลท่ีช้าลงเม่ือผ่านบริเวณรอยคอดกลางบานพบัซึ่ง

เป็นบริเวณท่ีมีพืน้ท่ีหน้าตดัลดลงจึงมีการต้านการไหล

ของพอลิเมอร์หลอมเหลวท่ีสูง จึงอาจทําให้เกิดการ

แข็งตวัก่อนและไมส่ามารถไหลไปตอ่ได้ และอาจทําให้

เกิดปัญหาชอ่งว่างบนบานพบัของชิน้งานหรืออาจเกิด

เป็นรอยเช่ือมของพอลิเมอร์หลอมเหลว [1-2] ซึ่งมีผล

ตอ่อายกุารใช้งานผลิตภณัฑ์อีกด้วย 

 ส่วนชิน้งานท่ีได้รับการออกแบบใหม่นัน้การ

ไหลของพอลิเมอร์หลอมเหลวท่ีบริเวณรอยคอดกลาง

บานพบัเป็นไปอยา่งตอ่เน่ืองหรือไมเ่กิดการไหลแบบเฮ

ซิเตชัน่ ดงัแสดงในรูปท่ี 4 ซึ่งหากทําการผลิตชิน้งานท่ี

มีรอยคอดกลางบานพบัในลกัษณะโค้งนี ้อาจช่วยลด

ปัญหาช่องว่างกลางบานพบัหรือช่วยเพิ่มอายุการใช้

งานได้อีกด้วย [1-2] ดงันัน้ จึงได้เลือกรูปร่างบานพบั

แบบนีไ้ปทําการวิจยัตอ่ไป 

 

3.2 สมบัตเิชิงกลของวัสดุ 

จากตารางท่ี 1 แสดงผลการทดสอบสมบัติ

เชิงกลในด้านการดึงยืด การดดัโค้งและการกระแทก 

พบว่า PP Homopolymer และ PP Copolymer มี

สมบตัิเชิงกลท่ีดี คือ PP Homopolymer มีสมบตัิการ

ดงึยืดและการดดัโค้งท่ีดีท่ีสดุ ส่วน PP Copolymer มี

สมบตัิความทนทานตอ่แรงกระแทกท่ีดีท่ีสดุ ในขณะท่ี 

HDPE มีสมบตัเิชิงกลโดยรวมแยท่ี่สดุ [3]  

 

 



 

    
ก)    ข)                               

รูปท่ี 2. แสดงรูปร่างและภาพตดัขวางรอยคอดกลางบานพบัของ ก) ชิน้งานแบบเดิม    ข) ชิน้งานท่ีออกแบบใหม ่

 

 
รูปท่ี 3. แสดงลกัษณะการไหลเข้าบริเวณบานพบัชิน้งานแบบเดิมท่ี 

ก) 51%    ข) 53%    ค) 55%    ง) 57 % โดยนํา้หนกัของพลาสตกิหลอมเหลว 

 

 

รูปท่ี 4. แสดงลกัษณะการไหลเข้าบริเวณบานพบัของชิน้งานท่ีออกแบบใหมท่ี่ 

ก) 51%    ข) 53%    ค) 55%    ง) 57 % โดยนํา้หนกัของพลาสตกิหลอมเหลว 



 

         ตารางท่ี 1. แสดงคา่ท่ีได้จากการทดสอบสมบตัิเชิงกล 

การทดสอบ 
สมบัตทิี่ได้จากการ

ทดสอบ 

ค่าที่ได้จากการทดสอบสมบตัเิชิงกล 

HDPE PP Homopolymer PP Copolymer 

สมบัติการดึงยดื 

โมดลุสัการดงึยืด 

(MPa) 
1,289.5 1,936.61 1,509.06 

ความแข็งแรงในการ

ดงึยดื (MPa) 
22.08 35.22 25.18 

สมบัติการดัดโค้ง 

โมดลุสัการดดัโค้ง 

(MPa) 
746.72 1,307.32 1,068.05 

ความแข็งแรงในการ

ดดัโค้ง (MPa) 
21.87 45.00 34.42 

สมบัติการกระแทก 
ความทนทานตอ่แรง

กระแทก (J/m2) 
5,232.03 4,846.405 12,076 

 

               
ก)                                                                       ข) 

          
      ค) 

รูปท่ี 5. การวิเคราะห์การไหลของพอลเิมอร์หลอมเหลวเข้าสูบ่ริเวณบานพบัของชิน้งานของ 

ก) HDPE    ข) PP Homopolymer    ค) PP Copolymer 



 

3.3 ความเป็นไปได้ในการขึน้รูป 

งานวิจยันีไ้ด้มีการวิเคราะห์การไหลของวสัดุ

พอลิเมอร์ 3 ชนิด คือ HDPE, PP Homopolymer และ 

PP Copolymer ด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ [4] เพ่ือ

ศึกษาความเป็นไปได้ในการนําวัสดุพอลิเมอร์ชนิด

นัน้ๆ ไปขึน้รูป   

ผลของการ วิ เคราะ ห์การ เติมพ ลาสติก

หลอมเหลวเข้าสู่แม่พิมพ์เป็นดังรูปท่ี 5 โดยพบว่า

ชิน้งานท่ีขึน้รูปด้วยพอลิเมอร์ทัง้ 3 ชนิดมีลักษณะ

สมบรูณ์ และมีการไหลของ พอลิเมอร์หลอมเหลวเข้าสู่

บริเวณบานพับฝาพลาสติกในลักษณะเดียวกัน การ

ไหลของพอลิเมอร์เข้าสู่บริเวณบานพับของชิน้งาน

เป็นไปอย่างตอ่เน่ืองหรือไม่เกิดการไหลแบบเฮซิเตชัน่ 

เม่ือวิเคราะห์เวลาท่ีใช้ในการเตมิพอลิเมอร์หลอมเหลว

เข้าสู่เบ้าชิน้งานจะเห็นว่าเวลาในการเติม HDPE และ 

PP Homopolymer ใช้เวลา 0.3419 วินาที และ 

0.3368 วินาที ตามลําดบั ส่วน PP Copolymer ใช้

เวลานานท่ีสดุคือ 0.5462 วินาที 

 

3.4 การขึน้รูปชิน้งานจริง 

การฉีดขึน้ รูปชิน้งานฝาพลาสติกเปิด-ปิด

ภาชนะบรรจุภัณฑ์จะใช้สภาวะการขึน้รูปตามท่ีได้

วิ เคราะ ห์ ด้วยโปรแกรมคอมพิว เตอ ร์  Moldflow 

Plastic Insight [5] ชิน้งานฝาพลาสติกเปิด-ปิด

ภาชนะของพอลิเมอร์ 3 ชนิดท่ีผ่านการขึน้รูปแล้วเป็น

ดงัรูปท่ี 6 ซึ่งจะเห็นได้ว่าชิน้งานท่ีผลิตได้จากวสัด ุPP 

Homopolymer และHDPE มีลกัษณะสมบรูณ์ไม่พบ

จุดบกพร่อง ส่วนชิน้งานท่ีผลิตจาก PP Copolymer 

พบรอยขาวขุ่นบริเวณบานพบั ซึ่งถือเป็นจุดบกพร่อง

ในชิน้งาน [6] 

 

3.5 การออกแบบและผลิตเคร่ืองมือทดสอบอายุ 

การใช้งานชิน้งาน 

เคร่ืองมือทดสอบการพับเปิด-ปิดฝาใช้ระบบ

นิวแมติก (Pneumatic system) ในการขบัเคล่ือนเพ่ือ

สร้างกลไกในการเปิด-ปิดฝาพลาสติกภาชนะบรรจุ

ภัณฑ์ โครงสร้างหลักของเคร่ืองทดสอบเปิด-ปิดฝา

พลาสติกเป็นดังรูปท่ี 7 และมีการออกแบบกลไกใน

การพบัเปิดและปิดฝาพลาสตกิ ดงัแสดงในรูปท่ี 8 

 

3.6 ทดสอบอายุการใช้งานเปิด-ปิดฝาพลาสตกิ 

เม่ือทดสอบหาจํานวนรอบการใช้งานของฝา

พลาสติกเปิด-ปิดภาชนะบรรจุภัณฑ์ พบว่า ชิน้งานท่ี

ผลิตจาก PP Homopolymer และ PP Copolymer 

ทนต่อการเปิด-ปิดในจํานวนรอบท่ีสูงคือมากกว่า 

30,000 รอบ ในขณะท่ีชิน้งานท่ีผลิตจาก HDPE มี

อายุการใช้งานท่ีต่ําท่ีสุดคือน้อยกว่า 1,000 รอบ ดงั

แสดงในรูปท่ี 9  

จากรูปท่ี 10 เม่ือทําการเปรียบเทียบการพับ

เปิด-ปิดฝาพลาสติกท่ีขึน้รูปด้วยพอลิเมอร์ทัง้ 3 ชนิดท่ี

จํานวนรอบน้อยๆ พบว่า ฝาพลาสติกท่ีขึน้รูปด้วย PP 

Copolymer เกิดรอยขาวขุ่นท่ีเด่นชดัท่ีสดุซึ่งแสดงให้

เห็นว่า ฝาพลาสติกชนิดนีเ้ม่ือใช้งานจะเกิดรอยตําหนิ

ให้เห็นก่อนฝาพลาสติกท่ีขึน้รูปด้วยพอลิเมอร์ชนิดอ่ืน 

[6] ซึง่สง่ผลตอ่ความพงึพอใจของลกูค้าท่ีลดลง 



 

 

         
ก)                ข)                                             ค) 

รูปท่ี 6. แสดงชิน้งานฝาพลาสติกเปิด–ปิดภาชนะท่ีผา่นการขึน้รูปด้วยกระบวนการฉีดเข้าแมพิ่มพ์  

ก) HDPE ข) PP Homopolymer ค) PP Copolymer 

 

รูปท่ี 7. แสดงโครงสร้างหลกัเคร่ืองมือทดสอบพบัเปิด-ปิดฝาพลาสติก 

 

     
ก)                                            ข) 

รูปท่ี 8. แสดงแบบจําลองกลไกการทดสอบการเปิดและปิดฝาพลาสติก 

ก) ขณะพบัเปิดฝาพลาสติก          ข) ขณะพบัปิดฝาพลาสตกิ 

ตาํแหน่งวางช้ินงานทดสอบ 



 

         
ก)                     ข)                                                    ค) 

รูปท่ี 9. แสดงรูปร่างของบานพบัชิน้งานเมื่อทดสอบการพบัเปิด-ปิดเสร็จสิน้ของ 

ก) HDPE ท่ี 900 รอบ (ขาด)  

ข) PP Homopolymer ท่ี 30,000 รอบ (ไมข่าด)  

ค) PP Copolymer ท่ี 30,000 รอบ (ไมข่าด) 

     
ก)                                                 ข)                               

รูปท่ี 10. แสดงการทดสอบเปิด-ปิดฝาพลาสติกท่ีจํานวนรอบน้อย (5 รอบ)  

ก) ก่อนการทดสอบ           ข) หลงัการทดสอบ 

         ตารางท่ี 2. แสดงการตดัสนิใจเลอืกวสัดพุอลเิมอร์มาใช้ผลติฝาพลาสติกเปิด-ปิดภาชนะบรรจภุณัฑ์ 

                       ชนิดของพอลิเมอร์ 

เกณฑ์ท่ีเลือกมาพิจารณา 
HDPE PP Homo polymer PP Copolymer 

อายกุารใช้งาน (0.5 คะแนน) 0.015 0.5 0.5 

ราคาเมด็พลาสติก (0.2 คะแนน) 0.2 0.2 0.192 

เวลาในการฉีดท่ีได้จากแบบจําลอง

คอมพิวเตอร์ (0.1 คะแนน) 
0.098 0.1 0.062 

* รอยขาวขุน่เม่ือพบัท่ีจํานวนรอบน้อย (0.1 

คะแนน) 
0.08 0.1 0.05 

* ลกัษณะภายนอกของชิน้งาน          (0.1 

คะแนน) 
0.1 0.1 0.07 

รวมคะแนนความพงึพอใจ (1.0 คะแนน) 0.493 1.0 0.874 
            * เป็นเกณฑ์พิจารณาท่ีได้คะแนนมาจากการประเมินของผู้ ดําเนินงานวิจยัเอง

รอยขาวขุ่น 

HDPE HDPE 
PP Copolymer PP Homopolymer PP Homopolymer PP Copolymer 



 

3.7 เลือกวัสดุท่ีเหมาะสมท่ีสุดในการผลิต 

ตารางท่ี 2 แสดงการตดัสินใจเลือกวสัดพุอลิ

เมอร์มาใช้ผลิตฝาพลาสตกิเปิด-ปิดภาชนะบรรจภุณัฑ์ 

ในการประเมินคณุสมบตัิท่ีใช้ในการพิจารณามีการให้

คะแนนความสําคัญท่ีแตกต่างกัน ทําให้สามารถ

ตัดสินใจอย่างแน่ชัดได้ว่า PP Homopolymer 

เหมาะสมท่ีจะนํามาผลิตฝาพลาสติกเปิด–ปิดภาชนะ

บรรจภุณัฑ์ท่ีสดุภายใต้เง่ือนไขท่ีเลือกมาพิจารณา  

 

4. สรุปผลการดาํเนินการวิจัย 

ในการออกแบบรูปร่างบริเวณบานพับ ท่ี

เหมาะสม โดยใช้โปรแกรม Moldflow Plastic Insight 

ทําให้ทราบว่ารอยคอดกลางบานพับท่ีมีลักษณะโค้ง

จะช่วยลดปัญหาการเกิดจุดบกพร่องในชิ น้งาน

มากกว่าการแบบเดิมท่ีมีรอยคอดกลางบานพับเป็น

ลกัษณะเหล่ียม 

จากการทดสอบสมบัติเชิงกล พบว่าค่าโม

ดุลัสและค่าความเค้นสูงสุดในการดึงยืดและการดัด

โค้งของชิน้งาน PP Homopolymer มีคา่สงูท่ีสดุ ส่วน 

PP Copolymer พบวา่ทนตอ่แรงกระแทกสงูท่ีสดุ  

เม่ือทดสอบหาจํานวนรอบการใช้งานของฝา

พลาสติกเปิด-ปิดภาชนะบรรจุภัณฑ์ พบว่าชิน้งานท่ี

ผลิตจาก PP Homopolymer และ PP Copolymer 

ทนต่อการเปิด-ปิดในจํานวนรอบท่ีสูง คือ มากกว่า 

30,000 รอบ ในขณะท่ีชิน้งานท่ีผลิตจาก HDPE มี

อายุการใช้งานท่ีต่ําท่ีสุด คือ น้อยกว่า 1,000 รอบ 

และเม่ือทําการพับเปิด-ปิดฝาพลาสติกด้วยมือเป็น

จํานวนรอบท่ีน้อยๆ พบว่า PP Copolymer เกิดรอย

ขาวขุน่เร็วท่ีสดุ  

ในการประเมินคณุสมบตัิท่ีใช้ในการพิจารณา

เพ่ือเลือกวสัดพุอลิเมอร์มาใช้ในการผลิตฝาพลาสติก

เปิด-ปิดภาชนะบรรจภุณัฑ์ พบว่า PP Homopolymer 

เหมาะสมท่ีสดุภายใต้เง่ือนไขท่ีเลือกมาพิจารณา 
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