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บทคดัย่อ 
 งานวิจยัน้ีได้ศึกษาการออกแบบและการสร้างแม่พิมพก์ล่อง
บรรจุภณัฑร์ะบบสุญญากาศโดยท าการแกไ้ขจากแม่พิมพต์วัเดิมเน่ืองจาก
แม่พิมพ์ตวัเดิมไม่มีฝาครอบบรรจุภณัฑ์  จึงท าให้เกิดการเสียหายต่อ
สินค้าและยากต่อการจดัเรียง  ทางผูวิ้จยัได้ท  าการออกแบบและสร้าง
แม่พิมพฝ์าครอบบรรจุภณัฑ์โดยใช้เคร่ืองข้ึนรูประบบสุญญากาศท าการ
ทดลองและปรากฏว่าความหนาของกล่องบรรจุภณัฑ์นั้นมีค่าความหนา
เฉล่ียท่ีไม่ต  ่าวา่ 0.20 มิลลิเมตร  
 
ค าส าคญั :  แม่พิมพสุ์ญญากาศ ,  เทอร์โมฟอร์มม่ิง 

 
Abstract  

 This Research aims to  design and construct of vacuum 
packaging molds by modify the original molds which  the original 
molds did not  have  the  cover of  package. This causes damage to the 
product and is difficult to storage., The researcher designed and created 
the packaging cover molds using a vacuum machine. The experiment 
showed that the thickness of the package  was constant  and  not  less 
than 0.20 millimeters. 
 
Keywords : Vacuum  Mold , Thermoforming 

 
1. บทน า 

 พลาสติกเป็นวสัดุท่ีเขา้มามีบทบาทในชีวิตประจ าวนัของเรา
เป็นอยา่งมาก  เพราะใชท้ดแทนทรัพยากรธรรมชาติ เช่น  ไม ้ เหล็ก  และ
ราคาถูก  น ้ าหนกัเบาสามารถผลิตให้มีสมบติัต่างๆตามท่ีเราตอ้งการ  ซ่ึง
กระบวนการผลิตในการน าพลาสติกมาใชน้ั้นมีอยูห่ลายวิธี  การท าวิจยัน้ี
จะน าพลาสติกส าเร็จรูปมาแปรเปล่ียนสภาพ  โดยใชค้วามร้อนให้อ่อนตวั
และน ามาผา่นกระบวนการดูดข้ึนรูป  ซ่ึงจะไดรู้ปทรงใหม่เกิดข้ึนไปตาม

แม่พิมพท่ี์เตรียมไว ้ ปัจจุบนัมีการผลิตบรรจุภณัฑโ์ดยใช้กระบวนการน้ี
มากมายตามท้องตลาด  ตอ้งท าให้เหมาะกบัการน ามาใช้งานตามความ
ตอ้งการ  เพ่ือศึกษาขอ้ดีและขอ้ผิดพลาดท่ีเกิดข้ึน 

  ผูวิ้จยัเล็งเห็นการออกแบบและกรรมวิธีผลิตบรรจุภณัฑ์  ท่ีมี
ใช้ในภาคอุตสาหกรรมและตามท้องตลาด  โดยท าการออกแบบผลิต
บรรจุภณัฑท่ี์ให้เขา้กบัช้ินงานจึงตอ้งท าการข้ึนรูปโดยตอ้งผ่านความร้อน
และตอ้งผลิตไปพร้อมกนัทีละหลายช้ินเพ่ือไม่ให้เกิดการเสียเวลา 
 จากขอ้มูลท่ีกล่าวมา  ผูท้  าวิจยัจะตอ้มองให้เห็นถึงปัญหาและ
แก้ไขการออกแบบข้ึนรูปบรรจุภัณฑ์พลาสติกระบบสุญญากาศให้
เหมาะสมกบัผลิตภณัฑ์ท่ีใช้งานไดจ้ริง  ซ่ึงจะเป็นประโยชน์โดยตรงกบั
ผูผ้ลิตผลิตภณัฑ ์ และยงัส่งผลให้นกัศึกษาไดป้ฏิบติังานจริงกนัมากข้ึน 

 

2. ขอบเขตในการวจิยั 
 1. บรรจุภัณฑ์พลาสติกขนาด  207x311x64 เป็นฝาครอบ
ช้ินงานอีกทีเพ่ือกนักล่องในบุบหรือเสียรูป และมีอีกช้ินใส่ช้ินงาน 
 2. ใชพ้ลาสติกชนิด PVC 0.35 ไมคอนและ PVC 0.40 ไมคอน  
ท าการผลิตข้ึนรูปบรรจุภณัฑ ์
 3. วสัดุท่ีใชท้  าแม่พิมพสุ์ญญากาศเป็นอลูมิเนียม AL5803 
 

3. วธีิด าเนินงาน 
 งานวิจยัน้ีจะศึกษาเพ่ือให้สอดคล้องกับวตัถุประสงค์และ
ขอบเขตการวิจยัในการผลิตกล่องบรรจุภณัฑร์ะบบสุญญากาศขนาด  
207x311x64 โดยการออกแบบและสร้างแม่พิมพสุ์ญญากาศโดยใช้วสัดุ
เป็นอลูมิเนียม  AL5803 และใช้พลาสติกชนิด PVC 0.35 ไมคอนและ
PVC 0.40 ไมคอน เป็นการทดสอบ  มีขั้นตอนการด าเนินงานดงัน้ี 
 3.1  ศึกษาขอ้มูลการผลิตกล่องบรรจุภณัฑร์ะบบสุญญากาศ 
 3.2  หลกัการออกแบบแม่พิมพร์ะบบสุญญากาศ 
 3.3  ขั้นตอนการสร้างแม่พิมพ์กล่องบรรจุภัณฑ์ด้วยระบบ
สุญญากาศดว้ยพลาสติกแผน่ 
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3.1  ศึกษาข้อมูลการผลิตกล่องกล่องบรรจุภัณ ฑ์ระบบ
สุญญากาศ 
 งานวิจยัน้ีได้ใช้เคร่ืองข้ึนรูปด้วยความร้อนระบบสุญญากาศ
ของ  รุ่น TTC2432PN และใช้พลาสติกแผ่นชนิดพอลิไวนิลคลอไรด์
(PVC)  ท่ีมีความหนา 0.4 มิลลิเมตร  เป็นวสัดุทดสอบ 
 

 3.2  หลกัการออกแบบแม่พมิพ์ระบบสุญญากาศ 
 การออกแบบช้ินงานพลาสติกเป็นส่ิงท่ีมีความส าคญัมาก  โดย
ใชโ้ปรแกรม Nx 6.0ในการออกแบบผลิตภณัฑเ์พื่อให้มีคุณภาพ  สามารถ
ใชง้านได ้ มีรูปร่างท่ีน่าสนใจ  ดงัรูปท่ี  1 
 
    

 
(ก) 

 
(ข) 

รูปท่ี 1 ส่วนประกอบแม่พิมพแ์วคคั้ม 
 (ก) แม่พิมพต์วัเก่า  (ข)  แม่พิมพต์วัใหม่ 

 
3.3  ขั้นตอนการสร้างแม่พมิพ์กล่องบรรจุภัณฑ์ด้วยระบบ
สุญญากาศด้วยพลาสตกิแผ่น 
 การใชเ้คร่ืองจกัรกลอตัโนมติั  Milling CNC  ยีห่้อ H Haas ใน
การแปรรูปของช้ินงานให้ไดต้ามแบบ  ดงัรูปท่ี  2 และรูปท่ี  3 

  
 

 
 
 
 
 

    
 

           รูปท่ี 2 การใชง้านของเคร่ืองจกัรกล 
 
 

 
 
 
 

 
         รูปท่ี 3 การเฟสขอบให้เรียบ 

 

4. ผลการด าเนินงานและทดสอบ 
 หลงัจากท าการสร้างแม่พิมพเ์สร็จเรียบร้อยขั้นต่อไปจะเป็น
การตรวจสอบแม่พิมพก่์อนท าการแวคคั้ม  แลว้น าผลการทดลองมา
วิเคราะห์และปรับปรุงแกไ้ขเพ่ือท าการทดลองคร้ังต่อไป  สามาก าหนด
เป็นขอ้ไดด้งัน้ี  
 4.1  ขั้นตอนการเตรียมการทดลองแวคคั้มแผน่พลาสติก 
 4.2  ผลการแวคคั้มของแผน่พลาสติก 
 4.3  แสดงช้ินงานท่ีสมบูรณ์และวิธีการใชง้าน 
 4.4  ต าแหน่งท่ีตรวจสอบช้ินงาน 
 

4.1 ขั้นตอนการเตรียมทดลองแวคคั้มพลาสตกิแผ่น 
 1.  การเตรียมแผน่พลาสติกพีวีซีแลว้ดึงแผน่พลาสติกไปท่ีเตา
ใตเ้คร่ืองเพื่อให้พลาสติกแผน่อ่อนตวั 
 2.  น าแม่พิมพแ์วคคั้มมาวางไวบ้นฐานเคร่ืองแวคคั้ม  แลว้น า
เทปกาวขนาด 2 น้ิว  ติดแม่พิมพก์บัฐานเคร่ืองให้แน่น  เพ่ือไม่ให้อากาศ
ออกจะให้ออกเฉพาะรูลมท่ีเราตอ้งการให้ออก.  
 3.  แลว้มาปรับหน้าเคร่ืองแวคคั้ม ให้พอดีกบังานแม่พิมพต์าม
ความเหมาะสม  ถา้หากเป็นงานช้ินน้ีเวลารวมการท างานทั้งหมด 74000 
วินาที ดงัรูปท่ี 4 
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 รูปท่ี 4 การปรับเคร่ืองแวคคั้มตามความเหมาะสม 
 

4.2  ผลการแวคคั้มของแผ่นพลาสตกิ  
 ความสูงของบรรจุภัณฑ์ท่ีเกิดข้ึนดังรูปท่ี 6  เกิดเน่ืองจาก  
ความสูงของแม่พิมพ์กับความสูงของผลิตภณัฑ์ต่างกัน  จึงตอ้งท าการ
แก้ไขปัญหาโดยการปรับแต่งแม่พิมพ์   โดยการเขียนโปรแกรม Nx6. 
ดว้ยค  าสัง่ Cavity Mill  เพ่ือลดความสูงของแม่พิมพ ์  
 

                 
          

                 รูปท่ี 5  ความสูงของช้ินงานท่ีทดลองคร่ังท่ี 1 
 

 
 

รูปท่ี 6 การแกไ้ขความสูงของแม่พิมพ ์
 

 
 

รูปท่ี 7  ผลการทดลองแวคคั้มคร้ังท่ี 2  
 

4.3  แสดงช้ินงานทีส่มบูรณ์และวธีิการใช้งาน 
 หลังจากตรวจวดัช้ินงานแล้ว  พบว่าขนาดของช้ินงานยงัมี
ความคาดเคล่ือนจากการออกแบบไว ้  รวมถึงสมบติัของพลาสติกชนิด
พีวีซีท่ีใช้ในการแวคคั้ม  เม่ือน าผลิตภณัฑม์าสวนกบักล่องบรรจุภณัฑซ่ึ์ง
สามารถใชง้านได ้ดงัรูปท่ี 8 

 

 
 

รูปท่ี  8  ช้ินงานท่ีสมบูรณ์และวิธีการใช ้
 

4.4 ต าแหน่งทีต่รวจสอบช้ินงาน 
 1. ตรวจสอบดว้ยตาเปล่าว่าไดเ้คา้โครงตามผลิตภณัฑ ์
 2. ใชไ้มโครมิเตอร์วดัความหนาและความหนาควรไม่เกิน  
50% ของความหนาและไม่ควรต ่ากว่า 0.20  mm. 
 3. ใชไ้มบ้รรทดัวดัความกวา้งและความยาวของบรรจุภณัฑ ์
                4. ลองใส่สินคา้ลงบรรจุภณัฑ ์
 ดงัแสดงในรูปท่ี 9 และตารางท่ี 1 
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(ก)                                                    (ข) 

            รูปท่ี  9  (ก) กล่องบรรจุภณัฑน์าฬิกา  (ข) ฝาครอบบรรจุภณัฑ ์
                           ถึงต  าแหน่งการวดัความหนาของช้ินงาน 
 
 ตารางท่ี 1 ความหนาแต่ละจุดของช้ินงาน               

 
 
  
 
 

 
 
 
 
 

  
 
  
 
 
 
 

 

5. สรุป 
 จากผลการวดัทุกจุดของช้ินงานท าให้รู้ค่าความหนาเฉล่ียของ
ช้ินงานแต่ละช้ินอยู่ในเกณฑ์ท่ีเหมาะสมด้วยความหนาท่ีไม่ควรต ่ากว่า 
0.20 มิลลิเมตรโดยมีเกณฑ์อา้งจากความต้องการของลูกคา้ซ่ึงเป็นท่ีน่า
พอใจของลูกคา้ และแม่พิมพท่ี์สร้างข้ึนมานั้นใช้งานได้ดี  ปลอดภยัเม่ือ
เวลาใชง้าน  
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จุดวดั จ านวนตวัอยา่ง (ช้ิน) ความหนา
เฉล่ีย (mm) 1 2 3 

1 0.33 0.32 0.33 0.33 
2 0.32 0.32 0.32 0.32 
3 0.26 0.27 0.27 0.26 
4 0.28 0.29 0.28 0.28 
5 0.30 0.30 0.29 0.30 
6 0.31 0.31 0.32 0.31 

7 0.30 0.31 0.29 0.30 

8 0.25 0.24 0.26 0.25 

9 0.29 0.30 028 0.29 

10 0.28 0.28 0.27 0.28 

11 0.31 0.30 0.31 0.31 

12 0.31 0.31 0.29 0.30 

13 0.30 0.29 0.30 0.30 

 


