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ภาคผนวก ก 
เครื่องมือ อุปกรณ์ และวัสดุที่ใช้ในการวิจัย 
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ภาพประกอบที่ 6.1 เครื่องกัดอัตโนมัติ CNC 
 

      
 

ภาพประกอบที่ 6.2 เครื่องผสมปูนปลาสเตอร์ 
 

         
 
ภาพประกอบที่ 6.3 ดินหล่อส าเร็จรูป 204   
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ภาพประกอบที่ 6.4 ปั๊มไดอะแฟรมและระบบวาล์วควบคุม 
 

      
 

ภาพประกอบที่ 6.5 นาฬิกาจับเวลา 
 

             
 

ภาพประกอบที่ 6.6 เกจควบคุมแรงดัน 
 
 



54 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย 
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ภาพประกอบที่ 6.7 การออกแบบเขียนแบบและก าหนด G-code ส าหรับงานกัดอัตโนมัติ CNC 
 

      
 

ภาพประกอบที่ 6.8 การกัดขึ้นรูปต้นแบบอัตโนมัติ CNC 
 

      
 

ภาพประกอบที่ 6.9 ต้นแบบผลิตภัณฑ์ 
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ภาพประกอบที่ 6.10 การพัฒนาแม่พิมพ์ส าหรับการข้ึนรูปด้วยแรงดัน 
 

           
 

ภาพประกอบที่ 6.11 แม่พิมพ์ส าหรับขึ้นรูปด้วยการหล่อน้ าดินแรงดันต่ า 
 

       
 

ภาพประกอบที่ 6.12 ผลิตภัณฑ์ภายหลังการขึ้นรูปด้วยการหล่อน้ าดินแรงดันต่ า 
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ภาคผนวก ค 

การเผยแพร่ผลงานวิจัยระดับชาติ  
ราชภัฏวิจัย คร้ังที่ 3 ณ มหาวิทยาลัยราชภัฏนครศรีธรรมราช 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



58 
 

 
 



59 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



60 
 

ประสิทธิภาพการหล่อของชุดอุปกรณ์หล่อน้ าดินแรงดันต่ า 
Casting Efficiency of Low Pressure Casting Technique  

 
ไพโรจน์ บุตรเพ็ง* 

Phairoch   Butpeng* 
 

บทคัดย่อ 
 

 การประยุกต์ใช้ชุดอุปกรณ์หล่อน้ าดินแรงดันต่ า มีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการหล่อน้ าดิน          
โดยให้คงสมบัติในการหล่อท่ีดีและใช้เวลาในการปฏิบัติงานน้อยท่ีสุด ชุดอุปกรณ์ประกอบด้วยปั๊มไดอะแฟรม เครื่อง
อัดอากาศ เกจควบคุมแรงดัน ระบบท่อและวาล์ว ต่อเชื่อมกับแม่พิมพ์ปลาสเตอร์ที่ติดตั้งสายลมพรุน รอบโพรงแบบ 
น้ าดินหล่อจะถูกเตรียมด้วยวิธีการบดผสมแบบเปียก ควบคุมค่าความถ่วงจ าเพาะไม่ต่ ากว่า 1.60 ควบคุมแรงดันใน
การน าน้ าดินเข้าไม่เกิน 3 กิโลกรัม/ตารางเซนติเมตร และควบคุมแรงดันในการผลักช้ินงานออกจากแม่พิมพ์ไม่เกิน 5 
กิโลกรัม/ตารางเซนติเมตร จับเวลาในการน าน้ าดินเข้าจนเต็มโพรงแบบ เวลาในการปล่อยให้ช้ินงานคงตัวในโพรง
แบบ เวลาในการผลักช้ินงานออกจากแม่พิมพ์ ตรวจสอบสมบัติในการหล่อ และประเมินประสิทธิ ภาพการหล่อ 
ผลการวิจัย พบว่า ชุดอุปกรณ์มีประสิทธิภาพการหล่อดีที่สุดเป็นสัดส่วนเท่ากับ 6:1 โดยมีอัตราการหล่อเท่ากับ 0.55 
มิลลิเมตร/นาที  
 
ค าส าคัญ : น้ าดิน แรงดันต่ า อัตราการหล่อ ประสิทธิภาพการหล่อ 
 
*อาจารย์ สาขาวิชาเทคโนโลยีวิศวกรรมเซรามิกส์ คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏเลย 
Email : pirondbudpang@hotmail.com 

 

Abstract 
 

 The aim of low pressure casting application is to optimize casting efficiency at lower 
operating time. The apparatus is combinations of diaphragm pump, air compressor, pressure 
gauge, tube and valve system and porous tube contained in plaster mold. Cast slip from wet 
milling with specific gravity about 1.60 is flowed into the mold by pumping. Air pressures are 
controlled: not more than 3 kg/cm2 for slip inlet and not more than 5 kg/cm2 for mold removing. 
Operating time: slip flow-in time, green product setting time and product ejection time are 
collected. Casting rate and casting efficiency are investigated. The results found that optimum 
casting efficiency was 6:1 and casting rate was 0.55 mm/min.       
 
Keywords: Slip, Low pressure, Casting rate, Casting efficiency  
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