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บทคดัย่อ 
 

งานวิจยันี้ได้พฒันาและประยุกต์ใช้แบบจ าลองเครอืข่ายประสาทเทียม (Artificial Neural 
Network, ANN) ร่วมกบัเจเนติกอลักอรทิมึแบบหลายวตัถุประสงค์ (Multi-Objective Genetic 
Algorithm, MOGA) ในการวเิคราะห์หาต าแหน่งทางเข้าและช่องระบายอากาศที่เหมาะสมภายใน
แม่พมิพ์ฉีดขึน้รูปผลติภณัฑ์ยาง โดยใช้ผลการวเิคราะห์จากคอมพวิเตอรช์่วยวเิคราะห์ทางวศิวกรรม 
(Computer-Aided Engineering, CAE) ในการสรา้งฟงักช์นัวตัถุประสงค ์ซึง่จากผลการพจิารณารปูแบบ
การไหล (Flow pattern) และต าแหน่งรอยประสาน (Weld line location) ของแบบจ าลอง 2D 2.5D และ 
3D เมื่อเปรยีบเทยีบกบัผลการทดสอบฉีดขึน้รปูจรงิ พบว่า แบบจ าลอง 2.5D มคีวามเหมาะสมต่อการ
น าไปใชว้เิคราะหก์ารไหลส าหรบัชิน้งานผนังบาง เนื่องจากมรีปูแบบการไหลทีส่อดคลอ้งกบัการทดสอบ
ฉีดจรงิมากทีสุ่ด โดยในกรณศีกึษาที ่1 ไดศ้กึษาชิน้งานกรอบหน้าจอของคอมพวิเตอรแ์บบพกพา ทีม่ ี4 
ทางเข้า ซึ่งก าหนดค่าแรงดนัฉีดและค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของแรงดนัฉีดในแต่ละทางเขา้เป็นฟงัก์ชนั
วตัถุประสงค์ จากผลการทดสอบแสดงให้เหน็ว่า การใช้แบบจ าลองเครอืข่ายประสาทเทยีมร่วมกบัเจ
เนตกิอลักอรทิมึแบบหลายวตัถุประสงค ์สามารถท านายต าแหน่งทางเขา้และช่องระบายอากาศทีม่คีวาม
เหมาะสมทีสุ่ดได ้โดยมคีวามแม่นย าเฉลีย่ 97.12% ส าหรบักรณีศกึษาที ่2 ผูว้จิยัไดพ้ฒันาแนวทางการ
ลดจ านวนของขอ้มูลในการฝึกสอน โดยใชช้ิ้นงานที่ม ี1 ทางเขา้ ซึง่ใช้ค่าแรงดนัฉีดและต าแหน่งรอย
ประสานเป็นฟงัก์ชนัวตัถุประสงค์ พบว่า แนวทางที่พฒันาขึ้นมคีวามแม่นย าเฉลี่ย 99.39% และใน
กรณีศกึษาที่ 3 ผู้วจิยัไดก้ าหนดเงื่อนไขใหส้ามารถเพิม่จ านวนทางเขา้ในกรณีทีแ่รงดนัฉีดมคี่าสูงเกนิ
กว่าทีก่ าหนด โดยใชช้ิน้งานทีม่ ี2 ทางเขา้ และใชฟ้งัก์ชนัวตัถุประสงคเ์ช่นเดยีวกบักรณีศกึษาที ่2 ใน
กรณีศึกษานี้ผู้วจิยัได้ประยุกต์ใช้ระเบยีบวธิแีบ่งครึ่งช่วง (Bi-section method) ส าหรบัการก าหนด
ต าแหน่งรอยประสาน เพื่อลดเวลาในการก าหนดต าแหน่งทางเขา้ทีเ่หมาะสม พบว่า แนวทางทีพ่ฒันาขึน้
สามารถท านายค่าแรงดนัฉีดและต าแหน่งรอยประสานมคีวามแม่นย าเฉลี่ย 86.39% และนอกจากนี้
ผูว้จิยัไดน้ าผลการทดสอบของกรณีศกึษาที ่2 ไปเปรยีบเทยีบกบัผลการทดสอบฉีดขึน้รปูจรงิ ซึง่พบว่า 
ผลที่ได้มคีวามสอดคล้องกบัการทดสอบฉีดจรงิ ดงันัน้แนวทางที่ได้จากงานวจิยัจงึสามารถน าไปใช้ใน
การก าหนดต าแหน่งและจ านวนของทางเขา้และช่องระบายอากาศไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ เพื่อลดปญัหา
รอยประสานทีเ่กดิขึน้บนชิน้งาน 
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Abstract 
 

In this work, the Artificial Neural Network (ANN) was developed and employed with 
Multi-Objective Genetic Algorithm (MOGA) in order to optimize the location of gate and air vent 
in rubber injection mold. The predicted results obtained from Computer Aided Engineering 
(CAE) program i.e. CADMOLD was utilized to construct the multi-functional objectives. The 2, 
2.5, and 3D models was simulated and compared with those obtained from experiments 
regarding to flow pattern and weld line location. The flow pattern analysis obtained from thin-
wall moldings indicated that the 2.5D model was in agreement with the experimental result. For 
the case study 1, the front case of notebook computer, the number of gates used was 4 and 
the injection pressure and its standard deviations (SD) were specified as multi-functional 
objectives. The analytical results showed that the ANN incorporated with MOGA can be use for 
the prediction of gate and air vent locations with the accuracy of 97.12%. For the case study 2, 
the injection pressure and weld line location were employed as multi-functional objectives and 
the number of gate used was reduced to 1 gate. The accuracy for the developed model was 
99.39%. For the case study 3, the model was developed by using the bi-section method in 
order to reduce the time consuming during the optimization for weld line location and that can 
also increased the number of gate used when the maximum injection pressure was reached. It 
was found that the developed model can predicted the occurred injection pressure and weld 
line position with the accuracy of 86.39%. In addition, it can also be seen that the predicted 
results obtained in the case study 2 were in good agreement with those from existing 
experimental results. Therefore, it can be concluded that the developed model can be 
employed as a valuable tool for the optimization of the number and location of gate and air vent 
in order to avoid the weld line problem in rubber injection mold. 
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