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โพรงอากาศใน Liner โพรงอากาศ ปาดผิว!'นงาน'โม่หมด
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แผนผังแลดงเหตุและผลของสาเหตุการเกิดลักษณะบกพร่องท่ีทำให้เกิดของเลีย



ร ูป ท ี่ ค -ไ  ผ ัง ก ้า ง ป ล า แ ส ด ง ส า เห ต ุข อ ง ก า ร ท ี่แ ร ง ด ัน  P I3  ต ำ ก ว ่า ค ่า ท ี่เห ม า ะ ส ม
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แรงดันในการฉีดสูง 
กว่าค่าท่ีเหมาะสม

แม่พิมพ์̂ กหรอทำให้เกิดทำ 
ให้เกิดเน้ืออลูมิเนียมเกาะ 
เกิดแรงเสิยดทานภายใน 
ทำให้ค่าความดันเพ่ิมข้ึน

ร ูป ท ี่ ค -2 ผ ัง ก ้า ง ป ล า แ ส ด ง ส า เห ต ุข อ ง ก า ร ท ี่แ ร ง ด ัน  P I3  ส ูง ก ว ่า ค ่า ท ี่เห ม า ะ ส ม 315
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รูปที่ ค-4 ผังก้างปลาแสดงสาเหตุของการที่ความเร็ว V2 สูงกว่าค่าที่เหมาะสม



รูปที่ ค-ร ผังก้างปลาแสดงสาเหตุของการเกิด Pressure Build Up

เกิด Pressure Build Up



Plunger stroke สูงเก ิน 

ไปกว ่าค ่าท ี่เหมาะสม

รูปท่ี ค-6 ผังก้างปลาแสดงสาเหตุของ Plunger Stroke สูงเกินไปกว่าค่าท่ีเหมาะสม
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Plunger Stroke ต ํ่ากว ่าค ่าท ี่เหมาะสม

รูปท่ี ค-7 ผังก้างปลาแสดงสาเหตุของ Plunger Stroke สูงและต่ํากว่าค่าท่ีเหมาะสม
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รูปท่ี ค-ร ผังก้างปลาแสดงสาเหตุของ Filling Rate หรือ ความเร็วน้ําอะลูมิเนียมตรงปากทาง gate ต่ําเกินไป Ç0ro



Solidification Time 
หรือเวลาในการเย ็นต ัวส ันเก ินไป

รูปท่ี ค-9 ผังก้างปลาแสดงสาเหตุของ Solidification Time สันเกินไป 322
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Man Machine Die

พน ักงานไม ่ปฏ ิบ ัต ิตามมาตรฐานการทำงาน

กำหนดปร ิมาณ น ํ้าสเปรย ์คลาดเคล ื่อน 

เน ื่องจากพ ่นด ้วยม ือ 

พน ักงานเป ิดวาล ์วน ํ้าหล ่อเย ็นน ้อยเก ินไป

ต ั้งอ ุณ หภ ูม ิแม ่พ ิมพ ์ผ ิดมาตรฐาน

อ ่านมาตรว ัดผ ิด

มาตรว ัดไม ่ทำงาน

ชาดการ'ผ ิกงาน

พน ักงานขาดท ักษะ 

ในการทำงาน

เล ือกเครื่องจ ักรไม ่เหมาะสม

กำหนดเวลาในการพ ่น'นา 

สเปรย ์แม ่พ ิมพ ์ไม ่เหมาะสม 

น ้อยเก ินไป

ระยะเวลาในการ 

ทำงานนานเก ินไป

เครื่องจ ักรเล ื่อมสภาพต 

ามการใช ้งาน

ไม ่ม ืมาตรฐานการทำงานท ี่ 

ใช ้ในสเปรย ์สารหล ่อล ื่น

กำหนดเวลาในการ 

หล ่อ เย ็นแม ่พ ิมพ ์น ้อยเก ินไป

Mesurement Method Pheripheral

Equipment

การออกแบบแม ่พ ิมพ ์ไม ่คำน ึงถ ืง 

การม ิระบบ  Heating Oil Unit 

ในการร ักษาอ ุณ หภ ูม ิแม ่พ ิมพ ์ให ้ม ิค ่า เหมาะสม

อ ุณ หภ ูม ิแม ่พ ิมพ ์ส ูงกว ่าค ่าท ี่เหมาะสม

การเส ิอมสภาพซองระบบ Heating Oil Unit 

และ Dir Cooling System

เล ือกชน ิดระบบ Heating Oil Unit และ Die 

Cooling System ไม ่เหมาะสม

ระบบ  Heating Oil Unit และ Die Cooling System 

ทำงานผ ิดปรกต ิเน ื่องจากชาดการบำร ุงร ักษา 

ตามเวลาท ี่เหมาะสม

รูปท่ี ค-ไ1 ผังก้างปลาแสดงสาเหตุของอุณหภูมิแม่พิมพ์สูงกว่าค่าท่ีเหมาะสม

324



รูปท่ี ค-12 ผังก้างปลาแสดงสาเหตุของระบบระบายอากาศไม่เพียงพอ 325



การออกแบบ

ชนิด ตำแหน ่งและพ ื้นท ี่ 

ทางเด ินน ํ้าโลหะไม ่เหมาะสม

รูปท่ี ค-13 ผังก้างปลาแสดงสาเหตุของชนิดตำแหน่งพ้ืนท่ีของทางเดินน้ําโลหะไม่เหมาะสม

326



รูปท่ี ค-14 ผังก้างปลาแสดงสาเหตุของระบบหล่อเย็นแม่พิมพ์ร่ัว

327



รูปท่ี ค-15 ผังก้างปลาแสดงสาเหตุของการท่ีผิวหน้าสัมผัสแม่พิมพ์ใม่ดี

ผ ิวหน ้าส ัมผ ัสแม ่พ ิมพ ์ใม ่ด ี

328



รูปท่ี ค-16 ผังก้างปลาแสดงสาเหตุของมุมถอดไม่เพียงพอ 329



รูปท่ี ค-17 ผังก้างปลาแสดงสาเหตุของ Die Seperation ไม่สนิท มีการปนเปีอน

Die Seperation ไม่สนิท 

ม ีการปนเฟ ้อน

330



รูปท่ี ค-18 ผังก้างปลาแสดงสาเหตุของน้ําอลูมิเนียมสูงกว่าค่าท่ีเหมาะสม



รูปท่ี ค-19 ผังก้างปลาแสดงสาเหตุของน้ําอลูมิเนียมต่ํากว่าค่าท่ีเหมาะสม

332



สกปรกจากการจ ัด เก ็บ  

ขนส่ง และจากโรงงาน

รูปท่ี ค-20ผังก้างปลาแสดงสาเหตุของนํ้าอลูมิเนียมมีการปนฟ้อน 333



ส ัดส ่วนน ํ้าอล ูม ิเน ียมไม ่ถ ูกต ้อง

รูปท่ี ค-21 ผังก้างปลาแสดงสาเหตุของสัดส่วนน้ําอะลูมิเนียมไม่ถูกต้อง 334



รูปท่ี ค-22 ผังก้างปลาแสดงสาเหตุของปริมาณน้ําสเปรย์หล่อล่ืนพิมพ์มากเกินไป 335



รูปท่ี ค-23 ผังก้างปลาแสดงสาเหตุของปริมาณน้ําสเปรย์หล่อลื่นพิมพ์นอยเกินไป



รูปท่ี ค-24 ผังก้างปลาแสดงสาเหตุของชนิดของสารหล่อล่ืนไม่ถูกต้อง 337



รูปท่ี ค-25 ผังก้างปลาแสดงสาเหตุของความเข้มข้นของน้ําสเปรย์เจือจางมากเกินไป 338



รูปท่ี ค-26 ผังก้างปลาแสดงสาเหตุของระบบ Die heating unit ร่ัว หรือ ทำงานผิดปกติ

339



รูปท่ี ค-27 ผังก้างปลาแสดงสาเหตุของระบบ Die cooling system ร่ัว หรือ ทำงานผิดปกติ 340



ร ูสเปรย์เล ีกเก ินไป

อาย ุการใช ้งาน

รูปท ค-28 ผังก้างปลาแสดงสาเหตุของหัวพ่นสเปรย์ตัน



รูปท่ี ค-29 ผังก้างปลาแสดงสาเหตุของระบบหล่อลืน Plunger Lubrication Unit รัว

342



อ ุณ หภ ูม ิ Holding Furnance 

ไม ่สม ํ่าเสมอ

รูปท่ี ค-30 ผังก้างปลาแสดงสาเหตุของอุณหภูมิ Holding Furnance ไม่สม่ําเสมอ

343



344



รูปท่ี ค-32 ผังก้างปลาแสดงสาเหตุของระบบ Feed Volume ทำงานผิดปกติ

ระบบ  Feed Volume 

ทำงานผิดปกติ

345



ช ิ้นงานไม ่ได ้ร ับการแต ่ง

รูปท่ี ค-33 ผังก้างปลาแสดงสาเหตุของช้ินงานไม,ได้รับการแต่ง 346



จ ุดท ี่แต ่งซ ิ้นงาน>  J
ผ ิดจากมาตรฐาน

รูปท่ี ค-34 ผังก้างปลาแสดงสาเหตุของจุดท่ีแต่งช้ินงานผิดจากมาตรฐาน



ขาดความเอาใจใส ่ในการทำงาน

ไม ่ปฏ ิบ ้ต ิตามมาตรฐานการทำงาน

ป ท ี่ ค-35 ผังก้างปลาแสดงสาเหตุของช้ินงานเสียหายจากการแต่ง

348



การต ั้งสภาวะการฉ ีดของ 

เคร ื่องจ ักรผ ิดมาตรฐาน

รูปท่ี ค-36 ผังก้างปลาแสดงสาเหตุของการต้ังสภาวะการฉีดของเคร่ืองจักรผิดจากมาตรฐาน 349



รูปท่ี ค-37
ผังก้างปลาแลดงสาเหตุของความเข้มข้นของสารหล่อล่ืนแม่พิมพ์สูงกว่าค่าที่เหมาะสม

350



รูปที ค-38 ผังก้างปลาแสดงสาเหตุของ Pin หัก
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รูปท่ี ค-40ผังก้างปลาแสดงสาเหตุของลืมใส่ Bush Liner

353



ภาคผนวก ง
แผนภาพต้นไม้แสดงสาเหตุการเกิดลักษณะบกพร่องท่ีทำให้เกิดของเลีย
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อุณหภูมิแม่-พิมพ่ด่า 
กว่าค่าท่ีเหมาะสม

อุณหภูมิ 
น้ําอะลุมิเนียม

ต่ํากว่าค่า 
ท่ีเหมาะสม

รอยย่น

เลอกเครองจักรไม่เหมาะสม

เดรองจักรเลอมลภาพ

I P e r ip h e ra l  

E q u ip m e n t

M e th o d

M a n

กำหนดเวลาในการพ่นนา»เปรย ่นานเก ินไป  
ไม ่ม ีมาตรฐานการท ่างานลเปรย่ลารหล่อล ื่น  
เวลาในการหล่จเรนนม่พ ิมพ ์นานเก ินไป  
รอบการทำงานนานก ินไป

มาดราดอ ่านด ่าผ ิด  
มาตรว ัดไม ่ท ่างาน  
ไม ่ปฎ ิบ ้ต ุดามมาตรฐานการท ่าง^น  
ปร ิมาณ นาลฝรย ่คลาดเคล ื่อนนองจากพ ่นด ้วยม ีอ  
ขาดการผ ิกอบรม  
ชาดท ักษะการท ่างาน  
เฐดวาล ์วนาหล่อเย ้นมากเก ินไป  
ตงอ ุณหภ ูม ิแม ่พ ิมพ ์ผ ิดจากมาตรฐาน

> •  ไม ่ม ีระบบ Heating  O il U n it ในการรักษาอ ุณหภ ูม ิแม ่พ ิมพ ์

ชาดการบำรุงร ักษา ระบบ Heating  O il และ Die Cooling  
ระบบ Heating  O il U n it และ Die Coo ling  S ys tem l»จมลภาพ

เลีอกชนิด ระบบ H eating  O il และ Die Coo ling  ไม ่เหมาะลม  
----------------►  ไม ่ม ีการกำหนดด ่าอ ุณหภ ูม ิ D os ing  Un it

M e a s u r e m e n t '

P e r ip h e ra l

E q u ip m e n t

M a n

M e th o d

P e r ip h e ra l

E q u ip m e n t

1 ท ี่!#อ ุ่นน ํ้าอล ูม ีเน ียมตามค ่าท ี่เหมะสม  
ตงด ่าอ ุณหภ ูม ิ D os ing  Un it ผ ิดมาตรฐาน

ต ั้งอ ุณหภูม ิซองเบ ้าเคลื่อนย้าย๓ กว ่ามาตรฐาน  
มาตรว ัดอ ่านด ่าคลาดเคล ื่อน

มาตรว ัดไม ่ท ่างาน  
ไม ่ม ีการกำหนดด่าอ ุณหภูม  ิ

D os ing  Un it ท ี่!#อ ุ่น«รุ;ม ิเน ียม

พ ่นนํ้าลเปรย'ไม ่ถ ูกต ้องตามมาตรฐาน

ไม ่ปฏ ิบ ัต ิดามมาตรฐานการท ่างาน  
กำหนดปริมาณการพ ่น  

คลาดเคลื่อนเนึ๋องจากพ่นดํ'วยมีอ 
ให ้เวลาเปาลมใล่หน้าพ ิมพนอยไป  

ไม ่ม ิมาตรฐานการปฏ ิบ ัต ิงาน  
► กำหนดเวลาเปาไล ่ลมหน้าพ ิมพ ์น ้อยเก ินไป  

กำหนดระยะเวลาในการพ ่นสเปรย์มากไป

-►  เป ิดหัวพ่นมากไป

จังหวะการทำงานของ 
เคร่ืองจักรไม่สม่ําเสมอ

M a n

► - M a c h in e

M e th o d  -

ไม ่ปฏ ิบ ัต ิตามแผนการบำรุงร ักษา

ขาดการผ ิกอบรม

พนักงาน'!ทดการเอาใจใล ่

ไม ่ปฏ ิบ ัต ิตามมาตรฐานการท ่างาน  
ระบบ!อดรอล้กข ับเคล ื่อนคิดข ัด

การเคลื่อนที่ของหัวล ูกลบคิดข ัด

ไม ่ม ิมาตรฐานการปฏ ิบ ัต ิงาน  

ไม ่ม ีแผนการบำรุงร ักษาเคร ื่องจ ักร 
ตามระยะเวลาท ี่เหมาะสม

รูปที่ ง-ไ แผนภาพต้นไม้แลดงสาเหตุฃองปัญหารอยย่น
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พ่นน้ําสเปรย์หน้า 
แม่พิมพ์มากเกินไ,

M a n

►  M e th o d

P e r ip h e ra l  

E q u ip m e n t ^ .

M a n

►  M e th o d

P e r ip h e ra l

E q u ip m e n t -

ต ังอ ุณหภ ูม ิผ ิดมาตรฐาน  
ไม ่ทำการตรวจ«อบความ  

โรยบร้อยก่อนการเด ิน'.ครองผลิต 

ไม ่ม ิแผนการม ่า^)ร ักษา  
คามระยะเวลาท ี่เหมาะสม

ไผ่ม ิมาตรฐาVเการตราจสอบ  
ก่อนการปฏ ิบ ัต ิงานอ ิด

ค ุณภาพซองระบบอ ุปกรณ ์ท ี่ใช ้

อ ุปกรณ ์เสอมสภาพ  

Haอกใ'รชน ิดและระบบที่ไม ่เหมาะสม

เลิอกใช้ชน ิดและระบบที่ไม ่เหมาะสม

ไม ่ทำการตราจสอบคาาม  
เร ียบร้อยก่อนการเด ินเครื่องผล ิต

ไม่มิแผนการปารงรเทษท 
ตามระยะเวลาท ี่เหมาะลม

ไม ่ม ิมาตรฐานการตรวจลอบ  
ก ่อนการปฏ ิบ ัต ิงานอ ิด

ค ุณภาพของระบบอ ุปกรณ ์ท ี่ใช ้ 

■ ■ ► อุปกรณ์เสอม«ภาพ

พ ่นนา«เปรย'ไม ่ถ ูกต ัองตามมาตรฐาน

กำหนดเาลาในการเปาไล ่ลม
หนาแม่พ ิมพ์น ้อยเกินไป  

ไม ่ปฏ ิบ ัต ิดามมาตรฐาน

กำหนดปริมาทเคลาดเคลื่อนเนอง'จากพ่นด ่ายม ิอ  
'■ ใช้เวลาเปาไล่หน้าแม่พิมพ์น้อยเกินไป

> -  เป ิดห ัวพ ่นมากเก ินไป

.ไม ่ม ิมาตรฐานภารปฏ ิบ ัต ิงาน

กำหนดเวลาในการพ ่นสเปรย ์นานเกินไป 
ไม ่ทำการ?เมตรวจนาออ ุม ่เนยมคามระยะทลา

รูปที่ ง-2 แผนภาพต้นไม้แลดงสาเหตุของปัญหาชิ้นงานมสีผิวผิดปกติ มคราบนํ้ามันหรอคราบดำ
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ส ัด ส ่วน น ํ้า  

อ ล ม ิเน ย ม ไม ่ถ ก ต ้อ ง

ช ิ้น ง า น ม ีส ิผ ิว ผ ิด ป ก ต  ิ

ม ีค ร าบ ด ำห ร ี-อ น าม ัน

ร ะ บ บ ห ล ่อ ล ื่น  

P lu n g e r  L u b r ic a n t  ร ัว

M a n

M a te r ia l

M e th o d

M e a s u r e m e n t

ไม ่ท ่าการล ่มตรวจนาอล ูม ีเน ียมตามระยะเวลา  

ไม ่ท ่าการตรวจรอบว ัตฤด ิบว ่าตรงตามมาตรฐานหร ี«ไม ่ 

เล ื่อกใช้ว ัสต ุไม ่เหมาะสม

M e th o d '  

M a te r ia l

M a n

P e r ip h e r a l

E q u ip m e n t

->■  ไม ่ถ ูกต ้องตามมาตรฐาน  
ไม ่กำหนดวิธ ีตรวจลอบส ัดส ่วน  

นาอล ูม ีเน ียมตามมาตรฐาน  
ไม ่กำหนด'ให ้ม ิการล ่มตรวจ«อบนาอลูม ีเน ียม  

กำหนดระยะเวลาในการล ่มตรวจสอบไม ่เหมาะสม

^  อ ุปกรณ ์ในการตรวจลอบไม ่เท ี่ยงตรง

ไม ่กำหนดวิธ ีตรวจสอบส ัดส ่วน  
'นาอะด ูม ิเน ียมตามมาตรฐาน

ไม ่ม ีแผนการปารงร ักษาตามระยะเวลาท ี่เหมาะสม  
ไม ่ม ีมาตรฐานในการตรวจลอบอุปกรณ ์ท ่อนการผล ิต  

ความผ ิดพลาดจากการออกแบบ  
อาย ุการใช ้งาน  
ค ุณภาพวัสต ุท ี่ใช ้ 

ไม ่ม ีการตรวจสอบท่อนการผลิต  
ไม ่ปฏ ิบ ัต ิตามแผนบำร ุงร ักษา  
ขาดการป ีกอบรมในการตรวจสอบ  
การเลีอกใช้ไม ่เหม าะสมกับงาน  
กาทรอมสภาพ

ระ บ บ  D ie  H e a t in g  

&  C o o l in g  U n it  ผ ิด ป ก ต ิ

M a n

^  M e th o d

P e r ip h e r a l

E q u ip m e n t

ต ังอ ุณหภ ูม ีผ ิดมาตรฐาน

■ ไม ่ท ่าการตรวจสอนความเรียบรัจยท ่อนเด ินเดรองผลิต

ไม ่ม ีแผนการบำรุงร ักษาตามระยะเวลาท ี่เหมาะลม

ไม ่ม ีมาตรฐานการตรวจสอบก่อนการปฏ ิบ ัต ิงาน  
ค ุณภาพของอ ุปกรณ ์ท ี่ใช ้ 

►  อ ุปกรณ ์เล ื่อมสก''พ

เลีอกใช ้ชน ัดและระบบไม ่เหมาะลม

รูปท ง-2 (ต่อ ) แผนภาพต้นไม้แลดงลาเหตุของปัญหาชินงานมีลีผิวผิดปกต้ มคราบน้ํามันห'รอคราบดำ
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E je c to r  F o r c e  ส ูงนานไ,ป

ม ุม ถ อ ด ไม ่เพ ีย งพ อ

รอ ย แ ต ก  รอ ย ร ้า ว บ น ซ น งาน เน ื่อ ง  

ม า จ า ก ค ุณ ส ม บ ้ต เช ิง ก ล

\ พ ่น น ํ้า ส เป รย ์ห น ้า  

แ ม ่พ ิม พ ์น ้อ ย เก ิน ไป

ส ด ส ่ว น น ํ้า อ ส ูม ิเน ีย ม 1ไม ่ถ ูกต 'อ ง '

D ie

M e th o d  -

M a n

P e r ip h e ra l

E q u ip m e n t

M e th o d

“ ► การออกแบบแม่พ ิมพ ์ไฝเหมาะลม

-► กำหนดค ่าม ุมคอดไม ่เหมาะสม

เนนํ้าลเปรย■ ไฝถูกต่องตามมาตรฐาน 

ไฝปฏ ิบ ัต ิตามมาตรฐาน

ส ํเหนดปร ิมาณคลาดเคลื่อนเนองจากพ ่นต ้วยม ็อ  

‘ใ ,ช้เว ลา เป ่า1ไล่หน้า แม่»พ้เฬนานเกิน'โป

► > เป ิดห ัวพ ่นมากเก ินไป

ไฝม ิมาตรฐานการปฏ ิบ ัต ิงาน

กำหนดเวลาในการเปาไล ่ลม  
►  หน้าแม่พ ิมพ์นานเกินไป  

กำหนดเวลาในการพ่นสเปรย์ส ้นเก ินไป  
เท ้าการ^มตรวจนาอด ูม ิเน ิยมตามระยะเวลา

^ฝท ้าการดราจลจบว ัดฤด ิบว ่าตรงดามมาตรฐานห  
รอไฝ

เลือกใช ้ว ัลค ุไฝเหมาะลม

เฝถ ูกต ้องดามมาตรฐาน
ไฝกำหนดวิธตรวจลอบล ัดล ่วน  

นาจล ูม ิเน ียมตามมาตรฐาน

ไ»๓ าหแดให ้ม ิการล ่มตรวจลอบน ํ้าอด ูม ิเน ิยม  

กำหนดระยะเวลาในการล ่มตรวจลอบไฝเหมาะลม

M e a s u r e m e n t  ■ 'อุปกร n iในการตรวจลอบ1ไฝเท ี่ยงตรง

รูปที่ ง-รแผนภาพต้นไม้แสดงสาเหตุของปัญหารอยแตกรอยร้าว
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อ ุณ ห ภ ูม ิแ ม ่พ ิม พ ์ 

ต ํ่า ก ว ่า ค ่า ท ี่เห ม า ะ ล ม

เลิอกเครื่องจักรไม่เหมาะลม

เครื่องจักรเลื่อมลภาพ

P e r ip h e r a l

E q u ip m e n t

กำหนดเวลาในการพ ่นนาลเปรย'นานก ินไป  
ไม ่ม ิมาตรฐานการทำงาน»เปรยลารหล ่อล ื่น  
เวลาใงเการหล่อเป ็นแม ่พ ิมพ ์นานกินไป  

รอบการทำงานนานเก ินไป

มาตรจ ัดอ ่านด ่าม ิด  
มาตรจ ัดไม ่ทำงาน  
ไม ่ปฏ ิบ ัต ิตามมาตรฐานการทำงาน  
ปริมาณน ื่าลเปรย'คลาดเคล ื่อนนองจากพ ่นด ้วยม ิอ  
ขาดการป ีกอบรม  
ขาดท ักษะการทำงาน  
เป ิดวาล ์วนาหล่อเย ินมากเก ินไป  
ตั้ง'อ ุณหภ ูม ิแม ่พ ิมพ ์ม ิดจากมาตรฐาน

การอจกแบบแม่พ ิมพ ์ไม ่คำน ึงก ิงการมิระบบ
H ea ling  O il Un it ในการรักษาอ ุณหภ ูม ิให ้ลม ํ่าเลมอ  

ระบบ H eating  O il U n it แระ D ie Coo ling

ระบบ H e a8 w 9 t0T )t0 a * i« « 3 't ie  Cooling
S ys te rnU ilหม'าะลม

ระบบ H eating  O il U n it และ D ie Coo ling  System  
ทำงานม ิดปกต ิจากการขาดการปารงร ักษา

ม า จ า ก ค ุณ ส ม บ ิต เช ิง ก ล

อ ุณ ห ภ ูม ิแ ม ่พ ิม พ ์ 

ล ง ก ว ่า ค ่า ท ี่เห ม า ะ ส ม

เสิอกเครื่องจักรไม่เหมาะลม

เครื่องจักรเลื่อมลภาพ

P e r ip h e r a l

E q u ip m e n t

กำหนดเวลาในภารพ่นนาลเปรย'นอยเก ินไป  
ไปมิมาตรฐานการทำงานลเปรย ์ลารหล ่อล ื่น  
เวลาในการหล่อเย ินแม่พ ิมพ ์น ้อยเกินไป  

รอบการทำงานนานก ินไป

มาตรจ ัดอ ่านด ่าม ิด  
มาตรจ ัดไม ่ทำงาน  
ไม ่ปฏ ิบ ัต ิตามมาตรฐานการทำงาน  
ปริมาณนาลเปรย ์คลาดเคล ื่อนเน ื่องจากพ ่นด ้วยม ิอ  

ขาดการป ีกอบรม  
ขาดท ักษะการทำงาน  
เป ิดวาล ์วน ื่าหล ่อเย ินน ้อยเก ินไป  
ต ั้งอ ุณหภ ูม ิแม ่พ ิมพ ์ผ ิดจากมาตรฐาน  
การจอกแบบแม ่พ ิมพ ์ไม ่คำม ิงถ ีงการม ิระบบ  

H eating  O il Un it ในการรักษาอ ุณหภ ูม ิให ้ลม ํ่าเลมอ  
ระบบ H ea ting  O il U n it และ Die C oo ling  
ระบบ HeafferitÇJTliJfifcitU lSD ie Coo ling

ระบบ Heating  O il U rr ff [ แ ^ b ie  ̂ 9> t$ng  System  
ทำงานผ ิดปกต ิจากการขาดการปารงร ักษา

รูปที่ ง-ร (ต่อ) แผนภาพต้นไม้แสดงสาเหตุของปัญหารอยแตกรอยร้าว
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อุณหภูมิแม่พิมพ์ตํ่ากว่าค่าท่ีเหมาะสม

๓ ดแรงด้นข้ึนภายในระบบ

P e r ip h e r a l E q u ip m e n t

เล ิจกเครื่องจ ักรไม่เหมาะลม

เครื่องจักรเลื่อมสภาพ

กำหนดเวลา'ใIเการพ่นนาสเปรย'นานเกิน,ไป 
ใม ่ม ิมาตรฐานการทำงานสเปรย ์สารหล ่อล ื่น  
เวลาในการหล ่อเย ็นนม ่พ ิมพ ์นานก ินไป  
รอบการทำงานนานก ินไป

มาตรว ัดจ ่า 'นค ่ารด
มาตรว ัดไม ่ทำงาน
ไม ่ปฏ ิบ ัต ิตามมาตรฐานการทำงาน
ปร ิมาณน ํ้าลเปรยพ ์ลาดเคล ื่อนนองจากพ ่นด ้วยม ิอ
อาดการปีกอบรม
อาดท ักษะการทำงาน
เป ิดวาล ์วน ํ้าพล ่อเย ็นมากเก ินไป
ตงอุณหภูม ินม'พิมพ์รดจากมาตรฐาน

►  ไม ่ม ิระบบ H ea ting  Oil U n it ในการรกษาอ ุณหภ ูม ิแม ่พ ิมพ ์

เาดการปารงร ักษา ระบบ H eating  O il นละ D ie Cooling  
► เลิอกขนีด ระบบ H ea ting  O il และ D ie C oo ling  ไม่เหมาะสม

ระบบ H ea ting  O il U n it และ D ie C oo ling  
S y s te m s อมสภาพ

9 - เก ิดการล ิกหรอทำให ้เนอ«ลูม ิเน ียมสะสม

-►  M a c h in e  •

-  เคษอดูม ิเน ียมละลมบริเวณรอยต ่อ

ชินงานไม่เติมพิมพ์

M a n

M a c h in e

อาดความเจาใจไล ่

ไม ่ม ิการตรวจสอบค ่าท ี่ดงระหว ่างผล ิต

ด้ังค ่าความด ันรดจากมาตรฐาน

ไม ่ปรบแต ่งเคร ื่องจ ักรคาม«ภาวะมาตรฐาน  
เล ิจกเครื่องจ ักรไม่เหมาะลม  

►  เครื่องจ ักรเล ื่อมสภาพ

เครื่องจ ักรขาดการปารงร ักษา

M e th o d  แม ่ม ิการกำหนดมาตรฐาน 'ของสภาวะการผล ิต

M e a s u r e m e n t
มาตรว ัดคาดเคล ื่อน  

มาตรว ัดไม ่ทำงาน

รูปท่ี ง-4 แผนภาพต้นไม้แลดงลาเหตุของปัญหาซนงานไม่เต็มพิมพ์
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P lu n g e r  s to k e  

ต ํ่า ก ว ่า ค ่าท 'เห ม า ะ ส ม

M e th o d

ต ังค ่าผ ิดมาตf ฐาน  

•ไม ่ปฎ ิบ ้ตตามมาตรฐานการทำงาน  

■ ไม่มิการปรับแต่งเครื่องจักรตามมาตรฐาน 
■ ไม่มิการตรวจลอบลภาวะก่อนและระหว่างการผลิต 

เสอกเครื่องจักรไม่เหมาะลม

► เครื่องจ ักรเลอมลภาพ

■ เครื่องจักรขาดการบำรุงรักษา

► กำหนดลภาวะในการเดนครองไม ่เหมาะลม

ช ิ้น ง า น ไม ่เต ิม พ ิม พ ์

ร ะ บ บ ร ะ บ าอ 'อ า ก าศ ไม ่เพ ิย งพ '

.ไม ่ม ิการตรวจสอบว่าม ิการอ ุดต ันหรอไม ่

เงเวลาในการระบายอากาศไม ่เหมาะลมดามมาตรฐาน

เวามดันในการไล ่อากาศไม ่ลมาเลมอ

'ะบบการไล ่อากาศไม ่ทำงาน ทำให้'อ ุดตัน

► กำหนดเวลาในการไล่อากาศไม ่เพมาะลม

ระบบระบายอากาศต ัน

ระบบระบายอากาศต ัน  
ไม ่ม ิการออกแบบให ้ม ิระบบระบายอากาศ

รูปท ี่ง-4 ( ต่อ)แผนภาพต้นไม้แสดงสาเหตุของปัญหาชิ้นงานไม่เต็มพิมพ์
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อุณหภุมิน้ําอะลุผิเนียม 
ตํ่ากว่าค่าที่เหมาะสม

M a n

M e th o d

M e a s u r e m e n t

^ P e r ip h e r a l E q u ip m e n t -

M a n

ตงค ่าอ ุณหภ ูม ิ D os ing  Un it ม ิดจาทมาตรฐาน

ต ั้งอ ุณหภ ูม ิของเป ัาเคล ึ่«นฟ ้ายด ูงกว ่ามาตรฐาน

ไม ่ม ิทารทาหนดค่าอ ุณหภ ูม ิ D os ing  Un it 
ที่ใข ้อ ุ่นน ํ้าอภ ูม ิเน ียมตามค่าท ี่เหมาะสม

มาตราดอ ่าVIค ่าคสาดเดสอน

มาตราดอ ่านค ่าไม ่ทำงาน

ระบมอุ่นน ื้าอภ ูม ิเน ียมของ D os ing  Un it 
ม ิป ีญพาข ัดข ้องไม ่สามารถริกษาอ ุณหภ ูม ิให ้คงท ี่

พ ่นพาสเปรย'ไม ่ถ ูกต ้องคามมาตรฐาน  
กำหนดปริมาณภารพ ่น  

คลาดเคล ื่อนจากการพ ่นด ้วยม ิอ  
ไม ่ปฏ ิบ ัต ิตามมาตรฐานการทำงาน

‘ใข ้เาสาเปาสมไร่หน ้านม ่พ ิมพ ์น ้อยเก ินไป

ปริมาณ,นาสเปรย์'หล่อล๋ึน 
แม่พิมพ์มากเกินไป

M e th o d

ชิ้นงานไม่แมพิ:

ระบบ F e e d  V o lu m e  ผ ิด ป ก ต ิ

P e r ip h e ra l E q u ip m e n t - ^ เป ิดห ัวพ ่นมากเก ินไป

ไม ่ม ิมาตรฐานใVเการปฏิบ ัต ิงาน

กำหนดเวสาในภารเปา 
ไร่สมหน้านม'พ ิมพ ์น ้อยเกินไป  

.กำหนดระยะเาลาในการพ ่นสเปรย์เก ินไป

ต ั้งสภาวะในภาร Feed ม ิดมาตรฐาน

ไม ่ปฏ ิบ ัต ิตามนผนกาท /ท ุงร ิกษา  
ไม ่ม ิการตรวจสอบก่อน  

การเด ินเคร ึ๋องทำการผลิต  
ไม ่กำหนดมาตรฐานการ  

ตรวจสอบเครี่องจ ักร 
ก่อนภารเดินเครื่องการผลิต

ไม ่ม ิการกำหนดแผนการปา^งร ักษา  
ตามระยะเวลาท ี่เหมาะสม

ปกรณ ์ว ัดคลาดเคล ื่อนไม ่เท ี่ยงตรง

อ ุปกรณ ์ว ัดไม ่ทำงาน

M a n

M e th o d

M e a s u r e m e n t
^ อุปกรณ ์'ว ัดคลา!! 

*̂***'̂ ' «ท เท*•ทโทโ/#11เพํ

ความเร็วไนการฉีด 
เฟสสองต่ําเกินไป

M a c h in e

M e a s u re m e i

M a n

เก ิดการล ิกหรอทำให ้เก ิด  
มิเศษเน ื้อ«ะภ ูม ิเน ียมสะสม

มาตรว ัดไม ่ทำงาน

มาตรว ัดอ ่านระยะม ิดพลาด

ไม ่ม ิการปรบแต ่งสกาวะ  
เดรองจ ักรตามมาตรฐาน  

■ ๗ เหนื่อยล้า

•ข าดความ เอาใจ 'ใ^
'น ไม ่ม ิล ิตส ่าน ีภทาง  

ด้านอ ุณภาพ  
เวามเร ็วม ิดจากมาตรฐาน

รูปที่ ง-4 ( ต่อ) แผนภาพต้นไม้แสดงลาเหตุของปัญหาชิ้นงานไม่เติมพมพ์



พนักงานขาดความเจาใจใทํ

เคาะตดั๓ งกินเน้ือ

ทนักง'านขาดการ'ฝ ืกจบรม

พน ักงาน')ทดท ักษะในภารทำงาน

พน ักงานไม ่ปฏ ิบ ัต ิตามมาตรฐานภารทำงาน

ไม ่ม ิมาตรฐานการทำงาน

ไม ่ม ีการกำพนดตำนพนังใร1การเคาะ

รปท่ี ง-ร แผนภาพต้นไม้แสดงสาเหตฃองพนัทงานเคาะตัดเกจกินเน้ืองาน



364

มุมถอดไม่เพียง
D ie

M e th o d

“ ►  การอจกแบบแม ่พ ิมพ ์ไม ่™มาะรม

- ►  กำพนดค ่าม ุมคจดไม ่™ มาะรม

แรงดันในการฉีด 
รอยสินละรอยดรด สุงกว่าค่าท่ีเหมาะส

บนริ้นงาน

M a n

M e th o d -

►  M e a s u r e m e n t '

M a c h in e

ไม ่ม ีการตรวจลอบค ่าความด ันให ้«อ ุ่ 
ระพว ่างค ่าท ี่™ มาะรมระพว ่างทำการผร ิต  
ต ั้งค ่าความด ันท ี่ใช ้ในรภาวะการจดผ ิดมาตรฐาน

จาดความเจาใจไล ่

ไม ่ม ีการกำพนดค่าอ ุณหภ ูม ิ D os ing  Un it 
ที่ใช ้อ ุ่นนาออ ุม ีเน ียมตามค ่าท ี่™มาะ®ม

มาต«ดอ ่านค ่าคลาดเคล ื่อน

มาตรว ัดอ ่านค ่าไม ่ทำงาน  
เส ือกเครึ่องจักรไม่™มาะลม

►  เดรองจ ักรเ«อมรภาพ
อุณภาพจองเครึ๋จงจ ักร

แม่พ ิมพ์รกหรอทำให้เก ิดเน ้อออุม ีเน ียม
เกาะเก ิดความเส ืยดทานทำให ้เก ิดค ่าความด ันจน

ฟน•นาสเปรย์หน้า 
แม่พีมพีน้อยเกินไป'

พ ่นน ํ้ารเปรย'ไม ่ถ ูกต ้องดามมาตรฐาน  
ไม ่ปฏ ิบ ัต ิตามมาตรฐาน

กำพน«ปร ิมาณคลา«เคล ื่อนเนองจากพ ่นด ัวยม ีอ  
ใช ้เวลาเปาไล่พนาแปพิมพ ์นานเก ินไป

►  เป ิดห ้ว ่พ ่นมากเก ินไป

ง ่ม ีมาตรฐานการปฏ ิบ ัต ิงาน  
♦ »'พนดเวลาไนการเบัาไล่ลมพมุ้'าแม่พ ิมพ์นานเกิน'โป  

•รำหนดเวลาไนภารพ่นรเปรย์รนเกินไป

รูปที่ ง-6 แผนภาพต้นไม้แสดงสาเหตุของปัญหารอยสืและรอยครูดบนริ้นงาน
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M a n

M e th o d -

ไม ่ม ิการตรวจรอบค ่าความค ันให ้อย ู่ 
ระหว่างค ่าท ี่เหมาะรมระหว่างทำการผล ิต

ต ั้งค ่าความค ันท ี่ใ 'Ï ในรภาวะการรดผ ิดมาตรฐาน

ชาดความเอาใจใล ่

ไม ่ปร ับแค ่งเครองจ ักรดามรภาวะมาตรฐานในการรด

ไม ่ม ีการกำหนดค ่าอ ุณหภ ูม ิ D os ing  Un it 
~ท ี่ใ รอ ุ่น น ํ้า อ ภ ูม ิเม ีย ม ต าม ค ่าท ี่เห ม าะล ม

แ รงด ้น ใน ก าร ฉ ีด ส ูง  I 

ก ว ่า ค ่า ท ี่เห ม า ะ ส ม

- ► M e a s u r e m e n t

M a c h in e

มาตรว ัดอ ่านค ่าคราดเดรอน

มาตรว ัดอ ่านค ่าไม ่ทำงาน

เร ิอกเครื่องจ ักรไม่เหมาะลม

►  เครื่องจ ักรเล ื่อมลภาพตามอาอุการใจังาน

คุณภาพชองเครื่องจ ักร

แม่พ ิมพ์ริกหรอทำให้เก ิดเนออภูม ีเม ียมเกาะ 
^ เก ิดแรงเริยดทานภายในทำให ้ความค ันเพมข ึ้น

เน ื้อ อ ส ูม ิเน ย ม ต ัด พ ิม พ ์ 1 M a c h in e

อ ุณ ห ภ ูม ิแ ม ่พ ิม พ ์ส ูง  

ก ว ่า ค ่า ท ี่เห ม า ะ ส ม

«รองจัก?เล ื่อมลภาพ

เร ิอกเครื่องจ ักรไม ่เหมาะรม  
ชาดการปีกอบรม

P e r ip h e r a l E q u ip m e n t '

ไม ่ปฏ ิบ ัต ิตามมาตรฐานภารทำงาน  

ปริมาณน ํ้าลเปรย'คลาดเคล ื่อนนองจากพ ่นค ัวยม ิอ  

ชาดท ักษะการทำงาน

เป ิดวาลวน ํ้าหล ่อเย ็นน ้อยไป  
อ ุณหภ ูม ิแม ่พ ิมพ ์ผ ิดมาตรฐาน  

มาตร'ว ัดอ ่านค่าผ ิด

มาตรว ัดไม ่ทำงาน

กำหนดระยะเวลาพ ่นน ํ้ารเปรย'นานเก ินไป  

ระยะเวลาในรอบการทำงานน้อยเก ินไป  

กำหนดเวลาในการหล่อเย ็นแม่พ ิมพ ์น ้อยเกินไป  

ไม ่ม ิมาตรฐานในภารลเปรย'รารหล่อล ื่น

การออกแบบแม่พ ิมพ ์ไม ่ม ิการค ่าม ีงก ิงการม ิระบบ  
H eating  O il U n it ในการรักษาอุณหภ ูม ิแม ่พ ิมพ ์ลมั๋าเลมอ

การเร ิอมลภาพของ H eating  O il และ Die C oo ling  

ชนิดของ H eating  O il และ Die Coo ling  ไม ่เหมาะรม  

ชาดการปารงร ักษา H eating  O il และ D ie C oo ling

รูปที่ ง - / แผนภาพต้นไม้แสดงสาเหตุของปัญหาเนื้ออะลูมิเนียมตัดพมพ์
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M a n

M e th o d

เน ื้อ อ ส ุม ิเน ิย ม ต ิด พ ิม พ ์

M e a s u r e m e n t -

M a te r ia l

1 M a c h in e  ■

ไม ่ทำกา?!jมตรวจสอ บน ํ้าอล ูม ิเน ียมตามระยะเวลา

ไม ่ม ิกา?ต«จ«อบว ัตฤด ิบว ่าต?งตามมาด?ฐานพ?อไม ่ 

ไม่กำm เดใพม ิกา?«(มด«จลอบนาอล ูม ิเน ียม

►  ไม ่กำพนด?ะยะเวสา'ไนกา?«(มด«จสอบ 'ไห ้m มาะสม

ไม ่กำพนด'ว ิธ ีใ'นกา?ต«จสอบ  
ส ัดส ่วนน ํ้าอร ุม ิเน ียมดามมาด?ฐาน

► อ ุปก?กทนกา?ต«จ«อบ«สาดเครอน1ไม่เที่ยงด?ง 

'ไม ่กำพนคว ิธ ีในกา?ว ัดต«จ«อบส ัดส ่วนตามมาด?ฐาน

เลอกใ#ไสต ุไม ่เพมาะสม

เถ ูกส ัองตามมาด?ฐาน  

> -  เก ิดกา?ส ีกพ?อท่าใพเกิดมิเศษเนออลูม ิเน ียมสะสม

ค ว า ม เร ํว ใ น ก าร ฉ ีด  

เฟ ส ส อ ง ส ูง ๓ 'น'ไป
M e a s u r e m e n t '

มาด?ว ัดไม ่ท ่างาน

มาด?ว ัดอ ่าน?ะยะม ิดพลาด

M a n

ไม ่ม ิกา?ป?บนต่งสภาวะเด?องจ ัก?ตามมาด?ฐาน

<
เพนอยล้า

ไม ่ม ิจ ิต«าน ีกทาง  
เล้านตุ ณภาพ

ด ั้งศวามเไวม ิดจากมาด?ฐาน

รูปท่ี ง-?(ต่อ) แผนภาพต้นไม้แสดงสาเหตุของปัญหาเนื้ออะลูมิเนยมต้ดพิมพ์
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ซ น ิด  พ .ท . แ ล ะ ต ำ แ ห น ่ง  G a te  

อ อ ก แ บ บ ไม ่เห ม า ะ ส ม

D ie

►  M a te r ia l

- ►  กา«เอกแบบ D ie ไม ่เหมาะ«ม

M e th o d  -

พนที่น ้อยเกินไป  

ซนิดชอง G ate  ไม ่เหมาะสม  

ตำแหน่งไม ่เหมาะสม

-►  ว ิธไนการจอกแบบไม ่เหมาะสม

M a n

พ ่นน ํ้าสฟรย ํไม ่ถ ูกต ้องดามมาตรฐาน  
กำหนดปริมาณการพ ่น  

คลาดเคล ื่อนจากกาพ ํนต ้วยม ีอ  
■ ไม ่ปฎ ิบ ัดดามมาตรฐานกาพำงาน

ใ&วสาเป ่าลมไล ่หน ้าแม ่พ ิมพ ์นานเก ินไป

Iป ร ิม า ณ •น า ส เป ร ย ์ห ล ่อ ล ึ่น แ ม ่พ ิม พ ์น ้อ ย เก ิน ไป  ( — {►  P e r ip n e ra l E q u ip m e n t ^ * ■ เปิดหัวพ่นมากเกินไป

M e th o d

เน ํ่อ อ ะ ล ุม ิเน ิย ม ต ิด พ ิม พ ์ (ต ่อ )

ไม ่ม ่มาตรฐานในการปฏ ิบ ัต ิงาน

กำหนเดเวลาในภารเปา 
ไล ่ลมหน้าแม่พิมพ์นานเกินไน!

กำหนดระยะเวลา'ไนภารพ่นสเปรย์ล ่นเกิน'ไป

ระบบอุ่นนาอถูม ีเน ิยมของ D os ing  U n it
P e r ip h e r a l E q u ip m e n t -------------- ►  ม ีป ๋ญพาไม ่สามารถร ักษา

อ ุณหภ ูม ิให ้คงท ี่สม ํ่าเสมอ

M a c h in e " ^ '  ต ั้งความเร ็วรดจากมาตรฐาน

มาตรว ัดอ ่านค ่าคลาดเคล ื่อน  

มาตรว ัดไม ่ทำงาน

ขาดความเอาใจไล ่

ไม ่ม ีการกำหนดค ่าอ ุณหภ ูม ิ D os ing  Un it 
ท ี่ใ'ร ัอ ุ่นน ํ้าอถ ูม ีเน ิยมตามค่าท ี่เหมาะลม

รูปที่ ง - / ( ต่อ ) แผนภาพต้นไม้แสดงสาเหตุของปัญหาเนื้ออะลูมิเนยมติดพมพ์
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แ ร งด ัน ใน ก าร ฉ ีด ต ํ่า ก ว ่า ค ่าท ี่เห ม า :

โพ ร ง อ า ก า ศ ใ น ซ ิ้น ง า น

ธ ุณ ห ภ ุม แ ม ่ฟ ้ม พ ต ํ่า ก ว ่า ค ่า ท ี่เห ม า ;

M a n

M e th o d -

- ►  M e a s u r e m e n t

M a c h in e

ไม ่ม ิการตรวจสอบค่าความด ันให ้อย ู ่
ระหว่างค ่าท ี่เหมาะสมระหว่างท ่าการผล ิต

ต ั้งค ่าความด ันท ี่ใซ ้ในสภาวะการรดม ิดมาตรฐาน

.  „  1 » ไมมล ิดสำน ีภด ้านค ุณภาพ
ขาดความเอาใจใส ํ j

■ เหนอย

ไม ่ปร ับแต ่งเคร ื่องจ ักรตามสภาวะมาตรฐานในการรด  
ไม ่ม ิการกำหนดค่า'อ ุณหภูม ิ D os ing  Un it 
ท ี่ใรอ ุ่นน ํ้าอล ูม ิเน ียมตามค ่าท ี่เหมาะสม

มาตรว ัดอ ่านค ่าคราดเครอน

มาตรว ัดอ ่านค ่าไม ่ท ่างาน  

เลิอกเค'รอง'จักร'ไม่เหมาะสม 

เครื่องจ ักรเส ื่อมสภาพตามอาอ ุการใรงาน

คุณภาพของเครื่องจ ักร

แม่พิมพ์ส ีกหรอท่าให ้เก ิดเน ั้ออลูม ิเน ียมเกาะ 
เก ิดแรงเส ียดทานภายในท ่าให ้ความด ันเท ี่มข ั๋น

เครื่องจักรเสื่อมสภาพ

P e r ip h e r a l E q u ip m e n t

เสอกเครื่องจักรไม่เหมาะสม 
ขาดการปีกอบรม

ไม ่ปฏ ิบ ัต ิตามมาตรฐานการท ่างาน  
►  ปร ิมาณนาสเปรย ์คลาดเคล ื่อนนองจากพ ่นด ้วยม ิอ  

ขาดท ักษะการท ่างาน

เป ิดวารวนาหล ่อเย ็นมากไป  
อุณหภ ูม ิแม ่พ ิมพ ์ม ิดมาตรฐาน  
มาตรว ัดอ ่านค ่าม ิด

มาตรว ัดไม ่ท ่างาน

กำหนดระยะเวลาพ ่นนาสเปรย์นานเก ินไป  
ระยะเวลาในรอบการท ่างานน้อยเก ินไป  
กำหนดเวลาในการหล ่อเย ็นแม ่พ ิมพ ์นานก ินไป  
ไม ่ม ิมาตรฐานในการสเปรย์สารหล ่อล ื่น

การ«อกแบบแม ่พ ิมพ ์ไม ่ม ิการค ่านงก ิงการม ิระบบ  
H eating  O il U n it ในการรักษาอุณหภ ูม ิแม ่พ ิมพ ์สม ํ่าเสมอ

การเสีอมสภาพของ H eating  O il และ D ie C oo ling  

ขนีดของ H eating  O il และ D ie C oo ling  ไม ่เหมาะสม  

ขาดการปารงร ักษา H ea ting  O il และ D ie C oo ling

รูปที่ ง-ร แผนภาพต้นไม้แลดงสาเหตุของปัญหาโพรงอากาศในซํ่นงาน
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อ ัต ร า  F il l in g  R a te  ต ํ่า ๓ น ไป

ไม ่ปรบแต ่ง«ภาวะการเด ินคร ื่องคามมา ครฐาน  

ตั้งอ ัตราการ Filling ผ ิดมาตรฐาน  

กำพน«ด ่าไม ่เหมาะรม

ค ่านาa เด ่าดวามเร ็วท ี่เพมาะรมผิดพลาด  

เครื่องจ ักรเรึ่อมรภาพ  
การเลอกเครองจักรไม่เหมาะลม  

ค ุณภาพเครื่องจ ักร

การออกแบบทางเช ้านาอลูม ีเน ียม Gate กว ัางมากไป

โพ ร ง « า ก า ศ ใ น ซ ิน ง า น

ค ว า ม เร ็ว 1ไน ก าร ฉ ีด เฟ ส ส อ งส ุง เก ิน 'โป

, M a c h in e  - เก ิดการรกหรอท ่าให ้เก ิดม ีเศษเน ีออล ูม ีเน ียมระรม

M e a s u r e m e n t *

มาตรว ัดไม ่ท ่างาน

M a n

มาตรว ัดอ ่านระยะผ ิดพลาด  

ไม ่ม ีการปร ับแต ่งลภาวะเคร ื่องจ ักรตามมาตรฐาน  

^  เพนอยอัา

►  ราดความเอาใจใอ ่ /
ไม ่ม ีจ ิตรำน ิกทาง

ค ่านค ุณภาพ

ต ั้งความเร ็วผ ิดจากมาตรฐาน

รูปท่ี ง-ร (ต่อ) แผนกาพต้นไม้แสดงสาเหตุของปัญหาโพรงอากาศในชิ้นงาน
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ร ะ บ บ ร ะ บ าย  

อ า ก า ศ ไม ่พ อ เพ ีย ง

M e th o d

M a n

ระบ บ  D ie  S p r a y in g  U n it  ผ ิด ป ก ต

เรจจกแบบ D ie ไฝเพมาะ«ม

■ ระบบระบายอากาศขัดช้อง

ความด ันในการไล ่อากาศไฝสม ํ่าเสมอ  
ระบบการไล ่อากาศไม ่ท ่างานทำให ้ 
เก ิดการอ ุดต ันว ั«อ ุบร ิเวณ A ir V en t 

ไม ่ม ีการตรงฯสอบระบบระบาย  
อากาศว่าม ีการอ ุดด ันพริอไม  ่
ตั้งเ'วสา'ไนการเปิด A irven t 

ไล ่ระบายอากาศไฝเพมาะสมตามมาตรฐาน

กำพนดเวราในภารไล ่อากาศ  
บริเวณ A irven t ไฝเพมาะสม

พ ่นนาสเปรยไม ่ถ ูกต ้องคามมาตรฐาน  

าาพนดปริมาณการพ ่นศสาดเครจนจากการพ ่นด ัวยม ีอ  

■ ไฝปฏิบัต ิตามมาตรฐานการท่างาน 

วสาเบ ัาสมไล ่พน ้าแม ่พ ิมพ ์น ้อยไปเก ินไป

P e r ip h e r a l E q u ip r n e n H * M 3 ตพัวพ ่นมากเกินไป

<
_■  ไม ่ม ีมาตรฐานในภารปฏ ิบ ัต ิงาน

►  กำพนดเาสาในการเบ ัาไล ่สมพน้าแม่พ ิมพ์น ้อยเก ินไป  

^ กำพนดระยะเวสาในการพ ่นสเปรย ์นานก ินไป

<
เรอกใช ้ขน ิดแสะอุปกรณ ์ไฝเพมาะสม  

อุปกรณ ์เท ี่จมสภาพ  

อุณภาพของอ ุปกรณ ์ท ี่ใช ้ 

ไม ่ม ีการตรวจ»จบ

M a n

ไฝกำพนดค ่ามาตรฐานในการ  
สเปรย ์คามมาตรฐานการท ่างาน

รูปที่ ง-ร ( ต่อ ) แผนภาพต้นไม้แสดงสาเหตุของปัญหาโพรงอากา ศ
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G a te  R u n n e r  ห ้ก

พน ักงานขาด«วามเอาใจใ«(ในกา?ท ่างาน

พน ักงานขาดทักษะในภา?ท ่างาน

พน ักงานไม ่ปฎ ิฆ ัต ิดามมาตรฐานกา?ท ่างาน

กา?ออกนฆบไม ่เหมาะ«ม

ไม ่ม ีมาด?ฐานกา?ท ่างาน

หักรูปที่ ง-9 แผนภาพต้นไม้แสดงสาเหตุของปัญหา Gate Runner
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แ ร งด ัน ใน ก าร ร ด  

1 ส ูง ก ว ่า ค ่า ท ี่Iห ม า ะ ส ม

M a n

M e th o d -

►  M e a s u re m e n t -

M a c h in e

L o c k in g  F o r c e  ม ีค ่า ต ํ่า ก ว ่า ท ี่เห ม า ะ ส ม  < ------- ►  M a c h in e

M a n *

ไฝม ีการตรวจ«จบค ่าความด ้นให ้อย ู่ 
ระหว ่างค ่าท ี่เหมาะ«มระหว่างทำการผล ิต  

ต ั้งค ่าความค ันท ี่ใจ ่ใน»ภาวะการฉ ีดม ีคมาตรฐาน

ขาดความเอาใจใจ ่

ไฝปรับแต ่งเคร ึ่จงจ ักรตาม«ภาวะมาตรฐานในการฉ ีด  
ไม ่ม ีการกำหนดค ่าอ ุณหภ ูม ิ D os ing  Un it 
ท ี่ใฉ ีอ ุ่นนา«ภ ูม ิเม ียมตามค ่าท ี่เหมาะ«ม

มาตรว ัดจ ่านค ่าค»าดเคล ื่อน

มาตรว ัดอ ่านค ่าไม ่ทำงาน  

เ»อกเครองจักรไม ่เหมาะ«ม  

> -  เคร ึ๋องจ ักรเล ื่อม»ภาพตามอาอ ุการใจ ่งาน  

คุณภาพของเครองจักร 

แม่พ ิมพ ์»กหรอทำให ้เก ิดณจจภ ูม ิเม ียมเกาะ  
เก ิดแรงเฉ ียดทานภายในทำให ้ความด ้นเท ี่มข ิ้น  

ไฝปรับแต่งเครจงจ ักรตาม  
«ภาวะมาตรฐานในการฉ ีด

ต ั้งค ่า Lock ing  Force  
ม ีดมาตรฐาน

เฉ ีอกเครองจักรไม่เหมาะ«ม  
เครองจ ักรเล ื่อม«ภาพ

M e th o d

ค ุณภาพของเครจงจ ักร

ไม ่ม ีค ่ามาตรฐานของ  
Lock ing  Force ท ี่เหมาะ«ม

เน ื้อ อ ะ ล ุม ีเน ีย ม  

ส ะ ส ม ห น ้า พ ิม พ ์

คามระยะเว»าท ํเหมาะ«ม

รูปที่ ง-ไ0 แผน๓ าพต้นไม้แลดงสาเหตุของปัญหาการเกิด เนื้ออะลูมิเนียมสะลมหน้าพิมพ์
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การจจกแบบ D ie ไม ่เหมาะสม

รูปท่ี ง -ไ1 แผ■ นภาพต้น!ม้แลดงสาเหตุของปัญหาชิ้นงานบดเบี้ยวจากเข็มกระทุ้ง
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รอ ย ป ุด พ อ ง

ค ว า ม เร ็ว ใ น ก าร ฉ ีด เฟ ส ส อ งส ูง เก ิน ไป

E q u ip m e n t

เก ิดการสิกพรอท่าให้เก ิด 
มิเศษเนออลูม ิเน ียมสะสม

มาตรว ัดไม ่ทำงาน

มาตรว ัดอ ่านระยะผ ิดพลาด

ไม ่ม ิการปร ับแต ่ง»ภาวะ  
เดรองส ักรดามมาตรฐาน

ชาดความเจาใจใส ่

ต ั้งดวามเร ็วผ ิดจากมาตรฐาน

ด ังค ่าอ ุณหภ ูม ิ D os ing  Un it 
ผ ิดจากมาตรฐาน

ตั้งอ ุณหภูม ิของเป ๋าเคล ื่อน  
ย ้ายส ูงกว ่ามาตรฐาน

ไม ่ม ิการกำพนดค่าอ ุณพภ ูม ิ D os ing  Un it 
ที่ใข ้อ ุ่นนาจส ูม ิเน ียมตามค ่าท ี่เหมาะสม

มาตรว ัดอ ่านค ่าคลาดเคล ื่อน

มาตรว ัดอ ่านค ่าไม ่ท ่างาน

ระบบอุ่นนาอสูม ิเน ียมชอง D os ing  Un it 
ม ิป ีญ เทช ัดข ้องไม ่สามารถ  

รักษาอุณหภูม ิให ้คงท ี่

รูปที่ ง-12 แผนภาพต้นไม้แสดงสาเหตุของปัญหารอยปูดพอ ง
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พ ่น น ํ้า ส เป รย ์ห น า  

แ ม ่พ ิม พ ์ม าก เก ิน ไ .ป

รอ ย ป ุด พ อ ง

P e r ip h e ra l ---------------------------------^  เป ิดพัวพ ่นมากเกินไป

E q u ip m e n t

พ ่นน ํ้ารเปรย'ไม ่ถ ูกต ้องดามมาตรฐาน  

ไม ่ปฏ ิบ ัต ิตามมาตรฐาน

กำหนดปริมาณคลาดเคล ื่อนเนองจากพ ่นด ัวยม ีอ  

ใอ่เวลาเปาไล ่หน ้าแม ่พ ิมพ ์น ้อยเก ินไป

ไม ่ม ีมาตรฐานการปฏ ิบ ัต ิงาน
กาหนดเวลาในการเปา

" ^ ' - ' ผ ิ! แ ^ ไ ล ่ล ม ห น ้า แ ม ่พ ิม พ ์น ้อ ย เ ก ิน ไ ป

กำหนดเวลาในการพ่นลเปรย'นานเกินไป

ไม ่ม ีการตรวจรอบว่าม ีการอ ุดต ันหร ิอไม ่

ต ั้งเวราในการระบายอากาค  
ไม ่เหมาะรมตามมาตรฐาน  

ความด ันในการไล ่อากาศไมรมาเรมอ

ระบบการไล ่อากาศไม ่ทำงาน ทำใพ ัอ ุดต ัน  

กำหนดเวลาในการไล ่อากาศไม ่เหมาะรม

ระบบระบายอากาศต ัน  

ไม ่ม ีการออกแบบใพ ัม ีระบบระบายอากาศ

อ ุณ ห ภ ูม ิแ ม ่พ ิม พ ์ 

ส ุง ก ว ่า ค ่า ท ี่เห ม า ะ ส

M a c h in e

M e th o d

M e a s u r e m e n t

P e r ip h e ra l

E q u ip m e n t

M a n

เลีจกเครองจ ักรไม ่เหมาะรม  
เครองจักรเลอมลภาพ

ไม ่ม ีมาตรฐานการทำงานลฟรย ์ลารหล ่อล ื่น  
เวลา1ในการหล่อเย์นแม่พิมพ์น้อยเกิน'โป

รอบการทำงานนานเก ินไป

กำหนดเวลาในการพ ่นน ํ้าลฝท]'น ้อยเก ินไป  
มาตรว ัดไม ่ทำงาน  
มาตรว ัดอ ่านค ่าผ ิด

►  ไม ่ม ีระบบ H eating  O il Un it ในการร ักษาอ ุณหภ ูม ิแม ่พ ิมพ ์

เส ือกชนิด ระบบ H eating  O il และ D ie C oo ling  ไม ่เหมาะลม
►  ชาดการปา?งร ักษา ^ nH e J ^ < ? i l u ^ P eifc C t ing

S ys tem l«a  ม ลภาพ  
ไม ่ปฏ ิบ ัต ิตามมาตรฐานการทำงาน

ชาดท ักษะการทำงาน  

ชาดการผิกอบรม

ร ิมาณนาสเปรย ์คลาดเคล ื่อนเนองจากพ ่นด ัวยม ีอ  

เป ิดวาล'วนํ้าหล่อเรนน้อยเก ินไป  

ต ั้งอ ุณหภ ูม ิแม ่พ ิมพ ์ผ ิดจากมาตรฐาน

รูปที่ ง-ไ2 (ต่อ) แผนภาพต้นไม้แลดงสาเหตุของปัญหารอยปูดพอ ง
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ป ร ิม า ณ น ํ้า ส เป ร ย ์ห ล ่อ ล ึ๋น  

แ ม ่พ ิม พ ์ม าก เก ิน ไป

ร ้า ว จ า ก ค ว า ม เค ้น ภ า ย ใ น

ค ว า ม เ !ว ใ น ก า ร อ ีด เพ ์ล  

ส อ งส ูง เก ิน ใป

เกิดการล็กหรอท่าให ้เก ิด

ร/
รูปที่ ง-ใ3 แผนภาพต้นไม้แสดงสาเหตุของปัญหาซิ้นงานร้าวจากความเค้นภายใน
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1 M a c h i r r

อ ณ ห ภ ูม ัแ ม ่พ ิม พ ์ต ํ่า ก ว ่า ล ่า ท ี่เห ม า ะ ส

ร า ว จ า ก ค ว า ม เค ้น ภ า ย ใ น

ธ ุณ ห ภ ุม ิแ ม ่พ ิม พ ์ต ํ่า ก ว ่า ล ่า ท ี่เห ม า ะ ส .

เสอกเคร'อง'จักร1โม ่เพมาะ«ม

เดรองจักรเสอมสภาพ

ทำหนดเวลาในการพ ่นเท«เปรย'นานเก ินไป  

ม ่มาตรฐานการทำงาน«เปรยสารหล ่อสน  

.วสาในการหล่อเยินนม่พ ิมพ ์นานเกินไป  

เบการทำงานนานเกินไป

เาตรวัดอ่านค่าผ ิด 

เาตรว ัดไม ่ทำงาน  

เปฎ ิปต ิตามมาตรฐานภารทำงาน  

ม ่าณใท ํ้สเปรย ์ทสาดเดรอนเน ึ๋องจากพ ่นท ัวยม ีอ  

อาดการผิกอบรม  

เาดท ักษะการทำงาน  

เป ิดวาล'วนํ้าหล่อเย ินมากเก ินไป  

ณพภูม ิแม ่พ ิมพ ์ผ ิดจากมาตรฐาน

เพ ่ม ิระบบ Heating  O il U n it ในภารร ักษาอ ุณหภ ูม ิแม ่พ ิมพ ์

อ ^ก ารป า ^งร ัก ษ า  ระบบ H eating  O il แสะ D ie Coo ling

e n p h e r a l  ^ ระบบ H eating  O ii แสะ Die C oo ling  ไม ่เหมาะสม  
E q u ip m e n t  ^ \ . ระบบ H eating  O il U n it แสะ Die Coo ling

J  S ys te rm aอมสภาพ
. เสอกเดรองจักรไม่เหมาะสม

I M a c h in i

-’e r ip h e r a l

E q u ip m e n t

เดรองจักรเสอมสภาพ

ทำหนดเวสาในการพ ่นนา«เปรยนอยเก ินไป  

ม ิมาตรฐานภารทำงานสเปรย ์สารหล ่อร ึ่น  

วสาในการหล่อเย ินแม ่พ ิมพ ์น ้อยเก ินไป  

เบการทำงานนานเกินไป

เาครวัดอ ่านค่าผ ิด  

ทดรวัดไม ่ทำงาน  

ท่ปฎ ิปต ิตามมาตรฐานการทำงาน  

ม ่าณ !!ทสเปรย ์คสาดเดส ึ๋อนเนองจากพ ่นท ัวยม ิอ  

อาดการผ ิกอบรม  

เดทักษะการทำงาน  

เป ิดวาล์วน ํ้าหล่อเยินน้อยเกินไป  

เงอ ุณหภูม ิแม ่พ ิมพ ์ผ ิดจากมาตรฐาน

เพ ่ม ิระบบ H eating  O il U n it ในการร ักษาอ ุณหภ ูม ิแม ่พ ิมพ ์

เการปารงรักษา ระบบ H eating  O il แสะ D ie Coo ling

เสีอกชนิด ระบบ Heating  O il แสะ D ie C oo ling  ไม ่เหมาะสม  
ระบบ H eating  O il U n it แสะ D ie Coo ling

S ys tem lâจมสภาพ

รูปท่ี ง-ไ3 (ต่อ) แผนภาพต้นไม้แสดงสาเหตุของปัญหาชนงานร้าวจากความเค้นภายใน
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I  M a c h in e -

^ ว า ม เร ิว ไน ก า ร ฉ ีด เฟ ส ส อ งส ง เก ิน ไป E > -  M e a s u r e m e n

M a n

^ก ิดการล ิกหรอทำให ้เก ิดม ิเคษเนอ«ล ูม ิเน ียม«ะ«ม

มาตท ัด ไม ่ท ำงาน  

ทดท ัดอ ่านระยะผ ิดพลาด

ง่มการปรับแต่ง«ภาวะเด'รอง'ล ัก?ตามมาตรฐาน  

►  ขาดคาามเจาใจใอ ่

ต ั้งความเ?วผ ิดจากมาตรฐาน

อ ุณ ห ภ ูม ิน ำ อ ส ุม ิเน ิย ม  

ต ํ่า ก ว ่า ค ่า ท ึ่เห ม า ะ ส ม

ผ ิว ง า น ไม ่ป ร ะ ส า น ก ัน  

เก ิด  T u r b u la r . c e

ผ ิว ห น ำ ส ัม ผ ัส  

แ ม ่พ ิม พ ์ไม ่ด ี

ช น ิด  พ .ท . แ ล ะ ต ำ แ ห น ่ง  G a te  

อ อ ก แ บ บ ไม ่เห ม า ะ ส ม

M a n

M e th o d  •

M e a s u re m e n

P e r ip h e ra l

E q u ip m e n t

I M a n  -

-►  M a te ra i!

1 M e th o d

D ie

M a te r ia l

, ต ั้งค ่าอ ุณหภ ูม ิ Dosing  U n it ผ ิดจากมาตรฐาน

ต ั้งอ ุณหภ ูม ิของเป ๋าเพ«จนย ้ายช ุงกาามาตรฐาน  

_^ไม ่ม ิการกำหนดค ่าอ ุณ หภ ูม ิ D os ing  Un it 
ที่ใย ้อ ุ่นนาจชุม ิเน ียมตามท ่าท ี่เหมาะ«ม

มาตท ัดอ ่านค ่าคลาดเคลอน

มาตท ัดอ ่านค ่าไม ่ทำงาน  

^  ระบบอ ุ่นนาจชุม ิเน ียมของ D os ing  Unit 
ม ิป ๋ญหาข ิดย ้องไม ่«ามารทร ักษาอ ุณหภ ูม ิให ้คงท ี่

ไม ่ม ิการตรวจ«อบแม่พ ิมพ ์ก ่อนภารผลิต

ไม่ม ิการกำพนดนนนภารปา^งรักษา

M e th o d -

ดามระยะเวลาทเหมาะ«ม

- > •  การ««กนบบ D ie ไม ่เหมาะ«ม  
พื้นที่นอยเกินไป 

-►  ขนีดของ Gate ไม ่เหมาะ«ม  
ตำแหน่งไม ่เหมาะ«ม  

วิธ ีในภารออกแบนไม ่เหมาะ«ม

รูปที่ ง-ไ4 แผนภาพต้นไม้แสดงสาเหตุฃองปัญหาเนื้อชิ้นงานเกิดรอยหมน วน
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อ ุณ ห ภ ูม ิแ ม ่พ ิม พ ์ 

ต ํ่า ก ว ่า ค ่า ท ี่เห ม า ะ ส ม

ผ ิว ง า น ไม ่ป ร ะ ส า น ก ัน  

เก ิด  T u r b u la n c e

อ ุณ ห ภ ูม ิแ ม ่พ ิม พ ์ต ำ  

ก ว ่า ค ่า ท ี่เห ม า ะ ส ม

’e r ip h e r a l

E q u ip m e n t

เลอกเครื่องจักรไม่เหมาะสม  
เดรองจักรเสื่อมสภาพ  
เม ิมาตรฐานการทำงานสเปรย์สารหล่อส ื่น  

เวลาในภารหล่อเยินแม่พ ิมพ์น ้อยเกินไป

รอบการทำงานนานเก ินไป

ทหนดเวลาในภารพ่นเท ั๋สเปรย์น ้อยเก ินไป  
มาตรว ัดไม ่ทำงาน  
มาตรว ัดอ ่านด ่าผ ิด

-►  การออกแบบ D ie ไม ่เหมาะสม  
ไม ่ม ิระบบ H eating  O il U n it ในภารท ้าษาอ ุณหภ ูม ิแม ่พ ิมพ ์ 

ระบบ H eating  O il U n it และ D ie Coo ling  
Sys tem !»อม«ภาพ  

■ เลอกชนิด ระบบ H eating  O il และ Die C oo ling  ไม ่เหมาะสม  
^ ปฏ ิบ ัต ิตามมาตรฐานภารทำงาน  

ชาดท ักษะการทำงาน  

^ ■ ขาดการปีกอบรม

พ ์พเาณน ํ้าสเปรย ์คลาดเคส ื่อนเนองลากพ ่นก ัวยม ิอ  

ป ิดวาลวน ํ้าหล ่อเย ินน ้อยเก ินไป  

. เงอ ุณหภูม ิแม ่พ ิมพ ์ผ ิดจากมาตรฐาน  
สีอกเครื่องจักรไม่เหมาะสม  

เครื่องจักรเสื่อมสภาพ

าาหนดเวลาในภารพ ่นน ํ้']สเปรย์นามเก ินไป  

ม ิมาตรฐานการทำงานสเปรย ์สารหล ่อส ื่น  

เวลาในการหล่อเย ินแม่พ ิมพ ์นานเก ินไป  

รอบการทำงานนานก ินไป

เตรวัดอ่านด่าผิด 

มาตรว ัดไม ่ทำงาน  

เปฏ ิปต ิ ตามมาตรฐานการทำงาน  

ม ่าณน ํ้าสเปรย ์คลาดเดส ื่อนเนองจากพ ่นด ่วยม ิอ  

ขาดการปีกอบรม  

.ขาดท ักษะการทำงาน  

ป ิดวาล ์วนาหล ่อเย ินมากเก ินไป  

เงอ ุณหภูม ิแม ่พ ิมพ ์ผ ิดจากมาตรฐาน

ไม่ม ิระบบ H eating  Oil Un it 
ในการร ักษาอ ุณหภ ูม ิแม ่พ ิมพ ์

, ขาดการปารงร ักษา ระบบ H ea ting  O il และ Die Coo ling  

เสิอกชนิด ระบบ H eating  O il และ Die C oo ling  ไม ่เหมาะสม

ระบบ H ea ting  O il U n it และ Die Coo ling  
S ys tem ia«มสภาพ

รูปที่ ง-ไ4 (ต่อ) แผนภาพต้นไม้แสดงสาเหตุของปัญหาเนื้อซนงานเกิดรอยหมุน วน



M a n
^  พนัก ทนไม ่ปฎ ิบ ้ต ิตามม'เตรฐานภารบ ่าร ุงร ัก ํษา 

ฟ ล ี่ย น  Pin ดามระยะเวลาการใ&าน

M a te r ia l

M e th o d

วัลต ุ'ไม ่ม ีค ุณภาพ  

จา{(การใ'รงาน

ไม ่ม ีการกำพนดจา{(การใ&ทนขจง Pin 
เพจทำการเปลี่ยนก่จนเกิดการพ ัก

ไม ่ม ีนผาเการม่ารงรเาษาดามระยะเวลาที่เพมาะลม

รูปท ง-ไ 5 แผนภาพต้นไม้แสดงสาเหตุของปัญหา PIN หัก
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M a n

M e th o d -

แรงด้นในการ?ดสูง 1 
กว่าค่าท่ีเหมาะสม

- ► M e a s u r e m e n t * '

M a c h in e

1 M a c h in e

ช้ินงาน?ก เๆาด

ธุณหภุมแม่พิมพ์สูง 
กว่าค่าท่ีเหมาะสม

M e a s u re m e n t -

M e th o d

D io

ไม ่ม ีการตรวจสอบด่าความด ันให ้อย ู่ 
ระหว่างด ่าท ี่เหมาะสมระหว่างทำการผล ิต

ด ั้งด ่าความด ันท ี่ใอ ่ในสภาวะการฉ ีดม ีดมาตรฐาน  

ราดความเอาใจใ!!

ไม ่ปร ิบนต ่งเครองจักรตามสภาวะมาตรฐานในการอด  
ไม ่ม ีการกำหนดด ่าอ ุณหภ ูม ิ D os ing  Un it 

~ท ี่ใอ ่อ ุ่น น ํ้าอ อ ุม ีเม ีย ม ต าม ด ่าท ี่เห ม าะล ม

มาตรว ัดอ ่านด ่าคสาดเคสอน

มาตรว ัดอ ่านด ่าไม ่ทำงาน

เลิอกเครื่องจักรไม่เหมาะสม

►  เครื่องจ ักรเสอมสภาพตามอาอุการใ,®งาน

คุณภาพรองเครื่องจ ักร

แม ่พ ิมพ ์รกหรอทำให้เก ิดเนออลูม ีเม ียมเกาะ 
~^ เก ิดแรงเสยดทานภายในทำให ้ความดันเพมรน

เครื่องจักรเลื่อมสภาพ

เสอกเครื่องจักรไม่เหมาะสม  
ราดกาท ีเกอบรม

ไม ่ปฏ ิบ ัต ิตามมาตรฐานการทำงาน  
ป?มาณนํ้าสเปรย ์คลาดเคล ื่อนเน ึ่องจากพ ่นด ัวยม ีอ  
ราดท ักษะการทำงาน  

เป ิดวารวนาหส ่อเย ็นน ้อยไป  
อุณหภ ูม ิแม ่พ ิมพม ีดมาตรฐาน  
มาตรว ัดอ ่านด ่าม ีด

มาตรว ัดไม ่ทำงาน

กำหนดระยะเวสาพ ่นนาสเปรย์นาVIเก ินไป  
ระยะเวสาในรอบการทำงานน้อยเก ินไป  
กำหนดเวลาในการหล่อเย ็นแม่พ ิมพ ์น ้อยเกินไป  
ไม ่ม ีมาตรฐานในการสเปรย์สารหล ่อล ื่น

การ«อกแบบแม ่พ ิมพ ่ไม ่ม ีการคำม ีงก ิงการม ีระบบ  
H eating  O il U n it ในการร ักษาอ ุณหภ ูม ิแม ่พ ิมพ ์«ม ํ่าเสมอ

'  P e r ip h e r a l E q u ip m e n t -

การเล ื่อมสภาพรอง H eating  O il แสะ D ie C oo ling  

ขมีดของ H eating  Oil และ Die C oo ling  ไม ่เหมาะสม  

'ขาดการปารงร ักษา H eating  O il และ D ie Coo ling

รูปที่ ง-ไ6 แผนภาพต้นไม้แสดงสาเหตุของปัญหาชิ้นงานฉกขาด
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M a n

ไม ่ทำการ?(มตรวจ«อบน ื้าอล ูน ิเน ิยมตามระยะเวลา

ไม ่น ิการตรวจ«อบว ัตฤด ิบ  
ว่าตรงตามมาตรฐานพรอไม ่

ส ัด ส ่ว น น ํ้า อ ะ ล ูม ิเน ีย ม  

ไม ่เห ม า ะ ส ม

Method

Measurement

ไม ่กำหนดให ้น ิการส ่มตทจ«อบน ื้าอร ุน ิเน ิยม

ไม ่กำหนดระยะเวราใน  
การส ่มตรวจรอบให ้เหมาะรม  

ไม ่กำหนดวิธ ีในการตรวจรอบ  
รดส ่วนน ื้าอล ูน ิเน ิยมคามมาตรฐาน

.  อุปกรเน ่ในการตรวจ«อบคลาดเดรอนไม ่เท ี่ยงตรง 
ไม ่กำหนดวิธ ีไนการวัดตรวจ  
«อบส่เดส ่วนคามมาตรฐาน

ช ิ้น ง า น ฉ ก ข า ด
M a te r ia l

_ ^เรอกใช ้ว ัรดไม ่เหมาะรม

ถ ูกต ้องตามมาตรฐาน

M a c h i n ^  เก ิดการร ิกหรอทำให ้เก ิด

น ิเคษเน ื้ออถ ูน ิเน ียม«ะ»ม

ค ว า ม เร ็ว ใน ก าร ฉ ีด  

เฟ ส ส อ งส ูง เก ิน ไป
M e a s u r e m e n t '

มาตรว ัดไม ่ทำงาน

มาตรว ัดอ ่านระยะน ิดพลาด

ไม ่น ิการปร ับแต ่งรภาวะเครองจ ักรตามมาตรฐาน

M a n  ►  ขาดความเอาใจใส ่<เหนื่อยรำ

ไม ่น ิจ ิตรำน ิกทาง  
ต้านอุทเภาพ

ต ั้งความเร ็วน ิดจากมาตรฐาน

รูปที่ ง -ไ6 (ต่อ) แผนภาพต้นไม้แสดงสาเหตุของปัญหาชิ้นงานฉีกขาด
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ชนิด พ.ท. และตำแหน่ง 
Gate ออกแบบไม่เหมาะสม

ปริม'าณน้ื'า«เปรย์หล'อล่ึน 
แม่พิมพ์นิอยเกินไป

Material

Method -

Man

Peripheral -  
Equipment

การออกแบบ Die ไม ่เหมาะ«ม

พนที่น ้อยเกินไป
ชนิดของ Gate ไม ่เหมาะสม
ตำแหน่งไม ่เหมาะสม

า«ในทารออทแบบไม ่เหมาะสม

พ ่นนา«เปรย'ไม ่ถ ูกค ้องดามมาตรฐาน
กำหนดปริมาณการพ ่นคราด  

เครอนจากการพ ่นด ้วยมอ  
ไม ่ปฏ ิบ ัต ิดามมาดรฐานการทำงาน

ใ#เวลาเป ่าลมไล ่หน้าแม ่พ ิมพ ์นานเก ินไป

►  เป ิดห ัวพ ่นมากเก ินไป

ช่ํนงาน 
ฉีกซาด (ต่อ)

ธุณหภุมนํ้าอะลูมิเนิยม 
สุงกว่าค่าท่ีเหมาะสม

พ่นน้ําสเปรย์หน้า

Method

Peripheral
Equipment

Machine

Measurement -

Man-

ไม ่ม ีมาตรฐานในการปฏ ิบ ัต ิงาน  

กำหนดเวลาในการเป ้าไล ่ลมหน้าแม ่พ ิมพ ์นานเก ินไป  

กำหนดระยะเาสาในm รพ่นสเปรย์ด้นเกินไป

ระบบอุ่นนาอลูม ีเน ิยมของ D os ing  Un it*■ «1____ I______ นิ!ป” ..ม ีป ๋ญ ์พาไม ่สามารกรักษาอ ุณหภ ูม ิให ้คงท ี่สม ํ่าเลมอ

Man

Peripheral
Equipment

Method

เน้ืออคูมิเนิอมสะสมบริเวณ'หน้าพิมพ์ 
(ดูตามรูปท่ี ง -7)

r  มาตรว ัดอ ่านค ่าคลาดเคลอน  

มาดรว ัดไม ่ทำงาน  

ขาดความเอาใจใล ่

ไม่ม ีการกำหะเดค่า'อ ุณหภูม ิ D os ing  Un it 
ท ี่ใ#อ ุ่นน ํ้าอล ูม ีเน ิยมดามค ่าท ี่เหมาะสม

ด ั้งความเร ิวน ิดจากมาตรฐาน  
พ ่นนาสเปรย ์ไม ่ถ ูกค ้องตามมาตรฐาน  
ไม ่ปฏ ิบ ัต ิตามมาตรฐาน

กำหนดปริมาณคลาดเค»อนเนอง'จากพ ่นด ้วยม ีอ  
ใ#เวลาเปาไล ่หน ้าแม ่พ ิมพ ์นานเก ินไป

-►  เป ิดห ัวพ ่นมากเก ินไป

ไม ่ม ีมาดรฐานการปฏ ิบ ัต ิงาน

กำหนดเวลาในการเปา 
ไล ่ลมหน้าแม ่พ ิมพ ์นานเก ินไป  

กำหนดเวลาในภารพ ่นสเปรย์ด ้นเกินไป

ร ูป ท ี่ ง - ไ6 (  ต ่อ) แ ผ น ภ าพ ต ้น ไม ้แ ล ด งล า เห ต ุข อ งป ัญ ห าช ิ้น งา น ฉ ีก ข า  ด
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ซิ้นงานเสยหายจากการ 
แต่งผัดวิธีมาตรฐาน

Man

พน ักงานขาดความเจาใจใ*!ในการทำงาน  

พนักงานขาดการป ีกจบรม  

►  พน ักงานไม ่ปฎ ิบ ัตตามมาตรฐานการทำงาน  

ไม ่ม ิการตรวจ«จบขํ่เนงานหลังการแต่ง 

ไม ่เฟ ้นความสำค ัญขจงการตรวจ«จบ

-►  Environment -
«ภาพการทำงานจากาค ร้อน อบล ัาว เรยงด ัง

ทำใฟ ้พน ้างานล ัาจากการทำงาน

1 Method - ►  ไม ่ม ิการกำหนดมาตรฐานการปฏ ิบ ัต ิงาน

รูปที่ ง-ไ7 แผงAกาพต ้นไม ้แสดงสาเหต ุของป ัญหาฃ ั๋นงานเส ืยหายจากการแต ่งผดมาตรฐาน



Bush Liner

พน ักงานขาดความเอาใจใรกนการทำงาน  

พนักงานขาดการม ิกอบรม  

พน ักงานไม ่ปฏ ิบ ัต ิตามมาตรฐานภารทำงาน  

ขาดการตรวจสอบทุกครั้งต ่อนท ํงแผนกต่อไป

ไม ่ม ิมาด?ฐานภารทำงาน

ไม่ม ิมาตรฐาข1การตรวจสอบ

รูปที่ ง-ไ8 แผนภาพต้นไม ้แสดงสาเหต ุของปัญหาซ ั๋นงานไม ่ใส ่ Liner



พ น ัก  ฑ น ร า ด m า ม เอ า ใ จ ใ ส ่ใ พ า Î ท ่า งาน

ช้ินงานไฝใดรับการแต่ง “ ►  Man
ไม ่มการตรวจสอบชิ้นงานภายพลัง 

จากการนต่งช ิ้นงาน

รูปที ง-ใ9 แผนภาพต้นไม ้แสดงสาเหต ุของปัญหาซนงานไม ่ไต ้?ปการแต ่ง



ภาคผนวก จ
รายละเอียดการให้คะแนนของผู้เช่ียวชาญ 

สำหรบตารางการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบจากกระบวนการผลิต



ตารางท ี่ จ -2 ราย ล ะ เอ ียด การว ้เค ราท โล ักษ ณ ะบ กพ ร ่อ งและผลกระท บ ส ำห ร ับ กระบ วน การผลต ห ล ังการป ร ับ ป ร ุงแก ้ใข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร ลาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน การ 
ป๋จจุบัน

อ

1 2 3 4 เฉลย 1 2 3 4 เฉลย 1 2 3 4 เฉลย

การ ตรวจ รบ วตก 
ดบอะลูมเนยม

มี สิง แปลก ปล'อม ปน 
เฟ้อน เช่น มี คราบ น้ํา 
มันหรัอสิงสกปรกติด 
อยู่ บน ผิว แท่ง 
อลูมีเนียม

สิงสกปรกท่าให้เกิด 
การปนเฟ้อนท่าให้น้ํา 
อลูมีเนียม ไม่ บรัสุทธ้ึ 
เม่ือนำไปฉีดช้ินรุปท่า 
ให้เกิดช้ินงานเสิย

5 5 4 6 5 ช้ิน งาน เกิด การ ปน 
เฟ้อนจากโรงงานผู้จัด 
ส่งวัตชุดิบ

4 3 4 2 3 ตรวจ สอบ ด้วยลายตา ทุก 
คร้ัง ท่ี มีการ ตรวจร้บ วัตกฺ 
ดิบ

2 1 1 2 2

ช้ิน งาน เกิด การ ปน 
เฟ้อนจากการจัดส่ง

2 1 1 3 2 ตรวจ สอบ ด้วย สายตา ทุก 
คร้ังที่ มีการ ตรวจรับ วัตก

1 2 2 2 2

การจัดเก็บวัตถุดิบ มี สิง แปลก ปลอม ปน 
เฟ้อน เช่น มี คราบ น้ํา 
มันหรอสิงลกปรกติด 
อยู่ บน ผิว แท่ง 
อลมีเนียม

สิงสกปรกท่าให้เกิด 
การปนเฟ้อนท่าให้น้ํา 
อดูมีเนียม ไม่ ปริสุทธ้ิ 
เม่ือนำไปฉีดช้ินรุปท่า 
ให้เกิดช้ินงานเสิย

5 5 4 6 5 สกานท่ีจัด เก็บวัต ชุดิบ 
ไม่สะอาด

3 4 3 3 3 จัด สกานท่ี ใน การ จัด เก็บ 
วัตชุดิบและเรํ่มการท่ากิจ 
กรรม 5 ส ใน โรงงานตัว 
อย่าง เท่ีอ เป็นพ้ืนฐานของ 
การท่ากิจกรรม คุณภาพ

3 3 2 4 3



ตารางท ี่ จ -2 รายละเอ ียดการว ิเคราะห ์ล ักษ ณ ะบ กพ ร ่องและผลกระท บ สำห ร ับ กระบ วน การผล ิต ห ล ังการป ร ับ ป ?งแก ้ไข

กระบวนทาร ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร ลาเหตุรอง 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน การ 
ปัจจุบน

D

1 2 3 4 เฉลย 1 2 3 4 เฉลย 1 2 3 4 เฉลย

การ รน ย้าย แท่ง 
วัตทุ ดิบ อลมิเนียน 
จากจุดตรวจรับไป 
ยัง สถาน ท่ี จัด เก็บ 
และ จาก ท่ี จัด เก็บ 
ไปยังเตาหล'อม

กอง อลูมิเนียม ลัม ไม่ 
เป็นระเบียบในระหว่าง 
การ เคล่ือน ย้าย และ 
การจัดเก็บ

เกิดการปนเฟ้อน มิ 
ลื่งสกปรกติดบริเวณ 
ผิว ของ แท่ง วัตถุ ดิบ 
อสูมิเนียม

5 5 4 6 5 พน้กงาน ราด ดวาม 
เอาใจใส่

4 3 3 2 3 ม การอบรมพนกงานก่อน 
เรมการปฎบตงาน

2 2 2 1 2

พนักงาน ราด ความ 
ข้านาญ ใน การ ขับ 
รถฟอรลลิพ1ท์

5 5 6 5 5 จัด การ'ผิก การขับ รถฟอร่ค 
ลิฟท์และมิการประเมินผล 
การขับของพนักงาน

4 5 4 3 4

การกองร้อนสูงเกินไป 
และมิการ จัด เก็บ ไม่ 
เป็นระเบียบ

2 3 2 2 2 มิการจัดเริยงเพลเลตท่ีวาง 
ช้อนในจำนวนข้ันท่ี เหมาะ 
ลมคอ และมิการให้ 
พนักงานท่าการจัดวางให ้
เป็นระเบียบ

1 1 2 1 1

การ รน ย้าย แท่ง 
วัตทุ ดิบ อดูมิเนียม 
จากจุดตรวจรับไป 
ยัง สถาน ท่ี จัด เก็บ 
และจากท่ีจัดเก็บ

กอง อลูมิเนียม ล้ม ไม่ 
เป็นระเบียบในระหว่าง 
การ เคล่ือน ย้าย และ 
การจัดเก็บ

เกดการปนฟ้อน ม 
สิง สกปรกตดปร๊เวณ 
ผว ของ แท่ง วตกุ ดบ 
อลูมิเนยม

5 5 4 6 5 เขอก รด กอง แท่ง 
อลมเนยมหลุด

2 1 1 2 2 มิ การ ตรวจ สอบ ของ 
พนักงาน ฝ่าย ประกัน คุณ 
ภาพและ ฝ่ายส โตรั ตอน 
ตรวจรับวัตถุดิบ

2 1 1 1 1

389



ตารางท ี่ จ -2 รายละเอ ียดการว ิเคราะห ์ล ักษ ณ ะบ กพ ร ่องและผลกระท บ สำห ร ับ กระบ วนการผล ิต หล ังการป ร ับ ป ร ู;งแก ้!ข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลกษณะ1ขอบกพร่อง

ร ลาเหตุซอง 

ลกษณะบกพร่อง

0 การ ควบ ตุม กระบวน การ 
ป้จจุบัน

D

1 2 3 4 เฉลย 1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉล่ีย

การ เ.ตม แท่ง 
อลูมเนยม และ 
recycle scrap ลง 
ในเตาหลอม

อัตรา ส่วน ของ แท่ง 
อลมิเนิยม ต่อ 
recycle scrap ไม่ 
ถูก ต้อง ตาม ลัด ส่วน
70 :30

ลัด ส่วน ของ 'นา 
อลูมิเนิยม ไม่ ถูก ต้อง 
หรัอ มิสิงปน a เอนทำ 
ให้ไต้ป้าอลูมิเนิยมที่ 
ไม่ บ'รสุ ทธ้ิ

5 7 6 6 6 พนกงาน ขาด ความ 
เอาใจใส่

2 2 4 2 2 จัด ทำ แบบท่อร่ม การ 
ทำงาน ให้พนักงาน บันทก 
และจัด ทำ มาตรฐาน การ 
ทำงาน'ช่ํงยัง'ไม่มิการ'3กอบ 
รมเมื่องจากรอขั้นตอนใน 
การจัดทำ IS09000

4 5 4 4 4

recycle scrap 
สกปรก มิเศษขยะใน 
ตะกร้า ท่ี ใส่ recycle 
scrap

มิการปนเฟ้อนในป้า 
อดูมิเนิยม เหลว เม่ือ 
ฉีดช้ินรูปจะทำให้เกิด 
ช้ินงานเสิย

6 6 5 6 6 พนักงาน ไม่มิระเบียบ 
วินัย เม่ือเห้นติดปัาย 
ตะกร้า ของ เสิย กิ ทำ 
การท้ิงขยะลงไป

4 3 3 2 3 มิ ป้าย ติด ให้ เห็น ขัด เจน 
บริเวณท่ีเก็บช้ินงานว่าเปิน 
ช้ินงานด หริอ ช้ินงานเสิย

1 1 1 2 1

แท่งวัตกุดิบอลมเนยม 
สกปรก

สิงสกปรกทำให้เกิด 
การ ปน เฟ้อน ป้า 
อลูมิเนิยม เม่ือฉีดช้ิน 
รูปทำให้เกิดชิ้นงาน 
เสิย

5 5 4 6 5 ช้ิน งาน เกิด การ ปน 
เฟ้อนจากโรงงานผู้จัด 
ส่งวัตธุดิบ

4 3 4 2 3 ตรวจสอบด้วยสายตาทุก 
คร้ัง ล่ี ม การ ตรวจ รับ วัตกุ 
ดิบ

1 2 2 2 2
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ตารางท ี่ จ -2 รายละเอยดการว ํเคราะห ์ล ักษ ณ ะบ กพ ร ่องและผลกระท บ สำห ร ับ กระบ วนการผล ิต หล ังการป ร ับ ป ^ งแก ้ไข

กระยวนการ ลักษณะฃ้1อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุรอง 0 การ ควบ คุม กระบวน การ อ

1 2 3 4 เฉลย ล้กษณะบกพร่อง 1 2 3 4 เฉลย 1 2 3 4 เฉลย

การ เตม แท่ง 
อลูมเนยม และ 
recycle scrap ลง 
ในเตาหลอม

แท่งวตถุดบอลูมเนยม 
สกปรก

สิง แปลก ปลอม 
สกปรก ทำ ให้ น้ืา 
อะลูมิเนียมไม่ปริสุทธ์

5 5 4 6 5 ช้ิน งาน เกิด การ ปน 
เน้ือนจากการจัดส่ง

2 1 1 2 2 ตรวจลอบต้วยสายตาทุก 
ครุงที่มิการ ตรวจรับ วัตถุ 
ดิบ

1 2 2 2 2

สถานท่ีจัดเก็บวัตถุดิบ 
ไม่สะอาด

3 4 3 3 3 จัดสถานที่ในการจัดเก็บ 
วัตถุดิบและเรมการทำกิจ 
กรรม 5 ส ใน โรงงานต้ว  ่
อย่าง เท่ีอ เป็นพื้นฐานรอง 
การทำกิจกรรม คุณภาพ

3 3 2 4 3

การ เท น้ํา 
อลูมิเนียม ลง $ เบ้า 
เคล่ือนย้าย

อุณหภูมิ'นาอลูมิเนียม 
เหลว ต่ํา กว่า ค่าท่ี 
เหมาะสม

เกิดการหอุดระหว่าง 
การ ทำงาน ทำ ให้ 
cycle time สูง นำ 
อลูมิเนียมมิ อุณหภูมิ 
ลด ต่ํา ลง ทำ ให้ ไม่ 
สามารถอิดชิ้นงานไต้ 
ทันที

4 4 3 4 4 ชณะ เคล่ือน ย้าย น้ืา
อสูมิเนียม เบ้าเคล่ือน
เ . 1 . ร  ย้ายไม่สามารถอุ่นนำ
อดูมิเนียม ไต้ ใน
ระหว่างเคล่ือนย้าย

2 1 3 2 2 ทำ การอุ่น เบ้า เคล่ือน ย้าย 
ให้ มิ อุณหภูมิ สูง กว่า ค่าท่ี 
เหมาะ ลม กับ สภาวะ การ 
อิดเท่ีอตาหรับค่าที่อาจลด 
ระหว่างเคล่ือนย้าย

1 1 2 1 1

ม อลมิเนยม เหลว ช๋ึง 
แข็งเกาะตดอยู่กบเป้า 
เคล๋ึอน ย้าย กระ เทาะ 
ลง ไป ผสม กบ นา 
อลูมเนยมเหลว

เกิด การ ไม่ ประสาน 
กัน เป็น เน้ือ เดียว กัน 
ของน้ืาอดูมิเนียม ทำ 
ให้อิดออกมาเนื้อชิ้น 
งานไม่ประสาน

5 7 6 5 6 ไมิ มิ การ ทำ ความ 
สะอาดเบ้าเคล่ือนย้าย 
ตาม ระยะ เวลา ท่ี 
เหมาะสม

3 3 3 2 3 กำหนดให้พนักงานประจำ 
เตาหลอมทำความละอาด 
บริเวณ ท่ี ทำงาน และ 
อุปกรณ์ที่ใรัหลังเลิก งาน 
ทุกวัน

4 5 4 4 4

ร



ตารางท ี่ จ -2 รายละเอ ียดการว ิเคราะห ์ล ักษ ณ ะบ กพ ร ่องและผลกระท บ สำห ร ับ กระบ วน การผล ิต ห ล ังการป ร ับ ป เงแก ้ใฃ

กระบวนทาร ลักษณะ'ข้อบกพร่1อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร ลาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน การ D

1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉลย 1 2 3 4 เฉลย

ก า ร ไ ล ่ ก ๊ า ช  
ไฮโดรเจนออกจาก 
ป้าอลูนิเนิยมเหลว

ทำการไล่ก๊าชออกไม่ 
หมด

ช้ินงานนิโพรงอากาศ 
ทำให้ความแข็งแรง 
ลดลง ไต้ผลิตภัณฑ  ์
ที่ไม ่ตรงตามความ  
ต้องการรองคูกต้า

6 7 8 6 7 เวลาใน การไล่ ก๊าชไม่ 
เพยงพอ

5 5 6 5 5 จัด ทำ มาตร ฐาน การ 
ทำงาน และ ■ รก อบ รม ให้ 
พนักงานปฏิบัติ

2 2 2 3 2

ปริมาณสารไล่ก๊าชที ่
ไล่น้อยเกินไป

4 3 4 2 3 ใข้ปริมาณสารไล่ก๊าชลงไบ 
ตามปริมาณท่ีผ้ผลิตสารไล่ 
ก๊าชแนะน้า

2 2 1 2 2

สารไล่ก๊าชมิความชิ้น 
สูง หริอ นิ ลิง สกปรก 
เจือปน

5 5 4 ร 4 ไข้ปริมาณสารไล่ก๊าชลงไป 
ตามปริมาณท่ีผูแลิตสารไล่ 
ก๊าชแนะน้า

2 3 3 1 2

พนักงานไข้วิธีการใน 
การไล่ก๊าชไม่คูกต้อง

8 7 7 ร 7 จัด ทำ มาตร ฐาน การ 
ทำงาน และ tin  อบ รม ให้ 
พนักงานปฏิบัติ

4 3 4 4 4

cycle time หรัอ รอบ 
การทำงานสูงทำให้ป้า 
อลูนิเนิยม นิ อุณหภูมิ 
ลด ลง ต่ํา ทว่า ค่าท่ี 
เหมาะ สม ก้บ สภาวะ 
การฉีดช้ินรป

ต้อง ทำ การ อุ่น ป้า 
อคูนิเนิยม เหลว ให้ นิ 
อุณหภูมิ ที่เหมาะสม 
กับสภาวะการฉีดชิ้น 
รป ทำให้ไม่สามารท
.  r  ใ "  ะฉีด ชิน งาน ไต้ ทัน ท 
เกิด ความ ล่า ข้า ใน 
การทำงาน

7 6 8 4 6 ไข้เวลาในการไล่ก๊าช 
มากเกินไป

4 5 5 3 4 กำหนดเวลาในการไล่ก๊าช 
ประมาณ 2-4 นาทํจน1ไม่ 
นิฟอง

2 2 3 1 2
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ตารางท ี จ -2 รายละเอยตการว ิเคราะห ์ล ักษ ณ ะบ กพ ร ่องและผลกระท บ สำห ร ับ กระบ วน การผล ิต ห ล ังการป ร ับ ป ร ุงแกใซ

กระบวนการ ลักษณะ'ข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร ลาเหตุชอง 0 การ ควบ คุม กระบวน การ 
ป๋จจุบัน

อ

1 2 3 4 เฉล่ีย ลักษณะบกพร่อง 1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉล่ีย

ก า ร ต ั ด เ ศ ษ ข ึ ้ ทำความสะอาดไม ่ ทำ ให้ เกิด การ ปน 8 6 8 8 8 ใช้เวลาในการตักเศษข้ึ 5 4 3 5 4 จด ทำ มาตร ฐาน การ 2 2 2 3 2
อล ู มเนยมหรอ ห ม ด  ม ี เ ค ษ 1 เฟ้อนในน้ําโลหะพ่ืใข็ อดูมเนียม เหลว และ ทำงานและยังไม่ไต้ผิกอบ
FLUX ทีเกิดจาก อลูมีเนียมจากการ'ไล่ ฉีดข้ึนรูป ทำ ความ สะอาด ตัน รมให้พนักงานปฎบ้ติ เน้ือง
กระบวนการไล่ก๊าช ก๊าชหรือ FLUX ลง เกินไป จา กรอ ตาม ระบบ
เพื ่ อเปิ นการทำ เหลออยู, IS09000 ชองโรงงาน
ความละอาดน ื้า ใส่บ!ริมาณสารไล่ก๊าช 8 8 7 9 8 มีการใช้ขวดพลาสติก 6 4 3 4 4 กำหนด ให้ มี การใช้ เค่ร่ํอง 3 4 2 3 3
อลูมเนียมเหลวเพ่ีอ หรือ FLUX ใน ใน การ ตวง ทำ ให้ ช่ัง และจัด ทำ มาตรฐาน
เตรย มสำหร ั บ ปริมาณมากหรือน้อย ปริมาณ สาร ดง เศษ การทำงาน
กระบวนการฉดต่อ เกินไป โลหะไม่เป็นไปตามช้อ
ไป กำหนด

เศษ อลูมีเนิยม พ่ื แข็ง เน้ือ อลูมีเนิยม ไม่ 6 7 6 6 6 ไม่ มี การ ทำ ความ 3 4 2 3 3 จัด ตา ราง การ ทำ ความ 4 4 3 4 4
ตัวติด อยู่กับกระบวย ประสาน เป็น เน้ือ ละอาด อุปกรณ์ เครอง สะอาด โดย พนักงาน เตา
ตัก เศษ โลหะ กะเทาะ เดยว กัน เม่ือ ทำ การ ใช้พ่ืใช้ประกอบในการ หลอม บรืเวณ พ่ื ทำงาน
ลง ไป ปน กับ น้ืา ฉีดข้ึนรูป ปฎินัติงาน เคร่ึองมีอ และอุปกรณ์
อลมเนียมเหลว

การตรวจสอบล่วน ตัด ส่วน รอง น้ืา ทำให้การฉีดข้ึนรูปช้ิน 9 9 10 9 9 การ ตรวจ สอบ ผิด 2 4 1 4 3 เนิองจากทางโรงงานยังไม่ 2 1 1 1 1
ผสม ทาง เคมี ของ อลมีเนิยม ไม่ ถูก ต้อง งานไต้ขึ้นงานพื่ไม่มี พลาด หรือ ไม่ มี การ มี LAB วิเคราะห์ ใน การ
น้ําโลหะ ตามมาตร1ฐาน คุณภาพ ตรวจ สอบ ตัดส่วน น้ืา วิเคราะห์ต้องเสิยค่าใช้จ่าย

อคูมีเนิยมพ่ืถูกต้อง จืง ยัง ไม่ ด่าเนิน การ เน้ือง
จากไม่คุ้มทุน
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ตารางท ี่ จ-2 รายละเอยดการว ิเคราะห ์ล ักษ ณ ะบ กพ ร ่องและผลกระท บ สำห ร ับ กระบ วน การผล ิต ห ล ังการป ร ับ ป ?งแก ้ใข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบชอง ร ลาเหตุของ 0 การ ควบ คุม กระบวน การ 
ป๋จจุบัน

D

ลักษณะข้อบกพร่อง 1 2 3 4 เฉลย ลักษณะบกพร่อง 1 2 3 4 เฉลย 1 2 3 4 เฉลย

การ่ข้ึนแม่พิมพ์และ ไม่ ปรับ ต้ัง เคร่ึอง จักร ทำ ให้ รด ช้ิน รูป ช้ิน 9 9 10 10 10 พนกงาน ขาด ความ 3 4 3 3 3 ให้ พนักงาน ประจำ เครอง 2 2 3 4 3

การ ต้ัง เครอง เพ่ือ ตาม ค่า สภาวะ มาตร งานที่ไม ่ มีคุณภาพ เอา ใจ ใส่ และ ไม่ มี บันทก สภาวะ การ ตรวจ

เตรียม พร้อง กับ ฐานในการรด เนื่องจากสภาวะการ มาตรฐานการทำงาน สอบความผิดปกติระหว่าง

สภาวะ การ ร?โขน รดไม่เหมาะสม การผลต

รูป
กระบวนการฉดข้ึน รอยย่นบนช้ินงาน ผิว ช้ิน งาน เลิย หาย 7 8 6 7 7 พนักงาน ไม่ ปรับ ต้ัง 7 7 6 5 6 จัด ทำ แบบฟอร์ม ให้ 2 1 2 2

รูปช้ินงาน ไม่เปินไปตามความ เครอง จักร ตาม มาตร ทนกงานทำ การบ,นทํก ตด

ต้องการ ของ ลูก ค้า ฐานการฉด ตามสภาวะ การ รดทุก 1

และ ความ แซง แรง ชม. ระหว่างการผลิต

ของช้ินงานลดลง

อุณหภูมิ แม่ พิมพ์ ต่ํา 4 4 6 4 4 ใข้ระบบ Oil Healing Unit 3 2 3 3 3
กว่าค่ามาตรฐาน ใน โทร รักษา อุณหภูมิ ให้ 

สม่ําเสมอ เฉพาะ แบบ แม่ 
พิมพ์บางแบบในโรงงาน
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ตารางท ี่ จ -2 รายละเอยดการว ิเคราะห ์ล ักษ ณ ะบกพ ร ่องน ละผลกระทบ สำหร ับกระบวน การผล ิตห ล ังการ'ปร ับ ป?งเนา!ข

ทระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

O การ ควบ คุม กระบวน การ 
ปัจจุบัน

D

1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉล่ีย

กระบวนการฉดข'น 
;ฝชิ้นงาน

รอยย่นบนช้ินงาน ผิว ช้ิน งาน เลิย หาย 
ไท้เปินไป ตาม ความ 
ต้องการ ของ ลูก ท้า 
และ ความ แข้ง แรง 
รองช้ินงานลดลง

7 8 6 7 7 อุณหภูมิ ของ ป้า 
อดูมิเนียม เหลว มิ ค่า 
ตํ่ากว่าค่าที่เหมาะตม 
กับสภาวะการ ฉีดคือ 
G70+/-10 องคา 
เซลเซียส

3 3 4 3 3 มี การ ตง ระบบ DOSING 
UNIT อุ่น ป้า อลูมิเนียม 
เหลวใท้มิค่าเหมาะลมและ 
มิการอุ่นเบัาเคลื่อนยายที่ 
ไข้รับและเทจากเตาหลอม

2 2 4 2 2

ปริมาณ สาร หล่อ ลน 
แม่พิมพ์มากเกินไป

5 4 O 4 4 ไข้ ระบบ พ่น สเปรย์ 
อัตโนม้ติ ของ เครอง และ 
สำหรับผลิตภ้ณ,ย์บางขนีด 
อาจ มิ พนักงาน ทำ การ 
สเปรย์ท้วย มิอ ไนจุด ท่ี ต้อง

3 2 4 2 3

ความเข้มข้นสารหล่อ 
ล่ืน DIE SPRAYING 
AGENT เจือจางมาก 
เกินไป

5 4 4 4 4 ให้ พนักงาน ทำ การ ตรวจ 
สอบ ดู ท้วย สายตา ทุก คร้ัง 
ภายหลังจาก การทำงาน 
ฉีด และ กำหนด ลัด ส่วน 
ผสม ป้า ต่อ สาร หล่อ ล่ืน 
80:1

3 2 2 4 3

จังหวะการทำงานไม  ่
ตม่ําเสมอ เป้อง จาก 
เครองจักรขัดข้อง

6 7 4 5 6 จด ทำ ตา ราง การ บ่า?ง 
รกษา เดรอง ฉด และ มอบ 
หมาย หนา ท ให้ พนกงาน 
ปฎป้ต

4 4 3 4 4



ตารางท ี่ จ -2 รายละเอ ียดการ'ว ิเคราะห ์ล ักษ ณ ะบ กพ ร ่องและผลกระท บ สำห ร ับ กระบ วน การผล ิพ ห ล ังการป ร ับ ป I งแก้ไข

กระบวนการ ลักษณะขอบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะขอบกพร่อง

ร ลาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน การ 
ปัจจุบัน

D

1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉลย 1 2 3 4 เฉลย

กระบวนการฉีดขน 
รปช้ินงาน

ช้ินงานมิลิผิวผิดปกติ ทำความเสิยหายให  ้
กับลักษณะผิวภาย 
นอกของชิ้นงาน ทำ 
ให้เกิดเปีนของเลิย

6 4 5 5 5 ระบบหล่อเย็นแม่พิมพ์ 
ร่ัว เน่ือง จาก การ สืก 
หรอ ของ ท่อ หรอ 
อุปกรณ์ต่างๆ ภายใน 
ระบบ

6 6 4 5 5 จัด ทำ แบบฟอร่ม บันทืก 
การตรวจสอบความพร้อม 
ของเคร่ืองจักรก่อนทำการ 
ผลิต

6 7 5 6 6

ระบบอุ่นพิมพ์ขัดข้อง 
ทำให้อุณหภูมิแม่พิมพ์ 
ไม่คงท่ีลม่ําเสมอ

2 4 3 3 3 จัด ทำ ตา ราง บ ำร ัก ษ า  
ระบบ Oil Heating Unit 
และ แบบฟอร์ม ตรวจ สอบ 
ทิวามพร้อมของเครองจักร

4 5 3 3 4

ลัด ล่วน น้ํา อดูมิเนียม 
ใม่ ถูก ห้อง ตาม มาตร 
ฐานลำหรบการผลิต

4 5 3 3 3 มิ การ ตรวจ สอบ วัตถู ดิบ 
ห้วย สายตา โดย พนักงาน 
และมิการล่มตรวจลัดล่วน 
น้ําอะลูมิเนียม

7 7 6 8 6

ระบบ PLUNGER 
LUBRICATION 
UNIT มิความผิดปกติ 
เกิดการรั่ว ชืม ของ น้ํา 
ม้น

3 5 4 2 4 จัด ทำ แบบฟอร์ม บันทืก 
การตรวจลอบความพร้อม 
ของเคร่ืองจักรก่อนทำการ 
ผลิต

5 4 3 4 4

396



ตารางท ี่ จ -2 รายละเอ ยดการว ิเคราะห ์ล ักษ ณ ะบ กพ ร ่องและผลกระท บ สำห ร ับ กระบ วน การผส ิต Vล ังการป ท ัเป ^ งแ เ,เใข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษ!นะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน การ 
ปัจจุบน

D

1 2 3 4 เฉลย 1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉล่ีย

กระบวนการรดขน 
£ปช้ินงาน

ช้ินงานมีสิผิวผิดปกติ ทำความเลิยพายให  ้
กับลักษณะผิวภาย 
นอกของชิ้นงาน ทำ 
ให้เกิดเปินของเลิย

6 4 5 5 5 ปรมาณ ลาร หล่อ ล่ืน 
นม'พิมพ์มากเกินไป

7 5 4 6 6 ต้ัง เวลา ใน การ ลเปรย่ 
อัตโนมัติ และกำหนด จุด ท่ี 
เน้นการพ่นสเปรย์ด้วยมีอ 
สำหรบจุดงานที่ หนาหริอ 
บางเกินไป

3 4 4 2 3

ระบบ DIE 
HEATING & 
COOLING UNIT 
ทำงานผิดปกติ

4 5 3 3 4 ทำ การปา^ง รักษา ตาม ตา 
ราง ท่ี กำหนด และ จัด ทำ 
แบบพ่อร่ม บันท่ีก ความ 
พร้อมก่อนการผลิต

6 7 7 9 5

กระบวนการฉดขน 
2ปช้ินงาน

เกด รอย แตก บน ขน 
งาน

ท่า ให้ ผว ช้ิน งาน เสิย 
หาย ความ แข้ง แรง 
ลดลง

7 8 9 8 8 แรงดันใน การ กระทุ้ง 
ชิ้นงานออกสูงเกินไป 
เน่ืองจากความดันของ 
ไนโตรเจนสูงเกินไป

4 5 4 4 4 จัด ทำ แบบพ่อร่ม บันทท 
การตรวจลอบความพร้อม 
ของเครจงจักรก่อนทำการ 
ผลิตและใบติดตามสภาวะ 
การผลิต

2 4 4 3 3

แรง ดัน ในการ กระทุ้ง 
ช้ินงานออกสูงเกินไป

4 5 4 4 4 กำหนด ค่า แรง ดน ใน การ 
กระทุ้ง ช้ิน งาน ออท ตาม

2 4 4 2 3

ปริมาณ สาร หล่อ ล่ืน 
แม่พิมพ์น้อยเกินไป

5 4 4 6 5 จด ท่า มาตรฐาน การ ฉด 
เน้น พ่น สเปรย์และ ตด £ป 
จุด ท เน้น สเปรย์ บรเวณ 
หน้างาน

2 3 2 2 2
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ตารางท ี่ จ -2 รายละเอยดการว ิเคราะห ์ล ักษ ณ ะบ กพ ร ่องและผลกระท บ สำห ร ับ กระบ วนการผล ิต หล ังการป ร ับ ป ^ งแก ้ไข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน การ 
ปัจจุบัน

อ

1 2 3 4 เฉลย 1 2 3 4 เฉลย 1 2 3 4 เฉล่ีย

กระบวนการฉีดข้ึน 
รูปข้ึนงาน

เกด รอย แตก บน ข้ึน 
งาน

ทำให้ผวขึ้นงานเสิย 
หาย ความ แข็ง แรง 
ลดลง

7 8 9 8 8 บุม กอด ไม่ เพึยง พอ 
เน่ืองจากการออกนบบ 
แม่พิมพ์ใม่เหมาะลม

3 4 5 4 4 ไม่มิ 4 3 4 2 3

อุณหภูมิ แม่ พิมพ์ ลูง
หรือตํ่ากว่าล่าท่ีเหมาะ 
สม

3 2 2 4 3 มิ การใช้ระบบ heating oil 
unit รักษา อุณหภูมิ แม่ 
พิมพ์ให้สม่ําเสมอ และใช้ 
ระบบ die cooling ใน 
การหล่อเย็นแม่พิมพ์

4 2 3 2 2

กระบวนการฉีดข้ึน 
รูปข้ึนงาน

ข้ึนงานยุบเน่ืองจากตก 
แขนกล

ลักษณะ ผิว ช้ิน งาน 
เลิย หาย ไม่ สามารก 
ส่งมอบลูกคาไต้

8 9 9 9 9 ปากจับแขนกลหลวม 6 5 5 5 5 ลัดทำแบบฟอร์มตรวจสอบ 
สภาพ ความ พร้อม ให้ 
พน้กงาน บนทํก ก่อน ทำ 
การผลิต

3 2 2 2 2

ระบบไนโตรเจนท่ีใข้ใน 
การอ้ดความด้นในเฟ 
ล 3 เกิดการผิดปกติ

7 6 5 5 5 จัดทำแบบฟอร์มตรวจลอบ 
ลภาพ ความ พร้อม ให้ 
พนักงาน บันทืก ก่อน ทำ 
การผลิต

4 2 3 3 3

ตำแหน่ง การ จบ ข้ึน 
งานไม่ถูกต้อง

7 6 7 7 7 ทำการปรับต้ังให้เหมาะสม 
ในช้วงทดลองการฉีด

4 5 3 4 4
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ตารางท ี่ จ -2 รายละเอยดการว ิเคราะห ์ล ักษ ณ ะบกพ ร ่องและผลกระท บสำห ร ับกระบวนการผล ิตหล ังการป ร ับปช ุ-งแก ้ไช

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุข'อง 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน การ 
ปัจจุบน

D

1 2 3 4 เฉลย 1 2 3 4 เฉลย 1 2 3 4 เฉลย

กระบวนการรดขน 
ช้ินงาน

ช้ินงานไม่เติมพิมพ์ ลักษณะ ช้ิน งาน ไม่ 
สม!,)รณ์

5 8 8 7 7 อุณหภูมิ แม่ พิมพ์ ต่ํา 
กว่าค่าท่ีเหมาะสม

4 3 3 2 3 มิ ระบบ Oil Heating Unit 
รักษา อุณหภูมิ แม่พิมพ์ให ้
สม่ําเสมอ และ ใช้ ระบบ 
Die Cooling System ใน 
การหล่อเยินแม่พิมพ์

4 5 4 4 4

แรง ดัน ไน การ ฉีด ด่ํา 
กว่าค่าท่ีเหมาะสม

6 4 4 4 จดทำแบบฟอร์มตรวจสอบ 
สภาพ ความ พร้อม ให้ 
พนักงาน บนทํก ก่อน ทำ 
การผลต

3 5 4 4 4

ฉีด พ่น ปริมาณ สาร 
หล่อลนแม่พิมพ์มาก 
เกินไป

4 6 5 7 6 กำหนด มาตรฐาน การ ฉีด 
และจุดที่เน้นสเปรย์ติดไว้ 
ไห้ดูบริเวณหน้างาน

5 4 3 3 4
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ตารางท ี่ จ -2 รายละเอยดการว ิเคราะพ ’ล ักษ ณ ะบ กพ ร ่องและผลกระท บ สำหร ับ กระบ วน การผล ิต 'พ ล ังการป ร ับ ป ร ุงแก ้ไข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ ร สาเหตุของ 0 การ ควบ คุม กระบวน การ 
บจๆบน

D

ลักษณะขอบกพร่อง 1 2 3 4 เฉลย ลักษณะบกพร่อง 1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉล่ีย

กระบวนโทรฉีดขน 
รูปช้ินงาน

การ เคาะ ตัด เกจ กิน 
เนอ

ผิว ช้ิน งาน เสิย หาย 
แหว่ง

8 9 7 8 8 พนักงาน ขาด ควาน 
เอาใจใส่ในการทำงาน

5 7 5 5 5 ยัง ไม่ สามารก จัด สภาพ 
แวดล้อมการดำเนินงานได้ 
เน่ือง จาก สภาวะเศรษฐกิจ 
ในปัจจุบัน

2 2 4 2 2

กระบวนการฉีดข้ึน 
รูปช้ินงาน

การ เคาะ ตัด เกจ กิน 
เน้ือ

ผิว ช้ิน งาน เสิย หาย 
แหว่ง

8 9 7 8 8 พนักงานขาดท้กษะ'ใน 
การ ทำงาน เน่ือง จาก 
ปัญหาการลาออกสูง

6 7 5 7 6 ยังไม่สามารกจัดสว'สติการ 
และ ค่า สอบ แทน ท่ี ด เท่ีธ 
ลด ปัญหา การ ลา ออก ได้ 
เน่ืองจากสภาวะเศรษฐกิจ

2 4 2 3 3

พนักงาน ไม่ มี นาสร 
ฐานการทำงาน

6 5 5 4 5 ไม่มี 2 1 2 3 2

รอยสิ และรอยครูดบน 
ผิวช้ินงาน

ลักษณะ ผิว ช้ิน งาน 
เกดความ1สิยหาย

4 5 3 3 4 แรงตัน ใน การ ฉีด ช้ิน 
งานสูงเกินไป

4 4 5 4 4 มี การ ต้ัง สกานะ เครอง ฉีด 
ตาม สภาวะ ส่า สุด ก่อน 
หนัาน้ื

3 2 1 3 2

บุนกอดไม่เพยงพอ 2 3 2 4 3 ไม่มี 4 3 4 4 4

ฉีด พ่น ปริมาณ สาร 
สเปรย์ แม่ พนพ์ น้อย 
เกินไป

5 5 6 5 5 กำหนด มาตรฐาน การพ่น 
สเปรย์ และ ติด รูป บริเวณ 
จุดท่ีเน้นสเปรย์

3 4 3 3 3

400



ตารางท ี่ จ -2 รายละเอยดการวเคราะห ์ล ักษ ณ ะบ กพ ร ่องและผลกระท บ สำห ร ับ กระบ วน การผล ิต ห ล ้งการป ร ับ ป ร ุงแก ,ไข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน การ 
ปัจจุบัน

D

1 2 3 4 เอล่ีย 1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉล่ีย

กระบวนการฉืดขน 
รูปช้ินงาน

เน้ือ อะลูมเนยม ตด 
พมพ์

ทำให้ผิวชินงานขาด 
แหว่งเสียหาย

7 5 5 4 5 ความเร็ว ของ หัว 
plunger มิค่าสูงกว่า 
ค่าท่ีเหมาะสม

4 3 3 3 3 มิการตั้งสกานะเกรองฉีด 
ตาม สภาวะ ส่า สุด ก่อน 
หนำน้ี

4 5 3 4 4

แรง ตัน ใน การ ฉีด สูง 
กว่าค่าท่ีเหมาะสม

5 5 4 4 5 มิ การตั้ง สกานะ เคร๋ึอง ฉีด 
ตาม สภาวะ ล่า สุด ก่อน 
หนำน้ี

3 4 4 3 3

อุณหภูมิ นำ 
อะลูมิเนียม สูง กว่า 
ค่าท่ีเหมาะสม

4 5 3 3 4 มิ การ ใข้ ระบบ อุ่น ของ 
dosing unit ในการรักษา 
อุณหภูมิให้สม่ําเสมอ

2 2 1 2 2

การ ออก แบบ Gate 
runner ใม่เหมาะสม

5 4 6 3 4 ควร ทำ การ สีกษา หา แนว 
ทาง แก้ ไข ร่วม กับ แผนก 
ออกแบบพิมพ์ของทางลูก 
ค้า ซ่ึง ยัง ไม่ มิ การ ตำเนิน 
การ เน่ือง จาก ความ พร้อม 
ด้านบุคลากร

4 4 3 4 4



ตารางท ี่ จ -2 รายละเอ ียดการว ิเคราะห ์ล ักษ ณ ะบ กพ ร ่องและผลกระท บ สำห ร ับ กระบ วน การผส ิต ห ล ังการป ร ับ ป ร ุงแก ้ไข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบคุมกระบวนการ 
ปัจจุบัน

D

1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉล่ีย

กระบวนการรดขึ้น 
รูปช้ินงาน

เน้ือ อะลูมเนยม ตด 
พมพ์

ทำให้ผิวชิ้นงานขาต 
แหว่งเสิยหาย

7 5 5 4 5 ลัดส่วนนํ้าอะลูมิเนียม 
ไม่ถูกต้อง

4 4 5 4 4 ยังไม่มิการส่งตรวจสอบที่ 
ห้อง LAB เนองจากความ 
ไม่พร้อมทางเศรษฐกิจ

6 4 5 4 5

รด พ่น ปริมาณ สาร 
หล่อ ล่ืน แม่ พิมพ์น้อย 
เกินไป

5 6 7 4 5 กำหนด การ สเปรย์โดย ใข้ 
ระบบอัตโนมัติ และกำหนด 
จุดท่ีเน้นสเปรย์

3 4 2 3 3

อุณหภูมิ แม่ พิมพ์ สูง 
กว่าค่าท่ีเหมาะสม

5 5 5 6 5 มิการใข้ระบบ Oil heating 
unit รักษา อุณหภูมิ ให้ 
สม่ําเสมอ เฉพาะ แบบ แม่ 
พิมพ์บางแบบในโรงงาน

4 3 2 2 3

กระบวนการรดขึ้น 
รูปช้ินงาน

โพรงอากาศในช้ินงาน ความแข็งแรงของช้ิน 
งานลดลง เม๋ึอลูกค้า 
นำไปปาดผิวจะพบ 
โพรงอากาศ

3 9 7 8 8 ความเริว ของ หัว 
plunger มิค่าสูงกว่า 
ค่าท่ีเหมาะสม

5 3 4 3 3 มิการตั้งสกานะเครองรด 
ตาม สภาวะ ล่า สุด ก่อน 
หน้าน้ื

3 3 4 3 3
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ตารางท ี่ จ -2 รายละเอ ียดการว ิเคราะห ์ล ักษ ณ ะบ กพ ร ่องและผลกระท บ สำห ร ับ กระบ วนการผล ิต 'พ ล ังการป r u ปร ุงแก ้ไ'ÎI

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร ลาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน การ 
ป็จจุบัน

ว

1 2 3 4 เฉลย 1 2 3 4 เฉลย 1 2 3 4 เฉลย

กระบวนการฉีดข้ึน 
รูปเนงาน

โพรงอากาศในข้ึนงาน ความนขิงแรงของข้ึน 
งานลดลง เม่ือลูกค้า 
นำไปปาดผิวจะพบ

8 9 7 8 8 แรง ดัน ใน การ ฉีด ตำ 
กว่าค่าท่ีเหมาะสม

2 4 3 3 3 มิการตั้งสกานะเครองฉีด 
ตาม สภาวะ ล่า สุด ก่อน 
หน้าน้ื

6 7 7 6 6

อุณหภูมิ แม่ พิมพ์ ตำ 
กว่าค่าท่ีเหมาะสม

3 4 3 4 4 มิ ระบบ Heating oil unit 
รักษา อุณหภูมิ ได้ 
ดม่ําเสมอ

2 3 3 4 3

อัตรา การ ป้อน นำ 
อะลูมิเนียมจาก Metal 
lading unit ตำ กว่า 
ค่าท่ีเหมาะสม

2 1 2 3 2 มิ การ ต้ัง สกานะ เดรอง ฉีด 
ตาม สภาวะ ล่า สุด ก่อน 
หน้าน้ื

2 2 1 2 2

ราง น้ํา ทาง เดิน 
อะลูมิเนียม ดัน เน๋ึอง 
จากไม่มิการทำความ 
สะอาด

4 4 3 A 4 จัด ทำ ตา ราง ให้ พนักงาน 
ทำ ความ ละอาด ทุก คร้ัง 
ก่อนทำการผลิต

2 4 3 4 2

ฉีด พ่น ปริมาณ ดาร 
หล่อ ล่ืน แม่ พิมพ์มาก 
เกินไป

5 6 5 4 5 จัดทำ มาตรฐาน การฉีด 
และพ่นสเปรย์และติดรูปท่ี 
จุดท่ีเน้นสเปรย์

2 1 2 2 2
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ตารางท ี่ จ -2 รายละเอยดการว ิเคราะห ์ล ักษ ณ ะบ กพ ร ่องและผลกระท บ สำห ร ับ กระบ วนการผล!ต ,หล ังการปรับปร ุงแ.ก ้ไข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ ร สาเหตุของ 0 การควบคุมกระบวนการ 
บัจจบัน

อ

ลักษณะข้อบกพร่อง 1 2 3 4 เฉล่ีย ลักษณะบกพร่อง 1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉล่ีย

กระบวนการรดข้ึน 
รปข้ึนงาน

โพรงอากาศในช้ินงาน ความแข็งแรงของชิ้น 
งานลดลง เม่ือลูกค้า 
นำไปปาดผิวจะพบ 
โพรงอากาศ

8 9 7 8 8 ระบบ ระบาย อากาศ 
ของ แม่ พิมพ์ไม่ เพียง 
พอ

4 5 4 4 4 ให้ พนักงาน ทำ การ บำรูง 
รักษา ตาม ตา ราง ท่ี จัด ทำ 
และบันทืกในใบตรวจสอบ 
ความ พร้อม ก่อน ทำ การ 
ผลิต

2 4 2 3 3

ข้ึน งาน บด เปีย'ว จาก 
เข็มกระทุ้ง

รูป ทรง ช้ิน งาน บิด 
เบ้ียว เสิย หาย ไผ่ 
ลามารถไข้งานไค้

6 7 7 6 7 เวลาในการเย็นตัวใน 
แม่พิมพ์ต่ําเกินไป

2 4 3 3 3 ม การต้ัง สถานะเครองอิด 
คาม สภาวะ ล่า สุท ก่อน 
หนำบ้ี

3 2 3 3 3

ผิว หนำลัมผัส ของแม่ 
พิมพ์ไม่ดี

7 6

______

8 7 7

-

ไม่มี

—

6 7 8 6 7
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ตารางท ี่ จ -2 รายละเอยดการว ิเคราะห ์ล ักษ ณ ะบ กพ ร ่องและผลกระท บ สำห ร ับ กระบ วน การผล ิต ห ล ังการป ร ้บ ป ร ุงแก ้ไข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ ร สาเหตุของ 0 การ ควบ คุม กระบวน การ 
ป็จจุบัน

D

ลักษณะข้อบกพร่อง 1 2 3 4 เอล่ึย ลักษณะบกพร่อง 1 2 3 4 เฉลย 1 2 3 4 เฉล่ีย

กระบวน การฉด ขน 
เโปช้ินงาน

ช้ิน งาน บด เบ้ียว จาก 
เข็มกระทุ้ง

รป ทรง ช้ิน งาน เลิย 
นายไม่

6 7 7 6 7 ขบิด ตำแหน่งและพ้ืน 
ท่ีของ Gate ไม่เห}ทะ 
สม

3 5 4 5 4 ไม่ม การตำเนินการเปล่ึยน 
แม่ พิมพ์และทำการบ่า?ง 
รักษา แม่ พิมพ์ ตาม ระยะ 
เม่ือง จาก ไม่ คุ้ม กับ ค่า ไข้ 
จ่ายที่ด้องลงทุนโดยจะรอ

2 4 5 3 3

จงหวะ การ ทำงาน 
เครองจกรไม่สม่ําเสมอ

3 3 4 3 3 ไม่ม 2 3 4 1 2

Liner เป็นโพรงอากาศ เม่ือ ลูก ค้า นำ ไปปาด 
ผิว งาน พบ โพรง 
อากาศ ทำ ให้ ไม่ 
สามารกใข้งาน'ไต้

8 9 8 8 8 วัตเ] ดิบ ท่ี ไม่ ได้มาตร 
ฐานจากผู้จัดส่ง

2 3 2 2 3 ดิกษาปัญหาร่วมกับยูกด้า 
ของ ผลิตกัณ,ศ์ข่ึง เป็น ผู้จัด 
ส่ง LINER ให้ทำการผลิต 
เกยวกับการหาทางในการ 
แกัปัญหาท่ีเกิดขน

3 3 4 3 3

กระบวน การ เคาะ 
ทาง เตน น้ํา 
อะลูมเนยม

เกิด รอย หัก กิน เข้า ไป 
ในช้ินงาน

ลักษณะ ช้ิน งาน บิด 
เบ้ิยวเสิยหาย

9 8 8 8 8 พน'กงาน ขาด ความ 
เอาใจใส่ในการทำงาน

5 4 4 3 4 จัด ทำ มาตร ฐาน การ 
ทำงานและการจัด'ผิกอบ 
รมให้กับพนักงาน

3 4 3 3 3
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ตารางท ี่ จ -2 รายละเอยดการว ิเคราะห ์ล ักษ ณ ะบ กพ ร ่องและผลกระท บ สำห ร ับ กระบ วนการผลตหล ังการป ร ับ ป ช ุ'งแก ้ใข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ ร สาเหเรุของ 0 การ ควบคุม กระบวนการ 
ปัจจุบัน

D

ลักษณะข้อบกพร่อง 1 2 3 4 เฉลย ลักษณะบกพร่อง 1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉล่ีย

กระบวน การ ตก 
แต่งช้ินงาน

เกิด รอย หัก กิน เข้ๆ  ไป 
ในช้ินงาน

ลักษณะ ช้ิน งาน บิด 
เน้ียวเสิยหาย

9 7 8 7 8 พนักงานขาดทักษะใน 
การทำงาน

7 5 6 6 6 การจัด'ผิกอบ รมพนักงาน 
เปิน แนว ทาง ต่อ ไป ใน 
อนาคต เน่ือง จาก ทาง โรง 
งาน ไม่ พร้อม ใน สภาพ

2 3 2 2 2

พนักงาน ไม่ มี มาตร 
ฐานในการทำงาน

5 6 4 5 5 จัด ทำ มาตร ฐาน การ 
ทำงานและใหัพนักงานนำ 
ไปปฏิบัติ

3 4 3 3 3

มีชิ้นงานเสิยหายจาก 
กระบวนการก่อนหน้า 
น้ีมาก

ทำให้การทำงานล่า 
ข้า

5 5 4 6 5 ไม่มีการตรวจสอบของ 
พนักงาน อืด เพ่ือ แยก 
ของ เสิย ออก ก่อน ล่ง 
ต่อ ไป ยังกระบวน การ 
ตกแต่ง

4 3 4 4 4 ไห้แผนก QC ทำการตรวจ 
แยกชิ้นงานที่พนักงานอืด 
ไม่ สามารถ แยก ไค้ว่า เป็น 
ของเสิยหรือไม่

2 1 2 2 2

พนักงาน แต่ง ช้ิน งาน 
ไม่ถูกวิธิ

ลักษณะ ผิว ช้ิน งาน 
เสิยหาย

8 6 7 7 7 พนักงาน ไม่ ม มาตร 
ฐานการทำงาน

4 5 4 4 4 จด ทำ มาตร ฐาน การ 
ทำงานเพ่ีอเป็นแนว ทางใน 
การปฏบตงานพ่ีถูกดองให้ 
กบพนักงาน

3 4 3 3 3

พนักงาน ลืม แต่ง ช้ิน 
งาน

ช้ิน งาน ไม่ เรืยบ ร้อย 
พร้อมล่งลูกค้า

7 8 8 7 8 พนักงาน ขาด ความ 
เอาใจใส่ในการทำงาน

4 4 3 2 4 ยัง ไม่ สามารถ ดำเนิน การ 
จัด สภาพ แวด ลัอม การ 
ทำงาน ไห้ กับ พนักงาน ไค้ 
เน่ืองจากสภาวะเศรษฐกิจ 
ในปัจจุบัน

2 2 3 2 2
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ตารางท ี่ จ -1 รา ย ล ะ เอ ีย ด ก า รว ิเค ราะห ์ล ัก ษ ณ ะบ ก พ ร ่อ งแ ล ะผ ล ก ระท บ ส ำห ร ับ ก ระบ ว น ก ารผ ล ิต

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ ร สาเหตุของ 0 การควบคุม กระบวน การ 
ปัจจบัน

D

ลักษณะข้อบกพร่อง 1 2 3 4 เฉล่ีย ลักษณะบกพร่อง 1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉล่ีย

การ ตรวจ รับ วัตถุ 
ดิบอะลูมิเนียม

มิ สิง แปลก ปลอม ปน 
(.ปี'อน เซ่น มิ คราบ นา 
มันหรือสิงสกปรกติด 
อยู่ บน ผิว แท่ง 
อลูมิเนียม

สิงสกปรกทำให้เกิด 
การปนฟ้อนทำให้นํ้า 
อลุมิเนียม ไม่ บรืสุทธ๋ึ 
เม่ือนำไปฉืดข้ึนรูปทำ 
ให้เกิดชิ้นงานเสิย

5 5 4 6 5 ช้ิน งาน เกิด การ ปน 
ฟ้อนจากโรงงานผู้จัด 
ส่งวัตถุดิบ

4 3 4 2 3 ตรวจ สอบด้วยสายตา ทุก 
คร้ัง ท ี่ม ิการ ตรวจรับ วัตถุ 
ดิบ

2 1 1 2 2

ช้ิน งาน เกิด การ ปน 
ฟ้อนจากการจัดส่ง

2 1 1 3 2 ตรวจ สอบ ด้วยสายตา ทุก 
คร้ัง ท่ี มิ การ ตรวจรับ วัตถุ

1 2 2 2 2

การจัด๓ บวัตถุดิบ มิ สิง แปลก ปลอม ปน 
ฟ้อน เซ่น มิ คราบ น้ํา 
มันหรือสิงสกปรกติด 
อยู่ บน ผิว แท่ง 
อลูมิเนียม

สิงสกปรกทำให้เกิด 
การปนฟ้อนทำให้นํ้า 
อลูมิเนียม ไม่ บรืสุทธ้ี 
เม่ือนำไปฉดข้ึนรูปทำ 
ให้เกิดชิ้นงานเสิย

5 5 4 6 5 สถานท่ีจัดเก็บวัตถุดิบ 
ไม่สะอาด

3 4 4 5 4 ไม่มิ 6 6 5 6 6
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ต ารางท ี่ จ -1 ราย ล ะ เอ ย ด ก ารว ิเค ราะห ์ล ัก ษ ณ ะบ ก พ ร ่อ งแ ล ะผ ล ก ระท บ ส ำห ร ับ ก ระบ วน ก ารผ ล ิต

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน การ D

1 2 3 4 เจล่ืย 1 2 3 4 เฉล่ืย 1 2 3 4 เฉล่ีย

การ ขน ย้าย แท่ง 
วัตกุ ดิบ อลูมีเนียม 
จากจุดตรวจรับไป 
ยังสทานที่จัดเก็บ 
และ จาก ท่ี จัด เก็บ 
ไปยังเตาหลอม

กอง อลูมีเนียม ล้ม ไม, 
เป็น ระเบยบ ใน 
ระหว่าง การ เคล่ือน 
ย้ายและการจัดเก็บ

เกิด การปนฟ้อน มี 
ลื่งสกปรกดิดบริเวณ 
ผิว ของ แท่ง วัตถุ ดิบ 
อลูมิเนียม

5 5 4 6 5 พน้กงาน ขาด ความ 
เอาไจใส่

4 3 3 2 3 มีการอบรมพนักงานก่อน 
เร่ิมการปฏิบ้ติงา'น

2 2 2 1 2

พนักงาน ขาด ความ 
ชำนาญ ใน การ ขับ 
รถฟอร์คลฟท์

7 Ô 6 5 6 ไม่มีการผิกอบรมการขับข 
อย่าง ถูก ต้อง และ มี การ 
ประเมิน'อย่างเป็นระบบ

7 8 7 7 7

การกองช้อนสูงเกินไป 
และมีการ จัดเก็บ ไม่ 
เป็นระเบยบ

2 3 2 2 2 มี การ จัด เริยง เพล เลต ท่ี 
วาง ช้อน ใน จำนวน ข้ัน ท่ี 
เหมาะ สม คอ และ มี 
การให้พนักงานทำการจัด 
วางให้เป็นระเบยบ

1 1 2 1 1

การ ขน ย้าย แท่ง 
วัตกุ ดิบ อลูมิเนียม 
จากจุดตรวจรับไป 
ยังสทานที่จัดเก็บ 
และจากท่ีจัดเก็บ

กอง อสูมีเนียม ล้ม ไม่ 
เป็น ระเบยบ ไน 
ระหว่าง การ เคล่ือน 
ย้ายและการจัดเก็บ

เกิดการปนฟ้อน มี 
สิงสกปรก ติดบริเวณ 
ผิว ของ แท่ง วัตถุ ดิบ 
อลูมีเนียม

5 5 4 6 5 เขอก รัด กอง แท่ง 
อลูมีเนียมหลุด

2 1 1 2 2 มี การ ตรวจ สอบ ของ 
พนักงาน ฝ่าย ประกัน คุณ 
ภาพ และ ฝ่ายส โตร์ ตอน 
ตรวจรับวัตถุดิบ

2 1 1 1 1
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ตารางท ี่ จ -1 ราย ล ะ เอ ีย ด ก ารว ิเค ราะห ์ล ัก ษ ณ ะบ ก พ ร ่อ งแ ล ะผ ล ก ระท บ ส ำห ร ับ ก ระบ วน ก ารผ ล ิต

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ ร สาเหตุของ 0 การ ควบคุมกระบวน การ 
ปัจจบัน

D

ลักษณะข้อบกพร่อง 1 2 3 4 เฉล่ีย ลักษณะบกพร่อง 1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉล่ีย

การ เติม แท่ง 
อดูมีเนียม และ 
recycle scrap ลง 
ในเตาหลอม

อัตรา ส่วน ของ แท่ง 
อลูมิเนียม ต่อ 
recycle scrap ไม่ 
ถูก ต้อง ตาม ลัด ส่วน 
70 :30

ลัด ส่วน ของ น้ํา 
อลูมีเนียม ไม่ ถูก ต้อง 
หรอ มีสิงปนฟ้อนท่า 
ให้ได้นํ้าอลูมีเนียมที่ 
ไม่ปริสุทธ

5 7 6 6 6 พน้กงาน ขาด ความ 
เอาใจใส่

3 3 4 2 3 ไม่มี 5 6 6 7 6

recycle scrap 
สกปรก มีเศษขยะใน 
ตะกร้า ท่ี ใส่ recycle 
scrap

มีการปนฟ้อนในนำ 
อลูมีเนียม เหลว เม่ือ 
ฉีดขึ้นรูปจะท่าให้เกิด 
ข้ึนงานเสิย

6 6 5 6 6 พนักงานไม่มีระเบียบ 
วินัย เมื่อเห็นติดป้าย 
ตะกร้า ของ เสิย ก็ ท่า 
การท้ิงขยะลงไป

4 3 3 2 3 มี ป้าย ติด ให้ เห็น ขัด เจน 
บริเวณที่เก็บขึ้นงานว่าเป็น 
ขึ้นงานดิ หริอ ข้ึนงานเสืย

1 1 1 2 1

แท่งวัตถุดิบอลูมีเนียม 
สกปรก

สิงสกปรกท่าให้เกด 
การ ปน ฟ้อน น้ํา 
อลูมีเนียม เม่ือฉีดข้ึน 
รูปท่าให้เกิดขึ้นงาน 
เสืย

5 5 4 6 5 ขึ้น งาน เกิด การ ปน 
ฟ้อนจากโรงงานผู้จัด 
ส่งวัตถุดิบ

4 3 4 2 3 ตรวจ สอบ ด้วยสายตา ทุก 
คร้ัง ท ี่ม ีการ ตรวจรับ วัตถุ 
ดิบ

1 2 2 2 2
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ตารางท ี่ จ -1 ราย ล ะ เอ ีย ด ก า รว ิเค ราะห ์ล ัก ษ ณ ะบ ท พ ร ่อ งแ ล ะผ ล ก ระท บ ส ำ ห ร ับ ก ระบ วน ก า รผ ล ิต

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

O การ ควบคุมกระบวน การ 
บ้จจบัน

D

1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉล่ีย

การ เติม แท่ง 
อลูมิเนียม และ 
recycle scrap ลง 
ในเตาหลอม

แท่งวัตอุดิบอลูมิเนียม 
สกปรก

ล่ืง แปลก ปลอม 
สกปรก ทำ ให้ น้ืา 
อะลูมิเนียม ไม่บ ริ

5 5 4 6 5 ชิ้น งาน เกิด การ ปน 
เนื้อนจากการจัดส่ง

2 1 1 2 2 ตรวจ สอบด้วย สายตา ทุก 
คร้ัง ท ี่ม ิการ ตรวจร้บ วัตอุ 
ดิบ

1 2 2 2 2

สทานที่จัดเกิบวัตอุดิบ 
ไม่สะอาด

3 4 4 5 4 ไม่มิ 6 7 5 6 6

การ เท นำ 
อลูมิเนียมลงส่เบ้า 
เคล่ือนย้าย

อุณหภูมินื้าอลูมิเนียม 
เหลว ต่ํา กว่า ค่าท่ี 
เหมาะสม

เกิดการหยุดระหว่าง 
การ ทำงาน ทำ ให้ 
cycle time สูง นำ 
อลูมิเนียมมิอุณหภูมิ 
ลด ต่ํา ลง ทำ ให้ ไม่ 
สามารทฉีดชิ้นงานได ้
ทันทํ

4 4 3 4 4 ขณะ เคล่ือน ย้าย น้ืา 
อลูมิเนียม เบ้าเคล่ือน 
ย้ายไม่สามารทอุ่นนื้า 
อลูมิเนียม ได้ ใน 
ระหว่างเคลื่อนย้าย

2 1 3 2 2 ทำการอุ่นเบ้าเคลื่อนย้าย 
ให้มิ อุณหภูมิ สูง กว่า ค่าท่ี 
เหมาะ สม กับ สภาวะ การ 
ฉีดเพี่อสำหรับค่าที่อาจลด 
ระหว่างเคล่ือนย้าย

1 1 2 1 1

มิ อลูมิเนียม เหลว ซ่ึง 
แข็งเกาะติดอยู่กับเบ้า 
เคล่ือน ย้าย กระ เทาะ 
ลง ใป ผสม กับ น้ํา 
อลูมิเนียมเหลว

เกิด การ ไม่ ประสาน 
กัน เป็น เน้ือ เดิยว กัน 
ของนื้าอลูมิเนียม ทำ 
ให้ฉีดออกมาเนื้อชิ้น 
งานไม่ประสาน

5 7 6 5 6 ใมิ มิ การ ทำ ความ 
สะอาดเบ้าเคลื่อนย้าย 
ตาม ระยะ เวลา ท่ี 
เหมาะสม

3 3 3 2 3 ไม่มิ 7 8 9 8 8
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ตารางท ี่ จ -1 ราย ล ะ เอ ีย ด ก ารว ิเค ราะห ์ล ัก ษ ณ ะบ ก พ ร ่อ งแ ล ะผ ล ก ระท บ ส ำห ร ับ ก ระบ วน ก ารผ ล ต

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

O การควบ คุม กระบวน การ 
ปัจจบัน

D

1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉล่ีย

ก า ร ไ ล ่ ก ๊ า ซ  
ไฮโดรเจนออกจาก 
น้ําอลูมิเนียมเหลว

ทำการไล่ก๊าซออกไม  ่
หมด

ขึ้นงานมีโพรงอากาด 
ทำไห้ความแข็งน,รง 
ลดลง ได้ผลิตภัณฑ์ 
ท ี่ไม ่ตรงตามความ  
ต้องการของลูกค้า

6 7 8 6 7 เวลาในการไล่ก๊าชไม่ 
เพยงพอ

6 ร 6 7 6 กำหนดเวลาในการไล่ก๊าซ 
ประมาณ 2-4 นาทีจนไม่ 
มีฟ่อง

4 5 4 4 4

ปริมาณ สาร ไล่ก๊าซ ท่ี 
ไล่น้อยเกินไป

4 3 4 2 3 ใข้ปริมาณ สารไล่ก๊าช ลง 
ไป ตามปริมาณ ท่ี ผู้ผลิต 
สารไล่ก๊าซแนะนำ

2 2 1 2 2

สารไล่ก๊าชมิความชื้น 
สูง หรือ มี ล่ีง สกปรก 
เจอปน

5 5 4 6 4 ใข้ปริมาณ สารไล่ก๊าซลง 
ไป ตาม ปริมาณ ท่ี ผู้ ผลิต 
สารไล่ก๊าซแนะนำ

2 3 3 1 2

พนํกงานไซ้'วิธี การใน 
การไล่ก๊าซไม่ถูกต้อง

8 7 7 9 7 ไม่มี 8 8 7 9 8

cycle time หรือ รอบ 
การทำงานสูงทำให้นํ้า 
อสูมีเนียม มี อุณหภูมิ 
ลด ลง ต่ํา กว่า ค่าท่ี 
เหมาะ สม กับ สภาวะ 
การฉีดข้ึนรูป

ต้อง ทำ การ อุ่น นำ 
อลูมีเนียมเหลว ให้ มี 
อุณหภูมิ ที่เหมาะดม 
กับสภาวะการฉีดขึ้น 
รูป ทำให้ไม่สามารถ 
ฉีด ขึ้น งาน ได้ ท้น ทํ 
เกิด ความ ล่า ข้า ใน 
การทำงาน

7 6 8 4 6 ไข้เวลาในการไล่ก๊าซ 
มากเกินไป

4 5 5 3 4 กำหนดเวลาในการไล่ก๊าซ 
ประมาณ 2-4 นาทีจนไม ่
มีฟอง

2 2 3 1 2



ตารางท ี่ จ -1 ราย ล ะ เอ ีย ด ก ารว เค ราะห ์ล ัก ษ ณ ะบ ก พ ร ่อ งแ ล ะผ ล ก ระท บ ส ำห ร ับ ก ระบ วน ก ารผ ล ิต

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน การ 
บัจจบัน

D

1 2 3 4 เฉล่ึย 1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉล่ีย

ก า ร ต ั ด เ ศ ษ ข ี ้ ทำความสะอาดไม ่ ทำ ให้ เกิด การ ปน 8 6 8 8 8 ใข้เวลาในการตักเศษ 5 4 6 6 5 ใล่ สาร ติง เศษ โลหะ หริอ 3 2 2 3 3
อ ล ูม ิเน ีย ม ห ร ิอ ห ม ด  มี เ ศ ษ ข ี้ เฟ้อนในนํ้าโลหะที่ใข้ ชิ้อดูมีเนียม(.หลวและ FLUX รอ จน เศษ ข้ี
FLUX ที่เกิดจาก อลูมีเนียมจากการ'ไล่ ฉีดช้ินรูป ทำ ความ สะอาด ลัน อลูมีเนียม ลอย ชิ้น มา จง
กระบวนการไล่ก๊าซ ก๊าซหรีอ FLUX ลง เกินไป ตักออก
เพี ่ อเป็ นการทำ เหลออยู่ ใล่ปริมาณสารไล่ก๊าซ 8 8 7 9 8 มีการใช้ขวดพลาสติก 7 5 6 5 6 ใช้ ขวด พลาสติก ใน การ 3 4 2 4 3
ความสะอาดนํ ้ า หริอ FLUX ใน ใน การ ตวง ทำ ให้ ตวงสารติงเศษชิ้โลหะ
อลู มิ เนี ยมเหลว ปริมาณมากหริอน้อย ปริมาณ สาร ติง เศษ
เพี่อเตรียมสำหรับ เกินไป โลหะไม่เป็นไปตามข้อ
กระบวนการฉีดต่อ กำหนด
ไป เศษ อลูมีเนียม ท่ี แข็ง เน้ือ อลูมีเนียม ไม่ 6 7 6 6 6 ไม่ มี การ ทำ ความ 4 5 5 3 4 ไม่มี 8 7 9 6 8

ตัวติด อยู่ กับกระบวย ประสาน เป็น เน้ือ สะอาดอุปกรณ์เครื่อง
ตัก เศษ โลหะ กะเทาะ เดยว กัน เม่ือ ทำ การ ใช้ที่ใช้ประกอบในการ

ลง ไป ปน กับ น้ํา ฉีดช้ินรูป ปฎิบัติงาน

อลูมีเนียมเหลว

การตรวจสอบล่วน ลัด ล่วน ของ นำ ทำ ให้ การ ฉีดขี้น รูป 9 9 10 9 9 การ ตรวจ สอบ ผิด 2 4 1 4 3 ไม่มี 6 ' 3 4 3 4
ผสม ทาง (.คม ของ อลูมิเนียม ไม่ ถูก ต้อง ชิ้นงานไต้ชิ้นงานที่ไม่ พลาด หริอ ไม่ มี การ

นํ้',โลหะ ตามมาตรฐาน มีคุณภาพ ตรวจ สอบ ลัด ล่วนนํ้า
อลูมีเนียมท่ีถูกต้อง



ต ารางท ี่ จ -1 ราย ล ะ เอ ีย ด ก ารว ิเค ราะห ์ล ัก ษ ณ ะบ ก พ ร ่อ งแ ล ะผ ล ก ระท บ ส ำห ร ับ ก ระบ วน ก ารผ ล ิต

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ ร สาเหตุของ 0 การ ควบคุมกระบวน การ 
ปัจจุบัน

D

ลักษณะข้อบกพร่อง 1 2 3 4 เฉล่ีย ลักษณะบกพร่อง 1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉล่ีย

การ ข้ึน แม่ พิมพ ์
และ การ ต้ัง เคร่ือง 
เพ่ือ เตรัยม พร้อง 
กับ สภาวะการฉีด 
ข้ึนรูป

ไม่ ปรับ ต้ัง เคร๋ึอง จักร 
ตาม ค่า สภาวะ มาตร 
ฐานในการฉีด

ท่า ให้ ฉีด ขึ้น รูป ข้ึน 
งานที่ไม ่ ม ีค ุณภาพ  
เนื่องจากสภาวะการ 
ฉีดไม่เหมาะสม

9 9 10 10 10 พนักงาน ขาด ความ 
เอา ใจ ใri และ ไม่ มี 
มาตรฐานการทำงาน

8 7 9 9 8 มีการจัดตั้งเครื่องและขึ้น 
พิมพ์ตาม ค่า มาตรฐานไน 
ใบ Process Control 
Sheet

6 7 7 4 6

กระบวนการฉีดขึ้น 
รูปข้ึนงาน

รอยย่นบนข้ึนงาน ผิว ขึ้น งาน เสืย หาย 
ไม่ เป็นไป ต'1ม ความ 
ต้องการ ของ ถูก ค้า 
และ ความ แข็ง แรง 
ของขึ้นงานลดลง

7 8 6 7 7 พนักงาน ไม่ ปรับ ต้ัง 
เคร่ือง จักร ตาม มาตร 
ฐานการฉีด

_/ 8 8 9 8 ทดลองฉีดขึ้นงานตามค่า 
สภาวะของเทปที่บันทกไว้ 
และ จัด ต้ัง สภาวะ เคร่ือง 
จักร ตาม ใบ Process 
control sheet

6 5 7 6 6

อุณหภูมี แม่ พิมพ์ ต่ํา 
กว่าค่ามาตรฐาน

5 4 6 5 5 ไข้ระบบ Oil Heating Unit 
ใน การ รักษา อุณหภูมี ให้ 
ลม่ําเสมอ เฉพาะ แบบ แม่ 
พิมพ์บางแบบไนโรงงาน

8 7 7 6 7

413



ต ารางท ี่ จ -1 ราย ล ะ เอ ีย ด ก ารว ิเค ราะห ์ล ัก ษ ณ ะบ ก พ ร ่อ งแ ล ะผ ล ก ระท บ ส ำห ร ับ ก ระบ วน ก ารผ ล ต

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบซอง 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน การ 
ปัจจบัน

D

1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉล่ีย

กระบวนการรดขึ้น 
รูบ่ซ้ินงาน

รอยย่นบนช้ินงาน ผิว ชิ้น งาน เสิย หาย 
ไท้ เป็นไป ตาม ความ 
ต้องการ ซอง ลูก ค้า 
และ ความ แข็ง แรง 
ซองชิ้นงานลดลง

7 8 6 7 7 อุณหภูมิ ของ ป้า 
อลูมิเนียม เหลว มิ ค่า 
ตํ่ากว่าค่าที่เหมาะลม 
กับสภาวะ การ รดค้อ 
670+/-10 องศา 
เซลเขยส

6 7 7 5 6 มิ การ ตง ระบบ DOSING 
UNIT อุ่น ป้า อลูมิเนียม 
เหลวให้มิค่าหมาะสมและ 
มิการอุ่นเบ้าเคลี่อนย้ายที่ 
ไข้รับและเทจากเตาหลอม

4 4 5 3 4

ปริมาณ สาร หล่อ ล่ีน 
แม่พิมพ์มากเกินไป

7 8 8 6 7 ไข้ ระบบ พ่น สเปรย์ 
อัตโนมัติของเครื่อง และ 
สำหรับผลิตภัณฑ์บางขนีด 
อาจ มิ พนักงาน ทำ การ 
สเปรย์ด้วยมิอในจุดที่ต้อง

6 8 5 4 6

ความเข้มข้นสารหล่อ 
ลี่น DIE SPRAYING 
AGENT เจอจางมาก 
เกินไป

5 4 4 4 4 ให้ พนักงาน ทำ การ ตรวจ 
สอบดูด้วยสายตาทุกครั้ง 
ภาย หล ังจากกา,;ทำงาน  
รด และ กำหนด ลัด ล่วน 
ผสม ป้า ต่อ สาร หล่อ ล่ีน 
80:10

3 2 2 4 3

จังหวะ การ ทำงาน ไม่ 
สม่ําเสมอ เน่ึอง จาก 
เคร่ืองจักรขัดข้อง

6 7 4 5 6 ไม่มิ 8 7 8 9 8

414



ตารางที่ จ-1 รายละเอียดการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผสิต

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ ร สาเหตุของ 0 การควบ คุม กระบวนการ 
บัจจบัน

D

ลักษณะข้อบกพร่อง 1 2 3 4 เฉล่ีย ลักษณะบกพร่อง 1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉล่ีย

กระบวนการฉีดขน 
2ปช้ินงาน

ชิ้นงานมิสิผิวผิดปกติ ทำความเสิยหายให้ 
กับล ักษณะผิวภาย  
นอกของชิ้นงาน ทำ 
ให้เกิดเป็นของเสิย

6 4 5 5 5 ระบบ หล่อ เย็น แม่ 
พิมพ์รั่วเนื่องจากการ 
สีก หรอ ของ ท่อ หรึอ 
อุปกรณ์ต่างๅ ภายใน 
ระบบ

6 6 4 5 5 ไม่มิ 9 8 8 7 8

ระบบอุ่นพิมพ์ขัดข้อง 
ทำ ให้ อุณหภูมิ แม่ 
พิมพ์ไม่คงที่สมํ่าเสมอ

2 4 4 5 4 ไม่มิ 7 8 8 6 7

ลัด ล่วน น้ํา อลูมิเนียม 
ไม่ ถูก ต้อง ตาม มาตร 
ฐานสำหรบการผลิต

4 5 3 3 3 มิ การ ตรวจ สอบ วัตถุ ติบ 
ด้วย สายตา โดย พนักงาน 
และมิการล่มตรวจลัดล่วน 
นํ้าอะลูมิเนียม

7 7 6 8 6

ระบบ PLUNGER 
LUBRICATION 
UNIT มิ ความ ผิด 
ปกติเกิดการรั่วขืมของ 
นํ้าม้น

3 5 4 2 4 ไม่มิ 8 7 8 6 6

4า5



ตารางท จ-1 รายละเอยดการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลต

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบคุมกระบวน การ 
ปัจจุบัน

D

1 2 3 4 เฉลย 1 2 3 4 เจล่ืย 1 2 3 4 เฉล่ีย

กระบวนก'1รฉดชิ้,น 
รูปชิ้นงาน

ช้ินงานมสิผิวผิดปกติ ทำความเสิยหายไห้ 
ทบลักษณะผิวภาย  
นอกของชิ้นงาน ทำ 
ให้เกิดเป็นของเสิย

6 4 5 5 5 ปริมาณ สาร หล่อ ล่ืน 
แม่พิมพ์มากเกินไป

7 5 4 6 6 ต้ัง เวลา ใน การ สฟรย ่
อัตโนมัติ และ กำหนด จุด V 
เน้นการพ่นสเปรย์ด้วยมอ 
สำหรับจุด งานที่หนาหริอ 
บางเกินไป

3 4 4 2 3

ระบบ DIE 
HEATING & 
COOLING UNIT 
ทำงานผิดปกติ

4 5 3 3 4 ไม่ม 6 7 7 9 7

กระบวนการฉดชิ้น 
รูปช้ินงาน

เกิด รอย แตก บน ช้ิน
งาน

ทำให้ผิวชิ้นงานเสิย 
หาย ความ นขิง แรง 
ลดลง

7 8 9 8 8 แรง ดันใน การ กระทุ้ง 
ชิ้นงานออกสูงเกินไป 
เน่ือง จาก ความ ดัน 
ของ ไนโตรเจน สูง เกิน

4 5 5 6 5 กำหนด แรง ดัน ใน การ 
กระทุ้งชิ้นงานออกกำหนด 
แรงดันของไนโตรเจนที่ค่า 
ประมาณ 120-126บาร์

2 4 4 3 3

แรงดันใน การ กระทุ้ง 
ช้ินงานออกสูงเกินไป

4 5 4 4 4 กำหนด ค่า แรง ดัน ใน การ 
กระทุ้งชิ้นงานออก

2 4 4 2 3

ปริมาณ สาร หล่อ ล่ืน 
แม่พิมพ์น้อยเกินไป

5 4 4 6 5 กำหนด เวลา ใน การ พ่น 
สเปรย์ อัตโนมัติ และ 
กำหนดจุดที่เน้นสเปรย์

4 3 5 3 4

๐ไ)



ตารางท จ-1 รายละเอียดการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิต

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบคุมกระบวน การ 
ปัจจุบัน

D

1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉล่ีย

กระบวนการฉีดชิ้น 
รูปช้ินงาน

เกิด รอย แตก บน ช้ิน 
งาน

ทำไห้ผิวชิ้นงานเสืย 
หาย ความ แข็ง แรง 
ลดลง

7 8 9 8 8 บุม ถอด ไม่ เพยง พอ 
เน่ือง จาก การ ออก 
แบบแม่พิมพ์ไม่เหมาะ

3 4 5 4 4 ไม่มิ 4 3 4 2 3

อุณหภูมิ แม่ พิมพ์ สูง
หรอตํ่ากว่าค่าที่เหมาะ 
สม

3 2 2 4 3 มิการไซ้ระบบ heating oil 
unit รักษา อุณหภูมิ แม่ 
พิมพ์ให้สมํ่าเสมอ และไซ้ 
ระบบ die cooling ใน 
การหล่อเย็นแม่พิมพ์

4 2 3 2 2

กระบวนการฉีดขึ้น 
รูปช้ินงาน

ช้ิน งาน ยุบ เน่ือง จาก 
ตกแขนกล

ลักษณะ ผิว ช้ิน งาน 
เสืย หาย ไม่ สามารถ 
ลังมอบลูกค้าได้

8 9 9 9 9 ปากจับแขนกลหลวม 7 9 8 8 8 ไม่มิ 5 4 6 6 5

ระบบ ไนโตรเจน ท่ี ไข้ 
ไนการอัดความดันไน 
เฟส 3 เกิด การผิด

7 8 9 8 8 ไม่มิ 6 7 6 5 6

ตำแหน่ง การ จับ ช้ิน 
งานไม่ถูกด้อง

7 6 7 7 7 ทำ การ ปรับ ต้ัง ไห้ เหมาะ 
สมไนช่วงทดลองการฉีด

4 5 3 4 4



ตารางที่ จ-1 รายละเอียดการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิต

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุรอง 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบคุมกระบวน การ 
ปัจจุบัน

D

1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉล่ีย

กระบวนการฉีดขํ่น 
รปช้ินงาน

ชิ้นงานไม่เต็มพิมพ์ ลักษณะ ช้ิน งาน ไม่ 
สม!J รณ์

5 8 8 7 7 อุณหภูม แม่ พิมพ์ ต่ํา 
กว่าค่าที๋เหมาะสม

4 3 3 2 3 มระบบ Oil Heating Unit 
รักษาอุณหภูมิแม่พิมพ์ให ้
สมํ่าเสมอ และ ไข้ ระบบ 
Die Cooling System ใน 
การหล่อเย็นแม่พิมพ์

4 5 4 4 4

แรงด้น ใน การ ฉีดตํ่า 
กว่าค่าที่เหมาะสม

5 6 5 4 5 มิการตั้งสกานะเครื่องฉีด 
ตาม ค่า มาตร ฐาน ของ 
สภาวะการฉีดก่อนหน้านี้

5 5 4 5 5

ฉีด พ่น ปริมาณ สาร 
หล่อ ลี่น แม่พิมพ์มาก 
เกินไป

4 6 5 7 6 ต้ัง ระบบ อัตโนม้ติ ไน การ 
ฉีดและกำหนดจุดไนการ 
เน้นสเปรย์

5 4 3 3 4



ตารางที่ จ-1 รายละเอียดการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิต

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การควบคุม กระบวน การ 
ปัจจบัน

D

1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉล่ีย

กระบวนการฉีดขึ้,น การ เคาะ ตัด เกจ กน ผิว ข้ึน งาน เสิย หาย 8 9 7 8 8 พนักงาน ซาด ความ 6 7 8 7 7 ไม่ม 3 2 4 3 3
รูป'ช้ิน-งาน เน้ือ แหว่ง เอาใจใส่ในการทำงาน

พนักงานขาดทักษะใน 6 7 8 7 7 มืการ'สิกอบรมตอนรับเข้า 6 5 5 5 5
การ ทำงาน เน้ือง จาก ทำงาน
ปัญหาการลาออกสูง

พนักงาน ไม่ ม มาตร 9 10 10 8 9 ไม่ม 8 8 7 8 8
ฐานการทำงาน

กระบวนก"รฉีดขึ้น รอยสิ และรอยครูดบน ลักษณะ ผิว ข้ึน งาน 4 5 3 3 4 แรงดันใน การ ฉีดขึ้น 4 4 5 4 4 มการตั้งสก'านะเครื่องฉีด 3 2 1 3 2
รูปข้ึนงาน ผิวข้ึนงาน เกิดความเสิยหาย งานสูงเกินไป ตาม สภาวะ ล่า สุด ก่อน

หน้าน้ี

มมถอดไม่เพยงพอ 2 3 2 4 3 ไม่ม 4 3 4 4 4

ฉีด พ่น ปริมาณ สาร 7 6 6 7 7 กำหนด การ สเปรย์โดย ใช้ 6 4 5 4 5
สเปรย'' แม่ พิมพ์ นัอย ระบบ อัตโนม้ต และ
เกินไป กำหนดจุดที่เนันสเปรย์

419



ตารางที่ จ-1 รายละเอียดการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิต

กระบวนการ ลักษณะข้อบกหร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การควบคุม กระบวน การ 
ปัจจุบัน

D

1 2 3 4 เฉลย 1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉล่ีย

กระบวนการฉีดขื้น เน้ือ อะลูมีเนียม ติด ทำให้ผวซิ้นงานขาด 7 5 5 4 5 ความเรัว ของ หัว 4 3 3 3 3 มการตั้งสถานะเครึ่องฉีด 4 5 3 4 4
2ปขิ้นงาน พิมพ์ แหว่งเสิยหาย plunger มีค่าสูงกว่า ตาม สภาวะ ล่า สุด ก่อน

ค่าที่เหมาะสม หน้าน้ี

แรงดัน ใน การ ฉีดสูง 5 5 4 4 5 มการตั้งสถานะเครื่องฉีด 3 4 4 3 3
กว่าค่าที่เหมาะสม ตาม สภาวะ ล่า สุด ก่อน

หน้าน้ี

อุณหกุ]ม ป้า 4 5 3 3 4 มี การ ใช้ ระบบ อุ่น ของ 2 2 า 2 2
อะสูมีเนียม สูง กว่า dosing unit ในการรักษา
ค่าที่เหมาะสม ธุณหกุเมีให้สม่ําเสมอ

การ ออก แบบ Gate 6 7 6 6 6 ไม่มี 4 4 3 4 4
runner ไม,เหมาะสม

420



ตารางที่ จ-1 รายละเอียดการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลต

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ ร สาเหตุของ 0 การ ควบ คุม กระบวน การ 
ปัจจบัน

D

ลักษณะข้อบกพร่อง 1 2 3 4 เฉล่ีย ลักษณะบกพร่อง 1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉล่ีย

กระบวนการฉีดชื้น 
รูปช้ินงาน

เน้ือ อะลูมเนียม ติด 
พมพ์

ทำให้ผิวชื้นงานขาด 
แหว่งเสิยหาย

7 5 5 4 5 ลัดส่วนนํ้าอะลูมิเนํยม 
ไม่ถูกต้อง

4 4 6 5 5 มิการส่มต้วอย่างวัตลุดับ 
ส่ง ตรวจ สอบ และ มิ การ 
ตรวจสอบวัตลุ ดับตอนรับ 
ของจาก Supplier

5 4 7 6 6

ฉีด พ่น ปริมาณ สาร 
หล่อลี่น แม่พิมพ์น้อย 
๓ นไป

7 6 7 5 6 กำหนด การ สเปรย์โดย ใช้ 
ระบบ อัตโนมิต และ 
กำหนดจุดท่ีเน้นสเปรย์

4 4 5 5 5

อุณหภูมิ แม่ พิมพ์ สูง 
กว่าค่าที่เหมาะสม

5 5 5 6 5 มิการใช้ระบบ Oil heating 
unit รักษา อุณหภูมิ ให้ 
สม่ําเสมอ เฉพาะ แบบ แม่ 
พิมพ์บางแบบในโรงงาน

4 3 2 2 3

กระบวนการฉีดชื้น 
รูปช้ินงาน

โพรงอากาศในชื้นงาน ความแข็งแรงของชื้น 
งานลดลง เมื่อลูกค้า 
นำไปปาดผิวจะพบ 
โพรงอากาศ

8 9 7 8 8 ความเร็ว ของ หัว 
plunger มิค่าสูงกว่า 
ค่าที่เหมาะสม

5 3 4 3 3 มิ การ ต้ัง สถานะ เคร่ือง ฉีด 
ตาม สภาวะ ล่า สุด ก่อน 
หน้าน้ื

3 3 4 3 3



ตารางที่ จ-ไ รายละเอียดการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลต

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การควบคุมกระบวน การ 
ปัจจบัน

D

1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉล่ีย

กระบวนการฉีดขึ้น 
รูปช้ินงาน

โพรงอากาศในชิ้นงาน ความแข็งแรงของชิ้น 
งานลดลง เมึ่อลูกค้า 
น่าไปปาดผิวจะพบ

8 9 7 8 8 แรงดันในการฉีดตํ่า 
กว่าค่าที่เหมาะสม

5 4 4 4 4 มิการตั้งสถานะเครื่องฉีด 
ตาม สภาวะ ล่า สุด ก่อน 
หน้านี้

6 7 7 6 6

อุณหภูมิ เฟ พิมพ์ ต่ํา 
กว่าค่าที่เหมาะสม

3 4 3 4 4 มิ ระบบ Heating oil unit 
รักษา อุณหภูมิ ได้ 
สม่ําเสมอ

2 3 3 4 3

อัตรา การ ป้อน น้ํา 
อะลูมิเนียม จาก 
Metal lading unit 
ตํ่ากว่าค่าที่เหมาะสม

2 1 2 3 2 มิการตั้งสถานะเครื่องฉีด 
ตาม สภาวะ ล่า สุด ก่อน 
หน้าน้ี

2 2 1 2 2

ราง น้ํา ทาง เดัน 
อะลูมิเนียม ดัน เน่ือง 
จากไม่มิการทำความ 
สะอาด

4 4 3 4 4 ไม่มิ 2 4 3 4 4

ฉีด พ่น ปริมาณ สาร 
หล่อ ล่ีน แม่ พิมพ์มาก 
เกนไป

6 8 7 7 7 ต้ัง ค่า การ สเปรย์ โดย ใช้ 
ระบบสเปรย์อัตโนมัติ และ 
กำหนดจุดสเปรย์

6 4 4 5 5
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ตารางที่ จ-1 รายละเอียดการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิต

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ ร สาเหตุของ 0 การควบคุม กระบวน การ 
ปัจจบัน

D

ลักษณะข้อบกพร่อง 1 2 3 4 เฉล่ีย ลักษณะบกพร่อง 1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉล่ีย

กระบวนการฉดขึ้น โพรงอากาศในชิ้นงาน ความแข็งแรงของชิ้น 8 9 7 8 8 ระบบ ระบาย อากาศ 4 5 6 4 5 มี การ พ่น ลม ไล่ เศษ 2 4 2 3 3

รูปช้ินงาน งานลดลง เมี'อลูกค้า ของ แม่ พิมพ์ไม่ เพิยง อะลูมีเนํยมที่อยู่หน้าพิมพ์

นำไปปาดผิวจะพบ พอ ทุกครั้งหลังฉีดช้ิน

โพรงอากาศ

ช้ิน งาน บิด เบี้ยวจาก รูป ทรง ชิ้น งาน บิด 6 7 7 6 7 เวลาในการเย็นตัวใน 2 4 3 3 3 มี การ ต้ัง สถานะ เคร่ือง ฉีด 3 2 3 3 3

เข็มกระทุ้ง เบ้ียว เสิย หาย ไม่ แม่พิมพ์ต่ําเกินไป ตาม สภาวะ ล่า สุด ก่อน

สามารถใซ้งานได้ หน้าน้ี

ผิว หน้า ลัมผ้ส ของ แม่ 7 6 8 7 7 ไม่มี 6 7 8 6 7

พิมพ์!ม'ดี



ตารางที่ จ-1 รายละเอียดการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิต

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ ร สาเหตุของ 0 การ ควบ คุม กระบวน การ 
ปัจจุบัน

D

ลักษณะข้อบกพร่อง 1 2 3 4 เฉล่ีย ลักษณะบกพร่อง 1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉล่ีย

กระบวนการฉีดชิ้น 
รูปช้ินงาน

ชิ้น งาน มิด เบ้ียว จาก 
เข็มกระทุ้ง

รูป ทรง ชิ้น งาน เสิย 
หายไม่

6 7 7 6 7 ชนิด ตำแหน่งและพ้ืน 
ท่ีของ Gate ไม่เหมาะ 
สม

3 5 4 5 5 ไม่มิ 2 4 5 3 4

ลังหวะ การ ทำงาน 
เคร่ึอง จักร ไม่ 
สม่ําเสมอ

3 3 4 3 3 ไม่มิ 2 3 4 1 2

Liner เป็นโพรงอากาศ เมื่อลูกค้านำไปปาด 
ผิว งาน พบ โพรง 
อากาศ ทำ ให้ ไม่ 
สามารถ'เข้งานได้

8 9 8 8 8 วัตอุดิบ ท่ี ไม่ ได้ มาดร 
ฐานจากผู้ลัดส่ง

าเ

6 7 6 5 6 ส่ม ตรวจ สอบ ตาม มาตร 
ฐาน MIL-STD-105E 
ระดับ AQL 1%

6 5 4 6 6

กระบวน การ เคาะ 
ทาง เดิน นำ 
อะลูมิเนียม

เกิดรอย หก กิน เข้าไป 
ในชิ้นงาน

ลักษณะ ชิ้น งาน มิด 
เบ้ียวเสิยหาย

9 8 8 8 8 พนักงาน ขาด ความ 
เอาใจใส่ในการทำงาน

7 8 7 6 7 ไม่มิ 3 4 3 3 3
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ตารางที่ จ-1 รายละเอียดการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิต

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ ร สาเหตุของ 0 การ ควบคุม กระบวน การ 
ปัจจบัน

D

ลักษณะข้อบกพร่อง 1 2 3 4 เฉลย ลักษณะบกพร่อง 1 2 3 4 เฉล่ีย 1 2 3 4 เฉล่ีย

กระบวน การ ตก เกิดรอยหักกินเข้าไป ลักษณะ ชิ้น งาน บิด 9 7 8 7 8 พนักงานขาดทักษะใน 9 8 9 9 9 มีการ'ผิกอบรม ก่อน การ 4 3 2 3 3
แต่งช้ินงาน ในชิ้นงาน เน้ียวเสิยหาย การทำงาน ปฎิบัต

พนักงาน ไม่ มี มาตร 8 8 8 9 9 ไม่มี 3 4 4 3 4
ฐานในการทำงาน

มีชิ้นงานเสิยหายจาก ทำให้การท่างานล่า 5 5 4 6 5 ไม่ มี การ ตรวจ สอบ 4 3 4 4 4 มีหนักงาน แผนก ตกแต่ง 5 6 5 7 6
กระบวนการก่อนหน้า ข้า ของ พนักงาน ฉีด เพ่ีอ ทำหน้าที่ในการตรวจสอบ
น้ีมาก แยกของเสิยออกก่อน ของเสิย

ล่ง ต่อ ไป ยัง กระบวน
การตกแต่ง

พนักงาน แต่ง ช้ิน งาน ลักษณะ ผิว ช้ิน งาน 8 6 7 7 7 พนักงาน ไม่ มี มาตร 10 9 8 8 9 ไม่มี 9 9 8 8 9
ไม่ถูก'วิธ เสิยหาย ฐานการทำงาน

พนักงาน ลม แต่ง ช้ิน ช้ิน งาน ไม่ เรียบ ร้อย 7 8 8 7 8 พนักงาน ขาด ความ 6 8 7 7 7 ไม่มี 4 2 3 3 3
งาน พร้อมล่งลูกค้า เอาใจไล่ในการทำงาน
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ภาคผนวก ฉ
จำนวนของเลียจากกระบวนการผลิตในแต่ละเดือนจากลักษณะบกพร่องชนิดต่างๆ



เ ป อ ร ์เ ซ ็น ต ์ข อ ง เ ส ีย ท ี่เ ก ิด จ า ก ส า เ ห ต ุร อ ย ย ่น ข อ ง ผ ล ิต ก ัณ ฑ ์ F G 2 3 0  ใ น แ ต ่ล ะ เ ด ือ น

ร ะ ห ว ่า ง เ ด ือ น ม ก ร า ค ม -ก ัน ย า ย น  พ .ศ . 2 5 4 1

°/£ของเสิยจากยอดการผลิต

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. ม ี.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

รูปท่ื ฉ -1 แสดงจำนวนของเสิยในแต่ละเดีอนจากสาเหตุรอยย่นของผลิตภัณฑ์ FG230
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เ ป อ ร ์เ ซ ็น ต ์ข อ ง เ ส ีย จ า ก ส า เ ห ต ุ? น ง า น ม ืค ร า บ 'น า ม ัน  ค ราบ ด ำ  ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ F G 2 3 0

ร ะ ห ว ่า ง เ ด ือ น ม ก ร า ค ม -ก ัน ย า ย น  พ .ศ . 2 5 4 1

°/£ของเสืยจากยอดการผลิต

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค, ม ี.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

รูปท๋ึ ฉ -2 แสดงจำนวนของเสิยในแต่ละเดึอนจากสาเหตุ?นงานมีคราบน้ํามัน คราบดำ1ของผลิตภัณฑ์ FG230 428
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เ ป อ ร ์เ ซ ็น ต ์ข อ ง เ ส ีย จ า ก ส า เ ห ต ุ? น ง า น ห ล ่น จ า ก แ ข น ก ล ข อ ง ผ ล ิต ก ัณ ฑ ์ F G 2 3 0

ร ะ ห ว ่า ง เ ด ือ น ม ก ร า ค ม -ก ัน ย า ย น  พ .ศ . 2 5 4 1

ร ูป ท ี่ฉ  -3 แ ส ด ง จ ำน วน ข อ ง เส ิย ใน แ ต ่ล ะ เด ิอ น จ าก ส า เห ต ุ?น ง าน ห ล ่น จ าก แ ข น ก ล ข อ งผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ FG230
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เ ป อ ร ์เ ซ ็น ต ์ข อ ง เ ส ีย จ า ก ส า เ ห ต ุซ ็น ง า น ฉ ีก ข า ด ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ F G 2 3 0

ร ะ ห ว ่า ง เ ด ือ น ม ก ร า ค ม -ภ ัน ย า ย น  พ .ศ . 2 5 4 1

% ของเสิยจากยอดการผลิต

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. ม ี.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

รูปท่ื ฉ -4 แสดงจำนวนของเสิยในแต่ละเดํอนจากสาเหตุ?นงานฉกขาดของผลิตภัณฑ์ FG230
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เ ป อ ร ์เ ซ ็น ต ์ข อ ง เ ส ิย จ า ก ส า เ ห ต ุส ัน ง า น ไ ม ่เ ต ็ม ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ F G 2 3 0

ร ะ ห ว ่า ง เ ด ือ น ม ก ร า ค ม -ก ัน ย า ย น  พ .ศ . 2 5 4 1

%ของเสิยจากยอดการผสต

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. ม ี.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

รูปท๋ึฉ-5 แสดงจำนวนของเสิยในแต่ละเดอนจากสาเหตุ£นงานไม่เต็มของผลตภัณฑ์ FG230
OJ
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เ ป อ ร ์เ ซ ็น ต ์ข อ ง เ ส ิย จ า ก ส า เ ห ต ุร อ ย ส ิ ร อ ย ค ร ูด  ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ F G 2 3 0

ร ะ ห ว ่า ง เ ด ือ น ม ก ร า ค ม -ก ัน ย า ย น  พ .ศ . 2 5 4 1

% ของเสิยจากยอดการผลิต

รูปทีฉ - 6 แสดงจำนวนของเสิยในแต่ละเด๊อนจากสาเหตุรอยสิ รอยครูด ของผลิตภัณฑ์ FG230 432



เ ป อ ร ์เ ซ ็น ต ์ข อ ง เ ส ีย จ า ก ส า เ ห ต ุ B U S H  L IN E R  แ ต ก  ข อ ง ผ ล ิต ก ัณ ฑ ์ F G 2 3 0

ร ะ ห ว ่า ง เ ด ือ น ม ก ร า ค ม -ก ัน ย า ย น  พ .ศ . 2 5 4 1

%ของเสิยจากยอดการผลิต

ม.ค. ก.พ. ม.ค. เม.ย. พ.ค. ม.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค,

รูปท่ีฉ -7 แสดงจำนวนของเสิยในแต่ละเดิอนจากสาเหตุ BUSH LINER แตกของผลิตภัณฑ์ FG230
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เ ป อ ร ์เ ซ ็น ต ์ข อ ง เ ส ีย จ า ก ส า เ ห ต ุก า ร ไ ม ่ใ ส ่ B U S H  L IN E R  ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ F G 2 3 0

ร ะ ห ว ่า ง เ ด ือ น ม ก ร า ค ม -ก ัน ย า ย น  พ .ศ . . 2 5 4 1

%ฃองเสียจากยอดการผลิต

รูปท่ี ฉ-8 แสดงจำนวนของเสียในแต่ละเดือนจากสาเหตุ ไม,ใส่ BUSH LINER ของผลิตภํณฑ์ FG230
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เ ป อ ร ์เ ซ ็น ต ์ข อ ง เ ส ึย จ า ก ส า เ ห ต ุ? น ง า น ม ีร อ ย แ ต ก ร อ ย ร ้า ว  ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ F G 2 3 0

ร ะ ห ว ่า ง เ ด ือ น ม ก ร า ค ม -ภ ัน ย า ย น  พ .ศ . 2 5 4 1

% ของเสิยจากยอดการผลิต

ม.ค. ก.พ. ม ี.ค . เม.ย. พ .ค . ม ี.ย . ก.ค. ส .ค . ก.ย. ต .ค . พ .ย . ธ.ค.

รูปที ฉ-9 แสดงจำนวนของเสิยในแต่ละเดือนจากสาเหตุ?นงานมีรอยแตกรอยร้าว ของผลิตภัณฑ์ FG230 435
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เ ป อ ร ์เ ซ ็น ต ์ข อ ง เ ส ิย จ า ก ส า เ ห ต ุก า ร เ ค า ะ เ ก จ ก ิน เ น ึ๋อ ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ F G 2 3 0

ร ะ ห ว ่า ง เ ด ือ น ม ก ร า ค ม -ก ัน ย า ย น  พ .ศ . 2 5 4 1

%ของเสิยจากยอดการผลิต

รูปท่ี จ-10 แสดงจำนวนของเสิยในแต่ละเดึอนจากสาเหตุการเคาะเกจกินเน๋ึองานของผลิตภัณฑ์ FG230 436



1.400 

1.200 

1.000 

0.800 - 

0.600 

0.400 -  

0.200 

0.000

เ ป อ ร ์เ ซ ็น ต ์ข อ ง เ ส ีย จ า ก ส า เ ห ต ุเ น ื้อ อ ะ ล ูม ิเ น ีย ม ต ิด พ ิม พ ์ข อ ง ผ ส ิต ก ัณ ฑ ์ F G 2 3 0

ร ะ ห ว ่า ง เ ด ือ น ม ก ร า ค ม -ก ัน ย า ย น  พ .ศ . 2 5 4 1

% ของเสิยจากยอดการผลิต

รูปที ฉ-11 แสดงจำนวนของเสิยในแต่ละเดือนจากสาเหตุเน้ึออะลูมิเนิยมติดพิมพ์ของผลิตภัณฑ์ FG230
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เ ป อ ร ์เ ซ ็น ต ์ข อ ง เ ส ีย จ า ก ส า เ ห ต ุ? น ง า น โ ด น ท ุบ ข อ ง ผ ล ิต ก ัณ ฑ ์ F G 2 3 0

ร ะ ห ว ่า ง เ ด ือ น ม ก ร า ค ม -ก ัน ย า ย น  พ .ศ . 2 5 4 1

% ของเสิยจากยอดการผลิต

รูปทฉ -12 แสดงจำนวนของเสิยในแต่ละเดิอนจากสาน*ตุ?นงานโดนทุบของผลิตภัณฑ์ FG230 438



เ ป อ ร ์เ ซ ็น ต ์ข อ ง เ ส ิย จ า ก ส า เ ห ต ุโ พ ร ง อ า ก า ศ ใ น ซ ็น ง า น ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ F G 2 3 0

ร ะ ห ว ่า ง เ ด ือ น ม ก ร า ค ม -ก ัน ย า ย น  พ .ศ . 2 5 4 1

%ของเสิยจากยอดการผลิต

ม.ค. ก.พ. ม ี.ค . เม.ย. พ .ค . ม ี.ย . ก .ค . ส .ค . ก .ย . ต .ค . พ .ย . ธ.ค.

รูปท่ี ฉ-13 แสดงจำนวนของเสิยในแต่ละเดือนจากสาเหตุโพรงอากาศใน?นงานของผลิตทัณฑ์ FG230 439



เปอร์เซ็นต์ของเสียท้งหมดจากแผนกฉีดและตกแต่งของผลิตภัณฑ์ FG230
ปี พ.ศ.2541

% ของเสิยจากยอดการผลิต

น.ค. ก.พ. ม ี.ค . เม.ย. พ .ค . ม ี.ย . ก .ค . ส .ค . ก.ย. ต.ค. พ .ย . ธ.ค.

รูปท๋ึ ฉ-14 แสดงจำนวนของเสิยทงหมดจากทุกสาเหตุในแต่ละเดิอนของผลิตภัณฑ์ FG230

440



ภาคผนวก ช
จำนวนของเสียท่ีลูกค้าส่งคืนในแต่ละเดือนจากลักษณะบกพร่องชนิดต่างๆ



%ฃองเสิยจากยอดการผลิต

เ ป อ ร ์เ ซ ็น ต ์ข อ ง เ ส ีย ท ี่ล ูก ค ้า ส ่ง ค ืน จ า ก ส า เ ห ต ุโ พ ร ง อ า ก า ศ ใ น ซ ็น ง า น ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ F G 2 3 0

ร ะ ห ว ่า ง เ ด ือ น ม ก ร า ค ม -ก ัน ย า ย น  พ .ศ . 2 5 4 1

ม.ค. ก,พ. ม ี.ค . เม.ย. พ .ค . ม ี.ย . ก .ค . ส .ค . ก .ย . ต.ค. พ .ย . ธ.ค.

รูปท่ี ช-1 แสดงจำนวนของเสิยท่ีลูกค้าส่งดินในแต่ละเดือนจากสาเหตุโพรงอากาศใน?นงานของผลิตภัณฑ์ FG230



เ ป อ ร ์เ ซ ็น ต ์ข อ ง เ ส ีย ท ี่ล ูก ค ้า ส ่ง ค ืน จ า ก ส า เ ห ต ุโ พ ร ง อ า ก า ศ ใ น  L in e r  ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ F G 2 3 0

ร ะ ห ว ่า ง เ ด ือ น ม ก ร า ค ม -ก ัน ย า ย น  พ .ศ . 2 5 4 1

% ของเสิยจากยอดการผลิต

รูปท่ี ช -2 แสดงจำนวนของเสิยท่ีลูกค้าส่งคินในแต่ละเดีอนจากสาเหตุโพรงอากาศใน Liner ของผลิตภัณฑ์ FG230 443



เ ป อ ร ์เ ซ ็น ต ์ข อ ง เ ส ิย ท ี่ล ูก ค ้า ส ่ง ค ืน จ า ก ส า เ ห ต ุ? น ง า น ไ ม ่เ ต ็ม ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ F G 2 3 0

ร ะ ห ว ่า ง เ ด ือ น ม ก ร า ค ม -ก ัน ย า ย น  พ .ศ . 2 5 4 1

%ฃองเสิยจากยอดการผลิต

ม.ค. ก.พ. ม ี.ค . เม.ย. พ .ค . ม ี.ย . ก .ค . ส .ค . ก .ย . ต.ค. พ .ย . ธ.ค.

รูปท ช-ร แสดงจำนวนของเสิยทลูกค้าส่งดินในแต่ละเต็อนจากสาเหตุ?นงานไม่เต็มของผลิตภัณฑ์ FG230 444



% ของเสิยจากยอดการผสิต

เ ป อ ร ์เ ซ ็น ต ์ข อ ง เ ส ิย ท ี่ล ูก ค ้า ส ่ง ค ืน จ า ก ส า เ ห ต ุป า ด ผ ิว ? น ง า น ไ ม ่ห ม ด  ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ F G 2 3 0

ร ะ ห ว ่า ง เ ด ือ น ม ก ร า ค ม -ภ ัน ย า ย น  พ .ศ . 2 5 4 1

ม.ค. ก . พ. ม ี.ค . เม.ย. พ .ค . ม ี.ย . ก .ค . ส .ค . ก.ย. ต .ค . พ .ย . ธ.ค.

รูปท่ี ซ-4 แสดงจำนวนของเสิยในแต่ละเดิอนจากสาเหตุปาดผิว?นงานไม่หมด ของผลต/นนฑ์ FG230

445



ภาคผนวก ซ 
มาตรฐานการปฎบ้ติงาน



4 4 7

มาตรฐานการปฎปติงานการเติมน้ําอะลูมิเนียมเหลวลงในเตา 
เคร่ืองมิอและอุปกรณ์ ะ 1.รถฟ่อร์คลฟท์

2.เตาอุ่นเบ้าเคล่ือนย้าย
ร-กาวอุดรอยร่ัว ( Metacote 1999 )
4. แปรงทาสี
5. สารเคมีอัดก้อน ( Flussum - Nitra! -  C (19) )

ข้ันตอนที่ รายละเอียดการปฎิบ้ติงาน
1 เม่ือสัญญาณไฟของเตาอุ่นเคร่ืองฉีดข้ึนสีล้ม นำเบ้าเคล่ือนย้ายออกจากเคร่ืองอุ่นโดย 

ใช้รถฟ่อร์คลิฟท์ยกเบ้าอุ่นมาวางในระยะห่างจากเตาหลอมประมาณ 1 ฟุต 
เปิดวาล์วให้น้ําอะลูมิเนียมเหลวไหลลงเบ้าเคล่ือนย้าย

2. ใช้แปรงทาสีป๋ายกาวอุดรอยร่ัวทาท่ี Plug โดยรอบ โดยหยุน Tapping Valve ให้
3. กาวอุดรอยร่ัวติดอยู่บริเวณโดยรอบ

เม่ือน้ําอะลูมิเนียมเหลวไหลลงในเบ้าจนได้ระดับประมาณ 20 ชม. จากขอบบนซอง
4. เบ้าเคล่ือนย้าย ทำการปิดวาล์ว

ใช้สารเคมีอัดก้อน 2 ก้อนต่ออะลูมิเนียมเหลว 1 เบ้า นำไปวางในเบ้าท่ีมีน้ํา
5. อะลูมิเนียมอยู่แล้วใช้ไม้กดให้ลารเคมีจมกงก้นเบ้าท้ิงไว้ประมาณ 3 นาที หรอจนไม่ 

มีฟองก็าซยุดข้ึนมา
ทำการดัก Slag หรือ ของแข็ง เศษสกปรกต่างๆท ี่ลอยข้ึนบนผิวหน้าน้ําอะลูมิเนียม

6 . เหลวในเบ้าเคล่ือนย้ายท้ิง
ใช้รถฟอรืคลฟท์เคลื่อนย้ายเบ้าเคลื่อนย้ายไปยังเครื่องฉีดเพื่อเติมในระบบอุ่นนํ้า

7. อะลูมิเนียมเหลวของเครื่องฉีดเม่ือมีล์ญญาณไฟ่สีล้มเตือนแสดงว่าน้ําอะลูมิเนียมใน 
เคร่ืองฉีดมีระดับต่ํากว่าท ี่กำหนด
ยกเบ้าเคล่ือนย้ายให้ปากเบ้าอยู่เหนือช่องเทน้ําอะลูมิเนียมเหลวประมาณ 1 ฟุต

8 . เปิดฝาเตาอุ่น แล้วค่อยๆเทน้ําอะลูมิเนียมเหลว ให้ลงตรงกลาง Filling Cone มากที่

9. สุดโดยดูจากกระจก
ทำการเทจนกว่าจะหมดเบ้า หรือสัญญาณไฟสีขาวติด

10. ปิดฝาเตาอุ่น
11. นำเบ้าเคลื่อนย้ายกลับไปยังเครื่องอุ่นเบ้าเคลื่อนย้ายและทำการอุ่นเบ้าเคลื่อนย้าย 

เพ่ือรอการใช้งานต่อไป
รปที่ จ -1 ม าต ร ฐ าน ก าร ป ฎ ิป ต ิง าน ก าร เต ิม น ำอ ะ ล ูม ิเน ีย ม เห ล ว ล ง ใน เต า



4 4 8

มาตรฐานกา๗ ฎิบ้ตํงานการนำแม่พิมพิข้ึนเคร่ืองฉีด 
เคร่ืองมือนละอุปกรณ์ : 1.แม่พิมพ์

2.ส่วนประกอบของเฟพิมพ์ 
ร-อุปกรณ์เก่ียวกับเคร่ืองจักร
4. เครน
5. เคร่ืองมือ )ๆวยในการทำงานเ )ๆนประแจ หมอนรอง เป็นกัน

ข้ันตอนท่ี รายละเอียดการปฎิบตงาน
1 เตรียมอุปกรณ์ตางๆในการข้ึนแม่พิมพ์ ตามชุดอุปกรณ์ของแม่พิมพ์ลำหรับการฉีดแต่ 

ละผลตกัณฑ์
2. ปรบระยะฉีดแม่พิมพ์ โดยเลอกตามความหนาของตัวรอง โดยระยะฉีดแม่พิมพ์เร่ิม 

จากศูนย์ท่ีขอบบนของ )ๆองใส่ specer
3. ปรบระยะฉีดของ Plunger
4. สวม Sleeve ( Shot Sleeve หรือ Long Sleeve ) เข้าท่ี Plate ด้าน fix
5. หนุน Plunger Rod ด้วยตัวหนุน ( specer ) ตามความยาวท่ีกัองการ
6. ประกอบหัว Plunger Tip เข้ากับ Plunger Rod โดยใช้ประแจโช้ในการประกอบ
7. ประกอบชุด Plunger เข้าแฟนรง พรือมกับเอาหัว Plunger Tip ใส่เข้าไปใน Sleeve 

และปร้บระดับน้ํามันหล่อล่ืนให้ตรงกับหัว Plunger Tip
8. ยกแม่พิมพ์เข้าเคร่ืองฉีดทํละข้าง โดยเร่ิมท่ีด้าน Fix ก่อน โดยหย่อนลงระหว่าง
9. กลางระหว่าง Tie Bar
10. ปร้บระยะสูงต่ําของเครนให้ Sprue bush ของแม่พิมพ์ตรงกับ Sleeve แล้วสวมให้
11. เข้ากัน จากน้ันปรับระดับแม่พิมพ์ให้อยู่ตรงกลาง โดยล้างอิงจาก Plate ด้าน fix จาก 

น้ันยึดแม่พิมพ์ด้าน Fix ให้แน่นโดยการใช้ Clamp Lock
12. ยกแม่พิมพ์ด้าน Move หย่อนลงตรงกลางระหว่าง Tie bar ปรับระดับให้แม่พิมพ์อยู่ 

ตรงกลางโดยการอ้างอิงจาก Plate ด้าน Move
13. เล่ือน Plate ด้าน Move เพ่ีอให้แม่พิมพ์มาประกบกับด้าน Fix แล้วนำ Ejector Rod 

สวมเข้าไปท่ี Plate ด้าน Move จากน้ันเปิดเคร่ือง แล้วเล่ือน Plate ด้าน Move เพ่ีอ 
นำ Ejector rod ใส่เข้าไปในพิมพ์ด้าน Move แล้วขันน๊อตให้แน่น โดยการใช้ประแจ 
ปากตายเบอร์32 หรือ เบอร์27

รูปท ี่ ช -2  ม าต รฐ าน ก ารป ฎ ิบ ้ต งาน ก ารน ำแม ่พ ิม พ ข น เค ร ื่อ งฉ ีด



4 4 9

มาตรฐานกา?ปฎิป้ติงานการนำแม่พิมพ์ข้ึนเคร่ืองฉีด (ต่อ )
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ ะ 1.แม่พิมพ์

2.ส่วนป?ะกอบชองแม่พิมพ์ 
ร-อุปกรณ์เก่ียวกับเคร่ืองจักร
4.เครน
ร-เคร่ืองมือช่วยในการทำงานเช่น ประแจ หมอนรอง เป็นติน

ข้ันตอนท่ี รายละเอยดการปฎิปติงาน
14. เล่ือน Plate ให้เข้ามาประกบติดกับแม่พิมพ์ด้าน Move แห้วยืดแม่พิมพ์ให้แน่น#วย 

Clamp โดยใช้ประแจปากตายเบอf  30-36
15. หย่อนเครนลงแล้วปลดเครนออกจากแม่พิมพ์
16. ปิดเคร่ืองโดยกด!ไม S8 ปิดกุญแจ S19 ไปท่ี เลข0 แล้วใช้กุญแจเบอร์ S19 เปิด 

ประตูเข้าไปในเคร่ือง
17. ยึด Ejector Rod ให้ติดกับ Ejector Plate โดยใช้สกรู M20X130 หรือน๊อต M27
18. ใส่อุปกรณ์ประกอบแม่พิมพ์อันได้แก่

ระบบ Die Cooling System ระบบ Die Heating Oil Unit ระบบ ไฮดรอลค 
ชุดอุปกรณ์ไอดรอล้คและอุปกรณ์ไฟฟ้า เช่น สิมืตสวิทช์

รูปท ี่ ช -2  ( ต่อ ) ม าต รฐ าน ก ารป ฎ บ ัต ิงาน ก ารน ำแ ม ่พ ิม พ ์ข ึ้น เค ร ื่อ งฉ ีด



4 5 0

มาตรฐานการปฎิมตงานการนำแม่พิมพ์ลงจากเคร่ืองฉีด 
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ ะ 1.แม่พิมพ์

2.ส่วนประกอบของแม่พิมพ์ 
ร-อุปกรณ์เก่ียวกับเคร่ืองจักร
4.เครน
ร-เคร่ืองมือช่วยในการทำงานเช่นประแจ หมอนรอง เป็นต้น

ข้ันตอนท่ี รายละเอียดการปฎิบัตงาน
1 ปิดเตาอุ่น ( Dosing ) และแขนกล โดย'H มืม B ร,6 และ B ร,7
2. ปิดเคร่ือง Auto Spray ที่!}ม B ร,2
ร. กด Dosing Off ท่ีตู้ควบคุมเตาอุ่น
4. ปิดเคร่ืองอุ่นน้ํามันของระบบ Oil Heating Unit และดูดน้ํามันกจับไปยังกังพัก
5. ถอดรางน้ําอะลูม่เนียมออก
6. ถอดอุปกรณ์ประกอบแม่พิมพ์ เช่น ลายน้ํา ลายนั้ายัน กรณีท่ีแม่พิมพ์มืสไลด์คอร์ 

ให้กระทำตามลำดับดังน้ี
ถอดชุดสิมิตสวิทซ์ และสายไฟออก จากน้ันถอดลายไอดรอสิคออกจากชุดสไลด์คอร์ 
จากน้ันถอดประกับล๊อคแกนไอด?อสิคและคันชักสิมิตสวิทซ์ และถอดตัวไอดรอสิค

7. ปิดแม่พิมพ์ประกบติดกัน โดยกด!}ม S4 และ S5 พร้อมกัน จากน้ันเล่ือนเครนมาดึง 
แมพิมพ์ต้าน Move

8. ใช้คุณแจ S19 เปิดประตูเช้าไปในเคร่ือง และถอดน๊อตล๊อค Ejector rod ออกโดยใช้ 
ประแจแอลเบอร์ 17-19 หรอประแจปากตายเบอร์36

9. ถอด Clamp ด้าน Move ออกให้หมดโดยใช้ประแจต่อด้ามเบอร์ 30-36
10. เปิดสวิทซ์เคร่ืองให้อยู่ในตำแหน่ง Set Up
11. เล่ือน Plate ด้าน Move ออกโดยใช้!}ม S6
12. ดึง Ejector Rod ออกโดยใช้ประแจปากตายเบอร์36
13. เล่ือน Plate ด้าน Move เช้ามาประกบแม่พิมพ์ด้าน Move
14. ใส่ Clamp ล๊อคแม่พิมพ์ด้าน Move 2 ตัว
15. เล่ือน Plate ด้าน Move ออก โดยกด!}ม S6 พร้อมกับค่อยๆเล่ือนเครนออกมา
16. ถอด Clamp แม่พิมพ์ด้าน Move ออกโดยใช้ประแจต่อด้ามเบอร์30-36
17. เล่ือนเค?นยกแม่พิมพ์ด้าน Move ออกไปเก็บ
18. ถอด Clamp ด้าน Fix ออก

รูปที่ ซ-ร ม าต ร ฐ าน ก าร ป ฎ ิป ต งาน ก าร น ำแ ม ่พ ิม พ ์ล งจ าก เค ร ื่อ งฉ ีด
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มาตรฐานการปฎิปติงานการนำแม่พิมพ์ลงจากเคร่ืองฉีด (ต่อ)
เคร่ืองมอและอุปกรณ์ :1.แม่พิมพ์

2.ส่วนประกอบของแม่พิมพ์ 
ร-อุปกรณ์เก่ียวกับเคร่ืองจักร
4. เครน
5. เคร่ืองมือช่วยในการทำงานเซ่น ประแจ หมอนรอง เป็นสัน

ข้ันตอนท่ี รายละเอียดการปฎิบ้ติงาน
19. เล่ือน Plate ด้าน Move ออก (ขณะน้ีนม่พิมพ์ประกบติดกันอยู่ )

ปร้บเครนให้สมดุลย'ในแนวด่ิง
20. เล่ือนแม่พิมพ์ให้ spme Bush ถอยออกมาจาก Shot sleeve โดยหากแม่พิมพ์มื

ขนาดใหญ่ต้องทำการปลด Tie Bar ออกไป
21. ยกแม่พิมพ์ออกจากเคร่ืองด้วยความระมัดระวัง
22. ถอด Shot Sleeve ออกจาก Plate ด้าน Fix และทำการเก็บข้ันส่วนอุปกรณ์ต่างๆ

ให้เรียบร้อยยังลถานท่ีจัดเก็บ
23. ทำความสะอาดแม่พิมพ์ Plate ทั้งสองด้านด้วยน้ํามัน และทาน้ํามันหล่อล่ืน

รูปที่ ช -ร  (ต ่อ) ม าต ร ฐ าน ก าร ป ฎ ิป ้ต ิง าน ก าร น ำแ ม ่พ ิม พ ์ล ง จ าก เค ร ื่อ งฉ ีด
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มาตรฐานการปฏิบัติงานของพนักงานแต่ง 
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ ; 1.อุปกรณ์เพ่ือความปลอดภัยอัน1ไต้แก่

- Ear Plugs
- อุงมือ
* แว่นตา
- ผ้าปิดจมูก
- รองเท้าเซฟต้ี
- ชุดกันเส์อน
2.อุปกรณ์ตกแต่งช้ินงาน
- ตะไบลม
- เจียรแกน
- กระดาษทรายลายพาน
- ตะไบมือ (กลม 1 แบน )
- ค้อน(ขนาดเล็ก)
- เหล็กตอก (กลม 1 แบน )
ร-อุปกรณ์อ่ืนๆฟน
- ดินสอสีใช้ลำหรับทำเคร่ืองหมาย
- ปัมตรายาง
- หมืกปัม

ขนตอนท่ี รายละเอียดการปฎิปติงาน
1. พนักงานสวมอุปกรณ์เพ่ีอความปลอดภัยถูกต้องและครบท้วน
2. พนักงานตรวจลอบความพร้อมของเคร่ืองมือท่ีใช้ในการปฏิบัติงานแต่งช้ินงาน
3. พนักงานคนท่ี 1 ของลายงานแต่ง นำช้ินงานออกจากตะกร้าของดีสีน้ําเงิน ทำกา? 

ตรวจสอบว่าสภาพช้ินงาน ท้ามืลักษณะบกพร่องให้แยกใส่ตะกร้าสีแดง ซ่ึงเป็น 
ตะกร้าของเสีย ท้าเป็นช้ินงานดี ให้ทำการแต่งตามมาตรฐานการแต่งช้ินงานของ 
แต่ละผลิตภัณฑ์

4. พนักงานท้ายลายงานแต่ง ทำการตรวจลอบความเรียบร้อยของช้ินงานท่ีไต้!ปการ 
แต่งเรียบร้อยแล้ว ทำเคร่ืองหมาย บันทึกจำนวนท่ีแต่งไต้ ช้ินงานดีหรือเสีย ปัญหา 
ท่ีเกดช้ินลงในใบรายงานการแต่งประจำลายงานแต่ง

ฟ ท ี่ ซ - 4  ม าต รฐ าน ก ารป ฏ ิบ ัต ิงาน ซ อ งพ น ัก งาน แต ่ง



มาตรฐานการปฏิบัติงานการใช้กระดาษทรายสายพาน 
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ : 1.กระดาษทรายลายพานเบอร์120

2.นํ้ามัน Mobil ALMO 527

ข้ันตอนท่ี รายละเอียดการปฏิบัติงาน
1. ตรวจดูห้วยสายตาว่ากระดาษทรายสายพานไม่มืการแตกหักเสียหาย
2. ใส่กระดาษทรายลายพานเบอร์ 120 โดยกดปลายเคร่ืองให้ยุบลง แล้วใส่กระดาษ 

ททยเช้าไปแล้วปล่อยให้เคร่ืองดึงกระดาษทรายให้ตึง
3. เสียบลายจากกระดาษทรายสายพานเช้ากับสายจากแหล่งกำเนิดลม
4. เปิดเคร่ืองโดยปลดตัวล๊อคคานปังคับ แล้วกดคานปังคับมาแ1ณเคร่ือง
5. ทำการตบแต่งข้ันงานในจุดท่ีตัองการ
6. ปิดเคร่ืองโดยปล่อยคันปังคับ
7. หลังการ'ใช้งานทุกคร้ัง'ให้ทำความละอาดโดย

7.1 เช็ด^นบริเวณภายนอกของกระดาษทรายสายพาน 
7.2ถอดสายท่ีต่อกับแหล่งกำเนิดลมออกแล้วหยอด 

นํ้ามัน Mobil ALMO 527 
7.3ต่อลายเช้ากับแหล่งกำเนิดลมใหม่
7.4เปิดเคร่ืองท้ิงไว้เพ่ีอให้น้ํามันชโลมภายนอกเคร่ืองให้ท่ัวแล้วปิดเคร่ือง

8. ถอดสายท่ีต่อกับแหล่งกำเนิดลมออก
9. เก็บกระดาษทรายสายพานใส่ในกล่องเก็บเคร่ืองมือ

รูปที่ ช - 5  ม าต ร ฐ าน ก าร ป ฏ ิบ ัต ิง าน ก าร ใช ้ก ร ะ ด าษ ท ร าย ส าย พ าน
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มาตรฐานการปฏิปติงานการใช้เจียรแกน 
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ ะ1.ประแจ

2. ไขควง
3. น้ํามัน Mobil ALM0 527
4. Uนเจียร เบอร์ A-10

ข้ันตอนท่ี รายละเอียดการปฎิบ้ติงาน
1. ตรวจดูด้วยลายตาว่าเจียรแกนไม่มืการแตกหักเสียหาย
2. ตรวจดูหินเจียรท่ีปลายเจียรแกน หากไม่มืหรีอมืเหลือในขนาดท่ีเล็กเกินไปให้เปล่ียน 

โดยการใช้ไขควงและประแจข้นน๊อตท่ีปลายเจียรแกนให้หลวม ดีงหินเจียรอ'นเก่า 
ออกแล้วใส่หินเจียรอันใหม่แล้วข้นนิอตให้แน่น

3. เสียบลายจากเจียรแกนเข้ากับสายจากแหล่งกำเนิดลม
4. เปิดเคร่ืองโดยหมุนปมยางไปยังตำแหน่ง ON
5. ใช้หินเจียรทำการตบแต่งช้ินงานในจุดท่ีต้องกา?
6. ปิดเครื่องโดยหมุน^มยางไปยังตำแหน่ง OFF
7. หลังการใช้งานทุกคร้ังให้ทำความละอาดโดย

7.1 เช็ดแนบริเวณภายนอก-ของเจียรแกน 
7.2ถอดลายท่ีต่อกับแหล่งกำเนิดลมออกแล้วหยอด 

น้ํามัน Mobil ALMO 527 
7.3ต่อลายเช้ากับแหล่งกำเนิดลมใหม่
7.4เปิดเคร่ืองท้ิงไล้เพ่ือให้น้ํามันชโลมภายนอกเคร่ืองให้ท่ัวแล้วปิดเคร่ือง

8. ถอดสายท่ีต่อกับแหล่งกำเนิดลมออก
9. เก็บเจียรแกนใส่ในกล่องเก็บเคร่ืองมือ

เป ท ี่ ช - 6  ม าต ร ฐ าน ก าร ป ฏ ิป ้ต ิง าน ก าร ใช ้เจ ีย ร แ ก น
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มาตรฐานการปฎิบ้ติงานการใช้ตะไบลม 
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ ะ 1.มุญนจ 6 เหล่ียม

2.นํ้ามัน Mobil ALMO 527

ขนตอนท่ี รายละเอียดการปฎิปติงาน

1. ตรวจดูด้วยสายตาว่าตะไบลมไม่มืการแตกหักเสียหาย
2. เลือกตัวตะไบและใส่ตัวตะไบโดยใช้ๆญแจ 6 เหล่ียม ไขน๊อตออกให้หลวมแล้วเอา 

ตัวตะไบใส่เข้าไป จากน้ันไขกลับให้แน่น
3. เสียบสายจากตะไบลมเข้าท่ีสายจากแหล่งกำเนิดลม
4. เปิดเคร่ืองโดยหมุนปมยางไปยงตำแหน่ง ON
5. ใช้ตะไบลมทำการตบแต่งช้ินงานในจุดท่ีต้องการ
6. ปิดเครื่องโดยหมุน!]มยางไปย้งตำแหน่ง OFF
7. หลังการใช้งานทุกคร้ังให้ทำความสะอาดโดย

7.1 เช็ดฝุนบรเวณภายนอกของเจยรแกน 
7.2ถอดสายท่ีต่อกับแหล่งกำเนิดลมออกแล้วหยอด 

น้ํามัน Mobil ALMO 527 
7.3ต่อสายเช้ากับแหล่งกำเนิดลมใหม่
7.4เปิดเคร่ืองท้ิงไว้เพ่ือให้น้ํามันขโลมภายนอกเคร่ืองให้ท่ี'วแล้วปิดเคร่ือง

8. ถอดสายท่ีต่อกับแหล่งกำเนิดลมออก
9. เก็บตะไบลมใส่ในกล่องเก็บเคร่ืองมือ

เปท่ี ช -7  มาตรฐานการปฎิบ้ติงานการใช้ตะไบลม



456

มาตรฐานกา?ปฎบ้ติงานกา?ใช้ตะไบมือ 
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ : 1.แปรงลวดทองเหลือง

ขนตอนท่ี รายละเอียดกา?ปฎบ้ติงาน
1.
2.

3.
4.

ทำความละอาดตะไบมือ โดยการใช้แปรงลวดทองเหลืองขัดไปมาบนคมตะไบ 
ใช้ตะไบมือทำการตบแต่งช้ินงานในจุดท่ีต้องการ โดยออกแรงดันไปข้างหน้าเพยงทํศ 
ทางเดียวเพราะคมตะไบมืด้านเดียว
ทำความละอาดตะไบมือ ตามข้อ 1 เม่ือร้ลืกว่าตะไบกนเน้ือช้ินงานน้อยกว่าท่ีควร 
ทำความสะอาดตะไบมือ ตามข้อ 1 เม่ือเสร็จจากการใช้งานทุกครง 
หมายเหทุ การแบ่งชนดของตะไบท่ีมืการใช้งานอยู่ 

1.แบ่งตามผิวของตะไบ
- ตะไบหยาบ ใช้เม่ือต้องการเอาเน้ือโลหะออกมาก  ๆ

โดยผิวช้ินงาน หลังจากการใช้ตะไบหยาบจะไม่เรียบนัก
- ตะไบละเอียด ใช้เม่ือต้องการแต่งผิวช้ินงานให้เรียบร้อย

โดยผิวช้ินงานภายหลังการใช้ตะไบละเอียดจะเรียบกว่ากา?ใช้ 
ตะไบหยาบ
2.แบ่งตามรูปร่างของตะไบ
- ตะไบแบน ใช้กับงานท่ีมืลักษณะเรียบหรีอเป็นทุมฉาก
- ตะไบกลม ใช้กับงานที่มืลักษณะโด้ง มน

รูปที่ ซ - 8  ม าต ร ฐ าน ก าร ป ฎ บ ้ต ิง าน ก าร ใช ้ต ะ ไบ ม ือ



ภาคผนวก ฌ
มาตรฐานการนำ£งรักษาเค4อง'จักรและ'อุปกรณ์
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มาตรฐานการบำรุงรักษาเคร่ืองจักร 
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ ะ 1 .ประแจปากตายเบอร์ 19

2.ประแจปากตายเบอf  30

ชนตอนท่ี รายละเอียดการปฎิบ้ตงาน
1 ทำการหยุดเคร่ืองก่อนทำการบำรุงรักษาเคร่ืองจ'กร
2. นำผ้าละอาดมาเข็ดคราบน้ํามัน ลกปรก และรอยเปีอนบริเวณเคร่ืองจักรและแท่นส 

ไลด์ท่างๆท่ีมืการเคล่ึอนท่ี
3. นำนํ้ามัน Mobil Gear 630 หยอดบริเวณไทด์บาร์และสไลด์เวย์ เช็ดทำความละอาด

ให้เรียบร้อย
4. เต็มน้ํามันหล่อล่ืนโดยใข้น้ํามัน NW-101 ท่ีชุดหล่อล่ืน Plunger Tip จนเต็มถึงระดับ

ท่ีกำหนด
5. ทำความละอาดไสักรองของระบบหล่อเย็นเฟพิมพ์

5.1 ทำความสะอาดบริเวณวาล์วท่ีไส์กรองท้ังหมด
5.2 นำประแจเบอร์30 ไขวาล์วทองเหลองท่ีไสักรองน้ํา
5.3 ถอดไสักรองมาล้างทำความละอาด 
5.4เช็ดให้แห้งแล้วนำไปประกอบเข้าท่ีเดม

6. ทำความสะอาดไสักรองชุดน้ํามันไอดรอลีค
6.1 นำประแจเบอร์19 ไขวาล์วไสักรองน้ํามันชุดไอดรอลิค
6.2ถอดไสัก?องนำมาเช็ดทำความสะอาด และล้างล้วยน้ํา แล้วใช้ผ้าเช็ดให้แห้ง

7. ท่าย'นามน'โฮดรอลิคท่ีถ้งเก็บ'ไนโตรเจน
7.1 นำประแจปากตายเบอร์19 ทำการไขวาล์วท่ีท่งไนโตรเจนล้านล่าง ให้คลายออก
โดยไม่ให้วาล์วหลุดออกจากเกลียว
7.2 นำภาชนะมา?องรับน้ํามันท่ีถ่ายออกมาจนหมด
7.3ทำการข้นเกลียวให้วาล์วในข้อ 7.1 ให้แน่น 
7.4 ทำการเปล่ียนท่ายน้ํามันไฮดรอลิคชุดใหม่

รูปที่ ฌ -1 ม าต ร ฐ าน ก าร บ ำร ุง ร ัก ษ า เค ร ื่อ ง จ ัก ร
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มาตรฐานการบำรุงรักษาเตาหลอมแท่งวัตถุดิบ 
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ : 1.ประแจ

2. ชุดก้นความร้อน
3. ถุงมือ
4. ชุดพ่น Flux
5. ผง Flux
6. พล่ัว
7. รถฟอร์คลิฟท์
8. เหล็กแบน
9. เบ้าอะลูมิเนียมสำหรบท้ิง Slag

ข้ันตอนท่ี รายละเอียดการปฎบํตงาน
มาตรฐานกา?บำรุงรักษาเตาหลอมประจำวัน 

1 ท่าความสะอาดผนังเตาหลอมสํวนท่ีรับแท่งวัตถุดิบ และส่วนท่ีทำการหลอม
2. ทำความละอาด Slag โดยการใช้ Flux ใส่ท่ีผิวอะลูมิเนียมในส่วนบ้อง Holding ใน

ขณะท่ีน้ําอะลูมิเนียมอยู่ในระดับสูงสุด
3.

1.
2.

1.

2.

3.

ทำความละอาด Thermocouple และ Electrode เม่ือระดับนำอะลูมิเนียมสูงสุด 
มาตรฐานกา?บำรุงรักษาเตาหลอมรายสัปดาห์
ทดลองปิดวาล์วแกล และดูทีดู้ควบคุมจะต้องแลดง Disorder Flame Monitoring 
ตรวจสอบอุปกรณ์ท้ิงหมดว่ามีส่วนใดเสืยหาย หรือชำรุด และจัดการร่อมบำรุงต่อไป 
มาตรฐานกา?ทำความสะอาดเปลือกหุ้มเตาหลอม
เม่ือเตาหลอมมืน้ําอะลูมิเนียมสูงสุดหรือไฟเหลืองติดท่ีตู้ควบคุมว่า Max Level 
Bath ใบ้เร่ิมทำความละอาดโดยการหมุนสวิทช์หัวเตาไปท่ี OFF กดปุม Melting 
OFF และปิดสวิทช์ Main ใหญ่
เล่ือนแท่นยีนมาโดยใช้รถฟอร์คลิฟท์ ยกมาใบ้ตรงช่องท่ี Thermocouple และแท่ง 
Electrode
พนักงานข้ึนไปทำความละอาดและถอดลายไฟท่ีติดอยู่ดับ Thermocouple และแท่ง 
Electrode

รูปที่ ฌ -2  ม าต ร ฐ าน ก าร บ ำร ุง ร ัก ษ า เต าห ล อ ม แ ท ่งว ัต ถ ุด ิบ
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มาฅรฐานการบำรุงรักษาเตาหลอมแท่งวัตคุดิบ (ต่อ)

ข้ันตอนท่ื รายละเอียดการปฎํบ้ติงาน
ทอดแท่ง Electrode และใช้เหล็กเข่ีย Slag ออกจากแท่ง Electrode และทากาวอุด 
รอยร่ัว ( Metalcote1999)

4.

5.
6.
7.
8.
9.
10. 
11.

ยกแท่ง Thermocouple ข้ึนแล้วเลียบลงบนซ่องของ Thermocouple
วางฝาของแท่ง Thermocouple ลงบนเบ้าอะลูมิเนียม
ใช้เหล็กแมนเข่ีย Slag ออกแล้วทากาวอุดรอยร่ัว
วางฝาครอบแท่ง Thermocouple ให้ตรงซ่องระวังอยาให้กระทบชอบ
เลียบแท่ง Electrode และต่อสายไฟให้ตรงซ่องเดิม
เปิดสวิทซ์ Main ใหญ่กลับลีการเดินเคร่ืองเตาหลอม
ใช้รถฟอร์คลิฟท์ยกแท่นยีนกลับ'ไปท่ีเดิม
มาตรฐานการทำความสะอาดซ่องเก็บน้ําอะลมเนียม 

1. ตรวจสอบเตาหลอมว่าระดับน้ําอะลูมิเนียมในอ่างมระดับสูงพอท่ีจะทำความละอาด
ได้ โดยดูจากหนีาป็ทม์ท่ีแผงควบคุมต้องมตัวหนังสือว่า Max. Level หรือทำการ

2.

3.
4.
5.

6.

7.
8. 
9.

เปิดประดูเตาหลอมดูโดยการกดนีม Open ท่ีช้างเตา ดูระดับน้ําอะลูมิเนียมต้องไม่ 
ต่ํากว่า 20 เซนติเมตร จึงจะทำความสะอาดได้
ดูท่ีแผงควบคุม ห้าเคร่ืองจัดต้ังการทำงานเป็นแบบอัดโนม้ติ ให้เปล่ียนเป็น Manual 
เพ่ีอท่ีระหว่างการทำความสะอาด1จะ'ได้ไม่มีการเติมแท่งอะลูมิเนียมเช้าเตา เพ่ีอความ 
ปลอดภัยในการทำงานระหว่างการทำความสะอาดเตา
เปิดซ่องส่ีเหล่ียมท่ีประตู โดยใช้เหล็กแบนในการเด Slag ท่ีอยู่ช้างเตาออกให้หมด 
ปิดซ่องส่ีเหล่ียมแล้วกดสวิทซ์ Holding Burner ไปท่ีซ่อง Off เพ่ีอปิดหัวเตาหลอม 
เปิดประตูเตาหลอม แล้วใช้พล'วดักผง Flux ประมาณ 0.5 กก. เทลงในตะแกรง 
เคร่ืองพ่น Flux
ฉีดผง Flux อีกประมาณ 0 .5กก.ในตะแกรงเครื่องพ่น Flux ใช้เหล็กแบนในการ 
กวนให้เข้ากับน้ําอะลูมิเนียม
ปิดประตูเตาหลอม และใช้พล่ัวดัก Slag ออกทางด้านช้างและด้านล่างเตาหลอม 
ใช้เหล็กแบนเข่ีย Slag ต้ังหมด ออกจากเตาหลอมทางประตูเตา ต้ังใลีภาชนะรองรับ 
ปิดประตูเตาหลอม และเปิดหัวเตาหลอม

รูปที่ ฌ -2 (ต ่อ ) ม าต ร ฐ าน ก าร บ ำร ุง ร ัก ษ า เต าห ล อ ม แ ท ่งว ัต ค ุด ิบ
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มาตรฐานการบำรุงรักษาระบบ Dosing Unit 
เคร่ืองมือและ-อุปกรณ์ : 1.แท่งเหล็กท้าหรับทำความสะอาด Rising Tube

2. ผง Flux
3. ไฟฉาย
4. ไม้กวาดแสะท่ีโกยผง

ข้ันตอนท่ี รายละเอียดการปฎิบ้ติงาน

1
มาตรฐานการบำรุงรักษาประจำวัน 
ปิดนีม เดินเคร่ืองบนตู้ควบคุม

2. ตรวจทำความสะอาดรางน้ําอะลูมิเนียม โดย'ใช้เหล็กรุ!ดทำความละอาดเศษ

3.
อะลูมิเนียมท่ีติดอยู่บนรางออก
ทำความละอาด Electrode โดยการเดเคษอะลูมิเนียมท่ีติดอยู่ และทำความละอาด

4.
Rising Tube
ตรวจลอบน้ําหนักของน้ําอะลูมิเนียมท่ีเท

5. ตรวจสอบอุณหภูมิเตากับอุณหภูมิท่ีต้ังคำไว้บนดู้ควบคุมโดยอุณหภูมิท่ีแท้จรงต้องไม่

1.

ต่างกับคำท่ีต้ังไว้บวกลบ 5 องศาเซลเชียล
มาตรฐานการบำรงรักษาประจำกัปดาห์
ตรวจดูว่ามิน้ําอะลูมิเนียมอยู่เต็มเตาอุ่น (ไฟสิขา'วบนสุดติด)

2. ปิดบํมเดินเคร่ืองท่ีตู้ควบคุม (ทำใใ4ตอนเย็นท่ีวันรุ่งข้ึนหยุดการทำงาน)
3. เปิดประตูทำความสะอาดเตาอุ่น โดยกา?พ่น Flux จำนวน 0.5 กก. เข้าไปในเตาอุ่น
4. ปิดประตูทำความละอาดเตาอุ่น (ทำในตอนเย็นท่ีวันรุ่งข้ึนหยุดการทำงาน)
5. เปิดประตูทำความละอาดเตาอุ่น (เข้าวันแรกท่ีทำงานหลังจากหยุดการทำงาน )
6. ใข้อุปกรณ์เหล็กเด Slag บริเวณผนังเตาอุ่น และรอบๆบริเวณ Filling Cone
7. โกย Slag ออก แท้วทำการปิดประตูทำความละอาด
8. ทำความละอาดบริเวณโดยรอบเตาอุ่น
9. ตรวจดูสถานะของลายไพ่ตั้งหมดว่าติดครบทุกดวงและไม่มิเศษอะลูมิเนียมเกาะสาย
10. และหลอดไพ่แสดงระดับว่าติดครบทุกดวง

£ปท ี่ QJ-3 ม าต ร ฐ าน ก าร บ ำร ุง ร ัก ษ าร ะ บ บ  D o sin g  Unit
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มาตรฐานการนำ!งรักษาแขนทfi ( Robot ) 
เครองมือและอุปกรณ์ :1.หัวอัดจาระบ

2. จารบี
3. น้ํามันหล่อล่ืน

ข้ันตอนท่ี รายละเอียดการปฎบ้ตงาน
ข้อควรระวัง
กด!]ม Off ท่ีแมงควบคุม Robot ทุกครั้งก่อนทำการนำ!งรักษาตามขั้นตอน 
มาตร^านการนำ!งรักษาแขนกลประจำวัน

1 เปิดฝาครอบใต้ฐานแขนกล
2. ทำการถ่ายน้ําในท่ีดัก,นาของระบบลมโดยเปิดจุกใต้กระบอกดักน้ํา ปล่อยน้ําให้หมด
3. ตรวจลอบแรงดันลมและทำการปรับต้ังค่าให้ไต้ 5 บาร์
4. ทำการตรวจลอบระดับน้ํามันในกระบอกน้ํามันและเติมให้เต็มตามระดับท่ีกำหนด

มาตรฐานกา?นำ!งรักษาแขนกลประจำอัปดาห์
1. ทำการอัดจาระบีตามจุดต่างๅท่ีฟ้นข้อต่อ และมีการหมุนหรือเคล่ือนท่ี
2. ทำความสะอาดโดย?อบ ด้วยการใช้ผ้าเช็ด และทำความละอาดคราบเคษ 

อะลูมืเนยมท่ีเกาะติดแขนกล และบริเวณ Robot
3. ทำความสะอาดบริเวณโดยรอบให้ละอาด

รูปที่ ฌ -4  ม าต ร ฐ าน ก าร น ำ!ง ร ัก ษ าแ ข น ก ล  ( R o b o t)



ภาคผนวก ญ
เอกสารท่ีใช้ในกระบวนการควบคุมในแผนควบคุมกระบวนการผลิต
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แบ บ ฟ อ ร ์ม ก ารต รวจ ส อ บ ว ัต ถ ุด ิบ แท ่งอ ะล ูม ิเน ียม  ( In g o t)
วันท่ีตรวจรับ...............................................ผู้ผลิต.................................
หมายเลขใบลังเอ...................................หมายเลขใบรับรองผลิตภัณฑ์.
ผู้ตรวจสอบ........................................................หวหน้างาน.................

มาตรฐาน BUNDLE/HEAT No. TAG No. จำนวนน้ําหนักบรรจุ ลักษณะภายนอก
อะลูมิเนียม ถูกต้อง ไม่ถูกต้อง ผ่าน ไม่ผ่าน

รูปท่ี ญ-1 แบบฟอร์มการตรวจสอบวัตถุดิบแท่งอะลูมิเนียม ( Ingot )
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วันท่ีทำกา?ผลิต............................................... กะท่ีทำกา?ผลิต..........................................
ผลิตภัณฑ์ท่ีผลิต.............................................หมายเลขผลิตภัณฑ์.....................................
พนักงานประจำเตาหลอม........................................ หัวหน้างาน..........................................
เวลาท่ีทำการหลอมแท่งวัตถุดิบ...............................................เวลาท่ีเล?จส้ิน......................
หมายเลขตัวอย่างของการล่มน้ําอะลูมิเนียมเหลว.................................................................

แ บ บ ฟ อ ร ์ม ก ารต รวจ ส อ บ ค ว าม ถ ูก ต ้อ งใน ก ารห ล อ ม แ ท ่งว ัต ถ ุด ิบ /ท ำค ว าม ส ะอ าด แ ล ะไล ่แ ก ส

รายทา?ท่ีตรวจลอบ หน่วย มาตรฐาน ค่าท่ีปฎบ้ตงาน
1 .จำนวนแท่ง ingot อะลูมิเนียม กิโลกรัม ไม่เกิน 500 กก.
2.จำนวน Return Scrap กิโลกรัม ไม่เกิน 30% ข้อ1
ร-อุณหภูมิน้ําอะลูมิเนียมเหลว เซลเซียส 710-730
4.อุณหภูมิเบ้าเคล่ือนย้าย เซลเซียส 590-610
ร-ระตับการเทปร๊มาณน้ําอะลูมิเนียมเหลว เซนติเมตร ต่ํากว่า 20 ชม
ในเบ้าต้องต่ํากว่าขอบเบ้าเคล่ือนย้าย
ธ-เวลาในการไล่แกลในเบ้าเคล่ือนย้าย นาที 2-4 นาที
7-ปริมาณลา?ไล่แกล กิโลกรัม .0.3กก.
ร-ความสะอาดของน้ําอะลูมิเนียมเหลว - ไม่มิ Slag และส่ิง

ลกปรกลอยอยู่
9.กา?ล่มตัวอย่างน้ําอะลูมิเนียมเหลว 1 ตัว
อย่างต่อ 1 กะ

รูปท่ี ญ-2 แบบฟอร์มการตรวจสอบความถูกต้องในการหลอมแท่งวัตถุดิบ 
/ทำความละอาดและไล่แกล
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แบบฟอร์มการติดตามสภาวะการฉีดของเคร่ืองจักร
วันท่ีทำการผลิต............................................... กะที่ทำการผลิต............
ผลิตภัณฑ์ท่ีผลิต.............................................หมายเลขผลิตภัณฑ์ 
พนักงานประจำเคร่ืองฉีด........................................ นัวหน้างาน............

ค่าท่ีตรวจบันทึก ค่าท่ีบันทึกในช่ัวโมงท่ี
1 2 3 4 5 6 7 8

1 .อุณหภูมิระบบไฮดรอลิค
2. แรงดันไนโตรเจนท่ี 
-6MG1
-6MG2
3. แรงดันเฟล 2
4. แรงดันเฟส 3
5. แรงดัน Casting Cylinder
6. อุณหภูมิระบบ Dosing Unit 
ทึเตา Dosing Unit
7. อุณหภูมิระบบ Dosing Unit 
ท่ีดู้ควบคุม
8. แรงดันลมของระบบ Dosing 
Unit
9. แรงดัน'นามัน Hydraulic
10. ความเร็วของ Plunger(Vc)

ป็ฤJ หาท่ีพบและปฎบัติกา?แภั1ข

เป ท ี่ ญ -3  แ บ บ ฟ อ ร ์ม ก ารต ิด ต าม ล ภ าว ะก ารฉ ีด ข อ งเค ร ื่อ งจ ัก ร
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วันท่ีทำการผลิต................ กะที่ทำการผลต...................... ผลตภัณ,ท...

หมายเลขผลิตภัณฑ์................................. ช้วโมงท่ีทำการส่มตรวจลอบ
พนักงานประจำ เคร่ืองอด.........................................หัวหนัางาน.............
จำนวนช้ินงานท่ีฉีดท้ังหมด...............................ทดลองฉีด....................
ช้ินงานดี..........................................ชิ้นงานเลิย.....................................

แบ บ ฟ อ ร ์ม ก ารต รวจ ส อ บ ค ุณ ภ าพ ช ิ้น งาน ฉ ีด

จุดตรวจลอบ อุปกรณ์ ผลการตรวจลอบช้ินท่ี
ในการตรวจ 1 2 3 4 5

สอบ
1 .ต้านหน่งของเข็มกระ^งต้อไม่ 
สูงหรอต่ํากว่า 0.3 มม.

เวอร์เน้ย

2.รู Locate ต้องเรียบ'ไม่เสืยรูป ลายตา
3.1 Pin ต้องเรียบไม่เสืยหาย ลายตา
4.บ่าบุมต่างๆต้องไม่ยุบหรีอครูด ลายตา
5.ผิวงานต้องเรียบ ลวยงามไม่ม่ สายตา
รอยสื รอยครูด หรีอแตกร้าว 
6.ไม่เกด Over Heat ท่ีผวช้ินงาน ลายตา
7.การเคาะเกจและ Over Flow ลายตา
ต้องไม่กนเน้ือช้ินงาน
8.รู Pin ต้องครบและไม่เสืยรูป ลายตา
9. Marking Date ต้องถูกต้อง สายตา
10.ตรวจลอบค่าความโก่งและ Jig
ระยะลไลด์ ค่าความโก่งต้องน้อย 
กว่า 0.5 มม. และค่าระยะสไลด์ 
ต้องอยู่ระหว่าง +/-0.1 มม.
11 .ร่องประกอบต้านช้างต้อง สายตา
เรียบ,ไม่มีรอยครูดหรีอยู่ดพอง 
12.จุดบกพร่องอ่ืนๆ ลายตา
หมายเหตุ เคร่ืองหมาย / คือผ่าน เครื่องหมายX คือ ไม่ผ่าน

รูปที่ ญ -4  แบ บ ฟ อ ร ์ม ก ารต รวจ ล อ บ ค ุณ ภ าพ ช ิ้น งาน ฉ ีด
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แบ บ ฟ อ ร ์ม ก ารต รวจ ส อ บ ส ภ าวะก ารฉ ีด ข อ งเค ร ื่อ งจ ัก รก ่อ น ท ำก า?ผ ล ิต ป ระจำว ัน
ผลิตภัณฑ์........................................... หมายเลขผลิตภัณฑ์............
วันท่ี.............................................กะที่ทำกา?ผลิต..........................
พนักงานประจำเคร่ือง.................................................. หัวหน้างาน

รายละเอ ียดของการตรวจสอบ หน ่วย ค ่ามาตร ุฐาน ผลการตรวจสอบ

ถูกต้อง ไม่ถ ูกต ้อง

แม่,พ ิมพ ์

1 .จำนวนช ิ้นงานในแม ่พ ิมพ ์ ช ิ้น 1

2. เต ้นผ ่านศ ูนย ์กลางล ูกส ูบ มม. 110

3.ระยะฉ ีด มม. 280

4.ความหนาแม ่พ ิมพ ์ มม. 695

5.ระยะเป ิดแม ่พ ิมพ ์ มม. 1000

ระบบ  D osina

ง.ความสูง ขม. 122

2.น ํ้าหน ัก กก. 5.4

3. Dosing File 5.00-F67

4.Differrence Pressure เปอร ์เข ํนต ์ 47+/-10

5.Compensation เปอร์เซ ็นต ์ 20

6. Dosing Time วนาท 1.2-1.5

7.After Running Time ว ินาท 1.5-1.6

8.อ ุนเหภ ุม องศาเขลเซ็ยล 680+/-10

ต ัวแปรการฉ ีด

1.S1 มม. 375

2.V1 Slow Speed เปอร์เซ ็นต ์ 45

3.V1 Fast Speed เปอร์เซ ็นต ์ 55

4.PI3 เปอร์เซ ็นต ์ 55-65

5.Vc Plunger Speed เมตร/วินาท ี 3.2-3.4

6. Die Locking Force KN 9000

7.Solidification Time ว ินาท ี 13

8.Plunger Cooling Time ว ินาท ี 30

9. Die Cooling Time ว ินาท ี 30

10. Cyc le  Time ว ินาท ี 84-100

11. Pressure Nitrigen บ า ร ์ 120-126

รูปที่ ญ -ร  แบ บ ฟ อ ร ์ม ก ารต รวจ ส อ บ ส ภ าวะ ก า?ฉ ีด ข อ งเค ร ื่อ งจ ัก รก ่อ น ท ำก ารผ ล ิต ป ระจ ำว ัน
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ช่ือชินงาน.........................................วันที่ทำการผลิต................................เคร่ืองจักร
กะท่ีทำการผลิต..................................
พนักงานประจำเคร่ือง........................................ หัวหน้างาน......................................

ชิ้น3านท่ีฉีดท้ังหมด...................................
ปฎิบ้ติการแก้Iขปัญหาของเสืยท่ีเกิดช้ินในกระบวนการผลิต

ลัญลักษณ์
ช้ินงานดี /
ทดลองฉีด 0
รอยย่น A
ช้ินงานดำ B
ฉีกขาด C
หล่นจาก อ
แขนกล
รอยลีครูด E
ช้ินงานไม่ F
เต็มพิมพ์
ช้ินงานร้าว G
เน้ือ H
อะลูมิเนียม
ติดพิมพ์
รอย l j  ดพอง 1

ชิ'วโมงท่ี ผลการฉีด ชินงานด ชินงานเสืย ทดลองฉีด

ลรุปรวมชินงานด......................................ชินงานเลย.

รูปท่ี ญ-6 แบบฟอร์มบันทึกคุณภาพช้ินงานฉีดระหว่างผลิต
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ตัว
ตัว

จุดตรวจสอบ เวลาท่ีตรวจสอบ/จำนวนท่ีตรวจสอบ

1. การเคาะและตะไบเกจ Overflow ไม่กิน 
ลึกเข้าไปในเน้ืองาน
2. ในรูต่างๅต้องแต่งให้ครบและเรียบร้อย
3. รอยคมรอบนอกงานและในช้ินงานต้อง 
เรียบร้อยไม่มีความคมหลงเหลืออยู่
4. ไม่มีรอยทุบ กระแทก และขูดขีดจากการ 
แต่งในบริเวณผิวช้ินงาน
ร-รู Pin ด้านข้างต้องทำการลบคม 
6-รอยต่อต่างๆในงานลืวนท่ีไม่ถูกปาดผิว 
ต้องไม่มีรอยคม
/-ต้องมีการประทับวันท่ีแต่งและกลุ่มในช้ิน 
งาน
ผู้ตรวจลอบ
ผลการตรวจสอบ

แบบฟอร์มตรวจสอบคุณภาพงานแต่ง
ช่ือช้ินงาน........................................... แต่งฌ่ึอวันที่........................จำนวน
รหัสช้ินงาน................................. ฉีด เม่ือ'วันท่ี.........................จำนวน........
กลุ่มท่ีแต่งช้ินงาน.........................................................................

ปัญหาท่ีเกิดช้ินและปฎิป้ติการแก้ไข

ผู้ดำเนินการแก้ไข........
แนวทางป้องกันปัญหา

รูปที่ ญ - /  แ บ บ ฟ อ ร ์ม ต ร ว จ ล อ บ ค ุณ ภ าพ งาน แต ่ง
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นบบฟอร์มการตรวจสอมความถูกต้องของช้ินงานสำเร็จรูป 
ซ่ือช้ินงาน............................. หมายเลขผลตภัณฑ์................................ ลูกต้า.

จุดตรวจสอบ เวลาท่ีตรวจลอบ/จำนวนท่ีตรวจสอบ

1. ผิวช้ินงานสวยงามไม่มีรอยย่น แตก ข้ี 
เกลือ Overheat หรอ รอยผู้ดพอง
2. รูทะลุและรูร้อยน๊อตต่างๆต้องแต่งเรียบ 
ร้อยไม่มีครีบคม
ร-จุด Support ต้องสม^รณ์ไม่มีรอยย่น ยุบ 
หรือไม่เต็ม
4.รู Locate ต่างๆตรงตามแบบและแต่ง 
เรียบร้อย
ร-ช้ินงานไม่มีครีบรอบตัว
ร-จุดท่ีเคาะเกจต้องแต่งให้เรียบร้อยและไม่
กินเน้ืองานจนไม่สามารถปาดผิวไต้หมด
7-ช้ินงานท่ีต้องฟนลืและลูกค้าให้ทำการขัด
ผิวต้องขัดให้เรียบร้อย
ร-การบรรจุต้องเรียบร้อยตามท่ีตกลงกับลูก
ค้าและจำนวนบรรจุถูกต้อง
9-ผิายประกันคุณภาพมีการตรวจลอบและ
ประทับตราลงซ่ึอผู้ตรวจสอบทุกคร้ังก่อนส่ง
มอบให้ลูกค้า
วันท่ีทำการตรวจสอบ
จำนวนท่ีบรรจุ/จำนวนท่ี^มตรวจสอบ
วันท่ีทำการฉีด/ผลการตรวจสอบ
วันท่ีทำการแต่ง/ผลการตรวจสอบ
TAG/Rack No.
ผู้ตรวจสอบ
ผลการตรวจลอบ

รูปท่ี ญ-ร แบบฟอ!มการตรวจสอบความถูกต้องของช้ินงานสำเร็จรูป
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ประวิติผู้เขียน
นางสาวสุภาวดี บุญชนะวิวัฒน์ เกิดเมื่อวันที่11 สิงหาคม พ.ศ.2516 ท่ีจังหวัดกt งเทพมหานคร 
สำเร็จการศึกษ'า ปริญญาตรวิศวกรรมศาสตรบัญฑิต ภาควิชาวิศวกรรมเคมี คณะวิศวกรรม 
ศาสตร์ สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุ? ปีการดีกษา 2536 เข้าศึกษาในหลักสูตร
วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย ปีกา?ศึกษา
2538
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