
บทfi 1 

บทนำ

ไนปัจจุบันของเล่นเด็กเป็นอุตสาหกรรมพื่มีการผติตเพื่อการล่งออก ไคยมีล้กษทเะเป็น
อุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดไหญุ่ พ่ืทำการผลตของเล่นเด็กมีมีคุเนภาทสูงตามมาตรฐานสากท 
น้งจะด้องอาด้ยเทคนิคและเครี่องจักรพื่ทันสม้ย ของเล่นเด็กพื่ผติตขั้นเพื่อการล่งออกรัอยละ 80- 
85 เป็นของเล่นเด็กพื่ทำจากหลาสติกใ!!งอาด้ยเครี่องจักรบระเภทเครี่องฉีดหลาสติก เป็นเดร่ี'อง 
จักรพ่ืสำคัฤ!ไนการผรวิต ด้งนนไนการวางแผนการบำรุงรักษาเครี่องฉีดหลาสติกไนไรงงานของ
เล่นเด็ก จังนับว่ามีความสำค้ญเรนอย่างมากเพื่ฮไทัการผรวิตสามารถดำเนินไบได้อย่างต่อเนึ๋ฮง
แกะมีคุฒไาพตรงตามพ่ืมาตรฐานกำหนด

ไนงานวิจัยน จะมุ่งเน้นไบพื่การวางแผนการบำรุงรักษาเครี่องฉีดพลาสติก และระบบ 
เกสืยวอัด (R eciprocatin g  Screw Type) ของสถาบัน JSW(The Japan S te e l  Works) 
พ่ืงเป็นเคร่ีองฉีดหลาสติกรุ่นไหม่ท่ีได้รับความนิยมเป็นอย่างมากไนปัจจุบัน ไดยเครี่องฉีดหลาสติก 
ด้งกล่าวมี บรัษ้ท เจ เอส มี เป็นจัเนียรี่ง จำกัด เป็นตัวแทนจำหน่ายไนบระเทศ เพื่องจาก
เครี่องฉีดหลาสติกของ JSW มีอยู่หลายรุ่นท่ีแตกต่างกันตามรากษ[นะการไน้งาน ดังนนไนงานวิจัย
น้ํ ได้กำหนดขอบเขตของเครี่องฉีดหลาสติกไวั 5 รุ่น สำหรับไน้สืกษาไนงานวิจัยอันได้แก่
รุ่น JSW 75 SBS, JSW 150 SBS,JSW 150 E-D,JSW 220 E-D,JSW 350 E-D

สำหรับเนอหาของงานวิจัย จะเป็นการจัดทำแผนการบำรุงรักษาเครี่องฉีดพลาสติก
ท้ง 5 รุ่น ไดยอาด้ยไบรแกรมคอมหิวเตอรัเน้ามาน้วยไนการจัดทำ เพื่อความสะดวกไนการจัด 
ทำแผน พื่งแผนด้งกล่าวได้กำหนดจากติจกรรมการบำรุงรักษาหล้ก ๆ 6 ติจกรรม พ่ืงจะกล่าว
ต่อไบไนบทพ่ื 3 และบังได้จัดทำมาตรฐานสำหรับไน้ไนการบำรุงรักษาเครี่องฉีดหลาสติก ไดยไน 
ตอนทัายของงานวิจัยได้จัดทำการวัคผลงานการบำรุงรักษา พื่เติดจากแผนการบำรุงรักษาพื่ได้
จัดทำข้ัน
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1 .1  ความเป็นมาและความสำคัทเของ{โพท

จากการสิกษาข้อมูลของเวลาการบฐ{โติจ?ง ของเครื่องฉีดพลาสติกไนเสิฮนตุลาคม
พ.ศ. 2534 พบว่า

เวลารวมที่ไข้ไนการผสิตของเครื่องฉีดพลาสติก = 48,240 ช่ัว'เมง
เวลาบป็{โติงานของเครื่องฉีดพลาสติก = 27,502 ช่ัว'เมง
ดังนนบ'ระรทสิภาพของเครื่องร ด พลาสติก = 2 7 ,5 0 2 (1 0 0 )/ 48,240

= 57.01 %
จาก{เอมูลพบว่า บระสิทติภาพการไข้งานของเครื่องฉีดพลาสติกของไรงงานอยู่ไนอัตรา 

ล่วนท่ีต่ำ ทงนั้เนึ่ฮงมาจากทางไรงงานบระสบบ่พุททางต้านการบำรุงรักษาของเครื่องฉีดพลาสติก 
ดังต่อไบนิ

1) ไม่มีการสิกษาหารูบแบบ (ชนิด) และกลไกเหตุขัดข้องท่ีแท้จ?งของร้นสวนอุบกร™
ต่าง  ๆ ห1ฑท้เ ติดความบกพร่อง•ไนการบำรุงรักษา เป็นเห?!ไท้เครื่องจักรเ ติดการชำรุดแสะ
เ สิยหายไนตำแหน่ง เ ติมบ่อยครง

2) ขัพุทการวางแผนบำรุงรักษาของเครื่องจักร ขาดแผนการบำรุงรักษาที่สืาดยบกต ิ
การบำรุงรักษา จะกระทำติต่อเมื่อเครื่องจักรดังกล่าวเติดขัดข้องแทะเสิยหายเท่านั้น

3) ไม่มีการจัดทำแผนหล่อร่น แสะแผนการตรวจสอบร้นราวนอุบกร™ต่างๆ ของเครื่อง 

ฉีดพลาสติก ทำไท้ร้นราวนอุบกร™ดังกล่าว ชำรุดรากหรออย่างรวดเร็ว
4) บ่'พุทต้านการควบคมการบำรุงรักษา เอกสารการรายงานไม่ชัดเจนข้อมูลบาง 

ราวนขาดตกบกพร่อง ทำไท้เติดความผิดพลาด ไนการวางแผน แสะการตัดสินไจ
5 ) {โพุททางต้านการจัดร้อแทะการจัดระบบอะหลยสำรอง ทำไห้งานการบำรุงรักษา 

Iติดความล่าข้า ช่ังจะมีผลกระทบต่อกำรางการผสิฅของไรงงาน
การบำรุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกไนไรงงาน จะไม่สามารถบรรลุตามวัตถุบระสงค

และเท้าหมายที่ไดัวางไว้ ท้าหากขาดความร่วมมีอร่วมไจของพนักงานฝ่ายต่าง ๆ 'ดังน้ันนอก
จากการมีระบบการบำรุงรักษาที่สืแท้ว ยังจะต้องอาดัยเวสาไนการบลุกฝังแนวความคิดไท้พนัก
งาน ไดยเฉพาะพนักงานบำรุงรักษาและพนักงานไนฝ่ายผสิตไท้เติดความร่วมไจร่วมมีอ ชั่งเป็น 
องคบระกอบท่ีสำดัลุเอย่างหน๋ึงไนการบำรุงรักษา
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1.2 เดรัองรดVIโเาโ1ติกแบบูระ1)111กลียวอัด (R e c ip ro c a tin g  Screw Type)

ไนร ห.ศ. 2498 ไต้มีการพัทเนาเคน้องฉีดพลาสติกมาเป็นแบบระบบเกลียวอัด ไดย 
บ?ษ้ทซาวผรงเศส เพ่ือเล่มรดคาามลามารถและคุถเกาหของหลาราติกหลอมละลายของ เครื่องรด
หลาสติก หรากการบองระบบเกลียวอัด จะไน้เกลียวเป็นตัวทำความร้อนอัดพลาสติก และเกลียวหง 
ชุดสามารถไน้เคลอนพื่เตินหน้า, ถอยหลัง เพ่ือทำการฉีดสืกตัวย เคน้องรดแบบนไตัสร้างร้นเป็น 
ครงแรกไน'ประเทศเยฝ็รมัน รพ.ศ. 2499 เป็นเ คน้องรดพ่ืไต้รับความใโยมแหริหลายมากในยุใรบ 
เป็นเค,น้องรดพ่ืมีม'าฅรฐาน,ไนการรดหลาสติก ตงแต่ร้นงานขนาดเล็กไปจนกิงขนาดไหณุ่ ไดย
ขนาดไพฟุสุดสามารถรดพลาสติกไต้ลีง 25 ติใสกรัม ต่อมาอังกฤษไตัพั๓ ทเคน้องรดช}โดระบบ 
เกลียวอัด ใดยไน้เป็นระบบเกลียวอัดลู่นิ่งสามารถน้องกันการดูมของพลาสติกไต้เป็นอย่างดี ไน 
ขณะรดพลาสติก ใดยมีวาวลน้องกันการไหลกลับเป็นตัวคาบคุม เพ่ือน้องกันการรูมของพลาสติก
สำหรับเคน้องรดหลาสติกแบบระบบเกลียวอัด ไต้แสดงไร้ในรูบพื่ 1 .1

ไนระบบเกลียวอัดเคํ่ยวน้น เราสามารถปรับปริมาตรของพลาสติกพื่ใน้ไนการฉีด 0เ พ่ื 
แรงอัดหน่ิงๆ ไตัใดยการปรับตำแหน่ง การเปล็ยน.ขนาดของกระบอกรด แรงรด ตลอดจนความ 
เร็วของการฉีดจะสามารถ'ปรับเบลํ่ยนไต้ สำหรับการฉีดพื่มากขนจากการเดลอนพื่ยฮงเกลียว
ล1วนระบบเกลียวอัดคู่ เราไม่สาวทรถปรับปริ'มาตรของพลาสติกพื่จะรดและแรงอัดาตัใดยการ
เปล๋ียนขนาดของกระบอกอัด เนิ่องจากไนระบบเกลียวอัดลู่ ระยะขบของเกลียว และขนาดของ 
เกลียวจะมีศวา}เลัมพันธ์กัน

ข้ฝ็ดีของเดน้องฉีดหลาสติกแบบระบบเกลียวอัด
1. แประลีทสิภาพไนการหลอมละลายพลาสติกดีกว่า
2. สามารถสร้างแรงฉีดไน้ฐงกว่า เนิ่องจากแบบกระบอกอัดจะเกิดแรงต้านจากการ 

เคลีอนพ่ืของตอน้ป็ใค
3. สามารถฉีดหลาสติกเทอน้‘นวลาไบค (T herm olabile)
4. การกระจายของคุณห{ณิดีกว่า มีดวามเป็นเนอเดียวกันมากร้น
5. ร้นงานพลาสติกแรดออกมามีดวามเดน้ยดน้อยกริา
6. สามารถฉีดพลาสติกพ่ืมีความหนาไตัดี
7. เม็ดหลาสติกและเป็ดลี ไม่จำเป็นต้องคลกผสมกิอน สามารถไสใดยตรงไต้เลย



4ะ-
รูบฟ้ 1. ใ แสดงIค3!อง สืคพถาสสืกแบบร ะ1)11เกสืฆวกัค



นอกจากifอติร่!สักสาวมาบ้างสันแทัวน้ัน เคร่องรดพราาสดกแบบระบบ เ กรรยวสด สง}) 
หน่วยร่า.สันราอมราะเาายอยู่หทายชุด ภาย'ไนเคร่องเสียวก้น สามารถไข้!นการรดร้นงานพทาสสัก 
.ๆ#เหอายส ๗ น อุบกรณต่าง ๆ ของรถยนต่ อุบกรถ่แคร่อง!สัภาย!นบ้านแทะตัวพิมพ์ติด ไนการรด 

ร้น-งานVIทาราสักร่อัตราการเ§นตัวของร้น'งานมีความรา'ฯคัท) เดร่องฉีดแบบระบบเกลียวอัดสามารถ 
เพํ่มใ)วงการเย็นตัว!หัยาวมากร้น ใดยการไข้เคร่องร่สามารถฉีด!สัหลายแม่พิมพ์ต่อเร่องกัน หรีอ 
ทำ!บ้เวสา!นการหทอ}เละทายกับเวทาร่แข็งตัวมีความสมดุลย็กัน สำหรับร้นงานมีมีความหนาและมี 
ขนาด!ม่เสัน 100 กรัม ร้งทำจากเทอรืใมทา!บดจะ}ใอุบกรเนจับแม่พิมพ์หลายชุด แทะสามารถ 

หมุนรวมกับชุดหราปี}เราะทาย แทะชุดหัวรด!สั
1 .2 .1  กระบวนการฉีดแม่'พิมพ์พลาสติก (I n je c t io n  Moulding P rocess)

กระบวนการรดแม่พิมพ์พลาสติกน้ัน มีขนตอนคร่าว ๆ ตังน ใคยเร่มจาก
บ้อนเม็ดพลาสติกและเม็ดลีต่าง ๆ เบ้ายู่กระบอกเดร่องรด จากน้ันจะถูกนำ!บหลอมทะลายร่
กระบอกความรัฮน แทัวหทังจากน้ันจะถูกอัดเบ้าแม่พิมพ์สัวยกระบอกอัด หรือ เกลียวอัด ตามชนิด 
ของเครืองฉีดพลาสติก เร่อพลาสติกถูกหลอมเบ้าแม่พิมพ์เต็มแทะแข็งตัวแทัไ แม่พิมพ์จะเป็ดออก
จากน้ันจึงนำร้นงานพทาสสักร่แข็งตัวแทัว ออกจากแม่}ไ}เพจึงจะร้นชุดการทำงานครบรอบการทำ
งาน การเร่})รอบการทำงานต่อ!บก็จะดำเนินตา}เขนตอนเติม ใดยเร่มจากการบ้อนเม็ดพลาสติก 
แทะเม็ดลีจนกระท่ังนำร้นงานออกจากแม่พิมพ์ กำทังการผลีตจะร้นอยู่กับรอบการทำงานแทะเวลา 
! นแต่ถะรอบของ เ คร่องรดพลาสติก

จากกระบวนการรดแม่ฬิมพ}'เทาสติกบ้างสัน จะพบว่า การรดพทาสสักน้ันยาก 

แทะ}ใบ้ทุ!หาต่าง  ๆ เ สัดร้นมากมาย การฉีดร้นงานพลาสติกไหัมี(จุเพทพติจะร้นอยู่กับปัจจัยหทายอย่าง 
! สัแก่ เคร่องฉีด แม่'พิมพ์ ตทอดจนเม็ดพลาสติกและเม็ดลีร่นำ}เา!สังาน Tเงจะมีดวามเร่ยใบ้องกัน 

ตังนั้นจึงจำเป็นร่จะต้อง!สัความ!และบระสบการเนเป็นอย่าง}ทก!นการฉีดพลาสติก!}ไ!สัคุเพาาพคี 
! นการพั»นาเดร่องฉีดพลาสติก พบว่าเดร่องฉีดพถาสติกแบบระบบเกลียวอัด 

นั้นมีความสามารถ!นการรดร้นงานร่มีพิกัดความเผื่อ(T oleran ce) ! สัทะIสยดติกว่าIดร่องรด
แบบกระบอกอัด ร้งแบบกระบอกอัดร้นงานจะมีพิกัดความเ ผ่ือท๋ึค่อนบ้างหยาบ ดังน้ัน!นการทำ
แม่พิมพ์น้ันจะต้องพิจารเนา?เงความทะเสยดของร้นงานร่จะ!สัสัวย เร่องจากร้นงานร่มีความ
ทะเสยดต้องการแม่}ไมพ์ร่มีพิกัดความเผื่อละเสยดตาม!บสัวย ราคาต็จะสูงมากกว่าร้น-งานร่ต้อ'ง
การความละ เ สยดน้อยกว่า
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กระบวนการรดแบบ In tru sio n
กระบวนการรดแบบ In tru sio n  เป็นกระบวนการรดพล'าสติกเข้า(1

แม่'บิมพีคัวยแรงคันสูง เพ่ือแม่บิมพีถูกรดจนเต็มแม่บิมพีแสัว จะบิแรงอัดเคร่อนท๋ีไยคัานหน้าสิก
เสิกน้อยเพ่ือชดเชยการหดต้วพ่ืเติดขนของพกาสบิกพ่ืกำสังแป็งคัว กระบวนการดังกล่าวพกาสบิกพ่ื 
หกอมกะกายจะถูกอัดให้ผ่านหัวรดอย่างรวดเร็วเพื่อไหก เข้าสูแม่บิมพี กระบวนการน้ํจะนิยมไขคั้บ 
ข้นงานพ่ืบิความบาง จะทำไห้พกาสติกบิแรงไหลไ'ป'ท่ัวทุกสิวนของแม่บิมพี เหมาะคับงานการหำกัง 
พกาสติกจาก'โพสิเอบิรสินแกะไข้คับงานบระเภทข้อต่อของห่อพ่ืทำจากพกากบิก หริอ พีสิข้ 

-  กระบวนการรดแบบ In je c t io n  P ressin g
กระบวนการรดแบบ In je c t io n  P ressin g  เป็นกระบวนการรดของ 

เคริองรดพกาสติกพ่ืบิแรงรดแกะแรงจับแม่บิมพีไม่เพียงพอ เหมาะคับข้นงานพกาสติกขนาดใหญ่
ใดยฅอนแรกของกระบวนการรดจะกดแรงอัดแม่บิมพแกะยังไม่ไข้แรงรดพื่สูงมากนัก เพ่ือพกาสติก 
หกอมกะกายเติมแ ม ่บิมพแห้ว แม่บิมพีจะถูกอัดเข้าคัวยคันใดยแรงกระแทกสืกครงหน๋ึง แม่'บิม-พีพ่ืาข้ 
สำหรับการรดไนสักษลเะนจะบิสัก'ชลเะบิเศษ กล่าวดีอจะบิขอบไห้แม่บิมพีระหว่างคัวผู้แกะคัวเมีย
เร่อนข้ดคันหริอถอยห่างออกไบไคั แกะเคันแบ่งระหว่างแม่บิมพีท่ังสองคัวจะคัฝ็งไม่ข้ดบิดคัน
กระบวนการรดคังกส่าว นอกจากจะไข้คับข้นงานพกาสติกขนาดไหพุ่ ๆ แคัวยังนิยมไข้คับงาน
ท่ัวๆ ไบ พีฅ้องการไห้แรงเครียดบนผิวงานสม่ำเสมอคัน 

1 .2 .2  หัวรด (N ozzle C on struction)
หัวรดของเคริองรดพสาสติก จะเป็นคัวนำพลาสติกพ่ืหกอมกะกายเข้าสูแม่บิมพี 

ไห้บิการสูญเสืยของแรงคันน้อยพ่ืสูด ใดยจะบิรอยต่อแบบเขยวรดหัวรดติดอยู่คับกระบอกรด
ตำแหน่งของหัวรดจะอยู่ระหว่างแม่บิมพีคับกระบอกรด ข้งจะมีดวามร้อนถ่ายเทผ่านหัวรดเป็น
จำนวนมาก คังใณเพ่ือห้องคันการสูญเสิยความร้อนพ่ืเติดขน หัวรดมักจะบิแถบความรัอนบิดอยู่
แกะมีระบบจัดควบคุมดุลเหภูมิ (Heat Sensor) เพ่ือแยกคัวของแม่บิมพีออกจากหัวรด หสัง
จากรดข้นงานพกาสติกเสร็จ ในการเสือกหัวรด!ณจะขนอยู่คับ ชนิดแกะดุลเสมบับิของเม็ดพกาสติก 
แกะเม็ดสืที๋ไข้ กล่าวดีอข้ํนอยู่คับ ความหนืดและสภาพท๋ีทนต่อความร้อน 

หัวรดแบบเป็ด (Open N ozzle)
หัวรดแบบเป็ด นิยมไข้คับพวกสารเทอรัใมกาไบด (Thermolabide)

และพวกเม็ดพลาสติกหลอมกะกายพ่ืไม่เหถวจนเตินไบ ไคัแถ่ พวก พีวีข้ สักษลเะของหัวรดจะเรียบ
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และสวนฟ้ตดลับแหัป็มฟ หักจะสืลักษณะทตัง ตังรูบส์ 1 .2

รูปท๋ึ 1 .2  แสดงลักษณะหัวฉีดแบบเป็ด

นอกจากน ย้งหัหัวฉีดแบบเป็ดหลายตัด (Plan Open N ozzle) ทดยจะบี
แนวบฮงหัวฉีดแทะแม่พิบฟ้ขนานกัน เพ๋ึฮหัองกันแรงตันฉีคฅก และพลาสตักไหลออกบา ดังรูบบ่ี 1 .3

รูปบี 1 .3  แสดงลักษmะหัวรดแบบเป็ดบลายตัด
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หัวฉีดแบบเข็ม (Pin Gate N ozzle)
หัวฉีดแบบเข็ม จะเป็นหัวฉีดที่บีรูพกาสติกเข้าที่เผิกมากเหมาะกับงานฉีด 

พกาสติกขนาดเรฉีก ร้นงานมีรูน้ำพกาสติกเข้าได้หลายรู และรูน้ำพกาสติกเข้าดังกต่าว ,ๆนระบบ 
หัวฉีดแบบเข็มสามารถฉีกบาดออกเฮง แกะบีผิวเรียบ เบีฮแยกแม่พิมพ์ออกจากกัน ดังน้น สิงไม่ 

ด้องร้นเบผิองแรงงานที่ไข้ไนการดัดรูน้ำพกาสติกเข้า แกะตกแต่งผิวของร้นงาน ไคยความยาว 
ของรูน้ำพลาสติกเข้าจะบีขนาดบระมาอเ 0 .8  ผิง 1 เต่าของเน้นผ่านสูนยักลางของหัวฉีดแบบเข็ม

ระบบของหัวฉีดแบบเข็ม ไนรูบท่ี 1 .4  จะแสดงๆน้เป็นผิงหัวฉีดแกะไ5อง 

สำหรับพลาสติกท่ีเตรียมจะถูกฉีดเข้ายู่แม่พิมพ์ (Ante-Chamber) แบบ a แกะ ๖ เป็นแบบเก่า 
ต่วนแบบ C เป็นแบบต่าร่เดของระบบหัวฉีดแบบเข็ม หัวฉีดบีบกายไนล้กษผะเน้นพาราไบกา จะติด 
อยู่กับพนช่องของพกาสติก ไข้กับการฉีดพกาสติกพวก ไคไพกีเมอรั อาข้ดัก แกะบีรอบเวกาไนการ 

ฉีดท่ีน้อยมาก เน๋ึองจากท่ีบริเวทเหัวฉีด ยังบีพกาสติกที่คั่งดัางแกะยังเหลวอยู ่
- หัวฉีดแบบปิด (Shut-O ff N ozzle)

เป็นหัวฉีดท่ีบีกลไกของการปิดอยู่ด้วย เหมาะสำหรับพลาสติกท่ีมีดวามหนีค 
บานกกางหรีอน้อย ใดยพลาสติกจะไหลได้ผิต่อเบีฮหัวฉีดเปิดเต่าน้น แกะพกาสติกจะ'น,เบีไอกาส
ท่ีจะไหทกล้บได้หก้งจากฉีด ข้งจะไม่เหมาะกับงานฉีดพกาสติกบระเภท พีไข้, ระบบของหัวฉีค
แบบปิดนบีดวามยุ่งยากมากกว่าหัวฉีดแบบสิน แกะบีหลายชนิดด้วยกันดังต่อไบน

1. หัวฉีดแบบเร่อนปิด (S lid in g  Shut-O ff) ดังแสดงไนรูบท่ี 1.5  
ข้งหัว-ฉีดจะเป็ดออกไดยอาดัยการเคร่อนท่ีของกระบอกถูบ

2. หัวฉีดระบบรูเข็มปิด (N eedle Shut-O ff) ดังแสดงไนรูบท่ี 1.6  
ข้งหัว-ฉีดจะเป็ดไคยการไข้แรงดัดท่ีสะสมจากการดันของกระบอกถู-บ

3. หัวฉีดระบบปิดแกะแยกต่วนควบคุม ดังแสดง'ไนรู-ปท่ี 1 .7



a == Ante-chamber Feed 
System

b = Ante-chamber Feed System 
with cold slug reatiner 

c = without cold slug well

ริ;

แสดงลักษผะหัวรดแบบ เ ข็ม



lü

รูปท่ี 1 .5  แสดงทักษ{นะหัวรดแบบเร่อนรด

a เม่ือหัวรดติดกับแม่ทิมพÎเฮงทางการไหราของพถาสติกจะเร่อนรด 
๖ เมื่ฮหัวฉีดเร่อนออกจากแม่ทิมพหัองทางการไหราของพถาสติกจะ เร่อนรทรด



1 .6  แสดงถักบทเะห้1รดระบบรูเ fjuOfj

a. N eedle Valve "Fuchslocher Design"
b. S lid in g  n ozz le  w ith need le  v a lv e

1 .7  แสดงถักษ{นะห้วรดระบบรด แสะแยกสวนควบคุบ
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1 .2 .3  ระบบยึดแม่มีมพ (Clamping U nit)
กเทกท่ี!#จับยึดแม่ทิมพบองเครื่องฉีดแม่พิเพมีอยู่ต้วยกัน 3 แบบไต้แก่
1) ยึด!ดยไข้ระบบ เคร๋ืองกรา (M echanically)
2) ยึด!ดยไข้ระบบ ไ ร ! ,ครรรด (H y d ra u lica lly )
3) ยึด!ดยา,!โทงสองระบบ
ระบบเครื่องกกแกะไฮ!ครรไค เหบาะสำหรับงานที่ไม่ต้องการแรงจับยึดบาก 

เครื่องจักรสามารถทำงานไต้อย่างรวดเร็ว สำหรับระบบไฮ!ดรราคท่ีไม่มีแผ่นความดัน (Pressure  
Pads) จะไข้กับเครื่องฉีดร้นงานพกาสดิกขนาดกกางแกะขนาด!หพุ่ที่จำเป็นต้องอาดัยดัวยึค ! น 
บางระบบจะมีการ!#ร่วมกัน กส่าวสือระบบเครื่องกกจะ!#กับกกไกที่ฮยู่กับที่ ส่วนระบบไฮ!ดรราด 

จะ!#กับกกไกส่วนท่ีมีการเครไฮนท่ี ระบบยึดแม่มีมพสมัยไหบ่มัก!#ระบบไฮ!ดรรไคกับงานฉีดพกาสดิก 

ขนาดกกางแกะขนาด!หญ่ถี'ง 400 ดัน เนึ๋องจากการควบอุบทำไต้ง่าย แกะย้งสามารถกดเวราา
ว่างไต้ (Id le  Time) นอกจากน ยังง่ายต่อการไ#กับแม่มีบพขนาคต่าง ๆ กันไต้ต้วย

แรงท่ีไข้!นการยึดแม่พิมพนนจะมากหรือน้อยร้นอยู่กับมัจจัยต่าง ๆ อ้นไต้แก่
ชนิดของงาน ความหนิดของพกาสดิก ความหนา แกะมีศทางการไหกของพกาสดิก เรนต้น

1 .2 .4  รายกะเมียดร้นส่วนอุบกรซ่รต่าง ๆ ของเครื่องฉีดพกาสดิก
เคร่ืองฉีดพกาสดิกสามารถแยกรายกะเมียคออกเป็นร้นส่วนอุบกรเนท่ีสำดัเฃฺ  ๆ

ไต้ 5 กรวุ่บดังรูบ 1 .8  ร้งมีรายกะเมียดดังนํ้
1. ฐานรองเครืองหรือ!ครง (Bed or Frame)

ฐานรอง เครื่องเป็นท่ีสำหรับ!#ไนการยึดอุบกรธ่เต่าง  ๆ ของเครื่องฉีด 
ไต้แก่ ชุดนิดถีฝ็คแม่มี}เพ, ชุดฉีด, ชุดอุบกร&ไฮ!ครร๒ แกะชุดอุบกรณไพน้า สำหรับการออกแบบ 

ฐานรองเครื่องยังออกแบบมาไห้สามารถรับแรงรจันสะเทือนแกะแรงต่าง ๆ ที่มากระทำ
2. ชุดนิดถีอคแม่มีมพ (Mould Clamping D evice)

มีหน้าท่ีนิครไอคแม่มีบพ แกะ เ นิดนิดแม่นิมพ การนิดรไอดแม่มีมพรเ พ๋ึอ
ไม่ไห้แม่มีบพถอยหราง เวราาฉีดพกาสดิกเข้าไบ!นแม่พิบพ ร้งมีส่วนบระกอบต่าง ๆ ดังน

1) แท่นยึดแม่มีมพดัวอยู่กับท่ี (F ixed  P laten ) ไดยส่วนของแท่นยึด 
แม่พิมพดัวท่ีอยู่กับท่ี จะยึดอยู่บนฐานรองเครื่อง แกะแท่นนจะเป็นท่ีสำหรับยึด Local Box



ฟ้โทฺเญล้โกษณ์

^uf( 1 .8  แสคงกท่}nÎUเ1วนสุแก,รtufเส*าเคัฤทแองเ ค''a ทงสืคพเทtlสิก

1 ะ ฐานรองI ค3องห?อาเครง

2 ะ ชุดรดสิอคแม่รมฟ่
3 ะ ชุดฉีด
4 ะ ชุดfjไ)กรท่ร.'ไสาครฝ็ค £
5 ะ ชุดสุบกรriimVl
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2) แท่เนอดเน'IftonWh เดสํอนท่ี (Movable P la ten ) เป็นต้วท่ีรด
สำหรับกระบอกกระน้ง'เฮใดรสิคแทะข้อเอีอ ใดยแท่นยีดแม่ทิมพตัวเคร่อนท่ีจะเคร่อนอยู่บนเสา
Tie Bar

3) แท่นรดกระบอกทิดอีฮคแม่ทิมพ (Mold P la ten ,D ie  P laten) 
ทำหน้าท่ีรดกระบอกทิดท็อคแม่ทิมฟแทะข้อ เ ทีฮ นอกจากนยังเป็นท่ีรดชุดบรับความหนาแม่ทิมท่อีกต้ไย

4) T ie Bars and Links ทำหน้าท่ีบระดองแท่นรดแม่ทิมฟตัว-ท่ี 
เดร่อนที่ให้ไงอยู่ในศูนรกทาง เวทาแม่ทิมฟเทิดแทะทิด แทะยังใข้รับแรงรดตัว ข[แะท่ีมีการทิดอีอด 
แม่ทิมท่ตัาย

5) ชุดกระบอกสูบทิดท็อคแม่ทิมฟไฮใดรทิค (Mold Clamping- - 
C ylinder) ทำหน้าท่ีในการทิดอีอคแม่ทิมฟ แทะ'ใข้เทิดทิดแม่ทิมพ

6) อุบกรณ์บรับความหนาของแม่ทิม'พ (Mold T hickness Adjus
tin g  D evice) ทำหน้าท่ีบรับขนาดความหนาของแม่ทิมพ-ให้ไต้ฅามต้องการ ขทเะท่ีขนาคของ
ความหนาของแม่ทิมฟแต่ทะตัว'เม่ เ ท่ากัน

7) ชุดกระบอกตัวกระน้ง (E jecto r  C ylinder) ทำหน้าท่ีบทคทิน 
งานออกจากแม่ทิม-ฟ หถังการฉีคฟทาสตักเข้าไบในแม่ทิมฟ

8) บระดูน้องกันอันตราย (S a fe ty  Door) เป็นอุบกรทเช่ไยน้องกัน 
อันตรายไนบทเะท่ีมีการทำงานเร่ยวกับการทิดแทะเทิดแม่ทิมพ

9) อุบกรณการหท่อถัน (L u b ricatin g  D evice) เป็นอุบกรถ่!มีถัง 
จ่ายน้ำมันหท่อร่น-ให้กับถัไนท่ีมีการ เ ดร่อนท่ีแทะน้ฮ เ ถัฮ

3. ชุดฉีด (I n je c t in g  D evice)
ชุดฉีดมีหน้าท่ีสำหรับมีด แทะหมุนถอยหถัง เ พ๋ึฝ็น้ฮนวัตถุตับใหม่ เ น้ามา

แหนท่ี มีถัวนบระกอบตัง-น
1) กรวยเติมพทาสตัก (Hopper) ทำ,หน้าท่ีเป็นท่ีเป็บเม็คมทาสตัก

แทะเม็ดร1ต่าง ๆ เที่อใรวยในการน้ฮนถังเข้าใบในกระบอกฉีด แทะถัวนล่างจะมีช่องสำหรับเทิดทิด 

ช่องทางถังเม็ด-ฟทาสตัก แต่เม็ดพทาสตักบางชนิดจำเป็นต้องอบให้เม็ดแห้งเสืยก่อน จึงมีกรวย
แบบทิเศษ ตัอ กรวยท่ีมีความ!'อนใไอบเม็ดพทาสตักในตัว นอกจากใโ ยังมีน้ำหล่อเป็นท่ีบไเวท!กร 
เตัมฟทาสตัก เทิอระบายความ!'อนท่ีกระบอกอี-ทเตอรั
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2) สกรูแทะกระบอกฉีด (Screw and C y lin d e r)  สกรูฉีดจะทำ 
หน้ามีฉีดพลาสติกมีอยู่ไนกระบอกออกมาและหมุนถอยเพ่ํอจะ'ย้อนวัตถุสิบไห31ลงไ บ ไ นกระบอก สกรู 
แจะเคส่อนใไอยู่ไนกระบอกฉีด สไนกระบอกฉีดก็จะถุกรัดต้วยตัว!ใำควา31ร้อนเใ1อสงความร้อนม่าน 

ไปยังวัตถุสิบ
3) หัวฉีด (N ozzle) หัวฉีดท๋ีไน้งานฉีด มี 2 ลักษณะไต้แก่ หัวฉีด 

แบบเป็ด (SVO N ozzle) สิอ วัตถุสิบสามารถไหลออกมามีหัวฉีดไต้ฅทอดเวลา ไดย'น'เมีอะไร 

มาขวางกนแทะหัวฉีดแบบป็ดหรือ แบบเข็ม (SVN N ozzle) สิอ วัตถุสิบ'น1เสามารถ'ไหทออกมาส่ 
หัวฉีดไสิ เพราะจะมีเข็มป็คช่องทางเอาไร้ จะต้องมีแรงดันมาชนะแรงสบรืงที่กดเข็มเอาไร้
วัตถุสิบจึงสามารถไVÎทออกมาไต้ ไดยตา33บกสิเครืองฉีดพลาสติกจะไขัหัวฉีดแบบเป็ด แต่ก็มีบาง

ลักษณะงานจำเป็นต้องๆขั!ทฉีดแบบเข็ม เพ่ํอไม่ไน้วัตถุสิบไนทย้อย
4) ชุดฐกฐบและกระบอกîjบ ( I n j e c t in g  P is to n  C y lin d e r) 

สูกฐบไฮใดรลิคจะดันไหัสกรูฉีดเดส่อนส์ไบน้างหน้า เมึ๋อต้องการกำลังฉีดกำลังต้านแรงถอย แทะ 

ความเร็วไนการฉีด
5) สกรูหมุนถอย (Screw D riv in g  D evice) สกรูสามารถหมุน 

ถอยไต้จากแรงทิเสงมาทาง เพทาขับ ไดยมีชุดไฮไดรลิคมอ เตอร์ เป็นตัวขับ
6) ไตะหมุนฐานชุดฉีด (S w iv e lin g  T ab le) ทำไหัชุดฉีดสามารถ 

หมุนออกมาต้านน้างไต้เพึ๋ฮควา31สะดวกไนการขัอ33แชม และการบำรุงรักษา

7) ชุดกระบอกเส๊ฮนหัวฉีด (N ozzle S h i f t  C y lin d e r)  ชุดเสือน 

หัวฉีดทำไหัหัว-ฉีดสามารถแาอนเสินหน้าถอยหลังไต้ ไดยจะมีกระบอกไฮไดรลิดเป็นฅัวเทอน
4. ชุดชุบกรณไฮใดรลิค (H y d rau lic  C o n tro l le r  D evice)

บระกอบดัวยขันรวัวนต่าง  ๆ ดังน
1) มอเตอร้ไฮไดรลิค (H y d rau lic  M otor) มีหน้ามีสร้างแรงดัน 

เพ่ํอขับน้ำมันไฮไดรลิคไบยังสวนต่าง ๆ
2) วาวลควบคุมแรงคัน (P re s s u re  R e g u la tin g  V alves) ม 

หน้ามีควบดุมแรงคันของน้ำมัน
3) วาวทควบคุมทิศทาง (D ir e c t io n a l  C o n tro l V alves) มี 

หน้ามีควบคุมทิศทางการไหลของน้ำมัน
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4) ตัวปรับแรงสัน( P re ssu re  R e g u la to rs )  มีหน้ามี ควบคุมแรงสัน 
ความเรัว การ'เหสกสับ^'ID ftำมัน

5) มอเตอรยับมัม (Pump M otor) มี'หน้า'มียับ'รมตัวยมอเฅอร่ไมฟ้า
6) ถังเถับนำมันไฮโดรสัด (H y d rau lic  O il Tank) เป็นถังท๋ีโยั 

โนการบรรจุใท.มัน'ไฮโดรสัค

7) คัวทำความสะอาดนำมัน(O il C lean er) มีหน้าส์กรองสังสกบรก 
ออกจากน้ำมันอย่างดร่าว ๆ

8) ไตักรองน้ำมัน (O il F i l t e r )  มีหน้ามีกรองสังสกปรกออกจาก
น้ำมัน

9) ท่อทางเสันน้ำมัน (O il Lube) เป็นท่อ-มีนำน้ำมันไปยังสัวนต่างๆ

10) เกจวัดแรงคัน'นำมน (O il P re s su re  Gauge) แสดงต่าแรงคัน
ของน้ำมัน

11) วาวสควบคุมการไหส(Flow Control V alves) โยัโนการควบ
คุมการไหสของน้ำมัน

12) วาวสหยด (S top  V alves o r Gauge V alves) มี'หน้า'มีปรับ 
แรงคันตาม เ กจ วัดแรงคัน'น้ำมัน

13) วาวdตรวจสอบ (Check V alves) โน้ควบคุมสัวนต่าง ๆของ
คุปกร Û

14) โซสนฮยดวาวส (S o len o id  V alves) ไน้ควบคุมวงจรรวัว■ น
ต่างๆ ของคุปกรเน วิ. โ)คคุปกรโนไฟฟ้า ( E le c t r i c  C o n tro l le r  D evice)

ประกอบตัวยร้นสวนคุปกรâต่าง  ๆ มีไยัโนการควบคุม วงจรความรัฝ็น 
มอเตอรั แสะการเป็ดป็คของวาวdต่าง  ๆ %งมีสัวนประกอบต่าง  ๆ คังน

1) E le c tro m a g n e tic  R elays โน้ฟ้องกันแผงคุปกรd ฮิเสค
มรอนิดตัเ สัยหาย

2) M otor R elays มีหน้าท่ํน้องกันกระแสไม'ฟ้าเถันโนมอเตฮรั
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มอ เ ตอ'J

ทำงานของอุบกรผบางตัว

อุบกร dll สืยหาย

ทำงานของอุบกรณต่าง ๆ

ควาบหนาแม่ทิมท แทะบร

การเปิดรดของแม่ทิมห

& Output U nit

3) Therm al R elays มีหน้าห่ํน้องกันความร้อนเกินขีดจำกัดไน

4) P ush-B u tton  S w itches เป็นรำรทใ!สำหรับเร็ม แกะ: หอุดการ

5) C i r c u i t  B reakers มีหน้าทีหอุดการทำงาน เพึฮน้องกัน

6) S e le c to r  Sw itches (C o n tro l S w itch es) ไน้ควบคุมการ

7) C ylinder H eaters มีหน้ามีรำร้างความร้อนแก่กระบอกรด
8) N ozzle H eater มีหน้ามีสร้างความร้อนแก่หัวฉีด
9) L im it S w itch es ไน้ควบคุมการทำงานของอุบกรผการบรับ 

ะดูน้องกันอันตราย
10) P ro x im ity  S w itches ไน้ควบคุมการทำงานของหัวรด unt

i l )  EPAC-SEQ ( PLC) ไน้ควบคุมการทำงานไดย CPU, In pu t

12) EPAC-SQ มีหน้ามีควบคุมการทำงานไดย S equencer
13) EPAC- บ (SDU) มีหน้าส์ควบคุม S o len o id  V alves
14) E PAC-F VU ไน้เบรายนความเร็วของสกรู ไดย C onvector
15) C o n tro l AMP ไน้ควบคุมวาวราแรงดัน แทะวาวราควบคุมการไหท
16) I n j e c t io n  C o n tro l le r s  มีหน้าท๋ีควบคุมกระบวนการต่าง ๆ
17) R o ta ry  Encoders มีหน้าท่ํควบคุมตำแหน่ง
18) D e g i ta l  M eter ไน้วัดความเร็วรอบ
19) Therm ocouples ไน้วัดอุผหภูมีของหัวรด แทะกระบอก ร ค
20) Power Supply U nit สร้างไทน้ากระแทตรง

21) E le c tro m a g n e tic  C o n tra c to rs
มอเตอร็และอุบกรผมีมี Power สูง

ไน้ควบคุมวงการของ
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22) P i lo t  Lamp ไ!)เตอนการทฯงานของสุชกร{แต่ลดบกต
23) Timer ไฟ้กฯหนด Y-DELTA ของมอเตอ‘3ปัม
24) T ran sfo rm er ไฟ้แชสงตากระแสไชฟ้า
เต่อความสะดวก,ไนการสิกษาร้น(1วนอุบกร(น 3งไตจ้ดฐ้นสวนสุ-บ่กรd

ต่าง  ๆ ไ Yไนตารางต่ 1 .1  ดังน้ํ
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ร าย ก าร

ฐาน รองเคร ึ๋องจ ักร 
FLAME

ช ุดป ิดล ็อคแม ่พ ิมพ ์
FIXED PLATEN
(แท่นยืดแม่พิมพ์คัวอยู่ก ับที)
MOVABLE PLATEN 
(แท่นรดแม่พิมพ์คัวIคลอนที)
MOLD PLATEN
(แท่นยืดกระบอกปิดลํอคแม่พิมพ์)
TIE BARS AND LINKS

MOLD CLAMPING CYLINDER 
(ชุดกระบอกสูบปิดล็อคแม่พิมพ์ไฮโดรลิค) 
MOLD THICKNESS ADJ. UNIT 
(หน่วยปรับความหนาของแม่พิมพ์) 
EJECTOR CYLINDER 
(ชุดกระบอกคัวกระกัง)
SAFETY DOOR 
(ประศูปิองกันอันดราย)
LUBRICATING DEVICES 
(อุปกรณ์การหล่อลน)

ห น ้าท ี

ยืดอุปกรณ์ต่างๆ ของเครั๋องรด

เปีนแท่นสำหรับยืด LOCAL BOX

ยืดกระบอกกระกังไฮโดรลิคและข้อเลอ

ยืดกระบอกปิดลํอคแม่พ ิมพ์ข้อเลอ 
และชุดปรับความหนาของแม่พิมพ์ 
ประคองแท่นยืดแม่พิมพ์คัวทีเคลอนทีให้ 
อยู่ในศูนย์กลาง
เปิด ปิดแม่พิมพ์และปิดล็อคแม่พิมพ์

ปรับขนาดความหนาของแม่พิมพ์

ปลดชิ้นงานออกจากแม่พิมพ์

ปิองกันอันดรายขณะท่างาน

จ่ายนามันหล่อลนให้กับส่วนทีเคลอนที 
และข้อเลอ

ดารางที 1.1 แสดงหน้าทีชิ้นส่วนอุปกรณ์เครองรดพลาสดิก
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ลำด ับ ร ายก าร หนาที

1
ช ุดฉ ีด
HOPPER (ทราบเติมพลาสติก) เก็บเม็ดพลาสติกและเม็ดสีต่าง ๆ

2 SCREWS AND CYLINDERS ปิอนและรดพลาสติกออกจาก
(สกรูและกระบอกรด) กระบอกรด

3 NOZZLE (ห ัวรด) รดวัดถ ุด ิบเข ้าแม ่พ ิมพ ์
4 INJECTION CYLINDER (ชุดกระบอกรด) ขับสกรูและกระบอกรดใหัเคลอนที
5 SCREW DRIVING DEVICES หมุนถอยโดยม็เพลาขับ

6
(สกรูหมุนถอย)
SWIVELING TABLE (โดํะหมุนฐานชุดรด) หมุนชุดรดออกมาทางด้านหน้า

7 NOZZLE SHIFT CYLINDER เลอนหัวรดใหัเดินหน้าและถอยหลัง

1

(ชุดกระบอณลอนหัวรด)

ช ุดอ ุปกรณ ์!อโดรต ิด

HYDRAULIC MOTOR (มอเตอร์ไอโดรติค) ขับนามันไอโดรติค

2 PRESSURE REGULATING VALVES ควบคุมแรงตันของนามัน

3 DIRECTIONAL CONTROL VALVES ควบคุมพิศทางการไหลของนามัน

4 PRESSURE REGULATORS ควบคุมแรงตัน ความเร็ว การไหลกลับสู่

(ตัวปรับแรงดัน) ท่อนามัน

5 PUMP MOTOR (มอเตอร์ขับ5 ม) ขับปมตัวยมอเตอร์ไฟฟ้า

6 HYDRAULIC OIL TANK บรรจุนามันไอโดรติค

7 OIL CLEANER กรองสั๋งสกปรกออกจากนามัน อย่างคร่าว ๆ

8 OIL FILTER (ไสกรองนามัน) กรองสงสกปรกออกจากนามัน

9 OIL LUBE (ท่อทางเดิน'ของนามัน) นำนามันไปยังส่วนด่าง ๆ

10 OIL PRESSURE GAUGE

(เกจวัดแรงตันนามัน) แสดงค่าแรงตันของนามัน

11 FLOW CONTROL VALVES ควบคุมการไหลของนามัน

12 STOP VALVES (GAUGE VALVES) ปรับแรงตันดาบเกจวัดแรงตันนามัน

13 CHECK VALVES ควบคุมวงจรส่วนต่าง  ๆ ของอุปกรณ์

14 SOLENOID VALVES ควบคุมวงจรส่วนต่าง  ๆ ของอุปกรณ์

ตารางที 1.1 แสดงVIน้าที'ชิ้นส่วนอุปกรณ์Iค'รองรดพลาสติก (ต ่อ )
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ลำดบ ร ายก าร หน้าที

ช ุดอ ุปกรณ ์ไฟฟ ้า

า ELECTROMAGNETIC RELAYS ปีองกันแผงอุปกรณ์อิเลคทรอนิคส์เสียหาย
2 MOTOR RELAYS ปีองกันกระแสไฟฟ้าเกินในมอเตอร์
3 THERMAL RELAYS ปีองกันความร้อนเกินขีดจำกัดในมอเตอร์
4 PUSH-BUTTON SWITCHES เรมและหยุดการทำงานอุปกรณ์บางตัว
5 CIRCUIT BREAKERS หยุดการทำงานเพอปิองกันอุปกรณ์เสียหาย
6 SELECTOR SWITCHES ควบคุมการทำงานของอุปกรณ์ต่าง ๆ

(CONTROL SWITCHES)
7 CYLINDER HEATERS สร้างความร้อนแก่กระบอกรด
8 NOZZLE HEATER สร้างความร้อนแก่หัวรด
9 LIMIT SWITCHES ควบคุมการทำงานของอุปกรณ์ปรับความ

หนาแม่พิมพ์และประตูปีองกันอันดราย
10 PROXIMITY SWITCHES ควบคุมการทำงานของหัวรดและการเปิด

ปิดของแม่พิมพ์
1 1 EPAC-SEQ. (PLC) ควบคุมการทำงานโดย CPU, INPUT &

OUTPUT UNIT
12 EPAC-SQ คาบคุมการทำงานโดย SEQUENCER
13 EPAC-U (SDU) ควบคุมโขสีนอยาาวล์
14 EPAC-FVU เปลี๋ยนความเร็ว'ของสกรู'โดย CONVECTOR
15 CONTROL AMP. ควบคุมวาวล์แรงตันและวาวล์ควบคุมการไหล
16 INJECTION CONTROLLERS ควบคุมกระบวนการต่าง ๆ
17 ROTARY ENCODERS ควบคุมตำแหน่ง
18 DEGITAL METER วัดความเร์วรอบ
19 THERMO COUPLES วัดอุณหภูมิของหัวรดและกระบอกรด
2 0 POWER SUPPLY UNIT สร้างไฟฟ้ากระแสดรง
21 ELECTROMAGNETIC CONTACTORS คาบคุมวงจรของมอเตอร์และอุปกรณ์ทีมิ

POWER สูง
22 PILOT LAMP เติอนการทำงานของอุปกรณ์ทีผิดปกติ
23 TIMER กำหนด Y-A ของมอเตอร์ปัม
24 TRANSFORMER แปลงค่ากระแสไฟฟ้า

ตารางที 1.1 แสดงทน้าทีชิ้นส่วนอุปกรณ์Iครองรดพลาสติก (ต ่อ)
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1 .3  วัตถุประถุงค่ใ)องการวิจัย

1. ดิกษาแสะนำเถุนอแผนบำรุงรักษาร้นรวิวนอุบกรท่เต่าง ๆ สำหรับเครึ๋องนิดทถุาถุดิก 

ๆ,น'โรงงานตัวอย่าง
2. ดิกษาแสะนำเสนอแผนการหส่อร่นแสะแผนการตรวจสอบสำหรับเดรื่ฮงนิดทสาถุดิก
3. จัดถุรัางใบรแกรมสำเ!จรูบตามแผนงานทึนำเสนอ

1.4  ขอบเขตของการวิจัย

1. การดิกษาการวางแผนการบำรุงรักษา จะๆข้ใรงงานทึผรวิฅขฮงเส่นเดิกทสาสดิก 

เป็นโรงงานตัวอย่าง
2. การดิกบาจะดิกบาเฉใ‘ทะร้นต่วนอุบกร ท่เ ต่างๆ ทึไข้กับI.คร๋ึฮงนิดทสาสดิกจำนวน 

3 รุ่นของโรงงานตัวอย่าง
3. แผนการบำรุงรักษาร้นรวิวนอุบกรณต่างๆ ท ึจ ัค ทำร้นสำหรับวางแผน 5 ปี รายร, 

รายเคํอน, รายราบคาท, แผนการทส่อร่น, แผนการตรวจสอบแสะแผนการบังร้อ/ว่าจัางทำวัสด ุ

อะหถุย
4. การดิกบาหากสไกเหตุขัดข้องแสะค่า เฉร่ยเวสาของเหตุขัดข้อง(MTBF) จะดิกบา 

เฉทาะร้นส่วนอุบกรท่ฌสำคัผุ โดยการดิกบาจากค่มีฮหรีฮเอกสารบระจำเครี่อง แสะบางส่วนจะ 

ดิก•บาโดยการบระมาเ)เจากบระสบการท่เหรีอบันทึกของใ!างบระจำโรงงาน

1.5  ขนตอนแสะวิเวดำเนินการวิจัย

1. สำรวจงานวิจัยแสะทฤษฐร้เร่ยวข้อง
2. ดิกบาแสะวิเคราะหกราไก เหตุขัดข้องของเครึ๋องรดทสาถุดิก
3. จัดสำตับความถุำคัผุแสะหาค่า เฉร่ย เวสาของ เหตุขัดข้อง
4. เถุนอแผนงานการบำรุงรักษา ทรัอมแผน'หส่อร่น แสะการตรวจสอบ
5. จ้ดถุรัางโบรแกรมถุำเรัจรูบทรัอมทดสอบแสะบรับบรุงแข้ไข
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6. สรุปผทการไจัย แทะห้อเสนอแนะ 
.ๆ จัดทำรูปเล่มวิทยานิพนธ์

1 .6  ประไยชน่ล่คาด'ร่าจะไห้รับ

1. เล่อ'ไ((ท'ราบกังกท'เกเหตุขัด!)องล่สำ'คัญ'ยองเคร่ืองรดพทาสติก
2. เล่อไห้ไนการวางแผนการบำรุงรักษาร้นล่วนสุปกรณต่างๆ ของเคริองฉีดพทาสดิก
3. เล่อไห้เคร๋ี'องฉีดพทาสดิก สามารถคำเนินการผลิตไห้อย่างเต็มประวิทธิภาพ
4. เล่อเล่มระดับความสำคัญของงานการบำรุงรักษาไนไรงงาน
5. เนินแนวทางไห้ไรงงานประเภทเดิยวกัน สามารถนำไปประยุกต่ไห้ไห้อย่าง

เหมาะสม

1.7  การสำรวจการวิจัยแทะหถฟ1ล่เล่ยวข้อง 

กองห้อมทการห้า, 2534 (1)
เอกสารธุดน ไห้กสาวกังการเจริญเดิบไตของสุดสาหกรรมของเท่นเด็กพทาสดิกไน

ไนประเทศไทยนับต้ังแต่ร 2529 าดยแสดงห้อรนาดัวเทขการนำเห้า แทะการท่งออกของสุดสาห- 
ก'รรมดังกล่าว นอกจากนยังไห้กล่าวกังตสาดล่งออกล่สำคัญของไทย ล่งแสคงคัวเทขต่าง ๆ ไน 
รูปของอัดล่วน แสะไนตอนห้ายของเอกสารไห้กล่าวกังการพัดเนารูปแบบสืสรรต่าง ๆ ของผลิตram 
มาตรฐานความปทอดภัยล่ไห้เนินคัวกำหนดกสุ่มฐกห้าเห้าหมาย ตลอดจนทัศนคติการร้อฃองห้บริไภค 

คณิต เสรีคระกท, 2534 (2)
วิทยานิพนธ์ฉบับน ไห้สืกษากังการบรับปรุงระบบการห้อมบำรุง ไดยไห้ไปรแกรมการ

บำรุงรักษา เล่อห้องกันการหยุดการทำงานของเค4องจักร ไดยฝ็วัตถุประสงดไนการเล่มผลผลิด 
ไนไรงอาหารกระห้องขนาดไหญ่ท๋ีผลิตปสาดูน่าบรรสุกระห้อง ล่งผกล่ไห้จากวิทยานิพนธ์สารทรถ
สดอัตราความผิดพสาดการปฐบัดิงานของเครํ่องปิดผากระห้องไห้ 3 .54  % ถดค่าไห้จ่ายไนการ 
บำรุงรักษา 0 .26  บาทต่อคาริดัน
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ธัยยศ วัชรอยู่, —2534 -(3 )
รทยานิพน!วฉบับสืไต้สืกษาสิง ระบบการซ่อมบำรุง เ ท่ือ เ ท่ืมผลผสิต รส ิการบรับบรุง

ระบบงานข่อมบำรุงของอุตสาหกรรมทอผ้าขนาดกลาง การติกษาไต้มีการจัดวางระบบการข่อ-ม
บำรุงเข่งข่ฮงกันต้วยการกำหนดแผนงานแสะมาตรฐาน การบบับัติงานไข่เหมาะสมกับสภาพความ 

เป็นจริง รวมท้งมีการจัดทำระบบสารสนเทศหางต้านการซ่อมบำรุง แผ้วนำไ-ปบระยุกฅไข่ไน
ไรงงาน ผลท่ืไต้สามารถลดผ้าไข่จ่ายไนการซ่อมบำรุงต่อห-นัวยผลผสิต แกะอัตราความเข่มของ 
การขัคข้องลงไต้เทื่อนำมาเบริยบเมียบการการบฐบัติงานอย่างเติม 

yam  แสงบางบสา, 2530 (4)
หนังสิอเท่มน ไต้กล่าวสิงการเสนอความสำคัญของการเก็บข้อมูลและการไข่บระใยชนั 

จากข่อมูลการข่ฮมบำรุง ไดย!(ไข่เห็นสิงวัตถุบระสงคของการเก็บข้อมูลบระเภท และลักษณะห่ํสื 

ของข้อมูลทึมีบระสิทสิภาพ ข่งอยู่ไนรูบของการบันทึก เป็นตารางหริอการัด แผ้วฝ็ข้อมูลดังกล่าว 
มากำหนดมาตรฐาน และแผนการข่อมบำรุง หริอตรวจสอบใ เคราะทึผลและข้อนหลัง เท่ือ•ประไยชน 
ไนการวางแผนต่อไปไนอนาคต

พูลพร แสงบาง•ปลา, 2535 (5)
เอกสารธุดนํ้เป็นเอกสารทื่ไข่ไนการประกอบการอัมมนา ไดยแบกและเรียบเรียงจาก 

เอกสารของ JIPM (JAPAN INSTITUTE OF PLANT MAINTENANCE) เนอหาจะเสิยวข้อง
กับการไข่เทคนิคการบำรุงรัก-ษาทริผลท่ืทุกคนมีล่วนร่วม (TPM) ข่งจะเห็นริสิการทื่ฐกต้อง สำหรับ 
การบำรุงรักษาเคริองมีอแถะเคริองจักรต่างๆ ไนใรงงานอุตสาหกรรมท่ืฝ็ความสำคัญต่อประสิ-ทสิ 
ภาพการผสิตใดยตรงทำไข่กระบวนการผสิตเป็นทบอย่างต่อเนิฮง ใดยการอัมมนาดังกล่าวเป็น
นไยบายของผู้บริหารข่งเข้าไจและเห็นความสำคัญไนการล่งเสริมการบำรุงรักษา 

พคุนางะ อจิไระ, 2530 (6)
หนังสิฮเล่มน ไต้บรรยายสิงสาเหตุของการขัคข้องของอุบกรณีต่าง ๆ เข่นข่อต่อแบริง 

เคริองอัด เคริองฐบ มอเตอรั ระบบ'!ฮใลรสิค การหล่อสิน และสิน ๆ ไดยจะกล่าวสิงการ 
บฎิบัติการไนตรวจวัด บรับแต่ง และข่อมแช-มอุบกรณ บระกอบกับการไข่มาตรการแก้ไขไข่ไข่งาน 
ฅ่ฮไบอย่างบกติ นอกจากนํ้ยังมีกรณีคัวอย่างติกษาทื่เสิยวกับการซ่อมบำรุงของไรงงานอุตสาหกรรม 
ไนญ่ํยู่น ไดยไผ้แยกแยะตามบระ Iภทของ เครํ่องจักรและอุบกรณี แกะยังไต้เสนอแนวความ 
ติดเบํ้องต้นไนการซ่อมบำรุง ใดยเน้นระบบการซ่อมบำรุงเข่งข่องกัน
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ไรน่กสิ กรัยรเมียร, 2533 (7)
เมินวารสารมีมีการนำเสนอบทความการจัดการน่านอะหรายของเครึ๋องจักร ไนรูบแบบ 

ของวงจรการบ?หารงานพ้สสุ 1ดยเ?น,จากการวางแผนการใ}อมเด?องจักร จากแผนด้งกล่าไ
สามารถนฯมากำหนคความต้องการอะหราย'ไนแต่สะรายการ รวมท้ัง การแบ่งบระเภทอะหรพ ต่อ 
จากนนจะ เ มินขนดอนการจัดหาไหม่หรีอจัดหา เ ท่ิมเ ติม การจ่ายออก เมินเมื่อไห้งาน รไการบำรุง 

รักษาอะไหล่ไนดสงเล่บให้อยู่ในสภาพมื่พรัอมไนการนำออกไบไห้งาน ไลยมีการดรวจสอบอย่าง
สม่ำเ สมอ สำหรับขนตอนสุดท้ายจะ เรนการจำหน่ายออกของอะหสั่ยทิ่ชำรุด ฐทุ!หาย เ siอมสภาVI 

หร๊ฮน่าสมัย เมื่อครบทุกขนตอนดังกล่าวรจะมีการเไยนกราบมาเร่ิมที่ท้ันตอนการวางแผนไก
สมาคมล่งเส?มเทคไนาภยี๋ (ไทย-^บ่น), 2531 (8)
เอกสารเล่มน ไต้กล่าวล่งระบบรวมของงานซ่อมบำรุง ช่ีเงไดัแก่ PREVENTIVE

MAINTENANCE (PM), BREAKDOWN MAINTENANCE (BM), CORRECTIVE MAINTENANCE 
(CM) แสะ MAINTENANCE PREVENTION (MP) ไดยเรียกรวมว่า PRODUCT MAINTENANCE 
มีแนวความคิด ทฤษฎี การ'ปฎีบัฅิการ การบระเมินผส รวมทั้งกรณีตัวอย่างของการทำล่จกรรม 
TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE (TPM) ซ่งมีเน่าหมายอยู่มีวงจรของเครีองจักรเมินสำตัทุ! 
ไดยนำไบบระสานดับแนวความคิดของการบ?หารแบนมีล่วนร่วม เม่ือไน่ทุกฝ่ายทุกระดับ'ร่วมมีอดัน 
ไนการไรอมบำรุง ดู่งมีจุดมุ่งหมายไนการบรับบรุงบระล่ทสิภาพใดยรวม เมื่อให้เคร่ํองจักรอุ'ปกรณ ์
อยู่ในสภาพมีพรัอมไนการไน่งาน

อสุงกภ ทุคินันมี , 2527 (9)
หนังล่อเล่ม'แไน่บรรยายล่ง ความสำค้ญฺของการวางแผนการซ่อมบำรุง ไคยอาคัย

ความรู้เทคมิค แสะบระสบการณ์หสาย ๆ น่านมา'รวมดัน ดู่งมีการกำหนดการบฎีบัติงานในรู'ป
ของแผนการอยู่ เมิน 3 ระดับ ไน่แก่ แผนการช่ฮมบำรุงระยะรจัน แสะการกำหนดIวสาทำงาน 
ไดยไห้ระบบการรจังงานเมินเครีองมีอไนการแจกจ่ายงานแก่พนักงาน สำหรับแผนการใรอมบำรุง
ระยะยาวจะกำหนดแนวหางแสะหรากการบฎีบ้ติของงานใเอมบำรุง เมื่อไห้งานดำเนินไบฮย่างสอด 
คน่องดัน ล่วนแผนสุดท้ายไน่แก่ แผนพัคเนางานซ่อมบำรุง ไคยการบระเมินด่าแสะแนวใ'นมความ 
ต้องการน่านทรัพยากร แสะเทคนิคในงานซ่อมบำรุง ม่ืงแผนสุด'ท้ายท้ัจะต้องไต้รับความเทนชอบ
จากฝ่ายบ?หารบระกอบดันน่วย
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Iอกจุ้ย คงบทุเกินา . 2534_  (10)
รทยานิทนส์เfiïiu ! ต้กส่าวกัง การบรับบรุงระบบการข่อมบำรุงของ!รงงานผต้ตแผ่น

มีนรองเน้าบระเภท!ทบ EVA ! ดยมีการวัดฮงค่กร!นหน่วยงานแสะมีการสรัางระบบการข่อบ
บฯรุงเข่งฟ้องกัแบระกอบกับรารัางระบบราารสนเทศ ข่งจะบังเน้น!นต้านควาบทรัอบ!นการไฟ้งาน 

ของเดร่องวักร ภาย!ต้ฟ้อจำกัด ทางต้านต้นทุนการผเไต หทังจากการบรับบรุงแต้ว ผสมี!ต้ทบว่า 
เคร่องจักร!นสายการผกัตบีค่าความทรัอม!ฟ้งานของเคร่องวักรเพื่มข้นรัอยสะ 10 .9  แสะ 6 .8  
จากสายการผต้ตแผ่นทนรองเน้าเสืมแสะผ่าเรียบ บีทัครรวนค่า!จุ้รายต้านข่อมบฯรุงต่อค่า!จุ้จ่าย
! รงงานกคสงรัอยสะ 3 .0  แสะมีค่า!จุ้จ่าย!นการข่ฮบบฯรุงต่อหน่วยการผรไฅสดสง 1 .20  บาทต่อ 
คร้ังการผรไต

อนุทงบ นุปี&เกัยรติ , 2527 (11)
ไทยาน้ทนส์เส่มน!ต้กส่าวกังการวางแผนข่อบบำรุงเคร่องวักรรถทุดของกรมธสบระทาน 

เพื่อ!น้รถทุดดังกส่าว อยู่!นสภาm รัอมต่อการ!ฟ้งาน ! ดย!ต้ทำการสืกบากังลักษปีเะการกระจาย 
ของการจุ้ดฟ้อง ค่า!จุ้จ่ายของการข่อบบำรุงของเดร่องวักรกสรถทุด รวบทํ้งน!ยบายการดำเน้น 
งานแต้วนำมาไเคราะในพื่อวัดวางระบบการข่อมบำรุง!หน่!นลักชเ)เะของการข่อมบำรุงเข่งฟ้องกัน 
ทรัอบทงระบบฟ้อ!]ส!คยบีการฟ้อนกลับของฟ้ฮสูส เพื่อสะดวก!นการติดตามควบดุบการบฏบติังาน
แสะ!จุ้บรับบรุงแผนการ!นการดำเน้นงาน แสะไกิการ!นการทำงาน!น้เหมาะสบกับสภาทดวาบ
เฟ้นจรีง สามารถสดการสูทุ!เสืย!นรูบของบรีมาธเงานต้น!ต้ 6 .2  ต้านสูกบาค่กเมตร

A.L. CHIA 1 1972 (12)
ไทยานิทนรัเถ่มน้ํ ! ต้กส่าวกังการสืกบากังระบบยัอยของงานข่อบบำรุง(MAINTENANCE 

SUBSYSTEM) ! น!รงกสนน้ำบันบางจาก ! ดย!ต้ทำการแยกแยะแสะไเคราะน่ทักบผะของระบบ
สารสนเทศ แสะมีการควบดุบการวัดการของกิจกรรม!นการข่อบบำรุงภาย!น!รงกรานน้ำ.บัน การ 
!จุ้เทคนิค!น!รงงานสุตสานกรรม!นบระเทศ!ทย แสะ!นส่วนสุดน้ายจะเฟ้นภาคผนวก บีกรรสืกบา 
บระกอบเพื่อเฟ้า!จ

JAMES L. RIGGS , 1983 (13)
นใโงกัอเส่บน ! ต้กส่าวกังส่วนสำค้ทุ!!นการควบดุมจ่า เฟ้นการกระทำ!นข้นสุดน้ายของ 

การวางแผนแสะการใเคราะมี นอกจากนยัง!ต้กส่าวกังข้นตอนพื่!ฟ้!นการเบรียบเมียบการบกิบ้ติ
งานจริงกับแผนทํ่!ต้วาง!ว้หากทบความแตกต่างก็จะมาไเคราะหแต้'เข เพื่อหาสาเหตุโเงอาจจะนำ 
! บยู่การเ บสืยนแผนงาน!หม่
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