
 

 

 

 

 

 

ลดของเสียในกระบวนการผลติ 

 

กรณศึีกษา บริษทั อาซาฮี เทค อลูมเินียม (ประเทศไทย) จาํกดั 

 

REDUCE DECFECT IN PRODUCTION PROCESS   

CASE STUDY : ASAHI TEC ALUMINIUM (THAILAND) CO., LTD. 

 

 

 

นายอตรุิจ สุรารักษ์  

 

 

 

โครงงานสหกจิศึกษานีเ้ป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลกัสูตร 

ปริญญาวศิวกรรมศาสตร์บัณฑติ สาขาวชิาวศิวกรรมการผลติ  

คณะวศิวกรรมศาสตร์ 

สถาบันเทคโนโลยไีทย-ญี่ ปุ่ น 

พ.ศ. 2555 



ลดของเสียในกระบวนการผลติ 

กรณศึีกษา บริษทั อาซาฮี เทค อลูมิเนียม (ประเทศไทย) จํากดั 

REDUCE DECFECT IN PRODUCTION PROCESS   

CASE STUDY : ASAHI TEC ALUMINIUM (THAILAND) CO., LTD. 

 

 

นายอติรุจ สุรารักษ์  

 

โครงงานสหกจิศึกษานีเ้ป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลกัสูตร 

ปริญญาวศิวกรรมศาสตร์บัณฑิต สาขาวชิาวศิวกรรมการผลติ  

คณะวศิวกรรมศาสตร์ 

สถาบันเทคโนโลยไีทย-ญี่ ปุ่น 

พ.ศ. 2555 

 

คณะกรรมการสอบ 

 

.......................................................................ประธานกรรมการสอบ 

   ( ผศ.ดร.เลอเกียรต์ิ     วงศส์ารพิกลู ) 

                            

.......................................................................กรรมการสอบ 

   ( อาจารย ์0วิศิษฐ     สองเมือง0

 

) 

.......................................................................อาจารย์ทีป่รึกษา 

   ( อาจารย์0 ลิขสิทธ์ิ      ทองอ่อน0

 

) 

              .......................................................................กรรมการ 

   ( อาจารย ์พิศุทธ์ิ     พงศช์ยัฤกษ ์) 

 

ลขิสิทธ์ิของสถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญี่ ปุ่น 



 

 

 

ช่ือโครงงาน         ลดของเสียในกระบวนการผลิต 

   กรณีศึกษา บริษทั อาซาฮี เทค อลูมิเนียม (ประเทศไทย) จาํกดั   

   REDUCE DECFECT IN PRODUCTION PROCESS   

   CASE STUDY : ASAHI TEC ALUMINIUM (THAILAND) CO.,  

   LTD. 

 ผู้เขียน                              นายอติรุจ สุรารักษ์  

คณะวชิา                      วิศวกรรมศาสตร์                                 สาขาวิชา           วิศวกรรมการผลิต 

อาจารย์ทีป่รึกษา  อาจารย์0

พนักงานทีป่รึกษา   นายจาํเริญ  ภกัดีบุญชู 

ลิขสิทธ์ิ ทองอ่อน  

ช่ือบริษัท                        ASAHI TEC ALUMINIUM (THAILAND) CO.,LTD.   

ประเภทธุรกจิ / สินค้า    ช้ินส่วนประกอบรถยนต ์ท่ีทาํจากอลูมิเนียม 

 

บทสรุป 

จากการศึกษากระบวนการผลิตของบริษทั อาซาฮี เทค อลูมิเนียม (ประเทศไทย) จาํกดั   ใน

หวัขอ้เร่ืองการลดของเสียในกระบวนการผลิต โดยมีการเกบ็รวบรวมขอ้มูลของเสียในเดือนต่างๆ 

ซ่ึงของเสียในบริษทัมีอยูห่ลายชนิด โดยเจาะจงไปท่ีการลดของเสียท่ีเป็นงานหกัเขา้เน้ือช้ินงานซ่ึง

เรียกวา่ Mikui เพื่อลดเปอร์เซ็นตข์องเสียภายในบริษทัใหน้อ้ยท่ีสุด เพราะ Mikui เป็นของเสียอนัดบั

ตน้ๆของบริษทั และเลือกทาํการแกไ้ขเฉพาะพาร์ทท่ีมีการเกิดของเสียจาํนวนมาก โดยใชว้ิธีการ

แกไ้ขอยา่งง่ายๆคือ การเจียรแต่งโมลดว้ยมอส และการเช่ือมโมลดว้ยตูไ้ฟฟ้า เพื่อตกแต่งสเตปเกท 

จากการดาํเนินการปฏิบติัการแกไ้ขพบวา่จาํนวนของเสียทั้งหมดท่ีเกิดข้ึนภายในบริษทัมี

จาํนวนท่ีลดลง แต่ของเสีย Mikui มีจาํนวนเท่าเดิมเน่ืองจากการแกไ้ขท่ีไดท้าํการปฏิบติัไปนั้นไดผ้ล

แค่บางส่วน และมีของเสียในพาร์ทอ่ืนเพิ่มมากข้ึนจากเดิม ทาํใหเ้ปอร์เซ็นตข์องเสีย Mikui เท่าเดิม 

 

 

 

 

ข 



 
 

       
 

       
 

 

 

 

ค 



กติตกิรรมประกาศ 

 

รายงานฉบบัน้ีสาํเร็จลุล่วงไปไดด้ว้ยความเมตตาช่วยเหลือจากพี่ๆทุกท่านอาทิเช่น คุณ

จาํเริญ ภกัดีบุญชู ( Chift) ท่ีอนุมติัเห็นชอบในการจดัทาํโครงงานและใหก้ารสนบัสนุน พี่พอขวญั 

ทองพานิช สนบัสนุนการทาํรูปเล่มและเขียนรายงานการวิจยัรวมถึงขอ้มูลต่างๆของทางบริษทั พี่

ฉตัรชาญ จิตตเ์พช็ร พี่นิรุตต ์คุม้เณร ท่ีปรึกษาทางดา้นวิชาการและจดัทาํโครงงานรวมถึงการAction 

งานต่างๆ รวมทั้งพี่ๆทุกท่านท่ีแผนก HD.2 ท่ีไดใ้หค้าํแนะนาํและขอ้คิดเห็นต่างๆของการทาํ

โครงงานมาโดยตลอดและช่วยอาํนวยความสะดวกในการทาํงาน 

ขอขอบพระคุณทุกๆท่านท่ีไดช่้วยแนะนาํและส่งเสริมการทาํงานและเป็นทั้งท่ีปรึกษาและ

พี่เล้ียงท่ีดีต่อผูเ้ขียนเสมอมา กระทัง่การศึกษาคน้ควา้โครงงานคร้ังน้ีสาํเร็จลุล่วงดว้ยดี ผูเ้ขียนมี

ความซาบซ้ึงในความกรุณาอนัดียิง่จากทุกท่านท่ีไดก้ล่าวนามมา และขอกราบขอบพระคุณมา ณ 

โอกาสน้ี 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ง 



สารบัญ 

 

หน้า 

 

บทสรุป                                                                                                                 ข  

กิตติกรรมประกาศ    ง  

สารบญั     จ  

สารบญัตาราง ซ  

สารบญัรูปประกอบ ฌ  

สารบญักราฟ              ญ 

 

บทที ่                                                                                                      

1. บทนํา 1 

    1.1 ช่ือและท่ีตั้งของสถานประกอบการ 1 

    1.2 ลกัษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการใหบ้ริการหลกัขององคก์ร 2 

    1.3 รูปแบบการจดัองคก์รและการบริหารองคก์ร 3 

    1.4 ตาํแหน่งและหนา้ท่ีงานท่ีนกัศึกษาไดรั้บมอบหมาย    9 

    1.5 พนกังานท่ีปรึกษา และ ตาํแหน่งของพนกังานท่ีปรึกษา   9 

    1.6 ระยะเวลาท่ีปฏิบติังาน   9 

    1.7 วตัถุประสงคห์รือจุดมุ่งหมายของการปฏิบติังานหรือโรงงานท่ีไดรั้บมอบหมาย  10 

          ใหป้ฏิบติังานสหกิจศึกษา  

    1.8 ผลท่ีคาดวา่จะไดรั้บจากการปฏิบติังานหรือโครงงานท่ีไดรั้บมอบหมาย  10 

 

2. ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัติงานฉีด High pressure die casting 11 

    2.1 ลกัษณะของเคร่ืองฉีดอะลูมิเนียมโดยทัว่ไป 11 

    2.2 กลไกการปลดช้ินงาน 13 

    2.3 Die Casting Material 14 

 

จ 



 

สารบัญ (ต่อ) 

 

หน้า 

 

    2.4 ส่ิงท่ีตอ้งคาํนึงถึงในการออกแบบแม่พิมพฉี์ดอะลูมิเนียม      18 
    2.5 ชนิดและลกัษณะเฉพาะของขอ้บกพร่องในกระบวนการฉีดอะลูมิเนียม     22 

    2.6 ขอ้มูลของเตาหลอม          25 

    2.7 ขอ้มูลของเตาหลอมท่ีใชใ้นโรงงาน        29 

    2.8 การประยกุตใ์ชชุ้ดเคร่ืองมือแกปั้ญหา 7 อยา่ง        30 

    2.9 การเปรียบเทียบของเสีย          36 

    2.10 CODE DEFECTS          37 

 

3. แผนงานการปฏิบัติงานและขั้นตอนการดําเนินงาน       57 

    3.1 แผนงานปฏิบติังาน 57 

    3.2 HIGH PRESSURE DIE CASTING DEFECT MONTHLY REPORT 57 

    3.3 เปอร์เซ็นตข์องเสีย (Mikui )          61 

    3.4 ประเภทของของเสีย Mikui          62 

    3.5 TOP 10 DEFECT MIKUI OF AUG.        64 

    3.6 อุปกรณ์ในการทาํงาน          66 

    3.7 ขั้นตอนการแกไ้ขแต่ละพาร์ท         68 

    3.8 รายละเอียดพาร์ทท่ีทาํการแกไ้ข         71 

     

4. สรุปผลการดําเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 83 

    4.1 เปอร์เซ็นตข์องเสีย Mikui รวมในเดือนกนัยายน 83 

    4.2 เปอร์เซ็นตข์องเสีย Mikui รวมในเดือนกนัยายน 86 

    4.3 Top 10 Defect Mikui of Sep. 89 

           



 

สารบัญ (ต่อ) 

หน้า 

 

5. บทสรุปและข้อเสนอแนะ          91 

    5.1 บทสรุป 91 

    5.2 ขอ้เสนอแนะ 92 

 

เอกสารอ้างองิ 93 

 

ประวตัผิู้วจัิย  94 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

สารบัญตาราง  

 

ตารางที ่                    หน้า  

 

2.1     มาตรฐานอลูมิเนียมท่ีใชภ้ายในโรงงาน0

2.2     ชนิดของกราฟ         32 

      17 

2.3     สญัลกัษณ์ ความหมายของการสร้างแผนภูมิการไหล     34 

2.4     CODE DEFECT         37 

2.4     CODE EFFECT (ต่อ)        38 

3.1     แผนงานการปฏิบติังาน        57 

3.2     เปอร์เซนตข์องเสียแบ่งเป็นชนิดต่าง ๆ ในแต่ละเดือน     58 

3.3     ของเสียแบ่งเป็นชนิดต่าง ๆ ในแต่ละเดือน (ช้ิน)     59 

3.4     เปอร์เซนตข์องเสีย Mikui รวม       61 

3.5     เปอร์เซนต ์ของเสีย Mikui Machine       62 

3.6     เปอร์เซนตข์องเสีย Mikui HD + Fin       63 

3.7     TOP 10 DEFECT MIKUI OF AUG.      64 

3.8     รายละเอียดปัญหาและการแกไ้ข       72 

3.9     รายละเอียดปัญหาและการแกไ้ข       74 

3.10   รายละเอียดปัญหาและการแกไ้ข       76 

3.11   รายละเอียดปัญหาและการแกไ้ข       79 

3.12   รายละเอียดปัญหาและการแกไ้ข       81 

4.1     เปอร์เซ็นตข์องเสียรวมในเดือนกนัยายน      84 

4.2     ของเสียรวมในเดือนกนัยายน (ช้ิน)       85 

4.3     เปอร์เซ็นตข์องเสีย Mikui รวมในเดือนกนัยายน     86 

4.4     เปอร์เซ็นตข์องเสีย Mikui in HD+Fin รวมในเดือนกนัยายน    87 

4.5     เปอร์เซ็นตข์องเสีย Mikui in MC รวมในเดือนกนัยายน    88 

4.6     Top 10 Defect Mikui of Sep. (1Sep. - 15Sep.)     89 

ซ 



สารบัญรูปประกอบ 

 

รูปที ่                     หน้า  

 

1.1   แผนท่ีโรงงาน 1 

1.2   Main Product 2 

1.3   รูปแบบองคก์ร 3 

1.4   รูปแบบองคก์ร Production & Engineering         3 

1.5   รูปแบบองคก์ร Corporate          3 

1.6   รูปแบบองคก์ร Sales & Marketing 4 

1.7   รูปแบบองคก์ร Human Resource 4 

1.8   รูปแบบองคก์ร Accounting & Finance 5 

1.9   รูปแบบองคก์ร Purchasing 5 

1.10   ขอ้มูลของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการการผลิต 6 

1.11   รูปแบบองคก์ร Quality Assurance 6 

1.12   รูปแบบองคก์ร HD Plant 7 

1.13   รูปแบบองคก์ร WH Plant 7 

1.14   รูปแบบองคก์ร GD Plant 8 

1.15   รูปแบบองคก์ร Engineering and R&D Center   8 

1.16   รูปแบบองคก์ร Production Planning & Logistics   9 

2.1     Die Casting Machine  11 

2.2     Die Casting Material 14 

2.3     แม่พิมพฉี์ดอลูมิเนียม 18 

2.4     ตวัอยา่งงานฉีดอลูมิเนียม 22 

2.5     ตวัอยา่งของเตาคิวโพลา 26 

2.6     ตวัอยา่งเตาไฟฟ้าเหน่ียวนาํ 27 

2.7     เตาอาร์คไฟฟ้า (Electric arc furnace) 28 

2.8     เตาเบา้ (Crucible furnace) 28 

2.9     เตาหลอม 30 

2.10    แผนภาพพาเรโต 31 

ฌ 



สารบัญรูปประกอบ (ต่อ) 

 

รูปที ่                    หน้า  

 

2.11     ใบตรวจสอบ         33 

2.12     ตวัอยา่งผงักา้งปลา        34 

2.13     ลกัษณะของ SHRINKAGE       38 

2.14     ตวัอยา่งช้ินงาน SHRINKAGE       39 

2.15     ตวัอยา่งช้ินงาน MISSRUN       40 

2.16     ตวัอยา่งช้ินงาน FLOW LINE       41 

2.17     ตวัอยา่งช้ินงาน SWELL        43 

2.18     ตวัอยา่งช้ินงาน BLOW HOLE       45 

2.19     ตวัอยา่งช้ินงาน BENDING       47 

2.20     ตวัอยา่งช้ินงาน CRACK        48 

2.21     ตวัอยา่งช้ินงาน SCRACTH       49 

2.22     การเกบ็กวาดบริเวณเคร่ืองฉีด       50 

2.23     ตวัยา่งช้ินงานSLAG        50 

2.24     ตวัอยา่งช้ินงาน MISSTRIMING       51 

2.25     ภาพจาํลองงาน step gate หนา       52 

2.26     ภาพจาํลองงานไม่มี step gate       52 

2.27     ภาพจาํลองงาน Runner ใหญ่       53 

2.28     คนเคาะงานหนา้เคร่ือง        53 

2.29     ภาพจาํลองการสร้างSTEP GATE แบบปรกติ     54 

2.30     ภาพจาํลองการสร้างSTEP GATE แบบ C      54 

2.31     ภาพจาํลองการสร้างSTEP GATE แบบ R      55 

2.32     ภาพจาํลองการลดstep gate ท่ีใหญ่เกินขนาด     55 

2.33     ภาพจาํลองการสร้าง Gate เพิ่ม       56 

2.34     การจดัอบรมพนกังาน        56 

3.1       มอส          66 

3.2       ตูเ้ช่ือมไฟฟ้า         66 



สารบัญรูปประกอบ (ต่อ) 

 

รูปที ่                    หน้า  

 

3.3       เคร่ืองแต่งกายเวลาปฎิบติังาน       67 

3.4       หาโมลท่ีตอ้งการซ่อมแซม        68 

3.5      ยกโมลออกจากท่ีเกบ็        69 

3.6      ยกโมลออกจากท่ีเกบ็        69 

3.7      ทาํการแกไ้ข         70 

3.8      ทาํการแกไ้ข         70 

3.9      หลงัการแกไ้ขเสร็จแลว้ปิดโมลแลว้ยกกลบัเขา้ท่ี     71 

3.10     Part No. 223115-11270  (Mikui)          71 

3.11     Part No. 223115-11270 (Mikui)       71 

3.12     หลงัการแกไ้ขPart No. 223115-11270 (Mikui)     73 

3.13     Part No. 561101-9330 (Mikui)       73 

3.14     Part No. 561101-9330  (Mikui)       73 

3.15     หลงัการแกไ้ขPart No. 561101-9330 (Mikui)     75 

3.16     Part No. D20-10200 (Mikui)       75 

3.17     หลงัการแกไ้ข  Part No. D20-10200 (Mikui)     77 

3.18     หลงัการแกไ้ข  Part No. D20-10200 (Mikui)     77 

3.19     Part No. JGD34-000240-B(RHD) (Mikui)      78 

3.20     Part No. JGD34-000240-B(RHD)  (Mikui)      78 

3.21     หลงัการแกไ้ข Part No. JGD34-000240-B (RHD) (Mikui)    80 

3.22     Part No. JGC20-000130-A (Mikui)      80 

3.23     หลงัการแกไ้ข Part No. JGC20-000130-A (Mikui)     82 

3.24     หลงัการแกไ้ข Part No. JGC20-000130-A (Mikui)     82 

 

 

 



สารบัญกราฟ  

 

รูปที ่                    หน้า  

 

3.1     เปอร์เซนตข์องเสียทั้งหมดในแต่ละเดือน      57 

3.2     ของเสียทั้งหมดในแต่ละเดือน (ช้ิน)       58 

3.3     กราฟแยกของเสียแต่ละชนิดของแต่ละเดือน      60 

3.4     เปอร์เซนตข์องเสีย Mikui รวม       61 

3.5     เปอร์เซนตข์องเสีย Mikui Machine       62 

3.6     เปอร์เซนตข์องเสีย Mikui HD + Fin       63 

3.7     Top 10 Defect Mikui in Aug.       65 

4.1     เปอร์เซ็นตข์องเสียรวมในเดือนกนัยายน      83 

4.2     ของเสียรวมในเดือนกนัยายน (ช้ิน)       85 

4.3     เปอร์เซ็นตข์องเสีย Mikui รวมในเดือนกนัยายน     86 

4.4     เปอร์เซ็นตข์องเสีย Mikui in HD+Fin รวมในเดือนกนัยายน      87 

4.5     เปอร์เซ็นตข์องเสีย Mikui in MC รวมในเดือนกนัยายน    88 

 

 

 

 

 

 

 

ญ 



บทที ่1 

บทนํา 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

 

ช่ือ    : Asahi tech Aluminium (Thailand) 

สถานท่ีตั้ง  : 361 Moo 1 Rattnaraj Rd. (Bangna-Trad K.M.27)  

   Bangbor, Samutprakarn , 10560 

โทร : (02)338-1389-98 , (02)708-4699 Fax. (02)3381387-88 

Homepage : http://www.asahitec.co.th/bangbor.html 

แผนท่ี   : 

 

 
 

รูปที ่1.1   แผนท่ีโรงงาน 

 

 

 

http://www.asahitec.co.th/bangbor.html�
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่1.2   Main Product 

 

Main Products   : Cover Assy Rocker, Case Transmission , Cover Assy CYL.HEAD, 

Cover Assy Thermostat, Cover Assy Chain, Pinion Housing, Rack 

Housing, Housing Thermostat, Head Compressor Cylinder, Case Oil 

Pump, Worm Housing, Cylinder Head, Cylinder Block 

Customers         : Mitsubishi Motors (Thailand), Auto Alliance (Thailand), Honda 

Automobile (Thailand), JTEKT (Thailand), Siam Nissan Automobile, 

Nissan Powertrain (Thailand), Thai Honda Manufacturing, TBKK 

(Thailand),General Motors (Thailand), Valeo Compressor (Thailand), 

ASAHI TEC 
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1.2 รูปแบบการจดัองค์กรและการบริหารองค์กร 

 

 
 

รูปที ่1.3    รูปแบบองคก์ร 

 

 
รูปที ่1.4   รูปแบบองคก์ร Production & Engineering 

 

 
 

รูปที ่1.5   รูปแบบองคก์ร Corporate 
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รูปที ่1.6   รูปแบบองคก์ร Sales & Marketing 

 

 
รูปที ่1.7   รูปแบบองคก์ร Human Resource 
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รูปที ่1.8   รูปแบบองคก์ร Accounting & Finance 

 

 
 

รูปที ่1.9   รูปแบบองคก์ร Purchasing 

 

 

 

 

 

 

 

 

Accounting & Finance 
Dept.

Accounting &Finance

Accounting & 
Finance (BB)

Accounting & 
Finance (BP)

Purchasing Dept.

Purchasing

Purchasing (BP)

Information 
Technology(BP)

Store RM (BP) Purchasing (BB) Store RM (BB)



  6 
 

 
 

รูปที ่1.10   รูปแบบองคก์ร Business Planning 

 

 

 
 

รูปที ่1.11   รูปแบบองคก์ร Quality Assurance 
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รูปที ่1.12   รูปแบบองคก์ร HD Plant 

 

 
 

รูปที ่1.13   รูปแบบองคก์ร WH Plant 
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รูปที ่1.14   รูปแบบองคก์ร GD Plant 

 

 

 
 

รูปที ่1.15   รูปแบบองคก์ร Engineering and R&D Center 
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รูปที ่1.16   รูปแบบองคก์ร Production Planning & Logistics 

 

1.4 ตาํแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 

 

นกัศึกษาฝึกงาน 

 

1.5 พนักงานทีป่รึกษา และ ตาํแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 

 

พี่ฉตัรชาญ จิตตเ์พช็ร   ตาํแหน่ง Engineer Casting (Staff) 

พี่นิรุตต ์คุม้เณร    ตาํแหน่ง Engineer Casting (Staff) 

 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏิบัตงิาน 

 

18 มิถุนายน 2555 ถึง 6 ตุลาคม 2555 เป็นเวลา 4 เดือน 
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1.7 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของการปฏบิตังิาน หรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมายให้ 

ปฏิบัตงิานสหกจิศึกษา 

 

 - สามารถนาํความรู้ท่ีไดไ้ปประยกุตใ์ชง้านในอนาคต และทาํใหเ้รารู้วา่โรงงานมีการ  

   ดาํเนินการอยา่งไร และมีวฒันธรรมการทาํงานร่วมกนัอยา่งไร  

 - ไดล้งมือปฏิบติังานจริง แกไ้ขสถานการณ์จริงโดยอาศยัคาํแนะนาํจากรุ่นพี่ 

 - ไดรู้้ถึงกฎต่างๆของบริษทั เช่น 5ส. ISO14001 

 - ไดรั้บมอบหมายหนา้ท่ีในการ เช็คและแกไ้ขการเกิดของเสีย (Defect) ต่างๆในการผลิต 

 - สามารถนาํความรู้ท่ีไดม้าพฒันาศกัยภาพตนเองต่อไปในอนาคตเพื่อใชใ้นทาํงานจริง 

 

1.8 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิตังิานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

 

 - ไดเ้รียนรู้กระบวนการฉีด High pressure die casting 

 - ไดเ้รียนรู้ของเสีย  (Defect) วา่เกิดข้ึนไดอ้ยา่งไร และควรมีวธีิการแกไ้ขอยา่งไร 

 - สามารถลดค่าใชจ่้ายต่าง  ๆ ของบริษทัได ้

 - สามารถนาํความรู้ต่าง  ๆ ท่ีไดรั้บ ไปพฒันาศกัยภาพของตนเองในอนาคตได ้

 



บทที ่2 

 ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิานฉีด High pressure die casting 

 

 
 

รูปที ่2.1   Die Casting Machine 

 

2.1 ลกัษณะของเคร่ืองฉีดอะลูมิเนียมโดยทัว่ไป จะมีส่วนประกอบทีสํ่าคญัดงันี ้

 

2.1.1 Piston  

 เป็นตวักระทุง้นํ้ าโลหะใหฉี้ดเขา้ไปในแม่พิมพโ์ดยมีการกาํหนดค่าความดนัฉีดภายใ น

เคร่ืองฉีด  (Pressure) ซ่ึงค่าความดนัแต่ละค่าน้ีจะแตกต่างกนัตามขนาดของแม่พิมพแ์ล ะ

ความสามารถของ แต่ละเคร่ือง 

 

2.1.2 Shot sleeve 

  เป็นส่วนท่ีอยูร่ะหวา่งท่อนาํส่งอะลูมิเนียม  (Sleeve) ท่ีจะถูกฉีดเขา้ไปในแม่พิมพ ์ซ่ึง Shot 

sleeve จะตอ้งมีความกวา้งมากพอเพื่อท่ีเม่ือกรวยของนํ้าโลหะเทลงในช่อง Shot sleeve ซ่ึงเคร่ืองฉีด

บางเคร่ืองหากตอ้งใชป้ริมาณนํ้าโลหะเป็นจาํนวนมาก  กจ็ะใชช่้องส่งนํ้าโลหะแบบ Long sleeve 

แทน หาก Sleeve ไม่สามารถข้ึนเคร่ืองฉีดไดก้ต็อ้งทาํการออกแบบและสัง่ซ้ือใหม่ 
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 2.1.3 Fix Platen 

  เป็นส่วนของหนา้เคร่ืองฉีดอะลูมิเนียม ใชส้าํหรับติดตั้งแม่พิมพใ์นส่วนท่ีอยูก่บัท่ี 

 

2.1.4 Bolster  

 เป็นแผน่รองรับดา้นหนา้เคร่ืองฉีด มีไวส้าํหรับรับแรงกระแทกเม่ือเคร่ืองทาํการปิด

แม่พิมพก่์อนทาํการฉีด 

 

2.1.5 Die 

  แม่พิมพท่ี์ทาํการข้ึนฉีดในเคร่ืองจะถูกวางในตาํแหน่งดงัรูปท่ี 2.1 

 

2.1.6 Casting 

  เป็นส่วนของแม่พิมพท่ี์จะตอ้งมีอะลูมิเนียมบรรจุอยูห่ลงัจากการฉีด  ซ่ึงหลงัจากการฉีด

อะลูมิเนียมแลว้ในส่วนน้ีจะกลายเป็นช้ินงานท่ีไดจ้ากการ ฉีดอะลูมิเนียม 

 

2.1.7 Moving Plate 

  เป็นแผน่รองดา้นหลงัเคร่ืองในส่วนท่ีแม่พิมพส์ามารถเคล่ือนท่ีได ้

 

2.1.8 Ejectors  

 เป็นส่วนท่ีใชก้ระทุง้แม่พิมพใ์ห ้ Ejectors Pin ดนัช้ินงานออกจากแม่พิมพห์ลงัการฉีด

อะลูมิเนียม 

 

2.1.9 Gate  

 ทางเขา้ของนํ้าโลหะเขา้สู่แม่พิมพ ์ซ่ึงส่วนของ Gate จะอยูท่ี่แม่พิมพแ์ละขนาดของ Gate 

ตอ้งสมัพนัธ์กบั Sleeve เพื่อไม่ใหน้ํ้ าโลหะร่ัวไหลออกมาจากแม่พิมพใ์นขณะทาํการฉีดอดันํ้าโลหะ

เขา้สู่ แม่พิมพ ์
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2.2 กลไกการปลดช้ินงาน 

 

2.2.1 การปลดช้ินงานด้วยมือ 

  การปลดช้ินงานดว้ยมือจะใชก้บัแม่พิมพข์นาดเลก็ เคร่ืองฉีดขนาดเลก็  การฉีดงานท่ีมี

จาํนวนนอ้ย หรืองานท่ีไม่มี Cycle Time ท่ีแน่นอน 

 

2.2.2 ปลดช้ินงานโดยใช้แผ่นกระทุ้ง 

  ปลดช้ินงานโดยใชแ้ผน่กระทุง้ซ่ึงจะเกิดกลไกน้ีข้ึนหลงัจากเปิดแม่พิมพ์  โดยแผน่กระทุง้

จะเล่ือนไปขา้งหนา้และทาํการกระทุง้ช้ินงานออก  ขณะท่ีช้ินงานยงัติดอยูท่ี่ฝ่ัง Move ของแม่พิมพ์ 

สาํหรับการทาํใหช้ิ้นงานติดท่ีฝ่ัง Move สามารถทาํไดโ้ดยการเพิ่ม Undercut หรือใหอุ้ณหภูมิในฝ่ัง

ของ Core และ Cavity แตกต่างกนั แต่หากไม่ใชอุ้ณหภูมิช่วยจะทาํใหต้อ้งใชแ้รงในการกระทุง้มาก

เกินไป 

 

2.2.3 การกระทุ้งแบบพเิศษ  

 การกระทุง้แบบพิเศษใชใ้นกรณีท่ีตอ้งใชแ้รงกระทุง้มาก ช้ินงานท่ีมีผนงับาง โครงลึก หรือ

ครีบบางจาํนวนมาก ซ่ึงโดยมากมกัจะติดตั้งชุดกระทุง้เขา้กบัส่วนของ Fix Die เพื่อเพิ่มแรงดนัใน

การกระทุง้ไม่ใหช้ิ้นงานเสียหาย 
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2.3 Die Casting Material 

 

 

 

รูปที ่2.2   Die Casting Material 

 

2.3.1 Die Casting Material (วสัดุสําหรับฉีดอะลูมิเนียม) 

 

 วสัดุ ท่ีใชใ้นงานฉีดอะลูมิเนียมแบ่งไดห้ลายชนิด  สามารถแบ่งไดท้ั้งชนิดของการใชง้าน

และชนิดของวสัดุท่ีใชผ้สมในอะลูมิเนียม ซ่ึงการนาํไปใชง้านกส็ามารถแยกออกไดต้ามแต่ชนิดการ

ใชง้าน  เช่น ในงานฉีดอะลูมิเนียม และงานหล่ออะลูมิเนียม เป็นตน้  การระบุวสัดุในการฉีด

อะลูมิเนียมตอ้งคาํนึงถึงการใชง้านเสมอ เพื่อใหส้ามารถนาํวสัดุผสมเหล่านั้นมาใชใ้หเ้กิดประโยชน์

อยา่งเตม็ท่ี 

 

2.3.1.1 มาตรฐานวตัถุดิบสาํหรับงาน Die Casting (JIS Standard)  

 1. อะลูมิเนียมผสมสาํหรับงาน Die Casting JIS Standard JIS-H5302-2000 (JIS 

Aluminium Alloy Die Casting)  
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 2. อิงกอ็ตอะลูมิเนียมผสมสาํหรับงาน Die Casting JIS Standard JIS-H2118-2000 (JIS 

Aluminium Alloy Ingot for Die Casting)  

 

2.3.1.2 ลกัษณะเด่นของอะลูมิเนียมผสมสาํหรับงาน Die Casting JIS Standard  

 1. ADC1 Al-Si Alloy (มี Si ผสมอยูป่ระมาณ 12% ) เป็นโลหะผสม Al-Si ระบบ 2 ธาตุ  

    จุดเด่น - คุณสมบติัการไหลตวัดี 

   - ไม่เกิดการเปราะท่ีอุณหภูมิสูง 

   - ค่าการขยายตวัทางความร้อนตํ่า  

   - มีมิติและขนาดทีเ่สถียร  

    จุดดอ้ย - คุณสมบติัการทาํ Anodic oxidation coating ตํ่า 

   - คุณสมบติัการกดักลึงตํ่า 

 2. ADC2 Al-Si Alloy (มี Si ผสมอยูป่ระมาณ 12%) แตกต่างจาก ADC1  ท่ีมีส่ิงเจือปน เช่น 

Cu, Mg, Zn, Ni, Sb, Pb ในปริมาณตํ่า 

  จุดเด่น   - คุณสมบติัทนการกดักร่อนสูง 

   -  คุณสมบติัการหล่อดี  

   - ไม่เกิดการเปราะท่ีอุณหภูมิสูง  

 จุดดอ้ย  - เหมือน ADC1 

 3. ADC3 Al-Si-Mg Alloy (มี Si ผสมอยูป่ระมาณ 9.5% และ Mg 0.5%)  

 จุดเด่น   - คุณสมบติัการไหลตวัดี 

   - ไม่เกิดการเปราะท่ีอุณหภูมิสูง 

   - คุณสมบติัการทนความร้อนสูง  

 จุดดอ้ย  - คุณสมบติัการทาํ Anodic oxidation coating ตํ่า 

   - คุณสมบติัการทาํ Chemical coating ตํ่า 
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 4. ADC5, ADC6 Al-Mg Alloy (ADC5 = Mg 4.0-8.5%) (ADC6 = Mg 2.5-4.0%)  

 จุดเด่น  - คุณสมบติัทนการกดักร่อนสูง 

   - ค่า Proff stress และ Elongation สูง 

   - คุณสมบติัการทาํ Anodic oxidation coating สูง 

   - คุณสมบติัการกดักลึงสูง  

 จุดดอ้ย  - คุณสมบติัการไหลตวัตํ่า 

   - เกิดการเปราะท่ีอุณหภูมิสูง 

   - เกิดการหลอมติดแม่พิมพไ์ดง่้าย 

  

 5. ADC10 Al-Si-Cu Alloy (Si 8.5%, Cu 3%)  

 จุดเด่น   - คุณสมบติัการหล่อดี 

   - คุณสมบติัเชิงกลดี 

   - ไม่เกิดการเปราะท่ีอุณหภูมิสูง 

   - คุณสมบติัทนการหลอมติดแม่พิมพสู์ง  

   - คุณสมบติัการชุบเคลือบผวิดี  

 จุดดอ้ย   - คุณสมบติัการทนความดนัตํ่า 

   - คุณสมบติัการทาํ Anodic oxidation coating ตํ่า 

   - คุณสมบติัการทาํ Chemical coating ตํ่า 

 6. ADC12 Al-Si-Cu Alloy (Si 10%, Cu 2.5%) 

  มีลกัษณะเด่นคลา้ยกบั ADC10  

 7. ADC14 Al-Si-Cu-Mg Alloy (Si 17%, Cu 4.5%, Mg 0.55%)  

 จุดเด่น   - คุณสมบติัทนการสึกหรอสูง  

   - ค่าขยายตวัทางความร้อนตํ่า 

   - คุณสมบติัการหล่อดี  

   - คุณสมบติัท่ีอุณหภูมิสูงดี  

   - คุณสมบติัทนการกดักลึงตํ่า 

 จุดดอ้ย   - หลอมลาํบาก  

   - คุณสมบติัการทาํ Anodic oxidation coating ตํ่า  

   - คุณสมบติัการทาํ Chemical coating ตํ่า  

   - คุณสมบติัทนการกดักร่อนตํ่า 
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0

 

ตารางที ่2.1   มาตรฐานอลูมิเนียมท่ีใชภ้ายในโรงงาน 

 
standard ADC 12 (แถบสีม่วง) ADC 14 (แถบสีเหลือง) 

substance 

 

STD 

JIS 

STD 

MEL 
STD INGOT STD JIS 

STD 

MEL 
STD ATA 

Cu 
1.5 - 

3.5 
1.5 - 3.5 1.5 - 3.5 4 - 5 4.3 - 5 4.5 - 5 

Si 9.6 - 12 9.6 - 12 9.6 - 12 16 - 18 16.2 - 18 17 - 18 

Mg 0.3 0.3 0.3 0.45 - 0.65 0.5 - 0.65 0.55 - 0.65 

Zn 1 1 1 1.5 0.2 - 1 0.2 - 0.8 

Fe 1.3 0.6 - 1 0.6 - 1 1.3 0.6 - 0.9 0.8 - 0.9 

Mn 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 

Ni 0.5 0.5 0.5 0.3 0.3 0.3 

Ti 0.3 0.3 0.3 0.3 0.2 0.2 

Sn 0.2 0.2 0.2 0.3 0.3 0.3 

Pb 
0.1 

Max 
0.1 Max 0.1 Max 0.2 Max 0.2 Max 0.2 Max 
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2.4 ส่ิงทีต้่องคาํนึงถงึในการออกแบบแม่พมิพ์ฉีดอะลูมิเนียม 

 

 

 

รูปที ่2.3   แม่พิมพฉี์ดอลูมิเนียม 

 

2.4.1 ส่ิงทีต้่องคาํนึงถึงในการออกแบบแม่พมิพ์ฉีดอะลูมิเนียม 

 

 ความแขง็แรงของช้ินงานฉีดอะลูมิเนียมในส่วนท่ีเป็นผนงับางในงานออกแบบ  นั้น ตอ้งใช้

โครงหรือผนงัในการออกแบบเพื่อเพิ่มความแขง็แรงในส่วนท่ีเป็นขอบภายใน  ท่ีซบัซอ้นของ

ช้ินงาน  หากออกแบบโครงหรือผนงักั้นบางเกินไปจะทาํใหช้ิ้นงานท่ีฉีดออกมาหนาเกินขนาด  

กาํหนดได้ หากออกแบบหนาเกินไปจะทาํใหช้ิ้นงานท่ีฉีดออกมาขาดความแขง็แรงและบางกวา่

ขนาด กาํหนด ปัจจยัในการออกแบบช้ินส่วนท่ีซบัซอ้นจาํเป็นจะตอ้งคาํนึงถึงความเป็นไปไดใ้น  

การฉีดช้ินงานใหไ้ดต้ามท่ีลูกคา้กาํหนดเสมอ  แต่หากกระทบหรือส่งผลต่อความแขง็แรงหรืออายุ

การใชง้านของแม่พิมพต์ ํ่าลงก็  ตอ้งทดลองฉีดช้ินงานแลว้นาํไปเปรียบเทียบผลวา่สมควรใชง้านต่อ

หรือแกไ้ขแม่พิมพใ์หม่เพื่อป้องกนัปัญหาก่อนการส่งมอบแม่พิมพใ์หลู้กคา้  หากไม่สามารถ

ออกแบบใหห้นาข้ึนไดเ้พราะส่งผลต่อการประกอบช้ินงาน  กจ็าํเป็นจะตอ้งทาํการบาํรุงรักษา

แม่พิมพอ์ยา่งสมํ่าเสมอเพื่อป้องกนัปัญหา ระหวา่งการผลิตช้ินงานอะลูมิเนียม 
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2.4.2 เกบ็ส่วนทีเ่ป็นไปได้เพือ่คงค่าความแข็งแรงของช้ินงาน  

 

 เกบ็ส่วนท่ีเป็นไปไดเ้พื่อคงค่าความแขง็แรงของช้ินงาน  หากส่วนท่ีจาํเป็นจะตอ้งคงอยู่

เพื่อใหช้ิ้นงานหลงัการฉีดเกิดความแขง็แรงโดย  ไม่ส่งผลต่อการประกอบหรือปัจจยัอ่ืนในการผลิต  

กไ็ม่จาํเป็นจะตอ้งแกไ้ขหรือปรับเปล่ียนใหเ้กิดปัญหาอ่ืน  ๆ ตามมา  เพราะการตดัส่วนประกอบ

บางส่วนท่ีคิดวา่ไม่จาํเป็นออกอาจส่งผลกระทบต่อช้ินงาน ตามมามากมายหลงัการฉีด 

 

2.4.3 เกบ็ส่วนทีเ่ป็นโครงสร้างหลกัของช้ินงาน 

 

 เกบ็ส่วนท่ีเป็นโครงสร้างหลกัของช้ินงานโดยออกแบบโครงสร้างหลกัใหเ้รียบ  ร้อยก่อน 

ค่อยทาํการสร้างโครงสร้างต่อ ๆ ไปในการออกแบบ เพื่อปรับปรุงปัจจยัต่าง ๆ ใหดี้ยิง่ข้ึน 

 

2.4.4 ส่วนทีเ่ป็น Slide Core จําเป็นจะต้องออกแบบให้มีความแม่นยาํ 

 

 ส่วนท่ีเป็น Slide Core จาํเป็นจะตอ้งออกแบบใหมี้ความแม่นยาํเป็นอยา่งมาก  เพราะหาก

การออกแบบส่วนน้ีมีการคลาดเคล่ือนกจ็ะทาํใหค้วามหนาและขนาดของช้ิน งานผดิพลาดได ้

 

2.4.5 ในช้ินงานทีมี่รู จําเป็นจะต้องมีการออกแบบ Core ท่ีเหมาะสม 

 

 ในช้ินงานท่ีมีรู จาํเป็นจะตอ้งออกแบบ Core เพื่อลดปริมาณนํ้าโลหะไม่ใหไ้หลเขา้ไปใน

ส่วนนั้นๆ ได ้Core จะตอ้งมีความแขง็แรงและมีคุณสมบติัในการล่ืนไหลไดดี้ เพื่อป้องกนัการ

แตกหกัของช้ินงานขณะท่ีทาํการเปิดแม่พิมพ ์เพราะหาก Core มีเศษอะลูมิเนียมติดระหวา่งการฉีด

แม่พิมพ ์จะทาํใหช้ิ้นงานต่อๆ มาท่ีทาํการฉีดเกิดการเสียหายได ้

 

2.4.6 หลกีเลีย่งการออกแบบ Core ทีซั่บซ้อน 

 

 หลีกเล่ียงการออกแบบ Core ท่ีซบัซอ้นจะทาํใหมี้ปัญหาในการบาํรุงรักษาแม่พิมพ ์
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2.4.7 หลกีเลีย่งการออกแบบ Core ทีมี่ขนาดเลก็เกนิไป 

 

 หลีกเล่ียงการออกแบบ Core ท่ีมีขนาดเลก็เกินไป  เพราะจะทาํใหเ้กิดการแตกหกัไดง่้าย 

และเสียค่าใชจ่้ายในการเปล่ียน Core ใหม่บ่อย ๆ 

 

2.4.8 หลกีเลีย่งการตัดในส่วนทีไ่ม่จําเป็น 

 

 หลีกเล่ียงการตดัในส่วนท่ีไม่จาํเป็น  ตอ้งตดัแต่งเหลก็ เพื่อลดค่าใชจ่้ายในการผลิตแม่พิมพ ์

เช่น ในส่วนท่ีเป็นฐานแม่พิมพท่ี์มาจากการหล่อสาํเร็จรูปแลว้ กไ็ม่จาํเป็นตอ้งมา เขา้เคร่ืองกลึงเพื่อ

เกบ็รายละเอียดเพิ่มอีก 

 

2.4.9 ออกแบบผนังและแกนให้เพยีงพอ 

 

 ออกแบบผนงัและแกนใหเ้พียงพอ เพื่อป้องกนัการเกิดการบิดตวัหรือเสียรูปของช้ินงาน 

 

2.4.10 การออกแบบขอบและมุมต่างๆ ของช้ินงาน  

 

 การออกแบบขอบและมุมต่าง  ๆ ของช้ินงาน ตอ้งคาํนวณอยา่งแม่นยาํเพราะในส่วนน้ีจะมี

ค่ากาํหนดท่ีละเอียดแตกต่างจากส่วน อ่ืนๆ และมีผลต่อการไหลตวัของนํ้าโลหะอีกดว้ย 

 

2.4.11 การออกแบบ Ejector Pin จะต้องออกแบบให้แม่นยาํ  

 

 การออกแบบ Ejector Pin จะตอ้งออกแบบใหแ้ม่นยาํ เพื่อป้องกนัการคดงอ หรือถอด

ช้ินงานไม่ออกจากแม่พิมพห์ลงัการฉีด หากขนาดของ Ejector Pin ใหญ่เกินไปอาจส่งผลต่อลกัษณะ

ของช้ินงานและเกิดการยบุตวัของโลหะมากเกินไปได ้
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2.4.12 ปรับส่วนทีส่ามารถปรับได้ใน Machine 

 

 หากแม่พิมพมี์ส่วนท่ีตอ้งเขา้เคร่ืองกลึงเพื่อเกบ็รายละเอียดมากเกินไป ใหล้องปรับส่วนท่ี

สามารถปรับไดโ้ดยท่ีไม่ตอ้งเขา้เคร่ืองกลึงเพื่อเกบ็รายละเอียดเพิ่ม เพื่อลดค่าใชจ่้ายในการผลิตและ

ทนัต่อการส่งมอบ 

 

2.4.13 ทาํการปรับปรุงส่วนอืน่ๆ 

 

 หากออกแบบเสร็จส้ินแลว้ในส่วนท่ีสาํคญัทั้งหมด สามารถปรับปรุงส่วนอ่ืน ๆ เพื่อให้

คุณสมบติัของแม่พิมพดี์ข้ึน หรือเพิ่มความสามารถในการไหลตวัของนํ้าโลหะและกลมกลืนกบั

ช้ินส่วนอ่ืน ๆ ดว้ยได ้

 

2.4.14 Insert จะต้องอยู่ในตาํแหน่งทีเ่หมาะสม 

 

2.4.15 ออกแบบช้ินส่วนเพือ่ป้องกนัการ Flash ของอะลูมิเนียมออกมานอกแม่พมิพ์ในขณะทาํการ

ฉีด 

 

2.4.16 อย่าลดขนาดกาํหนด (Tolerances) ตํ่ากว่าทีลู่กค้ากาํหนด 

 

 อยา่ลดขนาดกาํหนด (Tolerances) ตํ่ากวา่ท่ีลูกคา้กาํหนด เพราะจะทาํใหเ้สียค่าใชจ่้ายเพิ่ม

ข้ึนกบัค่าความละเอียดท่ีจะตอ้ง Machine 

 

2.4.17 ออกแบบแม่พมิพ์ให้ Machine น้อยที่ สุด 

 

2.4.18 กรณทีีต้่องใช้เคร่ืองจักร ต้องระบุให้เพยีงพอต่อการตดัโลหะทีต้่องการ 

 

2.4.19 ส่วนทีเ่ป็นผวิหน้าหรือส่วนทีต้่องทาํการ Buffer ต่อ ต้องหลกีเลีย่งการเกดิช่องว่างระหว่าง

ผวิและขอบตัดทีค่มชัด 

 

 ในทุกขอ้ท่ีกล่าวมา เป็นปัจจยัในการสร้างแม่พิมพท่ี์ดีเพื่อใหเ้ป็นท่ีพอใจของลูกคา้  และลด
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ค่าใชจ่้ายในการผลิตแม่พิมพ ์หากสามารถทาํไดค้รบหรือมีมากกวา่ท่ีกล่าวมา เช่ือแน่วา่ลูกคา้จะตอ้ง

พอใจในคุณภาพของแม่พิมพท่ี์ส่งมอบแน่นอน และค่าใชจ่้ายในการผลิตกต็ ํ่าลงทาํใหไ้ดรั้บผลกาํไร

มากยิง่ข้ึน 

 

2.5 ชนิดและลกัษณะเฉพาะของข้อบกพร่องในกระบวนการฉีดอะลูมิเนียม 

 

 

 

รูปที ่2.4   ตวัอยา่งงานฉีดอลูมิเนียม 

 

 จากบทความท่ีผา่นมามีการนาํเสนอขอ้บกพร่องในกระบวนการฉีดอะลูมิเนียมมาบา้ง  แลว้ 

ในส่วนน้ีจะอธิบายถึงรายละเอียดและการจาํแนกขอ้บกพร่องแบบต่าง  ๆ และวิธีแกไ้ขในรูปแบบท่ี

มองเห็นไดง่้ายและสามารถนาํไปแกไ้ขไดอ้ยา่งรวดเร็ว  กวา่แบบท่ีผา่น ๆ มา ดงันั้นจึงไดน้าํขอ้มูล

มาแยกชนิดและลกัษณะเฉพาะไดด้งัต่อไปน้ี 
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2.5.1 ความไม่สมบูรณ์ทางรูปร่าง (Imperfection of casting shape) 

 

 2.5.1.1 ช้ินงานไม่ไดข้นาด ลกัษณะของช้ินงานจะไม่อยูใ่นค่าพิกดัความเผือ่ท่ียอมใหไ้ดอ้นั

เน่ืองมาจากหลายสาเหตุ 

  

 2.5.1.2 Mold Shift และ Core Shift  เกิดการเคล่ือน ลกัษณะรูปร่างของช้ินงานไม่ดีเพราะ

แม่พิมพเ์กิดการเล่ือน หรือส่วน Core เกิดการเล่ือน 

 2.5.1.3 เกิดการ เสียรูป (Deformation) ลกัษณะเกิดความไม่สมบูรณ์ทางรูปร่างในช้ินงาน

หล่อ 

 2.5.1.4 เกิดการนูนนออกมา (Projection) และเป็นหลุม (Depression) ลกัษณะผนงัหนาของ

ช้ินงานใหญ่ข้ึนหรือเลก็ลงทั้ง 2 ดา้น  

 2.5.1.5 ส่วนหน่ึงของ Gate แตก (Gate portion broke) ช้ินงานแตกในระหวา่งท่ี Gate 

เคล่ือนท่ีหรือตอนเอาครีบช้ินงานออก 

 

2.5.2 ข้อบกพร่องภายนอก (ข้อบกพร่องทีเ่กดิกบัผวิช้ินงาน) (External Defect) 

 

 2.5.2.1 Misrun ลกัษณะโลหะหลอมเหลวกลายเป็นของแขง็โดยไม่มีการเพิ่มนํ้าโลหะเขา้

ไปใหเ้ตม็ Cavity ทาํใหง้านไม่เตม็แบบ 

 2.5.2.2 Flow lines ลกัษณะเป็นทางไหลบาง ๆ หรือเป็นรูปร่างการไหลของโลหะท่ีผวิงาน

ฉีด 

 2.5.2.3 Cold shut ลกัษณะส่วนหน่ึงของโลหะหลอมเหลวไม่หลอมละลายและท่ีขอบเสน้

ยงัเหลือรอยอยู ่(รอยเสน้ลึก) 

 2.5.2.4 รอยแตก (Crack ) ลกัษณะเกิดรอยแตกท่ีช้ินงานหล่อเพราะเกิด การยน่ (Shrinkage) 

,แม่พิมพเ์ปิด (Die opening) หรือเกิด ระบบปลดไม่ดี (Ejection) เป็นตน้ 

 2.5.2.5 รอยยน่หรือเกิดการหดตวั (Shrinkage)  ลกัษณะการหดตวัหรือยน่ เน่ืองจากโลหะ

กลายเป็นของแขง็บริเวณท่ีเป็นหลุมหรือเวา้ เขา้บนผวิหนา้ช้ินงาน 
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 2.5.2.6  ผวิบวมพอง (Blister) ลกัษณะเกิดการนูนออกมาจากผวิช้ินงานโดยอากาศใกล ้ๆ 

ผวิช้ินงานดนัข้ึนมาจนเกิดเป็นผวิบวมพอง 

 2.5.2.7 รอยท่ีเกิดจากการถูครูด (Galling) ลกัษณะเกิดรอยขีดข่วนท่ีผวิงานหล่อเม่ือช้ินงาน

ถูกปลดออกมาจากแม่พิมพ ์

 2.5.2.8 เกิดรอยประสาน (Soldering mark) ลกัษณะโลหะไม่พอในการฉีดหรือผวิหนา้

ช้ินงานขรุขระ ไม่เรียบ เพราะโลหะหลอมติดอยูบ่นผวิแม่พิมพ ์

 2.5.2.9 รอยข่วน (Scratch) ลกัษณะเกิดรอยขีดข่วนบนผวิหนา้ช้ินงาน เน่ืองจากความร้อน

ไม่เหมาะสม หรือมีรอยขีดข่วนบนผวิแม่พิมพ ์

 2.5.2.10 เกิดรอยสึกกร่อน (Die erosion mark) ลกัษณะเป็นรอยขีดข่วนหรือผวิเร่ิมนูน

ออกมาเพราะแม่พิมพเ์กิดการสึกกร่อนโดยเฉพาะบริเวณใกลก้บั Gate ทางเขา้นํ้ าโลหะ 

 2.5.2.11 เกิดรูพรุนบริเวณรูพิน (Pin hole porosity)  ลกัษณะเป็นรูเลก็ ๆ ท่ีผวิช้ินงาน 

 2.5.2.12 Handling mark  ลกัษณะเป็นรอยครูดท่ีผวิช้ินงานเน่ืองจากการส่งออกไปยงั

กระบวนการผลิตถดัไป หรือเน่ืองจากการขนยา้ย 

 2.5.2.13 Porosity in gate ลกัษณะเป็นรูเลก็ ๆ ท่ี Gate ทาํใหบ้างส่วนเกิดการ  

 

2.5.3 ข้อบกพร่องภายใน (Internal Defects) 

 

 2.5.3.1 Shrinkage porosity ลกัษณะเกิดโพรงภายในช้ินงานเน่ืองจากการหดตวัของนํ้า

โลหะ (การหดตวักลายเป็นผลึกหรือของแขง็) 

 2.5.3.2 Blow hole ลกัษณะเป็นรูหรือเกิดภายใน Cavity ช้ินงาน เน่ืองจากการรวมกนัของ

อากาศเขา้ไปในโลหะหลอมเหลว 

 2.5.3.3 Porosity ลกัษณะภายในช้ินงานหล่อจะเป็น Blow hole หรือ Shrinkage porosity 

(เกิดภายใน Cavity) 

 2.5.3.4 Pin hole at center of wall thickness ลกัษณะเกิดเป็นรูเลก็ ๆ ท่ีเสน้ผา่ศูนยก์ลางของ

ผนงัหนา 
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2.5.4  ข้อบกพร่องทีเ่กดิจากคุณภาพของโครงสร้าง  (Defect of structural quality) 

 

 2.5.4.1 Hard spot ลกัษณะเกรนภายในช้ินงานหล่อมีความแขง็สูง จะทาํใหก้ารกลึงโดย

เคร่ืองจรัปกติทาํไดย้าก ส้ินเปลืองเมด็มีดในการกลึง 

 2.5.4.2 Compositional errors ลกัษณะคุณสมบติัทางเคมีไม่อยูใ่นเกณฑม์าตรฐานหรือใช้

วสัดุคลา้ย ๆ กนั 

 2.5.4.3 Oxide ลกัษณะเกิดการรวมกนัระหวา่งออกซิเจนกบัธาตุอ่ืนภายในช้ินงานหล่อ 

 2.5.4.4 Segregation ลกัษณะเกิดเม่ือโลหะหลอมเหลวเร่ิมกลายเป็นของแขง็ บางคร้ังเกิด

จากคุณสมบติัการเรียงตวัในขั้นตอนแรกของการกลายเป็นผลึกของงาน และเกิดความแตกต่าง

เน่ืองจากช้ินงานแขง็ตวัในภายหลงั และมีส่ิงเจือปนท่ีมีผลต่อการกลายเป็นของแขง็ต่อช้ินงาน 

 

2.5.5 ข้อบกพร่องอืน่ ๆ 

 

 2.5.5.1 ขอ้บกพร่องเน่ืองจากคุณสมบติัทางฟิสิกส์หรือทางเคมี ลกัษณะทางฟิสิกส์หรือทาง

เคมีซ่ึงมีค่าความแขง็ไม่ไดต้ามมาตรฐานหรือเกิดการ ต่อตา้นการสึกกร่อน 

 2.5.5.2 Defect on pressure tightness ลกัษณะเกิดจากการเกบ็ความดนัช้ินงานมากเกินไป 

จนความดนัร่ัวออกจากช้ินงาน 

 2.5.5.3 Insert forgetting ลกัษณะลืมใส่ Insert เม่ือทาํการติดตั้งแม่พิมพบ์นเคร่ืองฉีด

เรียบร้อยแลว้ 

 

2.6 ข้อมูลของเตาหลอม 

 

 ประเภทของเตาหลอมท่ีใชโ้ดยทัว่ไป มีดงัน้ี 
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2.6.1 เตาควิโพลา (Cupola furnace) 

 

 เป็นเตาหลอมท่ีเก่าแก่ เป็นเตารูปทรงกระบอกมีขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลาง 2 เมตร ภายในเตา

บุดว้ยอิฐทนไฟ และหุม้ดว้ยเหลก็กลา้ ใชถ่้านโคก้เป็นเช้ือเพลิง การทาํงานของเตาคือ ใส่ฟืนลงไป

ในกน้เตา จุดไฟ และเติมถ่านโคก้ลงในเตา เม่ือไฟเผาไหมจ้นถึงส่วนบนของถ่านโคก้แลว้จึงทาํการ

เป่าลมและวดัระดบัของถ่ านโคก้ เม่ือวดัความสูงไดป้ระมาณ 12000-1300 มม. จึงบรรจุวตัถุดิบ

โลหะและส่วนผสมต่าง  ๆ ลงเตาและทาํการเป่าลม หลงัจากนั้นเม่ือมองผา่นรูตาโลหะจะเร่ิม

หลอมเหลวละลายกลายเป็นหยด จึงทาํการเจาะรูใหน้ํ้ าโลหะไหลออกม า โดยการเจาะนํ้าโลหะควร

ทาํอยา่งต่อเน่ือง และเติมวั ตถุดิบลงเป็นระยะ  ๆ เพื่อรักษาระดบัใหเ้กิดการหลอมละลายอยา่ง

สมํ่าเสมอ ขอ้ดีของเตาคิวโพลา คือ ใชง้านง่าย หลอมละลายไดอ้ยา่งต่อเน่ือง อุปกรณ์ราคาถูก และ

สามารถปรับส่วนผสมผลิตภณัฑไ์ดง่้าย 

 

 
 

รูปที ่2.5   ตวัอยา่งของเตาคิวโพลา 

 

2.6.2  เตาไฟฟ้าเหน่ียวนํา  (Electric induction furnace)  

 

 ท่ีนิยมใชมี้ 2 ชนิด คือ เตาไฟฟ้าแบบ  Coreless และ เตาไฟฟ้าแบบ Channel รูปร่างของเตา

แบ่งออกเป็น 2 ชนิด คือ แบบเบา้หรือเตาแบบไม่มีแกน มีส่วนประกอบอยู ่2 ส่วน คือ ส่วนใหค้วาม
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ร้อน จะมีขดลวดและมีการหล่อเยน็อยูภ่ายในขดลวด และมีส่วนเบา้อยูต่รงกลางความจุสูงสุด 4 ตนั  

แบบช่องหรือส่วนใหค้วามร้อนแบบส่วนเบา้ จะอยูเ่ป็นส่วนเดียวกนั การทาํงานของเตาคือใส่

วตัถุดิบโลหะลงเตา เม่ือโลหะเร่ิมละลาย ใส่ฟลกัซ์เพื่อดึงเอาข้ีสแลกออกจากนํ้าโลหะ จากนั้นใช้

เทอร์โมคปัเปิล หรือเคร่ืองวดัแบบเทียบสีวดัอุณหภูมิ เม่ือถึงอุณหภูมิท่ีตอ้งการ จึงเทนํ้าโลหะลงสู่

เบา้รับ ขอ้ดีของเตาไฟฟ้าเหน่ียวนาํ คือ ทนความร้อนไดดี้ ไม่มีปฏิกิริยาทางเคมีกบันํ้าโลหะ ทนต่อ 

การสึกหรอ และเป็นฉนวนไฟฟ้าท่ีดี 

 

 

 

 

รูปที่ 2.6 ตวัอยา่งเตาไฟฟ้าเหน่ียวนาํ 

 

2.6.3  เตาอาร์คไฟฟ้า  (Electric arc furnace) 

  

  ใชส้าํหรับการหลอมโลหะท่ีมีจุดหลอมเหลวสูง เช่น เหลก็ ปละสามารถทนต่อความ

สกปรกของเหลก็ในระดบัสูงกวา่เตาไฟฟ้าเหน่ียวนาํ เตาไฟฟ้าแบบอิเลก็ทริกอาร์กเป็นเตาท่ีนิยมใช้

กนัมาก ใชไ้ฟฟ้ากระแสสลบั 3 เฟส พลงังานความร้อนไดจ้ากการท่ีไฟฟ้ากระโดดระหวา่งแท่ง

อิเลก็โทรด กบั ช้ินงาน หรือเรียกวา่ การอาร์ก (Arc) ผนงัทาํดว้ยอิฐทนไฟ และประสานดว้ย

แมกนีเซียมชนิดเมด็ แป้งแมกนีเซียม และนํ้ามนัดิน 
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รูปที ่2.7   เตาอาร์คไฟฟ้า (Electric arc furnace) 

2.6.4 เตาเบ้า (Crucible furnace)  

 

 เป็นเตาท่ีไดรั้บความร้อนทางออ้ม ซ่ึงการเผาไหมจ้ะไม่ไดส้มัผสักบัโลหะท่ีเดิมลงไป

โดยตรง เตาเบา้มกันิยมใชใ้นโรงงานหลอม หล่อ ขนาดเลก็ รูปร่างของเตา มีลกัษณะเป็นเบา้หลอม 

ทาํจากแกรไฟ ต์ผสมกบัดินเหนียว จึงเปราะและค่อนขา้งแตกไดง่้าย แต่มีความแขง็แรงมาก ทน

ความร้อนไดสู้ง เตาเบา้ใชน้ํ้ ามนัหรือแก๊สเป็นเช้ือเพลิง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2.8   เตาเบา้ (Crucible furnace) 
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2.6.5   เตาสะท้อนความร้อน (Reverberatory furnace) 

 

  เป็นเตาท่ีก่อดว้ยอิฐ และเปลวไฟสมัผสักบัโลหะโดยตรง หลงัคาเตาจะเป็นรูปทรงโคง้ 

เพื่อใหค้วามร้อนท่ีเกิดข้ึนจากการจุดเช้ือเพลิงสะทอ้นลงมายงัโลหะ ใชน้ํ้ ามนัเตารอแก๊สเป็น

เช้ือเพลิง การทาํงานของเตา คือ บรรจุวตัถุดิบโลหะลงเตา โดยใส่โลหะท่ีเป็นของแขง็ลงท่ีใจกลาง

เตา แลว้ทาํการเผาใหห้ลอมละลายก่อนประมาณ 2-3 ชัว่โมง หลงัจากนั้นเติมโลหะท่ีหลอมเหลวลง

ไปแลว้จึงปล่อยไวจ้นกระทัง่ โลหะหลอมเหลวเดือด ประมาณ 6-7 ชัว่โมง จากนั้นเติมฟลกัซ์ลงไป 

ท้ิงไว ้10 ชัว่โมง จึงเทนํ้าโลหะเหลวลงสู่เบา้รับ 

 

2.7 ข้อมูลของเตาหลอมทีใ่ช้ในโรงงาน 

 

 กระบวนการหลอมของโรงงานประกอบดว้ยเตาหลอมประเภทใชเ้ช้ือเพลิง ซ่ึงใชเ้ช้ือเพลิง

ก๊าซปิโตรเลียมเหลว (LPG) มีจาํนวน 27 เตา โดยมีขนาดของเตาแตกต่างกนัไป โดยเตาหลอมทั้ง 27 

เตาน้ีเป็นเตาหลอมท่ีมีทั้ง หอ้งหลอมและส่วนของเตาอุ่น โดยท่ีใชห้วัเผาคนละหวัเผา ซ่ึงเม่ือ

อลูมิเนียมหลอมเหลวแลว้กจ็ะไหลลงสู่เตาอุ่น เพื่อรอในการนาํไปเทลงในแม่พิมพแ์ละข้ึนรูปต่อไป 

ส่วนของหอ้งหลอมเหลวน้ีจะมีหวัเผาท่ีใชใ้นการหลอม ซ่ึงจะใหเ้ปลวไฟไปท่ีแท่งอลูมิเนียมท่ีเป็น

วตัถุดิบโดยตรง เม่ืออลูมิเนียมหลอมเหลวหมดแลว้ หวัเผากจ็ะหยดุทาํงาน นํ้าอลูมิเนียมท่ีไดจ้ะไหล

ลงสู่เตาอุ่นท่ีมีหวัเผาอีกหน่ึงชุด  ท่ีใหเ้ปลวไฟโดยตรงกบันํ้าอลูมิเนียม โดยมีการอุ่นนํ้าอลูมิเนียมน้ี

ตลอดเวลา นํ้ าอลูมิเนียมน้ีจะถูกนาํไปเทลงในแบบของเคร่ืองจกัรท่ีเป็นตวัอดัดว้ยความดนั เพื่อให้

ไดแ้บบตามท่ีตอ้งการ เม่ือนํ้าอลูมิเนียมในเตาอุ่นน้ีมีระดบัท่ีลดลงถึงระดบัหน่ึงตามท่ีตั้งไวแ้ลว้ จะมี

การหลอมอลูมิเนียมในคร้ังต่อไป 
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รูปที ่2.9   เตาหลอม 

 

 

2.8 การประยุกต์ใช้ชุดเคร่ืองมือแก้ปัญหา 7 อย่าง 

 

 เคร่ืองมือเทคนิค 7 อยา่ง ถือวา่เป็นเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิผลสูงในการวิเคราะห์ จุดบกพร่อง

ในงานโดยอาศยั “ขอ้มูลตวัเลข” ท่ีเกบ็ได ้และพยายามหาจุดบกพร่องนั้น  ๆ เพื่อนาํไปปรับปรุงงาน  

เน่ืองจากเป็นเคร่ืองมือท่ีใชป้ระโยชน์ไดท้ั้งการแกปั้ญหาคุณภาพ  การควบคุมคุณภาพของ

กระบวนการ ดงันั้นทางผูว้ิจยัจึงไดเ้ลือกทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองมือเทคนิค 7 อยา่งมาใชด้งัน้ี 

 

2.8.1 แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) 

 

 เป็นแผนภาพท่ีใชจ้าํแนกประเภทของขอ้มูล (Data Stratification) รวมถึงการวิเคราะห์ความ

มีเสถียรภาพของขอ้มูลท่ีมีการจาํแนกประเภท  และ มีการสะสมตามเวลา  โดยแผนภาพดงักล่าว

แสดงถึงหลกัการของพาเรโต  ท่ีระบุวา่  “ส่ิงท่ีมีความสาํคญัมากจะมีจาํนวนนอ้ย  และส่ิงท่ีมี

ความสาํคญัเลก็นอ้ยจะมีจาํนวนมาก ” โดยแสดงลาํดบัปัญหา  ดว้ยกราฟแท่งควบคู่ไปกบัการแสดง
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ค่าสะสมของความถ่ีดว้ยกราฟเสน้ ซ่ึงแกนนอนของกราฟเป็นประเภทของปัญหาและแกนตั้งเป็นค่า

เปอร์เซ็นตข์องปัญหาท่ีพบซ่ึงในการนาํหลกัการของพาเรโตไปใชก้เ็พื่อเรียงลาํดบัความสาํคญัของ

ปัญหาและเลือกหาวิธีแกปั้ญหาในลาํดบัต่อไป 

 

 

 
 

รูปที ่2.10   แผนภาพพาเรโต 

 

 

2.8.2 กราฟ (Graph) 

 

 คือ แผนภาพท่ีแสดงถึงตวัเลขผลการวิเคราะห์ทางสถิติท่ีสามารถทาํใหง่้ายต่อการทาํความ

เขา้ใจโดยอาศยัการพิจารณาดว้ยตาเปล่าได้  ใชแ้สดงขอ้มูลท่ีเป็นตวัเลข  หรือ สดัส่วนแสดง

ความสมัพนัธ์ ระหวา่งปริมาณท่ีเปล่ียนแปลงไปตามลาํดบัเวลาของขอ้มูลตั้งแต่  2 ชุดข้ึนไป เพื่อใช้

เสนอสถานภาพของปัญหาและนาํเสนอผลการปรับปรุงโดยการเปรียบเทียบปริมาณขอ้มูลใหเ้ห็น

ไดง่้ายและรวดเร็ว กราฟมีหลายชนิด ซ่ึงไดส้รุปกราฟตามจุดประสงคใ์นการใชง้าน ตารางดงัน้ี 
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ตารางที ่2.2   ชนิดของกราฟ 

 

 

 

2.8.3 ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 

 

 คือ เอกสารท่ีใชบ้นัทึกขอ้มูล  ซ่ึงแยกประเภทหวัขอ้ต่าง  ๆ ของขอ้มูลและสามารถทาํ

เคร่ืองหมายต่าง  ๆ แสดงใหเ้ขา้ใจได้ โดยมีรูปแบบการจดัการท่ีดี  ประเภทของใบตรวจสอบแบ่ง

ออกเป็น 4 ประเภท คือ ใบตรวจสอบสาํหรับใบบนัทึกขอ้มูล ใบตรวจสอบสาํหรับการคน้หาสาเหตุ  

ใบตรวจสอบสาํหรับสาํรวจการกระจายตวัของกระบวน  การผลิต และใบตรวจสอบสาํหรับระบุ

ตาํแหน่งการเกิดปัญหา  และยงัสามารถใชใ้บตรวจสอบในการรวบรวมขอ้มูลเม่ือตอ้งการคน้หา

สาเหตุไดแ้ละยงัระบุความผนัแปรได ้

 

ช่ือกราฟ 

 

ลกัษณะ 

 

จุดประสงค ์

 

 

 

กราฟ

เสน้ตรง 

 

 

แสดงถึงความผนั

แปรของขอ้มูล เชิง

ตวัเลขโดยมีสาเหตุ

สาํคญัอยูท่ี่แกน x 

จะเรียกกราฟน้ีวา่

กราฟแนวโนม้ 

 

 

 

 

กราฟ

แท่ง 

 

แสดงถึงการ

เปรียบเทียบปริมาณ

ของประเภทขอ้มูล

ตามแกน x 
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รูปที ่2.11   ใบตรวจสอบ 

 

2.8.4 ผงัก้างปลา หรือ ผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram หรือ Fish - Bone หรือ    

Leaf Diagram) 

 

  แผนภาพท่ีแสดงถึงความสมัพนัธ์อยา่งมีระบบระหวา่งผล  ท่ีแน่นอนประการหน่ึง  (อาการ

ของปัญหา) และสาเหตุท่ีเก่ียวขอ้ง  เม่ือเราตอ้งการเลือกปัญหากต็อ้งมีการระดมสมองและช่วยกนั

คิด เสนอแนวความคิดออกมา เม่ือเลือกแกปั้ญหาจากแผนภูมิพาเรโตแลว้ กน็าํปัญหานั้นมาแจกแจง

หาสาเหตุของปัญหาเป็น 4 ประการ คือ คน เคร่ืองจกัร วิธีการ วตัถุดิบ 

ดงันั้นผงักา้งปลาจึงมีความเหมาะสมกบัปัญหาท่ีมีความผนัแปร  สามารถระดมสมอง  หาสาเหตุได้

อยา่งกวา้งขวางและครบถว้นทาํใหท้ราบสาเหตุของปัญหาพร้อมท่ีจะนาํไปแกไ้ขต่อไป 



  34 
 

 
 

รูปที ่2.12   ตวัอยา่งผงักา้งปลา 

 

2.8.5 แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 

 

 ในกระบวนการแกปั้ญหาคุณภาพนั้น  เม่ือทาํการจาํแนกประเภทของขอ้มูลแลว้จะทาํให้

ทราบประเดน็ในการแกปั้ญหา  จึงควรมีการทาํความเขา้ใจถึงกิจกรรมต่าง  ๆ ท่ีมีความเก่ียวขอ้งกบั

ประเดน็ดงักล่าว  โดยจะเรียกแผนภูมิท่ีแสดงถึงลาํดบัของกิจกรรมตลอดจนความสมัพนัธ์ของ

กิจกรรมต่างๆ น้ีวา่ แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Process Flow Chart) 

 

ตารางที ่2.3   สญัลกัษณ์ ความหมายของการสร้างแผนภูมิการไหล 

 

 

ช่ือกิจกรรม 

 

ความหมาย 

 

สัญลกัษณ์ 

 

 

1. การเพิ่มมลูค่า (Operation) 

 

 

การเปล่ียนแปลงรูปร่างของ

วตัถุดิบ หรือการเพ่ิมมูลค่าแก่

วตัถุดิบ 
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ตารางที ่2.3   สญัลกัษณ์ ความหมายของการสร้างแผนภูมิการไหล (ต่อ) 

 

 

 

2. การตรวจสอบ  (Inspection) 

 

 

การพิจารณาคุณภาพหรือปริมาณ

ของผลิตภณัฑท่ี์ไดรั้บการเพิ่มมูลค่า

แลว้ 

 

 

 

 

3. การขนยา้ย  (Transportation) 

 

 

การยา้ยตาํแหน่งจากจุดหน่ึงไปยงั

อีกจุดหน่ึงโดยไม่มีการเพิ่มมลูค่า 

 

 

 

 

4. การรอคอย  (Delay) 

 

 

การหยดุน่ิงโดยไม่มีการเพิ่มมลูค่า

และไม่ไดว้างแผนไว ้(สามารถ

หลีกเล่ียงได)้ 

 

 

 

 

5. การเกบ็รักษา  (Storage) 

 

 

การหยดุน่ิงโดยไม่มีการเพิ่มมลูค่า

และมีการวางแผนไว ้(ไม่สามารถ

หลีกเล่ียงได)้ 

 

 

 

 

 

2.8.6 การดาํเนินกจิกรรมการแก้ปัญหา (QCC) 

 

 การดาํเนินกิจกรรมการแกไ้ขปัญหา  คือ กลุ่มบุคคลหนา้งานท่ีดาํเนินกิจกรรมรักษาไวซ่ึ้ง

ความพึงพอใจของลูกคา้ของงานท่ีตนเองมีความรับผดิชอบดว้ยความมีระบบและอยา่งต่อเน่ือง 

 

 2.8.6.1 การดาํเนินการกิจกรรมการแกปั้ญหา 
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  ภายหลงัการกาํหนดปัญหาคุณภาพของกลุ่มคิวซีเซอร์เคิลไดแ้ลว้  กลุ่มคิวซีเซอร์

 เคิลจะตอ้งดาํเนินการแกไ้ขปัญหาตามขั้นตอนของคิวซีสตอรีซ่ึงประกอบไปดว้ย 

  1. การกาํหนดหวัขอ้ปัญหาคุณภาพ 

  2. การสงัเกตการณ์และการตั้งเป้าหมาย 

  3. การกาํหนดแผนการแกปั้ญหา 

  4. การวิเคราะห์สาเหตุรากเหงา้ของปัญหา 

  5. การกาํหนดมาตรการตอบโตส้าเหตุของปัญหา 

  6. การติดตามผล 

  7. การทบทวนมาตรฐานหรือสร้างมาตรฐานใหม่ 

 

2.9 การเปรียบเทยีบของเสีย 

 

 กล่าววา่การเปรียบเทียบของเสียโดยนาํปริมาณของเสียจากวิธีการเดิมเปรียบเทียบกบั

ปริมาณของเสียจากวิธีการทาํงานท่ีนาํเสนอโดยแสดงผลในรูปผลต่างปริมาณของเสีย  หรือ คาํนวณ

จากสมการ 

 

 

 

ของเสียก่อนการปรับปรุง – ของเสียหลงัการปรับปรุง 

เปอร์เซ็นตข์องเสีย =                                                                                                               * 100 

ของเสียก่อนการปรับปรุง 
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2.10 CODE DEFECTS 

 

ตารางที ่2.4 CODE DEFECT 

 

CODE DEFECTS 

CODE ENGLISH NAME ภาษาไทย JAPANESS 

CD01 SHRINKAGE รอยยบุ HIKE 

CD02 MISSRUN เน้ือไม่ประสาน FUMAWARI 

CD03 BLOW HOLE โพรงอากาศ CHUSU 

CD04 CRACK รอยร้าว WATE 

CD05 LEAK ร่ัว STSUMORE 

CD06 BENDING โก่ง HIZUMI 

CD07 SLAG เศษส่ิงสกปรกใน

ช้ินงาน 

MIHON 

CD08 SCRACTH รอยขดู,ขีด KAJIRI 

CD09 SWELL บวมนูน FUKURE 

CD10 REVERSE BURR ครีบยอ้น GRAKU BARI 

CD11 DIRTY&OXIDE คราบสกปรก YOGORE 

CD12 TEST MACHINE งานทดลองเคร่ือง SHIFUKI 

CD13 OTHER CASTING 

PROCESS 

งานเสียอ่ืนๆ SONOTA FURYO 

CD14 FAST SOLID ผวิล่อน CHILUSO 

CD15 GATE&OVER FLOW 

NG. 

ตานํ้าบาง YUFUSOKO 

CD16 DIE MISSTAKE งานท่ีเกิดจากแม่พิมพ์

เป็นเหตุ 

KATAKIZU 

CD17 FLOW LINE รอยไหลของนํ้า

อลูมิเนียม 

YUSHIWA 

CD18 OVER HEAT รอยไหม ้ YAKISUKI 
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ตารางที ่2.4   CODE EFFECT (ต่อ) 

 

CD19 INSERT NG. อินเสริท เสีย INSERT WARE 

CD20 DIE PREHEAT งานอุ่นแม่พิมพ ์ SUTEUCHI 

CD21 MISSTRIMING หกัเขา้เน้ือ MIKUI 

CD22 DUST ฝุ่ นทราย GOMI 

CD23 EJETOR TROBLE แยกแบบเสีย REKEI WARE 

CD24 CORE BROKEN ไสแ้ตก,หกั NAKAGO WARE 

CD25 CORE DEFECTS 

OTHER 

งานเสียอ่ืนๆท่ีเกิดจาก

ไสแ้บบ 

SONOTA NAKAGO 

FURYO 

CD26 WEIGHT CORE NG. นํ้าหนกัไสแ้บบไม่ได ้ - 

FD01 OVER FINISHING แต่งเกิน - 

FD02 BUMP MARK 

FINISHING 

รอยกระแทก - 

 

2.10.1 CD01 : SHRINKAGE 

 

 ลกัษณะ : โพรงท่ีเกิดจากการหดตวัของช้ินงานส่วนมากจะเกิดท่ีส่วนหนาสุดของช้ินงาน  

และเกิดในตาํแหน่งเดียวกนัเสมอ  SHRINKAGE ท่ีพบจะมีลกัษณะเป็นรูและจะพบทั้งภายในและ

ภายนอกของช้ินงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2.13   ลกัษณะของ SHRINKAGE 

ลกัษณะของ SHRINKAGE 
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รูปที ่2.14   ตวัอยา่งช้ินงาน SHRINKAGE 

 

2.10.1.1 สาเหตุของการเกิดSHRINKAGE 

 1. อุณหภูมิใชง้านของนํ้าอลูมิเนียมสูงเกินไป 

 2. เกิดความผดิพลาดในการป้อนเติม 

 3. เกิดการแขง็ตวัเร็วเกินไปท่ีทางเขา้ของนํ้าโลหะ 

 4. เกิดความบกพร่องของค่าทางเคมีในINGOT 

 5. นํ้าอลูมิเนียมไม่แขง็ตวัในทิศทางเดียวกนั 

 6. GATE มีขนาดหนามากเกินไป 

 

2.10.1.2 การแกปั้ญหาการเกิดSHRINKAGE 

 1 .ลดอุณหภูมิใชง้านของนํ้าอลูมิเนียมควรตั้งอุณหภูมิใหพ้อเหมาะกบัการใชง้าน 

 2. ออกแบบแม่พิมพใ์หมี้ลกัษณะถูกตอ้งตามหลกัทิศทางการแขง็ตวัของนํ้าโลหะ 

 3. ใชC้OOLING SYSTEMท่ีแม่พิมพ ์(ถา้มีอยูแ่ลว้ตรวจสอบดูวา่ร่ัวหรือไม่) 

 4. ออกแบบGATEใหมี้ขนาดพอเหมาะกบัการใชง้าน 
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2.10.2 CD02 : MISSRUN 

 

 ลกัษณะ : เน้ืออลูมิเนียมหลงัฉีดไม่ประสานกนั เน่ืองจากความร้อนภายในโมลไม่

เท่ากนัทาํใหส่้วนท่ีเยน็กวา่งานแขง็ตวัก่อน งานจึงไม่ประสานกนัทั้งช้ินงาน 

 

 
 

รูปที ่2.15   ตวัอยา่งช้ินงาน MISSRUN 

 

2.10.1.1 สาเหตุของการเกิด missrun 

 1. การปรับcondition 

 2. อุณหภูมิภายในโมลไม่เท่ากนั เช่น เยน็กวา่จุดอ่ืนหรือท่ีกาํหนดมาก, ร้อนกวา่    

จุดอ่ืนหรือท่ีกาํหนดมาก 

 3. กระบวนการหล่อเยน็ไม่ทัว่ถึง ทาํใหโ้มลบางส่วนร้อนกวา่ส่วนอ่ืน 

 4 .pressure นอ้ยเกินไปทาํใหใ้ชเ้วลานานกวา่อลูมิเนียมจะเขา้เตม็ช้ินงาน ทาํให ้  

เน้ือไม่ประสานกนั 

 5. นํ้าโลหะหนืด เน่ืองจากมีปริมาณอลูมิเนียม (Al) ในนํ้าโลหะตํ่า 
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2.10.1.2 การแกปั้ญหาการเกิด missrun 

 1. ปรับ condition ใหพ้อดี 

 2. ปรับอุณหภูมิภายในโมลใหใ้กลเ้คียงกนัมากท่ีสุด 

 3. ปรับกระบวนการหล่อเยน็ใหส้มดุล เช่น ส่วนไหนร้อนมากกค็วรมีการหล่อเยน็มาก 

 4. ตั้ง pressure ใหพ้อเหมาะ ไม่เร็วหรือชา้เกินไป 

 5. ทาํความสะอาดแม่พิมพ ์และตรวจสอบนํ้ามนัหล่อล่ืนแม่พิมพ ์ถา้นอ้ยเกินไปจนทาํให้

ช้ินงานติดแม่พิมพ ์ใหท้าํการเพิ่มปริมาณนํ้ามนัหล่อล่ืนแม่พิมพ ์

 

2.10.3 CD17 : FLOW LINE 

 

 ลกัษณะ : เป็นเสน้ลายท่ีผวิ ตรงบริเวณท่ีโลหะไหลมาบรรจบกนั ซ่ึงไม่สามารถกาํจดัโดย

ใชค้วามดนัสูงหลงัจากฉีดนํ้าโลหะเขา้แม่พิมพแ์ลว้ 

 

 
 

รูปที ่2.16   ตวัอยา่งช้ินงาน FLOW LINE 
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2.10.3.1 สาเหตุการเกิด FLOW LINE 

 1. เกิดเม่ือโลหะหลอมเหลวท่ีไหลอยูใ่นแม่พิมพแ์ขง็ก่อนถึงเวลาท่ีกาํหนด และไม่หลอม

รวมกบัโลหะหลอมเหลวท่ีไหลเขา้มาภายหลงั 

 2. ตวัแปรท่ีทาํใหเ้กิด : เวลาในการฉีด ( cavity fill time), ความเร็วเกท  (gate velocity), 

อุณหภูมิของแม่พิมพแ์ละโลหะ ( die & metal temperature), ลกัษณะการไหลของโลหะ ( the flow 

pattern of metal in the cavity) 

 ความเสียหาย : ทาํใหเ้กิดปัญหาตอนทาํผวิ ( finishing) ทั้งชุบและพน่สี และทาํใหผ้วิชุบหรือพน่ท่ี

ไดเ้สียหาย , ทาํใหค้วามแขง็แรงของช้ินงานลดลง  ดงันั้นช้ินงานท่ีมีผวิลายจะแตกหกัง่ายเม่ือโดน

แรงกระแทก 

 

2.10.3.2 การแกปั้ญหาการเกิดFLOW LINE 

 1. ควรทาํการฉีดท่ีอุณหภูมิแม่พิมพท่ี์สูงท่ีสุดในทางปฏิบติั 

  - อุณหภูมิแม่พิมพท่ี์แนะนาํอยูใ่นช่วง 150 – 250 องศาเซลเซียส 

  - อุณหภูมิแม่พิมพท่ี์เหมาะสมควรอยูใ่นช่วง 180 – 200 องศาเซลเซียส 

 2. ควรใชเ้วลาในการฉีดใหส้ั้นท่ีสุด 

  - สาํหรับช้ินงานท่ีไม่ตอ้งนาํไปทาํผวิต่อ อาจใชเ้วลาในการฉีดไดน้านถึง 0.03 

   วินาที 

  - สาํหรับช้ินงานท่ีตอ้งนาํไปทาํผวิต่อ ควรใชเ้วลาในการฉีดใหน้อ้ยกวา่ 0.02 

วินาที 

 3. ควรทาํการฉีดท่ีความเร็วเกทสูง ๆ 

  - แนะนาํใหใ้ชค้วามเร็วเกทอยูใ่นช่วง 35 – 50 เมตร/วินาที 

 4. ควรออกแบบทางวิ่งนํ้ าโลหะท่ีทาํใหก้ารไหลราบเรียบ (uniform metal flow) 

  - พื้นท่ี หนา้ตดัของทางวิ่งโลหะตั้งแต่หวัฉีดถึงเกทควรลดหลัน่ลงมาตามลาํดบั  

   โดยพื้นท่ีหนา้ตดัหวัฉีดควรมากกวา่พื้นท่ีหนา้ตดัเกท 1.25 – 1.75 เท่า 

  - ควรหลีกเล่ียงการเปล่ียนทิศทางวิ่งนํ้ าโลหะอยา่งกะทนัหนั (หกัมุม , ขนาดทางวิ่ง

   ลดลงแบบคอขวด) เพราะจะทาํใหเ้กิดฟองอากาศมาก 

 5. การใหค้วามร้อนเพิ่มเติม หรือการเคลือบผวิช่องวา่งของแม่พิมพจ์ะช่วยลดหน่วงการถ่าย 

โอนความร้อน 

  - การใหค้วามร้อนเพิ่มเติมจะไดป้ระโยชน์มากโดยเฉพาะอยา่งยิง่ในกรณีท่ีฉีด  

    ช้ินงานใหญ่ท่ีมีนํ้ าหนกันอ้ย (ช้ินงานบาง) 
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 6. รูลน้ (overflow) เป็นตวัใหค้วามร้อนแก่แม่พิมพ ์

  - ถา้ผวิลายต้ืน (นอ้ยกวา่ 0.05มิลลิเมตร) เป็นไปไดท่ี้จะสามารถขดั (buffing) ออก

   ได ้

  - มกัใช ้ Belt sanding ในการกาํจดัผวิลายท่ีรุนแรง (วิธีน้ีแพง และขดัผวิโลหะออก

   มาก จนเห็นเป็นตามดท่ีผวิ ซ่ึงทาํใหเ้กิดผวิพพุองตามมาเม่ือนาํไปชุบผวิ) 

 

2.10.4  CD09 : SWELL 

 

 ลกัษณะ : เป็นผวิพองเลก็ๆ พองนูนข้ึนมาท่ีผวิ ส่วนผวิพพุองใหญ่ๆ  เกิดจากความดนั 

ขนาดของฟองอากาศพพุองเหล่าน้ีจะมีหลากหลายขนาด แต่ทั้งหมดจะมีรูปทรงกลม 

 

 
 

รูปที ่2.17   ตวัอยา่งช้ินงาน SWELL 

 

2.10.4.1 สาเหตุการเกิด SWEL 

 1. ผวิพองเป็นผลของการกกัของฟองอากาศ  ซ่ึงจะพองข้ึนเม่ือความดนัภายในฟองอากาศ

มากกวา่ความแขง็แรงของผวิช้ินงานท่ี  อุณหภูมินั้น  ๆ (ฟองอากาศเหล่าน้ีสามารถพองข้ึนได้

ระหวา่งการดีดช้ินงานออกจากแม่พิมพ ์และการอบ (baking)) 

 2. ตวัแปรท่ีทาํใหเ้กิด :  ลกัษณะการไหลของโลหะในระบบทางวิ่งและในช่องวา่งของ

แม่พิมพ ์(the flow pattern of metal in feeding system and cavity), ความเร็วเกท (gate velocity), 

อุณหภูมิของแม่พิมพ ์( die temperature) และอุณหภูมิในการดีดช้ินงานออก ( casting ejection 

temperature) 
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 ความเสียหาย : ทาํใหเ้กิดปัญหาตอนทาํผวิ ( finishing) และทาํใหผ้วิเคลือบเสียหายเม่ือ

นาํไปชุบผวิ หรือพน่สี 

 

2.10.4.2 การแกปั้ญหาการเกิดSWELL 

 1.วิธีท่ีดีท่ีสุดในการควบคุมผวิพอง คือ ลดปริมาณอากาศท่ีถูกกกัในช้ินงาน โดย 

  -ออก แบบทางวิ่งโลหะ ใหโ้ลหะไหลอยา่งราบร่ืนไปทางเดียวกนั  การไหลของ

   โลหะท่ีราบร่ืน จะช่วยใหอ้ากาศท่ีอยูใ่นรันเนอร์และช่องวา่งของแม่พิมพไ์หลไป

   ยงัช่องระบาย อากาศและรูลน้ 

  -ควรหลีกเล่ียงการเพิ่มขนาดของทางวิ่งโลหะ และมุมฉาก ดงัรูป  (เน่ืองจากจะทาํ

   ใหเ้กิดการไหลแบบพล่าน  ซ่ึงเป็นผลใหอ้ากาศเขา้ไปผสมกบัการไหลของโลหะ  

   และทาํใหเ้กิดการกกัอากาศในท่ีสุด) 

 2. สาํหรับช้ินงานท่ีซบัซอ้น  ถา้ไม่สามารถออกแบบใหโ้ลหะไหลไปทางเดียวกนัได ้ควร 

ใชค้วามเร็วเกทสูง เพื่อลดและกระจายขนาดของฟองอากาศ 

 3. นอกจากน้ี การเพิ่มเวลาก่อนเปิดแม่พิมพ ์จะทาํใหผ้นงัช้ินงานเยน็  ซ่ึงช่วยเพิ่มความ

แขง็แรง อยา่งไรกต็าม  วิธีน้ีไม่สามารถแกปั้ญหาท่ีตน้เหตุได ้วิธีท่ีดีท่ีสุดคือการลดปริมาณอากาศ  

ดงัท่ีกล่าวมาตอนตน้ 

 4. การเกิดผวิพองข้ึนอยูก่บัการควบคุมอุณหภูมิในการดีดช้ินงานออกจากแม่พิมพ์  ยิง่

อุณหภูมิในการดีดช้ินงานออกตํ่า ผนงัของช้ินงานยิง่แขง็แรง  โอกาสเกิดผวิพองกจ็ะลดลง  (วธิีน้ีไม่

สามารถป้องกนัผวิพองท่ีเกิดจากกระบวนการข้ึนรูป (casting process) ท่ีใชอุ้ณหภูมิสูงได)้ 

 5. ในบางคร้ัง อุณหภูมิช่องวา่งของแม่พิมพก์เ็ป็นสาเหตุของฟองอากาศ  (วิธีน้ีใชไ้ม่ได ้กบั

ช้ินงานท่ีมีผนงับาง (thin wall casting)) 
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2.10.5 CD03 : BLOW HOLE 

 

 ลกัษณะ : เป็นฟองอากาศเลก็ๆ ในเน้ือ หรือผวิช้ินงาน 

 

 
 

รูปที ่2.18   ตวัอยา่งช้ินงาน BLOW HOLE 

 

2.10.5.1 สาเหตุการเกิดBLOW HOLE 

 1. ทั้งการกกัของฟองอากาศ  และการหดตวัเน่ืองจากการแขง็ตวัของสงักะสี สามารถทาํให้

เกิดตามดได ้ตามดอาจปรากฏข้ึนจากการขดัผวิช้ินงาน (ตอนแรกผวิช้ินงานปิดตามดอยู่  เม่ือขดัเปิด

ผวิช้ินงานออก ตามดจึงปรากฏข้ึน) 

 2. ตวัแปรท่ีทาํใหเ้กิด : ปริมาณ , ขนาด, รูปแบบ และการกระจายของรูพรุนในช้ินงาน

ข้ึนอยูก่บั รูปแบบการไหลของโลหะ, การระบายอากาศ, อุณหภูมิของแม่พิมพ ์และความเร็ว 

ความเสียหาย : ทาํใหค้วามแขง็แรงของช้ินงานลดลง 
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2.10.5.2 การแกปั้ญหาการเกิดBLOW HOLE 

 1.วิธีท่ีดีท่ีสุดในการลดตามด คือ การลดการกกัของอากาศในช้ินงาน 

  - ควรควบคุมความเร็วจงัหวะแรกของลูกสูบ เพื่อป้องกนัการเกิดการไหลแบบ

   พล่าน (turbulence)ในคอห่าน 

 2. การข้ึนรูปควรทาํท่ีความเร็วเกทสูง ๆ 

  - ความ เร็วเกทสูง (มากกวา่ 55 เมตร/วินาที) จะทาํใหเ้กิดการไหลแบบอะตอม 

   (atomized flow) เขา้ในช่องวา่งของแม่พิมพ ์และไล่ฟองอากาศออกจากช้ินงาน 

  - ความเร็วเกทตํ่า มกัจะทาํใหเ้กิดฟองอากาศท่ีใหญ่ แต่นอ้ยกวา่ 

 3. รูปแบบของแม่พิมพแ์ละการออกแบบเกทมีผลต่อรูปแบบการไหล 

  - การออกแบบการระบายฟองอากาศท่ีมีประสิทธิภาพ ช่วยลดปริมาณการกกัของ

   อากาศ 

 4. รูปแบบและอตัราในการแขง็ตวั , รูปแบบการเติม, แม่พิมพ ์และอุณหภูมิของโลหะ และ

ระบบหล่อเยน็ มีผลต่อตาํแหน่งและขนาดของฟองอากาศ 

  - ความเร็วในการแขง็ตวัสูง มกัทาํใหเ้กิดการกกัอากาศในช้ินงาน 

  - ความเร็วในการแขง็ตวัท่ีตํ่ากวา่ มกัจะเคล่ือนฟองอากาศไปขา้งหนา้ ไปรวมอยูท่ี่

   บริเวณสุดทา้ยท่ีจะแขง็ 

  - อุณหภูมิท่ีสูงข้ึนท่ีบริเวณใกลเ้กท มกัจะทาํใหเ้กิดตามดท่ีเกท 

 

2.10.6 CD06 : BENDING 

  

 ลกัษณะ : ผวิช้ินงานไม่เรียบเป็นวงกวา้ง โดยมีทั้งนูนข้ึนหรือเวา้ลง  และมกัจะเกิดบน

ผวิช้ินงานท่ีเรียบ  ขนาดและรูปร่างของผวิเป็นคล่ืนจะแตกต่างกนัไป  แต่มกัจะปรากฏในตาํแหน่ง

เดิมของช้ินงานนั้น ๆ 
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รูปที ่2.19   ตวัอยา่งช้ินงาน BENDING 

 

2.10.6.1 สาเหตุการเกิด BENDING 

 1. ผวิเป็นคล่ืนเกิดจากการแขง็ตวัท่ีผดิปกติ  บริเวณท่ีผวิช้ินงานสูงกวา่มกัจะเยน็เร็วกวา่

บริเวณใกลเ้คียง หรือบริเวณท่ีตํ่ากวา่ มุมของบริเวณท่ีผวิเป็นคล่ืน  มกัจะปรากฏใหเ้ห็นการฉีดท่ีไม่

สมบูรณ์ท่ีเลก็มาก เช่น ตามด ผวิขรุขระ 

 2. ตวัแปรท่ีทาํใหเ้กิด : โดยทัว่ไปเกิดจากอุณหภูมิของแม่พิมพท่ี์สูงเกินไป และสภาวะการ

ฉีดท่ีไม่เหมาะสม 

ความเสียหาย : ทาํใหเ้กิดปัญหาตอนทาํผวิ (finishing) การหดตวัท่ีต่างกนัของ 2 บริเวณระหวา่งการ

แขง็ตวั ทาํใหผ้วิช้ินงานไม่เสมอกนั ซ่ึงไม่สามารถขดัใหเ้รียบเท่ากนัได ้

 

2.10.6.2 การแกปั้ญหาการเกิด BENDING 

 1.ปรับเปล่ียนอุณหภูมิของแม่พิมพ ์

 2.เปล่ียนนํ้ามนัหล่อล่ืนแม่พิมพ ์

 3.ปรับปรุงประสิทธิภาพในการฉีด 

 4.ใชเ้วลาในการฉีดใหส้ั้นลง 
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2.10.7 CD04 : CRACK 

 

 ลกัษณะ : รอยแตกร้าวผา่นบริเวณท่ีช้ินงานแขง็ตวัเป็นบริเวณสุดทา้ย 

 

 
 

รูปที ่2.20   ตวัอยา่งช้ินงาน CRACK 

 

2.10.7.1 สาเหตุการเกิดCRACK 

 1. รอยแตกร้าวสามารถเกิดข้ึนไดเ้ม่ือช้ินงานซบัซอ้น  โดยฉีดขาดจากส่วนท่ีหนาไปส่วนท่ี

บางกวา่ ถา้ส่วนท่ีบางกวา่แขง็ตวัก่อน  อาจเกิดรอยแตกร้าวข้ึนไดท่ี้จุดท่ีแขง็ตวัเป็นจุดสุดทา้ยของ

ส่วนท่ีหนา 

 2. ตวัแปรท่ีทาํใหเ้กิด : โดยทัว่ไปรอยแตกร้ายมกัเกิดบริเวณจุดร้อน โดยสาเหตุมาจากการ

ฉีดท่ีไม่เหมาะสมบริเวณท่ีเป็นหลุมและแตกร้าว 

ความเสียหาย : ทาํใหคุ้ณสมบติัเชิงกลลดลง  โดยเฉพาะอยา่งยิง่ระหวา่งท่ีทาํการทดสอบความลา้ 

(Fatigue testing) ซ่ึงเป็นผลมาจากการแตกก่อนถึงเวลาท่ีกาํหนด 

 

2.10.7.2 การแกปั้ญหาการเกิดCRACK 

 1.ปรับปรุงรูปแบบในการฉีด 

 2. เปล่ียนนํ้ามนัหล่อล่ืนแม่พิมพ ์

 3.ปรับเปล่ียนอุณหภูมิของแม่พิมพ ์
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2.10.8  CD08 : SCRACTH 

 

 ลกัษณะ : รอยครูดท่ีดา้นขา้งของช้ินงาน หลงัจากดีดช้ินงานออก 

 

 
 

รูปที ่2.21   ตวัอยา่งช้ินงาน SCRACTH 

 

2.10.8.1 สาเหตุการเกิด SCRACTH 

 1. ส่วนมากเกิดจากรอยกลึงไสท่ีผวิแม่พิมพ ์ซ่ึงสามารถขดัออกได้  ในบางกรณีอาจเกิดจาก

ตวัดีดช้ินงานออกเคล่ือนท่ีไม่ราบเรียบ  ทาํใหช้ิ้นงานเอียงและเกิดรอยครูด  ซ่ึงในกรณีน้ีตอ้งทาํการ

แกไ้ขตวัดีดช้ินงานออก นอกจากน้ี รอยครูดบาง  ๆ อาจเกิดจากการขดัผวิแม่พิมพท่ี์ไม่สมํ่าเสมอ 

เช่นบริเวณท่ีเป็นรู 

 2. ตวัแปรท่ีทาํใหเ้กิด : รอยกลึงไสท่ีผวิแม่พิมพ ์หรือการออกแบบแม่พิมพไ์ม่เหมาะสม 

ความเสียหาย : รอยครูดสามารถมองเห็นไดด้ว้ยตา จึงอาจทาํใหผ้วิท่ีนาํไปชุบไม่สวย 

3.อาจเกิดหลงัจากขั้นตอนการฉีดงานเสร็จแลว้ เช่น เคล่ือนยา้ย, Finishing 

 

2.10.8.2 การแกปั้ญหาการเกิดSCRACTH 

 1.ตรวจสอบผวิของแม่พิมพ ์และการออกแบบแม่พิมพ ์

 2.ระมดัระวงั เวลาเคล่ือนยา้ย หรือ Finishing 
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2.10.9  CD07 : SLAG 

 

 ลกัษณะ : มีเน้ืองานอ่ืนท่ีไม่ใชอ้ลูมิเนียมผสมอยูใ่นเน้ืองาน 

 

 
 

รูปที2่.22 การเกบ็กวาดบริเวณเคร่ืองฉีด 

 

 

 
 

รูปที2่.23   ตวัยา่งช้ินงานSLAG 
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2.10.9.1 สาเหตุการเกิด SLAG 

 1.บ่อนํ้าอลูมิเนียมมีเศษอ่ืนบนอยู ่

 2.พื้นท่ีรอบ ๆ ไม่สะอาดทาํใหเ้ศษอ่ืนท่ีไม่ใชอ้ลูมิเนียม ลงไปในบ่อ 

 3.คนท้ิงส่ิงของอ่ืน ๆ ลงไปในถงั recycle aluminum 

 

2.10.9.2 การแกปั้ญหาการเกิด SLAG 

 1.ทาํความสะอาดบริเวณรอบๆเคร่ืองเป็นประจาํ 

 2.ปลูกจิตสาํนึกในการท้ิงส่ิงของ 

 

2.10.10  CD21 : MISSTRIMING 

 

 ลกัษณะ : งานหกัเขา้เน้ือ เน่ืองจากสาเหตุต่างๆ เช่น เคาะเกท, finishing 

 

 
 

รูปที2่.24 ตวัอยา่งช้ินงาน MISSTRIMING 
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2.10.10.1 สาเหตุการเกิด MISSTRIMING 

 1. step gate หนา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2.25   ภาพจาํลองงาน step gate หนา 

 

 2.ไม่มีstep gate 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2.26   ภาพจาํลองงานไม่มี step gate 

 
 

ช้ินงาน 

Step gate หนาเกินไป 

 
 

ช้ินงาน 
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 3. Runner ใหญ่ ทาํใหต้อนเคาะหกัเขา้เน้ืองานง่าย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2.27   ภาพจาํลองงาน Runner ใหญ่ 

 

 4. คนเคาะหนา้เคร่ือง เคาะแรงไป หรือ เคาะผดิดา้น 

 

 
 

รูปที ่2.28   คนเคาะงานหนา้เคร่ือง 

 

 

 
 

ช้ินงาน 
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2.10.10.2 การแกปั้ญหาการเกิด MISSTRIMING 

 1.สร้าง step gate ใหช้ิ้นงานท่ียงัไม่มีหรือปรับแต่งช้ินงานท่ีมีอยูแ่ลว้ การสร้าง step gate มี

ทั้งหมด3 วิธี คือ 

  - สร้างแบบปกติใชใ้นงานปกติทัว่ไป นิยมทาํมากเน่ืองจากสามารถสร้างได ้

  ง่ายและไดผ้ลดีพอสมควร  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2.29   ภาพจาํลองการสร้างSTEP GATE แบบปรกติ 

 

- สร้างแบบ C ใชเ้ม่ือสร้างแบบปกติแลว้ไม่ไดผ้ล ยงัมีงานท่ีหกัเขา้เน้ืออยู ่จึงมา 

สร้างแบบ Cไดผ้ลดีกวา่แบบปกติ แต่ไม่ค่อยสร้าง เน่ืองจากสร้างยาก กวา่

แบบปกติ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2.30   ภาพจาํลองการสร้างSTEP GATE แบบ C 

 
 

ช้ินงาน 

 

ช้ินงาน 
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  -สร้างแบบ R แบบ R นั้นสร้างยากท่ีสุด จึงไม่เป็นท่ีนิยมในการสร้าง แต่ไดผ้ลดี

    มากท่ีสุดเกิดปัญหางานหกัเขา้เน้ือนอ้ยมาก จะทาํในกรณีท่ี  2 แบบแรกใชไ้ม่ได้

    จริง ๆ  

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2.31   ภาพจาํลองการสร้างSTEP GATE แบบ R 

 

 2. ลด step gate ท่ีใหญ่เกินขนาด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2.32   ภาพจาํลองการลดstep gate ท่ีใหญ่เกินขนาด 

 

ช้ินงาน 

 

ช้ินงาน 

Step gate 
 

 

ช้ินงาน 
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 3. ถา้ช้ินงานใหญ่ Runner ใหญ่ ใหล้ด Runner ลงแลว้สร้าง Gate เพิ่มแทน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2.33   ภาพจาํลองการสร้าง Gate เพิ่ม 

 

 4. จดัอบรม ใหพ้นกัอยูเ่ป็นประจาํ เพื่อสร้างคุณภาพงาน 

 

 
 

รูปที ่2.34   การจดัอบรมพนกังาน 

 

 
 

ช้ินงาน 



บทที ่3 

แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการดาํเนินงาน 

 

3.1   แผนงานการปฏบิตังิาน 

 

ตารางที ่3.1    แผนงานการปฏิบติังาน 

 

 

3.2 HIGH PRESSURE DIE CASTING DEFECT MONTHLY REPORT 

 

กราฟที ่3.1   เปอร์เซนตข์องเสียทั้งหมดในแต่ละเดือน 
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ตารางที ่3.2   เปอร์เซนตข์องเสียแบ่งเป็นชนิดต่าง ๆ ในแต่ละเดือน 

 

Defect/Month May June July August 

C01 Hike 4.82 5.09 4.44 5.50 

C03 Blow hole 21.22 13.80 14.39 12.76 

C04 Crack 1.51 1.07 2.12 1.40 

C05 Leak 10.00 7.13 6.16 8.09 

C06 Bending 3.22 2.56 3.44 4.25 

C10 Bari 2.20 1.32 0.98 1.41 

C14 Fast solid 5.66 3.52 3.05 4.93 

C16 Die Missteke 2.43 7.97 1.83 1.14 

C17 Over Heat 1.06 0.83 2.15 1.41 

C20 Die Preheat 29.52 29.79 36.00 41.62 

C21 Mikui 8.57 10.71 6.91 5.94 

F01 Over fin 1.38 2.46 1.30 1.59 

F02 Dakon HD 1.71 1.75 2.25 2.56 

 

Other 6.72 11.99 14.99 7.40 

 

Total 5.10 5.30 5.00 4.11 

 

 

กราฟที ่3.2 ของเสียทั้งหมดในแต่ละเดือน (ช้ิน) 
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ตารางที ่3.3   ของเสียแบ่งเป็นชนิดต่าง ๆ ในแต่ละเดือน (ช้ิน) 

 

Defect/Month May June July August 

C01 Hike 2195 2219 1773 2026 

C03 Blow hole 9669 6010 5753 4703 

C04 Crack 687 466 847 517 

C05 Leak 4559 3106 2461 2981 

C06 Bending 1468 1114 1373 1565 

C10 Bari 1004 577 392 521 

C14 Fast solid 2581 1531 1219 1816 

C16 Die Missteke 1107 3472 732 422 

C17 Over Heat 483 362 861 521 

C20 Die Preheat 13453 12974 14388 15343 

C21 Mikui 3904 4666 2760 2189 

F01 Over fin 627 1072 519 585 

F02 Dakon HD 778 763 899 944 

 

Other 3061 5221 5992 2729 

 
Total 45576 43553 39969 36862 
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กราฟที ่3.3   กราฟแยกของเสียแต่ละชนิดของแต่ละเดือน 
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3.3   เปอร์เซ็นต์ของเสีย (Mikui ) 

 

กราฟที ่3.4   เปอร์เซนตข์องเสีย Mikui รวม 

 

 
 

 

ตารางที ่3.4   เปอร์เซนตข์องเสีย Mikui รวม 

 

 

Apr'12 May'12 Jun'12 Jul'12 Aug'12 

จาํนวนของ

ทั้งหมด 

 

761,383 

 

897,827 828,803 802,303 901,843 

จาํนวนของเสีย  

4,286 

 

3,904 4,178 2,694 2,171 

คิดเป็น %  

0.56 0.43 0.50 0.34 0.24 
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0.24 
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3.4 ประเภทของของเสีย Mikui ได้แยกเป็น 2 แผนก ดงันี ้

 

3.4.1 จากแผนก Machine 

 

กราฟที ่3.5   เปอร์เซนตข์องเสีย Mikui Machine 

 

 
 

ตารางที ่3.5   เปอร์เซนต ์ของเสีย Mikui Machine 

 

 
Apr'12 May'12 Jun'12 Jul'12 Aug'12 

จาํนวนของ

ทั้งหมด 

 

443,044 522,614 517,854 453,435 481,343 

จาํนวนของ

เสีย 

 

2,660 2,374 2,460 1,711 1,200 

คิดเป็น %  

0.60 0.45 0.48 0.38 0.25 

 

 

0

0.1
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%Defect

0.60 

 

0.45 

 

0.48 

 
0.38 

 

0.25 

 

Target Down60% = 0.25% 
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3.4.2 จากแผนกHD + Fin 

 

กราฟที ่3.6   เปอร์เซนตข์องเสีย Mikui HD + Fin 

 

 
 

ตารางที ่3.6   เปอร์เซนตข์องเสีย Mikui HD + Fin 

 

 
Apr'12 May'12 Jun'12 Jul'12 Aug'12 

จาํนวนของ

ทั้งหมด 

 

761,383 897,827 828,803 802,303 901,843 

จาํนวนของเสีย  

1,626 1,530 1,718 983 971 

คิดเป็น %  

0.21 0.17 0.21 0.12 0.11 

 

 

 

 

 

0
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0.17 

 

0.21 

 

0.12 

 
0.11 
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3.5 TOP 10 DEFECT MIKUI OF AUG. 

 

ตารางที ่3.7   TOP 10 DEFECT MIKUI OF AUG. 

 

TOP 10 DEFECT MIKUI OF AUG. 

No. Part Name DEF. % / DEF. PRO. % / PRO. 

1 223115-11270 154 7.04 9,818 1.57 

2 561101-9330 138 6.30 13,878 0.99 

3 D20-10200 135 6.17 5,010 2.69 

4 JGD34-000240-B(RHD) 133 6.08 21,864 0.61 

5 12625556 113 5.16 14,078 0.80 

6 JGC20-000130-A 74 3.38 7,921 0.93 

7 JGD34-000260-A(RHD) 69 3.15 15,658 0.44 

8 11047-VM00A 69 3.15 11,402 0.61 

9 1064A036 66 3.02 19,682 0.34 

10 JGC20-000890-A 63 2.88 9,869 0.64 

 

คือ พาร์ท ท่ีทาํการแกไ้ขแลว้ 

 

หมายเหตุ : ส่วนPart อ่ืน ๆ ท่ียงัไม่ไดแ้กไ้ขเน่ืองจากหลายสาเหตุ เช่น 

- โมลเสียหายเกิดกวา่จะแกไ้ขเองไดต้อ้งส่งซ่อม 

- พาร์ทนั้นๆ ยงัไม่มี Order จึงเร่งทาํพาร์ทท่ีมี Order ก่อน 

- ไม่มีพื้นท่ีในการเปิดโมล 

- ไม่มีเวลาในการซ่อมแซม  
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กราฟที ่3.7   Top 10 Defect Mikui in Aug. 
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3.6 อุปกรณ์ในการทาํงาน 

 

3.6.1 มอส 

 

 
 

รูปที ่3.1   มอส 

 

3.6.2 ตู้เช่ือมไฟฟ้า 

 

 
 

รูปที ่3.2   ตูเ้ช่ือมไฟฟ้า 
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3.6.3 เคร่ืองแต่งกายเวลาปฎบิัติงาน 

 

 
 

รูปที ่3.3   เคร่ืองแต่งกายเวลาปฎิบติังาน 

 

 

 

 

หมวก 

แว่นตา 

ถุงมือ 

 
รองเท้าเซฟตี ้
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3.7 ขั้นตอนการแก้ไขแต่ละพาร์ท 

 

3.7.1 หาโมลทีต้่องการซ่อมแซม 

 

 
 

รูปที ่3.4   หาโมลท่ีตอ้งการซ่อมแซม 
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3.7.2 ยกโมลออกจากทีเ่กบ็เพือ่เปิดโมล 

 

 
 

รูปที ่3.5   ยกโมลออกจากท่ีเกบ็ 

 

 
 

รูปที ่3.6   ยกโมลออกจากท่ีเกบ็ 
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3.7.3 ทาํการแก้ไข 

 

 
 

รูปที ่3.7   ทาํการแกไ้ข 

 

 
 

รูปที3่.8 ทาํการแกไ้ข 
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3.7.4 เม่ือทาํการแก้ไขเสร็จแล้ว ปิดโมลแล้วยกโมลเกบ็เข้าที่ 

 

 
 

รูปที ่3.9   หลงัการแกไ้ขเสร็จแลว้ปิดโมลแลว้ยกกลบัเขา้ท่ี 

 

\3.8 รายละเอยีดพาร์ททีท่าํการแก้ไข 

 

3.8.1 ทาํการแก้ไขพาร์ท No. 223115-11270 ซ่ึงผลติทั้งหมด 9,818มีของเสีย 154 ช้ิน 

 

 
 

 รูปที ่3.10   Part No. 223115-11270  (Mikui)   รูปที ่3.11   Part No. 223115-11270 (Mikui) 
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ตารางที ่3.8    รายละเอียดปํญหาและการแกไ้ข 

 

Asahi Tec Aluminium 

(Thailand) Co.,Ltd. 

Action Defect Casting & Machining 

Part No. : 223115-11270 

Customer : A-TAC 

Part Name : Cover Oil Pump 

 

 

 
KEY OF IMPROVEMENT 

Problem 

 

รายละเอียดปัญหา 

งานเสียเกิด Mikui  เพราะ STEP GATE ท่ีมีอยูม่นันอ้ยทาํใหต้อนเคาะ หกั

เขา้เน้ือเป็น Mikui ไดง่้าย จุดท่ีเกิดปัญหาจะอยูท่ี่บริเวณทางเขา้ของนํ้า

อะลูมิเนียม หรือ บริเวณ Runner Gate 

 

Mould 

 
 

PROCESS OF 

IMPROVEMENT 

 

รายละเอียดการ

แกไ้ข 

 

 

 

แกไ้ขโดยการเจียรเพิ่ม STEP GATE เพิ่มข้ึน 0.5-1 mm ท่ีหนา้ Mould ดา้น 

Move 

และทาํ การเจียรแบบ C 1 mm. 
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หลงัการแกไ้ข 

 

 
 

รูปที ่3.12   หลงัการแกไ้ขPart No. 223115-11270 (Mikui) 

 

3.8.2 ทาํการแก้ไข Part No. 561101-9330 ซ่ึงผลติทั้งหมด 13,878 มีของเสีย 138 ช้ิน 

 

 
 

          รูปที ่3.13   Part No. 561101-9330 (Mikui)  รูปที ่3.14   Part No. 561101-9330  (Mikui) 
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ตารางที ่3.9    รายละเอียดปํญหาและการแกไ้ข 

 

Asahi Tec Aluminium 

(Thailand) Co.,Ltd. 

Action Defect Casting & 

Machining 

Part No. : 561101-9330 

Customer : VCT 

Part Name : CYLINDER BLOCK R 

 

 

 
KEY OF IMPROVEMENT 

Problem 

 

รายละเอียดปัญหา 

 

พนกังานเคาะ GATE ผดิดา้น และSTEP GATE ใหญ่เกินไป ทาํ

ใหเ้วลาเคาะยากและหกัเขา้ช้ินงานไดง่้าย 

 

Mould 

 
 

PROCESS OF 

IMPROVEMENT 

 

รายละเอียดการ

แกไ้ข 

 

 

ทาํSTEP GATE ใหม่  โดยการเช่ือมจาก 3.5 mm เป็น 2.5 mm 

เพื่อลดขนาดของเกทท่ีใหญ่เกินไป จะช่วยใหเ้วลาเคาะงานไม่หกั

เขา้เน้ืองาน 
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หลงัการแกไ้ข 

 

 
 

รูปที ่3.15   หลงัการแกไ้ขPart No. 561101-9330 (Mikui) 

 

3.8.3 ทาํการแก้ไข Part No. D20-10200 ซ่ึงผลติทั้งหมด 5,010มีของเสีย 135 ช้ิน 

 

 
 

 
 

รูปที ่3.16    Part No. D20-10200 (Mikui) 
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ตารางที ่3.10    รายละเอียดปัญหาและการแกไ้ข 

 

Asahi Tec Aluminium 

(Thailand) Co.,Ltd. 

Action Defect Casting & Machining 

Part No. : D20-10200 

Customer : J-TEKT 

Part Name : PINION HOUSING 

 

 

 
KEY OF IMPROVEMENT 

Problem 

 

รายละเอียดปัญหา 

 

STEP GATE  ไม่เหมาะสม เน่ืองจาก ไม่มี R ทาํใหต้อนเคาะช้ินงาน 

หกัเขา้เน้ือไดง่้าย ทาํใหต้อน Machine เจอ Mikui 

 

Mould 

 
 

PROCESS OF 

IMPROVEMENT 

 

รายละเอียดการ

แกไ้ข 

 

 

เจียรเพิ่ม แบบ R 1 mm. เพื่อเพิ่มพื้นท่ีการหกัของช้ินงาน 

 ใหม้าหกัท่ี R แทน 
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หลงัการแกไ้ข 

 

 
 

รูปที ่3.17   หลงัการแกไ้ข  Part No. D20-10200 (Mikui) 

 

 
 

รูปที ่3.18   หลงัการแกไ้ข  Part No. D20-10200 (Mikui) 
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3.8.4 ทาํการแก้ไข Part No. JGD34-000240-B (RHD) ซ่ึงผลติทั้งหมด 21,864มีของเสีย 133 ช้ิน 

 

 
 

รูปที ่3.19   Part No. JGD34-000240-B(RHD) (Mikui) 

 
 

 
 

รูปที ่3.20   Part No. JGD34-000240-B(RHD)  (Mikui) 
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ตารางที ่3.11    รายละเอียดปัญหาและการแกไ้ข 

 

Asahi Tec Aluminium 

(Thailand) Co.,Ltd. 

Action Defect Casting & Machining 

Part No. : JGD34-000240-B(RHD) 

Customer : J-TEKT 

Part Name : HOUSING PS. CONTROL 

VALVE 

 

 
KEY OF IMPROVEMENT 

Problem 

 

รายละเอียดปัญหา 

 

เน่ืองจากPart 240 ตอ้งนาํไปตดัเกทดว้ย เคร่ือง Bear Saw และใบเล่ือย

ไม่คม ทาํใหต้ดัเกทไม่ขาดหรือขาดแลว้หกัเขา้เน้ือช้ินงานไปดว้ย 

 

 

Mould 

 
 

PROCESS OF 

IMPROVEMENT 

รายละเอียดการ

แกไ้ข 

 

 

เปล่ียนใบเล่ือยใหม่  เคร่ือง Bear Saw 
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หลงัการแกไ้ข 

 

 
 

รูปที ่3.21   หลงัการแกไ้ข Part No. JGD34-000240-B (RHD) (Mikui) 

 

3.8.5 ทาํการแก้ไข Part No. JGC20-000130-A ซ่ึงผลติทั้งหมด 7,921มีของเสีย 74 ช้ิน 
 

 
 

 

 
 

 

รูปที ่3.22   Part No. JGC20-000130-A (Mikui) 
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ตารางที ่3.12    รายละเอียดปํญหาและการแกไ้ข 

 

Asahi Tec Aluminium 

(Thailand) Co.,Ltd. 

Action Defect Casting & Machining 

Part No. : JGC20-000130-A 

Customer : J-TEKT 

Part Name : HOUSING MS RACK 

 

 

 
KEY OF IMPROVEMENT 

Problem 

 

รายละเอียดปัญหา 

 

มีค่าเผือ่ Machineไม่เพียงพอทาํใหเ้วลาไปMachine งานไม่ไดข้นาดตามท่ี

ตอ้งการ 

 

Mould 

 
 

PROCESS OF 

IMPROVEMENT 

 

รายละเอียดการ

แกไ้ข 

 

 

เจียรโมล ตรงส่วนปากกระบอก เพื่อเพิ่มเน้ือช้ินงาน ขนาด 0.2 mm 

เวลานาํไปMachine จะไดข้นาดตามท่ีตอ้งการ 
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หลงัการแกไ้ข 

 

 
 

 

รูปที ่3.23   หลงัการแกไ้ข Part No. JGC20-000130-A (Mikui) 
 

 

 
 

 

รูปที ่3.24   หลงัการแกไ้ข Part No. JGC20-000130-A  (Mikui) 

 
 



บทที ่4 

สรุปผลการดาํเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ 

 

 จากการแกไ้ข  Top 10 Part. In AUG. เราจะติดตามผลวา่แกไ้ขแลว้สาํเร็จหรือไหม มี

เปอร์เซ็นตข์องเสียลดลงหรือเปล่า ซ่ึงสามารถดูไดจ้ากเปอร์เซ็นตข์องเสียของเดือนต่อมานั้นกคื็อ

เดือนกนัยายน 

 

4.1 เปอร์เซ็นต์ของเสียรวมในเดอืนกนัยายน (1 Sep. – 15 Sep.) 

 

กราฟที ่4.1 เปอร์เซ็นตข์องเสียรวมในเดือนกนัยายน 
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ตารางที ่4.1   เปอร์เซ็นตข์องเสียรวมในเดือนกนัยายน 

 

Defect/Month May June July August 
1-15 

September 

C01 Hike 4.82 5.09 4.44 5.50 4.52 

C03 Blow hole 21.22 13.80 14.39 12.76 8.48 

C04 Crack 1.51 1.07 2.12 1.40 1.46 

C05 Leak 10.00 7.13 6.16 8.09 9.59 

C06 Bending 3.22 2.56 3.44 4.25 3.69 

C10 Bari 2.20 1.32 0.98 1.41 1.30 

C14 Fast solid 5.66 3.52 3.05 4.93 5.72 

C16 Die Misstake 2.43 7.97 1.83 1.14 2.36 

C17 Over Heat 1.06 0.83 2.15 1.41 0.81 

C20 Die Preheat 29.52 29.79 36.00 41.62 42.51 

C21 Mikui 8.57 10.71 6.91 5.94 6.01 

F01 Over fin 1.38 2.46 1.30 1.59 0.93 

F02 Dakon HD 1.71 1.75 2.25 2.56 1.96 

 
Other 6.72 11.99 14.99 7.40 10.67 

 
Total 5.10 5.30 5.00 4.11 3.93 
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กราฟที ่4.2   ของเสียรวมในเดือนกนัยายน (ช้ิน) 

 

 
 

ตารางที4่.2   ของเสียรวมในเดือนกนัยายน (ช้ิน) 

 

Defect/Month May June July August September 
C01 Hike 2195 2219 1773 2026 780 
C03 Blow hole 9669 6010 5753 4703 1462 
C04 Crack 687 466 847 517 251 
C05 Leak 4559 3106 2461 2981 1654 
C06 Bending 1468 1114 1373 1565 637 
C10 Bari 1004 577 392 521 225 
C14 Fast solid 2581 1531 1219 1816 986 
C16 Die Missteke 1107 3472 732 422 407 
C17 Over Heat 483 362 861 521 139 
C20 Die Preheat 13453 12974 14388 15343 7331 
C21 Mikui 3904 4666 2760 2189 1036 
F01 Over fin 627 1072 519 585 161 
F02 Dakon HD 778 763 899 944 338 

 
Other 3061 5221 5992 2729 1840 

 
Total 45576 43553 39969 36862 17247 

45576
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17247
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4.2 เปอร์เซ็นต์ของเสีย Mikui รวมในเดอืนกนัยายน (1Sep. - 15Sep.) 

 

กราฟที ่4.3   เปอร์เซ็นตข์องเสีย Mikui รวมในเดือนกนัยายน 

 

 
 

ตารางที ่4.3   เปอร์เซ็นตข์องเสีย Mikui รวมในเดือนกนัยายน 
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4.2.1 เปอร์เซ็นต์ของเสียHD + Fin(Mikui ) ในเดือนกนัยายน (1Sep. - 15Sep.) 

 

กราฟที ่4.4   เปอร์เซ็นตข์องเสีย Mikui in HD+Fin รวมในเดือนกนัยายน   

 

 
 

ตารางที ่4.4   เปอร์เซ็นตข์องเสีย Mikui in HD+Fin รวมในเดือนกนัยายน 
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Jun'12 Jul'12 Aug'12 1-15 Sep'12 

จาํนวนของทั้งหมด 

828,803 802,303 901,843 

 

471,406 

จาํนวนของเสีย  

1,718 
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คดิเป็น % 
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4.2.2 เปอร์เซ็นต์ของเสีย MC ( Mikui ) ในเดือนกนัยายน (1Sep. - 15Sep.) 

 

กราฟที ่4.5   เปอร์เซ็นตข์องเสีย Mikui in MC รวมในเดือนกนัยายน 

 

 
 

 

ตารางที ่4.5   เปอร์เซ็นตข์องเสีย Mikui in MC รวมในเดือนกนัยายน 

 

 

Jun'12 Jul'12 Aug'12 1-15 Sep'12 

จาํนวนของทั้งหมด 

517,854 453,435 481,343 

 

266,426 

จาํนวนของเสีย  

2,460 1,711 1,200 752 

คิดเป็น %  

0.48 0.38 0.25 0.28 

 

 

 

0.48

0.38

0.25
0.28

0

0.1

0.2

0.3

0.4

0.5

0.6

Jun. Jul. Aug. Sep.

% Defect



  89 
 

 

4.3 Top 10 Defect Mikui of Sep. (1Sep. - 15Sep.) 

 

ตารางที ่4.6   Top 10 Defect Mikui of Sep. (1Sep. - 15Sep.) 

 

Top 10 Defect Mikui of Sep. 

No. Part Name DEF. % / DEF. 

1 D20-10200 134 12.03 

2 JGC20-000130-A 92 8.26 

3 223115-11270 80 7.18 

4 12625556 72 6.46 

5 12625409 52 4.67 

6 14003-5X01A 37 3.32 

7 JGC20-000890 25 2.24 

8 11410-RB1A-0200 25 2.24 

9 1060A120 17 1.52 

10 JGC20-000770-A(LHD) 16 1.43 
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4.3.1 จากข้อมูลข้างต้นจะเห็นได้ว่าหลาย ๆ พาร์ททีท่าํการแก้ไขแล้วยงัไม่หาย เช่น  

  - D20 - 10200 : ของเสียกลบัพุง่สูงมาเป็นท่ี1 

  -  JGC20 - 000130-A : ของเสียมาเป็นท่ี2 

 ทั้งน้ีอาจเป็นเพราะ การแกไ้ขไม่ไดผ้ลหรือการแกไ้ขไม่ตรงจุดกบัปัญหาท่ีเกิด ซ่ึงตอ้ง

นาํมาวิเคราะห์สรุปผลขอ้มูลกนัอีกคร้ังวา่สาเหตุท่ีแทจ้ริงของของเสียพาร์ทนั้นคืออะไร เพื่อท่ีจะได้

เขา้ไปแกไ้ขใหต้รงจุดกบัปัญหาท่ีเกิด และทาํการแกปั้ญหาของเสีย นั้นโดยวิธีการอ่ืนต่อไป 

4.3.2 แต่บางพาร์ท. จํานวนของเสีย กเ็ร่ิมลดน้อยลง เช่น 

  - 223115 - 11270 :  ของเสียเร่ิมลดลงจากเดือนก่อน 

 ทั้งน้ีอาจเป็นเพราะ การแกปั้ญหานั้นอาจไดผ้ลแค่บางส่วน ซ่ึงหน่อยงานหรือผูรั้บผดิชอบ

ตอ้งมาตรวจสอบดูวา่ของเสียท่ีเกิดข้ึนนั้นเกิดมาจากปัญหาเก่าหรือหรือปัญหาใหม่ การแกไ้ขอาจ

ถูกตอ้ง แต่ไม่ทั้งหมดของปัญหาจึงทาํใหข้องเสียนั้นไม่หายหมดไปแต่ยงัคงลดลง หรือการแกไ้ข

นั้นไดผ้ลดีของเสียเก่าหมดไป แต่ของเสียท่ีเกิดข้ึนนั้นอาจเป็นปัญหาแบบใหม่ ซ่ึงหน่อยงานหรือ

ผูรั้บผดิชอบตอ้งดาํเนินการแกไ้ขกนัต่อไป 

4.3.3 บางพาร์ทการแกไ้ขไดผ้ลดี จาํนวนของเสีย นั้นไม่ติด Top 10 เหมือนเดือนก่อน เช่น 

  -  561101 - 9330:  ของเสียหายไปจาก Top 10 

  -  JGD34 - 000240-B (RHD):  ของเสียหายไปจาก Top 10 

 แสดงวา่การแกไ้ขท่ีไดด้าํเนินการไปนั้น สามารถแกไ้ขปัญหาไดถู้กจุด จึงทาํใหข้องเสีย

ของ2 พาร์ทน้ี หายไปจาก  Top 10 Defect Mikui ซ่ึงส่งผลดีกบัทุกๆดา้น แต่ทั้งน้ีหน่อยงานหรือ

ผูรั้บผดิชอบยงัคงตอ้ง เฝ้าระวงัและเกบ็ขอ้มูลต่อไปเพื่อไม่ได ้ปัญหาของเสียนั้น ๆไม่กลบัมาเกิดข้ึน

อีก 

 

 



บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 บทสรุป 

 

 ทั้งน้ีการแกไ้ขปัญหาต่างๆท่ีไดก้ล่าวมาขา้งตน้นั้นเป็นเพียงส่วนหน่ึงของการแกไ้ขของเสีย

ภายในโรงงานซ่ึงมีหน่วยงานหรือผูรั้บผดิชอบอยูต่ลอด ซ่ึงจะเห็นไดว้า่การแกไ้ขขา้งตน้นั้น มีทั้ง  3 

แบบคือ 

 

-  ทาํการปฏิบติัการแกไ้ขแลว้ยงัคงมีจาํนวนของเสียท่ีสูงเท่าเดิมหรือมากกวา่เดิม ใน

กรณีน้ีผูท่ี้รับผดิชอบกต็อ้งทาํการวิเคราะห์รวมรวบและเกบ็ขอ้มูลเพื่อหาสาเหตุของ

ช้ินส่วนท่ีเป็นของเสียดงักล่าว เพื่อนาํพาร์ทนั้น ๆ มาแกไ้ขใหถู้กตอ้งหรือแกไ้ขใหต้รง

กบัปัญหาท่ีเกิดข้ึนและทาํการเฝ้าติดตามและดูผลการแกไ้ขต่อไปจนกวา่พาร์ทนั้น ๆ 

จะหายจากการเป็นของเสียในอนาคตหรือเวลาท่ีกาํหนดไว ้

-  ทาํการปฏิบติัการแกไ้ขแลว้มีจาํนวนของเสียท่ีลดลง แต่กย็งัคงมีอยู ่ในกรณีน้ีเป็น

ผลดีเพราะเปอร์เซ็นตข์องเสีย  เร่ิมลดลงจากแต่ก่อนถือวา่เป็นผลดีต่อโรงงาน แต่

หน่วยงานหรือผูรั้บผดิชอบกย็งัคงตอ้งเกบ็รวบรวมขอ้มูลอีกต่อไปเร่ือย ๆ วา่ของเสียท่ี

ยงัคงเกิดข้ึนนั้นเกิดจากปัญหาเดิมหรือปัญหาใหม่และเพราะสาเหตุใดจึงยงัมีจาํนวน

ของเสียเกิดข้ึนอยู ่และทาํการวิเคราะห์ แกไ้ขใหต้รงจุดกบัปัญหาใหม้ากกวา่เดิม มี

เป้าหมายเพื่อใหปั้ญหาของเสียนั้นหมดไปไม่ใชเ้พื่อแค่ใหล้ดลงจากแต่ก่อน 

-  ทาํการปฏิบติัการแกไ้ขแลว้ของเสียนั้นลดลงอยา่งมากหรือหมดไป แสดงวา่ใน

การแกไ้ขท่ีไดท้าํไปนั้นตรงกบัปัญหาท่ีเกิดข้ึนจึงทาํใหข้องเสียนั้นหมดไป แต่ทั้งน้ี

หน่วยงานหรือผูรั้บผดิชอบยงัคงตอ้งเฝ้าติดตามและทาํการเกบ็ขอ้มูลอยูเ่ร่ือย ๆ เพื่อให้

จาํนวนของเสียเป็นศูนย ์

 

 จากท่ีสรุปขา้งตน้ดงักล่าว จะเห็นไดว้า่จากการทาํการปฏิบติัแกไ้ขนั้นอาจไดผ้ลหรือไม่

ไดผ้ลเสมอไป ซ่ึงข้ึนอยูก่บัหลาย ๆ ปัจจยั และหลายๆหน่วยงานในการปฏิบติัหนา้ท่ีของตนเอง

อยา่งเคร่งครัด แต่ทั้งน้ีหน่วยงานหรือผูรั้บผดิชอบยงัคงตอ้งเฝ้ารอติดตามดูผลและเกบ็รวมรวบ

ขอ้มูลการผลิตและการแกไ้ขต่อไปเป็นระยะยาว วา่ผลการแกไ้ขนั้นคงท่ีหรือไม่ พาร์ทไหนท่ีไดท้าํ
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การแกไ้ขแลว้แต่กลบัยงัมีการเกิดของเสียอยู ่และสามารถเกิดข้ึนไดเ้สมอ เพราะฉะนั้นตอ้งมีการ

ตรวจสอบคุณภาพหรือตรวจวดัเปอร์เซ็นตข์องเสียอยูอ่ยา่งสมํ่าเสมอ เพื่อทาํการแกไ้ขปัญหาต่างๆ

ต่อไป จุดมุ่งหมายเพื่อใหปั้ญหาของเสียภายในโรงงานลดนอ้ยลงมากท่ีสุดเท่าท่ีจะสามารถทาํได ้

และปัญหาเหล่าน้ีสามารถส่งผลต่อตน้ทุน ผลกาํไรในการประกอบการของบริษทั ทั้งน้ีการท่ีเราจะ

ทาํการลดของเสียใหเ้ป็นศูนยน์ั้น เป็นเร่ืองท่ียากยิง่แต่หน่วยงานหรือผูรั้บผดิชอบยงัคงหวงัวา่

เปอร์เซ็นตข์องเสียในโรงงานจะค่อยๆลดลงจนกลายเป็นศูนยไ์ดใ้นสกัวนัหน่ึง 

 

5.2 ข้อเสนอแนะ 

 

เน่ืองจากโรงงานอุตสาหกรรมทั้งหมดไม่วา่จะผลิตอะไรกต็าม ลว้นมีเป้าหมายหรือจุดประสงค์

เดียวกนั คือ เพิ่มรายไดใ้หบ้ริษทั และ ลดตน้ทุนในการผลิตไม่วา่จะเป็นลดเวลา ลดแรงงานซ่ึงการ

แกไ้ขนั้นอาจไม่ไดผ้ล  100 เปอร์เซ็นต ์เห็นไดจ้ากผลสรุปท่ีไดน้าํเสนอมา ดงันั้นผูป้ระกอบการจึง

ควรวิเคราะห์สาเหตุของปัญหานั้นใหดี้เสียก่อนทาํการแกไ้ข เพราะ ถา้ทาํการแกไ้ขผดิผลาดอาจ

ส่งผลต่อหลายๆดา้น เช่น ผลผลิต ผลกาํไร รวมถึงเวลาอาจสุญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 

 

 

 

 



เอกสารอ้างองิ 
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KAGE.pdf?key=vrudesign:journal:95&nmid=150716655 
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