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ภาคผนวก
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ภาคผนวก ก

แบบแมพิมพฉีดขึ้นภาพที่วางเทารถจักรยานยนต
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ภาพแบบแมพิมพฉีดขึ้นภาพที่วางเทารถจักรยานยนต ดังแสดงในภาพผนวกที่ ก1 ถึง ก22

ภาพผนวกที่ ก1  แสดงสวนประกอบแมพิมพที่วางเทารถจักรยานยนต
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ภาพผนวกที่ ก2  แสดงแบบแมพิมพที่วางเทารถจักรยานยนต



227

ภาพผนวกที่ ก3  แสดงแบบแมพิมพที่วางเทารถจักรยานยนต
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ภาพผนวกที่ ก4  แสดงแบบแมพิมพที่วางเทารถจักรยานยนต
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ภาพผนวกที่ ก5  แสดงแบบแมพิมพที่วางเทารถจักรยานยนต
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ภาพผนวกที่ ก6  แสดงแบบแมพิมพที่วางเทารถจักรยานยนต
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ภาพผนวกที่ ก7  แสดงแบบแมพิมพที่วางเทารถจักรยานยนต
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ภาพผนวกที่ ก8  แสดงแบบแมพิมพที่วางเทารถจักรยานยนต



233

ภาพผนวกที่ ก9  แสดงแบบแมพิมพที่วางเทารถจักรยานยนต
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ภาพผนวกที่ ก10  แสดงแบบแมพิมพที่วางเทารถจักรยานยนต
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ภาพผนวกที่ ก11  แสดงแบบแมพิมพที่วางเทารถจักรยานยนต
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ภาพผนวกที่ ก12  แสดงแบบแมพิมพที่วางเทารถจักรยานยนต
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ภาพผนวกที่ ก13  แสดงแบบแมพิมพที่วางเทารถจักรยานยนต
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ภาพผนวกที่ ก14  แสดงแบบแมพิมพที่วางเทารถจักรยานยนต
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ภาพผนวกที่ ก15  แสดงแบบแมพิมพที่วางเทารถจักรยานยนต



240

ภาพผนวกที่ ก16  แสดงแบบแมพิมพที่วางเทารถจักรยานยนต
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ภาพผนวกที่ ก17  แสดงแบบแมพิมพที่วางเทารถจักรยานยนต
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ภาพผนวกที่ ก18  แสดงแบบแมพิมพที่วางเทารถจักรยานยนต
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ภาพผนวกที่ ก19  แสดงแบบแมพิมพที่วางเทารถจักรยานยนต
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ภาพผนวกที่ ก20  แสดงแบบแมพิมพที่วางเทารถจักรยานยนต
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ภาพผนวกที่ ก21  แสดงแบบแมพิมพที่วางเทารถจักรยานยนต
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ภาพผนวกที่ ก22  แสดงแบบแมพิมพที่วางเทารถจักรยานยนต
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ภาคผนวก ข

ปญหาและแนวทางแกไขของความลาชาในการดําเนินงาน
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คณะผูวิจัยไดทําการวิเคราะหปญหาในเรื่องงานลาชาดังแสดงในตารางผนวกที่ ข1 และ
ปญหาในงานฉีดของชิ้นงานยางโดยทั่วไปแสดงในภาพผนวกที่ ข1

ตารางผนวกที่ ข1  ปญหาและแนวทางแกไขของความลาชาในการดําเนินงาน

ปญหา ผลกระทบ สาเหตุ แนวทางแกไข
1. ความลาชาในการ
ส่ังซื้อโปรแกรม
 3D-SIGMA

ทําใหการดําเนินการ
วิเคราะหดวยโปรแกรม
ลาชา สงผลกระทบตอ
การดําเนินงานขั้นอื่นๆ

เกิดจากกระบวนการสั่ง
ซ้ือภายในมหาวิทยาลัย

เจาหนาที่ติดตาม
ประสานงานอยางใกล
ชิดทุกขั้นตอน

2. ปญหาความลาชา
ในขั้นตอนผลิต
แมพิมพ (ขั้นตอน
การ EDM)

มีผลตอวันสงมอบแม
พิมพเพื่อทําการทดลอง
ฉีดชิ้นงาน

เนื่องจากเครื่องจักรใน
สถาบัน RDiPT มีภาระ
งานคอนขางสูงทําใหวาง
แผนการผลิตทําไดยาก

นําแมพิมพออกไปทํา
การ EDM ภายนอก

3. ปญหาในระบบ
สไลดของแมพิมพ

ทําใหไมสามารถ
ทดลองฉีดชิ้นงานได

ระบบสไลดยังทํางาน
ไมไดเต็มประสิทธิภาพ

มีการแกไขปรับแตง
ในจุดที่เปนปญหา

4. แมพิมพปดไมสนิท
เมื่อความรอนสูง

ไมสามารถทดลอง
ฉีดชิ้นงานได

เนื่องจากความรอนสูง
ทําใหช้ินสวนเหล็ก
มีการขยายตัว

นําแมพิมพไปแกไข
ในจุดตางๆ ที่มีปญหา
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ภาคผนวก ค

ขอมูลปญหาของที่วางเทารถจักรยานยนตท่ีไดรับแจงจากทางโรงงาน
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ขอมูลปญหาของที่วางเทารถจักรยานยนตที่ไดรับแจงจากทางโรงงาน รวมถึงแนวทาง
แกไขดังแสดงในตารางผนวกที่ ค1

ตารางผนวกที่ ค1  ปญหาของเสียจากการฉีดชิ้นงานยางวางเทารถจักยานยนต

ลักษณะปญหา สาเหตุของปญหา แนวทางแกปญหา
1. การขาดของชิ้นงานที่บริเวณ
ขอบ (Backrinding) ดังแสดง
ในภาพผนวกที่ ค1

กระบวนการ
- การขยายตัวทางความรอน
ของยางขณะเกิดกระบวนการ
คงรูปจะเกิดมากขึ้นเพราะ
อยูในเครื่องฉีด
- การใชความดันย้ํา (Holding
Pressure) นานเกินไป และ
จะเกิดมากยิ่งขึ้นถาใชอุณหภูมิ
แมพิมพสูง
วัตถุดิบ
- ยางที่มีสารตัวเติมนอยจะมี
โอกาสเกิดปญหาไดมากกวา

กระบวนการ
- ลดเวลาในการใชความดันย้ํา
- การลดอุณหภูมิแมพิมพ
- หรือเพิ่มอุณหภูมิการฉีด   
เปนการลดความแตกตางของ
อุณหภูมิระหวางยางและ
แมพิมพ ซ่ึงจะทําใหการ
ขยายตัวทางความรอนลดลง
- ทําการคงภาพที่อุณหภูมิต่ํา
- ทําการหลอเย็นแมพิมพหลัง
การคงรูปเสร็จ กอนที่จะลด
ความดันลง
วัตถุดิบ
- ปรับสูตรยาง
- ทําการลดอุณหภูมิการคงรูป
(T90) ทําการเพิ่มเวลาเริ่มคง
รูป (Scorch Time)

2. การฉีดไมเต็ม (Short Shots)   
ดังแสดงในภาพผนวกที่ ค2

- ความดันในการฉีดตกลง กระบวนการ
- เพิ่มความเร็วฉีดทั้งหมด
- เพิ่มความดันตานการถอย
กลับสกรู (Screw Back
Pressure)
- เพิ่มความดันย้ํา
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ตารางผนวกที่ ค1  (ตอ)

ลักษณะปญหา สาเหตุของปญหา แนวทางแกปญหา
2. การฉีดไมเต็ม (Short Shots)   
ดังแสดงในภาพผนวกที่ ค2

- การออกแบบแมพิมพ
ไมเหมาะสม

- แมพิมพมีหลายเบาควร
ออกแบบใหมีระยะทางวิ่ง
แตละเบาเทากัน
- ใหแมพิมพมีการระบาย
อากาศถูกตองและชองระบาย
อากาศที่สะอาด

ภาพผนวกที่ ค1  ลักษณะของเสียที่เกิดขึ้นกับชิ้นงานโดยเกิดการขาดของชิ้นงานที่บริเวณขอบ
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ภาพผนวกที่ ค2  ลักษณะของเสียที่เกิดขึ้นกับชิ้นงานจากการฉีดยางไมเต็มแมพิมพ


