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การออกแบบและพัฒนาระบบคüบคุมเครื่องฉีด

จาระบีÿำĀรับ Lever Lock Sub  
 

โดย     นายคำรณ  พรรณโรจน์ 
 

บทคัดย่อ 
การผลิตอุปกรณ์ล็อครถยนต์มีการนำเทคโนโลยีการผลิตแบบอัตโนมัติที่มีประÿิทธิภาพมา

พัฒนาระบบการผลิตอุปกรณ์ล็อคประตูรถยนต์อย่างต่อเนื่อง โดยปัจจุบันมีคüามต้องการที่จะเพ่ิม

จำนüนการผลิตชิ้นÿ่üน “Lever Lock sup” ซึ่งเป็นÿ่üนประกอบที่อยู่ภายในชุดล็อคประตูรถยนต์ 

เนื่องจากพบปัญĀาในขั้นตอนการฉีดจาระบีที่เครื่องฉีดจาระบีมีข้อจำกัดในการผลิตไม่เพียงพอต่อการ

ÿั่งซื้อ ทำใĀ้บริþัทต้องจ้างพนักงานเพ่ือทำงานล่üงเüลา ไม่เป็นไปตามจุดประÿงค์ของบริþัท โดยมี

แนüคิดที่จะลดค่าใช้จ่ายในการจ้างงานล่üงเüลาของพนักงานลง ดังนั้นจึงมีüิธีแก้ไขปัญĀาโดยทำ

เครื่องฉีดจาระบีเพ่ิม 1 เครื่องÿำĀรับฉีดจาระบีชิ้นÿ่üน “Lever Lock sup” ได้ออกแบบเครื่องฉีด

จาระบีใĀ้ÿามารถทำงานได้อย่างมีประÿิทธิภาพมากกü่าเครื่องเก่า โดยออกแบบใĀ้เครื่องฉีดจาระบี

ÿามารถเคลื่อนย้ายได้ÿะดüก เพ่ิมĀน้าจอÿัมผัÿเพ่ือใĀ้ÿามารถป้อนข้อมูลĀรือตรüจÿอบคüามผิดปกติ

ของเครื่องฉีดจาระบีได้ง่ายยิ่งขึ้น และได้นำ PLC มาใช้คüบคุมในกระบüนการทำงานของเครื่องฉีด
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Abstract 
Production of car locking equipment has leveraged efficient automated 

manufacturing technology to develop a continuous production system for 
automotive door lock components. Currently, there is a need to increase the 
production volume of "Lever Lock sup" parts, which are components within the 
automotive door lock set. This arises due to issues encountered in the injection 
molding process, where the injection molding machine's limitations in production 
capacity fail to meet demand, necessitating overtime hiring that deviates from the 
company's objectives. To address this problem and reduce expenses associated with 
overtime labor, a solution involves adding an additional injection molding machine 
specifically for producing "Lever Lock sup" parts. The new injection molding machine 
is designed to operate more efficiently than the existing one. It features enhanced 
mobility for easy relocation, incorporates a touchscreen interface for data input and 
anomaly detection, and utilizes a PLC for controlling the injection molding process. 

  


