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บทคดัย่อ 

 

 ในโครงงานสหกิจฉบบัน้ีไดศึ้กษาการออกแบบ และทดลองใชเ้คร่ืองใส่จาระบีแบบ

อตัโนมติั โดยไม่ตอ้งใหผู้ป้ฏิบติังานทากบัช้ินงานเอง (Auto Apply Grease) เพื่อแกไ้ขขอ้กาํหนดท่ี

ทางลูกคา้กาํหนดมาใหซ่ึ้งปัญหาท่ีนาํมาศึกษาและแกไ้ข ไดผ้า่นการเขียนตารางแสดงความสมัพนัธ์

งาน-ปัญหา (ตาราง Hosotani) โดยจะมีผลต่อเน่ืองท่ีสาํคญัคือการผลิตใหถู้กขอ้กาํหนดและลดการตี

กลบัของงานท่ีหลุดมาตรฐานจากลูกคา้ ซ่ึงอาศยัหลกัการ PDCA ในการทาํงานใหส้าํเร็จลุล่วงตาม

แผนงานท่ีกาํหนด 

หลกัการคือการทาํแคลมป์(Clamp) และ จ๊ิก(Jig) ต่อกบัสายจาระบีและลมผา่นโซลินอยด์

วาลว์ ท่ีเช่ือมต่อกบัโปรแกรม PLC ใหท้าํงานพร้อมกบัการ ตอกหมุด ช้ินงาน  ซ่ึงเป็นหน่ึงใน

กระบวนการผลิต Hood Lockโดยจะฉีดจาระบีในปริมาณท่ีกาํหนดไวใ้นช้ินงานก่อนการนาํช้ินงาน

ไปสู่สถานีงานต่อไป เคร่ืองใส่จาระบีอตัโนมติั  

 จากผลการศึกษา และปฏิบติั  พบวา่สามารถช่วย ลดขั้นตอนใหก้ารทาํงานของผูป้ฏิบติังาน

ให้สะดวกข้ึนรวมทั้งยงัเป็นการ ทาํใหร้ะบบเป็นมาตรฐานในการใชง้าน เพื่อการขยายผลไปสู่

สายการผลิตอ่ืนๆและส่วนท่ีสาํคญัท่ีสุดคือแกไ้ขงานทาจาระบีใหไ้ดต้ามขอ้กาํหนดของลูกคา้ 
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Abstract 

 

 This study report is a study of designing, production and trial on auto apply grease in 

Hood Lock production line. To solve the customer fixed terms on grease quantity, which the 

problem I have selected came from the analyzing of Hosotani table. The effect of solving this 

problem is to correct the customer’s following term and reduce the claim product from the 

customer, which I use the PDCA principle to complete my project due to the project plan. 

 The principle is to design and make a clamp and jig connect to a grease tube and air tube. 

The tube is also connecting to solenoid valve and PLC circuit which work at the same time 

riveting machine run. This process is one of a process in hood lock line. The controlled quantity 

of grease will be release to the product and hand it to the next process follow the step. 

 The study after the project has run for a period shows that it reduces the working process 

for an operator comfort. Also this makes the grease applying process standardized and can be a 

good model for the others similar production line. The most important issue is grease quantity and 

grease positions are correct due to the customer’s term. 

 

 

 

Keyword :Auto Apply Grease / Customer’s Term / Standardized Work / PDCA Principle 
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บทสรุป 

  

 การปฏิบติังานเกือบทั้งหมดอาศยัหลกัการไคเซ็น ในพื้นท่ีงานจริง เพื่อปรับปรุง แกไ้ข และ

พฒันาการผลิตใหดี้ยิง่ข้ึน โดยกาํหนดระยะเวลาแผนงานข้ึนมาจากหลกัการ PDCA ซ่ึงจะใชก้าร

ปฏิบติังานครบทุกกระบวนการทาํงานอยา่งรอบครอบ ส่วนหลกัการการเกบ็ขอ้มูลจะเกบ็ใน

รูปแบบของตารางเกบ็ค่างานตามหลกัของ Cp,Cpk และนาํขอ้มูลท่ีไดม้าวิเคราะห์ดว้ย Why-Why 

Analysis  

 ตั้งแต่เร้ิมตน้ปฏิบติัโครงงานน้ี ผูจ้ดัทาํไดศึ้กษาระบบและการทาํงานในสถานประกอบการ 

ซ่ึงมีแผนก และ Know How ท่ีไดรู้้จกัเพิ่มมากข้ึน ทาํใหม้องเห็นภาพรวมของงานแต่ละฝ่าย แต่ละ

ตาํแหน่ง และหนา้ท่ีของพนกังานแต่ละคน นอกจากการเรียนรู้ ยงัมีการปฏิบติัใชง้านโปรแกรมทาง

วิศวกรรม และอุปกรณ์งานช่าง ซ่ึงถือวา่เป็นทกัษะนอกเหนือจากทางสถานศึกษาจะใหไ้ด ้การนาํ

ความรู้จากบทเรียนมาใชง้านกถื็อเป็นอีกหน่ึงส่ิงท่ีไดป้ระยกุตใ์ชก้บัสถานการณ์จริง และสุดทา้ยคือ

ไดรั้บความร่วมมือ ความอนุเคราะห์จากทางสถานประกอบการ และพนกังานท่ีปรึกษาเป็นอยา่งดี 
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บทที ่1 บทนํา 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

ช่ือสถานประกอบการ : บริษทั สยามไอซิน จาํกดั (SIAM AISIN CO.,LTD) 

สถานท่ีตั้ง  : 255 หมู่ 7 ตาํบลท่าตูม อาํเภอศรีมหาโพธิ จงัหวดัปราจีนบุรี 25140 

 

 
 

 

 

รูปที ่1.1 บริษทั สยามไอซิน จาํกดั 
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1.2 ประวตัคิวามเป็นมาของสถานประกอบการ 

บริษทัสยามไอซินจาํกดั ก่อตั้งข้ึนโดยความร่วมมือทางอุตสาหกรรมระหวา่งบริษทัไอซิน

เซกิจาํกดั และบริษทัโตโยตา้ทูโชจาํกดั เพื่อผลิตและจดัจาํหน่าย ผลิตภณัฑใ์นอุตสาหกรรมยาน

ยนต ์ใหแ้ก่ โตโยตา้, อีซูซุ, ฮีโน่, ฟอร์ด, มิตซูบิชิ, ฮอนดา้ และจีเอม็ เป็นตน้ โดยมุ่งเนน้การผลิต

และระบบท่ีเป็นมาตรฐาน ISO/TS 16949, ISO 9001, ISO 14001 ซ่ึงบริษทัในเครือไอซินนั้นมีอยู่

ทัว่โลกในวงการยานยนต ์

 

1.3 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ 

ผลิตและจดัจาํหน่าย ช้ินส่วนยานยนต์  ไดแ้ก่ Outside door handle, Disc brake, Drum 

break, Break master cylinder, Hood latch, Door hinge, Door frame, ABS sensor, Door check, Etc. 

 

1.4 รูปแบบการจดัองค์กร  

1.4.1 ปรัชญาและนโยบายการบริหาร 

• Quality First (คุณภาพอนัดบัหน่ึง) 

We supply every parts and service with “QUALITY FIRST”. 

• Customer Satisfaction (ความพึงพอใจของลูกคา้) 

We try to propose the best for customer satisfaction. 

• Global Standard (มาตรฐานระดบัโลก) 

We have global standard for quality, cost, delivery and service. 
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1.4.2 แผนผงัองค์กร 

    

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 1.2   รูปแบบการจดัองคก์รและการบริหารองคก์ร 
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1.4.3 แผนผงัแผนก 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่1.3 รูปแบบแผนผงัแผนก Production Engineer Body Part1 

 

1.5 ตาํแหน่ง และหน้าทีง่านทีไ่ด้รับมอบหมาย 

ตาํแหน่ง  :  นกัศึกษาฝึกงาน 

ฝ่าย / หน่วยงาน  :  Production Engineer (Body Part1) 

หนา้ท่ีงานท่ีไดรั้บ :  ออกแบบกระบวนการผลิต 

 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏิบัตงิาน 

ตั้งแต่วนัท่ี 2 มิถุนายน พ.ศ.2557 ถึงวนัท่ี 31 กรกฎาคม พ.ศ.2557 

 

1.7 พนักงานทีป่รึกษา และตาํแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 

พนกังานท่ีปรึกษา :  นายยทุธนา   อาษาดี 
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ตาํแหน่ง  :  ผูจ้ดัการแผนกช้ินส่วนตวัถงั 1 ประจาํส่วนวิศวกรรม 

 

1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของการปฏบิตังิาน หรือโครงงานในการสหกจิศึกษาที่

ได้รับมอบหมาย 

1.นาํความรู้ท่ีไดศึ้กษามาประยกุตแ์ละปฏิบติัใชง้านจริงในภาคอุตสาหกรรม 

2.ปฏิบติังานท่ีไดรั้บมอบหมายใหส้าํเร็จลุล่วงดว้ยความตั้งใจ 

3.ลดปริมาณงานท่ีเกินความจาํเป็นสาํหรับผูป้ฏิบติังาน 

4.ผลิตงานตามขอ้กาํหนดของลูกคา้ไดอ้ยา่งไม่ผดิพลาด (จาระบีท่ีทาแต่ละช้ินเกิน 0.1 g) 

 

1.9 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิตังิาน หรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

1.สร้างเสริมประสบการณ์ในการปฏิบติังานในฐานะวิศวกร ในสภาวะ ส่ิงแวดลอ้มจริง กบั

ผูร่้วมงานหลากหลายฝ่าย 

2.สร้างเสริมทกัษะในการใชโ้ปรแกรมในการออกแบบงานทางวิศวกรรม  ไดแ้ก่ Solid Work 

และ GX Developer 

3.เรียนรู้วฒันธรรมและ Know how ขององคก์ร 

4.เพิ่มประสิทธิภาพในการทาํงานของผูป้ฏิบติังาน 

5.สามารถลดพื้นท่ีท่ีใชใ้นการผลิตไลน์ Hood Lock 

6.ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ตามในแบบช้ินงานท่ีกาํหนดไว ้

7.สามารถลดเวลาการผลิตได ้
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บทที ่2 ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 

2.1 PDCA 

PDCA คือ วงจรท่ีพฒันามาจากวงจรท่ีคิดคน้โดย  วอลท์เตอร์  ซิวฮาร์ท (Walter Shewhart) 

ผูบุ้กเบิกการใชส้ถิติสาํหรับวงการอุตสาหกรรมและต่อมาวงจรน้ีเร่ิมเป็นท่ีรู้จกักนัมากข้ึน  เม่ือ เอด

วาร์ด เดมม่ิง ( W.Edwards Deming) ปรมาจารยด์า้นการบริหารคุณภาพเผยแพร่ใหเ้ป็นเคร่ืองมือ

สาํหรับการปรับปรุงกระบวนการทาํงานของพนกังานภายในโรงงานใหดี้ยิง่ข้ึน และช่วยคน้หา

ปัญหาอุปสรรคในแต่ละขั้นตอนการผลิตโดยพนกังานเอง จนวงจรน้ีเป็นท่ีรู้จกักนัในอีกช่ือวา่ “วง

จรเดม็ม่ิง” ต่อมาพบวา่ แนวคิดในการใชว้งจร PDCA นั้นสามารถนาํมาใชไ้ดก้บัทุกกิจกรรม  

 

 

 

รูปที2่.1 วงจรPDCA  

 

จึงทาํใหเ้ป็นท่ีรู้จกักนัอยา่งแพร่หลายมากข้ึนทัว่โลก PDCA เป็นอกัษรนาํของศพัท์

ภาษาองักฤษ 4 คาํคือ  

 

2.1.1 Plan (วางแผน) 

        หมายความรวมถึงการกาํหนดเป้าหมาย  / วตัถุประสงคใ์นการดาํเนินงานวิธีการและขั้นตอนท่ี

จาํเป็นเพื่อใหก้ารดาํเนินงาน  บรรลุเป้าหมายในการวางแผนจะตอ้งทาํความเขา้ใจกบัเป้าหมายวตัถุ  

ประสงคใ์หช้ดัเจน เป้าหมายท่ีกาํหนดตอ้งเป็นไปตามนโยบาย  วิสยัทศัน์และพนัธกิจ ขององคก์ร

เพื่อก่อใหเ้กิดการพฒันาท่ีเป็นไปในแนวทางเดียวกนัทัว่ทั้งองคก์ร  การวางแผนในบางดา้นอาจ

จาํเป็นตอ้งกาํหนดมาตรฐาน  ของวิธีการทาํงานหรือ  เกณฑม์าตรฐานต่างๆไปพร้อมกนัดว้ย
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ขอ้กาํหนดท่ีเป็นมาตรฐานน้ี จะช่วยใหก้ารวางแผนมีความสมบูรณ์ยิง่ข้ึน เพราะใชเ้ป็นเกณฑใ์นการ

ตรวจสอบไดว้า่การปฏิบติังานเป็นไปตามมาตรฐานท่ีไดร้ะบุไวใ้นแผนหรือไม่ 

 

2.1.2 Do (ปฏิบัติ) 

        หมายถึง การปฏิบติัใหเ้ป็นไปตามแผนท่ีไดก้าํหนดไว้ ซ่ึงก่อนท่ีจะปฏิบติังานใด ๆ จาํเป็นตอ้ง

ศึกษาขอ้มูลและเง่ือนไขต่าง  ๆ ของ สภาพงานท่ีเก่ียวขอ้งเสียก่อน  ในกรณีท่ีเป็นงานประจาํท่ีเคย

ปฏิบติัหรือเป็นงานเลก็อาจใชว้ิธีการเรียนรู้  ศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเอง  แต่ถา้เป็นงานใหม่หรือ งาน

ใหญ่ท่ีตอ้งใชบุ้คลากรจาํนวนมากอาจตอ้งจดัใหมี้การฝึกอบรม  ก่อนท่ีจะปฏิบติัจริงการปฏิบติั

จะตอ้งดาํเนินการไปตามแผน  วิธีการ และขั้นตอน ท่ีไดก้าํหนดไวแ้ละจะตอ้งเกบ็รวบรวมและ

บนัทึก ขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัการปฏิบติังานไวด้ว้ยเพื่อใชเ้ป็นขอ้มูลในการดาํเนินงานในขั้นตอน

ต่อไป 

 

2.1.3 Check (ตรวจสอบ) 

        เป็นกิจกรรมท่ีมีข้ึนเพื่อประเมินผลวา่มีการปฏิบติังานตามแผน  หรือไม่มีปัญหาเกิดข้ึนใน

ระหวา่งการปฏิบติังานหรือไม่  ขั้นตอนน้ีมีความสาํคญั เน่ืองจากในการดาํเนินงานใด  ๆ มกัจะเกิด

ปัญหาแทรกซอ้นท่ีทาํใหก้ารดาํเนินงานไม่เป็นไปตามแผนอยูเ่สมอ  ซ่ึงเป็นอุปสรรค  ต่อ

ประสิทธิภาพและคุณภาพของการทาํงาน การติดตาม การตรวจสอบ และการประเมินปัญหาจึงเป็น

ส่ิงสาํคญัท่ีตอ้งกระทาํควบคู่ไปกบัการดาํเนินงาน  เพื่อจะไดท้ราบขอ้มูลท่ีเป็นประโยชน์ในการ

ปรับปรุงคุณภาพ  ของการดาํเนินงานต่อไปในการตรวจสอบ  และการประเมินการปฏิบติังาน  

จะตอ้งตรวจสอบดว้ย  วา่การปฏิบติันั้น  เป็นไปตามมาตรฐานท่ีกาํหนดไวห้รือไม่ทั้งน้ีเพื่อเป็น

ประโยชน์ต่อการพฒันาคุณภาพของงาน 

 

 

2.1.4 Act (การปรับปรุง) 

 เป็นกิจกรรมท่ีมีข้ึนเพื่อแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนหลงัจากไดท้าํการตรวจสอบแลว้การ

ปรับปรุงอาจเป็นการแกไ้ขแบบเร่งด่วน  เฉพาะหนา้ หรือการคน้หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา  เพื่อ

ป้องกนัไม่ใหเ้กิดปัญหาซํ้ารอยเดิม  การปรับปรุงอาจนาํไปสู่การกาํหนดมาตรฐานของวิธีการ  

ทาํงานท่ีต่างจากเดิมเม่ือมีการดาํเนินงานตามวงจร  PDCA ในรอบใหม่ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการปรับปรุง

จะช่วยใหก้ารวางแผนมีความสมบูรณ์และมีคุณภาพเพิ่มข้ึนไดด้ว้ย 
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2.1.5 ประโยชน์ของ PDCA  

 

2.1.5.1 เพื่อป้องกนั 

1. การนาํวงจร PDCA ไปใช ้ทาํใหผู้ป้ฏิบติัมีการวางแผน การวางแผนท่ีดีช่วยป้องกนั

ปัญหาท่ีไม่ควรเกิด ช่วยลดความสบัสนในการทาํงาน ลดการใชท้รัพยากรมากหรือนอ้ยเกินความ

พอดีลดความสูญเสียในรูปแบบต่างๆ  

2. การทาํงานท่ีมีการตรวจสอบเป็นระยะทาํใหก้ารปฏิบติังานมีความรัดกมุข้ึนและแกไ้ข

ปัญหาไดอ้ยา่งรวดเร็วก่อนจะลุกลาม  

3. การตรวจสอบท่ีนาํไปสู่การแกไ้ขปรับปรุง ทาํใหปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนแลว้ไม่เกิดซํ้าหรือลด

ความรุนแรงของปัญหา ถือเป็นการนาํความผดิพลาดมาใชใ้หเ้กิดประโยชน์  

 

2.1.5.2 เพื่อแกไ้ขปัญหา  

  1. ถา้เราประสบส่ิงท่ีไม่เหมาะสม ไม่สะอาด ไม่สะดวก ไม่มีประสิทธิภาพ ไม่ประหยดั เรา

ควร แกปั้ญหา  

2. การใช ้PDCA เพื่อการแกปั้ญหา ดว้ยการตรวจสอบวา่มีอะไรบา้งท่ีเป็นปัญหา เม่ือหา

ปัญหาได ้กน็าํมาวางแผนเพื่อดาํเนินการตามวงจร PDCA ต่อไป  

 

2.1.5.3 เพื่อปรับปรุง  

 PDCA เพื่อการปรับปรุง คือ ไม่ตอ้งรอใหเ้กิดปัญหา แต่เราตอ้งเสาะแสวงหาส่ิงต่างๆ หรือ

วิธีการท่ีดีกวา่เดิมอยูเ่สมอ เพื่อยกระดบัคุณภาพชีวิตและสงัคม เม่ือเราคิดวา่จะปรับปรุงอะไร กใ็ห้

ใชว้งจร PDCA เป็นขั้นตอนในการปรับปรุง ขอ้สาํคญั ตอ้งเร่ิม PDCA ท่ีตวัเองก่อนมุ่งไปท่ีคนอ่ืน  

 

2.1.6. วงจร PDCA กบัการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง  

PDCA เป็น “วงจร” แสดงวา่ เม่ือวงจรเร่ิมหมุน กต็อ้งหมุนใหค้รบรอบ โดยหมุนไป

ขา้งหนา้ รักษาระดบัไม่ใหต้กตํ่าลง  และพยายามหมุนไปในทิศทางท่ีสูงข้ึนเร่ือยๆ เพื่อ
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ความกา้วหนา้หากนาํ PDCA ไปใชท้ั้ง 3 รูปแบบดงักล่าว กจ็ะเกิดเป็นการพฒันาอยา่งไม่หยดุย ั้ง ทั้ง

ต่อตวัเอง สงัคม และประเทศชาติ 

 

 

รูปที2่.2 การปรับปรุงวงจร PDCA อยา่งต่อเน่ือง 

 

2.1.7. เทคนิคของ PDCA แต่ละขั้นตอน  

เทคนิคการวางแผน การวางแผนท่ีดี ควรตอบคาํถามต่อไปน้ีได ้ 

• มีอะไรบา้งท่ีตอ้งทาํ 

• ใครทาํ 

• มีอะไรตอ้งใชบ้า้ง  

• ระยะเวลาในการทาํงานแต่ละขั้นตอนเป็นเท่าใด  

• ลาํดบัการทาํงานเป็นอยา่งไร ควรทาํอะไรก่อน อะไรหลงั  

• เป้าหมายในการกระทาํคร้ังน้ีคืออะไร  

 

2.1.8. เป้าหมายทีด่ ีควรยดึหลกั SMARTER  

• S  - specific ชดัเจน เจาะจง  

• M - measurable วดัได ้ประเมินผลได ้ 

• A  - acceptable ผูป้ฏิบติัยอมรับและเตม็ใจทาํ  

• R  - realistic อยูบ่นพื้นฐานความจริง ไม่เพอ้ฝัน  

• T  - time frame มีกรอบระยะเวลา  
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• E  - extending เป็นเป้าหมายท่ีทา้ทายความสามารถ ไม่ใช่วา่เคยทาํได ้10 กต็ั้งเป้าหมาย ไว้

แค่ 8 หรือแค่ 10 แต่ควรตั้งไวอ้ยา่งนอ้ยท่ีสุดกไ็ม่ควรตํ่ากวา่ 11  

• R - Rewarding คุม้กบัการปฏิบติั หมายถึงเป้าหมายท่ีทาํไปแลว้เกิดประโยชน์ คุม้ค่ากบัการ

ลงแรงลงเวลาและทรัพยากร  

 

2.1.9. เทคนิคขั้นตอนการปฏิบัติ  

• ทาํใหถู้กตอ้งตั้งแต่แรก จะไดไ้ม่ตอ้งแกไ้ข หรือรับผลเสียจากการกระทาํท่ีผดิพลาด  

• ตรวจสอบทุกขั้นตอน หากพบขอ้บกพร่อง ใหรี้บแกไ้ขก่อนท่ีความเสียหาย จะขยายเป็นวง

กวา้งเทคนิคขั้นตอนตรวจสอบ  

• ตรวจสอบวิธีการและระยะเวลาท่ีใชใ้นการปฏิบติัจริง วา่ทาํไดต้ามแผนหรือไม่  

• ตรวจสอบผล ท่ีไดว้า่ไดต้ามเป้าหมายหรือไม่  

 

2.1.10. เทคนิคขั้นตอนการดําเนินการให้เหมาะสม 

• หลงัจากตรวจสอบแลว้ ถา้เราทาํไดต้ามเป้าหมาย ใหรั้กษาความดีน้ีไว ้ 

• หากตรวจสอบแลว้ พบวา่มีขอ้ผดิพลาดไม่วา่ในขั้นตอนใดๆ กต็าม ใหห้าสาเหตุและแกไ้ข

สาเหตุ  

• หาทางปรับปรุง เพื่อใหก้ารปฏิบติัคร้ังต่อไปดีข้ึนกวา่เดิม 

 

2.2 Kaizen 

 

2.2.1 กลยุทธ์การบริหารงานแบบญีปุ่่น (Kaizen) 

ไคเซ็น หมายถึง กลยทุธ์การบริหารงานแบบญ่ีปุ่น ( Kaizen) เป็นภาษาญ่ีปุ่น แปลวา่ การ

ปรับปรุง ( Improvement) เป็นแนวคิดท่ีทาํใชใ้นการบริหารการจดัการมีประสิทธิผล โดยมุ่ง

ปรับปรุงวิธีการส่วนร่วมของพนกังานทุกคน บุคลากรทุกระดบั ร่วมกนัแสวงหาแนวทางใหม่ ๆ 

เพื่อปรับปรุงวิธีการทาํงานใหดี้ข้ึนไปเร่ือย ๆ อยา่งต่อเน่ือง ทั้งฝ่ายบริหารและฝ่ายปฏิบติัเกิดจากการ

บริหาร ท่ีประสบปัญหาท่ีเกิดข้ึนในระหวา่งทศวรรษท่ี 1980 และทศวรรษท่ี 1990 บริษทัท่ีประสบ
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ความสาํเร็จมกันาํเอาแนวคิดของไคเซ็นคือการยอมรับวา่การบริหารใหป้ระสบผลสาํเร็จจะตอ้ง

แสวงหาวิธีการท่ีจะทาํใหลู้กคา้พึงพอใจและตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดเ้ป็นอยา่งดี เป็น

กลยทุธ์ในการปรับปรุงท่ีมุ่งท่ีตวัลูกคา้  

นอกจากน้ีแนวคิดไคเซ็นยงัขยายขอบข่ายออกไปถึงความสมัพนัธ์ระหวา่งพนกังานกบั

นายจา้งดว้ยในดา้นการผลิต การตลาด การจดัจาํหน่าย ฯลฯ อยา่งเป็นระบบ Kaizenใหค้วามสาํคญั

กบักระบวนการทาํงานและริเร่ิมวิธีการคิดท่ีมุ่งกระบวนการทาํงานและระบบการบริหารท่ี

สนบัสนุนและยอมรับแนวคิดของผูบ้ริหารและพนกังาน จากหลกัการของ Kaizen จึงเป็นแนวคิดท่ี

จะช่วยมาตรฐานท่ีมีอยูเ่ดิม (Maintain) และปรับปรุงใหดี้ยิง่ข้ึน ( Improvement)ซ่ึงกาํหนดแนวคิดน้ี

แลว้ มาตรฐานท่ีมีอยูเ่ดิมกจ็ะค่อย ๆ ลดลง ความสาํคญัในกระบวนการของ Kaizen คือ การใช้

ความรู้ความสามารถของพนกังานมาคิดปรับปรุงงาน โดยใชก้ารลงทุนเพียงเลก็นอ้ยซ่ึงก่อใหเ้กิด

การปรับปรุงท่ีละเลก็ท่ีละนอ้ยท่ีค่อย ๆ เพิ่มพนูข้ึนอยา่งต่อเน่ือง ตรงขา้มกบัแนวคิดของนวตักรรม 

(Innovation)ซ่ึงเป็นการเปล่ียนแปลงขนาดใหญ่ ท่ีตอ้งใชเ้ทคโนโลยซีบัซอ้นระดบัสูงดว้ยเงินลงทุน

มหาศาล ดงันั้นไม่วา่จะอยูใ่นสภาวะเศรษฐกิจแบบใดกส็ามารถใชว้ิธีการของ Kaizen เพื่อปรับปรุง 

 

2.2.2 กลยุทธ์หลกั Kaizen 

1. รายการตรวจสอบ 3-Mu’s หมายถึง ระบบตรวจสอบซ่ึงไดรั้บการพฒันาข้ึนมาเพื่อเป็น

แนวทางช่วยผูบ้ริหารและพนกังานช่วยกนัแกไ้ขปรับปรุงงานของตนอยูเ่สมอ 3-Mus ประกอบดว้ย 

(Muda) คือความสูญเปล่า (Muri) คือความตึง (Mura) คือความแตกต่างขดัแยง้กนั โดยการนาํเอา 3-

Mu’s ไปพิจารณาองคป์ระกอบต่าง ๆ ของการทาํงาน เช่น กาํลงัคน เทคนิค วิธีการ เวลา ส่ิงอาํนวย

ความสะดวกและเคร่ืองมือเคร่ืองใช ้วสัดุท่ีใช ้ปริมาณการผลิต สินคา้คงคลงั สถานท่ีทาํงาน 

แนวความคิดในการทาํงาน 

2. หลกัการ 5ส ไดแ้ก่ สะสาง ( Seiri) สะดวก ( Seiton) สะอาด ( Seiso) สุขลกัษณะ 

(Seiketsu) สร้างวินยั (Shitsuke) 

3. หลกัการ 5 W 1H Who ใครเป็นผูท้าํ what ทาํอะไร Where ทาํท่ีไหน When ทาํเม่ือไร 

Why ทาํไมตอ้งทาํยา่งนั้น How ทาํอยา่งไร 

4. รายการตรวจสอบ 4M ไดแ้ก่ Man หมายถึง การตรวจสอบผูป้ฏิบติัทาํงานตามมาตรฐาน

ท่ีกาํหนดหรือไม่ มีความรับผดิชอบหรือไม่ ผูป้ฏิบติัมีทกัษะความชาํนาญหรือไม่ผูป้ฏิบติัไดรั้บมอบ

งานท่ีตรงกบัความสามารถหรือไม่ Machine หมายถึง การตรวจสอบอุปกรณ์อาํนวยความสะดวก

สอดคลอ้งกบัความสามารถของขบวนการผลิตหรือไม่เคร่ืองจกัรขดัขอ้งบ่อยหรือไม่ การจดัวาง

เหมาะสมหรือไม่ เคร่ืองจกัรอยูใ่นสภาพการใชง้านหรือไม่ Material หมายถึง การตรวจสอบ
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ขอ้ผดิพลาดในเร่ืองคุณภาพการตรวจสอบระบบคงคลงัเพียงพอหรือไม่ Method หมายถึง การ

ตรวจสอบวา่มาตรฐานในการทาํงานมีเพียงพอหรือไม่ มีวิธีท่ีปลอดภยัหรือไม่ เป็นวิธีท่ีมี

ประสิทธิภาพหรือไม่ลาํดบัขั้นตอนการทาํงานเหมาะสมหรือไม่  

 

2.2.3 ระบบสําคญัของ Kaizen 

ในระบบแนวคิดของไคเซ็นประกอบดว้ยระบบสาํคญัอยา่งนอ้ย 5 ระบบ คือ 

1. การควบคุมคุณภาพและการบริหารคุณภาพทั้งระบบ เก่ียวขอ้งกบัการควบคุม

กระบวนการคุณภาพตั้งแต่เร่ิมตน้การผลิตจนกระทัง่ผลิตสาํเร็จ ซ่ึงเก่ียวขอ้งกบับุคคลหลายฝ่าย

ไดแ้ก่ ผูบ้ริหารระดบัสูง ระดบักลาง และหวัหนา้งานรวมทั้งพนกังานทุกคน รวมไปถึง

สภาพแวดลอ้มภายในองคก์รดว้ย การวางแผนเพื่อการตรวจสอบติดต่อประเมินผล การเผยแพร่

นโยบาย (Policy / De-plotment) การสร้างระบบประกนัคุณภาพ (Quality Assurance Systems) 

2. ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี Just in Time Production system (JIT) ระบบน้ีเกิดข้ึนท่ี

บริษทัโตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศญ่ีปุ่น ในการผลิตเพื่อส่งมอบสินคา้ใหแ้ก่ลูกคา้ในเวลาท่ีกาํหนด

โดยมีการออกแบบรองรับการผลิตท่ียดืหยุน่ เพื่อรองรับความไม่แน่นอนท่ีอาจเกิดข้ึนจาก

กระบวนการต่าง ๆ เช่น กระบวนการสัง่สินคา้ท่ีอาจเปล่ียนแปลงไดต้ามความตอ้งการของลูกคา้ 

การสัง่ซ้ือวตัถุดิบล่าชา้ กระบวนการผลิตท่ีอาจมีปัญหา แนวคิด JIT เป็นแนวคิดท่ีจะขจดักิจกรรมท่ี

ไม่มีมูลค่าเพิ่มทุกชนิดออกไปโดยใชร้ะบบการผลิตท่ีเรียกวา่ Take time คือ เวลาท่ีใชใ้นการผลิต

ช้ินงานหน่ึงหน่วยเปรียบเทียบกบัเวลาวงจรการผลิต Cycle time กระแสการผลิตท่ีละช้ินส่วน One 

Piece Flow การผลิตแบบดึง (Pull Production) การลดเวลากบัค่าใชจ่้ายในการตั้งระบบการผลิต

ใหม่แต่ละคร้ัง(Setup Time and Cost Reduction) ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดีจะช่วยใหข้จดั

งานท่ีไม่มีมูลค่าเพิ่มออกไปและยงัสามารถช่วยลดตน้ทุนในการผลิตไดอ้ยา่งมหาศาลและทาํใหมี้

การนาํส่งมอบสินคา้ท่ีกาํหนดนดัหมายอนัเป็นการช่วยเพิ่มผลกาํไรใหแ้ก่บริษทัมีผลกาํไรใหแ้ก่

บริษทั 

3. การบาํรุงรักษาทวีผล TPM (Total Productive Maintenance) หมายถึง การกาํหนด

เป้าหมายใหเ้คร่ืองจกัรอยูใ่นสภาพท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุดเป็นการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวม 

เป็นการสร้างระบบรวม ( Total System) โดยมีเป้าหมายท่ีวงจรชีวิตของเคร่ืองจกัรโดยสร้างความ

ร่วมมือระหวา่งทุกฝ่ายทั้งฝ่ายบริหาร ฝ่ายผลิต ฝ่ายบาํรุงรักษา พนกังานทุกระดบัมีส่วนร่วม และ

ผูบ้ริหารสร้างแรงจูงใจ ส่งเสริมกิจกรรมกลุ่มยอ่ยในการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรเคร่ืองใชใ้หมี้อายกุาร

ใชง้านยาวนาน โดยทุกคนช่วยกนัดูแลบาํรุงรักษาตามแผนการท่ีกาํหนด 
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4. ระบบขอ้เสนอแนะ ( Suggestion System) เป็นระบบการบาํรุงขวญักาํลงัใจใหแ้ก่

พนกังานในการเปิดโอกาสใหมี้ส่วนในเชิงสร้างสรรค ์โดยกระตุน้ใหพ้นกังานไดแ้สดงออกในการ

ใหข้อ้เสนอแนะในเร่ืองต่าง ๆ เนน้ปริมาณของความคิดเห็นขอ้เสนอแนะ ส่งเสริมใหมี้การพดูคุย

ปรึกษาหารือกบัหวัหนา้งาน เพื่อใหไ้ดแ้นวคิดท่ีเป็นประโยชน์ในการทาํงาน พฒันาการในดา้นการ

ปลูกฝังจิตสาํนึกความมีความคิดริเร่ิมใหแ้ก่พนกังาน ระบบขอ้เสนอแนะ เกิดจากกิจกรรมท่ีมีปัญหา

โดยพนกังานเป็นผูค้น้หาส่ิงผดิปกติท่ีอยูใ่กลต้วัก่อน หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของส่ิงผดิปกติ และ

เสนอแนะวิธีการแกไ้ขท่ีสาเหตุของปัญหา องคป์ระกอบของขอ้เสนอแนะท่ีดีประกอบดว้ย  

5. กิจกรรมกลุ่มยอ่ย Small Group Activities หมายถึง บรรดากลุ่มพนกังานภายใน

หน่วยงานเดียวกนั แต่ละกลุ่มท่ีมีจาํนวนสมาชิกไม่มากนกัท่ีรวมตวักนัอยา่งไม่เป็นทางการเพื่อ

ร่วมกนัทาํงานเลก็ๆ กิจกรรมกลุ่มยอ่ยมีหลายประเภท เช่น การสร้างระบบ 

 

2.3 พืน้ฐานของเคร่ืองตอกหมุด (Riveting Machine) 

 เคร่ือง ตอกหมุด ใชใ้นการบีบหมุดโดยอตัโนมติัเพื่อท่ีจะ ประกอบ วสัดุเขา้ดว้ยกนั  เคร่ือง

ตอกหมุดจะเพิ่มความสอดคลอ้งในการผลิต, อตัราการผลิต และลดค่าใชจ่้าย เม่ือเทียบกบัการตอก

หมุดดว้ยมือ 

 

2.3.1 ประเภทของเคร่ืองตอกหมุด 

 เคร่ืองตอกหมุดแบบอตัโนมติัจะมีลกัษณะของแรงกดลงบนตวัหมุด ท่ีวางบนจ๊ิกหรือ ทูล

ล่ิงของแต่ละช้ินงาน โดยอาศยัการทาํงานของมอเตอร์ , ลอ้ช่วยหมุนแรง, กระบอกสูบนิวเมติก และ

กระบอกสูบไฮดรอลิค สามารถแบ่งไดเ้ป็น 5 ประเภท 

1.เคร่ืองตอกหมุดแบบกระแทก (Impact Riveting) ตั้งหมุดท่ีหวัริเวทต้ิง และเคล่ือนลงมา

ผา่นวสัดุช้ินงาน และทูลล่ิง ซ่ึงจะทาํใหห้มุดบานออก และเช่ือมวสัดุใหติ้ดกนัดว้ยความรวดเร็ว ใน

เวลา 0.5 วินาที ต่อ 1 รอบการตอกหมุดต่อช้ิน 



14 
 

 

 

รูปที2่.3 เคร่ืองตอกหมุดแบบกระแทก (Impact Riveting) 

 

 2.เคร่ืองตอกหมุดแบบการโคจร (Orbital Riveting) มีหวัตอกหมุดแบบหมุนทาํมุมเฉียงกบั

ฐานเคร่ือง 3-6 องศา ซ่ึงจะเคล่ือนตวัลงมาชา้ๆ และหมุนเหวี่ยงใหห้มุดหรือพินบานออกตามรูปทรง 

, ขนาดความสูง และเสน้ผา่นศูนยก์ลางท่ีเราตอ้งการ ข้ึนอยูก่บัทูลล่ิงท่ีเราออกแบบ เคร่ืองประเภทน้ี

จะมีการควบคุมมากกวา่ วงจรการตอกหมุดทัว่ไป และใชเ้วลา 2-3 วินาที ต่อ 1 รอบการตอกหมุด

ต่อช้ิน โดยเคร่ืองตอกหมุดแบบโคจรจะใชแ้รงกดนอ้ยกวา่และ ทูลไลฟ์ (Tool life) นานกวา่แบบ

อ่ืน สาํหรับประเภทของงานท่ีใช ้ไดแ้ก่ อุตสาหกรรมยานยนต์ , อากาศยาน, ช้ินส่วนอิเลคทรอนิคส์, 

รถไฟ, วสัดุประเภทหนงั, เหลก็, หนา้ต่าง และประตู เป็นตน้ หากเป็นเคร่ืองท่ีใช่วงจรนิวเมตริคจะมี

แรงกด 450-3,400 กิโลกรัม ส่วนเคร่ืองท่ีใชว้งจรไฮดรอลิคจะมีแรงกด 2,700-22,700 กิโลกรัม 
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รูปที2่.4 เคร่ืองตอกหมุดแบบโคจร (Orbital Riveting) 

 3.เคร่ืองตอกหมุดแบบหมุน (Radial Riveting) มีลกัษณะคลา้ยแบบโคจร แต่จะมีความ

ละเอียดของช้ินงานท่ีสูงกวา่ ในการตอกหมุนขนาดเลก็ 

 4.เคร่ืองตอกหมุดแบบบด (Rollerform Riveting) มีลกัษณะคลา้ยแบบโคจร แต่ส่วนหวัรี

เวตต้ิงจะมีลกัษณะเป็นลอ้หลายลูก (ดงัรูปท่ี 3.3) บดหวัพินหรือหมุด 

 

 

 

รูปที2่.5 หวัรีเวตต้ิงของเคร่ืองตอกหมุดแบบบด 

 

 5. เคร่ืองเจาะและตอกหมุดแบบอตัโนมติั  (Automatic Drilling and Riveting Machine) 

สามารถเจาะและตอกหมุดไดใ้นเคร่ืองเดียวกนั ซ่ึงใชก้บัการผลิตในอุตสาหกรรมอากาศยาน 
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2.3.2 ส่วนประกอบของเคร่ืองตอกหมุด 

 

 

 

รูปที2่.6 ส่วนประกอบของเคร่ืองตอกหมุด 
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2.4 จาระบี 

จาระบีเป็นสารก่ึงของเหลว/ก่ึงของแขง็ โดยเป็นสารผสมระหวา่งนํ้ามนัหล่อล่ืน ( Fluid 

Lubricant), สารทาํใหเ้ขม้ขน้ (Thicker) และสารเติม (Additives) 

นํ้ ามนัหล่อล่ืน ท่ีนาํมาผสมเป็นจาระบี อาจเป็นไดท้ั้งนํ้ ามนัปิโตรเลียม ( Petroleum), นํ้ ามนั

สงัเคราะห์ (Synthetic Oil) หรือนํ้ามนัพืช (Vegetable) ส่วนสารทาํใหเ้ขม้ขน้นั้นจะช่วยใหจ้าระบีมี

คุณลกัษณะท่ีเหนียว และมีโครงสร้างวสัดุท่ีดูเป็นเสน้ใย 3 มิติ หรือเป็นเหมือนกอ้นฟองนํ้าท่ีดูดซบั

และชุ่มไปดว้ยนํ้ามนั 

สารทาํใหเ้ขม้ขน้ไดแ้ก่ สบู่ , สารอินทรีย ์หรือสารอนินทรียท่ี์ไม่ใช่สบู่ ทั้งน้ีจาระบีส่วน

ใหญ่ในทอ้งตลาดเป็นสารประกอบท่ีผลิตจากนํ้ามนัจากแร่ ผสมกบัสารทาํใหเ้ขม้ขน้ท่ีเป็นสบู่ 

ในขณะท่ีสารเติมท่ีกล่าวถึงในตอนตน้นั้นจะใส่เขา้ไปเพื่อเพิ่มคุณสมบติัพิเศษใหจ้าระบี และ

ป้องกนัเน้ือจาระบี 

 

จาระบี จะทาํหนา้ท่ีเกาะติด และรักษาพื้นผวิท่ีมีการเคล่ือนท่ี ไม่ใหน้ํ้ าหนกั , แรงจากการ

หมุน หรือแรงจากการเสียดสีทาํใหห้นา้สมัผสัเกิดความเสียหาย และขอ้กาํหนดหลกัของจาระบี

ในทางปฏิบติักคื็อจะตอ้งรักษาคุณสมบติัของเฉพาะตวัเอาไวใ้หไ้ดแ้มว้า่อุณหภูมิแวดลอ้มจะสูงข้ึน 

ขอ้ควรจาํอยา่งแรกกคื็อ 0

2.4.1 การใช้งานจาระบ ี

 จาระบีและนํ้ามนัหล่อล่ืนไม่สามารถใชแ้ทนกนัได้ 0 นํ้ ามนัหล่อล่ืนจะถูกใช้

ในงานหล่อล่ืนเคร่ืองจกัรกลซ่ึงมีการระบุใชก้บันํ้ามนัหล่อล่ืนตามคุณสมบติัท่ีกาํหนดเอาไวเ้ท่านั้น 0  

เราจะใชจ้าระบีกต่็อเม่ือในทางปฏิบติันั้นไม่สะดวกท่ีจะใชน้ํ้ ามนัหล่อล่ืน และ 0 

1. เคร่ืองจกัรท่ีทาํงานไม่ต่อเน่ือง หรือเคร่ืองจกัรท่ีตอ้งถูกเกบ็ไวเ้ป็นเวลานาน ๆ เพราะชั้น

ฟิลม์หล่อล่ืนของจาระบีจะช่วยรักษาช้ินส่วนเคล่ือนท่ีของเคร่ืองจกัรเอาไว ้

เราควรใชจ้าระบีใน

ลกัษณะงานต่อไปน้ี 

2. เคร่ืองจกัรท่ีผูใ้ชไ้ม่สะดวกท่ีจะใส่นํ้ามนัหล่อล่ืนไดบ่้อย ๆ หรือใส่นํ้ามนัหล่อล่ืนไดย้าก 

เช่น ในตาํแหน่งท่ีคบัแคบ และเขา้ถึงไดย้าก 

3. เคร่ืองจกัรท่ีทาํงานในสภาวะหนกั เช่นอุณหภูมิสูง , ความดนัสูง, แรงสัน่สะเทือนมาก 

หรือเคร่ืองจกัรความเร็วรอบตํ่าแต่โหลดหนกั ๆ เป็นตน้ เพราะภายใตส้ภาวะดงักล่าว  

จาระบีจะเป็นเหมือนเบาะรองท่ีมีความหนาใหก้บัหนา้สมัผสั ช่วยใหเ้กิดการหล่อล่ืนไดดี้ 0  

ในขณะท่ีถา้เป็นนํ้ามนัหล่อล่ืนนั้นชั้นรองจะบางเกินไปและเกิดแยกตวัออกได ้
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4. ช้ินส่วน หรือเคร่ืองจกัรเก่า เพราะจาระบีจะช่วยลดช่องวา่งของช้ินส่วนท่ีมีการเคล่ือนท่ี

ของเคร่ืองจกัรใหน้อ้ยลง ช่วยยดือายขุองเคร่ืองจกัรเก่าซ่ึงเคยใชน้ํ้ ามนัเป็นสารหล่อล่ืนมาก่อน และ

จาระบียงัช่วยลดเสียงดงัรบกวนท่ีเกิดจากการเสียดสีของเคร่ืองจกัรเก่าดว้ย 

 

1. จาระบีจะตอ้งเป็นเหมือนสารผนึกท่ีช่วยลดรอยร่ัว หรือช่องวา่ง และป้องกนัช้ินส่วนจาก

วตัถุเจือปน และฝุ่ นละออง0

2.4.2 คุณสมบัติในการทาํงานของจาระบี 

2. จาระบีตอ้งมีความง่ายในการใชก้วา่นํ้ ามนัหล่อล่ืน เพราะการหล่อล่ืนดว้ยนํ้ามนัตอ้ง

อาศยัระบบและอุปกรณ์ท่ีมีราคาแพง 

  

3. จาระบีจะตอ้งยดึจบัของแขง็ท่ีเป็นสารแขวนลอย ในขณะท่ีถา้เป็นนํ้ามนัหล่อล่ืนสาร

แขวนลอยจะกระจายตวัในนํ้ามนั 

4. ระดบัของเหลวไม่ตอ้งควบคุม หรือตอ้งคอยตรวจสอบ 

 

1. มีคุณสมบติัในการถ่ายเทความร้อนตํ่า เน่ืองจากความเหนียวของจาระบีทาํใหก้ารนาํพา

ความร้อนไม่สามารถทาํไดเ้หมือนนํ้ามนั 

2.4.3 ข้อด้อยของจาระบ ี

2. ความตา้นทานต่อการเคล่ือนท่ี ในช่วงการเร่ิมเดินเคร่ืองจกัร ( Start-up) จาระบีจะสร้าง

แรงตา้นการเคล่ือนท่ี ดงันั้นจาระบีอาจไม่เหมาะกบังานท่ีมีแรงบิดตํ่าแต่ความเร็วรอบสูง 

3. ชาํระลา้งหรือถ่ายเทออกยากกวา่นํ้ามนัและระดบัท่ีแทจ้ริงของการใส่จาระบีกย็ากท่ีจะวดั

ค่าออกมา                     

 

จาระบีท่ีมีใช ้และมีการผลิตมาใชใ้นทุกวนัน้ีแบ่งออกไดเ้ป็นหลายชนิด และท่ีรวบรวมมา

ไดใ้นท่ีน้ีประกอบไปดว้ย 5 ชนิดหลกั ไดแ้ก่ 

2.4.4 ชนิดของจาระบ ี 

จาระบีแคลเซียม หรือจาระบีปูนขาว เป็นจาระบีชนิดแรกท่ีไดรั้บการผลิตข้ึนมาดว้ย

เทคโนโลยสีมยัใหม่ โดยอาศยัปฏิกิริยาระหวา่งนํ้ามนัแร่ท่ีมีไขมนั, กรดไขมนั, นํ้ า และแคลเซียมไฮ

ดรอกไซด ์ดว้ยคุณสมบติัในการระเหยไดข้องนํ้าท่ีเป็นส่วนประกอบส่วนหน่ึง ทาํใหจ้าระบี

แคลเซียมมีความไวต่ออุณหภูมิในจุดท่ีจะทาํใหเ้กิดการระเหยตวัได ้อยา่งไรกต็ามถา้มีการผสมดว้ย

1.จาระบีแคลเซียม (Calcium Grease) 
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กรด 12-Hydroxystearic จะทาํใหเ้กิดเป็นจาระบีชนิด Anhydrous (ปราศจากนํ้า) ใชง้านในยา่น

อุณหภูมิสูงระดบั 110 องศาเซลเซียส ไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 

จาระบีแคลเซียมท่ีมีการเติมเกลือแคลเซียม ( Salt Calcium Acetate) เขา้ไปดว้ยจะช่วยเพิ่ม

คุณสมบติัในการทนต่อความดนัสูงได ้โดยไม่ตอ้งใชส้ารเติมแต่อยา่งใด และยงัช่วยขยายจุดหยดตวั

ไดสู้งถึง 260 องศาเซลเซียส เราจึงอาจใชจ้าระบีชนิดน้ีในเคร่ืองจกัร หรือในบริเวณท่ีมีอุณหภูมิสูง

ไดถึ้ง 177 องศาเซลเซียส และเรียกไดว้า่เป็นจาระบีอเนกประสงค ์(Multipurpose Grease) 

จาระบีโซเดียม ผลิตข้ึนใชใ้นงานท่ีมีอุณหภูมิสูงกวา่จาระบีแคลเซียม โดยมีระดบัการใช้

งานสูงสุดท่ีระดบัอุณหภูมิ 121องศาเซลเซียส อยา่งไรกต็ามจาระบีโซเดียมสามารถละลายนํ้าไดง่้าย 

จึงมกัมีการผสมดว้ย Metal Soaps อยา่งเช่นแคลเซียมเพื่อเพิ่มคุณสมบติัในการตา้นทานนํ้า จาระบี

โซเดียมไดรั้บการผลิตมาเพื่อการใชง้านท่ีตอ้งการความทนทาน ( Heavy-duty) และตอ้งการ

คุณสมบติัในการซีล (Seal) เช่นการใชใ้นมอเตอร์ไฟฟ้า เป็นตน้ 

2.จาระบโีซเดยีม (Sodium Grease)   

จาระบีอะลูมินมั เป็นสารบีใส และมีเน้ือสารคลา้ยเชือก ดงัแสดงในรูปท่ี 4 โดยไดรั้บการ

ผลิตข้ึนจากนํ้ามนัท่ีมีความหนืดสูง เม่ือจาระบีอะลูมินมัมีอุณหภูมิสูงถึง 79(C เน้ือสารจะมีความ

เหนียวมากข้ึน และสร้างสารคลา้ยเน้ือยางข้ึนมาเพื่อรองรับพื้นผวิโลหะ ลดระดบัการหล่อล่ืน แต่

เพิ่มระดบักาํลงัการขบัดนัมากข้ึน ขอ้ดีของจาระบีอะลูมินมักคื็อ มีความตา้นทานนํ้าสูง , คุณสมบติั

ในการยดึติดดี และยบัย ั้งสนิมไดดี้โดยไม่ตอ้งเติมสารใดเพิ่ม แต่ขอ้เสียของจาระบีอะลูมินมัคือ อายุ

การใชง้านสั้น 

3.จาระบอีะลูมินัม (Aluminum Grease) 

จาระบีอะลูมินมัคอมเพลก็ซ์ ( Aluminum Complex) มียา่นอุณหภูมิการทาํงานสูงถึง 100 

องศาเซลเซียสซ่ึงสูงกวา่จาระบีอะลูมินมัธรรมดา ( Aluminum Soap), ตา้นทานนํ้า และสารเคมีได้

ดีกวา่ แต่ถา้ใชง้านในอุณหภูมิสูง ๆ หรือในงานท่ีมีความเร็วการเคล่ือนท่ีสูงกจ็ะมีอายกุารทาํงานท่ี

สั้นลงกวา่ 

จาระบีลิเธียม แบ่งออกเป็น 2 รูปแบบคือ แบบผวิเนย และแบบคอมเพลก็ซ์ ทั้งน้ีแบบผวิ

เนยนิยมใชก้นัมากท่ีสุดเม่ือเทียบกบัแบบอ่ืน ๆ โดยมีสารประกอบหลกัคือ ลิเธียม กบั 12-

Hydroxystrarate Soap ทาํใหมี้จุดหยดตวัสูงถึง 204 องศาเซลเซียส สามารถนาํไปใชง้านในบริเวณท่ี

อุณหภูมิสูงสุดถึง 135 องศาเซลเซียส  นอกจากน้ียงันาํไปใชใ้นอุณหภูมิตํ่าไดถึ้งระดบั - 35 องศา

เซลเซียสอีกดว้ย คุณสมบติัท่ีดีของจาระบีแบบลิเธียมกคื็อมีเสถียรภาพท่ีดีต่อการตดัเฉือน และมีค่า

สมัประสิทธ์ิความเสียดทานตํ่า จึงเหมาะกบัการใชง้านในเคร่ืองจกัรท่ีมีความเร็วสูง , ความตา้นทาน

4.จาระบลีเิธียม (Lithium Grease) 
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ต่อการแยกตวัของนํ้ามนั , ความสามารถในการสูบฉีดดีเยีย่ม นอกจากน้ีกย็งัมีคุณสมบติัในการ

ตา้นทานนํ้า แมจ้ะนอ้ยกวา่จาระบีแคลเซียม และอะลูมินมั อยา่งไรกต็ามจาระบีลิเธียมจะไม่สามารถ

ตา้นทานฝุ่ นละอองไดดี้ เวน้แต่จะมีการเติมสารช่วย ทั้งน้ีมกัมีการใชส้ารเติม Anti-Oxidation และ

สารเติมเพิ่มความตา้นทานความดนักบัจาระบีลิเธียมดว้ย 

จาระบีลิเธียมคอมเพลก็ซ์ มีคุณลกัษณะพิเศษในเร่ืองการตา้นทานอุณหภูมิสูงเป็นพิเศษ 

เพราะมีจุดหยดตวัสูงถึง 260 องศาเซลเซียส จาระบีชนิดน้ีจึงเหมาะกบัคาํเรียกวา่จาระบีสารพดั

ประโยชน์มากท่ีสุด 

จาระบีทั้งหมดท่ีกล่าวมาน้ีต่างใชส้ารทาํใหเ้ขม้ขน้ท่ีเป็นเกลือโลหะท่ีไดจ้ากไขมนั ( Soaps) 

เป็นสารประกอบเพื่อผลิตเป็นจาระบี แต่กมี็จาระบีบางชนิดท่ีไม่ไดใ้ช ้ Soaps เป็นสารประกอบ แต่

ใชส้ารอินทรีย ์(Organics) และสารอนินทรีย ์(Inorganic) 

5.จาระบีชนิดอืน่ ๆ (Other Grease) 

4จาระบโีพลยูีเรีย (Polyurea Grease) 

4

เป็นจาระบีท่ีใชส้ารอินทรียเ์ป็นตวัทาํใหน้ํ้ ามนัเขม้ขน้ 

จุดเด่นของจารบ้ีชนิดน้ีกคื็อมีความตา้นทานต่อการออกซิเดชัน่ ทาํใหใ้ชง้านไดใ้นยา่นอุณหภูมิท่ี

กวา้ง (-20 ถึง 177(C) และมีอายกุารใชง้านท่ียาวนาน, มีความตา้นทานนํ้าดี จนถึงดีเยีย่มข้ึนอยูก่บั

เกรดของจาระบี เหมาะกบัการใชง้านร่วมกบัซีลประเภทยางธรรมชาติ และใชก้บัตลบัลูกปืนทุก

ประเภทโดยเฉพาะแบบ Ball Bearings เรียกไดว้า่จาระบีโพลียเูรียผลิตมาเพื่อช่วยอายกุารใชง้านของ

ตลบัลูกปืนนัน่เอง 

จาระบโีพลยูีเรียคอมเพลก็ซ์ ( Polyurea Complex Grease) 

4

ไดจ้ากการผสมแคลเซียมอะซิ

เตท (Calcium Acetate) หรือแคลเซียมฟอสเฟต (Calcium Phosphate) เขา้กบัโพลีเมอร์ ทั้งน้ีกเ็พื่อ

เพิ่มคุณสมบติัใหดี้ข้ึนกวา่จาระบีโพลียเูรีย ในการทนทานต่อแรงกดเป็นหลกั และเพิ่มคุณสมบติัให้

เป็นจาระบีแบบอเนกประสงคม์ากข้ึน 

จาระบอีอร์กาโน-เคลย์ ( Organo-Clay) เป็นจาระบีสารอนินทรียซ่ึ์งนิยมใชก้นัมากท่ีสุด 

โดยสารอนินทรียท่ี์ใชเ้ป็นตวัทาํใหน้ํ้ ามนัเขม้ขน้ไดม้าจากการดินเหนียวดดัแปลงท่ีไม่ละลายใน

นํ้ามนั ซ่ึงไดจ้ากการผา่นกระบวนการทางเคมีทาํใหดิ้นเหนียวมีลกัษณะเป็นเกร็ดจบัตวั และยดึติด

อยูก่บันํ้ ามนั จาระบีชนิดน้ีมีความตา้นทานความร้อนเป็นพิเศษ เน่ืองจากคุณสมบติัของดินเหนียวท่ี

ไม่หลอมละลายนัน่เอง ยา่นการใชง้านของจาระบีจึงถูกกาํหนดโดยอุณหภูมิการระเหยของนํ้ามนั

นัน่คือในระดบั 177องศาเซลเซียส อยา่งไรกต็ามในการใชง้านในช่วงเวลาสั้น ๆ จาระบีชนิดน้ี

สามารถทนอุณหภูมิไดสู้งถึงจุดหยดตวัคือ 260 องศาเซลเซียส ขอ้ดีอีกอยา่งหน่ึงกคื็อมีความ

ตา้นทานนํ้าไดดี้ แต่จะตอ้งมีการเติมสารช่วยเพิ่มเพิ่มความตา้นทานการออกซิเดชัน่ และเพิ่ม

ความสามารถในการตา้นทานฝุ่ นละออง 
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2.5 ระบบนิวเมตกิ (Pneumatic System) 

              นิวแมติกส์ (pneumatic) เป็น ภาษากรีกมาจากคาํวา่ นิวมา ( pneuma ) หมายถึง ลม ซ่ึง

โดยทัว่ไปของการใชง้านในปัจจุบนักคื็อ การใชอ้ากาศเป็นตวัถ่ายทอดกาํลงัจากอุปกรณ์กาํเนิดลม

ส่งผา่นอุปกรณ์ต่างๆ ไปยงัอุปกรณ์ทาํงาน (หรือกล่าวเป็นอีกนยัหน่ึงวา่เป็นระบบท่ีเปล่ียนพลงังาน

ลมเป็นพลงังานกล) ไม่รวมการใชพ้ลงังานในอุปกรณ์กาํเนิดลม 

  

2.5.1  ประเภทของนิวเมตกิ 

เราสามารถจาํแนกลกัษณะของการใชอ้ากาศเป็นตวัถ่ายทอดไดเ้ป็น 2 ลกัษณะคือ 

1.ใชอ้ากาศเป็นตวัถ่ายทอดกาํลงัจากอุปกรณ์กาํเนิดลมส่งผา่นอุปกรณ์ต่างๆ ไปยงัอุปกรณ์

ทาํงาน (หรืออาจกล่าววา่เป็นการควบคุมระบบใหเ้ป็นอยา่งท่ีเราตอ้งการ) เรียกวา่ระบบนิว เม

ติก (Pneumatic System) 

2.ใชอ้ากาศเป็นตวัถ่ายทอดกาํลงัในการลาํเลียงวสัดุ เรียกวา่  ระบบขนถ่ายดว้ย

ลม (Pneumatic Conveying System) 

  

2.5.2 อุปกรณ์นิวเมตกิ  

1.อุปกรณ์ตน้กาํลงั 4นิวเมติก0 (Power unit) ทาํหนา้ท่ีสร้างลมอดัท่ีมีคุณภาพเพื่อใชใ้น 1ระบบ

นิวเมติก0 

• 4

ประกอบดว้ย 

อุปกรณ์ขบั (Driving unit) 

• 4

ทาํหนา้ท่ีขบัเคร่ืองอดัลม ไดแ้ก่เคร่ืองยนตห์รือมอเตอร์ไฟฟ้า 

เคร่ืองอดัลม (Air compressor) 

• 4

ทาํหนา้ท่ีอดัอากาศท่ีความดนับรรยากาศ ใหมี้ความดนั

สูงกวา่บรรยากาศปกติ 

เคร่ืองระบายความร้อน (After cooler) 

• 4

ทาํหนา้ท่ีหล่อเยน็อากาศอดัใหเ้ยน็ตวัลง 

ตวักรองลมหลกั (Main line air filter) 

• 4

ทาํหนา้ท่ีกรองลมก่อนท่ีจะนาํไปใชง้าน 

ถงัเกบ็ลม (Air receiver) เป็นอุปกรณ์ใชเ้กบ็ลมท่ีไดจ้ากเคร่ืองอดัลมและจ่ายลมความ

ดนัคงท่ีสมํ่าเสมอ ใหแ้ก่ระบบนิวเมติก 2 ถงัเกบ็ลมจะตอ้งมีล้ินระบายความดนั( Pressure 

relief valve) เพื่อระบายความดนัท่ีเกินสู่บรรยากาศ เป็น การป้องกนัอนัตรายท่ีเกิดข้ึน

เม่ือความดนัสูงกวา่ปกติส่วนสวิตชค์วบคุมความดนั ( Pressure switch) ใชค้วบคุมการ

เปิด-ปิดการทาํงานของมอเตอร์ไฟฟ้าท่ีขบัเคร่ืองอดัลมเม่ือความดนัของลมสูงถึงค่าท่ีตั้ง

ไว ้

http://นิวเมติก.com/tag/%e0%b8%a3%e0%b8%b0%e0%b8%9a%e0%b8%9a%e0%b8%99%e0%b8%b4%e0%b8%a7%e0%b9%80%e0%b8%a1%e0%b8%95%e0%b8%b4%e0%b8%81/�
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• เคร่ืองกาํจดัความช้ืน 2 (Separator) 

 

อุปกรณ์น้ีจะช่วยแยกเอาความช้ืนและละอองนํ้ามนัท่ี

แฝงมากบัอากาศอดั ก่อนท่ีอากาศอดัจะถูกนาํไปใชง้าน ในบางคร้ังเรียกอุปกรณ์น้ีวา่

เคร่ืองทาํลมแหง้ 

2.อุปกรณ์ปรับปรุงคุณภาพลมอดั (Compressed air Treatment component) อุปกรณ์ควบคุม

คุณภาพลม ทาํใหล้มปราศจากฝุ่ นละออง คราบนํ้ามนัและนํ้ามนัก่อนท่ีจะนาํไปใชใ้นระบบนิวเมติก 

ประกอบดว้ย0 กรองลม2

 

 (Air filter) วาลว์ปรับความดนัพร้อมเกจ (Pressure regulator) อุปกรณ์ผสม

นํ้ามนัหล่อล่ืน (Lubricator) 

 

รูปที2่.7 วงจรนิวเมติกส์ 

 

3.อุปกรณ์ควบคุมการทาํงาน ( Controlling component) หมายถึงวาลว์ควบคุมชนิดต่าง ๆ 

ในระบบนิวเมติก ซ่ึงทาํหนา้ท่ีควบคุมการเร่ิมและหยดุการทาํงานของวงจร ควบคุมทิศทางการไหล

ของลม ควบคุมอตัราการไหลของลม และควบคุมความดนั 

 

รูปที2่.8 ขอ้ต่อลมแบบสวมเร็ว 

http://นิวเมติก.com/tag/%e0%b9%80%e0%b8%84%e0%b8%a3%e0%b8%b7%e0%b9%88%e0%b8%ad%e0%b8%87%e0%b8%81%e0%b8%b3%e0%b8%88%e0%b8%b1%e0%b8%94%e0%b8%84%e0%b8%a7%e0%b8%b2%e0%b8%a1%e0%b8%8a%e0%b8%b7%e0%b9%89%e0%b8%99/�
http://นิวเมติก.com/tag/%e0%b8%81%e0%b8%a3%e0%b8%ad%e0%b8%87%e0%b8%a5%e0%b8%a1/�
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4.อุปกรณ์การทาํงาน ( Actuator or working component) อุปกรณ์การทาํงาน ทาํหนา้ท่ี

เปล่ียนกาํลงังานของไหลใหเ้ป็นกาํลงักล เช่น กระบอกสูบลมชนิดต่าง ๆ และมอเตอร์ลม 

5.อุปกรณ์ในระบบท่อทาง ( Piping system) อุปกรณ์ในระบบท่อทาง ใชเ้ป็นท่อทางไหล

ของลมในระบบนิวเมติก ระบบท่อน้ีรวมถึงท่อส่งลมอดัและขอ้ต่อชนิดต่าง ๆ ดว้ย 
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บทที ่3 แผนงานการปฏิบัตแิละขั้นตอนการดาํเนินงาน 

 

3.1 แผนงานปฏบิตังิาน 

 

ตารางที ่3.1 แผนงานปฏิบติังาน 

 

 
 

3.2 รายละเอยีดงานทีนั่กศึกษาปฏิบัต ิหรือ รายละเอยีดโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

 จากการสาํรวจปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายในสายการผลิต Hood Lock ทาํใหเ้ห็นหวัขอ้ปัญหาดงัตาราง

แสดงความสมัพนัธ์งาน-ปัญหาตามหลกัการโฮโซตานิ 
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ตารางที ่3.2 ตารางแสดงความสมัพนัธ์งาน-ปัญหา 

 

 
 

เกณฑ์การให้คะแนน :    5 = มากท่ีสุด    4 = มาก    3 = ปานกลาง    2 = นอ้ย    1 = นอ้ยท่ีสุด 

 

 โดยปัญหาท่ีเลือกมาแกไ้ขนั้นเป็นการแกไ้ขโดยทาํระบบจาระบีเพิ่มเขา้ไปท่ีเคร่ืองตอกหมุด 

เพื่อใหจ้าระบีถูกทาในส่วนท่ีลูกคา้ตอ้งการ ต่างจากการทาดว้ยผูป้ฏิบติังานท่ีทาไม่ถูกจุด หรือ

ปริมาณจาระบีไม่สมํ่าเสมอตามขอ้กาํหนด โดยจะใชห้ลกัการ PDCA ในการศึกษา ออกแบบ สัง่

ผลิต ทดสอบ เกบ็ขอ้มูล การแกไ้ข รวมถึงการนาํไปใชง้านจริง และทาํใหเ้ป็นมาตรฐาน ลดการเกิด

ขอ้ผดิพลาดในสายการผลิตใหม้ากท่ีสุด โดยการปฏิบติังานตอ้งอาศยัความรู้พื้นฐานทางวิศวกรรม 

และความเขา้ใจในระบบการปฏิบติังานในโรงงาน หรือ Know-how ของสถานประกอบการ ดงัน้ี 

- การใชง้านโปรมแกรม Solid Work 

- กระบวนการผลิตในสายการผลิต Hood Lock 

- หลกัการทาํงานของป๊ัม, ขอ้ต่อต่างๆ 

- ศึกษาการทาํงานของเคร่ือง Riveting 

- การจดัทาํเอกสารมาตรฐาน 
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- การเกบ็ค่าควบคุม และคาํนวณค่า Cp, Cpk 

- การเขียนแบบดรออ้ิงและการใหข้นาดช้ินงาน 

 ซ่ึงความรู้ทั้งหมดจะถูกนาํไปประยกุต ์และทาํใหแ้กไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนตามความตอ้งการได้  

 

3.3 ขั้นตอนการดาํเนินงานทีนั่กศึกษาปฏิบัติ 

 

3.3.1 สํารวจและศึกษาแบบ Hood Lock 

3.3.1.1 สาํรวจในไลน์การผลิต AS 0155 

 

 

รูปที ่3.1 Jig Caulking (Riveting) 

 

 ดงัแสดงภาพท่ี 3.1 แสดงกระบวนการผลิตแรกท่ีเราสนใจในการแกไ้ขปรับปรุง เคร่ือง 

Caulking จะประกอบส่วน Base, Pawl, Ratchet, Rear Base และ Pin เขา้ดว้ยกนั โดยการตอกหมุด 

2 คร้ังท่ีบริเวณปลาย Pin ซ่ึงกระบวนการผลิตน้ีจะเป็นท่ีตอ้งทาจาระบีตามจุดท่ีกาํหนดโดย

ผูป้ฏิบติังานใชพู้ก่นั ดงัภาพท่ี 3.2 และ 3.3 
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รูปที ่3.2 การทาจาระบีท่ี Base โดยมือ  รูปที ่ 3.3 พูก่นั และภาชนะสาํหรับทาจาระบี 

 

 

 

รูปที ่3.4 ตาํแหน่งสาํนํ้าเงินสาํหรับการออกแบบ Jig  

 

3.3.1.2 ศึกษาดรออ้ิงและการประกอบ Hood Lock

 

รูปที ่3.5 โมเดล Hood Lock 
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Hood Lock จะประกอบดว้ย Base, Hook, Pin, Pawl, Ratchet, Pin hook, Rear base, Spring, 

Projector และSwitch ซ่ึงจะผา่นการประกอบหลกัดว้ยการ Caulking และ Assembly 

 

รูปที ่3.6 ส่วนประกอบและตาํแหน่งการประกอบ 

 

 

 

รูปที ่3.7 ตาํแหน่งขอ้กาํหนดท่ีตอ้งทาจาระบี 
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รูปที ่3.8 ตาํแหน่งบนช้ินงานแต่ละส่วน 

 

ส่วนท่ีมีสีเขียวจะตอ้งโดนทาจาระบีอยา่งนอ้ยขา้งละ 0.1 กรัม เน่ืองจากเม่ือช้ินงานถูก

นาํไปใชง้านแลว้จะเกิดการเสียดสี และทาํใหช้ิ้นงานสึกหรอ โดยการทาท่ีส่วน Base ไม่จาํเป็นตอ้ง

ทา เพราะจาระบีจาก Pawl และ Ratchet จะสมัผสัโดนจุดท่ีกาํหนดเอง 

 

3.3.2 ออกแบบวงจร และจ๊ิกในการวางช้ินงาน  

 

รูปที ่3.9 วงจรนิวเมติกสาํหรับระบบจารบี 
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 วงจรอาศยัแรงดนัลมหลกัของโรงงานเดินผา่นท่อลม แยกเขา้สู่ป๊ัมจาระบี  (Grease Pump) 

และ Solenoid Valve จาระบีจะถูกส่งออกมาจากป๊ัม เขา้สู่  Dispenser Valve ท่ีจะควบคุมปริมาณการ

ฉีดจาระบีออกไปต่อ 1 คร้ัง โดยอาศยัแรงดนัลมในการเปิดวาลว์จาก Solenoid valve ท่ีจะรับคาํสัง่

จากวงจร PLC เม่ือจาระบีถูกฉีดออกจาก Dispenser Valve แลว้จะเขา้สู่ Distributor 2 ตวั เพื่อแยก

เสน้ทางจาระบี 6 สาย เขา้ตามจุดต่างๆบน Clamp และ Jig ตาม รูท่ีออกแบบเอาไว ้ซ่ึงจ๊ิกจะเคล่ือนท่ี

ตามทูลล่ิงของเคร่ืองตอกหมุดเดิม ซ่ึงในหน่ึงรอบการทาํงานจะตอกหมุด 2 คร้ัง การแคลมป์จะ

เกิดข้ึนในการตอกหมุดคร้ังท่ี 2 โดยแท่นทูลล่ิงจะเล่ือนมาตาํแหน่งซา้ยมือใหต้รงกบัจุดตอกหมุด  

ซ่ึงแขนแคลมป์ท่ีอยูท่างดา้นซา้ยจะเคล่ือนลงมาประกบกบัจ๊ิกและช้ินงานพอดี และฉีดจาระบี

ออกมาประมาณจุดละ 0.12 กรัม หลงัจากฉีดโดนช้ินงานแลว้ แคลมป์เคล่ือนท่ีข้ึน และทูลล่ิงจะ

เล่ือนกลบัตาํแหน่งเดิม เพื่อหยบิช้ินงานออก 

 

  

 

รูปที ่3.10 Jig สาํหรับวางช้ินงาน 

 

 การออกแบบน้ีเป็นงานออกแบบแนวคิดตวั Clamp และ Jig สาํหรับงาน Hood Lock ซ่ึงจะ

มีทั้งรุ่น Left Hand Part และRight Hand Part ใช ้ตวั Pawl และ Ratchet คนละตวักนั จึงตอ้ง

ออกแบบ Jig ใหใ้ชร่้วมกนั (Common) เพื่อความคุม้ค่า และสะดวก โดยตวั Ratchet จะวางตรงกนั 

ส่วน Pawl รุ่นซา้ยจะวางทางขวาของ Jig เม่ือ แขน Clamp กดลงมาบนช้ินงานกจ็ะบีบจาระบีไหล

ออกมาทาช้ินงานตรงตาํแหน่งพอดี ส่วน Clamp จะทาํรูสวมบนช้ินงานและ Jig พอดี 
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รูปที ่3.11 Maker Revision 

 

 เมกเกอร์ไดน้าํแนวคิดไปพฒันาต่อ และใส่เซนเซอร์เพิ่ม เป็นระบบโปคาโยเกะ 

(Pokayoke) เพื่อป้องกนัการใชช้ิ้นส่วนประกอบงานผดิรุ่น 

 

3.3.3 อุปกรณ์ทีใ่ช้ในการตดิตั้ง Auto Apply Grease 

3.3.3.1 Automatic Filling Port, Grease Pump – Yamada 

 -เคร่ืองอดัจาระบีแบบใชล้ม 

 - Pump Ratio 50x1 

SKR110A50PAL 

 - Air Supply Pressure 0.2~0.7MPa 

- Net Weights 34kg 

 

 

รูปที ่3.12 Yamada Grease Pump 
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3.3.3.2 จาระบี – Kyodo Yushi Multemp TAS No.2 

- จาระบีสาํหรับทาตวัถงัซ่ึงมีคุณสมบติัทนความร้อน ป้องกนันํ้า และเขา้กนักบัสีผวิงานได ้

 - Service Temperature Range -40 – 120 degree celcius 

 - 180 kg Drum, 18kg Pail, 2.5kg Can 

 

รูปที ่3.13 Kyodo Yushi Multemp TAS No.2 

 

3.3.3.3 Fluid Dispenser Valve – IHI CVM Precise Fluid Dispenser 

- วาลว์อาศยัการทาํงานของ Pilot Block และ Main Block โดยอาศยัแรงดนัลมเพื่อเปิดวาลว์

ใหจ้าระบีผา่นในปริมาณเท่ากนัแต่ละรอบการเปิด  

 -  5- way air solenoid valve (0.3 liters / 1 stroke point) 

- สามารถเช่ือมต่อกนัไดถึ้ง 4 วาลว์  

 

 

 

รูปที ่3.14 CVM Precise Fluid Dispenser 
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3.3.3.4 Solenoid Valve - SMC VS7-6 SOL VALVE 4/5 PORT 

-Size 1, ISO interface solenoid valve 

-Fluid: air/inert gas 

-Operating pressure: 0.1 to 1.0MPa 

-Single or double solenoids 

-รับคาํสัง่จาก PLC และแปลสญัญาณเป็นการส่งแรงดนัลมเขา้ในระบบ 

 

รูปที่ 3.15 SMC Solenoid Valve 

 

3.3.3.5 3 Piston Distributor – IHI Distributor 

 - For single line total loss lubrication systems 

- Piston distributors, Group 340 0.01 0.16 ccm (for oil) 

- 3 lube points 

- ใชส้าํหรับจ่ายจาระบีออกเป็น 3 สาย 
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รูปที่ 3.16 3 Piston Distributor 

 

3.3.3.6 ท่อลม – SMC 6 mm TU0604BU-20 

 - Tubing, Polyurethane, 6mm od, blue 

 

รูปที่ 3.17 SMC Tube 

 

3.3.3.7 สายจาระบี – Nitta Moore 4 mm 
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 - Flexible Flurocarbon Resin Bilayer Tube 

- Max working pressure1.8 MPa 

- Standard color translucent 

 

 

 

รูปที่ 3.18 Nitta Moore Tube 

 

3.3.3.8 Clamp และ Jig 

 -ทาํจากวสัดุอะลูมิเนียม ข้ึนรูปโดยเคร่ืองซีเอน็ซี ตามแบบท่ีเขียนไว ้ผลิตโดยเมกเกอร์ 

 

 

 

รูปที่ 3.19 Jig 
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3.3.4 การตดิตั้ง Auto Apply Grease 

 การติดตั้งเร่ิมจากการติดตั้ง Fluid Dispenser Valve 2 ตวัเขา้ท่ีดา้นหลงัของเคร่ืองตอกหมุด  

โดยการติดแผน่เหลก็ขนาด 10x20 ซม. เพื่อเป็นท่ียดึดว้ย Bolt M6 ยาว 40 มม.ท่ีฐานของวาลว์ทั้ง 2 

ตวั  

 

 

รูปที่ 3.20 การติดตั้ง Dispenser Valve 

 

จากนั้น เจาะยดึ Distributor 2 ตวั ดว้ย Bolt M5 ยาว 40 มม. หนา้เคร่ือง ทางดา้นซา้ยมือของ

จุดท่ีจะวางจ๊ิก เพื่อความสะดวกในการเดินสายจาระบี 

 

 

รูปที่ 3.21 การติดตั้ง Distributor 
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 ติดตั้งจ๊ิกและแคลมป์ดว้ยการใชส้วา่นเจาะ ตา๊กปเกลียวและยดึดว้ย Bolt M6 ยาว 40 มม.ใน

ตาํแหน่งท่ีเหมาะสม ไม่กีดขวางมือผูป้ฏิบติังานและสะดวกต่อการปฏิบติังาน รวมทั้งเดินสาย

จาระบี 6 สายต่อกบัฟิตต้ิงลมของ จ๊ิก 4 สาย และแคลมป์ 2 สาย ขั้นตอนสุดทา้ยเกบ็สายใหเ้รียบร้อย

ดว้ย Cable tie  

 

 

รูปที่ 3.22 การติดตั้ง อุปกรณ์หนา้เคร่ืองจกัร 

 

 

 

รูปที่ 3.23 การติดตั้ง อุปกรณ์ลม 
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 ต่อสายลมจาก โซลินอยดว์าลว์ เขา้สู่ Dispenser 4 เสน้ และแคลมป์ 2 เสน้ ส่วมท่อลม Main 

ต่อเขา้กบัเคร่ืองป๊ัมจาระบี  

 การดาํเนินการส่วนโปรแกรม PLC ในการเลือกจ่ายจาระบีตามรุ่นโมเดลของผลิตภณัฑ ์

และเซนเซอร์โปคาโยเกะป้องกนัการวาง Pawl และ Ratchet ผดิรุ่น โดยเมกเกอร์เขียนโปรแกรม

เพิ่มเติมจากแลดเดอร์เก่าของเคร่ืองจกัร เพื่อใหพ้ว่งการใชง้านในแต่ละรุ่นไดส้ะดวกและง่ายต่อการ

แกไ้ข 

 

3.3.5 การเลอืกใช้โปรแกรมผ่านจอ Proface 

 การเลือกรุ่นของการใชร้ะบบทาจาระบีอตัโนมติันั้น จะมีเพียง 2 รุ่น คือ รุ่น Hood Lock 

Left Hand Part (LH) กบั Hood Lock Right Hand Part (RH) ซ่ึงสาํหรับรุ่น LH จะใชต้าํแหน่งวา่ 

Pawl และ Ratchet ทางดา้นขวามือของจ๊ิก ดงัภาพท่ี 3.23 และในทางกลบักนั รุ่น RH จะใชต้าํแหน่ง

การวาง ทางดา้นซา้ยมือของจ๊ิก 

 

 

รูปที่ 3.24 ตาํแหน่งการวางช้ินงาน 

 

 หนา้จอระบบสมัผสัรุ่น PROFACE เป็นจอท่ีใชค้วบคุมการทาํงานของเคร่ืองจกัรโดยการ

ตั้งโปรแกรมผา่นวงจร PLC และเขียนใหแ้สดงผลโดยโปรแกรม GP-Pro EX ซ่ึงจะเพิ่มฟังกช์นัการ

ทาํงานของระแบบทาจาระบีอตัโนมติัในส่วนของโมเดลงานท่ีแยกเป็นรุ่น LH กบั RH  
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 การใชง้านจะเร่ิมตน้จากการเขา้สู่ MAIN MENU ในสภาวะท่ีเคร่ืองไม่ไดท้าํงาน เลือก 

TYPE SETTING และเลือกรุ่นท่ีจะทาํการเดิน คาํสัง่กจ็ะพว่งกบัชุดคาํสัง่ของเคร่ืองตอกหมุดเดิม 

แต่เพิ่มการทาํงานของแคลมป์ และคาํสัง่ใหจ้าระบีไหลตามจุดท่ีเรากาํหนดไว ้

 

  

 

รูปที่ 3.25 หนา้จอPROFACE 

 

 ส่วนการเขา้ไปแกไ้ขระบบ ซ่อมบาํรุง ใหเ้ลือก MAIN MENU > MAKER 

MAINTENANCE > GREASE POINT SET เพื่อแกไ้ขจุดการไหลของจาระบี 

 

 

 

รูปที่ 3.26 หนา้จอแสดงการแกไ้ขจุดปล่อยจาระบี 
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บทที ่4 ผลการดาํเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

 

4.1 ผลการดาํเนินงาน 

 ผลการดาํเนินงานเป็นไปตามเวลาท่ีกาํหนด และระบบสามารถใชไ้ดต้ามท่ีวางแผนไว ้ส่วน

ผลการดาํเนินงานทดลอง (Trial) เป็นปริมาณ 30 ตวั ทั้งรุ่น LH และ RH ในเบ้ืองตน้จากการสงัเกต

ดว้ยตาเปล่า จาระบีไหลออกมาเป็นปกติ แต่เม่ือวางช้ินงานแลว้ แคลมป์ลงมาแตะช้ินงาน พื้นท่ีจ๊ิก

ในการวาง Pawl และ Ratchet นอ้ยเกินไป ทาํใหง้านกระดกหลงัจากการแคลมป์ และร่วงจากจ๊ิก  

 

4.2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 หลงัจากการทดลองเดินงานแลว้ ทาํการเกบ็ค่าปริมาณจาระบีโดยใชก้ารชัง่นํ้ าหนกัใน

สภาวะควบคุม เพื่อใหค้่าท่ีไดใ้กลเ้คียงท่ีสุด ดงัตาราง 

 

ตารางที ่4.1 ตารางแสดงปริมาณจาระบี 

 

No. 

Pawl LH Ratchet LH 

นํ้าหนกั

ก่อนทา 

นํ้าหนกั

หลงัทา 

ปริมาณ

จาระบี

(กรัม) 

นํ้ าหนกั

ก่อนทา 

นํ้าหนกั

หลงัทา 

ปริมาณ

จาระบี

(กรัม) 

1 21.12 21.35 0.23 29.74 29.97 0.23 

2 21.00 21.22 0.22 29.63 29.81 0.18 

3 21.06 21.17 0.11 29.75 29.92 0.17 

4 20.96 21.09 0.13 29.62 29.80 0.18 

5 21.22 21.32 0.10 29.78 29.99 0.21 

6 20.98 21.11 0.13 29.63 29.80 0.17 

7 21.13 21.30 0.17 29.87 30.07 0.20 

8 21.04 21.20 0.16 29.60 29.78 0.18 
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9 21.29 21.54 0.25 29.59 29.75 0.16 

10 21.09 21.23 0.14 29.76 29.94 0.18 

 
ค่าเฉล่ียรวม 0.16 ค่าเฉล่ียรวม 0.19 

 

 

 

 

รูปที่ 4.1 Pawl และ Ratchet ท่ีโดนทาจาระบี 

 

 

 

รูปที่ 4.2 การชัง่งานบนเคร่ืองวดั 

 

 ค่างานท่ีวดัไดใ้นการชัง่สูงกวา่ขอ้กาํหนดจากทางลูกคา้ (มากกวา่ 0.1 กรัมต่อช้ิน)  
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4.3 วเิคราะห์และวจิารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับกบัวตัถุประสงค์และ

จุดมุ่งหมายในการปฏบิตังิานหรือจดัทาํโครงการ 

 

4.3.1 การผลติงานตามข้อกาํหนดของลูกค้า 

 งานท่ีไดอ้อกมาจาระบีทาถูกจุดขอ้กาํหนดท่ีทางลูกคา้กาํหนดใหต้ามดรออ้ิง ทั้งท่ีจุด Pawl, 

Ratchet และ Base ซ่ึงทาํไดแ้ม่นยาํทุกคร้ังท่ีปฏิบติังาน  

 

 

 

รูปที่ 4.3 ช้ินงานเสร็จสมบูรณ์ 

 

4.3.2 การเปลีย่นระบบจากคนทาเป็นอตัโนมัต ิ

 จากการเปล่ียนระบบเป็นแบบอตัโนมติั ทาํใหง้านเป็นมาตรฐาน เม่ือเปล่ียนผูป้ฏิบติังาน 

ปริมาณและจุดท่ีกาํหนดในการทาจาระบีกย็งัเป็นเหมือนเดิม ซ่ึงสะดวกต่อการทาํการแกไ้ข แค่เพียง

ระบบทาํงานไดค้งท่ีแลว้ โดยระบบท่ีทาํมาจะเป็นตน้แบบในการเพิ่มในสายการผลิตอ่ืนๆ ใน

อนาคต 
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บทที ่5 บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการดาํเนินงาน 

 เม่ือเร่ิมใชง้านจริง ระบบสามารถทาํงานไดส้มํ่าเสมอ ช้ินงานถูกทาจาระบีอยา่งต่อเน่ือง 

เพียงแต่เม่ือเดินงานไปเป็นปริมาณหน่ึงจาระบีจะเกิดการติดอยูท่ี่จ๊ิกและแคลมป์ทาํใหติ้ดเลอะ

ออกมานอกช้ินงาน จึงตอ้งมีการเช็ดทาํความสะอาดอยูบ่า้ง ส่วนการเลือกเปล่ียนรุ่นโมเดลในการใช้

งานสามารถทาํไดอ้ยา่งปกติ  

 จากการปฏิบติัโครงงาน ทุกขั้นตอนเป็นไปตามช่วงเวลาท่ีกาํหนดในแบบแผนงาน ทั้ง

วตัถุประสงค ์และความคาดหวงัจากทางสถานประกอบการ และตวัผูจ้ดัทาํเอง ปัญหาท่ีพบมีในทุก

ขั้นตอน แต่สามารถแกไ้ขไดด้ว้ยการวิเคราะห์หาสาเหตุใหต้รงจุด โดยอาศยัหลกัการ Why-Why 

Analysis การปฏิบติังานคร้ังน้ีช่วยใหส้ร้างเสริมประสบการณ์และ เรียนรู้ระบบการทาํงาน การ

แกไ้ขปัญหา และการปฏิบติังานตามขั้นตอนจริงๆ ทางสถานประกอบการมีระบบมาตรฐานการ

ทาํงานแบบโตโยตา้ท่ีใชม้านาน ทาํใหเ้ขา้ถึงการไคเซน และการพฒันาอยา่งต่อเน่ือง นอกจากน้ีการ

ใชห้ลกัการ PDCA และนาํไป SDCA ต่อไปเร่ือยๆ สามารถทาํใหง้านเป็นมาตรฐานท่ีดีข้ึนเร่ือยๆ 

 

5.2 ปัญหาและแนวทางการแก้ไข 

 จากท่ีช้ินงานร่วงจากจ๊ิก เน่ืองจากพื้นท่ีในการวางไม่พอ จึงไดท้าํการเจาะรูท่ีจ๊ิกและใส่

แม่เหลก็เขา้ไปเพิ่ม 3 จุด จุดละตวั โดยแม่เหลก็ทรงกระบอกขนาด เสน้ผา่นศูนยก์ลาง 6 มม. ลึก 8 

มม. เจาะลงไปใส่พอดีรู เพื่อใหมี้แรงดึงช้ินงานไม่ตกไปหลงัจากการแคลมป์ 
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รูปที่ 5.1 จุดใส่แม่เหลก็บนจ๊ิก 

 

 โดยเม่ือทดลองวางงานแลว้ แรงแม่เหลก็ดึงช้ินงาน เม่ือแคลมป์ลงไปช้ินงานจะไม่หลุดติด

ข้ึนมาตามแคลมป์เม่ือเคล่ืนท่ีข้ึน 

 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการดาํเนินงาน 

 1. จ๊ิกและแคลมป์ท่ีทางเมกเกอร์ผลิตมา ทาํมาจากวสัดุอะลูมิเนียม ซ่ึงสามารถใชง้านกบั

จาระบีได ้แต่หากอยากใหร้ะยะเวลาท่ีใชเ้คร่ืองมือ  (Tool Life) ยาวนานข้ึน ควรจะใชเ้หลก็ชุบ ท่ีมี

คุณสมบติัความคงทน จาระบีไม่ติดท่ีผวิ ผวิไม่ร่อนตามอายกุารใชง้าน  

 2. จาระบีท่ีถูกทาอยูใ่นปริมาณท่ีตอ้งการแลว้ แต่ควรเพิ่มใหม้ากข้ึน เพื่อความแน่นอนใน

การป้องกนัการตีกลบัของงานในอนาคต โดยการเพิ่มเวลาท่ีฉีดจาระบี จากการแกว้งจร PLC  

3. ควรมีการแนะนาํวิธีใชใ้หผู้ป้ฏิบติังานเขา้ใจระบบ และอุปกรณ์แต่ละช้ิน เพื่อความ

สะดวกในการทาํงาน รวมทั้งแนวทางแกปั้ญหาเบ้ืองตน้ 

4. ควรตรวจเช็คแต่ละอุปกรณ์ สาย และจ๊ิกวา่มีการชาํรุดใดๆ ในทุกสปัดาห์การทาํงาน 

5. ตรวจสอบปริมาณจาระบีทุกๆ 3 เดือน วา่อยูใ่นขอบเขตท่ีกาํหนดหรือไม่ ป้องกนัการ

หลุดคุณภาพของงาน 

6. การพฒันาระบบอยูต่ลอดเวลาตามหลกัการไคเซ็น เพื่อใหผ้ลิตภณัฑมี์คุณภาพท่ีดีข้ึนไป

เร่ือยๆ ในอนาคต 
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