
 

 

 

 

การปรับปรุงและพัฒนาชุดการอุนแมพิมพทราย  

กรณีศึกษา บริษัท เอนไกไทย จํากัด 

IMPROVEMENT AND DEVELOPMENT BURNER PRE – HEAT MOLD  

CASE STUDY: ENKEI-THAI CO.,LTD. 

 

 

 

นายอรรถชัย ศรีสอาด  

 

 

 

 

รายงานฝกงานนี้เปนสวนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตร 

ปริญญาวิศวกรรมศาสตรบณัฑติ สาขาวิศวกรรมการผลิต 

คณะวิศวกรรมศาสตร 

สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน 

พ.ศ. 2556 



การปรับปรุงและพัฒนาชุดการอุนแมพิมพทราย  

กรณีศกึษา บริษทั เอนไก 

ไทย จํากัด 

IMPROVEMENT AND DEVELOPMENT BURNER PRE – HEAT MOLD  

CASE STUDY: ENKEI-THAI CO.,LTD. 

 

 

นายอรรถชยั ศรีสอาด 

 

 

โครงงานสหกิจนี้เปนสวนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตร 

ปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมการผลิต 

คณะวิศวกรรมศาสตร 

สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน 

พ.ศ. 2556 

 

คณะกรรมการสอบ 

 

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

   ( อาจารยมานพ ชุมภูแกว) 

...........................................................กรรมการการสอบ 

   ( อาจารยวิศิษฐ สองเมอืง) 

          ............................................................กรรมการสอบและอาจารยท่ีปรึกษา 

   ( อาจารยชูคิด งามวงศ) 

...........................................................ประธานสหกิจศึกษา 

   (ผศ.ดร.พิศุทธิ์ พงศชัยฤกษ) 

ลิขสิทธิ์ของสถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน 
 



ก 

 

หัวขอ   การปรับปรุงและพัฒนาชุดการอุนแมพิมพทราย กรณีศึกษา บริษัท เอนไก  

ไทย จํากัด  

IMPROVEMENT AND DEVELOPMENT BURNER  PRE - HEAT 

MOLD CASE STUDY: ENKEI-THAI CO.,LTD. 

ผูเขียน   นายอรรถชัย ศรีสอาด  

คณะวิชา  วิศวกรรมศาสตร  

สาขาวิชา  วิศวกรรมการผลิต  

อาจารยที่ปรึกษา อาจารยชูคิด งามวงศ 

พนักงานที่ปรึกษา นายกําพล อินทรชัย 

ชื่อสถานประกอบการ บริษัท เอนไก ไทย จํากัด 

ประเภทธุรกิจ  ผลิตชิ้นสวนยานยนต  

 

 

บทสรุป 

  จากการศึกษาชิ้นงานทรายไสแบบ (Sand Core) พบวาสีของชิ้นงานมีผลทําใหเกิดของเสีย 

ซึ่งสีชิ้นงานที่ผานจะตองอยูในชวงมาตรฐานของสีไสแบบ (Sand Colour) เนื่องจากชิ้นงานทรายไส

แบบ(Sand Core) จะตองผานกระบวนการดวยความรอนจําเปนที่จะตองมีการควบคุมอุณหภูมิใหอยู

ในชวงมาตรฐานจึงจะสงผลตอสีของชิ้นงาน 

รายงานการปฏิบัติงานนี้ทําการติดต้ังชุด การอุนแมพิมพทราย โดยมีวัตถุประสงคเพื่อเพิ่ม

คุณภาพของชิ้นงานทรายไสแบบ(Sand Core) เพื่อแกปญหาการเกิดชิ้นงานเสียไมตรงตามมาตรฐาน

ของสีไสแบบ (Sand Core) สงผลใหเกิดการลดอัตรางานเสีย เพิ่มอัตรางานผาน ซึ่งเปนหน่ึงใน

พื้นฐานการผลิตของ บริษัท เอนไก ไทย จํากัด โดยใชหลักการการควบคุมการสงแกสธรรมชาติ

และอากาศที่ใชเปนเชื้อเพลิงใน การอุนแมพิมพทราย ในกระบวนการทําทรายไสแบบ (Sand Core) 

ซึ่งหลักการทํางานคือเมื่ออุณหภูมิ การอุนแมพิมพทราย สูงถึง 350 องศาเซลเซยีส Temperature 

Controllerก็จะควบคุมSolinoidvalveใหตัดการสงแกสธรรมชาติและอากาศเพื่อควบคุมอุณหภูมิไม

เกนิ 350 องศาเซลเซียสและเมื่ออุณหภูมิ การอุนแมพิมพทราย ตํ่าลงถึง 280 องศาเซลเซยีส  

Temperature Controllerก็จะควบคุม Solinoidvalveใหสงแกสธรรมชาติและอากาศเพื่อควบคุม

อุณหภูมิไมตํ่ากวา 280 องศาเซลเซียสทั้งนี้ Solinoidvalveจะทําการเปดและปดจึงจะตองมีทอขนาด

เล็กสําหรับสงแกสธรรมชาติและอากาศเพื่อรักษาไมใหเปลวไฟดับ 
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กิตตกิรรมประกาศ 

 

การที่ขาพเจาไดมาฝกงานณบริษัทเอนไกไทย จํากัด ต้ังแตวันที่3มถินุายนพ .ศ.2556ถึงวันที่ 

5 ตุลาคมพ.ศ.2556สงผลใหขาพเจาไดรับความรูและประสบการณตางๆที่มีคาเปนอยางมาก สําหรับ

รายงานการฝกงานฉบับนี้ขาพเจาไดรับความรวมมือและสนับสนุนจาก พี่ๆ ในแผนกProcess repair 

ทุกทานที่ไดใหความรวมมือในการใหขอมูลและถายทอดความรูตางๆ 

ขาพเจาใครขอขอบพระคุณสถาบันเทคโนโลยีไทยญ่ีปุนและบริษัทเอนไก ไทย จํากัด      ที่

ไดเปดโอกาสใหนักศึกษาไดเขามาฝกงานในคร้ังน้ี และขอขอบคุณอาจารยที่ปรึกษา                  

อาจารยชูคิด งามวงศที่มีสวนรวมในการเปนที่ปรึกษาการทํารายงานฉบับนี้ จนทําใหรายงานนี้

สามารถลุลวงไปไดดวยดีหากเกิดขอผิดพลาดประการใดผูจัดทําขออภัยไวณที่น้ี 
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 จากผลการติดต้ัง พบวาเมื่อมีการติดต้ังชุด การอุนแมพิมพทราย ทําใหคุณภาพของชิ้นงานทราย

ไสแบบ(Sand Core) อยูในชวงมาตรฐานของสีไสแบบ(Sand Core) 
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Summary 

      By work piece in sand cores type study found that the color of sand cores cause of 

waste. The passed work piece has to be a span of sand cores color. And it was processed by heat 

so it should control the temperature of heat to be a standard, it causes of color of work piece. 

 This project report is about installing a sand warming machine.  The objective to increase 

quality of this work piece in sand cores type. It can solve the problem when the color of work 

piece is not a form of color standard in sand cores type. This way can decrease of lost work rate 

and increase passed work rate. It is a basic of producing of ENKAI THAI., CO.LTD. It uses 

transfer controlling of gas and air which were used to be the fuel for sand mould warming. 

 The processing of producing sand core is first, when the temperature of sand mould 

warming highs to 350 degrees in Celsius. Then Solinoid valve will be controlled by temperature 

controller. It will stop fuels transferring. And when the temperature is lower than 280 degrees in 

Celsius, it will be controlled by temperature controller to transfer fuel.   Because of 

the temperature of warming, it is between 280 and 350 degrees of Celsius. For on-off Solinoid 

valve controlling, it should have a small of pipe to be the way of transferring fuel and to protect 

blackout. 
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     The advantage of installing it found that it can help work piece of sand cores type to be in 

standard of sand cores color. 
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บทที่ 1  

บทนํา 

 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

ชื่อสถานประกอบการ  บริษัท เอนไก ไทย จํากัด  
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เลขที่ 129 หมู 17  นิคมอุตสาหกรรมบางพลี ซอย 5  

ถนนเทพารักษ  ตําบลบางเสาธง อําเภอบางเสาธง  

จังหวัดสมุทรปราการ 10540  

โรงงานท่ี 2 

444 หมู 17  นิคมอุตสาหกรรมบางพลี ซอย 6  

ถนนเทพารักษ  ตําบลบางเสาธง  

อําเภอบางเสาธง จังหวัดสมุทรปราการ10540  

เบอรโทรศัพทติดตอ  โทรศัพท 0-2705-8060โทรสาร 0-2705-8050 

อีเมลสถานประกอบการ  info@enkeithai.co.th 

เว็บไซตสถานประกอบการ www.enkeithai.co.th 

 

 
ภาพท่ี 1.1 แผนที่บริษัท เอนไก ไทย จํากัด 
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการหรือการใหบริการหลักขององคกร 

บริษัท เอนไก ไทย จํากัด หน่ึงในโรงงานผลิต 16 แหงใน 9 ประเทศ ของ กลุมบริษัท  

เอนไก คอรปอเรชั่น แหงประเทศญ่ีปุน กลุมบริษัท เอนไก ไทย กอต้ังมาเปนเวลา 25 ป ปจจุบันมี

ยอดขายปละ 10,000 ลานบาท มีพนักงานมากกวา 2,000 คน โดยประกอบไปดวย บริษัท เอนไก 

ไทย จํากัด และบริษัท เอนไก ไทย โมลดดิงส จํากัด  บริษัทเอ็นไกไทย จํากัด มีรายละเอียดความ

เปนมาต้ังแตเร่ิมกอต้ังดังน้ี 

มิถุนายน 2530 เร่ิมกอสรางโรงงานผลิตที่ 1 โดยไดรับการสนับสนุนจากบริษัท เอนไก ญ่ีปุน 

และ BOและBOI 

พฤษภาคม 2531 เร่ิมดําเนินการผลิตโดยต้ังเปาหมายการผลิต 80,000 ลอตอป 

กันยายน 2534 เปดโรงงานผลิตที่ดําเนินการผลิตเสื้อสูบรถจักรยานยนตและเปดโรงงานผลิต 

กุมภาพันธ 2535 เปดโรงงานผลิตที่ 3 ดําเนินการลิตลออลูมิเนียมรถยนตและรถจักรยานยนต 

กรกฎาคม 2537 นําระบบการผลิตโดยใชแขนกลอัตโนมัติ (Robot) เขามาใชงาน CNC 

สิงหาคม 2537 นําระบบพนสีแบบกลึงอัตโนมัติเขามาในสายงานผลิตลอรถจักรยานยนต 

เมษายน 2538 เร่ิมตนทํากิจกรรม EPS (ENKEI PRODUCTION SYSTEM) 

เมษายน 2539 เร่ิมผลิตโดยใชระบบ MAP ที่โรงงาน MAP-T1 สาํหรับงานหลอรถยนต 

ตุลาคม 2539 กอต้ังบริษัทเอนไก ไทย โมลดด้ิงส จํากัด  

ตุลาคม  2539 ไดกอต้ัง บริษัท โคบายาชิ ออโตพารท(ประเทศไทย) จํากัด  

มีนาคม2540 เร่ิมตนจัดทําระบบบริหารคุณภาพ QS-9000 เพื่อยกระดับมาตรฐานสากล 

พฤษภาคม2540 เร่ิมทําการผลิตโรงงานผลิต MAP-T2 สําหรับงานผลิตชิ้นสวนรถจักรยานยนต   

มิถุนายน 2540 เร่ิมทําการผลิตโดยใชระบบการ MAP-T3 สาํหรับงานหลอรถยนต 

กรกฎาคม 2540 เร่ิมงานการผลิตโดยใชระบบการผลิต MAP-T4 สาํหรับงานหลอรถยนต  

ธนัวาคม 2540 เร่ิมทําการผลิตโดยใชระบบการผลิต MAP-T5 สาํหรับงานหลอรถยนต  

มถินุายน  2541 เร่ิมทําการผลิตโดยใชการผลิต Reface & Rescue สําหรับงานกลึงลอรถยนต  

ธนัวาคม 2541 บริษัทไดผานการรับรองระบบคุณภาพ QS-9000  

มีนาคม  2542 เร่ิมจัดทําระบบการจัดการสิ่งแวดลอม ISO 14001 

สิงหาคม 2543 บริษัทไดผานการรับรองระบบการจัดการสิ่งแวดลอม ISO 14001  

มีนาคม 2544 ทําระบบการจัดการอาชีวอนามัยและความปลอดภัย มอก. / OHSAS18001 

พฤษภาคม  2544 เปดโรงงานพนสีที่โรงงานที่ 1 

กรกฎาคม 2545 ผานรับรองระบบการจัดการอาชีวอนามัยและความปลอดภัย มอก. 18001 

ธนัวาคม 2546 บริษัทไดผานการรับรองระบบบริหารคุณภาพ จากสถาบันTUVRHEINLAND   
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กันยายน  2547 เร่ิมสรางโรงงานผลิตเสื้อสูบรถจักรยานยนต ณ.พื้นที่โรงงานอีซูซุ 

ตุลาคม  2547 เร่ิมสรางโรงงานพนสีที่พื้นที่โรงงานไทยคิชา 

มกราคม  2548 เร่ิมสรางโรงงานระบบการผลิต MAP-T8 สาํหรับงานหลอรถยนต  

 

ปจจุบันบริษัทเอ็นไก ไทย จํากัด เปนผูนําดานการผลิตลออลูมิเนียมรถยนต 

รถจักรยานยนต และชิ้นสวนรถจักรยานยนตใหกับโรงงานประกอบรถยนต รถจักรยานยนตชั้นนํา

และตลาดผูใชทั่วไป ทั้งในประเทศและตางประเทศ เชน อเมริกา, อิตาลี, ออสเตรเลยี, ญ่ีปุน, 

สิงคโปร, สเปน, อังกฤษ, อินโดนีเซยี, มาเลเซยี, อินเดียและเวียดนาม 

บริษัท เอ็นไก ไทย จํากัด ไดรับรองระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS 16949:2000, ISO 

14001:2004, OHSAS 18001:2007 และ มรท.8001:2546 (ระดับพื้นฐาน) อันเปนมาตรฐานสากลซึ่ง

ทําใหบริษัทฯกาวไปสูความเปนผูนําของอุตสาหกรรมลอแม็ครถยนต รถจักรยานยนต และชิ้นสวน

รถจักรยานยนตของโลก  
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1.2.1 กลุมบริษัทเอนไก 

 

 
ภาพท่ี 1.2กลุมบริษัทเอนไกในประเทศญ่ีปุน 

 

 
ภาพท่ี 1.3 กลุมบริษัทเอนไกในตางประเทศ 
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1.2.2 ประวัติความเปนมาของกลุมบริษัทเอนไก 

ตุลาคม  2493 บริษัทฯ กอต้ังที่เมือง Hanamatsu 

ธันวาคม  2502 บริษัทฯ ยายมาที่ Aoi-cho 

กันยายน  2510 กอต้ังโรงงานผลิตลอสําหรับสงออก  

ธันวาคม  2512 กอต้ังบริษัท Enshukeigokinจากโรงงาน Makabeที่เขต Ibaragi 

กันยายน  2514 กอต้ังบริษัท Enshu Precision Machinery  

มีนาคม  2522 กอต้ัง บริษัท Enkei Automotive เพื่อผลิตลอแมกซระบบ 3 ชิ้น 

เมษายน  2515 กอต้ังบริษัท Aluminum Wheels ที่เมือง Iwata 

กันยายน  2523 จัดทําระบบอบรอน Heat Treatment ที่เมือง Iwata 

มีนาคม  2527 กอต้ังสาขาที่หาด Huntington, Los Angeles, California, USA  

กรกฎาคม  2527 กอต้ังบริษัท Enkei International ในเมอืง Troy Michigan, USA 

พฤศจิกายน  2527 กอต้ังและเร่ิมการผลิตที่โรงงาน Wada Lost Wax Casting 

ตุลาคม  2528 กอต้ังบริษัท Enkei America ใน Columbus, Indiana, USA 

มีนาคม  2529 กอต้ังบริษัท Enkei USA ในหุบเขา Fountain, California, USA 

พฤษภาคม  2530 กอต้ังบริษัท Enkei Thai ที่จังหวัดสมุทรปราการ ประเทศไทย 

กันยายน  2530 กอต้ังบริษัท Enkei Japan ที่เมืองโตเกียว 

ตุลาคม  2532 กอต้ังบริษัท O.Z. Japan เปนการรวมลงทุนกับบริษัทผลิตลอ Alloy อิตาลี 

ธันวาคม  2532 เปลี่ยนชื่อบริษัทเปน Enkei Corporation 

กุมภาพันธ  2533 ยาย Enkei Automotive ไปยัง Inasa-gun 

มีนาคม  2533 เปลี่ยนชื่อเปน EnkeiMakabe 

มีนาคม  2533 เปลี่ยนชื่อเปน EnkeiToyokawa 

กันยายน  2534 เร่ิมกอสรางโรงงานที่ 2 ของ Enkei Thai 

ธันวาคม  2534 เปลี่ยนชื่อเปน Enkei Engineering  

มีนาคม  2535 กอต้ัง Enbishi (Malaysia) 

มิถุนายน  2535 กอต้ังบริษัท Enkei Wheel Corporation, Enkei Painting 

กันยายน  2535 กอต้ังบริษัท EnkeiAluminium Products (China)  

สิงหาคม  2536 กอต้ังบริษัท Enkei Auto Activity ในเรือง Hamamatsu 

เมษายน  2537 กอต้ังบริษัท Enkei Foundry Corporation 

เมษายน  2537 กอต้ังบริษัท Enkei Relation ในเมอืง Iwata 

มิถุนายน  2537 ยายแผนก Corporate Sales กับ Corporate Finance ไปที่ Act Tower ชั้น 26  
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มกราคม  2538 กอต้ังบริษัท Enkei Test & Laboratory 

มกราคม  2538 ยาย Enkei Engineering ไปเมือง Hamamatsu 

พฤษภาคม  2538 กอต้ังบริษัท PT Enkei Indonesia ที่ Baksi, Indonesia 

มิถุนายน  2538 กอต้ังบริษัท Enkei Philippines ที่ Laguna, Philippines 

กรกฎาคม  2538 กอต้ังบริษัท Enkei Asia Pacific 

ตุลาคม  2538 ต้ังบริษัท Enkei Molding  

มิถุนายน  2539 เพิ่มทุนจดทะเบียนเปน 113,000,000 เยน  

ตุลาคม  2539 เปลี่ยนชื่อบริษัท Enbishi (Malaysia) เปน บริษัท Enkei (Malaysia)  

พฤศจิกายน  2539 กอต้ังบริษัท Enkei Metals  

กรกฎาคม  2540 Enkei America ไดรับมาตรฐานรับรอง QS9000 และ ISO9001 

ตุลาคม  2540 กอต้ังบริษัท Enkei Florida, Florida, USA 

มีนาคม  2541 กอต้ังบริษัท Enkei Logistics 

มิถุนายน  2541 กอต้ังบริษัท Enkei Ace ที่ Iwata-gun 

กรกฎาคม  2541 Enkei China ไดรับมาตรฐานรับรอง ISO9002 

ธันวาคม  2541 Enkei Thai ไดรับมาตรฐานรับรอง QS9000, ISO9001 

มกราคม  2543 Enkei China ไดมาตรฐานรับรอง QS9000, ISO9001 

เมษายน  2543 ฝายพัฒนาเทคโนโลยีแยกตัวออกและต้ังศูนยวิจัยใน Shinmiyakoda 

มิถุนายน  2543 Enkei Philippines ไดรับมาตรฐานรับรอง QS9000 

มิถุนายน  2543 Enkei Thai ไดรับมาตรฐานรับรอง QS9000 และ ISO14001 

มิถุนายน  2543 โรงงาน Toyookaไดรับมาตรฐานรับรองการจัดการสิ่งแวดลอม 14001 

สิงหาคม  2543 โอนบริษทั Enkei International ไปยัง Fortworth, Texas, USA 

พฤศจิกายน 2544 กอต้ังบริษัท EnkeiMoulding (Kusan) Co.,ltd. ,CHINA 

มกราคม  2546 กอต้ังบริษัท EnkeiCastalloy Ltd , INDIA 

ธันวาคม  2550 กอต้ังบริษัท Enkei Vietnam Co.,Ltd. 
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ภาพท่ี 1.4 กลุมบริษัทในเครือของเอนไก 
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1.2.3 ประเภทสินคาและบริการผลิตภัณฑของบริษัท เอ็นไก ไทย จํากัด มี 7 ประเภท ดังน้ี 

ประเภทที่1 ลออลูมิเนียมรถยนต 

ประเภทที่ 2 ฝาเสื้อสูบ 

ประเภทที่ 3 Joint Upper 

ประเภทที่ 4 ลออลูมิเนียมรถจักรยานยนต 

ประเภทที่ 5 เสื้อสูบ 

ประเภทที่ 6 กระบอกโชค (Outer Tube) 

ประเภทที่ 7 แมพิมพหลออลูมิเนียม 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 1.5ลออลูมิเนียมรถยนตภาพท่ี 1.6ฝาเสื้อสูบภาพท่ี 1.7Joint Upper 

 

 

 

 

 

 

      ภาพท่ี 1.8ลออลูมิเนียมรถจักรยานยนตภาพท่ี 1.9เสื้อสูบ 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 1.10กระบอกโชค (Outer Tube)ภาพท่ี 1.11แมพิมพหลออลูมิเนียม 
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ลูกคาของบริษัทเอนไกไทยจํากัด 

ลูกคาภายในประเทศ

1. Toyota Motor (Thailand) Co., Ltd. 

2. Auto Alliance (Thailand) Co., Ltd. 

3. Honda Automobile (Thailand) Co., Ltd. 

4. Isuzu Motor Co., (Thailand) Ltd. 

5. MMC Sittipol Co., Ltd. 

6. Siam Nissan Automobile Co., Ltd. 

7. Thai Yamaha Motor Co., Ltd. 

8. Kawasaki Motor Enterprise (Thailand) 

Co., Ltd. 

9. Thai Honda Manufacturing Co., Ltd. 

10. Thai Suzuki Motor Co., Ltd. 

11. Siam Kayaba Co., Ltd. 

12. General Motor (Thailand) Co., Ltd. 

13. UNISIA JECS (Thailand) Co., Ltd. 

14. Summit Showa Co., Ltd. 

15. Asian Honda Motor Co., Ltd. 

16. Lenso Co., Ltd. 

17. Ford Operation Thailand 

18. MichelinSiam Co., Ltd. 

19. Honda Access Asia &Oceanea Co., Ltd. 

20. Toyota Motor Asia Pacific 

21. Thai Yanagawa Co., Ltd. 

22. P. C .S Machine 

23. Tokai Eastern Rubber (Thailand) Ltd.  

 

ลูกคาตางประเทศ

1. Holden Ltd. 

2. Ford performance Vehicles 

3. Enkei International อเมริกา 

4. GMODC Singapore 

5. Holda Service Parts Operations 

6. Holda By Design 

7.    EnkeiAmerica , INC  

8. Enkei Malaysia 

9. Toyota Motor Asia Paxific PTE Ltd. 

10. EnkeiCastalloy Ltd. 

11. Montesa Honda, S.A. 

12. Enkei Philippines, Inc 

13. Yamaha Motor Italia S.P.A  

 

14.   Honda Logistics Centre ItalyS.P.A 

15.   Honda Italia Industriale S.P.A 

16.    Hero Honda Motors Ltd. 

17.    Pt. Enkei Indonesia 

18.    Honda Vietnam Co., Ltd. 
 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 1.12 แผนภูมวิงกลมแสดงสดัสวน  

ชองทางการจําหนายของบริษั
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1.3 รูปแบบการจดัองคกรและการบริหารขององคกร 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 1.12แผนผังองคกรของบริษัท เอนไก ไทย จํากัด 
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รายชื่อแผนกในบริษัท เอนไก ไทย และบริษัทในเครือ 

1.   CORPORATE PLANING SECT.   แผนก วางแผนองคกร 

2.   ENKEI PRODUCTION SYSTEM SECT.  แผนก ระบบการผลิตเอนไก 

3.   SALES & MARKETING 1    แผนก ขายและการตลาด 1 

4.   SALES & MARKETING 2 (OVERSEA)  แผนก ขายและการตลาด 2  

5.   QUALITY SYSTEM MGT. SECT.    แผนก บริหารระบบคุณภาพ 

6.   QUALITY CONTROL SECT.   แผนก ควบคุมคุณภาพ 

7.   QUALITY ENGINEERING SECT.   แผนก วิศวกรรมคุณภาพ 

8.   QUALITY WARRANTY SECT.   แผนก รับรองคุณภาพ 

9.   FINANCE SECT.     แผนก การเงิน 

10. GEN. ACCOUNTING SECT.    แผนก บัญชีทั่วไป 

11. COST ACCOUNTING SECT.   แผนก บัญชีตนทุน 

12. PURCHASING & W/H 1 SECT.   แผนก จัดซื้อ และคลังสินคา 1 

13. PURCHASING & W/H 2 SECT.   แผนก จัดซื้อ และคลังสินคา 2 

14. MGT.INF NETWORK SECT.   แผนก เทคโนโลย ีและสารสนเทศ 

15. HUMAN RESOURCES MGT. SECT.   แผนก บริหารทรัพยากรบุคคล 

16. COMPENSATION SECT.    แผนก คาจางและเงินเดือน 

17. HUMAN RESOURCES DEVELOPMENT SECT. แผนก พัฒนาทรัพยากรบุคคล 

18. GENERAL AFFAIRS SECT.    แผนก ธุรการ 

19. SAFETY & OCCUPATIONAL HEALTH. SECT. แผนก ความปลอดภัยและอาชีวอนามัย 

20. ENVIRONMENT SECT.    แผนก สิง่แวดลอม 

21. INTERNAL AUDIT  SECT.    แผนก ตรวจสอบภายใน 

22. DESIGN CENTER SECT.    แผนก ออกแบบ 

23. PROJECT MANAGEMENT SECT.   แผนก บริหารโครงการ 

24. PRODUCTION CONTROL SECT.   แผนก ควบคุมการผลิต 

25. MAP 1 SECTION     แผนก แมพ1 

26. MAP 2 SECTION     แผนก แมพ2 

27. MAP 3 SECTION     แผนก แมพ3 

28. MAP 4 SECTION     แผนก แมพ4 

29. MAP 5 SECTION     แผนก แมพ5 
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30. MAP 6 SECTION     แผนก แมพ6 

31. MAP 7 SECTION     แผนก แมพ7 

32. MAC A SECTION     แผนก แมคA 

33. MAC B SECTION     แผนก แมคB 

34. MAC C SECTION     แผนก แมคC 

35. PROCESS ENGINEERING SECT.   แผนก วิศวกรรมกระบวนการ 

36. 2W CNC SECT.     แผนก ทูดับบลิว ซี เอ็น ซี 

37. 2W ASSY SECT.     แผนก ประกอบลอมอเตอรไซด  

38. PAINTING 1 SECT.     แผนก พนสี 1 

39. PAINTING 2 SECT.     แผนก พนสี 2 

40. PACKING 2 SECT.     แผนก บรรจุ 2 

41. VR 2 SECT.      แผนก แวลลวิรีคพัเวอะรี2 

42. OUTER TUBESECT.    แผนก หลอกระบอกโชค 

43. SMALL PART SECT.     แผนก ชิ้นสวน 

44. ENGINE SECT.      แผนก หลอฝาสูบ 

45. PAINTING & PACKING 3 & VR 1 SECT.  แผนก พนสีและบรรจุลอ 3 

46. PROCESS MAINTENANCE SECT.   แผนก ปองกันรักษาเคร่ืองจักร 

49. PROCESS REPAIR SECT.    แผนก ซอมบํารุงเคร่ืองจักร 

50. CNC SERVICE SECT.    แผนก ซอมบํารุงเคร่ือง ซี เอ็น ซี 

51. FACILITIES & UTILITIES SECT.   แผนก แฟคซิลิต้ีแอนดยูติลิต้ี 

52. ENERGY CONSERVATION SECT.   แผนก อนุรักษพลังงาน 

53. DELIVERY SECT.     แผนก จัดสง 

54. FORKLIFT CENTER SEC    แผนก โฟลคลิฟท เซ็นเตอร 

55. 2W PRODUCTION CONTROL SECแผนก  2ดับบลิวโปรดักชั่น คอนโทล 

56. MAT 1 SEC      แผนก แมท1 

57. MCC 1 SEC      แผนก เอ็ม ซี ซี  1 
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รายชื่อตําแหนงงาน 

ชื่อยอชื่อเต็มภาษาอังกฤษชื่อเต็มภาษาไทย 

 
MD MANAGING DIRECTOR กรรมการผูจัดการ 

GM GENERAL MANAGER ผูจัดการทั่วไป 

DGM DEPUTY GENERAL MANAGER รองผูจัดการทั่วไป 

DM DEPARTMENT MANAGER ผูจัดการฝาย 

DDM DEPUTY DEPARTMENT 

MANAGER 

รองผูจัดการฝาย 

SSM SENIOR SECTION MANAGER ผูจัดการแผนกอาวุโส 

SM SECTION MANAGER ผูจัดการแผนก 

DSM 

CS 

DEPUTY SECTION MANAGER 

CHIEF SPECIALIST 

รองผูจัดการแผนก 

หัวหนาผูชํานาญการพิเศษ 

SV SUPERVISOR หัวหนาสวน (ฝายสนับสนุนการผลิต) 

TL TEAM LEADER หัวหนาสวน (ฝายผลิต) 

ASV ASSISTANT SUPERVISOR ผูชวยหัวหนาสวน  

(ฝายสนับสนุนการผลิต) 

ATL ASSISTANT TEAM LEADER ผูชวยหัวหนาสวน (ฝายผลิต) 

L LEADER หัวหนาหนวย 

SL SUB – LEADER รองหัวหนาหนวย 

ENG ENGINEER วิศวกร 

OF OFFICER เจาหนาที่ 

T TECHNICIAN ชางเทคนิค 

OP OPERATOR พนักงาน 

 



14 
 

   

 

 
 

ภาพท่ี 1.13คณะผูบริหารบริษัท เอนไก ไทย จํากัด 
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1.4 ตําแหนงงานและหนาที่งานที่ไดรับมอบหมาย 

 

 

 

 

 

 

1.4.1 ตาํแหนงงาน 

ชางเทคนิค(Technician) 

1.4.2 หนาท่ีงานท่ีไดรับมอบหมาย 

1.ซอมบํารุงเคร่ืองจักร(Machining Breakdown ) 

2.เจาหนาที่คลังสินคาแผนกProcess Repair 

3.ปรับปรุงและแกไขเคร่ืองจักร(Improvement) 

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงงานของพนักงานที่ปรึกษา 

 นาย กําพลอินทรชัย   ตําแหนง SUB – LEADER 

 

1.6 ระยะเวลาปฏิบัติงาน 

เร่ิมปฏิบัติงานต้ังแตวันที่ 3 มถินุายน ถึงวันที่ 5 ตุลาคม 2556เวลาที่ใชในการปฏิบัติงานเร่ิม

ต้ังแตเวลา 08.00 - 17.00 น.รวมระยะเวลาการปฏิบัติงานทั้งสิ้น 4เดือน 

 

1.7 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของโครงงาน 

 1.เพื่อเพิ่ม คุณภาพของทรายไสแบบ(SAND CORE) 

  

 

1.8 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการศึกษาและการทําโครงงาน 

 1.คุณภาพของทรายไสแบบ (SAND CORE) 
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 

 

จากการที่ไดลงมือปฏิบัติงานจริงในการปฏิบัติงานในองคกร องคความรูที่ไดใชที่เปนทั้ง

ทฤษฎีและเทคโนโลยีคือ 

2.1) ทฤษฎรีะบบควบคมุ 

ทฤษฎีระบบควบคุม(Control Theory)เปนสาขาหนึ่งของคณิตศาสตรและวิศวกรรมศาสตร 

ในทีน้ีการควบคุมหมายถึงการควบคุมระบบพลศาสตรใหมีคานําออก (Output)ตามที่ตองการโดย

การปอนคานําเขา(Input)ที่เหมาะสมใหกับระบบ 

 

 

 

 

 

 

-ระบบ(System) หมายถึง สวนหรือหนวยที่ไดรวบรวมสิ่งตางๆเขาดวยกัน 

-ควบคุม(Control) หมายถึง การบังคับหรือสั่งการ 

-ระบบควบคุม(Control Systems) หมายถึง สวนหรือหนวยที่ไดรวบรวมสิ่งตางๆเขาดวยกัน เพื่อใช

บังคับหรือสั่งการ เพื่อใหสิ่งใดสิ่งหนึ่งเปนไปตามความตองการ 

ประเภทของระบบควบคุม 

1.ระบบควบคุมไมอัตโนมัติ( manual control)เปนระบบควบคุมประเภทที่ตองมีคนเขามาเกี่ยวของ

ไดแกการควบคุมการขับเคลื่อนยานพาหนะโดยผูขับขี่เปนผูควบคุมทิศทางและความเร็ว 

2.ระบบควบคุมอัตโนมัติ(automatic control)เปนระบบควบคุมที่ครอบคลุมเฉพาะการวิเคราะหและ

ออกแบบเทาน้ัน เชน ระบบขับเคลื่อนอัตโนมัติ(cruise control) 

3.ระบบควบคุมวงเปด( open-loop control)คือ ระบบควบคุมที่ไมไดใชสัญญาณจากคานําออกมา

บงชี้ถึงลักษณะการควบคุม 

 

 

 

รูปท่ี 2.2แผนภาพแสดงการควบคุมโดยการปอนคานําเขาเพื่อใหไดคานําออกที่ตองการ 

รูปที 2.1สวนประกอบของระบบควบคุม 
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4.ระบบควบคุมวงปด(closed-loop control)หรือระบบปอนกลับ(feedback control)น้ันจะ

ใชคาที่วัดจากคานําออกมา   คํานวณคาการควบคุม 

 

 

 

 

 

 

5.ระบบควบคุมเชิงเสน( Linear)กลาวคือ ถาให เปนสัญญาณขาเขาของระบบ และ

โดยที่ เปนสัญญาณขาออก ถาระบบมีภาวะเชิงเสนแลว

จะตองสอดคลองกับคุณสมบัติดังน้ี

 

6.ระบบควบคุมไมเชิงเสน( Nonlinear)คือระบบที่ไมมีสมบัติภาวะเชิงเสนดังกลาว7.ระบบควบคุม

แปรเปลี่ยนตามเวลา( time-varying) คือระบบที่จะ เปลี่ยนแปลงคุณสมบัติไปตามเวลากลาวคือ ถา

ปอนสัญญาณขาเขา ที่เวลา แลวจะไดสญัญาณขาออกเปน ที่เวลา ดังน้ันหากปอน

สัญญาณขาเขาเดิมที่เวลา น้ันคือ สัญญาญาณขาออกผลลัพธจะไมไดคาเดิม คือ

แตจะเปนคาอ่ืนเพราะในชวงเวลา น้ันระบบไดเปลี่ยนคุณสมบัติไปแลว 

8.ระบบควบคุมไมแปรเปลี่ยนตามเวลา( time-invariant) คือระบบที่คุณสมบัติของระบบไ ม

เปลี่ยนไปเมื่อเวลาเปลี่ยนไป กลาวคือสมมุติวาไมมีความลาชาเกิดขึ้นในระบบ(ระบบรับสัญญาณขา

เขาแลวสามารถใหสัญญาณขาออกไดในทันที)ถาปอนสัญญาณขาเขา ที่เวลา จะไดสญัญาณ

ขาออกเปน ที่เวลา ดังน้ันหากปอนสัญญาณขาเขาเดิมที่เวลา น้ันคือ สญัญา

ญาณขาออกผลลัพธก็ตองเปน คาเดิม คือ เพียงแตจะปรากฏที่เวลา ตามเวลาที่ปอน

สัญญาณขาเขา      9.ระบบควบคุมเวลาตอเนื่อง

(Continuous time)คือระบบที่มีโดเมนเวลาเปนสมาชิกเซตของจํานวนจริง กลาวคือ  

       10.ระบบควบคุมเวลาไมตอเนื่อง

(Discontinuous time) คือระบบที่มีโดเมนเวลาเปนสมาชิกเซตของจํานวนเต็ม (แมในบางคร้ังอาจจะ

ไมใชจํานวนเต็ม แต ถากลาวโดยไมเสียนัยยะความเปนทั่วไป 

รูปท่ี 2.3แผนภาพแสดงการควบคุมแบบปอนกลับ 
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เราสามารถแทนจํานวนเหลาน้ันทีแ่มไมใชจํานวนเต็มไดดวย ดัชนีเวลา ( time index) ที่เปนจํานวน

เต็มไดเสมอ) กลาวคือ  

สําหรับการติดต้ังชุดการอุนแมพิมพน้ีใช ระบบควบคุมวงปด( closed-loop control)หรือ

ระบบปอนกลับคอื มีเซนเซอรเทอรโมคัมเปล(Thermocouple)เปนตัววัดอุณหภูมิ ที่แมพิมพทรายจะ

สงสัญญาณไปยังเคร่ืองควบคุมอุณหภูมิ( Temperature Controller)เปนตัวกําหนดอุณหภูมิที่ตองการ

และจะควบคุมมามายังโซลินอยดวาลว( Solenoid Valve) ใหทําการเปด -ปด การจายแก็สและลมที่

เปนเชื้อเพลิงในการเผาแมพิมพใหอยูในชวงของอุณหภูมิที่กําหนดไว  ลักษณะการทํางานน้ีเปนไป

ตามรูปที่ 2.4 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.4ระบบควบคุมการอุนแมพิมพทราย 

รูปท่ี 2.5แสดงระบบควบคุมการอุนแมพิมพทราย 
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2.2 เทคโนโลยี 
 

1.เคร่ืองควบคุมอุณหภูมิ 

เคร่ืองควบคุมอุณหภูมิเปนอุปกรณที่ใชในการควบคุมอุณหภูมิใหไดตามคาอุณหภูมิที่

กําหนดไว โดยจะนํามาใชในการสั่งการใหกับอุปกรณสําหรับทําความรอนหรืออุปกรณทําความ

เย็น ทํางาน ตามที่ไดต้ังคาอุณหภูมิไว การนํามาใชงานและการควบคุมก็ขึ้นอยูกับจุดประสงคของ

การใชงาน 

เคร่ืองวัดอุณหภูมิก็จะมีสวนที่รับอุณหภูมิ ( input) จากหัววัดอุณหภูมิ หรือที่เรียกกันวา

เซ็นเซอรวัดอุณหภูมิแลวมาแสดงผลที่หนาจอ Display พรอมกับควบคุมอุณหภูมิใหไดตามคาที่ได

กําหนดไว หากอุณหภูมิไมไดตามที่กําหนดไวก็จะมีในสวนของการสั่งงาน ( output) สั่งงานให

อุปกรณสําหรับทําความรอนหรืออุปกรณทําความเย็นทํางานใหไดตามคาที่กําหนดไว 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

รูปท่ี 2.6เคร่ืองควบคุมอุณหภูมิ 

รูปท่ี 2.7หัววัดอุณหภูมิ 
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การตอวงจรและการทํางานของเคร่ืองควบคุมอุณหภูมิจะมีขอแตกตางกันบางขึ้นอยูกับผูผลิต กอน

การนําไปใชงานควรมีการศึกษาจากคูมือของเคร่ืองควบคุมอุณหภูมิน้ันๆ 

 

 

 

 

 

 

 

 

2.โซลินอยดวาลว (Solenoid Valve) 

โซลนิอยด ( Solenoid) เปนอุปกรณแมเหล็กไฟฟาชนิดหน่ึง ที่มีหลักการทํางานคลายกับ

รีเลย(Relay) ภายในโครงสรางของโซลินอยด  วาลว จะประกอบดวยขดลวดทีพ่นัอยูรอบแทงเหลก็

ที่ภายในประกอบดวยแมเหล็กชุดบนกับชุดลาง เมื่อมีกระแสไฟฟาไหลผานขดลวดที่พันรอบแทง

เหล็ก ทําใหแทงเหล็กชุดลางมีอํานาจแมเหล็กดึงแทงเหล็กชุดบนลงมาสัมผัสกันทําใหครบวงจร

ทํางาน เมื่อวงจรถูกตัดกระแสไฟฟาทําใหแทงเหล็กสวนลางหมดอํานาจแมเหล็ก สปริงก็จะดันแทง

เหล็กสวนบนกลับสูตําแหนงปกติ จากหลักการดังกลาวของโซลินอยดก็จะนํามาใชในการเลื่อนลิ้น

วาลวของระบบนิวแมติกสไฟฟา โครงสรางของ โซลินอยด  วาลว โดยทั่วไปแบงออกเปน 2 ชนิด

คือ เลื่อนวาลวดวยโซลินอยดวาลวกลับดวยสปริง (Single Solenoid Valve) และเลือ่นวาลวดวยโซลิ

นอยดวาลวกลบัดวยโซลนิอยดวาลว ( Double Solenoid Valve) ที่ใชอยูในปจจุบัน เชน โซลินอยด

วาลว 2/2, 3/2, 4/2 , 5/2 เปนตน 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.8 วงจรการทํางานของเคร่ืองควบคุมอุณหภูมิ 
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ซึ่งการติดต้ังชุดการอุนแมพิมพคร้ังน้ีเลือกใช วาลว 3/2 ปกติปดเลือ่นวาลวดวยโซลนิอยด

วาลวกลบัดวยแรงสปริง(3/2 Way Single Solenoid Valve) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

หลักการทํางาน 

ตําแหนงปกติ Solenoid Valve Y1 ยังไมมีกระแสไฟฟาไหลผาน ทําใหไมมีอํานาจแมเหล็ก

สปริงจะดันลิ้นวาลวใหปด ทําใหลมจาก 1(P) ไมสามารถออกไปที่ 2(A) ไดแต 2(A) จะตอถงึ3(R) 

ไดตําแหนงทํางานเมื่อกดปุม Start ทําใหมีกระแสไฟฟาไหลผาน Solenoid Valve Y1 ทําใหเกิด

อํานาจแมเหล็กไปเลื่อนลิ้นวาลว มีผลทําใหลมจาก 1(P)ไปออกที ่2(A) สวน 3(R) ถูกปดเมื่อปลอย

ปุม Start จะทําให Solenoid Valve Y1 หมดอํานาจแมเหล็ก สปริงจะดันลิ้นวาลวใหกลับสูสภาวะ

ปกติ 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.9 แสดงระบบการทํางานของโซลินอยด วาลว 

รูปท่ี 2.10 โซลนิอยด วาลว 
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บทที่  3 

แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

3.1 ข้ันตอนการดําเนินงานที่ปฏิบัต ิ

3.1.1แผนการฝกงาน 

ในการฝกงานคร้ังน้ีต้ังแต 3 มถินุายน ถึง 5 ตุลาคม 2556ระยะเวลาในการฝกงานทั้งหมด4 

เดือนซึ่งมีแผนงานการฝกงานดังตอไปน้ี 

ตารางท่ี  3.1   ตารางGantt Chartแสดงแผนงานการฝกงาน 

 

หัวของาน เดือนที่1 เดือนที่2 เดือนที่3 เดือนที่4 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

เรียนรูโครงสรางระบบการทํางานและ

วัฒนธรรมองคกร 
                

เรียนรูหนาที่ความรับผิดชอบแผนก 

Process repair 

                

เรียนรูขั้นตอนการทํา 5ส และ 

KAIZENในองคกร 

                

เรียนรูและปฏิบัติการซอมบํารุง

เคร่ืองจักร (MachningBreak down) 

                

เรียนรูและปฏิบัติงาน ในตําแหนง

เจาหนาที่คลังสินคาแผนก Process 

Repair 

                

เรียนรูกระบวนการผลิต                 

เรียนรูการทํางาน  Sand making 

machine 

                

เตรียมอุปกรณ ชุดการอุนแมพิมพ

ทราย 

                

ประกอบชุดการอุนแมพิมพทราย                 

ติดต้ังชุดการอุนแมพิมพทราย                 
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3.1.2 แผนการจัดทํารายงาน 

ตารางท่ี 3.2ตารางGantt Chartแสดงแผนการจัดทํารายงาน 

 

หัวของาน เดือนที่1 เดือนที่2 เดือนที่3 เดือนที่4 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

ศึกษาการทํางานในบริษัท                 

กาํหนดหัวขอรายงาน                 

ศึกษาการทํางานในแผนกและขอมูล

ของรายงาน  
                

จัดทํารายงาน                 

จัดทําสไลดเพื่อนําเสนอ                 

สงรางรายงานใหแกบริษัท                 

นําเสนอและสงรายงานฉบับสมบูรณ                 

 

 

3.2 รายละเอียดงานที่นักศึกษาปฏิบัติในการฝกงาน 

ตําแหนงงานที่ไดรับมอบหมาย คือ ชางเทคนิค (Technician)ซึ่งพนักงาน ในแผนกน้ีจะทํา

หนาที่ ซอมบํารุงเคร่ืองจักร( MachningBreak down) และพัฒนาปรับปรุงเคร่ืองจักรใหเกิด

ประสิทธิภาพสูงสุด( Improvement)  ซึ่งจะแบงออกเปนสามทีมคือ 1.ทีมชางไฟฟา( Electricians) 2.

ทีมชางเคร่ืองกล(Mechanician) 3.ทีมชาง CNC 

รายละเอียดงานที่ไดรับมอบหมาย เปนผูชวยทีมชาง ซอมบํารุงเคร่ืองจักร ( Machning Break 

down) และพัฒนาปรับปรุงเคร่ืองจักรใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด(Improvement)แกไขปญหาการเกิด

ของเสียในกระบวนการทําทรายไสแบบของเคร่ืองจักร Sand Making Machine 
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1.3 ข้ันตอนการดําเนินงาน 

3.3.1เรียนรูกระบวนการผลิต 

 แผนก Foundry 1 ในสวนของการผลิต ฝาเสื้อสูบ 

1. Melting  Process กระบวนการหลอม 

2. Sand Core Process กระบวนการทําทรายไสแบบ  

3. Casting Process   กระบวนการหลอ  

4. Sand drop Process กระบวนการกระแทกทราย 

5. Cutting Process  กระบวนการตัด 

6. Heat treatment  ปรับปรุงคุณสมบัติ  

7. Sand drop Process  กระบวนการกระแทกทราย  

8. Finishing   ตรวจสอบ  

9. Cubing Machine  ปาดกลงึผวิ  

10. Air Leak  test   ตรวจสอบรอยรั่ว  

11. Final  ขัดแตง  
 

3.3.2 สังเกตปญหาท่ีพบในการปฏิบัติงาน 

จาก Sand Core Process   กระบวนการทําทรายไสแบบ ปญหาที่พบคือ  

1.คุณภาพของสีทรายไสแบบไมถูกตองตามมาตรฐาน 

2.ไมมีการเตือนระดับของทรายที่เติม 

3.การนํากลับของทรายมาใชซ้ําไมสมบูรณ 

                     ทั้งสามปญหาถือเปนปญหาสําคัญของการพัฒนาปรับปรุงใหการทํางานของ

เคร่ืองจักรมีประสิทธิภาพสูงสุดซึ่งทางบริษัทเอนไก ไทย จํากัด มีหลักพื้นฐานในการผลิต 3ขอ 

คอื 1.การเพิ่มอัตรางานผาน 2.การลดอัตรางานเสีย 3.การลดงานระหวางกระบวนการ( WIP)จึง

เปนเหตุผลใหเลือกพัฒนาปรับปรุงในสวนของสาเหตุที่จะกอใหเกิดอัตรางานเสียเพื่อจะสงผล

ตอการเพิ่มอัตรางานผานสูกระบวนการถัดไป ซึ่งปญหา “คุณภาพของสีทรายไสแบบไมถูกตอง

ตามมาตรฐาน” จึงถูกเลือกนําปรับปรุงแกไขกอนเปนอันดับแรก 
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ภาพท่ี 3.1 ตารางชวงมาตรฐานของสีไสแบบ Core colour 

  

3.3.3 รวบรวมขอมูล และวางแผนสําหรับการแกปญหาคุณภาพของสีทรายไสแบบไม

ถูกตองตามมาตรฐาน 

โดยมีข้ันตอน ดังน้ี 

1. รวบรวมขอมูลโดยการสอบถามขอมูลจากพนักงาน โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 

- กระบวนการทําทรายไสแบบ(Sand Core Process) 

 

การทํา Sand core (Sand core making)  

คุณลักษณะพิเศษ (SC)       

ข้ันตอนการจัดเตรียมแมพิมพบนเคร่ืองจักร (SAND CORE MODE SET-UP) 

1. เปด SILDE MODE ออกใหสุดทางขวามือ  

ขัน้ตอนการจัดเตรียม แมพิมพ บนเคร่ืองจักร (Mold set on machine process) 

มือตองไมจับอยูที่แมพิมพเพราะจะทําใหถูกหนีบได  

2. ใช Crane ยก MOLD ขันไปวางบนเคร่ือง  

ตรวจสอบตะขอหูยกตองแนนเพราะแมพิมพอาจตกหลนทับไดรับบาดเจ็บ 

3. ปด SLIDE MOLD เลื่อนเขาไปเพื่อนขันน็อตล็อคแมพิมพ 

มือตองไมจับอยูที่แมพิมพเพราะจะทําใหถูกหนีบได 

4. ขันน็อตยึดPLATE MOLD กับ PLATE M/C ใหแนน ซายและขวาตามลาํดับ  

5. ถอดโซ Crane ที่ยก แมพิมพไวออก  
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ระวังโซที่ถอดออกจะไปเกี่ยวหรือดึงสิ่งของอยางอ่ืนเมื่อเสร็จจากการใชงาน 

ใหเลื่อนปลายตะขอขึ้นดานบนเหนือศีรษะทุกคร้ัง  

6. ประกอบสาย SENSOR วัดอุณหภูมิ  

7. ใสหวัอัดทรายของแตละรุนแลว LOCK ใหแนน 

8. ตอสายนํ้าดานหลังเคร่ืองจักรเขาที่ Plate Blow ทั้งสายน้ําเขาและสายน้ําออก 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.2 การตอสายนํ้าดานหลังเคร่ืองจักรเขาที่ Plate Blow ทั้งสายน้ําเขาและสายน้ําออก 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.3 การใสหวัอัดทราย 

การเปด-เคร่ืองจักร AUTO SAND CORE (START UP AND DOWN SAND CORE 

AUTO M/C) 

การเปดเคร่ืองจักร (M/C start) 

1. เปด BREAKER ที่ CONTROL BOX SWITCH ON 

2. เปดวาลว AIR ที่อยูดานหลังเคร่ืองจักร 

3. เปดวาลว GAS ที่อยูดานหลังเคร่ืองจักร 

4. เปดวาลว WATER ที่อยูดานหลังเคร่ืองจักร 

 

 

8 

7 
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การปดเคร่ืองจักร (M/C start) 

1. ปด BREAKER ใน CONTROL BOX 

2. ปดวาลว AIR ที่อยูดานหลังเคร่ืองจักร 

3. ปดวาลว GAS ที่อยูดานหลังเคร่ืองจักร 

4. ปดวาลว WATER ที่อยูดานหลังเคร่ืองจักร 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.4การเปด BREAKER ที่ CONTROL BOX SWITCH ON 

การใชงานปุมการเลือกโหมดการทํางานของเคร่ืองจักร (Used bottom select mode of  

working machine) 

สามารถเลือกโหมดการทํางานของเคร่ืองจักรได 3 โหมด เพื่อใหเหมาะสมกับการทํางาน 

ดังน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.5ปุมการเลือกโหมดการทํางานของเคร่ืองจักร 

 

1. Manual mode : เคร่ืองจักรจะทํางานตามการควบคุมของผูปฏิบัติงาน 

2. One cycle : เคร่ืองจักรจะทํางานเปนรอบการทํางานดวยระบบอัตโนมัติ ซึ่งเมื่อครบการ

ทํางานใน    1  รอบ เคร่ืองจักรจะหยุดการทํางานอัตโนมัติ 

3. Auto mode : เคร่ืองจักรจะทํางานตามการควบคุมของโปรแกรมดวยระบบอัตโนมัติ 
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ข้ันตอนการพนนํ้ายาซิลิโคน (SILICONE PREPARATION) 

1. เบิกนํ้ายาซิลิโคนจาก W/H มาเขา LINE ผลิต 

ขั้นตอนการพนนํ้ายาซิลิโคน 

2. เบิกฝากลองนํ้ายาซิลิโคน เพื่อนํามาผสมกับนํ้าในอัตราการผสมนํ้ายาซิลิโคน ST-FD3 

G15-001 

- Silicon Ration Water 1:10 Follow ST-FD3 G15-001 

สวมแวนตาทุกคร้ังเพื่อปองกันนํ้ายากระเด็นใสตา 

3. นํานํ้ายาซิลิโคนที่ผสมกับนํ้าเรียบรอยแลวนํามาใสกาพนที่พรอมสําหรับการพนเขาสู 

แมพิมพ 

4. การพนนํ้ายาซิลิโคน ตองพนตอเมื่อแมพิมพมีลักษณะดังตอไปน้ี/Silicon paint condition 

- กอนเร่ิมทําการผลิตชิ้นงานชุดแรกเมื่อแมพิมพรอนพรอมที่จะทํางานใน SET แรก 

- เมื่อผลิตชิ้นงานนานๆ เมื่อชิ้นงานมีการติดกับแมพิมพหรือ PIN กระทุงชิ้นงานออก

ยาก ใหทํางานพนน้ํายาซิลิโคนทันท ี

- ชิ้นงานติดแมพิมพดานซายมากจนทําให PIN  

- ไมสามารถดึงชิ้นงานออกไปทางดานขวา 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.6การฉีดนํ้ายาซิลิโคน 

Silicone ratio standard 

  
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.7 อัตราสวนการผสมซิลิโคน 

SILICONE WATER 

ซิลิโคน  นํ้า  

1 : 10 

SILICONE = 10% 
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ข้ันตอนการอุนแมพิมพทราย(PRE-HEAT MOLD METHOD) 

1. เปดวาลวแกส         

 ไมควรเปดวาลวแกสทิง้ไวนานกอนจุดไฟเพราะแกสติดไฟรุนแรง  

ขั้นตอนการอุนแมพิมพ 

2. จุดไฟที่แผงแกส 

3. เปดวาลวลม 

4. รออุณหภูมิของแมพิมพใหไดมาตรฐานตามรุนที่จะผลิตดังน้ี 

- อุนแมพิมพ อุณหภูมิ Model: 58M Temperature 280-350 องศาเซลเซยีส 

- อุนแมพิมพอุณหภูมิ Model: 3A9 Temperature 280-350 องศาเซลเซยีส 

 

 

 

 

 

 

 

การขัดแตงทรายไสแบบ รุน 3A9 (Sand core Finishing Bari Model 3A9) 

1. การขัดแตง Sand Core-Ex-Port 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.9การขัดแตงทรายไสแบบ 

 

1.1 ใชตะไบกลมขัดแตงรอบชิ้นงานบริเวณรอบ Port เอาครีบออกโดยการขัดแตงเบาๆ 

ระวังอยาแรง Sand Core จะเปนแผลลึก  สงผลทําใหผิวหยาบ 

 

ภาพท่ี 3.8การอุนแมพิมพทราย 
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2. การขัดแตง Sand Core In-Port 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.10การขัดแตงทรายไสแบบ 

 

2.1 ใชตะไบกลม  ขัดแตงรอบชิ้นงาน บริเวณรอบๆ Port เอาครีบออกโดยการขัดแตงเบาๆ 

ระวังอยาขัดแรง Sand Core จะเปนแผลลึก สงผลทําใหผิวหยาบเมื่อนําไป Casting จะ

ใหเกดิงานเสยี ผวิงานหลอจะหยาบ 

2.2 ตรวจสอบผิวรอบนอก และรอยตอแมพิมพอีกคร้ังวามีรอยเหวาแหวงหรือฉีดไมเต็ม

หรือไม 

2.3 ถาเจองานที่มีรอยแหวงเหวา หรือฉีดไมเต็ม ใหนําชิ้นงานเสียทิ้งลงกระบะแดง  

 

 

 

 

 

 

 

การทวนสอบงานหลอแบบทราย AUTO (Core making auto verification) 

การทวนสอบงานหลอแบบทราย Auto (Verification sand casting Auto) 

- กอนทําการหลอแบบทราย จะตองทําการ Set up ชิ้นงาน 3 ชิ้นตอเน่ืองกัน ถาชิ้นงาน 

OK ใหทําการผลิตตอเน่ืองได 

- ถาชิ้นงาน Set up NG. ใหทําการปรับต้ังเคร่ืองจักรใหม 

 

 

 

ภาพท่ี 3.11 ชิ้นงานเสีย 
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ข้ันตอนการ Pack Sand Core and Input, Output Casting 

1. ข้ันตอนการ Packing Sand Core In-Port and Ex-Port ลงในกลอง 

Model 58M 

1.1 นํากลองเปลาสีเขียว มาวางไว 

1.2 นําผาหมหรือฟองนํ้า วางรองบนพื้นกลอง 

1.3 นําชิ้นงาน Sand core วางลงผาหม หรือฟองนํ้า โดยกําหนดใหใส In-Port 2 ชิ้น และ 

Ex-Port 2ชิ้น วางสลับกันดังรูป 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี3.12ขัน้ตอนการ Packing Sand Core In-Port and Ex-Port ลงในกลอง 

 

 

การใชJig เพื่อบงชี้ชิ้นงานในการลบครีบผิวไสแบบ Used jig for identify finishing of sand core 

การใชจ๊ิกเพื่อบงชี้ลําดับของไสแบบในการลบครีบหลังจากลองไสแบบเสร็จ ดังนี้ 

1. เมื่อนําไสวางบน jig ตัวที่1 เพื่อปองกันการโกงตัว และนําปาย “GO TO FINISHING” วาง

บน jig ตัวที่1 เพื่อบงชี้ไสแบบที่ตองการลบครีบกอนเปนตัวแรกหลังจากที่ออกมาจาก

แมพิมพ 

2. นําไสแบบตัวที่2 มาใสใน jig ตัวที่2 เพื่อปองกันการโกงตัว 

3. เมื่อไสแบบตัวที่3 ออกมา ใหนําไสแบบบน jig ตัวที่1 ออกมาลบครีบ แลวนําไสแบบตัวที่ 3 

วางแทนที่บน jig ตัวที่1 

4. นําปาย“GO TO FINISHING” วางบน jig ตัวที่2 เพื่อบงชี้ไสแบบที่ตองการลบครีบใน

ลําดับถัดไป 

5. เมื่อไสแบบออกมาอีกใหทําตามขอ 3-4 ในรอบถดัไป 

 

 

 

1.1 1.2 
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Process control point 

ตารางท่ี 3.3Process control point 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.3.4 ปรับปรุงตามแผนท่ีวางไว 
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 จากการรวบรวมขอมูล ปญหาคุณภาพของสีทรายไสแบบไมถูกตองตาม  เกิดจากการ

อุนแมพิมพทรายที่ไมสามารถควบคุมอุณหภูมิใหอยูในชวง 280-350 องศาเซลเซียสได จึงคิดคนชุด

การอุนแมพิมพทรายขึ้น ซึ่งมีหลักการทํางานโดย การควบคุมการสงแกสธรรมชาติและอากาศที่ใช

เปนเชือ้เพลงิในการ การอุนแมพิมพทราย ในกระบวนการทําทรายไสแบบ (Sand Core) ซึ่งหลักการ

ทํางานคือเมื่ออุณหภูมิ การอุนแมพิมพทราย สูงถึง350 องศาเซลเซยีส Temperature Controller)กจ็ะ

ควบคุมโซลินอยด วาลว(Solenoidvalve)ใหตัดการสงแกสธรรมชาติและอากาศเพื่อควบคุมอุณหภูมิ

ไมเกิน 350 องศาเซลเซียสและเมื่ออุณหภูมิ การอุนแมพิมพทราย ตํ่าลงถึง 280 องศาเซลเซยีส  

Temperature Controllerก็จะควบคุม โซลินอยด วาลว (Solenoidvalve) ใหสงแกสธรรมชาติและ

อากาศเพื่อควบคุมอุณหภูมิไมตํ่ากวา280 องศาเซลเซียสทั้งนี้โซลินอยด วาลว (Solenoidvalve) จะทาํ

การเปดและปดจึงจะตองมีทอขนาดเล็กสําหรับสงแกสธรรมชาติและอากาศเพื่อรักษาไมใหเปลว

ไฟดับ 

 

แผนผังชุดการอุนแมพิมพทราย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.13 แผนผังชุดการอุนแมพิมพทราย 
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- อุปกรณที่ใชในและการติดต้ังชุดการอุนแมพิมพทราย 

 

ตารางท่ี 3.4 อุปกรณที่ใชในและการติดต้ังชุดการอุนแมพิมพทราย 

ลําดับ อุปกรณ ภาพประกอบ รายละเอียด 

1 

PIPE NIPPLE 

 
ผลิตภัณฑทรงกลวงที่มีความ

ยาวตอเน่ือง 

2 

 
UNION 

 

อุปกรณที่ใชตอทอ 

3 

 

 ELBOW 90 

 

 

อุปกรณที่ใชในการตองอ 90

องศา มีปลายเปนเกลียวตัวเมีย 

4 

FAUCET TEE 

 

 

 

 

 

อุปกรณที่ใชในการตอตรง

สามทางมีปลายเปนเกลียวตัว

เมยี 

5 

COUPLING 
 อุปกรณที่ใชในการตอตรง มี

ปลายเปนเกลียวตัวเมีย 

6 
 

REDUCE 

 

 

 

 

อุปกรณที่ใชตอทอตางขนาด

กัน 
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ลําดับ อุปกรณ ภาพประกอบ รายละเอียด 

7 

VALVE 

 
อุปกรณที่ใชควบคุมการเปด-

ปด 

8 

SOLENOID VALVE 

 

 

อุปกรณสวิตชที่อาศัย 

หลักการทํางานของ

แมเหล็กไฟฟาทํางานรวมกับ

กลไกโดยใชการปอนไฟเปน

ตัวกาํหนดเงือ่นไขในการทา

งานควบคุมใหลิ้นกลไกปด

หรือเปดได 

9 

TEMPERATURE 

CONTROLLER 

 

อุปกรณที่ใชในการควบคุม

อุณหภูมิใหไดตามคาอุณหภูมิ

ทีก่าํหนดไว โดยจะนํามาใช

ในการสั่งการใหกับอุปกรณ

สําหรับทําความรอนหรือ

อุปกรณทําความเย็น ทํางาน 

ตามที่ไดต้ังคาอุณหภูมิไว การ

นํามาใชงานและการควบคุมก็

ขึ้นอยูกับจุดประสงคของการ

ใชงาน 

 

10 

ELECTICAL WIRE 

 

 
เสนลวดที่ใชเปนสายตัวนํา

ไฟฟา 
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2. วางแผนในจัดเตรียมอุปกรณ การประกอบและการติดต้ังชุดการอุนแมพิมพทรายตามลําดับ 
 

3.3.4  ปฏิบัติงานตามแผนท่ีวางไว 

 1.  จัดเตรียมอุปกรณ 

1.1 PIPE NIPPLE 

1.2 UNION 

1.3 ELBOW 90 

1.4 FAUCET TEE 

1.5 COUPLING 

1.6 REDUCE 

1.7 VALVE 

1.8 SOLIENOID VALVE 

1.9 TEMPERATURE CONTROLLER 

1.10 LECTICAL WIRE 

 

 2. ประกอบ และติดต้ังชุดการอุนแมพิมพทราย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.14การประกอบชุดการอุนแมพิมพทราย 
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ภาพท่ี 3.15การทําฐานยึดชุดการอุนแมพิมพทราย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.16ติดต้ังชุดการอุนแมพิมพทราย 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.17ชุดการอุนแมพิมพทรายหลังการติดต้ัง 
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ภาพท่ี 3.18ชุดการอุนแมพิมพทรายกอนการติดต้ัง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 3.เก็บขอมูลหลังจากติดต้ังชุดการอุนแมพิมพทราย 

 1.เก็บขอมูลอัตราการลดของเสียที่เกิดจากสีทรายไมไดมาตรฐาน 

 2.เก็บขอมูลคุณภาพของสีทรายไสแบบหลังจากติดต้ังชุดการอุนแมพิมพ 

  3.ตรวจสอบคุณภาพของสีทรายไสแบบหลังจากติดต้ังชุดการอุนแมพิมพ 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.19 เครื่องจักรท่ีทําการติดต้ังชุดการอุนแมพิมพทราย 
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3.4 ข้ันตอนการจัดทํารายงาน 

 1. ศึกษาการทํางานในบริษัท 

ในสัปดาหที่ 1 - สัปดาหที่ 2 เปนการเรียนรูงานในเบื้องตนของบริษัท เอนไก ไทย 

จํากัดโดยศึกษาขอมูลของบริษัทหนาที่ของแตละแผนก การทํางานของ ชางเทคนิค

(Technician) 

 2. กําหนดหัวขอรายงาน  

ในสัปดาหที่ 5 ขาพเจาไดปรึกษากับพี่พนักงานที่ปรึกษาและไดกําหนดหัวขอ

รายงาน “ติดต้ังชุด การอุนแมพิมพทราย ” เพื่อปรับปรุงคุณภาพของชิ้นงานใหอยูใน

มาตรฐาน 

 3. ศึกษาการทํางานในแผนก และขอมูลของรายงาน  

ขาพเจาไดฝกงานในฝาย Process Repair จึงสังเกตและศึกษาขั้นตอนในการทํางาน

รวมถึงการไดไปปฏิบัติงานจริง และสอบถามขอสงสัยเกี่ยวกับขอมูลที่สนใจที่เกี่ยวเน่ือง

กับเนื้อหาของรายงาน 

 4. จัดทํารายงาน  

จัดทํารายงานในแตละบทที่กําหนด และเขาพบอาจารยที่ปรึกษาเพื่อรายงานความ

คืบหนา พี่พนักงานที่ปรึกษาและอาจารยที่ปรึกษาตรวจสอบความถูกตองและแกไขรายงาน 

 5. อาจารยท่ีปรึกษาตรวจสอบรูปเลมรายงาน  

สงรูปเลมรายงานที่สมบูรณใหแกอาจารยปรึกษาเพื่อตรวจสอบอีกคร้ังหน่ึง และ

นํารายงานกลับมาแกไขตามที่อาจารยปรึกษาไดแนะนํา 

 6. จัดทําสไลดการนําเสนอ 

จัดทําสไลดเพื่อนําเสนอขอมูลของบริษัทที่ไดฝกงาน และหัวขอรายงานของ

ตนเองโรงงานแกอาจารยที่ปรึกษา ฝายพัฒนาทรัพยากรมนุษยและพนักงานที่ปรึกษา   

   7. สงรางรายงานใหแกบริษัท 

สงรางรายงานที่เสร็จสมบูรณใหแกบริษัทที่ไปฝกงานเพื่อใหพี่พนักงานที่ปรึกษา

ประเมินผล 

   8. นําเสนอและสงรายงานฉบบัสมบรูณ 

นําเสนอที่ บริษัท เอนไก-ไทย จํากัด แกอาจารยที่ปรึกษา ฝายพัฒนาทรัพยากร

มนุษยและพนักงานที่ปรึกษา  อาจารยที่ปรึกษาประเมินผลรูปเลมรายงานและการนําเสนอ 
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บทที่ 4 

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

 

 

 

 

 

 

 

4.1ผลการติดตั้งชุดการอุนแมพิมพทราย 

 4.1.1ชุดการอุนแมพิมพทรายสําหรับควบคุมอุณหภูมิ 

 
 

 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

. 

 

 

 

รูปท่ี 4.1 ชุดอุนแมพิมพทรายกอนการติดต้ังรูปท่ี 4.2 ชุดอุนแมพิมพทรายหลังการติดต้ัง 

        
 

 
 

 

 

 

 

 

4.1.2 ทรายไสแบบมีสีอยูในชวงของเกณฑมาตรฐาน 
 

 

 

 

รูปท่ี 4.3 มาตรฐานของสีทรายไสแบบ 
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4.1.3 กราฟแสดงผล 

กราฟแสดงผลกอนการติดต้ังชุดการอุนแมพิมพทราย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

กราฟแสดงผลหลงัการติดต้ังชุดการอุนแมพิมพทราย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

จากกราฟแสดง เปาหมายการผลิต อัตราสวนของการผลิต จํานวนของดีและของเสียที่เกิด

จากสีทรายไมไดมาตรฐาน เห็นไดวาหลังจากที่ติดต้ังชุดการอุนแมพิมพทรายทําใหลดของเสียไดถึง

100% 

Aug  

2013 

Sep 

2013 

รูปท่ี 4.4 กราฟแสดงผลกอนการติดต้ังชุดการอุนแมพิมพทราย 

 

รูปท่ี 4.5 กราฟแสดงผลหลังการติดต้ังชุดการอุนแมพิมพทราย 



42 
 

   

บทที5่ 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการดําเนินงาน 

 จากการดําเนินงานที่ไดปฏิบัติจริงในองคกรเปนระยะเวลา 4 เดือน สามารถสรุป

ไดวาจากการติดต้ังชุด การอุนแมพิมพทราย สามรถควบคุมอุณหภูมิใหอยูในชวงที่เหมาะสมได จึง

สงผลให ทรายไสแบบ( Sand core)มีคุณภาพและอยูในชวงของเกณฑมาตรฐานของสีทรายไสแบบ

(Sand Colure) สงผลใหลดอัตรางานเสียเพิ่มอัตรางานผานสูกระบวนการถัดไป 

5.2 แนวทางการแกไขปญหา 

 เนื่องจากปญหา คือ สีของทรายไสแบบไมอยูชวงมาตรฐานของสีทรายไสแบบ

(Sand Colure) แนวทางการแกปญหา คือ การควบคุมใหสีของทรายไสแบบใหอยูในชวงของเกณฑ

มาตรฐาน โดย 

- ติดต้ังชุดการอุนแมพิมพทราย 

 

5.3 ขอเสนอแนะจากการฝกงาน 

 ในปจจุบัน อุตสาหกรรม ในประเทศมีการพัฒนากาวหนาไปมากมีการ นํา

เทคโนโลยีเขามาใชเพื่อลดอัตรางานเสีย เพิ่มอัตรางานผาน ซึ่งเปนหน่ึงในพื้นฐานการผลิต และเพิ่ม

คุณภาพของสินคา  เพื่อการแขงขันและความเจริญเติบโตของธุรกิจ   นําไปสู อุตสาหกรรม แบบ

สากล  สงผลใหลูกคามั่นใจในตัวสินคาและบริการ  การใชเทคโนโลยีที่ทันสมัยและการพัฒนา

ปรับปรุงอยูตลอดเวลากอใหเกิดสภาพการทํางานที่ดี  ดังน้ันจึงขอเสนอใหบริษัท เอนไก ไทย จํากัด

ควรดําเนินการการใชทรัพยากรที่มีอยูกอใหเกิดประโยชนสูงสุด และมีการศึกษาและคนควานํา

เทคโนโลยีที่ทันสมัยเขามาปรับใชเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพงานใหดียิ่งขึ้นไป 
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