
โรงงานตัวอช่าง

3.1 ข้อมูลเบ๋ึองต้นของโรงงานตัวอย่าง

บทที 3

โรงงานตัวอย่างเป็นโรงหล่อโลหะท่ีงเป็นโรงงานท่ีอยู่ในกลุ่มบริษัทผลิตล้ินส่วนยานยนต์ 
แห่งหน่ึง ท่ีงแ'บ่งเป็น 3 บริษัท มโรงงานผลตรวมท้ังล้ิน 5 โรงงาน ได้แก่ โรงงานหล่อโลหะ โรงงาน 
กลึง (Machining) โรงงานผลิตสปริง โรงงานผลตแหนบและโรงงานผลิตเพลา ท่ีงโรงงานตัวอย่างม 
ข้อมูลและรายละเอียดเบ้ืองต้นตังต่อไปน้ี

3.1.1 โครงสร้างองค์กร

โรงงานตัวอย่างเป็นโรงงานท่ีอยู่ในบริษัทท่ี 1 ในกลุ่มบริษัทท้ัง 3 บริษัท ประกอบไปด้วย 
บริษัทท่ี 1 ประกอบไปด้วย โรงงานหล่อโลหะและโรงงานกลึง (Machining)
บริษัทท่ี 2 ประกอบไปด้วย โรงงานสปริงและโรงงานแหนบ 
บริษัทท่ี 3 ประกอบไปด้วย โรงงานเพลา 

โครงสร้างองค์กรของกลุ่มบริษัท ลามารถแบ่งได้เป็น 2 ส่วนใหญ่  ๆ ตังน้ี
1) โรงงานผลิตท้ัง 5 โรงงาน
2) หน่วยงานลนบลนุนกลาง ทำหน้าท่ีในการให้บริการกบโรงงานในเครือท้ัง 

หมด ท่ีงมีหน่วยงานหลายหน่วยงานด้วยก้น คือ
- ฝ่ายบริหารทร้พยากรบุคคล
- ฝ่าย'รกอบรม
- ฝ่ายกจกรรมและประชาส์มพันต์
- ฝ่ายชายและการตลาด
- ฝ่ายพัฒนาธุรกจ ฝ่ายบญ่ชการเงินและสารสนเทศ
- ฝ่ายเพ่ิมผลผลิต

แผนตังองค์กรชองกลุ่มบริษัทเป็นตังรูปท่ี 3.1



รูปท่ี 3.1 แสดงโครงลร้างองค์กรของกลุ่มบรษัทซองโรงงานตัวอย่าง
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โรงงานตัวอย่างเป็นโรงงานที่อยู่ในบริษัทที่ 1 ที่งจะประกอบด้วย 3 ส่วนใหญ่ ๆ คอ
- โรงงานหล่อโลหะ (โรงงานตัวอย่างในงานวจัยนี้)
- โรงงานกลึง และ
- หน่วยงานสนับสนุนกลางชองบริษัทท่ี 1 ทำหน้าที่ในการให้บริการและสนับลนุนการ 

ปฏิปตงานซองโรงงานหล่อและโรงงานกลึง ได้แก่ฝ่ายตัดซื้อ ฝ่ายบุคคลและธุรการ 
ฝ่ายขาย ฝ่ายป'ญซและการเงน

แผนผังองค์กรชองบริษัทท่ี 1 ลามารถแสดงได้ตังเปที่ 3.2



รูปท่ี 3.2 แสดงโครงสร้างองค์กรของบท!โทของโรงงานตัวอย่าง
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โรงงานหล่อโลหะ {โรงงานตัวอย่าง) มีโครงสท้งองศ์กรนบ่งเป็น 2 ล่วนใหญ่ ๆ ตังน้ี
1) ฝ่ายผลตได้แก่

- แผนก'ได้ไน
- แผนกรมทราย
- แผนณตาหลอม
- แผนก'รอ-ชัด-เจอร

2) ฝ่ายลน้บสนุนการผดตของโรงงานหล่อ ทำหน้าที่ในการให้บริการและรองรัง 
การปฎํป้ติงานของโรงหล่อ ได้แก่
- ฝ่าย'ว๊ศวกรรม
- ฝ่ายวางแผนการผลตและคลังสินด้า
- ฝ่ายรับประก่นคุณภาพ
- ฝ่ายย่อมบำรุง

แผนผังองศ์กรชองโรงงานตัวอย่างเป็นตังรูปท่ี 3.3



รูปท่ี 3.3 แสดงโครงสเทงองค์กรชองโรงงานตัวอย่าง
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3.1.2 ผลิตภัณฑ์

ผลิตภัณฑ์เกิอบท้ังหมดของโรงงานตัวอย่างเป็นช้ินส่วนรถยนต์ จักรยานยนต์และเคร่ือง 
จักรกลทางการเกษตร โดยมีผลิตภัณฑ์อยู่หลายชนิด อาทเช่น

- Hub & Pulley 
Exhaust Manifold 
Disc Break

- Fly Wheel 
Dmทา Break 
Bracket
Gear Box เป็นต้น

ผลิตภัณฑ์ต่าง  ๆสามารถแบ่งกลุ่มตามเกรดของวํตถุดิบไต้ 2 ชนิด คือ
1) FC คือ เหล็กหล่อลีเทา
2) FCD คือ เหล็กหล่อกราไฟท์กลม

ผลิตภัณฑ์บางชนิดอาจจะทำการจังผลิตจากผู้ริบช่วงการผลิต ซ่ึงส่วนใหญ่เน่ืองจากเหตุ 
ผลทางต้านเศรษฐศาสตร์ ปัจจุบันจัดส่วนปริมาณการผลิตท่ีผลิตเองต่อปริมาณการจ้างผลิตอยู่ท่ี 
ประมาณ 85 ต่อ 15 เปอร์เซ็นต์ โดยลูกค้าส่วนใหญ่จะเป็นโรงงานประกอบยานยนต์ อาทิเช่น 
Mazda 1 Nissan และ Honda เป็นต้น ปัจจุบันทางโรงงานตัวอย่างไต้รับการริบร'องระบบ
ประกันคุณภาพ ISO 9002 1 ISO 14000 และ QS 9000

3.1.3 กระบวนการผลิต

การผลิตของโรงงานหล่อโลหะเป็นแบบต่อเน่ือง (Continuous Process) 24 ช่ัวโมง แบ่ง 
การทำงานเป็น 2 กะ กำจังการผลิตสูงสุดอยู่ท่ี 1000 ตันต่อเดือน แต่ปัจจุบันเน่ืองจากสภาพ 
เศรษฐกิจท่ีตกต่ํา กำหลังการผลิตของโรงงานจึงอยู่ท่ีประมาณ 550 ตันต่อเดือน ส่วนการผลิตของ 
โรงหล่อโลหะประกอบไปด้วย 4 แผนก ตังน้ี

1. แผนกไต้ใน
2. แผนกเตาหลอม
3. แผนกปัมทราย
4. แผนกร้ือขัดเจึยร์
ซ่ึงมีตังโรงงานตังรูปท่ี 3.4



ขัเงเร่อม
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รายละเอียดในการผลิตของแต่ละแผนกเป็นตังน้ี 
^  แผนก1Mใน

เป็นหน่วยงานท่ีทำการผลิตไต้ในลำหรบใส่ในแบบหล่อ โดยจะส่งไปประกอบกบแบบ 
หล่อท่ีแผนกปัมทราย เพ่ือให้ช้ินงานหล่อมีซ่องว่างหรีอรูปร่างตามแบบท่ีต้องการ การผลิตไต้ในใน 
แผนกจะแบ่งเป็น 3 ประ๓ท

1) C02 Core เป็นไต้ในท่ีทำมาจากทรายชาวแห้ง ผสมกับซีโคล (Sea coal) และ 
โซเดียม (Sodium) ตามอัตราส่วนท่ีกำหนดไว้ การผลิตไต้ในจะนำทรายขาวแห้ง 
ใส่ลงไปในเคร่ืองโม่ โดยช่ังซีโคลกับโซเดียมให้ได้ตามอัตราส่วนท่ีกำหนดแล้วใส่ 
ลงไปในเคร่ืองโม่เพ่ือทำการโม่ให้ละเอียดและเช้ากัน เมอเสร็จแล้วจะนำทรายท่ี 
ได้อัดลงไปในแบบ แล้วใช้ก๊าซ C02 เป่าเพ่ือให้ทรายแห้งเช็ทตัวเป็นรูปร่างตาม 
แบบ

2) Shell Core เป็นไต้ในท่ีทำมาจากทรายเรชิน ช่ังมีอยู่ 5 ซนํดตามเปอร์เซ็นต์,ชองเร
ซีน คือ 1.8% 1 2.3% 1 2.5% 1 2.8% และ 3% การทำไต้ในจะเททรายเรชินลงไป 
ในเคร่ือง เคร่ืองจะดูดทรายเช้าไปในแบบและให้ความร้อนจนกระท่ังทรายเรชิน
เช็ทตัวเป็นรูปร่างตามแบบ หลังจากน้ันเคร่ืองจะดีดไต้ในออกมาตามสายพาน
แล้วพนักงานประจำเคร่ืองจะทำการเจียรลบครีบออก

3) Cold Box Core เป็นไต้ในท่ีทำมาจากทรายผสมกับเรชิน ช่ังมีเปอร์เซ็นต์ชองเรชิน 
ต้ังแต่ 1.8-2.2 % การผลิตจะเคล่ือน Box Core ไปตามรางลูกกล้ิงเช้าเคร่ืองอัด 
ทราย เพ่ืออัดทรายเช้าไปในแบบแล้วเคล่ือนแบบไปอังเคร่ืองอบ อบทรายตาม 
ระยะเวลาท่ีกำหนด หลังจากน้ันจะนำไต้ในท่ีได้มาตกแต่ง

แผนกเตาหลอม
ทำหน้าท่ีหลอมโลหะและผสมเคมีต่าง  ๆ ในน้ําโลหะเพ่ือให้ช้ินงานหล่อท่ีได้มีคุณ 

สมป่ติตามท่ีกำหนด เตาหลอมท่ีใช้เป็นเตาไฟฟ้า (Induction Furnace) ช่ังมีท้ังหมด 3 เตา ตังน้ี
1) เตาขนาด2 .1 ตัน
2) เตาขนาด 2.2 ตัน
3) เตาขนาด 5 ตัน
วัตถุดีบหลักท่ีใช้ในการหลอมมีท้ังเศษเหล็กอัดแท่ง (Steel Scrap) ท่ีลังช้ิอมาจากภาย 

นอกและ Return Scrap ช่ังเป็นเศษโลหะท่ีเหลือจากการ่รองานหล่อท่ีแผนกร้ือ-ขัด-เจียร (เม่ือร้ือ 
งานหล่อจากแบบทรายแล้วจะทุบเอาเฉพาะช้ินงานออกส่วนโลหะท่ีเหลือ เซ่น ระบบ Gating จะ 
นำกลับไปหลอมใหม่ ช่ังเรียกว่า Return Scrap) นอกจากน้ันอังใช้ช้ินงานหล่อท่ีเป็นชองเลียและ
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สินด้าเคลมจากลูกค้ามาทำการหลอมใหม่ด้วย เม่ือโลหะหลอมละลายแล้วจะต้องปรับคุณสมบัด 
ของน้ําโลหะในเตาให้เป็นไปตามค้อกำหนดด้วย โดยทำการตัก,นาเหล็กเพ่ือไปตรวจลอบด่าคุณ
สมปติทางเคมีต่าง  ๆ แล้วเปรียบเทํอบกับมาตรุฐานท่ีกำหนดไค้ ค้าไม่เป็นไปตามท่ีกำหนดก็ด้อง 
คำนวณหาน้ีาหบักสารเคมีท่ีต้องเติมเพ่ืมลงไปในเตาเพ่ือปรับด่าต่าง  ๆ ให้ได้ตามท่ีกำหนด หลัง 
จากทำการหลอมโลหะและปรบคุณสมบ้ติต่าง  ๆ ให้ได้ตามท่ีกำหนดแล้ว ก็จะเท’นาเหล็กลง^กา 
(Ladle) แล้วเคล่ือนย้ายโดยไค้รอก เพ่ือไปเทน้ําโลหะลง^แบบทรายท่ีแผนกบัมทราย 

^  แผนกบัมทราย
ทำหน้าท่ีปัมแบบทราย (Mold) สำห!บเป็นแบบในการเทน้ําโลหะเพ่ือหล่อช้ินงาน ซ่ึง 

เป็นชน้ดท่ีทำจากทราย (Green Sand Mold) แบบทรายจะมีทังแบบท่ีมีไล้ในและไม่มีไล้ในตาม 
ลักษณะการออกแบบช้ินงาน ในกรณีท่ีต้องใล่ไล้ในก็จะวางไล้ในไค้ในแบบทรายด้วย โดยแบบ 
ทรายจะต้องไล่ตัวกรองนำโลหะท่ีช่องลำหรับเทน้ีาโลหะด้วย ตัวกรองน้ําโลหะจะมีด้วยกัน 2 ชนํด 
คอ

1) Strainer และ
2) Ceramic
โดยแผนกน้ีจะแบ่งเป็น 2 ลายการผสิต ค้อ AM F และ FD4
AMF เป็นสายการผสิตท่ีจะทำการผสิตช้ินงานหล่อท่ีขนาดเล็กและไม่ใหญ่มาก ซ่ึง 

แบบทรายก็จะมีขนาดใหญ่ไปด้วย เคร่ืองบัมแบบทรายจะเป็นเคร่ืองแบบอัตโนม่ติ โดยทรายจะ 
ไหลมาตามระบบสายพานมาล่เคร่ืองอัดและจะทำการอัดทรายให้แน่น ค้าแบบทรายไหนท่ีต้องไล่ 
ไล้ในจะมีพน้กงานคอยวางไล้ในไค้ตามตำแหน่งต่าง  ๆ ท้ังแบบด้านบนและด้านล่างและจะวางตัว 
กรองน้ําโลหะท่ีช่องเทน้ีาโลหะ

FD4 เป็นลายการผสิตสำหรับช้ินงานหล่อท่ีมีชนาดใหญ่มาก  ๆ เคร่ืองบัมแบบทราย 
จะเป็นลักษณะกงอัดโ'นม้ติ โดยต้องไค้พบักงานคอยควบคุมอังหวะการทำงานของเคร่ืองจักร เม่ือ 
ปล่อยทรายลงล่แบบจะไค้ระบบไฮโดรสิกเพ่ืออัดทรายให้แน่น แล้วทำการวางไล้ในในกรณีท่ีต้องไค้ 
และตัวกรองน้ีาโลหะตามตำแหน่งต่าง  ๆ ท่ีกำหนด แล้วจงนำล่วนบนและล่วนล่างมาประกอบเช้า 
ด้วยกัน

เม่ือทำการประกอบแบบทรายท้ังล่วนบนและล่วนล่างเสร็จก็จะสำเลียงแบบทรายมาej 
ระบบลายพานเพ่ือรอเทน้ีาโลหะ

แผนก,รอ-ขัด-เจย?
ประกอบด้วย 3 ข้ันตอนการทำงาน ค้อ การร้ือช้ินงานหล่อออกจากแบบทราย การขัด 

ผิวช้ินงานหล่อและการเจยรตกแต่งช้ินงานหล่อ โดยมีรายละเอียดการปฏปติงานของข้ันตอนต่าง  ๆ
ตังน้ี
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1) การร้ือ ในข้ันตอนแรกจะเขย่าเอาช้ินงานหล่อและระบบทางน้ัาโลหะต่าง  ๆ ออก
จากแบบทราย ทรายเหล่าน้ีจะถูกหทุนเวยนนำกลับไปใร้ในการปัมแบบทรายใหม่อกคร้ัง หลังจาก 
น้ันจะทุบเพ่ีอแยกเอาเฉพาะช้ินงานหล่อ ซ่ึงเศษโลหะท่ีไม่ใร้ช้ินงานหล่อจะถูกนำกลับไปใร้เป็น
วัตธุดิบท่ีแผนกเตาหลอม (Return Scrap)

2) การขัด เม่ือได้ช้ินงานหล่อจากข้ันตอนท่ีแล้วจะนำช้ินงานหล่อมาขัดผิว โดยจะนำ 
ช้ินงานเร้าเคร่ืองขัด ซ่ึงเคร่ืองขัดจะทำการยงเม็ดขัดไปขังช้ินงาน เพ่ีอไล้ช้ินงานม็ผิวท่ีเรียบช้ินและ 
ให้ทรายหลุดออกจากตัวช้ินงานให้หมด

3) การเจยร ช้ินงานท่ีขัดแล้วจะถูกนำมาเจียรตกแต่งผิวช้ินงานตามแบบท่ีกำหนด

เม่ือช้ินงานผ่านข้ันตอนต่าง  ๆ แล้วจะนำไปเกํบไว้ขังคลังสินค้าเพ่ีอรอการล่งมอบลู่ลูก
ค้าต่อไป

กระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่างสามารถเขียนเป็น Flow Process Chart ได้ตังรูป
ท ี่3.5



Oรูปท่ี 3.5 แสดงกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่าง
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