
บทที่ 1 

บทนำ

ในลภาวะปัจจุบันที่เศรษฐกิจกำลังตกตํ่าอยู่ ธุรกิจต่าง ๆ ล้วนประลบปัญหามากมาย 
ทางด้านสภาพคล่องทางการเงิน และด้านการตลาดที่ต้องแช่งขันลันมากขึ้น และทางด้าน
ต้นทุน การผลิตซี่งจะต้องหาทางลดลงเพื่อซดเชยค่าใช้จ่ายต่าง ๆ ที่สูงขึ้น เนื่องจากการปรับ 
เปลี่ยนอัตรา แลกเปลี่ยนในอุตสาหกรรมรถยนต์ก็ได้รับผลกระทบเซ่นเดียวลัน ลังนั้นอุตสาหกรรม 
ที่เกี่ยวช้องลับรถยนต์ก็ได้รับผลกระทบต่อเนื่องจากปัญหาเศรษฐกิจเหมือนลัน เพื่อความอยู่?อด 
ทางธุกกิจ จึงต้องมีการศึกษาหาแนวทางในการที่จะลดต้นทุนโดยที่ยังคงคุณภาพไว้

ในงานวิลัยซิ้นนี้พยายามศึกษาแนวทางการลดต้นทุนของสินค้า โดยทำการเพิ่มความ 
หลากหลายของกระบวนการผลิตที่ต้นทุนตํ่าเพื่อรองรับสำหรับการเปลี่ยนโมเดลหรีอมืโมเดลใหม่ 
เช้ามา เพื่อจะได้เลือกกระบวนการผลิตที่ต้นทุนตํ่า

1.1 ภ ูม ิหลง

บริษัทต์วอย่างเป็นบริษัทรามลงทุนระหว่างไทย-ญี่ยู่น โดยที่ลัดส่วนการลงทุนนั้นของ 
ไทย 55% ญี่ปุน 45 % สินค ้าของบริษ ัทโดยส่วนมากคือกระจกนิรลัยสำหรับรถยนต์ซ ึ่งล ัด 
ส่วนการตลาดของตลาดกระจกรถยนต์นั้นบริษัทมืล่วนแบ่งการตลาด 80% ของตลาดกระจกรถ 
ยนต์ โดยมืลัดส่วนของยอดขายปี 2541 แบ่งเป็น

- OEM Car 63% ประมาณ 346500 แผ่น
- Export 11 % ประมาณ 60500 แผ่น
- Spare Part 22% ประมาณ 121000 แผ่น
- Industrial 4% ประมาณ 22000 แผ่น
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รูปที่ 1.1 สิ'ดส่วนยอดขายในปี 2541 ซึ่งมีจำนวนยอดขาย 550000 แผ่น

ประเภทลูกค้า Car OEM ประกอบด้วย
- บรษัทโตโยค้า มอเตอร์ (ประเทศไทย) จำกัด 
-บรษ ัทอ ีช ูช ุมอเตอร์ (ประเทศไทย) จำกัด
- บรษ้ท มิตชุบิชิ มอเตอร์ (ประเทศไทย) จำกัด
- บรษัท ฮอนด้าคาร์ (ประเทศไทย) จำกัด
- บรษ้ท สยามนิสส์น จำกัด
- และอื่นๆ

ประ๓ ทลูกค้า Export ประกอบด้วย 
-ญี่ปุน 
-ยุโรป 
-อินเดีย
■ สิงคโปร์ และอื่น ๆ
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ประเภทลูกค้า Spare part นั้นจะขายส่งตามร้านขายกระจกรถยนตร์ทั่วไป แบ่งดังนี้

-กรุงเทพ 
-ภาค เหนือ
-ภาคตะวันออกเฉียงเหนือ 
-ภาคกลาง

ประ๓ ทลูกค้า Industrial ประกอบด้วย

-บรษัท Sharp 
-บ่ร์ษัท Sanyo 
-บรษ'ท S.P.S 
■ และอ่ืน ๆ

สถิติยอดขายของกระจกตั้งแต่ปี 2532 - 2541 แสดงในรูปที่ 1 .2มีแนวใน้มสูงขึนตลอด 
จนกระทั่ง พ.ศ. 2540 ซึ่งเถิดวิกๆตการณ์ทำให้ยอดขายลดลง ทำให้เถิดปัญหาการตลาดและ 
เป็นผลให้ลดต้นทุนการผลิต

32 33 34 35 36 37 38 39 40 41

รปที่ 1.2 สถิติยอดขายกระจกระหว่างปี พ.ศ. 2532 -  2541



1.1.1 องค์กร'ของบ่ริษ้ท
TSG

รูปทึ 1.3โครงสร้างองค์กร
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1.1.1 โครงสร้างองค์ก?

บ่ริษํทต์วอยางมีการจัดตั้งองคภั?แสดงด้งรุปที่ 1.3 โดยแบ่งตามหน้าที่
ซึ่งบริษัทได้นบ,งออกเปิน 4 กอง คือ

(1) กองการผลิตมีหน้าที่ดุแลรับผิดชอบในกาÎ ผลิตกระจก การตรวจสอบคุณ 
ภาพ และการจดลิง

(2) กองการตลาดมีหน้าที่ในกา?ดุแลติดต่อลุกค้า รับออเดอรฺและวางกลยุทธ์'ทาง 
การตลาด

(3) กองการบริหารมีหน้าท,ดุแลงานธุรการ งานบุคคลและการจัดชี้ออุปกรณ์
(4) กองการบัญซมีหน้าที่ดุแลตันทุนงบประมาณบริษัทและการเบิกจ่าย

ในแผนกกา?ผลิตกระจกเทมเปอร'นนขี้นตรงกบกองการผลิตท่าหน้าที่ในภารผลิต 
กระจกเทมเปอร'’ ปรับปรุงประลิทธภาพการผลิต และลดตันทุนในการผลิต

1.1.2 ประเภทของผลิตภัณฑ์

ปจจณ์นตลาดรถยนต์มีบริษัทผู้ผลิตพลายยี่ห้อเช่นโดโยตัา ทอนด้า และแต่ละ 
ยี่ห้อผลิตรกยนต์ออกมาหลายรุ่นเช่น โตโยตาผลิตรุ่น โซลุน่า โคโรลล่า ซึ่งท่าให้ความตัองการชอง 
กระจกในแต่ละรุ่นมีขนาดและความโค้งที่แตกต่างภันออกไปตามการออกแบบชองรถยนต์ ซึ่งมี 
รุปลกษณ์ที่แตกต่างกนออกไป และในแด่ละปีมีการเปลยนรุ่นอย่เรอย ๆ ประ๓ ทกระจกสามารถ 
จ่าแนกกระจกที่ใข้ภับ?ถยนต์ได้ดังนี้

1) กระจกบงลมหน้า
2) กระจกประตุด้านข้าง
3) กระจกประตุด้านหจัง
4) กระจกด้านข้าง
5) กระจกหุข้าง
6) กระจกบังลมหจัง
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ในกระบวนการผลิตที่ทำการศึกษานันจะผลิตเฉพาะกระจกประตูด้านหน้า 
กระจกประตูด้านหล้ง และกระจกด้านข้าง

1.1.3 กระบวนการผลิต

กระบวนการผลิตกระจกเทมเปอรนั้นมืหลักการเหมือนกันศึอ ต้องทำการอบ 
กระจกให้ได้อุณหภูมิที่พอเหมาะ หลังจากนั้นกระจกจะถูกขึนรูปโค้ง แล้วถูกเป๋าให้เย็นลงอย่าง 
รวดเร็ว เพื่อให้เป็นกระจกเทมเปอร์ ซึ่งแต่ละกระบวนการผลิตจะมืข้อแตกต่างกันเช่นในเรื่องของ 
อุปกรณ์ที่ใข้ในการโหลดกระจกเข้าเตา อุปกรณ์ในการขึ้นรูปโค้งกระจก ซึ่งกระบวนการผลิต 
กระจกเทมเปอร์มื 3 ประเภทดังนี้

(1) เตา T-51
(2) เตา T-81
(3) เตา T-91

กระบวนการผลิตเตา T - 51

ข้นตอนในการผลิตกระจกของเตา T - 51 กระจกจะถูกโหลดเข้าใส่ตัวลับยึดที่ 
เรียกว่าทองก์ และชุดลับยึดนี้จะพากระจกเข้าไปในเตาเพื่ออบกระจกให้ใต้อุณหภูมิประมาณ
680 -  690 °c หลังจากนั้นกระจกจะถูกบีบขึ้นรูปด้วยโมลด์ เพื่อขึ้นรูปให้ใต้โค้งตามที่ต้องการ 
หลังจากนั้นจะถูกเป๋าลมให้เย็นลงอย่างรวดเร็ว เมื่อเสร็จสิ้นขั้นตอนนี้ก็จะได้กระจกเทมเปอร์ที่ขึ้น
รูปเรียบร้อย

กระบวนการผลิตเตา T - 81

ขั้นตอนในการผลิตกระจกของเตา T - 81 กระจกจะถูกพาเข้าไปในเตาอบด้วย 
โรลเลอร ซึ่งจะอบกระจกให้ได้อุณหภูมิ 640°c หลังจากนั้นกระจกจะถูกปล่อยลงบนแบบ ซึ่งจะ 
ใชขึนรูปของกระจกโดยใช้นํ้าหนักของตัวกระจกเองในการขึ้นรูป เสร็จแล้วกระจกจะถูกเปาลมให้ 
เย็นลงอย่างรวดเร็ว เมื่อเสร็จสิ้นขั้นตอนนี้ก็จะได้กระจกเทมเปอร์ที่ขึ้นรูปเรียบร้อย
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กระบวนการผลิตเตา T -  91

ขั้นตอนในการผลิตกระจกของเตา T - 91 กระจกจะถูกพาเข้าไปในเตาอบด้วย 
โรลเลอร์ ซึ่งจะอบกระจกให้ได้อุณหภูมิ 660 -  670 °c  แล้วกระจกจะถูกขึนรูปให้ได้โค้งด้วย 
โรลเลอร์โค้ง ซึ่งหลังจากถูกขึ้นรูปด้วยโรลเลอรโค้งกระจกจะถูกเป่าลมให้เย็นลงอย่างรวดเร็ว เมือ 
เสร็จสิ้น'ขั้นตอนนี้ก็'จะ1ได้กระจกเทมเปอร์ที่ขึ้นรูปเรยบร้อย, .

ความแตกต่างของกระบวนการผลิตกระจกเทม่เปอรทัง 3 ประเภท แสดงใน
ตารางที่ 1.1

ตารางที่ 1.1 ความแตกต่างกระบวนการผลิต

เตา อุปกรณ์โหลด อุปกรณ์ขึ้นรูป
T-51 ชุดจับยึดกระจกแยกโมเดล ชุด Press Mold แยกโมเดล
T-81 Frame Load แยกโมเดล แบบ Quench Ring แยกโมเดล
T-91 แท่นโหลดใช้ได้ทุกโมเดล โรลเลอร์โค้งใช้ทับกระจกที่มืโค้งเท่าทัน

1.1.4 สภาพทางการผลิต

ในอุตสาหกรรมรถยนตร์มืมืผู้ผลิตอยู่หลายยี่ห้อ แต่ละยี่ห้อก็มืขนาดและรูปร่าง 
แตกต่างทันออกไป ซึ่งอาจมีความโค้งที่เหมือนหรอแตกต่างทันด้งตารางที่ 1.2 แสดงสกิติผล 
ผลิตของแต่ละความโค้งตั้งแต่ป ี2540-2542 และตารางที่1 .3 แสดงสถิติการใช้เตาแต่ละ 
ประ๓ ทในการผลิต
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ตารางที่ 1.2 สถิติผลผลิตของแต่ละความโค้งตั้งแต่ปี 2540 -  2542

ความโค้ง 2540 2541 2542
1050 15110 14330 12150
1100 20020 30810 38870
1200 90110 125000 170300
1300 10040 11200 16120
1450 41200 55060 67830
1600 209300 34070 530100
1800 51140 70200 121130
2000 69880 111650 143270
2200 29730 55400 70050
2500 22400 26330 26120
3000 9000 8700 10240
4000 6150 6000 3900
5000 8040 5030 3020
8000 4300 - -

Flat 5000 1000 1600
รวม 591420 861410 1214700

ตารางที่ 1.3 สถิติการใช้เตาแต่ละประ๓ ทในการผลิตปี 2540 - 2542

เตา 2540 2541 2542
จำนวน % จำนวน % จำนวน %

T-51 86630 14.7 88060 10.2 129860 10.7
T-81 135500 22.9 196000 22.8 241170 19.8
T-91 369290 62.4 577350 67 843670 69.5
รวม 591420 100 861410 100 1214700 100
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ในแต่ละปีอุตสาหกรรมรถยนตร์มีการปรับเปลี่ยนร่น ซึ่งทำให้อุตสาหกรรม
รถยนตร์ต้องมีการปรับเปลี่ยนตามด้วย เมื่อมีการปรับเปลี่ยนโมเดลใหม่เข้ามาก็จะมีการเลือกว่า 
โมเดลใหม่ควรจะผลิตที่กระบวนการผลิตใด โดยพิจารณาจากความสามารถในการผลิตโค้งที่
แตกต่างกัน ตารางที่ 1.4 แสดงความสามารถในการผลิตความโค้งแต่ละกระบวนการผลิต

ตารางที่ 1.4 ความสามารถในการผลิตความโค้งแต่ละกระบวนการผลิต

เตา ความโค้งที่สามารถผลิตไค้ ( mm.)
T - 51 1050 R -  Flat
T -  81 1050 R -4000 R
T - 91 1200 R,1600R,2000R

โดยที่ เตา T-51 และ T-81 นั้นลามารถทำความโค้งไค้หลากหลาย คึอ เตา T-51 
ลามารถผลิตความโค้งตั้งแต่ 1050 R ถึง Flat และ เตา T-81 สามารถผลิตโค้งตั้งแต่ 1050 R ถึง 
4000 R แต่ต้องมีอุปกรณ์ที่ใชในการผลิตแยกแต่ละโมเดล ดังนั้นเวลามีโมเดลใหม่เข้ามาจะต้อง 
ลังทำอุปกรณ์ชุดใหม่มาทำให้เสียเวลาและค่าใช้จ่ายในการทำอุปกรณ์ ส่วนเตา T-91 นั้นถ้ามี 
โมเดลใหม่เข้ามาตรงกับโค้ง 1200R.1600R และ 2000R จะสามารถผลิตไค้ทํนที ซึ่งไม่ต้องเสีย 
เวลาและค่าใช้จ่ายอุปกรณ์ แต่ถ้าโค้งของโมเดลใหม่ไม่ตรงกับโค้งที่มีก็ไม่ลามารถผลิตไค้

ในตารางที่ 1.5 แสดงถึงกำลังการผลิตและปัจจุบันผลิตของแต่ละเตา

ตารางที่ 1.5 กำลังการผลิตและผลผลิตโดยเฉลี่ยต่อเดือนของแต่ละเตาระหว่าง ม .ค .-ม ิ.ย . 2543

เตา กำลังการผลิต ผลผลิตโดยเฉล่ีย
T-51 40000 10063
T-81 54000 19936
T-91 180000 113173
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1.2 ความเป็นมาของปัญหาและมูลเหตุจูงใจ

เนื่องจากเศรษฐกิจของประเทศไทย ไค้เรมถดถอยตังแต่ปี 2540 ซึงส่งผลกระทบต่อ 
อุตสาหกรรมรถยนต์ จึงทำให้บรษัทต้องปรับตัวเพี่อความอยู่รอด จึงมีนโยบายที่ต้องการจะลด 
ต้นทุน ซึ่งส่วนของการผลิตกระจกเทมเปอร์รถยนต์นันมีเตาผลิตกระจกอยู่ทังหมด 9 เตาแต่ละเตา 
จะมีความลามารถในการผลิตต่างทัน โดยเตา T-51 มีความสามารถในการผลิตตามความหลาก 
หลายของความโค้งกระจกไต้สูงสุด แต่จะมีต้นทุนการผลิตสูงสุด เตา T-81 มีความลามารถมี 
ความสามารถในการผลิตไค้หลากหลายน้อยลงแต่ต้นทุนการผลิตจะถูกกว่า ในขณะที่เตา T-91 
สามารถผลิตค่าความโค้งไค้เพียง 3 โค้งและมีต้นทุนการผลิตตํ่าที่สุด

ตารางที่ 1 .6โครงสร้างต้นทุนทางการผลิตจากเตาที่ง 3 ประเภท

เตา ค่าแรงงานทางตรง ค่าอุปกรณ์ ค่าพทังงานไฟฟ้า รวม
%ต้นทุนแปรรูป 

เทียบทับเตา T-51
T-51 9 3.4 42.4 54.8 100
T-81 5.2 2 26.2 33.4 61
T-91 2.56 - 12.24 14.8 27

จากตารางท่ี 1.6 จะพบว่าว่าเตา T-91 น้ันมีต้นทุนการผลิตต่อหน่วยต่ําท่ีสุด คิดเป็น 
ทัดส่วนเพียง 27% ของต้นทุนการผลิตเตา T-51 การท่ีเตา T-91 น้ันมีต้นทุนการผลิตต่ําสุดเน่ือง 
จาก เตาน้ี,ทำการผลิตกระจกมากกว่าเตา T-51 และเตา T-81 จึงทำให้มีต้นทุนการผลิต่อหน่วยต่ํา 
ท่ีสุด แต่'ว่าเตา T-91 มีข้อจำทัดในเรองความโค้งท่ีสามารถผลิตไค้ เตา T-91 ผลิตไค้เพียง 3 โค้ง 
คือ 1200R.1600R และ 2000R เม่ือเทียบทับเตา T-51 สามารถผลิตความโค้งต้ังแต่ 1050 R ถึง 
Flat และเตา T-81 ลามารถผลิตความโค้งต้ังแต่ 1050 R ถึง 4000 R ตังน้ันถ้าเตา T-91 สามารถ 
ปรับความโค้งไค้หลากหลายก็จะสามารถรองรับโมเดลใหม่ท่ีจะเข้ามาผลิตซ่ึงจะ ทำใหมี้ต้นทุนท่ี 
ถูกกว่า จึงจำเป็นท่ีจะต้องทำการวิจัยเพ่ีอหาค่าพารามิเตอร์ท่ีใข้ในกา?ปรับค่าความโค้งของเตา 
T-91 ซ่ึงจะช่วยให้เป็นประโยชน์ในการลดต้นทุนการผลิต
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1.3 วิตถุประสงค์ของการวิจัย

วัตถุประสงค์ของการวิจัยมีดังน้ี

(1) เพ่ือศึกษาหาพา?ามิเตอทนการปรับความโค้งของกระจกเพ่ือสร้างความหลาก 
หลายเตา T-91 และใช้สำหรับทดแทนในการผลิตโมเดลใหม่ท่ีจะทำการผลิตท่ีเตา T - 51 หรือเตา
T - 81

(2) เพ่ือเปรียบเทียบต้นทุนของแต่ละเตาเม่ีอมีโมเดลใหม่เช้ามา

1.4 ข อ บ เข ต ข อ ง ก า ร ว ิจ ัย

ขอบเขตของการวิจัยจะจำดัดส่วนของกระจกที่จะทำการศึกษาตามเงื่อนไขดังนี้ 

การทดลองการผลิตมีเงื่อนไขตาม

(1) โ?ลเลอร์โค้งที่ใช้ 1200 R 1600 R 2000 R สำหรับการผลิตที่เตา T -91
(2) แรงดันลมบน จะทำการปรับค่าอยู่ในช่วง 800 - 2200 มม.นี้า
(3) แรงดันลมล่าง จะทำการปรับค่าอยู่ในช่วง 800 - 2200 มม.น้ํา
(4) อุณหภูมิกระจกจะทำการปรับค่าอยู่ในช่วง 660 - 670 °c
(5) ความหนากระจก 3.5 mm. สืเขียว และใส

กระจกที่ผลิตจะต้องทำการทดสอบลักษณะการแตกมีเงื่อนไขตาม EC Standard 
คือ

(1) จำนวนเศษกระจกที่หยาบที่สุดต้องไม่น้อยกว่า 43 เม็ด
(2) จำนวนเศษกระจกที่ละเอียดที่สุดต้องไม่มากกว่า 400 เม็ด
(3) ในเรองของเศษกระจกยาวนี้'นตั้งแต่ 60 - 75 มม. มีไดัไม่เกิน 4 เม็ด และความ 

ยาว 75 - 100 มม. มีไค้ไม่เกิน 3 เม็ด
(4) เศษกระจกที่มีขนาดใหญ่ที่สุดต้องไม่เกิน 2.8 ตร.ซม.



1.5 ขั้นตอนการดำเนินการวิจ้ย

ขั้นตอนการดำเนินการวิจัยมิดังต่อไปน์

(1) ค้นคว้าทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับงานวิจัย
(2) ศึกษาสภาพการผลิตในปัจจุบัน
(3) เก็บข้อมูลโดยทำการทดลองผลิตด้วยการปรับความโค้งของเตา!-91ตามพารา 

มิเตอร์
(4) นำข้อมูลมาทำการวิเคราะห์ผลเพื่อกำหนดช่วงของความโค้งที่สามารถปรับได้
(5) วิเคราะห์ข้อมูลต้นทุนการผลิตเปรียบเทียบระหว่างเตา T - 91 T-51 และ T - 81
(6) สรุปผลการวิจัย
(7) จัดทำรูปเล่มวิทยานิพนธ์

1.6 ประโยชน์ที่คาดว่าจะไดรบ

ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับพอสรุปได้ดังนี้

(1) ลดต้นทุนการผลิตเนื่องจากไม่ต้องซื้อ Roller โค้งเพิ่ม โดยใช้ Roller เดิมที่มีอยู่
(2) สามารถทราบความสามารถในการปรับโค้งของชุดความโค้งของเตา
(3) เมื่อมิโมเดลใหม่จะทำให้สามารถเลือกทำในกระบวนการที่มีต้นทุนที่ตํ่าที่สุดได้
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