
บทที่ 3

การศึกษาการผลิตของโรงงานตัวอย่างในปัจจุบัน
เน้ือหาในบทน้ีจะกล่าวถึงข้อมูลท่ัวไปของโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษา โครงสร้างองค์กร 

ผลิตภัณฑ์ กระบวนการผลิต และปัญหาท่ีพบ

3.1 ข้อมูลทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา
โรงงานกรณีศึกษา ได้ดำเนินธุรกิจมามากกว่า 50 ปี และเป็นบริษัทช้ันนำของประเทศใน 

การผลิตบรรจุภัณฑ์แก้วหลากหลายรูปแบบ และมีฐานการผลิตอยู่ 2 แห่งคือ โรงงาน A ซ่ึงเรมเปิด 
ดำเนินการเม่ือวันท่ี 16มกราคม 2496 และโรงงาน B เปิดดำเนินการเม่ือวันท่ี 11 กุมภาพันธ์ 
2534โดยมีกำลังการผลิตโดยเฉล่ีย 1,680 ตันต่อวัน

การใช้เทคโนโลยีการผลิตได้รับความช่วยเหลือจากบริษัท Australian Consolidated 
Industries (ACI) ประเทศออสเตรเลีย และบริษัท Owens-Illinois (OI) แห่งประเทศสหรัฐอเมริกา 
ซ่ึงเป็นผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์แก้วรายใหญ่รายหน่ึงในทวีปอเมริกาและทวีปยุโรป
3.2 ผลิตภัณฑ์ของโรงงานกรณีศึกษา

สำหรับผลิตภัณฑ์หลักของโรงงานกรณีศึกษาเป็นขวดสำหรับบรรจุภัณฑ์ต่างๆ  โดย 
สามารถแบ่งออกเป็น 6 ประเภทดังต่อไปน้ื

■ เคร่ืองด่ืมบำรุงกำลัง
■ เบียร์
■ เหล้า
■ ไวน์คูลเลอร์
■ น้ืาอัดลม
■ อาหาร

สำหรับผลิตภัณฑ์ของโรงงาน มีท้ังหมด 3 สี คือ สีเขียว สีซา และสีขาว
3.3 โครงสร้างองค์กร

โครงสร้างองค์กรของโรงงานกรณีศึกษา มีการจัดผังโครงสร้างองค์กรตามภารกิจหน้าท่ี 
ซ่ึงโครงสร้างองค์กรแบ่งออกเป็น 6 ฝ่าย คือ ฝ่ายการพาณิชย์ ฝ่ายการเงินและธุรการ ฝ่าย 
เทคนิคฝ่ายปฎิบัติการ1 ฝ่ายปฏิบัติการ2 ฝ่ายเทคนิค และฝ่ายทรัพยากรบุคคล



ผจก.ฝ่ายการเงิน 
และบริหาร - ผจก.โครงการพิเศษ

- ผจก.บริการการผลิต
- ผจก.สนับสนุนวิศวกรรม
- ผจก.พัฒนาผลิตภัณฑ์ 
และประกันคุณภาพ

- ผจก.การผลิต
- ผจก.วัตถุดิบและเตาหลอม
- ผจก.เปล่ียนแบบงาน
- ผจก.วิศวกรรมโรงงาน
- ผจก.ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป
- ผจก.พิมพ์สี

- ผจก.การผลิต
- ผจก.วัตถุดิบและเตาหลอม
- ผจก.เปล่ียนแบบงาน
- ผจก.วิศวกรรมโรงงาน
- ผจก.ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป
- ผจก.ความปลอดภัยและ 
ส่ิงแวดล้อม

- ผจก.วางแผน
- ผจก.การตลาด
- ผจก.จัดซ้ือ

ผจก.ฝ่าย 
ทรัพยากรบุคคล

รปท่ี 3.1 โครงสร้างองค์กรของโรงงานกรณีสืกษา
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ขบวนการผลิตบรรจุภัณฑ์แก้วสามารถแบ่งออกได้เป็น 9 ขบวนการผลิตหลักๆ  โดยมี 
รายละเอียดโดยลังเขปดังต่อไปน้ี

3.4.1 วัตถุดิบ (Raw material)
การจัดเก็บวัตถุดิบต่างๆ และเศษแก้วท่ีผ่านการตรวจรับและตรวจสอบคุณภาพไว้ 

ในคอกและถังพักแยกตามชนิดของวัตถุดิบ โดยวัตถุดิบหลักมีดังต่อไปน้ี ทราย โซดาไฟ 
หินปูน แร่เฟลด์สปาร์ และส่วนผสมอ่ืนๆ  และเศษแก้ว
3.4.2 การช่ังตวงวัตถุดิบ (Weighing)

การช่ังเพ่ือเตรียมการผสมว ัต ถ ุดิบตามสูตรการผลิตด้วยอัตราส่วนท่ีกำหนดไว้ 
โดยใช้คอมพิวเตอร์ควบคุม
3.4.3 การผสมวัตถุดิบ (Mixing)

ผสมวัตถุดิบต่างๆ ให้เข้าถันในโม่ผสมโดยใช้คอมพิวเตอร์ควบคุม วัตถุดิบท่ีผสม 
เข้าถันดีแล้วเรียกว่า ส่วนผสม (Batch) จะถูกลำเลียงพร้อมด้วยเศษแก้วเพ่ือป้อนเข้าสู่เตา 
หลอมต่อไป
3.4.4 การหลอมแก้ว (Melting)

Batch จะถูกป้อนเข้าไปในเตาหลอม (Furnace) ซ่ึงจะถูกหลอมละลาย และ 
เกิดปฏิกิริยาเคมีทำให้เป็นเน้ือแก้ว ความร้อนท่ีใช้ในการหลอมแก้วจะมีอุณหภูมิประมาณ 
1500 องศาเซลเซียสและเม่ือหลอมละลายได้ท่ีแล้ว น้ําแก้วจะไหลไปยังรางน้ําแก้ว 
(Foreheart) ของสายการผลิตแต่ละเคร่ือง ซ่ึงอุณหภูมิของน้ําแก้วจะถูกปรับแต่งให้มี 
ความร้อนสม่ําเสมอท่ัวถันและน้ําแก้วจะถูกลดอุณหภูมิลงเหลือประมาณ 1100องศา 
เซลเซียล เพ่ือให้น้ําแก้วมีความหนืดพอเหมาะกับการข้ึนรูปขวดแต่ละชนิด
3.4.5 การข้ึนรูป (Forming)

น้ําแก้วท่ีมีความหนืดพอเหมาะจะถูกป้อนเข้าสู่เคร่ืองจักรผลิตขวด ในลักษณะ 
เป็นก้อนรูปทรงกระบอก หรือท่ีรียกว่า หยดน้ําแก้ว (Gob) จากอุปกรณ์ท่ีทำหน้าท่ีป้อน 
น้ําแก้วท่ีติดต้ังอยู่ท่ีส่วนปลายของเตาหลอมและรางน้ําแก้วท่ีมีซ่ือเรียกว่า Feeder โดยจะ 
ไหลผ่านเข้าสู่แม่พิมพ์ และเปาข้ึนรูปเป็นบรรจุภัณฑ์แก้วด้วยเคร่ืองจักรผลิตขวดหรือ 
เคร่ืองข้ึนรูป
3.4.6 การอบ (Annealing)

ขวดแก้วท่ีผลิตออกมาจากเคร่ืองจักรผลิตขวดจะถูกลำเลียงนำมาเข้ารางอบ 
(Annealing Lehr) ซ่ึงมีลักษณะเป็นซองตู้โลหะเรียงต่อถันยาว ภายในตู้จะมีสายพานรา 
งอบเคล่ือนท่ีไปอย่างช้า  ๆเพ่ือลำเลียงขวดแก้วเล่ือนเข้าไปในรางอบ โดยจะค่อย  ๆลด

3.4 กระบวนการผลิต
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อุณหภูมิของขวดแก้วจากประมาณ 600 องศาเซลเชียล ลงมาเหลือประมาณ 40 องศา 
เซลเชียล โดยใช้เวลาในการอบประมาณ 1 ช่ัวโมง แต่ท้ังน้ีอาจเปล่ียนแปลงได้โดยจะช้า 
หรือเร็วก็ขึนอยู่กับขนาดของรางอบ ขนาดของขวดแต่ละชนิด และความเร็วของสายพาน 
ลำเลียง โดยวัตถุประสงค์หลักของการอบก็เพ่ือลดความเครียด (แรงดึงท่ีเกิดจากการหด 
ตัวของเนือแก้วเม่ือขวดแก้วเย็นตัวลง) ท้ังน้ีหากเราปล่อยให้ขวดแก้วเย็นตัวอย่าง 
กะทันหัน โดยไม่ค่อยๆ  ลดอุณหภูมิของขวดแก้วลงอย่างช้า  ๆแรงเครียดท่ีเกิดข้ึนจะทำให้ 
ขวดแก้วแตกระเบิดขึนเองได้ ซ่ึงนอกจากจะสร้างความเลียหายให้กับบริษัทแล้วยังอาจ 
เป็นอันตรายต่อผู้ใช้หรือผู้บริโภค
3.4.7 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ

ตรวจสอบคุณภาพด้วยเคร่ืองควบคุมอิเล็กทรอนิกลัรวมท้ังควบคุมคุณภาพใน 
เร่ืองต่อไปน้ี

- น้ําหนักและปริมาตร
- ความทนทานต่อความร้อน
- การทดสอบแรงตันภายใน

3.4.8 การพิมพ์สี
พิมพ์สีโดยใช้สีเทอร์โมพลาสติก ซ่ึงจะซึมเข้าไปในเน้ือแก้วหลังจากผ่านการอบ 

แล้ว บรรจุภัณฑ์ท่ีพิมพ์ลีแล้วจะผ่านการอบท่ีอุณหภูมิ 600 องศาเซลเซียสก่อน และค่อย 
 ๆปรับลดลงจนถึงอุณหภูมิปกติ ขบวนการน้ีจะทำให้สีติดเน้ือแก้วอย่างถาวร

3.4.9 การบรรจุหีบห่อ
ใช้เคร่ืองอัตโนมิติในการบรรจุ และจะถูกลำเลียงด้วยรถขนส่ง (Shuttle car) ไป 

ยังเคร่ืองพันพิลัมก่อนท่ีจะนำไปเก็บในคลังสินค้าเพ่ือรอการส่งจำหน่าย

Products Inspection Printing Annealing
Manufacturing process (Bottle)

Forming

รูปท่ี 3.2 ขบวนการผลิตบรรจุภัณฑ์แก้ว
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3.5 วตถ ุดบท ีใชในการผล ิตขวด (Raw Material Ingredients)
3.5.1 วัตถุดิบหลัก ( Major Ingredients)

1) ทราย ( Silica Sand)
2) โซดาแอซ ( Soda Ash)
3) หินปูน ( Limestone)
4) เศษแก้ว ( Cullet )

3.5.2 วัตถุดิบย่อย (Minor Ingredients)
1) หินฟันม้า (Feldspar)

-โครงสร้างของแก้ว (Glass Former)
-ลดจุดหลอมเหลวในการหลอมแก้ว (Flux)
-เพ่ิมความแข็งแรงของเน้ือแก้ว (Stabilizer) 
-นำกลับมาใช้ใหม่ (Recycling)

- เพ่ิมความคงทนของเน้ือแก้ว 
(Stabilizer)
- ไล่ฟองอากาศ (Refining agent ) 
-สารอ็อกซิไดซ์ (Oxidizing Agent )
- ฟอกสีเน้ือแก้วให้ขาวข้ึน 
(Decolourant)
- ช่วยในการกลบสีในแก้ว

2) โซเดียมซัลเฟต (Sodium Sulphate)
3) โซเดียมไนเตรด (Sodium Nitrate)
4) ซิลิเนียม (Celenium)

5) โคบอลฑ์ออกไซด์ (Cobalt Oxide)
(Decolourant)

ตารางท่ี 3.1 ส่วนประกอบของแก้วท่ีใช้ทำบรรจุภัณฑ์

ส่วนประกอบของ แก้วใช้ทำบรรจุภัณฑ์ (ร้อยละโดยน้ําหนัก)
ส่วนประกอบ 
(Component)

แก้วโปร่งใส 
(Flint)

แก้วสีซา 
(Amber)

แก้วสีเขียว 
(Green)

แก้วบอโรซิลิเกต 
(Borosilicate)

ซิลิกาออกไซด์ (Silica Oxide) 72.6 72.7 72.0 80.2
อะลูมิ'นา (Alumina) 1.6 1.9 1.1 2.6
เหล็กออกไซด์ (Iron Oxide) 0.05 0.22 0.96 0.07
แคลเซียมออกไซด์(Calcium Oxide) 11 10 8.4 0.1
แมกนีเซียมออกไซด์ (Magnizium oxide) 0.1 - 2.1 -
โซเดียมออกไซด์ (Sodium Oxide) 13.7 13.8 15.1 4.5
โพแทสเซียมออกไซด์(Potassium Oxide) 0.5 1.0 - -
ซัลเฟอร์ไดออกไซด์ (Sulfur Dioxide) 0.2 0.03 - 0.3
ไทโทเนียมออกไซด์ (Titanium Oxide) 0.1 - - -

โครมิกออกไซด์ (Chromic Oxide) - - 0.19 -
บอริกออกไซด์ (Boric Oxide) - - - 12.3
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โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตบรรจุภัณฑ์แก้ว ซ่ึงประกอบด้วยเตาหลอมหลายขนาด 
และแต่ละเตาหลอมก็ประกอบด้วยเคร่ืองจักรหลายเคร่ือง โดยท่ีกำลังการผลิตแต่ละเคร่ืองจักรมี 
ขนาดท่ีไม่เท่ากัน และกำลังการผลิตในแต่ละช่วงเวลาก็ไม่เท่ากัน

3.6 กำล ังการผล ิต

ตารางท่ี 3.2 กำลังการผลิตของแต่ละเตาหลอม

เตา ประ๓ ทของเตา พ้ืนท่ี กำลังการผลิตเต็ม 
ประสิทธิภาพ 

(ตัน/วัน)

ความลึกของแก้ว 
(ม.ม.)

A2 Recuperative 36.9 120 1170
A3 End Firing Regenerative 50.67 200 1325
A4 Cross Firing Regenerative 108 410 1350
B1 Cross Firing Regenerative 85.65 230 1350
B2 Cross Firing Regenerative 106.25 380 1350
B3 Cross Firing Regenerative 113.61 400 1320
B4 Cross Firing Regenerative 95.26 300 1350

กำลังการผลิตท้ังหมด 
(Total Capacity)

2040

สำหรับการคิดกำลังการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาจะคำนวณมาจากจำนวนตันของ 
วัตถุดิบท่ีใช้ผลิตบรรจุภัณฑ์แก้วท่ีมากท่ีสุดในแต่ละวันท่ีสามารถป้อนเข้าไปหลอมในเตาหลอม 
แล้วยังได้น้ําแก้วออกมาคือไม่แข็งเป็นก้อน และน้ําแก้วยังสามารถไหลไปยังกระบวนการผลิตอ่ืน  ๆ
ต่อไปได้

3.6.1 อุปกรณ์หรือเคร่ืองมือท่ีช่วยอำนวยความสะดวกในการผลิต (Facility)

3.6.1.1 การใช้ไฟฟ้าเข้ามาช่วยในการหลอมของน้ําแก้วประมาณ 2,000 กิโลวัตต์ 
ต่อเตา ท่ีสายการผลิตต่าง  ๆดังน้ีคือ A2, A3, A4, B2, B3 และ B4 และใช้ไฟฟ้าจากการ 
ไฟฟ้านครหลวง (MëaAนกระบวนการอ่ืนๆอีก รวม 466,000 บาทต่อวันสำหรับโรงงาน A 
และ 567,000 บาทต่อวันสำหรับโรงงาน B

3.6.1.2 ระบบลมประกอบด้วยลมแรงดันสูง (High-pressure air compressor) 
ประมาณ 85 ปอนด์ต่อตารางน้ิว และลมแรงดันต่ํา (Low-pressure air compressor)

ท:
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ประมาณ 50 ปอนด์ต่อตารางน้ิว สำหรับโรงงาน A มีการใช้ลมจากลมแรงดันสูงและลม 
แรงดันต่ํารวมทุกเตาหลอมเท่ากับ 4,331 และ 22,500 ลูกบาศก์ฟุตต่อนาที ตามลำดับ 
ส่วนโรงงาน B มีการใช้ลมแรงดันสูงและลมแรงดันต่ํารวมทุกเตาหลอมเท่ากับ 5,340 
และ 30,000 ลูกบาศก์ฟุตต่อนาที ตามลำดับ

3.6.1.3 น้ําประปาสำหรับที,โรงงาน A มีการใช้เฉล่ียอยู่ท่ี 280 ลูกบาศก์เมตรต่อ 
วัน ส่วนโรงงาน B มีการใช้เฉล่ียอยู่ท่ี 350 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน โดยบันทึกค่าจากมิเตอร์ 
น้ําซ่ีงทำการติดต้ังไว้เพ่ือวัดปริมาตรน้ํารวมท้ังหมดท่ีเข้ามาใช้ในโรงงานท้ังสอง

3.6.1.4 ปริมาณการใช้น้ํามันเตาท่ีโรงงาน A เฉล่ียอยู่ท่ี 67,000 ลิตรต่อวัน และท่ี 
โรงงาน B มีการใช้เฉล่ียอยู่ท่ี 72,000 ลิตรต่อวัน

3.6.2 ผลิตภัณฑ์และบริการ (Product and service)

เน่ืองจากกระบวนการผลิตเป็นแบบ Intermittent ซ่ึงมีการผลิตผลิตภัณฑ์หลาย
ชนิด คอ

3.6.2.1 A2 เป็นเตาหลอมท่ีผลิตบรรจุกัณฑ์แก้วสีเขียว (Green)
- A21 เป็นเคร่ืองข้ึนรูปขวดแก้วท่ีกำลังผลิตขวดเบียร์ไอเนเก้น
- A26 เป็นเคร่ืองข้ึนรูปขวดแก้วท่ีกำลังผลิตขวดเบียร์ไฮเนเก้น

3.6.2.2 A3 เป็นเตาหลอมท่ีผลิตบรรจุภัณฑ์แก้วสีซา (Amber)
- A31 เป็นเคร่ืองข้ึนรูปขวดแก้วท่ีกำลังผลิตขวดเบียร์ช้าง
- A33 เป็นเคร่ืองข้ึนรูปขวดแก้วท่ีกำลังผลิตขวดเบียร์ช้าง
- A34 เป็นเคร่ืองข้ึนรูปขวดแก้วท่ีกำลังผลิตขวดเอ็ม-150

3.6.2.3 A4 เป็นเตาหลอมท่ีผลิตบรรจุภัณฑ์แก้วสีซา (Amber)
- A41 เป็นเคร่ืองข้ึนรูปขวดแก้วท่ีกำลังผลิตขวดเอ็ม-150
- A42 เป็นเคร่ืองข้ึนรูปขวดแก้วท่ีกำลังผลิตขวดเบียร์ช้าง
- A43 เป็นเคร่ืองข้ึนรูปขวดแก้วท่ีกำลังผลิตขวดยา
- A44 เป็นเคร่ืองข้ึนรูปขวดแก้วท่ีกำลังผลิตขวดเบียร์ช้าง

3.6.2.4 B1 เป็นเตาหลอมท่ีผลิตบรรจุภัณฑ์แก้วสีซา (Amber)
- B11 เป็นเคร่ืองข้ึนรูปขวดแก้วท่ีกำลังผลิตขวดตะวันแดง
- B12 เป็นเคร่ืองข้ึนรูปขวดแก้วท่ีกำลังผลิตขวดเคร่ืองด่ืมบำรุงกำลัง

3.6.2.5 B2 เป็นเตาหลอมท่ีผลิตบรรจุภัณฑ์แก้วสีซา (Amber)
- B21 เป็นเคร่ืองข้ึนรูปขวดแก้วท่ีกำลังผลิตขวดเบียร์ช้าง
- B22 เป็นเคร่ืองข้ึนรูปขวดแก้วท่ีกำลังผลิตขวดเบียร์ช้าง
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- B23 เป็นเคร่ืองข้ึนรูปขวดแก้วท่ีกำลังผลิตขวดเบียร์ช้าง
3.6.2.6 B3 เป็นเตาหลอมท่ีผลิตบรรจุภัณฑ์แก้วสีใส (Flint)

- B31 เป็นเคร่ืองข้ึนรูปขวดแก้วท่ีกำลังผลิตขวดเป็ปซ่ีขนาดเล็ก
- B32 เป็นเคร่ืองข้ึนรูปขวดแก้วท่ีกำลังผลิตขวดน้ําปลาทิพรส
- B33 เป็นเคร่ืองข้ึนรูปขวดแก้วท่ีกำลังผลิตขวดเหล้าแสงทิพย์
- B34 เป็นเคร่ืองข้ึนรูปขวดแก้วท่ีกำลังผลิตขวดยาหอม

3.6.2.7 B4 เป็นเตาหลอมท่ีผลิตบรรจุภัณฑ์แก้วสีใส (Flint)
- B41 เป็นเคร่ืองข้ึนรูปขวดแก้วท่ีกำลังผลิตขวดซอส
- B42 เป็นเคร่ืองข้ึนรูปขวดแก้วท่ีกำลังผลิตขวดน้ําปลา
- B43 เป็นเคร่ืองข้ึนรูปขวดแก้วท่ีกำลังผลิตขวดแยม
- B44 เป็นเคร่ืองข้ึนรูปขวดแก้วท่ีกำลังผลิตขวดเหล้า

จากข้อมูลข้างต้นพบว่าเตาหลอมสามารถเปล่ียนสีของน้ําแก้วได้ในระหว่าง 3 สีน้ี 
และในขณะเดียวกันเคร่ืองข้ึนรูปขวดแก้วก็สามารถเปล่ียนการผลิตเป็นผลิตภัณฑ์ชนิดอ่ืน 
ได้เช่นกันโดยจะต้องเปล่ียนผลิตภัณฑ์ให้มีสีท่ีสัมพันธ์กับน้ําแก้วในเตาหลอมท่ีจ่ายให้ 
เคร่ืองข้ึนรูปน้ันๆ

3.6.3 กระบวนการผลิต (Process)

3.6.3.1 การผลิตเกิดจากสายการผลิตท้ังหมด 7 เตาหลอม หรือ 22 เคร่ืองข้ึนรูป 
ขวด หรืออาจกล่าวได้ว่าทุกเคร่ืองมีความพร้อมท่ีจะผลิต ไม่มีเคร่ืองใด  ๆหยุดการผลิต

3.6.3.2 แต่ละเคร่ืองการข้ึนรูปแก้วมีการเดินด้วยความเร็ว (Speed) ไม่เท่ากันใน 
แต่ละเคร่ือง ซ่ึงไม่ค่อยพบคอขวดท่ีสายการผลิต แต่ถ้าหากมีคอขวดเกิดข้ึน เช่น
เน่ืองจากมีขวดล้มบนสายพานลำเลียงก็สามารถแก้ไขได้ด้วยการกวาดขวดบรืเวณน้ันท้ิง 
ท้ังหมดหรือลดความเร็วลงมา เป็นต้น ส่วนในกระบวนการอ่ืนๆท่ีคาดว่าอาจจะเป็นคอ 
ขวดก็มีการทำสายพานลำเลียงขนานควบคู่กันไป

3.6.4 บุคคล (Pluman)

เน่ืองจากกระบวนการผลิตมีการเดินเคร่ืองจักรตลอด 24 ช่ัวโมง และมีการจัด 
คนทำงานเป็นกะถึง 4 กะด้วยกัน แม้ว่าจะเป็นช่วงวันหยุดก็ตาม ทำให้ไม่มีปัญหาเร่ือง 
การขาดคนในการผลิต

3.6.5 ข้ันตอนการปฏิบัติ (Operation)
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แต่ละแผนกหรือแต่ละส่วนมีการทำงานโดยปฏิบ้ติตามข้อกำหนดท่ีเขียนข้ึนโดย 
แผนกหรือส่วนน้ัน  ๆหรือท่ีเรืยกว่าข้อกำหนดในการทำงาน (Work instruction) ท่ีได้รับการ 
ขึนทะเบียนกับส่วนกลางในเวอร์ชันท่ีล่าสุด และมีข้อปฏิบัติท่ีดืท่ีสุดสำหรับโรงงาน 
กรณีศึกษา (Best Practice) ท่ีจัดทำข้ึนโดยผู้เช่ียวชาญจากต่างประเทศ

3.6.6 แรงผลักดันจากภายนอก (External force)

มีการปล่อยน้ําเสียลงแม่น้ําเจ้าพระยา ซ่ึงชัดต่อข้อกำหนดในกฎหมาย แต่ใน 
ปัจจุบันได้มีการแก้ไขแล้วด้วยการนำน้ําเสียไปผ่านการบำบัดก่อนปล่อยท้ิง และถ้าหาก 
เป็นสารเคมีหรืออ่ืนๆท่ีมีพิษและทางโรงงานไม่สามารถบำบัดได้ ก็จะถูกส่งออกไปกำจัด 
ภายนอกโดยผู้ท่ีเช่ียวชาญด้านน้ีโดยเฉพาะ

3.7 คำนิยามเก่ียวกับคำศัพท์ที่ใชัในอุตสาหกรรมแก้ว (Definition)

Possible Machine Hours (PMH)

Machine Operating Hours (MOH)

Non Available Hours (NAH)

Machine Hours Available (MHA)

= 24 ซม.
= จำนวนช่ัวโมงท่ีเป็นไปได้ของแต่ละเคร่ืองจักร 
คำนวณโดย 24 ช่ัวโมงต่อวันคูณกับจำนวนวันต่อ 
สัปดาห์และต่อเดือน รวมไปถึงการปิดเคร่ืองช่ัวคราวใน 
ทุก กๆรณี
= MHA - (JCH+PC)
= จำนวนช่ัวโมงจริงท่ีเคร่ืองจักรผลิตขวด 
= Maintenance + MEA. Down + Color change + 
Scheduling M/C Shut down + ส่วนทีเกิน 2 ชัวโมง 
ของ M/C break down
= จำนวนเวลาท่ีเคร่ืองจักรข้ึนรูปไม่ถูกใช้โดยแผนกข้ึน 
รูป รวมถึงการหยุดการผลิตตามกำหนดการ, การซ่อม 
เตาหลอม, การเปล่ียนสีแก้ว, ไม่มียอดการผลิต,
ปรับปรุงหรือซ่อมแซมเคร่ืองจักรตามแผนงาน, สภาวะ 
น้ําแก้วไม่ได้มาตรฐาน รวมถึงปัญหาจากไฟฟ้าท่ีรับการ 
จ่ายจากภายนอกท่ีเวลาต้ังแต่เกิดปัญหาด้านไฟฟ้าจน 
สามารถเร่ิมการผลิตได้มากกว่า1 ช่ัวโมง หาก 
เคร่ืองจักรหยุดกะทันหันเวลาส่วนท่ีเกิน 2 ช่ัวโมงจะถูก 
บันทึกด้วย 
= PMH-NAH
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Job Change Hours (JCH)

= เวลาท่ีเคร่ืองจักรพร้อมให้แผนกข้ึนรูปใช้งาน MHA 
เท่ากับ PMH ลบด้วย NAH ซ่ึงจะรวมเวลาจริงท่ี 
เคร่ืองจักรทำงาน (MOH), เวลาการเปล่ียนแบบงาน 
(JCH), เวลาการเปล่ียนกระบวนการผลิต (PCH) และ 
เวลาการสูญเสียอ่ืน  ๆ(MLT)
= เวลาท่ีใช้ในการเปล่ียนแบบงาน โดยอ้างอิงตาม

Process Change (PC)
มาตรฐานการตัดเวลาการเปล่ียนแบบงาน 
= เวลาท่ีใช้ในการเปล่ียนกระบวนการผลิตในช่วงการ 
เปล่ียนแบบงาน โดยอ้างอิงตามมาตรฐานการตัดเวลา 
การเปล่ียนแบบงาน

Speed (SPD) = จำนวนการผลิตต่อนาที โดยใช้จำนวนเฉล่ียของการ 
จ่ายก้อนน้ําแก้วเช้าสู่เคร่ืองจักรในหน่ึงนาที

Possible Units = MOH * SPD * 60 
= จำนวนขวดท่ีผลิตได้ตามเวลา MOH

Pulled Tonnes = Possible units * Avg. wt. of bottles 
= น้ําหนักของก้อนน้ําแก้วท่ีถูกจ่ายออกจากรางน้ําแก้ว 
(Forehearth Feeder)

Melted Tonnes = Batch mixed + Opening stock -  Closing stock 
= น้ําหนักของ Batch ท่ีถูกหลอมสำหรับน้ําแก้วท่ีจ่าย 
เช้าสู่เตาหลอม คำนวณจาก Batch ท่ีผสมแล้วบวกกับ 
ยอดตอนเปิดลบด้วยยอดตอนปิดของ Batch hopper 
ไม่ยกเว้นแม้แต่เคร่ืองจักรหยุดหรือสภาวะน้ําแก้วไม่ได้ 
มาตรฐาน

Melted Tonnes per Line Production = Melted Tonnes per Furnace * (Pulled Tonnes on 
Line / Total Pulled Tonnes on Furnace)
= ค่าประเมินน้ําหนักของน้ําแก้วในแต่ละรางน้ําแก้ว

Packed Tonnes = Packed unit * Avg. Weight of Bottle 
= น้ําหนักของขวดท่ีถูกบรรจุท้ังหมดท่ีออกมาจากสาย 
การบรรจุ คำนวณจากจำนวนของขวดคูณกับน้ําหนักท่ี 
แท้จริงในหน่วยกรัม และนำมาแปลงเป็นต้น สังเกตว่า 
จะต้องรวมท้ังขวด Hold และ ขวด Q
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Packed K

Cavity Operating Hours (COH)

Pack per Melt %

Machine utilization %

Quality Loss per Melt %

Machine Loss per Melt %

Forming Loss per Melt %

= (Number of Pallets * Quantity per pallet)/-!000 
= จำนวนขวดท่ีถูกบรรจุท่ีออกมาจากสายการบรรจุ 
คำนวณจากจำนวนกระบะคูณด้วยจำนวนขวดต่อ 
กระบะแล้วนำมาแปลงเป็นต่อหน่ึงพันขวด 
= MOH * Number of Cavity Operating 
= MOH ของแต่ละเครองจักรคูณกับจำนวน cavity ท่ี 
ถูกใช้งานในเคร่ืองน้ัน  ๆ เม่ือเคร่ืองจักรมีการ convert 
แล้ว MOH จะถูกปรับค่าสำหรับแต่ละเคร่ืองจักร 
= (Packed Tonnes / Melted Tonnes) * 100 
= อัตราส่วนร้อยละของน้ําหนักของขวดท่ีถูกบรรจุ 
ท้ังหมด (Packed Tonnes) ต่อน้ําหนักของ Batch ท่ีถูก 
หลอม (Melted Tonnes)
= (MOH/PMH) * 100
= อัตราส่วนร้อยละของช่ัวโมงการผลิตของเคร่ืองจักร 
(MOH) ต่อช่ัวโมงการผลิตท่ีเป็นไปได้ของเคร่ืองจักรน้ัน 
(PMH)
= (จำนวนขวดท่ีท้ิง*น้ําหนักท่ีขวด) *100 / (Melt 
Tonnes per line)
= อัตราส่วนร้อยละของน้ําหนักของขวดท่ีถูกท้ิงท้ังหมด 
ท่ีออกมาจากสายการบรรจุ ต่อค่าประเมินน้ําหนักของ 
น้ํา แก้ว1ในแต่ละรางน้ํา แก้ว 
= (Machine Loss Ton) *100 / (Melt Ton/ line)
= อัตราส่วนร้อยละของน้ําหนักของน้ําแก้วท่ีสูญเสีย 
ท้ังหมดจากการหยุดการผลิตท้ังเคร่ืองจักร ต่อค่า 
ประเมินน้ําหนักของน้ําแก้วในแต่ละรางน้ําแก้ว 
= (Machine Tonnes per line -  Quality Loss -  
Machine Loss -  Color Loss *100 / (Melt Tonnes 
per line)
= อัตราส่วนร้อยละของน้ําหนักของน้ําแก้วท่ีสูญเสีย 
ท้ังหมดจากการหยุดการผลิตในบาง Section และการ
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สูญเสิยอ่ืนๆท่ีไม่ใช่การหยุดท้ังเคร่ืองจักร ต่อค่าประเมิน 
น้ําหนักของน้ําแก้วในแต่ละรางน้ําแก้ว

Color Change Loss per Melt % = (Color Change Loss Tonnes) *100 / (Melt
Tonnes per line)
= อัตราส่วนร้อยละของน้ําหนักของน้ําแก้วท่ีสูญเสีย 
ท้ังหมด1จากการสีน้ําแก้ว ต่อค่าประเมินน้ําหนักของน้ํา 
แก้วในแต่ละรางน้ําแก้ว

J/C Conversion per Melt % = (Job Change Loss Tonnes) *100 / (Melt Tonnes
per line)
= อัตราส่วนร้อยละของน้ําหนักของน้ําแก้วท่ีสูญเสีย 
ท้ังหมดจากการเปล่ียนแบบงานและการ Convert 
เคร่ืองจักร ต่อค่าประเมินน้ําหนักของน้ําแก้วในแต่ละ 
ราง,นาแก้ว

3.8 ปัญหาที่พบ

อดีตท่ีผ่านมาการวางแผนและควบคุมการทำงานมักอาศัยความนึกคิดและความจำของ 
ผู้บริหารซ่ึงอาจใช้ได้กับโครงการขนาดเล็กท่ีไม,ซับซ้อนมากนัก แต่ถ้างานท่ีมีความซับซ้อนมาก ๆ  
อาจมีปัญหาคือ อาจหลงลืมข้ันตอนใดข้ันตอนหน่ึงของแผนงาน หรือผู้บริหารอาจเปล่ียนแปลง 
แผนแล้วลืมบอกผู้ร่วมงานหรือผู้ใต้บังคับบัญชา จึงทำให้เกิดปัญหาต่าง  ๆตามมาจนอาจเป็น 
สาเหตุทำให้งานล่าช้ากว่ากำหนด และในท่ีสุดก็ทำให้งานท้ังหมดในโครงการล่าช้าไปด้วย ต่อมา 
โรงงานกรณีศึกษามีการพัฒนามาใช้วิธีการวางแผนโดยการเขียนเป็นเล้นตรงในแนวระนาบเพ่ือใช้ 
แทนระยะเวลาและกำหนดเวลาเร่ิมและเสร็จงานของโครงการหรือท่ีเรียกว่าแผนภูมิเล้นหรือแท่ง 
ควบคุมงาน (Gantt chart) เล้นตรงในแผนภูมิจะใช้แทนงานต่าง  ๆซ่ึงมีการกำหนดระยะเวลา 
เร่ิมต้นและสินสุดของงานไว้ แต่ถึงกระน้ันแผนภูมิน้ีก็ยังไม่สามารถแสดงความสัมพันธ์ของ 
กิจกรรมย่อย  ๆในโครงการได้

ตัวอย่างของโครงการหน่ึงท่ีต้ังงบประมาณไว้ต่ํากว่าท่ีควรจะเป็น จนทำให้ต้องขอ 
งบประมาณเพ่ิมในระหว่างดำเนินโครงการในปี 2547 ส่งผลต่อการเปล่ียนแปลงงบประมาณ 
ตลอดช่วงของโครงการถึง 4 คร้ัง ถึงแม้จะดูว่าเป็นการเพ่ิมงบประมาณจากท่ีต้ังไว้ในคร้ังแรกเพียง 
ไม่ก่ีเปอร์เซ็นต์ ตังน้ีคือ งบประมาณคร้ังท่ี 2 เพ่ิมข้ึนจากงบประมาณคร้ังแรกเท่ากับ 6.8 เปอร์เซ็นต์ 
งบประมาณคร้ังท่ี 3 เพ่ิมข้ึนจากงบประมาณคร้ังท่ี 2 เท่ากับ 2.1 เปอร์เซ็นต์ และงบประมาณคร้ัง 
สุดท้ายท่ีลงในระบบ SAP เพ่ิมข้ึนจากงบประมาณคร้ังท่ี 3 เท่ากับ 1.2 เปอร์เซ็นต์ก็ตาม แต่
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ท้ายท่ีสุดแล้วพบว่าบริษัทจะต้องหาแหล่งเงินทุนเพ่ิมโดยท่ีไม่ทราบแผนล่วงหน้าในการดำเนิน 
โครงการน้ีต่อถึง 1,283,000 ,000ลบด้วย 1,162,350,000 เท่ากับ 120,650 ,000บาท น้ีเป็นเพียง 
ตัวเลขท่ีคิดมาจากโครงการเดียว แต่ในความเป็นจริงในแต่ละปีโรงงานกรณีศึกษาไม่ได้มีเพียงแค่ 
โครงการเดียวท่ีเกิดข้ึน ย่ิงถ้าหากเกิดเหตุการณ์เซ่นน้ีกับทุกโครงการในทิศทางเดียวกัน จะสร้าง 
ความเดือดร้อนให้กับบริษัทได้มากอย่างไม่น่าเช่ือ เซ่น ถ้ามีการวางแผนงบประมาณไว้เผ่ือมาก 
เกินไป จะทำให้ผู้บริหารพิจารณาตัดบางโครงการออก ซ่ึงหน่ึงในโครงการท่ีตัดออกน้ีอาจจะเป็น 
โครงการท่ีน่าจะลงทุนหรือเป็นโครงการท่ีให้ผลตอบแทนสูงก็ได้ และในทางกลับกันถ้ามีการ 
วางแผนโดยต้ังงบประมาณต่ํากว่าท่ีควรจะเป็น อาจจะทำให้บริษัทต้องขาดสภาพคล่องหรือหาเงิน 
ลงทุนไม่ท้นไม่ว่าจะเป็นเหตุการณ์ท่ีผิดพลาดจากการวางแผนในแนวทางอย่างไรก็ตามล้วนส่งผล 
กระทบต่อบริษัทอย่างแน่นอน

ตารางท่ี 3.3 ตัวอย่างงบประมาณของโครงการสร้างเตาหลอมแก้วบางพลีท่ี 4 ท่ีมีการ 
เพ่ิมข้ึนของงบประมาณตลอดช่วงดำเนินงานเน่ืองจากการต้ังงบประมาณต่ํากว่าความเป็นจริง

หน่วย: พันบาท

ลำดับ รายละเอียด งบประมาณ งบประมาณ งบประมาณ งบประมาณ
คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 3 ใน SAP

1 งานก่อสร้าง/โยธา 30,000 86,500 93,688 94,000
2 งานก่อสร้างเตาหลอม 265,000 230,000 251,691 252,000
3 งานก่อสร้างรางน้ําแก้ว 40,000 71,000 72,509 73,500
4 ระบบเครองข้ึนรูปขวด 315,000 409,500 411,314 413,000
5 งานรางอบ/ระบบตัดน้ําแก้ว 36,000 35,000 35,261 36,000
6 ระบบตรวจสอบและลำเลียง 150,000 167,500 169,392 170,000
7 ระบบบรรจุและจัดเก็บ 130,000 101,000 97,259 97,500
8 ระบบวัตถุดิบ 25,000 35,000 35,049 35,500
9 ระบบการนำเศษแก้วมาใช้ใหม่ 20,000 - - 0
10 ระบบไฟฟ้า 20,000 67,000 68,610 70,000
11 ระบบลม 15,000 12,000 10,923 12,000
12 ระบบน้ํา 5,000 5,000 4,500 4,500
13 ระบบเช้ือเพลิง 1,000 500 - 0
14 เคร่ืองมือ 5,000 2,000 3,000 3,000
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15 งานเช่าและประกัน 50,000 10,000 14,008 14,000
16 งานเพ่ิมเติมและอ่ืนๆ 55,350 8,850 - 8,000

Total 1,162,350 1,240,850 1,267,204 1,283,000

ในปีหนึง  ๆ โรงงานกรณีศึกษามีโครงการท่ีจะดำเนินการอยู่หลายโครงการ และแต่ละ 
โครงการก็ต้องใช้งบประมาณเป็นจำนวนมากทังสิน ดังน้ันจึงต้องผ่านการพิจารณาจากหลายฝ่าย 
และหลายรอบ ซึงแต่ละฝ่ายก็พยายามจะผลักดันให้งานท่ีมีส่วนเก่ียวช้องกับตนเองผ่านการอนุมัติ 
โดยไม่คำนึงถึงผลประโยชน์ทีโรงงานจะได้รับเป็นอันดับแรก และในขณะเดียวกันถึงแม้บาง
โครงการทีผ่านการอนุมัติแล้ว ก็อาจจะมีสิทธิไม่ได้ดำเนินการในปีน้ัน ไๆด้เช่นกัน ทำให้มีบาง
โครงการค้างการดำเนินงานมาจากปีก่อนหน้า หรือยกเลิกการทำไปเลยก็ได้

ตารางท่ี 3.4 งบประมาณของโครงการท้ังหมดท่ีจะลงทุนดำเนินการในปี 2548

ลำดับ ดู่อ,โครงการ
สถาน ะ

งบประมาณท่ีต้ัง งบท่ีอนุมัติ

โรงงาน  B (ป ฏ ิบ ัต ิก าร 1)

โครงการที่โอนมาจากปี 2547
1 2004 B Cold End Spare อนุมัติ 87,291,516 87,291,516
2 2004 B Failsafe อนุมัติ 8,308,484 8,308,484
3 B11 Section Boxes Exchange จบงาน 91,426,557 91,426,557
4 B-4 Spare Part & Unfinished Job อนุม่ติ 1,162,350,000 1,283,000,000
5 B-43 Mechanism Exchange จบงาน 19,431,889 19,431,889
6 B-43 Improvement จบงาน 9,804,000 9,804,000
7 High voltage cables Improvement อนุมัติ 5,500,000 5,500,000
8 B-3 Machine Cooling Wind Control อนุมัติ 2,100,000 2,100,000
9 Other Fixed Asset อนุมัติ 23,703,057 15,178,158
1 B-12 Mechanism Exchange อนุมัติ 26,352,009 19,775,681
2 B-1 Major Rebuild อนุมัติ 398,900,000 398,900,000
3 B 115 kV Substation & High voltage อนุมัติ 68,720,000 100,000,000
4 LPG Conversion for NG อนุมัติ 50,000,000 47,900,000

รวม 1,953,887,512 2,088,616,285
โครงการปี 2548



44

1 B-5 New Plant อนุมติ 1,882,000,000 1,882,000,000
2 B-33 Section Box Exchange รออนุมัติ 78,849,708 0
3 B-31 Mechanism Exchange อนุมัติ 26,352,009 19,918,658
4 B-34 Mechanism Exchange อนุมัติ 26,352,009 19,918,658
5 Improve main Road ยังไม่อนุมัติ 18,000,000 0
7 Renovate workshop and central store อนุมัติ 5,000,000 5,000,000
8 Renovate office and car park อนุมัติ 20,000,000 20,000,000
9 2005 B Cold End Upgrade รออนุมัติ 58,700,000 0
10 VSD control m/c cooling fan at B3 จัดนำเสนอ 5,500,000 0
11 Run Out / Cullet Drag Water cooling จัดนำเสนอ 5,000,000 0
12 B High Low Pressure Alarm System จัดนำเสนอ 3,500,000 0
13 Other Fixed Asset ยังไม่อนุมัติ 37,100,000 8,550,000
14 Fixture and Fitting ยังไม่อนุมัติ 523,150 0

รวม 2,166,876,876 1,955,387,316
งบประมาณรวมของโรงงาน B 4,120,764,388 4,044,003,600
โรงงาน A (ป ฏ ิบ ัต ิก าร2)

โครงการที่โอนมาจากปี 2547
1 2004 A Cold End Spare อนุมัติ 67,296,785.88 67,296,786
2 2004 A Fail safe อนุมัติ 8,203,214 8,203,214
3 Renovation Main Office Building จบงาน 17,000,000 17,000,000
4 A3 Additional Work จบงาน 3,500,000 3,500,000
5 Human Resource Management System อนุมัติ 3,417,600 3,417,600
6 Other Fixed Asset อนุมัติ 44,262,235 10,837,639
1 A-41 Section Boxes Exchange อนุมัติ 114,134,502 114,134,502
2 A substation improvement อนุมัติ 18,375,000 18,375,000
3 Renovate mould shop & work shop อนุมัติ 14,400,000 14,500,000

รวม 290,589,337 257,264,741
โครงการปี 2548

1 A-43 Mechanism Exchange รออนุมัติ 19,431,889
2 Replace Old High Air Compressor รออนุมัติ 4,100,000
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3 Improve Fence & name plate ยังไม่อนุมติ 3,500,000
4 Improve Lab A 2/3 and 4 ยังไม่อนุมติ 2,500,000
5 2005 A Cold End Upgrade รออนุมัติ 35,000,000
6 A High low pressure alarm system จัดนำเสนอ 3,500,000
7 A-4 Roof Ventilation ยังไม่อนุมัติ 7,000,000
8 A Storm Drainage System จัดนำเสนอ 4,000,000
9 Other Fixed Asset ยังไม่อนุมัติ 41,200,000 3,112,000
10 Fixture and Fitting ยัง1ไม่อนุมติ 250,000
11 IT CAPEX ยังไม่อนุมัติ 9,458,000

รวม 129,939,889 3,112,000
งบประมาณรวมของโรงงาน A 420,529,226 260,376,741

รวมท้ังหมด 4,541,293,614 4,304,380,342

จากตาราง 3.4 ข้างต้นโครงการท่ีน่าสนใจท่ีจะนำมาบริหารควรเป็นโครงการท่ีใช้ 
งบประมาณสูงเพ่ือประโยชน์ท่ีจะได้รับสูงสุดตามไปด้วย และควรจะเป็นโครงการท่ีเร่ิมต้นในปีน้ี 
เป็นต้นไป เหตุผลท่ีไม่ควรนำโครงการท่ีค้างจากปีก่อนหน้ามาทำการบริหารเพราะมีบางกิจกรรม 
ในโครงการได้มีการเร่ิมต้นไปบ้างแล้ว ซ่ึงพบว่าโครงการท่ีเหมาะสมอันดับแรกคือ โครงการสร้าง 
โรงงานผลิตบรรจุภัณฑ์แก้วของโรงงาน B เตาหลอมท่ี 5 (B5 new plant) ซ่ึงใช้งบประมาณ 1,882 
ล้านบาท แต่เน่ืองจากโครงการน้ีมีนโยบายท่ียังไม่ชัดเจน เช่น กฎหมายเก่ียวกับการสร้างโรงงาน 
ในพ้ืนท่ีสิเขียว หรือความเห็นด้วยของซาวบ้านและอบต.ในละแวกน้ัน เป็นต้น ทำให้เลือกโครงการ 
ที่มีความแน่นอนกว่าและน่าสนใจเป็นอันดับสองมาพิจารณาแทนน้ันก็คือโครงการสร้างเตาหลอม 
ของโรงงาน B เตาหลอมท่ี 1 ท่ีมีขอบเขตของงานน้อยกว่าโครงการแรกโดยเฉพาะในเร่ืองของ 
อาคารโรงงาน ระบบสนับสนุนการผลิต และระบบของเคร่ืองจักรท่ีใช้ในการตรวจสอบท่ีจะยังคง 
ของเดิมไว้ท้ังหมด
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