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The objective of the thesis is to develop a computer system that assists in 
issuing specifications of dimensions of slabs that will be purchased for the production of 
hot- rolled steel plates. In the system, the sizes, and the number of each size, of the plates 
are given by customers. Production processes and conditions set by the customers and 
the suppliers are also considered in the system. 

The research has studied the requirements and constraints of the 
customers, the slab suppliers, and the hot-rolled steel plates producers. It has designed a 
decision-making process and developed a program that assists in specifying the 
dimensions and the numbers of the slabs required. 

The procedure of the developed system starts from entering the 
procurement constraints by the user. Then, the computer will calculate all possible 
production process plans and will eliminate unsuitable ones. After that, the user will 
assign priorities and the computer will specify the most suitable dimensions and 
quantities of the required slabs. 

The test of the system with the case study finds that the time to make 
decision is reduced by 11.43 to 29.71% and the yield is improved by 3.35 to 3.47% 
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บทที่  1 

บทนํา 

ความเปนมาของปญหา 

  ปจจุบันอุตสาหกรรมเหล็ก เปนอุตสาหกรรมหนึ่งที่ไดรับผลกระทบจากการมี
เศรษฐกิจตกต่ําและการขาดสภาพคลองทางการเงินเริ่มต้ังแตป 2540 เปนตนมาแตละบริษัทใน
อุตสาหกรรมเหล็ก ก็ใชกลยุทธตางๆเพื่อใหธุรกิจของตนเองอยูรอด เชน การระดมทุนจากภายนอก
และภายในประเทศ การเลิกจางพนักงาน การลดคาใชจายตางๆ การปรับลดคาแรงงานของ
พนักงานในองคกร  เปนตน แตยังมีอีกวิธีหนึ่งที่นาสนใจ  คือการเปลี่ยนกลุมของลูกคาเปาหมาย
ไดแก การแปรตลาดจากตลาดภายในประเทศซึ่งมีสภาพตกต่ํา ไปสูการสงออกสูตลาด            
ตางประเทศ ก็เปนอีกทางเลือกหนึ่งของผูประกอบการ แตในการที่จะทําการซื้อ-ขายกับ           
ตางประเทศนั้น ผูประกอบการจะตองประสบปญหาการจัดหาเงินทุนหรือเครดิตจากธนาคาร   
เพ่ือนําไปซื้อแสลบ ซึ่งมีราคาแพงและตองใชเปนจํานวนมาก รวมทั้งผูประกอบกิจการไมมีเงินทุน
มากพอที่จะทําการคงคลังแสลบ  เพ่ือแกปญหาการสงออกและการจัดหาเงินทุนในการซื้อแสลบ
ของการผลิตเหล็กแผน  ทางผูประกอบการจึงไดทําการปรับปรุงการผลิต  โดยทําใหสามารถผลิต
เหล็กแผนไดหลายขนาดมากขึ้น  และทําการจัดหาแสลบนั้นใหผูซื้อสินคาเปนผูนําแสลบเขามา 
โดยทางโรงงานจะตองเปนผูกําหนดขนาดของแสลบ (Slab) ที่จะนําเขามา เพ่ือใหกระบวน     การ
ผลิตเปนไปไดและเพื่อใหไดคาของผลได  (Yield) ของแสลบแปรเปนเหล็กแผนไดตามเงื่อนไขของ
ลูกคาที่เปนผูจัดหาแสลบ 

  เพ่ือใหการดําเนินการดังกลาวสามารถเปนไปไดโดยสะดวก จะตองมีการตอบ  
คําถามของลูกคาเกี่ยวกับเหล็กแผนและแสลบที่ตองการซึ่งลูกคาจะทําการใหขอมูลของเหล็กแผน
ที่ตองการ  และความสามารถและขอจํากดัในการผลิตแสลบของผูที่ผลิตแสลบใหกับลูกคา เมื่อ
ทางโรงงานผลิตเหล็กแผนไดรับขอมูลเหลานี้ ก็จะนํามาเปรียบเทียบกับเง่ือนไขของทางโรงงานวา
สามารถทําไดหรือไม  ซึ่งขั้นตอนนี้เปนไปดวยความลาชา  อาจทําใหมีการสูญเสียลูกคารายนั้นๆ
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ไป หรือถาลูกคาทําการซื้อแสลบมากอนแลว ก็จะทําใหไมสามารถผลิตเหล็กแผนที่ลูกคาตองการ
ไดตามกําหนด ดวยเหตุผลเหลานี้ทําใหตองทําการคิดคนวิธีการที่จะสามารถสนับสนุนการ        
คัดเลือกขนาดของแสลบ เพ่ือนํามาผลิตสําหรับการสั่งซื้ออยางมีเหตุผล และเพื่อใหลดการสูญเสีย
แสลบเนื่องจากการวางแผนสั่งซื้อแสลบใหนอยลง ซึ่งจะทําใหเหลือแสลบบางสวนนํามาผลิต    
ชดเชยกับของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เปนการลดคาใชจายเนื่องจากการชดใชคาเสียหาย
จากสาเหตสุงสินคาไมครบตามขอตกลง 

  จากเหตุผลขางตน การสั่งซื้อแสลบ (Slab) ใหเหมาะสมจึงจําเปนและเปน
ประโยชนอยางยิ่งในการดําเนินงานเพื่อลดตนทุนในการผลิตเหล็กแผน โดยทําใหสูญเสียแสลบ
นอยลง ลดปญหาในการผลิตเนื่องจากแสลบไมเหมาะสม รวมทั้งสามารถหาจุดที่เหมาะสม
ระหวางผูผลิตแสลบและผูซื้อเหล็กแผนไดดวย 

กระบวนการผลิตเหล็กแผนรีดรอน  เปนการแปรรูปวัตถุดิบที่มีขนาดใหญ เรียกวา 
แสลบ ซึ่งมีขนาดความหนาประมาณ 250 mm. ความกวางอยูระหวาง 1000-1850 mm. โดยการ
รีดดวยแรงกดของลกูกลิ้งทรงกระบอก ใหความหนาลดลงทีละนอย  จนไดความหนาที่ตองการ 
และถาเครื่องรีดมีโตะหมุน (Turn Table) ก็จะสามารถรีดเพื่อขยายความกวางของแสลบใหเปน
ความกวางของเหล็กแผนไดดวย เหล็กแผนที่ไดจะเปนเหล็กแผนยาว จะตองทําการตัดขอบขางทิ้ง
เพ่ือใหไดขอบที่เรียบเสมอกัน และตัดตามยาวเพื่อใหไดความยาวของแตละแผนตามตองการ ใน
การตัดขอบขางและหัวทายอาจจะทําไดดวยการใชแกส หรือใบมีดก็ได โดยทั่วไปกระบวนการผลิต
เหล็กแผนรีดรอน 

ความสําคัญของปญหา 

การวิจยันี้สามารถกอประโยชนแกกระบวนการผลิตเหล็กแผนรีดรอนคือสามารถ
ที่จะเลือกแสลบที่เหมาะสมกับกระบวนการผลิต ตามลําดับความสําคัญของแตละปจจัย รวมทั้ง
สามารถควบคุมผลได (Yield) ของแสลบไดลวงหนาตั้งแตขั้นตอนการเลือกเหล็กแผนที่ไดรับการ
สอบถามจากลูกคา วาสามารถผลิตไดหรือไมบนเงื่อนไขของผูผลิตแสลบ ที่ลูกคาหรือผูผลิตเหล็ก
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แผนนําเสนอ โดยปรกติแลวลูกคาจะกําหนดผลไดของแสลบใหักับผูผลิตประมาณรอยละ 85   
การวิจัยนี้ถาสามารถคัดเลือกแสลบแลวไดผลไดรอยละ 87 หมายถึงการประหยัดแสลบไดถึง  
รอยละ 2 หรือประมาณ 6000 ตันตอป(ประมาณ 170$/ตัน)สําหรับโรงงานตัวอยาง 

  นอกจากนี้งานวิจัยยังสามารถชวยใหระบบการจัดการของ การขาย การตอบ   
คําถามของลูกคาและการวางแผนการผลิตดีขึ้นกลาวคือ สามารถลดเวลาการติดตอกับลูกคาใน
สวนของการประเมินเหล็กแผนกับขบวนการผลิต ซึ่งเดิมผูประเมินจะทําการคดัเลือกแสลบดวยวิธี
สุม (Trial & Error) และประสบการณการทํางานของผูประเมิน ในการประเมินแตละครั้งจะใชเวลา
ในการทํางานประมาณ 5-16 ชั่วโมงสําหรับ เหล็กแผน 20 ขนาดและน้ําหนัก 20,000 ตัน ขึ้นอยู
กับบุคคลและกรณี การลดเวลาในการประเมินเปนการลดโอกาสการสูญเสียลูกคาเนื่องจาก
สาเหตุดานเวลา การที่มีขั้นตอนการคัดเลือกอยางเปนลําดับเปนการลดความผิดพลาดเนื่องจาก
ตัวบุคคลได 

  เมื่อทําการคัดเลือกขนาดของแสลบแลวถาไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคาแลว ขอมูล
จากการคัดเลือกยังสามารถนําไปจัดการวางแผนเกี่ยวกับ พ้ืนที่การจัดเก็บแสลบ ลําดับการนํา  
แสลบเขาสูโรงงาน รวมทั้งลําดับการผลิต  การจําหนายงานใหผูรับเหมาชวง รวมทั้งการจัดเก็บสิน
คาสําเร็จรูปอีกดวย 

วัตถุประสงคของการวิจัย 

เพ่ือพัฒนาระบบคอมพิวเตอรที่ชวยในการกําหนดขนาดและจํานวนของแสลบ
เพ่ือการสั่งซื้อสําหรับการผลิตเหล็กแผนรีดรอนโดยที่ลูกคาระบุขนาดและจํานวนของเหล็กแผนที่
จะรีดลวงหนา และมีขอจํากัดของกระบวนการผลิต ผูสั่งซื้อและผูผลิตแสลบ 
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ขอบเขตของการวิจัย 

การศึกษาจะครอบคลุมสวนตาง ๆ ดังนี้ 

1. กระบวนการผลิตเหล็กแผนรีดรอนที่สามารถรีดขยายความกวางของแสลบให
กลายเปนความกวางของเหล็กแผน 

2. เง่ือนไขในกระบวนการผลิตที่มีผลตอการสั่งซื้อแสลบเฉพาะการรีดเหล็กแผน
ไมรวมถึงการรีดเหล็กมวน 

3. รูปแบบการสั่งซื้อแสลบครอบคลุมเฉพาะการสั่งซื้อแสลบเพื่อผลิตที่มีการระบุ
ขนาดของเหล็กแผนและจํานวนที่ตองการ ไมรวมถึงการสั่งซื้อแสลบเพื่อคงคลังหรือรอสั่งซื้อ 

4. จัดทํากระบวนการคิดและวิธีการในการคิดในการเลือกอยางมีเหตุมีผล และ
เขียนแนวคิดเปนเอกสาร 

5. การประเมินระบบนั้นจะทําการจําลองตัวอยางในทางทฤษฎีเทานั้น 

ขอสมมุติและเงื่อนไข 

1. การคํานวณจะสมมุติวาไมมีของเสียอันเกิดจากกระบวนการผลิตและความผิด
ปกติของแสลบ 

 2. แสลบที่ไดรับจากผูผลิตจะตองเปนไปตามการสั่งซื้อ 

 3. แสลบที่สั่งซื้อจะตองนําไปใชในการผลิต ตรงตามวัตถุประสงคที่กําหนดวา   
จะนําไปผลิตอะไร อยางไร จะนําไปเปนวัสดุทดแทนการผลิตสินคาที่มีขอกําหนดอื่นมิได 

 4. ผูผลิตแสลบมีขอจํากัดของมิติดานความหนาและความกวางของแสลบซึ่งเปน
เง่ือนไขเบื้องตนของการตัดสินใจในการสั่งซื้อ 

 5.การซื้อแสลบจะตองไมมีเง่ือนไขปริมาณขั้นต่ํา 
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ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

การคัดเลือกแสลบดวยระบบคอมพิวเตอรสนับสนุนการตัดสินใจ คาดวาจะ      
กอประโยชนใหกับผูผลิตเหล็กแผนรีดรอนดังนี้ 

 1.  สามารถกําหนดขนาดของแสลบที่จะสั่งซื้อไดอยางเหมาะสม 

 2.  สามารถนําขอจํากัด เง่ือนไข ขอกําหนดของผูผลิตแสลบ ผูผลิตเหล็กแผนและ
ลูกคามาเปนแนวทางในการกําหนดขนาดของแสลบอยางมีเหตุผลได 

 3.  ผลลัพธที่ไดสามารถนําไปชวยในการวางแผนการใชแสลบได 

วิธีดําเนินการวิจัย 

1. ศึกษาขอมูลเบื้องตนเงื่อนไขและขอจํากัดของ กระบวนการผลิต ผูซื้อเหล็กแผน
และผูขายแสลบ 

 2. การแกปญหาประกอบดวย การสรางคําตอบเบื้องตน คนควาทฤษฎีที่       
เกี่ยวของ ศึกษาวิธีการตัดสินใจแกปญหาที่มีอยูเดิม 

 3. กําหนดวิธีการที่จะใชแกไขปญหาและปรับปรุงคําตอบ 

 4. ทดลองใชงานกับกรณีตัวอยางที่สรางขึ้นแบงเปน 2 สวนคือการสรางเครื่องมือ
ที่จะใชทดลองและการทดลอง 

 5. สรุปผลการทดลองและขอเสนอแนะ 

 6. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
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ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย 

 1. ศึกษาขอมูลเบื้องตนเงื่อนไขและขอจํากัดของ กระบวนการผลิต ผูซื้อ       
เหล็กแผนและผูผลิตแสลบ 

 2. การแกปญหาประกอบดวย การสรางคําตอบเบื้องตน คนควาทฤษฎีที่      
เกี่ยวของ ศึกษาวิธีการตัดสินใจแกปญหาที่มีอยูเดิม 

 3. กําหนดวิธีการที่จะใชแกไขปญหาและปรับปรุงคําตอบ 

 4. ทดลองใชงานกับกรณีตัวอยางที่สรางขึ้น แบงเปน 2 สวนคือ การสราง    
เครื่องมือที่จะใชทดลองและการทดลอง 

 5. สรุปผลการทดลองและขอเสนอแนะ 

 6. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



                                                                                                               
                                                                                                                                                              7              

 
บทที่  2 

ทฤษฎีและแนวคิดที่ประยุกตใชในการวิจัย 

การบริหารงานผลิตและการควบคุมในโรงงาน 

 การบริหารงานผลิต [2] คือ การจัดระบบการทํางานของหนวยงานผลิตตางๆ ให
ประสานงานกันอยางมีประสิทธิภาพและเกิดผลสําเร็จ โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือสรางผลิตภัณฑ
ตางๆ ใหเสียเวลาและคาใชจายนอยแตไดผลกําไรมาก 

 การควบคุมในโรงงาน โรงงานโดยทั่วไปมีจุดประสงคของการควบคุมในโรงงาน
อุตสาหกรรมตางๆ ก็เพ่ือรักษาความสม่ําเสมอของการไหลของวัตถุดิบ ใหผานกระบวนการผลิตไป
อยางราบรื่น จนกระทั่งเปนผลผลติที่สําเร็จดวยตนทุนที่ต่ําที่สุด และเวลาการผลิตที่นอยที่สุด
ระหวางวัตถุดิบ เครื่องจักร กําลังคน และกรรมวิธีการผลิต 

 หนาที่ของการควบคุมการผลิตมีดังนี้ [7] คือ 

1. คาดการณความตองการของผลิตภัณฑ โดยประมาณของความตองการใน  
แตละชวงของเวลา 

2. ติดตามความตองการที่แทจริง โดยเปรียบเทียบระหวางความตองการที่แทจริง
กับการคาดการณความตองการ และทําการปรับปรุงการคาดการณความตองการถาจําเปน 

3. คํานวณหาปริมาณที่เหมาะสมสําหรบัการสั่งซื้อหรือปริมาณการผลิต 

4. คํานวณหาปริมาณวัสดุคงคลังที่เหมาะสม 

5. ประมาณความตองการ การสั่งผลิต และระดับพัสดุคงคลังใหสอดคลองใน   
แตละชวงของเวลา 
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6. ตรวจสอบระดับพัสดุคงคลัง โดยเปรียบเทียบเทียบกับวัสดุคงคลังที่ไดวางแผน

แลว 

7. ทํารายละเอียดในเรื่องตางๆ เชน แผนการผลิต ใบส่ังงาน ความตองการเครื่อง
มือและเครื่องจักรเปนตน 

แบบจําลอง [4] 

 แบบจําลองหมายถึง ตัวแทนของวัตถุ ระบบ หรือแนวคิดลักษณะใดลักษณะหนึ่ง 
แบบจําลองอาจนําไปใชงานในหลายลักษณะดังนี้ 

 1. เปนเครื่องชวยคิด (An aid to thought) เชน แบบจําลองโครงขาย (Network 
Model) ชวยทําใหผูสรางแบบจําลองไดมองเห็นวาจะมีกิจกรรมที่ตองทําอะไรบางและทําอะไรกอน
อะไรหลัง  

2. เปนเครื่องสื่อความหมาย (An aid to communication) แบบจําลองจะชวยให
เขาใจพฤติกรรมของระบบงานและชวยใหสามารถอธิบายพฤติกรรม ปญหา และการแกปญหา
ของระบบงาน 

 3. เปนเครื่องชวยสอนและฝกอบรม (Purposes of training and instruction) 
เชน แบบจําลองเครื่องควบคุมการบิน จะชวยใหนักบินทําความเขาใจและความคุนเคยกับระบบ
การควบคุมเครื่องบินจริงกอนขึ้นฝกบินจริง  

4. เปนเครื่องมือสําหรับการทํานาย (A tool of prediction) จากการที่แบบจําลอง
จะชวยใหเขาใจพฤติกรรมของระบบงาน ก็จะชวยใหผูสรางแบบจําลองสามารถคาดคะเนหรือ
ทํานายไดวา เมื่อมีเหตุการณที่มีผลกระทบตอองคประกอบของระบบเกิดขึ้น จะมีผลอะไรเกิดขึ้น
กับระบบ 
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5. เปนเครื่องมือสําหรับการทดลอง (An aid to experimentation) โดยที่แบบ

จําลองเปนสื่อซ่ึงสรางขึ้นแทนระบบงานจริง ในกรณีที่ตองการทดลองเพื่อดูวาจะใหผลอยางไร 
เพ่ือประโยชนในการตัดสินใจวาควรจะนําเงื่อนไขนั้นๆ ไปใชกับระบบงานจริงหรือไม 

โครงสรางของแบบจําลองนั้นควรประกอบไปดวย 

 1. องคประกอบ (Components) ในทุกระบบงานจะประกอบไปดวยองคประกอบ

ตางๆ ในแบบจําลองที่ใชแทนระบบงานก็จะตองประกอบไปดวยองคประกอบที่จําเปนสําหรับการ

ทํางานของระบบงาน 

 2. ตัวแปรและพารามิเตอร (Variables and Parameters) พารามิเตอรคือคาคงที่

ซึ่งผูใชแบบจําลองเปนผูกําหนดให อาจเปนคาที่กําหนดขึ้นเองเพื่อศึกษาผลที่เกิดขึ้นจากคาของ

พารามิเตอรนั้น หรือเปนคาที่วัดหรือประเมินไดจากขอมูล สวนตัวแปรนั้นเปนคาที่ผันแปร มีคาได

หลายคาตามสภาวะจริงของการใชงาน จําแนกไดเปนสองประเภทคือ ตัวแปรจากภายนอก 

(Exogenous Variables) หรือตัวแปรนําเขา (Input Variables) หมายถึงตัวแปรจากภายนอก

ระบบซึ่งเขามามีผลกระทบตอสมรรถนะของระบบ หรือเปนตัวแปรที่เปนผลเนื่องมาจากปจจัย 

ภายนอกระบบ และตัวแปรภายใน (Endogenous Variables) หมายถึงตัวแปรที่เกิดขึ้นภายใน

ระบบ ตัวแปรภายในอาจอยูในลักษณะตัวแปรสถานะภาพ (Status Variables) ซึ่งเปนตัวแปรที่ใช

บอกสภาพหรือเงื่อนไขของระบบ หรืออยูในลักษณะของตัวแปรนําออก (Output Variables) ซึ่งก็

คือผลที่ไดจากการใชงานระบบ ในทางสถิติ ตัวแปรจากภายนอกคือตัวแปรอิสระ (Independent 

Variables) และตัวแปรภายในคือตัวแปรตาม (Dependent Variables) 

 3. ฟงชั่นความสัมพันธ (Function Relationships) คือฟงชั่นที่อธิบายความ

สัมพันธระหวางตัวแปรกับพารามิเตอร ฟงชั่นความสัมพันธนี้อาจจะอยูในลักษณะแนนอนตายตัว 

(Deterministic) ซึ่งเปนลักษณะที่เมื่อใสขอมูลนําเขาจะสามารถหาไดวา ผลลัพธจะเปนเทาไหร 

แนนอนและอาจอยูในลักษณะไมแนนอน (Stochastic) ซึ่งเมื่อใสขอมูลนําเขาใหกับฟงชั่นไมแนวา
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จะไดผลลัพธออกมาเทาไหร ลักษณะของฟงชั่นความสัมพันธมักจะอยูในรูปของสมการทาง

คณิตศาสตร เชน Y = 4 + 0.7 X ซึ่งฟงชั่นความสัมพันธเหลานี้ อาจหามาไดจากสมมติฐาน หรือ

ประเมินจากขอมูลรวมกับวิธีทางสถิติหรือทางคณิตศาสตร 

 4. ขอบขายจํากัด (Constraints) คือ ขอจํากัดของคาของตัวแปรตางๆ ซึ่งอาจ

เปนขอจํากัดที่ผูใชแบบจําลองเปนผูกําหนด เชน ขอจํากัดของทรัพยากรตางๆ ที่มีอยูของระบบ  

ขอจํากัดของปริมาณที่ผลิตได หรือเปนขอจํากัดของระบบงานจริงโดยธรรมชาติ เชน เราไมอาจ

จําหนายสินคาไดมากกวาปริมาณที่ผลิตได ของไหลไหลจากที่สูงลงสูที่ต่ํา 

 5. ฟงชั่นเปาหมาย (Criterion Function) หมายถึง ขอความ (Statement) ที่บอก

เปาหมาย (Goals) หรือวัตถุประสงค (Objectives) ของระบบงานและวิธีประเมินผลตาม         

เปาหมาย วัตถุประสงคของระบบงานอาจแบงไดเปนสองประเภท คือ การคงสภาพของระบบงาน 

(Retentive) ซึ่งเปนวัตถุประสงคที่จะทําใหระบบสามารถคงสภาพการใชทรัพยากร เชน เวลา  

พลังงาน ความชํานาญ ฯลฯ หรือคงสถานะภาพของระบบ เชน ความสะดวกสบาย ความปลอด

ภัย ฯลฯ และวัตถุประสงคประเภทการแสวงหา (Acquisitive) ซึ่งเปนวัตถุประสงคที่จะทําใหระบบ

สามารถเพิ่มทรัพยากรตางๆ เชน กําไร ลูกคา ฯลฯ  หรือเปลี่ยนสถานะภาพของระบบ เชน          

ไดสวนแบงของตลาดเพิ่มข้ึน 

ความสําคัญของตนทุน [3] 

 ในการดําเนินธุรกิจสิ่งที่ผูประกอบการและพนักงานในองคกรคาดหวังวาจะไดรับ

เปนผลตอบแทนจากการดําเนินงานก็คือ “กําไร” เมื่อกิจการมีกําไรก็จะสามารถนําเงินสวนนั้นไป

ใชในการลงทุนดานตางๆ เชน การปรับปรุงสถานที่ทํางาน ปรับปรุงระบบการผลิต ซื้อเครื่องจักร

ใหม เพ่ิมสวัสดิการใหกับพนักงาน จายเงินปนผลใหกับผูถือหุน ตลอดจนจายภาษีใหกับรัฐ เพ่ือนํา

ไปทําประโยชนใหกับสังคม ในทางกลับกันหากไมมีกําไรจากการประกอบกิจการแลว ทั้งผู



                                                                                                               
                                                                                                                                                              11              

 
ประกอบการ พนักงาน และสังคม ก็ยอมจะไดรับความเดือดรอนดวยกันทั้งนั้น เมื่อพิจารณาถึง

ความสัมพันธระหวางกําไร ราคาขาย และตนทุน จะไดวา 

   กําไร = ราคาขาย - ตนทุน 

จากความสัมพันธดังกลาว จะพบวาวิธีที่จะเพิ่มกําไรสามารถทําได 2 ทางเลือก

คือ 

1. การเพิ่มราคาขายใหสูงขึ้น 

2. การลดตนทุนใหต่ําลง 

 ขจัดความสูญเสียของวัตถุดิบ สามารถทําไดโดยเปลี่ยนวิธกีารในการผลิต เพ่ือให

ของเสียจากกระบวนการผลิตลดลง และจัดระบบในการจัดเก็บและควบคุมวัสดุคงคลังใหมี     

ประสิทธิภาพ เพ่ือลดปริมาณวัสดุที่ตองตกคางอยูในคลัง นอกจากนี้ยังชวยใหการทํางานของ

พนักงานงายขึ้น และชวยลดเวลาที่ใชในการตรวจเช็คปริมาณวัสดุลงไดอีกดวย ซึ่งเงินที่นํามาใช

ซื้อวัสดุจะไดรับผลตอบแทนก็ตอเมื่อนําวัสดุนั้นไปผลิตเปนสินคา และขายใหกับลูกคาไดแลว  

หากซื้อวัสดุคร้ังละ มากๆ หรือใชเวลาในการผลิตนาน ก็ยิ่งยืดระยะเวลาที่จะไดรับผลตอบแทนที่

เราลงทุนออกไป ซึ่งถาเงินกอนนี้มาจากการกูก็จะตองเสียดอกเบี้ย และถาไดรับเงินชาเทาไร   

ดอกเบี้ยก็จะยิ่งสูงขึ้นเชนกัน 

การตัดสินใจ เปนสิ่งสําคัญสําหรับทุกคนที่มีความเปนมืออาชีพ และเปนสวนหนึ่ง
ในการดํารงชีวิต 

 จากขางตนจะพบวา การบริหารจัดการการใชวัตถุดิบนั้นมีความสําคัญอยางยิ่ง

กับกระบวนการผลิต การคํานวณหาปริมาณที่เหมาะสม สําหรับการสั่งซื้อหรือปริมาณผลิตนั้นจะ

ชวยใหเราสามารถลดตนทุนการใชจายได เปนการเพิ่มกําไรตอหนวยของผลิตภัณฑโดยไมมีผลตอ
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การใชงานของผูบริโภค ในการตัดสินใจเลือกซื้อวัตถุดิบที่เหมาะสมและเกิดประโยชนสูงสุด        

ในบางครั้งตองอาศัยการตัดสินใจของบุคคลเปนพ้ืนฐาน  ซึ่งอาจทําใหผลที่ไดจากการตัดสินใจ  

ในกรณีที่ขอมูลมีความซับซอนมากๆ อาจจะไมไดผลดีเทาที่ตองการ  ฉะนั้นการสรางระบบ

สนับสนุนการตัดสินใจขึ้นมา จะชวยใหมีการประหยัดเวลา และทรัพยากรบุคคลรวมทั้งผลลัพธที่

ไดอาจจะดีกวา 

 ดังนั้นผูวิจัยจึงทําการนําระบบคอมพิวเตอรมาชวยในการตัดสินใจ โดยจะทําการ

สรางแบบจําลองทางคอมพิวเตอรขึ้นมาเพื่อเปนขอมูลในการตัดสินใจ โดยทําการศึกษาขอมูลและ

เง่ือนไขตางๆ ที่ใชในการตัดสินใจ แลวจึงนําขอมูลเหลานั้นจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยงาน

เพ่ือใหไดคําตอบที่รวดเร็วและลดการทํางานของบุคลากร 

รายงานสํารวจงานวิจัยที่ใกลเคียง 

 สิรางค กลั่นคําสอน , การพัฒนาซอฟตแวรสําหรับระบบการจัดการคลังพัสดุ  

(วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ บัณฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณ

มหาวิทยาลัย, 2540) 

 วิทยานิพนธฉบับนี้ ไดนําเสนอแนวทางการแกไขปญหาโดยพัฒนาซอฟตแวร

สําหรับการจัดการคลังพัสดุ   โดยแบงเปน  6  โมดูล ไดแก 1. โมดูลการจัดการพัสดุคงคลัง         

2. โมดูลการรับ สําหรับบันทึกการรับ 3. โมดูลตําแหนงการจัดเก็บ เพ่ือจัดการเกี่ยวกับตําแหนง

การจัดเก็บ  4. โมดูลการเบิกจาย สําหรับจัดเสนทางของพนักงาน 5. โมดูลการจัดสง สําหรับ    

การเบิกพัสดุคงคลังและการจัดทําใบกํากับสินคา  6. โมดูลการประเมินผลการปฏิบัติงาน สําหรับ

การจัดทํารายงานเกี่ยวกับการปฏิบัติงานในคลังพัสดุ 
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 จันทรเพ็ญ  อนุรัตนานนท , ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการสําหรับควบคุม     

ตนทุนการผลิตของอุตสาหกรรมเครื่องประดับ (วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชา

วิศวกรรมอุตสาหการ บัณฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2534) 

 วิทยานิพนธฉบับนี้ ไดนําเสนอการออกแบบระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ

สําหรับควบคุมตนทุนการผลิต โดยไดทําการศึกษาและวิเคราะหขอมูลพ้ืนฐานที่เปนประโยชนใน

การบริหารการผลิต และทําการศึกษาวิเคราะหระบบเอกสาร เพ่ือออกแบบปรับปรุงระบบ        

สารสนเทศดานการผลิต  เสนอแนะแบบรายงานและใบบันทึกตางๆ และทางเดินของเอกสารที่ได

รับการปรับปรุงแลว ทําใหงานการควบคุมการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น นอกจากนี้ยังไดทําการ

ประมาณตนทุนการผลิต เพ่ือออกแบบโครงสรางการประมาณตนทุนและใชโปรแกรมคอมพิวเตอร

ประมาณตนทุนการผลิต ซึ่งเปนประโยชนตอการวางแผนเพื่อควบคุมตนทุนการผลิตใหอยูใน

ระดับที่เหมาะสม 
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บทที่ 3 

กรณีศึกษา 

 บริษัทกรณีศึกษาถูกกอต้ังขึ้นในป พ.ศ. 2536 มีจุดมุงหมายเพื่อทําการผลิต 

เหล็กแผนแบบครบวงจร เพ่ือตอบสนองความตองการเหล็กภายในกลุมบริษัท ซึ่งมีอุตสาหกรรม

แปรรูปเหล็กแผน อุตสาหกรรมทอ รวมทั้งตอบสนองความตองการเหล็กแผนหนาของอุตสาหกรรม

ตางๆ ภายในประเทศ เชน อุตสาหกรรมกอสราง อุตสาหกรรมผลิตเครื่องจักรและอุตสาหกรรม 

การตอเรือเปนตน ในระยะแรกเพื่อสนองความตองการเหล็กแผนรีดรอนภายในประเทศ ทางบริษัท

ไดกอต้ังโรงงานผลิตเหล็กแผนรีดรอน โดยใชเงินลงทุนประมาณ 4,000 ลานบาทในการกอต้ัง โดย

โรงงานที่กอต้ังขึ้นมีความสามารถในการผลิตประมาณ 3-4 แสนตันตอป เปนการผลิตเหล็กแผน

รีดรอนที่คอนขางหนา (มากกวา 3 มิลลิเมตร) และมีความสามารถที่จะแปรรูปใหมีความกวาง

ตางๆ กันไดตามที่ลูกคาตองการ ซึ่งในขณะนั้นคูแขงหรือผูผลิตภายในประเทศมีความสามารถใน

การผลิตเหล็กแผนรีดรอนประเภทหนาและมีความกวางมากนั้นมีนอย  ตอมาในป พ.ศ. 2538 ทาง

โรงงานจึงทําการขยายกระบวนการผลิตใหสามารถผลิตเหล็กมวนรีดรอนไดที่ความหนา 3-25 

มิลลิเมตร เพ่ือสนองความตองการเหล็กมวนรีดรอนชนิดหนาภายในประเทศ และใชผลิตเพื่อเปน

วัตถุดิบของโครงการผลิตเหล็กแผนรีดเย็น ซึ่งเปนระยะกอสรางที่ 2 แตเนื่องจากเกิดเศรษฐกิจตก

ต่ําในชวงป 2540 ทําใหความตองการเหล็กแผนภายในประเทศลดลง ทางบริษัทจึงไดทําการผลิต

เหล็กแผนรีดรอน เพ่ือสนองความตองการของตางประเทศในอุตสาหกรรมตอเรือและงานโครง

สรางขนาดใหญแทน ซึ่งรูปแบบของธุรกิจจะเปนแบบการรับจางผลิต (Tolling) โดยทางโรงงานมี

หนาที่แปรรูปเทานั้น ในสวนของวัตถุดิบทางฝายผูซื้อจะทําการจัดหาให และทางโรงงานเปนผู

กําหนดคุณสมบัติของวัตถุดิบ 
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ผลิตภัณฑ 

 บริษัทที่เปนกรณีศึกษานั้นทํากิจการเกี่ยวกับการผลิตเหล็กแผนรีดรอน สินคาของ

บริษัทแบงเปน 3 ประเภท ไดแก 

1.  เหล็กแผนรีดรอนสําเร็จรูป (Standard Plate) เปนเหล็กแผนรีดรอนที่มีการ  

ตัดขอบทั้ง 4 ดานโดยในการตัดขอบทั้ง 4 ดานนั้นสามารถทําได 2 วิธี ไดแก การตัดดวยความรอน 

(Gas Cutting) และการตัดดวยแรงเฉือน (Shear Cutting)  

2.  เหล็กแผนรีดรอนไมสําเร็จรูป (Long Plate) เปนเหล็กแผนที่มีการตัดแบงตาม

ความยาวที่ตองการดวยแรงเฉือน โดยไมมีการตัดขอบ  

3.  เหล็กมวนรีดรอน (Coil) เปนเหล็กแผนที่รีดออกมาแลวนําไปมวนเก็บในรูป

ของมวนเพื่อใชสําหรับขาย หรือคลี่ออกมาเพื่อตัดแบงตามความยาวที่ตองการอีกครั้ง 

สําหรับความสามารถในการผลิตของบริษัทกรณีศึกษา มีดังนี้ 

ประเภท ความหนา ความกวาง ความยาว น้ําหนัก 

เหล็กแผน 8 – 55 mm. 1000 - 3100 mm. 1.2 - 13 M. - 

เหล็กมวน 3 – 25 mm. 1000 - 2400 mm. - 5 - 30 Tons 

 กระบวนการผลิตเหล็กแผนรีดรอนไมสําเร็จรูปและเหล็กมวนรีดรอนนั้น แตละ  

ขั้นตอนเปนการผลิตแบบตอเนื่อง โดยถาเครื่องจักรในสวนงานการผลิตสายใดสายหนึ่งเกิดเสียจะ

ทําใหสายการผลิตหยุดทั้งสาย สวนการแปรรูปจากเหล็กแผนรีดรอนไมสําเร็จรูปไปเปนเหล็กแผน

รีดรอนสําเร็จรูป จะสามารถนําไปผลิตแยกตางหากได โดยการวาจางใหผูรับเหมาเปนผูแปรรูป  

ทั้งในกรณีตัดดวยความรอนและตัดดวยแรงเฉือน 
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โครงสรางองคกรของโรงงานกรณีศึกษา 

 หนวยงานที่เกี่ยวของกับการสั่งซื้อแสลบ ประกอบดวยหนวยงานควบคุมคุณภาพ  

หนวยงานการตลาดและหนวยงานจัดซื้อ ซึ่งจะสังกัดหนวยงานหลัก 2 หนวยงาน ไดแก สวน 

สํานักงาน และสวนโรงงาน โดยมีผังการบริหารดังรูป 3.1 และรูป 3.2 ตามลําดับ 

สว
นสํ

านั
กง
าน

ฝา
ยก
ารเ

งิน
-บัญ

ชี
ฝา
ยก
ารต

ลา
ด

ฝา
ยจั
ดซื้
อ

ฝา
ยท
รัพ
ยา
กร
บุค
คล

บุค
คล

แรง
งาน

สัม
พัน

ธ

คว
าม
ปล

อด
ภัย

ใน
กา
รทํ
างา

น

ภา
ยใ
นป

ระเ
ทศ

ตา
งป
ระเ
ทศ

ภา
ยใ
นป

ระเ
ทศ

ตา
งป
ระเ
ทศ

กา
รเงิ
น

บัญ
ชี

 

รูปที่ 3.1 ผังการบริหารสวนสํานักงาน 
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                                       รูปที่ 3.2 ผังการบริหารสวนโรงงาน                                                                       
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ระบบการสั่งซ้ือวัตถุดิบหรือแสลบ (Slab) 

 การสั่งซื้อแสลบของโรงงานแบงไดเปน 2 กรณี ไดแก 

1.  การสั่งซื้อแสลบโดยทราบถึงเหล็กแผนที่จะผลิตลวงหนา ซึ่งโดยทั่วไปแลวการ

สั่งซื้อแบบนี้จะเกิดขึ้นเมื่อการสั่งซื้อนั้นมีปริมาณการสั่งซื้อมาก และมีระยะเวลาในการจัดสงสินคา

นาน ซึ่งสวนใหญจะเปนกรณีการผลิตเพื่อสงออกโดยเปนการรับจางผลิต (Tolling) ทางผูซื้อจะ

เปนผูจัดหาแสลบให โดยคุณสมบัติ ขนาด และจํานวนของแสลบ ทางโรงงานของบริษัทจะเปน    

ผูกําหนด และตองใชอัตราสวนของเหล็กแผนสําเร็จรูปตอแสลบที่มีคาเทากับ รอยละ 85 ถา

สามารถผลิตไดเกินผูซื้อจะทําการซื้อสวนที่เกินไปดวย แตถาผลิตไดนอยกวารอยละ 85 ผูซื้อ     

จะปรับเรียกเก็บเงินชดเชยคาแสลบที่สงเขามาหรือใหใชแสลบที่มีอยูในคลังทําการผลิตชดเชย 

2.  การสั่งซื้อแสลบเพื่อคงคลัง (Stock) เปนการสั่งซื้อแสลบ เพ่ือผลิตเปนสินคา

คงคลัง หรือผลิตสินคาตามใบสั่งซื้อ ที่มีปริมาณไมมากและตองการระยะเวลาในการจัดสงอยาง

รวดเร็ว การสั่งซื้อแสลบกรณีนี้จะประเมินการพยากรณ (Forecast) ของหนวยงานการตลาด  

ระบบควบคุมการสั่งซ้ือของบริษัทกรณีศึกษา 

 ระบบควบคุมการสั่งซื้อของบริษัทแบงเปน 2 สวนหลักๆ ไดแก 

1.  ขั้นตอนการสอบถาม (Inquiry) เปนขั้นตอนที่หนวยงานการตลาดรับขอมูล

ความตองการจากลูกคาและทําการบันทึกลงในใบแจงความตองการของลูกคา แลวสงผานให

หนวยงานควบคุมคุณภาพตรวจสอบวาคุณภาพที่ลูกคาระบุทางโรงงานสามารถผลิตใหไดหรือไม 

รวมทั้งใหขอมูลเกี่ยวกับแสลบที่ตองใชในการผลิตวาเปนแบบใด จากนั้นจึงจะสงขอมูลที่ไดจาก

หนวยงานการตลาดและขอมูลดานคุณภาพใหกับหนวยงานควบคุมการผลิตตอไป เพ่ือประเมินวา

เครื่องจักรที่มีอยูสามารถผลิตสินคาตามความตองการของลูกคาไดหรือไม รวมทั้งตรวจสอบวา  
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แสลบที่มีอยูเพียงพอหรือไม และตองใชเวลาในการผลิตเทาใด ดังตัวอยางของแบบบันทึกขอมูล

การสอบถามรูปที่ 3.3  และสามารถแสดงบันทึกผังการไหลของเอกสารไดดังรูปที่ 3.4 

 

 

รูปที่ 3.3 ใบสอบถาม 

 2. ขั้นตอนการสั่ง (Purchasing) ในกรณีที่ผูตองการซื้อและหนวยงานการตลาด

สามารถตกลงการซื้อขายไดกอนทําการสั่งผลิตดวยใบสั่งซื้อภายใน (Internal Purchase Order) 

ดังรูปที่ 3.5 ถาการผลิตนั้นใชแสลบในคลัง หนวยควบคุมการผลิตก็สามารถทําการวางแผน     

การผลิตไดเลย แตถาตองมีการสั่งซื้อแสลบเพิ่มเติมหรือส่ังซื้อแสลบใหม จะมีขั้นตอนการสั่งซื้อ  

แสลบดังผังการไหลดังรูป 3.6 
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 ผูตองการซื้อ 
 
 
 หนวยงานการตลาด 
 
 
 หนวยงานควบคุมคุณภาพ 
 
 
 หนวยงานควบคุมการผลิต 
 
 
 หนวยงานการตลาด 
 
 

รูปที่ 3.4  ผังการไหลของเอกสารการสอบถาม 

รับเอกสารการสอบถามขอมูล
จากผูตองการซื้อ 

บันทึกขอมูลลงใน   เอกสาร  
Inquiry 

ระบุความสามารถ         ใน
การผลิตและวัตถุดิบ 

ประเมินความสามารถ ของ
เครื่องจักรและวัตถุดิบ 

แจงขอมูลใหกับผูตองการซื้อ
วาสามารถผลิตไดหรือไม   
พรอมกําหนดราคา 
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รูปที่ 3.5 ใบส่ังซื้อภายใน (Internal Purchase Order) 
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กระบวนการผลิตเหล็กแผนและเงื่อนไขที่ตองคํานึง 

1. การเตรียมแสลบหรือการตัดแสลบ เปนการตัดแสลบดวยความรอนโดยใช

ความรอนจากการเผาไหมระหวางกาซแอลพีจีและกาซออกซิเจนมีจุดประสงค เพ่ือทําการตัดแบง

แสลบ เพ่ือใหมีความยาวตามความตองการของหนวยควบคุมการผลิต ซึ่งจะบงบอกรายละเอียด

ตามแผนการตัด โดยมีรายละเอียดที่สําคัญดังนี้ หมายเลขของแสลบ, ขนาดของแสลบเริ่มตน 

(Master Slab) ขนาดของแสลบที่ตองการภายหลังจากตัด (Daughter Slab) หมายเลยของแผน

การผลิต ดังรูป 3.8 

 
 หนวยงานการตลาด 
 
 
 หนวยงานควบคุมการผลิต 
 
 
 ผูอํานวยการโรงงาน 
 
 
 หนวยงานควบคุมการผลิต 
 
  

รูปที่ 3.6  ผังการไหลของเอกสารการสั่งซื้อ 

บันทึกขอมูลความตองการลง
ในใบส่ังซื้อภายใน 

ประเมินความเพียงพอของวัตถุ
ดิบและอนุมัติ 

อนุมัติใหทําการผลิต 

แจกจายเอกสารใหกับผูเกี่ยว
ของใหรับทราบและวางแผน

การผลิต 
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รูปที่ 3.7  กระบวนการผลิตเหล็กแผนรีดรอน 
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รูปที่ 3.8 รูปแผนการตัดแสลบ 

2. การอบใหความรอนซ้ํา  แสลบที่ผานการจัดเตรียมและตัดเรียบรอยแลว  จะถูก
นํามาอบใหความรอนซ้ําดวยเตาอบแบบคานเลื่อน (Walking Beam Reheat Furnace) ดังรูป 3.9 

โดยการอบใหความรอนกับแสลบจะแบงเปน  3 สวนหลัก ๆ  ตามวิธีการใหความ
รอนและจุดประสงคของการออกแบบดังนี้ 

 2.1  สวนใหความรอนเริ่มตน (Preheating Zone)เปนสวนที่ใหความรอนเริ่มตน
กับแสลบโดยความรอนสวนหนึ่งเปนความรอนที่มาจากอากาศรอนกอนปลอยออกสูบรรยากาศ
ทางปลอง 

 2.2  สวนใหความรอน (Heating Zone)เปนสวนที่ใหความรอนกับแสลบไดมาก
และรวดเร็วซึ่งสวนนี้จะมีหัวเผา(Burner)อยูจํานวนมากจึงเปนสวนที่ใหความรอนกับแสลบและใช
เชื้อเพลิงมากที่สุด 

 2.3  สวนอบ (Soaking Zone)เปนสวนที่ใหความรอนกับแสลบอยางสม่ําเสมอ
และมีอุณหภูมิเทากันทั่วทั้งกอน(Homogeneous) 
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รูปที่ 3.9 เตาอบระบบคานเลื่อน  
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ในการใหความรอนกับแสลบเพื่อทําการรีดนั้น  จะใหความรอนของแสลบจาก

อุณหภูมิหองจนถึงอุณหภูมิประมาณ 1,250 องศาเซลเซียส และในการใหความรอนกับแสลบนั้น 
จะเกิดออกไซดของแสลบขึ้น เรียกวาเสกล (Scale) ซึ่งในกรณีศึกษานี้จะเกิดเสกลที่ผิวนอกของ 
แสลบ คิดเปนรอยละ 1.5 ถึง 2.0 โดยประมาณ  โดยจะขึ้นอยูกับอุณหภูมิและเวลาที่แสลบอยู    
ในเตา รวมทั้งปริมาณออกซิเจนและความสมบูรณของการเผาไหมน้ํามันเตาที่ใชเปนเชื้อเพลิงใน
การเผาไหม   ในการนําแสลบเขาไปในเตาจะมีขอจํากัดในเรื่องขนาดของแสลบดังนี้ 

 

รูปที่ 3.10 การเกิดออกไซดของเหล็กภายในเตา 

 ก. ความหนาของแสลบตองอยูระหวาง 150 - 250 มิลลิเมตร 

 ข. ความกวางของแสลบตองอยูระหวาง 1000 – 2000 มิลลิเมตร 

 ค. ความหนาของแสลบมากกวา 200 มิลลิเมตร ขนาดของความยาวที่สามารถ
นําเขาอบมีดังนี้คือ ความยาว 2000 - 3700, 4100 - 5100, 5300 - 9600 

 ถาความหนาของแสลบนอยกวา 200 มิลลิเมตร ขนาดของความยาวที่สามารถ
นําเขาอบมีดังนี้คือ ความยาว 2000 - 3400, 4100 - 5100, 5300 - 9600 

3. กระบวนการรีด (Rolling) กระบวนการรีด เปนกระบวนการลดความหนาของ
แสลบในขณะที่อุณหภูมิของแสลบอยูระหวาง 850-1250 องศาเซลเซียสโดยประมาณ ในการลด
ความหนาของแสลบจนมีความหนาเทากับเหล็กแผนที่ตองการนั้นจะอาศัยเครื่องรีด (4-High-
Reversing Mill) ซึ่งประกอบดวยสวนหลักๆ ดังนี้ 

3.1 ลูกรีด (Work Roll) เปนแทงโลหะตนรูปทรงกระบอกเปนสวนที่สัมผัสกับ    
แสลบและทําหนาที่กดเพื่อลดความหนา มีจํานวน 2 ลูก โดยทั่วไปลักษณะของลูกรีดจะมีเสน    
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ผาศูนยกลางตรงกึ่งกลางของลูกรีดมากกวาสวนปลายของลูกรีดทั้งสองขาง เพ่ือเปนการชดเชย
การโกงตัวของลูกรีดขณะรีด ดังรูปที่ 3.12 

    

 
รูปที่ 3.11 เครื่องรีด (4-High-Reversing Mill) 
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รูปที่ 3.12 ลูกรีด (Work Roll) 

ในการรีดนั้นจะมีการสับเปล่ียนในแตละรอบของการรีด (Roll Round) โดยกําหนดจากระยะทาง 
(Roll Length) การใชลูกรีด คือ ระยะทางที่ลูกรีดสัมผัสกับแสลบขณะลดความหนา เนื่องจากเมื่อ
มีการรีดลูกรีดจะมีการสึกหรอเกิดขึ้น เมื่อระยะทางการรีดถึงระดับหนึ่ง การสึกหรอนั้นจะสงผลตอ
รูปราง (Shape) ของเหล็กแผนและคุณภาพผิวของเหล็กแผน (Surface)  

 

รูปที่ 3.13 การสึกหรอของลูกรีด (Work Roll) 

  3.2 Backup Roll มีลักษณะคลายลูกรีดแตมีขนาดเสนผาศูนยกลางมากกวา   
ลูกรีด และมีเสนผาศูนยกลางสม่ําเสมอตลอดความหนา และทําหนาที่ปองกันไมใหลูกรีดโกงงอ
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จนเกิดการหักรวมทั้งชวยรับแรงที่เกิดจากการรีด 

 
รูปที่ 3.14 Backup Roll 

  3.3 Descale Box ทําหนาที่กําจัดออกไซดที่เกิดขึ้นที่กระบวนการอบให      
ความรอนภายในเตา โดยจะฉีดน้ําแรงดันสูงเขาใสผิวของแสลบกอนที่จะนําไปรีดโดยลูกรีด 

3.4 Turn Table เปนลูกกลิ้งที่มีลักษณะคลายขวดแชมเปญที่วางเรียงกันแตหัน
ปากขวดสลับกันไปมา เมื่อลูกกลิ้งที่สลับกันนี้เกิดการหมุนในทิศทางตรงกันขามกันจะทําใหแสลบ
เกิดการหมุนไปดวย จึงทําหนาที่ในการหมุนแสลบเพื่อขยายความกวางหรือขยายความยาวใหได
ตามตองการ 

3.5 ระบบคอมพิวเตอรควบคุมการรีด ทําหนาที่กําหนดรปูแบบการรีดที่จะเกิดขึ้น 
เพ่ือใหไดเหล็กแผนที่ตองการ โดยจะกําหนดคาความหนาในแตละครั้งการหมุนของโตะหมุน     
ขอมูลเบื้องตนในการกําหนดรูปแบบการรีดที่ตองปอนเขาสูระบบคอมพิวเตอรไดแก ขนาดของ   
แสลบ ขนาดของเหล็กแผนที่ตองการ และรหัสการรีดซึ่งโดยทั่วไปจะมี 4 รหัสการรีดคือ 

  รหัสการรีด 0 ใชในกรณีที่ตองการขยายความกวางของแสลบใหเปนความกวาง
ของเหล็กแผน 

  รหัสการรีด 1 ใชในกรณีที่ตองการขยายความยาวของแสลบใหเปนความกวาง
ของเหล็กแผน 

  รหัสการรดี 2 ใชในกรณีที่ตองการรีดโดยความยาวของของแสลบจะเปนความ
กวางของเหล็กแผน 
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  รหัสการรีด 3  ใชในกรณีที่ตองการรีดโดยความกวางของของแสลบจะเปน   
ความกวางของเหล็กแผน  

เหล็กแผนที่ไดจากการรีดรอนจะมีลักษณะความหนาตลอดทั้งแผนตามแนว 

ความกวางของเหล็กแผนแตกตางกัน กลาวคือ สวนของความหนาตรงกลางแผนจะมีความหนา

มากกวาที่ขอบทั้งสองขางอยูประมาณ 0.2-0.4 มิลลิเมตร ซึ่งในที่นี้จะเรียกวา Crown ดังรูป 3.16 

ในการรีด 

 

 

รูปที่ 3.15 การรีดแบบขยายความกวาง 
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และแตละรหัสการรีดนั้น เหล็กแผนที่ไดออกมาจะมีความกวางไมสม่ําเสมอกันตลอดทั้งแผน ซึ่งจะ
ขึ้นอยูกับอัตราสวนขยายตายตัวของการรีด ถาอัตราสวนการขยายความกวางมีคามากเหล็กแผน
จะมีความกวาง บริเวณปลายทั้งสองขางจะแคบกวาความกวางบริเวณกลางแผน และถาอัตรา 
สวนการขยายความกวางมีคานอย ความกวางของเหล็กแผนบริเวณตําแหนงปลายทั้งสองจะกวาง
กวาความกวางที่ตําแหนงกลางของเหล็กแผนดังรูป 3.17 ในการรีดปลายของเหล็กแผนทั้งสองขาง
จะไมมีลักษณะเปนสี่เหลี่ยมเหมือนกับแสลบ แตจะมีรูปรางตางๆ กัน ดังรูป 3.18 ซึ่งในที่นี้จะเรียก 

 

รูปที่ 3.16 แนวตัดขวางของเหล็กแผน 

วา Crop ที่กลาวขางตนไมวาจะเปนคา Crown, อัตราสวนการขยายความกวาง และลักษณะของ 

Crop จะมีผลตอปริมาณเศษเหล็กหรือสวนสูญเสียที่จะเกิดขึ้นเปนอยางมาก ฉะนั้นทางโรงงานจึง

จําเปนตองกําหนดเงื่อนไขตางๆ ของรูปแบบการผลิตใหเหมาะสมเพื่อใหเกิดสวนสูญเสียนอยที่สุด 

โดยไมสงผลตอคุณภาพของเหล็กแผน 
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รูปที่ 3.17 ลักษณะของเหล็กแผนที่มีอัตราขยายความกวางนอย a) และมาก b) 

 

 
รูปที่ 3.18 ลักษณะปลายของเหล็กแผน (Crop) 

4. การตัดรอนดวยเครื่องตัดรอน (Hot Shear) เปนเครื่องจักรที่ใชแรงเฉือนในการ
ตัดแบงเหล็กแผนใหมีความยาวตามตองการเพื่อใหสามารถนําเขาสูเครื่องรีดเรียบได โดยปกติ
เครื่องตัดรอนจะทําการตัดเหล็กแผนไดที่อุณหภูมิ 850-1250 องศาเซลเซียส 

5.การรีดเรียบดวยเครื่องรีดเรียบ (Hot Leveler) เปนเครื่องจักรที่ประกอบดวย  

ลูกกลิ้งที่เยื้องศูนยกัน 12 ลูก ทําหนาที่รีดเหล็กใหเรียบในขณะที่เหล็กแผนยังมคีวามรอนอยู
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ประมาณ 400-850 องศาเซลเซียส เมื่อเหล็กแผนผานเครื่องรีดเรียบ เหล็กแผนจะมีการรัดตัวตาม

การเยื้องศูนยของลูกกลิ้ง แลวจึงปลอยออกไปยังอีกดานหนึ่งของเครื่องทําใหเหล็กแผนมีความ

เรียบเพิ่มขึ้นจากเดิม แตความหนายังคงเทาเดิม 

6. การลดอุณหภูมิดวย แทนพักเย็น (Cooling Bed) ซึ่งเปน ตะแกรงเหล็กที่มีลูก

กลิ้งอยูดานบน หลังจากการรีดเรียบแลวเหล็กแผนที่มีอุณหภูมิสูงอยูก็จะถูกดึงเขาไปพักไวใน 

แทนพักเปนเวลา 30-60 นาที เพ่ือลดอุณหภูมิของเหล็กแผนลงและยังเปนตําแหนงที่ใชเปนพ้ืนที่

ตรวจสอบคุณภาพทางดานขนาด รูปราง และผิวของเหล็กแผนวาไดมาตรฐานตามที่กําหนด    

หรือไม 

7. เครื่องตัดขอบ (Side Trimer) เปน เครื่องจักร ที่ตัดขอบขางของเหล็กแผนใหได

ความกวางตามที่ลูกคาตองการ เปนการตัดดวยแรงเฉือน ดวยใบมีดกลมขางละ 2 ใบ และมีความ

สามารถในการตัดตอเนื่องกัน โดยความหนาที่สามารถตัดไดอยูระหวาง 4-15 มิลลิเมตร และ

ความกวางอยูระหวาง 1000-3100 มิลลิเมตร 

8. การตัดเย็นดวยเครื่องตัดเย็น (Cold Shear) เครื่องตัดเย็นทําหนาที่ตัดแบง

เหล็กแผนใหมีขนาดความยาวตามที่ลูกคาตองการหรือตัดแบงเพื่อใหสามารถขนยายไปแปรรูปตอ

ไปได ความหนาของเหล็กแผนที่สามารถตัดไดสูงสุดคือ 32 มิลลิเมตร 

9. การตัดแกส (Gas Cutting) เปนการตัดเหล็กแผนดวยความรอนที่เกิดจาก  

กาซแอลพีจี เชนเดียวกับการตัดแสลบ แตขนาดของหัวตัดมีขนาดเล็กกวา การตัดแกสจะให     

คุณภาพของขอบตัดดีกวาการตัดดวยแรงเฉือน แตจะใชเวลาและเครื่องมือมากกวา 
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รูปที่ 3.19 เครื่องตัดแกส 
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บทที่  4 

ระบบสนับสนุนการกําหนดขนาดแสลบและการประเมินผล 

การตัดสินใจในการกําหนดขนาดของแสลบเพื่อใชในการผลิตเหล็กแผนรีดรอน

ของทางบริษัทกรณีศึกษานั้นมีเง่ือนไขขอกําหนดที่จําเปน ซึ่งเกิดจากผูสั่งซื้อเหล็กแผน ผูผลิต    

แสลบและเงื่อนไขของผูผลิตเองทางผูวิจัยไดทําการศึกษาหาปจจัยตางๆอันจะมีผลตอการกําหนด

ขนาดแสลบ 

เง่ือนไขและขอคํานึงในการกําหนดขนาดแสลบ 

 การกําหนดขนาดและจํานวนของแสลบที่จะใชในการผลิตเหล็กแผนมีเง่ือนไข

และขอพิจารณา 4 ประการดังนี้ 

 1. ขอกําหนดทั่วไป เปนขอกําหนดเกี่ยวกับคาพารามิเตอร และวิธีคํานวน 

 - ความหนาแนนของเหล็กรีดรอน[6]  = 7.85 กรัม / ลูกบาศกเซนติเมตร 

 - คาสัมประสิทธิ์การขยายตัวเนื่องจากอุณหภูมิ[6] = 1.13 x 10-5 / องศา-

เซลเซียส 

 - ผลได (Yield) = น้ําหนักของเหล็กแผนที่ได / น้ําหนักของแสลบ x 100% 

- อัตราสวนการขยายความกวาง (Broadside Ratio) 

  = ความกวางในการผลิต / ความกวางของแสลบ     ; รหัสการรีด0 

  = ความกวางในการผลิต / ความยาวของแสลบ       ; รหัสการรีด1 
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2. ขอกําหนดของผูผลิตแสลบ เปนขอจํากัดของผูผลิตแสลบอันเนื่องมาจาก

กระบวนของผูผลิตแตละราย  

- ความหนาของแสลบที่สามารถผลิตได (มิลลิเมตร) 

- ความกวางของแสลบที่สามารถผลิตได (มิลลิเมตร) 

- ความยาวหรือน้ําหนักสูงสุดและต่ําสุดที่สามารถผลิตและสงมอบได 

 

รูปที่ 4.1 ภาพกระบวนการผลิตแสลบ 

3. ขอกําหนดของผูสั่งซื้อเหล็กแผน ขอกําหนดเหลานี้เปนขอกําหนดในการตกลง

รวม รับจาง ซื้อ ขาย เหล็กแผนของผูสั่งซื้อและผูผลิตเหล็กแผน 

 - ตองทําการผลิตเหล็กแผนใหครบทุกรายการที่ทําการสั่งซื้อ 

 - สงมอบแสลบเพื่อการสั่งซื้อเปนน้ําหนัก = น้ําหนักคํานวณของเหล็กแผนที่สั่งซื้อ 

/ 0.85 

 - สามารถสงมอบสินคาไดในปริมาณของน้ําหนักรวมแตกตางไดรอยละ 10 
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 - ผูผลิตตองจายคาชดเชยในกรณีที่ที่สงมอบสินคามีน้ําหนักคํานวณนอยกวาที่

กําหนดตามราคาของ แสลบมีผลไดเทากับรอยละ 85 หรือตองผลิตชดเชยก็ได 

 - ผูผลิตสามารถสงมอบสินคาไดเกินคําสั่งซื้อ โดยผูสั่งซื้อจะทําการชดใชคาแสลบ

และคาใชจายในการผลิตให 

 - ผูสั่งซื้อเหล็กแผนจะเปนผูจัดหาแสลบใหแกผูผลิต 

4. ขอกําหนดของผูผลิตเหล็กแผนรีดรอน เปนเงื่อนไขและขอจํากัดของกรรมวิธี

การผลิตเหล็กแผนของผูผลิตเหล็กแผนรีดรอน 

 - ขนาดของแสลบที่จะนํามาผลิตจะตองอยูในเงื่อนไขของเตาอุนซ้ํา 

 - ความกวางสูงสุดที่สามารถผลิตไดเทากับ 3200 มิลลิเมตร 

 - กระบวนการรีดมีอุณหภูมิอยูระหวาง 850 -1250 องศาเซลเซียส 

 - ความกวางของโตะหมุนเทากับ 4365 มิลลิเมตร 

 - สําหรับรหัสการรีด 0 และ 1 ความแตกตางของการขยายความกวางตองมาก

กวา 150 มิลลิเมตร 

 - อัตราสวนการขยายความกวางไมมากกวา 1.9 

 - สวนสูญเสียเนื่องจากการเกิดเสกล (Scale) เทากับรอยละ 2 โดยน้ําหนักของ 

แสลบ 

 - สวนสูญเสียเนื่องจากรูปรางของหัวทายของเหล็กแผนและความคลาดเคลื่อนใน

การตัดตามแนว ความกวางของเหล็กแผนเทากับรอยละ 3 

- สวนสูญเสียเนื่องจากตัดมาสเตอรแสลบเทากับ 16 มิลลิเมตรตอกอน 
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- ความยาวขณะรีดครั้งสุดทายอยูระหวาง 6 – 60 เมตร 

วิธีการเดิมสําหรับกําหนดขนาดแสลบ 

 จากการศึกษา พบวาวิธีการเดิมสําหรับการกําหนดขนาดของ   แสลบ เพ่ือผลิต

เหล็กแผนรีดรอนมีขั้นตอนดังผังการไหลรูปที่ 4.2 และขั้นตอนการพิจารณาดัง  รายละเอียดตอไป

นี้ 

 1. การกําหนดเงื่อนไขเบื้องตนของแสลบที่จะนํามาผลิตไดแก ความหนา     

ความกวาง ความยาวต่ําสุดและความยาวสูงสุดของแสลบ โดยขอมูลเหลานี้จะกําหนดขึ้นจาก

เง่ือนไขของผูผลิตแสลบและเงื่อนไขของอุปกรณขนถายภายในโรงงาน 

 2. สุมเลือกขนาดของมาสเตอรแสลบพรอมกับสุมเลือกขนาด และรูปแบบวิธี  

การผลิตเหล็กแผน ใหอยูในเงื่อนไขขอจํากัดของกระบวนการผลิต รวมทั้งจะตองควบคุมปริมาณ

ของเหล็กแผนที่จะผลิตขึ้นใหอยูในเงื่อนไขของผูสั่งซื้อเหล็กแผน ในการสุมแตละครั้งจะตองคํานึง

ถึงผลไดของแสลบแตละกอนควบคูกันไปดวยคือ พยายามควบคุมใหผลไดมากกวารอยละ 85 

และถาขนาดของแสลบที่ทําการสุมเลือกน้ําหนักไมเหมาะสมก็ทําการเปลี่ยนขนาดของแสลบที่สุม

ขึ้นมาใหม 

 3. กําหนดขนาดของแสลบที่จะใช โดยจะทําการรวบรวมจากการสุมเลือกขนาด

แสลบในขอ  2 และกําหนดเองเพิ่มเตมิ ถาผลไดของการกําหนดของแสลบ โดยการสุมจากขอ 2 

นั้นมีคามากกวารอยละ 85 ของขอตกลงการสั่งซื้อเพ่ือใหครบตามเงื่อนไขของผลไดของการใช   

แสลบเทากับรอยละ 85 
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1. พนักงาน 

 
 

2. พนักงาน 
 

 
3. พนักงาน 

 
 

 
4. คอมพิวเตอร 

 
 

5. พนักงาน 
 
 
 

 
6. พนักงาน 

 
 

7. พนักงาน 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.2 ผังการไหลของวิธีการเดิมที่ใชกําหนดขนาดแสลบ 
 

ปอนขอมูลของขนาดความหนา ความกวาง ความยาว 
ของมาสเตอรแสลบที่สุมเลือกตามขอกําหนดของผูผลิต

แสลบ 

สุมเลือกขนาดของเหล็กแผนที่จะทําการผลิตโดยเลือก
จากรายการเหล็กแผนที่ยังทําการผลิตไมครบ 

ทดลองปอนขอมูล รหัสการรีด ความยาว เพื่อตัดแบง 
มาสเตอรแสลบเปนแสลบกอนยอย 

แสดงคาของการตรวจสอบและคาคํานวนของ ผลได 
จํานวนเหล็กแผนที่จะเกิดขึ้น เงื่อนไขและขอจํากัดของ  

แสลบ อัตราสวนการขยายความกวาง 

พิจารณารูปแบบการรีดที่ทดลองเลือกวาเหมาะสมหรือไม
จากคาของผลไดตองมากกวารอยละ 85 เงื่อนไขการ    
ผลิตจะตองเปนไปตามที่ไดกําหนดไว ถาไมได ทําขอ 3 

ทดลองปอนขอมูล รหัสการรีด ความยาว เพื่อตัดแบง 
มาสเตอรแสลบเปนแสลบกอนยอย ( ดอเธอรแสลบ)   

เพิ่มเติมแลวกลับไปทําขอ 4,5 

เมื่อไดแสลบกอนยอยที่ไดจากการทดลองตัดแบง      
มาสเตอรแสลบจนครบแลว บันทึกขอมูลจํานวน       

เหล็กแผนที่ไดลงในรายการการผลิตที่ถูกเลือกผลิตแลว
จากนั้นกลับไปทําขอ 1  ใหมจนกวาการผลิตที่ไดเลือกไป

ครบถวนตามเงื่อนไขของผูซ้ือ 
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วิธีการที่เสนอในการวิจัยสําหรับกําหนดขนาดแสลบ 

 เพ่ือชวยในการตัดสินใจกําหนดขนาดของแสลบ ผูวิจัยไดทําการกําหนดลําดับขั้น

และวิธีการใหมในการตัดสินใจกําหนดขนาดของแสลบดังผังการไหลรูปที่ 4.3 และขั้นตอนดังนี้  

 1. กําหนดขนาดของแสลบเบื้องตน ไดแก ความหนา ความกวาง ความยาวต่ําสุด

และความยาวสูงสุด โดยอาศัยเงื่อนไขของผูผลิตแสลบและแบบขนถายภายในโรงงาน 

 2. กําหนดรูปแบบการผลิตทั้งหมดที่เปนไปได โดยอาศัยขอมูลจากขนาดของ   

แสลบเบื้องตน ขนาดของเหล็กแผนที่ตองการซื้อของผูซื้อ และเงื่อนไขขอจํากัดของกระบวนการ

ผลิตเหล็กแผน โดยรูปแบบการผลิตที่ไดจะตองมีผลไดสูงสุดของรูปแบบการผลิตนั้นๆ 

 3. ทําการตัดรูปแบบการผลิตที่ไมเหมาะสมออกและกําหนดลําดับความสําคัญ

ของรูปแบบการผลิตที่เกิดขึ้น โดยจะใหความสําคัญของน้ําหนักตอแผนของเหล็กแผนเปนหลัก 

เนื่องจากโดยปกติแลวเหล็กแผนที่มีน้ําหนักตอแผนมากจะมีรูปแบบการผลิตนอยกวาเหล็กแผนที่

มีรูปแบบการผลิตมาก เพ่ือแกปญหาการที่เหล็กแผนที่มีน้ําหนักมาก ไมไดถูกนํามาประเมินในการ

กําหนดขนาดแสลบ หลังจากจัดลําดับความสําคัญของน้ําหนักตอแผนแลว จึงจัดลําดับความ

สําคัญจากผลไดตอมา เพ่ือใหรูปแบบการผลิตที่มีผลไดสูงสุดของเหล็กแผนแตละขนาด ถูกเลือก

เขาไปประเมินการกําหนดขนาดกอน 

 4. กําหนดขนาดของมาสเตอรแสลบเบื้องตน โดยเลือกรูปแบบการผลิตที่มีลําดับ

ความสําคัญที่สุดเขาทําการคัดเลือกกอน โดยจะตองใหขนาดของแสลบที่มีขนาดใหญที่สุด และ

อยูในเงื่อนไขของขนาดแสลบเบื้องตนตามขอ 1 

 เนื่องจากวิธีการกําหนดขนาดของแสลบทั้ง 4 ขั้นตอนขางตน มีความซับซอนใน

การคิดคํานวณ ทางผูวิจัยจึงไดพัฒนาระบบคอมพิวเตอรในโรงงานกรณีศึกษาเปนหลัก ซึ่งมี    

รายละเอียดดังนี้ 
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 เครื่องคอมพิวเตอร 

 -Ram 96 MB 

 -CPU Intel Pentium II 400 MHz 

 -Hard Disk 3.4 GB. 

 โปรแกรมคอมพิวเตอร 

 -ระบบปฏิบัติการ Microsoft Windows 95 

 -Microsoft Excel 97 

การพัฒนาระบบคอมพิวเตอรแบงเปน 2 สวนคือ 

 - สวนกําหนดความเปนไปไดในการผลิตเปนสวนที่จะกําหนดรูปแบบความเปนไป

ไดในการผลิตทั้งหมดบนเงื่อนไขของขนาดของแสลบ ขนาดของแสลบ ขนาดของเหล็กแผนที่

ตองการ และเงื่อนไขขอจํากัดของโรงงานและกระบวนการการผลิต ซึ่งจะอยูในแฟม Planning.xls

มีหลักการดังนี้  

1.  เลือกขนาดแสลบในมิติหนาและกวาง 

2.  เลือกขนาดของเหล็กแผนที่ตองการ 

3.  เลือกรหัสการรีด 

4.  หาจํานวนแผนที่เปนไปไดนอยที่สุด และจํานวนแผนที่เปนไปไดมากที่สุดของ

รหัสการรีดที่เลือกไว โดยคํานวณจากขนาดของแสลบที่เล็กที่สุด และขนาดของ

แสลบที่ใหญที่สุดของแตละรหัสการรีด 
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5.  หาความยาวแสลบที่ตองใชตั้งแตจํานวนแผนนอยที่สุดจนถึงมากที่สุด โดย

อาศัยขอมูลดังตอไปนี้ 

  - ปริมาณการเกิดออกไซดภายในเตา 

  - ความยาวในกระบวนการผลิตสูงสุด 

  - อัตราสวนการขยายความกวาง 

  - สวนสูญเสียเนื่องจากรอยตัดและรูปรางของหัวทายของเหล็กแผน 

  - ความกวางของโตะหมุน 

  - ขอกําหนดของรหัสการรีด 

6.  ตรวจสอบความยาวของแสลบที่ได กับขอจํากัดเรื่องความยาวของเตาอุนซ้ํา 

และผูผลิตแสลบ 

เก็บขอมูลที่ผานเงื่อนไขไว แลวเลือก ขอ 1, 2 และ 3 ใหม 

 - สวนคนหาขนาดของแสลบที่จะผลิตเบื้องตน เปนสวนที่ใชประมวลผลเพื่อหา

ขนาดของมาสเตอรแสลบที่จะใช  ซึ่งจะถูกกําหนดโดยลําดับความสําคัญของรูปแบบการผลิต 

จํานวนเหล็กแผนที่ตองการและขนาดของแสลบเบื้องตน อยูในแฟม Slab Spec.xls โดยมีหลัก

การในการกําหนดขนาดของมาสเตอรแสลบภายหลังจากที่ทําการตัดรูปแบบการผลิตที่ไม   

เหมาะสมออกแลวผูใชกําหนดลําดับความสําคญัตาม น้ําหนักตอแผน, ผลไดและรหัสการรีด ดังนี้ 

1.  กําหนดใหจํานวนแสลบสูงสุดในมาสเตอรแสลบเทากับ 5 ไดแก  Di, Dj, Dk, 

Dl, Dm 

2.  i , j , k , l , m มีคา = 1 ถึง N ;   N = จํานวนลําดับความสําคัญ 
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และ i  ≤  j ≤  k ≤  l ≤ m 

3.  กําหนดรูปแบบความเปนไปไดของการกําหนดขนาดของมาสเตอรแสลบ โดย

ทําการเปลี่ยนแปลงคา m , l , k , j , I ตามลําดับ ในเบื้องตน N = 1 

4.  นํารูปแบบที่ไดไปใชในการกําหนดมาสเตอรแสลบ โดยอาศัยเงื่อนไขดังนี้ 

- แสลบ Di, Dj, Dk, Dl, Dm ตองเปนแสลบขนาดเดียวกัน 

- เรียงลําดับการเลือก Di, Dj, Dk, Dl, Dm ตามลําดับทีละกอนใหยาว   

ที่สุดแตใหอยูในเงื่อนไขของความยาวแสลบของผูผลิตแสลบ (มาสเตอร-

แสลบ 1 กอนอาจเกดจาก Di เพียงกอนเดียวก็ได) 

- เมื่อเลือกไดใหนําขอมูลขนาดและจํานวนของเหล็กแผนไปหักออกจาก

ยอดคางผลิต (Remain) 

 5. จะทําการเปลี่ยนเปนรูปแบบตอไปไดก็ตอเมื่อทําการผลิตครบหรือความยาวที่

ไดอยูในเงื่อนไขของผูผลิต 

 สําหรับวิธีการใชงานของทั้งสองแฟมสามารถคนหาไดในภาคผนวก ก. ขางทาย

วิทยานิพนธ 

การประเมินผล 

  เนื่องจากการประเมินผลของระบบสนับสนุนการตัดสินใจที่จัดทําขึ้น คอนขางมี

ความยุงยากซับซอนในการทดสอบ ทางผูวิจัยจึงไดทําการทดสอบกับขอมูลการสั่งซื้อและผลิตจริง

ในอดีต พรอมทั้งทดสอบใชวิธีการตัดสินใจแบบเดิมเพื่อเปรียบเทียบผล โดยทําการทดสอบเปน

จํานวน 4 ตัวอยางดวยกัน โดยมีเง่ือนไขของผูผลิตแสลบและผูสั่งซื้อดังตอไปนี้ 
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1. ขนาดและจํานวนของเหล็กแผนที่ตองการ  

2. ขนาดของแสลบ 

3. น้ําหนักของแสลบที่ผูส่ังซื้อจะทําการสงมอบให 

  ขนาดและจํานวนของเหล็กแผนที่ตองการที่เคยมีการสั่งซื้อในอดีต ทั้ง 4 ชุดมี 

รายละเอียดดังตารางที่ 4.1, 4.2, 4.3 และ 4.4 ตามลําดับ 

1. พนักงาน 

 
 
2. พนักงาน 

 
 
 
3. คอมพิวเตอร 
 

 
 
 

 
4. พนักงาน 
 

 
 
 

 
รูปที่ 4.3 ผังการไหลของวิธีการใหมที่ไดนําเสนอในการวิจัย 

ปอนขอมูลของขนาดความหนา ความกวาง ความยาวที่
สูงสุดและต่ําสุดที่เปนขอกําหนดของผูผลิตเสลบ 

ปอนขอมูลของขนาดความหนา ความกวาง ความยาว
และจํานวนของเหล็กแผนที่ผูซ้ือตองการ รวมทั้งรูปแบบ

การผลิตที่ไมเหมาะสม 

ใชขอมูลจากขอ 1,2 และขอมูลขอจํากัดของกระบวนการ
ผลิตไดแก รหัสการรีด ความกวางของโตะหมุน ความยาว
ขณะรีด ปริมาณของออกไซด คาเผื่อขอบขาง คาเผื่อ  
การตัด คาเผื่อการตัดและรูปรางของปลายเหล็กแผน   

เพื่อหารูปแบบการผลิตทั้งหมดที่เปนไปไดและตัดรูปแบบ
การผลิตที่ไมเหมาะสมออก 

ทําการจัดลําดับความสําคัญของรูปแบบการผลิตที่ได 
ตามคาของน้ําหนักตอแผน คาของผลไดจากมากไป     

หานอยและรหัสการรีดจากนอยไปหามาก 

A 
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5. คอมพิวเตอร 

 
 

 
 
6. คอมพิวเตอร 

 
 
 
 
 

7. คอมพิวเตอร 
 

 
 
 
8. คอมพิวเตอร 

 
 
 
 
 

รูปที่ 4.3 ผังการไหลของวิธีการใหมที่ไดนําเสนอในการวิจัย (ตอ) 

 

ทําการหาขนาดของมาสเตอรแสลบโดยเลือกดอเธอร   
แสลบที่มีลําดับความสําคัญที่สุดกอนเขาจัดเปนกอนแรก

ของมาสเตอรแสลบกําหนด  

A 

ทําการเลือกดอรเธอแสลบกอนถัดไปโดยจะตองมีลําดับ
ความสําคัญเทากันหรือตํ่ากวากอนแรก มีความหนา 
ความกวางของแสลบเทากับกอนแรกและยังไมไดผลิต  
จนครบจํานวนแผนตามตองการ ถาไมมีใหกลับไปยัง   
ขอ 5 เพื่อเลือกดอเธอรแสลบกอนแรกใหม เปนลําดับ    

ความสําคัญรองลงมา 

ตรวจสอบความยาวของดอเธอรแสลบที่ทําการเลือก    
จัดเขาดวยกันใหยาวที่สุดแตไมเกินคาความยาวสูงสุด

และไมสั้นกวาคาความยาวต่ําสุดที่ผูผลิตแสลบ 

ทําการบันทึกขอมูลของมาสเตอรแสลบที่ได ขนาดและ
ปริมาณของเหล็กแผนที่ผานการกําหนดขนาดแลวและ 
รูปแบบการผลิตของมาสเตอรแสลบแตละกอน จนกวา
จํานวนของเหล็กแผนที่ไดเปนไปตามเงื่อนไขของผูซ้ือ 
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ตารางที่ 4.1 รายการเหล็กแผนที่ตองการสั่งผลิตกรณีทดสอบที่ 1  
รายการที่ ความหนา ความกวาง ความยาว นํ้าหนักตอแผน จํานวนแผน นํ้าหนัก 

1 9.5 2438 6096 1.1 509 564 
2 11.1 2438 6096 1.3 40 52 
3 12.7 2134 6096 1.3 94 122 
4 12.7 2134 12192 2.6 21 54 
5 12.7 2438 6096 1.5 918 1360 
6 12.7 2438 12192 3.0 170 504 
7 12.7 3048 12192 3.7 101 374 
8 15.9 1829 6096 1.4 111 154 
9 15.9 2134 6096 1.6 40 65 
10 15.9 2134 12192 3.2 16 52 
11 15.9 2438 6096 1.9 650 1206 
12 15.9 2438 12192 3.7 35 130 
13 15.9 2743 12192 4.2 13 54 
14 15.9 3048 12192 4.6 83 385 
15 19.1 1524 6096 1.4 72 100 
16 19.1 1829 6096 1.7 81 135 
17 19.1 2134 6096 2.0 26 51 
18 19.1 2134 12192 3.9 14 55 
19 19.1 2438 6096 2.2 688 1533 
20 19.1 2438 12192 4.5 125 557 
21 19.1 3048 12192 5.6 90 501 
22 22.2 2438 12192 5.2 9 47 
23 25.4 1524 6096 1.9 68 126 
24 25.4 1829 6096 2.2 42 93 
25 25.4 2134 12192 5.2 10 52 
26 25.4 2438 6096 3.0 545 1615 
27 25.4 2438 12192 5.9 71 421 
28 25.4 2743 12192 6.7 8 53 
29 25.4 3048 12192 7.4 76 563 
30 31.8 1829 6096 2.8 68 189 
31 31.8 2438 6096 3.7 258 957 
32 34.9 2438 6096 4.1 37 151 
33 38.1 1829 6096 3.3 46 153 
34 38.1 2438 6096 4.4 330 1467 
35 44.5 1829 6096 3.9 14 55 
36 44.5 2438 6096 5.2 108 561 
37 50.8 2438 6096 5.9 241 1428 

      15940 
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ตารางที่ 4.2 รายการเหล็กแผนที่ตองการสั่งผลิตกรณีทดสอบที่ 2 
รายการที่ ความหนา ความกวาง ความยาว น้ําหนักตอแผน จํานวนแผน น้ําหนัก 

1 9.5 2438 6096 1.1 896 993 
2 9.5 2438 9144 1.7 58 96 
3 11.1 2438 6096 1.3 76 98 
4 11.1 2438 12192 2.6 21 54 
5 12.7 2438 6096 1.5 1092 1618 
6 12.7 2438 12192 3.0 192 569 
7 12.7 3048 12192 3.7 127 471 
8 15.9 1829 6096 1.4 92 128 
9 15.9 2438 6096 1.9 244 453 

10 15.9 2438 12192 3.7 86 319 
11 15.9 3048 12192 4.6 36 167 
12 19.1 1524 6096 1.4 69 96 
13 19.1 1524 3048 0.7 30 21 
14 19.1 1829 6096 1.7 165 276 
15 19.1 2438 6096 2.2 763 1700 
16 19.1 2438 12192 4.5 58 258 
17 19.1 3048 12192 5.6 51 284 
18 19.1 1219 2438 0.4 120 53 
19 22.2 2438 6096 2.6 68 176 
20 25.4 1524 6096 1.9 42 78 
21 25.4 1524 3048 0.9 10 9 
22 25.4 1829 6096 2.2 123 273 
23 25.4 2438 6096 3.0 557 1651 
24 25.4 2438 12192 5.9 57 338 
25 25.4 3048 12192 7.4 69 511 
26 25.4 1219 2438 0.6 72 43 
27 28.6 2438 6096 3.3 16 53 
28 31.8 1829 6096 2.8 18 50 
29 31.8 2438 6096 3.7 251 931 
30 31.8 2438 12192 7.4 8 59 
31 31.8 3048 12192 9.3 14 130 
32 34.9 2438 6096 4.1 13 53 
33 38.1 1829 6096 3.3 38 127 
34 38.1 2438 6096 4.4 210 933 
35 38.1 2438 12192 8.9 7 62 
36 41.3 2438 6096 4.8 11 53 
37 44.5 2438 6096 5.2 120 623 
38 50.8 1829 6096 4.4 11 49 
39 50.8 2438 6096 5.9 161 954 
40 50.8 2438 9144 8.9 6 53 
41 50.8 3048 6096 7.4 7 52 

      14918 
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ตารางที่ 4.3 รายการเหล็กแผนที่ตองการสั่งผลิตกรณีทดสอบที่ 3 

รายการที่ ความหนา ความกวาง ความยาว นํ้าหนักตอแผน จํานวนแผน นํ้าหนัก 
1 9.5 1829 6096 0.8 75 62 
2 9.5 2438 6096 1.1 537 595 
3 9.5 2438 12192 2.2 195 432 
4 9.5 3048 12192 2.8 17 47 
5 9.5 2496 10389 1.9 559 1081 
6 9.5 2019 11290 1.7 536 911 
7 12.7 1829 6096 1.1 43 48 
8 12.7 2438 6096 1.5 433 642 
9 12.7 2438 12192 3 121 359 
10 12.7 3048 12192 3.7 14 52 
11 12.7 2226 11290 2.5 521 1305 
12 12.7 2051 8687 1.8 12 21 
13 15.9 1524 3048 0.6 19 11 
14 15.9 1829 6096 1.4 60 83 
15 15.9 2438 6096 1.9 130 241 
16 15.9 2438 12192 3.7 22 82 
17 15.9 3048 12192 4.6 18 83 
18 15.9 1219 2438 0.4 29 11 
19 15.9 1956 10109 2.5 95 234 
20 15.9 1956 11303 2.8 149 411 
21 19.1 1524 6096 1.4 45 63 
22 19.1 1524 3048 0.7 81 56 
23 19.1 1829 6096 1.7 108 181 
24 19.1 2438 6096 2.2 191 426 
25 19.1 2438 12192 4.5 56 250 
26 19.1 3048 12192 5.6 17 95 
27 19.1 1219 2438 0.4 107 48 
28 22.2 2438 6096 2.6 21 54 
29 25.4 1524 6096 1.9 43 80 
30 25.4 1524 3048 0.9 131 121 
31 25.4 1829 6096 2.2 61 136 
32 25.4 2438 6096 3 224 664 
33 25.4 2438 12192 5.9 36 213 
34 25.4 3048 12192 7.4 8 59 
35 25.4 1219 2438 0.6 59 35 
36 31.8 1524 6096 2.3 2 5 
37 31.8 1524 3048 1.2 50 58 
38 31.8 1829 6096 2.8 13 36 
39 31.8 2438 6096 3.7 90 334 
40 31.8 2438 12192 7.4 5 37 
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ตารางที่ 4.3 รายการเหล็กแผนที่ตองการสั่งผลิตกรณีทดสอบที่ 3 (ตอ) 

รายการที่ ความหนา ความกวาง ความยาว นํ้าหนักตอแผน จํานวนแผน นํ้าหนัก 
41 31.8 1219 2438 0.7 13 10 
42 38.1 1524 3048 1.4 39 54 
43 38.1 1829 6096 3.3 7 23 
44 38.1 2438 6096 4.4 86 382 
45 38.1 2438 12192 8.9 11 98 
46 44.5 2438 6096 5.2 39 202 
47 50.8 1524 3048 1.9 20 37 
48 50.8 1829 6096 4.4 6 27 
49 50.8 1829 3658 2.7 2 5 
50 50.8 2438 6096 5.9 67 397 
51 28.6 2438 6096 3.3 16 53 

      10951 

ตารางที่ 4.4 รายการเหล็กแผนที่ตองการสั่งผลิตกรณีทดสอบที่ 4 
รายการที่ ความหนา ความกวาง ความยาว นํ้าหนักตอแผน จํานวนแผน นํ้าหนัก 

1 9.5 2438 1219 0.2 1042 231 
2 9.5 1219 3658 0.3 34 11 
3 9.5 1524 6096 0.7 31 21 
4 9.5 1829 3048 0.4 51 21 
5 9.5 1829 3658 0.5 32 16 
6 9.5 1829 6096 0.8 65 54 
7 9.5 2438 6096 1.1 845 937 
8 9.5 2438 7315 1.3 8 11 
9 9.5 2438 12192 2.2 231 512 
10 9.5 3048 12192 2.8 117 324 
11 12.7 2438 1219 0.3 857 254 
12 12.7 3048 1219 0.4 59 22 
13 12.7 1219 3658 0.4 26 12 
14 12.7 3048 1524 0.5 77 36 
15 12.7 1524 6096 0.9 72 67 
16 12.7 1829 3048 0.6 17 9 
17 12.7 1829 3658 0.7 13 9 
18 12.7 1829 6096 1.1 164 182 
19 12.7 2076 8712 1.8 1190 2146 
20 12.7 2438 6096 1.5 639 947 
21 12.7 2438 9144 2.2 31 69 
22 12.7 2438 12192 3 235 696 
23 12.7 2743 12192 3.3 32 107 
24 12.7 3048 9144 2.8 25 69 



                                                                                                               
                                                                                                                                                              50              

 
ตารางที่ 4.4 รายการเหล็กแผนที่ตองการสั่งผลิตกรณีทดสอบที่ 4 (ตอ) 

รายการที่ ความหนา ความกวาง ความยาว นํ้าหนักตอแผน จํานวนแผน นํ้าหนัก 
25 12.7 3048 12192 3.7 108 400 
26 14.3 2438 12192 3.3 12 40 
27 15.9 2438 1219 0.4 158 59 
28 15.9 3048 1219 0.5 12 6 
29 15.9 1524 6096 1.2 52 60 
30 15.9 2438 6096 1.9 190 352 
31 15.9 3048 12192 4.6 62 288 
32 19.1 1219 2438 0.4 665 296 
33 19.1 1219 3048 0.6 16 9 
34 19.1 1524 3048 0.7 61 42 
35 19.1 1524 6096 1.4 19 26 
36 19.1 1829 6096 1.7 118 197 
37 19.1 2134 12192 3.9 10 39 
38 19.1 2438 6096 2.2 429 956 
39 19.1 2438 9144 3.3 28 94 
40 19.1 2438 12192 4.5 36 160 
41 19.1 3048 12192 5.6 90 501 
42 22.2 2438 6096 2.6 21 54 
43 25.4 2438 1219 0.6 509 302 
44 25.4 3048 1219 0.7 14 10 
45 25.4 1524 3048 0.9 38 35 
46 25.4 1524 6096 1.9 25 46 
47 25.4 1829 6096 2.2 119 265 
48 25.4 2134 12192 5.2 7 36 
49 25.4 2438 6096 3 363 1076 
50 25.4 2438 9144 4.4 32 142 
51 25.4 2438 12192 5.9 50 296 
52 25.4 3048 6096 3.7 11 41 
53 25.4 3048 9144 5.6 9 50 
54 25.4 3048 12192 7.4 62 459 
55 28.6 2438 6096 3.3 18 60 
56 31.8 2438 1219 0.7 74 55 
57 31.8 1524 6096 2.3 21 49 
58 31.8 2438 6096 3.7 138 512 
59 31.8 2438 12192 7.4 7 52 
60 31.8 3048 12192 9.3 24 223 
61 34.9 2438 6096 4.1 13 53 
62 34.9 3048 12192 10.2 4 41 
63 38.1 1524 6096 2.8 7 19 
64 38.1 2134 6096 3.9 11 43 
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ตารางที่ 4.4 รายการเหล็กแผนที่ตองการสั่งผลิตกรณีทดสอบที่ 4 (ตอ) 

รายการที่ ความหนา ความกวาง ความยาว นํ้าหนักตอแผน จํานวนแผน นํ้าหนัก 
65 38.1 2438 6096 4.4 100 445 
66 38.1 2438 7315 5.3 3 16 
67 38.1 2438 12192 8.9 6 53 
68 44.5 1829 6096 3.9 10 39 
69 44.5 2438 6096 5.2 14 73 
70 50.8 1524 6096 3.7 14 52 
71 50.8 1829 6096 4.4 5 22 
72 50.8 1829 12192 8.9 4 36 
73 50.8 2438 6096 5.9 49 290 
74 50.8 3048 6096 7.4 7 52 

      15286 

 สําหรับขอกําหนดดานขนาดของแสลบที่ผูผลิตแสลบกําหนดไดแสดงไวดัง ตาราง

ที่ 4.5 นี้ 

ตารางที่ 4.5 รายการขอกําหนดของการผลิตแสลบ 

 ความหนา ความกวาง ความยาวสูงสุด ความยาวต่ําสุด 

 (มิลลิเมตร) (มิลลิเมตร) (มิลลิเมตร) (มิลลิเมตร) 

กรณีทดสอบที่ 1 250 1550 8000 5000 

  250 1850 7500 5000 

กรณีทดสอบที่ 2 250 1550 8000 5000 

  250 1850 7500 5000 

กรณีทดสอบที่ 3 250 1550 8000 4100 

  250 1850 7500 4100 

กรณีทดสอบที่ 4 250 1550 8000 4100 

  250 1850 7500 4100 
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 น้ําหนักของแสลบที่ผูส่ังซื้อจะทําการสงมอบใหนั้นถูกคํานวนจากน้ําหนักคํานวน

ของเหล็กแผนที่ทําการสั่งซื้อที่ผลได (Yields) 85 % ดังตารางที่ 4.6 

ตารางที่ 4.6 น้ําหนักของแสลบที่จะสงมอบของกรณีทดสอบ 

 น้ําหนักของเหล็กแผน น้ําหนักของแสลบที่จะสงมอบ 

 (Tons) (Tons) 

กรณีทดสอบที่ 1 15,940 18,753 

กรณีทดสอบที่ 2 14,918 17,551 

กรณีทดสอบที่ 3 10,951 12,884 

กรณีทดสอบที่ 4 15,286 17,983 
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บทที่  5 

การประเมินผล การวิเคราะหและขอสรุปผลการวิจัย 

  การทดสอบประเมินผล โดยการทดลองใชขอมูลประวัติการสั่งซื้อในอดีตมาทํา

การทดสอบประเมินผลโดยการทดสอบประเมินผลวิธีการกําหนดขนาดของแสลบแบบเดิม   

เปรียบเทียบกับวิธีการกําหนดขนาดของแสลบแบบใหมเปนจํานวน 4 ประวัติขอมูล ตามผล     

การทดสอบ ภาคผนวก ข. และภาคผนวก ค.สามารถรวบรวมผลการทดสอบไดดังนี้ 

การทดสอบของวิธีการกําหนดขนาดแสลบ 

จากผลการทดสอบกําหนดขนาดแสลบ โดยใชวิธีการเดิมในภาคผนวก ข. 

สามารถรวบรวมผลขอมูลขนาดและน้ําหนักแสลบ น้ําหนักเหล็กแผนที่ผลิตได ซึ่งใชในการ        

ตัดสินใจกําหนดขนาด รวมทั้งผลไดของแตละกรณีดังแสดงในตารางที่ 5.1  สวนผลการทดสอบ

กําหนดขนาดของแสลบดวยวิธีการใหมในภาคผนวก ค. สามารถรวบรวมผล ขอมูล ขนาดและ   

น้ําหนักแสลบ น้ําหนักเหล็กแผนที่ผลิตได รูปแบบการผลิตที่เปนไปได ระยะเวลาที่ใชในการ

กําหนดขนาดและผลไดของแตละกรณี ไดแสดงในตารางที่ 5.2 

ตาราง 5.1 ผลการทดสอบของวิธีการกําหนดขนาดแบบเดิม 

 กรณีทดสอบที่ 1 กรณีทดสอบที่ 2 กรณีทดสอบที่ 3 กรณีทดสอบที่ 4 รวม 

น้ําหนักของแสลบที่ตองการ (Tons) 18,287 17,039 12,581 17,569 65,476 

จํานวนของขนาดแสลบ 6 5 6 6 23 

น้ําหนักคํานวณเหล็กแผนที่ผลิตได (Tons) 16,073 14,984 11,031 15,440 57,528 

ผลได (รอยละ) 87.89 87.94 87.68 87.88 87.86 

เวลาที่ใชในการตัดสินใจ (นาที) 180 210 280 350 1020 
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ตาราง 5.2 ผลการทดสอบของวิธีการกําหนดขนาดแบบใหม 

 กรณีทดสอบที่ 1 กรณีทดสอบที่ 2 กรณีทดสอบที่ 3 กรณีทดสอบที่ 4 รวม 

น้ําหนักของแสลบที่ตองการ (Tons) 17,602 16,570 12,246 17,099 63,518 

จํานวนของขนาดแสลบ 42 43 53 76 214 

น้ําหนักคํานวณเหล็กแผนที่ผลิตได (Tons) 16,081 15,127 11,163 15,612 57,983 

ผลได (รอยละ) 91.36 91.29 91.15 91.30 91.29 

รูปแบบการผลิตที่เปนไปได 165 247 400 577 1,389 

เวลาที่ใชในการตัดสินใจ (นาที) 156 186 204 246 792 

 

การเปรียบเทียบผลไดของแสลบ 

ผลไดของแสลบมีความสําคัญเปนอยางยิ่งในการกําหนดขนาดแสลบ จึงได     
ทําการเปรียบเทียบผลไดของแตละวิธีการกําหนดขนาดแสลบ ดังแสดงในตารางที่ 5.3 และ     
แผนภูมิรูป 5.1 เพ่ือใหทราบความแตกตางของผลไดของวิธีการตางๆ ในแตละกรณีทดสอบ 

ตาราง 5.3 เปรียบเทียบผลไดของแสลบ 

 กรณีทดสอบที่ 1 กรณีทดสอบที่ 2 กรณีทดสอบที่ 3 กรณีทดสอบที่ 4 เฉลี่ย 

ผลไดที่ผูซ้ือกําหนด (%) 85 85 85 85 85 

(1) ผลไดของวิธีการเดิม (%) 87.89 87.94 87.68 87.88 87.86 

(2) ผลไดของวิธีการใหม (%) 91.36 91.29 91.15 91.30 91.29 

ผลตางของผลได (2)-(1) (%) 3.47 3.35 3.47 3.42 3.43 
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รูปที่ 5.1 แผนภูมิเปรียบเทียบผลได 

การเปรียบเทียบเวลาที่ใชในการกําหนดขนาดแสลบ 

  เวลาที่ใชในการกําหนดขนาดของแสลบเปนอีกปจจัยหนึ่งที่นาสนใจ ในการเลือก

วิธีการกําหนดขนาดแสลบ ผลการเปรียบเทียบเวลาในการในการใชในการกําหนดขนาด             

มีรายละเอียดดังแสดงในตารางที่ 5.4 และแผนภูมิรูปที่ 5.2 

ตาราง 5.4 เปรียบเทียบเวลาที่ใชในการกําหนดขนาดแสลบ 

 กรณีทดสอบที่ 1 กรณีทดสอบที่ 2 กรณีทดสอบที่ 3 กรณีทดสอบที่ 4 รวม 
เวลาของวิธีการเดิม (นาที) 180 210 280 350 1020 
เวลาของวิธีการใหม (นาที) 156 186 204 246 792 

เวลาที่ใชลดลง (%) 13.33 11.43 27.14 29.71 22.35 
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รูปที่ 5.2 แผนภูมิเปรียบเทียบเวลาในการกําหนดขนาดแสลบ 

การประเมินผลไดเปนจํานวนเงิน 

การเปลี่ยนแปลงกระบวนการวิธีการกําหนดขนาดของ ในบางครั้งอาจจะตองใช

ปจจัยสนับสนุนตางๆ  เพ่ือใหเกิดการเปลี่ยนแปลง การประเมินผลไดของใหเปนจํานวนเงินนับเปน

ขอมูลที่สําคัญในการวิเคราะหตามความเหมาะสม วาควรพิจารณาเปลี่ยนแปลงวิธีการหรือไม   

ดังแสดงในตารางที่ 5.5 

ขอวิจารณและขอสรุปผลการทดสอบ 

 จากการทดสอบการกําหนดขนาดแสลบทั้ง 4 กรณี ทดสอบพบวาผลไดของ     

แสลบทําที่การกําหนดขนาดของดวยวิธีการใหมมีคาสูงสุดรอยละ 91.36 และต่ําสุดที่รอยละ 

91.15 ซึ่งมากกวาผลไดที่ผูซื้อกําหนดไวถึง รอยละ 6.36 และ 6.15 ตามลําดับ สวนผลการทดสอบ 

ผลไดของการกําหนดขนาดของแสลบดวยวิธีการเดิมอยูระหวางรอยละ 87.68 ถึง 87.94 สวนซึ่ง

แตกตางมากกวาผลไดมีผูซื้อกําหนด รอยละ 2.68 ถึง 2.94 จะเห็นวา ผลการกําหนดขนาดของ  

ทั้งสองวิธีตางกําหนดขนาดของทั้งสองวิธีตางใหผลที่ดีกวาผลไดที่ผูซื้อกําหนดแตถาทําการเปรียบ 
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ตาราง 5.5 ตารางประเมินผลไดเปนจํานวนเงิน 

   กรณีทดสอบท่ี 1กรณีทดสอบท่ี 2 กรณีทดสอบท่ี 3 กรณีทดสอบท่ี 4 รวม 

  น้ําหนักแสลบสงมอบ (Tons) 18,753 17,551 12,884 17,983 67,171 

  น้ําหนักของเหล็กแผนที่ตองการ (Tons) 15,940 14,918 10,951 15,286 57,095 

 น้ําหนักแสลบที่ใช (Tons) 18,287 17,039 12,581 17,569 65,476 

 น้ําหนักของเหล็กแผนที่ผลิตได (Tons) 16,073 14,984 11,031 15,440 57,528 

 ใชแสลบนอยลง (Tons) 466 512 303 414 1695 

 ผลิตเหล็กแผนไดมากขึ้น (Tons) 133 66 80 154 433 กา
รต
ัดส
ินใ
จแ
บบ

เดิม
 

 มูลคาของผลได บาท 4,232,400 4,006,800 2,697,200 4,050,800 14,987,200 

 น้ําหนักแสลบที่ใช (Tons) 17,602 16,570 12,246 17,099 63,518 

 น้ําหนักของเหล็กแผนที่ผลิตได (Tons) 16,081 15,127 11,163 15,612 57,983 

 ใชแสลบนอยลง (Tons) 1151 981 638 884 3653 

 ผลิตเหล็กแผนไดมากขึ้น (Tons) 141 209 212 326 888 กา
รต
ัดส
ินใ
จแ
บบ

ให
ม 

 มูลคาของผลได บาท 8,952,970 8,344,306 6,031,354 8,618,039 31,946,668 

มูลคาของผลไดคํานวนจาก ราคาแสลบ 170 เหรียญตอตัน, ผลไดของแสลบเทากับรอยละ 85, อัตราแลกเปลี่ยน 40 บาท/เหรียญ 
 

เทียบคาเฉลี่ยของผลไดของวิธีการกําหนดขนาดแบบใหมและแบบเดิม รอยละ 91.29 และ 87.86 

ตามลําดับ พบวามีความแตกตางกันถึง รอยละ 3.43 จะเห็นวาผลการทดสอบที่ไดทุกกรณี คาของ

ผลไดของวิธีการกําหนดขนาดแบบใหมมีคาสูงกวาคาผลไดที่ผูซื้อเหล็กแผนกําหนด รวมทั้งสูงกวา

ผลไดของวิธีการกําหนดขนาดแสลบแบบเดิมอีกดวยและจากผลของเวลาที่ใชในการกําหนดขนาด

แสลบของทั้ง 2 วิธี ทั้ง 4 กรณีทดสอบจะเห็นวาเวลาที่ใชในการกําหนดขนาดแสลบของวิธีเดิม   

อยูระหวาง 180-350 นาที และพบวา เมื่อเปรียบเทียบเวลาที่ใชเมื่อกรณีทดสอบเปนกรณีเดียวกัน 

จะเห็นวาเวลาที่ใชในการกําหนดขนาดแสลบของวิธีการใหม มีคานอยกวาเวลาที่ใชของวิธีการเดิม

ทุกกรณี 
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เมื่อนําการประเมินผลไดเปนจํานวนเงินพบวา การกําหนดขนาดของแสลบ    

แบบเกามีมูลคาของผลไดอยูระหวาง  2,697,200  ถึง 4,232,400 บาท และการกําหนดขนาดของ 

แสลบแบบใหมมีมูลคาของผลไดอยูระหวาง 8,952,969 ถึง 6,031,354 บาท จากตามรางที่ 5.4 

จะเห็นวา มูลคาของผลไดขึ้นอยูกับปริมาณของแสลบเมื่อเปรียบเทียบมูลคาของผลไดตอน้ําหนัก

แสลบพบวา คาเฉลี่ยของผลไดของวิธีการกําหนดขนาดแสลบแบบเกาอยูที่ 223 บาทตอตัน สวน 

คาเฉลี่ยของผลไดของวิธีกําหนดขนาดของแสลบแบบใหมอยูที่ 476 บาทตอตัน 

ฉะนั้นจากขอมูลการทดสอบจึงสรุปไดวา การกําหนดขนาดแสลบแบบใหมมี    
ผลไดมากกวาวิธีการกําหนดขนาดแสลบแบบเดิม และผลไดที่ผูซื้อกําหนดรวมทั้งระยะเวลาที่ใช 
ในการกําหนดขนาดยังสั้นกวาวิธีการกําหนดขนาดแบบเดิม 

ขอสรุปผลการวิจัย 

 งานวิจัยนี้ไดคัดเลือก โรงงานอุตสาหกรรมผลิตเหล็กแผนรีดรอนแบบขยายความ

กวางของแสลบ ไดเปนกรณีศึกษา กระบวนการผลิตเหล็กแผนรีดรอนชนิดนี้กลาวไดวา มีความ 

ซับซอนในการผลิตคอนขางมาก โดยเฉพาะอยางยิ่ง การวางแผนการผลิตและการวางแผนการใช

วัตถุดิบ อันมีสาเหตุมาจากกระบวนการผลิตชนิดนี้มีความยืดหยุนในรูปแบบการผลิตสูง โรงงาน

กรณีศึกษาไดเร่ิมมีพัฒนาการวางแผนการใชวัตถุดิบต้ังแตกอต้ังโรงงาน คือ ประมาณ 6-7 ป       

ที่ผานมา การกําหนดขนาดของแสลบที่จะสั่งซื้อเปนสวนหนึ่งในการวางแผนการใชวัตถุดิบและ   

การผลิต ซึ่งมีผลตอผลไดของแสลบที่จะเกิดขึ้น รวมทั้งเวลาที่ใชในการกําหนดขนาดแสลบ ยัง     

มีผลตอความพึงพอใจและความเชื่อมั่นของผูซื้อเหล็กแผน งานวิจัยนี้ไดนําเสนอแนวทาง         

การพฒันาวิธีการกําหนดขนาดของแสลบที่ทราบขอมูลความตองการเหล็กแผนลวงหนาโดยคํานึง

ถึงผลไดที่เกิดขึ้น และเวลาที่ใชในการกําหนดขนาดของแสลบที่จะสั่งซื้อในการกําหนดขนาดของ

แสลบ งานวิจัยไดนําเสนอการแกปญหาโดย 
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 1. เก็บขอมูลและวิเคราะหคนหาปจจัยตางๆ ที่จะนํามาเปนพ้ืนฐานในการ

กําหนดขนาดของแสลบไดแก เง่ือนไขและขอกําหนดของผูผลิตแสลบ ผูซื้อเหล็กแผน รวมทั้งของ  

ผูผลิตเหล็กแผนรีดรอนเอง ซึ่งขอมูลเหลานี้จะไดมาจาก การสอบถาม การสัมภาษณ บุคลากร   

ในโรงงาน รวมทั้งเอกสารภายในและภายนอกโรงงาน เพ่ือใหไดปจจัยที่แทจริงในการกําหนด

ขนาดของแสลบ 

 2. ศึกษาวิธีการคนหารูปแบบการผลิตที่เปนไปไดทั้งหมด และเทคนิคในการ

กําหนดขนาดของแสลบจากรูปแบบการผลิตที่เปนไปได และปริมาณของเหล็กแผนที่ตองการผลิต 

 3. พัฒนาระบบคอมพิวเตอรชวยงานในการตัดสินใจกําหนดขนาดของแสลบ โดย

เครื่องมืออุปกรณตางๆ เทาที่มีและเหมาะสมภายในโรงงาน 

 ผลของการวิจัยพบวา วิธีการกําหนดขนาดแสลบที่ไดทําขึ้นสามารถเพิ่มผลได

ของแสลบรอยละ 3.43 และลดเวลาที่ใชในการกําหนดขนาดลดลงรอยละ 22.35  โดยเฉลี่ยเมื่อ

เทียบกับวิธีการกําหนดขนาดแสลบแบบเดิม จากการทดสอบกับกรณีทดสอบที่ใหประวัติขอมูล

เดิมที่เคยมีการสั่งซื้อ 4 กรณี 

ประโยชนของงานวิจัย 

 1. งานวิจัยสามารถชวยใหโรงงานกรณีศึกษากําหนดขนาดของแสลบ ที่จะสั่งซื้อ

ไดอยางเหมาะสมบนเงื่อนไขของผูผลิตเหล็กแผน ผูผลิตเหล็กแผน ผูผลิตแสลบและผูซื้อเหล็กแผน

ได 

 2. สามารถปรับปรุงคาของผลไดของวัตถุดิบ ที่ตองการซื้อเพ่ิมขึ้นจากวิธีการ

กําหนดขนาดแสลบเดิมรอยละ 3.43 จากกรณีตัวอยางที่ไดทดสอบ 

 3. สามารถปรับลดเวลาที่ใชในการกําหนดขนาดของแสลบลดลงรอยละ 22.35 

จากรณีตัวอยางที่ใชทดสอบ 
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 4. ผลลัพธที่ไดสามารถใชกําหนดรูปแบบการผลิตและแผนการใชวัตถุดิบ       

ลวงหนาได เนื่องจากแสลบแตละกอนจะถูกกําหนดลวงหนาวาจะนําไปผลิตเหล็กแผนแบบใด 

และมีวิธีการผลิตอยางไร 

 5. ลดตนทุนของเหล็กแผนที่ผลิตได เนื่องจากการเพิ่มผลไดทําใหสวนสูญเสีย  

ลดลง 

 6. ผูทําการกําหนดขนาดสามารถจัดเก็บรูปแบบการรีดที่ไมเหมาะสมกับการผลิต

ไวเพ่ือเปนฐานขอมูลสําหรับคัเลือกรูปแบบการผลิตที่ไมเหมาะสมออก 

7. เพ่ิมความพึงพอใจใหกับผูซื้อเหล็กแผน เนื่องจากสามารถลดเวลาขั้นตอน  

การสอบถามลง 

 8. ระบบคอมพิวเตอรชวยงานในการกําหนดขนาดแสลบที่จัดทําขึ้น สามารถ   

ลดเวลาในการทํางานของผูปฏิบัติงานลง เนื่องจากในขณะที่คอมพิวเตอรทําการประมวลผลอยูนั้น 

ผูปฏิบัติงานสามารถประกอบกิจกรรมอื่นไดควบคูกันไปดวย เพราะผูปฏิบัติงานทําหนาที่ปอน   

ขอมูลเบื้องตน และจัดลําดับความสําคัญของรูปแบบการผลิตที่เปนไปไดเทานั้น 

ขออภิปรายผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 1. จากขอบเขตในการวิจัยที่ไดนําเสนอไวเห็นวา งานวิจัยนี้ไดใชกบัการกําหนด

ขนาดของแสลบที่ส่ังซื้อ ในกรณีศึกษาที่มีการรวมขนาด และจํานวนของเหล็กแผนที่ตองการได

แลวเทานั้น งานวิจัยนี้ ยังสามารถนําไปพัฒนาเพิ่มเติม ในสวนของแผนการใชวัตถุดิบที่มีอยูแลว

ในคลัง โดยอาจพัฒนาจากสวนที่ประเมินความเปนไปไดของรูปแบบการผลิตที่จะผลิต และผู

พัฒนาเพียงแตทําการพัฒนาเพิ่มเติม ในสวนของวิธีการกําหนดแสลบในคลังใหเขากับรูปแบบการ

ผลิตที่มีอยู 

 2. การวิจัยนี้ไดทําการพัฒนาผลไดของแสลบ โดยสมมติฐานวาไมมีของเสียที่เกิด

ขึ้นจากกระบวนการผลิต และความผิดปกติของแสลบ แตในความเปนจริงแลว สามารถที่จะนํา 

ขอมูลดานคุณภาพเขามาเปนเงื่อนไขในการกําหนดขนาดได โดยจะตองทําการเก็บขอมูลของ
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ปริมาณของเสียที่จะเกิดขึ้นของรูปแบบการผลิตแตละรูปแบบ แลวนําไปลดคาผลไดลงแลวจึง   

ทําการจัดลําดับความสําคัญของรูปแบบการผลิตที่เปนไปไดอีกครั้ง 

 3. เนื่องจากการกําหนดขนาดของแสลบในงานวิจัยนี้ขนาดของแสลบจะตองมี

ขนาดเทากับที่ไดคํานวณไว แตวาในกรณีที่แสลบที่สงมอบมีขนาดไมไดตามกําหนด ไมวากรณีที่มี

ขนาดมากเกินไปหรือขนาดเล็กเกินไป อาจสงผลตอผลได เชน ผลไดลดลง เนื่องจากปริมาณแสลบ

มากกวาที่กําหนด ไวหรืออาจจะผลิตเหล็กแผน ไมไดจํานวนตามตองการ ถาขนาดของแสลบเล็ก

กวากําหนดและคาเผื่อที่ใหไมเพียงพอ 

 4. จํานวนของขนาดของแสลบที่ไดจากการวิจัยจะเห็นวามีจํานวนของขนาด

หลากหลาย หรือมากกวาวิธีการแบบเดิม อาจจะทําใหตองควบคุมจัดการคลังสินคาและ         

การบริหารพื้นที่ในการจัดเก็บแสลบเพิ่มขึ้น รวมทั้งอาจจะตองมีการใชเครื่องมือขนถายที่มี      

ประสิทธิภาพและมีจํานวนเพิ่มขึ้น 

 5. ความยืดหยุนในการใชแสลบจะลดลง เนื่องจากการกําหนดรูปแบบการผลิต

ตั้งแตตน รวมทั้งผูผลิตแสลบจะตองผลิตแสลบใหไดขนาดตามที่ตองการ และเมื่อมีของเสียเกิดขึ้น 

แสลบที่มีอยูอาจจะไมสามารถชดเชยกันได หรือตองมีการกําหนดวิธีการใชแสลบใหม 

 6. การเพิ่มประสิทธิภาพของคอมพิวเตอรที่มีอยูอาจจะทําใหเวลาที่ใชในการ

กําหนดขนาดแสลบลดลงได 
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การใชงานโปรแกรมประยุกต สําหรับชวยในการตัดสินใจกําหนดขนาดของแสลบ 
ที่จะทําการสั่งซื้อ โดยเปนโปรแกรมประยุกตบนโปรแกรม Microsoft Excel 97 แบงเปน 2 สวนคือ 

- สวนประเมินความสามารถในการผลิตของกระบวนการผลิตที่เปนไปได (แฟม : 
Planning.xls) โดยใชขอมูลเบื้องตนจากขนาดของแสลบ ขนาดของเหล็กแผน และเงื่อนไขของ
กระบวนการผลิต 

- สวนประเมินแสลบที่จะทําการสั่งซื้อ (แฟม : SlabSpec.xls) โดยจะใชขอมูลจาก
ความสามารถของการผลิตที่เปนไปได จํานวนของเหล็กแผนที่ตองการ และขอจํากัดในการผลิต 
แสลบของผูผลิต 

 ซึ่งวิธีการใชงานและผังการไหลของโมดูลในแฟมทั้ง 2 แฟม มีรายละเอียดดังนี้ 

1. การใชแฟม Planning.xls หารูปแบบการผลิตที่เปนไปไดทั้งหมด 

1.1 บันทึกขอมูลเงื่อนไขของแสลบลงใน Sheet : Data ไดแก ลําดับที่ ความหนา 
ความกวาง ความยาวสูงสุดที่ยอมรับได  ความยาวต่ําสุดที่ยอมรับได น้ําหนักสูงสุดที่ยอมรับได
และน้ําหนักต่ําสุดที่ยอมรับได 
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1.2บันทึกรายละเอียดของเหล็กแผนที่ตองการรีดลงใน Sheet : Product ความ
หนาจริงที่จะผลิต(มีคามากกวาความหนาที่ลูกคาตองการ 0.2 มิลลิเมตร) ความกวาง ความยาว
และจํานวนที่ตองการ ตามลําดับดังรูป  

 
1.3 กดปุม Calculate Supplier เพ่ือหาเงื่อนไขของแสลบและกดปุม Calculate 

Mill Code เพ่ือหาวิธีการผลิตทั้งหมดที่เปนไปได 
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1.4 ผลของการใชงานจะอยูที่ Sheet : Slab เปนขอกําหนดขนาดของแสลบที่เปน
ไปได และ Sheet : Sum เปนรูปแบบการรีดที่เปนได 
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2. การใชแฟม SlabSpec.xls เพื่อจํานวนของเหล็กแผนที่สามารถผลิตได ขนาดและ
ปริมาณของแสลบนอยที่สุดที่จะตองสั่งซ้ือ 

2.1 บันทึกขอมูลขอรูปแบบการผลิตที่ไมเหมาะสม Sheet : Filter ไดแก ลําดับที่ 
รหัสการรีด ความหนา ความกวาง ความยาวของแสลบ ความหนา ความกวาง ความยาว      
ความกวางขณะรีดของเหล็กแผนและจํานวนแผนที่ได 

 

2.2 บันทึกขอมูลขอกําหนดขนาดของแสลบที่เปนไปไดลงใน Sheet : SlabSize 
ไดแก ลําดับที่ ความหนา ความกวาง ความยาวต่ําสุดที่ยอมรับไดและความยาวสูงสุดที่ยอมรับได  
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2.3 บันทึกรายละเอียดของเหล็กแผนที่ตองการรีดลงใน Sheet : Order ความ
หนาจริงที่จะผลิต(มีคามากกวาความหนาที่ลูกคาตองการ 0.2 มิลลิเมตร) ความกวาง ความยาว
จํานวนที่ตองการและจํานวนคงเหลือ(เทากับจํานวนที่ตองการ)ตามลําดับ ดังรูป 

 

  2.4 สําเนารูปแบการรีดที่เปนไปไดจาก File Planning.xls ลงใน Sheet : 
Daughter ทั้งทําการจัดเรียงและกําหนดลําดับความสําคัญลงในชอง index 
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 2.5 กดปุม Filter ที่ Sheet : Menu 

 

2.6 กดปุม Calculate ที่ Sheet : Menu 
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2.7 ผลการกําหนดขนาดและจํานวนเบื้องตนจะอยูที่ Sheet : answer ในสดมภ 
Totallength (เมื่อจะส่ังซื้อแสลบตองบวกคาเผื่อการตัดแสลบ 16 มิลลิเมตร) รูปแบบการรีด
สามารถอางอิงไดจากสดมภ Priority กับ Sheet : Daughter และความหนา ความกวางของแสลบ
อางอิงไดจากสดมภ Master กับ Sheet : 
SlabSize

 

  2.8 จํานวนของเหล็กแผนที่ไดถูกประเมินวามีคงเหลือตองรีดเพิ่มเติมเทาใดจะอยู
ใน สดมภ remain ของ Sheet : Order (คาติดลบหมายถึงมีการผลิตมากกวาที่ส่ัง) 
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3. ผังการไหลของโมดูลในแฟม Planning.xls หารูปแบบการผลิตที่เปนไปไดทั้งหมด  

3.1 โมดูล Supplier ใชคํานวนความยาวต่ําสุดและสูงสุดของแสลบที่ยอมรับได  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.2 โมดูล PcsMinMax ใชคํานวนจํานวนแผนนอยที่สุดและมากที่สุดที่จะเกิดขึ้น
ไดในแตละรหัสการรีด  

 

 

 

 

Lmax 1=ความยาวที่น.น.มากที่สุด 
Lmax 2=ความยาวที่สุดของผูผลิต 
Lmin 1=ความยาวที่น.น.นอยที่สุด 
Lmin 2=ความสั้นที่สุดของผูผลิต 

ถา Lmax 1 <= Lmax 2 
ความยาวสูงสุดของแสลบที่ยอมรับได = Lmax 1 – 16 
  ถาไมใช 
ความยาวสูงสุดของแสลบที่ยอมรับได = Lmax 2 – 16 

ถา Lmin 1 <= Lmin 2 
ความยาวสูงสุดของแสลบที่ยอมรับได = Lmin 2 – 16 
  ถาไมใช 
ความยาวต่ําสุดของแสลบที่ยอมรับได = Lmin 1 – 16 

จํานวนแผนนอยที่สุด = ปริมาตรของแสลบที่ความยาว 
2000 ม.ม. / ปริมาตรของ   
เหล็กแผนที่ตองการ 

A 
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3.3 โมดูล Code 0 ใชคํานวนความยาวของดอเธอรแสลบรหัสการรีด 0 

 

 

 

 

 

 

 

 

A 

กรณีรหัสการรีดเทากับ 0,1,2 
จํานวนแผนมากที่สุด = ปริมาตรของแสลบที่ความ

ยาว3400 ม.ม ./ ปริมาตร
ของเหล็กแผนที่ตองการ 

กรณีรหัสการรีดเทากับ 0,1,2 
จํานวนแผนมากที่สุด = ปริมาตรของแสลบที่   

ความยาว 9600 ม.ม ./ 
ปริมาตรของเหล็กแผนที่
ตองการ 

ปริมาตรของแสลบ = (ปริมาตรของเหล็กแผนตามจํานวน
ที่ตองการx0.97 x0.98)+(ปริมาตร
ของคาเผื่อขอบขางของการตัด) 

ถาอัตราสวนการขยายความกวาง > 1.9 หรือ  
ความยาวของเสนทะแยงมุมขณะรีด > 4365 ม.ม. หรือ 
ขนาดของแสลบไมตรงตามเงื่อนไขของเตา หรือ 
ความยาวของเหล็กแผนขณะรีด > 60 ม. หรือ 
ความยาวของเหล็กแผนขณะรีด < 6 ม. 

ใหออกจากโมดูล  

ความยาวของแสลบ = ปริมาตรของแสลบ / ( ความหนา x 
ความกวาง ของแสลบ ) 
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3.4 โมดูล Code 1 ใชคํานวนความยาวของดอเธอรแสลบรหัสการรีด 1 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.5 โมดูล Code 2 ใชคํานวนความยาวของดอเธอรแสลบรหัสการรีด 2 

 

 

 

 

 

 

 

 

ปริมาตรของแสลบ = (ปริมาตรของเหล็กแผนตามจํานวน
ที่ตองการx0.97 x0.98)+(ปริมาตร
ของคาเผื่อขอบขางของการตัด) 

ถาความยาวของเสนทะแยงมุมขณะรีด > 4365 ม.ม. หรือ 
ขนาดของแสลบไมตรงตามเงื่อนไขของเตา หรือ 
ความยาวของเหล็กแผนขณะรีด > 60 ม. หรือ 
ความยาวของเหล็กแผนขณะรีด < 6 ม. 

ใหออกจากโมดูล  
 

ความยาวของแสลบ = ปริมาตรของแสลบ / ( ความหนา x 
ความกวาง ของแสลบ ) 

ความยาวของแสลบเบื้องตน = ความกวางของเหล็กแผน+
คาเผื่อความกวางสําหรับ    
การตัดขอบ 

ถาความยาวของเสนทะแยงมุมขณะรีด > 4365 ม.ม. หรือ 
ขนาดของแสลบไมตรงตามเงื่อนไขของเตา หรือ 
ความยาวของเหล็กแผนขณะรีด > 60 ม. หรือ 
ความยาวของเหล็กแผนขณะรีด < 6 ม. หรือ 
ผลได < 80 % 

ใหออกจากโมดูล  

ความยาวของแสลบ = ความยาวของแสลบเบื้องตน 
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3.6 โมดูล Code 3 ใชคํานวนความยาวของดอเธอรแสลบรหัสการรีด 3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ความยาวของแสลบเบื้งตน = (จํานวนเหล็กแผน x ความหนา
เหล็กแผน x ความยาวเหล็กแผน) / (ความ
หนาแสลบ x 0.97 x 0.98) 

ถาขนาดของแสลบไมตรงตามเงื่อนไขของเตา หรือ 
ความยาวของเหล็กแผนขณะรีด > 60 ม. หรือ 
ความยาวของเหล็กแผนขณะรีด < 6 ม. 

ใหออกจากโมดูล  
 

ความยาวของแสลบ = ปริมาตรของแสลบ / ( ความหนา x 
ความกวาง ของแสลบ ) 

ถาความกวางของแสลบ - ความกวางของเหล็กแผนที่
ตองการ < 25 ม.ม.  
ใหออกจากโมดูล 
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4. ผังการไหลของโมดูลในแฟม SlabSpec.xls เพื่อจํานวนของเหล็กแผนที่สามารถผลิตได 
ขนาดและปริมาณของแสลบนอยที่สุดที่จะตองสั่งซ้ือ 

4.1 โมดูล Filter ใชสําหรับการคัดแยกรูปแบบการผลิตที่ไมเหมาะสมออกจาก   
รูปแบบการผลิตที่เปนไปได 

 

 

 

 

 

 

 

4.2 โมดูล Calculate ใชกําหนดขนาดของมาสเตอรแสลบเบื้องตน 

 

 

 

 

 

 

 

นําขอมูลรูปแบบการผลิตที่ไมเหมาะสมจากฐานขอมูล 
Filter ที่ถูกบันทึกเก็บไวโดยผูใชไปเปรียบเทียบกับรูป 
แบบการผลิตทั้งหมดที่เปนไปได 

ถารูปแบบการผลิตที่ไมเหมาะสมเหมือนกับรูปแบบ    
การผลิตที่เปนไปได 

ทําการลบรูปแบบการผลิตที่เปนไปไดนั้นออกไป 

ออกจากโมดูล 

ทําการเลือกดอเธอรแสลบกอนแรกโดยเลือกจากรูป   
แบบการผลิตที่เปนไปไดที่มีลําดับความสําคํญสูงสุด
และตรงตามเงื่อนไข 

1.จํานวนเหล็กแผนที่ผลิตไดยังไมครบตามความตองการ  
2.ยังไมถูกกําหนดใหเปนรูปแบบการผลิตที่ทําการจัด   
จนเสร็จสิ้นแลว 

ทําการบันทึกขอมูลของขนาดและจํานวนของเหล็กแผน  
ที่เกิดจากรูปแบบการผลิตที่ถูกเลือก 

B 
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B 

ทําการตรวจสอบขนาดของแสลบที่ไดดังนี้ 
ถา ความยาวที่ได < ความยาวต่ําสุดที่ยอมรับได หรือ 
    ความยาวที่ได > ความยาวต่ําสุดที่ยอมรับได แต  
    ความยาวที่ได < ความยาวสูงสุดที่ยอมรับได-2000 
ใหทําการเลือกดอรเธอรแสลบเพิ่มเติม 
ถา   ความยาวที่ได > ความยาวสูงสุดที่ยอมรับได 
ใหทําการเลือกมาสเตอรแสลบใหมและกําหนดใหเปนรูป
แบบการผลิตที่ทําการจัดจนเสร็จสิ้นแลว 
 ถา ความยาวที่ได > ความยาวต่ําสุดที่ยอมรับได และ  
    ความยาวที่ได > ความยาวสูงสุดที่ยอมรับได-2000 
กําหนดเปนขนาดของมาสเตอรแสลบตองการแลวให    
ทําการเลือกมาสเตอรแสลบใหม 

ทําการเลือกดอเธอรแสลบกอนตอไปโดยเลือกจากรูป-
แบบการผลิตที่เปนไปไดที่มีลําดับความสําคํญเทากับ
หรือตํ่ากวาดอเธอรแสลบกอนแรกและตรงตามเงื่อนไข 

1.จํานวนเหล็กแผนที่ผลิตไดยังไมครบตามความตองการ  
2.ยังไมถูกกําหนดใหเปนรูปแบบการผลิตที่ทําการจัด   
จนเสร็จสิ้นแลว 
3.เปนแสลบขนาดเดียวกับดอเธอรแสลบกอนแรก 

ทําการบันทึกขอมูลของขนาดและจํานวนของเหล็กแผนที่
เกิดจากรูปแบบการผลิตที่ถูกเลือก 

C 



 
78 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

C 

ทําการตรวจสอบขนาดของแสลบที่ไดดังนี้ 
ถา ความยาวที่ได < ความยาวต่ําสุดที่ยอมรับได หรือ 
    ความยาวที่ได > ความยาวต่ําสุดที่ยอมรับได แต  
    ความยาวที่ได < ความยาวสูงสุดที่ยอมรับได-2000 
ใหทําการเลือกดอรเธอรแสลบเพิ่มเติม 
ถา   ความยาวที่ได > ความยาวสูงสุดที่ยอมรับได 
ใหทําการเลือกมาสเตอรแสลบใหมและกําหนดใหเปน  
รูปแบบการผลิตที่ทําการจัดจนเสร็จสิ้นแลว 
 ถา ความยาวที่ได > ความยาวต่ําสุดที่ยอมรับได และ  
    ความยาวที่ได > ความยาวสูงสดุที่ยอมรับได-2000 
กําหนดเปนขนาดของมาสเตอรแสลบตองการแลวใหทํา
การเลือกมาสเตอรแสลบใหม 

ทําการกําหนดขนาดจนกวา 
1.จํานวนเหล็กแผนที่ผลิตไดครบตามความตองการ   
2.รูปแบบการผลิตที่มีลําดับความสําคํญทายสุดถูกกําหนด
ใหเปนรูปแบบการผลิตที่ทําการจัดจนเสร็จสิ้นแลว 

ออกจากโมดูล 
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เลเวล 2 (Level 2) หมายถึง ระบบคอมพิวเตอรควบคุมกระบวนการผลิตเหล็กแผน ทําหนาที่

กําหนดรูปแบบการผลิตและพารามิเตอรตางๆ ใหกับเครื่องจักรและอุปกรณในการผลิต  

แสลบ (Slab) หมายถึง แทงเหล็กที่มีขนาดความหนาประมาณ 100-250 มิลลิเมตร ความ

กวางประมาณ 1000-2000 มิลลิเมตร ความยาวประมาณ 2000-10000 มิลลิเมตร เกิดจาก

การถลุงและหลอมเหล็ก ซึ่งโดยทั่วไปแลวจะนําไปรีดเปนเหล็กแผน   

หมายเลขการหลอม (Heat Number) หมายถึง หมายเลขประจําวัตถุดิบที่เกิดจากเตาหลอม

ชุดเดียวกัน ซึ่งจะมีคาเคมีเชนเดียวกัน  
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