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1998 1999 % 2000 %
() ()  change ()  change

1139 1308 +148 1370 T
103 68.9 -19 138 .1
249 340 +36.5 386 +135

2852 3106 89 332.2 .9

1430 1378 -36 1442 +46
216 4.7 -105 214 +109
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6933 7109 25 1520 5.7
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4 1988 1997

1 10
1997
80
0~5 2003
1998
1.2 ‘
Category Indonesia Malaysia ~ Philippines ~ Singapore ~ Thailand  Vietnam Korea Japan Taiwan
Production (tons) 1249000 1,977,430 702,000 0 2387737 106614 17,167,073 33293732 7933723
Consumption 2081129 2885831 1,369,006 673791 2908817 625479 10,693,078 23043244 4525242

Supply/Demand (832120)  (908401)  (667000)  (67379)  (521080) (518.865) 6473995 10250488 3408481

Imbalance

Excess Supply (Excess Demand)
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( Cold Rolled Steel

Sheet for Galvanized Iron Substrate: GIS )
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3. TMBP (Cold Rolled Steel Sheet for Tinplate and Tin Free

Steel : Tin Mill Black Plate)

1.3
( ) () ()
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0.18-3.00 - CRS

( ) . 0.4 2541 0.3-1.00 - GIS

(1995) . 1.0 2542 0.2-1.60 - GIS

0.2-1.60 - CRS

0.18-0.39 . TMBP

Single cold
2.8 T-3.T-4.T-5



3. TMBP Single Cold Rolled Reduced T-1, T-2
Double Cold Reduced
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(Budget Planning )

, 12538

12532

12542

( Critical Part Method, CPM )

( Microsoft Project)



, 2529

Log Frame

, 2542



111

1.11.1

. 1957 - 1958

Polaris









1112

N19U3KI5IATINTG

28

NSUSMISLABSINURILATINNG

N9UIUITADLLUAADILATINNG

NNSUIWITIRNVBALASINIG

- mMaRLRUelasnig -/ Bud - mstigunansT
- mednAulaukun A -/ PITIRURLIDLLA - MIRERIFUAANTIN
n9g < mstisnnreuan - MsdssnnunAaNIeInangsN
; msmuaumnﬂ&"auuﬂm - MINTIRABLDLLIA - MIRBUIAITNAN
TGN : msmuqun'mﬂﬁ;ﬂuuﬂm - MIATLANANTINIAT
VOULYA
nsusmsAlgangana NFUIMTAUNINYDIIATINS MFUTMITNINENTUAANUDS
Tasanns TAsanns
- MMNUHUNTNENS - MIINUNUATININ - mrnuaulanaieesAns
- madszunnpnldans - msfudsziuaunin N t Ty
- medansulssunn - MSALANALNN - WRRNU

- MIAUANGNU




suAUlATINTG

n1sAIuANlATINIG

18

n19aRutAgINIg

atiulasanig

v@5aaulasenis

29




NITUIUNIFTITILLANUIU

YULUANNS e
N19AAY
TN - \
Nangsu
nATHeNN
fNanssu
nstgNN
nasuszunnu
SIS =
ANANTTH
YBLLUANNG
MUKW

nnsussann

A lgane
nINNIzanade NIWRILIANINY
ya112a19
R Source Selection
Solicitation
——»
e DYRRYR. O —

NITWRNUA

ANTILIRN

mMIneulsTann

A lfane

NIWENUN

MNNTUY

Scope verification

110

Contract

Administration




n

Contract close - out

112

Admin.Closure

3l



N19USUNTLIRNUDS

Tasen1s

o

Template

Leads and Lags

Duration Compression

M 11

Mandatory Dependencies
Discretionary Dependencies
External Dependencies

Network Template

AfiK L [«

3,

Lesson Learned

32



114

L 1
2. 2,
3 3
4 4
S 5.
6. Chart Account
1
2 1
2,
L 3
4,
1
2,
3.

I |
msvinsuilszanmualgans NsAILANATLEANE
1 1
2, 2,

3. 3.
4,

1
1

1 2,
3
1
2,
3,
4,
5. Lesson Learned




115

()

d a

Benchmarking

1
2
3.
4

116



1 L /
2 2. 2. Benchmarking
3 ' 3
4. ' 4,
)
1.17
1 d

L L
2

2.
3

1.18

Tayad

1. NAIU 1
2. UHULTMITAUNN 2.
3. msHanunIIANENY 3.
4. $IUNNIATIRARDL 4,

)

6.

1.19

QO

35



[Ey

L
2.
3.

Project Interface

Template

staker Holder

1.20

Project Interface

12

1

Template

Staker Holder

Collection

36



12

123

Collocation

37



5
(Work Breakdown structure )

1113 CPM & PERT

CPM PERT



(1) NM9uNulAINg

(2) nsugzunnue

WAIAZNINYING

v

(3) NITNINUALIR

Ba nulasanig

(4) NNIANATT

L | NIWENT R

(7) wanwn, Ysunlpawiladuneu galdfladlol
MsIURazNs Iiminens —
Tinela
- wala
NANTNUATNUNETD
Tassnailuinelavizely
]

(6) 7189UNANNT

14140

(5) ety 1w

MR

fidfiueulazng  [€

124

(Project Planning)

CPM & PERT

(Time and Resource Scheduling)

39



(Project Scheduling)

( Fotward Pass Computations)
2
( Backward Pass Computations)

(' Resource Allocation)

( Project Control )



DH

ESEi = ]

ES.. l-)

L. L = |

LFij H

EFij H

1Si = g

TF - (Total Float) H

FRi (Free Float) o

IF (Independent Float) l

1.11.4
2

(Scheclule) (Cost)
| |



(Task Information)

( Task)

( Task Relations)

(task Constraints)

(Task Type )
( Effort Driven )
( Tracking )

etup



	บทที่ 1 บทนำ
	1.1 สภาพความเป็นมาและแนวเหตุผล
	1.2 ประวัติขององค์กรที่ศึกษาและที่มาของปัญหางานวิจัย
	1.3 สภาวะของอุตสาหกรรมของอุตสาหกรรมเหล็กแผ่นรีดเย็น
	1.4 การตลาดในประเทศ
	1.5 กระบวนการผลิต
	1.6 วัตถุประสงค์ของการวิจัย
	1.7 ขอบเขตการวิจัย
	1.8. ขั้นตอนการวิจัย
	1.9 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ
	1.10 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
	1.11 ทฤษฎีของงานวิจัย


