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บทที่  1 

บทนํา 

ความเปนมาของปญหา 

  ปจจุบันอุตสาหกรรมเหล็ก เปนอุตสาหกรรมหนึ่งที่ไดรับผลกระทบจากการมี
เศรษฐกิจตกต่ําและการขาดสภาพคลองทางการเงินเริ่มต้ังแตป 2540 เปนตนมาแตละบริษัทใน
อุตสาหกรรมเหล็ก ก็ใชกลยุทธตางๆเพื่อใหธุรกิจของตนเองอยูรอด เชน การระดมทุนจากภายนอก
และภายในประเทศ การเลิกจางพนักงาน การลดคาใชจายตางๆ การปรับลดคาแรงงานของ
พนักงานในองคกร  เปนตน แตยังมีอีกวิธีหนึ่งที่นาสนใจ  คือการเปลี่ยนกลุมของลูกคาเปาหมาย
ไดแก การแปรตลาดจากตลาดภายในประเทศซึ่งมีสภาพตกต่ํา ไปสูการสงออกสูตลาด            
ตางประเทศ ก็เปนอีกทางเลือกหนึ่งของผูประกอบการ แตในการที่จะทําการซื้อ-ขายกับ           
ตางประเทศนั้น ผูประกอบการจะตองประสบปญหาการจัดหาเงินทุนหรือเครดิตจากธนาคาร   
เพ่ือนําไปซื้อแสลบ ซึ่งมีราคาแพงและตองใชเปนจํานวนมาก รวมทั้งผูประกอบกิจการไมมีเงินทุน
มากพอที่จะทําการคงคลังแสลบ  เพ่ือแกปญหาการสงออกและการจัดหาเงินทุนในการซื้อแสลบ
ของการผลิตเหล็กแผน  ทางผูประกอบการจึงไดทําการปรับปรุงการผลิต  โดยทําใหสามารถผลิต
เหล็กแผนไดหลายขนาดมากขึ้น  และทําการจัดหาแสลบนั้นใหผูซื้อสินคาเปนผูนําแสลบเขามา 
โดยทางโรงงานจะตองเปนผูกําหนดขนาดของแสลบ (Slab) ที่จะนําเขามา เพ่ือใหกระบวน     การ
ผลิตเปนไปไดและเพื่อใหไดคาของผลได  (Yield) ของแสลบแปรเปนเหล็กแผนไดตามเงื่อนไขของ
ลูกคาที่เปนผูจัดหาแสลบ 

  เพ่ือใหการดําเนินการดังกลาวสามารถเปนไปไดโดยสะดวก จะตองมีการตอบ  
คําถามของลูกคาเกี่ยวกับเหล็กแผนและแสลบที่ตองการซึ่งลูกคาจะทําการใหขอมูลของเหล็กแผน
ที่ตองการ  และความสามารถและขอจํากดัในการผลิตแสลบของผูที่ผลิตแสลบใหกับลูกคา เมื่อ
ทางโรงงานผลิตเหล็กแผนไดรับขอมูลเหลานี้ ก็จะนํามาเปรียบเทียบกับเง่ือนไขของทางโรงงานวา
สามารถทําไดหรือไม  ซึ่งขั้นตอนนี้เปนไปดวยความลาชา  อาจทําใหมีการสูญเสียลูกคารายนั้นๆ
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ไป หรือถาลูกคาทําการซื้อแสลบมากอนแลว ก็จะทําใหไมสามารถผลิตเหล็กแผนที่ลูกคาตองการ
ไดตามกําหนด ดวยเหตุผลเหลานี้ทําใหตองทําการคิดคนวิธีการที่จะสามารถสนับสนุนการ        
คัดเลือกขนาดของแสลบ เพ่ือนํามาผลิตสําหรับการสั่งซื้ออยางมีเหตุผล และเพื่อใหลดการสูญเสีย
แสลบเนื่องจากการวางแผนสั่งซื้อแสลบใหนอยลง ซึ่งจะทําใหเหลือแสลบบางสวนนํามาผลิต    
ชดเชยกับของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เปนการลดคาใชจายเนื่องจากการชดใชคาเสียหาย
จากสาเหตสุงสินคาไมครบตามขอตกลง 

  จากเหตุผลขางตน การสั่งซื้อแสลบ (Slab) ใหเหมาะสมจึงจําเปนและเปน
ประโยชนอยางยิ่งในการดําเนินงานเพื่อลดตนทุนในการผลิตเหล็กแผน โดยทําใหสูญเสียแสลบ
นอยลง ลดปญหาในการผลิตเนื่องจากแสลบไมเหมาะสม รวมทั้งสามารถหาจุดที่เหมาะสม
ระหวางผูผลิตแสลบและผูซื้อเหล็กแผนไดดวย 

กระบวนการผลิตเหล็กแผนรีดรอน  เปนการแปรรูปวัตถุดิบที่มีขนาดใหญ เรียกวา 
แสลบ ซึ่งมีขนาดความหนาประมาณ 250 mm. ความกวางอยูระหวาง 1000-1850 mm. โดยการ
รีดดวยแรงกดของลกูกลิ้งทรงกระบอก ใหความหนาลดลงทีละนอย  จนไดความหนาที่ตองการ 
และถาเครื่องรีดมีโตะหมุน (Turn Table) ก็จะสามารถรีดเพื่อขยายความกวางของแสลบใหเปน
ความกวางของเหล็กแผนไดดวย เหล็กแผนที่ไดจะเปนเหล็กแผนยาว จะตองทําการตัดขอบขางทิ้ง
เพ่ือใหไดขอบที่เรียบเสมอกัน และตัดตามยาวเพื่อใหไดความยาวของแตละแผนตามตองการ ใน
การตัดขอบขางและหัวทายอาจจะทําไดดวยการใชแกส หรือใบมีดก็ได โดยทั่วไปกระบวนการผลิต
เหล็กแผนรีดรอน 

ความสําคัญของปญหา 

การวิจยันี้สามารถกอประโยชนแกกระบวนการผลิตเหล็กแผนรีดรอนคือสามารถ
ที่จะเลือกแสลบที่เหมาะสมกับกระบวนการผลิต ตามลําดับความสําคัญของแตละปจจัย รวมทั้ง
สามารถควบคุมผลได (Yield) ของแสลบไดลวงหนาตั้งแตขั้นตอนการเลือกเหล็กแผนที่ไดรับการ
สอบถามจากลูกคา วาสามารถผลิตไดหรือไมบนเงื่อนไขของผูผลิตแสลบ ที่ลูกคาหรือผูผลิตเหล็ก
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แผนนําเสนอ โดยปรกติแลวลูกคาจะกําหนดผลไดของแสลบใหักับผูผลิตประมาณรอยละ 85   
การวิจัยนี้ถาสามารถคัดเลือกแสลบแลวไดผลไดรอยละ 87 หมายถึงการประหยัดแสลบไดถึง  
รอยละ 2 หรือประมาณ 6000 ตันตอป(ประมาณ 170$/ตัน)สําหรับโรงงานตัวอยาง 

  นอกจากนี้งานวิจัยยังสามารถชวยใหระบบการจัดการของ การขาย การตอบ   
คําถามของลูกคาและการวางแผนการผลิตดีขึ้นกลาวคือ สามารถลดเวลาการติดตอกับลูกคาใน
สวนของการประเมินเหล็กแผนกับขบวนการผลิต ซึ่งเดิมผูประเมินจะทําการคดัเลือกแสลบดวยวิธี
สุม (Trial & Error) และประสบการณการทํางานของผูประเมิน ในการประเมินแตละครั้งจะใชเวลา
ในการทํางานประมาณ 5-16 ชั่วโมงสําหรับ เหล็กแผน 20 ขนาดและน้ําหนัก 20,000 ตัน ขึ้นอยู
กับบุคคลและกรณี การลดเวลาในการประเมินเปนการลดโอกาสการสูญเสียลูกคาเนื่องจาก
สาเหตุดานเวลา การที่มีขั้นตอนการคัดเลือกอยางเปนลําดับเปนการลดความผิดพลาดเนื่องจาก
ตัวบุคคลได 

  เมื่อทําการคัดเลือกขนาดของแสลบแลวถาไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคาแลว ขอมูล
จากการคัดเลือกยังสามารถนําไปจัดการวางแผนเกี่ยวกับ พ้ืนที่การจัดเก็บแสลบ ลําดับการนํา  
แสลบเขาสูโรงงาน รวมทั้งลําดับการผลิต  การจําหนายงานใหผูรับเหมาชวง รวมทั้งการจัดเก็บสิน
คาสําเร็จรูปอีกดวย 

วัตถุประสงคของการวิจัย 

เพ่ือพัฒนาระบบคอมพิวเตอรที่ชวยในการกําหนดขนาดและจํานวนของแสลบ
เพ่ือการสั่งซื้อสําหรับการผลิตเหล็กแผนรีดรอนโดยที่ลูกคาระบุขนาดและจํานวนของเหล็กแผนที่
จะรีดลวงหนา และมีขอจํากัดของกระบวนการผลิต ผูสั่งซื้อและผูผลิตแสลบ 
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ขอบเขตของการวิจัย 

การศึกษาจะครอบคลุมสวนตาง ๆ ดังนี้ 

1. กระบวนการผลิตเหล็กแผนรีดรอนที่สามารถรีดขยายความกวางของแสลบให
กลายเปนความกวางของเหล็กแผน 

2. เง่ือนไขในกระบวนการผลิตที่มีผลตอการสั่งซื้อแสลบเฉพาะการรีดเหล็กแผน
ไมรวมถึงการรีดเหล็กมวน 

3. รูปแบบการสั่งซื้อแสลบครอบคลุมเฉพาะการสั่งซื้อแสลบเพื่อผลิตที่มีการระบุ
ขนาดของเหล็กแผนและจํานวนที่ตองการ ไมรวมถึงการสั่งซื้อแสลบเพื่อคงคลังหรือรอสั่งซื้อ 

4. จัดทํากระบวนการคิดและวิธีการในการคิดในการเลือกอยางมีเหตุมีผล และ
เขียนแนวคิดเปนเอกสาร 

5. การประเมินระบบนั้นจะทําการจําลองตัวอยางในทางทฤษฎีเทานั้น 

ขอสมมุติและเงื่อนไข 

1. การคํานวณจะสมมุติวาไมมีของเสียอันเกิดจากกระบวนการผลิตและความผิด
ปกติของแสลบ 

 2. แสลบที่ไดรับจากผูผลิตจะตองเปนไปตามการสั่งซื้อ 

 3. แสลบที่สั่งซื้อจะตองนําไปใชในการผลิต ตรงตามวัตถุประสงคที่กําหนดวา   
จะนําไปผลิตอะไร อยางไร จะนําไปเปนวัสดุทดแทนการผลิตสินคาที่มีขอกําหนดอื่นมิได 

 4. ผูผลิตแสลบมีขอจํากัดของมิติดานความหนาและความกวางของแสลบซึ่งเปน
เง่ือนไขเบื้องตนของการตัดสินใจในการสั่งซื้อ 

 5.การซื้อแสลบจะตองไมมีเง่ือนไขปริมาณขั้นต่ํา 
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ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

การคัดเลือกแสลบดวยระบบคอมพิวเตอรสนับสนุนการตัดสินใจ คาดวาจะ      
กอประโยชนใหกับผูผลิตเหล็กแผนรีดรอนดังนี้ 

 1.  สามารถกําหนดขนาดของแสลบที่จะสั่งซื้อไดอยางเหมาะสม 

 2.  สามารถนําขอจํากัด เง่ือนไข ขอกําหนดของผูผลิตแสลบ ผูผลิตเหล็กแผนและ
ลูกคามาเปนแนวทางในการกําหนดขนาดของแสลบอยางมีเหตุผลได 

 3.  ผลลัพธที่ไดสามารถนําไปชวยในการวางแผนการใชแสลบได 

วิธีดําเนินการวิจัย 

1. ศึกษาขอมูลเบื้องตนเงื่อนไขและขอจํากัดของ กระบวนการผลิต ผูซื้อเหล็กแผน
และผูขายแสลบ 

 2. การแกปญหาประกอบดวย การสรางคําตอบเบื้องตน คนควาทฤษฎีที่       
เกี่ยวของ ศึกษาวิธีการตัดสินใจแกปญหาที่มีอยูเดิม 

 3. กําหนดวิธีการที่จะใชแกไขปญหาและปรับปรุงคําตอบ 

 4. ทดลองใชงานกับกรณีตัวอยางที่สรางขึ้นแบงเปน 2 สวนคือการสรางเครื่องมือ
ที่จะใชทดลองและการทดลอง 

 5. สรุปผลการทดลองและขอเสนอแนะ 

 6. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
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ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย 

 1. ศึกษาขอมูลเบื้องตนเงื่อนไขและขอจํากัดของ กระบวนการผลิต ผูซื้อ       
เหล็กแผนและผูผลิตแสลบ 

 2. การแกปญหาประกอบดวย การสรางคําตอบเบื้องตน คนควาทฤษฎีที่      
เกี่ยวของ ศึกษาวิธีการตัดสินใจแกปญหาที่มีอยูเดิม 

 3. กําหนดวิธีการที่จะใชแกไขปญหาและปรับปรุงคําตอบ 

 4. ทดลองใชงานกับกรณีตัวอยางที่สรางขึ้น แบงเปน 2 สวนคือ การสราง    
เครื่องมือที่จะใชทดลองและการทดลอง 

 5. สรุปผลการทดลองและขอเสนอแนะ 

 6. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
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บทที่  2 

ทฤษฎีและแนวคิดที่ประยุกตใชในการวิจัย 

การบริหารงานผลิตและการควบคุมในโรงงาน 

 การบริหารงานผลิต [2] คือ การจัดระบบการทํางานของหนวยงานผลิตตางๆ ให
ประสานงานกันอยางมีประสิทธิภาพและเกิดผลสําเร็จ โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือสรางผลิตภัณฑ
ตางๆ ใหเสียเวลาและคาใชจายนอยแตไดผลกําไรมาก 

 การควบคุมในโรงงาน โรงงานโดยทั่วไปมีจุดประสงคของการควบคุมในโรงงาน
อุตสาหกรรมตางๆ ก็เพ่ือรักษาความสม่ําเสมอของการไหลของวัตถุดิบ ใหผานกระบวนการผลิตไป
อยางราบรื่น จนกระทั่งเปนผลผลติที่สําเร็จดวยตนทุนที่ต่ําที่สุด และเวลาการผลิตที่นอยที่สุด
ระหวางวัตถุดิบ เครื่องจักร กําลังคน และกรรมวิธีการผลิต 

 หนาที่ของการควบคุมการผลิตมีดังนี้ [7] คือ 

1. คาดการณความตองการของผลิตภัณฑ โดยประมาณของความตองการใน  
แตละชวงของเวลา 

2. ติดตามความตองการที่แทจริง โดยเปรียบเทียบระหวางความตองการที่แทจริง
กับการคาดการณความตองการ และทําการปรับปรุงการคาดการณความตองการถาจําเปน 

3. คํานวณหาปริมาณที่เหมาะสมสําหรบัการสั่งซื้อหรือปริมาณการผลิต 

4. คํานวณหาปริมาณวัสดุคงคลังที่เหมาะสม 

5. ประมาณความตองการ การสั่งผลิต และระดับพัสดุคงคลังใหสอดคลองใน   
แตละชวงของเวลา 
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6. ตรวจสอบระดับพัสดุคงคลัง โดยเปรียบเทียบเทียบกับวัสดุคงคลังที่ไดวางแผน

แลว 

7. ทํารายละเอียดในเรื่องตางๆ เชน แผนการผลิต ใบส่ังงาน ความตองการเครื่อง
มือและเครื่องจักรเปนตน 

แบบจําลอง [4] 

 แบบจําลองหมายถึง ตัวแทนของวัตถุ ระบบ หรือแนวคิดลักษณะใดลักษณะหนึ่ง 
แบบจําลองอาจนําไปใชงานในหลายลักษณะดังนี้ 

 1. เปนเครื่องชวยคิด (An aid to thought) เชน แบบจําลองโครงขาย (Network 
Model) ชวยทําใหผูสรางแบบจําลองไดมองเห็นวาจะมีกิจกรรมที่ตองทําอะไรบางและทําอะไรกอน
อะไรหลัง  

2. เปนเครื่องสื่อความหมาย (An aid to communication) แบบจําลองจะชวยให
เขาใจพฤติกรรมของระบบงานและชวยใหสามารถอธิบายพฤติกรรม ปญหา และการแกปญหา
ของระบบงาน 

 3. เปนเครื่องชวยสอนและฝกอบรม (Purposes of training and instruction) 
เชน แบบจําลองเครื่องควบคุมการบิน จะชวยใหนักบินทําความเขาใจและความคุนเคยกับระบบ
การควบคุมเครื่องบินจริงกอนขึ้นฝกบินจริง  

4. เปนเครื่องมือสําหรับการทํานาย (A tool of prediction) จากการที่แบบจําลอง
จะชวยใหเขาใจพฤติกรรมของระบบงาน ก็จะชวยใหผูสรางแบบจําลองสามารถคาดคะเนหรือ
ทํานายไดวา เมื่อมีเหตุการณที่มีผลกระทบตอองคประกอบของระบบเกิดขึ้น จะมีผลอะไรเกิดขึ้น
กับระบบ 
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5. เปนเครื่องมือสําหรับการทดลอง (An aid to experimentation) โดยที่แบบ

จําลองเปนสื่อซ่ึงสรางขึ้นแทนระบบงานจริง ในกรณีที่ตองการทดลองเพื่อดูวาจะใหผลอยางไร 
เพ่ือประโยชนในการตัดสินใจวาควรจะนําเงื่อนไขนั้นๆ ไปใชกับระบบงานจริงหรือไม 

โครงสรางของแบบจําลองนั้นควรประกอบไปดวย 

 1. องคประกอบ (Components) ในทุกระบบงานจะประกอบไปดวยองคประกอบ

ตางๆ ในแบบจําลองที่ใชแทนระบบงานก็จะตองประกอบไปดวยองคประกอบที่จําเปนสําหรับการ

ทํางานของระบบงาน 

 2. ตัวแปรและพารามิเตอร (Variables and Parameters) พารามิเตอรคือคาคงที่

ซึ่งผูใชแบบจําลองเปนผูกําหนดให อาจเปนคาที่กําหนดขึ้นเองเพื่อศึกษาผลที่เกิดขึ้นจากคาของ

พารามิเตอรนั้น หรือเปนคาที่วัดหรือประเมินไดจากขอมูล สวนตัวแปรนั้นเปนคาที่ผันแปร มีคาได

หลายคาตามสภาวะจริงของการใชงาน จําแนกไดเปนสองประเภทคือ ตัวแปรจากภายนอก 

(Exogenous Variables) หรือตัวแปรนําเขา (Input Variables) หมายถึงตัวแปรจากภายนอก

ระบบซึ่งเขามามีผลกระทบตอสมรรถนะของระบบ หรือเปนตัวแปรที่เปนผลเนื่องมาจากปจจัย 

ภายนอกระบบ และตัวแปรภายใน (Endogenous Variables) หมายถึงตัวแปรที่เกิดขึ้นภายใน

ระบบ ตัวแปรภายในอาจอยูในลักษณะตัวแปรสถานะภาพ (Status Variables) ซึ่งเปนตัวแปรที่ใช

บอกสภาพหรือเงื่อนไขของระบบ หรืออยูในลักษณะของตัวแปรนําออก (Output Variables) ซึ่งก็

คือผลที่ไดจากการใชงานระบบ ในทางสถิติ ตัวแปรจากภายนอกคือตัวแปรอิสระ (Independent 

Variables) และตัวแปรภายในคือตัวแปรตาม (Dependent Variables) 

 3. ฟงชั่นความสัมพันธ (Function Relationships) คือฟงชั่นที่อธิบายความ

สัมพันธระหวางตัวแปรกับพารามิเตอร ฟงชั่นความสัมพันธนี้อาจจะอยูในลักษณะแนนอนตายตัว 

(Deterministic) ซึ่งเปนลักษณะที่เมื่อใสขอมูลนําเขาจะสามารถหาไดวา ผลลัพธจะเปนเทาไหร 

แนนอนและอาจอยูในลักษณะไมแนนอน (Stochastic) ซึ่งเมื่อใสขอมูลนําเขาใหกับฟงชั่นไมแนวา
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จะไดผลลัพธออกมาเทาไหร ลักษณะของฟงชั่นความสัมพันธมักจะอยูในรูปของสมการทาง

คณิตศาสตร เชน Y = 4 + 0.7 X ซึ่งฟงชั่นความสัมพันธเหลานี้ อาจหามาไดจากสมมติฐาน หรือ

ประเมินจากขอมูลรวมกับวิธีทางสถิติหรือทางคณิตศาสตร 

 4. ขอบขายจํากัด (Constraints) คือ ขอจํากัดของคาของตัวแปรตางๆ ซึ่งอาจ

เปนขอจํากัดที่ผูใชแบบจําลองเปนผูกําหนด เชน ขอจํากัดของทรัพยากรตางๆ ที่มีอยูของระบบ  

ขอจํากัดของปริมาณที่ผลิตได หรือเปนขอจํากัดของระบบงานจริงโดยธรรมชาติ เชน เราไมอาจ

จําหนายสินคาไดมากกวาปริมาณที่ผลิตได ของไหลไหลจากที่สูงลงสูที่ต่ํา 

 5. ฟงชั่นเปาหมาย (Criterion Function) หมายถึง ขอความ (Statement) ที่บอก

เปาหมาย (Goals) หรือวัตถุประสงค (Objectives) ของระบบงานและวิธีประเมินผลตาม         

เปาหมาย วัตถุประสงคของระบบงานอาจแบงไดเปนสองประเภท คือ การคงสภาพของระบบงาน 

(Retentive) ซึ่งเปนวัตถุประสงคที่จะทําใหระบบสามารถคงสภาพการใชทรัพยากร เชน เวลา  

พลังงาน ความชํานาญ ฯลฯ หรือคงสถานะภาพของระบบ เชน ความสะดวกสบาย ความปลอด

ภัย ฯลฯ และวัตถุประสงคประเภทการแสวงหา (Acquisitive) ซึ่งเปนวัตถุประสงคที่จะทําใหระบบ

สามารถเพิ่มทรัพยากรตางๆ เชน กําไร ลูกคา ฯลฯ  หรือเปลี่ยนสถานะภาพของระบบ เชน          

ไดสวนแบงของตลาดเพิ่มข้ึน 

ความสําคัญของตนทุน [3] 

 ในการดําเนินธุรกิจสิ่งที่ผูประกอบการและพนักงานในองคกรคาดหวังวาจะไดรับ

เปนผลตอบแทนจากการดําเนินงานก็คือ “กําไร” เมื่อกิจการมีกําไรก็จะสามารถนําเงินสวนนั้นไป

ใชในการลงทุนดานตางๆ เชน การปรับปรุงสถานที่ทํางาน ปรับปรุงระบบการผลิต ซื้อเครื่องจักร

ใหม เพ่ิมสวัสดิการใหกับพนักงาน จายเงินปนผลใหกับผูถือหุน ตลอดจนจายภาษีใหกับรัฐ เพ่ือนํา

ไปทําประโยชนใหกับสังคม ในทางกลับกันหากไมมีกําไรจากการประกอบกิจการแลว ทั้งผู
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ประกอบการ พนักงาน และสังคม ก็ยอมจะไดรับความเดือดรอนดวยกันทั้งนั้น เมื่อพิจารณาถึง

ความสัมพันธระหวางกําไร ราคาขาย และตนทุน จะไดวา 

   กําไร = ราคาขาย - ตนทุน 

จากความสัมพันธดังกลาว จะพบวาวิธีที่จะเพิ่มกําไรสามารถทําได 2 ทางเลือก

คือ 

1. การเพิ่มราคาขายใหสูงขึ้น 

2. การลดตนทุนใหต่ําลง 

 ขจัดความสูญเสียของวัตถุดิบ สามารถทําไดโดยเปลี่ยนวิธกีารในการผลิต เพ่ือให

ของเสียจากกระบวนการผลิตลดลง และจัดระบบในการจัดเก็บและควบคุมวัสดุคงคลังใหมี     

ประสิทธิภาพ เพ่ือลดปริมาณวัสดุที่ตองตกคางอยูในคลัง นอกจากนี้ยังชวยใหการทํางานของ

พนักงานงายขึ้น และชวยลดเวลาที่ใชในการตรวจเช็คปริมาณวัสดุลงไดอีกดวย ซึ่งเงินที่นํามาใช

ซื้อวัสดุจะไดรับผลตอบแทนก็ตอเมื่อนําวัสดุนั้นไปผลิตเปนสินคา และขายใหกับลูกคาไดแลว  

หากซื้อวัสดุคร้ังละ มากๆ หรือใชเวลาในการผลิตนาน ก็ยิ่งยืดระยะเวลาที่จะไดรับผลตอบแทนที่

เราลงทุนออกไป ซึ่งถาเงินกอนนี้มาจากการกูก็จะตองเสียดอกเบี้ย และถาไดรับเงินชาเทาไร   

ดอกเบี้ยก็จะยิ่งสูงขึ้นเชนกัน 

การตัดสินใจ เปนสิ่งสําคัญสําหรับทุกคนที่มีความเปนมืออาชีพ และเปนสวนหนึ่ง
ในการดํารงชีวิต 

 จากขางตนจะพบวา การบริหารจัดการการใชวัตถุดิบนั้นมีความสําคัญอยางยิ่ง

กับกระบวนการผลิต การคํานวณหาปริมาณที่เหมาะสม สําหรับการสั่งซื้อหรือปริมาณผลิตนั้นจะ

ชวยใหเราสามารถลดตนทุนการใชจายได เปนการเพิ่มกําไรตอหนวยของผลิตภัณฑโดยไมมีผลตอ
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การใชงานของผูบริโภค ในการตัดสินใจเลือกซื้อวัตถุดิบที่เหมาะสมและเกิดประโยชนสูงสุด        

ในบางครั้งตองอาศัยการตัดสินใจของบุคคลเปนพ้ืนฐาน  ซึ่งอาจทําใหผลที่ไดจากการตัดสินใจ  

ในกรณีที่ขอมูลมีความซับซอนมากๆ อาจจะไมไดผลดีเทาที่ตองการ  ฉะนั้นการสรางระบบ

สนับสนุนการตัดสินใจขึ้นมา จะชวยใหมีการประหยัดเวลา และทรัพยากรบุคคลรวมทั้งผลลัพธที่

ไดอาจจะดีกวา 

 ดังนั้นผูวิจัยจึงทําการนําระบบคอมพิวเตอรมาชวยในการตัดสินใจ โดยจะทําการ

สรางแบบจําลองทางคอมพิวเตอรขึ้นมาเพื่อเปนขอมูลในการตัดสินใจ โดยทําการศึกษาขอมูลและ

เง่ือนไขตางๆ ที่ใชในการตัดสินใจ แลวจึงนําขอมูลเหลานั้นจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยงาน

เพ่ือใหไดคําตอบที่รวดเร็วและลดการทํางานของบุคลากร 

รายงานสํารวจงานวิจัยที่ใกลเคียง 

 สิรางค กลั่นคําสอน , การพัฒนาซอฟตแวรสําหรับระบบการจัดการคลังพัสดุ  

(วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ บัณฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณ

มหาวิทยาลัย, 2540) 

 วิทยานิพนธฉบับนี้ ไดนําเสนอแนวทางการแกไขปญหาโดยพัฒนาซอฟตแวร

สําหรับการจัดการคลังพัสดุ   โดยแบงเปน  6  โมดูล ไดแก 1. โมดูลการจัดการพัสดุคงคลัง         

2. โมดูลการรับ สําหรับบันทึกการรับ 3. โมดูลตําแหนงการจัดเก็บ เพ่ือจัดการเกี่ยวกับตําแหนง

การจัดเก็บ  4. โมดูลการเบิกจาย สําหรับจัดเสนทางของพนักงาน 5. โมดูลการจัดสง สําหรับ    

การเบิกพัสดุคงคลังและการจัดทําใบกํากับสินคา  6. โมดูลการประเมินผลการปฏิบัติงาน สําหรับ

การจัดทํารายงานเกี่ยวกับการปฏิบัติงานในคลังพัสดุ 
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 จันทรเพ็ญ  อนุรัตนานนท , ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการสําหรับควบคุม     

ตนทุนการผลิตของอุตสาหกรรมเครื่องประดับ (วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชา

วิศวกรรมอุตสาหการ บัณฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2534) 

 วิทยานิพนธฉบับนี้ ไดนําเสนอการออกแบบระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ

สําหรับควบคุมตนทุนการผลิต โดยไดทําการศึกษาและวิเคราะหขอมูลพ้ืนฐานที่เปนประโยชนใน

การบริหารการผลิต และทําการศึกษาวิเคราะหระบบเอกสาร เพ่ือออกแบบปรับปรุงระบบ        

สารสนเทศดานการผลิต  เสนอแนะแบบรายงานและใบบันทึกตางๆ และทางเดินของเอกสารที่ได

รับการปรับปรุงแลว ทําใหงานการควบคุมการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น นอกจากนี้ยังไดทําการ

ประมาณตนทุนการผลิต เพ่ือออกแบบโครงสรางการประมาณตนทุนและใชโปรแกรมคอมพิวเตอร

ประมาณตนทุนการผลิต ซึ่งเปนประโยชนตอการวางแผนเพื่อควบคุมตนทุนการผลิตใหอยูใน

ระดับที่เหมาะสม 
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บทที่ 3 

กรณีศึกษา 

 บริษัทกรณีศึกษาถูกกอต้ังขึ้นในป พ.ศ. 2536 มีจุดมุงหมายเพื่อทําการผลิต 

เหล็กแผนแบบครบวงจร เพ่ือตอบสนองความตองการเหล็กภายในกลุมบริษัท ซึ่งมีอุตสาหกรรม

แปรรูปเหล็กแผน อุตสาหกรรมทอ รวมทั้งตอบสนองความตองการเหล็กแผนหนาของอุตสาหกรรม

ตางๆ ภายในประเทศ เชน อุตสาหกรรมกอสราง อุตสาหกรรมผลิตเครื่องจักรและอุตสาหกรรม 

การตอเรือเปนตน ในระยะแรกเพื่อสนองความตองการเหล็กแผนรีดรอนภายในประเทศ ทางบริษัท

ไดกอต้ังโรงงานผลิตเหล็กแผนรีดรอน โดยใชเงินลงทุนประมาณ 4,000 ลานบาทในการกอต้ัง โดย

โรงงานที่กอต้ังขึ้นมีความสามารถในการผลิตประมาณ 3-4 แสนตันตอป เปนการผลิตเหล็กแผน

รีดรอนที่คอนขางหนา (มากกวา 3 มิลลิเมตร) และมีความสามารถที่จะแปรรูปใหมีความกวาง

ตางๆ กันไดตามที่ลูกคาตองการ ซึ่งในขณะนั้นคูแขงหรือผูผลิตภายในประเทศมีความสามารถใน

การผลิตเหล็กแผนรีดรอนประเภทหนาและมีความกวางมากนั้นมีนอย  ตอมาในป พ.ศ. 2538 ทาง

โรงงานจึงทําการขยายกระบวนการผลิตใหสามารถผลิตเหล็กมวนรีดรอนไดที่ความหนา 3-25 

มิลลิเมตร เพ่ือสนองความตองการเหล็กมวนรีดรอนชนิดหนาภายในประเทศ และใชผลิตเพื่อเปน

วัตถุดิบของโครงการผลิตเหล็กแผนรีดเย็น ซึ่งเปนระยะกอสรางที่ 2 แตเนื่องจากเกิดเศรษฐกิจตก

ต่ําในชวงป 2540 ทําใหความตองการเหล็กแผนภายในประเทศลดลง ทางบริษัทจึงไดทําการผลิต

เหล็กแผนรีดรอน เพ่ือสนองความตองการของตางประเทศในอุตสาหกรรมตอเรือและงานโครง

สรางขนาดใหญแทน ซึ่งรูปแบบของธุรกิจจะเปนแบบการรับจางผลิต (Tolling) โดยทางโรงงานมี

หนาที่แปรรูปเทานั้น ในสวนของวัตถุดิบทางฝายผูซื้อจะทําการจัดหาให และทางโรงงานเปนผู

กําหนดคุณสมบัติของวัตถุดิบ 
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ผลิตภัณฑ 

 บริษัทที่เปนกรณีศึกษานั้นทํากิจการเกี่ยวกับการผลิตเหล็กแผนรีดรอน สินคาของ

บริษัทแบงเปน 3 ประเภท ไดแก 

1.  เหล็กแผนรีดรอนสําเร็จรูป (Standard Plate) เปนเหล็กแผนรีดรอนที่มีการ  

ตัดขอบทั้ง 4 ดานโดยในการตัดขอบทั้ง 4 ดานนั้นสามารถทําได 2 วิธี ไดแก การตัดดวยความรอน 

(Gas Cutting) และการตัดดวยแรงเฉือน (Shear Cutting)  

2.  เหล็กแผนรีดรอนไมสําเร็จรูป (Long Plate) เปนเหล็กแผนที่มีการตัดแบงตาม

ความยาวที่ตองการดวยแรงเฉือน โดยไมมีการตัดขอบ  

3.  เหล็กมวนรีดรอน (Coil) เปนเหล็กแผนที่รีดออกมาแลวนําไปมวนเก็บในรูป

ของมวนเพื่อใชสําหรับขาย หรือคลี่ออกมาเพื่อตัดแบงตามความยาวที่ตองการอีกครั้ง 

สําหรับความสามารถในการผลิตของบริษัทกรณีศึกษา มีดังนี้ 

ประเภท ความหนา ความกวาง ความยาว น้ําหนัก 

เหล็กแผน 8 – 55 mm. 1000 - 3100 mm. 1.2 - 13 M. - 

เหล็กมวน 3 – 25 mm. 1000 - 2400 mm. - 5 - 30 Tons 

 กระบวนการผลิตเหล็กแผนรีดรอนไมสําเร็จรูปและเหล็กมวนรีดรอนนั้น แตละ  

ขั้นตอนเปนการผลิตแบบตอเนื่อง โดยถาเครื่องจักรในสวนงานการผลิตสายใดสายหนึ่งเกิดเสียจะ

ทําใหสายการผลิตหยุดทั้งสาย สวนการแปรรูปจากเหล็กแผนรีดรอนไมสําเร็จรูปไปเปนเหล็กแผน

รีดรอนสําเร็จรูป จะสามารถนําไปผลิตแยกตางหากได โดยการวาจางใหผูรับเหมาเปนผูแปรรูป  

ทั้งในกรณีตัดดวยความรอนและตัดดวยแรงเฉือน 
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โครงสรางองคกรของโรงงานกรณีศึกษา 

 หนวยงานที่เกี่ยวของกับการสั่งซื้อแสลบ ประกอบดวยหนวยงานควบคุมคุณภาพ  

หนวยงานการตลาดและหนวยงานจัดซื้อ ซึ่งจะสังกัดหนวยงานหลัก 2 หนวยงาน ไดแก สวน 

สํานักงาน และสวนโรงงาน โดยมีผังการบริหารดังรูป 3.1 และรูป 3.2 ตามลําดับ 
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รูปที่ 3.1 ผังการบริหารสวนสํานักงาน 
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                                       รูปที่ 3.2 ผังการบริหารสวนโรงงาน                                                                       
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ระบบการสั่งซ้ือวัตถุดิบหรือแสลบ (Slab) 

 การสั่งซื้อแสลบของโรงงานแบงไดเปน 2 กรณี ไดแก 

1.  การสั่งซื้อแสลบโดยทราบถึงเหล็กแผนที่จะผลิตลวงหนา ซึ่งโดยทั่วไปแลวการ

สั่งซื้อแบบนี้จะเกิดขึ้นเมื่อการสั่งซื้อนั้นมีปริมาณการสั่งซื้อมาก และมีระยะเวลาในการจัดสงสินคา

นาน ซึ่งสวนใหญจะเปนกรณีการผลิตเพื่อสงออกโดยเปนการรับจางผลิต (Tolling) ทางผูซื้อจะ

เปนผูจัดหาแสลบให โดยคุณสมบัติ ขนาด และจํานวนของแสลบ ทางโรงงานของบริษัทจะเปน    

ผูกําหนด และตองใชอัตราสวนของเหล็กแผนสําเร็จรูปตอแสลบที่มีคาเทากับ รอยละ 85 ถา

สามารถผลิตไดเกินผูซื้อจะทําการซื้อสวนที่เกินไปดวย แตถาผลิตไดนอยกวารอยละ 85 ผูซื้อ     

จะปรับเรียกเก็บเงินชดเชยคาแสลบที่สงเขามาหรือใหใชแสลบที่มีอยูในคลังทําการผลิตชดเชย 

2.  การสั่งซื้อแสลบเพื่อคงคลัง (Stock) เปนการสั่งซื้อแสลบ เพ่ือผลิตเปนสินคา

คงคลัง หรือผลิตสินคาตามใบสั่งซื้อ ที่มีปริมาณไมมากและตองการระยะเวลาในการจัดสงอยาง

รวดเร็ว การสั่งซื้อแสลบกรณีนี้จะประเมินการพยากรณ (Forecast) ของหนวยงานการตลาด  

ระบบควบคุมการสั่งซ้ือของบริษัทกรณีศึกษา 

 ระบบควบคุมการสั่งซื้อของบริษัทแบงเปน 2 สวนหลักๆ ไดแก 

1.  ขั้นตอนการสอบถาม (Inquiry) เปนขั้นตอนที่หนวยงานการตลาดรับขอมูล

ความตองการจากลูกคาและทําการบันทึกลงในใบแจงความตองการของลูกคา แลวสงผานให

หนวยงานควบคุมคุณภาพตรวจสอบวาคุณภาพที่ลูกคาระบุทางโรงงานสามารถผลิตใหไดหรือไม 

รวมทั้งใหขอมูลเกี่ยวกับแสลบที่ตองใชในการผลิตวาเปนแบบใด จากนั้นจึงจะสงขอมูลที่ไดจาก

หนวยงานการตลาดและขอมูลดานคุณภาพใหกับหนวยงานควบคุมการผลิตตอไป เพ่ือประเมินวา

เครื่องจักรที่มีอยูสามารถผลิตสินคาตามความตองการของลูกคาไดหรือไม รวมทั้งตรวจสอบวา  
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แสลบที่มีอยูเพียงพอหรือไม และตองใชเวลาในการผลิตเทาใด ดังตัวอยางของแบบบันทึกขอมูล

การสอบถามรูปที่ 3.3  และสามารถแสดงบันทึกผังการไหลของเอกสารไดดังรูปที่ 3.4 

 

 

รูปที่ 3.3 ใบสอบถาม 

 2. ขั้นตอนการสั่ง (Purchasing) ในกรณีที่ผูตองการซื้อและหนวยงานการตลาด

สามารถตกลงการซื้อขายไดกอนทําการสั่งผลิตดวยใบสั่งซื้อภายใน (Internal Purchase Order) 

ดังรูปที่ 3.5 ถาการผลิตนั้นใชแสลบในคลัง หนวยควบคุมการผลิตก็สามารถทําการวางแผน     

การผลิตไดเลย แตถาตองมีการสั่งซื้อแสลบเพิ่มเติมหรือส่ังซื้อแสลบใหม จะมีขั้นตอนการสั่งซื้อ  

แสลบดังผังการไหลดังรูป 3.6 
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 ผูตองการซื้อ 
 
 
 หนวยงานการตลาด 
 
 
 หนวยงานควบคุมคุณภาพ 
 
 
 หนวยงานควบคุมการผลิต 
 
 
 หนวยงานการตลาด 
 
 

รูปที่ 3.4  ผังการไหลของเอกสารการสอบถาม 

รับเอกสารการสอบถามขอมูล
จากผูตองการซื้อ 

บันทึกขอมูลลงใน   เอกสาร  
Inquiry 

ระบุความสามารถ         ใน
การผลิตและวัตถุดิบ 

ประเมินความสามารถ ของ
เครื่องจักรและวัตถุดิบ 

แจงขอมูลใหกับผูตองการซื้อ
วาสามารถผลิตไดหรือไม   
พรอมกําหนดราคา 
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รูปที่ 3.5 ใบส่ังซื้อภายใน (Internal Purchase Order) 
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กระบวนการผลิตเหล็กแผนและเงื่อนไขที่ตองคํานึง 

1. การเตรียมแสลบหรือการตัดแสลบ เปนการตัดแสลบดวยความรอนโดยใช

ความรอนจากการเผาไหมระหวางกาซแอลพีจีและกาซออกซิเจนมีจุดประสงค เพ่ือทําการตัดแบง

แสลบ เพ่ือใหมีความยาวตามความตองการของหนวยควบคุมการผลิต ซึ่งจะบงบอกรายละเอียด

ตามแผนการตัด โดยมีรายละเอียดที่สําคัญดังนี้ หมายเลขของแสลบ, ขนาดของแสลบเริ่มตน 

(Master Slab) ขนาดของแสลบที่ตองการภายหลังจากตัด (Daughter Slab) หมายเลยของแผน

การผลิต ดังรูป 3.8 

 
 หนวยงานการตลาด 
 
 
 หนวยงานควบคุมการผลิต 
 
 
 ผูอํานวยการโรงงาน 
 
 
 หนวยงานควบคุมการผลิต 
 
  

รูปที่ 3.6  ผังการไหลของเอกสารการสั่งซื้อ 

บันทึกขอมูลความตองการลง
ในใบส่ังซื้อภายใน 

ประเมินความเพียงพอของวัตถุ
ดิบและอนุมัติ 

อนุมัติใหทําการผลิต 

แจกจายเอกสารใหกับผูเกี่ยว
ของใหรับทราบและวางแผน

การผลิต 
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รูปที่ 3.7  กระบวนการผลิตเหล็กแผนรีดรอน 
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รูปที่ 3.8 รูปแผนการตัดแสลบ 

2. การอบใหความรอนซ้ํา  แสลบที่ผานการจัดเตรียมและตัดเรียบรอยแลว  จะถูก
นํามาอบใหความรอนซ้ําดวยเตาอบแบบคานเลื่อน (Walking Beam Reheat Furnace) ดังรูป 3.9 

โดยการอบใหความรอนกับแสลบจะแบงเปน  3 สวนหลัก ๆ  ตามวิธีการใหความ
รอนและจุดประสงคของการออกแบบดังนี้ 

 2.1  สวนใหความรอนเริ่มตน (Preheating Zone)เปนสวนที่ใหความรอนเริ่มตน
กับแสลบโดยความรอนสวนหนึ่งเปนความรอนที่มาจากอากาศรอนกอนปลอยออกสูบรรยากาศ
ทางปลอง 

 2.2  สวนใหความรอน (Heating Zone)เปนสวนที่ใหความรอนกับแสลบไดมาก
และรวดเร็วซึ่งสวนนี้จะมีหัวเผา(Burner)อยูจํานวนมากจึงเปนสวนที่ใหความรอนกับแสลบและใช
เชื้อเพลิงมากที่สุด 

 2.3  สวนอบ (Soaking Zone)เปนสวนที่ใหความรอนกับแสลบอยางสม่ําเสมอ
และมีอุณหภูมิเทากันทั่วทั้งกอน(Homogeneous) 
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รูปที่ 3.9 เตาอบระบบคานเลื่อน  
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ในการใหความรอนกับแสลบเพื่อทําการรีดนั้น  จะใหความรอนของแสลบจาก

อุณหภูมิหองจนถึงอุณหภูมิประมาณ 1,250 องศาเซลเซียส และในการใหความรอนกับแสลบนั้น 
จะเกิดออกไซดของแสลบขึ้น เรียกวาเสกล (Scale) ซึ่งในกรณีศึกษานี้จะเกิดเสกลที่ผิวนอกของ 
แสลบ คิดเปนรอยละ 1.5 ถึง 2.0 โดยประมาณ  โดยจะขึ้นอยูกับอุณหภูมิและเวลาที่แสลบอยู    
ในเตา รวมทั้งปริมาณออกซิเจนและความสมบูรณของการเผาไหมน้ํามันเตาที่ใชเปนเชื้อเพลิงใน
การเผาไหม   ในการนําแสลบเขาไปในเตาจะมีขอจํากัดในเรื่องขนาดของแสลบดังนี้ 

 

รูปที่ 3.10 การเกิดออกไซดของเหล็กภายในเตา 

 ก. ความหนาของแสลบตองอยูระหวาง 150 - 250 มิลลิเมตร 

 ข. ความกวางของแสลบตองอยูระหวาง 1000 – 2000 มิลลิเมตร 

 ค. ความหนาของแสลบมากกวา 200 มิลลิเมตร ขนาดของความยาวที่สามารถ
นําเขาอบมีดังนี้คือ ความยาว 2000 - 3700, 4100 - 5100, 5300 - 9600 

 ถาความหนาของแสลบนอยกวา 200 มิลลิเมตร ขนาดของความยาวที่สามารถ
นําเขาอบมีดังนี้คือ ความยาว 2000 - 3400, 4100 - 5100, 5300 - 9600 

3. กระบวนการรีด (Rolling) กระบวนการรีด เปนกระบวนการลดความหนาของ
แสลบในขณะที่อุณหภูมิของแสลบอยูระหวาง 850-1250 องศาเซลเซียสโดยประมาณ ในการลด
ความหนาของแสลบจนมีความหนาเทากับเหล็กแผนที่ตองการนั้นจะอาศัยเครื่องรีด (4-High-
Reversing Mill) ซึ่งประกอบดวยสวนหลักๆ ดังนี้ 

3.1 ลูกรีด (Work Roll) เปนแทงโลหะตนรูปทรงกระบอกเปนสวนที่สัมผัสกับ    
แสลบและทําหนาที่กดเพื่อลดความหนา มีจํานวน 2 ลูก โดยทั่วไปลักษณะของลูกรีดจะมีเสน    
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ผาศูนยกลางตรงกึ่งกลางของลูกรีดมากกวาสวนปลายของลูกรีดทั้งสองขาง เพ่ือเปนการชดเชย
การโกงตัวของลูกรีดขณะรีด ดังรูปที่ 3.12 

    

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

ในการรีดนั้นจะมีการสับเปล่ียนในแตละรอบของการรีด (Roll Round) โดยกําหนดจากระยะทาง 
(Roll Length) การใชลูกรีด คือ ระยะทางที่ลูกรีดสัมผัสกับแสลบขณะลดความหนา เนื่องจากเมื่อ
มีการรีดลูกรีดจะมีการสึกหรอเกิดขึ้น เมื่อระยะทางการรีดถึงระดับหนึ่ง การสึกหรอนั้นจะสงผลตอ
รูปราง (Shape) ของเหล็กแผนและคุณภาพผิวของเหล็กแผน (Surface)  

 

รูปที่ 3.13 การสึกหรอของลูกรีด (Work Roll) 

  3.2 Backup Roll มีลักษณะคลายลูกรีดแตมีขนาดเสนผาศูนยกลางมากกวา   
ลูกรีด และมีเสนผาศูนยกลางสม่ําเสมอตลอดความหนา และทําหนาที่ปองกันไมใหลูกรีดโกงงอ
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จนเกิดการหักรวมทั้งชวยรับแรงที่เกิดจากการรีด 

 
รูปที่ 3.14 Backup Roll 

  3.3 Descale Box ทําหนาที่กําจัดออกไซดที่เกิดขึ้นที่กระบวนการอบให      
ความรอนภายในเตา โดยจะฉีดน้ําแรงดันสูงเขาใสผิวของแสลบกอนที่จะนําไปรีดโดยลูกรีด 

3.4 Turn Table เปนลูกกลิ้งที่มีลักษณะคลายขวดแชมเปญที่วางเรียงกันแตหัน
ปากขวดสลับกันไปมา เมื่อลูกกลิ้งที่สลับกันนี้เกิดการหมุนในทิศทางตรงกันขามกันจะทําใหแสลบ
เกิดการหมุนไปดวย จึงทําหนาที่ในการหมุนแสลบเพื่อขยายความกวางหรือขยายความยาวใหได
ตามตองการ 

3.5 ระบบคอมพิวเตอรควบคุมการรีด ทําหนาที่กําหนดรปูแบบการรีดที่จะเกิดขึ้น 
เพ่ือใหไดเหล็กแผนที่ตองการ โดยจะกําหนดคาความหนาในแตละครั้งการหมุนของโตะหมุน     
ขอมูลเบื้องตนในการกําหนดรูปแบบการรีดที่ตองปอนเขาสูระบบคอมพิวเตอรไดแก ขนาดของ   
แสลบ ขนาดของเหล็กแผนที่ตองการ และรหัสการรีดซึ่งโดยทั่วไปจะมี 4 รหัสการรีดคือ 

  รหัสการรีด 0 ใชในกรณีที่ตองการขยายความกวางของแสลบใหเปนความกวาง
ของเหล็กแผน 

  รหัสการรีด 1 ใชในกรณีที่ตองการขยายความยาวของแสลบใหเปนความกวาง
ของเหล็กแผน 

  รหัสการรดี 2 ใชในกรณีที่ตองการรีดโดยความยาวของของแสลบจะเปนความ
กวางของเหล็กแผน 
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  รหัสการรีด 3  ใชในกรณีที่ตองการรีดโดยความกวางของของแสลบจะเปน   
ความกวางของเหล็กแผน  

เหล็กแผนที่ไดจากการรีดรอนจะมีลักษณะความหนาตลอดทั้งแผนตามแนว 

ความกวางของเหล็กแผนแตกตางกัน กลาวคือ สวนของความหนาตรงกลางแผนจะมีความหนา

มากกวาที่ขอบทั้งสองขางอยูประมาณ 0.2-0.4 มิลลิเมตร ซึ่งในที่นี้จะเรียกวา Crown ดังรูป 3.16 

ในการรีด 

 

 

รูปที่ 3.15 การรีดแบบขยายความกวาง 
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และแตละรหัสการรีดนั้น เหล็กแผนที่ไดออกมาจะมีความกวางไมสม่ําเสมอกันตลอดทั้งแผน ซึ่งจะ
ขึ้นอยูกับอัตราสวนขยายตายตัวของการรีด ถาอัตราสวนการขยายความกวางมีคามากเหล็กแผน
จะมีความกวาง บริเวณปลายทั้งสองขางจะแคบกวาความกวางบริเวณกลางแผน และถาอัตรา 
สวนการขยายความกวางมีคานอย ความกวางของเหล็กแผนบริเวณตําแหนงปลายทั้งสองจะกวาง
กวาความกวางที่ตําแหนงกลางของเหล็กแผนดังรูป 3.17 ในการรีดปลายของเหล็กแผนทั้งสองขาง
จะไมมีลักษณะเปนสี่เหลี่ยมเหมือนกับแสลบ แตจะมีรูปรางตางๆ กัน ดังรูป 3.18 ซึ่งในที่นี้จะเรียก 

 

รูปที่ 3.16 แนวตัดขวางของเหล็กแผน 

วา Crop ที่กลาวขางตนไมวาจะเปนคา Crown, อัตราสวนการขยายความกวาง และลักษณะของ 

Crop จะมีผลตอปริมาณเศษเหล็กหรือสวนสูญเสียที่จะเกิดขึ้นเปนอยางมาก ฉะนั้นทางโรงงานจึง

จําเปนตองกําหนดเงื่อนไขตางๆ ของรูปแบบการผลิตใหเหมาะสมเพื่อใหเกิดสวนสูญเสียนอยที่สุด 

โดยไมสงผลตอคุณภาพของเหล็กแผน 
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รูปที่ 3.17 ลักษณะของเหล็กแผนที่มีอัตราขยายความกวางนอย a) และมาก b) 

 

 
รูปที่ 3.18 ลักษณะปลายของเหล็กแผน (Crop) 

4. การตัดรอนดวยเครื่องตัดรอน (Hot Shear) เปนเครื่องจักรที่ใชแรงเฉือนในการ
ตัดแบงเหล็กแผนใหมีความยาวตามตองการเพื่อใหสามารถนําเขาสูเครื่องรีดเรียบได โดยปกติ
เครื่องตัดรอนจะทําการตัดเหล็กแผนไดที่อุณหภูมิ 850-1250 องศาเซลเซียส 

5.การรีดเรียบดวยเครื่องรีดเรียบ (Hot Leveler) เปนเครื่องจักรที่ประกอบดวย  

ลูกกลิ้งที่เยื้องศูนยกัน 12 ลูก ทําหนาที่รีดเหล็กใหเรียบในขณะที่เหล็กแผนยังมคีวามรอนอยู
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ประมาณ 400-850 องศาเซลเซียส เมื่อเหล็กแผนผานเครื่องรีดเรียบ เหล็กแผนจะมีการรัดตัวตาม

การเยื้องศูนยของลูกกลิ้ง แลวจึงปลอยออกไปยังอีกดานหนึ่งของเครื่องทําใหเหล็กแผนมีความ

เรียบเพิ่มขึ้นจากเดิม แตความหนายังคงเทาเดิม 

6. การลดอุณหภูมิดวย แทนพักเย็น (Cooling Bed) ซึ่งเปน ตะแกรงเหล็กที่มีลูก

กลิ้งอยูดานบน หลังจากการรีดเรียบแลวเหล็กแผนที่มีอุณหภูมิสูงอยูก็จะถูกดึงเขาไปพักไวใน 

แทนพักเปนเวลา 30-60 นาที เพ่ือลดอุณหภูมิของเหล็กแผนลงและยังเปนตําแหนงที่ใชเปนพ้ืนที่

ตรวจสอบคุณภาพทางดานขนาด รูปราง และผิวของเหล็กแผนวาไดมาตรฐานตามที่กําหนด    

หรือไม 

7. เครื่องตัดขอบ (Side Trimer) เปน เครื่องจักร ที่ตัดขอบขางของเหล็กแผนใหได

ความกวางตามที่ลูกคาตองการ เปนการตัดดวยแรงเฉือน ดวยใบมีดกลมขางละ 2 ใบ และมีความ

สามารถในการตัดตอเนื่องกัน โดยความหนาที่สามารถตัดไดอยูระหวาง 4-15 มิลลิเมตร และ

ความกวางอยูระหวาง 1000-3100 มิลลิเมตร 

8. การตัดเย็นดวยเครื่องตัดเย็น (Cold Shear) เครื่องตัดเย็นทําหนาที่ตัดแบง

เหล็กแผนใหมีขนาดความยาวตามที่ลูกคาตองการหรือตัดแบงเพื่อใหสามารถขนยายไปแปรรูปตอ

ไปได ความหนาของเหล็กแผนที่สามารถตัดไดสูงสุดคือ 32 มิลลิเมตร 

9. การตัดแกส (Gas Cutting) เปนการตัดเหล็กแผนดวยความรอนที่เกิดจาก  

กาซแอลพีจี เชนเดียวกับการตัดแสลบ แตขนาดของหัวตัดมีขนาดเล็กกวา การตัดแกสจะให     

คุณภาพของขอบตัดดีกวาการตัดดวยแรงเฉือน แตจะใชเวลาและเครื่องมือมากกวา 
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รูปที่ 3.19 เครื่องตัดแกส 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



                                                                                                               
                                                                                                                                                              35              

 
บทที่  4 

ระบบสนับสนุนการกําหนดขนาดแสลบและการประเมินผล 

การตัดสินใจในการกําหนดขนาดของแสลบเพื่อใชในการผลิตเหล็กแผนรีดรอน

ของทางบริษัทกรณีศึกษานั้นมีเง่ือนไขขอกําหนดที่จําเปน ซึ่งเกิดจากผูสั่งซื้อเหล็กแผน ผูผลิต    

แสลบและเงื่อนไขของผูผลิตเองทางผูวิจัยไดทําการศึกษาหาปจจัยตางๆอันจะมีผลตอการกําหนด

ขนาดแสลบ 

เง่ือนไขและขอคํานึงในการกําหนดขนาดแสลบ 

 การกําหนดขนาดและจํานวนของแสลบที่จะใชในการผลิตเหล็กแผนมีเง่ือนไข

และขอพิจารณา 4 ประการดังนี้ 

 1. ขอกําหนดทั่วไป เปนขอกําหนดเกี่ยวกับคาพารามิเตอร และวิธีคํานวน 

 - ความหนาแนนของเหล็กรีดรอน[6]  = 7.85 กรัม / ลูกบาศกเซนติเมตร 

 - คาสัมประสิทธิ์การขยายตัวเนื่องจากอุณหภูมิ[6] = 1.13 x 10-5 / องศา-

เซลเซียส 

 - ผลได (Yield) = น้ําหนักของเหล็กแผนที่ได / น้ําหนักของแสลบ x 100% 

- อัตราสวนการขยายความกวาง (Broadside Ratio) 

  = ความกวางในการผลิต / ความกวางของแสลบ     ; รหัสการรีด0 

  = ความกวางในการผลิต / ความยาวของแสลบ       ; รหัสการรีด1 
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2. ขอกําหนดของผูผลิตแสลบ เปนขอจํากัดของผูผลิตแสลบอันเนื่องมาจาก

กระบวนของผูผลิตแตละราย  

- ความหนาของแสลบที่สามารถผลิตได (มิลลิเมตร) 

- ความกวางของแสลบที่สามารถผลิตได (มิลลิเมตร) 

- ความยาวหรือน้ําหนักสูงสุดและต่ําสุดที่สามารถผลิตและสงมอบได 

 

รูปที่ 4.1 ภาพกระบวนการผลิตแสลบ 

3. ขอกําหนดของผูสั่งซื้อเหล็กแผน ขอกําหนดเหลานี้เปนขอกําหนดในการตกลง

รวม รับจาง ซื้อ ขาย เหล็กแผนของผูสั่งซื้อและผูผลิตเหล็กแผน 

 - ตองทําการผลิตเหล็กแผนใหครบทุกรายการที่ทําการสั่งซื้อ 

 - สงมอบแสลบเพื่อการสั่งซื้อเปนน้ําหนัก = น้ําหนักคํานวณของเหล็กแผนที่สั่งซื้อ 

/ 0.85 

 - สามารถสงมอบสินคาไดในปริมาณของน้ําหนักรวมแตกตางไดรอยละ 10 
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 - ผูผลิตตองจายคาชดเชยในกรณีที่ที่สงมอบสินคามีน้ําหนักคํานวณนอยกวาที่

กําหนดตามราคาของ แสลบมีผลไดเทากับรอยละ 85 หรือตองผลิตชดเชยก็ได 

 - ผูผลิตสามารถสงมอบสินคาไดเกินคําสั่งซื้อ โดยผูสั่งซื้อจะทําการชดใชคาแสลบ

และคาใชจายในการผลิตให 

 - ผูสั่งซื้อเหล็กแผนจะเปนผูจัดหาแสลบใหแกผูผลิต 

4. ขอกําหนดของผูผลิตเหล็กแผนรีดรอน เปนเงื่อนไขและขอจํากัดของกรรมวิธี

การผลิตเหล็กแผนของผูผลิตเหล็กแผนรีดรอน 

 - ขนาดของแสลบที่จะนํามาผลิตจะตองอยูในเงื่อนไขของเตาอุนซ้ํา 

 - ความกวางสูงสุดที่สามารถผลิตไดเทากับ 3200 มิลลิเมตร 

 - กระบวนการรีดมีอุณหภูมิอยูระหวาง 850 -1250 องศาเซลเซียส 

 - ความกวางของโตะหมุนเทากับ 4365 มิลลิเมตร 

 - สําหรับรหัสการรีด 0 และ 1 ความแตกตางของการขยายความกวางตองมาก

กวา 150 มิลลิเมตร 

 - อัตราสวนการขยายความกวางไมมากกวา 1.9 

 - สวนสูญเสียเนื่องจากการเกิดเสกล (Scale) เทากับรอยละ 2 โดยน้ําหนักของ 

แสลบ 

 - สวนสูญเสียเนื่องจากรูปรางของหัวทายของเหล็กแผนและความคลาดเคลื่อนใน

การตัดตามแนว ความกวางของเหล็กแผนเทากับรอยละ 3 

- สวนสูญเสียเนื่องจากตัดมาสเตอรแสลบเทากับ 16 มิลลิเมตรตอกอน 
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- ความยาวขณะรีดครั้งสุดทายอยูระหวาง 6 – 60 เมตร 

วิธีการเดิมสําหรับกําหนดขนาดแสลบ 

 จากการศึกษา พบวาวิธีการเดิมสําหรับการกําหนดขนาดของ   แสลบ เพ่ือผลิต

เหล็กแผนรีดรอนมีขั้นตอนดังผังการไหลรูปที่ 4.2 และขั้นตอนการพิจารณาดัง  รายละเอียดตอไป

นี้ 

 1. การกําหนดเงื่อนไขเบื้องตนของแสลบที่จะนํามาผลิตไดแก ความหนา     

ความกวาง ความยาวต่ําสุดและความยาวสูงสุดของแสลบ โดยขอมูลเหลานี้จะกําหนดขึ้นจาก

เง่ือนไขของผูผลิตแสลบและเงื่อนไขของอุปกรณขนถายภายในโรงงาน 

 2. สุมเลือกขนาดของมาสเตอรแสลบพรอมกับสุมเลือกขนาด และรูปแบบวิธี  

การผลิตเหล็กแผน ใหอยูในเงื่อนไขขอจํากัดของกระบวนการผลิต รวมทั้งจะตองควบคุมปริมาณ

ของเหล็กแผนที่จะผลิตขึ้นใหอยูในเงื่อนไขของผูสั่งซื้อเหล็กแผน ในการสุมแตละครั้งจะตองคํานึง

ถึงผลไดของแสลบแตละกอนควบคูกันไปดวยคือ พยายามควบคุมใหผลไดมากกวารอยละ 85 

และถาขนาดของแสลบที่ทําการสุมเลือกน้ําหนักไมเหมาะสมก็ทําการเปลี่ยนขนาดของแสลบที่สุม

ขึ้นมาใหม 

 3. กําหนดขนาดของแสลบที่จะใช โดยจะทําการรวบรวมจากการสุมเลือกขนาด

แสลบในขอ  2 และกําหนดเองเพิ่มเตมิ ถาผลไดของการกําหนดของแสลบ โดยการสุมจากขอ 2 

นั้นมีคามากกวารอยละ 85 ของขอตกลงการสั่งซื้อเพ่ือใหครบตามเงื่อนไขของผลไดของการใช   

แสลบเทากับรอยละ 85 
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1. พนักงาน 

 
 

2. พนักงาน 
 

 
3. พนักงาน 

 
 

 
4. คอมพิวเตอร 

 
 

5. พนักงาน 
 
 
 

 
6. พนักงาน 

 
 

7. พนักงาน 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.2 ผังการไหลของวิธีการเดิมที่ใชกําหนดขนาดแสลบ 
 

ปอนขอมูลของขนาดความหนา ความกวาง ความยาว 
ของมาสเตอรแสลบที่สุมเลือกตามขอกําหนดของผูผลิต

แสลบ 

สุมเลือกขนาดของเหล็กแผนที่จะทําการผลิตโดยเลือก
จากรายการเหล็กแผนที่ยังทําการผลิตไมครบ 

ทดลองปอนขอมูล รหัสการรีด ความยาว เพื่อตัดแบง 
มาสเตอรแสลบเปนแสลบกอนยอย 

แสดงคาของการตรวจสอบและคาคํานวนของ ผลได 
จํานวนเหล็กแผนที่จะเกิดขึ้น เงื่อนไขและขอจํากัดของ  

แสลบ อัตราสวนการขยายความกวาง 

พิจารณารูปแบบการรีดที่ทดลองเลือกวาเหมาะสมหรือไม
จากคาของผลไดตองมากกวารอยละ 85 เงื่อนไขการ    
ผลิตจะตองเปนไปตามที่ไดกําหนดไว ถาไมได ทําขอ 3 

ทดลองปอนขอมูล รหัสการรีด ความยาว เพื่อตัดแบง 
มาสเตอรแสลบเปนแสลบกอนยอย ( ดอเธอรแสลบ)   

เพิ่มเติมแลวกลับไปทําขอ 4,5 

เมื่อไดแสลบกอนยอยที่ไดจากการทดลองตัดแบง      
มาสเตอรแสลบจนครบแลว บันทึกขอมูลจํานวน       

เหล็กแผนที่ไดลงในรายการการผลิตที่ถูกเลือกผลิตแลว
จากนั้นกลับไปทําขอ 1  ใหมจนกวาการผลิตที่ไดเลือกไป

ครบถวนตามเงื่อนไขของผูซ้ือ 
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วิธีการที่เสนอในการวิจัยสําหรับกําหนดขนาดแสลบ 

 เพ่ือชวยในการตัดสินใจกําหนดขนาดของแสลบ ผูวิจัยไดทําการกําหนดลําดับขั้น

และวิธีการใหมในการตัดสินใจกําหนดขนาดของแสลบดังผังการไหลรูปที่ 4.3 และขั้นตอนดังนี้  

 1. กําหนดขนาดของแสลบเบื้องตน ไดแก ความหนา ความกวาง ความยาวต่ําสุด

และความยาวสูงสุด โดยอาศัยเงื่อนไขของผูผลิตแสลบและแบบขนถายภายในโรงงาน 

 2. กําหนดรูปแบบการผลิตทั้งหมดที่เปนไปได โดยอาศัยขอมูลจากขนาดของ   

แสลบเบื้องตน ขนาดของเหล็กแผนที่ตองการซื้อของผูซื้อ และเงื่อนไขขอจํากัดของกระบวนการ

ผลิตเหล็กแผน โดยรูปแบบการผลิตที่ไดจะตองมีผลไดสูงสุดของรูปแบบการผลิตนั้นๆ 

 3. ทําการตัดรูปแบบการผลิตที่ไมเหมาะสมออกและกําหนดลําดับความสําคัญ

ของรูปแบบการผลิตที่เกิดขึ้น โดยจะใหความสําคัญของน้ําหนักตอแผนของเหล็กแผนเปนหลัก 

เนื่องจากโดยปกติแลวเหล็กแผนที่มีน้ําหนักตอแผนมากจะมีรูปแบบการผลิตนอยกวาเหล็กแผนที่

มีรูปแบบการผลิตมาก เพ่ือแกปญหาการที่เหล็กแผนที่มีน้ําหนักมาก ไมไดถูกนํามาประเมินในการ

กําหนดขนาดแสลบ หลังจากจัดลําดับความสําคัญของน้ําหนักตอแผนแลว จึงจัดลําดับความ

สําคัญจากผลไดตอมา เพ่ือใหรูปแบบการผลิตที่มีผลไดสูงสุดของเหล็กแผนแตละขนาด ถูกเลือก

เขาไปประเมินการกําหนดขนาดกอน 

 4. กําหนดขนาดของมาสเตอรแสลบเบื้องตน โดยเลือกรูปแบบการผลิตที่มีลําดับ

ความสําคัญที่สุดเขาทําการคัดเลือกกอน โดยจะตองใหขนาดของแสลบที่มีขนาดใหญที่สุด และ

อยูในเงื่อนไขของขนาดแสลบเบื้องตนตามขอ 1 

 เนื่องจากวิธีการกําหนดขนาดของแสลบทั้ง 4 ขั้นตอนขางตน มีความซับซอนใน

การคิดคํานวณ ทางผูวิจัยจึงไดพัฒนาระบบคอมพิวเตอรในโรงงานกรณีศึกษาเปนหลัก 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 

การพัฒนาระบบคอมพิวเตอรแบงเปน 2 สวนคือ 

 - สวนกําหนดความเปนไปไดในการผลิตเปนสวนที่จะกําหนดรูปแบบความเปนไป

ไดในการผลิตทั้งหมดบนเงื่อนไขของขนาดของแสลบ ขนาดของแสลบ ขนาดของเหล็กแผนที่

ตองการ และเงื่อนไขขอจํากัดของโรงงานและกระบวนการการผลิต ซึ่งจะอยูในแฟม Planning.xls

มีหลักการดังนี้  

1.  เลือกขนาดแสลบในมิติหนาและกวาง 

2.  เลือกขนาดของเหล็กแผนที่ตองการ 

3.  เลือกรหัสการรีด 

4.  หาจํานวนแผนที่เปนไปไดนอยที่สุด และจํานวนแผนที่เปนไปไดมากที่สุดของ

รหัสการรีดที่เลือกไว โดยคํานวณจากขนาดของแสลบที่เล็กที่สุด และขนาดของ

แสลบที่ใหญที่สุดของแตละรหัสการรีด 
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5.  หาความยาวแสลบที่ตองใชตั้งแตจํานวนแผนนอยที่สุดจนถึงมากที่สุด โดย

อาศัยขอมูลดังตอไปนี้ 

  - ปริมาณการเกิดออกไซดภายในเตา 

  - ความยาวในกระบวนการผลิตสูงสุด 

  - อัตราสวนการขยายความกวาง 

  - สวนสูญเสียเนื่องจากรอยตัดและรูปรางของหัวทายของเหล็กแผน 

  - ความกวางของโตะหมุน 

  - ขอกําหนดของรหัสการรีด 

6.  ตรวจสอบความยาวของแสลบที่ได กับขอจํากัดเรื่องความยาวของเตาอุนซ้ํา 

และผูผลิตแสลบ 

เก็บขอมูลที่ผานเงื่อนไขไว แลวเลือก ขอ 1, 2 และ 3 ใหม 

 - สวนคนหาขนาดของแสลบที่จะผลิตเบื้องตน เปนสวนที่ใชประมวลผลเพื่อหา

ขนาดของมาสเตอรแสลบที่จะใช  ซึ่งจะถูกกําหนดโดยลําดับความสําคัญของรูปแบบการผลิต 

จํานวนเหล็กแผนที่ตองการและขนาดของแสลบเบื้องตน อยูในแฟม Slab Spec.xls โดยมีหลัก

การในการกําหนดขนาดของมาสเตอรแสลบภายหลังจากที่ทําการตัดรูปแบบการผลิตที่ไม   

เหมาะสมออกแลวผูใชกําหนดลําดับความสําคญัตาม น้ําหนักตอแผน, ผลไดและรหัสการรีด ดังนี้ 

1.  กําหนดใหจํานวนแสลบสูงสุดในมาสเตอรแสลบเทากับ 5 ไดแก  Di, Dj, Dk, 

Dl, Dm 

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

3.  กําหนดรูปแบบความเปนไปไดของการกําหนดขนาดของมาสเตอรแสลบ โดย

ทําการเปลี่ยนแปลงคา m , l , k , j , I ตามลําดับ ในเบื้องตน N = 1 

4.  นํารูปแบบที่ไดไปใชในการกําหนดมาสเตอรแสลบ โดยอาศัยเงื่อนไขดังนี้ 

- แสลบ Di, Dj, Dk, Dl, Dm ตองเปนแสลบขนาดเดียวกัน 

- เรียงลําดับการเลือก Di, Dj, Dk, Dl, Dm ตามลําดับทีละกอนใหยาว   

ที่สุดแตใหอยูในเงื่อนไขของความยาวแสลบของผูผลิตแสลบ (มาสเตอร-

แสลบ 1 กอนอาจเกดจาก Di เพียงกอนเดียวก็ได) 

- เมื่อเลือกไดใหนําขอมูลขนาดและจํานวนของเหล็กแผนไปหักออกจาก

ยอดคางผลิต (Remain) 

 5. จะทําการเปลี่ยนเปนรูปแบบตอไปไดก็ตอเมื่อทําการผลิตครบหรือความยาวที่

ไดอยูในเงื่อนไขของผูผลิต 

 สําหรับวิธีการใชงานของทั้งสองแฟมสามารถคนหาไดในภาคผนวก ก. ขางทาย

วิทยานิพนธ 

การประเมินผล 

  เนื่องจากการประเมินผลของระบบสนับสนุนการตัดสินใจที่จัดทําขึ้น คอนขางมี

ความยุงยากซับซอนในการทดสอบ ทางผูวิจัยจึงไดทําการทดสอบกับขอมูลการสั่งซื้อและผลิตจริง

ในอดีต พรอมทั้งทดสอบใชวิธีการตัดสินใจแบบเดิมเพื่อเปรียบเทียบผล โดยทําการทดสอบเปน

จํานวน 4 ตัวอยางดวยกัน โดยมีเง่ือนไขของผูผลิตแสลบและผูสั่งซื้อดังตอไปนี้ 
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1. ขนาดและจํานวนของเหล็กแผนที่ตองการ  

2. ขนาดของแสลบ 

3. น้ําหนักของแสลบที่ผูส่ังซื้อจะทําการสงมอบให 

  ขนาดและจํานวนของเหล็กแผนที่ตองการที่เคยมีการสั่งซื้อในอดีต 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 ผังการไหลของวิธีการใหมที่ไดนําเสนอในการวิจัย 

ปอนขอมูลของขนาดความหนา ความกวาง ความยาวที่
สูงสุดและต่ําสุดที่เปนขอกําหนดของผูผลิตเสลบ 

ปอนขอมูลของขนาดความหนา ความกวาง ความยาว
และจํานวนของเหล็กแผนที่ผูซ้ือตองการ รวมทั้งรูปแบบ

การผลิตที่ไมเหมาะสม 

ใชขอมูลจากขอ 1,2 และขอมูลขอจํากัดของกระบวนการ
ผลิตไดแก รหัสการรีด ความกวางของโตะหมุน ความยาว
ขณะรีด ปริมาณของออกไซด คาเผื่อขอบขาง คาเผื่อ  
การตัด คาเผื่อการตัดและรูปรางของปลายเหล็กแผน   

เพื่อหารูปแบบการผลิตทั้งหมดที่เปนไปไดและตัดรูปแบบ
การผลิตที่ไมเหมาะสมออก 

ทําการจัดลําดับความสําคัญของรูปแบบการผลิตที่ได 
ตามคาของน้ําหนักตอแผน คาของผลไดจากมากไป     

หานอยและรหัสการรีดจากนอยไปหามาก 

A 
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5. คอมพิวเตอร 

 
 

 
 
6. คอมพิวเตอร 

 
 
 
 
 

7. คอมพิวเตอร 
 

 
 
 
8. คอมพิวเตอร 

 
 
 
 
 

รูปที่ 4.3 ผังการไหลของวิธีการใหมที่ไดนําเสนอในการวิจัย (ตอ) 

 

ทําการหาขนาดของมาสเตอรแสลบโดยเลือกดอเธอร   
แสลบที่มีลําดับความสําคัญที่สุดกอนเขาจัดเปนกอนแรก

ของมาสเตอรแสลบกําหนด  

A 

ทําการเลือกดอรเธอแสลบกอนถัดไปโดยจะตองมีลําดับ
ความสําคัญเทากันหรือตํ่ากวากอนแรก มีความหนา 
ความกวางของแสลบเทากับกอนแรกและยังไมไดผลิต  
จนครบจํานวนแผนตามตองการ ถาไมมีใหกลับไปยัง   
ขอ 5 เพื่อเลือกดอเธอรแสลบกอนแรกใหม เปนลําดับ    

ความสําคัญรองลงมา 

ตรวจสอบความยาวของดอเธอรแสลบที่ทําการเลือก    
จัดเขาดวยกันใหยาวที่สุดแตไมเกินคาความยาวสูงสุด

และไมสั้นกวาคาความยาวต่ําสุดที่ผูผลิตแสลบ 

ทําการบันทึกขอมูลของมาสเตอรแสลบที่ได ขนาดและ
ปริมาณของเหล็กแผนที่ผานการกําหนดขนาดแลวและ 
รูปแบบการผลิตของมาสเตอรแสลบแตละกอน จนกวา
จํานวนของเหล็กแผนที่ไดเปนไปตามเงื่อนไขของผูซ้ือ 
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ตารางที่ 4.1 รายการเหล็กแผนที่ตองการสั่งผลิตกรณีทดสอบที่ 1  
รายการที่ ความหนา ความกวาง ความยาว นํ้าหนักตอแผน จํานวนแผน 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 รายการเหล็กแผนที่ตองการสั่งผลิตกรณีทดสอบที่ 2 
รายการที่ ความหนา ความกวาง ความยาว น้ําหนักตอแผน จํานวนแผน 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 รายการเหล็กแผนที่ตองการสั่งผลิตกรณีทดสอบที่ 3 

รายการที่ ความหนา ความกวาง ความยาว นํ้าหนักตอแผน จํานวนแผน 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 รายการเหล็กแผนที่ตองการสั่งผลิตกรณีทดสอบที่ 3 (ตอ) 

รายการที่ ความหนา ความกวาง ความยาว นํ้าหนักตอแผน จํานวนแผน 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 รายการเหล็กแผนที่ตองการสั่งผลิตกรณีทดสอบที่ 4 
รายการที่ ความหนา ความกวาง ความยาว นํ้าหนักตอแผน จํานวนแผน 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 
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ตารางที่ 4.4 รายการเหล็กแผนที่ตองการสั่งผลิตกรณีทดสอบที่ 4 (ตอ) 

รายการที่ ความหนา ความกวาง ความยาว นํ้าหนักตอแผน จํานวนแผน 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 รายการเหล็กแผนที่ตองการสั่งผลิตกรณีทดสอบที่ 4 (ตอ) 

รายการที่ ความหนา ความกวาง ความยาว นํ้าหนักตอแผน จํานวนแผน 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 

 สําหรับขอกําหนดดานขนาดของแสลบที่ผูผลิตแสลบกําหนดไดแสดงไวดัง ตาราง

ที่ 4.5 นี้ 

ตารางที่ 4.5 รายการขอกําหนดของการผลิตแสลบ 

 ความหนา ความกวาง 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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 น้ําหนักของแสลบที่ผูส่ังซื้อจะทําการสงมอบใหนั้นถูกคํานวนจากน้ําหนักคํานวน

ของเหล็กแผนที่ทําการสั่งซื้อที่ผลได (Yields) 85 % ดังตารางที่ 4.6 

ตารางที่ 4.6 น้ําหนักของแสลบที่จะสงมอบของกรณีทดสอบ 

 น้ําหนักของเหล็กแผน น้ําหนักของแสลบที่จะสงมอบ 

 (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 การวิเคราะหและขอสรุปผลการวิจัย 

  การทดสอบประเมินผล โดยการทดลองใชขอมูลประวัติการสั่งซื้อในอดีตมาทํา

การทดสอบประเมินผลโดยการทดสอบประเมินผลวิธีการกําหนดขนาดของแสลบแบบเดิม   

เปรียบเทียบกับวิธีการกําหนดขนาดของแสลบแบบใหมเปนจํานวน 4 ประวัติขอมูล ตามผล     

การทดสอบ ภาคผนวก ข. และภาคผนวก ค.สามารถรวบรวมผลการทดสอบไดดังนี้ 

การทดสอบของวิธีการกําหนดขนาดแสลบ 

จากผลการทดสอบกําหนดขนาดแสลบ โดยใชวิธีการเดิมในภาคผนวก ข. 

สามารถรวบรวมผลขอมูลขนาดและน้ําหนักแสลบ น้ําหนักเหล็กแผนที่ผลิตได ซึ่งใชในการ        

ตัดสินใจกําหนดขนาด รวมทั้งผลไดของแตละกรณีดังแสดงในตารางที่ 5.1  สวนผลการทดสอบ

กําหนดขนาดของแสลบดวยวิธีการใหมในภาคผนวก ค. สามารถรวบรวมผล ขอมูล ขนาดและ   

น้ําหนักแสลบ น้ําหนักเหล็กแผนที่ผลิตได รูปแบบการผลิตที่เปนไปได ระยะเวลาที่ใชในการ

กําหนดขนาดและผลไดของแตละกรณี ไดแสดงในตารางที่ 5.2 

ตาราง 5.1 ผลการทดสอบของวิธีการกําหนดขนาดแบบเดิม 

 กรณีทดสอบที่ 1 กรณีทดสอบที่ 2 กรณีทดสอบที่ 3 กรณีทดสอบที่ 4 รวม 

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

จํานวนของขนาดแสลบ 6 5 6 6 23 

น้ําหนักคํานวณเหล็กแผนที่ผลิตได (Tons) 16,073 14,984 11,031 15,440 57,528 

ผลได (รอยละ) 87.89 87.94 87.68 87.88 87.86 

เวลาที่ใชในการตัดสินใจ (นาที) 180 210 280 350 1020 
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ตาราง 5.2 ผลการทดสอบของวิธีการกําหนดขนาดแบบใหม 

 กรณีทดสอบที่ 1 กรณีทดสอบที่ 2 กรณีทดสอบที่ 3 กรณีทดสอบที่ 4 รวม 

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

จํานวนของขนาดแสลบ 42 43 53 76 214 

น้ําหนักคํานวณเหล็กแผนที่ผลิตได (Tons) 16,081 15,127 11,163 15,612 57,983 

ผลได (รอยละ) 91.36 91.29 91.15 91.30 91.29 

รูปแบบการผลิตที่เปนไปได 165 247 400 577 1,389 

เวลาที่ใชในการตัดสินใจ (นาที) 156 186 204 246 792 

 

การเปรียบเทียบผลไดของแสลบ 

ผลไดของแสลบมีความสําคัญเปนอยางยิ่งในการกําหนดขนาดแสลบ จึงได     
ทําการเปรียบเทียบผลไดของแตละวิธีการกําหนดขนาดแสลบ ดังแสดงในตารางที่ 5.3 และ     
แผนภูมิรูป 5.1 เพ่ือใหทราบความแตกตางของผลไดของวิธีการตางๆ ในแตละกรณีทดสอบ 

ตาราง 5.3 เปรียบเทียบผลไดของแสลบ 

 กรณีทดสอบที่ 1 กรณีทดสอบที่ 2 กรณีทดสอบที่ 3 กรณีทดสอบที่ 4 เฉลี่ย 

ผลไดที่ผูซ้ือกําหนด (%) 85 85 85 85 85 

(1) ผลไดของวิธีการเดิม (%) 87.89 87.94 87.68 87.88 87.86 

(2) ผลไดของวิธีการใหม (%) 91.36 91.29 91.15 91.30 91.29 

ผลตางของผลได (2)-(1) (%) 3.47 3.35 3.47 3.42 3.43 
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ผลไดที่ผูซื้อกําหนด (%)

ผลไดของวิธีการเดิม (%)

ผลไดของวิธีการใหม (%)

 

รูปที่ 5.1 แผนภูมิเปรียบเทียบผลได 

การเปรียบเทียบเวลาที่ใชในการกําหนดขนาดแสลบ 

  เวลาที่ใชในการกําหนดขนาดของแสลบเปนอีกปจจัยหนึ่งที่นาสนใจ ในการเลือก

วิธีการกําหนดขนาดแสลบ ผลการเปรียบเทียบเวลาในการในการใชในการกําหนดขนาด             

มีรายละเอียดดังแสดงในตารางที่ 5.4 และแผนภูมิรูปที่ 5.2 

ตาราง 5.4 เปรียบเทียบเวลาที่ใชในการกําหนดขนาดแสลบ 

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

เวลาที่ใชลดลง (%) 13.33 11.43 27.14 29.71 22.35 
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เวลาของวิธีการใหม (นาที)

รูปที่ 5.2 แผนภูมิเปรียบเทียบเวลาในการกําหนดขนาดแสลบ 

การประเมินผลไดเปนจํานวนเงิน 

การเปลี่ยนแปลงกระบวนการวิธีการกําหนดขนาดของ ในบางครั้งอาจจะตองใช

ปจจัยสนับสนุนตางๆ  เพ่ือใหเกิดการเปลี่ยนแปลง การประเมินผลไดของใหเปนจํานวนเงินนับเปน

ขอมูลที่สําคัญในการวิเคราะหตามความเหมาะสม วาควรพิจารณาเปลี่ยนแปลงวิธีการหรือไม   

ดังแสดงในตารางที่ 5.5 

ขอวิจารณและขอสรุปผลการทดสอบ 

 จากการทดสอบการกําหนดขนาดแสลบทั้ง 4 กรณี ทดสอบพบวาผลไดของ     

แสลบทําที่การกําหนดขนาดของดวยวิธีการใหมมีคาสูงสุดรอยละ 91.36 และต่ําสุดที่รอยละ 

91.15 ซึ่งมากกวาผลไดที่ผูซื้อกําหนดไวถึง รอยละ 6.36 และ 6.15 ตามลําดับ สวนผลการทดสอบ 

ผลไดของการกําหนดขนาดของแสลบดวยวิธีการเดิมอยูระหวางรอยละ 87.68 ถึง 87.94 สวนซึ่ง

แตกตางมากกวาผลไดมีผูซื้อกําหนด รอยละ 2.68 ถึง 2.94 จะเห็นวา ผลการกําหนดขนาดของ  

ทั้งสองวิธีตางกําหนดขนาดของทั้งสองวิธีตางใหผลที่ดีกวาผลไดที่ผูซื้อกําหนดแตถาทําการเปรียบ 
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ตาราง 5.5 ตารางประเมินผลไดเปนจํานวนเงิน 

   กรณีทดสอบท่ี 1กรณีทดสอบท่ี 2 กรณีทดสอบท่ี 3 กรณีทดสอบท่ี 4 รวม 

  น้ําหนักแสลบสงมอบ (Tons) 18,753 17,551 12,884 17,983 67,171 

  น้ําหนักของเหล็กแผนที่ตองการ (Tons) 15,940 14,918 10,951 15,286 57,095 

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

 น้ําหนักของเหล็กแผนที่ผลิตได (Tons) 16,073 14,984 11,031 15,440 57,528 

 ใชแสลบนอยลง (Tons) 466 512 303 414 1695 

 ผลิตเหล็กแผนไดมากขึ้น (Tons) 133 66 80 154 433 กา
รต
ัดส
ินใ
จแ
บบ

เดิม
 

 มูลคาของผลได 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 

 น้ําหนักของเหล็กแผนที่ผลิตได (Tons) 16,081 15,127 11,163 15,612 57,983 

 ใชแสลบนอยลง (Tons) 1151 981 638 884 3653 

 ผลิตเหล็กแผนไดมากขึ้น (Tons) 141 209 212 326 888 กา
รต
ัดส
ินใ
จแ
บบ

ให
ม 

 มูลคาของผลได บาท 8,952,970 8,344,306 6,031,354 8,618,039 31,946,668 

มูลคาของผลไดคํานวนจาก ราคาแสลบ 170 เหรียญตอตัน, ผลไดของแสลบเทากับรอยละ 85, อัตราแลกเปลี่ยน 40 บาท/เหรียญ 
 

เทียบคาเฉลี่ยของผลไดของวิธีการกําหนดขนาดแบบใหมและแบบเดิม รอยละ 91.29 และ 87.86 

ตามลําดับ พบวามีความแตกตางกันถึง รอยละ 3.43 จะเห็นวาผลการทดสอบที่ไดทุกกรณี คาของ

ผลไดของวิธีการกําหนดขนาดแบบใหมมีคาสูงกวาคาผลไดที่ผูซื้อเหล็กแผนกําหนด รวมทั้งสูงกวา

ผลไดของวิธีการกําหนดขนาดแสลบแบบเดิมอีกดวยและจากผลของเวลาที่ใชในการกําหนดขนาด

แสลบของทั้ง 2 วิธี ทั้ง 4 กรณีทดสอบจะเห็นวาเวลาที่ใชในการกําหนดขนาดแสลบของวิธีเดิม   

อยูระหวาง 180-350 นาที และพบวา เมื่อเปรียบเทียบเวลาที่ใชเมื่อกรณีทดสอบเปนกรณีเดียวกัน 

จะเห็นวาเวลาที่ใชในการกําหนดขนาดแสลบของวิธีการใหม มีคานอยกวาเวลาที่ใชของวิธีการเดิม

ทุกกรณี 
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เมื่อนําการประเมินผลไดเปนจํานวนเงินพบวา การกําหนดขนาดของแสลบ    

แบบเกามีมูลคาของผลไดอยูระหวาง  2,697,200  ถึง 4,232,400 บาท และการกําหนดขนาดของ 

แสลบแบบใหมมีมูลคาของผลไดอยูระหวาง 8,952,969 ถึง 6,031,354 บาท จากตามรางที่ 5.4 

จะเห็นวา มูลคาของผลไดขึ้นอยูกับปริมาณของแสลบเมื่อเปรียบเทียบมูลคาของผลไดตอน้ําหนัก

แสลบพบวา คาเฉลี่ยของผลไดของวิธีการกําหนดขนาดแสลบแบบเกาอยูที่ 223 บาทตอตัน สวน 

คาเฉลี่ยของผลไดของวิธีกําหนดขนาดของแสลบแบบใหมอยูที่ 476 บาทตอตัน 

ฉะนั้นจากขอมูลการทดสอบจึงสรุปไดวา การกําหนดขนาดแสลบแบบใหมมี    
ผลไดมากกวาวิธีการกําหนดขนาดแสลบแบบเดิม และผลไดที่ผูซื้อกําหนดรวมทั้งระยะเวลาที่ใช 
ในการกําหนดขนาดยังสั้นกวาวิธีการกําหนดขนาดแบบเดิม 

ขอสรุปผลการวิจัย 

 งานวิจัยนี้ไดคัดเลือก โรงงานอุตสาหกรรมผลิตเหล็กแผนรีดรอนแบบขยายความ

กวางของแสลบ ไดเปนกรณีศึกษา กระบวนการผลิตเหล็กแผนรีดรอนชนิดนี้กลาวไดวา มีความ 

ซับซอนในการผลิตคอนขางมาก โดยเฉพาะอยางยิ่ง การวางแผนการผลิตและการวางแผนการใช

วัตถุดิบ อันมีสาเหตุมาจากกระบวนการผลิตชนิดนี้มีความยืดหยุนในรูปแบบการผลิตสูง โรงงาน

กรณีศึกษาไดเร่ิมมีพัฒนาการวางแผนการใชวัตถุดิบต้ังแตกอต้ังโรงงาน คือ ประมาณ 6-7 ป       

ที่ผานมา การกําหนดขนาดของแสลบที่จะสั่งซื้อเปนสวนหนึ่งในการวางแผนการใชวัตถุดิบและ   

การผลิต ซึ่งมีผลตอผลไดของแสลบที่จะเกิดขึ้น รวมทั้งเวลาที่ใชในการกําหนดขนาดแสลบ ยัง     

มีผลตอความพึงพอใจและความเชื่อมั่นของผูซื้อเหล็กแผน งานวิจัยนี้ไดนําเสนอแนวทาง         

การพฒันาวิธีการกําหนดขนาดของแสลบที่ทราบขอมูลความตองการเหล็กแผนลวงหนาโดยคํานึง

ถึงผลไดที่เกิดขึ้น และเวลาที่ใชในการกําหนดขนาดของแสลบที่จะสั่งซื้อในการกําหนดขนาดของ

แสลบ งานวิจัยไดนําเสนอการแกปญหาโดย 
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 1. เก็บขอมูลและวิเคราะหคนหาปจจัยตางๆ ที่จะนํามาเปนพ้ืนฐานในการ

กําหนดขนาดของแสลบไดแก เง่ือนไขและขอกําหนดของผูผลิตแสลบ ผูซื้อเหล็กแผน รวมทั้งของ  

ผูผลิตเหล็กแผนรีดรอนเอง ซึ่งขอมูลเหลานี้จะไดมาจาก การสอบถาม การสัมภาษณ บุคลากร   

ในโรงงาน รวมทั้งเอกสารภายในและภายนอกโรงงาน เพ่ือใหไดปจจัยที่แทจริงในการกําหนด

ขนาดของแสลบ 

 2. ศึกษาวิธีการคนหารูปแบบการผลิตที่เปนไปไดทั้งหมด และเทคนิคในการ

กําหนดขนาดของแสลบจากรูปแบบการผลิตที่เปนไปได และปริมาณของเหล็กแผนที่ตองการผลิต 

 3. พัฒนาระบบคอมพิวเตอรชวยงานในการตัดสินใจกําหนดขนาดของแสลบ โดย

เครื่องมืออุปกรณตางๆ เทาที่มีและเหมาะสมภายในโรงงาน 

 ผลของการวิจัยพบวา วิธีการกําหนดขนาดแสลบที่ไดทําขึ้นสามารถเพิ่มผลได

ของแสลบรอยละ 3.43 และลดเวลาที่ใชในการกําหนดขนาดลดลงรอยละ 22.35  โดยเฉลี่ยเมื่อ

เทียบกับวิธีการกําหนดขนาดแสลบแบบเดิม จากการทดสอบกับกรณีทดสอบที่ใหประวัติขอมูล

เดิมที่เคยมีการสั่งซื้อ 4 กรณี 

ประโยชนของงานวิจัย 

 1. งานวิจัยสามารถชวยใหโรงงานกรณีศึกษากําหนดขนาดของแสลบ ที่จะสั่งซื้อ

ไดอยางเหมาะสมบนเงื่อนไขของผูผลิตเหล็กแผน ผูผลิตเหล็กแผน ผูผลิตแสลบและผูซื้อเหล็กแผน

ได 

 2. สามารถปรับปรุงคาของผลไดของวัตถุดิบ ที่ตองการซื้อเพ่ิมขึ้นจากวิธีการ

กําหนดขนาดแสลบเดิมรอยละ 3.43 จากกรณีตัวอยางที่ไดทดสอบ 

 3. สามารถปรับลดเวลาที่ใชในการกําหนดขนาดของแสลบลดลงรอยละ 22.35 

จากรณีตัวอยางที่ใชทดสอบ 
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 4. ผลลัพธที่ไดสามารถใชกําหนดรูปแบบการผลิตและแผนการใชวัตถุดิบ       

ลวงหนาได เนื่องจากแสลบแตละกอนจะถูกกําหนดลวงหนาวาจะนําไปผลิตเหล็กแผนแบบใด 

และมีวิธีการผลิตอยางไร 

 5. ลดตนทุนของเหล็กแผนที่ผลิตได เนื่องจากการเพิ่มผลไดทําใหสวนสูญเสีย  

ลดลง 

 6. ผูทําการกําหนดขนาดสามารถจัดเก็บรูปแบบการรีดที่ไมเหมาะสมกับการผลิต

ไวเพ่ือเปนฐานขอมูลสําหรับคัเลือกรูปแบบการผลิตที่ไมเหมาะสมออก 

7. เพ่ิมความพึงพอใจใหกับผูซื้อเหล็กแผน เนื่องจากสามารถลดเวลาขั้นตอน  

การสอบถามลง 

 8. ระบบคอมพิวเตอรชวยงานในการกําหนดขนาดแสลบที่จัดทําขึ้น สามารถ   

ลดเวลาในการทํางานของผูปฏิบัติงานลง เนื่องจากในขณะที่คอมพิวเตอรทําการประมวลผลอยูนั้น 

ผูปฏิบัติงานสามารถประกอบกิจกรรมอื่นไดควบคูกันไปดวย เพราะผูปฏิบัติงานทําหนาที่ปอน   

ขอมูลเบื้องตน และจัดลําดับความสําคัญของรูปแบบการผลิตที่เปนไปไดเทานั้น 

ขออภิปรายผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 1. จากขอบเขตในการวิจัยที่ไดนําเสนอไวเห็นวา งานวิจัยนี้ไดใชกบัการกําหนด

ขนาดของแสลบที่ส่ังซื้อ ในกรณีศึกษาที่มีการรวมขนาด และจํานวนของเหล็กแผนที่ตองการได

แลวเทานั้น งานวิจัยนี้ ยังสามารถนําไปพัฒนาเพิ่มเติม ในสวนของแผนการใชวัตถุดิบที่มีอยูแลว

ในคลัง โดยอาจพัฒนาจากสวนที่ประเมินความเปนไปไดของรูปแบบการผลิตที่จะผลิต และผู

พัฒนาเพียงแตทําการพัฒนาเพิ่มเติม ในสวนของวิธีการกําหนดแสลบในคลังใหเขากับรูปแบบการ

ผลิตที่มีอยู 

 2. การวิจัยนี้ไดทําการพัฒนาผลไดของแสลบ โดยสมมติฐานวาไมมีของเสียที่เกิด

ขึ้นจากกระบวนการผลิต และความผิดปกติของแสลบ แตในความเปนจริงแลว สามารถที่จะนํา 

ขอมูลดานคุณภาพเขามาเปนเงื่อนไขในการกําหนดขนาดได โดยจะตองทําการเก็บขอมูลของ



                                                                                                               
                                                                                                                                                              61              

 
ปริมาณของเสียที่จะเกิดขึ้นของรูปแบบการผลิตแตละรูปแบบ แลวนําไปลดคาผลไดลงแลวจึง   

ทําการจัดลําดับความสําคัญของรูปแบบการผลิตที่เปนไปไดอีกครั้ง 

 3. เนื่องจากการกําหนดขนาดของแสลบในงานวิจัยนี้ขนาดของแสลบจะตองมี

ขนาดเทากับที่ไดคํานวณไว แตวาในกรณีที่แสลบที่สงมอบมีขนาดไมไดตามกําหนด ไมวากรณีที่มี

ขนาดมากเกินไปหรือขนาดเล็กเกินไป อาจสงผลตอผลได เชน ผลไดลดลง เนื่องจากปริมาณแสลบ

มากกวาที่กําหนด ไวหรืออาจจะผลิตเหล็กแผน ไมไดจํานวนตามตองการ ถาขนาดของแสลบเล็ก

กวากําหนดและคาเผื่อที่ใหไมเพียงพอ 

 4. จํานวนของขนาดของแสลบที่ไดจากการวิจัยจะเห็นวามีจํานวนของขนาด

หลากหลาย หรือมากกวาวิธีการแบบเดิม อาจจะทําใหตองควบคุมจัดการคลังสินคาและ         

การบริหารพื้นที่ในการจัดเก็บแสลบเพิ่มขึ้น รวมทั้งอาจจะตองมีการใชเครื่องมือขนถายที่มี      

ประสิทธิภาพและมีจํานวนเพิ่มขึ้น 

 5. ความยืดหยุนในการใชแสลบจะลดลง เนื่องจากการกําหนดรูปแบบการผลิต

ตั้งแตตน รวมทั้งผูผลิตแสลบจะตองผลิตแสลบใหไดขนาดตามที่ตองการ และเมื่อมีของเสียเกิดขึ้น 

แสลบที่มีอยูอาจจะไมสามารถชดเชยกันได หรือตองมีการกําหนดวิธีการใชแสลบใหม 

 6. การเพิ่มประสิทธิภาพของคอมพิวเตอรที่มีอยูอาจจะทําใหเวลาที่ใชในการ

กําหนดขนาดแสลบลดลงได 
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การใชงานโปรแกรมประยุกต สําหรับชวยในการตัดสินใจกําหนดขนาดของแสลบ 
ที่จะทําการสั่งซื้อ โดยเปนโปรแกรมประยุกตบนโปรแกรม Microsoft Excel 97 แบงเปน 2 สวนคือ 

- สวนประเมินความสามารถในการผลิตของกระบวนการผลิตที่เปนไปได (แฟม : 
Planning.xls) โดยใชขอมูลเบื้องตนจากขนาดของแสลบ ขนาดของเหล็กแผน และเงื่อนไขของ
กระบวนการผลิต 

- สวนประเมินแสลบที่จะทําการสั่งซื้อ (แฟม : SlabSpec.xls) โดยจะใชขอมูลจาก
ความสามารถของการผลิตที่เปนไปได จํานวนของเหล็กแผนที่ตองการ และขอจํากัดในการผลิต 
แสลบของผูผลิต 

 ซึ่งวิธีการใชงานและผังการไหลของโมดูลในแฟมทั้ง 2 แฟม มีรายละเอียดดังนี้ 

1. การใชแฟม Planning.xls หารูปแบบการผลิตที่เปนไปไดทั้งหมด 

1.1 บันทึกขอมูลเงื่อนไขของแสลบลงใน Sheet : Data ไดแก ลําดับที่ ความหนา 
ความกวาง ความยาวสูงสุดที่ยอมรับได  ความยาวต่ําสุดที่ยอมรับได น้ําหนักสูงสุดที่ยอมรับได
และน้ําหนักต่ําสุดที่ยอมรับได 
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1.2บันทึกรายละเอียดของเหล็กแผนที่ตองการรีดลงใน Sheet : Product ความ
หนาจริงที่จะผลิต(มีคามากกวาความหนาที่ลูกคาตองการ 0.2 มิลลิเมตร) ความกวาง ความยาว
และจํานวนที่ตองการ ตามลําดับดังรูป  

 
1.3 กดปุม Calculate Supplier เพ่ือหาเงื่อนไขของแสลบและกดปุม Calculate 

Mill Code เพ่ือหาวิธีการผลิตทั้งหมดที่เปนไปได 
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1.4 ผลของการใชงานจะอยูที่ Sheet : Slab เปนขอกําหนดขนาดของแสลบที่เปน
ไปได และ Sheet : Sum เปนรูปแบบการรีดที่เปนได 
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2. การใชแฟม SlabSpec.xls เพื่อจํานวนของเหล็กแผนที่สามารถผลิตได ขนาดและ
ปริมาณของแสลบนอยที่สุดที่จะตองสั่งซ้ือ 

2.1 บันทึกขอมูลขอรูปแบบการผลิตที่ไมเหมาะสม Sheet : Filter ไดแก ลําดับที่ 
รหัสการรีด ความหนา ความกวาง ความยาวของแสลบ ความหนา ความกวาง ความยาว      
ความกวางขณะรีดของเหล็กแผนและจํานวนแผนที่ได 

 

2.2 บันทึกขอมูลขอกําหนดขนาดของแสลบที่เปนไปไดลงใน Sheet : SlabSize 
ไดแก ลําดับที่ ความหนา ความกวาง ความยาวต่ําสุดที่ยอมรับไดและความยาวสูงสุดที่ยอมรับได  
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2.3 บันทึกรายละเอียดของเหล็กแผนที่ตองการรีดลงใน Sheet : Order ความ
หนาจริงที่จะผลิต(มีคามากกวาความหนาที่ลูกคาตองการ 0.2 มิลลิเมตร) ความกวาง ความยาว
จํานวนที่ตองการและจํานวนคงเหลือ(เทากับจํานวนที่ตองการ)ตามลําดับ ดังรูป 

 

  2.4 สําเนารูปแบการรีดที่เปนไปไดจาก File Planning.xls ลงใน Sheet : 
Daughter ทั้งทําการจัดเรียงและกําหนดลําดับความสําคัญลงในชอง index 
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 2.5 กดปุม Filter ที่ Sheet : Menu 

 

2.6 กดปุม Calculate ที่ Sheet : Menu 

 



 
71 

2.7 ผลการกําหนดขนาดและจํานวนเบื้องตนจะอยูที่ Sheet : answer ในสดมภ 
Totallength (เมื่อจะส่ังซื้อแสลบตองบวกคาเผื่อการตัดแสลบ 16 มิลลิเมตร) รูปแบบการรีด
สามารถอางอิงไดจากสดมภ Priority กับ Sheet : Daughter และความหนา ความกวางของแสลบ
อางอิงไดจากสดมภ Master กับ Sheet : 
SlabSize

 

  2.8 จํานวนของเหล็กแผนที่ไดถูกประเมินวามีคงเหลือตองรีดเพิ่มเติมเทาใดจะอยู
ใน สดมภ remain ของ Sheet : Order (คาติดลบหมายถึงมีการผลิตมากกวาที่ส่ัง) 
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3. ผังการไหลของโมดูลในแฟม Planning.xls หารูปแบบการผลิตที่เปนไปไดทั้งหมด  

3.1 โมดูล Supplier ใชคํานวนความยาวต่ําสุดและสูงสุดของแสลบที่ยอมรับได  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.2 โมดูล PcsMinMax ใชคํานวนจํานวนแผนนอยที่สุดและมากที่สุดที่จะเกิดขึ้น
ไดในแตละรหัสการรีด  

 

 

 

 

Lmax 1=ความยาวที่น.น.มากที่สุด 
Lmax 2=ความยาวที่สุดของผูผลิต 
Lmin 1=ความยาวที่น.น.นอยที่สุด 
Lmin 2=ความสั้นที่สุดของผูผลิต 

ถา Lmax 1 <= Lmax 2 
ความยาวสูงสุดของแสลบที่ยอมรับได = Lmax 1 – 16 
  ถาไมใช 
ความยาวสูงสุดของแสลบที่ยอมรับได = Lmax 2 – 16 

ถา Lmin 1 <= Lmin 2 
ความยาวสูงสุดของแสลบที่ยอมรับได = Lmin 2 – 16 
  ถาไมใช 
ความยาวต่ําสุดของแสลบที่ยอมรับได = Lmin 1 – 16 

จํานวนแผนนอยที่สุด = ปริมาตรของแสลบที่ความยาว 
2000 ม.ม. / ปริมาตรของ   
เหล็กแผนที่ตองการ 

A 
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3.3 โมดูล Code 0 ใชคํานวนความยาวของดอเธอรแสลบรหัสการรีด 0 

 

 

 

 

 

 

 

 

A 

กรณีรหัสการรีดเทากับ 0,1,2 
จํานวนแผนมากที่สุด = ปริมาตรของแสลบที่ความ

ยาว3400 ม.ม ./ ปริมาตร
ของเหล็กแผนที่ตองการ 

กรณีรหัสการรีดเทากับ 0,1,2 
จํานวนแผนมากที่สุด = ปริมาตรของแสลบที่   

ความยาว 9600 ม.ม ./ 
ปริมาตรของเหล็กแผนที่
ตองการ 

ปริมาตรของแสลบ = (ปริมาตรของเหล็กแผนตามจํานวน
ที่ตองการx0.97 x0.98)+(ปริมาตร
ของคาเผื่อขอบขางของการตัด) 

ถาอัตราสวนการขยายความกวาง > 1.9 หรือ  
ความยาวของเสนทะแยงมุมขณะรีด > 4365 ม.ม. หรือ 
ขนาดของแสลบไมตรงตามเงื่อนไขของเตา หรือ 
ความยาวของเหล็กแผนขณะรีด > 60 ม. หรือ 
ความยาวของเหล็กแผนขณะรีด < 6 ม. 

ใหออกจากโมดูล  

ความยาวของแสลบ = ปริมาตรของแสลบ / ( ความหนา x 
ความกวาง ของแสลบ ) 
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3.4 โมดูล Code 1 ใชคํานวนความยาวของดอเธอรแสลบรหัสการรีด 1 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.5 โมดูล Code 2 ใชคํานวนความยาวของดอเธอรแสลบรหัสการรีด 2 

 

 

 

 

 

 

 

 

ปริมาตรของแสลบ = (ปริมาตรของเหล็กแผนตามจํานวน
ที่ตองการx0.97 x0.98)+(ปริมาตร
ของคาเผื่อขอบขางของการตัด) 

ถาความยาวของเสนทะแยงมุมขณะรีด > 4365 ม.ม. หรือ 
ขนาดของแสลบไมตรงตามเงื่อนไขของเตา หรือ 
ความยาวของเหล็กแผนขณะรีด > 60 ม. หรือ 
ความยาวของเหล็กแผนขณะรีด < 6 ม. 

ใหออกจากโมดูล  
 

ความยาวของแสลบ = ปริมาตรของแสลบ / ( ความหนา x 
ความกวาง ของแสลบ ) 

ความยาวของแสลบเบื้องตน = ความกวางของเหล็กแผน+
คาเผื่อความกวางสําหรับ    
การตัดขอบ 

ถาความยาวของเสนทะแยงมุมขณะรีด > 4365 ม.ม. หรือ 
ขนาดของแสลบไมตรงตามเงื่อนไขของเตา หรือ 
ความยาวของเหล็กแผนขณะรีด > 60 ม. หรือ 
ความยาวของเหล็กแผนขณะรีด < 6 ม. หรือ 
ผลได < 80 % 

ใหออกจากโมดูล  

ความยาวของแสลบ = ความยาวของแสลบเบื้องตน 
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3.6 โมดูล Code 3 ใชคํานวนความยาวของดอเธอรแสลบรหัสการรีด 3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ความยาวของแสลบเบื้งตน = (จํานวนเหล็กแผน x ความหนา
เหล็กแผน x ความยาวเหล็กแผน) / (ความ
หนาแสลบ x 0.97 x 0.98) 

ถาขนาดของแสลบไมตรงตามเงื่อนไขของเตา หรือ 
ความยาวของเหล็กแผนขณะรีด > 60 ม. หรือ 
ความยาวของเหล็กแผนขณะรีด < 6 ม. 

ใหออกจากโมดูล  
 

ความยาวของแสลบ = ปริมาตรของแสลบ / ( ความหนา x 
ความกวาง ของแสลบ ) 

ถาความกวางของแสลบ - ความกวางของเหล็กแผนที่
ตองการ < 25 ม.ม.  
ใหออกจากโมดูล 
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4. ผังการไหลของโมดูลในแฟม SlabSpec.xls เพื่อจํานวนของเหล็กแผนที่สามารถผลิตได 
ขนาดและปริมาณของแสลบนอยที่สุดที่จะตองสั่งซ้ือ 

4.1 โมดูล Filter ใชสําหรับการคัดแยกรูปแบบการผลิตที่ไมเหมาะสมออกจาก   
รูปแบบการผลิตที่เปนไปได 

 

 

 

 

 

 

 

4.2 โมดูล Calculate ใชกําหนดขนาดของมาสเตอรแสลบเบื้องตน 

 

 

 

 

 

 

 

นําขอมูลรูปแบบการผลิตที่ไมเหมาะสมจากฐานขอมูล 
Filter ที่ถูกบันทึกเก็บไวโดยผูใชไปเปรียบเทียบกับรูป 
แบบการผลิตทั้งหมดที่เปนไปได 

ถารูปแบบการผลิตที่ไมเหมาะสมเหมือนกับรูปแบบ    
การผลิตที่เปนไปได 

ทําการลบรูปแบบการผลิตที่เปนไปไดนั้นออกไป 

ออกจากโมดูล 

ทําการเลือกดอเธอรแสลบกอนแรกโดยเลือกจากรูป   
แบบการผลิตที่เปนไปไดที่มีลําดับความสําคํญสูงสุด
และตรงตามเงื่อนไข 

1.จํานวนเหล็กแผนที่ผลิตไดยังไมครบตามความตองการ  
2.ยังไมถูกกําหนดใหเปนรูปแบบการผลิตที่ทําการจัด   
จนเสร็จสิ้นแลว 

ทําการบันทึกขอมูลของขนาดและจํานวนของเหล็กแผน  
ที่เกิดจากรูปแบบการผลิตที่ถูกเลือก 

B 
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B 

ทําการตรวจสอบขนาดของแสลบที่ไดดังนี้ 
ถา ความยาวที่ได < ความยาวต่ําสุดที่ยอมรับได หรือ 
    ความยาวที่ได > ความยาวต่ําสุดที่ยอมรับได แต  
    ความยาวที่ได < ความยาวสูงสุดที่ยอมรับได-2000 
ใหทําการเลือกดอรเธอรแสลบเพิ่มเติม 
ถา   ความยาวที่ได > ความยาวสูงสุดที่ยอมรับได 
ใหทําการเลือกมาสเตอรแสลบใหมและกําหนดใหเปนรูป
แบบการผลิตที่ทําการจัดจนเสร็จสิ้นแลว 
 ถา ความยาวที่ได > ความยาวต่ําสุดที่ยอมรับได และ  
    ความยาวที่ได > ความยาวสูงสุดที่ยอมรับได-2000 
กําหนดเปนขนาดของมาสเตอรแสลบตองการแลวให    
ทําการเลือกมาสเตอรแสลบใหม 

ทําการเลือกดอเธอรแสลบกอนตอไปโดยเลือกจากรูป-
แบบการผลิตที่เปนไปไดที่มีลําดับความสําคํญเทากับ
หรือตํ่ากวาดอเธอรแสลบกอนแรกและตรงตามเงื่อนไข 

1.จํานวนเหล็กแผนที่ผลิตไดยังไมครบตามความตองการ  
2.ยังไมถูกกําหนดใหเปนรูปแบบการผลิตที่ทําการจัด   
จนเสร็จสิ้นแลว 
3.เปนแสลบขนาดเดียวกับดอเธอรแสลบกอนแรก 

ทําการบันทึกขอมูลของขนาดและจํานวนของเหล็กแผนที่
เกิดจากรูปแบบการผลิตที่ถูกเลือก 

C 
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C 

ทําการตรวจสอบขนาดของแสลบที่ไดดังนี้ 
ถา ความยาวที่ได < ความยาวต่ําสุดที่ยอมรับได หรือ 
    ความยาวที่ได > ความยาวต่ําสุดที่ยอมรับได แต  
    ความยาวที่ได < ความยาวสูงสุดที่ยอมรับได-2000 
ใหทําการเลือกดอรเธอรแสลบเพิ่มเติม 
ถา   ความยาวที่ได > ความยาวสูงสุดที่ยอมรับได 
ใหทําการเลือกมาสเตอรแสลบใหมและกําหนดใหเปน  
รูปแบบการผลิตที่ทําการจัดจนเสร็จสิ้นแลว 
 ถา ความยาวที่ได > ความยาวต่ําสุดที่ยอมรับได และ  
    ความยาวที่ได > ความยาวสูงสดุที่ยอมรับได-2000 
กําหนดเปนขนาดของมาสเตอรแสลบตองการแลวใหทํา
การเลือกมาสเตอรแสลบใหม 

ทําการกําหนดขนาดจนกวา 
1.จํานวนเหล็กแผนที่ผลิตไดครบตามความตองการ   
2.รูปแบบการผลิตที่มีลําดับความสําคํญทายสุดถูกกําหนด
ใหเปนรูปแบบการผลิตที่ทําการจัดจนเสร็จสิ้นแลว 

ออกจากโมดูล 
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เลเวล 2 (Level 2) หมายถึง ระบบคอมพิวเตอรควบคุมกระบวนการผลิตเหล็กแผน ทําหนาที่

กําหนดรูปแบบการผลิตและพารามิเตอรตางๆ ใหกับเครื่องจักรและอุปกรณในการผลิต  

แสลบ (Slab) หมายถึง แทงเหล็กที่มีขนาดความหนาประมาณ 100-250 มิลลิเมตร ความ

กวางประมาณ 1000-2000 มิลลิเมตร ความยาวประมาณ 2000-10000 มิลลิเมตร เกิดจาก

การถลุงและหลอมเหล็ก ซึ่งโดยทั่วไปแลวจะนําไปรีดเปนเหล็กแผน   

หมายเลขการหลอม (Heat Number) หมายถึง หมายเลขประจําวัตถุดิบที่เกิดจากเตาหลอม

ชุดเดียวกัน ซึ่งจะมีคาเคมีเชนเดียวกัน  
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