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บทคดัยอ่ 
 

 รายงานการศึกษาฉบบัน้ีจดัท าข้ึนเพ่ือศึกษาการลดตน้ทุนการตดัขอบขา้งเหลก็ท้ิงท่ีเกินจากค่า
มาตรฐานในกระบวนการผลิตของเหล็กแผ่นรีดเยน็ ประเภท TMBP   เน่ืองจาก TMBP เป็นวตัถุดิบ
หลกัของอุตสาหกรรมต่อเน่ืองท่ีส าคญัของประเทศคืออุตสาหกรรมบรรจุภณัฑ์และอาหารกระป๋อง 
ซ่ึงในปัจจุบนัมีตวัเลขการบริโภคอาหารกระป๋องเพ่ิมสูงข้ีนตั้งแต่ปี 2545  ส่งผลให้มีความตอ้งการทั้ง
ในเร่ืองของปริมาณและความหลากหลายของขนาด ปัญหาดงักล่าวจึงเป็นหน่ึงในปัญหาท่ีทางบริษทั
ประสบอยู ่โดยบริษทัจะมีตน้ทุนเพ่ิมข้ึนจากการท่ีลูกคา้มีความตอ้งการเหล็กในหลายๆ ขนาด จึงท า
ใหว้ตัถุดิบของบริษทัมีขนาดท่ีไม่ตรงกบัความตอ้งการของลูกคา้ ดงันั้นบริษทัจึงตอ้งท าการตดัขอบ
ข้างเหล็กท้ิงซ่ึงเกินจากค่ามาตรฐานในกระบวนการผลิต  ซ่ึงเป็นต้นทุนของเสียจาก Over trim 
ประมาณ 9,000,000 บาท  

รายงานฉบบัน้ีจึงไดศ้ึกษาถึงสาเหตุและการลดการตดัขอบขา้งเหลก็ท้ิงท่ีเกินจากค่ามาตรฐาน
ในกระบวนการผลิตของเหลก็แผน่รีดเยน็ ประเภท TMBP โดยศึกษาขอ้มลูจากฐานขอ้มูลบริษทั และ
สอบถามจากผูท่ี้เก่ียวขอ้ง โดยใชห้ลกั 80/20 มาจดัท ากลุ่มตวัแทนขนาดการสัง่ซ้ือวตัถุดิบใหม่ เม่ือได้
กลุ่มตวัแทนขนาดการสัง่ซ้ือวตัถุดิบใหม่จะท าการเปรียบเทียบกบักลุ่มตวัแทนขนาดการสัง่ซ้ือวตัถุดิบ
ของบริษทัใชอ้ยูปั่จจุบนั  
 ผลการศึกษาสรุปไดว้่ากลุ่มตวัแทนขนาดการสัง่ซ้ือวตัถุดิบท่ีจดัท าตามแนวคิดของโครงงาน
สามารถลดตน้ทุนของเสียจาก Over trim ไดป้ระมาณ 4,500,000 – 6,000,000 บาท  
 

ค าส าคญั : การตดัขอบขา้งเหล็กท้ิงท่ีเกินจากค่ามาตรฐานในกระบวนการผลิต (Over trim) / กลุ่ม
ตวัแทนขนาดการสัง่ซ้ือวตัถุดิบ / TMBP (Tin Mill Black Plate) 
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Abstract 
 

 This report was built to study reduction  of  production  cost  focusing  on  reduce  over 
trim  loss  of  TMBP which are raw materials for can-making  process have increased  since 2545, 
this results in variation of needs in size and quantity of TMBP. At present, this problem still exists 
and can cause more cost to the company. It was due to the fact that we cannot accurately predict size 
of products customers need, thus company must over trim. Over trim cost about 9,000,000 Bath 

This report was study to find out what is the factor that contributes to over trim of TMBP, 
to study was based on the database from order and consulting with some persons who have working 
in this field. Ratio of 80:20 was employed to build the sample representing order of raw materials 
(group width). Comparison between the new group width and the old group width.  

Consequently, the new group width can reduce trimming cost about 4,500,000 – 6,000,000 
Bath. 
 
Keyword : Over trim / Group width / TMBP 
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บทที ่1 บทน า 
 
บทน า 
 

อุตสาหกรรมผลิตเหลก็แผน่รีดเยน็นบัว่าเป็นอุตสาหกรรมท่ีมีบทบาทและความส าคญัต่อ
ประเทศไทยอย่างมาก  เน่ืองจากเหล็กแผ่นรีดเย็นเป็นวัตถุดิบหลักท่ีต้องการใช้ในหลาย
อุตสาหกรรม เช่น อุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์, เคร่ืองใชไ้ฟฟ้า, อุตสาหกรรมผลิตยานยนต์,บรรจุ
ภณัฑแ์ละอาหารกระป๋อง ซ่ึงอุตสาหกรรมเหล่าน้ีสร้างรายได ้และเกิดการจา้งแรงงานในประเทศ
จ านวนมาก  ในปัจจุบนัประเทศไทยมีแนวโนม้การบริโภคอาหารส าเร็จรูปเพ่ิมมากข้ึน  อุตสากรรม
บรรจุภณัฑแ์ละอาหารกระป๋องจึงมีแนวโนม้เพิ่มก  าลงัการผลิต  ซ่ึงส่งผลให้ความตอ้งการใชเ้หล็ก
รีดเยน็ประเภทบรรจุภณัฑแ์ละอาหารกระป๋อง ภายในประเทศมากข้ึน 

บริษทัสยามยไูนเต็ดสตีล (1995) จ ากดั เป็นบริษทัแห่งเดียวในประเทศไทยท่ีสามารถผลิต
เหล็กรีดเย็นชนิดม้วนโดยผลิตเหล็กเพื่อเป็นวัตถุดิบป้อนให้กับโรงงานเคลือบผิวเหล็ก                    
(ดีบุก,โครเมียม) แลว้ส่งต่อไปยงับริษทัผลิตกระป๋องบรรจุภณัฑ์ ปัจจุบนับริษทัประสบปัญหา
เก่ียวกบัของเสียในกระบวนการผลิต เน่ืองจากพบว่า Order ท่ีทางลูกคา้ตอ้งการมีความหลากหลาย 
ทั้ง Spec เหล็ก ความหนา และความกวา้งของเหล็ก อีกทั้งยงัมีความผนัผวนมาก ยากแก่การ
พยากรณ์ ท าให ้Order บางส่วนไม่สามารถซ้ือวตัถุดิบไดต้รงกบัความตอ้งการของลูกคา้ จึงตอ้งมี
การตดัขอบขา้งเหล็กท้ิง (Over trim) ซ่ึงเกินจากค่ามาตรฐานการผลิตของบริษทั  จึงท าให้จ  านวน
ของเศษเหลก็ในกระบวนการผลิตมีปริมาณเพ่ิมสูงข้ึน 

โดยในปี 2552 พบว่ามีอตัราการเกิด Over trim เป็น 37 ตนัต่อเดือน เมื่อคิดเป็นมูลค่าแลว้
จะเป็นจ านวนเงินถึง 763,847 บาทต่อเดือน หรือ 9,166,169 บาทต่อปี และเมื่อเปรียบเทียบกับ   
Over trim ท่ีเกิดข้ึนยอ้นหลงัใน ปี 2551 จะพบว่ามี Over trim เพ่ิมข้ึนมาก ดงัแสดงในภาพท่ี 1.1 
 

 
 

กราฟที่ 1.1 แสดงปริมาณ Over trim ท่ีเกิดตั้งแต่ 01/2551-12/2552 
 

จากขอ้มูล จะเห็นไดว้่าปัญหาการตดัขอบขา้งเหล็กท้ิงในกระบวนการผลิต เป็นหน่ึงใน
ปัญหาของทางบริษทั ซ่ึงท าใหเ้กิดความสูญเสียในกระบวนการผลิต ดงันั้นบริษทัจึงพยายามอยา่งยิง่
ท่ีจะลดตน้ทุนในส่วนน้ี 

Month / year 

Ton loss 
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1.1     ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 
 

1.1.1 ช่ือของสถานประกอบการ 
สยามยไูนเต็ดสตีล (1995) จ ากดั  
The  Siam  United  Steel  (1995)  Co ., LTD 

1.1.2 ที่ตั้งของสถานประกอบการ  
เลขท่ี  9   ซอย  จี 5   ถนน ปกรณ์สงเคราะห์ราษฎร์   ต าบล/แขวง ห้วยโป่ง    อ  าเภอ/เขต 

เมือง        จงัหวดั  ระยอง    รหสัไปรษณีย ์ 21150 
9, Soi G5, Eastern Industrial Estate Pakorn Songkrohraj Road, HuayPong, Muang, 

Rayong Thailand  21150 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปที่ 1.1 แสดงแผนท่ีท่ีตั้งของโรงงาน 
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ 
 

บริษทั  สยามยไูนเตด็สตีล(1995) จ  ากดั 

ธุรกิจ   :  ผลิตแผน่เหลก็รีดเยน็ชนิดมว้น 

เปิดรับการลงทุน  :  5 สิงหาคม 2538 

จดัตั้งบริษทั   :  27 กรกฎาคม 2538 

เงินลงทุน    :  25,000 ลา้นบาท 

ก าลงัการผลิตเร่ิมตน้ :  1 ลา้นตนั / ปี (ไดรั้บการส่งเสริมการลงทุนขยายก าลงัการผลิต

เป็น 1.3ลา้นตนั / ปี ในปี 2547 เงินลงทุนส่วนเพ่ิม 490 ลา้นบาท) 

จ านวนพนกังาน  :  920 คน 

เร่ิมการผลิต   : กรกฎาคม 2542 

ผูถื้อหุน้   :  Nippon Steel Corporation  

          Mitsui & Co., Ltd.                                   

   JFE Steel Corporation                          

   บมจ. ปูนซิเมนต์ไทยฯ    ฯลฯ 

 

บริษัท  สยามยูไนเต็ดสตีล(1995) จ  ากัด เป็นโรงงานผลิตเหล็กรีดเยน็ชนิดมว้น ซ่ึงแบ่ง
ผลิตภณัฑต์ามการน าไปใชง้านได ้3 ประเภท ดงัน้ี 

CRS (Cold-rolled Steel Sheet in Coil) 
เป็นผลิตภณัฑท่ี์น ามาผลิตสินคา้ทัว่ไปท่ีท าจากเหล็กรีดเยน็ เช่น  เฟอร์นิเจอร์  ,  ช้ินส่วน

รถยนต ์,งานท่อและช้ินส่วนอ่ืนๆ, เคร่ืองใชไ้ฟฟ้า  เป็นตน้ 

GIS (Cold-rolled Steel Coil for Galvanized Iron Substrate) 
เป็นผลิตภัณฑ์ท่ีน าไปชุบสังกะสี เพื่อน ามาผลิตส าหรับงานก่อสร้าง  หลงัคา  ก  าแพง

โรงงาน  ตูค้อนเทนเนอร์ 

TMBP (Tin Mill Black Plate) 
 เป็นผลิตภณัฑ์ท่ีน าไปชุบดีบุก  เพื่อใชใ้นอุตสาหกรรมอาหาร เช่น กระป๋องบรรจุอาหาร
ต่างๆ 
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1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
 

1.3.1 การบริหารองค์กร 
The  Siam  United  Steel  (1995)  Co ., LTD (SUS) มุ่งหวงัท่ีจะปลูกฝังพ้ืนฐานท่ีส าคญั

ของธุรกิจ (SUS Value) เพื่อใหพ้นกังานเป็นคนเก่งขององคก์ร เป็นพลเมืองดีของโลกและเพื่อการ
เจริญเติบโตอยา่งย ัง่ยนืของ SUS ในสงัคม ตลอดจนน าไปสู่ความเจริญกา้วหนา้ของตวัพนกังานและ
องคก์ร 

เร่ิมจากการฝึกอบรม การพฒันาความรู้ โดยมุ่งเน้นท่ีจะเสริมในส่ิงท่ีจ  าเป็น เพ่ือเพ่ิมขีด
ความสามารถ (Competence) และศักยภาพ (Potential) ของพนักงานทุกระดับให้มีความรู้ 
(Knowledge) และทักษะ (Skill) อนัจะน ามาซ่ึงการเปลียนแปลงทัศนคติ (Attitude) ตลอดจน
พฤติกรรม (Behavior) อนัเหมาะสม ซ่ึงจะช่วยให้สามารถท างานไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพสูงสุดทั้ง
ในปัจจุบนัและอนาคต 

พนกังานของ SUS จะไดรั้บการพฒันาอย่างต่อเน่ืองดว้ยกระบวนการแลกเปล่ียนความรู้ 
(Knowledge Sharing)ให้มีความรู้ ความเช่ียวชาญ เพ่ือรองรับแผนธุรกิจทั้ งในประเทศและ
ต่างประเทศ มีความรู้ในเร่ืองของการประกอบธุรกิจ (General Business) ควบคู่ไปกบัการพฒันา
ทกัษะของบุคลากรตามลกัษณะงานท่ีรับผดิชอบ (Functional Knowledge) การเสริมสร้างความเป็น
ผูน้  าในทุกระดบัชั้น (Leadership) รวมไปถึงการสร้างจิตส านึก นวตักรรมเพ่ือเพ่ิมมลูค่าใหก้บัสินคา้
และบริการเพื่อเป็นการปลกูฝังรากฐานท่ีเขม้แข็งใหก้บัธุรกิจของ SUS เพื่อใหก้ารพฒันาบุคลากรมี
ความย ัง่ยืนในระยะยาว SUS จึงสนับสนุนให้มีการเสริมสร้างศกัยภาพของวิทยากรเฉพาะทาง
ภายใน (SUS Trainer) รวมทั้งส่งเสริมการเรียนรู้ร่วมกนัภายในหน่วยงาน (Cascade Training 
System) ดว้ยแนวทางการพฒันาท่ีหลากหลายรวมไปถึงการสร้าง Multi-skill ให้พนักงานมีความ
พร้อมท่ีจะปฏิบติังานไดห้ลายหนา้ท่ี และรอบดา้น รวมไปถึงการบริหารจดัการความรู้ และส่งเสริม
ใหพ้นกังานเรียนรู้ไดด้ว้ยตนเอง 
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1.4 ต าแหน่งและหน้าที่งานท่ีนักศึกษาได้รับมอบหมาย 
 

1.4.1 ต าแหน่งที่นักศึกษาได้รับมอบหมาย 
นกัศกึษาฝึกงานในแผนกวางแผนการผลิต 

1.4.2 หน้าที่งานทีไ่ด้รับมอบหมาย 
ไดรั้บมอบหมายให้ท าโครงงานเก่ียวกบัการศึกษาการลดการตดัขอบขา้งของเหล็กท่ีเกิน

จากค่ามาตรฐาน (Over trim) ของบริษทั โดยท าการศึกษาในกลุ่มเหล็กประเภท TMBP (Tin Mill 
Black Plate)  

 

1.5 พนักงานท่ีปรึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานที่ปรึกษา 
 

1.5.1 พนักงานที่ปรึกษา    
ปัทมา   ปริญญานิติกลู 

1.5.2 ต าแหน่งของพนักงานที่ปรึกษา 
Supervisory engineer  

   

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 
 

ตั้งแต่วนัท่ี  1 มิถุนายน 2553   ถึงวนัท่ี   30 กนัยายน 2553 

 
1.7 วัตถุประสงค์โครงงานท่ีได้รับมอบหมายให้ปฏิบัติงานศึกษา 
 

1. เพื่อศึกษามลูเหตุของการเกิด Over trim 
2. จดัท า group width ใหค้รอบคลุมกบั order เพื่อเป็นการลด Over trim ให้น้อยลง โดยจะท า

ศึกษาขอ้มลูจากกระบวนการท างานในแผนกวางแผนการผลิต แผนกการตลาด  และขอ้มูล
บนัทึกยอ้นหลงัของ Order (Order record) & HRC Inventory  

3. เพื่อใหม้ีความรู้เก่ียวกบัการใชชี้วิตในการท างาน 
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1.8 ผลที่คาดว่าจะได้รับจากโครงงานที่ได้รับมอบหมาย 
 

1. มีความรู้ความเขา้ใจถึงมลูเหตุของการเกิด over trim     
2. Group width ท่ีเหมาะสมและสามารถคลอบคลุมกบั order  ในผลิตภณัฑ ์TMBP 
3. มีความรู้ความเขา้ใจเก่ียวกบัการใชชี้วิตในการท างาน 
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บทที ่2 ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏบิัตงิาน 
 

 การศึกษาคร้ังน้ีไดท้ าการศกึษาเอกสารของบริษทัท่ีเก่ียวกบัโครงงาน  และงานวิจยัท่ี
เก่ียวขอ้ง  เพ่ือน ามาเป็นกรอบในการก าหนดแนวทาง  โดยสรุปรวมเป็นประเด็นส าคญั ดงัน้ี 
 

2.1 แนวคิดและทฤษฎี 
  
2.1.1 Lead time 

คือ ช่วงระยะเวลาการด าเนินงานจนส าเร็จ ยิง่ช่วงระยะเวลายาวนานเท่าไรการจดัการจะยิ่ง
ยุง่ยากและเกิดเป็นการรอคอยกลายเป็นความสูญเปล่าในภายหลงั 

การ Setup lead-time และ Margin ส าหรับการท า Master Planในการท าให้ Dynamic 
Axapta ท าการสัง่ order RM หรือ order Production นั้นไดอ้ย่างถูกตอ้งตามนโยบายของบริษทันั้น
จ าเป็นจะตอ้งมีการวิเคราะห์และ setup ในส่วนของ Lead-time & margin ให้ถูกตอ้งจึงจะสามารถ 
run master plan แลว้ถึงจะสามารถใชง้านได ้ดงัรูปท่ี 2.1 
 

 
 

รูปที่ 2.1 แสดง Time line ของ การส่งสินคา้ การผลิต การรับวตัถุดิบ และ การสัง่วตัถุดิบ 
 

หากเราตอ้งวางแผนการผลิตเพ่ือส่งออกและมีการน าเขา้วตัถุดิบจากต่างประเทศ เป็นดงัรูป
ท่ี 2.1 นั้น จะมีการสัง่วตัถุดิบล่วงหนา้และท าการผลิตล่วงหน้า รวมถึงมีการคิดช่วงเวลาในการส่ง
สินคา้ออกจากท่าเรือ โดยทั้งหมดจะตอ้งคิดจากวนัท่ี delivery date ท่ีจะถึงมือลกูคา้ ในรูปท่ี 2.1 นั้น
สินคา้จะตอ้งส่งในวนัท่ี 15/6/2008 และ 28/6/2008 เมื่อเราท าการ key sales forecast หรือ sale order 
และท าการ run master plan แลว้ dynamic Axapta จะตอ้งท าการออก production order ให้ในวนัท่ี 
1/5/2008 และออกวนัท่ีรับ RM 15/4/2008 & 28/4/2008 และจะมีการระบุวนัท่ีสัง่ซ้ือ order date เป็น
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วนัท่ี 30/2/2008 จะเห็นได้ว่า lead time มีระยะเวลายาวนานเท่าไรการเตรียมความพร้อมก่อน
ล่วงหนา้จะตอ้งรวดเร็วยิง่ข้ึน  

2.1.2 80/20 (พาเรโต) 
กฏ 80/20 คิดข้ึนโดยนกัเศรษฐศาสตร์ชาวอิตาเลียนนามว่า Vilfredo Pareto ในปี 1906 โดย

เขาไดพ้ยายามคิดสูตรท่ีจะอธิบายการกระจายความมัง่คัง่ในประเทศอิตาลี ว่าคนในสังคมของเขาดู
เหมือนจะแบ่งออกตามธรรมชาติออกเป็นสองกลุ่มซ่ึงเขาเรียกว่า “คนส่วนน้อยท่ีส าคญัมาก (vital 
few)” อนัเป็นกลุ่มคนท่ีมีปริมาณ 20 เปอร์เซ็นต์ของประชากรท่ีครอบครองความมัง่คัง่และมี
อิทธิพลในประเทศ และอีกกลุ่มหน่ึงคือ “ส่วนมากท่ีส าคัญน้อย (trivial many)” ซ่ึงเป็นกลุ่ม
ประชากรระดบัล่างท่ีมีจ  านวน 80 เปอร์เซ็นตข์องจ านวนประชากรทั้งหมด  ต่อมาในปี 1930 – 1950 
นกัคิดเก่ียวกบัเร่ือง Quality Management นามว่า Dr. Joseph Juran ไดน้ าแนวความคิดของ Pareto 
ไปใชต่้อ แลว้หลกัน้ี ก็กลายช่ือเรียกเป็น หลกัการของ Pareto หรือ กฏ 80/20 นัน่เอง 

ต่อมาเขาได้ค้นพบว่า กิจกรรมเชิงเศรษฐกิจทั้งหมดเป็นไปตามหลกัปาเรโต้เช่นกัน 
ตัวอย่างเช่น  กฎข้อน้ีกล่าวว่า กิจกรรมจ านวน 20 เปอร์เซ็นต์ของคุณจะก่อให้เกิดผลลพัธ ์               
80 เปอร์เซ็นต ์ลูกคา้จ  านวน 20 เปอร์เซ็นต์ของคุณจะท าให้คุณขายได ้80 เปอร์เซ็นต์ของยอดขาย
ทั้งหมด สินคา้หรือบริการจ านวน 20 เปอร์เซ็นตข์องคุณจะก่อใหเ้กิดผลก าไร 80 เปอร์เซ็นต์ของผล
ก าไรทั้ งหมด การงาน 20 เปอร์เซ็นต์ของคุณจะส่งผลท่ีมีคุณค่าในส่ิงท่ีคุณท าเป็นจ านวน               
80 เปอร์เซ็นต ์และเป็นดงัน้ีเร่ือยไปนั่นหมายความว่า หากคุณมีรายการของงานท่ีจะตอ้งท าอยู่สิบ
รายการแลว้ละก็ งานสองงานในจ านวนนั้นจะกลายเป็นงานท่ีมีค่ามากเท่ากบัหรือมากกว่าผลของ
งานอีกแปดงานรวมเขา้ดว้ยกนั 
การประยุกต์ใช้ 

ส่วนในเร่ืองของการบริหารโครงการ หรือ Project Management กฏ 80/20 หมายถึง 20% 
ของการท างาน (ในท่ีน้ีคือ 10% ในการเร่ิมตน้ และ 10% ก่อนส้ินสุดงาน ใชเ้วลาและพลงังานไป 
80% ของเวลาและพลงังานทั้งหมด 20% ของเน้ือหาประชุมทั้งหมดเป็นส่วนท่ีมีค่า 80% ของ
ทั้งหมด 

ส่วนเร่ือง Supply Chain กฏ 80/20 หมายความว่า 20% ของชนิดสินคา้ทั้งหมด จะกินพ้ืนท่ี
เก็บใน warehouse ไป 80% ในขณะท่ี 80% ของชนิดสินคา้ จะมาจาก 20% ของ supplier ทั้งหมดท่ี
ใช ้ และ 80% ของยอดขาย จะมาจาก 20% ของพนกังานขายทั้งหมด 20% ของพนักงานทั้งหมดจะ
เป็นผูก่้อปัญหา 80% จากปัญหาทั้งหมด และ 20% ของพนกังานทั้งหมด จะผลิต 80% ของยอดผลิต
ทั้งหมด 

คนท างานท่ีเจริญกา้วหนา้ ซ่ึงเป็น 20% ของคนทั้งหมด จะมีลกัษณะ จดจ่ออยูก่บักิจกรรมท่ี
ไปสู่จุดมุ่งหมายหลกัของชีวิต ท าในส่ิงท่ีตอ้งการท าหรือท าให้รู้สึกดี อาจจะท าในส่ิงท่ีไม่ตอ้งการ
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บา้ง แต่ท าเพราะว่ามนัเป็นหนทางไปสู่เป้าหมายภาพรวมท่ีหวงัไว ้สามารถหาคนท าในส่ิงท่ีไม่
อยากท าหรือไม่ถนดัท่ีจะท าได ้และสุดทา้ยคือ มีความสุขท่ีไดท้ า ส่วน 80% ท่ีเหลือ จะท างานอยูก่บั
ส่ิงท่ีคนอ่ืนตอ้งการให้ท า แต่ตวัเองไม่ไดมี้ส่วนลงทุนอะไรตรงนั้น ท างานในงานท่ีตอ้งการอย่าง
เร่งด่วนบ่อยๆ ใชเ้วลาไปกบังานท่ีไม่ถนัดเสียมาก การท างานใชเ้วลามากกว่าท่ีคิด และรวมไปถึง
การท่ีพบว่า ตวัเองบ่นเร่ืองงานอยูต่ลอดเวลา 
ประโยชน์ของแผนผงัพาเรโต หรือ 80/20 

1. สามารถบ่งช้ีใหเ้ห็นว่าหวัขอ้ใดเป็นปัญหามากท่ีสุด  
2. สามารถเขา้ใจว่าแต่ละหวัขอ้มีอตัราส่วนเป็นเท่าใดในส่วนทั้งหมด 
3. ใชก้ราฟแท่งบ่งช้ีขนาดของปัญหา ท าใหโ้นม้นา้วจิตใจไดดี้ 
4. ไม่ตอ้งใชก้ารค านวณท่ียุง่ยาก ก็สามารถจดัท าไดแ้ละใชใ้นการเปรียบเทียบผลได\้ 
5.  ใชส้ าหรับการตั้งเป้าหมาย ทั้งตวัเลขและปัญหา  

2.1.3 Visual control (VC) หรือ การควบคุมด้วยการมองเห็น 
หมายถึง การแสดงอุปกรณ์หรือระบบกลไก ท่ีถกูออกแบบมา เพื่อจดัการหรือควบคุม การ

ด าเนินงานหรือการท าปฏิบติัการ ใหเ้ป็นไปตามวตัถุประสงคต่์าง ๆ ดงัน้ี : 
- ท าใหปั้ญหา ความผดิปกติ หรือการเบ่ียงเบนจากมาตราฐาน ท่ีมองเห็นไดจ้ากทุกคน 

ถกูท าการแกไ้ขไดอ้ยา่งทนัท่วงท่ี 
- การแสดง สถานะ การด าเนินงาน หรือการปฏิบติังาน ใหดู้ไดใ้นรูปแบบอยา่งง่ายๆ 
- ใหค้  าแนะน า 
- แสดงข่าวสาร 
- ใหก้ารตอบกลบัทนัที แก่ผูใ้ชง้าน 

คุณประโยชน์ของ Visual Control 
การใชง้าน VC ในพ้ืนท่ี จะช่วยแสดง ให้เห็นถึงส่ิงไม่ปกติ, ปัญหา, ความเบ่ียงเบน,        

ของเสีย, เหตุการณ์ท่ีไม่ควรเกิด และ ความไม่สมเหตุสมผล ต่อคน เพื่อท่ีจะท าการด าเนินการแกไ้ข
ไดอ้ยา่งรวดเร็ว เพื่อ 

- แกไ้ขปัญหา 
- ลดตน้ทุนการผลิต 
- ลดความสูญเสียท่ีจะเกิดข้ึน 
- ลดเวลาในการผลิต และใหก้ารผลิตทนัการส่งมอบ 
- ลดจ านวนสินคา้คงคลงั 
- เพื่อใหม้ีความปลอดภยั และมีความสะดวกในพ้ืนท่ีการผลิตการท างาน 
- เพ่ิมก  าไร 
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2.1.4 จุดคุ้มทุน (Breakeven Analysis) 
การวิเคราะห์จุดคุม้ทุน เป็นวิธีการรูปแบบหน่ึงท่ีใชแ้ผนภูมิแสดงความสมัพนัธร์ะหว่างตวัแปร

ต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อน ามาใชใ้นการตดัสินใจ เป็นการใชก้ราฟเสน้ตรง แสดงความสัมพนัธ์ของตวั
แปรบนแกน X และแกน Y หรืออาจจะแสดงสมการทางพีชคณิต (สมการดา้นซา้ยตอ้งเท่ากับ
สมการดา้นขวาเสมอ) เช่น แสดงความสมัพนัธ์ระหว่างผลิตภณัฑ์ ปริมาณการขาย ค่าใชจ่้ายซ่ึงอยู่
ในรูปของตน้ทุน ด าเนินการ ยอดขาย จ านวนหน่วยขาย เป็นตน้ 

 
 

กราฟที่ 2.1 แสดงกราฟจุดคุม้ทุน 
 

2.2   Program 
 

2.2.1 Program Business Object 
Program Business Object เป็นระบบฐานขอ้มลูท่ีบริษทัสยามยไูนเต็ดสตีล (1995) จ ากดัใช้

อยูใ่นปัจจุบนั ซ่ึงระบบการท างานจะใชห้ลกัการการท างานคลา้ยคลึงกบัระบบ Access สามารถดึง
ขอ้มลูเฉพาะส่วนและก าหนดระยะเวลาในส่วนท่ีตอ้งการ และสามารถน าข้อมูลท่ีเลือกน ามาจดัท า
เป็นรายงานไดใ้นโปรแกรม 
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2.2.2 Microsoft Excel [ Pivot table ] 
Pivot Table เป็นเคร่ืองมือขั้นสุดยอดของ Excel ช่วยในการจดัสรุปขอ้มลูออกมาเป็นตาราง

แบบท่ีตอ้งการ ผูใ้ชส้ามารถตะแคงตาราง หรือปรับเปล่ียนหัวคลิกแลว้ลากยา้ยช่ือ  Field ไปยงั
ต าแหน่งใหม่ หากจะใช ้ Pivot Table ให้เต็มท่ีจะตอ้งใชเ้วลาศึกษากนัเป็นวนัทีเดียว เรียกไดว้่า    
Pivot Table เป็นโปรแกรม Office อีกตวัหน่ึงทีเดียว ซ่ึงเผอิญเขา้ไปเป็นเพียงเมนูหน่ึงของ Excel ยงั
มีรายละเอียด และเง่ือนไขวิธีใชง้านท่ีตอ้งใชเ้วลาอีกมากในการศึกษาและทดลองใช้แม ้Pivot Table 
จะมีศกัยภาพในการใชง้านสูง ง่าย และยดืหยุน่สามารถดดัแปลงใหเ้ขา้กบัความตอ้งการสารพดั  

 

 
 

ตาราง 2.1 แสดงตารางท่ีไดจ้ากการท า Pivot table 
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บทที ่3 แผนงานการปฏบิัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 
 
  การศึกษาโครงงานน้ี จะจดัท า Group width ใหม่ ให้ครอบคลุมกบั Order ของ
ลูกค้า เพื่อเป็นการลดต้นทุนการ Over trim โดยมีแผนงาน รายละเอียด ขั้นตอน และวิธีการ
ด าเนินงานของโครงงาน ดงัน้ี 
 

3.1  แผนงานปฏิบัติ 
 

 

 JUN JUL AUG SEP 

Subject 1 2 3 4 5 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 5 
1. Orientation                   

2. Overview of  PPD                   

3. Training of  PPD                   

4. Project                   

    - Study and collect data                   

    - analyze data and Identify problem                   

    - Make project                   

    - Conclusion a result                   

    - Make document                    

    - Examine and  Adjust                   

    - presentation                   

 

 

3.2 รายละเอียดโครงงานท่ีได้รับมอบหมาย 
จดัท า Group width ให้ครอบคลุมกับ Order มากท่ีสุด โดยวิเคราะห์จากขอ้มูล Order 

ยอ้นหลงัของบริษทั พิจารณาความหลากหลายของOrder, แนวโนม้ รวมถึงความผนัผวนของ Order 
พร้อมกบัน าทฤษฎีมาประยุกต์ใช้ มีการค านวณ และสรุปผล เพื่อเลือก Group width ท่ีเหมาะสม 
เพื่อลดตน้ทุน Over trim ในกระบวนการ 
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3.2.1 หลักการและเหตุผล 

การจดัการวสัดุ เป็นการจดัการเก่ียวกบัการจดัหาจดัเก็บ การน าไปใชเ้พื่อการผลิต และการ

กระจายวสัดุในระบบ โดยพิจารณาถึงก าลงัคน และก าหนดการหรือแผนการใชว้สัดุ  เพื่อร่น

ระยะเวลา และลดตน้ทุนในระบบใหน้อ้ยลง 

เมื่อมรีะบบการจดัการวตัถุดิบท่ีไม่ดี จะท าให้เกิดปัญหามากมาย เช่น การจดัเก็บมากเกิน
ความจ าเป็น วตัถุดิบหมดอายุการใชง้านก่อนท่ีจะผลิต หาวตัถุดิบไม่เจอ วตัถุดิบเสียหายไม่ได้
คุณภาพ วตัถุดิบไม่เคล่ือนไหวคา้งปี หรือความขาดแคลนสินคา้ ซ่ึงลว้นแต่เป็นความสูญเปล่าท าให้
เกิดตน้ทุนการจดัเก็บ ค่าเสียโอกาสมหาศาลโดยไม่จ  าเป็น 
 ระบบการจดัการวตัถุดิบไม่ดีจะเห็นไดช้ดั ๆ คือ มีวตัถุดิบอยู่ในคลงัวตัถุดิบจ านวนมาก  
แต่ไม่สามารถน ามาผลิตไดเ้น่ืองจากวตัถุดิบท่ีท าการจดัเก็บอยู่ในคลงันั้นมีคุณสมบติัไม่ตรงกับ
ความตอ้งการของลกูคา้  
 ดงันั้น การจ าแนกล าดบัความส าคญัของวตัถุดิบตามความตอ้งการของลกูคา้ของบริษทัจึงมี
ความส าคญัมาก เพ่ือท่ีจะสามารถจดัการใหจ้ดัซ้ือวตัถุดิบไดต้รงกบัความตอ้งการลูกคา้ เป็นการลด
ค่าเสียโอกาสท่ีจะไม่ผลิต ลดกระบวนการผลิต ลดของเสีย ลดค่าจดัเก็บโดยไม่จ  าเป็น 
  

3.2.2 ขอบเขตการศึกษา 

1. ศึกษาในส่วนท่ีท าใหเ้กิด over trim ของผลิตภณัฑ ์TMBP 

2. ศึกษาปริมาณ Order ท่ีเขา้มาในแต่ละเดือน โดยใชข้อ้มลูตั้งแต่ 01/2009 ถึง 07/2010 

ของ TMBP  

3. ศึกษาค่าใชจ่้ายในปัจจุบนัท่ีเกิดจากการ over trim ของ TMBP โดยจะน ามาค านวณ

ค่าใชจ่้ายในโครงงานตามท่ีโรงงานใหค้วามสนใจ 

 

3.3 ข้ันตอนการด าเนินงานท่ีนักศึกษาปฏิบัติงานหรือโครงงาน 
 

3.3.1 ขั้นตอนการด าเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัตงิาน 
1. ศึกษากระบวนการท างาน  หนา้ท่ี ขอ้มลูเบ้ืองตน้ ขอ้จ  ากดัเง่ือนไขของงาน ของแต่ละส่วน

ในแผนกวางแผน  เพื่อเป็นขอ้มลูประกอบท าโครงงาน 
2. ศึกษาเพ่ิมเติมในส่วนท่ีพ่ีเล้ียงปฏิบติังาน  และทดลองปฏิบติัท างานบางส่วนท่ีพ่ีเล้ียงปฏิบติั 
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3.3.2 ขั้นตอนการด าเนินงานโครงงาน 
1. ศึกษาสภาพทัว่ไปของโรงงานตวัอยา่ง 
2. ศึกษาผลิตภณัฑ ์TMBP และ Over trim 

3. ศึกษาและวิเคราะห์สภาพปัญหาท่ีท าใหเ้กิด Over trim 

4. จ าแนกขอ้มลูท่ีจะท าโครงงานตามขอบเขตท่ีวางไว  ้

5. จดัท า Group width 

6. ท าการเปรียบเทียบ Group width ท่ีจดัท ากบั Group width ท่ีบริษทัใชอ้ยูปั่จจุบนั 

7. สรุปผลการศึกษาโครงงาน 

8. จดัท าเอกสารส่งงานใหพ่ี้เล้ียงตรวจสอบ 

9. ปรับปรุงแกไ้ขและจดัท ารูปเล่ม 

 

3.4 วิธีการด าเนินงานโครงงาน 
1. ศึกษาขอ้มลูท่ีเก่ียวขอ้งจากเอกสารโรงงาน   

2. หาทฤษฎี  บทความ  งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งเป็นแนวทางในการท าโครงงาน 

3. ดึงบนัทึกรายการ Order ยอ้นหลงั จากฐานขอ้มลูบริษทั  โดยใช ้Program Business Object  

4. จ าแนกขอ้มลูตามผลิตภณัฑ ์TMBP ตาม Temper (T3 , T4 , T5)  และจดัท าเป็นตารางสรุป 

Order โดยใช ้Pivot table ของ Microsoft Excel 

5. จดัเรียงล าดบัปริมาณ order จากมากไปนอ้ย และเลือก width ท่ีมีปริมาณ order สูงล  าดบัตน้ๆ 

โดยวางเป้าหมายให ้Group width ท่ีเลือก มีปริมาณคลอบคลุม 90-95% ของปริมาณ order ท่ีมี

ทั้งหมด โดยใชท้ฤษฎี 80/20 (ท าแยก Temper) 

6. เมื่อแยก Width ท่ีสนใจจะซ้ือตรง Size (Group width)  กบั Width ท่ีไม่ไดถู้กเลือก   

(ปริมาณ Order ส่วนน้อย) ออกจากกัน น าทั้งสองกลุ่มมาคัดกรองด้วย Assumption      

(รอบแรก) และวาดกราฟเพื่อดูระยะห่างระหว่าง Group width และดู Width ท่ีไม่ไดถู้ก

เลือกมีแนวโน้วเข้าใกล ้Group width หรือไม่ เป็นการตรวจสอบ โดยใช้หลกัการ       

Visual control (ท าแยก Temper) 

7. ส าหรับ Width ท่ีไม่ผ่าน Assumption (รอบแรก) จะน ามาคัดกรองดว้ย Assumption     

(รอบสอง) อีกคร้ังหน่ึง (ท าแยก Temper) 
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8. จดัท าตารางสรุปเป็น Group width (ท าแยก Temper)   

9. น า Group width ท่ีจัดท าใหม่ เปรียบเทียบกับ Group width ท่ีบริษัทใชอ้ยู่ในปัจจุบัน      

(ท าแยก Temper)   

10. สรุปผลการจดั Group width  ผลการเปล่ียนแปลง (ท าแยก Temper)   

11. จดัท าเอกสารโครงงาน 

12. ส่งเน้ือหาโครงงานตรวจสอบกบัพ่ีเล้ียง  ส าหรับรายละเอียดขอ้มลูท่ีตอ้งแกไ้ขในโครงงาน 

13. ปรับแกไ้ขเน้ือหาโครงงาน 
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บทที ่4 ผลการศึกษาข้อมูลและสรุปผลต่างๆ 
 
4.1 ผลการศึกษาข้อมูล 
 

4.1.1 สภาพทั่วไปของผลิตภณัฑ์ TMBP 

 

 

 

รูป 4.1 แสดงผลิตภณัฑท่ี์ไดจ้ากการน าเหลก็รีดเยน็ประเภท TMBP มาข้ึนรูป 
 

TMBP         :   วตัถุดิบส าหรับเคลือบดีบุก หรือโครเมียม   
(Tin Mill Black Plate) ใชส้ าหรับท าภาชนะบรรจุอาหารกระป๋อง เน้นเร่ืองคุณภาพพ้ืนผิว                         

ตอ้งการความมนัเงากว่าผลิตภณัฑ์ตวัอ่ืนๆ น ้ ามนัท่ีใชเ้คลือบผิวก็
ตอ้งเป็นน ้ ามนัประเภทท่ีปลอดภัยไม่เป็นอนัตรายต่อร่างกายเมื่อ
ไดรั้บเขา้สู่ร่างกาย    

 ปัจจุบนัเหล็กรีดเยน็ชนิดน้ี  บริษทั สยามยไูนเต็ดสตีล(1995) จ  ากดั สามารถผลิตไดแ้ห่ง
เดียวในประเทศไทย ความตอ้งการการใชเ้หล็กชนิดน้ีในประเทศไทย ประมาณการอยู่ท่ี 600,000 
ตนัต่อปี  
ส่วนแบ่งทางการตลาดในปัจจุบนั  น าเขา้เหลก็จากต่างประเทศ   70 %   

บริษทั สยามยไูนเต็ดสตีล(1995) จ  ากดั   30 % 
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4.1.2 การจ าแนกประเภทผลิตภณัฑ์เหล็ก TMBP  

ตารางที่  4.1 แสดงจ าแนกประเภทและชั้นเกรดของผลิตภณัฑ์เหล็กท่ีใชใ้นอุตสาหกรรมกระป๋อง 
ทัว่ไป 

 

 
ผลติภัณฑ์ 

 
เกรด 

 
หมายเหตุ 

 
 
เหลก็แผน่เคลือบดีบุก 

 
 
SPTE T1/T2/T2.5/T3/T4/T5/T6 
           DR3/DR9/DR9M/DR10 

 
 
JIS G 3303 

 

B = Bright finish 
R = Stone finish 
S = Silver finish 
M = Matte finish 
 

 
เหลก็แผน่เคลือบ
โครเมียม 
 

 
SPTFS  T1/T2/T2.5/T3/T4/T5/T6 
             DR8/DR9/DR9M/DR10 

 
JIS G 3315 

 

B = Bright finish 
R = Stone finish 
M = Matte finish 
 

  ท่ีมา : JIS 

ส าหรับการจ าแนกประเภทผลิตภณัฑเ์หลก็ TMBP ของบริษทั สามารถแยกไดเ้ป็น 3 เกรด

ดงัน้ี 

4.1.2.1 SPB Temper3 (T3) 
T3   มีคุณสมบติัของเหลก็ คือ ยดืตวัไดดี้ ข้ึนรูปง่าย เหมาะส าหรับผลิตภณัฑท่ี์ข้ึนรูปลึก   มี

ทรงสูง ผลิตภณัฑก์ลุ่มน้ี ไดแ้ก่ บีบ (ประกอบ 2 ช้ิน: ฝา 1 ช้ิน, ตวักระป๋อง 1 ช้ิน) 
4.1.2.2 SPB Temper4 (T4) 

T4   มีคุณสมบติัของเหลก็ คือ ยดืตวัไดเ้ลก็น้อย เหมาะส าหรับผลิตภณัฑ์ท่ีทรงเต้ีย ข้ึนรูป
ไม่ลึก ผลิตภณัฑ์กลุ่มน้ี ไดแ้ก่ กระป๋องปลาทูน่า ฝากระป๋องสเปย ์(ประกอบ 2 ช้ิน: ฝา 1 ช้ิน,        
ตวักระป๋อง 1 ช้ิน) 
4.1.2.3 SPB Temper5 (T5) 

T5   มีคุณสมบติัของเหลก็ คือ บางและเน้นแข็งแรง ยืดตวัไม่ดี เหมาะส าหรับผลิตภณัฑ์ท่ี
ไม่เน้นการข้ึนรูป ตอ้งการน ้ าหนักเบา ผลิตภณัฑ์กลุ่มน้ี ไดแ้ก่ กระป๋องกาแฟ กระป๋องน ้ าผลไม ้
(ประกอบ 3 ช้ิน: ฝา 2 ช้ิน, ตวักระป๋อง 1 ช้ิน) 
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4.1.3 กระบวนการผลิต TMBP 

 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูป 4.2 แสดงกระบวนการผลิต TMBP 
 

4.1.4 Over trim 
 Over trim คือ การตดัขอบขา้งเหลก็ท้ิง ท่ีมากกว่าค่ามาตรฐานในการผลิตของบริษทั 
 

 
 

รูป 4.3 แสดงองคป์ระกอบของค่ามาตรฐาน  
    ท่ีมา : แผนกเทคนิคของบริษทั 

 

CDCM 

Continuous Decaling and Cold Mill 

 

CAL 

Continuous Annealing Line 

2CPL 

No.2 Coil Preparation Line 

TPM 

Temper Mill 

ท าความสะอาดผิวเหลก็ 

รีดเยน็ลดขนาด 
 

ท าความสะอาดผิวเหลก็
อบอ่อนใหไ้ดคุ้ณสมบติั
ทางกล 
 
 

รีดปรับสภาพใหเ้หมาะ
ส าหรับข้ึนรูป 

รีดปรับสภาพผิว 
 
 

ตรวจสอบคุณภาพ 

เคลือบน ้ามนั 
ตดัแบ่ง (มว้น)  
 
 

เกิด  Trim 
เกิด  Trim 

*** Hot Coil (HC) : เหลก็รีดร้อน  Ordered width : ความกวา้งของ CC ท่ีลูกคา้สั่งซ้ือผลิตภณัฑ์ 
Cold Coil (CC) : เหลก็รีดเยน็  Ordered HC width : ความกวา้งของ HC ท่ีบริษทัสั่งซ้ือวตัถุดิบ 
Shrinkage : ค่าการยดืหดของเหลก็จากขอ้จ ากดัของคุณสมบติัเหลก็และกระบวนการผลิต 
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ค่ามาตรฐานในการผลิต  เป็นค่าท่ีเกิดจากการตดัขอบขา้งเหล็กท้ิงเน่ืองจากกระบวนการ
ผลิต  บวกกบั ค่ายดืหดตวัตามคุณสมบติัของเหลก็ท่ีใช ้ ดงันั้น ขนาด Hot Coil ท่ีสัง่ซ้ือจะมีการบวก
ค่ามาตรฐานในการผลิตก่อนท่ีจะสัง่ซ้ือ 
 
ตารางที่ 4.2: แสดงค่ามาตรฐานในการผลิตของ TMBP 
 

Material 
Trim 
(mm) 

Shrinkage 

(mm) 
Standard 
loss (mm) 

T3 10 7 17 

T4 10 4 14 

T5 10 6 16 
 
ท่ีมา : แผนกเทคนิคของบริษทั 
 
ตวัอย่างการค านวณ 
  

มีลกูคา้สัง่ Order เหลก็ประเภท TMBP (T3) ขนาด 402 mm   
 

แสดงว่าในการผลิตตอ้งการวตัถุดิบขนาด       = 402 + 17 
    = 419 mm 
 

 แต่เน่ืองจากบริษทัสั่งวตัถุดิบเป็นแบบ Group width จึงตอ้งน าขนาดวตัถุดิบท่ีตอ้งการมา
เทียบกบั Group width และใชว้ตัถุดิบขนาดตาม group width  
 

 จากการเทียบ Group width Order น้ีจะมีวตัถุดิบใหใ้ชข้นาด = 432 mm 
  แสดงว่า Over trim  = 432 – 419 
      = 13 mm 
 

 จะเห็นไดว้่า Over trim เป็นปัญหาส าคญัท่ีจะเป็นตวัดึงตน้ทุนให้สูงข้ึน ท าให้เกิดความ  
สูญเปล่าโดยไม่เกิดประโยชน์ใหแ้ก่บริษทั แต่ก็ไม่สามารถตดัออกไดเ้พราะจะเป็นการเพ่ิมตน้ทุน
ในส่วนอ่ืนแทน 
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4.1.5 ปัจจยัที่ส่งผลให้เกิด Over trim 
 

 จากการศึกษาขอ้มลูของบริษทัพบว่า ปัจจยัท่ีส่งผลใหเ้กิด Over trim มาจาก 
4.1.5.1     Lead time ของ Order และ Purchase material มรีะยะเวลาที่แตกต่างกนั 
 

Standard time HC

sus

Work

NSC/JFE

SUS

     Trading

w1 w2 w3 M1 w3 M2

ผลิต SUS

w1 w2

Delivery

 
 

รูปที่ 4.4 แสดงกระบวนการและระยะเวลาของการสั่งซ้ือวตัถุดิบ (Hot Coil) จนถึงรับวตัถุดิบของ   
บริษทั 

 

Standard time Order

Order Input (sale)

QRS (MCS)

Detemine 1 (sale)

    QC 

Detemine 2 (sale)

Judge material   และ  Delivery

w1 w2 w3 M4

ผลิต
จดัเก็บ

w1 w2 w3 M3

 

รูปที่ 4.5 แสดงกระบวนการและระยะเวลาของการรับ Order จนถึงส่งสินคา้ Cold Coil 
 

 จากรูป 4.4 – 4.5 ขา้งตน้แสดงให้เห็นว่า ทางบริษทัจะตอ้งสั่งซ้ือวตัถุดิบจากต่างประเทศ
เขา้มาล่วงหน้าอย่างน้อย 1.5 – 2 เดือน โดยสั่งซ้ือตาม forecast order ท่ีไดจ้ากลูกคา้ซ่ึงมีโอกาส
คลาดเคล่ือน เน่ืองจากระยะเวลาการสัง่ซ้ือค่อนขา้งนานและมีโอกาสท่ีวตัถุดิบท่ีสัง่ซ้ือจะไม่ตรงกบั
ค าสัง่ซ้ือจริง (Actual order) ของลกูคา้ ท าใหว้ตัถุดิบมีปริมาณไม่เพียงพอจึงตอ้งพิจารณา Over trim 
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4.1.5.2     ขนาดความกว้างของ Order มคีวามหลากหลาย 
 เมื่อขนาดความกวา้งของ Order มีความหลากหลาย ในการท่ีจะสต็อกวตัถุดิบไวทุ้กขนาด
จะท าใหเ้กิดตน้ทุนการจดัเก็บท่ีสูง ดงันั้นจึงมีการจดักลุ่มของขนาดความกวา้งของ Order ท่ีใกลก้นั
มาอยูก่ลุ่มเดียวกนั (Group width1) ซ่ึงเป็นสาเหตุใหเ้กิดการ Over trim 
4.1.5.3     Order volume และ ความถี่การส่ังซ้ือ 
  Order บาง Size จะมีการสั่งซ้ือจากลูกคา้ในลกัษณะของ Spot order โดยมีปริมาณและ
ความถ่ีในการสัง่ซ้ือนอ้ย ท าใหย้ากแก่การพยากรณ์วตัถุดิบล่วงหนา้ จึงไม่มีการสต็อกวตัถุดิบไว ้จึง
เกิดการ Over trim ซ่ึงสาเหตุน้ีจะเกิดการตดัขอบท้ิงค่อนขา้งมาก เน่ืองจากขนาด Order ท่ีเขา้มาจะ
แตกต่างจากวตัถุดิบท่ีมีอยู ่
4.1.5.4     ต้นทุนการจดัเกบ็ 
  เมื่อวตัถุดิบในคลงัสินคา้ ไม่มี Order เขา้มาจบัเป็นระยะเวลานาน เช่น ระยะเวลาการเก็บ
วตัถุดิบมากกว่า 6 เดือน จะส่งผลต่อคุณภาพเหล็กและท าให้ตน้ทุนในการจดัเก็บสูงข้ึน บริษทัจึง
อาจพิจารณาน าวตัถุดิบเหล่านั้นมาตรวจสอบคุณภาพและผลิตใหก้บั Order ท่ีมีขนาดเลก็กว่า จึงเป็น
สาเหตุใหเ้กิด Over trim 
4.1.5.5     คุณภาพของ Hot Coil  
 กรณีท่ี 1 การขนส่งวตัถุดิบจากต่างประเทศเข้ามาทางเรือ อาจท าให้วตัถุดิบเสียหายท่ี    
ขอบขา้งระหว่างการขนส่ง ท าใหต้อ้งท าการ Trim ขอบใหก้บั Order ท่ีมีขนาดเล็กกว่าก่อนท่ีจะน า
วตัถุดิบนั้นมาผลิต  
             กรณีท่ี 2  เกิดจากกระบวนการผลิต มี Defect ไม่ผ่านคุณภาพท่ีขอบเหล็ก ท าให้ตอ้งตัด 
ขอบขา้งท้ิง เพ่ือใหก้บั Order ท่ีมีขนาดเลก็กว่า  

4.1.6  ค่าใช้จ่ายที่เกิดจาก Over trim 
ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดจาก Over trim ของบริษทั มีดงัน้ี 

1. ค่าเหลก็ท่ีถกูตดัท้ิง 
2. ค่าจดัเก็บ เช่น ค่าดอกเบ้ีย ค่าประกนั ค่าน ้ า-ค่าไฟ 
3. ค่าใชจ่้ายในการผลิตการด าเนินงาน 
ในปัจจุบนัทางโรงงานจะใหค้วามสนใจท่ีค่าเหล็กท่ีถูกตดัท้ิง  กบั ค่าจดัเก็บเฉพาะค่าดอกเบ้ีย 

มาตดัสินใจในการเลือกวตัถุดิบท่ีจะน าเขา้มาจัดเก็บ ส าหรับค่าใช้จ่ายอ่ืนๆ มีการจัดเก็บขอ้มูล
เลก็นอ้ยไม่ไดใ้หค้วามสนใจมากนกั 

 
 
 

1Group width หมายถึง  ขนาดความกวา้งของ Order ที่ถูกคดัเลือกเป็นตวัแทนในการสั่งขนาดความกวา้งวตัถุดิบ 
2Spot order     หมายถึง order ที่ไม่มี period การสั่งซ้ือท่ีแน่นอน หรือมีความถี่ในการสั่งซ้ือนอ้ย เช่น Orderท่ีมีการสั่งซ้ือ
ประมาณ 1-2 คร้ัง/ปี 
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4.1.7 Group width 
Group width คือ กลุ่มขนาดความกวา้งท่ีถกูเลือกเป็นตวัแทนในการสัง่ซ้ือ Hot Coil เพื่อลด

ปัญหาการสต็อกวตัถุดิบจ านวนมากและง่ายต่อการจดัการ 
 ในการจดัท า Group width จะท าการพิจารณาจาก volume ของ order, % trim, %carry, 
ความถ่ีในการสัง่ order รวมถึงระยะห่างระหว่าง Group width 
 ขอ้ควรระวงัในการจดั Group width คือ ในเร่ืองของความหนาวตัถุดิบ สาเหตุเกิดจาก
ขอ้จ ากดัในการผลิต ในการผลิตสินคา้ท่ีตอ้งใชว้ตัถุดิบ 2.3 mm สามารถใชว้ตัถุดิบท่ีมีความหนา     
2 mm ทดแทนได ้แต่ในกรณีท่ีการผลิตสินคา้ท่ีตอ้งใชว้ตัถุดิบ 2 mm จะไม่สามารถใชว้ตัถุดิบท่ีมี
ความหนา 2.3 mm ทดแทนได ้เน่ืองจากขอ้จ ากดัในการใชแ้รงบีบอดัใหเ้หลก็บางลงของเคร่ืองจกัร 

             

4.2 ผลการจัดท า Group width 

 

4.2.1 T3 
 
 

  Group width  
ท่ีบริษทัใชใ้นปัจจุบนั 

Group width  
ท่ีจดัท าข้ึนใหม่ 

Result 

  จ  านวน Group width (ขนาด) 14 ขนาด 18 ขนาด 4 ขนาด 
  Group width ท่ีใชข้นาดเดิม 13 ขนาด 
   % Over trim 0.231 % 0.086 % 0.145 % 
   % Carry  0.227 % 0.232 % 0.005 % 
   Inventory 8.186 % 8.106% 0.080 % 
  Ton loss (Aug09-Jul10)  58.02 ton  21.63 ton  36.38 ton 

  Bath loss (Aug09-Jul10)  1,087,620  405,507    682,113 
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4.2.2 T4 
 
 

  Group width  
ท่ีบริษทัใชใ้นปัจจุบนั 

Group width  
ท่ีจดัท าข้ึนใหม่ 

Result 

  จ  านวน Group width (ขนาด) 17 ขนาด 22 ขนาด 5 ขนาด 
  Group width ท่ีใชข้นาดเดิม 16 ขนาด 
   % Over trim 0.083 % 0.028 – 0.043 %  0.040 – 0.056 % 
   % Carry  0.209 % 0.209 %  
   Inventory 7.170 % 7.365% 0.195 % 
  Ton loss (Aug09-Jul10)  119.81 ton  39.56 – 61.69 ton  58.12 - 80.25 ton 

  Bath loss (Aug09-Jul10)  2,246,165  741,653  – 

1,156,520 

    1,089,644 – 
1,504,511 

 

*** Width พิเศษ ควรจะซ้ือเม่ือมี Order หรือ มี forecast จากลูกคา้ (ไม่นับรวมใน Group width) มี
ทั้งหมด 3 ขนาด 
 

4.2.3 T5 
 

  Group width  
ท่ีบริษทัใชใ้นปัจจุบนั 

Group width  
ท่ีจดัท าข้ึนใหม่ 

Result 

  จ  านวน Group width (ขนาด) 15 ขนาด 17 ขนาด 2 ขนาด 
  Group width ท่ีใชข้นาดเดิม 13 ขนาด 
   % Over trim 0.381 % 0.062 – 0.098 %  0.283 – 0.319 % 
   % Carry  0.227 % 0.251 % 0.024 % 
   Inventory 8.015 % 8.439% 0.532 % 
  Ton loss (Aug09-Jul10)  215.51 ton  35.11 - 55.35 ton  160.16 - 180.40 ton 

  Bath loss (Aug09-Jul10)  4,040,243  658,195 – 

1,037,639 

   3,002,604 - 
3,382,047 

 

*** Width พิเศษ ควรจะซ้ือเม่ือมี Order หรือ มี forecast จากลูกคา้ (ไม่นับรวมใน Group width) มี
ทั้งหมด 2 ขนาด 
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4.3 สรุปผลการจัดท าโครงงาน 
 
จากการศึกษาพบว่า T5 เป็น Temper ท่ีท าให้เกิด over trim มากท่ีสุด เน่ืองจากลกัษณะ 

Order ส่วนใหญ่มี width ใกลเ้คียงกนัมากและมีปริมาณ Order สูงทั้ง 2 width ท่ีใกลก้นั เช่น มี width 
933 มี Order 4000 ตนั และมี width 934 มี Order 2000 ตนั การท่ีจะเลือกซ้ือทั้ง 2 width นั้นท าไม่ได้
เน่ืองตน้ทุนการจดัเก็บ(ค่าดอกเบ้ีย) มากกว่าค่า trim ดงันั้นจึงตอ้งเลือก 934 เป็น Group width และ
ยอมใหเ้กิด Over trim และสาเหตุอีกประการ ในช่วงตน้ปี 2010 ท่ีผ่านมามี Order ใหม่เกิดข้ึนซ่ึงมี
ขนาดไม่เขา้ใกล ้Group width จึงท าใหเ้กิด Over trim สูง 

ส าหรับ Group width ท่ีจดัท าข้ึนใหม่ทั้ง T3 T4 T5 ส่วนใหญ่ยงัคง width เดิมไว ้มีการตดั 
width เก่าออก 1-2 width/Temper และมี width ใหมเ่พ่ิมข้ึน 2-4 width/Temper ท าไหป้ริมาณจดัเก็บ
และค่าจดัเก็บเพ่ิมข้ึนเลก็นอ้ย (ค่าจดัเก็บรักษาคิดจากค่าดอกเบ้ียยงัไม่รวมค่าใชจ่้ายส่วนอ่ืนๆ)  

เมื่อเปรียบเทียบวตัถุประสงค์ของโครงงาน สามารถจดัท า Group width ข้ึนใหม่ไดต้าม
วตัถุประสงค์และจากการศึกษา Group width ใหม่มีแนวโน้มท่ีจะท าให้ Over trim ลดลงแต่ค่า
จดัเก็บเพ่ิมข้ึนเลก็นอ้ย 
 

  T3 T4 T5 

 before After before After before After 
จ านวน 

Group width (ขนาด) 
14 ขนาด 18 ขนาด 17 ขนาด 22 ขนาด 15 ขนาด 17 ขนาด 

Group width ท่ีใช้
ขนาดเดิม 

13 ขนาด 16 ขนาด 13 ขนาด 

Ton loss 
(Aug09-Jul10) 

 58.02 ton  21.63 ton  119.81 ton  39.56 – 61.69 

ton 

 215.51 ton  35.11 - 55.35 

ton 
Bath loss 

(Aug09-Jul10) 
 1,087,620  405,507  2,246,165  741,653  – 

1,156,520 

 4,040,243  658,195 – 

1,037,639 

 
สรุปผลประหยดัโดยรวมทั้งหมด 
 ทั้งปีประมาณการของเสียจาก Over trim ได ้450 ตนั หรือ 9,000,000 บาท  
 ถา้มีการปรับ Group width ตามแนวคิดในโครงงาน จะลดของเสียไดป้ระมาณ 250 – 300 
ตนั หรือ 4,500,000 – 6,000,000 บาท (ในท่ีน้ียงัไม่มีการประมาณการตน้ทุนบางส่วนท่ีเพ่ิมข้ึน เช่น 
ค่าจดัเก็บ เน่ืองจากยงัไม่ไดศึ้กษาขอ้มลูเพ่ิมเติม) 
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4.4 ข้อเสนอแนะส าหรับการศึกษาในอนาคต 
 

1. จดัท าแผนการปรับปรุง Group width ทุกๆ 6 เดือน โดยใชห้ลกั PDCA และเดลฟาย 
(Delphi Method) 

2. ท าการศึกษาค่าใชจ่้ายเก่ียวกบัค่าจดัเก็บเพ่ิมเติมนอกจากค่าดอกเบ้ีย โดยท าการศึกษา
หาตวัท่ีส่งผลต่อค่าใชจ่้ายท่ีเพ่ิมข้ึนเม่ือมี Group width เพ่ิมข้ึน เพื่อน าเขา้มาเป็นปัจจยั
พิจารณาท า Group width ใหม่คร้ังต่อไป 

3. ท าการศึกษาการเพ่ิมข้ึนลดลงของ Inventory โดยท าการศึกษาวดัประสิทธิของการ
พยากรณ์ Order จะส่งผลต่อปริมาณวตัถุดิบในคลงัหรือไม่  มีความคลาดเคล่ือน          
ก่ีเปอร์เซ็นต ์ 

4. ท าการศึกษา forecast ของลกูคา้ท่ีส่งให้แก่บริษทั กบั Actual order มีเปอร์เซ็นต์ความ
ถกูตอ้งเท่าไร โดยศึกษาแยก width 

5. ศึกษาการลด Lead time ในกระบวนการจดัซ้ือ HC ซ่ึงเป็นปัญหาหลกัท่ีท าใหเ้กิด Over 
trim 
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แนวโน้มอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ์และอาหารกระป๋อง 
 

อุตสาหกรรมบรรจุภณัฑ์ 
อุตสาหกรรมน้ีเป็นกลุ่มอุตสาหกรรมต่อเน่ืองท่ีเป็นผูบ้ริโภคผลิตภณัฑ์เหล็กแผ่นเคลือบ

โดยสามารถแบ่งได้ 2 กลุ่มไดแ้ก่ เหล็กแผ่นเคลือบดีบุกซ่ึงสามารถผลิตกระป๋องได้ 2 แบบคือ      
ป๊ัมข้ึนรูป จากเหล็กแผ่นให้เป็นกระป๋อง และน า เหล็กแผ่นมามว้นเป็นกระป๋องแลว้จึงเช่ือมให้ 
ขอบแผ่นเหล็กให้ติดกนั อีกกลุ่มคือเหล็กแผ่นเคลือบโครเมียมซ่ึงจะผลิตกระป๋องไดด้ว้ยวิธีการ   
ป๊ัมข้ึนรูปเท่านั้น 
การจ าแนกลกัษณะการใช้งานของบรรจุภัณฑ์ได้เป็น 4 ประเภท คือ 

- บรรจุภณัฑอ์าหาร ไดแ้ก่ ผกั/ผลไมก้ระป๋อง ปลากระป๋อง ขนม ซ่ึงลกัษณะของสารเคมีท่ี
ใชใ้นการเคลือบจะข้ึนอยูก่บัความกดักร่อนรุนแรงของอาหารท่ีใชบ้รรจุ โดยถา้เป็นของแห้งไม่กดั
กร่อนรุนแรง เช่น ปลาทูน่ากระป๋อง เน้ือกระป๋อง ขนมแห้ง จะใชเ้หล็กแผ่นเคลือบโครเมียม
ออกไซด์ แต่ถา้เป็นผกัและผลไมก้ระป๋อง จะใชเ้หล็กแผ่นเคลือบดีบุก นอกจากน้ียงัข้ึนอยู่ก ับ
ลกัษณะการใชง้านดว้ย กล่าวคือ ถา้เป็นบรรจุภณัฑโ์ลหะท่ีมีขนาดใหญ่มีความลึกซ่ึงตอ้งมีการเช่ือม
โลหะ จะใชเ้หล็กแผ่นเคลือบดีบุก  แต่ถา้เป็นบรรจุภณัฑ์โลหะท่ีมีขนาดไม่ใหญ่มากซ่ึงสามารถ    
ป๊ัมข้ึนรูปไดจ้ะใชเ้หลก็แผน่เคลือบโครเมียมออกไซด ์

- บรรจุภณัฑเ์คร่ืองด่ืม ไดแ้ก่ กาแฟกระป๋อง จะใชเ้หลก็แผน่เคลือบดีบุก 
- บรรจุภณัฑส์เปรย ์ไดแ้ก่ สเปรยด์บักล่ิน 
- บรรจุภณัฑอ่ื์นๆ ไดแ้ก่ กระปุกออมสิน กล่องดินสอ กระป๋องสี เป็นตน้ 
จากการศึกษาพบว่ามีระดบัการบริโภคเหล็กแผ่นเคลือบดีบุกมากกว่าเหล็กแผ่นเคลือบ

โครเมียมประมาณ 3 เท่าตวั ซ่ึงเป็นผลมาจากความหลากหลายของการใชง้าน โดยเหลก็แผ่นเคลือบ
ดีบุกสามารถผลิตไดท้ั้งกระป๋องบรรจุผลไมแ้ละน ้ าผลไม ้(เน่ืองจากเหลก็แผน่เคลือบโครเมียมจะท า 
ปฏิกิริยากบัผลไม  ้ ท า ให้สีผลไมเ้ปล่ียนจึงต้องใช้เหล็กแผ่นเคลือบดีบุกเท่านั้น) อาหารทะเล
กระป๋อง กระป๋องสเปรย  ์กระป๋องเคร่ืองด่ืมต่าง ๆ เช่น กาแฟ เป็นตน้ ส าหรับเหล็กแผ่นเคลือบ
โครเมียมจะใชผ้ลิตกระป๋องส าหรับบรรจุอาหารและฝาจีบด้วยวิธีการป๊ัมข้ึนรูปเท่านั้น ความ
หลากหลายจึงนอ้ยกว่าเมื่อเทียบกบัการใชง้านของเหล็กแผ่นเคลือบดีบุก  โดยส่วนใหญ่ใชส้ า หรับ
ผลิตกระป๋องบรรจุอาหารทะเลเป็นหลกั  

อุตสาหกรรมกลุ่มน้ีมีความตอ้งการใชผ้ลิตภณัฑ์เหล็กอยู่ 2 ประเภทเท่านั้นคือ เหล็กแผ่น
เคลือบดีบุกและเหล็กแผ่นเคลือบโครเมียม เพื่อผลิตเป็นกระป๋องบรรจุผลไมแ้ละกระป๋องบรรจุ
อาหารทะเลเป็นหลกั โดยเหลก็แผน่เคลือบท่ีใชจ้ะเป็นเกรดคุณภาพดี (Prime Grade) ส าหรับเหล็ก
แผน่เคลือบเกรดรอง (Second Grade) จะใชผ้ลิตภณัฑท่ี์ไม่เนน้คุณภาพสูงนกั เช่น ป๊ีบ ถงัสี เป็นตน้ 

 



31 
 

จากการศึกษาความสัมพันธ์ในการเช่ือมโยงของอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ์เหล็กกับ
อุตสาหกรรมเหล็กแผ่นเคลือบ โดยเลือกศึกษาเฉพาะอุตสาหกรรมอาหารกระป๋อง ไดแ้ก่ อาหาร
ทะเลกระป๋อง (ใชเ้หล็กแผ่นเคลือบโครเมียมออกไซด์ในการผลิตกระป๋อง) และผลไมก้ระป๋อง   
(ใชเ้หลก็แผน่เคลือบดีบุกในการผลิตกระป๋อง) 
1 ) อุตสาหกรรมอาหารทะเลกระป๋อง 

เม่ือพิจารณาขอ้มลูมูลค่าการส่งออกอาหารทะเลกระป๋องตั้งแต่ปี 2548-2550 พบว่า มูลค่า
การส่งออกปี 2550 เทียบกบัปี 2549 ขยายตวัข้ึนร้อยละ 19.95 โดยประเทศท่ีส่งออกไปมากท่ีสุดใน
ปี 2550 คือประเทศสหรัฐอเมริกา ซ่ึงมีมลูค่าการส่งออกถึง 14,888.06 ลา้นบาท รองลงมาคือ ญ่ีปุ่น 
และออสเตรเลีย มีมูลค่าการส่งออก 5,203.28 ลา้นบาท และ 4,186.04 ลา้นบาท ตามล าดับ           
(ดงัรายละเอียดในตารางท่ี ก.1) 
 

ตารางที่ ก.1: มลูค่าการส่งออกอาหารทะเลกระป๋องของตลาดส่งออกท่ีส าคญัรายประเทศของไทย 
ตั้งแต่ปี 2548-2550 

 
 

2) อุตสาหกรรมผลไมก้ระป๋อง 
จากขอ้มลูมลูค่าการส่งออกผลไมก้ระป๋องตั้งแต่ปี 2548-2550 8 พบว่า มูลค่าการส่งออกปี 

2550 เทียบกบั 2549 ชะลอตวัลงเล็กน้อย ร้อยละ 1.64 เน่ืองจากปัญหาการขาดแคลนวตัถุดิบ โดย
ประเทศท่ีไทยส่งออกผลไมก้ระป๋องไปมากท่ีสุดในปี 2550 คือ ประเทศสหรัฐอเมริกา มีมูลค่าการ
ส่งออก 6,672.98 ลา้นบาท รองลงมาคือ เยอรมนี และญ่ีปุ่น มีมูลค่าการส่งออก 1,348.68 ลา้นบาท
และ 1,009.93 ลา้นบาท ตามล าดบั (ดงัรายละเอียดในตารางท่ี ก.2) 
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ตารางที ่ก.2: มลูค่าการส่งออกผลไมก้ระป๋องของตลาดส่งออกท่ีส าคญัรายประเทศของไทย ตั้งแต่ปี 
2548-2550 
 

 
 

การตลาด 
ตลาดในประเทศ 

ปริมาณการบริโภคเหลก็แผน่เคลือบโดยรวมตั้งแต่ ในช่วงปี 2545-2550 มีการขยายตวัข้ึน
อย่างต่อเน่ือง โดยอตัราการเปล่ียนแปลงในช่วงปี 2550 เม่ือเทียบกบัปีท่ีแลว้เพ่ิมข้ึน ร้อยละ 3.85 
โดยเหล็กแผ่นเคลือบโครเมียมออกไซด์ ซ่ึงเป็นวตัถุดิบส าหรับอุตสาหกรรมบรรจุภณัฑ์ เช่น 
กระป๋องขนมแห้ง กระป๋องบรรจุปลาทูน่า มีการเปล่ียนแปลงการบริโภคในประเทศเพ่ิมข้ึนมาก
ท่ีสุด ร้อยละ 13.11 รองลงมาคือ เหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี ซ่ึงเป็นวตัถุดิบส าหรับท าหลงัคา        
ผนงัโรงงาน รางน ้ า แท็งกน์ ้ า มีการเปล่ียนแปลงการบริโภคเพ่ิมข้ึน ร้อยละ 7.40 (ดงัรายละเอียดใน
ตารางท่ี ก.3) 
 

ตารางที่ ก.3: ปริมาณการบริโภคเหลก็แผน่เคลือบ ตั้งแต่ปี 2545-2550 
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ตลาดต่างประเทศ 
 การน าเขา้ 
ปริมาณการน าเขา้ผลิตเหลก็แผน่เคลือบโดยรวมตั้งแต่ ในช่วงปี 2545-2550 มีการขยายตวั

ข้ึนอยา่งต่อเน่ืองโดยเฉพาะอยา่งยิง่ปี 2548 ท่ีมีการขยายตวัของการน าเขา้เพ่ิมข้ึนมากท่ีสุด โดยทั้ง
มลูค่าและปริมาณการน าเขา้ขยายตวัข้ึน ร้อยละ 55.44 และ 27.53 ตามล าดบั ซ่ึงเป็นผลมาจากสภาพ
เศรษฐกิจโลกท่ีทรงตวั ท าให้ผูผ้ลิตในตลาดโลกหลายรายมีสินคา้คงคลงัท่ีสูงจึงต้องการระบาย
สินคา้ในสต๊อกออกโดยการส่งออกไปยงัต่างประเทศ ประกอบกบัในช่วงปี 2547- ตน้ปี 2548 ราคา
เหลก็ในตลาดโลกมีความผนัผวน กล่าวคือ ราคาเหลก็ไดป้รับตวัข้ึนสูงเน่ืองจากประเทศจีนมีความ
ตอ้งการใชท่ี้เพ่ิมมากข้ึนเพ่ือใชส้ าหรับการก่อสร้างสนามกีฬาโอลิมปิคประกอบกบัท่ีปริมาณการ
ผลิตเหล็กของประเทศเองยงัไม่เพียงพอกบัความตอ้งการใช้ ส่งผลให้ราคาเหล็กใน ตลาดโลก
ปรับตวัสูงข้ึน แต่หลงัจากท่ีการก่อสร้างสนามกีฬาโอลิมปิคไดเ้สร็จส้ินลง ปริมาณการผลิตของจีน
ยงัคงเดิมและมีแนวโนม้เพิ่มมากข้ึน ส่งผลใหป้ระเทศจีนประสบปัญหาการผลิตส่วนเกิน ผูผ้ลิตจีน
จึงส่งออกสินคา้มายงัต่างประเทศ ซ่ึงเหตุการณ์ความผนัผวนของราคาเหล็กดงักล่าวไดส่้งผลต่อ
ผูผ้ลิตเหลก็แผน่เคลือบไทยเน่ืองจากผูผ้ลิตท่ีสั่งซ้ือวตัถุดิบในช่วงตน้ปี 2548 (ช่วงท่ีราคาเหล็กสูง) 
มีตน้ทุนสินคา้คงคลงัของวตัถุดิบคือเหล็กแผ่นรีดเย็นท่ีสูง หลงัจากนั้นเม่ือราคาในตลาดโลกได้
ปรับตวัลดลงท าใหผู้ผ้ลิตเหลก็แผน่เคลือบประสบปัญหาไม่สามารถแข่งขนัทางดา้นราคากบัผูผ้ลิต
เหลก็แผน่เคลือบสงักะสีหรือเหลก็แผน่เคลือบดีบุกจากต่างประเทศ 

การส่งออก 
ปริมาณการส่งออกผลิตเหลก็แผน่เคลือบโดยรวมตั้งแต่ ในช่วงปี 2545-2550 มีการขยายตวั

ข้ึนอยา่งต่อเน่ือง ยกเวน้ในช่วงปี 2547-2548 ท่ีทั้งมลูค่าและปริมาณการส่งออกลดลง โดยปี 2547 มี
มลูค่าและปริมาณการส่งออกท่ีลดลง ร้อยละ 0.57 และ 10.85 ตามล าดบั และในปี 2548 มูลค่าและ
ปริมาณการส่งออกลดลง ร้อยละ 1.45 และ 22.62 ซ่ึงเป็นผลมาจากการท่ีราคาเหล็กแผ่นเคลือบไม่
สามารถแข่งขนักบัราคาต่างประเทศได ้

สินค้าเหล็กแผ่นเคลือบดีบุกและเหล็กแผ่นเคลือบโครเมียมออกไซด์  (ใชส้ าหรับบรรจุ
ภณัฑก์ระป๋อง): ปัจจุบนัไดม้ีการน าเพาช ์(pouch)1 มาใชส้ าหรับบรรจุผลิตภณัฑอ์าหารเพ่ิมมากข้ึน  

 
 
 
 
 
 

1 บรรจุภัณฑ์ชนิดหน่ึงซ่ึงประกอบด้วยวสัดุ  3 ชั้นอัดติดกนั คือ ชั้นใน เป็นพลาสติคชนิดโพลีโปรปิลีน หรือส่วนผสมของ  
โปรปิลีนและเอธิลีน หรือพลาสติคชนิดโมดิฟายดโ์พลีโอลิฟินซ่ึงเป็นโพลีเอธิลีนท่ีมีความหนาแน่นปานกลางหรือสูงและโมดิฟายด์้วยโพลี
ไอโซลิวไทลีน ซ่ึง มีคุณสมบัติป้องกนัการร่ัวซึมแข็งแรงทนทานและไม่มีปฏิกริิยากบัอาหาร ชั้นกลาง เป็นแผ่นอลูมิเนียมบาง  ๆ 
(aluminums foil) หนา 8.5 ไมครอน ชั้นน้ีมีคุณสมบติัป้องกนัไอ อากาศ และแสงไม่ให้ผ่านเข้าได้ และยงัเป็นตัวน าความร้อนท่ีดีเพราะมี

พ้ืนท่ีผิวมากกว่ากระป๋องหรือขวดแกว้ ท าใหใ้ชค้วามร้อนในขณะแปรรูปน้อยกว่า ชั้นนอก หนา 13 ไมครอน เป็นพลาสติคชนิดโพลีเอส
เทอร์หรือไมลาร์ (Mylar) มีคุณสมบติัแข็งแรงทนทาน ตา้นทานแรงกระแทกการทุบไดดี้ และสามารถจะตีพิมพข์้อความหรือภาพลงไปบน 
พลาสติคชั้นน้ีไดโ้ดยไม่หลุดลอก 
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โดยผลิตภณัฑอ์าหารท่ีนิยมใชเ้พาชใ์นการบรรจุ ไดแ้ก่ ผกักาดดอง อาหารสตัว ์ซ่ึงขอ้ดีของ
เพาช ์คือมีน ้ าหนกัท่ีเบา ไม่ท าปฏิกิริยากบัอาหาร สามารถรักษากล่ินและรสชาติของอาหารได ้โดย
สรุปแลว้จะพบว่ากลุ่มอุตสาหกรรมกระป๋องของไทย  จะแบ่งได ้ 2 ประเภทใหญ่ คือการผลิต
กระป๋องทัว่ ๆ ไป ไดแ้ก่ กระป๋องสเปรย ์ฝาจีบ ป๊ีบ กระป๋องใส่ขนม อีกประเภท คือ การผลิต
กระป๋องบรรจุอาหาร ไดแ้ก่ กระป๋องบรรจุผลไมแ้ละกระป๋องบรรจุอาหารผูผ้ลิตส่วนใหญ่จะใช ้
 

ผลิตภณัฑเ์หลก็แผน่เคลือบดีบุก และเหลก็แผน่เคลือบโครเมียมจากผูผ้ลิตในประเทศ และ
ในส่วนการน าเขา้จะอยูใ่นระดบั ซ่ึงสาเหตุหลกัของการน า เขา้เน่ืองมาจากราคาเหล็กแผ่นเคลือบท่ี
ถกูกว่าราคาในประเทศ และเพ่ือสร้างอ  านาจการต่อรองในการจดัซ้ือวตัถุดิบ โดยการน าเขา้ส่วน
ใหญ่มาจากประเทศญ่ีปุ่น เกาหลีและไต้หวนั ส า หรับปัจจยัส าคญัท่ีเช่ือมโยงความตอ้งการใน
อุตสาหกรรมกระป๋องกบั อุตสาหกรรมการเกษตร คือ ระดบัราคาวตัถุดิบ ปริมาณการส า รองอาหาร
ของโลกและภาวะเศรษฐกิจของประเทศคู่คา้หลกั  ไดแ้ก่สหรัฐอเมริกา ญ่ีปุ่น และสหภาพยุโรป 
ปัจจยัเหล่าน้ีจะมีผลอย่างมากต่อระดับความต้องการผลิตภณัฑ์อาหารกระป๋อง ซ่ึงจะส่งผลต่อ
ปริมาณความตอ้งการเหล็กแผ่นเคลือบดีบุกและเหล็กแผ่นเคลือบโครเมียม อย่างไรก็ตามการเพ่ิม
ระดบัความตอ้งการของอุตสาหกรรมกระป๋องจะตอ้งข้ึนอยู่กบัระดบัความสามารถในการส่งออก
ของอุตสาหกรรมอาหารกระป๋องของไทย แต่เน่ืองดว้ยปัจจุบนัท่ีภาวะการแข่งขนัดา้นราคามีสูงมาก
และอุปสรรคจากการกีดกนัทางการคา้ดว้ยมาตรการต่าง ๆ ท า ใหส้ามารถคาดการณ์ไดว้่า ภาพรวม
ของอุตสาหกรรมอาหารกระป๋องและอุตสาหกรรมกระป๋องของไทยจะไม่ขยายตวัมากนัก  แต่หาก
พิจารณาในตลาดบางประเทศ เช่น ประเทศจีน จะพบว่าในอนาคตผูผ้ลิตไทยอาจจะสามารถขยาย
ตลาดในอุตสาหกรรมอาหารกระป๋องได้ หลงัจากท่ีจีนไดเ้ขา้ร่วมเป็นสมาชิกองค์การการคา้โลก 
(WTO) ซ่ึงจะส่งผลต่อความตอ้งการเหลก็แผน่เคลือบดีบุกและโครเมียมท่ีจะเพิ่มมากข้ึนดว้ย 
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ตารางที่ ก.4: ปริมาณการบริโภคปลาทูน่ากระป๋อง ตั้งแต่ปี 1999-2553/07 
 

ปลากระป๋อง ปลาทูน่า (Tuna)  หน่วย : ตนั 

    
ปี 

ปริมาณการ
ผลิต:ปี 

ก าลงัการ
ผลิต 

มลูค่าจ าหน่าย 
(พนับาท:เดือน) 

1999 118744.8 14,640.70 782,231.89 
2000 158605.47 41,895.56 824,651.09 
2001 264318.26 49,647.61 1,431,516.87 
2002 301732.18 50,105.50 1,530,206.09 
2003 350368.25 51,805.70 1,879,596.57 
2004 337378.25 51,861.62 2,087,504.29 
2005 411511.29 58,662.33 3,551,963.64 
2006 435853.18 63,164.25 4,035,012.08 
2007 370501.66 62,327.58 3,497,885.33 
2008 407982.36 62,661.58 4,314,598.33 
2009 397390.77 59,587.50 3,875,464.50 

2010/07 256325.95 74,010.57 4,158,762.68 
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ภาคผนวก ข 
ข้อมูลเกี่ยวกับโรงงานเพิม่เตมิ 
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ผลติภัณฑ์  
  

1) CRS (Cold-rolled Steel Sheet in Coil) 
 

 
 

รูปที่ ข.1 ตวัอยา่งผลิตภณัฑท่ี์ไดจ้ากการน า CRS มาผลิต 
 

 2) GIS (Cold-rolled Steel Coil for Galvanized Iron Substrate) 
 

 
 

รูปที่ ข.2 ตวัอยา่งผลิตภณัฑท่ี์ไดจ้ากการน า GIS มาผลิต 
 

 3) TMBP (Tin Mill Black Plate) 
 

 
 

รูปที่ ข.3 ตวัอยา่งผลิตภณัฑท่ี์ไดจ้ากการน า TMBP มาผลิต 
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ระบบการผลิตและการควบคุม

คุณภาพ 

 

ขั้นตอนอื่นๆ ท่ีช่วยเสริมการผลิต และระบบควบคุมคุณภาพของ SUS 

- ขอ้มูลของแผ่นเหลก็มว้นรีดร้อน ไดรั้บการส่งผ่านจากผูจ้ดัจ  าหน่ายมายงับริษทัฯ โดยผ่านระบบ EDI 
(Electronic Data Interchange) 

- ระบบควบคุมการผลิตดว้ย Bar Code ของ SPCS ช่วยใหก้ารควบคุมความคืบหนา้ของการผลิตแบบ Real 
Time ดว้ยความถูกตอ้งและแม่นย  า 

 

ลกูคา้ 

รับใบสั่งซ้ือ 

 
การจดัการดา้นการขายและการสั่งซ้ือสินคา้ 

- ลงทะเบียนรับใบสั่งซ้ือสินคา้ 

- วางแผนการขาย 

วางแผนการผลิต 

- ก าหนดตารางการท างานประจ าวนัและ
วิธีการด าเนินงาน 

- ควบคุมวตัถุดิบ 
- ติดตามความคืบหนา้ในการด าเนินงาน

ตามใบสั่งซ้ือและก าหนดวนัส่งสินคา้ท่ี
เหมาะสม 

- ควบคุมสินคา้คงคลงั 
 

การผลิต 

- ควบคุมกระบวนการผลิต 
- ควบคุมการเกบ็สินคา้กึ่งส าเร็จ 
- การท าหีบห่อ 

การจดัส่งสินคา้ 

- ควบคุมการเกบ็สินคา้ 
- ก าหนดขั้นตอนการจดัส่งสินคา้ 
- การจดัการดา้นการขนส่งสินคา้ 
 การส่งสินคา้ 

ลูกคา้ 

ระบบควบคุมการผลิตของ SUS 

(SPCS : SUS Production Control System) 

- ควบคุมการผลิตตั้งแต่การรีดเหลก็แผ่นมว้นรีดร้อนจนผลิต
เป็นแผ่นเหลก็มว้นรีดเยน็ 

- ควบคุมการด าเนินงานการผลิตผ่านคอมพิวเตอร์ที่ควบคุม
กระบวนการผลิตและให ้Instruction ไปยงัพนกังานผลิต 

 

การควบคุมคุณภาพ 

- ตรวจสอบความสามารถในการผลิต 
- ออกแบบคุณภาพ 
- ตรวจสอบและทดสอบ 
- ประเมินผลและตดัสินคุณภาพ 
- ออกใบรับรองผลการตรวจสอบ 
 

การจดัการดา้นการซ้ือแผ่นเหลก็มว้นรีดร้อน 

- ก าหนดปริมาณและการสั่งซ้ือ 
- ท าตารางวนัมาถึงของแผ่นเหลก็มว้นรีด

ร้อนและควบคุมพื้นท่ีจดัเกบ็ 

ผู้จดัจ าหน่ายเหลก็แผ่นม้วนรีดร้อน 

 
บริษัทจดัจ าหน่าย 

 
สง่ข้อมูลผ่าน EDI 

CDCM C.A.P.L CAL 

ECL #1CPL RCL TPM #2CPL 

Process Computer Operator 
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วิธีการจัดท า Group width 

1. ดึงบนัทึกรายการ Order ยอ้นหลงั จากฐานขอ้มลูบริษทั  โดยใช ้Program Business Object  

ตารางที่ ค.1 ขอ้มลูบริษทัท่ีไดม้าจากฐานขอ้มลูบริษทั   

 
 

 

2. จ าแนกขอ้มูล ตาม Temper 3 , 4 , 5 และจดัท าเป็นตารางสรุป Order โดยใช ้Pivot table ของ 

Microsoft Excel 

ตารางที่ ค.2 ตารางสรุป Order โดยใช ้Pivot table จดัเรียงใหม่ 
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1. จดัเรียงล  าดบัปริมาณ order จากมากไปน้อย และเลือก width ท่ีมีปริมาณ order สูงล  าดบั
ตน้ๆ โดยวางเป้าหมายให้ Group width ท่ีเลือก มีปริมาณคลอบคลุม 90-95% ของปริมาณ 
order ท่ีมีทั้งหมด โดยใชท้ฤษฎี 80/20หรือพาเรโต (ท าแยก Temper) 

 

ตารางที่ ค.3 การจดัเรียงล าดบัปริมาณ order จากมากไปนอ้ย 
 

 
 

 

 
 

กราฟที่ ค.1 พาเรโต 



43 
 

2. เมื่อจ  าแนก Width ท่ีสนใจจะซ้ือตรง Size (Group width)  กบั Width ท่ีไม่ไดถ้กูเลือก (ปริมาณ 
Order ส่วนน้อย)  แลว้น าทั้งสองกลุ่มมาคดักรองดว้ย Assumption (รอบแรก) และวาดกราฟ
เพื่อดูระยะห่างระหว่าง Group width และดู Width ท่ีไม่ไดถู้กเลือกมีแนวโน้วเขา้ใกล ้Group 
width หรือไม ่เป็นการตรวจสอบ โดยใชห้ลกัการ Visual control (ท าแยก Temper) 

3.  
ตารางที่ ค.4 แสดงการคดักรองดว้ย Assumption (รอบแรก) เพื่อดูความเหมาะสม 
 
 

 
 
 

 
 

กราฟที่ ค.2 กราฟแท่งแสดงแนวโนว้และระยะห่างระหว่าง group width 
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4. ส าหรับ Width ท่ีไม่ผา่น Assumption (รอบแรก) จะน ามาคดักรองดว้ย Assumption (รอบสอง) 
อีกคร้ังหน่ึง (ท าแยก Temper) 

 

ตารางที่ ค.5 แสดงการคดักรองดว้ย Assumption (รอบสอง) เพื่อเพ่ิม-ลด Group width 
 

 

 

5. จดัท าตารางสรุป Group width (ท าแยก Temper)   
 

ตารางที่ ค.6 แสดงผลสรุป Group width 
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ประวตัผู้ิท ารายงาน 
 

ช่ือ – สกุล   นางสาวพรทิพย ์  เจนจบธุรกิจ 
 
วนั เดอืน ปีเกดิ   20 กรกฎาคม 2532 
 
ประวตักิารศึกษา    

2549   โรงเรียนมกุฎเมืองราชวิทยาลยั   
2553   คณะบริหารธุรกิจ 
   สาขาการจดัการอุตสาหกรรม 

สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น 
 
ทุนการศึกษา   กยศ. 
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