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ภาคผนวก ก 
ขอมูลท่ัวไปของบรษิัท ทาจีน แอสเซท จํากัด 
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ภาคผนวก ก  
ขอมูลท่ัวไปของบริษัท ทาจีน แอสเซท จํากัด 

 
สํานักงานและโรงงาน เลขที่ 47 หมู3 ถนนบางปลา ตําบลบานเกาะ อําเภอเมือง จังหวดั

สมุทรสาคร  74000  โทร.0-3483-0708,0-3483-0556 
กรรมการผูจัดการ นายปรีชา คําปนแปง 
ผูจัดการใหญ  นายดีอนันต  บุญสิมะ  
ทุนจดทะเบียน(ชําระเต็ม) 100  ลานบาท 
เงินลงทุน  250 ลานบาท 
เครือบริษัท  ดําเนินธุรกจิเหล็ก 5 บริษัท และธุรกิจอสังหาริมทรัพย 1 บริษัท 
ประเภทธุรกิจ อุตสาหกรรมการผลิตเหล็ก  
สินคาที่ผลิต  ผลิตเหล็กเสนเสนเสริมคอนกรีต  ผลิตเหล็กคุณภาพไดรับ 

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (มอก.)  ไดแก 
   -เหล็กเสนกลม มอก.20-2543  ขนาด 6,8,9,10,12,15 ช้ันคุณภาพ SR24 
   -เหล็กขอออย มอก.24-2536  ขนาด 10,12,16 ช้ันคุณภาพ SD30,SD40 
เครื่องจักร  เครื่องรีดเหล็กเสนประสิทธิภาพสูง จํานวน 1 สายการผลิต 
กําลังการผลิตสูงสุด 100,000 ตันตอป 
จํานวนพนกังาน  49 คน  
ระบบการจัดจาํหนาย ผูผลิตและซื้อจากผูผลิตรายอื่นเขามาจําหนายโดยกระจายสินคาไปยัง 
   คลังสินคา 15 แหงทัว่ประเทศ ใหกับผูคาสง ผูคาปลีก และโครงการตาง ๆ  

เชื่อมโยงระบบคอมพิวเตอรเปนเครือขาย ในการบริหารจัดการควบคุม 
สินคาคงเหลือใหรวดเร็วถูกตองและแมนยํา 
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ภาคผนวก ข 
เครื่องมือท่ีใชในการเก็บรวบรวมขอมูล 
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ภาคผนวก ข  
แบบสอบถาม 

 

สวนที่ 1 ขอมูลพ้ืนฐาน  
1. เพศ  
  1. ชาย       2. หญิง 
2. อายุ (ป)   
  1. 15 - 25     2. 26- 35  
     3. 36 - 50      4. 51 ขึ้นไป  
3. การศึกษา  
  1. ตํ่ากวาปริญญาตรี   2. ปริญญาตรี  
  3. ปริญญาโท     4. สูงกวาปริญญาโท  
4. ตําแหนงงานของทาน 
  1. เจาของกิจการ    2. เปนหุนสวน  
  3. ผูจัดการ     4. ผูไดรับมอบหมายจากเจาของ  
สวนที่ 2 ขอมูลของกิจการ  
1. สถานประกอบการของทานตั้งอยูใน  
  1. ภาคกลาง    2. ภาคใต  

3. ภาคเหนือ     4. ภาคตะวันออกเฉียงเหนือ 
5. กรุงเทพมหานครและปริมณฑล 

2. สถานประกอบการของทานดําเนินธุรกิจมากี่ป 
  1. 1- 5      2. 6- 10   
  3. 11-15       4. มากกวา 15 
3. สถานประกอบการของทานจําหนายสินคาประเภทใด (ตอบไดมากกวา 1 ขอ)  
  1. เหล็กเสนกลมเกรด SR 24   2. เหล็กขอออยเกรด SD 30 

  3. เหล็กขอออยเกรด SD 40   4. เหล็กขอออยเกรด SD 50  
  5. เหล็กเพลา    6. เหล็กรูปพรรณขนาดเล็ก  
  7. เหล็กรูปพรรณขนาดใหญ   8. เหล็กแบน 
  9. อื่น ๆ...................................... 
4. ทานซื้อเหล็กเสนเสริมคอนกรีตโดยวิธีใดบอยที่สุด  
  1.ซื้อผานเอเยนต    2. ซื้อจากโรงงานโดยตรง 
  3. ซื้อผานพนักงานขายของเอเยนต  4. ซื้อผานพนักงานของบริษัทผูผลิต  
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5. ปริมาณที่ทานซื้อเหล็กเสนเขามาจําหนายกี่ตันตอเดือน 
  1. 1- 100     2. 101- 300 
  3. 301- 500    4. 501 ขึ้นไป 
6. จํานวนเงินโดยประมาณที่ทานซื้อเหล็กเสนเขามาจําหนายตอเดือน  
  1. ตํ่ากวา 2 ลานบาท   2. 2,000,000 - 6,000,000 บาท 
    3. 6,000,001- 10,000,000 บาท  4. 10,000,000 บาท ขึ้นไป   
7. ทานชําระเงินโดยวิธีใด เมื่อทานซื้อเหล็กเขามาจําหนาย  
  1.  สด     2. เครดิต  
  3. สดและเครดิตบางสวน   
8. ถาทานซื้อเหล็กเขามาจําหนาย ใครเปนผูขนสง 
             1. ไปรับเอง      2. โรงงานจัดสงให 
           3. จางบริษัทขนสง              4. เอเยนตสงให 
9. ทานคิดวาราคาเหล็กที่ทานซื้อเทียบกับบริษัทอื่นเปนอยางไร 
  1. ถูกกวา     2. แพงกวา   
  3. ราคาใกลเคียงกัน   4. ไมทราบ 
10. ปริมาณเหล็กเสนที่ทานสั่งเขามาจําหนายมีเพียงพอกับความตองการในระดับใด  
  1. ไมพอจําหนาย    2. มีเพียงพอตอการจําหนาย  
  3. ไมพอจําหนายเปนบางชวง   4. มีสินคาคงเหลือมาก 
11.  ขนาดและชนิดของเหล็กเสนที่ทานซื้อมาจําหนายมีขนาดใดบาง (ตอบไดมากกวา 1 ขอ) 
  ก. ชนิดเหล็กเสนกลม (RB) เกรด SR24                                                                 

1. 6.0 -12.0มม   2. 15.0- 22.0 มม       3. 25.0-34.0 มม.     
ข. ชนิดเหล็กเสนขอออย (DB) เกรด SD30 

1. 10.0 -12.0มม.   2. 16.0-22.0 มม.  3. 25.0-40.0 มม.   
ค. ชนิดเหล็กเสนขอออย (DB)  เกรด SD40 

1. 10.0-12.0 มม.   2. 16.0-22.0 มม.  3. 25.0-40.0 มม.    
ง. ชนิดเหล็กเสนขอออย (DB)  เกรด SD50 

1.12.0-16.0 มม.   2. 20.0-32.0 มม.  3. 36.0 -40.0 มม. 
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12. สัดสวนการซื้อเหล็กเสนแตละกลุมขนาดเปนอยางไร      
รายการ มากที่สุด 

(5 ) 
มาก 
(4) 

ปานกลาง 
(3) 

นอย 
(2) 

นอยที่สุด 
(1) 

1. เหล็กเสนกลม  RB6 - RB12      
2. เหล็กเสนกลม  RB15- RB22      
3. เหล็กเสนกลม  RB25 - RB34      
4. เหล็กขอออย DB10-DB12 SD30      
5. เหล็กขอออย DB16-DB22 SD30      
6. เหล็กขอออย DB25-DB40 SD30       
7. เหล็กขอออย DB10-DB12 SD40      
8. เหล็กขอออย DB16-DB22 SD40      
9. เหล็กขอออย DB25 -DB40 SD40       
10. เหล็กขอออย DB12-DB16 SD50      
11. เหล็กขอออย DB20-DB32 SD50      
12  เหล็กขอออย DB36-DB40 SD50      
 
13.ในชวงเวลาใดในแตละปที่ทานสั่งซื้อเหล็กเสนเขามาจําหนายมีปริมาณสูงสุด กรุณาเรียงลําดับ  

ชวงเวลา (เดือน) มากที่สุด 
(5 ) 

มาก 
(4) 

ปานกลาง 
(3) 

นอย 
(2) 

นอยที่สุด 
(1) 

1. เดือน มกราคม – มีนาคม      
2. เดือน เมษายน - มิถุนายน      
3. เดือน กรกฎาคม-กันยายน      
4. เดือน ตุลาคม - ธันวาคม      
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14. ปจจัยใดที่มีผลกระทบตอความพึงพอใจของทานในการซื้อเหล็กในปจจุบัน  
ปจจัยที่สําคัญ 

 
มากที่สุด 

(5 ) 
มาก 
(4) 

ปานกลาง 
(3) 

นอย 
(2) 

นอยที่สุด 
(1) 

 ตัวสินคา (Product)       
1. คุณภาพดี มีมาตรฐานรับรอง      
2. สินคามีความหลากหลาย      
3. มีปริมาณเพียงพอกับความตองการ      
ราคา (Price)       
1. การตั้งราคาเหมาะสมกับคุณภาพ      
2. กําหนดราคามีมาตรฐาน      
 ระบบการจัดจําหนาย (Place)       
1. สงสินคาไดถึงปลายไดตรงเวลา      
2. บริการขึ้น/ลงสินคาไดรวดเร็วไมตองรอนาน      
3. ติดตอสั่งซื้อไดสะดวก      
4. จัดสงสินคาถึงที่      
5. เสนทางขนสงสินคาสะดวก      
6. มีการกระจายสินคาอยางทั่วถึงทุกพื้นที่        
7. ประหยัดคาใชจายในการขนสง      
การสงเสริมการตลาด (Promotion)      
1. เงื่อนไขการชําระเงิน      
2. บริการรับคืนของ      
3. มีสวนลดพิเศษ      
4. มีการแจงขอมูลขาวสารที่รวดเร็ว      
 

15. ปญหาที่ทานพบบอยจากการซื้อเหล็กเสน คืออะไร  
  1. จํานวนเสนไมครบ   2. น้ําหนักไมไดตามขอตกลง 
  3. สงของไมทันตามกําหนดเวลา  4. ขนาดไมไดตามตองการ  
  5. สงของผิดขอตกลง   6. สินคาเสียหายจากการขนสง 
16. ทานคิดวาแนวโนมราคาเหล็กเสนในอนาคตจะเปนอยางไร 
  1. ราคาแพงขึ้น    2. ราคาถูกลง 

  3. คงที่     4. ไมแนนอน 
17. ทานมองแนวโนมตลาดจะเปนไปในทิศทางใดในอนาคต 
  1. คงที่     2. เจริญเติบโต 
  3. หดตัว     4. ไมแนนอน 
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สวนที่ 3 ขอมูลตัดสินใจในการซื้อเหล็กเสนเสริมคอนกรีต 
1. ผูที่ตัดสินใจในการสั่งซื้อเหล็กเขามาจําหนายคือใคร 
  1. เจาของ    2. หุนสวนเจาของ   
  3. ผูจัดการ    4. เจาหนาที่จัดซื้อ 
2. ถาจะซื้อเหล็กเสนเขามาจําหนาย ทานจะเลือกชําระเงินโดยวิธีใด 
  1. เงินสด     2. เครดิต 
  3. เงินสดและเครดิต 
 
3. ทานคิดวาปจจัยใดสําคัญที่สุดในการตัดสินใจซื้อเหล็ก 

ปจจัยที่สําคัญ 
 

มากที่สุด 
(5 ) 

มาก 
(4) 

ปานกลาง 
(3) 

นอย 
(2) 

นอยที่สุด 
(1) 

 ตัวสินคา (Product)       
1. คุณภาพดี มีมาตรฐานรับรอง      
2. สินคามีความหลากหลาย      
3. มีปริมาณเพียงพอกับความตองการ      
ราคา (Price)       
1. การตั้งราคาเหมาะสมกับคุณภาพ      
2. กําหนดราคามีมาตรฐาน      
 ระบบการจัดจําหนาย (Place)       
1. สงสินคาไดถึงปลายทางไดตรงเวลา      
2. บริการขึ้น/ลงสินคาไดรวดเร็วไมตองรอนาน      
3. ติดตอสั่งซื้อไดสะดวก      
4. จัดสงสินคาถึงที่      
5. เสนทางขนสงสินคาสะดวก      
6. มีการกระจายสินคาอยางทั่วถึงทุกพื้นที่        
7. ประหยัดคาใชจายในการขนสง      
การสงเสริมการตลาด (Promotion)       
1. เงื่อนไขการชําระเงิน      
2. บริการรับคืนของ      
3. มีสวนลดพิเศษ      
4. มีการแจงขอมูลขาวสารที่รวดเร็ว      
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4. ทานคิดวาบริษัทฯ ควรปรับปรุงปจจัยใดมากที่สุด 
ปจจัยที่สําคัญ 

 
มากที่สุด 

(5 ) 
มาก 
(4) 

ปานกลาง 
(3) 

นอย 
(2) 

นอยที่สุด 
(1) 

 ตัวสินคา (Product)       
1. คุณภาพดี มีมาตรฐานรับรอง      
2. สินคามีความหลากหลาย      
3. มีปริมาณเพียงพอกับความตองการ      
ราคา (Price)       
1. การตั้งราคาเหมาะสมกับคุณภาพ      
2. กําหนดราคามีมาตรฐาน      
 ระบบการจัดจําหนาย (Place)       
1. สงสินคาไดถึงปลายทางไดตรงเวลา      
2. บริการขึ้น/ลงสินคาไดรวดเร็วไมตองรอนาน      
3. ติดตอสั่งซื้อไดสะดวก      
4. จัดสงสินคาถึงที่      
5. เสนทางขนสงสินคาสะดวก      
6. มีการกระจายสินคาอยางทั่วถึงทุกพื้นที่        
7. ประหยัดคาใชจายในการขนสง      
การสงเสริมการตลาด (Promotion)      
1. เงื่อนไขการชําระเงิน      
2. บริการรับคืนของ      
3. มีสวนลดพิเศษ      
4. มีการแจงขอมูลขาวสารที่รวดเร็ว      
 
5. ถาบริษัทฯปรับปรุงปจจัยตามที่ทานตองการ  ทานจะซื้อเหล็กเสนกับบริษัทหรือไม  
   1. ซื้อปริมาณเทาเดิม   2. ซื้อปริมาณเพิ่มขึ้น 
   3. ซื้อปริมาณลดลง    4. ไมซื้อ 
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แบบสัมภาษณ 1 
 

สวนที่ 1 ขอมูลทั่วไปของกิจการ 
 1.ช่ือกิจการ……………………………………………………………………………….. 
 2. สถานที่ตั้ง........................................................................................................................... 
 3. รูปแบบของกิจการ(บริษัทจํากัด/บริษัทมหาชน/หางหุนสวนจํากัด)................................... 
 4. ประเภทธุรกิจ...................................................................................................................... 
 5. ระยะเวลาที่ดําเนินธุรกิจ .......................ป 
 6. กิจการของทานไดรับการสงเสริมการลงทุนจากหนวยงานใดบางหรือไม และมีขอดี/ขอเสีย
อยางไร (เปนสํานักงานคณะกรรมการสงเสริมการลงทุน:BOI,การนิคมอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย  : 
กนอ.) …………………………………………………………………………….. 
 

สวนที่ 2 ขอมูลเกี่ยวกับดานการตลาด  
 1. เหล็กเสนที่ขายมีชนิด,ขนาดใดบาง .................................................................................. 
 2. เหล็กเสนที่ผลิตได ทานไดจัดจําหนายไปยัง 
 - ตลาดตางประเทศ ...................................%  
 - ตลาดในประเทศ  ...................................%  
 3. สัดสวนของตลาด เปนเทาไร  

- ตลาดตางประเทศ ...................................%  
 - ตลาดในประเทศ  ...................................%  
 4.ระบบการจัดจําหนายของสนิคาเปนอยางไร....................................................................... 
 5. ปริมาณการขายประมาณ ..................... ตัน/เดือน คิดเปนมูลคา .......................... บาท 
 6. แหลงวัตถุดบิซื้อจากที่ใด,ราคา และเงื่อนไขการชําระเงินเปนเงินสดหรือเครดิตกี่วัน....... 
 7. ลูกคาชําระเปนเงินสดหรือเครดิต กรณีท่ีเปนเครดิต ชําระภายในกี่วัน .............................. 

8. ทานคิดวาอะไรเปนจุดเดนทางการตลาดของทาน............................................................. 
 9. ทานมีแผนสํารองเพือ่ปรับตัวทางการตลาดไวอยางไร 

ในกรณีท่ีน้ํามันแพง : -.................................................................................. 
ในกรณีท่ีตลาดซบเซา : -............................................................................... 

 10. ทานมองภาพรวมของการตลาดเหล็กในอนาคตอีกสามปขางหนาจะเปนอยางไร........... 
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สวนที่ 3 ขอมูลเกี่ยวกับดานเทคนิค 
 1. กําลังการผลติของบริษัทสูงสุด................................................................ตัน/ป 
 2. กําลังการผลติจริงในปจจุบัน...................................................................ตัน/ป 
 3. เหล็กที่ผลิตมีขนาด,ชนิด,เกรดอะไรบาง............................................................................ 
 4. โรงงานของทานใชขนาด วัตถุดิบ (Billet) เทาไร,เกรดอะไรบาง และปริมาณเทาไร......... 
 5. โรงงานทานมีเตาหลอมเหลก็หรือไม (ถามี) เปนประเภทใดและกําลังการผลิตเทาไร....... 

6. ช่ัวโมงการทาํงาน  ปกติ....................................................................ช่ัวโมง/วัน 
    OT …………………………………………… ช่ัวโมง/วัน 
    จํานวนกะ ...........................................................กะ/วัน 
 7.  เครื่องจักรท่ีใชในการผลิตเหล็กเสนมีกี่สายการผลิต  (ระบุขนาด,จํานวนเครื่องจักรและกําลัง
การผลิตในแตละประเภท)  

ประเภท แหลงผูผลิตเครือ่งจักร จํานวน(เครื่อง) อัตราการผลิต(ตัน/ชม) 
    
    
    
    
    
    
 
 8. ปจจัยสําคัญในการเลือกสถานที่ตั้งโรงงานมีอะไรบาง....................................................... 
 9. หลักเกณฑในการวางผังขบวนการผลิตในโรงงานและบริเวณโรงงานเปนอยางไร........... 
 10.โรงงานทานมีระบบเพิ่มแรงดึงขณะรีดใหกับเหล็กเสนในขบวนการผลิต(Temp Core) หรือไม 
(ถามี) ใชเทคโนโลยีของประเทศใด....................................................................................... 
 11. ผลิตผล (Production yield)โดยเฉลี่ยได...............% 
  เหล็กสําเร็จรูป..............................................% 
  วัตถุดิบที่ใชในการผลิต................................% 
  เหล็กเสีย.......................................................% 
  ข้ีเหล็ก..........................................................% 
 12. ประสิทธิภาพการผลิตโดยเฉลี่ย...........................% 
 13.ทานคิดวาโรงงานทานมีจุดเดนในระบบการผลิตอะไรบาง............................................... 
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สวนที่ 4 ขอมูลเกี่ยวกับดานการบริหาร การจัดการ  
 1.โครงสรางขององคกรแบงออกเปนกี่ฝาย อะไรบาง............................................................. 
 2. อัตรากําลังพล และอัตราคาจางเฉลี่ยในแตละระดับเปนเทาไร 
 ระดับบริหาร ................... คน ......................บาท/เดือน  อายุ................... ป 
 ระดับวิศวกร ...................  คน .......................บาท/เดือน อายุ................... ป 
 ระดับหัวหนางาน..................    คน .......................บาท/เดือน อายุ................... ป 
 ระดับพนักงาน ...................  คน .......................บาท/เดือน อายุ................... ป 
 รายวัน .................................  คน .......................บาท/ชม. 
 รายเดือน.................................  คน .......................บาท/ชม. 
 รับเหมา..................................  คน .......................บาท/ชม. 
 3. บริษัททานมีสวัสดิการใหกบัพนักงานระดับใดบาง และมีอะไรบาง.................................. 
 4. ทานพบปญหาในการบริหารจัดการโรงงานในดานใดบาง (เชน แรงงาน, วัตถุดิบ ความลาชา
ของหนวยงานราชการ,ความเสียหายจากการผลิต,การ Brake down ของเครื่องจักรเปนตน) ...... 
 5. ทานมีการพัฒนาหรือนําระบบมาตรฐานตาง ๆ เขามาใชเพื่อการควบคุมกระบวนการผลิต และ
การทํางานหรือไมอยางไร (เชน ISO,TQM, MRP, SCM)…………………………………. 
 6. ทานใหความสําคัญตอความปลอดภัยในการทํางานอยางไรบาง........................................ 
 7. ทานมีหลักการในการวางแผนการผลิตอยางไร.................................................................. 
 8. ทานมีการบริหารสินคาคงคลังอยางไร (เชนใชระบบการจัดซื้อท่ีประหยัด : EOQ, รายงานการ
วางแผนความตองการของวัสด ุ:MRP, ระบบสินคาคงคลังของการผลิตแบบทันเวลาพอดี:JIT หรือระบบ
เขากอน-ออกกอน :FIFO ).................................................................................. 
 9. ทานมีการบริหารการผลิต คํานึงถึงระบบการผลิต ,สภาพแวดลอมในการทํางาน,ผลผลิต,
เปาหมายและแรงงานไวอยางไร (การออกแบบงาน, การวัดงาน และการกําหนดผลตอบแทน ).........  
 10. บริษัทใหความสําคัญตอการวิจัยพัฒนาหรือไม โดยเนนการวิจัย และพัฒนาในดาน
ใดบาง.............................................................................................................................................................
.......... 
 11. บริษัททานมีทาเรือสําหรับขนถายสินคาหรือไม (ถามี) ขนาดเทาไร....................................... 
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สวนที่ 5 ขอมูลเกี่ยวกับดานการเงิน  
 1.งบประมาณของโรงงานทานตั้งแตการกอสรางอาคารโรงงาน,การจัดซื้อเครื่องจักรและอุปกรณ
ตาง ๆ เพื่อการผลิตเปนเงินเทาใด (ลานบาท) 
 - เงินลงทุน.............................................................................. 
 - อาคารสํานักงาน................................................................... 

- อาคารโรงงาน,ฐานราก ........................................................  
 - คาใชจายในการดําเนินงาน………………………………… 
 - เครื่องใชสํานักงาน…………………………………........... 
 - หองปฏิบัติการและอุปกรณควบคุมคุณภาพ………………. 
 - เครื่องจักรและอุปกรณสนับสนุนการผลิตรวม...................... 
  เตาอบเหล็ก................................................................ 
  แทนรีดหยาบ………………………………….…..... 
  แทนรีดละเอียด……..……………………..….……. 
  โตะผึ่งเย็น.................................................................. 
  กรรไกรตัดเหลก็........................................................ 
  เครื่องมัดและพับ........................................................ 
  อุปกรณขนถายวัสดุ.................................................... 
  อุปกรณอํานวยความสะดวกตาง ๆ.............................  
  ระบบซอมบํารุง…………………………………….. 
  ระบบน้ําหลอเย็น....................................................... 
  เครื่องอัดอากาศ…………………………………….. 
  ระบบไฟฟาแรงสูงและหมอแปลงไฟฟา.................... 
  ระบบไฟฟาแรงต่ํา...................................................... 
  ระบบควบคุมอัตโนมัต.ิ.............................................. 
 2.โครงสรางของตนทุนการผลิตในกิจการของทาน คิดเปนกี่เปอรเซ็นตของยอดขาย 
  คาวัตถุดิบ(Billet)  ..........................%  

น้ํามันเตาอบ   ...........................%  
คาไฟฟา   ...........................% 
คาแจงแรงงาน  ..........................%  
คาอะไหล  ...........................% 
คาใชจายในการขาย ...........................% 
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คาใชจายในการบริหาร ...........................% 
คารักษาสภาพแวดลอม ...........................% 

  คาดอกเบี้ยจาย  ...........................% 
คาขนสงระวางเรือและคาชิบปง.................% 

  คาขนสงทางรถยนต ...........................% 
คาประกันภัย  ...........................% 

 3. โครงสรางของเงินทุนของบริษัทมีสัดสวนเทาไร 
ทุนจดทะเบียน  ...........................% 
เงินทุนหมุนเวียน ...........................% 
เงินทุนระยะยาว  ...........................% 

 4. หลักการในการคิดคาเสื่อมราคาของสินทรัพยเปนอยางไร 
  คาเสื่อมราคาของอาคารและสิ่งปลูกสราง........................................  
  คาเสื่อมราคาของเครื่องจักรและอุปกรณ  .......................................   
 5. ขอทราบผลตอบแทนการลงทุนดังตอไปนี้ 
  - มูลคาปจจุบันสุทธิ (NPV) ……………..………… 
  - อัตราสวนลด    ...................................... % 
  - อัตราผลตอบแทนการลงทุน (IRR) …………………….. % 
  - ระยะเวลาคืนทุน (Pay Back Period)………..……………ป 

- จุดคุมทุน  (Break Even Point)  ……………………….  
  - ผลกําไรสุทธิในปท่ีผานมา   ................................................. 
 
สวนที่ 6  ขอเสนอแนะอื่น ๆ  
............................................................................................................................................................. 
............................................................................................................................................................. 
............................................................................................................................................................. 
............................................................................................................................................................. 
............................................................................................................................................................. 
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แบบสัมภาษณ 2 

  
สวนที่ 1 ขอมูลทั่วไปของสถาบันการเงิน 
 1.ช่ือสถาบันการเงิน...……………………………………………………………………… 
 2. สถานที่ตั้ง ........................................................................................................................ 
 3. ประเภทธุรกิจ..................................................................................................................... 
 4. ระยะเวลาที่ดําเนินธุรกิจ .......................ป 
 
สวนที่ 2 ขอมูลทางดานสินเชือ่ 
 1.นโยบายการสนับสนุนดานสินเชื่อโครงการอุตสาหกรรมเหล็กของธนาคารเปนอยางไร มี
กฎระเบียบ,เงื่อนไขตาง ๆ และสัดสวนการลงทุนอยางไรบาง........................................................... 
 2. สินเชื่อของการลงทุนอาคารโรงงาน,ฐานราก,เครื่องจักร เปนอยางไร............................... 
 3. สินเชื่อหมุนเวียนของวัตถุดบิ และสินคาสําเร็จรูปเปนอยางไร.......................................... 
 4. การบริการรบัซื้อตั๋วเงินตราตางประเทศลวงหนา (Forward Bought) เปนอยางไร............. 

5. อัตราดอกเบีย้เงินกูสําหรับธรุกิจเหล็กเปนเทาไร 
  สินทรัพย............................................. % ตอป  
  เงินทุนหมุนเวียน................................. % ตอป  
  คาธรรมเนียม LC……………………. % ตอ........เดือน 
 6. แนวโนมของอัตราดอกเบี้ยเงินกูและเงินฝาก เปนอยางไร................................................. 
 7. ทางธนาคารมีสินเชื่อเกินวงเงินสําหรับธุรกจิเหล็กอยางไร................................................ 
 8. ขอเสนอแนะอื่น ๆ ..................................................................................................…….. 
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ภาคผนวก ค 

รายงานการวิเคราะห 
ขอมูลจากแบบสอบถามและสัมภาษณเชิงลึก (In-depth Interview) 

ของผูที่เกี่ยวของในอุตสาหกรรมการผลิตเหล็ก 
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ภาคผนวก ค 
 

รายงานการวิเคราะหขอมูลจากแบบสอบถามของลูกคา 
 
สวนท่ี 1 ขอมูลพื้นฐาน 
 
ตารางที่ ค-1 แสดงจํานวนและรอยละของผูตอบแบบสอบถาม จําแนกตามเพศ 
 

เพศ จํานวน รอยละ 
ชาย 135  67.5 
หญิง   65  32.5 

รวม 200 100.0 
 
  จากตารางที่ ค-1 พบวา ผูตอบแบบสอบถามทั้งหมด 200 คน เปนเพศชาย คิดเปน
รอยละ 67.5 และเพศหญิง คดิเปนรอยละ 32.5 
 
ตารางที่ ค-2 แสดงจํานวนและรอยละของผูตอบแบบสอบถาม จําแนกตามอาย ุ

อายุ จํานวน รอยละ 
15 – 25 ป  16   8.0 
26 – 35 ป  63  31.5 
36 – 50 ป 103  51.5 
51 ปขึ้นไป  18    9.0 

รวม 200 100.0 
  
  จากตารางที่ ค-2 พบวา ผูตอบแบบสอบถาม สวนใหญ มีอายุ 36 – 50 ป คิดเปน
รอยละ 51.5 รองลงมาไดแก อายุ 26 – 35 ป คิดเปนรอยละ 31.5 อายุ 51 ปขึ้นไป คิดเปนรอยละ 9.0 
และอายุ 15 - 25  ป คิดเปนรอยละ 8.0 ตามลําดับ 
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ตารางที่ ค-3 แสดงจํานวนและรอยละของผูตอบแบบสอบถาม จําแนกตามระดับการศึกษา 
 

ระดับการศึกษา จํานวน รอยละ 
ต่ํากวาปริญญาตรี   48  24.0 
ปริญญาตรี 133  66.5 
ปริญญาโท   19   9.5 

รวม 200 100.0 
 
  จากตารางที่ ค-3 พบวา ผูตอบแบบสอบถาม สวนใหญมีการศึกษาระดับปริญญา
ตรี คิดเปนรอยละ 66.5 รองลงมาไดแกระดับต่ํากวาปริญญาตรี คิดเปนรอยละ 24.0 และระดบั
ปริญญาโท คิดเปนรอยละ 9.5 ตามลําดับ 
 
ตารางที่ ค-4  แสดงจํานวนและรอยละของผูตอบแบบสอบถาม จําแนกตามตําแหนงงาน 
 

อาชีพ จํานวน รอยละ 
เจาของกิจการ  115  57.5 
เปนหุนสวน   24  12.0 
ผูจัดการ  25  12.5 
ผูไดรับมอบหมายจากเจาของ  36  18.0  

รวม 200 100.0 
 
  จากตารางที่ ค-4 พบวา ผูตอบแบบสอบถาม สวนใหญเปนเจาของกจิการ คิดเปน
รอยละ 57.5 รองลงมาไดแก ผูไดรับมอบหมายจากเจาของ คิดเปนรอยละ 18.0 ผูจัดการ คิดเปนรอย
ละ 12.5 และ เปนหุนสวน คดิเปนรอยละ 12.0 ตามลําดับ 
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สวนท่ี 2 ขอมูลของกิจการ 
 

ตารางที่ ค-5 แสดงจํานวนและรอยละของสถานประกอบการ จําแนกตามระยะเวลาการดําเนนิธุรกิจ 
  

ป จํานวน รอยละ 
1 – 5 ป    15   7.5 
6 – 10 ป    67  33.5 
11 – 15 ป    61  30.5 
มากกวา 15 ป   57  28.5 

รวม 200 100.0 
 

  จากตารางที่ ค-5 พบวา สถานประกอบการที่ตอบแบบสอบถาม ดําเนินธุรกิจมา
เปนเวลา 6 – 10 ป มากที่สุด คิดเปนรอยละ 33.5 รองลงมาไดแก ระยะเวลา 11 – 15 ป คิดเปนรอย
ละ 30.5 ระยะเวลามากกวา 15 ป คิดเปนรอยละ 28.5 และระยะเวลา 1 – 5 ป คิดเปนรอยละ 7.5 
 

ตารางที่ ค-6 แสดงจํานวนและรอยละของสถานประกอบการ จําแนกตามประเภทสนิคาที่จําหนาย 
 

ประเภทเหล็ก จํานวน รอยละ 
เหล็กเสนกลมเกรด SR 24 200 100.0 
เหล็กขอออยเกรด SD 30 199  99.5 
เหล็กขอออยเกรด SD 40 164  82.0 
เหล็กขอออยเกรด SD 50  38  19.0 
เหล็กเพลา  17    8.5 
เหล็กรูปพรรณขนาดเลก็ 125  62.5 
เหล็กรูปพรรณขนาดใหญ  55  27.5 
เหล็กแบน  97  48.5 
 

  จากตารางที่ ค-6 พบวา สถานประกอบการที่ตอบแบบสอบถาม จําหนายเหล็กเสน
กลมเกรด SR 24 มากที่สุด คิดเปนรอยละ 100.0 รองลงมาไดแก เหล็กขอออยเกรด SD 30 คิดเปน
รอยละ 99.5 เหล็กขอออยเกรด SD 40 คิดเปนรอยละ 82.0 เหล็กรูปพรรณขนาดเล็ก คิดเปนรอยละ 
62.5 เหล็กแบนคิดเปนรอยละ 48.5 เหล็กรูปพรรณขนาดใหญ คิดเปนรอยละ 27.5 เหล็กขอออย
เกรด SD 50 คิดเปนรอยละ 19.0 และเหล็กเพลา คิดเปนรอยละ 8.5 ตามลําดับ 
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ตารางที่ ค-7 แสดงจํานวนและรอยละของสถานประกอบการ จําแนกตามวิธีการซื้อเหล็กเสนเสริม
คอนกรีต 

 
วิธีการซื้อเหล็กเสนเสริมคอนกรีต จํานวน รอยละ 

ซ้ือผานเอเยนต   28  14.0 
ซ้ือจากโรงงานโดยตรง  40  20.0 
ซ้ือผานพนักงานขายของเอเยนต 104  52.0 
ซ้ือผานพนักงานของบริษัทผูผลิต   28  14.0 

รวม 200 100.0 
 
  จากตารางที่ ค-7 พบวา สถานประกอบการที่ตอบแบบสอบถาม สวนใหญซ้ือ
เหล็กเสนเสรมิคอนกรีตผานพนักงานขายของเอเยนต คิดเปนรอยละ 52.0 รองลงมาไดแกซ้ือจาก
โรงงานโดยตรง คิดเปนรอยละ 20.0 และซ้ือผานเอเยนต เทากับซื้อผานพนักงานของบริษัทผูผลิต 
คิดเปนรอยละ 14.0 ตามลําดับ 
 

ตารางที่ ค-8 แสดงจํานวนและรอยละของสถานประกอบการ จําแนกตามปริมาณเหล็กเสนที่ซ้ือมา
จําหนาย (ตัน/ เดือน) 

 
ปริมาณเหล็กเสนที่ซ้ือมาจําหนาย 

(ตัน/ เดือน) จํานวน รอยละ 

1 – 100   29  14.5 
101 – 300  104  52.0 
301 – 500  46  23.0 
501 ตันขึ้นไป  21  10.5  

รวม 200 100.0 
 
  จากตารางที่ ค-8 พบวา สถานประกอบการที่ตอบแบบสอบถาม สวนใหญซ้ือ
เหล็กเสนมาจาํหนาย 101 – 300 ตัน/ เดือน คิดเปนรอยละ 52.0 รองลงมาไดแก 301 – 500 ตัน/ เดือน 
คิดเปนรอยละ 23.0 ปริมาณ 1 – 100 ตัน/ เดือน คิดเปนรอยละ 14.5 และ 501 ตัน/ เดือนขึ้นไป คดิ
เปนรอยละ 10.5 ตามลําดับ 
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ตารางที่ ค-9 แสดงจํานวนและรอยละของสถานประกอบการ จําแนกตามปริมาณเหล็กเสนที่ซ้ือมา
จําหนาย (บาท/ เดือน) 

 
ปริมาณเหล็กเสนที่ซ้ือมาจําหนาย 

(บาท/ เดือน) จํานวน รอยละ 

ต่ํากวา 2 ลานบาท   29  14.5 
2,000,000 – 6,000,000 บาท  104  52.0 
6,000,001 – 10,000,000 บาท  46  23.0 
10,000,000 บาทขึ้นไป  21  10.5  

รวม 200 100.0 
 
  จากตารางที่ ค-9 พบวา สถานประกอบการที่ตอบแบบสอบถาม สวนใหญซ้ือ
เหล็กเสนมาจาํหนาย 2,000,000 – 6,000,000 บาท/ เดือน คิดเปนรอยละ 52.0 รองลงมาไดแก 
6,000,001 – 10,000,000 บาท/ เดือน คดิเปนรอยละ 23.0 ต่ํากวา 2 ลานบาท/ เดือน คิดเปนรอยละ 
14.5 และ 10,000,000 บาทขึ้นไป/ เดือน คิดเปนรอยละ 10.5 ตามลําดับ 
 
ตารางที่ ค-10  แสดงจํานวนและรอยละของสถานประกอบการ จําแนกตามวิธีการชําระเงิน 
 

วธีิการชําระเงนิ จํานวน รอยละ 
สด   62  31.0 
เครดิต   28  14.0 
สดและเครดิตบางสวน  110  55.0 

รวม 200 100.0 
 
  จากตารางที่ ค-10 พบวา สถานประกอบการที่ตอบแบบสอบถาม สวนใหญชําระ
เงินดวยเงนิสดและเครดิตบางสวน คิดเปนรอยละ 55.0 รองลงมาไดแก ชําระเปนเงนิสด คิดเปนรอย
ละ 31.0 และชาํระเปนเครดิต คิดเปนรอยละ 14.0 ตามลําดับ 
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ตารางที่ ค-11  แสดงจํานวนและรอยละของสถานประกอบการ จําแนกตามผูขนสง 
 

ผูขนสง จํานวน รอยละ 
ไปรับเอง  72  36.0 
โรงงานจัดสงให  34  17.0 
จางบริษัทขนสง  47  23.5 
เอเยนตสงให  47  23.5  

รวม 200 100.0 
 
  จากตารางที่ ค-11 พบวา สถานประกอบการที่ตอบแบบสอบถาม ซ้ือเหล็กเสนโดย
ไปรับเอง มากที่สุด คิดเปนรอยละ 36.0 จางบริษัทขนสง เทากับเอเยนตสงให คิดเปนรอยละ 23.5 
และโรงงานจดัสงให คิดเปนรอยละ 52.0 ตามลําดับ 
 
ตารางที่ ค-12   แสดงจํานวนและรอยละของสถานประกอบการ จําแนกตามความคิดเห็นตอราคา

เหล็กเสนที่ซ้ือ เมื่อเปรียบเทียบกับบริษัทอื่น 
 

ความคิดเหน็ จํานวน รอยละ 
ถูกกวา   62  31.0 

ราคาใกลเคียงกัน 116  58.0 
ไมทราบ  22  11.0  
รวม 200 100.0 

 
  จากตารางที่ ค-12 พบวา สถานประกอบการที่ตอบแบบสอบถาม สวนใหญคิดวา
ราคาเหล็กเสนที่ซ้ือมีราคาใกลเคียงกัน เมื่อเปรียบเทียบกบับริษัทอื่น คดิเปนรอยละ 58.0 รองลงมา
ไดแก คิดวาถูกกวา คดิเปนรอยละ 31.0 และไมทราบ คิดเปนรอยละ 11.0 ตามลําดับ 
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ตารางที่ ค-13 แสดงจํานวนและรอยละของสถานประกอบการ จําแนกตามปริมาณเหล็กเสนที่ซ้ือมา
จําหนายเทียบกับความตองการ  

 
ระดับความพอเพียง จํานวน รอยละ 
ไมพอจําหนาย   14   7.0 

มีเพียงพอตอการจําหนาย   76  38.0 
ไมพอจําหนายเปนบางชวง 110  55.0 

รวม 200 100.0 
 
 จากตารางที่ ค-13 พบวา สถานประกอบการที่ตอบแบบสอบถาม สวนใหญมี
ปริมาณเหล็กเสนไมพอจําหนายเปนบางชวง คิดเปนรอยละ 55.0 รองลงมาไดแก มีเพียงพอตอการ
จําหนาย คิดเปนรอยละ 38.0 และไมพอจําหนาย คดิเปนรอยละ 7.0 ตามลําดับ 
 
ตารางที่ ค-14  แสดงจํานวนและรอยละของเหล็กเสนที่สถานประกอบการซื้อมาจําหนาย จําแนก

ตามขนาดและชนิดของเหล็กเสน 
 

ชนิดของเหล็ก ขนาดของเหลก็ จํานวน รอยละ 
6 – 12 มม. 200 100.0 
15 – 22 มม. 188  94.0 

เหล็กเสนกลม 
เกรด SR 24 

25 – 34 มม.   51  25.5 
10 – 12 มม. 197  98.5 
16 – 22 มม. 194  97.0 

เหล็กขอออย 
เกรด SD 30 

25 – 40 มม. 121  60.5 
10 – 12 มม. 139  69.5 
16 – 22 มม. 157  78.5 

เหล็กขอออย 
เกรด SD 40 

25 – 40 มม.  81  40.5 
12 – 16 มม.  26  13.0 
20 – 32 มม.  37  18.5 

เหล็กขอออย 
เกรด SD 50 

36 – 40 มม.  13   6.5 
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  จากตารางที่ ค-14 พบวา สถานประกอบการที่ตอบแบบสอบถาม  จําหนาย
เหล็กเสนกลมเกรด SR 24 ขนาด 6 – 12 มม. มากที่สุด คิดเปนรอยละ 100.0 รองลงมาไดแก ขนาด 
15 – 22 มม. คิดเปนรอยละ 94.0 และขนาด 25 – 34 มม. คิดเปนรอยละ 25.5 ตามลําดับ 
  จําหนายเหล็กขอออยเกรด SD 30 ขนาด 10 – 12 มม. มากที่สุด คิดเปนรอยละ 98.5 
รองลงมาไดแก ขนาด 16 – 22 มม. คิดเปนรอยละ 97.0 และขนาด 25 – 40 มม. คิดเปนรอยละ 60.5 
ตามลําดับ 
  จําหนายเหล็กขอออยเกรด SD 40 ขนาด 16 – 22 มม. มากที่สุด คิดเปนรอยละ 78.5 
รองลงมาไดแก ขนาด 10 – 12 มม. คิดเปนรอยละ 69.5 และขนาด 25 – 40 มม. คิดเปนรอยละ 40.5 
ตามลําดับ 
  จําหนายเหล็กขอออยเกรด SD 50 ขนาด 20 – 32 มม. มากที่สุด คิดเปนรอยละ 18.5 
รองลงมาไดแก ขนาด 12 – 16 มม. คิดเปนรอยละ 13.0 และขนาด 36 – 40 มม. คิดเปนรอยละ 6.5 
ตามลําดับ 
 

ตารางที่ ค-15  แสดงจํานวน รอยละ และคาเฉลี่ยของสถานประกอบการ จําแนกตามสัดสวนการซื้อ
เหล็กเสนในแตละขนาด 

 

สัดสวนการซื้อ 
รายการเหล็ก 

มากที่สุด มาก ปาน
กลาง นอย นอย

ท่ีสุด รวม 
คา 
เฉล่ีย แปลผล 

เหล็กเสนกลม RB 6 – RB 12 112 
(56.0) 

86 
(43.0) 

2 
(1.0) 

0 
(0.00) 

0 
(0.00) 

200 
(100.00) 

4.55 มาก
ที่สุด 

เหล็กเสนกลม RB15- RB 22 0 
(0.00) 

55 
(27.5) 

106 
(53.0) 

24 
(12.0) 

3 
(1.5) 

188 
(94.0) 3.13 ปาน

กลาง 

เหล็กเสนกลม RB25– RB 34 0 
(0.00) 

2 
(1.0) 

6 
(3.0) 

15 
(7.5) 

28 
 (14.0) 

51 
(25.5) 1.65 นอย 

เหล็กขอออย DB 10 –DB 12 SD 
30 

21 
(10.5) 

73 
(36.5) 

94 
(47.0) 

9 
(4.5) 

0 
(0.00) 

197 
(98.5) 

3.54 มาก 

เหล็กขอออย DB 16 – DB 22 
SD 30 

5 
(2.5) 

33 
(16.5) 

122 
(61.0) 

34 
(17.0) 

0 
(0.00) 

194 
(97.0) 3.05 ปาน

กลาง 
เหล็กขอออย DB 25 –DB 40 SD 
30 

0 
(0.00) 

7 
(3.5) 

33 
(16.5) 

63 
(31.5) 

18 
(9.0) 

121 
(60.5) 2.24 นอย 

เหล็กขอออย DB 8 –DB 12 SD 
40 

3 
(1.5) 

10 
(5.0) 

61 
(30.5) 

62 
(31.0) 

3 
(1.5) 

139 
(69.5) 

2.63 ปาน
กลาง 
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สัดสวนการซื้อ 

รายการเหล็ก 
มากที่สุด มาก ปาน

กลาง นอย นอย
ท่ีสุด รวม 

คา 
เฉล่ีย แปลผล 

เหล็กขอออย DB 16 – DB 22 
SD 40 

1 
(0.5) 

11 
(5.5) 

53 
(26.5) 

80 
(40.0) 

12 
(6.0) 

157 
(78.5) 2.42 นอย 

เหล็กขอออย DB 25 – DB 40 
SD 40 

0 
(0.00) 

3 
(1.5) 

13 
(6.5) 

36 
(18.0) 

30 
(15.0) 

82 
(41.0) 1.87 นอย 

เหล็กขอออย DB 12 – DB 16  
SD 50 

0 
(0.00) 

0 
(0.00) 

0 
(0.00) 

22 
(11.0) 

4 
(2.0) 

26 
(13.0) 

1.85 นอย 

เหล็กขอออย DB 20 – DB 22  
SD 50 

0 
(0.00) 

0 
(0.00) 

1 
(0.5) 

18 
(9.0) 

18 
(9.0) 

37 
(18.5) 1.54 นอย 

เหล็กขอออย DB 36 – DB 40  
SD 50 

0 
(0.00) 

0 
(0.00) 

0 
(0.00) 

3 
(1.5) 

10 
(5.0) 

13 
(6.5) 1.23 นอย

ที่สุด 
คาเฉลี่ยรวม 3.04 ปานกลาง 

หมายเหตุ : คาเฉลี่ย 1.0 – 1.49 = สัดสวนนอยที่สุด, 1.50 – 2.49 = สัดสวนนอย, 2.50 – 3.49 =สัดสวนปานกลาง, 
3.50 – 4.49= สัดสวนมาก,4.50 – 5.00=สัดสวนมากที่สุด 

 
  จากตารางที่ ค-15 พบวา สถานประกอบการโดยรวม มีสัดสวนปริมาณการซื้อ
เหล็กเสน ในระดับปานกลาง มีคาเฉลี่ยรวม 3.04 ซ่ึงในรายละเอียด พบวา เหล็กเสนกลมเกรด SR 
24 ขนาด RB 6 – RB 12  มีปริมาณการสั่งซื้อในระดับมากที่สุด มีคาเฉลี่ย 4.55 รองลงมาไดแก 
ขนาด RB 15 – RB 22 มม. มีปริมาณการสั่งซื้อในระดับปานกลาง มีคาเฉลี่ย 3.13 และขนาด RB 25 
– RB 34  มีปริมาณการสั่งซื้อในระดับนอย มีคาเฉลี่ย 1.65 ตามลําดับ 
  เหล็กขอออยเกรด SD 30 ขนาด DB10 – DB 12 มีปริมาณการสั่งซื้อในระดับมาก 
มีคาเฉลี่ย 3.54 รองลงมาไดแก ขนาด DB 16 – DB 22 มีปริมาณการสั่งซ้ือในระดับปานกลาง มี
คาเฉลี่ย 3.05 และขนาด DB 25 – DB 40 มีปริมาณการสั่งซื้อในระดับนอย มคีาเฉลี่ย 2.24 ตามลําดับ 
  เหล็กขอออยเกรด SD 40 ขนาด DB 16 – DB 22 มีปริมาณการสั่งซื้อในระดับปาน
กลาง มีคาเฉลี่ย 2.63 รองลงมาไดแก ขนาด DB 10 – DB 12 มีปริมาณการสั่งซื้อในระดับนอย มี
คาเฉลี่ย 2.42 และขนาด DB 25 – DB 40 มีปริมาณการสั่งซื้อในระดับนอย มีคาเฉลี่ย 1.87 ตามลําดับ 
  เหล็กขอออยเกรด SD 50 ขนาด DB 20 – DB 32 มีปริมาณการสั่งซื้อในระดับนอย 
มีคาเฉลี่ย 1.85 รองลงมาไดแก ขนาด DB 12 – DB 16 มีปริมาณการสั่งซื้อในระดับนอย มีคาเฉลี่ย 
1.54 และขนาด DB 36 – DB 40 มีปริมาณการสั่งซื้อในระดับนอยที่สุด มีคาเฉลี่ย 1.23 ตามลําดับ 
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ตารางที่ ค-16 แสดงจํานวน รอยละ และคาเฉลี่ยของสถานประกอบการ จําแนกตามปริมาณการ
ส่ังซื้อเหล็กเสนในแตละชวงเวลาของป 

 
ปริมาณการสั่งซื้อ 

ปจจัยดานผลิตภัณฑ 
มากท่ีสุด มาก ปาน

กลาง นอย นอยท่ีสุด รวม 
คา 
เฉล่ีย แปลผล 

เดือนมกราคม – มีนาคม 164 
(82.0) 

36 
(18.0) 

0 
(0.00) 

0 
(0.00) 

0 
(0.00) 

200 
(100.0) 4.82 มากที่สุด 

เดือนเมษายน – มิถุนายน 1 
(0.5) 

28 
(14.0) 

93 
(46.5) 

67 
(33.5) 

11 
(5.5) 

200 
(100.0) 2.71 ปานกลาง 

เดือนกรกฎาคม – กันยายน 0 
(0.0) 

48 
(24.0) 

120 
(60.0) 

28 
(14.0) 

4 
(2.0) 

200 
(100.0) 3.06 ปานกลาง 

เดือนตุลาคม – ธันวาคม 7 
(3.5) 

127 
(63.5) 

64 
(32.0) 

2 
(1.0) 

0 
(0.0) 

200 
(100.0) 3.70 มาก 

คาเฉลี่ยรวม 3.57 มาก 
คาเฉลี่ย :  1.00 – 1.49=สําคัญนอยที่สุด, 1.50 – 2.49=สําคัญนอย, 2.50 – 3.49=สําคัญปานกลาง, 3.50 – 4.49=

สําคัญมาก, 4.50 – 5.00=สําคัญมากที่สุด 
 
  จากตารางที่ ค-16 พบวา สถานประกอบการโดยรวม มีปริมาณการสั่งซื้อเหล็กเสน
ตลอดทั้งป ในระดับมาก มีคาเฉลี่ยรวม 3.57 ซ่ึงในรายละเอียด พบวา ในชวงเดือนมกราคม – 
มีนาคม มีปริมาณการสั่งซื้อเหล็กเสน ในระดับมากทีสุ่ด มีคาเฉลี่ย 4.82 รองลงมาไดแก ชวงเดอืน
ตุลาคม – ธันวาคม มีคาเฉลี่ย 3.70 เดือนกรกฎาคม – กนัยายน มีคาเฉลี่ย 3.06 และเดือนเมษายน – 
มิถุนายน มีคาเฉลี่ย 2.71  
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ตารางที่ ค-17 แสดงจํานวน รอยละ และคาเฉลี่ยของสถานประกอบการ  จําแนกตามระดับ
ความสําคัญของปจจัยดานผลิตภัณฑ ที่มีผลกระทบตอความพึงพอใจในการ
ตัดสินใจซื้อเหล็กในปจจุบัน 

 
ระดับความสําคัญ 

ปจจัยดานผลิตภัณฑ 
มากท่ีสุด มาก ปาน

กลาง นอย นอย
ท่ีสุด รวม 

คา 
เฉล่ีย แปลผล 

คุณภาพดี มีมาตรฐานรับรอง 28 
(14.0) 

149 
(74.5) 

23 
(11.5) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

200 
(100.0) 4.03 มาก 

สินคามีความหลากหลาย 31 
(15.5) 

144 
(72.0) 

23 
(11.5) 

2 
(1.0) 

0 
(0.0) 

200 
(100.0) 

4.02 มาก 

มีปริมาณเพียงพอกบัความตองการ 33 
(16.5) 

134 
(67.0) 

33 
(16.5 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

200 
(100.0) 4.00 มาก 

คาเฉลี่ยรวม 4.02 มาก 
คาเฉลี่ย :  1.00 – 1.49=สําคัญนอยที่สุด, 1.50 – 2.49=สําคัญนอย, 2.50 – 3.49=สําคัญปานกลาง, 3.50 – 4.49=

สําคัญมาก, 4.50 – 5.00=สําคัญมากที่สุด 
 
 จากตารางที่ ค-17 พบวา สถานประกอบการโดยรวม ใหความสําคัญตอปจจัยดาน
ผลิตภัณฑที่มผีลกระทบตอความพึงพอใจในการตัดสนิใจซื้อเหล็กในปจจุบัน ในระดับมาก มี
คาเฉลี่ยรวม 4.02 ซ่ึงในรายละเอยีด พบวาสถานประกอบการใหความสําคญัตอปจจัยยอยดาน
คุณภาพดี มีมาตรฐานรับรอง ในระดับมาก มีคาเฉลี่ย 4.03 ดานสินคามีความหลากหลาย ในระดบั
มาก มีคาเฉลี่ย 4.02 และดานมีปริมาณเพียงพอกับความตองการ ในระดบัมาก มีคาเฉลี่ย 4.00  
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ตารางที่ ค-18 แสดงจํานวน รอยละ และคาเฉลี่ยของสถานประกอบการ  จําแนกตามระดับ
ความสําคัญของปจจัยดานราคา ที่มีผลกระทบตอความพึงพอใจในการตัดสินใจซื้อ
เหล็กในปจจุบัน 

 
ระดับความสําคัญ 

ปจจัยดานราคา 
มากท่ีสุด มาก ปานกลาง นอย นอย

ท่ีสุด รวม 
คา 
เฉล่ีย แปลผล 

การตั้งราคาเหมาะสมกับคุณภาพ 45 
(22.5) 

131 
(65.5) 

24 
(12.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

200 
(100.0) 4.11 มาก 

กําหนดราคามีมาตรฐาน 24 
(12.0) 

131 
(65.5) 

44 
(22.0) 

1 
(0.5) 

0 
(0.0) 

200 
(100.00) 

3.89 มาก 

คาเฉลี่ยรวม 4.00 มาก 
คาเฉลี่ย :  1.00 – 1.49=สําคัญนอยที่สุด, 1.50 – 2.49=สําคัญนอย, 2.50 – 3.49=สําคัญปานกลาง, 3.50 – 4.49=

สําคัญมาก, 4.50 – 5.00=สําคัญมากที่สุด 
 
  จากตารางที่ ค-18 พบวา สถานประกอบการโดยรวม ใหความสําคัญตอปจจัยดาน
ราคาที่มีผลกระทบตอความพึงพอใจในการตัดสินใจซื้อเหล็กในปจจุบัน ในระดับมาก มีคาเฉลี่ย
รวม 4.00 ซ่ึงในรายละเอียด พบวาสถานประกอบการใหความสําคัญตอปจจัยยอยดานการตั้งราคา
เหมาะสมกับคุณภาพ ในระดับมาก มคีาเฉลี่ย 4.11 และดานกําหนดราคามีมาตรฐาน ในระดับมาก มี
คาเฉลี่ย 3.89  
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ตารางที่ ค-19 แสดงจํานวน รอยละ และคาเฉลี่ยของสถานประกอบการ  จําแนกตามระดับ
ความสําคัญของปจจัยดานชองทางการจัดจําหนาย ที่มีผลกระทบตอความพึงพอใจ
ในการตัดสินใจซื้อเหล็กในปจจุบัน 

 
ระดับความสําคัญ ปจจัยดานชองทาง 

การจัดจําหนาย มาก
ท่ีสุด มาก ปาน

กลาง นอย นอย
ท่ีสุด รวม 

คา 
เฉล่ีย แปลผล 

สงสินคาไดถึงปลายทางไดตรงเวลา 40 
(20.0) 

115 
(57.5) 

44 
(22.0) 

1 
(0.5) 

0 
(0.00) 

200 
(100.0) 3.97 มาก 

บริการขึ้น/ ลง สินคาไดรวดเร็ว 
 ไมตองรอนาน 

20 
(10.0) 

90 
(45.0) 

85 
(42.5) 

5 
(2.5) 

0 
(0.0) 

200 
(100.0) 

3.63 มาก 

ติดตอสั่งซื้อไดสะดวก 19 
(9.5) 

96 
(48.0) 

81 
(40.5) 

4 
(2.0) 

0 
(0.0) 

200 
(100.0) 3.65 มาก 

จัดสงสินคาถึงที ่ 7 
(3.5) 

72 
(36.0) 

100 
(50.0) 

20 
(10.0) 

1 
(0.5) 

200 
(100.0) 3.32 ปาน

กลาง 

เสนทางขนสงสินคาสะดวก 8 
(4.0) 

65 
(32.5) 

108 
(54.0) 

17 
(8.5) 

2 
(1.0) 

200 
(100.0) 

3.30 ปาน
กลาง 

มีการกระจายสินคาอยางทั่วถึง 
ทุกพื้นที่ 

8 
(4.0) 

60 
(30.0) 

111 
(55.5) 

20 
(10.0) 

1 
(0.5) 

200 
(100.0) 3.27 ปาน

กลาง 

ประหยัดคาใชจายในการขนสง 32 
(16.0) 

105 
(52.5) 

54 
(27.0) 

9 
(4.5) 

0 
(0.0) 

200 
(100.0) 3.80 มาก 

คาเฉลี่ยรวม 3.56 มาก 
คาเฉลี่ย :  1.00 – 1.49=สําคัญนอยที่สุด, 1.50 – 2.49=สําคัญนอย, 2.50 – 3.49=สําคัญปานกลาง, 3.50 – 4.49=

สําคัญมาก, 4.50 – 5.00=สําคัญมากที่สุด 
 
  จากตารางที่ ค-19 พบวา สถานประกอบการโดยรวม ใหความสําคัญตอปจจัยดาน
ชองทางการจัดจําหนายที่มีผลกระทบตอความพึงพอใจในการตัดสินใจซื้อเหล็กในปจจุบัน ใน
ระดับมาก มีคาเฉลี่ยรวม 3.56 ซ่ึงในรายละเอียด พบวาสถานประกอบการใหความสําคัญตอปจจัย
ยอยดานสงสินคาไดถึงปลายทางไดตรงเวลา ในระดับมาก มีคาเฉลี่ย 3.97 ดานประหยัดคาใชจายใน
การขนสง ในระดับมาก มีคาเฉลี่ย 3.80 ดานติดตอส่ังซื้อไดสะดวก ในระดับมาก มีคาเฉลี่ย 3.65 
ดานบริการขึ้น/ ลง สินคาไดรวดเร็ว ไมตองรอนาน ในระดับมาก มีคาเฉลี่ย 3.63 ดานจัดสงสินคาถึง
ที่ ในระดบัปานกลาง มีคาเฉลี่ย 3.32 ดานเสนทางขนสงสินคาสะดวก ในระดับปานกลาง มีคาเฉลี่ย 
3.30 และดานมีการกระจายสินคาอยางทั่วถึงทุกพื้นที่ ในระดับปานกลาง มีคาเฉลี่ย 3.27  
 

ÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
Copyright  by Chiang Mai University
A l l  r i g h t s  r e s e r v e d

ÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
Copyright  by Chiang Mai University
A l l  r i g h t s  r e s e r v e d



 
 

 

124

ตารางที่ ค-20 แสดงจํานวน รอยละ และคาเฉลี่ยของสถานประกอบการ  จําแนกตามระดับ
ความสําคัญของปจจัยดานการสงเสริมการตลาด ที่มีผลกระทบตอความพึงพอใจใน
การตัดสินใจซื้อเหล็กในปจจุบัน 

 
ระดับความสําคัญ ปจจัยดาน 

การสงเสริมการตลาด มาก
ท่ีสุด มาก ปาน

กลาง นอย นอย
ท่ีสุด รวม 

คา 
เฉล่ีย แปลผล 

เงื่อนไขการชําระเงนิ 70 
(35.0) 

107 
(53.5) 

21 
(10.5) 

2 
(1.0) 

0 
(0.0) 

200 
(100.0) 4.23 มาก 

บริการรับคืนของ 20 
(10.0) 

118 
(59.0) 

57 
(28.5) 

5 
(2.5) 

0 
(0.0) 

200 
(100.0) 

3.77 มาก 

มีสวนลดพิเศษ 28 
(14.0) 

123 
(61.5) 

46 
(23.0) 

3 
(1.5) 

0 
(0.0) 

200 
(100.0) 3.88 มาก 

มีการแจงขอมูลขาวสารที่รวดเร็ว 37 
(18.5) 

94 
(47.0) 

65 
(32.5) 

4 
(2.0) 

0 
(0.0) 

200 
(100.0) 3.82 มาก 

คาเฉลี่ยรวม 3.92 มาก 
คาเฉลี่ย :  1.00 – 1.49=สําคัญนอยที่สุด, 1.50 – 2.49=สําคัญนอย, 2.50 – 3.49=สําคัญปานกลาง, 3.50 – 4.49=

สําคัญมาก, 4.50 – 5.00=สําคัญมากที่สุด 
 

  จากตารางที่ ค-20 พบวา สถานประกอบการโดยรวม ใหความสําคัญตอปจจัยดาน
การสงเสริมการตลาดที่มีผลกระทบตอความพึงพอใจในการตัดสินใจซือ้เหล็กในปจจบุัน ในระดับ
มาก มีคาเฉลี่ยรวม 3.92 ซ่ึงในรายละเอยีด พบวาสถานประกอบการใหความสําคญัตอปจจัยยอย
ดานเงื่อนไขการชําระเงิน ในระดับมาก มคีาเฉลี่ย 4.23 ดานมีสวนลดพิเศษ ในระดบัมาก มีคาเฉลี่ย 
3.88 ดานมกีารแจงขอมลูขาวสารที่รวดเร็ว ในระดับมาก มีคาเฉลี่ย 3.82 และดานบรกิารรับคืนของ 
ในระดบัมาก มีคาเฉลี่ย 3.77  
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ตารางที่ ค-21  แสดงคาเฉลี่ยรวมของสถานประกอบการ ในภาพรวมของปจจัยสวนประสมทาง
การตลาดที่มีผลกระทบตอความพึงพอใจในการตัดสินใจซื้อเหล็กในปจจุบัน 

 
ปจจัยสวนประสมทางการตลาด คาเฉลี่ย แปลผล 

ดานผลิตภัณฑ 4.02 มาก 
ดานราคา 4.00 มาก 
ดานชองทางการจัดจําหนาย 3.56 มาก 
ดานการสงเสริมการตลาด 3.92 มาก 
คาเฉลี่ย :  1.00 – 1.49=สําคัญนอยที่สุด, 1.50 – 2.49=สําคัญนอย, 2.50 – 3.49=สําคัญปานกลาง, 3.50 – 4.49=

สําคัญมาก, 4.50 – 5.00=สําคัญมากที่สุด 
 
 จากตารางที่ ค-21 พบวา ผูตอบแบบสอบถามโดยรวมใหความสําคัญตอปจจัยสวน
ประสมทางการตลาด ที่มีผลกระทบตอความพึงพอใจในการตัดสินใจซือ้เหล็กในปจจบุัน ในระดับ
มาก ไดแก ปจจัยดานผลิตภัณฑ มีคาเฉลี่ย 4.02 ปจจัยดานราคา มีคาเฉลี่ย 4.00 ปจจัยดานการ
สงเสริมการตลาด มีคาเฉลี่ย 3.92 และปจจยัดานชองทางการจัดจําหนาย มีคาเฉลี่ย 3.56 
 
ตารางที่ ค-22 แสดงจํานวนและรอยละของสถานประกอบการ จําแนกตามปญหาที่พบจากการซื้อ

เหล็กเสน 
 

ปญหา จํานวน รอยละ 
จํานวนเสนไมครบ   95 47.5 
น้ําหนกัไมไดตามขอตกลง  157 78.5 
สงของไมทันตามกําหนดเวลา  49 24.5 
ขนาดไมไดตามตองการ  19  9.5 
สงของผิดขอตกลง   9  4.5 
สินคาเสียหายจากการขนสง  8 4.0  
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  จากตารางที่ ค-22 พบวา สถานประกอบการที่ตอบแบบสอบถาม พบปญหา
น้ําหนักไมไดตามขอตกลง มากที่สุด คิดเปนรอยละ 78.5 รองลงมาไดแก จํานวนเสนไมครบ คิด
เปนรอยละ 47.5 สงของไมทันตามกําหนดเวลา คิดเปนรอยละ 24.5 ขนาดไมไดตามตองการ คิดเปน
รอยละ 9.5 สงของผิดขอตกลง คิดเปนรอยละ 4.5 และสินคาเสียหายจากการขนสง คิดเปนรอยละ 
10.5 ตามลําดับ 
 
ตารางที่ ค-23  แสดงจํานวนและรอยละของสถานประกอบการ จําแนกตามการคาดการณแนวโนม

ราคาเหล็กเสนในอนาคต 
 

แนวโนมราคาในอนาคต จํานวน รอยละ 
ราคาแพงขึ้น    66  33.0 
คงที่     9    4.5 
ไมแนนอน  125  62.5 

รวม 200 100.0 
 
  จากตารางที่ ค-23 พบวา สถานประกอบการที่ตอบแบบสอบถาม สวนใหญ
คาดการณแนวโนมราคาเหล็กเสนในอนาคตวาราคาไมแนนอน คิดเปนรอยละ 62.5 รองลงมาไดแก 
ราคาแพงขึ้น คิดเปนรอยละ 33.0 และราคาคงที่ คิดเปนรอยละ 4.5 ตามลําดับ 
 
ตารางที่ ค-24 แสดงจํานวนและรอยละของสถานประกอบการ จําแนกตามการคาดการณแนวโนม

สถานการณตลาดเหล็กเสนในอนาคต 
 
สถานการณตลาดเหล็กเสนในอนาคต จํานวน รอยละ 
คงที่     8     4.0 
เจริญเติบโต  107    53.5 
หดตวั     1     0.5 
ไมแนนอน   84   42.0 

รวม 200 100.0 
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  จากตารางที่ ค-24 พบวา สถานประกอบการที่ตอบแบบสอบถาม สวนใหญ
คาดการณแนวโนมสถานการณตลาดเหลก็เสนในอนาคตวาตลาดจะเจรญิเติบโต คิดเปนรอยละ 
53.5 รองลงมาไดแก อนาคตไมแนนอน คิดเปนรอยละ 42.0 ตลาดคงที่ คิดเปนรอยละ 4.0 และ
ตลาดหดตวั คดิเปนรอยละ 0.5 ตามลําดับ 
 
สวนท่ี 3  ขอมูลตัดสินใจในการซื้อเหล็กเสนเสริมคอนกรีต 
 
ตารางที่ ค-25 แสดงจํานวนและรอยละของสถานประกอบการ จําแนกตามผูมีอํานาจในการ

ตัดสินใจสั่งซื้อเหล็ก 
 

ผูมีอํานาจตัดสนิใจ จํานวน รอยละ 
เจาของ 149    74.5 
หุนสวนเจาของ   10     5.0 
ผูจัดการ   23    11.5 
เจาหนาทีจ่ัดซือ้   18     9.0 

รวม 200 100.0 
 
  จากตารางที่ ค-25 พบวา สถานประกอบการที่ตอบแบบสอบถาม สวนใหญเจาของ
กิจการเปนผูมีอํานาจในการตัดสินใจสั่งซือ้เหล็ก คิดเปนรอยละ 74.5 รองลงมาไดแก ผูจัดการ คิด
เปนรอยละ 11.5 เจาหนาทีจ่ัดซื้อ คิดเปนรอยละ 9.0 และหุนสวนเจาของ คิดเปนรอยละ 5.0 
ตามลําดับ 
 
ตารางที่ ค-26 แสดงจํานวนและรอยละของสถานประกอบการ จําแนกตามการเลือกวธีิชําระเงิน 
 

วิธีการชําระเงนิ จํานวน รอยละ 
เงินสด    42   21.0 
เครดิต    20   10.0 
เงินสดและเครดิต  138   69.0 

รวม 200 100.0 
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  จากตารางที่ ค-26 พบวา สถานประกอบการที่ตอบแบบสอบถาม สวนใหญเลือก
ชําระเงินดวยเงินสดและเครดิต คิดเปนรอยละ 69.0 รองลงมาไดแก ชําระเปนเงนิสด คิดเปนรอยละ 
21.0 และชําระเปนเครดิต คดิเปนรอยละ 10.0 ตามลําดับ 
 
ตารางที่ ค-27 แสดงจํานวน รอยละ และคาเฉลี่ยของผูตอบแบบสอบถาม จําแนกตามระดับ

ความสําคัญของปจจัยดานผลิตภัณฑที่มผีลตอการตัดสินใจซื้อเหล็ก 
 

ระดับความสําคัญ 
ปจจัยดานผลิตภัณฑ มาก

ท่ีสุด มาก ปาน
กลาง นอย นอย

ท่ีสุด รวม 
คา 
เฉล่ีย แปลผล 

คุณภาพดี มีมาตรฐานรับรอง 38 
(19.0) 

151 
(75.5) 

11 
(5.5) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

200 
(100.0) 4.14 มาก 

สินคามีความหลากหลาย 29 
(14.5) 

150 
(75.0) 

20 
(10.0) 

1 
(0.5) 

0 
(0.0) 

200 
(100.0) 4.04 มาก 

มีปริมาณเพียงพอกบัความตองการ 44 
(22.0) 

118 
(59.0) 

38 
(19.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

200 
(100.0) 4.03 มาก 

คาเฉลี่ยรวม 4.07 มาก 
คาเฉลี่ย :  1.00 – 1.49=สําคัญนอยที่สุด, 1.50 – 2.49=สําคัญนอย, 2.50 – 3.49=สําคัญปานกลาง, 3.50 – 4.49=

สําคัญมาก, 4.50 – 5.00=สําคัญมากที่สุด 
 
  จากตารางที่ ค-27 พบวา สถานประกอบการโดยรวม ใหความสําคัญตอปจจัยดาน
ผลิตภัณฑที่มผีลตอการตัดสินใจซื้อเหล็ก ในระดับมาก มีคาเฉลี่ยรวม 4.07 ซ่ึงในรายละเอียด พบวา
สถานประกอบการใหความสําคัญตอปจจัยยอยดานคณุภาพด ี มีมาตรฐานรับรอง ในระดบัมาก มี
คาเฉลี่ย 4.14 ดานสินคามีความหลากหลาย ในระดับมาก มีคาเฉลี่ย 4.04 และดานมปีริมาณเพียงพอ
กับความตองการ ในระดับมาก มีคาเฉลี่ย 4.03  
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ตารางที่ ค-28 แสดงจํานวน รอยละ และคาเฉลี่ยของผูตอบแบบสอบถาม จําแนกตามระดับ
ความสําคัญของปจจัยดานราคาที่มีผลตอการตัดสินใจซื้อเหล็ก 

 
ระดับความสําคัญ 

ปจจัยดานราคา มาก
ท่ีสุด มาก ปาน

กลาง นอย นอย
ท่ีสุด รวม 

คา 
เฉล่ีย แปลผล 

การตั้งราคาเหมาะสมกับคุณภาพ 53 
(26.5) 

123 
(61.5) 

24 
(12.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

200 
(100.0) 4.15 มาก 

กําหนดราคามีมาตรฐาน 38 
(19.0) 

117 
(58.5) 

44 
(22.0) 

1 
(0.5) 

0 
(0.0) 

200 
(100.0) 3.96 มาก 

คาเฉลี่ยรวม 4.05 มาก 
คาเฉลี่ย :  1.00 – 1.49=สําคัญนอยที่สุด, 1.50 – 2.49=สําคัญนอย, 2.50 – 3.49=สําคัญปานกลาง, 3.50 – 4.49=

สําคัญมาก, 4.50 – 5.00=สําคัญมากที่สุด 
 
  จากตารางที่ ค-28 พบวา สถานประกอบการโดยรวม ใหความสําคัญตอปจจัยดาน
ราคาที่มีผลตอการตัดสินใจซือ้เหล็ก ในระดับมาก มีคาเฉลี่ยรวม 4.05 ซ่ึงในรายละเอียด พบวา
สถานประกอบการใหความสําคัญตอปจจัยยอยดานการตั้งราคาเหมาะสมกับคุณภาพ ในระดับมาก 
มีคาเฉลี่ย 4.15 และดานกําหนดราคามีมาตรฐาน ในระดบัมาก มีคาเฉลี่ย 3.96  
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ตารางที่ ค-29 แสดงจํานวน รอยละ และคาเฉลี่ยของผูตอบแบบสอบถาม จําแนกตามระดับ
ความสําคัญของปจจัยดานชองทางการจัดจําหนายที่มีผลตอการตัดสินใจซื้อเหล็ก 

 
ระดับความสําคัญ ปจจัยดานชองทาง 

การจัดจําหนาย มาก
ท่ีสุด มาก ปาน

กลาง นอย นอย
ท่ีสุด รวม 

คา 
เฉล่ีย แปลผล 

สงสินคาไดถึงปลายทางไดตรงเวลา 43 
(21.5) 

114 
(57.0) 

40 
(20.0) 

3 
(1.5) 

0 
(0.0) 

200 
(100.0) 3.99 มาก 

บริการขึ้น/ ลง สินคาไดรวดเร็ว 
 ไมตองรอนาน 

13 
(6.5) 

90 
(45.0) 

93 
(46.5) 

4 
(2.0) 

0 
(0.0) 

200 
(100.0) 3.56 มาก 

ติดตอสั่งซื้อไดสะดวก 20 
(10.0) 

91 
(45.5) 

83 
(41.5) 

6 
(3.0) 

0 
(0.0) 

200 
(100.0) 3.63 มาก 

จัดสงสินคาถึงที ่ 7 
(3.5) 

68 
(34.0) 

109 
(54.5) 

14 
(7.0) 

2 
(1.0) 

200 
(100.0) 3.32 ปาน

กลาง 

เสนทางขนสงสินคาสะดวก 7 
(3.5) 

61 
(30.5) 

117 
(58.5) 

15 
(7.5) 

0 
(0.0) 

200 
(100.0) 3.30 ปาน

กลาง 
มีการกระจายสินคาอยางทั่วถึง 
ทุกพื้นที่ 

8 
(4.0) 

58 
(29.0) 

113 
(56.5) 

21 
(10.5) 

0 
(0.0) 

200 
(100.0) 3.27 ปาน

กลาง 

ประหยัดคาใชจายในการขนสง 32 
(16.0) 

103 
(51.5) 

58 
(29.0) 

7 
(3.5) 

0 
(0.0) 

200 
(100.0) 3.80 มาก 

คาเฉลี่ยรวม 3.55 มาก 
คาเฉลี่ย :  1.00 – 1.49=สําคัญนอยที่สุด, 1.50 – 2.49=สําคัญนอย, 2.50 – 3.49=สําคัญปานกลาง, 3.50 – 4.49=

สําคัญมาก, 4.50 – 5.00=สําคัญมากที่สุด 
 
  จากตารางที่ ค-29 พบวา สถานประกอบการโดยรวม ใหความสําคัญตอปจจัยดาน
ชองทางการจัดจําหนายที่มีผลตอการตัดสินใจซื้อเหล็ก ในระดับมาก มีคาเฉลี่ยรวม 3.55 ซ่ึงใน
รายละเอียด พบวาสถานประกอบการใหความสําคัญตอปจจัยยอยดานสงสินคาไดถึงปลายทางได
ตรงเวลา ในระดับมาก มีคาเฉลี่ย 3.99 ดานประหยัดคาใชจายในการขนสง ในระดับมาก มีคาเฉลี่ย 
3.80 ดานติดตอส่ังซ้ือไดสะดวก ในระดับมาก มีคาเฉลี่ย 3.63 ดานบริการขึ้น/ ลง สินคาไดรวดเร็ว 
ไมตองรอนาน ในระดับมาก มีคาเฉลี่ย 3.56 ดานจัดสงสินคาถึงที่ ในระดับปานกลาง มีคาเฉลี่ย 3.32 
ดานเสนทางขนสงสินคาสะดวก ในระดับปานกลาง มีคาเฉลี่ย 3.30 และดานมีการกระจายสินคา
อยางทั่วถึงทุกพื้นที่ ในระดับปานกลาง มีคาเฉลี่ย 3.27  
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ตารางที่ ค-30 แสดงจํานวน รอยละ และคาเฉลี่ยของผูตอบแบบสอบถาม จําแนกตามระดับ
ความสําคัญของปจจัยดานการสงเสริมการตลาดที่มีผลตอการตัดสินใจซื้อเหล็ก 

  
ระดับความสําคัญ ปจจัยดาน 

การสงเสริมการตลาด มาก
ท่ีสุด มาก ปาน

กลาง นอย นอย
ท่ีสุด รวม 

คา 
เฉล่ีย แปลผล 

เงื่อนไขการชําระเงนิ 67 
(33.5) 

103 
(51.5) 

29 
(14.5) 

1 
(0.5) 

0 
(0.0) 

200 
(100.0) 4.18 มาก 

บริการรับคืนของ 19 
(9.5) 

119 
(59.5) 

55 
(27.5) 

6 
(3.0) 

1 
(0.5) 

200 
(100.0) 3.75 มาก 

มีสวนลดพิเศษ 36 
(18.0) 

107 
(53.5) 

55 
(27.5) 

2 
(1.0) 

0 
(0.0) 

200 
(100.0) 3.89 มาก 

มีการแจงขอมูลขาวสารที่รวดเร็ว 36 
(18.0) 

92 
(46.0) 

68 
(34.0) 

4 
(2.0) 

0 
(0.0) 

200 
(100.0) 3.80 มาก 

คาเฉลี่ยรวม 3.90 มาก 
คาเฉลี่ย :  1.00 – 1.49=สําคัญนอยที่สุด, 1.50 – 2.49=สําคัญนอย, 2.50 – 3.49=สําคัญปานกลาง, 3.50 – 4.49=

สําคัญมาก, 4.50 – 5.00=สําคัญมากที่สุด 
 
  จากตารางที่ ค-30 พบวา สถานประกอบการโดยรวม ใหความสําคัญตอปจจัยดาน
การสงเสริมการตลาดที่มีผลตอการตัดสินใจซื้อเหล็ก ในระดับมาก มีคาเฉลี่ยรวม 3.90 ซ่ึงใน
รายละเอียด พบวาสถานประกอบการใหความสําคัญตอปจจัยยอยดานเงื่อนไขการชําระเงิน ใน
ระดับมาก มีคาเฉลี่ย 4.18 ดานมีสวนลดพิเศษ ในระดับมาก มีคาเฉลี่ย 3.89 ดานมีการแจงขอมูล
ขาวสารที่รวดเร็ว ในระดับมาก มีคาเฉลี่ย 3.80 และดานบริการรับคืนของ ในระดับมาก มีคาเฉลี่ย 
3.75  
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ตารางที่ ค-31 แสดงคาเฉลี่ยรวมของผูตอบแบบสอบถาม ในภาพรวมของปจจัยสวนประสมทาง
การตลาดที่มีผลตอการตัดสินใจซื้อเหล็ก 

 
ปจจัยสวนประสมทางการตลาด คาเฉลี่ย แปลผล 

ดานผลิตภัณฑ 4.07 มาก 
ดานราคา 4.05 มาก 
ดานชองทางการจัดจําหนาย 3.55 มาก 
ดานการสงเสริมการตลาด 3.90 มาก 
คาเฉลี่ย :  1.00 – 1.49=สําคัญนอยที่สุด, 1.50 – 2.49=สําคัญนอย, 2.50 – 3.49=สําคัญปานกลาง, 3.50 – 4.49=

สําคัญมาก, 4.50 – 5.00=สําคัญมากที่สุด 
 
  จากตารางที่ ค-31 พบวา ผูตอบแบบสอบถามโดยรวมใหความสําคัญตอปจจัยสวน
ประสมทางการตลาดที่มีผลตอการตัดสินใจซื้อเหล็ก ในระดับมาก ไดแก ปจจยัดานผลิตภัณฑ มี
คาเฉลี่ย 4.07 ปจจัยดานราคา มีคาเฉลี่ย 4.05 ปจจัยดานการสงเสริมการตลาด มีคาเฉลี่ย 3.90 และ
ปจจัยดานชองทางการจัดจําหนาย มีคาเฉลี่ย 3.55 
 
ตารางที่ ค-32 แสดงจํานวน รอยละ และคาเฉลี่ยของผูตอบแบบสอบถาม จําแนกตามระดับ

ความสําคัญของปจจัยดานผลิตภัณฑที่ควรปรับปรุง 
 

ระดับความสําคัญ 
ปจจัยดานผลิตภัณฑ มาก

ท่ีสุด มาก ปาน
กลาง นอย นอย

ท่ีสุด รวม 
คา 
เฉล่ีย แปลผล 

คุณภาพดี มีมาตรฐานรับรอง 4 
(2.0) 

64 
(32.0) 

117 
(58.5) 

14 
(7.0) 

1 
(0.5) 

200 
(100.0) 3.28 ปาน

กลาง 

สินคามีความหลากหลาย 8 
(4.0) 

79 
(39.5) 

92 
(46.0) 

21 
(10.5) 

0 
(0.0) 

200 
(100.0) 3.37 ปาน

กลาง 

มีปริมาณเพียงพอกบัความตองการ 34 
(17.0) 

75 
(37.5) 

69 
(34.5) 

21 
(10.5) 

1 
(0.5) 

200 
(100.0) 3.60 มาก 

คาเฉลี่ยรวม 3.42 ปานกลาง 
คาเฉลี่ย :  1.00 – 1.49=สําคัญนอยที่สุด, 1.50 – 2.49=สําคัญนอย, 2.50 – 3.49=สําคัญปานกลาง, 3.50 – 4.49=

สําคัญมาก, 4.50 – 5.00=สําคัญมากที่สุด 
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  จากตารางที่ ค-32 พบวา สถานประกอบการโดยรวม ใหความสําคัญตอปจจัยดาน
ผลิตภัณฑที่ควรปรับปรุง ในระดับปานกลาง มีคาเฉลี่ยรวม 3.42 ซ่ึงในรายละเอียด พบวาสถาน
ประกอบการใหความสําคัญตอปจจัยยอยดานมีปริมาณเพียงพอกับความตองการ ในระดับมาก มี
คาเฉลี่ย 3.60 ดานสินคามีความหลากหลาย ในระดับปานกลาง มีคาเฉลี่ย 3.37 และดานคุณภาพดี มี
มาตรฐานรับรอง ในระดับมาก มีคาเฉลี่ย 3.28  
 
ตารางที่ ค-33 แสดงจํานวน รอยละ และคาเฉลี่ยของผูตอบแบบสอบถาม จําแนกตามระดับ

ความสําคัญของปจจัยดานราคาที่ควรปรับปรุง 
 

ระดับความสําคัญ 
ปจจัยดานราคา มาก

ท่ีสุด มาก ปาน
กลาง นอย นอย

ท่ีสุด รวม 
คา 
เฉล่ีย แปลผล 

การตั้งราคาเหมาะสมกับคุณภาพ 14 
(7.0) 

85 
(42.5) 

89 
(44.5) 

12 
(6.0) 

0 
(0.0) 

200 
(100.0) 3.51 มาก 

กําหนดราคามีมาตรฐาน 9 
(4.5) 

63 
(31.5) 

114 
(57.0) 

14 
(7.0) 

0 
(0.0) 

200 
(100.0) 3.33 มาก 

คาเฉลี่ยรวม 3.42 ปานกลาง 
คาเฉลี่ย :  1.00 – 1.49=สําคัญนอยที่สุด, 1.50 – 2.49=สําคัญนอย, 2.50 – 3.49=สําคัญปานกลาง, 3.50 – 4.49=

สําคัญมาก, 4.50 – 5.00=สําคัญมากที่สุด 
 
  จากตารางที่ ค-33 พบวา สถานประกอบการโดยรวม ใหความสําคัญตอปจจัยดาน
ราคาที่ควรปรับปรุง ในระดับปานกลาง มีคาเฉลี่ยรวม 3.42 ซ่ึงในรายละเอียด พบวาสถาน
ประกอบการใหความสําคัญตอปจจัยยอยดานกําหนดราคามีมาตรฐาน ในระดบัมาก มีคาเฉลี่ย 3.58 
และดานการตัง้ราคาเหมาะสมกับคุณภาพ ในระดับมาก มคีาเฉลี่ย 3.51  
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ตารางที่ ค-34 แสดงจํานวน รอยละ และคาเฉลี่ยของผูตอบแบบสอบถาม จําแนกตามระดับ
ความสําคัญของปจจัยดานชองทางการจัดจําหนายที่ควรปรับปรุง 

 
ระดับความสําคัญ ปจจัยดานชองทาง 

การจัดจําหนาย มาก
ท่ีสุด มาก ปาน

กลาง นอย นอย
ท่ีสุด รวม 

คา 
เฉล่ีย แปลผล 

สงสินคาไดถึงปลายทางไดตรงเวลา 10 
(5.0) 

53 
(26.5) 

113 
(56.5) 

24 
(12.0) 

0 
(0.0) 

200 
(100.0) 3.25 ปาน

กลาง 
บริการขึ้น/ ลง สินคาไดรวดเร็ว 
 ไมตองรอนาน 

8 
(4.0) 

20 
(10.0) 

119 
(59.5) 

53 
(26.5) 

0 
(0.0) 

200 
(100.0) 2.92 ปาน

กลาง 

ติดตอสั่งซื้อไดสะดวก 2 
(1.0) 

22 
(11.0) 

118 
(59.0) 

58 
(29.0) 

0 
(0.0) 

200 
(100.0) 2.84 ปาน

กลาง 

จัดสงสินคาถึงที ่ 3 
(1.5) 

13 
(6.5) 

108 
(54.0) 

74 
(37.0) 

2 
(1.0) 

200 
(100.0) 2.71 ปาน

กลาง 

เสนทางขนสงสินคาสะดวก 0 
(0.0) 

16 
(8.0) 

106 
(53.0) 

77 
(38.5) 

1 
(0.5) 

200 
(100.0) 2.89 ปาน

กลาง 
มีการกระจายสินคาอยางทั่วถึง 
ทุกพื้นที่ 

3 
(1.5) 

17 
(8.5) 

102 
(51.0) 

74 
(37.0) 

4 
(2.0) 

200 
(100.0) 2.71 ปาน

กลาง 

ประหยัดคาใชจายในการขนสง 2 
(1.0) 

74 
(37.0) 

100 
(50.0) 

24 
(12.0) 

0 
(0.0) 

200 
(100.0) 3.27 ปาน

กลาง 
คาเฉลี่ยรวม 2.91 ปานกลาง 

คาเฉลี่ย :  1.00 – 1.49=สําคัญนอยที่สุด, 1.50 – 2.49=สําคัญนอย, 2.50 – 3.49=สําคัญปานกลาง, 3.50 – 4.49=
สําคัญมาก, 4.50 – 5.00=สําคัญมากที่สุด 

 
  จากตารางที่ ค-34 พบวา สถานประกอบการโดยรวม ใหความสําคัญตอปจจัยดาน
ชองทางการจัดจําหนายที่ควรปรับปรุง ในระดับปานกลาง มีคาเฉลี่ยรวม 2.91 ซ่ึงในรายละเอียด 
พบวาสถานประกอบการใหความสําคัญตอปจจัยยอยดานประหยัดคาใชจายในการขนสง ในระดับ
ปานกลาง มีคาเฉลี่ย 3.27 ดานสงสินคาไดถึงปลายทางไดตรงเวลา ในระดับปานกลาง มีคาเฉลี่ย 
3.25 ดานบริการขึ้น/ ลง สินคาไดรวดเร็ว ไมตองรอนาน ในระดับปานกลาง มีคาเฉลี่ย 2.92 ดาน
เสนทางขนสงสินคาสะดวก ในระดับปานกลาง มีคาเฉลี่ย 2.89 ดานติดตอส่ังซื้อไดสะดวก ในระดับ
ปานกลาง มีคาเฉล่ีย 2.84 และดานจัดสงสินคาถึงที่ เทากับดานมีการกระจายสินคาอยางทั่วถึงทุก
พื้นที่ ในระดับปานกลาง มีคาเฉลี่ย 2.71  
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ตารางที่ ค-35  แสดงจํานวน รอยละ และคาเฉลี่ยของผูตอบแบบสอบถาม จําแนกตามระดับ
ความสําคัญของปจจัยดานการสงเสริมการตลาดที่ควรปรับปรุง 

 
ระดับความสําคัญ ปจจัยดาน 

การสงเสริมการตลาด มาก
ท่ีสุด มาก ปาน

กลาง นอย นอย
ท่ีสุด รวม 

คา 
เฉล่ีย แปลผล 

เงื่อนไขการชําระเงนิ 40 
(20.0) 

126 
(63.0) 

29 
(14.5) 

5 
(2.5) 

0 
(0.0) 

200 
(100.0) 4.01 มาก 

บริการรับคืนของ 11 
(5.5) 

69 
(34.5) 

107 
(53.5) 

12 
(6.0) 

1 
(0.5) 

200 
(100.0) 3.39 ปาน

กลาง 

มีสวนลดพิเศษ 23 
(11.5) 

67 
(33.5) 

103 
(51.5) 

7 
(3.5) 

0 
(0.0) 

200 
(100.0) 3.53 มาก 

มีการแจงขอมูลขาวสารที่รวดเร็ว 15 
(7.5) 

67 
(33.5) 

100 
(50.0) 

17 
(8.5) 

1 
(0.5) 

200 
(100.0) 3.39 ปาน

กลาง 
คาเฉลี่ยรวม 3.58 มาก 

คาเฉลี่ย :  1.00 – 1.49=สําคัญนอยที่สุด, 1.50 – 2.49=สําคัญนอย, 2.50 – 3.49=สําคัญปานกลาง, 3.50 – 4.49=
สําคัญมาก, 4.50 – 5.00=สําคัญมากที่สุด 

 
  จากตารางที่ ค-35 พบวา สถานประกอบการโดยรวม ใหความสําคัญตอปจจัยดาน
การสงเสริมการตลาดที่ควรปรับปรุง ในระดับมาก มีคาเฉลี่ยรวม 3.58 ซ่ึงในรายละเอียด พบวา
สถานประกอบการใหความสําคัญตอปจจัยยอยดานเงื่อนไขการชําระเงิน ในระดับมาก มีคาเฉลี่ย 
4.01 ดานมีสวนลดพิเศษ ในระดับมาก มีคาเฉลี่ย 3.53 ดานบริการรับคืนของ เทากับดานมีการแจง
ขอมูลขาวสารที่รวดเร็ว ในระดับปานกลาง มีคาเฉลี่ย 3.39  
 
ตารางที่ ค-36 แสดงคาเฉลี่ยรวมของผูตอบแบบสอบถาม ในภาพรวมของปจจัยสวนประสมทาง

การตลาดที่ควรปรับปรุง 
 

ปจจัยสวนประสมทางการตลาด คาเฉลี่ย แปลผล 
ดานผลิตภัณฑ 3.42 ปานกลาง 
ดานราคา 3.42 ปานกลาง 
ดานชองทางการจัดจําหนาย 2.91 ปานกลาง 
ดานการสงเสริมการตลาด 3.58 มาก 
คาเฉลี่ย :  1.00 – 1.49=สําคัญนอยที่สุด, 1.50 – 2.49=สําคัญนอย, 2.50 – 3.49=สําคัญปานกลาง, 3.50 – 4.49=

สําคัญมาก, 4.50 – 5.00=สําคัญมากที่สุด 
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  จากตารางที่ ค-36 พบวา ผูตอบแบบสอบถามโดยรวมใหความสําคัญตอปจจัยสวน
ประสมทางการตลาดควรปรับปรุง ในระดบัมาก ไดแก ปจจัยดานการสงเสริมการตลาด มีคาเฉลี่ย 
3.58 ในระดบัปานกลาง ไดแก ปจจยัดานผลิตภัณฑ เทากับปจจยัดานราคา มีคาเฉลี่ย 3.42 และ
ปจจัยดานชองทางการจัดจําหนาย มีคาเฉลี่ย 2.91 
 
ตารางที่ ค-37 แสดงจํานวนและรอยละของสถานประกอบการ จําแนกตามปริมาณการซื้อเหล็กเสน

ในอนาคต หากบริษัทฯ มีการปรับปรุงปจจัยสวนประสมการตลาดตามที่ลูกคาตองการ 
 

ปริมาณการซื้อในอนาคต จํานวน รอยละ 
ซ้ือปริมาณเทาเดิม   36  18.0 
ซ้ือปริมาณเพิม่ขึ้น 164  82.0 

รวม 200 100.0 
  
  จากตารางที่ ค-37 พบวา สถานประกอบการที่ตอบแบบสอบถาม สวนใหญคิดวา
หากบริษัทฯ มีการปรับปรุงปจจัยสวนประสมการตลาดตามที่ลูกคาตองการ ในอนาคตจะซื้อ
เหล็กในปริมาณเพิ่มขึ้น คิดเปนรอยละ 82.0 และซ้ือปริมาณเทาเดิม คิดเปนรอยละ 18.0 ตามลําดับ 
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ตารางที่ ค – 38 แสดงผลการสัมภาษณผูท่ีเก่ียวของในอตุสาหกรรมเหล็ก 
 

คําถาม บริษัท โรงงานเหล็ก
กรุงเทพ จํากัด 

บริษัท บางสะพานบาร
มิลล จํากัด(มหาชน) 

บริษัท ทีดีซี     สตีล กรุป 
จํากัด 

สวนที่ 1 ขอมูลท่ัวไปของกิจการ 
1. สถานที่ต้ัง อ.พระประแดง  

จ.สมุทรปราการ 
อ.บางสะพาน  

จ.ประจวบคีรีขันธ 
อ.บางพลี  

จ.สมุทรปราการ 
2. รูปแบบกิจการ บริษัทจํากัด บริษัทจํากัดมหาชน บริษัทจํากัด 
3. ประเภทธุรกิจผลิตและผูจําหนาย เหล็กเสนกลม,ขอออย,

เพลา,เหล็กลวด 
เหล็กเสนกลม,ขอออย เหล็กเสนกลม,ขอออย 

4. ระยะเวลาที่ดําเนินธุรกิจ 41 ป 10 ป 10 ป 
5. การสงเสริมการลงทุน (BOI) ไมไดรับการสงเสริม ไดรับการสงเสริม ไมไดรับการสงเสริม 
สวนที่ 2 ขอมูลดานการตลาด 
2.1 ชนิดเหล็กที่จําหนาย เกรดSR24  RB6–9 

เกรดSD40 DB10– 32  
เกรดSD50 DB25-32 

เกรดSR24  RB6–25 
เกรดSD30 DB10– 32  
เกรดSD40 DB12-40 

เกรดSR24  RB6–15 
เกรดSD30 DB10– 20  

 
2.2 ตลาดที่จําหนาย ภายในประเทศ ภายในประเทศ ภายในประเทศ 
2.3 ระบบการจัดจําหนาย ขายผานตัวแทนและขาย

ตรง 
ขายผานตัวแทนและขาย

ตรง 
ขายผานตัวแทนและขาย

ตรง 
2.4 ปริมาณการขายตอเดือน 10,000 ตัน 40,000 ตัน 7,000 ตัน 
2.5 มูลคาที่ขายตอเดือน (ลานบาท) 170  740 140 
2.6 แหลงวัตถุดิบ ในและตางประเทศ ตางประเทศ ในและตางประเทศ 
2.7 การชําระเงินของลูกคา สวนใหญสดและเครดิต 

60วัน 
สวนใหญสดและเครดิต 

60วัน 
สวนใหญสดและเครดิต 45

วัน 
2.8 จุดเดนทางการตลาด ทําเลใกลกับผูใช,สินคา

คุณภาพและมีความ
หลากหลาย 

สินคาคุณภาพ,ตนทุน
การผลิตตํ่า 

อยูใกลผูใชบริการสงของ
ไดรวดเร็ว 

2.9 การปรับตัวในภาวะน้ํามันแพง ประหยัดพลังงานและลด
ตนทุน 

ประหยัดพลังงานและ
ลดตนทุน 

ประหยัดพลังงานและลด
คาใชจาย 

2.10 การปรับตัวในชวงตลาดซบเซา ผลิตตามคําสั่งซื้อ,พัฒนา
ผลิตภัณฑใหม 

ลดสตอก,ผลิตตามคําสั่ง
ซื้อ ลดสตอก,ผลิตตามคําสั่งซื้อ 

2.11 การมองภาพตลาดเหล็กเสนอีก 
3 ปขางหนา 

ขยายตัวอัตรา 5-10% ตอ
ป 

ขยายตัวอัตรา 10-15% 
ตอป ขยายตัวอัตรา 10% ตอป 
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คําถาม บริษัท โรงงานเหล็ก
กรุงเทพ จํากัด 

บริษัท บางสะพานบาร
มิลล จํากัด(มหาชน) 

บริษัท ทีดีซี     สตีล กรุป 
จํากัด 

สวนที่ 3 ขอมูลดานเทคนิค 
3.1 กําลังการผลิตสูงสุด (ตัน/ป) 600,000 720,000 150,000 
3.2 กําลังการผลิตจริงในปจจุบัน (ตัน/
ป) 

120,000 500,000 70,000 

3.3 เหล็กที่ผลิตมีขนาด,ชนิด,เกรด
อะไรบาง 
 

SR 24 RB 6, 9, SD40 
DB10 – DB32 ,SD50 
DB25 , 28 , 32 ROUND 
BAR SS – 400 , S 15 C – 
S 45 C ขนาดสูงสุด 65 
MM. 

SR 24 RB 6, 9, SD40 
DB10 – DB32 ,SD50 
DB25 , 28 , 32 
 
 
 

SR 24 RB 6, 9, SD40 
DB10 – DB25 ,SD50 
DB25  
 
 
 

3.4โรงงานของทานใชขนาด วัตถุดิบ 
(Billet) เทาไร,เกรดอะไรบาง และ
ปริมาณเทาไร 

Billet  ขนาด 120x120 – 
130x130x12000 Grade 
SR 24, SD 40, SD50 , SS 
– 400 , S15C – S45C 
ปริมาณ 128,000 ตัน / ป 

Billet ขนาด 120x120 – 
130x130x6000 

 
SR24,SD30,SD40, 

SD50 

Billet  ขนาด 120x120 
x6000 

 
SR24,SD30,SD40 

3.5 โรงงานทานมีเตาหลอมเหล็ก
หรือไม (ถามี) เปนประเภทใดและ
กําลังการผลิตเทาไร 

มี  เปนแบบ Conventional 
AC. Arc Furnace 200,000 

ตัน / ป 

ไมมี ไมมี 

3.6 ช่ัวโมงการทํางาน ปกติ 12 ช่ัวโมง/วัน 
OT     4 ช่ัวโมง/วัน 
จํานวนกะ  2  กะ/วัน 

3 กะ ๆละ 8 ชม. เวลา
ทํางาน 08.00 - 08.00น. 

1 กะๆ ละ 10 ชม. 
เวลาทํางาน 22.00 – 08.00 

น. 
3.7 เครื่องจักรที่ใชในการผลิต
เหล็กเสนมีกี่สายการผลิต  (ระบุขนาด
,จํานวนเครื่องจักรและกําลังการผลิต
ในแตละประเภท) 

โรงรีดเหล็กเสน นําเขา
จากยุโรป จํานวน 1เครื่อง 
กําลังการผลิต 40 ตัน/ชม. 
โรงรีดเหล็กลวด นําเขา
จากยุโรป(อิตาลี) จํานวน 
1 เครื่อง กําลังการผลิต 40 

ตัน/ชม 

โรงรีดเหล็กเสนจํานวน  
2 สายการผลิต จาก

ประเทศญี่ปุน ขนาดการ
ผลิต 70 ตัน / ชม.ละ 

60 ตัน / ชม. 

โรงรีดเหล็กเสนจํานวน 1 
สายการผลิต จากประเทศ
อิตาลี ขนาดการผลิต 

60 ตัน / ชม. 
 
 

3.8 ปจจัยสําคัญในการเลือกสถาน
ที่ต้ังโรงงานมีอะไรบาง 

ควรอยูติดกับถนนและ
แมน้ํา เพื่อสะดวกในการ

ขนสงวัตถุดิบและ
ผลิตภัณฑ 

ควรอยูติดกับถนนและ
แมน้ํา เพื่อสะดวกใน
การขนสงวัตถุดิบและ

ผลิตภัณฑ 

ทําเลที่ต้ังอยูใกลชุมชน มี
การคมนาคมสะดวก 
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คําถาม บริษัท โรงงานเหล็ก
กรุงเทพ จํากัด 

บริษัท บางสะพานบาร
มิลล จํากัด(มหาชน) 

บริษัท ทีดีซี     สตีล กรุป 
จํากัด 

3.9 หลักเกณฑในการวางผัง
กระบวนการผลิตในโรงงานและ
บริเวณโรงงานเปนอยางไร 

ออกแบบใหมีการไหล  
ของ Raw Material มี
ความตอเนื่อง มี
ประสิทธิภาพ มีความ
ปลอดภัย ไมแออัด ต้ังแต
ขั้นตอนการตรวจรับ 
BILLET ปอนเขาเตาอบ
และรีดออกมาเปน
เหล็กเสน 

ออกแบบใหการ Flow 
ของRaw Material  มี
ความตอเนื่อง วัสดุไหล
ไปในทิศทางเดียวไม
แออัด ขนสงสะดวก 

ออกแบบใหการไหลเวียน
ของวัสดุมีความตอเนื่อง
สะดวกในการขนสงและ
เคลื่อน ยาย มีประสิทธิภาพ
สูง เพื่อประหยัดตนทุน 

3.10 โรงงานทานมีระบบเพิ่มแรงดึง
ขณะรีดใหกับเหล็กเสนใน
กระบวนการผลิต (Temp Core) 
หรือไม (ถามี) ใช เทคโนโลยีของ
ประเทศใด 

มีระบบ Temp Core ของ
อิตาลี 

 
 

ไมมี 
 
 
 

ไมมี 
 
 
 

3.11ผลิตผล (Production yield)โดย
เฉลี่ยได 
-เหล็กสําเร็จรูป 
-วัตถุดิบที่ใชใน   
   การผลิต 
-เหล็กเสีย 
-ขี้เหล็ก 

 
 

94.8% 
 

100 % 
หางเหล็ก 0.5, 3.5% 

1.2 % 

 
 

95.5 % 
 

100 % 
หางเหล็ก 0.6, 2.4  % 

1.5 % 

 
 

94 % 
 

100 % 
หางเหล็ก 0.3, 4.2% 

1.5 % 
3.12 ประสิทธิภาพการผลิตโดยเฉลี่ย 78 % 86 % 75 %  
13.ทานคิดวาโรงงานทานมีจุดเดนใน
ระบบการผลิตอะไรบาง 

คุณภาพสินคา  ตนทุนที่
ไมสูง การบริการลูกคาได

ตอเนื่อง 

ผลิตสินคาจํานวนมาก 
ตนทุนการผลิตตํ่า 

ผลิตเหล็กขนาดเล็กใช
ระบบอัตโนมัติ 
ประสิทธิภาพสูง  
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คําถาม บริษัท โรงงานเหล็ก
กรุงเทพ จํากัด 

บริษัท บางสะพานบาร
มิลล จํากัด(มหาชน) 

บริษัท ทีดีซี     สตีล กรุป 
จํากัด 

สวนที่ 4 ขอมูลเก่ียวกับดานการบริหาร การจัดการ 
4.1โครงสรางขององคการแบง
ออกเปนกี่ฝายอะไรบาง 

แบงออกเปน 7 ฝาย แบงออกเปน 5 ฝาย แบงออกเปน 3 ฝาย 

4.2 อัตรากําลังพล และอัตราคาจาง
เฉลี่ยในแตละระดับเปนเทาไร 
-ระดับบริหาร 
 
-ระดับวิศวกร 
 
-ระดับหัวหนางาน 
 
-ระดับพนักงาน 
 
-รายวัน 
-รายเดือน 
-รับเหมา 

 
 

6 คน 80,000 บาท/เดือน  
อายุ 40ป 

8 คน 35,000 บาท/เดือน  
อายุ 32ป 

15 คน 20,000 บาท/เดือน  
อายุ 35ป 

200 คน 10,000 บาท/
เดือน  อายุ 30ป 

70 คน 22 บาท / ชม. 
 

8 คน 100,000บาท /
เดือน อายุ 45 ป 

7 คน 45,000บาท/เดือน 
อายุ 35 ป 

12 คน 22,000บาท /
เดือน อายุ 34 ป 

120 คน 12,000บาท /
เดือน อายุ 30 ป 

30 คน 20 บาท / ชม. 

3 คน 70,000บาท/เดือน 
อายุ 42 ป 

5 คน 40,000บาท/เดือน 
อายุ 38 ป 

8 คน 18,000 บาท /เดือน 
อายุ 32 ป 

80 คน  9,000 บาท/เดือน 
อายุ 29 ป 

15 คน 22 บาท /ชม. 

4.3  บริษัททานมี สวัสดิการใหกับ
พนักงานระดับใดบาง และมีอะไรบาง 
 

คาอาหาร เงินชวยเหลือ 
โบนัส ประกันสังคม ชุด
พนักงาน 

มีที่พัก ประกันสังคม 
โบนัส เบี้ยขยัน 
คาอาหาร ชุดพนักงาน 

มีประกันสังคม เบี้ยขยัน 
โบนัส ชุดพนักงาน 

4.4 ทานพบปญหาในการบริหาร
จัดการโรงงานในดานใดบาง (เชน 
แรงงาน, วัตถุดิบ ความลาชาของ
หนวยงานราชการ,ความเสียหายจาก
การผลิต,การ Brake down ของ
เครื่องจักร  
เปนตน ) 

พบทุกปญหา ซึ่งตอง
แกปญหาโดยใชหลัก
บริหารไปตาม
สถานการณที่เกิดขึ้น 

มีปญหาเรื่องการสั่งซื้อ
ของลาชา เครื่องจักร
เสียหาย ใชเวลาในการ
ซอมนาน  

เครื่องจักรเสียหายเปน
บางครั้งจากการดูแลซอม
บํารุงไมทั่วถึงทําให
เสียเวลาการผลิตและสวน
หนึ่งเกิดจากวัตถุดิบที่ไมมี
คุณภาพ ทําใหเสียเวลาผลิต 

4.5 ทานมีการพัฒนาหรือนําระบบ
มาตรฐานตาง ๆ เขามาใชเพื่อการ
ควบคุมกระบวนการผลิต และการ
ทํางานหรือไมอยางไร (เชน 
ISO,TQM, MRP, SCM) 

มีการนํามาใช : TQM 
MRP 
 
 
 

มีการนําระบบ ISO เขา
มาใช และผานการ

รับรองแลว 

ใชระบบ SCM ,MRP 
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คําถาม บริษัท โรงงานเหล็ก
กรุงเทพ จํากัด 

บริษัท บางสะพานบาร
มิลล จํากัด(มหาชน) 

บริษัท ทีดีซี     สตีล กรุป 
จํากัด 

4.6 ทานใหความสําคัญตอความ
ปลอดภัยในการทํางานอยางไรบาง 

ความปลอดภัยในการ
ทํางานถือเปนนโยบายที่
สําคัญของบริษัทที่
พนักงานทุกคนตองเอาใจ
ใสในการปฏิบัติ 

เนนความปลอดภัยใน
การปฏิบัติงานเปน

สําคัญ 

ใหพนักงานปฏิบัติตาม
กฎระเบียบความปลอดภัย    

อยางเครงครัด 

4.7 ทานมีหลักการในการวางแผนการ
ผลิตอยางไร 

1.วางแผนการผลิตสินคา 
เพื่อสนองความตองการ
สินคาเสมอ 
2. ควบคุมสตอกวัตถุดิบ
และสินคาใหอยูในระดับ
ปลอดภัย 
3. พัฒนาสินคาใหมี
คุณภาพและมีมูลคาเพิ่ม 

วางแผนการผลิตให
สอดคลองกับแผนการ
ตลาดและมีบางสวนที่
จะตองมีสินคาคงคลัง
บาง 

วางแผนการผลิตให
สอดคลองกับการตลาดใหมี
สินคาคงคลังนอยที่สุด 

4.8  ทานมีการบริหารสินคาคงคลัง
อยางไร (เชนใชระบบการจัดซื้อที่
ประหยัด : EOQ, รายงานการวางแผน
ความตองการของวัสดุ :MRP, ระบบ
สินคาคงคลังของการผลิตแบบ
ทันเวลาพอดี:JIT หรือระบบเขากอน-
ออกกอน :FIFO ) 

- ใชระบบ MRP 
เปนหลัก 
นํามาใชรวมกับ 
EOQ และ FIFO 

- JIT จะใชเฉพาะ
วัตถุดิบที่เก็บ
นานไมได และ
สินคาที่หาได
ทันที  

ใชระบบ EOQ และ 
FIFO 

ใชระบบ EOQ และ JIT 

4.9 ทานมีการบริหารการผลิต 
คํานึงถึงระบบการผลิต ,
สภาพแวดลอมในการทํางาน,ผลผลิต,
เปาหมายและแรงงานไวอยางไร (การ
ออกแบบงาน, การวัดงานและการ
กําหนดผลตอบแทน)  

การออกแบบงานตองมี
ประสิทธิภาพ มีตนทุนต่ํา 
เพื่อเพิ่มศักยภาพในการ
แขงขัน การวัดงานจะดูที่
ปริมาณการผลิต ตนทุน
การผลิต และราคาขาย, 
การกําหนดผลตอบแทน
จะพิจารณาจากอัตราใน
ตลาด และมีการจูงใจจาก
ผลกําไร 

ผลิตสินคาใหมีตนทุน
ต่ําที่สุด และพยายาม
เพิ่มมูลคาของสินคาให
มากที่สุด การบริหาร
การผลิตใหมี
ประสิทธิภาพสูงที่สุด 

ผลิตใหเหมาะสมกับการ
ขายเนนการประหยัดตนทุน
ของสินคา 
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คําถาม บริษัท โรงงานเหล็ก
กรุงเทพ จํากัด 

บริษัท บางสะพานบาร
มิลล จํากัด(มหาชน) 

บริษัท ทีดีซี     สตีล กรุป 
จํากัด 

4.10 บริษัทใหความสําคัญตอการวิจัย
พัฒนาหรือไม โดยเนนการวิจัย และ
พัฒนาในดานใดบาง 
 

ใหความสําคัญคือ 
1. พัฒนาผลิตภัณฑ
ทดแทนการนําเขา 
ผลิตผลิตภัณฑที่มี
คุณภาพสูงและมีคุณคา
เพิ่มมากกวา 

ใหความสําคัญกับการ
พัฒนาผลิตภัณฑที่จะ
เพิ่มมูลคาใหกับสินคา
ตามความตองการของ

ตลาด 

พัฒนาผลิตภัณฑใหมี
คุณภาพสูงและตลาด

ตองการ 

4.11 บริษัททานมีทาเรือสําหรับขน
ถายสินคาหรือไม (ถามี) ขนาดเทาไร 

มีทาเรือสําหรับขนถาย
สินคา ระดับน้ําลึก 27 ฟุต 
ความกวางหนาทา 9 เมตร 

มีทาเรือน้ําลึกในการขน
ถายสินคารวมกับบริษัท
ในเครือทําใหประหยัด
ตนทุนในการขนสง

มากกวา 40 % เมื่อเทียบ
กับทางรถยนต 

ไมมีทาเรือเปนของตนเอง
ตองขนถายสินคาผาน

ทาเรือเจาอื่น ๆ ซึ่งตองมีคา
เชาทาเรือ (50 บาท / ตัน) 
ในการขนถายสินคา 

สวนที่ 5 ขอมูลเก่ียวกับดานการเงิน  
1.งบประมาณของโรงงานทาน ต้ังแต
การกอสรางอาคารโรงงาน,การจัดซื้อ
เครื่องจักร และอุปกรณตาง ๆ เพื่อ
การผลิตเปนเงินเทาใด (ลานบาท) 
- เงินลงทุน 
 
 
- อาคารสํานักงาน 
- อาคารโรงงาน,ฐานราก 
- คาใชจายในการดําเนินงาน 
- เครื่องใชสํานักงาน 
- หองปฏิบัติการและอุปกรณควบคุม
คุณภาพ 
- เครื่องจักรและอุปกรณสนับสนุน
การผลิตรวม 
     - เตาอบเหล็ก 
     - แทนรีดหยาบ 
     - แทนรีดละเอียด 
     -โตะผึ่งเย็น 

เฉพาะโรงงานรีด
เหล็กเสนและโรงรีดเหล็ก

ลวด 
รวม สรางโรงรีด 2 

โรงงาน 1,800 ลานบาท 
โดยประมาณ 
40 ลานบาท 

300 ลานบาท 
 

50 ลานบาท 
10 ลานบาท 

 
1,400 ลานบาท(เครื่องรีด
เหล็กเสน 1โรงงาน,เครื่อง
รีดเหล็กเสน 1โรง,เครื่อง
รีดเหล็กเสน 600 ลาน
บาท,เครื่องรีดเหล็กลวด 

800 ลานบาท) 

โรงรีด 2 โรง มูลคาการ
ลงทุน 1,000ลานบาท
บนเนื้อที่ 200 ไร 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

โรงรีด 1 โรง มูลคาการ
ลงทุน 700 ลานบาท บน

เนื้อที่ 20 ไร 
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คําถาม บริษัท โรงงานเหล็ก
กรุงเทพ จํากัด 

บริษัท บางสะพานบาร
มิลล จํากัด(มหาชน) 

บริษัท ทีดีซี     สตีล กรุป 
จํากัด 

     - กรรไกรตัด 
        เหล็ก 
     - เครื่องมัดและ 
        พับ 
     - อุปกรณขนถาย  
     วัสดุ 
    - อุปกรณอํานวย 
       ความสะดวก   
       ตาง ๆ 
    - ระบบซอมบํารุง 
    - ระบบน้ําหลอ 
       เย็น 
    - เครื่องอัดอากาศ 
    - ระบบไฟฟาแรง  
       สูงและหมอ  
       แปลงไฟฟา 
    - ระบบไฟฟาแรง  
       ตํ่า 
    - ระบบควบคุม   
       อัตโนมัติ 

 
 
 
 
 

10 ลานบาท 
 
 

10 ลานบาท 
100 ลานบาท 

 
20 ลานบาท 
20 ลานบาท 

 
 

50 ลานบาท 
 

50 ลานบาท 
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คําถาม บริษัท โรงงานเหล็ก
กรุงเทพ จํากัด 

บริษัท บางสะพานบาร
มิลล จํากัด(มหาชน) 

บริษัท ทีดีซี     สตีล กรุป 
จํากัด 

2.โครงสรางของตนทุนการผลิตใน
กิจการของทาน คิดเปนกี่เปอรเซ็นต
ของยอดขาย 
    - คาวัตถุดิบ   
       (Billet) 
    - น้ํามันเตาอบ 
    - คาไฟฟา 
    - คาแจงแรงงาน 
    -คาอะไหล 
 คาใชจายการขาย 
   - คาใชจายบริหาร 
    - คารักษาสภาพ  
       แวดลอม 
    - คาดอกเบี้ยจาย 
    - คาขนสงระวาง   
    เรือและคาชิบปง 
    -คาขนสงทางรถ 
       ยนต 
    - คาประกันภัย 

 
 
 
 
 

82.00 % 
 

2.60 % 
2.40 % 
3.00 % 
0.90 % 

 
1.20 % 
0.80 % 

 
1.00 % 
0.60 % 

 
1.20 % 

 
 

 
 
 

83 % 
 

2.40 % 
2.30 % 
3.10 % 
1.10 % 

 
1.50 % 
0.50 % 

 
0.80 % 
0.40 % 

 
1.00 % 

 
 
 
 
 

81 % 
 

2.70 % 
2.40 % 
2.90 % 
0.80 % 

 
1.00 % 
0.80 % 

 
1.20 % 
1.20 % 

 
1.50 % 

3. โครงสรางของเงินทุนของบริษัทมี
สัดสวนเทาไร 
    - ทุนจดทะเบียน 
    -เงินทุนหมุนเวียน 
    -เงินทุนระยะยาว 

 
 

 
3,000 ลานบาท 
1,500 ลานบาท 

 
400 ลานบาท 

 
 
 

1,200 ลานบาท 
2,000 ลานบาท  

 
700 ลานบาท 

 
 
 

500 ลานบาท 
800 ลานบาท 

 
400 ลานบาท 

4. หลักการในการคิดคาเสื่อมราคา
ของสินทรัพยเปนอยางไร 
    -คาเสื่อมราคาของ อาคารและสิ่ง  
      ปลูกสราง 
    -คาเสื่อมราคาของเครื่องจักรและ 
อุปกรณ   

 
 

 
20 ป 

 
10 ป 

 
 
 

20 ป 
 

10 ป  

 
 
 

20 ป 
 

10 ป 
 

ÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
Copyright  by Chiang Mai University
A l l  r i g h t s  r e s e r v e d

ÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
Copyright  by Chiang Mai University
A l l  r i g h t s  r e s e r v e d



 
 

 

145

คําถาม บริษัท โรงงานเหล็ก
กรุงเทพ จํากัด 

บริษัท บางสะพานบาร
มิลล จํากัด(มหาชน) 

บริษัท ทีดีซี     สตีล กรุป 
จํากัด 

5. ขอทราบผลตอบแทนการลงทุน
ดังตอไปนี้ 
    -มูลคาปจจุบัน 
      สุทธิ (NPV) 
    - อัตราสวนลด 
    -อัตราผลตอบ 
      แทนการลงทุน  
      (IRR) 
    -ระยะเวลาคืนทุน(Pay Back 
Period) 

 
 
 

1,200 ลานบาท 
 

8% 
12% 

 
 

10  ป 

 
900 ลานบาท 

 
10 % 
15 % 

 
 

8 ป 
 
 

 
 

 
500 ลานบาท 

 
11 %  
14 %  

 
 

7 ป  
 
 
 
 

    -จุดคุมทุน    
 (Break Even Point) 
    -ผลกําไรสุทธิใน 
      ปที่ผานมา 

40 %  สําหรับการผลิต
และขายเหล็กเสน 

 
15 % 

35% ของกําลังการ
ผลิตสูงสุด  

 
25 %  

 

50 % ของกําลังการผลิต
สูงสุด  

 
22 %  

 
สวนท่ี 6  ขอเสนอแนะอื่น ๆ  
    

 
จากตารางที่ ค-38 สรุปผลการสัมภาษณเชิงลึกของผูเก่ียวของในอุตสาหกรรมการ

ผลิตเหล็กจํานวน 3 ราย พบวามีการลงทุนและตั้งโรงงานอยูในและนอกเขตสงเสริมการลงทุน โดย
ทําเลที่ตั้งมีความเหมาะสมกับสภาพอุตสาหกรรม ดานมูลคาการลงทุน มีความแตกตางกันขึ้นอยูกับ
ขนาดผลิตภัณฑ กําลังการผลิต ยี่หอ ชนิด ของเครื่องจักร ตลอดจนอุปกรณส่ิงอํานวยความสะดวก
ทั้งหลาย  การลงทุนพบวา มีมูลคา 500 – 1,200 ลานบาท เครื่องจักร มีการออกแบบกําลังการผลิต
สูงสุด ตั้งแต 150,000 –720,000 ตัน /ป ในขณะที่มีการใชกําลังการผลิตจริงในป 2547 ที่สอดคลอง
กับปริมาณการขาย อยูระหวาง 70,000 –500,000 ตัน/ป ผลิตภัณฑทรงยาวที่ผลิตไดแก เหล็กเสน
กลมขนาด 6 –25 มม. เกรด SR24 , ขออ อย ขนาด 10 –40 มม. เกรด SD 30 ,40,50 และเหล็กลวด 
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(Wire Rod ) ขนาดตั้งแต 5.5 –16 มม. โดยมีประสิทธิภาพการผลิตอยูระหวาง 75 –86 % มีผลิตผล 
(Production Yield) อยูระหวาง 94- 95.5   แบงกะเวลาทํางานเปน 1กะ 2 กะ และ 3 กะ ทําการผลิต
ทั้งกลางวันและกลางคืน ในสวนที่ผลิต 1 กะ มักจะผลิตในชวงเวลากลางคืน 22.00 – 08.00 น. ทั้งนี้
เพื่อประหยัดคาพลังงานไฟฟา ในสวนตนทุนพบวา ตนทุนวัตถุดิบจะสูงถึงรอยละ 81 –83 ผล
ประกอบการในป 2547 ที่ผานมา มีกําไรอยูระหวาง 15 –20 % จุดคุมทุนอย ูระหวาง 35 –50 % ของ
ปริมาณการผลิตในแตละเดือน ลูกคาโดยสวนใหญชําระเปนเงินสด จะมีบางสวนที่ใชเครดิต 
ชวงเวลา 45 –60 วัน ระบบการจัดจําหนาย จะผานตัวแทนและการขายตรงโดยพนักงาน สวน
แนวโนมตลาดเหล็กเสนคาดวา จะมีการขยายตัว 5 –15 % ในดานการจัดการ พบวา มีการแบง
โครงสรางออกเปนฝายเพื่องายตอการควบคุมดูแล มีการนําเอาระบบ ISO ,TQM,BSC เขามาเปน
เครื่องมือในการบริหารจัดการองคการ มีการพัฒนาใหความรูเพิ่มทักษะในสายอาชีพแกพนักงานใน
องคการ บริษัทไดใหผลตอบแทนตลอดจนสวัสดิการในรูปแบบตาง ๆ มากมาย ทั้งนี้เปนการสราง
แรงจูงใจเพื่อใหการทํางานมีประสิทธิภาพ และตอบสนองตอนโยบายขององคกร  
   
ขอมูลการสัมภาษณเชงิลึกของสถาบันการเงิน มีรายละเอียด ดงัตอไปนี้ 
สวนท่ี 1 ขอมูลท่ัวไปของสถาบันการเงิน 
 1.ชื่อสถาบันการเงิน  ธนาคารเอเชีย จํากัด (มหาชน) 
 2. สถานที่ตั้ง    191 ถนนสาทรใต เขตสาทร กรุงเทพฯ 10120 
 3. ประเภทธรุกิจ   ธนาคารพาณิชย 
 4. ระยะเวลาทีด่ําเนินธุรกจิ    66  ป 
 
สวนท่ี 2 ขอมูลทางดานสินเชื่อ 
  1. นโยบายการสนับสนุนดานสินเชื่อโครงการอุตสาหกรรมเหล็กของธนาคารเปน
อยางไร มีกฎระเบียบ,เงื่อนไขตาง ๆ และสัดสวนการลงทุนอยางไรบาง 
  ธนาคารยังมีนโยบายสนับสนุนสงเสริมอุตสาหกรรมเหล็กของประเทศ โดยจะ
พิจารณาถึงภาวะของอุตสาหกรรมเหล็กโลกและภายในประเทศประกอบกัน ตลาดท้ังภาวะ
อุตสาหกรรมหรือธุรกิจอื่น ๆ ที่เกี่ยวของ เชน ภาวะอสังหาริมทรัพย,ภาวะเศรษฐกิจ ณ ปจจุบันและ
แนวโนมในอนาคต ซ่ึงธนาคารจะพิจารณาถึงโครงการ, ผลประกอบการและศักยภาพในการทํางาน
ทําธุรกิจเปนสําคัญ โดยกฎเกณฑและเงื่อนไขตางๆ ในการใหการสนับสนุนสินเชื่ออุตสาหกรรม
เหล็กจะไมแตกตางจากอุตสาหกรรมหรือธุรกิจอื่น  ๆ  แตจะแตกตางกันตามศักยภาพของ
ผูประกอบการมากกวา 
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  2. สินเชื่อของการลงทุนอาคารโรงงาน,ฐานราก,เคร่ืองจักร เปนอยางไร 
  สินเชื่อที่ลงทุนใน Fix Asset ธนาคารก็ยังในการสนับสนุน โดยจะพิจารณาถึง
ความสมารถในการชําระหนี้คืนของผูกูเปนหลัก ซ่ึงสัดสวนที่ธนาคารจะ Financeใหผูกับที่ผูกูตอง
ลงทุนเอง (D : E Ratio) ตองไมสูงเกินไป โดยทั่วไป D : E Ratio จะอยูที่ 1 : 1  
 
  3. สินเชื่อหมุนเวียนของวตัถุดิบ และสินคาสําเร็จรูปเปนอยางไร 
  สินเชื่อที่ใชหมุนเวียนในธุรกิจ (Working Capital) มีหลายประเภทดวยกัน เชน 
วงเงิน L/C (Letter of credit),วงเงินเบิกเกินบัญชี (O/D), วงเงินแพ็คกิ้งเครดิต (P/C), วงเงินตั๋ว
สัญญาใชเงิน (P/N), วงเงินขายลดเช็ค (CBD) เปนตน ซ่ึงธนาคารจะ Finance ใหแกลูกคาตาม
ลักษณะและความตองการของธุรกิจ โดยจะ Finance ใหลูกคาไมเกินความจําเปนที่ลูกคาตองใชเพื่อ
ปองกันไมใหลูกคานําไปใชผิดวัตถุประสงค และเนื่องจากวงเงินดังกลาวเปน Cover วงเงินสินเชื่อที่
จะ Finance ทั้งนี้ทั้งนั้นธนาคารจะพิจารณาปจจัยอ่ืน ๆ ประกอบดวย เชน ผลประกอบการและ
ศักยภาพของผูกู, ภาวะตลาดและลูกคา ฯลฯ 
 
  4. การบริการรับซื้อตั๋วเงินตราตางประเทศลวงหนา (Forward Bought) เปน
อยางไร 
  เปนสัญญาที่ธนาคารตกลงรับซื้อ เงินตราตางประเทศจากลูกคาสําหรับ 
Transaction ดานสงออก โดยปกติระยะเวลาไมเกิน 90 วัน และตองมี Transaction ดานสงออก
รองรับ ธนาคารยินดีใหการสนับสนุนบริการรับซ้ือเงินตราตางประเทศลวงหนา (Forward Bought) 
เนื่องจากธนาคารจะไดรับผลประโยชนดังนี้ 

1. กําไรจากสวนตางของอัตราแลกเปลี่ยน 
2. กําไรจากอัตรา Premium /Discount ที่คิด Spread จากราคาตนทุนของธนาคาร 
3. ประโยชนในการควบคุมและบริหารความเสี่ยงในการอํานวยสนิเชื่อ ซ่ึงเกิด

จากการที่ลูกคาสามารถบริหารกิจการไดอยางมีประสิทธิภาพมากขึน้ อันเปนผลมาจากลูกคา
สามารถ 

3.1.1 ปองกันความเสี่ยงจากความผันผวนของอัตราแลกเปลี่ยน 
3.1.2 ประหยดัเวลาและคาใชจายในการติดตามดแูลความเคลื่อนไหวของ

อัตราแลกเปลี่ยน 
3.1.3 ประโยชนทางดานบัญชีและการบริหารเงนิ 
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3.1.4 ประโยชนในการกําหนดราคาสินคาและบริการ เนื่องจากลูกคามั่นใจ
ในผลตอบแทนจากการขายสินคา 

 
  5. อัตราดอกเบี้ยเงินกูสําหรบัธุรกิจเหล็กเปนเทาไร 
  สินทรัพย  6.25% ตอป  
  เงินทุนหมนุเวยีน 6.75% ตอป  
  คาธรรมเนียม LC  0.25 % ตอ 3 เดือน 
   

6. แนวโนมของอัตราดอกเบี้ยเงินกูและเงินฝาก เปนอยางไร 
  มีแนวโนมปรับตัวสูงขึ้น 
  

7. ทางธนาคารมีสินเชื่อเกินวงเงินสําหรับธุรกิจเหล็กอยางไร 
  วงเงินเบิกเงินเกินบัญชีเปนวงเงินที่ใชเปนทุนหมุนเวียนในกิจการ ใหกูยืมโดยใช
เช็คเบิกเกินกวาจํานวนเงินฝากที่มีอยูในบัญชีกระแสรายวันแตไมเกินวงเงินที่ทําสัญญาไวกับ
ธนาคาร ซ่ึงธนาคารจะใหการสนับสนุนลูกคาเพื่อเสริมสภาพคลองใหกับลูกคาในการทําธุรกิจ 
เพื่อที่จะดําเนินธุรกิจไดอยางตอเนื่อง 
  ในการ Finance วงเงิน O/D ใหลูกคานั้น ธนาคารมีความเสี่ยงสูงเนื่องจากวงเงิน 
O/D เปน Cash Loan ดังนั้นธนาคารจะปองกันความเสี่ยงโดยการขอหลักทรัพยมาค้ําประกันวงเงิน 
ธนาคารจะพิจารณาถึงสภาวะแวดลอมทั้งภายในและภายนอกของลูกคาวามีศักยภาพในการดําเนิน
ธุรกิจเปนอยางไร และในการ Finance ตองไมเกินความจําเปนที่ลูกคาใช 
 
  8. ขอเสนอแนะอื่น ๆ  
 
  สรุปผลการสมัภาษณ ธนาคาร เอเชีย จํากัด (มหาชน) พบวา 
ธนาคารใหการสนับสนุนดานสินเชื่อการลงทุนในอุตสาหกรรมเหล็กโดยพิจารณาสัดสวนการใหกู 
(D:E Ratio) เปน 1 : 1 ในสวนวงเงนิ L/C ก็ยังใหการสนับสนุนเชนเดียวกันโดยพิจารณาจาก
ศักยภาพของผูกู, ภาวะตลาด และหลักทรัพยค้ําประกันของลูกคา ในปจจุบันธนาคารคิดอัตรา
ดอกเบี้ย (MLR) อยูที่ 6.25 % ตอป และมีแนวโนมปรับอัตราดอกเบี้ยเพิ่มขึ้น 
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ภาคผนวก ง 
รายชื่อบริษทัผูผลิต-กําลังการผลิตเหล็กเสนและผูนําเขาเหล็กแทงจากตางประเทศ 
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ภาคผนวก ง  
 

รายชื่อบริษัทผูผลิตและกําลังการผลติเหล็กเสนจากเตาหลอม 
 

ลําดับ                        บริษัท                                            กําลังการผลติ (ตนั)        ท่ีตัง้ 
1.              กลุมบริษัท มิลเลนเนียม จํากดั (มหาชน)                                                    
                 บริษัท เหล็กสยาม  จํากัด 320,000 สระบุรี  
                 บริษัท เหล็กกอสรางสยาม จํากดั 500,000 ระยอง 
                 บริษัทเอ็นทีเอส จํากัด (มหาชน) 600,000 ชลบุรี 
2 .             บริษัท กรุงเทพผลิตเหล็ก จํากดั (มหาชน) 550,000 กรุงเทพฯ 
3.              บริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพ จํากัด 600,000 สมุทรปราการ 
4 .             บริษัท น่ําเฮงสตลี จํากัด 250,000 กรุงเทพฯ 
5.              บริษัท บี.เอ็น.เอส สตีลกรุปส จํากัด 200,000 สมุทรปราการ 
6.              บริษัท สยามสตีลชินดิเกต จํากดั 180,000  กรุงเทพฯ 
7.              บริษัท ยู.เอ็ม.ซี.เมททอล จํากัด 180,000 กรุงเทพฯ 
8.              บริษัท ไทยสตีลบารส จํากัด 120,000 สมุทรปราการ 
9.              บริษัท ทิโกสตีล (ประเทศไทย) จํากัด   78,000 สมุทรปราการ 
10 .           บริษัท เกษมศักดิเ์ทรดดิ้ง    จํากดั   60,000 กรุงเทพฯ 
11.            บริษัท ไทรอัมพสตีล  จํากัด 120,000 สมุทรปราการ 

 
ที่มา : สํานักงานอุตสาหกรรมพื้นฐาน,กระทรวงอุตสาหกรรม,  ออนไลน 
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รายชื่อผูผลิตเหล็กเสนไมมีเตาหลอม 
ลําดับ                        บริษัท                                            กําลังการผลติ (ตนั)              ท่ีตั้ง 

1               บริษัท บางสะพาน บารมิล จํากดั 900,000 กรุงเทพฯ 
2             บริษัท ชนวิริยะ สตีล จํากัด 411,840 สมุทรปราการ 
3             บริษัท โนวาสตีล จาํกัด 316,800 กรุงเทพฯ 
4             บริษัท เหล็กบูรพา จํากัด 300,000 กรุงเทพฯ 
5             บริษัท ราชสีมาผลิตเหล็ก 500,000 นครราชสีมา 
6             บริษัท ไทยสตีล โพรไฟล 300,000 สมุทรสาคร 
7             บริษัท สหวิริยา สตีลบาร (รวมอยูในกลุม 150,000 สมุทรปราการ  
               บริษัทกลุมเหล็กรปูพรรณสหวิริยา) 
8             บริษัท เหล็กสหมิตร  60,000 กรุงเทพฯ 
               บริษัท สหวิริยา สตีลโพรดักส จํากัด - ฉะเชิงเทรา  
                 (รวมอยูในกลุมบริษัทกลุมเหล็กรูปพรรณสหวิริยา) 
10           ไทคูนเวิลดไวดกรุป 500,000 ระยอง 
11            อุตสาหกรรมเหลก็กลาไทย 500,000 ระยอง 
12            สหวิริยาเชพสตีล (กลุมเหล็กรูปพรรณ  กรุงเทพฯ 
                 สหวิริยา) 
13             บริษัท เบสทสตีลเอ็นเตอรไพรส จํากัด  180,000 สมุทรสาคร 
                 (สแตนดารด สตลี เอ็นเตอรไพรส บจก.) 
14            บริษัท เยนเนอราลสตีล จํากัด   39,000 สมุทรปราการ 
15             บริษัท เหล็กทรัพยสยาม จํากัด   91,636 สมุทรสาคร 
16             บริษัท ชัยสตีล  จาํกัด   51,600 สมุทรปราการ 
17             บริษัท ที.ดี.ซี.สตีลกรุป  จํากัด 105,600 สมุทรปราการ 
18             บริษัท บีเคเคสตีลเวอรค จํากัด   52,500 สมุทรปราการ 
19             บริษัท พี.ที.เค.เมททัล จํากัด 268,620 กรุงเทพฯ 
20             บริษัท ยี.ที.สตีลเวอรค  จาํกัด 288,000 กรุงเทพฯ 
21             บริษัท โลหะไพศาลเทรดดิ้ง จํากัด   39,600 สมุทรสาคร 
22             บริษัท กาญจนสตีล จํากัด 100,000 กรุงเทพฯ 
23             บริษัท ที.ที.เอส.สตีล จํากัด 316,800 สมุทรปราการ 
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24             บริษัท เหล็กทรัพยสมุทร จํากัด 104,727 สมุทรสาคร 
25  บริษัท เกรียงไกรอุตสาหกรรม จํากัด 71,040 สมุทรปราการ 
26  บริษัท แหลมทองผลิตเหล็ก จํากัด 36,000 สมุทรสาคร 
27              บริษัท ทาจีน แอสเซท จํากัด 100,000  สมุทรสาคร 
 
รายชื่อผูผลิตเหล็กเสนไมมีเตาหลอม (โรงรีดขนาดเล็ก) 
ลําดับ                        บริษัท                                            กําลังการผลติ(ตนั)               ท่ีตั้ง 
1               เมืองทองเหล็กเสน                                              15,840                   สมุทรปราการ 
2               เรืองชัยสตีลเวอรค                                               46,799                  สมุทรปราการ 
3               เหล็กไทยพฒันา                                                  26,202                  กรุงเทพฯ 
4               แมคสตีลอินดัสตรี                                               10,700                  สมุทรสาคร 
5               โชคไพศาลโลหะกิจ                                              9,500                  สมุทรปราการ 
6               ไทยเจริญเหล็กเสน                                              95,040                  สมุทรปราการ 
7               พรประทานสตีล                                                  10,560                  สมุทรสาคร 
8               ยู.เค.สตีล                                                              30,000                 สมุทรปราการ 
9               สหชัยเหล็กกลา                                                    11,300                 สมุทรปราการ 
10             ฮงเจริญสตีลเวอรค                                               36,000  กรุงเทพฯ  
11             ไทยรุงเจริญสตีลเวอรค                                        12,000                  สมุทรปราการ 
12             นครไทยอินทิเกรด สตีล                                      14,000                   กรุงเทพฯ 
13             เอเชียผลิตเหล็ก                                                  108,000                   สมุทรปราการ 
14             บางนาจักรกล                                                      42,000                   สมุทรปราการ 
15                เอ็มไพรบารมิลล                                                50,000                  ชลบุรี  

 
ที่มา : สํานักงานอุตสาหกรรมพื้นฐาน,กระทรวงอุตสาหกรรม,  ออนไลน 
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รายชื่อตัวแทนจําหนายและแหลงนําเขาเหล็กแทง(Billet) จากตางประเทศ 
1   บริษัท สแกนอีสต จํากัด (Scaneast)  นําเขาจากยูเครน(Ukraine) 
2    บริษัท สเต็มคอร จํากัด (Stemcor) นําเขาจากฟารอีสต,ยูเครน(Fareast,Ukraine) 
3   บริษัท คารกิลล สยาม จํากัด (Cargill)  นําเขาจากยูเครน (Ukraine)   
4   บริษัท แวง เอ็นเตอรซัพพลาย จํากัด(Wang Enterprise)นําเขาจากจีน (China ) 
5   บริษัท แม็ค สตีล จํากัด (Mc Steel)  นําเขาจากแอฟริกาใต (South Africa)  
6   บริษัท พีไอซี พิสุทธิโกมล จํากัด  -  
7    บริษัท แน็ท สตีล เทรด จํากัด  - 
 
ที่มา : ขอมูลจากการสัมภาษณของผูประกอบการอุตสาหกรรมเหล็ก 
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ภาคผนวก จ 
ขนาดและชั้นคุณภาพของเหล็กเสนที่จะผลิต 
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ภาคผนวก ฉ 
คําศัพทในอุตสาหกรรมการผลิตเหล็ก 
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ภาคผนวก ฉ 
 
ตารางที่ ฉ-1 คําศัพทในอุตสาหกรรมการผลิตเหล็ก 
 

A  term  indicating  variation  in  properties  in  different  directions. Anisotrop
y ความไมสม่ําเสมอของคุณสมบัติของวัสดุในทิศทางตาง ๆ  

A  solid  cross  section  in  the  shape  of  a  circle,  circular  segment,  oval,  rectangle  or  
other  convex  polygon.  Bar  is  generally  produced  by  hot  rolling  from  billets  or  
cogged  blooms,  but  it  may  by  produced  by  forging. Bar 
ผลิตภัณฑ ซึ่งมหีนาท่ีตัดเปนรูปวงกลม , วงรี , สี่เหลี่ยมหรอืหลายเหลี่ยมอืน่ๆ bar มักผลติ
โดยการรีดรอนจาก billet หรอื bloom หรืออาจผลิตจากการตีข้ึนรูป 
A  profile  bar  which  is  considered  a  bearing  component  is  often  called  a  beam  
(e .g. I - , U – and  H – beam). Beam 
ผลิตภัณฑแทงยาวรูปรางตางๆ (เชน I-, U- และ H- beam) 
A  process  that  air  is  blown  through  liquid  hot  metal  in  a  tilt  able  furnace  
(converter)  where  the  main  part  of  the carbon  in  the  hot  metal  is  oxidized  and  
leaves  the  melt  in  the  form  of  carbon  monoxide  (the pig  iron  is  decarburized  to  
steel). Bessemer 
เปนขบวนการทําใหน้ําเหล็กสะอาด  (refining) วิธีหนึ่ง โดยการพนอากาศผานน้ําเหล็ก
รอนในเตาที่หมุนไดคารบอนในน้ําเหล็กจะทําปฏิกิริยากับออกซิเจนและกลายเปน
คารบอนมอนน็อคไซดออกจากน้ําเหล็กไป 
Semi-finished  products (shapes)  of  steel  with  a  square  or  rectangular  cross  section.  
The  side  of  the  square  is  generally  90-160  mm  (6  inches or  less).  The  length  is  
usually  5-9  m.  They  are generally  rolled  into  bars,  rods,  and  seamless tubes. Billets 
เหล็กแทงยาวโดยการหลอหรอืรีด  รูปหนาตัดเปนสี่เหลี่ยม  ขนาดประมาณ 90-160 mm  
(ขนาด 6 นิ้วหรือนอยกวา)  ยาว 5-9 m  billets  มักรีดเปน  bars,  rods  หรือ  ทอไรรอย
เชื่อม 

Blast  
furnace 

A  shaft  furnace  for  the  reduction  of  iron  ore  to  hot  metal  /  pig  iron. A  
blast  of  hot  air  is  blown  through  the  charge  of  iron  ore,  coke  and  
limestone. A modern  blast  furnace  has  a  diameter  of  10-15  m,  a  height  of  
20-40  m  and  a  volume  of  2,000-5,000 m3 
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 เตาตั้งสําหรับใชเปลี่ยนแรเหลก็ใหเปนน้ําเหล็ก/เหล็กดิบ  ลมรอนจะถูกเปาผานชั้นของ
เหล็ก ถานโคกและหินปูนเพื่อใหเกิดการรีดิวซ  เตาแบบนี้สมัยใหมมีขนาดเสนผาน
ศูนยกลาง 10-15 m  สูง 20-40 m  ความจุ  2,000-5,000  m3 
Cast or rolled (in certain cases forged) semi-finished products. Blooms are shaped like 
squares and are usually six inches or larger. Blooms can be starting material for the 
rolling of beams, columns, plate and rails. Bloom 
เหล็กแทงยาวจากการหลอหรอืรีด  (บางทีจากการตีข้ึนรูป)  หนาตัดมักเปนรูปสี่เหลี่ยม
จตุรัส  สวนมากจะมีขนาดตั้งแต 6 นิ้ว ข้ึนไป  Bloom  เปนวัตถุดิบเริ่มตนสําหรับการรีด
เปน  beams,  columns,  plate  และ  rails 
A hot dipping process in which pickled steel sheets, cut to size are passed through 
molten tin, contained in a tin pot, which may be heated by coal, oil or gas or in more 
modern plants, by thermostatically controlled electric immersion heaters. Hot 

tinning ขบวนการชุบรอนของเหล็กกลาแผนในอางซึ่งมีดีบุกหลอมเหลวอยู การใหความรอนแก
อางอาจทําโดยใชเชื่อเพลิงท่ีเปนถานหิน, น้ํามัน หรือ ในโรงงานสมัยใหมจะใหความรอน
ดวย Electric heaters 
A mass of metal cast into a mould. It differs from a casting in that it has to be rolled or 
forged to be made usable. Ingot 
เหล็กแทงหลอในแมพิมพ  ingot ตางจาก casting ตรงที่ ingot จะตองรีดหรือข้ึนรูปกอน
นําไปใช 
A  process  for  the  removal  of  iron  oxide  from  steel  by  treatment  with  acid, 
usually  sulfuric  acid  or  hydrochloric acid Picking 
ขบวนการขจัดออกไซดออกจากเหล็กกลาดวยกรด  ซึ่งมักจะใชกรดซัลฟูริค  หรือ  กรด
ไฮโดรคลอริค 
The  crude  iron  with  high  carbon  content ( approx, 4.5 % ) usually  produced  in  a  
blast  furnace. Pig  iron 
เหล็กดิบทีมีคารบอนมากสูง  (ประมาณ  4.5 %)  มักผลิตโดยเตาสูง (Blast furnace) 
Rolled flat products with rectangular cross section and a width of at least 600 mm and a 
thickness of  3 mm. Or more. Plate can be either cold rolled after hot rolling, or only hot 
rolled. Plate 
ผลิตภัณฑแผนที่มีหนาตัดเปนรูปสี่เหลี่ยมและความกวางอยางนอย 600 mm และความ
หนา 3 mm หรอืมากกวา 
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Rolled flat products with rectangular cross section and a width of at least 600 mm and a 
thickness of less than 3 mm. Sheet can be either cold rolled after hot rolling, or only hot 
rolled. It is delivered “cut to length” or in coils. 

Sheet ผลิตภัณฑแผนจากการรีด หนาตัดเปนรูปสี่เหลี่ยม ความกวางอยางนอย 600 mm ความ
หนานอยกวา 3 mm Sheet สามารถอาจผานการรีดเย็นหลังจากรีดรอน หรือแคผานการรีด
รอนมาก็ได การขายสามารถตัดขายเปนแผน โดยความยาวงที่แนนอน หรือ ขายเปนแบบ
เหล็กมวน 
Slabs are rectangular in their cross section and wider and thinner than billets. They are 
generally rolled into flat steel such as plate, sheet, and strips. Slab 
เหล็กแทงแบนซึ่งหนาตัดกวางกวา และความหนานอยกวา billet slab มักจะถูกรีดเปน
เหล็กแผน ไดแก plate, sheet และ strip 
Mild steel with a protective coating of tin on each surface. It combines the strength of 
steel with the corrosion resistance of tin. The method of coating employs either 
electrolytic or hot-tinning. Tinplate 
เหล็กกลาละมุนที่เคลือบดวยดีบุก ซึ่งจะทําใหไดความแข็งแรงจากเหล็กกลาและความ
ตานทานการกัดกรอนจากดีบุก ขบวนการที่ใชในการเคลือบอาจเปนแบบใชไฟฟา 
(Electrolytic) หรือการชุบดีบุกรอน 
Wire is normally the same as drawn wire Wire 
ลวดเหล็กที่ผานการขึ้นรูปโดยการดึง (drawn) 
Hot-rolled products with solid cross section. The cross section usually has the shape of a 
circle. Wire rod is a semi-finished product intended for the production of wire by cold 
drawing. Wire rod can have a diameter of 5 to 30 mm. 

Wire rod เหล็กลวดที่ข้ึนรูปโดยการรีดรอนไมไดมาจากการดึงข้ึนรูป (Draw) หนาตัดมักเปนวงกลม 
เหล็กลวด (Wire rod) เปนผลิตภัณฑกึ่งสําเร็จรูปสําหรับการผลิตลวดเหล็ก (Wire) โดยการ
ดึงข้ึนรูปเย็น (cold drawing) ตอไปเหล็กลวด (wire rod) สามารถมีขนาดเสนผาน
ศูนยกลางระหวาง 5-30 มม. 
The value of stress at which the metal continues to stretch without any increase in load. 
This only occurs in low and medium carbon steels. Yield 

point คาของความเคนที่โลหะยึดตัวอยางตอเนือ่งโดยไมไดมีการเพิ่มข้ึนของแรงกระทํา 
คุณสมบัตินี้จะเกิดเฉพาะกับเหล็กกลาคารบอนต่ําและคารบอนปานกลางเทานั้น 
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ภาคผนวก ช 

อัตราภาษีของเหล็กชนิดตาง ๆ ในป 2546 
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ภาคผนวก ช 
 
ตารางที่ ช  แสดงอัตราภาษีของเหล็กชนิดตาง ๆ ในป 2546  
 

 
อัตรา
อากร
เดิม 
 

พิกัดอัตราศุลกากรใหม (17/12/2546) ตามราคารอยละ 
ประ 
เภท 

รายการ 
อัตรา 
CEPT 
ป 2546 

ตาม
ราคา     
รอยละ 

17/12/2546 
ถึง 

31/12/2547 

1/1/2548 ถึง 
31/12/2548 

1/1/2546 ถึง 
31/12/2549 

1/1/2550 ถึง 
31/12/2550 

1/1/2551 เปน
ตนไป 

72.13 เหล็กลวด 5 10 7.5 5 5 5 5 
72.14 เหล็กเสน 5 10 7.5 5 5 5 5 
72.16 เหล็ก

โครงสราง 
5 10 10 10 10 10 10 

72.08 เหล็กแผนรีด
รอน 

5 10 7.5 5 5 5 5 

72.09 เหล็กแผนรีด
เย็น 

5 12 9.5 7 6 5 5 

72.10 เหล็กแผน
เคลือบ 

5 15 12 9 7 5 5 

72.19 เหล็กแผนไม
เปนสนิม 

5 1 1 1 1 1 5 

73.12 ลวดเกลียว 
สลิง 

5 20 15 10 7.5 5 5 

73.17 ตะปู 5 20 15 10 10 10 10 
73.14 ตะแกรง 5 20 15 10 10 10 10 
 
ที่มา : กรมศุลกากร กระทรวงการคลัง 
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ภาคผนวก ซ 
มาตรฐานหลักท่ีสําคัญ (Other Important Standards )  

และ มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมเหล็กเสนกลม, ขอออยของประเทศไทย 
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ภาคผนวก ซ 
 
ตารางที่ ซ-1    มาตรฐานหลกัที่สําคัญ (Other Important Standards )  
 

Standard THAI JAPAN AMERICAN BRITISH 
Round Bar TIS. 20-2543 

SR 24 
JIS G 3112 (1992) 

SR 24 
BS 4449 
(1988) 

Grade 250 
Deformed Bar TIS. 24-2536 

SD 30 , SD 40 , SD 50 
JIS G 3112 (1992) 

SD 30 , SD 40 , SD 50 

ASTM A 615-94 
Grade 40 
Grade 60 
Grade 75 BS 4449 

(1988) 
Grade 460 

Class SR2
4 

SD3
0 

SD4
0 

SD5
0 

SR2
4 

SD3
0 

SD4
0 

SD5
0 

Grad
e40 

Grad
e60 

Grad
e75 

Grad
e250 

Grad
e460 

Chemical Composition 
Carbon 

Phosphorus 
Sulfur 

Manganese 
Silicon 

(Carbon + Manganese)6 
C+Mn+Cr+Mo+V+Ni+
Cu  65 

 
.028

0 
0.05

8 
0.05

8 
- 
- 
- 
- 
 

 
0.27 
0.05 
0.05 

- 
- 

0.50
0 
- 
 

 
- 

0.05 
0.05 
1.80

0 
- 

0.55 
- 
 

 
- 

0.05 
0.05 
1.80

0 
- 

0.60
0 
- 
 

 
- 

0.05
0 

0.05
0 
- 
- 
- 
- 
 

 
0.27 
0.05

0 
0.05

0 
- 
- 

0.50
0 
- 
 

 
0.29

0 
0.04

0 
0.04

0 
1.80

0 
0.55

0 
0.55

0 
- 
 

 
0..32

0 
0.04

0 
0.04

0 
1.80

0 
0.55

0 
0.60

0 
- 
 

 
- 

0.07
5 
- 
- 
- 
- 
- 
 

 
- 

0.07
5 
- 
- 
- 
- 
- 
 

 
- 

0.07
5 
- 
- 
- 
- 
- 
 

 
0.27

0 
0.06

5 
0.06

5 
- 
- 
- 

0.45
0 
 

 
0.27

0 
0.05

5 
0.05

5 
- 
- 
- 

0.54
0 
 

Yield Strength 
Kg/mm2 (min) 
Kg/mm2 (max) 

 
24 
- 

 
30 
- 

 
40 
- 

 
50 
- 

 
24 
- 

 
30 
- 

 
40 
50 

 
50 
64 

 
28.1

2 
- 

 
42.1

8 
- 

 
52.7

3 
- 

 
25.4

8 
- 

 
46.8

9 
- 

Ultimate Tensile 
Strength 

Kg/mm2(min) 
Kg/mm2 (max) 

 
39 
- 

 
49 
- 

 
57 
- 

 
63 
- 

 
39 
53 

 
45 
61 

 
57 
- 

 
63 
- 

 
49.2

2 
- 

 
63.2

8 
- 

 
70.3

1 
- 

At Least 
10% 

Greater Than 
The Actual 

Yield 
Strength 

Minimum Elongation              
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For All Sizes 
For Various Sizes:- 

6 –10 mm. 
13-19 mm. 
22-25 mm. 
28-43 mm. 

Gauge Length 

21% 
 
- 
- 
- 
- 

5d 

17% 
 
- 
- 
- 
- 

5d 

15% 
 
- 
- 
- 
- 

5d 

13% 
 
- 
- 
- 
- 

5d 

20,2
4% 

 
- 
- 
- 
- 

8d,4
d 

16,1
8% 

 
- 
- 
- 
- 

8d,4
d 

12,1
4% 

 
- 
- 
- 
- 

8d,4
d 

- 
 

11% 
12% 

- 
- 

8inc
h 

- 
 

11% 
12% 

- 
- 

8inc
h 

- 
 

9% 
9% 
8% 
7% 
8inc

h 

- 
 
- 
- 

7% 
6% 
8inc

h 

2d 
 
- 
- 
- 

180 
2d 

3d 
 
- 
- 
- 

180 
5d 

Cold Bending 
For All Sizes 

For Various Sizes:- 
6-16 mm. 

19-25 mm. 
28-36 mm. 
38-51 mm. 

Angle (degree) 
Rebend Test 

 
3d 

 
- 
- 
- 
- 

180 
- 

 
- 
 

3d 
4d 
4d 
4d 
180 

- 

 
5d 

 
- 
- 
- 
- 

180 
- 

 
- 
 

5d 
5d 
6d 
6 

90 
- 

 
3d 
 
- 
- 
- 
- 

180 
- 

 
- 
 

3d 
4d 
4d 
4d 

180 
- 

 
5d 
 
- 
- 
- 
- 

180 
- 

 
- 
 

5d 
5d 
6d 
6d 
90 
- 

 
- 
 

3.5d 
5d 
- 
- 

180 
- 

 
- 
 

3.5d 
5d 
7d 
9d 

180 
- 

 
- 
 
- 

5d 
7d 

(9d) 
180(
90) 
- 

 
2d 
 
- 
- 
- 
- 

180 
2d 

 
3d 

 
- 
- 
- 
- 

180 
5d 
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มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมของประเทศไทย 
เหล็กเสนเสริมคอนกรีต :  เหล็กเสนกลม 

 

1. ขอบขาย 
 

1.1  มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้กําหนดชั้นคุณภาพ ขนาด มวลและเกณฑ
ความคลาดเคลื่อน วัสดุ คุณลักษณะที่ตองการ เครื่องหมายและฉลาก การชักตัวอยางและเกณฑ  
ตัดสิน และการทดสอบเหล็กเสนเสริมคอนกรีต : เหล็กเสนกลม ซ่ึงตอไปในมาตรฐานนี้จะเรียกวา 
“เหล็กเสนกลม” 

1.2 เหล็กเสนกลมตองทําขึ้นจากเหล็กแทงเล็ก (billet) เหล็กแทงใหญ (bloom) 
หรือเหล็กแทงหลอ (ingot)  โดยตรงดวยกรรมวิธีการรีดรอนโดยตองไมมีการแปรรูปเปนผลิตภัณฑ
อยางอื่นมากอน และเหล็กแทงดังกลาวตองทํามาจากกรรมวิธีแบบโอเพนฮารท (open hearth)   
เบสิกออกซิเจน (basic oxygen) หรืออิเล็กทริกอารกเฟอรเนซ (electric arc furnace) 

1.3  มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ครอบคลุมถึงเหล็กเสนที่มีลักษณะหนาตัด
กลม ซ่ึงมีความยาวตั้งแต 3.40 เมตรขึ้นไป อันอาจจะนําไปใชเสริมคอนกรีตสําหรับงานกอสราง
ทั่วไปได แตไมรวมถึงเหล็กเสนที่มีลักษณะหนาตัดกลมซึ่งไดมีประกาศกําหนดมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรมแลว 

 
2. บทนิยาม 

 
ความหมายของคําที่ใชในมาตรฐานผลิตภณัฑอุตสาหกรรมนี้ มีดังตอไปนี้ 
2.1  เสน (bar) หมายถึง  เหล็กเสนกลมหนึง่เสนที่มีภาคตดัขวางเปนรูปกลม 
2.2  มัด (bundle) หมายถึง เหล็กเสนกลมจํานวนตั้งแตสองเสนขึ้นไปที่มัดรวมกนั 
2.3  ขด(coil) หมายถึง เหล็กเสนกลมที่มวนเปนขด 
2.4 ขนาดระบุ (nominal size) หมายถึง เสนผานศูนยกลางระบุและพื้นที่

ภาคตัดขวางระบุที่กําหนดไวในตารางที่ ช-2 
2.5 มวลระบุ (nominal mass) หมายถึง มวลตอความยาว 1 เมตร ของเหล็กเสน

กลมที่มีขนาดเทากับขนาดระบุดังกําหนดไวในตารางที่ ช-2 
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3. ชั้นคุณภาพ 
 

3.1 เหล็กเสนกลมที่กําหนดในมาตรฐานผลิตภณัฑอุตสาหกรรมนี้ มีชั้นคุณภาพ
เดียว ใชสัญลักษณ SR 24 

 
4.  ขนาด มวล และเกณฑความคลาดเคลื่อน 

 
4.1 ช่ือ ขนาดระบุ และมวลระบุของเหล ็กเสนกลม ใหเปนไปตามตารางที่ ซ-2 
 

ตารางที่ ซ-2  ช่ือ ขนาดระบุ และมวลระบขุองเหล็กเสนกลม 
(ขอ 2.4 ขอ 2.5 และขอ 4.1) 

ขนาดระบุ  
ชื่อขนาด เสนผานศูนยกลางระบุ

มิลลิเมตร 
พื้นที่ภาคตัดขวางระบุตาราง

มิลลิเมตร 

 
มวลระบุ 

กิโลกรัมตอเมตร 
RB 6 6 28.3 0.222 
RB 8 8 50.3 0.395 
RB 9 9 63.6 0.499 

RB 10 10 78.5 0.616 
RB 12 12 113.1 0.888 
RB 15 15 176.7 1.387 
RB 19 19 283.5 2.226 
RB 22 22 380.1 2.984 
RB 25 25 490.9 3.853 
RB 28 28 615.8 4.834 
RB 34 34 907.9 7.127 

หมายเหตุ   1.  พื้นที่ภาคตดัขวางระบุ   =  3.1416  (เสนผานศูนยกลางระบุเปนมิลลิเมตร)2  

           เปนตารางมิลลิเมตร              4 
      2.  มวลระบุ        =  0.00785(พื้นทีภ่าคตัดขางระบุ เปนตารางมิลลิเมตร)  
         เปนกิโลกรัมตอเมตร 

 
4.2  มวลตอเมตรของเหล็กเสนกลม 

4.2.1 มวลตอเมตรของเหล็กเสนกลมแตละเสนจะคลาดเคลื่อนจากคา
มวลระบุไดไมเกินเกณฑที่กําหนดในตารางที่ ซ-3 สดมภที่ 3 
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4.2.2 มวลตอเมตรเฉลี่ยจะคลาดเคลื่อนจากคามวลระบุไดไมเกินเกณฑที่
กําหนดในตารางที่ ซ-3 สดมภที่ 4 การทดสอบใหปฏิบัติตามขอ 9.1 
 
ตารางที่ ซ-3 เกณฑความคลาดเคลื่อนของมวลตอเมตร 

(ขอ 4.2) 
 

เกณฑความคลาดเคลื่อน 
รอยละ 

 
ช่ือขนาด 

 
มวลระบุ 

กิโลกรัมตอเมตร ตอเสน เฉลี่ย 
RB 6 6 ± 10.0 ± 5.0 
RB 8 0.395   
RB 9 0.499   
RB 10 0.616   
RB 12 0.888   
RB 15 1.387 ± 6.0 ± 3.5 
RB 19 2.226   
RB 22 2.984   
RB 25 3.853   
RB 28 4.834   
RB 34 7.127   

 
4.3 ความยาวของเหล็กเสนกลมในแตละมัดตองมีขนาดความยาวเดียวกนั โดยจะ

คลาดเคลื่อนจากคาที่ผูทําระบุไวที่ฉลากไดไมเกนิเกณฑที่กําหนดในตารางที่ ซ-4   
การทดสอบใหปฏิบัติตามขอ 9.2 
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ตารางที่ ซ-4  เกณฑความคลาดเคลื่อนสําหรับความยาว 
(ขอ 4.3) 

 
ความยาว เกณฑความคลาดเคลื่อน 

ไมเกิน 10 เมตร + 55 มิลลิเมตร 
    0 

เกิน 10 เมตร + 55  มิลลิเมตร และ + 5 มิลลิเมตร ทุกๆ ความยาว 1 เมตร 
    ของสวนที่ยาวเกนิ 10 เมตร แตรวมกนัแลวไมเกนิ 120 มิลลิเมตร 
     0 

 
5.  วัสดุ 

 
5.1 เหล็กเสนกลมตองทําจากเหล็กกลาที่มีสวนประกอบทางเคมีเปนไปตามตาราง

ที่ ซ-5 เมื่อวิเคราะหจากผลิตภัณฑ การทดสอบใหปฏิบัติตาม ขอ 9.3 
 
ตารางที่ ซ-5 สวนประกอบทางเคมีเมื่อวิเคราะหจากผลติภัณฑ 

(ขอ 5.1) 
ธาตุ ปริมาณโดยน้าํหนัก (สูงสุด) 

รอยละ 
คารบอน 0.280 
กํามะถัน 0.058 
ฟอสฟอรัส 0.058 

 
6.  คุณลักษณะที่ตองการ 

 
6.1 ลักษณะทั่วไป 

6.1.1 เห ล็ก เสนกลม  ตองมี ผิว เ รี ยบเกลี้ ย ง  (ยก เวนบริ เ วณที่ทํ า
เครื่องหมาย) และตองไมปริไมแตกราว ไมมีสนิมขุมหรือตําหนิอ่ืนซึ่งมีผลเสียตอการใชงาน 
 
 

มอก.20-2543

ÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
Copyright  by Chiang Mai University
A l l  r i g h t s  r e s e r v e d

ÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
Copyright  by Chiang Mai University
A l l  r i g h t s  r e s e r v e d



 
 

 

170

6.1.2 เหล็กเสนกลมตองมีพืน้ที่ภาคตัดขวางกลมสม่ําเสมอโดยตลอดและ
ตองไมมีปกหรือเปนคลื่น การทดสอบใหทําโดยการตรวจพนิิจ 

6.2 สมบัติทางกล 
6.2.1 สมบัติในการดึง 

6.2.1.1 ความตานแรงดึง ตองไมนอยกวา 385 เมกะพาสคัล 
6.2.1.2 ความตานแรงดึงที่จุดคราก ตองไมนอยกวา 235 เมกะ

พาสคัล 
6.2.1.3 ความยืด ตองไมนอยกวารอยละ 21 

  การทดสอบใหปฏิบัติตามขอ 9.4 
6.2.2  การดัดโคง 
 

เมื่อทดสอบตามขอ 9.5  ตองไมแตกหรือปริตรงสวนโคงดานนอกของชิ้นทดสอบ 
 

7.  เคร่ืองหมายและฉลาก 
7.1 เครื่องหมายที่เหล็กเสนกลม 

7.1.1 ที่เหล็กเสนกลม อยางนอยตองมีเลข อักษรหรือเครื่องหมาย แจง
รายละเอียดตอไปนี้ ประทับเปนตัวนูนถาวรบนเนื้อเหล็กใหเห็นไดงาย ชัดเจน 

(1) ชื่อผูทําหรือโรงงานที่ทําหรือเครื่องหมายการคาที่จด
ทะเบียน 

(2) ชื่อขนาด 
ทั้งนี้ช่ือขนาดตองอยูถัดจากชื่อผูทําหรือโรงงานที่ทําหรือเครื่องหมายการคาที่จด

ทะเบียน 
7.1.2 ระยะหางระหวางชื่อผูทําหรือโรงงานที่ทําหรือเคร่ืองหมายการคาที่

จดทะเบียนกับชื่อขนาด  ตองไมนอยกวา 50 มิลลิเมตร  การทดสอบใหปฏิบัติตามขอ 9.6 
7.2 ที่มัดหรือที่ขดของเหล็กเสนกลมทุกมัดหรือทุกขดตองมีปายที่ไมฉีกขาดและ

ไมหลุดงายผูกติดอยู และที่ปายนั้นอยางนอยตองมีเลข อักษะ หรือเครื่องหมายแจงรายละเอียด
ดังตอไปนี้ ใหเห็นไดงาย ชัดเจน  

(1) คําวา  “เหล็กเสนกลม” 
(2) ชั้นคุณภาพ 
(3) ชื่อขนาด 

มอก.20-2543

ÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
Copyright  by Chiang Mai University
A l l  r i g h t s  r e s e r v e d

ÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
Copyright  by Chiang Mai University
A l l  r i g h t s  r e s e r v e d



 
 

 

171

(4) ความยาวเปนเมตร (กรณีเปนมัด) หรือมวล เปนกิโลกรัม (กรณีเปนขด) 
(5) หมายเลขของการหลอมแตละครั้ง หรือเครื่องหมายอื่นใดที่เทียบเทา 
(6) ชื่อผูทําหรือโรงงานที่ทํา หรือเครื่องหมายการคาที่จดทะเบียน 
(7) ประเทศที่ทํา 
7.3  ในกรณีทีใ่ชภาษาตางประเทศ ตองมคีวามหมายตรงกับภาษาไทยที่กําหนดไว

ขางตน 
  

8. การชักตัวอยาง และเกณฑตัดสิน 
 

8.1 รุนในที่นี ้ หมายถึง เหล็กเสนกลมชื่อขนาดเดยีวกันทีท่ําหรือสงมอบหรือซ้ือ
ขายในระยะเวลาเดียวกัน 

8.2 การชักตัวอยางและการยอมรับ ใหเปนไปตามแผนการชักตัวอยางทีก่ําหนด
ตอไปนี้ หรืออาจใชแผนการชักตัวอยางอื่นที่เทียบเทากนัทางวิชาการกบัแผนที่กําหนดไว 

8.2.1 การชักตัวอยางและการยอมรับสําหรับการทดสอบความยาว 
(เฉพาะกรณีเปนมัด) 

8.2.1.1 ชักตัวอยางโดยวิธีสุมจากรุนเดียวกันตามจาํนวนที่
กําหนดในตารางที่ ซ-6 และใหชักตัวอยางเหล็กเสนกลมจากตัวอยางแตละมัดที่
สุมไดมามัดละ 1 เสน เพื่อทดสอบความยาว 

8.2.1.2 จํานวนตัวอยางที่ไมเปนไปตามขอ 4.3  ตองไมเกินเลข
จํานวนที่ยอมรับที่กําหนดในตารางที่ ซ- 6 จึงจะถือวาเหล็กเสนกลมรุนนั้นเปนไป
ตามเกณฑที่กาํหนด 

8.2.2 การชักตัวอยางและการยอมรับสําหรับการทดสอบลักษณะทัว่ไป 
8.2.2.1 ตัดปลายใดปลายหนึ่งของตวัอยางที่ตรวจสอบตามขอ 

8.2.1  แลวมาเสนละ 1 ทอน ใหมีความยาวทอนละ 1.50 เมตร หรือตัดปลายใด
ปลายหนึ่งของเหล็กเสนกลมที่เปนขด ซ่ึงสุมจากรุนเดยีวกันตามจํานวนที่กําหนด
ในตารางที่ ซ-6 มาขดละ 1 ทอน ใหมีความยาวทอนละ 1.50 เมตร เพือ่ทดสอบ
ลักษณะทั่วไป 

8.2.2.2 จํานวนตัวอยางที่ไมเปนไปตามขอ 6.1  ตองไมเกินเลข
จํานวนที่ยอมรับที่กําหนดในตารางที่  ซ - 6  จึงจะถือวาเหล็กเสนกลมรุนนั้น
เปนไปตามเกณฑที่กําหนด 
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8.2.3 การชักตัวอยางและการยอมรับสําหรับการทดสอบมวลตอเมตร 
8.2.3.1 นําตัวอยางที่ตรวจสอบตามขอ 8.2.2  แลวมาเพื่อ

ทดสอบมวลตอเมตร 
8.2.3.2 จํานวนตัวอยางที่ไมเปนไปตามขอ 4.2.1  ตองไมเกินเลข

จํานวนที่ยอมรับที่กําหนดในตารางที่ ซ - 6  และตองเปนไปตามขอ 4.2.2  จึงจะถือ
วาเหล็กเสนกลมรุนนั้นเปนไปตามเกณฑที่กําหนด 

 
ตารางที่ ซ-6 แผนการชักตัวอยางสําหรับการทดสอบความยาว ลักษณะทั่วไป และมวลตอเมตร 

(ขอ 8.2.1 ขอ 8.2.2  และขอ 8.2.3) 
ขนาดรุน 
ตัน 

ขนาดตัวอยาง 
มัด/ขด 

เลขจํานวนทีย่อมรับ 

ไมเกิน 150  
มากกวา 150 แตไมเกิน 500 

มากกวา 500 

5 
20 
32 

0 
1 
2 

 
8.2.4 การชักตัวอยางและการยอมรับสําหรับการทดสอบระยะหาง

ระหวางชื่อผูทาํหรือโรงงานที่ทําหรือเครื่องหมายการคาที่จดทะเบียน กับชื่อขนาด 
8.2.4.1 ชักตัวอยางที่ตรวจสอบตามขอ 8.2.3 จํานวน 5 ช้ิน เพื่อ

ทดสอบระยะหางระหวางชือ่ผูทําหรือโรงงานที่ทําหรือเครื่องหมายการคาที่จด
ทะเบียน กับชือ่ขนาด 

8.2.4.2 ชิ้นทดสอบทุกชิ้นตองเปนไปตามขอ 7.1.2 จึงจะถือวา
เหล็กเสนกลมรุนนั้นเปนไปตามเกณฑที่กาํหนด 

8.2.5 การชักตัวอยางและการยอมรับสําหรับการทดสอบสวนประกอบ
ทางเคมีของวสัดุ และสมบัติทางกล 

8.2.5.1 ชักตัวอยางที่ตรวจสอบตามขอ 8.2.3 แลว จํานวน 3 ชิ้น 
หากมวลของเหล็กเสนกลมในรุนมากกวา 500 จัน ใหชักตัวอยางเพิ่มอีก 3 ชิ้น แต
ละชิ้นตัดเปนชิ้นทดสอบ จํานวน 2 ชิ้น เพือ่ทดสอบสวนประกอบทางเคมีของวัสดุ 
1 ช้ิน และทดสอบคุณสมบัติในการดึง 1 ชิ้น 
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8.2.5.2 ชักตัวอยางจากตัวอยางที่เหลือจากการตัดตามขอ 8.2.5.1 
จํานวน 1 ชิน้ หากมวลของเหล็กเสนกลมในรุนมากวา 500 ตัน ใหชกัตัวอยางเพิ่ม
อีก 1 ชิ้น แตละชิ้นตัดเปนชิน้ทดสอบ จํานวน 1 ชิน้ เพือ่ทดสอบการดัดโคง 

8.2.5.3 ชิ้นทดสอบทุกชิ้นตองเปนไปตามขอ 5.1 ขอ 6.2.1 และ
ขอ 6.2.2 จึงจะถือวาเหลก็เสนกลมรุนนั้นเปนไปตามเกณฑที่กําหนด ยกเวนถาผล
การทดสอบเปนไปตามขอตอไปนี้ใหทําการทดสอบใหมหรือทดสอบซ้ําแลวแต
กรณ ี

(1) หากผลการทดสอบคุณสมบัติในการดึง ไมเปนไปตามที่
กําหนดไวในขอ 6.2.1 เนื่องจากสมบัติของชิ้นทดสอบเปลี่ยนไปเพราะการกลึงไมถูกตอง 
ตําแหนงที่ช้ินทดสอบขาดอยูนอกจุดพิกัดตําแหนงที่ช้ินทดสอบขาดอยูระหวางจุดพิกัดแต
อยูหางจากจุดพกิัดที่อยูใกลนอยกวาหนึ่งในสามของความยาวพิกัดเดิมกอนทําการทดสอบ 
หรือเครื่องทดสอบผิดปกติ ใหทดสอบใหมโดยใชชิ้นทดสอบใหมเทาจํานวนชิ้นทดสอบที่
ไมเปนไปตามที่กําหนดจากเหล็กเสนกลมตัวอยางเดียวกันสําหรับความยืด หากเปนไปตาม
ขอ 6.2.1.3 ใหถือวาเปนไปตามขอกําหนดสําหรับความยืดโดยไมคํานึงถึงตําแหนงชิ้น
ทดสอบขาด 

(2) หากผลการทดสอบคุณสมบัติในการดึง ต่ํากวาที่กําหนดใน
ขอ 6.2.1  ดวยสาเหตุอ่ืนนอกจากที่ไดกลาวในขอ (1) โดยมีความตานแรงดึงต่ํากวาที่
กําหนดเกิน 14 เมกะพาสคัล หรือมีความตานแรงดึงที่จุดครากต่ํากวาที่กําหนดเกิน 7 เมกะ
พาสคัล  ใหถือวาคุณสมบัติในการดึงไมเปนไปตามเกณฑที่กําหนด โดยไมตองทดสอบซ้ํา 

(3) หากผลการทดสอบในการดึง ต่ํากวาที่กําหนดในขอ 6.2.1 
ดวยสาเหตุอ่ืนนอกจากที่ไดกลาวไวในขอ (1) โดยมีความตานแรงดึงต่ํากวาที่กําหนดไม
เกิน  14 เมกะพาสคัล หรือมีความตานแรงดึงที่จุดครากต่ํากวาที่กําหนดไมเกิน 7 เมกะพาส
คัล ใหทดสอบซ้ําโดยใชชิ้นทดสอบใหมจํานวน 2 ช้ิน เทาของชิ้นทดสอบที่ไมเปนไปตาม
เกณฑที่กําหนดจากเหล็กเสนกลมรุนเดียวกัน ผลการทดสอบซ้ําตองเปนไปตามขอ 6.2.1 
ทุกชิ้น จึงจะถือวาเหล็กเสนกลมรุนนั้นเปนไปตามเกณฑที่กําหนด 

(4) หากผลการทดสอบการดัดโคงไมเปนไปตามที่กําหนดไวใน
ขอ 6.2.2  ใหทดสอบซ้ําโดยใชช้ินทดสอบใหมจํานวน 2 เทาของชิ้นทดสอบที่ไมเปนไป
ตามเกณฑที่กําหนดจากเหล็กเสนกลมรุนเดียวกัน ผลการทดสอบซ้ําตองเปนไปตามขอ 
6.2.2 ทุกชิ้น จึงจะถือวาเหล็กเสนกลมรุนนั้นเปนไปตามเกณฑที่กําหนด 
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หมายเหตุ : ในการทดสอบคุณสมบัติในการดึง  หากปรากฏการณการครากไมชัดเจนหรือไมมี ใหใชความเคน
พิสูจนที่ความยืดรอยละ 0.2  แทนคาความตานแรงดึงที่จุดคราก 

 
8.3 เกณฑตัดสิน 
เหล็กเสนกลมทุกมัดหรือทุกขดในรุนตองเปนไปตามขอ 7.1.1   ขอ 7.2  และ

ตัวอยางเหล็กเสนกลมตองเปนไปตามขอ 8.2.1.2 ขอ 8.2.2.2 ขอ 8.2.3.2  ขอ 8.2.4.2 และขอ 8.2.5.3  
ทุกขอ จึงจะถ ือวาเหล็กเสนกลมรุนนั้นเปนไปตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ 
 

9. การทดสอบ 
9.1 มวลตอเมตร 

9.1.1 เครื่องมือ 
9.1.1.1 เครื่องชั่งที่ช่ังไดละเอยีดถึง 1 กรัม 
9.1.1.2 เครื่องวัดความยาวทีว่ัดไดละเอียดถึง 1 มิลลิเมตร 

9.1.2 วิธีทดสอบ 
วัดและชั่งชิ้นตัวอยางแตละชิ้นใหละเอียดถึง 1 มิลลิเมตร และ 1 กรัม 

ตามลําดับ แลวหามวลตอเมตรของชิ้นตัวอยางแตละชิน้ และหาคาเฉลีย่ 
9.1.3 การรายงานผล 
รายงานคามวลตอเมตรของชิ้นตัวอยางแตละชิ้น และคาเฉลี่ย ใหละเอียด

ถึงทศนิยม 4 ตําแหนง 
9.2 ความยาว 
ใชสายวดัโลหะที่วดัไดละเอยีดถึง 1 มิลลิเมตร และยาวพอที่จะวดัความยาวของ

เหล็กเสนกลมหนึ่งเสนไดโดยตลอดในครั้งเดียว วดัความยาวของตวัอยาง 
9.3 สวนประกอบทางเคมี 
ใหใชวิธีวิเคราะหทางเคมีโดยท่ัวไปหรือวธีิอ่ืนใดที่ใหผลเทียบเทา แลวรายงานผล

ช้ินทดสอบแตละชิ้น 
9.4 คุณสมบัติในการดึง 

9.4.1 เครื่องมือ 
เครื่องทดสอบแรงดึงที่สามารถจายแรงไดอยางสม่ําเสมอและตอเนื่องโดย

ตลอดในอัตราความเร็วทีก่ําหนด 
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9.4.2 การเตรียมช้ินทดสอบ 

9.4.2.1 ช้ินทดสอบตองเปนไปตามสภาพเดิมของเหล็กเสนกลม
โดยไมผานกรรมวิธีทางความรอน (heat treatment) แตอยางใด ถาจําเปนตองดัด
ชิ้นทดสอบที่บิดโคงงอใหตรง ใหดัดเยน็ตามปกติ แตถามีการบิดโคงจนมาก
เกินไปใหคัดทิ้ง 

9.4.2.2 เหล็กเสนกลมชื่นขนาดตั้งแต RB 15 ลงมา ใหทดสอบโดย
ไมตองกลึงชิ้นทดสอบใหเล็กลงเหล็กเสนกลมชื่อขนาดตั้งแต RB 19 ขึ้นไป อาจ
กลึงลดขนาดลงใหพอเหมาะที่จะใชกับเครื่องทดสอบแรงดึงก็ไดแตเสนผาน
ศูนยกลางตองไมนอยกวา 15 มิลลิเมตร  ในกรณีทีก่ลึงลดขนาดเสนผานศูนยกลาง 
ความยาวของสวนที่กลึงตองไมนอยกวา 5.5 เทาของขนาดเสนผานศนูยกลางของ
สวนที่กลึง 

9.4.2.3 จับยึดชิน้ทดสอบที่มีความยาวพิกดัและระยะหางระหวาง
หัวจับกับจดุพกิัด ตามภาพที ่ช-1 

 
 
 
 
 
 
 
 เมื่อ      G   คือ  ความยาวพิกัด  เทากับ 5 D 
 S1 และ S2  คือ  ระยะหางระหวางหวัจับกับจุดพกิัด ไมนอยกวา 0.25 D 
   D คือ  เสนผานศูนยกลางระบใุนกรณีที่ไมกลึงชิ้นทดสอบ หรือเสนผาน 
           ศูนยกลางของสวนที่กลึงในกรณีที่กลึงชิ้นทดสอบ แลวแตกรณ ี
          

ภาพที่ ซ-1 การจับยึดชิ้นทดสอบ 
(ขอ 9.4.2.3) 

 
หมายเหตุ  : การทําเครื่องหมายความยาวพิกัด ใหมีเกณฑความคลาดเคลื่อนไดไมเกินรอยละ ± 1  
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9.4.3 วิธีทดสอบ 
ใหปฏิบัติตาม มอก. 244 เลม 4 
9.4.4 วิธีคํานวณ 

9.4.4.1 ความตานแรงดึง 
 

(1) ในกรณีที่ไมกลึงชิ้นทดสอบ 
ความตานแรงดึง แรงดึงสูงสุดเปนนิวตนั 
เปนเมกะพาสคัล 

= 
พื้นที่ภาคตดัขวางระบุ เปนตารางมิลลิเมตร 

 
(2) ในกรณีที่กลึงชิ้นทดสอบ 

ความตานแรงดึง แรงดึงสูงสุดเปนนิวตนั 
เปนเมกะพาสคัล 

= k   x 
พื้นที่ภาคตดัขวางที่คํานวณได  เปนตารางมิลลิเมตร 

 
มวลตอเมตรจริงของชิ้นทดสอบ เปนกิโลกรัมตอเมตร 

เมื่อ  k =   
มวลระบุของชิ้นทดสอบ  เปนกิโลกรัมตอเมตร 

    
พื้นที่ภาคตดัขวางที่คํานวณได 3.1416 (เสนผานศูนยกลางของสวนที่กลึง เปนมิลลิเมตร)2 

เปนตารางมิลลิเมตร 
= 

4 
9.4.4.2  ความตานแรงดึงทีจ่ดุคราก 
(1) ในกรณีที่ไมกลึงชิ้นทดสอบ 

ความตานแรงดึงที่จุดคราก แรงดึงที่จุดคราก เปนนวิตัน 
เปนเมกะพาสคัล 

= 
พื้นที่ภาคตดัขวางระบุ เปนตารางมิลลิเมตร 

(2) ในกรณีที่กลึงชิ้นทดสอบ 
ความตานแรงดึงที่จุดคราก แรงดึงที่จุดคราก เปนนวิตัน 

เปนเมกะพาสคัล 
= k   x 

พื้นที่ภาคตดัขวางที่คํานวณได  เปนตารางมิลลิเมตร 
9.4.4.3  ความยืด 

      ในกรณีที่ไมกลึงชิ้นทดสอบและกลึงชิ้นทดสอบ 
  ความยืด ความยาวระหวางจุดพิกัดทีเ่พิ่มขึ้น เปนมิลลิเมตร 
เปนรอยละ 

=  
ความยาวพิกดัเดิมเปนมิลลิเมตร 

x  100 
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9.4.5  การรายงานผล 
 9.4.5.1 ในรายงานผลการทดสอบอยางนอยตองแสดงรายละเอียด

ดังตอไปนี้ 
(1) ชนิด หมายเลขลําดับ  และความละเอยีดของเครื่องทดสอบ 
(2) อุณหภูมิขณะทดสอบ 
(3) ความยาวและมวลของชิ้นทดสอบแตละชิน้กอนกลึง 
(4) ชื่อขนาด ขนาดระบุ และชื่อผูทํา หรือโรงงานที่ทํา หรือ

เครื่องหมายการคาที่จดทะเบยีน 
(5) ในกรณีที่ตองกลึงชิ้นทดสอบ ใหรายงานพื้นที่ภาคตดัขวางที่

คํานวณได และคา k 
(6) ความยาวพิกดั และระยะหางระหวางหวัจบักับจุดพกิัดทัง้ 2 

ขาง 
(7) ความเร็วในการดึงชิ้นทดสอบ 
(8) แรงดึงที่จุดครากและแรงดึงสูงสุด 
(9) ความยาวระหวางจุดพิกัดเมือ่นําชิ้นทดสอบที่ขาดแลวมาตอ

กันตามรอยทีข่าด 
9.4.5.2  คาความตานแรงดึง ความตานแรงดึงที่จุดคราก และ

ความยืดของชิ้นทดสอบแตละชิ้น ใหรายงานละเอียดถึงทศนิยม 1 ตําแหนง 
9.5 การดัดโคง 

9.5.1 เครื่องมือ 
9.5.1.1 เครื่องทดสอบโคงที่สามารถจายแรงไดอยางสม่ําเสมอและ

ตอเนื่องกันโดยตลอดจนเสรจ็การทดสอบ 
9.5.1.2 หัวกดรูปตัว U ที่มีขนาดเสนผานศูนยกลางของหัวกด

เทากับ 3 เทา ของเสนผานศูนยกลางระบุของชิ้นทดสอบ และบาทั้งสองขางของฐานรองรับตอง
สามารถทําใหช้ินทดสอบโคงเปนรูปตัว U ไดโดยอิสระ โดยหวักดและฐานรองรับควรทําเปนรอง
โคงใหพอดีที่จะทําใหชิ้นทดสองโคงงอสัมผัสกับหัวกดโดยรอบและปลายทั้งสองขางโคงกลับมา
ขนานกันเมื่อกดชิ้นทดสอบ 

9.5.2 การเตรียมช้ินทดสอบ 
9.5.2.1 ช้ินทดสอบตองเปนไปตามสภาพเดิมของเหล็กเสนกลม

โดยไมผานกรรมวิธีทางความรอนแตอยางใด 
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9.5.2.2 ชิ้นทดสอบตองมีความยาวเพียงพอที่เมื่อกดดวยเครื่อง

ทดสอบแลว ปลายทั้งสองขางของรูปตัว U ตองโผลพนบาของฐานที่รองรับ 
9.5.3  วิธีทดสอบ 

    กดชิ้นทดสอบดวยหวักดทีก่ึง่กลางชิ้นทดสอบ โดยใชความเร็วสม่ําเสมอ
และตอเนื่องกนัตลอดเวลาทีท่ดสอบจนไดมุมดัดโคง 180 องศา แลวตรวจพินจิ 

    9.5.4  การรายงานผล 
ใหรายงานวาชิ้นทดสอบแตละชิ้นแตกหรอืปริตรงสวนโคงดานนอก

หรือไม 
9.6 ระยะหางระหวางชื่อผูทําหรือโรงงานที่ทําหรือเคร่ืองหมายการคาที่จด

ทะเบียน กับชื่อขนาด 
9.6.1 เครื่องมือ 
เครื่องวัดที่วดัไดละเอยีดถึง 0.1 มิลลิเมตร 
9.6.2 วิธีทดสอบ 
วัดความกวางของชองวางระหวางชื่อผูทํ าหรือโรงงานที่ทําหรือ

เครื่องหมายการคาที่จดทะเบียน กับชื่อขนาด 
9.6.3 การรายงานผล 
รายงานคาความกวางของชองวางที่วัดไดของชิ้นตัวอยางทั้ง 5 ชิ้น ให

ละเอียดถึงทศนิยม 1 ตําแหนง เปนคาระยะหางระหวางชื่อผูทําหรือโรงงานที่ทําหรือเครื่องหมาย
การคาที่จดทะเบียน กับชื่อขนาด 
 
ที่มา : สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม 
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มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมของประเทศไทย 

เหล็กเสนเสริมคอนกรีต :  เหล็กขอออย 
 

1. ขอบขาย 
 

1.1 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้กําหนด ช้ันคุณภาพ ขนาด มวลและเกณฑ
ความคลาดเคลื่อน วัสดุ คุณลักษณะที่ตองการ เครื่องหมายและฉลาก การชักตัวอยางและเกณฑ
ตัดสิน และการทําสอบเหล็กเสนเสริมคอนกรีต : เหล็กขอออย ซ่ึงตอไปในมาตรฐานนี้จะเรียกวา 
“เหล็กขอออย” 

1.2 เหล็กขอออย ตองทําขึ้นจากเหล็กแทงเล็ก (billet) เหล็กแทงใหญ (bloom) 
หรือเหล็กแทงหลอ (ingot) โดยตรงดวยกรรมวิธีการรีดรอน โดยตองไมมีการแปรรูปเปนผลิตภัณฑ
อยางอื่นมากอน และเหล็กแทงดังกลาวตองทํามาจากกรรมวิธีแบบโอเพนฮารท (open hearth)เบสิก
ออกซิเจน (basic oxygen) หรืออิเล็กทริกอารกเฟอรเนซ (electric arc furnace) 

1.3  มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ครอบคลุมถึงเหล็กขอออย ที่มีความยาว
ตั้งแต 3.40 เมตรขึ้นไป อันอาจจะนําไปใชเสริมคอนกรีตสําหรับงานกอสรางทั่วไปได  
 

2.  บทนิยาม 
 

ความหมายของคําที่ใชในมาตรฐานผลิตภณัฑอุตสาหกรรมนี้ มีดังตอไปนี้ 
2.1  เหล็กขอออย  หมายถึง เหล็กเสนกลมที่มีบั้ง (transverse rib) และอาจมีครีบ 

(longitudinal rib) ที่ผิว เพื่อเสริมกําลังยึดระหวางเหล็กเสนกับเนื้อคอนกรีต  
2.2  เสน  หมายถึง เหล็กขอออย หนึ่งเสน 
2.3  มัด  หมายถึง เหล็กขอออย ตั้งแตสองเสนขึ้นไปที่มัดรวมกัน 
2.4  ขนาดระบุ (nominal size) หมายถึง เสนผานศูนยกลางระบุและพืน้ที่ตัดระบุที่

กําหนดไวใน     ตารางที่ ซ-7 
2.5  มวลระบุ (nominal mass) หมายถึง มวลของเหล็กขอออยตอความยาว 1 เมตร  

ที่กําหนดไวในตารางที่ ซ-7 
2.6  บั้ง  หมายถึง สันนูนบนเหล็กขอออยทีต่ัดกับความยาวของเหล ็กขอออย 
2.7  ครีบ  หมายถึง สันนูนบนเหล็กขอออยตามความยาวของเหล็กขอออย 
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2.8  ชองวาง (gap) หมายถึง ชองวางระหวางปลายสุดของบั้งที่อยูตรงขามกัน 
 

3.  ชั้นคุณภาพ 
 

3.1  เหล็กขอออยแบงตามสวนประกอบทางเคมีและสมบตัิทางกลออกเปน 3 ช้ัน
คุณภาพ คือ SD  30  และ SD  50 ตามตารางที่  ซ-11 และ ตารางที่ ซ-12 
 

4.  ขนาด มวลและเกณฑความคลาดเคลื่อน 
 

4.1 ชื่อขนาด ขนาดระบุและมวลระบุของเหล็กขอออย ใหเปนไปตามตารางที่  ซ-
7 
 
ตารางที่ ซ-7  ชื่อขนาด ขนาดระบุและมวลระบุของเหลก็ขอออย 

(ขอ 2.4 ขอ 2.5  และ ขอ 4.1) 
ขนาดระบ ุ 

ชื่อขนาด เสนผานศูนยกลาง
ระบุมิลลิเมตร 

พื้นที่ภาตดัขวางระบุ
ตารางมิลลิเมตร 

 
มวลระบ ุ

กิโลกรัมตอเมตร 
DB 10 10 78.54 0.616 
DB 12 12 113.10 0.888 
DB 16 16 201.06 1.578 
DB 20 20 314.16 2.466 
DB 22 22 380.13 2.984 
DB 25 25 490.87 3.853 
DB 28 28 615.75 4.834 
DB 32 32 804.25 6.313 
DB 36 36  1,017.88 7.990 
DB 40 40 1,256.64 9.865 

หมายเหตุ   
1.  พื้นที่หนาตดัระบ ุ 2 (เสนผานศูนยกลางระบเุปนมิลลิเมตร)2 

      ตารางมิลลิเมตร 
= 

4 
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2. มวลระบุ กิโลกรัมตอเมตร มีคาเทากับ 
0.00785 (พื้นที่หนาตัดระบุเปนตารางมิลลิเมตร) 
 
4.2  มวลตอเมตรและเกณฑความคลาดเคลื่อนของเหล็กข อออย  ใหเปนไปตาม

ตารางที่ ซ-8 
การทดสอบใหปฏิบัติตามขอ 9.1 

 
ตารางที่ ซ-8  เกณฑความคลาดเคลื่อนของมวลตอเมตร 

(ขอ 4.2) 
เกณฑความคลาดเคลื่อน 

รอยละ 
 

ชื่อขนาด 
 

มวลระบ ุ
กิโลกรัมตอเมตร ตอเสน เฉลี่ย 

DB 10 0.616 ± 6 ± 5 
DB 12 0.885 ± 6 ± 5 
DB 16 1.578 ± 6 ± 5 
DB 20 2.466 ± 5 ± 4 
DB 22 2.984 ± 5 ± 4 
DB 25 3.853 ± 5 ± 4 
DB 28 4.834 ± 5 ± 4 
DB 32 6.313 ± 4 ± 3.5 
DB 36 7.990 ± 4 ± 3.5 
DB 40 9.865 ± 4 ± 3.5 

 
4.3  ชวงระหวางบั้ง สวนสูงของบั้ง และความกวางของชองวางหรือของครีบ ให

เปนไปตามตารางที่ ซ-9  การทดสอบใหปฏิบัติตามขอ 9.2 
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ตารางที่ ซ-9  ชวงระหวางบั้ง สวนสูงของบั้ง และความกวางของชองวางหรือของครีบ 

(ขอ 4.3) 
หนวยเปนมิลลิเมตร 

สวนสูงของบั้ง 
ชื่อขนาด ชวงวางระหวางบั้ง 

สูงสุด ต่ําสุด สูงสุด 

ผลรวมของความกวางของ
ชองวางหรือของครีบ 

สูงสุด 
DB 10 7..0 0.4 0.8 7.9 
DB 12 8.4 0.5 1.0 9.4 
DB 16 11.2 0.7 1.4 12.6 
DB 20 14.0 1.0 2.0 15.7 
DB 22 15.4 1.1 2.2 17.3 
DB 25 17.5 1.3 2.6 19.7 
DB 28 19.6 1.4 2.8 22.0 
DB 32 22.4 1.6 3.2 25.2 
DB 36 25.2 1.8 3.6 28.3 
DB 40 28.0 2.0 4.0 31.4 

 
4.4  ความยาวของเหล็กขอออยในแตละมัดตองเทากันโดยจะคลาดเคลื่อนจากคาที่

ผูทําระบุไวที่ฉลากไดไมเกินเกณฑที่กําหนดในตารางที่ ซ-10  การทดสอบใหปฏิบัติตามขอ 9.3 
 

ตารางที่ ซ-10  เกณฑความคลาดเคลื่อนสําหรับความยาว 
(ขอ 4.4) 

ความยาว เกณฑความคลาดเคลื่อน 
ไมเกิน 10 เมตร สวนเกนิ  55 มิลลิเมตร 

สวนขาด  ไมมี 
เกิน 10 เมตร สวนเกนิ   55  มิลลิเมตร บวก 5 มิลลิเมตร ทุกๆ ความยาว 1 เมตร 

   ที่มากกวา  10 เมตร แตรวมกันแลวไมเกนิ 120 มิลลิเมตร 
สวนขาด  ไมมี 
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5.  วัสดุ 
 

5.1  เหล็กขอออยตองทําจากเหล็กกลาที่มีสวนประกอบทางเคมีเมื่อวิเคราะหจาก
เบาตาม   ตารางที่ ซ-11  การทดสอบใหปฏิบัติตามขอ 9.4 

 
ตารางที่  ซ-11  สวนประกอบทางเคมี(ขอ 3.1 และขอ 5.1) 
 
ชั้นคุณภาพ สวนประกอบทางเคมี รอยละโดยน้ําหนกั 

สูงสุด 
 คารบอน แมงกานีส ฟอสฟอรัส กํามะถัน คารบอน + แมงกานีส 

                 6 
SD 30 0.27 - 0.05 0.05 0.50 
SD 40 - 1.80 0.05 0.05 0.55 
SD 50 - 1.80 0.05 0.05 0.60 

หมายเหตุ    :  หากวิเคราะหจากผลิตภัณฑ ปริมาณธาตุตางๆ ยอมใหมากกวาที่กําหนดใน 
     ตารางที่ ซ-11  ไดอีกดังนี้ 
  คารบอน =  0.03 
  แมงกานีส =  0.05 
  ฟอสฟอรัส =  0.01 
  กํามะถัน =  0.01 
 

6. คุณลักษณะที่ตองการ 
 

6.1 ลักษณะทั่วไป 
6.1.1 เหล็กขอออย (ยกเวนบริเวณที่ทําเครื่องหมายและฉลาก) ตองมีผิว

เรียบเกลี้ยง ไมมีรอยปริ แตกราว 
6.1.2 เหล็กขอออยตองมีบั้งเปนระยะๆ เทาๆ กันโดยสม่ําเสมอตลอดเสน 

บั้งและครีบที่อยู  ตรงขามกนัตองมีขนาดและรูปรางเหมือนกัน 
 การทดสอบใหทําโดยการตรวจพินจิ 

6.2 มุมระหวางบั้งกับแกนของเหล็กขอออย 
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มุมแหลมตองไมนอยกวากวา 45 องศา ในกรณีที่บั้งทํามุมกับแกนของเหล็กขอ
ออยตั้งแต 45 ถึง 70  องศา บั้งจะตองวางกลับทางกันบนแตละขางของเหล็กขอออยหรือบ้ังทั้งหมด
ของดานหนึ่งจะตองกลับทางกับบั้งทั้งหมดของอีกดานหนึ่ง แตถาบั้งทํามุมแหลมกับแกนของเหล็ก
ขอออยเกิน 70 องศา ก็ไมจําเปนตองกลับทางกัน ดังตัวอยางในภาพที่ ซ-2 การทดสอบใหปฏิบัติ
ตามขอ 9.2 

 

                   
 

ภาพที่ ซ-2  ตัวอยางบั้งและชองวางหรือครีบของเหล็กขอออย 
(ขอ 6.2 และขอ 9.2.2.3) 

 
6.3 สมบัต ิทางกล 

6.3.1 ความตานแรงดึง ความตานแรงดึงที่จุดคราก และความยืดของ
เหล็กขอออย ตองไมนอยกวาคาที่กําหนดในตารางที่ ซ-12 การทดสอบใหปฏิบัติตามขอ 9.5 
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ตารางที่ ซ-12  ความตานแรงดงึ ความตานแรงดงึท่ีจุดครากและความยืดของเหล็กขอออย 
(ขอ 3.1  และขอ 6.3.1) 

ชั้นคุณภาพ 

ความตานแรงดึง 
เมกะพาสคัล 

(กิโลกรัมแรงตอ 
ตารางมิลลิเมตร) 

ความตานแรงดึงที่จุดคราก 
เมกะพาสคัล 

(กิโลกรัมแรงตอ 
ตารางมิลลิเมตร) 

ความยืด 
รอยละ 

SD 30 480 (49) 295 (30) 17 
SD 40 560 (57) 390 (40) 15 
SD 50 620 (63) 490 (50) 13 

 
6.3.2  การดัดโคงเย็น 

      เมื่อทดสอบตามขอ 9.6  ตองไมมีรอยแตกหรือปริตรงสวนโคงดานนอก
ของชิ้นทดสอบ 
 

7.  เคร่ืองหมายและฉลาก 
 

7.1 ที่ เหล็กขอออยทุกเสนอยางนอยตองมี เลขอักษรหรือเครื่องหมายแจง
รายละเอียดตอไปนี้ ประทับเปนตัวนูนถาวรบนเนื้อเหล็กใหเห็นไดงาย ชัดเจน 
  (1)  ช่ือขนาด 
  (2)  ช้ันคณุภาพ 
  (3)  ชื่อผูทําหรอืโรงงานที่ทํา หรือเครื่องหมายการคาที่จดทะเบียน 

7.2 ที่เหล็กขอออยทุกมัดตองมีปายที่ไมฉีกขาดและไมหลุดงายผูกติดอยู   และที่
ปายนั้นอยางนอยตองมีตัวเลข อักษร หรือเครื่องหมายแจงรายละเอียดตอไปนี้ใหเห็นไดงาย ชัดเจน 
  (1)  คําวา “เหล็กขอออย” 

(2) ชั้นคุณภาพ 
(3) ชื่อขนาด 
(4) ความยาว เปนเมตร 
(5) หมายเลขของการหลอมแตละครั้ง หรือเครื่องหมายอื่นใดที่เทียบเทา 
(6) ชื่อผูทําหรือโรงงานที่ทํา หรือเครื่องหมายการคาที่จดทะเบียน 
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7.3 ในกรณีที่ใชภาษาตางประเทศ ตองมีความหมายตรงกับภาษาไทยที่กําหนดไว
ขางตน 

7.4 ผูทําผลิตภัณฑอุตสาหกรรมที่เปนไปตามมาตรฐานนี้จะแสดงเครื่องหมาย
มาตรฐานกับผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนั้นได  ตอเมื่อไดรับใบอนุญาตจากคณะกรรมการมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรมแลว 
 

8.  การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน 
 

8.1 รุน ในที่นี้ หมายถึง เหล็กขอออยช่ือขนาดและชั้นคุณภาพเดียวกัน ที่ทําหรือ
สงมอบหรือซ้ือขายในระยะเวลาเดียวกัน 

8.2 การชักตัวอยางและการยอมรับ ใหเปนไปตามการชักตัวอยางที่กําหนด
ตอไปนี้ หรืออาจใชแผนการชักตัวอยางอื่นที่เทียบเทากับทางวิชาการกับแผนที่กําหนดไว 

8.2.1 การชักตัวอยางและการยอมรับสําหรับการทดสอบความยาว 
8.2.1.1 การชักตัวอยางโดยวิธีสุมจากรุนเดียวกัน 5 เสน 
8.2.1.2 ตัวอยางทุกตัวอยางตองเปนไปตามขอ 4.4 จึงจะถือวา

เหล็กขอออยรุนนั้นเปนไปตามเกณฑที่กําหนด 
8.2.2 การชักตัวอยางและการยอมรับสําหรับการทดสอบมวลตอเมตร 

ชวงระหวางบั้ง สวนสูงของบั้ง ความกวางของชองวางหรือครีบ ลักษณะทั่วไป และมุมระหวางบั้ง
กับแกนของเหล ็กขอออย 

8.2.2.1 ตัดปลายใดปลายหนึ่งของตวัอยางที่เปนไปตามเกณฑที่
กําหนดในขอ 8.2.1.2 มาเสนละ 1.50 เมตร เพื่อทดสอบมวลตอเมตร ชวงระหวางบัง้ สวนสูงของบั้ง 
ความกวางของชองวางหรือของครีบ ลักษณะทัว่ไป และมุมระหวางบั้งกับแกนของเหล็กขอออย 

8.2.2.2 ตัวอยางตองเปนไปตามขอ 4.2 ขอ 4.3 ขอ 6.1 และขอ 6.2 
จึงจะถือวาเหล็กขอออยรุนนั้นเปนไปตามเกณฑที่กําหนด 

8.2.3  การชักตัวอยางและการยอมรับสําหรับการทดสอบสวนประกอบ
ทางเคมีของวสัดุ และสมบัติทางกล 

8.2.3.1 ตัดตัวอยางที่เปนไปตามเกณฑที่กําหนดในขอ 8.2.2.2 
จํานวน 3 เสน เปนชิ้นทดสอบเสนละ 3 ช้ิน เพื่อทดสอบสวนประกอบทางเคมีของวัสดุ 1 ช้ิน 
ทดสอบความตานแรงดึง ความตานแรงดึงที่จุดคราก และความยืด 1 ชิ้น และทดสอบการตัดโคงเยน็ 
1 ช้ิน 
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8.2.3.2 ชิ้นทดสอบตองเปนไปตามขอ 5.1 ขอ 6.3.1  และขอ 6.3.2  
จึงจะถือวาเหล็กขอออยรุนนั้นเปนไปตามเกณฑที่กําหนด 

(1) หากผลการทดสอบความตานแรงดึง ความตานแรงดึงที่จุด
ครากและความยืดไมเปนไปตามที่กําหนดไวในขอ 6.3.1  เนื่องจากสมบัติของชิ้น
ทดสอบเปลี่ยนไป เพราะการกลึงไมถูกตอง ตําแหนงที่ขาดอยูนอกจุดพิกัด 
ตําแหนงที่ช้ินทดสอบขาดอยูหางจากจุดพิกัดที่อยูใกลมากกวาหนึ่งในสี่ของความ
ยาวพิกัด หรือเครื่องทดสอบผิดปกติ ใหทดสอบใหมโดยใชช้ินทดสอบใหม เทา
จํานวนชิ้นทดสอบที่ไมเปนไปตามที่กําหนด จากเหล็กขอออยตัวอยาง     เดียวกัน 
สําหรับความยืด หากเปนไปตามขอ 6.3.1 ใหถือวาเปนไปตาม        ขอกําหนด
สําหรับความยืดโดยไมคํานึงถึงตําแหนงที่ชิ้นทดสอบขาด 

(2) หากผลการทดสอบความตานแรงดึง ความตานแรงดึงที่จุด
ครากและความยืด ต่ํากวาที่กําหนดในขอ 6.3.1 ดวยสาเหตุอ่ืนนอกจากที่ไดกลาว
ไวขางตนโดยมีความตานแรงดึงต่ํากวาที่กําหนดเกิน 14 เมกะพาสคัล หรือความ
ตานแรงดึงที่จุดครากต่ํากวาคาที่กําหนดเกิน 7 เมกะพาสคัล หรือมีความยืดต่ํากวา
คาที่กําหนดเกินรอยละ 2 ใหถือวาสมบัติในการดึงไมเปนไปตามเกณฑกําหนด 
โดยไมตองทดสอบซ้ํา 

(3) หากผลการทดสอบความตานแรงดึง ความตานแรงดึงที่จุด
ครากและความยืด ต่ํากวาที่กําหนดไวในขอ 6.3.1 ดวยสาเหตุอ่ืนนอกจากที่ได
กลาวไวขางตนโดยมีความตานแรงดึงต่ํากวาคาที่กําหนดไมเกิน 14 เมกะพาสคัล 
หรือมีความตานแรงดึงที่จุดครากต่ํากวาคาที่กําหนดไมเกิน7 เมกะพาสคัลหรือมี
ความยืดต่ํากวาคาที่กําหนดไมเกินรอยละ2 ใหทดสอบซ้ําโดยใชชิ้นทดสอบใหม
จํานวน2 เทาของชิ้นทดสอบที่ไมเปนไปตามเกณฑที่กําหนดจากเหล็กขอออยรุน
เดียวกัน 

(4) หากผลการทดสอบการตัดโคงเย็นไมเปนไปตามเกณฑที่
กําหนดไวในขอ 6.3.2 ใหทดสอบซ้ํา โดยใชชิ้นทดสอบใหมจํานวน 2 เทาของชิ้น
ทดสอบที่ไมเปนไปตามเกณฑที่กําหนดจากเหล็กขอออยรุนเดียวกัน 
8.3  เกณฑตัดสิน 
ตัวอยางเหล็กขอออยตองเปนไปตามขอ 8.2.1.2 ขอ 8.2.2.2 และ ขอ 8.2.3.2 ทุกขอ 

จึงจะถือวาเหล็กขอออยรุนนั้นเปนไปตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ 
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9.  การทดสอบ 
 

9.1  มวลตอเมตร 
9.1.1  เครื่องมือ 

 9.1.1.1  เครื่องชั่งที่ชั่งไดละเอียดถึง  1 กรัม 
 9.1.1.2  เครื่องวัดความยาวที่วัดไดละเอียดถึง 1 มิลลิเมตร 

9.1.2  วิธีทดสอบ 
 วัดและชั่งชิ้นทดสอบแตละชิ้นใหละเอียดถึง 1 มิลลิเมตร และ 1 กรัม 

ตามลําดับ แลวหาคามวลตอเมตรของชิ้นทดสอบแตละชิ้น และหาคาเฉลี่ยของชิ้นทดสอบทั้ง 5 ช้ิน 
9.1.3  การรายงานผล 
 รายงานคามวลตอเมตรของชิ้นทดสอบแตละชิ้น และคาเฉลี่ยของ

ชิ้นทดสอบทั้ง 5 ชิ้น ใหละเอยีดถึงทศนยิม 4 ตําแหนง 
9.2  ชวงระหวางบั้ง สวนสงูของบั้ง ความกวางของชองวางหรือของครีบ และ

มุมระหวางบังกับแกนของเหล็กขอออย 
9.2.1  เครื่องมือ 

9.2.1.1  เวอรเนียรแคลลิเปอรสหรือไมโครมิเตอรที่วัดไดละเอียด
ถึง 0.02 มิลลิเมตร 

9.2.2  วิธีทดสอบ 
9.2.2.1  ชวงระหวางบั้ง 
วัดชวงระหวางสันของบั้ง 10 ชวงที่ตอเนื่องกันตามแนวแกนของ

เหล็กขอออยแลวหาคาเฉลี่ยความยาวของชวงระหวางบัง้ 
9.2.2.2  สวนสูงของบั้ง 
วัดความสูงของบั้งไมนอยกวา 2 บั้ง แตละบั้งใหวัดที่จดุสามจุด คือ 

จุดกึ่งกลางและจุดแบงสี่อีกสองจุด แลวหาคาเฉลี่ยสวนสูงของบั้ง 
9.2.2.3  ความกวางของชองวางหรือของครีบ 
ใชเวอรเนียรแคลลิเปอรสวัดความกวางของชองวางดังในรูปที่ 1 

ทั้ง 2 ขาง นํามารวมกันโดยวัด 10 ชองที่ตอเนื่องกัน แลวหาคาเฉลี่ยในกรณีที่เหล็กขอออยมีครีบ ให
วัดความกวางของครีบที่โคนทั้ง 2 ขางนํามา  รวมกัน โดยวัด 10 แหงที่ตอเนื่องกัน แลวหาคาเฉลี่ย 

9.2.2.4  มุมระหวางบั้งกับแกนของเหล็กขอออย 
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 กล้ิงตัวอยางบนดินน้ํามันที่ทําเปนแผนเรียบ แลววัดมุมระหวางบั้ง
กับแกนของเหล็กขอออย 

9.3  ความยาว 
 ใชสายวัดโลหะที่วัดไดละเอียดถึง 1 มิลลิเมตร และยาวพอที่จะวัดความยาว

ของเหล็กขอออยหนึ่งเสนได โดยตลอดในครั้งเดียววัดความยาวของตัวอยาง 
9.4  สวนประกอบทางเคม ี
 ใหใชวิธีวิเคราะหทางเคมีโดยทั่วไปหรือวิธีอ่ืนใดที่ใหผลเทียบเทา แลว

รายงานผลแตละชิ้นทดสอบ 
9.5  ความตานแรงดึง ความตานแรงดึงที่จดุคราก และความยืด 

9.5.1  เครื่องมือ 
เครื่องทดสอบแรงดึงที่สามารถจายแรงไดอยางสม่ําเสมอและตอเนื่องโดย

ตลอดในอัตราความเร็วที่กําหนด 
9.5.2 การเตรียมชิ้นทดสอบ 

9.5.2.1 ชิ้นทดสอบตองเปนไปตามสภาพเดิมของเหล็กขอออยโดย
ไมผานกรรมวธีิทางความรอน (heat treatment) แตอยางใด ถาจําเปนตองตัดชิ้นทดสอบที่บิดโคงงอ
ใหตรงใหตัดเย็นตามปกติแตถามีการบิดโคงจนมากเกินไปใหตดัทิ้ง 

9.5.2.2  เหล็กขอออยช่ือขนาดตั้งแต DB 16 ลงมาใหทดสอบโดย
ไมตองกลึงชิ้นทดสอบใหเล็กลง เหล็กขอออยช่ือขนาดตั้งแต DB 20  ขึ้นไป อาจกลึงลดขนาดลงให
พอเหมาะทีจ่ะใชกับเครื่องทดสอบแรงดึงกไ็ด แตเสนผานศูนยกลางตองไมนอยกวา 16 มิลลิเมตร 
ในกรณีที่กลึงลดขนาดเสนผานศูนยกลาง ความยาวของสวนที่กลึงตองไมนอยกวา 5.5 เทาของ
ขนาดเสนผานศูนยกลางของสวนที่กลึง 

9.5.2.3 จับยึดช้ินทดสอบที่มีความยาวพิกัดและความยาวระหวาง
หัวจับตามภาพที่ ซ-3 
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                               G   คือ  ความยาวพิกัด  เทากับ 5 D 
   P  คือ  ความยาวระหวางหวัจับ ไมนอยกวา 5.5 D 
   D คือ  เสนผานศูนยกลางระบใุนกรณีที่ไมกลึงชิ้นทดสอบ หรือเสนผาน 
          ศูนยกลางของสวนที่กลึง ในกรณีที่กลึงชิ้นทดสอบ แลวแตกรณ ี
 

    ภาพที่ ซ-3   การจับยึดชิ้นทดสอบ 
(ขอ 9.5.2.3) 

 

9.5.3  วิธีทดสอบ 
ใหปฏิบัติตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม การทดสอบเหล็กและ

เหล็กกลา เลม 4 การทดสอบเหล็กกลาโดยการดึง (ทั่วไป) มาตรฐานเลขที่ มอก.244 เลม 4 
9.5.4  วิธีคํานวณ 

9.5.4.1 ความตานแรงดึง 
(1) ในกรณีที่ไมกลึงชิ้นทดสอบ 

ความตานแรงดึง แรงดึงสูงสุดเปนนิวตนั 
เปนเมกะพาสคัล 

= 
พื้นที่หนาตัดระบุ เปนตารางมิลลิเมตร 

 

(2) ในกรณีที่กลึงชิ้นทดสอบ 
ความตานแรงดึง แรงดึงสูงสุดเปนนิวตนั 
เปนเมกะพาสคัล 

= k   x 
พื้นที่หนาตัดทีค่ํานวณได  เปนตารางมิลลิเมตร 

 

มวลตอเมตรจริงของชิ้นทดสอบ เปนกิโลกรัมตอเมตร 
เมื่อ  k      =   

มวลระบุของชิ้นทดสอบ  เปนกิโลกรัมตอเมตร 
    

พื้นที่หนาตัดทีค่ํานวณได 2 (เสนผานศูนยกลางของสวนที่กลึง เปน
มิลลิเมตร)2 

เปนตารางมิลลิเมตร 
= 

4 
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9.5.4.2  ความตานแรงดึงทีจ่ดุคราก 
(3) ในกรณีที่ไมกลึงชิ้นทดสอบ 

ความตานแรงดึงที่จุดคราก แรงดึงที่จุดคราก เปนนวิตัน 
เปนเมกะพาสคัล 

= 
พื้นที่หนาตัดระบุ เปนตารางมิลลิเมตร 

 
(4) ในกรณีที่กลึงชิ้นทดสอบ 

ความตานแรงดึงที่จุดคราก แรงดึงที่จุดคราก เปนนวิตัน 
เปนเมกะพาสคัล 

= k   x 
พื้นที่หนาตัดทีค่ํานวณได  เปนตารางมิลลิเมตร 

  
9.5.4.3  ความยืด 

      ในกรณีที่ไมกลึงชิ้นทดสอบและกลึงชิ้นทดสอบ 
ความยืด ความยาวระหวางจุดพิกัดทีเ่พิ่มขึ้น เปนมิลลิเมตร 
เปนรอยละ 

=  
ความยาวพิกดัเดิมเปนมิลลิเมตร 

x  100 

 
9.5.5  การรายงานผล 

9.5.5.1  ในรายงานผลการทดสอบ  อยางนอยตองแสดงรายละเอียด
ดังตอไปนี้ 

(10) ชนิด หมายเลขลําดับ  และความละเอยีดของเครื่องทดสอบ 
(11) อุณหภูมิขณะทดสอบ 
(12) ความยาวและมวลของชิ้นตวัอยางหรือช้ินทดสอบแตละชิ้น

กอนกลึง 
(13) ชื่อขนาด ขนาดระบุ  
(14) ในกรณีที่ตองกลึงชิ้นทดสอบ ใหรายงานพื้นที่หนาตัดที่

คํานวณได และคา k 
(15) ความยาวพิกดั และความยาวระหวางหวัจับ 
(16) ความเร็วในการดึงชิ้นทดสอบ 
(17) แรงดึงที่จุดครากและแรงดึงสูงสุด 
(18) ความยาวระหวางจุดพิกัดเมือ่นําชิ้นทดสอบที่ขาดแลวมาตอกัน

ตามรอยที่ขาด 
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9.5.5.2  คาความตานแรงดึง ความตานแรงดึงที่จุดคราก และความ
ยืดของชิ้นทดสอบแตละชิ้น ใหรายงานละเอียดถึงทศนิยม 1 ตําแหนง 

9.6  การดัดโคงเย็น 
9.6.1  เครื่องมือ 

9.6.1.1 เครื่องทดสอบโคงเย็น ที่สามารถจายแรงไดอยางสม่ําเสมอ
และตอเนื่องกันโดยตลอดจนเสร็จการทดสอบ 

9.6.1.2 หัวกดรูปตัว U ที่มีขนาดเสนผานศูนยกลางของหัวกดดัง
ตารางที่ 7 และบาทั้งสองขางของฐานรองรับตองสามารถทําใหชิ้นทดสอบโคงเปนรูปตัว U ไดโดย
อิสระ โดยหัวกดและฐานรองรับควรทําเปนรองโคงใหพอดีที่จะทําใหชิ้นทดสองโคงงอสัมผัสกับ
หัวกดโดยรอบ และปลายทั้งสองขางโคงกลับมาขนานกันเมื่อกดชิ้นทดสอบ 
 

ตารางที่ ซ-13  มุมดังโคงเย็นและเสนผานศนูยกลางของหวักดสําหรับการทดสอบการดัดโคงเยน็ 
(ขอ 9.6.1.2 และขอ 9.6.3) 

สัญลักษณ เสนผานศูนยกลางระบุ
มิลลิเมตร 

มุมตัดโคงเย็น 
องศา 

เสนผานศูนยกลางของหัวกดชิ้นทดสอบ 

ไมเกิน 16 3  เทาของเสนผานศูนยกลางระบุ 
SD 30 

เกิน  16 
180 

4  เทาของเสนผานศูนยกลางระบุ 
SD 40 ทุกขนาด 180 5  เทาของเสนผานศูนยกลางระบุ 

ไมเกิน  25 5  เทาของเสนผานศูนยกลางระบุ 
SD 50 

เกิน  25 
90 

6  เทาของเสนผานศูนยกลางระบุ 
 

9.6.2   การเตรียมชิ้นทดสอบ 
9.6.2.1 ชิ้นทดสอบตองเปนไปตามสภาพเดิมของเหล็กข อออยโดย

ไมผานกรรมวิธีทางความรอนแตอยางใด 
9.6.2.2 ชิ้นทดสอบตองมีความยาวเพียงพอที่เมื่อกดดวยเครื่อง

ทดสอบแลว ปลายทั้งสองขางของรูปตัว U ตองโผลพนบาของฐานที่รองรับ 
9.6.3  วิธีทดสอบ 

    กดชิ้นทดสอบดวยหัวกดที่กึ่งกลางชิ้นทดสอบ โดยใชความเร็วสม่ําเสมอ
และตอเนื่องกันตลอดเวลาที่ทดสอบจนไดมมุดัดโคงเย็นตามตารางที่ 7  แลวตรวจพินิจ 9.6.4  การ
รายงานผล  ใหรายงานวาชิ้นทดสอบมีรอยแตกหรือปริตรงสวนโคงดานนอกหรือไม 
 
ที่มา : สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม  
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ภาคผนวก ฌ 
หนังสือตอบรับการใหขอมูลเพื่อประกอบการคนควาแบบอิสระ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
Copyright  by Chiang Mai University
A l l  r i g h t s  r e s e r v e d

ÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
Copyright  by Chiang Mai University
A l l  r i g h t s  r e s e r v e d



 
 

 

194

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
Copyright  by Chiang Mai University
A l l  r i g h t s  r e s e r v e d

ÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
Copyright  by Chiang Mai University
A l l  r i g h t s  r e s e r v e d




