
 
บทที่ 2 

แนวคิด ทฤษฎี และวรรณกรรมที่เกีย่วของ 
 
  การศึกษาความเปนไปไดของการโครงลงทุนโรงงานรีดเหล็กเสนของบริษัททาจีน 
แอสเซท จํากัด ในอําเภอเมือง จังหวัดสมุทรสาคร ไดนําแนวคิดการศึกษาความเปนไปได 
(Feasibility study) มาใชในการวิเคราะหผลซ่ึงสามารถกลาวโดยสังเขปไดดังนี้ 
 
2.1   แนวคิดและทฤษฎีท่ีเก่ียวของ 
  การศึกษาความเปนไปไดของโครงการ (ชัยยศ สันติวงศ,2539:37) คือการศึกษา
โครงการในภาพรวมทั้งหมด ทั้งในขอบเขตกวางที่เรียกวามหภาค และในขอบเขตที่มีรายละเอียด
ลึกลงไปที่เรียกวาจุลภาค ซ่ึงโครงการอุตสาหกรรมโดยทั่วไปจะมีกิจกรรมหลัก 4 กิจกรรม คือ
กิจกรรมดานการตลาด ดานเทคนิค ดานการจัดการ และดานการเงิน ผลของกิจกรรมดังกลาวจะ
สรุป หรือสะทอนออกมาใหเห็นในรูปของงบการเงินลวงหนา (Proforma Financial Statement) ซ่ึง
เปนสิ่งสําคัญที่นํามาประเมินผล และตัดสินใจลงทุนในโครงการ โดยพิจารณาที่ผลตอบแทนจาก
การลงทุน และความเสี่ยงที่คาดวาจะเกิดขึ้น  
 
  การวิเคราะหดานการตลาด  
  เปนการวิเคราะหสภาวการณ โอกาส และกลยุทธทางการตลาด โดยพิจารณาถึง
กลุมเปาหมายหรือขนาดของตลาด และสวนประสมทางการตลาด ตลอดจนสภาพแวดลอมตาง ๆ 
ในการดําเนินธุรกิจ รวมทั้งปจจัยอ่ืนที่อาจมีผลตอการดําเนินธุรกิจ จุดมุงหมายเพื่อการวางแผน
การตลาดในการจําหนาย ตลอดจนคาดคะเนรายรับจากยอดขาย โดยผลที่ไดจะเปนสวนหนึ่งที่
นํามาใชในการวิเคราะหทางดานการเงิน เพื่อประโยชนในการประเมินผล และการตัดสินใจลงทุน 
  ในการนี้ไดมีการนําทฤษฎีสวนประสมทางการตลาด (The Marketing Mixes) มา
พิจารณาประกอบในการวิเคราะห อันประกอบไปดวย 
  - ผลิตภัณฑ ซ่ึงเกี่ยวของกับนโยบายการคัดเลือกสินคา การสั่งซื้อสินคา การ
หมุนเวียนของสินคา และคลังสินคา 
  - ราคา การกําหนดราคาของสินคาใหเหมาะสม เพื่อชวยใหสามารถจําหนายสินคา
ไปสูที่มีความตองการ  
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  - ชองทางการจัดจําหนาย เกี่ยวของกับการจัดสงสินคาไปยังสถานที่ที่ถูกตองใน
เวลาที่เหมาะสม โดยมีคาใชจายที่ประหยัด รวมถึงการใหบริการลูกคาที่ดีที่สุด 
  - การสงเสริมการตลาด เกี่ยวของกับการสงเสริมการขายของกิจการ โดยการแจง
การบอกกลาว และการขายความคิดความเขาใจใหผูบริโภคหรือลูกคาไดทราบถึงผลิตภัณฑที่
ตองการวามีจําหนายในสถานที่ใด ณ ระดับราคาใด โดยปกติการสงเสริมการขาย จะประกอบดวย
การขายโดยพนักงานขาย (Personal Selling), การขายโดยทั่วไป (Mass Selling) และการสงเสริม
การขาย (Sell Promotion) ซ่ึงกิจการจะตองพิจารณา และวางแผนเลือกใชวิธีการตาง ๆ เหลานี้
ประกอบเขาดวยกัน เพื่อใหไดการสงเสริมการตลาดที่มีประสิทธิภาพมากที่สุด (บรรษัทเงินทุน
อุตสาหกรรมแหงประเทศไทย, 2534: 1)  
 
  การวิเคราะหดานเทคนิค 

เปนการศึกษาเพื่อกําหนดความเหมาะสมดานวิศวกรรม โดยพิจารณาสรรหา  
เครื่องจักรและอุปกรณที่มีเทคโนโลยีนําสมัยที่ใชในการผลิตและกรรมวิธีในการผลิต การเลือก
ทําเลที่ตั้ง ขนาดกําลังผลิตใหเหมาะสมกับปริมาณผลผลิตและความตองการของตลาด ผลกระทบ
ตอสภาวะแวดลอมกระบวนการผลิตและวัตถุดิบที่ใชและหลักเกณฑในการถายทอดเทคโนโลยี 

ในชวงการศึกษาดานการตลาดจะตองมีการเก็บขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑเพื่อใชใน
การประเมินหาความตองการผลิตภัณฑของตลาด ความตองการของผลิตภัณฑดังกลาวนั้น 
นอกเหนือจากปจจัยทางเศรษฐกิจ เชน ราคา แลวยังขึ้นอยูกับปจจัยทางเทคนิค เชน คุณภาพ  ขนาด  
หลังจากที่มีการคาดคะเนสภาวะตลาดของผลิตภัณฑที่จะผลิตในแตละชวงเวลาเปนเดือนหรือป 
ควรจะกําหนดปริมาณการผลิตในแตละชวงใหสอดคลองกับปริมาณที่คาดคะเนวาจะขายไดจาก
ปริมาณการผลิตในแตละชวงเวลาจะนําไปประเมินหากิจกรรมการผลิต เวลาที่ใชในการทํากิจกรรม
การผลิตแตละชนิด จํานวนผลผลิตที่ควรจะไดในแตละขั้นตอนการผลิตและสัดสวนของวัตถุดิบ 
ตอจากนั้น จะนําขอมูลดังกลาวไปประเมินหาปริมาณวัตถุดิบและแรงงานที่จําเปนตองใชในแตละ
ขั้นตอนการผลิต นอกจากนั้นควรจะมีการศึกษาประเมินของเสียที่เกิดขึ้นจากการผลิตและปริมาณ
ผลผลิตที่   เสียหายระหวางการผลิต ในระยะแรกของการผลิตอาจเปนไปไมไดในทางปฏิบัติที่จะมี
ปริมาณการผลิตที่เต็มกําลังการผลิต (full production) เนื่องจากความยุงยากทางดานวิศวกรรม เชน 
ตองมีการปรับแตง      เครื่องจักรอุปกรณและฝกอบรมคนงานใหสามารถดําเนินงานเขากับเทคนิค
การผลิต นอกจากนั้น แมวาโรงงานจะสามารถผลิตไดเต็มกําลังการผลิต ก็อาจมีปญหาดานตลาด
และการขาย ทั้งนี้อาจเนื่องมาจาก ผลิตภัณฑนั้นเปนยี่หอใหมซ่ึงตองอาศัยเวลาสําหรับการยอมรับ
ของตลาด หรือบุคลากรทางดานการขายยังตองการเวลาสําหรับความคุนเคยกับผลิตภัณฑและการ
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เขาสูตลาด ในการกําหนดปริมาณการผลิตในระยะแรกของการผลิตวาควรจะเปนเทาใดของปริมาณ
การผลิตที่เต็มกําลังผลิตขึ้นอยูกับแตละโครงการ   

การพิจารณาคัดเลือกเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตจะคํานึงถึงขนาดกําลังผลิต       
เครื่องจักรและอุปกรณที่จะใชในการผลิตและผูจําหนายเครื่องจักรและอุปกรณนั้น ๆ รวมถึง
อุปกรณสําคัญในการผลิตและอุปกรณชวยผลิตเชน การลําเลียงวัสดุ การขนสง  ลักษณะเฉพาะของ
เครื่องจักรโดยทั่วไปที่ควรจะพิจารณา ไดแก วัสดุที่เครื่องสามารถรับไดแลวและเปลี่ยนเปนผลผลิต
ที่ตองการ ปริมาณและคุณภาพของผลผลิตจากเครื่อง เวลาที่ใชในการผลิต รูปแบบ ขนาด รูปราง 
วัสดุที่ใชทําเครื่องจักรกล สวนประกอบเพิ่มเติมของเครื่อง และการติดตั้งซ่ึงรวมถึง การเดินทอน้ํา 
การตอสายไฟ การติดตั้งเครื่องวัดตางๆ   และแรงงานที่ตองใชในการติดตั้ง การคัดเลือกผูผลิต
เครื่องจักรจะพิจารณาจากคุณสมบัติของบริษัทผูผลิต รวมทั้งราคาของเครื่องจักรและเงื่อนไขการ
ชําระเงิน 

ปจจัยสําคัญที่มีผลตอการพิจารณาสถานที่ตั้งโรงงาน ประกอบดวย ระยะทางจาก
โรงงานถึงแหลงวัตถุดิบและตลาด การคมนาคมขนสง แรงงานที่อาจหามาไดคาจางแรงงาน
พลังงานที่อาจหามาไดและราคาของพลังงาน น้ําที่อาจหามาไดและคุณภาพของน้ํา ระบบการกําจัด
น้ําเสียจากโรงงาน ภาษีบํารุงทองถ่ินและการยกเวนภาษี ท่ีดินที่อาจหามาได ลักษณะ ขนาดและ
ราคาของที่ดิน  

การออกแบบวางผังบริเวณโรงงานควรจัดใหอาคารและสิ่งกอสรางตางๆ เชน 
เครื่องจักรและอุปกรณที่ตองอยูนอกอาคาร เชน ถังน้ํามัน ถังน้ําหลอเย็น เปนตน  อาคารโรงงาน  
สํานักงานและโกดังเก็บของ, ถนนและที่จอดรถ อยูในลักษณะที่ชวยในการหมุนเวียนของวัสดุและ
การบริการใหเปนไปไดอยางสะดวกรวดเร็ว สวนการวางผังอาคารจะตองคํานึงส่ิงประกอบคือ 
เครื่องจักรและอุปกรณที่อยูภายในอาคาร, บริเวณที่ทํางาน, ทางสัญจรของคนและเครื่องจักร, ระบบ
แสงสวางและระบบการถายเทอากาศ  หลักการในการวางผังภายในโรงงานเชนเดียวกับการวาง   ผัง
บริเวณโรงงาน คือ พยายามทําใหการหมุนเวียนของกิจกรรมตาง ๆ ภายใน   โรงงานเปนไปดวย
ความสะดวกและรวดเร็วที่สุด เพื่อลดเวลาการผลิต เพิ่มความปลอดภัยในการทํางาน ลดอุบัติเหตุ 
และสะดวกในการบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณตาง ๆ  (ชไมพร  ซ้ิมสกุล, 2546 :7-8) 
 
   การวิเคราะหดานการจัดการ 

การศึกษาความเปนไปไดดานการจัดการเปนการศึกษาการจัดการซึ่งเปนกระบวน
ของกิจกรรมที่ตอเนื่องและประสานงานกันซึ่งประกอบดวยการวางแผน (Planning) การจัดองคการ 
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(Organization) การจัดคนเขาทํางาน (Leading) และการควบคุม (Controlling) แนวทางในการบรรลุ 
เปาหมายขององคการ 

การศึกษาดานความเปนไปไดดานการบริหารเปนการศึกษาความสามารถของ     
โครงการในการดําเนินการใหประสบผลสําเร็จตามที่ตองการ โดยศึกษาเกี่ยวกับการเปนองคการที่     
ถูกตองตามกฎหมาย ลักษณะโครงสรางขององคการ เจาของโครงการ ลิขสิทธ์ิตาง ๆ ขอตกลงอื่น ๆ 
(ดานการตลาด, การบริการ) ฝายบริหารที่ตองการและฝายบริหารโครงการ การจัดการเปนกระบวน
ของกิจกรรมที่ตอเนื่องและประสานงานกันซึ่งประกอบดวยการวางแผน (Planning) การจัดองคการ 
(Organization) การจัดคนเขาทํางาน (Leading) และการ ควบคุม (Controlling)  

รูปแบบบริหารภายในที่มีประสิทธิภาพจะเปนสิ่งประกันความสําเร็จของโครงการ
ซ่ึงจะประกอบดวยแผนกงานตาง ๆ และหนวยงานยอยในโครงการ โดยจําแนกหนาที่และ
ความสัมพันธของแตละหนวยงาน ซ่ึงประกอบดวยสายการทํางานและแผนภูมิการจัดการ  สายการ
ทํางาน จะประกอบดวยหนวยงานเล็ก ๆ หลายหนวยงาน เชน สายการผลิต (หนวยวิจัยและพัฒนา
วัตถุดิบ ผลผลิตและวิธีการผลิต หนวยวิศวกรรม  หนวยควบคุม  คุณภาพ หนวยจัดซ้ือวัตถุดิบ 
หนวยผลิต หนวยวางแผนและควบคุมดานผลผลิต หนวยบํารุงรักษาและสาธารณูปโภคในโรงงาน) 
สายการตลาด (หนวยวิจัยตลาดและวางแผนดานการตลาด หนวยโฆษณา หนวยขาย หนวยเก็บ
รักษาผลผลิต หนวยสงสินคา) สายการเงินและการบริหาร (หนวยวางแผนดาน งบประมาณและ
การเงิน หนวยบริหารดานภาษีและประกันภัย หนวยบัญชีและอ่ืน ๆ)  

แผนภูมิการจัดการ จะแสดงใหเห็นความสัมพันธของแตละหนวยงานในโครงการ
โดยจะแบงตามหนาที่ (function) ควรจะกําหนดรายละเอียดของจํานวนบุคลากรที่ตองการ 
แหลงที่มาของบุคลากรและอัตราคาจาง จํานวนบุคลากรในแตละตําแหนงและคุณสมบัติที่ตองการ
จะวิเคราะหโดยอาศัยผลการศึกษาดานการตลาดและวิศวกรรมประกอบกัน อัตราคาจางจะ
ประกอบดวยอัตราคาจางและอัตราเพิ่มในแตละป  โดยจะตองพิจารณาในเรื่องสวัสดิการอ่ืน ๆ ที่
เปนผล ตอบแทนแกพนักงานนอกเหนือจากคาจาง เชน คารักษาพยาบาล เงินโบนัส เงินคาทํางาน
ลวงเวลา คาที่พักอาศัย คาเดินทาง คาประกันชีวิต สวนคาจางสําหรับผูบริหารระดับสูง นอกจาก
เงินเดือนและ สวัสดิการอื่น ๆ ยังตองใหคาตอบแทนในรูปแบบของคาตอบแทนกรรมการบริหาร 
คาเชาบาน รถประจําตําแหนงและอื่น ๆ อยางใดอยางหนึ่งหรือหลายอยาง (ชไมพร ซ้ิมสกุล, 2546 : 
8-9) 
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  การวิเคราะหดานการเงิน  
เปนการศึกษาถึงเงินลงทุน การเงินและผลตอบแทนของโครงการเพื่อประกอบการ

ตัดสินใจในการลงทุน เครื่องมือที่ใชในการวิเคราะหไดแก ระยะเวลาคืนทุน (Payback Period)     
จุดคุมทุน (Break-Even Point) ดัชนีกําไร (Profitability Index) อัตราผลตอบแทนลดคา (Internal 
Rate of Return) และมูลคาปจจุบันสุทธิ (Net Present Value) โดยจะกําหนดอัตราสวนลด (Discount 
Rate) จากอัตราดอกเบี้ยเงินกูยืมสูงสุดที่ไดรับจากธนาคารพาณิชยหรือสถาบันการเงินของไทย 
ดังนั้นหากตัดสินใจลงทุนในโครงการนี้ อัตราผลตอบแทนต่ําสุดที่ตองการจะตองมากกวา
อัตราสวนลด 

การศึกษาความสามารถของโครงการในการคืนทุนใหกับผูลงทุนในระดับที่
ตองการ จะศึกษาเกี่ยวกับเงินลงทุนคงที่ เงินลงทุนหมุนเวียนที่ตองการ มูลคาการขายทั้งสิ้น      
โครงสรางดานการลงทุน โครงสรางตนทุนและรายได กระแสเงินสดโดยใชเครื่องมือทางการเงิน 
เชน ระยะเวลาคืนทุน มูลคาปจจุบันสุทธิ ผลตอบแทนการลงทุน และจุดคุมทุนในการวิเคราะหการ
ยอมรับไดของโครงการ   (รุงเพชร วิลาวัณยวจี , 2547 : 5-6) 
  เครื่องมือทางการเงินที่ใชในการศึกษาไดแก 
  1.มูลคาปจจุบันสุทธิ (Net Present Value : NPV)  ผลตางระหวางมูลคาปจจุบัน
ของกระแสเงินสดรับสุทธิกับมูลคาปจจุบันของกระแสเงินสดจายสุทธิโดยคํานวณไดจากสูตร 
    n            CFt                
  NPV =  ∑                         -    CF0 

    t =1      (1+k)t 

 โดย CF0 = เงินลงทุนเริ่มแรก 
      CFt = รายไดในปที่  t 
  n =  ระยะเวลาทั้งหมดของโครงการ  
  k = อัตราคิดลด (Discount rate) 
  t =  ปที่ 1,2,3…..,n   

  เกณฑการตัดสินใจ ในกรณีที่มูลคาปจจุบันสุทธิเทากับ 0 หรือมากกวา จะรับ
โครงการลงทุนนั้นหรือกลาวอีกนัยหนึ่ง คือ การรับโครงการลงทุนที่มีมูลคาปจจุบันของเงินสดรับ
เทากับหรือมากกวามูลคาปจจุบันของเงินสดจาย ถามูลคาปจจุบันสุทธิเปนลบแสดงวาโครงการนั้น
ยังไมคุมกับการลงทุน 
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2. อัตราผลตอบแทนลดคาของโครงการ (Internal Rate of Return : IRR) อัตรา
ผลตอบแทนลดคาที่ทําใหมูลคาปจจุบันสุทธิของกระแสเงินสดรับเทากับมูลคาปจจุบันสุทธิของ
กระแสเงินสดจายคํานวณไดโดยการหาปจจัยลดคาโดยประมาณจากสูตรแลวนําไปเปดตารางมูลคา
ปจจุบันแบบสะสม หรือการลองถูกลองผิด (Trial and Error) 
    n               CFt                
  0 =  ∑                           -    CF0 

    t =1      (1+IRR)t 
  โดย CFt =  กระแสงเงินสดรับสุทธิรายปตลอดอายุโครงการ 
   n = ระยะเวลาทั้งหมดของโครงการ 

   t = ปที่ 1,2,3.....,n 
   IRR =  อัตราผลตอบแทนลดคา(Internal Rate of Return) 
  เกณฑการตัดสินใจ  ใหเปรียบเทียบอัตราผลตอบแทนการลงทุนกับอัตรา
ผลตอบแทนขั้นต่ําที่ธุรกิจจะยอมรับการลงทุนได หรืออัตราดอกเบี้ยของสถาบันการเงิน ถาอัตรา
ผลตอบแทนการลงทุนที่คํานวณไดสูงกวา ถือเปนโครงการที่คุมคาตอการลงทุน 
 
  สมมุติฐานการลงทุน  
  การศึกษาความเปนไปไดในโครงการลงทุนโรงงานรีดเหล็กเสนของบริษัท ทาจีน 
แอสเซท จํากัด  มีขอสมมุติฐานดังนี้  

1. โครงการกําหนดอัตราผลตอบแทนการลงทุนเทากับตนทุนเงินทุนโดยรวม
รอยละ 6.50  

2.  โครงการมีอายุ 10 ป 
3.  คิดคาเสื่อมราคาอาคารแบบเสนตรงในอัตรารอยละ 5 ตอป มีมูลคาซาก  
4.  คิดคาเสื่อมราคาเครื่องจักรแบบเสนตรงในอัตรารอยละ 10 ตอป ไมมีมูลคา

ซาก  ในปที่ส้ินสุดโครงการ  
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ตารางที่ 2.1 แสดงการคํานวณตนทุนถัวเฉลี่ยของเงินทุน (WACC) 
  

ประเภท จํานวนเงิน สัดสวน ตนทุน 
ของเงิน 

(%) 

ตนทุนของเงิน
หลังหักภาษี 

30% (%) 

คิดเผื่ออัตรา
เงินเฟอ 
( % ) 

ตนทุนของเงิน 
ถัวเฉลี่ย (%) 

เงินกู 200,000,000 50 6.25 4.38  2.19 
เงินทุนเจาของ 200,000,000 50 4.92 - 3.70 4.31 
รวม 400,000,000 100 - -  6.50 
หมายเหตุ :  1.   ตนทุนเงินทุนจากเจาของรอยละ 4.92 มาจากอัตราผลตอบแทนการลงทุนในพันธบัตรรัฐบาลอายุ 

10 ป ของธนาคาร ไทยพาณิชย  จํากัด (มหาชน) ประจําวันที่ 1  กุมภาพันธ 2548  
2.  ตนทุนเงินทุนจากเจาของคิดเผื่อผลกระทบจากเงินเฟอ รอยละ 3.70   ตอป จากขอมูลอัตราเงิน

เฟอของธนาคารแหงประเทศไทย  ณ เดือน กรกฎาคม  2548 
3.  ตนทุนเงินกูยืมจากสถาบันการเงินอัตราดอกเบี้ยรอยละ 6.25 จากธนาคาร เอเชีย จํากัด (มหาชน)  

ณ วันที่  5  สิงหาคม 2548 
ที่มา : จากการคํานวณ  

   
 3. ระยะเวลาคืนทุน  (Payback Period : PB) หากการดําเนินงานไดรับผลตอบแทน

คุมกับจํานวนเงินที่ลงทุนไดรวดเร็วเทาไร ก็จะเปนการดีมากขึ้นเทานั้น เนื่องจากโอกาสเสี่ยงตอ
การขาดทุนในอนาคตมีนอยลงและผูลงทุนสามารถนําเงินลงทุนที่ถอนคืนมาไดนี้ไปลงทุนหา
ผลประโยชนในกิจการอื่นตอไป การทราบระยะเวลาคืนทุนจะเปนประโยชนในดานการวิเคราะห
ความเสี่ยง (ชไมพร ซ้ิมสกุล, 2546) 
  ระยะเวลาคืนทุน คือ จํานวนปในการดําเนินงาน ซ่ึงจะทําใหมูลคาการลงทุน
สะสม(อยางนอยที่สุด) เทากับมูลคาตอบแทนเงินสดสุทธิสะสม หรืออาจกลาวไดวา ระยะเวลาคืน
ทุน คือ จํานวนปในการดําเนินการ ซ่ึงทําใหผลกําไรที่ไดรับในแตละปรวมกันแลวมีคาเทากับ
จํานวนเงินลงทุนเริ่มแรก “ผลกําไร” ในที่นี้ คือ กําไรสุทธิหลังหักภาษี + ดอกเบี้ย+คาเสื่อมราคา 
 
  ระยะเวลาคืนทุน = จํานวนปกอนคืนทุน + กระแสเงินสดสวนที่เหลือ  
                       กระแสเงินสดทั้งป 
 
  4. จุดคุมทุน (Break Even Point: BEP)  เปนการศึกษาความสัมพันธระหวาง
ตนทุนคงที่ ตนทุนผันแปรและกําไรโดยหาจุดที่มูลคาการขายคุมกับตนทุนการผลิต ผลการ
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วิเคราะหจะทําใหทราบปริมาณการขายที่จุดคุมทุน ในการคํานวณหาจุดคุมทุนจะใชสมมุติฐาน
ตอไปนี้   (ชไมพร ซ้ิมสกุล ,2546) คือ 

1) ตนทุนการผลิตถือเปนสวนประกอบสวนหนึ่งของปริมาณการผลิตหรือของ
ปริมาณการขายเนื่องจากใชประโยชนจากเครื่องจักรรวมกัน  

2) ปริมาณการผลิตเทากับปริมาณการขาย 
3) คาใชจายคงที่จะเทาเดิมไมวาจะผลิตในปริมาณเทาไร 
4) ตนทุนผันแปรตอหนวยจะแปรตามปริมาณการผลิตและตนทุนการผลิตทั้งสิ้น

จะเปลี่ยนแปลงเปนสัดสวนกับปริมาณการผลิต 
5) ราคาขายตอหนวยของผลิตภัณฑจะคงที่ทุกระดับการผลิต  ดังนั้น มูลคาการ

ขายจะมีความสัมพันธเปนเสนตรงกับราคาขายตอหนวย และปริมาณที่ขายได 
6) ผลิตภัณฑที่ผลิตหลายๆ แบบนั้น  จะไมเพิ่มหรือลดรูปแบบอีก  

 
 ตนทุนคงที่ เปนคาใชจายท่ีไมไดแปรตามปริมาณการผลิต  ไดแก  

-     คาเสื่อมและเงินหักลางของเครื่องจักรอุปกรณการผลิต, อาคารโรงงานไฟฟา 
ทอน้ําติดตั้งในอาคารโรงงาน, อาคารสํานักงาน, ไฟฟา ทอน้ําติดตั้งใน
สํานักงาน, ร้ัว ถนน ที่จอดรถ ที่เก็บวัตถุดิบ, รถบรรทุก, คาใชจายกอนการ
ดําเนินงาน 

-  เงินเดือน,คาจางแรงานดานบริหาร,รวมสวัสดิการอื่น ๆ  
- คาประกันอัคคีภัยอาคารสํานักงาน 
- ดอกเบี้ยเงินกูธนาคาร 
- คาใชจายอ่ืน ๆ  
ตนทุนผันแปร  เปนคาใชจายท่ีเปล่ียนแปลงไปตามปริมาณการผลิต ไดแก 
-   วัตถุดิบ  
-   เงินเดือนคาจางแรงงานฝายผลิตรวมทั้งสวัสดิการอื่น ๆ  
-   คาใชจายในการผลิตอ่ืน ๆ เชน คาชิ้นสวนอะไหล คาน้ํามันเชื้อเพลิง  คา

ไฟฟา คาซอมแซมบํารุงรักษา  คาน้ํามันรถ  คานายหนา 
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 การคํานวณหาจุดคุมทุน จากสมการ   
x    =     f 

                p -  v 
เมื่อกําหนดให  

x     =     ปริมาณการผลิต (หรือปริมาณการขาย) ทีจุ่ดคุมทุน  
f      =    ตนทุนคงที ่
p     =     ราคาขายตอหนวย 
v     =     ตนทุนผันแปรตอหนวย 
 

  ผลการวิเคราะหจุดคุมทุน จะไดขอสรุปดังนี้ คือ 
1. จุดคุมทุนที่มีคาสูง  จะทําใหตองมีการเปลี่ยนแปลงปริมาณการผลิต    และ 

ปริมาณการขาย 
2. ตนทนุคงที่ที่มคีาสูงกวา  จะทําใหจดุคุมทุนมีคาสูงขึ้นดวยความแตกตาง 

ระหวางราคาขายตอหนวยกับตนทุนผันแปรตอหนวย ถาความแตกตางนี้มีคาสูงจะทําใหจุดคุมทุนมีคาต่ํา 
 
  5. ดัชนีกําไร (Profitability Index : PI)  เปนการศึกษาอัตราสวนระหวางมูลคา
ปจจุบันของกระแสเงินสดรับของโครงการกับมูลคาปจจุบันของกระแสเงินสดจาย  โดยคํานวณจาก
สมการ 
 ดชันีกําไร (PI)  =  มูลคาปจจุบันของกระแสเงินสดรับของโครงการ (PVCF) 
                 มูลคาปจจุบันของกระแสเงินสดจาย ( I0 ) 
   
  เกณฑการตัดสินใจ ถา PI มีคามากกวา 1 จะยอมรับโครงการแสดงวาโครงการนั้น
ใหผลตอบแทนที่สูงกวาตนทุนเงินทุน (k) ที่ใชเปนอัตราในการคิดลดกระแสเงินสด ในทางตรงกัน
ขามถา PI มีคาต่ํากวา 1 จะไมยอมรับโครงการ เพราะโครงการนั้นใหอัตราผลตอบแทนที่ต่ํากวา
อัตราผลตอบแทนที่ตองการหรือตนทุนของเงินทุน 
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2.2   ทบทวนวรรณกรรมที่เก่ียวของ 
  ธํารงคศักดิ์  โชติกิจนุสรณ (2540) ไดศึกษาเรื่องการคุมครองและการขยายตัวของ      
อุตสาหกรรมเหล็กเสนในประเทศไทยโดยใชวิธีวิเคราะหเชิงพรรณนา โดยใชอัตราการคุมครอง
ตามราคา ( Nominal Rate of Protection , NRP) และอัตราการคุมครองที่แทจริง (Effective Rate of 
Protection, ERP) เปนตัววัดระดับและลักษณะการคุมครอง ซ่ึงผลการศึกษาพบวา อุตสาหกรรมการ
ผลิตเหล็กเสนในประเทศไทยเปนอุตสาหกรรมที่ทําการผลิต เพื่อตอบสนองความตองการตลาด
ภายในประเทศเปนสําคัญ ซ่ึงมีแนวโนมสูงขึ้น เนื่องจากอุตสาหกรรมนี้อยูในภาวะการเกิดอุปทาน
สวนเกินขึ้นในประเทศตั้งแตป 2538 เปนตนมา ซ่ึงเปนผลมาจากการขยายกําลังการผลิตของผูผลิต
ในประเทศและอีกสวนหนึ่งเปนจากปริมาณการนาํเขาที่ยังคงสูงอยู ดานการคุมครองพบวารัฐบาล
ใหการคุมครองทั้งสินคาสําเร็จรูปและปจจัยการผลิต แตใหการคุมครองแกสินคาสําเร็จรูปมากกวา
สินคาที่เปนปจจัยการผลิต ซ่ึงเปนผลดีและเอื้อตออุตสาหกรรมการผลิตเหล็กเสนในประเทศไทย  
  จากการที่อุตสาหกรรมเหล็กเสนในประเทศไทยตองเผชิญกับการแขงขันที่สูงขึ้น
ทั้งจากผูผลิตในประเทศและจากตางประเทศ โดยเฉพาะประเทศในกลุมอาเซียน ภายใตเขตการคา
เสรีเอเซียน ดังนั้น ภาครัฐบาลจึงควรเรงพัฒนาและสนับสนุนใหอุตสาหกรรมนี้มีการผลิต
ผลิตภัณฑเหล็กตนทาง ไมวาจะเปนเหล็กพรุนหรือเหล็กถลุง สถานที่ตั้งกลุมโรงงานผูผลิตและมี
โครงสรางพื้นฐานสาธารณูปโภครองรับ เพื่อลดตนทุนการผลิตใหสามารถแขงขันกับสินคานําเขา
จากตางประเทศได ในขณะเดียวกันผูผลิตควรเตรียมขยายตลาดสงออกไปยังตางประเทศ 
โดยเฉพาะในแถบประเทศอินโดจีน เนื่องจากประเทศไทยมีความไดเปรียบเรื่องคาขนสง เมื่อ
เปรียบเทียบกับประเทศในกลุมอาเซียน   
 
  พิพัฒน  จารุเกษตรวิทย (2544) ไดศึกษาการพยากรณการนําเขาเหล็กโครงสราง
รูปพรรณของไทยไดทําการวิเคราะหเชิงพรรณนาและเชิงปริมาณ ในการศึกษาเชิงปริมาณโดยการ
วิเคราะหอนุกรมเวลา (Time Series Analysis )  ตามวิธีของ Winter’s Method เพ ื่อพยากรณปริมาณ
นําเขารายเดือน โดยใชขอมูลชวงป 2533 - 2542 พบวามีอัตราการขยายตัวเฉลี่ยรอยละ 21.08 มูลคา
นําเขามีการขยายตัวรอยละ 3.0  ปริมาณการนําเขาโดยเฉลี่ยเพิ่มสูงขึ้นปละ 50,000ตัน และในป 
2548 จะมีปริมาณนําเขาเหล็กโครงสรางรูปพรรณเทากับ 917,274 ตัน โดยฤดูกาลเปนปจจัยที่มี
ผลกระทบตอการนําเขา เนื่องจากในฤดูรอนอุตสาหกรรมกอสรางจะขยายตัวมากกวาฤดูฝนและฤดู
หนาว  
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  มนัส  จํานงคศาสตร (2546)  ไดศึกษาปจจัยที่กําหนดอุปสงคของอุตสาหกรรม
เหล็กและเหล็กกลาในประเทศไทย : กรณีศึกษาผลิตภัณฑของการผลิตเหล็กขั้นปลาย  มี
วัตถุประสงค เพื่อใหทราบวาสภาพทั่วไปของโครงสรางการผลิตอุตสาหกรรมเหล็กและปจจัยที่
กําหนดอุปสงคในการใชผลิตเหล็กขั้นปลาย  พรอมทั้งพยากรณความตองการใชผลิตภัณฑเหล็กขั้น
ปลายในชวงป 2545 –2550 โดยเก็บรวบรวมขอมูลทุติยภูมิ ชวงป 2530 –2544 ผลการศึกษาพบวา
ปจจัยที่กําหนดอุปสงคเหล็กขั้นปลายในผลิตภัณฑเหล็กทรงยาวคือ อัตราดอกเบี้ยเงินกูแบบลอยตัว 
ปริมาณสินเชื่อภาคการกอสรางและมูลคาผลิตภัณฑมวลรวม ประกอบกับภาคการกอสรางซึ่งปจจัย
ทั้งสามตัวนี้ สามารถอธิบายถึงการเปลี่ยนแปลงในปริมาณความตองการใชผลิตภัณฑเหล็กทรงยาว
ไดถึงรอยละ 87 .70 การพยากรณปริมาณความตองการใชผลิตภัณฑเหล็กขั้นปลายในผลิตภัณฑ
เหล็กรูปทรงยาว และผลิตภัณฑทรงแบน ในชวงป 2545 –2550 จะมีแนวโนมที่เพิ่มข้ึนโดยเฉลี่ย
รอยละ 2.28 และ 4.86 ซ่ึงผลพยากรณนี้จะเปนแนวทางตอผูประกอบการอุตสาหกรรมการผลิต
เหล็ก สําหรับประกอบการพิจารณาการลงทุนและชวยเสริมสรางแผนการผลิตเหล็ก เพื่อใหปริมาณ
การผลิตมีความเหมาะสมกับปริมาณความตองการใชภายในประเทศ  
 
  มติชน  (19 มกราคม 2548)  คณะรัฐมนตรีอนุมัติโครงการเหล็กตนน้ําไทย โดย
เห็นชอบในหลักการนโยบายสงเสริมและสนับสนุนการผลิตเหล็กขั้นตน โดยใหเอกชนเปนผูลงทุน
สองราย คือ บริษัท จี สตีล จํากัด (มหาชน) วงเงินลงทุน 400 ลานเหรียญสหรัฐที่จังหวัดระยอง 
สามารถผลิตเหล็กได 2.6 ลานตันตอป และเครือสหวิริยา ใชเงินลงทุน 12,125 ลานเหรียญสหรัฐที่
จังหวัดประจวบคีรีขันธและจังหวัดชุมพร สามารถผลิตเหล็กได 30 ลานตันตอป โดยภาครัฐ
สนับสนุนการกอสรางสาธารณูปโภคขั้นพื้นฐานใหสอดคลองกับอุตสาหกรรมที่จะขยายตัวโดยใน
ป 2550 เปนระยะแรกของการผลิตจะสามารถผลิตเหล็กไดรอยละ 30 ของกําลังการผลิตรวมทั้งหมด
หรือเทากับ 8 ลานตัน สวนอัตราการบริโภคเหล็กของไทยนาจะอยูที่ 15 ลานตัน และเมื่อเครือ               
สหวิริยาสามารถผลิตไดครบทั้ง 5 ระยะ จะทําใหมีกําลังการผลิตรวม 30 ลานตัน สามารถทดแทนการ
นําเขาเหล็กของประเทศไดทั้งหมดและยังเหลือพอสงออกไดอีก 8.5 ลานตัน 
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2.3   ภาพรวมอุตสาหกรรมการผลิตเหล็กสมบูรณแบบ 
                             อุตสาหกรรมการผลิตเหล็กเปนอุตสาหกรรมขนาดใหญที่มีการผลิตอยูหลาย
ประเทศมีมานานแลวตั้งแตอดีต มีวิวัฒนาการเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยี, ระบบการผลิต เพื่อให
ไดสินคาที่มีคุณภาพสูงประหยัดตนทุน   และตอบสนองความตองการของตลาดตามชวงเวลาที่ 
เปลี่ยนแปลงไป กระบวนการผลิตเหล็กกลาสามารถแสดงอยางสรุปได 3 ขั้นตอนดังนี้ (มนัส จํานง
ศาสตร, 2546:  7-9)  

1. การผลิตเหล็กขั้นตน (Raw Steel Products) 
2. การผลิตเหล็กขั้นกลาง (Intermediate Steel Products) 
3. การผลิตเหล็กขั้นปลาย (Final Steel Products) 

 

 
 

รูปท่ี 2.1  การผลิตเหล็กขั้นตนถึงขั้นปลาย 
 
ที่มา : สถาบันเหล็กและเหล็กกลาแหงประเทศไทย
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รูปท่ี 2.2  ภาพรวมกระบวนการผลิตเหล็กครบวงจร 
 

หมายเหตุ : * คือผลิตภัณฑเหล็กที่มีการผลิตในประเทศไทย 
ที่มา : ศูนยบริการวิชาการแหงจุฬาลงกรณ มหาวิทยาลัย, 2545 : 2-4 (อางถึงใน มนัส จํานงคศาสตร) 

ถลุงดวยวิธี Direct Reduced ถลุงดวยวิธี Blast สินแรเหล็ก (Iron Ore) 

เหล็กถลุง (Pig Iron) เหล็กพรุน(Sponge Iron) เศษเหล็ก (Scrap) 
1. เหล็กขั้นตน 

    2. เหล็กขั้นกลาง
เหล็กแทงยาว (Billet)* เหล็กแทงแบน (Slab)* เหล็กแทงใหญ* 

(Bloom, Beam Blanks) 

      การรีด / รีดซํ้า/หลอ  

ผลิตภัณฑรูปทรงยาว* 
(Long Product) 

ผลิตภัณฑรูปทรงแบน* 
(Flat Product) 

ผลิตภัณฑเหล็กโครงสราง 
รูปพรรณขนาดใหญ* 

ผลิตภัณฑเหล็กหลอ

เหล็กเสน* 

เหล็กลวด* 

ลวดเหล็กแรงดึง

เหล็กโครงสราง 
รูปพรรณรีดรอน* 

เหล็กแผนรีดรอน* 

เหล็กแผนรีดเย็น* 

เหล็กแผนไรสนิมรีดรอน 

เหล็กแผนไรสนิมรีดเย็น* 

เหล็กโครงสราง 
รูปพรรณขนาดใหญ* 

เหล็กแผนชบุสังกะสี* 

เหล็กแผนชบุดบีกุ* 

ทอเหล็ก* 

เหล็กโครงสราง 
รูปพรรณรีดเย็น* 

เหล็กรูปคานปกกวาง* 

เหล็กรูปฉาก* 

เหล็กรางน้ําหรือตวั C* 

เหล็กเข็มพืด* 

เหล็กรางรถไฟ 

อุตสาหกรรมตอเนื่อง 

 3.เหล็กขั้นปลาย 

กอสราง ชิ้นสวนยานยนต เครื่องใชไฟฟา เฟอรนิเจอร บรรจุภัณฑ 

 4.ผลิตภณัฑตอเนือ่ง 

                                             การหลอมเหล็กและหลอเหล็ก 

เหล็กคานรูปตัว I* 

เหล็กคานรูปตัว T* 
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1. การผลิตเหล็กขั้นตน คือกระบวนการผลิตโดยการนําสินแรเหล็ก(Iron Ore) 
ผานกระบวนการถลุง ซ่ึงปจจุบันมีกรรมวิธีการถลุงอยู 2 วิธี                               

1.1 การถลุงเหล็กในสภาวะของเหลวการผลิตลักษณะนี้เปนการผลิตโดย 
ใหความรอนกับวัตถุดิบตาง ๆ จนกระทั่งวัตถุดิบทั้งหมดหลอมเหลวแลวจึงทําการถลุงเพื่อขจัดส่ิง
สกปรกตาง ๆ ที่มากับแรเหล็กออกไป โดยภายหลังถลุงเสร็จแลวจะไดเปนน้ําเหล็กดิบ (Hot Metal) 
ซ่ึงมีอุณหภูมิประมาณ 1,400 องศาเซลเซียส หรือทําการถายน้ําเหล็กลงในแมพิมพแลวปลอยใหเย็น
ตัวลงก็จะไดเปนเหล็กถลุง (Pig Iron) 

1.2  การถลุงเหล็กในสภาวะของแข็ง หรือที่เรียกกนัวาการผลิตเหล็กพรุน 
(Direct Reduced Iron, DRI) ซ่ึงการผลิตในลักษณะนี้จะทําการถลุงเหลก็สภาพที่วัตถุดิบตาง ๆ ยงัคง
เปนของแข็ง (ความรอนที่ใหกับวัตถุดิบจะยังไมทําใหเกิดความหลอมเหลว) ดังนั้นผลิตภัณฑที่ไดก็
ยังคงอยูในสภาพของแข็งเชนเดิม และหากนําไปอัดตอเปนกอน ก็จะไดเปน Hot Briquetted Iron 
(HBI) ซ่ึงสะดวกตอการขนสงมากกวา เนื่องจากจะไวตอการติดไฟนอยกวาเหล็กพรุน 

2. การผลิตเหล็กขั้นกลาง คือ กระบวนการผลิตเหล็ก โดยผลิตภัณฑวัตถุดิบกึ่ง
สําเร็จรูป ซ่ึงเปนการนําเอาเหล็กพรุน เหล็กถลุง รวมทั้งเศษเหล็ก (Scrap) เขาเตาหลอมละลายเปน
น้ําเหล็ก และทําการปรุงน้ําเหล็กใหไดคุณภาพที่ตองการแลวผานกระบวนการหลอเหล็กใหเปน
แทงที่มีลักษณะแตกตางกัน ตามการนําไปใชงาน ผลิตภัณฑเหล็กขั้นกลาง ไดแก เหล็กแทง (Billet) 
เหล็กแทงแบน (Slab) เหล็กแทงใหญ (Bloom, Beam, Blanks) เพื่อนําไปผลิตเปนผลิตภัณฑ
สําเร็จรูปตอไป ของการผลิตเหล็กขั้นปลาย 

3. การผลิตเหล็กขั้นปลาย คือ  กระบวนการผลิตที่เปนขั้นตอนการนําผลิตภัณฑ
ขั้นกลางมาผานกระบวนการแปรรูป ซ่ึงสามารถทําไดโดยการนําไปผานกระบวนการรีด (รีดรอน, 
รีดเย็น) รีดซ้ํา หลอ การอัดหรือตีขึ้นรูป เคลือบชุบผิวดวยโลหะ ผลิตภัณฑที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
ขึ้นนี้ไดแก 

3.1 ผลิตภัณฑรูปทรงยาว (Long Steel Products)   ผลิตมาจากเหล็กแทง 
(Billet) หรือ Ship Plate และเหล็กแทงใหญที่ไดจากการผลิตเหล็กขั้นกลางมาแปรรูป เชน เหล็กเสน
กลม เหล็กขอออย เหล็กโครงสรางรูปพรรณ รีดรอน และเหล็กลวดตาง ๆ  

3.2 ผลิตภัณฑแผนรูปทรงแบน (Flat Steel Products) ผลิตมาจากแทง
เหล็กแบน (Slab) ที่ไดจากการผลิตเหล็กขั้นกลางนํามาแปรรูปเชน เหล็กแผนรีดรอน เหล็กแผนรีด
เย็น  

3.3 ผลิตภัณฑประเภทเหล็กหลอ (Foundried Products)  ผลิตมาจากเศษ
เหล็กตาง ๆ มาทําใหหลอมละลายและปรุงแตงคุณสมบัติทางเคมีตามมาตรฐานที่กําหนดหลัง
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จากนั้นเทน้ําเหล็กที่หลอมละลายหลอลงในพิมพหรือแบบใหไดตามรูปรางตามที่ตองการ ไดแก 
เหล็กหลอรูปพรรณตาง ๆ  สวนการตีขึ้นรูปโลหะเปนอุตสาหกรรมตอเนื่องจากอุตสาหกรรมการ
ผลิตแมพิมพ โดยการตีขึ้นรูปโลหะจะตองนําโลหะมาผานความรอนและตีขึ้นรูปในขณะที่รอนทํา
ใหโลหะมีความเหนียว, เนื้อแนนมากกวาการหลอมีคาใชจายสูงกวา วิธีนี้จะใชกับชิ้นงานที่ตองรับ
แรงกระแทกสูง เชน ช้ินสวนเครื่องจักรกล กานสูบ เพลาขอเหวี่ยงของเครื่องยนต  
                             4. ผลิตภัณฑตอเนื่องโดยจะทําผลิตภัณฑเหล็กขั้นปลาย ไปใชในอุตสาหกรรมท่ี
ตอเนื่อง ผูบริโภคกลุมที่สําคัญที่นําผลิตภัณฑเหล็กตาง ๆ ทั้งเหล็กทรงยาวและเหล็กทรงแบนเปน
วัตถุดิบเพื่อผลิตสินคา ดังนี้ 

4.1 อุตสาหกรรมเครื่องใชไฟฟา 
อุตสาหกรรมนี้เปนอุตสาหกรรมตอเนื่องของอุตสาหกรรมเหล็กที่มี

ความสําคัญอุตสาหกรรมหนึ่ง ความตองการผลิตภัณฑเหล็กสวนใหญของอุตสาหกรรมนี้จะเปน
เหล็กแผนรีดเย็นและเหล็กแผนเคลือบเปนหลัก สวนเหล็กแผนรีดรอนจะมีใชอยูบางบางสวน 
ตัวอยาง เครื่องใชไฟฟาที่มีสวนประกอบของเหล็กเปนวัตถุดิบหลัก เชน เครื่องปรับอากาศ เครื่อง
ซักผา หมอหุงขาว ตูเย็น เปนตน 

4.2 อุตสาหกรรมยานยนต 
อุตสาหกรรมนี้เปนอุตสาหกรรมขนาดใหญที่มีความเกี่ยวของเชื่อมโยง

กับอุตสาหกรรมตาง ๆ จํานวนมาก เชน อุตสาหกรรมยางรถยนต พลาสติก แบตเตอรี่ เปนตน 
ผลิตภัณฑที่ไดในอุตสาหกรรมยานยนตนั้น ไดแก รถยนต รถกระบะ รถบัส และรถจักรยานยนต 

4.3 อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรโลหะ 
อุตสาหกรรมนี้เปนกลุมอุตสาหกรรมตอเนื่องที่เปนผูบริโภคผลิตภัณฑ

เหล็กแผนรีดเย็นเปนหลัก โดยจะใชเหล็กแผนรีดเย็นที่ผานการกัดกรดนํามาทําทอ หรือข้ึนรูปให
เปนรูปทรงตาง ๆเชน เกาอี้ โตะ ตู เปนตน กอนจะนําไปชุบโครเมี่ยมหรือชุบสี อุตสาหกรรมนี้จะ
โตไปพรอมกับกลุมธุรกิจอสังหาริมทรัพย เชน การสรางบาน อาคาร สํานักงาน เปนตน 

4.4 อุตสาหกรรมกระปอง 
    อุตสาหกรรมนี้เปนกลุมอุตสาหกรรมตอเนื่องที่เปนผูบริโภคผลิตภัณฑ
เหล็กแผนเคลือบโดยสามารถแบงได 2 กลุม ไดแก เหล็กแผนเคลือบดีบุกสามารถผลิตกระปองได 2 
แบบ คือ ปมขึ้นรูป จากเหล็กแผนใหเปนกระปอง และนําเหล็กแผนมามวนเปนกระปองแลวจึง
เชื่อมใหขอบแผนเหล็กติดกัน อีกกลุมคือ เหล็กแผนเคลือบโครเมี่ยม ซ่ึงจะผลิตกระปองใหดวย
วิธีการปมขึ้นรูป 
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4.5 อุตสาหกรรมกอสราง 
อุตสาหกรรมนี้เปนอุตสาหกรรมขนาดใหญที่มีความสําคัญอยางมากตอ

อุตสาหกรรมเหล็กรวมถึงภาคเศรษฐกิจของไทย ซ่ึงจะมีผลตอเนื่องไปถึงภาคเศรษฐกิจตาง ๆ เชน 
ภาคการเงิน การลงทุนหรือกลุมอุตสาหกรรมตาง ๆ เชน อุตสาหกรรมปูนซีเมนต กระเบื้อง 
เฟอรนิเจอร เปนตน ผลิตภัณฑเหล็กที่นําไปใชในอุตสาหกรรมนี้ ไดแก เหล็กเสนกลม เหล็กขอออย 
เหล็กรูปพรรณรีดรอน และเหล็กลวด 
 
2.4   ภาพรวมของอุตสาหกรรมเหล็กในประเทศไทย 
  จากรายงานสภาวะและโครงสรางการผลิตอุตสาหกรรมเหล็กและเหล็กกลา 
(ธํารงคศักดิ์ โชติกิจนุสรณ,2540 : 29-30) ของสํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม กระทรวง
อุตสาหกรรม  ในป 2538 อุตสาหกรรมเหล็กในประเทศไทยเริ่มตนเมื่อป 2485 โดยรัฐบาลไดทํา
สัญญากับ บริษัท ปูนซีเมนตไทย จํากัด มอบสัมปทานการทําเหมืองแรเหล็กที่จังหวัดลพบุรี เพื่อให
บริษัทลงทุนจัดตั้งโรงงานถลุงแรเหล็กผลิตแปรรูปเหล็กกลาดวยกําลังการผลิต 100 ตัน/วัน 
  ระหวางป 2486 – 2490 บริษัทไดทดลองถลุงแรเหล็กโดยสรางเตาถลุงแบบพนลม 
ขนาดกาํลังผลิต 3 ตัน/วัน ทําใหเหล็กที่ถลุงไดมีธาตุซิลิคอนต่ํากวา 1.0 % เหมาะที่จะใชหลอกะทะ 
ตอมาบริษัทไดติดตอผูเชี่ยวชาญชาวสวีเดนใหออกแบบเตาถลุงเหล็กชนิดพนลมใชถานไมขนาด
กําลังผลิต 15 ตัน/วัน 
  ในป 2493 บริษัทไดสรางโรงงานผลิตเหล็กกลาโดยใชเตาแบบโอเพนฮารท ผลิต
ไดคร้ังละ 7 ตัน ซ่ึงตอมาไดดดัแปลงใหมทําใหผลิตไดครั้งละ 10 ตันและสรางโรงรีดเหล็กเสนและ
เหล็กลวดโรงแรกในประเทศขึ้น 
  อุตสาหกรรมเหล็กในชวง 15 ปแรก (2485 – 2500) ประสบปญหาและอุปสรรค
มากมายไมวาจะเปนดานเทคโนโลยี การตลาดการบริหารหรือนโยบายของรัฐบาลและที่สําคัญคือ
ปญหาทางดานการเงิน 
  ป 2500 – 2510 มีการพัฒนาการผลิตเหล็กกลาโดยใชเตาหลอมไฟฟาแบบ
เหนี่ยวนําความถี่สูงและเตาหลอมไฟฟาแบบอารค การผลิตเหล็กเสนในระยะเวลาดังกลาว ยังมีการ
พัฒนาไมมากเทาที่ควร 
  ป 2510 – 2520 มีโรงงานผลิตเหล็กเสนเหล็กลวดและเหล็กรูปพรรณเกิดขึ้น
จํานวนมาก โรงงานเหล็กสวนใหญจะเปนโรงงานประเภทรีดซ้ํา ใชเงินลงทุนนอย ตอมาเมื่อกิจการ
เพิ่มขึ้น โรงงานประเภทเตาหลอมก็มีการปรับปรุงเครื่องจักรและขยายกําลังผลิตเพิ่มขึ้นในระยะ
ตอมากิจการ ผลิตเหล็กของบริษัทไดแยกตัวออกจากบริษัทปูนซีเมนตไทยตั้งเปนบริษัทเหล็กสยาม 
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จํากัด  โดยสรางโรงงานใหมและใชเทคโนโลยีที่ทันสมัยท่ีสุดผลิตเหล็กแผนฉาบสังกะสี 
อุตสาหกรรมเหล็กแผนชุบดีบุกและอุตสาหกรรมทอเหล็ก 
  ป 2520 – 2530 อุตสาหกรรมเหล็กมีการเติบโตในอัตราที่ชาและเปนไปลักษณะ
ตลาดชี้นําเพียงเพื่อจะสนองความตองการในประเทศ ในป 2520 เมื่อไดมีการคนพบกาซธรรมชาติ
มากขึ้น รัฐบาลมีนโยบายในการนํากาซธรรมชาติมาใชประโยชนในการพัฒนาอุตสาหกรรมเหล็ก 
โดยไดมีการสนับสนุนใหบริษัทเอกชนรวมกันจัดตั้งบริษัท สยามเฟอโรอินดัสตรี ขึ้นแตก็ไม
ประสบความสําเร็จจึงไดเลิกกิจการไป 

โดยภาพรวมอุตสาหกรรมเหล็กของประเทศยังกระจุกตัวอยูเฉพาะการผลิตขั้น
ปลายทาง ซ่ึงไดแก อุตสาหกรรมทอเหล็ก อุตสาหกรรมเหล็กเสน อุตสาหกรรมเหล็กโครงสราง
รูปพรรณตาง ๆ เปนตน ประกอบกับภาวะเหล็กราคาตกต่ําตั้งแตป 2523 เปนตนมา ทําใหการ
ผลิตภัณฑเหล็กไมเต็มกําลังผลิตตามสมรรถนะของเครื่องจักร ในชวงป 2531 – 2539 ภาวะการ
กอสรางเริ่มมีการขยายตัวเพิ่มสูงขึ้น อุตสาหกรรมเหล็ก ภายในประเทศจึงเริ่มที่จะผลิตเต็มกําลัง
ผลิต ก็ยังไมเพียงพอกับความตองการ รัฐบาลมีนโยบายเบ็ดเสร็จทางการผลิต มีการเปดเสรี ใน
อุตสาหกรรมการผลิตเหล็ก มีผูผลิตรายใหมเขามาลงทุนและผูผลิตรายเกา ขยายกําลังผลิตเพิ่มข้ึน
เพื่อสนองตอความตองการของตลาดที่เพิ่มขึ้นอยางมาก 
  ในชวงกลางป 2540 รัฐบาลในขณะนั้นไดประกาศลดคาเงินบาทเกิดภาวะวิกฤต
เศรษฐกิจในประเทศอยางรุนแรง ทําใหการผลิตและการคาเหล็กในประเทศในป 2541 – 2544  
ประสบกับภาวะตกต่ําอยางตอเนื่อง ผูผลิตหลายรายเลิกกิจการและผูผลิตสวนที่เหลือไดลดกําลัง
การผลิตลงมากตามความตองการของตลาดที่ปรับตัวลดลงกวารอยละ 40 ทําใหเกิดปญหาตามมา
มากมาย และรัฐบาลไดพยายามแกไขวิกฤตเศรษฐกิจโดยกูเงินจาก IMF มากระตุนเศรษฐกิจ สงผล
ใหในป 2544 -2545 เศรษฐกิจเริ่มฟนตัวอยางตอเนื่องทําใหอุตสาหกรรมเหล็กฟนตัวดีขึ้นตามภาวะ
เศรษฐกิจ โดยมีความตองการสูงสุดในชวงป 2546 -2547 ทําใหเกิดการขาดแคลนเหล็กเปนจํานวน
มากในชวงตนป 2548 คณะรัฐมนตรีไดอนุมัติโครงการเหล็กตนน้ําไทย โดยใหการสนับสนุน
สงเสริมผูลงทุน 2 ราย คือบริษัท จี สตีล จํากัด(มหาชน) ที่จังหวัดระยอง และบริษัท เครือสหวิริยา 
จํากัด ที่จังหวัดประจวบคีรีขันธ และชุมพร ซ่ึงคาดวาจะสามารถทําการผลิตเหล็กไดในระยะแรก 8
ลานตันในป 2550 และเมื่อครบทั้ง 5 ระยะ จะมีกําลังการผลิตรวม 30 ลานตัน เปนเจาแรกที่ประเทศ
ไทยไดทําการผลิตเหล็กตนน้ํา ซ่ึงเปนวัตถุดิบที่สําคัญของอุตสาหกรรมการผลิตเหล็กกลาใน
ประเทศไทย ซ่ึงมีผลใหลดการนําเขาจากตางประเทศและเพิ่มศักยภาพในการแขงขันกับผูผลิต
ตางประเทศ  
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2.5   อุตสาหกรรมเหล็กและเหล็กกลาของประเทศไทย 
  อุตสาหกรรมเหล็กของประเทศไทย แบงออกเปน 3 กลุมใหญ ๆ คือ (ธํารงคศักดิ์ 
โชติกิจนุสรณ , 2540 : 30-38)  

1. อุตสาหกรรมผลิตภัณฑรูปทรงยาว (Long Steel Products) 
2. อุตสาหกรรมผลิตภัณฑรูปทรงแบน (Flat Steel Products) 
3. อุตสาหกรรมผลิตภัณฑประเภทเหลก็หลอ (Foundried Products) 

 

 
 

       ผลิตภัณฑรูปทรงยาว     ผลิตภัณฑรูปทรงแบน   ผลิตภัณฑเหล็กหลอ 
 

รูปท่ี 2.3  ผลิตภัณฑรูปทรงตาง ๆ 
 

ที่มา : สถาบันเหล็กและเหล็กกลาแหงประเทศไทย 
 

1. อุตสาหกรรมผลิตภัณฑรูปทรงยาว (Long Steel Products) ยังแบงออกเปน 2 
ประเภทตามกระบวนการผลิตคือ 

 1.1 อุตสาหกรรมผลิตเหล็กเสนเสริมคอนกรีตชนิดคารบอนต่ําโดยใชเตา
หลอมไฟฟา ขั้นตอนการผลิตจะเริ่มตั้งแตนําเศษเหล็กมาหลอมในเตาหลอมอารคไฟฟา (Electric 
Are Fumace) ที่มีขนาดตั้งแต 6 ถึง 100 ตัน เตาหลอมเหลานี้ปจจุบนัเปนเตาหลอมแบบใชไฟฟา
กระแสสลับเปนสวนใหญ (AC EAF) สวนเตาหลอมแบบไฟฟากระแสตรง (DC EAF) มีการ
นํามาใชที่บริษัท น่ําเฮง เปนผูผลิตเหล็กเสนและเหล็กลวด เปนโรงงานแรกที่ส่ังซื้อเตาหลอมไฟฟา
แบบ DC เตาหลอมอารคไฟฟาเหลานี้ ถาเปนโรงงานสมัยใหมจะใชหมอแปลงไฟฟาที่มีพลังงานสูง 
(Ultra High Power, UHP) พรอมอุปกรณเผาเศษเหล็กแบบ Oxy-Fuel Burner เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการหลอมใหรวดเร็วยิ่งขึ้น เตาหลอมสมัยใหมเหลานี้จะเปนแบบ Oxidizing ติดปนมานอยที่สุด
และแยกกระบวนการปรับปรุงน้ําเหล็ก (Refining) ไปทําใหเตา Ladle ที่มีขนาดเทากับเตาหลอม
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สวนใหญไดถูกปรับปรุงระบบไฟฟาใหมีพลังงานสูงขึ้นอยูในระดับ High Power และมีการใช
ระบบ EBT หรือ Ladle Furnace จึงทําใหระยะเวลาในการหลอมสั้นกวา (Tap to Tap time) 

วัตถุดิบที่ใชในการหลอมจะเปนเศษเหล็กเกือบทั้งสิ้นมีการใชเหล็กถลุง เชน Pig 
Iron หรือ HBI ผสมบางเล็กนอยประมาณ 10 % โดยผสมรวมเขาไปกับเศษเหล็ก น้ําเหล็กที่
ปรับปรุงสวนผสมเรียบรอยแลว จะนําไปหลอในเครื่องหลอแบบตอเนื่อง (Continuous Casting) 
เปน Billet หรือ Bloom (เฉพาะของบริษัท สยามยามาโตะ ที่ผลิตเหล็กโครงสรางรูปพรรณขนาด
ใหญ) โดย Billet ที่หลอสวนใหญจะมีขนาดหนาตัด 100x100 – 130x130 มม.  ความยาว 3-12 เมตร 
แลวแตละโรงงาน Billet ที่ไดจะนําไปรีดใหเปนผลิตภัณฑเหล็กเสน เหล็กลวดและเหล็กโครงสราง
รูปพรรณตอไป โรงงานรีดเหล็กที่มีเตาหลอมบางโรงงานจะมีเครื่องรีดไดทั้งเหล็กลวดและ
เหล็กเสน (Combination Mill) เชน บริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพ จํากัด, บริษัท เอ็น ที เอส สตีลกรุป 
จํากัด, บริษัทไทยสตีลบารส จํากัด, บริษัท เหล็กสยาม จํากัด, บริษัท สยามสติลซิลดิเกต จํากัด, 
บริษัท น่ําเฮง สตีล จํากัด, บริษัท กรุงเทพผลิตเหล็ก จํากัด เปนตน 

การผลิตเหล็กรูปทรงยาว โดยเฉพาะเหล็กเสนมีการผลิตโดยใชเครื่องรีดรอนเพียง
อยางเดียว ซ่ึงวัตถุดิบที่ใชคือ Billet และ Cobble Plate (เศษเหล็กที่เกิดจากกระบวนการรีดรอนเปน
แผนหนาสามารถนํามาตัดซอยเปนทอนยาวที่มีความหนาไมมากนักแลวเขากระบวนการรีดรอน
เปนเสนได) โรงงานประเภทนี้มักใชเครื่องจักรเกาที่ตองพึ่งพาแรงงานคนเปนหลัก ปจจุบนัโรงงาน
ประเภทนี้ไดพยายามปรับปรุงเพื่อใหสามารถรีด Billet แทน Cobble Plate ได 

 1.2 อุตสาหกรรมผลิตเหล็กเสนประเภทรีดซ้ํา (Re - Rolling) เปนการผลิต
ของโรงงานขนาดเล็กเงนิลงทุนต่ํา กรรมวิธีการผลิตไมซับซอนกลาวคือจะนําเหล็กแผนจากเรือเกา
หรือเหล็กเสนที่มีตําหนิ (Ship หรือ Copple, Plate) หรือเหล็กแทงเขาเตาเผา เพื่อทําใหรอนแลวรีด
เปนเหล็กเสนขนาดความยาวตามตองการ 

2. อุตสาหกรรมเหล็กรูปทรงแบน (Flat Steel Products) 
 ปจจุบันประเทศไทยมีการผลิตเหล็กแผนรีดรอนและเหล็กแผนเคลือบประเภท  
ตาง ๆ เทานั้น ในกรณีของเหล็กแผนรีดรอน มีผูที่ดําเนินการแลว 3 ราย ไดแก บริษัท นครไทย 
สตริป มิล จํากัด (มหาชน) บริษัท สยาม สตริป มิล จํากัด และ บริษัท สหวิริยา สตีล อินดัสทรี จํากัด 
(มหาชน) กระบวนการผลิตของบริษัท สหวิริยาฯ นี้จะเริ่มตนจากการนํา Slab มาเผาใหรอนในเตา
อบแลวรีดดวยแทนรีดหยาบจนความหนาเหลือเพียง 20–40 มม. แลวรีดตอดวยแทนรีดแบบตอเนือ่ง 
(Tandem Finishing Mill) 6 แทน จนไดความหนาที่ตองการเหล็กแผนรีดรอนที่ไดจะขายใหกับผูใช
โดยตรงที่เปนอุตสาหกรรมผลิตทอเหล็กกลา อุตสาหกรรมผลิตถังแกส อุตสาหกรรมผลิตตู              
คอนเทนเนอร อุตสาหกรรมผลิตเหล็กโครงสรางขึ้นรูปเย็น และอุตสาหกรรมอื่น ๆ 
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สําหรับเหล็กแผนรีดเย็น มีการผลิตในประเทศ โดยทําเอาเหล็กแผนรีดรอนมารีด
ลดขนาด โดยไมมีการอบใหความรอน โดยนําไปใชในอุตสาหกรรมตาง ๆ หลายประเทศ   ไดแก 
อุตสาหกรรมแผนเหล็กวิลาส (Tin Plate) และแผนเหล็กชุบโครเมี่ยม (Tin free Steel) อุตสาหกรรม
ผลิตแผนชุบสังกะสีแบบจุมรอนและแบบชุบดวยไฟฟา (Hot Dip Galvanize และ Electrogalvanize) 
อุตสาหกรรมผลิตเครื่องอุปกรณไฟฟา อุตสาหกรรมผลิตตัวถังรถยนต อุตสาหกรรมผลิต
เฟอรนิเจอร และอุตสาหกรรมผลิตทอขนาดเล็ก 

อุตสาหกรรมผลิตเหล็กแผนเคลือบดีบุกและเหล็กแผนเคลือบโครเมี่ยมเปน
อุตสาหกรรมที่ผลิตเหล็กแผนเคลือบสําหรับภาชนะบรรจุประเภทโลหะโดยเฉพาะกระปองอาหาร
ประเภทตางๆ สําหรับอุตสาหกรรมผลิตเหล็กแผนชุบสังกะสีแบบจุมรอนจะนําไปใชใน
อุตสาหกรรมกอสรางทั้งหมด โดยปจจุบันยังคงมีการนําเขาผลิตภัณฑประเภทนี้ปริมาณพอสมควร 
โดยเปนเหล็กเคลือบโลหะผสมสังกะสี (Zinc Alloy Coating) ที่มีความทนทานสูงกวา 

อุตสาหกรรมผลิตเหล็กเคลือบสังกะสีดวยไฟฟา (Eletrogalvanize) ปจจุบันมีผูผลิต
เพียงรายเดียวเปนผลิตภัณฑท่ีนําไปใชกับอุตสาหกรรมผลิตรถยนตและเครื่องอุปกรณไฟฟา ซ่ึง
ปจจุบันก็ยังมีการนําเขาผลิตภัณฑประเภทนี้อยูบาง อุตสาหกรรมผลิตเหล็กแผนเคลือบเหลานี้จะมี
กระบวนการผลิตที่เริ่มจางเหล็กแผนรีดเย็นนํามาทําความสะอาดลางคราบไขมันดวยสารประเภท
ตาง ๆ (Alkaline Cleaning) แลวกันคราบสนิมดวยกรด (Picking) จากนั้นจึงนําไปเขากระบวนการ
ชุบ ซ่ึงอาจจะเปนการชุบดวยไฟฟา เชน ดีบุก, โครเมี่ยม หรือสังกะสี หรือเปนการชุบแบบจุมรอน 
เชน สังกะสี แลวนําไปเคลือบผิวตอตานน้ํามันหรือสารอินทรียประเภทตาง ๆ ตอไป 

3. ผลิตภัณฑประเภทเหล็กหลอ (Foundried Products) 
อุตสาหกรรมหลอโลหะและการลงทุบขึ้นรูปโลหะเปนอุตสาหกรรมตอเนื่องจาก

อุตสาหกรรมผลิตแมพิมพ โดยการทุบขึ้นรูปโลหะจะตองนําโลหะมาผานความรอนและทุบขึ้นรูป
ในขณะที่รอนทําใหโลหะมคีวามเหนียวมากกวาการหลอและคาใชจายจะสูงกวา วิธีนี้จะใชกับ
ช้ินงานที่ตองรบัแรงกระแทกสูง เชน ชิ้นสวนเครื่องจกัรกล กานสูบ เพลาขอเหวีย่งของเครื่องยนต 
สวนการหลอโลหะจะหลอมโลหะลงในแมพิมพในรูปแบบที่ตองการขึ้นรูป เชน อะไหลรถบรรทุก 
อะไหลแทรกเตอร เปนตน 
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2.6   สภาวะการผลิตของอุตสาหกรรมเหล็กเสนในประเทศไทย 
จากรายงานศึกษาภาวะเศรษฐกิจอุตสาหกรรมเหล็กเสน สํานักงานเศรษฐกิจ

อุตสาหกรรมป พ.ศ. 2538 (ธํารงคศักดิ์  โชติกิจนุสรณ, 2540 : 38-39)   พบวาอุตสาหกรรมผลิต
เหล็กเสนจากเตาหลอม การผลิตสวนใหญจะเนนการผลิตเหล็กแทง เหล็กเสนกลม เหล็กขอออย 
เหล็กลวด นอกจากนี้ผูผลิตก็นําไปผลิตภัณฑเหล็กอยางอื่นดวย เชน เหล็กฉาก เหล็กรางน้ํา เปนตน 
แตการผลิตยังมีปริมาณนอยเมื่อเทียบกับผลิตภัณฑที่กลาวมา 

ในปจจุบันมีผูผลิตที่มีโรงงานเตาหลอมอยู 13 บริษัท ทําการผลิตเหล็กแทงเหล็ก 
เหล็กเสนกลม เหล็กขอออย โดยใชเศษเหล็กที่มีคุณภาพดีเปนวัตถุดิบนํามาหลอมในเตาไฟฟาแบบ
อารค (Electric Arc Furnace) หลอเปนแทงแลวรีดรอนใหเปนเหล็กเสนซึ่งโรงงานผลิตเหล็กเสนเตา
หลอมทั้ง 13 รายนี้ มีอยู 3 บริษัท เปดดําเนินการในป 2535 – 2536 คือ บริษัทเหล็กกอสรางสยาม 
จํากัด, บริษัท เอ็น.ที.เอส. สตีล กรุปส จํากัด และบริษัท ผลิตเหล็กไทย พัฒนา จํากัด (โรงที่ 2) ในป 
2536 บริษัทผูผลิตเหล็กเสนประเภทเตาหลอม จะมีกําลังการผลิตทั้งสิ้นรวม 1,552,000 เมตริกตัน 
และในป 2537 จะมกีําลังการผลิตทั้งสิ้นรวม 1,866,000 เมตริกตัน เพิ่มขึ้นจากป 2536 รอยละ 20.23 
ซ่ึงเกิดจากบริษัท กรุงเทพ ผลิตเหล็ก จํากัด ไดขยายกําลังการผลิต และบริษัท เอ็น.ที.เอส. สตีล 
กรุปส จํากัด สามารถผลิตไดเตม็กําลังการผลิต ในป 2538 กําลังการผลิตเหล็กเสนเตาหลอมเพิ่มขึ้น
เปน 2,442,000 เมตริกตัน เพิ่มขึ้นจากป 2537 รอยละ 30.9 ซ่ึงเกิดจากการขยายกําลังการผลิตของ 3 
บริษัท คือ บริษัท กรุงเทพผลิตเหล็ก จํากัด บริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพ จํากัด และบริษัท เอ็น.ที.
เอส. สตีล กรุปส จํากัด ในป 2539 กําลังการผลิตเหล็กเสนเตาหลอมในประเทศไทยเพิ่มขึ้นเปน 
2,962,000 เมตริกตัน เพิ่มขึ้นจากป 2538 รอยละ 21.2 ซ่ึงเกิดจากการเริ่มเปดดําเนินการของ 3 บริษัท
ที่ไดรับการสงเสริมการลงทุน คือ บริษัท นิกโก จํากัด โดยมีกําลังการผลิต 120,000 เมตริกตัน 
บริษัทน่ําเฮงสตีล จํากัด กําลังการผลิต 150,000 เมตริกตัน และบริษัท บี.เอ็น.เอส สตีล จํากัด กําลัง
การผลิต 250,000 เมตริก ตัน รวมกําลังการผลิตเหล็กเสนเตาหลอมที่จะมีเพิ่มขึ้น ในป 2539 จํานวน 
520,000 เมตริกตัน ในป 2547  มีการใชกําลังการผลิตจริงของเตาหลอมในประเทศไทยอยู 2.735
ลานตัน(สถาบันเหล็กและเหล็กกลาแหงประเทศไทย, 2548: ออนไลน) 
                               จากเหล็กเสนซึ่งเปนวัสดุกอสรางที่มีความสําคัญมากตอการขยายตัวของภาค
เศรษฐกิจของประเทศและมักจะมีปญหาขาดแคลน เนื่องจากภาคการกอสรางมีการขยายตัวอยูใน
ระดับสูงโดยเฉพาะการกอสรางสาธารณูปโภคของภาครัฐบาล แมวาในอดีตรัฐบาลไดเคยมี
มาตรการลดภาษีนําเขาเหล็กเสนจากรอยละ 20 เหลือรอยละ 10 เหล็กแทงจากรอยละ 10 เหลือเพียง
รอยละ 5 และ เศษเหล็กจากรอยละ 2.5 ใหยกเวนภาษีเนื่องจากในชวงพฤษภาคม 2532 ถึง ตุลาคม 
2535 เกิดวิกฤตการณขาดแคลนเหล็กเสนในประเทศ แตมาตรการดังกลาวก็ไมเปนการสนับสนุน
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อุตสาหกรรมเหล็กเสนในประเทศมากนัก จนกระทั่งคณะกรรมการสงเสริมการลงทุนไดมีนโยบาย
กระจายอุตสาหกรรมไปสูสวนภูมิภาคจึงไดกําหนดใหการสงเสริมการลงทุนแกอุตสาหกรรม
เหล็กเสนมากขึ้น อยางไรก็ตามแมจะมีมาตรการดังกลาวแลว ก็ยังมีชองวางระหวางภาษีอากรของ
สินคาสําเร็จรูป (เหล็กเสน) และวัตถุดิบในการผลิตเหล็กเสน (เหล็กแทงหรือ Billet) รัฐบาลจึงไดมี
มาตรการเสริมโดยลดอัตราภาษีเหล็กเสนเหลือรอยละ 10 วัสดุกึ่งสําเร็จรูปเหลือรอยละ 5   และ
วัตถุดิบเหลือรอยละ 1 ตั้งแตวันที่ 1 มกราคม 2538 ในขณะเดียวกันรัฐไดมีนโยบายสงเสริมการ
ลงทุนตามนโยบายแผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแหงชาติฉบับที่ 7 เพื่อใหทันตอความตองการ
ของตลาดภายในประเทศ จึงเกิดบริษัทผูผลิตเหล็กเสนเพิ่มขึ้นมาอยางรวดเร็ว โดยแบงผูผลิต
เหล็กเสนออกเปน 2 กลุมใหญ ๆ ไดแก ผูผลิตเหล็กเสนประเภทมีเตาหลอม และผูผลิตเหล็กเสนไม
มีเตาหลอม  
 

ลักษณะผลิตภณัฑเหล็กเสน 
  เหล็กเสน คือ เหล็กกลาที่มีลักษณะเปนทอนยาว มีภาคตัดขวาง วงกลม ส่ีเหล่ียม 
และอื่น ๆ เปนตน เปนผลิตภัณฑเหล็กที่มีความสําคัญอยางยิ่ง แบงออกหลายชนิด ทั้งนี้ขึ้นอยูกับ
ภาคตัดขวาง ไดแก เหล็กเสนกลม เหล็กเสนครึ่งวงกลม เหล็กเสนสี่เหล่ียม เหล็กเสนหาเหล่ียม และ
เหล็กเสนหกเหลี่ยม เปนตน นอกจากนี้ยังมีพวกเหล็กขอออยและเหล็กเสนกลมชนิดมวนและชนิด
อ่ืน ๆ อีกมากมาย รายละเอียดมีดังนี้ 
  1. เหล็กเสนกลม (Round Bars)  
  เห ล็ก เสนกลม  คื อ  เห ล็ก เสนที่ มี ลั กษณะ เหยี ยดตรงภาคตั ดวงกลมมี
เสนผาศูนยกลางอยูหลายขนาด ตั้งแต 6 มม. ,  9มม. ,  12 มม. , 15 มม. , 22 มม. , 25 มม. , 28 มม. ,
จนถึง 34 มม. ใชประโยชนสําหรับเสริมคอนกรีตในงานกอสราง งานสรางเครื่องจักรกล งานตอเรือ
และงานผลิตรถยนตนอกจากนี้แลว ยังใชทําสลักเกลียวแปนเกลียวหมุดย้ํา และผลิตภัณฑตอเนื่อง
อ่ืน ๆ อีกมากมาย  เหล็กเสนกลมที่ผลิตในประเทศไทยมีขนาดเสนผาศูนยกลางตั้งแต 6-25 มม. 
ขนาดความยาว 10 –12 เมตร 
  2. เหล็กขอออย (Deformed Bars)  
  เหล็กขอออย คือ เหล็กเสนกลมที่มีบั้งและมีครีบที่ผิวเพื่อชวยเสริมสรางกําลังยึด
ระหวางเหล็กเสนและเนื้อคอนกรีต ภาคตัดขวางมีขนาดเสนผาศูนยกลางตั้งแต 10 มม. จนถึง 40 
มม. ใชประโยชนในงานกอสรางอาคารและงานวิศวกรรมทั่วไป  เหล็กขอออยที่ผลิตในประเทศ
ไทยมีขนาดเสนผาศูนยกลางตั้งแต 8 – 40 มม.  ขนาดความยาว 10-12 เมตร  
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3.  เหล็กเสนแบน (Flat Bars)  
เหล็กเสนแบน คือ เหล็กเสนที่มีภาคตัดขวางเปนรูปสี่เหล่ียมผืนผา ความตองการ

ใชในทองตลาดรองลงมาจากเหล็กเสนกลมและเหล็กขอออย ผลิตภัณฑชนิดนี้ใชกับงานสราง
เครื่องจักร งานกอสรางโครงอาคาร (Steel Frame ) ทําลอเกวียน แปนเกลียว และอ่ืน ๆ อีกมากมาย 
  4. เหล็กเสนชนิดมวน (Bars in coils) 
  เหล็กเสนชนิดมวน มีขนาดเสนผาศูนยกลางตั้งแต 9 มม.  จนถึง 19 มม. ถูกนํามา
มวนเปนขด ซ่ึงจะถูกนําไปตัดใชงานไดตามความตองการกอนใชงาน ควรจะนํามาเหยียดตรงแลว
คอยตัด เหล็กเสนชนิดขดสามารถเก็บรักษาไวไมเปลืองเนื้อที่ นอกจากนี้ยังนําไปผลิตเหล็กเพลา
ขาว (Bright Finish Bar) เหล็กเสนขนาดตาง ๆ ไปใชกับการกอสรางเครื่องจักรทําหมุดย้ําและใช
ประโยชนอ่ืน ๆ ตามความตองการ 
  

2.7  กรรมวิธีการผลิตเหล็กเสนจากเตาหลอม 
  การผลิตเหล็กเสนประเภทใชเตาหลอมไฟฟาแบบอารค เปนการผลิตของโรงงาน
ขนาดใหญ ซ่ึงกรรมวิธีการผลิตโดยใชเตาหลอมไฟฟาจะยุงยากและซับซอน แตจะไดเหล็กเสนที่มี
คุณภาพไดมาตรฐาน โดยมีกําลังผลิตรวม 4.1ลานตัน(สํานักงานอุตสาหกรรมพื้นฐาน กระทรวง
อุตสาหกรรม, 2548:ออนไลน) 
 
 
 
 

 
 
                        

 
              
                                                                    

                         
                    

             
รูปท่ี 2.4 ขั้นตอนการผลิตเหล็กเสนจากเตาหลอม 

ที่มา : สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม, 2539 

Melting in arc furnace 

Scraps 

Scrap  treatment 

Reheating in furnace 

Billet 

Continuous casting 

Rolling 

Final Product 

เหล็กขั้นกลาง 

เหล็กขั้นปลาย 
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  1. Scrap : เปนขั้นตอนการจัดหาวัตถุดิบสําหรับเตาหลอมโลหะ ซ่ึงไดแก เศษ
เหล็กจากโครงโรงงาน เศษเหล็กจากตัวถังรถยนต เศษเหล็กจากถังตาง ๆ เศษเหล็กจากชิ้นสวนของ
เครื่องจักรกลและอื่น ๆ  
  2. Scrap preparation & Scrap treatment : เปนขั้นตอนการเตรียมเศษเหล็ก โดย
คัดเลือกชนิดของเศษเหล็ก ผสมผสานกันเขาสูถังเศษเหล็ก (Bucket) เพื่อนําใสเตาหลอม 
  3. Melting : เปนขั้นตอนของการหลอมเศษเหลก็เมื่อใสเศษเหล็ก (Charging) ลงสู
เตาหลอม เร่ิมทําใหเศษเหล็กหลอมละลาย  ดวยกระแสไฟฟากําลังสูงจนเศษเหล็กหลอมเหลวแลว
ตองนําน้ําเหล็กตัวอยางเขาหองวิเคราะหหาสวนผสมของน้ําหนัก จากนั้นจะมีการไลขี้ตะกรัน  
(Slag off) และปรับสวนผสม ใหน้ําเหล็กมีสวนผสมที่ถูกตอง ตอมาเริ่มทําใหน้ําเหล็กบริสุทธิ์ 
(Refining) จนอุณหภูมิไดที่จึงเท (Tapping) น้ําเหล็กจากเตาสูถังน้ําเหล็ก (Ladle) นําถังน้ําเหล็กเท
ลงยังเครื่องจักรหลอเหล็กแทงตอเนื่อง (Continuous Casting Machine) เพื่อทําเปนเหล็กแทง 
(Billet)  
  4. Continuous casting : เปนขั้นตอนของการหลอน้ําเหล็กที่เหลวอยางตอเนื่อง  น้ํา
เหล็กจะถูกถายเทจากถังน้ําเหล็ก  ลงถังรองรับน้ําหนัก  (Tundish)  ซ่ึงน้ําเหล็กสามารถไหลลงสูเบา
ทองแดงที่มีน้ําหลอเย็นอยูรอบ ๆ หลังจากน้ําเหล็กแข็งตัวจะถูกตัดเปนเหล็กแทง (Billet)  
  5. Rolling : เปนขั้นตอนของการรีดเหล็กแทงใหเปนเหล็กเสนกอสราง (Steel Bar) 
โดยนําเหล็กแทงผานเขาสูเตาอบ (Reheating Furnace ) เพื่ออบใหรอนแลวจึงสงเขาสูชุดแทนรีด 
(Rolling Mill Stand)  ทําการรีดลดขนาดพื้นที่หนาตัด จนไดขนาดเหล็กตามที่ตองการแลว ตัดเหล็ก
ใหไดความยาวที่เหมาะสม  ขึ้นโตะผ่ึงเย็น จากนั้นตัดเหล็กชวงละ 10 เมตร 12 เมตร เขามัดสําหรับ
เสนตรงหรือเขาเครื่องพับเปนเหล็กพับเหมาะสําหรับการขนสงและสําหรับการจัดจําหนายตอไป 
 
2.8  กรรมวิธีการผลิตเหล็กเสนโดยไมมีเตาหลอม 
                           ในขั้นตอนของการรีดเหล็กแทงใหเปนเหล็กเสนกอสราง (Steel Bar) ผูผลิตกลุมนี้
จะสั่งซื้อเหล็กแทงจากผูผลิตในประเทศ และหรือนําเขาเหล็กแทงซ่ึงเปน  วัตถุดิบจากตาง-ประเทศ
ที่มีคุณสมบัติสอดคลองกับคุณภาพของเหล็กเสนสําเร็จรูปเขาผานกระบวนการผลิตโดยนําเหล็ก
แทงผานเขาสูเตาอบ (Reheating Furnace ) เพื่ออบใหรอนที่อุณหภูมิ 1150 องศาเซลเซียสแลวปลอย
เขาสูชุดแทนรีด (Rolling Mill Stand)  ทําการรีดลดขนาดพื้นที่หนาตัด จนไดขนาดเหล็กตามที่
ตองการแลว ตัดเหล็กใหไดความยาวที่เหมาะสม  ขึ้นโตะผ่ึงเย็น จากนั้นตัดเหล็กชวงละ 10 เมตร 12 
เมตร เขามัดสําหรับเสนตรงหรือเขาเครื่องพับเปนเหล็กพับเหมาะสําหรับการขนสงและสําหรับการ
จัดจําหนายตอไป ในกลุมนี้มีกําลังการผลิตรวมสูงสุด 5.8 ลานตัน (สํานักงานอุตสาหกรรมพื้นฐาน 
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กระทรวงอุตสาหกรรม, 2548:ออนไลน) ในป 2547 มีการใชกําลังการผลิตจริงประมาณ 4 ลานตัน 
(สถาบันเหล็กและเหล็กกลาแหงประเทศไทย, สถิติ,2548 :ออนไลน) 

 
 
 
                 
                                                                

         
 
 
 

 
รูปท่ี 2.5 ขั้นตอนการผลิตเหล็กเสนโดยไมมีเตาหลอม 

 
ที่มา  : สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม, 2539  

 
2.9  สถิติการบริโภคเหล็กของประเทศไทย 
                       การบริโภคเหล็กในประเทศไทย เปนการบริโภคจากการผลิตเองในประเทศสวน
หนึ่งและเปนการนําเขาอีกสวนหนึ่ง การบริโภคเหล็กในประเทศมีการเจริญเติบโตอยางตอเนื่องทุก
ปมาโดยตลอด จนกระทั่งถึงชวงวิกฤตการณทางเศรษฐกิจในป 2540 - 2541 การบริโภคเหล็กตกลง
ถึงจุดต่ําสุดที่ 3.8 ลานตัน แตหลังจากนั้นไดมีการฟนตัวอยางตอเนื่องในอัตราที่สูง จนถึงป 2545 มี
การบริโภคเหล็กสูงถึง 10.05 ลานตัน ซ่ึงเปนปริมาณที่สูงกวาปริมาณการบริโภคสูงสุด กอน
วิกฤตการณทางเศรษฐกิจ ในป 2538 และปริมาณการใชเพิ่มสูงขึ้นเปน 13.0 ลานตันในป 2547  ซ่ึง
สอดคลองกับการเจริญเติบโตทางเศรษฐกิจของประเทศ  
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รูปท่ี 2.6  สถิติการบริโภคเหล็กของประเทศไทย 

 

ที่มา : สถาบันเหล็กและเหล็กกลาแหงประเทศไทย สถิติ ก, 2548 : ออนไลน 
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รูปท่ี 2.7  ความตองการใชเหล็กรูปทรงแบนและทรงยาวในประเทศไทย 

 

ที่มา : สถาบันเหล็กและเหล็กกลาแหงประเทศไทย สถิติ ก, 2548 : ออนไลน 
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