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3.  การประกอบธุรกิจของแตละสายผลิตภัณฑ 

 

3.1 ลักษณะของผลิตภัณฑและบริการ 

บริษัทเปนผูผลิตและจําหนายเหล็กแทงยาว (Steel Billet) โดยสามารถผลิตไดหลายเกรดตามความตองการของ
ลูกคา ดวยการปรับสวนประกอบทางเคมี เชน คาคารบอน คาซิลิคอน และคาแมงกานีส เปนตน ในระหวางขั้นตอนการ
หลอมน้ําเหล็ก และผลิตไดหลายขนาดหนาตัดและความยาว โดยการเปล่ียนขนาดเบาหลอและกําหนดความยาวของแทง
เหล็กดวยเคร่ืองตัดอัตโนมัติ เพื่อใหสอดคลองกับความตองการของโรงรีดเหล็กทั้งขนาดเล็กและขนาดใหญ ทั้งนี้ บริษัทจะติด
เคร่ืองหมายและฉลากขอมูลการผลิตบนเหล็กแทงยาวที่บริษัทผลิต ทําใหสามารถตรวจสอบไดงาย โดยเหล็กแทงยาวของ
บริษัทจะถูกนําไปจําหนายใหแกโรงรีดเพื่อนําไปรีดตอเปนผลิตภัณฑเหล็กทรงยาวตางๆ (Long Products) ซึ่งสามารถแบง
ตามลักษณะและคุณสมบัติการใชงานหลักออกเปน 2 ประเภท คือ  

1) เหล็กแทงยาวสําหรับนําไปผลิตตอดวยการรีดเปนเหล็กเสนกลม (Round Bar)  

เหล็กแทงยาวท่ีใชสําหรับนําไปผลิตตอดวยการรีดเปนเหล็กเสนกลม ไดแก เหล็กแทงยาว SR 24 โดยมีขนาดหนา
ตัด 100x100 มิลลิเมตร, 120x120 มิลลิเมตร และ 150x150 มิลลิเมตร และมีความยาวระหวาง 6 เมตร ถึง 12 เมตร ซึ่งมี
ความแข็งแรงและมีความยืดหยุนสูง โดยปกติ เหล็กเสนกลมที่ผลิตไดจะถูกนําไปใชในอุตสาหกรรมการกอสราง ส่ิงปลูกสราง
ขนาดกลางและขนาดเล็ก เชน บาน อาคารพาณิชย และงานกอสรางทั่วไป เปนตน  

ทั้งนี้ บริษัทมีนโยบายที่จะผลิตเหล็กแทงยาวที่จะถูกนําไปใชผลิตตอเปนเหล็กเสนกลม โดยกําหนดสวนประกอบ
ทางเคมีใหสอดคลองกับสวนประกอบทางเคมีของเหล็กเสนกลม ตามที่กําหนดอยูในมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 
(“มอก.”) 20-2543 เพื่อชวยใหผูประกอบการผลิตเหล็กเสนสามารถผลิตสินคาที่มีสวนประกอบทางเคมีไดตรงตามมาตรฐาน
ที่กําหนด ถึงแมวาสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (“สมอ.”) จะไมไดกําหนดมาตรฐานสําหรับผลิตภัณฑเหล็ก
แทงยาวท่ีจะถูกนําไปใชผลิตตอเปนเหล็กเสนกลมก็ตาม ซึ่งสวนประกอบทางเคมีของเหล็กเสนกลม เม่ือวิเคราะหจาก
ผลิตภัณฑ ตามที่กําหนดอยูใน มอก. สามารถแสดงไดดังนี้ :- 

ตารางแสดงสวนประกอบทางเคมีเมื่อวิเคราะหจากผลิตภัณฑ                                                                                                   

 สวนประกอบทางเคมี 

ช้ันคุณภาพ คารบอนสูงสุด ฟอสฟอรัสสูงสุด กํามะถันสูงสุด 

SR 24 0.28% 0.058% 0.058% 
ที่มา : สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (สมอ.)  

2) เหล็กแทงยาวสําหรับนําไปผลิตตอดวยการรีดเปนเหล็กขอออย (Deformed Bar) 

เหล็กแทงยาวท่ีใชสําหรับนําไปผลิตตอดวยการรีดเปนเหล็กขอออย ไดแก เหล็กแทงยาว SD 30 และเหล็กแทงยาว 
SD 40 โดยมีขนาดหนาตัด 100x100 มิลลิเมตร, 120x120 มิลลิเมตร และ 150x150 มิลลิเมตร และมีความยาวระหวาง 6 
เมตร ถึง 12 เมตร ซึ่งมีความแข็งแรงสูง เนื่องจากมีสวนประกอบของคารบอนที่มากขึ้น แตความสามารถในการยืดตัวของ
เหล็กจะลดลง ทั้งนี้ เหล็กขอออยที่ผลิตไดจะมีพื้นผิวเปนปลอง และมีแรงยึดเกาะท่ีผิวมาก โดยปกติจึงเหมาะสําหรับนําไปใช
ในอุตสาหกรรมการกอสรางขนาดใหญ  และงานคอนกรีตเสริมเหล็กที่ตองการความแข็งแรง เชน สะพาน เขื่อน ทางดวน 
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และงานกอสรางที่ตองรับแรงอัด หรืออาคารสูง เปนตน ปจจุบัน เหล็กที่มีสวนประกอบคารบอนสูงไดรับความนิยมมากขึ้น 
เนื่องจากสามารถรับน้ําหนักไดมาก ทําใหสามารถลดปริมาณการใชเหล็กลงได  

ทั้งนี้ สมอ. ไมไดกําหนดมาตรฐานสําหรับผลิตภัณฑเหล็กแทงยาวท่ีจะถูกนําไปใชผลิตตอเปนเหล็กขอออย แต
บริษัทมีนโยบายท่ีจะผลิตผลิตภัณฑดังกลาวโดยกําหนดสวนประกอบทางเคมีใหสอดคลองกับสวนประกอบทางเคมีของ
เหล็กขอออย ตาม มอก. 24-2548 เพื่อชวยใหผูประกอบการผลิตเหล็กเสนสามารถผลิตสินคาที่มีสวนประกอบทางเคมีไดตรง
ตามมาตรฐานที่กําหนด ซึ่งสวนประกอบทางเคมีของเหล็กขอออย เม่ือวิเคราะหจากเบา และเกณฑความคลาดเคล่ือนของ
สวนประกอบทางเคมีเม่ือวิเคราะหจากผลิตภัณฑ ตามที่กําหนดอยูใน มอก. สามารถแสดงไดดังนี้ :- 

ตารางแสดงสวนประกอบทางเคมีเมื่อวิเคราะหจากเบา 

 สวนประกอบทางเคมี 

ช้ัน
คุณภาพ 

คารบอน
สูงสุด 

แมงกานีส
สูงสุด 

ฟอสฟอรัส
สูงสุด 

กํามะถัน
สูงสุด 

คารบอน+(แมงกานีส/6) 
สูงสุด 

SD 30 0.27% - 0.05% 0.05% 0.50% 

SD 40 - 1.80% 0.05% 0.05% 0.55% 
ที่มา: สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (สมอ.) 

ตารางแสดงเกณฑความคลาดเคล่ือนของสวนประกอบทางเคมีเมื่อวิเคราะหจากผลิตภัณฑ  

สวนประกอบ เกณฑความคลาดเคล่ือน 

คารบอน + 0.03% 

แมงกานีส + 0.05% 

ฟอสฟอรัส + 0.01% 

กํามะถัน + 0.01% 
ที่มา: สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (สมอ.)  

นอกจากน้ี ในการสงออกไปจําหนายในตลาดตางประเทศ บริษัทสามารถผลิตผลิตภัณฑตามมาตรฐานในระดับสากล 
โดยสามารถผลิตเหล็กแทงยาว 3SP ซึ่งมีคุณสมบัติและลักษณะการนําไปใชใกลเคียงกับเหล็กแทงยาว SR 24 และเหล็กแทงยาว 
5SP ซึ่งมีคุณสมบัติและลักษณะการนําไปใชใกลเคียงกับเหล็กแทงยาว SD 30 รวมทั้งเหล็กแทงยาว SD295A ซึ่งปกติจะถูกนําไป
รีดเปนเหล็กขอออยขนาดใหญที่มีกําลังตานทานดึง (Tensile) สูง ทั้งนี้ ในป 2552 บริษัทไดเขาเปนสมาชิกของ London Metal 
Exchange (LME) ซึ่งเปนตลาดซื้อขายลวงหนาระดับโลก ภายใตชื่อ CHOW KABINBURI โดยมีชื่อยอในการซ้ือขาย (SWORD 
Codes) แบงตามสถานท่ีต้ังคลังสินคา คือ CHOWFE สําหรับ Far East Contract และ CHOWME สําหรับ Mediterranean 
Contract จึงทําใหลูกคาสามารถมั่นใจไดวา ผลิตภัณฑของบริษัทมีคุณสมบัติเปนไปตามมาตรฐานของตลาดโลก 

 ทั้งนี้ ผลิตภัณฑเหล็กแทงยาวแตละประเภทของบริษัทจะมีสวนประกอบทางเคมี ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ :- 
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ตารางแสดงสวนประกอบทางเคมีของเหล็กแทงยาวที่ผลิตโดยบริษัท 
Grade %Carbon %Silicon %Manganese %Phosphorus %Sulfur %Cr %Aluminum %CU %CE 

SR24/3SP <0.28 0.15-0.22 0.40-0.65 <0.050 <0.050 <0.50 <0.02 <0.30 0.33 MAX 
SD30/5SP <0.30 0.15-0.30 0.45-0.80 <0.050 <0.050 <0.50 <0.02 <0.30 0.40 MAX 

SD40/SD295A 0.25-0.30 0.25-0.40 0.70-0.90 <0.050 <0.050 <0.50 <0.02 <0.30 0.45 MAX 
ท่ีมา: บริษัท 

 

3.2 ตลาดและกลุมลูกคาเปาหมาย 
3.2.1 กลยุทธทางการตลาด 

การดําเนินธุรกิจของบริษัทที่ผานมา ไดสรางความเช่ือม่ันและความพึงพอใจใหแกลูกคาทั้งทางดานคุณภาพ
ผลิตภัณฑและการใหบริการที่รวดเร็วตรงเวลา ดวยความซ่ือสัตยและเปนธรรม จึงทําใหบริษัทไดรับความไววางใจจากลูกคา
เสมอมา โดยบริษัทมีกลยุทธในการแขงขันดังตอไปนี ้:-  

1)  กลยุทธดานผลิตภัณฑและบริการ (Products & Services) 

บริษัทมีนโยบายหลักที่จะดําเนินการผลิตและจัดจําหนายสินคาเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา โดยให
ความสําคัญกับคุณภาพของสินคาเปนหลัก ทั้งนี้ บริษัทจะผลิตสินคาดวยการใชเคร่ืองจักรที่ทันสมัย และกระบวนการผลิตที่
มีประสิทธิภาพ รวมทั้งมีการวางแผนการผลิต การซอมบํารุง และการตรวจสอบคุณภาพในทุกขั้นตอนการผลิต เพื่อรักษา
มาตรฐานผลิตภัณฑใหมีคุณภาพอยางสมํ่าเสมอ ตลอดจนการพัฒนาระบบการบริหารจัดการตามมาตรฐานสากล ในป 
2551 บริษัทไดรับการรับรองการบริหารจัดการ ISO 9001:2000 จาก Bureau Veritas Certification และปจจุบันบริษัทไดรับ
การรับรองมาตรฐานคุณภาพ  ISO 9001:2008 

ทั้งนี้ บริษัทมีนโยบายที่จะผลิตเหล็กแทงยาวโดยกําหนดสวนประกอบทางเคมีใหสอดคลองกับสวนประกอบทาง
เคมีของเหล็กเสนกลม ตาม มอก. 20-2543 และเหล็กขอออย ตาม มอก. 24-2548 เพื่อชวยใหผูประกอบการผลิตเหล็กเสน
สามารถนําไปผลิตสินคาที่ มีสวนประกอบทางเคมีไดตรงตามที่มาตรฐานกําหนด  ถึงแมวาสํานักงานมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (สมอ.) จะไมไดกําหนดมาตรฐานสําหรับผลิตภัณฑเหล็กแทงยาวก็ตาม นอกจากนี้ บริษัทไดจด
ทะเบียนภายใตชื่อ CHOW KABINBURI กับ London Metal Exchange ซึ่งเปนตลาดซื้อขายลวงหนาระดับโลก อันเปนการ
แสดงวาผลิตภัณฑของบริษัทไดรับการรับรองคุณภาพมาตรฐานในระดับโลก ทําใหบริษัทสามารถใชเปนชองทางในการ
จําหนายผลิตภัณฑของบริษัทไปสูตลาดตางประเทศ และชวยสงเสริมใหผลิตภัณฑของบริษัทเปนที่ยอมรับอยางกวางขวาง 

2)  กลยุทธดานราคา (Price) 

บริษัทมีนโยบายการกําหนดราคาจําหนายสินคาตามภาวะของอุปสงคและอุปทานในตลาด โดยคํานึงถึงคุณภาพ
สินคา ปริมาณความตองการ และตนทุนการผลิต เชน ราคาวัตถุดิบ คาแรงงาน อัตราแลกเปล่ียน และคาขนสง เปนตน ทั้งนี้ 
บริษัทจะกําหนดราคาขายของผลิตภัณฑใหสามารถแขงขันไดดวยการควบคุมตนทุนการผลิตต้ังแตขั้นตอนการจัดหาวัตถุดิบ 
ขั้นตอนการหลอมเหล็ก จนถึงขั้นตอนการหลอเหล็ก เพ่ือใหไดตนทุนที่เหมาะสม อยางไรก็ตาม บริษัทไมมีนโยบายในการ
แขงขันทางดานราคาโดยตัดราคาแขงกับผูประกอบการรายอื่น  หากแตจะเนนที่คุณภาพของสินคา และการใหบริการที่ดีเพื่อ
ตอบสนองความตองการของลูกคาเปนสําคัญ 
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ปจจุบัน บริษัทไดใชโปรแกรม Systems Applications and Products หรือ SAP ซึ่งเปนระบบบริหารทรัพยากร
สําหรับองคกร (Enterprise Resource Planning หรือ ERP) ที่เหมาะสําหรับใชวางแผนในดานตางๆ และชวยจัดการใหทุก
สายงานของธุรกิจสามารถเขาถึงขอมูลไดอยางรวดเร็ว และไดรับขอมูลที่ถูกตองแมนยํา และสามารถนําไปใชประกอบการ
ดําเนินกิจกรรมของธุรกิจได ซึ่งจะชวยทําใหผูบริหารสามารถเรียกดูขอมูล และตรวจสอบขอมูลสถานะของบริษัท เพื่อบริหาร
จัดการตนทุนใหมีประสิทธิภาพ และสามารถกําหนดกรอบราคาจําหนายสินคาที่เหมาะสมในแตละสถานการณ 

ทั้งนี้ ในการจําหนายสินคาภายในประเทศ บริษัทจะขายเปนเงินสด หรือ DL/C หรือเครดิตการคา โดยจะพิจารณา
การใหเครดิตการคาจากประวัติการดําเนินงานและฐานะทางการเงินของลูกคา และกําหนดระยะเวลาใหเครดิตสูงสุดไมเกิน 
60 วัน อยางไรก็ตาม ณ ปจจุบัน บริษัทยังไมมีนโยบายใหเครดิตการคาแกลูกคารายใด สําหรับการจําหนายสินคาไปยัง
ตลาดตางประเทศ ลูกคาจะตองเปด Letter of Credit at sight ใหแกบริษัท กอนที่บริษัทจะสงมอบสินคา ในกรณีที่ราคา
เหล็กมีความผันผวนหรืออุปสงคของตลาดเพิ่มขึ้นสูงมาก บริษัทจะขายสินคาเปนเงินสดโดยการเก็บเงินลวงหนา เพื่อนําเงิน
มาหมุนเวียนในการซื้อวัตถุดิบ 

3)  กลยุทธดานการจําหนายและชองทางการจําหนาย (Place) 

 บริษัทกําหนดนโยบายทางการตลาดโดยคํานึงถึงความสัมพันธอันดีกับลูกคาในระยะยาวเปนสําคัญ เพื่อรักษาฐาน
ลูกคาเดิมใหคงอยูกับบริษัท และพยายามเพ่ิมฐานลูกคาใหมเพื่อขยายสวนแบงทางการตลาด โดยทีมงานของบริษัทจะ
จําหนายสินคาโดยตรงใหกับลูกคาในประเทศ รวมท้ังสงออกไปตลาดตางประเทศโดยจําหนายสินคาโดยตรงหรือผานระบบ 
London Metal Exchange (LME) โดยบริษัทจะอํานวยความสะดวกดวยการจัดสงสินคาไปยังปลายทางตรงตามเวลาท่ี
กําหนด ดวยระบบขนสงตางๆ เชน รถบรรทุก เรือ เปนตน ตามความเหมาะสม ทั้งนี้ ในป 2553 บริษัทไดลงทุนในบริษัท เวอ
เทค โลจิสติคส เซอรวิส จํากัด (“เวอเทค”) ซึ่งประกอบธุรกิจใหบริการขนสงสินคาทางบก ในสัดสวนรอยละ 40 ของทุนจด
ทะเบียนและเรียกชําระแลว 18 ลานบาท เพื่อเสริมศักยภาพในการขนสงสินคาของบริษัทใหแกลูกคา โดยเวอเทคมีหัวลาก
พรอมรถพวง จํานวน 30 คัน เพื่อรองรับการใหบริการขนสงสินคาใหแกลูกคาของบริษัทไดทันตามระยะเวลาท่ีกําหนด 

นอกจากน้ี บริษัทมีโรงงานต้ังอยูในเขตอุตสาหกรรมกบินทรบุรี จังหวัดปราจีนบุรี ซึ่งมีระบบสาธารณูปโภคและ
ระบบคมนาคมที่ครบครัน ใกลแหลงวัตถุดิบ และสะดวกตอการกระจายสินคาทั้งทางบกและทางทะเล จึงทําใหบริษัท
สามารถใหบริการ และตอบสนองความตองการของลูกคาทั้งในประเทศและตางประเทศไดอยางครบถวน 

4)  กลยุทธดานการสงเสริมการขาย (Promotion) 

 บริษัทเช่ือวา คุณภาพสินคา คือ กุญแจสําคัญของความสําเร็จ และนํามาซ่ึงความไววางใจและความพึงพอใจจาก
ลูกคา บริษัทจึงกําหนดกลยุทธการบริหารความสัมพันธกับลูกคา เพื่อสรางความเช่ือม่ัน (Trust) ใหแกลูกคา ดวยการผลิต
สินคาที่มีคุณภาพ การรับประกันสินคา ความรวดเร็วในการสงมอบ การใหบริการท่ีจริงใจ การปฏิบัติตามขอตกลงที่ใหไวกับ
ลูกคา (Commitment) ตลอดจนความเอาใจใสและรับผิดชอบตอลูกคาอยางเปนธรรม และการออกเย่ียมลูกคาอยาง
สมํ่าเสมอ เพื่อรับทราบปญหาและความตองการของลูกคาในดานตางๆ  

นอกจากน้ัน บริษัทยังไดกําหนดกลยุทธเพื่อการสงเสริมการขาย โดยการกําหนดเงื่อนไขทางการคาที่อาจแตกตาง
กันตามปจจัยตางๆ เชน ปริมาณที่ส่ังซ้ือ ระยะเวลาการชําระเงิน ประวัติการชําระเงินที่ผานมา ความเส่ียงในการไดรับชําระ
เงิน ตลอดจนสภาพคลองเงินสดของบริษัท เปนตน  
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3.2.2 จุดแข็งของบริษัท 
- บริษัทมีกําลังการผลิตเหล็กแทงยาวสูงสุดเทากับ 730,000 ตันตอป หรือ 450,000 ตันตอป (ชวงเวลาท่ีมีความ

ตองการใชไฟฟาตํ่า) ซึ่งทําใหบริษัทสามารถขยายกําลังการผลิตใหสอดคลองและรองรับความตองการใชเหล็กแทง
ยาวท่ีจะเพิ่มสูงขึ้นตามนโยบายของภาครัฐบาลที่ตองการสงเสริมการลงทุน ซึ่งจะชวยลดการพึ่งพิงการนําเขาเหล็ก
แทงยาว และผลกระทบตอการขาดดุลการคาของประเทศ 

- บริษัทมีนโยบายดําเนินธุรกิจที่จะไมทําการแขงขันกับลูกคา โดยมุงเนนผลิตเหล็กแทงยาว เพื่อจําหนายใหแกลูกคา
โดยตรง เพื่อนําไปผลิตตอดวยการรีดเปนผลิตภัณฑเหล็กทรงยาว ทําใหไดรับความเช่ือม่ันและไววางใจจากลูกคา 
และส่ังซื้อสินคาจากบริษัทอยางตอเนื่อง โดยบริษัทสามารถสงมอบผลิตภัณฑใหแกลูกคาไดอยางตอเนื่องและทัน
ตอความตองการใชของลูกคา 

- บริษัทสามารถผลิตสินคาไดหลากหลายเกรด ขนาดหนาตัด และความยาว เพื่อใหสามารถตอบสนองความ
ตองการของลูกคาไดหลากหลายกลุม  

- บริษัทผลิตสินคาที่มีคุณภาพดวยการใชเคร่ืองจักรที่ทันสมัย และกระบวนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ โดยไดรับ
ประกาศนียบัตรรับรองมาตรฐานคุณภาพ ISO 9001:2000 จาก Bureau Veritas Certification ต้ังแตป 2551 และ
ปจจุบัน เปน ISO 9001:2008 

- บริษัทเปนหนึ่งในสองบริษัทที่ผลิตเหล็กแทงยาวในประเทศไทยท่ีไดเขาเปนสมาชิกของ LME ซึ่งเปนตลาดซื้อขาย
ลวงหนาระดับโลก จึงถือไดวาผลิตภัณฑของบริษัทมีมาตรฐานท่ียอมรับไดในระดับโลก ซึ่งเปนการเพิ่มความม่ันใจ
ในคุณภาพของผลิตภัณฑ ภาพพจน และเปนการเพิ่มชองทางการจําหนายผลิตภัณฑของบริษัททั้งในตลาด
ภายในประเทศและตางประเทศ โดยบริษัทสามารถจําหนายตรงและ/หรือจําหนายผานระบบ LME ใหแกลูกคาใน
ตลาดตางประเทศ  

- บริษัทไดใชโปรแกรม SAP ซึ่งเปนระบบบริหารทรัพยากรสําหรับองคกร (ERP) ทําใหสามารถเขาถึงและตรวจสอบ
ขอมูลไดอยางรวดเร็ว แมนยํา และสามารถนําขอมูลรายงานทางการเงินมาใชในการบริหารและการตัดสินใจได
อยางมีประสิทธิภาพ 

- บริษัทมีการลงทุนในบริษัท เวอเทค โลจิสติคส เซอรวิส จํากัด และมีการทําสัญญาใหบริการขนสงระหวางกันเปน
ระยะเวลา 5 ป ซึ่งจะชวยเสริมบริการดานโลจิสติคสสําหรับการขนสงสินคาของบริษัทใหแกลูกคา ทําใหบริษัท
สามารถใชเวอเทคเปนชองทางการจัดจําหนายในการสงมอบสินคาใหแกลูกคาไดตามระยะเวลาท่ีกําหนด 

- บริษัทมีโรงงานต้ังอยูในเขตอุตสาหกรรมกบินทรบุรี จังหวัดปราจีนบุรี ซึ่งมีระบบสาธารณูปโภคและระบบคมนาคม
ที่ครบครัน ใกลแหลงวัตถุดิบ และสะดวกตอการกระจายสินคาทั้งทางบกและทางทะเล นอกจากนี้ บริษัทยังไดรับ
สวนลดคาไฟฟารายเดือนในอัตรารอยละ 10 จากการไฟฟาสวนภูมิภาค อําเภอกบินทรบุรี เปนเวลา 5 ป นับแต
วันที่เร่ิมมีรายได 

- บริษัทมีโรงงานต้ังอยูในจังหวัดปราจีนบุรี ซึ่งเปนพื้นที่การลงทุนเขต 3 ที่ได รับการสงเสริมการลงทุนจาก
คณะกรรมการสงเสริมการลงทุน โดยบริษัทไดรับบัตรสงเสริมการลงทุนจํานวน 2 ฉบับ ซึ่งมีสิทธิประโยชนที่สําคัญ 
เชน ไดรับยกเวนภาษีเงินไดนิติบุคคลเปนเวลา 8 ปนับแตวันที่เร่ิมมีรายได ไดรับลดหยอนภาษีเงินไดนิติบุคคลใน
อัตรารอยละ 50 ของอัตราปกติ เปนเวลา 5 ปนับจากวันที่พนกําหนดระยะเวลาการยกเวนภาษีเงินไดนิติบุคคล 
และไดรับอนุญาตใหหักคาขนสง คาไฟฟา และคาประปาในอัตรา 2 เทาของคาใชจายที่เกิดขึ้นจริงเปนเวลา 10 ป
นับแตวันที่เร่ิมมีรายได เปนตน  
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3.2.3 ลักษณะกลุมลูกคาเปาหมาย 

ที่ผานมา บริษัทมีนโยบายมุงเนนการผลิตและจําหนายใหแกลูกคาในประเทศเปนหลัก เพื่อทดแทนการนําเขาเหล็ก
แทงยาว อยางไรก็ตาม ตอมา บริษัทไดกําหนดนโยบายท่ีจะขายสินคาใหแกลูกคาในประเทศและตางประเทศในสัดสวนรอย
ละ 70 และรอยละ 30 ของรายไดจากการขายทั้งหมด ตามลําดับ โดยในป 2553 และงวด 6 เดือนแรกของป 2554 กลุม
ลูกคาในประเทศของบริษัทมีสัดสวนคิดเปนรอยละ 69 และรอยละ 91 ของรายไดจากการขายท้ังหมด ตามลําดับ ซึ่งบริษัท
สามารถแบงกลุมลูกคาเปาหมายออกเปน 2 กลุมไดแก 

ก) กลุมลูกคาในประเทศ 

(1) กลุมโรงรีดเหล็กที่ไมมีเตาหลอมเปนของตนเอง  

ลูกคากลุมนี้จะซ้ือเหล็กแทงยาว เพื่อนําไปรีดตอเปนผลิตภัณฑเหล็กทรงยาว และจําหนายใหแกตัวแทนคา
ปลีก-สง หรือผูรับเหมากอสรางตอไป ทั้งนี้ ที่ผานมา โรงรีดเหลานี้สวนใหญตองอาศัยการนําเขาเหล็กแทงยาว
จากตางประเทศ เชน ประเทศรัสเซีย ประเทศยูเครน ประเทศสหพันธสาธารณรัฐบราซิล ประเทศญี่ปุน 
ประเทศสาธารณรัฐจีน (ไตหวัน) และประเทศสาธารณรัฐเกาหลี เปนตน ซึ่งจะมีระยะเวลาสงมอบคอนขาง
นาน และมีตนทุนเพิ่มขึ้นทั้งจากคาขนสง และภาษีการนําเขา ดังนั้น ลูกคากลุมนี้จึงถือเปนกลุมลูกคา
เปาหมายหลักของบริษัท โดยในระหวางป 2551 จนถึงงวด 9 เดือนแรกป 2554 บริษัทมีรายไดจากลูกคากลุม
นี้ คิดเปนสัดสวนรอยละ 99 รอยละ 93 รอยละ 63 และรอยละ 57 ของรายไดจากการขาย ตามลําดับ และใน
ระหวางป 2552 จนถึงงวด 6 เดือนแรกป 2554 บริษัทมีรายไดจากลูกคาในประเทศมาจากลูกคากลุมนีท้ั้งหมด 

ทั้งนี้ ในระหวางป 2552 จนถึงงวด 96 เดือนแรกป 2554 บริษัทมีการพึ่งพิงการขายสินคาใหแกกลุมลูกคาราย
ใหญกลุมหนึ่ง ซึ่งมีการซื้อเหล็กแทงยาวโดยตรงจากของบริษัทรวมกันเปนประมาณรอยละ 46 รอยละ 31 และ
รอยละ 2732 ของรายไดจากการขาย ตามลําดับ และมีการซ้ือทางออมผานผูจัดจําหนายประมาณรอยละ 7 
และรอยละ 22 ของรายไดจากการขายในป 2553 และงวด 9 เดือนแรกป 2554 ตามลําดับ (โปรดดู
รายละเอียดเพิ่มเติมในสวนที่ 2 ขอ 1.2.2 ความเส่ียงจากการพึ่งพิงลูกคานอยรายและกลุมลูกคารายใหญ) อีก
ทั้งกลุมลูกคาใหญดังกลาวมีแผนที่จะผลิตเหล็กแทงยาวเองในชวงปลายป 2554 (โปรดดูรายละเอียดเพิ่มเติม
ในสวนที่ 2 ขอ 1.2.3 ความเสี่ยงจากการแขงขันและคูแขงรายใหม) ซึ่งอาจจะมีผลกระทบตอรายไดและผล
การดําเนินงานของบริษัท ทั้งนี้ จากการสอบถามลูกคาเพิ่มเติม พบวา แมลูกคาจะสามารถผลิตเหล็กแทงยาว
ไดเอง ลูกคายังคงมีความตองการซ้ือเหล็กแทงยาวเพ่ือใชในการผลิตเหล็กเสนกลมและเหล็กขอออยในแบบ 
Commercial Grade อยู ดังนั้น บริษัทจะพยายามรักษาความสัมพันธที่ดีกับลูกคารายดังกลาวเพื่อกอใหเกิด
การซื้อขายอยางตอเนื่อง รวมทั้งมีนโยบายในการหาลูกคารายใหมเพิ่มเติมเพื่อเพิ่มฐานลูกคาใหกวางขึ้น และ
มีนโยบายขยายฐานลูกคาในตลาดตางประเทศใหเพิ่มขึ้นเพื่อใหเปนไปตามนโยบายของบริษัท  

(2) กลุมโรงรีดเหล็กที่มีเตาหลอมและโรงรีดเปนของตนเอง แตมีกําลังการผลิตไมเพียงพอ   

ลูกคากลุมนี้มีเตาหลอมเหล็กแทงยาวและโรงรีดเปนของตนเอง แตกําลังการผลิตของเตาหลอมสวนใหญ
คอนขางตํ่าและไมเพียงพอตอความตองการของโรงรีด จึงตองอาศัยการซ้ือเหล็กแทงยาวบางสวนจาก
ภายนอก ทั้งนี้ บริษัทมีรายไดจากลูกคากลุมนี้เฉพาะในป 2551 ซึ่งเปนสัดสวนเพียงรอยละ 1 ของรายไดจาก

เปดเผยลักษณะของกลุมลูกคาเปาหมาย และการพึ่งพิงลูกคารายใหญเพิ่มเติม 

ปรับปรุงขอมูลตามงบการเงินงวด 9 เดือนป 2554 
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การขาย แตอยางไรก็ตาม ณ ปจจุบัน บริษัทมีนโยบายและอยูระหวางกําหนดกลยุทธเพื่อมุงเนนการทําตลาด
ในกลุมลูกคาสวนนี้ เพื่อขยายฐานลูกคาของบริษัทใหกวางขวางขึ้น 

(3) กลุมตัวแทนจําหนายในประเทศ   

ลูกคากลุมนี้เปนบริษัทประเภทซ้ือมาขายไป (Trading Firms) ซึ่งจะซ้ือผลิตภัณฑเหล็กหลายๆ ประเภท เพื่อ
ขายตอใหแกโรงรีดเหล็กและลูกคาทั่วๆ ไปอีกทอดหน่ึง เพื่อหารายไดจากกําไรสวนตางของราคาซ้ือและราคา
ขาย ทั้งนี้ บริษัทมีรายไดจากลูกคากลุมนี้ในป 2553 และงวด 9 เดือนแรกป 2554 คิดเปนสัดสวนประมาณ
รอยละ 7 และรอยละ 37 ของรายไดจากการขาย ตามลําดับ  

ข) กลุมลูกคาในตางประเทศ 

บริษัทมีนโยบายขยายฐานลูกคาใหกวางขึ้น ดวยการสงออกสินคาของบริษัทไปยังตลาดตางประเทศ โดยในป 
2552 บริษัทไดเขาเปนสมาชิกของ London Metal Exchange (LME) ซึ่งเปนตลาดซื้อขายลวงหนาระดับโลก 
ภายใตชื่อ CHOW KABINBURI เพื่อเปนการเปดโอกาสสําหรับชองทางในการจําหนายสินคาของบริษัทใน
ตลาดโลก และเปนการแสดงใหเห็นวา สินคาของบริษัทไดรับการยอมรับจากมาตรฐานในระดับสากล อยางไรก็
ตาม ที่ผานมา บริษัทยังไมไดมีการจําหนายสินคาของบริษัทผานระบบ LME เนื่องจากราคาท่ีรับซื้อในระบบ
คอนขางตํ่ากวาอัตราตลาดโดยทั่วไป แตบริษัทมีการจําหนายตรงไปยังตลาดตางประเทศ เชน ประเทศในกลุม
อาเซียน เปนตน และจําหนายผานตัวแทนจัดจําหนาย ซึ่งมีมูลคารวมกันเปนประมาณรอยละ 7 รอยละ 31 และ
รอยละ 69 ของรายไดจากการขายท้ังหมดในป 2552 - ป 2553 และงวด 96 เดือนแรกป 2554 ตามลําดับ ทั้งนี้ 
กลุมลูกคาเปาหมายหลักในตางประเทศ ไดแก ประเทศในกลุมอาเซียน และตัวแทนจัดจําหนายซ่ึงจะนําสินคาของ
บริษัทไปจําหนายตอกับผูประกอบการในตางประเทศ อยางไรก็ตาม ในงวด 9 เดือนแรกป 2554 บริษัทมีสัดสวน
รายไดจากการขายใหแกลูกคาในตางประเทศในอัตราที่ตํ่ากวานโยบายท่ีบริษัทกําหนด เนื่องจากภาวะความ
ตองการสินคาในประเทศในระหวางป 2554 มีจํานวนเพิ่มสูงขึ้นมาก อีกทั้งราคาขายและกําไรสวนตาง (Margin) 
สําหรับการขายในประเทศมีราคาและอัตราท่ีดีกวาการขายในตลาดตางประเทศ บริษัทจึงมุงเนนขายสินคาใหแก
ลูกคาในประเทศเปนหลักในชวงระยะเวลาท่ีผานมา อยางไรก็ตาม เม่ือความตองการในประเทศกลับสูสภาวะปกติ 
บริษัทจะพยายามขายสินคาโดยรักษาอัตราสวนใหเปนไปตามนโยบายท่ีกําหนด 

ทั้งนี้ สัดสวนมูลคาการจําหนายผลิตภัณฑตอยอดขายรวมใหกับลูกคาในประเทศและลูกคาในตางประเทศใน
ระหวางป 2551 - 2553 และสําหรับงวด 96 เดือนแรก ป 2554 สามารถสรุปไดดังนี้ :- 

ตารางแสดงประเภทของลูกคา 

ประเภทของลูกคา 2551 2552 2553 งวด 96 เดือน 2554 

กลุมลูกคาในประเทศ  100% 93% 69% 941% 
กลุมลูกคาในตางประเทศ  0% 7% 31% 69% 

รวม 100% 100% 100% 100% 
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3.3 ภาวะอุตสาหกรรมและการแขงขัน 

3.3.1 ภาพรวมอุตสาหกรรม 

-  โครงสรางอุตสาหกรรมเหล็ก 

อุตสาหกรรมเหล็กเปนอุตสาหกรรมขั้นพื้นฐานท่ีมีความสําคัญตอการพัฒนาประเทศ เนื่องจากเหล็กเปนวัตถุดิบ
หลักสําหรับใชในการผลิตของอุตสาหกรรมตางๆ มากมาย เชน อุตสาหกรรมการกอสราง อุตสาหกรรมการเกษตร 
อุตสาหกรรมยานยนต และอุตสาหกรรมเคร่ืองใชไฟฟา เปนตน โดยสามารถแบงโครงสรางของอุตสาหกรรมเหล็กไดเปน 3 
ระดับ คือ 
 

1. อุตสาหกรรมเหล็กขั้นตน (Raw Steel Product) 

เปนการผลิตจากแรเหล็กโดยการถลุง (Iron Making) จะไดออกมาเปนเหล็กเหลวแลวจึงทําการหลอเปนแทง 
ผลผลิตที่ไดเรียกวา เหล็กถลุง (Pig Iron) และเหล็กพรุน (Sponge Iron) ซึ่งเปนกระบวนการเร่ิมตนของอุตสาหกรรมเหล็ก 
โดยอุตสาหกรรมเหล็กขั้นตนตองอาศัยเงินลงทุนที่สูงมาก และยังตองมีระบบสาธารณูปโภคและโครงสรางพื้นฐานท่ี
เอื้ออํานวยตอการผลิต ทั้งนี้ ในป 2550 คณะกรรมการสงเสริมการลงทุนไดอนุมัติการสงเสริมการลงทุนใหแก บริษัท ทาทา 
สตีล (ประเทศไทย) จํากัด (มหาชน) สําหรับการลงทุนในอุตสาหกรรมเหล็กขั้นตน เพื่อผลิตเหล็กถลุง 

 
2. อุตสาหกรรมเหล็กขั้นกลาง (Semi-Finished Steel Product) 

เปนการนําเอาผลิตภัณฑเหล็กขั้นตนทั้งที่เปนของแข็ง ของเหลว รวมทั้งเศษเหล็กมาหลอม ปรับปรุงคุณสมบัติและ
สวนผสมทางเคมี ใหเปนเหล็กกลา (Steelmaking) ซึ่งวิธีการผลิตที่นิยมมี 3 วิธี คือ การใชเตาหลอมไฟฟา (Electric Arc 
Furnace:  EAF) การใชเตาเหน่ียวนํากระแสไฟฟา (Electric Induction Furnace:  EIF) และการใชเตาพนออกซิเจน (Basic 
Oxygen Furnace:  BOF) จากนั้นจึงหลอเหล็กกลาใหเปนเหล็กแทงที่มีลักษณะแตกตางกันตามการนําไปใชงาน เชน 

1) เหล็กแทงเล็ก/เหล็กแทงยาว (Billet)  ใชในการผลิตเหล็กเสน เหล็กขอออย และเหล็กลวด  
2) เหล็กแทงแบน (Slab) ใชในการผลิตเหล็กแผน เชน เหล็กแผนรีดรอน เหล็กแผนรีดเย็น เปนตน 
3) เหล็กแทงใหญ (Bloom และ Beam Blanks) ใชในการผลิตเหล็กโครงสรางรูปพรรณ 

อุตสาหกรรมเหล็กในประเทศไทยมีการผลิตที่อุตสาหกรรมเหล็กขั้นกลาง โดยบริษัทเปนหนึ่งในผูประกอบการท่ี
ประกอบธุรกิจอยูในอุตสาหกรรมสวนน้ี ดวยการใชกระบวนการผลิตแบบเตาเหน่ียวนํากระแสไฟฟา ซึ่งมีกําลังการผลิตเหล็ก
แทงยาวสูงสุดเทากับ 730,000 ตันตอป (กําลังการผลิตสูงสุดที่ขออนุญาตในรายงานการวิเคราะหผลกระทบส่ิงแวดลอม 
(EIA)) นอกจากนี้ ผูประกอบการในประเทศบางรายยังมีการผลิตเหล็กตอไปในอุตสาหกรรมเหล็กขั้นปลายดวย เชน บริษัท จี 
สตีล  จํากัด (มหาชน) และบริษัท จี เจ สตีล จํากัด (มหาชน) เปนตน มีการผลิตเหล็กแทงแบนสําหรับใชในการผลิตเหล็กแผน
รีดรอน สําหรับบริษัท ทาทา สตีล (ประเทศไทย) จํากัด (มหาชน) และบริษัท สยามสติลซินดิเกต จํากัด (มหาชน) มีการผลิต
เหล็กแทงยาวสําหรับใชในการผลิตเหล็กเสน เปนตน 
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3. อุตสาหกรรมเหล็กขั้นปลาย (Finished Steel Product) 

เปนการแปรรูปผลิตภัณฑจากอุตสาหกรรมเหล็กขั้นกลางดวยกระบวนการตางๆ เชน การรีดรอน การรีดเย็น การชุบ
เคลือบผิว การผลิตทอเหล็ก การตีขึ้นรูป รวมถึงการหลอเหล็กดวย ซึ่งจะถูกใชเปนวัตถุดิบสําหรับการผลิตในอุตสาหกรรม
อื่นๆ ที่ตอเน่ืองจากอุตสาหกรรมเหล็ก เชน อุตสาหกรรมกอสราง อุตสาหกรรมการเกษตร อุตสาหกรรมยานยนต 
อุตสาหกรรมเคร่ืองใชไฟฟา อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอร และอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ เปนตน โดยผูประกอบการใน
อุตสาหกรรมเหล็กสวนใหญในประเทศอยูในอุตสาหกรรมเหล็กขั้นปลาย ทั้งนี้ ผลิตภัณฑที่ไดจากการผลิตสามารถแบง
ออกเปนประเภทไดดังนี้ :- 

ก) ผลิตภัณฑเหล็กทรงยาว (Long Product) ไดแก เหล็กเสนกลม (Round Bar) เหล็กลวด (Wire Rod) เหล็กขอ
ออย (Deformed Bar) เปนตน ซึ่งสวนใหญจะถูกนําไปใชในอุตสาหกรรมกอสราง 

ข) ผลิตภัณฑเหล็กทรงแบน (Flat Product) ไดแก เหล็กแผนรีดรอน (Hot Rolled Coil) เหล็กแผนรีดเย็น (Cold 
Rolled Coil) เหล็กแผนเคลือบ (Coated Sheet) เหล็กแผนหนารีดรอน (Hot Rolled Plate) เปนตน ซึ่งจะถูก
นําไปใชตามความตองการของอุตสาหกรรมตอเนื่อง เชน อุตสาหกรรมกอสราง เคร่ืองใชไฟฟา เฟอรนิเจอร 
และบรรจุภัณฑ เปนตน 

ค) ผลิตภัณฑเหล็กโครงสรางรูปพรรณขนาดใหญ (Shape Steel Product) ไดแก เหล็กรูปคานปกกวาง เหล็กรูป
คานตัว I เหล็กรูปคานตัว T เหล็กรูปฉาก เหล็กรางน้ํา หรือเหล็กรูปตัว C เปนตน  

ง) ผลิตภัณฑเหล็กหลอ (Cast Steel Product) เกิดจากการนําเศษเหล็กมาหลอขึ้นรูปเปนชิ้นงาน ไดแก อะไหล
ยานยนต อะไหลเคร่ืองจักร ชิ้นสวนรูปทรงตางๆ เปนตน 

 ทั้งนี้ โครงสรางอุตสาหกรรมเหล็ก สามารถแสดงไดตามแผนภาพดังนี้:- 
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ถลุงดวยวิธี Direct Reduced ถลุงดวยวิธี Blast Furnace 

เหล็กพรุน (Sponge Iron) เศษเหล็ก  (Scrap) 

เหล็กขัน้ตน 

เหล็กขัน้กลาง 

เหล็กแทงเลก็/เหล็กแทงยาว(Billet)1/2/ เหล็กแทงแบน (Slab)1/ เหล็กแทงใหญ1/ 

การรีด / รีดซ้ํา / หลอ 

ผลิตภัณฑ 
เหล็กทรงยาว1/ 

ผลิตภัณฑ 
เหล็กทรงแบน1/ 

ผลิตภัณฑเหล็กโครงสราง
รูปพรรณขนาดใหญ1/ 

ผลิตภัณฑ
เหล็กหลอ1/ 

เหล็กเสน1/ 

เหล็กลวด1/ 

ลวดเหล็กแรงดึง
สูง1/ 

เหล็กโครงสราง 
รูปพรรณรีดรอน1/ 

เหล็กแผนรีดรอน1/ 

เหล็กแผนรีดเย็น1/ 

เหล็กแผนไรสนิมรีดรอน 

เหล็กแผนไรสนิมรีดเย็น1/ 

เหล็กโครงสราง 
รูปพรรณขนาดใหญ1/ 

เหล็กแผนชุบสังกะสี1/ 

เหล็กแผนชุบดีบกุ1/ 

ทอเหลก็1/ 

เหล็กโครงสราง 
รูปพรรณรีดเย็น1/ 

เหล็กรูปคานปกกวาง1/ 

เหล็กคานรูปตัว T1/ 

เหล็กรูปฉาก1/ 

เหล็กรางนํ้าหรือตัว C1/ 

เหล็กเข็มพืด1/ 

เหล็กรางรถไฟ 

อุตสาหกรรมตอเน่ือง 

เหล็กขัน้ปลาย 

กอสราง ช้ินสวนยานยนต เคร่ืองใชไฟฟา เฟอรนิเจอร บรรจุภัณฑ 

ผลิตภัณฑตอเนื่อง 

ที่มา:  ศูนยวิจัยไทยพาณิชย และบริษัท                                 หมายเหตุ:  1/ คือผลิตภัณฑเหล็กที่มีการผลิตในประเทศไทย 

               2/ คือผลิตภัณฑเหล็กที่บริษัทเปนผูผลิต 

การหลอมเหลก็และหลอเหล็ก 

เหล็กคานรูปตัว I1/ 

สินแรเหลก็ (Iron Ore) 

เหล็กถลุง (Pig Iron)* 

อื่นๆ 

แผนภาพแสดงโครงสรางอุตสาหกรรมเหล็ก 
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ภาวะอุตสาหกรรมเหล็กในตลาดโลก 

ปริมาณการผลิตเหล็กดิบในตลาดโลกมีแนวโนมเพิ่มสูงขึ้นอยางตอเนื่อง จาก 932 ลานตันในป 2546 เปน 1,395 
ลานตันในป 2553 ดวยอัตราการขยายตัวเฉลี่ยสูงถึงรอยละ 5.9 ตอป โดยมีเพียงป 2551 และป 2552 ที่มีการขยายตัวใน
อัตราติดลบรอยละ 0.4 และรอยละ 7.9 ตามลําดับ เนื่องจากผลกระทบจากวิกฤตเศรษฐกิจของประเทศสหรัฐอเมริกา ทั้งนี้ 
การเพิ่มขึ้นของปริมาณการผลิตเหล็กดิบในชวงระยะเวลาดังกลาวมีสาเหตุมาจากเหล็กดิบเปนวัตถุดิบที่สําคัญที่ใชในการ
นําไปเปนผลิตภัณฑเหล็กที่ใชในอุตสาหกรรมประเภทตางๆ เชน อุตสาหกรรมกอสราง อุตสาหกรรมยานยนต อุตสาหกรรม
เคร่ืองใชไฟฟา เปนตน ดังนั้น ปริมาณการผลิตเหล็กดิบจึงมีแนวโนมการขยายตัวตามความตองการใชเหล็กที่มีเพิ่มขึ้นตาม
การขยายตัวของเศรษฐกิจ โดยเฉพาะในป 2550 และป 2553 ความตองการใชเหล็กเพิ่มขึ้นมากในภูมิภาคเอเชีย โดยเฉพาะ
ประเทศสาธารณรัฐประชาชนจีนและประเทศสาธารณรัฐอินเดียที่มีปริมาณความตองการใชเหล็กเพิ่มขึ้นอยางมาก เพื่อ
นําไปเรงพัฒนาประเทศและพัฒนาอุตสาหกรรม โดยในป 2550 และป 2553 ภูมิภาคเอเชียมีปริมาณการผลิตสูงถึง 721 
ลานตัน และ 884 ลานตัน ตามลําดับ คิดเปนรอยละ 55 และรอยละ 63 ของปริมาณการผลิตรวมทั่วโลก ตามลําดับ  

 
สําหรับการบริโภคเหล็กดิบมีการเติบโตขึ้นอยางตอเนื่องเชนกัน จาก 885 ลานตันในป 2546 เปน 1,283 ลานตันใน

ป 2553 ดวยอัตราการขยายตัวเฉล่ียประมาณรอยละ 5.5 ตอป โดยมีเพียงป 2551 และป 2552 ที่มีการขยายตัวในอัตราติด
ลบรอยละ 1.5 และรอยละ 5.9 ตามลําดับ เนื่องจากผลกระทบจากวิกฤตเศรษฐกิจของประเทศสหรัฐอเมริกา ทั้งนี้ ปริมาณ
การบริโภคเหล็กสําเร็จรูปของโลกในชวงระยะเวลาดังกลาวจะคิดเปนสัดสวนประมาณรอยละ 93 ของปริมาณการผลิตเหล็ก
ดิบของโลก เนื่องจากจะมีสวนสูญเสียระหวางกระบวนการผลิตเพื่อแปรรูปเปนผลิตภัณฑเหล็กที่จะนําไปใชงานใน
อุตสาหกรรมตางๆ อยางไรก็ตาม ดวยเหตุวิกฤตเศรษฐกิจของประเทศสหรัฐอเมริกาในป 2551 ซึ่งผลกระทบทําใหเกิดการ
ชะลอตัวของเศรษฐกิจทั่วโลกตอเนื่องมายังป 2552 โดยปริมาณการผลิตและการบริโภคเหล็กของโลกในป 2552 โดยรวม
ลดลงจากป 2550 รอยละ 8.2 และรอยละ 7.3 ตามลําดับ หรือมีระดับการผลิตเหล็กดิบที่ 1,199 ลานตัน และปริมาณการ
บริโภคเหล็กประมาณ 1,134 ลานตัน ทั้งนี้ หากเปรียบเทียบการใชเหล็กในรายภูมิภาค จะพบวา กลุมประเทศในเอเชียมีการ
บริโภคสูงสุด โดยในป 2553 มีปริมาณการบริโภคอยูที่ระดับ 825 ลานตัน หรือคิดเปนสัดสวนรอยละ 64.3 ของการบริโภค
เหล็กทั้งหมด ซึ่งเปนผลจากการขยายตัวทางเศรษฐกิจของประเทศในภูมิภาคนี้ โดยเฉพาะประเทศสาธารณรัฐประชาชนจีน  
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ตารางแสดงปริมาณการผลิต และการบริโภคเหล็กดิบ (Crude Steel) ในตลาดโลก ป 2546 – ป 2553 
 

 
ที่มา : World Steel Association 

   

 

ที่มา : World Steel Association 

 
ภาวะอุตสาหกรรมเหล็กในประเทศ 

ปจจุบัน อุตสาหกรรมเหล็กในประเทศเพิ่งเร่ิมมีการถลุงเหล็กในอุตสาหกรรมเหล็กขั้นตน ทําใหการผลิตเหล็กใน
ประเทศสวนใหญมาจากการผลิตเหล็กขั้นกลางและขั้นปลาย ซึ่งผูผลิตเหล็กในประเทศยังคงตองอาศัยการนําเขาวัตถุดิบ
เหล็กขั้นตนจากตางประเทศท้ังหมด ตลอดจนนําเขาเหล็กขั้นกลางและขั้นปลายที่มีกําลังการผลิตไมเพียงพอตอความ
ตองการในประเทศ 

สําหรับอุตสาหกรรมเหล็กขั้นกลางในประเทศ (ประกอบดวย เหล็กแทงยาว เหล็กแทงแบน และเหล็กแทงใหญ) มี
ความตองการบริโภคสูงกวาการผลิตมาโดยตลอด ทําใหตองพึ่งพิงการนําเขาเหล็กจากตางประเทศ โดยมีความตองการเหล็ก

ปริมาณการผลิตและการบริโภคเหล็กดิบในตลาดโลก
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เพิ่มขึ้นจาก 7.65 ลานตันในป 2546 เปน 10.83 ลานตันในป 2548 จากนั้น ชะลอตัวลงและลดลงเหลือ 7.34 ลานตันในป 
2552 เนื่องจากการชะลอตัวของเศรษฐกิจ ปญหาทางดานสถานการณทางการเมืองภายในประเทศ และการเพิ่มขึ้นของ
ราคาน้ํามัน และไดปรับตัวเพิ่มขึ้นเปน 7.78 ลานตันในป 2553 ทั้งนี้ จากสถิติในชวงป 2546-2550 (ชวงระยะเวลากอนเกิด
วิกฤตเศรษฐกิจในประเทศสหรัฐอเมริกา) พบวา ประเทศไทยเร่ิมมุงเนนผลิตเหล็กขั้นกลางภายในประเทศมากขึ้น โดย
ปริมาณผลิตในประเทศมีจํานวนเพ่ิมขึ้นจาก 3.55 ลานตันในป 2546 เปน 5.57 ลานตันในป 2550 และมีการนําเขาลดลง
จาก 4.18 ลานตัน เหลือ 2.44 ลานตันสําหรับชวงระยะเวลาเดียวกัน ในขณะท่ีในป 2552 และป 2553 ซึ่งเปนชวงหลังจาก
เกิดวิกฤตเศรษฐกิจในประเทศสหรัฐอเมริกา ประเทศไทยมีการผลิตเหล็กขั้นกลางลดลงเหลือ 3.65 ลานตัน และ 4.15 ลาน
ตัน ตามลําดับ และมีการนําเขาเพิ่มเปน 3.84 ลานตัน และ 3.80 ลานตัน ตามลําดับ 
 

ตารางแสดงปริมาณการผลิต การนําเขา การสงออก และการบริโภคอุตสาหกรรมเหล็กขั้นกลางในประเทศ        
ป 2546 – เดือนกันยายนมิถุนายน ป 2554 

การผลิต 3,551 4,533 5,161 4,914 5,565 5,212 3,646 4,145 3,415

การนําเขา 4,181 5,012 5,709 3,924 2,443 3,558 3,837 3,804 2,437

การสงออก 84 72 39 18 131 181 145 174 407

การบริโภค 7,647 9,473 10,831 8,820 7,877 8,589 7,337 7,775 5,445

9M/25542550 2551 2552 2553ปริมาณ (พันตัน) 2546 2547 2548 2549

 
 

  

ทั้งนี้ ราคาเหล็ก (เหล็กแทงยาวและเศษเหล็ก) ในประเทศที่มีการซื้อขายจะอางอิงจากราคาเหล็กของตลาดโลก ซึ่ง
จากสถิติพบวา ราคาเหล็กเร่ิมมีแนวโนมปรับตัวสูงขึ้นอยางตอเนื่องต้ังแตป 2549 และคอนขางผันผวน โดยราคาเหล็กแทง
ยาวปรับตัวสูงสุดในเดือนมิถุนายน 2551 ที่ระดับราคาสูงถึง 1,075 เหรียญสหรัฐอเมริกาตอตัน เปนผลจากการเพิ่มขึ้นของ
ราคาน้ํามันและถานหิน ซึ่งถือเปนตนทุนหลักในการผลิตและขนสง กอปรกับการขยายตัวของอุตสาหกรรมตอเนื่องตางๆ ใน
ประเทศ เชน อุตสาหกรรมกอสราง และอุตสาหกรรมยานยนต เปนตน โดยเฉพาะประเทศสาธารณรัฐประชาชนจีนท่ีมีการ
ขยายตัวของเศรษฐกิจอยูในระดับสูง ทั้งนี้ ราคาเหล็กเร่ิมปรับตัวลดลงในเดือนกรกฎาคม 2551 จนกระท่ังลดลงตํ่าสุดในชวง
ปลายป 2551 จากระดับราคาเหล็กแทงยาว 1,062 เหรียญสหรัฐอเมริกาตอตันในเดือนกรกฎาคม 2551 เหลือ 376 เหรียญ
สหรัฐอเมริกาตอตันในเดือนธันวาคม 2551 อยางไรก็ตาม ในป 2552 และป 2553 ราคาเหล็กเร่ิมมีแนวโนมปรับตัวเพิ่มขึ้น
จากประมาณ 417 เหรียญสหรัฐอเมริกาตอตันในเดือนมกราคม 2552  เปน 473 เหรียญสหรัฐอเมริกาตอตันในเดือน
ธันวาคม 2552 และ 599 เหรียญสหรัฐอเมริกาตอตันในเดือนธันวาคม 2553 และเพิ่มขึ้นเปน 668 เหรียญสหรัฐอเมริกาตอ
ตันในเดือนมิถุนายน 2554 

สําหรับราคาเศษเหล็กมีการเคล่ือนไหวในทิศทางเดียวกันตามการเปล่ียนแปลงของราคาเหล็กแทงยาว โดยปกติ 
สวนตางราคา (Spread) จะอยูที่ระดับไมเกิน 200 เหรียญสหรัฐอเมริกาตอตัน ยกเวนในชวงเดือนกันยายน ป 2550 – เดือน
ตุลาคม ป 2551 จะมีสวนตางราคาเพ่ิมสูงขึ้นอยางมากเปนที่ระดับระหวาง 203 – 378 เหรียญสหรัฐอเมริกาตอตัน อัน
เนื่องมาจากการปรับเพิ่มสูงขึ้นของราคาเหล็กแทงยาว ทั้งนี้ สวนตางราคาท่ีตํ่ากวา 100 เหรียญสหรัฐอเมริกาตอตันจะอยู
ในชวงเดือนพฤษภาคม 2547 พฤศจิกายน 2547 ธันวาคม 2547 และพฤศจิกายน 2551 

ที่มา : สถาบันเหล็กและเหล็กกลาแหงประเทศไทย 
หมายเหตุ : ปริมาณการบริโภค เทากับ ปริมาณการผลติบวกการนําเขา และหักดวยการสงออก 

ปรับขอมูลเปนงวด 9 เดือนป 2554 
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 แผนภาพแสดงการเคล่ือนไหวของราคาเหล็กแทงยาวและเศษเหล็กในป 2547 – เดือนมิถุนายน 2554 

 
 
  

สําหรับอุตสาหกรรมเหล็กขั้นปลายในประเทศ (ประกอบดวย เหล็กทรงยาว เหล็กทรงแบน เหล็กรูปพรรณ และ
เหล็กหลอ) มีปริมาณการผลิตไมเพียงพอตอความตองการบริโภค ทําใหตองพึ่งพิงการนําเขาจากตางประเทศเพิ่มเติม โดยใน
ป 2553 มีปริมาณการบริโภคเหล็กขั้นปลายสูงถึง 14.01 ลานตัน ในขณะท่ีปริมาณการผลิตในประเทศอยูที่ระดับ 7.48 ลาน
ตัน หรือคิดเปนสัดสวนประมาณรอยละ 53 ของปริมาณการบริโภคทั้งหมด ทั้งนี้ ในชวงป 2552 เกิดการชะลอตัวของการ
ผลิตและการบริโภค เนื่องจากราคาเหล็กในชวงคร่ึงปหลังของป 2551 มีการลดลงอยางมาก ทําใหมีจํานวนเหล็กคงคาง
สต็อกจํานวนมาก อีกทั้งปญหาทางการเมืองภายในประเทศท่ีเกิดขึ้นอยางตอเนื่อง ทําใหผูประกอบการชะลอการลงทุนใน
อุตสาหกรรม ทั้งนี้ ในป 2553 อุตสาหกรรมกอสรางมีปริมาณการบริโภคเหล็กขั้นปลายสูงที่สุด โดยมีสัดสวนถึงรอยละ 60 
ของการบริโภคทั้งหมด รองลงมา คือ อุตสาหกรรมยานยนต และวัสดุอุตสาหกรรมและเคร่ืองจักร ซึ่งมีสัดสวนรอยละ 12 
และรอยละ 11 ตามลําดับ ดังนั้น แนวโนมความตองการเหล็กแทงยาวจึงขึ้นอยูกับภาวะอุตสาหกรรมกอสรางและ
อุตสาหกรรมอสังหาริมทรัพยเปนหลัก 

ตารางแสดงปริมาณการผลิต การนําเขา การสงออก และการบริโภคอุตสาหกรรมเหล็กขั้นปลายในประเทศ       
ป 2546 – เดือนกันยายนมิถุนายน 2554 

 

การผลิต 7,497 8,954 9,380 8,339 7,877 7,615 6,955 7,483 5,575

การนําเขา 4,925 5,355 6,213 5,592 7,402 8,211 5,175 8,087 6,671

การสงออก 1,455 1,649 1,717 1,776 2,563 2,245 1,372 1,559 1,047

การบริโภค 10,967 12,661 13,876 12,154 12,716 13,581 10,758 14,012 11,199

9M/25542551 2552 25532550ปริมาณ (พันตัน) 2546 2547 2548 2549

 

 

 ที่มา : สถาบันเหล็กและเหล็กกลาแหงประเทศไทย 
หมายเหตุ : ปริมาณการบริโภค เทากับ ปริมาณการผลติบวกการนําเขา และหักดวยการสงออก 

ที่มา : สถาบันเหล็กและเหล็กกลาแหงประเทศไทย 

ยายขอมูลไปเปดเผยใหอยูใกลกับแผนภาพเพื่อความเหมาะสมและเขาใจงายขึ้น 

ปรับขอมูลเปนงวด 9 เดือนป 2554 
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ทั้งนี้ ในป 2553 อุตสาหกรรมกอสรางมีปริมาณการบริโภคเหล็กขั้นปลายสูงที่สุด โดยมีสัดสวนถึงรอยละ 60 ของ
การบริโภคท้ังหมด รองลงมา คือ อุตสาหกรรมยานยนต และวัสดุอุตสาหกรรมและเคร่ืองจักร ซึ่งมีสัดสวนรอยละ 12 และ
รอยละ 11 ตามลําดับ ดังนั้น แนวโนมความตองการเหล็กแทงยาวจึงขึ้นอยูกับภาวะอุตสาหกรรมกอสรางและอุตสาหกรรม
อสังหาริมทรัพยเปนหลัก (โปรดดูรายละเอียดเพ่ิมเติมในสวนที่ 2 ขอ 3.3.1 ภาพรวมอุตสาหกรรม – ภาวะอุตสาหกรรม
ตอเนื่อง) 

แผนภาพแสดงปริมาณการใชเหล็กขั้นปลายในประเทศแยกตามประเภทอุตสาหกรรมในป 2553 

  

 

 

 

 
 
 
 
 
 

ภาวะอุตสาหกรรมเหล็กทรงยาวในประเทศ 

อุตสาหกรรมเหล็กทรงยาว ซึ่งประกอบดวย เหล็กเสนกลม เหล็กขอออย และเหล็กลวด เปนอุตสาหกรรมข้ัน
พื้นฐานที่ใชเปนสวนประกอบหลักในการกอสรางและพัฒนาประเทศในดานตางๆ เชน โครงสรางสาธารณูปโภคพื้นฐาน 
อสังหาริมทรัพย และโรงงานอุตสาหกรรม เปนตน โดยการเจริญเติบโตและการขยายตัวของอุตสาหกรรมเหล็กทรงยาวจะ
ขึ้นอยูกับภาวะการลงทุนของภาครัฐและภาคเอกชน ซึ่งเปล่ียนแปลงขึ้นลงตามสภาวะเศรษฐกิจ ในปจจุบัน ภาครัฐมี
นโยบายการลงทุนตางๆ เพื่อกระตุนเศรษฐกิจและรองรับการขยายตัวของเศรษฐกิจในอนาคต เชน โครงการกอสรางระบบ
ขนสงมวลชน และโครงการพัฒนาสาธารณูปโภคพื้นฐานอื่นๆ เปนตน  

จากสภาวะเศรษฐกิจของประเทศไทยและนโยบายการลงทุนของภาครัฐและเอกชน จึงทําใหมีการพัฒนาโครงการ
กอสรางตางๆ ซึ่งมีผลทําใหมีความตองการใชเหล็กทรงยาวเพิ่มขึ้นอยางตอเนื่อง โดยในป 2546 ปริมาณการใชเหล็กทรงยาว
ในประเทศ มีจํานวนประมาณ 5.56 ลานตัน เพิ่มขึ้นเปน 5.61 ลานตันในป 2547 หลังจากนั้น ปริมาณการใชเหล็กทรงยาวมี
การปรับลดลง โดยลดลงตํ่าที่สุดเหลือ 4.14 ลานตันในป 2551 เนื่องจากปญหาตางๆ ที่เกิดขึ้นในประเทศ ไมวาจะเปนราคา
น้ํามันที่ปรับตัวเพิ่มสูงขึ้น การปรับเพิ่มขึ้นของอัตราดอกเบี้ยซ่ึงสงผลกระทบตอการตัดสินใจซื้อที่อยูอาศัยของผูบริโภค ซึ่งทํา
ใหโครงการอสังหาริมทรัพยที่กอสรางใหมลดลง รวมถึงปญหาการเมืองภายในประเทศซึ่งมีผลตอความเช่ือม่ันของผูบริโภค 
อยางไรก็ตาม ปริมาณการใชเหล็กทรงยาวมีการปรับเพิ่มขึ้นเปน 4.56 ลานตันในป 2553 เนื่องจากภาวะเศรษฐกิจเร่ิมฟนตัว 
และปญหาทางการเมืองเร่ิมผอนคลายลง 

ทั้งนี้ จากสถิติที่ผานมา พบวา การบริโภคเหล็กทรงยาวมาจากการผลิตในประเทศเปนหลัก โดยในป 2553 มีการ
บริโภคเทากับ 4.56 ลานตัน ซึ่งมาจากการผลิตในประเทศประมาณ 4.17 ลานตัน หรือคิดเปนรอยละ 91 ของปริมาณการ
บริโภคทั้งหมด 

อุตสาหกรรม
ยานยนต, 12%

วัสดุอุตสาหกรรม
และเครื่องจักร, 11%

อุตสาหกรรม
เครื่องใชไฟฟา, 8%

อุตสาหกรรม
บรรจุภัณฑ, 5%

อุตสาหกรรมอ่ืนๆ
, 4%

อุตสาหกรรม
กอสราง, 60%

ที่มา : สถาบันเหล็กและเหล็กกลาแหงประเทศไทย 
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อยางไรก็ตาม แนวโนมในป 2554 คาดวาความตองการใชเหล็กทรงยาวจะเพ่ิมขึ้นหากการเมืองภายในประเทศมี
ความม่ันคงมากขึ้น ซึ่งจะทําใหความเชื่อม่ันของผูบริโภคเพิ่มมากขึ้น และชวยสรางความตองการในการบริโภคสินคามากขึ้น
จากการใชจายของผูบริโภค อีกทั้งอัตราดอกเบ้ียที่ยังคงอยูในระดับไมสูงมากนักจะสามารถทําใหภาคอสังหาริมทรัพยและ
การพัฒนาสาธารณูปโภคมีการกอสรางเพิ่มขึ้นได นอกจากนี้ นโยบายการลงทุนในโครงการขนสงมวลชนของภาครัฐ คาดวา
จะเปนปจจัยบวกตออุตสาหกรรมกอสราง ซึ่งจะเติบโตรวมกับการพัฒนาอสังหาริมทรัพย และสงผลใหมีความตองการใช
เหล็กทรงยาวเพิ่มมากขึ้น 

ตารางแสดงปริมาณการผลิต การนําเขา การสงออก และปริมาณการใชผลิตภัณฑเหล็กทรงยาวภายในประเทศ  
ป 2546 – เดือนกันยายนมิถุนายน 2554 

การผลิต 5,103 4,961 4,212 3,932 4,250 3,604 3,663 4,170 3,020

การนําเขา 811 953 985 1,807 1,845 1,135 1,718 772 1,372

การสงออก 353 308 373 582 678 596 761 378 680

การบริโภค 5,561 5,606 4,824 5,158 5,417 4,144 4,620 4,564 3,712

2552 2553 9M/25542550 2551ปริมาณ (พันตัน) 2546 2547 2548 2549

 
 
 

ภาวะอุตสาหกรรมตอเนื่อง  

เนื่องจากอุตสาหกรรมกอสรางมีปริมาณการบริโภคเหล็กขั้นปลายสูงที่สุด ดังนั้น แนวโนมความตองการเหล็กแทง
ยาวจึงขึ้นอยูกับภาวะอุตสาหกรรมกอสรางและอุตสาหกรรมอสังหาริมทรัพยเปนหลัก 

- อุตสาหกรรมกอสราง 

แนวโนมอุตสาหกรรมกอสรางในป 2554 คาดวาจะมีปจจัยสนับสนุนจากการลงทุนของภาครัฐ โดยเฉพาะโครงการ
ขนาดใหญ ซึ่งมีงบประมาณเพื่อการลงทุนประมาณ 3.44 แสนลานบาท เพิ่มขึ้นประมาณรอยละ 60 เม่ือเทียบกับป 2553 
โดยมีหลายโครงการที่มีความคืบหนามากขึ้น เชน โครงการรถไฟฟาสายสีแดง (บางซ่ือ-ตล่ิงชั่น) สายสีมวง (บางใหญ-บาง
ซื่อ) ซึ่งไดมีการกอสรางตอเนื่องจากป 2553 โครงการรถไฟฟาสวนตอขยายบีทีเอสสายสีลม (ตากสิน-บางหวา) มีความ
คืบหนาโดยมีการประกวดราคาแลว นอกจากนี้ รัฐบาลยังมีโครงการกอสรางรถไฟฟาทางคู ซึ่งเปนสวนหนึ่งของแผนการ
ลงทุนดานโครงสรางพื้นฐานของการรถไฟแหงประเทศไทย (รฟท.) ระยะเรงดวน พ.ศ. 2553-2557 และมีความพรอมจะ
ดําเนินการไดทันที โดยมีวงเงินรวมกวา 8.75 หม่ืนลานบาท อีกทั้ง ภายหลังจากสถานการณน้ําทวมคล่ีคลายลง คาดวา
รัฐบาลและเอกชนจะมีเม็ดเงินที่จะนํามาใชซอมแซมส่ิงกอสรางที่ไดรับความเสียหาย โดยมีวงเงินงบประมาณในป 2554 
สําหรับการกอสรางและปรับปรุงถนนของกรมทางหลวงและกรมทางหลวงชนบทรวมกันกวา 6.5 หม่ืนลานบาท และโครงการ
เก่ียวกับการบริหารจัดการน้ํารวมกวา 3.2 หม่ืนลานบาท อีกทั้งในเดือนพฤศจิกายน 2554 ที่ประชุมคณะกรรมการเพื่อให
ความชวยเหลือฟนฟูเยียวยาผูไดรับผลกระทบจากสถานการณอุทกภัยไดมีมติอนุมัติงบประมาณจํานวน 11,000 ลานบาท 
เพื่อเยียวยาฉุกเฉินสําหรับบานเรือนของประชาชนจํานวนกวา 2 ลานหลังคาเรือนที่ถูกน้ําทวมในอัตราหลังละ 5,000 บาท 
โดยไดนําเสนอใหที่ประชุมคณะรัฐมนตรีอนุมัติคาใชจายฉุกเฉินนี้แลว นอกจากน้ัน ที่ประชุมคณะรัฐมนตรีไดมีมติใหซอม
แชมโรงเรียนในสังกัดกระทรวงศึกษาธิการจํานวนกวา 790 แหง ที่ไดรับผลกระทบจากนํ้าทวม โดยใชงบประมาณกวา 900 
ลานบาท ซึ่งทําใหคาดการณไดวา งบประมาณฉุกเฉินดังกลาวขางตนจากรัฐบาลจะถูกนํามาใชในงานกอสรางในป 2555 

ที่มา : สถาบันเหล็กและเหล็กกลาแหงประเทศไทย 
หมายเหตุ : ปริมาณการบริโภค เทากับ ปริมาณการผลติบวกการนําเขา และหักดวยการสงออก 

เปดเผยภาวะอุตสาหกรรมตอเนื่องเพิ่มเติม 

ปรับขอมูลเปนงวด 9 เดือนป 2554 
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และจะสงผลใหเกิดความตองการใชสินคาของบริษัทเพื่อนําไปใชแปรรูปเปนผลิตภัณฑเหล็กทรงยาวเพ่ือใชในการปรับปรุง
และซอมแชมสิ่งกอสรางตางๆ มากขึ้นในป 2555 อยางไรก็ตาม การกอสรางภาครัฐอาจไดรับผลกระทบจากปจจัยทาง
การเมือง ซึ่งอาจสงผลใหการดําเนินโครงการตางๆ ลาชาออกไป รวมทั้งการเบิกจายงบประมาณภาครัฐ สวนแนวโนม
อุตสาหกรรมกอสรางภาคเอกชนยังมีทิศทางขยายตัวในอัตราชะลอตัวจากป 2553 ซึ่งเปนผลจากการกอสรางในสวนที่อยู
อาศัยไมไดเพิ่มขึ้นอยางมากเหมือนชวงปกอน เนื่องจากมาตรการกระตุนภาคอสังหาริมทรัพยที่ส้ินสุดลง ปญหาอุปทาน
สวนเกิน และอัตราดอกเบี้ยที่เขาสูชวงขาขึ้น รวมทั้งปจจัยเส่ียงจากทิศทางของเศรษฐกิจโลกและในประเทศ โดยเฉพาะความ
กังวลในการฟนตัวของเศรษฐกิจของประเทศขนาดใหญ อาจสงผลตอการกอสรางของภาคเอกชน และแผนการลงทุนเพื่อ
ขยายธุรกิจ ทั้งนี้ ศูนยวิจัยกสิกรไทยไดคาดวามูลคาการลงทุนดานกอสรางในป 2554 (ราคาปปจจุบัน) จะมีมูลคารวม
ประมาณ 8.65 – 8.86 แสนลานบาท ซึ่งเพิ่มขึ้นในอัตรารอยละ 7 – 9.7 จากป 2553  
 
ธุรกิจพัฒนาอสังหาริมทรัพย 

สถานการณธุรกิจพัฒนาอสังหาริมทรัพยจะไดรับผลกระทบจากภาวะเศรษฐกิจโดยตรง ซึ่งมีทิศทางชะลอตัวลงนับ
จากคร่ึงปหลังของป 2553 โดยที่ผานมายอดขายโครงการที่เปดใหมเร่ิมมีจํานวนลดลง และใชระยะเวลาปดโครงการยาวนาน
ขึ้น ทําใหผูประกอบการพัฒนาโครงการอสังหาริมทรัพยตางระดมแคมเปญการตลาดอยางตอเนื่อง เพื่อกระตุนตลาดและจูง
ใจผูบริโภคใหตัดสินใจซื้อที่อยูอาศัยไดงายขึ้น นอกจากนั้น รัฐบาลไดมีมาตรการกระตุนธุรกิจอสังหาริมทรัพย โดยในวันที่ 20 
กันยายน 2554 กระทรวงการคลังไดเสนอมาตรการลดหยอนภาษีสําหรับผูซื้อที่อยูอาศัยหลักแรก และราคาท่ีอยูอาศัยไมเกิน 
5 ลานบาท โดยผูที่ซื้อที่อยูอาศัยจะสามารถนําคาใชจายจากการซื้อที่อยูอาศัยมาคํานวนเพ่ือหักลดหยอนภาษีเงินไดบุคคล
ธรรมดาไมเกินรอยละ 10 ของราคาบาน หรือไมเกิน 500,000 บาท ซึ่งหักลดหยอนไดปละเทาๆ กันเปนเวลา 5 ป ทั้งนี้
มาตรการดังกลาวไดเร่ิมต้ังแตวันที่ 22 กันยายน 2554 ถึงวันที่ 31 ธันวาคม 2555 และจะเร่ิมมีผลหักลดหยอนภาษีไดต้ังแตป 
2556 เปนตนไป ซึ่งศูนยวิจัยกสิกรไทยมีความเห็นวา หากไมมีมาตรการดังกลาว ตลาดที่อยูอาศัยอาจมีแนวโนมชะลอตัวลง 
แตนโยบายของรัฐบาลในมาตรการบานหลังแรกนาจะชวยสรางบรรยากาศในตลาดท่ีอยูอาศัยใหมีความคึกคักมากขึ้น ซึ่งจะ
กระตุนกําลังซื้อในระดับกลางและบนไดคอนขางมาก อยางไรก็ตาม ผูประกอบการยังตองเผชิญกับหลายอุปสรรคที่ทําใหมี
การปรับขึ้นของตนทุนทางธุรกิจที่มีผลตอราคาท่ีอยูอาศัย เชน มาตรการกําหนดอัตราสวนเงินใหสินเช่ือตอมูลคาหลักประกัน 
(Loan to Value) สําหรับการใหสินเช่ือที่อยูอาศัยที่มีราคาซ้ือขายตํ่ากวา 10 ลานบาทลงมา ซึ่งกําหนดอัตราสวนเงินให
สินเช่ือตอมูลคาหลักประกันที่รอยละ 90 สําหรับสินเช่ือที่อยูอาศัยแนวสูง หรือคอนโดมิเนียม และอัตรารอยละ 95 สําหรับ
สินคาที่อยูอาศัยแนวราบ เชน บานเด่ียว บานแฝด ทาวนเฮาส เปนตน ทําใหผูประกอบการที่มีที่อยูอาศัยเหลือขายคงจะตอง
เรงทําการตลาดเพื่อระบายสินคาออกมา นอกจากนั้น ราคาที่ดินซ่ึงเปนตนทุนหลักไดปรับตัวสูงขึ้นลวงหนากวารอยละ 15-
30 ตามราคาประเมินรอบใหมที่กรมธนารักษใชในป 2555-2558 ซึ่งจะเปนรายจายท่ีผูซื้อที่อยูอาศัยจะตองรับภาระเพิ่มขึ้น 
โดยผูซื้อที่อยูอาศัยจะตองชําระคาธรรมเนียมการโอนกรรมสิทธิ์ที่อยูอาศัยในอัตรารอยละ 2 ของราคาประเมินของทาง
ราชการ ขณะที่ราคาวัสดุกอสราง (เชน เหล็ก และปูนซีเมนต) มีแนวโนมสูงขึ้นตามความตองการในตลาดและตนทุนผลิต
และคาขนสงที่เพิ่มขึ้นตามทิศทางราคาเชื้อเพลิงที่คาดวาจะขยับสูงขึ้นอยางตอเนื่อง ทําใหศูนยวิจัยกสิกรไทยคาดวาราคา
วัสดุกอสรางในป 2554 จะปรับขึ้นประมาณรอยละ 4.5 – 5.5 เม่ือเทียบกับการเพิ่มขึ้นประมาณรอยละ 2.3 ในป 2553 ซึ่งจะ
ทําใหราคาท่ีอยูอาศัยในทําเลที่มีศักยภาพสูงอาจปรับตัวสูงขึ้นมากกวารอยละ 10 เม่ือเทียบกับราคาที่เปดโครงการในป 
2553 ทั้งนี้ ศูนยวิจัยกสิกรไทยไดคาดวาจํานวนที่อยูอาศัยที่สรางเสร็จในเขตกรุงเทพฯและปริมณฑลในป 2554 (ไมนับรวม
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บานเอื้ออาทร) จะมีประมาณ 90,500 – 92,750 หนวย หรือมีอัตราเติบโตรอยละ 5.5 – 8.2 ซึ่งลดลงเม่ือเทียบกับป 2553 ที่มี
อัตราการเติบโตประมาณรอยละ 9 โดยมีรายละเอียดตามประเภทของโครงการดังนี้ :- 
 
ตารางแสดงจํานวนแสดงประมาณการจําหนวยของที่อยูอาศัยในเขตกรุงเทพฯ และปริมณฑล และอัตราการ
ขยายตัวในป 2553 - 2554 

 จํานวนหนวย (ประมาณการ) อัตราการขยายตัว (ประมาณการ) 
ประเภท 2553 2554 2553 2554 

โครงการบานจัดสรร 24,250 27,750 – 28,500 6.8 14.4 – 17.5 
โครงการคอนโดมิเนียม 40,000 40,000 – 41,250 15.3 0.0 – 3.1 
บานปลูกสรางเอง 21,500 22,750 – 23,000 0.9 5.8 – 7.0 

รวม 85,750 90,500 – 92,750 9.0 5.5 – 8.2 

ที่มา : บทวิจัยศูนยวิจัยกสิกรไทย ในเดือนมกราคม 2554 
 
นอกจากนี้ จากสถานการณน้ําทวมในปลายป 2554 ทําใหสมาคมอสังหาริมทรัพยและธนาคารแหงประเทศไทยไดคาดการณ
วาครัวเรือนที่ต้ังอยูในกรุงเทพฯ กวา 1 ลานครัวเรือนจะไดรับผลกระทบจากอุทกภัยดังกลาว โดยภายหลังจากน้ําทวมได
ลดลง แตละครัวเรือนที่ไดรับผลกระทบจากนํ้าทวมจะตองใชเงินจากการกูยืมเงินหรือเงินออมเพื่อใชในการซอมแซมที่อยู
อาศัยประมาณครัวเรือนละ 50,000 – 100,000 บาท รวมเปนคาใชจายในการซอมแซมประมาณเกือบ 100,000 ลานบาท ซึ่ง
จะชวยสงเสริมธุรกิจอสังหาริมทรัพยในป 2555 
 
3.3.2 ภาวะการแขงขัน 

 อุตสาหกรรมการผลิตเหล็กแทงยาวในประเทศไทยสามารถแบงออกเปน 2 กลุม คือ กิจการที่ผลิตเหล็กแทงยาวเพื่อ
ขาย ซึ่งมีโรงงานรวม 7 โรงงาน และกิจการที่ผลิตเหล็กแทงยาวเพื่อแปรรูปเอง ซึ่งมีโรงงานรวม 11 โรงงาน ซึ่งมีกําลังการผลิต
รวมทั้งส้ินประมาณ 6 ลานตันตอป (โปรดดูรายละเอียดในตารางแสดงรายชื่อผูประกอบการผลิตเหล็กแทงยาวและกําลังการ
ผลิต) โดยผูประกอบการที่ผลิตเหล็กแทงยาวเพื่อขายถือวาเปนคูแขงขันทางตรงของบริษัท ซึ่งมีภาวะการแขงขันคอนขางตํ่า 
เนื่องจากมีผูผลิตนอยราย และบริษัทมีกําลังการผลิตสูงที่สุดเม่ือเทียบกับคูแขงขันรายอื่น สวนผูประกอบการที่ผลิตเหล็กแทง
ยาวเพื่อแปรรูปเองถือวาเปนคูแขงขันทางออม เนื่องจากกิจการดังกลาวสวนมากจะผลิตเหล็กแทงยาวเพื่อใชสําหรับการแปร
รูปในโรงรีดของตนเองเปนสําคัญ ดวยเหตุนี้ เม่ือความตองการใชเหล็กมีจํานวนเพิ่มสูงขึ้น อันเปนผลมาจากนโยบายการ
ลงทุนในโครงการขนสงมวลชนของภาครัฐ ซึ่งสงผลบวกตออุตสาหกรรมการกอสรางและอุตสาหกรรมพัฒนาอสังหาริมทรัพย 
จะทําใหบริษัทซึ่งมีกําลังการผลิตสูงที่สุด สามารถขยายกําลังการผลิตเพื่อรองรับความตองการที่เพิ่มสูงขึ้นดังกลาวได 
 นอกจากนี้ ผูผลิตเหล็กแทงยาวมีอํานาจตอรองในตลาดซื้อขายคอนขางมาก เนื่องจากเหล็กแทงยาวถือวาเปน
สินคาที่ยังไมมีสินคาทดแทน และไมมีกฎหมายควบคุมดานราคาขายจากภาครัฐบาล อีกทั้งการเขามาของผูประกอบการราย
ใหมมีคอนขางนอยเพราะการดําเนินธุรกิจตองอาศัยเงินทุนสูง  
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ตารางแสดงรายช่ือผูประกอบการผลิตเหล็กแทงยาวและกําลังการผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ที่มา: บริษัท 
 

3.4 มาตรการภาครัฐที่เกี่ยวของกับอุตสาหกรรมเหล็กในประเทศไทย 
 อุตสาหกรรมเหล็กของไทยเปนอุตสาหกรรมเพ่ือทดแทนการนําเขาเปนหลัก โดยเร่ิมจากการพัฒนาเพื่อตอบสนอง
ความตองการผลิตภัณฑเหล็กขั้นปลายภายในประเทศ ซึ่งเปนวัตถุดิบขั้นพื้นฐานของอุตสาหกรรมตอเนื่องตางๆ 

รายช่ือผูประกอบการผลิตเหล็กแทงยาว กําลังการผลิต* (ตัน/ป)

กลุมคูแขงทางตรง

1 บมจ. เชาว สตีล อินดัสทรี้ 450,000                             

2 บจก. ยู เอ็ม ซี เม็ททอล 420,000                             

3 บจก. หลิ่ง หนัน สตีล 200,000                             

4 บจก. เอส. ที. ดี. สตีล 100,000                             

5 บจก. เกษมศักดิ์ เทรดดิ้ง 100,000                             

6 บจก. ไทย อินเตอรสตีล n.a.

7 บจก. ที.เอส.บ.ี เหล็กกลา n.a.

รวม 1,270,000                         

รายชื่อผูประกอบการผลิตเหล็กแทงยาว กําลังการผลิต* (ตัน/ป)

กลุมคูแขงทางออม (หลอม+รีด)

1 บมจ. ทาทา สตีล (ประเทศไทย) 1,500,000                     

2 บมจ. เหล็กสยามยามาโตะ 1,400,000                     

3 บมจ. น่ําเฮง สตีล/เอ็ม เมททัล (ประเทศไทย) 300,000                        

4 บมจ. กรุงเทพผลิตเหล็ก 300,000                        

5 บมจ. บี เอ็น เอส สตีล กรุป 250,000                        

6 บจก. โรงงานเหล็กกรุงเทพฯ 240,000                        

7 บจก. ไทรอัมพสตีล 120,000                        

8 บจก. ไทยสตีลบารส 120,000                        

9 บมจ. สยามสติลซินดิเกต 110,000                        

10 บจก. ทโิก สตีล (ประเทศไทย) 78,000                          

11 บจก. ชลบุรี สเปเชียล สตีล กรุป n.a.

รวม 4,418,000                     

รวมทั้งหมด 5,688,000                     
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อุตสาหกรรมเหล็กในประเทศไทยจึงมีความสัมพันธอยางมากตอการเติบโตทางเศรษฐกิจของประเทศไทย ดังนั้น ภาครัฐจึง
เล็งเห็นความสําคัญและมีมาตรการเก่ียวกับอุตสาหกรรมเหล็กในประเทศ ดังนี้ :- 
 

เขตการคาเสรีอาเซียน (ASEAN Free Trade Area หรือ AFTA) 
 สมาคมประชาชาติแหงเอเชียตะวันออกเฉียงใต หรืออาเซียน (ASEAN) มีขอตกลงวาดวยการลดอัตราภาษี
ศุลกากรระหวางประเทศสมาชิก (Common Effective Preferential Tariff Scheme: CEPT) ดังนี้ :-  

- ประเทศสมาชิกเดิม 6 ประเทศ ประกอบดวย ประเทศเนการาบรูไนดารุสซาลาม ประเทศสาธารณรัฐ
อินโดนีเซีย ประเทศมาเลเซีย ประเทศสาธารณรัฐฟลิปปนส ประเทศสาธารณรัฐสิงคโปร และประเทศไทย จะ
ลดภาษีนําเขาในบัญชีรายการลดภาษีภายใต CEPT เหลืออัตรารอยละ 0 – 5 ภายในป 2546 และเหลือรอย
ละ 0 ภายในป 2553  

- ประเทศสมาชิกใหม 4 ประเทศ ไดแก ประเทศสาธารณรัฐสังคมนิยมเวียดนาม ประเทศสาธารณรัฐ
ประชาธิปไตยประชาชนลาว ประเทศสาธารณรัฐแหงสหภาพพมา และประเทศราชอาณาจักรกัมพูชา จะลด
ภาษีนําเขาในบัญชีรายการลดภาษีภายใต CEPT เหลืออัตรารอยละ 0 – 5 โดยประเทศสาธารณรัฐสังคมนิยม
เวียดนาม ในป 2549 ประเทศสาธารณรัฐประชาธิปไตยประชาชนลาวและประเทศสาธารณรัฐแหงสหภาพ
พมา ในป 2551 ประเทศราชอาณาจักรกัมพูชาในป 2553 และประเทศทั้งหมดเหลือรอยละ 0 ภายในป 2558 

 รายการสินคาที่ไดรับสิทธิ CEPT ครอบคลุมสินคาทุกรายการรวมท้ังส้ิน 105,123 รายการ รวมถึง เหล็กและ
เหล็กกลา ซึ่งเขาขายหลักเกณฑกระบวนการผลิตที่ผานการแปรสภาพอยางเพียงพอในประเทศ โดยสินคาประเภทเหล็กแทง 
เหล็กเสน และเหล็กขอออยตองลดอัตราภาษีศุลกากรอยูที่อัตรารอยละ 0 ภายในป 2553 ทั้งนี้ ปจจุบันประเทศไทยเก็บภาษี
ศุลกากรกับประเทศในกลุมอาเซียนในอัตรารอยละ 2 – 5 ขึ้นอยูกับประเภทและขนาดของสินคา จึงมีแนวโนมท่ีราคานําเขา
เหล็กเสนจะถูกลงในอนาคต อยางไรก็ดี การนําเขาเหล็กแทงจากตางประเทศยังมีขอจํากัดดานระยะเวลาและคาใชจายใน
การดําเนินการ ซึ่งเปนผลทําใหผูประกอบการยังคงนิยมใชเหล็กแทงที่ผลิตในประเทศมากกวา 
 

นโยบายสงเสริมการลงทุนกิจการผลิตเหล็กขั้นตน เหล็กขั้นกลาง และเหล็กขั้นปลาย 
 คณะกรรมการสงเสริมการลงทุน (Board of Investment:  BOI) ไดประกาศแนวทางสงเสริมการลงทุนกิจการผลิต
เหล็ก เพื่อเปนการพัฒนาอุตสาหกรรมเหล็กคุณภาพสูง เสริมสรางขีดความสามารถในการแขงขันใหแกอุตสาหกรรมตอเนื่อง 
และสงเสริมใหประเทศไทยเปนศูนยกลางการผลิตและสงออกเหล็กของภูมิภาค โดย BOI ไดกําหนดประเภทของกิจการผลิต
เหล็กที่มีสิทธิไดรับการสงเสริมการลงทุนไวในหมวด 2 เหมืองแร เซรามิกส และโลหะขั้นมูลฐาน ดังนี้ :- 
 

ประเภท เงื่อนไขและสทิธปิระโยชน 
กิจการผลิตเหล็กข้ันตนและเหล็ก
ข้ันกลาง 
- การผลิตเหล็กข้ันตน ไดแก 

น้ําเหล็กบริสุทธิ์ เหล็กถลุง 
เหล็กพรุน  

- การผลิตเหล็กข้ันกลาง ไดแก 
Slab, Billet และ Bloom 

เงื่อนไข 
สําหรับการผลิตเหล็กข้ันตน รวมทั้งการผลิตผลิตภัณฑเหล็กข้ันกลางที่มีข้ันตอนการผลิตตอเนื่องจากการ
ผลิตเหล็กข้ันตนในโครงการเดียวกัน จะตองมีอัตราสวนหนี้สินตอทุนจดทะเบียนไมเกิน 2:1 
สิทธิและประโยชน 
1. สําหรับการผลิตเหล็กข้ันตน รวมท้ังการผลิตผลิตภัณฑเหล็กข้ันกลางท่ีมีข้ันตอนการผลิตตอเนื่องจาก

การผลิตเหล็กข้ันตนในโครงการเดียวกัน ใหไดรับสิทธิและประโยชน ดังนี้ 
1.1 สิทธิและประโยชนตามกิจการที่มีความสําคัญและเปนประโยชนตอประเทศเปนพิเศษ ซ่ึงไดแก 

- ไดรับยกเวนอากรขาเขาสําหรับคร่ืองจักรไมวาต้ังอยูในเขตใด 
- ไดรับยกเวนภาษีเงินไดนิติบุคคลเปนระยะเวลา 8 ป ไมวาต้ังอยูในเขตใด 
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ประเภท เงื่อนไขและสทิธปิระโยชน 
- ไมกําหนดสัดสวนการยกเวนภาษีเงินไดนิติบุคคล 
- สิทธิประโยชนอื่นใหไดรับตามเกณฑที่ต้ังในแตละเขต 

1.2 หากต้ังโรงงานในเขตสงเสริมการลงทุน (เขต 3) ใหไดรับสิทธิและประโยชนตามมาตรา 35 (1), 
35 (2) และ 35 (3) ซ่ึงไดแก 
- การลดหยอนภาษีเงินไดนิติบุคคลสําหรับกําไรสุทธิที่ไดจากการลงทุนในอัตรารอยละ 50 

ของอัตราปกติมีกําหนด 5 ป โดยนับจากวันที่พนกําหนดระยะเวลาตามมาตรา 31 วรรค
หนึ่ง หรือนับจากวันที่เร่ิมมีรายไดจากการประกอบกิจการที่ไดรับการสงเสริมในกรณีที่ผู
ไดรับการสงเสริมไมไดรับยกเวนภาษีเงินไดนิติบุคคล 

- การอนุญาตใหหักคาขนสง คาไฟฟา และคาประปาเปนจํานวน 2 เทาของจํานวนเงินที่ผู
ไดรับการสงเสริมไดเสียไปเปนคาใชจายในการประกอบกิจการที่ไดรับการสงเสริม เพื่อ
ประโยชนในการคํานวณภาษีเงินไดนิติบุคคล ทั้งนี้ ตามเงื่อนไข วิธีการ และระยะเวลาท่ี
คณะกรรมการกําหนด 

- การอนุญาตใหหักเงินที่ผูไดรับการสงเสริมลงทุนในการติดต้ังหรือกอสรางส่ิงอํานวยความ
สะดวกในการประกอบกิจการที่ไดรับสงเสริมตามหลักเกณฑที่คณะกรรมการพิจารณา
กําหนดจากกําไรสุทธิรวมทั้งสิ้นไมเกินรอยละ 25 ของเงินที่ลงทุนแลวในการนั้น โดยผู
ไดรับการสงเสริมจะเลือกหักจากกําไรสุทธิของปใดปหนึ่งหรือหลายปก็ไดภายใน 10 ปนับ
แตวันที่มีรายไดจากการลงทุน ทั้งนี้ นอกเหนือไปจากการหักคาเส่ือมราคาตามปกติ 

2. สําหรับการผลิตเหล็กข้ันกลาง ใหไดรับสิทธิและประโยชนตามหลักเกณฑประกาศคณะกรรมการ
สงเสริมการลงทุนที่ 1/2543 ลงวันที่ 1 สิงหาคม 2543 

กิจการผลิตเหล็กข้ันปลาย 
- กิจการผลิตเหล็กทรงยาว 

ไดแก เหล็กรูปพรรณ เหล็ก
เพลา เหล็กลวด ลวดเหล็ก 

- กิจการผลิตเหล็กทรงแบน 
ไดแก  เหล็กแผนไรสนิมรีด
รอน หรือรีดเย็น เหล็กแผน
หนา เหล็กแผนรีดรอนหรือรีด
เย็น เหล็กแผนเคลือบ 

สิทธิและประโยชน 
ใหไดรับสิทธิและประโยชนตามหลักเกณฑประกาศคณะกรรมการสงเสริมการลงทุนที่ 1/2543 ลงวันที่ 1 
สิงหาคม 2543 

ที่มา: สํานักงานคณะกรรมการสงเสริมการลงทุน 

 
มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (มอก.) 
 สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (สมอ.) เปนหนวยงานท่ีกําหนดมาตรฐานระดับประเทศท่ีสอดคลอง
กับแนวทางสากล เพื่อตอบสนองความตองการของภาครัฐ ธุรกิจ สังคม และสงเสริมขีดความสามารถในการแขงขัน โดย 
สมอ. ไมไดกําหนดใหผลิตภัณฑเหล็กขั้นกลางถูกควบคุมดวยมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (มอก.) อยางไรก็ตาม ไดมี
พระราชกฤษฏีกากําหนดใหผูประกอบการตองผลิตผลิตภัณฑเหล็กขั้นปลายใหเปนไปตามมาตรฐานที่กําหนด 
 ปจจุบัน ผลิตภัณฑเหล็กขั้นปลายท่ีมีพระราชกฤษฏีกากําหนดใหเปนไปตามมาตรฐาน มอก. มีทั้งส้ิน 19 ประเภท 
โดยเปนไปตามหมวดโยธาและวัสดุกอสราง จํานวน 17 ประเภท และหมวดวิศวกรรมเคร่ืองกลและยานพาหนะ จํานวน 2 
ประเภท ดังนี้ :- 
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เลขที่ มอก. รายละเอียด วันที่บังคับใช 

หมวดโยธาและวสัดุกอสราง 
1 มอก. 20-2543 เหล็กเสนเสริมคอนกรีต : เหล็กเสนกลม 8 ต.ค. 2547 
2 มอก. 24-2548 เหล็กเสนเสริมคอนกรีต : เหล็กขอออย 21 พ.ค. 2549 
3 มอก. 95-2540 ลวดเหล็กกลาสําหรับคอนกรีตอัดแรง 30 มี.ค. 2546 
4 มอก. 348-2540 เหล็กลวดคารบอนตํ่า 6 ธ.ค. 2541 
5 มอก. 420-2540 ลวดเหล็กกลาตีเกลียวสําหรับคอนกรีตอัดแรง 30 มี.ค. 2546 
6 มอก. 528-2548 เหล็กกลาคารบอนทรงแบนรีดรอน สําหรับงานทั่วไปและงานข้ึนรูป 14 เม.ย. 2551 
7 มอก. 1227-2539 เหล็กโครงสรางรูปพรรณรีดรอน 10 พ.ค. 2541 
8 มอก. 1228-2549 เหล็กโครงสรางรูปพรรณรีดเย็น 14 เม.ย. 2551 
9 มอก. 1390-2539 เข็มพืดเหล็กกลารีดรอน 21 ส.ค. 2541 

10 มอก. 1479-2541 เหล็กกลาคารบอนรีดรอน แผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง สําหรับงาน
โครงสรางทั่วไป 

25 ส.ค. 2544 

11 มอก. 1499-2541 เหล็กกลาคารบอนรีดรอน แผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง สําหรับงาน
โครงสรางเช่ือมประกอบ 

25 ส.ค. 2544 

12 มอก. 1501-2552 เหล็กกลาคารบอนทรงแบนรีดรอน สําหรับงานโครงสรางเคร่ืองจักรกล 11 เม.ย. 2554 
13 มอก. 1735-2542 เหล็กกลาคารบอนรีดรอน แผนมวนและแผนแถบ สําหรับงานทอ 25 ส.ค. 2544 
14 มอก. 1999-2543 เหล็กกลารีดรอน แผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง สําหรับงาน

โครงสรางรถยนต 
5 ก.ย. 2545 

15 มอก. 2011-2543 เหล็กกลารีดรอน แผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง ที่ตานการกัดกรอน
ไดดีในบรรยากาศ 

5 ก.ย. 2545 

16 มอก. 2012-2543 เหล็กกลาคารบอนรีดเย็น แผนมวน แผนแถบ และแผนตัด สําหรับงานทั่วไปและ
งานข้ึนรูป 

13 พ.ค. 2545 

17 มอก. 2060-2543 เหล็กกลาคารบอนรีดรอน แผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง สําหรับงาน
ถังกาซ 

14 ต.ค. 2545 

หมวดวศิวกรรมเครื่องกลและยานพาหนะ 
1 มอก. 1884-2542 เหล็กกลารีดรอนทนแรงดึงสูง แผนมวน แผนแถบ แผนหนา และแผนบาง ที่

ปรับปรุงสมบัติการข้ึนรูป สําหรับงานโครงสรางรถยนต 
4 พ.ย. 2544 

2 มอก. 2140-2546 เหล็กกลารีดเย็น แผนมวน แผนแถบ และแผนตัด สําหรับงานรถยนต 10 ม.ค. 2548 
ที่มา: สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 

 
3.5 การจัดหาวัตถุดิบและผลิตภัณฑ 

3.5.1 วัตถุดิบที่สําคัญ 

 วัตถุดิบที่สําคัญที่ใชในกระบวนการผลิต คือ เศษเหล็ก และสารเคมี ไดแก เฟอรโรซิลิคอน (Ferro-Silicon) และ
เฟอรโรแมงกานีส (Ferro-Manganesse) เปนตน ซึ่งจะถูกใชในขั้นตอนการเตรียมน้ําเหล็ก และขั้นตอนการปรับคุณภาพน้ํา
เหล็ก ตามลําดับ โดยบริษัทจะจัดหาวัตถุดิบดังกลาว ดังนี้ :- 
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ก)  เศษเหล็ก 
เศษเหล็กเปนวัตถุดิบหลักสําคัญที่ใชในกระบวนการผลิตเหล็กแทงยาว ซึ่งไดแก เหล็กตัดไฟ (Heavy Metal Scrap: 

HMS) เหล็ก Spot 100 เหล็กปมชิ้น เศษเหล็กหมุนเวียนจากกระบวนการผลิต (Return Scrap) เชน เหล็กสวนหัวและหาง 
(Non-Good: NG) และกากขี้เหล็ก (Scale) เปนตน และเศษเหล็กอื่นๆ โดยเศษเหล็กดังกลาวจะถูกนํามาหลอมละลายในเตา
หลอมแบบเหนี่ยวนํากระแสไฟฟาของบริษัท  

ในการซื้อเศษเหล็กเขามาภายในบริเวณโรงงานของบริษัท บริษัทจะใหผูจัดหาเศษเหล็กนํารถบรรทุกมาดําเนินการ
ชั่งน้ําหนักผานตาช่ังหนาโรงงานกอนนําไปวางไวที่กองเศษเหล็ก (Scrap Yard) และในขณะท่ีออกจากโรงงาน เพื่อนําสวน
ตางมาใชในการคํานวณเศษเหล็กที่นําเขามา และเม่ือจะผลิตเหล็กแทงยาว บริษัทจะช่ังน้ําหนักเศษเหล็กที่จะใชกอนยายไป
ที่หนา Site ขางหนาเตาหลอม จากนั้นจะใชเครนแมเหล็กดูดเศษเหล็กที่หนา Site ใสในเตาหลอม โดยไมมีการชั่งน้ําหนักของ
เศษเหล็กที่ใชในการผลิต เนื่องจากเปนขอจํากัดของขั้นตอนการผลิตของบริษัท อยางไรก็ดี บริษัทไดใชสูตรการคํานวณตาม
วิธีตนทุนมาตรฐาน (Standard Cost) เพื่อใชกระทบยอดยอนกลับในการประมาณการจํานวนและมูลคาของเศษเหล็กที่ไดใช
ไปในกระบวนการผลิต ทั้งนี้ บริษัทไดมีการพิจารณาทบทวนและปรับปรุงสูตรการคํานวณหาปริมาณเศษเหล็กที่ใชไปเปน
ประจํา และมีการปรับปรุงมูลคาที่แตกตาง (Variance) เขาไปในระบบบัญชี เพื่อสะทอนมูลคาตนทุนขายท่ีถูกตองในแตละ
งวดบัญชี โดยนําไปเปรียบเทียบกับน้ําหนักของสินคาสําเร็จรูปที่มีการช่ังกอนนําสงลูกคา และใบชั่งน้ําหนักของลูกคากอนที่
จะรับมอบสินคาของบริษัท นอกจากนี้ บริษัทไดมีการวาจางผูเช่ียวชาญอิสระเพื่อทําการประเมินจํานวนเศษเหล็กคงเหลือใน
โรงานในแตละงวดปบัญชี และจะทําการปรับปรุงมูลคาตนทุนขายและสินคาคงเหลือ หากผลการประเมินจากผูเช่ียวชาญ
อิสระมีจํานวนแตกตางจากที่บันทึกในระบบบัญชีอยางมีสาระสําคัญ (มีความแตกตางเกินรอยละ 10)  
 

แหลงที่มา-ภายในประเทศ 
เศษเหล็กที่รับซ้ือในประเทศสวนใหญ คือ เหล็กตัดไฟ และเหล็ก Spot 100 โดยปกติ บริษัทมีนโยบายในการจัดซื้อ

เศษเหล็กทั้งหมดจากผูจําหนายเศษเหล็กรายใหญภายในประเทศเปนลําดับแรก เพื่อเปนการรับรองวาจะไดรับเศษเหล็กตาม
ระยะเวลาท่ีกําหนด และเพื่อเปนการลดตนทุนในการจัดเก็บวัตถุดิบ เนื่องจากการนําเขาจากตางประเทศในแตละคร้ังตอง
ส่ังซื้อเปนจํานวนมากเพ่ือใหคุมกับคาขนสง โดยในป 2553 และชวง 96 เดือนแรกของป 2554 บริษัทไมไดรับซื้อเศษเหล็ก
จากผูจําหนายเศษเหล็กรายใดเกินกวารอยละ 30 ของมูลคาซ้ือเศษเหล็กรวม 
 

แหลงที่มา-การนําเขาจากตางประเทศ 
โดยปกติ บริษัทมีนโยบายซ้ือเศษเหล็กจากในประเทศเปนหลัก เนื่องจากเศษเหล็กที่นําเขาจากตางประเทศตอง

ส่ังซื้อในปริมาณท่ีมากเพื่อใหคุมกับคาขนสงและตองใชระยะเวลาขนสงนานกวาการซ้ือจากภายในประเทศ โดยเศษเหล็กที่
นําเขาสวนใหญไดแก เหล็กฉีกยอย (Shredded) และเหล็กตัดไฟ (HMS) ซึ่งเศษเหล็กที่นําเขาจากตางประเทศจะมีคุณภาพ
ดีสมํ่าเสมอกวาเศษเหล็กในประเทศ แตราคานําเขาเศษเหล็กตอตันมักจะสูงกวาราคาเศษเหล็กที่ซื้อขายกันในประเทศ ทั้งนี้
บริษัทจะพิจารณานําเขาเศษเหล็กจากตางประเทศตามความเหมาะสมกับสถานการณในขณะน้ัน โดยอาศัยชองทางจากผู
จัดจําหนายที่บริษัทเคยติดตอในอดีต หรือทดลองส่ังซื้อในจํานวนจํากัดกับผูจัดจําหนายรายใหม เพื่อเปนการขยายฐานผูจัด
จําหนาย  
 

สถานการณของเศษเหล็ก 
เศษเหล็กที่บริษัทนํามาใชเปนวัตถุดิบในกระบวนการหลอมเหล็ก สวนใหญเปนเศษเหล็กที่ซื้อจากผูจําหนายราย

ใหญภายในประเทศ  ซึ่งมีความสัมพันธที่ดีกับบริษัทมาอยางตอเนื่องเปนเวลานาน  ทําใหบริษัทสามารถจัดซื้อเศษเหล็กที่มี

เปดเผยขั้นตอนการรับซ้ือเศษเหล็ก และการประมาณการจํานวนเศษเหล็กที่ใชเพิ่มเติม 
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คุณภาพดีไดในราคาที่เหมาะสม  และมีปริมาณท่ีสมํ่าเสมอเพียงพอตอความตองการใชในการผลิต  ในการจัดซื้อเศษเหล็กนี้ 
บริษัทมีกระบวนการคัดเลือกและกล่ันกรองคุณภาพ โดยเจาหนาที่ฝายควบคุมคุณภาพจะรับผิดชอบในการคัดแยกและตี
เกรดเศษเหล็ก ในขณะท่ีฝายจัดซ้ือจะกําหนดราคารับซื้อซึ่งอาจเปล่ียนแปลงไปตามอุปทานและอุปสงคของแตละชวงเวลา 
ซึ่งราคาเศษเหล็กที่บริษัทไดรับซื้อในระหวางป 2552 จนถึงงวด 6 เดือนแรกป 2554 มีการเคล่ือนไหวไปในทิศทางที่
สอดคลองกับราคาเศษเหล็ก ณ ตลาดนําเขา East Asia โดยสามารถแสดงไดดังนี้ :- 
แผนภาพแสดงการเปรียบเทียบแนวโนมราคาซื้อเศษเหล็กเฉล่ียของบริษัทและราคาเศษเหล็ก ณ ตลาดนําเขา 
East Asia 

 
ที่มา:   บริษัท และสถาบันเหล็กและเหล็กกลาแหงประเทศไทย       

ข)  วัตถุดิบอ่ืน ๆ 

สารเคมีที่เปนธาตุหรือสารประกอบที่ใชกับน้ําเหล็กเพื่อปรับปรุงคุณภาพของน้ําเหล็ก ชวยกําจัดสารปนเปอนในน้ํา
เหล็ก และชวยใหระยะเวลาการหลอมเศษเหล็กรวดเร็วขึ้น โดยแหลงที่มาของสารเคมีสวนใหญมาจากผูแทนจําหนายท่ี
นําเขาจากตางประเทศ เนื่องจากมีราคาถูกกวาราคาภายในประเทศ โดยแบงเปน 3 ชนิด ไดแก 

- ซิลิคอนแมงกานีส : เปนสารที่ใชเพื่อเพิ่มปริมาณซิลิคอนและแมงกานีส และชวยลดปริมาณออกซิเจนในน้ํา
เหล็ก 

- เฟอรโรแมงกานีส : เปนสารท่ีใชเพื่อเพิ่มปริมาณแมงกานีส และชวยลดปริมาณออกซิเจนในน้ําเหล็ก โดยจะ
แยกตัวออกมาเปนเศษตะกรัน ซึ่งสามารถนํากลับไปใชหมุนเวียนในกระบวนการหลอมเหล็กได 

- เฟอรโรซิลิคอน : เปนสารที่ใชเพิ่มปริมาณซิลิคอน เพื่อชวยแยกออกซิเจนออกจากน้ําเหล็ก และชวยลดปริมาณ
กํามะถัน และฟอสเฟตในน้ําเหล็ก ซึ่งจะแยกตัวออกมาเปนเศษตะกรัน (Slag) ลอยขึ้นมาบนผิวน้ําเหล็ก 

นอกจากนี้ บริษัทยังมีการจัดหาวัตถุดิบประเภทอื่นๆ เชน ทรายซิลิคอนและกรดบอริค เปนตน ซึ่งจะนําไปใชรวมกัน 
เพื่อกอเปนผลึกรอบเตาหลอมเพ่ือถนอมอายุการใชงานของเตาหลอม และผาทนความรอนซ่ึงจะชวยกันความรอนใหแก
ขดลวดทองแดงรอบเตาหลอม เปนตน 

นอกจากการจัดหาวัตถุดิบที่สําคัญขางตนแลว บริษัทมีการจัดหาพลังงานและเช้ือเพลิงที่ใชในกระบวนการผลิต 
โดยมีรายละเอียดดังนี้ :- 
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1) พลังงานไฟฟา 
โครงการของบริษัทไดรับกระแสไฟฟาจากการไฟฟาสวนภูมิภาคกบินทรบุรี ซึ่งบริษัทมีสถานีไฟฟายอย 2 สถานี

ใกลกับอาคารผลิตเฟสที่ 1 และอาคารผลิตเฟสท่ี 2 เพื่อเช่ือมตอกับสายสงขนาด 115 กิโลโวลตของการไฟฟาสวนภูมิภาค
กบินทรบุรี โดยภายในสถานีไฟฟายอยจะมีระบบหมอแปลงไฟฟาขนาด 30/40 MVA และ 80/100 MVA นอกจากนี้ บริษัทยัง
มีเคร่ืองกําเนิดไฟฟาสํารอง (Diesel Generator) สําหรับกรณีฉุกเฉินขนาด 500 KVA/ชั่วโมง จํานวน 1 เคร่ือง และขนาด 
1,000 KVA/ชั่วโมง จํานวน 1 เคร่ือง ตามลําดับ 

2) น้ํามันดีเซล 
น้ํามันดีเซลจะถูกนํามาใชเปนเช้ือเพลิงในกระบวนการผลิต เชน การอุนถังรับน้ําเหล็ก การอุนเบารับน้ําเหล็กที่

เคร่ืองหลอเหล็กแทงยาวแบบตอเนื่อง และเคร่ืองกําเนิดไฟฟาสํารอง เปนตน และใชเปนเช้ือเพลิงในกระบวนการขนสง 
(Logistic) เชน รถขนสงที่ใชงานภายในโครงการ ไดแก รถโฟลคลิฟท รถแบ็คโฮ รถบรรทุก และรถตัก เปนตน โดยจะจัดเก็บ
น้ํามันดีเซลไวในถังที่มีความจุ 20 ลูกบาศกเมตร ทั้งนี้ บริษัทไดจัดสรางกําแพงก้ัน (Bund Wall) บริเวณรอบลานถังเก็บ
น้ํามันเพื่อปองกันการปนเปอนของน้ําในดินในกรณีเกิดการร่ัวไหลของน้ํามัน และติดต้ังบอดักไขมัน ทั้งนี้ บริษัทจัดหาน้ํามัน
ดีเซลโดยการจัดซื้อเปนคร้ังคราวจากผูประกอบการท่ีมีอยูโดยท่ัวไป โดยไมมีการทําสัญญาผูกมัดกับผูประกอบการรายใด
รายหนึ่ง 

3) กาซปโตรเลียมเหลว (LPG) 
กาซปโตรเลียมเหลวจะถูกนํามาใชเปนเช้ือเพลิงผสมในการตัดเหล็กแทงยาวท่ีโรงงานเพื่อใหไดขนาดความยาว

ตามที่ตองการ โดยจะเก็บบรรจุไวในถังทรงกระบอก (Cylinder) ขนาด 48 กิโลกรัม ภายในอาคารเก็บพัสดุ (Warehouse) 
ทั้งนี้ บริษัทจัดหากาซปโตรเลียมเหลว โดยการจัดซื้อเปนคร้ังคราวจากผูประกอบการที่มีอยูโดยทั่วไป โดยไมมีการทําสัญญา
ผูกมัดกับผูประกอบการรายใดรายหน่ึง  

4) กาซออกซิเจนเหลว (Liquid Oxygen) 
กาซออกซิเจนเหลวจะถูกใชเปนสวนประกอบรวมกับกาซปโตรเลียมเหลวในการตัดเหล็กแทงยาวและทําความ

สะอาดเตาหลอม โดยบริษัทมีการทําสัญญาซ้ือกาซออกซิเจนเหลวเปนระยะเวลา 1 ปกับผูประกอบการในประเทศ โดย
ผูประกอบการจะขนสงกาซออกซิเจนเหลวดวยรถบรรทุกมาท่ีโรงงาน แลวถายลงถังเก็บทรงกระบอก เพื่อการใชงานที่อาคาร
ผลิต  

5) กาซอารกอน (Argon) 
บริษัทมีการทําสัญญาซ้ือกาซอารกอนเปนระยะเวลา 1 ปกับผูประกอบการภายในประเทศ โดยกาซอารกอนท่ีมี

ความบริสุทธิ์รอยละ 99.99 จะถูกนําไปใชสําหรับทดสอบคุณภาพนํ้าเหล็ก เพื่อหาคาสวนประกอบทางเคมี จากนั้น จึงเติม
สารปรุงแตงน้ําเหล็ก ซึ่งจะไปจับตัวกับสารปนเปอนอื่นออกมาเปนเศษตะกรัน ทําใหน้ําเหล็กมีความสะอาดขึ้น จากน้ันจึง
เก็บตัวอยางน้ําเหล็กไปทดสอบสวนผสมทางเคมีอีกคร้ัง และทําการหลอมจนกระท่ังมีสวนประกอบทางเคมีไดตามกําหนด 
กาซอารกอนจะถูกขนสงมาดวยรถบรรทุกแลวถายลงถังเก็บทรงกระบอก  

เพื่อใหการจัดซื้อวัตถุดิบมีประสิทธิภาพและมีความม่ันใจวา บริษัทจะไดรับวัตถุดิบตรงตามคุณภาพและปริมาณท่ี
ส่ังซื้อ ในราคาที่เหมาะสม บริษัทจึงมีวิธีปฏิบัติในการคัดเลือกผูขายวัตถุดิบ โดยพิจารณาจากผูขายวัตถุดิบที่มีวัตถุดิบตาม
คุณภาพท่ีตองการ มีการสงมอบตรงตามเวลา และเงื่อนไขทางการคาที่กอใหเกิดประโยชนตอบริษัท ทั้งนี้ บริษัทจะทําการ
คัดเลือกคูคาดวยความรอบคอบ และกระจายการส่ังซ้ือวัตถุดิบ เพื่อรักษาความสัมพันธกับคูคาทุกราย ซึ่งเปนไปตาม
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ระเบียบวิธีปฏิบัติงานในระบบบริหารงานคุณภาพเร่ืองการจัดซ้ือสินคา โดยบริษัทไดรับการรับรองจากสถาบันรับรอง
มาตรฐาน ISO 9001:2000 ต้ังแตวันที่ 7 มกราคม 2551 และปจจุบันเปน ISO 9001:2008  

รายละเอียดของแหลงการจัดหาวัตถุดิบหลักของบริษัท สามารถแสดงไดเปนดังนี้:- 

ตารางแสดงแหลงที่มาของการจัดหาวัตถุดบิหลักของบริษัท 
          (หนวย : ลานบาท) 

วัตถุดิบ 2551  2552  2553  งวด 96 เดือน/2554 
 มูลคา สัดสวน  มูลคา สัดสวน  มูลคา สัดสวน  มูลคา สัดสวน 

 ในประเทศ            
เศษเหล็ก  1,473.32 85.52%  1,476.19 91.20%  2,788.87 93.32%  3,144.64 94.70% 
วัตถุดิบอื่นๆ 46.30 2.69%  55.34 3.42%  89.18 2.98%  88.97 2.68% 
รวมในประเทศ 1,519.61 88.20%  1,531.54 94.61%  2,878.05 96.31%  3,233.61 97.38% 

 ตางประเทศ            
เศษเหล็ก 128.46 7.46%  - -  5.66 0.19%  - - 
วัตถุดิบอื่นๆ 74.78 4.34%  87.18 5.39%  104.77 3.51%  86.99 2.62% 
รวมตางประเทศ 203.23 11.80%  87.18 5.39%  110.43 3.70%  86.99 2.62% 

ยอดซ้ือรวม 1,722.85 100.00%  1,618.71 100.00%  2,988.48 100.00%  3,320.60 100.00% 

 
3.5.2 นโยบายวัตถุดิบและสินคาคงคลัง 

บริษัทมีนโยบายจัดเก็บวัตถุดิบใหอยูในระดับที่เหมาะสม โดยคํานึงถึงตนทุนการเก็บรักษา (Inventory Carrying 
Cost) ตนทุนการส่ังซื้อ (Order Cost) และตนทุนสินคาขาดแคลนใหอยูในระดับตํ่า เม่ือมีคําส่ังซื้อสินคา บริษัทสามารถใช
วัตถุดิบสํารองเพื่อทําการผลิตและสงมอบสินคาใหลูกคาไดเลย ซึ่งโดยปกติ บริษัทจะจัดเก็บวัตถุดิบที่เปนเศษเหล็กสําหรับ
การผลิตประมาณ 1 - 2 เทาของความตองการใชในการผลิตในแตละเดือน เพื่อลดความเส่ียงจากความผันผวนของราคา 
และเพื่อใหมีปริมาณเพียงพอสําหรับการผลิตไดอยางตอเนื่อง สําหรับวัตถุดิบอื่นๆ บริษัทจะจัดเก็บเพื่อสํารองสําหรับการใช
งาน เปนระยะเวลาประมาณ 30 - 60 วัน ทั้งนี้ ผูบริหารของบริษัทไดมีการติดตามสถานการณและขาวสารในตลาดเหล็กโลก
อยางสม่ําเสมอ ทําใหสามารถประเมินแนวโนมราคาวัตถุดิบเพื่อใชในการวางแผนการส่ังซื้อไดลวงหนา รวมถึงการ
ปรับเปล่ียนนโยบายการจัดซื้อดังกลาวใหสอดคลองกับสถานการณที่อาจจะเปล่ียนแปลงไป หรือในกรณีที่อุปทานของเศษ
เหล็กภายในประเทศมีปริมาณจํากัด  

ในการบริหารสินคาคงคลัง บริษัทมีพื้นที่สําหรับจัดเก็บเศษเหล็กที่เพียงพอสําหรับการใชกําลังการผลิตเต็มที่ 
ประกอบดวย ลานกองวัตถุดิบ (Indoor Scrap Yard) ภายในอาคารผลิตเฟสที่ 1 และเฟสท่ี 2 ขนาดพื้นที่รวม 9,936 ตาราง
เมตร ซึ่งสามารถเก็บเศษเหล็กไดประมาณ 24,840 ตัน และลานกองเศษเหล็กกลางแจง (Outdoor Scrap Yard) ขนาดพื้นที่ 
25,000 ตารางเมตร สามารถเก็บเศษเหล็กไดประมาณ 62,500 ตัน สําหรับเหล็กแทงยาวท่ีผลิตเสร็จจะถูกจัดเก็บไวบริเวณ
พื้นที่วางผลิตภัณฑ (Logistic Area) ภายในอาคารผลิตเฟสที่ 1 และเฟสท่ี 2 ซึ่งมีขนาดพื้นที่รวม 3,760 ตารางเมตร เก็บได
ประมาณ 60,230 ตัน กอนที่จะขนสงดวยรถบรรทุกพวงขนสงขนาดใหญใหแกลูกคาในประเทศ และโดยทางเรือใหแกลูกคา
ตางประเทศ ทั้งนี้ การที่บริษัทมีการสํารองสินคาคงคลัง ทําใหบริษัทสามารถสงมอบสินคาใหแกลูกคาไดอยางทันทวงที และ
ใหบริการลูกคาไดอยางตอเนื่อง   
 

ปรับขอมูลเปนงวด 9 เดือนป 2554 
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3.6 กระบวนการผลิต 

3.6.1 กระบวนการผลิตเหล็กแทงยาว        
ปจจุบัน บริษัทมีโรงงานต้ังอยูในเขตอุตสาหกรรมกบินทรบุรี (Kabinburi Industrial Zone: KIZ) เลขท่ี 518/1 และ 

518/3 หมู 9 ตําบลหนองก่ี อําเภอกบินทรบุรี จังหวัดปราจีนบุรี ซึ่งเปนพื้นที่ในเขตโซน 3 ทําใหบริษัทไดรับสิทธิประโยชน
สงเสริมการลงทุนจากคณะกรรมการสงเสริมการลงทุน (โปรดดูรายละเอียดเพิ่มเติมในสวนท่ี 2 ขอ 3.7 สิทธิประโยชนตางๆ ที่
บริษัทไดรับ) ทั้งนี้ โรงงานของบริษัทประกอบดวยโรงหลอมและหลอเหล็กแทงยาวจํานวน 2 เฟส ต้ังอยูในบริเวณเดียวกันบน
เนื้อที่รวมประมาณ 70 ไร ซึ่งมีกําลังการผลิตสูงสุดรวมเทากับ 730,000 ตันตอป ตามรายงานการวิเคราะหผลกระทบ
ส่ิงแวดลอม (EIA) โดยมีรายละเอียดดังนี้  

1. โรงงานผลิตเหล็กแทงยาวเฟสท่ี 1 เร่ิมเปดดําเนินงานในเชิงพาณิชยเม่ือเดือนธันวาคม 2548 มีกําลังการผลิต
สูงสุด 250,000 ตันตอป   

2. โรงงานผลิตเหล็กแทงยาวเฟสท่ี 2 เร่ิมเปดดําเนินงานในเชิงพาณิชยเม่ือเดือนกรกฎาคม 2551 มีกําลังการผลิต
สูงสุด 480,000 ตันตอป   

             ทั้งนี้ รายละเอียดของโรงงานแตละแหงมี ดังนี้ 
 

โรงงาน พื้นที่ใชสอย 
รวม (ตร.ม.) 

เครื่องจักรที่สําคัญ 
 

ผลิตภัณฑหลักที่ผลิตได 

โรงหลอมและหลอเหล็กแทง
ยาวเฟสที่ 1 

8,571  เตาหลอมเศษเหล็ก  (Electric Induction 
Furnace) ขนาด 15 ตันตอการหลอม 1 คร้ัง 
จํานวน 8 เตาหลอม (สลับใชงานคร้ังละ 4 เตา
หลอม) 

 เคร่ืองหลอเหล็กตอเนื่อง (Continuous Casting 
Machine) จํานวน 1 เคร่ือง ซึ่งมีเบาหลอเหล็ก
แทงยาว 2 เสน 

 เ ค ร่ื อ ง ต ร ว จ วั ด ส า ร เ ค มี ใ น น้ํ า เ ห ล็ ก 
(Spectrometer) จํานวน 1 เคร่ือง 

 ถุงกรองฝุน (Bag Filter) จํานวน 4 เคร่ือง 

 เหล็ก SR 24 
ขนาดหนาตัด : 100x100 & 120x120 มม. 
ความยาว      : 6 เมตร 
การใชงาน     : ผลิตตอเปนเหล็กเสนกลม 

 เหล็ก SD 30 และเหล็ก SD 40 
ขนาดหนาตดั : 100x100 & 120x120 มม. 
ความยาว      : 6 เมตร 
การใชงาน     : ผลิตตอเปนเหล็กขอออย 

โรงหลอมและหลอเหล็กแทง
ยาวเฟสที่ 2 

17,685  เตาหลอมเศษเหล็ก  (Electric Induction 
Furnace) ขนาด  30 ตันตอการหลอม  1 คร้ัง 
จํานวน 10 เตาหลอม (ปจจุบัน สลับใชงานคร้ังละ 
4 เตาหลอม ในอนาคตจะเร่ิมใชงานคร้ังละ 5 เตา
หลอมตั้งแตเดือนกันยายน 2554 เปนตนไป) 

 เตาหลอม Ladle Furnace จํานวน 1 เตาหลอม 

 เคร่ืองหลอเหล็กตอเนื่อง (Continuous Casting 
Machine) จํานวน 1 เคร่ือง ซึ่งมีเบาหลอเหล็ก
แทงยาว 4 เสน 

 เคร่ืองตัดเหล็กอัตโนมัติ จํานวน 1 เคร่ือง 

 เ ค ร่ื อ ง ต ร ว จ วั ด ส า ร เ ค มี ใ น น้ํ า เ ห ล็ ก 
(Spectrometer) จํานวน 2 เคร่ือง 

 ถุงกรองฝุน (Bag Filter) จํานวน 5 เคร่ือง 

 เหล็ก SR 24 
ขนาดหนาตดั : 100x100 , 120x120 & 150x150 

มม. 
ความยาว      : ระหวาง 6 - 12 เมตร 
การใชงาน     : ผลิตตอเปนเหล็กเสนกลม 

 เหล็ก SD 30 และเหล็ก SD 40 
ขนาดหนาตดั : 100x100, 120x120 & 150x150 มม. 
ความยาว      : ระหวาง 6 - 12 เมตร 
การใชงาน     : ผลิตตอเปนเหล็กขอออย 

 

ปรับปรุงขอมูลเปนปจจุบัน 
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 โรงงานของบริษัทสามารถเปดดําเนินการผลิตไดตลอด 24 ชั่วโมงตอวัน อยางไรก็ตาม เนื่องจากกระบวนการผลิต
ของบริษัทใชเทคโนโลยีในการหลอมเหล็กดวยเตาหลอมเหล็กแบบเหน่ียวนํากระแสไฟฟา ซึ่งตองใชพลังงานไฟฟาในการ
แปลงเปนพลังงานความรอน ทําใหตนทุนคาไฟฟาเปนตนทุนพลังงานหลักที่สําคัญของบริษัท ดวยเหตุนี้ เพื่อเปนการบริหาร
และลดตนทุนการผลิตใหสอดคลองกับอัตราคาไฟฟา บริษัทจึงมีนโยบายที่จะผลิตสินคาในชวงเวลาท่ีมีความตองการใช
ไฟฟาตํ่า (Off-Peak Period) กลาวคือ จะผลิต 1 กะในชวงวันธรรมดา (ต้ังแตเวลา 22.00 น. ถึง 9.00 น.) และ 2 กะ (24 
ชั่วโมง) ในชวงวันหยุดและวันหยุดนักขัตฤกษ และจากการผลิตสินคาเฉพาะในชวงเวลา Off-Peak ดังกลาว ทําใหบริษัท
สามารถผลิตสินคาดวยกําลังการผลิตเต็มที่รวม 450,000 ตัน แบงเปนโรงงานเฟสท่ี 1 จํานวน 150,000 ตัน และโรงงานเฟส
ที่ 2 จํานวน 300,000 ตัน ทั้งนี้ โรงงานเฟสท่ี 1 และเฟสท่ี 2 ของบริษัทจะมีเตาหลอมเหล็ก 4 ชุด และ 5 ชุด (ปจจุบันโรงงาน
เฟสท่ี 2 เร่ิมใชงานจริง 54 ชุดต้ังแตเดือนกันยายน 2554 เปนตนไป) ตามลําดับ ซึ่งแตละชุดจะมี 2 เตาหลอม โดยบริษัทจะ
ทําการผลิตโดยใชเตาหลอมสลับกันภายในแตละชุด ทําใหงายตอการบํารุงรักษาและไมมีความจําเปนตองหยุดซอมบํารุง
ประจําปหรือซอมใหญ  

ทั้งนี้ ตารางแสดงกําลังการผลิตและอัตราการใชกําลังการผลิตเหล็กแทงยาวของแตละโรงงานในชวงป 2551 – 
2553 และสําหรับงวด 96 เดือนแรก ป 2554 สามารถแสดงผลการผลิตไดดังตอไปนี้ :- 

 

กําลังการผลิตรวม 2551 2552 2553 96 เดือน ป 2554 

 โรงหลอมและหลอเหล็กแทงยาวโรงที่ 1     

กําลังการผลิตสูงสุด (ตัน) 1/ 250,000 250,000 250,000 187,5003 
กําลังการผลิตเต็มที่ (ตัน) 2/ 150,000 150,000 150,000 112,5003/ 
ปริมาณการผลิตจริง (ตัน) 80,742 55,520 84,068 72,596 
อัตราการใชกําลังการผลิต 1/  32.30% 22.21% 33.63% 38.72% 

อัตราการใชกําลังการผลิต 2/  53.83% 37.01% 56.05% 64.53% 

 โรงหลอมและหลอเหล็กแทงยาวโรงที่ 2     

กําลังการผลิตสูงสุด (ตัน) 1/ 240,0004/ 480,000 480,000 360,000 

กําลังการผลิตเต็มที่ (ตัน) 2/ 150,0004/ 300,000 300,000 225,0003/ 

ปริมาณการผลิตจริง (ตัน) 24,893 88,050 145,167 127,027 

อัตราการใชกําลังการผลิต 1/  10.37% 18.34% 30.24% 35.29% 

อัตราการใชกําลังการผลิต 2/  16.60% 29.35% 48.39% 56.46% 

 โรงหลอมและหลอเหล็กแทงยาวรวม 2 โรง     

กําลังการผลิตสูงสุด (ตัน) 1/ 490,000 730,000 730,000 547,5003 

กําลังการผลิตเต็มที่ (ตัน) 2/ 300,000 450,000 450,000 337,5003/ 
ปริมาณการผลิตจริง (ตัน) 105,635 143,570 229,235 199,623 
อัตราการใชกําลังการผลิต 1/  21.56% 19.67% 31.40% 36.46% 

อัตราการใชกําลังการผลิต 2/  35.21% 31.90% 50.94% 59.15% 

หมายเหตุ: 1/ คํานวณจากกําลังการผลิตสูงสุดท่ีขออนุญาตในรายงานการวิเคราะหผลกระทบส่ิงแวดลอม (EIA) 
2/ คํานวณจากนโยบายการผลิตของบริษัท โดยผลิตเฉพาะในชวงเวลาท่ีมีความตองการใชไฟฟาตํ่า (Off-Peak Period) กลาวคือ ผลิต 1 กะในวัน

ธรรมดาและ 2 กะในวันหยุดและวันหยุดนักขัตฤกษ 
3/ คํานวณปนสวนตามจํานวนเดือน 
4/ เร่ิมผลิตในไตรมาสท่ี 3 ของป 2551 

ปรับขอมูลเปนงวด 9 เดือนป 2554 
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ทั้งนี้ บริษัทไดทําการวิเคราะหจุดคุมทุน (Break-even Point) เพื่อทดสอบและคํานวณหากําลังการผลิต ณ ระดับที่
ไมทําใหมีกําไรหรือ ขาดทุน หรือกําลังการผลิตขั้นตํ่าที่ทําใหยอดขายเทากับตนทุนรวม หรือจุดที่กําไรเทากับศูนย โดยใช
ขอมูลประมาณการจากฐานขอมูลในป 2553 และคาดวา ในกรณีที่สวนตางราคาของราคาขายเหล็กแทงยาวและราคาซ้ือ
เศษเหล็ก (Yield) อยูในภาวะปกติ บริษัทจะตองมีกําลังการผลิตอยูระหวาง 144,000 - 328,000  ตันตอป จึงจะคุมทุน  

บริษัทมีกระบวนการผลิตที่ใชเทคโนโลยีในการผลิตที่นําเขามาจากตางประเทศ และเปนที่ยอมรับในระดับสากล 
ดังนั้น ผลิตภัณฑของบริษัทจึงมีคุณภาพสูงและไดมาตรฐานตามความตองการใชงานของลูกคา กระบวนการผลิตเหล็กแทง
ยาวของบริษัทมี 3 ขั้นตอนใหญ เร่ิมตนจากการจัดเตรียมเศษเหล็ก การหลอมเศษเหล็กดวยเตาหลอมแบบเหน่ียวนํา
กระแสไฟฟาและปรุงแตงสวนผสมเหล็กเพื่อใหไดคุณภาพตามที่ตองการ และการหลอน้ําเหล็กเปนเหล็กแทงยาว ซึ่งสามารถ
แสดงดังแผนภาพตอไปนี้ :- 

 

แผนภาพแสดงกระบวนการผลิตเหล็กแทงยาว 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

(1) การเตรียมวัตถุดิบ 

วัตถุดิบหลักที่สําคัญสําหรับกระบวนการผลิตเหล็กแทงยาว คือ เศษเหล็ก โดยบริษัทมีการจัดเก็บไวในอาคารผลิต 
ที่มีโครงสรางแข็งแรง และมีหลังคาปดมิดชิด ทําใหสะดวกและรวดเร็วในการใชงาน ลดระยะเวลาและคาใชจายในการ
เคล่ือนยายเศษเหล็ก นอกจากนี้ บริษัทยังมีลานเก็บเศษเหล็ก (Scrap Yard) สํารองไวสําหรับจัดเก็บเศษเหล็กเพิ่มเติม ซึ่งอยู
ภายนอกอาคารผลิต มีพื้นที่รวม 25,000 ตารางเมตร และสามารถเก็บเศษเหล็กไดประมาณ 62,500 ตัน โดยในการเตรียม
วัตถุดิบ บริษัทจะใชเครนแมเหล็กขนาด 10 ตัน ดูดเศษเหล็กที่มีคุณภาพและขนาดท่ีตองการที่กองอยูในอาคารผลิตใสเขา
เตาหลอมไปเรื่อยๆ จนไดน้ําเหล็กเต็มในระดับที่กําหนดไวของเตาหลอม และหากเศษเหล็กที่อยูในอาคารผลิตมีจํานวนไม
เพียงพอหรือมีขนาดและคุณภาพไมตรงตามความตองการ บริษัทจะใชรถบรรทุกขนเศษเหล็กที่อยูในลานเก็บเศษเหล็กมาใช
แทน 

เตาหลอมเหล็ก 

เตาพักน้ําเหล็ก 

เคร่ืองหลอเหล็กแบบตอเนื่อง 

หนวยตัดเหล็ก 

เหล็กแทงยาว 

สารเคมีปรับปรุงคุณภาพนํ้าเหล็ก 

น้ําหลอเย็นแบบหมุนเวียน 
ระบบบําบัดมลพิษทางอากาศ 

ผลิตภัณฑที่ไมไดมาตรฐาน 

Scale 

เศษเหล็กหมุนเวียน 

เศษเหล็ก 

เปดเผยการวิเคราะหจุดคุมทุนเพิ่มเติม 
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(2) การหลอมเศษเหล็ก และการปรุงสวนผสมเหล็ก 

โรงงานเฟสที่ 1 และโรงงานเฟสท่ี 2 ของบริษัทมีเตาหลอมเหล็กแบบเหนี่ยวนํากระแสไฟฟา (Electric Induction 
Furnace:  EIF) จํานวน 4 ชุด หรือ 8 เตาหลอม และจํานวน 5 ชุด หรือ 10 เตาหลอม (เร่ิมใชงานจริงจํานวนในปจจุบัน 45 
ชุด หรือ 108 เตาหลอมต้ังแตเดือนกันยายน 2554 เปนตนไป) ตามลําดับ โดยในแตละวัน บริษัทจะเปดใชเตาหลอมเพียง 4 
เตาหลอม และ 5 เตาหลอมตอโรงงานเฟสที่ 1 และ 2 ตามลําดับ สลับกันทุกวัน เพื่อเปดโอกาสใหเตาหลอมไดมีการหยุดพัก
ใชงานสําหรับการบํารุงรักษา ซึ่งจะชวยทําใหเตาหลอมมีอายุการใชงานที่นานขึ้น และสํารองเผ่ือไวใชงานทดแทนในกรณีเตา
หลอมท่ีจะใชเกิดชํารุดหรือเสียหาย โดยปกติ กระบวนการหลอมเศษเหล็กจะใชเวลาประมาณ 90 นาทีตอเตาหลอม โดย
อาศัยการเปล่ียนพลังงานไฟฟาใหกลายเปนพลังงานความรอน กลาวคือ ใชวิธีการปลอยกระแสไฟฟาผานขดลวดทองแดง
เพื่อเปล่ียนแปลงสนามแมเหล็กภายในเน้ือเหล็กและสรางความรอนจนเศษเหล็กหลอมละลายที่อุณหภูมิประมาณ 1,650 - 
1,700 องศาเซลเซียส โดยในระหวางการหลอมเหล็ก จะใชเครนดูดเศษเหล็กเติมลงไปในเตาหลอมเปนระยะ และมีการเก็บ
ตัวอยางน้ําเหล็กเพื่อทําการตรวจสอบหาสวนผสมของสารเคมีตางๆ เชน คาคารบอน ซิลิคอน ฟอสฟอรัส ซัลเฟอร และ
แมงกานีส เปนตน ดวยเคร่ืองตรวจวัดสารเคมีในน้ําเหล็ก (Spectrometer) เพื่อจะไดกําหนดสวนผสมทางเคมีเพื่อปรับปรุงให
น้ําเหล็กมีคุณภาพและคุณสมบัติตามที่ตองการ 

เม่ือน้ําเหล็กเดือดจนมีปฏิกิริยาในนํ้าเหล็ก จะเติมสารปรุงแตงเหล็ก เชน เฟอรโรซิลิคอน เฟอรโรแมงกานีส เปนตน 
ลงไปในน้ําเหล็ก เพื่อไปจับกับคารบอน ไฮโดรเจน ไนโตรเจน ฟอสฟอรัส ซัลเฟอร และสารเจือปนอื่นๆ ออกมาในรูปเศษ
ตะกรัน (Slag) จนทําใหไดน้ําเหล็กที่บริสุทธิ์ขึ้น จากน้ัน จึงเก็บตัวอยางน้ําเหล็กไปทดสอบสวนผสมทางเคมีอีกคร้ัง เพื่อทํา
การปรับปรุงคุณภาพน้ําเหล็กใหมีสวนประกอบทางเคมีตามมาตรฐานและคุณภาพที่ตองการ หลังจากนั้น เศษตะกรันจะถูก
นําออกจากเตาหลอม และนํ้าเหล็กที่บริสุทธิ์และผานการปรุงแตงสารเคมีแลวจะถูกเทลงในถังพักน้ําเหล็ก (Ladle)  

(3) การหลอเหล็กแทงยาว 

ในการหลอเหล็กแทงยาวจะใชเวลาประมาณ 30 นาที โดยเร่ิมจากใชเครนยกถังรับน้ําเหล็กไปยังเคร่ืองหลอเหล็ก
แบบตอเนื่อง (Continuous Casting Machine: CCM) หลังจากนั้น น้ําเหล็กจากถังพักน้ําเหล็กจะถูกเทใสลงถังแยกน้ําเหล็ก 
(Tundish) ซึ่งจะตองควบคุมอุณหภูมิน้ําเหล็กในถังรับน้ําเหล็กใหอยูระหวาง 1,540 – 1,560 องศาเซลเซียส และจะถูกหลอ
เปนเหล็กแทงยาวอยางตอเนื่องผานเบารับน้ําเหล็ก (Mold) ซึ่งภายในจะมีระบบน้ําหลอเย็น แทงเหล็กที่หลอออกมาจะถูก
ระบายความรอนโดยการฉีดพนน้ําทั้ง 4 ดาน เพื่อชวยลดอุณหภูมิผิวนอกของแทงเหล็กใหเย็นลงเสมอกัน ทั้งนี้ แทงเหล็กจะ
ถูกกดเปนแทงตรงดวยลูกกล้ิง (Dummy Bar) จากนั้น จะผานเขาสูเคร่ืองตัดเหล็กอัตโนมัติ (Automatic Cutting Machine) 
ซึ่งมีเฉพาะในโรงงานเฟสท่ี 2 หรือใชแกสในการตัดเหล็กสําหรับในกรณีโรงงานเฟสท่ี 1 เพื่อตัดแทงเหล็กใหไดความยาว
ตามที่ตองการ พรอมทั้งสุมตรวจเนื้อเหล็ก (Section) เพื่อตรวจสอบคุณภาพดานกายภาพ และลําเลียงเขาสูลานลดอุณหภูมิ 
(Cooling Bed) เพื่อใหเหล็กแข็งตัว  

3.6.2 การควบคุมคุณภาพเหล็กแทงยาว  

บริษัทมีระบบควบคุมคุณภาพเหล็กแทงยาว ซึ่งแบงออกเปน 2 ขั้นตอนหลัก ดังนี้:- 

ก) การตรวจสอบและทดสอบคุณสมบัติทางเคมี (Chemical Properties) 

บริษัทจะมีการตรวจสอบคุณภาพดวยการทดสอบคุณสมบัติทางเคมี ซึ่งสามารถแบงออกเปน 2 ขั้นตอน คือ 

ปรับปรุงขอมูลเปนปจจุบนั 
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1. ขั้นตอนการตรวจสอบสารเคมีตางๆ ที่จัดเตรียม ซึ่งไดแก ทรายซิลิคอน กรดบอริค โซเดียมซิลิเกต เฟอรโร
ซิลิคอน เฟอรโรแมงกานีส และซิลิคอนแมงกานีส โดยจะตองคัดเลือกวัตถุดิบที่มีคุณสมบัติและคุณภาพท่ี
ตองการ 

2. ขั้นตอนการตรวจสอบน้ําเหล็กในขั้นตอนการหลอมเหล็ก จะเปนการตรวจสอบสารเคมีในน้ําเหล็ก เพื่อจะได
ดําเนินการปรุงแตงน้ําเหล็กใหมีคุณสมบัติและคุณภาพตามที่ตองการโดยเคร่ืองตรวจวัดสารเคมี 
(Spectrometer) ทั้งนี้ บริษัทจะตรวจสอบนํ้าเหล็ก 2 คร้ัง ในขณะท่ีน้ําเหล็กมีจํานวนคร่ึงเตาหลอมคร้ังหนึ่ง 
และ ในขณะท่ีน้ําเหล็กมีจํานวนเต็มในระดับที่กําหนดไวของเตาหลอมอีกคร้ังหนึ่ง 

ข) การตรวจสอบคุณภาพทางกายภาพ  (Physical Properties)  

บริษัทจะมีการตรวจสอบคุณภาพทางกายภาพ ซึ่งสามารถแบงออกเปน 3 ขั้นตอน คือ 
1. ขั้นตอนการตรวจสอบวัตถุดิบที่จัดเตรียม ซึ่งไดแก เศษเหล็ก อุปกรณทนไฟ และวัสดุส้ินเปลืองตางๆ เชน 

ผาทนความรอน เปนตน โดยจะตองคัดเลือกวัตถุดิบที่มีคุณสมบัติและคุณภาพตามที่ตองการ 
2. ขั้นตอนการตรวจสอบเหล็กแทงยาวท่ีอยูในกระบวนการผลิต ดวยการตัดชิ้นสวนปลายของเหล็กแทงยาว

ออกมาตรวจสอบดวยเคร่ือง Section  
3. ขั้นตอนการตรวจสอบเหล็กแทงยาวท่ีผลิตเสร็จ ดวยการวัดขนาด ชั่งน้ําหนัก และตรวจสอบรอยแตก รวมถึง

สภาพผิวภายนอกดวยชางที่มีประสบการณและความชํานาญ  
ทั้งนี้ บริษัทจะออกใบรับรองคุณสมบัติ (Certification) สําหรับเหล็กที่ผานการตรวจสอบคุณภาพทางเคมีและทาง

กายภาพ ใหแกลูกคา เพื่อเปนการรับรองคุณภาพของสินคาวามีคุณสมบัติเปนไปตามที่กําหนด 

3.6.3 การใชน้ําในกระบวนการผลิต 

ในกระบวนการผลิตเหล็กแทงยาวของบริษัทมีระบบการใชน้ํา ซึ่งสามารถแบงเปน 2 ระบบใหญๆ คือ ระบบน้ําหลอ
เย็นทางออม (Indirect Cooling Water) และระบบน้ําหลอเย็นทางตรง (Direct Cooling Water) ดังนี้ :- 

ก) ระบบน้ําหลอเย็นทางออม (Indirect Cooling Water) 

ระบบน้ําหลอเย็นทางออม ไดแก น้ําที่ใชในระบบทอหลอเย็น (Cooling system) มีไวเพื่อถายเทความรอนและ
รักษาอุณหภูมิของอุปกรณตางๆ ไมใหสูงเกินไปจนอาจกอใหเกิดอันตรายตอกระบวนการผลิต น้ําหลอเย็นนี้จะใชระบาย
ความรอนในอุปกรณไฟฟาตางๆ เชน แผงควบคุมไฟฟาเตาหลอม เคร่ืองอัดลม (Air Compressor) เคร่ืองปรับอากาศ (Air 
Condition Cooling) อุปกรณหลอเย็นในเตาหลอม (EIF Cooling) และแบบหลอเหล็กแทงยาว (Mold CCM Cooling)  เปน
ตน หลังจากที่น้ําหลอเย็นผานกระบวนการตางๆ เหลานี้แลว จะถูกเก็บไวในบอพักน้ํารอน (Indirect Hot Well)  ซ่ึงมีความจุ
ประมาณ 1,123 ลูกบาศกเมตร และ 2,240 ลูกบาศกเมตร สําหรับโรงงานผลิตเฟสที่ 1 และเฟสท่ี 2 ตามลําดับ จากนั้นจะถูก
สูบขึ้นสูหอระบายความรอน (Cooling Tower) ปริมาณความรอนบางสวนของนํ้าจะถูกถายเทไปในอากาศทําใหอุณหภูมิ
ของน้ําลดลง หลังจากผานหอระบายความรอนแลว น้ําสวนนี้จะถูกเก็บไวในบอพักน้ําเย็น (Indirect Cooling Water) เพื่อ
หมุนเวียนนํากลับไปใชหลอเย็นใหมตอไป 
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ข) ระบบน้ําหลอเย็นทางตรง  (Direct Cooling Water) 

น้ําสวนนี้จะถูกฉีดลงบนเหล็กแทงยาว ที่ผานเคร่ืองหลอเหล็กแทงยาวตอเนื่อง (Continuous Casting Machine) 
เพื่อลดอุณหภูมิของแทงเหล็กลงจนเทากับอุณหภูมิภายนอกปกติ น้ําที่ผานการใชหลอเย็นแทงเหล็กแลวจะมีผงเหล็ก 
(Scale) ปะปนออกมา โดยผงเหล็กจะตกตะกอนในระหวางทางที่น้ําสวนนี้ไหลกลับอยางชาๆ ไปที่บอ Direct Cooling Well 
ซึ่งมีความจุประมาณ 875 ลูกบาศกเมตร และ 960 ลูกบาศกเมตร สําหรับโรงผลิตเฟสท่ี 1 และเฟสที่ 2 ตามลําดับ หลังจาก
นั้น จะสูบน้ําขึ้นสูหอระบายความรอน (Cooling Tower) เพื่อลดอุณหภูมิ และเก็บไวในบอ Direct Cooling Well เพื่อ
หมุนเวียนนํากลับไปใชหลอเย็นใหมตอไป สําหรับผงเหล็กที่ตกตะกอน บริษัทจะนําไปใชเปนวัตถุดิบในการหลอมเหล็กใหม  

3.6.4 ระบบการใชถุงกรองฝุน (Bag Filter System) 

 เตาหลอมของบริษัทเปนประเภทเตาหลอมเหน่ียวนําดวยไฟฟา ดังนั้น ปริมาณมลพิษทางอากาศจึงตํ่ากวาเตา
หลอมประเภทอื่นๆ สําหรับมลสารที่เกิดขึ้น ไดแก ฝุนละออง ซึ่งประกอบดวยฟูม (Fume) ออกไซดของเหล็กและโลหะอื่นๆ ที่
เจือปนในเศษเหล็ก และกาซคารบอนมอนอกไซด ซึ่งเกิดขึ้นจากการเผาไหมอยางไมสมบูรณของสารอินทรียที่ปะปนมากับ
เศษเหล็ก ทั้งนี้ บริษัทไดติดต้ังระบบการใชถุงกรองฝุนทั้งหมด 9 เคร่ือง แบงเปนที่โรงงานเฟสท่ี 1 จํานวน 4 เคร่ือง และเฟสท่ี 
2 จํานวน 5 เคร่ือง (เร่ิมยังไมไดใชงาน 1 เคร่ืองที่ 5 ต้ังแตเดือนกันยายน 2554 เปนตนไป) ซึ่งมีขนาดกําลังแรงดูด 1,350 
ลูกบาศกเมตรตอนาที ทํางานโดยใชแรงลมดูดอากาศที่มีผงฝุนปะปนจากเตาหลอมเหล็ก ผานเขาสูทอ Cooler เพื่อลดความ
รอน และสงผานไปยังถุงกรองฝุน (Bag Filter) ซึ่งจะแยกผงฝุนออกกอนที่จะปลอยอากาศบริสุทธิ์ออกสูภายนอก การ
ดําเนินการดังกลาวจะชวยลดผลกระทบจากฝุนที่เกิดจากกระบวนการหลอมเหล็ก และชวยปองกันผลกระทบทางส่ิงแวดลอม
ที่อาจเกิดขึ้นตอชุมชนบริเวณใกลเคียง   

3.6.5 ระบบบํารุงรักษา (Maintenance System) 

ฝายซอมบํารุง จะเปนผูวางแผนระบบบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณตางๆ ที่ใชในการผลิตใหกับโรงหลอมเหล็ก 
รวมถึงเคร่ืองจักรประกอบในการผลิตอื่นๆ เชน เคร่ืองจักรกลหนัก (Heavy Equipment) เคร่ืองอัดลม (Air Compressor) 
เปนตน ทั้งในเร่ืองระบบบํารุงรักษาปองกัน (Preventive Maintenance) และการซอมเคร่ืองจักรที่ชํารุดเสียหาย (Corrective 
Action) เพื่อใหม่ันใจวา เคร่ืองจักรและอุปกรณตางๆ จะสามารถใชงานไดเปนปกติ ไมทําใหกระบวนการผลิตตองหยุดชะงัก 
และมีการจัดจางผูเช่ียวชาญจากภายนอกใหเขามาตรวจสอบและทดสอบระบบและเคร่ืองจักรของบริษัทภายใตกรอบ
ระยะเวลาท่ีกฎหมายกําหนด และดําเนินการจัดเก็บประวัติการซอมบํารุงเคร่ืองจักร โดยจะทําการทบทวนระบบและกําหนด
แผนการบํารุงรักษาเปนประจําทุกป 

 
3.7 สิทธิประโยชนตางๆ ที่บริษัทไดรับ 
3.7.1 สิทธิประโยชนที่ไดรับจากการสงเสริมการลงทุน 

บริษัทไดรับบัตรสงเสริมการลงทุนจากคณะกรรมการสงเสริมการลงทุน (BOI) เลขท่ี 1337(2)/2548 ลงวันที่ 20 
เมษายน 2548 และเลขท่ี 2228(2)/2550 ลงวันที่ 7 ธันวาคม 2550 สําหรับการผลิตผลิตภัณฑเหล็กแทงยาวในโรงงานเฟสที่ 
1 และ 2 ตามลําดับ ซึ่งสามารถสรุปรายละเอียดของสิทธิประโยชนของบัตรสงเสริมไดดังนี้ :- 

 

ปรับปรุงขอมูลเปนปจจุบัน 
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สิทธิประโยชน โรงงานเฟสท่ี 1 โรงงานเฟสท่ี 2 

• ไดรับยกเวนภาษีเงินไดนิติบุคคลสําหรับกําไรสุทธิท่ีไดจากการประกอบ
กิจการท่ีไดรับการสงเสริมรวมกันไมเกินรอยละ 100 ของเงินลงทุน (ไมรวม
คาท่ีดิน และทุนหมุนเวียน) เปนระยะเวลา 8 ป นับจากวันท่ีเร่ิมมีรายไดจาก
การประกอบกิจการน้ัน  

8 ป ต้ังแต 1 ธ.ค. 48 ถึง 30 พ.ย. 56  
(วงเ งินลงทุนท่ีได รับยกเวนไม เ กิน
644,034,520.24* บาท) 

8 ป ต้ังแต 1 ก.ค. 51 ถึง 30 มิ.ย. 59 
(วงเ งินลงทุนท่ีได รับยกเวนไม เ กิน 
410,000,000 บาท) 

• ไดรับลดหยอนภาษีเงินไดนิติบุคคลสําหรับกําไรสุทธิท่ีไดจากการลงทุนใน
อัตรารอยละ  50 ของอัตราปกติ เปนระยะเวลา 5 ป นับจากวันท่ีพน
กําหนดการไดรับยกเวนภาษีเงินไดนิติบุคคล  

5 ป ต้ังแต 1 ธ.ค. 56 ถึง 30 พ.ย. 61 5 ป ต้ังแต 1 ก.ค. 59 ถึง 30 มิ.ย. 64 

• ไดรับยกเวนไมตองนําเงินปนผลจากกิจการท่ีไดรับสงเสริมไปรวมคํานวณ
เพื่อเสียภาษีเงินได 

8 ป ต้ังแต 1 ธ.ค. 48 ถึง 30 พ.ย. 56 8 ป ต้ังแต 1 ก.ค. 51 ถึง 30 มิ.ย. 59 

• ไดรับอนุญาตใหหักคาขนสง คาไฟฟา และคาประปา 2 เทาของคาใชจาย
ดังกลาวเปนระยะเวลา 10 ป นับจากวันท่ีเร่ิมมีรายไดจากการประกอบ
กิจการน้ัน 

10 ป ต้ังแต 1 ธ.ค. 48 ถึง 30 พ.ย. 58 10 ป ต้ังแต 1 ก.ค. 51ถึง 30 มิ.ย. 61 

• ไดรับลดหยอนอากรขาเขารอยละ 75 ของอัตราปกติสําหรับวัตถุดิบหรือ
วัสดุจําเปนท่ีนําเขามาใชในการผลิตเพื่อจําหนายในประเทศ 1 ปนับแตวัน
นําเขาวันแรก 

15 มิ.ย. 50 ถึง 14 มิ.ย. 51 ยังไมมีการนําเขาเพื่อใชสิทธิ BOI 

• ได รับยกเวนอากรขาเขาสําหรับวัตถุดิบหรือวัสดุจําเปนท่ีนําเขาจาก
ตางประเทศเพื่อใชในการผลิตเพื่อการสงออก เปนระยะเวลา 5 ปนับแตวัน
นําเขาวันแรก 

ยังไมไดใชสิทธิ BOI 
 

• ไดรับยกเวนอากรขาเขาสําหรับของท่ีนําเขามาเพื่อสงกลับออกไปเปน
ระยะเวลา 5 ปนับแตวันนําเขาวันแรก 

ยังไมไดใชสิทธิ BOI 
 

• ไดรับอนุญาตใหหักเงินลงทุนในการติดต้ังหรือกอสรางส่ิงอํานวยความ
สะดวกรอยละ 25 ของเงินลงทุน นอกเหนือจากการหักคาเส่ือมราคาปกติ 

ยังไมไดใชสิทธิ BOI 
 

 

ทั้งนี้ ในฐานะท่ีบริษัทไดรับการสงเสริมการลงทุน บริษัทจะตองปฏิบัติตามเงื่อนไขและขอกําหนดตามที่ระบุไวใน
บัตรสงเสริมการลงทุน โดยรายไดจากการขายของบริษัทในงบการเงินป 2551 – 2553 และงวด 96 เดือนแรกป 2554 เปนผล
การดําเนินงานของธุรกิจที่ไดรับการยกเวนภาษีเงินไดทั้งจํานวน 
 

3.7.2 สิทธิประโยชนที่ไดรับจากการประกอบธุรกิจในเขตอุตสาหกรรมกบินทรบุรี 
 โรงงานของบริษัทต้ังอยูในเขตอุตสาหกรรมกบินทรบุรี จังหวัดปราจีนบุรี ทําใหบริษัทไดรับสิทธิประโยชนที่สําคัญ
ดังนี้ :- 

1) เขตอุตสาหกรรมกบินทรบุรีต้ังอยูในพื้นที่โซน 3 ทําใหบริษัทมีสิทธิย่ืนขอรับสิทธิประโยชนจากคณะกรรมการ
สงเสริมการลงทุน  

2) บริษัทไดรับสวนลดคาไฟฟารายเดือนในอัตรารอยละ 10 จากการไฟฟาสวนภูมิภาค อําเภอกบินทรบุรี เปน
ระยะเวลา 5 ป 

3) ไดรับการยกเวนการย่ืนใบขออนุญาตกอสราง (Construction Permission) ตอองคการบริหารสวนตําบล 
(“อบต.”) และใบขออนุญาตประกอบธุรกิจโรงงาน (Factory Operation Permission) ตอสํานักงาน
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อุตสาหกรรมจังหวัด (Provincial Industrial Office) สําหรับอาคารที่มีพื้นที่ใชสอยไมเกิน 10,000 ตร.ม. ทําให
ชวยประหยัดเวลาและคาใชจายในการขอใบอนุญาต 

 

3.8 ผลกระทบตอส่ิงแวดลอม 
บริษัทไดปฏิบัติตามมาตรการปองกัน แกไขและลดผลกระทบตอส่ิงแวดลอมโดยเสนอรายงานการวิเคราะห

ผลกระทบส่ิงแวดลอมที่ผานความเห็นชอบจากสํานักงานนโยบายและแผนทรัพยากรธรรมชาติและส่ิงแวดลอมเม่ือวันที่ 24 
กันยายน  2551 และปจจุบันบริษัทไดนําสงรายงานติดตามมาตรการดังกลาวตอสํานักงานนโยบายและแผน
ทรัพยากรธรรมชาติและส่ิงแวดลอมเปนประจําทุก 6 เดือน โดยไดมีการวาจางผูเช่ียวชาญอิสระเพื่อทําการตรวจวัดคุณภาพ
ส่ิงแวดลอม จากรายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการปองกันและลดผลกระทบส่ิงแวดลอม และมาตรการติดตามตรวจสอบ
คุณภาพส่ิงแวดลอมฉบับลาสุดประจําเดือนมกราคม – มิถุนายน 2554 ซึ่งจัดทําโดยบริษัท เอส.พี.เอส. คอนซัลต้ิง เซอรวิส 
จํากัด สรุปไดดังนี ้:- 
 

มาตรการท่ีติดตามตรวจสอบ พารามิเตอร คามาตรฐาน ผลการวัด 

1. คุณภาพอากาศในบรรยากาศ TSP ไมเกิน 0.33 mg/m3 0.054-0.139 mg/m3 

  PM-10 ไมเกิน 0.12 mg/m3 0.018-0.076 mg/m3 

2. คุณภาพอากาศจากปลอง Particulate ไมเกิน 120 mg/m3 1-5 mg/m3 

 อัตราการระบายจริง ไมเกิน 0.293-0.335 g/s 0.079-0.252 g/s 
 Total Loading ไมเกิน 2.96 g/s 1.389 g/s 

3. คุณภาพนํ้าท้ิงของโรงงานใน KIZ oC ไมเกิน 45 oC 25.0-35.0 oC  
 pH 5.0-9.0 6.82-7.97 

 TSS ไมเกิน 200 mg/L 6.9-35.5 mg/L 
 TDS ไมเกิน 3,000 mg/L 160-234 mg/L 
 BOD5 ไมเกิน 500 mg/L 6-49 mg/L 
 COD ไมเกิน 750 mg/L 22-270 mg/L 
 TKN -* 5.1-19 mg/L 
 Grease&Oil ไมเกิน 10 mg/L < 2-3 mg/L 

4. ระดับเสียงท่ัวไป    
4.1 ระดับเสียงเฉล่ีย Leq 24  hr ไมเกิน 70 db(A) 53.8-54.7 db(A) 
 Leg 1 hr -* 47.5-56.9 db(A) 
 Leg 5 min -* 43.9-62.2 db(A) 
4.2 ระดับเสียงรบกวน คาระดับความรบกวน ไมเกิน 10 db(A) -2.5-10.0 db(A) 

5. สภาพแวดลอมในสถานท่ีทํางาน    
5.1 ระดับเสียงในสถานประกอบการ Leq 8 hr ไมเกิน 90 dB (A) 82.5-89.9 dB (A) 
5.2 ระดับความรอนในสถานประกอบการ    

- งานเบา WBGT ไมเกิน 34 oC 26.0-28.4 oC 
- งานปานกลาง WBGT ไมเกิน 32 oC 28.1-40.0 oC 
- งานหนัก WBGT ไมเกิน 30 oC 27.9-29.2 oC 

5.3 คุณภาพอากาศในสถานประกอบการ    
- Total Dust mg/m3 ไมเกิน 15 mg/m3 0.15-1.7 mg/m3 
- Respirable Dust mg/m3 ไมเกิน 5 mg/m3 0.04-0.13 mg/m3 
- Iron Fume mg/m3 ไมเกิน 10 mg/m3 0.010-0.061 mg/m3 
- Silica mg/m3 ไมเกิน 1.96 mg/m3 <0.02 mg/m3 

หมายเหตุ: * ปจจุบันยังไมมีการกําหนดคาไวเพื่อควบคุม 
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ทั้งนี้ จากผลการศึกษาการติดตามตรวจสอบคุณภาพส่ิงแวดลอมตามท่ีกลาวขางตน พบวา มีคาอยูในเกณฑ
มาตรฐานทั้งหมด ยกเวนผลการตรวจวัดระดับความรอนในสถานประกอบการบริเวณหนวยตัดเหล็กแทงยาวที่โรงงานเฟสท่ี 
1 และบริเวณเคร่ืองหลอเหล็กแทงยาวที่โรงงานเฟสท่ี 2 ที่มีคาเกินเกณฑมาตรฐาน ทั้งนี้ บริษัทไดจัดใหมีระบบระบายอากาศ
ภายในพ้ืนที่ปฏิบัติงานท่ีมีความรอนสูง จัดใหมีตูน้ําด่ืม รวมทั้งจัดทําคูมือในการทํางานกับความรอน และประกาศให
พนักงานไดทราบโดยท่ัวถึง ซึ่งกําหนดใหพนักงานหมุนเวียนปฏิบัติงานในแตละพื้นที่เปนคร้ังคราวเพ่ือลดระยะเวลาการ
สัมผัสความรอน มีการจัดอบรมพนักงานใหรูจักปองกันตนเองจากความรอน โดยกําหนดใหพนักงานสวมใสชุดแตงกาย
สําหรับปองกันความรอนตามที่กําหนดไวในระเบียบการแตงกายของพนักงาน  
 

3.8 งานที่ยังไมไดสงมอบ 

ณ วันที่ 30 กันยายนมิถุนายน 2554 บริษัทไมมีงานคงคางที่ยังมิไดสงมอบ 


