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บทคดัย่อ 
อุตสาหกรรมการผลติเหล็กเป็นอกีหน่ึงอุตสาหกรรมที่มสี่วนในการพฒันาประเทศ เนื่องด้วยผลิตภณัฑ์

เหล็กเป็นวตัถุดิบหลกัที่สําคญัทางด้านโครงสร้างพื้นฐานในงานก่อสร้าง ดงันัน้อุตสาหกรรมการผลิตเหล็กจึง
จาํเป็นตอ้งไดร้บัการควบคมุคุณภาพในกระบวนการผลติเหลก็ใหเ้ป็นไปตามมาตรฐาน ปญัหาพบว่าในกระบวนการ
ผลติทีใ่ชแ้รงงานคนในการทาํงานแบบต่อเน่ืองเป็นระยะเวลานานทาํใหเ้กดิความเมื่อยลา้ สง่ผลกระทบต่อคุณภาพ
การผลติและมคีวามเสีย่งต่อการเกดิอุบตัเิหตุจากการทํางาน งานวจิยัน้ีมวีตัถุประสงคเ์พื่อควบคุมเครื่องตดัหวัและ
ตดัหางเหลก็ ซึง่เป็นกระบวนการนําเหลก็จากเตาหลอมทีผ่่านกระบวนการปรุงแต่งส่วนผสมทางเคมขีองเหลก็ เท
ลงในแบบแล้วเกิดการแข็งตวัจึงนํามาตดัหวัตดัหางเพื่อให้เหล็กสามารถเข้าสู่กระบวนการแปรรูปในโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตเหล็กด้วยชุดโปรแกรมโมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์ทดแทนพนักงานควบคุมเครื่องจกัร ด้วย
วธิกีารใชอุ้ปกรณ์ตรวจจบัเหลก็ในกระบวนการผลติทีเ่คลื่อนทีม่ายงัตําแหน่งอุปกรณ์ตรวจจบัสญัญาณเพือ่ควบคุม
เครื่องจกัรแบบอตัโนมตั ิการทดลองประสทิธภิาพทําการเปรยีบเทยีบระหว่างการควบคุมเครื่องจกัรดว้ยพนกังาน
กบัชดุควบคมุเครือ่งจกัรดว้ยโปรแกรมโมเบลิลอจกิคอนโทรลเลอร ์ผลจากการทดลองระบบควบคุมโดยใชพ้นกังาน
ควบคุมเครื่องจกัรตดัหวัและตดัหางเหลก็สามารถตดัไดค้วามยาวเฉลีย่ 18.62 น้ิว/เสน้ กาํลงัการผลติเหลก็เสน้ได ้
20 เสน้/ชัว่โมง สว่นการควบคุมเครื่องตดัหวัและตดัหางเหลก็ดว้ยโปรแกรมโมเบลิลอจกิคอนโทรลเลอรส์ามารถตดั
ไดค้วามยาว 9.78 น้ิว/เสน้ กําลงัการผลติเหลก็เสน้ได ้60 เสน้/ชัว่โมง แสดงใหเ้หน็ว่าการควบคุมเครื่องดว้ย
โปรแกรมโมเบลิลอจกิคอนโทรลเลอรม์คีุณภาพดกีว่าการควบคุมการตดัหวัและตดัหางเหลก็ดว้ยพนกังานควบคุม
เครือ่งจกัร 

 
คาํสาํคญั : อุตสาหกรรมผลติเหลก็ โปรแกรมโมเบลิลอจกิคอนโทรลเลอร ์อุปกรณ์ตรวจจบัสญัญาณ 
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Abstract 
 

The steel industry is an industry that contributes to national development as steel products are 
the main raw materials for construction infrastructure. There are needs quality control in the steelmaking 
process to meet industry standards. In the production process, human labor in the continuous operation 
for a long time, resulting in fatigue, affect the quality. There is a risk of accidents from work for a long 
time. This research aims to head cutter control. It is the process of bringing the steel from the smelting 
furnace to the chemical compound of the steel. The clamping head is so that the steel can processed in 
the steelmaking industry with a Programmable Logic Controller (PLC). It is a method of using steel 
detectors in the manufacturing process to move to another place of the detector device to receive the 
sensor and actuator of the automatic cutting head and tail cutting machine. The propose method can 
improve of automatic control system is comparing to the cutting heads by the machine operator with the 
human cutting and the cutting head with the PLC. The experimental results showed that the shearing 
machine control system using the cutting head can cut to an average length of 18.62 inches per line that 
steel production capacity was 20 lines per hour. Shearing machine control with PLC can cut to 9.78 
inches / line, 60 lines per hour to superior in quality control. 

 
Keyword: Steel industry, Programmable Logic Controller, Sensor and actuator. 

  
บทนํา 

วสิยัทศัน์เชงินโยบายการพฒันาเศรษฐกจิของประเทศไทย 4.0 (Thailand 4.0) เพือ่ขบัเคลื่อนประเทศไทย
ใหพ้น้จากประเทศทีม่รีายไดป้านกลางไปสูป่ระเทศทีม่รีายไดส้งู โดยม ี5 กลุ่มอุตสาหกรรมเป้าหมายไดแ้ก่ กลุ่มที ่1 
กลุ่มเกษตรแปรรปู อาหารและเทคโนโลยชีวีภาพ กลุ่มที ่2 กลุ่มสาธารณสุข สุขภาพและเทคโนโลยทีางการแพทย ์
กลุ่มที ่3 กลุ่มอุตสาหกรรมทีใ่ชเ้ทคโนโลยขี ัน้สงูและดจิทิลั กลุ่มที ่4 กลุ่มอุตสาหกรรมสรา้งสรรค ์ทุนวฒันธรรมและ
บรกิารทีม่มีลูค่าสงู และกลุ่มที ่5 กลุ่มอุตสาหกรรมพืน้ฐานและอุตสาหกรรมสนบัสนุน โดยเฉพาะยิง่กลุ่มที ่5 กลุ่ม
อุตสาหกรรมพืน้ฐานและอุตสาหกรรมสนบัสนุนมคีวามจําเป็นอย่างยิง่เพื่อรองรบัการเตบิโตของกลุ่มอุตสาหกรรม
ทัง้ 4 กลุ่มขา้งตน้ ตวัอย่างเช่นอุตสาหกรรมเหลก็และโลหการ เน่ืองจากเหลก็และผลติภณัฑเ์หลก็ใชเ้ป็นวตัถุดบิ
ของอุตสาหกรรมต่อเน่ืองต่างๆ มากมาย อาทิ การก่อสร้างและสถาปตัยกรรม ยานยนต์และชิ้นส่วนไฟฟ้าและ
อเิลก็ทรอนิกส ์และท่อเหลก็เป็นตน้ สง่ผลใหป้ระเทศไทยยงัมคีวามตอ้งการใชเ้หลก็ในปรมิาณเพิม่ขึน้อย่างรวดเรว็ 
ซึง่เป็นไปตามการขายตวัทางเศรษฐกจิของประเทศ (ชายชาญ แต่งผวิ, 2554) 

การพฒันาอุตสาหกรรมเหล็กของประเทศไทยยงัคงไม่สอดคล้องกับแผนพฒันาเศรษฐกิจและสงัคม
แห่งชาต ิเน่ืองจากอุตสาหกรรมเหลก็เป็นอุตสาหกรรมทีม่อีงคป์ระกอบทางเคมใีนสว่นผสมวตัถุดบิซึง่สง่ผลกระทบ
ต่อสุขภาพของพนักงานโดยตรง จึงไม่เป็นที่นิยมในการประกอบอาชีพด้านแรงงาน เพราะโดยส่วนใหญ่แล้ว
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พนกังานควบคุมเครื่องจกัรในกระบวนการผลติเหลก็ตอ้งควบคุมกระบวนการผลติทุกขัน้ตอน เมื่อทํางานเป็นระยะ
เวลานานทําใหเ้กดิความเมื่อยล้า ส่งผลต่อคุณภาพเหลก็และปรมิาณกําลงัการผลติในแต่ละวนั มคีวามเสีย่งสูงที่
ก่อใหเ้กดิอนัตรายต่อชวีติในการปฏบิตังิาน ดงันัน้งานวจิยัน้ีจงึนําเสนอวธิคีวบคุมเครื่องตดัหวัตดัหางเหลก็แบบ
อตัโนมตัดิว้ยโปรแกรมโมเบลิลอจกิคอนโทรลเลอรใ์นกระบวนการหล่อแท่งเหลก็ ก่อนนําเหลก็เขา้สู่กระบวนการ
แปรรปูเหลก็ (นนัทวฒัชยั และคณะ, 2554) 

ในการออกแบบระบบควบคุมและตดิตัง้เครื่องตดัหวัและหางเหลก็ งานวจิยัน้ีเป็นกรณีศกึษาบรษิทัเอส ว ี
เอส สตลี จาํกดั ไดพ้บเจอปญัหาเกีย่วกบัเครื่องตดัหวัและหางเหลก็ก่อนเขา้เครื่องรดีเหลก็ โดยมพีนกังานทัง้หมด 
3 คน พนกังานคนแรกทําการควบคุมการตดัหวัเหลก็ พนกังานคนที ่2 ทําการเป่าแก๊สตดัเหลก็ ในกรณีเหลก็มี
ความยาวเกนิทีก่าํหนด พนกังานคนที ่3 ทาํการตดัหางเหลก็ ดว้ยการโยกใบมดีตดัเหลก็ ดงันัน้เพือ่ความปลอดภยั
ของพนักงาน ตอ้งการใหเ้ป็นระบบอตัโนมตัแิทนการควบคุมโดยพนกังาน โดยใช ้PLC ควบคุมการทํางานของ
เครื่องจกัรและมโีฟโตอเิลก็ทรคิเซน็เซอรต์รวจจบัเหลก็ก่อนเขา้สู่เครื่องตดัหวัและหางเหลก็ ระบบกจ็ะควบคุมการ
ตดัหวัและหางเหลก็ตามเงือ่นไขอตัโนมตั ิเพือ่แกป้ญัหาขา้งตน้ 

งานวิจัยน้ีได้นําเสนอวรรณกรรมและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง วิธีดําเนินการวิจ ัย ผลการวิจัย และสรุป
ผลการวจิยั ดงัมรีายละเอยีดในหวัขอ้ดงัต่อไปน้ี 

 
วรรณกรรมและทฤษฏีท่ีเก่ียวข้อง 

กระบวนการผลติเหลก็ประกอบดว้ย 4 ขัน้ตอนดงัน้ี ขัน้ตอนที ่1 การแต่งแร่และการถลุง ขัน้ตอนที ่ 2 การ
หลอมและการปรงุสว่นผสม ขัน้ตอนที ่ 3 การหล่อ และขัน้ตอนที ่ 4. การแปรรปู 

1.1 การแต่งแร่และการถลุง คอืการแปรสภาพสนิแร่ใหไ้ดข้นาดและคุณสมบตัทิีเ่หมาะสมต่อการถลุง โดย
การบดใหล้ะเอยีดเพือ่แยกแรเ่หลก็ออกจากสิง่เจอืปนดว้ยแมเ่หลก็หรอืความถ่วงเฉพาะทีต่่างกนั 

1.2 การหลอมและการปรุงส่วนผสม คอืการให้ความร้อนแก่เหล็กถลุง หล็กพรุน หรอืเศษเหล็ก ทําให้
เหลก็หลอมเหลวทีอุ่ณหภูมสิงูประมาณ 1600 องศาเซลเซยีส มกีารปรบัปรุงสว่นผสมทางเคมขีองเหลก็โดยการทาํ
ออกซเิดชัน่เพือ่ลดปรมิาณคารบ์อนและฟอสฟอรสั การเตมิสารประกอบต่างๆ เพื่อลดปรมิาณสารเจอืปนและทําให้
ผลติภณัฑเ์หลก็มคีณุสมบตัติามทีต่อ้งการ 

1.3 การหล่อ คอืการนําเหลก็หลอมเหลวทีไ่ดป้รงุแต่งสว่นผสมแลว้เทลงในแบบเพือ่ใหเ้กดิการแขง็ตวัตาม
รปูรา่งทีต่อ้งการ การหล่อม ี2 รปูแบบ คอืการหล่อแบบวธินํีาน้ําเหลก็เทลงสูแ่บบหล่อทีไ่ม่เคลื่อนไหวเพือ่หล่อเป็น
แท่งโลหะ และการหล่อแบบต่อเน่ือง คอืการทีน้ํ่าเหลก็หลอมเหลวไดไ้หลผา่นแบบหล่ออยา่งต่อเน่ืองและแขง็ตวัเป็น
ผลติภณัฑก์ึง่สาํเรจ็ สามารถตดัและนําไปผา่นขบวนการแปรรปูต่อไป 

1.4 การแปรรูป คอืการแปรรูปเหลก็กล้าที่ไดห้ลอมเพื่อใหไ้ดรู้ปร่างและขนาดที่ต้องการ ซึ่งการแปรรูป
ประกอบด้วยการแปรรูปร้อนและการแปรรูปเยน็ การแปรรูปรอ้นหรอืการรดีร้อน คอืการนําน้ําเหล็กจะถูกทําให้
แขง็ตวัโดยผ่านขบวนการหล่อแบบต่อเน่ืองเพื่อหล่อเป็นเหลก็แผ่นหนา จะถูกตดัดว้ยเครื่องตดัเพื่อใหไ้ดข้นาดที่
เหมาะสมก่อนนําเขา้เตาอบเพือ่ใหค้วามรอ้นสู่การรดีลดขนาดทีอุ่ณหภูมสิงู หลงัจากผ่านแท่นรดีสุดทา้ยเหลก็แผ่น
จะถูกทําให้เย็นลงโดยการผ่านน้ําหล่อเย็น ส่วนการผลิตเหล็กแผ่นรดีเย็นจะใช้เหล็กแผ่นรดีร้อนชนิดม้วนเป็น

preecha
Typewriter
11



วตัถุดิบในการผลิต นําไปรีดเย็นเพื่อลดขนาดความหนาลงที่อุณหภูมิห้อง เหล็กแผ่นที่ผ่านการรีดเย็นมายงัมี
ความเครยีดภายในเน้ือเหลก็เหลอืคา้ง มคีวามแขง็สงู ความสามารถในการยดืตวัตํ่าจงึตอ้งผ่านการอบเพือ่ใหค้ลาย
ความเครยีดในเน้ือเหลก็ลง (ธวชัชยั ยงเนตร, 2554) 

กระบวนการผลติเหลก็ในประเทศไทยจะเริม่จากขัน้ตอนการหลอมและการปรุงส่วนผสมหรอืการหล่อ สว่น
ขัน้ตอนทีม่ผีลกระทบต่อคุณภาพการแปรรปูเหลก็คอืจาํเป็นตอ้งมกีารตดัหวัและตดัหางเหลก็เพือ่ใหไ้ดเ้หลก็มขีนาด
ทีเ่หมาะสมสามารถเขา้เครื่องรดีเหลก็โดยไม่เกดิการฉีกขาด และพืน้ทีป่ฏบิตังิานของพนักงานควบคุมเครื่องจกัร
ค่อนขา้งอุณหภูมสิูง มคีวามเสี่ยงต่อการเกดิอุบตัเิหตุจงึจําเป็นต้องพฒันาระบบควบคุมอโันมตัเิพื่อทดแทนการ
ปฏบิตังิานทีจุ่ดควบคมุเครือ่งจกัรตลอดเวลา (ธนพล นนัตา, 2557) 
 หลกัการทํางานของเครื่องตดัหวัและหางเหล็กเมื่อเหล็กผ่านขัน้ตอนการหล่อ เหล็กจะมขีนาดเส้นผ่าน
ศนูยก์ลาง 36 mm. และ 40 mm. เคลื่อนทีล่าํเลยีงเขา้สู่กระบวนการตดัหวัและหางของเหลก็ดว้ยการโยกใบมดีตดั
เหลก็ ดงัแสดงในรปูที ่1 

 
รปูท่ี 1 เครือ่งตดัหวัและหางเหลก็ 

 
เมื่อข ัน้ตอนการตดัหวัตดัทา้ยเหลก็มกีารควบคุมการผลติทีด่สี่งผลดต่ีอตน้ทุนการผลติในขัน้ตอนการแปร

รปูเหลก็เสน้และเหลก็แผ่น โดยเฉพาะอย่างยิง่การแปรรปูเหลก็แผ่นจาํเป็นตอ้งใชเ้ทคโนโลยขี ัน้สงูมาช่วยลดตน้ทุน
ในกระบวนการผลติ (กฤษดา และคณะ, 2554) 

 
วิธีดาํเนินงานวิจยั 

ในการออกแบบระบบควบคุมและตดิตัง้เครื่องตดัหวัและหางเหลก็ โดยใช ้PLC ควบคุมการทํางานของ
เครือ่งจกัรและใชเ้ซน็เซอรใ์นการตรวจจบัเหลก็เสน้ขนาดเสน้ผ่านศนูยก์ลาง 36 mm และ 40 mm เพื่อใหไ้ดก้าร
ทาํงานอตัโนมตั ิโดยมหีลกัการทาํงานของเครือ่งและหน้าทีก่ารทาํงานของอุปกรณ์ดงัน้ี 
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รปูท่ี 2 วงจรควบคุมการทาํงาน 

 
 เมื่อเหลก็เสน้เคลื่อนทีม่ายงัตําแหน่งเซน็เซอรต์รวจจบั พบว่ามเีหลก็เขา้มาสู่กระบวนการตดัหวัและหาง
ของเหลก็ เครื่องจกัรตดัหวัของเหลก็จะควบคุมแกนมอเตอรด์า้นหลงัของเครื่องจกัรเพื่อตดัหวัของเหลก็ แลว้หมุน
ไปยงัตาํแหน่ง Home หรอื Limit Switch เพือ่ควบคุมเครือ่งจกัรกลบัสูส่ภาวะ Home ถดัจากนัน้เซน็เซอรก์าํหนด
หน่วงเวลาการทาํงานเครื่องจกัรตดัหางของเหลก็จะควบคุมแกนมอเตอรด์า้นหลงัของเครื่องจกัรตดัหางเหลก็ และ
หมุนไปเจอตาํแหน่ง Home หรอื Limit Switch เครื่องจกัรกลบัสูส่ภาวะ Home และเหลก็ทีถู่กตดัหวัตดัหางจะ
เคลื่อนไปสูก่ระบวนการผลติถดัไป ซงึวงจรควบคมุ PLC ดงัแสดงในรปูที ่3 

Initial 

Manual Auto 

Cycle Start 

Motor 

โหมดตัดหวั/หาง ตัดเหลก็ 

Home 

End 

ตัดหัว 

Home 

ตัดหาง 

โหมดตัดหวั 

ตัดหัว 

Home 

End 

End 
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รปูท่ี 3 วงจร PLC Wiring 

 
 การตรวจจบัเหลก็เพื่อเขา้สู่กระบวนการตดัหวัตดัและหางของเหลก็ใช ้HMD Sensor และตรวจจบัระยะ
การหมุนของมดีตดัหวัและหางเหลก็เพื่อใหม้ดีตดัแลว้กลบัสู่สภาวะเริม่ตน้ (Home) ดว้ย Limit Switch ส่วนการ
ควบคุม Solenoid Valve (2/2) ควบคุมการทาํงาน 2 ทศิทาง 2 ตําแหน่งแบบปกตปิิดทาํหน้าทีค่วบคุมการปิดหรอื
เปิดของลมเพือ่ใหค้ลทัชจ์บักนัและทาํใหใ้บมดีหมุนเพือ่ทาํการตดัหวัและหางของเหลก็ ดงัแสดงในรปูที ่4 

 
 

รปูท่ี 4 การควบคมุเครือ่งตดัหวัตดัหางเหลก็  
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ผลการทดลอง 
ควบคุมการทาํงานโดยใช ้PLC ของบรษิทั Siemens รุ่น S7-1200 โดยมหีน่วย Input/Output ทีใ่ชเ้ท่ากบั 

16 อนิพุต และ 14 เอาต์พุต และเขยีนโปรแกรมควบคุมการทํางานดว้ยภาษาแลดเดอร์ไดอะแกรมของซอฟแวร ์
Simatic TIA Portal V13 ซึง่ผลการทดลองเป็นการทดลองเปรยีบเทยีบการตดัหวัและหางเหลก็ ระหว่างระบบทีใ่ช้
พนกังานควบคมุกบัระบบควบคมุอตัโนมตั ิซึง่ผลการทดลองไดจ้ากการสุม่ตวัอยา่งของการตดัหวัและหางเหลก็มผีล
การทดลองดงัแสดงในตารางที ่1 

 ตารางท่ี 1 ผลการทดลองประสทิธภิาพ 
รายการ พนักงานควบคมุการตดั PLC ควบคมุการตดั 

ความยาวเหลก็ก่อนตดั 
(น้ิว) 

1,338.58 1,338.58 

การตดัหวัเฉลีย่ (น้ิว) 10.12 4.78 
การตดัหางเฉลีย่ (น้ิว) 8.5 5 
เฉลีย่จาํนวนเสน้/ชัว่โมง 40 60 
การสญูเสยีเฉลีย่ (น้ิว/เสน้) 18.62 9.78 
จาํนวนพนกังาน 3 1 

  
เมื่อเปรยีบเทยีบการสญูเสยีความยาวรวมเหลก็เสน้หลงัตดัหวัและหางเหลก็ทัง้สองระบบไม่เท่ากนั โดย

ระบบทีใ่ชพ้นกังานควบคมุเฉลีย่อยูท่ี ่18.62 น้ิวต่อเสน้ และระบบควบคุมอตัโนมตัเิฉลีย่อยู่ที ่9.78 น้ิวต่อเสน้ ดงันัน้
ระบบควบคุมอัตโนมัติจึงสามารถลดการสูญเสียความยาวของเหล็กได้มากกว่าระบบที่ใช้พนักงานควบคุม 
นอกจากน้ียงัสามารถตดัหวัและหางของเหลก็ได ้60 เสน้/ชัว่โมง มากกว่าเครื่องเดมิทีใ่ชพ้นักงานควบคุมเหลก็ได ้
20 เสน้/ชัว่โมง 

 
สรปุผลการทดลอง 

การทดลองการทาํงานของเครื่องตดัหวัและหางเหลก็อตัโนมตัทิีใ่ชส้าํหรบัตดัหวัและหางเหลก็ก่อนเขา้
สูก่ระบวนการรดีเหลก็ เครือ่งจกัรสามารถทาํงานไดต้ามโปรแกรมทีเ่ขยีนไว ้ซึง่สามารถตดัหวัและหางของเหลก็ได ้
60 เส้น/ชัว่โมง ส่วนการใช้พนักงานควบคุมตัดเหล็กได้ 20 เส้น/ชัว่โมง ดังนัน้ระบบควบคุมอัตโนมัติจึงมี
ประสทิธภิาพการทํางานดกีว่าระบบทีใ่ชพ้นกังานควบคุม สรา้งความปลอดภยัในการปฏบิตังิานของพนกังาน ช่วย
ลดตน้ทุนการผลติ ลดจาํนวนพนกังานควบคุมเครือ่งจกัร 
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