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บทความฉบับเต็ม 
 
ชื่อเรื่อง : การยกระดับประสิทธิภาพในการผลิตด้วยการทำงานแบบ Task force group 
ชื่อหน่วยงาน : บริษัทสหวิริยาสตีลอินดัสตรี จำกัด (มหาชน)  
ชื่อผู้เขียน (ผู้นำเสนอ) 1.นายทนงศักดิ์ แข่งขัน  ตำแหน่ง  หัวหน้าสายงานวิศวกรรมผลิตภัณฑ์ 

 และประกันคุณภาพ 
   2.นางสาวสวรินทร์ รัตนมหาสกุล ตำแหน่ง  รองหัวหน้าสายงานวิศวกรรมผลิตภัณฑ์ 

 และประกันคุณภาพ 
   3.นายไกรสร ศรีสลับ  ตำแหน่ง  หัวหน้าส่วนงานควบคุมงบประมาณ 
1.บทสรุปผู้บริหาร  

ปัญหาหรือข้อจำกัดที่เกิดจากกระบวนการผลิตนั้น หนึ่งปัญหาอาจจะเกิดจากหลายสาเหตุและหลายปัจจัย
ประกอบกัน การปรับปรุงหรือแก้ปัญหาจึงจำเป็นต้องอาศัยความรู้ความสามารถจากหลากหลายด้านร่วมกันระดมสมอง
ในการวิเคราะห์หาสาเหตุที่แท้จริงของปัญหาอย่างครบถ้วน เพ่ือให้สามารถแก้ปัญหาหรือปรับปรุงกระบวนการให้ได้ผล
ลัพธต์ามเป้าหมายอย่างมีประสิทธิภาพ ด้วยเหตุนี้ SSI จึงได้นำแนวคิดการทำงานในลักษณะ Cross functional มา
ประยุกต์ใช้ในการแก้ไขปัญหาและปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยจัดตั้งเป็นกลุ่มทำงาน Task force group ขึ้นในแต่
กลุ่มเครื่องจักรหรือกลุ่มปัญหา ซึ่งสมาชิกของ Task force group ประกอบด้วยตัวแทนที่มีความรู้ความสามารถจาก
หลากหลายหน่วยงาน ทำงานร่วมกันโดยใช้หลักการของ PDCA โดยมีการกำหนดเป้าหมายและจัดทำแผนงานประจำปี
เสนอคณะผู้บริหารพิจารณาเห็นชอบ การทำงานของ Task force group ใช้รูปแบบของการระดมสมองเพ่ือรวบรวม
ปัญหาและข้อจำกัดต่างๆ ของกระบวนการ วิเคราะห์หาสาเหตุ กำหนดกิจกรรมการแก้ไขหรือปรับปรุง ดำเนินการแก้ไข
ปรับปรุง ติดตามผล และวิเคราะห์ผลเพื่อกำหนดกิจกรรมการแก้ไขหรือปรับปรุงเพ่ิมเติมตามหลักของการปรับปรุงอย่าง
ต่อเนื่อง ด้วยวิธีการดังกล่าวส่งผลใหก้ารแก้ปัญหาและปรับปรุงกระบวนการผลิตของ SSI สามารถดำเนินการได้อย่างมี
ประสิทธิภาพมากข้ึนทั้งในด้านของยกระดับคุณภาพสินค้าเพ่ือตอบสนองความต้องการของลูกค้า และการลดต้นทุนการ
ผลิตเพ่ือตอบสนองความต้องการขององค์กรในการดำเนินธุรกิจ นอกจากนี้ด้วยรูปแบบการทำงานที่มีการแลกเปลี่ยน
ความรู้ มุมมองการวิเคราะห์และแก้ไขปรับปรุงจากผู้มีความรู้ความสามารถหลากหลายด้าน ยังเป็นการช่วยพัฒนา
บุคลากรของบริษัททั้งในส่วนของการทำงานเป็นทีม และการสร้างพนักงานที่มีความรู้ความสามารถที่หลากหลายมาก
ขึ้นอีกด้วย  

การพัฒนากระบวนการทำงานภายใต้แนวคิด Cross functional โดยมีการจัดตั้งกลุ่มทำงาน Task force 
group ขึ้นตั้งแต่ปี 2007 ตลอดจนพัฒนาปรับปรุงรูปแบบและวิธีการทำงานของ Task force group เรื่อยมาจนถึง
ปัจจุบัน ส่งผลให้ SSI ประสบความสำเร็จในการทำงานแบบ Task force group ซ่ึงเป็นปัจจัยสำคัญในการยกระดับ
ความสามารถทั้งในด้านการผลิตและด้านคุณภาพสินค้า โดยจะเห็นได้จากมูลค่าความสูญเสียจากผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้
คุณภาพตามมาตรฐาน (Non Conform) ที่ลดลงเฉลี่ย 4.22 ล้านบาทต่อปี มูลค่าความสูญเสียจากของเสียใน
กระบวนการผลิตลดลงเฉลี่ย 135.08 ล้านบาทต่อปี และอัตราการผลิต (Productivity) เพ่ิมข้ึน 37 ตันต่อชั่วโมง 
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2.ข้อมูลเกี่ยวกับบริษัท 
2.1 โครงสร้างขององค์กร 

 
รูปที่ 1 แผนผังโครงสร้างองค์กร 

 
2.2 วิสัยทัศน์ พันธกิจ ค่านิยมองค์กร 

SSI มีความเชื่อว่า การที่จะดำเนินธุรกิจอย่างก้าวหน้าและยั่งยืนได้นั้น จะต้องมีการวางรากฐานตั้งแต่ แนวคิด 
ปรัชญา ความเชื่อ ค่านิยม เพ่ือกำหนดและสร้างพฤติกรรม รวมทั้งรูปแบบในการทำงาน จนกลายเป็นวัฒนธรรมของ
องค์กรหรือแนวปฎิบัติที่พนักงานทุกคนพึงยึดถือปฎิบัติเพื่อให้สัมฤทธิ์ผลตามที่มุ่งหวังไว้ ดังนั้น SSI จึงได้วางพ้ืนฐาน
กระบวนการบริหารโดยเริ่มตั้งแต่แนวคิด ปรัชญา ความเชื่อ ในลักษณะเป็นนามธรรม แปลงไปสู่การปฎิบัติในลักษณะที่
เป็นรูปธรรม โดยบริษัทดำรงอยู่ภายใต้ ปรัชญาในการดำเนินธุรกิจ ดังนี้  

- มุ่งม่ันในความเป็นเลิศ  โดยกระทำทุกอย่างด้วยความตั้งใจให้เกิดผลในทางที่ดีกว่าเสมอ “เราสามารถทำวันนี้
ให้ดีกว่าเมื่อวานนี้ และพรุ่งนี้ต้องดีกว่าวันนี้”  
- ยึดมั่นในคุณภาพสินค้าและบริการ  โดยมุ่งที่จะผลิตสินค้าและให้บริการ  โดยคำนึงถึงความพึงพอใจและ
ประโยชน์สูงสุดของลูกค้า “ลูกค้ายินดีจ่ายเพ่ือสิ่งที่ดีกว่าเสมอ การปรับปรุงใดๆก็ตามจะไม่มีคุณค่าเลย  หากไม่
เป็นที่ต้องการของลูกค้า” 
- เชื่อมั่นในคุณค่าของบุคลากร  โดยให้ความสำคัญแก่พนักงานทุกระดับและทุกคน “พนักงานที่ดีมีคุณภาพจะ
นำมาซึ่งความสำเร็จขององค์กร” 
- ต้ังมั่นในคุณธรรมและจริยธรรม  โดยดำเนินธุรกิจอย่างมีคุณธรรมและจริยธรรม “คุณธรรมและจริยธรรมใน
การดำเนินธุรกิจ จะช่วยให้สังคมสงบสุข  ประเทศชาติมั่นคงเจริญก้าวหน้า ส่งผลให้ธุรกิจเจริญเติบโตรุ่งเรือง
อย่างถาวร” 
- ถือมั่นในความรับผิดชอบต่อสังคมและสิ่งแวดล้อม โดยให้ความสำคัญต่อสังคมและสิ่งแวดล้อม “ธุรกิจ สังคม 
และสิ่งแวดล้อม เป็นสิ่งที่จะต้องพัฒนาควบคู่กันไป  เพ่ือให้การดำเนินธุรกิจเป็นไปอย่างยั่งยืน” 
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ปรัชญาดังกล่าวได้ถูกถ่ายทอดไปยังทุกระดับตั้งแต่กรรมการ  ผู้บริหารและพนักงานทุกคน เพ่ือใช้เป็นแนวทางในการ
ดำเนินธุรกิจและการปฎิบัติงาน  

บริษัทฯ มีการจัดทำแผนธุรกิจ (Business plan) ประจำปี เพื่อกำหนดทิศทางและขอบเขตการดำเนินธุรกิจ มี
การกำหนดวิสัยทัศน์ (Vision) พันธกิจ (Mission) และค่านิยม (Values) เพ่ือกำหนดนโยบายในแต่ละด้าน พร้อมกับ
การกำหนดกลยุทธ์ (Strategy) ที่ชัดเจน เพ่ือให้การดำเนินธุรกิจเกิดผลสัมฤทธิ์ รวมทั้งจัดทำแผนที่ทางกลยุทธ์ 
(Strategy Map) เพ่ือแสดงถึงความสัมพันธ์ในเชิงเหตุและผลของกลยุทธ์ภายใต้มุมมองของ Balanced Score Card   
โดยแผนกลยุทธ์ และโครงการต่าง ๆ จะให้ความสำคัญในการสร้างผลตอบแทนให้กับผู้ถือหุ้นและผู้ลงทุน มุง่เน้นการ
เติบโตของกำไร โดยการเพ่ิมยอดขาย การบริหารส่วนต่างราคา และการลดต้นทุนควบคู่ไปกับการบริหารจัดการที่มี
ประสิทธิภาพ และการกำกับดูแลกิจการที่ดี เพื่อให้สามารถเจริญเติบโตได้อย่างต่อเนื่องและยั่งยืน 

 
รูปที่ 2 วิสัยทัศน์ พันธกิจ ค่านิยมองค์กร 

 
2.3 สินค้าที่สำคัญ กลไกลการส่งมอบ และกลุ่มลูกค้า 
 สินค้าที่สำคัญของบริษัทคือผลิตภัณฑ์เหล็กแผ่นรีดร้อนชนิดม้วน (Hot-Rolled Steel Sheet in Coils) และ
เหล็กแผ่นรีดร้อนชนิดม้วนประเภทล้างผิวและเคลือบน้ำมัน (Hot-Rolled Steel Sheet Pickled and Oiled) โดย
นำเข้าวัตุดิบเหล็กแท่งแบน (Slab) จากต่างประเทศ นำมาผ่านกระบวนการผลิตด้วยเครื่องจักรที่ทันสมัย ได้เป็น
ผลิตภัณฑ์เหล็กแผ่นรีดร้อนชนิดม้วน และเหล็กแผ่นรีดร้อนชนิดม้วนประเภทล้างผิวและเคลือบน้ำมันที่มีขนาดและ
คุณสมบัติตามความต้องการของลูกค้า ส่งมอบให้กับลูกคา้ทั้งในและต่างประเทศ ด้วยการขนส่งทั้งทางบกและทางเรือ 
โดยโรงงานตั้งอยู่ที่ อ.บางสะพาน จ.ประจวบคีรีขันธ์ ซึ่งเป็นบริเวณท่ีมีท่าเรือร่องน้ำลึกอันเป็นจุดยุทธศาตร์ที่สำคัญของ
อุตสาหกรรมเหล็กในการขนส่งวัตถุดิบและสินค้า 

กลุ่มลูกค้าที่สำคัญของบริษัทคืออุตสาหกรรมที่นำเหล็กแผ่นรีดร้อนชนิดม้วน และเหล็กแผ่นรีดร้อนชนิดม้วน
ประเภทล้างผิวและเคลือบน้ำมันไปแปรรูปเป็นผลิตภัณฑ์ต่างๆ ได้แก่ อุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนเครื่องจักรกล 
อุตสาหกรรมท่อ ถังแก๊ส อุตสาหกรรมเหล็กโครงสร้าง และอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ เป็นต้น 
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รูปที่ 3 ผลิตภัณฑ์เหล็กแผ่นรีดร้อนชนิดม้วน 

 
รูปที่ 4 ผลิตภัณฑ์เหล็กแผ่นรีดร้อนชนิดม้วนประเภทล้างผิวและเคลือบน้ำมัน 

 
2.5 รางวัลและความสำเร็จที่ได้รับ  

 
รูปที่ 5 รางวัลและความสำเร็จด้านอุตสาหกรรมดีเด่น (PM Awards) 
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รูปที่ 6 รางวัลและความสำเร็จด้านความปลอดภัยอาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการทำงาน 

 

 
รูปที่ 7 รางวัลและความสำเร็จด้านการจัดการสิ่งแวดล้อม 

 
3.ความต้องการและความคาดหวังของลูกค้า 

ในกระบวนการผลิตสินค้าเหล็กแผ่นรีดร้อนชนิดม้วน และเหล็กแผ่นรีดร้อนชนิดม้วนประเภทล้างผิวและเคลือบ
น้ำมัน มีความต้องการและความคาดหวังจากทั้งลูกค้าภายนอกและลูกค้าภายในดังนี้ 

- ลูกค้าภายนอก ได้แก่ ลูกค้าซึ่งซื้อสินค้าของบริษัทไปใช้งาน ย่อมต้องการและคาดหวังที่จะได้รับสินค้าที่มี
คุณภาพตามข้อตกลงและส่งมอบสินค้าภายในระยะเวลาที่กำหนด 
- ลูกค้าภายใน ได้แก่ผู้บริหารองค์กรและสายธุรกิจ คาดหวังให้สายการผลิต (โรงงาน) ผลิตสินค้าท่ีมีคุณภาพ
ตามความต้องการของลูกค้า พร้อมส่งมอบภายในระยะเวลาที่กำหนด และมีต้นทุนการผลิตที่เหมาะสมเพ่ือเพ่ิม
โอกาสในการขายและสร้างผลกำไรให้กับองค์กร 
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รูปที่ 8 ความต้องการ ความคาดหวังของลูกค้าและการกำหนดเป้าหมาย 

 
จากความต้องการและความคาดหวังของทั้งลูกค้าภายนอกและภายใน ทำให้สายการผลิตต้องมีการปรับปรุง

กระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น เพราะแทบจะเป็นไปไม่ได้เลยที่จะเพ่ิมระดับคุณภาพหรือลดระยะเวลาใน
กระบวนการโดยที่ต้นทุนไม่เพ่ิมสูงขึ้นหากไม่มีการปรับปรุง สายการผลิตจึงส่งเสริมให้หน่วยงานต่างๆ ในสายการผลิตให้
ความสำคัญในการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยกำหนดเป้าหมายที่มีความท้าทายเพ่ิมมากข้ึนในแต่ละปีทั้งในด้านของ
การควบคุมคุณภาพ ระยะเวลา และต้นทุนการผลิต 

 
4.กระบวนการและวิธีปฏิบัติในอดีต 
 

 
รูปที่ 9 กระบวนการและวิธีปฏิบัติในอดีต 

 
SSI มีการจัดโครงสร้างองค์กรโดยแยกตามหน้าที่งานเป็นสายงานและหน่วยงานย่อยต่างๆ และมีการกำหนด

บทบาทหน้าที่ความรับผิดชอบของหน่วยงานที่ชัดเจน แต่ละหน่วยงานปฏิบัติงานตามหน้าที่งานที่ออกแบบไว้ ทำงาน
สัมพันธ์กันโดยมี KPI ร่วมและ KPI ที่สอดรับกัน และมีการประสานงานกันผ่านเวทีประชุมต่างๆที่กำหนดขึ้น การ
แก้ปัญหาหรือปรับปรุงกระบวนการผลิตที่ต้องการความร่วมมือจากหลายหน่วยงาน ใช้วิธีการจัดตั้งแม่งานและนัด



 

  7 

ประชุมทีมงานที่แต่ละหน่วยงานส่งเข้าช่วยกันดำเนินงานเป็นการเฉพาะกิจ ซึ่งทีมงานอาจสับเปลี่ยนหรือหมุนเวียนกัน
ไปในแต่ละครั้งทำให้เกิดความไม่ต่อเนื่องในการแก้ไขปัญหาและการปรับปรุงกระบวนการนั้นๆ ส่งผลให้การแก้ไข 
ป้องกัน ปรับปรุงต้องใช้เวลานานเนื่องจากเป็นคนละทีมและต้องเสียเวลาในการสืบค้นปัญหาโดยเฉพาะปัญหาที่เกิด
ต่อเนื่องและปัญหาที่มีความเกี่ยวพันกับสาเหตุหรือการแก้ไขปัญหาในอดีต 
 
5.กระบวนการและวิธีปฏิบัติที่ได้ปรับปรุงใหม่ 
 

 
รูปที่ 10 กระบวนการและวิธีปฏิบัติที่ได้ปรับปรุงใหม่ 

 
เพ่ือจัดการปัญหาหรือปรับปรุงกระบวนการผลิตที่ต้องอาศัยความรู้ความสามารถ ความร่วมมือของบุคลากร

จากหลายหน่วยงานและเพ่ือให้มีความต่อเนื่องในการปรับปรุงหรือแก้ไขปัญหา SSI จึงได้จัดตั้งกลุ่มทำงาน Task force 
group ซึ่งเป็นการทำงานในลักษณะ Cross functional ขึ้นมาเพ่ือรับผิดชอบงานดังกล่าวโดยเฉพาะ ซึ่ง Task force 
group ถูกจัดตั้งข้ึนตามกลุ่มของเครื่องจักรและกลุ่มของปัญหาหรือ KPI ที่ต้องการปรับปรุง โดยจะคัดเลือกตัวแทนที่มี
ความรู้ความสามารถในแต่ละด้านจากหน่วยงานต่างๆ เข้ามาเป็นสมาชิก มีการคัดเลือกหัวหน้ากลุ่ม เลขานุการกลุ่ม 
และมีประกาศแต่งตั้งอย่างเป็นทางการจากผู้บริหาร โดย Task force group มีหน้าที่ดังนี้ 

1) กำหนดวัตถุประสงค์ (Objective) ของ Task force group ให้สอดคล้องกับความต้องการขององค์กร 
พร้อมทั้งกำหนด Key Result และกิจกรรมที่จะทำให้บรรลุเป้าหมาย 
2) กำหนดแผนงานกจิกรรมและทรัพยากรที่จำเป็น เพ่ือให้มั่นใจว่าแผนงานกิจกรรมที่ตั้งไว้จะดำเนินไปอย่าง
ราบรื่นและบรรลุเป้าหมาย 
3) Monitoring Key Result วิเคราะห์สาเหตุและอุปสรรคระหว่างการทำงานเพ่ือเร่งปรับปรุงกระบวนการ
ทำงานหรือปรับเปลี่ยน เพ่ิมเติมเครื่องมือและทรัพยากรอย่างสมเหตุสมผลเพื่อให้บรรลุวัตถุประสงค์ของ Task 
force group ที่กำหนดไว้ 
4) รายงานผลการดำเนินงานต่อทีมบริหารและท่ีประชุม Quality of Product Committee 
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รูปที่ 11 รูปแบบการจัดตั้งกลุ่มทำงานแบบ Task force group; Cross functional team 

 
การทำงานของ Task force group ใช้รูปแบบของการระดมความคิด จากมุมมองและความรู้ความสามารถท่ี

หลากหลายสาขาของสมาชิก เพ่ือรวบรวมปัญหาหรือข้อจำกัดของกระบวนการ วิเคราะห์และกำหนดแนวทางการแก้ไข
หรือปรับปรุงโดยใช้หลักการ Plan-Do-Check-Action (PDCA) และการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง โดยมีการกำหนด
เป้าหมาย แผนงานประจำปี นำเสนอคณะผู้บริหารเห็นชอบ และรายงานความคืบหน้าในการปฏิบัติงานให้ผู้บริหาร
รับทราบ นอกจากนี ้Task force group แต่ละกลุ่มจะมีพ้ืนที่ส่วนกลาง (Share Drive) สำหรับจัดเก็บข้อมูลการ
ดำเนินงานของกลุ่มทั้งในส่วนของแผนงาน ผลงาน รวมถึงกิจกรรมศึกษาทดลองต่างๆ เพื่อให้สมาชิก Task force 
group รุ่นถัดๆไป สามารถเข้าถึงและใช้ประโยชน์จากข้อมูลได้ ในส่วนของการประเมินผลการปฏิบัติงานนั้นพนักงานที่
ได้รับแต่งตั้งให้เป็นสมาชิก ผลการปฏิบัติงานส่วนของ Task force group จะถูกนำไปพิจารณาและประเมินผลร่วมกับ
ผลการปฏิบัติงานตามตำแหน่งหน้าที่งานด้วย 
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รูปที่ 12 ประกาศแต่งตั้ง Task force group 

 
6.การวัดและวิเคราะห์คุณภาพของผลการทำงาน และประโยชน์ที่ได้รับ 

จากการพัฒนากระบวนการทำงานโดยการจัดตั้งกลุ่มทำงาน Task force group โดยเริ่มจัดตั้ง Task force 
group ตั้งแต่ปี 2007 ตลอดจนพัฒนาปรับปรุงรูปแบบและวิธีการทำงานของ Task force group เรื่อยมาจนถึงปัจจุบัน 
ส่งผลให้ SSI ประสบความสำเร็จในการนำรูปแบบการทำงานแบบ Task force group มาใช้ และเป็นปัจจัยสำคัญใน
การยกระดับความสามารถท้ังในด้านการผลิตและด้านคุณภาพสินค้า โดยมีผลดัชนีชี้วัดสำคัญที่ดีข้ึนดังนี้ 

1.ปริมาณสินค้าที่ไม่ได้คุณภาพตามมาตรฐาน (Non Conform) ลดลง โดยในปี 2007 มีอัตราสินค้าที่ไม่ได้
คุณภาพตามมาตรฐานอยู่ที่ 0.31% และในปี 2021 มีอัตราสินค้าท่ีไม่ได้คุณภาพตามมาตรฐานอยู่ท่ี 0.20% ลดลงที่ 
0.11% คิดเป็นมูลค่าความสูญเสียปี 2021 ที่ลดลงได้ 3.96 ล้านบาท (มูลค่าความสูญเสียเฉลี่ยรวมทุกปีลดลงได้ 4.22 
ล้านบาทต่อปี) ซึ่งเป็นการตอบสนองความต้องการขององค์กรในด้านการลดต้นทุนจากความสูญเสียในกระบวนการผลิต 
และตอบสนองความต้องการของลูกค้าในด้านของการได้รับสินค้าที่มีคุณภาพตามมาตรฐานภายในระยะเวลาส่งมอบที่
เร็วขึ้น เนื่องจากปริมาณสินค้าที่ไม่ได้คุณภาพตามมาตรฐานที่ลดลงหมายถึงการ Re-Process หรือการผลิตสินค้าใหม่
ทดแทนสินค้าที่ไม่ได้คุณภาพตามมาตรฐานที่ลดลง  
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2.ของเสีย (Loss) ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตลดลง โดยปี 2007 มีอัตราการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตที่ 
2.30% และในปี 2021 มีอัตราการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตอยู่ที่ 1.70% ลดลงที่ 0.60% คิดเป็นมูลค่าความ
สูญเสียปี 2021 ที่ลดลงได้ 178 ล้านบาท คิดเป็นต้นทุนการผลิตต่อหน่วยที่ 130 บาทต่อตัน (มูลค่าความสูญเสียเฉลี่ย
รวมทุกปีลดลงได้ 135 ล้านบาทต่อปี) ซึ่งเป็นการตอบสนองความต้องการขององค์กรในการลดความสูญเสียใน
กระบวนการผลิตเพ่ือเพ่ิมศักยภาพในการแข่งขันในเรื่องของต้นทุนการผลิต 

3.อัตราการผลิต (Productivity) ที่สูงขึ้น โดยปี 2007 มีอัตราการผลิต Hot roll coil เฉลี่ยที่ 318 ตันต่อ
ชั่วโมง และในปี 2021 มีอัตราการผลิต Hot roll coil เฉลีย่ที่ 355 ตันต่อชั่วโมงมี เพิ่มขึ้น 37 ตันต่อชั่วโมง ซึ่งเป็นการ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้าในด้านของระยะเวลาการส่งมอบที่ลดลงจากอัตราการผลิตที่เร็วขึ้น และตอบสนอง
ความต้องการขององค์กรในด้านการเพ่ิมศักยภาพการแข่งขันในด้านของความสามารถในการผลิตและระยะเวลาส่งมอบ
สินค้า  

SSI เล็งเห็นถึงประสิทธิผลของการทำงานโดย Task force Group จึงมีการจัดตั้งกลุ่มทำงานเพ่ือมารับผิดชอบ
ด้านต่างๆ ถึง 9 Task force Group ดังนี้ Dimension task force group, Surface task force group, Delivery 
task force , Productivity task force group, RM task force group, FM task force group, DC task force 
group, HFL task force group และ PO task force group โดยแต่ละ Task force group มีโครงการการปรับปรุง
กระบวนการผลิตที่เป็นผลงานเด่นๆ ดังนี้   

1. Dimension Task force group : โครงการพัฒนาระบบ Self-learning Adaptation เพ่ือปรับปรุงการลด
อุณหภูมิชิ้นงานของกลุ่มรีดหนา ดำเนินการสำเร็จในปี 2020 โดยปัญหาที่พบคือไม่สามารถควบคุมอุณหภูมิการม้วน 
(Coiling temperature, CT) ในกลุ่มการรีดหนา (Thickness >= 6.00 mm) ได ้จากการวิเคราะห์หาสาเหตุพบว่ามา
จากการใช้รูปแบบการเปิดน้ำที่เครื่องจักร Laminar flow เป็นแบบคงที่เพ่ือลดการเกิดปัญหาด้าน Shape coil 
(Stagger, Telescopic) และ Surface defect (Water stain) แต่ไม่สามารถควบคุมพารามิเตอร์ Input เช่น อุณหภูมิ
ขาเข้า (Entry temperature) ความเร็ว (Speed) และอุณหภูมิเป้าหมายขาออกท่ีเครื่องรีดละเอียด (Finishing 
temperature, FT target) ให้คงที่ได้ จึงส่งผลกระทบต่อการควบคุม Coiling temperature เนื่องจากไม่สามารถ
ปรับเปลี่ยนปริมาณน้ำตามความเหมาะสมได ้จึงเป็นเหตุให้ Coiling temperature ไม่อยู่ในค่าควบคุม และเกิด Non 
conform product บ่อยครั้ง จากสาเหตุดังกล่าว Task force group ได้ระดมความคิดและกำหนดแนวทางในการ
แก้ไขปัญหาโดยปรับปรุงพัฒนาประสิทธิภาพการควบคุมปริมาณและรูปแบบการเปิดน้ำ laminar flow โดยนำเอา
แนวคิดการทำงานของระบบ Long term adaptation : LTAD และการวิเคราะห์ข้อมูลเชิงสถิติมาประยุกต์ใช้ต่อ
ยอดจากระบบเดิม เพ่ือเพ่ิมความแม่นยำให้กับกระบวนการควบคุม Coiling temperature โดยการชดเชยค่า Error ที่
เกิดจากการผลิตในชิ้นก่อนหน้า ซึ่งจะถูกอัพเดทเข้าสู่ model table ที่ออกแบบตามช่วงความหนา (Thickness), 
Finishing temperature และ Coiling temperature ในส่วนของรูปแบบการเปิดน้ำ (Cooling strategy) ได้กำหนด 
ให้เอ้ือต่อกลไกการเกิด wave และการขังของน้ำบนชิ้นงานให้น้อยที่สุด ภายใต้ความสามารถของกระบวนการควบคุม 
Coiling temperature ที่สามารถทำได้ โดยจากการปรับปรุงทำให้ช่วยเพิ่มความสามารถในการควบคุม Coiling 
temperature ได้ดีมากยิ่งขึ้น โดยค่าความสามารถในการควบคุม (Cpk) มีแนวโน้มสูงขึ้น และช่วยลดอัตราการเกิด 
Non conform จาก CT out of tolerance ให้ลดลงจากเดิมมากกว่า 50% อีกท้ังยังเป็นการช่วย Optimize 
แก้ปัญหาด้าน Shape coil และ Surface defect เช่น Stagger, Water stain defect อีกด้วย 
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รูปที่ 13 ประสิทธิภาพการควบคุม Coiling Temp หลังใช้งาน Long term adaptation ในปี 2020 
 
2. Surface Task force group : โครงการจัดการปัญหา Scale (Unclear) Coil Box ดำเนินการสำเร็จในปี 

2022 โดยพบปัญหา Loss และ Non conform coil จาก scale (เศษผงเหล็กที่หลุดร่อนออกจากผิวเหล็ก) ติดบนผิว
ของชิ้นงานเป็นจำนวนมากท่ีเครื่องม้วนพัก (Coil Box) แต่ไม่สามารถระบุสาเหตุการเกิดได้ว่าเกิดจากความผิดปกติของ
กระบวนการหรือชิ้นส่วนเครื่องจักรตัวใด จากการติดตามปัญหาและระดมความคิด Task force group ได้ทำการ
กำหนดแนวทางในการป้องกันการเกิดปัญหาดังกล่าวโดยการออกแบบให้ทำการผลิตแบบ Bypass coil box ในกลุ่มที่
สามารถทำไดแ้ละติดต้ัง Water Cooling ที ่Bending Roll และ Scale Blow off ในช่วงการม้วนเพ่ือรักษาสภาพผิว 
Roll และป้องกัน Scale ติดบนผิวของชิ้นงานในกลุ่มที่ไม่สามารถ Bypass coil box ได้ โดยหลังการใช้งานพบว่า
ปัญหา Loss และ Non conform coil จาก scale ติดบนผิวของชิ้นงานลดลง โดยคิดเป็นค่าใช้จ่ายที่สามารถลดลงได้ 
11 ล้านบาทต่อปี 

 
รูปที่ 14 การผลิตแบบ Bypass coil box 

  
3. Delivery Task force group : โครงการลดอัตราการเกิด Handling Damage จากการขนย้าย ดำเนินการ

สำเร็จในปี 2022 โดยพบปัญหาการชนหรือกระแทกทำให้เกิดความเสียหายบริเวณขอบของเหล็กม้วน (Coil) ซึ่งใน
บางครั้งหลีกเลี่ยงได้ยากจากการใช้ C-Hook เกี่ยวยกด้วยเครน จากปัญหาดังกล่าว Delivery Task force group จึงมี
แนวคิดในการแก้ปัญหาโดยการนำวัสดุที่ยืดหยุ่นและให้ตัวได้มาเป็นวัสดุกันกระแทกติดตั้งที่ C-Hook แต่ด้วยข้อจำกัด
ของ Coil ที่ทำการขนย้ายที่มีทั้ง Coil ที่เย็นตัวแล้วและ Coil ทีย่ังอุณหภูมิสูงอยู่จึงต้องเลือกวัสดุให้เหมาะสม โดยได้ทำ
การทดลองขนย้าย Coil ที่เย็นตัวแล้วด้วยการติดตั้งวัสดุกันกระแทกประเภทยางที่ C-Hook และเก็บข้อมูลพบว่ามีการ
เกิด Handling Damage ที่ลดลง จึงได้ทำการศึกษาและเลือกวัสดุประเภท Polymer ที่มีความยืดหยุ่นและทนอุณหภูมิ 
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Coil ที่ขนย้ายได้มาติดตั้งใช้งาน หลังการใช้งานพบว่าแนวโน้มการเกิด Non confirm coil จาก Handling Damage 
จากการขนย้ายลดลงอย่างเห็นได้ชัดซึ่งปัจจุบันอยู่ระหว่างการเก็บข้อมูลเพ่ือสรุปผลประโยชน์ของโครงการ 

 
รูปที่ 15 โครงการลดอัตราการเกิด Handling Damage จากการขนย้าย 

  
4. Productivity Task force group : โครงการเพ่ิมอัตราการผลิตด้วยการปรับปรุง T5 (เวลาการให้อุณหภูมิ 

Slab ในเตา) ดำเนินการสำเร็จในปี 2022 โดยจากการผลิตปัจจุบันที่มีหลายปัจจัยที่ส่งผลให้อัตราการผลิต 
(Productivity) ลดลง เช่น ขนาดและคุณภาพของวัตถุดิบ (Slab) ที่หลากหลายมากข้ึน หรือการแก้ปัญหาคุณภาพ
บางอย่างที่ต้องการอุณหภูมิของ Slab ที่สูงขึ้น ทำให้ต้องใช้เวลาให้อุณหภูมิในเตาเผาที่เพิ่มข้ึนตามมาและส่งผลให้ 
Productivity ในการผลิตค่อยๆ ลดลง Productivity Task force group จึงศึกษาแนวทางในการเพิ่ม Productivity 
ให้กลับไปเทียบเท่ากับ Best case ในปี 2016 โดยยังคงรักษาระดับคุณภาพการผลิตปัจจุบันไว้ จากการระดมความคิด
ได้มุ่งประเด็นไปที่การปรับปรุงเพ่ือลดเวลา T5 โดยการปรับปรุงขีดความสามารถของเตาเผาส่วนของ pre-heating 
zone เพ่ือให้ความร้อนได้เร็วขึ้น รวมถึงปรับปรุงรูปแบบการให้ความร้อนในแต่ละ zone ใหม่เพ่ือลดเวลาการให้ความ
ร้อนในเตาเผาลงและมีอัตราการผลิตทีเ่พ่ิมขึ้นได้ ผลจากการปรับปรุงสามารถเพ่ิมอัตราการผลิตได้เพ่ิมขึ้น 8% โดย
ยังคงรักษา condition ในการผลิตในด้านอุณหภูมิได้ดังเดิม 

 
รูปที่ 16 การปรับปรุงขีดความสามารถของเตาเผาเพ่ือลดเวลาในเตา 

  
5. RM Task force group : โครงการเพ่ิมอายุ (Campaign) การตัดของ Crop shear ดำเนินการสำเร็จในปี 

2021 โดยก่อนหน้านี้การเปลี่ยน Crop shear ของโรงรีดร้อน (HSM) ต้องหยุดการผลิต (Shutdown) เป็นเวลา 1.5 
ชั่วโมงสำหรับทำการเปลี่ยนเมื่อครบ campaign ของ crop shear ที่ 65,000  ตัน ซ่ึงเมื่อใกล้ครบ campaign บางครั้ง
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พบว่าสภาพการใช้งานของ Crop shear จะเริ่มมีปัญหา เช่น ตัดไม่ขาด ทำให้ต้องหยุดเปลี่ยนระหว่างผลิต (ก่อนแผน) 
ส่งผลให้เกิดความสูญเสียด้านพลังงาน และการหยุดเปลี่ยน Crop shear ตาม campaign ในปัจจุบันไม่สอดคล้องกับ
แผนหยุดผลิตเพ่ือซ่อมบำรุงเครื่องจักร (Shutdown) ที่ประมาณ 100,000 ตัน จึงมีความต้องการปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมอายุ 
campaign ของ crop shear ให้สอดคล้องกับแผน Shutdown โดยจากการระดมความคิดจากสมาชิก Task force 
group ได้มแีนวทางในการปรับปรุงยืดอายุใช้งานของ Crop shear โดยเปลี่ยนชนิดวัสดุของใบมีดจากวัสดุ Askodyne-
H (SKD61 Regular grade) เป็น ASKO-H2 (SKD61 Premium grade) และปรับปรุงระบบหล่อเย็นใบมีดให้มีการ
หล่อเย็นตลอดทั้งตัวใบมีดเพ่ือลดปัญหาการ crack จากความร้อน ผลจากการปรับปรุงสามารถยืดอายุของ crop shear 
ได้มากกว่า 100,000 ตันตามที่เป้าหมาย  

 
รูปที่ 17 การปรับปรุงเพ่ิมอายุ Campaign การตัดของ Crop shear 

  
 6. FM Task force group : โครงการลด Scrap จาก Diff position gap OS/MS ไม่เหมาะสมหลังการเปลี่ยน
ลูกรีด ดำเนินการแล้วเสร็จในปี 2019 โดยปัญหาที่พบเมื่อเปลี่ยนลูกรีดของแท่นรีดละเอียด (Back up roll Finishing 
Mill Stand) คือค่า Diff position gap OS/MS (OS: Operator Side, MS: Motor Side) ของแต่ละแท่นรีดจะ
เปลี่ยนไปจากเดิม จนบ่อยครั้งทำให้เกิดปัญหา Scrap จากการเกิด Camber แล้วชิ้นงานสะดุดชนชิ้นส่วนเครื่องจักร 
หรือเกิด wave รุนแรงจนชิ้นงานเกิดการแตกร้าวเป็น Scrap strip broken ซ่ึงมีสาเหตุมาจากค่า Diff position gap 
OS/MS ไม่เหมาะสม โดยจากการระดมความคิด Task force group พบว่าปัจจัยที่มีผลต่อค่า Diff position gap 
OS/MS มีหลายปัจจัย เช่น การรับแรงของชิ้นส่วนเครื่องจักร, ความยืดหยุ่นรวมถึงการสึกหรอของชิ้นส่วนเครื่องจักร 
Task force group จึงกำหนดแนวทางการศึกษาและเรียนรู้การเปลี่ยนแปลงหรือเบี่ยงเบนการรับแรงของแท่นรีดด้วย
การตรวจจับ Diff force ที่ใช้งานในช่วงการรีดปกติเป็นค่าอ้างอิง โดยจัดเก็บค่า Diff position gap OS/MS ทีเ่ป็นค่า
การรีดที่ดีสุด (ชิ้นงานตรงไม่เกิด camber และผิวราบเรียบไม่มี wave) จากการกด gap ให้ได้ force 1,000 ton ของ
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ทุกๆ program การรีดและนำข้อมูลวิเคราะห์แนวโน้มของค่า leveling หรือ Diff position gap เพ่ือนำมาใช้กำหนด
เป็นค่าตั้งต้นในการปรับ Diff position gap OS/MS ของแต่ละแท่นรีดในการรีดชิ้นแรกของ program หลังจากเปลี่ยน
ลูกรีด ผลจากการปรับปรุงทำให้ไม่เกิด scrap จากปัญหา Diff position gap OS/MS ในชิ้นแรกของ program 
หลังจากเปลี่ยนลูกรีดอีกเลย ซึ่งก่อนหน้านี้มีปริมาณการเกิด Scrap ที่ 16 ชิ้นหรือ 328 ตันต่อปี คิดเป็นมูลค่าความ
สูญเสียที่ลดลงได้ 7,576,000 บาทต่อปี 

 
รูปที่ 18 โครงการลด Scrap จาก Diff position gap OS/MS ไม่เหมาะสมหลังการเปลี่ยนลูกรีด 

 
 7. DC Task force group : โครงการแก้ปัญหาการเกิดรอยยับในขณะทำการม้วนเก็บ (Down coiler hot 
rolling fold) ด้วยการพัฒนาระบบ Pinch Roll Total Force Control ดำเนินการแล้วเสร็จในปี 2022 โดยปัญหารอย
ยับที่เกิดข้ึนในขณะทำการม้วนเก็บนั้น เป็นปัญหาคุณภาพที่ติดอันดับ Top 5 และก่อให้เกิดความสูญเสีย (yield loss) 
คิดเป็น 0.10% ของยอดการผลิต จากการตรวจสอบปัญหาและระดมความคิด ทีมงานได้เห็นปัญหาสำคัญคือการกด
ของลูกรีดก่อนเข้าม้วน (pinch roll) ที่ไม่สอดคล้องกันกันแต่ละด้าน โดยกำหนดแนวทางปรับปรุงด้วยการนำค่าแรงกด
ที่เกิดขึ้นจริงทั้ง 2 ด้าน (pinch roll force feedback) มารวมกันในการสั่งปรับการข้ึนลงของลูกรีดตัวบนแบบขนานกัน 
เพ่ือให้ได้แรงกดรวมเท่ากับค่าที่ต้องการ และปรับความเอียงแบบสมมาตร (symmetrical) ของลูกรีดบนได้ (leveling 
pinch roll gap) ซ่ึงต่างจากการควบคุมเดิมท่ีเป็นแบบแยกข้าง ที่ไมส่ามารถปรับความเอียงลูกรีดบนได้ ซึ่งจะมีผลเสีย
ทำให้เกิดการเอียงข้าง ซึ่งผลจากการปรับปรุงสามารถลดการเกิดรอยยับบนผิว และยังลดการส่ายของ Strip ซึ่งสามารถ
ลดการเกิดรอบนอก coil ยื่นออกด้านซ้ายหรือขวา และลดภาระในการการปรับสภาพเหล็กม้วน (reprocess coil) ที่
กระบวนการถัดไป ผลจากการใช้งานมีแนวโน้มการความสูญเสีย (yield loss) จากปัญหารอยยับในขณะทำการม้วนเก็บ
ลดลงซึ่งอยู่ระหว่างการจัดเก็บข้อมูลเพ่ิมเติมเพ่ือสรุปผล 

 
รูปที่ 19 โครงการ Pinch Roll Total Force Control 
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 8. HFL Task force group : โครงการลด Pin Hole Due To Rust Defect กลุ่ม Coil PO Product Push 
Pull (PP) Mode ดำเนินการแล้วเสร็จในปี 2017 โดยจากขั้นตอนการผลิตกลุ่ม Coil PO Product PP Mode ที ่Hot 
Finishing Line (HFL) ปี 2013-2014 ผลิตแบบใช้น้ำ (Wet Skin pass) ที่เครื่องปรับผิวเรียบหมายเลข 1 เกิดเป็น 
Non conform coil (NC) จาก Pin Hole Due To rust  Defect (สนิมคราบน้ำ) ซึ่งเป็นสาเหตุของการเกิด 
Corrosion Pitting รุนแรงหลังการล้างผิวด้วยกรดที ่PO Line สูงถึง 2.55% และมีข้อร้องเรียนจากลูกค้า 27 ครั้ง จาก
ปัญหาดังกล่าว Task force group ได้ระดมความคิดและกำหนดแนวทางปรับปรุงโดยเปลี่ยนกระบวนการผลิต Coil 
PO Product PP Mode ที ่HFL จากการผลิตแบบใช้น้ำ (Wet Skin pass) เป็นแบบไม่ใช้น้ำ (Dry Skin Pass) ซึ่งต้อง
ทำการปรับตั้งเครื่องจักรและออกแบบทดลองเพ่ือปรับ parameter ในการผลิตใหม่เกือบทั้งหมด ซึ่งหลังการปรับปรุง
สามารถลด Non conform coil จาก Pin Hole Due To Rust Defect กลุ่ม Coil PO Product PP Mode เหลือ 
0.00% ลดความสูญเสียได ้5.1 ล้านบาทต่อปีและไม่มีข้อร้องเรียนจากลูกค้าจากสาเหตุ Pin Hole Due To Rust 
Defect  

 
รูปที่ 20 การเปลี่ยนจาก Wet Skin pass เป็น Dry Skin pass กลุ่ม Coil PO Product PP Mode 

  
9. PO Task force group : โครงการลดปัญหา Roll mark defect ในกลุ่ม Tension (TL) mode ดำเนินการ

แล้วเสร็จในปี 2020 จากการที่พบความผิดปกติขณะคลี่ Coil ด้วย Un-coiler mandrel ที่มีการหย่อนและตึง ทำให้
เกิดรอยหักบนผิว Strip และเกิดการ Break ของ Scale (เศษผงเหล็กที่หลุดร่อนออกจากผิวเหล็ก) ทำให้ Scale หลุด
ร่อนเกาะติดกับ Roller และกดทับบนผิวชิ้นงาน ส่งผลให้เกิด Non conform coil จาก Roll mark defect 0.71%
จากการระดมความคิดได้กำหนดแนวทางแก้ไขปัญหารอยหักบนผิว Strip เพ่ือลดการ Break ของ Scale โดยการทำให้ 
Strip มีความตึงคงท่ี ตลอดเวลาที่ทำการ Un-coiling โดยร่วมกันออกแบบกลไกและการควบคุมการปรับค่าแรงดึงของ 
Un-coiler Mandrel ให้เหมาะสมตลอดเวลา ผลของการปรับปรุงสามารถลด  Non conform coil จาก Roll mark 
defect ลงไดก้ว่า 80% (เหลือ 0.15% ในปี 2021) คิดเป็นความสูญเสียที่ลดลงได้ 1.45 ล้านบาทต่อปี 
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รูปที่ 21 การปรับค่าแรงดึงของ Un-coiler Mandrel 

 
7.ปัจจัยแห่งความสำเร็จ และความยั่งยืน 

1) การสนับสนุนและให้ความสำคัญของผู้บริหารสายการผลิตในการจัดตั้ง ขับเคลื่อนและติดตามผลการ
ปฏิบัติงานของ Taskforce group อย่างต่อเนื่อง 
2) การจัดตั้งทีม Task force group ที่ใช้วิธีการผสมผสานสมาชิกเดิมและสมาชิกใหม่ให้เหมาะสม นำไปสู่การ
รักษาองค์ความรู้ของ Task force group ให้ทำงานได้อย่างมีประสิทธิภาพทั้งในปัจจุบันและอนาคต 
3) ทีมทำงานที่มีคุณภาพและมีความรู้จากหลากหลายด้าน ร่วมกันระดมสมองในการจัดการกับปัญหาและ
ข้อจำกัดต่างๆที่พบ โดยใช้แนวคิดการปรับปุรงอย่างต่อเนื่อง 
4) ความร่วมมือของหน่วยงานต่างๆ ในการสนับสนุนกิจกรรมของ Task force group และนำโครงการที่ Task 
force group เสนอไปของบประมาณและดำเนินการจนแล้วเสร็จ 
5) การนำ QCC และ TPM มาประยุกต์ใช้ในองค์กร มีส่วนช่วยให้ Task force group เห็นความสำคัญของการ
ทำงานแบบ Cross functional มากขึ้น 

 
8.ปัญหา อุปสรรค และแนวทางในการแก้ไข 

1) การทำงานแบบ Cross functional ทำให้พนักงานรู้สึกว่าเป็นงานนอกเหนือจากหน้าที่ประจำตามตำแหน่ง
งาน แนวทางการแก้ไขคือ 

 - กำหนดให้ทีมบริหารทำความเข้าใจถึงความสำคัญของการทำงานแบบ Cross functional และ
ความยั่งยืนของการทำงานด้วย Task force group 
- มีการมอบหมายผู้บริหารในการทำหน้าที่กำกับดูแลการทำงานของ Task force group และ
สนับสนุน ส่งเสริมทรพัยากรที่จำเป็นในการดำเนินงานของ Task force group 
- การคัดเลือกประธาน Task force group ที่มีศักยภาพเป็น Role model ที่ดีในด้าน Leading การ
ทำงานแบบ Cross functional สามารถกระตุ้น สร้างแรงจูงใจและขับเคลื่อนสมาชิกให้ร่วมแรงร่วมใจ
ปฏิบัติงานได้อย่างเต็มที่และต่อเนื่อง 
- ปรับรูปแบบการประเมินผลงานโดยให้สมาชิก Task force group สามารถนำผลปฏิบัติงานกับ 
Task force group มาเป็นหัวข้อเพ่ิมเติมในการประเมินผลงานตามแบบประเมินผลงานประจำปี 
(UAP; Unit Action Plan) ได้ 



 

  17 

 
9.ความท้าทายต่อไป 
 จากความต้องการของลูกค้าและภาวะการแข่งขันทางการค้าที่เพ่ิมสูงขึ้น ตลอดจนปัจจัยอ่ืนๆ ที่อาจมีการ
เปลี่ยนแปลงและกระทบกับการผลิต เช่น คุณภาพของวัตุดิบ การปล่อย Carbon emission ที่ส่งผลต่อเชื้อเพลิงในการ
ผลิต ตลอดจนความก้าวหน้าทางด้านเทคโนโลยี ล้วนเป็นแรงผลักดันและโอกาสในการพัฒนาเพ่ือยกระดับ
ความสามารถและประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตให้สูงขึ้นอย่างต่อเนื่อง จึงเป็นความท้าทายของทุก Task force 
group ที่ต้องจัดการกับปัญหาหรือโอกาสในการปรับปรุงเพ่ือรักษาและยกระดับความสามารถ ประสิทธิภาพในการผลิต
ให้ได้ตามเป้าหมายอย่างเหมาะสมกับสถานการณ์ของบริษัท 
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