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การยกระดับประสิทธิภาพในการผลิต 
ด้วยการท างานแบบ Task force group 

น าเสนอโดย 
นายทนงศักดิ์ แข่งขัน  

หัวหน้าสายงานวิศวกรรมผลิตภัณฑ์และประกันคุณภาพ 
บริษัทสหวิริยาสตีลอินดัสตรี จ ากัด (มหาชน)  



บริษัทสหวิริยาสตีลอินดัสตรี จ ากัด (มหาชน) 2 

 1. ข้อมูลเกี่ยวกับองค์กร 
2. การเรียนรู้ความต้องการและความคาดหวัง ของ "ลูกค้าของกระบวนการที่น าเสนอ"  
3. กระบวนการและวิธีปฏิบัติในอดีต  
4. กระบวนการและวิธีปฏิบัติท่ีได้ปรับปรุงใหม่   
5. การวัดและวิเคราะห์คุณภาพของผลการท างาน และประโยชน์ที่ได้รับ 
6. ปัญหา อุปสรรค และแนวทางในการแก้ไข 
7. ความท้าทายต่อไป  
8. ปัจจัยแห่งความส าเร็จ และความย่ังยืน  
9. เอกสารอ้างอิง 

หัวข้อน าเสนอ 
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1. ข้อมูลเกี่ยวกับองค์กร 

บริษัท สหวิริยาสตีลอินดัสตรี จ ากัด (มหาชน) หรือ เอสเอสไอ เป็นผู้ผลิตเหล็กแผ่นรีดร้อนชนิดม้วนรายใหญ่ที่สุดใน
ภูมิภาคเอเชียตะวันออกเฉียงใต้ ด้วยก าลังการผลิตเหล็กแผ่นรีดร้อนชนิดม้วนสูงสุด 4 ล้านตันต่อปี โดยมุ่งเน้นการนวัตกรรม
ผลิตภัณฑ์เหล็กแผ่นชั้นคุณภาพพิเศษเพื่อรองรับความต้องการใช้เหล็กที่เพิ่มข้ึนของภูมิภาค ส าหรับอุตสาหกรรมยานยนต์ 
พลังงาน การขนส่ง และการก่อสร้าง 

ปรัชญาในการด าเนินธุรกิจ 

innovate  •  strength 

บริษัทสหวิริยาสตีลอินดัสตรี จ ากัด (มหาชน) 

เหล็กแผ่นรีดร้อนชนิดม้วน 
เหล็กแผ่นรีดร้อนชนิดม้วน 

ประเภทล้างผิวและเคลือบน้ ามนั 

ผลิตภัณฑ์ 

กลุ่มลูกค้าที่ส าคัญ 
อุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนเครื่องจักรกล อุตสาหกรรมท่อ 
ถังแก๊ส อุตสาหกรรมเหล็กโครงสร้าง และอุตสาหกรรม
ช้ินส่วนยานยนต์ เป็นต้น 
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1. ข้อมูลเกี่ยวกับองค์กร 

บริษัทสหวิริยาสตีลอินดัสตรี จ ากัด (มหาชน) 

โครงสร้างขององค์กร 
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1. ข้อมูลเกี่ยวกับองค์กร 
รางวัลอุตสาหกรรมดีเด่น (PM Awards) 

บริษัทสหวิริยาสตีลอินดัสตรี จ ากัด (มหาชน) 

รางวัลด้านความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการท างาน รางวัลด้านการจัดการสิ่งแวดล้อม 
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2. การเรียนรู้ความต้องการและความคาดหวัง 
ของ "ลูกค้าของกระบวนการที่น าเสนอ"  

บริษัทสหวิริยาสตีลอินดัสตรี จ ากัด (มหาชน) 

สินค้ามีคุณภาพ 
ส่งมอบตรงเวลา สินค้าคุณภาพ 

ส่งมอบตรงเวลา 
ต้นทุนแข่งขันได้ 
บริษัทมีก าไร 

Challenge KPI Maintain Performance 
:Productivity 

:Quality 

:Cost 

:Delivery 

:Safety 

:Moral 

:Envi 
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3. กระบวนการและวิธีปฏิบัติในอดีต  

บริษัทสหวิริยาสตีลอินดัสตรี จ ากัด (มหาชน) 
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4. กระบวนการและวิธีปฏิบัติที่ได้ปรับปรุงใหม่  

บริษัทสหวิริยาสตีลอินดัสตรี จ ากัด (มหาชน) 
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4. กระบวนการและวิธีปฏิบัติที่ได้ปรับปรุงใหม่  

บริษัทสหวิริยาสตีลอินดัสตรี จ ากัด (มหาชน) 

รูปแบบการจัดตัง้กลุ่มท างานแบบ Task force group; Cross functional team 
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5. การวัดและวิเคราะห์คุณภาพของผลการท างาน  
และประโยชน์ที่ได้รับ 

บริษัทสหวิริยาสตีลอินดัสตรี จ ากัด (มหาชน) 

วิธีการท างานแบบ Task force group เป็นปัจจัยส าคัญในการยกระดับความสามารถทั้งในด้านการผลิตและด้าน
คุณภาพสินค้า โดยมีผลดัชนีชี้วัดส าคัญที่ดีขึ้นดังนี ้

1.ปริมาณสินค้าท่ีไม่ได้คุณภาพตามมาตรฐาน (Non Conform) ลดลง 0.11% (จาก 0.31% ในปี 2007 เป็น 0.20% 
ในปี 2021) คิดเป็นมูลค่าความสูญเสียปี 2021 ท่ีลดลงได้ 3.96 ล้านบาท (เฉลี่ยรวมทุกปีลดลง 4.22 ล้านบาทต่อปี) 

2.ของเสีย (Loss) ท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตลดลง 0.60% (จาก 2.30% ในปี 2007 เป็น 1.70% ในปี 2021) คิด
เป็นมูลค่าความสูญเสียปี 2021 ท่ีลดลงได้ 178 ล้านบาท (เฉลี่ยรวมทุกปีลดลง 135 ล้านบาทต่อปี) 

3.อัตราการผลิต (Productivity) เพิ่มขึ้น 37 ตันต่อชั่วโมง (จาก 318 ตันต่อชั่วโมงในปี 2007 เป็น 355 ตันต่อชั่วโมง
ในปี 2021)  

ซ่ึงเป็นการตอบสนองความต้องการของลูกค้าในด้านของคุณภาพสินค้า ระยะเวลาการส่งมอบทีล่ดลง และตอบสนอง
ความต้องการขององค์กรในด้านการเพิ่มศักยภาพการแข่งขันในด้านของความสามารถในการผลิตและต้นทุน 
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5. การวัดและวิเคราะห์คุณภาพของผลการท างาน  
และประโยชน์ที่ได้รับ 

บริษัทสหวิริยาสตีลอินดัสตรี จ ากัด (มหาชน) 

โครงการปรับปรุงกระบวนการผลิตที่เป็นผลงานเด่นๆ ของ Task force group  

การปรับปรุง 
  น าแนวคิดและรูปแบบการท างานของระบบ Long term adaptation และการวิเคราะห์ข้อมูลเชิง
สถิติเรื่อง Process capability measurement มาประยุกต์ใช้ร่วมกับกระบวนการเดิม โดยการ
ชดเชยค่า Error ที่เกิดจากการผลิตในช้ินก่อนหน้า ซึ่งจะถูกอัพเดทเข้าสู่ model table ที่ออกแบบ
ตามช่วง Thickness, Finishing temperature และ Coiling temperature อีกทั้งก าหนดรูปแบบ
การเปิดน้ า (Cooling strategy) ให้เอื้อต่อกลไกการเกดิ wave และการขังของน้ าบนช้ินงานให้น้อย
ที่สุด ภายใต้ความสามารถของกระบวนการควบคุม Coiling temperature ที่สามารถท าได ้

ประโยชน์ที่ได้รับ 
  เพิ่มความสามารถในการควบคุม Coiling temperature ได้ดีมากยิ่งข้ึน โดยค่าความสามารถใน
การควบคุม (Cpk) มีแนวโน้มสูงข้ึน และช่วยลดอัตราการเกิด Non conform coiling temperature 
out of tolerance ให้ลดลงจากเดิมมากกว่า 50% อีกทั้งยังเป็นการช่วย Optimize แก้ปัญหาด้าน 
Shape coil และ Surface defect เช่น Stagger, Water stain defect อีกด้วย 

ปัญหาและที่มาของโครงการ 
  ไม่สามารถควบคุม Coiling temperature ในกลุ่มการรีดหนา (Thickness >= 6.00 mm) ได้ 
โดยสาเหตุมาจากการใช้รูปแบบการเปิดน้ า Laminar flow เป็นแบบคงที่เพื่อลดการเกดิปัญหาด้าน 
Shape coil (Stagger, Telescopic) และ Surface defect (Water stain) แต่ไม่สามารถควบคุม
พารามิเตอร์ Input เช่น Entry temperature, Speed, FT target ให้คงที่ได้ จึงเป็นเหตุให้ Coiling 
temperature ไม่อยู่ในค่าควบคุม และเกิด Non conform product บ่อยครั้ง 

Dimension Task force group      
โครงการ : พัฒนาระบบ Self-learning 
Adaptation เพื่อปรับปรุง Laminar 
cooling ของกลุ่ม Thickness หนา (ปี 
2020) 

Member of Task force group 
1.คุณเมธิรา (ส านักควบคุมการผลิตอัตโนมตัิ)    ประธาน  
2.คุณศักดรินทร์ (ส านักควบคุมการผลิตอัตโนมัติ) รองประธาน 
3.คุณเดโชชัย (ส านักควบคุมการผลิตอัตโนมัติ)     เลขานุการ 
4.คุณลภณ (ฝ่ายประกันคุณภาพผลิตภัณฑ์)     สมาชิก 
5.คุณอภิสัน (ส านักควบคุมการผลิตอัตโนมัติ)      สมาชิก 
6.คุณอ านาจ (ส านักควบคุมระบบปฏิบัติการ)     สมาชิก 
7.คุณธวัชชัย (ฝ่ายผลิต HSM)     สมาชิก 
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5. การวัดและวิเคราะห์คุณภาพของผลการท างาน  
และประโยชน์ที่ได้รับ 

บริษัทสหวิริยาสตีลอินดัสตรี จ ากัด (มหาชน) 

โครงการปรับปรุงกระบวนการผลิตที่เป็นผลงานเด่นๆ ของ Task force group  

การปรับปรุง 
  ออกแบบและทดลองผลิตแบบ Bypass coil box ในกลุ่มที่สามารถท าได้และ
ติดต้ัง Water Cooling ที่ Bending Roll และ Scale Blow off ในช่วงการม้วน
เพื่อรักษาสภาพผิว Roll และป้องกัน Scale ติดบนผิวของชิ้นงานในกลุ่มที่ไม่
สามารถ Bypass coil box ได้ 

ประโยชน์ที่ได้รับ 
  ปัญหา Loss และ Non conform coil จาก scale ติดบนผิวของชิ้นงานลดลง 
โดยคิดเป็นค่าใช้จ่ายที่สามารถลดลงได้ 11 ล้านบาทต่อปี 

ปัญหาและที่มาของโครงการ 
  พบปัญหา Loss และ Non conform coil จาก scale (เศษผงเหล็กที่หลุด
ร่อนออกจากผิวเหล็ก) ติดบนผิวของชิ้นงานเป็นจ านวนมากที่เครื่องม้วนพัก (Coil 
Box) แต่ไม่สามารถระบุสาเหตุการเกิดได้ว่าเกิดจากความผิดปกติของ
กระบวนการหรือชิ้นส่วนเครื่องจักรตัวใด 

Surface Task force group       
โครงการ : จัดการปัญหา Scale (Unclear) Coil Box (2022) 

รดีแบบมว้น Coil Box รดีแบบ Bypass Coil Box 

Member of Task force group 
1.คุณเนติวุฒิ (ส านักควบคุมระบบปฏบิตัิการ)  ประธาน  
2.คุณปัญญา (ฝ่ายผลิต HSM)   รองประธาน 
3.คุณทัศน์ชพร (ฝ่ายวิศวกรรมผลิตภัณฑ์)   เลขานุการ 
4.คุณจิตนิพนธ์ (ฝ่ายซ่อมบ ารุงเครื่องกล)   สมาชิก 
5.คุณกิตติศักดิ์ (ส านักควบคุมการผลิตอัตโนมัติ)  สมาชิก 
6.คุณจรัญ (ฝ่ายประกันคุณภาพผลิตภัณฑ์)   สมาชิก 
7.คุณณัฐวุฒิ (ฝ่ายประกันคุณภาพผลิตภัณฑ์)   สมาชิก 
8.คุณอ านาจ (ส านักควบคุมระบบปฏิบัติการ)   สมาชิก 
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5. การวัดและวิเคราะห์คุณภาพของผลการท างาน  
และประโยชน์ที่ได้รับ 

บริษัทสหวิริยาสตีลอินดัสตรี จ ากัด (มหาชน) 

โครงการปรับปรุงกระบวนการผลิตที่เป็นผลงานเด่นๆ ของ Task force group  

การปรับปรุง 
  น าวัสดุที่ยืดหยุ่นและให้ตัวได้มาเป็นวัสดุกันกระแทกติดต้ังที่ C-Hook แต่ด้วย 
Coil ที่ท าการขนย้ายที่ทั้ง Coil ที่เย็นตัวแล้วและ Coil ที่ยังอุณหภูมิสูงอยู่จึงต้อง
เลือกวัสดุให้เหมาะสม โดยได้ท าการทดลองขนย้าย Coil ที่เย็นตัวแล้วด้วยการ
ติดต้ังวัสดุกันกระแทกประเภทยางที่ C-Hook และเก็บข้อมูลพบว่ามีการเกิด 
Handling Damage ที่ลดลง จึงได้ท าการศึกษาและเลือกวัสดุประเภท Polymer 
ที่มีความยืดหยุ่นและทนอุณหภูมิ Coil ที่ขนย้ายได้มาติดต้ังใช้งาน  

ประโยชน์ที่ได้รับ 
  แนวโน้มการเกิด Handling Damage จากการขนย้ายลดลงอย่างเห็นได้ชัดซึ่ง
ปัจจุบันอยู่ระหว่างการเก็บข้อมูลเพื่อสรุปผลประโยชน์ของโครงการ 

ปัญหาและที่มาของโครงการ 
  พบปัญหาการชนหรือกระแทกท าให้เกิดความเสียหายบริเวณขอบของเหล็ก
ม้วน (Coil) ซึ่งในบางครั้งหลีกเลี่ยงได้ยากจากการใช้ C-Hook เกี่ยวยกด้วยเครน 

Delivery Task force group      
โครงการ : ลดอัตราการเกิด 
Handling Damage จากการ
ขนย้าย (2022) 

Member of Task force group 
1.คุณพรหมมินทร์ (ฝ่ายจัดการคลังสินคา้และวตัถุดบิ)  ประธาน  
2.คุณกนกวรรณ (ฝ่ายจัดการคลังสินค้าและวัตถุดิบ)    รองประธาน 
3.คุณกลงกต (ส านักควบคุมระบบปฏิบัติการ)           เลขานุการ 
4.คุณเขมชาติ (ฝ่ายผลิต HSM)           สมาชิก 
5.คุณจีระศักดิ์ (ฝ่ายผลิต HFL&PO)           สมาชิก 
6.คุณเจริญศรี (ฝ่ายประกันคุณภาพผลิตภัณฑ์)           สมาชิก 
7.คุณวัชรพงษ์ (ฝ่ายผลิต HFL&PO)           สมาชิก 
8.คุณอาณัติ (ฝ่ายซ่อมบ ารุงเครื่องกล)           สมาชิก 
9.คุณนันทพันธ์ (ฝ่ายวางแผนการผลิต)           สมาชิก 
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5. การวัดและวิเคราะห์คุณภาพของผลการท างาน  
และประโยชน์ที่ได้รับ 

บริษัทสหวิริยาสตีลอินดัสตรี จ ากัด (มหาชน) 

โครงการปรับปรุงกระบวนการผลิตที่เป็นผลงานเด่นๆ ของ Task force group  

การปรับปรุง 
  ศึกษาแนวทางในการเพิ่ม Productivity ให้กลับไปเทียบเท่ากับ Best case ในปี 2016 
โดยยังคงรักษาระดับคุณภาพการผลิตปัจจุบันไว้ จากการระดมความคิดได้มุ่งประเด็นไปท่ี
การปรับปรุงเพื่อลดเวลา T5 (เวลาการให้อุณหภมิ Slab ในเตา) โดยการปรับปรุงขีด
ความสามารถของเตาเผาส่วนของ pre-heating zone เพื่อให้ความร้อนได้เร็วข้ึน รวมถึง
ปรับปรุงรูปแบบการให้ความร้อนในแต่ละ zone ใหม่เพื่อลดเวลาการให้ความร้อนใน
เตาเผาลงและมีอัตราการผลิตท่ีเพิ่มข้ึนได้  

ประโยชน์ที่ได้รับ 
  สามารถเพิ่มอัตราการผลิตได้เพิ่มข้ึน 8% โดยยังคงรักษา condition ในการผลิตในด้าน
อุณหภูมิได้ดังเดิม 

ปัญหาและที่มาของโครงการ 
  ปัจจุบันท่ีมีหลายปัจจัยท่ีส่งผลให้อัตราการผลิต (Productivity) ลดลง เช่น ขนาดและ
คุณภาพของวัตถุดิบ (Slab) ท่ีหลากหลายมากข้ึน หรือการแก้ปัญหาคุณภาพบางอย่างท่ี
ต้องการอุณหภูมิของ Slab ท่ีสูงข้ึน ท าให้ต้องใช้เวลาให้อุณหภูมิในเตาเผาท่ีเพิ่มข้ึนตามมา
และส่งผลให้ Productivity ในการผลิตค่อยๆลดลง 

Productivity Task force group     
โครงการ : เพิ่มอัตราการผลิตด้วย
การปรับปรุง T5 (2022) 

Member of Task force group 
1.คุณพีรศักดิ์ (ส านักควบคุมระบบปฏบิัตกิาร)     ประธาน  
2.คุณภาคินัย (ฝ่ายผลิต HSM)       รองประธาน 
3.คุณสุภาพร (ส านักควบคุมการผลิตอัตโนมัติ)       เลขานุการ 
4.คุณมานิตย์ (ฝ่ายวางแผนการผลิต)       สมาชิก 
5.คุณวสันต์ (ฝ่ายผลิต HSM)        สมาชิก 
6.คุณสันติ (ส่วนงานควบคุมงบประมาณ)       สมาชิก 
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5. การวัดและวิเคราะห์คุณภาพของผลการท างาน  
และประโยชน์ที่ได้รับ 

บริษัทสหวิริยาสตีลอินดัสตรี จ ากัด (มหาชน) 

โครงการปรับปรุงกระบวนการผลิตที่เป็นผลงานเด่นๆ ของ Task force group  

การปรับปรุง 
  ยืดอายุใช้งานของ Crop shear โดยเปลี่ยนชนิดวัสดุของใบมีดและปรับปรุงระบบหล่อ
เย็นใบมีดให้มีการหล่อเย็นตลอดท้ังตัวใบมีดเพื่อลดปัญหาการ crack จากความร้อน 

ประโยชน์ที่ได้รับ 
  สามารถยืดอายุของ crop shear ได้มากกว่า 100,000 ตันตามท่ีเป้าหมาย โดยปัจจุบัน
ได้สั่งซื้อใบมีดวัสดุใหม่มาใช้งานแทนใบมีดวัสดุเดิมโดยจะเร่ิมใช้งานหลังจากใช้งานใบมีด
วัสดุเดิมหมดในช่วงปลายปี 2022 

ปัญหาและที่มาของโครงการ 
  การเปลี่ยน Crop shear  ของโรงรีดร้อน (HSM) ต้องหยุดการผลิต (Down time) เป็น
เวลา 1.5 ช่ัวโมงส าหรับท าการเปลี่ยนเมื่อครบ campaign ของ crop shear ท่ี 65,000  
ตัน ซึ่งเมื่อใกล้ครบ campaign บางครั้งพบว่าสภาพการใช้งานของ Crop shear จะเร่ิมมี
ปัญหา เช่น ตัดไม่ขาด ท าให้ต้องหยุดเปลี่ยนระหว่างผลิต (ก่อนแผน) ส่งผลให้เกิดความ
สูญเสียด้านพลังงาน และการหยุดเปลี่ยน Crop shear ตาม campaign ในปัจจุบันไม่
สอดคล้องกับแผนหยุดผลิตเพื่อซ่อมบ ารุงเครื่องจักร (Shutdown) ท่ีประมาณ 100,000 
ตัน จึงมีความต้องการปรับปรุงเพื่อเพิ่มอายุ campaign ของ crop shear ให้สอดคล้องกับ
แผน Shutdown 

RM Task force group      
โครงการ : เพิ่มอายุ (Campaign) 
การตัดของ Crop shear (2021)  

Member of Task force group 
1.คุณเอกชัย (ฝ่ายซ่อมบ ารุงเคร่ืองกล)       ประธาน  
2.คุณสุทีป (ส านักควบคุมระบบปฏิบัติการ)       รองประธาน 
3.คุณกนกพันธ์ (ฝ่ายซ่อมบ ารุงเครื่องกล)       เลขานุการ 
4.คุณดนุพล (ส านักควบคุมการผลิตอัตโนมัติ)        สมาชิก 
5.คุณปิยะ (ฝ่ายซ่อมบ ารุงสาธารณูปโภคและของไหล)  สมาชิก 
6.คุณมารุต (ส านักควบคุมการผลิตอัตโนมัติ)       สมาชิก 
7.คุณวสันต์ (ฝ่ายผลิต HSM)       สมาชิก 
8.คุณศักรินทร์ (ฝ่ายซ่อมบ ารุงไฟฟ้า)       สมาชิก 
9.คุณสิชัย (ฝ่ายผลิต HSM)         สมาชิก 

10.คุณสุธรรมรัตน์ (ฝ่ายซ่อมบ ารุงไฟฟ้า)           สมาชิก 
11.คุณเอกรวี (ส านักควบคุมการผลิตอัตโนมัติ)        สมาชิก 
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5. การวัดและวิเคราะห์คุณภาพของผลการท างาน  
และประโยชน์ที่ได้รับ 

บริษัทสหวิริยาสตีลอินดัสตรี จ ากัด (มหาชน) 

โครงการปรับปรุงกระบวนการผลิตที่เป็นผลงานเด่นๆ ของ Task force group  

การปรับปรุง 
  เนื่องจากมีหลายปัจจัยทีม่ีผลต่อค่า Diff position gap OS/MS จึงก าหนดแนวทางการศึกษาและ
เรียนรู้การเปลี่ยนแปลงหรอืเบี่ยงเบนการรบัแรงของแท่นรดีด้วยการตรวจจับ Diff force ที่ใช้งาน
ในช่วงการรีดปกติเป็นค่าอ้างอิง โดยจัดเก็บค่า Diff position gap OS/MS ที่เป็นค่าการรีดที่ดีสุด 
(ช้ินงานตรงไม่เกิด camber และผิวราบเรียบไม่ม ีwave) จากการกด gap ให้ได้ force 1,000 ton 
ของทุกๆ program การรีดและน าข้อมูลวิเคราะหแ์นวโน้มของค่า leveling หรือ Diff position gap 
เพื่อน ามาใช้ก าหนดเป็นค่าต้ังต้นในการปรับ Diff position gap OS/MS ของแต่ละแท่นรีดในการรีด
ช้ินแรกของ program หลังจากเปลีย่นลูกรีด 

ประโยชน์ท่ีได้รับ 
  ไม่เกิด scrap จากปัญหา Diff position gap OS/MS ในช้ินแรกของ program หลังจากเปลีย่นลูก
รีดอีกเลย ซึ่งก่อนหน้านี้มีปริมาณการเกิด Scrap ที่ 16 ช้ินหรือ 328 ตันต่อปี คิดเป็นมูลค่าความ
สูญเสียที่ลดลงได้ 7,576,000 บาทต่อปี 

ปัญหาและท่ีมาของโครงการ 
  ปัญหาที่พบเมื่อเปลีย่น Back up roll Finishing Mill Stand คือค่า Diff position gap OS/MS 
ของแต่ละแท่นรีดจะเปลี่ยนไปจากเดิม จนบ่อยครั้งท าให้เกิดปัญหา Scrap จากการเกิด Camber แล้ว
ช้ินงานสะดุดชนช้ินส่วนเครื่องจักร หรือเกิด wave รุนแรงจนช้ินงานเกิดการแตกรา้วเป็น Scrap strip 
broken ซึ่งมีสาเหตุมาจากค่า Diff position gap OS/MS ไม่เหมาะสม 

FM Task force group       
โครงการ : ลด Scrap จาก Diff position gap OS/MS ไม่เหมาะสม
หลังการเปลี่ยนลูกรีด (2019) Member of Task force group 

1.คุณชยพล (ฝ่ายผลิต HSM)       ประธาน  
2.คุณธวัชชัย (ฝ่ายผลิต HSM)       รองประธาน 
3.คุณพิษณุ (ฝ่ายผลิต HSM)       เลขานุการ 
4.คุณกฤษณะ (ฝ่ายซ่อมบ ารุงเครื่องกล)           สมาชิก 
5.คุณจรัญ (ฝ่ายประกันคุณภาพผลิตภัณฑ์)       สมาชิก 
6.คุณทินวุฒิ (ส านักควบคุมการผลิตอัตโนมัติ)       สมาชิก 
7.คุณธนิตพงศ์ (ฝ่ายซ่อมบ ารุงไฟฟ้า) )       สมาชิก 
8.คุณนิพัทธ์ (ฝ่ายซ่อมบ ารุงสาธารณูปโภคและของไหล)  สมาชิก 
9.คุณพีรศักดิ์ (ส านักควบคุมระบบปฏิบัติการ)        สมาชิก 

10.คุณศักดรินทร์ (ส านักควบคุมการผลิตอัตโนมัติ)    สมาชิก 
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5. การวัดและวิเคราะห์คุณภาพของผลการท างาน  
และประโยชน์ที่ได้รับ 

บริษัทสหวิริยาสตีลอินดัสตรี จ ากัด (มหาชน) 

โครงการปรับปรุงกระบวนการผลิตที่เป็นผลงานเด่นๆ ของ Task force group  

การปรับปรุง 
  น าค่าแรงกดที่เกิดขึ้นจริงทั้ง 2 ด้าน (pinch roll force feedback) มารวมกันในการสั่งปรับ
การขึ้นลงของลูกรีดตัวบนแบบขนานกัน เพื่อให้ได้แรงกดรวมเท่ากับค่าที่ต้องการ และปรับความ
เอียงแบบสมมาตร (symmetrical) ของลูกรีดบนได้ (leveling pinch roll gap) ซ่ึงต่างจากการ
ควบคุมเดิมที่เป็นแบบแยกข้าง ที่ไม่สามารถปรับความเอียงลูกรีดบนได้ ซ่ึงจะมีผลเสียท าให้เกิด
การเอียงข้าง 

ประโยชน์ท่ีได้รับ 
  สามารถลดการเกิดรอยยับบนผิว และยังลดการส่ายของ Strip ซ่ึงสามารถลดการเกิดรอบ
นอก coil ยื่นออกด้านซ้ายหรือขวา และลดภาระในการการปรับสภาพเหล็กม้วน (reprocess 
coil) ที่กระบวนการถัดไป ผลจากการใช้งานมีแนวโน้มการความสูญเสีย (yield loss) จากปัญหา
รอยยับในขณะท าการม้วนเก็บลดลงซ่ึงอยู่ระหว่างการจัดเก็บข้อมูลเพิ่มเติมเพื่อสรุปผล 

ปัญหาและท่ีมาของโครงการ 
  ปัญหารอยยับที่เกิดขึ้นในขณะท าการม้วนเก็บนั้น เป็นปัญหาคุณภาพที่ติดอันดับ Top 5 และ
ก่อให้เกิดความสูญเสีย (yield loss) คิดเป็น 0.10% ของยอดการผลิตจากการตรวจสอบปัญหา
และระดมความคิด ทีมงานได้เห็นปัญหาส าคัญคือการกดของลูกรีดก่อนเข้าม้วน (pinch roll) ที่
ไม่สอดคล้องกันกันแต่ละด้าน  

DC Task force group    
โครงการ : แก้ปัญหาการเกิดรอยยับ
ในขณะท าการม้วนเก็บ (Down 
coiler hot rolling fold) ด้วยการ
พัฒนาระบบ Pinch Roll Total 
Force Control (2022) 

Member of Task force group 
1.คุณจักรชัย (ฝ่ายผลิต HSM)       ประธาน  
2.คุณปัญญา (ฝ่ายผลิต HSM)       รองประธาน 
3.คุณเจริญศรี (ฝ่ายประกันคุณภาพผลิตภัณฑ์)       เลขานุการ 
4.คุณกิตติศักดิ์ (ส านักควบคุมการผลิตอัตโนมัติ)     สมาชิก 
5.คุณเขมชาติ (ฝ่ายผลิต HSM)       สมาชิก 
6.คุณเทวฤทธิ์ (ฝ่ายซ่อมบ ารุงเครื่องกล)       สมาชิก 
7.คุณมนตรี (ส านักควบคุมการผลิตอัตโนมัติ)       สมาชิก 
8.คุณวรนารถ (ฝ่ายซ่อมบ ารุงสาธารณูปโภคและของไหล)  สมาชิก 
9.คุณศักดา (ส านักควบคุมระบบปฏิบัติการ)          สมาชิก 

10.คุณศุภชัย (ฝ่ายซ่อมบ ารุงไฟฟ้า)           สมาชิก 
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5. การวัดและวิเคราะห์คุณภาพของผลการท างาน  
และประโยชน์ที่ได้รับ 

บริษัทสหวิริยาสตีลอินดัสตรี จ ากัด (มหาชน) 

โครงการปรับปรุงกระบวนการผลิตที่เป็นผลงานเด่นๆ ของ Task force group  

การปรับปรุง 
  เปลี่ยนกระบวนการผลิต Coil PO Product PP Mode ท่ี HFL จากผลิตแบบใช้น้ า 
(Wet Skin pass) เป็นแบบไม่ใช้น้ า (Dry Skin Pass) ซึ่งต้องมีการปรับต้ังเครื่องจักรและ
ออกแบบทดลองปรับ parameter ในการผลิตใหม่เกือบท้ังหมด 

ประโยชน์ที่ได้รับ 
  สามารถลด NC Pin Hole Due To Rust Defect กลุ่ม Coil PO Product PP Mode 
เหลือ 0% ลดความสูญเสียได้ 5.1 ล้านบาทต่อปีและไม่มีข้อร้องเรียนจากลูกค้าจากสาเหตุ 
Pin Hole Due To Rust Defect 

ปัญหาและที่มาของโครงการ 
  ข้ันตอนการผลิตกลุ่ม Coil PO Product PP (Push-Pull) Mode ท่ี Hot Finishing 
Line ปี 2013-2014 ผลิตแบบใช้น้ า (Wet Skin pass) ท่ีเครื่องปรับผิวเรียบหมายเลข 1 
เกิดเป็น Non conform Coil (NC) Pin Hole Due To rust  Defect (สนิมคราบน้ า) และ
เกิดการกัดกร่อน (Corrosion Pitting) ท่ีรุนแรงหลังการล้างผิวด้วยกรดท่ี PO Line โดย
เป็น NC 2.55% และมีข้อร้องเรียนจากลูกค้า 27 ครั้ง  

HFL Task force group     
โครงการ : ลด Pin Hole Due 
To Rust Defect กลุ่ม Coil PO 
Product PP Mode (2017)  

Member of Task force group 
1.คุณฉัตรชัย (ฝ่ายผลิต HFL&PO)       ประธาน  
2.คุณนวังกูล (ส านักควบคุมการผลิตอัตโนมัติ)       รองประธาน 
3.คุณบุศรินทร์ (ฝ่ายผลิต HFL&PO)       เลขานุการ 
4.คุณกิตติ (ฝ่ายผลิต HFL&PO)       สมาชิก 
5.คุณจิรฐกรณ์ (ส านักควบคุมระบบปฏิบัติการ)      สมาชิก 
6.คุณพงศกร (ฝ่ายซ่อมบ ารุงไฟฟ้า)       สมาชิก 
7.คุณวัชรากรณ์ (ฝ่ายซ่อมบ ารุงเครื่องกล)       สมาชิก 
8.คุณศักดานุภาพ (ฝ่ายประกันคุณภาพผลิตภัณฑ์)  สมาชิก 
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5. การวัดและวิเคราะห์คุณภาพของผลการท างาน  
และประโยชน์ที่ได้รับ 

บริษัทสหวิริยาสตีลอินดัสตรี จ ากัด (มหาชน) 

โครงการปรับปรุงกระบวนการผลิตที่เป็นผลงานเด่นๆ ของ Task force group  

การปรับปรุง 
  จากการระดมความคิดได้ก าหนดแนวทางแก้ไขปัญหารอยหักบนผิว Strip เพื่อ
ลดการ Break ของ Scale โดยการท าให้ Strip มีความตึงคงที่ ตลอดเวลาที่ Un-
coiling โดยร่วมกันออกแบบกลไกและการควบคุมการปรับค่าแรงดึงของ Un-
coiler Mandrel ให้เหมาะสม 

ประโยชน์ที่ได้รับ 
  สามารถลด NC PO mark defect ลงได้กว่า 80% (จาก NC PO mark 
defect 0.71% ในปี 2019 เหลือ 0.15% ในปี 2021) คิดเป็นความสูญเสียที่
ลดลงได้ 1.45 ล้านบาทต่อปี 

ปัญหาและที่มาของโครงการ 
  พบความผิดปกติขณะคลี่ Coil ออกจาก Un-coiler mandrel ที่มีการหย่อน
และตึง ท าให้เกิดรอยหักบนผิว Strip และเกิดการ Break ของ Scale (เศษผง
เหล็กที่หลุดร่อนออกจากผิวเหล็ก) ท าให้ Scale หลุดร่อนเกาะติดกับ Roller และ
กดทับบนผิวชิ้นงาน ส่งผลให้เกิด NC Roll mark defect  

PO Task force group   
โครงการ : ลดปัญหา Roll mark defect ในกลุ่ม TL mode (2020) 

Member of Task force group 
1.คุณสมศักดิ์ (ฝ่ายผลิต HFL&PO)   ประธาน  
2.คุณวรการ (ฝ่ายผลิต HFL&PO)   รองประธาน 
3.คุณอดิศักดิ์ (ฝ่ายประกันคุณภาพผลิตภัณฑ์)   เลขานุการ 
4.คุณจีระศักดิ์ (ฝ่ายผลิต HFL&PO)   สมาชิก 
5.คุณธรรมนูญ (ส านักควบคุมระบบปฏิบัติการ)  สมาชิก 
6.คุณนที (ฝ่ายซ่อมบ ารุงเครื่องกล)   สมาชิก 
7.คุณพงศกร (ฝ่ายซ่อมบ ารุงไฟฟ้า)   สมาชิก 
8.คุณสันติสุข (ฝ่ายผลิต HFL&PO)   สมาชิก 
9.คุณสิงหา (ส านักควบคุมการผลิตอัตโนมัติ)   สมาชิก 
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1) การท างานแบบ Cross functional ท าให้พนักงานรู้สึกว่าเป็นงานนอกเหนือจากหน้าที่ประจ าตามต าแหน่งงาน แนวทางการแก้ไขคือ 
- ก าหนดให้ทีมบริหารท าความเข้าใจถึงความส าคัญของการท างานแบบ Cross functional และความย่ังยืนของการท างานด้วย Task force group 
- มีการมอบหมายผู้บริหารในการท าหน้าที่ก ากับดูแลการท างานของ Task force group และสนับสนุน ส่งเสริมทรัพยากรที่จ าเป็นในการด าเนินงาน
ของ Task force group 
- การคัดเลือกประธาน Task force group ที่มีศักยภาพเป็น Role model ที่ดีในด้าน Leading การท างานแบบ Cross functional สามารถกระตุ้น 
สร้างแรงจูงใจและขับเคลื่อนสมาชิกให้ร่วมแรงร่วมใจปฏิบัติงานได้อย่างเต็มที่และต่อเนื่อง 
- ปรับรูปแบบการประเมินผลงานโดยให้สมาชิก Task force group สามารถน าผลปฏิบัติงานกับ Task force group มาเป็นหัวข้อเพิ่มเติมในการ
ประเมินผลงานตามแบบประเมินผลงานประจ าปี (UAP; Unit Action Plan) ได้ 

6. ปัญหา อุปสรรค และแนวทางในการแก้ไข 

7. ความท้าทายต่อไป  
จากความต้องการของลูกค้าและภาวะการแข่งขันทางการค้าที่เพิ่มสูงข้ึน ตลอดจนปัจจัยอื่นๆ ที่อาจมีการเปลี่ยนแปลงและกระทบกับการผลิต เช่น 

คุณภาพของวัตุดิบ การปล่อย Carbon emission ที่ส่งผลต่อเชื้อเพลิงในการผลิต ตลอดจนความก้าวหน้าทางด้านเทคโนโลยี ล้วนเป็นแรงผลักดันและ
โอกาสในการพัฒนาเพื่อยกระดับความสามารถและประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตให้สูงข้ึนอย่างต่อเนื่อง จึงเป็นความท้าทายของทุก Task force 
group ที่ต้องจัดการกับปัญหาหรือโอกาสในการปรับปรุงเพื่อรักษาและยกระดับความสามารถ ประสิทธิภาพในการผลิตให้ได้ตามเป้าหมายอย่างเหมาะสม
กับสถานการณ์ของบริษัท 
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8. ปัจจัยแห่งความส าเร็จ และความย่ังยืน  

บริษัทสหวิริยาสตีลอินดัสตรี จ ากัด (มหาชน) 

1) การสนับสนุนและให้ความส าคัญของผู้บริหารสายการผลิตในการจัดต้ัง ขับเคลื่อนและติดตามผลการปฏิบัติงานของ Taskforce group อย่างต่อเนื่อง 
2) การจัดต้ังทีม Task force group ที่ใช้วิธีการผสมผสานสมาชิกเดิมและสมาชิกใหม่ให้เหมาะสม น าไปสู่การรักษาองค์ความรู้ของ Task force group 
ให้ท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพทั้งในปัจจุบันและอนาคต 
3) ทีมท างานที่มีคุณภาพและมีความรู้จากหลากหลายด้าน ร่วมกันระดมสมองในการจัดการกับปัญหาและข้อจ ากัดต่างๆที่พบ โดยใช้แนวคิดการปรับปุร
งอย่างต่อเนื่อง 
4) ความร่วมมือของหน่วยงานต่างๆ ในการสนับสนุนกิจกรรมของ Task force group และน าโครงการที่ Task force group เสนอไปของบประมาณ
และด าเนินการจนแล้วเสร็จ 
5) การน า QCC และ TPM มาประยุกต์ใช้ในองค์กร มีส่วนช่วยให้ Task force group เห็นความส าคัญของการท างานแบบ Cross functional มากข้ึน 

9. เอกสารอ้างอิง 
1) https://www.ssi-steel.com 
2) รายงานประจ าปี 2564 (แบบ 56-1 One Report)  
บริษัท สหวิริยาสตีลอินดัสตรี จ ากัด (มหาชน) 
3) รศ.ศิริวรรณ เสรีรัตน์, รศ.สมชาย หิรัญกิตติ, ผศ.สุดา สุวรรณาภิรมย์, อ.ชวลิต ประภวานนท์ และ อ.สมศักด์ิ วานิชยาภรณ์ (2545). องค์การและการ
จัดการ ฉบับสมบูรณ์ (ปรับปรุงใหม่ล่าสุด). ISBN 974-86701-3-9 
4) Thomas S. Bateman and Scott A. Snell (2007) Management Leading & Collaborating in a Competitive World (Seventh Edition). 
ISBN 007-1253173 
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ถาม - ตอบ 
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