ส่วนที่  2 รายละเอียดเกี่ยวกับแผนปรับโครงสร้างและข้อมูลอื่นเพื่อการตัดสินใจของผู้ถือหลักทรัพย์

3) การประกอบธุรกิจของแต่ละสายผลิตภัณฑ์

3.1 
ลักษณะผลิตภัณฑ์และบริการ
(1)  เหล็กเส้น (Rebar) 
เป็นเหล็กเส้นกลม (Round Bar) และเหล็กเส้นข้ออ้อย (Deformed Bar) โดยจะมีขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางตั้งแต่ 6-40 มิลลิเมตร ผลิตตามมาตรฐานอุตสาหกรรมเลขที่ มอก. 20-2527  สำหรับเหล็กเส้นกลม และ มาตรฐานอุตสาหกรรมเลขที่ มอก. 24-2536  สำหรับเหล็กข้ออ้อย โดยใช้ได้หลากหลายสำหรับงานก่อสร้าง ซึ่งส่วนใหญ่ใช้เป็นคอนกรีตเสริมเหล็ก
(2)  เหล็กลวด คาร์บอนต่ำ (Low  Carbon Steel Wire Rods, “LCWR”) 
เป็นเหล็กลวดชั้นคุณภาพ SWRM 6- M22 โดยจะมีเส้นผ่าศูนย์กลาง 5.5-16 มิลลิเมตร  ผลิตตามมาตรฐานอุตสาหกรรมเลขที่ มอก. 348-2540   ลักษณะงานที่ใช้ คือ เพื่อนำไปเป็นส่วนประกอบสำหรับงานก่อสร้าง เช่น ลวดผูกเหล็ก ตะปู และลวดตะแกรง (Wire Mesh) เป็นต้น
(3) 
เหล็กลวด คาร์บอนสูง (High  Carbon Steel Wire Rods, “HCWR”) 

เป็นเหล็กลวดชั้นคุณภาพ SWRM 27-82B โดยจะมีเส้นผ่าศูนย์กลาง 5.5-16 มิลลิเมตร  ผลิตตามมาตรฐานอุตสาหกรรมเลขที่ มอก. 349-2532  ส่วนใหญ่ใช้เป็นวัตถุดิบสำหรับการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูง (Pre-stressed concrete wires and strands หรือ PC Wire and PC strands)
(4) เหล็กรูปพรรณขนาดเล็ก (Small Sections) 
เป็นผลิตภัณฑ์เหล็กที่มีรูปร่างลักษณะต่าง ๆ เช่น เป็นมุมหรือเป็นช่องว่าง ผลิตตามมาตรฐาน         อุตสาหกรรมเลขที่ มอก. 1227-2539 โดยส่วนใหญ่ใช้เป็นส่วนประกอบของงานก่อสร้างที่หลากหลาย ได้แก่ โครงสร้างหลังคา เสาไฟฟ้าใหญ่ และป้ายโฆษณา
(5) เหล็กเพลา (SC Bar)
เป็นผลิตภัณฑ์เหล็กแท่งคาร์บอนซึ่งส่วนมากจะใช้สำหรับอุปกรณ์และเครื่องจักรต่าง ๆ ได้แก่      อุตสาหกรรมยานยนต์

3.2  
การตลาดและช่องทางการจำหน่าย
(1) การจำหน่ายและช่องทางการจำหน่าย/กลยุทธ์การตลาด
การรวมกิจการในครั้งนี้จะมีผลดีในการเพิ่มช่องทางการจำหน่ายและความสัมพันธ์กับลูกค้า โดยจะมีกลยุทธ์ทางการตลาด และกลุ่มลูกค้าเป้าหมาย เพื่อเพิ่มส่วนแบ่งการตลาดให้แก่ MS และบริษัทย่อย พิจารณาแยกตามผลิตภัณฑ์ดังนี้
ตลาดภายในประเทศ
เหล็กเส้น
:
จะใช้ช่องทางการจำหน่ายที่มีอยู่ 3 ช่องทางของบริษัทย่อยทั้ง 3 บริษัทคือ
· กลุ่มผู้รับเหมาก่อสร้าง (Contractors and developers) โดยลูกค้ากลุ่มนี้จะประกอบด้วยผู้รับเหมาก่อสร้างรายใหญ่ ๆ ที่รับงานก่อสร้างจากทางราชการ 
· ร้านค้าเหล็ก-ยี่ปั๊ว   (Stockists) โดยลูกค้ากลุ่มนี้จะซื้อสินค้าปริมาณมากเพื่อนำไปขายต่อผู้ใช้ 
· กลุ่มค้าวัสดุซิเมนต์ไทย (Cementhai Distributiion Co.,Ltd. (“CDC”)) เป็นกลุ่มบริษัทที่ดำเนินการตลาด ขนส่งสินค้าและเครือข่ายร้านค้าผลิตภัณฑ์สำหรับการก่อสร้างของกลุ่มปูนซิเมนต์ไทย ซึ่งมี บจ.ซิเมนต์ไทยการตลาด (Cementhai  Sales and Marketing Co., Ltd.) (“CSM”) ดูแลสายงานการตลาดและ มีร้านค้าปลีกในเครือข่าย จำนวนประมาณ 500 ราย ทั่วประเทศ
ทั้งนี้สัดส่วนการจำหน่ายสำหรับปี 2544 แยกตามแต่ละบริษัทย่อยนั้น NTS เป็นการจำหน่ายผ่านร้านค้าเหล็ก-ยี่ปั๊วเกือบทั้งหมด  SISCO2001 เป็นการจำหน่ายผ่านกลุ่มผู้ผลิตลวดและตะปู  และร้านค้าเหล็ก-ยี่ปั๊วประมาณร้อยละ 97 ส่วน SCSC เป็นการจำหน่ายผ่านกลุ่มค้าวัสดุซิเมนต์ไทยประมาณร้อยละ 76 อย่างไรก็ตามโครงสร้างการจัดจำหน่ายข้างต้นเป็นลักษณะการจำหน่ายเดิมของแต่ละบริษัทย่อย ซึ่งภายหลังการรวมกิจการ โครงสร้างการจำหน่ายข้างต้นจะดำเนินการโดย MS ซึ่งจะใช้ช่องทางการจำหน่ายที่มีอยู่ของทั้ง NTS, SCSC และ SISCO 2001 ให้เกิดประโยชน์สูงสุดต่อ MS 
กลยุทธ์ที่ใช้คือ การปรับราคาให้ใกล้เคียงกับคู่แข่งขันอื่น ๆ และใช้เครื่องหมายการค้า (Brand) ที่หลากหลายสำหรับแต่ละช่องทางการจำหน่าย พร้อมทั้งมุ่งเน้นที่จะพัฒนาความสัมพันธ์ที่ดีกับตัวแทนจำหน่ายที่อยู่ในเครือข่ายของ กลุ่มปูนซิเมนต์ไทย
เหล็กลวด คาร์บอนสูง    :   MS จะยังคงนโยบายการขาย HCWR ให้แก่ลูกค้าปัจจุบันของบริษัท NTS SISCO2001 และ SCSC ผู้บริหารเชื่อว่า MS จะมีข้อได้เปรียบในการขาย HCWR เนื่องจาก คุณภาพของ HCWR ที่ได้รับการยอมรับจากลูกค้าประกอบกับข้อได้เปรียบต่อบริษัทคู่แข่ง ซึ่งเป็นบริษัทนำเข้าที่เสียอัตราภาษีนำเข้าร้อยละ 10 ดังนั้น MS สามารถเพิ่มโอกาสในตลาดนี้ได้โดยเสนอสินค้าในราคาที่ใกล้เคียงกับราคาที่ต้องนำเข้า ทั้งนี้ MS ยังสามารถที่จะรับประกันคุณภาพและให้บริการด้านเทคนิคแก่ลูกค้า อีกทั้งสินค้ายังมีความหลากหลายและเพียงพอต่อความต้องการของผู้ซื้อ
เหล็กลวด คาร์บอนต่ำ
:
MS ยังคงจัดจำหน่ายให้กับฐานลูกค้าปัจจุบันของทั้งสามบริษัท และวางเป้าหมายในการขยายฐานลูกค้าเพิ่มขึ้น โดยจะใช้กลยุทธ์คือ การเสนอผลิตภัณฑ์ที่หลากหลายให้แก่ลูกค้า และใช้ประโยชน์จากเครื่องหมายการค้าที่มีอยู่หลากหลายและเป็นที่รู้จักในตลาด พร้อมทั้งมุ่งเน้นที่จะพัฒนาความสัมพันธ์ที่ดีกับตัวแทนจำหน่ายที่มีอยู่
เหล็กลวดรูปพรรณขนาดเล็ก   :   จะขายผ่านช่องทางการจำหน่าย 4 ช่องทางคือ
· งานโครงสร้างรูปทรง (fabricators)

· ผู้รับเหมาก่อสร้าง (construction contractors)

· ร้านค้าเหล็ก-ยี่ปั๊ว (stockists)

· องค์กรต่าง ๆ ของรัฐบาล (government agencies)

การแข่งขันสำหรับเหล็กรูปพรรณขนาดเล็กมีจำนวนคู่แข่งขันในตลาดค่อนข้างมาก อย่างไรก็ตามในปัจจุบันมีคู่แข่งขันบางรายที่กำลังประสบปัญหาด้านการเงินทำให้การแข่งขันในตลาดลดน้อยลง โดย MS จะมุ่งเน้นกลยุทธ์ทางด้านคุณภาพของสินค้า ซึ่งในขณะนี้คุณภาพเป็นสิ่งที่ต้องการมากขึ้นสำหรับลูกค้าในกลุ่มงานโครงสร้างรูปทรง (Metal Fabricators) และ องค์กรของรัฐบาล
เหล็กเพลา   :   กลุ่มลูกค้าเป้าหมายคือ ผู้ผลิตชิ้นส่วน (OEM) ให้แก่โรงงานผลิตรถยนต์ และ โรงงานตีเหล็ก  โดยผู้บริหารเชื่อว่าตลาดของ เหล็กเพลามีแนวโน้มการเจริญเติบโตสูง เนื่องจากลูกค้า OEM ต้องการที่จะซื้อหาวัตถุดิบในประเทศแทนการนำเข้า ซึ่งกลยุทธ์ที่ใช้แข่งขันกับสินค้านำเข้าได้แก่ กลยุทธ์ด้านราคา ซึ่งมีราคาถูกกว่าสินค้านำเข้าประมาณ 500 บาทต่อตัน และจะมุ่งเน้นการขายตรงให้แก่โรงงานตีเหล็ก รวมทั้งรับประกันสินค้าและให้บริการทางด้านเทคนิค
ตลาดต่างประเทศ
การส่งออกสินค้าประเภทเหล็กในปัจจุบันมีการแข่งขันสูงมาก เนื่องจากมีสภาวะอุปสงค์มากกว่า  อุปทานในตลาดทั่วโลก ประกอบกับผู้ผลิตของไทยมีต้นทุนวัตถุดิบค่อนข้างสูงเมื่อเทียบกับผู้ผลิตรายใหญ่ในตลาดโลก
· การขายเหล็กเส้นในลาวและกัมพูชา เนื่องจากรัฐบาลญี่ปุ่นได้ส่งเสริมและให้การช่วยเหลือด้านการก่อสร้างในประเทศดังกล่าว ซึ่งเป็นโอกาสให้ MS จำหน่ายวัตถุดิบในโครงการก่อสร้างต่าง ๆ ได้
· การขายเหล็กลวดคาร์บอนต่ำ ในออสเตรเลีย เนื่องจากมีการเติบโตอย่างมากในตลาดลวดตะแกรง (Wire Mesh)
· การขายเหล็กลวดคาร์บอนต่ำ ในพม่าและสิงคโปร์ MS มีข้อได้เปรียบในด้านการขนส่งและในเรื่องของระยะเวลาในการขนส่ง
นอกจากนี้ MS ยังสามารถขายสินค้าไปยังลูกค้าของ บจ.ค้าสากลซิเมนต์ไทย (SCT Co., Ltd.) (“SCT”)  ซึ่ง SCT มีสำนักงานตัวแทนขายทั้งสิ้น 11 แห่ง อยู่ในประเทศเพื่อนบ้าน และประเทศต่าง ๆ ทั่วโลก
(2) ประมาณการส่วนแบ่งการตลาด แยกตามผลิตภัณฑ์ / ลักษณะของลูกค้า
MS ได้วางเป้าหมายในการเป็นผู้นำในการผลิตเหล็ก จากการเป็นกลุ่มบริษัทในอุตสาหกรรมเหล็กเส้น เหล็กลวด และเหล็กรูปพรรณที่มีกำลังการผลิตรวมกว่าร้อยละ 26 ของกำลังการผลิตรวมของทั้งประเทศ ซึ่งจะส่งผลให้ MS เป็นกลุ่มบริษัทที่มีกำลังการผลิตในอุตสาหกรรมเหล็กสูงที่สุด รวมทั้งการใช้ช่องทางการจำหน่ายซึ่งกระจายอยู่ทั่วประเทศมากกว่า 500 รายให้มีประสิทธิภาพสูงสุด โดยประมาณส่วนแบ่งตลาดอยู่ที่ 20-40%
3.3    ภาวะอุตสาหกรรมและคู่แข่งขัน
(1) 
ภาวะอุตสาหกรรม
ธุรกิจผลิตเหล็กของไทยสามารถแบ่งเป็น 2 ภาคอุตสาหกรรมใหญ่ ๆ ตามลักษณะของผลิตภัณฑ์ คือ เหล็กเส้น และเหล็กแผ่น โดยเหล็กเส้นเป็นตลาดที่ค่อนข้างกระจายตัว ทั้งนี้ NTS   SISCO2001 และ SCSC จัดเป็นผู้ผลิตในอุตสาหกรรมเหล็กเส้นและเหล็กลวด โดยมีผลิตภัณฑ์หลักคือ เหล็กเส้น และเหล็กลวด โดยเหล็กเส้นส่วนใหญ่ใช้ในการก่อสร้าง เหล็กลวดคาร์บอนต่ำจะใช้ในการก่อสร้าง และการผลิตตะปู เกลียว ส่วนเหล็กลวดคาร์บอนสูงจะใช้ในการก่อสร้างขนาดใหญ่ การผลิต tyre-bead wire สายเคเบิ้ล และตะปู เป็นต้น
ผู้ผลิตเหล็กเส้นประกอบด้วยกิจการขนาดเล็ก ขนาดกลางมากมาย ซึ่งส่วนใหญ่เป็นธุรกิจครอบครัว โดยโรงงานที่มีกำลังการผลิตมากกว่า 200,000 ตันต่อปี มีประมาณ 10 โรงงาน ปัญหาใหญ่ที่เกิดขึ้นตั้งแต่ปี 2542 เป็นต้นมา คือ สินค้าที่ผลิตมีเกินกว่าความต้องการของตลาดและมีคู่แข่งขันจำนวนมาก ทำให้ผู้ผลิตไม่มีอำนาจต่อรองกับผู้จำหน่ายวัตถุดิบ และผู้ซื้อ 
กลุ่มเป้าหมายของอุตสาหกรรมเหล็กเส้นสามารถแบ่งเป็น 3 ส่วนคือ
1. ตลาดการก่อสร้างขนาดกลางและเล็ก เป็นการก่อสร้างบ้านและที่อยู่อาศัยโดยจะใช้เหล็กเส้นและเหล็กลวดคาร์บอนต่ำ ตลาดนี้มีการแข่งขันกันสูงมากสำหรับ re-rollers และผู้ผลิตเหล็กเส้นที่มีเตาหลอมและผู้นำเข้า โดยจะมีการแข่งขันกันทางด้านราคา เรื่องคุณภาพไม่ได้เป็นปัจจัยสำคัญมากนัก เนื่องจากผู้ซื้อจะเป็นผู้รับเหมาก่อสร้างขนาดกลางและเล็กซึ่งคำนึงถึงราคาเป็นหลัก นอกจากนี้ผู้ซื้อบ้านยังไม่มีความรู้เพียงพอที่จะทราบถึงความแตกต่างของสินค้า
2. ตลาดการก่อสร้างขนาดใหญ่ ลูกค้ากลุ่มนี้ส่วนใหญ่ คือ ผู้รับเหมาก่อสร้างที่มีชื่อเสียงจะคำนึงเรื่องคุณภาพสินค้าเป็นหลัก ดังนั้นความสัมพันธ์และความน่าเชื่อถือของผู้ผลิตเป็นสิ่งที่สำคัญ คู่แข่งขันในตลาดคือ ผู้ผลิตเหล็กเส้นที่มีเตาหลอม และผู้นำเข้า
3. ตลาดอุตสาหกรรมการผลิต (Manufacturing Market) ผลิตภัณฑ์สำหรับตลาดนี้คือ LCWR HCWR และผลิตภัณฑ์เหล็กพิเศษ ซึ่งความสำคัญของคุณภาพจะขึ้นอยู่กับความต้องการของบริษัทผู้นำไปใช้ในการผลิต ดังนั้น ความสัมพันธ์และความน่าเชื่อถือของผู้ผลิตเป็นสิ่งที่สำคัญ ในขณะนี้มีผู้ผลิตเหล็กเส้นที่มีเตาหลอมเพียงไม่กี่รายที่มีความรู้ ความชำนาญ และเครื่องจักร พร้อมในการผลิต HCWR และผลิตภัณฑ์เหล็กพิเศษ ผลิตภัณฑ์เหล่านี้ส่วนใหญ่จึงต้องพึ่งพาการนำเข้า
ปัจจัยที่มีผลกระทบกับอุตสาหกรรมเหล็กในประเทศไทย
1. มาตรฐานด้านคุณภาพ: ได้มีการกำหนดและคำนึงถึงมาตรฐานด้านคุณภาพสำหรับผลิตภัณฑ์เหล็กมากขึ้น และยังมีกฎเกณฑ์ที่เข้มงวดขึ้นสำหรับมาตรฐานการก่อสร้าง ส่งผลให้ผู้ผลิตทำการปรับปรุงคุณภาพของสินค้าเพิ่มมากขึ้น 
2. ความต้องการของผู้ซื้อในสินค้าคุณภาพที่เพิ่มมากขึ้น: ปัจจุบันได้มีบริษัทผู้ผลิตยานยนต์ได้แก่ เยนนอรัลมอเตอร์, ฟอร์ด, โตโยต้า และเมอร์ซิดีส เบนซ์ วางแผนที่จะให้ฐานการผลิตในประเทศไทยเป็นศูนย์กลางการผลิตยานยนต์ในเอเชีย ส่งผลให้ความต้องการเหล็กคุณภาพสูงมีแนวโน้มสูงขึ้นในระยะกลางและระยะยาว ขณะนี้วัตถุดิบเหล็กที่เป็นชิ้นส่วนในการผลิตยานยนต์ยังต้องอาศัยการนำเข้า ซึ่งก็เป็นโอกาสที่ดีสำหรับผู้ผลิตเหล็กในการผลิตชิ้นส่วนเหล่านี้ในประเทศเพื่อทดแทนการนำเข้า
3. กำแพงภาษี: ตามสนธิสัญญา ASEAN Free Trade Area (“AFTA”)  การนำเข้าเศษเหล็ก และ Pig Iron กำหนดภาษีนำเข้าที่อัตราร้อยละ 1 และผลิตภัณฑ์เหล็กสำเร็จรูปกำหนดภาษีนำเข้าที่อัตราร้อยละ 20 โดยสำหรับประเทศไทยจะลดกำแพงภาษีลงเหลืออัตราร้อยละ 0-5 สำหรับร้อยละ 85 ของจำนวนสินค้านำเข้าทั้งหมดภายในปี 2543 และร้อยละ 90 ของจำนวนสินค้านำเข้าทั้งหมดภายในปี 2544  โดยในขณะนี้อัตราภาษีนำเข้าเศษเหล็ก และ Pig Iron อยู่ที่ร้อยละ 1 และอัตราภาษีนำเข้าผลิตภัณฑ์เหล็กสำเร็จรูปอยู่ที่ร้อยละ  5-10 

	สินค้า
	กำแพงภาษี

	เศษเหล็ก
	                         1%

	Billets
	                         1%

	เหล็กเส้น
	                       10%

	เหล็กลวด
	                        10%


  
  ที่มา: กรมทรัพยากรธรณี กระทรวงอุตสาหกรรม
ภาพรวมของอุตสาหกรรมเหล็กในปี 2544 ในส่วนของเหล็กเส้นอยู่ในภาวะที่ดีขึ้นเล็กน้อยเมื่อเปรียบเทียบกับปี 2543  ปริมาณการผลิตในส่วนของเหล็กเส้นจากผู้ผลิตจำนวน 14 ราย คิดเป็นร้อยละ 80 ของการผลิตทั้งหมดมีจำนวน 1,063,699 ตัน เพิ่มขึ้นจากปี 2543 จำนวน 127,374 ตัน คิดเป็นเพิ่มขึ้นร้อยละ 13.6  จากกำลังการผลิตรวมภายในประเทศประมาณ 4,500,000 ตัน ในส่วนของปริมาณการขายเหล็กเส้นมีจำนวน 998,380 ตัน  เพิ่มขึ้นจากปี 2543 จำนวน 74,645 ตัน คิดเป็นเพิ่มขึ้นร้อยละ  8.0  
ในส่วนของเหล็กลวดยังอยู่ในภาวะทรงตัว  โดยในปี 2544 ปริมาณการผลิตในส่วนของเหล็กลวดจากผู้ผลิตจำนวน 5 รายมีปริมาณการผลิตเหล็กลวดอยู่ที่ 286,917 ตัน เพิ่มขึ้นจากปี 2543  จำนวน 2,819 ตัน คิดเป็นเพิ่มขึ้นร้อยละ 1  จากกำลังการผลิตรวมภายในประเทศประมาณ 1,670,000 ตัน ในส่วนของปริมาณการขายเหล็กลวดมีจำนวน 296,540 ตัน เพิ่มขึ้นจากปี 2543 จำนวน 10,464 ตัน คิดเป็นเพิ่มขึ้นร้อยละ 3.6 
ตารางที่ 1 : ปริมาณการผลิตและการขายเหล็กเส้น จากผู้ผลิต 14 ราย
	ปี
	ปริมาณการผลิต (ตัน)
	การขยายตัว (%)
	ปริมาณการขาย (ตัน)
	การขยายตัว (%)

	2540
	1,671,743
	-
	1,734,231
	-

	2541
	1,137,812
	-31.9
	1,067,854
	-38.4

	2542
	930,729
	-18.2
	926,555
	-13.2

	2543
	936,325
	0.6
	923,735
	-0.3

	2544
	1,063,699
	13.6
	998,380
	8.0


ที่มา : 
ธนาคารแห่งประเทศไทย
ตารางที่ 2 : ปริมาณการผลิตและการขายเหล็กลวดจากผู้ผลิต 5 ราย 
	ปี
	ปริมาณการผลิต (ตัน)
	การขยายตัว (%)
	ปริมาณการขาย (ตัน)
	การขยายตัว (%)

	2540
	397,684
	-
	398,638
	-

	2541
	236,366
	-40.5
	211,994
	-46.8

	2542
	295,264
	24.9
	272,726
	28.6

	2543
	284,098
	-3.7
	286,076
	4.8

	2544
	286,917
	1.0
	296,540
	3.6


ที่มา : 
ธนาคารแห่งประเทศไทย
(2) คู่แข่งขัน

บริษัทมีคู่แข่งขันที่แบ่งได้เป็น 2 ประเภทใหญ่ๆ คือ 
1. ผู้ผลิตแบบมีเตาหลอม 
2. ผู้ผลิตแบบไม่มีเตาหลอม
ตารางที่ 1 : ผู้ผลิตและกำลังการผลิตประเภทมีเตาหลอม (ณ 31 ธันวาคม 2544)








                                                       (ตันต่อปี)
	โรงงาน
	กำลังการผลิตรวม
	เหล็กเส้น / เหล็กรูปพรรณ
	เหล็กลวด

	กลุ่มเหล็กสยาม
	900,000
	670,000
	230,000

	กรุงเทพผลิตเหล็ก
	500,000
	500,000
	-

	โรงงานเหล็กกรุงเทพ
	500,000
	350,000
	150,000

	เอ็น.ที.เอส.สตีลกรุ๊ป
	800,000
	400,000
	400,000

	สยามสตีลซินดิเคท
	200,000
	160,000
	40,000

	น่ำเฮงสตีล
	300,000
	150,000
	150,000

	เหล็กไทยพัฒนา
	320,000
	320,000
	-

	บางนาจักรกล
	240,000
	240,000
	-

	ไทยอินเดีย
	72,000
	72,000
	-

	รวมกำลังการผลิต
	3,832,200
	2,862,000
	970,000


ที่มา : กองโลหะกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม, บมจ. เอ็น.ที.เอส. สตีลกรุ๊ป และกลุ่มซิเมนต์ไทยโฮลดิ้ง
ตารางที่ 2 : ผู้ผลิตและกำลังการผลิตประเภทไม่มีเตาหลอม (ณ 31 ธันวาคม 2544)
                                                   (ตันต่อปี)
	โรงงาน
	กำลังการผลิตรวม
	เหล็กเส้น
	เหล็กลวด
	อื่นๆ

	บางสะพานบาร์มิล
	700,000
	700,000
	-
	-

	อุตสาหกรรมเหล็กกล้าไทย
	200,000 
	-
	200,000 
	-

	เหล็กบูรพา
	120,000 
	120,000 
	-
	-

	ผาทองกิจ
	240,000
	240,000
	-
	-

	ไทคูณ
	500,000 
	-
	500,000 
	-

	อื่นๆ
	900,000
	900,000
	-
	-

	รวมกำลังการผลิต
	2,660,000
	1,960,000
	700,000
	-


ที่มา : กองโลหะกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม, บมจ. เอ็น.ที.เอส. สตีลกรุ๊ป และกลุ่มซิเมนต์ไทยโฮลดิ้ง
คู่แข่งของ MS ประกอบด้วยผู้ผลิตที่มีเตาหลอม และผู้ผลิตที่ไม่มีเตาหลอม ซึ่งผู้ประกอบการในกลุ่มนี้จะเป็นลูกค้าของกลุ่มที่มีเตาหลอมโดยว่าจ้างให้ผู้ผลิตเหล็กที่มีเตาหลอมผลิตเหล็กแท่ง (Billet) ให้ ก่อนนำไปผลิตเป็นเหล็กเส้น และเหล็กลวด เพื่อขายให้กับลูกค้าอีกทอดหนึ่ง จึงทำให้มีจำนวนคู่แข่งขันค่อนข้างมาก เนื่องจากจำนวนผู้ผลิตเหล็กเส้นมีจำนวนมากกว่าผู้ผลิตเหล็กลวด จึงทำให้การแข่งขันในผลิตภัณฑ์นี้สูงกว่าการแข่งขันในผลิตภัณฑ์เหล็กลวด  ประกอบกับภาคอุตสาหกรรมอยู่ในภาวะอุปทานส่วนเกิน ทำให้การเเข่งขันเพิ่มความรุนแรงมากขึ้น  
ในส่วนของผลิตภัณฑ์เหล็กลวดนั้น   ประเทศไทยยังคงพึ่งพาเหล็กลวดนำเข้าจากต่างประเทศซึ่งส่วนใหญ่เป็นเหล็กลวดคุณภาพสูง    แต่จำนวนนำเข้าได้ลดลงตามลำดับ จากการพึ่งพิงสินค้านำเข้าที่เคยสูงถึงอัตราร้อยละ 57 ของปริมาณการใช้ในปี 2540 และได้ลดลงเหลืออัตราร้อยละ 42 ของปริมาณการใช้ ในปี 2544  (ที่มา: กระทรวงอุตสาหกรรม) ทั้งนี้ภายหลังวิกฤตการณ์ทางเศรษฐกิจในปี 2540 ผู้ประกอบการจำนวนมากต้องประสบปัญหาทางการเงิน  และหลายบริษัทได้หยุดดำเนินการไป ทำให้คู่แข่งขันลดลง จึงเป็นโอกาสที่ดีสำหรับ  MS ซึ่งเกิดจากการรวมของ NTS SISCO2001 และ SCSC  ในการขยายฐานลูกค้า ผนวกกับความมั่นคงทางการเงิน  ความเป็นมืออาชีพในการบริหาร และประสิทธิภาพในการผลิตจากการพัฒนาการผลิต ทำให้ MS มีศักยภาพในการเพิ่มส่วนแบ่งทางการตลาด ในขณะที่ผลิตภัณฑ์เหล็กเพลาซึ่งเป็นผลิตภัณฑ์ใหม่ของ  MS  มีคู่แข่งขันในประเทศเพียงรายเดียวในปัจจุบัน       โดย  MS  มีแผนที่จะขยายตลาดเพื่อแข่งขันกับสินค้านำเข้า อย่างไรก็ตามผลกระทบจากการลดภาษีนำเข้าตามสนธิสัญญา AFTA อาจส่งผลให้การแข่งขันรุนแรงขึ้นเนื่องจากต้องแข่งขันกับสินค้านำเข้า

3.4
  การจัดหาผลิตภัณฑ์และบริการ

(1)  กำลังการผลิตและที่ตั้งโรงงาน
โรงงานและที่ตั้งโรงงาน
บริษัท เอ็น. ที. เอส. สตีลกรุ๊ป จำกัด (มหาชน) 
โรงงานตั้งอยู่ที่ 351 ถนนสาย 331 นิคมอุตสาหกรรมชลบุรี (บ่อวิน) ตำบลบ่อวิน อำเภอศรีราชา จังหวัดชลบุรี 
บริษัท เหล็กสยาม (2001) จำกัด 
โรงงานตั้งอยู่ที่ 49 หมู่ 11 ต.บางโขมด อ.บ้านหมอ จ.สระบุรี
บริษัท เหล็กก่อสร้างสยาม จำกัด  
โรงงานตั้งอยู่ที่ แปลงที่ ไอ-23 นิคมอุตสาหกรรมมาบตาพุด อ.เมือง  จ.ระยอง
กำลังการผลิต
การผลิตยังคงดำเนินอยู่ในบริษัทย่อย โดยมีรายละเอียดของกำลังการผลิตแยกตามบริษัทย่อยดังนี้
	
	NTS
	SISCO2001
	SCSC
	รวม

	กำลังการผลิตเต็มที่ (ตัน ต่อปี)
-เหล็กลวด
-เหล็กรูปพรรณขนาดเล็ก
-เหล็กเส้น
	   400,000

400,000
	230,000

170,000
	500,000
	630,000

170,000

900,000

	รวมทั้งหมด
	800,000
	400,000
	500,000
	1,700,000


ที่มา: เป็นข้อมูลกำลังการผลิตจริงซึ่งได้รับจากผู้บริหารของ MS

(2) แหล่งวัตถุดิบ

MS จะวางนโยบายการบริหารการจัดซื้อของบริษัทย่อยทั้งหมดเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด นโยบายในการจัดซื้อของกลุ่มจะให้ความสำคัญในการบริหารการจัดซื้อทั้งราคา คุณภาพ และการขนส่ง  โดยรายละเอียดแหล่งวัตถุดิบที่สำคัญแยกตามประเภทวัตถุดิบ ปรากฏดังนี้
· เศษเหล็ก สัดส่วนการใช้เศษเหล็กในประเทศต่อการนำเข้า ประมาณเท่ากับร้อยละ 80 โดยภายในประเทศวัตถุดิบจะมาจากผู้ค้าเศษเหล็กทั่วไป ส่วนการนำเข้าเป็นการนำเข้าผ่านผู้นำเข้าเศษเหล็กรายใหญ่ซึ่งมีจำนวนหลายราย
· แท่งถ่านอิเลคโทรด (Graphite Electrode), Ferro Alloys และวัสดุทนไฟ เป็นการใช้วัตถุดิบนำเข้าเกือบทั้งหมด โดยมีทั้งการนำเข้าโดยตรงและการซื้อผ่าน ผู้นำเข้ารายใหญ่ซึ่งมีจำนวนหลายราย
· ก๊าซธรรมชาติและเชื้อเพลิง เป็นการจัดหาจากแหล่งในประเทศทั้งหมด
ทั้งนี้การนำเข้าวัตถุดิบส่วนใหญ่ MS จะยังคงนำเข้าผ่านทั้งเครือข่ายผู้นำเข้าของกลุ่มปูนซิเมนต์ไทย  และกลุ่ม NTS   ซึ่งคาดว่าจะสามารถเพิ่มอำนาจในการต่อรองและประสบการณ์การคัดเลือกผู้ผลิต โดยการนำเข้าผ่านเครือข่ายดังกล่าวไม่ได้มีการทำสัญญาซื้อขายระยะยาวใดๆ นอกจากนี้บริษัทมีนโยบายการบริหารการใช้วัตถุดิบโดยการกระจายแหล่งวัตถุดิบและไม่พึ่งพิงรายใดรายหนึ่งเป็นหลัก
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(3)  ขั้นตอนและเทคโนโลยีการผลิต
 

แผนผังแสดงขั้นตอนการผลิตเหล็กเส้นและเหล็กลวด
	เตรียมเศษเหล็กที่ใช้หลอมโดยคำนึงถึงขนาดให้เหมาะสมกับเตาหลอม

	
	

	หลอมให้เป็นน้ำเหล็กด้วยอุณหภูมิ 1650 องศาเซลเซียส

	
	

	เติมแร่ธาตุต่างๆ เช่น มังกานีส คาร์บอน ฯลฯ

	
	

	หล่อให้เป็นรูปแท่ง เรียกว่า BILLET

	
	

	
	เก็บ STOCK

	
	

	อบด้วยความร้อน 1200 องศาเซลเซียส และผ่านการรีดด้วย Rolling Machine เพื่อให้ได้เหล็กเส้น หรือเหล็กลวดตามต้องการ

	
	

	วางบนแท่นพักเย็น เพื่อสะดวกต่อการ Packing


ขั้นตอนการผลิตเหล็กเส้นและเหล็กลวดด้วยวิธีเตาหลอม (EAF)

1.   กระบวนการเตรียมเศษเหล็ก (Scrap Process)
เตรียมเศษเหล็กที่จะใช้หลอม โดยคำนึงถึงขนาดและคุณภาพของเศษเหล็กเป็นสำคัญ เพื่อให้เหมาะสมกับเตาหลอม
2.   กระบวนการหลอมด้วยเตาไฟฟ้า (Process of Electric Steel Making)
นำเข้าเตาหลอมไฟฟ้า EAF หลอมด้วยแท่งอิเล็กโทรด โดยใช้ไฟฟ้าแรงสูงเพื่อหลอมเศษเหล็กให้เป็นน้ำเหล็กโดยใช้เวลาประมาณ 45-60 นาทีต่อการหลอมหนึ่งครั้ง
3.   กระบวนการปรุงส่วนผสมเหล็ก (Process of Metallurgy)
-  นำน้ำเหล็กที่ได้จากขั้นตอนที่ 2 ปล่อยลงสู่เตาปรุงส่วนผสมน้ำเหล็ก (Ladle Furnace) โดยวิธี Eccentric Bottom Tapping เพื่อให้ได้น้ำเหล็กที่บริสุทธิ์ขึ้น
· ขั้นตอนจากกระบวนการที่ 2-3 จะถูกควบคุมด้วยระบบคอมพิวเตอร์
· เติมแร่ธาตุต่างๆ เพื่อให้ได้น้ำเหล็กที่มีส่วนผสมตามความต้องการ
4.   กระบวนการหล่ออย่างต่อเนื่อง (Continuous Casting Process)
นำน้ำเหล็กที่ได้จากขั้นตอนที่ 3 มาผ่านกระบวนการหล่ออย่างต่อเนื่อง เพื่อให้ได้รูปแท่งขนาด    130 ถึง 150 มม. โดยควบคุมด้วยระบบน้ำหล่อเย็น เพื่อผลิตเป็นเหล็กแท่งโดยตรงที่เรียกว่า บิลเล็ต  บิลเล็ตที่ได้ส่วนหนึ่งจะนำไปเก็บไว้ และอีกส่วนหนึ่งจะถูกนำไปรีดต่อเนื่องโดยตรงเพื่อเป็นการประหยัดพลังงาน
5.   กระบวนการรีด (Rolling Process)

นำบิลเล็ตมาอบด้วยอุณหภูมิ 1200 องศาเซลเซียส และผ่านขบวนการรีดด้วยเครื่องรีดเพื่อลดรูป ลดขนาด ซึ่งจะแยกสายการผลิตออกเป็นสายคือ 
สายที่ 1 รีดออกมาเป็นเหล็กเส้นตรง โดยเป็นเหล็กเส้นกลมหรือข้ออ้อย
สายที่ 2 รีดออกมาเป็นเหล็กลวด มีลักษณะเป็นขด
6.   กระบวนการบรรจุภัณฑ์ (Packing Process)
นำเหล็กเส้นที่ได้มาวางบนแท่นพักเย็น เพื่อสะดวกแก่การตัดแบ่งตามความยาวที่ต้องการและทำการบรรจุและจัดส่งต่อไป
(4) มาตรฐานการผลิต
บริษัทย่อยของ MS ได้แก่ SISCO2001 และ SCSC ได้รับ  ISO 9002 ซึ่งเป็นมาตรฐานสากลของระบบการผลิต และบริษัทย่อยทั้งสามบริษัทของ MS ได้รับ ISO/IEC Guide 25 ซึ่งมาตรฐานข้อกำหนดทั่วไปว่าด้วยความสามารถของห้องปฏิบัติการสอบเทียบและห้องปฏิบัติการทดสอบ (มอก. 1300)
(5) สิทธิประโยชน์ตามบัตรส่งเสริมการลงทุน
MS จะใช้สิทธิประโยชน์สำหรับข้อยกเว้นทางภาษีที่ได้รับจาก BOI  ที่บริษัทย่อย NTS และ SCSC มีอยู่ในปัจจุบัน สิทธิประโยชน์ที่มีอยู่ในปัจจุบันสรุปได้ดังนี้
	
	ปริมาณการผลิต (ตันต่อปี)
	สิทธิประโยชน์ที่ได้รับ

	NTS

ระยะที่ 1

ระยะที่ 2
	333,400

500,000
	· ผลขาดทุนที่เกิดขึ้นระหว่างปี 2536 ถึงปี 2543 สามารถนำมาหักกำไรที่ต้องเสียภาษีระหว่างปี 2544 ถึงปี 2548

· ได้รับยกเว้นภาษีนิติบุคคลเป็นเวลา 8 ปี ตั้งแต่ปีที่เริ่มดำเนินการ (ซึ่งปัจจุบันบริษัทยังไม่ได้ดำเนินการผลิตในระยะที่ 2)

· ผลขาดทุนที่เกิดขึ้นตั้งแต่ปีที่ 1 ถึงปีที่ 8 สามารถนำมาหักกำไรที่ต้องเสียภาษีใน 5 ปีถัดไป

	SCSC

ระยะที่ 1 

ระยะที่ 2


	300,000

200,000
	· ผลขาดทุนที่เกิดขึ้นระหว่างปี 2536 ถึงปี 2543 สามารถนำมาหักกำไรที่ต้องเสียภาษีระหว่างปี 2544 ถึงปี 2548 

· ค่าขนส่ง ค่าไฟฟ้า และ ค่าน้ำ สามารถบันทึกเป็น 2 เท่าของรายจ่ายที่เกิดขึ้นจริงในการคำนวณภาษี
· ได้รับยกเว้นภาษีนิติบุคคล 50%  ตั้งแต่ปี 2549 ถึงปี 2553

· ผลขาดทุนที่เกิดขึ้นระหว่างปี 2541 ถึงปี 2548 สามารถนำมาหักกำไรที่ต้องคิดภาษีระหว่างปี 2549 ถึงปี 2553

· ยกเว้นภาษีนิติบุคคลถึงปี 2548


(6)  ผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม  

MS มีนโยบายให้บริษัทย่อยควบคุมดูแลเครื่องจักรและอุปกรณ์ให้มีประสิทธิภาพอยู่เสมอ เพื่อดูแลรักษาสภาวะแวดล้อมโดยเมื่อมีข้อบกพร่องใดจะได้ดำเนินการปรับปรุงแก้ไขโดยเร็ว  นอกจากนี้ได้มีการว่าจ้างบริษัทที่ปรึกษาทางด้านสิ่งแวดล้อมเพื่อทำการทดสอบคุณภาพสิ่งแวดล้อม (อากาศและน้ำ) โดยสม่ำเสมอเพื่อให้เป็นไปตามหลักเกณฑ์ที่ทางราชการกำหนดไว้
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