
การเทียบเคียงm jโรงงานคู่เทียบเคียง

ในบทนี้จะกล่าวถึงรายละเอียดในซั้นตอนการลรรหาโรงงานคู่เทียบเคียง (Benchmarking 
Partner) ที่เหมาะสมรวมถึงการคืกษากระบวนการปฏิบัติงานของคู่เทียบเคียงที่เลือก ซ่ึงราย
ละเอียดในส่วนต่าง ๆ เป็นดังน้ี

5.1 การสรรหาคู่เทียบเคียง

ขั้นตอนต่อไปของการดำเนินโครงการ BM ก็คือ การสรรหาคู่เทียบเคียงที่เหมาะสม เน่ือง 
จากปัจจุบันไม่มีหน่วยงานใดที่เก็บรวบรวมข้อมูลเกยวกับประลิทธภาพทางด้านการผลิตของโรง 
งานทีอยู่ในอุตสาหกรรมหล่อเหล็กไว้ จึงไม่สามารถทราบได้ว่าโรงงานใดบ้างที่มีความเป็นเลิศทาง 
ด้าน %Claim ดังนั้นในเบ้ืองต้นทางทีมงานของโรงงานตัวอย่างจึงสรุปว่าจะพิจารณาเลือกคู่เทียบ 
เคียงจากโรงงานที่ตอบแบบสำรวจกลับมา ซ่ึงมีท้ังหมด 7 โรงงาน รายละเอียดของการพิจารณา 
เป็นดังน้ี

5.1.1 การกำหนดเกณฑ์และคุณสมบัติของโรงงานคู่เทียบเคียง

ส่วนแรกของข้ันตอนน้ีเป็นการกำหนดเกณฑ์และคุณสมบัติท่ีต้องการสำหร้บโรงงานท่ีจะ 
นำมาเป็นคู่เทียบเคียง โดยการพิจารณาจะอาดัยกระบวนการระดมสมองจากบุคลากรในทีมงาน 
ซ่ึงเกณฑ์และคุณสมบัติท่ีต้องการสำหรับโรงงานท่ีจะเป็นคู่เทียบเคียงมีดังน้ี

•  ประเด็นสำคัญที,สุด คือ ต้องเป็นโรงงานท่ีความเป็นเลิศทางด้าน %Claim คือ ควรจะ 
มี %Claim (โดยน้ัาหนัก) ไม่เกิน 1% ต่อเดือน

•  ชนิดของเตาหลอมต้องเป็นเตาไฟฟ้า (Induction Furnace) และใช้โมลด์แบบทราย 
(Green Sand Mold)

•  ใช้ Steel Scrap เป็นวัตถุดิบหลักในการผลิต
•  กำลังการผลิตเฉล่ียในปัจจุบันควรสูงกว่า 400 ตันต่อเดือน
•  ผลิตช้ินส่วนยานยนต์เป็นผลิตกัณฑ์หลักของโรงงาน
เกณฑ์และคุณสมบัติท่ีกำหนดส่วน'ไหญ่จะครอบคลุมประเด็นท่ีเก่ียวกับผลิตกัณฑ์และ 

เทคโนโลยีท่ีใช้ในการผลิต เพ่ือให้แน่ใจว่าโรงงานท่ีเลือกจะเป็นโรงงานที,เป็นคู่แข่งชันท่ีแท้จริงกับ
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โรงงานตัวอย่าง ซ่ึงทำให้สามารถนำมาเทียบเคียงกับโรงงานตัวอย่างได้และได้ประโยชน์จากการ 
เทียบเคียงอย่างแท้จริง

5.1.2 การประเมินและเลอกโรงงานคู,เทียบเคีอง

การประเมินเสือกโรงงานคู่เทียบเคียง ในเบ้ืองต้นจะพิจารณาจากโรงงานท้ัง 7 โรงท่ีตอบ 
แบบสำรวจกลับมา ซ่ึงโรงงานท้ัง 7 มิข้อมูลเบ้ืองต้นท่ีเก่ียวกับเกณฑ์และคุณลมปติในแต่ละด้านท่ี 
กำหนดไว้ตังน้ี

ตารางท่ี 5.1 แสดงคุณลมปติในประเด็นต่าง  ๆของโรงงานท้ัง 7
S'''ss โรงงาน A B C อ E F G
เก ณ'ฑvร.
%Claim 1.0 0.26 0.8 0.5 2.5 2.0 3.0
เตาหลอม ไฟฟ้า ควโบลา ไฟฟ้า ไฟฟ้า ไฟฟ้า ไฟฟ้า ไฟฟ้า
แบบโมลด์ Green Green Green Green Green Green Green

Sand Sand Sand Sand Sand Sand Sand
วัตถุดิบหลัก Steel Pig Iron Steel Steel Steel Steel Steel
กำลังการผลิต 1800 150 1๓0 1200 200 40 250

ตัน / เดือน
ผลิตภัณฑ์หลัก •■ ช้ินส่วน -ช ิ้นส ่วน -ช ิ้นส ่วน ■ •ช้ินส่วน -ช ิ้นส ่วน -อะไหล่ -ช ิ้นส ่วน

ยานยนต ์ ยานยนต ์ ยานยนต ์ เครื่อง ยานยนต ์ เครื่อง ยานยนต ์

จ ักรอุต 

สาหกรรม

จักร

จากตารางพบว่า
•  โรงงาน A และ
•  โรงงาน C
เป็นโรงงานท่ีมิคุณลมปติตรงตามเกณฑํท่ีกำหนดไว้ ข้ันตอนต่อไปก็คีอ การติดต่อขอ 

ความร่วมมือในการท่ีจะเข้าไปคีกษาและเก็บรวบรวมข้อมูลจากโรงงานท้ัง 2 ซ่ึงในข้ันตอนน้ีทาง 
ทีมงานได้ประชุมร่วมกับผู้บริหารชองกลุ่มบริษัทและสรุปว่าจะซอความร่วมมือโดยการส่งจดหมาย 
อธิบายรายละเอียดของโครงการในนามของบริษัทไปยังผู้บริหารชองโรงงานท้ัง 2
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หล้งจากสามารถติดต่อกับโรงงานท้ัง 2 ได้แล้วปรากฏว่าโรงงาน C ให้การตอบร้บและยิน 
ติให้ความร่วมมือกับโครงการน้ี ทางโรงงานจึงตัดสินใจว่าจะเสือกโรงงาน C เป็นโรงงานคู่เทียบ 
เติยง

ซ้ันตอนต่อใปจะเป็นกำหนดและตกลงเก่ียวกับรายละเอียดชองการเร้าใปติกษา ณ โรง 
งานคู่เทียบเคียงท่ีเสือก ซ่ึงรายละเอียดต่าง  ๆ เป็นตังน้ี

ชอบเขตในการติกษา
•  ติกษากระบวนการผลิตและชนิดของผลิตกัณฑ์ของโรงงานคู่เทียบเคียง ซ่ึงมืจุด 

ประสงค์เพ่ือทำความเร้าใจและดูว่าเป็นโรงงานท่ีเหมือนหรือแตกต่างกับโรงงานตัว 
อย่างเพียงใร ซ่ึงจะทำให้สามารถสรุปได้ว่าท้ัง 2 โรงงานเป็นคู่แร่งชันท่ีแท้จรืงในอุต 
ลาหกรรมน้ีหรือไม่

•  เก็บรวบรวมข้อมูลเพ่ือแสดงค่าของ %Claim ของโรงงานคู่เทียบเคียงเป็นระยะเวลา 3  

เดือน เพ่ือศึกษาดูว่ามืค่า %Claim ใกล้เคียงหรือแตกต่างกับค่าท่ีทางโรงงานคู่เทียบ 
เคียงได้ตอบมาในแบบสำรวจเพียงใด

•  มุ่งเน้นท่ีจะศึกษารายละเอียดของข้ันตอนการปฎิปติงานท่ีเก่ียวร้องกับกระบวนการ 
ควบคุมคุณภาพของผลิตกัณฑ์ก่อนการจัดส่งสินค้าให้กับลูกค้า

หลังจากลามารถตกลงในรายละเอียดและขอบเขตของการศึกษาได้แล้ว ข้ันตอนต่อไปจะ 
เป็นการเร้าไปศึกษารายละเอียดต่าง  ๆ ท่ีกำหนดไว้ในโรงานคู่เทียบเคียง

5.2 การสิกษาและทำความเข้าใจกระบวนการปฏิบ้ติงานของคู,เทียบเคียง

ข้ันตอนน้ีมืจุดประสงค์เพ่ือทำความเร้าใจกระบวนการปฎิปติงานซองโรงงานคู่เทียบเคียง 
เพ่ือศึกษาดูว่ามืความแตกต่างกับโรงงานตัวอย่างอย่างไร โดยมืจุดประสงค์เพ่ือให้ได้มาซ่ึงข้อมูล 
และวิธีการท่ีสามารถนำมาประยุกตัไซในการปร้บปรุงพัฒนากระบวนการปฎิปติงานของโรงงานตัว 
อย่าง ซ่ึงรายละเอียดในส่วนต่าง  ๆ เป็นตังน้ี

5.2.1 โรงงานคู่เทียบเคียง

หลังจากเร้าไปศึกษาและทำความเร้าใจกระบวนการผลิตและชนิดของผลิตกัณฑ์ของโรง 
งานคู่เทียบเคียงแล้ว ปรากฏว่า โรงงานคู่เทียบเคียงเป็นโรงงานหล่อโลหะที่ทำการผลิตชิ้นส่วนยาน
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ยนต์เป็นผลิตภัณฑ์หลัก ช้ินส่วนยานยนต์ท่ีผลิตมีหลากหลายชนิด โดยหลัก  ๆ จะเป็น Drum 
Break 1 Disk Break 1 Exhaust Manifold และ Fly Wheel ซึงผลิตภัณฑ์ส่วนมากค่อนช้างใกล้ 
เคียงกับโรงงานตัวอย่าง วัตถุดิบท่ีใช้ในกระบวนการผลิตเป็นเศษเหล็กหล่อเหนียว (Steel Scrap) 
และเตาหลอมเป็นเตาไฟฟ้า (Induction Furnace) ซ่ึงเป็นชนิดเดียวกันกับโรงงานตัวอย่าง ซ่ึงทาง 
ทีมงานของโรงงานตัวอย่างสรุปว่าโรงงานท่ีเลือกน้ีเป็นโรงงานท่ีมีความเหมาะสมท่ีจะนำมาเป็นโรง 
งานคู่เทียบเคียงกับโรงงานตัวอย่างเป็นอย่างยง

5.2.2 ระดับประสิทธิภาพทางด้าน %Claim ของโรงงานคู่เทีอบเคียง

หลังจากเช้าไปคีกษๆและทำความเช้าใจเก่ียวกับโรงงานคู่เทียบเคียงแล้ว ร้ันตอนต่อมา
เป็นการช้ิบ่งว่าโรงงานคู่เทียบเคียงมีประสิทธิภาพด้าน %Claim ดีกว่าโรงงานตัวอย่างมากน้อย 
เพียงไร โดยทางทีมงานจะทำการเก็บรวบรวมข้อมูลเพ่ือแสดงค่า %Claim ชองโรงงานคู่เทียบเคียง 
ควบคู่ไปกับค่า %Claim ซองโรงงานตัวอย่างเพ่ือเปรียบเทียบกันเป็นระยะเวลา 3 เดือน ซ่ึงผลท่ีได้ 
เป็นตังตารางท่ี 5.2 ตังน้ี

ตารางท่ี 5.2 แสดงข้อมูลในการคำนวณ %Claim เปรียบเทียบกันระหว่างโรงงานท้ังสอง
เดือนท่ี 1 เดือนท่ี 2 เดือนท่ี 3

โรงงาน โรงงาน โรงงาน โรงงาน โรงงาน โรงงาน

ต ัวอย ่าง ค ู่เท ียบเค ียง ต ัวอย่าง คู่เท ียบเค ียง ต ัวอย ่าง คู่เท ียบเคียง

น ํ้าหน ักงานส ่งมอบ 648622 .2 1005230 .6 659877 .2 1010524.05 650811 .9 1032839.06

(Kg)
น ํ้าหน ักงานเคลม 20755.91 9053 .73 23227 .7 8320 .32 22062 .5 8379.01

(Kg)
%Claim 3 .20 0 .90 3 .52 0 .82 3.39 0.81

ซ่ึงสามารถจัดทำเป็นกราฟได้ตังรปท่ี 5.1



146

กราฟเปรียบเทียบ %Claim ของท้ัง«องโรงงาน

4 - 1 ~ ~ ~ ร 3 2--------3 . 2 ________________« --------- 3.39
3 ♦ ----------------------- ...........♦

^  2

1 - 0,9 0.82 0.81

0 เต'รน

1 2

.......... 1.................... 1 1 1

3

♦  โร ง ง าน ต ัว อ ย ่าง โร ง ง าน ค ู่เท ีย บ เค ีย ง

รูปท่ี 5.1 แลดงกราฟเปรียบเทียบค่า %Claim ของโรงงานท้ังสอง

จากข้อมูลท่ีได้จะเห็นว่า โรงงานคู่เทียบเคยงมีค่า %Claim เฉลยอยู่ท่ี 0.84% ซึงใกล้เคียง 
ก้บค่าที'ได้ตอบไว้ในแบบลอบถาม (0.8%) ซ่ึงทำให้ทีมงานของโรงงานตัวอย่างเช่ือถือได้ว่าระดับ 
ประสิทธิภาพทางด้าน %Claim ของโรงงานคู่เทียบเคียงอยู่ ณ ระดับน้ีจริง

ข้ันตอนต่อไปจะเป็นการคีกษากระบวนการปฏิปติงานในการควบคุมคุณภาพของผสิต 
ภัณฑ์ท่ีทำให้โรงงานตัวอย่างมีความเป็นเลิศทางด้าน %Claim โดยรายละเอียดเป็นดังน้ี

5.2.2 กระบวนการควบคุมคุณภาพของโรงงานคู่เทียบเคียง

ก่อนท่ีจะมีการศึกษากระบวนการทำงานของโรงงานคู่เทียบเคียง ทางทีมงานได้สอบถาม 
ความคิดเห็นของบุคลากรของโรงงานคู่เทียบเคียง ซ่ึงได้แก่ผู้จ้ดการโรงงานและผู้จ้ดการฝ่ายผลิต 
ในเร่ืองของกระบวนการปฏิบัติงานว่า กระบวนการปฏิบัติงานใดบ้างท่ีส่งผลกระทบต่อระดับของ 
%Claim ซ่ึงทางโรงงานคู่เทียบเคียงก็ให้ความเห็นไปในทิศทางเดียวภันภับผลสรุปที'ได้จากโรงงาน 
ตัวอย่าง น่ันคอ กระบวนการ QC และ QA เป็นกระบวนการปฏิบัติงานที'ส่งผลกระทบมากท่ีสุดต่อ 
ระดับของ %Claim ต่อจากน้ันจึงได้ศึกษาและเก็บรวบรวมข้อมูลของกระบวนการปฏิบัติงานในข้ัน 
ตอน QC และ QA ของโรงงานคู่เทียบเคียง

การศึกษาและเก็บรวบรวมรายละเอียดการปฏิบัติงานของโรงานคู'เทียบเคียง เร่ิมต้นด้วย 
การเข้าไปส่งเกตการทำงานของพนักงาน QC และ QA โดยตรง หลังจากน้ันจึงได้ออกแบบแบบ 
ลอบถามเพ่ีอเก็บรวบรวมข้อมูลเพ่ิมเติม โดยใชวิธีการลัมภาษณ์ควบคู่ไปกับการตอบแบบสอบ
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ถามของบุคลากรของโรงงานคู่เทียบเคียง ซ่ึงรายละเอียดของกระบวนการปฎิบ้ติงานในส่วนของ
การควบคุมคุณภาพท่ีได้ลามารถสรุปได้ดังน้ี

•  การปฏิบัติงานเร่ิมจากการนำวัตถุติบมาซ่ังน้ีาหน้กให้ได้ดัดส่วนการผสมตามท่ี 
กำหนดและเทลงสู่เตาหลอม ควบคุมอุณหภูมิและส่วนผสมต่าง  ๆ ให้ได้ตามท่ีต้องการ โดยใต้ 
เคร่ืองมือวัดวัดให้ได้ตามกำหนด หลังจากน้ันจะทำการกำจัด Slag โดยการเติมสารเคมืลงไปใน 
เตาหลอม จากน้ันจะตรวจลอบส่วนประกอบของน้ัาโลหะในเตาหลอมว่าได้ตามข้อกำหนดหรือไม่ 
หากไม่ได้ต้องปรับให้ได้ตามข้อกำหนด

•  เทน้ําโลหะจากเตาหลอมลงสู่ Ladle ให้ได้ตามปรมาตรท่ีกำหนด โดยระหว่างน้ันจะ 
ต้องควบคุมอุณหภูมิระหว่างการเทไปด้วย ต่อจากน้ันจะปรับคุณสมบัติและส่วนประกอบของน้ํา 
โลหะให้ได้ตามข้อกำหนด โดยส่วนประกอบทางเคมีจะแตกต่างกันตามชนิดของผลตภัณฑ์

•  หลังจากน้ันจะนำน้ัาโลหะไปเทลงสู่แบบทราย ซ่ึงจะต้องควบคุมเวลา อุณหภูมิและ 
จำนวนของแบบทรายท่ีเทด้วย (ไม่เกิน 28 โมลด์ต่อน้ัาโลหะ 1 Ladle)

•  แบบทรายจะถูกลำเลียงไปตามรางลูกกล้ิงสู่ข้ันตอนการร้ือแบบ โดยใต้เคร่ืองร้ือแบบ
อัตโนมิติ

•  เม่ือร้ือแบบทรายแล้วจะแยกเอาเฉพาะตัวช้ินงานเพ่ือนำไปขัดผิว โดยใต้เคร่ืองจักร 
(Shot Blasting Machine) ในการขัดจะต้องควบคุมจำนวนช้ินงานท่ีใส่ในเคร่ืองขัดและเวลาท่ีใต้ใน 
การขัด

•  หลังจากน้ันจะนำช้ินงานไปสู่ข้ันตอนการเจียร เพ่ือลบครีบและทางน้ําออกจากช้ินงาน
•  ข้ันตอนต่อไปช้ินงานจะถูกนำมาตรวจลอบคุณภาพ (QC) โดยมีประเด็นท่ีต้องควบคุม

ดังน้ี
- Appearance คือ การตรวจลอบหาข้อบกพร่องของรูปลักษณ์ภายนอกของช้ิน 

งาน ซ่ึงต้องตรวจสอบประเด็นต่าง  ๆ เช่น Cold Shut คือ รอยจากการขัดผิวช้ิน 
งาน Miss Run คือ การไม่ประลานของน้ัาโลหะ Broken คือ ช้ินงานแตก Sand 
Inclusion คือ มีทรายเข้าเน้ือช้ินงาน และ Slag Inclusion คือ มีสารมลทินปะปน 
ในช้ินงาน ซ่ึงการตรวจลอบท้ังหมดเป็นการตรวจลอบ 100% ด้วยตาเปล่า หาก 
พบของเสีย จะดัดแยกออกไป ถ้าหากซ่อมแซมได้ก็จะซ่อมแซมช้ินงาน ส่วนท่ีซ่อม 
แซมไม่ได้จะดัดแยกออกไป
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•  หลังจากน้ันจะมีการสุ่มตัวอย่างช้ินงานมาตรวจลอบคุณภาพซ่ึงเป็นข้ันตอนชองการ 
รับประกันคุณภาพสินค้า (QA) โดยพนักงานของฝ่าย QA จะทำการสุ่มดัวอย่างช้ินงานมาตรวจ 
สอบ โดยมีประเด็นท่ีจะต้องตรวจลอบดังน้ี

- Microstructure เป็นการตรวจสอบโครงสร้างภายในชองช้ินงาน (ส่วนประกอบ 
ทางเคมี) โดยประเด็นท่ีต้องตรวจสอบจะนตกต่างกันตามชนิดของผลิตภัณฑ์ การ 
ตรวจลอบจะทำการสุ่มดัวอย่างช้ินงานมาตรวจลอบ 5 ช้ินงานในทุก  ๆ Ladle ท่ี 
หล่อ

- Hardness เป็นการตรวจสอบความแข็งของช้ินงานว่าได้ตามข้อกำหนดหรือไม่ 
โดยทำการลุ่มดัวอย่างช้ินงานมา 5 ช้ินต่อ Lot หากไม่ได้ตามข้อกำหนด จะ 
Reject งาน Lot น้ัน

- Dimension เป็นการตรวจลอบมิติของช้ินงานว่าเป็นไปตามข้อกำหนดของแบบ 
หรือไม่ โดยจะสุ่มตัวอย่างช้ินงานมาตรวจลอบ 5 ช้ินต่อ Lot

- Appearance เป็นการสุ่มช้ินงานมาตรวจลอบอีกคร้ัง เพ่ีอให้เป็นไปตามข้อ
กำหนดของการรับประกันคุณภาพสินค้า โดยจะสุ่มมาตรวจลอบ 5 ช้ินต่อ Lot

เม่ือเสร็จล้ินกระบวนการต่าง  ๆ แล้วจะบรรจุช้ินงานลง Pallet และนำไปจัดเก็บในโกดังสิน 
ค้าก่อนจัดส่งให้ลูกค้า กระบวนการปฎิปติงานต่าง  ๆ สามารถเรียนเป็น Flow Process Chart ได้
ดงน้ี
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รูปท่ี 5.2 แลดง Flow Process Chart ของข้ันตอนการควบคุมคุณภาพของโรงงานคู่เทียบเคียง

เพ่ีอให้เข้าใจรายละเอียดของกระบวนการปฎิบ้ติงานท้ัง 2 ข้ันตอนของโรงงานคู่เทียบเคียง 
มากข้ึน ทางทีมงานจึงได้ร่วมกันจัดทำแผนภูมิแสดงความสัมพันธ์ (Relationship Map) เพ่ีอ 
อธิบายความสัมพันธ์ของกระบวนการปฏิบติงานท้ัง 2 ข้ันตอนน้ีว่าสัมพันธ์กันยังไงและเก่ียวข้อง 
กับกระบวนการปฏิยัติงานอ่ืน  ๆยังไงบ้าง ซ่ึงแผนภูมิท่ีได้มีรายดะเอียดดังน้ี
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____►  ข้อมูล/ข้อกำหนดของชิ้นงาน _ ^ ชิ้นงาน/ลินค้า
<4— ► การเจรจา/ต่อรอง . . . . ^ การเคลมสินค้า

• -----►  บุคลากร
รูปท่ี 5.3 แสดง Relationship Map รองกระบวนการ QC/QA ของโรงงานคู่เทียบเคียง

จากแผนภูมท่ี 5.3 ลามารถอธิบานรายละเอียดได้ดังน้ี
•  เม่ือลูกค้าลังซ้ือสินค้า ลูกค้าจะให้แบบของกับสินค้ามายังฝ่ายวิศวกรรม ซ่ึงจะต้อง 

ออกแบบและซ้ืบ่งข้อกำหนดในด้านต่าง  ๆ รองสินค้าและนำใปเสนอต่อลูกค้า เม่ือลามารถตกลง 
กันใต้ ฝ่ายวิศวกรรมจะรวบรวมข้อมูลต่าง  ๆ และจัดทำวิธีการผลิต รายการวัตถุดิบ (Bill of 
Material) แผนการควบคุม (Control Plan) ซ่ึงมีข้อมูลท้ังหมดท่ีเก่ียวข้องกับช้ินงานน้ัน

•  ฝ่ายวิศวกรรมจะรวบรวมข้อมูลท่ีเก่ียวข้องกับช้ินงานจัดทำเป็นเอกสารสิงมอบให้กับ 
ฝ่ายผลิต เม่ือฝ่ายผลิตได้รับแผนการผลิตจากฝ่ายวางแผนการผลิต จะทำการผลิตช้ินงานและควบ 
คุมการผลิตในประเด็นต่าง  ๆ ให้เป็นไปตามข้อกำหนดของช้ินงาน ช้ินงานท่ีได้จะถูกตรวจลอบทาง 
ด้านคุณภาพโดยฝ่าย QC/QA

•  พนักงาน QC/QA จะตรวจสอบคุณภาพรองช้ินงานท่ีได้จากกระบวนการผลิตตาม 
ประเด็นต่าง  ๆ ท่ีกำหนดไว้

•  ในกรณท่ีมีการเคลมสินค้าจากลูกค้า ลูกค้าจะจัดส่งสินค้าท่ีเคลมกลับมาฝ่ายสโตร์ 
และจัดส่งเอกสารมายังฝ่าย QA ฝ่าย QA จะตรวจสอบปัญหาอีกคร้ังว่าปัญหาท่ีเกิดช้ินมีาลเหตุ 
เน่ืองมากจากความผิดพลาดของโรงงานหรือเปล่า หากใช่ฝ่าย QA จะจัดทำเป็นรายงานสรุปผล 
การตรวจสอบและจัดส่งไปยังฝ่ายลโตร์เพ่ีอจัดส่งสินค้าทดแทนให้กับลูกค้าอีกคร้ัง
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ปัจจุบันโรงงานคูเ่ทียบIคียงมี %Claim อยู่ท่ีประมาณ 0.8% โดย'น้ําห'นักต่อเสือ'น ซ่ึง 
สาเหตุหลักของสินค้าเคลม 85% มาจากข้อบกพร่องทางค้าน Microstructure และอีก 15% มี 
ลาเหตุมาจากข้อบกพร่องทางค้านอ่ืน  ๆเช่น Appearance เป็นต้น

นอกจากน้ีทางทีมงานของโรงงานตัวอย่างไค้สอบถามวิธีการปฎิปัติท่ีทำให้โรงงานคู่เทียบ 
เคยงมีระตับ %Claim ท่ีต่ํา ซ่ึงทางโรงงานคู่เทียบเคยงไค้ให้คำแนะนำ ซ่ึงลามารถสรุปประเด็น 
สำคัญ  ๆไค้ดังน้ี

4- การแลกเปล่ียนบุคลากรกับลูกค้า โดยทำการจัดส่งพน้กงานไปทำงานร่วมกับ
พบักงานในแผนกควบคุมคุณภาพของลูกค้าเพ่ือแลกเปล่ียนข้อมูลซ่ึงกันและกัน เม่ึอทางโรงงานจัด 
ส่งสินค้าให้กับลูกค้า ลูกค้าจะทำการตรวจลอบคุณภาพของช้ินงาน หากเจอข้อบกพร่องลูกค้าจะ 
ทำการเคลมกลับมา ซ่ึงทำให้ทางโรงงานลามารถรับทราบข้อมูลและรายละเอียดต่าง  ๆ ไค้อย่าง 
รวดเร็วจากพนักงานท่ีส่งไปร่วมปฎํบํตงาน รวมถึงอาจจะไค้รับคำแนะนำและวิธีการแก้ไขจากลูก 
ค้า ทำให้ทางโรงงานลามารถทำการแก้ไขข้อบกพร่องไค้แต่เน่ิน  ๆ ซ่ึงเป็นการลดการละลมของ 
ปัญหา

-4 เข้มงวดกับการควบคุมคุณภาพในทุกข้ันตอนของกระบวนการผลิตให้เป็นไปตาม 
มาตรฐานท่ีกำหนด โดยโรงงานคู่เทียบเคียงมีแนวความคิดท่ีว่า ย่ิงเกดของเลียในกระบวนการผลิต 
น้อยลงเพียงใด โอกาลท่ีจะมีของเลียถูกจัดส่งไปให้กับลูกค้าก็ย่ิงลดลงเท่าน้ัน ซ่ึงลามารถอธิบาย 
ไค้ดังรูปข้างล่าง

ก ร ณ ี ะ เก ิด ข อ ง เล ีย ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต ม า ก

ก ร ณ ี : เ ก ิด ข อ ง เล ีย ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต น ้อ ย

กระบวนการ กระบวนการ กระบวนการควบ ลูก
ผลิตท่ี 1 ผลิตท่ี ...ท

พ
คุมคุณภาพ

พ
ค้าพ

ร ูป ท ี่ 5 . 4  แ ล ด ง ก า ร เป ร ีย บ เท ีย บ โ อ ก า ส ช อ ง ข อ ง เ ล ีย ท ี่จ ะ ถ ูก จ ัด ส ่ง ส ่ล ูก ค ้า

เพ ร า ะ ฉ ะ น ั้น ก า ร เข ้ม ง ว ด ก ับ ก า ร ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ใน ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต ท ุก ข ั้น ต อ น ให ้เป ็น

ไ ป ต า ม ม า ต ร ฐ า น ท ี่ก ำ ห น ด ไ ว ้จ ะ ท ำ ใ ห ้โ อ ก า ล ท ี่จ ะ เก ิด ข อ ง เล ีย ล ด ล ง  จ ึง ค ว ร เน ้น ย ํ้า ให ้พ น ัก ง า น ผ ู้
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ปฎิปติงานในข้ันตอนต่าง  ๆ ทราบว่า จุดใดบ้างท่ีสำคัญและไม่สามารถมองข้ามได้ ซ่ึงจะทำให้ 
พนักงานตระหนักและให้ความสำคัญต่อการปฏํปติงานในส่วนน้ันๆ

4  นำเทคนัคทางด้าน QC 7 Tools มาประยุกต์ใช้ เพ่ีอค้นหาข้อเท็จจรง โดยใช้วิธีการ 
ทางสถึต็และแผนภูมิต่าง  ๆ เช่น นำแผนภูมิพาเรโตมาประยุกต์ใช้เพ่ีอช้ีให้ซัดว่าสาเหตุใดเป็น 
สาเหตุใหญ่ของสินค้าเคลมและควรดำเนินการแปใชก่อน

5.3 บทสรุปจากการเทียบเครง

หล้งจากได้ศึกษาและเก็บรวบรวมข้อมูลของโรงงานคู่เทียบเคียงแล้ว ทางทีมงานของโรง 
งานตัวอย่างได้ทำการสรุปผลของการศึกษาซ่ึงมิรายละเอียดคังน้ี

ในการศึกษาได้ทำการเก็บรวบรวมข้อมูลเพ่ีอแสดงค่าระคับ %Claim ของโรงงานตัวอย่าง 
ควบคู่ไปกับโรงงานคู่เทียบเคียง ปรากฎ'ว่า1ได้ตัวเลขคังน้ี

โรงงานตัวอย่างมิ %Claim 3.37% โดยน้ัาหนัก
โรงงานคู่เทียบเคียงมิ %Claim 0.84% โดยน้ัาหนัก

ซ่ึงค่าตัวเลขน้ีได้มาจากการเก็บข้อมูลเป็นเวลา 3 เดือนและหาค่าเฉล่ียมาใช้เป็นค่าตัว 
แทนที,บอกถึงระคับประสิทธิภาพทางด้านน้ีของโรงงานท้ังลอง จะเห็นว่าโรงงานท้ังสองมิประสิทธิ 
ภาพของ %Claim ท่ีค่อนข้างต่างกันอย่างมาก ซ่ึงจากการเปรียบเทียบวิธีการปฏิป้ติงานเพ่ีอ 
วิเคราะห์หาสาเหตุท่ีทำให้โรงงานท้ังสองมิความแตกต่างของระคับประสิทธิภาพทางด้าน %Claim 
น้ัน ลามารถสรุปได้คังน้ี

1. โรงงานตัวอย่างทำการตรวจลอบคุณภาพ (QC) ทางด้าน Appearance ของช้ินงาน 
หลังจากช้ินงานผ่านข้ันตอนภารซัดผิว ส่วนโรงงานคู่เทียบเคียงทำการตรวจลอบคุณภาพทางด้าน 
Appearance ของช้ินงานหลังจากช้ินงานผ่านข้ันตอนการเจียรแล้ว

2. การลุ่มตัวอย่างช้ินงานมาตรวจลอบคุณภาพซ่ึงเป็นข้ันตอนในการรับประกันคุณภาพ 
สินค้า (QA) มิประเด็นในการตรวจสอบท่ีเหมือนกันแต่ระคับความเข้มงวดในการลุ่มตัวอย่างมา 
ตรวจลอบจะต่างกันคังน้ี ดือ

- ตรวจลอบโครงสร้างภายในของช้ินงาน (Microstructure) ซ่ึงเก่ียวกับส่วน
ประกอบทางเคมีชองช้ินงาน ทางโรงงานตัวอย่างจะลุ่มมาตรวจสอบหลังจากข้ัน 
ตอนการซัด 4 ช้ินงานต่อ Lot ส่วนโรงงานคู่เทียบเคียงจะลุ่มมาตรวจลอบหลังข้ัน 
ตอนการเจียร 5 ช้ินงานต่อ 1 Ladle ของน้ัาโลหะท่ีเทลงลู่แบบทราย (ช้ินงาน 1



153

Lot จะประกอบด้วยงานหล่อท่ีได้มาจากการเทน้ําโลหะล่แบบทรายหลาย ๆ
Ladle)

- ตรวจลอบมิติ (Dimension) ของช้ินงาน โรงงานตัวอย่างจะล่มช้ินงานมาตรวจ 
ลอบ 4 ช้ินต่อ Lot ล่วนทางโรงงานคู่เทียบเคียงจะล่มช้ินงานมาตรวจลอบ 5 ช้ิน 
ต่อ Lot

- ตรวจสอบรูปลักษณ์ภายนอก (Appearance) ของช้ินงาน โรงงานตัวอย่างจะลุ่ม 
ช้ินงานมาตรวจสอบ 4 ช้ินต่อ Lot ล่วนทางโรงงานคู่เทียบเคียงจะลุ่มช้ินงานมา 
ตรวจสอบ 5 ช้ินต่อ Lot

- ตรวจสอบความแข็ง (Hardness) ของช้ินงาน โรงงานตัวอย่างจะลุ่มช้ินงานมา 
ตรวจลอบ 3 ช้ินต่อ Lot ส่วนทางโรงงานคู่เทียบเคียงจะลุ่มช้ินงานมาตรวจสอบ 5 
ช้ินต่อ Lot

3. มีการแลกเปล่ียนพนักงานกันระหว่างโรงงานคู่เทียบเคียงและลูกค้าของโรงงาน ซ่ึงมี 
จุดประสงค์เพ่ีอให้ข้อมูลท่ีเก่ียวกับข้อบกพร่องของสินค้าถูกป้อนกลับมายังโรงงานอย่างรวดเร็ว ซ่ึง 
จะทำให้สามารถร่วมมือกันหาวิธีการแก้ไขข้อบกพร่องต่าง  ๆได้อย่างรวดเร็ว ทำให้สามารถลดการ 
สะสมชองปัญหาได้

4. โรงงานคู,เทียบเคียงมีการนำเทคนิคทางด้าน QC 7 Tools มาประยุกต์ใช้ เพ่ีอแก้ไข 
และปรับปรุงประเด็นปัญหาท่ีล่งผลกระทบต่อระดับของสินค้าเคลม

โดยรายละเอียดต่าง  ๆลามารถสรุปได้ดังตารางท่ี 5.3
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ต า ร า ง ท ี่ 5 . 3  แ ล ด ง จ ุด แ ต ก ต ่า ง ข อ ง ว ิธ ีก า ร ใ น ก า ร ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ แ ล ะ เ บ ป ร ะ ก ัน ค ุณ ภ า พ ช ิ้น ง า น  

ร ะ ห ว ่า ง โ ร ง ง า น ต ัว อ ย ่า ง แ ล ะ โ ร ง ง า น ค ู่เท ีย บ เค ีย ง

ประเด็น โรงงานตัวอย่าง โรงงานคูเ่ทียบเคียง
วิธ ีการตรวจลอบคณภาพ
(QQ1
n  ̂ Appearance - ตรวจสอบ 100% ด้วยตา - ตรวจลอบ 100% ด้วยตา

เปล่าหลังจากขัดชิ้นงาน เปล่าหลังจากเจยรชิ้นงาน
เสร็จ เสร็จ

การรบประกันคณภาพ
(QA)
c^ การส่มตัวอย่างช้ินงานมา 

ตรวจสอบของ QA
Microstructure - 4 ช้ินงานต่อ Lot - 5 ช้ินงานต่อ Ladle
Dimension - 4 ช้ินงานต่อ Lot - 5 ช้ินงานต่อ Lot

- Appearance - 4 ช้ินงานต่อ Lot - 5 ช้ินงานต่อ Lot
Hardness - 3 ช้ินงานต่อ Lot - 5 ช้ินงานต่อ Lot

อ่ืน ๆ - ไม่มีการส่งพนักงานไป - มีการจัดส่งพนักงานไป
ทำงานร่วมกับฝ่ายควบคุม ทำงานร่วมกับฝ่ายควบคุม

Î/คุณภาพของลูกค้า คุณภาพของลูกค้า เพอเพม 
ความรวดเร็วในการป้อนข้อ 
มูลกลับสู่โรงงานและแลก 
เปล่ียนข้อมูลต่าง  ๆ กับลูก 
ค้า

- ยังไม่มีการริเร่ิมนำเทคนิค - มีการประยุกต์ใช้เทคนิค
ทางด้าน QC 7 Tools มา ทาง QC 7 Tools เช่น แผน
ประยุกต์ใช้เพ่ือค้น'หาสาเหตุ ภูมิพาเรโต เพ่ือจำแนก
ของข้อบกพร่องเพ่ือดำเนิน ลาเหตุและความล่าค้ญฃอง
การแก้ไข ปัญหาและดำเนินการแก้ไข 

อย่างต่อเน่ือง
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5.4 ขอเสนอแนะเพ่ีอการปร้บปรุง

หลังจากได้ทำการสรุปข้อแตกต่างในวิธีการปฏิบัติงานของโรงงานท้ังลอง ทางทีมงานจึง 
ได้ทำการสรุปเป็นข้อเสนอแนะและแนวทางในการปฏิบัติเพ่ีอการปริบปรุงวิธีการปฏิบัติงานเพ่ีอยก 
ระดับประลิทธํภาพทางด้าน %Claim ของโรงงานดัวอย่าง ซ่ึงมีรายละเอียดดังน้ี

1. ตรวจสอบคุณภาพของช้ินงาน (QC) หลังจากกระบวนการเจึยร โดยอาจจะเปล่ียนมา 
QC หลังการเจียรหรือให้พนักงานเจียรทำการ QC ช้ินงานด้วยตัวเองหลังจากเจียรเสร็จอีกคร้ัง 
เน่ืองจากปัจจุบันโรงงานตัวอย่างทำการ QC ช้ินงานหลังจากกระบวนการขด เม่ึอตรวจลอบเสร็จ 
ช้ินงานจะด้องผ่านข้ันตอนการเจียรอีกคร้ัง ซ่ึงในการเจียรอาจจะทำให้เกิดของเลยช้ิน เม่ือช้ินงาน 
ผ่านไปยังข้ันตอน QA อาจจะ«เมตรวจไม้เจอ จึงมีโอกาสท่ีจะมีของเสียถูกจัดส่งไปให้ลูกค้า ซ่ึงถ้า 
หากมีการ QC หลังจากการเจียรจะทำให้ลามารถตรวจเจอของเสียท่ีเกิดช้ินได้

2. ควรนำเทคนิค QC 7 Tools เข้ามาประยุกต์ใช้ เพ่ีอค้นหาสาเหตุของข้อบกพร่องและ 
วิธีการแก้ไข เช่น

♦  นำแผนภูมิพาเรโตมาใช้เพ่ีอแยกแยะประเภทของปัญหาท่ีเป็นสาเหตุของงาน 
เคลมรวมถึงประ๓ทของผลิต,กัณฑํท่ีถูกเคลมจากลูกค้า เพ่ีอสืกษ'าดู'ว่า1ช้ินงาน'ใด 
มีปัญหามากท่ีสุดและเกิดช้ินเน่ืองจากลาเหตุใด

♦  จัดต้ังทีมงานเพ่ีอวิเคราะห์ลาเหตุรองปัญหา โดยอาจจะใช้ยังก้างปลา (Cause 
and Effect Diagram) เข้ามาเป็นเคร่ืองมีอช่วยในการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
และสรุปวิธีการแก้ไขท่ีเป็นไปได้

ซ่ึงหากสามารถลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตได้ โอกาสท่ีจะมีของเสียถูกจัด 
ส่งไปยังลูกค้าก็จะน้อยลง ซ่ึง %Claim ก็จะลดลงไปด้วย

3. เพ่ิมระดับความเข้มงวดของการส่มตัวอย่างช้ินงานมาตรวจลอบในข้ันตอนซองการริบ 
ประกันคุณภาพของสินค้า (QA)

♦  เพ่ิมจำนวนช้ินงานท่ีคู่มตัวอย่างมาตรวจสอบคุณภาพทางด้าน Microstructure
เน่ืองจากปัจจุบันโรงงานตัวอย่างส่มตัวอย่างช้ินงานมาตรวจสอบเพยง 4 ช้ินต่อ 
Lot ในขณะท่ีโรงงานคู่เทียบเคยงส่มตัวอย่างถึง 5 ช้ินงานต่อ Pallet (1 Lot อาจ 
จะประกอบด้วยช้ินงานหลาย Pallet) ซ่ึงทำให้โอกาสท่ีจะตรวจเจองานเสียรอง 
โรงงานคู่เทียบเคยงมีมากกว่า ดังน้ันโรงงานตัวอย่างจึงควรท่ีจะเพ่ิมระดับความ 
เข้มงวดของการส่มตัวอย่างช้ินงานมาตรวจลอบในประเด็นน้ีให้มากช้ิน ท้ังน้ีเน่ือง 
จากงานเคลมส่วนใหญ่มีลาเหตุมาจากข้อบกพร่องทางด้าน Microstructure
เพราะฉะน้ันหากเพ่ิมระดับความเข้มงวดในการส่มตัวอย่างช้ินงานมาตรวจสอบ
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คุณภาพให้มากชน โอกาลท่ีจะตรวจเจอชองเสืยก็จะมากช้ืนทำให้โอกาสท่ีชอง
เสืยจะถูกตัดส่งไปยู่ลูกห้าก็จะห้อยลงไปด้วย ท้ังน้ีทางโรงงานต้วอย่างจะต้อง
คำนึงถึงตวามเหมาะสมทางด้านเวลาชองการปฎํบ้ตงานห้วย เน่ืองจากหากเพ่ิม 
จำนวนช้ินงานท่ียู่มตัวอย่างมาตรวจสอบ เวลาท่ีใต้ในการตรวจสอบก็จะเพ่ิมช้ืน 
ด้วย

•  เพ่ิมระตับความเข้มงวดในการส่มตัวอย่างสินห้าท่ีจ้างผลิตจากภายนอกมาตรวจ 
ลอบให้มากช้ืน เน่ืองจากสินห้าเคลมส่วนหน่ึงมาจากสินห้าท่ีส่งผลิตจากภายนอก 
เพราะฉะน้ันหากเพ่ิมระตับความเข้มงวดในการยู่มตัวอย่างสินห้าท่ีส่งผลิตภาย 
นอกมาตรวจลอบให้มากช้ืน โอกาสท่ีจะมืชองเสิอท่ีผลิตจากผู้รับช่วงผลิตถูกตัด 
ส่งไปยังลูกก็จะห้อยลงใปด้วย

4. ขอความร่วมมือในการตัดส่งพห้กงานไปปฎบ้ติงานร่วมกับทางลูกห้าแต่ละราย เพ่ีอ
ความรวดเร็วในกา?ส่งข้อมูลป้อนกลบรวมถึงการแลกเปล่ียนข้อมูลที'เป็นประโยชน์ต่อการปรับปรุง 
ระตับคุณภาพของช้ินงฺาน เพราะว่าหากทางโรงงานได้รับข้อมูลเก่ียวกับงานเคลมย่ิงเร็วเท่าไร
ปัญหาก็จะถูกแก้ไขได้เร็วย่ิงช้ืนซ่ึงจะทำให้ได้ประโยชน์ร่วมกันท้ังลองฝ่าย

5. ควรจะดำเนึนโครงการ Benchmarking อย่างต่อเน่ืองเพ่ีอการปรับปรุงพัฒนาอย่างไม่
หอุดย้ัง โดยอาจจะเปล่ียนประเด็นในการเทียบเคียง เช่น โครงการต่อไปควรนำ %Defect มาเป็น 
ประเด็นท่ีจะใต้ในการเทียบเคียง เน่ืองจากในงานวตัยน้ีพบว่าระตับประสิทธิภาพทางด้าน
%Defect ของโรงงานยังต่ําอยู่มากและมืระตับความสำคัญต่อโรงงานสูงเช่นกัน เพราะฉะน้ันก้าจะ 
มืการปรับปรุงระตับประสิทธิภาพทางด้านการผลิตในด้านอ่ืน  ๆ ก็ควรจะมู่งเน้นไปเทียบเคียงทาง 
ด้าน %Defect ด้วย
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