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แนวคิดการปรับปรุงให�ดีขึ้น

กิจกรรมกลุ
มเพื่อการปรับปรุงคุณภาพ

แนวคิดในการสร�างความมีระเบียบเรียบร�อย
เป
นจุดเร่ิมต�นของการทํางานอย
างมีประสทิธิภาพ

Overview Productivity Tools

ขอบเขตการเรียนรู�

Productivity Basic Tools
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วัตถุประสงคNการเรียนรู�

1. เพื่อให�เห็นความสําคัญของการทํากิจกรรม
   การเพิ่มผลิตภาพในองคNกร

3. เพื่อให�สามารถเช่ือมโยงผลลัพธNจากการดําเนินงาน
    เพื่อมุ
งสู
การเพิม่ผลติภาพและตอบสนองต
อเปTาหมายองคNกร

2. เพื่อให�เข�าใจหลักการและแนวทางในการดําเนินงาน
   ของเคร่ืองมือการเพิม่ผลติภาพ 
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ภาพรวมเคร่ืองมือการเพ่ิมผลิตภาพ

Overview 
Productivity Tools
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ประสิทธิผล
Effectiveness

Productivity = Effectiveness + Efficiency

ประสิทธิภาพ
Efficiency 

การเพิ่มผลิตภาพ
Productivity 

การใชทรัพยากร
ใหเกิดประโยชนสูงสุด
Doing things right

ความสําเร็จ
ตามเปาหมาย

Doing the right things
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องคประกอบของระบบ

Input Process Output

SIPOC Model

S I P O C

Outcome

Supplier Input Process Output Customer

Efficiency : ประสิทธิภาพ Effectiveness : ประสิทธิผล

Productivity
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 องคประกอบของระบบ

Input Process Output
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Effectiveness Efficiency Effectiveness Efficiency Effectiveness Efficiency 
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ลูกค�า : Customer
ผู�ที่รับ Output จากกระบวนการ 
หรือ ผู�ที่ไดรับผลจากงานท่ีเราทํา

ลูกค�าภายนอก
(External Customer)

ลูกค�าภายใน 
(Internal Customer)

ผู�ท่ีอยู
นอกองคNกร 
ผู�ซ้ือและผู�ใช�สินค�า 
หรือบริการ         

ผู�ท่ีอยู
ในองคNกร 
- ลูกค�าแนวราบ : กระบวนการถัดไป
- ลูกค�าแนวด่ิง :  ผู�บังคับบัญชา หรือ ลูกน�อง
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ระบบการผลิตสินคาและบริการ

ผลิตภัณฑN 
     (Product)

บริการ 
     (Service)

Input Process Output

คน (Man)
เครื่องจักร (Machine)
วัตถุดิบ (Material)
วิธีการ (Method)

ระบบประเมิน
และตรวจสอบ

ข�อมูลการดําเนินการ
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 เพื่อลูกคา

Q  C  D

เพื่อพนักงาน

S  M   

เพื่อสังคม

E  E   

องคประกอบของการเพ่ิมผลิตภาพ

- 10 -
Copyright © Thailand Productivity Institute



11

ปรับปรุงแบบ
ก�าวกระโดด

ผู�บริหาร

ผู�จัดการ

หัวหน�างาน

พนักงาน

การควบคุม 
หรือรักษาสภาพ

การปรับปรุง / ยกระดับผลิตภาพ
Productivity Improvement
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Productivity Cycle

Productivity
Planning

Productivity
Improvement

Productivity
Measurement

Productivity
Analysis

- 12 -

Copyright © Thailand Productivity Institute



- 13 -Copyright © Thailand Productivity Institute

ระบบบริหารแบบทุกคนมีสวนรวม
Total Productivity Improvement

Total Quality Management

Toyota Production System

Total Productive Maintenance
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Total Quality Management

Zero Defect ไม
มีข�อผิดผลาด หรือของเสีย
Standardization : การทํางานท่ีเป
นมาตรฐานมีขั้นตอนท่ี
ชัดเจน และทวนสอบได�
Team Based : ทํางานเป
นทีม
Quality Awareness: สร�างความตระหนักด�านคุณภาพ

        เป
นระบบบริหารคณุภาพแบบองคNรวม ท่ีบูรณาการการ
จัดการด�านต
างๆ โดยทุกคนมีส
วนร
วม ซ่ึงมีจุดเน�นในเร่ืองของ
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เป
นระบบการผลติท่ีเน�นการสร�างความยืดหยุ
นของ
กระบวนการท่ีรองรับความต�องการท่ีหลากหลายของลูกค�า

มุ
งเน�นท่ีการกําจัดความสูญเปล
าต
างๆ  เพื่อให�การไหลของ
งานเป
นไปอย
างต
อเนือ่ง

เปTาหมายหลักคือการเพิ่ม Productivity และลด Cost

Toyota Production System

Lean Manufacturing System
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Total Productive Maintenance

เปTาหมายของ TPM คือเพิ่มประสทิธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจักรเพือ่ให�กระบวนการมีประสทิธิภาพสงูสุด
ดําเนินการลดความสูญเสยีผ
านกิจกรรมกลุ
มย
อย
จัดสร�างระบบปTองกันความสูญเสยีทุกประเภท เพื่อ
มุ
งสู
เปTาหมาย
- Zero Accidents 

- Zero Defects 
- Zero Failures
พัฒนาความรู�และทักษะของพนกังาน
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Source: Chamluck Khunpolkaew

Integrated Productivity Management
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แนวทางการพัฒนาผลิตภาพอย
างย่ังยืนผ
านการพฒันาบุคลากร

22
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Performance Awareness & 
Involvement

Continuously Productivity 
Promotion

Problem Solving &      
Decision Making

Leadership

Creativity

Self  Development

Teamwork

� Promotion Tools & Tech

� Communication & 

Promotion Skills

� Recognition Tech

� Productivity 

Tools & Tech

� Improvement Skills

Improvement Promotion

PF Model
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แต
งต้ังคณะทํางานเพือ่ทําหน�าท่ีขบัเคลือ่น
และบริหารกิจกรรม

Productivity Facilitator

นโยบายท่ีชัดเจนจากผู�บริหาร

การดําเนินงานกิจกรรม Productivity ในองคNกร
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เคร่ืองมือพ้ืนฐานการเพ่ิมผลิตภาพ

Productivity 
Basic Tools
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ขอบเขตการเรียนรู�

แนวคิด & หลักการ ขั้นตอนดําเนินงาน & 
การบริหารกิจกรรม
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Productivity กับการพัฒนาอย
างต
อเน่ือง

เปTาหมาย

สถานะปnจจุบัน

ปnญหา

      บริหารจัดการ กระบวนการให�มีการใช�ทรัพยากรอย
างคุ�มค
า
เพื่อให�ได�ผลลัพธNตามเปTาหมาย

แก�ปnญหา

ปรับปรุง
ยกระดับเปTาหมาย

จําเป
นต�องมี 
การวัด 

(Measurement) 
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หลักการแนวคิด

5ส  เป
นแนวคิดการจัดระเบียบเรียบร�อย
ในสถานท่ีทํางาน เพื่อก
อให�เกิด

สภาพการทํางานท่ีดี 
อันจะนําไปสู
การปรับปรุงการเพิม่ผลติภาพ
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      การทํา 5ส เพื่อการเพิ่มผลิตภาพ

1.ปรับปรุงสภาพแวดล�อม พื้นท่ีทํางาน  อุปกรณNในการทํางาน 
และวิธีการทํางาน

2.สร�างทัศนคติที่ดีของทุกคนในหน
วยงาน
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สะสาง Sort Seiri

สะดวก Set in order Seiton

สะอาด Shine Seiso

สร�างมาตรฐาน Standardize Seiketsu

สร�างนิสัย Sustain Shitsuke

5ส เกิดข้ึนจากประเทศญี่ปุMน ท่ีมีวัฒนธรรมรักษาความเปNนระเบียบใน
สถานท่ีทํางาน จนในปR ค.ศ.1985 จึงถูกเรียกว&า 5S โดยมีจุดมุ&งหมายเพ่ิมเติม
จากเดิม คือ มุ&งเนYนดYานความปลอดภัย สิ่งแวดลYอม ระเบียบและความ
สะอาด เปNนยกระดับการปรับปรุงงานและคุณภาพ ประสิทธิภาพ 

Copyright © Thailand Productivity Institute
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บริษัทเอ็นเอชเค สปริง (ประเทศไทย) จํากัด เป
นบริษัทแห
งแรกท่ี
นํากิจกรรม 5S มาใช�ในช
วงปq พ.ศ. 2522  โดยนํามาใช�เฉพาะ 3S แรก 
เพื่อเป
นพืน้ฐานในการบริหารบริษัท จากนั้น ในปq พ.ศ.2524 จึง
ประกาศใช� 5S เป
นนโยบายในการบริหารงาน

ในช
วงปq พ.ศ. 2526 บริษัท ปูนซีเมนตNไทย จํากัด (มหาชน) เป
น
บริษัทไทยแห
งแรกท่ี 5ส มาใช� และได�กําหนดภาษาไทยว
า 5ส (สะสาง 
สะดวก สะอาด สุขลักษณะ สร�างนิสัย) 

     ความเป
นมา 5ส ในประเทศไทย

Copyright © Thailand Productivity Institute
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ปรัชญาท่ีเก่ียวข�องกับ 5ส

� Productivity เกิดจากการกําจัดความสูญเปล
า

� ต�องแก�ไขปnญหาท่ีสาเหตุรากเหง�า ไม
ใช
แก�เฉพาะอาการ

� Productivity ต�องการการมีส
วนร
วมจากทุกคน

� ต�องเข�าใจว
ามนุษยNสามารถทําให�เกิดความผิดพลาดได�
ตลอดเวลา

Copyright © Thailand Productivity Institute
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�  เป
นเทคนิคในการปรับปรุงง
ายๆ ไม
ยุ
งยาก ทําได�เลย 
ใช�งบประมาณไม
มากนัก

�  ผู�ทํา 5ส ได�เรียนรู�การทํางานเป
นทีม

�  ผลท่ีได�มองเห็นเป
นรูปธรรมได�

�  ส
งเสริมการสร�างนิสัย และการมีวินัยในหน
วยงาน 

�  เก่ียวข�องกับพนักงานทุกคน เป
นพื้นฐานของ
กิจกรรมการเพิ่มผลิตภาพอ่ืนๆ    

เหตุผลท่ี 5ส เป
นท่ีนิยม

Copyright © Thailand Productivity Institute
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สะสาง

สะดวก

สะอาด

สร�างมาตรฐาน

สร�างนิสัย

ให�ม่ันใจว
ามีแต
ของท่ีจําเป
นเท
าน้ันในสถานท่ีทํางาน

มีท่ีสําหรับของทุกส่ิงและของทุกส่ิงต�องอยู
ในท่ีของมัน

การทําความสะอาดเป
นการตรวจสอบ

การรักษามาตรฐานและปรับปรุงให�ดีขึ้น

สร�างทัศนคติท่ีดีในการทํางาน

5ส ประกอบด�วย
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ภาพจาก : 
http://www.manager.co.th/GoodHealth/ViewNews.aspx?Ne
wsID=9580000056532&Html=1&TabID=3&
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สะสาง การแยกของท่ีไม
จําเป
นออกจากของ
ท่ีจําเป
น และขจัดของท่ีไม
จําเป
นออกไป

มีของไม&จําเปNนอยู&ในท่ีทํางาน

สูญเสียพ้ืนท่ีในการจัดเก็บ

ของหายบ&อย หาไม&เจอ เสียเวลา
ในการคYนหา

สถานท่ีทํางานคับแคบ

ทําไมต�อง
สะสาง

Copyright © Thailand Productivity Institute
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สะสาง
การแยกของท่ีไม
จําเป
นออกจากของ
ท่ีจําเป
น และขจัดของท่ีไม
จําเป
นออกไป

ของที่จําเป
น
ในการทํางาน

ของที่ไม
จําเป
น
ในการทํางาน

ของที่รอการ
ตัดสินใจ

เริ่มต�นจาก ... แยกส่ิงของในพ้ืนท่ีปฏิบัติงานออกเป
น 3 ประเภท

� รายการ
� ปริมาณ
� สถานที่

ใช�ได�ใน
อนาคต

ใช�ไม
ได�

หาที่จัดเก็บ มีค
า ไม
มีค
า

ขาย/บริจาค ทิ้ง

� ควรมีการ
กําหนดระยะ
เวลาในการรอด�วย

Copyright © Thailand Productivity Institute
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สะสาง
การแยกของท่ีไม
จําเป
นออกจากของ
ท่ีจําเป
น และขจัดของท่ีไม
จําเป
นออกไป

“ปTายแดง” หรือ Red Tag 
กรณีที่ตYองการสะสางสิ่งท่ีในพ้ืนท่ีทํางาน แต&
ยังไม&สามารถสะสางไดYทันที อาจติดป̂าย 
“ตYองสะสาง” เพ่ือใหYผูYรับผิดชอบดําเนินการ
ต&อไป

Copyright © Thailand Productivity Institute
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สะสาง
การแยกของท่ีไม
จําเป
นออกจากของ
ท่ีจําเป
น และขจัดของท่ีไม
จําเป
นออกไป

จุดท่ีควรให�ความสนใจในการทํา ส สะสาง
• ตูYเก็บเคร่ืองมือ
• ลิ้นชักเก็บของ
• ตูYเก็บของ ช้ันวางของ
• หYองเก็บของ สโตร� คลังพัสดุ
• ตูYเก็บเอกสาร
• พ้ืน มุมหYอง
• ภายในและภายนอกตัวอาคาร

Copyright © Thailand Productivity Institute
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ตัวอย
าง 

ก
อนดําเนินการ หลังดําเนินการ

Copyright © Thailand Productivity Institute
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ก
อนดําเนินการ หลังดําเนินการ

ตัวอย
าง 

Copyright © Thailand Productivity Institute
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สะดวก

     การจัดเก็บหรือวางส่ิงของต
างๆ อย
างเป
นระบบเพ่ือให�เกิดความ
สะดวกในการปฏิบัติงาน โดยคํานึงถึงหลักการสําคัญ 3 ประการ คือ

 ประสิทธิภาพ

 คุณภาพ

 ความปลอดภัย

Copyright © Thailand Productivity Institute
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สะดวก
การจัดวางหรือจัดเก็บ สิ่งของต
างๆ ใน
สถานท่ีทํางานอย
างเป
นระบบ

เสียเวลาในการคYนหา

ไม&กําหนดตําแหน&งวางท่ีแน&นอน 
ไม&เก็บเขYาท่ี

วางปะปนกัน ไม&แบ&งหมวดหมู&

ขาดความเปNนระเบียบในสถานท่ี
ทํางาน

ทําไมต�อง
สะดวก

Copyright © Thailand Productivity Institute
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สะดวก
การจัดวางหรือจัดเก็บ สิ่งของต
างๆ ใน
สถานท่ีทํางานอย
างเป
นระบบ

วางแผนการ
กําหนดท่ีวาง
ของใหY
ชัดเจน

จัดวางใหY
เปNนระเบียบ 
หมวดหมู&

มีป^ายช่ือ
แสดงท่ีวาง
ของ

มีป^ายช่ือติด
ส่ิงของท่ีจะ
วาง

ทําผังแสดง
ตําแหน&งวาง
ของ

ตรวจเช็ค
เปNนประจํา
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สะดวก
การจัดวางหรือจัดเก็บ สิ่งของต
างๆ ใน
สถานท่ีทํางานอย
างเป
นระบบ

หลักการทํา ส สะดวก ในสํานักงาน
• พ้ืนท่ีสํานักงานมีการจัดวางโตaะ เกYาอ้ี อุปกรณ�อย&างเปNนระเบียบ โดยคํานึงถึง

ประสิทธิภาพในการทํางาน
• มีผังแสดงหน&วยงาน ชื่อ-ตําแหน&งของผูYทํางาน และจุดติดต&อประสานงาน
• ตูYเอกสารมีการจัดเก็บเอกสารโดยแบ&งหมวดหมู& ทําดัชนี การบ&งชี้ท่ีสันแฟ̂ม
• จัดเก็บแบบฟอร�ม โดยมีป^ายชื่อและคํานึงถึงการใชYงาน
• กุญแจ อุปกรณ�สํานักงาน หรือวัสดุสํานักงาน ควรมีหมายเลขกํากับ หาจุดวางท่ี

เหมาะสม และชื่อผูYรับผิดชอบ
• จัดเรียงไฟล�งานในคอมพิวเตอร�อย&างเปNนระบบ
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สะดวก
การจัดวางหรือจัดเก็บ สิ่งของต
างๆ ใน
สถานท่ีทํางานอย
างเป
นระบบ

หลักการทํา ส สะดวก กับเคร่ืองมือท่ีใช�งานร
วมกัน
• วางแผนการจัดเก็บ จัดหมวดหมู&เคร่ืองมือ
• กําหนดตําแหน&งการจัดเก็บของเคร่ืองมือ มีการตีเสYน สี ป^ายบ&งชี้
• มีป^ายชื่อของผูYหยิบเคร่ืองมือไปใชY
• ระบุผูYรับผิดชอบดูแลเคร่ืองมือ
• ไม&วางส่ิงของอย&างอ่ืนในตูYเคร่ืองมือ
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สะดวก
การจัดวางหรือจัดเก็บ สิ่งของต
างๆ ใน
สถานท่ีทํางานอย
างเป
นระบบ

หลักการทํา ส สะดวก กับเคร่ืองจักร
• มีป^ายชื่อเคร่ืองจักร และมีหมายเลขกํากับ
• ส&วนเคล่ือนท่ี ซ่ึงอาจเปNนอันตราย ตYองมีอุปกรณ�ป^องกัน และมีการทาสีเตือน
• มีมาตรฐานการใชYงาน การทําความสะอาด การตรวจสอบ บํารุงรักษา หล&อล่ืน
• เคร่ืองมือท่ีใชYปรับต้ังเคร่ืองจักรตYองกําหนดจุดวางในตําแหน&งใกลYเคร่ืองจักร
• หม่ันตรวจสอบและบํารุงรักษาเคร่ืองจักรอยู&เสมอ
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สะดวก
การจัดวางหรือจัดเก็บ สิ่งของต
างๆ ใน
สถานท่ีทํางานอย
างเป
นระบบ

หลักการทํา ส สะดวก กับเคร่ืองมือวัด
• กําหนดท่ีวางเคร่ืองมือวัด โดยมีการป^องกันการกระเทือน ฝุMน สนิม การคดงอ
• จัดหมวดหมู&เคร่ืองมือ ตามประเภทการใชYงาน
• มีป^ายชื่อแสดงท่ีวางและชื่อเคร่ืองมือวัด
• มีป^ายสีแสดงช&วงเวลาการปรับความเท่ียงตรงของเคร่ืองมือวัด
• กําหนดมาตรฐานการใชYงานเคร่ืองมือวัด
• มาตรฐานวิธีการจัดเก็บ
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สะดวก
การจัดวางหรือจัดเก็บ สิ่งของต
างๆ ใน
สถานท่ีทํางานอย
างเป
นระบบ

หลักการทํา ส สะดวก กับพัสดุคงคลงั
• มีป^ายแสดงตําแหน&งการวางของ
• มีป^ายชี้บ&งพัสดุ ชิ้นส&วน อะไหล& กล&อง
• กําหนดระดับตํ่าสุด สูงสุด ของการจัดเก็บใหYเห็นไดYง&ายและชัดเจน
• การจัดเก็บและหยิบใชYตYองคํานึงถึงหลักการ FIFO
• มีผัง ตาราง แสดงใหYเห็นภาพรวมการจัดเก็บส่ิงของภายในคลังสินคYา
• ดูแลตรวจสอบพัสดุ
• ระมัดระวังไม&นําวัสดุไวไฟ เขYามาในบริเวณคลังสินคYา
• อุปกรณ�ขนถ&ายมีการกําหนดท่ีวาง ทาสี ตีเสYนใหYชัดเจน
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ตัวอย
าง ส สะดวก ... หยิบง
าย หายรู� ดูงามตา
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การจัดระเบียบสายไฟสําหรับอุปกรณNสํานักงาน

ก
อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

ตัวอย
าง 
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สะอาด
     การทําความสะอาดและตรวจสอบ
เครื่องจักร เครื่องมือ อุปกรณN สถานท่ีทํางาน

ดูแลสภาพ ให�พร�อมสําหรับการใช�งาน

ปTองกันการเส่ือมสภาพและตรวจสอบความ
บกพร
องท่ีอาจเกิดข้ึน

ทําให�พื้นท่ีทํางานปลอดภัยและบรรยากาศ
เหมาะสมกับการทํางาน
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สะอาด

- ทําให�การทําความสะอาดเป
นส
วนหนึ่งในหน�าที่ประจําวัน
- สร�างความรู�สึกถึงการมีส
วนร
วมและความเป
นเจ�าของพ้ืนที่

1.การทําความสะอาดประจําวัน

2.การทําความสะอาดแบบตรวจสอบ
- ฝxกการสังเกตสิ่งผิดปกติโดยใช�ประสาทสัมผัส อาทิ
การมองเห็น การได�ยิน การได�กลิ่น และ การสัมผัส 

3.การทําความสะอาดแบบบํารุงรักษา
- พนักงานสามารถแก�ไขปnญหาในเบ้ืองต�นได� กรณีพบความผิดปกติเล็กน�อย
- ควรมีใบตรวจสอบ และบันทึกประวัติความผิดปกติของเครือ่งจักร

     การทําความสะอาดและตรวจสอบ
เครื่องจักร เครื่องมือ อุปกรณN สถานท่ีทํางาน
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สะอาด
     การทําความสะอาดและตรวจสอบ
เครื่องจักร เครื่องมือ อุปกรณN สถานท่ีทํางาน

ข้ันตอนการทําความสะอาด
• มอบหมายความเปNนเจYาของพ้ืนท่ี
• ศึกษาวิธีการใชYงานเคร่ืองจักรและอุปกรณ�
• กําหนดเวลาทําความสะอาด
• กําหนดรายละเอียดของการทําความสะอาด
• ใชYอุปกรณ�และวิธีการทําความสะอาดท่ีถูกตYอง
• ทําความสะอาดทุกวันจนเปNนนิสัย
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สะอาด
     การทําความสะอาดและตรวจสอบ
เครื่องจักร เครื่องมือ อุปกรณN สถานท่ีทํางาน
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ตัวอย
าง 

การทําความสะอาดเครื่องจักร
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สรางมาตรฐาน

รักษามาตรฐานของความเปNน
ระเบียบ

ป̂องกันไม&ใหYกลับไปสู&สภาพท่ีไม&ดี

เกิดความสรYางสรรค�ในการ
ปรับปรุงงาน

ความสมบูรณ�ทั้งสุขภาพร&างกาย
และจิตใจ

สร�างมาตรฐาน
ทําไมต�อง

สร�างมาตรฐาน
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สรางมาตรฐาน

   การรักษา มาตรฐาน การปฏิบัติ 3ส แรกท่ีดีไว� และยกระดับมาตรฐาน
ให�สูงขึ้น ซ่ึงจะก
อให�เกิดการปรับปรุงอย
างต
อเน่ือง

*** การทํามาตรฐาน ควรทําเม่ือดําเนินกิจกรรม 5ส มาระยะหน่ึง
แล�ว เพ่ือให�องคNกรได�แนวทางปฏิบัติ ท่ีสามารถทําเป
นมาตรฐานได�

มาตรฐานที่จัดทําข้ึน
ควรมีความสมเหตุสมผล

ในทางปฏิบัติ

สําคัญที่สุด !
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สรางนิสัย

   การปฏิบัติตามมาตรฐาน 5ส และระเบียบของหน
วยงานอย
างสมํ่าเสมอ
จนเป
นนิสัย และกลายเป
นการกระทําท่ีเกิดขึ้นเองโดยอัตโนมัติ

   ส ตัวท่ี 5 น้ีเป
นเปTาหมายสูงสุดท่ีทุกองคNกรต�องการไปให�ถึง   
และการท่ีจะทําให�เกิดขึ้นได�นั้นมีแนวทางดังน้ี

ทบทวนและปฏิบัติ 4ส แรกอย
างต
อเน่ือง
ผู�บังคับบัญชา ต�องเป
นแบบอย
างท่ีดี
ผู�บริหารให�การสนับสนุนอย
างต
อเน่ือง
มีการรณรงคNส
งเสริมให�พนักงานเห็นถึงความสําคัญ

       ของการปฏิบัติตามมาตรฐาน 5ส
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      “ เริ่ม 3 สะ ก
อน แล�วตามด�วย 2 สร�าง ”

การทํา 5ส ควรเริ่มจาก ส ใดก
อน

สะสาง

สะดวก สะอาด

สะสาง สิ่งที่ไม
จําเป
นในการทํางานออกไป

เม่ือเหลือแต
สิ่งที่จําเป
นในพ้ืนที่ก็ให�จัด
สะดวก และ สะอาด ไปพร�อมๆ กัน

เม่ือทํา 3ส แรกเป
นอย
างดีมาระยะหนึ่ง
ก็ควรที่จะมีการ สร�างมาตรฐาน
เพ่ือให�ทุกคนในพ้ืนที่ หรือองคNกรมี
แนวทางปฏิบัติที่เหมือนกันสร�างมาตรฐาน

3 สะ

2 สร�าง

สร�างนิสัย

สร�างนิสัย จะเกิดข้ึนเม่ือพนักงานทุกคน
ในองคNกรทํา 5ส อย
างสมํ่าเสมอ จนเกิด
เป
นกิจวัตรประจําวัน
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ข้ันตอนดําเนินงาน & 
การบริหารกิจกรรม

1.สร�างความรู�ความเข�าใจแก
ผู�บริหาร
 เห็นประโยชนNของการทํา 5ส
 รู�ว
าขั้นตอนการดําเนินงานเป
นอย
างไร 
 ให�กําลังใจทีมงาน สนับสนุนปnจจัยในการดําเนินงาน

2.ประกาศนโยบาย 5ส
 วัตถุประสงคNของการนํา 5ส มาประยุกตNใช�ในองคNกร
 ความมุ
งม่ันของ 5ส ในการผลักดันกิจกรรม
 แนวทางการดําเนินกิจกรรมในภาพรวม
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คณะกรรมการ หน�าท่ีความรับผิดชอบหลัก

คณะกรรมการบริหาร กําหนดนโยบาย เป^าหมาย แนวทางดําเนินงาน 
และสนับสนุนงบประมาณ

คณะทํางาน 5ส วางแผนปฏิบัติงาน รณรงค�ส&งเสริม ติดตาม 
ตรวจสอบ ประเมินผล และรายงานต&อ 
คณะกรรมการบริหาร

กลุ&มพ้ืนท่ี 5ส ประชุม วางแผน 5ส และดําเนินการปรับปรุงพ้ืนท่ี
ท่ีรับผิดชอบตามหลัก 5ส

3.จัดต้ังคณะกรรมการ 5ส

4.จัดทําแผนดําเนินกิจกรรม 5ส
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5.อบรมให�ความรู�แก
พนักงานทุกคน
 สร�างจิตสํานึกและแนวคิดในด�านการเพ่ิมผลิตภาพ
 5ส คืออะไร และมีส
วนช
วยในการเพ่ิมผลิตภาพให�กับองคNกรได�อย
างไร
 ประโยชนNท่ีได�รับจากการทํา 5ส
 เทคนิคการทํา 5ส พร�อมตัวอย
าง
 ปnญหาและอุปสรรคในการดําเนินกิจกรรม
 ขั้นตอนการดําเนินกิจกรรม

Big Cleaning Day6.จัดกิจกรรม

 สรุปผลลัพธNท่ีได�ของแต
ละพ้ืนท่ี
 ถ
ายภาพเปรียบเทียบก
อน และหลังการทํา
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8.ดําเนินการตามแผน และประเมินผลโดยหัวหน�าพ้ืนท่ี

มาตรฐานพ้ืนท่ีมาตรฐานกลาง 

9.จัดทํามาตรฐาน 5ส 
  เม่ือมีการดําเนินกิจกรรม 5ส อย
างสมํ่าเสมอ การจัดทํามาตรฐาน
  จะเป
นตัวช
วยให� 5ส เกิดความต
อเน่ืองในองคNกร

10. จัดทําเกณฑNการตรวจประเมิน และตรวจประเมินโดยคณะกรรมการ

7.กําหนดแผน 5ส ของพ้ืนท่ีย
อย และดําเนินการตามแผน
รายการ ผูรับผิดชอบ หมายเหตุ

1 2 3 4

 1.ตีเสนพื้นที่จัดเก็บอุปกรณ

 2.จัดระเบียบแฟมเอกสาร

 3.จัดทําท่ีเก็บอุปกรณสํานักงานสวนกลาง

 4.จัดทําท่ีใสกระดาษ Reuse สําหรับเครื่อง Printer

 5.จัดทําท่ีวางถังขยะภายในแผนก

สัปดาหท่ี

ตัวอย
าง 
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แนวทางการกําหนดขั้นตอนหลัก
ของการดําเนินกิจกรรม 5ส ภายใต�โครงการ PF

แต
งต้ังคณะทํางาน

ประกาศนโยบาย / เป�ดตัวโครงการ

สร�างความรู� ความเข�าใจกับพนักงาน

แบ
งพ้ืนท่ีย
อย และแต
งต้ังคณะทํางานพ้ืนท่ีย
อย

จัด Big Cleaning Day

จัดกิจกรรมเย่ียมชมพ้ืนท่ี 5ส

จัดทํามาตรฐาน
ตรวจประเมิน

ตัวอย
าง 
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KSS : Kaizen Suggestion

หลักการแนวคิด
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KAIZEN (Ky’zen) เป
นภาษาญ่ีปุ�น 

“KAI” หมายถึง “Change” หรือการเปลี่ยนแปลง

“ZEN” หมายถึง “Good (for the better)” หรือสิ่งท่ีดีกว
า

งาน = งานประจํา + การปรับปรุงแนวคิด

“KAIZEN” หมายถึง การปรับปรุงเปลีย่นแปลงไปสู
สิง่ท่ีดีกว
า
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ความเข�าใจเรื่อง
 Productivity

ความคิด
สร�างสรรคN

จิตสํานึกในการ
ปรับปรุงงาน

ความตระหนัก
เรื่องความสูญเปล
า
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ยYายบ&อย

คอยนาน

สตaอกบาน

งานผิด

ผลิตเกิน

เดินเอ้ือมหัน

ข้ันตอนไรYค&า

การผลิตของเสีย 
การแก�ไขงาน

การผลิต
มากเกินไป

กระบวนการ
ขาดประสิทธิภาพ

การขนส
ง
เกินจําเป
น

การเก็บสต็อก
มากเกินไป

การรอคอย                
การว
างงาน

การเคลื่อนไหวที่
ไม
จําเป
น

ความสูญเปล
า 7 ประการ
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70

   จุดแรกของการปรับปรุง & พัฒนา คือ การยอมรับว
ามีปnญหา

   ท่ีทําอยู
ในปnจจุบันยังไม
ดีพอยังสามารถปรับปรุงให�ดีกว
าเดิมได�

   ความพอใจเป
นศัตรูทีส่ําคัญของการทํา Kaizen

   ทําอย
างไรพนักงานถึงไม
คิดว
าการทํา                   

Kaizen เป
น “ภาระท่ีเพิม่ข้ึน”

จิตสํานึกในการปรับปรุงงาน
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KAIZEN  �����
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INNOVATION ����ก

�

THE IDEAL
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73

MAINTENANCE

INNOVATION

INNOVATION

KAIZEN

MAINTENANCE

KAIZEN  +  INNOVATION
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ปรับปรุง
ทรัพยากรมนุษยN

ทําให�องคNกรเข�มแข็ง

ปรับปรุงวัฒนธรรม
องคNกร

ปรับปรุงเพ่ิมประสิทธิภาพ
กระบวนการปฏิบัติงาน

วัตถุประสงคNของการทํา Kaizen
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สังเกต � อะไรคือปnญหา
� อะไรคือสาเหตุของปnญหา

คิด � จะแก�ปnญหาได�อย
างไร
� จะกําจัดสาเหตุของปnญหาออกไปได�อย
างไร

ขั้นตอนการทํา Kaizen อย
างง
าย

ลงมือทํา � นําวิธีแก�ไขปnญหามาปฏิบัติ

วัดผล � วัดผลลัพธNหลังการแก�ไข
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เทคนิคการต้ังคาํถาม 5W 1H

เทคนิค ECRS

5ส (5S)

การควบคุมด�วยสายตา (Visual Control)

การปTองกันความผิดพลาด (poka-yoke)

เทคนิคท่ีใช�ในการทํา Kaizen

หลากหลายเทคนิค ท่ีสามารถนํามาใช�เพือ่การหาจุดปรับปรุง
 
อาทิ เช
น
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Who

ใคร

What

อะไร

When

เม่ือไหร

Where

ที่ไหน

Why

ทําไม

How

อยางไร

What  :  ทําอะไร Why : ทําไมตองทาํ

Where  :  ทําที่ไหน Why : ทําไมตองทาํทีน่ั่น

When  :  ทําเม่ือไหร Why : ทําไมตองทาํเวลาน้ัน

Who  :  ใครเปนคนทํา Why :  ทําไมตองคนน้ัน

How  :  ทําอยางไร Why :  ทําไมตองทาํอยางน้ัน

Copyright © Thailand Productivity Institute
- 77 -

 What ทาํอะไร Why ทาํไมต้องทาํ

Where ทาํที�ไหน Why ทาํไมต้องทาํที�นั�น

When ทาํเมื�อไหร่ Why ทาํไมต้องทาํเวลานั�น

Who ใครทาํ Why ทาํไมต้องคนนั�น

How ทาํอย่างไร  Why ทาํไมต้องทาํอย่างนั�น

ombine

earrange

liminate

implify
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การขจัดงานท่ีไม
จําเป
นออกEliminate

การควบรวมข้ันตอนการทํางานเข�าด�วยกัน Combine

Rearrange การสลับสับเปลี่ยนข้ันตอนการทํางาน

Simplify การปรับวิธีการให�ง
ายข้ึน ได�ผลลัพธNดีขึ้น
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ตัวอย
าง 
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ก
อนการปรับปรุง

หลังการปรับปรุง
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Before After

ตัวอย
าง 
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ระบบข�อเสนอแนะเพื่อ
การปรับปรุงงาน

ข้ันตอนดําเนินงาน & 
การบริหารกิจกรรม

KSS : 
Kaizen Suggestion System
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  เป
นระบบท่ีช
วยให�พนักงานทุกระดับ
     แสดงการมีส
วนร
วมในการพัฒนาองคNกร  
     โดยการเสนอความคิดท่ีเป
นประโยชนN
     ต
อการปรับปรุงคุณภาพในการทํางาน

  เป
นลักษณะของการจัดการแบบ BOTTOM-UP และ
     ถือเป
นหน�าท่ีของพนักงานทุกคนท่ีจะต�องมีส
วนร
วม
     
     ในการปรับปรุงงาน

  เป
นการปรับปรุงงานท่ีเก่ียวข�องกับงานท่ีทําประจํา  
     เพ่ือให�การทํางานมี Productivity สูงขึ้น

  เป
นระบบท่ีช
วยให�พนักงานทุกระดับ
     แสดงการมีส
วนร
วมในการพัฒนาองคNกร  
     โดยการเสนอความคิดท่ีเป
นประโยชนN
     ต
อการปรับปรุงคุณภาพในการทํางาน

  เป
นลักษณะของการจัดการแบบ BOTTOM-UP และ
     ถือเป
นหน�าท่ีของพนักงานทุกคนท่ีจะต�องมีส
วนร
วม
     
     ในการปรับปรุงงาน

  เป
นการปรับปรุงงานท่ีเก่ียวข�องกับงานท่ีทําประจํา  
     เพ่ือให�การทํางานมี Productivity สูงขึ้น

Kaizen  Suggestion  System
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กระตุ�นให�ทุกคน                        
มีส
วนร
วม                                            

จัดทําข�อเสนอแนะ
เพื่อการปรับปรุง

ทบทวน และ
ประเมินผล         

ตัดสินรางวัลและ
ทําให�เป
นท่ีรู�จัก

Kaizen  Suggestion  System
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ประเภทของข�อเสนอแนะเพ่ือการปรับปรุง

�  ข�อเสนอแนะรายบุคคล (Individual Improvement)
�  ข�อเสนอแนะเป
นกลุ
ม (Group Improvement)

�  ข�อเสนอแนะหน
วยงานตนเอง (Self Improvement)
�  ข�อเสนอแนะข�ามสายงาน (Cross Function Improvement)

�  ปรับปรุงเล็กน�อย (Small Improvement)
�  ปรับปรุงใหญ
 (Big Improvement)
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1.  การปรับปรุงเพ่ือความปลอดภัย สร�างสภาพแวดล�อมท่ีดี
2.  การปรับปรุงเครื่องจักร เครื่องมือ และอุปกรณNต
าง ๆ
3.  การปรับปรุงวิธีการทํางาน ขั้นตอนการทํางาน
4.  การปรับปรุงการเคล่ือนย�ายวัสดุ เอกสารต
าง ๆ
5.  การปรับปรุง พัฒนา SOFTWARE
6.  การปรับปรุงบริการต
อลูกค�า และบริการภายใน
7.  การประหยัดพลังงาน วัสดุ เครื่องใช�สํานักงาน
8.  การปรับปรุงรูปแบบของเอกสาร รายงาน แบบฟอรNม
9.  การปรับปรุงการส่ือสาร การประสานงาน
10. การส
งเสริมการขาย
11. การคิดค�นบริการใหม
ๆ รูปแบบสินค�าใหม
ๆ

ตัวอย
างข�อเสนอแนะท่ีเป
น Kaizen
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1. การเปล่ียนแปลงนโยบาย ระเบียบ สิทธ์ิในการจัดการ
2. การซ้ือเครื่องจักร อุปกรณN เครื่องมือ ก
อสร�างอาคารใหม
 ขอเพ่ิมอัตรากําลัง
3. การละเลยหรือบกพร
องในหน�าท่ีของผู�เสนอ
4. เป
นส่ิงท่ีหน
วยงานกําลังดําเนินการ / ดําเนินการเสร็จส้ินไปแล�ว
5. เป
นกิจกรรมท่ีเคยมีผู�เสนอและดําเนินการไปแล�ว

(ยกเว�นมีจุดเพ่ิมเติมท่ีดีกว
าของเดิม)
6. เป
นเพียงความคิด ไม
มีการชี้แจงให�เห็นแนวทางท่ีชัดเจน
7. กิจกรรมท่ีต�องเก่ียวกับบุคคลหรือหน
วยงานภายนอก
8. กิจกรรมท่ีต�องใช�ระยะเวลานานจึงจะเห็นผลได�ชัด หรือ
   ใช�งบประมาณจํานวนมาก

ตัวอย
างข�อเสนอแนะท่ีไม
เป
น Kaizen
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ข้ันตอนการดําเนินกิจกรรม Kaizen

  ขั้นเตรียมการ

  ขั้นดําเนินการ

  ขั้นยกระดับและขยายผล
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� สร�างความรู�ความเข�าใจแก
ผู�บริหาร
� ประกาศนโยบาย
� จัดต้ังคณะกรรมการกิจกรรมข�อเสนอแนะ
� จัดทําแผนดําเนินกิจกรรมข�อเสนอแนะ       
� กําหนดกฎเกณฑNข�อเสนอแนะ
� กําหนดแบบฟอรNมข�อเสนอแนะ
� ข้ันตอนการส
งข�อเสนอแนะ
� ให�ความรู�กับพนักงานทุกคน

  ขั้นเตรียมการ
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  ขั้นดําเนินการ

� พนักงานส
งข�อเสนอแนะให�หัวหน�างานกล่ันกรอง 
� พนักงานส
งข�อเสนอแนะให�คณะกรรมการพิจารณา  
� คณะกรรมการพิจารณาข�อเสนอแนะ
� พนักงานดําเนินการปรับปรุง

� คณะกรรมการติดตามและประเมินผลการปรับปรุง 
� คณะทํางานเก็บข�อมูลผลการปรับปรุง
� คณะกรรมการพิจารณารางวัล
� คณะทํางานเผยแพร
แนวคิดการปรับปรุง

� คณะทํางานรณรงคNส
งเสริมอย
างต
อเน่ือง

เป
นไปตามข้ันตอน
การส
งข�อเสนอแนะ

ที่กําหนดข้ึน
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  ขั้นยกระดับและขยายผล

�   ขยายผลการปฏิบัติให�ทั่วท้ังองคNกร
�   ยกระดับการปรับปรุงให�เป
นรูปธรรมมากข้ึน
        เช
น เน�นท่ีการลดต�นทุน การปรับปรุงคณุภาพ
�   นําเทคนิคอ่ืนมาประยุกตNใช� เช
น

- Techniques การวิเคราะหNปnญหา  
           เช
น Why-Why Analysis 
        - Techniques ในการวิเคราะหNงาน เช
น 

IE Techniques
         - การจัดการความรู� (Knowledge Management) 
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�  ตรวจสอบ นโยบาย แผนงาน และเปTาหมาย Kaizen 

� สนับสนุนการทํา Kaizen ท้ังทางด�านงบประมาณ 

      และเวลาดําเนนิงาน

�  มีส
วนร
วมกับกิจกรรม ได�แก
 การประกาศนโยบาย ,

      การประชุมสรุปผลการดําเนินงาน , การมอบรางวัล

�  ติดตามผลการดําเนินงานอย
างต
อเนือ่ง

บทบาทหน�าท่ีของผู�บริหารในการทํา Kaizen
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�  กําหนดแผนดําเนินงาน และเปTาหมาย Kaizen

� ส
งเสริมด�านวิชาการและเทคนิคในการปรับปรุง

�  ประชาสัมพันธN รณรงคNส
งเสริมให�พนักงานมีส
วนร
วม

�  ติดตามผลการดําเนินงานอย
างใกล�ชิด

�  ประเมินผล และพิจารณารางวัล

�  รายงานผลการดําเนินงานให�ผู�บริหารทราบเป
นระยะ

�  สรุปผลการปรับปรุง

บทบาทหน�าท่ีของคณะทํางาน Kaizen
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96

�  ส
งเสริมให�ผู�ใต�บังคับบัญชามีทัศนคติที่ดีต
อ Kaizen

� ประชาสัมพันธNข
าวสารเกี่ยวกับ Kaizen 

      ให�ผู�ใต�บังคับบัญชาทราบอย
างต
อเนื่อง

�   พิจารณา Kaizen ท่ีผู�ใต�บังคับบัญชาส
งมาให�เบ้ืองต�น

      และให�ข�อเสนอแนะในการทํา

�  สรุปความคืบหน�าของการทํา Kaizen และปnญหา

      ท่ีเกิดข้ึนให�คณะทํางาน Kaizen ทราบอย
างต
อเนื่อง

บทบาทหน�าท่ีของหัวหน�างาน/หัวหน�ากลุ
มพื้น Kaizen
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Quality Control Circle

กิจกรรมกลุ
มเพื่อการปรับปรุงคุณภาพงาน

หลักการแนวคิด
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     กิจกรรมกลุ
ม ท่ีเกิดจากการรวมตัวกันโดยสมัครใจ ของพนักงานในกลุ
ม
งานเดียวกัน เพ่ือสร�างความร
วมมือร
วมใจในการปรับปรุงงานให�ได�ตาม
เปTาหมายโดยการระดมสมองเพ่ือ

 ค�นหาปnญหา  หาสาเหตุของปnญหา  หาแนวทางแก�ไข

โดยมีการดําเนินงานอย
างเป
นระบบตามแนวทาง PDCA
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วัตถุประสงคNของการทํากิจกรรม QCC ในองคNกร

 พัฒนาคน 

 พัฒนางาน

 พัฒนาทีม

นําไปสู
การพัฒนาองคNกร 
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    คือ การดําเนินงานให�เป
นไปตามข�อกําหนดท่ีต�องการ 
โดยคํานึงถึงการสร�างความพึงพอใจให�กับ ลูกค�า และมี
ต�นทุนการดําเนินงานท่ีเหมาะสม 

คุณภาพ (Quality)

แนวคิดด�านคุณภาพ

“สมรรถนะของสนิค�าหรือบริการ
เป
นไปตามความต�องการของลกูค�า”
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 ความแตกต
างระหว
างสิ่งท่ีคาดหวังกับสิง่ท่ีเกิดข้ึนจริง

 สิ่งท่ีสมควรได�รับการแก�ไข

 สิ่งท่ีเป
นอุปสรรคในการทํางาน

นิยามผ
านแนวคิดด�านคุณภาพ

ฯลฯ

  ความเบ่ียงเบนของสมรรถนะท่ีเกิดข้ึนจริง
    จากสมรรถนะท่ีควรจะเป
น

ปnญหา คือ ....

ผลลัพธNจาก
การผลิตความคาดหวัง

ของลูกค�า

ปnญหา คือ ....
แนวคิดดานคุณภาพ
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สมรรถนะท่ีควรจะเป
น

การระบุปnญหาคุณภาพ

ปnญหา

ปnญหา

 พิจารณาว
าอะไรคือ สมรรถนะท่ีควรจะเป
น 
    ซ่ึงต�องดูจากตัววัดผลงาน (Output) แต
ถ�าเป
นความ
    เบี่ยงเบนจากปnจจัยการผลิต (Input) จะถือว
าเป
น
    สาเหตุของปnญหา

แนวคิดดานคุณภาพ
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การระบุปnญหาคุณภาพ (ต
อ)
แนวคิดดานคุณภาพ

Input Process Output

สมรรถนะท่ีควรจะเป
น ปnญหา

ปnญหา

สาเหตุสาเหตุ
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สมรรถนะท่ีควรจะเป
น

สาเหตุ อาการ

การแกYไข แก�ปnญหาเฉพาะหน�าแก�ปnญหาท่ีสาเหตุ

ปnญหา

ปiญหา

ปnญหา

อาการ / ปnญหา / สาเหตุ และการแก�ไข

การแก�ปnญหาแบบธรรมดาการแก�ปnญหาแบบ QC

แนวคิดดานคุณภาพ
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ปnญหา : ก�วยเต๋ียวเผ็ดมากเกินไป

 อาการ .....................

 สาเหตุ .................................

 การแก�ไขปnญหาเฉพาะหน�า
    .............................................

 การแก�ไขปnญหาแบบ QC
……………………………………………………………………….

แนวคิดดานคุณภาพ
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QC Story คือกระบวนการแก�ไขปnญหาอย
างเป
น
ระบบ ตามวงจร PDCA ผ
านการตัดสินใจบนพื้นฐานของ ข�อมูล
โดยแต
ละข้ันตอนสามารถเลือกใช�ชุดเคร่ืองมือทางสถิติท่ีเรียกว
า 
7 QC Tools มาเป
นตัวช
วยในการวิเคราะหN ตรวจสอบ และ
ประเมินผล 
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 1. การกําหนดหัวข�อปnญหา 1. การกําหนดหัวข�อปnญหา

 2. การสํารวจสภาพปnจจุบันและต้ังเปTาหมาย 2. การสํารวจสภาพปnจจุบันและต้ังเปTาหมาย

 3. การวางแผนการดําเนินงาน 3. การวางแผนการดําเนินงาน

 4. การวิเคราะหNสาเหตุและกําหนดแนวทางแก�ไข 4. การวิเคราะหNสาเหตุและกําหนดแนวทางแก�ไข

P

L

A

n

 5. การลงมือปฏิบัติตามแนวทางแก�ไขท่ีกําหนดขึ้น 5. การลงมือปฏิบัติตามแนวทางแก�ไขท่ีกําหนดขึ้นDo

 6. การติดตามผลการปฏิบัติการแก�ไข 6. การติดตามผลการปฏิบัติการแก�ไขCheck

 7. การทําให�เป
นมาตรฐาน 7. การทําให�เป
นมาตรฐานact
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ผังพาเรโต
Pareto Diagram

ปญหา

สาเหตุหลักสาเหตุหลัก

สาเหตุยอย

สาเหตุรอง สาเหตุรอง

สาเหตุหลัก สาเหตุหลัก
สาเหตุรอง

สาเหตุรอง

ปญหา

สาเหตุหลักสาเหตุหลัก

สาเหตุยอย

สาเหตุรอง สาเหตุรอง

สาเหตุหลัก สาเหตุหลัก
สาเหตุรอง

สาเหตุรอง

ผังกางปลา
Cause & Effect 

Diagram ผังการกระจาย
Scatter Diagram

กราฟ (Graph)แผนภูมิควบคุม
Control Chart

ฮีสโตแกรม
Histogram
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II
IIIl

I
IIll
II

IIIl IIll IIll
II

แผนตรวจสอบ
Check Sheet
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       คือ แบบฟอรNมสําหรับการบันทึกข�อมูล ท่ีได�รับการออกแบบโดย
มีวัตถุประสงคNที่ชัดเจน ใช�เพื่อวิเคราะหN ความแตกต
าง หรือ ความผัน
แปรของข�อมูล เพื่อนําไปสู
การหาสาเหตุเบ้ืองต�นได�

การตีความ

- อะไรคือความแตกต
างหรือความผันแปร
- ความแตกต
างหรือความผันแปรนั้นมีสาเหตุจากอะไร

 - ง
ายต
อการบันทึกข�อมูล 
 - ง
ายต
อการทําความเข�าใจและ
   ตีความตามวัตถุประสงคN

แผ
นตรวจสอบท่ีดี

7 QC Tools

- 109 -
Copyright © Thailand Productivity Institute

       คือ แผนภาพนําเสนอข�อมูลท่ีง
ายต
อการทําความเข�าใจ 
ใช�เพื่อวิเคราะหN ความแตกต
าง หรือ ความผันแปร ของข�อมูล

ใช�เพ่ือเปรียบเทียบความต
าง
ของข�อมูลแยกประเภทหรือ
ข�อมูลในแต
ละช
วงเวลา

กราฟแทง

การตีความ อะไรคือความแตกต
างหรือความผันแปร 
และมีความผิดปกติหรือไม


7 QC Tools
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Graph

กราฟเสน

ใช�เพ่ือดูแนวโน�ม การเปล่ียนแปลง
เม่ือเวลาเปล่ียนไป หรือใช�เพ่ือการ
พยากรณNอนาคต

กราฟเรดาร

ใช�เพ่ือเปรียบเทียบความต
างกรณี
ท่ีมีการพิจารณาหลายประเด็น
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     ใช�แสดงสัดส
วนของข�อมูล โดยพ้ืนท่ีท้ังหมดของกราฟจะเท
ากับ 100%  
     และจะถูกแบ
งเพ่ือแสดงสัดส
วนของข�อมูลแต
ละชนิด

กราฟวงกลม

Graph
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วัตถุประสงคNของกราฟแต
ละชนดิ

  กราฟแท
ง ใช�เพ่ือเปรียบเทียบความต
างของข�อมูลแยกประเภท
หรือข�อมูลในแต
ละช
วงเวลา

  กราฟเส�น ใช�เพ่ือดูแนวโน�ม การเปล่ียนแปลงเม่ือเวลา
เปล่ียนไป หรือใช�เพ่ือการพยากรณNอนาคต

  กราฟเรดารN ใช�เพ่ือเปรียบเทียบความต
างกรณีท่ีมีการพิจารณา
หลายประเด็น 

  กราฟวงกลม ใช�แสดงสัดส
วนของข�อมูล โดยพ้ืนท่ีท้ังหมดของ
กราฟจะเท
ากับ 100% และจะถูกแบ
งเพ่ือแสดง
สัดส
วนของข�อมูลแต
ละชนิด

Copyright © Thailand Productivity Institute
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        คือ แผนภาพท่ีใช�ในการวิเคราะหN ความมีเสถียรภาพ ของข�อมูล
ท่ีมีการจําแนกประเภท โดยอาศัยหลักการของพาเรโต (Pareto Principle)

ความถ่ี % สะสม

ชนิดของเสีย

7 QC Tools
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การวิเคราะหNแบบพาเรโต 

ปR ค.ศ 1897 นักเศรษฐศาสตร�ชื่อ นายวิเฟรดโด พา
เรโต  ไดYวิจัยเร่ืองการกระจายของรายไดYของ
ประชากรท่ีไม&เท&ากัน ซ่ึงสรุปว&า

    80% รายได�ของประเทศ 

   มาจากคนรวยเพียง 20% เท
าน้ัน   

ต&อมา ดร.จูรานนําเอาหลักน้ีมาใชYในการ

    ควบคุมคุณภาพ นายวิเฟรโด พาเรโต

Pareto Diagram
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20%

20%

80%

80%

เหตุ ผล

จํานวนสาเหตุน�อยแต
มีมูลค
าความสญูเสยีมาก
จํานวนสาเหตุมากแต
มีมูลค
าความสูญเสยีน�อย

ซ่ึงเรียกการวิเคราะหNแบบนีว้
า “การวิเคราะหNแบบพาเรโต”

Pareto Diagram
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 กราฟแท
ง : แสดงความถ่ีของข�อมูลเรียงลําดับจากมากไปหาน�อย
 กราฟเส�น  : แสดง % สะสมของข�อมูล

แผนผังพาเรโต ประกอบด�วย 

Trivial  Many
เรื่องจ๊ิบจ�อยมีเยอะ

Vital Few
เรื่องใหญ
มีน�อย

Pareto Diagram
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ขั้นตอนการสร�างผังพาเรโต     
ออกแบบ Check Sheet เพ่ือเก็บขYอมูลของส่ิงท่ีตYองการศึกษา

นําขYอมูลท่ีไดYมาทําเปNนตารางแจกแจงความถ่ีโดยเรียงลําดับจากมากไปหานYอย

คํานวณความถ่ีสะสมและเปอร�เซ็นต�สะสม

นําขYอมูลจากตารางมาสรYางกราฟ โดยกราฟแท&งแสดงความถ่ีของ
ขYอบกพร&องและกราฟเสYนแสดงเปอร�เซ็นต�สะสม

������
��	�
��


������ 
������

�
�

%
�
�

A 278 278 58

B 89 367 76

C 41 408 85

D 39 447 93

E 19 466 97

F 14 480 100

Pareto Diagram
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     เป
นแผนผังท่ีแสดงสมมติฐานของความสัมพนัธNอย
างเป
นระบบ
ระหว
าง สาเหตุหลายๆสาเหตุ ท่ีส
งผลต
อปnญหาหนึ่งปnญหา

7 QC Tools
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Cause & Effect Diagram

วิธีการสร�างผังก�างปลา
    การสร�างผงัก�างปลา จําเป
นต�องดําเนินการโดยอาศัย

การระดมสอง (Brainstorming) 

    คือ การแสดงความคิดร
วมกันระหว
างสมาชิกในทีม 
โดยมุ
งใช�พลังความสามารถทางความคิดของแต
ละคน  
เพ่ือหาแนวทางในเรื่องใดเรื่องหน่ึง โดยในท่ีนี้ก็คือการ
ระบุสาเหตุของปnญหาท่ี ทีมกําลังศึกษาอยู
นั่นเอง

# เป
นรูปแบบการคิดท่ีไร�แบบแผน : Free Form Thinking #
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การระดมสมองเพื่อหาสาเหตุของปnญหาเย็บรังดุมไม
เรียบร�อย

ผ�าคุณภาพไม
ดี

จักรฝ�ดพนักงานขาด
ความชํานาญ

ด�ายเก
า

แสงสว
างน�อย

พนักงานใหม
 ปรับฝqเข็มห
าง
เกินไป

ตัวอย
าง
Cause & Effect Diagram
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จัดกลุ
มความคิดท่ีได�จากการระดมสมองในเบื้องต�น

พนักงานขาด
ความชํานาญ
- พนักงานใหม


Man Machine
 จักรฝ�ด

 ปรับฝqเข็มห
างเกินไป

Method

Material
 ผ�าคุณภาพไม
ดี
 ด�ายเก
า  แสงสว
างน�อย

Environmenta
l

Cause & Effect Diagram
ตัวอย
าง
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Material Man
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การนําความคิดท่ีจัดกลุ
มแล�วมาเขียนผังก�างปลา

การอ
านผังก�างปลา
1.   ไม
หยอดน้ํามันเป
นประจําทําให�จักรฝ�ด  จักรฝ�ดทําให�เย็บรังดุมไม
เรียบร�อย 
2. เย็บรังดุมไม
เรียบร�อยเนื่องจากจักรฝ�ด  จักรฝ�ดเนื่องจากไม
หยอดน้ํามันเป
นประจํา

Cause & Effect Diagram
ตัวอย
าง
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        คือ กราฟท่ีใช�แสดงความสัมพันธNของตัวแปรสองตัว ว
ามีแนวโน�มใน
ทิศทางใด ซ่ึงในการทํา QCC น้ันผังการกระจาย สามารถนํามาใช�พิสูจนNว
า 
สาเหตุท่ีต้ังสมมติฐานไว�ในผังก�างปลา ส
งผลต
อปnญหาจริงหรือไม
 และมี
ความสัมพันธNกันในทิศทางใด

การสร�างผังการกระจาย
1.เก็บข�อมูลสิ่งที่สนใจศึกษาอย
างน�อย 30 ข�อมูล

ตัวแปร X (สาเหตุ)  คือ  ตัวแปรอิสระ เป
นค
าที่ปรับเปลี่ยนไป
ตัวแปร Y (ปnญหา)  คือ  ตัวแปรตาม เป
นผลที่เกิดข้ึนในแต
ละค
า
                              ที่เปลี่ยนไปของ X

2.นําข�อมูลที่เก็บมาพล็อตลงบนกราฟ
X

Y

7 QC Tools
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อายุพนักงาน

ปริมาณของเสีย

สัดส&วนการผสมเม็ด
พลาสติกเก&า

จํานวนช้ินงานท่ีผ&านมาตรฐาน

X

Y

นํ้าหนักบรรทุก

อัตราการส้ินเปลืองนํ้ามัน

การตีความผังการกระจาย

พิจารณาจากรูปแบบการกระจายตัวของกราฟ

x และ y มี
ความสัมพันธ� 

แบบแปรผันตรง

x และ y มี
ความสัมพันธ� 
แบบแปรผกผัน

x และ yไม&มี
ความสัมพันธ�ต&อกัน

Copyright © Thailand Productivity Institute

Scatter Diagram

- 125 -

    คือ แผนภูมิท่ีใช�วิเคราะหN ความมีเสถียรภาพ ของข�อมูล เป
นการแสดงสถานะ
ของกระบวนการว
ามีความผันแปรอยู
ในระดับปกติหรือไม
 โดยดูจากจุดพล็อตของ
ข�อมูลคุณลักษณะท่ีต�องการควบคุม

UCL : ขอบเขตบน 
(Upper Control Limit)

CL : ค
ากลาง (Control Limit)

LCL : ขอบเขตล
าง 
(Lower Control Limit)

0

50

100

UCL  = ค
าเฉล่ีย + 3เท
าของส
วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (   )
CL    = ค
าเฉล่ีย
LCL  = ค
าเฉล่ีย – 3เท
าของส
วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (   )

σ

σ

7 QC Tools
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การอ
านและตีความแผนภูมมิควบคุม

UCL

CL

LCL

1.เกิดแนวโนYม (Trend) 2.เกิดวัฏจักร (Cycles)

UCL

CL

LCL

Control Chart

3.เกิดการรัน (Run)

UCL

CL

LCL

มี 10 จุดจากความ
ยาวรัน 11 จุดอยู&
ซีกเดียวกัน

7 จุดติดต&อกนั

Copyright © Thailand Productivity Institute
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UCL

CL

LCL

σ3

σ3

σ2

σ2

4.เกิดการเขYาใกลYขอบเขตควบคุม

UCL

CL

LCL

σ1.5

σ1.5

σ3

σ3

5.เกิดการเขYาใกลYเสYนค&ากลาง

6. เกิดการออกนอกขอบเขตควบคุม 
(Out of Control)

6. เกิดการออกนอกขอบเขตควบคุม 
(Out of Control)

UCLUCL

CLCL

LCLLCL

6. เกิดการออกนอกขอบเขตควบคุม 
(Out of Control)

UCL

CL

LCL

Control Chart

Copyright © Thailand Productivity Institute
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    คือ กราฟท่ีแสดง ความผันแปร ของข�อมูลและแนวโน�มสู
ศนูยNกลาง 
ผ
านรูปทรงของกราฟแท
งโดยท่ี

แกนต้ัง    ใช�แสดงความถ่ีของข�อมูล 
แกนนอน  ใช�แสดงช
วงข�อมูลของคณุสมบัติของสิง่ท่ีเราสนใจศึกษา

7 QC Tools
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QC Story
1. การกําหนดหัวข�อปnญหา
2. การสํารวจสภาพปnจจุบันและต้ังเปTาหมาย
3. การวางแผนดําเนนิงาน
4. การวิเคราะหNสาเหตุและกําหนดมาตรการแก�ไข
5. การลงมือปฏิบัติตามมาตรการแก�ไขท่ีกําหนด
6. การติดตามผลการปฏิบัติการแก�ไข
7. การทําให�เป
นมาตรฐาน

Plan

Do
Check
Act

Copyright © Thailand Productivity Institute
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         1. การกําหนดหัวข�อปnญหา

การกําหนดโดยอาศัยแนวคิดของคุณภาพ
 ระบุภารกิจหลักของกลุ
ม และผลิตภัณฑNหรือผลลัพธN ท่ีได�จากภารกิจน้ัน

 ระบุลูกค�าภายในของกลุ
ม

 ระบุความคาดหวังของลูกค�า และผลงานท่ีเกิดขึ้นจริง

ปnญหาในปnจจุบันของงานท่ีกลุ
มกําลังเผชิญอยู


การดําเนินงานตามข้ันตอน QC Story
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การกําหนดหัวข�อปnญหา

การจําแนกประเภทของปnญหา

ทราบ ไม&ทราบ

สาเหตุรากเหงYาของปiญหา

มา
ตร

กา
รก

าร
แก

Yปiญ
หา

ทร
าบ

ไม
&ทร

าบ

หน�าต
างปnญหาของ Hosotani

ไม
ทราบสาเหตุ
ไม
ทราบทางแก�

DDDD

ทราบสาเหตุ
ไม
ทราบทางแก�

CCCC

ทราบทั้งสาเหตุ
และทางแก�

AAAA

ทราบทางแก�
ไม
ทราบสาเหตุ

BBBB
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การคัดเลือกปnญหา กลุ
ม QCC จําเป
นต�องคํานงึถึง
องคNประกอบ 3 ประการคือ

ความรุนแรงของปiญหา
S : Severity

 ความถ่ืในการเกิดปiญหา หรือ
 โอกาสในการเกิดปiญหา

O : Occurrence

 ความเปNนไปไดYในการแกYไขปiญหา หรือ
 ความสามารถในการตรวจจับปiญหา 

D : Detection

RPN  =  S x O x D 

Risk Priority Number

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

S O D
ปญหา RPN

การกําหนดหัวข�อปnญหา
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         2. การสํารวจสภาพปnจจุบันและต้ังเปTาหมาย

ทําความเข�าใจกับสถานการณNของปnญหา

 ไปยังสถานท่ีจริง (Genba)
สังเกตจากของจริง (Genbutsu)
ภายใต�สภาพจริง (Genjitsu) 

เข�าสังเกตการณNภายใต�หลกัการ 3 จริง 

7 QC Tools สามารถนํามาใช�ในขั้นตอนน้ีมีด�วยกันหลายตัว 
อาทิ ... แผ
นตรวจสอบ ผังพาเรโต กราฟ ฮีสโตแกรม และ แผนภูมิควบคุม

134
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1. นําข�อมูลจากแผ
นตรวจสอบมาจัดทําตารางแจกแจงความถ่ี  
   โดยเรียงลําดับปnญหาจากมากไปน�อย
2. คํานวณความถ่ีสะสมและเปอรNเซ็นตNสะสม

           *� $7"<&',ก,��'- 4;��B�#

A  -./0	�0�����12ก��� Weld line 1025

B  -./0	�0:�')�*�2$� 750

C  
.�	1�;ก�;��<=	>0 291

D  -./0	�0��?(''@� 151

E  -./0	�0A.�)�*����% 116

F  ��B�	��ก�C>0-./0	�0 64

4;��B�#% %� % % %�

1025 43

1775 74
2066 86

2217 92

2333 97
2397 100

การนําข�อมูลจาก Check Sheet มาสร�างผังพาเรโตตัวอย
าง

การสํารวจสภาพปnจจุบัน
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3. นําข�อมูลจากตารางแจกแจงความถ่ี มาพล็อตกราฟ   

การสํารวจสภาพปnจจุบัน
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What 
ทําอะไร 

สิ่งที่ตองการแกไข

How much 
เทาไหร 

ปริมาณที่จะแกไข

When
ภายในเวลาใด 

วันเดือนป
ที่จะประเมินผล

#  ลดจํานวนข�อบกพร
องจากกระบวนการผลิตผลไม�กระป�องลง
     อย
างน�อย 5% ภายใน ธ.ค.59
#  ลดปnญหาคุณภาพของกระบวนการฉีดพลาสติกลง
     อย
างน�อย  15% ภายใน ธ.ค.59

ตัวอย
างการกําหนดเปTาหมายในการแก�ปnญหา

การต้ังเปTาหมายควรระบุให�ครอบคลมุ 3 ประเด็นดังนี้

การต้ังเปTาหมาย
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�.3.56 ก.+.56 �.3.56 *.+.56 >.3.56 �.3.567

โดยท่ัวไปแล�วแผนการดําเนินงานจะประกอบไปด�วย ;
�ขั้นตอนการดําเนินงาน
�ระยะเวลาท่ีคาดว
าจะทําในแต
ละขั้นตอน
ซ่ึงส
วนใหญ
มักจะใช� Gantt  Chart ในการเขียนแผนการดําเนินงาน

         3. การวางแผนดําเนนิการ
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         4. การวิเคราะหNสาเหตุและกําหนดมาตรการแก�ไข

พนักงานทํา
กระแทกระหว
างขนส
ง

คุณภาพของเม็ด
พลาสติกไม
คงที่

การสุ
มตรวจสอบความ
แข็งแรงช้ินงานไม


เหมาะสม

พนักงานปรับอุณหภูมิ
ตํ่าเกินไป

กระแทกที่ตัวจับช้ินงาน

วางช้ินงานทับ
กันในช
วงที่รอ
การเบิกจ
าย

แรงดันฉีดยํ้าน�อย
เกินไป

มีการผสมเม็ด
พลาสติกเก
าในบาง

รุ
นการผลิต

พนักงานไม

ทําตามคู
มือ

ตัวจับช้ินงาน
เสื่อมสภาพ

การระดมสมองเพ่ือหาสาเหตุของปnญหาชิ้นงานแตกตัวอย
าง
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2.1 พนักงานไม
ทําตามคู
มือ

1.กระแทกท่ีตัวจับชิ้นงาน

จัดกลุ
มโดยแบ
งเป
น สาเหตุหลัก สาเหตุรอง สาเหตุย
อย

1.1 ตัวจับชิ้นงาน
     เส่ือมสภาพ

3.พนักงานทํากระแทกระหว
างขนส
ง

2.พนักงานปรับอุณหภูมิตํ่าเกินไป

1.พนักงานวางชิ้นงานทับกันในช
วง
   ท่ีรอการเบิกจ
าย

1.1 มีการผสมเม็ดพลาสติก
     เก
าในบางรุ
นการผลิต

1.คุณภาพของเม็ดพลาสติกไม
คงท่ี
1.การตรวจสอบความ
แข็งแรงชิ้นงานไม
เหมาะสม
2.แรงดันฉีดยํ้าน�อยเกินไป

การวิเคราะหNสาเหตุ
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เขียนความสัมพันธNระหว
างปnญหาและสาเหตุลงบนผงัก�างปลา

การวิเคราะหNสาเหตุ
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ผังก�างปลาของปnญหาชิ้นงานแตกตัวอย
าง
การวิเคราะหNสาเหตุ
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2.สาเหตุท่ีนําไปวิเคราะหNต
อเพ่ือกําหนดมาตรการแก�ไข

1.พิสูจนNความเป
นเหตุเป
นผลของปnญหาและสาเหตุ

 พนักงานไม
ปฏิบัติตาม
   คู
มือการทํางาน

สาเหตุ ประเด็นพิสูจนN

1.สัดส
วนการผสมพลาสติกเก
ามากเกินไป การใช�พลาสติกเก
ามีผลต
อความ
แข็งแรงของชิ้นงานจริงหรือไม


2.ช
วงอุณหภูมิฉีดชิ้นงานกว�างเกินไปเม่ือ
พนักงานปรับใช�ท่ีค
าตํ่าจึงเกิดปnญหา

อุณหภูมิฉีดมีผลต
อความแข็งแรง
ของชิ้นงานจริงหรือไม


 การทดสอบความแข็งแรง
   ของชิ้นงานขาดความต
อเน่ือง

การดําเนินการหลงัจากท่ีทมีตัดสินใจเลอืก
สาเหตุที่จะนํามากําหนดมาตรการแก�ไข

การวิเคราะหNสาเหตุ
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 มาตรการแก�ไขของแต
ละสาเหตุคืออะไร
 ใครเป
นผู�รับผิดชอบหลกัในการดําเนินการ
 กําหนดระยะเวลาแล�วเสร็จ

การกําหนดมาตรการแก�ไข

สาเหตุ มาตรการแกไข ผูรับผิดชอบ กําหนด
เสร็จสิ้น

  กําหนดชวงอุณหภูมิการ
ฉีดกวางเกินไปทําใหเมื่อ
พนักงานปรับใชอุณหภูมิท่ี
คาต่ํา ช้ินงานจึงมีความ
แข็งแรงต่ํา เปนผลทําให
ช้ินงานแตกงาย

กําหนดชวงอุณหภูมิการฉีดให
แคบลง โดยศึกษาเพ่ือหาคา
อุณหภูมิต่ําสุดท่ีเหมาะสมในการ
ฉีดช้ินงานท่ีทําใหคาความตาน
แรงดึงของช้ินงานผานเกณฑท่ี
กําหนด (>23.2 MPa)

 พงษศักดิ์
 อรุณี

 20 ต.ค.53

ตัวอย
างตารางการกําหนดมาตรการแก�ไข
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         5. การนํามาตรการแก�ไขไปปฏิบัติ

ทําความเข�าใจกับสมาชิกในทีม ถึงมาตรการแก�ไขท่ี
กําหนดข้ึนให�เป
นไปในทิศทางเดียวกัน

นํามาตรการแก�ไขเผยแพร
สู
ผู�ปฏิบัติงานอย
างชัดเจน
รวมถึงบอกวัตถุประสงคN และประโยชนNที่ผู�ปฏิบัติงานจะได�รับ

กํากับดูแลการปฏิบัติ พร�อมให�คําแนะนาํและช
วยเหลือ
เม่ือเกิดปnญหาจากการนํามาตรการแก�ไขไปปฏิบัติ
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         6. การติดตามผลการปฏิบัติการแก�ไข

เปรียบเทียบผังพาเรโตก
อนและหลังปรับปรุง และเทียบกับเปTาหมายตัวอย
าง

ผังพาเรโตหลังปรับปรุงผังพาเรโตกอนปรับปรุง

เปTาหมาย < 2037
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         7. การทําให�เป
นมาตรฐาน

การทําให�เป
นมาตรฐาน 
(Standardization) 

คือการดําเนินการ
อย
างเป
นระบบ

เพ่ือให�เกิดการนํา
มาตรฐานไปใช�ให�

เกิดผลในทางปฏิบัติ

มาตรฐาน (Standard) 

คือข�อตกลงท่ีจัดทํา
ขึ้นโดยมีจุดประสงคN

เพ่ือให�เกิดความ
สอดคล�องกันในการ

ปฏิบัติงาน
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ข้ันตอนดําเนินงาน & 
การบริหารกิจกรรม

Quality Control Circle
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1. จัดต้ังทีมงานเพื่อการขับเคลื่อนกิจกรรม
2. วางแผนการดําเนนิกิจกรรม
3. กําหนดตัวช้ีวัด  อาทิ 
      - จํานวนกลุ
ม QCC
      - จํานวนการมีส
วนร
วม 
     - เปTาหมายด�านการปรับปรุงคณุภาพ  
      - เปTาหมายด�านการลดต�นทุน  

ข้ันตอนในการดําเนินงาน บริหารกิจกรรม QCC

4. วางแผนสําหรับการประชาสัมพนัธN และจัดกิจกรรม
   เป�ดตัวโครงการ
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ข้ันตอนในการดําเนินงานบริหารกิจกรรม QCC

� เทคนิคการนําเสนอ
� เทคนิคการประชุมท่ีมีประสิทธิผล

7. สื่อสารเทคนิคท่ีจําเป
นสาํหรับกิจกรรม QCC

� ด�านคุณภาพ
� ด�านการเพ่ิมผลิตภาพ
� การปรับปรุงงาน
� การทํางานเป
นทีม

5. ส
งเสริมความรู�เบ้ืองต�นเก่ียวกับ QCC 
(QC Story & QC Tools)
6. สร�างความตระหนกัข้ันพืน้ฐานท่ีจําเป
น สามารถใหYขYอมูล

บางส&วนในช&วง 
Kick off ไดY 

และบางส&วนสามารถ
ส่ือสารภายหลังไดY
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8. รับสมัครและข้ึนทะเบียนกลุ
ม QCC
� ให�ข�อมูลท่ีเก่ียวข�องเก่ียวกับการจัดต้ังกลุ
ม QCC

การจัดตั้งกลุ
ม QCC

 ต้ังช่ือกลุ
ม กําหนดคําขวัญ และสัญลักษณN
 ข้ึนทะเบียนกลุ
ม

 รวบรวมสมาชิกจากกลุ
มงานเดียวกัน ด�วยความสมัครใจ   
 จํานวนสมาชิกไม
ควรเกิน 10 คน (ท่ีเหมาะสมประมาณ 6-7 คน)

 แต
งต้ังหัวหน�ากลุ
ม และเลขากลุ
ม
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ท่ีปรึกษากลุ
ม หัวหน�ากลุ
ม

โครงสร�างกลุ
ม QCC

เลขากลุ
ม

สมาชิกกลุ
ม
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 ติดตามผลการดําเนินงานของกลุ
ม
 รับผิดชอบงานเอกสาร จัดทําวาระและ สรุปรายงานการประชุม
 ประสานงานระหว
างหัวหน�ากลุ
ม และสมาชิกกลุ
ม
 จัดทํารายงานสรุปผลการดําเนินงาน เพ่ือนําเสนอต
อผู�บริหาร

เลขากลุ
ม

 วางแผนการดําเนินงาน
 เป
นผู�นําในการดําเนินการประชุม 
 ประสานงานระหว
างกลุ
ม QCC กับสายบังคับบัญชา
 จัดทํารายงานสรุปผลการดําเนินงาน เพ่ือนําเสนอต
อผู�บริหาร

หัวหน�ากลุ
ม
บทบาทและหน�าท่ีของกลุ
ม QCC

ข้ันตอนในการดําเนินงานบริหารกิจกรรม QCC
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 เข�าร
วมดําเนินงาน QCC ตามแผน และรับผิดชอบงานท่ีได�รับมอบหมาย
 เข�าร
วมประชุมอย
างสมํ่าเสมอ และร
วมแลกเปล่ียนความคิดเห็น

    ระหว
างสมาชิกกลุ
ม เพ่ือให�การดําเนินงาน QCC ของกลุ
มบรรลุเปTาหมาย
 สมาชิกกลุ
มควรเป
นผู�ท่ีมีประสบการณN และมีความรู�หน�างานค
อนข�างมาก

สมาชิกกลุ
ม

 ให�คําปรึกษากับหัวหน�ากลุ
ม หรือกลุ
ม QCC อย
างเหมาะสม
 ให�ความรู�เก่ียวกับแนวคิดคุณภาพ และหลักการของ QCC เม่ือได�รับการร�องขอ

    จากหัวหน�ากลุ
ม
 ตรวจติดตามความคืบหน�าของกลุ
ม QCC ตามแผน รวมถึงให�คําปรึกษาในการ

    กําหนดแนวทางแก�ไขในกรณีท่ีการดําเนินงานไม
เป
นไปตามแผน

ท่ีปรึกษากลุ
ม
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9. จัดกิจกรรมกระตุ�นและให�ความรู�เพิม่เติมกับกลุ
ม QCC
10. กําหนดเกณฑNประเมินผลกลุ
ม QCC
11. ตรวจติดตามและให�คําปรึกษากับกลุ
ม QCC ระหว
างดําเนินการ
12. จัดกิจกรรมนําเสนอผลงานของกลุ
ม QCC
13. สรุปผลการดําเนินงานเทียบกับเปTาหมาย

ข้ันตอนในการดําเนินงานบริหารกิจกรรม QCC
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