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โลกาภิวัตน

คุณภาพสูงสุด

ตนทนุต่ํา

แหลงผลติสนิคาที่คุมคา

การแขงขันที่รุนแรง

การคํานึงถึงสิ่งแวดลอม

การยืดหยุน

นวตักรรม

เทคโนโลยีทนัสมัย

ขอตกลงใหมทางการคา

วงจรอายุผลติภัณฑที่สั้นลง

การผลติตามมาตรฐานสากล

การแขงขันในยุคปจจุบัน



10อันดับ ประเทศที่ผลิตกระเบื้องเซรามิกมากที่สุดในโลก

1.71101101052011. Vietnam
1.9123120956010. Iran
2.0135115100309. Thailand
2.7177171159368. Mexico
3.3216189162567. Turkey
4.02602602301206. Indonesia
4.12702402151105. India
8.65665345084534. Brazil
9.05896036066303. Italy
9.76246516385902. Spain
33.52,2002,0001,8683881. China

%of world 
production

2004200320021995Country



10 อันดับประเทศที่ใชกระเบื้องมากที่สุด

2.11301251248510. France
2.2136147144959. Germany
2.3140130110708. Indonesia
2.5151146141707. Mexico
3.11921871831676. Italy
4.4270235210805. India
4.72922652451404. USA
5.93613323272123. Spain
7.34494214562802. Brazil
30.11,8501,7001,6003801. China

%of world 
consumption

2004200320021995Country



10 อันดบัประเทศที่สงออกกระเบื้องเซรามิกมากที่สุด

292929109. Malaysia
302933208. Mexico
353539107. UAE
606050156. Indonesia
948474305. Turkey
12610374424. Brazil
317(6,240%)20712553. China
3413363572802. Spain
4134184383501. Italy
2004200320021995Country



10 บริษัทที่ผลิตเครื่องสุขภัณฑมากที่สุด

Total Production

(pieces/year) Americas Europe Asia Africa

1 American Standard USA 28,000,000 9            9         5    -       
2 Roca Group Spain 28,000,000 4            9         2    1       
3 Sanitec Finland 13,000,000 -             9         -     1       
4 TOTO Japan 11,800,000 1            -         5    -       
5 Kohler group USA 10,000,000 3            2         3    1       
6 Cisa Chile 7,000,000 3            -         -     -       
7 Civita Castellana Italy 6,000,000 -             1         -     -       
8 Villeroy&Boch Germany 5,500,000 -             7         -     -       
9 Eyap Yapi Gerecleri Vitra Turkey 4,250,000 -             1         -     -       

10 Duravit Germany 2,000,000 -             3         1    1       

# of Plants and Location2004 
Rank Manufacturer Origin 



อุปสรรคของการปรบัปรุงคุณภาพ

• บอกไมถูกวาอะไรคือคุณภาพที่แทจริง

• ไมรูสาเหตุที่แทจริงของปญหา

• ไมมีความรูพื้นฐานที่สําคัญของกระบวนการนั้นๆ

• ชอบแกไขปญหาเฉพาะหนากอนที่จะลงมือวิเคราะหสาเหตุอยางแทจริง

• การแกไขปญหามักใชวิธีการเดิมๆ

• ไมมีทัศนคติที่ดีเกี่ยวกับการปรับปรุงคุณภาพ

• กลาวโทษผูอื่นเสมอ

• ขาดการวางแผนปฏิบัติงานเพื่อการปรับปรุงคุณภาพ

• ไมรูขั้นตอนการแกไขปญหาและการควบคุมคุณภาพอยางถูกวิธี

• ผูบังคับบัญชาไมทําตัวเปนตัวอยางที่ดี



Quality คณุภาพ

Q-Quality คุณภาพของสินคาและบริการ
C-Cost     ตนทุนการผลิตหรือตนทุนการใหบริการ
D-Delivery การสงมอบสินคา
S-Safety   ความปลอดภัยของตัวสินคาและพนักงานใน
องคกร

M-Morale  ขวัญและกําลังใจของพนักงาน
E-Environment สภาพแวดลอม



สิ่งแรกที่จะตองรูเกี่ยวกับ TQM

TQM   คือ พฤติกรรมทางความคิดและการทํางาน     
(Behavior of Thinking and Acting)



TQC
• T  Total ทั่วทั้งองคกร
• Q  Quality คุณภาพ
• C  Commitment ขอตกลงรวมกัน
• TQC หมายถึง ขอตกลงรวมกันของพนักงานทั้งองคกรตั้งแตระดับ

ผูบริหารจนกระทั่งถึงพนักงาน ในอันที่จะปรับปรุงคุณภาพทั่วทั้ง
องคกรโดยมีการผสานรวมระหวางเทคนิคการควบคุมเพื่อประกัน
คุณภาพเพื่อใหลูกคาพึงพอใจ และระบบการบริหารจัดการเพื่อการ
ควบคุมการบริหารงานทั่วไป ซึ่งการบริหารงานที่มีประสิทธิภาพนั้น 
จะตองสอดประสานกันทั้ง Top down และ Bottom up

• TQM  Total Quality Management



การประกันคุณภาพ

ทุกคน

Market-in

PDCA

ขอมูล

เนน

กระบวนการ

จัดทํา
มาตรฐาน

ปองกัน

ปญหาซ้ําเดิม

7 QC

tools

7 New

QC tools

วิธีการ

ทางสถิติ

วิธีการอื่น ๆ

ทาง QC

Policy

Management

Daily

Management

Cross-

Functional

Management

Bottom-Up

Activity

การผลักดันจูงใจเพื่อมุงสูคุณภาพ

เทคโนโลยีเฉพาะดาน
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การประกันคุณภาพ(Quality assurance)

• เริ่มตนจากการควบคุมคุณภาพที่สินคา เปนการตรวจสอบของเสีย, 
ผลิตภัณฑที่ไมไดมาตรฐาน เพื่อไมใหหลุดไปถึงลูกคา (Quality 
control)

• ตอมาพัฒนาเปนการควบคุมที่กระบวนการผลิต (Process 
control) โดยปองกันไมใหของที่ไมไดมาตรฐานหลุดไปสูหนวยงาน
ถัดไป (Quality management)

• การประกันคุณภาพที่ไดผลที่สุดควรเริ่มตั้งแตการควบคุมคุณภาพที่
จุดเริ่มตน ไดแกการวิจัยและพัฒนาสินคาและบริการ (Quality 
creation)



ประสิทธิภาพ

R&D
การทดลอง

กอนผลิต
เริ่มตนผลิต ผลิตจริง R&D เริ่มตนผลิต ผลิตจริง

ปญหาที่พบ

6- 10 เดือน
OPE

การสูญเสีย

ประสิทธิภาพ

ปญหาที่พบ

OPE

การสูญเสีย

1 - 2 เดือน

การประกันคุณภาพที่จุดเริ่มตน

กอน หลัง

การทดลอง

กอนผลิต



การสรางคุณภาพที่ดึงดดูใจลกูคา Attractive Qualityการสรางคุณภาพที่ดึงดดูใจลูกคา Attractive Quality

พึงพอใจ

ไมพอใจ

(นามธรรม)(นามธรรม)

(รูปธรรม)(รูปธรรม)ไม
เพียงพอ
ไม

เพียงพอ

เพียงพอเพียงพอ

Attractive
Quality

Must-Be
คุณภาพที่
จําเปนตองมี

One-Dimensional
คุณภาพที่ลูกคารองขอ



ทฤษฎวีงจรชีวิตของคุณภาพทฤษฎวีงจรชีวิตของคุณภาพ
1. ผลิตภัณฑใหมเปนคุณภาพแบบแตกตาง เพราะวาคนยังไมคอย

เขาใจความคิดแบบใหม
2. เมื่อเริ่มมีการโฆษณาคุณสมบัตขิองผลิตภัณฑใหมคนเริ่มพอใจ

กับคณุสมบัติใหมแตถาไมมีก็ไมเปนไรจัดเปนคุณภาพแบบดึงดูด
ใจลูกคา

3. เมื่อคนเริ่มคุนเคยกับผลิตภัณฑใหมจนมีความรูสึกวาถาขาดไป
จะไมพึงพอใจจัดเปนคุณภาพแบบลูกคารองขอ

4. เมื่อผลิตภัณฑใหมอิ่มตัวคณุสมบัติใหมกลายเปนสิ่งจําเปนจัดเปน
คุณภาพแบบจําเปนตองมี

1. ผลิตภัณฑใหมเปนคุณภาพแบบแตกตาง เพราะวาคนยังไมคอย
เขาใจความคิดแบบใหม

2. เมื่อเริ่มมีการโฆษณาคุณสมบัตขิองผลิตภัณฑใหมคนเริ่มพอใจ
กับคณุสมบัติใหมแตถาไมมีก็ไมเปนไรจัดเปนคุณภาพแบบดึงดูด
ใจลูกคา

3. เมื่อคนเริ่มคุนเคยกับผลิตภัณฑใหมจนมีความรูสึกวาถาขาดไป
จะไมพึงพอใจจัดเปนคุณภาพแบบลูกคารองขอ

4. เมื่อผลิตภัณฑใหมอิ่มตัวคณุสมบัติใหมกลายเปนสิ่งจําเปนจัดเปน
คุณภาพแบบจําเปนตองมี



แนวทางสูการสรางคุณภาพที่ดึงดูดแนวทางสูการสรางคุณภาพที่ดึงดูด

1. พัฒนาเทคโนโลยใีหม
2. พรสวรรค, แรงดลใจ
4. นวัตกรรม, การเปลี่ยนวัฒนธรรมองคกรใหม
3. วิจัยทางดานการตลาด : ศึกษาการใชงาน
ผลิตภัณฑ และทัศนคติของลูกคา

1. พัฒนาเทคโนโลยใีหม
2. พรสวรรค, แรงดลใจ
4. นวัตกรรม, การเปลี่ยนวัฒนธรรมองคกรใหม
3. วิจัยทางดานการตลาด : ศึกษาการใชงาน
ผลิตภัณฑ และทัศนคติของลูกคา



ลูกคา,ลูกจาง,สภาพแวดลอม

มีความพึงพอใจ

เปาหมายและนโยบาย

เท
คน

ิค

พ
าห
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ับ
เค
ลื่อ

น

แน
วคิ

ด

แนวทางในการกระตุน/ Innovation

เทคโนโลยีเฉพาะดาน/Information technology

การศึกษาพื้นฐาน/

ความมั่นคงทางการ

เมือง

ความเปนผูนําของ
ผูบริหาร

ความมุงมั่นของคน

ในชาติ

The House of TQM ~Future~

Globalization



แนวคิดของTQM

1. Total (ทั้งหมด)

2. Market in      (หนวยงานถัดไปคือลูกคา)

3. Fact and Data (ขอมูลจริง,ของจริง,สถานที่จริง)

4. PDCA  Plan-Do-Check-Action

5. Process orientation (เนนที่กระบวนการ)

6. Standardization (จัดทํามาตรฐาน)

7. Prevention (ปองกันปญหา)



ทั้งหมด Total

• การควบคุมและปรับปรุงคุณภาพนั้น ไมไดเกิดจากหนวยงานใด
หนวยงานหนึ่ง หรือเฉพาะผูบริหารและหัวหนางาน แตจําเปนอยางยิ่งที่
ทุกหนวยงานในองคกร และทุกคนในบริษัท ตั้งแตกรรมการผูจัดการ
ไปจนถึงพนักงานปฏิบัติการ ตองรวมแรงรวมใจกันในการปรับปรุง
คุณภาพ

• การบริหารงานที่มีประสิทธิภาพจะตองมีทั้งจากบนลงสูลาง (Top 
down) และจากระดับลางขึ้นสูบน (Bottom up) มาสอด
ประสานกันเปนอยางดี



• ทําในสิ่งที่ลูกคาตองการ (ตรงขามกับ Product 
out)

• ลูกคา  =  ภายนอก  + ภายใน
• ลูกคาภายใน  = กระบวนการถัดไป

+ คนที่เราทํางานดวย
(หัวหนา, เพื่อนรวมงาน, ลูกนอง)

หนวยงานถัดไปคอืลูกคา



• เอาใจเขามาใสใจเรา & มองในมุมมองของอีกฝาย
• สรางบรรยากาศทีด่ี & ความรวมมือรวมใจ
• ผลที่ไดรับจะตรงใจลูกคา และเปนประโยชนสูงสุด
• ความพึงพอใจของลูกคาภายใน จะกอใหเกิด ความพึง
พอใจของลูกคาภายนอก

หนวยงานถัดไปคอืลูกคา



ขอเท็จจริง

• โดยปกติในการทํางาน เมื่อพบปญหาเรามกัจะใช
ประสบการณในอดีต

การคาดเดา

การประเมนิจากเหตุการณ

เรียกสิ่งเหลานี้วา KKD



• FACT คือขอเท็จจริง (ทั้ง ปริมาณ  และ คุณภาพ)

• ความสําคญัของ ขอเท็จจริง ในการทํางาน เชน
– กําหนดแผนงาน (โอกาสสําเร็จนอย)

– ตดัสนิใจ (ความเสี่ยงสูง)

– ประชุม (หาขอสรุปลําบาก , ผูเสียงดังมักชนะ)

– แกปญหา (หาสาเหตุของปญหาที่แทจริงลําบาก , วางมาตรการ
ไมถูกจดุ)

• ประสบการณ เปนสิง่สําคญัและมีคา แตเพื่อหลีกเลี่ยง
การตัดสินใจพลาด ใหตัดสินใจ บนขอเท็จจริง



ขอเท็จจริง

• การใชขอมูลในการที่จะตัดสินใจดําเนินการอะไรใหใชหลัก

ดูของจริง

สถานที่จริง

เหตุการณจริง



สนใจการกระจายตัวของขอมูล

พนักงาน เวลาเฉลี่ย (นาที)

ก

ข

ค

4

4

4

เวลาที่ใชจริง (นาที)

6, 2, 5, 3, 4

3, 4, 3, 5, 5

4, 4, 4, 4, 4



A      B      C      D    อืน่ๆ

สนใจการกระจายตัวของขอมูล

ของเสีย A

ปริมาณของเสีย

เดือน

ปริมาณของเสีย

ของเสีย B
เดือน



• การสนใจ การกระจายตัว นําไปสู   แนวคิดการ
แกปญหาแบบ  เปรียบเทียบ (การเปรียบเทียบ

ระหวาง ‘สิ่งที่ดี’ กับ ‘สิ่งทีไ่มดี’ วามีอะไรที่
แตกตางกันอยู)

สนใจการกระจายตัวของขอมูล



PDCA
P
D
C
A

lan

o

heck

ction

=        การวางแผน

=        ลงมือปฏิบัติตามแผน

=        ตรวจสอบ / วัดผล

=        ดําเนินการที่เหมาะสม



P D C A
A P
C D

1. เปนการทาํงานอยางเปนระบบ
2. ไมประมาท, ทบทวน ปรับปรุงอยูเสมอ 

3. สั่งสม  Know-how & Knowledge 
ความสามารถในการแขงขัน

นําไปสู
องคกรแหง

การเรียนรู  นําไปสู



วงลอวงลอ  PDCA PDCA 

PDCA

คุณภาพต่ํา/ ตนทุนสูง

คุณภาพสูง/

ตนทุนต่ํา

วิธีปฏิบัติงาน

PDCA

PDCA



การประยุกต  P  D  C  A เขากับ ‘งานประจํา’

P  D  C  A

P  D  C  A



เนนทีก่ระบวนการมากกวาผลทีไ่ด

• ไมสนใจเพียงแคผลลพัธ (Result) เทานั้น แตจะสนใจถึง
กระบวนการที่ใหไดมา (Process) ซึง่ผลลัพธนัน้ดวย

• หากตองการผล (Result) เชนนัน้ตลอดไป  ผลนั้นควร
มาจากเหตุที่เราเปนผูสราง
• 4 Student Model 

Student

A
B
C
D

ผลสอบ
(Result)

O
O
X
X

การเขาเรียน 
(Process)

O
X
O
X



หมายถึง การวิจัยและศึกษาสภาพของกระบวนการ 

กําหนดวิธกีารทํางานแลว จัดทําใหเปนมาตรฐาน  

สําหรับการปฏิบัติงาน  เพื่อขจดัความผันแปรตาง ๆ 

ออกไป   โดยตอง จดัทําในรูปของเอกสาร ที่ตรวจสอบได

การจัดทําใหเปนมาตรฐาน จะตอง

• ระบุขั้นตอนการทํางานไวเปนเอกสาร

• จัดเตรยีมวัสดุอุปกรณ

• ใหการศึกษาและฝกอบรมแกพนักงาน



• การทําใหเหมือนกัน                ทุกอยางจะเหมือนกันหมด

การจัดทําเปนมาตรฐาน VS  การทําใหเหมือนกัน

(Standardization VS Uniformity)

• การจัดทําเปนมาตรฐาน เฉพาะจุดสําคญั เทานั้น

ที่ถูกทําใหเหมือนกัน จะ

มีชองวาง หรือ โอกาส

สําหรับความผันแปร

• การจัดทําเปนมาตรฐาน ไมเหมือนกับ การทําใหเหมือนกัน



ทําใหเปนมาตรฐาน

ทําใหเหมือนกัน



ระบบการจัดทําเปนมาตรฐาน

• กิจกรรมของการจัดทําใหเปนมาตรฐาน    =

จัดทํา  + ปรับปรุง / เปลี่ยนแปลง  + ยกเลิก  

+ ปฏิบัติตามมาตรฐาน (อยางถูกตอง)

•  ไดรับการบํารุงรักษาและพรอมใชงานอยูเสมอ
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ปองกนัการเกดิปญหา

แกปญหาที่สาเหตุ  เพือ่ปองกนัไมให
เกิดปญหาเดิมซ้ําอกี  ไมแกปญหาใน
ลกัษณะดับไฟ (Fire fighting) 

อยางเดียว



Policy deploymentPolicy deploymentPolicy deployment
การบริหารงานเชิงนโยบายการบริหารงานเชิงนโยบาย



การปรับปรุงที่ผานมา/ปจจุบัน
• ไมรู/ไมแนใจวาผิดปกติ/มีปญหา เลยไมทําอะไร
• ทําเฉพาะกับคนบางกลุมเทานั้น
• พึ่งประสบการณเปนสําคัญ
• แกไขดําเนินการชา/ไมทันกาล/ไมถูกจุด

• การแกไข/รูปญหาใชเวลานาน

• ไมสามารถรับรูปญหาไดที่หนางานเลย
• แกไขปญหาเฉพาะหนาหรือปญหาที่นายสั่งเทานั้น
• ไมตอบสนองความตองการของลูกคา
• ไมมีการทํา PDCA
• การตั้งเปาหมายไมทาทาย ไมนําขอมูลเกามาวิเคราะห
•แผนงานของแตละหนวยงานไมสอดคลองกัน

ฯลฯ



ยานพาหนะ TQM-Boat Modelยานพาหนะ TQM-Boat Model

Daily Management

CEO

staff

Cross-

Functional

Management

line

QC Circles

ทิศทางในอนาคต

ทศิทางในปจจุบัน

การบริหารงานเชิงนโยบาย



การบริหารงานเชิงนโยบาย (Policy deployment)

เริ่มจากวิสัยทัศนของผูบริหาร ที่จะกําหนดทิศทางในการดําเนินธุรกิจ และ

กระจายนโยบายลงไปสูดานลาง ( Top down ) 

- มีการจัดทําแผนงานประจําป ( Action plan ) 

- PDCA ทุกเดือน

- มีการตรวจติดตามโดยผูบริหารทุกไตรมาส

- ปรับเปลี่ยนเปาหมายอยางตอเนื่องและทาทาย

- มีการนําเสนอผลและแผนงานสําหรับปตอไป



จุดสําคัญของการบริหารงานเชิงนโยบาย

• แผนระยะยาวจะตองระบุวาตองทําอะไรในปจจุบัน เพื่อบรรลุเปาหมาย
ในอีก xx ปขางหนา

• นโยบายของกจก. จะตองใหรับรูอยางกวางขวางในพนักงานทุกระดับ
• พนักงานบังคับบัญชาทุกคน ควรมีนโยบาย และแผนงานของตนเอง
• ผูบังคับบัญชาแตละระดับจะตองตั้งเปาหมายดวยตนเอง



จุดสําคัญของการบริหารงานเชิงนโยบาย

• แผนปฏิบัติการจะตองมีหัวขอดําเนินการสอดคลองกับหัวขอของนโยบาย (ไมตองมี

งานประจํามาเกี่ยวของ)

• จัดทําจุดควบคุมเพื่อวัดผลของกิจกรรมเชิงปรมิาณ

• จุดควบคุมประกอบดวยจุดควบคุมในนโยบายและจุดควบคุมสําหรับงานประจํา

• จุดควบคุมตองมีความเชื่อมโยงงานของผูจัดการกับผูใตบังคับบัญชาอยางชัดเจน

• ในการตรวจสอบผล จะตองตรวจสอบความคืบหนาของเรื่องที่ไดดําเนินการและการ
บรรลุผลของคาเปาหมาย

• การทําแผนงานตองไมหยดุแคการทํามาตรการแกไข แตตองใชความพยายามในการ
เปลี่ยนวิธีการทํางานเพื่อยกระดบัการทํางานใหดีขึ้น



การบริหารงานเชิงนโยบาย          Breakthrough กาวกระโดด

การบริหารงานประจําวัน            Continuous improvement

การปรับปรุงทีละนอยอยางตอเนื่อง

การบริหารงานเชิงนโยบาย

การบริหารงานประจําวัน



แนวทางการพัฒนากลยุทธ

• กระบวนการในการวางแผนกลยุทธโดยรวมขององคกร และผูมีสวน
รวมที่สําคัญในกระบวนการวางแผน

• กรอบเวลาที่ใชในการวางแผนทั้งระยะสั้นและระยะยาว

• การนําปจจัยตางๆที่สําคัญมาประกอบการวางแผน โดยมีการรวบรวม
และวิเคราะหขอมูลและสารสนเทศที่เกี่ยวของกับปจจัย



ปจจัยสําคัญในการวางแผน
• ลูกคาในปจจุบันของเราตองการอะไร

• ลูกคาที่มีแนวโนม ของเราเปนอยางไรบาง
• มีโอกาสอะไรบางสําหรับผลิตภัณฑและบริการใหมๆ

• สภาพแวดลอมทางการแขงขันมีอะไรบาง ในแงของคูแขง,ราคา ฯ
• ผลการดําเนินงานในอดีตของเราดีเพียงใด

• มีความเสี่ยงอะไรบางที่เห็นไดชัด เชนความเสี่ยงทางเทคโนโลยี, ความ
เสี่ยงทางสังคม, ความเสี่ยงทางดานการเงิน

• จดุแข็งและจุดออนขององคกร รวมทั้งบุคลากรและทรัพยากรอื่นๆ
• จุดแข็งและจุดออนของผูสงมอบหรือคูคา



สภาวะแขงขันภาย

ในอตุสาหกรรม
อํานาจตอรองของผู

ขายวัตถุดิบ

สินคา

ทดแทน

อํานาจตอรองของ

ลูกคา

ขอจํากัดในการเขา

มาของคูแขง

ใหมๆ

Five-Forces 
model



แนวทางในการพัฒนากลยุทธ

• การพัฒนาแผนปฏิบัติการและการถายทอดไปสูการปฏิบัติ 
• การจัดสรรทรัพยากรตางๆเพื่อใหมั่นใจวาจะสามารถปฏิบัติการตามแผน

ที่วางไวได

• เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงที่สําคัญในผลิตภัณฑและบริการ จะตองมีการ
ดําเนินการเพื่อสนองตอบตอการเปลี่ยนแปลง

• ตัววัด/ดัชนีชี้วัดที่สําคัญสําหรับการติดตามความคืบหนาเปรียบเทยีบกับ

แผนปฏิบัติการ 
• Action plan โดยรวมจะตองมุงไปในแนวทางเดียวกนัและ

สอดคลองกับนโยบายรวมขององคกร



กลยุทธโดยทั่วไปที่ใชกันในอุตสาหกรรม

• Cost Leadership เปนผูนาํดานราคา
• Differentiation การสรางสายผลิตภัณฑและ
บริการที่ไมเหมือนใครในอุตสาหกรรม

• Focus การมุงเนนใหความสําคัญตอกลุมผูซื้อเฉพาะ
กลุม ตอ Segment ของสายผลิตภัณฑ



เราพยายาม

ปรับปรุงทรัพยากร

ทั้งหมด
งานสุทธิที่ได

สินคาที่ไดจริง

งานที่ไมสรางมูลคาเพิ่ม

ความสูญเสีย/สญูเปลา

งานสุทธิที่ได

สินคาที่ไดจริง

งานที่ไมสรางมูลคาเพิ่ม

ความสูญเสีย/สญูเปลา

ใชไดจริง
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ตัวอยาง แผนการดําเนินงานเพิ่มเติม
• เพิ่มจํานวนลูกคาจากเดิม 15%
• ลด % การเคลมจากลูกคาลง 50% จากปที่แลว
• ลด %ของแตกเสียหายที่คลังสินคาใหเหลือไมเกิน 0.5% จากยอด

การจายสินคา

• ลด%ความผิดพลาดของขอมูลดานบัญชี

• ลดคาใชจายในการจัดซื้อลง 30%
• พัฒนาสินคาใหม 30 รายการ/ป

• ลดการสงของผิดพลาดลง 70%
• ลด ปริมาณการใชกาซของเตาลง 20%



Daily managementDaily managementDaily management
การบริหารงานประจําวันการบริหารงานประจําวัน



การบริหารงานประจําวัน

“การบริหารงานประจําวัน” หมายถึง การดําเนินการทั้งหมด

ที่ทําเปนกิจวัตรเพื่อใหบรรลุผลอยางมีประสทิธิภาพ

ตามหนาที่ความรับผิดชอบที่ไดรบัมอบหมายของแตละ

หนวยงาน การดําเนินการ เหลานี้โดยพื้นฐาน การดําเนินการ 

เพื่อรักษาสภาพปจจุบนัไว  รวมทั้งการปรับปรุงใหดีขึน้



งานประจ ํา…ใครตองทํามากนอยแคไหน ?

กรรมการผูจัดการ

การบริหารงานประจําวัน
(รักษามาตรฐาน)

การบริหารงานเชิงนโยบาย
(ทาทาย)

พนกังาน

ผูจัดการแผนก 

ผูจัดการฝาย 

ผูจัดการสวน  

หัวหนางาน



เกิดจากการประยุกตหลักการของวงจร PDCA, จุด

ควบคุม, ระดับควบคุม, กราฟควบคุม, การจัดทํา

เปนมาตรฐาน ของกระบวนการ, การชี้บงความ

ผิดปกติและการบําบัด     รวมทั้งกิจกรรมการแกไข

ปญหาเพื่อปรับปรุงงาน



จุดสําคัญในการทําการบริหารงานประจําวัน

1. เขียนงานที่อยูในความรับผิดชอบใหชัดเจน

2. ตั้งจดุควบคุมใหเหมาะสม

3. เขียนกราฟควบคุม

5. ปรับปรุงแกไขมาตรฐานเดมิ เพื่อไมใหเกดิปญหาซ้ํา

4. เมื่อเกดิความผิดปกตติองทําการแกปญหา

เขียน รายงานความผิดปกติ



- รูไดจากแบบกําหนดหนาที่งาน, งานที่ไดรับมอบหมาย,

ขอกําหนดหนาที่งาน ฯลฯ

- บางอยางที่ทําอยูนัน้ เปนสิ่งที่ตัวเองตองทําหรือเปลา /

ที่จะตองทํา… ทําครบหรือเปลา

ตอง ‘ รู ’ และ ‘ เขาใจ ’ ภาระหนาที่ของตน และงานที่

ตัวเองตองทํา

• ตอง ‘รู’ วาตัวเอง ตองทําอะไร / รับผิดชอบอะไร



• ตอง ‘เขาใจ’ ภาระหนาที่งานของตน

- เขาใจวา…ทําไปเพื่ออะไร, วัตถุประสงคของงาน หรือ 

ผลลัพธตองการคืออะไร  

• งานที่ตัวเองตองทํา ตองมีความชัดเจน

- ขอบเขตของงาน, รายละเอียดที่เพียงพอ        เพื่อความชัดเจน

อยาลืม… UPDATE ‘ภาระหนาที่งาน’ ของตน 

(ถามีการเปลี่ยนแปลง)





นยิาม : จุดควบคมุ คอื หัวขอหรือดัชนีทีใ่ชในการ

ตรวจสอบดูวา    การดําเนินงานของหนวยงานตน        

เปนไปตามแผนหรือมาตรฐานหรือไม       และ        

เนื้อหาสาระของแผนหรือมาตรฐานมคีวาม

เหมาะสมหรือไมโดยดูจากผลที่ไดจากการ

ดําเนินการ



จุดควบคุมของหัวหนาแผนกผลิต

• 1. ตนทุนผันแปรของการผลิต
• 2. ยอดการผลิตใหตรงตามแผน
• 3. %ของดี รวมของแผนก
• 4. ปริมาณการผลิตเทียบกบัยอดพนักงาน
• 5. ปริมาณการใชกาซ, ปริมาณการใชไฟฟา



จุดควบคุมของชางเทคนิค

• %ของเสียแยกตามแบบ 
• ปริมาณการผลิต

• %ของเสียของชิ้นงานดิบ

• %แบบเสีย

• ปริมาณการใชน้ําดิน, สีเคลือบเทียบกับมาตรฐาน



จุดควบคุม สําหรับ การปรับปรุง

Control Item

คาเปาหมาย

คาปจจุบนั

กําหนดแลวเสร็จ

คํานาม

ตัวเลข

จุดควบคุม สําหรับ การรักษาสภาพ

Control Item

คามาตรฐาน

คํานาม

ตัวเลข



คือ  เกณฑในการตัดสิน วา  คาที่เราสนใจอยู

หรือผลของการดําเนินงานนัน้      ยังอยูในภาวะ

ปกต ิ  หรือ  ผิดปกติ ( A b n o r m a l )



ระดับควบคุม   คืออะไร?

: เสนแสดงขีดจํากัดเพื่อแยกแยะสาเหตุที่ระบุได 
และสาเหตุที่ระบุไมได

เสนที่ชวยในการแยกแยะความผันแปรตามธรรมชาติ กบั
ความผันแปรที่เกิดจากปจจัยบางตัวไดเปลี่ยนไปแลว

- มี ‘ระดับควบคุม’ จะชวยไดมากในทางปฏิบัติ



การกําหนด ระดับควบคุม

• ใชคาที่กําหนดในมาตรฐานหรือคูมือที่ใชในการปฏิบัติงาน

• เมื่อมีขอมูลในอดีต

- ใชขอบเขต 3SD จากวิธีทางสถิติในเรื่องแผนภูมิควบคุม

- ใชคาสูงสุด ต่ําสุด จากขอมูลของปที่ผานมาโดยไม
รวมคาทีผ่ิดปกติ

- ปรับคาตามการเปลี่ยนของฤดูกาล/สภาพแวดลอม  



• เมื่อไมมีขอมูลในอดีต

- คาทีพ่บเมื่อมีความผิดปกตเิกิดขึ้นในอดีต

- ใชประสพการณ และจิตสํานึก
• ในกรณีที่กาํหนดคายาก ใหหาขอบเขตจากการติดตาม
กระบวนการจริง



อตัราการผลิต

8500

7500



% ความชื้น

TIME

Jan     Feb    Mar    Apr    May    June    July    Aug    Sep  Oct    Nov    Dec

%ความชื้น



1. เขียนกราฟที่ดูแลวเขาใจไดงาย

2. กําหนดสเกล ทั้งในแกน x และ y  ใหเหมาะสม

3. เขียนคาเปาหมาย/คามาตรฐาน ระดับควบคุมบนและ/หรือ ลาง

4. กําหนดระยะเวลาหรือความถี่ในการ Plot กราฟ

5. เขียนรายละเอียดตาง ๆ ที่จําเปน เชน ชื่องาน วัตถุ ประสงคของ

งาน  จดุควบคุม ผูรับผิดชอบ วันที่ Plot กราฟ Note ฯลฯ

แนวทางการทํากราฟควบคุม



กิจกรรมจากลางขึน้บน

• 5ส

• กลุมคิวซี

• ขอเสนอแนะ (Kaizen)
• ความปลอดภัย



การวัดผลความสําเร็จของกิจกรรม 5 ส

• คะแนนในแตละพื้นที่

• คะแนนที่ปรับปรุงดีขึ้นเรื่อยๆ

• มีพื้นที่ทํางานเพิ่มเทาใด

• มีประสิทธิภาพในการทํางานเพิ่มขึ้นเทาใด

• อุบัติเหตุที่ลดลง

• คุณภาพสินคาที่ดีขึ้น

• การลดลงของเวลาปรับแตงหรือซอมเครื่องจักร, คาใชจายในการซอม
• %การลาออกของพนักงานในหนวยงาน



ระดับของการทําคิวซี

• ระดบัที่หนึ่ง ทําตามแฟชั่น
• ระดบัที่สอง ทําเพื่อพัฒนาหนวยงานใหดีขึน้
• ระดบัที่สาม ทําเพื่อพัฒนาศักยภาพของพนักงานให
สามารถมีแนวคดิในการแกไขปญหาอยางเปนระบบ



ความเขาใจที่ผิดเกี่ยวกับคิวซี

• คิวซีนั้นไมใชกิจกรรมอาสาสมัครและในระยะเริ่มตนนั้นจะไมใชการ
ดําเนินการโดยอิสระ

• คิวซีไมใชกิจกรรมที่บริหารจากลางขึ้นบน (Bottom up activities)

• การใหการศึกษาและฝกอบรมคิวซีนั้นจะตองเริ่มจากผูบริหารของ
องคกร

• ผลสําเร็จของกลุมคิวซีนั้นตองวัดจากดัชนีที่จะสงเสริมใหกลุมพัฒนา
ศักยภาพของตนเอง ไมใชวัดจากดัชนีที่ทําใหเกิดความทอถอย

• หนาที่ของผูบริหาร,ผูบังคับบัญชาที่สําคัญที่สุดคือ การเสริมสรางขวัญ
และกําลังใจของพนักงานใหเกิดรักในการทําคิวซีเพื่อแกปญหาคุณภาพ 
ซึ่งจะทําใหเกิดความกาวหนาแกบริษัทในที่สุด



ประโยชนของการทํากิจกรรมคิวซี

• 1. บรรยากาศและสภาพแวดลอมในการทํางานดีขึ้น
- ลดความสกปรกและความไมเปนระเบียบเรียบรอย
- ลดความไมปลอดภัย
- ลดความไมสะดวกและความลําบากในการทํางาน
- ลดความจําเจและเบื่อหนาย
- ลดความขัดแยงและขาดการประสานงาน



• 2. เปนการพฒันาความสามารถของพนักงาน
- มีความคิดที่เปนระบบ, เปนเหตุเปนผลในการ

แกปญหา

- กลาแสดงความคิดเหน็และยอมรับความคิดเหน็
ของผูอื่น

- ไดพัฒนาความรูและความสามารถใหสูงขึ้น
- สามารถทํางานเปนทีมและทํางานรวมกับผูอืน่ได



• 3. พนักงานมีขวัญและกําลังใจในการทํางานมากขึ้น
- ไดรับการยอมรับจากเพื่อนพนกังาน, ผูบังคับบัญชา 

และผูบริหาร

- มภีาวะการเปนผูนําสูงขึ้น
- เกดิความภาคภูมิใจในความสําเร็จของงาน
- ไดผลประโยชนทั้งทางตรงและทางออมจากหนวยงาน
- ลดปญหาแรงงานสัมพันธลง
- มีอิสระในการทํางานมากขึ้น



• 4.สามารถบรรลุผลตามเปาหมายและนโยบายของ
ผูบังคบับญัชา และขององคกร

• 5. เปนการสรางความเขมแข็งขององคกรเพื่อการ
แขงขันในตลาดโลก

• 6. เปนการปรับปรงุโครงสรางและคุณภาพขององคกร



ขั้นตอนในการเริ่มดําเนินการกิจกรรมคิวซี

• 1. เตรียมความพรอมใหกับสมาชิก โดยการอบรม
“Q.C Start with training”

• 2. จัดตั้งกลุม หาหัวหนากลุม, ที่ปรึกษา, เลขากลุม
• 3. จดทะเบียนทํากิจกรรม พรอมหาหัวขอปญหา
• 4. ดําเนินการประชุมกลุมตามขั้นตอนการแกไขปญหา
• 5. มีการติดตามผลโดยผูบังคับบัญชา
• 6. สรุปผล, ปดกลุม
• 7. นําเสนอผลงานใหผูรวมงานอื่นๆไดรับทราบ



ความปลอดภัย ( Safety )

-การวิเคราะหความปลอดภัย
-KYT การหยั่งรูระวังภัย

-การตรวจสอบความปลอดภัย

-กลุมปลอดภัย

-SAFETY MAN





KAIZEN

การปรับปรุงและความพยายามที่จะทํางานใหดีขึ้น

กวาที่เปนอยูอยางตอเนื่อง

KAI
(เปลี่ยนแปลง)

ZEN
( ดีกวา )

ทําใหดกีวา



นิยามของ  KAIZEN

1. การปรับปรุง/เปลี่ยนแปลงแบบคอยเปนคอยไปอยางตอเนื่อง

2. เปลี่ยนวิธีการทํางานที่ทําอยูเพื่อใหไดประสิทธิผลมากขึ้น

ไคเซ็นไมไดแยกออกจากงาน

แตแฝงอยูในงานตลอดเวลา
สิ่งที่ทําไดไปจนถึงเทาที่ทําได 



“KAIZEN
• การทําใหดีกวาเดมิ
• การปรับปรุงอยางตอเนื่อง
• การปรับปรุงทีละเล็กทีละนอย
• การทํางานใหงายขึ้น
• การปรับปรุงและความพยายามที่จะ 
ทํางานใหดขีึน้กวาที่เปนอยูอยางตอเนื่อง

• มุงการปรับปรุงกระบวนการทํางานของคน



Problem solvingProblem solvingProblem solving
การแกไขปญหาแบบควิซีการแกไขปญหาแบบควิซี



ปญหา คือ  ชองวางระหวางสภาพการณที่เกิดขึ้น

จริงๆในปจจุบันเทียบกับสภาพการณที่ตั้งเปาหมายไว

สภาพการณในอุดมคติหรือที่ตัง้เปาหมายไว

ชองวาง ปญหา = เปาหมาย-ระดับปจจุบัน

สภาพการณที่เกิดขึ้นจริงในปจจุบัน



Benchmarking

ปจจุบัน เปาหมาย ปจจุบันที่ดี Benchmarking

ชองวางที่ตองการ
ปรับปรุงเทียบกับ
ระดับโลก

ชองวางของ
ปญหาที่ตองแกไข



ปญหาทีย่ังมาไมถึง

• ปญหาที่ตองเตรียมตัวไวลวงหนาเพื่อรับมือความเสี่ยงที่จะเกิดขึ้นใน

อนาคต เชนเศรษฐกิจตกต่ํา, การกีดกันทางการคา, เทคโนโลยีที่
เปลี่ยนไป

• ตองการยกภาพลักษณของบริษัทใหสูงขึ้น

• สภาพแวดลอมทางธุรกิจที่แขงขันกันรุนแรงขึ้น

• การบุกตลาดใหม, ขยายธุรกิจไปในสาขาที่ยังไมมีประสบการณ



หนาตางของโจฮาริ (Johari)

ตัวเอง รู ไมรู
คนอื่น

รู 1 3
ไมรู 2 4

บุคคลหรือแผนกจะมีความรูเฉพาะที่แทนดวยชอง 
1,2 การแกไขปญหาอยางโดดเดี่ยวจะไมมี
ประสิทธิภาพดีนัก

เมื่อมีคนอื่นเขามารวมดวย ความรูที่แทนดวยชอง
3 จะเพิ่มเขาไป

การใชเครื่องมือคิวซีสําหรับควบคุมคุณภาพ

บอยๆ กลุมจะเริ่มเห็นการพัฒนาความรูซึ่งแทน
โดยชอง4





พฤติกรรมในการแกไขปญหา

แบบทั่วไป

ประสบ
ปญหา

วิเคราะห

คนหาสาเหตุ

ของปญหาโดย

ใชขอมลู

ปฏบิัตกิาร
แกไข

ที่สาเหตุ

ปญหา
ไดถูกแกไข

แลว

อาการ
ปญหา
หายไป

ประสบ
ปญหา

ใชประสบการณ

ไหวพริบ เชาว

สัญชาตญาณ 

คิดหาทางแกไข

ปฏบิัตกิาร
แกไข

ที่อาการ

สรุปวา
ไดแกไข

ปญหาแลว

อาการ
ปญหา
หายไป

แบบคิวซี (แบบวิทยาศาสตร ใชขอมลู เหตุและผล)



ขาดคน
 ไมมเีวลา
 เครือ่งมอืไมดี
 การฝกอบรมไมดี
 หนวยงานอืน่ไมใหความรวมมอื
 พนกังานไมพอ
 ผูจดัการมไีมพอ
 ไมมเีงนิ

ปญหาทีม่กัพบในทีท่าํงาน



ปญหาทีม่กัพบในทีท่าํงาน
ขายไมไดตามเปา
ไดกําไรไมบรรลตุามเปาหมาย
มสีินคาคนืจาํนวนมาก
มลีกูหนีค้างจายจาํนวนมาก
มสีินคาคงคลังจาํนวนมาก
มกีารสงของลาชาหลายกรณี
มขีอบกพรองในกระบวนการ 



ปญหาทีม่กัพบในทีท่าํงาน
• ขาดคน
•  ไมมเีวลา
•  เครือ่งมือไมดี
•  การฝกอบรมไมดี
•  หนวยงานอืน่ไมให 

ความรวมมอื
•  พนกังานไมพอ
•  ผูจดัการมไีมพอ
•  ไมมเีงิน

• ขายไมไดตามเปา
• ไดกาํไรไมบรรลุตาม

เปาหมาย
•  มสีนิคาคนืจาํนวนมาก
•  มลีกูหนีค้างจายจาํนวนมาก
•  มสีนิคาคงคลังจาํนวนมาก
•  มกีารสงของลาชาหลาย 

กรณี
•  มขีอบกพรองในกระบวนการ 

A B



ประเภทของคน 4 ประเภท เมื่อแบงตามลกัษณะใน

การแกไขปญหา

1. ประเภทชอบปฏิเสธตนเอง

ลักษณะของคนประเภทนี้คือ พวกเขาจะขาดความเชื่อมั่นในตนเอง

มองโลกในแงลบ คิดเสมอวาตนเองไมมีความสามารถพอที่จะแกไขปญหา

เหลานี้ได จึงไมมีความมุงมั่นที่จะเอาชนะปญหาตางๆเพื่อที่จะสรางความมั่นใจ

ใหไดสักครั้ง

ดังนั้นทางแกคือตองเปลี่ยนทัศนคติใหม เลิกดูถูกตนเอง กลาเผชิญกับ

ปญหาอยางทาทาย ไมกลัวความลมเหลว



2. ประเภทชอบผลักความรับผิดชอบ

ลักษณะสําคัญคือ พวกเขาจะไมเคยยอมรับผิดเลยวาตนเองหรือสวนงาน

 ของตนเปนตนเหตุแหงปญหา แตเขาจะตําหนิติเตียนบุคคลอื่นๆ สวนงาน

 อื่นๆ หรือถาหลีกเลีย่งไมไดจริงๆก็หันไปโทษเครื่องมือ เครื่องจักร วิธีการ

 หรือสภาพแวดลอมวาไมเอื้ออํานวย



3. ประเภทนักหลบปญหาแบบนกกระจอกเทศ

ลักษณะของบุคคลประเภทนี้คือเมื่อพบปญหาพวกเขาจะพยายามหลบกอน

โดยไมอยากเขาไปสูกับปญหา โดยหาเหตุผลมาแกตัวตางๆ จนเมื่อจวนตัวจริงๆ

ก็จะหลบจากปญหาไปเลย เชนลาปวย ขาดงาน หรือลาออกไปเลย

พฤติกรรมที่พบบอยของคนประเภทนี้คือ พวกเขาจะเชื่อมั่นวากฎ ระเบียบ

และมาตรฐานปฏิบัติในปจจุบันนั้นดีอยูแลว จะไมกลาไปแตะตองเรื่องใดๆที่จะ

นํามาซึ่งการเปลี่ยนแปลงอยางมาก



4. ประเภทนักผจญปญหา

เปนบุคคลที่พรอมจะเผชิญกับปญหาในทุกรูปแบบ พวกเขาจะหันหนาเขา

หาปญหา คนหาสาเหตุ ลงมือคนหามาตรการแกไขและปองกันไมใหเกิดซ้ํา

แลวทําการยุติปญหานั้นลงอยางเด็ดขาด

การที่สามารถแกไขปญหาไดครั้งหนึ่งนั้นประโยชนที่ไดนอกจากผลของการ

แกปญหาแลว ยังทําใหผูแกไขปญหาเกิดความมั่นใจในตนเองมากขึ้น และยังชวย

เสริมทัศนคติที่ดีตอการเปนนักแกปญหาที่ดีตอไปดวย



ขั้นตอนการแกไขปญหา 7 ขั้นตอนแบบคิวซ ี

คือ ขั้นตอนพื้นฐานของการแกปญหาอยางเปนวิทยาศาสตร อยางใช
เหตุและผล และอยางมีประสิทธิผล เปนเสมือนกลยุทธหรือยุทธวิธใีนการ
ปฏิบัตกิารที่เอื้ออํานวยตอบุคคลหรือกลุมบุคคลใหสามารถแกปญหาที่

ยุงยากไดอยางสมเหตุสมผล



เมื่อใดจึงควรใชัเมื่อใดจึงควรใชั QC  STORY QC  STORY
ในการแกไขปญหาในการแกไขปญหา  ??

จากประสบการณจากประสบการณ  ควรใควรใชชเทคนคิของเทคนคิของ  QC STORY QC STORY 

ในสถานะการณตอไปนี้ในสถานะการณตอไปนี้

--  ปญหาที่ไมรูสาเหตุและไมรูแนวทางการแกไขปญหาที่ไมรูสาเหตุและไมรูแนวทางการแกไข

--  มีประสบการณในเรื่องดังกลาวนอยมีประสบการณในเรื่องดังกลาวนอย

--  ใชวิธีใชวิธี  KKDKKD 33  ครั้งครั้ง  แลวยังไมสามารถแกไขปญหาไดแลวยังไมสามารถแกไขปญหาได



Problem solving (Q.C Story)

• คัดเลือกหัวขอของปญหา

• ทําความเขาใจในสถานการณปจจุบันและตั้งเปาหมาย

• วางแผนการแกไขปญหา

• วิเคราะหหาสาเหตุ

• พิจารณาและนํามาตรการตอบโตปญหาไปปฏิบัติ

• ประเมินผลการแกไขปญหา

• จัดทําเปนมาตรฐานการปฏิบัติงาน



Q.C Story
1. การหาหัวขอปญหา

-ปญหาคืออะไร

-วิธีการมองปญหาของแตละหนวยงาน

-การใชเครื่องมือคิวซีเพื่อวิเคราะหหาหัวขอปญหา

-ระบุและรวบรวมรายการปญหา

-ประเมินตัวปญหาและคัดเลือกหัวขอของปญหา

-เปนนโยบายของหนวยงาน



สาเหตุที่   
แทจริงของ

ปญหา

ไมทราบทราบ

ประเภท D
ปญหาที่

ตองการความ

ใสใจดูแล

ประเภท C
ปญหาพื้นๆทราบ

ประเภท A
ปญหาที่มี

คุณคาอยางยิ่ง

ในการแกไข

ประเภท B
ปญหาที่ตอง

ใชเทคโนโลยี

สูงกวา

ปจจุบัน

ไมทราบมาตรการแกไขปญหา

ประเภทของปญหา



2. ทําความเขาใจสถานการณปญหาและตั้งเปาหมาย

ควรคาํนึงถึง

- การใชขอมลูจริง(ของจริง,สถานที่จริง) มาเปนตัวชวยวิเคราะหปญหา

- อาศัยเครื่องมอืคิวซีทั้ง 7 เพื่อใชเก็บขอมูลและจําแนกแยกแยะขอมูล

- ตรวจสอบขอมูลในอดีตเกี่ยวกับลักษณะจําเพาะของปญหา พรอมทั้ง

เก็บขอมูลใหมเพิ่มเติมเพื่อยืนยันสภาวะในปจจุบัน

- เฝาดูกระบวนการและสถานการณในชวงเวลาที่ยาวนานพอสมควร

เพื่อคนใหพบวามีการเปลี่ยนแปลงใดเกิดขึ้นบาง



- คัดแยกประเด็นปญหาดวยการจัดกลุม แบงประเภทของขอมูล (เชน

จัดแบงตามเครื่องจักร, ตามบุคคล, ตามวิธีการ, ตามเวลา ...

- ใหความสนใจตอการกระจายตัวของขอมูลและคาความเบี่ยงเบน

- การ narrow down ปญหาใหลึกลงไปเพื่อตัดปจจัยอื่นที่สําคัญ

นอยออกไป



Hawthorne effects
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หลักในการตั้งเปาหมาย

SMART

S - Specific เฉพาะเจาะจง ชัดเจน และกอใหเกิดความเขาใจ

M - Measurable สามารถวัดได ติดตามผลไดงาย และตอเนื่อง

A - Achievable เปาหมายอยูในวิสัยที่จะทําได

- Ambitious มีความทะเยอทะยานในการปรับปรุงเปาหมาย

R - Relevant มีความสอดคลองโยงใยกับเปาหมายอื่นขององคกร

T - Time ตองมีการกําหนดระยะเวลาที่สําเร็จตามเปาหมายใหชัดเจน



3. การวางแผนกิจกรรม

- วางแผนใหเหมาะสมกับระยะเวลาในแตขั้นตอน

- ระบุผูรบัผิดชอบในแตละขั้นตอนใหชัดเจนโดยควรเลือกคนใหเหมาะ

สมกับงาน

- ในการทําแผนควรมีการเปลี่ยนแปลงไดตามวงลอ PDCA



แผนการดําเนินงาน

ขั้นตอน
เดือน

ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. ม.ค. ก.พ.

1. กําหนดหวัขอปญหา

2. สํารวจสภาพปจจุบันจัดตั้งเปาหมาย

3. วางแผนการแกไข

4. วิเคราะหสาเหตุ

5. กําหนดมาตรการตอบโต

6. ติดตามผล

7. สรุปผลและจัดตั้งมาตรฐาน

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

= PLAN = ACT



4. การวิเคราะหหาสาเหตุ

- หาความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุโดยใชผงักางปลา

โดยการระดมสมองของสมาชิกกลุม

- ทําการวิเคราะหความสัมพันธระหวางสาเหตุและผลของสาเหตุนั้น

โดยใชเครื่องมอืคิวซี

- การทดสอบสมมติฐาน (ถาจําเปน)

- การวิเคราะหปญหาโดยใช why-why analysis

- สรุปผลการวิเคราะหและตัดสินใจวาจะแกไขที่สาเหตุใด



5. พิจารณาและนํามาตรการตอบโตไปปฏิบัติ

- นําเสนอแนวคิดสําหรับมาตรการตอบโตปญหา พยายามคิดนอกกรอบดวย

- คัดเลือกมาตรการตอบโตปญหา

โดยมีการประเมินดังนี้

1. ผลของมาตรการนั้น

2. ความเปนไปได

3. ทางดานเศรษฐศาสตร

- กําหนดผูรับผิดชอบ,กําหนดเสร็จ, กําหนดสถานที่

- ดําเนินการตอบโตปญหา



มาตรการแกไขปญหากลุมสเปรยสีฝุน

หัวขอ การแกไข ผูรับผดิชอบ กําหนดเสร็จ

1. ใชแผน Polynet ติดตามจุดตาง ๆ ตาม

สายการผลิตเพื่อขูดเศษครบีดิน เชน  

Spacing Unit ( ชุดจัดกระเบื้อง ) / หลังตวั

กลับกระเบื้อง / กอน Spray กาว

นติยา 30/10/46



การแกไข

หัวขอ การแกไข ผูรับผดิชอบ กําหนดเสร็จ

2.  เปลี่ยนทอลมเปาหนากระเบื้องให

มคีวามยาว 50 ซม. และ เจาะรูลม

เปา 3 -5 รู

ธีรพร 30/10/46



6. ประเมนิผลการแกปญหา

- ตรวจสอบผลการปรับปรุงโดยใชเครื่องมือคิวซีทั้ง7

- เปรียบเทียบผลกับเปาหมายที่วางเอาไว ถาต่ํากวาตองกลับไป

ทําขั้นที่4 และ 5 ใหมเพื่อหมนุวงลอ PDCA

- ระบุคุณประโยชนที่ไดรับ

มีความเขาใจในกระบวนการแกไขปญหาอยางลึกซึ้ง, มีการพฒันาความเปน
ผูนําและทมีเวิรค, แนวความคิดแบบคิวซีไดรบัการยอมรับ, มีจิตสํานึกตอการแกปญหา, ได
แนวคิดทั้ง7ของQ.C concept, การแกปญหาสามารถเริ่มตนไดเองที่ระดับปฏบิัติการ,

บุคลากรในหนวยงานมีความเขาใจในการใชเครื่องมือคิวซีดีขึ้น, สรางบรรยากาศในการทํางาน



7. จัดทําเปนมาตรฐานปฏิบัติงานและจัดตั้งจุดควบคุม

- ประกาศมาตรฐานชั่วคราวใหทดลองใชปฏิบัติ

- ทําการเปลี่ยนแปลงมาตรฐานใหชัดเจน นําเขาระบบ ISO 9000

- เผยแพรมาตรฐานปฏิบัตินี้ใหทั่วถึงทุกคน

- จัดฝกอบรมบคุคลที่ตองนํามาตรฐานนี้ไปปฏิบัติ

- คอยตรวจสอบวามาตรฐานนั้นๆยังไดรับการธํารงไวอยูเสมอ



1. แผนตรวจสอบ Check sheet

2. กราฟ Graph

3. แผนภูมิกางปลา Cause & Effect diagram

4. แผนภูมิพาเรโตPareto diagram

5. แผนผังการกระจายScatter diagram

6. ฮีสโตแกรมHistogram

7. แผนภูมิควบคุมControl chart





แผนตรวจสอบ คือใบที่ใชสําหรับรวบรวมขอมูล ในกรรม

วิธีการผลิต หรือการปฏิบัติงาน โดยมีการออกแบบไวลวงหนา

ลักษณะที่สําคัญ   -บันทึกขอมูลงาย, เปนระบบและถูกตองตามวัตถุประสงค

-เขาใจงายและสะดวกตอการนําไปใชงาน

ประโยชนของแผนตรวจสอบ

1. ใชรวบรวมหรือเก็บขอมูลใหงายและสะดวกรวดเร็ว เพื่อนําไปใช
ประโยชนตอไป

2. ใชจําแนกแยกแยะขอมูล เพื่อชวยในการวิเคราะหสาเหตุของปญหา

3. ใชแสดงปริมาณและการกระจายตัวของขอมูล



หลักการในการออกแบบแผนตรวจสอบ

เขียนมาก           ผิดมาก

คดัลอกมาก         ผิดเพี้ยนมาก

เขียนนอยที่สดุ      ถูกที่สดุ



แผนตรวจสอบ

Product
number : 100543201
Product name : sagger

Process : Pressing

Characteristics :
Thickness (μm)
Standard value 410

Sample : 120o (all)

Measured
machine : TW05
Date : 2/20/07
Person taking
measurements : T
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การจําแนกแยกแยะขอมลู (Stratification)

เปนการแบง จําแนกสาเหตุของปญหาใหเปนกลุมของขอมูลที่มี

 สาเหตุที่แตกตางกันออกไป

เชนเวลา แบงขอมูลตามกะผลิต, ชั่วโมง, สัปดาห, เดือน,ฤดูกาล

พนักงาน แบงตาม กลุม, อายุงาน, ความรู, เพศ, ประจําหรือ

รับเหมา

เครื่องจักร แบงตาม ชนิด, ขนาด, เครื่อง,

วัตถุดบิ แบงตาม Lot ,ผูผลิต, ผูขาย, บริเวณที่นํามา





- กราฟเสน

- กราฟแทง

- กราฟวงกลม

- กราฟการกระจาย

-กราฟเรดาห



กราฟเสน ใชกบัขอมูลที่เปนขอมูลที่ตอเนื่องกับเวลา 

(Time series) หรือการนับที่ตอเนื่อง

ขอควรระวัง

- ไมใชกราฟเสนกับขอมูลที่มีการจําแนกแหลงที่มาอยางชัดเจน

เชนพนักงาน, เครื่อง, วัตถดุิบ โดยไมมีความตอเนื่องกัน

- การใชสเกลควรตองเหมาะสมเพื่อใหกราฟสามารถบอกความ

แตกตางของขอมูลได



กราฟแสดงปริมาณการผลิตแยกรายพนักงาน

0
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A B C D E F G H

ชื่อพนักงาน

ตัวอยางการใชกราฟเสนไมเหมาะสม



กราฟแสดง%ความชื้นของแร แผนกควบคุมคุณภาพวัตถุดิบ ป2003-2004
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กราฟแสดง%ความชื้นของแร แผนกควบคุมคุณภาพวัตถุดิบ ป2003-2004
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CAUSE-EFFECT DIAGRAM (ผังกางปลา)CAUSE-EFFECT DIAGRAM (ผังกางปลา)

ผังแสดงเหตุและผล (CAUSE-EFFECT DIAGRAM)

คือ ผังที่แสดงถึงความสัมพันธระหวางคุณลักษณะอยาง

ใดอยางหนึ่ง (ผล) กับองคประกอบหรือสาเหตุตางๆ 

(เหตุ) ที่มีผลทําใหเกิดคุณลกัษณะนั้นๆ โดยเขียนผังนี้

ขึ้นมาโดยการวิเคราะหความสัมพันธจากผลไปหาเหตุ

ตามลําดับอยางเปนระบบ ในรูปของกางปลา (จึงมีชื่อ

เรียกอีกอยางหนึ่งวา ผังกางปลา - Fish Bone Diagram or 

Ishikawa Diagram)



โครงสรางของผังกางปลา ประกอบดวยสวนสําคัญ 2 สวน คือ

1. หัวปลา เปนคณุลักษณะหรือปรากฏการณหรอืลักษณะของปญหาที่เกิดขึ้น 

ซึ่งจะตองชี้เฉพาะลงไปใหชัดเจนวาเปนคุณลักษณะอะไร ปรากฏการณหรอื

ปญหานั้นคอือะไร  (เปนผลลัพธจากการศึกษาขอเท็จจริงของลักษณะ/

อาการของปรากฏการณ/ปญหานั้นๆ)

2. กางปลา เปนองคประกอบของปจจัยและสาเหตตุางๆที่มีผลทําใหเกิด

คุณลักษณะหรอืปรากฏการณ/ปญหาที่หัวปลา โดยมีลักษณะเปนเสน

ลากมาจากเสนแกนกลางของผงั และมีเสนแยกยอยออกมาจากเสน

แกนกลาง ซึง่จะแสดงถึงสาเหตุลําดับที่ 1, ลําดับที่ 2ไปเรือ่ยๆจนถึง

สาเหตลุําดับสุดทาย ที่เปนรากเหงาหรอืตนตอของปญหา 

CAUSE-EFFECT DIAGRAM (ผังกางปลา) คืออะไร? (ตอ)CAUSE-EFFECT DIAGRAM (ผังกางปลา) คืออะไร? (ตอ)



ลักษณะสําคัญของ CAUSE-EFFECT DIAGRAM (ผังกางปลา)ลักษณะสําคัญของ CAUSE-EFFECT DIAGRAM (ผังกางปลา)

ผังกางปลาเปนการนําระบบผังกางปลาเปนการนําระบบ//กลไกของความสัมพันธกลไกของความสัมพันธ

ระหวางผลและเหตุที่ซับซอนระหวางผลและเหตุที่ซับซอน  มาจัดทําเปนแผนภาพมาจัดทําเปนแผนภาพ

แสดงโครงสรางของความสัมพันธดังกลาวแสดงโครงสรางของความสัมพันธดังกลาว  ในรูปแบบในรูปแบบ

ที่จัดเรียงลาํดับความสัมพันธระหวางผลมาเหตุอยางที่จัดเรียงลาํดับความสัมพันธระหวางผลมาเหตุอยาง

เปนระบบเปนระบบ  ทําใหเราสามารถทําใหเราสามารถ  เขาใจกลไกความสมัพันธเขาใจกลไกความสมัพันธ

เหลานั้นไดงายเหลานั้นไดงาย



ลักษณะสําคัญของ CAUSE-EFFECT DIAGRAM (ผังกางปลา)ลักษณะสําคัญของ CAUSE-EFFECT DIAGRAM (ผังกางปลา)

ผังกางปลาชวยเปดโอกาสใหทุกคนที่มีความรูในเรื่องผังกางปลาชวยเปดโอกาสใหทุกคนที่มีความรูในเรื่อง

ที่เปนปญหาอยูในขณะนั้นที่เปนปญหาอยูในขณะนั้น  มารวมกันระดมความคิดมารวมกันระดมความคิด

ในการสรางผังความสัมพันธดังกลาวอยางเปนระบบในการสรางผังความสัมพันธดังกลาวอยางเปนระบบ  

ทําใหมีโอกาสเกิดแนวความคิดใหมๆทําใหมีโอกาสเกิดแนวความคิดใหมๆ  ในการแกไขในการแกไข

ปญหาปญหา  และสนับสนุนการทํางานเปนทีมและสนับสนุนการทํางานเปนทีม



ขั้นตอนในการสรางผังกางปลา

1. กําหนดหัวขอของปญหาโดยไดมาจากขั้นตอนการสํารวจสภาพปจจุบัน

โดยใชเครื่องมือคิวซีเชน พาเรโต, ฮีสโตแกรม, แผนภูมิควบคุม และกราฟ

2. ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุตางๆที่เปนไปได

3. รางผังกางปลา โดยใหหัวปลาคือตัวปญหา และกางปลาคือสาเหตุที่ทําให

เกดิปญหา โดยระบุสาเหตุหลักและสาเหตุรอง



4. ประเมินสาเหตุตางๆดวยเกณฑสองขอ
- เมื่อสาเหตุมีการเปลี่ยนแปลงจะทําใหผล(หรือปญหา)มี

การเปลี่ยนแปลงไปดวยหรือไม

-กลุมหรือสมาชิกสามารถแกไขปญหานั้นไดหรือไม

5. ไดแผนภูมิกางปลาที่ไดสาเหตุของปญหาเพื่อนําไปจัดทํามาตรการ
ตอบโตปญหาหรือนําไปทดสอบกางปลา(ถาจําเปน)



การสรางผงักางปลา 
การระบุองคประกอบ/ปจจัยเริ่มตนที่ทําใหเกิดคุณลักษณะ/
ปรากฏการณ/ปญหาในหัวปลา โดยใชความรู/ความเชี่ยวชาญใน
งานที่เกี่ยวของกับปรากฏการณ/ปญหาที่ระบุในหัวปลา
ตัวอยางแนวคิดในการระบุ

• 4M (Man, Machine, Materials, Method)
• กระบวนการผลิต/ ขั้นตอนการทํางาน
• สถานที่
• ลําดับของเวลา



การระดมสมองของสมาชิกทุกคนชวยใหเกิด

• การแลกเปลี่ยนความคิดเหน็

• การถายทอดความรูและประสบการณ

• เปนเวทสีําหรับการปรึกษาหารือเพื่อแกปญหารวมกัน

• แสดงออกถึงปริมาณและคุณภาพของมาตรฐานความรูของพนักงานใน

หนวยงาน

• ความคิดสรางสรรคใหมๆที่แตกยอดขึ้นจากประสบการณเดิม

• มมุมองใหมๆในปญหานั้นๆ



กฎพื้นฐานของการระดมสมอง

• กลาแสดงความคิดเห็น ไมกลัวอายเพื่อน, หัวหนา
• ไมวิพากษวิจารณความคิดของผูอื่น

• รับฟงความคิดเห็นทุกความคิดอยางอิสระ

• เนนปริมาณมากกวาคุณภาพ  (เรียกวา จํานวนสรางคุณภาพ)

• นําขอคิดเห็นอื่นๆมาปรับปรุงและตอยอดใหเกดิประโยชนมากขึ้น



วิเคราะหสาเหตุของปญหา

ตําหนิ

เศษ

กระเบื้อง นวลจันทร

size 8x8 สูง

ขัดขอบไมหมด

ทอลมแตก

ชั้น Suplex  สกปรก

 ฝุนเกาะแกนชั้น Suplex

ลมเปาหนากระเบื้องเบา

กระเบื้องเขา

ขัดขอบไมตรง
ยางขัดขอบ

ชํารุด

ชุดควบคุมลมเปาเสีย

เปดวาลวลมนอย

เศษฝุนเกาะติด photo cell

 เศษครบีดินติดขอบลาง

กระเบื้อง

เปนปญหา/แกไขได

เปนปญหา/ไมแนใจในการแกไข

เปนปญหา/แกไขไมได



Why - Why Analysis 

 เปนเทคนิคการวิเคราะหหาปจจยัที่เปนตน

เหตุของปญหา / ปรากฏการณอยางเปน

ระบบ  มีขั้นตอน  ไมเกิดการตกหลน

Root Cause Analysis



ขั้นตอนการทํา “Why - Why Analysis”

• ระบุประเด็นของปญหาใหชัดเจนเปนรูปธรรม

• ทําความเขาใจในโครงสรางและหนาที่การทํางาน
ของสวนที่เปนปญหา

• วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาตามความสัมพนัธ
จากผลไปเหตุอยางเปนระบบโดยใช Why - Why
Analyais Diagram



ปญหา/ปรากฏการณที่ชัดเจนเพียงพอ

ตอการนําไปวิเคราะหคนหาสาเหตุ

• รวบรวมขอมูล/ขอเท็จจริงของปญหา

• วิเคราะหขอมูล เพือ่แยกแยะปญหา

• บีบประเด็นปญหาใหชัดเจนและแคบ  

=

ขั้นตอนการทํา Problem Solving

• ระบุปญหาใหชัดเจน

• ศึกษาสภาพของปญหา อาการของ

ปญหาใหเขาใจอยางถองแท  

การระบุประเด็นปญหาใหชัดเจนเปนรปูธรรม 



การศึกษาสภาพ/อาการของปญหาใหเขาใจอยางถองแท

๏ เวลาทีเ่กิดปญหา กระบวนการที่เกิดปญหา 

๏ สถานที่เกิดปญหา เครื่องจักร/ชิ้นสวนที่เกดิ
ปญหา

๏ ชนิด/ประเภท ของผลติภัณฑ

๏ Pattern ของการเกิดขึน้ของปญหา

๏ ลักษณะทางกายภาพ ตําแหนงทีเ่กิด

๏ ปจจยั 4M ใดที่มีการเปลี่ยนแปลง

อาการ/พฤติกรรมของ

ปญหาที่เปนลักษณะ

เฉพาะตัวของปญหานั้น

ซึ่งสามารถระบุความ

แตกตางระหวางสภาวะที่

เกิดปญหากับสภาวะทีไ่ม

เกิดปญหาได

วิเคราะห

สังเกตลักษณะเฉพาะของอาการใหชัดเจน เพื่อเชื่อมโยงมาสูสาเหตุ

• พิจารณาทั้งจากขอมูลเชิงสถิติ และสภาพความจริง แลวสํารวจรายละเอียดของปญหาลงลึกไป

เรื่อยๆโดยการจําแนกแยกแยะขอมูลตามประเด็นในมมุมองตางๆ (5W1H) จนจับไดวา

“สภาพปญหามีอาการ/ลักษณะเฉพาะ/พฤติกรรมอยางไร ในแงมุมตางๆ (5W1H)”



ตย.การระบุประเด็นของหัวขอปญหา

หัวขอที่กวางและเลื่อนลอย

มีของเสียเกิดขึน้มาก

เครื่องจกัรหยดุเดินบอย

มีขอรองเรียนจากลูกคาเปนจํานวน
มาก

หัวขอที่ชัดเจนเปนรูปธรรม

ของเสียเกือบทัง้หมดเกิดขึ้นที่

เครื่องจกัร A โดยมีลักษณะ

บกพรองแบบ X มากที่สุด

เครื่องจกัรเดินๆหยุดๆจากปญหา

การตดิขดัของCharger ในการผลิต 

Product B

มีจํานวนขอรองเรียนจากลูกคา

เรื่องการแตกราวของแผนรองเผา 

A หลังใชงานไปไมนาน



วิธีการวิเคราะห Why - Why Analysis Diagram

ปรากฏการณ

2

ทําไม (1)

NG

NG

OK

OK

NG

NG OK

OK

NG

NG

1.2

2.2

1.1

2.1

ทําไม (2)

1.2.2

2.2.1

1.2.1

2.2.2

ทําไม (3)

“ทาํไม” ชองสุด
ทายทางขวามือ
คือสาเหตุที่เปน

ตนตอของปญหา /
ปรากฏการณ

----> ไปเรื่อยๆ

1



วิธีการมองปญหาของ Why-Why Analysis

• การมองจากสภาพที่ควรจะเปน

• การมองจากหลักเกณฑหรอืทฤษฎี

เปนการระบุ “ทําไม(1)” ของปญหาดวยขอความที่นําไปสูการคนหา

สาเหตุใน “ทําไม(2,3,...)” ไดอยางครบถวนและถูกตอง

คุณลักษณะ/

ปรากฏการณ/

ปญหา

?

?

?



การมองจากสภาพที่ควรจะเปน

• เปนการมองถึงสาเหตุของปญหาโดยการนึกภาพวา

มีปจจัย / เงื่อนไข / ตัวแปรอะไร  มสีภาพอยางไร จึง

ทําใหเกดิสภาวะที่ไมมีปญหา โดยใชความรู / 

ประสบการณ / มาตรฐานการทํางานที่มีอยู

เปนการเปรียบเทียบระหวางสภาพปญหาที่เกิดกับ

สภาพที่ควรจะเปนตามความรู / ประสบการณ /

มาตรฐานการทํางานที่มีอยู



ตัวอยาง  ทําไมโบลทจึงไมหมุน

ปรากฏการณ              ทําไม1            ทําไม2                ทําไม3

โบลทไมหมุน หัวโบลทสึก

โบลทกับแผน

เหล็กเปนสนิม

ประแจไมได

ขนาด

แรงบิดประแจ

นอยไป

วัสดุไมดี

โดนน้ําอยูตลอด

เวลา

ซื้อของมาราคา

ถูก

ไมมีมาตรฐาน

ไมมีการดกันน้ํา



การมองหาปญหาจากหลักเกณฑหรอืทฤษฏี

• บางครั้งเมื่อเราเริ่มตนคําวา “ทําไม” โดยมีอคติหรือใชประสบการณ
ตนเอง อาจทําใหมองปญหาผิดไป ทําใหสาเหตุหรือฆาตกรตัวจริงหนี
หลุดรอดไปได เพื่อที่จะใหสามารถมองปญหาไดถูกตอง อันดับแรกอยา
เพิ่งมองปญหากวางเกินไป ใหคิดถึงหลักเกณฑหรือทฤษฏีที่กอใหเกิด
ปรากฏการณนั้นๆกอน



ปรากฏการณ         ทําไม1             ทําไม2          ทําไม3          ทําไม4

โบลทไมหมุน
แรงหมุนที่กระทํา

ตอโบลทนอยกวา

แรงตานทาน

ระหวางโบลทกับ

แผนเหล็ก

แรงหมุนที่

กระทํากับ

โบลทนอย

เกินไป

แรงตานทาน

ระหวางโบลท

กับแผน

เหล็กมากเกินไป

ผิวสัมผัสของ

โบลทกับประแจ

นอย

แรงหมุนประแจ

นอย

ประแจใหญกวา

หัวโบลท

หัวโบลทสึก

คนหมุนแรง

ไมพอ

โบลทยึดติด

กับแผนเหล็ก

มีสีหุมอยู

มีสนิมหุมอยู

โบลทปนเกลียว

กับรอง

เกลียว

โบลทงอ

โบลทเอียง



Red Phosphorus (RP)

ไมขีดไฟ

จุดไมติด

Potassium Permanganate (PP)

กานไมขีดชื้น

หัวไมขีดสึก

ขูดกลองไมขีดเบาเกินไป

มุมในการขูดกลองไมขีดไมเหมาะสม

ไมขีดไฟ

จุดไมติด

มองจากหลักเกณฑหรือทฤษฎี

มองจาก

สภาพที่

ควรจะเปน

ความรอนจากแรง

เสียดทานระหวาง 

RP กับ PP ไม

เพียงพอ

ตัวอยางมองจากหลักเกณฑหรือทฤษฎี - 
ตอ



ขอดี ขอเสยีของการมองปญหาทั้ง 2 แบบ

ตองเลือกใชใหเหมาะสมกับระดบัความซับซอนของปญหา

• มีโอกาสตกหลนของประเด็นการ  

คนหาสาเหตุ เพราะประเด็น

ปญหาอาจจะมขีอบขายจาํกัด

•วิธวีิเคราะหมคีวามงาย  

มองจากสภาพที่ควรจะเปนมองจากสภาพที่ควรจะเปน

• มีโอกาสตกหลนของประเด็นการ

คนหาสาเหตุที่นอยกวา เพราะ

ประเด็นปญหามีลักษณะไมตี

วงจาํกัด

• วิธวีิเคราะหยากและซับซอนกวา

มองจากหลักเกณฑหรือทฤษฎีมองจากหลักเกณฑหรือทฤษฎี



ขอควรระวังในการทําขอควรระวังในการทํา  
WhyWhy--Why Analysis Why Analysis 



จุดที่จุดที่ 1 1 : ขอความที่ใชเขียนตรงชอง “ปรากฏการณ”
ควรมีลักษณะดังนี้

• มีความชัดเจนในประเด็นเดยีว

• ประเด็นไมกวางจนเกินไป (เปนรูปธรรม ชัดเจน)

โดยการตรวจสอบสถานที่จริง,หนางานจริง 
และใชขอมูล/ขอเท็จจริงในการระบุปญหา



จุดที่จุดที่ 1 1--11 : ขอความที่ใชเขียนตรงชอง “ปรากฏการณ”
ควรมีความชัดเจนในประเด็นเดียวเพื่อ

• ไมใหเกิดการจํากัดความคิดในการคนหาสาเหตุอยู

เพียงเรื่องใดเรื่องหนึ่ง ตามประเด็นที่ระบุเพิ่มขึ้นมา

• ไมใหเกิดการจับประเด็นของปญหาเปน 2 เรื่อง ทัง้ๆที่

จริงๆแลว ปญหาเกิดขึ้นเรื่องเดียว



ไฟฉายไมติด ถานไฟฉายหมดอายุ

หลอดไฟขาด

หลอดไฟไมแตะถูกสปริง

ทําไม?

ทําไม?

ทําไม?

ทําไม?

ทําไม?

ทําไม?

ทําไม?

ถานไฟฉายหมดอายุ

ทําใหไฟฉายไมติด

ทําไม?

ทําไม?

ทําไม?

ตัวอยาง



กินมากไปเลยปวดทอง ทําไม ?

ทําไม ?

ทําไม ?

ปวดทอง กินมาก

ไมไดกิน

อาหารไมยอย

ตัวอยาง



จุดที่จุดที่  22 :  ใหตรวจสอบดูวา  ไดมีการหยิบยก  

ปจจัยหรือสาเหตุของเหตุการณในแตละ

ลําดบัขั้นของการวิเคราะห ครบถวน

หรือไม

• โดยพิจารณายอนกลับวา  ถาปจจัยหรือสาเหตุนั้นไม

เกิดขึ้นแลว เหตุการณนั้นจะไมเกิดขึ้น หรือไม ?

• พยายามระบุปจจัยเริ่มตน (ทาํไม1) ใหถูกตองกอน 

จะชวยใหนําไปสูการนึกถึงสาเหตุตางๆในลําดับ

ถัดไปไดอยางครบถวน ไมตกหลน

• โดยพิจารณายอนกลับวา  ถาปจจัยหรือสาเหตุนั้นไม

เกิดขึ้นแลว เหตุการณนั้นจะไมเกิดขึ้น หรือไม ?

• พยายามระบุปจจัยเริ่มตน (ทาํไม1) ใหถูกตองกอน 

จะชวยใหนําไปสูการนึกถึงสาเหตุตางๆในลําดับ

ถัดไปไดอยางครบถวน ไมตกหลน



ตัวอยาง
หลังจากปลาติดเบ็ด

สายเบ็ดขาด ปลาตัวใหญ

หลังจากปลาติดเบ็ด

สายเบ็ดขาด ปลาตัวใหญ

สายเบ็ดหมดสภาพ

ความทนทาน

สายเบ็ดมีความเหนียว

ไมพอ



ตัวอยาง คิดถึงปจจัยเริ่มตน(ทําไม1) ใหถูกตองกอน

หลังจากปลา

ติดเบ็ด

สายเบ็ดขาด

ปลาตัวใหญ

สายเบ็ดหมดสภาพ

ความทนทาน

สายเบ็ดมีความเหนียว

ไมพอ

มีแรงดึงที่มากกวา

ความทนทานของ

สายเบ็ดมากระทํา



จุดที่จุดที่  22 :  ใหตรวจสอบดวูา  ไดมกีารหยิบยก  

ปจจัยหรือสาเหตุของเหตุการณในแต

ละลําดับขัน้ของการวิเคราะห ครบถวน

หรือไม (ตอ)

แตควรจะสกรีนปจจัย/สาเหตตุางๆเหลานี้ ตามประเด็นตางๆ ดังนี้

• เมื่อเหตุ/ปจจัยนั้นเปลี่ยนแปลงแลว ผลเปลี่ยนแปลงตามกนัหรือไม

• เราสามารถควบคุม/เปลี่ยนแปลงปจจัยนั้นไดหรือไม

• ผลมทีั้งดีและไมดี  เหต/ุปจจัยนั้นมีการเปลี่ยนแปลงไปตามผลหรือไม

(เปน Constant Factor หรอืไม)

แตควรจะสกรีนปจจัย/สาเหตตุางๆเหลานี้ ตามประเด็นตางๆ ดังนี้

• เมื่อเหตุ/ปจจัยนั้นเปลี่ยนแปลงแลว ผลเปลี่ยนแปลงตามกนัหรือไม

• เราสามารถควบคุม/เปลี่ยนแปลงปจจัยนั้นไดหรือไม

• ผลมทีั้งดีและไมดี  เหต/ุปจจัยนั้นมีการเปลี่ยนแปลงไปตามผลหรือไม

(เปน Constant Factor หรอืไม)



ตัวอยาง  เราสามารถควบคมุ/เปลี่ยนแปลงปจจัยนั้นไดหรือไม 

งานกอสรางลาชา สภาพอากาศ ฝนตก

หิมะตก

สถานที่ ถนนทุรกันดาร

อยูในภูเขา

ปจจัยเหลานี้ไมควรหยบิยกขึ้นมา ใน Why-Why Analysis Diagram



จุดที่จุดที่ 3 3 :  ใหถามวา “ทําไม” ไปเรื่อย ๆ จนกวา

จะพบปจจัยหรือสาเหตุที่สามารถ

เชื่อมโยงไปสูการวางมาตรการปองกัน

ไมใหปญหาเกดิซ้าํอีก

ไมควรวิเคราะหสาเหตจุบลงงาย ๆ เชน แบริ่งสึก, หมดอาย,ุ 
เสื่อมสภาพ, ทนรับแรงไมได เพียงเพื่อแกไขโดยการเปลี่ยน
ชิ้นสวน, เปลี่ยน Design, เปลี่ยน Spec.

ควรพินิจพิจารณาใหลึกซึ้งวาแทที่จริงแลวตนตอ รากเหงาของ
ปญหาอยูที่ไหน  แลวแกที่จุดนั้น  เพื่อปองกันการเกิดซ้ํา

ไมควรวิเคราะหสาเหตจุบลงงาย ๆ เชน แบริ่งสึก, หมดอาย,ุ 
เสื่อมสภาพ, ทนรับแรงไมได เพียงเพื่อแกไขโดยการเปลี่ยน
ชิ้นสวน, เปลี่ยน Design, เปลี่ยน Spec.

ควรพินิจพิจารณาใหลึกซึ้งวาแทที่จริงแลวตนตอ รากเหงาของ
ปญหาอยูที่ไหน  แลวแกที่จุดนั้น  เพื่อปองกันการเกิดซ้ํา



ตัวอยาง

ปรากฏการณปรากฏการณ ทําไมทําไม

โบลท

หลวม~ ~

โบลท

หลวม~ ~ เกิดแรงสั่น

สะเทือน

เคลื่อนที่

เขา-ออกแรง

ไมได

Alignment

ตรวจสอบหา

สาเหตุของปญหา 

Alignment ตอไป

จนไดมาตรการ

ปองกันที่ตนตอ

ขันโบลท

ใหแนน

ทําไมทําไม ทําไมทําไม ทําไมทําไม มาตรการมาตรการ



ปรากฏการณปรากฏการณ ทําไมทําไม

ไมไดทํา

ความสะอาด~ ~ ดําเนินการทาํ

ความสะอาด

มาตรการมาตรการ

~ ~ ไมไดทํา

ความสะอาด

ไมมี

มาตรฐาน

ทําความ

สะอาดได

ยาก

การถอดฝาครอบ

ใชเวลานาน

ออกแบบฝาครอบ

ใหถอดไดโดยสะดวก

จัดทํามาตรฐาน

การทําความสะอาด

ตัวอยาง



จุดที่จุดที่ 3 3 :  ใหถามวา “ทําไม” ไปเรื่อย ๆ จนกวาจะพบ

ปจจัยหรือสาเหตุที่สามารถเชื่อมโยงไปสูการ

วางมาตรการปองกันไมใหปญหาเกิดซ้ําอีก 

แตก็ตองรูจักหยุดถาม!!

Verify “ทําไม” แตละครัง้ ดวยขอเท็จจรงิ ถาไมใชสาเหตุที่เกิดขึน้จริง ใหหยุดการ
ถามแตเพียงเทานั้น แลวไปวิเคราะหในประเด็นอื่นตอไป ทัง้นี้เพื่อใหการวิเคราะหมี
ประสิทธิภาพ

แตควรหยุดถามเมื่อ “สาเหตุ” นั้น สามารถดําเนินการปองกันการเกิดซ้าํได ดวย
มาตรการที่สมเหตุสมผล 

หากยังถามตอ แทนที่จะ Narrow Down ประเด็น กลับจะเริ่มทําใหประเด็นบาน
ปลายออกนอกเรื่องทีก่าํลัง Focus อยู

ใหสังเกตรอยตอตรงจดุเปลี่ยนระหวาง Narrow Down กับ บานปลาย ออกนอก 
Focus

Verify “ทําไม” แตละครัง้ ดวยขอเท็จจรงิ ถาไมใชสาเหตุที่เกิดขึน้จริง ใหหยุดการ
ถามแตเพียงเทานั้น แลวไปวิเคราะหในประเด็นอื่นตอไป ทัง้นี้เพื่อใหการวิเคราะหมี
ประสิทธิภาพ

แตควรหยุดถามเมื่อ “สาเหตุ” นั้น สามารถดําเนินการปองกันการเกิดซ้าํได ดวย
มาตรการที่สมเหตุสมผล 

หากยังถามตอ แทนที่จะ Narrow Down ประเด็น กลับจะเริ่มทําใหประเด็นบาน
ปลายออกนอกเรื่องทีก่าํลัง Focus อยู

ใหสังเกตรอยตอตรงจดุเปลี่ยนระหวาง Narrow Down กับ บานปลาย ออกนอก 
Focus



วิธีการวิเคราะห Why - Why Analysis Diagram

ปรากฏการณ

2

ทําไม (1)

NG

NG

OK

OK

NG

NG OK

OK

NG

NG

1.2

2.2

ทําไม (2)

1.2.2

2.2.1

1.2.1

2.2.2

ทําไม (3)

หยุดถามเมื่อ
1.ตรวจสอบสภาพ
ความจริงแลวพบวา 
ไมมีปญหาเกิดขึ้น

จริง (OK)
2.สามารถควบคุม
หรือปองกันไมให
สาเหตุนั้นเกิดขึ้นได

3.เนนการวิเคราะหให
ครบถวนและลงลึก
ในสาเหตุที่เปน NG

--------> ไปเรื่อยๆ

1

2.1

1.1



จุดที่จุดที่ 4 4 :  หลังจากที่ทํา Why-Why Analysis แลว 

จะตองยืนยันความถูกตองตามหลัก

ตรรกวิทยา  โดยอานยอนจาก “ทําไม” 

ชองสุดทายกลับมายัง “ปรากฏการณ”

• โดยมองวาการวิเคราะหหาสาเหตุในแตละ

ลําดบัขั้น  มีการกระโดดขามหรือไม  ทําให

เวลาอานยอนจากสาเหตุไปหาผลแลว  จะรูสึก

ไมสมเหตุสมผล

• โดยมองวาการวิเคราะหหาสาเหตุในแตละ

ลําดบัขั้น  มีการกระโดดขามหรือไม  ทําให

เวลาอานยอนจากสาเหตุไปหาผลแลว  จะรูสึก

ไมสมเหตุสมผล



ตรวจสอบความถูกตองทางตรรกวิทยา โดยอานยอนจากเหตุไปหา

ผลแลวเชื่อมดวยคําวา “ทําให”

พนักงานออนลาพนักงานออนลา

ตัวอยาง

ใบออรเดอรมีใบออรเดอรมี  
Part Number Part Number ผิดผิด

คียตัวเลขผิดคียตัวเลขผิด

อานผดิอานผดิ

คียตัวเลขผิด ทําให พนักงานออนลา ทําให ใบออรเดอรมี Part Numberผิด 

พนักงานออนลา ทําให คียตัวเลขผดิ ทําให ใบออรเดอรมี Part Numberผิด 

X

O



ตัวอยาง

ชิ้นงานหลอ

มีรอยราว

อณุหภูมขิองแมพิมพ
สูงเกินไป

ทอน้ํา Cooling ตัน

ตั้ง Cooling Time 
นอยเกินไป

สเปรยน้ํายาชลอการ

เย็นตัวมากเกินไป

เขม็พิมพขดัตัว

ปรากฏการณปรากฏการณ ทําไมทําไม

• อุณหภูมิของแมพิมพสูงเกินไป ทาํให 

ชิ้นงานหลอมีรอยราว?

• ทอน้ํา Cooling ตัน  ทําให  ชิ้นงาน

หลอมีรอยราว?

• ตั้ง Cooling Time นอยเกินไป ทาํให 

ชิ้นงานหลอมีรอยราว?

• สเปรยน้ํายาชลอการเย็นตัวมาก

เกินไป ทําให  ชิ้นงานหลอมีรอยราว?

• เข็มพิมพขัดตัว ทําให  ชิ้นงานหลอมี

รอยราว?

• อุณหภูมิของแมพิมพสูงเกินไป ทาํใหทาํให 

ชิ้นงานหลอมีรอยราว?

• ทอน้ํา Cooling ตัน  ทําใหทําให  ชิ้นงาน

หลอมีรอยราว?

• ตั้ง Cooling Time นอยเกินไป ทาํใหทาํให 

ชิ้นงานหลอมีรอยราว?

• สเปรยน้ํายาชลอการเย็นตัวมาก

เกินไป ทําใหทําให  ชิ้นงานหลอมีรอยราว?

• เข็มพิมพขัดตัว ทําใหทําให  ชิ้นงานหลอมี

รอยราว?

Mould

Ejector
Cooling Pipe



ตัวอยาง

ชิ้นงานดิบ

มีรอยราว

เกิดการดันชิ้นงาน 
ออกเร็วเกินไป

ปรากฏการณปรากฏการณ ทําไมทําไม  (1)(1)

การดันชิ้นงานออกมี
การขัดตัว

ชิ้นงานขยายตัว
มากกวาSTD

Lowerดันชิ้นงาน
เร็วเกินไป

อุณหภูมิของแมพิมพสูงเกินไป

ขนาดเม็ดดินไมไดSTD

Pressure สูงไป

ตัง้เวลานอยเกินไป

Lower ขัดตัว

Spring back สูง
เกินไป

Liner เบียด

สภาพผิวของ Mould 
Cavity ไมเรียบ

มีคราบสกปรก

มีตําหนิเปนรอยขูดขีด

ทําไมทําไม  (2)(2) ทําไมทําไม  (3)(3)

คุณสมบัติของวตัถดุบิ
ผิดไปจากมาตรฐาน

มีคราบสกปรกเขาไปอุด



จุดที่จุดที่  55 : หลีกเลี่ยงการวิเคราะหสาเหตุที่

เปนลักษณะ โดยปกตอิยูแลว  ซึ่งไม

สามารถที่จะไปควบคุมหรือแกไขได

• เปนขอกําหนดของลูกคา

• Order เขามามาก

• เครื่องจักรทํางานตลอดเวลา

• ที่ตั้งโรงงานไมเหมาะสม

ฯลฯ

• เปนขอกําหนดของลูกคา

• Order เขามามาก

• เครื่องจักรทํางานตลอดเวลา

• ที่ตั้งโรงงานไมเหมาะสม

ฯลฯ

สาเหตุเหลานี้สาเหตุเหลานี้  ไมตองนํามาวิเคราะหไมตองนํามาวิเคราะห

• ภายใตขอจํากัดเหลานี้ ควร
จะวิเคราะหหาสาเหตุใน
ประเด็นอื่นที่จะชี้นําไปสู
มาตรการรบัมือภายใต
ขอจํากัดเหลานี้ เชน มีสาเหตุ
อะไรที่ทําใหเกิดปญหาจาก
ขอจํากัดเหลานี้

• ภายใตขอจํากัดเหลานี้ ควร
จะวิเคราะหหาสาเหตุใน
ประเด็นอื่นที่จะชี้นําไปสู
มาตรการรบัมือภายใต
ขอจํากัดเหลานี้ เชน มีสาเหตุ
อะไรที่ทําใหเกิดปญหาจาก
ขอจํากัดเหลานี้

แตควรจะวิเคราะหวาแตควรจะวิเคราะหวา



ตัวอยาง

ปรากฏการณปรากฏการณ ทําไมทําไม(1)(1)

มีฝุนละอองในพืน้ที่
ทํางานมากกวาคาที่
ปลอดภัย

การเดิน

เครื่องจักรที่

เกิดฝุน

ละออง

เครื่องจักร

ทํางานเต็ม

กําลัง

ปริมาณการ

ผลิตมาก

คําสั่งซื้อ

มีมาก

ทําไมทําไม(2)(2) ทําไมทําไม(3)(3) ทําไมทําไม(4)(4)

มีฝุนละอองในพืน้ที่
ทํางานมากกวาคาที่
ปลอดภัย

การเดิน

เครื่องจักรที่

เกิดฝุน

ละออง

แหลงกาํเนิด

ของฝุนละออง ?

?

?

?

X X X

O



จุดที่จุดที่  66 : หลีกเลี่ยงการวิเคราะหสาเหตุที่

เกี่ยวของกบัสภาพจิตใจคน

• ไมระมัดระวัง

• ใจลอย

• เหนื่อยลา

• ลืม

• Human Error อื่น ๆ

• ไมระมัดระวัง

• ใจลอย

• เหนื่อยลา

• ลืม

• Human Error อื่น ๆ

สาเหตุเหลานี้สาเหตุเหลานี้  ไมตองนํามาวิเคราะหไมตองนํามาวิเคราะห

• มีระบบการจัดการหรือ

เครื่องมือ / อุปกรณอะไรที่ยัง

ไมสามารถรองรับปญหาที่เกิด

จากคน  เพื่อชี้นําไปสูมาตรการ

ปรับปรุงระบบเหลานั้น เชน โพ

คาโยเกะ (Mistake Proofing)

• มีระบบการจัดการหรือ

เครื่องมือ / อุปกรณอะไรที่ยัง

ไมสามารถรองรับปญหาที่เกิด

จากคน  เพื่อชี้นําไปสูมาตรการ

ปรับปรุงระบบเหลานั้น เชน โพ

คาโยเกะ (Mistake Proofing)

แตควรจะวิเคราะหวาแตควรจะวิเคราะหวา



ตัวอยาง

ผลิตภัณฑเกิด

ขอบกพรอง

ทางคุณภาพ

ผลิตภัณฑไมไดถูก

แกไขหลังจาก

ตรวจสอบแลวไม

ผาน

พนักงานยกผลิตภัณฑที่

ไมผานออกจากไลนแลว

นําเขาไลนอีกครั้งโดยไม

ผานเครื่องตรวจสอบ    

ทั้ง ๆ ที่ยังไมไดแกไข

พนักงานลืมนํา

ผลิตภัณฑเขา

เครื่องตรวจสอบ

ตําแหนงการ

ทํางานของ

พนกังานอยูหลัง

เครื่องตรวจสอบ

ผลิตภัณฑเกิด

ขอบกพรอง

ทางคุณภาพ

ผลิตภัณฑไมไดถูก

แกไขหลังจาก

ตรวจสอบแลวไม

ผาน

พนักงานยกผลิตภัณฑที่

ไมผานออกจากไลนแลว

นําเขาไลนอีกครั้งโดยไม

ผานเครื่องตรวจสอบ    

ทั้ง ๆ ที่ยังไมไดแกไข

มาตรการมาตรการ : ยายตาํแหนงของพนักงานใหอยูกอนเครื่องตรวจสอบ

เครื่องจักร เครื่องตรวจสอบ

พนกังาน พนกังานหลังปรับปรุงกอนปรับปรุง



จุดที่จุดที่ 7 7 :  อยาใชคําวา “ไมดี” ในประโยค

• ระบุปญหา / เหตุการณในเชิงปริมาณ 

Quantitative, Qualitative ใหชดัเจน

• ระบุปญหา / เหตุการณในเชิงปริมาณ 

Quantitative, Qualitative ใหชดัเจน



สรุปขอควรระวังในการทํา Why - Why Analysis
จุดที่ 1 : ขอความที่ใชเขียนตรงชอง 
“ปรากฏการณ” มีความชัดเจนใน
ประเด็นเดียวและแคบ 

จุดที่ 3 : ใหถามวา “ทําไม” ไปเรื่อยๆ จนกวาจะพบปจจัย/
สาเหตุที่เปน Root Cause แตควรหยุดถามเมื่อสามารถกําหนด
มาตรการปองกันไดหรือสาเหตุนั้นไมมีปญหาใดเกิดขึ้น

จุดที่ 2 : มีการหยิบยก

ปจจัย/สาเหตุของเหตุ

การณในแตละลําดับขั้น

ครบถวนหรือไม โดยเปน

ปจจัย/สาเหตุที่สกรีนแลว

จุดที่ 5 : หลีกเลี่ยงการวิเคราะหสาเหตุ

ที่เปนลักษณะโดยปกติอยูแลว ซึง่ไม

สามารถที่จะควบคุมหรือแกไขได

จุดที่ 6 : หลีกเลี่ยงการวิเคราะหสาเหตุที่

เกี่ยวของกับสภาพจิตใจคน

จุดที่ 7 : อยาใชคาํวา “ไมดี” ในประโยค

จุดที่ 4 : ยืนยันความถูกตองตาม

หลักตรรกวิทยา โดยอานยอนจาก 

“ทําไม” ชองสุดทายกลับมายัง

“ปรากฎการณ”

ปรากฏการณ

Key Point

CA : แก Why 1-3 หรือ 4 (แก Hard Ware)

PA : แก Why 4 เปนตนไป (แก System)

เพื่อกาํหนดมาตรการปองกัน (PA)



แผนภูมพิาเรโต เปนเครื่องมือที่ใชจัดลําดับความสําคัญของเรื่องที่จะ
นํามาปรับปรุง  และการกําหนดเปาหมายของการควบคุมคุณภาพและ
ปรับปรุงงาน
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เราแบงชนิดของจุดบกพรองเปน 2 ประเภทคือ

1. 1. ประเภทนอยชนิดแตมีผลมากประเภทนอยชนิดแตมีผลมาก  

(THE VITAL (THE VITAL FEW)FEW)

2. 2. ประเภทมากชนิดแตมีผลนอยประเภทมากชนิดแตมีผลนอย  

(THE TRIVIAL MANY) (THE TRIVIAL MANY) 



“ปญหาตางๆมีอยูมากมาย ผังพาเรโตชวยให

เรามองเห็นปญหาที่มผีลมาก ซึ่งมีอยูไมกี่

ปญหา (Vital Few) มาแกไขกอน ซึง่เปนการ

บริหาร จัดการทรัพยากรที่มอียูอยางจํากัดให

เกิดประสิทธิภาพสูงสุด”



ผังพาเรโต  (PARETO DIAGRAM)

ผังพาเรโต มีลักษณะเปนกราฟแทงที่เรยีงลําดับตาม

ความถี่ของขอมูล และมีกราฟเสนแสดงคาสะสมของ

ขอมูล เพื่อใช ในการเปรียบเทียบดูวาหัวขอของขอมูล

แตละ ชุดมีความสําคัญมากนอยแตกตางกันอยางไร 

เพื่อเปนแนวทางในการเลือกหัวขอเรื่องที่สําคัญ 

สงผลไดมาก มาแกไขปรับปรุงกอน 



ขอเสนอแนะ

• ถาจะใหพนักงานเก็บขอมูลอยางถูกตอง มีแนวคิดในการแกไขปญหา
แบบ Q.C ไมปกปดปญหา ผูบังคับบัญชาที่ติดตามงานควรตองมี 
Q.C Mind & Q.C Concept กอน

• สวนใหญเรามักจะมีขอมูลอยูมากมาย แตมักเปนขอมูลของผล ซึ่งขอมูล
ของเหตุมักจะไมคอยมี

• พนักงานสวนใหญอาจจะรูสึกวา TQM และ Q.C เปนงานของ
หัวหนา ไมใชงานของตนเอง

• การกระตุนพนักงานในการทํากิจกรรมนั้นเปนเรื่องที่จําเปน



ขอเสนอแนะ

• ควรสรางวิทยากรภายใน เปนผูฝกอบรมพนักงาน เพื่อเปนการพูดภาษา
เดียวกนั และการวิเคราะหรายละเอียดจะลงลึกไดดกีวาคนนอก

• ถาตองการแกไขปญหา ตองไมมีความคิดเหลานี้
- No Time
- No Persons
- No Money



กระบวนการเขาถึง  ‘แกน’ มี 3 ระดับ

2. รูจัก
เพราะไดทดลองปฏิบัติ 
จนเห็นความเปลี่ยนแปลงของ ผลลัพธ

3. มีในตน
เพราะฝกฝนจนเปนนิสัย

1. รูเรื่อง
เพราะไดฟง - อานมา


