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คชินท  สายอินทวงศ



โลกาภิวัตน

คุณภาพสูงสุด

ตนทนุต่ํา

แหลงผลติสนิคาที่คุมคา

การแขงขันที่รุนแรง

การคํานึงถึงสิ่งแวดลอม

การยืดหยุน

นวตักรรม

เทคโนโลยีทนัสมัย

ขอตกลงใหมทางการคา

วงจรอายุผลติภัณฑที่สั้นลง

การผลติตามมาตรฐานสากล

การแขงขันในยุคปจจุบัน



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 อันดับประเทศที่ใชกระเบื้องมากที่สุด

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 อันดบัประเทศที่สงออกกระเบื้องเซรามิกมากที่สุด

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



10 บริษัทที่ผลิตเครื่องสุขภัณฑมากที่สุด

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

• บอกไมถูกวาอะไรคือคุณภาพที่แทจริง

• ไมรูสาเหตุที่แทจริงของปญหา

• ไมมีความรูพื้นฐานที่สําคัญของกระบวนการนั้นๆ

• ชอบแกไขปญหาเฉพาะหนากอนที่จะลงมือวิเคราะหสาเหตุอยางแทจริง

• การแกไขปญหามักใชวิธีการเดิมๆ

• ไมมีทัศนคติที่ดีเกี่ยวกับการปรับปรุงคุณภาพ

• กลาวโทษผูอื่นเสมอ

• ขาดการวางแผนปฏิบัติงานเพื่อการปรับปรุงคุณภาพ

• ไมรูขั้นตอนการแกไขปญหาและการควบคุมคุณภาพอยางถูกวิธี

• ผูบังคับบัญชาไมทําตัวเปนตัวอยางที่ดี



Quality คณุภาพ

Q-Quality คุณภาพของสินคาและบริการ
C-Cost     ตนทุนการผลิตหรือตนทุนการใหบริการ
D-Delivery การสงมอบสินคา
S-Safety   ความปลอดภัยของตัวสินคาและพนักงานใน
องคกร

M-Morale  ขวัญและกําลังใจของพนักงาน
E-Environment สภาพแวดลอม



สิ่งแรกที่จะตองรูเกี่ยวกับ TQM

TQM   คือ พฤติกรรมทางความคิดและการทํางาน     
(Behavior of Thinking and Acting)



TQC
• T  Total ทั่วทั้งองคกร
• Q  Quality คุณภาพ
• C  Commitment ขอตกลงรวมกัน
• TQC หมายถึง ขอตกลงรวมกันของพนักงานทั้งองคกรตั้งแตระดับ

ผูบริหารจนกระทั่งถึงพนักงาน ในอันที่จะปรับปรุงคุณภาพทั่วทั้ง
องคกรโดยมีการผสานรวมระหวางเทคนิคการควบคุมเพื่อประกัน
คุณภาพเพื่อใหลูกคาพึงพอใจ และระบบการบริหารจัดการเพื่อการ
ควบคุมการบริหารงานทั่วไป ซึ่งการบริหารงานที่มีประสิทธิภาพนั้น 
จะตองสอดประสานกันทั้ง Top down และ Bottom up

• TQM  Total Quality Management



การประกันคุณภาพ

ทุกคน

Market-in

PDCA

ขอมูล

เนน

กระบวนการ

จัดทํา
มาตรฐาน

ปองกัน

ปญหาซ้ําเดิม

7 QC

tools

7 New

QC tools

วิธีการ

ทางสถิติ

วิธีการอื่น ๆ

ทาง QC

Policy

Management

Daily

Management

Cross-

Functional

Management

Bottom-Up

Activity

การผลักดันจูงใจเพื่อมุงสูคุณภาพ

เทคโนโลยีเฉพาะดาน
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การประกันคุณภาพ(Quality assurance)

• เริ่มตนจากการควบคุมคุณภาพที่สินคา เปนการตรวจสอบของเสีย, 
ผลิตภัณฑที่ไมไดมาตรฐาน เพื่อไมใหหลุดไปถึงลูกคา (Quality 
control)

• ตอมาพัฒนาเปนการควบคุมที่กระบวนการผลิต (Process 
control) โดยปองกันไมใหของที่ไมไดมาตรฐานหลุดไปสูหนวยงาน
ถัดไป (Quality management)

• การประกันคุณภาพที่ไดผลที่สุดควรเริ่มตั้งแตการควบคุมคุณภาพที่
จุดเริ่มตน ไดแกการวิจัยและพัฒนาสินคาและบริการ (Quality 
creation)



ประสิทธิภาพ

R&D
การทดลอง

กอนผลิต
เริ่มตนผลิต ผลิตจริง R&D เริ่มตนผลิต ผลิตจริง

ปญหาที่พบ

6- 10 เดือน
OPE

การสูญเสีย

ประสิทธิภาพ

ปญหาที่พบ

OPE

การสูญเสีย

1 - 2 เดือน

การประกันคุณภาพที่จุดเริ่มตน

กอน หลัง

การทดลอง

กอนผลิต



การสรางคุณภาพที่ดึงดดูใจลกูคา Attractive Qualityการสรางคุณภาพที่ดึงดดูใจลูกคา Attractive Quality

พึงพอใจ

ไมพอใจ

(นามธรรม)(นามธรรม)

(รูปธรรม)(รูปธรรม)ไม
เพียงพอ
ไม

เพียงพอ

เพียงพอเพียงพอ

Attractive
Quality

Must-Be
คุณภาพที่
จําเปนตองมี

One-Dimensional
คุณภาพที่ลูกคารองขอ



ทฤษฎวีงจรชีวิตของคุณภาพทฤษฎวีงจรชีวิตของคุณภาพ
1. ผลิตภัณฑใหมเปนคุณภาพแบบแตกตาง เพราะวาคนยังไมคอย

เขาใจความคิดแบบใหม
2. เมื่อเริ่มมีการโฆษณาคุณสมบัตขิองผลิตภัณฑใหมคนเริ่มพอใจ

กับคณุสมบัติใหมแตถาไมมีก็ไมเปนไรจัดเปนคุณภาพแบบดึงดูด
ใจลูกคา

3. เมื่อคนเริ่มคุนเคยกับผลิตภัณฑใหมจนมีความรูสึกวาถาขาดไป
จะไมพึงพอใจจัดเปนคุณภาพแบบลูกคารองขอ

4. เมื่อผลิตภัณฑใหมอิ่มตัวคณุสมบัติใหมกลายเปนสิ่งจําเปนจัดเปน
คุณภาพแบบจําเปนตองมี

1. ผลิตภัณฑใหมเปนคุณภาพแบบแตกตาง เพราะวาคนยังไมคอย
เขาใจความคิดแบบใหม

2. เมื่อเริ่มมีการโฆษณาคุณสมบัตขิองผลิตภัณฑใหมคนเริ่มพอใจ
กับคณุสมบัติใหมแตถาไมมีก็ไมเปนไรจัดเปนคุณภาพแบบดึงดูด
ใจลูกคา

3. เมื่อคนเริ่มคุนเคยกับผลิตภัณฑใหมจนมีความรูสึกวาถาขาดไป
จะไมพึงพอใจจัดเปนคุณภาพแบบลูกคารองขอ

4. เมื่อผลิตภัณฑใหมอิ่มตัวคณุสมบัติใหมกลายเปนสิ่งจําเปนจัดเปน
คุณภาพแบบจําเปนตองมี



แนวทางสูการสรางคุณภาพที่ดึงดูดแนวทางสูการสรางคุณภาพที่ดึงดูด

1. พัฒนาเทคโนโลยใีหม
2. พรสวรรค, แรงดลใจ
4. นวัตกรรม, การเปลี่ยนวัฒนธรรมองคกรใหม
3. วิจัยทางดานการตลาด : ศึกษาการใชงาน
ผลิตภัณฑ และทัศนคติของลูกคา

1. พัฒนาเทคโนโลยใีหม
2. พรสวรรค, แรงดลใจ
4. นวัตกรรม, การเปลี่ยนวัฒนธรรมองคกรใหม
3. วิจัยทางดานการตลาด : ศึกษาการใชงาน
ผลิตภัณฑ และทัศนคติของลูกคา



ลูกคา,ลูกจาง,สภาพแวดลอม

มีความพึงพอใจ

เปาหมายและนโยบาย

เท
คน
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ด

แนวทางในการกระตุน/ Innovation

เทคโนโลยีเฉพาะดาน/Information technology

การศึกษาพื้นฐาน/

ความมั่นคงทางการ

เมือง

ความเปนผูนําของ
ผูบริหาร

ความมุงมั่นของคน

ในชาติ

The House of TQM ~Future~

Globalization



แนวคิดของTQM

1. Total (ทั้งหมด)

2. Market in      (หนวยงานถัดไปคือลูกคา)

3. Fact and Data (ขอมูลจริง,ของจริง,สถานที่จริง)

4. PDCA  Plan-Do-Check-Action

5. Process orientation (เนนที่กระบวนการ)

6. Standardization (จัดทํามาตรฐาน)

7. Prevention (ปองกันปญหา)



ทั้งหมด Total

• การควบคุมและปรับปรุงคุณภาพนั้น ไมไดเกิดจากหนวยงานใด
หนวยงานหนึ่ง หรือเฉพาะผูบริหารและหัวหนางาน แตจําเปนอยางยิ่งที่
ทุกหนวยงานในองคกร และทุกคนในบริษัท ตั้งแตกรรมการผูจัดการ
ไปจนถึงพนักงานปฏิบัติการ ตองรวมแรงรวมใจกันในการปรับปรุง
คุณภาพ

• การบริหารงานที่มีประสิทธิภาพจะตองมีทั้งจากบนลงสูลาง (Top 
down) และจากระดับลางขึ้นสูบน (Bottom up) มาสอด
ประสานกันเปนอยางดี



• ทําในสิ่งที่ลูกคาตองการ (ตรงขามกับ Product 
out)

• ลูกคา  =  ภายนอก  + ภายใน
• ลูกคาภายใน  = กระบวนการถัดไป

+ คนที่เราทํางานดวย
(หัวหนา, เพื่อนรวมงาน, ลูกนอง)

หนวยงานถัดไปคอืลูกคา



• เอาใจเขามาใสใจเรา & มองในมุมมองของอีกฝาย
• สรางบรรยากาศทีด่ี & ความรวมมือรวมใจ
• ผลที่ไดรับจะตรงใจลูกคา และเปนประโยชนสูงสุด
• ความพึงพอใจของลูกคาภายใน จะกอใหเกิด ความพึง
พอใจของลูกคาภายนอก

หนวยงานถัดไปคอืลูกคา



ขอเท็จจริง

• โดยปกติในการทํางาน เมื่อพบปญหาเรามกัจะใช
ประสบการณในอดีต

การคาดเดา

การประเมนิจากเหตุการณ

เรียกสิ่งเหลานี้วา KKD



• FACT คือขอเท็จจริง (ทั้ง ปริมาณ  และ คุณภาพ)

• ความสําคญัของ ขอเท็จจริง ในการทํางาน เชน
– กําหนดแผนงาน (โอกาสสําเร็จนอย)

– ตดัสนิใจ (ความเสี่ยงสูง)

– ประชุม (หาขอสรุปลําบาก , ผูเสียงดังมักชนะ)

– แกปญหา (หาสาเหตุของปญหาที่แทจริงลําบาก , วางมาตรการ
ไมถูกจดุ)

• ประสบการณ เปนสิง่สําคญัและมีคา แตเพื่อหลีกเลี่ยง
การตัดสินใจพลาด ใหตัดสินใจ บนขอเท็จจริง



ขอเท็จจริง

• การใชขอมูลในการที่จะตัดสินใจดําเนินการอะไรใหใชหลัก

ดูของจริง

สถานที่จริง

เหตุการณจริง



สนใจการกระจายตัวของขอมูล

พนักงาน เวลาเฉลี่ย (นาที)

ก

ข

ค

4

4

4

เวลาที่ใชจริง (นาที)

6, 2, 5, 3, 4

3, 4, 3, 5, 5

4, 4, 4, 4, 4



A      B      C      D    อืน่ๆ

สนใจการกระจายตัวของขอมูล

ของเสีย A

ปริมาณของเสีย

เดือน

ปริมาณของเสีย

ของเสีย B
เดือน



• การสนใจ การกระจายตัว นําไปสู   แนวคิดการ
แกปญหาแบบ  เปรียบเทียบ (การเปรียบเทียบ

ระหวาง ‘สิ่งที่ดี’ กับ ‘สิ่งทีไ่มดี’ วามีอะไรที่
แตกตางกันอยู)

สนใจการกระจายตัวของขอมูล



PDCA
P
D
C
A

lan

o

heck

ction

=        การวางแผน

=        ลงมือปฏิบัติตามแผน

=        ตรวจสอบ / วัดผล

=        ดําเนินการที่เหมาะสม



P D C A
A P
C D

1. เปนการทาํงานอยางเปนระบบ
2. ไมประมาท, ทบทวน ปรับปรุงอยูเสมอ 

3. สั่งสม  Know-how & Knowledge 
ความสามารถในการแขงขัน

นําไปสู
องคกรแหง

การเรียนรู  นําไปสู



วงลอวงลอ  PDCA PDCA 

PDCA

คุณภาพต่ํา/ ตนทุนสูง

คุณภาพสูง/

ตนทุนต่ํา

วิธีปฏิบัติงาน

PDCA

PDCA



การประยุกต  P  D  C  A เขากับ ‘งานประจํา’

P  D  C  A

P  D  C  A



เนนทีก่ระบวนการมากกวาผลทีไ่ด

• ไมสนใจเพียงแคผลลพัธ (Result) เทานั้น แตจะสนใจถึง
กระบวนการที่ใหไดมา (Process) ซึง่ผลลัพธนัน้ดวย

• หากตองการผล (Result) เชนนัน้ตลอดไป  ผลนั้นควร
มาจากเหตุที่เราเปนผูสราง
• 4 Student Model 

Student

A
B
C
D

ผลสอบ
(Result)

O
O
X
X

การเขาเรียน 
(Process)

O
X
O
X



หมายถึง การวิจัยและศึกษาสภาพของกระบวนการ 

กําหนดวิธกีารทํางานแลว จัดทําใหเปนมาตรฐาน  

สําหรับการปฏิบัติงาน  เพื่อขจดัความผันแปรตาง ๆ 

ออกไป   โดยตอง จดัทําในรูปของเอกสาร ที่ตรวจสอบได

การจัดทําใหเปนมาตรฐาน จะตอง

• ระบุขั้นตอนการทํางานไวเปนเอกสาร

• จัดเตรยีมวัสดุอุปกรณ

• ใหการศึกษาและฝกอบรมแกพนักงาน



• การทําใหเหมือนกัน                ทุกอยางจะเหมือนกันหมด

การจัดทําเปนมาตรฐาน VS  การทําใหเหมือนกัน

(Standardization VS Uniformity)

• การจัดทําเปนมาตรฐาน เฉพาะจุดสําคญั เทานั้น

ที่ถูกทําใหเหมือนกัน จะ

มีชองวาง หรือ โอกาส

สําหรับความผันแปร

• การจัดทําเปนมาตรฐาน ไมเหมือนกับ การทําใหเหมือนกัน



ทําใหเปนมาตรฐาน

ทําใหเหมือนกัน



ระบบการจัดทําเปนมาตรฐาน

• กิจกรรมของการจัดทําใหเปนมาตรฐาน    =

จัดทํา  + ปรับปรุง / เปลี่ยนแปลง  + ยกเลิก  

+ ปฏิบัติตามมาตรฐาน (อยางถูกตอง)

•  ไดรับการบํารุงรักษาและพรอมใชงานอยูเสมอ



37

ปองกนัการเกดิปญหา

แกปญหาที่สาเหตุ  เพือ่ปองกนัไมให
เกิดปญหาเดิมซ้ําอกี  ไมแกปญหาใน
ลกัษณะดับไฟ (Fire fighting) 

อยางเดียว



Policy deploymentPolicy deploymentPolicy deployment
การบริหารงานเชิงนโยบายการบริหารงานเชิงนโยบาย



การปรับปรุงที่ผานมา/ปจจุบัน
• ไมรู/ไมแนใจวาผิดปกติ/มีปญหา เลยไมทําอะไร
• ทําเฉพาะกับคนบางกลุมเทานั้น
• พึ่งประสบการณเปนสําคัญ
• แกไขดําเนินการชา/ไมทันกาล/ไมถูกจุด

• การแกไข/รูปญหาใชเวลานาน

• ไมสามารถรับรูปญหาไดที่หนางานเลย
• แกไขปญหาเฉพาะหนาหรือปญหาที่นายสั่งเทานั้น
• ไมตอบสนองความตองการของลูกคา
• ไมมีการทํา PDCA
• การตั้งเปาหมายไมทาทาย ไมนําขอมูลเกามาวิเคราะห
•แผนงานของแตละหนวยงานไมสอดคลองกัน

ฯลฯ



ยานพาหนะ TQM-Boat Modelยานพาหนะ TQM-Boat Model

Daily Management

CEO

staff

Cross-

Functional

Management

line

QC Circles

ทิศทางในอนาคต

ทศิทางในปจจุบัน

การบริหารงานเชิงนโยบาย



การบริหารงานเชิงนโยบาย (Policy deployment)

เริ่มจากวิสัยทัศนของผูบริหาร ที่จะกําหนดทิศทางในการดําเนินธุรกิจ และ

กระจายนโยบายลงไปสูดานลาง ( Top down ) 

- มีการจัดทําแผนงานประจําป ( Action plan ) 

- PDCA ทุกเดือน

- มีการตรวจติดตามโดยผูบริหารทุกไตรมาส

- ปรับเปลี่ยนเปาหมายอยางตอเนื่องและทาทาย

- มีการนําเสนอผลและแผนงานสําหรับปตอไป



จุดสําคัญของการบริหารงานเชิงนโยบาย

• แผนระยะยาวจะตองระบุวาตองทําอะไรในปจจุบัน เพื่อบรรลุเปาหมาย
ในอีก xx ปขางหนา

• นโยบายของกจก. จะตองใหรับรูอยางกวางขวางในพนักงานทุกระดับ
• พนักงานบังคับบัญชาทุกคน ควรมีนโยบาย และแผนงานของตนเอง
• ผูบังคับบัญชาแตละระดับจะตองตั้งเปาหมายดวยตนเอง



จุดสําคัญของการบริหารงานเชิงนโยบาย

• แผนปฏิบัติการจะตองมีหัวขอดําเนินการสอดคลองกับหัวขอของนโยบาย (ไมตองมี

งานประจํามาเกี่ยวของ)

• จัดทําจุดควบคุมเพื่อวัดผลของกิจกรรมเชิงปรมิาณ

• จุดควบคุมประกอบดวยจุดควบคุมในนโยบายและจุดควบคุมสําหรับงานประจํา

• จุดควบคุมตองมีความเชื่อมโยงงานของผูจัดการกับผูใตบังคับบัญชาอยางชัดเจน

• ในการตรวจสอบผล จะตองตรวจสอบความคืบหนาของเรื่องที่ไดดําเนินการและการ
บรรลุผลของคาเปาหมาย

• การทําแผนงานตองไมหยดุแคการทํามาตรการแกไข แตตองใชความพยายามในการ
เปลี่ยนวิธีการทํางานเพื่อยกระดบัการทํางานใหดีขึ้น



การบริหารงานเชิงนโยบาย          Breakthrough กาวกระโดด

การบริหารงานประจําวัน            Continuous improvement

การปรับปรุงทีละนอยอยางตอเนื่อง

การบริหารงานเชิงนโยบาย

การบริหารงานประจําวัน



แนวทางการพัฒนากลยุทธ

• กระบวนการในการวางแผนกลยุทธโดยรวมขององคกร และผูมีสวน
รวมที่สําคัญในกระบวนการวางแผน

• กรอบเวลาที่ใชในการวางแผนทั้งระยะสั้นและระยะยาว

• การนําปจจัยตางๆที่สําคัญมาประกอบการวางแผน โดยมีการรวบรวม
และวิเคราะหขอมูลและสารสนเทศที่เกี่ยวของกับปจจัย



ปจจัยสําคัญในการวางแผน
• ลูกคาในปจจุบันของเราตองการอะไร

• ลูกคาที่มีแนวโนม ของเราเปนอยางไรบาง
• มีโอกาสอะไรบางสําหรับผลิตภัณฑและบริการใหมๆ

• สภาพแวดลอมทางการแขงขันมีอะไรบาง ในแงของคูแขง,ราคา ฯ
• ผลการดําเนินงานในอดีตของเราดีเพียงใด

• มีความเสี่ยงอะไรบางที่เห็นไดชัด เชนความเสี่ยงทางเทคโนโลยี, ความ
เสี่ยงทางสังคม, ความเสี่ยงทางดานการเงิน

• จดุแข็งและจุดออนขององคกร รวมทั้งบุคลากรและทรัพยากรอื่นๆ
• จุดแข็งและจุดออนของผูสงมอบหรือคูคา



สภาวะแขงขันภาย

ในอตุสาหกรรม
อํานาจตอรองของผู

ขายวัตถุดิบ

สินคา

ทดแทน

อํานาจตอรองของ

ลูกคา

ขอจํากัดในการเขา

มาของคูแขง

ใหมๆ

Five-Forces 
model



แนวทางในการพัฒนากลยุทธ

• การพัฒนาแผนปฏิบัติการและการถายทอดไปสูการปฏิบัติ 
• การจัดสรรทรัพยากรตางๆเพื่อใหมั่นใจวาจะสามารถปฏิบัติการตามแผน

ที่วางไวได

• เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงที่สําคัญในผลิตภัณฑและบริการ จะตองมีการ
ดําเนินการเพื่อสนองตอบตอการเปลี่ยนแปลง

• ตัววัด/ดัชนีชี้วัดที่สําคัญสําหรับการติดตามความคืบหนาเปรียบเทยีบกับ

แผนปฏิบัติการ 
• Action plan โดยรวมจะตองมุงไปในแนวทางเดียวกนัและ

สอดคลองกับนโยบายรวมขององคกร



กลยุทธโดยทั่วไปที่ใชกันในอุตสาหกรรม

• Cost Leadership เปนผูนาํดานราคา
• Differentiation การสรางสายผลิตภัณฑและ
บริการที่ไมเหมือนใครในอุตสาหกรรม

• Focus การมุงเนนใหความสําคัญตอกลุมผูซื้อเฉพาะ
กลุม ตอ Segment ของสายผลิตภัณฑ



เราพยายาม

ปรับปรุงทรัพยากร

ทั้งหมด
งานสุทธิที่ได

สินคาที่ไดจริง

งานที่ไมสรางมูลคาเพิ่ม

ความสูญเสีย/สญูเปลา

งานสุทธิที่ได

สินคาที่ไดจริง

งานที่ไมสรางมูลคาเพิ่ม

ความสูญเสีย/สญูเปลา

ใชไดจริง
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ตัวอยาง แผนการดําเนินงานเพิ่มเติม
• เพิ่มจํานวนลูกคาจากเดิม 15%
• ลด % การเคลมจากลูกคาลง 50% จากปที่แลว
• ลด %ของแตกเสียหายที่คลังสินคาใหเหลือไมเกิน 0.5% จากยอด

การจายสินคา

• ลด%ความผิดพลาดของขอมูลดานบัญชี

• ลดคาใชจายในการจัดซื้อลง 30%
• พัฒนาสินคาใหม 30 รายการ/ป

• ลดการสงของผิดพลาดลง 70%
• ลด ปริมาณการใชกาซของเตาลง 20%



Daily managementDaily managementDaily management
การบริหารงานประจําวันการบริหารงานประจําวัน



การบริหารงานประจําวัน

“การบริหารงานประจําวัน” หมายถึง การดําเนินการทั้งหมด

ที่ทําเปนกิจวัตรเพื่อใหบรรลุผลอยางมีประสทิธิภาพ

ตามหนาที่ความรับผิดชอบที่ไดรบัมอบหมายของแตละ

หนวยงาน การดําเนินการ เหลานี้โดยพื้นฐาน การดําเนินการ 

เพื่อรักษาสภาพปจจุบนัไว  รวมทั้งการปรับปรุงใหดีขึน้



งานประจ ํา…ใครตองทํามากนอยแคไหน ?

กรรมการผูจัดการ

การบริหารงานประจําวัน
(รักษามาตรฐาน)

การบริหารงานเชิงนโยบาย
(ทาทาย)

พนกังาน

ผูจัดการแผนก 

ผูจัดการฝาย 

ผูจัดการสวน  

หัวหนางาน



เกิดจากการประยุกตหลักการของวงจร PDCA, จุด

ควบคุม, ระดับควบคุม, กราฟควบคุม, การจัดทํา

เปนมาตรฐาน ของกระบวนการ, การชี้บงความ

ผิดปกติและการบําบัด     รวมทั้งกิจกรรมการแกไข

ปญหาเพื่อปรับปรุงงาน



จุดสําคัญในการทําการบริหารงานประจําวัน

1. เขียนงานที่อยูในความรับผิดชอบใหชัดเจน

2. ตั้งจดุควบคุมใหเหมาะสม

3. เขียนกราฟควบคุม

5. ปรับปรุงแกไขมาตรฐานเดมิ เพื่อไมใหเกดิปญหาซ้ํา

4. เมื่อเกดิความผิดปกตติองทําการแกปญหา

เขียน รายงานความผิดปกติ



- รูไดจากแบบกําหนดหนาที่งาน, งานที่ไดรับมอบหมาย,

ขอกําหนดหนาที่งาน ฯลฯ

- บางอยางที่ทําอยูนัน้ เปนสิ่งที่ตัวเองตองทําหรือเปลา /

ที่จะตองทํา… ทําครบหรือเปลา

ตอง ‘ รู ’ และ ‘ เขาใจ ’ ภาระหนาที่ของตน และงานที่

ตัวเองตองทํา

• ตอง ‘รู’ วาตัวเอง ตองทําอะไร / รับผิดชอบอะไร



• ตอง ‘เขาใจ’ ภาระหนาที่งานของตน

- เขาใจวา…ทําไปเพื่ออะไร, วัตถุประสงคของงาน หรือ 

ผลลัพธตองการคืออะไร  

• งานที่ตัวเองตองทํา ตองมีความชัดเจน

- ขอบเขตของงาน, รายละเอียดที่เพียงพอ        เพื่อความชัดเจน

อยาลืม… UPDATE ‘ภาระหนาที่งาน’ ของตน 

(ถามีการเปลี่ยนแปลง)





นยิาม : จุดควบคมุ คอื หัวขอหรือดัชนีทีใ่ชในการ

ตรวจสอบดูวา    การดําเนินงานของหนวยงานตน        

เปนไปตามแผนหรือมาตรฐานหรือไม       และ        

เนื้อหาสาระของแผนหรือมาตรฐานมคีวาม

เหมาะสมหรือไมโดยดูจากผลที่ไดจากการ

ดําเนินการ



จุดควบคุมของหัวหนาแผนกผลิต

• 1. ตนทุนผันแปรของการผลิต
• 2. ยอดการผลิตใหตรงตามแผน
• 3. %ของดี รวมของแผนก
• 4. ปริมาณการผลิตเทียบกบัยอดพนักงาน
• 5. ปริมาณการใชกาซ, ปริมาณการใชไฟฟา



จุดควบคุมของชางเทคนิค

• %ของเสียแยกตามแบบ 
• ปริมาณการผลิต

• %ของเสียของชิ้นงานดิบ

• %แบบเสีย

• ปริมาณการใชน้ําดิน, สีเคลือบเทียบกับมาตรฐาน



จุดควบคุม สําหรับ การปรับปรุง

Control Item

คาเปาหมาย

คาปจจุบนั

กําหนดแลวเสร็จ

คํานาม

ตัวเลข

จุดควบคุม สําหรับ การรักษาสภาพ

Control Item

คามาตรฐาน

คํานาม

ตัวเลข



คือ  เกณฑในการตัดสิน วา  คาที่เราสนใจอยู

หรือผลของการดําเนินงานนัน้      ยังอยูในภาวะ

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



ระดับควบคุม   คืออะไร?

: เสนแสดงขีดจํากัดเพื่อแยกแยะสาเหตุที่ระบุได 
และสาเหตุที่ระบุไมได

เสนที่ชวยในการแยกแยะความผันแปรตามธรรมชาติ กบั
ความผันแปรที่เกิดจากปจจัยบางตัวไดเปลี่ยนไปแลว

- มี ‘ระดับควบคุม’ จะชวยไดมากในทางปฏิบัติ



การกําหนด ระดับควบคุม

• ใชคาที่กําหนดในมาตรฐานหรือคูมือที่ใชในการปฏิบัติงาน

• เมื่อมีขอมูลในอดีต

- ใชขอบเขต 3SD จากวิธีทางสถิติในเรื่องแผนภูมิควบคุม

- ใชคาสูงสุด ต่ําสุด จากขอมูลของปที่ผานมาโดยไม
รวมคาทีผ่ิดปกติ

- ปรับคาตามการเปลี่ยนของฤดูกาล/สภาพแวดลอม  



• เมื่อไมมีขอมูลในอดีต

- คาทีพ่บเมื่อมีความผิดปกตเิกิดขึ้นในอดีต

- ใชประสพการณ และจิตสํานึก
• ในกรณีที่กาํหนดคายาก ใหหาขอบเขตจากการติดตาม
กระบวนการจริง



อตัราการผลิต

8500

7500



% ความชื้น

TIME

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

%ความชื้น



1. เขียนกราฟที่ดูแลวเขาใจไดงาย

2. กําหนดสเกล ทั้งในแกน x และ y  ใหเหมาะสม

3. เขียนคาเปาหมาย/คามาตรฐาน ระดับควบคุมบนและ/หรือ ลาง

4. กําหนดระยะเวลาหรือความถี่ในการ Plot กราฟ

5. เขียนรายละเอียดตาง ๆ ที่จําเปน เชน ชื่องาน วัตถุ ประสงคของ

งาน  จดุควบคุม ผูรับผิดชอบ วันที่ Plot กราฟ Note ฯลฯ

แนวทางการทํากราฟควบคุม



กิจกรรมจากลางขึน้บน

• 5ส

• กลุมคิวซี

• ขอเสนอแนะ (Kaizen)
• ความปลอดภัย



การวัดผลความสําเร็จของกิจกรรม 5 ส

• คะแนนในแตละพื้นที่

• คะแนนที่ปรับปรุงดีขึ้นเรื่อยๆ

• มีพื้นที่ทํางานเพิ่มเทาใด

• มีประสิทธิภาพในการทํางานเพิ่มขึ้นเทาใด

• อุบัติเหตุที่ลดลง

• คุณภาพสินคาที่ดีขึ้น

• การลดลงของเวลาปรับแตงหรือซอมเครื่องจักร, คาใชจายในการซอม
• %การลาออกของพนักงานในหนวยงาน



ระดับของการทําคิวซี

• ระดบัที่หนึ่ง ทําตามแฟชั่น
• ระดบัที่สอง ทําเพื่อพัฒนาหนวยงานใหดีขึน้
• ระดบัที่สาม ทําเพื่อพัฒนาศักยภาพของพนักงานให
สามารถมีแนวคดิในการแกไขปญหาอยางเปนระบบ



ความเขาใจที่ผิดเกี่ยวกับคิวซี

• คิวซีนั้นไมใชกิจกรรมอาสาสมัครและในระยะเริ่มตนนั้นจะไมใชการ
ดําเนินการโดยอิสระ

• คิวซีไมใชกิจกรรมที่บริหารจากลางขึ้นบน (Bottom up activities)

• การใหการศึกษาและฝกอบรมคิวซีนั้นจะตองเริ่มจากผูบริหารของ
องคกร

• ผลสําเร็จของกลุมคิวซีนั้นตองวัดจากดัชนีที่จะสงเสริมใหกลุมพัฒนา
ศักยภาพของตนเอง ไมใชวัดจากดัชนีที่ทําใหเกิดความทอถอย

• หนาที่ของผูบริหาร,ผูบังคับบัญชาที่สําคัญที่สุดคือ การเสริมสรางขวัญ
และกําลังใจของพนักงานใหเกิดรักในการทําคิวซีเพื่อแกปญหาคุณภาพ 
ซึ่งจะทําใหเกิดความกาวหนาแกบริษัทในที่สุด



ประโยชนของการทํากิจกรรมคิวซี

• 1. บรรยากาศและสภาพแวดลอมในการทํางานดีขึ้น
- ลดความสกปรกและความไมเปนระเบียบเรียบรอย
- ลดความไมปลอดภัย
- ลดความไมสะดวกและความลําบากในการทํางาน
- ลดความจําเจและเบื่อหนาย
- ลดความขัดแยงและขาดการประสานงาน



• 2. เปนการพฒันาความสามารถของพนักงาน
- มีความคิดที่เปนระบบ, เปนเหตุเปนผลในการ

แกปญหา

- กลาแสดงความคิดเหน็และยอมรับความคิดเหน็
ของผูอื่น

- ไดพัฒนาความรูและความสามารถใหสูงขึ้น
- สามารถทํางานเปนทีมและทํางานรวมกับผูอืน่ได



• 3. พนักงานมีขวัญและกําลังใจในการทํางานมากขึ้น
- ไดรับการยอมรับจากเพื่อนพนกังาน, ผูบังคับบัญชา 

และผูบริหาร

- มภีาวะการเปนผูนําสูงขึ้น
- เกดิความภาคภูมิใจในความสําเร็จของงาน
- ไดผลประโยชนทั้งทางตรงและทางออมจากหนวยงาน
- ลดปญหาแรงงานสัมพันธลง
- มีอิสระในการทํางานมากขึ้น



• 4.สามารถบรรลุผลตามเปาหมายและนโยบายของ
ผูบังคบับญัชา และขององคกร

• 5. เปนการสรางความเขมแข็งขององคกรเพื่อการ
แขงขันในตลาดโลก

• 6. เปนการปรับปรงุโครงสรางและคุณภาพขององคกร



ขั้นตอนในการเริ่มดําเนินการกิจกรรมคิวซี

• 1. เตรียมความพรอมใหกับสมาชิก โดยการอบรม
“Q.C Start with training”

• 2. จัดตั้งกลุม หาหัวหนากลุม, ที่ปรึกษา, เลขากลุม
• 3. จดทะเบียนทํากิจกรรม พรอมหาหัวขอปญหา
• 4. ดําเนินการประชุมกลุมตามขั้นตอนการแกไขปญหา
• 5. มีการติดตามผลโดยผูบังคับบัญชา
• 6. สรุปผล, ปดกลุม
• 7. นําเสนอผลงานใหผูรวมงานอื่นๆไดรับทราบ



ความปลอดภัย ( Safety )

-การวิเคราะหความปลอดภัย
-KYT การหยั่งรูระวังภัย

-การตรวจสอบความปลอดภัย

-กลุมปลอดภัย

-SAFETY MAN





KAIZEN

การปรับปรุงและความพยายามที่จะทํางานใหดีขึ้น

กวาที่เปนอยูอยางตอเนื่อง

KAI
(เปลี่ยนแปลง)

ZEN
( ดีกวา )

ทําใหดกีวา



นิยามของ  KAIZEN

1. การปรับปรุง/เปลี่ยนแปลงแบบคอยเปนคอยไปอยางตอเนื่อง

2. เปลี่ยนวิธีการทํางานที่ทําอยูเพื่อใหไดประสิทธิผลมากขึ้น

ไคเซ็นไมไดแยกออกจากงาน

แตแฝงอยูในงานตลอดเวลา
สิ่งที่ทําไดไปจนถึงเทาที่ทําได 



“KAIZEN
• การทําใหดีกวาเดมิ
• การปรับปรุงอยางตอเนื่อง
• การปรับปรุงทีละเล็กทีละนอย
• การทํางานใหงายขึ้น
• การปรับปรุงและความพยายามที่จะ 
ทํางานใหดขีึน้กวาที่เปนอยูอยางตอเนื่อง

• มุงการปรับปรุงกระบวนการทํางานของคน



Problem solvingProblem solvingProblem solving
การแกไขปญหาแบบควิซีการแกไขปญหาแบบควิซี



ปญหา คือ  ชองวางระหวางสภาพการณที่เกิดขึ้น

จริงๆในปจจุบันเทียบกับสภาพการณที่ตั้งเปาหมายไว

สภาพการณในอุดมคติหรือที่ตัง้เปาหมายไว

ชองวาง ปญหา = เปาหมาย-ระดับปจจุบัน

สภาพการณที่เกิดขึ้นจริงในปจจุบัน



Benchmarking

ปจจุบัน เปาหมาย ปจจุบันที่ดี Benchmarking

ชองวางที่ตองการ
ปรับปรุงเทียบกับ
ระดับโลก

ชองวางของ
ปญหาที่ตองแกไข



ปญหาทีย่ังมาไมถึง

• ปญหาที่ตองเตรียมตัวไวลวงหนาเพื่อรับมือความเสี่ยงที่จะเกิดขึ้นใน

อนาคต เชนเศรษฐกิจตกต่ํา, การกีดกันทางการคา, เทคโนโลยีที่
เปลี่ยนไป

• ตองการยกภาพลักษณของบริษัทใหสูงขึ้น

• สภาพแวดลอมทางธุรกิจที่แขงขันกันรุนแรงขึ้น

• การบุกตลาดใหม, ขยายธุรกิจไปในสาขาที่ยังไมมีประสบการณ



หนาตางของโจฮาริ (Johari)

ตัวเอง รู ไมรู
คนอื่น

รู 1 3
ไมรู 2 4

บุคคลหรือแผนกจะมีความรูเฉพาะที่แทนดวยชอง 
1,2 การแกไขปญหาอยางโดดเดี่ยวจะไมมี
ประสิทธิภาพดีนัก

เมื่อมีคนอื่นเขามารวมดวย ความรูที่แทนดวยชอง
3 จะเพิ่มเขาไป

การใชเครื่องมือคิวซีสําหรับควบคุมคุณภาพ

บอยๆ กลุมจะเริ่มเห็นการพัฒนาความรูซึ่งแทน
โดยชอง4





พฤติกรรมในการแกไขปญหา

แบบทั่วไป

ประสบ
ปญหา

วิเคราะห

คนหาสาเหตุ

ของปญหาโดย

ใชขอมลู

ปฏบิัตกิาร
แกไข

ที่สาเหตุ

ปญหา
ไดถูกแกไข

แลว

อาการ
ปญหา
หายไป

ประสบ
ปญหา

ใชประสบการณ

ไหวพริบ เชาว

สัญชาตญาณ 

คิดหาทางแกไข

ปฏบิัตกิาร
แกไข

ที่อาการ

สรุปวา
ไดแกไข

ปญหาแลว

อาการ
ปญหา
หายไป

แบบคิวซี (แบบวิทยาศาสตร ใชขอมลู เหตุและผล)



ขาดคน
 ไมมเีวลา
 เครือ่งมอืไมดี
 การฝกอบรมไมดี
 หนวยงานอืน่ไมใหความรวมมอื
 พนกังานไมพอ
 ผูจดัการมไีมพอ
 ไมมเีงนิ

ปญหาทีม่กัพบในทีท่าํงาน



ปญหาทีม่กัพบในทีท่าํงาน
ขายไมไดตามเปา
ไดกําไรไมบรรลตุามเปาหมาย
มสีินคาคนืจาํนวนมาก
มลีกูหนีค้างจายจาํนวนมาก
มสีินคาคงคลังจาํนวนมาก
มกีารสงของลาชาหลายกรณี
มขีอบกพรองในกระบวนการ 



ปญหาทีม่กัพบในทีท่าํงาน
• ขาดคน
•  ไมมเีวลา
•  เครือ่งมือไมดี
•  การฝกอบรมไมดี
•  หนวยงานอืน่ไมให 

ความรวมมอื
•  พนกังานไมพอ
•  ผูจดัการมไีมพอ
•  ไมมเีงิน

• ขายไมไดตามเปา
• ไดกาํไรไมบรรลุตาม

เปาหมาย
•  มสีนิคาคนืจาํนวนมาก
•  มลีกูหนีค้างจายจาํนวนมาก
•  มสีนิคาคงคลังจาํนวนมาก
•  มกีารสงของลาชาหลาย 

กรณี
•  มขีอบกพรองในกระบวนการ 

A B



ประเภทของคน 4 ประเภท เมื่อแบงตามลกัษณะใน

การแกไขปญหา

1. ประเภทชอบปฏิเสธตนเอง

ลักษณะของคนประเภทนี้คือ พวกเขาจะขาดความเชื่อมั่นในตนเอง

มองโลกในแงลบ คิดเสมอวาตนเองไมมีความสามารถพอที่จะแกไขปญหา

เหลานี้ได จึงไมมีความมุงมั่นที่จะเอาชนะปญหาตางๆเพื่อที่จะสรางความมั่นใจ

ใหไดสักครั้ง

ดังนั้นทางแกคือตองเปลี่ยนทัศนคติใหม เลิกดูถูกตนเอง กลาเผชิญกับ

ปญหาอยางทาทาย ไมกลัวความลมเหลว



2. ประเภทชอบผลักความรับผิดชอบ

ลักษณะสําคัญคือ พวกเขาจะไมเคยยอมรับผิดเลยวาตนเองหรือสวนงาน

 ของตนเปนตนเหตุแหงปญหา แตเขาจะตําหนิติเตียนบุคคลอื่นๆ สวนงาน

 อื่นๆ หรือถาหลีกเลีย่งไมไดจริงๆก็หันไปโทษเครื่องมือ เครื่องจักร วิธีการ

 หรือสภาพแวดลอมวาไมเอื้ออํานวย



3. ประเภทนักหลบปญหาแบบนกกระจอกเทศ

ลักษณะของบุคคลประเภทนี้คือเมื่อพบปญหาพวกเขาจะพยายามหลบกอน

โดยไมอยากเขาไปสูกับปญหา โดยหาเหตุผลมาแกตัวตางๆ จนเมื่อจวนตัวจริงๆ

ก็จะหลบจากปญหาไปเลย เชนลาปวย ขาดงาน หรือลาออกไปเลย

พฤติกรรมที่พบบอยของคนประเภทนี้คือ พวกเขาจะเชื่อมั่นวากฎ ระเบียบ

และมาตรฐานปฏิบัติในปจจุบันนั้นดีอยูแลว จะไมกลาไปแตะตองเรื่องใดๆที่จะ

นํามาซึ่งการเปลี่ยนแปลงอยางมาก



4. ประเภทนักผจญปญหา

เปนบุคคลที่พรอมจะเผชิญกับปญหาในทุกรูปแบบ พวกเขาจะหันหนาเขา

หาปญหา คนหาสาเหตุ ลงมือคนหามาตรการแกไขและปองกันไมใหเกิดซ้ํา

แลวทําการยุติปญหานั้นลงอยางเด็ดขาด

การที่สามารถแกไขปญหาไดครั้งหนึ่งนั้นประโยชนที่ไดนอกจากผลของการ

แกปญหาแลว ยังทําใหผูแกไขปญหาเกิดความมั่นใจในตนเองมากขึ้น และยังชวย

เสริมทัศนคติที่ดีตอการเปนนักแกปญหาที่ดีตอไปดวย



ขั้นตอนการแกไขปญหา 7 ขั้นตอนแบบคิวซ ี

คือ ขั้นตอนพื้นฐานของการแกปญหาอยางเปนวิทยาศาสตร อยางใช
เหตุและผล และอยางมีประสิทธิผล เปนเสมือนกลยุทธหรือยุทธวิธใีนการ
ปฏิบัตกิารที่เอื้ออํานวยตอบุคคลหรือกลุมบุคคลใหสามารถแกปญหาที่

ยุงยากไดอยางสมเหตุสมผล



เมื่อใดจึงควรใชัเมื่อใดจึงควรใชั QC  STORY QC  STORY
ในการแกไขปญหาในการแกไขปญหา  ??

จากประสบการณจากประสบการณ  ควรใควรใชชเทคนคิของเทคนคิของ  QC STORY QC STORY 

ในสถานะการณตอไปนี้ในสถานะการณตอไปนี้

--  ปญหาที่ไมรูสาเหตุและไมรูแนวทางการแกไขปญหาที่ไมรูสาเหตุและไมรูแนวทางการแกไข

--  มีประสบการณในเรื่องดังกลาวนอยมีประสบการณในเรื่องดังกลาวนอย

--  ใชวิธีใชวิธี  KKDKKD 33  ครั้งครั้ง  แลวยังไมสามารถแกไขปญหาไดแลวยังไมสามารถแกไขปญหาได



Problem solving (Q.C Story)

• คัดเลือกหัวขอของปญหา

• ทําความเขาใจในสถานการณปจจุบันและตั้งเปาหมาย

• วางแผนการแกไขปญหา

• วิเคราะหหาสาเหตุ

• พิจารณาและนํามาตรการตอบโตปญหาไปปฏิบัติ

• ประเมินผลการแกไขปญหา

• จัดทําเปนมาตรฐานการปฏิบัติงาน



Q.C Story
1. การหาหัวขอปญหา

-ปญหาคืออะไร

-วิธีการมองปญหาของแตละหนวยงาน

-การใชเครื่องมือคิวซีเพื่อวิเคราะหหาหัวขอปญหา

-ระบุและรวบรวมรายการปญหา

-ประเมินตัวปญหาและคัดเลือกหัวขอของปญหา

-เปนนโยบายของหนวยงาน



สาเหตุที่   
แทจริงของ

ปญหา

ไมทราบทราบ

ประเภท D
ปญหาที่

ตองการความ

ใสใจดูแล

ประเภท C
ปญหาพื้นๆทราบ

ประเภท A
ปญหาที่มี

คุณคาอยางยิ่ง

ในการแกไข

ประเภท B
ปญหาที่ตอง

ใชเทคโนโลยี

สูงกวา

ปจจุบัน

ไมทราบมาตรการแกไขปญหา

ประเภทของปญหา



2. ทําความเขาใจสถานการณปญหาและตั้งเปาหมาย

ควรคาํนึงถึง

- การใชขอมลูจริง(ของจริง,สถานที่จริง) มาเปนตัวชวยวิเคราะหปญหา

- อาศัยเครื่องมอืคิวซีทั้ง 7 เพื่อใชเก็บขอมูลและจําแนกแยกแยะขอมูล

- ตรวจสอบขอมูลในอดีตเกี่ยวกับลักษณะจําเพาะของปญหา พรอมทั้ง

เก็บขอมูลใหมเพิ่มเติมเพื่อยืนยันสภาวะในปจจุบัน

- เฝาดูกระบวนการและสถานการณในชวงเวลาที่ยาวนานพอสมควร

เพื่อคนใหพบวามีการเปลี่ยนแปลงใดเกิดขึ้นบาง



- คัดแยกประเด็นปญหาดวยการจัดกลุม แบงประเภทของขอมูล (เชน

จัดแบงตามเครื่องจักร, ตามบุคคล, ตามวิธีการ, ตามเวลา ...

- ใหความสนใจตอการกระจายตัวของขอมูลและคาความเบี่ยงเบน

- การ narrow down ปญหาใหลึกลงไปเพื่อตัดปจจัยอื่นที่สําคัญ

นอยออกไป



Hawthorne effects
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หลักในการตั้งเปาหมาย

SMART

S - Specific เฉพาะเจาะจง ชัดเจน และกอใหเกิดความเขาใจ

M - Measurable สามารถวัดได ติดตามผลไดงาย และตอเนื่อง

A - Achievable เปาหมายอยูในวิสัยที่จะทําได

- Ambitious มีความทะเยอทะยานในการปรับปรุงเปาหมาย

R - Relevant มีความสอดคลองโยงใยกับเปาหมายอื่นขององคกร

T - Time ตองมีการกําหนดระยะเวลาที่สําเร็จตามเปาหมายใหชัดเจน



3. การวางแผนกิจกรรม

- วางแผนใหเหมาะสมกับระยะเวลาในแตขั้นตอน

- ระบุผูรบัผิดชอบในแตละขั้นตอนใหชัดเจนโดยควรเลือกคนใหเหมาะ

สมกับงาน

- ในการทําแผนควรมีการเปลี่ยนแปลงไดตามวงลอ PDCA



แผนการดําเนินงาน

ขั้นตอน
เดือน

ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. ม.ค. ก.พ.

1. กําหนดหวัขอปญหา

2. สํารวจสภาพปจจุบันจัดตั้งเปาหมาย

3. วางแผนการแกไข

4. วิเคราะหสาเหตุ

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. การวิเคราะหหาสาเหตุ

- หาความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุโดยใชผงักางปลา

โดยการระดมสมองของสมาชิกกลุม

- ทําการวิเคราะหความสัมพันธระหวางสาเหตุและผลของสาเหตุนั้น

โดยใชเครื่องมอืคิวซี

- การทดสอบสมมติฐาน (ถาจําเปน)

- การวิเคราะหปญหาโดยใช why-why analysis

- สรุปผลการวิเคราะหและตัดสินใจวาจะแกไขที่สาเหตุใด



5. พิจารณาและนํามาตรการตอบโตไปปฏิบัติ

- นําเสนอแนวคิดสําหรับมาตรการตอบโตปญหา พยายามคิดนอกกรอบดวย

- คัดเลือกมาตรการตอบโตปญหา

โดยมีการประเมินดังนี้

1. ผลของมาตรการนั้น

2. ความเปนไปได

3. ทางดานเศรษฐศาสตร

- กําหนดผูรับผิดชอบ,กําหนดเสร็จ, กําหนดสถานที่

- ดําเนินการตอบโตปญหา



มาตรการแกไขปญหากลุมสเปรยสีฝุน

หัวขอ การแกไข ผูรับผดิชอบ กําหนดเสร็จ

1. ใชแผน Polynet ติดตามจุดตาง ๆ ตาม

สายการผลิตเพื่อขูดเศษครบีดิน เชน  

Spacing Unit ( ชุดจัดกระเบื้อง ) / หลังตวั

กลับกระเบื้อง / กอน Spray กาว

นติยา 30/10/46



การแกไข

หัวขอ การแกไข ผูรับผดิชอบ กําหนดเสร็จ

2.  เปลี่ยนทอลมเปาหนากระเบื้องให

มคีวามยาว 50 ซม. และ เจาะรูลม

เปา 3 -5 รู

ธีรพร 30/10/46



6. ประเมนิผลการแกปญหา

- ตรวจสอบผลการปรับปรุงโดยใชเครื่องมือคิวซีทั้ง7

- เปรียบเทียบผลกับเปาหมายที่วางเอาไว ถาต่ํากวาตองกลับไป

ทําขั้นที่4 และ 5 ใหมเพื่อหมนุวงลอ PDCA

- ระบุคุณประโยชนที่ไดรับ

มีความเขาใจในกระบวนการแกไขปญหาอยางลึกซึ้ง, มีการพฒันาความเปน
ผูนําและทมีเวิรค, แนวความคิดแบบคิวซีไดรบัการยอมรับ, มีจิตสํานึกตอการแกปญหา, ได
แนวคิดทั้ง7ของQ.C concept, การแกปญหาสามารถเริ่มตนไดเองที่ระดับปฏบิัติการ,

บุคลากรในหนวยงานมีความเขาใจในการใชเครื่องมือคิวซีดีขึ้น, สรางบรรยากาศในการทํางาน



7. จัดทําเปนมาตรฐานปฏิบัติงานและจัดตั้งจุดควบคุม

- ประกาศมาตรฐานชั่วคราวใหทดลองใชปฏิบัติ

- ทําการเปลี่ยนแปลงมาตรฐานใหชัดเจน นําเขาระบบ ISO 9000

- เผยแพรมาตรฐานปฏิบัตินี้ใหทั่วถึงทุกคน

- จัดฝกอบรมบคุคลที่ตองนํามาตรฐานนี้ไปปฏิบัติ

- คอยตรวจสอบวามาตรฐานนั้นๆยังไดรับการธํารงไวอยูเสมอ



1. แผนตรวจสอบ Check sheet

2. กราฟ Graph

3. แผนภูมิกางปลา Cause & Effect diagram

4. แผนภูมิพาเรโตPareto diagram

5. แผนผังการกระจายScatter diagram

6. ฮีสโตแกรมHistogram

7. แผนภูมิควบคุมControl chart





แผนตรวจสอบ คือใบที่ใชสําหรับรวบรวมขอมูล ในกรรม

วิธีการผลิต หรือการปฏิบัติงาน โดยมีการออกแบบไวลวงหนา

ลักษณะที่สําคัญ   -บันทึกขอมูลงาย, เปนระบบและถูกตองตามวัตถุประสงค

-เขาใจงายและสะดวกตอการนําไปใชงาน

ประโยชนของแผนตรวจสอบ

1. ใชรวบรวมหรือเก็บขอมูลใหงายและสะดวกรวดเร็ว เพื่อนําไปใช
ประโยชนตอไป

2. ใชจําแนกแยกแยะขอมูล เพื่อชวยในการวิเคราะหสาเหตุของปญหา

3. ใชแสดงปริมาณและการกระจายตัวของขอมูล



หลักการในการออกแบบแผนตรวจสอบ

เขียนมาก           ผิดมาก

คดัลอกมาก         ผิดเพี้ยนมาก

เขียนนอยที่สดุ      ถูกที่สดุ



แผนตรวจสอบ

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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การจําแนกแยกแยะขอมลู (Stratification)

เปนการแบง จําแนกสาเหตุของปญหาใหเปนกลุมของขอมูลที่มี

 สาเหตุที่แตกตางกันออกไป

เชนเวลา แบงขอมูลตามกะผลิต, ชั่วโมง, สัปดาห, เดือน,ฤดูกาล

พนักงาน แบงตาม กลุม, อายุงาน, ความรู, เพศ, ประจําหรือ

รับเหมา

เครื่องจักร แบงตาม ชนิด, ขนาด, เครื่อง,

วัตถุดบิ แบงตาม Lot ,ผูผลิต, ผูขาย, บริเวณที่นํามา





- กราฟเสน

- กราฟแทง

- กราฟวงกลม

- กราฟการกระจาย

-กราฟเรดาห



กราฟเสน ใชกบัขอมูลที่เปนขอมูลที่ตอเนื่องกับเวลา 

(Time series) หรือการนับที่ตอเนื่อง

ขอควรระวัง

- ไมใชกราฟเสนกับขอมูลที่มีการจําแนกแหลงที่มาอยางชัดเจน

เชนพนักงาน, เครื่อง, วัตถดุิบ โดยไมมีความตอเนื่องกัน

- การใชสเกลควรตองเหมาะสมเพื่อใหกราฟสามารถบอกความ

แตกตางของขอมูลได



กราฟแสดงปริมาณการผลิตแยกรายพนักงาน
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ชื่อพนักงาน

ตัวอยางการใชกราฟเสนไมเหมาะสม



กราฟแสดง%ความชื้นของแร แผนกควบคุมคุณภาพวัตถุดิบ ป2003-2004
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กราฟแสดง%ความชื้นของแร แผนกควบคุมคุณภาพวัตถุดิบ ป2003-2004
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CAUSE-EFFECT DIAGRAM (ผังกางปลา)CAUSE-EFFECT DIAGRAM (ผังกางปลา)

ผังแสดงเหตุและผล (CAUSE-EFFECT DIAGRAM)

คือ ผังที่แสดงถึงความสัมพันธระหวางคุณลักษณะอยาง

ใดอยางหนึ่ง (ผล) กับองคประกอบหรือสาเหตุตางๆ 

(เหตุ) ที่มีผลทําใหเกิดคุณลกัษณะนั้นๆ โดยเขียนผังนี้

ขึ้นมาโดยการวิเคราะหความสัมพันธจากผลไปหาเหตุ

ตามลําดับอยางเปนระบบ ในรูปของกางปลา (จึงมีชื่อ

เรียกอีกอยางหนึ่งวา ผังกางปลา - Fish Bone Diagram or 

Ishikawa Diagram)



โครงสรางของผังกางปลา ประกอบดวยสวนสําคัญ 2 สวน คือ

1. หัวปลา เปนคณุลักษณะหรือปรากฏการณหรอืลักษณะของปญหาที่เกิดขึ้น 

ซึ่งจะตองชี้เฉพาะลงไปใหชัดเจนวาเปนคุณลักษณะอะไร ปรากฏการณหรอื

ปญหานั้นคอือะไร  (เปนผลลัพธจากการศึกษาขอเท็จจริงของลักษณะ/

อาการของปรากฏการณ/ปญหานั้นๆ)

2. กางปลา เปนองคประกอบของปจจัยและสาเหตตุางๆที่มีผลทําใหเกิด

คุณลักษณะหรอืปรากฏการณ/ปญหาที่หัวปลา โดยมีลักษณะเปนเสน

ลากมาจากเสนแกนกลางของผงั และมีเสนแยกยอยออกมาจากเสน

แกนกลาง ซึง่จะแสดงถึงสาเหตุลําดับที่ 1, ลําดับที่ 2ไปเรือ่ยๆจนถึง

สาเหตลุําดับสุดทาย ที่เปนรากเหงาหรอืตนตอของปญหา 

CAUSE-EFFECT DIAGRAM (ผังกางปลา) คืออะไร? (ตอ)CAUSE-EFFECT DIAGRAM (ผังกางปลา) คืออะไร? (ตอ)



ลักษณะสําคัญของ CAUSE-EFFECT DIAGRAM (ผังกางปลา)ลักษณะสําคัญของ CAUSE-EFFECT DIAGRAM (ผังกางปลา)

ผังกางปลาเปนการนําระบบผังกางปลาเปนการนําระบบ//กลไกของความสัมพันธกลไกของความสัมพันธ

ระหวางผลและเหตุที่ซับซอนระหวางผลและเหตุที่ซับซอน  มาจัดทําเปนแผนภาพมาจัดทําเปนแผนภาพ

แสดงโครงสรางของความสัมพันธดังกลาวแสดงโครงสรางของความสัมพันธดังกลาว  ในรูปแบบในรูปแบบ

ที่จัดเรียงลาํดับความสัมพันธระหวางผลมาเหตุอยางที่จัดเรียงลาํดับความสัมพันธระหวางผลมาเหตุอยาง

เปนระบบเปนระบบ  ทําใหเราสามารถทําใหเราสามารถ  เขาใจกลไกความสมัพันธเขาใจกลไกความสมัพันธ

เหลานั้นไดงายเหลานั้นไดงาย



ลักษณะสําคัญของ CAUSE-EFFECT DIAGRAM (ผังกางปลา)ลักษณะสําคัญของ CAUSE-EFFECT DIAGRAM (ผังกางปลา)

ผังกางปลาชวยเปดโอกาสใหทุกคนที่มีความรูในเรื่องผังกางปลาชวยเปดโอกาสใหทุกคนที่มีความรูในเรื่อง

ที่เปนปญหาอยูในขณะนั้นที่เปนปญหาอยูในขณะนั้น  มารวมกันระดมความคิดมารวมกันระดมความคิด

ในการสรางผังความสัมพันธดังกลาวอยางเปนระบบในการสรางผังความสัมพันธดังกลาวอยางเปนระบบ  

ทําใหมีโอกาสเกิดแนวความคิดใหมๆทําใหมีโอกาสเกิดแนวความคิดใหมๆ  ในการแกไขในการแกไข

ปญหาปญหา  และสนับสนุนการทํางานเปนทีมและสนับสนุนการทํางานเปนทีม



ขั้นตอนในการสรางผังกางปลา

1. กําหนดหัวขอของปญหาโดยไดมาจากขั้นตอนการสํารวจสภาพปจจุบัน

โดยใชเครื่องมือคิวซีเชน พาเรโต, ฮีสโตแกรม, แผนภูมิควบคุม และกราฟ

2. ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุตางๆที่เปนไปได

3. รางผังกางปลา โดยใหหัวปลาคือตัวปญหา และกางปลาคือสาเหตุที่ทําให

เกดิปญหา โดยระบุสาเหตุหลักและสาเหตุรอง



4. ประเมินสาเหตุตางๆดวยเกณฑสองขอ
- เมื่อสาเหตุมีการเปลี่ยนแปลงจะทําใหผล(หรือปญหา)มี

การเปลี่ยนแปลงไปดวยหรือไม

-กลุมหรือสมาชิกสามารถแกไขปญหานั้นไดหรือไม

5. ไดแผนภูมิกางปลาที่ไดสาเหตุของปญหาเพื่อนําไปจัดทํามาตรการ
ตอบโตปญหาหรือนําไปทดสอบกางปลา(ถาจําเปน)



การสรางผงักางปลา 
การระบุองคประกอบ/ปจจัยเริ่มตนที่ทําใหเกิดคุณลักษณะ/
ปรากฏการณ/ปญหาในหัวปลา โดยใชความรู/ความเชี่ยวชาญใน
งานที่เกี่ยวของกับปรากฏการณ/ปญหาที่ระบุในหัวปลา
ตัวอยางแนวคิดในการระบุ

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



การระดมสมองของสมาชิกทุกคนชวยใหเกิด

• การแลกเปลี่ยนความคิดเหน็

• การถายทอดความรูและประสบการณ

• เปนเวทสีําหรับการปรึกษาหารือเพื่อแกปญหารวมกัน

• แสดงออกถึงปริมาณและคุณภาพของมาตรฐานความรูของพนักงานใน

หนวยงาน

• ความคิดสรางสรรคใหมๆที่แตกยอดขึ้นจากประสบการณเดิม

• มมุมองใหมๆในปญหานั้นๆ



กฎพื้นฐานของการระดมสมอง

• กลาแสดงความคิดเห็น ไมกลัวอายเพื่อน, หัวหนา
• ไมวิพากษวิจารณความคิดของผูอื่น

• รับฟงความคิดเห็นทุกความคิดอยางอิสระ

• เนนปริมาณมากกวาคุณภาพ  (เรียกวา จํานวนสรางคุณภาพ)

• นําขอคิดเห็นอื่นๆมาปรับปรุงและตอยอดใหเกดิประโยชนมากขึ้น



วิเคราะหสาเหตุของปญหา

ตําหนิ

เศษ

กระเบื้อง นวลจันทร

size 8x8 สูง

ขัดขอบไมหมด

ทอลมแตก

ชั้น Suplex  สกปรก

 ฝุนเกาะแกนชั้น Suplex

ลมเปาหนากระเบื้องเบา

กระเบื้องเขา

ขัดขอบไมตรง
ยางขัดขอบ

ชํารุด

ชุดควบคุมลมเปาเสีย

เปดวาลวลมนอย

เศษฝุนเกาะติด photo cell

 เศษครบีดินติดขอบลาง

กระเบื้อง

เปนปญหา/แกไขได

เปนปญหา/ไมแนใจในการแกไข

เปนปญหา/แกไขไมได



Why - Why Analysis 

 เปนเทคนิคการวิเคราะหหาปจจยัที่เปนตน

เหตุของปญหา / ปรากฏการณอยางเปน

ระบบ  มีขั้นตอน  ไมเกิดการตกหลน

Root Cause Analysis



ขั้นตอนการทํา “Why - Why Analysis”

• ระบุประเด็นของปญหาใหชัดเจนเปนรูปธรรม

• ทําความเขาใจในโครงสรางและหนาที่การทํางาน
ของสวนที่เปนปญหา

• วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาตามความสัมพนัธ
จากผลไปเหตุอยางเปนระบบโดยใช Why - Why
Analyais Diagram



ปญหา/ปรากฏการณที่ชัดเจนเพียงพอ

ตอการนําไปวิเคราะหคนหาสาเหตุ

• รวบรวมขอมูล/ขอเท็จจริงของปญหา

• วิเคราะหขอมูล เพือ่แยกแยะปญหา

• บีบประเด็นปญหาใหชัดเจนและแคบ  

=

ขั้นตอนการทํา Problem Solving

• ระบุปญหาใหชัดเจน

• ศึกษาสภาพของปญหา อาการของ

ปญหาใหเขาใจอยางถองแท  

การระบุประเด็นปญหาใหชัดเจนเปนรปูธรรม 



การศึกษาสภาพ/อาการของปญหาใหเขาใจอยางถองแท

๏ เวลาทีเ่กิดปญหา กระบวนการที่เกิดปญหา 

๏ สถานที่เกิดปญหา เครื่องจักร/ชิ้นสวนที่เกดิ
ปญหา

๏ ชนิด/ประเภท ของผลติภัณฑ

๏ Pattern ของการเกิดขึน้ของปญหา

๏ ลักษณะทางกายภาพ ตําแหนงทีเ่กิด

๏ ปจจยั 4M ใดที่มีการเปลี่ยนแปลง

อาการ/พฤติกรรมของ

ปญหาที่เปนลักษณะ

เฉพาะตัวของปญหานั้น

ซึ่งสามารถระบุความ

แตกตางระหวางสภาวะที่

เกิดปญหากับสภาวะทีไ่ม

เกิดปญหาได

วิเคราะห

สังเกตลักษณะเฉพาะของอาการใหชัดเจน เพื่อเชื่อมโยงมาสูสาเหตุ

• พิจารณาทั้งจากขอมูลเชิงสถิติ และสภาพความจริง แลวสํารวจรายละเอียดของปญหาลงลึกไป

เรื่อยๆโดยการจําแนกแยกแยะขอมูลตามประเด็นในมมุมองตางๆ (5W1H) จนจับไดวา

“สภาพปญหามีอาการ/ลักษณะเฉพาะ/พฤติกรรมอยางไร ในแงมุมตางๆ (5W1H)”



ตย.การระบุประเด็นของหัวขอปญหา

หัวขอที่กวางและเลื่อนลอย

มีของเสียเกิดขึน้มาก

เครื่องจกัรหยดุเดินบอย

มีขอรองเรียนจากลูกคาเปนจํานวน
มาก

หัวขอที่ชัดเจนเปนรูปธรรม

ของเสียเกือบทัง้หมดเกิดขึ้นที่

เครื่องจกัร A โดยมีลักษณะ

บกพรองแบบ X มากที่สุด

เครื่องจกัรเดินๆหยุดๆจากปญหา

การตดิขดัของCharger ในการผลิต 

Product B

มีจํานวนขอรองเรียนจากลูกคา

เรื่องการแตกราวของแผนรองเผา 

A หลังใชงานไปไมนาน



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” ชองสุด
ทายทางขวามือ
คือสาเหตุที่เปน

ตนตอของปญหา /
ปรากฏการณ

----> ไปเรื่อยๆ

1



วิธีการมองปญหาของ Why-Why Analysis

• การมองจากสภาพที่ควรจะเปน

• การมองจากหลักเกณฑหรอืทฤษฎี

เปนการระบุ “ทําไม(1)” ของปญหาดวยขอความที่นําไปสูการคนหา

สาเหตุใน “ทําไม(2,3,...)” ไดอยางครบถวนและถูกตอง

คุณลักษณะ/

ปรากฏการณ/

ปญหา

?

?

?



การมองจากสภาพที่ควรจะเปน

• เปนการมองถึงสาเหตุของปญหาโดยการนึกภาพวา

มีปจจัย / เงื่อนไข / ตัวแปรอะไร  มสีภาพอยางไร จึง

ทําใหเกดิสภาวะที่ไมมีปญหา โดยใชความรู / 

ประสบการณ / มาตรฐานการทํางานที่มีอยู

เปนการเปรียบเทียบระหวางสภาพปญหาที่เกิดกับ

สภาพที่ควรจะเปนตามความรู / ประสบการณ /

มาตรฐานการทํางานที่มีอยู



ตัวอยาง  ทําไมโบลทจึงไมหมุน

ปรากฏการณ              ทําไม1            ทําไม2                ทําไม3

โบลทไมหมุน หัวโบลทสึก

โบลทกับแผน

เหล็กเปนสนิม

ประแจไมได

ขนาด

แรงบิดประแจ

นอยไป

วัสดุไมดี

โดนน้ําอยูตลอด

เวลา

ซื้อของมาราคา

ถูก

ไมมีมาตรฐาน

ไมมีการดกันน้ํา



การมองหาปญหาจากหลักเกณฑหรอืทฤษฏี

• บางครั้งเมื่อเราเริ่มตนคําวา “ทําไม” โดยมีอคติหรือใชประสบการณ
ตนเอง อาจทําใหมองปญหาผิดไป ทําใหสาเหตุหรือฆาตกรตัวจริงหนี
หลุดรอดไปได เพื่อที่จะใหสามารถมองปญหาไดถูกตอง อันดับแรกอยา
เพิ่งมองปญหากวางเกินไป ใหคิดถึงหลักเกณฑหรือทฤษฏีที่กอใหเกิด
ปรากฏการณนั้นๆกอน



ปรากฏการณ         ทําไม1             ทําไม2          ทําไม3          ทําไม4

โบลทไมหมุน
แรงหมุนที่กระทํา

ตอโบลทนอยกวา

แรงตานทาน

ระหวางโบลทกับ

แผนเหล็ก

แรงหมุนที่

กระทํากับ

โบลทนอย

เกินไป

แรงตานทาน

ระหวางโบลท

กับแผน

เหล็กมากเกินไป

ผิวสัมผัสของ

โบลทกับประแจ

นอย

แรงหมุนประแจ

นอย

ประแจใหญกวา

หัวโบลท

หัวโบลทสึก

คนหมุนแรง

ไมพอ

โบลทยึดติด

กับแผนเหล็ก

มีสีหุมอยู

มีสนิมหุมอยู

โบลทปนเกลียว

กับรอง

เกลียว

โบลทงอ

โบลทเอียง



Red Phosphorus (RP)

ไมขีดไฟ

จุดไมติด

Potassium Permanganate (PP)

กานไมขีดชื้น

หัวไมขีดสึก

ขูดกลองไมขีดเบาเกินไป

มุมในการขูดกลองไมขีดไมเหมาะสม

ไมขีดไฟ

จุดไมติด

มองจากหลักเกณฑหรือทฤษฎี

มองจาก

สภาพที่

ควรจะเปน

ความรอนจากแรง

เสียดทานระหวาง 

RP กับ PP ไม

เพียงพอ

ตัวอยางมองจากหลักเกณฑหรือทฤษฎี - 
ตอ



ขอดี ขอเสยีของการมองปญหาทั้ง 2 แบบ

ตองเลือกใชใหเหมาะสมกับระดบัความซับซอนของปญหา

• มีโอกาสตกหลนของประเด็นการ  

คนหาสาเหตุ เพราะประเด็น

ปญหาอาจจะมขีอบขายจาํกัด

•วิธวีิเคราะหมคีวามงาย  

มองจากสภาพที่ควรจะเปนมองจากสภาพที่ควรจะเปน

• มีโอกาสตกหลนของประเด็นการ

คนหาสาเหตุที่นอยกวา เพราะ

ประเด็นปญหามีลักษณะไมตี

วงจาํกัด

• วิธวีิเคราะหยากและซับซอนกวา

มองจากหลักเกณฑหรือทฤษฎีมองจากหลักเกณฑหรือทฤษฎี



ขอควรระวังในการทําขอควรระวังในการทํา  
WhyWhy--Why Analysis Why Analysis 



จุดที่จุดที่ 1 1 : ขอความที่ใชเขียนตรงชอง “ปรากฏการณ”
ควรมีลักษณะดังนี้

• มีความชัดเจนในประเด็นเดยีว

• ประเด็นไมกวางจนเกินไป (เปนรูปธรรม ชัดเจน)

โดยการตรวจสอบสถานที่จริง,หนางานจริง 
และใชขอมูล/ขอเท็จจริงในการระบุปญหา



จุดที่จุดที่ 1 1--11 : ขอความที่ใชเขียนตรงชอง “ปรากฏการณ”
ควรมีความชัดเจนในประเด็นเดียวเพื่อ

• ไมใหเกิดการจํากัดความคิดในการคนหาสาเหตุอยู

เพียงเรื่องใดเรื่องหนึ่ง ตามประเด็นที่ระบุเพิ่มขึ้นมา

• ไมใหเกิดการจับประเด็นของปญหาเปน 2 เรื่อง ทัง้ๆที่

จริงๆแลว ปญหาเกิดขึ้นเรื่องเดียว



ไฟฉายไมติด ถานไฟฉายหมดอายุ

หลอดไฟขาด

หลอดไฟไมแตะถูกสปริง

ทําไม?

ทําไม?

ทําไม?

ทําไม?

ทําไม?

ทําไม?

ทําไม?

ถานไฟฉายหมดอายุ

ทําใหไฟฉายไมติด

ทําไม?

ทําไม?

ทําไม?

ตัวอยาง



กินมากไปเลยปวดทอง ทําไม ?

ทําไม ?

ทําไม ?

ปวดทอง กินมาก

ไมไดกิน

อาหารไมยอย

ตัวอยาง



จุดที่จุดที่  22 :  ใหตรวจสอบดูวา  ไดมีการหยิบยก  

ปจจัยหรือสาเหตุของเหตุการณในแตละ

ลําดบัขั้นของการวิเคราะห ครบถวน

หรือไม

• โดยพิจารณายอนกลับวา  ถาปจจัยหรือสาเหตุนั้นไม

เกิดขึ้นแลว เหตุการณนั้นจะไมเกิดขึ้น หรือไม ?

• พยายามระบุปจจัยเริ่มตน (ทาํไม1) ใหถูกตองกอน 

จะชวยใหนําไปสูการนึกถึงสาเหตุตางๆในลําดับ

ถัดไปไดอยางครบถวน ไมตกหลน

• โดยพิจารณายอนกลับวา  ถาปจจัยหรือสาเหตุนั้นไม

เกิดขึ้นแลว เหตุการณนั้นจะไมเกิดขึ้น หรือไม ?

• พยายามระบุปจจัยเริ่มตน (ทาํไม1) ใหถูกตองกอน 

จะชวยใหนําไปสูการนึกถึงสาเหตุตางๆในลําดับ

ถัดไปไดอยางครบถวน ไมตกหลน



ตัวอยาง
หลังจากปลาติดเบ็ด

สายเบ็ดขาด ปลาตัวใหญ

หลังจากปลาติดเบ็ด

สายเบ็ดขาด ปลาตัวใหญ

สายเบ็ดหมดสภาพ

ความทนทาน

สายเบ็ดมีความเหนียว

ไมพอ



ตัวอยาง คิดถึงปจจัยเริ่มตน(ทําไม1) ใหถูกตองกอน

หลังจากปลา

ติดเบ็ด

สายเบ็ดขาด

ปลาตัวใหญ

สายเบ็ดหมดสภาพ

ความทนทาน

สายเบ็ดมีความเหนียว

ไมพอ

มีแรงดึงที่มากกวา

ความทนทานของ

สายเบ็ดมากระทํา



จุดที่จุดที่  22 :  ใหตรวจสอบดวูา  ไดมกีารหยิบยก  

ปจจัยหรือสาเหตุของเหตุการณในแต

ละลําดับขัน้ของการวิเคราะห ครบถวน

หรือไม (ตอ)

แตควรจะสกรีนปจจัย/สาเหตตุางๆเหลานี้ ตามประเด็นตางๆ ดังนี้

• เมื่อเหตุ/ปจจัยนั้นเปลี่ยนแปลงแลว ผลเปลี่ยนแปลงตามกนัหรือไม

• เราสามารถควบคุม/เปลี่ยนแปลงปจจัยนั้นไดหรือไม

• ผลมทีั้งดีและไมดี  เหต/ุปจจัยนั้นมีการเปลี่ยนแปลงไปตามผลหรือไม

(เปน Constant Factor หรอืไม)

แตควรจะสกรีนปจจัย/สาเหตตุางๆเหลานี้ ตามประเด็นตางๆ ดังนี้

• เมื่อเหตุ/ปจจัยนั้นเปลี่ยนแปลงแลว ผลเปลี่ยนแปลงตามกนัหรือไม

• เราสามารถควบคุม/เปลี่ยนแปลงปจจัยนั้นไดหรือไม

• ผลมทีั้งดีและไมดี  เหต/ุปจจัยนั้นมีการเปลี่ยนแปลงไปตามผลหรือไม

(เปน Constant Factor หรอืไม)



ตัวอยาง  เราสามารถควบคมุ/เปลี่ยนแปลงปจจัยนั้นไดหรือไม 

งานกอสรางลาชา สภาพอากาศ ฝนตก

หิมะตก

สถานที่ ถนนทุรกันดาร

อยูในภูเขา

ปจจัยเหลานี้ไมควรหยบิยกขึ้นมา ใน Why-Why Analysis Diagram



จุดที่จุดที่ 3 3 :  ใหถามวา “ทําไม” ไปเรื่อย ๆ จนกวา

จะพบปจจัยหรือสาเหตุที่สามารถ

เชื่อมโยงไปสูการวางมาตรการปองกัน

ไมใหปญหาเกดิซ้าํอีก

ไมควรวิเคราะหสาเหตจุบลงงาย ๆ เชน แบริ่งสึก, หมดอาย,ุ 
เสื่อมสภาพ, ทนรับแรงไมได เพียงเพื่อแกไขโดยการเปลี่ยน
ชิ้นสวน, เปลี่ยน Design, เปลี่ยน Spec.

ควรพินิจพิจารณาใหลึกซึ้งวาแทที่จริงแลวตนตอ รากเหงาของ
ปญหาอยูที่ไหน  แลวแกที่จุดนั้น  เพื่อปองกันการเกิดซ้ํา

ไมควรวิเคราะหสาเหตจุบลงงาย ๆ เชน แบริ่งสึก, หมดอาย,ุ 
เสื่อมสภาพ, ทนรับแรงไมได เพียงเพื่อแกไขโดยการเปลี่ยน
ชิ้นสวน, เปลี่ยน Design, เปลี่ยน Spec.

ควรพินิจพิจารณาใหลึกซึ้งวาแทที่จริงแลวตนตอ รากเหงาของ
ปญหาอยูที่ไหน  แลวแกที่จุดนั้น  เพื่อปองกันการเกิดซ้ํา



ตัวอยาง

ปรากฏการณปรากฏการณ ทําไมทําไม

โบลท

หลวม~ ~

โบลท

หลวม~ ~ เกิดแรงสั่น

สะเทือน

เคลื่อนที่

เขา-ออกแรง

ไมได

Alignment

ตรวจสอบหา

สาเหตุของปญหา 

Alignment ตอไป

จนไดมาตรการ

ปองกันที่ตนตอ

ขันโบลท

ใหแนน

ทําไมทําไม ทําไมทําไม ทําไมทําไม มาตรการมาตรการ



ปรากฏการณปรากฏการณ ทําไมทําไม

ไมไดทํา

ความสะอาด~ ~ ดําเนินการทาํ

ความสะอาด

มาตรการมาตรการ

~ ~ ไมไดทํา

ความสะอาด

ไมมี

มาตรฐาน

ทําความ

สะอาดได

ยาก

การถอดฝาครอบ

ใชเวลานาน

ออกแบบฝาครอบ

ใหถอดไดโดยสะดวก

จัดทํามาตรฐาน

การทําความสะอาด

ตัวอยาง



จุดที่จุดที่ 3 3 :  ใหถามวา “ทําไม” ไปเรื่อย ๆ จนกวาจะพบ

ปจจัยหรือสาเหตุที่สามารถเชื่อมโยงไปสูการ

วางมาตรการปองกันไมใหปญหาเกิดซ้ําอีก 

แตก็ตองรูจักหยุดถาม!!

Verify “ทําไม” แตละครัง้ ดวยขอเท็จจรงิ ถาไมใชสาเหตุที่เกิดขึน้จริง ใหหยุดการ
ถามแตเพียงเทานั้น แลวไปวิเคราะหในประเด็นอื่นตอไป ทัง้นี้เพื่อใหการวิเคราะหมี
ประสิทธิภาพ

แตควรหยุดถามเมื่อ “สาเหตุ” นั้น สามารถดําเนินการปองกันการเกิดซ้าํได ดวย
มาตรการที่สมเหตุสมผล 

หากยังถามตอ แทนที่จะ Narrow Down ประเด็น กลับจะเริ่มทําใหประเด็นบาน
ปลายออกนอกเรื่องทีก่าํลัง Focus อยู

ใหสังเกตรอยตอตรงจดุเปลี่ยนระหวาง Narrow Down กับ บานปลาย ออกนอก 
Focus

Verify “ทําไม” แตละครัง้ ดวยขอเท็จจรงิ ถาไมใชสาเหตุที่เกิดขึน้จริง ใหหยุดการ
ถามแตเพียงเทานั้น แลวไปวิเคราะหในประเด็นอื่นตอไป ทัง้นี้เพื่อใหการวิเคราะหมี
ประสิทธิภาพ

แตควรหยุดถามเมื่อ “สาเหตุ” นั้น สามารถดําเนินการปองกันการเกิดซ้าํได ดวย
มาตรการที่สมเหตุสมผล 

หากยังถามตอ แทนที่จะ Narrow Down ประเด็น กลับจะเริ่มทําใหประเด็นบาน
ปลายออกนอกเรื่องทีก่าํลัง Focus อยู

ใหสังเกตรอยตอตรงจดุเปลี่ยนระหวาง 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
ความจริงแลวพบวา 
ไมมีปญหาเกิดขึ้น

จริง (OK)
2.สามารถควบคุม
หรือปองกันไมให
สาเหตุนั้นเกิดขึ้นได

3.เนนการวิเคราะหให
ครบถวนและลงลึก
ในสาเหตุที่เปน NG

--------> ไปเรื่อยๆ

1

2.1

1.1



จุดที่จุดที่ 4 4 :  หลังจากที่ทํา Why-Why Analysis แลว 

จะตองยืนยันความถูกตองตามหลัก

ตรรกวิทยา  โดยอานยอนจาก “ทําไม” 

ชองสุดทายกลับมายัง “ปรากฏการณ”

• โดยมองวาการวิเคราะหหาสาเหตุในแตละ

ลําดบัขั้น  มีการกระโดดขามหรือไม  ทําให

เวลาอานยอนจากสาเหตุไปหาผลแลว  จะรูสึก

ไมสมเหตุสมผล

• โดยมองวาการวิเคราะหหาสาเหตุในแตละ

ลําดบัขั้น  มีการกระโดดขามหรือไม  ทําให

เวลาอานยอนจากสาเหตุไปหาผลแลว  จะรูสึก

ไมสมเหตุสมผล



ตรวจสอบความถูกตองทางตรรกวิทยา โดยอานยอนจากเหตุไปหา

ผลแลวเชื่อมดวยคําวา “ทําให”

พนักงานออนลาพนักงานออนลา

ตัวอยาง

ใบออรเดอรมีใบออรเดอรมี  
Part Number Part Number ผิดผิด

คียตัวเลขผิดคียตัวเลขผิด

อานผดิอานผดิ

คียตัวเลขผิด ทําให พนักงานออนลา ทําให ใบออรเดอรมี Part Numberผิด 

พนักงานออนลา ทําให คียตัวเลขผดิ ทําให ใบออรเดอรมี Part Numberผิด 

X

O



ตัวอยาง

ชิ้นงานหลอ

มีรอยราว

อณุหภูมขิองแมพิมพ
สูงเกินไป

ทอน้ํา Cooling ตัน

ตั้ง Cooling Time 
นอยเกินไป

สเปรยน้ํายาชลอการ

เย็นตัวมากเกินไป

เขม็พิมพขดัตัว

ปรากฏการณปรากฏการณ ทําไมทําไม

• อุณหภูมิของแมพิมพสูงเกินไป ทาํให 

ชิ้นงานหลอมีรอยราว?

• ทอน้ํา Cooling ตัน  ทําให  ชิ้นงาน

หลอมีรอยราว?

• ตั้ง Cooling Time นอยเกินไป ทาํให 

ชิ้นงานหลอมีรอยราว?

• สเปรยน้ํายาชลอการเย็นตัวมาก

เกินไป ทําให  ชิ้นงานหลอมีรอยราว?

• เข็มพิมพขัดตัว ทําให  ชิ้นงานหลอมี

รอยราว?

• อุณหภูมิของแมพิมพสูงเกินไป ทาํใหทาํให 

ชิ้นงานหลอมีรอยราว?

• ทอน้ํา Cooling ตัน  ทําใหทําให  ชิ้นงาน

หลอมีรอยราว?

• ตั้ง Cooling Time นอยเกินไป ทาํใหทาํให 

ชิ้นงานหลอมีรอยราว?

• สเปรยน้ํายาชลอการเย็นตัวมาก

เกินไป ทําใหทําให  ชิ้นงานหลอมีรอยราว?

• เข็มพิมพขัดตัว ทําใหทําให  ชิ้นงานหลอมี

รอยราว?

Mould

Ejector
Cooling Pipe



ตัวอยาง

ชิ้นงานดิบ

มีรอยราว

เกิดการดันชิ้นงาน 
ออกเร็วเกินไป

ปรากฏการณปรากฏการณ ทําไมทําไม  (1)(1)

การดันชิ้นงานออกมี
การขัดตัว

ชิ้นงานขยายตัว
มากกวาSTD

Lowerดันชิ้นงาน
เร็วเกินไป

อุณหภูมิของแมพิมพสูงเกินไป

ขนาดเม็ดดินไมไดSTD

Pressure สูงไป

ตัง้เวลานอยเกินไป

Lower ขัดตัว

Spring back สูง
เกินไป

Liner เบียด

สภาพผิวของ Mould 
Cavity ไมเรียบ

มีคราบสกปรก

มีตําหนิเปนรอยขูดขีด

ทําไมทําไม  (2)(2) ทําไมทําไม  (3)(3)

คุณสมบัติของวตัถดุบิ
ผิดไปจากมาตรฐาน

มีคราบสกปรกเขาไปอุด



จุดที่จุดที่  55 : หลีกเลี่ยงการวิเคราะหสาเหตุที่

เปนลักษณะ โดยปกตอิยูแลว  ซึ่งไม

สามารถที่จะไปควบคุมหรือแกไขได

• เปนขอกําหนดของลูกคา

• Order เขามามาก

• เครื่องจักรทํางานตลอดเวลา

• ที่ตั้งโรงงานไมเหมาะสม

ฯลฯ

• เปนขอกําหนดของลูกคา

• Order เขามามาก

• เครื่องจักรทํางานตลอดเวลา

• ที่ตั้งโรงงานไมเหมาะสม

ฯลฯ

สาเหตุเหลานี้สาเหตุเหลานี้  ไมตองนํามาวิเคราะหไมตองนํามาวิเคราะห

• ภายใตขอจํากัดเหลานี้ ควร
จะวิเคราะหหาสาเหตุใน
ประเด็นอื่นที่จะชี้นําไปสู
มาตรการรบัมือภายใต
ขอจํากัดเหลานี้ เชน มีสาเหตุ
อะไรที่ทําใหเกิดปญหาจาก
ขอจํากัดเหลานี้

• ภายใตขอจํากัดเหลานี้ ควร
จะวิเคราะหหาสาเหตุใน
ประเด็นอื่นที่จะชี้นําไปสู
มาตรการรบัมือภายใต
ขอจํากัดเหลานี้ เชน มีสาเหตุ
อะไรที่ทําใหเกิดปญหาจาก
ขอจํากัดเหลานี้

แตควรจะวิเคราะหวาแตควรจะวิเคราะหวา



ตัวอยาง

ปรากฏการณปรากฏการณ ทําไมทําไม(1)(1)

มีฝุนละอองในพืน้ที่
ทํางานมากกวาคาที่
ปลอดภัย

การเดิน

เครื่องจักรที่

เกิดฝุน

ละออง

เครื่องจักร

ทํางานเต็ม

กําลัง

ปริมาณการ

ผลิตมาก

คําสั่งซื้อ

มีมาก

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

มีฝุนละอองในพืน้ที่
ทํางานมากกวาคาที่
ปลอดภัย

การเดิน

เครื่องจักรที่

เกิดฝุน

ละออง

แหลงกาํเนิด

ของฝุนละออง ?

?

?

?

X X X

O



จุดที่จุดที่  66 : หลีกเลี่ยงการวิเคราะหสาเหตุที่

เกี่ยวของกบัสภาพจิตใจคน

• ไมระมัดระวัง

• ใจลอย

• เหนื่อยลา

• ลืม

• Human Error อื่น ๆ

• ไมระมัดระวัง

• ใจลอย

• เหนื่อยลา

• ลืม

• Human Error อื่น ๆ

สาเหตุเหลานี้สาเหตุเหลานี้  ไมตองนํามาวิเคราะหไมตองนํามาวิเคราะห

• มีระบบการจัดการหรือ

เครื่องมือ / อุปกรณอะไรที่ยัง

ไมสามารถรองรับปญหาที่เกิด

จากคน  เพื่อชี้นําไปสูมาตรการ

ปรับปรุงระบบเหลานั้น เชน โพ

คาโยเกะ (Mistake Proofing)

• มีระบบการจัดการหรือ

เครื่องมือ / อุปกรณอะไรที่ยัง

ไมสามารถรองรับปญหาที่เกิด

จากคน  เพื่อชี้นําไปสูมาตรการ

ปรับปรุงระบบเหลานั้น เชน โพ

คาโยเกะ (Mistake Proofing)

แตควรจะวิเคราะหวาแตควรจะวิเคราะหวา



ตัวอยาง

ผลิตภัณฑเกิด

ขอบกพรอง

ทางคุณภาพ

ผลิตภัณฑไมไดถูก

แกไขหลังจาก

ตรวจสอบแลวไม

ผาน

พนักงานยกผลิตภัณฑที่

ไมผานออกจากไลนแลว

นําเขาไลนอีกครั้งโดยไม

ผานเครื่องตรวจสอบ    

ทั้ง ๆ ที่ยังไมไดแกไข

พนักงานลืมนํา

ผลิตภัณฑเขา

เครื่องตรวจสอบ

ตําแหนงการ

ทํางานของ

พนกังานอยูหลัง

เครื่องตรวจสอบ

ผลิตภัณฑเกิด

ขอบกพรอง

ทางคุณภาพ

ผลิตภัณฑไมไดถูก

แกไขหลังจาก

ตรวจสอบแลวไม

ผาน

พนักงานยกผลิตภัณฑที่

ไมผานออกจากไลนแลว

นําเขาไลนอีกครั้งโดยไม

ผานเครื่องตรวจสอบ    

ทั้ง ๆ ที่ยังไมไดแกไข

มาตรการมาตรการ : ยายตาํแหนงของพนักงานใหอยูกอนเครื่องตรวจสอบ

เครื่องจักร เครื่องตรวจสอบ

พนกังาน พนกังานหลังปรับปรุงกอนปรับปรุง



จุดที่จุดที่ 7 7 :  อยาใชคําวา “ไมดี” ในประโยค

• ระบุปญหา / เหตุการณในเชิงปริมาณ 

Quantitative, Qualitative ใหชดัเจน

• ระบุปญหา / เหตุการณในเชิงปริมาณ 

Quantitative, Qualitative ใหชดัเจน



สรุปขอควรระวังในการทํา Why - Why Analysis
จุดที่ 1 : ขอความที่ใชเขียนตรงชอง 
“ปรากฏการณ” มีความชัดเจนใน
ประเด็นเดียวและแคบ 

จุดที่ 3 : ใหถามวา “ทําไม” ไปเรื่อยๆ จนกวาจะพบปจจัย/
สาเหตุที่เปน Root Cause แตควรหยุดถามเมื่อสามารถกําหนด
มาตรการปองกันไดหรือสาเหตุนั้นไมมีปญหาใดเกิดขึ้น

จุดที่ 2 : มีการหยิบยก

ปจจัย/สาเหตุของเหตุ

การณในแตละลําดับขั้น

ครบถวนหรือไม โดยเปน

ปจจัย/สาเหตุที่สกรีนแลว

จุดที่ 5 : หลีกเลี่ยงการวิเคราะหสาเหตุ

ที่เปนลักษณะโดยปกติอยูแลว ซึง่ไม

สามารถที่จะควบคุมหรือแกไขได

จุดที่ 6 : หลีกเลี่ยงการวิเคราะหสาเหตุที่

เกี่ยวของกับสภาพจิตใจคน

จุดที่ 7 : อยาใชคาํวา “ไมดี” ในประโยค

จุดที่ 4 : ยืนยันความถูกตองตาม

หลักตรรกวิทยา โดยอานยอนจาก 

“ทําไม” ชองสุดทายกลับมายัง

“ปรากฎการณ”

ปรากฏการณ

Key Point

CA : แก Why 1-3 หรือ 4 (แก Hard Ware)

PA : แก Why 4 เปนตนไป (แก System)

เพื่อกาํหนดมาตรการปองกัน (PA)



แผนภูมพิาเรโต เปนเครื่องมือที่ใชจัดลําดับความสําคัญของเรื่องที่จะ
นํามาปรับปรุง  และการกําหนดเปาหมายของการควบคุมคุณภาพและ
ปรับปรุงงาน
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เราแบงชนิดของจุดบกพรองเปน 2 ประเภทคือ

1. 1. ประเภทนอยชนิดแตมีผลมากประเภทนอยชนิดแตมีผลมาก  

(THE VITAL (THE VITAL FEW)FEW)

2. 2. ประเภทมากชนิดแตมีผลนอยประเภทมากชนิดแตมีผลนอย  

(THE TRIVIAL MANY) (THE TRIVIAL MANY) 



“ปญหาตางๆมีอยูมากมาย ผังพาเรโตชวยให

เรามองเห็นปญหาที่มผีลมาก ซึ่งมีอยูไมกี่

ปญหา (Vital Few) มาแกไขกอน ซึง่เปนการ

บริหาร จัดการทรัพยากรที่มอียูอยางจํากัดให

เกิดประสิทธิภาพสูงสุด”



ผังพาเรโต  (PARETO DIAGRAM)

ผังพาเรโต มีลักษณะเปนกราฟแทงที่เรยีงลําดับตาม

ความถี่ของขอมูล และมีกราฟเสนแสดงคาสะสมของ

ขอมูล เพื่อใช ในการเปรียบเทียบดูวาหัวขอของขอมูล

แตละ ชุดมีความสําคัญมากนอยแตกตางกันอยางไร 

เพื่อเปนแนวทางในการเลือกหัวขอเรื่องที่สําคัญ 

สงผลไดมาก มาแกไขปรับปรุงกอน 



ขอเสนอแนะ

• ถาจะใหพนักงานเก็บขอมูลอยางถูกตอง มีแนวคิดในการแกไขปญหา
แบบ Q.C ไมปกปดปญหา ผูบังคับบัญชาที่ติดตามงานควรตองมี 
Q.C Mind & Q.C Concept กอน

• สวนใหญเรามักจะมีขอมูลอยูมากมาย แตมักเปนขอมูลของผล ซึ่งขอมูล
ของเหตุมักจะไมคอยมี

• พนักงานสวนใหญอาจจะรูสึกวา TQM และ Q.C เปนงานของ
หัวหนา ไมใชงานของตนเอง

• การกระตุนพนักงานในการทํากิจกรรมนั้นเปนเรื่องที่จําเปน



ขอเสนอแนะ

• ควรสรางวิทยากรภายใน เปนผูฝกอบรมพนักงาน เพื่อเปนการพูดภาษา
เดียวกนั และการวิเคราะหรายละเอียดจะลงลึกไดดกีวาคนนอก

• ถาตองการแกไขปญหา ตองไมมีความคิดเหลานี้
- No Time
- No Persons
- No Money



กระบวนการเขาถึง  ‘แกน’ มี 3 ระดับ

2. รูจัก
เพราะไดทดลองปฏิบัติ 
จนเห็นความเปลี่ยนแปลงของ ผลลัพธ

3. มีในตน
เพราะฝกฝนจนเปนนิสัย

1. รูเรื่อง
เพราะไดฟง - อานมา


