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คําว่า ลีน (Lean) เมื่อเปิดในพจนานุกรมหมายถึง “ผอม” หรือ “เนื้อไม่มีมัน” 

การบริหารคุณภาพด้วยระบบการผลิตแบบลนี

ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) จึงหมายถึง 

กระบวนการที่เป็นแนวทางการปฏิบัติพื้นฐาน เพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพและประสิทธิผล ทั้งการผลิตและการบริการ 

มุ่งเน้นการลดความสูญเปล่า ที่เกิดจากการดําเนินงานจากการใช้ทรัพยากร 

ที่ไม่ได้สร้างมูลค่าเพิ่มให้กับสินค้า (Non Value Added : NVA)



คําว่า “ลีน” (Lean) แปลว่า ผอม บาง กระชับ 

คนที่มีร่างกายสมส่วน ปราศจากชั้นไขมัน

แข็งแรง ว่องไว กระฉับกระเฉง 
เปรียบกับคน หมายถึง 

เปรียบกับองค์ กร หมายถึง 
องค์การที่ดําเนินการ โดยปราศจากความสูญเสีย

มีความสามารถในการปรับตัว ตอบสนองความต้องการของตลาด มี

ประสิทธิภาพเหนือคู่แข่งขัน 



การบริหารคุณภาพด้วยระบบการผลิตแบบลนี

ประวัติความเป็นมาของลีน
- ระบบการผลิตแบบลีนเกิดขึ้นในอุตสาหกรรมการผลิตรถยนต์ 
ซึ่งในอดีตระบบการผลิตผลิตภัณฑ์รวมทั้งรถยนต์จะเป็นแบบ

งานฝีมือจะไม่เป็นสายการผลิต 

- ในช่วงต้นศตวรรษที่ 20 เฮนรี ฟอร์ด (Henry Ford) 

ผู้ก่อตั้งบริษัท ฟอร์ด มอเตอร์

- ให้ระบบการผลิตไหลเหมือนดังสายน้ํา กําหนดให้ทุกสิ่งที่เป็นอุปสรรคในการเคลื่อนที่

คือความสูญเปล่า



- กําหนดมาตรฐานของชิ้นส่วนเพื่อให้เปลี่ยนทดแทนกันได้ 

การบริหารคุณภาพด้วยระบบการผลิตแบบลนี

- ในช่วง ค.ศ. 1945 – 1970 จากความสําเร็จของบริษัท ฟอร์ด อิจิ โทโยดะ 

(Eiji Toyoda) และไทอิจิ โอโนะ (Taiichi Ohno) 

- ผู้บริหารของบริษัทโตโยต้า ได้นําแนวคิด

ดังกล่าวมาพัฒนาระบบการผลิตของบริษัท

- แต่เนื่องจากประเทศญี่ปุ่นอยู่ในสภาวะสงคราม



การบริหารคุณภาพด้วยระบบการผลิตแบบลนี
- จึงได้มีแนวคิดพัฒนาระบบการผลิตจากประสบการณ์ โดยการ

ค้นหาปัญหาและดําเนินการแก้ปัญหา 

- จากนั้นนําข้อเสนอแนะต่างๆ มาปรับปรุงและนําแนวคิด

ของระบบซูเปอร์มาร์เก็ตหรือระบบดึงมาสร้างระบบ

- เรียกว่า ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System: TPS) 

- ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time Production System) 



หลักการ คือ จะผลิตเฉพาะสินค้าที่จําเป็นและตามปริมาณที่ต้องการ

ภายในเวลาที่กําหนด 

การบริหารคุณภาพด้วยระบบการผลิตแบบลนี



การบริหารคุณภาพด้วยระบบการผลิตแบบลนี

แนวคิดระบบการผลิตแบบโตโยต้า

1. ผลิตแบบทันเวลาพอดี

2. หยุดการผลิตเมื่อพบของเสีย

3. วิเคราะห์จํานวนพนักงานให้

สอดคล้องกับการผลิต

4. ใช้ประโยชน์จากข้อเสนอแนะของพนักงาน

แนวทางและลักษณะงานของระบบการผลิต

แบบโตโยต้า

1. วัตถุประสงค์คอื ลดต้นทุนการผลติ

2. มุ่งการขจัดงานที่ไม่จําเป็นในการปฏิบัตงาน

3. งานต้องไหลโดยปราศจากอุปสรรค

4. เน้นการผลิตแบบทันเวลาพอดี

5. ลดเวลาเตรียมงาน

6. พนักงานทํางานได้หลายหน้าที่

7. ปรับปรุงงานอย่างต่อเนื่อง



การขจัด 3 M ของระบบการผลิตแบบโตโยต้า ซึ่ง 3 M ในระบบการผลิตแบบโตโยต้า

ประกอบด้วย

การบริหารคุณภาพด้วยระบบการผลิตแบบลนี



1t1t 1t1t1t1t

Capacity

Load = 3 ton

การปราศจาก Muda/Mura/MuriEX

ความสูญเปล่าแบบ 3 Mus



แนวคิดระบบการผลิตแบบลนี

คือ การปรับปรุงระบบ

การผลิต การลดความ

สูญเสียในกระบวนการ

ผลิต เพื่อลดต้นทุนการ

ผลิตกําไรเพิ่มขึ้นและ

ลู ก ค้ า เ กิ ด ค ว า มพึ ง

พอใจในตัวผลิตภัณฑ์ 



แนวคิดระบบการผลิตแบบลนี



ประเภทของงาน
  งานที่เพิ่มคุณค่า (Value added Activity)(VA)

คือ งานที่ทําให้เกิดการเปลีย่นแปลงรปูร่าง หรือนํามาประกอบ 

     จนเป็นผลิตภัณฑ์หรอืสินคา้

 งานที่ไม่เพิ่มคุณค่า (Non Value added Activity)(NVA)

คือ งานที่ไม่เพิ่มมูลค่าให้ผลิตภณัฑ์ และใช้เวลาและต้นทุน 

                นั่นคือ “ความสูญเปล่า หรือ ความสูญเสีย”



5% 35%

60%

1. งานที่มีคุณค่า 5% 
   เช่น การตัด การพ่นสี การขึ้นรูป การประกอบ

2. งานที่ไม่มีคุณค่า 95% 

- ไม่มีคุณค่า แต่จําเป็นต้องทํา 60% 
               เช่น การตรวจสอบ การขนย้าย เป็นต้น 

คุณค่าของงาน

-  ไม่มีคุณค่าและไม่จําเป็นต้องทํา 35%
เช่น การผลิตของเสยี การผลิตเกินความต้องการ



สิ่งที่มองเห็นและมองไม่เห็น



ความสูญเสยี 8 ประการ ประกอบไปด้วย

Over production : การผลิตมากเกินไป

Inventory : การจัดเก็บสินคา้คงคลงั

Transport : ความสูญเปล่าจากการขนส่ง

Defect : การผลิตของเสยี

Motion : ความสูญเสียจากการเคลือ่นไหว

Over process : ขั้นตอนการทํางานที่ซ้าํซอ้น

Waiting : การรอคอย

Disconnection : การสื่อสารการตัดสนิใจที่ลา่ช้า



Wastes

Over Production

ผลติเกนิความจาํเป็น

Inventory

สนิคา้คงคลงั

Excess Processing             กระบวนการผลติเกนิ

จาํเป็น

Motion

การเคลือ่นไหว

Waiting

การรอคอย

Defect

ของเสีย

Transportation

การขนยา้ย



5ส. (5S)

เครื่องมือและเทคนคิของระบบการผลติแบบลนี

สะสาง ( Sort ) 

สแตนดาร์ด(Standard)

สร้างนิสัย (Sustain)

สะดวก (Straighten)

สะอาด ( Scrub )

การจัดการแยกของด-ีของเสีย

หยิบง่าย ใช้คล่อง หายรู้ ดูงามตา

ความสะอาด คือพื้นฐานในการสร้างคุณภาพ

สร้างให้เป็นมาตรฐาน

ความงาม ..สม่ําเสมอ..ไม่ขาดหาย



เครื่องมือและเทคนคิของระบบการผลติแบบลนี

สูตรสําเร็จ การทํา 5ส. ให้ได้ผลและคงทนถาวร ยืนนาน 

5ส.

ขั้นที่ 1 : ฝึกอบรม

ขั้นที่ 2. เขียนและประกาศนโยบาย

ขั้นที่ 3. จัดตั้งทีมงาน 5ส

ขั้นที่ 4. สร้างมาตรฐาน 5ส จัดฝึกอบรมทั้งบริษัทวันที่   :  1 ม.ค.  2558

ถึง     พนักงานทุกท่าน

         บริษัทมีความมุ่งมันที่จะสนับสนุนและผลักดัน การประยุกต์ใช้ 5ส เพื่อพัฒนาคุณภาพ 

และเพิ่มผลผลิตให้กับบริษัท บริษัทเชื่อมั่นว่าการทํา 5ส ในงานประจําวันของทุกคนจะช่วยเพิ่ม

ประสิทธิภาพในการทํางาน

         ขอให้ทุกท่าน ทุกแผนก และทุกคนช่วยกันผลักดันโครงการให้เกิดขึ้นอย่างเป็น

รูปธรรม สามารถสร้างมาตรฐานการทํางานทีดีสืบต่อไป

ขอแสดงความนับถอื

 มุ่งหมั่น  ขยันยิ่ง

   (กรรมการผู้จัด)

1.กรรมการผู้จัดการ

2.ประธาน 5ส

3.ผู้จัดการฝ่าย

- KPI แผนก ให้  

สนับสนุนการฝึกอบรม

ผลักดันการใช้งาน

4.กรรมการ 5ส

- ตรวจให้คะแนน ให้

คําปรึกษาเป็น

ประจํา

5.ฝ่ายกิจกรรม 5ส

- สื่อสาร จูงใจ ให้

รางวัล จัดหาวัสดุ 

อุปกรณ์

6.ฝ่ายบุคคล

- ประเมินผลงาน

- ขึ้นเงินเดือน

- เลื่อนขั้น

5ส. (5S)



ผู้ผลิตต้องวิเคราะห์สายธารคณุคา่ (value stream Mapping) หรือ กิจกรรมทั้งกิจกรรมที่มี

คุณค่าและกิจกรรม ที่ไม่มีคุณค่า ตั้งแต่การออกแบบจนถึงการนําสนิคา้ออกสู่ตลาด และตั้งแต่รับคาํสัง่ซือ้

จากลูกค้าจนถึงการสง่มอบสินคา้ให้ลกูคา้ ทําให้องค์กรสามารถมองเห็นความสูญเปล่าของกระบวนการ

ทั้ง ระบบเพื่อหาแนวทางในการขจัดความสูญเปล่า (waste reduction) 

การวิเคราะห์สายธารแห่งคณุค่า (value stream Mapping) 

เครื่องมือและเทคนิคของระบบการผลิตแบบลีน



ความยืดหยุ่นของทรัพยากร (Flexible resources)

คือ การปรับเปลี่ยน พนักงาน หรือเครื่องจักร ให้สามารถทํางานได้มากกว่าหนึ่งอย่าง

เครื่องมือและเทคนคิของระบบการผลติแบบลนี



ความยืดหยุ่นของทรัพยากร (Flexible resources)

การวางผังเครื่องจักรรูปแบบยู หรือ U shape

เครื่องมือและเทคนคิของระบบการผลติแบบลนี

“ขั้นตอนการผลิตขั้นสุดท้ายจะอยู่ใกล้กับขั้นตอนแรกมากๆ ดังนั้นพนักงานจึงไม่ต้องเดินไกลเพื่อไปเริ่มต้น

รอบการผลิตครั้งต่อไป”



ความยืดหยุ่นของทรัพยากร (Flexible resources)

เครื่องมือและเทคนคิของระบบการผลติแบบลนี

การสร้างคนให้มีทักษะการทํางานได้หลายอยา่ง

Multi-Skills

กําหนดนโยบาย

ให้มีการวัด

จัดฝึกอบรม

ชื่นชมความสําเร็จ



การวางผังแบบเซลลลูา่ (Cellular layouts)

จัดกลุ่มเครื่องจักรต่างๆ ไว้ด้วยกัน ที่ศูนย์ปฎิบัติการแห่งเดียวกัน ซึ่งเรียกว่าเซล (Cell) คล้ายกับการทํางานของ

แผนกต่างๆ ทําให้เซลมีการทํางานที่มีประสิทธิภาพ ลดปริมาณงานระหว่างทําและเวลาในการลําเลียงวัสดุเพราะมีสมดุลของแต่

ละสายผลิต ทําให้ไม่เกิดปัญหาคอขวด

เครื่องมือและเทคนคิของระบบการผลติแบบลนี



เริ่มดําเนินงานเมื่อได้รับคําสั่งซื้อจากลูกค้าก่อน  และทําการผลติตามที่ลูกค้าต้องการเท่านั้น เมื่อสินค้าเหล่านั้นผลิต

จากสถานีหนึ่ง และส่งต่อไปยังอีกสถานีหนึ่งทันที  

ไม่จําเป็นต้องรอคอยคําสั่ง ทําให้การทํางานแต่ละสถานีเกิดความสอดคล้องกัน

ระบบดึง (The pull system)

เครื่องมือและเทคนคิของระบบการผลติแบบลนี



คัมบัง หมายถึง แผ่นป้ายที่ให้ข้อมูลข่าวสารในการสั่งงานแบบอัตโนมัติแก่พนักงานหรือผู้เกี่ยวข้อง ว่าจะผลิตหรือ

เคลื่อนย้ายอะไร เมื่อไร เท่าไร ที่ไหน ด้วยวิธีการอย่างไร โดยคัมบังจะเคลื่อนที่ไปพร้อมกับชิ้นงาน

คัมบัง (Kanban)

เครื่องมือและเทคนคิของระบบการผลติแบบลนี

 ป้ายชื่อ คือ ใครใช้งาน เท่าไหร่ เห็นได้ หายรู้

 เป็นกล่อง คือ จัดเตรียมงานเป็นกล่องหรือถาด 

 เป็นล๊อต คือ จัดชิ้นส่วน ไม่ให้เกิดข้อผิดพลาด 



เครื่องมือและเทคนคิของระบบการผลติแบบลนี





การจดัเตรียมเครื่องมือให้พร้อม



การจดัเตรียมเครื่องมือให้พร้อม



คุณภาพที่แหลง่กําเนดิ (Quality at the source)
1. การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control)

เครื่องมือและเทคนคิของระบบการผลติแบบลนี

“เทคนิคการจัดการด้วยสายตาจะแสดงข้อมูลออกมาในรูปแบบที่ทุกคนสามารถเข้าใจ

ได้อย่างรวดเร็ว”



คุณภาพที่แหลง่กําเนดิ (Quality at the source)
1. การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control)

เครื่องมือและเทคนคิของระบบการผลติแบบลนี

ตัวอย่าง การใช้บอร์ดเพื่อ..สื่อสารและควบคุม ควรติดบอร์ดตําแหน่งที่พนักงานมองเห็นชัดเจนและ

สะดวกในการปรับปรุงข้อมูล



คุณภาพที่แหลง่กําเนดิ (Quality at the source)
การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control)

เครื่องมือและเทคนคิของระบบการผลติแบบลนี

ตัวอย่าง การใช้โคมไฟ ..ควบคุม

เรียกของ ติดโคมไฟ เชื่อมระหว่างสายการผลิตกับคนจ่ายของ เมื่อของขาดก็กดปุ่มเรียกของ

แจ้งเหตุ เมื่อพนักงานพบปัญหาแก้ไม่ได้ ใช้โคมไฟแดงช่วยได้ โดยติดตั้งโคมไฟเชื่อมกับทีมช่าง        วิศวกร หัวหน้างาน ลงมาหน้า

งานเพื่อแก้ไข

รายงานผล กรณีเครื่องจักร ราคาแพง ต้องการใช้เครื่องให้เต็มที่ ควรใช้โคมไฟ 3 สี

เขียว =  ทุกอย่างปกติ เหลือง =  งานขาด   แดง   = ต้องหยุดเครื่อง



คุณภาพที่แหลง่กําเนดิ (Quality at the source)
1. การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control)

เครื่องมือและเทคนคิของระบบการผลติแบบลนี

ตัวอย่าง การใช้เงา ..ควบคุม

ดูปุ๊บ..รู้ปั๊บหายรู้หยิบง่าย



คุณภาพที่แหลง่กําเนดิ (Quality at the source)
1. การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control)

เครื่องมือและเทคนคิของระบบการผลติแบบลนี

Visual Control

1. ตั้งนโยบาย

2. ให้ความรู้

3. ดูเป้าหมาย

4. ให้รางวัล

5. หมั่นบันทึก

การทํา Visual Control



เป็นกระบวนการหรือเครือ่งมือในการป้องกันความผิดพลาดหรือความเสียหาย ที่เกิดขึ้นระหว่างผลิต ซึ่งอาจเกิดจาก

ความประมาทเลินเล่อของผู้ผลิตสินค้าเอง หรือการประกอบที่ผิดส่วน วิธีการป้องกันความผิดพลาดดังกล่าว เช่น การ

ออกแบบกล่องที่สามารถมองเห็นสีของสินคา้ภายใน ทําให้ไม่จาํเป็นต้องแกะกล่องเพื่อเปิดดูสินค้าด้านใน เป็นต้น

คุณภาพที่แหลง่กําเนดิ (Quality at the source)

2. โพคาโยเกะ (Poka-yoke)

เครื่องมือและเทคนคิของระบบการผลติแบบลนี



โพคาโยเกะ มีด้วยกัน 3 ระดับ

คุณภาพที่แหลง่กําเนดิ (Quality at the source)

2. โพคาโยเกะ (Poka-yoke)

เครื่องมือและเทคนิคของระบบการผลิตแบบลีน

1. ระดับป้องกันด้วยการเตือนให้รู้และจาํ (Warning Level) โดยการติดป้าย อบรม พูดบ่อยๆ

2. ระดับป้องกันที่กายภาพ (Physical Protection level) โดยการออกแบบเชิงฟิสิกส์ เพื่อป้องกัน

3. ระดับป้องกันที่ไม่ป้องกัน (No Protection Level) โดยการถอนสภาพนั้นออกไป  เมื่อไม่มีภัย

อันตราย  การป้องกันก็ไม่จําเป็นต้องมี   เช่นเมื่อไม่มีฝุ่นก็ไม่จําเป็นที่จะต้องใส่หน้ากากกันฝุ่น  อยากเลิก

ทะเลาะกับเมีย ที่แน่นอนก็คือไม่มีเมีย



Kaizen เป็นศัพท์ภาษาญี่ปุ่น แปลว่า "การปรับปรุง" เป็นระบบการพัฒนาอย่างต่อเนื่อง 

ทําให้สินค้ามีคุณภาพดีเพิ่มมากขึ้น โดยทุกคนในองค์กรมีส่วนร่วมในการพัฒนา โดยมีเป้าหมาย

เพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้าและลดต้นทุนหรือค่าใช้จ่ายในการดําเนินงาน

คุณภาพที่แหลง่กําเนดิ (Quality at the source)

3. ระบบไคเซน (Kaizen)

เครื่องมือและเทคนิคของระบบการผลิตแบบลีน



คุณภาพที่แหลง่กําเนดิ (Quality at the source)

3. ระบบไคเซน (Kaizen)

เครื่องมือและเทคนคิของระบบการผลติแบบลนี

แนวทางเพื่อเริ่มต้นปรับปรุง โดยหลัก ECRS

มีแนวทางง่ายๆ ที่สามารถใช้ปรับปรุงสิ่งต่างๆ ได้ นั่นคือ ลองพยายามคดิในแง่ของ "การหยุด" "การลด" หรือ 

"การเปลี่ยน" ด้วยหลัก ECRS

S = Simplify  คือ ปรับปรุงวิธีการทํางาน หรือสร้างอุปกรณ์ช่วยให้ทํางานได้ง่ายขึ้น

E = Eliminate คือ การตัดขั้นตอนการทํางานที่ไม่จําเป็นในกระบวนการออกไป

C = Combine คือ การรวมขั้นตอนการทํางานเข้าด้วยกัน เพื่อประหยัดเวลาหรือแรงงานในการทํางาน

R = Rearrange คือ การจัดลําดับงานใหม่ให้เหมาะสม



คุณภาพที่แหลง่กําเนดิ (Quality at the source)
3. ระบบไคเซน (Kaizen)

เครื่องมือและเทคนคิของระบบการผลติแบบลนี

วิธีคิดเพื่อหาทางปรับปรุง โดยระบบคําถาม 5W 1H

ระบบคําถาม 5W 1 H คือการถามคําถามเพือ่วิเคราะห์หาเหตุผล ในการทํางาน

ตามวิธีเดิม และหาช่องทางปรบัปรุงให้ดขีึ้น 
5W 1 H 

What ? ถามเพื่อหาจุดประสงค์ของการ ทํางาน ทําอะไร ? ทําไมต้องทํา ? ทําอย่างอื่นได้หรือไม่ ?

When ? ถามเพื่อหาเวลาในการทํางานที่เหมาะสม ทําเมื่อไหร่ ? ทําไมต้องทําตอนนั้น ? ทําตอนอื่นได้หรือไม่ ? 

Where ? ถามเพื่อหาสถานที่ทํางานที่เหมาะสม ทําที่ไหน ? ทําไมต้องทําที่นั่น ? ทําที่อื่นได้หรือไม่ ? 

Who ? ถามเพื่อหาบุคคลที่เหมาะสมสําหรับงาน ใครเป็นคนทํา ? ทําไมต้องเป็นคนนั้นทํา ? คนอื่นทําได้หรือไม่ ?

How ? ถามเพื่อหาวิธีการที่เหมาะสมสําหรับงาน ทาํอย่างไร ? ทําไมต้องทําอย่างนั้น ? ทําวิธีอื่นได้หรือไม่ ? 

Why ? เป็นคําถามที่ถามครั้งที่ 2 ของคําถามข้างต้นเพื่อหาเหตุผลในการทํางาน 



Plan

• การวางแผน • การปฏิบัติ • การตรวจสอบ • การปรับปรุง

Do Check Action

เทคนิควิธีการเพือ่ปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง

เครื่องมือและเทคนคิของระบบการผลติแบบลนี



เครื่องมือของการผลิตแบบลีนเพื่อการมุ่งเน้นคุณค่าต่อลูกค้า 

เวลาแทกซ์ (takt time) คือ “เวลามากที่สุดที่พนักงานสามารถใช้ในการผลิตชิ้นงาน 

   เพื่อตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าให้ได้ ทันท่วงที” 

Takt Time = เวลาการทํางาน ปกติสุทธิใน 1 วัน / จํานวนชิ้นงานที่ต้องการต่อวัน

EX  เวลาทํางาน = 8 ชั่วโมง

       ลูกค้าต้องการ 80 ชิ้นต่อวัน

Takt Time = 8 / 80 ผลลัพธ์คือ 0.1 ชั่วโมง/ชิ้น ( 0.1 ชั่วโมงคือ 6 นาที )



การมีมาตรฐานในการทํางาน (Work Standardization)

เครื่องมือและเทคนิคของระบบการผลิตแบบลีน

คือ การมีระบบเอกสาร (Document )อ้างอิง สําหรับการทํางาน  ทําให้สามารถ

ควบคุมการทํางานได้ง่าย สื่อสารกับพนักงานถึงการปฏิบัติงานได้ง่ายขึ้น นับเป็นบันไดขั้นแรก 

ของการเพิ่มผลผลิต ตัวอย่างของมาตรฐานการทํางานก็คือ คู่มือการทํางาน (Work 

Instruction)



ขั้นตอนการดําเนินงานระบบการผลิตแบบลนี

เจมส์ วอเม็ก กล่าวว่า ขั้นตอนในการดําเนินงานประกอบด้วย 5 ขั้นตอน ประกอบด้วย

1.การระบุคุณค่าของผลิตภัณฑ์หรือการบริการ (Specify Value)

2.การจัดทําแผนภาพแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping) 

3.การทําให้คุณค่าเกิดการไหล (Flow)

4.การทําให้ลูกค้าเป็นผู้ดึงงานจากกระบวนการ (Pull)/ทันเวลาพอดี (JIT)

5.การสร้างคุณค่าและกําจัดความสูญเปล่าอย่างต่อเนื่อง (Perfection)



1. ระบุคุณค่าของผลิตภัณฑ์หรือการบริการ (Value Definition)

- พิจารณาว่าคุณคา่ของผลิตภัณฑห์รือการบริการอยู่ที่ใด 

- ตรงตามความต้องการของลูกค้าหรือไม่ 

- อาจจะเป็นการเทียบเคียงกับคู่แข่ง (Benchmarking) 

- อาจจะใช้เทคนิคของ Quality Function Deployment: QFD วิเคราะห์

เปรียบเทียบความสามารถของตนกับคู่แข่ง



ดังนั้นผู้ผลิตต้องระลึกว่า

1.ระบุคุณค่าของผลิตภัณฑ์หรือการบริการ (Value Definition)

1) ลูกค้าจะเป็นผู้กําหนดคุณค่าของผลิตภัณฑ์หรือการบริการ

2) ลูกค้าจะเป็นผู้กําหนดแนวทางในการพัฒนาผลิตภัณฑ์หรือการบริการ

3) ผู้ผลิตหรือผู้ให้บริการมีหน้าที่สร้างคุณค่าให้แก่ผลิตภัณฑ์หรือการบริการออกสู่

ตลาด



2. การจัดทําแผนผังแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM)

- เป็นการระบุกิจกรรมที่ดําเนินงานทั้งหมดตั้งแต่เริ่มต้น คือ รับวัตถุดิบเข้า

โรงงานจนถึงการส่งสินค้าถึงมือลูกค้า 

- การจัดทําแผนผังแห่งคุณค่าจะมองเห็นความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการได้ชัดเจนขึ้น

- สามารถสื่อสารกับพนักงานได้อย่างง่ายและชัดเจน



แนวทางการสร้างแผนผังแห่งคุณคา่จะสร้างขึ้นมา 2 ชนิด 

2. การจัดทําแผนผังแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM)

ชนิดที่ 1 คือ แผนผังแห่งคุณค่าที่เป็นปัจจุบัน (Current State Value 

Stream Mapping)

ชนิดที่ 2 คือ แผนผังแห่งคุณค่าในอนาคต (Future State Value 

Stream Mapping) 



2. การจัดทําแผนผังแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM)



3. การทําให้คุณค่าเกิดการไหล (Flow)

โดยการทําให้สายการผลิตเกิดการไหล มีแนวทางการดําเนินงานดังต่อไปนี้

1)ออกแบบและจัดผังโรงงานให้เหมาะสมกับงานที่ดําเนินงาน

2)ลดการขนย้ายให้มากที่สุด

3)จัดกระบวนการผลิตให้มีความสมดุล (Line Balancing)

4)วางแผนการผลิตไม่ให้เครื่องจักรว่าง

5)เมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดข้อง ต้องแก้ไขให้เร็วที่สุด

6)การบํารุงรักษาเครื่องจักรจะต้องใช้เวลาให้น้อยที่สุด



4. การทําให้ลูกค้าเป็นผู้ดึงงานจากกระบวนการ (Pull)

- จะทําการผลิตเมื่อลูกค้าต้องการเท่านั้น จะรวมทั้งลูกค้าภายในและภายนอก 

- ไม่ผลิตเพื่อรอลูกค้ามาซื้อและไม่ผลิตตามการพยากรณจ์ากยอดขาย 

- การใช้กระบวนการดึงให้สําเร็จจะต้องใช้ทั้งลูกค้าภายนอกและลูกค้าภายใน



5.การสร้างคุณค่าและกําจัดความสูญเปล่าอย่างต่อเนื่อง (Perfection)

- เป็นการเพิ่มคุณค่าให้กับผลิตภัณฑ์หรือการบริการอย่างต่อเนื่อง 

- ค้นหาความสูญเปล่า (Waste) เมื่อพบให้กําจัดทิ้งอย่างต่อเนื่องและ

ตลอดไป โดยใช้หลักการของวงจรเดมมิ่ง (PDCA) เข้ามาประยุกต์ใช้ 





ตัวอย่างการบริหารคุณภาพด้วยระบบการผลิตแบบลนี

กรณีศึกษาบริษทัผลิตลูกฟุตบอล



ลูกฟุตบอลที่ผลิตจะมีส่วนประกอบ คือ ยางใน ยางพันด้าย ยางหุ้ม และแผ่น

หนัง ดังรูปที่ 2 โดยมีกระบวนการผลิต ดังรูปที่ 3

1. ศึกษากระบวนการผลิต







จากรูปจะเห็นได้ว่าระบบการดึงงาน การแก้ปัญหาแบบ PDCA และการทํางานที่เป็น

มาตรฐานเป็นปัญหาที่ต้องเร่งดําเนินการแก้ไข ดังนั้นต้องดําเนินการตามแนวทางของลีนโดย

มีขั้นตอนด้งนี้

1.การระบุคุณค่าของผลิตภัณฑ์หรือการบริการ (Specify Value)
ปัจจุบันการผลิตลูกฟุตบอลของบริษัท สามารถผลิตได้ตรงตามความต้องการของลูกค้า มึ

ยอดขายต่างประเทศถึง 70% และในประเทศ 30% บริษัทเป็นผู้นําระดับต้นของประเทศใน

การผลิตลูกฟุตบอล ลูกค้าให้การยอมรับในตัวผลิตภัณฑ์ แต่จะมีบางรายที่ Complain ในเรื่อง

ของราคาที่สูงกว่าบริษัทอื่น และการส่งมอบที่ช้ากว่ากําหนด ดังนั้นบริษัทจึงเล็งเห็น

ความสําคัญของระบบการผลิตแบบลีน 



2. การจัดทําแผนภาพแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping) 



ความต้องการของลูกค้า 80,000 ลูกต่อเดือน

จํานวนวนัทํางาน 25 วัน

เวลาทํางาน 8 ชั่วโมงต่อวัน

ดังนั้น ความต้องการ 3,200 ลูกต่อวัน

ปัจจุบันบริษัทผลิตได้ 2,400 ลูกต่อวัน หรือ 60,000 ลูกต่อเดือน แต่

ความต้องการของลูกค้า 80,000 ลูกต่อเดือน ดังนั้นบริษัทควรปรับปรุง

กระบวนการผลิต ให้ได้ 3,200 ลูกต่อวัน หรือ 80,000 ลูกต่อเดือน



Tact Time = เวลาการทํางานปกติสุทธิใน 1 วัน/จํานวนชิ้นงาน

ที่ต้องการต่อวัน

เวลาทํางานปกติในหนึง่วัน = 8 ชั่วโมง

ลูกค้าต้องการชิ้นงาน = 3,200 ลูกต่อวัน

Tact Time = 8 / 3,200 ผลลัพธ์ คือ 0.0025 ชั่วโมง/ชิ้น

ดังนั้น Tact Time เท่ากับ 9 วินาที 

นั่นคือ เวลาผลิตลูกบอลแต่ละกระบวนการไม่เกิน 9 วินาที



การนําเวลาแต่ละแผนกจัดสมดุลสายการผลิต







1. จัดกิจกรรม 3 ส.



2. ปรับปรุงประสิทธิภาพแผนกบรรจุ 



2. ปรับปรุงประสิทธิภาพแผนกบรรจุ 

   - ปรับปรุงประสิทธิภาพแผนกบรรจุ โดยการปรับสถานที่การทํางานให้ลูกฟุตบอลไหล

มาที่สถานีบรรจุ ที่มีพนักงานทําความสะอาด 2 คน และสร้างโต๊ะรองรับสําหรับใส่ถุงและ

ใส่กล่องโดยใช้พนักงาน 1 คน และมีพนักงานเตรียมกล่องและใส่กล่อง 1 คน รวม

พนักงานแผนกบรรจุ 4 คน 





     หลังจากทําการปรับปรุงกระบวนการบรรจุ ทําให้มีพนักงานว่างจํานวน 4 คน 

สามารถย้ายไปช่วยงานแผนสกรีนที่ขาดประสิทธิภาพการผลิต ซึ่งแผนกสกรีนสมารถ

ลดเวลาการผลิตให้เหลือ 8 วินาที 8 วินาที เท่ากับเวลา Tact Time ทําให้

ประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมสูงขึ้น



       ดังนั้น จากความต้องการของลูกค้า 80,000 ลูกต่อเดือน บริษัทสามารถควบคุมเวลา Tact 

Time ให้ได้เท่ากับ 9 วินาที นั่นคือ สามารถผลิตลูกฟุตบอลได้วันละ 3,200 ลูก หรือ 80,000 ลูก

ต่อเดือน ในการทํางาน 25 วัน



ฝึกปฏิบัติการใช้ระบบลีน

วตัถดุิบ กระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์ ลูกค้า

พนักงาน เครื่องจักร/อุปกรณ์ วธิีการ

สมรรถนะที่ควรจะเป็น

สมรรถนะที่เป็นจริง
ปัญหา

คุณภาพ (q)

ตน้ทุน (c)

การส่งมอบ (d)

ตรวจสอบ

ตรวจสอบ

ปัญหา คือ……………..

1. …………………………………..

2. …………………………………..



การบริหารคุณภาพด้วยระบบซิกส์ซิกม่า

 ซิกส์ซิกม่า คืออะไร

ซิกส์ซิกม่า (Six sigma) คือ การบริหารการดําเนินธุรกิจอย่างชาญฉลาดโดยมุ่งเน้นให้

ความสําคัญกับลูกค้าเป็นอันดับโดยมีเป้าหมาย 4 ประการ ประกอบด้วย

1)สร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้า โดยการมุ่งเน้นในการลดความผิดพลาด

2)ลดรอบเวลาการผลิต โดยการลดความสูญเปล่า

3)ลดการแก้ไขตัวชิ้นงาน โดยการลดข้อบกพร่องที่เกิดขึ้น

4)สอนให้พนักงานรู้แนวทางในการทําธุรกิจอย่างมีหลักการ



วิทยา สุหฤทดํารง และก้องเดชา บ้านมะหิงษ์, (2545) กล่าวว่า ซิกส์ซิกม่าสามารถตอบได้

หลายๆ แนวทางแต่ละแนวทางนี้ คือ

1)การวัดผลทางสถิติด้านสมรรถนะของกระบวนการ การดําเนินงานหรือผลิตภัณฑ์

2)เป้าหมายต้องบรรลุถึงผลสําเร็จ ซึ่งจะใกล้เคียงกับความสมบูรณ์แบบสําหรับการ

ปรับปรุงทางด้านสมรรถนะ

3)ระบบของการจัดการให้บรรลุถึงความเป็นผู้นําทางธุรกิจที่ยาวนานในสมรรถนะระดับ

โลก

การบริหารคุณภาพด้วยระบบซิกส์ซิกม่า



แนวทางการวัดผลทางสถิติ 

1. การวัดผลทางสถิติจะมีคําว่า ซิกม่า (Sigma) ซึ่งเป็นตัวอักษรกรีกเขียนว่า (  ) เป็น

ตัวแทนของซิกม่า ซึ่งจะแสดงแทนส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานในสถิติหรือเรียกอีกอย่างหนึ่งว่า 

Standard Deviation หรือ ST โดยหาค่าได้จาก

การบริหารคุณภาพด้วยระบบซิกส์ซิกม่า



นาย ก. ดําเนินการธุรกิจส่งไอศครมีในบริเวณใกล้เคียงระยะทางไม่เกิน 

5 กิโลเมตร โดยสามารถส่งไอศครมีที่ไม่ละลายและดูน่ารับประทาน 

จากสัญญาที่นาย ก. ทํากับลูกคา้ คือ จะต้องส่งไอศครมีที่ไม่ละลายและ

ดูน่ารับประทานในเวลาระหว่าง 12.35 – 12.45 น. ซึ่งเป็นช่วงที่ทาน

อาหารกลางวันเสรจ็และได้ตกลงว่าหากไอศครมีถูกส่งก่อน 12.35 น. 

หรือหลัง 12.45 น. ถือว่าเป็นความบกพรอ่งในการดําเนินงาน 

การบริหารคุณภาพด้วยระบบซิกส์ซิกม่า



- นั่นคือส่งไอศกรีมหนึ่งล้านแก้วจะส่งช้าได้เพียง 3 – 4 แก้ว เท่านั้น จึงจะถือว่าเป็น

การทํางานที่ดีมาก 

การบริหารคุณภาพด้วยระบบซิกส์ซิกม่า
ดังนั้นแนวทางการวัดผลทางสถิติของซิกส์ซิกม่า คือ 

- หากส่งทันเวลาได้ 68% ของการสั่งซื้อทั้งหมด การดําเนินธุรกิจจะอยู่เพียงระดับ 2 ซิกม่า 

- หากส่งทันเวลาได้ 93% การดําเนินธุรกิจจะอยู่เพียงระดับ 3 ซิกม่า 

- หากส่งทันเวลาได้ 99.4% การดําเนินธุรกิจจะอยู่เพียงระดับ 4 ซิกม่า 

- หากธุรกิจต้องการทํางานที่ซิกส์ซิกม่าจะต้องทําการส่งไอศครีมให้ทันเวลาที่ระดับ 

99.9997% 



แต่อย่างไรก็ตามหากวัดว่าระดับของซิกส์ซิกม่าจะได้ระดับของซิกส์ซิกม่าที่ต่ํา เนื่องจากเกิดความผัน

แปรในการส่งไอศครีมสูงมาก

จากภาพว่าการส่งไอศครีมมีความผันแปรที่สูง ซึ่งจะมีไอศกรีมที่ถูกส่งไปก่อนและหลังในช่วงเวลาที่

กําหนดเป็นจํานวนมาก แต่ค่าเฉลี่ยก็ยังคงอยู่ในช่วงเวลาที่ลูกค้าต้องการ คือ ภายในเวลา 12.35 –

12.45 น. 

การบริหารคุณภาพด้วยระบบซิกส์ซิกม่า



การบริหารคุณภาพด้วยระบบซิกส์ซิกม่า

จากภาพจะเห็นได้ว่าการส่งไอศครีมมีการควบคุมความผันแปร ซึ่งจะมีไอศกรีมที่ถูกส่ง

ก่อนเวลาและหลังเวลามีจํานวนน้อย ซึ่งระดับของซิกส์ซิกม่าจะมีค่าสูง



การบริหารคุณภาพด้วยระบบซิกส์ซิกม่า

การวัดสมรรถนะของกระบวนการในรูปแบบของซิกส์ซิกม่าว่าดีหรือไม่ดี สามารถบอกด้วยการวัดระดับ

สมรรถนะของซิกม่าโดยการดูที่ปริมาณของของเสียหรือข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นในทุกๆ ล้านโอกาสหรือล้าน

กิจกรรม



การบริหารคุณภาพด้วยระบบซิกส์ซิกม่า

แนวทางการวัดเป้าหมาย

การวัดเป้าหมายของซิกส์ซิกม่า คือ การช่วยในด้านบุคลากรและกระบวนการ

ทํางานให้มีประสิทธิภาพ สามารถผลิตผลิตภัณฑ์และการบริการโดยปราศจาก

ข้อบกพร่อง ซึ่งแนวคิดการตั้งเป้าหมายให้เป็นศูนย์จะไม่อยู่ในแนวทางของซิกส์

ซิกม่า แต่ในสมรรถนะที่ระดับ 99.9997% ที่ซิกส์ซิกม่าได้ตั้งเป้าหมายไว้ข้อบกพร่อง

ในกระบวนการและผลิตภัณฑ์ต่างๆแทบจะไม่เกิดขึ้น



การบริหารคุณภาพด้วยระบบซิกส์ซิกม่า

ประเด็นหลักของซิกส์ซิกม่า
1) การจัดการโดยใช้ข้อมูลและข้อเท็จจริงเป็นตัวพลักดัน

การมุ่นเน้นที่ลูกค้า

กระบวนการต่างๆ เป็นการกระทําที่เกิดขึ้น

การจัดการเชิงรุก

การร่วมมือกันโดยไม่มีขอบเขต

การผลักดันให้ไปสู่ความสมบูรณ์แบบ



การบริหารคุณภาพด้วยระบบซิกส์ซิกม่า

แนวคิดของซิกส์ซิกม่า

1.แนวคิดของซกิสซ์กิม่าจะเนน้ใหพ้นักงานสร้างผลงาน โดยควรมีองค์ประกอบดังนี้

1) การตั้งทีมที่ปรึกษาเพื่อให้คําแนะนําพนักงานในการกําหนดแผนปรับปรุงการทํางาน

2) ให้ทรัพยากรที่จําเป็นต่อการปรับปรุงกระบวนการ 

3) สนับสนุนแนวความคิดใหม่ๆ เพื่อให้โอกาสพนักงานในการเสนอแนะความคิดเห็น

4) เน้นให้พนักงานคิดได้ด้วยตัวเอง เพื่อให้พนักงานสามารถกําหนดหัวข้อการปรับปรุงภายใต้

ข้อกําหนดของผู้บริหารองค์กร



การบริหารคุณภาพด้วยระบบซิกส์ซิกม่า

แนวคิดของซิกส์ซิกม่า

2. แนวคิดการบริหารแบบ ซิกส์ซิกม่า

1) สร้างทักษะและการเรียนรู้กับพนักงานอย่างเป็นระบบและเข้มงวด จากนั้นกําหนดเป็นโครงการ

ปรับปรุงทั้งระยะสั้นและระยะยาว

2) วัดที่ผลการปรับปรุงเป็นหลัก

3) สร้างผู้นําโครงการให้เกิดขึ้นในอนาคต

4) ใช้ข้อมูลเป็นตัวตัดสินใจเท่านั้น

5) เน้นความรับผิดชอบในการทําโครงการ

6) ผู้บริหารให้คํามั่นสัญญาในการมุ่งมั่นต่อการดําเนินงาน



การบริหารคุณภาพด้วยระบบซิกสซ์ิกมา่

กระบวนการดําเนินงานของซิกส์ซิกม่า

หลักการสําคัญของกระบวนการดําเนินงานของซิกส์

ซิกม่าประกอบด้วย 5 ขั้นตอน คือ การระบุปัญหา 

(Define) การวัด (Measure) การวิเคราะห์ 

(Analyze) การปรับปรุง (Improve)  และการ

ควบคุม (Control) หรือ (DMAIC) หรืออ่านว่า ดี

เมอิค ซึ่งในการดําเนินงานตามกระบวนการ DMAIC 

จะต้องจัดตั้งทีมดําเนินงานตามกระบวนการวงจรชีวิต

ของการดําเนินงาน DMAIC 



การบริหารคุณภาพด้วยระบบซิกสซ์ิกมา่

1) Define คือ ขั้นตอนการระบุและคัดเลือกหัวข้อเพื่อการดําเนินการตามโครงการ Six Sigma ในองค์กร โดยมี

ขั้นตอนการคัดเลือกโครงการ ดังนี้

ขั้นตอนที่ 1 โครงการนั้นต้องสอดคล้องกับเป้าหมายหลักขององค์กร 

ขั้นตอนที่ 2 มอบหมายให้ฝ่ายต่างๆ ที่เสนอโครงการไปพิจารณาหากลยุทธ์ (Strategy) ในการดําเนินงานที่

สอดคล้องกับเป้าหมายหลักขององค์กร (ตามขั้นตอนที่ 1)

ขั้นตอนที่ 3 แต่ละฝ่ายนําเสนอกลยุทธ์ในการดําเนินการให้ผู้บริหารทราบ และเมื่อผู้บริหารเห็นชอบแล้ว ให้

กลับไปกําหนดพื้นที่ที่จะดําเนินงาน (High Potential Area)

ขั้นตอนที่ 4 ซึ่งเป็นขั้นตอนสุดทา้ย หลังจากกําหนดพื้นทีท่ีจ่ะดําเนนิการได้แลว้ ให้แต่ละฝ่ายกลับไปพิจารณา

หัวข้อย่อยที่จะใช้ในการดําเนินการ



การบริหารคุณภาพด้วยระบบซิกสซ์ิกมา่

2) Measure เป็นขั้นตอนการวัดความสามารถของกระบวนการที่เป็นจริงในปัจจุบัน ขั้นตอนการวัดจะแบ่งการ

ดําเนินงานออกเป็น 5 ขั้นตอน คือ

ขั้นตอน Plan Project with Metric คือ การวางแผนและดําเนินการคัดเลือกตัวชี้วัดที่เหมาะสมในการ

ดําเนินการโครงการ

ขั้นตอน Baseline Project คือการวัดค่าความสามารถของกระบวนการที่เป็นจริงในปัจจุบัน โดยวัด

ผ่านตัวชี้วัดต่างๆ ที่เลือกสรรมาจากขั้นตอน Plan Project with Metric

ขั้นตอน Consider Lean Tools คือ วิธีการปรับปรุงกระบวนการด้วยการใช้เทคนิคต่างๆ ของ

วิศวกรรมอุตสาหการ

ขั้นตอน Measurement System Analysis (MSA) ขั้นตอนนี้เป็นขั้นตอนทีส่ําคัญมากเป็นขั้นตอนการ

ตรวจสอบเครื่องมือหรืออุปกรณ์ในการทาํงานว่ามีความปกติหรือไม่ก่อนจะลงมือปฏิบัติงาน

ขั้นตอน Organization Experience หมายถึง ขั้นการนําประสบการณ์ทีผ่า่นมาขององค์กร จะช่วยคิด

ในการแก้ไขปัญหา
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3) Analyze ขั้นตอนนี้คือการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาหลัก ซึ่งเป็นการวิเคราะห์ในเชิง

สถิติเพื่อระบุสาเหตุหลักที่ส่งผลโดยตรงต่อปัญหานั้น ซึ่งเรียกสาเหตุหลักนี้ว่า KPIV (Key 

Process Input Variable) ซึ่งต้องสามารถระบุให้ชัดเจนว่า อะไรคือ KPIV ของปัญหาและ

ต้องสามารถเชื่อมโยงกับ ตัวหลักของกระบวนการ หรือที่เรียกว่า KPOV (Key Process 

Output Variable) ให้ได้ หลักการสถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ ได้แก่ การตรวจสอบสมมติฐาน 

(Hypothesis Testing) ผังการกระจาย (Scattering Diagram) การวิเคราะห์การถดถอย 

(Regression Analysis) เป็นต้น
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4) Improvement ขั้นตอนนี้คือการปรับตั้งค่าสาเหตุหลัก (KPIV) โดยมีจุดประสงค์เพื่อให้ผลลัพธ์

ของกระบวนการเป็นไปตามต้องการ ด้วยการใช้เทคนิคการออกแบบทดลอง(Design of Experiment : 

DOE) เพื่อปรับตั้งค่าสภาวะต่างๆของกระบวนการให้เป็นไปตามความต้องการ
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5) Control ขั้นตอนนี้เป็นขั้นตอนสุดท้าย ซึ่งต้องดําเนินการออกแบบระบบควบคุณคุณภาพของกระบวนการ

เพื่อให้เกิดความมั่นใจว่ากระบวนการจะย้อนไปมีปัญหาเหมือนเดิมอีก DMAIC เป็นวิธีการพื้นฐานในกระบวนการ อาจ

ให้คําจํากัดความสั้นๆ ได้ว่า Define: ต้องไม่มีการยอมรับความผิดพลาด Measure : กระบวนการภายนอกที่หาจุด

วิกฤตเชิงคุณภาพ Analysis : ทําไมความผิดพลาดจึงเกิดขึ้น Improve : การลดความผิดพลาดที่เกิดขึ้น Control : ต้อง

ควบคุมให้เป็นไปตามเป้าหมาย
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โครงสร้างและหน้าที่รับผิดชอบของซิกส์ซิกม่า

1) Champion เป็นชื่อเรียกผู้ที่มีความรับผิดชอบสูงสุดต่อผลสําเร็จในงาน หรือผู้บริหารระดับสูง (Executive-Level 

Management)

2) Six sigma Director มีหน้าที่นําและบริหารองค์การให้สําเร็จบรรลุแนวทาง six sigma ภายในหน่วยงานทาง

ธุรกิจตนเอง เป็นผู้กําหนดแนวทางในการปฏิบัติและนโยบายการดําเนินงานของ six sigma สนับสนุนกิจกรรมต่าง ๆ ที่

สําคัญในการกระจายนโยบายให้เป็นไปอย่างต่อเนื่อง

3) Master Black Belt คือ ผู้ชํานาญการด้านเทคนิค และเครื่องมือสถิติ เป็นผู้มีความรู้และความเชี่ยวชาญในการ

ทํางานเป็นอย่างดี 
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4) Black belt คือ ผู้บริหารโครงการ (Project Manager) 

1) ความรู้ทางสถิติ

2) ความรู้ทางด้านการบรหิารโครงการ

3) ความรู้ทางด้านการสื่อสารและการเป็นผูน้ําโครงการ

4) ความรู้เพื่อการปรับปรุงคุณภาพอื่น ๆ

5) Green belt คือพนักงานที่ทาํหน้าทีโ่ครงการ เป็นผู้ที่รับการรบัรองว่ามีความสามารถเทียบเทา่นักกีฬายูโดใน

ระดับสายเขียว
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6) Team Member ในโครงการทุกโครงการจะต้องมีสมาชิกทํางาน 4-6 คน โดยเป็นตัวแทนของคนที่ทํางานใน

กระบวนการที่อยู่ในขอบข่ายของโครงการ

ส่วนสําคัญที่สุดในการทํา Six sigma คือ โปรเจ็ก แชมเปี้ยน ซึ่งจะมีหน้าที่ในการ

ดูแลให้การสนับสนุน และจัดหางบประมาณที่เพียงพอให้แต่ละ Six sigma และยังคอย

สนับสนุน แบล็กเบลต์
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เครื่องมือในการสร้างแนวคิดและการจัดการข้อมูล

‐ การระดมสมอง(Brainstorming)

‐ แผนผังความสัมพันธ์

‐ แผนภูมิต้นไม้

‐ แผนภาพกระบวนการ

‐ แผนภูมิการไหล

‐ แผนภูมิก้างปลา
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เครื่องมือในการเก็บรวบรวมข้อมูล

‐ การสุ่มตัวอย่าง

‐ ใบตรวจสอบและตารางงาน

‐ การวิเคราะห์ระบบการวัด
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เครื่องมือต่างๆสําหรับการวิเคราะห์กระบวนการและข้อมูล
‐ การวิเคราะห์การไหลของกระบวนการ

‐ การวิเคราะห์การกระทําที่เพิ่มคุณคา่และการกระทําที่ไม่เพิ่มคณุคา่

‐ แผนภูมิและกราฟต่างๆ

‐ แผนภูมิพาเรโต

‐ ฮีสโตรแกรม

‐ แผนภาพการกระจาย
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ตัวอย่างความสําเร็จ
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