
โรงพยาบาลสงชลานครินทร

สมาคมสงเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุน)
Technology Promotion Association (Thailand-Japan)

29 เมษายน 2551

ขอขอบคุณ : ภาพจากหนวยงานที่เขารวมประกวดรางวัล Thailand  5S Award

กลุมเปาหมาย

• ผูที่สนใจในการนํา 5 ส. ไปประยกุตใชในการทาํงาน ไดใช 5 ส. 
อยางถูกตอง โดยมวีัตถุประสงคเพื่อเพิ่มประสทิธิภาพในการ
ทํางาน
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วัตถุประสงค

• พนกังานทุกระดับท่ีทํางานในสถานประกอบการทั้งผลิตและ
บริการ
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• 08:30 – 09:00 น. ลงทะเบียน
• 09:00 – 10:30 น. บรรยาย “5ส ท่ีมองไมเหน็”
• 10:30 – 10:45 น. พักรบัประทานอาหารวางและเครื่องด่ืม
• 10:45 – 11:45 น.  บรรยาย “5ส ที่มองไมเหน็”
• 11:45 – 12:00 น. ตอบขอซักถาม
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25/06/2007 5ส_คันทรีเลค 4

S1
製理

Seiri
(Organization)

S2
整頓

Seiton
(Neatness)

S3
清掃

Seisou
(Cleaning)

S4  清潔 Seiketsu (Standardization)

S5  躾 Shitsuke (Training / Discipline)

Motivation

World Class Manufacturing / Servicing

Education, 5S Structure & Master Plan
Sufficient Economy
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Concept of Business Management

• Efficiency, Effectiveness, Productivity ?
• Globalization ?
• Business View Point ?
• Management Tools ? (TQM, TPM)
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SAMPLE ROAD MAPSAMPLE ROAD MAP

2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012

Training system
improvement

QOL

5S/VFP

ISO 9000 / KSS

QC OR SG

ISO 14000

TPM        / 

TPM    -

TQM

TPM    -

ISO 9000

TPA 5S Award

ISO 14000

QC Award

Prime minister Award

TQA

TPM Excellent Award

Deming Award

TPM consistent Award

TPM Special Award

TOOLS

AWARDS

1

2

3

Japan Quality Medal

TPM Advance Special Award

TPM World
Class Award

Visual factory
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ลําดับความสําคัญมาก

ลําดับความสําคัญนอย quality
Cost

Delivery

Productivity
Safety
Morale

Environment
Ethic

ผูบรหิาร
ผูถือหุน
ลูกคา

พนักงาน

สังคม

Stake Holder ผูมีสวนไดสวนเสีย

มิติท่ีตองคาํนึงในการบรหิารธรุกิจ

ลําดับความสําคัญมาก

ลําดับความสําคัญนอย

Ethics
Environment

Productivity
Safety
Morale

quality
Cost

Delivery
ผูบริหาร
ผูถือหุน
ลูกคา

สังคม

Stake Holder ผูมีสวนไดสวนเสีย

Supplier
(Supplier Relation 

Management)

Customer
(Customer Relation 

Management)

Logistic

พนักงาน

มิติท่ีตองคาํนึงในการบรหิารธรุกิจ
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Price

Profit

Cost

Baht

40%
Waste & Loss

60%
Real Cost

Goods

Cost Reduction ?

เปาหมายทางธุรกิจ

4/28/2008 10

ตลาด

ตนทุน

Break Even สถานะปจจุบันWinnerStrongest

Copy Right : Anuwat S.
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กลยุทธบรรลุเปาหมาย

4/28/2008 11

SpeedDifferentiate

Cost 
Leader

Kaizen

Innovation

Copy Right : Anuwat S.

เคร่ืองมือในการบรรลุเปาหมาย

4/28/2008 Copy Right : Anuwat S. 12

Speed

Differentiate 
(Quality)

Cost 
Leader

Loss Reduction
(5S)Quality

(QCC)

Process 
Improvement

(Lean)
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เทคโนโลยีเฉพาะดาน Intrinsic  Technology
แรงจูงใจ  และ แรงกระตุน  Motivation and Push

STAKE Holder Satisfaction
Supplier & Stock Holder & Employee & 

Social & Customer Satisfaction 

Market-in
P D C A

Fact & Data

7 QC tools

Prevention
7 New 
QC tools

วธีิการ
ทางสถิติ 

วธิีการอื่น ๆ 

Policy 
Management

Daily
Management

Cross-
Functional

Management
Bottom-Up
Activity
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Process 
Oriented

Next Process
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General Education + Political Stability

Quality

Problem
Solving

หมายเหต ุ  Kano’s House ของ Dr. Noriaki Kano
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ประสทิธิภาพการผลิต

กิจกรรมหลัก
P I L L A R SP I L L A R S
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เปาหมายการใชเครื่องมือบรหิาร

• สรางความพรอมใหกบั 6 M
– Man (Autonomous)
– Machine (Automation)
– Method (Process Improvement)
– Money (Cost Down à Cash Flow)
– Material (Reduce Waste & Loss)
– Marketing (Market Share)

4/28/2008 TPA Automation Kaizen Award 15

Human Focus
คน  à ทรพัยากรมนุษย  หรือ

คาใชจาย

เศรษฐกิจพอเพียง
Sufficiency Economy

Date : 4/28/2008 Page 16

รอบรู  รอบคอบ ระมดัระวงั

คุณธรรม ซื่อสตัย ขยัน อดทน แบงปน

พอประมาณ

มีภูมิคุนกัน
เศรษฐกจิพอเพยีง

มีเหตุมีผล

ชีวิตสมดุลย  ประเทศชาติมั่นคง 
เศรษฐกิจมั่นคั่ง สีงคมยั่งยืน 
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Motivation

Self actualization

Esteem

Social and Love

Safety

Physiological

Deficiency
Needs

Growth
Needs

Force and MotivationForce and Motivation

Force (X Theory)Force (X Theory)
•• ถือคําสั่งจากผูบริหารเปนท่ีสุด ทุกคนตองปฏิบัติตามถือคําสั่งจากผูบริหารเปนท่ีสุด ทุกคนตองปฏิบัติตาม

คําสั่ง ไมทํามีความผดิคําสั่ง ไมทํามีความผดิ
•• มาตรการหรอืมาตรฐานงานออกโดยสวนกลาง ไมไดมาตรการหรอืมาตรฐานงานออกโดยสวนกลาง ไมได

เกิดจากผูปฏิบัติงานเกิดจากผูปฏิบัติงาน
•• ยึดถือระบบเปนหลกั ไมเชื่อในความาสามารถของคนยึดถือระบบเปนหลกั ไมเชื่อในความาสามารถของคน

วาจะสามารถทํางานดวยตนเองได ตองควบคุม วาจะสามารถทํางานดวยตนเองได ตองควบคุม 
•• ต้ังเปาหมายต่ํา เพื่อใหสามารถบรรลุเปาหมายไดต้ังเปาหมายต่ํา เพื่อใหสามารถบรรลุเปาหมายได

โดยงายโดยงาย
•• ระบบประเมินขึ้นกบัดุลพินจิของนายระบบประเมินขึ้นกบัดุลพินจิของนาย
•• บรรยากาศเครงเครียด ฝนใจบรรยากาศเครงเครียด ฝนใจ
•• เปาหมายสวนตวัเปนหลกั  เปาหมายองคการเปนรองเปาหมายสวนตวัเปนหลกั  เปาหมายองคการเปนรอง
•• หัวหนาไมเขารวม สั่งการใหผูใตบังคับบัญชาปฏิบัติหัวหนาไมเขารวม สั่งการใหผูใตบังคับบัญชาปฏิบัติ

Force (X Theory)Force (X Theory)
•• ถือคําสั่งจากผูบริหารเปนท่ีสุด ทุกคนตองปฏิบัติตามถือคําสั่งจากผูบริหารเปนท่ีสุด ทุกคนตองปฏิบัติตาม

คําสั่ง ไมทํามีความผดิคําสั่ง ไมทํามีความผดิ
•• มาตรการหรอืมาตรฐานงานออกโดยสวนกลาง ไมไดมาตรการหรอืมาตรฐานงานออกโดยสวนกลาง ไมได

เกิดจากผูปฏิบัติงานเกิดจากผูปฏิบัติงาน
•• ยึดถือระบบเปนหลกั ไมเชื่อในความาสามารถของคนยึดถือระบบเปนหลกั ไมเชื่อในความาสามารถของคน

วาจะสามารถทํางานดวยตนเองได ตองควบคุม วาจะสามารถทํางานดวยตนเองได ตองควบคุม 
•• ต้ังเปาหมายต่ํา เพื่อใหสามารถบรรลุเปาหมายไดต้ังเปาหมายต่ํา เพื่อใหสามารถบรรลุเปาหมายได

โดยงายโดยงาย
•• ระบบประเมินขึ้นกบัดุลพินจิของนายระบบประเมินขึ้นกบัดุลพินจิของนาย
•• บรรยากาศเครงเครียด ฝนใจบรรยากาศเครงเครียด ฝนใจ
•• เปาหมายสวนตวัเปนหลกั  เปาหมายองคการเปนรองเปาหมายสวนตวัเปนหลกั  เปาหมายองคการเปนรอง
•• หัวหนาไมเขารวม สั่งการใหผูใตบังคับบัญชาปฏิบัติหัวหนาไมเขารวม สั่งการใหผูใตบังคับบัญชาปฏิบัติ

Motivation (Y Theory)
• ใหความรู ความเขาใจ ใหพนกังานเหน็ประโยชน

สวนรวม
• สรางความอยากหรอืความชอบใหเกิดขึ้นกับ

ทีมงาน
• เนนความมีสวนรวมของพนักงาน
• มาตรการหรอืมาตรฐานงานตองใชงายไมซับซอน 

สะดวกที่จะใช ผูปฏบิัติมีสวนรวม
• ต้ังเปาหมายทาทายความสามารถ โดยเนนใหเกิด

การทํางานเปนทมีถึงจะสําเร็จ
• เปาหมายสวนรวมหรือทีม มากอนเปาหมาย

สวนตวั
• ระบบประเมินผลชดัเจน เปนระบบ
• บรรยากาศสนกุสนาน อยากเขารวม
• สงเสรมิการทํางานเปนทมี
• หัวหนาเปนตวัอยางที่ดี และเปนสวนหนึ่งของทีม

Motivation (Y Theory)
• ใหความรู ความเขาใจ ใหพนกังานเหน็ประโยชน

สวนรวม
• สรางความอยากหรอืความชอบใหเกิดขึ้นกับ

ทีมงาน
• เนนความมีสวนรวมของพนักงาน
• มาตรการหรอืมาตรฐานงานตองใชงายไมซับซอน 

สะดวกที่จะใช ผูปฏบิัติมีสวนรวม
• ต้ังเปาหมายทาทายความสามารถ โดยเนนใหเกิด

การทํางานเปนทมีถึงจะสําเร็จ
• เปาหมายสวนรวมหรือทีม มากอนเปาหมาย

สวนตวั
• ระบบประเมินผลชดัเจน เปนระบบ
• บรรยากาศสนกุสนาน อยากเขารวม
• สงเสรมิการทํางานเปนทมี
• หัวหนาเปนตวัอยางที่ดี และเปนสวนหนึ่งของทีม

Z Theory : Systematic Approach( X Theory) & Motivation (Y Theory)
Induction =System +  KPI + Motivation

Z Theory : Systematic Approach( X Theory) & Motivation (Y Theory)
Induction =System +  KPI + Motivation
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anuwat@tpa.or.th

7 ชั้นตอน ในการเตรียมการ

1. จัดตั้งหนวยงานสงเสริม 5ส.
2. การแบงพื้นที่รับผิดชอบ
3. การจัดทําคูมือ 5ส.
4. การใหความรู 5ส.
5. การจัดทําบอรดกิจกรรม
6. พธิีเปด (Kick Off)
7. การทาํความสะอาดใหญ (Big 

Cleaning Day)

Japanese APO-JPC Thai
製理 せいり Seiri Organization สะสาง
整頓 せいとん Seiton Neatness สะดวก
清掃 せいそう Seisou Cleaning สะอาด
清潔 せうけつ Seiketsu Standardization สรางมาตรฐาน
躾 しつけ Shitsuke Training/Discipline  สรางวนัิย

Organization การจัดระบบ (สิ่งของ ระบบงาน)   
วัตถุประสงค ลดความสญูเปลา
ตัวชี้วัด จํานวนส่ิงของหรือระบบงานที่สูญเปลา หรือ ซํ้าซอน ถูกกาํจดัออก

สํารวจสิ่งของ และ ระบบงาน

1. สํารวจ

แยกแยะสิ่งของ และ ระบบงาน
- สิ่งท่ีจําเปน
- สิ่งท่ีไมจําเปน (ใชได  ใชไมได)

2. แยก

ของไมจําเปน แตใชได = ขาย
ของไมจําเปน แตใชไมได = ท้ิง

3. ขจัดสวนเกนิ

ของจําเปนแตไมมี = จดัหา
เพื่อใหเกิด  ความพอด ี หรือ พอเพยีง

4. เพิ่มสวนขาด
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Neatness ความเปนระเบียบเรียบรอย 
วัตถุประสงค เพิ่มประสิทธิภาพ (ความเรว็)
ตัวชี้วัด 30 วินาที

กาํหนดชื่อ ท่ีอยูที่แนนอนใหกับสิ่งของท่ีอยู
ในพื้นท่ีทั้งหมด รวมถึงความเช่ือมโยงไปยัง

สิ่งของท่ีมีหนวยเลก็ที่สุด

1. ทําแผนผัง

กําหนดท่ีวางสิ่งของใหชดัเจน หาม
ปะปนกัน

2.. กําหนดท่ีวาง

จัดทําปายชื่อตามระบบท่ีไดวางไว

3. ทําปายชื่อ

จัดวาง โดยกําหนดใหสิ่งท่ีใชบอยใหอยูใกลมือ 
และไกลมือออกไปตามความถ่ีการใชงาน

4. จัดวางตาม
แผนผงั

Cleaning ทําความสะอาด
วัตถุประสงค ตรวจสอบสิ่งผิดปกติ (บํารงุรกัษาเชงิปองกัน)
ตัวชี้วัด จํานวนส่ิงผิดปกติท่ีตรวจพบ

กําหนดผูรับผิดชอบพื้นท่ีตามที่ได
ออกแบบผังไว รวมถึงเคร่ืองจักร 

อุปกรณ

1. กาํหนดผูรับผดิชอบ

ศึกษาวิธีการทําความสะอาด ระดบั
ความสะอาดของพื้นท่ี เครื่องจักร 
อุปกรณ เพื่อไมใหเกิดความเสยีหาย

2. ศึกษารายละเอียดวิธกีารทาํความสะอาด

กําหนดแผนการทาํความสะอาด ขณะทํางาน 
รายกะ รายวัน รายเดอืน รายป 

3. กาํหนดแผนการทาํความสะอาด

ขณะทําความสะอาดจะตองตรวจสอบ
ส่ิงผิดปกติ หากพบใหติดปาย และ
ดําเนนิแกไขหรือแจงผูเกี่ยวของ

4. ตรวจสอบสิ่งผิดปกติ
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Standardization สรางมาตรฐาน
วัตถุประสงค ลดความผนัแปร
ตัวชี้วัด พนักงานในหนวยงานเดียวกันทํางานแทนกนัได

จัดทํามาตรฐานอยูในรปูที่สามารถสื่อให
เขาใจตรงกัน ปจจุบันใชมัลติมีเดีย ภาพถาย 
ภาพเคลื่อนไหว ทําใหใชงาย เรยีนรูไดเร็ว

1. กําหนดเปนลายลกัษณ (Documented)

จัดการฝกอบรมพนกังานใหมีความสามารถ
ปฏบิัติตามมาตรฐานโดยมีทดสอบ
ความสามารถกอนและหลงั

2. ฝกอบรม (Training) 

สงัเกตการณ การปฏิบัติตามมาตรฐาน
ของพนักงาน

3. ติดตามประเมินผล (Monitoring)

หากพบมาตรฐานไมไดถูกนาํไปใช ตองปรับปรุง
มาตรฐานใหใชงายขึ้นและสรางความเขาใจกับ
พนกังานถึงประโยขนที่ไดรบั

4. การจูงใจ (Motivation)

Standardization

Process

Input AND Gate

ความผันแปร 

QC
QA

การใหอยูใน Spec  ตลอดเวลา  ทําได 2 วิธี
1. ขยาย Spec
2. ควบคุมไมใหเกิดความผันแปร (Dispersion) หรือ (Barasuki)  ที่ Input 

และ Process

Spec

Output
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สรุปประเด็นสําคัญ

• สิ่งที่ลกูคาไมตองการแตเรายงัตองทํา เรียกวา “ความสูญเปลา
(waste / loss)”

• สิ่งที่ลกูคาตองการแลวเราทําได เรยีกวา “มลูคา (value)” 

Date : 4/28/2008 Anuwat S [Technology Promotion Association (Thailand-Japan)] Page 25

Standardization

• Documented กําหนดเปนลายลักษณ (eDocument Multimedia)
• Training อบรมเพื่อใหเขาใจในมาตรฐาน 
• Monitoring ตรวจติดตามการปฏบิัติตามมาตรฐาน 
• Motivation จูงใจใหมีการนํามาตรฐานมาใชงาน โดยเริ่มท่ีตัวเองกอน 
• Revision ตองมีการปรบัปรงุมาตรฐานใหดีขึ้นตลอดเวลา  
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มาตรฐานที่ดี

มาตรฐานที่ดี
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Training/Discipline สรางวนิัย
วัตถุประสงค รักษามาตรฐาน และ ระบบ 5 ส.
ตัวชี้วัด ทุกคน ทุกท่ี ทุกเวลา (วัฒนธรรมองคการ)

- ผูบังคับบัญชาทําตัวเปนตวัอยางที่ดี (ภาวะผูนาํ)
- ฝกอบรมใหพนกังานเขาใจถึงประโยชนตอตนเอง และองคการในการทาํ 5 ส.
- ใชสภาวะแวดลอมและการวางระบบงานที่ดีเพื่อเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมคน
- สรางบรรยากาศที่ดีในการปรับปรงุงาน
- สรางกิจกรรมสงเสรมิ

1. สรางแรงจูงใจ (Motivation)

ตองมีการตรวจติดตาม 4 ระดับ
- ตรวจดวยตนเอง - ตรวจดวยคณะกรรมการ
- ตรวจดวยผูบริหารระดับสูง - ตรวจโดยองคการภายนอก

2. ติดตามประเมินผล (Monitoring)

30

Self Audit 

Committee Audit 

Top Management 
Audit

ระดับของการตรวจประเมิน

การตรวจประเมินจากภายนอก
(Third Party Audit)
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31

Self Audit Committee Audit

Top Management Audit

ตวัอยางการตรวจประเมิน 5ส 3 ระดบั

COO Plant Review

32

การตรวจประเมินจากภายนอก
(Third Party Audit)
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33

Audit  โดย ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. หมายเหตุ

    1.  ตนเอง

  (หัวหนาและสมาชกิกลุม)

 

4.  ผูเชี่ยวชาญภายนอก

ตารางเวลาการเขาตรวจประเมนิตารางเวลาการเขาตรวจประเมนิ

2.  หัวหนางาน

(หัวหนา/คณะกรรมการ)

3.  ผูบริหารระดับสูง

34

หลกัการตรวจ
ระดับพนกังาน และ/หรือหัวหนาพื้นที่ (Self Audit)

• เนนการตรวจตามมาตรฐานท่ีพื้นท่ีกําหนดไวเปนสําคัญ
• ดําเนินการตรวจใหเปนไปตามแผนท่ีวางไว
• เนนการตรวจในจดุที่ผลคะแนนการตรวจครั้งกอนหนาตํ่ากวาระดับ

มาตรฐาน (ระดับกลางของชวงคะแนน)
• ภายหลงัการตรวจทกุครั้งตองมีการประชุมเพ่ือหาสาเหตุ และแนวทาง

ในปรบัปรุงแกไข
• จดัทําและบนัทึกผลการตรวจประเมนิในรูปแบบที่แสดงถงึผลการดําเนิน

กิจกรรม
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35

ขอควรปฏิบตัิในการตรวจดวยตนเอง

• ไมจัดฉากในการตรวจ
• ตรวจตามเกณฑท่ีกําหนดไวอยางเครงครัด ตรงไปตรงมา ไมเขาขาง

ตนเอง
• หากพบจุดที่ตองปรับปรุง ควรถายภาพไวและนาํไปเปนประเด็นในการ

ระดมสมองเพื่อกอใหเกิดการปรับปรุงอยางตอเนื่อง
• กรณีท่ีเปนจดุตรวจของตนเอง อาจแลกกันตรวจระหวางเพื่อรวมทีมใน

พ้ืนที่เดียวกัน

36

การตรวจประเมินโดยเจาของพื้นท่ีการตรวจประเมินโดยเจาของพื้นท่ี
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37

หลกัการตรวจ
ระดับคณะกรรมการกลาง (Committee Audit)

• วางแผนการตรวจเปนรายป ดําเนินการตรวจตามแผนที่ไดกําหนดไวทุก
คร้ัง ไมควรเลื่อน 

• ตรวจตามมาตรฐานท่ีพื้นที่กําหนด แตตองสอดคลองกับมาตรฐานกลาง
• ไมเปนผูตรวจในพื้นที่ท่ีตนเองสงักดั หรือเปนผูท่ีมีสวนไดสวนเสียกบัพื้นที่

ท่ีตรวจ ควรงดการออกคะแนน
• เนนการตรวจในเชิงรูปธรรมที่สอดคลองกบันโยบาย และเปาหมายใน

การดําเนินกิจกรรม 5ส ขององคการ
• พิจารณาในการปรบัปรุงอยางตอเนื่องของพ้ืนท่ี
• ใชภาพถายเปนเครื่องมือในการตรวจ

38

• เนนการตรวจในจุดที่ตองปรับปรุงจากการตรวจครั้งกอนหนา
• ตองมีขอเสนอแนะเพื่อการปรับปรุงแกไขเพ่ือใหเกิดการยกระดับ

มาตรฐานใหสูงข้ึน
• กอนสรุป และแจงผลการตรวจใหพื้นที่ทราบ ตองมีการประชุมรวมกัน 

เพื่อลดชองวางมาตรฐานการตรวจของคณะกรรมการแตละคน และผล
การตรวจนั้นจะตองมีเพียงผลสรุปเดียว

• สงผลการตรวจประเมนิใหพื้นที่ไดทราบไมเกิน 2 วันภายหลังการตรวจ 
เพื่อไมใหเกิดความแตกตางกันของสภาพแวดลอมท่ีตรวจในวันตรวจกบั
วันที่ไดรับทราบคะแนนผลการตรวจ

หลักการตรวจ (ตอ)
ระดับคณะกรรมการกลาง (Committee Audit)
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39

ขอควรปฏิบัติและมารยาทในการตรวจสําหรับ
คณะกรรมกลาง

• แจงกําหนดการตรวจใหพื้นท่ีทราบลวงหนา
• ใหมวีาระในการนําเสนอผลการดาํเนนิกิจกรรมของพื้นที่ทุกครั้งที่

มกีารตรวจ
• หลีกเล่ียงในการโตเถียง หรอืโตแยงกับพื้นที่ในกรณีที่ความ

คิดเห็นไมตรงกัน แตควรเปดโอกาสใหพื้นที่แสดงความคิดเหน็
อยางเตม็ท่ี

40

ผลการตรวจประเมินโดยคณะกรรมการ ผลการตรวจประเมินโดยคณะกรรมการ 55สส
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JUN AUG OCT

TARGET

RESULT

Target

Target

Target

Result

Result

Result

Year 2006

SGA 67 Gr.

คะแนนเพิ่มขึ้น 14 %
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หลกัการตรวจ
ระดับผูบริหารระดับสูง

 (Top Management Audit)

• ควรเปนผูบริหารในระดบัผูจดัการฝายจนถึงประธานบริษัท
• ไมเนนการตรวจในรายละเอียดของการดําเนินกิจกรรม
• เนนการตรวจผลลพัธ (Outcome) จากการดําเนนิกจิกรรมในเชิงตัวเลข 

หรือดัชนีช้ีวัดที่ไดกําหนดไวเปนเปาหมาย มากกวาการตรวจวา “ไดทํา
กิจกรรม 5ส” หรือ “ไมไดทํากิจกรรม 5ส”

42

• ควรใชภาพถายในการชี้แจงถงึจดุดี จดุเดน จดุปรับปรุง ใหพนักงานได
ทราบ เพราะจะเปนผลดีทางดานจติวิทยา และพฤติกรรมศาสตร

• ในการตรวจผูบริหารตองแสดงออกถงึการสงเสรมิ สนับสนุนการดําเนิน
กิจกรรม 5ส อยางชัดเจน จรงิใจ เพื่อใหพนักงานเกดิขวัญ กําลังใจ และ
ม่ันใจวาผูบริหารมีความมุงมั่นอยางแทจรงิ

หลักการตรวจ
ระดบัผูบริหารระดับสูง

 (Top Management Audit)
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การตรวจประเมินโดยการตรวจประเมินโดยผูบริหารผูบริหาร

หัวขอและรายละเอียด รูป ผูตรวจสอบ ผูรับผิดชอบ รายละเอียด รูป

1 รางไฟยาวเลยไปถึงทางเดิน SPS KPT นําโตะมาเก็บเขาท่ีเด ิม

Latch

2 โตะมีปายหลายปาย ไมรูสถานะที่แทจริง SPS KPT จัดเก็บปายใหเหลือเฉพาะท่ีใชงาน

Latch

3 material สูงกวา maximum และไมมีเวลา Start Run

เติม Mat'lใหตรงตามที่กําหนดไว และลง
เวลาที่เริ่ม Run

SPS Tech

Latch

การแกไขComment 

ผูบริหารลงพื้นที่
เพื่อตรวจหาสิ่ง
ผิดปกติและถาย
ภาพ สงให
เจาของ
พื้นที่ทําการแกไข

รางวัลสําหรับกลุมที่ทําคะแนนรางวัลสําหรับกลุมที่ทําคะแนนสูงสุดสูงสุด

Little Duck Gang Free Radicals Professional Team
        2000 Baht      2000 Baht          2000 Baht
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ムリ ムラ ムダ
Muri Mura  Muda

Overburden  Fluctuation  Waste

Capacity

Time

Performance

Overburden ムリ Muri : Staff

Waste  ムダ Muda : Stock Holder

Efficiency

Fluctuation ムラ Mura : Customer

7 Waste

1. M-Motion  การเคลื่อนไหว
2. D-Defect  งานเสยี
3. W-Waiting การรอคอย
4. S-Stock พัสดคุงคลัง
5. T-Transportation การขนยาย
6. O-Over Production การผลติเกนิความจําเปน
7. P-Process itself กรรมวิธีไมมีประสิทธิภาพ
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เทคนิคการทํา 5ส
ทําเปนระบบ

ครอบคลมุทุกพื้นท่ี
ลดการตอตาน หาญกลาปรับปรงุ

พยุงความตอเน่ือง
เสรมิสรางมาตรฐาน

ปราดเปรื่องเร่ือง
ความคิดเริ่มตนเปนกลุม

50

5ส  “ไมใชเพียงใหทุกคนรวมกัน”  
แต  “ใหทุกคนตองปฏิบัติรวมกัน”
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งานหนัก !!!

สบายอารมณ
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ชวีิตมนุษยในรอบ 80 ปชวีิตมนุษยในรอบ 80 ป

นอน 27 ป
รอเตบิโตกวาจะเดียงสาอีก 3 ป
เรยีนหนังสอื (ปริญญาตรี) 7 ป
ทํางานเลี้ยงครอบครัว 15 ป
เดินทาง 7 ป
แตงตัว 3 ป
ดื่มกิน 10 ป
เที่ยว 4 ป
เลี้ยงหลาน เขาวัด นอนอัมพาต   4 ป

4/28/200853 Technology Promotion Association (Thailand-Japan)

4/28/200854 Technology Promotion Association (Thailand-Japan)
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