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เรไร เฟื่องอาวรณ์

ผู้เชี่ยวชาญอุตสาหกรรม

ใน
ช่่วงเวลานี้้�ที่่�ประเทศไทย และนานาชาติิต่่างต้้องมีีแผนบริิหาร

งานกัันในสภาวะที่่�ไม่่ปรกติิ ทุุกคนต่่างต้้องปรัับตััวเข้้าสู่่�

สถานการณ์์ให้้ได้้เพื่่�อความอยู่่�รอด องค์์กรเองก็็เช่่นเดีียวกััน ใน

ระหว่างที่่�ทุกอย่่างก็็ยัังต้้องดำำ�เนิินต่่อไป บางท่่านต้้องเดิินทางไป

ทำำ�งานก็็ต้้องใช้้ชีีวิิตอย่่างระมััดระวััง บางท่่านทำำ�งานที่่�บ้้านก็็ปรัับ

เปลี่่�ยนทั้้�งวิิธีีการทำำ�งาน และใช้้เครื่่�องมืือในการทำำ�งานที่่�ทัันสมััยเข้้า

มาขจััดอุุปสรรคในการทำำ�งาน แต่่บางท่่านก็็อาจจะต้้องเริ่่�มต้้นอะไร

ใหม่่ๆ เพราะความเปลี่่�ยนแปลงที่่�กระทบอย่่างรุุนแรงที่่�เกิิดขึ้้�นจน

องค์์กรไม่่อาจดำำ�รงอยู่่�ใด้้อีีกต่่อไป 

การเปลี่่�ยนแปลงที่่�เกิิดขึ้้�นกัับองค์์กรนั้้�น หลายครั้้�งเกิิดจาก

ปัจัจัยัภายในองค์ก์รเอง และสร้า้งผลกระทบที่่�รุนุแรง แต่เ่มื่่�อพิจิารณา

อย่่างถี่่�ถ้วนก็็จะพบว่่าการควบคุุมปััจจััยภายนอกนั้้�นแสนลำำ�บาก 

องค์์กรเองทำำ�ได้้ดีทีี่่�สุดคืือการพััฒนาพนัักงานในทุุกระดัับขององค์์กร

ให้้แข็็งแกร่่งจากภายในจะช่่วยบรรเทาผลกระทบจากวิิกฤตได้้ และ

อาจกลายเป็็นโอกาสได้้อย่่างไม่่น่่าเชื่่�อ ตอกย้ำำ��ให้้มั่่�นใจได้้ว่่า ไม่่ว่่า

จะวิกิฤตครั้้�งไหนๆ บุคุคลากรที่่�มีคุณุภาพ มีคีวามรู้้� ความสามารถที่่�ดีี 

มีีความยืืดหยุ่่�นพร้้อมปรัับเปลี่่�ยนตนเองเพื่่�อสนัับสนุุนธุุรกิิจให้้ได้้ใน

ทุุกสถานการณ์์ ถืือเป็็นสิ่่�งสำำ�คััญยิ่่�ง ซึ่่�งองค์์กรไม่่สามารถทดแทน 

สิ่่�งเหล่่านี้้�ด้้วยเทคโนโลยีีสมััยใหม่่ ที่่�สำำ�คััญองค์์กรต้้องพััฒนาคน 

เหล่่านี้้�ด้้วยระบบขององค์์กรเอง เพื่่�อให้้เกิิดบุุคคลากรที่่�มีีคุุณภาพ 

มีีปริิมาณที่่�เพีียงพอต่่อธุุรกิิจ ซึ่่�งก็็หมายถึึงความมั่่�นคงขององค์์กร 

ในระยะยาวนั่่�นเอง 

เกริ่่�นนำำ�เสีียยาว มาเข้้าเรื่่�องกัันสัักทีี ในครั้้�งนี้้� จะขอกล่่าว

ถึึงระบบการส่่งเสริิม QCC ที่่�ผู้้�เขีียนเองได้้คลุุกคลีีอยู่่�พอสมควรใน

หลายๆ ฐานะ และวัันนี้้�จะขอกล่่าวถึึงแนวคิิดเชิิงกลยุุทธ์์ต่่อการ

ยกระดัับกิิจกรรม QCC ให้้สามารถนำำ�ไปใช้้ยกระดัับ และพััฒนา

บุุคลากรในองค์์กรได้้อย่่างจริิงจััง ซึ่่�งผู้้�เขีียนคงจะไม่่ขอกล่่าวถึึงเรื่่�อง

พื้้�นฐานที่่�หลายท่า่นทราบดีว่ี่าระบบขับัเคลื่่�อน QCC นั้้�นประกอบด้ว้ย

อะไรบ้้าง แต่่จะขอกล่่าวถึึงปััญหาอุปสรรคของการขัับเคลื่่�อนระบบ

บริิหารกิิจกรรม QCC และที่่�สำำ�คััญคืือ แนวทาง แนวคิิดในการแก้้ไข

ปััญหาดัังกล่่าวเชิิงกลยุุทธ์์

ปัญหาระบบการส่งเสริมกิจกรรม QCC ภายใน

องค์กรกับความเชื่อที่ผิดพลาด 

หลายๆ องค์์กร มัักมองว่่าการบริิหารกิิจกรรมส่่งเสริิม QCC 

นั้้�น ไม่่ได้้มีีอะไรมากไปกว่่าการพยายามให้้คนมีีส่่วนร่่วมให้้ได้้ทั่่�วทั้้�ง

องค์์กร จััดประกวดคััดหากลุ่่�มชนะเลิิศที่่�มีีคะแนนสููงสุุด จากนั้้�นส่่ง

กลุ่่�มดัังกล่่าวไปดููงาน และแสดงผลงานต่่างประเทศ แล้้วถืือว่่าจบ

กิิจกรรม QCC ไป ปีีหน้้าเริ่่�มใหม่่ (เหมืือนเดิิม) งบประมาณเท่่าเดิิม

หรืือเพิ่่�มขึ้้�นเพื่่�ออััดฉีีดให้้การแข่่งขัันคึึกคััก ให้้การอบรม เรีียนรู้้�วิชา

การเดิิมๆ วนไปตามรอบเวลา สิินค้้าที่่�ผลิิตมีีของเสีียมากเหมืือนเดิิม

ต้้นทุุนสููงกว่่าเดิิม ส่่งสิินค้้าไม่่ทัันคล้้ายๆ เดิิม ลููกค้้าร้้องเรีียนปััญหา

เหมือืนเดิิม เชื่่�อว่่ากิจกรรม QCC นั้้�นไม่ไ่ด้ช้่ว่ยให้ส้ิ่่�งเหล่านี้้�ดีขีึ้้�น ความ

เชื่่�อที่่�ผิดพลาดเหล่านี้้�ถืือเป็็นแนวคิิดที่่�ไม่่สอดคล้้องกัับแนวคิิดการ

บริิหารกิิจกรรม QCC เพื่่�อมุ่่�งเน้้นการพััฒนาศัักยภาพของพนัักงาน 

จะขอกลา่วถึงปญัหาทีพ่บเปน็ประเดน็ยอ่ยๆ ดังน้ี 

1. 	ปั ญัหาทางด้้านวิชิาการ (การให้ค้วามรู้้�ทางทฤษฎีี) ที่่�ไม่่

ได้ว้ัดัผลสััมฤทธิ์์� และขาดการนำำ�ไปปรัับปรุงุกระบวนการให้้ความรู้้�

การพััฒนาระบบส่่งเสริมกิิจกรรม QCC อย่่างมีีกลยุทธ์์

(New Strategy of Sustainable QCC Management)
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โครงการ QCC ที่่�กลุ่่�มได้้นำำ�เสนอ ถืือเป็็นโอกาสที่่�ดีเหลืือเกิินที่่�ผู้้�

บริิหาร คณะกรรมการผู้้�เชี่่�ยวชาญทางด้้าน QCC ขององค์์กรนั้้�นๆ 

จะได้้มองเห็็นปััญหาย่่อยๆ ของแต่่ละกลุ่่�มผ่่านผลงาน และรวบรวม

ข้้อเท็็จจริิง (Fact & Data) เหล่่านี้้�มาวางแผนการยกระดัับเชิิงระบบ

(PDCA) ในระยะต่่อไป ไม่่ได้้หยุุดเพีียงการได้้ผู้้�ชนะการประกวด

แต่่จากประสบการณ์์ที่่�ผ่านมาพบว่่า องค์์กรส่่วนใหญ่่ไม่่เคยได้้ใช้้

ประโยชน์์จากสิ่่�งเหล่่านี้้�ในการพัฒนาระบบส่่งเสริิมกิิจกรรมของ

ตนเองอย่่างจริิงจััง 

● 	 กลุ่่�มได้้ลงมืือปฏิิบััติิกิิจกรรม QCC แต่่ระดัับความ

สามารถกลุ่่�มเท่่าเดิิม ปััญหาลัักษณะนี้้�เกิิดขึ้้�นอยู่่�บ่่อยๆ ทำำ�ไมถึึงเป็็น

เช่น่นั้้�น ในเมื่่�อการกระตุ้้�น และพัฒันาพนักังานให้มี้ีทักัษะ และความ

สามารถที่่�สููงขึ้้�นคืือ เรื่่�องภาระหน้าที่่�โดยตรงของที่่�ปรึึกษากลุ่่�ม หรือ

หัวัหน้างานโดยตำำ�แหน่ง แต่่กลุ่่�มกลับัมีีความสามารถเท่า่เดิมิ ถ้า้มอง

ให้้ลึึกลงไป จะพบว่่าสาเหตุเกิิดจากส่่วนหลััก คืือ ระดัับทัักษะของ

หััวหน้้างานไม่่เพีียงพอที่่�จะยกระดัับกลุ่่�ม QCC ที่่�ตนรัับผิิดชอบดููแล

ได้ ้คงเป็็นไปไม่ไ่ด้้ หรือืเป็น็ไปได้้ยาก ที่่�กลุ่่�มจะมีีความรู้้�ความสามารถ

มากกว่่าที่่�ปรึึกษากลุ่่�ม ดังันั้้�นที่่�ปรึกึษากลุ่่�มเองก็็มีีเร่ื่�องท่ี่�ตนเองต้้อง

พััฒนาตนเองอยู่่�ตลอดเช่่นกััน เมื่่�อพิิจารณาในรายละเอีียดปลีีก

ย่่อย จะพบว่่าที่่�ปรึึกษากลุ่่�มเอง จำำ�เป็็นต้้องมีีทัักษะที่่�หลากหลาย

ซึ่่�งจำำ�เป็็นต่่อการเป็็นที่่�ปรึึกษากลุ่่�ม QCC ที่่�ดีี ไม่่ว่่าจะเป็็นความรู้้�

ทั้้�งทฤษฎีี และปฏิิบััติิในวิิชาการที่่�เกี่่�ยวข้้องกัับ QCC ที่่�จำำ�เป็็นต่่อ

ที่่�ปรึึกษา (ต้้องมีีความรู้้�ที่่�เข้้มข้้น และเจาะลึึกมากกว่่ากลุ่่�ม QCC) 

ภาวะผู้้�นำำ�ที่่�เหมาะสม บริิหารจััดการเวลา การจููงใจกลุ่่�ม และอื่่�นๆ

เป็็นต้้น การพร่่องในทัักษะที่่�สำำ�คััญเหล่่านี้้�ของที่่�ปรึึกษากลุ่่�ม QCC 

นำำ�ไปสู่่�ปััญหาข้้างต้้นได้้ 

● 	 กลุ่่�ม QCC ที่่�ชนะที่่�เป็็นกลุ่่�มเดิิมๆ แสดงให้้เห็็นว่่าระดัับ

ความรู้้� และทัักษะความสามารถของพนัักงานขององค์์กรสููงเพีียง

บางส่ว่นเท่า่นั้้�น และมีีจำำ�นวนไม่่มาก พิจิารณาให้ถ้ี่่�ถ้ว้นจะพบว่า่เป็น็

ปััญหาขององค์์กร เพราะองค์์กรคงไม่่ได้้ต้้องการพนัักงานที่่�มีีความ

สามารถสููงจำำ�นวนน้้อย แต่่ต้้องการเพิ่่�มให้้มีีมากขึ้้�น ได้้หมุุนเวีียน 

ผู้้�ชนะ (ชนะจากระดัับความสามารถ ไม่่ใช่่การเวีียนตามวาระ) ซึ่่�งจะ

ยิ่่�งทำำ�ให้้ลบล้้างภาพในความคิิดของพนัักงานอีีกจำำ�นวนมาก ที่่�หมด

หวัังกัับการชนะการประกวดไปได้้พอสมควร การขาดมุุมมองเชิิง

ระบบ ในการยกระดัับทัักษะท่ี่�ปรึึกษากลุ่่�มอย่่างเป็็นระบบ คณะ

กรรมการส่่งเสริิมกิิจกรรม QCC ภายในเคยมีีการพููดคุุยเรื่่�องระดัับ

ทัักษะของที่่�ปรึึกษาที่่�ควรจะเป็็นหรืือไม่่ หากไม่่เคยก็็คงไม่่ใช่่แค่่

ปััญหาของหััวหน้้างานเพีียงอย่่างเดีียว แต่่เป็็นปััญหาระบบส่่งเสริิม

กิิจกรรม QCC ขององค์์กรที่่�ดููจะเป็็นปััญหาที่่�มีีอาการหนัักกว่่า และ

ต้้องพััฒนาเป็็นอัันดัับแรก 

3. 	ปั ญัหา ทักัษะ ความสามารถในการประเมิินผลงานของ

คณะกรรมการ QCC ไม่่มีีคุุณภาพเพีียงพอต่่อการประเมิินผลงาน 

● 	 พนัักงาน หััวหน้้างาน ได้้เรีียน QC Story 7 ขั้้�นตอน, 

เครื่่�องมืือ 7 QC Tools และ Tools อื่่�นๆ ที่่�จำำ�เป็็นแต่่พอไปใช้้งานจริิง

ยังัเข้า้ใจไม่่ถููกต้อ้ง คงไม่่ใช่่เรื่่�องยากที่่�จะวัดัความรู้้�ก่อน และหลังัการ

ฝึกึอบรม แต่ก่ารนำำ�ผลการประเมินิความรู้้�ต่า่งๆ เหล่า่นั้้�นมายกระดับั

การพัฒันาวิชิาการ และการถ่า่ยทอดนั้้�น หาได้ย้าก การอบรมทำำ�ตาม

แผนให้้จบไป ถืือเป็็นเรื่่�องปรกติิที่่�พบได้้ทั่่�วไป

● 	 อบรมในหััวข้้อเดิิมซ้ำำ��ๆ ทุุกปีี ไม่่เน้้นในจุุดอ่่อน เน้้น

จำำ�นวนหััวข้้อมากกว่่า ขาดการเจาะลึึกในวิิชาการที่่�ผู้้�ใช้้งานต้้องการ 

พอจะจััดการอบรมแบบเจาะลึึกก็็ไม่่แน่่ใจว่่าเจาะได้้ถููกจุุด

● 	หั ัวหน้างาน ผู้้�เชี่่�ยวชาญภายในด้้าน QCC ยัังไม่่ได้้มีี

ความรู้้�ที่่�ถููกต้้อง และเพียีงพอที่่�จะผันัตัวัเองไปทำำ�หน้า้ที่่� โค้ช้ของกลุ่่�ม

 QCC ได้้อย่่างเต็็มประสิิทธิิภาพ รวมถึึงการขาดความเชี่่�ยวชาญใน

การสอนงานให้้แก่่กลุ่่�ม 

แนวทางแก้้ไข

● 	 การออกแบบการฝึึกอบรมโดยพิิจารณาพื้้�นฐานของ 

ผู้้�เรีียนถืือเป็็นสิ่่�งสำำ�คัญยิ่่�ง หากละเลยในสิ่่�งเหล่านี้้�จะพบว่่าการสููญ

เสียีเวลาจัดอบรม สููญเสียีโอทีใีห้้พนักังานมาอบรม สููญเสียีเวลาการ

ผลิติงาน เพื่่�อที่่�จะเรีียนรู้้�ในสิ่่�งที่่�ไม่่จำำ�เป็็นต่อ่การใช้้งานจริิงที่่�หน้างาน

● 	วั ัดระดัับความรู้้�ความสามารถของบุุคคลากรในระบบ 

ส่่งเสริิมกิิจกรรม QCC อยู่่�เสมอ และส่่งเสริิมให้้พนัักงานในทุุกระดัับ

เห็น็ความสำำ�คัญกับัการยกระดับัความรู้้� ความสามารถทางด้้าน QCC 

อย่่างจริิงจััง

2. 	ปั ัญหาการระดัับทัักษะ และความสามารถในการ

ประยุุกต์์ใช้้งานวิิชาการต่่างๆ ที่่�เกี่่�ยวข้้องกัับ QCC ไม่่เพีียงพอ 

● 	 แค่อ่บรม ได้เ้รียีนรู้้�ทางทฤษฎี ีแต่ไ่ม่ไ่ด้ห้มายความถึงึการ

ปฏิิบัตัิวิ่า่กลุ่่�ม หรือืที่่�ปรึกึษากลุ่่�มจะสามารถประยุุกต์ใ์ช้วิ้ิชาการ และ

ให้้คำำ�ปรึึกษาได้้อย่่างถููกต้้อง ถืือเป็็นข้้อดีีของการจััดให้้มีีกิิจกรรม 

QCC เพราะเอื้้�ออำำ�นวยให้้เกิิดการแสดงออกเชิิงพฤติิกรรม การเปิิด

โอกาสให้้กลุ่่�มกิิจกรรมได้้เปิิดเผยระดัับความรู้้�ความสามารถผ่่าน
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กลุ่่�มวิิชาการจััดการและบริิหารบุุคคล (A)

A20LM117P เทคนิิคการทำำ�แผนการตลาด? 1 กรกฎาคม 2563 2 6,200 6,700

A20LM118P เทคนิิค 8D กัับการบริิหารเวลา 1 กรกฎาคม 2563 1 3,000 3,500

A20SH007J กฎหมายแรงงานที่่�ผู้้�บริิหารชาวญี่่�ปุ่่�นควรทราบด้้วยกรณีีศึึกษา  - 
Part 3 ข้้อพิิพาทแรงงาน

2 กรกฎาคม 2563 1 3,700 4,100

A20MP002S สร้้างผู้้�นำำ�การเรีียนรู้้�สู่่�การพััฒนาคนในองค์์กร (ภาคปฏิิบััติิ) 7 กรกฎาคม 2563 1 3,500 4,000

A20LM007P เตรีียมพร้้อมสู่่�การเป็็นหััวหน้้างาน 7 กรกฎาคม 2563 1 3,000 3,500

A20LM119P วิิถีีแห่่งผู้้�นำำ�บริิหารคนให้้เก่่งงาน 7 กรกฎาคม 2563 1 3,000 3,500

A20LM120P เทคนิิคการเจรจาต่่อรองในงานจััดซื้้�อให้้ประสบความสำำ�เร็็จ 7 กรกฎาคม 2563 2 5,700 6,200

A20MP008S พััฒนาศัักยภาพผู้้�จััดการยุุคใหม่่ 8 กรกฎาคม 2563 2 6,000 6,500

A20LM010P การจััดระเบีียบความคิิดอย่่างมีีระบบ เพื่่�อเพิ่่�มประสิิทธิิภาพในการทำำ�งาน 8 กรกฎาคม 2563 1 3,200 3,700

● 	 การตั้้�งคณะกรรมการ QCC เข้้ามาตัดสิินผลงานของ

องค์์กรนั้้�น หลายๆ องค์์กรมอบหมายตามภาระหน้า้ที่่�ในตำำ�แหน่ง โดย

อาจไม่่ได้้ทัันพิิจารณา ความรู้้�ความสามารถในเชิิงวิิชาการกิิจกรรม 

QCC ซึ่่�งเป็็นผลให้เ้กิิดความไม่่เป็น็ธรรมในการตััดสินิผลงานขึ้้�น การ

แกว่่งตััวของคะแนนการตััดสิินผลงานที่่�สููง บ่่งชี้้�ได้้ว่่าคณะกรรมการ

แต่่ละท่่านมีีมุุมมองต่่อผลงาน QCC ที่่�ไม่่เหมืือนกััน ซึ่่�งไม่่ควร 

เกิิดขึ้้�น สาเหตุของปััญหาเหล่านี้้�อาจเกิิดจากวิิชาการ ความรู้้�ทาง

ธุุรกิิจที่่�ไม่่มากเพีียงพอ แต่่ต้้องมาตัดสิินในสิ่่�งที่่�ตนเองไม่่เชี่่�ยวชาญ 

เกิิดการตีีค่่าผลงานผิิดพลาด แถมขั้้�นตอนนี้้�เองมีีผลอย่่างมากต่่อ

ระบบส่่งเสริิมกิิจกรรม เพราะหากมองเรื่่�องการประเมิินผลงานคืือ 

ข้้อเท็็จจริิงที่่�ได้้จากระบบส่่งเสริิม ที่่�ทำำ�งานกัันมาอย่่างหนัักตลอดทั้้�ง

ปีี เพื่่�อจะได้้รัับทราบว่่าผลงานออกมามีีเกรดอะไร ก็็ตอบยากเพราะ

เครื่่�องมืือวััด (คณะกรรมการ) มีีความถููกต้้อง (Accuracy) ที่่�ไม่่ดีีพอ

กัับการได้้มาซึ่่�งข้้อมููลที่่�ถููกต้้องนั่่�นเอง อัันนี้้�คืือปััญหาของระบบส่่ง

เสริิมอันัดัับต้น้ๆ เลยทีีเดีียว หันัมาพัฒนาคณะกรรมการตััดสินิผลงาน

อย่่างจริิงจัังเพื่่�อสร้้างเครื่่�องมืือวััดค่่าผลงาน QCC ที่่�ถููกต้้อง ควรจะ

เป็็นงานแรกๆ ที่่�คณะกรรมการส่่งเสริิมกิิจกรรม QCC ควรคำำ�นึึงถึึง

แนวทางการแก้้ไข 
ขอรวบยอดแนวทางแก้้ไขทั้้�ง ข้้อ 2 และข้้อ 3 ด้้วยการบ่่งชี้้�

ความรู้้� ความสามารถที่่�สำำ�คัญของพนัักงานทุุกระดัับ (หััวหน้ากลุ่่�ม 

QCC, ที่่�ปรึึกษากลุ่่�ม QCC และคณะกรรมการตััดสิินผลงาน QCC ) 

ว่า่จำำ�เป็็นจะต้อ้งมีีความรู้้�ความสามารถในแต่่ละเรื่่�องอย่่างไร รวมถึึง 

การกำำ�หนดกระบวนการ ขั้้�นตอนการวััด เครื่่�องมืือการวััดผลที่่�น่่า 

เชื่่�อถืือ และทำำ�การวััดอย่่างมีีมาตรฐาน เพื่่�อนำำ�ผลการวััดดัังกล่่าวสู่่�

การออกแบบการพััฒนาโครงการพนัักงานแต่่ละกลุ่่�มอย่่างต่่อเนื่่�อง 

และตรงจุดุ ซี่่�งถืือได้ว่้่าเป็น็กลยุทุธ์ส์ู่่�การพัฒันาระบบส่ง่เสริมิกิิจกรรม

 QCC ให้้สามารถเพิ่่�มทัักษะในการทำำ�งานที่่�สำำ�คััญ เมื่่�อพนัักงานถููก

พััฒนา จนมีีระดัับทัักษะที่่� เหมาะสมกัับบทบาทหน้้าที่่� ซึ่่�งกว่่าจะได้้

พนัักงานที่่�มีีศัักยภาพตามที่่�องค์์กรมุ่่�งหวังนั้้�น คงต้้องอาศัยความ 

มุ่่�งมั่่�นตั้้�งใจ มีีเครื่่�องมืือเชิิงกลยุุทธ์์ที่่�ดีี องค์์กรก็็สามารถแก้้ไขปััญหา

ทั้้�งเรื่่�องคน เรื่่�องงาน สร้า้งความพึึงพอใจให้ลูู้กค้า้ได้อ้ย่า่งต่อ่เนื่่�อง ได้้

อย่่างแท้้จริิงสมความตั้้�งใจ 
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A20LM121P กลยุุทธ์์การบริิหารลููกค้้าด้้วย CRM เพื่่�อเพิ่่�มยอดขายและรัักษาสายสััมพัันธ์์ 8 กรกฎาคม 2563 1 3,000 3,500

A20MP005S การสื่่�อสารเพื่่�อการทำำ�งานเป็็นทีีมอย่่างมีีประสิิทธิิภาพ (ภาคปฏิิบััติิ) 9 กรกฎาคม 2563 1 3,500 4,000

A20SH011J วััฒนธรรมการทำำ�งานร่่วมกัับคนไทยที่่�ผู้้�บริิหารชาวญี่่�ปุ่่�นควรทราบ  9 กรกฎาคม 2563 1 4,500 5,100

A20LM122P เทคนิิคเพิ่่�มทัักษะการสื่่�อสารเพื่่�อโน้้มน้้าวใจผู้้�อื่่�น 9 กรกฎาคม 2563 1 3,200 3,700

A20LM123P เทคนิิคการปรัับปรุุงและพััฒนางานสู่่�ความเป็็นเลิิศ 9 กรกฎาคม 2563 1 3,000 3,500

A20LM124P EQ หััวหน้้างานกัับการรัับมืือสถานการณ์์ยุ่่�งยากในที่่�ทำำ�งาน                                                                                                                                                9 กรกฎาคม 2563 1 3,000 3,500

A20MP051S พััฒนาทัักษะการขายและศิิลปะการจููงใจลููกค้้า สำำ�หรัับนัักขายมืืออาชีีพ 11 กรกฎาคม 2563 1 3,000 3,500

A20LM125P ทัักษะการลดข้้อผิิดพลาดในการปฏิิบััติิงาน 13 กรกฎาคม 2563 1 3,000 3,500

A20LM126P ทัักษะการขายแบบผู้้�ให้้คำำ�ปรึึกษาที่่�เชี่่�ยวชาญ 13 กรกฎาคม 2563 1 3,000 3,500

A20LM127P I CAN DO เทคนิิคการแจ้้งผลประเมิินการปฏิิบััติิงานแก่่ลููกน้้อง 13 กรกฎาคม 2563 1 3,000 3,500

A20MP001S เทคนิิคการบริิหารลููกน้้องจากกรณีีศึึกษาที่่�หััวหน้้าต้้องรู้้� 14 กรกฎาคม 2563 1 3,000 3,500

A20MP052S จุุดประกายความคิิดสร้้างสรรค์์ ปั้้�นนัักนวััตกรรมในองค์์กร (ภาคปฏิิบััติิ) 14 กรกฎาคม 2563 1 3,500 4,000

A20LM128P เทคนิิคการเขีียนแผนงาน การกำำ�หนดตััวชี้้�วััด และเป้้าหมายงานอย่่างมีี
ประสิิทธิิภาพ (ภาคปฏิิบััติิ)

14 กรกฎาคม 2563 1 3,000 3,500

A20LM129P การเป็็นวิิทยากรในโรงงานและองค์์กร 14 กรกฎาคม 2563 2 6,200 6,700

กลุ่่�มวิิชาความปลอดภััยและสิ่่�งแวดล้้อม (E)

E20KB008E ผู้้�ปฏิิบััติิงานประจำำ�ระบบการจััดการมลพิิษกากอุุตสาหกรรม 7 กรกฎาคม 2563 3 4,500 5,200

E20KB020P กฎหมายสิ่่�งแวดล้้อมและเทคนิิคการประเมิินความสอดคล้้องตามข้้อกำำ�หนด
 ISO 14001 : 2015

9 กรกฎาคม 2563 1 3,000 3,600

E20KB009E ผู้้�ควบคุุมก๊๊าซ สำำ�หรัับโรงงานใช้้งาน หรืือเก็็บก๊๊าซ (ก๊๊าซคาร์์บอนไดออกไซด์์ 
ไนโตรเจน ออกซิิเจน อะเซทิิลีีน อาร์์กอน ฮีีเลีียม ไฮโดรเจน)

14 กรกฎาคม 2563 3 8,500 8,500

E20KB021P แนวทางการปฏิิบััติิและการฝึึกอบรมการปฏิิบััติิงานเกี่่�ยวกัับไฟฟ้้า ตามกฎหมาย
ความปลอดภััยในการทำำ�งานเกี่่�ยวกัับไฟฟ้้า พ.ศ.๒๕๕๘

14 กรกฎาคม 2563 1 3,000 3,600

E20SH009J เจ้้าหน้้าที่่�ความปลอดภััยในการทำำ�งาน ระดัับบริิหาร ชาวญี่่�ปุ่่�น 15 กรกฎาคม 2563 2 9,000 10,000

E20KB023P การวิิเคราะห์์งานเพื่่�อความปลอดภััย 17 กรกฎาคม 2563 1 3,000 3,600

E20KB022P ความรู้้�พื้้�นฐานและทัักษะที่่�จำำ�เป็็น สำำ�หรับัการทำำ�งานเกี่่�ยวกัับไฟฟ้าอย่่างปลอดภััย 21 กรกฎาคม 2563 1 3,000 3,600

E20KB028P เจ้้าหน้้าที่่�ความปลอดภััยในการทำำ�งาน ระดัับเทคนิิค 21 กรกฎาคม 2563 3 4,000 4,600

E20SH010J เจ้้าหน้้าที่่�ความปลอดภััยในการทำำ�งาน ระดัับบริิหาร ชาวญี่่�ปุ่่�น 22 กรกฎาคม 2563 2 9,000 10,000

กลุ่่�มวิิชาคอมพิิวเตอร์์ประยุุกต์์และการผลิิตอััตโนมััติิ (C)

C20YW020P เทคนิิคและการประยุุกต์์ใช้้ Excel 2016 ระดัับ 1 1 กรกฎาคม 2563 2 6,000 6,500

C20YW022P รอบรู้้�เรื่่�อง Excel 2016  เพื่่�อการทำำ�งานที่่�ง่่ายขึ้้�น 6 กรกฎาคม 2563 2 6,200 6,700

C20YW004P การใช้้เครื่่�องมืือ QC 7 Tools ด้้วย Excel 2016 เพื่่�อการควบคุุมคุุณภาพ 13 กรกฎาคม 2563 2 6,200 6,700

C20YW006P มืือใหม่่หััดสร้้างกราฟ ด้้วย Excel 2016 15 กรกฎาคม 2563 1 3,200 3,700

C20YW021P เทคนิิคและการประยุุกต์์ใช้้ Excel 2016 ระดัับ 2 22 กรกฎาคม 2563 2 6,000 6,500

กลุ่่�มวิิชาเทคโนโลยีีเครื่่�องมืือวััดและการสอบเทีียบ (I)

I20NO044P pH Measurement and Calibration 8 กรกฎาคม 2563 1 3,200 3,700

I20NO045P การสอบเทีียบไมโครมิิเตอร์์และเวอร์์เนีียร์์คาลิิปเปอร์์ด้้วยเกจบล็็อก 11 กรกฎาคม 2563 2 6,400 6,900

I20NO046P การประมาณค่่าความไม่่แน่่นอนในการวััด 11 กรกฎาคม 2563 2 6,200 6,700
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I20NO047P การบำำ�รุุงรัักษาและปรัับแต่่ง Control Valve 11 กรกฎาคม 2563 2 6,400 6,900

I20NO048P ISO/IEC 17025 : 2017 Requirement 11 กรกฎาคม 2563 2 6,200 6,700

I20NO049P การสอบเทีียบเครื่่�องมืือวััดอุุตสาหกรรม 14 กรกฎาคม 2563 2 6,400 6,900

I20NO050P การทำำ�ความเข้้าใจ และการตััดสิินใจผลการสอบเทีียบของเครื่่�องมืือวััด
อุุตสาหกรรม

17 กรกฎาคม 2563 2 6,400 6,900

กลุ่่�มวิิชาบริิหารการผลิิต (M)

M20PT040P เทคนิิคป้้องกัันความผิิดพลาด(POKA-YOKE) ในกระบวนการผลิิต 1 กรกฎาคม 2563 1 3,000 3,500

M20PT041P การประยุุกต์์เทคนิิควิิศวกรรมอุุตสาหการ IE Techniques ภาคปฏิิบััติิ 1 กรกฎาคม 2563 2 5,700 6,200

M20PT042P การลดต้้นทุุนที่่�ทุุกคนมีีส่่วนร่่วม 7 กรกฎาคม 2563 1 3,000 3,500

M20PT043P การกำำ�หนดตารางการผลิิตหลัักและการวางแผนกำำ�ลัังการผลิิตขั้้�นต้้น 7 กรกฎาคม 2563 2 5,700 6,200

M20PT044P บััญชีีคุุมพััสดุุคงคลัังและการตรวจนัับสิินค้้าคงคลััง 8 กรกฎาคม 2563 1 3,000 3,500

M20PT053P Lean Business สำำ�หรัับผู้้�จััดการและหััวหน้้างาน 9 กรกฎาคม 2563 1 3,000 3,500

กลุ่่�มวิิชาบำำ�รุุงรัักษาทวีีผล (P)

P20PT010P ตรวจ 5ส อย่่างไรได้้ทั้้�งใจและงาน                                                           2 กรกฎาคม 2563 1 3,200 3,700

P20PT002P กลยุุทธ์์การควบคุุมอุุปกรณ์์คลัังอะไหล่่และการบำำ�รุุงรัักษา 7 กรกฎาคม 2563 1 3,200 3,700

P20MP009S การบำำ�รุุงรัักษาตามแผน ภาคปฏิิบััติิ 7 กรกฎาคม 2563 2 6,800 7,300

P20PT046P การบำำ�รุุงรัักษา Pump เชิิงป้้องกัันในงานอุุตสาหกรรมและบริิการ 7 กรกฎาคม 2563 2 5,700 6,200

P20PT047P การวิิเคราะห์์และแก้้ปััญหาด้้วย Why-Why, CE, PM และ FMEA 9 กรกฎาคม 2563 1 3,200 3,700

P20PT048P ช่่างบำำ�รุุงรัักษาระบบการหล่่อลื่่�น ระดัับ 1 13 กรกฎาคม 2563 2 7,000 7,500

P20PT049P ช่่างบำำ�รุุงรัักษามอเตอร์์ไฟฟ้้า ระดัับ 1 15 กรกฎาคม 2563 2 7,000 7,500

กลุ่่�มวิิชาส่่งเสริิมคุุณภาพและการมาตรฐาน (Q)

Q20MP005S เคล็็ดลัับการนำำ�เสนอผลงาน 5ส Kaizen QCC สู่่�เวทีีสากลอย่่างมีีชีีวิิตชีีวา 1 กรกฎาคม 2563 2 5,700 6,200

Q20PT040P เทคนิิคการวิิเคราะห์์สาเหตุุรากเหง้้าสำำ�หรัับวิิศวกร 1 กรกฎาคม 2563 2 5,700 6,200

Q20PT041P QC Techniques (QC 7 Tools) 13 กรกฎาคม 2563 2 5,700 6,200

Q20PT042P การตรวจติิดตามคุุณภาพภายในตามมาตรฐาน ISO 9001:2015 14 กรกฎาคม 2563 2 5,700 6,200

Q20PT043P สถิิติิพื้้�นฐานสำำ�หรัับการปรัับปรุุงคุุณภาพ 16 กรกฎาคม 2563 2 5,700 6,200

Q20PT003P การสร้้างและพััฒนา ระบบส่่งเสริิมกิิจกรรมระดัับปฏิิบััติิการ 5S-Kaizen- QCC 17 กรกฎาคม 2563 1 3,000 3,500

Q20PT044P การควบคุุมเอกสารและข้้อมููลของระบบมาตรฐาน ISO 9001, ISO 14001, 45001 20 กรกฎาคม 2563 2 5,700 6,200

กลุ่่�มวิิชาพิิเศษ (S)

S20YW020S Man-Machine Interface Lot Size Optimization/Quick Changeover (SMED), 
Right-Sized Machine/Performance Metric

11 กรกฎาคม 2563 1 2,800 3,300

S20YW021S Load Leveling/Kanban Design & Management 12 กรกฎาคม 2563 2 5,500 6,000

S20YW022S Lean Diagnostics and Case Study 19 กรกฎาคม 2563 1 2,800 3,300

สอบถามรายละเอีียดเพิ่่�มเติิมได้้ที่่� ฝ่่ายการศึึกษาและฝึึกอบรม โทรศััพท์์ 0 2717 3000-29 ต่่อ 81 หรืือ www.tpif.or.th





ระบบการจัดการผลิตแบบโตโยตา ระบบการจัดการผลิตแบบโตโยตา 

 Production System (TPS)TOYOTATOYOTA

ËÅÑ¡ÊÙµÃ 8 ÇÑ¹

วันพฤหัสบดีที่ 4 มิถุนายน 2563
   • ปรัชญาการจัดการของบริษัทโตโยตา (TOYOTA WAY) 
   • การควบคุมสถานที่ทำงาน (Work Site Control)
วันศุกรที่ 5 มิถุนายน 2563
   • กระบวนการไหลอยางตอเนื่อง
วันพุธที่ 10 มิถุนายน 2563
   • งานมาตรฐาน (Standardized Work) and Workshop 
วันพฤหัสบดีที่ 11 มิถุนายน 2563
   • ระบบดึง (Pull System) และหลักการเขียน MIFC
วันพุธที่ 17 มิถุนายน 2563
   • Kanban System and
   • Staging Area, Shopping Time Chart Rule of Truck 
      Driver Come In
วันพฤหัสบดทีี่ 18 มิถุนายน 2563
   • HEIJUNKA and Work Shop
   • JIDOKA (Autonomation)
วันพุธที่ 24 มิถุนายน 2563
   • ศึกษาดูงานในสถานประกอบการจริงที่ทำระบบ TPS 
วันพฤหัสบดีที่ 25 มิถุนายน 2563
   • Simulation 6 Step โดยระบบหลักการผลิตแบบโตโยตา

กำหนดการอบรมและสัมมนา

สมาคมสงเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุน)

รวมกับ สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน

เวลา 09.00-16.30 น. ณ สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน ระหวางซอยพัฒนาการ 37-39

โทร. 02-717-3000 ตอ 793 คุณขันทอง

E-Mail : Khanthong@tpa.or.th 

http://www.tpif.or.th

1. วุฒิการศึกษาตองจบวุฒิการศึกษาระดับ ปวส. ขึ้นไป 

   หรือเทียบเทา

2. ประสบการณการทำงาน 2 ปขึ้นไป 

3. มีความรูเบื้องตนทางดาน TPS

ÍÑµÃÒ¤èÒÊÑÁÁ¹Ò

สมาชิก       24,000 บาท

บุคคลทั่วไป  28,000 บาท

ราคานี้ยังไมรวมภาษีมูลคาเพิ่ม 7%

ติดตอสอบถามขอมูลเพิ่มเติม

ÊÔè§·Õè¤Ø³¨Ðä´éÃÑº
 1. à¢éÒã¨á¹Ç¤Ô´¡ÒÃ¨Ñ´¡ÒÃ (Management Concept)
 2. à¢éÒã¨ËÑÇã¨¢Í§ÃÐºº¡ÒÃ¼ÅÔµáººâµâÂµéÒ
 3. à¢éÒã¨¡ÒÃ¼ÅÔµáºº·Ñ¹àÇÅÒ¾Í´Õ (Just-In-Time)
 4. à¢éÒã¨¼Å·Õèä´éÃÑºËÅÑ§¡ÒÃ·Ó¡Ô¨¡ÃÃÁ TPS  
         

คุณสมบัติผูเขาอบรม 

K20KB001S

สมัครออนไลน


