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บทที ่7
การเพิม่ผลผลติ (Productivity)

1. ความหมายของการเพิม่ผลผลติ
ความหมายการเพิม่ผลผลติม ี2 แนวคดิ คอื
1) แนวคดิทางวทิยาศาสตร ความหมายตามแนวคดินีก้ค็อื การเพิม่ผลผลติเปนสิง่ทีส่ามารถวดัได

ซึง่จะชวยใหหนวยงานหรอืบรษิทัสามารถมองเหน็ไดอยางชดัเจนวาการประกอบธรุกจินัน้ๆ มปีระสทิธภิาพและ
เกดิประสทิธผิลหรอืไม อยางไร ซึง่จะตองทำความเขาใจกอนวาการผลติหรอืการบรกิารเกดิขึน้จากการทีน่ำเอา
สิง่ทีจ่ำเปนตองใชหรอืทีเ่รยีกวาปจจยัการผลติ (Input) มาผานกระบวนการผลติ (Process) เพือ่ใหไดผลลพัธ
หรอืผลติผล (Output) ออกมาตามทีเ่ราตองการ

ปจจัยการผลิต กระบวนการผลติ ผลติผล
(Input) (Process) (Output)

ผทูีท่ำการผลติและบรกิารจะตองทราบกอนวาสิง่ทีเ่ปน Input เพือ่ทีจ่ะนำเขาส ูProcess นัน้จะตอง
มอีะไรบาง อยางละเทาไร เพือ่ทีว่าจะใหผลลพัธออกมาตามทีต่องการ ซึง่ตามแนวคดิทางวทิยาศาสตรนี้

ปจจัยการผลิต คอื ทรพัยากรทีใ่ชในการผลติสนิคาหรอืบรกิาร เชน วตัถดุบิ
(Input) แรงงาน เงนิทนุ ฯลฯ

กระบวนการผลติ คอื กระบวนการผลติทีม่ขีัน้ตอนตางๆ เพือ่ใหไดผลลพัธ
(Process) ออกมา

ผลลพัธ / ผลติผล คอื ผลลพัธทีไ่ด เชน เสือ้ผา อาหาร โตะ ต ูรถยนต ฯลฯ และ
(Output) การบรกิารทีไ่ดรบัจาก ธนาคาร ไปรษณยี เปนตน

จากแนวคดินี ้ไดนำมาคำนวณหาคาของการเพิม่ผลผลติไดดงันี้

การเพิม่ผลผลติ = ผลติผล (Output)
(Productivity) ปจจยัการผลติ (Input)
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ซึง่คาผลติผล (Output) ทีน่ำมาคำนวณตองเปนผลผลติทีข่ายไดจรงิ ไมรวมของเสยีหรอืผลผลติที่
ไมเปนทีต่องการของตลาดและไมรวมสนิคาคงคลงัดวย (เพราะไมไดกอใหเกดิรายได)

การเพิม่ผลผลติ คอื ผลติผลทีไ่ดตอปจจยัการผลติหนึง่หนวยหรอืหมายถงึสิง่ทีจ่ะบอกให ทราบวา
จะสราง Output ไดเทาไร (จำนวนกีห่นวย) จากการใช Input เพยีงหนึง่หนวย คาทีค่ำนวณไดจากอตัราสวน
ของผลติผลและปจจยัการผลตินีจ้ะชวยในการวเิคราะหไดด ีเมือ่นำไปเปรยีบเทยีบ

2) แนวคดิทางเศรษฐกจิและสงัคม หมายถงึ การสรางทศันคตทิีจ่ะแสวงหาทางปรบัปรงุ สิง่ตางๆ

2. สาเหตทุีต่องมกีารเพิม่ผลผลติ
1) เพือ่ใชทรพัยากรไดอยางประหยดัและเกดิประโยชนสงูสดุ
2) เพือ่ใหสามารถสกูบัคแูขงขนัในตลาดทัง้ภายในและตางประเทศได
3) เพือ่ยกระดบัคณุภาพชวีติทีด่ขีึน้

3. ประโยชนทีไ่ดจากการเพิม่ผลผลติ
การปรบัปรงุการเพิม่ผลผลติเปนความรบัผดิชอบของทกุคน ทกุฝาย ผลประโยชนทีไ่ดรบั เชน
พนักงานก็จะไดรับผลตอบแทนจากการทำงานสูงขึ้น สภาพแวดลอมในการทำงานดีขึ้น เชน

โรงงานดขีึน้ สะอาดขึน้ มรีะเบยีบ เรยีบรอย ทำใหสขุภาพกายสขุภาพใจดตีามไปดวย มคีวามมัน่คงในการ
ทำงาน มคีณุภาพชวีติทีด่ขีึน้ มกีารปรบัปรงุพฒันาตวัเองอยเูสมอทัง้ในดานทกัษะและความสามารถ ฯลฯ

ดานผบูรโิภคกจ็ะไดรบัสนิคาและบรกิารทีม่คีณุภาพสงูขึน้ ราคาถกูลง มใีหเลอืกมากขึน้ เนือ่งจาก
เกดิการแขงขนักนัมากขึน้ในตลาด

สวนผปูระกอบการนัน้ การปรบัปรงุการเพิม่ผลผลติจะชวยใหเกดิการลดตนทนุและไดผลตอบแทน
จากการลงทนุสงูขึน้ ซึง่จะสงผลทำใหสามารถขยายการลงทนุไดมากขึน้ มสีนิคาและบรกิารเสนอขายในตลาด
มากขึน้ สรางโอกาสในการทำงานมากขึน้และชวยยกระดบัความสามารถทางเทคโนโลยซีึง่มผีลตอการปรบัปรงุ
คณุภาพของสนิคาใหดขีึน้อยเูสมอ โดยใชทรพัยากรทีม่อียอูยางจำกดัใหเกดิประโยชนสงูสดุ

ดานรฐับาล ประโยชนทีไ่ดรบักค็อื สามารถจดัหาบรกิารใหสงัคมไดมากขึน้และดกีวาเดมิ สามารถ
ดำเนนิการตามโครงการพฒันาตางๆ ไดอยางมปีระสทิธผิลมากขึน้ เปนตน

ทุกคนในหนวยงานลวนมีความสำคัญตอความสำเร็จในการเพิ่มผลผลิตที่ยั่งยืน เนื่องดวยบทบาท
หนาที่ที่รับผิดชอบแตกตางกันออกไป พนักงานในหนวยงานสามารถชวยในการเพิ่มผลผลิตไดตามแนวทาง
ตอไปนี้

1) เขาใจเปาหมายและนโยบายของหนวยงาน
2) เรยีนรงูานและปรบัปรงุสิง่ตางๆ อยเูสมอ
3) เปดใจรบัฟงความคดิเหน็ผอูืน่
4) มทีศันคตใินการทำงานทีด่ี
5) เสยีสละแรงกาย แรงใจ เพือ่ใหไดตามกำหนดเปาหมาย
6) มกีารทำงานเปนทมี
7) มมีนษุยสมัพนัธทีด่กีบัเพือ่นรวมงาน
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8) รจูกัวางแผนลวงหนาและใชเวลาใหคมุคา
9) มทีกัษะในการสือ่สารทีด่ี

10) ชวยกนัผลติสนิคาและบรกิารทีม่คีณุภาพสงู
11) ชวยกนัประหยดัและลดความสญูเสยีตางๆ
12) ปฏบิตัติามกฎระเบยีบของหนวยงานอยางเครงครดั
13) ใหความรวมมอืตอกจิกรรมตางๆ ของหนวยงาน
14) ชวยรกัษาความสะอาดพืน้ทีแ่ละสถานทีท่ำงาน
15) ทำงานดวยวธิทีีเ่หมาะสมใหชำนาญขึน้
16) ฯลฯ

4. องคประกอบของการเพิม่ผลผลติ
1) คณุภาพ (Quality) คอื สิง่ทีส่ามารถตอบสนองความตองการของลกูคาและสรางความพงึพอใจ

ใหกบัลกูคาได เพราะความพงึพอใจเปนเหตผุลสำคญัทีช่วยในการตดัสนิใจในการเลอืกซือ้สนิคาหรอืบรกิาร ดงั
นัน้ผผูลติตองคำนงึถงึคณุภาพมากอน

2) ตนทุน (Cost) หมายถึง คาใชจายที่ใชไปเพื่อดำเนินการผลิตหรือบริการ เริ่มตั้งแต การ
ออกแบบการผลติ การตรวจสอบ การจดัเกบ็ การขนสง ไปจนถงึการสงมอบใหกบัลกูคา เรยีกวาเปนตนทนุ
การดำเนินงาน ในการเพิ่มผลผลิตนั้นจะตองลดตนทุนในการผลิตใหต่ำลง ซึ่งจะตองควบคูไปกับการบริหาร
คณุภาพดวย โดยการพยายามลดความสญูเสยีและคาใชจายตางๆ ทีไ่มจำเปนออกไป ขณะเดยีวกนักป็ระหยดั
พลงังาน แรงงานและทรพัยากรตางๆ ทีม่อียอูยางจำกดั พนกังานตองปรบัปรงุงานอยางตอเนือ่งจะทำใหงาน
ทีท่ำมคีณุภาพดขีึน้และลดการสญูเสยี

3) การสงมอบ (Delivery) หมายถงึ การสงมอบสนิคาหรอืบรกิารใหกบัหนวยงานถดัไป ซึง่ถอืวา
เปนลกูคาของเราไดอยางตรงเวลา มจีำนวนครบถวน และมคีณุสมบตัติรงตามทีล่กูคากำหนด เปนการชวยให
หนวยงานไดเปรยีบในการแขงขนั การทีจ่ะบรรลผุลสำเรจ็ไดนัน้หนวยงานจะตองมรีะบบการสงมอบภายในที่
ดเีสยีกอน

4) ความปลอดภัย (Safety) หมายถึง สภาวะที่ปราศจากอุบัติเหตุหรือสภาวะที่ปราศจากความ
เจ็บปวด การบาดเจ็บ เจ็บปวยหรืออันตรายที่กอใหเกิดการสูญเสียหรือหมายถึงการปองกันการสูญเสียจาก
อบุตัเิหต ุคอืการบาดเจบ็ เจบ็ปวย ทรพัยสนิเสยีหายและความสญูเสยีเนือ่งจากกระบวนการผลติ

5) ขวญัและกำลงัใจในการทำงาน (Morale) หมายถงึ สภาพทางจติใจของผปูฏบิตังิาน เชน ความ
รสูกึนกึคดิทีไ่ดรบัอทิธพิลแรงกระตนุหรอืสิง่เรา หรอืสภาพแวดลอมในหนวยงานทีอ่ย ูรอบตวั ซึง่ผปูฏบิตังิาน
นัน้จะมปีฏกิริยิาโตกลบั คอืพฤตกิรรมในการทำงานซึง่จะมผีลโดยตรงตอผลงานของบคุคลนัน้

6) สภาพแวดลอม (Environment) การเพิม่ผลผลติกบัสิง่แวดลอมคอืการผลติทีค่ำนงึถงึสิง่แวดลอม
เพือ่การพฒันาทีย่ัง่ยนื การใชเทคโนโลยทีีส่ะอาดในการผลติและการจดัระบบการจดัการกบัสิง่แวดลอมเพือ่ลด
ตนทนุและเพิม่ผลผลติ จะชวยลดคาใชจายสำหรบัการบำบดัของเสยีตางๆ    ทีเ่กดิจากกระบวนการผลติ รวม
ทัง้ใชวตัถดุบิอยางคมุคาจะทำใหตนทนุลดลงและมกีำไรเพิม่ขึน้ อนัเปนการเพิม่ผลผลติของธรุกจิ สงัคมและ
ประเทศชาติ
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รปูที ่7.1 แสดงตนไมแหงการเพิม่ผลผลติ

7) จรรยาบรรณ (Ethics) คอื ความเชือ่ถอืหรอืวนิยัของบคุคลทีเ่กีย่วกบัสิง่ทีด่แีละสิง่ทีไ่มด ีถกูและ
ผดิหรอืหนาทีด่านศลีธรรมและเงือ่นไขตางๆ ไดแก จรรยาบรรณตอตนเอง ตอหนวยงาน ตอผอูืน่และตอสิง่
แวดลอม เปนตน
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5. กจิกรรมและระบบการบรหิารงานทีใ่ชชวยในการเพิม่ผลผลติ
เพือ่เปนแนวทางและแนวคดิในการพฒันางานเพือ่เพิม่ผลผลติ กอนอืน่จะตองทำความเขาใจตนไม

แหงการเพิม่ผลผลติกอน (ดงัรปู 7.1) ซึง่ตนไมนีจ้ะถกูเปรยีบเทยีบใหเปนสวนตางๆ ของตนไมกบักจิกรรมและ
ระบบการบรหิารงานทีน่ำมาพฒันาชวยในการดำเนนิงาน โดยเริม่จากการนำกจิกรรม 5 ส. มาเปนกจิกรรมปพูืน้
ฐานกอน (เปรยีบเสมอืนรากของตนไม) เพราะกจิกรรม 5 ส. จะชวยใหการดำเนนิการของทกุๆ กจิกรรมดำเนนิ
ลลุวงไปดวยด ีถดัมากจ็ะเปนการสรางจติสำนกึ ใหกบับคุลากรในหนวยงานทกุๆ คน ใหตระหนกัถงึคณุภาพ
โดยจะเนนที ่"คณุภาพตองมากอน" เปนปรชัญาในการทำงานทีม่งุเนนใหความสำคญัตอลกูคา สรางความพงึ
พอใจใหกบัลกูคา โดยการพฒันาสนิคาและบรกิารเปนสำคญั ทกุคนตองคำนงึถงึคณุภาพเปนสำคญัเพือ่ใหได
คุณภาพของ ผลิตภัณฑหรือบริการ ตองคำนึงถึงสภาพแวดลอมและสวัสดิการความปลอดภัยของพนักงาน
ตองนำมาตรฐานระบบบรหิารคณุภาพ ISO 9000, ISO 14000 และ มอก. 18000 มาปรบัใช (เปรยีบเสมอืน
โคนตนไมหรอืลำตนของตนไม) และมกีารใหการศกึษา ใหพนกังานมคีวามร ูทกัษะและความสามารถทีจ่ะนำ
วธิกีารใหมๆ  มาพฒันาปรบัปรงุใหมปีระสทิธภิาพและประสทิธผิลในการทำงานมากยิง่ขึน้ (เปรยีบเสมอืนการ
รดน้ำ พรวนดนิ ใหปยุแกตนไม) สวนการนำเทคนคิการเพิม่- ผลผลติโดยใหพนกังานมสีวนรวมและระบบบรหิาร
ตางๆ ทีน่ำมาใชเปนการบรหิารทีไ่ดพฒันามาจากแนวคดิการบรหิาร จากการควบคมุคณุภาพเชงิสถติขิอง ดร.
เดมมิง่ โดยมกีารพฒันามาจากการควบคมุคณุภาพกอนแลวพฒันาเปนการควบคมุงานและมกีารพฒันาวธิกีาร
ดำเนนิการในรปูแบบตางๆ เชน การใช 5 ส., QCC, TPM, TQM หรอื TQC ซึง่ระบบและกจิกรรมเหลานี้
จะกระจายอยเูตม็ตนไมขึน้อยกูบัความเหมาะสมขององคกรวาจะนำเอาระบบใดมาใช เพือ่ทีจ่ะใหไดองคประกอบ
การเพิม่ผลผลติทัง้ 7 ประการ คอื Q C D S M E E ซึง่เปนองคประกอบทีส่งผลใหเกดิการเพิม่ผลผลติทีย่ัง่ยนื
องคประกอบทัง้ 7 มคีณุภาพ ตนทนุและการสงมอบ เปนองคประกอบทีห่นวยงานตองปฏบิตัเิพือ่ลกูคา สวน
องคประกอบดานความปลอดภัยและการสรางขวัญกำลังใจในการทำงานเปนองคประกอบที่หนวยงานตอง
ปฏิบัติตอพนักงานและสุดทายองคประกอบ สภาพสิ่งแวดลอมและจรรยาบรรณในการดำเนินธุรกิจเปน
องคประกอบทีห่นวยงานตองปฏบิตัเิพือ่สงัคมสวนรวม

และตอไปนีจ้ะเปนการอธบิายถงึรายละเอยีดในบางกจิกรรมและระบบการบรหิารงานตางๆ เหลานี้
โดยสงัเขป

5.1 กจิกรรม 5 ส.
5 ส. คือปจจัยพื้นฐานของการจัดทำกิจกรรมในองคกร เพื่อการปรับปรุงและพัฒนาประสิทธิภาพ

การทำงานของหนวยงานนัน้
การเพิม่ประสทิธภิาพในการทำงานจะเริม่จากการนำเอาระบบของ 5 ส. มาเปนกจิกรรม พืน้ฐาน

เพราะ 5 ส.เปนกิจกรรมปูพื้นฐานของการทำงานทุกอยาง เริ่มตั้งแตการดูแลตัวเอง ดูแลอุปกรณ เครื่องมือ
เครือ่งจกัร สถานประกอบการ สถานทีท่ำงาน ตลอดจนการทำงานทัว่ไป 5 ส.จะชวยการทำงานในทกุระดบัให
ดำเนนิการลลุวงไปดวยด ีทำงานถกูวธิ ีปลอดภยั ไดผลตามทีค่าดหมายและมปีระสทิธภิาพ



7-6 การเพิ่มผลผลิต

5.1.1 จดุประสงคในการทำ 5 ส.
การทำ 5 ส. ไมไดทำขึ้นเพื่อความสวยงามและเปนระเบียบเรียบรอยเทานั้น แตยังทำเพื่อการ

ปรบัปรงุการเพิม่ผลผลติ โดยมงุเนนทีค่ณุภาพ ความปลอดภยัและประสทิธภิาพ เชน
1) ดานคุณภาพ การทำ 5 ส. ทำใหชิ้นงาน เครื่องจักร มีคุณภาพ ไมมีของเสียที่เกิดจากการ

จดัเกบ็ทีไ่มถกูตอง เครือ่งจกัรอปุกรณไดรบัการดแูลบำรงุรกัษาอยางสม่ำเสมอ
2) ความปลอดภัย ในการทำ 5 ส. ทำใหเกิดความปลอดภัยในสถานที่ทำงานเพราะไมมี สิ่งที่จะ

กอใหเกดิอบุตัเิหต ุพืน้ทีท่ำงาน สะอาด เปนระเบยีบ
3) ประสิทธิภาพ การทำ 5 ส. ทำใหเกิดประสิทธิภาพในการทำงานเพราะดูไมแออัดวุนวาย

การจดัวางสิง่ของกม็กีารจดัทำอยางเปนระเบยีบเรยีบรอย งายแกการคนหา รวดเรว็ ถกูตอง ทำใหพนกังานมี
กำลงัใจในการทำงาน

5.1.2 ประโยชนจากการทำ 5 ส.
1) ดานพนกังาน เมือ่ทำ 5 ส.ในองคกรไดสำเรจ็ บรรลตุามเปาหมายแลวจะทำใหพนกังานไดเกดิ

แนวคดิในการพฒันาการทำงานใหมปีระสทิธภิาพ สภาพแวดลอมในทีท่ำงานเอือ้ตอการทำงาน ทำใหสขุภาพ
กายสขุภาพใจของพนกังานด ีในการทำงานของทกุคนกจ็ะสะดวกสบายขึน้ ไมยงุยากและเสยีเวลามากและยงั
ชวยใหความสมัพนัธในการทำงานของพนกังานดขีึน้ไมขดัแยงกนั

2) ดานธรุกจิหรอืองคกร ทำใหองคกรสามารถผลติสนิคาไดในปรมิาณทีม่ากขึน้ คณุภาพ ดขีึน้ ตน
ทนุการผลติลดลง เกดิความเชือ่ถอืจากลกูคา องคกรมคีวามกาวหนาและเจรญิเตบิโตขึน้

5.1.3 ความหมายของ 5 ส.
5 ส. ประกอบไปดวย สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะและสรางนิสัย ซึ่งเราสามารถอธิบาย

ความหมายและวธิกีารของ 5 ส. แตละตวัไดดงันี้
1) สะสาง หรือ Seiri (เซริ) คือ การแยกของที่ไมจำเปนตองใชกับของที่จำเปนตองใช

ออกจากกนัหรอืกำจดัออกไป
วธิกีารในการจดัทำ ส.สะสาง

(1) กำหนดเปนนโยบายทีช่ดัเจน มกีารกำหนดบทบาทหนาทีข่องพนกังานแตละคนวาจะตอง
ทำอะไรบางในการทำกจิกรรมสะสางนี้

(2) ทำตามเปาหมายและแนวทางทีก่ำหนดไว
(3) จะตองกำหนดพืน้ทีใ่หชดัเจน สิง่ของทีจ่ะตองสะสางมอีะไรบาง มมีาตรฐาน  ในการชีบ้อก

วาของสิง่ใดจำเปนหรอืไมจำเปนพรอมเหตผุลในการพจิารณาและกำหนดระยะเวลาในการ
สะสาง

(4) แยกของออกเปนประเภทใหญๆ  กอนแลวคอยแตกยอยลงไป
(5) สำรวจดคูวามสำคญั ความจำเปน ความถีใ่นการใชงานตลอดจนคณุคาของสิง่ของตางๆ
(6) ใหวางสิ่งของที่ใชบอยๆ ไวใกลตัว ของที่นานๆ ใชทีใหวางไวไกลตัว เชน ในชั้น

วางของ ตเูกบ็ของ หองเกบ็ของ เปนตน
(7) กำหนดพืน้ทีว่างสิง่ของตางๆ แลวเขยีนแผนผงั การจดัวาง ตำแหนงทีว่างสิง่ของตางๆ

พรอมทัง้ตดิปายเขยีนชือ่สิง่ของใหตรงกบัตำแหนงทีว่าง
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ประโยชนจากการทำ ส.สะสาง
ทำใหไดใชประโยชนจากการใชพืน้ทีข่องโรงงานมากขึน้
ลดความสิน้เปลอืงวสัด ุและอปุกรณตางๆ
เกดิความผดิพลาดในการทำงานนอยลง
ใชประโยชนไดมากขึน้จากตเูกบ็เอกสารและชัน้วางของ
ลดจำนวนสตอ็คสนิคา

2) สะดวก หรอื Seiton (เซตง) คอื การจดัวางของทีจ่ำเปนตองใชงานไวในทีส่ะดวกตอการใชงาน
โดยมทีัง้คณุภาพ ประสทิธภิาพและความปลอดภยั

วธิกีารในการจดัทำ ส.สะดวก
(1) กำหนดตำแหนงวางสิง่ของตางๆ ใหชดัเจน สะดวกในการหยบิใช
(2) มปีายชือ่สิง่ของใหตรงกบัตำแหนงทีว่าง
(3) มแีผนภมูเิปนผงัแสดงตำแหนงของทีว่าง
(4) ภาชนะทีบ่รรจสุิง่ของตางๆ แตละชนดิใหคำนงึถงึขนาด น้ำหนกั ปรมิาณดวย
(5) การเกบ็รกัษาสิง่ของตางๆ ตองกำหนดปรมิาณทีจ่ะบรรจลุงในภาชนะดวย
(6) กำหนดปรมิาณจดัเกบ็เปนมาตรฐานทีช่ดัเจน เมือ่นำออกไปเปนจำนวนเทาไร กจ็ะไดเบกิ

นำมาใสหรอืเตมิใหครบปรมิาณ มาตรฐานนัน้ๆ
(7) แตงตัง้ผดูแูลรบัผดิชอบสิง่ของเหลานัน้

ประโยชนจากการทำ ส.สะดวก
ลดเวลาจากการคนหา
ทำใหเหน็ความแตกตางหรอืชนดิของสิง่ของไดงายขึน้
ตรวจสอบสิง่ของตางๆ ไดงายและรวดเรว็ขึน้
เพิม่ประสทิธภิาพการทำงาน
ลดการสญูหายของสิง่ของ เครือ่งใชตางๆ
มคีวามปลอดภยัในการทำงาน

(8) ตั้งคณะกรรมการคณะทำงานพิจารณาเกี่ยวกับการจัดทำสะสาง เพื่อการ ตรวจสอบและ
ประเมนิผลการทำงาน

สิ่งของที่จำเปน - ใชบอย ทกุวนั ทกุสปัดาห เกบ็ไวใกลตวั ใกลบรเิวณทำงาน
- ใชเปนบางครัง้ ทกุเดอืน ทกุ 2เดอืน เก็บไวใกลกระบวนการที่ใช
- นานๆ ใชที ประมาณ 2 ครัง้ / ป เก็บไวนอกบริเวณที่ทำงาน

สิ่งของที่ไมจำเปน - ไมใชแลว             - ขจดัออกไปจากหนวยงาน (ของ
มคีา = ขาย, ของไมมคีา = ทิง้)
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รปูที ่7.2 แสดงการจดัการ 5 ส.ในสวนของ ส.สะดวก

3) สะอาด หรอื Seiso (เซโซ) คอื การทำความสะอาด เชด็ถ ูปดกวาด ขจดัขอบกพรองเลก็ๆ นอยๆ
และขจดัสาเหตอุนัเปนบอเกดิของขยะ ความสกปรก ในสถานทีท่ำงาน ตลอดจน เครือ่งมอื เครือ่งใชอปุกรณ
และเครือ่งจกัรตางๆ

วธิกีารในการจดัทำ ส.สะอาด
(1) ทำความสะอาดสถานที ่พืน้ทีท่ำงาน อปุกรณ เครือ่งจกัร ฯลฯ
(2) ทาส ีตเีสน แบงเขตพืน้ทีร่บัผดิชอบและกำหนดจดุวางของตางๆ
(3) ขจดัสาเหตขุองสิง่สกปรก
(4) กำหนดแผนการทำความสะอาด เชน กำหนดผรูบัผดิชอบ กำหนดพืน้ที ่ขอบเขตทีจ่ะทำ

ความสะอาด กำหนดวธิแีละการใชอปุกรณทำความสะอาด กำหนดเจาหนาทีต่รวจสอบ
ประโยชนจากการทำ ส.สะอาด

ทำใหสถานประกอบการ สภาพแวดลอมการทำงานดีขึ้น มีบรรยากาศรมรื่น สะอาด
นาทำงาน ปลอดภยั
เครือ่งจกัร อปุกรณมคีวามเทีย่งตรง อายกุารใชงานยาวนานขึน้ มปีระสทิธภิาพ ในการทำงาน
สงูขึน้
ผลติภณัฑเสือ่มคณุภาพนอยลง เปนทีเ่ชือ่ถอืของลกูคา
ลดตนทนุในการผลติและลดอตัราของเสยี

รปูที ่7.3 แสดงการจดัการ 5 ส.ในสวนของ ส.สะอาด
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4) สขุลกัษณะ หรอื Seiketsu (เซเคท็ซ)ึ คอื การสรางสขุลกัษณะใหเกดิขึน้กบับคุลากรระดบัตางๆ
ภายในสถานประกอบการเพือ่ใหมสีขุภาพอนามยัทีแ่ขง็แรง สมบรูณด ีมคีวามปลอดภยัในทกุๆ ดาน จะตอง
ทำสะสาง สะดวก สะอาดกอน โดยใหทกุคนมสีวนรวมดำเนนิการ แลวจงึจะเกดิสขุลกัษณะตามมา

วธิกีารในการจดัทำ ส.สขุลกัษณะ
(1) เขยีนคมูอืเกีย่วกบัประเดน็แนวทางในการทำ ส.สขุลกัษณะ
(2) กำหนดบงชีใ้หชดัเจนถงึเงือ่นไขในการทำ ส.สขุลกัษณะ
(3) ตรวจสอบการทำตามเงือ่นไขทกุระยะ
(4) กำหนดการดแูลรกัษาความปลอดภยัและการปฏบิตังิานของพนกังาน
(5) ตองใหพนักงานมีคูมือการทำงานหรือจดบันทึกการทำงานไวทุกคนและใหถือเปนแนว

ปฏบิตัเิหมอืนกนัหมด
(6) ตองรกัษากฎและระเบยีบการแตงกายของพนกังานเพือ่ใหถกูระเบยีบ ปลอดภยั
(7) ขจดัมลพษิทีเ่กดิจากสภาพภาวะตางๆ
(8) ปรบัแตงสถานทีท่ำงานใหสะอาด รมรืน่ มคีวามเปนระเบยีบ เรยีบรอย

ประโยชนจากการทำ ส.สขุลกัษณะ
สถานทีท่ำงาน บรรยากาศในการทำงานรมรืน่ สะอาด เรยีบรอย นาทำงาน
พนกังานมคีวามปลอดภยั มสีขุภาพดทีัง้กายและใจ
สภาพแวดลอมปราศจากมลภาวะ

5) สรางนสิยั หรอื Shitsuke (ซทิสเึกะ) คอื การทำใหเกดิเปนนสิยัในการปฏบิตัติามระเบยีบตางๆ
ของหนวยงานอยางเครงครดัและถกูตอง

วธิกีารในการจดัทำ ส.สรางนสิยั
(1) มกีารฝกอบรมใหความรพูนกังานในเรือ่ง กฎระเบยีบ กตกิา ในการทำงาน
(2) ในการทำงานทกุขัน้ตอนพนกังานตองทำตามมาตรฐานในการทำงานโดยม ีใบตรวจสอบและ

คมูอืวธิกีารทำงานตามลำดบัขัน้ตอน
(3) มมีาตรการตรวจสอบพฤตกิรรมในการทำงานของพนกังานเพือ่ใหแนใจวาเปนไปตาม

กฎระเบยีบตางๆ ตามทีห่นวยงานกำหนดไว
(4) มาตรฐานการทำงานของ สะสาง สะดวก สะอาดและสขุลกัษณะ จะตองชดัเจนและเขาใจ

งาย
(5) สงเสรมิและเสรมิสรางใหพนกังานมนีสิยัในการรกัษากฎระเบยีบ วนิยัและกตกิา ในการ

ทำงาน
ประโยชนทีไ่ดจากการทำ ส.สรางนสิยั

ทำใหลกูคาเกดิความเชือ่ถอื ไววางใจมากขึน้
ทำใหผลติภณัฑหรอืบรกิารตอบสนองความตองการของลกูคาเพิม่ขึน้
ทำใหสถานประกอบการหรอืหนวยงานนัน้มกีารยกระดบัมาตรฐานทางธรุกจิสงูขึน้
พนกังานมคีวามภาคภมูใิจในหนวยงานของตนเองมากยิง่ขึน้



7-10 การเพิ่มผลผลิต

รปูที ่7.4 แสดงการจดัการ 5 ส.ในสวนของ ส.สรางนสิยั

5.1.4 การสงเสรมิกจิกรรม 5 ส.
ในการดำเนนิการจดัทำกจิกรรม 5 ส. นัน้ มขีัน้ตอนการดำเนนิการดงันี้

ขัน้ตอนที ่1 ผบูรหิารระดบัสงูประกาศนโยบายกจิกรรม 5 ส. อยางเปนทางการใหทกุคนในองคกรไดรบั
ทราบอยางทัว่ถงึและชดัเจน

ขัน้ตอนที ่2 จดัอบรมใหความรใูนเรือ่งกจิกรรม 5 ส. ใหแกผบูรหิาร หวัหนางานและพนกังานตามลำดบั
ขัน้ตอนที ่3 จดัตัง้คณะกรรมการสงเสรมิกจิกรรม 5 ส. ของหนวยงาน
ขัน้ตอนที ่4 ประกาศเจตนารมณในการทำกจิกรรม 5 ส. ในทกุพืน้ที ่ทกุสวนงาน โดยพนกังาน ทกุคนมี

สวนรวม
ขัน้ตอนที5่ จดัประชมุหวัหนางานเพือ่ชีแ้จงในเรือ่งของ แผนงานโครงการ 5 ส. บรเิวณพืน้ที ่ทีจ่ะจดัทำ

ผรูบัผดิชอบแตละพืน้ทีแ่ละดำเนนิการจดัทำแผนปฏบิตังิาน
ขัน้ตอนที ่6 ประชาสมัพนัธโครงการ 5 ส. เพือ่กระตนุใหพนกังานเกดิแรงจงูใจในการทำงานรวมกนั
ขัน้ตอนที ่7 ดำเนนิการ 5 ส. ตามแผนปฏบิตังิานทีไ่ดจดัทำไวโดยการใชหลกัการของวงจรการบรหิาร หรอื

การจดัการ (Management cycle หรอื Deming's cycle) เขามาประยกุตใช
ขัน้ตอนที ่8 คณะกรรมการสงเสรมิกจิกรรม 5 ส. ตรวจสอบ ประเมนิผล พรอมกบัรายงานผลการทำกจิกรรม

5 ส. ใหกบัผบูรหิารระดบัสงูทราบ

5.2 กจิกรรมกลมุคณุภาพ (Quality Control Circle: QCC)
QCC หมายถงึ กจิกรรมของกลมุคณุภาพ คอื กลมุบคุคลผปูฏบิตังิานซึง่มจีำนวนระหวาง 3-10 คน

ปฏบิตังิานในแผนกเดยีวกนั รวมตวักนั จดัตัง้เปนกลมุควบคมุคณุภาพเพือ่รวมมอืกนัแกปญหาและขอบกพรอง
ตางๆ ทีเ่กดิขึน้ในงานหรอืเพือ่การปรบัปรงุการทำงานใหดขีึน้ มกีารจดั กจิกรรมของกลมุในรปูแบบการนัง่ลอม
วง (Circle) ของสมาชกิกลมุเพือ่ประชมุปรกึษาหารอื เชน การคนหาปญหา การแกปญหา การวเิคราะหหา
สาเหตขุองปญหา การปรบัปรงุคณุภาพ ฯลฯ โดยใชหลกัการวงลอ PDCA (Plan, Do, Check, Action) และ
เครือ่งมอืในการแกปญหา 7 ประการ เพือ่ทำกจิกรรมดำเนนิงาน ในการทำกจิกรรมของกลมุจะตองไมขดักบั
นโยบายของหนวยงานและตองดำเนนิกจิกรรมไปอยางตอเนือ่ง เมือ่เสรจ็แลวสามารถนำผลงานทีไ่ดรบัออกมา
รายงานและแสดงได ซึง่กจิกรรมกลมุคณุภาพดงักลาว คอืกจิกรรมเพิม่ผลผลติทีใ่หพนกังานในองคกรมสีวนรวม
ในการชวยกนัคดิ ปรบัปรงุงานอยางเปนระบบนัน่เอง
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5.2.1 หลกัการปฏบิตัขิองกลมุคณุภาพ มหีลกัการปฏบิตักิจิกรรม 4 ประการ คอื
1) ตองไมขดักบันโยบายขององคกรหรอืของหนวยงานนัน้ๆ
2) ตองปฏบิตัหิรอืลงมอืทำกจิกรรมไดดวยกลมุเอง
3) ตองทำเปนกลมุหรอืเปนทมีงาน
4) ตองมกีารปฏบิตัดิำเนนิการไปอยางตอเนือ่ง

5.2.2 ประโยชนของการทำกจิกรรมกลมุคณุภาพ
1) ตอองคกรหรอืตอหนวยงาน

(1) ทำใหการบรหิารงานภายในองคกรเปนไปอยางมปีระสทิธภิาพและประสทิธผิล
(2) ทำใหมีการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต การผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น

ผลผลติมคีณุภาพสงูขึน้ ตนทนุและคาใชจายลดลง ปรมิาณของเสยีลดลง การบำรงุรกัษาเครือ่งมอืเครือ่งจกัรดี
ขึน้

(3) เกดิการพฒันาบคุลากรในองคกร ทำใหเกดิจติสำนกึในการทำงานและมทีศันคต ิทีด่ตีอ
การทำงาน ตอองคกร มสีวนรวมในการพฒันางานและปรบัปรงุงานใหดยีิง่ขึน้ เปนการยกระดบัมาตรฐานการ
จดัการขององคกรใหสงูขึน้ เปนทีย่อมรบัและเชือ่ถอืของคนทัว่ไป

(4) เปนแนวทางมงุไปสกูารควบคมุคณุภาพทัง้องคกร คอื ระบบ TQC ซึง่เปนแนวทางใน
การบรหิารองคกรทีม่งุเนนเรือ่งคณุภาพ โดยสมาชกิทกุคนขององคกรมสีวนรวมและมงุผลกำไรในระยะยาว ดวย
การสรางความพงึพอใจใหแกลกูคา รวมทัง้สรางผลประโยชนแกหมสูมาชกิขององคกรและสงัคมดวย

2) ตอพนกังาน
(1) ชวยใหมกีารพฒันาทกัษะ ความร ูความสามารถของตนเองมากขึน้ มคีวามปลอดภยัใน

การทำงาน มมีนษุยสมัพนัธทีด่ตีอเพือ่นรวมงานและมขีวญักำลงัใจในการทำงานดขีึน้
(2) ทำใหเขาใจปญหา วธิกีารแกไขปญหาและหาสาเหตขุองปญหานัน้ๆ บนพืน้ฐานและขอมลู

ทีเ่ปนจรงิ มรีะบบ มปีระสทิธภิาพและประสทิธผิล
(3) สงเสรมิความเปนผนูำและเสรมิทกัษะในการจดัการ
(4) มโีอกาสแสดงความคดิเหน็และแลกเปลีย่นความคดิเหน็ซึง่กนัและกนั

5.2.3 ขัน้ตอนในการจดัทำกจิกรรม QC
เมือ่องคกรหรอืหนวยงานประกาศนโยบายสนบัสนนุการทำกจิกรรมกลมุคณุภาพแลว หนวยงานที่

เริม่ตนทำ มขีัน้ตอนในการดำเนนิงาน 7 ขัน้ตอน หรอืขัน้ตอนการแกปญหา 7 ขัน้ตอนแบบ QC คอื ขัน้ตอน
พืน้ฐานของการแกปญหาอยางเปนวทิยาศาสตร ใชเหตแุละผล มปีระสทิธผิล เปนเหมอืนกลยทุธหรอืยทุธวธิี
ในการปฏบิตัทิีเ่อือ้อำนวยตอบคุคลหรอืกลมุบคุคลใหสามารถแกปญหาทีย่งุยากไดอยางสมเหตสุมผล ซึง่ขัน้ตอน
ทัง้ 7 ประกอบไปดวย
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ขัน้ตอนที ่1 การจดัตัง้กลมุคณุภาพ
ในการเริม่จะตองมกีารจดัตัง้กลมุคณุภาพ ซึง่จะประกอบไปดวยหวัหนา รองหวัหนา เลขานกุาร
และสมาชกิของกลมุ (บคุลากรในแผนกงานทีส่มคัรรวม จำนวนสมาชกิ ควรมปีระมาณ 3-10
คน) และทีป่รกึษา (จะมหีรอืไมกไ็ดแลวแตกลมุ ถามคีวรเลอืก ผทูีม่ปีระสบการณในกจิกรรม
QC มากอน)

ขัน้ตอนที ่2 การจดทะเบยีนจดัตัง้กลมุ
เพือ่ใหกลมุทีจ่ดัตัง้ขึน้มา ถกูตองตามระเบยีบของหนวยงานจะตองยืน่ขอจดทะเบยีนกลมุไว
กบัผทูีร่บัผดิชอบในการจดทะเบยีนเพือ่ประโยชนในการตดิตามผลงานและความกาวหนาของ
กลมุ ในการจดทะเบยีนจะตองมกีารกรอกแบบฟอรมซึง่แบบฟอรมการจดทะเบยีนจะมสีวน
ประกอบตางๆ ดงันี้

ชือ่หนวยงาน
ชือ่แผนกทีก่ลมุ QC สงักดั
ชือ่กลมุ
ชือ่ผนูำกลมุ
รายชือ่สมาชกิในกลมุ
วนัทีจ่ดัตัง้กลมุ
อืน่ๆ ทีจ่ำเปน

ชื่อหนวยงาน บรษิทั ABCD จำกดั
แผนก ซอมบำรุง
ชื่อกลุม มงุกาวหนา
หัวหนากลุม นายพฒันา ชวยชาติ
วันที่จัดตั้งกลุม 01 / 01 / 25xx
สมาชิกในกลุม ประกอบดวย
1.นาย..............................................
2.นาย..............................................
3.นาย..............................................
4.นางสาว........................................
5.นางสาว........................................
หมายเหตุ
......................................................................................................................................................
.....................................................................................................................................................
.....................................................................................................................................................
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ขัน้ตอนที ่3 การคนหาปญหาและการกำหนดเปาหมาย
หวัหนากลมุนดัหมายใหมกีารประชมุเพือ่คนหาปญหาทีจ่ะตองแกไข ซึง่เปนปญหาทางดาน
ตางๆ ขององคกรหรอืหนวยงานนัน้ๆ เชน

ปญหาดานประสทิธภิาพของการทำงาน
ปญหาเกีย่วกบัความปลอดภยั
ปญหาเกีย่วกบัการประหยดัคาใชจาย ลดคาใชจายและลดการสญูเสยีตางๆ
ปญหาเรือ่งความสะอาดและความเปนระเบยีบเรยีบรอย เปนตน

เมือ่เลอืกปญหาหรอืหวัขอเรือ่งไดแลวกจ็ะจดทะเบยีนหวัขอไว พรอมกบัตัง้เปาหมายในการ
แกปญหาเปนตวัเลขใหชดัเจน เชน ลดจำนวนการสญูเสยีของผลติภณัฑลง 15% ภายใน 2
เดอืน เปนตน จากนัน้กใ็หมกีารนดัหมายการประชมุของกลมุทกุๆสปัดาหหรอืทกุเดอืนตาม
ความเหมาะสม

ขัน้ตอนที ่4 การเกบ็และวเิคราะหขอมลู
มคีวามจำเปนทีจ่ะตองมกีารเกบ็ขอมลูเกีย่วกบัปญหาตางๆ ทัง้ในอดตีและปจจบุนั รวมถงึตอง
มกีารวเิคราะหหาสาเหตขุองปญหาเหลานัน้ดวย เพือ่คนหาวามวีธิกีารอะไรบางทีจ่ะสามารถ
แกไขสาเหตขุองปญหาเหลานัน้ได ซึง่สมาชกิทกุคนจะตอง รวมมอืกนัสำรวจสภาพของปญหา
ใหละเอยีดและบนัทกึขอมลูทัง้หมด รวมทัง้วเิคราะหหาสาเหตโุดยการใชเครือ่งมอืเทคนคิ 7
อยาง (Seven tools of QC cycle technique) ซึง่ประกอบไปดวย

1) ผงักางปลา (Cause and effect diagram fish - bone) หรอืผงัแสดงเหตแุละผล คอื ผงัหรอื
แผนภมูทิีม่รีปูรางคลายกางปลา ประกอบไปดวยเสนตรงหลายลกัษณะประกอบกนัเพือ่แสดงความสมัพนัธกนั
อยางเปนระบบระหวางตนเหตแุละผลของตนเหตเุหลานัน้ ใชเพือ่การคนหาสาเหตหุรอืตนเหตขุองการเกดิปญหา
ทีจ่ะทำการแกไข โดยการแยกเปนสาเหตหุลกัและสาเหตยุอย แลวจดบนัทกึไวในกางปลาอยางเปนระบบ

สาเหตุใหญ สาเหตุใหญ

สาเหตุยอย

สาเหตุยอย
ปญหา (ผล)

สาเหตุใหญ สาเหตุใหญ

รปูที ่7.5 แสดงผงักางปลาหรอืผงัแสดงเหตแุละผล
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2) แผนภมูพิาเรโต (Pareto diagram) คอื ผงัหรอืแผนภมูหิรอืกราฟแทงทีแ่สดงความสมัพนัธระหวาง
คาหรอืขนาดหรอืความถีใ่นการตรวจพบปญหาหรอืหนวยวดัหรอืลกัษณะจำเพาะควบคมุใดๆ ทีม่กีารจำแนก
ประเภทออกจากกนัและเขยีนตอกนัโดยเรยีงลำดบัตามความสำคญัของขอมลู เพือ่ใชเปรยีบเทยีบดวูาหวัขอของ
ขอมลูแตละชดุมคีวามสำคญัหรอืแตกตางกนัมากนอย อยางไร เพือ่ใชเปนแนวทางพจิารณาเลอืกหวัขอทีส่ำคญั
มาแกไขกอนหลงัตามลำดบั

3) ใบตรวจสอบหรอืตารางตรวจสอบ (Check sheet) เปนตารางแบบฟอรมทีอ่อกแบบไวลวงหนา
ใหมลีกัษณะงายตอการเกบ็ขอมลูโดยการกาเครือ่งหมายในชองทีจ่ดัไวเทานัน้ ใชตรวจสอบเพือ่เกบ็ขอมลูจำนวน
ครัง้ จดุบกพรอง จำนวนชิน้ทีต่รวจพบ เพือ่นำไปสรปุและคำนวณหาคาตางๆ ตอไป เชน การหาเปอรเซน็ต
เปนตน

ตวัอยาง ใบตรวจสอบสาเหตกุารเขารบัการรกัษา

โรงพยาบาล รกัษาดี
ฝายสำรวจขอมูล

ระยะเวลา 1 มกราคม - 31 มนีาคม 2546
วนัทีต่รวจ 31 มนีาคม 2546
ผตูรวจสอบ.............................................

สาเหตุการเขารับการรักษา มกราคม กุมภาพันธ มีนาคม จำนวน เปอรเซน็ต
โรคหัวใจ lllll ll lllll lllll ll lllll lllll 29 15.34
โรคมะเร็ง lllll lllll  lllll lllll  lllll lllll lllll lllll lllll lllll 50 26.54
โรคตับ lll ll lllll 10 5.29
โรคไตวาย ll lllll lllll  l 13 6.87
อุบัติเหตุ lllll lllll  lllll lllll lllll lllll lllll lllll lllll lllll llll 54 28.57
โรคอื่นๆ lllll lllll  lllll lllll lllll lllll lll 33 17.46

           รวม 72 58 59 189 100



7-15การเพิ่มผลผลิต

4) กราฟชนิดตางๆ (Graphs and Histogram) คือ การเขียนรูปหรือเสนแทนขอมูลเพื่อใหเห็น
ความแตกตางของขอมลูไดงาย เขาใจงายขึน้หรอืใชแสดงองคประกอบของคาวดัตางๆ เชน

(1) กราฟเสน (Line graph) ใชเพือ่แสดงใหเหน็การเปลีย่นแปลงตามกาลเวลาไดอยางชดัเจน
ในการเปรยีบเทยีบ

รปูที ่7.6 กราฟแสดงจำนวนการผลติในรอบ 6 เดอืน

(2) กราฟแทง (Bar graph) คอื กราฟทีใ่ชความสงูแทนขนาดของขอมลูประเภทตางๆ

รปูที ่7.7 กราฟแสดงปรมิาณการตายในรอบเดอืน มกราคม 2546

ปรมิาณการผลติ (ตนั)

9,000
8,000
7,000
6,000
5,000

ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย.
เดือน

มะเรง็ หัวใจ ทั่วไป อุบัติเหตุ

จำนวน

60
50
40
30
20
10

สาเหตุ
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(3) กราฟวงกลม (Rie graph)

รปูที ่7.8 กราฟแสดงปรมิาณของนกัศกึษาคณะตางๆ ในมหาวทิยาลยั

(4) ฮสีโตแกรม (Histogram)

รปูที ่7.9 Histogram แสดงชวงเวลา (นาท)ี ในการตอกเขม็

คณะบริหารธุรกิจ

อื่นๆ

คณะวิศวกรรมศาสตร

คณะนิเทศศาสตร

คณะนิติศาสตร

60 %

25 %
35 %

5 %
20 %

คว
าม

ถี่

12
10
8
6
4
2

55 61 67 73 79 85 91

n = 30
s = 40
cp = 1.12
su = 80.0

เวลา (นาท)ี

x = 66.6
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5) ผงัการกระจาย (Scatter diagram) คอื กราฟ 2 แกน (แกนตัง้กบัแกนนอน) ทีแ่สดงถงึความ
สมัพนัธของขอมลู 2 ชดุ ซึง่แทนคาวดัหรอืคณุสมบตัขิองคาวดัทัง้ 2 อยาง ซึง่จะมลีกัษณะความสมัพนัธ ดงันี้

รปูการกระจายขอมลูแบงความสมัพนัธเปน ดงันี้
รปูที ่7.10 มคีวามสมัพนัธทางบวก เมือ่

- คา   เพิม่ คา   เพิม่ตาม
- ตองการควบคมุคา   สามารถทำไดโดยควบคมุคา

รปูที ่7.10 การกระจายชนดิสมัพนัธแบบบวก

รปูที ่7.11 มแีนวโนมสมัพนัธทางลบ เมือ่
- คา   เพิม่ คา   จะลด
- ถาควบคมุตวัใดตวัหนึง่จะสามารถบงัคบัอกีตวัหนึง่ได

รปูที ่7.11 การกระจายชนดิสมัพนัธแบบลบ

10

8

6

4

2

10

8

6

4

2

y

x

y

x
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6) แผนภมูคิวบคมุ (Control charts) คอื กราฟทีม่แีกนนอนเปนคาวดัหนวยเวลาและแกนตัง้คอื
คาคงที่ที่ตองการควบคุม เสนกราฟตรงแนวนอนอาจจะมี 2 เสนหรือ 1 เสน เพื่อที่จะแสดงขอบเขตการ
ควบคุมคาวัดในแนวตั้ง ใชในการตรวจจับหาจุดบกพรองที่เปนแบบเรื้อรังและแบบเฉียบพลัน ตลอดจน
ตรวจจบัจดุคาวดัในเวลาใดๆ ทีผ่ดิไปจากคาขอบเขตควบคมุและตรวจจบัแนวโนมการเกดิความผดิปกตติางๆ

รปูที ่7.12 แผนภมูคิวบคมุ (สำหรบัการวเิคราะห)

7) หลกัการจำแนกขอมลู (Stratification) คอื หลกัการแยกขอมลูออกเปนกลมุยอยๆ เพือ่ชีใ้ห
เหน็ความแตกตางของขอมลูและชีใ้หเหน็ปญหาของขอมลูไดชดัเจนวาอยใูนกลมุใด อนัเปนแนวทางทีจ่ะนำไป
สกูารแกปญหาทีถ่กูตอง ซึง่ในการจำแนกขอมลูเราอาจจะจำแนกออกเปนกลมุๆ ไดดงันีค้อื

จำแนกตามสาเหตขุองเสยี
จำแนกตามแหลงวตัถดุบิ
จำแนกตามประเภทของผลติภณัฑ
จำแนกตามผปูฏบิตังิานหรอืกลมุคนงาน
จำแนกตามสายงานทีผ่ลติ
ฯลฯ

ตวัอยาง จำนวนพนกังานฝายผลติทีม่าทำงานสายในเดอืนมกราคม 2546

หัวขอ ขอมลู (จำนวน)
1. ผูชาย 18
2. ผูหญิง 26

รวม 44

(ในการเลอืกใชเครือ่งมอื QC ในการทำกจิกรรมกลมุนัน้ ควรจะเลอืกใชเครือ่งมอืทีใ่ชไดงาย วธิกีาร
ทีเ่ขาใจงายและสมาชกิทกุคนในกลมุสามารถใชรวมกนัได)

UCL

CL

LC

UCL

CL

N = 4

R

x
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ขัน้ตอนที ่5 ทำงานตามวงลอ PDCA
เปนการปฏิบัติกิจกรรมหรือบริหารงานตามหลักการบริหารวงจร วงลอ PDCA หรือวงจร
เดมมิง่ ซึง่มลีกัษณะดงันี้

รปูที ่7.13 วงลอ PDCA

P = Plan คอื การวางแผนเพือ่แกไขปญหา จะประกอบไปดวย
คนหาองคประกอบใหญของปญหา โดยการระดมสมองของคนในกลมุ
เกบ็ขอมลูของปญหากอนการแกไข โดยใชเทคนคิวธิคีวบคมุคณุภาพ
เลอืกปญหาทีส่ำคญัมาแกไข โดยใชแผนภมูพิาเรโต
หาสาเหตขุองปญหาโดยใชผงักางปลา
หาวธิกีารแกไขปญหา
ทำตาราง แผนภมู ิแผนปฏบิตังิาน

D = Do คอื การลงมอืปฏบิตัจิรงิตามตารางแผนภมูขิองแผนการปฏบิตังิาน
C = Check คอื ตรวจสอบหรอืประเมนิผลดวูา หลงัจากทีไ่ดแกปญหาไปแลวนัน้ สภาพของ

ปญหาไดลดลงถงึเปาหมายทีก่ลมุกำหนดไวหรอืไม
A = Action คือ หลังจากที่ตรวจสอบแลว ผลที่ไดไมตรงตามเปาหมายที่กำหนดไวก็ตอง

ลงมอืแกไขตามแผนใหมแลวตรวจสอบซ้ำอกีท ีถายงัไมไดตาม เปาหมายอกี
กต็องกลบัไปวางแผนใหม ลงมอืแกไขใหมจนกวาจะบรรลเุปาหมาย เราสามารถ
เขยีนเปนแผนผงัไดดงันี้

รปูที ่7.14 แสดงแผนผงัของลกัษณะวงลอ PDCA

คณุภาพของงาน

P= วางแผนแกปญหา
D= ลงมอืแกไขตามแผนทีว่างไว
C= ตรวจสอบผล (เปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังแกไข)

ถา ไดตามเปาหมาย

จัดทำเปนมาตรฐานการทำงาน
และจดัสรปุรายงานผล

A= แกไขใหม

ไมไดตามเปาหมาย
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ขัน้ตอนที ่6 การกำหนดมาตรฐานการทำงาน
เมือ่ตรวจสอบหรอืประเมนิผลแลวปรากฎวาไดผลตรงตามเปาหมายทีว่างไวกใ็หนำไป
จดัทำเปนมาตรฐานการทำงานออกมา โดยอาศยัขอมลูจากการวางแผนและวธิกีารแกปญหา
ทีไ่ดทำมาแลว มาตรฐานทีก่ำหนดขึน้มาตองเปนตวัเลขทีแ่นนอน วดัไดและสามารถนำไปใช
ประโยชนได

ขัน้ตอนที ่7 การเสนอผลงาน
เมือ่กลมุคณุภาพไดทำกจิกรรมแลวบรรลตุามเปาหมายทีไ่ดกำหนดไวแลว จะตองมกีาร
นำเสนอผลงาน QC ทั้งในระดับกลุมภายในหนวยงานหรือนำไปเสนอตอสาธารณชน
ภายนอกองคกรดวย ซึง่จะทำใหสมาชกิของกลมุเกดิความภาคภมูใิจและเปนแรงจงูใจทีจ่ะนำ
วธิกีาร QC มาพฒันาระบบงานขององคกรตอไป

5.3 ระบบการบรหิารคณุภาพ
ปจจยัสำคญัประการหนึง่ทีจ่ะทำใหองคกรประสบความสำเรจ็ทางธรุกจิไดกค็อื คณุภาพของสนิคาและ

บรกิาร เพราะถาหากองคกรใดผลติสนิคามคีณุภาพสอดคลองกบัความตองการของลกูคากจ็ะสรางความพงึพอใจ
ใหแกลกูคาและจะสงผลใหองคกรนัน้ประสบควมสำเรจ็ในการเพิม่สวนแบงการตลาดและการสรางผลกำไรสงูสดุ
ใหกบัองคกรได

แตคุณภาพจะเกิดขึ้นไดก็ตองอาศัยความพยายาม ความเอาใจใสของผูบริหารและการมีสวนรวมของ
บคุลากรทกุระดบัภายในองคกร ทีจ่ะนำเอาความร ูทกัษะและประสบการณ มาประยกุตใช เพือ่สรางคณุภาพ
ใหเกดิขึน้ในทกุๆ ขัน้ตอนของการผลติหรอืการใหบรกิาร

ระบบการบรหิารงานคณุภาพเปนพฒันาการทีม่าจากระบบการประกนัคณุภาพ ซึง่เกดิขึน้ในชวงทศวรรษ
1970 เพื่อใหองคกรนำไปใชเปนแนวทางในการดำเนินงานในดานที่เกี่ยวของกับคุณภาพ ทำใหมีระบบการ
บรหิารงานทีม่ปีระสทิธภิาพและสามารถบรรลเุปาหมายดานคณุภาพและความตองการของลกูคาได ขณะเดยีว
กันก็มีการวิเคราะหความตองการของลูกคาและนำไปใชในการปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนื่องเพื่อใหลูกคา
พงึพอใจมากยิง่ขึน้ ซึง่เปนผลใหสนิคาหรอืบรกิารนัน้มคีณุภาพตรงตามขอกำหนดอยางสม่ำเสมอ

ระบบการบริหารงานคุณภาพไมใชระบบที่มุงเนนเฉพาะการตรวจสอบคุณภาพของสินคาและบริการ
แตจะมงุเนนการบรหิารงานเปนระบบทีม่โีครงสรางการบรหิาร มกีารสือ่นโยบายและเปาหมายดานคณุภาพให
เขาใจทัว่ทัง้องคกร มกีารกำหนดกระบวนการในการดำเนนิงานละใชทรพัยากรทีเ่หมาะสมเพยีงพอทีจ่ะทำให
เกดิคณุภาพดวย
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คำศพัททีส่ำคญัและควรทราบ มดีงันี้
1) คณุภาพ (Quality) หมายถงึ คณุสมบตัทิกุประการของผลติภณัฑหรอืการบรกิารทีต่อบสนองความ

ตองการและสามารถสรางความพงึพอใจใหแกลกูคา
2) การควบคุมคุณภาพ (Quality Control) หรือ QC หมายถึง การนำเอาเทคนิคหรือกิจกรรม

ไปปฏิบัติเพื่อใหเกิดคุณภาพตามที่กำหนดไว (ทั้งผลิตภัณฑและการบริการ) รวมไปถึง เรื่องของกิจกรรม
ภายในกระบวนการผลติและเทคนคิวธิทีีม่งุใหเกดิคณุลกัษณะเฉพาะของคณุภาพ กจิกรรมการเฝาตรวจตดิตาม
(Monitoring) การคดัแยกสิง่ของดกีบัของเสยีออกจากกนั รวมทัง้การใชระเบยีบขอกำหนดตางๆ ในการดแูล
ของเสยีดวย

3) การประกนัคณุภาพ (Quality Assurance: QA) หมายถงึ วธิกีารบรหิารจดัการเพือ่เปน หลกัประกนั
หรอืสรางความมัน่ใจวากระบวนการหรอืดำเนนิงานจะทำใหไดผลลพัธทีม่คีณุภาพตรงตามทีก่ำหนด

4) ระบบคณุภาพ (Quality System: QS) หมายถงึ ระบบทีป่ระกอบไปดวย โครงสรางของ องคกร
ความรบัผดิชอบ ขัน้ตอนการทำงาน วธิกีารทำงานและทรพัยากร เพือ่การบรหิารใหเกดิคณุภาพ

5) ระบบการบรหิารคณุภาพ (Quality Management System: QMS) หมายถงึ การบรหิารทีม่กีาร
บรหิารจดัการในทกุๆ เรือ่งเพือ่ใหไดตามนโยบายคณุภาพขององคกรทีต่ัง้ไว

6) ระบบ (System) หมายถงึ การทำงานหรอืกจิกรรมทีส่ามารถมเีอกสารอธบิายการทำงานนัน้ๆ ได
และมกีารปรบัปรงุอยางตอเนือ่งภายใตสภาวะทีย่ดืหยนุ

7) การทบทวน (Review) หมายถงึ การตรวจสอบ ตรวจทาน ปรกึษาหารอื เพือ่ใหเกดิความมัน่ใจ
เรือ่งขดีความสามารถทีจ่ะทำใหลกูคาได สิง่ทีจ่ะดำเนนิการนัน้มขีอมลูชดัเจน ครบถวนและเขาใจตรงตามทีล่กูคา
ตองการ กอนตกลงกบัลกูคา

8) การทวนสอบ (Verification) หมายถงึ การตรวจสอบความเปนจรงิวาตรงตามขอกำหนดหรอืไม หรอื
ตรงตามเงือ่นไขทีต่ัง้ไวหรอืไม

9) การชีบ้ง (Identification) หมายถงึ การแสดงใหเหน็วาสิง่นัน้เปนอะไร เชน ชนดิ ขนาด รนุ หรอื
บรกิารอะไร เพือ่ปองกนัการสบัสน

10) การสอบกลบัได (Traceability) หมายถงึ เมือ่มปีญหาสามารถคนหาขอมลูยอนหลงัได
11) การควบคุม (Control) หมายถึง การตรวจสอบ ทบทวน ดูแลใหถูกตองเปนไปตามแผนตาม

ขอกำหนด วธิกีารทีจ่ะใหรวูาเอกสารในระบบบรหิารคณุภาพขององคกรนัน้เปนไปตาม 5W 2H หรอืไม
12) การตรวจสอบ (Inspection) หมายถึง การตรวจสอบดูสถานที่ปรากฏแกประสาทสัมผัสหรือ

การนบัจำนวน การชัง่ ตวง วดั วาผลติภณัฑนัน้เปนไปตามขอกำหนดหรอืไม
13) การทดสอบ (Testing) หมายถงึ การตรวจวดัสมรรถนะหรอืความสามารถของผลติภณัฑ วาสามารถ

ทนทาน รบัน้ำหนกัไดตามทีก่ำหนดไวหรอืไม
14) กระบวนการ (Process) หมายถงึ ระบบของกจิกรรรมทีใ่ชทรพัยากรตางๆ ในการเปลีย่นจากปจจยั

นำเขา (Input) ไปเปนผลลพัธ (Output)



7-22 การเพิ่มผลผลิต

15) การดำเนินการเปนกระบวนการ (Process Approach) หมายถึงการบริหารกระบวนการ
ที่มีปฏิสัมพันธตอกันระหวางกระบวนการเหลานั้น นั่นคือ Output ของกระบวนการ A เปน Input ของ
กระบวนการ B และ Output ของกระบวนการ B เปน Input ของกระบวนการ C ปฏสิมัพนัธเชือ่มโยงกนัไป
เรือ่ยๆ

16) การปรบัปรงุตอเนือ่ง (Continual Improvement) หมายถงึ กระบวนการทีด่ำเนนิการ ทีม่งุเนน
ไปทีก่ารเพิม่ประสทิธผิลและ/หรอืประสทิธภิาพขององคกรทีจ่ะบรรลตุามนโยบาย วตัถปุระสงคอยางตอเนือ่ง

การมาตรฐาน
มาตรฐาน คือ สิ่งที่ทุกคนยึดถือปฏิบัติเปนไปในแบบเดียวกัน เชน มาตรฐานที่ใชในระบบคุณภาพ

ซึ่งหมายถึง ขอตกลงที่ไดจัดทำขึ้นเปนเอกสารไวลวงหนา ที่ไดรับความเห็นชอบจากองคกรหรือหนวยงาน
ทีย่อมรบัโดยทัว่ๆ ไป มเีนือ้หาเกีย่วกบัขอกำหนดดานวธิกีารทำงานและ/หรอืกฎเกณฑทางดานเทคนคิทีก่ำหนด
ขึน้ซึง่เปนคณุสมบตัทิางกายภาพของผลติภณัฑ

มาตรฐานแบงออกเปน 2 ประเภท คอื
1) มาตรฐานระบบ เปนมาตรฐานที่จัดทำขึ้นมาเพื่อสรางความเชื่อมั่นวาปจจัยที่สำคัญในการผลิต

เปนไปตามมาตรฐานทีก่ำหนดทกุประการ เชน มาตรฐานระบบบรหิารคณุภาพของกระบวนการ (Processes)
ซึ่งเปนกิจกรรมตางๆ ในการผลิตและ/หรือการบริการ มีการแปรรูป โดยตองมีสิ่งนำเขา (Input) แลวผาน
กระบวนการ (Processes) แลวจงึไดผลลพัธ (Output) เปนมาตรฐานวธิกีารทำงานทีจ่ะตองปฏบิตัโิดยคำนงึ
ถงึขอกำหนด ซึง่เปนพนัธะรวมระหวางประเทศ เปนมาตรฐานระดบัโลก ความเปนมาตรฐานคอื การสรางความ
เทาเทียมกันของกระบวนการปฏิบัติงานภายในองคกรใหเกิดความสม่ำเสมอคงเสนคงวา มาตรฐานนี้มีการ
ปรบัปรงุเปลีย่นแปลงใหทนัสมยัไดอยางตอเนือ่ง โดยคำนงึถงึความตองการของลกูคาเปนหลกั สามารถนำไป
ประยกุตใชไดกบัธรุกจิทัง้ทางดานอตุสาหกรรมการผลติและงานบรกิาร มาตรฐานนีไ้ดแก ระบบบรหิารคณุภาพ
ISO 9000, ISO 14000 และ มอก. 18000 เปนตน

2) มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม เปนมาตรฐานทีก่ำหนดขึน้เพือ่ใหแนใจวาผลติภณัฑดงักลาวจะมี
คณุลกัษณะและคณุสมบตัเิปนมาตรฐาน เปนไปในแบบเดยีวกนัหมด เชน มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
เปนมาตรฐานทีเ่ปนกฎเกณฑทางเทคนคิทีก่ำหนดขึน้ไวสำหรบัผลติภณัฑอตุสาหกรรม คอื ทางดานผลผลติ
(Output) ทีจ่ะไดระบลุกัษณะของผลติภณัฑ ประสทิธภิาพการนำไปใชงาน การทดสอบคณุภาพของผลติภณัฑ
ที่เปนไปตามมาตรฐาน มีเครื่องหมายมาตรฐานเปนไปตามกำหนด เชน เครื่องหมายมาตรฐานทั่วไป
เครือ่งหมายมาตรฐานบงัคบั เครือ่งหมายมาตรฐานเฉพาะดานความปลอดภยั เปนตน
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มาตรฐานแบงออกเปน 4 ระดบั คอื
1) มาตรฐานระหวางประเทศ เปนมาตรฐานสากลระหวางประเทศทีย่อมรบักนัทัว่ไปในประเทศตางๆ

ทัว่โลก เชน มาตรฐาน ISO 9000 มาตรฐานฟลมถายรปู ฯลฯ เปนตน
2) มาตรฐานระดบัชาติ เปนมาตรฐานทีก่ำหนดขึน้สำหรบัใชในประเทศ โดยครอบคลมุทกุสวนของ

การใชงาน เชน มาตรฐานความปลอดภยั มาตรฐานคาจางแรงงาน ฯลฯ เปนตน
3) มาตรฐานอตุสาหกรรม เปนมาตรฐานทีก่ำหนดขึน้ใชในบางประเภทของอตุสาหกรรมเชน

มาตรฐานชิน้สวนรถยนต มาตรฐานอตุสาหกรรมอาหาร ฯลฯ เปนตน
4) มาตรฐานระดบับรษิทั เปนมาตรฐานทีก่ำหนดขึน้ใชภายในบรษิทัหรอืหนวยงาน เชน ระเบยีบ

บรษิทั มาตรฐานการประเมนิผล มาตรฐานการเลือ่นขัน้ เลือ่นเงนิเดอืน เปนตน

จากขอดขีองระบบการบรหิารงานคณุภาพเหลานี ้จงึทำใหมกีารนำไปใชกนัอยางแพรหลายทัว่โลก
และไดมีการนำไปกำหนดใหเปนเงื่อนไขหนึ่งในวงการคาที่เปนที่ยอมรับจนกระทั่งไดมีการนำไปกำหนดเปน
มาตรฐานในระดบัสากลขององคการระหวางประเทศวาดวยมาตรฐาน (International Organization for Stan-
dardization) หรอื ISO ทีร่จูกักนัอยางกวางขวางในชือ่อนกุรมมาตรฐานระบบบรหิารงานคณุภาพ ISO 9000
ซึง่มรีายละเอยีดดงันี้

มาตรฐานระบบการบรหิารงานคณุภาพหรอื ISO 9000 เปนมาตรฐานระบบการบรหิารงานขององคกร
ทีม่งุเนนดานคณุภาพทีป่ระเทศตางๆ ทัว่โลกใหการยอมรบัและนำไปใช อยางแพรหลาย กำหนดขึน้โดยองคการ
ระหวางประเทศวาดวยมาตรฐาน (International Organization for Standardization) หรอื ISO ซึง่มคีณะกรรมการ
วชิาการคณะที ่176 (ISO/TC 176: Quality Management and Quality Assurance) เปนผจูดัทำ

มาตรฐานดงักลาวประกาศใชครัง้แรกเมือ่ ป 2530 หรอื คศ. 1987 และมกีารแกไขมาตรฐาน 2 ครัง้ในป
2537 และป 2543

ในประเทศไทยไดมกีารนำมาตรฐานดงักลาวมาใชครัง้แรกโดยสำนกังานมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
(สมอ.) ในป 2534 ในชือ่ "อนกุรมมาตรฐานระบบการบรหิารงานคณุภาพ มอก. - ISO 9000" โดยมเีนือ้หา
เหมือนกนัทกุประการกบัอนกุรมมาตรฐานระบบบรหิารงานคณุภาพของ ISO

หลกัในการกำหนดมาตรฐานของ ISO จะตองมกีารทบทวนมาตรฐานอยางนอยทกุๆ 5 ป เพือ่พจิารณา
ปรบัปรงุใหเหมาะสมยิง่ขึน้ ซึง่กห็มายถงึมาตรฐาน ISO 9000 ดวยและหลงัจากทีป่ระกาศใชในป 1987 แลว
ISO/TC 176 ไดทบทวนแกไขครัง้ที ่1 และประกาศใชเปนฉบบัป 1994 ซึง่ประกอบไปดวยมาตรฐาน 2 กลมุ
ไดแก

ในชวงแรก ISO 9000 ถกูเขยีนขึน้มาเพือ่ประยกุตใชกบังานในโรงงานอตุสาหกรรมทัว่ไปเปนหลกั เชน
เดยีวกบั ISO 14000 หรอื ISO 18000 โดยที่

ISO 9000 จะเนนการจดัการดานคณุภาพ
ISO 14000 จะเนนการจดัการดานสิง่แวดลอม
ISO 18000 จะเนนการจดัการดานความปลอดภยั
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สำหรบัธรุกจิอืน่ๆ บางประเภทกจ็ะมมีาตรฐานอืน่ทีใ่ชในการรบัรองเฉพาะทาง เชน
1) QS 9000 หรือ ISO/TS 16949 เปนมาตรฐานระบบบริการคุณภาพที่เกี่ยวของกับอุตสาหกรรม

ยานยนตร
2) HA: Hospital Accreditation เปนมาตรฐานทีเ่กีย่วของกบัโรงพยาบาล
3) มาตรฐานทีเ่กีย่วของกบัอตุสาหกรรมอาหาร ซึง่ประกอบไปดวย

HACCP: Hazard Analysis Critical Control Point
GMP: Good Manufacturing Practice
SQF 2000 CM: Safe Quality Food Code

4) AS 9000 เปนมาตรฐานทีเ่กีย่วของกบัอากาศยาน
5) TL 9000 เปนมาตรฐานทีเ่กีย่วของกบัอตุสาหกรรมโทรคมนาคม

ซึง่ในทีน่ีจ้ะเลอืกมาอธบิายคราวๆ เพยีงบางหวัขอทีน่าสนใจสำหรบับางอตุสาหกรรมเทานัน้ เชน
ตวัอยางของมาตรฐานตางๆ เชน
ISO 9000
ISO ยอมาจากคำวา International Organization for Standardization หรือ International

Standard Organization ซึ่งเปนองคกรสากลที่ทำหนาที่เกี่ยวกับการกำหนดหรือปรับมาตรฐานนานาชาติ
เกือบทุกประเภท (ยกเวนทางดานไฟฟา ซึ่งเปนหนาที่ของ IEC) เพื่อใหประเทศตางๆ  ในโลกสามารถใช
มาตรฐานเดยีวกนัได เนือ่งจากแตละประเทศมมีาตรฐานคณุภาพของตนเอง

ISO หรอื องคกรระหวางประเทศวาดวยมาตรฐาน (The International Organization for Standard-
ization) แตกอนใชคำยอวา "IOS" แตความหมายในทางภาษากรกีแปลออกมาแลวไมเปนมงคล จงึเปลีย่นเปน
"ISO" แปลวาเทาเทียมกัน ซึ่งตรงกับความหมายที่วามาตรฐานเทาเทียมกันทั่วโลก องคกรนี้เปนองคกร
นานาชาติที่ดำเนินกิจกรรมเพื่อใหเปนประโยชนตอมวลมนุษยชาติไดกอตั้งอยางเปนทางการเมื่อวันที่
14 ตลุาคม พ.ศ.2490 หรอื ค.ศ.1947 ในครัง้แรกนัน้มผีแูทนจากประเทศตางๆ 25 ประเทศ รวมประชมุกนัที่
ลอนดอน มมีตจิดัตัง้องคกรระหวางประเทศวาดวยมาตรฐานขึน้และสหประชาชาตไิดใหการยอมรบัเปนองคกร
ชำนาญพเิศษประเภททีไ่มใชหนวยงานของรฐับาล โดยมวีตัถปุระสงคเพือ่สงเสรมิความรวมมอืและการกำหนด
มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมใหเปนอันหนึ่งอันเดียวกันเพื่อประโยชนทางการคาหรือเพื่อใหเกิดระบบ
มาตรฐานของโลกทีส่มบรูณยิง่ๆ ขึน้ไป

ปจจบุนัองคกรระหวางประเทศวาดวยมาตรฐานหรอื ISO มสีำนกังานใหญตัง้อยทูีก่รงุเจนวีา ประเทศ
สวติเซอรแลนด ประกอบไปดวยสมาชกิจากประเทศตางๆ ทัว่โลก 137 ประเทศ โดยมภีารกจิหลกั คอื

1) ใหการสนบัสนนุและพฒันามาตรฐานและกจิกรรมทีเ่กีย่วของเพือ่สนองตอการคาขายแลกเปลีย่นสนิคา
และการบรกิารของนานาชาตทิัว่โลก

2) พฒันาความรวมมอืในดานวทิยาศาสตรเทคโนโลย ีเศรษฐศาสตรและภมูปิญญาของมวลมนษุยชาติ
การกำหนดมาตรฐานระบบคณุภาพ ISO 9000 ขึน้นี ้เปนเงือ่นไขใบเบกิทางเขาสตูลาดโลกเพราะเปรยีบเสมอืน
เปนกญุแจทีเ่ปดประตกูารคาใหกวางยิง่ขึน้ เพราะเงือ่นไขทางการคานีจ้ะมงุที ่ความพงึพอใจของลกูคาเปนสำคญั
ซึง่มาตรฐานนีจ้ะมงุเนนการทำงานทีเ่ปนขัน้ตอน เปนระบบมกีารบนัทกึไวเปนหลกัฐาน สามารถตรวจสอบได
ตลอดเวลา มกีารปรบัปรงุอยางตอเนือ่ง นำไปปฏบิตัอิยางไดผล และเมือ่มกีารนำการบรหิารดานระบบคณุภาพ
ISO 9000 มาใชแลว จะทำใหการดำเนนิการธรุกจิขององคกรนัน้ๆ บรรลเุปาหมายและนโยบายทีก่ำหนดอยาง
มปีระสทิธผิล
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ลกัษณะสำคญัของมาตรฐานคณุภาพ ISO 9000
1) เปนมาตรฐานเกีย่วกบัระบบการบรหิารงานไมใชมาตรฐานของผลติภณัฑ
2) เปนมาตรฐานระบบบริหารคุณภาพที่นานาชาติยอมรับและใชเปนมาตรฐานสากลของประเทศ

ทัว่โลกนำไปใช
3) เปนมาตรฐานระบบบรหิารคณุภาพทีส่ามารถนำไปใชไดกบัองคกรทกุประเภททัง้ทางดาน

อตุสาหกรรมการผลติ ธรุกจิดานบรกิาร พาณชิยกรรม ทกุขนาด ไมจำกดั
4) เปนระบบการบรหิารงานทีเ่กีย่วกบัทกุแผนกงานและพนกังานทกุคนในองคกรมสีวนรวม
5) เปนมาตรฐานทีร่ะบขุอกำหนดทีจ่ำเปนตองมใีนเอกสารระบบคณุภาพ
6) เปนการบรหิารทีใ่หความสำคญัในเรือ่งของเอกสารการปฏบิตังิาน โดยนำเอาสิง่ทีม่กีารปฏบิตัิ

อยแูลวมาทำเปนเอกสารจดัเปนหมวดหม ูมรีะบบ เพือ่นำไปใชงานไดสะดวก มปีระสทิธภิาพและ
เกดิประสทิธผิล

7) เปนระบบมาตรฐานทีเ่ปดโอกาสใหมกีารปรบัปรงุอยางตอเนือ่งและยดืหยนุได
8) เปนระบบมาตรฐานทีล่กูคาชัน้นำทัว่โลกยอมรบัและเปนไปตามขอตกลงเงือ่นไขของ GATT โดย

กำหนดเปนมาตรฐานสากล
9) เปนระบบมาตรฐานสากลทีก่ำหนดใหมกีารตรวจประเมนิโดยบคุคลที ่3 (Third Party) เพือ่ให

การรบัรอง จากนัน้ตองรกัษาระบบบรหิารคณุภาพ โดยจะมกีารตรวจสมุปละไมต่ำกวา 1 ครัง้
ถาครบ 3 ป ตองตรวจประเมนิใหมทัง้หมด

10) เปนมาตรฐานระบบคณุภาพทีป่ระเทศไทยรบัรองเปนมาตรฐาน มอก. 9000

วตัถปุระสงคทีต่องจดัทำ ISO 9000
1) เพือ่ทำใหลกูคามคีวามมัน่ใจในคณุภาพของสนิคา ผลติภณัฑและการบรกิารทีไ่ดรบั
2) เพือ่ใหมรีะบบการบรหิารงานทีเ่ปนลายลกัษณอกัษรและเกดิประสทิธผิล
3) เพือ่สามารถควบคมุกระบวนการดำเนนิธรุกจิไดครบวงจรตัง้แตตนจนจบ
4) เพือ่สรางความมัน่ใจใหแกผบูรหิารวาสามารถบรรลตุามความตองการของลกูคาได
5) เพือ่ใหมกีารปรบัปรงุและพฒันาระบบการปฏบิตังิานใหเกดิประสทิธผิลยิง่ขึน้และพืน้ฐานในการ

สรางระบบบรหิารคณุภาพโดยสวนรวมตอไป
6) เพือ่ชวยลดความสญูเสยีจากการดำเนนิงานทีไ่มมคีณุภาพ ทำใหประหยดัคาใชจาย
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ประโยชนของ ISO 9000
ในการนำระบบ ISO 9000 มาใช กอใหเกดิประโยชนตอหลายๆ ฝาย เชน
1) ประโยชนตอพนกังานทีป่ฏบิตังิาน คอื

มสีวนรวมในการดำเนนิงานระบบบรหิารคณุภาพ
ทำใหเกดิความพอใจในการปฏบิตังิาน
พนกังานมจีติสำนกึในเรือ่งของคณุภาพมากขึน้
การปฏบิตังิานมรีะบบและมขีอบเขตทีช่ดัเจน
พฒันาการทำงานเปนทมี หรอืเปนกลมุ

2) ประโยชนตอองคกรหรอืบรษิทั คอื
พฒันาการจดัองคกร การบรหิารงาน การผลติ การใหบรกิาร ใหเปนไปอยางมรีะบบและมี
ประสทิธภิาพ
คณุภาพสนิคาดแีละบรกิารมคีวามสม่ำเสมอ ถกูตองตรงกบัความตองการของลกูคา
ทำใหผลิตภัณฑเปนที่นาเชื่อถือและไดรับการยอมรับทั้งตลาดในประเทศและตลาด
ตางประเทศ
ขจดัปญหาขอโตแยงและการกดีกนัทางการคาระหวางประเทศ
ชวยประหยัดตนทุนในการดำเนินงาน ซึ่งเกิดจากการทำงานที่มีประสิทธิภาพมีระบบขึ้น
สนิคาผลติไดมากขึน้ ตลาดคลองตวัขึน้
หากพบขอบกพรองหรอืปญหาในองคกรจะสามารถตรวจสอบไดรวดเรว็และแกไขหรอืปองกนั
การเกดิซ้ำไดอยางมปีระสทิธผิล

3) ประโยชนตอผซูือ้หรอืผบูรโิภค คอื
ชวยใหมัน่ใจในคณุภาพของผลติภณัฑและ/หรอืการบรกิาร
มีความสะดวก ประหยัดเวลาและคาใชจาย โดยไมตองตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ
ซ้ำอกี
ไดรบัการคมุครองทัง้ในดานคณุภาพ ความปลอดภยัและการใชงานโดย สรอ. สรร. และบรษิทั
จดทะเบยีนจากตางประเทศ ในฐานะผใูหการรบัรองจะเปนผตูรวจสอบ ประเมนิและ
ตดิตามผลของโรงงานทีไ่ดรบัการรบัรองระบบคณุภาพอยางสม่ำเสมอ

สรุป ประโยชนจากการนำระบบคณุภาพ ISO 9000 มาใช สามารถพฒันาบคุลากร พฒันา ทีท่ำงาน
และเปนการพฒันาประสทิธภิาพในการบรหิารภายในองคกร สามารถลดคาใชจายและตนทนุในการผลติ ตลอด
จนความสญูเสยีตางๆ อนัเกดิจากการผลติ ทัง้นีเ้พราะระบบคณุภาพ ISO 9000 สรางจติสำนกึในการทำงาน
ใหกบัพนกังาน มกีารทำงานทีเ่ปนระบบ มแีนวปฏบิตัทิีช่ดัเจน สามารถควบคมุและตรวจสอบไดงายขึน้และที่
สำคญั คอื สามารถเพิม่ผลผลติและสรางภาพลกัษณทีด่ใีหแกองคกร ซึง่ถอืเปนประกาศเกยีรตคิณุอกีทางหนึง่
ดวย
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ระบบการจดัการสิง่แวดลอม  ISO 14000
ในภาคธรุกจิและอตุสาหกรรม จะถกูมองวาเปนสาเหตใุนการสรางปญหาใหกบัสิง่แวดลอม ดวยความ

ตระหนกัถงึความสำคญัในการมสีวนรวมรบัผดิชอบตอสิง่แวดลอม องคการระหวางประเทศวาดวยการมาตรฐาน
หรอื ISO จงึไดกำหนดอนกุรมมาตรฐาน ISO 14000 (Environment Management Standards) ขึน้ เพือ่ให
ประเทศสมาชิกทั่วโลกนำไปใชเปนมาตรฐานเดียวกัน ในการจัดระบบการจัดการสิ่งแวดลอมและสำนักงาน
มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม (สมอ.) ไดนำมาประกาศใชในประเทศไทย ในชือ่ "อนกุรมมาตรฐานระบบ
การจดัการสิง่แวดลอม มอก. 14000" โดยมเีนือ้หาของมาตรฐานเชนเดยีวกนัทกุประการ

EMR: Environment Management Repesentative หมายถึง ผูบริหารมาตรฐานการจัดการ
สิ่งแวดลอม

ISO 14000 เปนมาตรฐานสากลสำหรับนำไปใชในการจัดระบบการจัดการสิ่งแวดลอมขององคกร
ใหมีผลกระทบตอสิ่งแวดลอมใหนอยที่สุด โดยครอบคลุมถึงการจัดระบบโครงสรางขององคกร การกำหนด
ความรับผิดชอบการปฏิบัติงาน ระเบียบปฏิบัติงาน กระบวนการดูแลทรัพยากร เพื่อใหมีการจัดการและ
รกัษาไวซึง่การจดัการดานสิง่แวดลอม

องคกรธรุกจิสามารถจดัทำระบบการจดัการสิง่แวดลอมและขอการรบัรองไดโดยสมคัรใจ แตตองมกีาร
ประกาศเปนนโยบายทีช่ดัเจน มกีารดำเนนิการอยางจรงิจงัและเปนขัน้ตอน สามารถตรวจสอบไดและตองเปด
เผยนโยบายตอสาธารณชนดวย โดยมโีครงสรางมาตรฐาน 3 มาตรฐาน คอื

1) มาตรฐานระบบการบรหิาร (Environment Management System - EMS)  เปนมาตรฐานระบบ
การจดัการกบัสิง่แวดลอมขององคกรธรุกจิทัง้ดานนโยบาย ดานสิง่แวดลอม การวางแผน การนำไปปฏบิตังิาน
และดำเนนิการ การตรวจสอบและปรบัปรงุแกไข การทบทวนการจดัการ มาตรฐานระบบการบรหิาร ประกอบ
ดวยอนกุรมมาตรฐาน ดงันี้

(1) ISO 14001 เปนขอกำหนดระบบการจดัการสิง่แวดลอม
(2) ISO 14004 เปนขอแนะนำดานหลกัการและเทคนคิ

2) มาตรฐานการตรวจประเมนิและวดัผล (Evaluation and Auditing) เปนมาตรฐานกำหนดวธิกีารตรวจ
ประเมนิดานสิง่แวดลอม ประกอบดวย 2 สวน คอื

(1) มาตรฐานการตรวจประเมนิ (Environmental Auditing) ประกอบไปดวยอนกุรมมาตรฐาน ดงันี้
ISO 14010 เปนหลกัการทัว่ไปของการตรวจประเมนิ
ISO 14011 เปนวธิกีารตรวจประเมนิระบบการจดัการดานสิง่แวดลอม
ISO 14012 เปนหวัขอกำหนดคณุสมบตัขิองผตูรวจประเมนิ

(2) มาตรฐานการวัดผลการปฏิบัติงานควบคุมมลพิษ (Environment Performance Evaluation)
ประกอบไปดวยอนกุรมมาตรฐาน ดงันี้

ISO 14031 เปนหลกัการทัว่ไปของการวดัผลการปฏบิตังิานควบคมุมลพษิ
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3) มาตรฐานทีเ่กีย่วกบัผลติภณัฑ (Environmental Product) ม ี2 สวน คอื
(1) มาตรฐานฉลากเพือ่สิง่แวดลอม (Environmental Labeling) เปนมาตรฐานการตดิฉลากผลติภณัฑ

ทีม่สีวนชวยในการลดผลกระทบตอสิง่แวดลอมในประเทศไทยฉลากเพือ่สิง่แวดลอมทีร่จูกักนัดคีอื ฉลากเขยีว
ฉลากประหยดัไฟเบอร 5 เปนตน จะประกอบ ไปดวยอนกุรมมาตรฐาน ดงันี้

ISO 14020 เปนหลกัการพืน้ฐานในการตดิฉลากผลติภณัฑเพือ่สิง่แวดลอม
ISO 14021 เปนนยิามเกีย่วกบัการใชฉลากผลติภณัฑเพือ่สรางสิง่แวดลอมทีผ่ผูลติรบัรอง
ตนเอง
ISO 14022 เปนมาตรฐานวาดวยสัญลักษณสำหรับผลิตภัณฑเพื่อสิ่งแวดลอมที่ผูผลิต
ใชรบัรองเอง
ISO 14023 เปนขอกำหนดวิธีการตรวจสอบและรับรองฉลากผลิตภัณฑเพื่อสิ่งแวดลอม
ที่ผูผลิตติดไว
ISO 14024 เปนหลักการ ระเบียบปฏิบัติ ขอกำหนดและวิธีการรับรองผลิตภัณฑเพื่อ
สิง่แวดลอมของหนวยรบัรอง

(2) มาตรฐานการประเมนิวงจรชวีติของผลติภณัฑ (Life Cycle Assessment) เปนมาตรฐานในการ
วเิคราะหผลกระทบดานสิง่แวดลอมของผลติภณัฑ ตัง้แตขัน้วตัถดุบิถงึขัน้เลกิใช ประกอบดวยอนกุรมมาตรฐาน
ดงันี้

ISO 14040 เปนหลกัการพืน้ฐานและกรอบการดำเนนิงาน
ISO 14041 เปนการรวบรวมขอมลูดานสิง่แวดลอม ตลอดจนวงจรชวีติผลติภณัฑ
ISO 14042 เปนการประเมนิผลกระทบตอสิง่แวดลอมตลอดวงจรชวีติผลติภณัฑ
ISO 14043 เปนการแปรผลทีไ่ดจากขอมลู

โดยทัว่ไปมาตรฐานทีใ่ชสำหรบัใหประกาศนยีบตัรรบัรองมาตรฐานสากลดวยการจดัการสิง่แวดลอม
สำหรบัองคการธรุกจิ คอื ISO 1401 เปนขอกำหนดระบบการจดัการสิง่แวดลอม (Environment Management
System - EMS)

สำหรบัประโยชนทีจ่ะไดรบั เชน
1) ชวยลดตนทนุในระยะยาว
2) เพิม่โอกาสในดานการคา
3) สรางภาพพจนทีด่ใีหกบัองคกร
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ในการเตรยีมตวัเขาสรูะบบ ISO 14000 มขีัน้ตอน ดงันี้
ขัน้ที ่1 ศกึษาอนกุรมมาตรฐาน ISO 14000
ขัน้ที ่2 ประชมุฝายบรหิารเพือ่ขอการสนบัสนนุในการจดัทำระบบการจดัการสิง่แวดลอม
ขัน้ที ่3 ตัง้คณะกรรมการชีน้ำเพือ่จดัทำระบบและควบคมุดแูลใหเปนไปตามทีไ่ดกำหนดไว
ขัน้ที ่4 กำหนดนโยบายดานสิ่งแวดลอม วางแผนการจัดระบบ จัดทำวิธีการปฏิบัติงานและ

คำแนะนำทีจ่ำเปน
ขัน้ที ่5 ลงมอืปฏบิตัติามระบบการจดัการสิง่แวดลอมทีไ่ดกำหนดขึน้
ขัน้ที ่6 ตรวจติดตามระบบการจัดการสิ่งแวดลอม เพื่อตรวจสอบวาระบบเปนไปตามแผนและ

ขอกำหนดของมาตรฐานและไดมกีารนำไปใชปฏบิตัแิละคงไวอยางเหมาะสม
ขัน้ที ่7 แกไขขอบกพรองทีพ่บจากการตรวจตดิตามภายในและปรบัปรงุระบบการจดัการสิง่แวดลอม

ใหมปีระสทิธภิาพยิง่ขึน้
ขัน้ที ่8 ยืน่คำขอรบัรองกบัหนวยงานทีใ่หการรบัรอง

มาตรฐานระบบการจดัการอาชวีอนามยัและความปลอดภยั มอก.18000
ในปจจุบันมีการตื่นตัวในเรื่องของความปลอดภัยและสุขภาพของผูคนมากขึ้น โดยเฉพาะใน

ภาคอตุสาหกรรมทีม่กัจะมอีบุตัเิหตจุากการทำงานเกดิขึน้บอยๆ สรางความเสยีหายตอองคกรหรอืบางครัง้จะสง
ผลกระทบตอสภาพแวดลอมและสงัคมโดยรอบอกีดวย เชน โรงงานระเบดิ พนกังานและชมุชนใกลเคยีงไดรบั
ผลกระทบจากสารเคมทีีโ่รงงานใช เปนตน

สำนกังานมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม (สมอ.) จงึไดกำหนดอนกุรมมาตรฐานระบบการจดัการอาชวี
อนามยัและความปลอดภยั มอก. 18000 ขึน้ เพือ่เปนแนวทางใหหนวยงานตางๆ นำไปปฏบิตั ิไมเพยีงแตเพือ่
แกไขปญหาเทานั้นแตยังครอบคลุมไปถึงเพื่อใชเปนแนวทางในการปองกันมิใหเกิดปญหาดานสุขภาพและ
อบุตัเิหตตุางๆ ตอผปูฏบิตังิานและ ผคูนในสงัคมโดยรอบ ทัง้ภายในและภายนอกองคกร รวมถงึชมุชนใกลเคยีง
อีกดวย

มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมระบบการจดัการอาชวีอนามยัและความปลอดภยัตามอนกุรมมาตรฐาน
มอก.18000 นอกจากจะกำหนดขึ้นเพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงการดำเนินงานอาชีวอนามัยและ
ความปลอดภัยในองคกรแลว ยัง ใชเปนขอกำหนดในการตรวจประเมินเพื่อใหการรับรองระบบการจัดการ
อาชวีอนามยัและความปลอดภยัในองคกรอกีดวย

มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมระบบการจดัการอาชวีอนามยัและความปลอดภยั (Occupational Health
and Safety Management Systems Standards) ตามอนกุรมมาตรฐาน มอก.18000 กำหนดขึน้โดยใช BS
8800: Guide to Occupational Health and Safety - OH&S Management Systems เปนแนวทางและอาศยั
หลกัการของระบบการจดัการ ตามอนกุรมมาตรฐาน มอก. 9000/ISO 9000 มอก.14000/ISO 14000 เพือ่ให
ระบบการจดัการอาชวีอนามยัและความปลอดภยัเขากนัไดกบัระบบการจดัการอืน่ๆ ขององคกร
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อนกุรมมาตรฐาน มอก.18000 แบงออกเปน 2 เลม ดงันี้
1) มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมระบบการจดัการอาชวีอนามยัและความปลอดภยั: ขอกำหนด

ตามมาตรฐานเลขที ่มอก.1801-2542 (Occupational Health and Safety Management Systems: Specifi-
cation)

2) มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมระบบการจดัการอาชวีอนามยัและความปลอดภยั: ขอแนะนำ
ทัว่ไปเกีย่วกบัหลกัการระบบและเทคนคิในการปฏบิตัติามมาตรฐาน มอก.18004 (Occupational Health and
Safety Management Systems: General Guideline on Principles, Systems and Supporting Techniques)

วตัถปุระสงคของมาตรฐานทีก่ำหนดขึน้กเ็พือ่ใชเปนเกณฑในการจดัทำระบบการจดัการอาชวีอนามยัและ
ความปลอดภยัขององคกรและพฒันาปรบัปรงุใหดยีิง่ขึน้อยางตอเนือ่งในดานตางๆ เชน

1) ลดความเสีย่งตออนัตรายและอบุตัเิหตตุางๆ ของพนกังานและผทูีเ่กีย่วของ
2) ปรบัปรงุการดำเนนิงานของธรุกจิใหเกดิความปลอดภยั
3) ชวยสรางภาพพจนดานความรบัผดิชอบขององคกรทีม่ตีอพนกังาน ตอองคกรและตอสงัคม

สำหรบัขัน้ตอนในการจดัทำระบบการจดัการอาชวีอนามยัและความปลอดภยั มขีัน้ตอน ดงันี้
ขัน้ตอนที ่1 การทบทวนสถานะเริม่ตน ซึง่องคกรจะตองพจิารณาทบทวนระบบการจดัการอาชวีอนามยัและ

ความปลอดภยัทีม่อียเูพือ่ใหทราบถงึสถานภาพปจจบุนัของ องคกร โดยมวีตัถปุระสงคในการ
กำหนดขอบเขตของการนำเอาระบบการจดัการไปใชและเพือ่ใชในการวดัผลความกาวหนา

ขัน้ตอนที ่2 กำหนดนโยบายอาชวีอนามยัและความปลอดภยั ซึง่ผบูรหิารระดบัสงูขององคกรจะตองกำหนด
นโยบายและจดัทำเอกสาร พรอมทัง้ลงนามแสดงเจตจำนงดานอาชวีอนามยัและความปลอดภยั
แลวมอบหมายใหมีการดำเนินการตามนโยบาย พรอมทั้งจัดสรรทรัพยากรที่จำเปนในการ
ดำเนนิการ ตองใหพนกังานทกุระดบัเขาใจนโยบาย ไดรบัการฝกอบรมทีเ่หมาะสมและมคีวาม
สามารถทีจ่ะปฏบิตังิานตามหนาทีแ่ละความรบัผดิชอบ รวมทัง้สงเสรมิใหเขามามสีวนรวมในระบบ
การจดัการ

ขัน้ตอนที ่3 การวางแผน ซึ่งจะตองมีการบงชี้อันตรายและประเมินความเสี่ยง รวมทั้งบงชี้ขอกฎหมายที่
เกีย่วของ ทัง้นีเ้พือ่ใชในการจดัทำแผนงานควบคมุความเสีย่ง การวดัผลและการทบทวนระบบ
การจดัการอาชวีอนามยัและความปลอดภยัไดอยางเหมาะสม พรอมทัง้กำหนดวตัถปุระสงคและ
เปาหมายทีช่ดัเจน เพือ่ใหสามารถจดัสรรทรพัยากรไดถกูตองทัง้ดานงบประมาณและบคุลากร

ขัน้ตอนที ่4 การนำไปใชและการปฏบิตั ิองคกรจะตองนำแผนงานทีก่ำหนดไวมาปฏบิตั ิโดยม ีผบูรหิารระดบั
สูงเปนผูรับผิดชอบโครงการ จัดใหมีการฝกอบรมบุคลากรเพื่อใหมีความรูความสามารถที่
เหมาะสมและจำเปน จดัทำและควบคมุเอกสารใหมคีวามทนัสมยั มกีารประชาสมัพนัธเพือ่ปลกุ
จติสำนกึใหตระหนกัถงึความรบัผดิชอบรวมกนั ใหความสำคญัและรวมมอืกนันำไปใชปฏบิตัิ
พรอมทัง้ควบคมุการปฏบิตัใิหมัน่ใจวากจิกรรมดำเนนิไปดวยความปลอดภยัและสอดคลองกบั
แผนงานทีว่างไว รวมถงึมกีารเตรยีมความพรอมสำหรบักรณทีีเ่กดิสภาวะฉกุเฉนิ

ขัน้ตอนที ่5 การตรวจสอบและแกไข ซึง่ผบูรหิารองคกรจะตองกำหนดใหมกีารตรวจตดิตามผลการปฏบิตังิาน
เปนระยะๆ โดยการตรวจประเมนิเพือ่วดัผลการปฏบิตัแิละ หาขอบกพรองของระบบ แลวนำไป
วเิคราะหหาสาเหตแุละทำการแกไข จากนัน้กท็ำการบนัทกึไวเปนลายลกัษณอกัษร
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ขัน้ตอนที ่6 การทบทวนการจดัการ ผบูรหิารระดบัสงูขององคกรจะตองกำหนดใหมกีารทบทวนระบบการ
จดัการอาชวีอนามยัและความปลอดภยัจากผลการดำเนนิงาน ผลการตรวจประเมนิ รวมทัง้ปจจยั
ตางๆ ทีเ่ปลีย่นแปลงไป แลวนำมาปรบัปรงุการดำเนนิงานเพือ่ลดความเสีย่งอยางตอเนือ่งและ
กำหนดแผนงานในเชงิปองกนั

สวนประโยชนทีจ่ะไดรบัจากการนำมาตรฐานมาใช เชน
1) รกัษาปองกนัชวีติและทรพัยสนิอนัเนือ่งมาจากอบุตัเิหตทุีอ่าจเกดิขึน้ในองคกร
2) เปนการเตรียมความพรอมสำหรับอุบัติเหตุและภาวะฉุกเฉินที่อาจจะเกิดขึ้นซึ่งจะชวยลดความ

สญูเสยีและความเสยีหายทัง้ในดานชวีติและทรพัยสนิ
3) ลดรายจายขององคกร เนือ่งจากอบุตัเิหตลุดลง
4) ไดรบัเครือ่งหมายรบัรองฯ โดยองคกรมาตรฐาน มอก.18001 ซึง่จะสามารถนำไปใชในการโฆษณา

และประชาสมัพนัธ เพือ่เสรมิสรางภาพลกัษณขององคกรใหดแีละใหเปนทีย่อมรบัในสงัคมยิง่ขึน้
5) สรางขวญัและกำลงัใจใหแกพนกังานในองคกร ทำใหเกดิความเชือ่มัน่ตอความปลอดภยั ตอชวีติ

การทำงาน ซึง่จะสงผลตอการเพิม่ประสทิธภิาพในการทำงานดวย
6) เปนการเตรยีมความพรอมในการเขาสกูารแขงขนัทางดานการคาในตลาดโลก

การรบัรองระบบการวเิคราะหอนัตรายและจดุวกิฤตทิีต่องการควบคมุในการผลติอาหาร
(Hazard Analysis and Critical Control Point - HACCP System)
ในปจจบุนัอตุสาหกรรมอาหารของประเทศไทย เปนอตุสาหกรรมทีม่ศีกัยภาพสงู ดงันัน้ผปูระกอบ

การอตุสาหกรรมอาหารจงึตองมกีารจดัการดานคณุภาพทีด่เีพือ่ความปลอดภยัของผบูรโิภคและเพือ่การแขงขนั
ไดในตลาดโลก สำหรับมาตรการสำคัญที่ใชในการควบคุมกระบวนการผลิตอาหารและเปนที่ยอมรับในระดับ
สากลในปจจบุนั คอื ระบบ HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Point) ซึง่ระบบดงักลาวเปนการ
วเิคราะหอนัตรายทีอ่าจจะมผีลตอสขุอนามยัของผบูรโิภค ในทกุขัน้ตอนของกระบวนการและวางมาตรการใน
การปองกนั เฝาระวงัและตรวจตดิตามแกไข เพือ่ใหอาหารทีผ่ลตินัน้มคีวามปลอดภยัและไมมอีนัตรายตอสขุภาพ
อนามยัของผบูรโิภค

HACCP เปนระบบทีผ่ปูระกอบการอตุสาหกรรมอาหารควรจะนำมาใชในกระบวนการผลติ เพือ่สราง
ความมั่นใจในเรื่องคุณภาพ ความปลอดภัยของผลิตภัณฑอาหาร เนื่องจากทั่วโลกใหความสำคัญกับระบบ
ดงักลาว โดยยดึหลกัเกณฑตามโครงการมาตรฐานอาหารระหวางประเทศ (CODEX) ทีก่ำหนดให HACCP
เปนมาตรฐานทีถ่อืปฏบิตัสิำหรบัอตุสาหกรรมอาหารและเปนเกณฑในการตรวจประเมนิเพือ่ใหการรบัรองของ
หนวยงานรบัรองดวย

HACCP คอื ระบบการจดัการคณุภาพดานความปลอดภยัทีใ่ชในการควบคมุกระบวนการผลติใหได
อาหารทีป่ราศจากอนัตรายจากเชือ้จลุนิทรยี สารเคมแีละสิง่สกปรกแปลกปลอมตางๆ เชน เศษแกว เศษพลาสตกิ
โลหะ เปนตน
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ในปจจบุนั HACCP ถอืเปนมาตรฐานสากลทีใ่ชสรางความมัน่ใจในอตุสาหกรรมอาหาร ทีผ่ผูลติและ
ผูบริโภคตางใหความสำคัญและใหการยอมรับกันอยางแพรหลาย โครงการมาตรฐานอาหาร FAO/WHO
(CORDEX Alimentarius Commission) จงึไดจดัทำขอกำหนดหลกัการของระบบ HACCP และขอแนะนำใน
การนำไปใชเพือ่ใหประเทศตางๆ ไดนำไปใชในการพฒันาอตุสาหกรรมอาหาร

สำนกังานมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม (สมอ.) และสำนกังานคณะกรรมการอาหารและยา (อย.)
ไดรวมดำเนนิการดานการรบัรองระบบ HACCP โดยเปดบรกิารใหผปูระกอบการทีส่นใจสามารถยืน่คำขอรบัรอง
ระบบ HACCP ไปใชในการผลติแลวจะสามารถสรางความมัน่ใจใหกบัผบูรโิภค นอกจากนีย้งัเปนรากฐานทีม่ัน่
คงสำหรบัอตุสาหกรรมทีต่องการพฒันาเขาไปสรูะบบคณุภาพ ISO 9000 ตอไปในอนาคตดวย

สำหรบัระบบของ HACCP นัน้ มหีลกัการ 7 ขอ ทีจ่ะตองปฏบิตัติามทีร่ะบใุนมาตรฐานระหวางประเทศ
ประเทศสมาชกิไดยดึถอืเปนแนวทางประยกุตใชโดยสอดคลองกนัทัว่โลก ดงันี้

1) การดำเนนิการวเิคราะหอนัตราย (Conduct a Hazard Analysis)
2) หาจดุวกิฤตทิีต่องควบคมุ (Determine the Critical Control Points - CCPS)
3) กำหนดคาวกิฤต ิ(Establish Critical Limit (S)
4) กำหนดระบบเพื่อตรวจติดตามการควบคุมจุดวิกฤติที่ตองควบคุม (Establish a System to

Monitor Control of the CCP
5) กำหนดวิธีการแกไขเมื่อตรวจพบวาจุดวิกฤติที่ตองควบคุมเฉพาะจุดใดจุดหนึ่งไมอยูภายใต

การควบคมุ (Establish the corrective action to be taken when monitoring indicates that
particular CCP is not under control)

6) กำหนดวธิกีารทวนสอบเพือ่ยนืยนัประสทิธภิาพการดำเนนิงานของระบบ HACCP (Establish
procedures for verification to confirm that the HACCP system is working effectively)

7) กำหนดวิธีการจัดเก็บเอกสารที่เกี่ยวของกับวิธีปฏิบัติและบันทึกขอมูลตางๆ ที่เหมาะสมตาม
หลกัการเหลานีแ้ละการประยกุตใช (Establish documentation concerning all procedures and
records appropriate to these principles and their application)
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มาตรฐาน HACCP เปนมาตรฐานระบบการจัดการดานความปลอดภัยของผลิตภัณฑอาหารที่
ครอบคลมุตัง้แตวตัถดุบิ เครือ่งปรงุ การผลติ การเกบ็รกัษา การสงมอบและการใชผลติภณัฑ มงุเนนใหองคกร
มีการกำหนดมาตรการควบคุม ดูแล กระบวนการผลิต เพื่อปองกันไมใหเกิดปญหาที่มีผลกระทบตอ
ความปลอดภัยของผลิตภัณฑและในการพิจารณาระบบ HACCP นั้น โรงงานจะตองจัดทำหลักที่เรียกวา
บนัใด 5 ขัน้ สรูะบบ HACCP ซึง่ประกอบดวย
ขัน้ตอนที ่1 ศกึษามาตรฐาน ระบบการวเิคราะหอนัตรายและจดุวกิฤตทิีต่องควบคมุในการผลติอาหารและ

คำแนะนำในการนำไปใชของ CORDEX ตาม มอก.7000-2540 ANDEX to CAC / RCP-1 (1969)
REV.3 (1997) หรอื ประกาศของสำนกังานคณะกรรมการอาหารและยาหรอืมาตรฐาน
ระบบ HACCP ของประเทศคคูา

ขัน้ตอนที ่2 ประชมุฝายบรหิาร เพือ่ขอการสนบัสนนุในการจดัทำระบบ HACCP จดัตัง้ทมีงานจดัทำระบบ
HACCP และควบคมุดแูลใหเปนไปตามแผนทีไ่ดกำหนดไว

ขัน้ตอนที ่3 เลอืกผลติภณัฑทีจ่ะนำมาจดัระบบ HACCP จดัทำรายละเอยีดและวธิกีารปฏบิตัติามหลกัการ
ระบบ HACCP ทีจ่ดัทำขึน้กอนนำไปปฏบิตัแิละลงมอืปฏบิตัติามแผนทีไ่ดกำหนดและตรวจพสิจูน
แลว

ขัน้ตอนที ่4 ทำการทวนสอบระบบเพื่อตรวจสอบวาระบบเปนไปตามแผนและขอกำหนดตามมาตรฐาน
โดยไดมกีารปฏบิตัแิละคงรกัษาระบบอยางเหมาะสม แกไขขอบกพรองทีม่าจากการตรวจตดิตาม
ภายในและปรบัปรงุระบบใหมปีระสทิธภิาพยิง่ขึน้

ขัน้ตอนที ่5 ติดตอหนวยงานที่ใหการรับรองและยื่นคำขอ สำหรับหนวยงานที่ใหการรับรองนั้นไดแก
สำนกังานมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมและสำนกังานคณะกรรมการอาหารและยา ซึง่รวมกนั
เปนหนวยงานที่ทำหนาที่ใหการรับรอง โดยผูประกอบการที่สนใจขอการรับรองสามารถ
ยืน่คำขอได

สำหรบัประโยชนจากการใชระบบ HACCP นัน้ มมีากมายหลายอยาง เชน
1) บรหิารจดัการดานความปลอดภยัของอาหารอยางมรีะบบ
2) เกดิภาพพจนทีด่ตีอองคกรและผลติภณัฑ
3) ลดภาระคาใชจายในการผลติทีไ่มเปนไปตามขอกำหนด โดยเฉพาะคณุภาพดานความปลอดภยั
4) เพิม่ขดีความสามารถในการแขงขนัดานการตลาด
5) เปนระบบคณุภาพดานความปลอดภยัของอาหารทีส่ามารถขอรบัการรบัรองได
6) เปนพืน้ฐานสำคญัในการพฒันาเขาสรูะบบคณุภาพ ISO 9000

ระบบตางๆ เหลานี ้สามารถนำมาใชไดกบัองคกรในทกุประเภทและทกุขนาด เพราะจะกอใหเกดิผลดี
ตอการดำเนนิการและสามารถแขงขนักบัผอูืน่ได

ระบบมาตรฐานตางๆ ที่นำมากลาวในที่นี้เปนเพียงสวนหนึ่งเทานั้น เพราะยังมีมาตรฐานสำหรับ
อตุสาหกรรมตางๆ อกีมากมายทีต่องศกึษา ซึง่สามารถศกึษาหารายละเอยีดไดจากหนงัสอืทีไ่ดมกีารจดัทำขึน้
มาอยางหลากหลายในปจจบุนั
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5.4 การบำรงุรกัษาเครือ่งจกัรอยางเปนระบบ (Total Productive Maintenance: TPM)
วัตถุประสงคของ TPM ก็เพื่อใหมีการใชและบำรุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณอยางเปนระบบและมี

ประสทิธภิาพการดำเนนิงานจะตองอาศยัความรวมมอืของพนกังานทกุฝายชวยกนั ควบคกูบัการปฏบิตังิานใน
หนาทีต่ามปกติ

เปาหมายหลกั 5 ประการ ของ TPM มดีงันี้
1) การปรบัปรงุประสทิธภิาพโดยรวมของเครือ่งจกัร อปุกรณใหสงูขึน้
2) การสรางระบบบำรงุรกัษาดวยตนเอง
3) สรางระบบการบำรงุรกัษาของฝายบำรงุรกัษา
4) ฝกอบรมบคุลากรใหมคีวามชำนาญทัง้ทางดานการใชและการบำรงุรกัษาเครือ่งจกัร
5) สรางระบบควบคมุการดำเนนิการเบือ้งตน

5.4.1 รปูแบบการบำรงุรกัษาของ TPM จำแนกออกไดตามลกัษณะการปฏบิตังิานและวตัถปุระสงค
ของกจิกรรมได 5 ลกัษณะ

1) การบำรงุรกัษาเชงิปองกนั Preventive Maintenance: PM เปนการบำรงุรกัษาเพือ่ ปองกนั
การชำรดุเสยีหาย/ขดัของของเครือ่งจกัรอปุกรณ โดยทำการบำรงุรกัษาเครือ่งจกัรลวงหนาตามกำหนดเวลาหรอื
ตามแผนงานทีว่างไว

เปนหนาทีโ่ดยตรงของหนวยซอมบำรงุในการวางแผนและการบำรงุรกัษาตามกำหนด
เปนหนาทีข่องผใูช ในการรวมกำหนดแผนงานและตดิตามการดำเนนิการบำรงุรกัษา

2) การบำรุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุง Corrective Maintenance: CM เปนการปรับปรุงแกไข
จดุออนหรอืขอเสยีของเครือ่งจกัร เพือ่ลดความถีข่องความเสยีหาย โดยพจิารณาถงึความคมุคาในการดำเนนิ
งานดวย

เปนหนาทีโ่ดยตรงของหนวยซอมบำรงุในการวางแผนและการบำรงุรกัษาตามกำหนด
เปนหนาทีข่องฝายวศิวกรรม/ออกแบบและผใูช ในการใหขอมลู

3) การปองกนัการบำรงุรกัษา Maintenance Preventive: MP เปนการดำเนนิการเพือ่ใหไดมา
ซึง่เครือ่งจกัรทีไ่มตองการการบำรงุรกัษาหรอืตองการนอยทีส่ดุ ตองการความรวมมอืจากหนวยงานตางๆ มาก
เชน ออกแบบ วจิยัและพฒันา จดัหา ฯลฯ

การออกแบบเพือ่ใหไดเครือ่งจกัรทีท่นทาน
เลอืกใชเทคนคิและใชวสัดใุหมๆ  ทีด่กีวาเดมิ
เลอืกซือ้เครือ่งจกัรทีม่คีณุสมบตัทิีด่ี
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4) การซอมหลังเกิดเหตุเสียหาย Break Down Maintenance: BM เปนการซอมหลังจากที่
เครือ่งจกัรเกดิความเสยีหาย / ขดัของขึน้

เปนหนาทีโ่ดยตรงของหนวยซอมบำรงุ
ผใูชงานมหีนาทีใ่นการใหขอมลูของอาการเสยี

5) การบำรงุรกัษาดวยตนเอง Self Maintenance: SM เปนกจิกรรมทีด่ำเนนิการโดยผใูชงาน
เครือ่งจกัร เพือ่ใหมกีารใชงานเครือ่งจกัรไดอยางถกูตองและมกีารดแูลรกัษาเครือ่งจกัรในระดบัเบือ้งตนอยาง
เปนระบบและตอเนือ่ง โดยผานรปูแบบการปฏบิตักิารของกลมุยอย (Small Group)

5.4.2 วตัถปุระสงคในการทำ TPM
1) เพือ่การปองกนัการเสือ่มสภาพ เชน

ใชเครือ่งจกัรอยางถกูวธิกีาร ตามคมูอืการใช
ดแูลทำความสะอาด หยอดน้ำมนั และขนัแนน

2) เพือ่การวดัการเสือ่มสภาพ
ตรวจเชค็ประจำวนั โดยใชประสาททัง้หา
ตรวจสอบเปนระยะ ดวยเครือ่งมอืงายๆ

3) การทำใหกลบัสสูภาพเดมิ
เปลีย่นชิน้สวนงายๆ ดวยตนเอง
ใหขอมลูความขดัของของเครือ่งจกัรอยางถกูตองกบัหนวยงานซอมบำรงุ

5.4.3 การดำเนนิงานในการทำ TPM

5.4.4 ขัน้ตอนการบำรงุรกัษาดวยตนเอง ซึง่จะประกอบไปดวย 20 ขัน้ตอน คอื
1) การบรหิารกลมุ ประกอบไปดวย

(1)จดัตัง้กลมุ
จดทะเบยีนจดัตัง้กลมุ
จดัทำแผนผงัพืน้ทีค่วามรบัผดิชอบของแตละกลมุ

(2) การประชมุกลมุ
จดัใหมกีารประชมุกลมุอยางตอเนือ่ง
มบีนัทกึการประชมุทกุครัง้
รายงานการประชมุใหผบูงัคบับญัชาทราบ
สมาชกิเขาประชมุอยางพรอมเพรยีง

2) การจดัทำรายการเครือ่งจกัรอปุกรณ
(1) จดัทำรายการเครือ่งจกัรอปุกรณทัง้หมดในความรบัผดิชอบของกลมุ
(2) นำเสนอผบูงัคบับญัชาลงนามรบัทราบ

ผูบริหาร ประกาศนโยบาย เปาหมาย แผนงาน-จดัตัง้กลมุ
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3) การทำความสะอาดเครื่องจักรอุปกรณ ซึ่งมีวัตถุประสงคหลักคือ เปนการตรวจสอบสภาพ
เครือ่งจกัรและขจดัตนเหต ุจะประกอบไปดวยกจิกรรมดงันี้

(1) ทำความสะอาดภายนอก
(2) ทำความสะอาดภายใน

4) การตรวจสอบการขนัแนน
(1)  ตรวจสอบและขนัแนน ตามทีค่มูอืกำหนด
(2)  ทำเครือ่งหมายที ่นอต / สกรทูีจ่ำเปน ในจดุตางๆ ตอไปนี ้คอื

จดุทีม่กีารเคลือ่นไหว
จดุทีม่กีารสัน่สะเทอืน

5) การตรวจสอบการหลอลืน่
(1) ตรวจสอบและเตมิสารหลอลืน่ใหอยใูนระดบัทีก่ำหนด
(2) ทำเครือ่งหมายเพือ่ความสะดวกในการเตมิ เพือ่

บอกชนดิหรอืประเภทของผลติภณัฑ
บอกระดบัและปรมิาณทีต่องเตมิ

6) การแกไขตนเหตขุองความสกปรก
(1) จดัทำเปนมาตรฐานหรอืมาตรการ

แผนงานการบำรงุรกัษารายเดอืน / ป
อนมุตัโิดยผบูงัคบับญัชา
จดัเกบ็แผนงานตามหลกั 5ส. ฯลฯ

(2) รายงานใหผบูงัคบับญัชาทราบ
7) แผนการบำรงุรกัษาดวยตนเอง

(1) จดัทำแผนการบำรงุรกัษาดวยตนเองระยะยาว
กำหนดการตรวจสอบการขนัแนน
กำหนดการตรวจสอบเพิม่เตมิ / เปลีย่นสารหลอลืน่
กำหนดการทำความสะอาดทัง้ภายในและภายนอก

(2) รายงานแผนงานใหผบูงัคบับญัชาทราบ
(3) จดัทำและตดิตัง้แผนงาน

ตองไดรบัการอนมุตัจิากผบูงัคบับญัชา
ตดิตัง้ / จดัเกบ็ไวในสถานทีแ่ละตำแหนงทีส่ามารถรบัรแูละใชงานไดงาย
ใชหลกั 5ส. มาประยกุตใช
ตองคำนงึถงึหลกัความปลอดภยัดวยเสมอ
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8) กำหนดชือ่ผรูบัผดิชอบประจำเครือ่งจกัร
(1) กำหนดชือ่ผรูบัผดิชอบทกุอปุกรณ
(2) จดัทำปายแสดงชือ่ผรูบัผดิชอบประจำเครือ่งจกัร

ตดิไวในตำแหนงทีส่ามารถรบัรไูดงาย
นำหลกั 5ส. มาประยกุตใช
ตองคำนงึถงึหลกัความปลอดภยั

9) เขยีนขัน้ตอนวธิกีารใชเครือ่งจกัรอปุกรณ
(1) เขยีนวธิกีารใชเครือ่งจกัรอปุกรณแตละเครือ่งโดย :

ประชมุกลมุเพือ่รวมกนัพจิารณาขอกำหนดและขอควรระวงั
ขัน้ตอนการใชครอบคลมุขัน้ตอนตัง้แตกอนการใชงาน ขณะใชงานและหลงัการใชงาน

(2) ตดิตัง้หรอืจดัเกบ็ขัน้ตอนและวธิกีารใชเครือ่งจกัรอปุกรณแตละเครือ่งโดย
ตดิตัง้หรอืจดัเกบ็ในตำแหนงทีง่ายตอการรบัรู
นำหลกั 5ส. มาประยกุตใช
ตองคำนงึถงึหลกัความปลอดภยั

10) ประวตักิารบำรงุรกัษาเครือ่งจกัรอปุกรณ
(1) จดบนัทกึรายละเอยีดการซอม

อาการเสยี สาเหต ุวนัเวลาทีเ่สยี วธิกีารแกไข อะไหลทีใ่ช คาใชจาย ผซูอมฯลฯ เปนตน
(2) แยกใสแฟมประจำเครือ่ง

นำหลกั 5ส. มาประยกุตใช
11) การตรวจสอบ (เพือ่รถูงึสภาวะปกตขิองเครือ่งจกัร)

(1) จดัทำแบบฟอรมการตรวจสอบ (Check Sheet)
จดัทำ หรอืพจิารณาแบบฟอรมโดยกลมุ
ใชแบบฟอรมทีจ่ดัทำตรวจสอบอปุกรณเปนประจำหรอืตามแผนงาน การตรวจสอบ

(2) การรายงานการตรวจสอบ
ผรูบัผดิชอบตรวจสอบรายงานการตรวจสอบใหหวัหนากลมุรบัทราบทกุครัง้
หวัหนากลมุตรวจสอบและลงนามรบัทราบ
หวัหนากลมุรวบรวมและรายงานใหผบูงัคบับญัชาทราบทกุเดอืน

12) แผนผงัแสดงทีต่ัง้ของเครือ่งจกัรอปุกรณ
(1) จดัทำและตดิเลขหมายประจำเครือ่งจกัรอปุกรณทัง้หมด
(2) จดัทำแผนผงัแสดงทีต่ัง้พรอมระบหุมายเลขประจำเครือ่งจกัรอปุกรณ
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13) มาตรฐานการบำรงุรกัษาดวยตนเอง (TPM5) เพือ่รวบรวมการบำรงุรกัษาตางๆ มาจดั
ทำเปนมาตรฐานในเรือ่งดงัตอไปนี้

(1) มาตรฐานการบำรงุรกัษาดวยตนเอง
(2) มาตรฐานการตรวจสอบ
(3) มาตรฐานการทำงาน
(4) มาตรฐานการซอมแซม/ปรบัแตง
(5) มาตรฐานการควบคมุวสัดสุำรอง
(6) มาตรฐานการบนัทกึขอมลู

โดยดำเนนิการประชมุกลมุเพือ่พจิารณาจดัทำมาตรฐาน ซึง่ประกอบดวย
ภาพแสดงเครือ่งจกัรพรอมชีจ้ดุตางๆ
อธบิายรายละเอยีดของมาตรฐาน เพือ่ใชในการตรวจสอบ
อธบิายวธิกีารทำความสะอาด ขนัแนน หลอลืน่
ระบอุปุกรณทีใ่ชทำความสะอาด ขนัแนน หลอลืน่
ระบเุวลาทีใ่ชทำความสะอาด ขนัแนน หลอลืน่
ระบคุวามถีแ่ละผปูฏบิตัใินการทำความสะอาด ขนัแนน หลอลืน่

14) การบันทึกการใชงานของเครื่องจักรอุปกรณ เพื่อหาคาความสามารถในการทำงานของ
เครือ่งจกัร และทำความสามารถในการซอมแซมเครือ่งจกัรอปุกรณ วธิกีารงายและ พืน้ฐานของการคำนวณ
ไดแก

(1) ระยะเวลาเฉลีย่ระหวางเหตขุดัของ (Mean Time Between Failure: MTBF) เปนการ
ดปูระสทิธภิาพของเครือ่งจกัร

(2) ระยะเวลาเฉลีย่ของการแกไขเหตขุดัของ (Mean Time To Repair: MTTR) เปนการดคูวาม
สามารถในการซอม

 จำนวนครัง้ทีห่ยดุ = จำนวนครัง้ทีห่ยดุการเสยี (BM)

เมือ่คำนวณพืน้ฐานเสรจ็แลวกต็องมกีาร:-
(1) จดบนัทกึการใชงานของเครือ่งจกัรอปุกรณลงในแบบฟอรมทีจ่ดัทำขึน้
(2) วดัประสทิธภิาพของเครือ่งจกัรอปุกรณตามความเหมาะสม

หาเวลาเฉลีย่ของการเกดิเหตขุดัของ (MTBF)
หาเวลาเฉลีย่ของการแกไขเหตขุดัของ (MTTR)

MTBF = เวลารวมทีเ่ครือ่งจกัรทำงาน
จำนวนครัง้ทีห่ยดุ

MTTR = เวลารวมที่เครื่องหยุด
จำนวนครัง้ทีห่ยดุ
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15) การแกไข ปรบัแตงเครือ่งจกัรอปุกรณ
(1) ประชมุกลมุเพือ่พจิารณาตนเหตขุองปญหาตางๆ
(2) เขยีนมาตรการในการแกไข/ปรบัแตงเพือ่ขจดัปญหา
(3) พจิารณาความเหมาะสมรวมกบัหนวยงานทีเ่กีย่วของ
(4) แกไข/ปรบัแตงเครือ่งจกัรอปุกรณตามทีไ่ดรบัการอนมุตัิ

16) การซอมบำรงุเครือ่งจกัรเลก็นอยโดยผใูชเครือ่งจกัร
(1) ประชมุกลมุเพือ่พจิารณาสาเหตทุีเ่ครือ่งจกัรเกดิขึน้บอยและสมาชกิสามารถแกไขไดเอง
(2) จดัทำคมูอืในการซอมและใหผเูชีย่วชาญของหนวยซอมบำรงุพจิารณา
(3) รายงานใหผบูงัคบับญัชารบัทราบ

17) ระบบการแจงซอม เปนการใชระบบใบแจงซอม (Work Request) ในการอางองิ
(1) ใชแบบฟอรมใบแจงซอมในการแจงใหหนวยงานซอมบำรงุทราบถงึการขดัของ
(2) ตดิตามการแกไข/สาเหต/ุอปุกรณ/คาใชจาย ฯลฯ เพือ่ใชในการวเิคราะห หาสาเหตทุีแ่ทจรงิ
(3) เกบ็เขาแฟมประจำเครือ่งจกัรตามระบบ 5ส.

18) การจดัทำและรวบรวมเอกสารคอื การรวบรวมและจดัเกบ็เอกสารอยางเปนระบบ
(1) วธิ ีPiping and Instrument Diagram (P&ID)
(2) คมูอืเครือ่งจกัรอปุกรณ (Manual)

19) ปรับปรุงเอกสาร SM.ใหเปนมาตรฐานใหสอดคลองกับระบบ ISO 9000, ISO 14000
ความปลอดภยั ฯลฯ โดยการ

(1) ปรบัปรงุขัน้ตอนการใชอปุกรณใหเปนคมูอืการทำงาน
(2) ปรับปรุงมาตรฐานการบำรุงรักษาดวยตนเองใหครอบคลุมถึงมาตรฐานการตรวจสอบ

อปุกรณ (Inspection Standard)
(3) ปรบัปรงุแบบฟอรมตรวจสอบเครือ่งจกัรอปุกรณ (Check Sheet) ใหสอดคลองกบัมาตรฐาน

การบำรงุรกัษาดวยตนเอง
(4) ปรบัปรงุแผนการบำรงุรกัษาดวยตนเองใหครอบคลมุแผนการตรวจสอบเครือ่งจกัรอปุกรณ
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20) ระบบเอกสาร
(1) จดัทำแฟมกลาง ควรประกอบดวย

ทะเบยีนกลมุ
แผนผงัแสดงทีต่ัง้เครือ่งจกัรอปุกรณ
รายละเอยีดเครือ่งจกัรอปุกรณทัง้หมด
Piping and Instrument Diagram
บนัทกึการประชมุกลมุ

(2) แฟมประจำเครือ่งจกัร ประกอบดวย
แผนงานการบำรงุรกัษาดวยตนเองของเครือ่งจกัรอปุกรณ
คมูอืการทำงาน
บนัทกึการตรวจสอบเครือ่งจกัรอปุกรณ
มาตรฐานการบำรงุรกัษาดวยตนเอง
บนัทกึเวลาการใชงานของเครือ่งจกัรอปุกรณ
มาตรการแกไข/ปรบัแตงเครือ่งจกัรอปุกรณ
คมูอืการซอมบำรงุเครือ่งจกัรอปุกรณ
ใบแจงซอม
คมูอืเครือ่งจกัรอปุกรณ

สำหรบัขัน้ตอนการบำรงุรกัษาดวยตนเอง (Self Maintenance: SM) เมือ่นำมาจดัทำเปนหมวดหมู
จะไดขัน้ตอนทัง้หมด 5 ขัน้ตอน คอื SM.1, SM.2, SM.3 SM.4 และ SM.5 โดยม ีรายละเอยีดและวตัถปุระสงค
หลกัของแตละขัน้ตอนโดยสรปุดงันี ้คอื

SM.1 มวีตัถปุระสงค เพือ่ตองการใหพนกังานผใูชเครือ่งจกัรอปุกรณทำกจิกรรมบำรงุรกัษาเบือ้งตน
อยางเปนระบบ มกีจิกรรมหลกัคอื
การทำกจิกรรมหรอืการบรหิารกจิกรรมของกลมุยอยเพือ่ทำกจิกรรม SM.1
การพจิารณาเพือ่รบัรถูงึจำนวนและลำดบัความสำคญัของเครือ่งจกัรทีอ่ยใูนความรบัผดิชอบ
การทำการบำรงุรกัษาเครือ่งจกัรอยางงายๆ ดวยตนเอง เชน การทำความสะอาด การขนัแนน
การตรวจสอบและเตมิสารหลอลืน่โดยมกีารทำอยางเปนระบบและตอเนือ่ง

SM.2 เปนการขยายผลของการทำกจิกรรมตอจากขัน้ตอน SM.1 มกีจิกรรมหลกัคอื
 การกำหนดตามขัน้ตอน SM.1 อยางครบถวนและขยายผลการทำกจิกรรมสขูัน้ตอน SM.2
ในเครือ่งจกัรทีม่คีวามสำคญัในอนัดบัตนๆ
การกำหนดผรูบัผดิชอบประจำเครือ่ง
การเขยีนขัน้ตอนการใชงานเครือ่ง โดยใชขอมลูจากขัน้ตอนในการปฏบิตังิานจรงิ ทีถ่กูตอง
หรอืจากคมูอืการใชเครือ่ง
การทำแผนงานการบำรงุรกัษาเครือ่งจกัร
การทำประวตักิารบำรงุรกัษาเครือ่งจกัร
การจดัทำและใชแบบฟอรมการตรวจสอบเครือ่งจกัรตามคาบเวลาทีก่ำหนด



7-41การเพิ่มผลผลิต

SM.3 เปนขัน้ตอนในการกำหนดมาตรฐานการบำรงุรกัษาดวยตนเอง ประกอบไปดวย กจิกรรมหลกั
คือ
การทำกิจกรรมและรักษาสภาพตามขั้นตอนถึงระดับ SM.2 และขยายผลการทำกิจกรรมสู
ขัน้ตอน SM.3 ในเครือ่งจกัรทีม่คีวามสำคญั
การจดัทำแผนผงัทีต่ัง้เครือ่งจกัรอปุกรณเพือ่ประโยชนในการตรวจสอบและซอมบำรงุ
การจดัทำมาตรฐานการบำรงุรกัษาดวยตนเอง เชน มาตรฐานการทำความสะอาด การขนัแนน
การหลอลืน่ ฯลฯ
ทำการบนัทกึการใชงานเครือ่งจกัรเพือ่การวดัประสทิธภิาพของการซอมบำรงุจากคาMTBF
(Mean Time Between Failure) และ MTTR (Mean Time To Repair)
ปรบัปรงุแกไขมาตรฐานตางๆ ใหดหีรอืเหมาะสมขึน้จากการปฏบิตัหิรอืแกไขจนไดผลดแีลว
ทำเปนมาตรฐานขึน้มาใหม

SM.4 เปนการขยายผลการทำกจิกรรม SM. และรวบรวมเอกสารทีส่ำคญัตอการบำรงุรกัษา ประกอบ
ดวยกจิกรรมหลกัคอื
การทำกจิกรรมและรกัษาสภาพตามขัน้ตอน SM.2 และ SM.3
การแกไข/ปรบัแตงเครือ่งจกัรอปุกรณและคำนงึถงึความปลอดภยัเปนหลกั
ดำเนนิการตามระบบการแจงซอม
การจดัทำและรวบรวมเอกสารทีส่ำคญัในการทำการบำรงุรกัษา
ปรบัปรงุแกไขมาตรฐานการปฏบิตังิานตางๆ ใหดหีรอืเหมาะสมขึน้ดวยการนำไป
ทดลองปฏบิตั/ิแกไขจนไดผลดแีลวจดัทำเปนมาตรฐานใหม

SM.5 ซึง่จะประกอบไปดวย กจิกรรมตางๆ ดงันี้
บนัทกึการตรวจสอบเครือ่งจกัรอปุกรณ
ประวตัเิครือ่งจกัรอปุกรณ
บนัทกึเวลาการใชงานเครือ่งจกัรอปุกรณ
แผนผงัแสดงทีต่ัง้เครือ่งจกัรอปุกรณ
คมูอืเครือ่งจกัรอปุกรณ
บนัทกึขอปรบัปรงุเปลีย่นแปลง
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สำหรบัการบนัทกึขัน้ตอนการบำรงุรกัษาดวยตนเอง (SM.) สามารถทำไดดงันี้
ขอกำหนด SM.1 SM.2 SM.3 SM.4 SM.5

1. การบริหารกลุม
จัดตั้งกลุม

1.1 จดทะเบียนจัดตั้งกลุม x x x x x
1.2 จัดทำแผนผังพื้นที่ความรับผิดชอบ x x x x x
1.3 จัดใหมีการประชุมกลุม x x x x x

2. จัดทำรายการเครื่องจักรอุปกรณ
2.1 คดัเลอืกอปุกรณเขากบั SM.1, 2, 3 x x x x x

3. การทำความสะอาดเครือ่งจกัรอปุกรณ
3.1 การทำความสะอาดภายนอกและภายใน x x x x x

4. การตรวจสอบการขันแนน
4.1 ขันแนนน็อตและสกรูในตำแหนงที่สำคัญ x x x x x
4.2 ทำเครื่องหมายที่สะดวกในการตรวจสอบ x x x x x

5. การตรวจสอบการหลอลื่น
5.1 ตรวจสอบและเติมสารหลอลื่น x x x x x
5.2 ทำเครื่องหมายที่สะดวกในการเติมสารหลอลื่น x x x x x

6. การแกไขตนเหตุของความสกปรก
6.1 หาวิธีแกไขตนเหตุของความสกปรก x x x x

7. การจัดทำแผนการบำรุงรักษาดวยตนเอง
7.1 จดัทำแผนการทำ SM. x x x x x

8. การกำหนดผูรับผิดชอบประจำเครื่องจักรอุปกรณ
8.1 จัดทำปายแสดงผูรับผิดชอบประจำเครื่องจักร x x x x

อปุกรณ

9. การเขียนขั้นตอนและวิธีการใชเครื่องจักรอุปกรณ
9.1 เขียนขั้นตอนและวิธีการใชเครื่องจักรอุปกรณ x x x x x
9.2 ติดตั้งขั้นตอนและวิธีการใชเครื่องจักรอุปกรณ x x x x x

10. การจัดทำประวัติการซอมบำรุง
10.1 บันทึกประวัติการซอมบำรุงของเครื่องจักร x x x x x

อปุกรณ
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ขอกำหนด SM.1 SM.2 SM.3 SM.4 SM.5
11. การจัดทำใบตรวจสอบเครื่องจักรอุปกรณ

11.1 จัดทำและใชแบบฟอรมการตรวจสอบ x x x x x
เครื่องจักรอุปกรณ

12. การจัดทำแผนผังแสดงที่ตั้ง
12.1 จัดทำและใชแบบฟอรมการตรวจสอบ x x x

เครื่องจักรอุปกรณ
12.2 จัดทำแผนผังแสดงที่ตั้งเครื่องจักรอุปกรณ x x x

13. การจัดทำมาตรฐานการบำรุงรักษาดวยตนเอง
13.1 จัดทำมาตรฐานการบำรุงรักษาดวยตนเอง x x x

14. การบันทึกการใชงานของเครื่องจักรอุปกรณ
14.1 บันทึกการใชงานเครื่องจักรอุปกรณ x x x
14.2 วัดประสิทธิภาพของเครื่องจักรอุปกรณ x x x

15. การแกไข/ปรับแตงเครื่องจักรอุปกรณ
15.1 จัดทำคูมือในการซอมบำรุง x x
15.2 การแกไข/ปรับแตงเครื่องจักรอุปกรณ x x

ตามที่ไดรับอนุมัติ

16. การซอมบำรุงเครื่องจักรอุปกรณเล็กนอย
16.1 จัดทำคูมือในการซอมบำรุงเครื่องจักร x x

อปุกรณทีเ่สยีบอย และสามารถซอมเองได

17. ระบบการแจงซอม
17.1 ใชแบบฟอรมการแจงซอมที่หนวยงาน x x x

ซอมบำรุงจัดไว

18. การจัดทำและการรวบรวมเอกสาร
18.1 Piping and Instrument Diagram (P&ID) x x
18.2 คูมือเครื่องจักรอุปกรณ x x

19. ปรบัปรงุเอกสาร SM.
19.1 ปรับปรุงการใชเรื่องจักรอุปกรณ x x
19.2 ปรับปรุงมาตรฐานการบำรุงรักษาดวยตนเอง x x
19.3 ปรับปรุงใบตรวจสอบเครื่องจักรอุปกรณ x x
19.4 ปรับปรุงแผนการบำรุงรักษาดวยตนเอง x x
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ขอกำหนด SM.1 SM.2 SM.3 SM.4 SM.5
20. ระบบเอกสาร

20.1 จัดทำแฟมกลางประกอบดวย
20.1.1 ทะเบียนกลุมเพิ่มผลผลิต x x x x x
20.1.2 แผนผังแสดงที่ตั้งเครื่องจักรอุปกรณ x x x
20.1.3 รายละเอียดเครื่องจักรอุปกรณทั้งหมด x x x x x
20.1.4 Piping and Instrument Diagram x x
20.1.5 บันทึกประชุมกลุม

20.2 จัดทำแฟมเครื่องจักรอุปกรณประกอบดวย
20.2.1 แผนงานการบำรุงรักษาดวยตนเอง x x
20.2.2 คูมือการทำงาน
20.2.3 บันทึกการตรวจสอบเครื่องจักรอุปกรณ x x x x x
20.2.4 มาตรฐานการบำรุงรักษาดวยตนเอง x x x x x
20.2.5 บันทึกเวลาการใชงานของเครื่องจักร x x x
20.2.6 มาตรฐานการแกไข/ปรับแตงเครื่องจักร x x x
20.2.7 คูมือการซอมบำรุงเครื่องจักรอุปกรณ x x x
20.2.8 คูมือเครื่องจักรอุปกรณ x x x

5.5 การบรหิารคณุภาพทัว่ทัง้องคกร (Total Quality Management; TQM)
มชีือ่เรยีกในภาษาไทยแตกตางกนัมากมายไดแก

การบรหิารคณุภาพแบบเบด็เสรจ็ (ตามพระราชบณัฑติยสถาน)
การบรหิารคณุภาพโดยรวม
การบรหิารคณุภาพโดยองครวม
การบรหิารคณุภาพทีท่กุคนมสีวนรวม
ทคีวิเอม็ (เรยีกทบัศพัท)

5.5.1 วตัถปุระสงคทัว่ไปของ TQM
1) เพือ่สรางความพงึพอใจใหกบัลกูคา
2) เพือ่พฒันาและปรบัปรงุคณุภาพอยางตอเนือ่งในกจิกรรมทกุดาน
3) เพือ่ความอยรูอดขององคกรและสามารถเจรญิเตบิโตอยางไมหยดุยัง้ภายใตสภาวะการ

แขงขนัทีร่นุแรง
4) เพือ่ยกระดบัคณุภาพชวีติของพนกังานทกุคน
5) เพือ่รกัษาผลประโยชนของผถูอืหนุ
6) เพือ่แสดงความรบัผดิชอบตอสงัคมและสิง่แวดลอม
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5.5.2 TQM คอือะไร
TQM ยอมาจากคำวา Total Quality Management ซึง่แปลเปนภาษาไทยวาการบรหิารคณุภาพ

ทัว่ทัง้องคกร ซึง่เปนแนวทางการบรหิารทีย่ดึถอืปรชัญาทีว่า "วธิทีีด่ทีีส่ดุทีจ่ะเพิม่ยอดขายและทำกำไรใหแก
บรษิทัคอืการทำใหผลติภณัฑและบรกิารสามารถสรางความพงึพอใจแกลกูคาได" ในการดำเนนิธรุกจิทกุบรษิทั
ยอมมเีปาหมายเพือ่ทำกำไรและสรางความเจรญิเตบิโต ดงันัน้การทีจ่ะบรรลเุปาหมายดวยการเพิม่ยอดขายและ
ทำกำไรไดนัน้ จะตองสามารถตอบสนองความตองการของลกูคาไดอยางตอเนือ่งดวยผลติภณัฑและบรกิารที่
มคีณุภาพ

โดยสรปุนยิามของ TQM จะม ี2 สวน คอื
1) วตัถปุระสงค ซึง่วตัถปุระสงคหลกัของ TQM คอื การสรางความมัน่ใจในคณุภาพสนิคาและ

บรกิารใหแกลกูคา (Quality Assurance = QA) นอกจากนีย้งัสามารถเพิม่วตัถปุระสงค ทางการจดัการอืน่ๆ
ได เชน การลดตนทนุ การเพิม่ยอดขาย การลดเวลาสงมอบ เปนตน ทัง้นี ้ทกุหนวยงานจะตองปรบัปรงุคณุภาพ
งานของตนโดยตระหนกัถงึวตัถปุระสงคทีก่ลาวไว

2) วธิกีาร ในการทำงานอยาง TQM มวีธิกีารดงันี้
ทำอยางมหีลกัการ (Scientific) โดยอาศยัขอมลู (Data) และเหตผุล (Logic)
กระทำอยางมรีะบบ (Systematic) โดยอาศยัวงจร PDCA
กระทำอยางทัว่ถงึ (Total หรอื Company-Wide) คอืทกุคน ทกุระดบั ทกุหนวยงาน
จะตองทำ

5.5.3 องคประกอบของ TQM
Prof. Dr.Noriaki Kano ซึ่งเปนผูเชี่ยวชาญทางดาน TQM จาก Science University of Tokyo

กลาววาการดำเนนิการ TQM เปรยีบเหมอืนการสรางบาน ซึง่มอีงคประกอบตางๆ เชน มฐีานรากทีม่ัน่คง มพีืน้ที่
แขง็แรง มเีสาบานและมหีลงัคาบาน สำหรบับานในแบบ TQM ของ Dr.Kano มอีงคประกอบดงันี้

1) Intrinsic Technology
2) Motivation for Quality
3) QC Concepts
4) QC Techniques
5) Promotional Vehicles
6) Quality Assurance

1) Intrinsic Technology คอืเทคโนโลยเีฉพาะดาน อตุสาหกรรมแตละอยางยอมมเีทคโนโลยใีนการ
ผลติทีแ่ตกตางกนัและถอืเปนพืน้ฐานสำคญัของอตุสาหกรรมนัน้ๆ การทีเ่รา จะแขงขนักบัคแูขงได เงือ่นไขสำคญั
ขอหนึง่กค็อื Intrinsic Technology ของเราตองทดัเทยีมหรอื    เหนอืกวาคแูขงขนั

2) Motivation for Quality คอืแนวทางการผลกัดนัและจงูใจพนกังาน เนือ่งจาก TQM  เปนการเปลีย่น
แปลงแนวคดิ พฤตกิรรมและวธิกีารทำงานใหกบัทกุคนถอืเปน Cultural Change ซึง่ตองใชความเพยีรพยายาม
และความอดทนสงูและตองใชเวลามากจงึเปนงานทีย่าก (Tough) และตองออกแรงจนเหงือ่ตก (Sweat) ดวย
เหตนุีจ้งึตองมแีนวทางการผลกัดนัและจงูใจเพือ่ใหพนกังาน มใีจส ู(Total Commitment)
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3) QC Concepts คือแนวคิดเพื่อใหพนักงานยึดถือเปนแนวทางในการปรับปรุงงาน บางแหง
เรยีกวา QC Thinking หรอื QC Sense ซึง่ประกอบดวยแนวคดิดานคณุภาพและแนวคดิทางดานการจดัการ
รวม 7 ประการดงันี้

ผลติภณัฑหรอืบรกิารสามารถตอบสนองความตองการของลกูคาไดอยางตอเนือ่ง(Market-In)
คอื การนำความตองการของลกูคา (ทัง้ภายในและภายนอก) มาพจิารณา เพือ่กำหนด
คณุสมบตัขิองผลติภณัฑและบรกิารหรอืเพือ่ปรบัปรงุงานใหมคีณุภาพตามทีล่กูคาตองการ
ตระหนักอยูเสมอวากระบวนการถัดไปหรือหนวยงานถัดไปคือลูกคา (Next Process is
Customer) คำวาลูกคานอกจากลูกคาภายนอกองคกรซึ่งหมายถึงผูซื้อและผูใชสินคาแลว
ยงั มีลูกคาภายในคือกระบวนการถัดไปหรือหนวยงานถัดไป แนวความคิดนี้เนนใหเห็นวา
คุณภาพ เปนหนาที่ของทุกคน พนักงานทุกคนมีบทบาทและหนาที่ในการปรับปรุงใหมี
คณุภาพดขีึน้อยเูสมอเพือ่ใหผทูีไ่ดรบังานตอจากเราไดรบัความสะดวก เราตองพยายามเอาใจ
เขามาใสใจเรา ศกึษากระบวนการทำงานของเขาเพือ่นำความตองการของหนวยงานถดัไป
มาพจิารณาปรบัปรงุงานของเรา นอกจากนีเ้ราควรเปดเผยปญหาซึง่มสีาเหตมุาจากกระบวน
การทำงานของเราและสงผลกระทบตอหนวยงานถดัไปและพยายามคนหาตนตอของสาเหตุ
เพือ่ขจดัปญหานัน้ๆ
เนนการปรับปรุงกระบวนการทำงานใหดี (Process Orientation) หมายถึง การควบคุม
คณุภาพ ของผลติภณัฑและบรกิารหรอืวธิกีารทำงานโดยเนนทีก่ระบวนการแทนที ่จะไปรอ
ตรวจสอบผลลพัธครัง้สดุทาย ซึง่ถาผลลพัธออกมาไมดกีส็ายเกนิแกหรอืถาแกไดกต็องเสยี
คาใชจายและเสยีเวลาดวย กระบวนการนีไ้มไดหมายถงึเฉพาะกระบวนการผลติเทานัน้ แต
หมายถึงกระบวนการทำงานทุกประเภท หากกระบวนการอยูภายใตเงื่อนไขที่เหมาะสม
ถกูตอง กจ็ะใหผลลพัธทีด่อีอกมา
การจดัทำมาตรฐานในการทำงานและการปฏบิตัติามมาตรฐานนัน้ (Standardization)  การ
กำหนดมาตรฐานวธิกีารทำงานกเ็ปนสิง่จำเปนเพือ่ทีจ่ะไดงานทีม่คีณุภาพสม่ำเสมอและเมือ่
ไดจดัทำมาตรฐานแลวพนกังานจะตองปฏบิตัติามมาตรฐานทีก่ำหนดไวทกุขัน้ตอน บอยครัง้
ทีเ่กดิความเสยีหายขึน้เพราะการทีพ่นกังานขาดวนิยัและทำงานลดัขัน้ตอน นอกจากนีส้ิง่ที่
สำคญั ภายหลงัจากการแกปญหาไดแลวกค็อืการรกัษาสภาพใหไดสม่ำเสมอ
เนนการปองกนัไมใหเกดิปญหาเดมิเกดิซ้ำอกีแทนการแกไขปญหาเฉพาะหนา (Prevention)
แนวคดินีเ้นนใหรจูกัคดิและทำอยาง QC ในการแกไขปญหา การแกปญหาตาม แนวทางของ
QC นัน้จะตองแกทีส่าเหต ุโดยการเกบ็ขอมลูและวเิคราะหหาสาเหตเุพือ่ปองกนัไมใหปญหา
เดมิเกดิซ้ำอกี ปญหาบางอยางตองปองกนัตัง้แตยงัไมทนัเกดิ เราไมสามารถรอใหเกดิปญหา
แลวคอยไปเกบ็ขอมลูเพือ่หาสาเหตเุพราะเมือ่ไรทีม่ปีญหาเกดิขึน้จะมผีลเสยีหายอยางรนุแรง
ตามมา



7-47การเพิ่มผลผลิต

ปฏบิตัติามแนวคดิพืน้ฐานของวงจรการจดัการ PDCA ซึง่ยอมาจาก Plan Do Check Act
ซึง่เปนวงจรทีส่ามารถนำไปประยกุตใชไดกบัการจดัการงานทกุประเภท ไมวาจะเปนงานใหญ
หรอืงานเลก็ งานของผจูดัการหรอืเสมยีน ขอสำคญัเราตองปฏบิตัติามขัน้ตอนทัง้ 4 นีอ้ยาง
ตอเนื่อง
การแกไขปญหาและการตดัสนิใจโดยอาศยัความเปนจรงิทีเ่กดิขึน้และขอมลูทีถ่กูตอง

4) QC Techniques คอื เครือ่งมอืทีใ่ชในการวเิคราะหปญหาเพือ่ปรบัปรงุงาน ซึง่ประกอบไปดวย
เทคนคิตางๆ มากมาย เชน.

(1) The Seven QC Tools คอืเครือ่งมอืพืน้ฐานในการทำ QC 7 อยาง เปนเครือ่งมอืทีม่ปีระสทิธผิล
สูงในการวิเคราะหจุดบกพรองของงาน โดยอาศัยขอมูลตัวเลขที่เก็บไดและพยายาม คนหาสาเหตุของ
จดุบกพรองนัน้ๆ เพือ่นำไปสกูารปรบัปรงุงาน ไดแก :

ผงัพาเรโต (Pareto Chart)
ผงัแสดงเหตแุละผลหรอืผงักางปลา (Cause and Effect Diagram)
แผนตรวจสอบ (Check Sheet)
ฮสีโตแกรม (Histogram)
แผนภมูคิวบคมุ (Control Chart)
ผงัการกระจาย (Scatter Diagram)
กราฟ (Graph)

(2) The Seven New QC Tools คอื เครือ่งมอืใหมในการทำ QC 7 อยาง ซึง่พฒันาขึน้โดย
JUSE สำหรบัใชในระดบัการจดัการเหมาะสำหรบัวเิคราะหขอมลูเชงิพรรณนาเพือ่แสวงหา แนวคดิใหมๆ  ซึง่
จะนำไปสกูารพฒันาและออกแบบผลติภณัฑใหม ไดแก

แผนภาพเปรยีบเทยีบกลมุความคดิ (Affinity Diagram)
แผนภาพแสดงความสมัพนัธ (Relation Diagram)
แผนภาพตนไม (Tree Diagram)
แผนภาพตารางแมทรกิซ (Matrix Diagram)
แผนภาพลกูศร (Arrow Diagram)
แผนภมูกิารตดัสนิใจ (Process Decision Program Chart หรอื PDPC)
การวเิคราะหขอมลูแบบตารางแมทรกิซ (Matrix Data Analysis)

(3) วธิกีารทางสถติ ิ(Statistical Methods) เชน
Testing and Estimation
Design of Experiments หรอื DOE
Correlation Analysis
Regression Analysis
Multivariate Analysis
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(4) วธิกีารอืน่ๆ (Other QC Techniques) เชน
Industrial Engineering (IE)
Value Engineering (VE)
Operation Research (OR)

5) Promotional Vehicles คอืชองทางในการปรบัปรงุงานของพนกังานภายในองคกร ซึง่แบงเปน 4
ชองทาง ไดแก

(1) Policy Management หรอื Management by Policy เปนชองทางทีผ่บูรหิารระดบัสงูใชใน
การกำหนดทศิทางและเปาหมายในเรือ่งสำคญัๆ ทีม่ผีลกระทบตอความอยรูอดและเตบิโตของบรษิทั

(2) Daily Management คอื การบรหิารงานประจำวนั เปนงานทีพ่นกังานทกุคนจะตองทำเปน
ประจำและในพนกังานระดบัลางจะมมีากกวาในระดบัอืน่ๆ

(3) Cross Functional Management คือชองทางการปรับปรุงงานที่ตองทำรวมกันระหวาง
หนวยงานตางๆ เพื่อใหสามารถบรรลุเปาหมายขององคกร เชน เปาหมายเรื่องคุณภาพ ตนทุนการจัดสง
เปนตน

(4) Bottom up Activities คอื ชองทางการปรบัปรงุงานของพนกังานระดบัลาง โดยอาศยัสตปิญญา
ของตนเปนการเปดโอกาสใหพนกังานระดบัปฏบิตักิารไดใชสตปิญญาชวยคดิแกไขปรบัปรงุงานในหนาทีข่อง
ตนแทนทีจ่ะทำตามคำสัง่เพยีงอยางเดยีว

6) Quality Assurance (QA) คอืการสรางความมัน่ใจในคณุภาพของสนิคาและบรกิารใหแกลกูคา
ซึง่เปนวตัถปุระสงคหลกัหรอืหวัใจของ TQM การทีจ่ะสรางระบบ QA ทีแ่ทจรงิไดนัน้ผบูรหิารระดบัสงูจะตอง
กำหนดนโยบายที่ชัดเจน เพื่อใหทุกหนวยงานเริ่มตั้งแตฝายวิจัยวางแผนออกแบบ ผลิต ขายและบริการ
รวมทัง้ Supplier และผทูีเ่กีย่วของกบัระบบการจดัสงสนิคาสามารถเดนิไปในทศิทางเดยีวกนัเพือ่บรรลเุปาหมาย
สดุทาย คอื ความอยรูอดและความเจรญิเตบิโตของบรษิทั

5.5.4 ผลที่จะไดรับจากการทำ TQM ในการจัดทำ TQM จะทำใหผลการดำเนินงานของ องคกร
สงูขึน้ (Improve the Performances) โดย

สนิคาหรอืบรกิารมคีณุภาพสงูขึน้ (Better Quality)
ของเสยีเปนศนูย (Zero Defect: ZD)
การกำจดัของเสยี (Eliminate Waste)
ออกแบบผลติภณัฑไดนาสนใจมากขึน้ (Enhancing Product Design)
บรกิารหรอืสงของไดเรว็ขึน้ (Speeding Service Delivery)
ลดตนทนุการผลติ
พนกังานทกุคนมสีวนรวม
ฯลฯ

สรุป จะเห็นไดวาการจัดทำ TQM ตองอาศัยความรวมมือ รวมใจจากทุกๆ ฝาย ดังนั้นถาหาก
ทุกคนในองคกรใหความรวมมือก็จะทำใหผลการดำเนินงานขององคกรดีขึ้น การดำเนินงานมีประสิทธิภาพ
มากขึน้


