
“ความรูพ้ืนฐาน 5 ส” 
 
 

1.  สรางความมั่นใจ 
2.  กอนทํา 5 ส 
3.  ใหเกิดนิสยัท่ีดี 

 
5 ส  เปนกิจกรรมพื้นฐานในการเพิ่มผลผลิตของหนวยงาน ชวยใหหนวยงานมี

ประสิทธิภาพในการทํางานดีข้ึนอยางเสมอตนเสมอปลาย และยังชวยใหเกิดความ
ปลอดภัยในการทํางานมากขึ้น 
 สวนตัวพนักงานเอง กิจกรรม 5 ส ชวยทําใหพนักงานมีจิตสํานึกในการทํางานที่
มีระเบียบเรียบรอย มีใจรกัสถานที่ทํางาน และมีความรวมมือในการทํางานรวมกับผูอ่ืน 
ทําใหบรรยากาศในการทํางานดีข้ึน นาทํางานมากขึ้น 
 

กิจกรรม 5 ส  มรีายละเอียด ดังนี้ 
 
1.  สะสาง  คือการแยกของที่จําเปนและไมจําเปนออกจากกัน คําวา จําเปน คือของที่
ตองการใช จะบอยหรือไมบอยก็ตาม 
2.  สะดวก  เมื่อทํา ส สะสาง แลวจะตองจัดระเบียบใหของเหลานี้อยูในสภาพที่ “หยิบ
งาย หายรู ดูงามตา” ทําใหเกิดความสะดวกในการทํางานอยางมีประสิทธิภาพคือ เร็ว 
และถูกตอง 
3.  สะอาด  เมื่อทําความสะดวกใหเกิดแลว ก็ตองไมลืมทํา ส ตัวที่ 3 คือ สะอาด หมายถึง
การปดกวาด เช็ดถูในบริเวณตางๆ โดยรอบที่ทํางาน โดยการทาํอยางตอเนื่องสม่ําเสมอ 
และมุงเนนการบํารุงรักษาเครื่องใช อุปกรณตางๆ ใหอยูในสภาพที่ใชงานไดตลอดเวลา 
นอกจากนี้เมื่อทําความสะอาดแลวก็ควรมีการทาสี ตีเสนแบงเขตกําหนดที่ตั้งของตางๆ 
ตลอดจนพื้นที่รับผิดชอบของแตละหนวยงานใหเปนระบบอยางมีมาตรฐานที่เขาใจงาย 
เพื่อใหทุกคนปฏิบัติตามโดยไมสับสนหรือเกิดความผิดพลาด 



4.  สขุลักษณะ ถัดจากสะอาด คือ ส ตัวที่ 4 สุขลักษณะ หมายถึงการทําสถานที่ทํางานให
นาอยู เมื่อเขาไปในสถานที่ทํางานแลวเกิดความสุขกาย สุขใจ ที่จะทํางานใหลุลวงไปได
ดวยดีอยางมีสมาธิ และมีบรรยากาศที่เสริมสรางมนุษยสัมพันธระหวางเพื่อนรวมงาน 
5.  สรางนิสัย  ส ตัวสุดทาย คือ สรางนิสัย หมายถงึ การปลูกฝงจติสํานึกของทุกคนในที่
ทํางานใหคํานึงถึงการของ ส4 ตัวแรก คือ สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ ใหคงอยู
ตลอดไปโดยไมลืมที่จะหาวิธีการใหมๆ มาทําใหที่ทํางานของเราดูทันสมัย นาทํางาน มี
ประสิทธิภาพที่ดี เปนที่นิยมชมชอบของผูมาติดตอ อันเปนคุณคาของชีวิตอยางหนึ่งที่เรา
ควรมีใหแกกันและกัน ไมควรไปมุงเนนแตขอใหงานเสร็จไปวนัๆ แลวรีบกลับบาน 
ชีวิตทํางานแบบนี้ไมมีคุณคาอะไรเลย 
 

วัตถุประสงคในการทํากิจกรรม 5 ส 
 
1.  วัตถ ุและสถานที่  ปรบัปรุงสภาพแวดลอม อุปกรณ ของใชในที่ทํางานใหเปน
ระเบียบเรียบรอย ทันสมัย และเสรมิสรางบรรยากาศในการทํางานใหสดใส นาทํางาน 
2.  ใหบุคลากรมีสวนรวมในการชวยกันดูแลรักษา และพัฒนาคุณภาพงานใหมีมาตรฐาน
สูงขึ้น มีจิตสํานึกที่ดี ในการทํางานรวมกับผูอ่ืน และเพิ่มประสทิธภิาพในการทาํงานใหดีข้ึน 
 

ผลท่ีไดจากการทํากิจกรรม 5 ส 
 

1.  เพิ่มพื้นทีก่ารทํางานใหมากขึ้น 
2.  เพิ่มประสิทธิภาพการทํางาน 
3.  เพิ่มความสะอาด เปนระเบียบเรียบรอยในที่ทาํงาน 
4.  เพิ่มความปลอดภัยในการทํางาน 
5.  ลดอัตราการเสียของเครื่องจักร และอุปกรณตางๆ (ยืดอายุการใชงาน) 
6.  ลดอัตราของเสียจากขบวนการผลิต 
7.  ลดคาใชจายที่เกิดจากการสูญเสียตางๆ  
8.  เพิ่มความเชื่อถือจากลูกคาของเรา 
9.  บุคลากรมีความรัก และผูกพันกับมหาวิทยาลัยมากขึ้น 



10.  ปลูกฝงนิสัยที่มีระเบียบวินัย รักความสะอาดแกบุคลากร (ชวยเสริมสรางสังคมของ
ชาติใหมีระเบียบวินัย มีคุณภาพดี) 
 
 

5 ส อธบิายเปนภาษาอังกฤษไดอยางไร 
 
 5 s is a campaign concentrated on organizing the workplace, keeping it in 
good order, neat and clean by maintaining the standardized condition and discipline 
needed to do a systematic and efficient job. 
 
 The adoption of 5 S can help prevent accidents, reducing time loss, supporting 
productivity improvement and promoting healthier staff and hygienic workplace. 
 
 

มีศัพทภาษาอังกฤษของ 5 ส ท่ีขึ้นตนดวย  s หรือไม 
 

 หนังสือ 5 ส  ตนตํารับสวนใหญจะเปนภาษาญี่ปุน เชนของมหาวิทยาลัย  
SANNO / ของ MR.AKIO TAKAHARA  และของ  Japan Plant Maintenance 

Association   สําหรับหนงัสือ 5 ส ที่มศีัพทภาษาอังกฤษของ 5 ส ที่ข้ึนตนดวยตัว s  นั้น
ยังไมเคยเห็น เพราะที่มีอยูเปนหนังสือ 5 ส ภาษาอังกฤษของ  MR.KASHIOSADA     
ชื่อหนังสือวา 
 “The 5 S’s – Five Keys to a Total Quality Environment” เขียนคําศัพท 5 ส เปน
ภาษาอังกฤษไมไดข้ึนตนดวยตัว S ดังนี้ 
 
ส  1  สะสาง     มาจากภาษาญี่ปุนวา     Seiri            แปลวา    Organization 
ส  2  สะดวก    มาจากภาษาญี่ปุนวา     Seiton         แปลวา    Neatness  
ส  3  สะอาด               มาจากภาษาญี่ปุนวา      Seiso          แปลวา    Cleaning 
ส  4  สุขลักษณะ   มาจากภาษาญี่ปุน         Seiketsu        แปลวา    Standardization 
ส  5  สรางนิสัย      มาจากภาษาญี่ปุน         Shitsuke     แปลวา      Discipline 
 
5 ส ของ  MR.TAKASHI  OSADA  ไมไดข้ึนตนดวยตัว   S  ตามที่ควรจะเปนเพราะมัน
ยาก แตผูเขียนเคยลองจัดประกวดตั้งศัพท  5 ส  เปนภาษาอังกฤษขึ้นตนดวยตัว  S     
และไดตัดสินมอบรางวัลไปแลว ณ ที่นี้ ขอเสนอศัพท 5 ส เปนภาษาอังกฤษที่ข้ึนตนดวย



ตัว  S   ของผูชนะเลิศ คือ คุณสุจิตรา  ศรีสรุภานนท  จากการไฟฟาฝายผลิตแหงประเทศ
ไทย โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 
  

วิธีการบัญญัติคําศัพท “5 ส” เปนภาษาอังกฤษ 
 
 1.  ศกึษาความหมายของแตละ “ส” 
 2.  เลือกคําศัพทภาษาอังกฤษที่ครอบคลุมความหมายของแตละ “ส” ไดถกูตอง
และครบถวนที่สุด 
 
  สะสาง  = Screen (n., vt.) 

  สะดวก  = Systematic (adj.) 

  สะอาด  = Spotless (adj.) 

  สุขลักษณะ = Sanitary (adj.) 

  สรางนิสัย = Self-discipline (n.,vt.) 
 
 3.  ตรวจสอบความหมายแตละคําในพจนานุกรมอังกฤษอักครั้ง 
 4.  ปรับคําศัพททั้งหมดใหอยูในคําประเภทเดียวกัน (คําคุณศัพท) ตามหลักเกณฑ
การตั้งหัวขอเรื่อง และตรวจสอบวาการปรับคําศัพทถูกตองตามไวยากรณหรือไม โดย
ลองเขียนคํานามที่ทายคุณศัพทดังนี้ 
 
  Screened**  (area) 
  Systematic  (area) 
  Spotless  (area) 
  Sanitary (personnel) 
  Self – disciplined (personnel) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 

“5 ส” เปนพื้นฐานคุณภาพงานอยางไร 
“5 ส” แตละ “ส” มีความสัมพันธกนัอยางงายๆ อยางไร 
 

 5 ส เปนพื้นฐานของกิจกรรมคุณภาพงานทุกอยาง โดยเมื่อประกอบกับกิจกรรม
คุณภาพอื่น ๆ แลวจะสามารถผลักดนัใหหนวยงานมีความเปนสากลสูกับหนวยงานอื่นๆ 
ในตางประเทศได 
 
 1.  สะสาง  กอนเพื่อแยกของที่ไมจําเปนออกไป การจัดสะดวกโดยไมทําสะสาง
ใหเรียบรอยกอนเปนเรื่องไมถูกตอง เพราะจะทําใหเสียเวลาเมื่อตองการจะหยิบใช
สิ่งของที่จําเปนเนื่องจากมีของที่ไมจําเปนปะปนอยู 
 2.  เมื่อสะสางเรียบรอยดีแลว  จึงจัด สะดวก โดยยึดหลัก “หยิบงาย หายรู ดูงาม
ตา” (ความสวยงามเปนเรื่องรอง ประสิทธิภาพในการทํางานเปนเรื่องหลัก) 
 3.  ตอมาทํา ส สะอาด จะชวยใหที่ทํางานดูสะอาดเรียบรอย มกีารทํางานที่มี
ประสิทธภิาพสูง เพราะมีการบํารุงรักษาโดยตรวจสอบเครื่องมือ อุปกรณของใชในการ
ทํางานอยูตลอดเวลา 
 4.  ส สุขลักษณะ จะชวยใหเกิดความสุขในการทํางาน โดยเนนที่สุขภาพกายและ
ใจของพนักงานดวย 
 5.  เมื่อทํา ส 4 ตัวแรกดีแลว สิ่งที่สําคัญที่สุด คือ การ สรางนิสัย ทุกคนใหรกัษา
กฎระเบียบ และปฏิบัติ 4 ส แรกอยางเครงครัดและตลอดไป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

  5 ส เปนพื้นฐานที่ชวยใหหนวยงานของทาน เปนหนวยงานระดับสากลไดอยางไร 
 
 
 

 
 
 
ที่มา : ดร.นิยม  ดีสวัสดิ์มงคล, 2542 (หนาที่ 11) 

KEIZEN and 
INNOVATION 

TOTAL QUALITY 
CONTROL (TQC) 
Software - oriented 

TOTAL PRODUCTIVE 
MAINTENANCE (TPM) 

Hardware - oriented 

PRODUCTIVE 
MAINTENANCE (PM) 

Zero Breakdown 

SMALL GROUP ACTIVITIES 
(SGA) 

SUGGESTION SYSTEM (SS) 

5 S 
Housekeeping 

QUALITY CONTROL 
(QCC) 

WORLD CLASS MANUFACTURING 
(WCM) 



ความสัมพันธกันของ 5 ส 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                                                                                                                       
 
 
 
 
                                                              
 

      
 

 
 
 
            

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ที่มา : ดร.นิยม  ดีสวัสดิ์ , 2542 (หนาที่ 12) 

  5. ส สรางนิสัย                                  
- ปลูกฝงนิสัยพนักงานใหปฏิบัติ        
ตาม กฎระเบียบ 4 ส  แรก                  
อยางเครงครัด 

4. ส สุขลักษณะ      
- สรางบรรยากาศในที่ทํางานใหสดชื่น 
   นาทํางาน มีสมาธิในการทํางาน  

3. ส สะอาด 
   - ทําความสะอาดทุกจุดในที่ทํางาน 
   - มุงเนนมีการดูแลรักษา และ    ตรวจสอบ  
เครื่องจักร อุปกรณตางๆ เปนประจํา 

        1. ส สะสาง 
      - แบงแยกของที่จําเปน และ             

ไมจําเปนออกจากกัน 
      - ของไมจําเปนแตใชไดใหขาย 
      - ของไมจําเปนและใชไมไดใหทิ้ง 



 
ความหมายของ 5ส อกีมมุมองเพื่อพัฒนาคุณภาพ 

       (กฏษฏ  อุทัยรัตน) 
5ส 5ส  ท่ัวไป 5ส ท่ีสามารถทําได 

สะสาง 
(Seiri) 

คนหาและกําจดัส่ิงที่ไมจําเปน คนหาและเคลื่อนยายสิ่งที่ไม
จําเปนและปริมาณที่ไมจําเปน
ออกจากจดุปฏิบัติงาน 

สะดวก 
(Seiton) 

จัดใหเปนระเบียบเรียบรอย งายตอการใช
งาน 

จัดใหเปนระเบียบเรียบรอย งาย
ตอการใชงานโดยจัดเก็บ 
ใ นบริเวณที่เหมาะสม ปองกัน
การเสื่อมสภาพ ปลอดภัย และ
ตรวจสอบไดโดยบันทกึ 

สะอาด 
(Seiso) 

 
 
 
 

ทําความสะอาด อยางละเอยีดทั่วถึง ทําความสะอาดและตรวจสอบ/
ประเมินคุณภาพอยางละเอยีด
ทั่วถึงและบํารุงรักษา 

สุขลักษณะ 
(Seiketsu) 

รักษาสุขภาพอนามัยใหถูกสุขลักษณะ และ
รักษามาตรฐาน 

ปองกันไมใหเกิดการสะสม 
(สกปรก) รักษาสุขลักษณะ
ยกระดับมาตรฐานใหสูงขึ้น 

สรางนิสยั 
(Shitsuke) 

สรางนิสัย/วินยั และปฏิบัติใหเกิดความเคย
ชินสม่ําเสมอ (อบรม) 

สรางวินัย โดยนําระบบการ
บริหารทรัพยากรบุคคลมา
ประยุกต และกระตุนโดยทําเปน
กิจวัตรประจําวัน 

 
ดัดแปลงจาก : เอกสารประกอบการดูงาน เรื่อง 5ส จัดโดย Asian Productivity Organization  28

กันยายน ถึง 1 ตุลาคม 2536 ประสานงานการบริหารคุณภาพ บจก. กระเบื้องกระดาษไทย  
(เครือซิเมนตไทย) แปลจากเรื่อง “In – Company Housekeeeping Through 
5Sโดย Mr. Hajime Susuki” “(ชาวญี่ปุน)” 

หมายเหตุ : ==  คือ จุดที่ปรบัปรุงใน 5ส ที่ปฏิบัติไดจริงๆ 
                ==  คือ จุดที่ปรับปรุงเพิ่มขึ้นเพื่อยกระดับใหเหนือกวา 
 
 



 
ที่ผมหยิบยกตารางความหมาย 5ส  ลาสุดนี้คือ อีกมุมมองหนึ่งเพื่อพฒันาคุณภาพเพื่อเปน

หนทางไปสู ความสําเร็จอยางพึงพอใจจริงๆ  มากกวาที่จะอยูในระดับเพียงแคเพิ่มความรู ( K – 
Knowledge) วา 5 ส คืออะไร ยิ่งกวานั้นหลายองคการกลับมีศักยภาพ/มีผลงานที่แยลงไป
กวาเดิม จึงเกิดความสับสนวา “คิดแลวเอาไปทํามันถูกจริงหรือเปลา ” การประยกุตจึงจําเปน
ทีเดียว ศาสตรเดียวกัน เครื่องอยางเดยีวกันอาจสงผลใหผลลัพธที่ออกมาตางกันราวฟากับดินก็ได 
หากเลือกและนําไปใชผิด ๆ  ก็จะไมตางไปจากมีดคัตเตอรที่ใชทํางานอาจแปรสภาพเปนอาวุธฆา
ฟนคนไดหากใชผิดวิธี 5 ส หรือเครื่องมือดานคุณภาพ กเ็ชนกัน ผลลัพธที่ตองการคือคุณภาพ หาก
ประยุกตผิด ๆ ผลลัพธก็จะแปรเปลี่ยนไปเปน “เราพังเพราะไรคุณภาพ” ไดเหมือนกนั ถือเปนดาบ 
2 คมทีเดียว 

 
ทานพระพุทธทาส อินทปญโญ ไดใหแงคดิในหนังสือ “พุทธกวีพุทธาทส รวบรวมจาก

พระไตรปฎกสวนประสูตร” ไววา 

 
 
 

“ จงรักษา ดวงใจ  ใหผองแผว 
    อยาทิ้งแนว การถือ  คือ เหตุผล 
    อยาถือแต ตามตํารา จะพาตน 
    ใหเวียนวน ติดตัง  นั่งเปดด ู
      อยาถือแต ครูเกา  เฝาสองบาตร 
  ตองฉลาด ความหมาย สมัยสู 
  อยามัวแต อางย้ํา  วาคําครู 
  แตไมรู  ความจริง นั้นสิ่งใด 
   อยามัวแต ถือตาม  ความนึกเดา 
   ที่เคยเขลา เกาแก  แตไหน ๆ  
   ตองฉลาด ขูดเกลา  ปดเปาไป 
   ใหดวงใจ แจงตร ู  เห็นลูทาง ” 



 จากคมคํากวีช่ือ “ติดตํารา จะติดตัง” คําวา “ตัง” ในพจนานุกรมฉบบัราชบัณฑิตยสถาน 
พ.ศ. 2525 ฉบับพิมพคร้ังที่ 5  : 2538, หนา 336 เปนคํานาม แปลวา “ยางไมที่ประสมกับสิ่งอื่น
แลวทําใหเหนยีวสําหรับดกันก” ติดตังกค็ือ ติดกับดัก ถาเราอานแตตาํราที่บอกวา คอือะไร แตไม
บอกวาทําอยางไร และถึงบอกวาทําอยางไรก็จะทําเลยโดยขาดการวิเคราะหพินจิใหถ่ีถวนก็จะติด
กับดักอกี ตองนํามาปรับใชให เหมาะสม  
ทําไมตองทํา 5ส ภาพรวม 

1. ชวยให “สภาพแวดลอมการทํางาน” เหมาะสมตาม ISO 9000 ได  
2. ที่ทํางานคือบานของเราเอง เวลาที่เราใชในการดําเนินชีวิตประจําวัน ประมาณครึ่งหนึ่ง

ครับที่เกี่ยวของกับที่ทํางาน เผลอ ๆ ถามีการทํางานลวงเวลาหรือยังอยูทีท่ํางานเกินเวลาทํางานปกติ
เทากับเวลาทีท่ํางานมากกวาเวลาที่เราอยูที่บานเสียอีก วงกลมที่แสดงดังรูปเปนเพยีงตังอยางถัวเฉล่ีย
ทั่ว ๆ ไป บางคนอาจใชเวลาในที่ทํางานมากกกวา และเวลานอนหลับพกัผอนอาจสั้นกวาที่เห็นได 
แตโดยสรุปแลวก็เหมือนกบับานของเรา เพราะเราใชเวลาอยูกับมันยาวนานนั่นเอง ก็ควรจะดูแล
บานของเราใหนาอยู (บางคนบอกวาที่บานฉันนะเธอยังไมวางทําใหสะอาดเลย นับประสาอะไรจะ
ใหทําที่ทํางาน อยางนี้ก็เอวังดวยประการฉะนี้นะครับ ทัศนคติแยอยูตองปรับปรุง) 

3. เครื่องใชสํานักงาน เครื่องมือ/เครื่องจักร/อุปกรณ ก็เหมือนเครื่องมือหากิน ตองชวยกัน
ดูแลรักษาใหอยูในสภาพการใชงานปกติ และมีประสิทธิภาพตลอดเวลา 

4. เปนหลักการพื้นฐานใหองคกรมุงสูความปลอดภัย/ คณุภาพทีเ่หนือกวา และเปน 
KAIZEN 

5. เกี่ยวของกบัความพึงพอใจ/ความเชื่อถือยอมรับและไววางใจจากลูกคาและผูบริโภค 
6. เกี่ยวของกบั“คุณภาพ” ทั้ง Q, C, D, S, M, E และ I ถาองคการและพนักงานตองการ

คุณภาพก็อยาปฏิเสธ ถาไมตองการก็แลวไป 
7. ขจัดความสิน้เปลืองของทรัพยากรและความสิ้นเปลืองของการใชพื้นที่ ดังตัวอยางจาก 

บจก. เอ็น เอช เค สปริง (ประเทศไทย ) ดังนี้ 
 7.1 การทําความสะอาดเครื่องจักรอุปกรณ ทําใหพบวามกีารรั่วไหลของน้ํามัน จึง

ทําการตรวจสอบทุกเครื่องในโรงงาน ซอมทุกจุดที่ร่ัว และสามารถประหยัดเงินไดหลายแสนบาท
ในแตละป 

 7.2 การจัดเอกสารที่ใชในสํานักงาน ทําใหคัดเลือกเอกสารที่ไมใชงานแลวออกไป
ไดถึง 20 ตู ซ่ึงเปนตูแบบ 2 ช้ัน ไมตองเสียเงินจัดซื้อจัดหาตูเพิ่มถาตองการจัดเก็บเอกสารใหม ๆ 
หรือสามารถเพิ่มพื้นที่ใหกวางขวาง ปลอดภัย นาทํางานมากขึ้น 

 7.3 การจัดระเบียบทั่งโรงงาน แยกของใชและของที่ไมใชแลวออกจากกัน ทําให
ไดเศษวัตถุดิบ จําหนายเปนเงินเขาบริษัทไดหลายลานบาท 



 7.4 การจัดระเบียบเครื่องมือที่ใชในโรงงาน ทําใหรูวาในชวง 3 ปขางหนานัน้ไม
จําเปนตองสั่งซื้อประแจเลื่อนขนาดใหญและคอนทองแดงอีก 

 ▪เพิ่มประสิทธภิาพการทํางาน 
 7.5 ชวง 6 เดือนที่นํา 3ส แรกมาใช ทําใหประสิทธิภาพการทํางานเพิม่ขึ้น 50 % 

โดยเฉลี่ย 
 7.6 เมื่อจัด 3ส แรก อยางตอเนื่องหลาย ๆ เดือน ทําใหผลิตผลของหนวยงาน

เพิ่มขึ้น 30 %  
 ▪ ขจัดปญหาสนิคาคุณภาพแยที่เกดิขึ้นเปนประจํา 
 7.7 โรงงานที่มีเครื่องจักรประเภทตองใชความประณีต เมื่อรณรงคจัด 3ส แลว ผล

ปรากฏวาที่ทาย Line จํานวนของเสียที่ตองแกไขลดลงเหลือ 1 ใน 6 
 ▪ ขจัดปญหาเครื่องจักรอัตโนมัติเสียบอย 
 7.8 การปรับปรุงแกไขขอบกพรองเล็ก ๆ นอย ๆ ของเครื่องจักร โดยเริม่จากการ

ตรวจเช็ค ดวยการปดกวาด เช็ด ถู ทําใหอัตราการทํางานของเครื่องจักร อุปกรณที่สําคัญที่สุดในการ
ผลิตเพิ่มขึ้น 2.8 เทา (ผลผลิตที่เพิ่มขึ้น ทําใหไมตองลงทนุในดานเครื่องจักร – อุปกรณ) 

 ▪ ลดเวลาการตั้งเครื่องใหส้ันลง 
 7.9 การจัด 2ส แรก อยางทัว่ถึง จะเปนกาวแรกที่นําไปสูการลดเวลาการตั้งเครื่อง

ซ่ึงสามารถลดเวลาการตั้งเครื่องจาก 110 นาที เหลือแค 8 นาที (เฉลี่ยตอคร้ัง) เปนตน 
8. องคการ (อุตสาหกรรม/บริการ) ตองการอยูในระดับมาตรฐาน จึงตองกําจัดความ

ส้ินเปลืองตามจุดตาง ๆ ออกไปใหหมด 5ส เปนหนทางสูมาตรฐาน และทําใหงายขึ้นในการให
ไดรับการรับรองระบบบริหารคุณภาพงาน ISO 9000 (ตดิตามอานในรายละเอียดตอ ๆ ไปได) 

9. บรรลุเปาหมาย “ไรของเสีย ไรการรองเรียน (Claim)” เชนถาเราพบของหรือ
ผลิตภัณฑ/บริการที่ไมไดมาตรฐาน โดยไมมีการสะสาง หาทางแกไข ผลิตภัณฑ-บริการที่ไมดีนัน้
จะตกถึงมือลูกคา ก็จะเปนเรือ่งที่เสียหายหรือนําไปสูการถูกฟองรองได, เวชระเบยีบผูปวยใน
กิจการโรงพยาบาลที่เนาไมมีการจัด ส “สะดวก” ใหหยิบงาย หายรู ดูงามตา ถึงเวลาคนหาตอง
เสียเวลา เผลอ ๆ หายไปไหน ใครยืมไปกไ็มรู ยอมกระทบคุณภาพ และตกขอกําหนด ISO 9000 
ขอ 4.8, 4.8, 4.5, 4.16 เปนตน ไดเชนกัน, โรงแรมหากสถานที่มีน้ําเจิ่งนองตรงบริเวณหอง 
LOBBY โดยไมทํา ส “สะอาด” ก็อาจเกดิอุบัติเหตุตอแขกที่มาใชบริการไดเมื่อเดินผานบริเวณ
ดังกลาว เปนตน 

10. บริหารพัสดุคงคลัง ใหมสีตอกและสินคา/วัตถุดิบระหวางการผลิตหรือบริการใน
จํานวนนอยทีสุ่ด เทากับสอดคลองกับขอกําหนดของ ISO 9000 : 1994 ขอ 4.15.3 เร่ือง Storage 



11. ปองกันความสิ้นเปลือง แมเราจัด 5ส ใหเปนระบบโดยใชเวลามากก็ตาม แตทวา
ประโยชนของมันมีมากกวา 

●   เราเสียดายเวลา 1 นาที เพื่อเก็บของเขาที่เขาทางใหเรียบรอย แตยอมเสียเวลา
คนหามันถึง 40 นาที 

●   เราเพิกเฉยตอการปองกนัสนิม ซ่ึงใชเวลาเพียง 3 นาที ผลสุดทายของชิ้นนั้น
กลายเปนสนิมอยางนาเสียดาย 

●   เราไมจัดเก็บยาแยกประเภทไวให “สะดวก” โดยใชเวลา 5 นาที ทายที่สุดเรา
ตองหามันโดยใชเวลา 30 นาที 

●   เราไมทําปายชี้บงใหชัดเจน เมื่อลูกคาหาไมเจอ หงุดหงิด และพาลโมโห 
แนนอนลกูคานั้นไมผิด เราตางหากที่ผิด และแลวลูกคากโ็บยบินไปจากเรา เสียไหมละ ? 
เปนตน 

 12. 5ส เปนกิจกรรมคุณภาพและเปนกิจกรรมเพิ่มผลผลิต ซ่ึงการเพิ่มผลผลิตมีความ
จําเปนตองทํา เนื่องจากสาเหตุตอไปนี ้
  ●   การแขงขัน 
  ●   การเปลี่ยนแปลงของสภาพแวดลอม 
  ●   กําไรที่ตองทํา 
  ●   ลูกคาและคุณภาพ 
  ●   สัญญาณเตือนภัยทางธุรกิจ ไดแก 
   ●   ตนทุนที่นบัวันจะสูงขึ้น 
   ●   สวนแบงตลาดลดลง 
   ●   แรงกดดนัจากภายนอกมากขึ้น 
   ●   ความตองการในบริการใหม ๆ 
   ●   ผลตอบแทน 
   ●   คูแขงขันเพิ่มขึ้น 
   ●   คานิยมเปลี่ยนไป 
 
 
ผลิตภาพ วิธีท่ีปฏิบตัิจริงได (Productivity/Practical Approach) 
 
 
●  ผลผลิตที่ตองทําเพื่อสนองตอบความคาดหวังและพึงพอใจใหกับลูกคา รวมถึงเพิม่มูลคาเพิ่ม  



(Value - added) จําเปนตองปรับปรุงสิ่งตอไปนี ้
 ● Production Capacity (ปริมาณสําหรับลูกคา) 
 ●   Quality (คุณภาพทีด่)ี  
 ●   Cost (ราคาที่เหมาะสมกบัลูกคา) 
 ● Delivery Timing (ลําดับการผลิต/บริการ) 
 ● Sefety/Risk 
 ● Morale  
 ● Education/Environment 
 ● Image (ภาพลักษณ) 
●  วิธีที่ปฏิบัติจริง ๆ ไดนั้น มี 4 วิธีการดวยกัน คือ 
 1. ทดลองปฏิบัติกอน สงเสริม และฝกฝนใหเกิดทักษะ โดยใช           กับความรู+ การ
ปฏิบัติ = Know – How 
 2. คัดเลือกปญหาขั้นวกิฤตกอน โดยการแกปญหาหลัก ๆ กอน ไดแก 
  2.1 ตัวไหนใน P Q C D S M E I   

  2.2 ผลิตภัณฑไหน/บริการจดุใด 
  2.3 กระบวนการ/ขั้นตอนใด 
 3. เลือกตนแบบกอนแลวทําตอทีละขั้นตอน โดย 
  3.1 เลือกตนแบบจากพื้นทีว่กิฤต 
  3.2 ทํากันทีละขั้นตอน จนขยายผลทําการทั้งองคการ 
  3.3 ยกระดับตามพื้นที่ทีละขัน้ตอน/ยกระดบัตามระยะเวลาทีละขั้นตอน 
 4. ความมุงมั่นของผูบริหารระดับสูงที่แทจริง โดย 
  4.1 สละเวลาสวนตวั คลุกคลีตีโมงกับพนักงาน เปนผูนําที่เอาจริงเอาจัง 
  4.2 เตรียมงบประมาณตามความจําเปน – เหมาะสม 
  4.3 มอบหมายงานใหเหมาะสมกับบุคลากร 
  4.4 ประเมินผลและติดตามผลอยางตอเนื่อง ไมใชแบบ “ไฟไหมฟาง”  
 
 
●  PDCA ที่ปฏิบัติไดจริง ตองพิจารณากนัตอไปนี ้
 1. ความเขาใจที่ถูกตอง٭ มี PDCA แตกตางกัน 2 รูปแบบ 

แนวความคดิตนแบบ PDCA คองวงลอเดมมิ่งนั้น เนน 
ความสําคัญของผลกระทบและสัมพันธกนัระหวางการวิจยั  

สนับสนุน P Q C D ในระยะยาว ซึ่งการเพิ่มผลผลิต
เปนการทําให  P Q C D S M E I  เกิดการพัฒนา
คุณภาพอยางตอเนื่อง (CQD) นั่นเองครับผม 



การออกแบบ การผลิต และการขาย 

    แนวความคดิท่ีสืบทอดกันมาของ PDCA เปนดังนี ้
 

     
* เราสามารถใชไดทั้ง 2 ทาง สําหรับ KAIZEN และ 
PRODUCTION/SERVICE 
* คนจํานวนมากไมคอยนําเอาไปใช และใชผิดๆ เรามักลอกเรียน
แบบมาโดยขาดการพินจิพิเคราะหปรับใช ทําใหกาวได
กระทอนกระแทน  และไปไดไมไกลอยางที่หวังเอาไว 

2.  วิธีปรับใชที่ปฏิบัติไดจริง    * ทําใหถูกตองกอนที่พื้นที่ตนแบบหรือผลิตภัณฑ/บริการตนแบบ 
                                                 * ปรับใชทีละขั้นตอน 
3  เทคนิคที่ปฏิบัติไดจริง          * ใชพื้นฐานการทดลอง – ทบทวน – ทดลอง – ทบทวน  วนไป

เร่ือยๆ ในการคิด (Thai – based) 
                                                 * ใชพื้นฐานจากพนกังานระดับปฏิบัติการ และมุงที่คน 

(Shopfloor – based and Human Centred) 
   * แผนที่บรรลุสูความสําเร็จได  และควรจะเปนแผนทีท่าทาย  
                                                    พอสมควร 
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4   กิจกรรมรวมในโครงการ    * ทํารวมกันกับ  5 ส, ขอเสนอแนะ, KAIZEN, QCC  เปนตน 
  * กิจกรรม TOP – DOWN เชน Daily Management, Policy      
                                                    Deployment  เปนตน 
5  การลอกเลียนรูปแบบ  5 ส   * หลายองคการทํา  5 ส หลายตอหลายป  โดยพบวาเกดิบางแตไม

มากมายอะไรนัก  เพราะขาดความเขาใจทีถู่กตอง  หรือไมก็ปรับ
ใช/ประยกุตใชแบบผิดๆ เนือ่งจากองคการเหลานั้นชอบ
ลอกเลียนแบบที่คนอื่นเขาทํา  โดยไมได “ กูซา” (KUZA) ที่นิยาม  
5  ส ที่แทจริงการทําแบบผิวเผินจึงพบวากลับไรประโยชนโดย
ส้ินเชิงตอคุณภาพและการเพิ่มผลผลิต  การทําตามแฟชัน่หรือ
อาการ “เหอ”  ตามกันนีไ้มไดชวยอะไรเลย  ตอไปนี้ลองมาดู  ช้ีถูก 
– ช้ีผิด เร่ือง 5 ส จากตารางเปรียบเทียบกนัดูครับ  MR.Hajime 
Susuki กลาวไดอยางนาสนใจยิ่ง 

 
 
 
 
 
 

 

การลอกเลียนแบบและประยุกตไดเหมาะสมกับองคการอยางเฉลียวฉลาดจะเปนหนทางสู 
การพัฒนาคุณภาพ  CQD เพื่อ CQD  

Copy and Quality Development for Continuous Quality Development 


