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บทคัดย่อ
	 พื้นที่หน้างานทางธุรกิจเป็นสถานท่ีด�ำเนินกิจกรรมการเพิ่มมูลค่าให้กับวัตถุดิบ เพื่อให้ได้ผลิตภัณฑ์ที่ 

จะส่งมอบให้กับลูกค้าซึ่ง ถ้าหากพื้นที่หน้างานได้รับการเอาใจใส่และบริหารจัดการเป็นอย่างดีก็จะท�ำให้ได้

ผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพสูง, ลูกค้าเกิดความเชื่อมั่น,ท�ำให้สถานประกอบการสามารถรักษาความได้เปรียบทางการ

แข่งขันและลดความสูญเปล่าภายในกระบวนการด�ำเนินงานซึ่งชาวญี่ปุ่นถือได้ว่าเป็นชนชาติที่มีวัฒนธรรมการ

บริหารพื้นที่หน้างานอย่างเข้มแข็ง ซ่ึงถ้าหากผู้ประกอบการได้เรียนรู้และน�ำไปประยุกต์ใช้ก็จะเป็นการปรับปรุงเพิ่ม

ศักยภาพให้กับสถานประกอบการและมีความได้เปรียบทางการแข่งขันที่เพิ่มขึ้น

ค�ำส�ำคัญ : การบริหารพื้นที่หน้างาน, วัฒนธรรมการผลิตแบบญี่ปุ่น

Abstract
	 Business work site is one of the important factors in increasing the values of raw materials 

which will later be transformed into quality products delivering to the customers. Well-managed 

work sites could lead to production of high-quality products, customers’ confidence, company’s 

competitiveness, and reduction of waste in production systems. This paper proposes that an  

application of Japanese Monozukuri in work site management is likely to increase company’s  

capability and competitiveness in the markets.
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บทน�ำ
	 ในปัจจุบันการด�ำเนินธุรกิจในประเทศไทย มี

ความเป็นสากลและมีการลงทุนจากนักธุรกิจข้ามชาติ

จ�ำนวนมาก โดยข้อมูลของเงินลงทุนจากนักธุรกิจต่าง

ประเทศซึ่งจัดท�ำโดยคณะกรรมการส่งเสริมการลงทุน 

ในช่วง เดือน มกราคม- กันยายน 2559 พบว่า นักธุรกิจ

ชาวญี่ปุ ่น เป็นชาติเข้ามายื่นขอส่งเสริมการลงทุนใน

ธุรกิจอุตสาหกรรมเป็นอันดับ 1 คิดเป็นร้อยละ 19 ของ

มูลค่าการลงทุนจากต่างชาติท้ังหมด  ส่งผลให้เกิดการ

ถ่ายทอดวัฒนธรรมการบริหารจัดการแบบโมโนซูคูริ 

(Monozukuri) ของชาวญ่ีปุ่นสู่บุคคลากรชาวไทยซ่ึง

ถือว่าเป็นวิถีการบริหารในแบบญ่ีปุ่น ท่ีมุ ่งเน้นการ

บริหารและการปรับปรุงกระบวนการด�ำเนินงานท้ังใน

ส ่ วนของ พ้ืนที่ หน ้ า งานและส�ำ  นักงานอย ่ างต ่อ

เนื่อง(Continual Improvement) และมีการสืบทอด

มาจนถึงปัจจุบัน ส่งผลให้ญ่ีปุ่นยังคงเป็นผู้น�ำทางด้าน

ธุรกิจอุตสาหกรรม และ บริการในล�ำดับต้นๆ ของโลก 

จะเห็นได้ว่าวัฒนธรรมการบริหารแบบโมโนซูคูริ เป็น

เรื่องที่น่าสนใจศึกษา และน�ำไปประยุกต์ใช้ในการเสริม

สร ้างขีดความสามารถในการแข ่งขันให ้ กับสถาน

ประกอบการ โดยท�ำการผลิตที่ตรงกับความต้องการ

ของลูกค้าและต้นทุนที่ต�่ำลง บทความนี้จะน�ำเสนอ 

ความหมาย หลักการบริหารพื้นที่หน้างานตามแนวทาง

วัฒนธรรมการผลิตแบบญ่ีปุ่น เพื่อให้ผู ้ประกอบการ

สามารถน�ำไปประยกุต์ใช้ในการเพิม่ศกัยภาพการแข่งขนั

ของธรุกจิต่อไป

	 ความหมายของการบริหารพื้นที่หน้างาน พื้นที่

หน้างานหมายถึง สถานที่ด�ำเนินกิจกรรมเพิ่มคุณค่าให้

กับวัตถุดิบ เพื่อให้ได้มาซึ่งผลิตภัณฑ์และน�ำส่งไปยัง

ลูกค้า ซึ่งชาวญี่ปุ่นมองว่าพื้นที่หน้างานเป็นรากฐานที่

ส�ำคัญของวิธีคิด และเป็นส่วนส�ำคัญในการเติบโตของ

สังคม โดยเรียกการบริหารพื้นท่ีหน้างานว่า “Genba  

kanri ” โดยพื้นที่หน้างานน้ันเป็นแหล่งก�ำเนิดข้อมูล 

และข้อเท็จจริงต่างๆมากมาย ซ่ึงถ้าบุคลากรสามารถ

ดูแลพื้นที่หน้างานให้เป็นระเบียบเรียบร้อย พร้อมทั้ง

สกัด แยกแยะข้อเท็จจริงที่เกิดขึ้นมาเป็นสถานประกอบ

การความรู้ก็จะเสริมสร้างความสามารถในการแข่งขันให้

กับสถานประกอบการ พร้อมทั้งสร้างความเชื่อมั่นให้กับ

ลูกค้าได้อีกด้วย ความหมายของวัฒนธรรมการผลิตแบบ

ญี่ปุ่น  รองศาสตราจารย์  อุทัย บุญประเสริฐ แห่ง

สถาบันเทคโนโลยี ไทย- ญี่ปุ ่น  ได้ให้ความหมายว่า  

“โมโนซูคูริ”   เป็นค�ำภาษาญี่ปุ่น 2  ค�ำรวมกัน คือ ค�ำว่า 

Mono  หมายถึง ผลิตภัณฑ์ และค�ำว่า  Zukuri หมายถึง 

การผลิต การสร้างสรรค์ เมื่อรวมกันโดยปกติหมายถึง

การผลิตสินค้าหรือการสร้างสรรค์ในผลิตภัณฑ์น่ันเอง  

แต่ในวัฒนธรรมญี่ปุ่น จะเป็นการผลิตสินค้าหรือบริการ

ที่ตอบสนองความต้องการและสร้างความพึงพอใจให้กับ

ลูกค้า โดยใช้ทักษะความประณีต, ความช�ำนาญ และ

เทคโนโลยี โดยมุ่งเน้นการปรับปรุงกระบวนการอย่างต่อ

เนื่อง (Continual improvement)  ซึ่งแบ่งออกเป็น  

5 ด้าน โดย สถาบันการบ�ำรุงรักษาโรงงานแห่งประเทศ

ญี่ปุ่น ดังนี้คือ 1.แนวคิดพื้นฐานการผลิตและหลักการ

บริหารพื้นที่หน้างาน  2.แนวคิดการค้นหาความสูญเสีย

ภายในกระบวนการด�ำเนินธุรกิจ 3. แนวคิดการ

วิเคราะห์และการปรับปรุงกระบวนการด�ำเนินธุรกิจ  

4. ความรู้พื้นฐานของเครื่องจักร,อุปกรณ์ และการบ�ำรุง

รักษา 5. ความรู ้พื้นฐานกิจกรรมการบ�ำรุงรักษา

เครื่องจักร,อุปกรณ์ด้วยตนเอง โดยบทความนี้จะกล่าว

ถึงรายละเอียด แนวคิดพื้นฐานการผลิตและหลักการ

บริหารพื้นที่หน้างาน

1. แนวคิดพื้นฐานการผลิต
การผลิตอย่างมีคุณภาพ คือ การป้อนปัจจัยการผลิต 

ซึ่งได้แก่ วัสดุ (Material), คน (Man), เครื่องจักร  

(Mach ine ) ,  วิ ธี ก าร  (Method ) ,  การวั ดค ่ า  

(Measurement) เข้าไปในกระบวนการผลิต (Process) 

แล้วแปรรูปวัสดุ ให้มีมูลค่าเพิ่มมากขึ้น จนได้ออกมา

เป็นผลิตภัณฑ์ (Product) ที่มีคุณภาพดีให้กับลูกค้า
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 ภายใต้แนวทางของ โมโนซูคูริ คำาว่าผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพดี หมายถึง ผลิตภัณฑ์ที่มีคุณลักษณะดังอักษรย่อ

ต่อไปนี้คือ  “ PQCDSM” โดยที่ 

ปริมาณการผลิต (Productivity) คือ การผลิตสินค้าที่ลูกค้าต้องการในปริมาณที่ต้องการ

คุณภาพ (Quality) คือ การผลิตสินค้าที่มีคุณภาพที่ลูกค้าต้องการ

ต้นทุน (Cost) คือ การผลิตสินค้าโดยพยายามลดต้นทุนให้ถูกกว่าคู่แข่ง                                                           

ระยะเวลาในการส่งมอบ (Delivery) คือ การรักษาการส่งมอบให้ทันเวลา                                                                                            

ความปลอดภัย สุขอนามัย (Safety) คือ การดำาเนินการผลิตอย่างปลอดภัยและเป็นมิตรต่อโลกและสิ่งแวดล้อม                                        

คน (Man)                                คือ การให้ความสำาคัญกับธรรมชาติความเป็นมนุษย์ ความประสงค์อย่างแรง

กล้าที่ จะปฏิบัติงาน (สถาบันการบำารุงรักษาโรงงานแห่งประเทศญี่ปุ่น, 2559)                                                                                                                                           

รูปที่  1  แบบจำาลองพื้นฐานการผลิต (สถาบันการบำารุงรักษาโรงงานแห่งประเทศญี่ปุ่น, 2559)
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1. แนวคิดพืน้ฐานการผลติ 
กำรผลิตอย่ำงมี คุณภำพ  คือ  กำรป้อนปัจจัยกำรผลิตซ่ึงได้แก่  วัสดุ  (Material), คน (Man), เค ร่ืองจักร 

(Machine), วิธีกำร (Method), กำรวดัค่ำ (Measurement) เขำ้ไปในกระบวนกำรผลิต (Process) แลว้แปรรูป
วสัดุ ใหมี้มูลค่ำเพ่ิมมำกข้ึน จนไดอ้อกมำเป็นผลิตภณัฑ ์(Product) ท่ีมีคุณภำพดีใหก้บัลูกคำ้ 

 

 
                รูปท่ี  1  แบบจ ำลองพ้ืนฐำนกำรผลิต (สถำบนักำรบ ำรุงรักษำโรงงำนแห่ประเทศญ่ีปุ่น, 2559) 

ภำยใตแ้นวทำงของ โมโนซูคูริ ค ำวำ่ผลิตภณัฑท่ี์มีคุณภำพดี หมำยถึง ผลิตภณัฑท่ี์มีคุณลกัษณะดงัอกัษรยอ่
ต่อไปน้ีคือ  “ PQCDSM” โดยท่ี  

ปริมำณกำรผลิต (Productivity)      คือ   กำรผลิตสินคำ้ท่ีลูกคำ้ตอ้งกำรในปริมำณท่ีตอ้งกำร                                              
คุณภำพ (Quality)                 คือ  กำรผลิตสินคำ้ท่ีมีคุณภำพท่ีลูกคำ้ตอ้งกำร                                                                   
ตน้ทุน (Cost)                  คือ   กำรผลิตสินคำ้โดยพยำยำมลดตน้ทุนใหถู้กกวำ่คู่แข่ง                                                           
ระยะเวลำในกำรส่งมอบ (Delivery)  คือ  กำรรักษำกำรส่งมอบใหท้นัเวลำ                                                                                            
ควำมปลอดภยั สุขอนำมยั (Safety)   คือ     กำรด ำเนินกำรผลิตอยำ่งปลอดภยัและเป็นมิตรต่อโลกและส่ิงแวดลอ้ม                                        
คน (Man)                                คือ     กำรใหค้วำมส ำคญักบัธรรมชำติควำมเป็นมนุษย ์ควำมประสงคอ์ยำ่งแรงกลำ้ท่ี 
จะปฏิบติังำน (สถำบนักำรบ ำรุงรักษำโรงงำนแห่ประเทศญ่ีปุ่น, 2559)                                                                                                                                            

 ซ่ึงกำรท่ีจะไดผ้ลิตภณัฑท่ี์มีคุณภำพสูงตำมแนวทำงโมโนซูคูริ  ผูบ้ริหำรก็จะตอ้งท ำควำมเขำ้ใจควำมสัมพนัธ์ของ
ปัจจยัป้อนเขำ้และบริหำรควบคุมให้ปัจจยัทั้งหมดท ำงำนร่วมกนัอย่ำงมีประสิทธิภำพ เพ่ือท่ีจะสร้ำงควำมประทบัใจแก่
ลูกค้ำของสถำนประกอบกำร  ซ่ึงเม่ือพิจำรณำในเชิงกำรไหลของวสัดุ เรำจะพบว่ำกระบวนกำรด ำเนินกำรผลิต เป็น
กระบวนกำรท่ีเพ่ิมมูลค่ำให้กบัวสัดุจนกระทัง่ผลิตภณัฑส่์งถึงมือลูกคำ้ โดยกำรปฏิบติังำนร่วมกนัของเคร่ืองจกัร, อุปกรณ์, 
หัวหน้ำงำน, กระบวนกำรผลิตถดัไปในบริเวณพ้ืนท่ีหน้ำงำน และปัจจยั “คน” เป็นปัจจยัท่ีบทบำทส ำคญัในบริเวณพ้ืนท่ี
หนำ้งำน ดงันั้นพ้ืนท่ีหนำ้งำนและพนกังำนปฏิบติังำนจึงมีควำมจ ำเป็นท่ีจะตอ้งไดรั้บกำรดูแล เอำใจใส่ บริหำรจดักำรให้มี
ควำมเรียบร้อย เพ่ือให้ลูกคำ้เกิดควำมมัน่ใจในคุณภำพผลิตภณัฑข์องสถำนประกอบกำร ซ่ึงถำ้หำกพ้ืนท่ีหน้ำงำนขำดกำร
ดูแลรักษำ ก็จะมีแต่ปัญหำรำยวนัเกิดข้ึนอยำ่งมำก มีกำรเปล่ียนแปลงพนกังำนเขำ้ออกบ่อยๆ สถำนประกอบกำรไม่สำมำรถ

 ซึ่งการที่จะได้ผลิตภัณฑ์ท่ีมีคุณภาพสูงตาม

แนวทางโมโนซูคูริ  ผู ้บริหารก็จะต้องทำาความเข้าใจ

ความสัมพันธ์ของปัจจัยป้อนเข้าและบริหารควบคุมให้

ปัจจัยทั้งหมดทำางานร่วมกันอย่างมีประสิทธิภาพ เพื่อที่

จะสร้างความประทับใจแก่ลูกค้าของสถานประกอบการ 

ซึ่งเมื่อพิจารณาในเชิงการไหลของวัสดุ เราจะพบว่า

กระบวนการดำาเนินการผลิต เป็นกระบวนการท่ีเพิ่ม

มูลค่าให้กับวัสดุจนกระทั่งผลิตภัณฑ์ส่งถึงมือลูกค้า โดย

การปฏิบัติงานร่วมกันของเครื่องจักร, อุปกรณ์, หัวหน้า

งาน, กระบวนการผลิตถัดไปในบริเวณพื้นท่ีหน้างาน 

และปัจจัย “คน” เป็นปัจจัยท่ีบทบาทสำาคัญในบริเวณ

พื้นที่หน้างาน ดังนั้นพื้นที่หน้างานและพนักงานปฏิบัติ

งานจึงมีความจำาเป็นที่จะต้องได้รับการดูแล เอาใจใส่ 

บริหารจัดการให้มีความเรียบร้อย เพื่อให้ลูกค้าเกิด

ความมั่นใจในคุณภาพผลิตภัณฑ์ของสถานประกอบการ 

ซึ่งถ้าหากพื้นที่หน้างานขาดการดูแลรักษา ก็จะมีแต่

ปัญหารายวันเกิดขึ้นอย่างมาก มีการเปล่ียนแปลง

พนักงานเข้าออกบ่อยๆ สถานประกอบการไม่สามารถ

ดำารงอยู่ได้  ดังนั้นจะเห็นได้ว่าพื้นที่หน้างานจึงเปรียบ

เสมือนฐานรากของส่ิงก่อสร้างที่มีความสำาคัญเป็นอย่าง

มาก จึงควรได้รับการบริหารจัดการให้มีความเรียบร้อย

และเกิดประสิทธิภาพในการทำางาน ซึ่งต้องเริ่มต้นโดย

ผู้บริหารของผู้บริหารต้องปรับเปลี่ยนทัศนคติ ให้มีความ

เข้าใจพืน้ฐานของพนกังานบรเิวณพืน้ทีห่น้างานดงัต่อไปนี้ 

(เกตพงศ์ ดำารงสุนทรชัย, 2558)  
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 1. พนักงานที่หน้างาน ต้องอาศัยการทำาความ

เข้าใจ ในเรื่องต่างๆ ค่อนข้างมาก มิใช่อาศัยการบังคับ

หรือออกคำาสั่งเพียงอย่างเดียว

 2. ความคิดเห็นของพนักงานที่หน้างาน มีความ

สำาคัญอย่างมากต่อการปรับปรุงกระบวนการและควร

จัดกิจกรรมกระตุ ้นการแสดงความคิดเห็น เพื่อการ

ปรับปรุงกระบวนการดำา เนินงานอย ่างต ่อ เนื่ อง 

(Continual Improvement) 

 3. สถานประกอบการต้องทำาการปรับปรุงผลิต

ภาพ(Productivity)ที่หน้างานเพื่อให้ค่าใช้จ่ายแรงงาน

คุ้มค่าที่สุด 

 4. สถานประกอบการต้องปรับปรุงให้พนักงาน

ระดับปฏิบัติการสามารถทำางานได้หลากหลาย (Multi 

skill) เพื่อเพิ่มทักษะท่ีหน้างานและสามารถทดแทนกัน

ได้ในเวลาฉุกเฉิน                                                                                                                                      

 5. สถานประกอบการปรับเปลี่ยนวิธีการทำางาน

ให้ง่ายขึ้น เพื่อให้พนักงานสามารถควบคุมงานได้ด้วย

ตนเอง (Self-control)

เมื่อผู้บริหารมีความเข้าใจพื้นฐานของพนักงานบริเวณ

พื้นที่หน้างานก็จะกล่าวถึงหลักการบริหารพื้นท่ีหน้างาน  

ในลำาดับถัดไป 

2. หลักการบริหารพื้นที่หน้างาน     
 ในการผลิตสินค้าให้มีคุณภาพเพื่อสร้างความ

ประทับใจให้แก่ลูกค้า สถานประกอบการจะต้องทำาให้

พนักงานในพื้นที่หน้างาน มีความเข้าใจและตระหนักถึง

ความสำาคัญในการปฏิบัติงาน จากภายในจิตใจที่จะ

ทำางานให้บรรลุเป้าหมายของหน่วยงาน ผ่านกิจกรรม

การบริหารพื้นที่หน้างานซึ่งแนวทาง โมโนซูคูริ มุ่งเน้น

กิจกรรมที่สำาคัญ 2 ประการ คือ

ก ) การควบคุมพื้นที่หน้างาน (Worksite Control) คือ

การควบคุมรักษาสภาพพื้นที่หน้างานให้มีสภาพที่ดี

พร้อมตลอดเวลา

ข) การปรับปรุงอย่างไม่หยุดยั้ง (Continual Improve-

ment) คือการปรับปรุงพื้นที่หน้างานให้ดีขึ้นตลอดเวลา  

เพื่อให้พนักงานบริเวณพื้นที่หน้างานสามารถควบคุม

และปรับปรุงกระบวนการทำางานด้วยตัวเอง โดยจะขอ

กล่าวในรายละเอียดของแต่ละกิจกรรมดังต่อไปนี้

 ก) กิจกรรมการควบคุมพื้นที่หน้างานเริ่มต้นจาก

กิจกรรมการทำาความสะอาดครั้งใหญ่( Big cleaning) 

3ส. (สะสาง, สะดวก, สะอาด) เพื่อให้เกิดระบบการเฝ้า

ระวังด้วยตนเอง (Self Monitoring) โดย เริ่มจากการ

แยกแยะสิ่งของที่จำาเป็นกับไม่จำาเป็นออกจากกันโดยใช้

เกณฑ์ในการจำาแนกดังรูปที่  2 

รูปที่ 2  การแบ่งประเภทสิ่งของสำาหรับกิจกรรมสะสาง ( ดำารงค์ ถาวร, 2559)
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                               รูปท่ี 2  กำรแบ่งประเภทส่ิงของส ำหรับกิจกรรมสะสำง( ด ำรงค ์ถำวร, 2559) 

โดยท่ี 

ส่ิงของท่ีจ ำเป็นและมีค่ำ(ส่ิงของประเภท A)   จดักำรโดย  เก็บไวใ้หเ้ป็นระเบียบอยำ่งมิดชิด                                             
ส่ิงของท่ีไม่จ ำเป็นและมีค่ำ(ส่ิงของประเภท B)  จดักำรโดย  ขำยโดยท่ีท ำใหถู้กขั้นตอน                                                                
ส่ิงของท่ีจ ำเป็นและไม่มีค่ำ(ส่ิงของประเภท  C)  จดักำรโดย  เก็บและท ำป้ำยบอก                                                                          
ส่ิงของท่ีไม่จ ำเป็นและไม่มีค่ำ(ส่ิงของประเภท  D)  จดักำรโดย ถำ้ท้ิงไดก็้ควรท้ิงไปเลย 

เพ่ือเตรียมพ้ืนท่ีหน้ำงำนไวส้ ำหรับกำรตรวจสอบดว้ยประสำทสัมผสั (Visual Control ) ซ่ึงเรียกกิจกรรม
ดงักล่ำววำ่ สะสำง หรือ เซริ (Seiri) ต่อมำท ำกำรวิเครำะห์กระบวนกำรท ำงำนวำ่ตอ้งใชว้ตัถุดิบ, อุปกรณ์อะไร  เพื่อท่ีจะ
ก ำหนดปริมำณและควำมจ ำเป็นท่ีแน่นอน ส ำหรับกำรใชง้ำน, กำรจดัเก็บและกำรหยบิ เพ่ือดูแลระเบียบของสถำนท่ีท ำงำน
และอุปกรณ์ต่ำง ๆ ซ่ึงเรียกว่ำ สะดวก หรือ เซตง (Seiton)  โดยตอ้งประยุกต์หลกักำร  5 เท (5 tei) เพ่ือให้ทรำบว่ำมี
ส่ิงของ อะไร, อยูท่ี่ไหน ,จ ำนวนเท่ำไหร่  ซ่ึงประกอบไปดว้ย  เทอิ (Teii)  คือ  ต ำแหน่งหรือสถำนท่ีวำงของท่ีถูกก ำหนด, 
เทโย(Teiyo)  คือ รูปแบบกำรกำรจดัเก็บส่ิงของ, เทอำโย (Teiryo) คือ ปริมำณท่ีก ำหนดไวห้รับกำรจดัเก็บ,เทจิ(Teiji) 
คือช่วงเวลำส ำหรับกำรเติมหรือจดัซ้ือ, เทชิตสุ (Teishitsu) คือคุณภำพของส่ิงของท่ีจัดเก็บ (สมชำย อคัรทิวำ, 2549)
จำกนั้นก็ตอ้งดูสภำพควำมเป็นระเบียบเรียบร้อยของพ้ืนท่ีหนำ้งำนดงักล่ำวไวอ้ยูเ่สมอ ดว้ยกำรหมัน่ตรวจสอบสำเหตุของ
ปัญหำดว้ยตนเองผำ่น กำรใชป้ระสำทสมัผสัต่ำง ๆ โดยท ำกิจกรรม สะอำด หรือ เซโซ (Seiso) จะเห็นไดว้ำ่วตัถุประสงค์
ท่ีแทจ้ริง ของกิจกรรมสะอำดคือ กำรตรวจสอบสำเหตุของปัญหำท่ีอำจจะเกิดข้ึนในอนำคต โดยควำมสะอำดของพ้ืนท่ีหนำ้
งำนเป็นผลพลอยได ้จำกกิจกรรมสะอำด ซ่ึงพนักงำนท่ีปฏิบติังำน มกัจะเขำ้ใจผิดวำ่ ควำมสะอำดของพ้ืนท่ีหน้ำงำนคือ
วตัถุประสงคห์ลกัของกิจกรรมสะอำด(กิติศกัด์ิ พลอยพำณิชเจริญ, 2544) 

 จำกท่ีกล่ำวมำขำ้งตน้ คือ กระบวนกำรสร้ำงระบบกำรเฝ้ำระวงัดว้ยตนเองส ำหรับพนักงำนหน้ำงำนโดยผ่ำน
กิจกรรม 3ส.  (สะสำง, สะดวก, สะอำด) ซ่ึงเม่ือเพ่ิมอีก 2ส. (สุขลกัษณะ, สร้ำงนิสัย) ก็จะพฒันำสู่ระบบกำรควบคุมดว้ย
ตนเอง (Self - Control) ดงัต่อไปน้ี 
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โดยที่

สิ่งของที่จ�ำเป็นและมีค่า(สิ่งของประเภท A)   จัดการโดย  เก็บไว้ให้เป็นระเบียบอย่างมิดชิด                                             

สิ่งของที่ไม่จ�ำเป็นและมีค่า(สิ่งของประเภท B)  จัดการโดย  ขายโดยที่ท�ำให้ถูกขั้นตอน                                                                

สิ่งของที่จ�ำเป็นและไม่มีค่า(สิ่งของประเภท  C)  จัดการโดย  เก็บและท�ำป้ายบอก                                                                          

สิ่งของที่ไม่จ�ำเป็นและไม่มีค่า(สิ่งของประเภท  D)  จัดการโดย ถ้าทิ้งได้ก็ควรทิ้งไปเลย

เพื่อเตรียมพื้นที่หน้างานไว้ส�ำหรับการตรวจสอบด้วย

ประสาทสัมผัส (Visual Control ) ซึ่งเรียกกิจกรรมดัง

กล่าวว่า สะสาง หรือ เซริ (Seiri) ต่อมาท�ำการวิเคราะห์

กระบวนการท�ำงานว่าต้องใช้วัตถุดิบ, อุปกรณ์อะไร  

เพื่อที่จะก�ำหนดปริมาณและความจ�ำเป็นท่ีแน่นอน 

ส�ำหรับการใช้งาน, การจัดเก็บและการหยิบ เพื่อดูแล

ระเบยีบของสถานทีท่�ำงานและอปุกรณ์ต่าง ๆ ซึง่เรยีกว่า 

สะดวก หรือ เซตง (Seiton)  โดยต้องประยุกต์หลักการ 

5 เท (5 tei) เพื่อให้ทราบว่ามีสิ่งของ อะไร, อยู่ที่ไหน, 

จ�ำนวนเท่าไหร่  ซึ่งประกอบไปด้วย เทอิ (Teii)  คือ  

ต�ำแหน่งหรือสถานที่วางของที่ถูกก�ำหนด, เทโย (Teiyo)  

คือ รูปแบบการการจัดเก็บสิ่งของ, เทอาโย (Teiryo) คือ 

ปริมาณที่ก�ำหนดไว้หรับการจัดเก็บ,เทจิ (Teiji) คือช่วง

เวลาส�ำหรับการเติมหรือจัดซื้อ, เทชิตสุ (Teishitsu) คือ

คุณภาพของสิ่งของที่จัดเก็บ (สมชาย อัครทิวา, 2549) 

จากนั้นก็ต้องดูสภาพความเป็นระเบียบเรียบร้อยของ

พื้นที่หน้างานดังกล่าวไว้อยู่เสมอ ด้วยการหม่ันตรวจ

สอบสาเหตุของปัญหาด้วยตนเองผ่าน การใช้ประสาท

สัมผัสต่าง ๆ โดยท�ำกิจกรรม สะอาด หรือ เซโซ (Seiso) 

จะเห็นได้ว่าวัตถุประสงค์ท่ีแท้จริง ของกิจกรรมสะอาด

คือ การตรวจสอบสาเหตุของปัญหาที่อาจจะเกิดขึ้นใน

อนาคต โดยความสะอาดของพื้นที่หน ้างานเป ็น

ผลพลอยได้ จากกิจกรรมสะอาด ซึ่งพนักงานที่ปฏิบัติ

งาน มักจะเข้าใจผิดว่า ความสะอาดของพื้นที่หน้างาน

คือวัตถุประสงค์หลักของกิจกรรมสะอาด (กิติศักดิ์ 

พลอยพาณิชเจริญ, 2544)

	 จากที่กล่าวมาข้างต้น คือ กระบวนการสร้าง

ระบบการเฝ้าระวังด้วยตนเองส�ำหรับพนักงานหน้างาน

โดยผ่านกิจกรรม 3ส. (สะสาง, สะดวก, สะอาด) ซึ่งเมื่อ

เพิ่มอีก 2ส. (สุขลักษณะ, สร้างนิสัย) ก็จะพัฒนาสู่ระบบ

การควบคุมด้วยตนเอง (Self - Control) ดังต่อไปนี้

	 จากระบบการเฝ้าระวังด้วยตนเอง (3ส) ท�ำการ

เพิ่ม “ ส ” ตัวที่ 4 คือ สุขลักษณะ หรือ เซเกต 

สุ (Seiketsu) เพื่อรักษาไว้ซ่ึงระบบการเฝ้าระวังด้วย

ตนเองหรือ 3ส แรกอย่างต่อเนื่อง โดยใช้แนวคิดการ

จัดการด้วยประสาทสัมผัส (Visual Management) โดย

การท�ำให้สิ่งที่เป็นเป้าหมายที่ต้องการควบคุมจัดการ

ด้วยการมองเห็นเปิดเผยออกมา เพื่อท�ำให้เห็นความเสีย

หายที่ซ่อนเร้น หากมีความผิดปกติเกิดขึ้น อาทิเช่น  

รูปที่ 3 แสดงการเก็บอุปกรณ์ของฝ่ายซ่อมบ�ำรุง หากมี

การสูญหายของอุปกรณ์ก็สามารถมองเห็นได้จากเส้น
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หรือการขันนัท ดังรูปที่  5  จะเห็นได้ว่า ในสภาวะปกติ 

เส้นที่ลากไว้จะอยู่ในแนวเดียวกัน แต่เกิดสภาวะท่ีผิด

ปกติ โดยมีพนักงาน มาคลาย นัทออก ก็จะสามารถ

ตรวจสอบได้โดย เส้นที่ลากไว้ไม่อยู่ในแนวเดียวกัน จะ

เหน็ได้ว่า แนวคดิการควบคมุด้วยประสาทสมัผสั (Visual 

Control) เป็นเคร่ืองมอืทีม่คีวามส�ำคญัของการท�ำ “ ส ” 

สุขลักษณะ เพื่อด�ำรงรักษาสภาพการควบคุม ดูแลพื้นที่

หน้างานให้คงสภาพท่ีพร้อมปฏิบัติได้และต้องเพิ่มระดับ

ให้ดีขึ้น โดยการจัดท�ำเกณฑ์มาตรฐาน ในการดูแลรักษา

สภาวะที่ดีขั้นพื้นฐาน และมาตรฐานวิธีการแก้ไขความ

ผิดปกติ ที่เกิดขึ้นบริเวณพื้นท่ีหน้างาน ท�ำให้พนักงาน

ปฏิบัติงานได้ง่ายขึ้น ท�ำให้อายุของอุปกรณ์มีอายุการใช้

งานที่ยาวนานขึ้น  ต่อมาคือการท�ำให้เกิดการปฏิบัติตาม 

กฏระเบยีบทัว่ทัง้สถานประกอบการ  คอื “ ส ” ตวัที ่5 ได้ 

การสร้างนิสัย หรือ ชิซูเกะ (Shitsuke) คือการปฏิบัติ

ตามกฎอย่างเคร่งครัด โดยขั้นตอนนี้ผู ้บริหารหรือ

หัวหน้างาน จะเข้ามามีบทบาทที่ส�ำคัญ โดยต้องมีความ

มุ่งมั่น (Commitment) และให้การสนับสนุน กิจกรรม 

5ส อย่างจริงจัง ต้องให้ความรู้และอบรมพนักงานใน

สถานประกอบการอย่างทั่วถึง หัวหน้างานต้องมีส่วน

ร่วมโดยการลงมือท�ำ 5ส ไม่ใช่เป็นแค่ผู้ดูแลหรือสั่งการ

เท่านั้น เพื่อให้พนักงานเกิดความตระหนักและใส่ใจใน

กิจกรรม 5ส และสถานประกอบการจะต้องด�ำเนิน

กิจกรรม 5 ส อย่างต่อเนื่อง เพื่อยกระดับมาตรฐานให้สูง

ขึ้นเรื่อย ๆ และตลอดไป 

	 จากที่กล่าวมาข้างต้นจะเห็นได้ว่า ระบบการ

ควบคุมด้วยตนเอง ส�ำหรับพื้นที่หน้างานเป็นพื้นฐานที่

ส�ำคัญของการปฏิบัติงานไม่ว่าจะเป็นการผลิตหรือการ

บริการโดยที่ไม่จ�ำเป็นต้องใช้งบประมาณในการลงทุน

มากนัก และให้ผลตอบแทนแก่สถานประกอบการอย่าง

มหาศาล  คือ ผลตอบแทนที่มองเห็น ได้แก่ สภาวะจริง

ของกระบวนการที่สามารถสังเกตได้ง่ายด้วยประสาท

สัมผัส เช่น แผนผังโรงงาน, สภาพเครื่องจักร, ความเป็น

ระเบียบของกระบวนการด�ำเนินธุรกิจ ผลตอบแทนที่
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มองไม่เห็น ได้แก่ ประสิทธิภาพของระบบการทำางาน 

เช ่น ความคุ ้มค ่าของการใช ้ทรัพยากร ความมี

ประสิทธิภาพของระบบการเดินเอกสารและอื่นๆท่ี

สามารถสืบค้นจากสภาวะจริงของกระบวนการดำาเนิน

งาน กล่าวโดยสรุป การควบคุมพื้นท่ีหน้างาน คือ การ

ควบคุมรักษาสภาพพื้นท่ีหน้างานให้มีสภาพท่ีดีพร้อมที่

จะปฏิบัติงานและสามารถตรวจสอบความผิดปกติได้

ด้วยตัวเอง ด้วยพนักงาน โดยอาศัยการดำาเนินการผ่าน

กิจกรรม 5 ส ได้แก่ ส 1 = สะสาง,  ส 2 = สะดวก,

ส 3= สะอาด, ส 4 = สุขลักษณะ, ส 5= สร้างนิสัย  และ

เมื่อมอง 5 ส ในเชิงระบบวงจรการควบคุมงานสำาหรับ

พนักงานหน้างาน คือ 

PDCA โดยที่

P = การวางแผนการทำางาน(Plan)

D =  การปฏิบัติงาน (DO)

C =  การตรวจสอบผลลัพธ์ (Check)

A = การปรับปรุงแก้ไข (Action)

จะได้วงจรการควบคุมการปฏิบัติงาน สำาหรับพื้นที่

หน้างาน ดังรูปต่อไปนี้ 

 ข) กิจกรรมการปรับปรุงตลอดเวลา (Continual 

Improvement/ Kaizen) ภายใต้แนวทางโมโนซูคูริ 

นอกจากการควบคุมพื้นที่หน ้างานแล้วยังมุ ่ งเน ้น

กิจกรรมการปรับปรุงตลอดเวลาหรือท่ีเรียกว่า “ไคเซ็น 

(Kaizen)” ซึ่งหมายถึง แนวคิดการปรับปรุงอย่างต่อ

เนื่องตลอดชีวิตของคน โดยถือว่าเป็นวิถีชีวิตแห่งการ

ทำางานทั้งผู้บริหารรวมไปถึงพนักงานในพื้นท่ีหน้างาน 

ซึ่งเป็นการปรับปรุงทีละเล็กทีละน้อยในปัจจุบัน โดย

เป็นผลมาจากความพยายามอย่างต่อเนื่องของบุคลากร

และใช้ต้นทุนในการดำาเนินงานไม่สูงมากหรือไม่ใช้

ต้นทุนเลยซึ่งต่างจาก “นวัตกรรม (Kaikaku)” ซึ่งต้องใช้

เงินลงทุนและเทคโนโลยีค่อนข้างสูง ดังน้ันจึงมีความ

จำาเป็นที่จะต้องปลูกฝังแนวความคิดไคเซ็นในการ

บริหารพื้นที่หน้างาน เพื่อให้พนักงานสามารถปรับปรุง

งานตลอดเวลาได้ด้วยตนเอง(มาซากิ อิไม, 2534)โดย

แนวทางในการทำาไคเซ็น มีดังต่อไปนี้คือ 1.ทำาการ

ปรับปรุงหรือแก้ปัญหาโดยเลือกจากปัจจัยที่ส่งผลต่อ

ความรุนแรงของปัญหามาก ๆ ในลำาดับต้นๆ ก่อน 

2. ทำาการปรับปรุงแก้ปัญหาจากหลาย ๆ แนวคิด เพราะ

ลำาพังเพียงแนวคิดเดียวอาจไม ่ทำาให ้การปรับปรุง

ประสบความสำาเรจ็ได้ 3. ทำาการปรบัปรงุ จากเรือ่งเลก็ ๆ 

โดยยึดหลักการลงมือจากเรื่องที่ทำาได้แล้วทำาต่อไป, ไม่

ลองไม่รู้, คิดไปทำาไป พร้อมกับการค้นหาแนวคิดในการ

ปรับปรุงใหม่ ๆ  และเมื่อทดลองทำาไคเซ็นแล้วไม่สำาเร็จ ก็

ทำาไคเซ็นใหม่อีกครั้ง ซึ่งจะเป็นการส่งเสริมให้พนักงานมี

ความพยายามที่จะแก ้ป ัญหา อย ่างไม ่มีที่สิ้นสุด

รูปที่ 6 วงจรการควบคุมพื้นที่หน้างาน 

(สมจิตร ลาภโนนเขวา, 2559)
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รูปท่ี 6 วงจรกำรควบคุมพ้ืนท่ีหนำ้งำน (สมจิตร ลำภโนนเขวำ, 2559) 

ข) กิจกรรมกำรปรับปรุงตลอดเวลำ (Continual  Improvement/ Kaizen) ภำยใต้แนวทำงโมโนซูคูริ 
นอกจำกกำรควบคุมพ้ืนท่ีหน้ำงำนแลว้ยงัมุ่งเน้นกิจกรรมกำรปรับปรุงตลอดเวลำหรือท่ีเรียกว่ำ “ไคเซ็น (Kaizen)” ซ่ึง
หมำยถึง แนวคิดกำรปรับปรุงอยำ่งต่อเน่ืองตลอดชีวิตของคน โดยถือวำ่เป็นวิถีชีวิตแห่งกำรท ำงำนทั้งผูบ้ริหำรรวมไปถึง
พนกังำนในพ้ืนท่ีหนำ้งำน ซ่ึงเป็นกำรปรับปรุงทีละเลก็ทีละน้อยในปัจจุบนั โดยเป็นผลมำจำกควำมพยำยำมอยำ่งต่อเน่ือง
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 ในกำรปฏิบัติงำนบริเวณพ้ืนท่ีหน้ำงำนนั้ นสภำพแวดลอ้มรวมไปถึงปัจจยั 5M และ 1E มีกำรเปล่ียนแปลงอยู่
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อำจจะเกิดข้ึน บริเวณพ้ืนท่ีหนำ้งำนซ่ึงชำวญ่ีปุ่นเรียกแนวคิดกำรบริหำรดว้ยควำมจริง โดยใชเ้ทคนิค “ 5G ” ซ่ึงประกอบไป

ส 3= สะอาด, ส 4 = สุขลักษณะ, ส 5= สร้างนิสัย  และ

เมื่อมอง 5 ส ในเชิงระบบวงจรการควบคุมงานสำาหรับ
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ด้วยดังต่อไปน้ี คือ  Genba =  สถำนท่ีเกิดเหตุ , Genbutsu  = ของจริง ,Genjitsu =  สภำวะจริง , Genri =  ทฤษฎี/
หลกักำร, Gensoku =  ระเบียบ/กฎเกณฑ์ (เกตพงศ์ ด ำรงสุนทรชัย, 2558) ในกำรบริหำรพ้ืนท่ีหน้ำงำนเพ่ือให้มีควำม
เขำ้ใจถึงประเด็นส ำคญัและจุดท่ีตอ้งกำรตรวจสอบสำมำรถมองเห็นสภำวะผิดปกติ พนักงำนตอ้งมีภำพทำงทฤษฏีและ
กฎเกณฑท่ี์ถูกตอ้งของหนำ้งำนภำยในใจและเม่ือไดเ้ดินทำงไปยงัสถำนท่ีเกิดเหตุเพ่ือศึกษำของจริงและสภำวะจริงจะท ำให้
เกิดกำรเปรียบเทียบระหวำ่งสภำวะปกติเปรียบเทียบกบัสภำวะท่ีเกิดเป็นจริงซ่ึงถำ้สภำวะปกติมีควำมแตกต่ำงจำกสภำวะท่ี
เกิดข้ึนจริงจะเรียกควำมแตกต่ำงนั้นวำ่ “ สภำวะผิดปกติ” จำกเป้ำหมำยท่ีตั้งไวห้รือปัญหำ(Problem)ในกำรด ำเนินงำน ดงัรูป
ท่ี  7  

                                                      Genri , Gensoku 
                                                                                                                                  สภำวะท่ีผิดปกติ/ปัญหำ(Problem)                                                                                    

                                                                               Genba, Genbutsu, Genjitsu  

                                                        รูปท่ี  7  กำรนิยำมค ำวำ่สภำวะผิดปกติ (ดดัแปลงจำก กิติศกัด์ิ พลอยพำณิชเจริญ,  2557)  

 ซ่ึงพนักงำนตรวจพบควำมผิดปกติดว้ยแนวคิด 5G แลว้ตอ้งท ำกำรหำสำเหตุเบ้ืองตน้ ดว้ยเทคนิคกำรวิเครำะห์
วำย-วำย (Why-Why Analysis) ซ่ึงเป็นเทคนิคกำรวเิครำะห์หำปัจจยั ท่ีเป็นตน้เหตุให้เกิดปรำกฏกำรณ์อยำ่งเป็นระบบ
ไมเกิดกำรตกหล่น ซ่ึงไม่ใช่กำรคำดเดำ เม่ือมีปรำกฏกำรณ์อยำ่งใดอยำ่งหน่ึงเกิดข้ึน เรำจะมำคิดกนัดูวำ่อะไรเป็นปัจจยัหรือ
สำเหตุท่ีท ำให้มนัเกิดโดยตั้งค  ำถำมวำ่ “ท ำไม” สมมติวำ่เรำไดปั้จจยัมำ 2 ขอ้ คือ A และ B ดงัรูปท่ี 8  เรำตอ้งมำคิดต่อไป
อีกว่ำท ำไม A และ B ถึงเกิดข้ึนมำได ้ในท่ีน้ีเรำพบว่ำปัจจยัท่ีท ำให้ A เกิดข้ึนคือ A-1 และ A– 2 ส่วนปัจจยัท่ีท ำให้ B 
เกิดข้ึนคือ B – 1 และ B – 2  เหมือนกบักำรสืบสวนของต ำรวจโดยกำรถำมวำ่ “ ท ำไม,ท ำไม ”  ไปเร่ือยๆ จนกวำ่จะสำว
ถึงสำเหตุรำกเหงำ้  ในช่อง “ท ำไม” ช่องสุดทำ้ย จะเป็นตน้ตอของปัจจยัต่ำง ๆ ท่ีน ำไปสู่กำรเกิดข้ึนของปรำกฏกำรณ์  ซ่ึงตน้
ตอตวัจริงในสถำนพ้ืนท่ีหนำ้งำนของพวกเรำนั้นโดยส่วนใหญ่แลว้จะเป็นเร่ืองของ วธีิปฏิบติั หรือวธีิกำรบริหำรจดักำรท่ีไม่
ถูกตอ้ง ถำ้เรำคิดกลบัไป เรำสำมำรถหำมำตรกำรแกไ้ขไดด้งัรูปท่ี  9    
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                  รูปท่ี 8  กำรวเิครำะห์ วำย-วำย (ดดัแปลงจำก ฮิโตชิ  โอกรุะ, 2545) 
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                  รูปท่ี 8  กำรวเิครำะห์ วำย-วำย (ดดัแปลงจำก ฮิโตชิ  โอกรุะ, 2545) 

เพื่อที่จะเอาชนะปัญหา และอุปสรรคที่ผ่านเข้ามาใน

พื้นที่หน้างาน 

 จากแนวคิดการทำา ไคเซ็นท่ีกล่าวมาข้างต้นจะ

เห็นได้ว่าไคเซ็น คือ การใช้ความพยายามของพนักงาน

อย่างต่อเนื่อง ที่จะทำาให้เกิดผลลัพธ์แบบค่อยเป็นค่อย

ไป และค่อยๆเป็นไปอย่างต่อเนื่องโดยเริ่มให้การศึกษา

แก่พนักงานโดยเริ่มจากเครื่องมือพื้นฐานอย่างง่ายไป

จนถึงเครื่องมือระดับแนวคิดที่จะช่วยให้พนักงานหน้า

งาน ซึ่งมีการศึกษาไม่สูงมากนัก สามารถสร้างแนวคิดใน

การทำาไคเซ็น ได้ด้วยตนเอง ในที่นี้จะขอนำาเสนอ เครื่อง

มือในการไคเซ็นตามแนวทางโมโนซูคูริ ดังน้ีคือ การ

บริหารด้วยความจริง (Management by fact) การ

วิเคราะห์วาย-วาย, การไคเซ็นโดยแนวคิดอีซีอาร์เอส 

(Kaizen by ECRS Concept) และการตั้งคำาถาม 

5W1H ตามลำาดับ

 ในการปฏิบัติงานบริเวณพื้นที่หน้างานนั้นสภาพ

แวดล้อมรวมไปถึงปัจจัย 5M และ 1E มีการเปลี่ยนแปลง

อยู่ตลอดเวลาซึ่งจะส่งผลให้การปฏิบัติงานของพนักงาน

ไม่เป็นตามเป้าหมายท่ีตั้งไว้เพราะฉะน้ันทักษะในการ

ตรวจจับความเปล่ียนแปลงที่อาจกลายเป็นปัญหา 

บริเวณพื้นที่หน้างานจึงมีความจำาเป็นสำาหรับพนักงาน 

เพื่อที่จะทำาการป้องกันปัญหาที่อาจจะเกิดขึ้น บริเวณ

พื้นที่หน้างานซึ่งชาวญี่ปุ่นเรียกแนวคิดการบริหารด้วย

ความจริง โดยใช้เทคนิค “ 5G ” ซึ่งประกอบไปด้วยดัง

ต่อไปนี้ คือ  Genba =  สถานที่เกิดเหตุ , Genbutsu  = 

ของจริง ,Genjitsu =  สภาวะจริง , Genri =  ทฤษฎี/

หลักการ, Gensoku =  ระเบียบ/กฎเกณฑ์ (เกตพงศ์ 

ดำารงสุนทรชัย, 2558) ในการบริหารพื้นที่หน้างานเพื่อ

ให้มีความเข้าใจถึงประเด็นสำาคัญและจุดที่ต้องการตรวจ

สอบสามารถมองเห็นสภาวะผิดปกติ พนักงานต้องมี

ภาพทางทฤษฏีและกฎเกณฑ์ที่ถูกต้องของหน้างาน

ภายในใจและเมื่อได้เดินทางไปยังสถานที่เกิดเหตุเพื่อ

ศึกษาของจริงและสภาวะจริงจะทำาให้เกิดการเปรียบ

เทียบระหว่างสภาวะปกติเปรียบเทียบกับสภาวะที่เกิด

เป็นจริงซึ่งถ้าสภาวะปกติมีความแตกต่างจากสภาวะที่

เกิดขึ้นจริงจะเรียกความแตกต่างนั้นว่า “ สภาวะผิด

ปกติ” จากเป้าหมายที่ตั้งไว้หรือปัญหา(Problem)ใน

การดำาเนินงาน ดังรูปที่  7 

 ซึ่งพนักงานตรวจพบความผิดปกติด้วยแนวคิด 

5G แล้วต้องทำาการหาสาเหตุเบื้องต้น ด้วยเทคนิคการ

วิเคราะห์วาย-วาย (Why-Why Analysis) ซ่ึงเป็น

เทคนิคการวิเคราะห์หาปัจจัย ท่ีเป็นต้นเหตุให้เกิด

ปรากฏการณ์อย่างเป็นระบบไมเกิดการตกหล่น ซึ่งไม่ใช่

การคาดเดา เมื่อมีปรากฏการณ์อย่างใดอย่างหนึ่งเกิด

ขึ้น เราจะมาคิดกันดูว่าอะไรเป็นปัจจัยหรือสาเหตุที่

ทำาให้มันเกิดโดยตั้งคำาถามว่า “ทำาไม” สมมติว่าเราได้

ปัจจัยมา 2 ข้อ คือ A และ B ดังรูปที่ 8  เราต้องมาคิดต่อ

ไปอีกว่าทำาไม A และ B ถึงเกิดขึ้นมาได้ ในที่นี้เราพบว่า

ปัจจัยที่ทำาให้ A เกิดขึ้นคือ A-1 และ A– 2 ส่วนปัจจัยที่

ทำาให้ B เกิดขึ้นคือ B – 1 และ B – 2  เหมือนกับการ

สืบสวนของตำารวจโดยการถามว่า “ ทำาไม,ทำาไม ”  ไป

เรื่อยๆ จนกว่าจะสาวถึงสาเหตุรากเหง้า  ในช่อง 

“ทำาไม” ช่องสุดท้าย จะเป็นต้นตอของปัจจัยต่าง ๆ ที่

นำาไปสู่การเกิดขึ้นของปรากฏการณ์  ซึ่งต้นตอตัวจริงใน

สถานพื้นที่หน้างานของพวกเราน้ันโดยส่วนใหญ่แล้วจะ

เป็นเรื่องของ วิธีปฏิบัติ หรือวิธีการบริหารจัดการที่ไม่ถูก

ต้อง ถ้าเราคิดกลับไป เราสามารถหามาตรการแก้ไขได้

ดังรูปที่  9   

รูปที่  7  การนิยามคำาว่าสภาวะผิดปกติ (ดัดแปลงจาก กิติศักดิ์ พลอยพาณิชเจริญ,  2557) 
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 นอกจากเทคนิคการวิเคราะห์ วาย-วาย ที่กล่าวมายังมีเทคนิคการตั้งคำาถามด้วย 5W1H 
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ด้วยดังต่อไปน้ี คือ  Genba =  สถำนท่ีเกิดเหตุ , Genbutsu  = ของจริง ,Genjitsu =  สภำวะจริง , Genri =  ทฤษฎี/
หลกักำร, Gensoku =  ระเบียบ/กฎเกณฑ์ (เกตพงศ์ ด ำรงสุนทรชัย, 2558) ในกำรบริหำรพ้ืนท่ีหน้ำงำนเพ่ือให้มีควำม
เขำ้ใจถึงประเด็นส ำคญัและจุดท่ีตอ้งกำรตรวจสอบสำมำรถมองเห็นสภำวะผิดปกติ พนักงำนตอ้งมีภำพทำงทฤษฏีและ
กฎเกณฑท่ี์ถูกตอ้งของหนำ้งำนภำยในใจและเม่ือไดเ้ดินทำงไปยงัสถำนท่ีเกิดเหตุเพ่ือศึกษำของจริงและสภำวะจริงจะท ำให้
เกิดกำรเปรียบเทียบระหวำ่งสภำวะปกติเปรียบเทียบกบัสภำวะท่ีเกิดเป็นจริงซ่ึงถำ้สภำวะปกติมีควำมแตกต่ำงจำกสภำวะท่ี
เกิดข้ึนจริงจะเรียกควำมแตกต่ำงนั้นวำ่ “ สภำวะผิดปกติ” จำกเป้ำหมำยท่ีตั้งไวห้รือปัญหำ(Problem)ในกำรด ำเนินงำน ดงัรูป
ท่ี  7  

                                                      Genri , Gensoku 
                                                                                                                                  สภำวะท่ีผิดปกติ/ปัญหำ(Problem)                                                                                    

                                                                               Genba, Genbutsu, Genjitsu  

                                                        รูปท่ี  7  กำรนิยำมค ำวำ่สภำวะผิดปกติ (ดดัแปลงจำก กิติศกัด์ิ พลอยพำณิชเจริญ,  2557)  

 ซ่ึงพนักงำนตรวจพบควำมผิดปกติดว้ยแนวคิด 5G แลว้ตอ้งท ำกำรหำสำเหตุเบ้ืองตน้ ดว้ยเทคนิคกำรวิเครำะห์
วำย-วำย (Why-Why Analysis) ซ่ึงเป็นเทคนิคกำรวเิครำะห์หำปัจจยั ท่ีเป็นตน้เหตุให้เกิดปรำกฏกำรณ์อยำ่งเป็นระบบ
ไมเกิดกำรตกหล่น ซ่ึงไม่ใช่กำรคำดเดำ เม่ือมีปรำกฏกำรณ์อยำ่งใดอยำ่งหน่ึงเกิดข้ึน เรำจะมำคิดกนัดูวำ่อะไรเป็นปัจจยัหรือ
สำเหตุท่ีท ำให้มนัเกิดโดยตั้งค  ำถำมวำ่ “ท ำไม” สมมติวำ่เรำไดปั้จจยัมำ 2 ขอ้ คือ A และ B ดงัรูปท่ี 8  เรำตอ้งมำคิดต่อไป
อีกว่ำท ำไม A และ B ถึงเกิดข้ึนมำได ้ในท่ีน้ีเรำพบว่ำปัจจยัท่ีท ำให้ A เกิดข้ึนคือ A-1 และ A– 2 ส่วนปัจจยัท่ีท ำให้ B 
เกิดข้ึนคือ B – 1 และ B – 2  เหมือนกบักำรสืบสวนของต ำรวจโดยกำรถำมวำ่ “ ท ำไม,ท ำไม ”  ไปเร่ือยๆ จนกวำ่จะสำว
ถึงสำเหตุรำกเหงำ้  ในช่อง “ท ำไม” ช่องสุดทำ้ย จะเป็นตน้ตอของปัจจยัต่ำง ๆ ท่ีน ำไปสู่กำรเกิดข้ึนของปรำกฏกำรณ์  ซ่ึงตน้
ตอตวัจริงในสถำนพ้ืนท่ีหนำ้งำนของพวกเรำนั้นโดยส่วนใหญ่แลว้จะเป็นเร่ืองของ วธีิปฏิบติั หรือวธีิกำรบริหำรจดักำรท่ีไม่
ถูกตอ้ง ถำ้เรำคิดกลบัไป เรำสำมำรถหำมำตรกำรแกไ้ขไดด้งัรูปท่ี  9    

          

B

A

A-1

A-2

B-1

B-2
 

                  รูปท่ี 8  กำรวเิครำะห์ วำย-วำย (ดดัแปลงจำก ฮิโตชิ  โอกรุะ, 2545)  รูปที่ 8  การวิเคราะห์ วาย-วาย (ดัดแปลงจาก ฮิโตชิ  โอกุระ, 2545)10 
 

                         
      

                       
         

                      
       

                      
         

                
      

 
รูปท่ี 9   มำตรกำรตอบโตปั้ญหำ (ดดัแปลงจำก ฮิโตชิ  โอกรุะ, 2545) 

 

 นอกจำกเทคนิคกำรวเิครำะห์ วำย-วำย ท่ีกล่ำวมำยงัมีเทคนิคกำรตั้งค  ำถำมดว้ย 5W1H  

 
รูปท่ี  10  เทคนิคกำรตั้งค  ำถำมดว้ย 5W1H (จกัรกฤช ย ัง่ยนื และ ปณทัพร เรืองเชิงชุม, 2559) 

และ แนวคิดกำรปรับปรุงแบบอีซีอำร์เอส (ECRS)  โดยท่ี                                                                                                          
Eliminate : ท ำกำรก ำจดัใหห้มดไป  โดยใหพิ้จำรณำวำ่จะเกิดผลอยำ่งไรถำ้เลิกใชห้รือเลิกขั้นตอน                                                                                                                        
Combine  : กำรผนวกหรือรวมเขำ้ดว้ยกนั   โดยใหพิ้จำรณำวำ่  จะเกิดผลอยำ่งไรถำ้รวมขั้นตอนต่ำงๆ เขำ้ดว้ยกนั                                                                                                                            
Rearrange : กำรจดัล ำดบัใหม่ หรืกำรกลบัทิศทำงกนัใหม่โดยใหพิ้จำรณำวำ่จะเกิดผลอยำ่งไรถำ้เปล่ียน ล ำดบังำน หรือมี
กำรสลบัต ำแหน่งหนำ้ท่ีกำรงำนกนัใหม่                                                                                                                                                                 
Simplify : กำรท ำงำนใหง่้ำยข้ึน โดยใหพิ้จำรณำวำ่จะเกิดผลอยำ่งไรถำ้เปล่ียนวธีิกำรท ำงำนใหม่ท่ีง่ำยมำกข้ึน                                         
ซ่ึง 2 เทคนิคมกัจะใชค้วบคู่กนัในกำรปรับปรุงพ้ืนท่ีหนำ้งำน โดยมีควำมหมำยและตำรำงสรุปหลกักำรใชง้ำน ดงัต่อไปน้ี
(ดดัแปลงจำก กิติศกัด์ิ พลอยพำณิชเจริญ, 2557)            
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รูปท่ี 9   มำตรกำรตอบโตปั้ญหำ (ดดัแปลงจำก ฮิโตชิ  โอกรุะ, 2545) 

 

 นอกจำกเทคนิคกำรวเิครำะห์ วำย-วำย ท่ีกล่ำวมำยงัมีเทคนิคกำรตั้งค  ำถำมดว้ย 5W1H  

 
รูปท่ี  10  เทคนิคกำรตั้งค  ำถำมดว้ย 5W1H (จกัรกฤช ย ัง่ยนื และ ปณทัพร เรืองเชิงชุม, 2559) 

และ แนวคิดกำรปรับปรุงแบบอีซีอำร์เอส (ECRS)  โดยท่ี                                                                                                          
Eliminate : ท ำกำรก ำจดัใหห้มดไป  โดยใหพิ้จำรณำวำ่จะเกิดผลอยำ่งไรถำ้เลิกใชห้รือเลิกขั้นตอน                                                                                                                        
Combine  : กำรผนวกหรือรวมเขำ้ดว้ยกนั   โดยใหพิ้จำรณำวำ่  จะเกิดผลอยำ่งไรถำ้รวมขั้นตอนต่ำงๆ เขำ้ดว้ยกนั                                                                                                                            
Rearrange : กำรจดัล ำดบัใหม่ หรืกำรกลบัทิศทำงกนัใหม่โดยใหพิ้จำรณำวำ่จะเกิดผลอยำ่งไรถำ้เปล่ียน ล ำดบังำน หรือมี
กำรสลบัต ำแหน่งหนำ้ท่ีกำรงำนกนัใหม่                                                                                                                                                                 
Simplify : กำรท ำงำนใหง่้ำยข้ึน โดยใหพิ้จำรณำวำ่จะเกิดผลอยำ่งไรถำ้เปล่ียนวธีิกำรท ำงำนใหม่ท่ีง่ำยมำกข้ึน                                         
ซ่ึง 2 เทคนิคมกัจะใชค้วบคู่กนัในกำรปรับปรุงพ้ืนท่ีหนำ้งำน โดยมีควำมหมำยและตำรำงสรุปหลกักำรใชง้ำน ดงัต่อไปน้ี
(ดดัแปลงจำก กิติศกัด์ิ พลอยพำณิชเจริญ, 2557)            

รูปที่ 9   มาตรการตอบโต้ปัญหา (ดัดแปลงจาก ฮิโตชิ  โอกุระ, 2545)

รูปที่  10  เทคนิคการตั้งคำาถามด้วย 5W1H (จักรกฤช ยั่งยืน และ ปณัทพร เรืองเชิงชุม, 2559)
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และ แนวคิดการปรับปรุงแบบอีซีอาร์เอส (ECRS)  โดยที่

Eliminate : ทำาการกำาจัดให้หมดไป  โดยให้พิจารณาว่าจะเกิดผลอย่างไรถ้าเลิกใช้หรือเลิกขั้นตอน

Combine  : การผนวกหรือรวมเข้าด้วยกัน   โดยให้พิจารณาว่า  จะเกิดผลอย่างไรถ้ารวมขั้นตอนต่างๆ เข้าด้วยกัน

Rearrange : การจัดลำาดับใหม่ หรืการกลับทิศทางกันใหม่โดยให้พิจารณาว่าจะเกิดผลอย่างไรถ้าเปลี่ยน ลำาดับงาน 

หรือมีการสลับตำาแหน่งหน้าที่การงานกันใหม่

Simplify : การทำางานให้ง่ายข้ึน โดยให้พิจารณาว่าจะเกิดผลอย่างไรถ้าเปลี่ยนวิธีการทำางานใหม่ที่ง่ายมากขึ้น                                         

ซึ่ง 2 เทคนิคมักจะใช้ควบคู่กันในการปรับปรุงพื้นที่หน้างาน โดยมีความหมายและตารางสรุปหลักการใช้งาน ดังต่อ

ไปนี้(ดัดแปลงจาก กิติศักดิ์ พลอยพาณิชเจริญ, 2557)

ตารางที่  1 สรุปหลักการใช้งานเทคนิคการตั้งคำาถาม 5W1H  และ  แนวคิดการปรับปรุงแบบอีซีอาร์เอส (ECRS) 

(ดัดแปลงจาก กิติศักดิ์ พลอยพาณิชเจริญ, 2557) 
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ตำรำงท่ี  1 สรุปหลกักำรใชง้ำนเทคนิคกำรตั้งค  ำถำม 5W1H  และ  แนวคิดกำรปรับปรุงแบบอีซีอำร์เอส (ECRS) 
(ดดัแปลงจำก กิติศกัด์ิ พลอยพำณิชเจริญ, 2557)  

    
 บทสรุป  

จำกท่ีกล่ำวมำทั้ งหมด จะเห็นได้ว่ำหลักกำรบริหำรพ้ืนท่ีหน้ำงำนมุ่งเน้นกิจกรรมท่ีส ำคัญ 2 ประกำรคือ                                                       
ก) กำรควบคุมพ้ืนท่ีหนำ้งำน โดยกำรสร้ำงระบบกำรเฝ้ำระวงัดว้ยตนเอง โดยเร่ิมตน้จำกกิจกรรม ท ำควำมสะอำดคร้ังใหญ่ 
(Big Cleaning) ผ่ำนแนวควำมคิด 3 ส คือสะสำง, สะดวก, สะอำด จำกนั้นเพ่ิมอีก 2 ส คือ สุขลกัษณะและสร้ำงนิสัย 
และก ำหนดเป็นมำตรฐำนในกำรปฏิบติังำนทัว่พ้ืนท่ีหนำ้งำน จะไดร้ะบบกำรควบคุมดว้ยตนเอง เป็นวงจรในกำรควบคุมคือ 
SDCA โดยท่ี S คือ มำตรฐำน (Standardization) D คือ ปฏิบัติงำน (Do) C คือ กำรตรวจสอบ (Control) A คือ 
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 ข) กำรปรับปรุงอย่ำงไม่หยุดย ั้ง (Continual  Improvement /Kaizen) คือกิจกรรมท่ีปลูกฝังแนวคิดไคเซ็น ให้
พนกังำนท่ีหนำ้งำนมีจิตส ำนึกจะใชค้วำมพยำยำมอยำ่งต่อเน่ือง ท่ีจะปรับปรุงพ้ืนท่ีหนำ้งำน, วธีิกำรท ำงำน ใหดี้ข้ึนอยำ่งค่อย
เป็นค่อยไป อยำ่งต่อเน่ืองโดยใหก้ำรศึกษำแก่พนกังำนดว้ยแนวคิดพ้ืนฐำนกำรบริหำรดว้ยควำมจริง, กำรวเิครำะห์วำย-วำย, 
เทคนิคกำรตั้งค  ำถำม 5W1H, เทคนิคอีซีอำร์เอส ( ECRS )เพื่อยกระดบัมำตรฐำนและประสิทธิภำพของกำรปฏิบติังำน
ในพ้ืนท่ีหน้ำงำน โดยท่ีพนักงำนมีส่วนร่วมท ำให้เกิดควำมภำคภูมิใจ ในผลงำนท่ีเกิดข้ึน ผ่ำนวงจรกำรปรับปรุงงำนคือ 

PDCA โดยท่ี P คือ กำรวำงแผน ( Plan ), D คือ ปฏิบติังำน (Do), C คือ กำรตรวจสอบเทียบกบัแผน ( Check ), A 
คือ กำรแกไ้ข ( Action ) โดยท่ีพนักงำนตอ้งท ำกำรปรับปรุงดว้ยวงจร PDCA เพื่อท ำกำรยกระดบัประสิทธิภำพและ
มำตรฐำนพ้ืนท่ีหนำ้งำน ซ่ึงควำมสมัพนัธ์ของวงจร SDCA และ PDCA เป็นไปตำมภำพดำ้นล่ำง 

   

บทสรุป 

 จากที่กล่าวมาทั้งหมด จะเห็นได้ว่าหลักการ

บริหารพ้ืนทีห่น้างานมุง่เน้นกิจกรรมทีส่ำาคญั 2 ประการคอื 

ก) การควบคุมพื้นที่หน้างาน โดยการสร้างระบบการเฝ้า

ระวังด้วยตนเอง โดยเริ่มต้นจากกิจกรรม ทำาความ

สะอาดครั้งใหญ่ (Big Cleaning) ผ่านแนวความคิด 3 ส 

คือสะสาง, สะดวก, สะอาด จากนั้นเพิ่มอีก 2 ส คือ 

สุขลักษณะและสร้างนิสัย และกำาหนดเป็นมาตรฐานใน

การปฏิบัติงานทั่วพื้นที่หน้างาน จะได้ระบบการควบคุม

ด้วยตนเอง เป็นวงจรในการควบคุมคือ SDCA โดยที่ S 

คือ มาตรฐาน (Standardization) D คือ ปฏิบัติงาน 

(Do) C คือ การตรวจสอบ (Control) A คือ การแก้ไข 

(Action) โดยที่พนักงานทำาหน้าที่ในการหมุนวงจร 

SDCA เพื่อคงสภาพพื้นที่หน้างานและระบบการควบคุม

ด้วยตนเอง จนกว่าจะค้นพบวิธีการหรือมาตรฐานการ

ทำางานที่ดีกว่าต่อไป

ข) การปรับปรุงอย่างไม่หยุดยั้ง (Continual  Improve-

ment /Kaizen) คือกิจกรรมที่ปลูกฝังแนวคิดไคเซ็น ให้

พนักงานที่หน้างานมีจิตสำานึกจะใช้ความพยายามอย่าง

ต่อเนือ่ง ทีจ่ะปรบัปรงุพืน้ทีห่น้างาน, วธิกีารทำางาน ให้ดี

ขึ้นอย่างค่อยเป็นค่อยไป อย่างต่อเนื่องโดยให้การศึกษา

แก่พนกังานด้วยแนวคิดพืน้ฐานการบรหิารด้วยความจรงิ, 

การวิเคราะห์วาย-วาย, เทคนิคการตั้งคำาถาม 5W1H, 

เทคนิคอีซีอาร์เอส ( ECRS )เพื่อยกระดับมาตรฐานและ
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ประสิทธิภาพของการปฏิบัติงานในพื้นท่ีหน้างาน โดยที่

พนักงานมีส่วนร่วมทำาให้เกิดความภาคภูมิใจ ในผลงาน

ที่เกิดขึ้น ผ่านวงจรการปรับปรุงงานคือ PDCA โดยที่ P 

คือ การวางแผน ( Plan ), D คือ ปฏิบัติงาน (Do), C คือ 

การตรวจสอบเทียบกับแผน ( Check ), A คือ การแก้ไข 

( Action ) โดยที่พนักงานต้องทำาการปรับปรุงด้วยวงจร 

PDCA เพื่อทำาการยกระดับประสิทธิภาพและมาตรฐาน

พื้นที่หน้างาน ซึ่งความสัมพันธ์ของวงจร SDCA และ 

PDCA เป็นไปตามภาพด้านล่าง
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รูปท่ี 11 ควำมสมัพนัธ์ของวงจร SDCA และ PDCA (สมจิตร ลำภโนนเขวำ, 2559)    

                                                   
รูปท่ี 12 ทิศทำงกำรควบคุมและกำรปรับปรุงพ้ืนท่ีหนำ้งำน (สมจิตร ลำภโนนเขวำ, 2559)   

โดยเร่ิมตน้กระบวนกำรท ำงำน มีควำมเสถียรภำพซ่ึงเกิดจำกวงจร SDCA  ถูกหมุนมำเป็นระยะเวลำยำวนำน  
จนกระทัง่มีกำรตรวจสอบมำตรฐำน (C) ท่ีวงจร SDCA พบวำ่มีควำมจ ำเป็นตอ้งปรับปรุงมำตรฐำนเพ่ือป้องกนักำรเกิด
ปัญหำหรือแกไ้ขปัญหำท่ีหน้ำงำน (A) ต่อมำท ำกำรวำงแผน (P) เพ่ือน ำมำตรฐำนดงักล่ำวไปทดลองปฏิบติังำน ต่อมำท ำ
กำรปฏิบติังำน (D) ตำมแผนท่ีวำงไว ้และท ำกำรตรวจสอบ (C) วำ่ไดผ้ลลพัธ์ตำมท่ีตอ้งกำรหรือไม่ ถำ้เป็นไปตำมเป้ำหมำย
ตอ้งกำรท ำกำรปรับปรุงมำตรฐำนอีกเพียงเลก็นอ้ย (A) แลว้ท ำกำรตั้งเป็นมำตรฐำนใหม่ (S) แลว้น ำไปปฏิบติังำนหมุนเป็น
วงจร SDCA ต่อไป แต่หำกไม่เป็นไปตำมเป้ำหมำยท่ีตอ้งกำรก็ตอ้งท ำกำรปรับปรุงมำตรฐำน(A)และวำงแผน(P)อีกคร้ัง
แลว้น ำไปทดลองปฏิบติังำน(D)อีกคร้ังตำมวงจร PDCA จนกว่ำจะไดผ้ลลพัธ์ตำมเป้ำหมำย แลว้จึงน ำวิธีกำรดังกล่ำว
ก ำหนดเป็นมำตรฐำน (S) แลว้น ำไปปฏิบติังำนหมุนเป็นวงจร SDCA เพ่ือรักษำมำตรฐำนกำรควบคุมพ้ืนท่ีหนำ้งำนและ
ยกระดบัมำตรฐำนกำรท ำงำนตำมรูปท่ี 11 เพ่ือให้ระดบัระดบัผลงำนมีทิศทำงท่ีดีข้ึนไปเร่ือย ๆ สอดคลอ้งกบัแนวคิดกำร
ปรับปรุงอยำ่งต่อเน่ืองตำมแนวทำงโมโนซูคูริต่อไป 
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ยกระดบัมำตรฐำนกำรท ำงำนตำมรูปท่ี 11 เพ่ือให้ระดบัระดบัผลงำนมีทิศทำงท่ีดีข้ึนไปเร่ือย ๆ สอดคลอ้งกบัแนวคิดกำร
ปรับปรุงอยำ่งต่อเน่ืองตำมแนวทำงโมโนซูคูริต่อไป 

 โดยเร่ิมต ้นกระบวนการทำ างาน มีความ

เสถียรภาพซึ่งเกิดจากวงจร SDCA  ถูกหมุนมาเป็นระยะ

เวลายาวนาน  จนกระทั่งมีการตรวจสอบมาตรฐาน (C) 

ที่วงจร SDCA พบว่ามีความจำาเป ็นต ้องปรับปรุง

มาตรฐานเพื่อป้องกันการเกิดปัญหาหรือแก้ไขปัญหาที่

หน้างาน (A) ต่อมาทำาการวางแผน (P) เพื่อนำามาตรฐาน

ดังกล่าวไปทดลองปฏิบัติงาน ต่อมาทำาการปฏิบัติงาน 

(D) ตามแผนที่วางไว้ และทำาการตรวจสอบ (C) ว่าได้

รูปที่ 11 ความสัมพันธ์ของวงจร SDCA และ PDCA (สมจิตร ลาภโนนเขวา, 2559)

รูปที่ 12 ทิศทางการควบคุมและการปรับปรุงพื้นที่หน้างาน (สมจิตร ลาภโนนเขวา, 2559)  
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ผลลัพธ์ตามที่ต้องการหรือไม่ ถ้าเป็นไปตามเป้าหมาย

ต้องการท�ำการปรับปรุงมาตรฐานอีกเพียงเล็กน้อย (A) 

แล้วท�ำการตั้งเป็นมาตรฐานใหม่ (S) แล้วน�ำไปปฏิบัติ

งานหมุนเป็นวงจร SDCA ต่อไป แต่หากไม่เป็นไปตาม

เป้าหมายที่ต้องการก็ต้องท�ำการปรับปรุงมาตรฐาน(A)

และวางแผน(P)อีกครั้งแล้วน�ำไปทดลองปฏิบัติงาน(D)

อีกครั้งตามวงจร PDCA จนกว่าจะได้ผลลัพธ์ตามเป้า

หมาย แล้วจึงน�ำวิธีการดังกล่าวก�ำหนดเป็นมาตรฐาน 

(S) แล้วน�ำไปปฏิบัติงานหมุนเป็นวงจร SDCA เพื่อรักษา

มาตรฐานการควบคุมพื้นที่หน ้างานและยกระดับ

มาตรฐานการท�ำงานตามรูปที่ 11 เพื่อให้ระดับระดับผล

งานมีทิศทางที่ดีขึ้นไปเรื่อย ๆ สอดคล้องกับแนวคิดการ

ปรับปรุงอย่างต่อเนื่องตามแนวทางโมโนซูคูริต่อไป

ข้อเสนอแนะ
	 จากที่กล่าวมาข้างต้น สถานประกอบการไม่ว่า

จะเป็นธุรกิจด้านการผลิตสินค้าหรือบริการสมควรท่ีจะ

ประยุกต์หลักการบริหารพื้นที่หน้างานโดยเริ่มจาก

กิจกรรมที่มีความเรียบง่ายเช่น Big cleaning , 5ส เพื่อ

รักษามาตรฐานการท�ำงานให้แข็งแกร่งและสม�่ำเสมอ

จากนั้น ท�ำการปลูกฝังให้พนักงานมีแนวคิดการปรับปรุง

การท�ำงานอย่างต่อเน่ืองโดยใช้เทคนิค 5G, อีซีอาร์

เอส(ECRS) , การวิเคราะห์ Why-Why, การตั้งค�ำถาม 

5W1H   เพื่อยกระดับมาตรฐานการท�ำงานจนเกิดเป็น

วัฒนธรรมการท�ำงานแล้ว เสนอแนะต่อให ้สถาน

ประกอบการเปิดโอกาสให้พนักงานระดับปฏิบัติการได้

เรียนรู้เครื่องมือในการปรับปรุงงานขั้นสูง เช่นเครื่องมือ

ในการควบคุมคุณภาพ 7 อย่าง (Q.C. 7 tools) ,การ

วิเคราะห์ข้อมูลเชิงสถิติ, แนวคิดการควบคุมคุณภาพเชิง

สถิติ(Statistics Quality  Control) , การบ�ำรุงรักษา

เครื่องจักรด้วยตนเอง(Autonomous Maintenance)  

เพื่อยกระดับการบริหารพื้นท่ีหน้างานให้เกิดการด�ำเนิน

งานที่มีประสิทธิภาพและบรรลุเป้าหมายอย่างต่อเนื่อง

เพื่อให้ได้มาซึ่งผลิตภัณฑ์หรือบริการท่ีมีคุณภาพท่ีดีมี

คุณลักษณะสอดคล้องกับ “ PQCDSM ”  ตามแนวทาง

ของวัฒนธรรมการผลิตแบบญี่ปุ่น ต่อไป  
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