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เปดตัว 5ส ใหม 
สวนสำคัญที่สุดใน 5ส คือการดำเนินการ 2ส แรก ไดแก สะสาง และ สะดวก อยางมีระเบียบวินัย และความรู

ความเขาใจที่ถูกตอง (ภาพท่ี 2-1) 

การบรรลุความมุงหมายหลังนำ 5ส เขามาใชในองคกร จะสังเกตได ถาสิ่งของทุกอยางในสถานที่ทำงานไดรับ  
การกำหนดใหมีที่อยูอยางเหมาะสม และส่ิงของเหลานั้นก็อยูในที่ของมันตามมาตรฐานที่กำหนดไว แตอยางไรก็ตาม 
ถาภายใน 1 เดือน เราเร่ิมเห็นวามีงานระหวางทำค่ังคางอยูในกระบวนการผลิต และสภาพโรงงานก็ไมไดดีกวาท่ีเคย  
เปน แสดงใหเห็นวา ระเบียบวินัยและการฝกอบรมเพ่ือสรางความรูความเขาใจที่ถูกตอง ไมไดรับการเอาใจใส 

ในยุคนี้ ยุคแหงเสรีภาพ ระเบียบวินัย และการฝกอบรมเพื่อความรูความเขาใจท่ีถูกตอง แทบจะไมเหลืออยู  
เลยในสถานท่ีทำงาน พนักงานท่ียอมรับระเบียบวินัยและการฝกอบรมในทุกวันนี้ ก็เพียงเพ่ือบรรลุเงื่อนไขของการ  
ไดรับคาจางหรือเงินเดอืน ซึ่งแทที่จริงแลว เราอยากจะเห็นระเบียบวินัยในสถานที่ทำงานที่มาจากความตองการภายใน
ที่จะรักษาระเบียบวินัยไว มากกวามาจากแรงกดดันจากภายนอกหรือถูกบังคับ ดวยเหตุนี้ นิยามของระเบียบวินัยของ  
เราคือ การฝกอบรมใหพนักงานรูจักรายการ ปริมาณ และ สถานท่ี ในการจัดเก็บสิ่งของตางๆ  ตามหลัก 2ส ตลอดเวลา 
แมไมมีใครเฝาดูก็ตาม 

3 จุดสำคัญที่ตองปฏิบัติตามเพื่อใหการดำเนินการตามแนวทางนี้ประสบผลสำเร็จ หน่ึง ตองมันใจวาผูบริหาร
ระดับสูงทั้งหลายทำ และทำดวยตนเอง กลาวคือ ถาผูบริหารตองการให 2ส บรรลุเปาหมายทั้งการสะสางส่ิงของไม
จำเปน และการจัดเก็บจัดวางที่สะดวก ผูบริหารเหลานั้นตองเปนกลุมคนชุดแรกที่ทำ และทำแบบชนิดที่วาสามารถ
เปนตัวอยางที่ดีใหกับพนักงานได มิฉะนั้นแลว จะพูด จะสอน จะส่ัง อยางไรก็ได แตจะไมมีใครฟง 



30 TPM สำหรับโรงงานแบบลีน
TPM for the Lean Factory

สอง สรางระบบการติดตามและตรวจสอบ ตัง้แตการฝกอบรมและเครงครัดในระเบยีบวนิยั ถกูใชเปนแนวทาง  
ที่คาดวาจะทำใหพฤติกรรมที่ดีเกิดขึ้นโดยอัตโนมัติ ถึงกระน้ัน ตลอดเวลาก็ตองมีระบบการติดตามและตรวจสอบ เพ่ือ
ดูวาพฤติกรรมที่ดีเกิดขึ้นหรือไม อยางไร และเพื่อใหระบบนี้เกิดขึ้นได คุณตองปลอยวางกับส่ิงที่ยังเปนอยูในปจจุบัน 
รวมถึงมาตรฐานและระเบียบวิธีตางๆ ที่เคยใชมา  คิดเสียใหมวา ทุกสิ่งทุกอยางควรมาจากเจาของพ้ืนที่ 

สาม ออกแบบกลยุทธการจูงใจที่ทำใหทุกคนตระหนักวาการทำงานใหสำเร็จเปนสิ่งที่คุมคาความพยายาม  
หรือพูดอีกนัยหนึ่งวา ถาทำอะไรสำเร็จ สิ่งที่สมควรไดรับ ก็ตองไดรับ แตตองไมลืมวาการใหรางวัลและการตำหนิ  
ติเตียน บอยครั้งไมมีกฎเกณฑที่แนนอนและเปนไปตามอำเภอใจของผูมีอำนาจ ซึ่งวิธีแกไขก็คือ ตองมีโครงสรางหรือ  
สูตรการคำนวณมูลคาของรางวัลที่มาจากฐานความคิดที่วา ทำดีตองไดดี และถาโครงสรางหรือสูตรการคำนวณ  
ดังกลาว มีประสิทธิภาพ พนักงานทุกคนก็จะไดรับในสิ่งที่สมควรไดรับ 

เราคิดวา ทั้ง 3 จุดนี้จำเปนตอการทำใหเกิดระเบียบวินัยและการเรียนรู ทั้งนี้เราไดมีการเจาะลึกถึงผลกระทบ  
จาก 5ส แบบท่ีเคยทำกันมาในอดีต และเสนอวิธีปฏิบัติ 5ส แนวใหม 

5ส มีอะไรมากกวาโปสเตอรขางฝา 
5ส ไดกลายเปนแนวปฏิบัติเพ่ือการจัดสถานที่ทำงานที่ไดรับความนิยมอยางมาก มีการนำมาใชในโรงงาน  

เกือบทุกหนทุกแหง อยางไรก็ตาม ก็ยังมีการคอนแคะอยู เชน ปายและคำขวัญ 5ส จำเปนอยางไร ทำไมตองแสดง 
หรือวามันจะชวยใหการทำ 5ส หรือ 2ส นั้นถูกตอง?  

นอกจากนั้น เรายังเห็นผูจัดการทั้งหลายตองการใหเกิด 5ส อยางรีบเรง และหวังโนมนาวผูอื่นดวยการทำส่ิง  
ตางๆ ใหมองเห็นได เชน แบบฟอรมหลายอยางที่ใชในการปฏิบัติ และผลการตรวจประเมิน 5ส ท่ีติดไวบนผนัง ในรูป
ของกราฟหรือแผนภูมิ (ภาพที่ 2-2) ซึ่งการทำอยางนี้ ไมใชขั้นตอนสุดทายของ 5ส แตเปนเพียงสวนหนึ่ง  
เทานั้น ถึงอยางไรก็ตาม มีการยืนยันอยางหนักแนนวา 5ส เปนพ้ืนฐานไปสูการปรับปรุงทุกรูปแบบ ไมวาจะเปนการ  
ยืนยันจากผูบริหารองคกรทั้งหลาย ตำราปฏิบัติ 5ส จำนวนมาก รวมถึงความเชื่อที่แพรหลายของคนท่ัวไป 

ภาพท่ี 2-1 5ส ใหมที่จะยั่งยืนได ตองอาศัยระเบียบวินัย 

สะสาง 
การแยกแยะสิ่งของตางๆ ในสถานท่ีทำงาน ออกเปน สิ่งของที่จำเปนและไมจำเปน แลวกำจัด 
สิ่งของท่ีไมจำเปนเหลานั้นออกจากสถานที่ทำงาน  

สะดวก 
การจัดสถานที่ทำงานใหสิ่งของที่จำเปนทุกอยางมีที่อยูที่สะดวกตอการใชงาน พรอมติดปาย 
บงช้ี ใหทุกคนเห็นวาสิ่งของตางๆ จะหาพบไดจากที่ไหน และเก็บคืนที่ไดอยางถูกตอง  

สะอาด 
การดำเนินการใหสิ่งของทุกอยางในสถานท่ีทำงานไดรับการทำความสะอาดและ 
ตรวจสอบ 
 
สรางมาตรฐาน 
การดำรงไวซึ่ง 3ส แรก สะสาง สะดวก สะอาด 
 
สรางนิสัย 
การปฏิบัติตามมาตรฐาน และการสรางสำนึกหรือกลไกใหทุกคนปฏิบัติ  
5ส อยางเปนกิจวัตร โดยไมตองมีใครคอยบอกกลาว 
 

ส แรก 

ส ที่ 2 

ส ที่ 3 

ส ที่ 4 

ส ที่ 5 
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ภาพท่ี 2-2 กราฟแสดงเวลาที่ใชในการคนหาและจัดเก็บ 

บอยครั้งที่การนำ 5ส มาใชในองคกรตองลมเหลว เพราะการรณรงคมุงไปในทำนอง “ดูแลวทำตาม” ท่ีออก  
แบบมาเพื่อความประทับใจของผูมาเยี่ยมชม มากกวาเพื่อการปรับปรุงสถานที่ทำงานที่แทจริง ซ่ึงการทำอยางนี้เปน  
ความผิดพลาด 3 ประการ 

1. พนักงานจะรูสึกวา 5ส ไมมีประโยชน 

ถึงแมวาจะมีโรงงานที่ทำ 5ส ไดบรรลุเปาหมาย แตในหมูพนักงานตางก็รูดีวา ไมไดประโยชนอะไรเลยจาก  
มัน มิหนำซ้ำพวกเขายังรูดวยวากลับทำใหเขาลำบากข้ึนอีก ถาเขาทำ 5ส แลวตองเอาอุปกรณเคร่ืองไมเคร่ืองมือไป  
เก็บเขาที่ กอนเวลาเลิกงาน 5 นาที ทั้งที่รูวา พรุงนี้เชาก็ตองไปนำกลับมาอีก และจากประสบการณยังทำใหเขารูอีก  
ดวยวาถามีคนอื่นมาทำความสะอาด ในวันถัดไปเขาจะหาของไมพบ และเวลาในการคนหาก็จะกินเขาไปในเวลางาน 

2. จะเปน 5ส ที่เนนรูปแบบมากกวาผลลัพธ 

ไมมีใครเถียงวาตองกำจัดสิ่งของที่ไมจำเปนออกจากพ้ืนที่ การทำความสะอาด ตองทุกซอกทุกมุม และ  
ตองไมมีเศษขยะตางๆ ทั้งหมดนี้ก็เพ่ือสภาพแวดลอมในการทำงานที่นาประทับใจมากขึ้น แตพนักงานก็รูสึกกดดัน  
มาก เม่ือรูวาคราบสกปรกหรือฝุนเพียงเล็กนอยที่หลบอยูตามซอกหลืบ เปนประเด็นใหถูกหัวหนาตำหนติิเตียน 

ในกรณีอยางนี้ กรณีที่ 5ส ถูกเนนรูปแบบมากกวาผลลัพธ เราอาจเรียกวา 5ส เชิงรูปแบบ “ทาสี ตีเสน   
สวยงาม” ซ่ึงเปนการทำ 5ส ในลักษณะดังตอไปนี้ เก็บของจากบริเวณท่ีทำงานไปไวในคลังวัสดุหรือหองเก็บของ ยึด  
ติดอยูกับกฎที่ไมสนใจวาจะสอดคลองกับการปฏิบัติงานหรือไม ทำความสะอาดอยางเงางามแตเปนเพียงแคภายนอก  
ไมไดทำเพื่อการตรวจสอบ ใชแฟมเก็บเอกสารหรือชั้นวางเครื่องมืออันใหม 5ส แบบน้ีจะถูกตอตาน 

3. จะเปน 5ส ที่ตื่นตัวเฉพาะในชวงของการรณรงคเทานั้น 

ในสถานการณเชนนี้ โรงงานจะมีสภาพที่สะอาดหมดจด เปนระเบียบเรียบรอย ในชวงของการรณรงคอยาง  
จริงจัง แตจะกลับสูสภาพท่ีทรุดโทรมอยูกอนหนาในเกือบจะทันทีที่การรณรงคสิ้นสุดลง 


