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การจดัการความรูใ้นองคก์ร 

 
 
 

One Point Lesson 

ในปัจจุบนั การยา้ยงานเป็น
เร ือ่งที่สรา้งความปวดหวัใหก้บัองคก์ร
ต่างๆ มากมาย เพราะการหากําลงัคน
เขา้มาทํางานไม่ใชเ่ร ือ่งง่าย ซ ึง่น่ันยัง
ไม่ใชปั่ญหาใหญ่สุดของการโยกยา้ย 
เพราะไม่ใชแ่ค่กาํลงัคนเท่าน้ันทีถู่กยา้ย
ออกไปแต่เป็น ความรูแ้ละทักษะของ
คนๆน้ันทีถ่กูโยกยา้ยออกไปดว้ย 

             มีงานวิจยัพบว่า ค่าใชจ้่ายทัง้หมดในการสรร
หา คดัเลอืก ฝึกอบรมพนักงานใหม่มาแทนพนักงานเดมิ
ที่ออกไปน้ันจะอยู่ราว 5-10 เท่าของเงินเดือนของ
พนักงานทีอ่อกไป และคา่ใชจ้่ายนีส้่วนมากจะหมดไปกบั
การฝึกอบรมพนักงานใหม่ใหม้คีวามสามารถทีจ่ะทาํงาน
แทนพนักงานเดมิได ้                

            ดัง น้ันยิ่ ง เ ร า ใช เ้ วลาในการ
ฝึกอบรมมากเท่าไรก็จะยิ่งส่งผลรา้ยต่อ
องคก์รมากขึน้เท่าน้ัน ดงัน้ันองคก์รจึง
ตอ้งหาทางพัฒนาพนักงานใหม่ให ้มี
ความรูค้วามสามารถตรงตามตําแหน่งที่
กาํหนดไวอ้ยา่งเรว็ทีส่ดุเทา่ทีจ่ะทาํได ้
 
             
 

â´Â Í.ºÃÃ³ÇÔ· Á³Õà¹µÃ 

นอกจากนีก้ารพฒันาพนักงานทีม่อียู่ก็
เป็นสิ่งที่สําคัญไม่แพก้นั จะเห็นไดว้่า
พนักงานแต่ละคนอาจจะมีความรูห้รอื
ทกัษะบางอย่างที่แตกต่างกนัทําใหแ้ต่
ละคนมีผลงานที่ออกมาแตกต่างกัน
ดว้ย การถ่ายทอดและประสบการณ์
ความรูจ้ากคนหน่ึงสูค่นหน่ึงจงึเป็นเร ือ่ง
ทีส่าํคญัมาก 
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การจดัการความรูใ้นองคก์ร จงึมสี่วนสําคญัอย่างยิง่ทีจ่ะเขา้มาชว่ยองคก์รใน
การที่จะรกัษาความรูท้ี่ส ั่งสมมาขององคก์รใหค้งอยู่ในองคก์ร ไม่สูญหายหรอื
โยกยา้ยไปพรอ้มกบัคนทีโ่ยกยา้ยออกไป รวมถงึถ่ายทอดจากพนักงานทีเ่กง่กว่าสู่
พนักงานคนอืน่ๆ เพื่อใหพ้นักงานทุกคนมีความรูใ้นการที่จะแกไ้ขปัญหาและยงั
สามารถต่อยอดไปสู่ความรูใ้หม่ๆไดม้ากขึน้ เพื่อสรา้งเป็นทุนทางปัญญาหรอื 
Intellectual Capital ทีจ่ะนําไปใชใ้นการรบัมอืกบัคูแ่ข่งทางการธรุกจิตอ่ไป 

ในกระบวนการจดัการความรูน้ั้น สามารถแบ่งไดเ้ป็นขัน้ตอนดงันี ้

เป็นการพิจารณาในการทํางานตาม
ตําแหน่งต่างๆ ใหป้ระสบความสําเรจ็
อย่างมีประสทิธภิาพน้ัน ผูท้ีท่ํางานๆ
น้ันตอ้งมคีวามรูอ้ะไรบา้ง 

1. การบ่งชีค้วามรู ้ 

เป็นการสรา้งความรูต้่างๆ จาก
ประสบการณ์ จากการทํางาน 
จากทฤษฎทีีเ่รยีนรูม้าในองคก์าร 

2. การสรา้งความรู ้ 

การนําความรูท้ี่ไดส้รา้งมาแลว้ มาจดัเก็บใหเ้ป็นระบบเพื่อให ้
สามารถนําเอาความรูท้ีส่ะสมไปแลว้น้ันนํากลบัมาใชใ้นการเรยีนรู ้
แกไ้ขปัญหา หรอืการสรา้งความรูใ้หม่หรอืทีเ่รยีกว่าต่อยอดต่อไป
ได ้

3. การสะสมและจดัเกบ็ความรู ้ 

Credit Picture : w
w

w
.careerealism

.com
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เป็นการนําเอาความรูท้ีส่ะสมมา มาทาํการเรยีนรูเ้พือ่นําเอาความรูน้ั้นไปใชใ้นการทํางานใหเ้กดิ
ประสทิธผิล หรอื  

4. การเรยีนรู ้ 

เป็นการสรา้งผูเ้ช ีย่วชาญในเร ือ่งใดเร ือ่ง
หน่ึงขึน้ภายในองคก์ร เพือ่ใหส้ามารถสรา้ง
ความรูใ้หม่หรอืถ่ายทอดความรูท้ี่มีอยู่ส่ง
ต่อใหก้ ับคนรุ ่นถัดๆไป หร ือเพื่อนําเอา
ค ว า ม รู ้น้ั น ม า ต่ อ ย อ ด ต่ อไ ป โ ด ย ผู ้ที่
เช ี่ยวชาญทําใหล้ดเวลาในการพัฒนา
ความรูใ้หม่ๆขึน้มาในองคก์รได ้

5. การแสวงหาผูรู้ ้ 
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กระบวนการจดัการความรูจ้งึมหีลากหลายมติทิีต่อ้งจดัทาํ และมหีลาย
ความรูท้ีต่อ้งจดัเตรยีม หากเราจะฝากความหวงัทัง้หมดไวก้บั 

ฝ่ายพฒันาทรพัยากรมนุษยแ์ตเ่พยีงฝ่ายเดยีวก็คงจะเป็นไปไม่ไดท้ีจ่ะ
สามารถบ่งชีค้วามรู ้สรา้ง และ จดัเก็บความรู ้ 

จดัอบรม และหาผูรู้ใ้นองคก์ร 

เทคนิคอย่างหน่ึงทีจ่ะสามารถนํามาใชง้านไดอ้ย่างมี
ประสทิธภิาพคอื เทคนิคการจดัการความรูด้ว้ย  

OPL - One Point Lesson หรอืบทเรยีนหน่ึงจดุ  

Credit Picture : cherrypitsolutions.com 

OPL 
One Point Lesson 

การจดัการความรูใ้นองคก์ร 
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OPL เร ือ่ง ระดบันํา้ทีต่อ้งควบคมุในกระบวนการ A 

ระดบันํา้ทีต่อ้งใชอ้ยู่
ระหว่าง 55-85% 

โดยทั่วไปการเขยีนความรูต้่างๆ ก็มกัจะเขยีนลงใน
รูปแบบของขั้นตอนการปฏิบัติงานหรอื Work 
Instruction ทีจ่ะเขยีนขัน้ตอนการทํางานต่างๆลง
ไปทุกขัน้ตอนใน Work Instruction เดยีว ทําให ้
การเรยีนรูช้า้ ผูเ้รยีนเกดิความสบัสน อกีทัง้ยงัไม่
สามารถกลา่วถงึความรูท้ีต่อ้งใชใ้นการงานไดอ้ย่าง
ชดัเจน เพราะมุ่งเนน้ทีข่ ัน้ตอนการทํางานมากกว่า
ความรูท้ีต่อ้งใชใ้นการทํางาน  

Credit Picture : www.churchleaders.com 

สว่น OPL คอืการเขยีนหรอืถา่ยทอดความรูข้องตนเองลงบนเอกสารซึง่เนน้การใชร้ปูภาพ
มากกวา่ขอ้ความและสามารถสือ่สารไดใ้นเวลาอนัสัน้ไม่เกนิ 5 นาท ี เพือ่ใหผู้เ้รยีนสามารถ
เรยีนรูไ้ดง้า่ย สะดวก รวดเรว็กวา่การใชต้วัอกัษร ดงัตวัอยา่งขา้งลา่งนี ้

ตวัอยา่ง OPL 
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จากตวัอย่างจะเหน็ไดว้า่  
 
OPL น้ันสัน้ กระชบั เรยีนรูไ้ดอ้ย่าง
รวดเร็ว มากกว่าการใชก้ารอธบิาย
ดว้ยตวัหนังสอื จงึมีผูนิ้ยมใชใ้นการ
สอนงานมากขึน้  
 

แต่การใช ้OPL ตอ้งมวีธิกีารจดัการ
กบั OPL ดว้ย ทัง้นีเ้น่ืองจาก OPL 
แตล่ะ OPL น้ันสัน้ จงึใส่เนือ้หาไดไ้ม่
มากนัก ทําใหจ้ํานวนของ OPL ที่
จะตอ้งสรา้งในความรูเ้ร ือ่งหน่ึงๆน้ัน 
มีจํานวนมาก ไ ม่สะดวกต่อการ
จดัเก็บและคน้หา 

เทคนิคการจดัการความรูด้ว้ย OPL คอื การกําหนด
ความรูท้ี่จําเป็นของแต่ละตําแหน่งงานแลว้สรา้งเป็น 
OPL ดว้ยการใหพ้นักงานทุกคนทีอ่ยู่ในแต่ละตําแหน่ง
เขียนความรูข้องตนเองขึน้มาแลว้นําไปความรูน้ั้นไป
ตรวจสอบกบัผูเ้ช ีย่วชาญหรอืหวัหน้างาน จากน้ันจึง
นําไปเก็บไวเ้ป็นสิ่งที่ตอ้งรูต้ามตําแหน่งงาน เมื่อมี
พนักงานใหม่เขา้มาหรอืพนักงานเก่าตอ้งการที่จะ
ทบทวนความรู ้ก็สามารถทีจ่ะคน้หาความรูท้ีต่อ้งรูต้าม
ตาํแหน่งของตนเองจาก OPL น้ันๆ 

การจดัการความรูด้ว้ยเทคนิค OPL 
นี้จึงสอดคลอ้งกบั 5 ขั้นตอนของ
การจดัการความรู ้เพราะสามารถที่
จะบ่งช ี ้สรา้ง สะสม จดัเก็บความรู ้
และนํามาความรูอ้อกมาใชไ้ดอ้ย่าง
รวดเร็วและถูกตอ้งมากกว่าวิธกีาร
จัดการความรู แ้บบอื่นๆ  และยัง
สามารถคน้หาผูเ้ช ีย่วชาญในเร ือ่ง
ตา่งๆไดอ้กีดว้ย  

-  Page  6  Of  49  -  



´ŒÇÂà·¤â¹âÅÂÕ¤ÍÁ¾ÔÇàµÍÃ�·Õè¡ŒÒÇË¹ŒÒã¹»̃¨ Ø̈ºÑ¹    
áºÃ¹´� Software Service Provider ¢Í§¤¹ä·Â  
ä´Œ¾Ñ²¹Òâ»Ãá¡ÃÁ Ñ̈´¡ÒÃ°Ò¹¢ŒÍÁÙÅ OPL ã¹ª×èÍ Rene’ OPL  

´ŒÇÂ¡ÒÃàª×èÍÁâÂ§¢ŒÍÁÙÅÀÒ¾¶‹ÒÂ¨Ò¡â·ÃÈÑ¾·�Á×Í¶×Í
ËÃ×Í¡ÅŒÍ§´Ô Ô̈µÍÅáÅÐÂÑ§ãÊ‹¢ŒÍ¤ÇÒÁÅ§ä»ã¹ OPL 
áÅÐ·íÒ¡ÒÃ Upload ¶Ö§¼ÙŒÍ¹ØÁÑµÔä´Œ·Ñ¹·Õ 

·ÕèÊÒÁÒÃ¶¨Ñ´¡ÒÃ¡Ñº OPL ¨íÒ¹Ç¹ÁÒ¡æä´Œã¹ÃÙ»¢Í§
°Ò¹¢ŒÍÁÙÅ·Õè·íÒãËŒ ÊÃŒÒ§ OPL ä´Œ§‹ÒÂ æ 
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รวมถึงสามารถคน้หาจากผูเ้ขียน 
ผูอ้นุมัติ ไดอ้ย่างสะดวกรวดเร็ว
มากขึน้ ทําใหก้ารคน้หา OPL ใน
เร ือ่งต่างๆสามารถคน้หาไดอ้ย่าง
รวดเรว็  

พรอ้มดว้ยเมนูการคน้หาไดจ้ากทัง้
ในรปูของคยีเ์วริด์และขอ้ความใน 
OPL  

อกีทัง้ยงัมเีมนูการออกรายงานการ
เรยีนรูใ้นรูปแบบต่างๆ เช่น การ
เรยีนรูท้ี่เรยีนแลว้ต่อการเรยีนรูท้ี่
บ่งช ี ้หรอื ผูท้ีเ่ขยีน OPL มากทีสุ่ด 
เป็นตน้  

และ ยงัสามารถเปิด OPL ไดจ้าก
อปุกรณท์ีห่ลากหลายทัง้ PC และ 
Smartphone ไดด้ว้ย ทําใหก้าร
เรยีนไม่จาํกดัอยูแ่ตใ่นหอ้งเรยีนอกี
ตอ่ไป 

สามารถการกําหนดผูเ้รยีนที่ตอ้ง
เรยีนรู ้OPL น้ันๆ และทําการ
บนัทกึการเรยีนรูข้องผูเ้รยีนแต่ละ
คน  

Rene’ OPL ÂÑ§ÁÕ¤ÇÒÁÍ‹Í¹µÑÇÊÙ§ËÃ×Í ÁÕ 
Flexibility ÊÙ§ ·íÒãËŒÊÒÁÒÃ¶¹íÒä»
»ÃÐÂØ¡µ�ãªŒä´Œ¡Ñº¡ÒÃ¨Ñ´¡ÒÃ¢ŒÍÁÙÅ¢‹ÒÇÊÒÃ
ã¹Í§¤�¡Ã ¨´ËÁÒÂàÇÕÂ¹ ¡ÒÃµÔ´µÒÁ
¤ÇÒÁ¤×ºË¹ŒÒ¢Í§§Ò¹µ‹Ò§æä´Œ ÍÕ¡·Ñé§´ŒÇÂ
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OPL Rene’ OPL ä»ãªŒ ¿ÃÕ µÔ´µ‹Í·Õè 02-171-0211,085-131-1083 ËÃ×Í 
admin@tpmthai.com 

-  Page  8  Of  49  -  



OT 
¢¹ÁËÇÒ¹ 
       ËÃ×Í ÂÒ¢Á 

โดย  พ.ต.วชิญั ภูพานทอง 

 

  
ช่วงงานเร่งๆ  นายจา้งหลายๆแห่งจะบงัคบัให ้

พนกังานทาํ OT กนัทุกคนนะ ลูกจา้งเกือบทุกคนจะ

ชอบเพราะถือว่าเป็นขนมหวานหรือเป็นรายได ้

เพ่ิมข้ึนนอกเหนือจากค่าจา้งปกติ  หลายๆบริษทัจึง

ใชเ้ป็นอีกเรื่องหน่ึงในการจูงใจผูส้มคัรงานเขา้มา

ทาํงานกบับริษทั   แต่ก็ยงัจะมีพนกังานบางรายมอง

เป็นยาขมไม่ยอมทาํ  โดยเฉพาประเภทที่ อยากได ้

เงินแต่ไม่อยากเหน่ือยหรือพวกขยนัตวัเป็นขน อูไ้ด ้

เป็นอู ้ ในลกัษณะเช่นน้ี นายจา้งจะใชว้ิธีการลงโทษ

ทางวินัยโดยออกหนังสือ เตือนให ้ก ับพนักงาน

เหลา่นัน้ จงึมีคาํถามวา่  
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มาตรา 24 ของ พ.ร.บ.คุม้ครองแรงงาน ระบุไวช้ดัเจนวา่ “หา้มมิใหน้ายจา้งใหลู้กจา้งทาํงาน

ล่วงเวลาในวนัทาํงานเวน้แต่ไดร้บัความยินยอมจากลูกจา้งก่อนเป็นคราวๆ ไป” ดงันัน้ โดย

สว่นใหญแ่ลว้ นายจา้งไม่มีสทิธิทีจ่ะมาบงัคบัใหลู้กจา้งทาํ OT ครบั 

A: 

… แต ่ใน วรรค 2 ของมาตรา 24 ยงัระบุเพ่ิมไวว้า่ “ในกรณีที่ลกัษณะหรือ

สภาพของงานตอ้งทาํติดต่อกนัไปถา้หยุดจะเสียหายแก่งาน หรือเป็นงานฉุกเฉิน 

หรือเป็นงานอื่นตามที่กําหนดในกฎกระทรวง นายจา้งอาจใหลู้กจา้งทํางาน

ล่วงเวลาไดเ้ท่าที่จาํเป็น” เชน่ ในกรณีของโรงพยาบาลซึ่งกาํลงัทาํการผ่าตดัอยู ่

หากหมอหรือพยาบาลหรือพนกังงานอื่นๆที่เก่ียวขอ้งหยุดทาํงานเน่ืองจากหมด

เวลาทาํงานในเวลาทาํงานปกติ กรณีถา้ทมีงานหยดุทาํงานคนไขอ้าจจะมีอนัตราย

ถึงแก่ชวีติได ้ แบบน้ีก็ถือวา่ใหท้าํงานลว่งเวลาไดเ้ทา่ทีจ่าํเป็น เป็นตน้ 

เคยมีกรณีของโรงงานหลายๆแห่ง ที่พยายามบงัคบัใหพ้นกังานมาทาํงานในช่วงวนัหยุดยาวๆ 

อยา่ง สงกรานตห์รอืปีใหม่ ทีพ่นกังานมกัจะหยดุเพ่ือกลบัไปบา้นทีต่า่งจงัหวดั แบบน้ีก็ทาํไม่ไดน้ะ

ครบั เพราะ มาตรา 25 เขาก็ “หา้มมิใหน้ายจา้งใหลู้กจา้งทาํงานในวนัหยุด” แต่ก็เชน่เคย เขา 

“เวน้แต่ในกรณีที่ลกัษณะหรือสภาพของงานตอ้งทาํติดต่อกนัไป ถา้หยุดจะเสียหายแก่งาน หรือ

เป็นงานฉุกเฉิน นายจา้งอาจใหลู้กจา้งทาํงานในวนัหยดุไดเ้ทา่ทีจ่าํเป็น” 

มีกรณีหน่ึงค่อนขา้ง Sensitive มากๆ คือ กรณีที่จะทาํ OT ตอ้งเขียนใบขอ

อนุมติัจากหวัหนา้ แลว้เผอญิมีงานทีท่าํในช ัว่โมงทาํงานปกติไม่เสร็จเรียบรอ้ย ก็

เลยตอ้งอยูต่อ่ทาํใหเ้สร็จ และไม่ได ้OT ดว้ย เพราะถือเป็นความรบัผิดชอบของ

พนกังาน … มองในแง่หน่ึง หากพนกังานแกลง้อูเ้พ่ือจะไดท้าํ OT เอาคา่แรง 1.5 

เท่า แบบน้ีบริษทัก็ลาํบาก แต่หากมองอีกแง่ หากบริษทัจงใจใหง้านทาํเยอะๆ 

จนเสรจ็ไม่ทนัในเวลาปกติ แลว้มาใหท้าํ OT กนัฟรีๆ (หรือที่ผมเรียกวา่ โอฟร)ี 

แบบน้ีก็ไมไ่หวเชน่กนั … แตก่ารพิจารณาประเด็นน้ีตอ้งดูเป็นกรณีๆ ไป 

นายจา้งสามารถทาํไดห้รอืไหม  

และควรจะมีวธีิการเชน่ไรทีไ่ม่ใหก้ลายเป็นยาขม 
Q: 
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ไดแ้ละไม่ไดน้ะครบั   อา้วไงตอบแบบน้ีละ จริงๆครบัมนัมีท ัง้ไม่จา่ย OT แต่จา่ยเป็นคา่อาหาร

ค่ารถไดค้รบั ถา้ เงินที่จา่ยเป็นค่าอาหาร ค่ารถ หรือ เบ้ียเลี้ยง หรือเรียกเป็นชื่ออื่นๆก็ตาม 

จาํนวนเงินนัน้ๆเม่ือนาํไปคาํนวนแลว้ตอ้งไม่นอ้ยกวา่  1.5 เท่าของค่าแรง  ถา้นอ้ยกวา่ไม่ได ้

ครบั 

A: 

ใหพ้นกังานทาํ OT แลว้ไม่จา่ย OT แตจ่า่ยเป็นคา่อาหาร

คา่รถแทนจะทาํไดไ้หมพวกเราคดิวา่ทาํไดไ้หมครบั  
Q: 

กฎหมายระบุชดัแลว้ในมาตรา 61 วา่ค่าล่วงเวลานัน้อตัราตอ้งไม่นอ้ยกวา่ 1.5 เท่าของอตัรา

คา่จา้งต่อช ัว่โมงในวนัทาํงานตามช ัว่โมงที่ทาํ … ดงันัน้ หากจะให ้OT ที่ 150 บาท/ช ัว่โมง ใน

กรณีเงินเดือนเกิน 30,000 บาท มนัจะยงัถูกกฎหมายตราบเท่าที่พนกังานเงินเดือนไม่เกิน 

24,000 บาท ครบั แต่ถา้มากกวา่นัน้ ถือวา่ไม่ชอบดว้ยกฎหมายเลย กรณีแบบน้ีผมเจอบ่อย

มาก โดยเฉพาะในงานที่จะตอ้งมี OT เยอะๆ เชน่ งานโรงงาน ผมเคยเจอโรงงานที่กาํหนดค่า

ลว่งเวลาตายตวั 70 บาท/ช ัว่โมง โดยไม่สนเลยวา่เป็นตาํแหน่งงานไหน เงินเดือนเทา่ไหร ่โดย

อาศยัวา่ หากยอมรบัที่คา่ล่วงเวลาเทา่น้ีได ้จะใหท้าํ OT ไดไ้ม่จาํกดั จากที่ปกติกาํหนดไวท้ี่ 3 

ช ัว่โมง/วนั ซึ่งตรงน้ีจริงๆ ก็ส่อเคา้ว่าจะมีปัญหาอีก เพราะว่า กฎกระทรวง ฉบบัที่ 3 (พ.ศ. 

2541) ออกตามความใน พ.ร.บ.คุม้ครองแรงงาน พ.ศ. 2541 กาํหนดใหช้ ัว่โมงทาํงานล่วงเวลา 

(รวมช ัว่โมงทาํงานในวนัหยดุ) ตอ้งไม่เกินสปัดาหล์ะ 36 ช ัว่โมง ดงันัน้ หากใหท้าํเกินกวา่นัน้ ก็

จะกลายเป็นผิดกฎหมายครบั  

A: 

และถา้เงินเดอืนเกิน 30,000 คดิที ่150 บาท/ช ัว่โมง ไดไ้หม Q: 
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กฎหมายระบุชดัแลว้ในมาตรา 61 วา่ค่าล่วงเวลานัน้อตัราตอ้งไม่นอ้ยกวา่ 1.5 เท่าของอตัรา

คา่จา้งต่อช ัว่โมงในวนัทาํงานตามช ัว่โมงที่ทาํ … ดงันัน้ หากจะให ้OT ที่ 150 บาท/ช ัว่โมง ใน

กรณีเงินเดือนเกิน 30,000 บาท มนัจะยงัถูกกฎหมายตราบเท่าที่พนกังานเงินเดือนไม่เกิน 

24,000 บาท ครบั แต่ถา้มากกวา่นัน้ ถือวา่ไม่ชอบดว้ยกฎหมายเลย กรณีแบบน้ีผมเจอบ่อย

มาก โดยเฉพาะในงานที่จะตอ้งมี OT เยอะๆ เชน่ งานโรงงาน ผมเคยเจอโรงงานที่กาํหนดค่า

ลว่งเวลาตายตวั 70 บาท/ช ัว่โมง โดยไม่สนเลยวา่เป็นตาํแหน่งงานไหน เงินเดือนเทา่ไหร ่โดย

อาศยัวา่ หากยอมรบัที่คา่ล่วงเวลาเทา่น้ีได ้จะใหท้าํ OT ไดไ้ม่จาํกดั จากที่ปกติกาํหนดไวท้ี่ 3 

ช ัว่โมง/วนั ซึ่งตรงน้ีจริงๆ ก็ส่อเคา้ว่าจะมีปัญหาอีก เพราะว่า กฎกระทรวง ฉบบัที่ 3 (พ.ศ. 

2541) ออกตามความใน พ.ร.บ.คุม้ครองแรงงาน พ.ศ. 2541 กาํหนดใหช้ ัว่โมงทาํงานล่วงเวลา 

(รวมช ัว่โมงทาํงานในวนัหยดุ) ตอ้งไม่เกินสปัดาหล์ะ 36 ช ัว่โมง ดงันัน้ หากใหท้าํเกินกวา่นัน้ ก็

จะกลายเป็นผิดกฎหมายครบั  

A: 

และถา้เงินเดอืนเกิน 30,000 คดิที ่150 บาท/ช ัว่โมง ไดไ้หม Q: 
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คาํถามน้ีเด็ดมาก แต่คาํตอบน่ีอาจทาํใหส้บัสนได ้… 

จริงๆ แลว้กฎหมายกําหนดใหน้ายจา้งตอ้งจ่ายค่า

ล่วงเวลาแก่ลูกจา้ง แต่ทว่า มาตรา 65 (พ.ร.บ.

คุม้ครองแรงงาน ฉบบัที่ 2 พ.ศ. 2551) กลบัมีการ

ยกเวน้ไวอ้ยูด่งัน้ี มาตรา 65 ลูกจา้งซึ่งมีอาํนาจหนา้ที่

หรอืซึง่นายจา้งใหท้าํงานอยา่งหน่ึงอยา่งใด ดงัต่อไปน้ี 

ไม่มีสิทธิไดร้บัค่าล่วงเวลาตามมาตรา 61 และค่า

ล่วงเวลาในวนัหยุดตามมาตรา 63 แต่ลูกจา้งซึ่ง 

นายจา้งใหท้าํงานตาม (3) (4) (5) (6) (7) (8) หรือ 

(9) มีสิทธิไดร้บัค่าตอบแทนเป็นเงินเท่ากบั อตัรา

คา่จา้งตอ่ช ัว่โมงในวนัทาํงานตามจาํนวนช ัว่โมงทีท่าํ  

A: 

หวัหนา้งาน และผูจ้ดัการ ไม่มีสทิธิได ้OT  Q: 

(1) ลกูจ้างซ่ึงมีอาํนาจหน้าท่ีทาํการแทน

นายจ้างสาํหรับกรณีการจ้าง การให้

บาํเหนจ็ หรือ การเลิกจ้าง  

(2) งานเร่ขายหรือชักชวนซ้ือสินค้าซ่ึง

นายจ้างได้จ่ายค่านายหน้าจากการ

ขายสินค้าให้แก่ ลกูจ้าง  

(3) งานขบวนการจัดงานรถไฟ ซ่ึงได้แก่

งานท่ีทาํบนขบวนรถและงานอาํนวย

ความสะดวก แก่การเดินรถ  

(4) งานเปิดปิดประตูนํา้หรือประตูระบาย

นํา้  

(5) งานอ่านระดับนํา้และวดัปริมาณนํา้  

(6) งานดับเพลิงหรืองานป้องกันอันตราย

สาธารณะ  

(7) งานท่ีมีลกัษณะหรือสภาพต้อง

ออกไปทาํงานนอกสถานท่ี และโดย

ลกัษณะหรือสภาพ ของงานไม่อาจ

กาํหนดเวลาทาํงานท่ีแน่นอนได้  

(8) งานอยู่เวรเฝ้าดูแลสถานท่ีหรือ

ทรัพย์สินอันมิใช่หน้าท่ีการทาํงาน

ปกติของลกูจ้าง  

(9) งานอ่ืนตามท่ีกาํหนดในกฎกระทรวง 

ท้ังนี ้เว้นแต่นายจ้างตกลงจ่ายค่า

ล่วงเวลาหรือค่าล่วงเวลาในวนัหยดุ

ให้แก่ลกูจ้าง  
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Keyword ของกรณีน้ี

อยู่ที่ขอ้ (1) ครบั คือ หากลูกจา้งมี

อาํนาจหนา้ที่ในการทาํแทนนายจา้งใน

กรณีการใหบ้ําเหน็จ ลดค่าจา้ง หรือ 

เลิกจา้ง ก็ไม่มีสิทธิไดร้บัค่าล่วงเวลา

ตามมาตรา 61 (พูดง่ายๆ อด OT) 

ดงันัน้ สว่นใหญแ่ลว้ พวกผูจ้ดัการระดบักลาง

มกัจะเขา้ข่ายน้ี เพราะพวกน้ีสามารถแจง้ไปยงั

ฝ่ายบุคคลใหเ้ลิกจา้งลูกนอ้งได ้หรือเวลาปรบั

เงินเดือน ก็เป็นคนกําหนด (นัน่คือ กระทาํการ

แทนนายจา้งนัน่เอง) แต่สาํหรบัหวัหนา้งานนัน้ 

สว่นใหญ่จะไม่ไดมี้อาํนาจในระดบันัน้ครบั ฉะนัน้

หากดูๆ แลว้ เราไม่ไดมี้อํานาจอะไรขนาดนั้น 

นายจา้งมีหนา้ทีต่อ้งจา่ยคา่ลว่งเวลาครบั แต่ก็อีก

นัน่แหละ ถา้เกิดนายจา้งใจดี ให ้OT แบบไม่

สนใจว่าตําแหน่งอะไร มีอํานาจแค่ไหน แบบน้ี

กฎหมายก็เห็นชอบดว้ยนะ เพราะถือว่าเป็น

ประโยชนแ์ก่ลูกจา้ง  

ผมเคยอ่านเจอในเวบ็ไซตห์ลายแห่ง สรุปมาตรา 

65 (1) ไวเ้ป็น “ลูกจา้งที่มีตาํแหน่งผูอ้าํนวยการ 

ผูจ้ดัการ หวัหนา้” ซึ่งมองในมุมหน่ึงถือวา่พอใช ้

แทนกันได ้เพราะบริษทัส่วนใหญ่ คนที่อยู่ใน

ตาํแหน่งระดบัน้ีมกัจะมีอาํนาจในการกระทาํแทน

นายจา้งในกรณีที่กฎหมายระบุไว ้แต่เกิดมีบาง

บริษทัไม่ไดใ้หอ้าํนาจเหล่าน้ีในตําแหน่งหวัหนา้ 

หรือ ผูจ้ดัการล่ะ?!? มนัก็จะมิชอบดว้ยกฎหมาย

ทนัทเีชน่กนันะครบั …  

ดงันัน้ยดึกฎหมายเป็นหลกันะครบั  
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อย่างที่บอกไวใ้นส่วนแรกๆครบัว่า มาตรา 24 ของ พ.ร.บ.

คุม้ครองแรงงาน ระบุไวช้ดัเจนว่า “หา้มมิใหน้ายจา้งใหลู้กจา้ง

ทาํงานล่วงเวลาในวนัทาํงานเวน้แต่ไดร้บัความยินยอมจากลูกจา้ง

ก่อนเป็นคราวๆ ไป” แล ้วนายจ ้างจะทําอย่างไรคร ับโดย

เฉพาะงานทื่จะใหท้าํ OT นัน้ไม่เขา้ข่ายขอ้ยกเวน้ที่วา่ เป็นกรณีที่

ลกัษณะหรือสภาพของงานตอ้งทาํติดต่อกนัไป ถา้หยุดจะเสียหาย

แก่งาน หรือเป็นงานฉุกเฉิน หากเป็นเช่นน้ีนะครบั  บริษทั หลาย

แห่งจะใชว้ธีิ บนัทึกชื่อผูท้ี่ไม่ยอมทาํ OT ไว ้เอามาคิดบญัชี คราว

ข้ึนเงินเดือนหรือโบนสั  บางแห่งจะเขียนไวใ้นหลกัเกณฑก์ารใช ้

สวสัดิการต่างๆของบริษทั  เช่นสวสัดิการเงินกูย้ืม โดยระบุไวใ้น

คณุสมบติัผูท้ี่จะก็ได ้จะตอ้งไม่ถูกลงโทษเป็นหนงัสือเตือน และให ้

ความรว่มมือในกิจกรรมตา่งๆของบริษทั เชน่ การทาํ OT ทุกคร ัง้

ทีบ่รษิทัขอความรว่มมือ 

A: 

ใหลู้กจา้งทาํ OT แลว้ลูกจา้งไม่ยอมทาํแลว้จะทาํอยา่งไร Q: 

ครบั… เรืองOT มนัเป็นทัง้

ขนมหวานและยาขมนะครับแต่ถา้

เรามีการบริหารจัดการดีๆจะเป็น

เพียงแคข่นมหวานอยา่งเดียว 

 

ฉบับหนา้ จะเป็นเร่ืองเก่ียวกับการ

ประเมินผลการปฎิบัติ งานการ

บริหารผลงาน การนาํเอาKPIsเขา้

มาใชใ้หเ้กิดประโยชน์กับองคก์รนะ

ครบั  
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วธิกีารถา่ยน้ํามนั

แบบใหม่ 
áÅŒÇ¤Ø³¨ÐÅ×Á¡ÒÃ¶‹ÒÂ¹éíÒÁÑ¹áººà¡‹Òæä»àÅÂ 

Richard Biermann เขยีน 
ทมีงาน TPMthai เรยีบเรยีง 

-  Page  16  Of  49  -  



àÃÒ·ÃÒº¡Ñ¹ ṌÍÂÙ‹áÅŒÇÇ‹Ò 80% ¢Í§»˜ÞËÒà¤Ã×èÍ§¨Ñ¡Ã 
ã¹·Ò§¡Å  à¡Ô´¨Ò¡¡ÒÃËÅ‹ÍÅ×è¹·ÕèäÁ‹¶Ù¡µŒÍ§àËÁÒÐÊÁ 

Ñ́§¹Ñé¹¡ÒÃãËŒ¤ÇÒÁÊíÒ¤ÑÞµ‹Í¡ÒÃËÅ‹Í
Å×è¹·Õè¶Ù¡µŒÍ§ Ö̈§¶×ÍÇ‹Òà»š¹àÃ×èÍ§·Õè¹Ñ¡
ºíÒÃØ§ÃÑ¡ÉÒÁ×ÍÍÒªÕ¾µŒÍ§ãËŒ¤ÇÒÁãÊ‹
ã¨à»š¹¾ÔàÈÉ µÒÃÒ§¡ÒÃà»ÅÕèÂ¹¶‹ÒÂ
¹éíÒÁÑ¹µ‹Ò§æ Ö̈§¶Ù¡¡íÒË¹´¢Öé¹ÁÒà¾×èÍ
ÃÑ¡ÉÒãËŒà¤Ã×èÍ§ Ñ̈¡ÃÁÕ¤ÇÒÁ¾ÃŒÍÁã¹
¡ÒÃãªŒ§Ò¹ 

ËÃ×Í·ÕèàÃÕÂ¡Ç‹ÒÁÕ  
Reliability ÁÒ¡¢Öé¹  
áµ‹¡çµŒÍ§áÅ¡ÁÒ¡Ñº 
¡ÒÃàÊÕÂàÇÅÒ  
¡íÒÅÑ§¤¹  
¤‹ÒãªŒ ‹̈ÒÂ 
áÅÐ¤‹ÒàÊÕÂàÇÅÒã¹¡ÒÃ·Õè¨ÐµŒÍ§ 
ËÂØ´à¤Ã×èÍ§ Ñ̈¡Ãà¾×èÍ·íÒ¡ÒÃà»ÅÕèÂ¹¶‹ÒÂ¹éíÒÁÑ¹µÒÁàÇÅÒ·Õè¡íÒË¹´ 

«Öè§ã¹á¼¹¡ÒÃºíÒÃØ§ÃÑ¡ÉÒË¹Öè§æ ¹Ñé¹
¨Ð¾ºÇ‹ÒàÇÅÒáÅÐ¡íÒÅÑ§¤¹·ÕèãªŒã¹¡ÒÃ
à»ÅÕèÂ¹¶‹ÒÂ¹éíÒÁÑ¹¹Ñé¹äÁ‹¹ŒÍÂàÅÂ ¨º
ºÒ§¤ÃÑé§à¡Ô´à»š¹§Ò¹·Õè·íÒäÁ‹·Ñ¹ËÃ×Í 
Backlog àÊÕÂ´ŒÇÂ«éíÒ à¾ÃÒÐ¡ÒÃ¨Ð
à»ÅÕèÂ¹¶‹ÒÂ¹éíÒÁÑ¹¤ÃÑé§Ë¹Öè§ µŒÍ§ÃÍ
ËÂØ´à¤Ã×èÍ§ Ñ̈¡ÃáÅŒÇ¶‹ÒÂ¹éíÒÁÑ¹à¡‹Ò
ÍÍ¡¨¹ËÁ´¨Ò¡¹Ñé¹ Ö̈§àµÔÁ¹éíÒÁÑ¹ãËÁ‹
à¢ŒÒä» ·íÒãËŒàÊÕÂàÇÅÒã¹¡ÒÃà»ÅÕèÂ¹
¶‹ÒÂäÁ‹¹ŒÍÂ 
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«Öè§¡ÒÃ·íÒàª‹¹¹Õé·íÒãËŒ
à Ç Å Ò ·Õè ã ªŒ ã ¹ ¡ Ò Ã
à»ÅÕèÂ¹¶‹ÒÂáµ‹ÅÐ¤ÃÑé§
¹ŒÍÂÅ§ ÍÕ¡·Ñé §ÂÑ §
ÊÒÁÒÃ¶·íÒä´Œ·Ñé§·Õè
à¤Ã×è Í§ Ñ̈¡Ãà´Ô¹ÍÂÙ‹
á Å Ð ÂÑ § ä ´Œ à Ç Å Ò ·Õè
à¤Ã×èÍ§ Ñ̈¡Ã¨ÐµŒÍ§ÁÒ 
Set up ãËÁ‹ 
 
Ë ÅÑ § ¨ Ò ¡ ·Õè Ë ÂØ ´
à¤Ã×èÍ§ä»áÅŒÇÍÕ¡´ŒÇÂ 
µÑÇà´Ã¹·Õè¹‹Ò¨ÐàÅ×Í¡
¹íÒÁÒãªŒ¤ÇÃà»š¹áºº
·ÕèÁÕÊ»ÃÔ§ÍÂÙ‹ÀÒÂã¹
à ¾×è Í ·Õè ¨ Ð ·í Ò ã ËŒ
Ê Ò Á Ò Ã¶¤Çº¤Ø Á
»ÃÔ Á Ò³¡ÒÃ¶‹ Ò Â
ÍÍ¡¢Í§¹éí ÒÁÑ¹ ä´Œ
ÍÂ‹Ò§ªŒÒæ ¹éíÒÁÑ¹·Õè
à µÔ Á ¡ç ¨ Ð ä ´Œ à ¢Œ Ò ä »
á·¹·Õè ä´Œ·Ñ¹ ·íÒãËŒ
¡ÒÃ·íÒ§Ò¹äÁ‹µŒÍ§
ËÂØ ´ ª Ð §Ñ ¡ áÅ Ð ÂÑ §
ÊÒÁÒÃ¶·Õè¨ÐÃÑ¡ÉÒ
¤ Ç Ò Á à »š ¹ ¿� Å� Á
¹éíÒÁÑ¹äÇŒä´ŒÍÕ¡´ŒÇÂ 

áµ‹´ŒÇÂà·¤¹Ô¤¡ÒÃà»ÅÕèÂ¹¶‹ÒÂ¹éíÒÁÑ¹áººãËÁ‹¹Õé¨Ðª‹ÇÂãËŒ
ÊÒÁÒÃ¶Å´àÇÅÒ·ÕèãªŒã¹¡ÒÃà»ÅÕèÂ¹¶‹ÒÂ¹éíÒÁÑ¹Å§ä´ŒÍÂ‹Ò§
àËÅ×Íàª×èÍ  

¢Ñé¹µÍ¹áÃ¡  
à¾ÕÂ§àÃÒµÔ´µÑé§µÑÇ¶‹ÒÂ¹éíÒÁÑ¹ËÃ×Í Drain ·ÕèÊÒÁÒÃ¶ Ñ̈º
àÍÒµÐ¡Í¹áÅÐ¹éíÒä»µÔ´µÑé§äÇŒã¹ Ø̈´·Õèà»š¹ Ø̈´µèíÒÊØ´Í‹Ò§
¹éíÒÁÑ¹¹Ñé¹æ ËÃ×Í Sump «Öè§·ÕèµÑÇà´Ã¹¹ÕéÂÑ§ÊÒÁÒÃ¶·íÒ
ãËŒ¼ÙŒãªŒà¤Ã×èÍ§ Ñ̈¡ÃàËç¹ä´ŒÇ‹ÒÊÀÒ¾¢Í§¹éíÒÁÑ¹·ÕèÍÂÙ‹ã¹¶Ñ§¹Ñé¹
à»š¹ÍÂ‹Ò§äÃ  

à¾ÕÂ§áµ‹àÃÒ¡íÒË¹´¡ÒÃà»ÅÕèÂ¹¶‹ÒÂ¹éíÒÁÑ¹ÍÍ¡¨Ò¡·Ò§µÑÇà´Ã¹¹Õéâ´Â
¡íÒË¹´ãËŒà»ÅÕèÂ¹¶‹ÒÂà¾ÕÂ§ºÒ§Ê‹Ç¹áÅÐàµÔÁÅ§ä»à·‹Ò¡Ñº·Õè¶‹ÒÂÍÍ¡ÁÒ¡
ËÃ×Í Partial Drain «Öè§ª‹Ç§àÇÅÒ¡ÒÃà»ÅÕèÂ¹¶‹ÒÂ¹Õé¡ç¤ÇÃ·Õè¨Ð·íÒãËŒ
¤ÃºµÒÁÃÍº¢Í§¡ÒÃºíÒÃØ§ÃÑ¡ÉÒ¾Í´Õ àª‹¹ ¶ŒÒà´ÔÁàÃÒ¡íÒË¹´ãËŒ
à»ÅÕèÂ¹¶‹ÒÂ¹éíÒÁÑ¹à¤Ã×èÍ§·Ø¡ 1 »‚ áÅÐàÃÒ¨Ð·íÒ¡ÒÃà»ÅÕèÂ¹¶‹ÒÂºÒ§Ê‹Ç¹
í̈Ò¹Ç¹ 4 ¤ÃÑé§ ¡ç¤ÇÃ¨Ð·íÒ¤ÃÑé§ÅÐ 1 ã¹ 4 Ê‹Ç¹¢Í§¹éíÒÁÑ¹ã¹¶Ñ§áÅÐ

·íÒ·Ø¡ 3 à´×Í¹ 

¨Ò¡¹Ñé¹  

ÀÒ¾»ÃÐ¡Íº·Õè 1 : Bottom Sediment áÅÐ  Water (BS&W) bowl  
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Water and other 
contaminates will bond 
with  naphthenic and 

aromatic molecules (left) 
becoming dissolved in the 
oil. Branchd chains contain 

no rings for which the 
contaminates to become 
entrained or dissolved in 
Hydrocraking breaks the 
double bonds converting 
them to paraffins and 

releasing the contaminates.  

ÀÒ¾»ÃÐ¡Íº·Õè 2 : Hydrocarbon bonds 

 ·íÒäÁÇÔ Õ̧¡ÒÃ¹Õé¨Ö§ãªŒ§Ò¹ä Œ́ àÃÒµŒÍ§ÁÒ·íÒ¤ÇÒÁà¢ŒÒã¨ÇÔ·ÂÒÈÒÊµÃ�àº×éÍ§ËÅÑ§á¹Ç¤Ô´¹Õé¡Ñ¹¡‹Í¹ 
ã¹»˜¨ Ø̈ºÑ¹¹Õé¹éíÒÁÑ¹·ÕèãªŒ¡Ñ¹ÍÂÙ‹¹Ñé¹à¡×Íº·Õè¨Ðà»š¹¹éíÒÁÑ¹ÊÑ§à¤ÃÒÐË�á·º·Ñé§ËÁ´ «Öè§ã¹âÁàÅ¡ØÅ¢Í§¹éíÒÁÑ¹¨ÐÁÕ
¤ÒÃ�ºÍ¹ÍÐµÍÁÍÂÙ‹ 25 ¶Ö§ 40 µÑÇ «Öè§¨ÐÂÖ´à¡ÒÐ¡ÑºÍÐµÍÁ¢Í§äÎâ´Ãà¨¹ã¹¾Ñ¹¸Ð·Õèáµ¡µ‹Ò§¡Ñ¹ÍÍ¡ä» «Öè§
¾Ñ¹¸Ð¢Í§¤ÒÃ�ºÍ¹ÍÐµÍÁ·Õèà»š¹ÊÍ§á¢¹áÅÐà»š¹Ç§¹Õé¨Ð·íÒãËŒà¡Ô´à»š¹â¤Ã§ÊÃŒÒ§¢Í§ÍÐâÃÁÒµÔ¡¡Ñºá¹¿·Ò¹Ô¤ 
«Öè§Ç§¹ÕéàÍ§·Õè¨Ð·íÒãËŒ¹éíÒ ÊÔè§»¹à»„œÍ¹µ‹Ò§æ ¡ÃÐºÇ¹¡ÒÃ¹Ñé¹§‹ÒÂÁÒ¡ Œ́ÇÂÇ§áËÇ¹¹ÕéàÍ§ âÁàÅ¡ØÅ¢Í§¹éíÒÁÑ¹¨Ðä»
Ñ̈º¡ÑºâÁàÅ¡ØÅ¢Í§¹éíÒ·íÒãËŒ¹éíÒµÔ´ÁÒ¡ÑºâÁàÅ¡ØÅ¢Í§¹éíÒÁÑ¹ Ê‹Ç¹¢Í§ÊÔè§á»Å¡»ÅÍÁ¹Ñé¹¹éíÒÁÑ¹¨ÐÊÙÞàÊÕÂ¤ÇÒÁ

à»š¹¾Ñ¹¸Ð¤Ù‹ä»áÅŒÇáÅŒÇ¡ÅÒÂä»à»š¹âÁàÅ¡ØÅ¢Í§¾ÒÃÒ¿�¹Ô¤«Öè§ÁÕÃÙ»Ã‹Ò§à»š¹µÒ¢‹ÒÂ¨Ò¡¹Ñé¹¡ç¨Ðä» Ñ̈º¡ÑºâÁàÅ¡ØÅ
¢Í§ÊÔè§á»Å¡»ÅÍÁáÅŒÇµ¡µÐ¡Í¹Å§ÁÒ·Õè Sump ¢Í§¶Ñ§¹éíÒÁÑ¹ Ñ́§¹Ñé¹¡ÒÃà»ÅÕèÂ¹¶‹ÒÂáºººÒ§Ê‹Ç¹¹Õé Ö̈§à»š¹
¡ÒÃ¹íÒàÍÒÊÔè§á»Å¡»ÅÍÁµ‹Ò§æÍÍ¡¨Ò¡ÃÐºº¢Í§¹éíÒÁÑ¹ä Œ́º‹ÍÂæ áÅÐÂÑ§à»š¹¡ÒÃ¹íÒ¹éíÒÁÑ¹ãËÁ‹à¢ŒÒÁÒÊÙ‹ÃÐººÍÕ¡
Œ́ÇÂ 
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àÃÒÊÒÁÒÃ¶·Õè¨Ð¾ÔÊÙ¨¹�ÇÔ Õ̧¡ÒÃ¹Õéä Œ́â´Â¡ÒÃãËŒ¹íÒàÍÒ¹éíÒÁÑ¹·Õèà´Ã¹ÍÍ¡ÁÒ¹Ñé¹ä»·íÒ¡ÒÃµÃÇ¨ÊÍº ¨Ð¾ºÇ‹Ò
¹éíÒÁÑ¹·Õè¶‹ÒÂÍÍ¡ÁÒ¨ÐÂÑ§¤§ÁÕ¤Ø³ÊÁºÑµÔ·Õè Ṍ¾Í·Õè¨ÐãªŒä Œ́ÍÂÙ‹àÊÁÍ «Öè§ Ṍ¡Ç‹Ò¡ÒÃ·ÕèàÃÒ¨ÐãªŒ¹éíÒÁÑ¹¨¹ËÁ´
ÊÀÒ¾áÅŒÇà»ÅÕèÂ¹¶‹ÒÂà¾ÃÒÐà·‹Ò¡ÑºÇ‹ÒàÃÒä Œ́ãªŒ¹éíÒÁÑ¹·ÕèàÊ×èÍÁ¤Ø³ÀÒ¾ä»áÅŒÇã¹ª‹Ç§àÇÅÒË¹Öè§ 

áµ‹á¹‹¹Í¹Ç‹Ò¡ÒÃà»ÅÕèÂ¹¶‹ÒÂ¹éíÒÁÑ¹áººà´ÔÁ¡çÂÑ§¤§ í̈Òà»š¹ã¹ºÒ§ Ø̈´àª‹¹ Ø̈´·Õèà»š¹ËŒÍ§à¼ÒäËÁŒ
¢Í§à¤Ã×èÍ§Â¹µ� ËÃ×Í Ø̈´·ÕèÁÕÍØ³ËÀÙÁÔËÃ×ÍáÃ§´Ñ¹ÊÙ§æ ¡çäÁ‹ÊÒÁÒÃ¶·Õè¨Ð¹íÒÇÔ¸Õ¡ÒÃ¹Õéä»ãªŒä´Œ 

¡ÒÃà»ÅÕèÂ¹¶‹ÒÂáºº¹Õé¹Í¡¨Ò¡¨Ð·íÒãËŒäÁ‹µŒÍ§àÊÕÂàÇÅÒ·ÕèµŒÍ§ËÂØ´
à¤Ã×èÍ§áÅŒÇ ÂÑ§·íÒãËŒÊÒÁÒÃ¶µÃÇ¨ÊÍºÊÀÒ¾¢Í§¹éíÒÁÑ¹ä Œ́º‹ÍÂæ 
ÍÕ¡ Œ́ÇÂ §Ò¹«‹ÍÁºíÒÃØ§¡çäÁ‹µŒÍ§ÁÕ Backlog à¤Ã×èÍ§¨Ñ¡Ã¡çäÁ‹
µŒÍ§ãªŒ¹éíÒÁÑ¹·Õè              àÊ×èÍÁÊÀÒ¾ÇÔ Õ̧¡ÒÃ¹Õé Ö̈§¹‹Ò¨Ð
à»š¹·Ò§àÅ×Í¡ãËÁ‹            ¢Í§¹Ñ¡ºíÒÃØ§ÃÑ¡ÉÒÁ×ÍÍÒªÕ¾·Õè
¨ÐàÅ×Í¡ãªŒµ‹Íä» 
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Œ́ÇÂà·¤â¹âÅÂÕ¤ÍÁ¾ÔÇàµÍÃ�·Õè¡ŒÒÇË¹ŒÒã¹»˜¨¨ØºÑ¹    
áºÃ¹ �́ Software Service Provider ¢Í§¤¹ä·Â  

ä Œ́¾Ñ²¹Òâ»Ãá¡ÃÁ¨Ñ´¡ÒÃ°Ò¹¢ŒÍÁÙÅ OPL ã¹ª×èÍ Rene’ OPL  

One Point Lesson 

 Distributed and Implemented  by 

 ´ŒÇÂ¤ÇÒÁÊÒÁÒÃ¶·Õèà»š¹ Internet 
Base Ö̈§ÊÒÁÒÃ¶ãªŒã¹¡ÒÃÊ×èÍÊÒÃä´Œ¡Ñº·Ø¡¤¹ ·Ø¡·Õè
äÁ‹Ç‹ÒºØ¤¤Å¹Ñé¹¨ÐÍÂÙ‹ÀÒÂã¹ËÃ×ÍÀÒÂ¹Í¡Í§¤�¡Ã¡çµÒÁ 
â´Â¡ÒÃàª×èÍÁâÂ§¢ŒÍÁÙÅÀÒ¾¶‹ÒÂ¨Ò¡â·ÃÈÑ¾·�Á×Í¶×Í
ËÃ×Í¡ÅŒÍ§´Ô Ô̈µÍÅáÅÐÂÑ§ãÊ‹¢ŒÍ¤ÇÒÁÅ§ä»ã¹ OPL 
áÅÐ·íÒ¡ÒÃ Upload ¶Ö§¼ÙŒÍ¹ØÁÑµÔä´Œ·Ñ¹·Õ ÊÒÁÒÃ¶
»ÃÐÂØ¡µ�ãªŒã¹¡ÒÃÊ×èÍÊÒÃ¡ÑºÅÙ¡¤ŒÒä´Œ «Öè§¤ÇÒÁÅÑº¨Ð
äÁ‹ÃÑèÇäËÅ´ŒÇÂ¡ÒÃ¡íÒË¹´ÊÔ·¸Ô¡ÅØ‹Á¤¹·Õè¨Ðà¢ŒÒ¶Ö§ 
OPL áµ‹ÅÐàÃ×èÍ§ä´Œáµ¡µ‹Ò§¡Ñ¹ ÍÕ¡·Ñé§ÂÑ§¤Œ¹ËÒ 
OPL à¡‹Ò¢Öé¹ÁÒä´ŒÍÂ‹Ò§ÃÇ´àÃçÇ 

·ÕèÊÒÁÒÃ¶¨Ñ´¡ÒÃ¡Ñº OPL ¨íÒ¹Ç¹ÁÒ¡æä´Œ
ã¹ÃÙ»¢Í§°Ò¹¢ŒÍÁÙÅ·Õè·íÒãËŒ ÊÃŒÒ§ OPL ä´Œ
§‹ÒÂ æ 

Implement Software â´Â·ÕÁÇÔ·ÂÒ¡Ã¨Ò¡ 
TPMThai  «Öè§ÁÕ»ÃÐÊº¡ÒÃ³�ã¹´ŒÒ¹¡ÒÃ
½ƒ¡ÍºÃÁáÅÐãËŒ¤íÒ»ÃÖ¡ÉÒâ´Âà©¾ÒÐã¹àÃ×èÍ§ Total 
Productive Maintenance (TPM) à¾×èÍãËŒà¡Ô´
»ÃÐÊÔ·¸ÔÀÒ¾ÊÙ§ÊØ´¢Í§Í§¤�¡Ã 

For  Further Information 
Contact  02-171-0211 ,085-131-1083 

Or Email : admin@tpmthai.com  
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·‹Òã¹ 3¹Ò·Õ 

á¡ŒàÁ×èÍÂ»Ç´ÃÇ´ÃŒÒÇ 
ÃÐËÇ‹Ò§¡ÒÃ·íÒ§Ò¹

ÊíÒ¹Ñ¡§Ò¹ 

“          ¹Ñè§»˜›¹§Ò¹Ë¹ŒÒ¤ÍÁµÑé§áµ‹àªŒÒÂÑ¹àÂç¹ á·º¨ÐäÁ‹ä´ŒÅØ¡ä»äË¹
àÅÂ ¹Í¡¨Ò¡à¢ŒÒËŒÍ§¹éíÒ áÅÐ¡Ô¹¢ŒÒÇµÍ¹¡ÅÒ§ÇÑ¹ ¡ç§Ò¹ÍÍ¡¨ÐÂØ‹§¢Ô§
¢¹Ò´¹Õé µÍ¹¹ÕéàÃÔèÁäÁ‹äËÇáÅŒÇÅ‹Ð... »Ç´àÁ×èÍÂä»·ÑèÇµÑÇàÅÂ µÒ¡çÅŒÒ ¤Í¡ç
àÁ×èÍÂ ËÅÑ§¡ç»Ç´ º‹¹ææ  §Ò¹¡çäÁ‹àÊÃç¨... à¤ÃÕÂ´ÍÕ¡ ÍÒ¡ÒÃäÁà¡Ã¹¡ç
¡íÒàÃÔº ·íÒÍÂ‹Ò§äÃ´Õ” 

ÃÈ.¹.Í.ÊØ·¸Ôì ÈÃÕºÙÃ¾Ò  
ÀÒ¤ÇÔªÒÇÔÈÇ¡ÃÃÁÍØµÊÒË¡ÒÃ ¡Í§ÇÔªÒÇÔÈÇ¡ÃÃÁà¤Ã×èÍ§¡ÅáÅÐÍØµÊÒË¡ÒÃ 

âÃ§àÃÕÂ¹¹ÒÂàÃ×ÍÍÒ¡ÒÈ¹ÇÁÔ¹·¡ÉÑµÃÔÂÒ¸ÔÃÒª 
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áÅŒÇËÅÑºµÒ¼‹Í¹¤ÅÒÂÊÑ¡¤ÃÙ‹  
ËÒ¡ÃÙŒÊÖ¡à¤×Í§µÒ ¡ç¡ÃÐ¾ÃÔºµÒ¶Õè æ ãËŒ¹éíÒµÒÁÒà¤Å×ÍºµÒ  
   ËÃ×ÍËÂ´ÂÒËÂÍ´µÒá¡ŒµÒáËŒ§  
    
áÅÐ·ÕèÊíÒ¤ÑÞ  ¤ÇÃ¾Ñ¡à¾×èÍ¢ÂÑºá¢Œ§¢ÂÑº¢Ò¡ÒÂºÃÔËÒÃ 
 ·Ø¡æ 1 ªÑèÇâÁ§(60 ¹Ò·Õ) à¾×èÍ»‡Í§¡Ñ¹áÅÐÅ´ÍÒ¡ÒÃ 
 »Ç´àÁ×èÍÂµÒÁÃ‹Ò§¡ÒÂáÅÐ Ô̈µã¨  

µŒÍ§ÃÕº¡íÒ Ñ̈´ÍÂ‹Ò§àÃ‹§´‹Ç¹ ´ŒÇÂÇÔ¸Õá¡ŒàÁ×èÍÂ 8 ·‹Ò 3 ¹Ò·Õ ·Õèâµ�Ð·íÒ§Ò¹ 

àÃÔèÁ¨Ò¡ÇÒ§§Ò¹µÃ§Ë¹ŒÒ  
ÅÐÊÒÂµÒ¨Ò¡Ë¹ŒÒ¨Í¤ÍÁ¾ÔÇàµÍÃ�  

“ËÒ¡ ¤Ø³à»š¹¤¹Ë¹Öè§·Õèà Œ̈ÒÇÒÂÃŒÒÂµÑÇ´ÕÁÑ¹ÁÒáÅŒÇÅ‹Ð¡ç...  

“ 
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§Ñé¹! àÃÒÁÒ·íÒ¡ÒÂºÃÔËÒÃ¡Ñ¹ÊÑ¡Ë¹‹ÍÂ¹Ð¤ÃÑº 
¡ÒÃ·íÒ¡ÒÂºÃÔËÒÃ¹Ñé¹¡ç¾ÒÅ¨Ðä´Œ¼Å¾ÅÍÂä´Œ/ÊÔè§·Õè´ÕµÒÁÁÒ¹Ñè¹
¤×Í ¡ç¨Ðà»š¹¡ÒÃ·íÒã¨ºÃÔËÒÃä´Œ´ŒÇÂä»ã¹µÑÇ  àÍŒÒ! àÃÔèÁ…  

·‹Ò·Õè 1   á¡ŒàÁ×èÍÂº‹Ò          
¹Ñè§ËÅÑ§µÃ§ Á×ÍÊÍ§¢ŒÒ§¨Ñº
¢Íºà¡ŒÒÍÕéàÍÒäÇŒ áÅŒÇ¤‹ÍÂ æ 
àÍÕÂ§¤Íä»·Ò§´ŒÒ¹ã´´ŒÒ¹Ë¹Öè§
ªŒÒ æ ¨¹ÃÙŒÊÖ¡µÖ§ ·íÒ¤ŒÒ§äÇŒ 
10 ÇÔ¹Ò·Õ áÅŒÇÍÂ‹Òà¾Ôè§àÍÕÂ§
¤Í¡ÅÑº ãËŒàÍÕÂ§¤Íà¾ÔèÁµ‹Íä»
ÍÕ¡ 10 ÇÔ¹Ò·Õ áÅŒÇ¤‹ÍÂ æ 
àÍÕÂ§¤Í¡ÅÑºÁÒ·‹ÒµÃ§ ·íÒ
ÊÅÑº«ŒÒÂ¢ÇÒ 
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·‹Ò·Õè 2 á¡ŒàÁ×èÍÂ¤Í   

ÂÑ¡äËÅ‹¢Öé¹ ¤ŒÒ§äÇŒ 5 ÇÔ¹Ò·Õ áÅŒÇÂÑ¡äËÅ‹Å§ ·íÒ
ÊÅÑº¡Ñ¹ 2 - 3 ¤ÃÑé§ ¨ÐÃÙŒÊÖ¡¼‹Í¹¤ÅÒÂ¡ÅŒÒÁà¹×éÍ

ºÃÔàÇ³º‹Ò ËÃ×ÍäËÅ‹ä´ŒÁÒ¡ÂÔè§¢Öé¹ 

¹Ñè§áºº·‹Ò·Õè 1 áÅŒÇà»ÅÕèÂ¹¨Ò¡àÍÕÂ§¤Í à»š¹ËÁØ¹¤Í
ä»·Ò§´ŒÒ¹ã´´ŒÒ¹Ë¹Öè§ ¨¹ÃÙŒÊÖ¡µÖ§·Õèº‹ÒËÃ×Í¤Í´ŒÒ¹
µÃ§¡Ñ¹¢ŒÒÁ ·íÒ¤ŒÒ§äÇŒ 10 ÇÔ¹Ò·Õ áÅŒÇÍÂ‹Òà¾Ôè§ËÁØ¹
¤Í¡ÅÑº ãËŒËÁØ¹à¾ÔèÁÍÕ¡¹Ô´Ë¹‹ÍÂ áÅŒÇ¤ŒÒ§äÇŒ 10 
ÇÔ¹Ò·Õ ¨Ò¡¹Ñé¹¤‹ÍÂ æ ËÁØ¹¡ÅÑºÁÒ·‹ÒµÃ§»¡µÔ 
ËÁÒÂàËµØ : ËÒ¡ÃÙŒÊÖ¡ÁÖ¹§§ ãËŒ¾Ñ¡»ÃÐÁÒ³ 5 ¹Ò·Õ  
ÅÍ§·íÒ«éíÒÍÕ¡¤ÃÑé§ ËÒ¡ÁÕÍÒ¡ÒÃÍÕ¡ µŒÍ§ä»¾ºá¾·Â�
áÅŒÇÅ‹Ð 
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·‹Ò·Õè 4  ¤ÅÒÂ¡ÅŒÒÁà¹×éÍá¢¹ 
   ãªŒÁ×Í«ŒÒÂ Ñ̈º½†ÒÁ×Í¢ÇÒ ªÙÁ×Í·Ñé§ÊÍ§¢ŒÒ§àËÂÕÂ´µÃ§ä»¢ŒÒ§Ë¹ŒÒ áÅŒÇ´Ñ´¢ŒÍÁ×Í¢ÇÒà¢ŒÒËÒ

µÑÇ ¨¹ÃÙŒÊÖ¡µÖ§ºÃÔàÇ³¢ŒÍÈÍ¡¢ÇÒ´ŒÒ¹ã¹ ·íÒ¤ŒÒ§äÇŒ 10 ÇÔ¹Ò·Õ áÅŒÇà»ÅÕèÂ¹¢ŒÒ§·íÒ 
 
ËÁÒÂàËµØ : ¶ŒÒ·íÒ·‹Ò¹ÕéáÅŒÇÁÕÍÒ¡ÒÃªÒ·Õè½†ÒÁ×Í  
          ãËŒ¾Ñ¡»ÃÐÁÒ³ 5 ¹Ò·ÕáÅŒÇÅÍ§·íÒ«éíÒÍÕ¡¤ÃÑé§  
          ËÒ¡äÁ‹ËÒÂµŒÍ§ä»¾º¹Ñ¡¡ÒÂÀÒ¾ºíÒºÑ´  
          ËÃ×Í»ÃÖ¡ÉÒ¤Ø³ËÁÍâÃ¤¡ÃÐ´Ù¡ 
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¹Ç´½†ÒÁ×Í«ŒÒÂâ´ÂãªŒ¹ÔéÇâ»‡§¢ÇÒ¡´ä»µÃ§ æ º¹½†ÒÁ×Í ËÁØ¹
¹ÔéÇâ»‡§à»š¹Ç§¡ÅÁ 3 ÃÍº (äÁ‹ãª‹¡ÒÃ¶Ù¼ÔÇË¹Ñ§) áÅŒÇ¡çàÅ×èÍ¹
¹ÔéÇâ»‡§ä»¡´ Ø̈´Í×è¹ æ ¨¹·ÑèÇ½†ÒÁ×Í ¨Ò¡¹Ñé¹ÊÅÑºä»·íÒ¡Ñº½†Ò
Á×ÍÍÕ¡¢ŒÒ§Ë¹Öè§ 

ãªŒÁ×Í¢ÇÒ´Ö§¹ÔéÇâ»‡§«ŒÒÂà¢ŒÒËÒµÑÇ ¨¹ÃÙŒÊÖ¡µÖ§ºÃÔàÇ³ÍØŒ§Á×ÍáÅÐ
¢ŒÍ¹ÔéÇâ»‡§ ·íÒ¤ŒÒ§äÇŒ 5 ÇÔ¹Ò·Õ ¨Ò¡¹Ñé¹ÊÅÑºä»·íÒÍÕ¡¢ŒÒ§ 

¡íÒÁ×Í·Ñé§ÊÍ§¢ŒÒ§ãËŒá¹‹¹·ÕèÊØ´ ¡íÒ¤ŒÒ§äÇŒ 5 ÇÔ¹Ò·Õ áÅŒÇ
¤ÅÒÂÍÍ¡ªŒÒ æ àËÂÕÂ´áÅÐ¡Ò§¹ÔéÇÁ×ÍÍÍ¡ãËŒÁÒ¡·ÕèÊØ´ 
¡Ò§¤ŒÒ§äÇŒ 5 ÇÔ¹Ò·Õ áÅŒÇ¡ÅÑºÁÒÍÂÙ‹·‹Òà´ÔÁ ·íÒ«éíÒáºº¹Õé 
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·‹Ò·Õè 8  á¡ŒàÁ×èÍÂËÅÑ§   

Â×¹ËÑ¹Ë¹ŒÒà¢ŒÒÁØÁËŒÍ§ ÂÑ¹½†ÒÁ×Íä»·Õè¼¹Ñ§ã¹á¹Ç
ÃÐ´ÑºÍ¡ ¡ŒÒÇà·ŒÒ«ŒÒÂä»¢ŒÒ§Ë¹ŒÒ áÅŒÇ¤‹ÍÂ æ â¹ŒÁ
µÑÇà¢ŒÒËÒÁØÁËŒÍ§¨¹ÈÍ¡ª¹¡íÒá¾§ ¨ÐÃÙŒÊÖ¡µÖ§
ºÃÔàÇ³Ë¹ŒÒÍ¡·Ñé§ÊÍ§¢ŒÒ§ ·íÒ¤ŒÒ§äÇŒ 10 ÇÔ¹Ò·Õ 
áÅŒÇ·íÒ«éíÒÍÕ¡ 2-3 ÃÍº 

นอกจากจะทํากายบริหารแบบงาย ๆ นี้แลว คุณก็พยายามลุกเดินบาง 
ขยับรางกายไปมาบาง อยานั่งอยูกับท่ีนาน ๆ อยาจองคอมพิวเตอร
นาน ๆ เหนื่อยนักก็พัก เครียดนักก็ปลอยวางซะบาง สุขภาพกายดี 
สุขภาพใจก็พลอยดี งานก็โลดแลน ลองนําไปใชและทําดูนะครับ  
 
“สุขภาพดี ไมมีขาย อยากไดตองทํา(เอา)เอง” 

-  Page  29  Of  49  -  



Credit Picture 
atlanticcapitalism.eu    

shutterstock.com  
zenparent.in 

flex-pt.com 
health.kapook.com 

pantip.com 
pngimg.com  

microsites.ca 
ugleepen.wordpress.com 

-  Page  30  Of  49  -  

บรรณานุกรม 
 [1] สทุธ์ิ-ศรีบรูพา (2540). เออร์กอนอมิกส์: วิศวกรรมมนุษยปัจจัย.  
        กรุงเทพฯ, บริษัท ซีเอ็ดยเูคชัน่ จํากดั. 
 [2]  http://www.doctor.or.th/node/1523 ค้นเมื่อ 25/7/58 
 [3]  www.becomehealthynow.com ค้นเมื่อ 15/8/58 
 [4]  http://www.pt.mahidol.ac.th ค้นเมื่อ 16/8/58 
 

http://www.doctor.or.th/node/1523
http://www.becomehealthynow.com/
http://www.pt.mahidol.ac.th/


สถาบนัฝึกอบรม In house/Public Training และใหค้าํปรกึษา Consulting  
ทางดา้นงานเพิม่ประสทิธภิาพขององคก์ร ในสายงานการผลติ และ สํานักงาน 

 

TPMthai training and consulting Co., Ltd.  

11/3 ถนนพระยาสุเรนทร ์แขวงสามวาตะวนัตก เขตคลองสามวา กทม 10510 

Tel : 02 - 171-0210-11 หรอื 085-131-1083 Fax : 02-171-0209 WWW.TPMThai.com 

ÊÒÂ§Ò¹ÊíÒ¹Ñ¡§Ò¹ 
เนน้การใหค้าํปรกึษาพฒันาบุคลากรในองคก์ร (Human Resources)  

และ ดา้นอืน่ ๆ เชน่ Audit ISO 9001:2008 GMP&HACCP , 
Purchasing ,Logistics, Safety    โดยทมีวทิยากรผูม้ปีระสบการณต์รง 

ÊÒÂ§Ò¹¡ÒÃ¼ÅÔµ  
เนน้ Total Productive Maintenance (TPM) เพือ่ใหเ้กดิผลลพัธ ์ 

ZERO BREAKDOWN, ZERO DEFECT and ZERO ACCIDENTทีเ่ป็นรปูธรรม 
อบรมในหอ้งสมัมนา Workshop   

และ ลง Production Line ใน site งานจรงิ เพือ่แกไ้ข และใหค้าํปรกึษา 



ตวัอย่าง หลกัสตูรทีเ่ปิดอบรม - สายงานการผลติ 

TPMthai training and consulting Co., Ltd.  

11/3 ถนนพระยาสุเรนทร ์แขวงสามวาตะวนัตก เขตคลองสามวา กทม 10510 

Tel : 02 - 171-0210-11 หรอื 085-131-1083 Fax : 02-171-0209  WWW.TPMThai.com 

 

Total Productive Maintenance - TPM  
• TPM Concept 

• TPM กบัการพฒันาองคก์รขึน้สูส่ากลทีย่ ัง่ยนื 
• TPM สาํหรบั ผูบ้รหิาร 

• TPM  หวัหนา้งาน  
• เทคนิคการเป็น TPM Facilitator 

• การวดัประสทิธภิาพโดยรวมของเคร ือ่งจกัร 
• AM + PM ทําอยา่งไรใหไ้ปดว้ยกนัได ้

• การเพิม่ผลผลติไดง้า่ย ๆ ดว้ยการลดความสญูเสยี 7 ประการ 
• การบรหิาร KPI ดว้ย TPM 

• Visual Workplace 
• Reliability Centered Maintenance (RCM) 

•  Zero Defect ดว้ย PM Analysis 
• 5 Senses for Production 



TPMthai training and consulting Co., Ltd.  
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¡ÒÃà¾ÔèÁ¼Å¼ÅÔµ (Productivity)  
• เทคนิคการป้องกนัความผดิพลาด Mistake Proofing ( Poka yoke) 

• Focus Improvement – KAIZEN – QCC 
• Zero Defect ดว้ย PM Analysis 

• Root Cause Analysis and Fish bone Diagram 
• WHY WHY – 5 G 

• Focus Improvement 
• QC 7 Tools 

• Problem Solving Technigues 
• Time Management 

• Quality Maintenance 
• OEE, SMED &Mistake Proofing 

• Initial Control 
• Modern Maintenance 

• FMEA, PDCA 
• LEAN Manufacturing 

• Six Sigma 
• SPC (Statistical Process 

•  Control), VSM 
• Value Engineering ( VE) 

• 5 ส 
 

ตวัอย่าง หลกัสตูรทีเ่ปิดอบรม - สายงานการผลติ 



ตวัอย่าง หลกัสตูรทีเ่ปิดอบรม - สายสํานักงาน 
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ÊÒÂ§Ò¹·ÃÑ¾ÂÒ¡ÃºØ¤¤Å (Human Resources)  
• ยอดหวัหนา้งาน (Leadership) 

• รว่มกนัพฒันาทมีงานสูค่วามสาํเรจ็ (Team for Work Improvement) 
• Conflict Manangement 

• Positive Thinking 
• Thinking and Strategy 

• Visionaly Leadership 
• จติสาํนึกคณุภาพ (Quality Awareness) 

• จติสาํนึกรกัองคก์ร สาํหรบั พนักงาน/ผูบ้รหิาร 
• Time Management 
• จงูใจใครก็ไดต้ามใจนึก 

• HORENSO 
• Employee Engagement 

• การสือ่สารเพือ่การทํางานเป็นทมี 
• 7 HABITS 

• OJT Lecture, สดุยอดการสอนงานดว้ยเทคนิค OJT 
• หวัหนา้งานช ัน้เลศิ 

• Coaching 
• สรา้งสขุจากการทํางาน 

• จติวทิยาการบรหิาร 
• การประสานงานสาํหรบัผูป้ระสานงานกจิกรรม 

• Engagement for High Productivity 
 



ตวัอย่าง หลกัสตูรทีเ่ปิดอบรม - สายสํานักงาน 
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ÊÒÂ§Ò¹ Ñ̈´«×éÍ  
( Procurement and Purchasing )  

• นักจดัซ ือ้มอือาชพี 
• หลกัการเจรจาตอ่รองในงานจดัซ ือ้ 

• การเพิม่ประสทิธภิาพพนักงานจดัซ ือ้ 

ÊÒÂ§Ò¹ Logistics  
• การบรหิาร Supply Chain and Logistics 

• การจดัการสนิคา้คงคลงั 
• การบรหิารคลงัสนิคา้ 

• Project Management 



ตวัอย่าง หลกัสตูรทีเ่ปิดอบรม ISO 
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ÊÒÂ§Ò¹Í×è¹ æ (ÃÐºº ISO)  
• Internal Auditor for ISO 9001 : 2008 
• โปรแกรมการเฝ้าตดิตามอยา่งตอ่เน่ืองเพือ่ความเป็นเลศิตามแนวทาง 
      ISO 9001 : 2008  
• IQA ISO 9001:2008,GMP&HACCP 
• การควบคมุระบบบรหิารงานสิง่แวดลอ้ม ISO  14001:2004  
      เขา้กบัระบบบรหิารคณุภาพ  ISO 9001 : 2008  
• ISO/TS 16949 : 2002 
• ISO 18000 
• ISO 22000 
• ISO 9001 : 2000 
• ISO 14001 : 2004 
• การตรวจประเมนิภายใน 
• CAR & PAR 
• โปรแกรมพีเ่ลีย้ง เพือ่เรง่การพฒันาทกัษะการเป็น Internal Auditor 
• การวเิคราะหร์ะบบการวดั (Measurement System Analysis : MSA 3rd  Edition 
• การวเิคราะหค์วาลม้เหลว และผลกระทบของกระบวนการออกแบบ : Design Failure 
      Modes and Effects Analysis ( DFMEAs) 
 

 



ÃÙ»áºº¨Ñ´¡ÒÃ¤ÇÒÁ»ÅÍ´ÀÑÂ 
เรียบเรียงโดย ทีมงาน TPMThai 

¡ÒÃ Ñ̈´¡ÒÃ¤ÇÒÁ»ÅÍ´ÀÑÂà»š¹ÊÔè§·ÕèÍ§¤�¡Ã·Ø¡
áË‹§µŒÍ§´íÒà¹Ô¹¡ÒÃ à¾×èÍ·Õè¨Ð·íÒãËŒ¾¹Ñ¡§Ò¹
¢Í§Í§¤�¡ÃÁÕ¡ÒÃ·í Ò§Ò¹·Õè »ÅÍ´ÀÑÂ«Öè §
¹Í¡¨Ò¡¨Ðà»š¹ä»µÒÁË¹ŒÒ·ÕèµÒÁ¡®ËÁÒÂ·Õè
¡íÒË¹´äÇŒáÅŒÇ ÂÑ§à»š¹ä»µÒÁËÅÑ¡¨ÃÔÂ¸ÃÃÁ·Õè
´Õ¢Í§¼ÙŒ»ÃÐ¡Íº¡ÒÃÍÕ¡·Ñé§ÂÑ§ÊÍ´¤ÅŒÍ§¡Ñº
ÇÑ²¹¸ÃÃÁáººä·Âæ ¢Í§àÃÒ·ÕèµŒÍ§´ÙáÅ¤¹ã¹
ºŒÒ¹ãËŒ´Õ ¡ÒÃ Ñ̈´¡ÒÃ¤ÇÒÁ»ÅÍ´ÀÑÂ Ö̈§à»š¹
ÁÒ¡¡Ç‹Òá¤‹Ë¹ŒÒ·Õè¢Í§¼ÙŒºÃÔËÒÃÍ§¤�¡Ã·Õè
¨ÐµŒÍ§·íÒáµ‹à»š¹¤ÇÒÁÃÑº¼Ô´ªÍºã¹°Ò¹Ð¢Í§
¼ÙŒãËÞ‹·Õè¾Ö§¡ÃÐ·íÒµŒÍ§¼ÙŒ¹ŒÍÂ´ŒÇÂ 
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                                             ¤ÇÒÁ»ÅÍ´ÀÑÂ 
 
                               เป็นคําสมาสกนัระหวา่งคําวา่  
                       ปลอด กบัคําวา่ ภยั คําวา่” ปลอด “ 
                   หมายถึง ปราศจาก หรือ ไมม่ี   สว่นคํา 
              วา่” ภยั ” หมายถึง สิง่ท่ีเป็นแนวโน้มท่ีจะทํา 
          ให้เกิดอนัตราย เมื่อนํามา สมาสกนั     เป็นคําวา่  

“ ปลอดภัย “ จึงหมายถึง การปราศจากสิ่ง ท่ี เ ป็น

แนวโน้มท่ีจะทําให้เกิดอันตราย คําว่าปลอดภัยจึงมี

ความหมายมากกวา่   แคค่ําวา่   ไม่มีอุบัติเหตุ   มาก 

 

 

เพราะความหมายวา่ปลอดภยัมองไกลถึงการปราศจาก 

หรือ   ไมม่ีสิง่ท่ีเป็นแม้นแตเ่พียงแนวโน้มวา่จะทําให้เกิด  

       อ ันตราย นัน่หมายถึงแม้นวา่อบุตัิเหตยุงัไมเ่กิดขึน้ 

              เทา่นัน้     แตอ่งค์กรต้องทําให้สิง่ท่ีแม้นจะเป็น 

                   เพียงแนวโน้มท่ีจะก่อให้เกิดอนัตรายก็จะมี 

                           ไมไ่ด้ สิง่ท่ีเป็นแนวโน้มท่ีจะก่อให้เกิด 

                               อนัตรายนัน้ มีความหมายรวมถึง

        -     สภาพท่ีไมป่ลอดภยั

        -     พฤติกรรมท่ีไมป่ลอดภยั 

¾ÄµÔ¡ÃÃÁ·ÕèäÁ‹»ÅÍ´ÀÑÂ เช่น การไม่สวมใส ่

PPE ของพนกังาน การใส่รองเท้าเหยียบส้น การใส่
เพียงเข็มขัดนิรภัยแต่ไม่นําสายไปคล้องกับอะไรเลย

หรือการแชทไลน์ระหวา่งขบัรถ เป็นต้น 

ÊÀÒ¾·ÕèäÁ‹»ÅÍ´ÀÑÂ เช่น สายไฟท่ีตอ่กนัโดยใช้
เพียงเทปพนัๆไว้ หรือสายไฟท่ีห้อยระโยงรยางค์ระพืน้

ซึง่จะทําให้เกิดการสะดดุได้ เป็นต้น 
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การจัดการความปลอดภยัท่ีดีจึงเป็นมากกว่าแค่

การทําให้ไมเ่กิดอบุตัิเหตเุทา่นัน้แต่เป็นการจดัการ

ให้เกิดสถานท่ีทํางานท่ีปลอดภัยกับทุกๆคนท่ี

เ ก่ียว ข้ อง  กา รจัดก ารควา มปลอด ภัยนั น้ มี

หลากหลายแนวคิด ในท่ีนีจ้ะขอยกแนวคิดของการ

จดัการความปลอดภยัท่ีเป็นท่ีนิยมใช้กนัในองค์กร

ในยคุนีม้าให้รู้จกักนัสกั 2-3  แนวคิด คือ 

á¹Ç¤Ô´ »‚ÃÒÁÔ´¤ÇÒÁ»ÅÍ´ÀÑÂ 
 

ในปี 1931 Heinrich  ได้นําเสนอปีรา

มิดแห่ งความปลอดภัยขึ น้ เ ป็นคนแรก  โดย 
Heinrich ระบุว่า 88 เปอร์เซ็นต์ ของอบุตัิเหตุ
เ กิดจากการกระทํา ท่ีไม่ปลอดภัยของบุคคล 

Heinrich ยังได้เสนอตัวเลขสดัส่วนการเกิด
อบุตัิเหตอีุกวา่ ในการท่ีจะเกิดอบุตัิเหตขุัน้บาดเจ็บ

ร้ายแรงขึ น้  1 ครั ง้นัน้จะมีอุบัติ เหตุบาดเจ็บ

เลก็น้อยอยู ่29 ครัง้ และจะมีเหตกุารณ์ไมค่าดหวงั

หรือ Incident เกิดขึน้ 330 ครัง้ (1:29ซ330) 

ดงัรูปท่ี 1 

ตามแนวคิดน้ีการเกิดอุบติัเหตุจึงเกิดจาก 

การกระทาํของมนุษยซ่ึ์งสามารถท่ีจะหลีกเล่ียงได ้

รูปที่ 1 
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Frank Bird   ได้ทําการวิเคราะห์

ข้อมลูการเกิดอบุตัิเหตแุละได้นําเสนอสดัสว่นของ

การเกิดอบุตัิเหตใุหมค่ือ 1:10:30:600 หมายความ

วา่ ในการเกิดอบุตัิเหตขุัน้ร้ายแรงมากหรือเสยีชีวิต 

1 ครัง้จะมีอุบัติเหตุขัน้บาดเจ็บ 10 ครัง้และมี

อบุตัิการณ์เกิดขึน้ 30 ครัง้โดยมีเหตกุารณ์เฉียดอีก 

600 ครัง้  

ต่อมา Watson P.Ledet ได้เสนอแนวคิด

ของการควบคมุกระบวนการโดยการเช่ือมโยงเอาความนา่เช่ือถือ

ของโรงงานมาใช้ ซึ่งพบว่า ยิ่งมี Minor Defect มากเท่าไร 
ก็จะทําให้โอกาสท่ีจะเกิดความสญูเสยีมากขึน้ และยิ่งโอกาสท่ีจะ

เกิดความสูญเสียมากขึน้ ก็จะทําให้เกิดเหตุการณ์ใหญ่ๆ เกิด

มากขึน้ ในอตัราสว่น 1:10:6,500:20,000 ดงัรูปท่ี 2 

 

แต่ผู้ เช่ียวชาญด้านความปลอดภยัสมยัใหม่กลบัไม่ค่อยเห็นด้วยกบัแนวคิดนีน้กั เพราะ

การท่ีจะสามารถลดอบุตัิเหตไุด้นัน้จะต้องทําการเปล่ียนแปลงท่ีพฤติกรรมของพนกังาน

จึงจะสามารถลดอบุตัิเหตลุงได้ จึงดเูหมือนจะเป็นผลกัภาระให้กับพนกังานมากกว่าท่ี

จะเป็นผู้บริหาร 
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จะเห็นได้ว่า ย่ิงโรงงานมีความน่าเช่ือถือมากเท่าไรก็จะย่ิงส่งผลดีต่อความ

ปลอดภัยของคนทาํงานและกระบวนการมากขึน้เท่าน้ัน ในงานวิจัยท่ีกล่าวมา

ข้างต้น จะเห็นได้ว่าย่ิงความน่าเช่ือถือของโรงงานมีมากเท่าไรย่ิงทาํให้โรงงานมี

ความปลอดภัยมากขึน้มีต้นทุนการผลิตท่ีตํา่ ดังน้ันผู้บริหารจึงควรท่ีจะให้ความ

สนใจท่ีจะสนับสนุนให้ความน่าเช่ือถือของโรงงานสูงขึน้เพ่ือท่ีจะทาํให้ต้นทุน

การผลิตและความปลอดภัยเป็นผลลพัธ์ท่ีได้กลบัคืนมา 
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Andrew Hopkins  
จึงได้นําเสนอว่าความปลอดภัยของบุคคลกับ

ความปลอดภัยของกระบวนการนัน้มีความ

แตกตา่งกันแตก็่มีความเช่ือมโยงกนั ดงันัน้การ

ท่ีจะทําให้เกิดความปลอดภัยในสองประเด็นนี ้

จึง ต้องมี วิ ธีการท่ีแตกต่างกันไปด้วย โดย 

Hopkins เช่ือว่าความปลอดภยัของบุคคล
ขึน้กับพฤติกรรมของบุคคลนัน้ๆ ซึ่งสามารถ

แก้ไขพฤติกรรมได้ด้วยการจัดการฝึกอบรม 

สร้างมาตรฐาน  

จัดให้มีการสวมใส่ PPE เป็นต้น ในขณะท่ีความ
ผิดพลาดในกระบวนการผลิตจะก่อให้เกิดความเส่ียงท่ีจะ

เกิดเหตกุารณ์ร้ายแรง เหตกุารณ์ร้ายแรงนีเ้ป็นผลมาจาก

การขาดวินัยในการทํางาน ย่ิงขาดวินยัความเส่ียงท่ีจะ

เกิดเหตกุารณ์ร้ายๆ ย่ิงมากขึน้ ดงัรูปท่ี 3 และ 4  โดยใน

รูปท่ี 4 จะเห็นได้ว่าทัง้ของเสียและความผิดพลาดใน

กระบวนการสามารถท่ีจะมีผลกระทบต่อความน่าเช่ือถือ 

ความปลอดภัยในกระบวนการและอุบตัิเหตขุัน้ร้ายแรง 

ดงันัน้ในการลดอุบตัิเหตุนัน้จึงต้องมีวินัยในการควบคุม

กระบวนการ 
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จะเห็นได้ว่าทุกรูปที่นําเสนอนัน้จะเป็นรูปการนําเสนอ

แบบปีรามิด นัน่หมายความว่า ย่ิงฐานของปีรามิดกวา้ง

เท่าไรก็แสดงถึงโอกาสของการเกิดทีม่ากข้ึน และหากเรา

ต้องการที่จะจดัการที่ยอดของปีรามิดหรือที่อบุติัเหตุขัน้

ร้ายแรงเราจะต้องจัดการที่ฐานของปีรามิดเสียก่อน ซ่ึง

รูปแบบของปีรามิดแบบนี้ทําใหเ้ห็นถึงลําดบัขัน้ของการ

เกิดอบุติัเหตแุละจะเห็นถึงผลของลพัธ์ของแต่ละขัน้ที่จะ

นําไปสู่ส่ิงอื่นได้อย่างชดัเจน เราจึงสามารถกําหนดการ

จดัการกบัปัญหาต่างๆ ไดอ้ย่างเหมาะสมต่อไป 
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á¹Ç¤Ô´ á¼‹¹ªÕÊ¢Í§ÊÇÔÊ 
ã¹»‚ 1990 James Reason ä´Œ¹íÒàÊ¹Íá¹Ç¤Ô´¢Í§ Swiss Cheese 
â´Âàª×èÍÇ‹Òã¹áµ‹ÅÐ¡ÒÃ¡ÃÐ·íÒÂ‹ÍÁÁÕâÍ¡ÒÊ·Õè¨Ð¼Ô´¾ÅÒ´ à»ÃÕÂºàËÁ×Í¹¡Ñº
á¼‹¹à¹Âá¢ç§·ÕèÁÕÃÙ áµ‹¡ÒÃ·Õè¨Ðà¡Ô´ÍØºÑµÔàËµØä´Œ¨ÐµŒÍ§ÁÕËÅÒÂæ ¡ÒÃ¡ÃÐ·íÒ·ÕèµŒÍ§
¼Ô´¾ÅÒ´¾ÃŒÍÁæ ¡Ñ¹ 

เช่น สมมติว่า อุบตัิเหตุเคร่ืองจักรทบัมือพนกังาน เกิด
จากเคร่ืองจกัรเกิดการทํางานท่ีผิดพลาดเกิดชิน้งานติดท่ี

เคร่ืองจักร พนักงานจึงเปิดฝาครอบขึน้เพ่ือเอาชิน้งาน

ออกแต่ระบบการหยดุเคร่ืองจกัรทนัทีท่ีฝาครอบเปิดก็ไม่

ทํางานและพนักงานก็ละเลยกฎด้วยการเอามือเข้า

เคร่ืองจกัรกอ่นท่ีจะหยดุเคร่ือง จะเห็นวา่เหตกุารณ์แบบนี ้

เกิดจากความผิดพลาดหลายอย่างท่ีเกิดล้มเหลวหรือใช้

งานไม่ได้หลายๆ อย่างพร้อมๆกัน เพราะถ้าเคร่ืองไม่

ทํางานผิดพลาดพนักงานก็ไม่ต้องเอาชิน้งานออก ถ้า

ระบบตดัเคร่ืองเมื่อเปิดฝาทํางานเคร่ืองก็จะหยดุทนัทีท่ี

เปิดฝาขึน้ และถ้าพนกังานไม่ละเลยกฎท่ีต้องปิดเคร่ือง

ก่อนเอามือเข้าไปในเคร่ือง อบุตัิเหตก็ุคงไมเ่กิดขึน้ เปรียบ

เหมือนกบัแผ่นชีสหลายๆ แผ่น ท่ีนํามาเรียงซ้อนกนั แผ่ย

ชีสแตล่ะแผน่จะมีรู หากมีชีสเพียงแผน่เดียวเราก็สามารถ

มองทะลแุผ่นชีสไปได้จากรูนี ้แต่ถ้านําแผ่นชีสท่ีแตกต่าง

กนั 2 แผ่นมาซ้อนกนั การท่ีเราจะมองทะลจุากแผ่นท่ี 1 

ผา่นแผน่ท่ี 2 ไปได้ก็จะมีโอกาสท่ีน้อยลง 
 

ยิ่งเรามีแผ่นชีสมากแผ่นเท่าไรเราก็ยิ่งมีโอกาสท่ีจะ

มองทะลผุ่านแผ่นชีสไปได้น้อยลงเท่านัน้ Reason 
จึงเสนอว่า ในการทํางานแต่ละอย่างจะมีขัน้ตอน

ปฏิบัติ ท่ีชัดเจนหรือในการทํางานอย่างไรก็จะมี

มาตรการป้องกันท่ีแน่นอนด้วย แต่ไม่ว่าจะเป็น

มาตรการหรือระบบใดๆก็ เ ป็นพลวัตรหรือเ ป็น 

Dynamic ไม่คงท่ีเปลี่ยนแปลงเสมอ หากเปรียบ
กบัแผน่ชีสก็เหมือนกบัการหมนุแผ่นชีส ไปเร่ือยๆ เมื่อ

เรามีแผ่นชีสหลายๆแผ่น แต่ละแผ่นก็มีรูและหมุนไป

เร่ือยๆ โอกาสท่ีจะมองผ่านรูบนแผ่นชีสจาก แผ่นท่ี 1 

จนถึงแผน่สดุท้ายก็เหมือนกบัโอกาสท่ีจะเกิดอบุตัิเหตุ

ขึน้  
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 í̈Ò¹Ç¹á¼‹¹ªÕÊ à»ÃÕÂºàËÁ×Í¹ÁÒµÃ¡ÒÃ·ÕèÁÕ¡ÒÃ
»‡Í§¡Ñ¹ËÅÒÂæªÑé¹ ËÒ¡ í̈Ò¹Ç¹á¼‹¹ÂÔè §ÁÕÁÒ¡ 
âÍ¡ÒÊ·Õè¨ÐÁÍ§¼‹Ò¹ä´Œ·Ø¡á¼‹¹¡ç¨ÐÂÒ¡¢Öé¹ 

 ¢¹Ò´¢Í§ÃÙáµ‹ÅÐÃÙº¹á¼‹¹ªÕÊ à»ÃÕÂºàËÁ×Í¹¡Ñ¹ 
¤ÇÒÁÂÒÇ¹Ò¹·ÕèÁÕ¡ÒÃÅÐàÁÔ´ËÃ×Í¡ÒÃ»Å‹ÍÂ»ÅÐ
ÅÐàÅÂãËŒÁÒµÃ¡ÒÃ¹Ñé¹æ¶Ù¡ÅÐàÁÔ´ ÂÔè§»Å‹ÍÂãËŒÁÕ¡ÒÃ
ÅÐàÁÔ´ÁÒµÃ¡ÒÃ¹Ò¹ÃÙ¡ç¨ÐÂÔè§ãËÞ‹¢Öé¹ 

 í̈Ò¹Ç¹ÃÙº¹á¼‹¹ªÕÊ à»ÃÕÂºàËÁ×Í¹âÍ¡ÒÊËÃ×Í
¤ÇÒÁ¶Õè·Õè¨Ðà¡Ô´¡ÒÃÅŒÁàËÅÇ¢Í§áµ‹ÅÐÁÒµÃ¡ÒÃ·Õè
¡íÒË¹´äÇŒ âÍ¡ÒÊ·ÕèÁÒµÃ¡ÒÃ¹Ñé¹æ ¶Ù¡ÅÐàÅÂÂÔè§ÁÒ¡
à»ÃÕÂºàËÁ×Í¹ í̈Ò¹Ç¹ÃÙ·ÕèÁÒ¡¢Öé¹º¹á¼‹¹ªÕÊ ÂÔè§ÁÕ
í̈Ò¹Ç¹ÃÙ¹ŒÍÂâÍ¡ÒÊ·Õè¨ÐÁÍ§¼‹Ò¹ä´Œ·Ø¡á¼‹¹¡ç¨Ð¹ŒÍÂ 
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ซึ่งการท่ีจะเกิดอุบตัิเหตไุด้นัน้จะเกิดจาก

การท่ีรูบนแผ่นชีสแต่ละแผ่นมาซ้อนกัน

พอดี ทําให้สามารถทะลผุ่านจากผ่านแรก

ไปถึงแผ่นสุดท้ายได้ ซึ่งต่อมาดปูองท์ได้

นําเอารูปแบบชีสนีไ้ปกําหนดเป็น รูปแบบ

เหตขุองการเกิดอบุตัเิหต ุดงัรูปท่ี 5  

รูปที่ 5 

ซึง่หากพิจารณาตามแนวคิดของดปูองท์แล้วจะเห็น

ว่าการเกิดอุบัติ เหตุนัน้ เกิดจากการปล่อยปละ

ละเลยของฝ่ายบริหารจากบนสดุลงมา นัน้คือความ

รับผิดชอบในเร่ืองของความปลอดภัยจึงอยู่กับ

ผู้บริหารท่ีจะวางระบบหรือสร้างมาตรการตา่งๆให้มี

ความรัดกมุบงัคบัใช้อย่างจริงจงัเพ่ือท่ีจะลดจํานวน

และขนาดของรูบนแผน่ชีสท่ีตนเองรับผิดชอบให้เล็ก

ลงให้ได้มากท่ีสดุ 

จากแนวคิดของดูปองท์นี ้ได้นําแนวคิด

ของ แผ่นชีสจากสวิสไปใช้ โดยได้ให้แผ่น

ชีสแต่ละแผ่นเป็นระบบงานตามสายการ

บงัคบับญัชาแต่ละขัน้โดยแผ่นแรกสุดจะ

เป็นแผ่นท่ีเป็นตวัแทนของผู้บริหารสูงสุด

ขององค์กรไลเ่รียงไปเร่ือยๆ ดงัรูปท่ี 6 

 
 

รูปที่ 6 
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á¹Ç¤Ô´ 3E ËÁÒÂ¶Ö§ ¡ÒÃ¡íÒË¹´ÇÔ¸Õ¡ÒÃ·íÒ§Ò¹ÍÂ‹Ò§»ÅÍ´ÀÑÂ
áÅÐÁÒµÃ¡ÒÃ¤Çº¤ØÁºÑ§¤ÑºãËŒ¾¹Ñ¡§Ò¹»¯ÔºÑµÔµÒÁ
ÇÔ¸Õ¡ÒÃ·íÒ§Ò¹·Õè¡íÒË¹´äÇŒÍÂ‹Ò§à¤Ã‹§¤ÃÑ´ à¾×èÍãËŒà¡Ô´
¡ÒÃà»ÅÕèÂ¹á»Å§¾ÄµÔ¡ÃÃÁ¡ÒÃ·íÒ§Ò¹ 

nforcement  ¤×Í¡ÒÃãËŒ¤ÇÒÁÃÙŒ¡Ñº¾¹Ñ¡§Ò¹áÅÐ¼ÙŒ·Õè
à¡ÕèÂÇ¢ŒÍ§à¾×èÍàÊÃÔÁÊÃŒÒ§ãËŒ à¡Ô´¡ÒÃ
·íÒ§Ò¹·Õè»ÅÍ´ÀÑÂ 

ducation  

ËÁÒÂ¶Ö§ ¡ÒÃãªŒËÅÑ¡¡ÒÃ·Ò§ÇÔÈÇ¡ÃÃÁã¹¡ÒÃ
ÍÍ¡áººà¤Ã×èÍ§ Ñ̈¡Ã à¤Ã×èÍ§Á×Í à¤Ã×èÍ§»‡Í§¡Ñ¹ ¡ÒÃ
ÇÒ§¼Ñ§âÃ§§Ò¹ ÃÐºº·Ò§ÇÔÈÇ¡ÃÃÁµ‹Ò§æ ã¹ÍÑ¹·Õè¨Ð
·íÒãËŒ¡ÒÃ·íÒ§Ò¹à¡Ô´¤ÇÒÁ»ÅÍ´ÀÑÂã¹¡ÒÃ·íÒ§Ò¹
ÁÒ¡·ÕèÊØ´ 

ngineering  

¡ÒÃ»‡Í§¡Ñ¹ÍØºÑµÔàËµØµÒÁá¹Ç¤Ô´ 3E «Öè§»ÃÐ¡Íºä»´ŒÇÂ  
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ÃÙ»áºº¨Ñ´¡ÒÃ¤ÇÒÁ»ÅÍ´ÀÑÂ 

 หากเราพิจารณาดูให้ดี จะพบว่าในแนวคิดเร่ืองปีรามิดความ

ปลอดภยัการจดัการเพ่ือท่ีจะลดอบุตัิเหตลุงได้ จะต้องปรับหรือแก้ไขท่ีพฤติกรรมของผู้ ท่ี

ทํางานหรือลดพฤติกรรมท่ีไม่ปลอดภยัจึงจะทําให้อบุตัิเหตุต่างๆ นัน้ลดลง แต่การลด

พฤติกรรมของพนกังานให้เกิดพฤติกรรมท่ีปลอดภยั ในทางจิตวิทยาแล้วการปรับเปลี่ยน

พฤติกรรมของมนุษย์นัน้ต้องอาศัยการทําซํา้ๆ บ่อยๆ คนเกิดเป็นความเคยชิน 

เหมือนกับการท่ีภาครัฐออกมารณรงค์ให้สวมหมวกนิรภยัเพ่ือลดอุบตัิเหตุซึ่งไม่ว่าจะ

รณรงค์อย่างไรก็ไม่ได้ผล จนต้องออกมาเป็นกฎหมายบงัคบัมีบทลงโทษท่ีเฉียบขาดจึง

ก่อให้เกิดพฤติกรรมการ    สวมหมวกนิรภยัได้ 

áÅŒÇàÃÒ¨ÐàÍÒÁÒ»ÃÐÂØ¡µ�ãªŒÍÂ‹Ò§äÃ 

ในการทํางานก็เช่นเดียวกนัการท่ีผู้บริหาร หรือ               หวัหน้างานควรจะต้องเข้มงวดต่อการทํางานของ

พนกังานหากพบเห็นการกระทําท่ีไมป่ลอดภยั                  ย่อมต้องทําการแก้ไขพฤติกรรมนัน้เสียไม่ปล่อย

ให้ทํางานอยา่งนัน้อีกตอ่ไป การท่ี ผู้บริหาร หรือ                      หัวหน้างานปล่อยปละละเลยให้พนักงานทํา

พฤติกรรมท่ีไมป่ลอดภยัก็เทา่กบัการสง่เสริมให้                   เกิดอบุตัิเหตใุนการทํางานนัน่เอง  

ซึง่จะสอดคล้องกบัแนวคิดของแผน่ชีสของสวิส           ท่ีพัฒนาต่อมาโดยดูปองท่ีให้ผู้บริหารเป็น

แผ่นชีสแผ่นหนึ่งท่ีจะออกนโยบายด้าน                                                                           ความปลอดภยัรวมถึงกําหนด

มาตรฐานการทํางานท่ีปลอดภยั                             ร ว ม ถึ ง ก า ร บั ง คับ  ใ ช้ ต า ม

มาตรการนัน้  ๆ  หรือ                                                                                                                   Enforce อยา่งชดัเจน ซึง่

สอดคล้องกบัแนวทางของ 3E     ท่ีกล่าวมาข้างต้น หน้าท่ีของ
ผู้บริหารจึงไมใ่ช่แคอ่อกนโยบายแล้ว    รอดูผลลพัธ์บนหอคอยงาช้าง

เทา่นัน้ แตต้่องลงมือปฏิบตัิให้เกิดผล    ด้วย อยา่โทษโชคชะตาหรือ      

          โทษคนอ่ืน  เพราะไมว่า่จะเป็น     รูปแบบการจดัการ ความ           

                 ปลอดภยัใด ผู้บริหารและ หวัหน้างานจะปฏิเสธความรับผิดชอบด้านความปลอดภยั  ไปเสยีไมไ่ด้ เพราะ 

   

“ÍØºµÔàËµØ·é§ËÁ´·Õèà¡Ô´¢Öé¹¡çà¡Ô´¨Ò¡µÇ¼ÙŒºÃÔËÒÃàÍ§·é§ÊÔé¹” 
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
www.delish.com 
www.reliabilityweb.com   
www.climagraphics.com  
www.gaudethomeinspections.com  
www.contractortalk.com  
www.flickriver.com   
www.dfwinjurylawyer.com   
www.wisegeek.org 
www.siasat.pk 
www.reddit.com 
www.amazon.com 
icons.mysitemyway.com 
www.pdcmachines.com 
www.wpclipart.com 
www.safetyblognews.com 
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â´Â  Í.ºÃÃ³ÇÔ· Á³Õà¹µÃ 

เมือ่กล่าวถงึงานบํารงุรกัษา แน่นอน 
ว่างานบํารงุรกัษาประเภทหน่ึงทีเ่รามกัจะ
จนิตนาการถงึ คอืงาน  
   

หรอืการหยุดสายการผลติ 
เพือ่ทาํการซอ่ม 
บํารงุใหญ่ 
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ºÒ§ºÃÔÉÑ·¡çÍÒ¨¨ÐËÂØ´»‚ÅÐ¤ÃÑé§ ºÒ§
·Õè¡ç»‚ÅÐ 2 ¤ÃÑé§ Ê‹Ç¹ºÒ§·Õè¡çà´×Í¹ÅÐ
¤ÃÑé§ «Öè§¡çáÅŒÇáµ‹¤ÇÒÁ í̈Òà»š¹¢Í§
Í§¤�¡Ãã¹¡ÒÃ·Õè¨Ð·íÒ¡ÒÃ«‹ÍÁºíÒÃØ§
´Ñ§¡Å‹ÒÇ áµ‹»˜ÞËÒÍÂ‹Ò§Ë¹Öè§¢Í§
§Ò¹ºíÒÃØ§ÃÑ¡ÉÒ»ÃÐàÀ·¹Õé¤×Í¡ÒÃ·Õè
Ë ÂØ ´ à ¤ Ã×è Í § Ñ̈ ¡ Ã ä » á ÅŒ Ç á µ‹ § Ò ¹
ºíÒÃØ§ÃÑ¡ÉÒ¡ÅÑºäÁ‹àÊÃç¨µÒÁ·Õè¡íÒË¹´
äÇŒ·íÒãËŒµŒÍ§Â×´àÇÅÒ¡ÒÃËÂØ´à¤Ã×èÍ§
ÍÍ¡ä»ºÒ§¤ÃÑé§¡çµŒÍ§µÑ´§Ò¹ºÒ§
ÃÒÂ¡ÒÃÍÍ¡ä»à¾×èÍãËŒä´Œà´Ô¹à¤Ã×èÍ§ä´Œ
µÒÁ¡íÒË¹´àÇÅÒà´ÔÁ à¾ÃÒÐäÁ‹àª‹¹Ñé¹
áÅŒÇµÒÃÒ§¡ÒÃ¼ÅÔµ·ÕèÇÒ§á¼¹äÇŒ¡ç
¨ÐµŒÍ§¡ÃÐ·ºÍÒ¨¨Ð·íÒãËŒäÁ‹ÊÒÁÒÃ¶
¼ÅÔµä´ŒµÒÁá¼¹·Õè¡íÒË¹´äÇŒ §Ò¹ 
Shutdown  Maintenance Ö̈§
à»š¹§Ò¹·ÕèµŒÍ§·íÒãËŒ àÊÃç¨ã¹àÇÅÒ·Õè
¡íÒË¹´äÇŒ à»š¹¡ÒÃ·íÒ§Ò¹·Õèá¢‹§¡Ñº
àÇÅÒ 
 

Ñ́§¹Ñé¹¡ÒÃ·Õè¨Ð·íÒãËŒ§Ò¹ Shutdown Maintenance àÊÃç¨
µÒÁ·Õè¡íÒË¹´äÇŒáÅÐä Œ́§Ò¹ÍÂ‹Ò§¤Ãº¶ŒÇ¹ Ö̈§µŒÍ§ÁÕÇÔ Õ̧¡ÒÃã¹
¡ÒÃ Ñ̈´¡ÒÃ·Õè Ṍ â´Â·ÑèÇä» §Ò¹ Shutdown Maintenance
ÊÒÁÒÃ¶áº‹§ä Œ́à»š¹ 4 ¢Ñé¹µÍ¹ãËÞ‹æ ¤×Í  

1. ¡ÒÃ Ñ̈´ËÒ Ñ̈´àµÃÕÂÁ à¤Ã×èÍ§Á×Í ÍÐäËÅ‹  
¤Ù‹Á×Í áÅÐ¢Ñé¹µÍ¹¡ÒÃ·íÒ§Ò¹µ‹Ò§æ 

2. ËÂØ´à¤Ã×èÍ§ Ñ̈¡ÃáÅŒÇ·íÒ¡ÒÃ¶Í´¡ÒÃ�´ ¶Í´
½Ò¤ÃÍºµ‹Ò§æ ·íÒ¡ÒÃÃ×éÍÂŒÒÂÊ‹Ç¹µ‹Ò§æ 
à¾×èÍà¢ŒÒ¶Ö§ Ø̈´·ÕèµŒÍ§¡ÒÃà»ÅÕèÂ¹ªÔé¹Ê‹Ç¹ 

3. ·íÒ¡ÒÃà»ÅÕèÂ¹ªÔé¹Ê‹Ç¹ 
4. ·íÒ¡ÒÃ·´ÅÍ§à´Ô¹à¤Ã×èÍ§ »ÃÑºáµ‹§ãËŒ

à¤Ã×èÍ§ Ñ̈¡Ã¾ÃŒÍÁãªŒ§Ò¹ 

«Öè§Ê‹Ç¹ÁÒ¡áÅŒÇàÇÅÒ·ÕèãªŒä»¡Ñº¡ÒÃ Shutdown 
Maintenance ¹Ñé¹Ê‹Ç¹ÁÒ¡¨ÐãªŒä»¡Ñº¢Ñé¹µÍ¹·Õè 1, 2 áÅÐ 4 
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ã¹àÃ×èÍ§¢Í§¡ÒÃ Ñ̈´¡ÒÃ§Ò¹ª‹Ç§·Õè à¤Ã×èÍ§ËÂØ´¹Ñé¹¡çÁÕà·¤¹Ô¤
ÇÔ Õ̧¡ÒÃË¹Öè§·Õè¹ÔÂÁãªŒ¡Ñ¹ÍÂÙ‹ã¹ÊÒÂ¡ÒÃ¼ÅÔµ¹Ñé¹¤×Íà·¤¹Ô¤¢Í§ 
SMED ËÃ×Í Single Minute Exchange mold and 
Die ·Õèà¢ŒÒÁÒª‹ÇÂ Ñ̈´¡ÒÃ§Ò¹ã¹ª‹Ç§à»ÅÕèÂ¹§Ò¹ãËŒàÊÃç¨ä Œ́ã¹
àÇÅÒ·ÕèÃÇ´àÃçÇ àÃÒÊÒÁÒÃ¶·Õè¨Ð»ÃÐÂØ¡µ�àÍÒËÅÑ¡¡ÒÃ¢Í§ 
SMED ÁÒãªŒ¡Ñº§Ò¹ºíÒÃØ§ÃÑ¡ÉÒä Œ́ Œ́ÇÂàª‹¹¡Ñ¹ â´ÂËÅÑ¡¡ÒÃ
áÅŒÇ SMED ¹Ñé¹¨ÐáÂ¡§Ò¹ÍÍ¡à»š¹ 2 ¡ÅØ‹ÁËÅÑ¡ ¤×Í§Ò¹ã¹ 
¡Ñº§Ò¹¹Í¡ 

§Ò¹ã¹  
¤×Í §Ò¹·ÕèµŒÍ§·íÒã¹àÇÅÒ·Õè

à¤Ã×èÍ§ Ñ̈¡ÃËÂØ´à·‹Ò¹Ñé¹  

§Ò¹¹Í¡  
¤×Í §Ò¹·ÕèÊÒÁÒÃ¶·íÒä´Œã¹

¢³Ð·Õèà¤Ã×èÍ§à´Ô¹ÍÂÙ‹ 

àÃÒ Ö̈§ÊÒÁÒÃ¶¹íÒËÅÑ¡¡ÒÃ¢Í§ SMED ÁÒãªŒã¹¡ÒÃ
»ÃÑº»ÃØ§§Ò¹ Shutdown Maintenance ãËŒãªŒàÇÅÒ
Å´Å§ä´Œâ´Âáº‹§à»š¹ ¢Ñé¹µÍ¹´Ñ§¹Õé 

¤×Í¡ÒÃÈÖ¡ÉÒ¢Ñé¹µÍ¹¡ÒÃ Shutdown Maintenance ·Õèà»š¹ÍÂÙ‹ã¹»˜̈ Ø̈ºÑ¹ 
Ç‹Ò§Ò¹·Ñé§ËÁ´ÁÕ§Ò¹Â‹ÍÂÍÐäÃºŒÒ§  áµ‹ÅÐ§Ò¹ÁÕ§Ò¹ã´µŒÍ§·íÒ¡‹Í¹ §Ò¹ã´µŒÍ§
·íÒËÅÑ§ â´ÂàÃÒÍÒ¨ÐãªŒà·¤¹Ô¤¨Í§ ¡ÒÃà¢ÕÂ¹ Flow Diagram à¾×èÍãËŒàËç¹
¤ÇÒÁÊÑÁ¾Ñ¹¸�¢Í§§Ò¹µ‹Ò§æ ·Ñé§ºÑ¹·Ö¡àÇÅÒ¢Í§§Ò¹áµ‹ÅÐ§Ò¹äÇŒ·Ñé§Ò¹ãËÞ‹áÅÐ
¢Ñé¹µÍ¹Â‹ÍÂ¢Í§§Ò¹¹Ñé¹æ 

¨ÑºàÇÅÒ¢Í§¡ÒÃ·íÒ§Ò¹áµ‹ÅÐ§Ò¹·ÕèµŒÍ§Ç‹ÒãªŒàÇÅÒã¹¡ÒÃ·íÒà·‹ÒäÃ 
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·íÒ¡ÒÃ¾Ô¨ÒÃ³ÒÇ‹Ò §Ò¹ã¹¢Ñé¹µÍ¹·Õè  ·Õè·íÒ¡ÒÃÈÖ¡ÉÒÁÒ¹Ñé¹ §Ò¹ã´à»š¹§Ò¹
ã¹áÅÐ§Ò¹ã´à»š¹§Ò¹¹Í¡ §Ò¹ã´à»š¹§Ò¹¹Í¡¡ç¨Ð¹íÒÁÒ Ñ̈´·íÒä´Œ¡‹¹·Õè
à¤Ã×èÍ§ Ñ̈¡ÃµŒÍ§ËÂØ´à¾×èÍ Shutdown àª‹¹¡ÒÃàµÃÕÂÁªÔé¹Ê‹Ç¹ ¡ÒÃàµÃÕÂÁ
à¤Ã×èÍ§Á×Í ¡ÒÃ¤Œ¹ËÒªÔé¹Ê‹Ç¹ËÃ×Íà¤Ã×èÍ§Á×Í ¡ÒÃàµÃÕÂÁ¡ÒÃÂ¡ÂŒÒÂµ‹Ò§æ à»š¹
µŒ¹ 

áº‹§§Ò¹·ÕèµŒÍ§·íÒÇ‹Ò §Ò¹ã´à»š¹§Ò¹ã¹ §Ò¹ã´à»š¹§Ò¹¹Í¡ 

àÁ×èÍàÃÒ¾ºÇ‹Ò§Ò¹ã´à»š¹§Ò¹¹Í¡áÅÐä´ŒáÂ¡¹íÒä»·íÒµÍ¹·Õè
à¤Ã×èÍ§ Ñ̈¡Ãà´Ô¹áÅŒÇ àÃÒ¡ç¨ÐÁÒ¾Ô¨ÒÃ³Ò§Ò¹ã¹§Ò¹ §Ò¹ã¹
§Ò¹Á´ºŒÒ§·ÕèÊÒÁÒÃ¶¨Ðá»Å§ËÃ×Í»ÃÑºà»ÅÕèÂ¹ºÒ§ÍÂ‹Ò§áÅŒÇä»
·íÒà»š¹§Ò¹¹Í¡ä´Œ àª‹¹¡ÒÃ»ÃÐ¡ÍºªÔé¹Ê‹Ç¹ºÒ§ÍÂ‹Ò§äÇŒ¡‹Í¹
Å‹Ç§Ë¹ŒÒà»š¹µŒ¹ 

á»Å§§Ò¹ã¹ãËŒà»š¹§Ò¹¹Í¡ 

»ÃÑº»ÃØ§·Ñé§§Ò¹ã¹áÅÐ§Ò¹¹Í¡ãËŒãªŒàÇÅÒ¹ŒÍÂÅ§ 

ÅÍ§¾Ô¨ÒÃ³Ò´ÙÇ‹Ò ã¹§Ò¹·ÕèµŒÍ§·íÒ¹Ñé¹ ·Ñé§§Ò¹ã¹áÅÐ§Ò¹¹Í¡ ÁÕ
¤ÇÒÁÊÙÞà»Å‹ÒÍÂÙ‹ËÃ×ÍäÁ‹ àª‹¹ÁÕ¡ÒÃà¤Å×èÍ¹äËÇ·ÕèäÁ‹ä´Œ§Ò¹ËÃ×Íà»Å‹Ò 
ÁÕ¡ÒÃ¤Œ¹ËÒ·ÕèäÁ‹ í̈Òà»š¹äËÁ ÁÕ¡ÒÃ·íÒ§Ò¹·Õè¼Ô´¾ÅÒ´·íÒãËŒàÊÕÂàÇÅÒ
ã¹¡ÒÃ·íÒ§Ò¹ËÃ×ÍäÁ‹ §Ò¹·Õè·íÒÍÂÙ‹¢Ñé¹µÍ¹¡ÒÃ·íÒ§Ò¹·Õè«Ñº«ŒÍ¹ä»
ËÃ×Íà»Å‹Ò §Ò¹·ÕèµŒÍ§·íÒ¹Ñé¹ÁÕÇÔ¸Õ·íÒãËŒ§‹ÒÂ¢Öé¹ËÃ×äÁ‹ àª‹¹âºÅ·�·ÕèÂÒÇ
ä»ÊÒÁÒÃ¶·íÒãËŒÊÑé¹Å§ä´ŒäËÁ ËÃ×Í»ÃÐá¨·ÕèãªŒÍÂÙ‹ËÅÒÂáººËÅÒÂ
¢Ò´ ·íÒãËŒà»š¹¢¹Ò´à´ÕÂÇ¡Ñ¹ä´ŒäËÁ 
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»ÃÐàÁÔ¹¤ÇÒÁàÊÕèÂ§áÅÐ¡íÒË¹´ÁÒµÃ¡ÒÃÃÍ§ÃÑº 

¢Ñé¹µÍ¹¹Õéà»š¹¡ÒÃ»ÃÐàÁÔ¹Ç‹Ò ã¹¡ÒÃ·íÒ§Ò¹¹Ñé¹æ ÁÕ¤ÇÒÁàÊÕèÂ§àÃ×èÍ§
ã´ºŒÒ§áÅÐ¤ÇÒÁàÊÕèÂ§¹Ñé¹à»š¹ÁÕÁÒ¡¹ŒÍÂá¤‹äË¹ «Öè§àÃÒÍÒ¨¨ÐãªŒ
à¤Ã×èÍ§Á×Í¢Í§ Risk Assessment  ÁÒãªŒáÅÐËÒÁÒµÃ¡ÒÃ
ÃÑºÁ×ÍàÁ×èÍ¤ÇÒÁàÊÕèÂ§¹Ñé¹æ à¡Ô´¢Öé¹ àª‹¹ ËÒ¡àÃÒ»ÃÐàÁÔ¹Ç‹Ò½¹
ÍÒ¨¨Ðµ¡ËÃ×Íä¿¿‡ÒÍÒ¨¨Ð´Ñº ¶ŒÒËÒ¡¤‹Ò¤ÇÒÁàÊÕèÂ§ÁÕÊÙ§àÃÒ¨ÐÁÕ
ÇÔ¸Õ¡ÒÃÃÑºÁ×ÍÍÂ‹Ò§äÃ¡ÑºàËµØ¡ÒÃ³�¹Õé à¾×èÍ·Õè¨Ðä´Œ Ñ̈´àµÃÕÂÁÍØ»¡Ã³�
·Õè í̈Òà»š¹ËÃ×ÍÁÒµÃ¡ÒÃÃÍ§ÃÑºà¾×èÍÃÑºÁ×Íµ‹Íä» 

¨Ñ´·íÒàÍ¡ÊÒÃÁÒµÃ°Ò¹¡ÒÃ·íÒ§Ò¹ãËÁ‹ 

àÁ×èÍàÃÒä´Œ§Ò¹ Shutdown Maintenance ·ÕèÊÒÁÒÃ¶Å´àÇÅÒ
ã¹¡ÒÃ Shutdown Å§ÁÒä´ŒáÅŒÇ àÃÒ¡çµŒÍ§ Ñ̈´·íÒà»š¹ÁÒµÃ°Ò¹
ã¹¡ÒÃ·íÒ§Ò¹µ‹Íä» 

ดว้ยหลกัการของ SMED ทําใหส้ามารถลด
เ ว ล า ข อ ง ก า ร ทํ า  Shutdown 
Maintenance ลงไดอ้ย่างเป็นรูปธรรม
ยกตวัอย่างเชน่ในการซอ่มบํารุงปั๊มนํ้าของ 
Boiler สามารถลดเวลา ลงมาได ้1  วนั
จากทีว่างแผนไว ้6 วนั เป็นตน้ การลดเวลา 
Shutdown Maintenance จงึเป็นการลด
เวลาที่สูญเสียและเพิ่มเวลาในการผลิตให ้
ไดม้ากขึน้ จงึเป็นการลดเวลาเพือ่เพิม่เวลา
หรอืเราอาจจะบอกไดว้่า ไดผ้ลถึง 2 ต่อ
ทเีดยีว 
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