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บทคัดย่อ 
 

 การศึกษาน้ีเป็นการวจิยัและพฒันา  มีวตัถุประสงคเ์พื่อ 1) พฒันาระบบปฏิบติัการทาํให้

ปราศจากเช้ือโดยประยุกตใ์ชแ้นวคิดลีนในหน่วยจ่ายกลางโรงพยาบาลสิชล จงัหวดันครศรีธรรมราช 

และ2) ศึกษาผลของระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือโดยใชแ้นวคิดลีนท่ีพฒันาข้ึนต่อ เวลาท่ีใชใ้น

ระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือ จาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพ ความพึงพอใจในงานของ

พนกังานจ่ายกลาง และความพึงพอใจต่อการรับบริการหน่วยจ่ายกลางของพยาบาลวชิาชีพ 

       กลุ่มตัวอย่าง ประกอบด้วย 1) ชุดทําแผลจํานวน 1,677 ชุด 2) พนักงานจ่ายกลาง

โรงพยาบาลสิชลท่ีมีอายุงานตั้งแต่ 1 ปีข้ึนไป ท่ีไดรั้บการคดัเลือกแบบเจาะจง จาํนวน 7 คน และ 3) 

พยาบาลวชิาชีพในโรงพยาบาลสิชล จาํนวน 35 คน ท่ีไดรั้บการสุ่มอยา่งมีระบบ เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการ

เก็บ รวบ รวมข้อมูล  ได้แก่  แบบบันทึกเวลา แบบ บันทึกจํานวนชุดอุปกรณ์ ท่ีไม่ มี คุณ ภาพ 

แบบสอบถามความพึงพอใจในงาน และแบบสอบถามความพึงพอใจต่อการรับบริการ ซ่ึง

แบบสอบถามดงักล่าวไดรั้บการตรวจความตรงตามเน้ือหาโดยผูท้รงคุณวุฒิ 5 ท่านไดค้่าดชันีความ

ตรงเชิงเน้ือหาเท่ากบั 0.90 และ 1 ตามลาํดบั และไดค้่าสัมประสิทธ์ิแอลฟาของครอนบาชเท่ากบั 0.95 

ทั้งสองฉบบั วิเคราะห์ขอ้มูลดว้ยการแจกแจงความถ่ี ร้อยละ ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน สถิติที 

(dependent t-test) ไควส์แควร์และ Wilcoxon Signed Ranks test 

                    ผลการวิจยั พบว่า 1) ระบบปฏิบติัดารทาํให้ปราศจากเช้ือได้รับการพฒันาข้ึนจาก 17 

ขั้นตอน เป็น 16 ขั้นตอน 2) ระยะเวลาท่ีใช้ในระบบปฏิบติัการหลงัการใช้ระบบท่ีพฒันาข้ึนตํ่ากว่า

ก่อนใช้อย่างมีนยัสําคญัทางสถิติท่ีระดบั .001(p <.001)2) จาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพหลงัใช้

ระบบท่ีพฒันาข้ึนตํ่ากวา่ก่อนใชอ้ยา่งมีนยัสําคญัทางสถิติท่ีระดบั .001 (p <.001) พนกังานจ่ายกลางมี

ความพึงพอใจในงานโดยรวมและรายด้านหลงัใช้ระบบท่ีพฒันาข้ึนสูงกว่าก่อนใช้อย่างมีนัยสําคญั

ทางสถิติท่ีระดบั .05 (p <.05) และ 4) พยาบาลวิชาชีพมีค่าเฉล่ียความพึงพอใจต่อการรับบริการหน่วย

จ่ายกลางอยูใ่นระดบัสูง   
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Abstract 
 

The purposes of this research and development were:  1)  to 
develop an operating sterilization system based on Lean concepts at Sichon 
hospital, Nakhon Si Thammarat province and 2) to study the effects of the 
developed operating sterilization system based on Lean concepts in terms 
of time spent on the operating sterilization system, the number of defective 
sterilized equipment, job satisfaction of staff, and satisfaction of 
professional nurses on central supply services.  
 The sample of this study consisted of 1)  1,677 dressing sets, 2) 
the purposive sample of 7 central supply staff working at Sichon hospital, 
and 3)  thirty five professional nurses selected by systemic random 
sampling.  The research instruments included forms for recording time 
spent and quality evaluation of sterilized equipment, job satisfaction 
survey, and service satisfaction survey.  The content validity was verified 
by 5 experts. The content validity index of the job satisfaction survey and 
service satisfaction survey were 0.90 and 1 respectively.Cronbach’s alpha 
reliability coefficient of the job satisfaction survey and service satisfaction 
survey were 0. 95.  Data were analyzed by percentage, mean, standard 
deviation, dependent t-test, chi-square, and Wilcoxon signed ranks test. 
                   The research findings were as follows.  1) The developed 
operating sterilization system based on Lean concepts that was decreased 
from 17 steps to 16 steps.2) Time spent on the operating sterilization 
system after using the developed operating sterilization system was 
statistically lower than before using the developed operating sterilization 
system(p <.001).The number of defective sterilized equipment after using 
the developed operating sterilization system was significantly lower than 
before( p <. 001) . The central supply staff rated their job satisfaction 
significantly higher than before (p <.05). Finally, professional nurses rated 
service satisfaction at the high level. 
 
 
Keywords: Operating sterilization system  Lean concepts  Sichon hospital 
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กติติกรรมประกาศ 

 

 วิทยานิพนธ์ฉบับน้ีสําเร็จลุล่วงได้อย่างสมบูรณ์ โดยได้รับความกรุณาและความ

ช่วยเหลืออย่างสูงจากผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.เปรมฤทยั  น้อยหม่ืนไวย อาจารยท่ี์ปรึกษาวิทยาพนธ์

และ ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.อารี ชีวเกษมสุข  อาจารยท่ี์ปรึกษาร่วมวิทยานิพนธ์ท่ีไดเ้สียสละเวลาใน

การให้ความรู้ คาํแนะนาํและแนะแนวทางท่ีถูกตอ้งตลอดจนแกไ้ขขอ้บกพร่องต่างๆ ดว้ยความเมตตา 

เอาใจใส่และใหก้าํลงัใจอยา่งดียิง่แก่ผูว้จิยัเสมอมา นบัแต่เร่ิมตน้จนกระทัง่เสร็จสมบูรณ์ ผูว้ิจยัซาบซ้ึง

และประทับใจในความเมตตาของท่านเป็นอย่างยิ่ง และขอกราบขอบพระคุณเป็นอย่างสูงมา ณ 

โอกาสน้ี  

ขอกราบขอบพระคุณ อาจารย ์ดร.เพ็ญจนัทร์  แสนประสาน ประธานสอบวิทยานิพนธ์   

ท่ีกรุณาให้ขอ้เสนอแนะในการปรับปรุงวิทยานิพนธ์ฉบบัน้ีให้มีความสมบูรณ์ยิ่งข้ึนและขอบพระคุณ

คณาจารย์ สาขาพยาบาลศาสตร์ทุกท่านท่ีได้ประสิทธ์ิประสาทวิชา ความรู้และประสบการณ์ใน

การศึกษาท่ีมีคุณค่ายิ่ง จนประสบผลสําเร็จ ขอขอบพระคุณเจา้หน้าท่ีของสาขาวิชาพยาบาลศาสตร์ 

มหาวิทยาลยัสุโขทยัธรรมาธิราช ท่ีไดช่้วยเหลือ และเอ้ืออาํนวยให้การทาํวิทยานิพนธ์น้ีสําเร็จลุล่วง

ไปไดด้้วยดี ขอขอบพระคุณผูเ้ช่ียวชาญทุกท่านดงัปรากฏช่ือในวิทยานิพนธ์ฉบบัน้ี ท่ีได้ให้ความ

อนุเคราะห์ในการตรวจสอบความตรงตามเน้ือหาของแบบสอบถามรวมทั้ งข้อเสนอแนะท่ีเป็น

ประโยชน์ในการวจิยั 

                 ขอกราบขอบพระคุณผูอ้าํนวยการโรงพยาบาลสิชล นายแพทยอ์ารักษ์ วงศ์วรชาติ ท่ี

อนุญาตให้ดาํเนินการในหน่วยงานของโรงพยาบาล ขอขอบคุณหวัหนา้พยาบาลนางสุวนีย ์จุท่ินและ

หัวหน้ากลุ่มงานการพยาบาลทุกท่านท่ีคอยเป็นกาํลังใจ ให้การสนับสนุนให้คาํแนะนํา ขอบคุณ

พยาบาลวิชาชีพ พนักงานหน่วยงานจ่ายกลางโรงพยาบาลสิชลและพนักงานหน่วยงานจ่ายกลาง

โรงพยาบาลทุ่งสงท่ีเสียสละเวลาเข้าร่วมวิจยัในคร้ังน้ีจนสามารถเก็บรวบรวมข้อมูลได้ครบถ้วน

สมบูรณ์ จนการวจิยัสาํเร็จไปไดด้ว้ยดี 

 สุดทา้ยน้ีขอกราบขอบพระคุณคุณพ่อเฉลิม คุณแม่อรุณี  ศิริพนัธ์ุ ท่ีเป็นแรงบนัดาลใจ

และเป็นท่ีพึ่งทางจิตใจ ให้ผูว้ิจยัเห็นความสําคญัของการศึกษาเล่าเรียน ขอขอบคุณพี่ น้อง สามี และ

บุตรท่ีให้การสนับสนุนและให้กาํลังใจทุกส่ิงทุกอย่าง ขอขอบคุณเพื่อนนักศึกษาและผูท่ี้มีส่วน

เก่ียวขอ้งในการศึกษาวจิยัคร้ังน้ีทุกท่าน ซ่ึงผูว้จิยัรู้สึกซาบซ้ึงและระลึกถึงเสมอ ความดีและประโยชน์

ของวทิยานิพนธ์เล่มน้ี ขอมอบแด่ผูมี้พระคุณทุกท่าน 

ราตรี นาคกลดั 

         ธนัวาคม 2560 
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บทที ่ 1 

บทนํา 

 

 

1. ความเป็นมาและความสําคญัของปัญหา 

 

                     จากวกิฤติทางเศรษฐกิจท่ีเกิดข้ึนหลายคร้ังในอดีตท่ีผา่นมา หลายองคก์รทั้งภาครัฐและ

เอกชนทัว่โลกต่างไดรั้บผลกระทบจากการเปล่ียนแปลงทางเศรษฐกิจไม่โดยทางตรงก็ทางออ้ม จาก

บทเรียนในอดีตประกอบกบัสภาพการแข่งขนัท่ีนบัวนัจะรุนแรงเพิ่มข้ึนเร่ือยๆ ลูกคา้มีการเรียกร้อง

มากข้ึนและการขาดแคลนบุคลากรท่ีมีความสามารถ ร่วมกบัการมีทรัพยากรอ่ืนๆท่ีจาํกดั ทาํให้

องคก์รต่างๆ ตอ้งหนัมาเพิ่มประสิทธิภาพแทน โดยมุ่งพฒันาขีดความสามารถในการแข่งขนัให้กบั

ตนเอง ทั้งน้ีไม่เพียงแต่เพื่อสร้างความเจริญรุ่งเรืองให้กบัองคก์รของตนเองเท่านั้น แต่ยงัเพื่อความ

อยู่รอดขององค์กรอย่างย ัง่ยืนในทุกสถานการณ์ ซ่ึงองค์กรท่ีมีขีดความสามารถในการแข่งขนัใน

ตลาดโลกยุคปัจจุบนั ลว้นมีคุณลกัษณะของการดาํเนินงานท่ีสําคญัคือ สามารถผลิตสินคา้หรือให้

การบริการท่ีมีคุณภาพสูง ด้วยตน้ทุนท่ีตํ่า (บูรณะศกัด์ิ มาดหมาย, 2009) มีความสามารถในการ

ปรับตวัใหต้อบสนองต่อความตอ้งการของตลาดและความเปล่ียนแปลงไดท้นัท่วงที มีประสิทธิภาพ

เหนือคู่แข่งขนั มีการดาํเนินการโดยปราศจากความสูญเสียในทุกๆ กระบวนการและมีการปรับปรุง

งานอย่างต่อเน่ือง เราเรียกองค์กรท่ีมีลกัษณะดงักล่าวว่า วิสาหกิจแบบลีน (เชษฐพงค์ สิบธารา, 

2008: 87)  

                           ปัจจุบนัหลายๆ องค์กรทั้งภายนอกและภายในประเทศ ไดมี้การนาํแนวคิดลีนมา

ประยุกต์ใช้ในกระบวนการผลิตอย่างแพร่หลาย ทั้ งภาครัฐและเอกชน สําหรับในภาครัฐของ

ประเทศไทยนั้นไดมี้การนาํแนวคิดลีนมาประยุกตใ์ชใ้นงานบริการเพื่อสนองตอบต่อความตอ้งการ

ของประชาชนมากข้ึน อนัเป็นผลมาจากการมีพระราชกฤษฎีกาวา่ดว้ยหลกัเกณฑ์และวิธีการบริหาร

บา้นเมืองท่ีดี พ.ศ.2546 ซ่ีงส่งผลให้ส่วนราชการจาํเป็นจะตอ้งพฒันาและปรับปรุงการให้บริการ

อยา่งต่อเน่ือง โดยจะตอ้งมีการประเมินและวิเคราะห์กระบวนการให้บริการเพื่อหาแนวทางในการ

ปรับปรุง โดยมีหัวใจสําคญัคือ การเปิดโอกาสให้ผูป้ฏิบติังานไดมี้ส่วนร่วมในการแกไ้ขปรับปรุง

งานนั้นๆ เน่ืองจากเป็นผูรั้บผิดชอบโดยตรง ซ่ึงการสร้างการมีส่วนร่วมน้ี จะทาํให้ผูป้ฏิบติังานเกิด

ความเต็มใจท่ีจะพัฒนาและปรับปรุงงานให้มีประสิทธิภาพยิ่งข้ึน เน่ืองจากจะส่งผลดีกับตัว

ผูป้ฏิบติังานเอง ทั้งในเร่ืองของความสะดวก รวดเร็วและไดผ้ลงานท่ีมีคุณภาพ ซ่ึงแนวคิดลีนเป็น
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แนวคิดหน่ึงท่ีสามารถนาํมาใชเ้พื่อปรับปรุงและพฒันาระบบราชการใหมี้ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน โดย

ลดความสูญเสียทั้งในส่วนของภาครัฐและประชาชน เพื่อใหเ้หลือเน้ือแทใ้นการทาํงาน  

       การนาํแนวคิดลีนมาประยุกต์ใช้ในการพฒันาระบบการทาํให้ปราศจากเช้ือท่ีคลินิก

เคลฟแลนด์ รัฐโอไฮโอ ประเทศสหรัฐอเมริกา พบวา่ สามารถเพิ่มสัดส่วนกิจกรรมท่ีสร้างมูลค่าต่อ

กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่าจากร้อยละ 14 เป็นร้อยละ 22  ช่วยลดจาํนวนชุดเคร่ืองมือท่ีผิดพลาดลงได้

ร้อยละ  26 และสามารถลดเวลาท่ีใช้ในกระบวนการทําให้ปราศจากเช้ือลงได้ร้อยละ  24        

(William Davidson Institute, 2009) ส่วนในประเทศไทยมีการนาํแนวคิดลีนมาประยุกต์ใช้ในการ

บนัทึกขั้นตอนการทาํงานของเคร่ืองน่ึงฆ่าเช้ือดว้ยไอนํ้ าของงานเวชภณัฑ์กลางโรงพยาบาลสงขลา

นครินทร์  พบวา่ สามารถลดเวลาการทาํงานได ้130 ชัว่โมงต่อเดือน (ณนุดา  ศรีสุทธิพรสกุล, 2552) 

และมีการนาํแนวคิดลีนมาใชใ้นการปรับปรุงประสิทธิภาพในการให้บริการในคลินิกตาทัว่ไป ฝ่าย

ผูป่้วยนอกจกัษุกรรม โรงพยาบาลจุฬาลงกรณ์ สภากาชาดไทยให้มีความรวดเร็วมากข้ึน ซ่ึงพบวา่ ผู ้

ให้บริการมีทศันะท่ีดีต่อระบบลีน ทั้งในดา้นการบริหารจดัการและดา้นปฏิบติังาน  เม่ือดา้นใดดา้น

หน่ึงดีข้ึนยอ่มส่งผลใหด้า้นใดดา้นหน่ึงดีข้ึนดว้ย และภายหลงัการนาํระบบลีนมาใชใ้นการปรับปรุง

การให้บริการ พบว่าผูรั้บบริการมีความพึงพอใจในดา้นกระบวนการ  หรือขั้นตอนการรับบริการ  

การส่ือสารต่อผูรั้บบริการ  และสถานท่ีใหบ้ริการในระดบัมาก (อรสา  โพธ์ชยัเลิศ, 2554)  

        หน่วยจ่ายกลาง เป็นหน่วยงานท่ีมีความสําคญัมากหน่วยงานหน่ึงของโรงพยาบาล 

เป็นหน่วยงานสนบัสนุน มีหนา้ท่ีรับผดิชอบในการจดัเตรียมวสัดุอุปกรณ์การทาํลายเช้ือ และทาํให้

วสัดุอุปกรณ์หรือเคร่ืองมือทางการแพทยท่ี์ใชใ้นการตรวจรักษาผูป่้วยปราศจากเช้ือ  เพื่อใหส้ามารถ

นํากลับมาใช้กับผู ้ป่วยได้อย่างปลอดภัย กระบวนการทําให้อุปกรณ์การแพทย์ปราศจากเช้ือ 

ประกอบดว้ย การเคล่ือนยา้ยวสัดุอุปกรณ์ท่ีผา่นการใชง้านแลว้จากจุดใชง้านมาลา้งทาํความสะอาด

ท่ีหน่วยจ่ายกลาง การเตรียมและบรรจุห่ออุปกรณ์เข้าเคร่ืองน่ึงไอนํ้ า การทําให้วสัดุอุปกรณ์

ปราศจากเช้ือ การตรวจสอบประสิทธิภาพการทาํให้ปราศจากเช้ือ การเก็บรักษาวสัดุอุปกรณ์

ปราศจากเช้ือ และการแจกจ่ายวสัดุอุปกรณ์ปราศจากเช้ือให้แก่หน่วยงานต่างๆ หน่วยจ่ายกลางท่ีมี

ระบบและการดาํเนินการอย่างมีคุณภาพและประสิทธิภาพ จะลดปัญหาดา้นการติดเช้ือจากการใช้

ชุดอุปกรณ์การแพทยท่ี์ผา่นกระบวนการทาํให้ปราศจากเช้ืออยา่งไม่มีคุณภาพ ลดความเส่ียงต่อการ

เกิดปัญหาดา้นสุขภาพของบุคลากรผูป้ฏิบติังาน ลดตน้ทุนค่าใช้จ่ายสําหรับการจดัซ้ือวสัดุอุปกรณ์

ส้ินเปลืองทางการแพทย ์อาํนวยความสะดวกในการจดัเตรียมชุดอุปกรณ์ท่ีปราศจากเช้ือให้แก่

หน่วยงานต่างๆ ในโรงพยาบาล ตลอดจนการสนบัสนุนการบริหารจดัการดา้นวสัดุอุปกรณ์ภายใน

โรงพยาบาลไดเ้ป็นอยา่งดี (สาํนกัพฒันาระบบบริการสุขภาพ, 2551)  
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       จากผลการดาํเนินงานของหน่วยจ่ายกลางโรงพยาบาลท่ีศึกษา จงัหวดันครศรีธรรมราช 

ปีงบประมาณ 2557 พบอตัราการจ่ายชุดอุปกรณ์ปราศจากเช้ือท่ีไม่มีคุณภาพให้แก่หน่วยงานต่างๆ 

โดยเฉล่ียมีร้อยละ 0.00042 (รายงานแบบประเมินตนเอง, 2557) ถึงแมว้า่ตวัช้ีวดัตวัน้ีจะผา่นเกณฑ ์

แต่พบว่าในระบบปฏิบัติการทาํให้ปราศจากเช้ือในขั้นตอนของกระบวนการผลิต ยงัพบความ

ผิดพลาด  เกิดความสูญเปล่าในงาน กระบวนการทาํงานขาดความต่อเน่ืองและขาดความล่ืนไหล มี

ปัญหาคอขวด เกิดการรองานในบางขั้นตอนของกระบวนการผลิต เช่น เคร่ืองมือทางการแพทยล์า้ง

ไม่สะอาดตอ้งส่งกลบัไปลา้งซํ้ าพบร้อยละ 0.38  การจดัเตรียมบรรจุห่อและน่ึงปราศจากเช้ือยงัมีชุด

อุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพ (เช่น ใส่อุปกรณ์ไม่ครบถ้วน ใส่ของเกิน ใส่ของผิดชนิด ใส่ของชํารุด

หรือไม่มีประสิทธิภาพในการใชง้าน เลือกใช้วสัดุบรรจุห่อไม่เหมาะสมกบัวิธีการทาํให้ปราศจาก

เช้ือ เขียนสลากหน้าห่อผิด จดัเรียงของเขา้หมอ้น่ึงไม่ถูกวิธี เกิดหยดนํ้ าในห่ออุปกรณ์) พบร้อยละ 

0.42  เป็นตน้ 

         จากปัญหาท่ีเกิดข้ึนในระบบงานจ่ายกลางภายใตข้อ้จาํกดัในเร่ืองของการบริหารจดัการ

ทรัพยากรท่ีมีอย่างจาํกัดให้เกิดประโยชน์สูงสุด ผูว้ิจยัซ่ึงเป็นพยาบาลวิชาชีพมีประสบการณ์

เช่ียวชาญเฉพาะดา้นการทาํลายเช้ือและการทาํให้ปราศจากเช้ือ มีหน้าท่ีรับผิดชอบโดยตรงในการ

บริหารจัดการเคร่ืองมือแพทย์ปราศจากเช้ือให้มีคุณภาพและเพียงพอตามความต้องการของ

หน่วยงานต่างๆ จึงมีความสนใจในการนาํแนวคิดลีนมาประยุกต์ใชใ้นการพฒันาระบบปฏิบติัการ

ทาํให้ปราศจากเช้ือในหน่วยจ่ายกลาง  และศึกษาผลของระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือท่ี

พฒันาข้ึน โดยเปรียบเทียบระยะเวลาท่ีใชใ้นระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือ จาํนวนชุดอุปกรณ์

ท่ีไม่มีคุณภาพ ความพึงพอใจในงานของพนกังานจ่ายกลาง ระหวา่งก่อนและหลงัพฒันา และความ

พึงพอใจต่อการรับบริการหน่วยจ่ายกลางของพยาบาลวชิาชีพหลงัการใชร้ะบบท่ีพฒันาข้ึน 

  ซ่ึงผลท่ีไดจ้ากการศึกษาคร้ังน้ีจะเป็นประโยชน์ต่อการพฒันาระบบปฏิบติัการทาํให้

ปราศจากเช้ือของหน่วยจ่ายกลาง ช่วยให้กระบวนการผลิตอุปกรณ์ปราศจากเช้ือเกิดความคล่องตวั  

เกิดความสะดวกรวดเร็ว มุ่งเน้นการกาํจดัความสูญเปล่าและกระบวนการท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าใน

ระบบปฏิบัติการทําให้ปราศจากเช้ือ ขณะเดียวกันก็กระตุ้นให้เกิดการปรับปรุงและพัฒนา

กระบวนการทาํงานอยา่งต่อเน่ือง และนาํไปสู่ขีดความสามารถในการลดตน้ทุน และเพิ่มคุณภาพใน

การให้บริการ สามารถให้บริการไดท้นัตามความตอ้งการ และเพิ่มความสามารถในการสร้างความ

พึงพอใจให้แก่ผูรั้บบริการ รวมทั้งการพฒันาคุณภาพการให้บริการของเจา้หนา้ท่ีใหมี้ประสิทธิภาพ 

ท่ีคาํนึงถึงการให้บริการท่ีตรงกบัความตอ้งการของผูรั้บบริการ และเพื่อเป็นตน้แบบให้หน่วยงาน

อ่ืนๆ ของโรงพยาบาลในการนาํระบบลีนไปใชต่้อไป 
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2. วตัถุประสงค์การวจิัย 

 

                      2.1 เพื่อพฒันาระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือโดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีนในหน่วย

จ่ายกลางโรงพยาบาลสิชล จงัหวดันครศรีธรรมราช 

                     2.2 เพื่อศึกษาผลของระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือท่ีพฒันาข้ึน ดงัน้ี 

                            2.2.1 เปรียบเทียบระยะเวลาท่ีใชใ้นระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือระหวา่ง

ก่อนและหลงัการใชร้ะบบท่ีพฒันาข้ึน 

                            2.2.2 เปรียบเทียบจาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพระหวา่งก่อนและหลงัการใช้

ระบบท่ีพฒันาข้ึน 

                           2.2.3 เปรียบเทียบความพึงพอใจในงานของพนกังานจ่ายกลาง ระหวา่งก่อนและ

หลงัการใชร้ะบบท่ีพฒันาข้ึน 

   2.2.4  ความพึงพอใจต่อการรับบริการหน่วยจ่ายกลางของพยาบาลวชิาชีพหลงัการ

ใชร้ะบบท่ีพฒันาข้ึน   

       

3. กรอบแนวคดิการวจิัย  

 

     ผูว้ิจยัไดน้าํแนวคิดลีนหรือหลกัการของลีน (Principle of Lean) มาประยุกต์ใช้ในการ

พฒันาระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือในโรงพยาบาลชุมชนท่ีศึกษา หลกัการของลีน เป็นกล

ยทุธ์ในการจดัการเพื่อปรับปรุงกระบวนการของระบบ โดยการเพิ่มคุณค่าและขจดักิจกรรมท่ีไม่เพิ่ม

คุณค่าแก่ผูใ้ชบ้ริการและลดเวลาในการทาํกิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่าในธุรกิจ  การเพิ่มคุณค่าใหแ้ก่สินคา้

หรือบริการ ทําได้โดยการจาํหน่ายสินค้าหรือการให้บริการท่ีมีคุณภาพตรงตามท่ีลูกค้าหรือ

ผูรั้บบริการตอ้งการ การนําหลกัการของลีนมาใช้ในกระบวนการผลิต ยงัมุ่งลดข้อจาํกดัในการ

ดาํเนินงานท่ีทาํให้งานล่าช้า รวมทั้งควบคุมการใช้ทรัพยากรต่างๆ และลดระยะเวลาท่ีใช้ในการ

ดาํเนินงาน (เปรมฤทยั  นอ้ยหม่ืนไวย, 2555)  

                    การพฒันาระบบปฏิบัติการทาํให้ปราศจากเช้ือโดยการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนหรือ

หลกัการของลีนในการศึกษาคร้ังน้ี จะช่วยปรับปรุงประสิทธิภาพการดาํเนินงาน ดว้ยการสร้างให้

เกิดการไหลของงานตลอดทั้งกระบวนการอยา่งต่อเน่ือง โดยมุ่งเนน้การมีส่วนร่วมของพนกังานทุก

คน และการตอบสนองความตอ้งการของผูรั้บบริการเป็นสําคญั (Customer focused) ดว้ยคุณภาพ

สูงสุด ต้นทุนตํ่าสุด  และใช้เวลาน้อยท่ีสุด อนัจะเป็นการสร้างคุณค่าให้กับผลลพัธ์ของงาน ซ่ึง

ผลลพัธ์ท่ีพึงประสงคข์องระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือในการศึกษาคร้ังน้ี ไดแ้ก่ ระยะเวลาท่ี
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ใชใ้นระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือลดลง จาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่ไดคุ้ณภาพลดลง ความพึง

พอใจในงานของพนกังานจ่ายกลางเพิ่มสูงข้ึน และพยาบาลวิชาชีพมีความพึงพอใจต่อการรับบริการ

หน่วยจ่ายกลางสูง 

  การพัฒนาระบบปฏิบัติการทําให้ปราศจากเช้ือโดยการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน 

ประกอบดว้ย 5 ขั้นตอน ดงัน้ี 

                     1. การระบุคุณค่า (Value) การศึกษาความตอ้งการของผูใ้ช้บริการถือเป็นขั้นแรกใน

แนวคิดแบบลีน ซ่ึงเป็นการวดัคุณค่าจากมุมมองของผูใ้ชบ้ริการ  

  2. การกําหนดสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) เป็นการวิเคราะห์

กิจกรรมต่างๆ ทั้ งหมดในกระบวนการปฏิบัติงานว่ากิจกรรมใดท่ีสร้างคุณค่า กิจกรรมใดไม่

ก่อให้เกิดคุณค่า กิจกรรมใดท่ีจาํเป็นแต่ไม่เพิ่มคุณค่า และจาํแนกความสูญเปล่าในกระบวนการ

ปฏิบติังาน  

                     3. การไหล (Flow) เป็นการสร้างกระบวนการปฏิบติังานใหมี้การล่ืนไหลอยา่งต่อเน่ือง

ทั้งกระบวนการ โดยการล่ืนไหลอย่างต่อเน่ืองจะป้องกันเวลาสูญเปล่าไม่ทาํให้เกิดการรอคอย     

โดยการจดัสมดุลของสายงาน และจดัการกบัคอขวดของกระบวนการปฏิบติังาน เช่น การปรับปรุง

ผงัการผลิต การรวมและการเปล่ียนแปลงลาํดบัสถานีงาน การดาํเนินกิจกรรม 5ส. การบาํรุงรักษา

ด้วยตนเองแบบทุกคนมีส่วนร่วม เป็นต้น ในทุกพื้นท่ีของสายงานในระบบปฏิบัติการทําให้

ปราศจากเช้ือ 

                    4. การดึง (Pull) พิจารณาปรับปรุงแกไ้ขกระบวนการปฏิบติังานใหมุ้่งตอบสนองความ

ตอ้งการของผูใ้ชบ้ริการในปริมาณและเวลาท่ีตอ้งใชจ้ริง (Customer Pull Valve from the 

Enterprise)  

        5. การพัฒนาอย่างต่อเน่ือง (Continuous Improvement) ด้วยการวดัประสิทธิภาพ

ของกระบวนการ โดยเปรียบเทียบเวลาท่ีใช้ในระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือ จาํนวนชุด

อุปกรณ์ท่ีไม่ไดคุ้ณภาพตามมาตรฐาน ความพึงพอใจในงานของพนักงานจ่ายกลาง ระหว่างก่อน

และหลงัการพฒันาโดยประยุกตใ์ชแ้นวคิดลีน และ ความพึงพอใจต่อการรับบริการหน่วยจ่ายกลาง

ของพยาบาลวชิาชีพหลงัการพฒันา  เพื่อนาํขอ้มูลมาสู่การปรับปรุงระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจาก

เช้ือใหมี้ประสิทธิภาพยิง่ข้ึน 
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ภาพท่ี 1.1  กรอบแนวคิดการวจิยั 

 

4.   สมมุติฐานการวจิัย 

 

          4.1 ระยะเวลาท่ีใช้ในระบบปฏิบัติการทําให้ปราศจากเช้ือท่ีพัฒนาข้ึนน้อยกว่า

ระยะเวลาท่ีใชใ้นระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือเดิม  

                    4.2 จํานวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพจากระบบปฏิบัติการทําให้ปราศจากเช้ือท่ี

พฒันาข้ึนนอ้ยกวา่จาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพจากระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือเดิม 

                    4.3 ความพึงพอใจในงานของพนักงานจ่ายกลางหลังใช้ระบบปฏิบัติการทําให้

ปราศจากเช้ือท่ีพฒันาข้ึนมากกวา่ก่อนใช ้

  4.4 ความพึงพอใจต่อการรับบริการหน่วยจ่ายกลางของพยาบาลวชิาชีพอยูใ่นระดบัสูง 

   

5.   ขอบเขตของการวจิัย 

 

การวิจยัคร้ังน้ีเป็นการวิจยัและพฒันา เพื่อพฒันาระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือ

โดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีน มีขอบเขตของการวจิยั ดงัน้ี 

5.1 ประชากรในการศึกษาคร้ังน้ี ประกอบดว้ย 

การพฒันาระบบปฏิบัติการทําให้ปราศจาก

เช้ือโดยประยุกต์ใช้แนวคิดลนี 

ขั้นท่ี 1  การระบุคุณค่า (Value) 

ขั้นท่ี 2  การกาํหนดสายธารแห่งคุณค่า 

             (Value Stream) 

ขั้นท่ี 3  การไหล (Flow) 

ขั้นท่ี 4  การดึง (Pull) 

ขั้นท่ี 5  การพฒันาอยา่งต่อเน่ือง (Perfection) 

 

 

 

- ระยะเวลาท่ีใชใ้นระบบปฏิบติัการ 

  ทาํใหป้ราศจากเช้ือ 

- จาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพ 

- ความพึงพอใจในงาน 

 - ความพึงพอใจต่อการรับบริการ 

   หน่วยจ่ายกลาง 
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 5.1.1 พยาบาลวิชาชีพ ท่ีปฏิบติัการในโรงพยาบาลท่ีศึกษา จาํนวน 140 คน   

  5.1.2 พนักงานจ่ายกลาง ผูป้ฏิบติังานประจาํในหน่วยจ่ายกลางโรงพยาบาลท่ี 

ศึกษา จาํนวน 7 คน   

  5.1.3 ชุดทาํแผลที่ทาํให้ปราศจากเช้ือทีห่น่วยจ่ายกลางโรงพยาบาลท่ีศึกษา 

จาํนวน 3,000 ชุด 

 5.2 กลุ่มตัวอย่าง ในการศึกษาคร้ังน้ี ประกอบดว้ย 

  5.2.1 พยาบาลวิชาชีพ ท่ีปฏิบติังานในโรงพยาบาลท่ีศึกษา จาํนวน 35 คน ท่ีไดรั้บ

การสุ่มอยา่งมีระบบ 

  5.2.2 พนักงานจ่ายกลางผู้ปฏิบัติงานประจําในหน่วยจ่ายกลางโรงพยาบาลท่ีศึกษา 

จาํนวน 7 คน ท่ีได้รับการคดัเลือกแบบเจาะจง (purposive sampling) โดยเลือกประชากรพนักงาน

จ่ายกลางทุกคน 

   5.2.3 ชุดทาํแผล จาํนวน 1,677 ชุด ท่ีไดรั้บการคดัเลือกแบบเจาะจง (purposive 

sampling) 

       5.3 ตัวแปรทีศึ่กษา 

                5.3.1 ตัวแปรต้น ไดแ้ก่ ระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือโดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีน 

              5.3.2 ตัวแปรตาม ได้แก่ ระยะเวลาท่ีใช้ในระบบปฏิบัติการทาํให้ปราศจากเช้ือ 

จาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพ ความพึงพอใจในงาน และความพึงพอใจต่อการรับบริการหน่วย

จ่ายกลาง 

      5.4 ระยะเวลาทีศึ่กษา ระหวา่งเดือนกุมภาพนัธ์ 2559 – กนัยายน 2559 

 

6.   นิยามศัพท์เฉพาะ 

 

 6.1 ระบบปฏิบัติการทําให้ปราศจากเช้ือโดยการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน หมายถึง แบบ

แผนการปฏิบติังานของพนกังานจ่ายกลางในการทาํใหอุ้ปกรณ์การแพทยป์ราศจากเช้ือดว้ยไอนํ้ าท่ี

หน่วยจ่ายกลาง เร่ิมตั้งแต่อุปกรณ์ท่ีผา่นการใชง้านแลว้จากจุดใชง้านถูกเคล่ือนยา้ยมาถึงหน่วยจ่าย

กลาง การลา้งทาํความสะอาด การเตรียมและบรรจุห่อชุดอุปกรณ์ การทาํให้ห่ออุปกรณ์ปราศจาก

เช้ือ การตรวจสอบประสิทธิภาพการทาํใหป้ราศจากเช้ือ การเก็บรักษาห่ออุปกรณ์ปราศจากเช้ือ และ

การแจกจ่ายห่ออุปกรณ์ปราศจากเช้ือให้แก่หน่วยงาน โดยประยุกตใ์ช ้แนวคิดลีนของ วอแม๊กและ

โจนส์ (Womack & Jonees, 2003) ในการเน้นความรวดเร็วของบริการ การลดชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มี
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คุณภาพ การลดความสูญเปล่าทุกขั้นตอน การเพิ่มความพึงพอใจในงานและความพึงพอใจในการ

รับบริการ โดยมีขั้นตอนการพฒันา 5 ขั้นตอน ไดแ้ก่ 1) การระบุคูณค่าต่อผูรั้บผลงาน (Value)   2) 

การวิเคราะห์สายธารแห่งคุณค่า (Value Stream) 3) การไหล (Flow) 4) การดึง (Pull) 5) การพฒันา

อยา่งต่อเน่ือง (Perfection) 

  6.2 ผลของการพัฒนาระบบปฏิบัติการทําให้ปราศจากเช้ือโดยการประยุกต์ใช้แนวคิด

ลีน  หมายถึง ผลลัพธ์ของการปรับปรุงกระบวนการทําให้ปราศจากเช้ือในหน่วยจ่ายกลาง 

โรงพยาบาลท่ีศึกษา ท่ีนาํแนวคิดลีนมาประยกุตใ์ช ้ซ่ึงวดัไดจ้าก เวลาท่ีใชใ้นระบบปฏิบติัการทาํให้

ปราศจากเช้ือ จาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพ ความพึงพอใจในงาน และความพึงพอใจต่อการรับ

บริการหน่วยจ่ายกลาง 

       6.2.1 ระยะเวลาที่ใช้ในระบบปฏิบัติการทําให้ปราศจากเช้ือ หมายถึง ระยะเวลาท่ี

ใช้ในการดาํเนินงานในกระบวนการทาํให้ปราศจากเช้ือในหน่วยจ่ายกลาง เร่ิมตั้งแต่อุปกรณ์ทาง

การแพทย์ท่ีผ่านการใช้งานแล้วจากจุดใช้งานเคล่ือนยา้ยมาถึงหน่วยจ่ายกลาง การล้างทาํความ

สะอาด การเตรียมและบรรจุห่ออุปกรณ์ การบรรจุห่ออุปกรณ์เขา้เคร่ืองน่ึงฆ่าเช้ือ การทาํให้อุปกรณ์

ปราศจากเช้ือ การตรวจสอบประสิทธิภาพการทาํให้ปราศจากเช้ือ การเก็บรักษาอุปกรณ์ปราศจาก

เช้ือ และการแจกจ่ายอุปกรณ์ปราศจากเช้ือใหแ้ก่หน่วยงานต่างๆ  

     6.2.2 จํานวนชุดอุปกรณ์ที่ไม่มีคุณภาพ หมายถึง จาํนวนชุดทาํแผลท่ีไม่มีคุณภาพ

ตามท่ีกาํหนดหลงัผา่นการทาํให้ปราศจากเช้ือดว้ยไอนํ้ าไดแ้ก่ 1) วสัดุท่ีใชห่้อมีคราบมองเห็นได ้2) 

สภาพหีบห่อไม่สมบูรณ์ มีรอยชาํรุด 3) มีความช้ืนหรือหยดนํ้ าภายในหรือภายนอกห่อ 4) อุปกรณ์

ภายในห่อไม่สะอาดมีคราบสกปรกหรือมีส่ิงแปลกปลอมภายในห่ออุปกรณ์ 5) เคร่ืองมือภายในห่อ

ไม่พร้อมใช้งาน (เส่ือมสภาพชํารุด จาํนวนหรือ ชนิดไม่ถูกต้อง) และ 6) สลากหน้าห่อระบุไม่

ครบถว้น ระบุไม่ถูกตอ้ง  

  6.2.3 ความพึงพอใจในงาน หมายถึง ความรู้สึกทางบวกของพนกังานจ่ายกลางท่ี

มีต่อระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือท่ีพฒันาข้ึนโดยนําแนวคิดลีนมาประยุกต์ใช้สามารถ

ประเมินได้จากแบบประเมินความพึงพอใจในงาน ตามกรอบแนวคิดของสเปคเตอร์ (Spector, 

1997)  แบ่งเป็น 2 ดา้น ไดแ้ก่ 

                       1) ความพึงพอใจต่อการปฏิบั ติการ หมายถึง ความรู้สึกทางบวกของ

พนกังานจ่ายกลางต่อการดาํเนินการในระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือ ซ่ึงวดัไดจ้ากการรับรู้ต่อ

ความรวดเร็วในการให้บริการ การส่ือสารท่ีดีในกระบวนการปฏิบติังาน ความปลอดภยัในการ

ปฏิบติังาน สภาพการทาํงาน 
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       2) ความพึงพอใจต่อการบริหารจัดการ หมายถึง ความรู้สึกทางบวกของ

พนักงานจ่ายกลางต่อการดาํเนินการซ่ึงวดัได้จากความรู้สึกทางบวกต่อการใช้ทรัพยากร ลกัษณะ

งาน มาตรฐานในการทาํงาน กระบวนการใหบ้ริการ การบงัคบับญัชา ความสัมพนัธ์กบัผูร่้วมงาน  

6.2.4 ความพึงพอใจต่อการรับบริการหน่วยจ่ายกลาง หมายถึง ความรู้สึกเชิงบวก

ของพยาบาลวิชาชีพต่อการปฏิบัติงานของพนักงานจ่ายกลางท่ีตอบสนองความต้องการของ

ผูรั้บบริการ ตั้งแต่รับอุปกรณ์ปนเป้ือนจนกระทัง่จ่ายชุดอุปกรณ์ปราศจากเช้ือให้หน่วยงาน โดย

ประเมินจากแบบสอบถามความพึงพอใจต่อการรับบริการงานจ่ายกลางของพยาบาลวิชาชีพซ่ึงสร้าง

ข้ึนตามแนวคิดของพาราสุรามาน ซีแธมล์และเบอร่ี (Parasuraman, Zeithaml, & Berry, 1994) 

ประกอบดว้ย 5 องคป์ระกอบ ไดแ้ก่ 

 1) ความเป็นรูปธรรมของบริการ (tangibility) หมายถึงความรู้สึกเชิงบวกของ

พยาบาลวิชาชีพเก่ียวกบัลกัษณะทางกายภาพท่ีปรากฏให้เห็นถึงส่ิงอาํนวยความสะดวกต่างๆ อนั

ไดแ้ก่ สถานท่ี บุคลากร อุปกรณ์ เคร่ืองมือ เอกสารท่ีใชใ้นการติดต่อส่ือสารและสัญลกัษณ์ รวมทั้ง

สภาพแวดล้อมท่ีทําให้ รู้สึกว่าได้รับการดูแล ห่วงใย และความตั้ งใจจากพนักงานจ่ายกลาง           

      2) ความเช่ือถือไว้วางใจได้(Reliability) หมายถึง ความรู้สึกเชิงบวกของ

พยาบาลวชิาชีพเก่ียวกบัความสามารถในการให้บริการของพนกังานจ่ายกลาง ท่ีใหบ้ริการทุกคร้ังมี

ความถูกตอ้ง เหมาะสม และไดผ้ลออกมาเช่นเดิมในทุกจุดของบริการ  

                    3) การตอบสนองต่อผู้ใช้บริการ (responsiveness) หมายถึง ความรู้สึกเชิงบวก

ของพยาบาลวิชาชีพเก่ียวกบัความพร้อมและความเต็มใจท่ีจะให้บริการของพนกังานจ่ายกลาง โดย

สามารถตอบสนองความต้องการของผูรั้บบริการได้อย่างทันท่วงที ผูรั้บบริการสามารถเข้ารับ

บริการได้ง่าย และได้รับความสะดวกจากการใช้บริการ รวมทั้งจะตอ้งกระจายการให้บริการไป

อยา่งทัว่ถึง รวดเร็ว  

        4) การให้ความเช่ือมัน่ต่อผู้ใช้บริการ (assurance) หมายถึง ความรู้สึกเชิงบวก

ของพยาบาลวชิาชีพเก่ียวกบัการปฏิบติัดว้ยความรู้ความสามารถ และความมีอธัยาศยัไมตรีในการทาํ

ใหเ้กิดความไวว้างใจของพนกังานจ่ายกลาง 

                      5) การรู้จักและเข้าใจผู้ใช้บริการ (empathy) หมายถึง ความรู้สึกเชิงบวกของ

พยาบาลวิชาชีพเก่ียวกบัความสามารถในการดูแลเอาใจใส่ในการให้บริการตามความตอ้งการท่ี

แตกต่างของผูรั้บบริการแต่ละคน ของพนกังานจ่ายกลาง 

        6.3 พ นักงานจ่ายกลาง  หมายถึง พนักงานผู ้ป ฏิบัติงานในหน่วยจ่ายกลางใน

โรงพยาบาลท่ีศึกษา ท่ีมีอายุงาน 1 ปีข้ึนไป ซ่ึงทาํหน้าท่ีในการทาํความสะอาด จดัเตรียมบรรจุห่อ 
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จดัเรียงอุปกรณ์เขา้เคร่ืองน่ึงฆ่าเช้ือ การน่ึงฆ่าเช้ือ การตรวจสอบประสิทธิภาพการทาํให้ปราศจาก

เช้ือ การจดัเก็บ และการแจกจ่ายชุดอุปกรณ์การแพทยป์ราศจากเช้ือ 

 6.4 พยาบาลวิชาชีพ หมายถึง พยาบาลท่ีสําเร็จระดบัปริญญาตรี หรือ ประกาศนียบตัร

พยาบาลศาสตร์บณัฑิต และได้ข้ึนทะเบียนเป็นผูป้ระกอบวิชาชีพทางการพยาบาลและผดุงครรภ์

ชั้นหน่ึงของสภาการพยาบาลและผ่านการใช้งานชุดอุปกรณ์ปราศจากเช้ือท่ีผลิตจากงานจ่ายกลาง 

โรงพยาบาลท่ีศึกษาอยา่งนอ้ย 1 เดือน 

 

7.  ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 

 

                    7.1 ระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือในโรงพยาบาลท่ีศึกษา มีประสิทธิภาพมากข้ึน 

มีความผดิพลาดนอ้ยลง และมีการจดัการงานไดอ้ยา่งรวดเร็ว สามารถลดระยะเวลาการผลิตอุปกรณ์

ปราศจากเช้ือโดยรวมใหส้ั้นลงและส่งมอบช้ินงานท่ีมีคุณภาพใหผู้รั้บบริการไดต้รงเวลา 

                    7.2 พนกังานจ่ายกลางสามารถจดัการงานของตวัเองไดง่้ายข้ึน รวดเร็ว มีความผิดพลาด

น้อยลง และยงัสามารถรู้ได้ดว้ยว่างานใดเร่งด่วนตอ้งทาํก่อนทาํหลงั ทาํให้ง่ายต่อการจดัการงาน

ของตวัเอง 

                    7.3 หัวหน้างานสามารถตามงานได้ง่ายข้ึน สามารถดูแลงาน ควบคุมงานได้มี

ประสิทธิภาพมากข้ึน สามารถรับรู้ปัญหาของพนกังานของตนเอง ทาํให้ประสิทธิภาพโดยรวมของ

งานมีมากข้ึน 

  7.4 บุคลากรในหน่วยงานมีความพึงพอใจในการทาํงานและให้ความร่วมมือในการ

พฒันางานมากข้ึน เพราะมีโอกาสไดมี้ส่วนร่วมในการแกไ้ขปรับปรุงงานนั้นๆ อยา่งต่อเน่ือง 
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บทที ่ 2 

วรรณกรรมที่เกีย่วข้อง 

 

 

                     การศึกษาเร่ือง “การพฒันาระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือโดยการประยุกต์ใช้

แนวคิดลีนในหน่วยจ่ายกลาง โรงพยาบาลสิชล จังหวดันครศรีธรรมราช”  ผู ้วิจ ัยได้ทบทวน

วรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้งครอบคลุมหวัขอ้ดงัต่อไปน้ี 

  1.   ระบบปฏิบัติการทาํให้ปราศจากเช้ือ 

                     1.1 ความหมายของระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือ 

        1.2  บทบาทหนา้ท่ีของหน่วยจ่ายกลาง 

       1.3  กระบวนการทาํใหอุ้ปกรณ์การแพทยป์ราศจากเช้ือ 

  2.  แนวคิดลนี 

   2.1 ววิฒันาการของแนวคิดลีน 

   2.2 มุมมองของลีน 

   2.3 หลกัการของลีน 

   2.4 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการผลิตแบบลีน 

   2.5 การประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีนไปปฏิบติั 

   3. แนวคิดทฤษฎคีวามพงึพอใจ 

       3.1 ความหมายของความพึงพอใจในงาน 

3.2 แนวคิดทฤษฎีเก่ียวกบัความพึงพอใจในงาน 

3.3 ความหมายของคุณภาพการบริการ 

   3.4 แนวคิดทฤษฎีเก่ียวกบัความพึงพอใจในคุณภาพบริการ 

  4. การศึกษาวจัิยทีเ่กีย่วข้อง  

 

1. ระบบปฏบัิติการทาํให้ปราศจากเช้ือ  

 

                    1.1 ความหมายของระบบปฏิบัติการทาํให้ปราศจากเช้ือ 

   การทําลายเช้ือและการทําให้ป ราศจากเช้ือเป็ นองค์ป ระกอบ ท่ี สํ าคัญ ยิ่ง

องค์ประกอบหน่ึงในการป้องกนัการติดเช้ือในโรงพยาบาล อุปกรณ์การแพทยท่ี์ใช้ในการตรวจ
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รักษาในโรงพยาบาลส่วนใหญ่สามารถนาํกลบัมาใชซ้ํ้ าได ้แต่จะตอ้งไดรั้บการทาํลายเช้ือหรือทาํให้

ปราศจากเช้ืออย่างมีประสิทธิภาพ  หากกระบวนการทําลายเช้ือหรือทําให้ปราศจากเช้ือไม่มี

ประสิทธิภาพ จะส่งผลให้ผูป่้วยเกิดการติดเช้ือในโรงพยาบาล ผูป่้วยอาจเจ็บป่วยรุนแรงจนเสียชีวิต

ได ้ดงันั้นเพื่อความปลอดภยัของผูป่้วยการปฏิบติัในการทาํลายเช้ือหรือทาํให้ปราศจากเช้ือจะตอ้ง

ดาํเนินการใหถู้กตอ้งตามหลกัวชิาการ  

  อะเค้ือ อุณหเลขกะ (2555) กล่าววา่ การทาํลายเช้ือ เป็นการกาํจดัเช้ือจุลชีพท่ีแปดเป้ือน

บนอุปกรณ์การแพทย ์หรือบนพื้นผิวต่างๆ ส่วนการทาํให้ปราศจากเช้ือ เป็นการกาํจดัหรือทาํลาย

เช้ือจุลชีพทุกชนิดรวมถึงสปอร์ของแบคทีเรีย รวมทั้งพิษท่ีสร้างจากเช้ือจุลชีพในอุปกรณ์การแพทย์

ซ่ึงทั้ งการทาํลายเช้ือและการทําให้ปราศจากเช้ือสามารถทาํได้โดยการใช้สารเคมีและวิธีทาง

กายภาพ  

  สถาบนับาํราศนราดูร (2551) กล่าววา่ การทาํให้ปราศจากเช้ือ (sterilization) เป็นการ

ทาํลายเช้ือทั้งหมดรวมถึงสปอร์ของแบคทีเรีย ซ่ึงหลกัการทัว่ไปของการทาํลายเช้ือและการทาํลาย

เช้ือและการทาํให้ปราศจากเช้ือ สามารถทาํได้โดยวิธีดงัต่อไปน้ี 1) การล้าง (cleaning) เป็นวิธีลด

จาํนวนเช้ือโรคขั้นตอนแรก 2) การทาํลายเช้ือ (disinfection) เป็นการทาํลายเช้ือทุกรูปแบบยกเวน้

สปอร์(spore) ของแบคทีเรีย และ3) การทําให้ปราศจากเช้ือ (sterilization) เป็นการทําลายเช้ือ

ทั้งหมดรวมถึงสปอร์ของแบคทีเรีย 

  การดาํเนินการเพื่อนาํอุปกรณ์การแพทยก์ลบัมาใชซ้ํ้ าใหม่ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและ

ปลอดภยั มีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 1) การรับ/การลา้งทาํความสะอาดอุปกรณ์ท่ีมีการปนเป้ือน 2) การ

จดัเตรียมและการห่ออุปกรณ์ 3) การจดัเรียงห่ออุปกรณ์เขา้เคร่ืองทาํให้ปราศจากเช้ือ 4)การทาํให้

ปราศจากเช้ือ 5)การตรวจสอบประสิทธิภาพในการทาํให้ปราศจากเช้ือ 6)การนาํห่ออุปกรณ์ออก

จากเคร่ือง 7)การเก็บรักษาห่ออุปกรณ์ปราศจากเช้ือ (สาํนกัพฒันาระบบบริการสุขภาพ, 2551)  

  ดังนั้ นจึงสามารถสรุปได้ว่าระบบปฏิบัติการทาํให้ปราศจากเช้ือ คือ กระบวนการ

ทาํลายเช้ือทั้งหมดรวมถึงสปอร์ของแบคทีเรียและพิษท่ีสร้างจากเช้ือจุลชีพในอุปกรณ์การแพทยท่ี์

ผ่านการใช้งานแลว้ให้ปราศจากเช้ือ ให้สามารถนาํอุปกรณ์การแพทยก์ลบัมาใช้ซํ้ าใหม่ไดอ้ย่างมี

ประสิทธิภาพและปลอดภยั โดยประกอบด้วยขั้นตอนดงัต่อไปน้ี ได้แก่ การรับ/การล้างอุปกรณ์

การแพทย ์การเตรียมและการห่ออุปกรณ์การแพทย ์การทาํให้ห่ออุปกรณ์การแพทยป์ราศจากเช้ือ 

การตรวจสอบประสิทธิภาพการทาํให้ปราศจากเช้ือ การเก็บและการนาํส่งห่ออุปกรณ์การแพทย์

ปราศจากเช้ือ  

  ซ่ึงหน่วยงานท่ีมีหน้าท่ีรับผิดชอบโดยตรงในการดาํเนินการระบบปฏิบติัการทาํให้

ปราศจากเช้ือ คือ หน่วยจ่ายกลาง 
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       1.2 บทบาทหน้าทีข่องหน่วยจ่ายกลาง 

        หน่วยจ่ายกลาง ทาํหนา้ท่ีรับผดิชอบในการจดัเตรียมอุปกรณ์  ทาํลายเช้ือและทาํให้

อุปกรณ์การแพทยท่ี์ใช้ในการตรวจรักษาผูป่้วยปราศจากเช้ือเพื่อให้สามารถนาํกลบัมาใชก้บัผูป่้วย

ใหม่ไดอ้ยา่งปลอดภยั  ไม่ก่อใหเ้กิดผลกระทบต่อผูป่้วย  ขั้นตอนในการทาํงานเร่ิมตั้งแต่รับอุปกรณ์

การแพทยท่ี์ใชก้บัผูป่้วยแลว้นาํมาทาํความสะอาด  จดัเตรียมและห่ออุปกรณ์ การนาํอุปกรณ์ไปทาํ

ให้ปราศจากเช้ือ การควบคุมประสิทธิภาพของกระบวนการทาํให้ปราศจากเช้ือ การเก็บรักษา

อุปกรณ์ปราศจากเช้ือและการนาํส่งอุปกรณ์ปราศจากเช้ือไปยงัหน่วยงานต่างๆของโรงพยาบาล 

รวมถึงการดูแลและซ่อมบาํรุงเคร่ืองมือทาํให้ปราศจากเช้ือและเคร่ืองลา้งอุปกรณ์ การมีหน่วยจ่าย

กลางทาํหน้าท่ีรับผิดชอบในการทาํลายเช้ือและการทาํให้ปราศจากเช้ืออุปกรณ์การแพทยท่ี์ใช้กบั

ผูป่้วยแลว้ เพื่อให้สามารถนาํกลบัมาใชก้บัผูป่้วยใหม่ไดอ้ยา่งปลอดภยั  ไม่ก่อให้เกิดผลกระทบต่อ

ผูป่้วย ก่อใหเ้กิดผลดีต่อโรงพยาบาล คือ 

1. เคร่ืองมือท่ีใช้ในการทาํความสะอาดและการทาํให้ปราศจากเช้ือ  มกัมีราคา

ค่อนขา้งแพง  ทาํให้สามารถใชเ้คร่ืองมือดงักล่าวไดอ้ย่างเต็มท่ี  มีการดูแลการใช้อยา่งถูกตอ้งและ

เหมาะสมรวมทั้งอุปกรณ์จะไดรั้บการบาํรุงรักษาอยา่งสมํ่าเสมอ 

2. โรงพยาบาลสามารถนาํเคร่ือง38มือหรืออุปกรณ์การแพทย์38ท่ีผา่นการใชง้านแลว้มา

ใชซ้ํ้ าใหม่ไดห้ลายคร้ังหลงัทาํใหป้ราศจากเช้ือ ทาํใหส้ามารถใชเ้คร่ืองมือดงักล่าวไดอ้ยา่งเตม็ท่ี   

       3.  การรับบุคลากรท่ีมีความรู้ความสามารถและมีความเช่ียวชาญเก่ียวกบัการทาํให้

ปราศจากเช้ือมาปฏิบติังานในหน่วยจ่ายกลางจะช่วยให้การดาํเนินงานมีประสิทธิภาพสามารถให้

คาํแนะนาํแก่ผูร่้วมงานได ้

       4.  การจดัเตรียมการห่ออุปกรณ์และการทาํให้อุปกรณ์ปราศจากเช้ือ จะมีความถูก

ตอ้งมีมาตรฐานในการปฏิบติังาน 

       5.  การนาํส่งอุปกรณ์ท่ีผา่นกระบวนการทาํให้ปราศจากเช้ือ และการให้คาํแนะนาํ

ในการเก็บอุปกรณ์แก่หน่วยงานต่างๆ สามารถดาํเนินการไดเ้ป็นแนวทางเดียวกนั 

                     1.3 กระบวนการทาํให้อุปกรณ์การแพทย์ปราศจากเช้ือ 

              กระบวนการทาํให้อุปกรณ์การแพทยป์ราศจากเช้ือ ประกอบดว้ยขั้นตอนการกาํจดั

หรือทําลายเช้ือจุลชีพทุกชนิดรวมทั้ งสปอร์ของแบคทีเรีย รวมทั้ งพิษท่ีสร้างจากเช้ือจุลชีพใน

อุปกรณ์ การแพทย์โดยวิธีทางกายภาพและการใช้สารเคมี  (อะเค้ือ อุณ หเลขกะ,2555) ใน

โรงพยาบาลและสถานบริการทางการแพทย ์วธีิการทาํใหป้ราศจากเช้ือท่ีใชมี้หลายวธีิเช่น การอบไอ

นํ้ าภายใตค้วามดนั (Autoclave) การอบความร้อน การอบแก๊ส Ethylene oxide  การใช้นํ้ ายาทาํลาย

เช้ือไดแ้ก่ 2% glutaraldehyde 
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การเลือกวิธีการทาํให้ปราศจากเช้ือ ข้ึนอยู่กับชนิดและขนาดของวสัดุอุปกรณ์ หรือ

เคร่ืองมือทางการแพทย ์อุปกรณ์การแพทยท่ี์ใชใ้นการตรวจรักษา สามารถแบ่งไดต้ามการใชง้านกบั

ส่วนต่างๆของร่างกาย หรืออวยัวะต่างๆ รวมถึงความเส่ียงของการสัมผสัต่อการทาํใหเ้กิดการติดเช้ือ  

โดยสามารถแบ่งประเภทอุปกรณ์ การแพทย์ตามหลักของDr. Spaulding เรียกว่า Spaulding 

classification แบ่งอุปกรณ์ออกเป็น 3 ประเภท ดงัน้ี  

    1. Critical items เป็นอุปกรณ์ การแพทย์ท่ี ใช้สอดใส่ เข้าสู่ เน้ือเยื่อของร่างกายท่ี

ปราศจากเช้ือหรือเขา้สู่กระแสโลหิต หากอุปกรณ์ปนเป้ือนเช้ือจะทาํให้ผูป่้วยเส่ียงต่อการติดเช้ือสูง

มาก  อุปกรณ์ต่างๆเหล่าน้ีตอ้งทาํให้ปราศจากเช้ือซ่ึงสามารถทาํได้หลายวิธี ได้แก่ การอบไอนํ้ า

ภายใตค้วามดนั การอบดว้ยแก๊ส  หรือวธีิการอ่ืนๆตามความเหมาะสม   

    2. Semicritical items เป็นอุปกรณ์ท่ีสัมผสักับเยื่อบุของร่างกาย (mucous membrane) 

หรือผิวหนังท่ีมีบาดแผลมีรอยถลอก เยื่อบุของร่างกายท่ีมีลกัษณะปกติ (ไม่มีบาดแผล ไม่มีรอย

ถลอก) สามารถป้องกนัการติดเช้ือจากสปอร์ของแบคทีเรียได ้แต่มีความไวต่อการติดเช้ือ Tubercle 

bacilli และเช้ือไวรัส การทาํลายเช้ืออุปกรณ์ประเภทน้ีตํ่าสุดควรทาํลายเช้ือโดยใชว้ิธี pasteurization 

หรือการทาํลายเช้ือระดบัสูง (high - level disinfection)  

 3. Noncritical items เป็นอุปกรณ์ท่ีสัมผสักับผิวหนังปกติ ผิวหนังท่ีไม่มีบาดแผล

หรือไม่มีรอยถลอกและไม่ไดส้ัมผสักบัเยื่อบุของร่างกาย จดัเป็นอุปกรณ์ท่ีไม่ทาํให้เส่ียงต่อการติด

เช้ือ ผิวหนังปกติสามารถป้องกนัเช้ือจุลชีพได้ อุปกรณ์ท่ีสัมผสัผิวหนังปกติไม่จาํเป็นตอ้งทาํให้

ปราศจากเช้ือ การทาํลายเช้ือสามารถทาํได้ในหอผูป่้วยโดยใช้วิธี low - level disinfection นํ้ ายา

ทาํลายเช้ือท่ีใชไ้ดแ้ก่ sodium hypochlorite (อะเค้ือ อุณหเลขกะ, 2555) 

      ในการศึกษาคร้ังน้ีจะกล่าวถึงเคร่ืองมือท่ีตอ้งผ่านกระบวนการทาํให้ปราศจากเช้ือท่ี

หน่วยจ่ายกลาง ไดแ้ก่ เคร่ืองมือกลุ่ม Critical item หากอุปกรณ์การแพทยเ์หล่าน้ีมีการปนเป้ือนเช้ือ

จุลชีพ จะทาํให้ผูรั้บบริการเส่ียงต่อการติดเช้ือสูงมาก (Rutala, W.A.2006) ดังนั้ นในการทาํให้

อุปกรณ์การแพทยป์ราศจากเช้ือจึงมีความสาํคญัตามกระบวนการทาํใหป้ราศจากเช้ือ 

      ขั้นตอนการทาํให้อุปกรณ์การแพทยป์ราศจากเช้ือของหน่วยจ่ายกลาง แบ่งออกเป็น 7 

ขั้นตอนคือ 1) การทาํความสะอาดอุปกรณ์ 2) การเตรียมและการห่ออุปกรณ์ 3) การนาํห่ออุปกรณ์

เข้าเคร่ืองน่ึงปราศจากเช้ือ 4) การทาํให้ปราศจากเช้ือ 5) การตรวจสอบประสิทธิภาพการทาํให้

ปราศจากเช้ือ 6) การจดัเก็บห่ออุปกรณ์ปราศจากเช้ือ และ 7) การนาํส่งห่ออุปกรณ์ปราศจากเช้ือ 

ขั้นตอนเหล่าน้ีจะตอ้งปฏิบติัดว้ยความรอบคอบ เพื่อให้ไดอุ้ปกรณ์ปราศจากเช้ือท่ีนาํไปใชก้บัผูป่้วย

ไดโ้ดยไม่เกิดอนัตราย รายละเอียดแต่ละขั้นตอนมีดงัน้ี 
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   การทาํความสะอาดอุปกรณ์ (Cleaning) 

          การทาํความสะอาด หมายถึง การขจดัอินทรียสาร ส่ิงสกปรก ฝุ่ นละอองและส่ิง

ปนเป้ือนต่างๆออกจากอุปกรณ์ทางการแพทยแ์ละส่ิงแวดล้อม (อะเค้ือ อุณหเลขกะ, 2555) ด้วย

วธีิการลา้งดว้ยมือหรือเคร่ืองลา้งจนสะอาด โดยมีแนวปฏิบติัในการทาํความสะอาดอุปกรณ์ ดงัน้ี 

          1.  ควรลา้งอุปกรณ์ให้เร็วท่ีสุดหลงัจากใช้งาน เน่ืองจากส่ิงท่ีปนเป้ือนเหล่าน้ีจะ

เป็นรังของเช้ือโรคและทาํลายอุปกรณ์ได้ สารท่ีมีอยู่ในเลือดและเน้ือเยื่อของร่างกายสามารถกดั

กร่อนและทาํใหอุ้ปกรณ์เป็นสนิมได ้ 

        2. อุปกรณ์ท่ีจดัซ้ือมาใหม่ควรทาํความสะอาดก่อนนาํไปทาํใหป้ราศจากเช้ือ 

         3. เลือกใช้สารขดัลา้งท่ีเหมาะสมกบัอุปกรณ์ สารขดัลา้งท่ีผสมเอนซัยม์ทีเรียกว่า 

enzymatic detergent จะช่วยให้การขดัลา้งอุปกรณ์สะดวกและง่ายข้ึน สารขดัลา้งท่ีใช้กบัเคร่ืองมือ

ผา่ตดัควรมีสภาพเป็นกลางเพราะเคร่ืองมืออาจเส่ือมคุณภาพไดห้ากใชส้ารขดัลา้งท่ีมีความเป็นกรด

หรือด่างสูง และจะทาํอนัตรายต่อเน้ือเยือ่รวมทั้งทาํใหโ้ลหะ ยาง พลาสติกเส่ือมคุณภาพได ้และควร

ปฏิบติัตามคาํแนะนาํเก่ียวกบัความเขม้ขน้ ระยะเวลาท่ีสัมผสัสารขดัลา้งและอุณหภูมิท่ีกาํหนดใน

การทาํความสะอาดอยา่งเคร่งครัด  

                      4. ควรมีการจดัแยกประเภทของอุปกรณ์ก่อนท่ีจะล้างทาํความสะอาด โดยแยก

อุปกรณ์ท่ีแตกหกัง่าย ท่ีมีความแหลมคม เพื่อป้องกนัการเกิดอุบติัเหตุในขณะท่ีทาํการลา้ง ก่อนลา้ง

ทาํความสะอาดทุกคร้ัง ให้สํารวจอุปกรณ์ก่อนเสมอ ถา้พบมีคราบเลือดหรือสารคดัหลัง่ท่ีติดแน่น

อยู ่ให้เช็ดดว้ยไอดโ์ดรเจนเปอร์ออกไซด์ (Gardner & Peel, 1991) สําหรับอุปกรณ์ท่ีเป็นรูกลวงหรือ

เป็นช่องโพรงหรือมีความสลบัซบัซ้อนส่วนประกอบมากมาย ซ่ึงเป็นบริเวณท่ีมีคราบสกปรกเกาะ

อยู่มากตอ้งทาํการแช่ในนํ้ าผสมสารขดัลา้งหรือ enzymatic detergent ก่อน เพื่อให้คราบแข็งต่างๆ

นั้ นอ่อนตัว และหลุดออกง่าย และใช้วิธีฉีดนํ้ าเข้าไปเพื่อล้างในท่อหรือภายในสายให้สะอาด 

(อะเค้ือ อุณหเลขกะ, 2555) 

                      5. อุปกรณ์ท่ีมีขอ้ต่อต่างๆ หรือช้ินส่วนท่ีสามารถถอดออกได้ ควรถอดออกใน

ขณะท่ีทาํการลา้ง โดยเฉพาะอุปกรณ์ท่ีมีซอกมุม มีลกัษณะเป็นซ่ี มีล๊อคตอ้งทาํการคลายล๊อค กาง

ออกใหม้ากท่ีสุดเท่าท่ีจะทาํได ้เพื่อใหล้า้งทาํความสะอาดไดท้ัว่ถึงทุกซอกทุกมุม  

         6. ใชอุ้ปกรณ์ท่ีใชใ้นการทาํความสะอาดท่ีเหมาะสม ไม่ใชแ้ปรงโลหะหรือฟองนํ้ า

ท่ีเป็นโลหะในการทาํความสะอาด 

         7. ไม่บรรจุอุปกรณ์ในเคร่ืองลา้งหรือเคร่ืองอุลตร้าโซนิคมากจนเกินไป 

        8.  ลา้งอุปกรณ์ใหส้ะอาดหลงัจากขดัถูดว้ยสารขดัลา้ง 
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         9. ทาํให้อุปกรณ์แห้งอยา่งทัว่ถึง เน่ืองจากอุปกรณ์ท่ีเปียกช้ืนจะทาํให้ประสิทธิภาพใน

การทาํใหป้ราศจากเช้ือลดลง และอาจทาํใหเ้ช้ือจุลชีพท่ียงัไม่ตายสามารถเพิ่มจาํนวนได ้ 

       10. แยกอุปกรณ์ท่ีชาํรุดเสียหายมีรูออกจากอุปกรณ์อ่ืน อุปกรณ์ท่ีตอ้งส่งซ่อมควร

ทาํความสะอาดอยา่งทัว่ถึงก่อนส่งไป อุปกรณ์ท่ีมีขอ้ต่อมีลกัษณะล๊อคควรหล่อล่ืนดว้ย parafin oil-

based ตรวจสอบวา่อุปกรณ์แต่ละชนิดสามารถใชง้านไดดี้หรือไม ่  

  การทาํความสะอาดอุปกรณ์ทางการแพทยส์ามารถดาํเนินการได ้4 วิธี ดงัน้ี 1) การลา้ง

ด้วยมือ (Manual cleaning) 2) การล้างด้วยเคร่ือง Ultrasonic cleaner 3) การล้างด้วยเคร่ืองล้าง Washer 

disinfector  และ 4) การลา้งดว้ยเคร่ืองลา้ง Washer sterilizer สําหรับในโรงพยาบาลท่ีทาํการศึกษามีเฉพาะ

การลา้งดว้ย 3 วธีิแรก ดงันั้นจึงขอกล่าวเฉพาะ3 วธีิแรกเท่านั้น 

   การล้างด้วยมือ (Manual cleaning) 

             ผูป้ฏิบติังานตอ้งสวมถุงมือยางอยา่งหนา ผา้ปิดปากและจมูก ผา้กนัเป้ือนพลาสติก 

แวน่ตาและรองเทา้หุม้ส้น การทาํความสะอาดอุปกรณ์ต่างๆดว้ยมือ ขั้นตอนแรกคือการนาํเคร่ืองมือ

ลงแช่ในนํ้ าผสมสารขดัล้างหรือนํ้ าผสม enzymatic detergent อุปกรณ์ท่ีมีส่วนประกอบหลายช้ิน

ควรแยกส่วนประกอบแต่ละช้ินออกจากกนัเพื่อให้การลา้งไดง่้ายและสะอาดข้ึน แต่ตอ้งระวงัไม่ให้

ช้ินส่วนอุปกรณ์หาย  หลงัจากนั้นใชแ้ปรงขดัลา้งอุปกรณ์ทีละช้ิน ขณะขดัลา้งเคร่ืองมือควรอยูใ่ตน้ํ้ า 

ไม่ควรขดัอุปกรณ์ขณะท่ีเปิดนํ้ าไหลตลอดเวลาเพราะจะทาํให้นํ้ ากระเด็นเกิดการแพร่กระจายเช้ือ

บริเวณท่ีลา้งอุปกรณ์ได ้(Gaedner & Peel, 1991) สําหรับอุปกรณ์ท่ีมีลกัษณะเป็นท่อเป็นรู ควรลา้ง

โดยใชแ้ปรงท่ีมีขนาดพอเหมาะหรือใชว้ธีิฉีดลา้งภายในดว้ยสารขดัลา้งแลว้ลา้งจนสะอาดและตอ้งมี

การตรวจเช็คการอุดตนัหรือรอยแตกของอุปกรณ์ (APSIC, 2013) Power Instrumentsได้แก่เล่ือย

ไฟฟ้า สว่านไฟฟ้า ไม่ควรนาํอุปกรณ์เหล่าน้ีลงแช่ในสารนํ้ า เช็ดดว้ยนํ้ าเกลือ แช่ในสารขดัลา้งท่ีมี

ภาวะความเป็นกรดด่าง หรือในนํ้ ายาทาํลายเช้ือ ควรศึกษาวิธีการท่ีบริษทัผูผ้ลิตไดแ้นะนาํไว ้หาก

เคร่ืองมือมีสายไฟฟ้าเป็นส่วนประกอบควรตรวจดูสภาพของสายไฟฟ้าดว้ยวา่อยูใ่นสภาพดีหรือไม่ 

(อะเค้ือ อุณหเลขกะ, 2549) 

    การล้างด้วยเคร่ือง Ultrasonic Cleaner 

          เป็นการลา้งอุปกรณ์โดยใช้คล่ืนเสียงท่ีมีความถ่ีสูง ใช้ในการขจดัคราบสกปรก

ออกจากอุปกรณ์ ก่อนนาํอุปกรณ์ไปลา้งในเคร่ืองอุลตร้าโซนิค จะตอ้งลา้งคราบสกปรกท่ีเปรอะ

เป้ือนมากออกจากอุปกรณ์เสียก่อน มิฉะนั้นพลงังานเสียงจะถูกซึมซับโดยคราบส่ิงสกปรกจาํนวน

มากท่ีรวมตวักนั ทาํให้การทาํความสะอาดไม่มีประสิทธิภาพ  ซ่ึงขณะทาํความสะอาดในเคร่ือง

จะตอ้งปิดฝาเคร่ืองเพื่อป้องกนัการระคายเคืองของหูจากเคร่ืองเสียง  ปริมาณนํ้ าและความเขม้ขน้

ของสารขดัล้างท่ีเติมลงในเคร่ืองตอ้งเป็นไปตามท่ีบริษทัผูผ้ลิตกาํหนด นํ้ าท่ีใช้ในเคร่ืองควรเป็น
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นํ้ าอุ่น มีอุณหภูมิประมาณ 40 - 60 องศาเซลเซียสเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการลา้ง ควรใช้สารขดั

ล้างท่ีสามารถป้องกันการแข็งตวัของโปรตีน อุปกรณ์ท่ีจะทาํความสะอาดทุกช้ินควรอยู่ใตน้ํ้ าท่ี

บรรจุอยูใ่นเคร่ือง อุปกรณ์ท่ีมีความซับซ้อนควรแยกออก ไม่บรรจุอุปกรณ์ในเคร่ืองมากจนเกินไป 

และเปล่ียนนํ้าในเคร่ืองอยา่งนอ้ยวนัละ 2 คร้ังหรือบ่อยข้ึน ข้ึนอยูก่บัลกัษณะการใชง้าน 

  การล้างด้วยเคร่ือง Washer Disinfector 

        ขั้นตอนในการล้างอุปกรณ์โดยใช้ washer-disinfector หรือ washer-decontaminator 

ประกอบดว้ยการผ่านอุปกรณ์ในนํ้ า การลา้งและการผา่นอุปกรณ์ในนํ้ าท่ีร้อนจดัมีอุณหภูมิ 82-90 

องศาเซลเซียส (180-195 องศาฟาเรนไฮด์) เคร่ืองชนิดน้ีมีทั้ งชนิดท่ีมีช่องล้างเคร่ืองมือเพียงช่อง

เดียว (single-chamber) และชนิดท่ีมีช่องล้างหลายช่อง (multichamber) ซ่ึงกระบวนการแต่ละ

ขั้นตอนจะเกิดข้ึนในแต่ละช่องลา้ง เคร่ืองล้างชนิดท่ีมีหลายช่องล้างมกัใช้ในการล้างอุปกรณ์ท่ีมี

จาํนวนมาก ประโยชน์ท่ีสําคญัของเคร่ืองลา้งประเภทน้ีคือ ในกระบวนการลา้งไม่จาํเป็นตอ้งมีการ

สัมผสัอุปกรณ์การแพทยด์ว้ยมือ อุปกรณ์และเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการผา่ตดัสามารถนาํเขา้เคร่ืองลา้งได้

เลยโดยไม่ตอ้งลา้งมาก่อน 

  การเตรียมและการห่ออุปกรณ์ 

                   การเตรียมอุปกรณ์ 

       การเตรียมอุปกรณ์เพื่อส่งทาํให้ปราศจากเช้ือ ตอ้งมีการตรวจสอบอุปกรณ์ ดา้นความ

สะอาด ความแห้ง สภาพของอุปกรณ์ สภาพผุกร่อน  อุปกรณ์ท่ีมีขอ้ต่อ มีท่ีจบัล๊อค ตรวจสอบและ

คลายล๊อค เคร่ืองผา้ให้สํารวจรอยขาด (พูนทรัพย ์โสภารัตน์ และนงเยาว ์เกษตร์ภิบาล, 2540) และ

สภาพการใช้งาน ถ้าเป็นเคร่ืองมือท่ีมีกลไก หรือใช้ระบบไฟฟ้า ตอ้งได้รับการทดสอบถึงความ

ปลอดภยัและการคงสภาพการใชง้านทุกคร้ัง  

 1. การห่ออุปกรณ์ 

        การห่ออุปกรณ์ก่อนนาํเขา้เคร่ืองทาํให้ปราศจากเช้ือ ช่วยป้องกนัไม่ให้อุปกรณ์เกิด

การปนเป้ือนเช้ือหลงัจากท่ีอุปกรณ์ได้ผ่านการทาํให้ปราศจากเช้ือแล้ว ทั้งในขณะเก็บและนาํส่ง

อุปกรณ์ไปยงัหน่วยงานต่างๆ การห่ออุปกรณ์อย่างมีประสิทธิภาพช่วยให้มั่นใจว่าอุปกรณ์               

ท่ีอยูภ่ายในห่อจะคงสภาพปราศจากเช้ือจนกวา่จะถูกนาํออกจากห่อไปใชง้าน (อะเค้ือ อุณหเลขกะ, 

2549 ) จึงตอ้งมีหลกัในการเลือกวสัดุท่ีใชห่้ออุปกรณ์อย่างเหมาะสมกบัวิธีการทาํให้ปราศจากเช้ือ

โดยวสัดุท่ีใชห่้ออุปกรณ์แบ่งออกเป็น วสัดุท่ีเป็นผา้หรือส่ิงทอ และวสัดุท่ีไม่ใช่ส่ิงทอเป็นเส้นใยอดั

แน่น เช่น กระดาษเครฟ (kraft paper) หรือกระดาษชนิดท่ีมีพลาสติกเป็นส่วนประกอบ ท่ีเรียกว่า 

ซองบรรจุเวชภณัฑ์ โลหะ พลาสติก วสัดุต่างๆเหล่าน้ี นาํมาใช้ไดเ้พราะยอมให้อากาศ ไอนํ้ า และ
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แก๊สผ่านเข้าออกได้ง่าย ซ่ึงวสัดุแต่ละชนิดมีความเหมาะสมต่างกันไปตามกระบวนการทาํให้

ปราศจากเช้ือ ดงัรายละเอียดต่อไปน้ี 

        การห่ออุปกรณ์การแพทยเ์ป็นขั้นตอนท่ีสําคญัมากขั้นตอนหน่ึง ท่ีจะช่วยให้การทาํให้

ปราศจากเช้ือมีประสิทธิภาพ เพื่อให้ไอนํ้ าหรือแก๊สผ่านได้สะดวก และมีความสําคญัในการคง

สภาพปราศจากเช้ือของอุปกรณ์การแพทยท่ี์ผา่นการทาํให้ปราศจากเช้ือแลว้ทั้งในขณะจดัเก็บและ

ใช้งาน วิธีการห่ออุปกรณ์ท่ีนิยมใช้ในโรงพยาบาลมี 2 แบบ ได้แก่ การห่อแบบส่ีเหล่ียมผืนผา้ 

(Square fold) และ การห่อแบบซองจดหมาย (Envelope fold) มีวธีิการห่อ คือ 

          1)  การห่อแบบส่ีเหล่ียมผืนผ้า (Square fold)  ใชส้ําหรับห่ออุปกรณ์ขนาดใหญ่และ

ถาดใส่อุปกรณ์ โดยเฉพาะเม่ือตอ้งการใช้ผา้นั้นรองบริเวณท่ีวางเคร่ืองมือ เป็นการห่อแบบเก็บชาย

เคร่ืองห่อ และเก็บมุมเคร่ืองห่อทุกมุม โดยใช้ผา้หรือกระดาษผืนใหญ่วางของท่ีจะห่อกลางผา้หรือ

กระดาษ พบัผา้ท่ีใช้ห่อเขา้มาปิดคร่ึงหน่ึงของถาดเคร่ืองมือ หรือเคร่ืองผา้แลว้ตลบกลบั พบัผา้อีก

ดา้นหน่ึงใหท้บัผา้ท่ีพบัคร้ังแรกแลว้ตลบกลบั พบัผา้ทางซา้ยมือเขา้มาแลว้ตลบปลายเล็กนอ้ย พบัผา้

ส่วนทางดา้นขวามือมาปิดผา้ท่ีพบัมาทางดา้นซา้ยมือ การห่อชั้นท่ีสองทาํเช่นเดียวกบัการห่อชั้นแรก 

ปิดห่ออุปกรณ์ดว้ยเทปกาวเพื่อป้องกนัห่ออุปกรณ์หลุด 

          2) การห่อแบบซองจดหมาย (Envelope fold) ใชส้ําหรับห่ออุปกรณ์ขนาดเล็ก วาง

ผา้ส่ีเหล่ียมจตัตุรัสให้ปลายหรือมุมผา้ดา้นหน่ึงช้ีไปทางหัวโต๊ะวางของท่ีจะห่อตรงกลางพบัมุมผา้

ดา้นล่างข้ึนมาปิดอุปกรณ์แลว้พบัตลบปลายลงเพื่อใช้สําหรับหยิบเวลาเปิดห่ออุปกรณ์ พบัชายผา้

ดา้นซ้ายเขา้มาปิดอุปกรณ์แลว้พบัตลบปลายผา้ พบัชายผา้ดา้นขวาเขา้มาปิดและพบัตลบปลายผา้ 

ปิดผ้าด้านบนลงมา สอดปลายผ้าไว้ด้านล่างเพื่อสะดวกในการเปิดห่อการห่อชั้ นท่ีสองทํา

เช่นเดียวกบัการห่อชั้นแรก ปิดห่ออุปกรณ์ดว้ยเทปกาวเพื่อป้องกนัห่ออุปกรณ์หลุด 

       การห่ออุปกรณ์มีความแตกต่างกันตามลักษณะและชนิดของอุปกรณ์ ผูป้ฏิบัติต้อง

เลือกใช้ให้เหมาะสม เม่ือห่ออุปกรณ์เสร็จแล้วให้ยึดห่ออุปกรณ์ด้วยเทปท่ีใช้สําหรับการทาํให้

ปราศจากเช้ือ ไม่ใชล้วดเยบ็กระดาษ เข็มหมุดหรือเข็มกลดั เน่ืองจากวสัดุดงักล่าวจะทาํให้ผา้เป็นรู

ซ่ึงจะทาํใหเ้ช้ือจุลชีพสามารถเขา้ไปในห่ออุปกรณ์ไดง่้ายและทาํให้ไอนํ้ าผา่นไดไ้ม่สะดวก การปิด

ผนึกดว้ยความร้อน สําหรับวสัดุชนิดพลาสติกหรือกระดาษท่ีมีพลาสติกหรือแผ่นฟิล์มเคลือบ ไม่

ควรใช้อุณหภูมิสูงกว่า 150 องศาองศาเซลเซียส ในการปิดผนึก เพราะจะทาํให้พลาสติกเกิดการ

ละลาย รอยผนึกไม่ราบเรียบ เกิดเป็นรอยรูร่ัวทาํให้เช้ือโรคสามารถเขา้ไปภายในซองได ้(Gardner 

& Peel, 1991) ปิดผนึกให้ห่างจากขอบซองอย่างน้อย 1 น้ิว หรือ 2.5 เซนติเมตรเพื่อป้องกันการ

ปนเป้ือนเช้ือจุลชีพในขณะท่ีเปิดใช้ เม่ือห่ออุปกรณ์เสร็จแลว้ตอ้งปิดฉลากห่ออุปกรณ์ให้เรียบร้อย 

ก่อนท่ีจะนาํห่ออุปกรณ์ไปผ่านกระบวนการทาํให้ปราศจากเช้ือ โดยในฉลากปิดห่ออุปกรณ์ควร
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ระบุรายละเอียดเก่ียวกับประเภทของอุปกรณ์ หมายเลขเคร่ืองทาํให้ปราศจากเช้ือ คร้ังท่ีบรรจุ

อุปกรณ์เขา้เคร่ืองปราศจากเช้ือ วนัท่ีผลิตและวนัหมดอายุการใช้งาน เพื่อให้สามารถตรวจสอบได้

เม่ือมีความผดิพลาดเกิดข้ึน (อะเค้ือ อุณหเลขกะ, 2555) 

                     2. การนําห่ออุปกรณ์เข้าเคร่ืองน่ึงปราศจากเช้ือ 

    การบรรจุห่ออุปกรณ์เขา้เคร่ืองน่ึงทุกชนิด มีหลกัการเหมือนกนั คือ มีการจดัเรียง

อยา่งเป็นระเบียบ เวน้ระยะห่างระหวา่งห่ออุปกรณ์ เพื่อให้การไหลเวียนของไอนํ้ าหรือแก๊สผา่นได้

สะดวก ป้องกนัการรวมตวัของนํ้าหรืออากาศ ซ่ึงควรปฏิบติัดงัน้ี  

            1) ห่อท่ีมีขนาดใหญ่หรือห่อผ้า ควรวางท่ีด้านริมของชั้ นวางจดัเรียงในลักษณะ

ตะแคงขา้งแทนการวางในแนวราบ ถ้าอุปกรณ์บรรจุในถาดและมีขนาดใหญ่อาจวางในลกัษณะ

แนวราบได ้เพื่อใหก้ารไหลเวยีนของไอนํ้าหรือแก๊สผา่นสะดวก 

         2) ห่ออุปกรณ์ท่ีมีขนาดใหญ่ ควรวางไวช้ั้นล่างของเคร่ืองและวางห่างกนั 2-4 น้ิว 

ส่วนห่อท่ีมีขนาดเล็กควรวางชั้นบน และวางห่างกนั 1-2 น้ิว กรณีท่ีมีของจาํนวนมากอาจใชก้ารสอด

มือเขา้ไประหวา่งของแต่ละช้ินและรู้สึกหลวมก็เพียงพอ ห่อท่ีเล็กๆสามารถวางซ้อนกนัในลกัษณะ

สับหวา่งได ้

         3) ไม่ควรวางห่อให้ติดฝาผนัง พื้น หรือเพดาน ของเคร่ืองทาํให้ปราศจากเช้ือเพื่อให้

ไอนํ้าหรือแก๊สกระจายไดท้ัว่ถึง 

   4) เคร่ืองยางควรวางไว้ด้านริม เรียงไว้อย่างหลวมๆ ท่ีชั้นใดชั้นหน่ึงของรถเข็นเขา้

เคร่ืองน่ึง เพื่อใหไ้อนํ้าสามารถซึมผา่นไดดี้ และไม่วางปะปนกบัส่ิงของอยา่งอ่ืน 

   5) ถุงมือควรแยกน่ึง ควรวางถุงมือในลกัษณะตะแคงและจดัเรียงในตะแกรงโปร่ง 

วางเรียงเป็นชั้นเดียวเพื่อให้ห่ออุปกรณ์แต่ละช้ินไดส้ัมผสักบัไอนํ้ าไดม้ากท่ีสุด ตะแกรงท่ีบรรจุถุง

มือควรอยูช่ั้นบนสุดของตู ้หรือประมาณ2/3 ของตู ้แต่ไม่ใช่ชั้นล่างสุด เพราะจะทาํใหคุ้ณสมบติัของ

ถุงมือเสียไดง่้าย ระยะเวลาท่ีถุงมือสัมผสัไอนํ้ าท่ีอุณหภูมิ 121-132 องศาเซลเซียส ไม่ควรนอ้ยกว่า 

15 นาที และไม่นานกวา่ 20 นาที ใชเ้วลาในการทาํให้แห้ง 15 นาที หลงัจากผา่นกระบวนการทาํให้

ปราศจากเช้ือแลว้ ควรเก็บถุงมือไวน้าน 24-48 ชัว่โมง ก่อนท่ีจะนาํถุงมือไปใช ้ซ่ึงจะช่วยใหย้างท่ีใช้

ทาํถุงมือมีความตา้นทานต่อการดึงใหย้ดื 

         6) การบรรจุของเพ่ือน่ึง ควรจดัใหข้องมีลกัษณะคลา้ยกนัในการน่ึงแต่ละคร้ัง กรณี

ท่ีมีอุปกรณ์เคร่ืองใช้หลายๆอย่างปะปนกนั ควรจดัเรียงเคร่ืองผา้ไวด้้านบนของตู ้เคร่ืองมือท่ีเป็น

ชุดๆไวด้า้นล่างของตู ้
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        7) อุปกรณ์ท่ีเป็นชามอ่างหรือเป็นภาชนะท่ีเป็นของแขง็ วางในลกัษณะตะแคงก่ึงคว ํ่า 

เพื่อให้อากาศภายในไหลผา่นออกไดส้ะดวก และหากมีหยดนํ้าอยูภ่ายในภาชนะ นํ้ าจะสามารถไหล

ออกไดง่้าย ไม่มีนํ้าคา้งอยูภ่ายในห่ออุปกรณ์ 

                    3. การทาํให้ปราศจากเช้ือ  

          อุปกรณ์การแพทยท่ี์ใช้เพื่อการวินิจฉัยรักษาในโรงพยาบาลจาํนวนมากท่ีสอดใส่

เขา้ไปในร่างกายผูป่้วย ส่วนใหญ่ถูกนาํกลบัมาใช้ซํ้ ากบัผูป่้วยหลายๆราย เน่ืองจากอุปกรณ์มีราคา

แพงและสามารถนาํกลบัมาใชไ้ด ้ดงันั้นจึงมีความจาํเป็นอยา่งยิ่งท่ีอุปกรณ์เหล่าน้ีจะตอ้งไดรั้บการ

ทาํให้ปราศจากเช้ือ การทาํให้ปราศจากเช้ือมีหลายวิธี บุคลากรท่ีเก่ียวขอ้งจะตอ้งมีความรู้ความ

เขา้ใจ สามารถเลือกใชว้ิธีการทาํให้ปราศจากเช้ือไดเ้หมาะสมกบัวสัดุท่ีใชท้าํอุปกรณ์ และสามารถ

ปฏิบติัทุกขั้นตอนในกระบวนการทาํใหป้ราศจากเช้ือไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 

        การทาํให้ปราศจากเช้ือเป็นกระบวนการในการทาํลายหรือขจดัเช้ือจุลชีพทุกชนิด

รวมทั้งสปอร์ของเช้ือแบคทีเรียจากอุปกรณ์การแพทย ์อุปกรณ์ท่ีจะตอ้งผา่นเขา้สู่ส่วนของร่างกายท่ี

ปราศจากเช้ือ กระแสโลหิต หรือเน้ือเยื่อ ไดแ้ก่ เคร่ืองมือผา่ตดั เข็มฉีดยา รวมทั้งสารนํ้ าท่ีใชฉี้ดเขา้

เส้น อุปกรณ์ท่ีใช้ในการวินิจฉัยโรคซ่ึงตอ้งสัมผสักบัเยื่อบุของร่างกายในระบบทางเดินปัสสาวะ

หรือช่องทอ้ง จะตอ้งไดรั้บการทาํให้ปราศจากเช้ือ การทาํให้อุปกรณ์การแพทยป์ราศจากเช้ือจะมี

ประสิทธิภาพต่อเม่ือทุกพื้นผวิของอุปกรณ์สัมผสักบัสารท่ีทาํใหป้ราศจากเช้ือ การเลือกวิธีการทาํให้

ปราศจากเช้ือข้ึนอยูก่บัลกัษณะและประเภทของอุปกรณ์ท่ีตอ้งการทาํใหป้ราศจากเช้ือและระยะเวลา

ท่ีใชใ้นการทาํลายสปอร์ของเช้ือแบคทีเรีย วิธีการทาํให้อุปกรณ์ปราศจากเช้ือแบ่งออกไดเ้ป็น 2 วิธี 

คือวธีิทางกายภาพ ไดแ้ก่ การใชค้วามร้อนช้ืน(steam) และการใชค้วามร้อนแห้ง (Dry heat) และวิธี

ทางเคมี ไดแ้ก่ การใชแ้ก๊ส และการใช ้chemical sterilant  

        การเลือกใช้วิธีการต่างๆข้ึนอยู่กบัความตอ้งการและศกัยภาพของแต่ละโรงพยาบาล 

ในการศึกษาคร้ังน้ีขอกล่าวถึงรายละเอียดของการทาํใหป้ราศจากเช้ือดว้ยการน่ึงไอนํ้ าเท่านั้น เพราะ

เป็นการทาํให้ปราศจากเช้ือท่ีทาํการศึกษา การเลือกวิธีการทาํให้ปราศจากเช้ืออยา่งเหมาะสมจะไม่

ทาํให้วสัดุท่ีใช้ทาํอุปกรณ์เส่ือมสภาพหรือชาํรุดเสียหาย ประสิทธิภาพการทาํให้ปราศจากเช้ือสูง 

ผูป่้วยปลอดภยัจากการใชว้สัดุอุปกรณ์ท่ีผา่นกระบวนการทาํใหป้ราศจากเช้ือแลว้ 

                    3.1  การทําให้ปราศจากเช้ือโดยวิธีการน่ึงด้วยไอนํ้า เป็นการทาํให้ปราศจากเช้ือโดยใช้

ความร้อนภายใตค้วามดนั โดยเคร่ืองน่ึงไอนํ้ามีหลกัการคือ อุปกรณ์แต่ละช้ินสัมผสักบัไอนํ้ าท่ีความ

ดนัและอุณหภูมิท่ีกาํหนด องคป์ระกอบสําคญัในการทาํให้อุปกรณ์ปราศจากเช้ือโดยวิธีน่ึงไอนํ้าคือ 

อุณหภูมิ ความดนั เวลา และความช้ืน (อะเค้ือ อุณหเลขกะ, 2555) มีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
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       1) อุณหภูมิ (temperature) อุณหภูมิท่ีใชใ้นการน่ึงจะตอ้งถึงระดบัท่ีสามารถทาํลายเช้ือ

จุลชีพและสปอร์ไดห้มดคืออุณหภูมิตั้งแต่ 121 องศาเซลเซียสข้ึนไป ซ่ึงอุณหภูมิน้ีตอ้งรักษาให้คงท่ี

ในกระบวนการทาํให้ปราศจากเช้ือจนกวา่จะครบระยะเวลาตํ่าสุดท่ีกาํหนดในการทาํให้ปราศจาก

เช้ือ 

       2) ความดัน (Pressure) ความดนัจะช่วยให้อุณหภูมิท่ีนํ้ าเดือดสูงข้ึน แต่ความดนัไม่มี

ผลโดยตรงต่อเช้ือจุลชีพหรือต่อการแทรกซึมของไอนํ้ าเขา้สู่ห่ออุปกรณ์ ความดนัท่ี 15 ปอนด์ต่อ

ตารางน้ิว นํ้าจะเดือดท่ีอุณหภูมิ 121 องศาเซลเซียส 

       3) เวลา (Time) เวลาท่ีใชใ้นการทาํให้ปราศจากเช้ือข้ึนอยูก่บัความดนัและอุณหภูมิท่ีใช้

ตามชนิดของเคร่ืองน่ึงไอนํ้า ขนาดของห่ออุปกรณ์ และลกัษณะการห่ออุปกรณ์ 

       4) ความชื้น (Moisture) ความช้ืนของไอนํ้ าจะเพิ่มประสิทธิภาพในการทาํให้ปราศจาก

เช้ือ เม่ือไอนํ้ าถูกส่งเขา้ภายในช่องอบ ไอนํ้ าจะสมัผสักบัอุปกรณ์ซ่ึงมีความเยน็ ไอนํ้ าจะกลัน่ตวัเป็น

หยดนํ้ า ขณะท่ีไอนํ้ ากลัน่ตวัเป็นหยดนํ้ าจะปล่อยความร้อนแฝงออกมา โดยไอนํ้าจะเป็นตวัพาความ

ร้อนท่ีดีท่ีสุดและทาํให้แบคทีเรียถูกทาํลายไดง่้าย แต่ถา้ความร้อนมากเกินไปจะทาํให้ไอนํ้ าถูกขบั

ออกไปเร็ว ทาํใหก้ารทาํลายเช้ือจุลชีพไม่ไดผ้ล 

       ขอ้ดีของการทาํให้ปราศจากเช้ือดว้ยเคร่ืองน่ึงไอนํ้า เป็นวธีิท่ีสะดวก ปลอดภยั ไม่มีพิษ

ตกคา้งและเช่ือถือได้มากท่ีสุด เหมาะสําหรับการทาํให้อุปกรณ์ท่ีทนความร้อนและความช้ืนได ้

ประหยดัเวลา ใช้เวลาในการทาํให้ปราศจากเช้ือสั้ นท่ีสุด ประหยดัค่าใช้จ่าย เคร่ืองน่ึงไอนํ้ าส่วน

ใหญ่จะมีระบบควบคุมอตัโนมติั สามารถควบคุมอุณหภูมิ ความดนั และสามารถตรวจสอบได ้มี

ระบบบนัทึกขอ้มูล จึงช่วยลดความผิดพลาดจากการปฏิบติังานของบุคลากรได ้อุปกรณ์เคร่ืองมือ

หลายชนิดสามารถทาํให้ปราศจากเช้ือโดยวธีิน่ึงดว้ยไอนํ้ าไดห้ลายคร้ัง โดยไม่ชาํรุด เสียหาย หรือมี

สารตกคา้ง อุปกรณ์เหล่าน้ีไดแ้ก่ อุปกรณ์ท่ีทาํดว้ยสแตนเลส 

       ข้อจาํกัดของการทาํให้ปราศจากเช้ือด้วยเคร่ืองน่ึงไอนํ้ า จะต้องระมัดระวงัในทุก

ขั้นตอนของกระบวนการทาํให้ปราศจากเช้ือ ไดแ้ก่ การเตรียมอุปกรณ์ การห่อ การนาํห่ออุปกรณ์

บรรจุเขา้เคร่ืองและการควบคุมการทาํงานของเคร่ือง จะตอ้งทาํความสะอาดอุปกรณ์ก่อนนาํไปทาํ

ให้ปราศจากเช้ือ ไม่ใหมี้การปนเป้ือน ข้ีผึ้ง นํ้ ามนั หรืออินทรียสาร ไอนํ้าจะตอ้งสัมผสักบัทุกพื้นผิว

ของอุปกรณ์และไอนํ้ าตอ้งสามารถแทรกซึมเขา้ไปในห่ออุปกรณ์ได ้ระยะเวลาท่ีใช้ในการทาํให้

ปราศจากเช้ือ จะตอ้งปรับให้เหมาะสมกบัอุปกรณ์แต่ละชนิด และขนาดของห่ออุปกรณ์ ไอนํ้ าอาจ

ไม่บริสุทธ์ิพอ ทาํให้ห่ออุปกรณ์เกิดการปนเป้ือน หากมีอากาศหลงเหลืออยู่ภายในช่องอบ ในห่อ

อุปกรณ์หรือภาชนะท่ีบรรจุอุปกรณ์ จะทาํใหอุ้ณหภูมิภายในช่องอบลดลง มีผลต่อประสิทธิภาพการ

ทาํใหป้ราศจากเช้ือ 
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                     4. การตรวจสอบประสิทธิภาพการทําให้ปราศจากเช้ือ เป็นส่ิงสําคญัอยา่งยิ่งท่ีจะบอก

ให้ทราบวา่ อุปกรณ์ท่ีนาํไปทาํให้ปราศจากเช้ือให้ความปลอดภยัต่อการนาํไปใช้ ดงัการศึกษาของ  

อีเชลและคณะ (Esel et al, 2002) เก่ียวกบัการระบาดของการติดเช้ือในผูป่้วยท่ีทาํการผ่าตดัหัวใจ 

เม่ือสอบสวนการปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือในหน่วยจ่ายกลาง พบวา่ไม่มีการควบคุมความช้ืน

ของเคร่ืองทาํให้ปราศจากเช้ือ ไม่มีการตรวจสอบคร่ืองทาํให้ปราศจากเช้ือชนิดดูดไอนํ้ าออก 

Bowie-Dick ไม่มี การจดัการปรับวิธีการปฏิบติังานใหม่โดยการตรวจสอบการทาํให้ปราศจากเช้ือ

เชิงกล ทางเคมี และทางชีวภาพ อยา่งสมํ่าเสมอทาํใหก้ารระบาดยติุลง 

      การตรวจสอบประสิทธิภาพการทาํใหป้ราศจากเช้ือ สามารถตรวจสอบได ้3 วธีิ คือ การ

ตรวจสอบทางกล ทางเคมี และทางชีวภาพ (อะเค้ือ อุณหเลขกะ, 2555; APSIC, 2013) 

      4.1 การตรวจสอบทางกล เป็นการตรวจสอบการทาํงานของเคร่ืองทาํให้ปราศจากเช้ือ 

โดยดูจากตวับ่งช้ีทางกลไก ซ่ึงได้แก่ มาตรวดัอุณหภูมิ มาตรวดัความดนั สัญญาณไฟต่างๆ แผ่น

กราฟท่ีบนัทึกการทาํงานของเคร่ืองแต่ละขั้นตอน ส่ิงต่างๆเหล่าน้ีจะบอกให้ทราบว่าเคร่ืองทาํให้

ปราศจากเช้ือทาํงานปกติหรือไม่ หากพบว่ามีขั้นตอนใดผิดปกติหรือสงสัยว่าผิดปกติไม่เป็นไป

ตามท่ีกาํหนด จะถือวา่ห่ออุปกรณ์ท่ีอยูภ่ายในเคร่ืองไม่ปราศจากเช้ือ ควรมีการตรวจสอบทางกลทุก

รอบท่ีมีการน่ึง และมีการบนัทึกไวเ้ป็นหลกัฐาน ส่ิงท่ีควรบนัทึก ไดแ้ก่ วนั เดือน ปี หมายเลขของ

รอบในการทาํงาน และเวลาท่ีทดสอบ เพื่อใชเ้ป็นส่ิงยนืยนัเม่ือเกิดขอ้ผดิพลาดข้ึน 

      4.2 การตรวจสอบทางเคมี แบ่งออกเป็น 6 กลุ่ม ดังนี ้

        กลุ่ม  1 Process indicators ใช้ติดภายนอกห่ออุปกรณ์มีลกัษณะเป็นแถบกระดาษ

กาวท่ีมีสี หรือสารเคมีเคลือบไวเ้ป็นแนวเส้นบนกระดาษ มักใช้ในการติดห่ออุปกรณ์เพื่อมิให้

หลุดลุ่ยและบ่งบอกให้ทราบว่า ห่ออุปกรณ์ไดผ้า่นกระบวนการทาํให้ปราศจากเช้ือแลว้เท่านั้น แต่

ไม่สามารถบอกไดว้า่ไอนํ้ าหรือแก๊สสามารถผา่นเขา้ไปในห่ออุปกรณ์ไดอ้ยา่งทัว่ถึง จึงไม่สามารถ

ใชเ้ป็นส่ิงยนืยนัวา่อุปกรณ์ท่ีอยูภ่ายในห่อจะปราศจากเช้ือ ตวับ่งช้ีทางเคมีภายนอกท่ีใชก้บัเคร่ืองน่ึง

ไอนํ้ า เคร่ืองอบความร้อนหรือเคร่ืองอบแก๊ส จะมีลกัษณะและคุณสมบติัท่ีแตกต่างกนั ควรใช้กบั

ห่ออุปกรณ์การแพทยทุ์กชนิด  

       กลุ่ม  2 Indicators for use in specific test ตัวบ่งช้ีใน class น้ี  คือ Bowie-Dick test 

ใช้ในการประเมินประสิทธิภาพของระบบดูดสุญญากาศของเคร่ืองน่ึงไอนํ้ าชนิด Prevacuum เพื่อ

บ่งช้ีวา่ การไล่อากาศออกจากช่องอบของเคร่ืองน่ึงไอนํ้าท่ีอุณหภูมิ 132-134 องศาเซลเซียส เป็นไป

อยา่งสมบูรณ์หรือไม่ แต่ไม่ไดบ้อกวา่อุณหภูมิหรือระยะเวลาท่ีใชน้านเท่าท่ีกาํหนด ก่อนท่ีจะนาํห่อ

อุปกรณ์ไปทําให้ปราศจากเช้ือโดยใช้เคร่ือง Prevacuum steam sterilizer จะต้องทดสอบการไล่

อากาศออกจากเคร่ืองก่อนทุกคร้ังและทุกเคร่ืองท่ีมีใชอ้ยู ่การทดสอบใหว้างห่อ Bowie-Dick test ใน
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ช่องอบบริเวณดา้นล่างของเคร่ืองใกลป้ระตูเหนือท่อระบายนํ้ าทิ้ง โดยไม่นาํห่ออุปกรณ์อ่ืนๆเขา้ใน

เคร่ือง จบัเวลาท่ีอุณหภูมิ 132-134 องศาเซลเซียส นาน 3.5 - 4 นาที ไม่ตอ้งผา่นขั้นตอนการอบแหง้ 

ดูการเปล่ียนสีของแผ่นทดสอบถ้าเปล่ียนสีไม่สมํ่าเสมอ แสดงว่าการไล่อากาศออกไม่ดี ควร

ซ่อมแซมเคร่ืองก่อนใชง้านและทดสอบซํ้ าจนกวา่จะไดผ้ลสมบูรณ์ 

        กลุ่ม 3 Single variable indicators ใชต้รวจสอบตวัแปรท่ีสาํคญั ท่ีมีผลต่อการทาํให้

อุปกรณ์ปราศจากเช้ือเพียงตวัแปรเดียวเท่านั้น ได้แก่ หลอดแก้วท่ีมีการบรรจุผลึกสารเคมีท่ีจะ

หลอมละลายเม่ืออุณหภูมิสูงถึงจุดท่ีกาํหนด 

        กลุ่ม 4 Multi-variable indicators เป็นตวับ่งช้ีทางเคมีท่ีออกแบบเพื่อใช้ตรวจสอบ

ตวัแปรท่ีมีผลต่อการทาํให้อุปกรณ์ปราศจากเช้ือสองตวัแปรหรือมากกว่า ตวับ่งช้ีในclassน้ี ไดแ้ก่ 

ตัวบ่งช้ีทางเคมีภายในลักษณะเป็นช้ิน(strip) หรือเป็นแผ่นกระดาษแข็ง(card) จะใส่ไวใ้นห่อ

อุปกรณ์ เพื่อให้ทราบว่าไอนํ้ าหรือแก๊สสามารถเขา้ไปภายในห่อและสัมผสักบัอุปกรณ์ภายในห่อ 

โดยใส่ตวับ่งช้ีไวต้รงกลางห่อ หรือในส่วนของอุปกรณ์ท่ีคาดว่าไอนํ้ าหรือแก๊สจะเขา้ได้ยากท่ีสุด 

อยา่งไรก็ตามตวับ่งช้ีทางเคมีภายในยงัไม่สามารถยนืยนัไดว้า่อุปกรณ์ท่ีอยูภ่ายในห่อปราศจากเช้ือ 

        กลุ่ม 5 Integrating indicators เป็นตวับ่งช้ีทางเคมีภายในท่ีออกแบบให้สามารถ

ตรวจสอบตวัแปรท่ีสําคญัท่ีมีผลต่อการทาํให้อุปกรณ์ปราศจากเช้ือทุกปัจจยั โดยระบุค่าท่ีกาํหนด 

(state value) ท่ีทาํให้เกิดการเปล่ียนแปลงจนถึงจุดยุติ และจะตอ้งมีความสัมพนัธ์กบัตวับ่งช้ีทาง

ชีวภาพ เป็นตวับ่งช้ีทางเคมีท่ีมีความแม่นยาํมากท่ีสุดเม่ือเปรียบเทียบกบัตวับ่งช้ีทางชีวภาพ ใชใ้ส่ไว้

ภายในห่ออุปกรณ์แต่ละห่อ เพื่อให้มั่นใจว่า ไอนํ้ าหรือแก๊สสัมผสัอุปกรณ์ท่ีอยู่ภายในตาม

ขอ้กาํหนด 

        กลุ่ม 6 Emulating indicators เป็นตัวบ่งช้ีทางเคมีภายในท่ีออกแบบให้สามารถ

ตรวจสอบตวัแปรท่ีสาํคญัท่ีมีผลต่อการทาํให้อุปกรณ์ปราศจากเช้ือทุกปัจจยัภายใตก้ระบวนการทาํ

ให้ปราศจากเช้ือท่ีกาํหนดตวับ่งช้ีทางเคมีภายในแต่ละห่ออุปกรณ์จะตอ้งเลือกใชใ้ห้ตรงกบั cycle ท่ี

ใชท้าํใหป้ราศจากเช้ือ เช่นใช ้cycle 134 องศาเซลเซียส เป็นเวลา 3.5 นาที ตอ้งเลือกตวับ่งช้ีทางเคมี

ท่ีมีค่าท่ีกาํหนด134 องศาเซลเซียสเป็นเวลา 3.5 นาทีเท่านั้น 

      ตวับ่งช้ีทางเคมี class 3 - 6 จดัเป็นตวัตรวจสอบทางเคมีภายใน การเลือกใช้ใส่ในห่อ

อุปกรณ์เลือกเพียงอยา่งใดอยา่งหน่ึงเท่านั้นตามนโยบายของงานจ่ายกลางแต่ละสถานบริการ 

       4.3 การตรวจสอบทางชีวภาพ (Biological Monitoring) 

         เป็นวิธีการตรวจสอบการทาํให้ปราศจากเช้ือท่ีเช่ือถือไดม้ากท่ีสุด และเป็นท่ียอมรับ

อยา่งกวา้งขวาง วิธีการตรวจสอบใชต้วับ่งช้ีทางชีวภาพ ซ่ึงเรียกโดยทัว่ไปวา่ spore test ใชส้ปอร์ของเช้ือ

Bacillus ท่ียงัมีชีวิต สําหรับเคร่ืองน่ึงไอนํ้ าใช้สปอร์ของเช้ือ Geobacillus stearothermophilus สําหรับ
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เคร่ือง ethyleneoxide และเคร่ืองอบความร้อนใชส้ปอร์ของเช้ือ Bacillus atrophaeus ซ่ึงเช้ือน้ีมีความ

คงทนกวา่เช้ือจุลชีพอ่ืนๆและไม่ก่อโรคเป็นตวัช้ีวดั หากสปอร์ของเช้ือน้ีถูกทาํลายช้ีให้เห็นว่า เช้ือ

จุลชีพอ่ืนๆจะถูกทาํลายระหวา่งอยูใ่นกระบวนการทาํให้ปราศจากเช้ือดว้ย การทดสอบทาํโดยการ

บรรจุตวับ่งช้ีทางชีวภาพในห่อทดสอบ นาํห่อทดสอบเขา้เคร่ือง โดยจดัวางห่อทดสอบไวบ้ริเวณท่ี

คาดว่าการทาํให้ปราศจากเช้ือจะยากท่ีสุดบริเวณชั้นล่างของเคร่ืองน่ึงบริเวณท่ีอยูเ่หนือช่องระบาย

นํ้า หลงัผา่นกระบวนการทาํให้ปราศจากเช้ือแลว้นาํหลอด spore test และหลอดควบคุมไปอุ่นเพาะ

เช้ือท่ีอุณหภูมิ 55- 60 องศาเซลเซียส พร้อมๆกนัเป็นเวลา 24-48 ชัว่โมง หลงัจากอุ่นเพาะเช้ือแลว้ 

หากพบวา่สีของอาหารเล้ียงเช้ือในหลอดทดสอบเปล่ียนไป แสดงวา่เช้ือไม่ตาย นัน่คือ ห่ออุปกรณ์

ทั้งหมดท่ีน่ึงพร้อมกบัห่อทดสอบไม่ปราศจากเช้ือ ห้ามนาํห่ออุปกรณ์ไปใชต้อ้งหาสาเหตุและแกไ้ข

จนผา่นการทดสอบ และตอ้งนาํอุปกรณ์เหล่านั้น มาผา่นกระบวนการทาํใหป้ราศจากเช้ือซํ้ าอีกคร้ัง 

        จากการศึกษาของไซดี แองกูโลและออสโซนิโอ ในประเทศเม็กซิโกท่ีสํารวจพบวา่มี

เพียงร้อยละ 14 ของโรงพยาบาลท่ีทาํการศึกษา 22 แห่ง ท่ีทาํการตรวจสอบเคร่ืองน่ึงไอนํ้ าใน

โรงพยาบาล 12 แห่ง พบว่ามีเพียงร้อยละ 19 เท่านั้น ท่ีมีการตรวจสอบการทาํให้ปราศจากเช้ือใน

เคร่ืองน่ึงไอนํ้ าด้วยการตรวจสอบด้วยตวับ่งช้ีทางชีวภาพอย่างสมํ่าเสมอและร้อยละ2 ของการ

ตรวจสอบเคร่ืองทาํให้ปราศจากเช้ือดว้ยตวับ่งช้ีทางชีวภาพให้ผลบวก ซ่ึงผูท้าํการศึกษาไดแ้นะนาํ

ว่าควรมีการตรวจสอบทางชีวภาพในทุกโรงพยาบาลและนําผลการตรวจสอบมาปรับปรุง

กระบวนการทาํใหป้ราศจากเช้ือของเคร่ือง 

                   6. การจัดเกบ็ห่ออุปกรณ์ปราศจากเช้ือ 

        ระยะเวลาท่ีห่ออุปกรณ์ท่ีผ่านการทาํให้ปราศจากเช้ือจะยงัคงสภาพปราศจากเช้ือ

หรือไม่ข้ึนอยูก่บั ชนิดและความหนาของวสัดุท่ีใชห่้ออุปกรณ์ การผนึกห่ออุปกรณ์ การหยิบจบัห่อ

อุปกรณ์ปราศจากเช้ือ และสภาวะแวดลอ้มท่ีจดัเก็บห่ออุปกรณ์ การจดัเก็บห่ออุปกรณ์ท่ีผา่นการทาํ

ใหป้ราศจากเช้ือแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ระบบ คือ 

        6.1 ระบบเปิด (open shelving) เป็นการเก็บห่ออุปกรณ์บนชั้นวาง เป็นวิธีท่ีนิยมใช้

โดยทัว่ไปเพราะประหยดั ทาํความสะอาดง่าย สะดวกในการหยิบอุปกรณ์ และไม่เปลืองพื้นท่ี ชั้น

วางควรออกแบบให้สูงจากพื้นอย่างน้อย 8 น้ิวฟุต และวางให้ห่างจากผนงัอยา่งน้อย 2 น้ิวฟุต ห่าง

จากเพดานอย่างน้อย 18 น้ิวฟุต ชั้นวางของควรอยู่ห่างจากอ่างล้างมือ หน้าต่าง ประตู และช่อง

ระบายอากาศ 

       6.2  ระบบปิด (close shelving) ระบบปิดหรือตู้เก็บอุปกรณ์จะช่วยป้องกันการ

ปนเป้ือนไดดี้กวา่ชั้นวางของ แต่มีราคาแพงกวา่ชั้นวางของ ส่วนใหญ่จึงใชเ้ก็บอุปกรณ์ท่ีไม่ค่อยได้

ใชบ้่อย 
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       การจดัเก็บห่ออุปกรณ์ปราศจากเช้ือหลงัมีการสาํรวจความเรียบร้อยของห่อแลว้ ใหเ้ก็บ

อุปกรณ์ทนัที โดยมีการจบัตอ้งน้อยท่ีสุด โดยเรียงตามลาํดบัตามวนัท่ีทาํให้ปราศจากเช้ือ โดยเก็บ

อุปกรณ์ท่ีทาํให้ปราศจากเช้ือวนัหลงัสุดไวด้า้นในสุด จดัหมุนเวียนการใช้ตามกาํหนดวนัคงความ

ปราศจากเช้ือ (First In First Out) ถา้พบอุปกรณ์ปราศจากเช้ือหมดอายุ ให้นาํออกจากชั้นเพื่อนาํไป

ทาํให้ปราศจากเช้ือใหม่ เก็บอุปกรณ์ประเภทใช้กรณีฉุกเฉินไวต่้างหากเพื่อความสะดวกในการใช ้

วนัหมดอายท่ีุระบุไวบ้นห่ออุปกรณ์เป็นระยะเวลาท่ีห่ออุปกรณ์คงสภาพปราศจากเช้ือ เม่ือเก็บไวใ้น

ส่ิงแวดลอ้มท่ีเหมาะสมคือ อุณหภูมิ 18-22 องศาเซลเซียส มีความช้ืนสัมพทัธ์ 35-70% ไม่มีลมพดั

ผ่าน และสภาพทัว่ไปของบริเวณท่ีเก็บห่ออุปกรณ์ในแต่ละหน่วยงาน เช่นความสะอาด ความช้ืน 

ฝุ่ นละออง ลักษณะชั้ นท่ีใช้เก็บห่ออุปกรณ์ เช่น ชั้นเปิดหรือชั้นปิด นอกจากน้ียงัพิจารณาตาม

เหตุการณ์ หรือสถานการณ์ท่ีเกิดข้ึนกบัห่ออุปกรณ์ เช่นการจบัตอ้งห่ออุปกรณ์บ่อยๆ โดยไม่จาํเป็น 

       จากการศึกษาในประเทศออสเตรเลียท่ีใช้เวลา 2 ปี ในการศึกษาการคงสภาพความ

ปราศจากเช้ือของห่ออุปกรณ์ท่ีทาํใหป้ราศจากเช้ือในวนัเดียวกนั จาํนวน 262 ห่อ และถูกแจกจ่ายไป

จดัเก็บไวใ้นชั้นเก็บอุปกรณ์ท่ีมีลกัษณะเป็นทั้งชั้นเปิดและชั้นปิดของหน่วยงานต่างๆ 5 หน่วย โดย

ไม่มีการสัมผสั เคล่ือนยา้ย ทาํการสุ่มส่งตรวจเพาะเช้ือท่ีห้องปฏิบติัการทุก 3 เดือน จนครบเวลาใน

การศึกษา พบว่าห่ออุปกรณ์ทั้ งหมดยงัคงความปราศจากเช้ือ (Webster, Lloyd, Ho, Burridge & 

George, 2003) ระยะเวลาในการคงความปราศจากเช้ือของห่ออุปกรณ์ท่ีห่อด้วยวสัดุต่างๆตาม

ลกัษณะชั้นท่ีใชเ้ก็บห่ออุปกรณ์จะแตกต่างกนั ผา้ห่อสองชั้น หน่ึงผืนเก็บในชั้นเปิดไดน้าน3-14 วนั 

ถา้เป็นชั้นปิดเก็บไดน้าน 14-21 วนั ผา้สองชั้นสองผนืเก็บในชั้นเปิดได ้28-56 วนั ถา้เป็นชั้นปิดเก็บ

ได ้56-77 วนั กระดาษชั้นเดียวห่อดว้ยผา้สองชั้นหน่ึงผืน เก็บในชั้นเปิดได ้77- 98 วนั และผา้สอง

ชั้นหน่ึงผนืห่อดว้ยถุงพลาสติกเก็บในชั้นเปิดไดน้านมากกวา่ 9 เดือน (Gardner & Peel, 1991)  

                     7. การนําส่งห่ออุปกรณ์ปราศจากเช้ือ 

           การนาํส่งอุปกรณ์ท่ีทาํใหป้ราศจากเช้ือเป็นขั้นตอนท่ีสําคญัมากอีกขั้นตอนหน่ึงหาก

บุคลากรขาดความระมดัระวงัหรือปฏิบติัไม่ถูกตอ้งจะทาํใหห่้ออุปกรณ์เกิดการปนเป้ือน เม่ือเปิดห่อ

อุปกรณ์ ฝุ่ นละอองหรือส่ิงท่ีเปรอะเป้ือนอยู่ภายนอกห่ออุปกรณ์อาจปนเป้ือนอุปกรณ์ได ้บุคลากร

ควรลา้งมือให้สะอาดและเช็ดมือให้แห้งดว้ยผา้ท่ีสะอาดหรือถูมือดว้ย alcohol hand rub ก่อนหยิบ

จบัห่ออุปกรณ์และหยิบห่ออุปกรณ์ดว้ยความระมดัระวงั ไม่ให้ห่ออุปกรณ์ตก ไม่โยนห่ออุปกรณ์ 

เพราะอาจทาํให้ห่อฉีกขาดหรือหลุดลุ่ย นาํห่ออุปกรณ์จดัเรียงในรถเข็นท่ีมิดชิด สะอาดและเป็นรถ

ท่ีใช้สําหรับนาํส่งห่ออุปกรณ์ท่ีปราศจากเช้ือโดยเฉพาะเท่านั้น การเคล่ือนยา้ยและการตรวจสอบ

สภาพของห่ออุปกรณ์ การหยิบจบัห่ออุปกรณ์ควรทาํเม่ือจาํเป็นเท่านั้น เม่ือจะนาํอุปกรณ์ไปส่งยงั

หน่วยงานต่างๆ จะตอ้งตรวจดูวา่ห่ออุปกรณ์อยูใ่นสภาพเรียบร้อยหรือไม่ แหง้หรือไม่ ห่ออุปกรณ์ท่ี
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เป้ือน ฉีกขาด หรือเปียกช้ืน ควรห่อใหม่และนาํไปทาํให้ปราศจากเช้ือใหม่ ห่ออุปกรณ์ท่ีตกลงพื้น

จะตอ้งตรวจดูวา่อุปกรณ์ชาํรุดเสียหายหรือไม่และนาํกลบัไปทาํใหป้ราศจากเช้ืออีกคร้ัง 

  สรุปไดว้า่ กระบวนการทาํใหอุ้ปกรณ์การแพทยป์ราศจากเช้ือ เป็นการทาํลายเช้ือจุลชีพ

และพิษท่ีสร้างจากเช้ือจุลชีพทุกชนิดรวมทั้งสปอร์ของแบคท่ีเรีย โดยเร่ิมตั้งแต่การรับอุปกรณ์

ปนเป้ือนมาล้างทาํความสะอาด การเตรียมและการห่ออุปกรณ์ การนําห่ออุปกรณ์เขา้เคร่ือ 38งน่ึง

ปราศจากเช้ือ การทาํให้ปราศจากเช้ือ การตรวจสอบประสิทธิภาพการทาํให้ปราศจากเช้ือ การ

จัดเก็บและการนําส่งห่ออุปกรณ์ปราศจากเช้ือ 38  ดังนั้ นกระบวนการทําให้ปราศจากเช้ือท่ีมี

ประสิทธิภาพ จะช่วยลดต้นทุนค่าใช้จ่ายในการดําเนินงาน เพิ่มความปลอดภัยแก่เจ้าหน้าท่ี

ผูป้ฏิบติังานและผูป่้วย  ซ่ึงแนวคิดลีนสามารถช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการดาํเนินงานของหน่วย

จ่ายกลางได ้เน่ืองจากแนวคิดลีนเนน้การดาํเนินการโดยปราศจากความสูญเสียในทุกๆ กระบวนการ

และมีการเปิดโอกาสให้ผูป้ฏิบติังานไดมี้ส่วนร่วมในการแกไ้ขปรับปรุงงานนั้นๆอยา่งต่อเน่ือง ซ่ึง

การสร้างการมีส่วนร่วมน้ี จะทาํให้ผูป้ฏิบติังานเกิดความเต็มใจท่ีจะพฒันาและปรับปรุงงานให้มี

ประสิทธิภาพยิง่ข้ึน 

 

2. แนวคดิลนี 

 

2.1 ววิฒันาการของแนวคิดลนี 

          ในปี ค.ศ.1990 James Womack และ Daniel Roos ไดคิ้ดคาํวา่ ระบบการผลิตแบบ

ลีน (Lean Production) ข้ึนในหนังสือของพวกเขาท่ีช่ือว่า The Machine that Changed the world 

ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Production หรือท่ีเรียกกนัว่า Lean Manufacturing หรือแค่ Lean) จะ

พูดถึงกระบวนทศัน์ของการผลิต (Manufacturing Paradigm) ท่ียึดตามเป้าหมายพื้นฐานของ ระบบ

การผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota Production System : TPS) เป็นหลกั ซ่ึงก็คือ การลดความสูญเปล่าให้

เหลือน้อยท่ีสุดเพื่อให้เกิดการไหลสูงสุดอย่างต่อเน่ือง (วิทยา สุหฤทดาํรงและคณะ, 2550) มีการ

ออกแบบและการจดัการกระบวนการระบบ ทรัพยากร และอ่ืนๆท่ีเก่ียวขอ้งกบัการทาํธุรกรรมต่างๆ

อยา่งเหมาะสม ทาํให้สามารถลดตน้ทุนการผลิต เพิ่มผลกาํไรและผลลพัธ์ท่ีดีทางธุรกิจได ้ต่อมาได้

มีการนําแนวคิดแบบลีน (Lean Thinking) ห รือ การผลิตแบ บลีน (Lean Manufacturing) มา

ประยุกต์ใช้กับธุรกิจต่างๆกันอย่างแพร่หลาย เพื่อพัฒนาคุณภาพของสินค้าหรือบริการให้มี

ประสิทธิภาพยิง่ข้ึน และเพื่อใหลู้กคา้หรือผูรั้บบริการพึงพอใจมากท่ีสุด 

                    แนวคิดของระบบการผลิตแบบลีน มีการพฒันามาจากระบบการผลิตแบบโตโยต้า 

(Toyota Production System: TPS) มีแนวคิดหลกั 3 ประการ คือ  
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  1. การผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just in Time : JIT) คือ การผลิตหรือการส่งมอบ ส่ิงของ

ท่ีตอ้งการ ในเวลาท่ีตอ้งการ ด้วยจาํนวนท่ีตอ้งการ ใช้ความตอ้งการของลูกคา้เป็นเคร่ืองกาํหนด

ปริมาณการผลิตและการใชว้ตัถุดิบ ซ่ึงลูกคา้ในท่ีน้ีไม่ไดห้มายถึงเฉพาะลูกคา้ผูซ้ื้อสินคา้เท่านั้น แต่

ยงัหมายถึงบุคลากรในส่วนงานอ่ืนท่ีตอ้งการงานระหว่างทาํ หรือวตัถุดิบเพื่อทาํการผลิตอย่าง

ต่อเน่ืองดว้ย โดยใชว้ิธีดึง (pull method of material flow) ควบคุมวสัดุคงคลงัและการผลิต ณ สถานี

ท่ีทาํการผลิตนั้นๆ ซ่ึงถ้าทาํได้ตามแนวคิดน้ีแล้ววสัดุคงคลังท่ีไม่จาํเป็นในรูปของวตัถุดิบ งาน

ระหวา่งทาํ (WIP) และสินคา้สําเร็จรูปจะถูกขจดัออกไปอยา่งส้ินเชิง เป็นระบบการผลิตท่ีสามารถ

ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดใ้นทุกสถานการณ์ดว้ยความคล่องตวั และไร้ความสูญเสีย โดย

ตอ้งมีองคป์ระกอบสนบัสนุนดงัต่อไปน้ี 

          1) ต้องมีการจัดสมดุลการไหลในสายการผลิต โดยจดัให้แต่ละสถานีงานมีภาระ

งานเท่ากัน (มิใช่กําลังการผลิตท่ีสมดุลหรือเท่ากัน) และสามารถรองรับการผลิตผลิตภัณฑ์ท่ี

หลากหลาย 

          2) ส่ิงเหล่านี้จะเกิดขึ้นได้จะต้องมีการวิจัยและพัฒนาทางด้านผลิตภัณฑ์ และ

วิศวกรรมการผลิต รวมท้ังการปรับปรุงการทาํงานอย่างต่อเน่ือง 

          3) ลดขนาดรุ่นของการผลิตแต่ละคร้ัง (small lot size) ขนาดของรุ่นการสั่งซ้ือ 

หรือสั่งผลิตจะตอ้งพยายามให้น้อยท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นไปได ้และมีความถ่ีในการสั่งสูงอาจจะวนัละ

หลายเท่ียว ในกรณีของการผลิตจะตอ้งกาํจดัเวลาในการตั้งเคร่ืองให้เหลือน้อยท่ีสุด (เขา้ใกลศู้นย)์ 

ส่วนในกรณีของการสั่งซ้ือ ผูส่้งมอบตอ้งอยูไ่ม่ไกลเกินไป และตอ้งไดรั้บความร่วมมือเป็นอยา่งดี

จากผูส่้งมอบ 

         4) พัฒนาให้พนักงานมีความชํานาญหลายอย่าง สามารถทาํงานแบบขา้มสายงาน 

เพื่อให้เกิดความยืดหยุน่ พนักงานคนเดียวสามารถควบคุม หรือปฏิบติังานไดก้บัหลายเคร่ืองจกัร

และหลายกระบวนการเช่นงานผลิต งานซ่อมบาํรุง และงานตรวจสอบเป็นตน้ 

         5) มีระบบการบาํรุงรักษาท่ีมีประสิทธิผล สามารถดูแลเคร่ืองจกัรใหมี้ความพร้อม

ในการใชง้านไดอ้ยา่งมีคุณภาพตลอดเวลา การบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัเป็นส่ิงจาํเป็น ในระบบ JIT จะ

ใช้แนวทางการซ่อมบาํรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตท่ีทุกคนมีส่วนร่วม หรือท่ีเรียกสั้ นๆว่า 

TPM (Total Productive Maintainance) 

        6) ต้องสามารถผลิตผลิตภัณฑ์ท่ีมีระดับคุณภาพสูงได้อย่างสมํา่เสมอ (consistently 

high quality level) เนน้การมีส่วนร่วมของพนกังานทุกคน และควบคุมคุณภาพท่ีกระบวนการ หรือ

แหล่งท่ีผลิตผลิตภณัฑ ์



 28 

        7) มีความสัมพันธ์กันอย่างใกล้ชิดกับผู้ส่งมอบ ความสัมพนัธ์ท่ีตั้งอยูบ่นพื้นฐาน

ของผลประโยชน์ร่วมกัน มีความเช่ือถือได้ และมีความร่วมมือกันในการยกระดับและเพิ่มขีด

ความสามารถของตนเองอยูเ่สมอ 

        8) มีการปรับปรุงการทาํงานอย่างต่อเน่ือง (Continuous improvement) มุ่งเน้นการ

ผลิตท่ีไหลล่ืนอยา่งคล่องตวั สมํ่าเสมอของวสัดุท่ีมีคุณภาพทัว่ทั้งระบบ โดยไม่เกิดการสะดุด 

      2. การหยดุการผลิตเม่ือพบของเสีย (Automation หรือ Jidoka) บางองคก์รมกัตรวจสอบ

คุณภาพของผลิตภณัฑเ์ม่ือผลิตภณัฑ์ถูกผลิตเรียบร้อยแลว้ เรียกวา่ การตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทา้ย 

(Final Inspection) เป็นกระบวนการท่ีมีประโยชน์เพียงป้องกนัไม่ให้สินคา้ท่ีไม่ได้คุณภาพหรือมี

คุณสมบติัไม่ตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ถูกส่งมอบไปยงัลูกคา้ปลายทางเท่านั้น แต่ของเสียก็

เกิดข้ึนและมีตน้ทุนการผลิตท่ีไม่มีประโยชน์เกิดข้ึนแลว้ ระบบการผลิตแบบโตโยตา้จะเลือกการไม่

ยอมผลิตของเสียมากกว่าการปล่อยให้ของเสียถูกผลิตออกมาเป็นจาํนวนมากๆ แล้วค่อยมา

ตรวจสอบคดัแยก หรือซ่อมแซมภายหลัง เพราะการผลิตของเสียออกมานั้ นเท่ากับองค์กรต้อง

สูญเสียวตัถุดิบและแรงงาน รวมทั้งเวลาในการผลิตอยา่งสูญเปล่า นอกจากน้ียงัตอ้งมีกระบวนการ

ในการตรวจสอบคดัแยกหรือกระบวนการซ่อมแกไ้ข ทาํใหม่ ซ่ึงไม่เพิ่มมูลค่าใหก้บัสินคา้ท่ีผลิตอีกดว้ย  

       ดงันั้น ในกระบวนการผลิตแบบโตโยตา้นั้น จะมีการควบคุมคุณภาพระหวา่งการผลิต

(Quality Control in Process) โดยระบบง่ายๆคือ การมีการตรวจสอบของผลิตภณัฑ์ท่ีผลิตเป็นระยะ 

การควบคุมกระบวนการโดยใช้วิธีทางสถิติ (Statistical Process Control : SPC) จนกระทัง่พฒันา

กลไกในการป้องกนัการผลิตของเสีย โดยไม่อาศยัหรือไวว้างใจใน “คน” มากเกินไป มีระบบในการ

ป้องกนัการผิดพลาด (Poka – Yoke หรือ Fool Proof) ในกระบวนการสําคญั (Critical Process) เช่น 

กระบวนการท่ีเก่ียวขอ้งกบัความปลอดภยัในการใช้งานของลูกคา้ กระบวนการท่ีมีตน้ทุนในการ

แก้ไขสูงหากเกิดความบกพร่อง กระบวนการท่ีต้องใช้เวลาในการแก้ไขในระยะยาว หากพบ

ขอ้บกพร่อง กระบวนการท่ีผลิตอุปกรณ์ท่ีเป็นคุณลกัษณะสาํคญัของผลิตภณัฑ์ซ่ึงเป็นความแตกต่าง

ท่ีใช้แข่งขนัในตลาด เป็นตน้  ดงันั้น ส่ิงสําคญัของ Jidoka ก็คือการหยุดการผลิตโดยทนัทีเม่ือพบ

ของเสีย มีการวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึน และดาํเนินการแกไ้ขปัญหาท่ีสาเหตุอยา่งรวดเร็ว เพราะหาก

หยดุสายการผลิตเป็นระยะเวลานานแลว้ ก็เท่ากบัวา่องคก์รตอ้งสูญเสียโอกาสในการผลิตโดยไม่จาํเป็น 

 3. ความสมํ่าเสมอในการผลิต (Stability หรือ HeiJunka) หลายๆองค์กรเม่ือพบปัญหา

ในการผลิต จะมีการหยุดสายการผลิตและวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน ตามแนวทาง

PDCA แต่มกัไม่มีการบนัทึกเป็นลายลกัษณ์อกัษร ตลอดจนไม่ไดส่ื้อสารการถ่ายทอดแนวทางการ

แก้ไขปัญหา ซ่ึงเป็นภูมิปัญญาองค์กรให้กบัพนักงานอย่างทัว่ถึง หรือหากตอ้งมีการปรับเปล่ียน

วธีิการทาํงานบางขั้นตอน ก็มกัจะไม่มีการแกไ้ขวิธีการทาํงานอยา่งเป็นทางการ ทาํให้พอนานๆเขา้ 
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ปัญหาเดิมท่ีเคยไดรั้บการแกไ้ขไปแลว้กลบัเกิดข้ึนมาอีก เพราะเจา้หนา้ท่ีรุ่นใหม่ๆหลงลืมจุดสาํคญั

ในการผลิตไป นอกจากน้ีการแกปั้ญหาเดิมท่ีเกิดข้ึนยงัตอ้งเร่ิมตน้นบัหน่ึงใหม่อีกดว้ย ทาํให้ระบบ

การผลิตตอ้งเจอปัญหาซํ้ าๆ มีการแกปั้ญหาซํ้ าๆ ดงันั้นแนวคิดในการแกปั้ญหาจากPDCA ได้แก่ 

Plan คือ การหาสาเหตุในการแก้ไขปัญหา Do คือ การลงมือแก้ไขปัญหาท่ีสาเหตุ Check คือ การ

ตรวจสอบยืนยนัว่าปัญหานั้ นได้รับการแก้ไขอย่างถูกต้องAct คือ การจดัทาํเป็นมาตรฐานเพื่อ

ป้องกนัการเกิดซํ้ า ต่อมาถูกปรับเปล่ียนเป็น SDCA โดยเปล่ียนจาก P : Plan เป็น S : Standard เพราะ

ในระบบการผลิตจะตอ้งไม่ประสบปัญหาซํ้ าๆ หากพบปัญหาใหม่ก็สามารถท่ีจะวิเคราะห์ไดอ้ย่าง

รวดเร็ว เน่ืองจากมีมาตรฐานการทาํงานให้วิเคราะห์อยูแ่ลว้ ส่งผลให้องคก์รสามารถท่ีจะปรับปรุง

และพฒันาอยา่งต่อเน่ืองได ้

                    2.2 มุมมองของลนี 

         การผลิตแบบลีน มีการมุ่งเน้นการผลิตไปท่ีคุณค่า และการกาํหนดสายธารคุณค่า 

มุมมองของการผลิตแบบลีน ก็คือการพิจารณากิจกรรมไปตลอดสายของกระบวนการผลิต วอร์

แมกซ์และโจนส์ (Womack & Jonees, 2003) จาํแนกกิจกรรมออกเป็น 3 ลกัษณะคือ 

         2.2.1 กจิกรรมที่ทาํให้เกดิคุณค่า (Value Added Activity : VA) ในมุมมองของลูกคา้

ขั้นสุดทา้ยคือกิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่า ให้แก่ผลิตภณัฑ์ หรือการบริการ คิดเป็นร้อยละ 5 ของกิจกรรม

ทั้งหมด  

        2.2.2 กจิกรรมที่ไม่ทําให้เกดิคุณค่า (Non Value Added Activity: NVA) คือกิจกรรม

ท่ีไม่ไดเ้พิ่มคุณค่าให้แก่ผลิตภณัฑ์ หรือบริการ กิจกรรมท่ีไม่มีความจาํเป็นต่อกระบวนการ คิดเป็น 

ร้อยละ 60 ของกิจกรรมทั้งหมด 

      2.2.3 กิจกรรมที่มีความจําเป็นแต่ไม่ทําให้เกิดคุณค่า (Necessary Non Value 

Added) คือ กิจกรรมท่ีไม่ไดเ้พิ่มคุณค่าให้กบัผลิตภณัฑ์ หรือบริการ แต่ไม่สามารถหลีกเล่ียงได ้คิด

เป็นร้อยละ 35 ของกิจกรรมทั้งหมด 

       ในการปรับปรุงกระบวนการแบบดั้ งเดิม (Tradition Process Improvement) มิได้มี

มุมมองไปท่ีคุณค่า การปรับปรุงก็คือการลดการปฏิบติัการ (Operation) ลงทั้งหมดเพื่อลดกิจกรรมท่ี

ไม่สร้างคุณค่า แต่ผลกระทบท่ีเกิดข้ึนคือกิจกรรมท่ีสร้างคุณค่าก็ลดลงไปดว้ย แต่แนวคิดแบบลีน 

พยายามท่ีจะสร้างมุมมองท่ีทาํให้เห็นถึงกิจกรรมท่ีทาํทั้งหมดตลอดกระบวนการและจาํแนกคุณค่า

ให้เห็นถึงกิจกรรมท่ีทาํให้เกิดคุณค่า และกิจกรรมท่ีไม่ทาํให้เกิดคุณค่า แล้วกาํจดัมนัออกไปให้

เหลือน้อยท่ีสุด แนวคิดแบบลีน มีการจาํแนกส่ิงไร้ค่า หรือ waste ซ่ึงเรียกโดยย่อวา่ DOWNTIME 

(Kelvin Loh, 2008) ซ่ึงในภาษาญ่ีปุ่นคือ Muda มีความหมายดงัน้ี 
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          1) ของเสีย (Defects) หรือ บริการผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนทาํให้เสียแหล่งวตัถุดิบใน 4 

ลกัษณะ คือ วตัถุดิบ แรงงานท่ีผลิตหรือให้การบริการไปหากคร้ังแรกไม่ผา่น แรงงานท่ีตอ้งทาํงาน

ใหม่อีกคร้ัง แรงงานท่ีตอ้งอยูเ่พือ่รองรับการร้องเรียนท่ีกาํลงัจะตามมาจากลูกคา้ 

   2) การผลิตท่ีมากเกิน (Overproduction) ความต้องการของลูกค้า หมายถึง ทุกๆ

อยา่งท่ีผลิตข้ึนมากเกินไป ไม่วา่จะเป็น Safety stock งานระหวา่งกระบวนการ (Work – In –Process) 

สินคา้คงคลงัเป็นตน้ ทรัพยากรแรงงานและวตัถุดิบ ถูกใชไ้ปโดยไม่ไดส้นองตอบความตอ้งการของลูกคา้ 

         3) การรอคอย (Waiting) รวมทั้ งหมดไม่ว่าจะรอคอยวตัถุดิบ ข้อมูลข่าวสาร 

อุปกรณ์หรือเคร่ืองมือต่างๆในระบบของลีนนั้น ตอ้งการท่ีจะจดัหาและรองรับการผลิตหรือการ

บริการแบบทนัเวลาพอดี (Just-in-time)ไม่มาเร็วกวา่หรือชา้กวา่เวลาท่ีกาํหนด 

         4) ความรู้ความสามารถไม่ถกูใช้อย่าเตม็ท่ี (Not Using Staff Talent) 

                      5) การขนส่ง (Transportation) วตัถุดิบต้องส่งถึงในตําแหน่งท่ีต้องการจะใช ้

หมายถึงการทดแทนวตัถุดิบท่ีถูกส่งจากผูจ้ ัดหาไปสู่บริเวณรับสินค้า ผ่านกระบวนการผลิต 

เคล่ือนยา้ยสู่โกดงัเก็บสินคา้ รวมถึงการขนส่งช้ินส่วนในสายการผลิต ระบบลีนมีความตอ้งการท่ีจะ

ใหว้ตัถุดิบผา่นโดยตรงจากผูจ้ดัหาไปสู่สายการผลิตท่ีจะใชโ้ดยทนัที 

                      6) สินค้าคงคลังท่ีมากเกินไป (Excess Inventory) ประกอบไปด้วยวตัถุดิบ งาน

ระหวา่งกระบวนการ และสินคา้สาํเร็จ ส่ิงเหล่าน้ีจะมีความสัมพนัธ์ซ่ึงกนัและกนักบัการผลิตท่ีมากเกินไป 

        7) การเคล่ือนไหวท่ีมากเกินไป (Excess Motion) การเคล่ือนไหวท่ีไม่จาํเป็น มี

สาเหตุมาจากเส้นทางการไหลของงานท่ีแย ่ผงัโรงงานท่ีไม่ดี การมีอุปกรณ์หรือสถานท่ีๆไม่สะดวก

ต่อการทาํงาน การดูแลรักษาสถานท่ีทาํงาน และวธีิการทาํงานท่ีขดักนัโดยมิไดมี้เอกสารอธิบายไว ้

      8) กระบวนการท่ีทาํแล้วไม่เกิดคุณค่า (Non Value Added Processing) ยกตวัอยา่ง

เช่น งานท่ีถูกนาํกลบัมาทาํใหม่ (Reworking) ผลิตภณัฑ์หรือบริการใดๆก็ตามท่ีไม่สําเร็จถูกตอ้ง

ภายในคร้ังเดียว ช้ินประกอบท่ีทาํออกมาแลว้คู่ประกอบร่วมยงัไม่ไดผ้ลิตออกมา (Debarring) การ

ตรวจสอบ (Inspecting) ช้ินส่วนท่ีผลิตออกมาโดยใช้วิธีการควบคุมทางสถิติ เพื่อให้จาํนวนการ

ตรวจสอบนอ้ยท่ีสุดหรือไม่มีเลย 

                    2.3 หลกัการของลนี 

             ในหนงัสือ “ Machine that the World” ท่ีเขียนข้ึนโดย James Womack และคณะได้

อธิบายหลกัการผลิตแบบลีนไว ้5 ประการคือ 1) การระบุเนน้ท่ีคุณค่า 2) การกาํหนดสายธารคุณค่า 

(Value Stream) 3) ก ารไห ล  (Flow) 4) ระบ บ ดึง(Pull System) แล ะ  5) ค วาม ส ม บู รณ์ แบ บ 

(Perfection) (Womack et al, 1990)โดยแสดงให้เห็นถึงแนวทางท่ีดีข้ึนในการจดัการองคก์รท่ีมีการ

ผลิตมากๆ และความสัมพนัธ์ท่ีเก่ียวข้องกบักิจกรรมทางธุรกิจ และทาง The Nation  Institute of 
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Standard and Technology Extension Partnership’s Lean Network (Kilpatrick, 2003) ไดใ้ห้คาํจาํกดั

ความของการผลิตแบบลีนไวว้่า “ เป็นระบบท่ีมีการกาํหนดและกาํจดัความสูญเปล่า โดยมีการ

ปรับปรุงงานอยา่งต่อเน่ือง ทาํใหร้ะบบงานไหลล่ืน เกิดการดึงจากผูรั้บบริการและการนาํไปสู่ระบบ

ท่ีสมบูร์แบบ ซ่ึงมุ่งลดความสูญเปล่า และเพิ่มคุณค่าท่ีลูกคา้ตอ้งการ” จากคาํจาํกดัความขา้งตน้ทาํให้

สามารถช้ีใหเ้ห็นหลกัการของการผลิตแบบลีนซ่ึงประกอบดว้ยองคป์ระกอบ 5 ประการ คือ 

          1) การระบคุุณค่าของบริการหรือสินค้า (Value) ซ่ึงถือเป็นขั้นแรกในแนวคิดแบบ

ลีน ซ่ึงวดัคุณค่าจากมุมมองของลูกคา้ โดยผูผ้ลิตตอ้งทราบว่าลูกคา้ ตอ้งการส่ิงใดจากสินคา้ หรือ

สินคา้และบริการนั้นมีคุณค่าอยูท่ี่ใด 

          2) การกําหนดสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream) จาํแนกแจกแจงให้เห็นถึง

กิจกรรมใดท่ีสร้างคุณค่า กิจกรรมใดไม่ก่อให้เกิดคุณค่า เพื่อสามารถกาํจดักิจกรรมท่ีไม่ทาํให้เกิด

คุณค่าออกจากกระบวนการ 

                       3)  การไหล (Flow) สร้างกระบวนการผลิตหรือให้บริการเป็นไปในลกัษณะของ

การไหลอยา่งต่อเน่ืองของกระบวนการ โดยการไหลอย่างต่อเน่ืองจะป้องกนัเวลาสูญเปล่าในการ

ผลิต นอกจากน้ียงัทาํให้ไม่เกิดการรอคอย วสัดุคงคลงัสินคา้เป็นศูนย ์ช่วยลดความสูญเปล่าจาก

สินคา้คงคลงั 

               4) การดึง (Pull) เป็นการมุ่งผลิตหรือให้บริการส่ิงท่ีตอบสนองความตอ้งการของ

ลูกคา้ในปริมาณและเวลาท่ีตอ้งใชจ้ริง (Customer Pull Value from the Enterprise) แตกต่างจากเดิม

ท่ีเป็นการผลิตโดยการพยากรณ์ 

         5) การพัฒนาอย่างต่อเน่ือง (Continuous Improvement) เพื่อแสวงหาความสมบูรณ์

แบบ (Perfection) ดว้ยการวดัประสิทธิภาพของกระบวนการอยา่งสมํ่าเสมอตามระยะเวลา โดยการ

ทาํ Benchmark หรือการวดัประสิทธิภาพของการผลิตแบบลีนด้วย Balance Score Card เพื่อให้

สอดคลอ้งกบัสภาพแวดลอ้มท่ีเปล่ียนไป 

                     2.4 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในกระบวนการผลติแบบลนี (Lean Tools) 

          เคร่ืองมือท่ีใช้ในการผลิตแบบลีน ซ่ึงกรีน (Green, 2000) ไดพ้ฒันา Toolkit ของ

การผลิตแบบลีน รวบรวมเคร่ืองมือไวท้ั้งหมด 27 ชนิด และจาํแนกเคร่ืองมือออกเป็น 4 ประเภท

ตามผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากเคร่ืองมือนั้นๆ คือ 

                      1) เคร่ืองมือปรับปรุงอัตราการไหล (Flow) 0 ได้แก่ 0 Pull Production Scheduling หรือ

Kanban, One piece Flow, 5s, Standard work, method sheet, Visual control, Total preventive maintenance, 

Reliability maintenance, Preventive maintenance, Predictive maintenance 
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                      2) เคร่ืองมือท่ีช่วยให้เกิดความยืดหยุ่นในกระบวนการ (Flexibility) ไดแ้ก่ Set up 

reduction, Mixed model production, Smoothed production, Cross Trained workforce 

                     3) เคร่ืองมือท่ีลดเวลาในการทาํงาน (Throughput rate) ไดแ้ก่ Flow cell, Point of 

used storage, Autorotation, Mistake Proofing, Self check Inspection, Successive check Inspection 

และLine stop 

                      4) เคร่ืองมือท่ี ใช้พั ฒนาอย่างต่อเน่ือง (Continuous Improvement) ได้แก่  Kaizen, 

Design of Experiment, Root cause Analysis, Statistical process control, Team Based Problem Solving  

     เคร่ืองมือของลีนและวธีิการใชเ้คร่ืองมือของลีนมีดงัต่อไปน้ี 

                    1. 5 ส. คือ วิธีปฏิบัติในการดูแลรักษาพื้นท่ีปฏิบัติการของ Lean ทําความสะอาด 

คาํนวณการจดัการการใช้และจดัสร้างระบบของพื้นท่ีการทาํงาน (Work place) มุ่งเน้นไปท่ีการ

แสดงให้เห็นถึงความโปร่งใส การจดัการองคก์ร ความสะอาด และการสร้างให้เป็นมาตรฐาน ดาํรง

ไวซ่ึ้งระเบียบแบบแผนท่ีจาํเป็นของการทาํงานท่ีดี ประกอบไปดว้ย 

                    ส.1 สะสาง แยกส่ิงของท่ีตอ้งการและไม่ตอ้งการออกจากกนั และกาํจดัส่ิงของท่ีไม่

ตอ้งการนั้นออกไปจากสถานท่ีนั้นๆ 

                   ส.2 สะดวก จดัส่ิงของท่ีจาํเป็นเหล่านั้นให้อยู่ในสภาพท่ีจะใช้งานไดอ้ย่างง่าย และมี

ประสิทธิภาพ 

                    ส.3 สะอาด จดัสถานท่ีทาํงานใหป้ราศจากส่ิงสกปรก 

                    ส.4 สุขลกัษณะ ดาํรงสภาพของสะสาง สะดวก สะอาด อยูต่ลอดเวลา 

                    ส.5 สร้างเสริมลกัษณะนิสัย ปลูกฝังส่ิงเหล่าน้ีให้อยูใ่นนิสัย ประพฤติอยา่งถูกตอ้งตาม

กฎระเบียบวนิยั 

                    ผลดีท่ีไดจ้ากการทาํ 5ส. เป็นการเพิ่มประสิทธิภาพในการทาํงาน สะทอ้นออกมาในมิติ

ของการลดเวลาการทาํงานท่ีลดลง ลดอุบติัเหตุ ลดเวลากิจกรรมการ Change Over กิจกรรมเพิ่ม

คุณค่าของพนกังาน และพนกังานมีส่วนร่วมในการพฒันาการทาํงานมากข้ึน 

                  2. การลดเวลาของการเปล่ียนงาน (Set up Reduction) ซ่ึงก็หมายถึงการจดัเตรียมความ

พร้อมของเคร่ืองมือ อุปกรณ์ ในการผลิตจะใช้ในการลดเวลาการจดัแต่งเคร่ืองจกัรในกรณีท่ีตอ้ง

เปล่ียนการผลิตจากผลิตภณัฑห์น่ึงไปสู่อีกผลิตภณัฑห์น่ึงใหใ้ชเ้วลานอ้ยท่ีสุด 

                  3. การผลิตโดยอิงเวลามาตรฐาน (Production to Take Time) คือการสร้างสมดุลการ

ทาํงานโดยให้ระยะรอบของการทาํงาน (Cycle Time) เท่ากับ Take Time โดยการคาํนวณ Take 

Time เท่ากบัระยะเวลาสุทธิในกระบวนการ หารดว้ยผลผลิตทั้งหมดท่ีตอ้งผลิต 
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      วิธีการคาํนวณ Take Time คือ ระยะเวลาเท่าไรท่ีงาน 1 ช้ิน จะเสร็จสมบูรณ์ ตามท่ี

ลูกคา้ระบุโดยคาํนวณจาก ปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ (Customer Demand) และเวลาทาํงานท่ีมี

อยู่ (Available time) Take Time ถูกกําหนดเป็นจังหวะสําหรับ Standard Work รอบเวลาของ

ผูป้ฏิบติังาน (Operator Cycle Time) เป็นเวลาทั้งหมดท่ีตอ้งการสําหรับผูป้ฏิบติังาน 1 คน ทาํงาน

สําเร็จ 1 ช้ิน โดยหน่ึงรอบของผู ้ป ฏิบัติงานประกอบไปด้วยการเดิน ติดตั้ งงาน/ปลดงาน

(Load/Unload) และการตรวจสอบรอบเวลาของเคร่ืองจกัร คือ เวลาระหว่างทันทีท่ีปุ่มเปิดการ

ทาํงานของเคร่ืองจกัรถูกกดลงและจุดท่ีเคร่ืองจกัรกลบัมาอยูท่ี่เดิมหลงัการปฏิบติังาน 

       Take Time เป็นสัดส่วนของเวลาการปฏิบติังานแต่ละวนัและความตอ้งการสินคา้ในแต่

ละวนัเช่นกนั ตวัแปรประกอบดว้ยความตอ้งการของลูกคา้และเวลาทาํงานท่ีมีอยู ่เม่ือความตอ้งการ

ของลูกคา้ และเวลาการทาํงานท่ีมีอยูเ่ปล่ียนไป Take Time จะถูกคาํนวณใหม่ ดงัสมการ 

   

 Take Time =      Available Time 

              Customer Demand 

  ตัวอย่างการคํานวณ Take Time 

  เวลาการทาํงานต่อวนั 8 ชัว่โมง เท่ากบั 480 นาที ลบดว้ยเวลาพกั 60นาที เวลาทาํความ

สะอาด 10 นาที และกิจกรรมกลุ่ม 60 นาที เท่ากบัเวลาทาํงานจริง 435 นาที คูณดว้ย 60 เป็นหน่วย

ของวินาทีเท่ากบั 21,000 วินาที ต่อวนั หารดว้ยความตอ้งการของลูกคา้ 300 ช้ินต่อวนั ดงันั้น Take 

Time เท่ากบั 70 วนิาทีต่อช้ิน 

  8 ชัว่โมง  = 480  นาที 

      -60 นาที (เวลาพกั) 

      -10 นาที (เวลาทาํความสะอาด) 

      -60 นาที (กิจกรรมกลุ่ม) 

  รวม    350 เวลาทาํงานจริงต่อกะ 

  350 นาที x 60  = 21,000 วนิาทีต่อวนั 

  21,000/300 ช้ินต่อวนั       = 70 วนิาที 

                   4. งานมาตรฐาน (Standardize Work) ประสิทธิผลท่ีเกิดข้ึนมากท่ีสุดในการทาํงาน

ร่วมกนัของ แรงงานคน, วสัดุ และเคร่ืองจกัร นั้นคือการสร้างรากฐานของการพฒันารายวนั โดย

การสร้างกระบวนการซํ้ าๆโดยให้คาํจาํกดัความของขั้นตอน เวลาและการจดัระเบียบแบบแผนของ

การปฏิบติังาน เพื่อได้ผลตามท่ีตอ้งการในราคาท่ีตํ่าและรับประกนัในคุณภาพท่ีสูง ประโยชน์ท่ี

ไดรั้บจาก Standard Work คือ สร้างผงัโรงงานท่ีมีพื้นท่ีไร้ประโยชน์นอ้ยท่ีสุด จาํแนกความตอ้งการ
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ของงานในกระบวนการ  (Work-in-process) ท่ีน้อยท่ี สุ ดได้ เข้าใจเวลานํา (Lead Time) ท่ี มี

ผลกระทบต่อ WIP สามารถคาํนวณความต้องการของพนักงานท่ีต้องการต่อความต้องการท่ี

หลากหลายได ้Visual Management ของงานท่ีกาํลงักา้วหนา้และเกิดความผดิปกติได ้

                   5. แบบแสดงวิธีปฏิบัติงาน (Method Sheets) แสดงภาพการวิธีปฏิบัติงานท่ีเป็น

มาตรฐานของงานนั้น รวมถึงการอธิบายวธีิการทาํงานท่ีถูกตอ้งเพื่อควบคุมการปฏิบติังานใหถู้กตอ้ง

อยู่เสมอ ส่ิงสําคญัท่ีตอ้งระบุไวใ้นคู่มือขั้นตอนการปฏิบติังาน จะตอ้งครอบคลุมถึง “จุดสําคญั” 

(Critical Point) ดงัต่อไปน้ี 

          5.1 ระบุขอ้กาํหนดต่างๆให้ชัดเจน เช่น ความยาวจะตอ้งอยู่ท่ี 56+/-3 mm อุณหภูมิ

จะตอ้งอยูท่ี่ 30 องศาเซลเซียส เป็นตน้ 

         5.2 ระบุขั้นตอนในการปฏิบติังานก่อนและหลงัอย่างถูกตอ้ง ชัดเจนในกรณีท่ีการ

ปฏิบติังานไม่สามารถสลบัขั้นตอนกนัได ้

         5.3 ระบุขอ้ความหรือขอ้ควรระวงัใหช้ดัเจน 

         5.4 ระบุวา่ตอ้งบนัทึกขอ้มูลอะไรบา้งและบนัทึกลงในแบบฟอร์มใด 

         5.5 ระบุวา่หากเกิดปัญหาของเสียข้ึน จะตอ้งดาํเนินการอย่างไร ตอ้งแจง้ผูรั้บผิดชอบ

คนใด มีกระบวนการในการบ่งช้ี คดัแยกของเสีย และการตรวจสอบซํ้ า เม่ือของเสียได้รับการ

ซ่อมแซมแกไ้ขเป็นท่ีเรียบร้อยแลว้อยา่งไร 

                     5.6 กลุ่มการผลิต (Flow Cells) สําหรับกระบวนการผลิตคือ การจดัไหลของวสัดุและ

ลาํดบัของการผลิตให้ สอดคลอ้งกบัCycle Timeโดยจะมีคน เคร่ืองจกัร และอุปกรณ์ เป็นกลุ่มของ

ตัวเองเรียกเป็นหน่ึงเซลล์ (Cell) โดยในแต่ละเซลล์จะกําหนดลักษณะการทํางานให้สมดุล 

(LineBalancing) กับ Cycle Time ในกระบวนการให้บริการ ก็คือการสร้างเส้นทางการเดินของ

ลูกคา้และลาํดบัการรับบริการใหส้มดุลกบัเจา้หนา้ท่ีท่ีใหบ้ริการ และพอดีกบั Cycle Time 

                    5.7 การควบคุมดว้ยสายตา (Visual Control) เป็นกุญแจในทฤษฎีของการผลิตแบบลีน 

เป็นการมุ่งเนน้ท่ีสร้างสถานท่ีปฏิบติังาน ใหมี้สัญลกัษณ์ เคร่ืองหมาย สัญญาณสีต่างๆ ท่ีแตกต่างกนั

เท่าท่ีกระบวนการจะสามารถแสดงได ้ในช่วงเวลาสั้นๆ ให้รู้วา่ส่ิงใดกาํลงัเกิดข้ึน สามารถเขา้ใจได้

ในกระบวนการ และรู้วา่ส่ิงใดเป็นส่ิงท่ีถูกตอ้ง หรือส่ิงใดไม่ควรอยู่ในสถานท่ีปฏิบติัการอยา่งเช่น

โรงงานเสมือน (Visual factory) ถูกสร้างข้ึนดว้ยการจดัวาง (Display) และการควบคุมท่ีสามารถ

เห็นไดด้ว้ยตา (Visual control) ซ่ึงจะช่วยดาํเนินกิจกรรมไดมี้ประสิทธิภาพตรงตามท่ีออกแบบมา 

การใช้ขอ้มูลร่วนกนัด้วยอุปกรณ์เสมือน (Visual tool) จะช่วยดาํเนินงานให้ราบร่ืนและปลอดภยั

จากการออกแบบและนาํไปใช้งานเคร่ืองมือเหล่าน้ีจะลดความยุ่งยากให้แก่ทีมปฏิบติังานในพื้นท่ี

ปฏิบติังาน (Shop floor) ตลอดจนงาน 5 ส. และกิจกรรมการพฒันาดา้นอ่ืนๆ 
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                  Visual display คือการแสดงความสัมพนัธ์ของขอ้มูลข่าวสารและขอ้มูลของพนกังาน

ในพื้นท่ีนั้นๆ เช่น แผนภูมิท่ีแสดงผลกาํไรของบริษทัในแต่ละเดือน หรือภาพกราฟฟิกแสดงให้เห็น

ชนิดท่ีแน่นอนของคุณภาพท่ีแสดงออกท่ีสมาชิกของกลุ่มท่ีควรจะปฏิบติัตาม ประสิทธิภาพของการ

ออกแบบของกระบวนการเป็นผลมาจาก การประยุกต์ใช้ของ Lean Manufacturingโดยการตั้ ง

สมมุติฐาน กระบวนการจะดําเนินต่อไปตราบท่ีการตั้ งสมมุติฐานถูกต้อง โรงงานท่ีมี Visual 

Control และdisplay ท่ีละเอียดชัดเจนพนักงานจะสามารถทราบได้ทันท่ีในกรณีท่ีกิจกรรมใด

กิจกรรมหน่ึงไม่เป็นไปตามท่ีตั้งสมมุติฐาน 

                     8. การไหลทีละช้ิน (One Piece Flow) คือการผลิต ตรวจสอบและส่งมอบทีละช้ินโดย

มีหลกัการท่ีกาํหนด Cycle Timeให้ตรงกับความกบัความต้องการสินคา้ของตลาด การบริการก็

เช่นกนั คือ ระยะเวลาการใหบ้ริการแก่ลูกคา้ทนักบัปริมาณของลูกคา้ 

                    9. การผลิตแบบผสมรุ่น (Mixed Model Production) คือการผลิตแบบหลายๆโมเดลใน

สายการผลิตเดียวกนั โดยปรับสัดส่วนการผลิตสินคา้ให้เท่าทนัความตอ้งการของลูกคา้ท่ีสั่งเขา้มา

ผลิตสลบัปรับเปล่ียนกนัไปตลอดสายการผลิต 

                  10. Point of Used Material การจดัเตรียมและบริหารพื้นท่ีให้สามารถนํามาใช้งานได้

อยา่งสะดวก ลดการเคล่ือนท่ีหรือขนยา้ยวสัดุ นอกจากน้ียงัหมายรวมถึงการจดัเก็บอุปกรณ์ในพื้นท่ี

ท่ีสะดวกต่อการใชง้านดว้ย 

                 1 1 . กัม บัง  (Kanban) ห รือ Pull Scheduling เป็ น ภ าษ าญ่ี ปุ่ น  ห ม าย ถึ ง  สั ญ ญ าณ 

(Signal) เป็นหน่ึงในเคร่ืองมือพื้นฐานของระบบทนัเวลาพอดี (Just-In-Time) เป็นสัญญาณการเติม

เต็มสําหรับการผลิตและวสัดุ ให้คงไว้อย่างเป็นลําดับและไหล(Flow)ของวตัถุดิบตลอดทั้ ง

กระบวนการอย่างมีประสิทธิภาพ ระบบ Kanban เป็นกุญแจของความสําเร็จของระบบการผลิต

แบบ Lean การใช้สัญญาณง่ายๆท่ีสามารถมองเห็นได้ด้วยตาเป็นการวดัความตอ้งการและลาํดบั

ก่อนหลงัของลูกคา้ในระบบดึง (Pull System) Kanban มกัอยู่ในลกัษณะของบตัร(Card), ลูกบอล

, รถเขน็ หรือ ตูค้อนเทนเนอร์ (Container) แต่ส่วนใหญ่อยูใ่นลกัษณะของบตัรท่ีมีรายละเอียดขอ้มูล

จาํเพาะ เช่น ช่ือของช้ินส่วน, รายละเอียดอธิบายลกัษณะ, ปริมาณ เป็นตน้ Kanban สามารถใชไ้ดท้ั้ง

ในการไหลของวสัดุ ขอ้มูล ในโรงงาน หรือ การไหลของโครงการ (Project Flow)ในสํานักงาน 

และการไหลของวตัถุดิบระหว่าง ซัพพลายเออร์และลูกค้า ตัวอย่างของ Kanban ซ่ึงใช้อยู่ใน

สายการผลิต ประโยชน์และขอ้ดีของ Kanban คือ ลดสินคา้คงคลงั สามารถพยากรณ์การไหลของ

วสัดุไดส้ร้างตารางเวลาไดอ้ยา่งง่าย สร้างระบบดึงดว้ยสายตา (Visual pull system) ท่ีตาํแหน่งการผลิต  

                    12. การฝึกอบรมพนักงานข้ามสายงาน (Cross Trained Work Force) การฝึกอบรม

พนกังานในส่วนท่ีไม่ใช่เจา้หน้าท่ีเฉพาะดา้นให้สามารถท่ีจะทาํงานไดห้ลายๆอย่าง เพื่อเพิ่มความ
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ยืดหยุ่นในการปฏิบัติงาน สามารถท่ีจะรองรับการความต้องการของลูกค้าได้อย่างทันท่วงที 

สามารถท่ีจะช่วยไปทาํงานในส่วนอ่ืนๆไดใ้นหลายๆกิจกรรม 

                    13. เคร่ืองป้องกนัความผิดพลาด (Mistaking Proofing) หรือ Poka Yoke เป็นเคร่ืองมือ

อยา่งง่ายและราคาถูก ซ่ึงช้ินส่วนท่ีเสียหายจากการผลิตและการส่งผา่นเขา้มาในกระบวนการ Poka 

Yokeกาํจดัส่ิงไร้ค่าโดยการกาํจดัความผิดพลาด เคร่ืองมือทัว่ไปของ Poka Yoke เช่น หมุดนาํร่อง

ขนาดต่างๆ, เคร่ืองเตือนและเคร่ืองตรวจหาส่ิงผดิปกติ limit switch เคร่ืองนาํและ checklists 

                    14. การควบคุมตวัเองโดยอตัโนมัติ (Autonomation) หมายถึงการติดตั้งกลไกหรือ

ตวัรับสัญญาณท่ีเคร่ืองจกัร เพื่อตรวจสอบดูวา่ช้ินงานท่ีผลิตมีขอ้บกพร่องหรือผดิปกติอยูห่รือไม่ ถา้

เคร่ืองจกัรตรวจพบ เคร่ืองจกัรจะหยุดทาํงานโดยทนัที จุดสําคญัคือการปฏิบติังานของเคร่ืองจกัร

ตอ้งอิสระไม่ตอ้งมีคนมาคอยควบคุม จุดประสงคส์าํคญัของเคร่ืองมือ คือ ไม่ปล่อยให้มีของเสียผา่น

เขา้ไปสูกระบวนการได ้

                   15. Line Stop คือ พนักงานสามารถท่ีจะหยุดสายการผลิตได้เม่ือตรวจพบว่ามีส่ิง

ผดิปกติเกิดข้ึนกบักระบวนการ 

                    16. การตรวจสอบดว้ยตนเอง (Self Check Inspection) คือการตรวจสอบความเรียบร้อย

ของช้ินงานดว้ยตวัพนกังานเองก่อนท่ีจะส่งช้ินงานไปสู่ขั้นตอนถดัไป ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการบนัทึกผล

จะถูกนาํมาวเิคราะห์ เพื่อควบคุมกระบวนการผลิต ป้องกนัไม่ใหเ้กิดการผลิตของเสียข้ึนมาอีก ของ

เสียคือของเสียอาจผา่นเขา้สู่กระบวนการไดโ้ดยความไม่ตั้งใจของพนกังาน 

                    17. การตรวจสอบอย่างต่อเน่ือง (Successive check Inspection) การตรวจสอบช้ินงาน

โดยผูท่ี้ไม่ไดอ้ยู่ในกระบวนการผลิต ก่อนท่ีจะเร่ิมกระบวนการขั้นตอนถดัไป และทาํการหยุดการ

ผลิตเพื่อแกไ้ข หรือปรับปรุงสภาพการผลิตโดยอตัโนมติั เพื่อไดรั้บขอ้มูลความผิดปกติในขั้นตอน

การผลิต การตรวจสอบน้ี รวมถึงพนกังานในกระบวนการผลิตถดัไปตอ้งมีหนา้ท่ีตรวจสอบช้ินงาน

ก่อนจะเร่ิมการผลิตในขั้นตอนต่อไป 

                   18. การปรับเรียบการผลิต (Smoothed Production Scheduling) คือ การจดัตารางการ

ปฏิบติังานให้ไดป้ริมาณคงท่ีสมํ่าเสมอตามความตอ้งการ หรือตามปริมาณของลูกคา้ ในกรณีของ

การบริการก็เช่นการจดัตารางการนดัหมาย และการมาของลูกคา้ปกติเพื่อสามารถท่ีจะรองรับลูกคา้

ไดท้ั้งหมด รวมไปถึงการเก็บขอ้มูลและใช้ของมูลในอดีตในการพยากรณ์ความตอ้งการของลูกคา้

เพื่อท่ีจะลดความแปรปรวนในกระบวนการ 

                    19. กลุ่มการแกปั้ญหา (Team Based Problem Solving) คือการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนใน

กระบวนการโดยมีการประชุมทีมงานท่ีเก่ียวของเพื่อหาทางแกไ้ขปัญหาทุกวนัหรือเป็นประจาํตาม

การตกลง โดยใหทุ้กคนมีส่วนร่วมในการแกไ้ขปัญหาเป็นสาํคญั 
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                   20. การปรับปรุงอย่างอย่างต่อเน่ือง (Continuous Improvement) หรือ  Kaizen เป็น

ภาษาญ่ีปุ่นการปรับปรุง ซ่ึงเป็นแนวคิดท่ีนํามาใช้ในการบริหารจดัการได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดย

มุ่งเน้นท่ีการมีส่วนร่วมของพนกังานทุกคนร่วมกนัแสวงหาแนวทางใหม่ๆเพื่อปรับปรุงวิธีการทาํงาน

และสภาพแวดลอ้มการทาํงานให้ดีข้ึนอยู่เสมอ หัวใจสําคญัคือการดาํรงอยู่ของส่ิงท่ีดีอยู่แล้วและการ

พฒันาอยา่งต่อเน่ืองไม่มีท่ีส้ินสุด 

                    ความสําคญัในกระบวนการของ Kaizen คือการใช้ความรู้ความสามารถของพนักงานมาคิด

ปรับปรุงงาน โดยการใชเ้พียงการลงทุนเล็กนอ้ย ซ่ึงทาํให้เกิดการปรับปรุงทีละนอ้ยค่อยๆเพิ่มพูนอย่าง

ต่อเน่ือง ตรงข้ามกับแนวคิดนวตักรรม (Innovation) ซ่ึงเป็นการเปล่ียนแปลงขนานใหญ่ ต้องใช้

เทคโนโลยีซับซ้อนชั้นสูง ด้วยเงินลงทุนมหาศาล ดงันั้นไม่ว่าจะอยู่ในภาวะเศรษฐกิจแบบไหนเราก็

ใช ้Kaizen เพื่อปรับปรุงได ้

                    21. การบาํรุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) เป็นกลยุทธ์การซ่อมบาํรุง 

โดยมีแนวคิดในการดูแลรักษาก่อนท่ีเคร่ืองจกัรจะเสียหาย โดยการดูแลรักษาและตรวจสอบ

เคร่ืองมือและช้ินส่วนต่างๆอยา่งสมํ่าเสมอตามเวลาท่ีกาํหนด ก่อนท่ีเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรจะเสียหาย 

                    22. การบาํรุงรักษาโดยการพยากรณ์ (Predictive Maintenance) เป็นกลยุทธ์การซ่อม

บาํรุงจากการเก็บขอ้มูลการใชง้านและความเสียหาย ตรวจสอบดูวา่เกิดอะไรข้ึนบา้ง แลว้คาดการณ์

วา่จะเกิดข้ึนเม่ือไร แลว้ดาํเนินการ แกไ้ขก่อนท่ีจะเกิดปัญหา 

                    23. การบาํรุงรักษาอยา่งน่าเช่ือถือ (Reliability Centered Maintenance) เป็นกลยุทธ์การ

ซ่อมบาํรุง ซ่ึงตอ้งมีการทาํFailure Modes and Effects Analysis อย่างละเอียด สําหรับเคร่ืองมือท่ีมี

ความสาํคญัเป็นการรับประกนัวา่จะไม่เกิดความเสียหาย 

                   24. การบาํรุงรักษาแบบทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance: 

TPM) คือ  ระบ บ การบํารุง รักษ าท่ี จะทําให้ เค ร่ืองจักร อุป กรณ์ เกิ ดป ระสิ ท ธิ ภาพ สู งสุ ด 

(OverallEfficiency) โดยพนักงานทุกคนท่ีเป็นผูใ้ช้เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ หรืออุปกรณ์นั้นๆมีส่วน

ร่วมในการดูแลรักษาใหอ้ยูใ่นสภาพดีพร้อมใชง้านอยูเ่สมอดว้ยตนเอง เช่นการตรวจสอบเคร่ืองจกัร

เป็นประจาํทุกวนั การดูแลรักษาตามคู่มือการใช้งานอย่างสมํ่าเสมอ เปล่ียนอะไหล่ตามอายุการใช้

งาน หมั่นตรวจสอบและสังเกตส่ิงผิดปกติท่ีเกิดข้ึนกับอุปกรณ์ เป้าหมายสูงสุดของ TPM คือ 

อุปกรณ์เคร่ืองมือเสียหายเป็นศูนย ์(Zero Break down) ความผิดพลาดท่ีเกิดจากเคร่ืองมือเป็นศูนย ์

(Zero Defect) อุบติัเหตุท่ีเกิดจากการใชง้านเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือเป็นศูนย ์(Zero Accident) 

                    25. การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment: DOE) เป็นการใช้เคร่ืองมือทาง

สถิติในการออกแบบการทดลองเพือ่หาปัจจยัท่ีมีผลกระทบในการทาํงาน 
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                    26. การวิเคราะห์รากสาเหตุ (Root Cause Analysis) เป็นเทคนิคในการแก้ปัญหา

เบ้ืองตน้คือการยอ้นกลบัข้ึนไปหาถึงสาเหตุของปัญหา โดยพยายามเจาะลึกถึงสาเหตุของปัญหา 

เช่น 5Whys 

                    27. การควบคุมกระบวนการทางสถิติ (Statistical Process Control) เป็นการควบคุม

กระบวนการโดยการหาค่าเฉล่ียของการตวัแปรในกระบวนการ กาํหนดควบคุมเขตจาํกดับนและ

ล่าง ตรวจสอบตวัแปรและควบคุม กระบวนการใหอ้ยูใ่นขอบเขตท่ีควบคุม  

2.4 การประยุกต์ใช้แนวคิดลนีไปปฏิบัติ 

การนาํหลกัการของลีนมาใชใ้นการจดับริการสุขภาพ เพญ็จนัทร์ แสนประสาน  

(2552) ไดเ้สนอแนวทางในการดาํเนินการ 5 ประการ ดงัน้ี 

    1. การกาํหนดคุณค่าของผลิตภณัฑ์ (Value) โดยพิจารณาว่างานท่ีปฏิบัติอยู่น้ีมี

คุณค่าแก่ผูป่้วยอยา่งไร 

    2. การทาํให้ความสูญเปล่าปรากฏเด่นชัดเป็นการตรวจการล่ืนไหลของงานทั้ ง

ระบบ หรือทั้งกระบวนการ ซ่ึงเรียกว่าแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping:VSM)  

เพื่อให้ผูป่้วยไดรั้บการดูแลรักษาท่ีทนัเวลา รวดเร็วข้ึน ค่าใชจ่้ายนอ้ยลง และเป็นการใช้ทรัพยากร

อยา่งคุม้ค่า  

    3. การปรับปรุงกระบวนการไหลของระบบดุลยภาพ (Flow) เป็นการลดความ

ผิดพลาด และป้องกนัความผิดพลาด โดยพิจารณาปรับปรุงงานหลงัจากไดแ้ผนภูมิแห่งคุณค่าแลว้ 

โดยดูว่าขั้นตอนไหนไม่จาํเป็น หรือไม่ทาํให้เกิดคุณค่าแก่ผูป่้วย ก็ควรตดัทิ้ง เพื่อลดระยะเวลาใน

การให้บริการผูป่้วย โดยใช้เทคนิคการตั้งคาํถาม ECRS (ECRS : eliminate การกาํจดัขั้นตอนท่ีไม่

จาํเป็นออกไป combine การรวมขั้นตอนเข้าด้วยกัน rearrange การจดัลําดับขั้นตอนใหม่ และ 

simplify การทาํใหง่้ายข้ึนหรือปรับปรุงวธีิการ) 

    4. การจดัวางระบบผลิตแบบดึง (Pull) เป็นการนาํขั้นตอนท่ี 3 มาดาํเนินการเพื่อลด

ปริมาณงานระหว่างการให้บริการ ระยะน้ีอาจมีการทดลองใช้หลายคร้ังเพื่อให้ได้ระบบท่ีมี

ประสิทธิภาพ หรือเหลือเฉพาะขั้นตอนท่ีสร้างคุณค่าใหแ้ก่ ผูรั้บบริการเท่านั้น 

    5. การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง (Continuous Improvement) เพื่ อให้ เกิดระบบท่ี

สมบูรณ์แบบ มีการควบคุมกระบวนการ มีการพฒันาคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง ละเป็นการคน้หาความ

สูญเปล่าแลว้กาํจดัทิ้ง 

         ในปัจจุบนัหลายองคก์ร ไดมี้การนาํวธีิการของลีนไปปฏิบติัใชใ้นการปรับปรุงการ

ปฏิบติัการ ดว้ยเหตุผลเบ้ืองตน้ในการปรับปรุงปฏิบติัการของกระบวนการเท่านั้น แต่ในความเป็น
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จริงยงัมีผลประโยชน์ในเร่ืองการบริหารจดัการและการปรับปรุงเชิงกลยุทธ์อีกด้วย (Kilpatrick, 

2003) ดงัต่อไปน้ี 

          1. ด้าน การป ฏิ บั ติก าร จาก การสํ ารวจของ NIST Manufacturing Extension 

Partnership จาก 40 บริษทัท่ีนาํวธีิการของลีนไปปฏิบติัใช ้คือ 

              1.1 Lead Time ลดลงไดร้้อยละ 90  

              1.2 Productivity เพิ่มข้ึนร้อยละ 50 

              1.3 Work In Process  Inventory ลดลงร้อยละ 80 

             1.4 คุณภาพดีข้ึนร้อยละ 80 

        1.5 การใชพ้ื้นท่ีลดลงร้อยละ 75 

                       2. ดา้นการบริหารจดัการ 

               2.1 ความผดิพลาดในกระบวนการสั่งซ้ือลดลง 

               2.2 เส้นทางของการบริการลูกค้าไม่ได้อยู่ไกลเกินกว่าจะรับรู้ได้จาก

กระบวนการผลิต 

               2.3 การใชก้ระดาษในออฟฟิตลดลง 

              2.4 ลดความตอ้งการของจาํนวนของพนักงานลง โดยให้พนักงานท่ีมีอยู่แต่

สามารถรับคาํสั่งซ้ือไดม้ากข้ึน 

              2.5 ใชว้ธีิการ Out-Sourcing ในขั้นตอนท่ีไม่สาํคญั 

              2.6 ลดการ Turn Over ของพนกังานลง และผลท่ีไดคื้อตน้ทุนการจา้งงานลดลง 

             2.7 การสร้างมาตรฐานของงานทาํให้มัน่ใจว่าพนกังานท่ีผ่านขั้นทดลองงาน 

สามารถทาํงานไดจ้ริง 

         3. ดา้นการปรับปรุงเชิงกลยทุธ์ 

              จากการนาํวิธีการของลีน ไปปฏิบติัใช ้ตวัอยา่งหน่ึงคือ บริษทัผลิตอุปกรณ์การ

รักษาพยาบาลขั้นพื้นฐาน โดยสามารถลดเวลาจาก 14 วนั เหลือ 4 วนั และมีสินคา้คงคลงัพร้อมส่ง

ทนัทีไม่น้อยกว่า 7 วนั ทาํให้บริษทัสามารถออกโฆษณาส่งเสริมการขาย รับประกนัการส่งสินคา้

ภายใน 10 วนั แต่ถา้ตอ้งการสินคา้นอ้ยกวา่ 7 วนั ก็สั่งซ้ือแบบพิเศษโดยเสียค่าใชจ่้ายเพิ่มอีกร้อยละ 

10  ของราคา ผลลัพธ์ท่ีได้คือลูกค้าเพิ่มข้ึนร้อยละ 20 และลูกค้าท่ีมีอยู่ยินดีจะสั่งซ้ือแบบพิเศษ 

เพิ่มข้ึนอีกร้อยละ 30  ทาํให้ผลกาํไรของบริษทัเพิ่มร้อยละ 40 โดยไม่ตอ้งจา้งพนักงานเพิ่ม และ

ค่าใช้จ่าย Overhead cost ก็ไม่เพิ่มข้ึนดว้ย ผลประโยชน์อีกหน่ึงอย่างบริษทัสามารถวางบิลได้เร็ว

กวา่เดิม 11 วนั ส่งผลใหส้ภาพการไหลของเงิน (Cash Flow) ดีข้ึนอยา่งมาก (ศิรศกัย ์เทพจิต, 2549) 
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       การพฒันาระบบปฏิบัติการทาํให้ปราศจากเช้ือโดยการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนใน

การศึกษาคร้ังน้ี จะช่วยปรับปรุงประสิทธิภาพการดาํเนินงาน ดว้ยการสร้างให้เกิดการไหลของงาน

ตลอดทั้ งกระบวนการอย่างต่อเน่ือง โดยมุ่งเน้นการมีส่วนร่วมของพนักงานทุกคน และการ

ตอบสนองความตอ้งการของผูใ้ช้บริการเป็นสําคญั (Customer focused) ดว้ยคุณภาพสูงสุด ตน้ทุน

ตํ่าสุด  และใช้เวลาน้อยท่ีสุด อนัจะเป็นการสร้างคุณค่าให้กับผลลัพธ์ของงาน ซ่ึงผลลัพธ์ท่ีพึง

ประสงค์ของระบบปฏิบัติการทาํให้ปราศจากเช้ือในการศึกษาคร้ังน้ี ได้แก่ ระยะเวลาท่ีใช้ใน

ระบบปฏิบติัการมทาํให้ปราศจากเช้ือลดลง จาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพลดลง ความพึงพอใจ

ใน งาน ของพ นักงานจ่ายกลางท่ี เพิ่ ม สู งข้ึน  และความ พึ งพ อใจของพ ยาบ าลวิชาชี พ ต่อ

ระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือโดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีนท่ีพฒันาข้ึน 

 

3. แนวคดิทฤษฎคีวามพงึพอใจ 

 

  พจนานุกรมฉบบัราชบณัฑิตยสถาน (2536) กล่าวถึง ความสําคญัของการสร้างความ

พึงพอใจในการบริการ วา่เป็นเป้าหมายความสําเร็จสูงสุดของการดาํเนินงานบริการ ข้ึนอยู่กบักล

ยทุธ์การสร้างความพึงพอใจใหเ้กิดกบัลูกคา้ เพื่อให้ลูกคา้เกิดความรู้สึกท่ีดีและประทบัใจในบริการ

ท่ีได้รับจนติดใจและกลับมาใช้บริการเป็นประจํา การศึกษาความพึงพอใจของลูกค้าและ

ผูป้ฏิบติังานบริการจึงเป็นเร่ืองสําคญั เพราะความรู้ความเขา้ใจในเร่ืองน้ี จะนาํมาซ่ึงความไดเ้ปรียบ

ในเชิงการแข่งขนัทางการตลาด เพื่อความกา้วหน้าและเติบโตของธุรกิจบริการอยา่งไม่หยุดย ั้ง จึง

กล่าวไดว้า่ ความพึงพอใจมีทั้งความสาํคญัต่อผูใ้หบ้ริการ และผูรั้บบริการ ดงัต่อไปน้ี 

1. ความสาํคญัต่อผูใ้หบ้ริการ 

1.1 ความพึงพอใจของลูกคา้เป็นตวักาํหนดคุณลกัษณะของการบริการ การสํารวจ

ความพึงพอใจของลูกคา้เก่ียวกบัลกัษณะของการนาํเสนอบริการท่ีลูกคา้ช่ืนชอบ ขอ้มูลดงักล่าวจะ

บ่งบอกถึงความรู้สึกและความคิดเห็นของลูกคา้ต่อคุณสมบติัของการบริการท่ีลูกคา้ตอ้งการและวีธี

การตอบสนองความตอ้งการแต่ละอย่างในลกัษณะท่ีลูกคา้ปราถนา ส่งผลดีทาํให้ผูใ้ห้บริการได้

ตระหนักถึงความคาดหวงัของผูรั้บบริการ และสามารถสนองตอบบริการท่ีตรงกบัลกัษณะและ

รูปแบบท่ีผูรั้บบริการคาดหวงัไวไ้ดจ้ริง 

1.2 ความพึงพอใจของลูกคา้เป็นตวัแปรสําคญัในการประเมินคุณภาพของการ

บริการ คุณภาพของการบริการท่ีจะทาํให้ลูกคา้พึงพอใจข้ึนอยู่กบัลกัษณะการบริการท่ีปรากฏให้

เห็น ไดแ้ก่ สถานท่ี อุปกรณ์เคร่ืองใช้ และบุคลิกลกัษณะของผูใ้ห้บริการ ความน่าเช่ือถือไวว้างใจ
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ของการบริการ ความเตม็ใจท่ีจะใหบ้ริการ ตลอดจนความรู้ความสามารถในการให้บริการดว้ยความ

เช่ือมัน่และความเขา้ใจต่อผูอ่ื้น 

1.3 ความพึงพอใจของผูป้ฏิบติังานบริการเป็นตวัช้ีคุณภาพและความสาํเร็จ 

ของงานบริการ การให้ความสําคญักบัความตอ้งการ และความคาดหวงัของผูป้ฏิบติังานบริการเป็น

เร่ืองท่ีจาํเป็นไม่ยิง่หยอ่นไปกวา่การให้ความสําคญักบัลูกคา้ การสร้างความพึงพอใจในงานให้กบัผุ ้

ปฏิบติังานบริการ ยอ่มทาํให้พนกังานมีความรู้สึกท่ีดีต่องานท่ีไดรั้บมอบหมาย และตั้งใจปฏิบติังาน

อย่างเต็มความสามารถอนัจะนาํมาซ่ึงคุณภาพของการบริการท่ีจะสร้างความพึงพอใจให้กบัลูกคา้ 

และทาํใหกิ้จการบริการประสบความสาํเร็จในท่ีสุด 

2. ความสาํคญัต่อผูรั้บบริการ แบ่งเป็น 2 ประเภท ดงัน้ี 

2.1 ความพึงพอใจของลูกคา้ เป็นตวัผลกัดนัคุณภาพชีวติท่ีดี เม่ือผูใ้หบ้ริการ 

ตระหนกัถึงความสําคญัของความพึงพอใจของลูกคา้ ก็จะพยายามคน้หาปัจจยัท่ีจะกาํหนดความพึง

พอใจของลูกคา้เพื่อนาํเสนอบริการท่ีเหมาะสม เพื่อการแข่งขนัแย่งชิงส่วนแบ่งตลาดของธุรกิจ

บริการ ผูรั้บบริการยอ่มไดรั้บบริการท่ีมีคุณภาพและตอบสนองความตอ้งการท่ีตนคาดหวงัไวไ้ด ้

2.2 ความพึงพอใจของผูป้ฏิบติังานบริการช่วยพฒันาคุณภาพของงานบริการ 

และอาชีพบริการ เป็นท่ียอมรับว่าความพึงพอใจในงานมีผลต่อการเพิ่มประสิทธิภาพและ

ประสิทธิผลของงานในแต่ละองคก์ร ดงันั้นเม่ือองคก์ารบริการให้ความสําคญักบัการสร้างความพึง

พอใจในงานให้กับผู ้ปฏิบัติงานบริการ ทั้ งในด้านสภาพแวดล้อมในการทํางาน ค่าตอบแทน 

สวสัดิการ และความกา้วหน้าในชีวิตการงาน พนกังานบริการยอ่มทุ่มเทความพยายามในการเพิ่ม

คุณภาพมาตรฐานของงานบริการให้กา้วหนา้ยิ่งๆข้ึนไป ในการตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ 

และการสร้างสายสัมพนัธ์ท่ีดีกบัลูกคา้ใหใ้ชบ้ริการต่อๆไป 

   สรุปไดว้า่ ความพึงพอใจในการบริการเก่ียวขอ้งกบัความพึงพอใจของผูรั้บบริการต่อ

การบริการ และความพึงพอใจในงานของผูป้ฏิบติังานบริการ ซ่ึงความพึงพอใจทั้งสองลกัษณะมี

ความสําคญัต่อการพฒันาคุณภาพของการบริการ และการดาํเนินงานบริการให้ประสบความสําเร็จ 

เพือ่สร้างและรักษาความรู้สึกท่ีดีต่อบุคคลท่ีเก่ียวขอ้งกบัการบริการ 

  3.1 ความหมายของความพงึพอใจในงาน 

              พจนานุกรมจิตวิทยา (Andrew, 2001: 386) ไดก้ล่าวถึงความพึงพอใจในงานหรือ

ความพึงพอใจในการทาํงาน (Job Satisfaction) ว่า หมายถึง ระดบัความพึงพอใจของลูกจา้งท่ีมีต่อ

งานของพวกเขา ซ่ึงความพึงพอใจมีแนวโน้มจะลดลง เม่ือประสบการณ์ในการทาํงานลม้เหลวไม่

เป็นไปตามท่ีคาดหวงัไว ้
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   มาสโลว์ (Maslow, 1954) มีแนวคิดว่ามนุษย์ทุกคนมีความต้องการและมีอยู่

ตลอดเวลา เม่ือความตอ้งการท่ีไดรั้บการตอบสนองแลว้ก็จะไม่มีความหมายสาํหรับบุคคลนั้นต่อไป 

กล่าวคือความพึงพอใจในการทาํงานของบุคลากรในองค์การแต่ละระดับ จะมีความตอ้งการท่ี

แตกต่างกนั ข้ึนอยูก่บัระดบัความตอ้งการของบุคคลนั้นๆ  

   สเปคเตอร์ (Spector, 1997) ได้ให้ความหมายของความพึงพอใจในงานว่า เป็น

ความรู้สึกทางบวกในองค์ประกอบ 5 ดา้น ไดแ้ก่ ดา้นลกัษณะงาน ดา้นการบงัคบับญัชา ดา้นสภาพ

การทาํงาน ดา้นการติดต่อส่ือสาร และดา้นความสัมพนัธ์กบัเพื่อนร่วมงาน 

          สตรอส และ เซเลส (Struass and Sayles, 1960 :19  อา้งในกิติมา  ปรีดีดิลก, 2529: 

321)  กล่าวถึงความพึงพอใจในการปฏิบติังานว่า   ความพึงพอใจในการปฏิบติังาน หมายถึง ความพึง

พอใจในงานท่ีทาํและเตม็ใจท่ีจะปฏิบติังานนั้นให้สําเร็จตามวตัถุประสงคข์ององคก์าร  คนจะรู้สึกพอใจ

ในงานท่ีทาํเม่ืองานนั้นให้ผลประโยชน์ตอบแทนทั้งทางดา้นวตัถุ  และทางดา้นจิตใจ  เพื่อสามารถสนอง

ความตอ้งการขั้นพื้นฐานของเขาได ้สรุปไดว้า่  ความพึงพอใจในงาน  หมายถึง ระดบัความรู้สึกทางบวก

ของบุคคลท่ีมีต่องานอนัจะส่งผลต่อประสิทธิภาพและประสิทธิผลของงานท่ีทาํ ทาํให้บุคคลมีแรงจูงใจ

ในการทาํงานและเกิดการคงอยูใ่นงาน 

                    3.2 แนวคิดทฤษฎเีกีย่วกบัความพงึพอใจในงาน 

  3.2.1 แนวคิดทฤษฎคีวามพงึพอใจในงาน  

                   สเปคเตอร์ (Spector, 1997) กล่าววา่ ความพึงพอใจในงาน คือ ความรู้สึกทางบวก

ในองคป์ระกอบ 5 ดา้น ไดแ้ก่ ดา้นลกัษณะงาน ดา้นการบงัคบับญัชา ดา้นสภาพการทาํงาน ดา้นการ

ติดต่อส่ือสาร และดา้นความสัมพนัธ์กบัเพื่อนร่วมงาน 

       1) ด้านลักษณะงาน หมายถึงการจดัรูปแบบการทาํงานท่ีมีลกัษณะการทาํงาน

ท่ีมีความทา้ทาย เพิ่มความสามารถและศกัยภาพของเจา้หนา้ท่ี ไดเ้รียนรู้และมีการพฒันาเพิ่มข้ึน 

     2) ด้านการบังคับบัญชา หมายถึง ความพึงพอใจของเจา้ท่ี ในลกัษณะ รูปแบบ

การปฏิบติังานท่ีไดพ้ฒันาข้ึน 

     3) ด้านสภาพการทาํงาน หมายถึง ความพึงพอใจในรูปแบบการปฏิบติังานท่ี

ชดัเจน มีแนวทางปฏิบติัท่ีชดัเจน มีความพร้อมของอุปกรณ์เคร่ืองมือเคร่ืองใชท่ี้จาํเป็น เช่นคู่มือการ

ปฏิบติังาน เพื่อช่วยใหก้ารทาํงานมีการเพิ่มประสิทธิภาพ 

     4) ด้านการติดต่อส่ือสาร หมายถึงความพึงพอใจของบุคลากร ท่ีไดรั้บขอ้มูล มี

การแลกเปล่ียนความคิดเห็น ช้ีแจง ปรึกษาหารือ มีส่วนร่วมในการวางแผนการทาํงาน 
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     5) ด้านความสัมพันธ์กับเพ่ือนร่วมงาน หมายถึง ความพึงพอใจของบุคลากรทีม

สุขภาพ ท่ีมีต่อเพื่อนร่วมงาน สัมพนัธภาพ กบัทีม สหวิชาชีพได้แก่ หัวหน้างาน ผูป้ฏิบติังานใน

ระดบัเดียวกนั ผูป้ฏิบติังานท่ีตํ่ากวา่ท่ีทาํใหเ้กิดความสุขในการทาํงานและมีความพึงพอใจในงาน 

        มิลเลทท์ (Millet, 1954) ได้ให้ ทัศนะว่า ความพึงพอใจของประชาชนท่ีมีต่อการ

บริการของหน่วยงานภาครัฐนั้น เป้าหมายท่ีเป็นท่ีนิยมมากท่ีสุดท่ีผูป้ฏิบติัตอ้งยึดถือไวเ้สมอใน

หลกัการ 5 ประการ คือ   

 1.  การให้บริการอย่างเสมอภาค (Equitable Service) หมายถึง ความยุติธรรมในการ

บริหาร งานภาครัฐท่ีมีฐานของความคิดวา่ทุกคนเท่าเทียมกนั ดงันั้นประชาชนทุกคนจะไดรั้บการ

ปฏิบัติ อย่างเท่าเทียมกันในทุกแง่มุมของกฎหมายไม่มีการแบ่งแยกกีดกันในการให้บริการ

ประชาชนจะ ไดรั้บการปฏิบติัในฐานะท่ีเป็นปัจเจกบุคคลท่ีใชม้าตรฐานการใหบ้ริการเดียวกนั  

 2.  การให้บริการท่ีตรงเวลา (Timely Service) หมายถึง ในการให้บริการจะตอ้งมองวา่ 

การให้บริการจะตอ้งตรงเวลา ผลการปฏิบติังานของหน่วยงานภาครัฐจะถือวา่ไม่มีประสิทธิผลเลย 

ถา้ไม่มีการตรงเวลาซ่ึงจะสร้างความพึงพอใจใหแ้ก่ประชาชน  

 3.  การให้บริการอย่างเพียงพอ (Ample Service) หมายถึง การให้บริการจะต้องมี

ลกัษณะ ท่ีมีจาํนวนการให้บริการและสถานท่ีให้บริการอย่างเหมาะสม (The right quantity at the 

right geographical Location) มิลเลทท์ (Millett) เห็นว่า ความเสมอภาคหรือการตรงเวลาจะไม่มี 

ความหมายเลย ถา้มีจาํนวนการให้การบริการท่ีไม่เพียงพอและสถานท่ีตั้งท่ีให้บริการสร้างความไม่ 

ยติุธรรมใหเ้กิดข้ึนแก่ผูรั้บบริการ     

  4.  การให้บริการอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Service) คือ การให้บริการท่ีเป็นไป อย่าง

สมํ่าเสมอ โดยยึดประโยชน์ของสาธารณชนเป็นหลักไม่ใช่ยึดตามความพอใจของหน่วยงานท่ี 

ใหบ้ริการวา่จะใหห้รือหยดุบริการเม่ือใดก็ได ้  

  5.  การให้บริการอย่างก้าวหน้า (Progressive Service) คือ การให้บริการท่ี มีการ

ปรับปรุง คุณภาพและผลการปฏิบัติงาน กล่าวอีกนัยหน่ึง คือ การเพิ่มประสิทธิภาพหรือ

ความสามารถท่ีจะทาํหนา้ท่ีไดม้ากข้ึนโดยใชท้รัพยากรเท่าเดิม 

  3.2.2 ทฤษฎสีองปัจจัยของ Herzberg (Two-Factors Theory) 

               เฮอร์ซเบอร์ก (Herzberg, 1959) ได้กล่าวไวว้่า ความพึงพอใจในงานและ

ความไม่พึงพอใจในการทาํงานท่ีทาํเกิดจากปัจจยั 2 กลุ่ม คือ ปัจจยัจูงใจ (Motivation factors) และ 

ปัจจยัคํ้าจุน (Hygiene factors) 

             1) ปัจจัยจูงใจ (Motivation factors) เป็นปัจจยัภายใน (Intrinsic factor) ท่ีทาํ

ให้เกิดการจูงใจในการทาํงาน เป็นตวัการท่ีสร้างความพึงพอใจให้บุคคลในองคก์ร และปฏิบติังาน
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ไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน ได้แก่ ความสําเร็จ การยอมรับนบัถือ ตวังาน ความรับผิดชอบ 

และความกา้วหนา้ 

         2) ปัจจัยคํา้จุน (Hygiene factors) เป็นปัจจยัภายนอก (Extrinsic factor) ท่ีช่วย

ส่งเสริมการมีชีวิตอยูเ่ป็นปัจจยัท่ีสามารถเกิดความไม่พอใจ หรือเป็นปัจจยัท่ีป้องกนัไม่ใหเ้กิดความ

ไม่พอใจในการปฏิบติังาน ได้แก่ เงินเดือน ความสัมพนัธ์กบัผูใ้ตบ้งัคบับญัชา ความสัมพนัธ์กบั

ผูบ้งัคบับญัชา ความสัมพนัยธ์กบัเพื่อนร่วมงาน การนิเทศ นโยบายและการบริหารงาน สภาพการ

ทาํงาน สภาพชีวติส่วนตวั สถานภาพของตาํแหน่ง ความมัน่คงปลอดภยัในงานหรือสวสัดิการ 

         3.2.3 ทฤษฏีแรงจูงใจในการปฏิบัติงานของมาสโลว์ (Maslow, 1954) มีแนวคิดว่า

มนุษยทุ์กคนมีความตอ้งการและมีอยู่ตลอดเวลา เม่ือความตอ้งการท่ีไดรั้บการตอบสนองแลว้ก็จะ

ไม่มีความหมายสําหรับบุคคลนั้นต่อไป ซ่ึงความพึงพอใจในการทาํงานของบุคลากรในองคก์ารแต่

ละระดบั จะมีความตอ้งการท่ีแตกต่างกนั ข้ึนอยูก่บัระดบัความตอ้งการของบุคคลนั้นๆ  

ทฤษฏีลาํดบัความตอ้งการของมาสโลว ์ตั้งอยูบ่นสมมติฐาน 3 ประการ คือ 

      1) มนุษย์มีความต้องการ ซ่ึงความตอ้งการน้ีจะมีอยูเ่สมอไม่ส้ินสุด เม่ือความ

ตอ้งการใด ไดรั้บการตอบสนองแลว้ ความตอ้งการอ่ืนก็จะเขา้มาแทน ซ่ึงจะเป็นเช่นน้ีเร่ือยไปไม่มี

ท่ีส้ินสุด 

      2) ความต้องการท่ีได้รับการตอบสนองแล้ว จะไม่เป็นส่ิงจูงใจของพฤติกรรม

อีกต่อไปความตอ้งการท่ีมีอิทธิพลก่อให้เกิดพฤติกรรมท่ีแสดงออกมานั้น เป็นความตอ้งการท่ียงั

ไม่ไดรั้บการตอบสนอง ความตอ้งการท่ีไดรั้บการตอบสนองเสร็จส้ินไปแลว้เท่านั้นท่ีเป็นส่ิงจูงใจ

ของพฤติกรรม 

      3) ความต้องการของมนุษย์มีเป็นลําดับขั้น จากความต้องการตํ่าไปหาสูง

ตามลาํดบั เม่ือความตอ้งการขั้นตํ่าไดรั้บการตอบสนองแลว้ ความตอ้งการขั้นสูงถดัไปก็จะติดตาม

มาเป็นตวักาํหนดพฤติกรรมต่อไป 

      มาสโลว ์(Maslow, 1954) แบ่งความตอ้งการของมนุษยไ์ว ้5 ขั้นตอน จากตํ่า

ไปหาสูง ดงัน้ี 

     ขั้นท่ี 1 ความตอ้งการทางดา้นร่างกาย (Physiological Needs) เป็นความตอ้งการ 

ขั้นพื้น ฐานของมนุษยเ์พื่อความอยู่รอด เช่น ความตอ้งการในเร่ืองอาหาร นํ้ า เคร่ืองนุ่งห่มยารักษา

โรค การพกัผอ่น ท่ีพกัอาศยั และความตอ้งการทางเพศ 

     ขั้นท่ี 2 ความตอ้งการดา้นความมัน่คงปลอดภยั (Safety or Security Needs) เป็น

ความตอ้งการท่ีจะไดรั้บการคุม้ครองป้องกนัภยัต่างๆ ท่ีจะเกิดหรืออาจเกิดแก่ชีวิต ทรัพยสิ์น สิทธิ 

เสรีภาพ ความมัน่คงทางเศรษฐกิจ ความมัน่คงในหนา้ท่ีการงาน สถานะทางสังคม 
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   ขั้นท่ี 3 ความตอ้งการทางดา้นสังคม (Social or Security Needs) เป็นความตอ้งการ

เก่ียวกบัการอยูร่่วมกนัอยา่งมีเพื่อนพรรคพวก การไดรั้บการยอมรับจากบุคคลอ่ืน และการเป็นส่วน

หน่ึงของสังคม 

   ขั้นท่ี 4 ความต้องการมีช่ือเสียง เกียรติยศได้รับการยกย่องทางสังคม (Esteem 

Needs) เป็นความตอ้งการเก่ียวกบัความมัน่ใจในตนเอง ในเร่ืองของความรู้ความสามารถ รวมทั้ง

ความต้องการท่ีจะให้บุคคลอ่ืนยกย่องสรรเสริญ หรือเป็นท่ียอมรับนับถือในสังคม และความ

ตอ้งการในดา้นสถานภาพ 

   ขั้นท่ี 5 ความตอ้งการท่ีจะได้รับความสําเร็จในชีวิต (Self - Actualization Needs) 

เป็นความตอ้งการขั้นสูงของมนุษย ์เป็นความตอ้งการท่ีอยากจะใหเ้กิดความสาํเร็จในทุกส่ิงทุกอยา่ง

ตามความนึกคิดหรือตามความคาดหวงัของตน  

  3.3 ความหมายของคุณภาพการบริการ 

  เพญ็จนัทร์ แสนประสาน (2542) กล่าววา่ คุณภาพการบริการ หมายถึง การทาํใหผู้ ้38

ใชบ้ริการไดรั้บความพึงพอใจ38 เป็นบริการท่ีสอดคลอ้งกบัความตอ้งการของผูรั้บบริการ ตลอดจน

ขั้นตอนของการบริการนั้นๆ จนถึงภายหลงัการบริการดว้ย ทั้งน้ีตอ้งตอบสนองต่อความตอ้งการ

เบ้ืองตน้ ตลอดจนครอบคลุมไปถึงความคาดหวงัของผูรั้บบริการ ยอ่มทาํให้ผูรั้บบริการเกิดความพึง

พอใจมากข้ึน 

            วีระพงษ์ เฉลิมจิรรัตน์ (2543) กล่าวว่า คุณภาพการบริการ คือความสอดคล้องกบั

ความตอ้งการของลูกคา้หรือผูใ้ชบ้ริการ หรือระดบัของความสามารถในการให้บริการท่ีตอบสนอง

ความต้องการของลูกค้าหรือ ผูใ้ช้บริการอนัทาํให้ลูกค้าหรือผูใ้ช้บริการเกิดความพึงพอใจจาก

บริการท่ีเขาไดรั้บ 

  สมวงศ ์พงศส์ถาพร (2550) กล่าววา่ คุณภาพการบริการ เป็นทศันคติท่ีผู ้38ใชบ้ริการ

สะสมขอ้มูลท่ีคาดหวงัไวว้า่จะไดรั้บจากการบริการ  หากอยูใ่นระดบัท่ียอมรับได ้ผูใ้ชบ้ริการก็จะมี

ความพึงพอใจ 38 ซ่ึงจะมีความแตกต่างกนัตามความคาดหวงัของแต่ละบุคคลและ ณ เวลาหน่ึง 

  สรุปไดว้่า คุณภาพการบริการ หมายถึง ความสามารถในการให้บริการท่ีสามารถ

ตอบสนองต่อความตอ้งการหรือความคาดหวงัของลูกคา้ ท่ีคาดว่าจะไดรั้บจากการบริการ ทั้งก่อน

รับบริการ ขณะรับบริการ และภายหลงัการรับบริการ ซ่ึงจะมีความแตกต่างกนัระหวา่งบุคคลข้ึนกบั

ประสบการณ์ท่ีเคยไดรั้บและความคาดหวงัของแต่ละบุคคล ณ เวลาหน่ึง 
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  3.4 แนวคิดทฤษฎเีกีย่วกบัความพงึพอใจในคุณภาพการบริการ 

   มิลเลทท์ (Millet, 1954) ไดใ้ห้ ทศันะว่า ความพึงพอใจของประชาชนท่ีมีต่อ

การบริการของหน่วยงานภาครัฐนั้น เป้าหมายท่ีเป็นท่ีนิยมมากท่ีสุดท่ีผูป้ฏิบติัตอ้งยึดถือไวเ้สมอใน

หลกัการ 5 ประการ คือ   

    1.  การให้บริการอยา่งเสมอภาค (Equitable Service) หมายถึง ความยุติธรรม

ในการบริหาร งานภาครัฐท่ีมีฐานของความคิดว่าทุกคนเท่าเทียมกนั ดงันั้นประชาชนทุกคนจะ

ได้รับการปฏิบัติ อย่างเท่าเทียมกันในทุกแง่มุมของกฎหมายไม่มีการแบ่งแยกกีดกันในการ

ให้บริการประชาชนจะ ไดรั้บการปฏิบติัในฐานะท่ีเป็นปัจเจกบุคคลท่ีใช้มาตรฐานการให้บริการ

เดียวกนั  

    2.  การให้บริการท่ีตรงเวลา (Timely Service) หมายถึง ในการให้บริการ

จะตอ้งมองวา่ การให้บริการจะตอ้งตรงเวลา ผลการปฏิบติังานของหน่วยงานภาครัฐจะถือวา่ไม่มี

ประสิทธิผลเลย ถา้ไม่มีการตรงเวลาซ่ึงจะสร้างความพึงพอใจใหแ้ก่ประชาชน  

    3.  การให้บริการอย่างเพียงพอ (Ample Service) หมายถึง การให้บริการ

จะตอ้งมีลกัษณะ ท่ีมีจาํนวนการให้บริการและสถานท่ีให้บริการอยา่งเหมาะสม (The right quantity 

at the right geographical Location) มิลเลทท์ (Millett) เห็นว่า ความเสมอภาคหรือการตรงเวลาจะ

ไม่มี ความหมายเลย ถ้ามีจาํนวนการให้การบริการท่ีไม่เพียงพอและสถานท่ีตั้งท่ีให้บริการสร้าง

ความไม่ ยติุธรรมใหเ้กิดข้ึนแก่ผูรั้บบริการ     

     4.  การให้บริการอย่างต่อเน่ือง (Continuous Service) คือ การให้บริการท่ี

เป็นไป อย่างสมํ่าเสมอ โดยยึดประโยชน์ของสาธารณชนเป็นหลกัไม่ใช่ยึดตามความพอใจของ

หน่วยงานท่ี ใหบ้ริการวา่จะใหห้รือหยดุบริการเม่ือใดก็ได ้  

   5.  การให้บริการอย่างก้าวหน้า (Progressive Service) คือ การให้บริการท่ีมี

การปรับปรุง คุณภาพและผลการปฏิบัติงาน กล่าวอีกนัยหน่ึง คือ การเพิ่มประสิทธิภาพหรือ

ความสามารถท่ีจะทาํหนา้ท่ีไดม้ากข้ึนโดยใชท้รัพยากรเท่าเดิม 

   พาราสุรามาน ไซทลั และเบอร์ร่ี (Parasuraman Zeithamal & Berry, 1985) ได้

พฒันาตวัแบบเพื่อใช้สําหรับประเมินคุณภาพการให้บริการ (SERVQUAL) โดยอาศยัการประเมิน

จากพื้นฐานการรับรู้ของผูรั้บบริการหรือลูกคา้ ไดใ้ห้ความหมายของมิติหรือมุมมองของคุณภาพ

การใหบ้ริการไว ้5 ดา้น กล่าวคือ 

                 1. ความเป็นรูปธรรมของบริการ (tangibility) หมายถึง ลกัษณะทางกายภาพท่ี

ปรากฏใหเ้ห็นถึงส่ิงอาํนวยความสะดวกต่างๆ อนัไดแ้ก่ สถานท่ี บุคลากร อุปกรณ์ เคร่ืองมือเอกสาร

ท่ีใช้ในการติดต่อส่ือสารและสัญลกัษณ์ รวมทั้งสภาพแวดล้อมท่ีทาํให้ผูรั้บบริการรู้สึกว่า
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ไดรั้บการดูแล ห่วงใย และความตั้งใจจากผูใ้หบ้ริการ บริการท่ีถูกนาํเสนอออกมาเป็นรูปธรรมจะทาํ

ใหผู้รั้บบริการรับรู้ถึงการให้บริการนั้นๆไดช้ดัเจนข้ึน   

               2. ความเช่ือถือไวว้างใจได ้(Reliability) หมายถึง ความสามารถในการให้บริการให้

ตรงกับสัญญาท่ีให้ไวก้บัผูรั้บบริการ บริการท่ีให้ทุกคร้ังจะต้องมีความถูกต้อง เหมาะสม และ

ได้ผลออกมาเช่นเดิมในทุกจุดของบริการ ความสมํ่าเสมอน้ีจะทาํใหผู้รั้บบริการรู้สึกวา่บริการท่ีไดรั้บ

นั้นมีความน่าเช่ือถือ สามารถใหค้วามไวว้างใจได ้ 

              3. การตอบสนองต่อผูใ้ช้บริการ (responsiveness) หมายถึง ความพร้อมและความ

เต็มใจท่ีจะให้บริการ โดยสามารถตอบสนองความต้องการของผูรั้บบริการได้อย่างทันท่วงที 

ผูรั้บบริการสามารถเขา้รับบริการไดง่้าย และได้รับความสะดวกจากการใช้บริการ รวมทั้งจะตอ้ง

กระจายการใหบ้ริการไปอยา่งทัว่ถึง รวดเร็ว  

  4. การใหค้วามเช่ือมัน่ต่อผูใ้ชบ้ริการ (assurance) หมายถึง ความสามารถในการ

สร้างความเช่ือมัน่ให้เกิดข้ึนกบัผูรั้บบริการ ผูใ้ห้บริการจะตอ้งแสดงถึงทกัษะความรู้ ความสามารถ

ในการให้บริการและตอบสนองความตอ้งการของผูรั้บบริการด้วยความสุภาพ นุ่มนวล มีกริยา

มารยาทท่ีดี ใชก้ารติดต่อส่ือสารท่ีมีประสิทธิภาพและให้ความมัน่ใจวา่ผูรั้บบริการจะไดรั้บบริการท่ี

ดีท่ีสุด  

               5. การรู้จกัและเขา้ใจผูใ้ชบ้ริการ (empathy) หมายถึง ความสามารถในการดูแลเอา

ใจใส่ผูรั้บบริการตามความตอ้งการท่ีแตกต่างของผูรั้บบริการแต่ละคน  

 

4. งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 

        จากการทบทวนบทความและงานวิจยัต่างๆ พบวา่มีงานวิจยัจาํนวนมากท่ีนาํเอาระบบ

การผลิตแบบลีนมาประยกุตใ์ชเ้พื่อปรับปรุงและแกไ้ขปัญหาในกระบวนการผลิต อาทิ  

                     ประเสริฐ ศรีบุญจนัทร์ และคณะ (2551) ไดน้าํแนวคิดแบบลีนมาช่วยในการปรับปรุง

กระบวนการผลิตกระจกนิรภยัเทมเปอร์ พบวา่กระบวนการผลิตกระจกมีเวลาการผลิตรวมทั้งหมด

เท่ากบั 14.4 วนั กบั 2,345 วินาที และมี WIP ในกระบวนการผลิตเท่ากบั 5,046 ช้ิน และหลงัการ

ปรับปรุง สามารถลดเวลาในการผลิตรวมทั้ งหมดเหลือ 1.77 วนั กับ 2,265 วินาที และ WIP ใน

กระบวนการผลิตลดลงเท่ากบั 642 ช้ิน ทาํให้สามารถลดตน้ทุนในกระบวนการผลิตและลดเวลาใน

การส่งมอบได ้

        ลลิดา ยิ่งสูง (2551) ได้ศึกษาเร่ือง ผลศึกษาการประยุกต์ใช้ ระบบการผลิตแบบลีน

ร่วมกบัการบริหารโซ่อุปทาน: กรณีศึกษากลุ่มตวัอยา่งของอุตสาหกรรมการผลิต ผลการศึกษาแสดง
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ให้เห็นวา่ การประยุกตใ์ชกิ้จกรรมการผลิตแบบลีนและกิจกรรมการบริหารโซ่อุปทานร่วมกนันั้น 

จะส่งผลดีต่อดชันีช้ีวดัประสิทธิภาพขององคก์ร3ดา้น คือ ดา้นการเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมในการ

ผลิต การลดตน้ทุน และความสามารถในการจดัส่งท่ีตรงเวลา โดยประโยชน์สูงสุดท่ีองค์กรไดรั้บ

คือ ความพึงพอใจของลูกค้า และค่าใช้จ่ายท่ีลดลงจากการลดความสูญเสียท่ีไม่จ ําเป็นใน

กระบวนการ 

         ทีปกร แก้วเหล็ก (2552) ศึกษาเร่ือง แบบจาํลองกระบวนการสํานักงานแบบลีน: 

กรณีศึกษา ผลการศึกษาแสดงให้เห็นว่า การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนในการออกแบบกระบวนการ

งานสํานักงาน จะทําให้จาํนวนกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่าและระยะเวลารวมของ กระบวนการ

สํานกังานแบบลีนลดลงจากกระบวนการงานสํานกังานปัจจุบนั ส่งผลให้ตน้ทุนของกระบวนการ

ทํางานลดลงไปด้วย แต่เน่ืองจากต้นทุนส่วนใหญ่เป็นต้นทุนคงท่ี (Fixed Cost) แม้ว่าจาํนวน

กิจกรรมหรือระยะเวลาจะลดลง แต่ตน้ทุนยงัคงเท่าเดิม แต่อยา่งไรก็ตามสามารถนาํระยะเวลานาํใน

ส่วนท่ีลดลงน้ีไปปฏิบติักิจกรรมอ่ืนๆท่ีเพิ่มคุณค่าต่อไปได ้

         ภาวิณี อาจปรุ และสุทศัน์ รัตนเก้ือกงัวาน (2551) ไดศึ้กษาเพื่อลดความสูญเปล่าใน

สายการผลิตเบรกเกอร์ โดยพยายามขจดัและลดงานท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม (Non value added) ต่อ

ตวัผลิตภณัฑ์ อนัเป็นสาเหตุให้โรงงานตวัอยา่งมีตน้ทุนท่ีตอ้งสูญเสียเป็นเงิน 2,000,000 บาทในปี 

2550 ซ่ึงผลจากการปรับปรุงพบวา่ ความสูญเสียต่างๆมีแนวโนม้ลดลง โดยสามารถลดรอบการผลิต 

(Cycle time) ของผลิตภณัฑ์จาก 51.41 เหลือ 41.97 วินาทีต่อช้ิน มีจาํนวนสถานีงานลดลงจากเดิม 

20% และลดสัดส่วนของงานท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าจาก41% เหลือเพียง 28% 

        พฤทธิพงศ ์โพธิวราพรรณ (2548)  ศึกษาแนวทางในการลดระยะเวลาในการผลิตท่ีดี

ท่ีสุดโดยใชแ้นวคิดการผลิตแบบลีน โดยการจาํลองสถานการณ์วิเคราะห์ทางเลือก ซ่ึงผลการจาํลอง

พบว่า สามารถขจดัความสูญเปล่าได ้โดยระยะเวลาการผลิตรวมลดลงจาก 16.24 วนั มาเป็น 8.56 

วนั หรือคิดเป็นร้อยละ 47.30 และลดสินคา้คงคลงัระหวา่งกระบวนการจาก 96.35 ตนัต่อวนั เหลือ 

10.62 ตนัต่อวนั หรือคิดเป็นร้อยละ 88.98  

  กมลรัตน์ ศรีสังขสุ์ข และณฐัชา ทวแีสงสกุลไทย (2553) ไดศึ้กษาการลดความสูญเปล่า

ของกระบวนการผลิตสายเคเบิลขนาดเล็ก โดยประยุกต์ใช้แนวคิดลีน และซิกซ์ ซิกซ์มา ผลท่ีได้

พบว่า ประสิทธิภาพการผลิตมีแนวโน้มท่ีดีข้ึนจากเดิม โดยพนักงานหน่ึงคนจะผลิตช้ินงานได้

เพิ่มข้ึนจาก 15 ช้ิน/ชัว่โมง เป็น 24 ช้ิน/ชัว่โมง หรือคิดเป็นร้อยละ 37.5 อีกทั้งยงัส่งผลทาํให้ตน้ทุน

การผลิตต่อหน่วยลดลงจาก 48.25 บาท/ช้ิน เหลือ 42.54 บาท/ช้ิน หรือคิดเป็นร้อยละ 11.83 

       พิมพช์นก ไพศาลภาณุมาศ และนภสัสวงศ ์โอสถศิลป์ (2550) ไดน้าํเสนอวธีิการในการ

ลดระยะเวลานาํในการผลิตเลนส์แว่นตา โดยการนาํเอาระบบบริหารการผลิตแบบลีน และซิกซ์ 
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ซิกซ์มามาประยุกตใ์ชใ้นการแกไ้ขปัญหาดงักล่าว  ผลการปรับปรุงพบวา่ ระบบการไหลของงานท่ี

เร็วข้ึน ทาํให้มีผลิตภาพเฉล่ียเพิ่มข้ึน 2.3 เท่า จาํนวนงานระหว่างทําลดลงร้อยละ 40 ส่งผลให้

ระยะเวลานําในการผลิตเลนส์แว่นตาลดลงเหลือ 1.29 วนั หรือ 31.06 ชั่วโมง และมีเปอร์เซ็นต์

ความสามารถ ในการส่งสินคา้ใหลู้กคา้ทนักบัระยะเวลาเป้าหมายร้อยละ 91.67 

         อรรถพล เฉลิมพลประภา (2547) นาํเทคนิคลีน และซิกซ์ ซิกซ์มามาปรับปรุงหน่วย

การผลิตแผนกการประกอบของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนฮาร์ดดิสก์ ส่งผลให้สามารถตดั

ขั้นตอนการเคลือบผิวช้ินงานบริเวณพื้นผิวทองดว้ยนํ้ ายาออก ทาํให้ประหยดัตน้ทุนลงได ้19,135 

บาทต่อสัปดาห์ สามารถลดเวลาในขั้นตอนการอบช้ินงานจาก 2 ชั่วโมงเป็น 30 นาที ทาํให้ได้

ปริมาณช้ินงานต่อชั่วโมงเพิ่มข้ึนประมาณร้อยละ 300 ขั้นตอนการวางช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ 

สามารถเพิ่มปริมาณช้ินงานต่อชัว่โมงประมาณร้อยละ 8.33 และการประกอบแผน่กาวลงบนช้ินงาน 

สามารถเพิ่มปริมาณช้ินงานต่อชัว่โมงประมาณร้อยละ 38.36 

       การจาํลองสถานการณ์เป็นอีกเทคนิคหน่ึงท่ีใชใ้นงานวิจยักนัอยา่งแพร่หลาย เพื่อเป็น

แนวทางในการเปรียบเทียบผลจากการเปล่ียนแปลงหรือปรับปรุงกระบวนการจากขั้นตอนการ

พยากรณ์แบบดั้งเดิม มาสร้างแบบจาํลองสถานการณ์ทางเลือกของการปรับปรุงไวห้ลายๆทาง ใช้

เป็นเคร่ืองมือท่ีช่วยในการตดัสินใจเพื่อเป็นการทดสอบยืนยนัผลการทดลองปรับปรุงท่ีเกิดข้ึน 

อยา่งเช่นงานวจิยัของ 

       อุบลวรรณ อน้โต (2552) ไดป้ระยุกต์ใชร้ะบบการผลิตแบบลีนและผงัคุณค่าโดยการ

จาํลองสถานการณ์ในอุตสาหกรรมการผลิตยางรถยนต ์ผลของการจาํลองสถานการณ์พบวา่สามารถ

ลดระยะเวลาการผลิตรวมลงจากเดิม 16.20 วนั เหลือเพียง 12.73 วนั หรือร้อยละ 21.42 จากนั้นนาํ

ผลท่ีไดม้าสร้างแผนภูมิคุณค่าสถานะอนาคต 

      นอกจากน้ีปัจจุบันมีการนําแนวคิดลีนมาประยุกต์ใช้ในการพัฒนาคุณภาพการ

ให้บริการในระบบสุขภาพเพิ่มมากข้ึน ดังเช่นการศึกษาของอรสา โพธ์ิชัยเลิศ (2554) ซ่ึงได้

ทําการศึกษาผลของระบบลีน ต่อคุณภาพการให้บริการผู ้ป่วยท่ีคลินิกตรวจตาทั่วไปของ

โรงพยาบาลจุฬาลงกรณ์ ผลการศึกษาพบวา่ ผูใ้ห้บริการส่วนใหญ่มีทศันะคติต่อระบบลีนในระดบั

มาก ทั้งในดา้นการบริหารจดัการและดา้นปฏิบติังาน ซ่ึงในทศันะของผูใ้ห้บริการเห็นว่าระบบลีน

ส่งผลใหด้า้นการบริหารจดัการและดา้นปฏิบติังานมีความสัมพนัธ์กนั เม่ือดา้นใดดา้นหน่ึงดีข้ึนยอ่ม

ส่งผลให้อีกดา้นหน่ึงดีข้ึนดว้ย ส่วนผูรั้บบริการมีความพึงพอใจในดา้นกระบวนการ หรือ ขั้นตอน

ในการรับบริการ การส่ือสารต่อผูรั้บบริการ และสถานท่ีใหบ้ริการในระดบัมาก 

      Fairbanks (2007) ไดศึ้กษากระบวนการงานบริการของสถานพยาบาลและดูแลสุขภาพ 

โดยนาํเทคนิคลีนและซิกซ์ ซิกซ์มา มาใช้ในการปรับปรุงปริมาณงานท่ีทาํไดใ้นช่วงเวลาหน่ึงของ
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การให้บริการของสถานพยาบาล ผลจากการปรับปรุงพบวา่ ความสามารถในการรองรับผูป่้วยของ

สถานพยาบาลเพิ่มข้ึน คาดการณ์เวลานดัหมายแม่นยาํข้ึน ความพึงพอใจของผูป่้วยท่ีเขา้รับบริการ

เพิ่มข้ึนจากเดิมร้อยละ 95.8 เป็นร้อยละ 97.2 

       พนัธิภา พิญญะคุณ (2557)ไดพ้ฒันารูปแบบการบริการคลินิกเบาหวานโดยประยุกตใ์ช้

แนวคิดแบบลีน โรงพยาบาลศูนยเ์จา้พระยายมราช จงัหวดัสุพรรณบุรี ผลจาการพฒันาสามารถลด

ขั้นตอนการรับบริการจาก 16 ขั้นตอน เหลือ 6 ขั้นตอน มีแนวทางและคู่มือการให้บริการของทีม

สุขภาพท่ีเนน้คุณภาพการบริการมากข้ึน ผูป่้วยมีความพึงพอใจสูงกวา่รูปแบบเดิมอยา่งมีนยัสําคญั

ทางสถิติท่ีระดยั  0.01 โดยดา้นระยะเวลาการใชบ้ริการลดลงนอ้ยกวา่รูปแบบเดิม ตุณค่าสายธารการ

ให้บริการตามการรับรู้ของผูป่้วยสูงกว่ารูปแบบเดิม และคุณภาพการบริการท่ีมีการลดความสูญ

เปล่าจากการใชบ้ริการคร้ังแรกสูงกวา่รูปแบบเดิม  

 ชาคราบาร์ตีและคณะ (Chakrabati et.al, 2009) ได้ศึกษาการปรับปรุงการดูแลผูป่้วย

ภาวะกระดูกสะโพกหักโดยใช้แนวคิดของลีน ผลการศึกษาพบว่า 1) อตัราการตายและเวลาการ

รักษา (Door to theatre time : DT) ผูป่้วยท่ีตายภายใน 30 วนัลดลงอยา่งชดัเจนมีนยัสาํคญัท่ี 42.58% 

2) ระยะเวลาวนันอนโรงพยาบาล (Length of hospital stay and mortality) ลดลงอย่างชัดเจนมี

นัยสําคัญท่ี 45.1% 3) ในแง่ของเวลา Door to theatre time (DT) 80.94% ผู ้ป่วยได้รับการรักษา

ภายใน 48 ชัว่โมง 

 ดิคสันและคณะ (Dickson et.al, 2009) ได้ศึกษาการนําแนวคิดลีนไปใช้กับแผนก

ฉุกเฉิน กรณีศึกษา 4 โรงพยาบาลของประเทศสหรัฐอเมริกา ผลการศึกษาพบวา่ ระยะเวลาในการรอ

ท่ีแผนกฉุกเฉินลดลง 3 โรงพยาบาลใน 4 โรงพยาบาลมีปริมาณผูป่้วยมาใชบ้ริการเพิ่มมากข้ึน และ

ความพึงพอใจของผูป่้วยเพิ่มมากข้ึน 

                    จากการทบทวนงานวิจัยท่ีผ่านมา พบว่าในปัจจุบันได้มีผูส้นใจนําแนวคิดลีนมา

ประยุกต์ใชใ้นการปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการผลิต และการให้บริการในองค์กร รวมทั้งใน

ระบบสุขภาพ ซ่ึงสามารถลดความสูญเปล่า ลดขั้นตอนการทาํงาน ลดระยะเวลาในการรอคอย และ

เพิ่มความพึงพอใจแก่ผูรั้บบริการไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ  ดงันั้นเพื่อเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพของ

งานและลดความสูญเปล่าในงานให้เหลือน้อยท่ีสุด ผูว้ิจยัจึงสนใจนาํแนวคิดลีนมาประยุกต์ใช้ใน

การพฒันาระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือในหน่วยจ่ายกลาง โรงพยาบาลสิชล โดยวิธีการ

ดาํเนินการวจิยั จะกล่าวต่อไปในบทท่ี 3 
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บทที ่ 3 

วธีิดาํเนินการวจิัย 

 

 

       การวิจัยคร้ังน้ี เป็นการวิจัย  และพัฒนา (Research and Development)  เพื่อพัฒนา

ระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือโดยประยุกตใ์ชแ้นวคิดลีนในหน่วยจ่ายกลาง โรงพยาบาลสิชล 

จงัหวดันครศรีธรรมราช และศึกษาผลของระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือท่ีพฒันาข้ึน โดย

เปรียบเทียบระยะเวลาท่ีใชใ้นระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือ จาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพ 

ความพึงพอใจในงานของพนกังานจ่ายกลาง ระหวา่งก่อนและหลงัใชร้ะบบท่ีพฒันาข้ึน และความ

พึงพอใจต่อการรับบริการหน่วยจ่ายกลางของพยาบาลวชิาชีพ โดยมีวธีิการดาํเนินการวจิยั ดงัน้ี 

 

1. ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 

   

1.1 ประชากร ท่ีใชใ้นการศึกษาคร้ังน้ีประกอบดว้ย 

  1.1.1 พยาบาลวิชาชีพ  ท่ีปฏิบัติการในโรงพยาบาลสิชล อําเภอสิชล จังหวดั

นครศรีธรรมราช จาํนวน 140 คน 

 1.1.2 พนักงานจ่ายกลางผู้ปฏิบัติงานประจาํในหน่วยจ่ายกลางโรงพยาบาลสิชล  

อาํเภอสิชล จงัหวดันครศรีธรรมราช จาํนวน 7 คน 

 1.1.3 ชุดทาํแผลท่ีทาํให้ปราศจากเชื้อท่ีหน่วยจ่ายกลางโรงพยาบาลสิชล  

จงัหวดันครศรีธรรมราชจาํนวน 3,000 ชุด 

1.2 กลุ่มตัวอย่าง ในการศึกษาคร้ังน้ี ประกอบดว้ย 

 1.2.1 พยาบาลวิชาชีพ ท่ีปฏิบติังานในโรงพยาบาลสิชล จงัหวดันครศรีธรรมราช 

จํานวน 35 คน ท่ีได้รับการสุ่มอย่างมีระบบ  (Systematic Random Sampling) โดยมีเกณฑ์การ

คดัเลือก ดงัน้ี 

   (1) มีประสบการณ์ในการใช้ชุดเคร่ืองมือการแพทย์ปราศจากเชื้อท่ีผลิตจาก 

งานจ่ายกลางโรงพยาบาลท่ีศึกษาอย่างน้อย 1 เดือน 

   (2)  ยินดีเข้าร่วมงานวิจัย 
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1.2.2 พนักงานจ่ายกลางผู้ปฏิบัติงานประจาํในหน่วยจ่ายกลางโรงพยาบาลสิชล 

จาํนวน 7 คน ท่ีไดรั้บการคดัเลือกแบบเจาะจง (purposive sampling) โดย 

1) เป็นพนักงานผู้ปฏิบัติงานประจาํในหน่วยจ่ายกลางโรงพยาบาลท่ีศึกษา 

จงัหวดันครศรีธรรมราช 

2) ทาํหน้าท่ีทาํให้อุปกรณ์การแพทย์ปราศจากเชื้อในหน่วยจ่ายกลางโดย 

ทาํงานทุกขั้นตอนในกระบวนการทาํใหป้ราศจากเช้ือไดแ้ก่ การลา้งทาํความสะอาด การเตรียมบรรจุ

ห่อ การทาํให้ปราศจากเช้ือ การตรวจสอบประสิทธิภาพการทาํให้ปราศจากเช้ือ การจดัเก็บและการ

แจกจ่ายชุดอุปกรณ์ปราศจากเช้ือ 

3) มีอายงุานมากกว่า 1 ปี  

4) ยินดีเข้าร่วมงานวิจัย 

   1.2.3 ชุดทาํแผล จาํนวน 1,677 ชุด ซ่ึงผา่นการทาํใหป้ราศจากเช้ือจากหน่วยจ่าย 

กลาง โรงพยาบาลสิชล จงัหวดันครศรีธรรมราช  

 

2. เคร่ืองมอืทีใ่ช้ในการวจิัย 

 

 2.1 ประเภทของเคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวจัิย 

                       เคร่ืองมือท่ีใช้ในการวิจยัแบ่งเป็น 2 ประเภท ประกอบดว้ยเคร่ืองมือท่ีใช้ในการ

ดาํเนินการวจิยั และเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มูล มีรายละเอียด ดงัน้ี 

2.1.1 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการดําเนินการวิจัย ไดแ้ก่  

     1. ระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือโดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีนท่ีพฒันาข้ึน 

     2.  คู่มือการใช้ระบบปฏิบัติการทําให้ปราศจากเช้ือ สําหรับการอบรมให้

ความรู้แก่พนักงานจ่ายกลางเร่ืองแนวคิดลีนและระบบปฏิบติัการทาํให้อุปกรณ์ทางการแพทย์

ปราศจากเช้ือโดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีนก่อนพฒันารูปแบบ 

         2.1.2 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการเกบ็รวบรวมข้อมูล ไดแ้ก่  

     1. แบบบนัทึกเวลาของระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือ 

    2. แบบบนัทึกจาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพ     

 3. แบบสอบถามความพึงพอใจในงานของพนกังานจ่ายกลาง 

 4. แบบสอบถามความพึงพอใจต่อการรับบริการของหน่วยจ่ายกลาง 

    5. เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการจบัเวลา คือ นาฬิกาจบัเวลา 

 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นงานวจิยัมีการนาํไปใชใ้นงานวจิยั ดงัแสดงในตารางท่ี 3.1 ดงัน้ี 
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ตารางท่ี 3.1  เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยัจาํแนกตามระยะพฒันา 

 

ระยะก่อนการพฒันา ระยะเตรียมและดาํเนินการพฒันา ระยะหลงัการพฒันา 

1. แบบสอบถามความพึง

พอใจในงานของพนกังาน

จ่ายกลาง 

2. แบบบนัทึกเวลาของระบบ 

ปฏิบติัการทาํใหป้ราศจาก

เช้ือ 

3. แบบบนัทึกจาํนวนชุด

อุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพ 

 

1. ระบบปฏิบติัการทาํให้

ปราศจากเช้ือโดยประยกุตใ์ช้

แนวคิดลีนของโรงพยาบาลสิชล 

2. อบรมเร่ืองแนวคิดแบบลีน

ก่อนพฒันารูปแบบ 

3. อบรมเร่ืองการใชร้ะบบ 

ปฏิบติัการทาํให ้ปราศจากเช้ือ

โดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีนก่อน

นาํไปทดลองใช ้

1. แบบสอบถามความพึงพอใจ

ในงานของพนกังานจ่ายกลาง 

2. แบบสอบถามความพึงพอใจ

ของพยาบาลวชิาชีพต่อการ

บริการของหน่วยจ่ายกลาง 

3. แบบบนัทึกเวลาของระบบ 

ปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือ 

4. แบบบนัทึกจาํนวนชุด

อุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพ 

 

  2.2 การพฒันาเคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวจัิย 

  2.2.1 เคร่ืองมือที่ใช้ในการดําเนินการวิจัย ไดแ้ก่ ระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจาก

เช้ือโดย ประยุกต์ใช้แนวคิดลีนของโรงพยาบาลท่ีศึกษา และการอบรมให้ความรู้แก่พนักงานจ่าย

กลาง ดาํเนินการดงัน้ี 

  1)  ศึกษาปัญหาอุปสรรคเก่ียวกับระบบปฏิบัติการทาํให้ปราศจากเชื้อเดิมดว้ย

วธีิการต่างๆ ดงัน้ี 

   (1) แจกแบบสอบถามความพึงพอใจในงานของพนักงานจ่ายกลาง ต่อ

ระบบปฏิบัติการทําให้ปราศจากเช้ือ แก่กลุ่มตัวอย่างก่อนการพัฒนารูปแบบ โดยมีการช้ีแจง

ผูเ้ก่ียวขอ้งและกลุ่มตวัอยา่งใหเ้ขา้ใจก่อนเก็บขอ้มูล 

   (2) จับเวลาการทํางานในระบบปฏิบัติการทําให้ปราศจากเชื้อ ของกลุ่ม

ตวัอยา่งในทุกขั้นตอน โดยบนัทึกเวลาเร่ิมตน้  เวลาส้ินสุด และรวบรวมเวลาของทุกกิจกรรม 

     (3) บันทึกความสูญเปล่าท่ีเกิดขึน้ในขณะปฏิบติังานในแต่ละช่วงกิจกรรม

วา่มีความสูญเปล่าในเร่ืองใดบา้ง โดยใชห้ลกั DOWNTIME 

   (4) พิจารณาร่วมกับพนักงานจ่ายกลางว่ากิจกรรมใดท่ีมีคุณค่าจาํเป็นสําหรับ

พนกังานจ่ายกลางจากแบบบนัทึกเวลาการปฏิบติังาน 

   (5) รวบรวมข้อมลูท่ีได้จากข้อ(1) (2) (3)และ(4) และสรุปผลการวิเคราะห์ 
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   (6) นําข้อมูล ท่ี วิ เคราะห์ ปัญ หาอุป สรรคมาป รึกษ าอาจารย์ ท่ีป รึกษ า

วิทยานิพนธ์เก่ียวกบัประเด็นปัญหา เพื่อหาแนวทางการพฒันาและร่างรูปแบบ เพื่อเตรียมขอ้มูล

สาํหรับประชุมกบักลุ่มตวัอยา่งต่อไป 

   (7) นัดหมายกลุ่มตัวอย่าง เพื่อสรุปประเด็นปัญหาของระบบปฏิบติัการทาํให้

ปราศจากเช้ือ กาํหนดวตัถุประสงคข์องการพฒันาระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือ 

  2) ศึกษาวรรณกรรมแนวคิดและทฤษฏี ตาํรา เอกสารและงานวจิยัต่างๆท่ีเก่ียวขอ้ง 

ทั้งในและต่างประเทศ โดยวเิคราะห์เน้ือหาและรูปแบบระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือ พร้อม

ทั้งสังเกตจากประสบการณ์การปฏิบติังานประจาํวนั และสร้างรูปแบบข้ึน โดยดดัแปลงแนวคิดแบบ 

ลีนจากวอแมก็และโจนส์ (Womack & Jonees, 2003) 

3) จัดประชุมอบรมให้ความรู้แก่พนักงานจ่ายกลางคร้ังท่ี1 เร่ืองแนวคิดลีน เพื่อให้

มีความรู้สาํหรับการพฒันาระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือ (ภาคผนวก ช) 

  4) จัดประชุมระดมสมองกับกลุ่ มตัวอย่างท่ีเป็นพนักงานจ่ายกลาง เพื่อพฒันา

ระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือโดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีน  

  5) นาํร่างระบบปฏิบัติการทาํให้ปราศจากเชื้อโดยประยุกต์ใช้แนวคิดลีนท่ีพฒันาข้ึน

มาปรึกษาอาจารยท่ี์ปรึกษาวิทยานิพนธ์ เพื่อตรวจสอบและปรับเปล่ียนรูปแบบให้มีความถูกตอ้งและ

สอดคลอ้งกบัประเด็นปัญหาท่ีพบ 

6) จัดประชุมอบรมให้ความรู้คร้ังท่ี2 เร่ืองการใชร้ะบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจาก 

เช้ือโดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีนท่ีพฒันาข้ึน (ภาคผนวก ช) 

    2.2.2 เค ร่ือ งมื อที่ ใช้ ใน ก ารเก็บ รวบ รวม ข้อ มู ล  ได้แ ก่  แบ บ บัน ทึ ก เวล าข อง

ระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือ แบบบนัทึกจาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพ แบบสอบถาม

ความพึงพอใจในงานของพนักงานจ่ายกลาง แบบสอบถามความพึงพอใจต่อการรับบริการหน่วย

จ่ายกลางของพยาบาลวชิาชีพ และ นาฬิกาจบัเวลา โดยดาํเนินการ ดงัน้ี 

     1)  ศึกษาวรรณกรรม เอกสาร ตาํรา และงานวจิยัต่างๆท่ีเก่ียวขอ้ง ใชแ้นวคิดความ

พึงพอใจในงานของ สเปคเตอร์ (Spector, 1997) ใช้แนวคิดความพึงพอใจต่อคุณภาพบริการของ

พาราสุรามาน ซีแธมล์และเบอร่ี (Parasuraman, Zeithaml, & Berry, 1994) และแนวคิดการบนัทึก

เวลาของวนัชยั ริจิรวนิช (2551) 

   2)  สร้างแบบบันทึกเวลาของกิจกรรมในระบบปฏิบัติการทาํใหป้ราศจากเช้ือ โดย

ใช้แนวคิดการบันทึกเวลาของวนัชัย ริจิรวนิช แบบบันทึกจาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพ  

แบบสอบถามความพึงพอใจในงานของพนกังานจ่ายกลาง โดยใชแ้นวคิดความพึงพอใจในงานของ 

สเปคเตอร์ (Spector, 1997) และแบบสอบถามความพึงพอใจต่อการรับบริการหน่วยจ่ายกลางของ
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พยาบาลวิชาชีพโดยใช้แนวคิดความพึงพอใจต่อคุณภาพบริการของพาราสุรามาน ซีแธมล์และเบอร่ี 

(Parasuraman, Zeithaml, & Berry, 1994) โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 

    2) แบบบันทึกเวลาของกิจกรรมในระบบปฏิบัติการทาํให้ปราศจากเชื้อ จะทาํเป็น

ตารางซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ี 

  (1) ขั้นตอนกิจกรรมซ่ึงประกอบด้วย 17 ขั้นตอน ดงัน้ี1) รับเคร่ืองมือ 2)ตรวจ

นบัจาํนวน 3) เตรียมนํ้ ายา 4) คดัแยกเคร่ืองมือและจดัใส่ตะกร้า 5) เข็นตะกร้าเขา้เคร่ืองลา้ง 6) ลา้ง

และอบแหง้ 7)พกัใหเ้ยน็ 8) ตรวจสอบสภาพ/ความสะอาด 9) เตรียมชุดอุปกรณ์และตรวจสอบบรรจุ

ห่อ 10) ติดสต๊ิกเกอร์ใส่ตะกร้าจดัข้ึนรถ 11) เข็นตะกร้าเขา้เคร่ืองน่ึง 12) น่ึงฆ่าเช้ือ 13) เข็นออกจาก

เคร่ืองน่ึง 14) พกัให้เย็นและรอผลอุ่นเช้ือสปอร์เทสต ์15) เข็นมาท่ีตูเ้ก็บห่ออุปกรณ์ปราศจากเช้ือ 

16) ตรวจสอบเก็บเขา้ตู ้17) จดัห่ออุปกรณ์ปราศจากเช้ือตามใบเบิกนาํไปวางท่ีจุดแจกจ่าย     

  (2) การบันทึกเวลามีหน่วยเป็นวินาที ซ่ึงประกอบดว้ยเวลาเร่ิมตน้ เวลา 

ส้ินสุด รวมเวลา และเวลาล่าชา้ ซ่ึงจะรวบรวมเวลาเป็น PT, DTและTAT 

     (3) ความสูญเปล่าแต่ละช่วงกิจกรรมซ่ึงจะลงเป็น DOWNTIME (ใช้ตัวย่อ) D 

(Defects) ของเสียหรือความผิดพลาดท่ีต้องทํางานเพื่อแก้ไข O (Overproduction) การผลิตท่ีมากเกิน

ความตอ้งการของลูกคา้ W (Waiting) การรอคอย  N (Not Using Staff Talent) ความรู้ความสามารถไม่ถูก

ใช้อย่าเต็มท่ี T (Transportation) การขนส่ง I (Excess Inventory) สินค้าคงคลังท่ีมากเกินไป  M (Excess 

Motion) การเคล่ือนไหวท่ีมากเกินไป  E (Excessing Processing) ขั้นตอนท่ีมากเกินจาํเป็น (ภาคผนวก ฉ) 

ในกรณีท่ีมีความสูญเปล่าของแต่ละช่วงกิจกรรมเกิดข้ึนจะรวบรวมและบนัทึกเป็น FTQ 

                      (4) เกบ็ข้อมลูเวลาเพ่ือประเมินคุณค่าของสายธารการให้บริการคร้ังแรก (PVS) 

  3)  แบบบันทึกจาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพ จะทาํเป็นตารางซ่ึงมีรายละเอียด

ดงัน้ี 

       (1) รายละเอียดชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพ  6 ข้อ ได้แก่ 1)วสัดุท่ีใช้ห่อมีคราบ

มองเห็นได ้2) สภาพหีบห่อท่ีไม่สมบูรณ์ มีรอยชาํรุด 3) มีความช้ืนหรือหยดนํ้ าภายในหรือภายนอก

ห่อ 4) อุปกรณ์ภายในห่อไม่สะอาดมีคราบสกปรกหรือมีส่ิงแปลกปลอมภายในห่อ 5) อุปกรณ์

เคร่ืองมือภายในห่อ ไม่พร้อมใช้งาน (เส่ือมสภาพ/ชาํรุดหรือจาํนวน/ชนิดไม่ถูกตอ้ง 6) สลากหน้า

ห่อระบุไม่ครบถว้น ระบุไม่ถูกตอ้ง  

    (2) การบันทึกจาํนวนมีหน่วยเป็นชุด 

   4) แบบสอบถามความพึงพอใจในงานของพนักงานจ่ายกลาง ประกอบดว้ย 

เน้ือหา 2 ส่วน ดงัน้ี 
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              (1) ส่วนท่ี 1 ขอ้มูลส่วนบุคคล ประกอบดว้ย เพศ อายุ ระดบัการศึกษา สถานภาพ

สมรส และระยะเวลาในการปฏิบติังานจ่ายกลาง  

         (2) ส่วนท่ี 2 ความพึงพอใจในงาน  ลกัษณะของแบบสอบถามเป็นแบบสอบถาม

ชนิดมาตราส่วนประมาณค่า (Rating scale) 5 ระดบั จาํนวน 45 ขอ้ สอบถามความคิดเห็นเก่ียวกบั

ความพึงพอใจท่ีมีต่อการพฒันาระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือโดยการประยุกตใ์ชแ้นวคิดลีน

ในดา้นการปฏิบติัการ ไดแ้ก่ ความรวดเร็วในการให้บริการ การส่ือสารท่ีดี ความปลอดภยัในการ

ทาํงาน และสภาพการทาํงาน และด้านการบริหารจดัการ ได้แก่ การใช้ทรัพยากร ลักษณะงาน 

มาตรฐานในการทาํงาน กระบวนการให้บริการ การบงัคบับญัชา และความสัมพนัธ์กบัผูร่้วมงาน   

วดัโดยแบบสอบถามความพึงพอใจในงานท่ีพฒันาจากแบบสอบถามเก่ียวกบัผลของระบบลีนของ 

อรสา โพธ์ิชยัเลิศ (2554) และแบบสอบถามความพึงพอใจในงานของเพญ็นภา ตองติดรัมย ์(2549) 

ท่ีใชแ้นวคิดความพึงพอใจในงานของสเปคเตอร์  (Spector, 1997) คะแนนความพึงพอใจแบ่งเป็น 5 

ระดบั คือ 

        5   หมายถึง   พึงพอใจในงานระดบัมากท่ีสุด  

             4   หมายถึง   พึงพอใจในงานระดบัมาก   

             3   หมายถึง   พึงพอใจในงานระดบัปานกลาง  

             2   หมายถึง   พึงพอใจในงานระดบันอ้ย 

           1   หมายถึง   พึงพอใจในงานระดบันอ้ยท่ีสุด  

             การแปลผลคะแนนระดบัความพึงพอใจ กาํหนดเกณฑ์การแปลคะแนน ใชเ้กณฑ์

การแปลผลของ ประคอง  กรรณสูตร (2542) ดงัน้ี 

      คะแนนเฉล่ีย  4.50-5.00  หมายถึง  ความพึงพอใจอยูใ่นระดบัสูงมาก 

     คะแนนเฉล่ีย  3.50-4.49  หมายถึง  ความพึงพอใจอยูใ่นระดบัสูง 

  คะแนนเฉล่ีย  2.50-3.49  หมายถึง  ความพึงพอใจอยูใ่นระดบัปานกลาง 

   คะแนนเฉล่ีย  1.50-2.49  หมายถึง  ความพึงพอใจอยูใ่นระดบัตํ่า 

   คะแนนเฉล่ีย  1.00-1.49  หมายถึง  ความพึงพอใจอยูใ่นระดบัตํ่ามาก 

  5) แบบสอบถามความพึงพอใจต่อการรับบริการหน่วยจ่ายกลางของพยาบาล

วิชาชีพโดยใชค้วามพึงพอใจต่อคุณภาพบริการของพาราสุรามาน ซีแธมลแ์ละเบอร่ี (Parasuraman, 

Zeithaml, & Berry, 1994) ประกอบดว้ย 2 ส่วนคือ 

   ส่วนท่ี 1 ขอ้มูลส่วนบุคคล  ประกอบดว้ย อาย ุเพศ สถานท่ีปฏิบติังานประจาํ 

ระยะเวลาการปฏิบติังานในโรงพยาบาลสิชล 
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  ส่วนท่ี 2 แบบสอบถามความพึงพอใจต่อบริการหน่วยจ่ายกลางของพยาบาล

วชิาชีพโรงพยาบาลสิชล จงัหวดันครศรีธรรมราช ประกอบดว้ยคาํถามแบบมาตราส่วนประมาณค่า 

(Rating scale) 5 ระดบั จาํนวน 16 ขอ้ สอบถามความคิดเห็นเก่ียวกบัความพึงพอใจท่ีมีต่อหน่วยจ่าย

กลาง ในด้านความเป็นรูปธรรมของการบริการ ความเช่ือถือไวว้างใจได้ การตอบสนองต่อ

ผูใ้ชบ้ริการ การให้ความเช่ือมัน่ต่อผูใ้ชบ้ริการ และการรู้จกัและเขา้ใจผูใ้ชบ้ริการ ผูว้ิจยัสร้างข้ึนโดย

ใชแ้บบประเมินความพึงพอใจท่ีมีต่อคุณภาพการบริการ ใน 5 องคป์ระกอบของแบบวดัคุณภาพการ

บริการ (SERVQUAL) ของพาราสุรามาน ซีแธมล์และเบอร่ี (Parasuraman,Zeithaml,& Berry, 

1994) คะแนนความพึงพอใจแบ่งเป็น 5 ระดบั คือ 

              5   หมายถึง   พึงพอใจในบริการระดบัมากท่ีสุด  

                    4   หมายถึง   พึงพอใจในบริการระดบัมาก   

                    3   หมายถึง   พึงพอใจในบริการระดบัปานกลาง  

                    2   หมายถึง   พึงพอใจในบริการระดบันอ้ย 

                    1   หมายถึง   พึงพอใจในบริการระดบันอ้ยท่ีสุด  

       การแปลผลคะแนนระดบัความพึงพอใจ กาํหนดเกณฑ์การแปลคะแนน ใช้เกณฑ์การ

แปลผลของ ประคอง  กรรณสูตร (2542) ดงัน้ี 

                 คะแนนเฉล่ีย  4.50-5.00  หมายถึง  ความพึงพอใจอยูใ่นระดบัสูงมาก 

                 คะแนนเฉล่ีย  3.50-4.49  หมายถึง  ความพึงพอใจอยูใ่นระดบัสูง 

                 คะแนนเฉล่ีย  2.50-3.49  หมายถึง  ความพึงพอใจอยูใ่นระดบัปานกลาง 

                 คะแนนเฉล่ีย  1.50-2.49  หมายถึง  ความพึงพอใจอยูใ่นระดบัตํ่า 

                 คะแนนเฉล่ีย  1.00-1.49  หมายถึง  ความพึงพอใจอยูใ่นระดบัตํ่ามาก 

  6) นาฬิกาจับเวลา เป็นนาฬิกาสําหรับจับเวลาใช้แคร่ือง 25เดิมตลอด โดยเทียบเวลา

กบัสถานีวทิยกุระจายเสียงแห่งประเทศไทย กรมประชาสัมพนัธ์ ทุกวนัก่อนจบัเวลา โดย 

   คร้ังท่ี 1 ตรวจสอบวา่ตรงกบัสถานีหรือไม่ 

   คร้ังท่ี 2 ถา้ตรวจสอบวา่ไม่ตรงกบัสถานี จะตอ้งเปล่ียนนาฬิกาเพื่อใหเ้กิดความ

เท่ียง ถา้ตรงสามารถใชไ้ดต่้อไป 

  2.3 การตรวจสอบคุณภาพของเคร่ืองมือ 

   การตรวจสอบคุณภาพของเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิจยัคร้ังน้ี มี 2 ขั้นตอน ไดแ้ก่ การ

ตรวจสอบความตรงตามเน้ือหา และการตรวจสอบความเท่ียงของเคร่ืองมือ ดงัน้ี 

2.3.1 การตรวจสอบความตามเน้ือหา (Content validity) ผูว้ิจยันําแบบสอบถาม

ความพึงพอใจในงาน แบบสอบถามความพึงพอใจต่อการรับบริการ แบบบนัทึกเวลา และแบบ
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บนัทึกจาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพ ท่ีสร้างข้ึน นําเสนออาจารยท่ี์ปรึกษาวิทยานิพนธ์ เพื่อ

ตรวจสอบความเหมาะสมของขอ้คาํถาม ความครอบคลุมของเน้ือหา การใชภ้าษา พร้อมทั้งปรับปรุง

แก้ไขตามคาํแนะนําของอาจารยที์ปรึกษา หลงัจากนั้นนําแบบสอบถามทั้งหมด ไปให้ผูท้รงวุฒิ 

จาํนวน 5 ท่าน ไปตรวจสอบความตรงตามเน้ือหา พิจารณาตรวจสอบความตรง ความครอบคลุม

ของเน้ือหา ความสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงค์ ความชดัเจน ความถูกตอ้ง ความเหมาะสมของภาษา 

พร้อมให้ขอ้เสนอแนะ โดยกาํหนดเกณฑ์ความเห็นพอ้งตรงกนัของผูท้รงคุณวุฒิอย่างน้อย 4 ใน 5 

ท่าน โดยใช้เกณฑ์ค่าความเท่ียงตรงเชิงเน้ือหา (Content Validity Index: CVI)= 0.80 ข้ึนไป (บุญใจ 

ศรีสถิตนรากรู 2547) ตามสูตร ดงัน้ี 

                    จากสูตร CVI   =    จาํนวนคาํถามท่ีผูท้รงคุณวฒิุทุกคนใหค้วามเห็นในระดบั 3 และ 4  

                         จาํนวนขอ้คาํถามทั้งหมด 

                     กาํหนดระดบัการแสดงความคิดเห็นเป็น 4 ระดบั คือ 1, 2, 3 และ 4 โดยเกณฑ์การให้

คะแนนความตรงของเน้ือหามีดงัน้ี 

        1 หมายถึง คาํถามไม่สอดคล้องกบัคาํนิยามศพัท์และไม่เหมาะสมท่ีจะใช้วดัตวัแปรนั้ น     

ควรตดัทิ้ง 

        2 หมายถึง คาํถามสอดคล้องกับคาํนิยามศัพท์น้อย จาํเป็นต้องได้รับการพิจารณา

ทบทวนและปรับปรุงอยา่งมาก จึงจะสอดคลอ้งกบัคาํนิยามศพัท ์และเหมาะสมท่ีจะใชว้ดัตวัแปรนั้นนอ้ย 

        3 หมายถึง คาํถามสอดคล้องกับคาํนิยามศัพท์ค่อนข้างมาก จาํเป็นต้องได้รับการ

พิจารณาทบทวนและปรับปรุงเล็กนอ้ย จึงจะสอดคลอ้งกบัคาํนิยามศพัท ์และเหมาะสมท่ีจะใชว้ดัตวั

แปรนั้นปานกลาง 

       4 หมายถึง คาํถามสอดคลอ้งกบัคาํนิยามศพัทม์าก และเหมาะสมท่ีจะใชว้ดัตวัแปรนั้นมาก 

                  ขอ้คาํถามท่ีมีค่าดชันีความตรงตามเน้ือหาตํ่ากว่า 0.80 ผูว้ิจยัไดน้าํมาพิจารณปรับปรุง

ตามขอ้เสนอแนะของผูท้รงคุณวุฒิ ซ่ึงแบบสอบถามความพึงพอใจในงานของพนักงานจ่ายกลาง 

และแบบสอบถามความพึงพอใจต่อการรับบริการหน่วยจ่ายกลางของพยาบาลวิชาชีพไดค้่าดชันี

ความตรงตามเน้ือหาเท่ากบั 0.90 และ 1 ตามลาํดบั 

             2.3.2 การหาค่าความเที่ยงของเคร่ืองมือ (Reliability) ผู ้วิจ ัยนําแบบสอบถามท่ีได้

ปรับปรุงแกไ้ข ตามขอ้คิดเห็นและขอ้เสนอแนะของผูท้รงคุณวุฒิภายหลงัจากการตรวจสอบความ

ตรงตามเน้ือหาจากผูท้รงคุณวุฒิแล้ว ไปทดลองใช้ (Try out) กบัพนักงานจ่ายกลาง และพยาบาล

วิชาชีพ ในโรงพยาบาลทุ่งสง จงัหวดันครศรีธรรมราช กลุ่มละ  10 ราย และนาํขอ้มูลท่ีไดม้าหาค่า

ความสอดคลอ้งภายใน โดยใชสู้ตรสัมประสิทธ์ิอลัฟาของครอนบาค (Cronbach’s alpha coefficient) 

ซ่ึงยอมรับความเท่ียงท่ีมีค่า 0.80 ข้ึนไป (บุญใจ ศรีสถิตนรากูร, 2547) พบวา่แบบสอบถามความพึง
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พอใจในงานของพนักงานจ่ายกลาง และแบบสอบถามความพึงพอใจของพยาบาลวิชาชีพต่อ

ระบบปฏิบัติการทาํให้ปราศจากเชื้อท่ีพัฒนาขึน้ มีค่าสัมประสิทธ์ิอลัฟาของครอนบาค เท่ากบั 0.95 

เท่ากนัทั้ง 2 ชุด 

  

4. การเกบ็รวบรวมข้อมูล 

 

       ขั้นตอนการพัฒนาระบบปฎิบัติการทาํให้ปราศจากเช้ือโดยประยุกต์ใช้แนวคิดลีน  

แบ่งเป็น 3 ระยะ คือ 

       4.1 ระยะก่อนการพฒันา 

                      4.1.1 ศึกษาปัญหาอุปสรรคในระบบปฏิบัติการทําให้ปราศจากเช้ือท่ีผ่านมาใน

โรงพยาบาลท่ีศึกษา  

             4.1.2 ทบทวนวรรณกรรมที่เกี่ยวข้อง ศึกษาเอกสาร ตาํรา และงานวิจยัต่างๆท่ี

เก่ียวขอ้ง ใชแ้นวคิดความพึงพอใจในงานของ สเปคเตอร์ (Spector, 1997) ใชแ้นวคิดความพึงพอใจ

ต่อคุณภาพบริการของพาราสุรามาน ซีแธมล์และเบอร่ี (Parasuraman, Zeithaml, & Berry, 1994) 

และแนวคิดการบนัทึกเวลาของวนัชยั ริจิรวนิช (2551) 

        4.1.3 เสนอโครงร่างการวิจัยต่อคณะกรรมการจริยธรรมการวิจัยในมนุษย์ของ

สาขาวิชาพยาบาลศาสตร์ มหาวทิยาลยัสุโขทยัธรรมาธิราช และขอจดหมายขอความอนุเคราะห์เก็บ

รวบ รวม ข้อมู ล ใน โรงพ ยาบ าล ท่ี ศึก ษ า โดยข อจดห ม ายจากส าข าวิช าพ ยาบ าล ศ าส ตร์ 

มหาวทิยาลยัสุโขทยัธรรมาธิราชถึงผูอ้าํนวยการโรงพยาบาลสิชล 

                         4.1.4 ผู้ วิ จัยเข้าพบผู้ อํานวยการโรงพยาบาลสิชล  หัวหน้ากลุ่มการพยาบาล 

โรงพยาบาลท่ีศึกษา เพื่อช้ีแจงวตัถุประสงคใ์นการศึกษาวิจยั วิธีการดาํเนินการวิจยั ประโยชน์ท่ีจะ

ไดรั้บจากการวจิยั และขอความร่วมมือในการทาํวจิยั 

                           4.1.5 ผู้วิจัยแนะนําตัวและสร้างสัมพันธภาพกับผู้ที่เข้าร่วมวิจัย พร้อมทั้งช้ีแจง

วตัถุประสงค์ของการศึกษา ขั้นตอนการศึกษา รายละเอียดการเก็บรวบรวมขอ้มูล สิทธิในการถอน

ตวั และขอความร่วมมือเขา้ร่วมการวจิยัโดยความสมคัรใจ  

   4.1.6 พัฒนาเคร่ืองมือที่ใช้ในการดําเนินการและเคร่ืองมือที่ใช้ในการเก็บรวบรวม

ข้อมูล รวมทั้งตรวจสอบความตรงตามเน้ือหา และความเท่ียงของเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยั 

   4.1.7 แจกแบ บ สอบถาม ความ พึ งพ อใจในงานของพ นักงานจ่ายกลาง ต่อ

ระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือและติดตามรับคืนรวมทั้งตรวจสอบความถูกตอ้งครบถว้น และ

เก็บเวลาแต่ละกิจกรรมของระบบปฏิบติัการการทาํให้ปราศจากเช้ือ ความสูญเปล่าของกิจกรรมและ
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จาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพจากกลุ่มตวัอยา่งเดิม จาํนวน 7 คน การเก็บขอ้มูลผูว้ิจยัเก็บขอ้มูล

ดว้ยตนเองพร้อมผูช่้วยวิจยั 1 คน ซ่ึงผ่านการอบรมวิธีการเก็บขอ้มูลท่ีถูกตอ้งมาแล้ว ใชเ้วลาเก็บ

ขอ้มูล 8 สัปดาห์ และนาํผลมาวเิคราะห์ สรุปประเด็นปัญหาเป็นเวลา 4 สัปดาห์  

   4.1.8 นําข้อมูลที่ได้จากการวิเคราะห์เข้าพบอาจารย์ที่ปรึกษา เพื่อหาแนวทาง

พฒันาระบบ 

   4.1.9 ประชุมทีมผุ้ เกี่ยวข้อง เพื่อนําเสนอประเด็นปัญหา อุปสรรคท่ีพบจากการ

วิเคราะห์ขอ้มูล และผ่านอาจารยท่ี์ปรึกษาพิจารณาแลว้มาร่วมกนัวางแผนกาํหนดแนวทางในการ

พฒันา 

   4.1.10 เขียนแผนผังสายธารแห่งคุณค่าปัจจุบันของระบบปฏิบัติการ ทําให้

ปราศจากเช้ือของหน่วยจ่ายกลาง โรงพยาบาลท่ีศีกษา จงัหวดันครศรีธรรมราช และทาํการปรับปรุง

แกไ้ขร่วมกบัทีมงานเพื่อใหถู้กตอ้งตามความเป็นจริง (Current Value Stream mapping) (แผนผงัท่ี 1) 

   4.1.11 นําข้อมูลที่เก็บรวบรวมมาคํานวณหา 1) ระยะเวลาของกระบวนการ (Process 

time : PT) 2) ระยะเวลาท่ีรอคอยหรือระยะเวลาท่ีสูญเปล่า (Delay time : DT) 3) รอบเวลาทั้งหมดท่ีใชใ้น

กระบวนการ (Total Turnaround Time : TAT) 4) คุณค่าสายธารการให้บริการ ( Patient’s Value Stream : 

PVS) 5) คุณภาพการบริการท่ีมีการลดความสูญเปล่าจากการใช้บริการคร้ังแรก (First Time Quality : 

FTQ) 

  4.2 ระยะพฒันาระบบ 

   4.2.1 ผู้วิจัยดําเนินการประชุมอบรมให้ความรู้ความเข้าใจเกี่ยวกับแนวคิดลีน และ

การประยุกต์ใช้ เปิดโอกาสให้แลกเปล่ียนความคิดเห็นและประสบการณ์ซ่ึงกนัและกนั ซ่ึงจะเป็น

พนัธกรณีในการผลกัดนัใหก้ารดาํเนินงานเป็นจริงได ้(ภาคผนวก ช) 

   4.2.2 ระดมสมองเพื่ อกําหนดแผนภาพ สายธารแห่งคุณ ค่า (Value Stream 

Mapping) ร่วมกนัพิจารณาวา่กิจกรรมใดท่ีไม่เพิ่มคุณค่าและเป็นความสูญเปล่าโดยใชเ้ทคนิค ECRS 

ในการจดัทาํกระบวนการดาํเนินงานและการไหลของงาน (work flow process) ทั้งระบบ รวมทั้งหา

วิธีขจดัความสูญเปล่าออกไป และสร้างแนวปฏิบติัใหม่ (แผนผงัท่ี 2) และนาํรูปแบบมาปรึกษา

อาจารยท่ี์ปรึกษาวทิยานิพนธ์ เพื่อตรวจสอบและปรับปรุง 

   4.2.3 จัดพิมพ์ระบบที่พัฒนาข้ึนจากข้อ 4.2.2 และนํามาใช้สําหรับการอบรมให้

ความรู้พนักงานจ่ายกลาง คร้ังท่ี 2 และในระยะน้ีจะมีการเขียนแผนผงัสายธารแห่งคุณค่าของ

ระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือท่ีพฒันาข้ึน (Future Value Stream Mapping) (แผนผงัท่ี 3) 
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   4.2.4 จัดทําคู่มือการใชร้ะบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือ และอบรมคร้ังท่ี 2 เป็น

การอบรมฝึกการใช้ระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือโดยประยุกต์ใช้แนวคิดลีนท่ีพฒันาข้ึนมา

ใหม่ เป็นเวลา 1 สัปดาห์ (ภาคผนวก ช) 

       4.3 ระยะทดลองใช้ระบบและการประเมินผล 

           4.3.1 ใช้ระบบปฏิบัติการทําให้ปราศจากเช้ือโดยประยุกต์ใช้แนวคิดลีนท่ีพฒันาข้ึน

มาใหม่ เป็นเวลา 8 สัปดาห์   

                           4.3.2 แจกแบบสอบถามความพึงพอใจในงานแก่พนักงานจ่ายกลางพร้อมทั้งเก็บ

เวลาท่ีใช้ในระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือ จาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพ กบักลุ่มตวัอยา่ง

เดิมเป็นเวลา 8 สัปดาห์ 

   4.3.3 แจกแบบสอบถามความพงึพอใจต่อการรับบริการหน่วยจ่ายกลางแก่พยาบาล

วชิาชีพโรงพยาบาลท่ีศึกษา ท่ีไดสุ่้มอยา่งมีระบบจาํนวน 35 คน 

   4.3.4 รวบรวมข้อมูลที่ได้จากข้อ 4.3.2 และ 4.3.3 มาวิเคราะห์เพื่อประเมินผลลพัธ์

จากการพฒันาระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือโดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีนท่ีพฒันาข้ึน เป็นเวลา 4 

สัปดาห์  

 

5.   การวเิคราะห์ข้อมูล 

 

        หลงัจากรวบรวมขอ้มูลเรียบร้อยแลว้ ผูว้จิยัวเิคราะห์ขอ้มูลดงัน้ี 

        5.1 ขอ้มูลทัว่ไปของกลุ่มตวัอยา่ง และความพึงพอใจต่อการรับบริการหน่วยจ่ายกลาง 

วิเคราะห์ด้วยสถิติเชิงพรรณนา ได้แก่ การแจกแจงความถ่ี ร้อยละ ค่าเฉล่ีย และส่วนเบ่ียงเบน

มาตรฐาน 

        5.2 วิเคราะห์เปรียบเทียบ ระยะเวลาท่ีใช ้จาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ และความ

พึงพอใจในงานของพนักงานจ่ายกลางด้วยสถิติที (Dependent T-test) ไคว์สแควและ Wilcoxon 

Signed Ranks test ตามลาํดบั 

   

6. การพทิกัษ์สิทธ์ิกลุ่มตัวอย่าง 

 

       6.1 ขอหนงัสือรับรองจากคณะอนุกรรมการจริยธรรมการวิจยัในมนุษย ์สาขาวิชาการ

พยาบาลศาสตร์ มหาวทิยาลยัสุโขทยัธรรมาธิราช (ดงัภาคผนวก ค) 
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      6.2 ผูว้จิยัช้ีแจงวตัถุประสงค ์วธีิดาํเนินการวจิยั ประโยชน์ท่ีคาดวา่จะไดรั้บ สิทธ์ิในการ

ถอนตวัจากการทาํวิจยั และให้กลุ่มตวัอย่างรับทราบ โดยกลุ่มตวัอย่างมีสิทธ์ิท่ีจะหยดุหรือปฏิเสธ

การเขา้ร่วมโครงการวิจยัไดทุ้กเวลา และการปฏิเสธไม่มีผลใดๆ ต่อกลุ่มตวัอยา่งทั้งส้ิน โดยไม่ตอ้ง

ระบุช่ือ นามสกุล และสามารถแสดงความคิดเห็นในการตอบแบบสอบถามไดต้ามความเป็นจริง 

ข้อมูลดิบท่ีได้จากแบบสอบถาม ผูว้ิจ ัยจะเก็บไว้เป็นความลับ เม่ือส้ินสุดการวิจัยจะทําลาย

แบบสอบถามทั้งหมด ผลการวจิยัจะนาํเสนอในภาพรวมเท่านั้นและลงนามยนิยอมเขา้ร่วมตามความ

สมคัรใจ 

       6.3 ใบยนิยอมเขา้ร่วมการวจิยัใหก้ลุ่มตวัอยา่งรับทราบและลงนามยนิยอมเขา้ร่วมการวจิยั 

       6.4 เม่ือกลุ่มตวัอย่างตอบแบบสอบถามแล้วให้ใส่ซองท่ีแนบไป พร้อมปิดผนึกและ

ส่งคืนผูป้ระสานงานการวจิยัตามกาํหนด  
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บทที ่ 4 

ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 

 

  การศึกษาเร่ือง “การพฒันาระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือโดยประยุกตใ์ชแ้นวคิดลีน

โรงพยาบาลสิชลจังหวดันครศรีธรรมราช”  เป็นการวิจัยและพฒันา มีวตัถุประสงค์ เพื่อพฒันา

ระบบปฏิบัติการทําให้ปราศจากเช้ือโดยประยุกต์ใช้แนวคิดลีนในโรงพยาบาลสิชล จังหวัด

นครศรีธรรมราช และศึกษาผลของระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือท่ีพฒันาข้ึนในดา้น ระยะเวลาท่ี

ใชใ้นระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือ จาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพ ความพึงพอใจในงานของ

พนักงานจ่ายกลาง ระหว่างก่อนและหลงัใช้ระบบท่ีพฒันาข้ึน และความพึงพอใจต่อการรับบริการ

หน่วยจ่ายกลางของพยาบาลวชิาชีพและนาํเสนอผลการวเิคราะห์ขอ้มูลตามลาํดบัดงัน้ี 

  ตอนท่ี 1 ขอ้มูลทัว่ไปของกลุ่มตวัอยา่ง 

  ตอนท่ี 2 ระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือโดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีนโรงพยาบาลสิชล

จงัหวดันครศรีธรรมราช 

  ตอนท่ี 3 เปรียบเทียบระยะเวลาท่ีใช้ในระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือระหว่างก่อน

และหลงัการใชร้ะบบท่ีพฒันาข้ึน 

  ตอนท่ี 4 เปรียบเทียบจาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพระหวา่งก่อนและหลงัการใชร้ะบบท่ี

พฒันาข้ึน 

  ตอนท่ี 5 เปรียบเทียบความพึงพอใจในงานของพนกังานจ่ายกลางระหวา่งก่อนและหลงั

การใชร้ะบบท่ีพฒันาข้ึน 

  ตอนท่ี 6 ความพึงพอใจต่อการรับบริการหน่วยจ่ายกลางของพยาบาลวชิาชีพ 
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ตอนที ่1  ข้อมูลทัว่ไปของกลุ่มตัวอย่าง 

 

 กลุ่มตวัอยา่งในการศึกษาคร้ังน้ี แบ่งเป็น 3 กลุ่ม ไดแ้ก่ พนกังานจ่ายกลาง พยาบาลวชิาชีพ 

และชุดทาํแผลท่ีทาํใหป้ราศจากเช้ือ ดงัน้ี 

 1.1 ข้อมูลทัว่ไปของพนักงานจ่ายกลาง 

   พนกังานจ่ายกลาง ในการศึกษาคร้ังน้ีมีจาํนวนทั้งหมด7 คนซ่ึงพบว่า ส่วนใหญ่เป็น

ผูห้ญิง (ร้อยละ85.72) มีอายุเฉล่ีย 33.29 ปี (SD=10.27) ส่วนใหญ่มีอายุอยูใ่นช่วง 21-30 ปี และ31-40 ปี 

เท่ากนั (ร้อยละ 42.86) ส่วนใหญ่มีสถานภาพสมรสโสด (ร้อยละ 57.15) วุฒิการศึกษาส่วนใหญ่อยู่ใน

ระดบัปริญญาตรีหรือเทียบเท่า (ร้อยละ 57.16) ท่ีเหลือวุฒิการศึกษาอยู่ในระดบัมธัยมปีท่ี3 ปีท่ี6 และ

ประกาศนียบตัรวิชาชีพขั้นสูง ในจาํนวนท่ีเท่าๆกนั(ร้อยละ14.28)  และมีประสบการณ์ในตาํแหน่ง

พนกังานจ่ายกลาง 1-5 ปีมากท่ีสุด (ร้อยละ 71.44) ดงัตารางท่ี 4.1 

 

ตารางท่ี 4.1 จาํนวน ร้อยละ ค่าเฉล่ีย และส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานของพนกังานจ่ายกลาง จาํแนกตาม 

เพศ อายุ สถานภาพสมรส วุฒิการศึกษาสูงสุด และประสบการณ์ในตาํแหน่งพนกังานจ่าย

กลาง (n=7) 

 

คุณลกัษณะส่วนบุคคล จํานวน ร้อยละ 

เพศ 

        หญิง 

        ชาย 

 

6 

1 

 

85.72 

14.28 

อายุ (ปี) (M = 33.29, SD =10.27)   

21-30 3 42.86 

31-40 3 42.86 

>40 ปีข้ึนไป 1 14.28 

สถานภาพสมรส   

          โสด 4 57.15 

          คู ่ 2 28.57 

          หมา้ย/หยา่/แยก 1 14.28 
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ตารางท่ี 4.1 (ต่อ) 

 

คุณลกัษณะส่วนบุคคล จํานวน ร้อยละ 

วุฒิการศึกษาสูงสุด 

มธัยมศึกษาปีท่ี3 

มธัยมศึกษาปีท่ี6/ปวช 

ประกาศนียบตัรวชิาชีพขั้นสูง 

ปริญญาตรีหรือเทียบเท่า 

 

1 

1 

1 

4 

 

14.28 

14.28 

14.28 

57.16 

ประสบการณ์ในตําแหน่งพนักงานจ่ายกลาง   

          1-5  ปี 5 71.44 

          6-10 ปี 1 14.28 

>10 ปีข้ึนไป 1 14.28 

 

  1.2 ข้อมูลทัว่ไปของพยาบาลวชิาชีพ 

   พยาบาลวิชาชีพในการศึกษาคร้ังน้ี มีจาํนวนทั้งหมด 35 คนทั้งหมดเป็นเพศหญิง ส่วน

ใหญ่มีอายุอยูใ่นช่วง 21-30 ปี (ร้อยละ 71.10) มีอายุเฉล่ีย 26.85 ปี (M=30.85, SD=6.68) ปฏิบติังานประจาํ

ท่ีห้องผ่าตดัมากท่ีสุด (ร้อยละ25.7) รองลงมา คือ หอผูป่้วยศลัยกรรม (ร้อยละ 22.90) และส่วนใหญ่มี

ระยะเวลาปฏิบติังานในโรงพยาบาลท่ีศึกษาเฉล่ีย 1-5 ปี (ร้อยละ 60) รองลงมาคือ 6-10 ปี และมากกวา่ 16 

ปีจาํนวนเท่าๆกนั (ร้อยละ 17.14) ดงัตารางท่ี 4.2 
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ตารางท่ี 4.2 จาํนวน ร้อยละ ค่าเฉล่ีย และส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานของพยาบาลวิชาชีพ จาํแนกตาม เพศ 

อาย ุสถานท่ีปฏิบติังานประจาํ และระยะเวลาปฏิบติังานในโรงพยาบาลสิชล (n=35) 

 

คุณลกัษณะส่วนบุคคล จํานวน ร้อยละ 

เพศ 

        หญิง 

        ชาย 

 

35 

0 

 

100.00 

00.00 

อายุ (ปี) 

 (M = 30.85, SD =6.68) 

  

21-30 27 77.10 

31-40 

41-50 

1 

1 

2.90 

2.90 

51-60 6 17.10 

สถานทีป่ฏิบัติงานประจํา   

หอผูป่้วยหนกั 

หอผูป่้วยอุบติัเหตุและฉุกเฉิน 

หอผูป่้วยศลัยกรรม 

หอ้งคลอด 

หอ้งผา่ตดั 

ระยะเวลาปฏิบัติงานใน

โรงพยาบาลสิชล 

1-5 ปี 

6-10 ปี 

11-15 ปี 

>16 ปี 

7 

7 

8 

4 

9 

 

 

21 

6 

2 

6 

20.00 

20.00 

22.90 

11.40 

25.70 

 

 

60.00 

17.14 

5.71 

17.14 
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   1.3 ข้อมูลทัว่ไปของชุดทาํแผล 

  ในการศึกษาคร้ังน้ีไดเ้ลือกศึกษาชุดทาํแผลท่ีทาํให้ปราศจากเช้ือโดยหน่วยจ่ายกลาง 

โรงพยาบาลสิชล  จงัหวดันครศรีธรรมราช เน่ืองจากเป็นชุดอุปกรณ์การแพทยท่ี์มีการเบิกใช้มากใน

เกือบทุกหอผูป่้วย ชุดทาํแผลประกอบดว้ย ถาด 3 หลุม จาํนวน1 ใบ Tooth forcepsจาํนวน 1 อนั Non 

tooth forceps จาํนวน 1 อนั สําลีกอ้นเล็ก จาํนวน 4 กอ้น ก๊อส3x3 น้ิว จาํนวน 2 ช้ิน ชุดทาํแผลท่ีใช้ใน

การศึกษาคร้ังน้ี มีจาํนวนทั้งหมด 1,677 ชุด โดยมีการเก็บรวบรวมขอ้มูลทั้งหมดจาํนวน 15 วนั เป็นชุด

ทาํแผลท่ีเก็บรวบรวมขอ้มูลก่อนพฒันารูปแบบจาํนวน 557 ชุด และเป็นชุดทาํแผลท่ีเก็บรวบรวมขอ้มูล

หลงัใชร้ะบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือท่ีพฒันาข้ึน จาํนวน 1,120 ชุด 

 

ตอนที ่2 ระบบปฏบัิติการทาํให้ปราศจากเช้ือโดยการประยุกต์ใช้แนวคดิลนีโรงพยาบาลสิชล

จังหวดันครศรีธรรมราช 

 

ผูว้ิจยัพฒันาระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือในโรงพยาบาลสิชลโดยการประยุกต์ใช้

แนวคิดลีนโดยมีการพฒันาตามประเด็นปัญหาท่ีพบ ระยะเวลาท่ีใชใ้นระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจาก

เช้ือ จาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพ และขอ้มูลท่ีไดจ้ากการประชุมระดมสมอง โดยกาํหนดเป้าหมาย

ในการขจัดความสูญเปล่าในระบบ และการเพิ่มคุณค่าของงาน ได้แก่ การลดระยะเวลาท่ีใช้ใน

ระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือดว้ยไอนํ้ า การลดลงของจาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพหลงัผา่น

กระบวนการทาํให้ปราศจากเช้ือดว้ยไอนํ้ า การเพิ่มความพึงพอใจในงานของพนกังานจ่ายกลาง  และ

การมีความพึงพอใจต่อการรับบริการหน่วยจ่ายกลางของพยาบาลวชิาชีพดงัต่อไปน้ี 

  1. ประเด็นปัญหาของระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือก่อนพฒันาซ่ึงแบ่งได้เป็น 2 

ประเด็น คือ  

   1.1 ขั้นตอน กระบวนการและสภาพปัญหาท่ีพบในขั้นตอนและกระบวนการก่อน

พฒันาระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือ  

   1.2 สรุปประเด็นความสูญเปล่า  (DOWNTIME/Muda/Waste)  และการพัฒนา

ระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือโดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีน 

  2. เปรียบเทียบระหว่างระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือเดิมกบัระบบท่ีพฒันาข้ึนโดย

ประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีน 

  3. ระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือโดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีน 

  4 .  สายธารคุณค่าของระบบปฏิบัติการทําให้ปราศจากเช้ือทั้ งก่อนและหลังพัฒนา

ระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือโดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีน 
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  5. แผนผงัการไหล (Lay out) ของระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือทั้งก่อนและหลงัการ

พฒันาระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือโดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีน 

  2. ประเด็นปัญหาของระบบปฏิบัติการทาํให้ปราศจากเช้ือก่อนพฒันา โรงพยาบาลที่ศึกษา

สรุปได้เป็น 2 ประเด็น ดังนี้ 

   2.1 ขั้นตอน กระบวนการ และสภาพปัญหาก่อนพฒันาระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจาก

เช้ือ 

  จากการเก็บรวบรวมขอ้มูลจากการสังเกต การประชุมระดมสมอง พบสภาพปัญหาในแต่ละ

ขั้นตอนของกระบวนการทาํใหอุ้ปกรณ์การแพทยป์ราศจากเช้ือดว้ยไอนํ้า ดงัตารางท่ี 4.3 
 
ตารางท่ี 4.3 ขั้นตอน กระบวนการ และสภาพปัญหาท่ีพบก่อนพฒันาระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจาก

เช้ือ 

  

  

ขั้นตอน กระบวนการ สภาพปัญหาท่ีพบ 

1. การลา้งเคร่ืองมือ 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.1 ตรวจนบัจาํนวนเคร่ืองมือ

ก่อนลา้ง โดยใชบุ้คลากร 3 คน 

คือ ตรวจนบั 2คน และจด

บนัทึก1คน 
 
 
 

1.1.1 การตรวจนบัจาํนวนทาํได้

ชา้ เน่ืองจากมีคนนบั2คน ตอ้งรอ

บอกผูจ้ด1คนท่ีตอ้งจดบนัทึกสลบั

ไปมาระหวา่งคนนบัท่ี1และ2 

1.1.2โอกาสจดผิดพลาดมาก

เน่ืองจากตอ้งจดจากคนบอก2 คน

และไม่มีการขานทวนซํ้ า 

 1.2. การนบัจาํนวนเคร่ืองมือไม่

เรียงลาํดบัหน่วยงานเม่ือนบั

เสร็จจะส่งใบเบิกของไปห้อง

จ่ายชุดอุปกรณ์ปราศจากเช้ือ 

 

 

1.2.1 เม่ือนบัเคร่ืองมือเสร็จชา้ ทาํ

ใหส่้งใบเบิกของไปใหห้อ้งจ่ายชุด

อุปกรณ์ปราศจากเช้ือไดช้า้ การ

จ่ายชุดอุปกรณ์ปราศจากเช้ือให้

หน่วยงานก็จะชา้ดว้ยบาง

หน่วยงานท่ีมาก่อนตอ้งเสียเวลา

รอรับของนาน 
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ตารางท่ี 4.3(ต่อ) 

   

ขั้นตอน กระบวนการ สภาพปัญหาท่ีพบ 

 1.3 เคร่ืองมือโลหะท่ีนบัแลว้

จะนาํมาใส่ปนในถงัเดียวกนั 

แลว้ค่อยมาร้ือแยกประเภท

จดัใส่ตะกร้าเขา้เคร่ืองลา้ง

หลงันบัเสร็จ 

1.3.1 เสียเวลาในการคดัแยกประเภท

เคร่ืองมือก่อนจดัใส่ตะกร้า 

 1.4 เตรียมผสมนํ้ายาสาํหรับ

ลา้งอุปกรณ์การแพทย์

เคร่ืองมือไม่ผา่นการแช่นํ้ายา

ก่อนลา้งทนัทีหลงันบัของ

เสร็จ 

1.4.1 เม่ือนบัของเสร็จ เสียเวลารอ

คอยการผสมนํ้ายา 

1.4.2 เคร่ืองมือผา่นการใชง้านนาน

หลายชัว่โมง เกิดคราบฝังแน่น แต่

ไม่ผา่นการแช่นํ้ายาก่อน ลา้งทาํให้

ลา้งขจดัคราบออกยากเกิดคราบ

สกปรกตกคา้งตอ้งเสียเวลานาํ

กลบัมาลา้งซํ้ า 

 1.5 ตะกร้าใส่เคร่ืองมือ

วางกระจดักระจายตอ้ง

เดินหยบิทีละใบมาใส่

เคร่ืองมือหลงันบัเสร็จ 

1.5.1 ตอ้งเสียเวลา และเสียพลงังาน

ในการเดินกลบัไปกลบัมา 

2. การเตรียมและบรรจุห่อ  

 

 

 

2.1ผูจ้ดัเตรียมชุดทาํแผล 

ตรวจสอบและบรรจุห่อ

เป็นบุคคลเดียวกนั เม่ือ

จดัไดจ้าํนวนหน่ึงก็จะมา

ห่อ แลว้กลบัไปจดัเตรียม

และมาห่อใหม่ 

2.1.1 ไม่มีการตรวจสอบซํ้ าโอกาส

เกิดความผดิพลาดไดง่้ายและกวา่จะ

ห่อครบทุกชุดตอ้งเสียเวลารอคอย

นานทาํใหน้าํห่อชุดอุปกรณ์เขา้หมอ้

น่ึงไดช้า้ 

 2.2 เคร่ืองมือช้ินท่ีไม่

สะอาดมีคราบสกปรก จะ

ส่งกลบัไปลา้งซํ้ า 

2.1.2 พบอตัราเคร่ืองมือท่ีตอ้งลา้ง

ซํ้ าเฉล่ียร้อยละ10 ของเคร่ืองมือท่ี

ตอ้งลา้งทั้งหมด  
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ตารางท่ี 4.3 (ต่อ) 

   

ขั้นตอน กระบวนการ สภาพปัญหาท่ีพบ 

3. การน่ึงปราศจากเช้ือ 3. 1 ก า ร ติ ด ส ต๊ิ ก เ ก อ ร์ ท่ี ห่อ

อุปกรณ์  และใส่ตะกร้าจดัข้ึน

รถเข็นก่อนนําตะกร้าใส่ชุด

อุปกรณ์เขา้เคร่ืองน่ึงปราศจาก

เช้ือ 

3.1.1 พบปัญหาระบุรายละเอียด

สลากหน้าห่ออุปกรณ์ไม่ถูกต้อง  

ไม่ครบถว้น 

3.1.2 ไม่ไดติ้ดสลากหนา้ห่อ

อุปกรณ์ 

4. การตรวจสอบประสิทธิภาพ

การทาํใหป้ราศจากเช้ือทาง

ชีวภาพ 

4.1 หลงัน่ึงเสร็จนาํห่อทดสอบ

ทางชีวภาพ(spore test)ไปอุ่น

เช้ือ 

 

4.1.1 ไม่มีการกาํหนดเวลาในการ

นําห่อทดสอบทางชีวภาพ (spore 

test) ไปอุ่นเช้ือหลงัน่ึงฆ่าเช้ือเสร็จ

การปฏิบัติท่ีไม่เหมือนกันทาํให้

เสียเวลารอคอยผลการทดสอบ

และทําให้การนําห่ออุปกรณ์ไป

จดัเก็บและแจกจ่ายทาํไดช้า้ลง 

5. การจดัเก็บ  5.1 นํา ห่ออุปกรณ์ออกจา ก

เค ร่ือง น่ึงฆ่า เ ช้ือ  พักให้ ห่อ

อุปกรณ์เยน็ 

5.1.1 ต้องรอให้ผลทดสอบทาง

ชีวภาพผา่นก่อนจึงจะนาํไปเก็บใน

ตูเ้ก็บของปราศจากเช้ือ 

6. การแจกจ่าย 6. 1ใ ช้ บุ ค ล า ก ร  1ค น จัด ห่ อ

อุปกรณ์ให้หน่วยงานตามใบ

เบิก 

6.1.1 จดัจ่ายไดช้า้ หน่วยงานต่างๆ

ตอ้งรอนาน 

 6.2 นาํภาชนะบรรจุห่ออุปกรณ์

ปราศจากเช้ือไปวางไวท่ี้จุดจ่าย

ของใหห้น่วยงาน 

6.2.1 การจัดวางตู้เรียงซ้อนตาม

แนวขนานหนัหนา้ไปทางเดียวกนั 

ทาํให้มีระยะทางในการเดินมาก 

เสียเวลาและ เสียพลังงานในการ

เดิน 

  6.2.2 ห่ออุปกรณ์จัดวางปนกัน

ไม่ได้แยกกลุ่ม และ จดัเรียงตาม

ปริมาณท่ีมีการเบิกมากไปหานอ้ย 
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ทาํให้ต้องเดินมากเพราะของท่ีมี

ปริมาณการเบิกมากแต่มีความถ่ีใน 

ตารางท่ี 4.3 (ต่อ) 

   

ขั้นตอน กระบวนการ สภาพปัญหาท่ีพบ 

  การเบิกน้อยวางอยู่ใกล ้ส่วนของ

ท่ี มี ป ริ ม า ณ ก า ร เ บิ ก น้อ ย แ ต่ มี

ความถ่ีในการเบิกมากจดัวางไกล 

6.2.3 รายการช่ืออุปกรณ์ในใบเบิก

ไม่ไดเ้รียงตามการจดัวางในตู ้ถา้

หยบิของเรียงตามลาํดบัในใบเบิก 

ทาํใหต้อ้งเดินกลบัไปกลบัมา ใช้

เวลาและระยะทางในการเดินมาก 

  6.2.4 ถ้าหยิบของตามรายการท่ี

วางในตู ้ตอ้งเสียเวลาไล่ดูรายการ

ของในใบเบิกกลับไปกลับ มา

โอกาสผดิพลาดง่ายข้ึน 

 

นอกจากน้ียงัพบปัญหาเคร่ืองมือทางการแพทยท่ี์ผ่านการทาํให้ปราศจากเช้ือไม่มีคุณภาพ โดย

พบวา่ ชุดทาํแผลท่ีไม่มีคุณภาพหลงัผ่านการทาํให้ปราศจากเช้ือพบไดร้้อยละ6.47โดยแบ่งเป็น 6 กลุ่ม 

ดงัน้ี        1) วสัดุท่ีใช้ห่อมีคราบมองเห็นได ้(ร้อยละ 0.18)  2) สภาพหีบห่อท่ีไม่สมบูรณ์ มีรอยชาํรุด 

(ร้อยละ 0.18)  3) มีความช้ืนหรือหยดนํ้ าภายในหรือภายนอกห่อ (ร้อยละ0)  4) อุปกรณ์ภายในห่อไม่

สะอาดมีคราบสกปรก/มีส่ิงแปลกปลอมภายในห่อ (ร้อยละ 0.18) 5) อุปกรณ์เคร่ืองมือภายในห่อ ไม่

พร้อมใชง้าน(เส่ือมสภาพ/ชาํรุดหรือจาํนวน/ชนิดไม่ถูกตอ้ง(ร้อยละ 1.08) และ 6) สลากหนา้ห่อระบุไม่

ครบถว้น/ระบุไม่ถูกตอ้งไม่ชดัเจน (ร้อยละ 5.39) ดงัแสดงในตารางท่ี 4.4 
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ตารางท่ี 4.4 จาํนวนชุดทาํแผลท่ีไม่ไดคุ้ณภาพตามมาตรฐานหลงัผา่นการทาํใหป้ราศจากเช้ือระยะก่อน

การพฒันาระบบ  

 

ลาํดบั รายการ จาํนวนชุดทาํ

แผลทั้งหมด 

จาํนวนอตัรา

การเกิด

อุบติัการณ์ 

ร้อยละ 

1 วสัดุท่ีใชห่้อมีคราบ

มองเห็นได ้

557 1 0.18 

2 สภาพหีบห่อท่ีไม่สมบูรณ์ 

มีรอยชาํรุด 

557 1 0.18 

3 มีความช้ืนหรือหยดนํ้า

ภายในหรือภายนอกห่อ 

557 0 0 

4 อุปกรณ์ภายในห่อไม่

สะอาดมีคราบสกปรก/มี

ส่ิงแปลกปลอมภายในห่อ 

557 1 0.18 

5 

 

อุปกรณ์เคร่ืองมือภายใน

ห่อ ไม่พร้อมใชง้าน

(เส่ือมสภาพ/ชาํรุดหรือ

จาํนวน/ชนิดไม่ถูกตอ้ง 

557 6 1.08 

6 สลากหนา้ห่อระบุไม่

ครบถว้น/ระบุไม่ถูกตอ้ง /

ไม่ชดัเจน 

557 30 5.39 

 รวม  39 7.01 

    

  2.1.2  สรุปประเด็นความสูญเปล่า  (DOWNTIME)/Muda/Waste)  และการพัฒนา

ระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือโดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีน 

   จากสภาพปัญหาในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการทาํให้อุปกรณ์การแพทยป์ราศจาก

เช้ือดว้ยไอนํ้า  สรุปประเด็นความสูญเปล่าได ้4  ประเด็นไดแ้ก่ 1) เกิดของเสียขอ้ผดิพลาดและการแกไ้ข
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งาน 2) เวลาท่ีใชใ้นระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือนานเน่ืองจากมีบางขั้นตอนท่ีเป็นคอขวดของ

การทาํงาน 3) การขนส่งเคล่ือนยา้ย ระยะทางใกลแ้ต่เคล่ือนยา้ยบ่อย 4) ขาดคู่มือและแนวทางปฏิบติัท่ี

ชดัเจนเป็นแนวทางเดียวกนั 

  ดงันั้นแนวทางการพฒันาระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือใหม่ มีดงัน้ี 1) ลดจาํนวน

ของเสียท่ีเกิดลดจาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพ ลดระยะเวลาและระยะทางท่ีใชใ้นระบบเดิมโดยใช้

เทคนิค ECRS (  Eliminate Combine Rearrange Simplify )โดยกําจัดขั้ นตอนท่ีไม่จ ําเป็นออก รวม

ขั้นตอนท่ีเหลือเขา้ดว้ยกนั จดัลาํดบัขั้นตอนงานใหม่  และทาํขั้นตอนใหง่้ายข้ึน  2) สร้างแนวทางปฏิบติั

เพื่อให้มีแนวทางปฏิบติัท่ีเป็นลายลกัษณ์อกัษร และปรับปรุงระดบัความพึงพอใจในงาน และระดบั

ความพึงพอใจต่อบริการท่ีไดรั้บ เพื่อตอบสนองความตอ้งการของผูรั้บบริการ และ 3) ทาํคู่มือปฏิบติังาน

ในหน่วยงานโดยมีผลการพฒันาเปรียบเทียบระหวา่งระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือเดิมและระบบ

ใหม่ดงัตารางท่ี 4.5 
 

ตารางท่ี 4.5 ประเด็นความสูญเปล่า ผลการพฒันาและเปรียบเทียบระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือ

เดิมและระบบใหม่ 
 

ประเด็นความสูญ

เปล่า 

ผลการพฒันา ระบบเดิม ระบบใหม่ หมายเหตุ 

1. เกิดของเสีย 

ขอ้ผดิพลาด และ

การแกไ้ขงาน 

1. การลดจาํนวนชุด

อุปกรณ์ท่ีไม่ได้

คุณภาพ 

   

1.1 เคร่ืองมือลา้ง

ไม่สะอาด 

 1.1.1 หลงัตรวจ

นบัจาํนวน

เคร่ืองมือ

ปนเป้ือน นาํเขา้

เคร่ืองลา้งโดยไม่

มีการแช่นํ้ายา

เอนไซม ์

1.1.1  ขณะตรวจ

นบันาํลงแช่นํ้ายา

เอนไซมก่์อนเขา้

เคร่ืองลา้ง 10 

นาที 

 

  1.1.2 พบชุดทาํ

แผลท่ีส่งกลบัมา

ลา้งซํ้ า ร้อยละ10 

 

1.1.2 ชุดทาํแผล

ท่ีส่งกลบัมาลา้ง

ซํ้ า ลดลงเหลือ

ร้อยละ0.01 
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ตารางท่ี 4.5 (ต่อ) 

 

 

 

ประเด็นความสูญ

เปล่า 

ผลการพฒันา ระบบเดิม ระบบใหม่ หมายเหตุ 

1.2 จดบนัทึก

จาํนวนอุปกรณ์

ผดิพลาด 

 1.2.1 ตรวจนบั 2 คน จด

บนัทึก1คน 

1.2.1 ตรวจนบั 2 

คน จดบนัทึก 2คน 

 

1.3 ชุดอุปกรณ์ไม่

มีคุณภาพ 

 1.3.1 การเตรียมและ

บรรจุห่อชุดอุปกรณ์ใช้

บุคลากรคนเดียวกนั 

1.3.1 กาํหนดใหผู้ ้

จดัเตรียมและบรรจุ

ห่อตอ้งไม่เป็น

บุคลากรคน

เดียวกนัและตอ้งมี

การตรวจสอบซํ้ า

ทุกคร้ัง 

 

  1.3.2 การพิมพฉ์ลาก

และการติดฉลากหนา้

ชุดอุปกรณ์เป็นบุคลากร

คนเดียวกนั 

1.3.2 การติดฉลาก

หนา้ชุดอุปกรณ์

ตอ้งมีการ

ตรวจสอบซํ้ า 

 

   โดยตอ้งไม่เป็น

บุคลากรคน

เดียวกนั 

 

  1.3.3 การติดฉลากหนา้

ชุดอุปกรณ์และจดัชุด

อุปกรณ์เขา้เคร่ืองน่ึง

ปราศจากเช้ือเป็น

บุคลากรคนเดียวกนั 

1.3.3 กาํหนดให้

การติดฉลากหนา้

ชุดอุปกรณ์และจดั

ชุดอุปกรณ์เขา้

เคร่ืองน่ึงปราศจาก

เช้ือตอ้งมีการตรวจ 

สอบซํ้ าโดย 

 



75 
 

ตารางท่ี 4.5 (ต่อ) 

 

 

ประเด็นความสูญ

เปล่า 

ผลการพฒันา ระบบเดิม ระบบใหม่ หมายเหตุ 

   ไม่เป็นบุคลากร

คนเดียวกนั 

 

  1.3.3 การติดฉลาก

หนา้ชุดอุปกรณ์

และจดัชุดอุปกรณ์

เขา้เคร่ืองน่ึง

ปราศจากเช้ือเป็น

บุคลากรคน

เดียวกนั 

1.3.3 กาํหนดให้

การติดฉลากหนา้

ชุดอุปกรณ์และ

จดัชุดอุปกรณ์เขา้

เคร่ืองน่ึง

ปราศจากเช้ือ

ตอ้งมีการ 

ตรวจสอบซํ้ าโดย

ไม่เป็นบุคลากร

คนเดียวกนั 

 

2. เวลาท่ีใชใ้น

ระบบปฏิบติัการ

ทาํใหป้ราศจาก

เช้ือนานเน่ืองจาก

มีบางขั้นตอนท่ี

เป็นคอขวดของ

การทาํงาน 

2.การลดระยะเวลาท่ี

ใชใ้นระบบปฏิบติั 

การทาํใหป้ราศจาก

เช้ือ 

-TAT : เวลาท่ีให้

คุณค่าสั้นท่ีสุด 

16,149.38 วนิาที 

เวลาท่ีใหคุ้ณค่ายาว

ท่ีสุด 26,620.12 

วนิาที 

-TAT : เวลาท่ีให้

คุณค่าสั้นท่ีสุด 

13,080.4 วนิาที 

เวลาท่ีใหคุ้ณค่า

ยาวท่ีสุด 

15,366.7 วนิาที 

 

2.1 ขั้นตอนการ

ลา้ง 

 2.1.1 ในขั้นตอน

การ 

2.1.1 ในขั้นตอน

การ 

 

  2.1.2 ขั้นตอนการ

ปฏิบติัการมี17 

ขั้นตอน 

2.1.2 ลดขั้นตอน

การปฏิบติัการ

เหลือ16 ขั้นตอน 
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ตารางท่ี 4.5 (ต่อ) 

 

 
 

ประเด็นความสูญ

เปล่า 

ผลการพฒันา ระบบเดิม ระบบใหม่ หมายเหตุ 

  2.1.3 แผนผงั

การไหล (Lay 

out) ของ

บุคลากรยอ้น

ไปยอ้นกลบั 

2.1.3 แผนผงัการ

ไหล (Lay out) ของ

บุคลากรไม่มีการ

ยอ้นไปยอ้นกลบั 

 

  2.1.4 การนบั

จาํนวน

เคร่ืองมือไม่

เรียงลาํดบั

หน่วยงาน 

2.1.4 การนบั

เคร่ืองมือแบ่งตาม

เส้นทางการส่ง

เคร่ืองมือปราศจาก

เช้ือเรียงลาํดบั 

เส้นทางท่ีใชเ้คร่ือง 

มือเร่งด่วนก่อน  

นบัใหเ้สร็จทีละ

เส้นทาง 

 

  2.1.5 เคร่ืองมือ

โลหะท่ีนบัแลว้ 

จะนาํมาใส่ปน

ในถงัเดียวกนั 

แลว้ค่อยมาร้ือ

แยกประเภทจดั

ใส่ตะกร้า 

2.1.5 ขณะนบั

เคร่ืองมือทาํการคดั

แยกประเภทและแช่

นํ้ายาเอนไซมท์นัที 

ทิ้งไว ้10 นาที จึงจดั

ใส่ตะกร้านาํเขา้

เคร่ืองลา้ง 

 

  เขา้เคร่ืองลา้ง

หลงันบัเสร็จ 

โดยไม่ไดแ้ช่ 
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ตารางท่ี 4.5 (ต่อ)  

 

  

ประเด็นความสูญ

เปล่า 

ผลการพฒันา ระบบเดิม ระบบใหม่ หมายเหตุ 

  นํ้ายาเอนไซมก่์อน

ลา้ง 

  

  2.1.6 เตรียมผสม

นํ้ายาสาํหรับลา้ง

เคร่ืองมือเม่ือนบั

ของเสร็จลา้ง 

2.1.6 เตรียมผสม

นํ้ายาสาํหรับลา้ง

เคร่ืองมือก่อน

เคร่ืองมือปนเป้ือน

ขนยา้ยมาถึงหอ้ง 

 

  2.1.7 ตะกร้าใส่

เคร่ืองมือวาง

กระจดักระจายตอ้ง

เดินหยบิทีละใบมา

ใส่เคร่ืองมือหลงั

นบัเสร็จ 

2.1.7 เก็บรวบรวม

ตะกร้ามาจดัวางใน

ตาํแหน่งท่ีกาํหนด

ก่อนผสมนํ้ายา 

 

2.2 ขั้นตอนการ

เตรียมและบรรจุ

ห่อ 

 2.2.1 การเตรียม

และบรรจุห่อชุด

อุปกรณ์ใช้

บุคลากรคนเดียว

รับผดิชอบห่อ

อุปกรณ์แต่ละชนิด 

2.2.1 การเตรียม

และบรรจุห่อชุด 

อุปกรณ์แต่ละชนิด

กาํหนดไม่ใหเ้ป็น

บุคลากรคน

เดียวกนัและตอ้งมี

การตรวจสอบซํ้ า 

-ทาํให้

สามารถน่ึงชุด

อุปกรณ์ไดเ้ร็ว

ข้ึนโดยเตรียม

และบรรจุห่อ

ใหเ้สร็จทีละ

ชนิด 

   ก่อนบรรจุห่อ  
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ตารางท่ี 4.5 (ต่อ) 

 

ประเด็นความสูญ

เปล่า 

ผลการพฒันา ระบบเดิม ระบบใหม ่ หมายเหตุ 

2. 3 ขั้ นตอนก า ร

ตรวจสอบผลการ

อุ่นเช้ือทางชีวภาพ

(Spore test) 

 2.3.1ไม่มีการ

กาํหนดเวลานาํห่อ

ทดสอบทางชีวภาพ

(spore test)ไปอุ่น 

เช้ือหลงัน่ึงเสร็จ 

2.3.1 กาํหนดเวลา

การนาํห่อทดสอบ

ทางชีวภาพ(spore 

test)ไปอุ่นเช้ือ 

หลงัน่ึงเสร็จทนัที 

 

2.4 ขั้นตอนการ

จ่ายชุดอุปกรณ์

ปราศจากเช้ือ 

 2.4.1ใชบุ้คลากร 1

คนจดัห่ออุปกรณ์ให้

หน่วยงานตามใบ

เบิก 

2.4.1 เพิ่มบุคลากร

เป็น 2คนในการจดั

ห่ออุปกรณ์ให้

หน่วยงานตามใบ

เบิก โดยให้

บุคลากรหอ้ง

จดัเตรียมบรรจุห่อ

มาช่วยจดัจ่าย 

 

3. การขนส่ง 

เคล่ือน ยา้ย 

ระยะทางใกลแ้ต่

เคล่ือนยา้ยบ่อย 

(Transportation) 

3. ปรับปรุง

แผนผงัพื้นท่ี

ปฏิบติัการเพื่อ

ลดการ

เคล่ือนไหวท่ี

ไม่จาํเป็น 

3.1.1 ตะกร้าใส่

เคร่ืองมือวางกระจดั

กระจายตอ้งเดิน

หยบิทีละใบมาใส่

เคร่ืองมือในขณะ

ตรวจนบัจาํนวน 

3.1.1 เก็บรวบรวม

ตะกร้ามาจดัวางใน

ตาํแหน่งท่ีกาํหนด

ก่อนนบัเคร่ืองมือ

ปนเป้ือน 

 

  3.1.2 การจดัวางตู้

เรียงซอ้นตาม

แนวขนาน 

หนัหนา้ไปทาง

เดียวกนั ทาํใหมี้ 

3.1.2 จดัวางตูห้นั

หนา้เขา้หากนัใน

แนวขนาน 
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ตารางท่ี 4.5 (ต่อ) 
 

ประเด็นความสูญ

เปล่า 

ผลการพฒันา ระบบเดิม ระบบใหม ่ หมายเหตุ 

  ระยะทางในการ

เดินมาก 

  

  3.1.3 ห่ออุปกรณ์

จดัวางปนกนั

ไม่ไดแ้ยกกลุ่ม 

 

3.1.3 แยกเคร่ืองมือ

เป็น 3 กลุ่ม 1)

เคร่ืองมือท่ีใช้

ร่วมกนัทั้ง

โรงพยาบาล 

 

 

   2) เคร่ืองมือหอ้ง

ผา่ตดัและหอ้งคลอด 

 

   3) เคร่ืองมือเฉพาะ

หน่วย งาน 

 

  3.1.4 จดัเรียงตาม

รายการเคร่ืองมือ 

ท่ีมีปริมาณการ

เบิกมากไปหา

นอ้ย ทาํใหต้อ้ง

เดินมากเพราะ

ของท่ีมีปริมาณ

การเบิกมากมกัมี

จาํนวนหน่วยงาน

เบิกนอ้ย 

3.1.4 จดัเรียงตาม

รายการเคร่ืองมือท่ีมี

จาํนวนหน่วย งาน

เบิกมากไปหานอ้ย

แทนจาํนวนชุด

อุปกรณ์ท่ีเบิกมากไป

หานอ้ย 

 

  3.1.5 รายการช่ือ

ชุดเคร่ือง มือใน

ใบเบิกไม่ไดเ้รียง

ตามการจดัวางใน

ตู ้ถา้หยบิของ 

3.1.5 ปรับรายการใน

ใบเบิกชุดเคร่ืองมือ

ปราศจากเช้ือให้

เรียงลาํดบัตรงกนั 
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ตารางท่ี 4.5 (ต่อ) 
 

 

ประเด็นความสูญ

เปล่า 

ผลการพฒันา ระบบเดิม ระบบใหม ่ หมายเหตุ 

  เรียงตามลาํดบัใน

ใบเบิก ทาํใหต้อ้ง

เดินกลบัไป

กลบัมา ใชเ้วลา

และระยะทางใน

การเดินมาก 

- ถา้หยบิของตาม

รายการท่ีวางในตู ้

ตอ้งเสียเวลาไล่ดู

รายการของในใบ

เบิกกลบัไป

กลบัมาโอกาส

หยบิผดิพลาดได้

ง่าย 

ในตูป้ราศจากเช้ือ 

 

 

4. ขาดคู่มือและ

แนวทางปฏิบติัท่ี

ชดัเจนเป็น

แนวทางเดียวกนั 

4. พฒันาคู่มือและ

แนวทางการ

ปฏิบติังาน 

4.1.1 ไม่มีคู่มือ

และแนว

ปฏิบติังานท่ี

ชดัเจน 

4.1.1 มีคู่มือและ

แนวทางปฏิบติัท่ี

เป็นแนวทาง

เดียวกนั 

 

     
 

  2.2 เปรียบเทียบระหว่างระบบปฏิบัติการทําให้ปราศจากเช้ือเดิมกับระบบที่พัฒนาขึ้นโดย

ประยุกต์ใช้แนวคิดลนี 

   ระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือเดิม ผูว้ิจยัได้เปรียบเทียบระบบพบว่ามีความ

แตกต่างท่ีสําคญัใน 3ดา้น ไดแ้ก่ 1) ขั้นตอนการปฏิบติังานและเวลาท่ีใชใ้นการปฏิบติังาน คือ ขั้นตอน

การใชบ้ริการมี 17 ขั้นตอน เวลาท่ีใชใ้นการปฏิบติังานยาวนาน คุณค่าของสายธารการให้บริการ (PVS) 

และคุณภาพการบริการท่ีมีการลดความสูญเปล่าตั้งแต่แรกเร่ิมในกระบวนการ (FTQ) มีเปอร์เซ็นต์
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ค่อนขา้งตํ่า 2) ไม่มีแนวทางปฏิบติัท่ีเป็นมาตรฐานให้แก่ผูป้ฏิบติั ความพึงพอใจในงานของพนกังานจ่าย

กลางอยู่ในระดับปานกลาง และพบชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพร้อยละ 7.01 และ 3) ไม่มีคู่มือการใช้

ระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือ 

  ส่วนระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือท่ีพฒันาข้ึนโดยประยุกต์ใช้แนวคิดลีน ไดมี้การ

พฒันาใน 3 ดา้น ไดแ้ก่ 1) ขั้นตอนการปฏิบติังาน มีการปรับปรุงกระบวนการทาํงานมีการลดขั้นตอน 

โดยใชเ้ทคนิค ECRS จาก 17 ขั้นตอน เหลือ 16 ขั้นตอน ปรับขั้นตอนหรือแผนผงัการไหล (Lay out) ให้

มีการไหลอยา่งต่อเน่ือง ผลการลดขั้นตอนการทาํงานมีผลทาํให้ระยะเวลาท่ีใชใ้นระบบปฏิบติัการณ์ทาํ

ใหป้ราศจากเช้ือลดลง คือ เวลาทั้งหมด (TAT) ในระบบเดิมเวลาท่ีให้คุณค่าสั้นท่ีสุด คือ 12,032 วินาที 

เวลาท่ีให้คุณค่ายาวท่ีสุด คือ 13,538 วินาที ระบบท่ีพฒันาข้ึน เวลาท่ีให้คุณค่าสั้นท่ีสุด คือ 10,826 วินาที 

เวลาท่ีให้คุณค่ายาวท่ีสุด คือ 11,031 วินาที คุณค่าของสายธารการให้บริการ(PVS)แบบเดิม 45.20% - 

83.84% แบบใหม่เพิ่มข้นเป็น 70.45% - 84.33% คุณภาพการบริการท่ีมีการลดความสูญเปล่าตั้งแต่

แรกเร่ิมในกระบวนการ (FTQ) ระบบเดิม 61.06%ระบบใหม่เพิ่มข้ึนเป็น 94.14% 

   2) มีแนวทางปฏิบัติท่ีเป็นมาตรฐานให้แก่ผู้ปฏิบัติงาน การปรับปรุงระดบัความพึง

พอใจในงานของพนกังานจ่ายกลางอยูใ่นระดบัสูง ลดจาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพลงเป็นศูนย ์และ

ระดบัความพึงพอใจของพยาบาลวชิาชีพต่อการใชบ้ริการหน่วยจ่ายกลางอยูใ่นระดบัสูง และ 

   3) มีคู่มือการใช้ระบบปฏิบัติการทาํให้ปราศจากเชื้อดงัตารางท่ี 4.6 
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ตารางท่ี 4.6 เปรียบเทียบระหวา่งระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือแบบเดิมกบัแบบใหม่ 

  โดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีน 

 

รายการประเมิน ระบบเดิม ระบบท่ีพฒันาข้ึน 

1.ข้ันตอนการปฏิบัติงาน   

1.1ขั้นตอนการปฏิบติังาน 1.1ขั้นตอนการปฏิบติังานมี

ทั้งหมด 17ขั้นตอน ดงัน้ี 

1.รับเคร่ืองมือ 

1.1ขั้นตอนการปฏิบติังานมี

ทั้งหมด 16ขั้นตอน ดงัน้ี 

1.รับเคร่ืองมือเตรียมนํ้ายา 

  และเตรียมตะกร้า 

 2.ตรวจนบัจาํนวน 2.ตรวจนบัจาํนวนคดัแยก 

เคร่ืองมือและแช่นํ้ายา 

 3.เตรียมนํ้ายา 3.จดัใส่ตะกร้า 

 4.คดัแยกเคร่ืองมือจดัใส่ 

ตะกร้า 

4.เขน็ตะกร้าเขา้เคร่ืองลา้ง 

 5.เขน็ตะกร้าเขา้เคร่ืองลา้ง 5.ลา้งเคร่ืองมือ 

 6.ลา้งเคร่ืองมือ 6.พกัใหเ้ยน็ 

 7.พกัใหเ้ยน็ 7.ตรวจสอบสภาพ/ความ 

สะอาด 

 8.ตรวจสอบสภาพ/ความ 

สะอาด 

8.เตรียมชุดอุปกรณ์+ตรวจ 

สอบบรรจุห่อ 

 9.เตรียมชุดอุปกรณ์+ 

ตรวจสอบบรรจุห่อ 

9.ติดสต๊ิกเกอร์+ใส่ตะกร้าจดั 

ข้ึนรถ 

 10.ติดสต๊ิกเกอร์และใส่ 

ตะกร้าจดัข้ึนรถ 

10.เขน็ตะกร้าเขา้เคร่ืองน่ึง 

 11.เขน็ตะกร้าเขา้เคร่ืองน่ึง 11.น่ึงฆ่าเช้ือ 

 12.น่ึงฆ่าเช้ือ 12. เขน็ออกจากเคร่ืองน่ึง 

 13.เขน็ออกจากเคร่ืองน่ึง 13.พกัใหเ้ยน็รอผลอุ่นเช้ือ 

สปอร์เทสต ์

 14.พกัใหเ้ยน็รอผลอุ่นเช้ือ 

สปอร์เทสต ์

14.เขน็มาท่ีตูเ้ก็บห่อ          

อุปกรณ์ปราศจากเช้ือ 
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ตารางท่ี 4.6 (ต่อ) 

 

  

รายการประเมิน ระบบเดิม ระบบใหม ่

 15. เขน็มาท่ีตูเ้ก็บห่ออุปกรณ์ 

ปราศจากเช้ือ 

15. ตรวจสอบเก็บเขา้ตู ้

 

 16. ตรวจสอบเก็บเขา้ตู ้  16. จดัห่ออุปกรณ์ปราศจาก 

เช้ือตามใบเบิกนาํไปวางท่ี 

จุดแจกจ่าย    

 17. จดัห่ออุปกรณ์ปราศจาก 

เช้ือตามใบเบิกนาํไปวางท่ี 

จุดแจกจ่าย    

 

1.2 ขั้นตอนหรือกระบวนการ

ทาํงาน(Lay out) 

1.2 ขั้นตอนหรือกระบวนการ

ทาํงาน(Lay out) แบบเดิมมี

การไหล(Flow) แบบยอ้นไป

ยอ้นยอ้นกลบัของบุคลากร 

เกิดคอขวดในบาง 

ขั้นตอน 

1.2 ขั้นตอนหรือกระบวนการ

ทาํงาน(Lay out) แบบใหม่มี

การไหล(Flow) ท่ีปราศจากการ

ยอ้นไปยอ้นยอ้นกลบัของ

บุคลากรไม่เกิดคอขวดในการ

ทาํงาน 

1.3 ระยะเวลาท่ีใชใ้น

ระบบปฏิบติัการณ์ทาํให้

ปราศจากเช้ือ 

1.3 วเิคราะห์คุณค่าคุณภาพการ

บริการ 

1.3 วเิคราะห์คุณค่าคุณภาพการ

บริการ 

 

 

 

1.3.1 เวลาท่ีใชข้อง

กระบวนการ(PT) 

1.3.2 เวลาท่ีสูญเปล่า(ล่าชา้) 

แต่ละขั้นตอน(DT) 

1.3.3วงรอบเวลาทั้งหมด

(TAT) 

เวลาใหคุ้ณค่า

ท่ีสั้นท่ีสุด

(วนิาที) 

เวลาใหคุ้ณค่า

ท่ียาวท่ีสุด

(วนิาที) 

เวลาใหคุ้ณค่า

ท่ีสั้นท่ีสุด

(วนิาที) 

เวลาใหคุ้ณค่า

ท่ียาวท่ีสุด

(วนิาที) 

13,051.38 

 

15,616.12 11,700.4 12,486.7 

3,098 

 

11,004 1,380 2,880 

16,149.38 26,620.12 13,080.4 15,366.2 
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ตารางท่ี 4.6 (ต่อ) 

 

  

รายการประเมิน ระบบเดิม ระบบใหม ่

1.3.4 คุณค่าของสายธารการ

ใหบ้ริการ (PVS) 

45.20% - 83.84% 70.45% - 84.33% 

1.3.5 คุณภาพการบริการท่ีมี

การลดความสูญเปล่าตั้งแต่

แรกเร่ิมในกระบวนการ(FTQ) 

61.06% 94.14% 

2.วธีิปฏิบัต ิ  2.สร้างแนวทางปฏิบัติ 

2.1ไม่มีแนวทางปฏิบติังานท่ี

เป็นลายลกัษณ์อกัษรใหแ้ก่

ผูป้ฏิบติังาน 

2.1ไม่มีแนวทางปฏิบติังานท่ี

เป็นลายลกัษณ์อกัษร 

2.1 สร้างแนวทางปฏิบติังานท่ี

เป็นลายลกัษณ์อกัษรให้

ปฏิบติังานเป็นแนวทางเดียวกนั 

2.2 ความพึงพอใจในงานของ

พนกังานจ่ายกลาง 

2.2 พนกังานจ่ายกลางมีความ

พึงพอใจในงานระดบัปานกลาง 

2.2 ปรับระบบการทาํงานให้

พนกังานจ่ายกลางมีความพึง

พอใจในงานระดบัสูง 

2.3 ชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพ 2.3 พบชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มี

คุณภาพร้อยละ 7.01 

2.3ไม่พบชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มี

คุณภาพ 

2.4 ความพึงพอใจต่อการรับ

บริการหน่วยจ่ายกลางของ

พยาบาลวชิาชีพ 

 2.4 ระดบัความพึงพอใจต่อการ

รับบริการหน่วยจ่ายกลางของ

พยาบาลวชิาชีพอยูใ่นระดบัสูง 

3. คู่มือการใช้

ระบบปฏิบติัการทาํให้

ปราศจากเช้ือ 

3.1ไม่มีคู่มือการใช้

ระบบปฏิบติัการทาํให้

ปราศจากเช้ือ 

3.1 มีคู่มือการใช้

ระบบปฏิบติัการทาํให้

ปราศจากเช้ือ 

 

  2.3 ระบบปฏิบัติการทาํให้ปราศจากเช้ือโดยประยุกต์ใช้แนวคิดลนี โรงพยาบาลสิชล 

   จากการพัฒนาระบบปฏิบัติการทําให้ปราศจากเช้ือโดยประยุกต์ใช้แนวคิดลีน 

โรงพยาบาลสิชล จงัหวดันครศรีธรรมราช สรุปขั้นตอนในแต่ละกระบวนการหลกั  6 กระบวนการ         

ดงัแสดงในแผนภาพต่อไปน้ี 
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1. การลา้ง 

 

 2. การเตรียมบรรจุห่อ  3. การน่ึงปราศจากเช้ือ 

1. รับเคร่ืองมือ เตรียม

นํ้ายาและตะกร้า 

2. นบัคดัแยกเคร่ืองมือ

และแช่นํ้ายา 

3. จดัเคร่ืองมือใส่ตะกร้า 

4. เขน็ตะกร้าเขา้เคร่ืองลา้ง 

5. ควบคุมการทาํงานของ

เคร่ืองลา้ง 

 1. พกัเคร่ืองมือใหเ้ยน็ 

2. ตรวจสอบสภาพและ

ความสะอาด 

3. จดัเตรียมและบรรจุห่อ 

4. ติดสต๊ิกเกอร์จดัใส่

ตะกร้า 

5. เขน็ตะกร้าเขา้เคร่ืองทาํ

ใหป้ราศจากเช้ือ 

 1. ควบคุมการทาํงาน

ของเคร่ืองน่ึงปราศจาก

เช้ือ 

     

4. การตรวจสอบ

ประสิทธิภาพการทาํให้

ปราศจากเช้ือทางชีวภาพ 

 5. การจดัเก็บชุดอุปกรณ์

ปราศจากเช้ือ 

 6. การจดัจ่ายชุดอุปกรณ์ 

1.นาํหลอดทดสอบทาง

ชีวภาพไปอุ่นเช้ือ 

2.พกัเคร่ืองมือใหเ้ยน็และ

รอผลการอุ่นเช้ือทาง

ชีวภาพ 

 1. เขน็ตะกร้าชุดอุปกรณ์

ปราศจากเช้ือมาท่ีตูเ้ก็บ 

2.ตรวจสอบคุณภาพของ

ชุดอุปกรณ์ก่อนจดัเก็บเขา้

ตู ้

 1. จดัชุดอุปกรณ์ตามใบ

เบิกวางไวบ้ริเวณจ่ายชุด

อุปกรณ์ 

 

แนวคิดลีน แนวทางปฏิบติั(Standard work) + (5ส) + แผนผงัการไหล (Lay Out) 

+ ส่ือสายตา (Visual management) + ECRS 

ภาพท่ี 4.1 ระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือโดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีน โรงพยาบาลสิชล 

 

 2.4 สายธารคุณค่าของระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือทั้งก่อนและหลงัพฒันา

ระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือโดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีน
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ภาพท่ี 4.2 แผนผงัสายธารคุณค่าปัจจุบนัของระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือ ก่อนการพฒันา (Current Value Stream Mapping) 

หมายเหตุ  1)* หมายถึงกระบวนการท่ีมีคุณภาพ 2) PT : Process time คือ เวลาท่ีใชใ้นแต่ละกิจกรรม 

  3) DT :Delay time คือเวลาท่ีสูญเปล่า ใชส้ัญลกัษณ์  4) FTQ : First time Quality คือ คุณภาพการบริการจากการใชบ้ริการคร้ังแรก 

*1.รับเคร่ืองมือ 

PT 600-1,800วินาที 

FTQ    97% 

2.นบัเคร่ืองมือ 

PT 7-9วินาที 

DT 300 - 420 sec 

FTQ    95% 

 

8.ตรวจสภาพ/ความ

สะอาด 
PT 12.98-17วินาที 

DT 228 -420 sec 

FTQ    98 % 

 

5.เขน็ตะกร้าเขา้เคร่ืองลา้ง 

PT 10-11 วินาที 

DT  60– 130 sec 

FTQ   100 % 

 

11.เขน็ตะกร้าเขา้เคร่ือง

น่ึง 

PT 135-140วินาที 

DT 180 – 300 sec 

FTQ   100 % 

 

4.แยกเคร่ืองมือ+จดัใส่

ตะกร้า 

PT 14.4-17.35 วินาที 

DT 60 -420 sec 

FTQ    97 % 

 

13.เขน็ออกจากเคร่ือง

น่ึง 

PT 29-35 วินาที 

DT 60 – 600 sec 

FTQ    100 % 

 

15.เขน็มาท่ีตูเ้ก็บของ

ปราศจากเช้ือ 

PT 29-34วินาที 

DT 120 – 240 sec 

FTQ    100 % 

 

16.ตรวจสอบเก็บเขา้ตู ้

PT 3-5 วินาที 

DT 180 – 360 sec 

FTQ    92 % 

 

3.ผสมนํ้ายา 

PT 174-184วินาที 

DT  30– 60 sec 

FTQ    99 % 

 

*9.เตรียมชุดอุปกรณ์

ตรวจสอบบรรจุห่อ 

PT  17-21วนิาที 

DT 300 – 720 sec 

FTQ    95 % 

 

* 6.ลา้งเคร่ืองมือ 
PT 3,600วินาที 

DT 300 – 420sec 
FTQ    97 % 

 

10.ติดสต๊ิกเกอร์ใส่ 
ตะกร้าจดัข้ึนรถ 
PT 5-7 วนิาที 

DT 200 – 2,394sec 
FTQ    96 % 

 

*12.น่ึงฆ่าเช้ือ 

PT 3,000วินาที 

DT 60 – 120 sec 

FTQ    99 % 

 

*14.พกัให้เยน็รอผลอุ่น

เช้ือสปอร์เทสต ์

PT 4,800-5,700วินาที 

DT 120 – 300 sec 

FTQ    97 % 

 

*17.จดัตามใบเบิกรอจ่าย 

PT 15-17.77วินาที 

DT 300 – 500 sec 

FTQ    91 % 

 

7.พกัให้เยน็ 
PT 600-1,020 วินาที 

DT 600 – 3,600 sec 

FTQ    99 % 
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ภาพท่ี 4.3 การรวมขั้นตอนเขา้ดว้ยกนั(Combine) การจดัลาํดบังานใหม่(Rearrange) และการปรับปรุงวธีิการใหง่้ายข้ึน(Simplify) 

หมายเหตุ  1) A = การรวมขั้นตอนท่ี1รับเคร่ืองมือและขั้นตอนท่ี3 เตรียมนํ้ายาและเพิ่มเตรียมตะกร้าไวด้ว้ยกนั 

  2) B = การรวมขั้นตอนท่ี2นบัเคร่ืองมือและขั้นตอนท่ี4คดัแยกเคร่ืองมือและเพิ่มการแช่นํ้ายาไวด้ว้ยกนั 

8.ตรวจสภาพ/ความ

สะอาด 
PT 12.98-17วินาที 

DT 228 -420 sec 

FTQ    98 % 

 
11.เขน็ตะกร้าเขา้เคร่ือง

น่ึง 

PT 135-140วินาที 

DT 180 – 300 sec 

FTQ   100 % 

 

13.เข๋นออกจากเคร่ืองน่ึง 

PT 29-35วินาที 

DT 60 – 600 sec 

FTQ    100 % 

 

15.เขน็มาท่ีตูเ้ก็บของ

ปราศจากเช้ือ 

PT 29-34วินาที 

DT 120 – 240 sec 

FTQ    100 % 

 

16.ตรวจสอบเก็บเขา้ตู ้

PT 3-5 วินาที 

DT 180 – 360 sec 

FTQ    92 % 

 
 

*9.เตรียมชุดอุปกรณ์

ตรวจสอบบรรจุห่อ 

PT  17-21วนิาที 

DT 300 – 720 sec 

FTQ    95 % 

* 6.ลา้งเคร่ืองมือ 
PT 3,600วินาที 

DT 300 – 420sec 
FTQ    97 % 

 

10.ติดสต๊ิกเกอร์ใส่ 
ตะกร้าจดัข้ึนรถ 
PT 5-7 วนิาที 

DT 200 – 2,394sec 
FTQ    96 % 

 

 

*12.น่ึงฆ่าเช้ือ 

PT 3,000วินาที 

DT 60 – 120 sec 

FTQ    99 % 

 

*14.พกัให้เยน็รอผลอุ่น

เช้ือสปอร์เทสต ์

PT 4,800-5,700วินาที 

DT 120 – 300 sec 

FTQ    97 % 

 
*17.จดัตามใบเบิกรอ

จ่าย 

PT 15-17.77วินาที 

DT 300 – 500 sec 

FTQ    91 % 

 

7.พกัให้เยน็ 
PT 600-1,020  วินาที 

DT 600 – 3,600 sec 

FTQ    99 % 
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*1.รับเคร่ืองมือ 

PT 600-1,800วินาที 

FTQ    97% 

 

2.นบัเคร่ืองมือ 

PT 7-9วินาที 

DT 300 - 420 sec 

FTQ    95% 

 

5.เขน็ตะกร้าเขา้เคร่ือง

ลา้ง 

PT 10-11  วินาที 

DT  60– 130 sec 

FTQ   100 % 

 
 

 

4. แยกเคร่ืองมือ+จดัใส่

ตะกร้า 

PT 14.4-17.35 วินาที 

DT 60 -420 sec 

FTQ    97 % 

 
 

3.ผสมนํ้ายา 

PT 174-184วินาที 

DT  30– 60 sec 

FTQ    99 % 

 

เตรียมตะกร้า แช่นํ้ ายา A B A B 
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ภาพท่ี 4.4 แผนผงัสายธารคุณค่าของระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือหลงัพฒันาโดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีน (Future Value  Stream Mapping)  

หมายเหตุ  1)* หมายถึงกระบวนการท่ีมีคุณภาพ2) PT : Process time คือ เวลาท่ีใชใ้นแต่ละกิจกรรม3) DT : Delay time คือเวลาท่ีสูญเปล่า ใชส้ัญลกัษณ์  

4) FTQ :First time Quality คือ คุณภาพการบริการท่ีมีการลดความสูญเปล่าจากการใชบ้ริการคร้ังแรก 

*1.รับเคร่ืองมือเตรียม

นํ้ายาเตรียมตะกร้า 

PT 360-800 วินาที 

FTQ    99 % 

 

2.นบัคดัแยกแช่นํ้ายา 

PT 300-606 วินาที 

DT 60 – 120 sec 

FTQ    99 % 

 

*8.เตรียมชุดอุปกรณ์

ตรวจสอบบรรจุห่อ 

PT  12-16วินาที 

DT 60 – 300 sec 

FTQ    99 % 

 

*5.ลา้งเคร่ืองมือ 

PT 3,600 วินาที 

DT 60 – 120sec 

FTQ    100 % 

 

*11.น่ึงฆ่าเช้ือ 

PT 3,000วินาที 

DT 60 – 120 sec 

FTQ    99 % 

 

4.เขน็ตะกร้าเขา้เคร่ือง

ลา้ง 

PT 9-11 วินาที 

DT30 – 60 sec 

FTQ    100 % 

 

*13.พกัให้เยน็รอผลอุ่น

เช้ือสปอร์เทสต ์

PT 3,600วินาที 

DT 60 – 120 sec 

FTQ    100 % 

 
 

*15.ตรวจสอบเก็บเขา้ตู ้

PT 3-4.4 วินาที 

DT 60 – 120 sec 

FTQ    100 % 

 

*16.จดัตามใบเบิกรอ

จ่าย 

PT 13-15 วินาที 

DT 60 – 120 sec 

FTQ    100 % 

 
 

3.จดัใส่ตะกร้า 

PT 7-10.3 วินาที 

DT 30 – 60 sec 

FTQ    100 % 

 

9.ติดสต๊ิกเกอร์ใส่ 

ตะกร้าจดัข้ึนรถ 

PT 5-7 วินาที 

DT 120 – 300 sec 

FTQ    100 % 

 

6.พกัให้เยน็ 

PT 600 วินาที 

DT 300 – 600 sec 

FTQ    100 % 

 

10.เขน็ตะกร้าเขา้เคร่ือง

น่ึง 

PT 130-140วินาที 

DT 60 – 120 sec 

FTQ    100 % 

 

12.เข๋นออกจากเคร่ืองน่ึง 

PT 28-33 วินาที 

DT 60 – 300 sec 

FTQ    100 % 

 

14.เขน็มาท่ีตูเ้ก็บของ

ปราศจากเช้ือ 

PT 26-33 วินาที 

DT 60 – 120 sec 

FTQ    100 % 

 

7.ตรวจสภาพ/ความ

สะอาด 

PT 7.4-11 วินาที 

DT 300 sec 

FTQ    98 % 
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ภาพท่ี 4.5 แผนผงัการไหล (Work Flow) ของระบบปฏิบติัการณ์ทาํใหป้ราศจากเช้ือ ตามลาํดบั 

ก่อนการพฒันา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

จุดนบั เคร่ืองมือ

หลงันบั 

ช่องส่งตะกร้า 

เคร่ืองลา้ง 

จุดพกัเคร่ืองมือ 

จุดเตรียม 

จุดบรรจุห่อ ติดสต๊ิกเกอร์ 

รถเขน็

 

รถเขน็ 

น่ึงฆ่าเช้ือ 
จุดพกัเคร่ืองมือ 

ตูอุ้ปกรณ์

ปราศจาก

 
จุดจ่าย 

จุดรับ

เครืองมือ 
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ภาพท่ี 4.6   แผนผงัการไหล (Work Flow) ของระบบปฏิบติัการณ์ทาํใหป้ราศจากเช้ือ ตามลาํดบั 

หลงัการพฒันา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

จุดนบั เคร่ืองมือ

หลงันบั 

ช่องส่งตะกร้า 

เคร่ืองลา้ง 

จุดพกัเคร่ืองมือ 

จุดเตรียม 

จุดบรรจุห่อ ติดสต๊ิกเกอร์ 

รถเขน็

 

รถเขน็ 

น่ึงฆ่าเช้ือ 
จุดพกัเคร่ืองมือ 

ตูอุ้ปกรณ์

ปราศจาก

 
จุดจ่าย 

จุดรับ

เคร่ืองมือ 
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ตารางท่ี 4.7 ตารางแสดงจาํนวนชุดทาํแผลท่ีไม่มีคุณภาพตามมาตรฐานหลงัใชร้ะบบปฏิบติัการทาํ

ใหป้ราศจากเช้ือท่ีพฒันาข้ึน (n =1,120) 

 

ลาํดบั รายการ  จาํนวนอตัรา

การเกิด

อุบติัการณ์ 

คิดเป็น

สัดส่วนร้อย

ละ 

1 วสัดุท่ีใชห่้อมีคราบ

มองเห็นได ้

 

 

0 0 

2 สภาพหีบห่อท่ีไม่

สมบูรณ์ มีรอยชาํรุด 

 0 0 

3 มีความช้ืนหรือหยดนํ้า

ภายในหรือภายนอกห่อ 

 0 0 

4 อุปกรณ์ภายในห่อไม่

สะอาดมีคราบสกปรก/

มีส่ิงแปลกปลอมภายใน

ห่อ 

 0 0 

5 

 
อุปกรณ์เคร่ืองมือ

ภายในห่อ ไม่พร้อมใช้

งาน(เส่ือมสภาพ/ชาํรุด

หรือจาํนวน/ชนิดไม่

ถูกตอ้ง 

 0 0 

6 สลากหนา้ห่อระบุไม่

ครบถว้น/ระบุไม่

ถูกตอ้ง /ไม่ชดัเจน 

 0 0 

 รวม  0 0 
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ตอนที ่3 เปรียบเทยีบระยะเวลาทีใ่ช้ในระบบปฏบัิติการทาํให้ปราศจากเช้ือระหว่างก่อน

และหลงัการใช้ระบบทีพ่ฒันาขึน้ 

 

  ระยะเวลาท่ีใช้ในระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือในหน่วยจ่ายกลางก่อนการใช้

ระบบท่ีพฒันาข้ึนมีระยะเวลาเฉล่ียเท่ากบั 14,026วินาที (SD=465.86) ส่วนหลงัการใช้รูปแบบท่ี

พฒันาข้ึนโดยประยุกต์ใช้แนวคิดลีนมีระยะเวลาเฉล่ียเท่ากับ 12,410 วินาที (SD=167.60) เม่ือ

เปรียบเทียบระยะเวลาท่ีใชใ้นระบบปฏิบติัการระหวา่งก่อนและหลงัการใชร้ะบบท่ีพฒันาข้ึน โดย

ใชส้ถิติที (Dependent t-test) พบวา่ระยะเวลาท่ีใชใ้นระบบปฏิบติัการหลงัการใชร้ะบบท่ีพฒันาข้ึน

ตํ่ากวา่ก่อนใชร้ะบบท่ีพฒันาข้ึนอยา่งมีนยัสาํคญัทางสถิติท่ีระดบั .001 (p<.001) ดงัตารางท่ี 4.8 

 

ตารางท่ี 4.8 เปรียบเทียบระยะเวลาท่ีใชใ้นระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือระหวา่งก่อนและหลงั

ใชร้ะบบท่ีพฒันาข้ึน(วนิาที) 

 

ระยะเวลาท่ีใช ้  Mean S.D. t df sig 

ก่อนพฒันา  14,026 465.86 11.07 4 0.000*** 

หลงัใชร้ะบบท่ีพฒันาข้ึน  12,410 167.60    

*** p<.001 

  

ตอนที ่4 เปรียบเทยีบจํานวนชุดอปุกรณ์ทีไ่ม่มคุีณภาพระหว่างก่อนและหลงัการใช้ระบบ

ทีพ่ฒันาขึน้ 

  

  ก่อนใช้ระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือท่ีพฒันาข้ึนโดยใช้แนวคิดลีน พบว่ามี

จาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพ จาํนวน 39 ชุด ในขณะท่ีหลงัใชรู้ปแบบการทาํให้ปราศจากเช้ือท่ี

พฒันาข้ึนไม่พบจาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพเม่ือเปรียบเทียบสัดส่วนจาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มี

คุณภาพระหว่างก่อนและหลงัการใชร้ะบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือท่ีพฒันาข้ึน โดยใช้สถิติ

ไควส์แควพ์บว่าสัดส่วนจาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพหลงัใชร้ะบบท่ีพฒันาข้ึนตํ่ากว่าก่อนใช้

ระบบท่ีพฒันาข้ึนอยา่งมีนยัสาํคญัทางสถิติท่ีระดบั .001 (p<.001) ดงัตารางท่ี 4.9 
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ตารางท่ี 4.9 เปรียบเทียบจาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพระหวา่งก่อนและหลงัการใชร้ะบบท่ี 

พฒันาข้ึน (n = 1,677) 

 

 n จาํนวนชุดอุปกรณ์

ท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ 

p Z sig 

ก่อนพฒันา 557 39 0.07 6.48 0.000*** 

หลงัใชร้ะบบท่ีพฒันาข้ึน 1,120 0 0.00   

*** p<.001 

 

ตอนที ่5 เปรียบเทยีบความพงึพอใจในงานระหว่างก่อนและหลงัการใช้ระบบทีพ่ฒันาขึน้ 

 

  พนักงานจ่ายกลางมีค่าเฉล่ียความพึงพอใจในงานโดยรวมก่อนการใช้ระบบท่ี

พฒันาข้ึนอยู่ในระดับปานกลาง (M= 2.62, SD=0.20) และหลังการใช้ระบบท่ีพฒันาข้ึนอยู่ใน

ระดบัสูง (M= 4.10, SD=0.25) เม่ือพิจารณาเป็นรายดา้นพบวา่ก่อนพฒันาดา้นปฏิบติัการอยูใ่นระดบั

นอ้ย (M=2.49, SD=0.22) ดา้นบริหารอยูใ่นระดบัปานกลาง (M=2.71, SD=0.29) หลงัการใชร้ะบบ

ท่ีพฒันาข้ึนด้านปฏิบติัการอยู่ในระดบัสูง (M= 4.02, SD=0.23) ด้านบริหารอยู่ในระดบัสูง (M= 

4.16, SD=0.27)  

 ผู ้วิจ ัยได้ตรวจสอบข้อตกลงเบ้ืองต้นของการใช้สถิติ Dependent t-test และสถิติ 

Wilcoxon matched-  pairs signed- ranks test โดย ท ดส อบ ก า รแจก แจง ข อง ข้อมู ล ด้วย ส ถิ ติ  

Komogorov-Smirnov test  พบวา่ ขอ้มูลความพึงพอใจในงานของพนกังานจ่ายกลางก่อนและหลงั

การใชร้ะบบท่ีพฒันาข้ึนมีการแจกแจงแบบไม่ปกติ (p>.05)  ผูว้ิจยัจึงเปรียบเทียบความพึงพอใจใน

งานของพนักงานจ่ายกลางระหว่างก่อนและหลังใช้ระบบท่ีพฒันาข้ึนโดยใช้สถิติ Wilcoxon 

matched-pairs signed-ranks test  ผลการวิเคราะห์พบว่าพนกังานจ่ายกลางมีความพึงพอใจในงาน

โดยรวมและรายดา้นหลงัใชร้ะบบท่ีพฒันาข้ึนสูงกว่าก่อนพฒันาอยา่งมีนยัสําคญัทางสถิติท่ีระดบั 

.05 (p< .05) ดงัตารางท่ี 4.10 
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ตารางท่ี 4.10  เปรียบเทียบค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และระดบัคะแนนของความพึงพอใจ    

ในงานของพนกังานจ่ายกลางระหวา่งก่อนและหลงัใชร้ะบบท่ีพฒันาข้ึน 
 

*p<.05 
 

ตอนที ่6  ความพงึพอใจต่อการรับบริการหน่วยจ่ายกลางของพยาบาลวชิาชีพ 
 

 

  ความพึงพอใจต่อการรับบริการหน่วยจ่ายกลางของพยาบาลวิชาชีพโดยรวมอยู่ใน

ระดบัสูง (M= 4.36, SD=0.33) เม่ือพิจารณาเป็นรายดา้นพบว่าทุกดา้นอยู่ในระดบัสูงโดยด้านท่ีมี

ค่าเฉล่ียความพึงพอใจต่อการรับบริการหน่วยจ่ายกลางสูงสุด คือ ดา้นความเช่ือถือไวว้างใจได ้(M= 

4.49, SD=0.40) ส่วนดา้นท่ีมีค่าเฉล่ียความพึงพอใจต่อการรับบริการหน่วยจ่ายกลางตํ่าสุด คือ การ

ตอบสนองต่อผูรั้บบริการ (M= 4.21, SD=0.59) และ การรู้จกัและเข้าใจผูรั้บบริการ (M= 4.21, 

SD=0.49) ดงัตารางท่ี 4.11 
 
 

ตารางท่ี 4.11 ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และระดบัคะแนนความพึงพอใจต่อการรับบริการ

หน่วยจ่ายกลางของพยาบาลวชิาชีพ 
 
 

ความพึงพอใจต่อการรับบริการหน่วยจ่ายกลาง หลงัพฒันา 

 Mean SD ระดบั 

1. ดา้นความเป็นรูปธรรมของบริการ 4.47 0.39 สูง 

2. ความเช่ือถือไวว้างใจได ้ 4.49 0.40 สูง 

3. การตอบสนองต่อผูรั้บบริการ 4.21 0.59 สูง 

4. การใหค้วามเช่ือมัน่ต่อผูรั้บบริการ 4.26 0.39 สูง 

5. การรู้จกัและเขา้ใจผูรั้บบริการ 4.21 0.49 สูง 
 

โดยรวม 4.36 0.33 สูง 

ความพึงพอใจใน

งาน 

ก่อนพฒันา หลงัพฒันา Z sig 

Mean SD ระดบั Mean SD ระดบั   

1.ดา้นปฏิบติัการ 2.49 0.22 นอ้ย 4.02 0.23 สูง 2.366 0.018 

2.ดา้นบริหาร 2.71 0.29 ปานกลาง 4.16 0.27 สูง 2.366 0.018 

โดยรวม 2.62 0.20 ปานกลาง 4.10 0.25 สูง 2.375 0.018* 
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บทที ่ 5 

สรุปการวจิัย อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

 

 

                    ก าร วิ จัย น้ี เป็ น ก าร วิ จัย แ ล ะ พั ฒ น า (Research and Development)  เพื่ อ พัฒ น า

ระบบปฏิบัติการทําให้ปราศจากเช้ือโดยประยุกต์ใช้แนวคิดลีน โรงพยาบาลสิชล  จังหวัด

นครศรีธรรมราช และศึกษาผลของระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือท่ีพฒันาข้ึน โดยเปรียบเทียบ

ระยะเวลาท่ีใช้ในระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือ จาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพ ความพึง

พอใจในงานของพนกังานจ่ายกลาง ระหวา่งก่อนและหลงัใชร้ะบบท่ีพฒันาข้ึน และความพึงพอใจ

ต่อการใช้บริการหน่วยจ่ายกลางของพยาบาลวชิาชีพหลงัการใช้รูปแบบท่ีพฒันาข้ึน ผูว้ิจยัขอสรุป

ผลการวจิยั อภิปรายผล และขอ้เสนอแนะ ดงัน้ี 

 

1. สรุปการวจิัย 

 

                     1.1 วตัถุประสงค์การวจัิย  

                           1.1.1 เพื่อพฒันาระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือโดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีนใน

หน่วยจ่ายกลางโรงพยาบาลสิชล จงัหวดันครศรีธรรมราช 

                           1.1.2 เพื่อศึกษาผลของระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือท่ีพฒันาข้ึน ดงัน้ี 

                                    1) เปรียบเทียบระยะเวลาท่ีใช้ในระบบปฏิบัติการทาํให้ปราศจากเชื้อระหว่าง

ก่อนและหลังการใช้ระบบท่ีพัฒนาขึน้ 

                                   2) เปรียบเทียบจาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพระหว่างก่อนและหลังการใช้

ระบบท่ีพัฒนาขึน้ 

                                  3) เปรียบเทียบความพึงพอใจในงานของพนักงานจ่ายกลาง ระหว่างก่อนและ

หลังการใช้ระบบท่ีพัฒนาขึน้ 

    4) ความพึงพอใจต่อการรับบริการหน่วยจ่ายกลางของพยาบาลวชิาชีพหลงัการ

ใชรู้ปแบบท่ีพฒันาข้ึน 
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  1.2 สมมติฐานการวจัิย 

                            1.2.1 ระยะเวลาท่ีใช้ในระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือท่ีพฒันาข้ึนน้อยกว่า

ระยะเวลาท่ีใชใ้นระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือเดิม  

                     1.2.2 จาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพจากระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือท่ี

พฒันาข้ึนนอ้ยกวา่จาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพจากระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือเดิม 

                      1.2.3 ความพึงพอใจในงานของพนกังานจ่ายกลางหลงัใชร้ะบบปฏิบติัการทาํให้

ปราศจากเช้ือท่ีพฒันาข้ึนมากกวา่ก่อนใช ้

   1.2.4 ความพึงพอใจต่อการรับบริการหน่วยจ่ายกลางของพยาบาลวิชาชีพอยู่ใน

ระดบัสูง 

  1.3 วธีิการดําเนินการวจัิย 

               1.3.1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 

  ประชากรท่ีใชใ้นการศึกษาคร้ังน้ี ประกอบดว้ย 

   1) พยาบาลวิชาชีพ ท่ีปฏิบติัการในโรงพยาบาลท่ีศึกษา จาํนวน 140 คน   

    2) พนกังานจ่ายกลางผูป้ฏิบติังานประจาํในหน่วยจ่ายกลางโรงพยาบาลท่ี 

ศึกษา จาํนวน 7 คน   

          3) ชุดทาํแผลท่ีทาํใหป้ราศจากเช้ือท่ีหน่วยจ่ายกลางโรงพยาบาลท่ีศึกษา 

จาํนวน 3,000 ชุด 

    กลุ่มตัวอย่าง ในการศึกษาคร้ังน้ี ประกอบดว้ย 

   1) พยาบาลวิชาชีพ ท่ีปฏิบติังานในโรงพยาบาลสิชล จงัหวดันครศรีธรรมราช 

จาํนวน 35 คน ท่ีได้รับการสุ่มอย่างมีระบบ (Systematic Random Sampling ) โดยมีเกณฑ์การคดัเลือก 

ดงัน้ี 

    (1) มีประสบการณ์ในการใช้ชุดเคร่ืองมือการแพทย์ปราศจากเชื้อท่ีผลิต

จากงานจ่ายกลางโรงพยาบาลท่ีศึกษาอย่างน้อย 1 เดือน 

    (2)  ยินดีเข้าร่วมงานวิจัย 

2) พนักงานจ่ายกลางผู้ปฏิบัติงานประจาํในหน่วยจ่ายกลางโรงพยาบาลสิชล 

จาํนวน 7 คน ท่ีไดรั้บการคดัเลือกแบบเจาะจง (purposive sampling) โดย 

(1) เป็นพนักงานผู้ปฏิบัติงานประจําในหน่วยจ่ายกลางโรงพยาบาลท่ี

ศึกษา จังหวดันครศรีธรรมราช 

(2) ทาํหน้าท่ีทาํให้อุปกรณ์การแพทย์ปราศจากเชื้อในหน่วยจ่ายกลางโดย 



 97 

ทาํงานทุกขั้นตอนในกระบวนการทาํให้ปราศจากเช้ือได้แก่ การล้างทาํความสะอาด การเตรียม

บรรจุห่อ การทาํให้ปราศจากเช้ือ การตรวจสอบประสิทธิภาพการทาํให้ปราศจากเช้ือ การจดัเก็บ

และการแจกจ่ายชุดอุปกรณ์ปราศจากเช้ือ 

(3) มีอายงุานมากกว่า 1 ปี  

(4) ยินดีเข้าร่วมงานวิจัย 

    3) ชุดทาํแผลจาํนวน 1,677 ชุด ซ่ึงผา่นการทาํใหป้ราศจากเช้ือจากหน่วยจ่าย 

กลาง โรงพยาบาลสิชล จงัหวดันครศรีธรรมราช  

1.3.2 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวิจัย 

                        เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิจยัแบ่งเป็น 2 ประเภท ประกอบดว้ยเคร่ืองมือท่ีใช้

ในการดาํเนินการวจิยั และเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มูล มีรายละเอียด ดงัน้ี 

  1) เคร่ืองมือท่ีใช้ในการดาํเนินการวิจัย ไดแ้ก่  

                (1) ระบบปฏิบัติการทาํให้ปราศจากเช้ือโดยประยุกต์ใช้แนวคิดลีนท่ี

พฒันาข้ึน 

      (2) คู่มือการใช้ระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือ และการอบรมให้

ความรู้แก่พนักงานจ่ายกลางเร่ืองแนวคิดลีนและระบบ ปฏิบติัการทาํให้อุปกรณ์ทางการแพทย์

ปราศจากเช้ือโดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีนก่อนพฒันารูปแบบ 

        2) เคร่ืองมือท่ีใช้ในการเกบ็รวบรวมข้อมลู ไดแ้ก่  

      (1) แบบบันทึกเวลาของแต่ละกิจกรรมของระบบการทาํให้ชุดทาํแผล

ปราศจากเช้ือ ไดแ้ก่ เวลาเร่ิมตน้ เวลาส้ินสุด รวมเวลา เวลาล่าชา้ ซ่ึงมีหน่วยเป็นวนิาทีและความสูญ

เปล่าในแต่ละช่วงกิจกรรม 

   (2) แบบบันทึกเวลาของกิจกรรมในระบบปฏิบัติการทาํให้ปราศจากเชื้อ 

จะทาํเป็นตารางซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ี 

  (ก) ขั้นตอนกิจกรรมซ่ึงประกอบด้วย 17 ขั้นตอน  ดังน้ี1) รับ

เคร่ืองมือ 2)ตรวจนบัจาํนวน 3) เตรียมนํ้ ายา 4) คดัแยกเคร่ืองมือและจดัใส่ตะกร้า 5) เข็นตะกร้าเขา้

เคร่ืองลา้ง 6) ลา้งและอบแห้ง 7) พกัให้เยน็ 8) ตรวจสอบสภาพ/ความสะอาด 9) เตรียมชุดอุปกรณ์

และตรวจสอบบรรจุห่อ 10) ติดสต๊ิกเกอร์ใส่ตะกร้าจดัข้ึนรถ 11) เข็นตะกร้าเขา้เคร่ืองน่ึง 12) น่ึงฆ่า

เช้ือ 13) เข็นออกจากเคร่ืองน่ึง 14) พกัให้เย็นและรอผลอุ่นเช้ือสปอร์เทสต์ 15) เข็นมาท่ีตูเ้ก็บห่อ

อุปกรณ์ปราศจากเช้ือ 16) ตรวจสอบเก็บเขา้ตู ้17) จดัห่ออุปกรณ์ปราศจากเช้ือตามใบเบิกนาํไปวาง

ท่ีจุดแจกจ่าย     
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      (ข) การบันทึกเวลามีหน่วยเป็นวินาที ซ่ึงประกอบด้วยเวลา

เร่ิมตน้ เวลาส้ินสุด รวมเวลา และเวลาล่าชา้ ซ่ึงจะรวบรวมเวลาเป็น PT, DTและTAT 

         (ค) ความสูญเปล่าแต่ละช่วงกิจกรรมซ่ึงจะลงเป็น DOWNTIME 

(ใช้ตัวย่อ) D (Defects) ของเสียหรือความผิดพลาดท่ีตอ้งทาํงานเพื่อแกไ้ข O (Overproduction) การ

ผลิตท่ีมากเกินความตอ้งการของลูกคา้ W (Waiting) การรอคอย  N (Not Using Staff Talent) ความรู้

ความสามารถไม่ถูกใชอ้ยา่งเต็มท่ี T (Transportation) การขนส่ง I (Excess Inventory) สินคา้คงคลงั

ท่ีมากเกินไป  M (Excess Motion) การเคล่ือนไหวท่ีมากเกินไป  E (Excessing Processing) ขั้นตอน

ท่ีมากเกินจาํเป็น (ภาคผนวก ฉ) ในกรณีท่ีมีความสูญเปล่าของแต่ละช่วงกิจกรรมเกิดข้ึนจะรวบรวม

และบนัทึกเป็น FTQ 

              (ง) เก็บข้อมูลเวลาเพ่ือประเมินคุณค่าของสายธารการให้บริการ

คร้ังแรก (PVS) 

      2) แบบบันทึกจาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพ ประกอบดว้ย 1) วสัดุท่ี

ใชห่้อมีคราบมองเห็นได ้2) สภาพหีบห่อท่ีไม่สมบูรณ์ มีรอยชาํรุด 3) มีความช้ืนหรือหยดนํ้าภายใน

หรือภายนอกห่อ 4) อุปกรณ์ภายในห่อไม่สะอาดมีคราบสกปรกหรือมีส่ิงแปลกปลอมภายในห่อ 5)

อุปกรณ์เคร่ืองมือภายในห่อ ไม่พร้อมใช้งาน (เส่ือมสภาพ/ชาํรุดหรือจาํนวน/ชนิดไม่ถูกตอ้ง 6) 

สลากหนา้ห่อระบุไม่ครบถว้น ระบุไม่ถูกตอ้ง  

            3. แบบสอบถามความพึงพอใจในงาน   

                     ผูว้ิจยัสร้างข้ึนโดยพฒันาจากแบบสอบถามเก่ียวกบัผลของระบบลีน 

ของอรสา โพธ์ิชัยเลิศ (2554) และแบบสอบถามความพึงพอใจในงานของเพ็ญนภา ตองติดรัมย ์

(2549) ท่ีใช้แนวคิดความพึงพอใจในงานของสเปคเตอร์  (Spector, 1997)  ประกอบด้วยเน้ือหา        

2 ส่วน ดงัน้ี 

       (1) ส่วนท่ี 1 ขอ้มูลส่วนบุคคล ประกอบด้วย เพศ อายุ ระดับการศึกษา 

สถานภาพสมรส และระยะเวลาในการปฏิบติังานจ่ายกลาง  

                    (2) ส่วนท่ี 2 ความพึงพอใจในงาน  ลักษณะของแบบสอบถามเป็น

แบบสอบถามชนิดมาตราส่วนประมาณค่า (Rating scale) 5 ระดบั จาํนวน 45 ขอ้ สอบถามความ

คิดเห็นเก่ียวกับความพึงพอใจท่ีมีต่อการพัฒนาระบบปฏิบัติการทําให้ปราศจากเช้ือโดยการ

ประยุกต์ใช้แนวคิดลีนในดา้นการปฏิบติัการจาํนวน 21 ขอ้ ได้แก่ ความรวดเร็วในการให้บริการ 

การส่ือสารท่ีดี ความปลอดภยัในการทาํงาน และสภาพการทาํงาน และด้านการบริหารจดัการ

จาํนวน 24 ขอ้ ไดแ้ก่ การใชท้รัพยากร ลกัษณะงาน มาตรฐานในการทาํงาน กระบวนการให้บริการ 

การบงัคบับญัชา และความสัมพนัธ์กบัผูร่้วมงาน  
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  โดยแบบสอบถามส่วนน้ีไดรั้บการตรวจความตรงตามเน้ือหาโดยผูท้รงคุณวุฒิจาํนวน 

5 ท่าน มีค่าดชันีความตรงตามเน้ือหาและค่าสัมประสิทธ์ิแอลฟาของครอนบาค เท่ากบั .90 และ 

.95 ตามลาํดบั 

  4. แบบสอบถามความพึงพอใจต่อการรับบริการหน่วยจ่ายกลางของพยาบาลวิชาชีพ ผูว้ิจยั

สร้างข้ึนโดยใช้แบบประเมินความพึงพอใจท่ีมีต่อคุณภาพการบริการ ใน 5 องค์ ประกอบของแบบวดั

คุณภาพการบริการ (SERVQUAL) ของพาราสุรามาน ซีแธมล์และเบอร่ี (Parasuraman,Zeithaml, & 

Berry, 1994) ประกอบดว้ย 2 ส่วนคือ 

  ส่วนท่ี 1 ขอ้มลูส่วนบุคคล  ประกอบดว้ย อาย ุเพศ สถานท่ีปฏิบติังานประจาํ ระยะเวลา

การปฏิบติังานในโรงพยาบาลสิชล 

 ส่วนท่ี 2 แบบสอบถามความพึงพอใจต่อบริการหน่วยจ่ายกลางของพยาบาลวิชาชีพ

โรงพยาบาลสิชล จงัหวดันครศรีธรรมราช ประกอบดว้ยคาํถามแบบมาตราส่วนประมาณค่า (Rating 

scale) 5 ระดบั จาํนวน 16 ขอ้ สอบถามความคิดเห็นเก่ียวกบัความพึงพอใจท่ีมีต่อหน่วยจ่ายกลาง ใน

ดา้นความเป็นรูปธรรมของการบริการ ความเช่ือถือไวว้างใจได ้การตอบสนองต่อผูใ้ชบ้ริการ การ

ใหค้วามเช่ือมัน่ต่อผูใ้ชบ้ริการ และการรู้จกัและเขา้ใจ  

 โดยแบบสอบถามส่วนน้ีไดรั้บการตรวจความตรงตามเน้ือหาโดยผูท้รงคุณวุฒิจาํนวน 

5 ท่าน มีค่าดชันีความตรงตามเน้ือหาและค่าสัมประสิทธ์ิแอลฟาของครอนบาค เท่ากบั 1 และ .95 

ตามลาํดบั 

            1.3.3 การรวบรวมข้อมูล 

    ผูว้จิยัรวบรวมขอ้มูลโดยแบ่งออกเป็น 3 ระยะ ดงัน้ี 

         1) ระยะก่อนการพัฒนา 

                        (1) ศึกษาปัญหาอุปสรรคในระบบปฏิบัติการทาํให้ปราศจากเชื้อท่ีผ่านมา

ในโรงพยาบาลท่ีศึกษา  

           (2) ทบทวนวรรณกรรมท่ีเก่ียวข้อง ศึกษาเอกสาร ตาํรา และงานวิจยัต่างๆ ท่ี

เก่ียวขอ้ง ใช้แนวคิดความพึงพอใจในงานของ สเปคเตอร์ (Spector, 1997) ใชแ้นวคิดความพึงพอใจต่อ

คุณภาพบริการของพาราสุรามาน ซีแธมล์และเบอร่ี (Parasuraman, Zeithaml, & Berry, 1994) และ

แนวคิดการบนัทึกเวลาของวนัชยั ริจิรวนิช (2551) 

         (3) เสนอโครงร่างการวิจัยต่อคณะกรรมการจริยธรรมการวิจัยในมนุษย์ของ

สาขาวิชาพยาบาลศาสตร์ มหาวิทยาลัยสุโขทยัธรรมาธิราช และขอจดหมายขอความอนุเคราะห์เก็บ

รวบ รวม ข้ อมู ล ใน โรงพ ยาบ าล ท่ี ศึ ก ษ า โดยขอจดห ม ายจากส าข าวิ ช าพ ยาบ าล ศาส ตร์ 

มหาวทิยาลยัสุโขทยัธรรมาธิราช ถึงผูอ้าํนวยการโรงพยาบาลสิชล 
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                         (4) ผู้ วิจัยเข้าพบผู้ อํานวยการโรงพยาบาลสิชล หัวหน้ากลุ่มการพยาบาล 

โรงพยาบาลท่ีศึกษา เพื่อช้ีแจงวตัถุประสงคใ์นการศึกษาวิจยั วิธีการดาํเนินการวิจยั ประโยชน์ท่ีจะ

ไดรั้บจากการวจิยั และขอความร่วมมือในการทาํวจิยั 

                            (5) ผู้ วิจัยแนะนาํตัวและสร้างสัมพันธภาพกับผู้ ท่ีเข้าร่วมวิจัย พร้อมทั้งช้ีแจง

วตัถุประสงคข์องการศึกษา ขั้นตอนการศึกษา รายละเอียดการเก็บรวบรวมขอ้มูล สิทธิในการถอน

ตวั และขอความร่วมมือเขา้ร่วมการวจิยัโดยความสมคัรใจ  

    (6) พัฒนาเคร่ืองมือท่ีใช้ในการดําเนินการและเคร่ืองมือท่ีใช้ในการเก็บ

รวบรวมข้อมลู รวมทั้งตรวจสอบความตรงตามเน้ือหา และความเท่ียงของเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยั 

    (7) แจกแบบสอบถามความพึงพอใจในงานของพนักงานจ่ายกลางต่อ

ระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือและติดตามรับคืนรวมทั้งตรวจสอบความถูกตอ้งครบถว้น และ

เก็บเวลาแต่ละกิจกรรมของระบบปฏิบติัการการทาํให้ปราศจากเช้ือ ความสูญเปล่าของกิจกรรมและ

จาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพจากกลุ่มตวัอยา่งเดิม จาํนวน 7 คน การเก็บขอ้มูลผูว้จิยัเก็บขอ้มูล

ดว้ยตนเองพร้อมผูช่้วยวิจยั 1 คน ซ่ึงผ่านการอบรมวิธีการเก็บขอ้มูลท่ีถูกตอ้งมาแลว้ ใช้เวลาเก็บ

ขอ้มูล 8 สัปดาห์  และนาํผลมาวเิคราะห์ สรุปประเด็นปัญหาเป็นเวลา 4 สัปดาห์  

    (8) นาํข้อมูลท่ีได้จากการวิเคราะห์เข้าพบอาจารย์ท่ีปรึกษา เพื่อหาแนวทาง

พฒันาระบบ 

    (9) ประชุมทีมผุ้ เก่ียวข้อง เพ่ือนาํเสนอประเด็นปัญหา อุปสรรคท่ีพบจากการ

วิเคราะห์ขอ้มูล และผ่านอาจารยท่ี์ปรึกษาพิจารณาแลว้มาร่วมกนัวางแผนกาํหนดแนวทางในการ

พฒันา 

    (10) เขียนแผนผังสายธารแห่งคุณค่าปัจจุบันของระบบปฏิบัติการทําให้

ปราศจากเช้ือของหน่วยจ่ายกลาง โรงพยาบาลสิชล จงัหวดันครศรีธรรมราช และทาํการปรับปรุง

แก้ไข ร่วม กับ ที ม งาน  เพื่ อให้ ถู ก ต้องต าม ค วาม เป็ น จ ริง  (Current Value Stream mapping)        

(แผนผงัท่ี 1) 

    (11) นาํข้อมูลท่ีเก็บรวบรวมมาคํานวณหา 1) ระยะเวลาของกระบวนการ 

(Process time : PT) 2) ระยะเวลาท่ีรอคอยหรือระยะเวลาท่ีสูญเปล่า (Delay time : DT) 3) รอบเวลา

ทั้ งหมดท่ีใช้ในกระบวนการ (Total Turnaround Time : TAT) 4) คุณค่าสายธารการให้บริการ          

(Patient’s Value Stream : PVS) 5) คุณภาพการบริการท่ีมีการลดความสูญเปล่าจากการใช้บริการ

คร้ังแรก (First Time Quality : FTQ) 

 

 



 101 

     2) ระยะพัฒนาระบบ 

    (1) ผู้ วิจัยดาํเนินการประชุมอบรมให้ความรู้ความเข้าใจเก่ียวกับแนวคิดลีน

และการประยุกต์ใช้ เปิดโอกาสให้แลกเปล่ียนความคิดเห็นและประสบการณ์ซ่ึงกนัและกนั ซ่ึงจะ

เป็นพนัธกรณีในการผลกัดนัใหก้ารดาํเนินงานเป็นจริงได ้(ภาคผนวก ช) 

    (2) ระดมสมองเพ่ือกําหนดแผนภาพสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream 

Mapping) ร่วมกนัพิจารณาวา่กิจกรรมใดท่ีไม่เพิ่มคุณค่าและเป็นความสูญเปล่าโดยใชเ้ทคนิค ECRS 

ในการจดัทาํกระบวนการดาํเนินงานและการไหลของงาน (work flow process) ทั้งระบบ รวมทั้งหา

วิธีขจดัความสูญเปล่าออกไป และสร้างแนวปฏิบติัใหม่ (แผนผงัท่ี2) และนํารูปแบบมาปรึกษา

อาจารยท่ี์ปรึกษาวทิยานิพนธ์ เพื่อตรวจสอบและปรับปรุง 

    (3) จัดพิมพ์ระบบท่ีพัฒนาขึน้จากข้อ (2) และคู่มือสาํหรับนาํมาใช้สําหรับการ

อบรมให้ความรู้พนักงานจ่ายกลาง คร้ังท่ี 2 และในระยะน้ีจะมีการเขียนแผนผงัสายธารแห่งคุณค่า

ของระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือท่ีพฒันาข้ึน (Future Value Stream Mapping) (แผนผงัท่ี 3) 

    (4) อบรมคร้ังท่ี 2 เป็นการอบรม ฝึกการใช้ระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจาก

เช้ือโดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีนท่ีพฒันาข้ึนมาใหม่ เป็นเวลา 1 สัปดาห์ (ภาคผนวก ช) 

         3) ระยะทดลองใช้ระบบและการประเมินผล 

            (1) ใช้ระบบปฏิบัติการทําให้ปราศจากเชื้อโดยประยุกต์ใช้แนวคิดลีน ท่ี

พฒันาข้ึนมาใหม่ เป็นเวลา 8 สัปดาห์   

                             (2)  แจกแบบสอบถามความพึงพอใจในงานแก่พนักงานจ่ายกลางพร้อมท้ัง

เก็บเวลาท่ีใช้ในระบบปฏิบัติการทําให้ปราศจากเชื้อ จาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพ กับกลุ่ม

ตวัอยา่งเดิมเป็นเวลา 8 สัปดาห์ 

    (3) แจกแบบสอบถามความพึงพอใจต่อการรับบริการหน่วยจ่ายกลางแก่

พยาบาลวิชาชีพโรงพยาบาลท่ีศึกษา ท่ีไดสุ่้มอยา่งมีระบบจาํนวน 35 คน 

    (4) รวบรวมข้อมูลท่ีได้จากข้อ 2 และ 3 มาวิเคราะห์เพื่อประเมินผลลพัธ์จาก

การพฒันาระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือโดยประยุกต์ใช้แนวคิดลีนท่ีพฒันาข้ึน เป็นเวลา 4 

สัปดาห์  

            1.3.4 การวิเคราะห์ข้อมูล 

                            หลงัจากรวบรวมขอ้มูลเรียบร้อยแลว้ ผูว้ิจยัวเิคราะห์ขอ้มูลดงัน้ี 

          1) ข้อมูลท่ัวไปของกลุ่มตัวอย่าง และความพึงพอใจต่อการรับบริการหน่วย

จ่ายกลาง วิเคราะห์ด้วยสถิติเชิงพรรณนา ได้แก่ การแจกแจงความถ่ี ร้อยละ ค่าเฉล่ีย และส่วน

เบ่ียงเบนมาตรฐาน 
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          2) วิเคราะห์เปรียบเทียบ ระยะเวลาท่ีใช้ จาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่ได้คุณภาพ 

และความพึงพอใจในงานของพนักงานจ่ายกลางด้วยสถิติที (dependent T-test) ไคว์สแควและ 

Wilcoxon Signed Ranks test ตามลาํดบั 

     1.4 ผลการวจัิย 

               1.4.1 ข้อมูลทัว่ไปของกลุ่มตัวอย่าง  

        กลุ่มตวัอยา่งในการศึกษาคร้ังน้ี มี 3 กลุ่มไดแ้ก่  

     1) พนักงานจ่ายกลาง ในการศึกษาคร้ังน้ีมีจาํนวนทั้งหมด 7 คน ซ่ึงพบว่า 

ส่วนใหญ่เป็นผูห้ญิง (ร้อยละ 85.72) มีอายุเฉล่ีย 33.29 ปี (SD=10.27) ส่วนใหญ่มีอายุอยูใ่นช่วง 21-

30 ปี และ 31-40 ปี เท่ากัน (ร้อยละ 42.86) ส่วนใหญ่มีสถานภาพสมรสโสด (ร้อยละ 57.15) วุฒิ

การศึกษาส่วนใหญ่อยูใ่นระดบัปริญญาตรีหรือเทียบเท่า (ร้อยละ 57.16) ท่ีเหลือวุฒิการศึกษาอยูใ่น

ระดบัมธัยมปีท่ี 3 ปีท่ี 6 และประกาศนียบตัรวิชาชีพขั้นสูง ในจาํนวนท่ีเท่าๆ กนั (ร้อยละ14.28)  

และมีประสบการณ์ในตาํแหน่งพนกังานจ่ายกลาง 1-5 ปีมากท่ีสุด (ร้อยละ 71.44) 

     2) พยาบาลวิชาชีพในการศึกษาคร้ังน้ี มีจาํนวนทั้งหมด 35 คน ทั้งหมดเป็น

เพศหญิง ส่วนใหญ่มีอายุอยู่ในช่วง 21-30 ปี  (ร้อยละ 71.10) มีอายุเฉล่ีย 26.85 ปี  (M=30.85, 

SD=6.68) ปฏิบติังานประจาํท่ีห้องผา่ตดัมากท่ีสุด (ร้อยละ 25.7) รองลงมา คือ หอผูป่้วยศลัยกรรม 

(ร้อยละ 22.90) และส่วนใหญ่มีระยะเวลาปฏิบติังานในโรงพยาบาลท่ีศึกษาเฉล่ีย 1-5 ปี (ร้อยละ 60) 

รองลงมาคือ 6-10 ปี และมากกวา่ 16 ปี จาํนวนเท่าๆ กนั (ร้อยละ 17.14) 

      3) ชุดทาํแผล ในการศึกษาคร้ังน้ีไดเ้ลือกศึกษาชุดทาํแผลท่ีทาํให้ปราศจาก

เช้ือโดยหน่วยจ่ายกลาง โรงพยาบาลสิชล  จงัหวดันครศรีธรรมราช เน่ืองจากเป็นชุดอุปกรณ์

การแพทยท่ี์มีการเบิกใชม้ากในเกือบทุกหอผูป่้วย ชุดทาํแผลประกอบดว้ย ถาด 3 หลุม จาํนวน 1 ใบ 

Tooth forceps จาํนวน 1 อนั Non tooth forceps จาํนวน 1 อนั สําลีกอ้นเล็ก จาํนวน 4 กอ้น ก๊อส 3x3 

น้ิว จาํนวน 2 ช้ิน ชุดทาํแผลท่ีใช้ในการศึกษาคร้ังน้ี มีจาํนวนทั้ งหมด 1,677 ชุด โดยมีการเก็บ

รวบรวมขอ้มูลทั้งหมดจาํนวน 15 วนั เป็นชุดทาํแผลท่ีเก็บรวบรวมขอ้มูลก่อนพฒันารูปแบบจาํนวน 

557 ชุด และเป็นชุดทาํแผลท่ีเก็บรวบรวมข้อมูลหลังใช้ระบบปฏิบัติการทาํให้ปราศจากเช้ือท่ี

พฒันาข้ึน จาํนวน 1,120 ชุด 

   1.4.2 ระบบปฏิบัติการทาํให้ปราศจากเช้ือ 

     ระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือเดิม ผูว้ิจยัไดเ้ปรียบเทียบระบบพบวา่มี

ความแตกต่างท่ีสาํคญัใน 3 ดา้น ไดแ้ก่ 1) ขั้นตอนการปฏิบติังานและเวลาท่ีใชใ้นการปฏิบติังาน คือ 

ขั้นตอนการใช้บริการมี 17 ขั้นตอน เวลาท่ีใช้ในการปฏิบัติงานยาวนาน คุณค่าของสายธารการ

ให้บริการ (PVS) และคุณภาพการบริการท่ีมีการลดความสูญเปล่าตั้งแต่แรกเร่ิมในกระบวนการ 
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(FTQ) มีเปอร์เซ็นตค์่อนขา้งตํ่า 2) ไม่มีแนวทางปฏิบติัท่ีเป็นมาตรฐานให้แก่ผูป้ฏิบติั ความพึงพอใจ

ในงานของพนกังานจ่ายกลางอยูใ่นระดบัปานกลาง และพบชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพร้อยละ 7.01 

และ 3) ไม่มีคู่มือการใชร้ะบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือ 

  ส่วนระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือท่ีพฒันาข้ึนโดยประยุกต์ใชแ้นวคิดลีน ได้มี

การพฒันาใน 3 ดา้น ไดแ้ก่ 1) ขั้นตอนการปฏิบติังาน มีการปรับปรุงกระบวนการทาํงานมีการลด

ขั้นตอน โดยใชเ้ทคนิค ECRS จาก 17 ขั้นตอน เหลือ 16 ขั้นตอน ปรับขั้นตอนหรือแผนผงัการไหล 

(Lay out) ให้มีการไหลอย่างต่อเน่ือง ผลการลดขั้นตอนการทาํงานมีผลทาํให้ระยะเวลาท่ีใช้ใน

ระบบปฏิบติัการณ์ทาํใหป้ราศจากเช้ือลดลง คือ เวลาทั้งหมด (TAT) ในระบบเดิมเวลาท่ีใหคุ้ณค่าสั้น

ท่ีสุด คือ 12,032 วินาที เวลาท่ีให้คุณค่ายาวท่ีสุด คือ 13,538 วินาที  ระบบท่ีพฒันาข้ึน เวลาท่ีให้

คุณค่าสั้ นท่ีสุด คือ 10,826 วินาที เวลาท่ีให้คุณค่ายาวท่ีสุด คือ 11,031 วินาที คุณค่าของสายธารการ

ให้บริการ (PVS) แบบเดิม 45.20% - 83.84% แบบใหม่เพิ่มขน้เป็น 70.45% - 84.33% คุณภาพการ

บริการท่ีมีการลดความสูญเปล่าตั้งแต่แรกเร่ิมในกระบวนการ (FTQ) ระบบเดิม 61.06% ระบบใหม่

เพิ่มข้ึนเป็น 94.14% 

   มีแนวทางปฏิบติัท่ีเป็นมาตรฐานให้แก่ผูป้ฏิบติังาน การปรับปรุงระดบัความพึงพอใจ

ในงานของพนกังานจ่ายกลางอยู่ในระดบัสูง ลดจาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพลงเป็นศูนย ์และ

ระดบัความพึงพอใจของพยาบาลวชิาชีพต่อการใชบ้ริการหน่วยจ่ายกลางอยูใ่นระดบัสูง และ 

  มีคู่มือการใชร้ะบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือ ดงัตารางท่ี 4.6 

            1.4.3 ผลของการใชร้ะบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือโดยประยุกตใ์ชแ้นวคิดลีนท่ี

พฒันาข้ึน ดงัน้ี 

                                 1) เปรียบเทียบระยะเวลาท่ีใช้ในระบบปฏิบัติการทาํให้ปราศจากเช้ือระหว่าง

ก่อนและหลงัการใชรู้ปแบบท่ีพฒันาข้ึน (ตารางท่ี 4.8)  พบวา่ ระยะเวลาท่ีใชใ้นระบบ ปฏิบติัการทาํ

ให้ปราศจากเช้ือในหน่วยจ่ายกลางก่อนการใช้ระบบท่ีพฒันาข้ึนมีระยะเวลาเฉล่ียเท่ากบั 14,026 

วนิาที (SD=465.86) ส่วนหลงัการใชรู้ปแบบท่ีพฒันาข้ึนโดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีนมีระยะเวลาเฉล่ีย

เท่ากบั 12,410 วินาที (SD=167.60) เม่ือเปรียบเทียบระยะเวลาท่ีใชใ้นระบบปฏิบติัการระหวา่งก่อน

และหลังการใช้ระบบท่ีพัฒนาข้ึน โดยใช้สถิติที  (Dependent t-test) พบว่าระยะเวลาท่ีใช้ใน

ระบบปฏิบติัการหลงัการใชร้ะบบท่ีพฒันาข้ึนตํ่ากวา่ก่อนใชร้ะบบท่ีพฒันาข้ึนอยา่งมีนยัสําคญัทาง

สถิติท่ีระดบั .001 (p<.001) 

                                 2) เปรียบเทียบจาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพระหว่างก่อนและหลังการใช้

รูปแบบท่ีพฒันาข้ึน (ตารางท่ี 4.9)  พบวา่ ก่อนใช้ระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือท่ีพฒันาข้ึน

โดยใชแ้นวคิดลีน พบวา่มีจาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพ จาํนวน 39 ชุด ในขณะท่ีหลงัใชรู้ปแบบ
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การทาํให้ปราศจากเช้ือท่ีพฒันาข้ึนไม่พบจาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพ เม่ือเปรียบเทียบสัดส่วน

จาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพระหวา่งก่อนและหลงัการใชร้ะบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือท่ี

พฒันาข้ึน โดยใช้สถิติไควส์แคว ์ พบว่าสัดส่วนจาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพหลงัใช้ระบบท่ี

พฒันาข้ึนตํ่ากวา่ก่อนใชร้ะบบท่ีพฒันาข้ึนอยา่งมีนยัสําคญัทางสถิติท่ีระดบั .001 (p<.001) ดงัตาราง

ท่ี 4.9 

                                 3) เปรียบเทียบความพึงพอใจในงานของพนักงานจ่ายกลาง ระหว่างก่อนและ

หลังการใช้รูปแบบท่ีพัฒนาขึน้ (ตารางท่ี 4.10) พบวา่ พนกังานจ่ายกลางมีค่าเฉล่ียความพึงพอใจใน

งานโดยรวมก่อนการใชร้ะบบท่ีพฒันาข้ึนอยูใ่นระดบัปานกลาง (M= 2.62, SD=0.20) และหลงัการ

ใช้ระบบท่ีพัฒนาข้ึนอยู่ในระดับสูง (M= 4.10, SD=0.25)  เม่ือพิจารณาเป็นรายด้านพบว่าก่อน

พฒันาดา้นปฏิบติัการอยู่ในระดบันอ้ย (M=2.49, SD=0.22) ดา้นบริหารอยูใ่นระดบัปานกลาง (M=

2.71, SD=0.29 ) หลงัการใช้ระบบท่ีพฒันาข้ึนดา้นปฏิบติัการอยู่ในระดบัสูง (M= 4.02, SD=0.23)  

ดา้นบริหารอยูใ่นระดบัสูง (M= 4.16,  SD=0.27)  

    4) ความพึงพอใจต่อการรับบริการหน่วยจ่ายกลางของพยาบาลวิชาชีพ (ตาราง

ท่ี 4.11) โดยรวมอยู่ในระดบัสูง (M= 4.36, SD=0.33) เม่ือพิจารณาเป็นรายดา้นพบว่าทุกดา้นอยูใ่น

ระดบัสูง โดยดา้นท่ีมีค่าเฉล่ียความพึงพอใจต่อการรับบริการหน่วยจ่ายกลางสูงสุด คือ ดา้นความ

เช่ือถือไวว้างใจได ้(M= 4.49, SD=0.40) ส่วนดา้นท่ีมีค่าเฉล่ียความพึงพอใจต่อการรับบริการหน่วย

จ่ายกลางตํ่าสุด คือ การตอบสนองต่อผูรั้บบริการ (M= 4.21, SD=0.59) และการรู้จกัและเข้าใจ

ผูรั้บบริการ (M= 4.21, SD=0.49)  

 

2. อภิปรายผล 

 

2.1 ระบบปฏิบัติการทําให้ปราศจากเช้ือโดยประยุกต์ใช้แนวคิดลีนโรงพยาบาลสิชล

 จากการศึกษาพบวา่ระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือท่ีพฒันาข้ึนใหม่ ตามแนว  

คิดลีนดีกว่าระบบเดิม ทั้งด้านระยะเวลาท่ีใช้ในระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือ จาํนวนชุด

อุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพ ความพึงพอใจในงานของพนกังานจ่ายกลาง ความพึงพอใจต่อการรับบริการ

หน่วยจ่ายกลางของพยาบาลวิชาชีพ เน่ืองจากเหตุผล 2 ประการดังน้ี 1) ระบบปฏิบติัการทาํให้

ปราศจากเช้ือโดยประยุกต์ใช้แนวคิดลีนท่ีพฒันาข้ึน มีผลทาํให้ลดความสูญเปล่าของขั้นตอนการ

ปฏิบติังาน ไดแ้ก่ การเกิดของเสียในงาน ระยะเวลาในการปฏิบติังาน การเดินทางเคล่ือนยา้ย โดย

ขั้นตอนปฏิบติังานลดลงจาก 17 ขั้นตอน เหลือ 16 ขั้นตอน สามารถแกปั้ญหาคอขวดท่ีเกิดข้ึนได้

โดยการเกล่ียงาน สลบัขั้นตอนการปฏิบติังาน  มีการจดัการปรับปรุงแผนผงัพื้นท่ีปฏิบติังานเพื่อให้
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ปฏิบติังานไดง่้ายข้ึน ส่งผลให้เวลาในการปฏิบติังานลดลงและเพิ่มประสิทธิภาพในการให้บริการ

มากข้ึน 2) มีการปรับปรุงคุณภาพการปฏิบติังานและบริการดว้ยแนวคิดของสเปคเตอร์ และพารา

สุรามาน ส่งผลใหผู้ใ้ชบ้ริการมีความพึงพอใจในคุณภาพบริการควบคู่กบัการบริการท่ีรวดเร็ว  

  ดงันั้นระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือท่ีพฒันาข้ึนมาใหม่จึงเป็นรูปแบบท่ีดีกว่า

แบบเดิม โดยจากผลการวิจยัพบว่า พนักงานจ่ายกลางมีความพึงพอใจในงานโดยรวมและราย

ดา้นหลงัใชร้ะบบท่ีพฒันาข้ึนสูงกว่าก่อนพฒันาอยา่งมีนยัสําคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 (p<.05) และ 

พยาบาลวชิาชีพมีค่าเฉล่ียความพึงพอใจต่อการรับบริการของหน่วยจ่ายกลางทุกดา้นอยูใ่นระดบัสูง 

สอดคลอ้งกบังานวิจยัของพนัธิภา พิญญะคุณ (2557)ไดพ้ฒันารูปแบบการบริการคลินิกเบาหวาน

โดยประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีน โรงพยาบาลศูนยเ์จา้พระยายมราช จงัหวดัสุพรรณบุรี ผลจากการ

พฒันาสามารถลดขั้นตอนการรับบริการจาก 16 ขั้นตอน เหลือ 6 ขั้นตอน   มีแนวทางและคู่มือการ

ใหบ้ริการของทีมสุขภาพท่ีเนน้คุณภาพการบริการมากข้ึน ผูป่้วยมีความพึงพอใจสูงกวา่รูปแบบเดิม

อยา่งมีนยัสําคญัทางสถิติท่ีระดบั .01 อีกทั้งสอดคลอ้งกบัผลการวิจยัของภาวิณี อาจปรุ และสุทศัน์ 

รัตนเก้ือกงัวาน (2551) ท่ีศึกษาการลดความสูญเปล่าในสายการผลิตเบรกเกอร์ ผลจากการปรับปรุง

พบวา่สามารถลดจาํนวนสถานีงานลงจากเดิม 20% และลดสัดส่วนของงานท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าจาก

41% เหลือเพียงร้อยละ 28 

2.2 เปรียบเทียบระยะเวลาที่ใช้ในระบบปฏิบัติการทําให้ปราศจากเช้ือโดยประยุกต์ใช้

แนวคิดลนีกบัรูปแบบเดิม  

       จากการศึกษาเปรียบเทียบระยะเวลาท่ีใช้ในระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือ

โดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีนกบัระบบเดิม พบวา่ ระยะเวลาท่ีใชใ้นระบบปฏิบติัการหลงัการใชร้ะบบ

ท่ีพฒันาข้ึนตํ่ากวา่ก่อนใชร้ะบบท่ีพฒันาข้ึนอยา่งมีนยัสาํคญัทางสถิติท่ีระดบั .001 (p<.001) สามารถ

อธิบายไดด้งัน้ี ระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือท่ีพฒันาข้ึนมีการปรับปรุงกระบวนการทาํงาน

โดยใช้เทคนิค ECRS ในการลดขั้นตอน จาก 17 ขั้นตอน เหลือ 16 ขั้นตอน ปรับขั้นตอนหรือ

แผนผงัการไหล (Lay out) ใหมี้การไหลอยา่งต่อเน่ือง ผลการปรับปรุงขั้นตอนการทาํงานมีผลทาํให้

ระยะเวลาท่ีใช้ในระบบปฏิบติัการณ์ทาํให้ปราศจากเช้ือลดลง คือ เวลาทั้งหมด (TAT) แบบเดิม 

ระยะเวลาของกระบวนการท่ีใช้ปฏิบติัการ (PT) รูปแบบเดิม ระยะเวลาท่ีให้คุณค่าสั้ นท่ีสุด 12,032 

วินาที เวลาท่ีให้คุณค่ายาวท่ีสุด 13,538.77 วินาที  รูปแบบใหม่ เวลาท่ีให้คุณค่าสั้ นท่ีสุด 10,826 

วินาที เวลาท่ีให้คุณค่ายาวท่ีสุด 11,031 วินาที เวลาท่ีสูญเปล่า (DT) ระยะเวลาท่ีให้คุณค่าสั้ นท่ีสุด 

3,098 วินาที เวลาท่ีให้คุณค่ายาวท่ีสุด 11,004 วินาที  รูปแบบใหม่ เวลาท่ีให้คุณค่าสั้ นท่ีสุด 1,380 

วินาที เวลาท่ีให้คุณค่ายาวท่ีสุด 2,880 วินาที  และวงรอบเวลาทั้งหมด (TAT) ระยะเวลาท่ีให้คุณค่า
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สั้นท่ีสุด 16,149.38 วินาที เวลาท่ีให้คุณค่ายาวท่ีสุด 26,620.12 วินาที รูปแบบใหม่ เวลาท่ีให้คุณค่า

สั้นท่ีสุด 13,080.4 วนิาที เวลาท่ีใหคุ้ณค่ายาวท่ีสุด 15,366.7 วนิาที (ตารางท่ี 4.6) 

  จะเห็นวา่ระยะเวลาหลงัใชร้ะบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือโดยประยุกตใ์ชแ้นวคิด

ลีนหลังพัฒนาน้อยกว่าก่อนการพัฒนา ซ่ึงเป็นไปตามสมมติฐานท่ีว่า ระยะเวลาท่ีใช้ใน

ระบ บป ฏิบัติการทําให้ป ราศจากเช้ือของรูป แบบ ท่ี พัฒ นาข้ึนน้อยกว่าระยะเวลาท่ี ใช้ใน

ระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือของรูปแบบเดิม ซ่ึงผลการศึกษาคร้ังน้ีสอดคลอ้งกบัแนวคิดลีน 

และงานวิจยัท่ีผ่านมา สอดคล้องกบัการศึกษา ของศิรศกัย ์เทพจิต (2549) ท่ีนาํวิธีการของลีนไป

ปฏิบติัใช้ในบริษทัผลิตอุปกรณ์การรักษาพยาบาลขั้นพื้นฐาน โดยสามารถลดเวลานาํจาก 14 วนั 

เหลือ 4 วนั สอดคลอ้งกบัการศึกษาของประเสริฐ ศรีบุญจนัทร์ และคณะ (2551) ไดน้าํแนวคิดแบบ

ลีนมาช่วยในการปรับปรุงกระบวนการผลิตกระจกนิรภยัเทมเปอร์  ทาํให้สามารถลดเวลาในการ

ผลิตรวมทั้ งหมดจาก14.4 วนั กับ 2,345 วินาที เหลือ 1.77 วนั กับ 2,265 วินาที และ WIP ใน

กระบวนการผลิตลดลงจาก 5,046 ช้ิน เหลือ 642 ช้ิน  

การศึกษาคร้ังน้ีสอดคลอ้งกบัผลการวิจยัของภาวิณี อาจปรุ และสุทศัน์ รัตนเก้ือกงัวาน 

(2551) ท่ีศึกษาการลดความสูญเปล่าในสายการผลิตเบรกเกอร์ ผลจากการปรับปรุงพบวา่ สามารถ

ลดรอบการผลิต (Cycle time) ของผลิตภัณฑ์จาก 51.41 เหลือ 41.97 วินาทีต่อช้ิน เช่นเดียวกับ

การศึกษากระบวนการผลิตเหล็กรูปพรรณซ่ึงเป็นอุตสาหกรรมผสมแบบต่อเน่ืองและแบบช่วงของ

พฤทธิพงศ์ โพธิวราพรรณ (2548) ไดป้รับปรุงกระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมทั้งสองแบบให้

เป็นไปตามแนวคิดการผลิตแบบลีน ลดระยะเวลาการผลิตรวมลดลงจาก 16.24 วนั มาเป็น 8.56 วนั 

หรือคิดเป็นร้อยละ 47.30  

  นอกจากน้ีการศึกษาคร้ังน้ียงัสอดคลอ้งกบังานวจิยัของกมลรัตน์ ศรีสังขสุ์ข และณัฐชา 

ทวีแสงสกุลไทย (2553) ซ่ึงได้ศึกษาเพื่อค้นหาและลดความสูญเปล่าของกระบวนการผลิตสาย

เคเบิลขนาดเล็ก โดยประยุกต์ใช้แนวคิดลีน ซิกซิกมา ทั้ง 5 ขั้นตอนมาใช้ ผลท่ีไดพ้บว่า พนักงาน

หน่ึงคนสามารถผลิตช้ินงานไดเ้พิ่มข้ึนจาก 15 ช้ิน/ชัว่โมง เป็น 24 ช้ิน/ชัว่โมง หรือคิดเป็นร้อยละ 

37.5 เช่นเดียวกบังานวิจยัของพิมพ์ชนก ไพศาลภาณุมาศ และนภสัสวงศ์ โอสถศิลป์ (2550) ได้

นาํเสนอวธีิการในการลดระยะเวลานาํในการผลิตเลนส์แวน่ตา โดยการนาํเอาระบบบริหารการผลิต

แบบลีนซิกซ์ซิกมามาประยุกต์ใช้ ผลการปรับปรุงพบว่า ระบบการไหลของงานท่ีเร็วข้ึน ทาํให้มี

ผลิตภาพเฉล่ียเพิ่มข้ึน 2.3 เท่า จาํนวนงานระหวา่งทาํลดลง 40% ส่งผลให้ระยะเวลานาํในการผลิต

เลนส์แวน่ตาลดลงเหลือ 1.29 วนั หรือ 31.06 ชัว่โมง  

2.3 สัดส่วนจํานวนชุดอุปกรณ์ที่ไม่มีคุณภาพหลงัใช้ระบบการทําให้ปราศจากเช้ือ โดย

การประยุกตใ์ชแ้นวคิดลีนท่ีพฒันาข้ึนตํ่ากวา่ก่อนใชร้ะบบการทาํให้ปราศจากเช้ือท่ีพฒันาข้ึนอยา่ง
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มีนยัสําคญัทางสถิติท่ีระดบั .001 (p < .001) โดยก่อนใชร้ะบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือโดยใช้

แนวคิดลีนท่ีพฒันาข้ึนจาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่ไดคุ้ณภาพมีจาํนวน 39 ชุด ในขณะท่ีหลงัประยุกตใ์ช้

แนวคิดลีนในการพฒันาระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือแลว้ไม่พบชุดอุปกรณ์ท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ

เน่ืองจากมีการปรับเปล่ียนงานในขั้นตอนการนับเคร่ืองมือกาํหนดให้นาํเคร่ืองมือลงแช่ในนํ้ ายา

เอนไซม์ทนัทีหลงัการนบั ทาํให้จาํนวนเคร่ืองมือท่ีตอ้งลา้งซํ้ าลดน้อยลง จากร้อยละ 10 เหลือร้อย

ละ 0.01 และในขั้นตอนการจดัเตรียมและขั้นตอนบรรจุห่อกาํหนดให้คนทาํไม่ซํ้ ากนั เพื่อให้ได้มี

การตรวจสอบซํ้ าก่อนห่อ เช่นเดียวกบัในขั้นตอนการพิมพฉ์ลากหน้าห่ออุปกรณ์และติดฉลากหน้า

ห่ออุปกรณ์กาํหนดเป็นคนละคนกัน  เพื่อให้มีการตรวจสอบซํ้ าก่อนจดัใส่ตะกร้าเข้าเคร่ืองน่ึง

ปราศจากเช้ือ  และก่อนจดัเก็บห่ออุปกรณ์ท่ีผ่านการน่ึงฆ่าเช้ือแล้วเข้าตูจ้ะตอ้งมีการตรวจสอบ

สภาพหีบห่อก่อนจดัเก็บทุกช้ิน  

ซ่ึงผลการศึกษาเป็นไปตามสมมติฐานขอ้ท่ี 2 คือ จาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพ ตาม

มาตรฐาน หลงัการประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีนในการพฒันาระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือนอ้ยกวา่

การใชร้ะบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือรูปแบบเดิม เน่ืองจากแนวคิดแบบลีนเนน้การทาํงานเป็น

ทีมและการเปิดโอกาสให้ผูป้ฏิบติังานมีส่วนร่วมในการปรับปรุงงานซ่ึงในการนาํแนวคิดลีนมาใช้

ในการพัฒนาระบบปฏิบัติการทําให้ปราศจากเช้ือน้ี กระบวนการทํางานท่ีปรับข้ึนใหม่โดย

ผูป้ฏิบติังานท่ีร่วมกนัคน้หาความสูญเปล่าในกระบวนการทาํงานท่ีก่อให้เกิดขอ้ผิดพลาดในงาน  

ตลอดจนจดัทาํคู่มือและแนวทางปฏิบติัเพื่อใช้เป็นแนวทางแก่ผูป้ฏิบติังานไดป้ฏิบติัไปในทิศทาง

เดียวกนั อนัจะส่งผลใหส้ามารถลดขอ้ผดิพลาดในการปฏิบติังานลงได ้

2.3 พนักงานจ่ายกลางมีความพึงพอใจในงาน โดยรวมและรายด้านทุกด้านหลงัใช้

ระบบท่ีพัฒนาข้ึนสูงกว่าก่อนพัฒนาอย่างมีนัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ .05 (p< .05) ทั้ งน้ีอาจ

เน่ืองจาก บุคลากรทีมสุขภาพไดมี้โอกาสในการแสดงความคิดเห็น แลกเปล่ียนความรู้ประสบการณ์ 

และมีส่วนร่วมในการวางแผนการทาํงานร่วมกนั ทาํให้เกิดบรรยากาศการทาํงานท่ีดี และสร้างเสริม

สัมพนัธภาพท่ีดีในทีมงาน ประกอบกับการมีคู่มือระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือ ทาํให้มี

แนวทางในการปฏิบติั ท่ีชดัเจนเป็นแนวทางเดียวกนั ซ่ึงช่วยเพิ่มประสิทธิภาพและลดความขดัแยง้

ในการทาํงาน พนักงานจ่ายกลางจึงมีความพึงพอใจในงานเพิ่มข้ึน ซ่ึงเป็นไปตามสมมติฐานท่ี

กาํหนด และสอดคลอ้งกบัการศึกษาของของอรสา โพธ์ิชัยเลิศ (2554) ซ่ึงได้ทาํการศึกษาผลของ

ระบบลีน ต่อคุณภาพการให้บริการผูป่้วยท่ีคลินิกตรวจตาทัว่ไปของโรงพยาบาลจุฬาลงกรณ์ ผล

การศึกษาพบว่า ผูใ้ห้บริการส่วนใหญ่มีทศันะคติต่อระบบลีนในระดบัมาก ทั้งในดา้นการบริหาร

จดัการและด้าน ส่วนผูรั้บบริการมีความพึงพอใจในด้านกระบวนการ หรือ ขั้นตอนในการรับ

บริการ การส่ือสารต่อผูรั้บบริการ และสถานท่ีใหบ้ริการในระดบัมาก 
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  2.4 ความพึงพอใจของพยาบาลวิชาชีพต่อการใช้บริการหน่วยจ่ายกลางที่พัฒนาขึ้น 

โดยรวมอยูใ่นระดบัสูง เม่ือพิจารณาเป็นรายดา้นพบวา่ทุกดา้นอยูใ่นระดบัสูง ดา้นท่ีมีค่าเฉล่ียสูงสุด 

คือ ดา้นความเช่ือถือไวว้างใจได ้ส่วนดา้นท่ีมีค่าเฉล่ียตํ่าสุด คือ การตอบสนองต่อผูใ้ช้บริการ และ 

การรู้จกัและเขา้ใจผูใ้ชบ้ริการมีค่าเฉล่ียเท่ากนั ทั้งน้ีอาจเน่ืองจากการท่ีพนกังานจ่ายกลางมีความพึง

พอใจในงานท่ีทาํในระดับสูงทุกด้านนั่นย่อมเป็นเหตุให้ทุกคนยอมทุ่มเทความพยายามในการ

พฒันาคุณภาพของงานบริการ เพิ่มคุณภาพมาตรฐานของงานบริการให้กา้วหน้ายิ่งๆข้ึนไป ในการ

ตอบสนองความตอ้งการและการสร้างสายสัมพนัธ์ท่ีดีกบัผูรั้บบริการ จึงส่งผลให้พยาบาลวิชาชีพ

เกิดความพึงพอใจในบริการท่ีไดรั้บมากยิง่ข้ึน 

  การศึกษาคร้ังน้ีสอดคล้องกับงานวิจัยของ Catharine B Fairbanks (2007) ได้ศึกษา

กระบวนการงานบริการของสถานพยาบาลและดูแลสุขภาพ โดยนาํเทคนิคลีนและซิกซ์ซิกมา มาใช้

ในการปรับปรุงปริมาณงานท่ีทาํไดใ้นช่วงเวลาหน่ึงของการให้บริการของสถานพยาบาล ผลจาก

การปรับปรุงพบวา่ ความสามารถในการรองรับผูป่้วยของสถานพยาบาลเพิ่มข้ึน คาดการณ์เวลานดั

หมายแม่นยาํข้ึน ความพึงพอใจของผูป่้วยท่ีเขา้รับบริการเพิ่มข้ึนจากเดิม 95.8% เป็นร้อยละ 97.2 

และสอดคล้องกับงานวิจยัของพันธิภา พิญญะคุณ  (2557)ได้พฒันารูปแบบการบริการคลินิก

เบาหวานโดยประยุกตใ์ชแ้นวคิดแบบลีน โรงพยาบาลศูนยเ์จา้พระยายมราช จงัหวดัสุพรรณบุรี ผล

จาการพฒันาสามารถลดขั้นตอนการรับบริการจาก 16 ขั้นตอน เหลือ 6 ขั้นตอน มีแนวทางและคู่มือ

การให้บริการของทีมสุขภาพท่ีเน้นคุณภาพการบริการมากข้ึน ผูป่้วยมีความพึงพอใจสูงกว่ารูป

แบบเดิมอยา่งมีนยัสาํคญัทางสถิติท่ีระดบั .01  

 

3. ข้อเสนอแนะ 

 

                    3.1 ข้อเสนอแนะในการนําผลการวจัิยไปใช้ 

   3.1.1 จากผลการวิจัยพบว่าความพึงพอใจในงานของพนักงานจ่ายกลางต่อ

ระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือโดยประยุกต์ใช้แนวคิดลีนหลังการพฒันา สูงกว่าก่อนการ

พฒันาในทุกดา้นอีกทั้งสามารถลดระยะเวลาในการผลิต และลดจาํนวนช้ินงานท่ีไม่มีคุณภาพได ้ 

ดงันั้นผูบ้ริหารควรสนบัสนุนการนาํแนวคิดแบบลีนมาประยุกตใ์ชใ้นทุกหน่วยงานภายในองค์กร 

เป็นการส่งเสริมการทาํงานเป็นทีม และเปิดโอกาสใหทุ้กคนไดมี้ส่วนร่วมในการแกไ้ขปรับปรุงงาน

ใหมี้ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 

   3.1.2 จากผลการวิจัยพบว่า พนักงานจ่ายกลางมีประสบการณ์ในการทาํงานใน

ระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือส่วนใหญ่ อยูใ่นช่วงระยะเวลา 1-5 ปี ของการปฏิบติังาน ซ่ึงเป็น
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ช่วงแรกๆ ของผูป้ฏิบติังานท่ีทาํงานใหม่ ดงันั้นควรมีการจดัโปรแกรมการฝึกอบรม เพื่อให้ความรู้

พื้นฐานและฝึกสมรรถนะในการปฏิบติังานเก่ียวกบัการทาํให้ปราศจากเช้ือโดยประยุกตใ์ชแ้นวคิด

ลีนไดอ้ยา่งถูกตอ้งตามมาตรฐาน 

                    3.2 ข้อเสนอแนะในการวจัิยคร้ังต่อไป 

   3.2.1 การวิจัยคร้ังน้ีเป็นการวิจัยและพัฒนาเพื่อพัฒนาระบบปฏิบัติการทาํให้

ปราศจากเช้ือโดยประยุกตใ์ชแ้นวคิดลีน ซ่ึงเนน้การมีส่วนร่วมและการทาํงานเป็นทีม ดงันั้นจึงควร

มีการวจิยัปรับปรุงและพฒันารูปแบบระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือเพื่อใหเ้กิดประสิทธิผลท่ีดี

ข้ึนอยา่งต่อเน่ือง 

         3.2.2 การวิจัยคร้ังน้ีเป็นการวิจัยโดยใช้แนวคิดลีนมาพฒันาระบบปฏิบัติการทาํให้

ปราศจากเช้ือในชุดทาํแผลเท่านั้น การวิจยัคร้ังต่อไปควรศึกษาในภาพรวมของทั้งหน่วยจ่ายกลาง 

และขยายเวลาในการศึกษาใหม้ากข้ึน รวมทั้งควรศึกษาเจาะลึกในกระบวนการทาํงานแต่ละขั้นตอน

ของระบบการทาํให้ปราศจากเช้ือ เช่น ปัญหาเร่ืองคราบบนเคร่ืองมือหลังการล้าง ปัญหาเร่ือง

ปริมาณการใช้นํ้ ายาในการล้างท่ีมีประสิทธิภาพ ปัญหาการจดัการเคร่ืองมือท่ีนาํมาจากภายนอก

โรงพยาบาล (Loaner Instrument) เป็นตน้ 
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เก่ียวกับการเข้าร่วมวิจัย เร่ืองผลของการพฒันาระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือโดยการ

ประยุกต์ใช้แนวคิดลีนในหน่วยจ่ายกลาง โรงพยาบาลสิชลแล้ว โดยคาํอธิบายมีเน้ือหาและ

รายละเอียดครอบคลุม วตัถุประสงคก์ารวจิยั ระยะเวลาการทาํวจิยั ขั้นตอนการทาํวจิยัและประโยชน์

ท่ีคาดวา่จะไดรั้บ 

   ในการเขา้ร่วมวจิยัน้ี ขา้พเจา้สามารถเขา้ร่วม ปฏิเสธหรือถอนตวัออกจากโครงการไดทุ้ก

เม่ือ โดยไม่มีความผดิหรือสูญเสียเปล่าประโยชน์ หรือเสียสิทธิใดๆ ขอ้มูลส่วนตวัของขา้พเจา้ตอ้ง

ถูกเก็บรักษาเป็นความลบั โดยจะไม่มีการเปิดเผยช่ือในรายงานผลการวิจยัหรือเอกสารตีพิมพ์เพื่อ

เผยแพร่ 

   ขา้พเจา้ไดอ่้านและเขา้ใจตามคาํอธิบายขา้งตน้แลว้ และยินยอมเขา้ร่วมเป็นกลุ่มตวัอย่าง

ในงานวจิยัดว้ยความสมคัรใจของขา้พเจา้ 

ลงลายมือช่ือผูเ้ขา้ร่วมวจิยั…………………………….. 

(……………………………) 

ลายมือช่ือผูว้จิยัหรือผูช้ี้แจง………..………………….. 

(…………………………..) 

วนัท่ี…..เดือน………พ.ศ…… 
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ภาคผนวก   จ 

ตวัอยา่งเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยั 
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แบบสอบถามความพึงพอใจในงานของบุคลากรงานจ่ายกลาง 

แบบสอบถามความพึงพอใจของพยาบาลวชิาชีพต่อการรับบริการหน่วยจ่ายกลาง 

แบบบนัทึกจาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพ 

แบบบนัทึกเวลา  

แบบสอบถามเลขท่ี 

แบบสอบถามความพงึพอใจในงานของบุคลากรงานจ่ายกลาง 

คําช้ีแจง 

 แบบสอบถามน้ีเป็นส่วนหน่ึงของเคร่ืองมือท่ีใช้ในการเก็บข้อมูลในการศึกษาวิจยัเพื่อ

เสนองานวิทยานิพนธ์ เร่ือง “การพฒันาระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือโดยการประยุกต์ใช้

แนวคิดลีนในหน่วยจ่ายกลาง โรงพยาบาลสิชล จงัหวดันครศรีธรรมราช” แบบสอบถามน้ีมีทั้งหมด 

2 ตอน คือ 

ตอนที ่1 ขอ้มูลส่วนบุคคล จาํนวน 5 ขอ้ 

 ตอนที ่2 แบบสาํรวจความพงึพอใจในงาน จาํนวน 45 ขอ้   

 ผูว้ิจยัขอความร่วมมือจากท่านในการตอบแบบสอบถามตามความเป็นจริง ขอ้มูลของท่าน

จะเป็นประโยชน์อยา่งยิ่งต่อการพฒันาระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือในหน่วยจ่ายกลางให้มี

ประสิทธิภาพดียิ่งข้ึน การเสนอผลการวิจยัจะนําเสนอในภาพรวม คาํตอบของท่านจะถือเป็น

ความลบัและไม่มีผลใดๆ ต่อท่านทั้งส้ิน 

 

 ผูว้ิจยัขอขอบคุณท่านท่ีกรุณาให้ความร่วมมือในการตอบแบบสอบถามเพื่อการวิจยัคร้ังน้ี

เป็นอยา่งยิง่ 

 

นางราตรี นาคกลดั 

นกัศึกษาปริญญาโทหลกัสูตรการบริหารการพยาบาล 

สาขาพยาบาลศาสตร์ มหาวทิยาลยัสุโขทยัธรรมาธิราช 
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ตอนที ่1 ขอ้มูลส่วนบุคคล 
 
คําช้ีแจง โปรดทาํเคร่ืองหมาย ( / ) และเติมขอ้มูลของท่านลงในช่องวา่งท่ีตรงกบัความเป็นจริงใน

 ปัจจุบนั และกรุณาตอบคาํถามทุกขอ้  

1. เพศ 

 (  )1.ชาย (  ) 2.หญิง      

2. ปัจจุบนัท่านมีอาย…ุ……….ปี (เศษมากกวา่ 6 เดือน คิดเป็น 1 ปี)    

3. สถานภาพสมรส         

(  ) 1.โสด  (  ) 2.คู่   (  ) 3.หมา้ย/หยา่/แยก 

 

4. วฒิุการศึกษาสูงสุด (เลือก 1 ขอ้)        

(  ) 1. มธัยมศึกษาปีท่ี3 

(  ) 2. มธัยมศึกษาปีท่ี6/ปวช. 

(  ) 3. อนุปริญญา/ปวส. 

(  ) 4. ปริญญาตรี 

(  ) 5. อ่ืนๆระบุ............................. 

 

5. ระยะเวลาการปฏิบติังานในตาํแหน่งพนกังานจ่ายกลาง…….. ปี    (เศษมากกวา่ 6 เดือน คิดเป็น   

1 ปี)       
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ตอนที ่2 แบบสาํรวจความพึงพอใจในงาน   

คาํช้ีแจง ขอ้ความต่อไปน้ีเป็นแบบวดัความพึงพอใจในงานของบุคลากรงานจ่ายกลางขอให้

ท่านพิจารณาในแต่ละขอ้และใส่เคร่ืองหมาย / ลงในช่องท่ีตรงกบัระดบัความคิดเห็นของท่านเพียง

ช่องเดียว โดยมีเกณฑก์ารเลือก ตรงกบัระดบัความเห็นของท่านดงัน้ี 

 ความหมายของระดบัความพึงพอใจในงานของบุคลากรงานจ่ายกลาง 

  5 หมายถึง เห็นดว้ยมากท่ีสุด 

  4 หมายถึง เห็นดว้ยมาก 

  3 หมายถึง เห็นดว้ยปานกลาง 

  2 หมายถึง เห็นดว้ยนอ้ย 

  1 หมายถึง เห็นดว้ยนอ้ยท่ีสุด 

 

ขอ้ ขอ้ความ 

 

ระดบัความคิดเห็น 

5 4 3 2 1 

 

 

1 

ระบบปฏิบัติการทาํให้ปราศจากเช้ือในปัจจุบัน……… 

มีความล่าชา้ในการใหบ้ริการ 

     

2 ช่วยลดเวลาการรอคอยของผูใ้ชบ้ริการได ้      

3 ช่วยใหท้่านสามารถปฏิบติังานไดเ้ป็นลาํดบัขั้นตอน      

4 สามารถลดความซํ้ าซอ้นในการปฏิบติังานได ้      

5 ช่วยลดความผดิพลาดในการปฎิบติังานได ้      

6 ส่งเสริมใหผู้ป้ฏิบติังานมีการประสานงานท่ีดีต่อกนั      

7 ส่งเสริมใหผู้ป้ฏิบติังานมีการแลกเปล่ียนความคิดเห็นในการทาํงาน

อยา่งสมํ่าเสมอ 
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ขอ้ ขอ้ความ ระดบัความคิดเห็น 

5 4 3 2 1 

8 ส่งเสริมใหผู้ป้ฏิบติังานสามารถส่ือสารกบัผูใ้ชบ้ริการไดอ้ยา่งมี

ประสิทธิภาพ 

     

9 ช่วยลดการส่ือสารท่ีผดิพลาดระหวา่งผูป้ฏิบติังาน      

10 สามารถลดความขดัแยง้ในการทาํงาน      

11 มีการจดัทาํป้ายหรือสัญลกัษณ์ในการส่ือสารไดอ้ยา่งเหมาะสม      

12 ช่วยป้องกนัการเกิดอุบติัเหตุในขณะปฏิบติังาน      

13 หน่วยงานมีการตรวจสอบคุณภาพของเคร่ืองมือให้มีความ

ปลอดภยัต่อผูใ้ชอ้ยา่งสมํ่าเสมอ 

     

14 หน่วยงานของท่านมีความสะอาดเพียงพอต่อความปลอดภยัของ

ผูป้ฏิบติังาน 

     

15 ท่านมัน่ใจวา่หน่วยงานท่านมีความปลอดภยัในการทาํงาน      

16 หน่วยงานมีส่ิงอาํนวยความสะดวกในการทาํงานอยา่งเพียงพอ      

17 หน่วยงานมีเคร่ืองมือเคร่ืองใชท่ี้จาํเป็นในการทาํงาน      

18 หน่วยงานมีระบบในการทาํให้อุปกรณ์การแพทยป์ราศจากเช้ือท่ีมี

ประสิทธิภาพ 

     

19 โดยรวมท่านรู้สึกพึงพอใจในสภาพการทาํงานท่ีเป็นอยูน้ี่      

20 ผูป้ฏิบติังานสามารถใชท้รัพยากรใหเ้กิดประโยชน์อยา่งคุม้ค่า      

21 

 

ผูป้ฏิบติังานสามารถใชท้รัพยากรไดอ้ยา่งเหมาะสมกบังาน      

22 สามารถควบคุมตน้ทุนท่ีใชใ้นการปฏิบติังานได ้      
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ขอ้ ขอ้ความ ระดบัความคิดเห็น 

5 4 3 2 1 

23 ผู ้ปฏิบัติงานสามารถลดความสูญเปล่าจากการใช้

ทรัพยากรท่ีไม่จาํเป็น 

     

24 ท่านมีอิสระในการตดัสินใจเก่ียวกบัการปฏิบติังาน      

25 ท่านมีส่วนร่วมในการพฒันารูปแบบการทาํงานให้มี

ประสิทธิภาพ 

     

26 ท่านมีโอกาสไดเ้รียนรู้และพฒันาศกัยภาพในการทาํงาน      

27 ท่านสามารถติดตามผลการทํางานเพื่อปรับปรุงและ

พฒันางานไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 

     

28 มีความยดืหยุน่      

29 ท่านมองเห็นถึงคุณค่าในงานท่ีทาํ      

30 มีมาตรฐานการปฏิบติังานท่ีเป็นแบบแผนเดียวกนั      

31 ช่วยให้ทีมงานสามารถแก้ไขปัญหาได้อย่างตรงจุด 

ถูกตอ้ง รวดเร็ว 

     

32 ช่วยส่งเสริมการทาํงานเป็นทีม      

33 รูปแบบการดาํเนินงานในหน่วยงานของท่านสามารถ

เป็นแบบอยา่งในการปฏิบติังานใหแ้ก่หน่วยงานอ่ืนได ้

     

34 มีมาตรฐานในการตรวจสอบหรือวิเคราะห์งานท่ีเป็น

แบบแผนเดียวกนั 

     

35 มีการปรับปรุงพฒันางานให้ดีข้ึนอยา่งต่อเน่ือง      

36 มีการระบุบทบาทหนา้ท่ีของผูป้ฏิบติังานอยา่งชดัเจน      
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ขอขอบคุณทุกท่านท่ีใหค้วามอนุเคราะห์ในการตอบแบบสอบถาม 

 

 

 

 

 

ขอ้ ขอ้ความ ระดบัความคิดเห็น 

5 4 3 2 1 

37 หวัหนา้เปิดโอกาสใหท้่านไดแ้สดงความคิดเห็น      

38 หวัหนา้รับฟังความคิดเห็นของท่าน      

39 หวัหนา้ส่งเสริม/สนบัสนุนใหมี้การทาํงานใหมี้คุณภาพดี

เป็นท่ียอมรับของผูใ้ชบ้ริการ 

     

40 หวัหนา้สนบัสนุนใหทุ้กคนมีส่วนร่วมในการตดัสินใจ

ในเร่ืองท่ีท่านเก่ียวขอ้ง 

     

41 หวัหนา้ไดใ้หค้วามช่วยเหลือและคาํแนะนาํเป็นอยา่งดี

เม่ือมีปัญหา 

     

42 ช่วยใหเ้กิดสัมพนัธภาพท่ีดีระหวา่งผูป้ฏิบติังานในทีม      

43 ช่วยใหเ้กิดความร่วมมือในการทาํงานจากเพื่อนร่วมงาน

เสมอ 

     

44 ช่วยใหเ้กิดความเช่ือมัน่ในการทาํงานของเพื่อนร่วมงาน      

45 ช่วยใหที้มงานทาํงานร่วมกนัอยา่งมีความสุข      

 
 
 



140 
 

                                                                                   แบบสอบถามเลขท่ี 

แบบสอบถามความพงึพอใจต่อการรับบริการหน่วยจ่ายกลางของพยาบาลวชิาชีพ 

โครงการวิจัยเร่ือง การพฒันาระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือโดยการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน   

โรงพยาบาลสิชล จงัหวดันครศรีธรรมราช 

คําช้ีแจง แบบสอบถามน้ีเป็นส่วนหน่ึงของเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการเก็บขอ้มูลในโครงการวิจยั

โดยมี 

วตัถุประสงค์ เพื่อศึกษาความพึงพอใจของพยาบาลวชิาชีพต่อการใชบ้ริการหน่วยจ่ายกลาง  

แบบสอบถามน้ีมีทั้งหมด 2 ส่วน คือ 

ส่วนที่ 1 แบบสอบถามขอ้มูลส่วนบุคคล จาํนวน 4 ขอ้ 

ส่วนที ่2 แบบสอบถามความพึงพอใจต่อการใชบ้ริการหน่วยจ่ายกลางของพยาบาลวชิาชีพ  

จาํนวน16 ขอ้ 

 

        เพื่อให้การศึกษาวิจยัคร้ังน้ีสําเร็จและมีความสมบูรณ์ จึงใคร่ขอความร่วมมือจากท่าน

ในการตอบแบบสอบถามตามความเป็นจริง ทั้ งน้ีเพื่อประโยชน์ในการปรับปรุงและพัฒนา

ระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือไดดี้ยิง่ข้ึน การเสนอผลการวิจยัจะนาํเสนอในภาพรวม คาํตอบ

ของท่านจะถือเป็นความลบัและไม่มีผลใด ๆ ต่อท่านทั้งส้ิน 

 

ขอขอบพระคุณท่ีกรุณาใหค้วามร่วมมือในการตอบแบบสอบถาม เพื่อการวจิยัคร้ังน้ีเป็นอยา่งยิง่ 

 

(นางราตรี นาคกลดั) 

นกัศึกษาปริญญาโทหลกัสูตรการบริหารการพยาบาล 

สาขาพยาบาลศาสตร์ มหาวทิยาลยัสุโขทยัธรรมาธิราช 

 

 

 

 

 

 

 
 
 



141 
 

ส่วนที ่1 ข้อมูลส่วนบุคคล 

คําช้ีแจง โปรดเขียนเคร่ืองหมายถูก  ลงในช่อง (  ) และ/หรือเติมขอ้ความท่ีเป็นจริงเก่ียวกบัตวั 

ท่านในปัจจุบนัลงในช่องวา่งท่ีเวน้ไว ้      

สาํหรับผูว้จิยั 

1. เพศ (  ) 1. ชาย (  ) 2. หญิง      Sex 

2. ปัจจุบนัท่านมีอาย ุ……..ปี (มากกวา่ 6 เดือน คิดเป็น 1 ปี)   Age 

3. สถานท่ีปฏิบติังานประจาํของท่าน      ward  

(  ) 1. หอผูป่้วยหนกั 

(  ) 2. หอผูป่้วยอุบติัเหตุและฉุกเฉิน 

(  )  3. หอ้งคลอด  

(  ) 4. หอผูป่้วยศลัยกรรม 

(  ) 5. หอ้งผา่ตดั 

4.ระยะเวลาการปฏิบติังานในโรงพยาบาลสิชล     Exp 

(  ) 1. 1-5 ปี     

(  ) 2. >5 ปี-10 ปี 

(  ) 3. >10 ปี-15 ปี   

(  ) 4. >15 ปี-20 ปี  

(  ) 5. >20 ปีข้ึนไป 
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ส่วนที่ 2 แบบสอบถามความพงึพอใจของพยาบาลวชิาชีพต่อการใช้บริการหน่วยจ่ายกลาง 

คําช้ีแจง โปรดใส่เคร่ืองหมาย   ลงในช่องท่ีตรงกบัระดบัความคิดของท่านเพียงช่องเดียวโดยมี

เกณฑก์ารเลือก ตรงกบัระดบัความคิดเห็นของท่านดงัน้ี       

คะแนนความพึงพอใจของพยาบาลวชิาชีพต่อการใชบ้ริการหน่วยจ่ายกลางโรงพยาบาล   

สิชลซ่ึงแบ่งเป็น 5 ระดบั คือ 

5 หมายถึง   พึงพอใจในบริการระดบัมากท่ีสุด  

4 หมายถึง   พึงพอใจในบริการระดบัมาก   

3 หมายถึง   พึงพอใจในบริการพยาบาลระดบัปานกลาง  

2 หมายถึง   พึงพอใจในบริการระดบันอ้ย 

1 หมายถึง   พึงพอใจในบริการระดบันอ้ยท่ีสุด  

ขอ้ ขอ้ความ ระดบัความคิดเห็น  

สาํหรับ

ผูว้จิยั 

มาก

ท่ีสุด 

(5) 

มาก 

 

(4) 

ปาน

กลาง 

(3) 

นอ้ย 

 

(2) 

นอ้ย

ท่ีสุด 

(1) 

1. เคร่ืองมือทางการแพทยทุ์กช้ินท่ีผา่นการทาํให้

ปราศจากเช้ือแลว้มีสัญลกัษณ์แสดงชดัเจน 

      

2. การนาํความรู้และเทคโนโลยีท่ีทนัสมยัมาใช้

ในระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือเพื่อทาํ

ใหก้ารบริการดีมากข้ึน 

      

3. สลากหนา้ห่อระบุขอ้มูลท่ีจาํเป็นถูกตอ้ง 

ครบถว้น ชดัเจนทาํใหท้่านเขา้ใจไดง่้ายและ

รวดเร็ว 

      

4. ท่านไดรั้บชุดอุปกรณ์ปราศจาก 

เช้ือตรงตามเวลาท่ีกาํหนด 

      

5. วสัดุท่ีใชห่้อสะอาดไม่มีคราบท่ี 

มองเห็นไดด้ว้ยตาเปล่า 
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ขอ้ 

 

ขอ้ความ 

ระดบัความคิดเห็น  

สาํหรับ

ผูว้จิยั 

มาก

ท่ีสุด 

(5) 

มาก 

 

(4) 

ปาน

กลาง 

(3) 

นอ้ย 

 

(2) 

นอ้ย

ท่ีสุด 

(1) 

6. สภาพหีบห่อมีความสมบูรณ์ ไมมี่รอยชาํรุด       

7. ห่ออุปกรณ์ไม่มีความช้ืนหรือ 

หยดนํ้าภายในหรือภายนอกห่อ 

      

8. อุปกรณ์ภายในห่อสะอาดไม่มี 

คราบสกปรกไม่มีส่ิงแปลกปลอมภายในห่อ 

      

9. ท่านสามารถแจง้ปรับเปล่ียนชนิดและจาํนวน

อุปกรณ์ภายในห่อไดต้ามความจาํเป็นในการใช้

งาน 

      

10. พนกังานจ่ายกลางสามารถตอบสนองความ

ตอ้งการของหน่วยงานท่านไดอ้ยา่งทนัท่วงที 

      

11. บุคลากรของหน่วยจ่ายกลางมีความรู้ และ

ความสามารถในงานท่ีทาํเป็นอยา่งดี 

      

12. บุคลากรของหน่วยจ่ายกลางใหบ้ริการท่านดว้ย

ความสุภาพ นุ่มนวล และมีกริยามารยาทท่ีดี 

      

13. บุคลากรของหน่วยจ่ายกลางมีระบบการ

ติดต่อส่ือสารกบัผูใ้ชบ้ริการและหน่วยงานต่างๆ 

ท่ีมีประสิทธิภาพ  

      

14. ท่านมีความมัน่ใจในคุณภาพการบริการของ

หน่วยจ่ายกลาง 

      

15. บุคลากรของหน่วยจ่ายกลางเขา้ใจความตอ้งการ

ของผูใ้ชบ้ริการแต่ละคน 

      

16. บุคลากรของหน่วยจ่ายกลางสนใจตอบขอ้

คาํถามต่างๆ ของท่านแมเ้ขาจะกาํลงัยุง่อยูก่บั

งานท่ีมี 
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1. ปัญหาและอุปสรรคท่ีพบ…………………………………………………………………………. 

………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………. 

 

2.ความคิดเห็นหรือขอ้เสนอแนะอ่ืนๆ 

………………………………………………………………………………………………………… 

………………………………………………………………………………………………………….…

…………………………………………………………………………………….……………………. 
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แบบบนัทึกจาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพ  

คาํช้ีแจง  

1.บนัทึกจาํนวนชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพโดยใชห้น่วยเป็นชุด 

แบบบันทกึจํานวนชุดอุปกรณ์ทีไ่ม่มีคุณภาพ  

 

หัวข้อ คร้ังที1่ 

.............. 

คร้ังที2่ 

.............. 

คร้ังที3่ 

.............. 

คร้ังที4่ 

.............. 

คร้ังที5่ 

.............. 

1.วสัดุท่ีใชห่้อมีคราบ

มองเห็นได ้

     

2. สภาพหีบห่อท่ีไม่สมบูรณ์ 

มีรอยชาํรุด 

     

3. มีความช้ืนหรือหยดนํ้า

ภายในหรือภายนอกห่อ 

     

4. อุปกรณ์ภายในห่อไม่

สะอาดมีคราบสกปรก/มีส่ิง

แปลกปลอมภายในห่อ 

     

5. อุปกรณ์เคร่ืองมือภายใน

ห่อ ไม่พร้อมใชง้าน

(เส่ือมสภาพ/ชาํรุดหรือ

จาํนวน/ชนิดไม่ถูกตอ้ง 

     

6. สลากหนา้ห่อระบุไม่

ครบถว้น/ระบุไม่ถูกตอ้ง /ไม่

ชดัเจน 

     

รวม      

ผู้บันทกึ      
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แบบบันทกึเวลาในระบบปฏิบัติการทาํให้ปราศจากเช้ือ 

คําช้ีแจง 

1. ลงเวลาเร่ิมตน้ เวลาส้ินสุด และเวลาโดยรวมโดยใชห้น่วยเป็นวนิาที 

2. ระบุเวลาท่ีล่าชา้ (Delay time) หมายถึงช่วงเวลาท่ีรอคอยจากการเปล่ียนจากกิจกรรมหน่ึง 

ไปสู่กิจกรรมต่อไป โดยใชห้น่วยเป็นวินาที 

3. ระบุความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนขณะปฏิบติังานในแต่ละช่วงกิจกรรมวา่ มีความสูญเปล่าใน

เร่ืองอะไรบา้ง ให้เขียนตวัยอ่ของความสูญเปล่า (DOWNTIME) และเขียนตวัยอ่ท่ีระบุ

ขา้งล่างในช่อง “ความสูญเปล่าในแต่ละช่วงกิจกรรม” 

D = Defects   คือ ขอ้บกพร่องท่ีตอ้งทาํงานเพื่อแกไ้ข 

O = Over production  คือ การผลิตหรือใหบ้ริการมากเกินจาํเป็น 

W = Waiting   คือ การรอคอย 

N = Not Using Staff Talent คือ ความรู้ความสามารถไม่ถูกใชอ้ยา่งเตม็ท่ี 

T = Transportation  คือ การเดินทางและการเคล่ือนยา้ย 

I = Inventory   คือ วสัดุคงคลงั 

M = Motion    คือ การเคล่ือนท่ีหรือการเดินของเจา้หนา้ท่ี 

E = Excessive Processing คือ ขั้นตอนท่ีมากเกินความจาํเป็น 
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วนัท่ี.......เดือน...............พ.ศ. ..............คร้ังท่ี..........เวลา.............ถึงเวลา..............ผูบ้นัทึก................ 

หน่วย/กิจกรรม เวลา

เร่ิมตน้ 

เวลา

ส้ินสุด 

รวม

เวลา 

เวลา

ล่าชา้ 

ความสูญเปล่าใน

แต่ละช่วง

กิจกรรม 

1. รับเคร่ืองมือ: ตั้งแต่เร่ิมกดลิฟทส่์ง

กล่องเคร่ืองมือปนเป้ือนจนเอากล่อง

เคร่ืองมือปนเป้ือนออกจากลิฟท ์

     

2. ตรวจนบัจาํนวน:ตั้งแต่เร่ิมตรวจนบั

จาํนวนเคร่ืองมือในกล่องแรกจนนบั

เคร่ืองมือในกล่องสุดทา้ยเสร็จ 

     

3. เตรียมนํ้ายา:………………........….      

4. คดัแยกเคร่ืองมือ+จดัใส่ตะกร้า……      

5. เขน็ตะกร้าเขา้เคร่ืองลา้ง      

6. เคร่ืองลา้งทาํงาน      

7.....................………………….....…      

8............………………………….....      

9. เตรียมชุดอุปกรณ์+ตรวจสอบบรรจุ

ห่อ……................…………………. 

     

10. ติดสต๊ิกเกอร์ใส่ตะกร้าจดัข้ึน

รถ………………………………….. 

     

11........................................………..      

12. น่ึงฆ่าเช้ือ……………………….      

13. เขน็ออกจากเคร่ืองน่ึง………......      

14. พกัใหเ้ยน็+รออุ่นเช้ือสปอร์

เทสต…์………………………….... 

     

15,,,,,,,,,,,,,,,,,……………………… 
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หน่วย/กิจกรรม เวลา

เร่ิมตน้ 

เวลา

ส้ินสุด 

รวม

เวลา 

เวลา

ล่าชา้ 

ความสูญเปล่าใน

แต่ละช่วง

กิจกรรม 

16. ตรวจสอบเก็บเขา้ตู…้………...      

17. จดัห่ออุปกรณ์ปราศจากเช้ือตามใบ

เบิกนาํไปวางท่ีจุดแจกจ่าย: ตั้งแต่….. 

     

รวมเวลาทั้งหมด      
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ภาคผนวก ฉ 

การอบรมคร้ังท่ี 1 เร่ืองแนวคิดแบบลีน 

การอบรมคร้ังท่ี 2 เร่ือง การใชร้ะบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือโดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีน 
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การอบรม คร้ังท่ี 1 

เร่ือง  แนวคิดแบบลีน (Lean concept) 

วนัท่ี 30 เมษายน 2559  เวลา 16.00 – 19.00 น. 

ณ หอ้งประชุมงานพสัดุ โรงพยาบาลสิชล 

 

กาํหนดการ 

16.00 -16.15  น ลงทะเบียน  

16.15 - 18.00 น. อบรมเร่ืองแนวคิดแบบลีน (Lean concept) 

18.00 -18.15 น. พกั 

18.15 -19.00 น. สรุปปัญหาและอภิปรายผลการพฒันางานจ่ายกลาง ร่วม 

ระดมสมองการพฒันาระบบการทาํใหป้ราศจากเช้ือโดย 

ประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีน 
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การอบรม คร้ังท่ี 2 

เร่ือง  การใชร้ะบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือโดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีน 

วนัท่ี 4 มิถุนายน 2559 เวลา 16.00 – 19.00 น. 

ณ หอ้งประชุมงานพสัดุ โรงพยาบาลสิชล 

กาํหนดการ 

16.00 - 16.15 น ลงทะเบียน 

16.15 - 18.00 น. บรรยายและสาธิตการใชร้ะบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือโดย 

ประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีน 

18.00 -18.15 น. พกั 

18.15 -19.00 น. ฝึกปฏิบติัการใชร้ะบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือโดยประยกุตใ์ช้

แนวคิดลีนท่ีพฒันาข้ึน 
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ภาคผนวก ช 

คู่มือการใชร้ะบบปฏิบติัการณ์ทาํใหป้ราศจากเช้ือโดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีน 
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ระบบปฏบิัตกิารณ์ทาํให้ปราศจากเช้ือโดย

ประยุกต์ใช้แนวคดิลนี 

 

 

 

 

 

 

 

 

หน่วยจ่ายกลาง 

โรงพยาบาลสิชล 

จังหวดันครศรีธรรมราช 
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คํานํา 

คู่มือระบบปฏิบติัการณ์ทาํให้ปราศจากเช้ือโดยประยุกตใ์ช้แนวคิดลีนเล่มน้ีจดัทาํข้ึน

โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อเป็นแนวทางในการปฏิบติังานของพนกังานจ่ายกลาง โดยกาํหนดการปฏิบติั

ในระบบปฏิบติัการณ์ทาํให้ปราศจากเช้ือตามรูปแบบท่ีพฒันาข้ึนให้ครอบคลุมตามแนวคิดลีน     

ช่วยให้ทีมพนักงานจ่ายกลางได้มีรูปแบบในการปฏิบติังานท่ีมีประสิทธิภาพเป็นไปในทิศทาง

เดียวกนัทาํใหเ้กิดการล่ืนไหลในการทาํงานช่วยขจดัความสูญเปล่าใหล้ดนอ้ยลงหรือหมดไป 

ผูจ้ดัทาํคู่มือขอกราบขอบพระคุณผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.เปรมฤทยั นอ้ยหม่ืนไวย เป็น

อยา่งสูงท่ีไดใ้ห้คาํแนะนาํ และให้กาํลงัใจในการจดัทาํคู่มือดว้ยดีเสมอมา พร้อมทั้งขอขอบคุณ ทีม

พนกังานจ่ายกลางทุกท่าน ท่ีไดร่้วมปรึกษาหารือ และช่วยกนัดาํเนินการให้ระบบปฏิบติัการทาํให้

ปราศจากเช้ือโดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีนมีความครอบคลุม นาํไปปฏิบติัไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

 

ราตรี นาคกลดั 

ตุลาคม2560 
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สารบัญ 

หนา้ 

1. แนวคิดของระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือ                    156 

2. วตัถุประสงค ์          157 

3. ผูใ้ชคู้่มือ          157 

4. สถานท่ี          157 

5. ระยะเวลาท่ีใช ้         158 
6. ระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือ       158 

 6.1 ขั้นตอนปฏิบติังาน        160 

 6.2 แนวทางปฏิบติั                      163 
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คู่มือการใช้ระบบปฏิบัติการทําให้ปราศจากเช้ือโดยประยุกต์ใช้แนวคิดลนีในหน่วยจ่ายกลาง 

โรงพยาบาลสิชล จังหวดันครศรีธรรมราช 

1. แนวคิดของระบบปฏิบัติการทาํให้ปราศจากเช้ือ 

 ระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือท่ีพฒันาข้ึนเป็นการมุ่งเน้นตอบสนองความตอ้งการ

ของผูรั้บบริการ โดยมีการปรับเปล่ียนกระบวนการทาํงาน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทาํงานและ

พฒันางานอยา่งต่อเน่ืองระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือท่ีพฒันาข้ึนน้ีสามารถนาํไปแกปั้ญหา

ของระบบปฏิบัติการทาํให้ปราศจากเช้ือได้ โดยใช้เป็นเคร่ืองมือในการส่ือสารข้อมูลในการ

ปฏิบติังานของพนกังานจ่ายกลาง และเพื่อเป็นการพฒันาคุณภาพระบบปฏิบติัการทาํให้ปราศจาก

เช้ืออนัจะส่งผลให้ผูรั้บบริการได้รับประโยชน์สูงสุด ดงันั้นจึงได้นาํแนวคิดลีนและแนวคิดการ

ประเมินความพึงพอใจในงานมาพฒันาระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือดงัน้ี 

1. แนวคิดลีน เป็นแนวคิดท่ีมุ่งเนน้การลดความสูญเปล่าทุกขั้นตอนใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุด ให ้

ความสาํคญักบัแนวคิด “ทาํใหถู้กตั้งแต่ตน้” อนัหมายถึงการทาํงานท่ีป้องกนัความผดิพลาดท่ีเกิดข้ึน

ไดอ้ยา่งส้ินเชิง โดยการวเิคราะห์รายละเอียดของการพฒันาสินคา้หรือบริการ และกระบวนการผลิต

อยา่งลึกซ้ึงในการคน้หาตน้ตอของปัญหา เพื่อกาํจดัตน้เหตุของปัญหาท่ีทาํให้เกิดความผิดพลาดใน

กระบวนการผลิตหรือกระบวนการบริการให้หมดไป (อารียว์รรณ อ่วมตานี 2552: 5) จึงเป็นการ

ทาํงานท่ีเป็นเน้ืองานจริงๆ โดยไม่เสียเวลาไปกบัความสูญเสีย  

โดยมีการจาํแนกคุณค่าให้เห็นถึงกิจกรรมท่ีทาํให้เกิดคุณค่า และกิจกรรมท่ีไม่ทาํให้เกิด

คุณค่า แลว้กาํจดัมนัออกไปให้เหลือนอ้ยท่ีสุด แนวคิดแบบลีน มีการจาํแนกส่ิงไร้ค่า หรือ waste ซ่ึง

เรียกโดยยอ่วา่ DOWNTIME (Kelvin Loh, 2008) ไดแ้ก่ 1) ของเสีย (Defects) หรือ บริการผดิพลาด

ท่ีเกิดข้ึนทาํให้เสียแหล่งวตัถุดิบใน 4 ลกัษณะ คือ วตัถุดิบ แรงงานท่ีผลิตหรือให้การบริการไปหาก

คร้ังแรกไม่ผา่น แรงงานท่ีตอ้งทาํงานใหม่อีกคร้ัง แรงงานท่ีตอ้งอยูเ่พื่อรองรับการร้องเรียนท่ีกาํลงั

จะตามมาจากลูกคา้2)การผลิตที่มากเกิน (Overproduction) ความตอ้งการของลูกคา้ หมายถึง ทุกๆ

อยา่งท่ีผลิตข้ึนมากเกินไป ไม่วา่จะเป็น Safety stock งานระหวา่งกระบวนการ (Work – In –Process) 

สินคา้คงคลงัเป็นตน้ ทรัพยากรแรงงานและวตัถุดิบ ถูกใชไ้ปโดยไม่ไดส้นองตอบความตอ้งการของ

ลูกคา้ 3) การรอคอย (Waiting) รวมทั้งหมดไม่ว่าจะรอคอยวตัถุดิบ ขอ้มูลข่าวสาร อุปกรณ์หรือ

เคร่ืองมือต่างๆในระบบของลีนนั้น ตอ้งการท่ีจะจดัหาและรองรับการผลิตหรือการบริการแบบ

ทนัเวลาพอดี (Just-in-time)ไม่มาเร็วกวา่หรือชา้กวา่เวลาท่ีกาํหนด 4) ความรู้ความสามารถไม่ถูกใช้

อย่าเต็มที่ (Not Using Staff Talent) 5) การขนส่ง (Transportation) วตัถุดิบตอ้งส่งถึงในตาํแหน่ง
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ท่ีต้องการจะใช้ หมายถึงการทดแทนวตัถุดิบท่ีถูกส่งจากผู ้จ ัดหาไปสู่บริเวณรับสินค้า ผ่าน

กระบวนการผลิต เคล่ือนยา้ยสู่โกดงัเก็บสินคา้ รวมถึงการขนส่งช้ินส่วนในสายการผลิต ระบบลีนมี

ความตอ้งการท่ีจะให้วตัถุดิบผา่นโดยตรงจากผูจ้ดัหาไปสู่สายการผลิตท่ีจะใชโ้ดยทนัที 6) สินค้าคง

คลงัทีม่ากเกนิไป (Excess Inventory) ประกอบไปดว้ยวตัถุดิบ งานระหวา่งกระบวนการ และสินคา้

สําเร็จ ส่ิงเหล่าน้ีจะมีความสัมพนัธ์ซ่ึงกนัและกนักบัการผลิตท่ีมากเกินไป 7) การเคลื่อนไหวที่มาก

เกินไป (Excess Motion) การเคล่ือนไหวท่ีไม่จาํเป็น มีสาเหตุมาจากเส้นทางการไหลของงานท่ีแย่ 

ผงัโรงงานท่ีไม่ดี การมีอุปกรณ์หรือสถานท่ีๆไม่สะดวกต่อการทาํงาน การดูแลรักษาสถานท่ีทาํงาน 

และวิธีการทาํงานท่ีขดักนัโดยมิไดมี้เอกสารอธิบายไว ้8) กระบวนการที่ทําแล้วไม่เกิดคุณค่า (Non 

Value Added Processing) ยกตวัอยา่งเช่น งานท่ีถูกนาํกลบัมาทาํใหม่ (Reworking) ผลิตภณัฑ์หรือ

บริการใดๆก็ตามท่ีไม่สําเร็จถูกตอ้งภายในคร้ังเดียว ช้ินประกอบท่ีทาํออกมาแลว้คู่ประกอบร่วมยงั

ไม่ได้ผลิตออกมา (Debarring) การตรวจสอบ (Inspecting) ช้ินส่วนท่ีผลิตออกมาโดยใช้วิธีการ

ควบคุมทางสถิติ เพื่อใหจ้าํนวนการตรวจสอบนอ้ยท่ีสุดหรือไม่มีเลย 

เป้าหมายเพื่อให้เกิดเน้ืองานเท่าเดิมในเวลาท่ีสั้นลง หรือเกิดเน้ืองานท่ีมากข้ึนในระยะเวลา

เท่าเดิม รวมทั้งการได้เน้ืองานมากข้ึนในเวลาท่ีสั้ นลง ซ่ึงแนวคิดลีนมีองค์ประกอบท่ีสําคญั 5 

ประการ คือ 1) การระบุคุณค่าต่อผูรั้บผลงานหรือการบริการ(Value) 2) การวิเคราะห์สายธารแห่ง

คุณค่า(Value Stream) 3)การไหลอยา่งต่อเน่ือง(Flow) 4) การให้ผูใ้ชบ้ริการดึงคุณค่าจากการบริการ

(Pull) และ 5) การสร้างคุณค่าและกาํจดัความสูญเปล่าของบริการ(Perfection) 

 

2. วตัถุประสงค์ 

 1. เพื่อใหพ้นกังานจ่ายกลางใชเ้ป็นแนวทางประกอบการปฏิบติังานในระบบปฏิบติัการทาํ

ใหป้ราศจากเช้ือใหเ้ป็นไปในทิศทางเดียวกนั 

 2.ใชป้ระกอบการศึกษาหรืออา้งอิงกรณีเกิดปัญหาหรือปฏิบติัไม่ถูกตอ้งขณะปฏิบติังาน

ตามระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือโดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีน 

3. ผู้ใช้คู่มือ 

 พนกังานจ่ายกลาง โรงพยาบาลสิชล 

4. สถานที ่

 หน่วยจ่ายกลาง โรงพยาบาลสิชล จงัหวดันครศรีธรรมราช 
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5. ระยะเวลาทีใ่ช้ 

 เวลา 08.00 - 16.00 น ในวนัราชการ 

6. ระบบปฏิบัติการทาํให้ปราศจากเช้ือ 

 ระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือโดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีน มี 2 องคป์ระกอบ

ดงัต่อไปน้ี 

1. ขั้นตอนการปฏิบติังาน  16 ขั้นตอน ไดแ้ก่ 

  1.1 รับเคร่ืองมือ เตรียมนํ้ายา เตรียมตะกร้า 

1.2 ตรวจนบัจาํนวน คดัแยก แช่นํ้ายา 

   1.3 จดัเคร่ืองมือใส่ตะกร้า 

1.4 เขน็ตะกร้าเขา้เคร่ืองลา้ง 

1.5 เคร่ืองลา้งทาํงาน 

1.6 พกัใหเ้ยน็ 

1.7 ตรวจสอบสภาพ/ความสะอาด/ชาํรุด 

1.8 เตรียมชุดอุปกรณ์ ตรวจสอบบรรจุห่อ 

1.9 ติดสต๊ิกเกอร์ใส่ตะกร้าจดัข้ึนรถ 

1.10 เขน็ตะกร้าเขา้เคร่ืองน่ึง 
1.11 น่ึงฆ่าเช้ือ 

1.12 เขน็ออกจากเคร่ืองน่ึง 

1.13 พกัใหเ้ยน็และรออุ่นเช้ือสปอร์เทสต ์

1.14 เขน็มาท่ีตูเ้ก็บห่ออุปกรณ์ปราศจากเช้ือ 

1.15 ตรวจสอบเก็บเขา้ตู ้

1.16 จดัห่ออุปกรณ์ปราศจากเช้ือตามใบเบิกนาํไปวางท่ีจุดแจกจ่าย 

 2. แนวทางปฏิบติั ประกอบดว้ย 5 แนวทาง ดงัน้ี 

  2.1 แนวทางปฏิบติัการลา้งทาํความสะอาดอุปกรณ์ทางการแพทย ์(Cleaning) 

  2.2 แนวทางปฏิบติัการเตรียมและการห่ออุปกรณ์(Preparation and packaging) 

  2.3 แนวทางปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือโดยวธีิน่ึงไอนํ้า(Steam sterilization) 
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  2.4 แนวทางปฏิบติัการตรวจสอบประสิทธิภาพการทาํใหป้ราศจากเช้ือ 

(Monitoring of  Sterilization) 

  2.5 แนวทางปฏิบติัการจดัเก็บและการแจกจ่ายชุดอุปกรณ์ปราศจากเช้ือ(Storageof 

sterile package) 

  ระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือโดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีน ทั้ง 2 องคป์ระกอบ 

ดงัจะกล่าวต่อไปน้ีตามลาํดบั 

 

การมอบหมายหน้าทีผู่้ปฏิบัติงาน 

รหสั หนา้ท่ีหลกั 

01 เก็บเคร่ืองมือปนเป้ือน ลา้งเคร่ืองมือคียข์อ้มูล ช่วยจดัเตรียมเคร่ืองมือ   

(ช่วยจดัเตรียมบรรจุห่อชุดอุปกรณ์) 

02 จดัเตรียมบรรจุห่อ ช่วยผสมนํ้ ายา เตรียมตะกร้า จดบนัทึก จดัจ่ายชุดอุปกรณ์

ปราศจากเช้ือตามใบเบิก 

03 จดัชุดอุปกรณ์เขา้หมอ้น่ึง ควบคุมการน่ึงทาํสปอร์เทสต ์และโบวีดิ่กส์ 

(ช่วยจดัเตรียมบรรจุห่อชุดอุปกรณ์) 

04 นาํชุดอุปกรณ์ปราศจากเช้ือออกจากหมอ้น่ึงจดัเก็บเขา้ตู ้จดัชุดอุปกรณ์จ่ายตาม

ใบเบิก (ช่วยจดัเตรียมบรรจุห่อชุดอุปกรณ์) 

05 นาํส่งชุดอุปกรณ์ปราศจากเช้ือให้หน่วยงาน ช่วยล้างเคร่ืองมือ (ช่วยจดัเตรียม

บรรจุห่อชุดอุปกรณ์) 

06 ห่อผา้ผา่ตดั (ช่วยจดัเตรียมบรรจุห่อชุดอุปกรณ์) 

07 เก็บเคร่ืองมือปนเป้ือน ลา้งเคร่ืองมือ (ช่วยจดัเตรียมบรรจุห่อชุดอุปกรณ์) 

หมายเหตุ ทุกคนหากเสร็จภารกิจงานหลกัของตวัเอง ตอ้งเขา้มาช่วยจดัเตรียมบรรจุห่อ 
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1. ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

ระบบปฏิบติัการทาํใหป้ราศจากเช้ือโดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีนมี 6 กระบวนการ 16 

ขั้นตอน มีรายละเอียด ดงัต่อไปน้ี 

 

กระบวนการ ข้ันตอน วธีิปฏิบัต ิ

1. กระบวนการลา้ง  1.รับเคร่ืองมือ 1.1 รหสั02 เตรียมผสมนํ้ายา และเตรียมตะกร้าก่อนเคร่ืองมือ

ปนเป้ือนเคล่ือนยา้ยมาถึงหอ้งลา้ง 

1.2 รหสั01และ07 ออกไปเก็บเคร่ืองมือปนเป้ือนตาม

หน่วยงานต่างๆ 

 2.ตรวจนบั

จาํนวน+คดั

แยก+แช่นํ้ายา 

 

2.1 รหสั01และ07  

- ตรวจนับจาํนวนพร้อมคดัแยกเคร่ืองมือตามประเภทและ

ลกัษณะของเคร่ืองมือ และนาํลงแช่นํ้ายาเอนไซมต์ามระเบียบ

ปฏิบติัเร่ืองการลา้ง 

  - การนบัใหช่้วยกนันบัใหเ้สร็จทุกหน่วยงานทีละเส้นทางท่ีจะ

ไปส่งชุดอุปกรณ์ปราศจากเช้ือ 

  2.2 รหสั02และ06  

 -จดบนัทึกจาํนวนเคร่ืองมือท่ีนบัแลว้ ตรวจสอบจาํนวน 

ตามใบเบิก 

-มีการขานรับใหต้รงกบัใบรายการเบิกจากหน่วยงานทุก 

คร้ังก่อนจดบนัทึก 

  2.3 เม่ือนบัจาํนวนเสร็จ รหสั02ออกไปช่วยจดัชุดอุปกรณ์ 

ปราศจากเช้ือใหห้น่วยงานต่างๆตามใบเบิก  รหสั 01 06  

05 และ 07 ช่วยลา้งเคร่ืองมือจนเสร็จ 

 3.จดัเคร่ืองมือ

ใส่ตะกร้า 

3.1 รหสั05 และ 06 นาํเคร่ืองมือท่ีผา่นการแช่นํ้ายาเอนไซม ์

แลว้มาจดัเรียงในตะกร้า จดัข้ึนรถเขน็ 

  3.2 รหสั01นาํสายยางเขา้เคร่ืองลา้งสายยาง หากมีคราบสาร 

คดัหลัง่ท่ีมองเห็นชดัเจนใหใ้ชแ้ปรงขดัในสายก่อนนาํเขา้ 

เคร่ืองลา้งสายยาง พร้อมกดปุ่มstart 
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กระบวนการ ข้ันตอน วธีิปฏิบัต ิ

  3.3 รหสั07 ลา้งเคร่ืองมือท่ีไม่สามารถลา้งดว้ยเคร่ืองลา้งได ้

ดว้ยวธีิ manual 

 4. เขน็ตะกร้า

เขา้เคร่ืองลา้ง 

4.1 เม่ือจดัเรียงเคร่ืองมือในตะกร้าและจดัข้ึนรถเขน็เสร็จ เขน็ 

เขา้เคร่ืองลา้ง พร้อมกดปุ่มstart 

  4.2 เม่ือstart เคร่ืองลา้งแลว้ รหสั01 05 06 มาช่วย 07ลา้ง 

เคร่ืองมือท่ีไม่สามารถลา้งดว้ยเคร่ืองลา้งไดด้ว้ยวธีิ manual 

  4.3 เม่ือลา้งเคร่ืองมือเสร็จ 

- ลา้งกล่องสาํหรับใส่เคร่ืองมือปนเป้ือนพร้อมเช็ดหมาด 

แลว้คว ํ่าตากไวใ้หแ้หง้ 

- ขดัลา้งอ่างลา้งใหส้ะอาด พร้อมเช็ดทาํความสะอาด 

บริเวณโดยรอบใหส้ะอาดและเช็ดใหแ้หง้ 

- เก็บรวบรวมตะกร้ามาไวต้ามจุดท่ีกาํหนด 

- เม่ือเสร็จภารกิจในหอ้งลา้งทุกคนออกไปช่วยเตรียมบรรจุ 

ห่อเคร่ืองมือ 

 5. เคร่ืองลา้ง

ทาํงาน 

5.1 รหสั01 คอยดูการทาํงานของเคร่ืองลา้งเป็นระยะๆ พร้อม 

บนัทึกรายละเอียดการใชง้านเคร่ืองในแบบฟอร์ม 

2. กระบวนการ

จดั เตรียมบรรจุ

ห่อเคร่ืองมือ 

6. พกัเคร่ืองมือ

ใหเ้ยน็ 

 

6.1 กาํหนดเวลาพกัเคร่ืองมือใหเ้ยน็10นาที โดยตั้งเสียงเตือน

ดว้ยนาฬิกาปลุก 

 

 7. ตรวจสอบ

สภาพ/ความ

สะอาด/ชาํรุด 

7.1 ตรวจสอบสภาพความพร้อมใชแ้ละความสะอาดดว้ย 

Magnifying lamp 

 

  7.2 หากมีสภาพไม่พร้อมใชง้านใหค้ดัออก หากไม่สะอาดนาํ 

กลบัไปลา้งซํ้ า 

 8. เตรียมชุด

อุปกรณ์

ตรวจสอบ

บรรจุห่อ 

8.1 กาํหนดใหผู้จ้ดัเตรียมชุดอุปกรณ์และผูห่้อ จะตอ้งเป็นคน 

ละคนกนั เพื่อเป็นการดบัเบิ้ลเช็คช่วยลดความผดิพลาด 

ของชุดอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพ 

8.2 จดัชุดอุปกรณ์เคร่ืองมือตามมาตรฐานท่ีกาํหนด 
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 9. ติดสต๊ิกเกอร์

ใส่ตะกร้าจดัข้ึน

รถ 

 

9.1 กาํหนดใหค้นติดสต๊ิกเกอร์ท่ีห่ออุปกรณ์และคนจดัชุด 

อุปกรณ์ใส่ตะกร้าเพื่อเขา้เคร่ืองน่ึงไอนํ้าเป็นคนละคนกนั  

เพื่อเป็นการดบัเบิ้ลเช็คช่วยลดความผดิพลาดของชุด 

อุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพ 

 10. เขน็ตะกร้า

เขา้เคร่ืองน่ึง 

10.1 เขน็ตะกร้าเขา้เคร่ืองน่ึงและกดปุ่มstart 

 

3. กระบวนการ

ทาํใหป้ราศจาก

เช้ือ 

11. น่ึงฆ่าเช้ือ 11.1 ผูค้วบคุมเคร่ืองน่ึงตอ้ง คอยดูการทาํงานของเคร่ืองน่ึง 

เป็นระยะๆ พร้อมบนัทึกรายละเอียดการใชง้านเคร่ืองใน 

แบบฟอร์ม 

4. กระบวนการ

ตรวจสอบ

ประสิทธิภาพ

การทาํให้

ปราศจากเช้ือ 

12. เขน็ออก

จากเคร่ืองน่ึง 

13. ตั้งพกัชุด

อุปกรณ์หลงั

ผา่นการทาํ

ปราศจากเช้ือ

ใหเ้ยน็+รออุ่น

เช้ือสปอร์เทสต ์

 

 

13.1 เม่ือเข็นตะกร้าเคร่ืองมือออกมาจากหมอ้น่ึง กาํหนดให้

นาํหลอดสปอร์เทสตไ์ปเขา้เคร่ืองอุ่นเช้ือทนัที 

5. กระบวนการ

จดัเก็บ 

14. เขน็มาท่ีตู้

เก็บห่ออุปกรณ์

ปราศจากเช้ือ 

 

14.1 รอผลอุ่นเช้ือสปอร์เทสต ์

- หากแปลผลผา่น นาํชุดอุปกรณ์ปราศจากเช้ือมาจดัเก็บในตู ้

เก็บอุปกรณ์ปราศจากเช้ือ 

- หากผลสปอร์เทสตแ์ปรผลไม่ผา่น ตอ้งนาํชุดอุปกรณ์

กลบัไปผา่นกระบวนการน่ึงฆ่าเช้ือใหม่ 

 15. ตรวจสอบ

เก็บเขา้ตู ้

 

15.1 ก่อนจดัเก็บเขา้ตู ้

- ตอ้งตรวจสอบสภาพหีบห่อ ไม่มีรอยชาํรุด ไม่เปียกช้ืน  

สลากหนา้ห่อระบุถูกตอ้งชดัเจน และแถบเคมีภายนอก 

เปล่ียนสีชดัเจน 

- หากพบห่ออุปกรณ์ไม่มีคุณภาพตามท่ีกาํหนดตอ้งส่งกลบั

ไปผา่นกระบวนการทาํใหป้ราศจากเช้ือใหม่ 
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6. กระบวนการ

แจกจ่ายชุด

อุปกรณ์ 

ปราศจากเช้ือ 

16. จดัห่อ

อุปกรณ์

ปราศจากเช้ือ

ตามใบเบิก

นาํไปวางท่ีจุด

แจกจ่าย     

 

16.1 กาํหนดใหร้หสั 02 มาช่วยรหสั 04 จดัชุดอุปกรณ์ 

ปราศจากเช้ือใหห้น่วยงานตามใบเบิก โดยตรวจสอบวสัดุท่ี 

ใชห่้อตอ้งสะอาดไม่มีคราบท่ีมองเห็นได ้สภาพหีบห่อไม่มีรอย 

ชาํรุด ไม่เปียกช้ืน สลากหนา้ห่อระบุถูกตอ้งชดัเจน และ 

แถบเคมีภายนอกเปล่ียนสีชดัเจน 

- หากพบห่ออุปกรณ์ไม่มีคุณภาพตามท่ีกาํหนดตอ้งส่งกลบั

ไปผา่นกระบวนการทาํใหป้ราศจากเช้ือใหม่ 

16.2 รหสั05เป็นผูน้าํส่งชุดอุปกรณ์ปราศจากเช้ือให้หน่วยงาน 

 

2. แนวทางปฏิบัติ แบ่งเป็น 5 กระบวนการ ดังต่อไปนี้ 

2.1 แนวทางปฏิบติักระบวนการลา้งทาํความสะอาดอุปกรณ์ทางการแพทย ์(Cleaning) 

 
แนวปฏิบัติ วธีิปฏิบัต ิ

1. การเตรียมอุปกรณ์เพื่อนาํส่ง

หน่วยจ่ายกลาง 
หน่วยงานควรดําเนินการดังนี ้

1. ขจดัคราบส่ิงสกปรกท่ีเปรอะเป้ือนบนอุปกรณ์ออกใหม้าก

ท่ีสุดทนัทีหลงัใชง้าน 

2. อุปกรณ์ท่ีใชแ้ลว้ทิ้งใหแ้ยกทิ้งท่ีหอผูป่้วย อุปกรณ์ท่ีสามารถ

นาํกลบัมาใชไ้ดส่้งไปลา้งยงัหน่วยจ่ายกลาง 

3. ผา้ห่ออุปกรณ์ใหแ้ยกใส่ภาชนะต่างหากและควรตรวจสอบวา่

ไม่มี สต๊ิกเกอร์ หรืออุปกรณ์ติดไปกบัผา้ ก่อนส่งไปซกัท่ีงาน

ซกัฟอก 

4. แยกอุปกรณ์มีคมท่ีสามารถนาํกลบัมาใชซ้ํ้ าไดจ้ากอุปกรณ์

อ่ืนๆ   แยกอุปกรณ์แหลมคมในภาชนะเฉพาะ เพื่อลดความเส่ียง

ต่อการเกิดอุบติัเหตุขณะเคล่ือนยา้ยและขณะทาํความสะอาด

อุปกรณ์ 

5. อุปกรณ์ท่ีเป็นชุดหรือท่ีมีช้ินส่วนประกอบกนัควรเก็บรวมกนั 

เม่ือเคล่ือนยา้ยไปหน่วยจ่ายกลางเพื่อป้องกนัไม่ให้อุปกรณ์หาย 
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 6. อุปกรณ์22ท่ีเป็นโลหะ แกว้ และยาง จดัใส่ภาชนะแยกออกจาก

กนัควรแจง้ใหห้น่วยจ่ายกลางทราบวา่มีอุปกรณ์ใดบา้งท่ีชาํรุด มี

สภาพไม่พร้อมใช ้หรือจาํเป็นตอ้งซ่อมแซม 

2. การสวมอุปกรณ์ป้องกนั

ตนเองก่อน การเคล่ือนยา้ย

อุปกรณ์และลา้งทาํความ

สะอาดอุปกรณ์ปนเป้ือน 

 

1. สวมหมวกคลุมผม 

2. สวมผา้ปิดปากและจมูก 

3. สวมแวน่ตาหรือเคร่ืองป้องกนัใบหนา้(face shield) 

4. สวมเส้ือกาวน์ป้องกนันํ้า 

5. สวมรองเทา้บูท๊ 

6. สวมถุงมือdispostแลว้สวมถุงมือยางอยา่งหนายาวถึงขอ้ศอก

ทบัชั้นนอก(ถอดเคร่ืองประดบัท่ีมือออกก่อนสวมถุงมือทุกคร้ัง) 

3. การเคล่ือนยา้ยอุปกรณ์

ปนเป้ือน 

1.  เคล่ือนยา้ยอุปกรณ์ปนเป้ือนจากหอผูป่้วยมายงัหน่วยจ่ายกลาง

โดยเจา้หนา้ท่ีงานจ่ายกลางเท่านั้น 

 2. เจา้หนา้ท่ีผูเ้คล่ือนยา้ยอุปกรณ์ตอ้งสวมอุปกรณ์ตนเองตาม 

ขอ้กาํหนดอยา่งครบถว้น 

 3. ภาชนะท่ีบรรจุอุปกรณ์ปนเป้ือนตอ้งเป็นระบบปิดท่ีสามารถ

ป้องกนันํ้าร่ัวซึมได ้

 4. เส้นทางเคล่ือนยา้ยอุปกรณ์ตอ้งเป็นเส้นทางท่ีไม่มีคนสัญจร 

พลุกพล่าน 

 5. การขนส่งข้ึนหน่วยจ่ายกลางใหใ้ชลิ้ฟทส่์งอุปกรณ์ปนเป้ือน

เท่านั้น 

 6. ภาชนะท่ีใชบ้รรจุอุปกรณ์ปนเป้ือนใหล้า้งทนัทีหลงัใชง้าน 

เช็ดหมาด และตากใหแ้หง้ 

 7. รถเขน็ท่ีใชข้นยา้ยอุปกรณ์ปนเป้ือนเช็ดทาํความสะอาดทุกคร้ัง

หลงัใชง้าน 

4. การใชลิ้ฟทข์นส่งอุปกรณ์

ปนเป้ือน 

วธีิการใช้ลฟิท์ส่งของสกปรก 

1. กดเรียกลิฟทช์ั้นท่ีมีอุปกรณ์ปนเป้ือนอยู ่

2. รอใหไ้ฟกระพริบตาํแหน่งชั้นท่ีเรียก 
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 3. เปิดประตูลิฟทด์า้นนอกใหสุ้ด 

4. เปิดประตูลิฟทด์า้นในใหสุ้ด 

5. นาํกล่องบรรจุอุปกรณ์ปนเป้ือนใส่ในลิฟท ์

6. ปิดประตูลิฟทด์า้นในใหส้นิท (ถา้ปิดไม่สนิทลิฟทจ์ะไม่

ทาํงาน) 

7. ปิดประตูลิฟทด์า้นนอกให้สนิท (ถา้ปิดไม่สนิทลิฟทจ์ะไม่

ทาํงาน) 

8. กดลิฟทช์ั้นท่ีตอ้งการส่งของ 

5. การจดัการอุปกรณ์

การแพทย ์ณ จุดลา้ง ก่อนการ

ลา้งทาํความสะอาด 

 

1. แยกประเภทอุปกรณ์ เคร่ืองสาย พลาสติก โลหะ ของมีคม 

อุปกรณ์ท่ีมีขา   เป็นตน้ 

2. แยกอุปกรณ์ท่ีจะตอ้งลา้งดว้ยมือและดว้ยเคร่ืองลา้งเพื่อป้องกนั

การชาํรุดเสียหาย 

3. อุปกรณ์ท่ีมีเกลียว มีล๊อค ตอ้งคลายเกลียว ปลดล๊อค ถา้สามารถ

แยกช้ินส่วนออกจากกนัไดใ้หแ้ยกออกก่อนการลา้งทาํความ

สะอาด 

4.ใชอุ้ปกรณ์ท่ีช่วยในการลา้งท่ีเหมาะสม ไม่ใชแ้ปรงโลหะหรือ

ฟองนํ้าท่ีเป็นโลหะในการทาํความสะอาดอุปกรณ์ 

5. แยกอุปกรณ์ท่ีชาํรุดเสียหายออกจากอุปกรณ์อ่ืน 

6.. การผสมนํ้ ายา 1. ตวงนํ้าใส่ถงัตามปริมาณท่ีตอ้งการ 

2. ตวงนํ้ายาตามสัดส่วนท่ีบริษทักาํหนด เทใส่ในนํ้า แลว้คนให้

เขา้กนั  

3. หา้มนาํอุปกรณ์แช่ในนํ้าก่อนผสมนํ้ายา เน่ืองจากการใส่นํ้ายา

ภายหลงัการนาํอุปกรณ์ลงแช่ จะทาํใหน้ํ้ายาสัมผสัเคร่ืองมือไม่

ทัว่ถึง 

7. การนาํอุปกรณ์ลงแช่ในนํ้ ายา นาํเคร่ืองมือลงแช่ โดย 

1. กดเคร่ืองมือให้จมใตน้ํ้าทุกช้ินตลอดเวลาท่ีแช่ 
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 2. สายยางใหก้ดปลายดา้นหน่ึงใหจ้มและค่อยๆกดสายใหจ้มโดย

ใหน้ํ้ายาไดไ้ล่อากาศออกจากสายไปเร่ือยๆจนสุดปลายสายอีก

ดา้นและกดใหจ้มใตน้ํ้าตลอดเวลาท่ีกาํหนด 

3. ปิดฝาถงัทุกคร้ัง 

4. หากเคร่ืองมือมีคราบเป้ือนเลือดหรือเบตา้ดีนท่ีมองเห็นชดัเจน

ใหผ้า่นนํ้าเปล่าก่อนแช่ในนํ้ายา 

5. แช่นํ้ายาเอนไซมน์าน 15 นาที แลว้ 

  - สายยางนาํเขา้เคร่ืองลา้งสายยาง กรณีท่ีมีคราบติดท่ีมองเห็น

ใหส้อดลวดขดัคราบก่อนนาํเขา้เคร่ืองลา้ง 

 - เคร่ืองแกว้หรือพลาสติกใหข้ดัลา้งดว้ยมือ ลา้งดว้ยนํ้าเปล่าจน

สะอาดและนาํเขา้เคร่ืองdryer 

- เคร่ืองมือโลหะท่ีมีลกัษณะผวิไม่เรียบ เป็นร่อง มีขา มีเข้ียว ให้

นาํเขา้เคร่ืองwasher disinfector ส่วนพวกท่ีมีผวิเรียบใหล้า้งมือ

หรือลา้งดว้ยเคร่ือง washer disinfector หากมีพื้นท่ีวา่งในเคร่ือง 

8. การลา้งดว้ยมือ 1.  นาํอุปกรณ์ลงแช่ในนํ้าผสมสารขดัลา้งหรือนํ้าผสมenzymatic 

detergent 

2. ใชแ้ปรงขดัลา้งอุปกรณ์ทีละช้ิน ขณะขดัลา้งแปรงและอุปกรณ์

ควรอยูใ่ต ้ระดบันํ้าในภาชนะท่ีใชล้า้งอุปกรณ์ (ขดัใตน้ํ้า)และขดั

ลา้งดว้ยความระมดัระวงั 

3.ไม่ขดัอุปกรณ์ขณะเปิดนํ้าไหลตลอดเวลาเพราะจะทาํใหเ้กิด

การกระเด็นทาํใหเ้กิดการแพร่กระจายเช่ือทัว่บริเวณท่ีลา้ง

อุปกรณ์ได ้

4. การขดัลา้งตอ้งทาํใหท้ัว่ทุกซอกทุกมุมของอุปกรณ์ 

5. อุปกรณ์ท่ีมีส่วนประกอบหลายช้ินตอ้งระมดัระวงัไม่ให้

ช้ินส่วนอุปกรณ์ชาํรุดหรือสูญหาย 

6. อุปกรณ์ท่ีมีรูเป็นท่อกลวง ควรลา้งโดยใชแ้ปรงท่ีมีขนาด

พอเหมาะหรือใชว้ธีิฉีดนํ้าเขา้ไปเพือ่ลา้งภายในท่อหรือในสายให้

สะอาด 
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9. การลา้งดว้ยเคร่ือง ultrasonic 1. ก่อนนาํอุปกรณ์ไปลา้งในเคร่ืองอลัตร้าโซนิค จะตอ้งลา้งคราบ

สกปรกท่ีเปรอะเป้ือนมากออกจากอุปกรณ์เสียก่อน มิฉะนั้น

พลงังานเสียงจะถูกดูด ซบัโดยคราบส่ิงสกปรกจาํนวนมากรวมตวั

กนั ทาํใหก้ารทาํความสะอาดไม่มีประสิทธิภาพ 
 2. ขณะทาํความสะอาดเคร่ืองมือในเคร่ืองจะตอ้งปิดฝาเคร่ืองเพื่อ

ป้องกนัการระคายเคืองของหูจากคล่ืนเสีย 
 3. เติมนํ้าลงในเคร่ืองตามปริมาณท่ีบริษทักาํหนด 
 4. เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของการลา้งควรใชน้ํ้าอุณหภูมิ 40- 60องศา

เซลเซียส 
 5. อุปกรณ์ท่ีจะทาํความสะอาดทุกช้ินควรอยูใ่ตน้ํ้ าท่ีบรรจุไวใ้น

เคร่ือง 
 6. ไม่บรรจุอุปกรณ์ในเคร่ืองมากจนเกินไป 
 7.  เปล่ียนนํ้าในเคร่ืองอยา่งนอ้ยวนัละ 2 คร้ัง หรืออาจบ่อยข้ึน

ข้ึนอยูก่บัลกัษณะการใชง้าน 
 8. ใชล้า้งอุปกรณ์ประเภทsemi-criticalหรือ critical medical    

equipment/device ท่ีมีขอ้ต่อ รอยแยก มีรูหรือท่อกลวงหรือมีพื้นท่ี

ยาก ต่อการลา้งทาํความสะอาด 
 9. ทดสอบประสิทธิภาพของเคร่ืองultrasonic ดว้ยกระดาษฟรอยด ์

สัปดาห์ละคร้ัง 

10. การลา้งดว้ยเคร่ืองwasher  

disinfector 

1. ก่อนนาํอุปกรณ์ไปลา้งในเคร่ืองลา้ง จะตอ้งขจดัคราบสกปรกท่ี

เปรอะเป้ือนมากออกจากอุปกรณ์เสียก่อน ยกเวน้อุปกรณ์ท่ีเพิ่งผา่น

การใชง้านใหม่ๆสามารถนาํเขา้เคร่ืองลา้งไดเ้ลย 

 2. จดัเรียงอุปกรณ์เขา้เคร่ืองลา้งไม่ใหแ้น่นจนเกินไป และตอ้งจดั

วางใหส้ารทาํความสะอาดสามารถเขา้สัมผสัและระบายออกจาก

พื้นผวิของอุปกรณ์ไดง่้าย 

 3. เลือกโปรแกรมเคร่ืองลา้งเหมาะสม ตามความมากนอ้ยของการ

ปนเป้ือน 
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11. การจดัการอุปกรณ์การ 

แพทย ์หลงัการลา้งทาํความ

สะอาด 

1. ตรวจสอบวา่อุปกรณ์แต่ละชนิดสามารถใชง้านไดดี้หรือไม ่

 

 2. แยกอุปกรณ์ท่ีชาํรุดเสียหายออกจากอุปกรณ์อ่ืน 
 3. อุปกรณ์ท่ีตอ้งส่งซ่อมควรทาํความสะอาดอยา่งทัว่ถึงก่อนส่งไป

ซ่อม 
 4. อุปกรณ์ท่ีมีขอ้ต่อ มีลกัษณะล๊อค ควรหล่อล่ืนดว้ย paraffin      

oil-based 

2.2 แนวทางปฏิบติัการเตรียมและการห่ออุปกรณ์(Preparation and packaging) 

แนวปฏิบัติ วธีิปฏิบัต ิ

1.  การเลือกวสัดุเพื่อใชใ้นการ

ห่อ 

วสัดุท่ีใชห่้อควรมีคุณสมบติัดงัต่อไปน้ี 

1. วสัดุนั้นตอ้งยอมใหไ้อนํ้าหรือแก๊สผา่นเขา้ออกได ้

2. สามารถป้องกนัไม่ใหเ้ช้ือจุลชีพผา่นเขา้ไปภายในห่อได ้

3. สามารถทนต่อกระบวนการทาํใหป้ราศจากเช้ือได ้

2. หลกัในการจดัเตรียมและห่อ

อุปกรณ์ 

1. ตรวจสอบความสะอาดและสภาพความพร้อมใชง้านของ

เคร่ืองมือ 

2. เลือกวสัดุท่ีใชใ้นการห่ออุปกรณ์ใหเ้หมาะสมกบัวธีิการทาํให้

ปราศจากเช้ือ และลกัษณะของห่ออุปกรณ์รวมทั้งข้ึนอยูก่บัการใช ้

การจดัเก็บ และการขนส่งห่ออุปกรณ์ 

3. จดัเตรียมห่ออุปกรณ์ท่ียอมใหต้วัการทาํใหป้ราศจากเช้ือ เช่น 

ไอนํ้าหรือแก๊สแทรกซึมผา่นเขา้ไปสมัผสักบัอุปกรณ์เคร่ืองมือได้

อยา่งทัว่ถึง และ 

สามารถไล่อากาศออกไดง่้าย 

4. สามารถเปิดห่ออุปกรณ์เพื่อนาํเคร่ืองมือมาใชไ้ดต้ามหลกั

เทคนิคปลอดเช้ือ 

5. จดัเตรียมห่ออุปกรณ์ไดค้รบถว้นถูกตอ้งตามรายการ 
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 6. ป้องกนัการปนเป้ือนซํ้ าขณะเก็บหรือเคล่ือนยา้ย เพื่อคงสภาพ

ความปราศจากเช้ือ ตราบจนมีการใชง้านกบัผูป่้วย 

3. การห่ออุปกรณ์ดว้ยซอง

พลาสติกกระดาษ(Peel Pouches) 

1. เลือกขนาดของซองใหเ้หมาะสมกบัขนาดของเคร่ืองมือ โดย

ควรเหลือท่ีวา่งระหวา่งปากซองถึงเคร่ืองมือประมาณ 1 น้ิวฟุต 

และจากบริเวณขอบถึงเคร่ืองมือ 1.5 - 2 น้ิว 
 2. บรรจุอุปกรณ์ลงในซองตอ้งใหส่้วนปลายท่ีจะหยบิจบัเป็น

ส่วนแรกท่ีพบเม่ือเปิดซอง 

 3. การใส่ซอง 2 ชั้น 

    - ใหซ้องดา้นในมีขนาดเล็กกวา่ซองดา้นนอก  

    - หา้มพบัหรือมว้นซองดา้นใน 

    - ตอ้งปิดผนึกดว้ยความร้อนท่ีละซองทั้ง 2 ชั้น 

    - หนัดา้นท่ีเป็นกระดาษทั้งชั้นในละชั้นนอกใหอ้ยูต่รงกนัและ

ส่วนท่ีเป็นพลาสติกอยูด่า้นเดียวกนั 

    - ใส่ตวัช้ีวดัทางเคมีภายในในซองดา้นใน 

 4. ปิดผนึกดว้ยความร้อนโดยแถบความร้อนตอ้งไม่นอ้ยกวา่  

6 มม. 

5. อุปกรณ์ท่ีมีปลายแหลมคมควรมีอุปกรณ์หุม้ปลายเพื่อป้องกนั

การท่ิมแทงทะลุ 

4. วธีิการเตรียมและห่ออุปกรณ์

แต่ละชนิด 

- จดัเตรียมเคร่ืองมือให้เป็นมาตรฐานเดียวกนั เช่นชุดทาํแผล และ

ชุดเยบ็แผลโดยมีการกาํหนดร่วมกบัผูใ้ช ้และมีการทบทวนกนัอยู่

เป็นประจาํ 

- เคร่ืองมือท่ีอยูภ่ายในแต่ละห่ออุปกรณ์ควรมีการใชห้มดทุกคร้ัง

ท่ีมีการเปิดใช ้(minimum set)ถา้เคร่ืองมือท่ีไม่ไดใ้ชทุ้กคร้ังหรือมี

ใชเ้ป็นบาง case   ควรจดัเป็นชุดแยกต่างหาก (Single Pack) หรือ

ใส่ในซองบรรจุผลิตภณัฑ ์(Peel  Pouches) 
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 4.1 ชุดห่อเคร่ืองมือผ่าตัด (Instrument) 
 - จดัเรียงในภาชนะท่ีมีลกัษณะเป็นถาดหรือตะแกรงท่ีมีรู หรือใช ้ 

rigid container เพื่อใหไ้อนํ้าสามารถผา่นและหมุนเวยีนไดส้ะดวก 

- เคร่ืองมือท่ีมีล๊อคควรปลดคลายล๊อคออก 

- เคร่ืองมือท่ีมีขอ้ต่อใหก้างออก โดยคลอ้งไวก้บัห่วงอยา่งเป็น

ระเบียบ 

- จดัวางเคร่ืองมือท่ีมีนํ้าหนกัมากสุดไวส่้วนล่างของภาชนะ 

- จดัเคร่ืองมือใหเ้ป็นระเบียบเรียบร้อย และมีการกระจายนํ้ าหนกัท่ีดี 

- ห่อเคร่ืองมือควรมีนํ้าหนกัไม่เกิน 25 ปอนด ์(11.35 กิโลกรัม) 

-ไม่ควรใส่ซองบรรจุพลาสติก/กระดาษเขา้ไปในชุดห่อเคร่ืองมือ

ผา่ตดัเน่ืองจากจะขดัขวางการไล่อากาศออกและการแทรกซึมผา่น

ของไอนํ้าและการทาํใหแ้หง้   
 - จุดทีว่างตัวช้ีวดัทางเคมีภายใน 

     *กรณีใช ้rigid container เป็นภาชนะในการบรรจุเคร่ืองมือผา่ตดั 

ควรวางตวัช้ีวดัทางเคมีภายใน 2 จุดในแนวทแยงมุมภายในตะแกรง

ดา้นใน 

     *ภาชนะบรรจุเคร่ืองมือผา่ตดัท่ีเป็นถาดหรือตะแกรงท่ีมีรู วาง

ตวัช้ีวดัเคมีภายในตรงจุดก่ึงกลางของห่อ (geometric center)  
     *ชุดเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการผา่ตดัท่ียมืจากบริษทั (loaner sets) วาง

ตวัช้ีวดัทางเคมีภายในตรงกลางของแต่ละชั้นของถาดเคร่ืองมือ 
 4.2 ชุดห่อเคร่ืองผ้า 
 - ผา้ทุกชนิดท่ีนาํมาจดัเตรียมควรผา่นการซกัและตรวจสอบทุกคร้ัง 
 - มีการตรวจสอบสภาพของผา้ก่อนห่อ 
 - ผา้ควรพบัเป็นชั้นๆเพื่อใหไ้อนํ้าและอากาศสามารถผา่นไดส้ะดวก    
 - จดัเรียงเคร่ืองผา้ตามลาํดบัการใช ้ผา้ท่ีใชก่้อนจะตอ้งอยูบ่นสุด  
 - ควรวางสลบัทิศทางรอยพบัของผา้ เพื่อช่วยในการไล่อากาศออก

และใหไ้อนํ้าสามารถแทรกซึมผา่นไดส้ะดวก 
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 - ห่อผา้ควรมีขนาดไม่เกิน 12 x 12 x 20 น้ิวฟุต (กวา้งxยาวxสูง) และ

หนกัไม่เกิน 5.5 กิโลกรัม (12 ปอนด์) เพื่อใหส้ะดวกต่อการหยบิใช้

ไม่เกิดการปนเป้ือนไดง่้าย 

 *จุดท่ีวางตวัช้ีวดัทางเคมีภายใน 

- จุดก่ึงกลางของห่อเคร่ืองผา้ (geometric center) 

 4.3 ชามอ่าง 

- ควรนาํมาซอ้นรวมกนั หนัปากไปทางเดียวกนั โดยใชผ้า้ท่ีดูดซบัดี

รองระหวา่งชามอ่างแต่ละใบ เพื่อใหไ้อนํ้าผา่นเขา้ไปยงับริเวณใต้

อ่างท่ีซอ้นกนัได ้รวมทั้งช่วยในการดูดซบัหยดนํ้าท่ีเกิดข้ึนเพื่อ

ป้องกนัการเกิดห่อเปียกช้ืน 

- นํ้าหนกัไม่ควรเกิน 3 กิโลกรัม   

 *จุดทีว่างตัวช้ีวดัทางเคมีภายใน 

- วางไวบ้นผา้ท่ีอยูบ่นชามอ่างท่ีอยูด่า้นล่างสุด ในกรณีท่ีวางตาํแหน่ง

เดียว 

- สามารถวางตวัช้ีวดัทางเคมีภายในเพิ่มเติมไดอี้กหน่ึงจุด โดยวางไว้

บนตาํแหน่งบนสุดเพื่อง่ายต่อการสังเกต 

 4.4 อุปกรณ์ทีม่ีลกัษณะเป็นท่อ(Items with a lumen) 

- ควรใส่นํ้ากลัน่2-3หยดลงในท่อ นํ้ากลัน่จะกลายเป็นไอขณะอยูใ่น

กระบวนการทาํใหป้ราศจากเช้ือ และดนัอากาศท่ีอยูภ่ายในท่ออกมา 

ทาํใหไ้อนํ้าเขา้ไปในท่อได ้หากมีอากาศหลงเหลืออยูภ่ายในท่อ ไอ

นํ้าจะไม่สามารถเขา้ไปภายในท่อได ้

5. การปิดผนึกและการระบุ

รายละเอียดบนห่ออุปกรณ์ 

1. ปิดผนึกห่ออุปกรณ์ทุกห่อโดยใชเ้ทปกาวเคมี หรือเคร่ืองปิดผนึก

ดว้ยความร้อนสาํหรับซองบรรจุผลิตภณัฑ ์Peel Pouches 

 2. หา้มใชล้วดเยบ็ เขม็กลดั เน่ืองจากจะทาํใหห่้อมีรูเพิ่มข้ึน 

 3. หา้มใชห้นงัยาง หรือเชือกฟางในการปิดผนึกห่ออุปกรณ์ เน่ืองจาก

จะรัดห่ออุปกรณ์แน่นเกินไป ซ่ึงจะขดัขวางการไล่อากาศออกจากห่อ

รวมทั้งการแทรกซึมผา่นของไอนํ้าหรือแก๊ส 
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 4. ติดฉลากบนห่ออุปกรณ์และมีการระบุรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 

  - ช่ือของห่ออุปกรณ์ 

  - ช่ือผูจ้ดัเตรียมห่ออุปกรณ์ 

  - วนัท่ีหมดอายุ 

  - หมายเลขเคร่ืองน่ึง 

  - คร้ังท่ีบรรจุอุปกรณ์เขา้เคร่ืองน่ึง 

- วนัท่ีทาํใหอุ้ปกรณ์ปราศจากเช้ือ 

2.3 แนวทางปฏิบติัการทาํให้ปราศจากเช้ือโดยวธีิน่ึงไอนํ้า(Steam sterilization) 

แนวปฏิบัติ วธีิปฏิบัต ิ

1. การนาํห่ออุปกรณ์เขา้

เคร่ืองน่ึงไอนํ้า 

1. ห่อผา้ท่ีมีลกัษณะแบนควรวางในลกัษณะตะแคง 

2. ถาดท่ีใส่อุปกรณ์ท่ีมีช่องท่ีกน้ถาด ควรจดัวางในแนวราบ 

3. ห่ออุปกรณ์ท่ีมีขนาดใหญ่ ควรวางไวช้ั้นล่างของช่องอบ และวาง

ห่างประมาณ 2-4 น้ิวฟุต โดยวางบนชั้นเดียวกนั ห่อท่ีมีขนาดเล็ก

ควรวางไวช้ั้นบน 

4. ห่ออุปกรณ์ท่ีมีขนาดเล็กควรวางห่างกนัประมาณ 1-2 น้ิวฟุต และ

หากวางซอ้นกนัควรวางในลกัษณะสับหวา่ง 

 5. จดัวางห่ออุปกรณ์จะตอ้งไม่ใหห่้ออุปกรณ์สัมผสักบัผนงัดา้นใน

พื้น 

6. หรือเพดานของช่องอบ 

7. อุปกรณ์ท่ีทาํดว้ยยาง ควรวางลกัษณะตะแคง วางหลวมๆไม่ติดกนั

และวางไวบ้นชั้นวางเดียวกนัเพื่อใหไ้อนํ้าไหลเวยีนและผา่นเขา้ใน

หออุปกรณ์ไดส้ะดวก 

 8. อุปกรณ์ท่ีเป็นชามอ่างหรือภาชนะท่ีเป็นของแขง็ ควรวางใน

ลกัษณะตะแคงขา้ง เพื่อใหอ้ากาศภายในผา่นออกไดส้ะดวก และ

หยดนํ้าท่ีคา้งอยูภ่ายในไหลออกไดง้ายหากตอ้งน่ึงพร้อมกบัเคร่ือง 
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 ผา้ควรวางห่อภาชนะเหล่าน้ีไวท่ี้ชั้นล่างสุดและความช้ืนสามารถ

ผา่นออกไดส้ะดวก 

 9. ชามอ่างและถาดควรวางไวริ้มสุดเพื่อใหอ้ากาศและไอนํ้า

ไหลเวยีนไดดี้ไม่ควรนาํอุปกรณ์ท่ีใชเ้วลาในการทาํใหป้ราศจากเช้ือ

ตางกนัเขา้น่ึงพร้อมกนัเพราะอาจทาํใหอุ้ปกรณ์ชาํรุดเสียหายได ้

2.การบนัทึกขอ้มูลเก่ียวกบั

การทาํใหป้ราศจากเช้ือ 

บนัทึกขอ้มูลดงัต่อไปน้ีทุกรอบของการน่ึง 

1. วนัท่ีทาํใหอุ้ปกรณ์ปราศจากเช้ือ 

2. ชนิดและหมายเลขของเคร่ืองน่ึงไอนํ้า 

3. คร้ังท่ีบรรจุอุปกรณ์เขา้เคร่ืองน่ึงไอนํ้า 

4. ผลการทดสอบทางเคมีเช่นโบวีดิ่กส์ 

5. ผลการทดสอบทางชีวภาพ 

6. ผูน้าํอุปกรณ์เขา้เคร่ืองน่ึงไอนํ้า 

7. อุณหภูมิ ความดนั และเวลาขณะทาํใหอุ้ปกรณ์ปราศจากเช้ือ 

8. จาํนวนช้ินของอุปกรณ์ท่ีน่ึงในแต่ละรอบ 

3.การตรวจสอบห่ออุปกรณ์ที

ผา่นกระบวนการทาํให้

ปราศจากเช้ือ 

1. หลงัน่ึงเสร็จให้เปิดประตูเคร่ืองน่ึงไวเ้ล็กนอ้ยทิ้งห่ออุปกรณ์ไวใ้น

ช่องอบ เพื่อใหห่้ออุปกรณ์แหง้ 15-60 นาที (ห่อขนาดใหญ่ใชเ้วลา

มากกวา่ห่อขนาดเล็ก 

2.ไม่ควรสัมผสัห่ออุปกรณ์ขณะท่ียงัร้อนเพราะห่ออุปกรณ์ท่ียงัร้อน

จะสามารถดูดความช้ืนไดเ้ร็วและเช้ือแบคทีเรียท่ีอยูบ่นมืออาจเขา้ไป

ในห่อได ้

 3.ไม่วางห่ออุปกรณ์ท่ียงัร้อนบนโลหะจะทาํใหห่้อเปียกช้ืน 

4. ตรวจสอบห่ออุปกรณ์ถา้มีการฉีกขาดหลุดลุ่ยหรือเปียกช้ืนตอ้ง

นาํไปทาํใหป้ราศจากเช้ือใหม่ 

5. ตรวจแถบเคมีภายนอกถา้ไม่เปล่ียนสีหรือเปล่ียนสีไม่สมํ่าเสมอ

ตอ้งนาํไปทาํใหป้ราศจากเช้ือใหม่ 
 

2.4  แนวทางปฏิบติัการตรวจสอบประสิทธิภาพการทาํให้ปราศจากเช้ือ (Monitoring of  Sterilization) มี 3 

วธีิ 
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1. การตรวจสอบทางกลไก 

 

1. ตรวจสอบการทาํงานของเคร่ืองน่ึงฆ่าเช้ือ ได้แก่ มาตรวดั

อุณหภูมิ มาตรวดัความดนั สัญญาณไฟต่างๆ แผ่นกราฟท่ีมีการ

บนัทึกการทาํงานของเคร่ืองในแต่ละขั้นตอน โดยตอ้งตรวจสอบ

และมีการบนัทึกขอ้มูลทุกคร้ังของการน่ึง โดยตรวจสอบการ

ทาํงานของเคร่ืองตั้งแต่เร่ิมแรก ระหวา่งการทาํงาน และภายหลงั

จากเสร็จส้ินกระบวนการ ก่อนท่ีจะนําห่ออุปกรณ์ท่ีผ่าน

กระบวนการทาํใหป้ราศจากเช้ือออกจากเคร่ืองน่ึงฆ่าเช้ือ 

2. การตรวจสอบทางเคมี 1. แถบเคมีภายนอกให้ใชก้บัห่ออุปกรณ์ทุกชนิดเพื่อป้องกนัการ

หลุดลุ่ยของห่อและบ่งช้ีให้ทราบวา่ ห่ออุปกรณ์ไดผ้า่นการทาํให้

ปราศจากเช้ือแลว้ 

2. แถบเคมีภายใน ใส่ไวภ้ายในห่ออุปกรณ์ เพื่อใหท้ราบวา่ไอนํ้ า

สามารถผ่านเขา้ไปภายในห่อและสัมผสักบัอุปกรณ์ภายในห่อ

ตามระยะเวลาและแรงดนัท่ีกาํหนด 

 -ควรใส่ตวับ่งช้ีเคมีภายในทุกห่อท่ีนาํไปทาํใหป้ราศจากเช้ือ ควร

วางไวต้รงกลางห่อ หรือตาํแหน่งท่ีคาดวา่ไอนํ้าผา่นเขา้ไปไดย้าก

ท่ีสุด 

3.โบวี่ดิกส์ ใช้ประเมินประสิทธิภาพของระบบดูดสุญญากาศ

ของเคร่ืองน่ึงไอนํ้ าชนิด Prevacuum ว่าการไล่อากาศออกจาก

ช่องอบท่ีอุณหภูมิ132-134 องศาเซลเซียส ระยะเวลา 3.5-4 นาที  

เป็นไปอยา่งสมบูรณ์หรือไม่ โดยไม่นาํห่ออุปกรณ์อ่ืนๆเขา้ไปใน

เคร่ือง 

-ทดสอบวันละคร้ังทุกเคร่ือง ก่อนนําชุดอุปกรณ์ไปทําให้

ปราศจากเช้ือโดยวางห่อทดสอบในช่องอบบริเวณดา้นล่างของ

เคร่ืองใกลป้ระตูเหนือท่อระบายนํ้าทิ้ง 

 - การแปรผล ดูความสมํ่าเสมอของการเปล่ียนสีของแผน่ทดสอบ

หากเปล่ียนสีไม่สมํ่าเสมอแสดงว่าการไล่อากาศออกไม่ดี ควร

ซ่อมแซมเคร่ืองก่อนใช้งานและทดสอบซํ้ าจนกว่าผลท่ีได้จะ

สมบูรณ์ 

 
 
 
 



175 
 

แนวปฏิบัติ วธีิปฏิบัต ิ

3. การตรวจสอบทางชีวภาพ 1. ตรวจสอบการทาํใหป้ราศจากเช้ือท่ีเช่ือถือไดม้ากท่ีสุด 

 2. ตรวจสอบวนัละคร้ัง/เคร่ือง  ยกเวน้รอบท่ีมีการน่ึงอวยัวะเทียม

ทาํทุกรอบ 

 3. จดัวางห่อทดสอบไวบ้ริเวณท่ีคาดวา่การทาํให้ปราศจากเช้ือจะ

ยากท่ีสุดคือชั้นล่างของเคร่ืองน่ึงบริเวณท่ีอยูเ่หนือท่อระบายนํ้า 

 4. เม่ือน่ึงเสร็จนาํหลอดทดสอบและหลอดควบคุมไปอุ่นเพาะเช้ือ

ท่ีอุณหภูมิ55-60องศา หากสีของอาหารเล้ียงเช้ือในหลอดทดสอบ

เปล่ียนไปแสดงวา่เช้ือไม่ตาย  นัน่คือ ห่อทดสอบทั้งหมดท่ีน่ึง

พร้อมกบัห่อทดสอบไม่ปราศจากเช้ือ 
 

2.5 แนวทางปฏิบติัการเก็บและการแจกจ่ายชุดอุปกรณ์ปราศจากเช้ือ (Storageof sterile package) 

 

แนวปฏิบัติ วธีิปฏิบัต ิ

1. สถานท่ีจดัเก็บห่อ

อุปกรณ์ 

1.1 บริเวณท่ีจดัเก็บชุดอุปกรณ์ปราศจากเช้ือ 

     - ควรเป็นบริเวณท่ีมิดชิด ไม่มีคนพลุกพล่าน ไม่มีลมพดัผา่น  

     - ควรอยูติ่ดกบับริเวณท่ีทาํให้ปราศจากเช้ือ ควรมีการควบคุมอุณหภูมิ  

18-2.2 องศาเซลเซียส และความช้ืนสัมพทัธ์ 35-70%และมีการ

บันทึกเป็นลายลักษณ์อักษร-พื้นผิวส่ิงแวดล้อมควรมีผิวเรียบ

สามารถทาํความสะอาดไดง่้าย ทาํความสะอาดสมํ่าเสมอโดยใช้วิธี

เช็ดถู ไม่ใชว้ธีิปัดหรือกวาด 

    - อยูห่่างจากอ่างลา้งมือ หรือท่อประปา 

    -จดัวางห่ออุปกรณ์ปราศจากเช้ือสูงจากพื้นอยา่งนอ้ย 8 น้ิวฟุต ห่างจาก 

     เพดานอยา่งนอ้ย 18 น้ิวฟุตและห่างจากฝาผนงั 2 น้ิวฟุต 

2. การจดัเก็บชุด

อุปกรณ์ปราศจากเช้ือ

ในตู ้

2.1 จัดเก็บใช้ระบบ first in, first out คือ ชุดอุปกรณ์ท่ีผ่านการทําให้

ปราศจากเช้ือก่อนควรถูกนาํไปใชก่้อน 

 2.2  กาํหนดป้ายระบุการจดัเก็บ การหยบิใชอ้ยา่งชดัเจน 
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 2.3  ก่อนจดัเก็บตรวจสอบสภาพหีบห่อก่อนทุกคร้ังถา้มีการฉีกขาด

หลุดลุ่ย เปียกช้ืน แถบเคมีภายนอกถา้ไม่เปล่ียนสีหรือเปล่ียนสีไม ่

สมํ่าเสมอตอ้งนาํไปทาํใหป้ราศจากเช้ือใหม่ 
 2.4  จดัวางชุดอุปกรณ์เรียงลาํดบัจากชุดอุปกรณ์ท่ีมีอตัราจาํนวน

หน่วยงานเบิกใชม้ากไปหานอ้ย 
 2.5  แบ่งโซนพื้นท่ีระหวา่งชุดอุปกรณ์ท่ีเบิกใชท้ั้งโรงพยาบาล กบั ชุด

อุปกรณ์ท่ีมีการเบิกใชเ้ฉพาะหน่วยงาน 
 2.6 จดัเรียงลาํดบัชุดอุปกรณ์ในตูต้รงกบัลาํดบัในใบเบิกชุดอุปกรณ์

ปราศจากเช้ือ 
 2.7 จดัเรียงตูเ้ก็บชุดอุปกรณ์ปราศจากเช้ือหนัหนา้เขา้หากนัเพื่อความ

สะดวกในการหยบิ 

3. การแจกจ่ายชุด

อุปกรณ์ปราศจากเช้ือ 

3.1  ลา้งมือใหส้ะอาดและเช็ดมือใหแ้หง้หรือถูมือดว้ย alchohol hand  

rubก่อนหยบิจบัชุดอุปกรณ์ปราศจากเช้ือ 

3.2  หยบิจบัดว้ยความระมดัระวงัไม่ใหห่้ออุปกรณ์ตก ไม่โยนห่อ 

อุปกรณ์ 

3.3  นาํชุดอุปกรณ์จดัเรียงในรถหรือภาชนะขนส่งท่ีปิดมิดชิดสามารถ 

ป้องกนันํ้าหรือฝุ่ นละอองได ้ตอ้งเป็นรถหรือภาชนะท่ีใชส้าํหรับ 

นาํส่งชุดอุปกรณ์ปราศจากเช้ือเท่านั้น 

3.4  ก่อนจ่ายใหห้น่วยงานต่างๆตอ้งตรวจสอบสภาพหีบห่อก่อนทุก 

คร้ังถา้มีการฉีกขาดหลุดลุ่ย เปียกช้ืน แถบเคมีภายนอกถา้ไม่เปล่ียน 

สีหรือเปล่ียนสีไม่สมํ่าเสมอตอ้งนาํกลบัไปทาํใหป้ราศจากเช้ือใหม่ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 



177 
 

อ้างองิ 

ชูชาติ อารีจิตรานุสรณ์. (2544). เคร่ืองมือวทิยาศาสตร์. (พิมพค์ร้ังท่ี 3). 

พนูทรัพย ์โสภารัตน์.  (2550).  คู่มือการพยาบาลดา้นการควบคุม การติดเช้ือ เล่ม 2 ใน การทาํความ 

สะอาด การทาํลายเช้ือ และการทาํใหป้ราศจากเช้ือ.  เชียงใหม่  คณะพยาบาลศาสตร์  

มหาวทิยาลยัเชียงใหม่. 

อะเค้ือ อุณหเลขกะ. (2555).  หลกัและแนวปฏิบติัในการทาํลายเช้ือและการทาํใหป้ราศจากเช้ือ.   

(พิมพค์ร้ังท่ี2). เชียงใหม่  ม่ิงเมืองเชียงใหม่. 

APSIC, (2013). The asean guidelines for Disinfection and Sterilization of instruments in  

health care facilities.  

Rutala, W.A., Weber, D.J. & Healthcare Infection Control Practices Advisory Committee  

HICPAC.  (2008). Guideline for Disinfection and Sterilization in  Healthcare Facilities, 2008. 

Atlanta: Centers for Disease Control and Prevention. 

 

 

 
  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 



178 
 

ภาคผนวก ญ 

รายละเอียดอ่ืนๆ 
 

1. ตวัอยา่งวธีิการคาํนวณคุณค่าของสายธารการใหบ้ริการ (Patient Value Stream) ก่อนการพฒันา 

2.  ตวัอยา่งวธีิการคาํนวณคุณค่าของสายธารการใหบ้ริการ (Patient Value Stream) หลงัการพฒันา 

3.  ตวัอยา่งวธีิการคาํนวณคุณภาพการบริการท่ีมีการลดความสูญเปล่าจากการใชบ้ริการคร้ังแรก 

    (First Time Quality : FTQ) ก่อนการพฒันา 

4. ตวัอยา่งวธีิการคาํนวณคุณภาพการบริการท่ีมีการลดความสูญเปล่าจากการใชบ้ริการคร้ังแรก 

    (First Time Quality : FTQ) หลงัการพฒันา 

5. ตวัอยา่งรายละเอียดของความสูญเปล่าก่อนการพฒันา 

6. ตวัอยา่งรายละเอียดของความสูญเปล่าหลงัการพฒันา 
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ตารางท่ี 1 ตวัอยา่งวธีิการคาํนวณคุณค่าของสายธารการใหบ้ริการ (Patient Value Stream) 

ก่อนการพฒันา 
 

หวัขอ้ประเมินคุณค่า เวลาใหคุ้ณค่าท่ีสั้นท่ีสุด

(วนิาที)Shortest Time 

เวลาใหคุ้ณค่าท่ียาวท่ีสุด(วนิาที) 

Longest Time Possible 

กระบวนการท่ีมีคุณค่า   

1.รับเคร่ืองมือ2.ลา้ง3.เตรียม

บรรจุห่อ4.น่ึง5.อุ่นเช้ือสปอร์

เทสต6์.จดัจ่าย 

600+3,600+17+3,000 

+4,800+15 

=12,032 

1200+3,600+21+3,000 

+5,700+17.77 

=13,538.77 

เวลาของกระบวนการ 

(Total Process Time): PT 

600+7+174+14.4+10+3,600 

+600+12.98+17+5+135+ 

3,000+29+4,800+29+3+15 

=13,051.38 

1,800+9+184+17.35+11+3,600 

+1,020+17+21+7+140+3,000 

+33+5,700+34+5+17.77 

=15,616.12 

เวลาท่ีสูญเปล่า(ล่าชา้) แต่ละ

ขั้นตอน(Delay Between 

Process Time):DT 

300+30+60+60+300+600+ 

228+300+200+180+60+60 

+120+120+180+300=3,098 

420+60+420+130+420+3,600+ 

420+720+2,394+300+120+600 

+300+240+360+500=11,004 

วงรอบเวลาทั้งหมด(Total 

Turnaround Time) : TAT 

(Total Process Time + Delay 

Between Process Time)  

13,051.38+3,098 

= 16,149.38 

15,616.12+11,004 

= 26,620.12 

 

การคาํนวณโดยนาํเวลาท่ีสั้นท่ีสุดและยาวท่ีสุดของแต่ละขั้นตอนมาคาํนวณเป็นร้อยละดงัน้ี 

การหาค่าตํ่าสุด คือ นาํระยะเวลาท่ีใหคุ้ณค่าสั้นท่ีสุด หารดว้ยรอบเวลาทั้งหมดท่ียาวท่ีสุดของแต่ละ

กระบวนการหรือขั้นตอนคูณดว้ย 100 

 PVS  = 12,032   x 100 =  45.20% 

           26,620.12   

การหาค่าสูงสุด คือ นาํระยะเวลาท่ีใหคุ้ณค่ายาวท่ีสุด หารดว้ยรอบเวลาทั้งหมดท่ีสั้นท่ีสุดของแต่ละ

กระบวนการ   หรือขั้นตอนคูณดว้ย 100 

 PVS     =      13,538.77 x100  = 83.84% 

                     16,149.38 

คุณค่าของสายธารการใหบ้ริการ ก่อนการพฒันา =  45.20% - 83.84% 
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ตารางท่ี 2 ตวัอยา่งวธีิการคาํนวณคุณค่าของสายธารการใหบ้ริการ (Patient Value Stream)  

                 หลงัการพฒันา 
 

หวัขอ้ประเมินคุณค่า เวลาใหคุ้ณค่าท่ีสั้นท่ีสุด

(วนิาที)Shortest Time 

เวลาใหคุ้ณค่าท่ียาวท่ีสุด(วนิาที) 

Longest Time Possible 

กระบวนการท่ีมีคุณค่า   

1.รับเคร่ืองมือ 2. ลา้ง3.เตรียม

บรรจุห่อ 4.น่ึง 5.อุ่นเช้ือ

สปอร์เทสต ์6.จดัจ่าย 

600+3,600+12 

+3,000+3,600+14 

=10,826 

800+3,600+16 

+3,000+3,600+15 

=11,031 

เวลาของกระบวนการ 

(Total Process Time): PT 

360+300+7+9+3600+600+ 

7.4+12+5+130+3,000+28 

+3,600+26+3+13 

= 11,700.4 

800+606+10.3+11+3,600+600 

+11+16+7+140+3,000+33+ 

3,600+33+4.4+15 

= 12,486.7 

เวลาท่ีสูญเปล่า (ล่าชา้) แต่ละ

ขั้นตอน (Delay Between 

Process Time):DT 

60+30+30+60+300+300+ 

60+120+60+60+60+60+60 

+60+60 = 1,380 

120+60+60+120+600+300+ 

300+300+120+120+300+ 

120+120+120+120= 2,880 

วงรอบเวลาทั้งหมด(Total 

Turnaround Time) : TAT 

(Total Process Time + Delay 

Between Process Time)  

11,700.4 

+1,380 

=13,080.4 

12,486.7+2,880 

= 15,366.7 

 

การคาํนวณโดยนาํเวลาท่ีสั้นท่ีสุดและยาวท่ีสุดของแต่ละขั้นตอนมาคาํนวณเป็นร้อยละดงัน้ี 

การหาค่าตํ่าสุด คือ นาํระยะเวลาท่ีใหคุ้ณค่าสั้นท่ีสุด หารดว้ยรอบเวลาทั้งหมดท่ียาวท่ีสุดของแต่ละ

กระบวนการ  หรือขั้นตอนคูณดว้ย 100 

 PVS      =      10,826 x 100 =  70.45% 

                       15,366.7 

การหาค่าสูงสุด คือ นาํระยะเวลาท่ีใหคุ้ณค่ายาวท่ีสุด หารดว้ยรอบเวลาทั้งหมดท่ีสั้นท่ีสุดของแต่ละ

กระบวนการ   หรือขั้นตอนคูณดว้ย 100 

 PVS     =      11,031x 100  = 84.33% 

                     13,080.4 

คุณค่าของสายธารการใหบ้ริการ หลงัการพฒันา =  70.45% - 84.33% 
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ตารางท่ี 3 ตวัอยา่งวธีิการคาํนวณคุณภาพการบริการท่ีมีการลดความสูญเปล่าจากการใชบ้ริการคร้ัง

แรก (First Time Quality : FTQ) ก่อนการพฒันา 
 

จาํนวนความสูญเปล่าแต่ละ

ขั้นตอนเร่ือง 

100 - ความสูญ

เปล่า 

100 - ความสูญเปล่า 

100  Good unit 

คิดเป็นร้อยละ 

1. รับเคร่ืองมือ 100 – 3 = 97 97/100 = 0.97 0.97x100=97% 

2. นบัเคร่ืองมือ 97 – 5 = 92 92/97 = 0.95 0.95x100=95% 

3. เตรียมนํ้ายา 92 – 1 = 91 91/92 = 0.99 0.99x100=99% 

4. คดัแยกเคร่ืองมือ+จดัใส่

ตะกร้า 

91 – 3 = 88 88/91 = 0.97 0.97x100=97% 

5. เขน็ตะกร้าเขา้เคร่ืองลา้ง 88 – 0 = 88 88/88 = 1 1x100=100% 

6. ลา้งเคร่ืองมือ 88 – 3 = 85 85/88 = 0.97 0.97x100=97% 

7. พกัใหเ้ยน็ 85 – 1 =84 84/85 = 0.99 0.99x100=99% 

8. ตรวจสภาพ/ความสะอาด 84 – 2 = 82 82/84 = 0.98 0.98x100=98% 

9. เตรียมชุดอุปกรณ์ตรวจสอบ

บรรจุห่อ 

82 – 4 = 78 78/82 = 0.95 0.95x100 =95% 

10. ติดสต๊ิกเกอร์ใส่ตะกร้าจดัข้ึน

รถ 

78 – 3 = 75 75/78 = 0.96 0.96x100 = 96% 

11. เขน็ตะกร้าเขา้เคร่ืองน่ึง 75 – 0 = 75 75/75 = 1 1x100 = 100% 

12. น่ึงฆ่าเช้ือ 75 – 1 = 74 74/75 = 0.99 0.99x100 = 99% 

13. เขน็ออกจากเคร่ืองน่ึง 74  - 0 = 74 74/74 = 1 1x100 = 100% 

14. พกัใหเ้ยน็รอผลอุ่นเช้ือสปอร์

เทสต ์

74 – 2 = 72 72/74 = 0.97 0.97x100 = 97% 

15. เขน็มาท่ีตูเ้ก็บของปราศจาก

เช้ือ 

72 – 0 = 72 72/72 = 1 1x100 =100% 

16. ตรวจสอบเก็บเขา้ตู ้ 72 – 6 = 66 66/72 = 0.92 0.92x100 = 92% 

17. จดัตามใบเบิกรอจ่าย 66 – 6 = 60 60/66 = 0.91 0.91x100 = 91% 
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วธีิการคาํนวณ First Time Quality ( FTQ) 

 1. หาความสูญเปล่าจากขอ้ร้องเรียนหรือความสูญเปล่าแต่ละกิจกรรมหรือขั้นตอน 

 2. นาํความสูญเปล่าของแต่ละขั้นตอนมาลบออกจาก 100 โดยจะเร่ิมท่ี 100 unit 

 3. นาํค่าท่ีไดจ้ากขอ้ 2 มาหารดว้ย 100 แลว้นาํนมคิดเป็นร้อยละ ในแต่ละทุก

ขั้นตอน 

 4. ในขั้นตอนต่อๆมาจะเร่ิมดว้ยผลลบจากขั้นตอนท่ีผา่นมา แลว้ลบดว้ยความสูญ

เปล่าของแต่ละขั้นตอนนั้นๆ ทาํการคาํนวณจนจบทุกขั้นตอน 

 5. นาํส่วนท่ีดีท่ีสุด (Good Units) มาคูณกนัทุกขั้นตอน 

 0.97 x 0.95 x 0.99 x 0.97 x  1 x 0.97 x 0.99 x 0.98 x 0.95 x 0.96 x 1 x 0.99 x 1 x 

0.97 x 1 x 0.92 x 0.91 = 0.6106 

 แลว้นาํมาคาํนวณร้อยละโดยคูณดว้ย 100 

 = 0.6106 x 100 =61.06% 
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ตารางท่ี 4 ตวัอยา่งวธีิการคาํนวณคุณภาพการบริการท่ีมีการลดความสูญเปล่าจากการใชบ้ริการคร้ัง

แรก (First Time Quality : FTQ) หลงัการพฒันา 
 

จาํนวนความสูญเปล่าแต่ละ

ขั้นตอนเร่ือง 

100 - ความสูญ

เปล่า 

100 - ความสูญเปล่า 

100 Good unit 

คิดเป็นร้อยละ 

1.รับเคร่ืองมือเตรียมนํ้ายาเตรียม

ตะกร้า 

100 – 1 =99 99/100 = 0.99 0.99 x 100 = 99 

2.นบัคดัแยกแช่นํ้ายา 99–1 = 98 98/99 = 0.99 0.99 x 100 = 99 

3.จดัใส่ตะกร้า 98 – 0 = 98 98/98 = 1 1 x 100 = 100 

4.เขน็ตะกร้าเขา้เคร่ืองลา้ง 98 – 0 =98 98/98 = 1 1 x 100 = 100 

5.ลา้งเคร่ืองมือ 98 – 0 = 98 98/98 = 1 1 x 100 = 100 

6.พกัใหเ้ยน็ 98 – 0 = 98 98/98 = 1 1 x 100 = 100 

7.ตรวจสภาพ/ความสะอาด 98 – 2 = 96 96/98 =0.98 0.98 x 100 = 98 

8.เตรียมชุดอุปกรณ์ตรวจสอบ

บรรจุห่อ 

96–1 = 95 95/96 = 0.99 0.99 x 100 = 99 

9.ติดสต๊ิกเกอร์ใส่ตะกร้าจดัข้ึนรถ 95 – 0 = 95 95/95 = 1 1 x 100 = 100 

10.เขน็ตะกร้าเขา้เคร่ืองน่ึง 95 – 0 = 95 95/95 = 1 1 x 100 = 100 

11.น่ึงฆ่าเช้ือ 95 – 1 = 94 94/95 = 0.99 0.99 x 100 = 99 

12. เขน็ออกจากเคร่ืองน่ึง 94 – 0 = 94 94/94 = 1 1 x 100 = 100 

13.พกัใหเ้ยน็รอผลอุ่นเช้ือสปอร์

เทสต ์

94 – 0 = 94 94/94 = 1 1 x 100 = 100 

14.เขน็มาท่ีตูเ้ก็บของปราศจากเช้ือ 94 – 0 = 94 94/94 = 1 1 x 100 = 100 

15.ตรวจสอบเก็บเขา้ตู ้ 94 – 0 = 94 94/94 = 1 1 x 100 = 100 

16.จดัตามใบเบิกรอจ่าย 94 – 0 = 94 94/94 = 1 1 x 100 = 100 
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วธีิการคาํนวณ First Time Quality  (FTQ) 

 1. หาความสูญเปล่าจากขอ้ร้องเรียนหรือความสูญเปล่าแต่ละกิจกรรมหรือขั้นตอน 

 2. นาํความสูญเปล่าของแต่ละขั้นตอนมาลบออกจาก 100 โดยจะเร่ิมท่ี 100 unit 

 3. นาํค่าท่ีไดจ้ากขอ้ 2 มาหารดว้ย 100 แลว้นาํนมคิดเป็นร้อยละ ในแต่ละทุก

ขั้นตอน 

 4. ในขั้นตอนต่อๆมาจะเร่ิมดว้ยผลลบจากขั้นตอนท่ีผา่นมา แลว้ลบดว้ยความสูญ

เปล่าของแต่ละขั้นตอนนั้นๆ ทาํการคาํนวณจนจบทุกขั้นตอน 

 5. นาํส่วนท่ีดีท่ีสุด (Good Units) มาคูณกนัทุกขั้นตอน 

 0.99 x 0.99 x 1 x 1 x  1 x 1 x 0.98 x 0.99 x 1 x 1 x  0.99 x 1 x 1 x 1 x 1 x 1  

 = 0.9414 

 แลว้นาํมาคาํนวณร้อยละโดยคูณดว้ย 100 

 = 0.9414x 100 =94.14% 
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ตารางท่ี 5 รายละเอียดของความสูญเปล่าก่อนการพฒันา 

 

ขั้นตอน/ กิจกรรม ความสูญเปล่า 

1. รับเคร่ืองมือ 1. ตอ้งรอเจา้หนา้ท่ีท่ีไปเก็บเคร่ืองมือมารับ

เคร่ืองมือเอง 

2.รอพกัเหน่ือย 

3.รอแต่งตวัสวมอุปกรณ์ป้องกนัตนเอง 

2. นบัเคร่ืองมือ 1.จดบนัทึกชนิด จาํนวนเคร่ืองมือผดิ 

2. คนนบัพดูเสียงเบา 

3. คนจดไม่ขานรับ 

4. ถามซํ้ าๆ 

5. เสียเวลารอคิวจด 

3. เตรียมนํ้ายา 1. เสียเวลาในการจดัเคร่ืองมือใส่ตะกร้าเพราะ

ตอ้งรอผสมนํ้ายาเสร็จก่อน 

4. คดัแยกเคร่ืองมือ+จดัใส่ตะกร้า 1. เสียเวลาเดินไปเดินมาเพื่อหยบิตะกร้าหลาย

คร้ัง 

2. เสียเวลาคุย้หาเคร่ืองมือ 

3. จาํนวนช้ินเคร่ืองมือเป้ือนมากข้ึนเพราะใส่

ของปนกนัหลงันบั 

5. เขน็ตะกร้าเขา้เคร่ืองลา้ง - 

6. ลา้งเคร่ืองมือ 1. เคร่ืองลา้งหยดุทาํงาน 

2. ตอ้งแกไ้ข Alamของเคร่ืองลา้ง 

3. รอเปล่ียนนํ้ายาแกลลอนใหม ่

7. พกัใหเ้ยน็ 1. พกัไวน้าน 

8. ตรวจสภาพ/ความสะอาด 1. ตอ้งลา้งซํ้ า ขดัยากกวา่เดิม 

2. รอเคร่ืองมือท่ีลา้งซํ้ า 

9. เตรียมชุดอุปกรณ์ตรวจสอบบรรจุห่อ 1.จดัเคร่ืองมือผดิชนิด ผดิจาํนวน 

2. ระบุรายการหนา้ห่อผดิ 

3.วสัดุท่ีใชห่้อมีรูชาํรุด 

4.ใชเ้วลานานกวา่จะห่อครบทุกชุด 
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ขั้นตอน/ กิจกรรม ความสูญเปล่า 

10. ติดสต๊ิกเกอร์ใส่ตะกร้าจดัข้ึนรถ 1.ใส่วนัท่ีผลิต หมดอายผุิด 

2.ไม่ไดติ้ดสต๊ิกเกอร์หนา้ชุดอุปกรณ์ 

3.ไม่ไดติ้ดแถบเคมีภายนอก 

11. เขน็ตะกร้าเขา้เคร่ืองน่ึง - 

12. น่ึงฆ่าเช้ือ 1.ไฟฟ้าตก/ ไฟฟ้าดบั 

13. เขน็ออกจากเคร่ืองน่ึง - 

14. พกัใหเ้ยน็รอผลอุ่นเช้ือสปอร์เทสต ์ 1. อุ่นเช้ือสปอร์เทสตช์า้ 

2. อ่านผลสปอร์เทสตช์า้ 

15. เขน็มาท่ีตูเ้ก็บของปราศจากเช้ือ - 

16. ตรวจสอบเก็บเขา้ตู ้ 1.ใส่วนัท่ีผลิต วนัหมดอายผุิด 

2.ไม่ไดติ้ดสต๊ิกเกอร์หนา้ชุดอุปกรณ์ 

3.ไม่ไดติ้ดแถบเคมีภายนอก 

4. สภาพหีบห่อหลุดลุ่ยชาํรุด 

5.วางชุดอุปกรณ์ผดิตาํแหน่ง 

6.ไม่เรียงFirst In First Out 

17.จดัตามใบเบิกรอจ่าย 1. จดัจ่ายเคร่ืองมือผดิชนิด 

2. จดัจ่ายเคร่ืองมือไม่ครบจาํนวนตามในใบ

เบิก 

3. จดัจ่ายเกินจาํนวน 

4. หน่วยงานตอ้งรอรับชุดอุปกรณ์นาน 

5. เจา้หนา้ท่ีจากหน่วยงานมารอเบิกของพร้อม

กนัหลายหน่วยงาน 

6. เจา้หนา้ท่ีจดัชุดอุปกรณ์รู้สึกถูกกดดนัจาก

เจา้หนา้ท่ีจากหน่วยงานต่างๆท่ีมารอรับ 
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ตารางท่ี 6 รายละเอียดของความสูญเปล่าก่อนการพฒันา 

 

ขั้นตอน/ กิจกรรม ความสูญเปล่า 

1. รับเคร่ืองมือเตรียมนํ้ายาเตรียมตะกร้า 1. รอแต่งตวัสวมอุปกรณ์ป้องกนัตนเอง 

2. นบัคดัแยกแช่นํ้ายา 1. รอแช่นํ้ายาครบเวลา 

3. จดัใส่ตะกร้า - 

4. เขน็ตะกร้าเขา้เคร่ืองลา้ง - 

5. ลา้งเคร่ืองมือ - 

6. พกัใหเ้ยน็ - 

7. ตรวจสภาพ/ความสะอาด 1. ตอ้งลา้งซํ้ า  

2. รอเคร่ืองมือท่ีลา้งซํ้ า 

8. เตรียมชุดอุปกรณ์ตรวจสอบบรรจุห่อ 1. ผา้ห่อชุดอุปกรณ์ไม่พอใช ้

9. ติดสต๊ิกเกอร์ใส่ตะกร้าจดัข้ึนรถ - 

10. เขน็ตะกร้าเขา้เคร่ืองน่ึง - 

11.น่ึงฆ่าเช้ือ 1.ไฟฟ้าตก/ ไฟฟ้าดบั 

12. เขน็ออกจากเคร่ืองน่ึง - 

13. พกัใหเ้ยน็รอผลอุ่นเช้ือสปอร์เทสต ์ - 

14. เขน็มาท่ีตูเ้ก็บของปราศจากเช้ือ - 

15. ตรวจสอบเก็บเขา้ตู ้ - 

16. จดัตามใบเบิกรอจ่าย - 
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