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สรุปจุดที่เปน “วิธีปฏิบัติที่เปนแบบอยางที่ดีเยี่ยม”   

1) เทคนิคการปรับปรุงกระบวนการเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและเสถียรภาพของระบบบําบัดน้ําเสีย โดยการ

เคร่ืองมือทางสถิติชั้นสูงผสมผสานกันใน QC Story  

2) การประยุกตเทคนิค Multiple Regression ในการหาความสัมพันธของปจจัย (Factor) และ เพื่อหาจุด

ควบคุมกระบวนการท่ีเหมาะสม จากสมการเชิงสถิติของหนวยบําบัดหลักในระบบบําบัดน้ําเสีย   

3) การนําระบบ TPM (Total Productive Maintenance) มาใชในการบริหารเพื่อมุงสูการเปนบริษัทที่เปน 

Operational Excellence  โดยปรับปรุงงานภายใตการบริหารงานของเสา Focus Improvement  ที่มีนโยบายที่ชัดเจนใน

เร่ืองของการปรับปรุงและพัฒนาอยางตอเนื่อง 
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ประสิทธิผล   
1) ลดปริมาณนํ้าทิ้งที่มีคุณภาพเกินมาตรฐานจากการที่ประสิทธิภาพของหนวยบําบัดขั้นตนตํ่าใหเหลือศูนย  
2) ระบบบําบัดน้ําเสียมีความสามารถกระบวนการ (Process Capability –Cpk) เพิ่มขึ้นจาก 0.56 เปน 1.74 
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1. บทสรุปผูบริหาร 
 

ในกระบวนการผลิต Purified Terephthalic Acid (PTA)  ของบริษัท สยามมิตซุย พีทีเอ กระบวนการที่สําคัญคือ 

การทํา Crude Terephthalic Acid (CTA)  ใหบริสุทธิ์เปน Purified Terephthalic Acid (PTA) โดยใชน้ําไรประจุ  

(De-ionize water)  ไปทําละลายส่ิงเจือปน โดยน้ําเสียจากกระบวนการดังกลาวจะถูกสงไปยังระบบบําบัดน้ําเสียของ

โรงงาน เพื่อบําบัดน้ําเสียใหมีคุณภาพไดมาตรฐานตามกฏหมายกําหนด  โดยคาควบคุมหลักคือ คา Chemical Oxygen 

Demand (COD)  ของน้ําทิ้ง ตองมีคาไมเกิน  120  มก./ล.   

ในกรณีที่คุณภาพน้ําทิ้งจากโรงงานมีคา COD ตํ่ากวา 120 มก./ล. ไดคุณภาพตามมาตรฐานกฎหมาย   บริษัทจะ

ปลอยน้ําทิ้งไปยังบอทายระบบ (Final basin) ของระบบบําบัดน้ําเสียสวนกลางของการนิคมอุตสาหกรรม โดยการนิคมฯ 

จะเก็บตัวอยางน้ําทิ้งเพื่อวัดคุณภาพอีกคร้ัง กอนปลอยลงสูคลองธรรมชาติ 

หากคุณภาพน้ําทิ้งจากโรงงานมีคา COD เกินกวาคามาตรฐาน 120 มก./ล.  น้ําทิ้งจะถูกสงไปบําบัดตอที่ระบบ

บําบัดน้ําเสียสวนกลางของการนิคมฯ เพื่อทําการบําบัดซ้ําอีกคร้ัง 

โดยระบบบําบัดน้ําเสียของโรงงานเปนระบบบําบัดแบบตะกอนเรง ซึ่งมีหนวยบําบัดขั้นตน (Pre- treatment unit) 

เปนหัวใจของระบบบําบัด เนื่องจาก 80% ของคา COD ของน้ําเสียที่เขาระบบ จะถูกบําบัดที่นี่  และคา COD ของนํ้าเสียที่

เหลือจะถูกบําบัดตอที่บอเติมอากาศ (Aeration basin) หลังจากนั้น น้ําตะกอนจากบอเติมอากาศจะถูกสงไปตกตะกอนท่ี

บอตกตะกอน กอนน้ําเสียที่ผานบําบัดจนไดคุณภาพตามมาตรฐานกฎหมาย จะถูกสงไปที่ทายระบบบําบัดของการนิคมฯ 

อยางไรก็ตาม ระบบําบัดน้ําเสียของโรงงานมีปญหาเร้ือรัง คือ หนวยบําบัดน้ําขั้นตนมีประสิทธิภาพในการบําบัด

ที่ไมเสถียร สงผลใหคา COD ของน้ําทิ้งมีคาสูงกวาสภาวะปกติที่ 80 มก./ล. และในบางครั้งสูงเกินมาตรฐาน 120 มก./ล. 

ซึ่งสงผลกระทบตอกําลังการผลิต และคาบําบัดน้ําเสียที่เพิ่มขึ้นจากการที่ตองสงน้ําเสียไปบําบัดตอที่ระบบบําบัดน้ําเสีย

สวนกลางของการนิคม  อีกทั้งมลพิษทางน้ําในรูปของ COD mass ถูกปลอยออกนอกโรงงานมากขึ้น ซึ่งกระทบตอ

ภาพลักษณขององคกรในดานการจัดการส่ิงแวดลอม 
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โดยที่ผานมา การแกปญหาคุณภาพน้ําทิ้งเกินมาตรฐานจากกรณีที่ประสิทธิภาพของหนวยบําบัดขั้นตนตํ่าและไม

มีความเสถียรอาศัยความรูและประสบการณรวมกับเคร่ืองมือในการแกปญหาอยางงายเชน 7 QC Tools แตไมสามารถ

บรรลุเปาหมายท่ีตองการได 

ซึ่งจากการที่บริษัทไดมีการนําระบบ TPM (Total Productive Maintenance) มาใชในการบริหารเพื่อมุงสูการเปน

บริษัทที่เปน Operational Excellence ไมวาจะเปนทางดาน Quality / Cost / Delivery / Safety / Moral & Environment   

โดยภายใตการบริหารงานของเสา Focus Improvement  ไดมีนโยบายที่ชัดเจนในเรื่องของการปรับปรุงและพัฒนาอยาง

ตอเนื่องในดานคุณภาพ การลดตนทุนการผลิต และ ส่ิงแวดลอม  โครงการน้ีจึงไดถูกจดทะเบียนเพื่อทําการปรับปรุงเพื่อ

ตอบสนองตอนโยบายของเสา Focus Improvement 

ดังนั้นในป 2552 บริษัทไดนําปญหานี้ลงทะเบียนเปนโครงการปรับปรุง โดยเปนการรวมมือกันระหวางวิศวกรใน

กระบวนการผลิตระบบสาธารณูปโภคและวิศวกรจากโครงการ Operation Excellence เพื่อทําการปรับปรุงกระบวนการ 

ซึ่งไดมีการประยุกตใชเคร่ืองมือคุณภาพขั้นสูงเขามาใชในการแกไขปญหา โดยมีวัตถุประสงคที่จะเพิ่มเสถียรภาพของ

หนวยบําบัดขั้นตน  และไดต้ังเปาหมายในการปรับปรุงคือลดปริมาณนํ้าทิ้งที่มีคุณภาพเกินมาตรฐาน (COD >120 มก./ล.) 

จากกรณีที่ประสิทธิภาพของหนวยบําบัดขั้นตนตํ่าใหเปนศูนย (Zero COD off spec) 

โดยในการปรับปรุงหนวยบําบัดขั้นตนใหมีประสิทธิภาพและเสถียรภาพในการบําบัดน้ําเสียเพิ่มขึ้น ไดนํา

เคร่ืองมือคุณภาพขั้นสูงเขามาชวยในการวิเคราะหและแกปญหา อาทิเชน การนําเทคนิคการวิเคราะห  Regression   มา

หาความสัมพันธระหวาง ประสิทธิภาพของหนวยบําบัดขั้นตนและคุณภาพน้ําทิ้ง ซึ่งพบวา มีความสัมพันธเชิงผกผัน 

(Negative Correlation) คือ คุณภาพน้ําทิ้งมีแนวโนมที่จะเกินมาตรฐาน (COD > 120 มก./ล.) เม่ือประสิทธิภาพของหนวย

บําบัดขั้นตน ลดตํ่ากวา 80%   และ ทั้งนี้ยังไดใชเทคนิคการวิเคราะห  Regression มาชวยในการศึกษาหาความสัมพันธ

ระหวางปจจัย (Factor) : คือ คาความเขมขนของตะกอนแบคทีเรียในหนวยบําบัดขั้นตน  (SS. Concentration) กับ 

ประสิทธิภาพของหนวยบําบัดขั้นตน ซึ่งพบวาประสิทธิภาพของหนวยบําบัดขั้นตนจะดีและเสถียรมากขึ้น โดยการเพิ่มคา

ความเขมขนของตะกอนแบคทีเรียในหนวยบําบัดขั้นตน ไปยังคาที่เหมาะสม (Optimize control range)    อยางไรก็ตาม

ในการเพิ่มความเขมขนของตะกอนแบคทีเรียในหนวยบําบัดขั้นตน จะสงผลตอปริมาณตะกอนแบคทีเรียของทั้งระบบ อาจ

ทําใหเกิดสภาวะที่ตะกอนในระบบมีมากเกินจนลนที่บอตกตะกอนได  จึงไดมีการนํา เทคนิค Multiple Regression  มา

วิเคราะหความสัมพันธของตัวแปรตนหลายตัวกับตัวแปรตาม และสรางสมการความสัมพันธทางสถิติ ระหวางความเขมขน

ของตะกอนในหนวยบําบัดขั้นตน, อัตราการดึงตะกอนออกจากระบบและปริมาณตะกอนในระบบ โดยสมการดังกลาวจะ

แสดงถึงอัตราของการดึงตะกอนออกจากระบบท่ีเหมาะสม ที่ทําใหไมเกิดปญหาตะกอนลนที่บอตกตะกอน 

ผลหลังทําการปรับปรุงพบวาประสิทธิภาพและเสถียรภาพของหนวยบําบัดขั้นตนเพิ่มขึ้น สงผลใหคุณภาพน้ําทิ้ง

ตํ่ากวา 80 มก./ล. โดยไมพบปญหาตะกอนลนที่บอตกตะกอน  จึงไดมีการจัดทําใหเปนมาตรฐาน โดยกําหนดสภาวะของ

กระบวนบําบัดน้ําเสียที่มีผลตอคุณภาพน้ําทิ้งเปนคาควบคุมในเอกสารวิธีการปฏิบัตงานของหนวยงาน  

หลังจากควบคุมกระบวนการไดตามมาตรฐานใหมที่กําหนดขึ้น สามารถยกระดับความสามารถของกระบวนการ 

(Process Capability -Cpk) เพิ่มขึ้นจาก 0.56  เปน 1.74  ซึ่งสงผลดีตอบริษัทไมเพียงแต คาบําบัดน้ําเสียที่ลดลง แตยัง

รวมถึงการลดมลพิษทางน้ําในรูปของ COD mass ที่ปลอยออกจากโรงงาน สรางส่ิงแวดลอมที่ดีและเปนมิตรตอชุมชนรอบ

ขางซ่ึงเปนการพัฒนาองคกรอยางย่ังยืนตามนโยบายของ SCG 
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2. ขอมูลเกี่ยวกับบรษิัทและหนวยงาน 
 
ประวัติองคกร 

บริษัท สยามมิตซุย พีทีเอ จํากัด (SMPC) เปนบริษัทรวมทุนระหวาง กลุมธุรกิจ เอสซีจี เคมิคอลล (SCG 

Chemicals) ซึ่งเปน 1 ใน 6 กลุมธุรกิจหลักของ เอสซีจี (SCG)  และกลุมบริษัทมิตซุย เคมิคอลล  จํากัด   

(Mitsui Chemical) ประเทศญี่ปุน 

 บริษัท SMPC เปนผูผลิตผง พีทีเอ (Purified Terephthalic Acid, PTA)  ซึ่งใชเปนวัตถุดิบในการผลิตโพลีเอ

สเตอร (Polyester)  สําหรับอุตสาหกรรมเสนใยเพื่อผลิตผา และเครื่องนุงหม และใชในอุตสาหกรรมผลิตเม็ดพลาสติกเพ็ท 

(Poly Ethylene Terephthalate)  สําหรับเปนวัตถุดิบในอุตสาหกรรมผลิตขวดบรรจุน้ําพลาสติก 

 

FibersFibers//FilamentFilament

FilmFilm//TapeTape//CoatingCoating
and Othersand Others

PET BottlePET Bottle

56%

1%
43%

Global PTA Applications in ’10 

 
ภาพที่ 1 : ตัวอยางผลิตภัณฑผง  PTA และผลิตภัณฑที่ใชผง PTA เปนวัตถุดิบ 

 

 บริษัท SMPC ไดกอต้ังขึ้นในป พ.ศ. 2538  ซึ่งบริษัทต้ังอยูในนิคมเหมราชตะวันออก (มาบตาพุด) จังหวัดระยอง 

โดยปจจุบันมี 3 โรงงาน กําลังการผลิตผง PTA รวม 1.44  ลานตัน   โดยผลิตภัณฑที่ผลิตไดมีการสงออกตางประเทศ 60% 

และขายในประเทศ 40% 

 บริษัท SMPC ไดรับรางวัลและประกาศนียบัตรรับรองในดานตาง ๆ มากมาย อาทิเชน ISO 9001,  ISO 14001,  

TIS/OHSAS 18001  รวมถึงไดรับรางวัล Deming Application Prize ในป 2547 และรางวัล TPM Excellent Award ในป 

2552 

 โดยบริษัท SMPC มีความมุงม่ันที่จะพัฒนาศักยภาพในดานตาง ๆ เพื่อมุงสูการเปนองคกรที่เปนเลิศในดานการ

ผลิต (Operational Excellence) 

 

 

PTA Powder 
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 SMPC ไดรับรางวัลอยางตอเนื่องไดแก 
ดานการระบบบริหารจัดการคุณภาพ 
 

 ไดรับการรับรองระบบบริหารจัดการคุณภาพแบบบูรณาการ (Integrated Management System) ซึ่งครอบคลุม

ทุกระบบขององคกร  จากสถาบันรับรองมาตรฐานไอเอสโอ (สรอ.) ไดแก  

• ระบบบริหารคุณภาพ  ISO 9002:1994 ต้ังแตป  พ.ศ. 2542, ISO 9001:2000 ต้ังแตป พ.ศ. 2545, ISO 

9001:2008  ต้ังแตป พ.ศ. 2553  

• ระบบการจัดการดานส่ิงแวดลอม ISO 14001:1996 ต้ังแตป 2544, ISO 14001:2004 ต้ังแตป พ.ศ. 

2547 

• ระบบการจัดการดานความปลอดภัยและอาชีวอนามัย มอก. 18001-2542 ต้ังแตป พ.ศ. 2545, BS 

OHSAS 18001:1999  ต้ังแตป พ.ศ. 2545, BS OHSAS 18001:2007  ต้ังแตป พ.ศ. 2551 

 รางวัลการปฏิบัติตามมาตรฐานความรับผิดชอบของผูประกอบการอุตสาหกรรมตอสังคม (CSR-DIW Award)  

ประจําป พ.ศ. 2553  จากกระทรวงอุตสาหกรรม 

 
ดานการบริหารสูความเปนเลิศ  

 รางวัล MCI’s Executive Award ในป พ.ศ.  2545 จาก บริษัท MCI ประเทศญี่ปุน 

 รางวัลการบริหารสูความเปนเลิศ Thailand Quality Class ในป พ.ศ.  2546 จาก  สํานักงานรางวัลคุณภาพ

แหงชาติ สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ 

 รางวัล  MCI’s Presidential Award ในป พ.ศ.  2546 จาก บริษัท MCI ประเทศญี่ปุน 

 รางวัล  Deming Application Prize ในป พ.ศ.  2547 จาก สถาบัน JUSE ประเทศญี่ปุน 

 รางวัล MCI’s Best Plant Award รางวัล  MCI’s Presidential Award ในป พ.ศ.  2551-2553 จาก บริษัท MCI 

ประเทศญี่ปุน 

 รางวัล TPM Excellent Award ในป พ.ศ.  2552 จาก สถาบัน  JIPM ประเทศญี่ปุน 

 
ดานความปลอดภัย 

 รางวัลสถานประกอบการดีเดนดานความสะอาด ความปลอดภัย และสภาพแวดลอมในการทํางาน ในป พ.ศ. 

2542  จากกระทรวงสาธารณสุข 

 รางวัล “โรงงานสีขาว  ปลอดยาเสพติด”  ในป พ.ศ. 2546  จาก กระทรวงแรงงาน 

 รางวัลสถานประกอบการดีเดนดานความปลอดภัย อาชีวอนามัยและสภาพแวดลอมในการทํางาน ระดับประเทศ  

ในป พ.ศ. 2544, 2546-2553 จาก กระทรวงแรงงาน 
 
 
 
วิสัยทัศน   
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วิสัยทัศนของเครือซิเมนตไทย (SCG) คือ ภายในป พ.ศ. 2558 SCG จะเปนองคกรที่ไดรับการยกยองในฐานะ

เปนองคกรแหงนวัตกรรมที่นารวมงานดวย และเปนแบบอยางดานบรรษัทภิบาลและการพัฒนาอยางย่ังยืน 

ในป พ.ศ. 2558  SCG จะเปนผูนําตลาดในภูมิภาคที่มุงดําเนินธุรกิจควบคูกับการเสริมสรางความเจริญกาวหนา

อยางย่ังยืนใหแกอาเซียน และชุมชนที่เขาไปดําเนินงาน มุงสรางคุณคาใหแกลูกคา พนักงาน และผูมีสวนเก่ียวของทุกฝาย

ภายใตคุณภาพการบริหารงานระดับโลก สอดคลองกับหลักบรรษัทภิบาล และมีมาตรฐานความปลอดภัยสูงอีกทั้งยังมุง

ยกระดับคุณภาพชีวิตและความเปนอยูของผูคน ดวยสินคาและบริการ ที่มีคุณภาพจากกระบวนการดําเนินงาน การพัฒนา

เทคโนโลยี และการสรางสรรคนวัตกรรมที่มีความเปนเลิศ 

SCG เช่ือม่ันในคุณคาและศักยภาพของพนักงาน ซึ่งจะทํางานรวมกันอยางสรางสรรค ในบรรยากาศการทํางานท่ี

เปดเผยโปรงใส เปยมดวยพลังแหงความกระตือรือลน โดยพนักงานของเราทุกคนจะยึดม่ันและปฏิบัติตามอุดมการณ 4 

และจรรยาบรรณของ SCG  

ภายในป พ.ศ. 2558 SCG จะพัฒนาพนักงานซ่ึงมีความหลากหลายทางเช้ือชาติ วัฒนธรรม และประสบการณให

มีความมุงม่ันตอบสนองความตองการของลูกคา มีโลกทัศนที่กวางไกล 

พันธกิจ    
         เปนผูผลิตผง PTA ชั้นนําในเอเชีย แปซิฟก ตอบสนองความตองการของลูกคา ดวยการสงมอบผลิตภัณฑและบริการ

ที่มีคุณภาพสูง เพื่อสรางความม่ังค่ังใหแกผูถือหุนและผูเก่ียวของ ดวยการสรางผลตอบแทนที่นาพึงพอใจและการ

เจริญเติบโตอยางย่ังยืน 
 
คานิยมและวัฒนธรรม 
 ซึ่งจากวิสัยทัศนของบริษัท เราเช่ือม่ันในคุณคาและศักยภาพของพนักงาน โดยพนักงานของเราจะยึดม่ันและ

ปฏิบัติตามอุดมการณ 4 คือ    ต้ังม่ันในความเปนธรรม     มุงม่ันในความเปนเลิศ     เช่ือม่ันในคุณคาของคน      ถือม่ันใน

ความรับผิดชอบตอสังคม รวมไปถึงการสรางวัฒนธรรมที่แสดงใหเห็นถึงการรับฟงดวยความต้ังใจ (Open) รวมกับกลาทา

ทายตัวเอง กลาทําจริง ประเมินความเส่ียง กลาตัดสินใจ (Challenge) 

 ซึ่งทั้งหลายเหลานี้ถือวาพนักงานเราเปน  SCG People ซึ่งจะมีการสืบทอดจากรุนสูรุนบงบอกถึงความเช่ือ 

ทัศนคติ และแสดงออกมาเปนวิธีคิด วิธีการทํางาน ที่ทําให SCG เปนผูนําในภูมิภาคไดอยางย่ังยืน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



  

150 
 

3. การเรียนรู ความคาดหวัง ของ “ลูกคาของกระบวนการที่นาํเสนอ” 
 
ความคาดหวังของลูกคาที่มีตอโครงการนี ้ 
ลูกคา : องคกร ชุมชน ส่ิงแวดลอม  

จากนโยบายของผูบริหาร "หนึ่งในปจจัยความสําเร็จของการดําเนินธุรกิจเพื่อใหเกิดการพัฒนาอยางย่ังยืน คือ ทีมผูบริหาร

มีการกําหนดวิสัยทัศน แนวนโยบายที่ครอบคลุมทั้งทางดานเศรษฐกิจ ส่ิงแวดลอม และ สังคม" 

และตามแนวทางปฎิบัติการพัฒนาอยางย่ังยืนของ SCG ในดานส่ิงแวดลอม SCG มุงม่ันที่จะดูแลรักษาสภาพแวดลอม

และอนุรักษทรัพยากรธรรมชาติ เพื่อสรางความสมดุลของระบบนิเวศอยางย่ังยืน ตลอด Supply Chain ของธุรกิจ 

การปลอยน้ําทิ้งออกสูสาธารณะ SCG ปฎิบัติตามขอกําหนดของกฎหมายอยางเครงครัด โดยน้ําที่ปลอยออกไป

จะตองมีคุณภาพดีกวาหรืออยางนอยเทียบเทากับมาตรฐานที่กฎหมายกําหนด  สําหรับบริษัท SMPC ในกรณีคุณภาพน้ํา

ทิ้งสูงเกินมาตรฐาน สามารถสงไปบําบัดซ้ําเพื่อใหไดตามมาตรฐานที่ระบบสวนกลางของการนิคมอุตสาหกรรมได  

 

 

                   
      

                                               ภาพที่  2 :  แนวทางปฎบิัติการพัฒนาอยางย่ังยืนของ SCG  
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ในกระบวนการผลิต PTA จะมีการใชน้ําไรประจุ ไปทําละลายส่ิงเจือปนใน  Crude Terephthalic Acid (CTA) ให

บริสุทธิ์เปน Purifier Terephthalic Acid (PTA)  น้ําเสียจากกระบวนการดังกลาว จะถูกสงไปบําบัดที่ระบบบําบัดน้ําเสีย

ของโรงงาน เพื่อใหไดคุณภาพน้ําทิ้งตามมาตรฐานที่กฏหมายกําหนด (คา COD ไมเกิน 120 มก./ล.) ในกรณีที่น้ําทิ้งมี

คุณภาพเกินมาตรฐาน จะถูกสงไปบําบัดซ้ําอีกคร้ังที่ระบบบําบัดสวนกลางของการนิคมอุตสาหกรรม 

 ในป 2551 พบปญหาเร้ือรังของระบบบําบัดน้ําเสียของโรงงาน คือ หนวยบําบัดน้ําเสียขั้นตนมีประสิทธิภาพใน

การบําบัดตํ่า และไมเสถียร ทําใหคุณภาพน้ําทิ้ง (COD) มีคาสูงกวาปกติที่ 80 มก./ล. และบางครั้งสูงเกินมาตรฐาน  120 

มก./ล. ทําใหมีคาความสามารถของกระบวนการ (Process Capability-Cpk) เพียง 0.56 เทานั้น โดยปริมาณน้ําเสียของ

โรงงานมีปริมาณ 9,000 ลบ.ม.ตอวัน  ซึ่งคอนขางสูงโดยคิดเปน 23% ของความสามารถในการรับน้ําเสียของระบบบําบัด

สวนกลางของการนิคมฯ ในชวงที่ปญหาประสิทธิภาพของระบบบําบัดตํ่าสงผลใหคามลพิษของน้ําทิ้งในรูป COD mass 

เพิ่มขึ้น 5.3% เม่ือเทียบกับสภาวะท่ีระบบเดินปกติ  ซึ่งนอกจากสงผลกระทบตอกําลังการผลิต  และกระทบกับคาใชจาย

จากการที่ตองสงน้ําทิ้งไปบําบัดซ้ําอีกคร้ังที่ระบบบําบั ดสวนกลางของการนิคมฯแลว   ยังอาจสงผลกระทบตอภาพลักษณ

ขององคกร ในดานการจัดการส่ิงแวดลอม 

 

                           
  

ภาพที่ 3 : แสดงคาคุณภาพน้ําทิ้ง (COD Outlet) ในชวงป 2551 
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ภาพที่ 4 :  แสดงความสามารถของกระบวนการบําบัดน้ําเสีย (Process capability) 

 

 โดยที่ผานมา การแกปญหาคุณภาพน้ําทิ้งเกินมาตรฐาน อาศัยความรูและประสบการณ รวมกับการใชเคร่ืองมือ

แกปญหาอยางงายเชน 7QC Tools  แตไมสามารถบรรลุเปาหมายที่ตองการได 

 ในป 2552 จึงไดมีการประยุกตใชเคร่ืองมือคุณภาพขั้นสูงรวมกับการแกปญหาตามหลักการ TQM  เขามาใชใน

การแกปญหาและต้ังเปาหมายในการปรับปรุง คือ ลดปริมาณน้ําทิ้งที่มีคุณภาพเกินมาตรฐาน (COD > 120 มก./ล.) จาก

การที่ประสิทธิภาพของหนวยบําบัดขั้นตนตํ่าใหเปนศูนย (Zero COD off spec) 

 
ความมุงหวังขององคกรตอโครงการ  
 

วัตถุประสงคโครงการ  :  ปรับปรุงกระบวนการเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและเสถียรภาพของระบบบําบัดน้ําเสีย  

เปาหมายโครงการ : ลดปริมาณน้ําทิ้งที่มีคุณภาพเกินมาตรฐาน (COD >120 มก./ล.) จากกรณีที่ประสิทธิภาพ

ของหนวยบําบัดขั้นตนตํ่าใหเปนศูนย (Zero COD off spec)  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Process capability of COD Outlet 

Cpk = 0.56 
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แผนการดําเนนิงานของโครงการ :  
 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
  
 

 
4. กระบวนการและวิธีปฏบัิติในอดีต 
 
 ระบบบําบัดน้ําเสียของ SMPC เปนระบบบําบัดน้ําเสียทางชีวภาพ ชนิดใชอากาศแบบตะกอนเรง (Activated 

sludge process)  

 

 
 

                          ภาพที่ 5 :  ขั้นตอนของระบบบําบัดน้ําเสียแบบตะกอนเรง (Activated sludge process) 
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บอเติมอากาศ
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บําบัด
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บอบําบัดขั้นตน 
 

กากตะกอน 

เครื่องเหวี่ยงแยก 
ตะกอน 

นํ้าเสีย 
จากโรงงาน 
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ระบบจะรับน้ําเสียจากกระบวนการผลิตมาท่ีบอพักน้ําเสีย (Equalization Basin) กอนสงไปบําบัดที่หนวยบําบัด

ขั้นตน (Pre-treatment unit)  ซึ่งมีการติดต้ังตัวกลางแบบรังผ้ึง (Honeycomb Media) หนวยบําบัดขั้นตนถือเปนหัวใจของ

ระบบ เนื่องจาก 80% ของคา COD ในน้ําเสีย จะถูกบําบัดที่นี่ หลังจากนั้นน้ําเสียจะถูกสงไปบําบัดตอที่บอเติมอากาศแบบ

ตะกอนเรง (Aeration basin)  กอนน้ําตะกอน (Sludge Slurry)  จะถูกนําไปตกตะกอนท่ีบอตกตะกอน (Clarifier) เพื่อแยก

ชั้นน้ําใสและช้ันตะกอน  ตะกอนสวนใหญจะถูกนํากลับไปใชรักษาสมดุลของตะกอนในระบบ (Return Sludge) สวนนํ้าใส 

ในกรณีที่คา COD ไดตามมาตรฐาน จะถูกสงเปนน้ําทิ้งไปยังที่ทายระบบบําบัดสวนกลางของการนิคมฯ  ซึ่งจะมีการ

ตรวจสอบคุณภาพครั้งสุดทาย (Final check) กอนปลอยลงสูคลองธรรมชาติ 

 

 ในป 2550  พบวาตัวกลางแบบรังผ้ึงในหนวยบําบัดขั้นตน เกิดการอุดตันและเสียหาย ทําใหเกิดการไหลลนผาน 

(Short circuit)  ของน้ําเสีย สงผลใหคุณภาพน้ําทิ้งมีคาสูงเกินมาตรฐาน 

จึงไดมีการศึกษาหาเทคโนโลยีการบําบัดเพื่อมาทดแทนตัวกลางแบบรังผ้ึง  ซึ่งพบวาการบําบัดแบบไรตัวกลาง

เปนทางเลือกที่ไดผลดี จากการทดลองในบอตนแบบ (Pilot basin) 6 บอในทั้งหมด 12 บอในหนวยบําบัดขั้นตน 

ในป 2551 จึงเปล่ียนการบําบัดโดยมีตัวกลางแบบรังผ้ึง มาเปนแบบไรตัวกลาง ทั้งหมด 12 บอในหนวยบําบัด

ขั้นตน ซึ่งมีขอดีคือ อายุการใชงานที่ยาวนาน เทียบกับการเปล่ียนตัวกลางแบบรังผ้ึงที่มีอายุการใชงานเพียง 5 ป และ

พลังงานที่ใชในการจายอากาศลดลง 20% โดยประมาณ 

 

อยางไรก็ตาม พบวาประสิทธิภาพของหนวยบําบัดยังมีคาตํ่า  หลังจากใชการบําบัดแบบไรตัวกลาง เบื้องตนไดมี

การเพิ่มปริมาณสารอาหาร จําพวกไนโตรเจนในรูปของ COD:N Ratio พบวาสามารถเพิ่มประสิทธิภาพของหนวยงาน

บําบัดขั้นตนได แตประสิทธิภาพการบําบัดยังไมเสถียร อีกทั้งยังพบผลกระทบขางเคียง คือ ตะกอนลอยท่ีถังตกตะกอนจาก

ปฏิกิริยา De-nitrification เปนสาเหตุใหคุณภาพน้ําทิ้งยังสูงกวาปกติ (COD>80 มก./ล.)  และเกินมาตรฐาน (COD > 120 

มก./ล.) ในบางคร้ัง 

 

5. กระบวนการและวิธีปฏบัิติที่ไดปรับปรุงใหม 
 

จากการที่บริษัทไดมีการนําระบบ TPM (Total Productive Maintenance) มาใชในการบริหารเพื่อมุงสูการเปน

บริษัทที่เปน Operational Excellence โดยการบริหารงานของเสา  Focus Improvement  ซึ่งมีนโยบายชัดเจนในเร่ืองของ

การปรับปรุงและพัฒนาอยางตอเนื่องในดานคุณภาพ การลดตนทุนการผลิต และ ส่ิงแวดลอม  โครงการนี้จึงไดถูกจด

ทะเบียนเพื่อทําการปรับปรุงเพื่อตอบสนองตอนโยบายของเสา Focus Improvement 

ดังนั้นในป 2552 บริษัทไดนําปญหานี้ลงทะเบียนเปนโครงการปรับปรุง โดยเปนการรวมมือกันระหวางวิศวกรใน

กระบวนการผลิตระบบสาธารณูปโภคและวิศวกรจากโครงการ Operation Excellence (OE) เพื่อทําการปรับปรุง

กระบวนการ ซึ่งไดมีการประยุกตใชเคร่ืองมือทางดานสถิติเขามาใชในการแกไขปญหา โดยการใชเทคนิคการวิเคราะห  

Regression   หาความสัมพันธระหวางประสิทธิภาพของหนวยบําบัดขั้นตนและคาคุณภาพน้ําทิ้ง พบวา มี

ความสัมพันธเชิงผกผัน ( Negative Correlation) คือคุณภาพน้ําทิ้งมีแนวโนมที่จะเกินมาตรฐาน (COD > 120 มก./ล.)   

เม่ือประสิทธิภาพของหนวยบําบัดขั้นตนลดตํ่ากวา 80% 
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ภาพที่ 6  : กราฟแสดงคาประสิทธิภาพหนวยบําบัดขั้นตนกับคาคุณภาพน้ําทิ้ง (COD Outlet) 

 

                

                                 
  

ภาพที่ 7 : กราฟแสดงความสัมพันธระหวางประสิทธิภาพหนวยบําบัดขั้นตนกับคา COD Outlet 

 
การวิเคราะหสาเหตุของปญหา 
 
 จากปญหาคุณภาพน้ําทิ้งมีคา COD สูงและเกินกวาคาที่กําหนด ซึ่งจากการสํารวจสภาพปจจุบันเพื่อระบุ

ประเด็นปญหาใหแคบลง พบวาปรากฎการณของปญหาเกิดจากประสิทธิภาพของหนวยบําบัดขั้นตนตํ่าและมีความผัน

Historical data Aug.07-Jul 08
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แปรสูง จากนั้นจึงไดทําการวิเคราะหเพื่อระบุปจจัยที่สงผลตอประสิทธิภาพการบําบัดของหนวยบําบัดขั้นตน (Potential 

Factors)  โดยพิจารณาจากหลักการ (Principle) และกลไกการทํางานของหนวยบําบัดขั้นตน เพื่อที่จะหาปจจัยที่มีผล 

(Significant factors)  ดังภาพดานลาง 

 

 

   

 
 

ภาพที่ 8 : การวิเคราะหปจจัยที่มีผลตอประสิทธิภาพของหนวยบําบัดขั้นตน 

 

ปจจัยที่ 1-4 ไดทําการพิสูจน โดยเปรียบเทียบกับคาที่ใชในการออกแบบของระบบและอางอิงตามทฤษฎีการบําบัดน้ําเสีย

โดยใชจุลินทรียแบบใชอากาศ ชนิดตะกอนเรง พบวาปจจัยขางตน COD load ถูกควบคุมใหอยูในเกณฑปกติของการเดิน

ระบบ  สวนคาความเปนกรดดาง (pH), อุณหภูมิ และคาปริมาณออกซิเจนที่ละลายในน้ํา จากการตรวจสอบหนางานและ

ขอมูลยอนหลังพบวาอยูในสภาวะท่ีปกติและอยูในชวงเหมาะสมเชนกัน 

 
ปจจัยที่ 5  :  การขาดสารอาหารประเภทไนโตรเจน 

จากผลการทดลองในชุดทดลอง (Pilot test) และการนํามาทดลองในระบบบําบัดน้ําเสียจริง พบวาการเพิ่ม

สารอาหารประเภทไนโตรเจนในรูปของ COD:N Ratio สามารถทําใหประสิทธิภาพของหนวยบําบัดขั้นตนเพิ่มขึ้น อยางไรก็

ตามหาก COD:N Ratio สูงเกินไป  จะเกิดผลขางเคียงของปฏิกิริยา De-nitrification ทําใหพบปญหาตะกอนลอยที่บอ

ตกตะกอนได 

 

 

 

 

1 

2 

3 

4 

5 

6 
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                ภาพที่ 9 : แสดงผลการทดลองเพ่ิมสารอาหารประเภทไนโตรเจน (Nutrient) 
 
ปจจัยที่ 6  :  ความเขมขนของตะกอนแบคทีเรียในหนวยบําบัดขั้นตน (SS Concentration) ไมเหมาะสม  

                 จากการพิสูจนความสัมพันธ (Correlation) ระหวางความเขมขนของตะกอนแบคทีเรียในหนวยบําบัดขั้นตนกับ

ประสิทธิภาพการบําบัดดวยเทคนิค Regression พบวา มีความสัมพันธเชิงบวกในเทอมสมการกําลังสอง  

 

 
 

ภาพที่ 10 : กราฟแสดงความสัมพันธระหวางความเขมขนแบคทีเรียกับประสิทธภาพหนวยบําบัดขั้นตน 
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โดยที่ผานมาคาความเขมขนของตะกอนแบคทีเรียจะถูกควบคุมใหอยูในระดับ 1 ซึ่งสงผลใหประสิทธิภาพการ

บําบัดของหนวยบําบัดขั้นตน มีความเปนไปไดสูงที่จะลดลงต่ํากวา 80%  และจะมีความผันแปรสูง 

 ในกรณีเพิ่มประสิทธิภาพและเสถียรภาพหนวยบําบัดขั้นตน ดวยการเพิ่มคาเฉล่ียและลดคาความผันแปรของ

ประสิทธิภาพการบําบัด ทําไดโดย เพิ่มความเขมขนของตะกอนแบคทีเรียไปยังระดับ 2 ซึ่งประสิทธิภาพของหนวยบําบัด

ขั้นตน จะมีคามากกวา 80% และมีความผันแปรลดลง 

 

.      จากการวิเคราะหปจจัยที่มีผลตอประสิทธิภาพของหนวยบําบัดขั้นตน พบวามี   2  สาเหตุที่เปนประเด็นปญหา 

จึงไดทําการกําหนดมาตรการแกไขและปรับปรุงเพื่อปองกันการเกิดปญหาซํ้าดังนี้  
 
สาเหตุ มาตรการการแกไข ระดับควบคุม 

1. ปริมาณสารอาหาร (Nutrient) ใน

ระบบตํ่ากวาระดับสภาวะที่เหมาะสม 

1. เพิ่มปริมาณสารอาหาร (Nutrient) ใน

ระบบใหอยูในชวงสภาวะที่เหมาะสม 

เพิ่มจากระดับตํ่า เปนปานกลาง  

2. ปริมาณความเขมขนของตะกอน

แบคทีเรียในหนวยบําบัดขั้นตน (SS. 

Concentration) ตํ่ากวาระดับสภาวะท่ี

เหมาะสม 

2. เพิ่มความเขมขนของตะกอนแบคทีเรีย

ในหนวยบําบัดขั้นตน (SS. 

Concentration) ใหอยูในชวงสภาวะที่

เหมาะสม 

เพิ่มจากระดับ 1 เปนระดับ 2  

 
 
การวิเคราะหความเส่ียงและกําหนดมาตรการปองกัน 

จากมาตรการแกไขโดยการเพิ่มปริมาณสารอาหาร (Nutrient) จากระดับตํ่าเปนระดับปานกลางและ การ

เพิ่มความเขมขนของตะกอนแบคทีเรียในหนวยบําบัดขั้นตน (SS. Concentration) จากระดับ 1 เปน ระดับ 2 อาจจะมีผล

ทําใหปริมาณแบคทีเรียมีอัตราการเจริญเติบโตมากขึ้น ซึ่งมีความเส่ียงที่จะเกิดผลกระทบดานลบกับระบบอันเนื่องจากการ

เกิดสภาวะท่ีตะกอนในระบบมีมากเกินจนเกิดการลนที่บอตกตะกอน ซึ่งจะมีผลทําใหมีตะกอนหลุดปนไปกับน้ําทิ้งซึ่งจะทํา

ใหคาปริมาณสารแขวนลอยในน้ําทิ้งเกินคาที่กฎหมายได   

ดังนั้นจึงมีความจําเปนตองพิจารณาวิเคราะหความเส่ียงและกําหนดมาตรการปองกัน โดยการหาสภาวะท่ี

เหมาะสมปจจัยอื่นเพิ่มเติมคืออัตราการดึงตะกอนออกจากระบบ  (Sludge Removal Rate) เพื่อรักษาสมดุลของปริมาณ

ตะกอนในระบบ โดยใชเทคนิคทางดานสถิติคือเทคนิค Multiple Regression มาวิเคราะหความสัมพันธของตัวแปรตน

ไดแกคาความเขมขนของตะกอนแบคทีเรียในหนวยบําบัดขั้นตน (SS. Concentration) และอัตราการดึงตะกอนออกนอก

ระบบ (Sludge Removal Rate) กับตัวแปรตามคือปริมาณตะกอนในระบบ (MLSS) ซึ่งการวิเคราะหจะทําใหไดสมการ

ความสัมพันธของตัวแปรทั้งหมด ดังสมการและสามารถทํานายคาปริมาณตะกอนในระบบ (MLSS) ที่สภาวะตัวแปรตน

ตาง ๆ ได ทําใหสามารถหาสภาวะสมดุลของระบบไดดังภาพที่ 11 

MLSS = 3820.21 + 1.76 SS Conc. + 0.31 Sludge Removal Rate + 4.74x10-5 Sludge Removal Rate 2 – 2.20 

x10-4 SS Conc. x Sludge Removal Rate 

S  =  624.584     R2  =  31.42%  
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ภาพที่ 11 :  กราฟแสดงสภาวะท่ีเหมาะสมของความเขมขนแบคทีเรีย 

ในหนวยบําบัดขั้นตนและอัตราการดึงตะกอนออกจากระบบ 

 

หลังจากไดสภาวะของคาควบคุมตางที่เหมาะสมและกําหนดมาตรการปองกันความเส่ียงไดทั้งหมดแลวจึงไดเร่ิม

ดําเนินการปรับปรุงและแกไขปจจัยตาง ๆที่เก่ียวของ ซึ่งจําเปนตองมีการปรับปรุงอุปกรณในระบบ ใหสามารถรองรับ

สภาวะควบคุมใหม เชนการขยายขนาดทอในการลําเลียงตะกอนวนกลับไปยังหนวยบําบัดขั้นตนใหมีขนาดใหญขึ้น ซึ่งใช

งบลงทุนทั้งส้ินประมาณ 1 ลานบาท 

 

6. การวัดและวิเคราะหคุณภาพของผลการทํางานและประโยชนที่ไดรับ  
 
 หลังจากที่ไดมีการปรับปรุงและแกไขปจจัยที่มีผลตอประสิทธิภาพของหนวยบําบัดขั้นตน พบวาประสิทธิภาพของ

หนวยบําบัดขั้นตนเพิ่มมากขึ้น ไดคาเฉล่ียมากกวา 80%  ดังภาพที่ 12  และมีความผันแปรตํ่าตามที่วางแผนไว  เปนผลให

คาคุณภาพน้ําทิ้งออกนอกโรงงาน  (COD Outlet) ดีขี้นอยางชัดเจน   คาเฉลี่ยตํ่ากวา 80 มก.ล  ซึ่งดีกวาคาที่กฎหมาย

กําหนดดังภาพท่ี 13 และไมพบปญหาตะกอนลนออกนอกระบบ  
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ภาพที่ 12 : กราฟแสดงผลคาประสิทธภาพของหนวยบําบัดขั้นตนกอนและหลังปรับปรุง 
 

 

                   
 

ภาพที่ 13 : กราฟแสดงประสิทธิภาพหนวยบําบัดขั้นตนและคาคุณภาพน้ําทิ้ง กอนและหลังปรับปรุง 

 

จากผลลัพธที่ไดสามารถบรรลุเปาหมายของโครงการที่กําหนด สามารถควบคุมกระบวนการบําบัดน้ําเสียใหมี

คุณภาพน้ําทิ้งดีกวาที่กฎหมายกําหนด   ซึ่งชวยแกปญหาไมใหเกิดขึ้นไดอยางส้ินเชิง   

 โดยคาความสามารถของกระบวนการบําบัดน้ําเสียดีขึ้นอยางชัดเจนจาก 0.56 เปน 1.74 ดังภาพที่ 14 ซึ่งเปน

ผลดีตอบริษัทไมเพียงแตคาบําบัดน้ําเสียที่ลดลง แตยังรวมถึงการลดมลพิษทางน้ําที่ปลอยออกนอกโรงงาน ชวยสราง

ส่ิงแวดลอมที่ดีและเปนมิตรตอชุมชนรอบขางซ่ึงเปนการพัฒนาองคกรอยางย่ังยืนตามนโยบายของ SCG 
 
 

Pre-treatment efficiency 

COD outlet (mg/l) 

AfterBefore

COD Spec.

Pre-treatment Eff. 
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ภาพที่ 14 : กราฟแสดงคาความสามารถของกระบวนการบําบัดน้ําเสีย (Cpk) กอนและหลังปรับปรุง 
 
การกําหนดมาตรฐานการทํางาน (Standardization) 
เพื่อเปนการรักษาสภาวะหลังการปรับปรุงใหยังคงสภาพท่ีดีตลอดไป และปองกันการเกิดปญหาซํ้า ไดมีการกําหนด

มาตรฐานวิธีการปฏิบัติใหมเพื่อควบคุมปจจัยที่มีผลตอประสิทธิภาพหนวยบําบัดขั้นตนและปริมาณตะกอนในระบบ ดังนี้ 

•   กําหนดใหเปนคาควบคุมในระบบควบคุมอัตโนมัติ (DCS-Distributed Control System)  

•   เอกสารวิธีการปฏิบัติงาน (Work instruction)  

•   เอกสารแบบฟอรมตรวจสอบหนางาน (Check Sheet) 

 

7. ความทาทายตอไป 
 
 1. ในป 2554 ไดทําการขยายผลการศึกษาเร่ือง จุดควบคุมกระบวนการที่เหมาะสมของหนวยบําบัดขั้นตนแบบไร

ตัวกลางไปยังระบบบําบัดน้ําเสียของบริษัทอื่น ๆ ในเอสซีจี เคมิคอลล ที่มีระบบบําบัดน้ําเสียใกลเคียงกับบริษัท SMPC  

สงผลทําใหสามารถเพิ่มประสิทธิภาพและเสถียรภาพของระบบบําบัดน้ําเสียของบริษัทดังกลาวไดอยางมีนัยสําคัญ 

 2. จัดต้ังโครงการที่จะลดมลพิษในน้ําทิ้งชนิดอื่น ๆ เชน สารแขวนลอย  (Suspended Solid) โดยใชเคร่ืองมือทาง

สถิติขั้นสูงรวมกับการแกปญหาตามหลักการ  TQM  

3.  ผลักดันการใชเทคนิคทางสถิติในทุกระดับใหแพรหลายมากขึ้น เพื่อยกระดับความสามารถของพนักงานเพื่อ

มุงสูการเปนบริษัทที่เปน Operational Excellence และบรรลุเปาหมาย  Zero Loss  ตามระบบ TPM      
 
 
 
 

กอนปรับปรุง 

Cpk = 0.56 

หลังปรับปรุง 

Cpk = 1.74 
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8. ปญหา อุปสรรค และแนวทางในการแกไข 
 
 1. ปญหาคุณภาพนํ้าทิ้งสูงเกินมาตรฐานมีความยากและซับซอน โดยการแกปญหาที่ผานมา ใชประสบการณ ใน

การทดลองปรับตัวแปรที่สนใจทีละตัวแปร (Trial & error with one factor at a time) โดยในระบบบําบัดแบบตะกอนเรง 

อาจใชเวลา 2-3 เทาของอายุตะกอนหรือ 2-3 เดือน ซึ่งใชเวลานานกวาที่จะเห็นผลของตัวแปรควบคุมตอระบบ ซึ่งเปนสวน

หนึ่งที่ทําใหปญหาเร้ือรังและสงผลกระทบตอภาพลักษณในการจัดการส่ิงแวดลอมของบริษัท โดยผูบริหารของบริษัท 

SMPC ไดเล็งเห็นความสําคัญ จึงจัดใหมีวิศวกรจากโครงการ Operational Excellence และท่ีปรึกษาจากศูนยสงเสริม

คุณภาพงาน ซึ่งเปนหนวยงานกลางของ SCG เขามาใหคําปรึกษาในการแกปญหาโดยการใชเคร่ืองมือทางสถิติขั้นสูง 

 2.    การเพิ่มประสิทธิภาพของหนวยบําบัดขั้นตน  โดยการเพิ่มความเขมขนของตะกอน จําเปนจะตองเพิ่มขนาด

ของเสนทอ ซึ่งใชเงินลงทุนกวา 1 ลานบาทซ่ึงเปนมูลคาที่คอนขางสูง  และอีกทั้งชวงเวลาที่จะดําเนินการมีชวงเวลาที่จาํกัด

คือ ในรอบ 4 ป มีโอกาสเพียงคร้ังเดียว ที่โรงงานแตละโรงงานจะหยุดผลิตพรอมกัน ถึงจะสามารถหยุดเดินระบบบําบัดน้ํา

เสียเพื่อติดต้ังเสนทอใหมได  การสรางความเชื่อม่ันในผูบริหารตลอดจนทีมงาน จึงเปนส่ิงสําคัญ    ดังนั้นจึงไดมีการจัดต้ัง

ทีมงาน และวางแผนงานโดยละเอียด รวมถึงการนําจุดควบคุมที่เหมาะสมจากสมการเชิงสถิติ  มาทดลองเดินระบบจริง 

เพื่อใหไดผลในเบ้ืองตน  โดยใชเปนขอมูลใหฝายบริหารตัดสินใจอนุมัติโครงการท่ีจะทําปรับปรุงกระบวนการบําบัดน้ําเสีย 

  

9. ปจจยัแหงความสาํเร็จและความยั่งยืน 
 

1. การใหความสําคัญในระดับนโยบายจากผูบริหารระดับสูงในดานส่ิงแวดลอม เพื่อการปองกันและลดมลพิษ

ส่ิงแวดลอม เพื่อการพัฒนาอยางย่ังยืนของบริษัท  

2. การนําระบบ TPM (Total Productive Maintenance) มาใชในการบริหารงาน ซึ่งมีนโยบายชัดเจนในเร่ือง

ของการปรับปรุงและพัฒนาอยางตอเนื่องในดานคุณภาพการลดตนทุนการผลิต และ ส่ิงแวดลอม 

3. ผูบริหารใหความสําคัญในการพัฒนาทักษะพนักงานในการปรับปรุงงาน ในดาน TQM และการใชเคร่ืองมือ

ในทางสถิติขั้นสูง  ผานทางโครงการ  SCG Operational Excellence (OE)  ของศูนยสงเสริมคุณภาพงาน SCG  โดยแต

ละบริษัทมีการคัดเลือกพนักงานท่ีมีศักยภาพสูงเขารวมโครงการ ซึ่งพนักงานที่เขารวมโครงการจะเปนเมล็ดพันธุแหง

อนาคตของ SCG ที่มีบทบาทสําคัญในการสรางองคกรที่เปน Operational Excellence  
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