
บทสรุปและข้อเสนอแนะ

8.1 บทสรุป
ปัญหาผลิตภาพในกระบวนการผลิตชุดถังในตู้เย็นของกรณีศึกษาพบลี่งที่เป็นปัญหา

หลักคือ
- เกิดความบกพร่องในระบบการตรวจสอบวัตถุดิบตั้งแต่การตรวจสอบวัตถุดิบก่อน 

การผลิต ระหว่างกระบวนการผลิตและหลังกระบวนการผลิต
- ไม่มีการกำหนดหน้าที่งานที่ชัดเจน (ขาดมาตรฐานการทำงาน)
- เวลาที่ใซ้ปรับตั้งเครื่องจักร( Thermoforming Machine )'ใช้เ'วลามากเกิน'โป 
-ไม่ลามารถควบคุมกระบวนการทำงานให้อยู่ในมาตรฐาน
- เกิดของเสย'ในกระบวนการมากกว่าปกดิ
การศึกษาครั้งนี้ ได้ทำการปรับปรุงผลิตภาพเพื่อแก้ปัญหาดังกล่าวโดยอาศัยกระบวน 

การวิศวกรรมอุตลาหการเข้าช่วยเซ่นการควบคุมการตรวจสอบคุณภาพ การศึกษาวิธีการทำงาน 
การศึกษาเวลา โดยเฉพาะการอาศัยหลักการการกำหนดหน้าที่งานที่ชัดเจนและเป็นมาตรฐาน 
โดยการปรับปรุงได้ดำเนินการในหลายรูปแบบและแบ่งการดำเนินการออกเป็นส่วนๆเพื่อให้ง่าย 
และเป็นอิสระในการดำเนินการโดยผลการปรับปรุง พบว่าสามารถทำให้ผลิตภาพเพิ่มขึ้นดังแสดง 
ในตารางที่ 8.1 ชึ่งม ีรายละเอียดความเป็นมาดังนี้

1. อาศัยการศึกษาการทำงานในการปรับเปลี่ยน Mold ที่เครื่องขึ้นรูปทางความร้อน 
ทำให้สามารถกำหนดการทำงานในส่วนนี้ และสามารถลดเวลาที่ใซ้ในการปรับตั้งเครื่องจักรลงได้ 
โดยในเครื่องขึ้นรูปแบบแม่พิมพ์คู่ลดลงเฉลี่ยจาก 91.67นาที เหลือ 68 .38นาที หรือลดลง 25.4 % 
ส่วนในเครื่องขึ้นรูปแบบแม่พิมพ์เดี่ยวลดลงเฉลี่ยจาก 81.18นาที เหลือ 63.25 นาทีหรือลดลง
22.1 %

2. อาศ ัยการสร ้างระบบการตรวจลอบค ุณ ภาพ ในกระบวนการท ี่ศ ึกษา ทำให ้ลามารถ  

ลดปร ิมาณ ของเสยในข ั้นตอนการข ึ้นร ูป เฉล ี่ยจาก 3.4 %  เหลือ 2.2 %  หรือลดลง 35% และของ  

เส ียในข ั้นตอนการประกอบเฉล ี่ยจาก 2.5 %  เหลือ 1.7 % หรือลดลง 3 2 %  นอกจากน ี้แล ้ว ระบบ  

ท ี่สร ้างข ึ้นย ังเพ ิ่มประส ิทธ ิภาพการ ตรวจและควบค ุมค ุณ ภาพ  ทำให ้ลดกระบวนการส ูญ เปล ่าท ี่ต าม  

มาเช ่น  กระบวนการนำกล ับมาใช ้ใหม ่( re c y c le  ) กระบวนการซ ่อม นอกจากน ี้ย ังเป ็นการเพ ิ่ม  

ความม ั่น ใจในระบบการตรวจสอบผล ิตภ ัณ ฑ ์ทำให ้ล ูกค ้าม ีความ เช ื่อม ั่นมากย ิ่งข ึ้น
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การปรับปรุง ก่อน 
ปรับปรุง

หลัง 
ปรับปรุง

ผลิตภาพ 
ที่ปรับปรุงใต้

มูลค่าที่ปรับปรุงไต้ 
(บาทต่อปี)

1. เวลาสุญเลย'ในการปรับตงเทรอง'จักร
1.1 เครื่องขึ้นรุปแบบแม่พิมพ์คุ่ 91.67 นาที 68.38 นาที 25.4% 15.75 ล้าน
1.2 เครื่อง1ขึ้นรุปแบบแม่'พิมพ์เดี่ยว 81.18 นาที 63.25 นาที 22.1% 11.4 ล้าน

2. การปรับปรุงระบบการควบคุมคุณภาพ
2.1 ปริมาณของเลิยในขั้นตอนการขึ้นรุป( เฉลี่ย ) 3.4% 2.2% 35 % 392,329
2.2 ปริมาณของเสิยในขั้นตอนการประกอบ( เฉลี่ย ) 2.5% 1.7% 3 2 % 750,217

3. ปริมาณของเลิยจากการขนส่ง ( เฉลี่ย ) 12 4.7 61 % 2.5 ล้าน
4. การสืกษาการทำงานในลายการประกอบย่อย

4.1 ปริมาณเฉลี่ยการใช้เทปกระดาษขนาด 1 น้ิว 0.0329 ม้วนต่อดู้ 0.0225 ม้วนต่อดู้ 31 .7%
4.2 ปริมาณเฉลี่ยการใช้เทปกระดาษขนาด 2 น้ิว 0.0262 ม้วนต่อดู้ 0.0195 ม้วนต่อตุ้ 25.4 % 960,000
4.3 ปริมาณเฉลี่ยการใช้เทปกระดาษขนาด 3 น้ิว 0.0157 ม้วนต่อดู้ 0.0108 ม้วนต่อตุ้ 31 .4% ( ทั้ง 4 รนิด )
4.4 ปริมาณเฉลี่ยการใช้ Hot melt 0.0225 Kg ต่อดู้ 0.0172 Kg ต่อดู้ 23.6 %
4.5 ปริมาณแรงงานที่ใช้ ( คน ) 15 คน 12 คน 2 0 % 112,320

ตารางที่ 8.1 สรุปผลผสิตภาพที่ปรับปรุง

3. อาดัยการ'ทดลองแบบ Trial &Error ในการหาสาเหตุ ของการเกิดของเสีย จาก 
กระบวนการขนส่งของถังในทำให้ลามารถกำหนดรูปแบบการขนส่งที่ทำให้ของเสียที่เกิดจากการ 
ขนส่งลงใด้จากประมาณ 12 % เหลอ 4.7 %

4. อาดัยการศกษาการทำงานในลายการประกอบย่อย ทำให้ลามารถลดขั้นตอนการ 
ทำงาน และลามารถสร้าง มาตรฐานการใช้วัสดุ ทำให้สามารถลดปริมาณการใช้วัสดุลงได้คอ 
ปริมาณเทปกระดาษขนาด 1 น้ิว 2 น้ิว แ ล ะ3 น้ิว ลดลงเฉลึ่ย 31.7% ,25.4% ,31.4% ,
ตามลำดับและปริมาณการวัสดุประลาน(Hot Melt)®ดลงเฉลี่ย 23.6 %

5. อาด ัยการศกษาเวลา ของงานที่ปรับปรุงแล้วสามารถกำหนดเวลามาตรฐานที่จะ 
สามารถนำไปใช้ประโยชน์ได้หลายอย่างเช่นใช้ในการกำหนดมาตรฐานการทำงานและการจ่ายค่า 
จ ้าง( กรณต้องจ้างผู้รับจ้างช่วง) ใช้ในการจัดสมดุลลายการผลต ฯลฯ
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8.2 ประโยชน์ข'องการดำเนบโครงการ

ประโยชน์ของการดำเนินงานมดังนี้
1. เป็นตัวอย่างนำร่องในการนำเอาหลักการทางวศวกรรมอุตสาหการ มาใช้ในการปรบปรุงผลต 

ภาพ'ในอุตสาหกรรมที่ต่อเนี้อง'จากกรณสืกษา
2. เป็นการเพมผลิตภาพซึ่งเป็นการลดต้นทุนการผลต
3. เป็นการสร้างมาตรฐานการทำงานเพื่อให้๓ ดความชัดเจนและลดข้อรัดแย้งในการทำงานและ 

การบังดับบัญชา
4. เป็นแนวทางและข้อมูลเบื้องต้นในการพัฒนาการทำงานและการปรับปรุงระบบอื่นๆเซ่นระบบ 

การบริหาร ระบบการเงิน ระบบการวางแผนกลยุทธ์ ฯลฯ

8.3 ข้อคิดเห็นจากการปร้บปรุง

เนื่องจากการปรับปรุงผลิตภาพได้ดำเนินการในลักษณะแยกส่วนการปรับปรุงและแต่ละ 
ส่วนก็มีความเป็นอิสระต่อกันจึงเป็นการยากที่จะวัดผลการปรับปรุงเปรียบเทียบในช่วงเวลาเดยว 
กันได้ แต่แนวทางการวัดผลก็มีเซ่น การใช้ต้นทุนซึ่งเป็นผลลัพธ์โดยรวมชองปัจจัยทั้งหมดมาเป็น 
ตัววัดการปรับปรุงแต่การหาต้นทุนในกระบวนการโดยเฉพาะการหาเฉพาะส่วน ( เฉพาะกระบวน 
การขึ้นรูปทางความร้อน )เป็นเรื่องที่ยากและต้องอาดัย ระยะเวลาและองค์ประกอบหลาออย่าง 
ดังนั้นจึงขอกล่าวถึงการปรับปรุงผลิตภาพเฉพาะส่วนดังนี้

1.การปริปปรุงผลตภาพจากพารามเตอริในกระบวนการขึ้นรูปทางความร้อน

จากรายละเอิยดทั้งหมดที่แสดงในบทที่ 4 สามารถสรุปได้ว่าแนวทางการปรับปรุง 
ผลิตภาพที่ได้ดำเนินการไปสามารถเพื่มผลิตภาพในส่วนของการลดระยะเวลาการปรับตั้ง 
เครื่องจักรได้ถึงได้ถึง 25.4 % และ 22.1 % ตามลำดับ หากวเคราะห์เวลาสูญเลยที่ใช้ในการปรับ 
ตั้งอีกวํธหนื่งเซ่นเทียบกับกำลังการผลิตของโรงงานที่มีกำลังการผลิตประมาณชั่วโมงละ360ตู้ ซ่ึง 
หากสูญเสืยไปกับการปรับตั้งก็เท่ากับว่าสูญเสืยโอกาสในการผลิตหริอโอกาสในการขายไปมูลค่า 
ประมาณชั่วโมงละ 1 ,800 ,000บาท หากปรับปรุงผลิตภาพโดยลดเวลาดังกล่าวลงได้ 
ประมาณ25% ก็จะลามารถเพื่มโอกาสทางการผลิตหริอการขายได้อีกประมาณ 4 5 0 ,0 0 0 บาท
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นอกจากนี้แล้วยังมีต้นทุนหริอผลิตภาพทางอ้อมที่ได้ตามมาจากการปรับปรุงก็คิอ คุณภาพซวิต 
การทำงาน ความยุตํธรรมในการทำงาน ระบบการรายงานผลที่ดีขึ้น การปลูกฝังให้พนักงานมีวํนัย 
และมีความรับผดชอบและรู้จักการทำงานเป็นรั้นตอนมากยงขึ้น

การปรับปรุงโดยควบคุมตัวแปรที่มีผลต่อของเลิยที่เกิดขึ้นเป็นอีกแนวทางหนี้งที่เลิอก 
นำมาปฎิบตํ ในการดำเนินการของวิทยานิพนธ์ฉบับนี้ได้ทำการเลิอกความหนาแผ่น Hips เป็น 
ตัวแปรที่คิดว่ามีผลและลามารถที่จะควบคุมไดโดย ไม่กระทบต่อกระบวนการทำงานเคิมมากนัก 
ชงตัวแปรอื่นๆที่ยังไม่ได้ดำเนินการล้วนแต่เป็นตัวแปรที่ควบคุมได้ยากและต้องใช้ต้นทุนในการ 
ดำเนินการค่อนช้างจะสูงเซ่น

1. การสร้าง Stabilizer ขนาดใหญ่เพื่อควบคุมแรงตันทางไฟฟ้าให้คงที่
2. การสร้างถัง Vacuum รนาดใหญ่เพื่อป้องถันการแกว่งชองความตันสุญญากาศ 

หรอโครงการอื่นๆอีกมากที่ไม่สามารถดำเนินการได้ในตอนนี้

2. การปร้บปรุง gเลํตภาพในระบบการตรวจสอบๆณภาพ

การปรบปรุงผลิตภาพ โดยปรับปรุงระบบการตรวจสอบคุณภาพได้มีจุดเรั๋มต้นมาจาก 
การ วเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่๓ ยวช้องกับระบบการตรวจลอบคุณภาพในกรณีตัวอย่างพบ 
ว่าระบบการตรวจลอบคุณภาพ ไม่มีผู้รับผํดซอบอย่างขดเจนขึ้งล่งผลกระทบต่อการทำงานในแง่ 
ของปัญหาการขาดความรับผดชอบ ปัญหาการชาดการควบคุมจนทำให้เก็ดซองเลิยขึ้น โดยของ 
เลิยที่เกิดขึ้น ล่วนหนี้งมีลาเหตุมาจากการใช้วัสดุที่ ไม่มีมาตรฐาน

แนวทางในการแก้ปัญหานอกจากกำหนด การทำงานให้มีประลิทธภาพแล้วยังต้อง 
สร้างระบบการตรวจลอบการทำงาน(ลักษณะเซ่นเดยวถับการตรวจสอบคุณภาพภายในของ 
ระบบคุณภาพ ISO-9000 )

3. การปรํบบ่1งผลตภาพในระบบการขนลังระหว่างผลํต

ในการปรับปรุงผลิตภาพในส่วนนี้เป็นอีกวิธหนี้งที่ใช้เป็นแนวทางในการปรับปรุงผลิต 
ภาพได้ ในที่จรงการปรับปรุงเรื่องระบบการขนล่ง ส่วนใหญ่จะพิจารณาอสู่ในหลักของ 2 หลัก 
ก็คิอ หลักของระยะทางที่มุ่งเน้นไปที่การพิจารณาปรับปรุงให้เกิดระยะทางการขนล่งน้อยที่ลุด กับ 
หลักของปริมาณที่มุ่งไปที่ปริมาณการขนล่งแต่ละครั้งในการปรับปรุงระบบที่ทำการคิกษา 
วิเคราะห์ได้ว่าระยะทางในการขนล่งไม่ลามารถปรับปรุงให้ดกว่าเดํมได้เพราะการทำงานเป็น 
ลักษณะต่อเนี้อง ในแนวเล้นตรงขึ้งเป็นระยะทางที่ลันที่สุดอดู่แล้วการดำเนินการปรับปรุงจงมุ่งไปที่
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การพจารณาในแง่ของหลักปริมาณ คือพยายามที่จะทำให้เที่ยวของการขนส่งน้อยที่ลุด โดยไม่เกํด 
ของเสียขึ้น

โดยการปรับปรุงจะต้องคำนํงถงลิงต่อไปนี้คือ ต้องทำให้การขนส่งมจำนวนเที่ยวน้อยท่ี 
สุด( ขนทํละมากๆ )เพราะการขนส่งถอเป็นการทำงานไม่เกิดคุณค่า ในโรงงานตัวอย่างพบว่าการ 
ขนย้ายมจำนวนเที่ยวที่ไม่แน่นอนขึ้นอยู่กับผู้ปฎิปตนอกจากนั้นยังพบว่ามีปัจจัยบางตัวที่ทำให้เกิด 
ของเสียในระหว่างการขนย้ายซึ่งก็ได้ทำการหาลาเหตุและทำการทดลองในลักษณะ Trial & Error 
ตังแสดงไปแล้วในผลการปรับปรุงและได้นำผลท่ีได้ไปปฎิบํติซ่ึงลามารถปรับปรุงผลิตภาพได ้
ประมาณ 61 %

ในการแก้ปัญหาในลักษณะนี้ยังมีวธการทางลกิติอีกวธ ก็คือการออกแบบการ 
ทดลอง(Design of E xperim ent^งจะได้ผลการปรับปรุงที่มีประสิทธิภาพมากกว่านี้ แต่ที่ในที่นี้ 
ไม่ได้คำเน้นการเพราะมีรายละเอียดที่ต้องคำเนินการค่อนข้างมาก

ผลิตภาพที่ปรับปรุงขึ้นมาได้ทำให้ลดกิจกรรมหลายๆอย่างที่เป็นต้นทุนการผลิตเซ่น ลด 
การซ่อมในกรณีที่เสียหายเล็กน้อย หรือลดขยะพลาสติกในกรณีที่ไม่สามารถซ่อมได้นอกจากนี้ยัง 
มีส่วนอื่นๆที่ลดได้อีกเซ่น ลดความสูญเสียทางการตลาดที่เก ิดจากการผลิตไม่ทัน ลดการจ้าง 
พนักงานทำล่วงเวลาในกรณีเร่งด่วน ฯลฯ

4.การบ่ร้บป?งผลิตภาพในระบบการทำงานในสายการประกอบย่อย

การปร ับปร ุงผล ิตภาพ ในส ่วนน ี้จะแบ ่งออกเป ็น  2 ส ่วนค ือในส ่วนแรกได ้ทำการลดปร ิมาณ  

การใช ้ว ัสด ุล ิ้น เปล ีอง ท ี่เป ็นส ่วนประกอบชองช ุดก ังใน  โดยใช ้การกำหนดให ้ม ีมาตรฐานการใช ้งาน  

ข ึ้น ซ ึ่งจาก เต ิมพ บว ่าปร ิม าณ การใช ้ว ัสด ุต ังกล ่าวไม ,ม ีผ ู้ใดให ้ความลนใจ เพราะต ิดว ่าเป ็นว ัสด ุล ิ้น  

เปล ีองแม ้กระท ั่งคนงานเองหร ือห ัวหน ้างานก ็ม ีความต ิด เป ็น เซ ่นน ี้แต ่ในความเป ็นจร ืง ป ร ิม าณ การ  

ใช ้ว ัสด ุต ังกล ่าว ม ีผลกระทบต ่อต ้นท ุนพอสมควร โดยเฉพาะในล ักษณ ะท ี่ก ารผล ิตม ีปร ิม าณ มากๆ  

ป ร ิม าณ เง ินซ ึ่งต ิด เป ็นม ูลค ่า เฉล ี่ยท ี่ลดลงว ันละประมาณ  3000  บาทท ี่กำล ังการผล ิต  2 5 0 0  ต ู้ หรือ 

ลดลงได ้เฉล ี่ยต ู้ละ 1 .2  บาท เป ็นปร ิม าณ เง ินท ี่ม ากท ี่ควรจะได ้ร ับการพจารณ า

ในส่วนของการปรันปรุงระบบการทำงานในสายงานประกอบหลังจากได้ทำการ 
ปรับปรุงงานที่ไม่จำเป็นลงแล้ว ได้ทำการคืกษาหาเวลามาตรฐานตังแสดงวธการหาในภาคผนวก ง 
ผลซองการปรันปรุงสามารถลดเวลาสูญเปล่าลงได้ นอกจากนี้ยังทำให้เกิดการปรันปรุงลายงาน 
ใหม่ตาม เวลามาตรฐานที่จัดทำขึ้น ผลการปรับปรุงทำให้ต้องปรับเปลี่ยนตำแหน่งงาน ของ
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พนักงานบางคน ไปทำงานที่จุดอื่น สงที่ได้จากการปรับปรุงก็คอ ระบบการทำงานที่มีประสิทธีภาพ 
มากยิ่งชื้น มีขั้นตอนการปฏํบัติงานซัดเจนมากยิ่งชื้น

จากผลการค ืกษาและทำการทดลองปฎ ิปต ิใน โรงงานท ี่เป ็นกรณ ์ค ืกษาพ บว ่าป ัญ หา  

ผล ิตภาพส ่วนใหญ ่ท ี่เก ิดช ื้นลามารถใช ้ว ิธ ีท างว ิศวกรรมอ ุตสาหการแก ้ป ัญ หาได ้เซ ่นการค ืกษาว ิธ ี 

การทำงาน และกำหน ดเป ็นมาตรฐานและเวลามาตรฐานใน ทางป ฎ ํปต ิการค ืกษ ๆ การทำงาน เป ็น  

สงท ี่ทำก ันมานานแล ้ว โดยจะม ุ่งการปร ับปร ุง 2  ประเด ็นคอการม ุ่งลดการทำงานท ี่ส ูญ เปล ่าและ  

การกำหนดให ้เป ็นมาตรฐานอ ื่งการปร ับปร ุงจะมความแตกต ่างก ันตามประลบการณ ์และม ุมมอง  

ของผ ู้ดำเน ันการเป ็นส ่วนใหญ ่ ช ื้งก ็แลดง1ว ่า ระบบท ี่ปร ับปร ุงแล ้วก ็ย ังม ีโอกาลท ี่จะสามารถ  

ปรับปร ุง ให ้ด ีช ื้นอกได้
ในการคืกษาในครั้งนี้ส่วนใหญ่จะใช้การปรับปรุงวิธีการทำงานของพนักงานเป็นส่วน 

ใหญ่ ซึ่งพบว่าปัญหาที่ต้องเผซํญกับการปรับปรุงวิธีตามที่กล่าวคือการต่อต้านจากพนักงาน โดย 
เฉพาะถ้าการขาดการทำความเข้าใจให้แก่พนักงานแล้ว จะพบว่าบางครั้งผลตภาพอาจไม่เพมชื้น 
หรืออาจเลวร้ายลงกว่าเดิมได้ ด้งนั้นระบบที่สร้างชื้นจะต้องถูกถ่ายทอดให้แก่พนักงานและทำการ 
อบรมให้พนักงานเข้าใจและปฎึปติตามด้วยความสมัครใจ และมีจิตสำนึกร่วมกันว่าต้นทุนการผลต 
เกิดจากการร่วมกันและประสานงานกันทั้งระบบ

การปรับปรุงผลิตภาพที่กล่าวมาทั้งหมดหากพิจารณาอกมุมมองหนี้งจะพบว่าใช้หลัก 
การพื้นฐานอยู่หลักการเดียวก็คือ หลักการรองความแน่นอนก็คือการทำลงที่คลุมเครือหรือไม่ 
ซ ัดเจนให้มีความซัดเจนมากยิ่งชื้นซึ่งสามารถกำจัดสิงที่ส ูญเปล่าหรือเพื้มผลิตภาพได้ส่วนการ 
ดำเนึนการนั้นก็สามารถอาด้ยวิธีการต่างๆด้งที่กล่าวมาข้างต้น

8.4 ปัญหาใบการดำเนึนงาน

ในการดำเนึนงานการปรับปรุงผลิตภาพที่แสดงมาทั้งหมดมีปัญหาในการดำเนึน 
งานมากมายซึ่งสามารถสรุปปัญหาที่เกิดชื้นเป็นส่วนๆได้ด้งนี้
1.ปัญหาที่เกิดจากมุคศลได้แก่

- เกิดการต่อต้านจากพนักงานที่ไม่เข้าใจสิงที่เปลี่ยนแปลงซึ่งถือเป็นเรื่องปกติ 
วิธีการแก้ไขคือต้องให้ความเข้าใจและต้องอาด้ยระยะเวลาในการพิสูจน์ระบบที่ให้เราเหล่านั้นทำ
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- ๓ ดปัญหาพนักงานไม่รายงานตามระบบปัญหานี้เป็นปัญหาที่เก ิดจากความบกพร่อง 
ของพนักงานได้ใช้วิธีการแก้ไขคือการนำผลการปฎบ้ติงานมาเป็นต้วบ่งบอกประสิทธีภาพรองการ 
ทำงานซึ่งจะมีผลต่อการพํจารณาเงินรายได้ตอนประเมินผลงาน

- เกิดปัญหารายงานข้อมูลไม่ตรงความจรีงซึ่งจะเกิดขึ้นในช่วงแรกๆของการดำเนินงาน 
เท่านั้นเข้าใจว่าเกิดจากความไม่เข้าไจของพนักงาน

2.ปัญหาที่เก ิดจากระบบ ได้แก่
- เกิดความไม่สะดวกในการรายงานซึ่งเป็นเพราะการออกแบบ แบบฟอร์มไม่เหมาะสม 

ซึ่งต้องพยายามปรบปรุงต่อไป(จะทราบปัญหาภายหลังจากทดลองใช้)
- เกิดเอกสารในระบบมากเกินไปวิธีการแก้ไขคือต้องรวบรวมแบบฟอร์มให้สามารถใช้

ร่วมลันได้

8.5 การรักษาสภาพระบบที่ปร้บปรุงผลตภาพแล้ว

ระบบท ี่ท ำการปรบปร ุงท ั้งหมดสามารถร ักษาสภาพให ้ดำเน ินต ่อ ไป ได ้โดยม ีว ิธ ีการด ังน ี้

1. ทำความเข ้าใจล ับผ ู้ปฎ ิบ ้ต ิงานให ้เช ้าใจในส ิงท ี่ตน เองกำล ังปฎ ํบ ้ต ิ และถ ือเป ็นส ิงท ี่ 

จะละเลยไม ่ได ้

2. วางแผนการดำเน ิน งานระยะยาว ในการปท ัเป ร ุงผลตภาพ ท ั้งหมดลงท ี่ส ำค ัญ ค ือ  

ต ้องเป ิด เผย(ข ้อม ูลบางอย ่าง)เพ ื่อป ้อ งล ันการต ่อต ้าน

3. จ ัดระบบการดำเน ินงานให ้พน ักงาน เข ้าใจได ้ง ่าย

4. พ ้ฒ นาระบบเดมท ี่ม ีอย ู่ให ้ลามารถตอบสนองและแก ้ป ัญ หาตามแผนท ี่วางไว ้

5. จ ัดระบบการตรวจสอบสภาพ การทำงานเปร ียบ เสม ีอนการเฝ ็าระว ัง

6. เป ิดโอกาสให ้พน ักงานม ีความร ู้ส ืกร ่วม โดยให ้ม ีส ่วนในการออกเส ืยงและปร ับปร ุง  

ระบบ บ ้าง  แต ่จะต ้องยดหล ักการในการดำเน ินงานเป ็นหล ัก
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