
บทท่ี 7
สรุปและข้อเสนอแนะผลงานวิจัย

การคืกษาวิจัยนี้ เป็นการคืกษาเพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ปัญหาของการทำงาน 
และ การแก้!ขปัญหาโดยกระบวนการจัดทำมาตรฐานชิ้นส่วนเครื่องจักร และมาตรฐานการทำงาน 
ในหน่วยงานออกแบบ และจัดสร้างเครื่องจักร จากการสืกษาพบว่าสาเหตุหจัก ๆ ของปัญหา และ 
ปัญหากระบวนการวางแผน กระบวนการออกแบบ และกระบวนการสร้างเครื่องจักร ชี่งมีผลทำให้ 
เกิดความส่าช้าในการออกแบบ และผลิตเครื่องจักร เกิดการทำงานล่วงเวลาสูง และต้องมีการจ้าง 
ผู้ผลิตรายย่อยมากชิ้น มีผลทำให้ประสิทธิภาพการผลิตตกตํ่า และค่าใช้จ่ายการผลิตสูง

ในการจัดทำมาตรฐานการทำงานของหน่วยงานย่อยทั้งสาม คือ หน่วยงานวางแผน 
หน่วยงานออกแบบ และหน่วยงานจัดสร้างเครื่องจักร ทำให้เกิดการเปลี่ยนแปลงการทำงานจาก 
เดิมอยู่มาก มีการลดเวลาในการทำงาน การควบคุมติดตามงาน การแบ่งแยกงานตามความ 
เหมาะสม ซึ่งการปฎิบ้ติในช้วงแรกมักจะเกิดอุปสรรคในการทำงาน ทำให้ต้องมีการปรับปรุง และ 
ใช้ความอดทนที่จะทดลองทำตามมาตรฐานที่กำหนด

7 .1  ส า เ ห ต ุป ัญ ห า  แ ล ะ ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ร ะ บ บ ง า น

รูปท่ี 7.1 แสดงลาเหตุของปัญหาที่เกิดชิ้นในส่วนของปัญหากระบวนการวางแผน กระบวน 
การออกแบบ และกระบวนการสร้างเครื่องจักร ซึ่งมีผลทำให้เกิดความล่าช้าในการออกแบบ และ 
เขียนแบบ รวมทั้งการผลิตเครื่องจักร ทำให้ต้องมีงานล่วงเวลาสูง และต้องว่าจ้างผู้ผลิตภายนอก 
กระบวนการปรับปรุงการทำงานที่ใช้ คือการจัดทำมาตรฐานช้ินส่วนเครื่องจักร และการปรับปรุง 
มาตรฐานการทำงาน
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รูปท่ี 7.1 แผนภูมิแสดงปัญหา และสาเหตุที่ลดลง

7 . 2  ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ห น ่ว ย ง า น ว า ง แ ผ น

ตารางท่ี 7.1 แสดงผลการปรับปรุงหน่วยงานวางแผนทำให้ปัญหาของหน่วยงานวางแผน 
ลดลง เมื่อเปรียบเทียบกับก่อนการจัดทำมาตรฐานการทำงาน ซึ่งจากตารางเป็นข้อมูลที่ได้จากการ 
เก็บรวบรวมข้อมูลการทำงานตลอดปี พ.ศ. 2540 กับ ข้อมูลการทำงานหลังจากทดลองจัดทำ 
มาตรฐานการทำงาน เดือนมีนาคม ถึง เดือนกรกฎาคม พ.ศ.2541 ปัญหาลดลงจาก 62 รายการใน 
223เรายการตลอดปี พ.ศ.2540 หรือ 27.8 % เหลือเพียง 13 รายการจาก 113 รายการๆ!วงเดือน
มีนาคมถึง กรกฎาคมพ.ศ.2541 หรือ 11.5%
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ตารางท่ี 7.1 สาIหตุฃองปัญหาการวางแผนท่ีลดลง
ก ่อนการจ ัดท ำมาตรฐาน มด กพ ม่ด เม ย พด ม ่ย กด สด กย ตด พ ย ธด รวม
หล ังการจ ัดท ำมาตรฐาน
งานท ี่ข ้ฉม ุกไม ่เพ ียงพอ 1 1 1 2 2 - 1 2 10

- 2 - 1 - 3
งานที่มการนกัใชข้อมุก 2 1 1 1 - 1 - 5

- 1 1 - - 2
เดร ื่องจ ักรไม ่เพ ียงพอ 1 1 - 2 2 2 2 1 1 1 13

- 1 1 1 - - - 3
พ ึ๋นท ี่ทำงานมธ ุปกรรด 1 2 1 1 2 2 1 - 10

1 - - 1
พน ักงานไม ่เพ ียงพอ 2 1 1 1 1 2 2 1 1 1 13

1 1 - 2
ชาดจ ักธ ุ 1 1 1 2 1 1 1 1 9

1 - 1 - 2
รวม 4 3 6 7 3 8 5 7 6 5 4 4 62

5 1 4 1 2 - - 13
ปรมาโนงาน 12 20 23 16 20 32 23 14 15 21 13 14 223

21 18 25 27 22 - - - 113

7 . 3  ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ห น ่ว ย ง า น อ อ ก แ บ บ

ปัญหาที่เกิดกับหน่วยงานออกแบบลดลงหลังจากได้จัดทำมาตรฐานการเขียนแบบ และ 
จัดทำมาตรฐานชิ้นส่วนเครื่องจักรลงในระบบคอมพิวเตอร์ทำให้ข้อผิดพลาดในกระบวนการ 
ออกแบบ เขียนแบบ และตรวจแบบลดลงในตารางที่ 7.2 แสดงการเปรียบเทียบปัญหาที่ลดลงของ 
การออกแบบ และตารางที' 7.3 แสดงการเปรียบเทียบปัญหาที่ลดลงของการเขียนแบบ
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ตารางท่ี 7.2 การเปรยบเทียบสาเหตุของปัญหาของการออกแบบ
ฟ ้อ น ก ำ ห น ด อ ุป ก ร ณ ์ผ ิด พ ล า ด เ อ ก ล า ร ข ้อ ร ุ) ล ไ ม ่เพ ีย ง พ อ

ก ่อ น ก า ร จ ัด ท ำ ม า ต ร ฐ า น ห ล ัง ก า ร จ ัด ท ำ ม า ต ร ฐ า น ก ่อ น ก า ร จ ัด ท ำ ม า ต ร ฐ า น ห ล ัง ก า ร จ ัด ท ำ ม า ต ร ฐ า น

ม ค . 0 - 1 -

ก พ . 1 - 0 -

ม ิค . 0 0 2 1

เ ม ย . 1 0 1 0
พ ค . 0 1 0 1

ม ิย . 0 0 0 0

ก ค . 0 0 1 0

ส ค . 1 - 0 -

ก ย . 0 - 0 -

ต ค . 0 - 0 -

พ ย . 0 - 1 -

ธ ค . 0 - 0 -

ร ว ม 3 1 6 2

ตารางท่ี 7.3 การเปรยบเทียบสาเหตุของปัญหาของการเขียนแบบ

เดือน บอกขนาดผิด บอกจำนวนผิดพลาด เขียนเลันผิด ตรวจแบบผิด
ก่อนจัดทำ หลังจัดทำ ก่อนจัดทำ หลังจัดทำ ก่อนจัดทำ หลังจัดทำ ก่อนจัดทำ หลังจัดทำ

มค. 8 - 5 - 5 - 2 -
กพ. 4 - 0 - 2 - 1 -
มีค. 0 1 2 1 1 2 0 1
เมย. 3 1 0 0 3 2 0 0
พค. 0 3 2 0 3 1 1 0
มีย. 5 0 0 0 3 0 0 0
กค. 0 2 3 1 2 1 0 0

สค. 5 - 0 - 1 - 2 -
กย. 8 - 4 - 3 - 2 -
ตค. 7 - 0 - 5 - 1 -
พย. 10 - 4 - 0 - 0 -
ธค. 2 - 0 - 1 - 0 -
รว่ม 52 7 20 2 29 6 9 1
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จากตารางที่ 7.2 และ ตารางที่ 7.3 พบว่าสาเหตุของการออกแบบ และเซียนแบบที่ลดลง 
ภายหลังจากได้จัดทำมาตรฐานชิ้นส่วนเครื่องจักร และจัดเก็บในระบบคอมพิวเตอร์ชิวยให้การ 
ทำงานผิดพลาดเนื่องจากการออกแบบผิดพลาด การตรวจแบบผิด หรอ การเซียนแบบผิดลดลง 
จากก่อนการจัดทำมาตรฐานชินส่วน สาเหตุของปัญหาในการออกแบบก่อนการจัดทำมาตรฐาน 
และ หลังการจัดทำมาตรฐานชิ้นส่วนเครื่องจักรเมื่อเทียบกับปัร์มาณงานที่เข้า 41 งาน เกิดปัญหา 
9 งานหรือ 21.95% ตลอดปี พ.ศ.2540 กับงานที่เข้าจำนวนงาน 17งาน ตลอด 5 เดือนตั้งแต่ 
เดือน มีนาคม ถึง เดือน กรกฎาคม ปีพ.ศ 2541 เกิดปัญหา 3 งาน หรือ 17.65 % สาเหตุของปัญหา 
จะลดลง 19.61 % และเมื่อพิจารณาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นต่อเดือนลดลงจาก 0.75 คร้ัง เหลือ
0.6 คร้ัง หรือลดลง 20 % ในลักษณะเดียวกันสาเหตุของปัญหาในงานเซียนแบบเกิดขึ้น 110 คร้ัง 
หรือเฉลี่ย 9.17 ครังต่อเดือน ตลอดปี พ.ศ.2540 ลดลงเหลือ 16 ตั้งแต่เดือนมีนาคม ถึง เดือน 
กรกฎาคม ปีพ.ศ 2541หรือเฉลี่ย 3.2 ครั้งต่อเดือน ลดลง 65.1 % และเมื่อพิจารณาสาเหตุของ 
ปัญหารวมในกระบวนการวางแผนตลอดปี พ.ศ.2540 เกิดขึ้น 119 คร้ัง คิดเป็น 9.92 ครั้งต่อเดือน 
เมื่อพิจารณาเดือนมีนาคม ถึง เด ือนกรกฎาคมปี พ.ศ. 2541เกิดขึ้น 19 คร้ัง คิดเป็น 1.58 ครั้งต่อ 
เดือน หรือ ลดลง 84.07 %

สำหรับการทดลองทำแบบมาตรฐานลงในระบบคอมพ ิวเตอร ์สามารถ,!เวยลดเวลาในการ 
เซ ียนแบบได้มาก เน ื่องจากแต ่เด ิมจะต ้องทำการวาดภาพใหม ่ท ุกครั้งหร ือจะต ้องด ึงจากแฟ ้มข ้อม ูล  
อ ื่น ม า แ ก ็ใข เม ื่อม ีความต ้องการ และการเซ ียนแบบมีความผิดพลาดน้อยลงในเรื่องของการนำ 
ชิ้นส ่วนมาตรฐานในระบบมาเซ ียนแบบทดลองประกอบ และเม ื่อเปร ียบเท ียบก ับก ่อนทำมาตรฐาน  
ลงในระบบ จะลดเวลาในการเซ ียนแบบลงโดยว ัดจากเวลาการทำงานได ้ด ังน ี้

ในการเซ ียนแบบแต ่ละว ันจะต ้องม ีการใช ้แบบมาตรฐานเฉล ี่ย 20 งานต่อวัน ต่อคน และ 
เม ื่อน ำมาค ิด เวลาใน การทำงาน ท ี่แตกต ่างจากเด ิมด ังตาราง 7.4

ตารางท่ี 7.4 แสดงเวลาการเซียนแบบ

งาน เว ล า  (วิน าท ึ)
เซียนแบบช้ินงานมาตรฐานใหม่ 600
นำข้อมูลแบบเก่ามาแกไขปรับปเง 60
การนำข้อมูลจาก System Library 5

I
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จากตารางเราจะได้เวลาที่แตกต่างกันของการใช้ System Library และการเขียนแบบ 
ชิ้นงานมาตรฐานใหม่ คือ 595 วินาที และเวลาที่แตกต่างจากการนำข้อมูลแบบเก่ามาแกไข 
ปรับปรุง คือ 5 5 วินาที และนำเวลามาคิดเป็นมูลค่าเงินจะได้

ค่าแรงงานต่อวินาที = ค่าแรงงานต่อชั่วโมง
6 0 x 6 0

= 51
6 0 x 6 0

= 0.0142 บาท
ค่าแรงงานที่ลดลงได้ในกรณี

จากการนำข้อมูลจาก Library แทนการเขียนแบบชิ้นงานมาตรฐานใหม่ = 595(0.0142)
เป็นกรณีที่ 1 = 8.45 บาทต่อครั้ง

จากการนำข้อมูลจาก Library แทนการแก้ไขข้อมูลแบบเก่า 
เป็นกรณีที่ 2

= 55 (0.0142)
= 0.781 บาทต่อครั้ง

และเมื่อทำการคิดค่าแรงที่ลดลงได้ต่อวัน 
กรณีที่ 1 จะมีค่าแรงลดลง = 2 0 x 8 .4 5  

= 169 บาทต่อวัน

กรณีที่ 2 จะมีค่าแรงลดลง

และเมื่อทำการคิดค่าแรงที่ลดลงได้ต่อปี
กรณีที่ 1 จะมีค่าแรงลดลง

= 20x0 .781  
= 15.62 บาทต่อวัน

= 2 5 0 x  169 
= 42,250 บาทต่อปี

กรณีที่ 2 จะมีค่าแรงลดลง = 2 5 0 x  15.62 
= 3,905 บาทต่อปี

1
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ในการทำงานปกติมีพนักงานเขียนแบบ 4 คน และมีพนักงานขาดงานหรอเวลาที่ไม่ใช ้
เครื่องคอมพิวเตอร์เขียนแบบในการทำงานประมาณ 10% ของวันทำงาน

ค่าแรงที่ลดได้จริงทั้งหมด
กรณีที่ 1 จะมีค่าแรงงานลดลง

กรณีที่ 2 จะมีค่าแรงงานลดลง

= 4 x 0 .9 x 4 2 ,2 5 0  
= 152,100 บาทต่อปี 
= 4 X 0.9 X 3,905 
= 14 ,058บาทต่อปี

7.4 ก าร ป ร ับ ป ร ุง ใน ห น ่ว ย งาน จ ัด ส ร ้าง เค ร ื่อ ง จ ัก ร

สาเหตุของปัญหาที่ลดลงของกระบวนการในการจัดสร้างเครื่องจักรหลังจากการปรับปรุง 
ระบบการทำงาน และจัดทำมาตรฐานการทำงานโดยการทำงานตามลักษณะงาน แสดงใน 
ตารางที่ 7.5 สาเหตุของปัญหาลดลงในการจัดสร้างเครื่องจักร

ตารางที่ 7.5 ลาเหตุของปัญหาลดลงในการจัดสร้างเครื่องจักร

เดอน แบบผดพลาด ทำงานผดแบบ ขาดว้สตุ รวม
ก่อนการปรับป}ง หล้าการปรับป}ง ก่อนการปรับป{ง หล้าการปรับป}-) ก่อนการปรับป}-! หล้าการปรับป}'! ก่อนการปรับป{ง หล้าการปรับป{ง

มค. 5 - 5 - 1 - 12 -
กพ. 2 - 4 - 1 - 7 -
มค. 2 2 6 2 0 1 8 5
เมย. 2 2 5 3 1 0 8 5
พค. 2 1 3 1 0 0 5 4

มย. 3 1 8 3 2 0 13 4
กค. 2 1 9 3 0 1 11 5
สค. 2 - 4 - 1 - 7 -
กย. 5 - 5 - 0 - 10 -
ตค. 4 6 - 1 - 11 -
พย. 4 - 5 - 1 - 10 -
ธค. 1 - 4 - 0 - 5 -

ตารางที่ 7.5 แสดงลาเหตุของปัญหาในการจัดสร้างเครื่องจักรที่ลดลงจากการจัดทำ 
มาตรฐานการทำงานการผลิตโดยสาเหตุของปัญหาจะลดลงจากเฉลี่ยเดือนละ 8.9 คร้ัง เหลือ 
เพิยงุ4.6 คร้ัง ต่อเดือน ลดลงถึง 48.31%



96

7.5 ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ก า ร ท ำ ง า น ท ั้ง ห ม ด

การปรับปรุงการทำงานทั้งหมดสามารถวัดผลของการดำเนินงานจากปริมาณปัญหา 
ในการทำงานล่าช้าลดลงในตารางที่ 7.6 แสดงปริมาณงานและงานล่าช้า พ.ศ. 2540 เปรยบเทียบ 
กับงานช่วง 5 เดือน ตั้งแต่เดือน มีนาคม ถึง เดือ่น กรกฏาคม พ.ศ. 2541ซึ่งแสดงเห็น'ได้'ว่าปัญหา 
การทำงานล่าช้าลดลงจากเดิมล่าช้าจำนวน 49 งาน จาก 223 งานหรอเฉลี่ย 21.97 % ต่อเดือน 
เมื่อพิจารณาหลังการปรับปรุงตลอด 5 เดือนตั้งแต่เดือนมีนาคม ถึงเดือนกรกฎาคมเกิดงาน 
ล่าช ้าใ 0 ง า น จ า ก 1 1 3 งาน ค ิด เป ็น 8.84% ต่อเดือนหรอลดลง 59.76%

เมื่อพิจารณาปัญหาการทำงานล่าช้าในกระบวนการออกแบบ และ เขียนแบบ หลังจาก 
การจัดทำมาตรฐานชิ้นล่วนเครื่องลักร แล้วนำไปใช้งานตลอด 5 เดือนทำให้ช้วยลดปัญหาการทำ 
งานในการออกแบบลดลง แสดงในตารางที่ 7.7 โดยปัญหาความล่าช้าในงานลดลงจาก 41 งาน 
เห ล ือ3 4 งานหร ือ17.1% ต่อเดือนเหลือจากงานเช้า 1 7 ทำเสร็จ 1 5 งานคิดเป ็น 1 1 .7 6 % ต่อ 
เด ือนลดลง 31.23% ต่อเดือน

ตารางที' 7.6 เปรยบเทียบปริมาณงานและงานล่าช้าลดลง

พ.ศ.2540 พ.ศ.2541

เดือน ปริมาณงานที่เข้า ปริมาณงานที่ล่าข้า %ความล่าข้า ปริมาณงานที่เข้า ปริมาณงานที่ล่าข้า %ความล่าข้า
มค 12 3 25%
กพ 20 4 20%
มค 23 4 17.40% 21 4 19.10%
เมย 16 5 31% 18 2 11.10%
พค 20 6 30% 25 3 12%
มํย 32 9 28.10% 27 0 0%
กค 23 4 17.40% 22 1 4.50%
สค 14 2 14.30%
กย 15 3 20%
คต 21 4 19%
พย 13 2 15.40%
ธค 14 2 21.10%
รวม 223 49 21.97% 113 10 8.80%
1
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ตารางที่ 7.7 เปรียบIทียบปริมาณงานและงานล่าช้าลดลงในการเขียนแบบ

พ.ศ.2540 พ.ศ.2541

เดอน ปริมาโนงานที่ เร็ท ปริมาณงานทีทำเส!จ %ความล่าร็ท ปริมาณงานทีเร็h ปริมาณงานทีทำเสร็จ %ความล่าๆท
มด 2 2 0%
กพ 4 3 25%
มีด 4 3 25% 2 2 0%
เมย 3 3 0% 3 3 0.00%
พด 3 3 0% 4 3 25%
มีย 6 4 33.33% 3 3 0%
กด 4 3 25% 5 4 20%
สด 3 3 0%
กย 3 3 0%
คต 4 3 25%
พย 2 2 0%
ธค 3 2 25%
รวม 41 34 17.10% 17 15 11.76%
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เมื่อคิดค่าใช้จ่ายของปัญหาที่ทำงานล่าช้าจะคิดจากปริมาณงานที่ต ้องมีการล่งแบบให้ 
ผู้ริบเหมาทำงาน หลังจากการจัดทำมาตรฐานการทำงานค่าใช้จ่ายเปรียบเทียบที่ลดลงแสดงใน 
ตารางที่ 7.8

ตารางที่ 7.8 ค่าใช้จ่ายที่ลดลง

พ.ศ. 2540 พ.ศ. 2541

เดือน ปริมาณงานล่งออก ค่าใช้จ่าย ปริมาณงานล่งออก ค่าใช้จ่าย
มค 3 670,000
กพ 4 657,000
มีค 4 795,000 3 450,000
เมย 5 870,000 2 357,000
พค 6 765,000 3 495,000
มิย 5 360,000 0
กค 3 465,000 1 115,000
สค 2 255,000
กย 1 90,000
คต 2 130,000 -
พย 1 55,000
ธค 1 85,000
รวม 37 5,197,000 9 1,417,000

พ.ศ. 2540 พ.ศ. 2541

จากตารางที่ 7.8 ค่าใช้จ่ายงานลังทำเปรียบเทียบของปีพ.ศ.2540 จะเฉลี่ยประมาณเดือน 
ละ430,000 บาทต่อเดือน และค่าใช้จ่ายงานลังทำของปี พ.ศ.2541จะเฉลี่ยเดือนละ280,000 บาท 
ต่อเดือน ลดลงเฉลี่ย 150,000 บาทต่อเดือน หรอลดลงประมาณ 34.88%

เม ื่อพ ิจารณ าเร ื่องของการทำงานล ่วงเวลาของหน ่วยงานออกแบบ และจัดสร้างเครื่องจ ักร
หลังจากการปรับปรุง จ ัดทำมาตรฐานชิ้นส ่วนเครื่องจ ักร และมาตรฐานการทำงาน สามารถลด
การทำงานล ่วงเวลาตามแสดงให ้เห ็นในตารางท ี่ 7.9 แสดงการทำงานล ่วงเวลาท ี่ลดลง
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ตารางที่ 7.9 การทำงานล่วงเวลาลดลง

พ.ศ.2540 พ.ศ.2541

เดือน ปริมาณ-ทน เวลาทำงานล่วงเวลา(ช.ม.) เฉลี่ยต่องาน ปริมาณงาน เวลาทำงานล่วงเวลา(ช.ม.) เฉลี่ยต่องาน
มค 12 1684 140
กพ 20 1934 96.5
มีค 23 2595 112.8 21 311 14.9
เมย 16 2675 167.2 18 310 17.2
พค 20 993 49.7 25 255 10.2
มิย 32 1127 35.2 27 270 10
กค 23 867 37.7 22 143 6.5
สค 14 238 17
กย 15 514 34.3
คต 21 425 20.2
พย 13 332 25.5
ธค 14 315 22.5
รวม 223 13699 63.2 113 1289 11.8

การทำงานล่วงเวลาของหน่วยงานออกแบบ และจัดสร้างเครื่องจักรลดลงหลังจากการ 
ปรับปรุงกระบวนการในการทำงาน และการจัดทำมาตรฐานในการทำงาน จากปี พ.ศ. 2540 เฉลี่ย 
1 1 4 2 ชั่วโมงต่อเด ือนลดลงในปีพ.ศ.2541 เฉลี่ยเหลือ 2 5 8 ชั่วโมงต่อเดือนลดลง 77.41% และ 
เม ื่อค ิดการทำงานล่วงเวลาเฉลี่ยต ่องานจากเดิม6 3 .2 ช ั่วโมงเหล ือเพ ียง1 1 .8 ชั่วโมงลดลงถึง 
81.32% ซึ่งเป็นการช่วยให้การทำงานมีประสิทธิภาพสูงขึ้น พร้อมทั้งลดค่าใช้จายด้านแรงงานลง 
ประมาณ 67,626 บาท ต่อเดือน เมื่อคิดเป็นค่าแรงของพนักงานธรรมดา และค่าแรงในการทำงาน 
ล่วงเวลาจะเป็น 1.5 เท่าของค่าแรงปรกติ และค่าใช้จายด้านแรงงานที่ลดลงเมื่อเทียบลับปริมาณ  
งาน 3,932 บาท ต่องาน

7.6 อ ุปสรรค และการแก ้!ข

อุปสรรคของการจัดทำมาตรฐานในการทำงาน จะเกิดจากปัญหาของคนเป็นล่วนมาก 
เนื่องจากในหน่วยงานแห่งนี้ พนักงานที่มีอาจุโสในระดับห้วหน้างานไม่ชอบในการเปลี่ยนแปลง 
ทำให้การเริ่มด้น จำเป็นต้องใช้ระยะเวลาในการทำงานมาก ปัญหาของคนอีกล่วนหนึ่งเกิดจาก 
ปัญหาของสุขภาพในการทำงานของหน่วยงานประกอบเครื่องจักรทีมงานที่ทำงานสำหรับงาน 
เชื่อม ซึ่งงานที่ต้องเชื่อมอยู่ตลอดเวลาอย่างเดียว จะทำให้ตาแดง และเจ็บ จึงจำเป็นต้องมีการ

J



100

เปลี่ยนงานก้นทำ อุปสรรคที่นอกเหนือจากปัญหาของคนคือการประชุมที่มีหลายขั้นตอนทำให้เวลา 
ในการทำงานน้อยลง และขาดตอนในการทำงาน แต่อย่างไรก็ตามการที่มีการประชุมหลายขั้นตอน 
ทำให้การทำงานผิดพลาดน้อยลง มีการแก้!ขเพิ่มเติมน้อยลง

ปัญหา และอุปสรรคที่เกิดขึ้นจะทำการแก้!ขเพื่อที่จะลดปัญหาในเรื่องของคน เนื่องจาก 
พนักงานไม่ยอมรับในการเปลี่ยนแปลง โดยทำการขี้แจงในเรื่องของการทำงานแบบมีขั้นตอนการ 
ทดลองงานขนาดเล็ก แล้วจึงค่อย ๆ ขยายขอบข่ายของงานให้ที่มีฃนาดใหญ่ ทำการเปรียบเทียบ 
เวลาในการทำแบบเดิม และการทำตามมาตรฐานที่กำหนด ซึ่งข่วยให้เวลาในการทำงานที่เท่าก้น 
แต่ได้ปรีมาณงานที่มากกว่า และทำการสลับการทำงานของทีมงานเพื่อป้องก้นปัญหาสุขภาพใน 
การทำงาน ปัญหาที่เกิดเริ่มด้นของงาน คือการขาดความถน้ดในการทำงาน ต้องใช้ระยะเวลาใน 
การปรับตัว แต่ เมื่อทำงานไปได้ระยะเวลาหนึ่งแล้ว การหมุนวนของงานก็ไม่ทำให้เกิดปัญหา 
เนื่องจากมีความคุ้นเคยในการทำงาน และ ข่วยให้เกิดความสามัคคีในการทำงานใม่มีการแข่งขัน 
ก้นสูงระหว่างกลุ่ม และยังลดปัญหาคุณภาพของงานที่เดิมงานแบบเดียวก้นแต่คุณภาพของงาน 
ต่างก้นเนื่องจากแต่ละกลุ่มมีประสิทธิภาพต่างก้น

7.7 ข ้อ เสนอแนะ

การที่จะดำเนินการปรับปรุงระบบงานนี้จะต้องได้รับความร่วมมือของผู้ที่มีอำนาจใน 
การตัดสินใจช่วยทำการส่งเสรีม และความร่วมแรงร่วมใจของพนักงานทุกคน การปรับปรุงจะต้องมี 
การพัฒนาอย่างต่อเนื่องเพื่อที่จะรับเอาเทคโนโลยีสมัยใหม่มาทดแทนของเดิมที่มีประสิทธิภาพ 
ด้อยกว่าเพื่อเป็นการไม่หยุดนิ่ง และป้องก้นความเคยชินก้บงานที่ทำซึ่งเป็นบ่อเกิดของความ 
เมื่อหน่าย ในส่วนของผู้ที่มีความสนใจที่จะทำงานทางด้านนี้มีช้อที่จะต้องระลึกอยู่เสมอคือเรื่อง 
ความปลอดก้ยที่ต ้องคำนึงเนื่องจากเป็นลักษณะงานที่เกี่ยวช้องกับเครื่องมือที่ก่อให้เกิดอันตรายได  ้
ง่ายในบางครั้งเป็นการทำงานในที่สูง

ปัญหาค้าง ๆที่ถูกแก้ไขให้ดีขึ้นตามกระบวนการอัดทำมาตรฐานชิ้นงาน และมาตรฐานการ 
ทำงานให้ลดน้อยลง แต่ยังไม่มีหลักเกณฑ์มาตรฐานของการทำงานที่จะช่วยให้สามารกเกิดความ 
เชื่อมั่นได้ว่าประสิทธิภาพการทำงานที่ดีขึ้นจะยังดำเนินการได้อย่างต่อเนื่องการคืกษาวิอัยเพื่อ 
พัฒนาระบบงานที่จะสอดคล้องกับระบบประก้นคุณภาพตามอนุกรมมาตรฐาน ISO 9000 จึงเป็น 
งานที่ควรจะดำเนินต่อไป โดยการอัดทำตามข้อกำหนดในด้านการวางแผน การออกแบบ การอัด 
สร้างเครื่องอักร การประชุม และกิจกรรมอื่น ๆที่เกี่ยวช้อง
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