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บทคดัยอ่ 

 วตัถุประสงคข์องกลยทุธเ์พื่อการด าเนินงานอยา่งประสิทธิภาพของบริษทัยนิูลีเวอร์

ไทย เทรดด้ิง จดัท าข้ึนเพ่ือแกไ้ขปัญหาในความล่าชา้ในการออกผลิตภณัฑ์ตวัใหม่ เพ่ือให้สามารถ

ตอบสนองความตอ้งการของลกูคา้ไดร้วดเร็ว รวมถึงสามารถแข่งขนักบัคู่แข่งไดใ้นฐานะผูน้  าตลาด

สินคา้อุปโภคบริโภค ซ่ึงการศึกษาในคร้ังน้ีได้ใชก้ลยุทธ์ Lean Concept โดยน าเคร่ืองมือ Value 

Steam Mapping มาใชใ้นการปรับเปล่ียนรูปแบบการด าเนินงาน รวมถึงลดระยะเวลาในการท างานท่ี

ซ ้าซอ้นและสูญเปล่าออกไป 

 ซ่ึงในส่วนของกระบวนการท างานไดใ้ชเ้คร่ืองมือ Flow chart ในการหาสาเหตุของ

ปัญหาว่าการด าเนินงานในส่วนใดท่ีท าให้เกิดการท างานท่ีซ ้ าซ้อนและสูญเปล่า จากนั้นจึงได้

ปรับเปล่ียนวิธีการด าเนินงาน โดยใช้วิธีการท่ีรวดเร็วและง่ายข้ึน ซ่ึงน า Lean Concept มาเป็น

แนวคิดหลัก เพื่อให้การด าเนินงานรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ จนสามารถลดระยะเวลาของ

กระบวนการการออกผลิตภณัฑต์วัใหม่ไดร้วดเร็วข้ีน 

 

ค าส าคญั: Lean Concept / Value Steam Mapping / Flow chart 
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บทที่ 1 
บทน ำ 

 
 
ควำมเป็นมำและควำมส ำคญัของปัญหำ 

ปัจจุบันธุรกิจสินค้าอุปโภคบริโภคเป็นตลาดท่ีมีการแข่งขันกันอย่างรุนแรงและ
ช่องทางในการเติบโตสูง ซ่ึงธุรกิจสินคา้อุปโภคบริโภคเป็นตลาดท่ีผูแ้ข่งขนัรายใหม่สามารถเขา้มา
ในตลาดไดง่้าย และผลิตภณัฑก์็สามารถขายไดง่้าย โดยหากตวัผลิตภณัฑ์มีลกัษณะคลา้ยกนัทั้งใน
ดา้นรูปลกัษณ์และคุณภาพ ผูบ้ริโภคส่วนใหญ่จะใชค้วามหลากหลายของผลิตภณัฑ์และราคาเป็น
ปัจจยัในการเปรียบเทียบ  บริษทัยนิูลีเวอร์ก็เป็นหน่ึงในบริษทัผูผ้ลิตสินคา้อุปโภคบริโภค อนัดบั
ตน้ๆของเมืองไทยและอยู่ในประเทศไทยมายาวนานกว่ า 80ปี โดยผลิตภัณฑ์ของยูนิลีเวอร์นั้น
ครอบคลุมทุกความตอ้งการของผูบ้ริโภค ไม่ว่าจะเป็นในดา้นรสชาติหรือคุณภาพของอาหาร การ
รักษาความสะอาดในครัวเรือน เส้ือผา้และร่างกาย โดยมีทั้งผลิตภณัฑ์ซ่ึงเป็นท่ีนิยมไปทัว่โลกและ
ผลิตภณัฑท่ี์เป็นผูน้  าตลาดในประเทศไทย  แมว้่าปัจจุบนั บริษทัยนิูลีเวอร์จะมีขอ้ไดเ้ปรียบคู่แข่งใน
แง่ของจ านวนผลิตภณัฑแ์ละภาพลกัษณ์ท่ีดีของบริษทั แต่ทางบริษทัเองก็ยงัคงตอ้งให้ความส าคญั
ในการออกตวัผลิตภณัฑใ์หม่ๆใหไ้ดร้วดเร็วเพื่อสามารถตอบสนองความตอ้งการของผูบ้ริโภคใหไ้ด ้
ซ่ึงปัญหาของบริษัทยูนิลีเวอร์คือการด าเนินการในขั้นตอนการออกตัวผลิตภัณฑ์ใหม่ๆไม่มี
ประสิทธิภาพเพียงพอหรือในบางคร้ังก็ล่าชา้จนไม่สามารถออกผลิตภณัฑต์วัใหม่ไดต้ามก าหนด ท า
ใหเ้กิดผลเสียกบัองคก์รทั้งในดา้นของความพึงพอใจของลูกคา้ รายไดท่ี้พึงจะไดรั้บ และส่วนแบ่ง
การตลาดใหก้บัคู่แข่งไป     

อย่างไรก็ตาม ในปัจจุบนัน้ีการประกอบธุรกิจให้ส าเร็จและอยู่รอดภายใตส้ภาพการ
แข่งขนัท่ีสูงและแปรปรวนอยู่ตลอดเวลานั้น ตอ้งอาศยัปัจจยัหลายอย่าง ไม่ว่าจะเป็นบุคลากรท่ีมี
ศกัยภาพ การวางแผนการด าเนินการและการตลาดท่ีดี วฒันธรรมองคก์รท่ีเขม้แข็ง รวมถึงระบบการ
บริหารจดัการต่างๆท่ีมีคุณภาพโดยหน่ึงในระบบท่ีเป็นปัจจยัส าคญัในส่วนของการออกผลิตภณัฑ์
ใหม่ๆนั้น คือ การจดัการระบบการด าเนินงานใหเ้ป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ ซ่ึงการด าเนินการน้ีมี
บทบาทท่ีช่วยให้บริษัทสามารถตอบสนองความต้องการของผู ้บริโภคได้รวดเร็ว และมี
ประสิทธิภาพเหนือคู่แข่ง ส่งผลใหบ้ริษทัเติบโตและอยูร่อดไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและย ัง่ยนื  
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บริษัทยูนิลีเวอร์ไทย เทรดดิง้ จ ำกัด 
 บริษทัยนิูลีเวอร์ไทย เทรดด้ิง จ  ากดัไดจ้ดทะเบียนก่อตั้งบริษทัในปี พ.ศ.2475ภายใตช่ื้อ

บริษทั สยาม อินดสัทร่ีส์ จ  ากดั โดยมีทุนจดทะเบียน 4,001 ลา้นบาทประกอบด้วยหุ้นสามญัจด
ทะเบียน 40,010,000 หุ้น มูลค่าท่ีตราไวหุ้้นละ 100บาท ท่ีตั้งส านักงานใหญ่ในปัจจุบัน คือ ไทย
พาณิชย ์ปาร์ค พลาซ่า ถนนรัชดาภิเษก แขวงจตุจกัร เขตจตุจกัร กทม. 10900 

 บริษทัยนิูลีเวอร์เป็นผูผ้ลิตสินคา้อุปโภคบริโภคในเมืองไทยมานานกว่า 80 ปี ตลอด
ระยะเวลาท่ีผ่านมา ยูนิลีเวอร์ได้เติบโตข้ึนอย่างมัน่คง จนวนัน้ีได้กลายเป็นบริษัทผูผ้ลิตสินค้า
อุปโภคบริโภคอนัดบัหน่ึงของเมืองไทย ท่ีมีผลิตภณัฑซ่ึ์งเป็นสินคา้ยอดนิยมของคนไทยมากมาย มี
พนกังานท่ีช านาญการกว่า 3,000คน ทั้งยงัไดช่ื้อว่าเป็นบริษทัท่ีมีความเช่ียวชาญดา้นการตลาดและ
เป็นแบบอยา่งขององคก์รท่ีมีศกัยภาพในการด าเนินงานท่ีเป็นสากลอยา่งแทจ้ริง 

 นอกจากน้ี ยูนิลีเวอร์ยงัได้รักษามาตรฐานสูงสุดในการเป็นพลเมืองท่ีดี มีความ
รับผิดชอบต่อสังคมด้วยการมุ่งส่งเสริมและพฒันาสังคม คุณภาพชีวิตและส่ิงแวดลอ้มมาอย่าง
ต่อเน่ืองตั้งแต่อดีตจนถึงปัจจุบนั 

 
 

วสัิยทัศน์และพนัธกิจ 

 วสัิยทัศน์         
 ยนิูลีเวอร์มีเจตนารมณ์และวิสัยทศัน์ในการด าเนินธุรกิจเพื่อตอบสนองความตอ้งการ
ในชีวิตประจ าวนัของผูบ้ริโภคชาวไทยดว้ยผลิตภณัฑคุ์ณภาพและบริการใหม่ๆ จึงมุ่งมัน่ทุ่มเทใหก้บั
การสร้างสรรคผ์ลิตภณัฑท่ี์มีคุณภาพอยา่งไม่หยดุย ั้ง จึงมีวิสัยทศัน์ว่า “ทุกๆวนัเราท างานเพื่อสรรค์
สร้างอนาคตท่ีดีข้ึน” 

 พนัธกิจ         
 การเติมพลงัใหแ้ก่ชีวิต เราตอบสนองความตอ้งการทางดา้นโภชนาการ สุขอนามยัและ
การดูแลเอาใจใส่ชีวิตส่วนตวัดว้ยผลิตภณัฑท่ี์ช่วยใหผู้ค้นรู้สึกดี มีลกัษณะชวนมองและแต่งเติมให้มี
ความสุขมากยิง่ข้ึนทุกวนั 
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โครงสร้ำงองค์กร          
 โครงสร้างองค์กรของบริษัทยูนิลีเวอร์มีการแบ่งหน่วยงานธุรกิจเป็น 2 กลุ่มใหญ่ๆ 
กลุ่มธุรกิจหลกั และหน่วยงานสนับสนุนกลุ่มธุรกิจ ซ่ึงจะอยู่ภายใต้การบริหารของประธาน
กรรมการบริษทั ดงัภาพท่ี 1.1 

 

 

    

 

 

 

 

 

 

    ภาพท่ี 1.1 แสดงโครงสร้างองคก์รของบริษทัยนิูลีเวอร์ (ท่ีมา : www.unilever.com) 

  

ผลิตภณัฑ์ 

 ผลิตภณัฑข์องบริษทัไดแ้บ่งออกเป็น 4  หมวดหมู่หลกัและมีแบรนดสิ์นคา้ดงัต่อไปน้ี  
1. ผลิตภณัฑอ์าหาร เคร่ืองด่ืมและไอศกรีม คือ วอลล ์คนอร์ เบสท์ฟู๊ ดส์ ลิปตนั ยนิู]u

เวอร์ฟู๊ ด  โซลชูัน่ส์  
 2. ผลิตภณัฑด์ูแลเคร่ืองใชใ้นครัวเรือน คือ บรีส ซนัไลต ์โอโม่ คอมฟอร์ส โปรแมกซ ์

วิม  
3. ผลิตภณัฑเ์คร่ืองใชส่้วนบุคคล คือ ซนัซิล โดฟ เคลีย ์เทรซาเม่ โทน่ีแอนดก์าย  

โคลสอพั เรโซน่า แอก็ซ ์ 
4. ผลิตภณัฑบ์ ารุงและท าความสะอาดผวิ คือ พอนดส์ ลกัส์ ซิตร้า วาสลีน โดฟ  
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ภาพท่ี 1.2 แสดงแบรนดสิ์นคา้ของบริษทัยนิูลีเวอร์ 
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ผลประกอบกำรของบริษัท         
ผลประกอบการของบริษทัยนิูลีเวอร์หลกัๆ จะมาจากกลุ่มผลิตภณัฑบ์ ารุงและท าความ

สะอาดผวิ รองลงมาคือในส่วนของผลิตภณัฑอ์าหาร เคร่ืองด่ืมและไอศกรีม ผลิตภณัฑเ์คร่ืองใชส่้วน
บุคคลและผลิตภณัฑเ์คร่ืองใชใ้นครัวเรือนตามล าดบั ดงัภาพท่ี 1.3 

 

30%

18%19%

33%

                               

                                    

                                  

                            

                                 

ภาพท่ี 1.3 แสดงผลประกอบการตามหมวดหมู่ผลิตภณัฑข์องบริษทัยนิูลีเวอร์ 
(ท่ีมา : www.unilever.com) 
 
 

ปัญหำของบริษัทยูนิลีเวอร์ไทย เทรดดิง้ จ ำกัด      

จากท่ีกล่าวไปขา้งตน้ว่าวิสยัทศัน์และพนัธกิจของบริษทัยนิูลีเวอร์ จะเน้นในเร่ืองของ
การตอบสนองความตอ้งการให้กบัผูบ้ริโภค และการท่ีเราจะตอบสนองความตอ้งการไดก้็คือการ
พฒันาสินคา้ใหม่ๆและมีคุณภาพออกมาเพื่อให้ทนัต่อการเปล่ียนแปลงของโลกและความตอ้งการ
ของผูบ้ริโภค ดงันั้นปัญหาท่ีเก่ียวขอ้งกบัการตอบสนองความตอ้งการของผูบ้ริโภคมีอยู่ 2 ส่วนคือ
ในเร่ืองของการผลิตและการออกตวัผลิตภณัฑสิ์นคา้ใหม่ ซ่ึงในเร่ืองของการผลิตเป็นเพียงแค่ปัญหา
ในเร่ืองการซพัพลายสินคา้ใหไ้ม่ขาดตลาดเท่านั้น ดงันั้นจึงมามุ่งเนน้ท่ีปัญหาท่ีเก่ียวขอ้งกบัการออก
ตวัผลิตภณัฑคื์อการด าเนินการในขั้นตอนการออกตวัผลิตภณัฑใ์หม่ของบริษทันัน่เอง 

http://www.unilever.com/
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ปัญหาของบริษทัยนิูลีเวอร์คือการมีขั้นตอนการด าเนินการไม่มีประสิทธิภาพท่ีเพียงพอ
หรือในบางคร้ังก็ล่าชา้จนไม่สามารถออกผลิตภณัฑต์วัใหม่ไดต้ามก าหนด ซ่ึงความส าคญัของปัญหา
น้ีคือผลกระทบท่ีเกิดข้ึนกบัองคก์รทั้งในดา้นของความพึงพอใจของลกูคา้ รายไดท่ี้พึงจะไดรั้บ และ
ส่วนแบ่งการตลาดใหก้บัคู่แข่งไป โดยผลเสียท่ีไดรั้บน้ีถือว่าเป็นเร่ืองใหญ่ส าหรับองค์กรท่ีท าธุรกิจ
สินคา้อุปโภคบริโภคเน่ืองจากลกูคา้คือส่ิงท่ีส าคญัท่ีสุดของธุรกิจ หากลกูคา้ไม่ไดรั้บความพึงพอใจก็
อาจจะท าใหเ้ปล่ียนไปใชสิ้นคา้ของคู่แข่ง และผลกระทบท่ีตามมาก็คือการสูญเสียส่วนแบ่งการตลาด
ท่ีเป็นเป้าหมายส าคญัท่ีจะท าใหอ้งคก์รสามารถเติบโตและเป็นก าลงัท่ีจะท าให้องค์กรขบัเคล่ือนอยู่
ในธุรกิจน้ีได ้
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บทที่ 2                                                                                                                                             
กำรวเิครำะห์ปัญหำ 

 

กำรวเิครำะห์ปัญหำและเคร่ืองมือที่ใช้ในกำรวเิครำะห์ 
จากปัญหาท่ีกล่าวมาในบทท่ี 1 เป็นปัญหาในเร่ืองของการด าเนินการในการท างาน

ดงันั้นจะใชเ้คร่ืองมือ Flow chart มาใชใ้นการวิเคราะห์ปัญหาเพ่ือหาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน ซ่ึง 
Flow chart หรือผงังานคือ แผนภาพท่ีมีการใชส้ัญลกัษณ์รูปภาพและลูกศรท่ีแสดงถึงขั้นตอนการ
ท างานของโปรแกรมหรือระบบทีละขั้นตอน รวมไปถึงทิศทางการไหลของขอ้มูลตั้งแต่แรกจนได้
ผลลพัธต์ามท่ีตอ้งการ ซ่ึงประโยชน์ของผงังานคือช่วยล าดบัขั้นตอนการท างานของโปรแกรม และ
สามารถน าไปเขียนโปรแกรมไดโ้ดยไม่สับสน ช่วยในการตรวจสอบ และแกไ้ขโปรแกรมไดง่้าย 
เมื่อเกิดขอ้ผิดพลาด  ช่วยให้การดดัแปลง แกไ้ข ท าไดอ้ย่างสะดวกและรวดเร็ว  และช่วยให้ผูอ่ื้น
สามารถศึกษาการท างานของโปรแกรมไดอ้ยา่งง่าย และรวดเร็วมากข้ึน     

การเขียนผงัโปรแกรมจะประกอบไปดว้ยการใชส้ัญลกัษณ์มาตรฐานต่าง ๆ ท่ีเรียกว่า 
สญัลกัษณ์ ANSI ( American National Standards Institute ) ในการสร้างผงังาน ดังตวัอย่างท่ีแสดง
ในภาพท่ี 2.1   
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จดุเริม่ตน้ / สิน้สดุของโปรแกรม 

 

 
 

ลกูศรแสดงทศิทางการท างานของโปรแกรมและการไหลของ
ขอ้มลู 

 

 
 

ใชแ้สดงค าสัง่ในการประมวลผล หรอืการก าหนดคา่ขอ้มลู
ใหก้ับตัวแปร 

 

 
 

แสดงการอา่นขอ้มลูจากหน่วยเก็บขอ้มลูส ารองเขา้สู่

หน่วยความจ าหลักภายในเครือ่งหรอืแสดงผลลพัธจ์ากการ
ประมวลผลออกมา 

 

 
 

การตรวจสอบเงือ่นไขเพือ่ตัดสนิใจ โดยจะมเีสน้ออกจากรูป
เพือ่แสดงทศิทางการท างานตอ่ไป เงือ่นไขเป็นจรงิหรอืเท็จ 

 

 
 

แสดงผลหรอืรายงานทีถู่กสรา้งออกมา 

 

 
 

แสดงจดุเชือ่มตอ่ของผังงานภายในหรอืเป็นทีบ่รรจบของเสน้
หลายเสน้ทีม่าจากหลายทศิทางเพือ่จะไปสูก่ารท างานอยา่งใด
อยา่งหนึง่ทีเ่หมอืนกัน 

 

 
 

การขึน้หนา้ใหม ่ในกรณีทีผั่งงานมคีวามยาวเกนิกวา่ทีจ่ะแสดง
พอในหนึง่หนา้ 

ภาพท่ี 2.1 แสดงสญัลกัษณ์ในการเขียน Flow chart  

  ก่อนท่ีจะใช ้Flow chart ในการวิเคราะห์ จะท าการแจกแจงขั้นตอนในการด าเนินการ
ของการออกผลิตภณัฑต์วัใหม่และจะท าการเลือกขั้นตอนท่ีจะใชใ้นการแกปั้ญหา ซ่ึงขั้นตอนในการ
ด าเนินการจะแยกออกเป็น 7 ขั้นตอนหลกัดงัภาพท่ี 2.2  
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 ภาพท่ี 2.2 แสดงตารางขั้นตอนและระยะเวลาในการด าเนินงานของการออกผลิตภณัฑต์วัใหม่ 
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1. Feasibility Activities : ในขั้นตอนแรกจะเป็นส่วนของการเร่ิมตน้โครงการ โดยนกัการ
ตลาดของประเทศไทยจะไดรั้บโครงการมาจากบริษทัแม่ และน ามาวิเคราะห์และท าการทดสอบว่าสินคา้
ตวัน้ีเหมาะกบัประเทศไทยหรือไม่ หลงัจากนั้นในฝ่ายการผลิตก็จะมีการทดสอบในเร่ืองของน ้ ายาว่า
สามารถน ามาผลิตในประเทศไทยไดห้รือไม่ ใชร้ะยะเวลา 12 สปัดาห์ 

2. Communication : หลงัจากผา่นในส่วนแรกว่าสินคา้ตวัน้ีสามารถน ามาผลิตในประเทศ
ไทยไดก้็จะมาในส่วนของการประชุมใหทุ้กฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งไดท้ราบว่าจะมีสินคา้ตวัใหม่เกิดข้ึนและแต่
ละฝ่ายก็จะไปท าการทดสอบและเตรียมแผนงานของแต่ละฝ่ายเอง ใชร้ะยะเวลา 18 สปัดาห์ 

3. FDA Registration : ในส่วนน้ีคือการน าสินคา้ไปจดรับรองอย. ท่ีส านักงานอาหารและ
ยา ใชเ้วลาทั้งหมด 16 สปัดาห์  

4. Contact and MRG Gate Approval : ขั้นตอนน้ีจะเป็นการส่งผลของการทดสอบต่างๆ 
รวมถึงผลตอบแทนคาดหวงัท่ีไดรั้บจากการขายสินคา้ตวัน้ี กลบัไปยงับริษทัแม่เพ่ือให้บริษทัแม่ท าการ
อนุมติัใหท้ าโปรเจ็คน้ีอยา่งเป็นทางการ ซ่ึงหากบริษทัแม่ไม่ท าการอนุมติัก็จะไม่สามารถด าเนินการต่อ
ได ้ซ่ึงใชร้ะยะเวลา 4 สปัดาห์ 

5. Master data setup : จะเป็นในส่วนของการเซตขอ้มูลของสินคา้ เขา้ไปในระบบการ
ท างานของบริษทั ใชร้ะยะเวลา 14 สปัดาห์ 

6. Artwork development : เป็นขั้นตอนในการจดัท าบรรจุภณัฑ์ของตวัสินคา้ท่ีตอ้งใชใ้น
การขาย โดยทางบริษทัจะจา้งซพัพลายเออร์ในการจดัท า ใชร้ะยะเวลาทั้งหมด 14 สปัดาห์ 

7. Launch Phase : ในขั้นตอนสุดทา้ยน้ีคือในส่วนของการจดัเตรียมสั่งซ้ือวตัถุดิบ การ
ผลิต และการออกขาย ใชร้ะยะเวลา 20 สปัดาห์ 

  จะเห็นว่าจากขั้นตอนทั้ง 7 ขั้นตอนมีระยะเวลาท่ียาวนานมาก ซ่ึงจริงๆแลว้แต่ละขั้นตอน
สามารถท่ีจะท าไปพร้อมกนัได้โดยใชร้ะยะเวลาทั้งหมด 47 สัปดาห์ หรือ 329 วนั ดงัภาพท่ี 2.2 และ
ขั้นตอนท่ี 1-5 จะท าไปพร้อมกนั จนเมื่อสามารถจดรับรอง อย.ได้ จึงจะเร่ิมขั้นตอนท่ี 6 ต่อไป ซ่ึง
ขั้นตอนท่ี 1-5 ไม่สามารถท่ีจะลดระยะเวลาอะไรไดเ้น่ืองจากเป็นในส่วนของการท าการทดสอบ ซ่ึงตอ้ง
ท าตามระยะเวลาท่ีก  าหนด รวมถึงในส่วนของการจดรับรอง อย. ทางบริษทัก็ไม่สามารถไปลดระยะเวลา
ไดเ้น่ืองจากเป็นในส่วนของราชการ ดงันั้นเราจะตอ้งสูญเสียระยะเวลาในการรอคอยถึง 22 สปัดาห์ถึงจะ
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สามารถเร่ิมด าเนินการในขั้นต่อไปได ้ดงันั้นจึงมองว่าควรท่ีจะไปเนน้แกปั้ญหาในส่วนของขั้นตอนท่ี 6-
7 เน่ืองจากเป็นส่วนท่ีน่าจะมีความยดืหยุ่นมากกว่าซ่ึงในขั้นตอนท่ี 6-7 มีรายละเอียดในการด าเนินงาน
ดงัต่อไปน้ี 

 Artwork Development                                 
   จะเป็นในส่วนของการขั้นตอนในการจดัท าบรรจุภณัฑ์ต่างๆของตวัสินคา้ท่ีตอ้งใชใ้น
การขายโดยมีทั้งหมด 7 ขั้นตอนดงัต่อไปน้ี                                                                                           

1. ไดรั้บCD ตวัอยา่งรูปแบบบรรจุภณัฑ(์Artwork) จากนกัการตลาด 
2. ทีมอนุมติัรูปแบบของบรรจุภณัฑ์ (Artwork)  ซ่ึงมี 3 คนคือ นักการตลาด(Marketing) 

นกัออกแบบบรรจุภณัฑ ์(Packaging) ฝ่ายวางแผน(Marketing & Sale operation – MSO) 
3. ส่ง CD ไปใหซ้พัพลายเออร์เพ่ือท าการปร้ินลงกระดาษ (Inkjet) 
4. ซพัพลายเออร์ส่งตวั Inkjet มาใหท้ั้ง 3 คนตรวจ และส่งกลบั 
5. สัง่ท าแม่พิมพ ์(Cylinder) 
6. ซพัพลายเออร์ท าการปร้ินสีลงตวับรรจุภณัฑ์ท่ียงัไม่เคลือบ(Proof film)และส่งมาให้ 3 

คนตรวจและส่งกลบั 
7. ซพัพลายเออร์จดัท าและส่งตวับรรจุภณัฑก์ลบัมาให ้3 คนตรวจและส่งกลบั
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ภาพท่ี 2.3 แสดงตารางขั้นตอนและระยะเวลาในการด าเนินงานของ Artwork development 

ภาพท่ี 2.4 แสดงFlow chart ของArtwork development  
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ภาพท่ี 2.5 แสดงGantt chart ของArtwork development  
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Launch Phase 
  เป็นในส่วนของการจดัเตรียมสั่งซ้ือวตัถุดิบ การผลิต และการออกขายโดยมีทั้งหมด 7 
ขั้นตอน ดงัต่อไปน้ี 

1. สัง่ซ้ือวตัถุดิบ (Raw Material-RM) 
2. สัง่ซ้ือบรรจุภณัฑ ์(Packaging Material-PM) 
3. ท าการผลิตสินคา้ (Production) 
4. ส่งตวัอย่างบรรจุภณัฑ์ (Mock up) ของสินคา้ให้กบัพนักงานขายเพื่อน าไปให้ลูกคา้ผู ้

เป็นตวัแทนจ าหน่ายเช่น Tesco Big C หรือศนูยก์ระจายสินคา้ต่างๆ น าไปด าเนินขั้นตอนภายใน เช่น จดั
ชั้นวางหรือเซตระบบภายใน 

5. ผลิตสินคา้ตวัอยา่ง (Product Listing)ใหก้บัพนกังานขายของบริษทัน าไปใหล้กูคา้สาธิต 
6. เร่ิมเปิดใหล้กูคา้สัง่ซ้ือของผา่นระบบของบริษทั (1st order taking) 
7. เร่ิมวางสินคา้ตามร้านคา้ต่างๆ (Launch) 
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ภาพท่ี 2.6 แสดงตารางขั้นตอนและระยะเวลาในการด าเนินงานของ Launch Phase 

ภาพท่ี 2.7 แสดงFlow chart ของ Launch Phase  
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 จากการวิเคราะห์หาสาเหตุโดยใช ้Flow chart เป็นเคร่ืองมือในการวิเคราะห์ พบว่าปัญหาท่ี
พบจากขั้นตอนการด าเนินงานของทั้ง 2 กระบวนการคือ การท างานท่ีซ ้าซอ้นและการท่ีใชร้ะยะเวลาใน
การรอคอยเพ่ือท่ีจะด าเนินการในขั้นต่อไป โดยพบว่าในขั้นตอนการด าเนินงานของ Artwork 
development มีการท างานท่ีเหมือนกนัในส่วนของการตรวจสอบรูปแบบบรรจุภณัฑ์ถึง 4 คร้ัง และแต่
ละคร้ังใชร้ะยะเวลาในการด าเนินงานถึง 9 วนั และในส่วนของขั้นตอนในการด าเนินงานของ Launch 
phase จะตอ้งรอถึง 5 สัปดาห์เพื่อให้ทางทีมตรวจสอบ Inkjet ให้เรียบร้อยก่อน ซ่ึงถือเป็นการใชเ้วลา
อยา่งสูญเปล่าและไม่เกิดประโยชน์ใดๆ ดงันั้นหากเราสามารถแกไ้ขในส่วนการด าเนินงานของ Artwork 
development ไดก้็จะส่งผลส่วนของ Launch phase ดีข้ึนตามไปดว้ย 
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บทที่ 3 

                           ควำมสัมพนัธ์ของปัญหำและกำรเช่ือมโยง 
 
 

  หลงัจากท่ีได้วิเคราะห์ปัญหาจากบทท่ี 2 แลว้ สามารถน าปัญหาท่ีวิเคราะห์ได้มาหา
ความสมัพนัธแ์ละความเช่ือมโยงของปัญหารวมถึงปัจจยัต่างๆท่ีเก่ียวขอ้ง โดยน า Causal Loop Diagram 
(CLD) มาใชใ้นการวิเคราะห์ในคร้ังน้ี                                                             

ซ่ึง CLD จะท าใหม้องเห็นความสมัพนัธ์  และปฏิสัมพนัธ์ระหว่างตวัแปรท่ีอาจจะเกิดข้ึน
ไดป้ระกอบดว้ยหลายองค์ประกอบดังน้ี 1.วงรอบการป้อนกลบั 1 วงรอบ หรือ มากกว่า ซ่ึงเป็นทั้ง 
กระบวนการเสริมแรง(R)และกระบวนการสร้างความสมดุล(B) 2.ความสมัพนัธข์องเหตุและผลกระทบ
ระหว่างตัวแปรต่างๆ 3.ความหน่วงของเวลา(Delays)คือ มีปัญหา(input)เข้ามา และการวาดปัญหา
ออกมาเป็นแผนภูมิ โดยมีตวัแปรคือ + (Positive)  และ – (Negative)  R = Reinforcing Loop  วงรอบ
เสริมแรง  B = Balancing Loop วงจรปรับสมดุล วงรอบเสริมแรงจะขบัเคล่ือนเปล่ียนแปลงไปในทิศทาง
เดียวกนั ซ่ึงวิธีการเขียนผงัเชิงระบบ” (System Diagram /Casual loop) มีดงัต่อไปน้ี 1. ก  าหนดประเด็น
ปัญหาหลกัให้ชดัเจน (ท่ีเร้ือรังและเกิดซ ้ า) และส ารวจเร่ืองราวเก่ียวกบัปัญหาอาการของปัญหา และ
พฤติกรรมท่ีเก่ียวข้อง 2.ระบุ “ตัวแปรท่ีส าคัญ” ท่ีเป็นส่วนท าการขับเคล่ือนความเป็นไปของ
เหตุการณ์  โดยระบุช่ือใหช้ดัเจนใชค้  าพดูเป็นกลางหรือท่ีเป็นบวก 3.ศึกษาพฤติกรรมโดยมองยอ้นเวลา
ถึงส่ิงท่ีเกิดข้ึน 4.เขียนกราฟแสดงพฤติกรรมเทียบกบัเวลา 5.ทบทวนความสัมพนัธ์ของตวัแปร และ 6. 
วาดผงัเชิงระบบ (System diagram) (Sterman, 2000)  

 

 

         

ภาพท่ี 3.1 แสดง Causal Loop Diagram : CLD 
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กำรวเิครำะห์ปัญหำโดยใช้ Causal loop diagram 

 

 

 

 

 

   

 

ภาพท่ี 3.2แสดงการวิเคราะห์ปัญหาโดยการใชแ้ผนภูมิวงรอบเหตุและผล 

 จากภาพท่ี 3.2 สามารถอธิบายถึงปัญหาของบริษทัไดคื้อ การท่ีการด าเนินงานในขั้นตอน
ต่างๆมีระยะเวลาท่ีใชใ้นการรอคอยเพื่อส่งงานไปมาระหว่างแผนก จึงท าให้ระยะเวลาของการออกตวั
ผลิตภณัฑใ์หม่ล่าชา้ตามไปดว้ย หรือการท างานท่ีซ ้าซอ้นในขั้นตอนต่างๆยิง่ท าซ ้ามากข้ึนเท่าไหร่ก็ยิง่ท า
ใหร้ะยะเวลาของการออกตวัผลิตภณัฑใ์หม่ล่าชา้มากข้ึนเท่านั้น  ซ่ึงหากเราไม่ท าการแกไ้ขจะท าให้การ
ออกผลิตภณัฑต์วัใหม่ของบริษทัล่าชา้ เน่ืองจากการท่ีออกผลิตภณัฑ์ใหม่ในโครงการแรกชา้ก็จะส่งผล
กระทบให้ผลิตภฑัณ์ตวัใหม่ในโครงการต่อไปตอ้งล่าชา้ตามไปดว้ย เน่ืองจากทีมงานทั้งพนักงานใน
บริษทัหรือซพัพลายเออร์ก็คือทีมงานเดียวกนั นอกจากนั้นยงัตอ้งสูญเสียความพึงพอใจของลูกคา้ ส่วน
แบ่งการตลาด รวมถึงรายได้ท่ีพึงจะได้รับในการออกตัวสินคา้ใหม่  ซ่ึงหากรายได้ของบริษัทลดลง
เงินทุนในการออกผลิตภณัฑต์วัใหม่ท่ีจะน ามาท าโครงการก็ลดลง สุดทา้ยก็จะท าใหโ้ครงการผลิตภณัฑ์
ตวัใหม่ล่าชา้ไป ดงันั้นในทางกลบักนัหากเราสามารถแกไ้ขปัญหาเหล่าน้ีไดจ้ะช่วยใหบ้ริษทัไม่สูญเสีย 3 
ส่ิงท่ีกล่าวมา รวมถึงท าให้บริษทัมีการด าเนินงานท่ีมีประสิทธิภาพช่วยส่งเสริมให้องค์กรด าเนินการ
สามารถเติบโตไดอ้ยา่งย ัง่ยนื 

 

 
 + 

สญูเสยีสว่น
แบง่ทาง
การตลาด 

สญูเสยี
รายไดท้ีพ่งึ
ไดรั้บ 

เงนิทนุในการ
พัฒนา
โครงการ 

+ 

+ 

 

 

สญูเสยี
ความพงึ
พอใจของ

ลกูคา้ 

+ 

+  
 

ออก
ผลติภัณฑต์ัว

ใหมล่า่ชา้ 

+ + 

+ 
 

ระยะเวลาใน
การรอคอยของ

ขัน้ตอนตา่งๆ 

การท างาน
ซ ้าซอ้น 

+ 

 

 

 
 + 
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บทที่ 4 
กำรแก้ปัญหำและกลยุทธ์ 

 
 

 จากสาเหตุของปัญหาท่ีพบคือการท่ีมีการท างานซ ้ าซอ้นและมีระยะเวลาในการรอคอยท่ี
นาน และส่งผลกระทบท าให้การออกผลิตภัณฑ์ตวัใหม่ล่าช้า ซ่ึงหากผิดจากวิสัยทัศน์ท่ีบริษัทเน้น
ตอบสนองความตอ้งการของผูบ้ริโภคดว้ยการออกผลิตภณัฑ์ท่ีมีคุณภาพและบริการใหม่ ซ่ึงหากเราไม่
สามารถท่ีจะออกผลิตภณัฑต์วัแรกไดท้นัก็จะส่งผลกระทบต่อสินคา้ตวัต่อไปดว้ยเช่นกนั โดยจะใชว้ิธี
ในการแกปั้ญหาโดยใชแ้นวคิดแบบลีน (Lean Concept) มาช่วยในการวิเคราะห์การแกปั้ญหา ค า ว่า 
Lean ตามค า แปลพจนานุกรมทัว่ไป หมายถึง ผอมบาง หรือไม่มีมนั เมื่อ Taiichi Ohno ผูคิ้ดคน้ Toyota 
Production System หรือ TPS แนวคิดแบบลีนไดใ้ชเ้ป็นเป้าหมายหลกัในการ ก าจดัความสูญเปล่าท่ีไม่
ช่วยใหเ้กิดมลูค่าเพ่ิม และเนน้ระบบใหม้ีประสิทธิภาพสูงสุด รวมถึงแนวทางการปรับปรุงกระบวนการ 
พฒันาและเพ่ิมคุณค่าอย่างต่อเน่ือง เพื่อมุ่งเน้นการระบุคุณค่าใน มุมมองของลูกคา้ แนวคิดหลกั 4 
ประการท่ีเป็นพ้ืนฐานของระบบการผลิตแบบโตโยตา้ไดแ้ก่ Just In Time หรือระบบการผลิตแบบ
ทนัเวลาพอดี Autonomation หรือ Jidoka เป็นการควบคุมการผลิต แบบอตัโนมติั ซ่ึงสายการผลิตหรือ
เคร่ืองจกัรจะหยดุทนัทีเมื่อตรวจพบของเสีย Flexible Workforce เป็นการปรับจ านวนพนักงานท่ีทางาน
ให้สอดคลอ้งกับระดบัการผลิตตามความต้องการของลูกคา้  Creativity เป็นการใชป้ระโยชน์จากคา 
แนะน า หรือขอ้เสนอแนะของพนกังาน  
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   อุตสาหกรรมโดยทัว่ไป 

 
  
 
 

  
   อุตสาหกรรมแบบลีน 
 

 
 
 
 

ภาพท่ี 4.1 แสดงลกัษณะของอุตสาหกรรมโดยทัว่ไปและอุตสาหกรรมแบบลีน 
 
 จากภาพท่ี 4.1 เป็นการเปรียบเทียบลกัษณะของอุตสาหกรรมโดยทัว่ไปและอุตสาหกรรม

แบบ ลีน โดยมีการประมาณกนัว่า 95% ของเวลาท่ีผลิตภณัฑอ์ยูใ่นโรงงานเป็นเวลาท่ีใชไ้ปกบักิจกรรมท่ี 
ไม่เพ่ิมคุณค่า มีเพียง 5 % ของเวลาทั้งหมดเท่านั้นท่ีเป็นเวลาท่ีใชไ้ปกบักิจกรรมท่ีเพ่ิมคุณค่า ซ่ึง Toyota 
ไดร้ะบุกิจกรรมในกระบวนการหลกัๆ ท่ีไม่ไดก่้อใหเ้กิดคุณค่า (Non-Value Added) ไว ้7 ประการดงัน้ี  

1. การผลิตมากเกินพอดี (Overproduction)  
2. การรอคอย (Waiting-time on Hand)  
3. การขนส่งหรือการลา เลียงท่ีไม่จา เป็น (Unnecessary Transport or Conveyance)  
4. ขั้นตอนการผลิตมากเกินจ าเป็นหรือกระบวนการผลิตไม่ถูกตอ้ง (Over processing or   

Incorrect Processing)  
5. สินคา้คลงัท่ีมากเกินไป (Excess inventory)  
6. การเคล่ือนไหวโดยไม่จ  าเป็น (Unnecessary Movement)  
7. ขอ้บกพร่องของช้ินส่วน (Defects)  

การขนส่ง 
เวลา 

ใบสัง่ซ้ือจากลกูคา้ 

Waste 

การขนส่ง ใบสัง่ซ้ือจากลกูคา้ 

ลดเวลา 

Waste 
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 เคร่ืองมือท่ีสนับสนุนแนวความคิดแบบลีนเป็นตวัช่วยส าคญัท่ีจะทาให้เกิดการปรับปรุง
อยา่งต่อเน่ืองไปสู่เป้ามายสูงสุดขององคก์ร เช่น กิจกรรม 5 ส (สะสาง สะดวก สะอาด สุขลกัษณะ สร้าง
นิสยั) การผลิตแบบเซลล ์(Cell manufacturing) การผลิตทีละช้ิน (One-piece flow) การบ ารุงรักษาทวีผล 
(Total Productive Maintenance) ระบบผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just in Time) และแผนภาพสายธาร
คุณค่า (Value Steam Mapping : VSM) เป็นตน้ 

 ซ่ึงจากปัญหาท่ีของบริษทัท่ีกล่าวมาสามารถน าเคร่ืองมือ VSM มาเป็นแม่ในการแกปั้ญหา 
VSM เป็นเคร่ืองมือและเทคนิคท่ีสนับสนุนการพฒันากลยุทธ์การผลิตแบบลีน  (Lean Manufacturing 
Strategy) ท่ีสามารถน าไปประยกุตใ์ชไ้ดก้บัทุกธุรกิจ ท่ีไดมุ่้งลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการ 
ซ่ึงVSM เป็นเคร่ืองมือท่ีมีความส าคญัในการเร่ิมตน้การวิเคราะห์กระบวนการ เป็นการสังเคราะห์วิธี
ปฏิบติัท่ีดีท่ีสุด โดยแนวคิดของ VSM จะท าใหส้ามารถเขา้ใจภาพรวมของกระบวนการ ตลอดทั้งห่วงโซ่
อุปทานซ่ึงท าใหส้ามารถระบุกิจกรรมเพื่อ ขจดัความสูญเปล่า ดงันั้น VSM จึงเป็นแนวทางท่ีใชจ้  าแนก
กิจกรรมท่ีสร้างคุณค่าเพ่ิมและกิจกรรมท่ีเกิดความสูญเปล่า โดยน าข้อมูลผลลพัธ์จากการวิเคราะห์
สถานะปัจจุบนัท่ีถกูแสดงดว้ยเอกสารส าหรับก าหนดสถานะในอนาคต หลงัจากการปรับปรุง โดยจดั
จ าแนกกิจกรรมเป็น 3 กิจกรรม (Hines and Rich, 1997) ดงัน้ี  

 1. กิจกรรมท่ีไม่มีคุณค่าเพ่ิม (Non Value Added : NVA)  
 2. กิจกรรมท่ีจาเป็นแต่ไม่มีคุณค่าเพ่ิม (Necessary but Non Value Added; NNVA)  
 3. กิจกรรมท่ีมีคุณค่าเพ่ิม (Value Added; VA)  
 จากท่ีกล่าวมาจะท า VSM มาใช้ประยุกต์เป็นเคร่ืองมือแม่แบบในการวิเคราะห์วิธีการ

แกปั้ญหา โดยจะใชว้ิธีการลดระยะเวลาในการท างานของขั้นตอนท่ีซ ้าซอ้น รวมถึงลดระยะเวลาในการ
รอคอยของขั้นตอนท่ีใช้เวลาอย่างสูญเปล่าออกไป โดยการปรับเปล่ียนกลยุทธ์และรูปแบบการ
ด าเนินงานในบางขั้นตอน ซ่ึงจะแยกวิธีการแก้ปัญหาออกเป็น 2 ขั้นตอนคือ  1) ท าการตรวจสอบ
ขั้นตอนท่ีสามารถท าไปพร้อมๆกับขั้นตอนอ่ืนได้และท าการลดระยะเวลาลง (Map activities) 2) 
ปรับเปล่ียนวิธีในการด าเนินงานท่ีใชเ้วลาอย่างสูญเปล่า เพ่ือลดระยะเวลาของขั้นตอนนั้น (Short cut 
process) ซ่ึงสามารถท าออกมาไดด้งัต่อไปน้ี 
1)  Map activities  
  1.1  Map activities of Artwork development process 
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       หลงัจากไดท้ าการวิเคราะห์ขั้นตอนการด าเนินงานของการจดัท าบรรจุภณัฑ ์พบว่าขั้นตอน
ต่างๆนั้นตอ้งท าไปทีละขั้นตอน ไม่สามารถท าไปพร้อมกนัได ้ดงันั้นจึงไม่สามารถลดระยะเวลาของการ
ด าเนินงานน้ีได ้

  1.2 Map activities of Launch phase  
      ในขั้นตอนน้ีไดใ้ชว้ิธีการแกปั้ญหาโดยดูว่าในขั้นตอนไหนท่ีสามารถท าไดโ้ดยไม่ตอ้งรอ

ให ้Process อ่ืนจบ และพบว่ามีในขั้นตอนของ Launch phase สามารถเร่ิมท าไดห้ลงัจากท่ี Artwork ของ
บรรจุภณัฑไ์ดรั้บการอนุมติั จึงสามารถลดเวลาได ้2.5สัปดาห์ ต่อมาไดม้าพิจารณาขั้นตอนท่ี 4-7 ของ 
Launch phase พบว่าสามารถปรับเปล่ียนวิธีการด าเนินงานได ้โดยหากดูจาก Process Flow การท า Mock 
up สามารถท าไดเ้ลยหลงัจากท่ีไดรั้บบรรจุภณัฑจ์ากซพัพลายเออร์ และ Listing สามารถส่งให้ลูกคา้ได้
โดยแบ่งสินคา้มา จากการผลิตในลอ็ตแรก ในส่วนของการสัง่สินคา้จากลูกคา้จะเร่ิมหลงัจากส่ง Listing 
ไปให ้2 สปัดาห์ และเร่ิม Launch หลงัจากท่ีส่ง Listing ไปใหล้กูคา้ 4 สปัดาห์ดงันั้นการแกปั้ญหาดว้ยวิธี
น้ีสามารถลดระยะเวลาจาก 20 สัปดาห์เหลือ 17 สัปดาห์ ซ่ึงลดระยะเวลาลงไปได ้3 สัปดาห์ ดงัภาพท่ี 
4.2 
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ภาพท่ี 4.2 แสดงตารางขั้นตอนและระยะเวลาในการด าเนินงานของ Launch Phase ของปัจจุบนั (ภาพบน)เทียบกบัระยะเวลาท่ีลดลงภายหลงัการ
แกปั้ญหา(ภาพล่าง) 
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2) Short cut process  

 2.1 Short cut Artwork development process 
 วิธีการแกปั้ญหาของขั้นตอนน้ีคือการลดระยะเวลาท่ีไม่จ  าเป็นในการท างานของขั้นตอน

ต่างๆ เช่น การตรวจสอบArtwork และ Inkjet ของบรรจุภณัฑ์ มีการแกปั้ญหาจากวิธีการท่ีตอ้งส่งผ่าน
พนักงานส่งจดหมายของบริษัทซ่ึงต้องใช้เวลาส่งไป -มาระหว่างแผนกถึง 1.5สัปดาห์หรือ 12.5วนั 
เปล่ียนมาเป็นการตรวจสอบทางอีเมลแ์ทนซ่ึงสามารถลดระยะเวลาไปไดถึ้ง1.1 สัปดาห์หรือ 9.5วนั 
เหลือเพียง 0.5สัปดาห์หรือ 3.5วนัเท่านั้น และในส่วนของ Proofing ปกติแลว้ซพัพลายเออร์จะตอ้งใช้
ระยะเวลาในการพิมพบ์รรจุภณัฑ์และยกแท่นพิมพอ์อกเพ่ือตรวจสอบสีหลายคร้ังจึงท าให้เสียเวลาใน
การท ามาก จึงหนัมาใชว้ิธีใหน้กัการตลาดไปท่ีบริษทัของซพัพลายเออร์เพื่อตรวจสอบและอนุมติัไดเ้ลย 
จากการแก้ปัญหาน้ีสามารถลดเวลาไปได้ถึง 1.5 สัปดาห์ หรือ 12.5 วนั(ภาพท่ี 4.3) สรุปผลของการ
แกปั้ญหาโดยการลดระยะเวลาของขั้นตอนการด าเนินงานไดท้ั้งหมดจาก 14สัปดาห์ เหลือ 10.5สัปดาห์ 
ซ่ึงลดระยะเวลาไปได ้3.5สปัดาห์ ดงัภาพท่ี 4.4 
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ภาพท่ี 4.3 แสดง Work flow ของขั้นตอนและระยะเวลาในการด าเนินงานของ Artwork development ของปัจจุบนั (ภาพบน)เทียบกบัระยะเวลาท่ี
ลดลงภายหลงัการแกปั้ญหา(ภาพล่าง)  
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ภาพท่ี 4.4 แสดงตารางขั้นตอนและระยะเวลาในการด าเนินงานของ Artwork development process ของปัจจุบนั (ภาพบน)เทียบกบัระยะเวลาท่ี
ลดลงภายหลงัการแกปั้ญหา(ภาพล่าง)  
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 2.2 Short cut Launch phase process 
 หลงัจากการศึกษาขั้นตอนการด าเนินงานของ Launch phase พบว่ามีช่วงเวลาในการสั่งซ้ือ

วตัถุดิบและบรรจุภณัฑน์านถึง 9 สปัดาห์ ซ่ึงวตัถุดิบและบรรจุภณัฑ์แต่ละตวัมีระยะเวลาในการผลิตท่ี
แตกต่างกนั ดังนั้นในส่วนน้ีจะใช้วิธีการปรับเปล่ียนกลยุทธ์ในการท างานร่วมกับซพัพลายเออร์โดย
แนะน าใหมี้การประชุมเพ่ือตรวจสอบระยะเวลาในการสัง่สินคา้และปรับเปล่ียนใหม่ ซ่ึงหากเป็นไปได้
จะสามารถช่วยใหก้ารด าเนินสั้นลงมาก ซ่ึงวิธีการแกปั้ญหาน้ีจะตอ้งใชร้ะยะเวลาในการด าเนินการนาน
และตอ้งตรวจสอบให้ดีเน่ืองจากเป็นการท างานร่วมกบับริษทัซพัพลายเออร์อีกหลายบริษทั จึงขอให้
เป็นโครงการท่ีช่วยแกปั้ญหาในอนาคตต่อไป 

 สรุประยะเวลาท่ีลดไปของการแกปั้ญหาทั้งหมดคือ 6.5 สปัดาห์หรือ 45.5วนั ซ่ึงมาจาก
การแกปั้ญหาวิธี Map activities Launch phase 3 สัปดาห์ และ จากวิธี Short cut Artwork development 
process 3.5 สัปดาห์ซ่ึงสามารถสรุปออกมาในภาพท่ี 4.5 และ สรุประยะเวลาของกระบวนการ
ด าเนินงานของการออกผลิตภณัฑต์วัใหม่จาก 47 สัปดาห์เหลือเพียง 41.5 สปัดาห์ สามารถสรุปออกมา
ดงัในภาพท่ี 4.6 

 ซ่ึงขอ้ดีของการปรับเปล่ียนวิธีการด าเนินงานน้ีจะช่วยให้การด าเนินงานในขั้นตอน
ต่างๆรวดเร็วและมีประสิทธิภาพมากข้ึน ช่วยลดระยะเวลาและขั้นตอนท่ีสูญเปล่าไม่เกิดประโยชน์ และ
ยงัช่วยใหอ้งคก์รสามารถด าเนินงานในการออกผลิตภัณฑ์ตวัใหม่ไดร้วดเร็วข้ึน ส่งผลต่อภาพรวมของ
องค์กร ท าให้การท างานอ่ืนๆรวดเร็วและมีประสิทธิภาพตามไปด้วย เน่ืองจากการด าเนินงานของ
ขั้นตอนการออกผลิตภณัฑต์วัใหม่รวดเร็วข้ึน พนกังานก็จะมีเวลาไปท างานในส่วนอ่ืนมากข้ึนนัน่เอง 
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ภาพท่ี 4.5 แสดงตารางขั้นตอนและระยะเวลาในการด าเนินงานของArtwork developmentและ Launch phase ของปัจจุบนัเทียบกบัระยะเวลาท่ีลดลง
ภายหลงัการแกปั้ญหา                                                                     
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ภาพท่ี 4.6  แสดงตารางขั้นตอนและระยะเวลาในการด าเนินงานของกระบวนการการออกผลิตภัณฑ์ตัวใหม่  ของปัจจุบนั (ภาพบน)เทียบกับ
ระยะเวลาท่ีลดลงภายหลงัการแกปั้ญหา(ภาพล่าง) 
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บทที่ 5 

กำรน ำแผนกลยุทธ์ไปปฎบัิติ 
 
 

ในขั้นตอนของการน าแผนกลยุทธ์ไปปฎิบติันั้นจะน าทฤษฎี The 8 Step for Leading 
Change ของ John Paul Kotter มาใชใ้นการประยกุตเ์พื่อน าไปปฏิบติั โดยทฤษฎี The 8 Step for Leading 
Change นั้นKotter ไดเ้สนอแนวคิดกระบวนการเปล่ียนแปลง 8 ขั้นตอนซ่ึงเป็นแนวคิดท่ีเก่ียวกบัการ
เปล่ียนแปลงองค์กรอย่างมีประสิทธิภาพ เพื่อรองรับต่อการเปล่ียนแปลงและการแข่งขนัในตลาดโลก 
และเป็นการเปล่ียนแปลงไปสู่อนาคตท่ีดีกว่า กระบวนการดงักล่าวประกอบดว้ย 8 ขั้นตอนคือ 1. การ
สร้างความรู้สึกว่าตอ้งลงมือท าอย่างเร่งด่วน (Establishing a Sense of Urgency) 2. สร้างทีมผูน้  าการ
เปล่ียนแปลง (Creating the Guiding Coalition) 3. พฒันาวิสัยทศัน์และกลยุทธ์ (Developing a Vision 
and Strategy) 4. ส่ือสารวิสัยทศัน์ของการเปล่ียนแปลง (Communicating the Change Vision) 5. การให้
อ  านาจท่ีจะท าการเปล่ียนแปลง  (Empowering Broad-Based Action) 6. สร้างชัยชนะระยะสั้ น 
(Generating Shot-Term Wins) 7. การรักษาการเปล่ียนแปลงให้คงอยู่ และสร้างการเปล่ียนแปลงใหม่ท่ี
ดีกว่า (Consolidating Gains and Producing More Change 8.รักษาการเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึน ให้คงอยู่
เป็นวฒันธรรมขององคก์ร (Anchoring New Approaches in the Culture) (Kotter, 1995) 

 ภาพท่ี 5.1 แสดงกระบวนการของทฤษฏีThe 8 Step for Leading Change 
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 นอกจากนั้น Kotter ยงัอธิบายว่าการเปล่ียนแปลงในองคก์รจะประสบความส าเร็จนั้น ตอ้ง
ใหค้วามส าคญักบัขั้นตอนของการเปล่ียนแปลง (Importance of Sequence) ซ่ึงจะตอ้งเป็นไปตามล าดบั 
หากเกิดการเปล่ียนแปลงอย่างรวดเร็ว หรือขา้มขั้นตอนก็มกัจะเกิดปัญหาอยู่เสมอ รวมทั้งการสร้าง
โครงการย่อยๆข้ึนในโครงการเปล่ียนแปลง ซ่ึงการเปล่ียนแปลงองค์กรนั้น จ าเป็นจะตอ้งมีการสร้าง
โครงการยอ่ยๆ ข้ึนหลายโครงการ เพื่อใหเ้กิดผลหรือความส าเร็จในระยะสั้นเป็นระยะๆ รวมทั้งหากเกิด
อุปสรรคข้ึน ก็สามารถเปล่ียนแปลงกลยทุธไ์ดต้ลอดเวลา และ Kotter ยงัแสดงให้เห็นว่า การบริหารใน
ลกัษณะของการเป็นผูน้  า (Leadership) มีบทบาทความส าคญัต่อการเปล่ียนแปลงมากกว่า การบริหารใน
ลกัษณะของการจดัการ (Management) โดยการจดัการสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในขบวนการผลิตได ้
ในขณะท่ีการเป็นผูน้  า สามารถท าให้เกิดการเปล่ียนแปลงในการผลิต อนัน ามาซ่ึงผลประโยชน์ท่ี
มากกว่า และยงัเป็นแนวทางในการพฒันาของอนาคตต่อไป 
 
 

กำรน ำแผนกลยุทธ์มำประยุกต์ใช้ในองค์กรโดยใช้ทฤษฏี The 8 Step for Leading Change  
 เร่ิมจากการสร้างความรู้สึกว่าต้องลงมือท าอย่างเร่งด่วน  ด้วยการประเมินสภาวะทั้ง

การตลาดและคู่แข่งขนั ช้ีใหเ้ห็นถึงผลเสียท่ีจะเกิดข้ึนเม่ือไม่สามารถออกผลิตภณัฑต์วัใหม่ได ้และแสดง
ใหเ้ห็นโอกาสหลงัจากการเปล่ียนแปลงขั้นตอนการด าเนินงาน จากนั้นเร่ิมสร้างทีมผูน้  าการเปล่ียนแปลง
ดว้ยการก าหนดใหม้ีกลุ่มท่ีเร่ิมทดลองกลยทุธก์ารด าเนินงานแบบใหม่ และก าหนดให้ทางกลุ่มมีอ  านาจ
มากพอท่ีจะน าคนอ่ืนๆ ในองคก์รไปสู่การเปล่ียนแปลงได ้ซ่ึงงานของทีมน้ีเร่ิมจากการพฒันาวิสัยทศัน์
และกลยทุธ ์โดยน ากลยทุธม์าปรับใชแ้ละพฒันาใหค้วบคู่ไปกบัวิสัยทศัน์ใหม่ขององค์กร  เพื่อปรับปรุง
ใหส้ามารถน าไปสู่การเปล่ียนแปลงท่ีเป็นจริง หลงัจากนั้นจึงเร่ิมส่ือสารวิสัยทศัน์ของการเปล่ียนแปลง
ดว้ยการจดังานหรือบูธเพื่อเป็นการส่ือสารวิสัยทศัน์และกลยุทธ์นั้นแก่คนในองค์กรดว้ยการช้ีน า และ
การจ าลองสถานการณ์ จนคนเร่ิมยอมรับวิสัยทศัน์นั้นและเร่ิมเปล่ียนแปลง เม่ือพนักงานในองค์กรเร่ิม
ทราบถึงการเปล่ียนแปลงและน าไปปฎิบติัทางทีมจะท าการเรียกประชุมตวัแทนพนักงานในแผนกท่ี
เก่ียวขอ้งกบัการเปล่ียนแปลงการด าเนินงานมาพดูคุยถึงขอ้ดีขอ้เสียของการเปล่ียนแปลงโดยให้อ  านาจ
ในการตดัสินใจในการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน เพื่อขจดัอุปสรรคหรือความเส่ียงท่ีมีต่อวิสัยทศัน์ท่ีน าไปสู่
การเปล่ียนแปลง และเมื่อการทดลองเปล่ียนแปลงการด าเนินงานเป็นไปอยา่งราบร่ืน ก็ควรมีการประชุม
เพื่อติดตามผลลพัธ ์และใหร้างวลักบัทีมงานท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อเป็นก าลงัใจและสร้างแรงจูงใจในการท างาน
ต่อไป หลงัจากท่ีทราบผลลพัธ์จากการประชุมควรมีการประกาศใชก้ารด าเนินงานระบบใหม่ รวมถึง
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แกไ้ขปัญหาและรักษาการเปล่ียนแปลงท่ีดีให้คงอยู่ และพฒันาให้ดีกว่า ดว้ยการปรับเปล่ียนระบบ 
โครงสร้าง และนโยบายใหส้อดคลอ้งกบัแนวทางการเปล่ียนแปลง มีการสนบัสนุนและพฒันาบุคลากรท่ี
เป็นก าลงัส าคญัในการเปล่ียนแปลง รวมทั้งการหาช่องทาง หรือแนวคิดใหม่ รวมทั้งการสร้างกลุ่มผูน้  า
การเปล่ียนแปลงกลุ่มใหม่ๆ เพื่อใหเ้กิดการพฒันาต่อไป และท าให้การเปล่ียนแปลงน้ีกลายเป็นส่ิงท่ีทุก
คนจะปฏิบติัตามและช่วยกนัพฒันาต่อไป ดงัตารางท่ี 5.1 
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ตารางท่ี 5.1 แสดงตารางการด าเนินการในการเปล่ียนแปลงระบบการด าเนินงานของบริษทัยนิูลีเวอร์ 
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กำรก ำหนดควำมส ำเร็จของกำรเปลี่ยนแปลงระบบกำรด ำเนินงำน 
 ในการเปล่ียนแปลงการด าเนินงานขององค์กรจะตอ้งมีตวัช้ีวดัความมีประสิทธิภาพของ
การด าเนินงานหรือ Key Performance Indicator : KPI มาใชซ่ึ้ง KPI คือ เคร่ืองมือท่ีใชว้ดัผลการ
ด าเนินงานหรือประเมินผลการด าเนินงานในดา้นต่างๆ ขององคก์ร ซ่ึงสามารถแสดงผลของการวดัหรือ
การประเมินในรูปข้อมูลเชิงประมาณเพื่อสะท้อนประสิทธิภาพ  ประสิทธิผลในการปฏิบติังานของ
องค์กรหรือหน่วยงานภายในองค์กร โดยลกัษณะของดชันีช้ีวดัท่ีดีคือสอดคลอ้งกบัวิสัยทศัน์ ภารกิจ 
และกลยทุธข์ององคก์ร ควรแสดงถึงส่ิงท่ีมีความส าคญัต่อองคก์รและหน่วยงาน มีทั้งดชันีช้ีวดัทั้งท่ีเป็น
ดา้นการเงิน และดชันีช้ีวดัไม่ใช่ดา้นการเงิน เป็นเหตุเป็นผล ตอ้งมีบุคคลหรือหน่วงงานรับผิดชอบดชันี
ช้ีวดัทุกตวัท่ีสร้างข้ึน โดยดชันีช้ีวดัท่ีสร้างข้ึนควรเป็นดชันีช้ีวดัท่ีองคก์รหรือหน่วยงานสามารถควบคุม
ผลงานไดไ้ม่นอ้ยกว่าร้อยละ 80 และสามารถวดัผลได ้และบุคคลทัว่ไปเขา้ใจ ไม่ใช่มีเพียงผูจ้ดัทาเท่านั้น
ท่ีเข้าใจ ตอ้งช่วยให้ผูบ้ริหารและพนักงานสามารถติดตามการเปล่ียนแปลงท่ีส าคญัขององค์กรได ้
นอกเหนือจาก การใชด้ชันีช้ีวดัเพ่ือการประเมินผลงาน และตวัดชันีช้ีวดัท่ีดีจะตอ้งไม่ก่อให้เกิดความ
ขดัแยง้ภายในองคก์ร  
 ซ่ึงขั้นตอนการสร้าง KPI  มีดงัต่อไปน้ี1. ก าหนดวตัถุประสงค์หรือผลลพัธ์ท่ีองค์กร
ตอ้งการ 2. ก าหนดปัจจยัสู่ความส าเร็จหรือปัจจยัวิกฤตสัมพนัธ์กบัวตัถุประสงค์หรือผลลพัธ์ท่ีองค์กร
ตอ้งการ เช่น ปัจจยัดา้นคุณภาพ ปริมาณ ตน้ทุน การส่งมอบ ความพึงพอใจ ความปลอดภยั และการเพ่ิม
ผลผลิต 3. ก าหนดตวัดชันีช้ีวดัท่ีสามารถบ่งช้ีความส าเร็จ/ประสิทธิภาพ/ประสิทธิผลจากการด าเนินการ
ตามวตัถุประสงคห์รือผลลพัธ์ท่ีองค์กรตอ้งการ ซ่ึงสามารถแสดงเป็นขอ้มูลในเชิงปริมาณและก าหนด
สูตรในการค านวณรวมทั้งหน่วยของดชันีช้ีวดัแต่ละตวั 4. กลัน่กรองดชันีช้ีวดัเพ่ือหาดชันีช้ีวดัหลกั โดย
จดัลาดบัและก าหนดน้าหนักความส าคญัของดชันีช้ีวดัแต่ละตัว 5. กระจายดัชนีช้ีวดัสู่หน่วยงานท่ี
เก่ียวขอ้ง 6. จดัท า KPI Dictionary โดยระบุรายละเอียดท่ีส าคญัของดชันีช้ีวดัแต่ละตวั เช่น ช่ือของดชันี
ช้ีวดัคาจากดัความหรือนิยามของดชันีช้ีวดั สูตรในการค านวณ หน่วยของดชันีช้ีวดั ผูเ้ก็บขอ้มูล ความถ่ี
ในการรายงานผล เพื่อสร้างความเข้าใจร่วมกันของผูท่ี้เก่ียวข้องในการน าดัชนีช้ีวดัไปใช้ในการ
ปฏิบติังาน (Kaplan, 2001)  
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ตารางท่ี 5.2 แสดงตารางดชันีช้ีวดัความส าเร็จของการด าเนินงาน 

 
 
 
 
 
 

วัตถุประสงค์ ตัวช้ีวัด เป้ำหมำย แผนงำนโครงกำรกิจกรรม  ผู้รับผิดชอบ 

- สำมำรถออกผลิตภัณฑ์ตัวใหม่ได้
รวดเร็ว 

- ระยะเวลาของขั้นตอนใน
การด าเนินงาน 

ลดลง 10% - น าระบบเทคโนโลยกีารจดัการเขา้มาช่วย 
- มีการติดตามและพฒันาขั้นตอนการ
ท างาน 
อยา่งสม ่าเสมอ 

 
 
 

- ทีมงานของ
กระบวนการ 
ออกผลิตภณัฑ์
ตวัใหม่ 

- กำรด ำเนินงำนรวดเร็วและมี
ประสิทธิภำพ 

- ขั้นตอนการท างานท่ีสูญ
เปล่า 

ลดลง 10% 

- ส่วนแบ่งทำงกำรตลำด - ความพึงพอใจของลูกคา้ เพิ่มข้ึน 5% - สอบถามความคิดเห็นจากลูกคา้เกี่ยวกบั
ความ 
พึงพอใจในการใหบ้ริการของบริษทั 

 
 

- พนกังาน
การตลาด 



 36 

 
 จากตารางท่ี 5.2  แสดงถึงดัชนีช้ีวดัความส าเร็จของการด าเนินงานซ่ึงประกอบด้วย 3 

วตัถุประสงค์หลกัคือ 1. สามารถออกผลิตภณัฑ์ตัวใหม่ได้รวดเร็ว โดยมีตวัชีวดัคือระยะเวลาของ
ขั้นตอนในการด าเนินงานทั้งหมดลดลง 10%  2. การด าเนินงานรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ ตวัช้ีวดัคือ
ขั้นตอนการท างานท่ีสูญเปล่าลดลง 10% โดยทั้ง 2 วตัถุประสงค์มีแผนงานท่ีจะน าระบบเทคโนโลยีเขา้
มาใช้เพื่อพัฒนาการท างานและมีการติดตามพัฒนาขั้นตอนการท างานให้มีความรวดเร็วและมี
ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน ในส่วนของวตัถุประสงค์สุดทา้ยคือ 3. ส่วนแบ่งทางการตลาดเพ่ิมข้ึน โดยใช้
ความพึงพอใจของลูกค้าเป็นตวัช้ีวดั ซ่ึงจะให้พนักงานการตลาดเขา้ไปพูดคุยและจะมีแบบฟอร์มให้
ลกูคา้กรอกคะแนนการบริการของบริษทัประจ าปีเป็นตวัตดัสินความส าเร็จ  

 ซ่ึงการใช้ตัว ช้ีว ัด ท่ีกล่าวมาจะสามารถวัดประสิทธิภาพและความส าเร็จของการ
เปล่ียนแปลงระบบการด าเนินงานไดอ้ยา่งดีเน่ืองจากทั้ง 3 ส่วนเป็นผลลพัธท่ี์ทางบริษทัตอ้งการจากการ
ออกผลิตภณัฑต์วัใหม่โดยมีส่วนเก่ียวขอ้งและเช่ือมโยงกนัทั้งหมด ตั้งแต่การท างานท่ีรวดเร็วสามารถ
ออกผลิตภณัฑต์วัใหม่ได ้ก็จะช่วยใหล้กูคา้มีความพึงพอใจและเพ่ิมส่วนแบ่งทางการตลาด สุดทา้ยก็จะ
ส่งผลใหบ้ริษทัมีรายไดเ้ขา้มามากข้ึน 
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