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 งานนิพนธ์ฉบบันี&จดัทาํขึ&นเพื-อศึกษาและประยกุตใ์ชร้ะบบลีนในการปรับผงัองคก์ร        
ของแผนกควบคุมและวางแผนการผลิต ซึ- งสามารถสาํเร็จลุล่วงไดก้็ดว้ยความทุ่มเท                       
ความอนุเคราะห์ ความมีนํ&าใจของหวัหนา้ ลูกนอ้งและเพื-อนร่วมงาน  รวมถึงความกรุณาช่วยเหลือ
เป็นอยา่งดีจาก ดร.กฤช  จรินโท อาจารยที์-ปรึกษางานนิพนธ์ ที-อดทนใหค้วามรู้ ใหค้าํปรึกษา     
ชี&แนะแนวทาง ใหค้าํแนะนาํแกไ้ขขอ้บกพร่องต่าง ๆ รวมทั&งการดูแลเอาใจใส่ตลอดระยะเวลา              
การศึกษาวจิยัดว้ยดีเสมอมา ผูว้จิยัรู้สึกซาบซึ& งในความกรุณาเป็นอยา่งยิ-ง จึงขอกราบขอบพระคุณ
เป็นอยา่งสูง ไว ้ณ โอกาสนี&  
 ขอขอบพระคุณ ดร.ยอดยิ-ง ธนะทว ีและ ดร.รัฐวุฒิ รู้แทนคุณ คณะกรรมการสอบ
ป้องกนัเคา้โครงงานนิพนธ์และคณะกรรมการสอบงานนิพนธ์ ที-ไดก้รุณาใหค้าํแนะนาํ ใหค้วามรู้ 
ขอ้เสนอแนะในการปรับปรุง แกไ้ข รวมถึงการวจิารณ์ผลงาน จนทาํใหง้านนิพนธ์ฉบบันี&                          
มีความสมบูรณ์ยิ-งขึ&น 
 ขอขอบพระคุณ ดร.ชนิสรา แกว้สวรรค ์อาจารยที์-ปรึกษา หลกัสูตรบริหารธุรกิจ
มหาบณัฑิต สาํหรับผูบ้ริหาร รุ่นที- 38 และเพื-อน ๆ หลกัสูตรบริหารธุรกิจมหาบณัฑิต สาํหรับ
ผูบ้ริหาร ที-คอยใหค้าํแนะนาํและเป็นกาํลงัใจตลอดระยะเวลาการศึกษา จนทาํใหผู้ว้จิยั                           
ประสบความสาํเร็จ 
 ขอขอบพระคุณ วทิยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพา ที-ใหว้ชิาความรู้เพิ-มพูน 
แก่ขา้พเจา้ทาํใหส้ามารถนาํความรู้ไปใชใ้นการพฒันาตนเอง พฒันางาน พฒันาบริษทั และนาํไปสู่
การพฒันาประเทศชาติต่อไป 
 ทา้ยที-สุดขอขอบคุณ บุคคลในครอบครัว ที-สนบัสนุนใหข้า้พเจา้มีโอกาสในการศึกษา 
เล่าเรียนและประสบความสาํเร็จมาจนตราบเท่าทุกวนันี&  
 คุณค่าและประโยชน์ที�ไดรั้บจากงานนิพนธ์ฉบบันี  ผูว้ิจยัขอมอบแด่บุพการี ครอบครัว 
คณาจารย ์ผูป้ระสิทธิ( ประสาทวชิา และทุกท่านที�มีส่วนเกี�ยวขอ้งกบัการศึกษาครั งนี  
 

ชาคริยา ตรัยราช 
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 ชาคริยา ตรัยราช: การประยกุตใ์ชร้ะบบลีนในการจดัทาํผงัองคก์รของแผนกควบคุมและ 
วางแผนการผลิตบริษทั ABC จาํกดั (APPLYING LEAN IN RE-ORGANIZATION OF PRODUCTION 
CONTROL DEPARTMENT OF ABC COMPANY LTD.) อาจารยผ์ูค้วบคุมงานนิพนธ์: กฤช จรินโท, 
บธ.ด. 131 หนา้. ปี พ.ศ. 2558.  
 
  การวิจยัเรื-อง การประยกุตใ์ชร้ะบบลีนในการจดัทาํผงัองคก์รของแผนกควบคุมและ                       
วางแผนการผลิต ของ บริษทั ABC จาํกดั ซึ- งเป็นแนวคิดทางดา้นอุตสาหกรรมเป็นหลกั แต่ปัจจุบนัพบวา่ 
มีการนาํมาใชส้าํหรับการทาํงานออฟฟิศ จึงไดน้าํมาประยกุตใ์ชใ้นส่วนงานสนบัสนุน การผลิต                          
ซึ- งเป็นการวิจยัเชิงคุณภาพ โดยมีวตัถุประสงคเ์พื-อศึกษาประสิทธิภาพการวางผงัองคก์รของแผนกควบคุม
และวางแผนการผลิต ของบริษทั ABC จาํกดั ก่อนและหลงัการปรับเปลี-ยนผงัองคก์ร โดยเมื-อนาํระบบลีน
มาประยกุตใ์ชใ้นการปรับผงัองคก์รจะส่งผลใหมี้ประสิทธิภาพ การทาํงานของพนกังานเพิ-มมากขึ&น             
และสามารถลดตน้ทุนดา้นแรงงานทางออ้มของบริษทั ABC จาํกดั ได ้โดยกลุ่มประชากรที-ทาํการศึกษา             
ไดแ้ก่ พนกังานในแผนกควบคุมและวางแผนการผลิต ของบริษทั ABC จาํกดั ประกอบไปดว้ย ระดบั
ผูบ้ริหาร 6 คน พนกังานระดบัปฏิบติัการ จาํนวน 66 คน โดยใชก้ารสมัภาษณ์เชิงลึกและเกบ็รวมรวบ
ขอ้มลูแบบประเมินผลก่อนและหลงั การเปลี-ยนแปลงองคก์ร นาํมาสรุปเพื-อประมวลผล โดยการสมัภาษณ์
เชิงลึก (In-depth interview) ใชก้บักลุ่มผูบ้ริหาร จาํนวน 6 คน และแบบประเมินการทาํงาน ก่อนและหลงั
การเปลี-ยนแปลงใชก้บัพนกังานระดบัปฏิบติัการในแผนกควบคุมและวางแผนการผลิต จาํนวน 66 คน 
และนาํขอ้มลู ที-เกบ็ไดม้าทาํการวิเคราะห์ค่าทางสถิติดว้ยโปรแกรมสาํเร็จรูปสาํหรับการวิจยัทาง
สงัคมศาสตร์ สถิติที-ใชใ้นการวิจยัไดแ้ก่ ค่าเฉลี-ย ร้อยละ การทดสอบดว้ยค่าทางสถิติ t-test                                
(Pair sample t-test)  
  ผลการศึกษาสรุปไดว้า่ การนาํระบบลีนมาประยกุตใ์ชใ้นการปรับผงัองคก์รสามารถ                          
เพิ-มประสิทธิภาพการทาํงานของพนกังานในแผนกควบคุมและวางแผนการผลิตไดเ้ป็นอยา่งดีขึ&น พนกังาน
สามารถทาํงานไดเ้ตม็กาํลงัความสามารถของตนเอง ลดความสูญเปล่าจาการรอคอย ทาํใหพ้นกังานทาํงาน
ไดอ้ยา่งมีความสุข และสามารถลดตน้ทุนของบริษทั โดยทาํใหส้ามารถลดคนได ้ลดค่าล่วงเวลาได ้ทาํให้
ลดตน้ทุนเรื-องของเสีย ไดเ้ป็นอยา่งดี และเมื-อทดสอบค่าทางสถิติพบวา่ มีการเพิ-มขึ&นของประสิทธิภาพ 
การทาํงานของพนกังานในแผนกควบคุมและวางแผนการผลิต อยา่งมีนยัสาํคญัทางสถิติที-ค่า P-value            
นอ้ยกวา่ 0.05  

 ขอ้เสนอแนะการวิจยั การนาํระบบลีนมาประยกุตใ์ชใ้นการปรับผงัองคก์ร จะบรรลุผลตาม
วตัถุประสงคไ์ดดี้ ตอ้งอยูภ่ายใตข้อ้กาํหนด ที-พนกังานในแผนกตอ้งมีความรู้ความชาํนาญในงานนั&น 
พอสมควรและ มีทศันคติที-ดีต่อการเปลี-ยนแปลง จึงจะเกิดการเปลี-ยนแปลงชดัเจน ในทางที-ดียิ-ง ๆ ขึ&นไป 
แต่หากพนกังานขาดความรู้ความชาํนาญหรือมีทศันคติที-ไม่ดี มกัไม่ไดผ้ลอยา่งที-คาดหมายไว ้ 
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 The objective of research on “Applying Lean in Re-Organization of Production Control 

Department of ABC Company Ltd.” , which is a key concept in the industry. But that has been used 
for office work. It is applied in the production segment. This is qualitative study The objective was to 
study the effectiveness of planning, organization, control and production planning department of 
ABC Company Ltd. before and after modifying the organizational chart. When implemented lean 
application to revamp the organization will contribute to the effective functioning of the increase. 
And can reduce indirect labor costs, ABC Company Ltd. has a population study including employees 
in the control and planning of the company ABC Ltd. consists of executive level six person by the 
In-depth interview and operating staff 66 person by collect data before and after evaluation of 
organizational change. Summary to be processed In-depth interviews with the management group of 
six people and evaluation work before and after the change applies to employees in the Production 
control department of 66 people, and the data collected were analyzed using the Statistical Package 
for Social Science Research. The statistics used in this study were the average of the statistical tests 
t-test (Pair Sample T-test). 
 The study concluded that the introduction of lean application to revamp the organization 
can enhance the performance of employees in the production control as well as for the employees to 
work up to its full capacity of their own. Reduce waste from waiting. Allowing employees to work 
happily. And can reduce the cost of by making it possible to reduce the people, Reducing overtime, 
Thus reducing the cost of waste, As well The test showed that the increase of the performance of 
employees in production planning and control, a significant statistical value of P-Value of less than 
0.05. 
 Feedback Research Implementation of lean application to revamp the organization will 
fulfill its purpose as well. Under the terms The staff in the department have expertise in a very 
moderate and have a positive attitude towards change. It will change the In a good way, even more. 
If employees lack the expertise or have a bad attitude. Often does not work as expected. 



ฉ 

สารบัญ 
 

หนา้ 
บทคดัยอ่ภาษาไทย.........................................................................................................................
บทคดัยอ่ภาษาองักฤษ......................................................................................................................
สารบญั.......................................................................................................................................... 
สารบญัตาราง................................................................................................................................ 
สารบญัภาพ...................................................................................................................................
บทที-       
 1 บทนาํ....................................................................................................................................

  ความเป็นมาและความสาํคญัของปัญหา..................................................................... 
  วตัถุประสงคข์องการวจิยั...........................................................................................
  คาํถามงานวจิยั............................................................................................................ 

  กรอบแนวคิดในการวจิยั..............................................................................................
  ประโยชน์ที-คาดวา่จะไดรั้บจากการวจิยั.......................................................................

  ขอบเขตของการวจิยั......................................................................................................
  นิยามศพัทเ์ฉพาะ...........................................................................................................

2ทฤษฎีและงานวจิยัที-เกี-ยวขอ้ง.............................................................................................. 
 ประวติับริษทั ABC จาํกดั..............................................................................................
 ทฤษฏีและแนวคิดที-เกี-ยวกบัระบบลีน ...........................................................................
 แนวคิดทฤษฎีที-เกี-ยวขอ้งกบัผงัองคก์ร การปรับโครงสร้างองคก์ร และ 
 การเปลี-ยนแปลงองคก์ร................................................................................................

 แนวคิดทฤษฎีที-เกี-ยวขอ้งกบัการประเมินผลการปฏิบติังาน................................................
 แนวคิดทฤษฎีที-เกี-ยวขอ้งกบัการออกแบบงาน และการกาํหนดรายละเอียดของงาน....
 แนวคิดทฤษฎีที-เกี-ยวขอ้งกกบัการปรับเรียบของงาน ................................................. 
 งานวจิยัที-เกี-ยวขอ้ง...................................................................................................... 

3  วธีิดาํเนินการวจิยั..................................................................................................................
 การคดัเลือกประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง.........................................................................
 ระยะเวลาในการเก็บขอ้มูล .........................................................................................
 เครื-องมือที-ใชใ้นการวจิยั................................................................................................

ง 
จ 
ฉ 
ซ 
ฌ 

 
1 
1 
2 
2 
3 
4 
4 
4 

11 
11 
12 

 
17 
29 
33 
35 
41 
44 
44 
47 
47 



ช 

สารบัญ (ต่อ) 
 

บทที-                                                หนา้ 
 การใชเ้ครื-องมือที-ใชใ้นการวิจยั.....................................................................................
 การวเิคราะห์ขอ้มูล.......................................................................................................
  4    ผลการวจิยั..............................................................................................................................
 ส่วนที- 1 ผลการสัมภาษณ์เชิงลึก...................................................................................
 ส่วนที- 2 ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลแบบการประเมินผล...................................................
  5   สรุปผล อภิปรายผล และขอ้เสนอแนะ......................................................................................
 สรุปผลการวจิยั.............................................................................................................
 การอภิปรายผล................................................................................................................
 ขอ้เสนอแนะ..................................................................................................................
บรรณานุกรม................................................................................................................................. 
ภาคผนวก......................................................................................................................................
 ภาคผนวก ก..............................................................................................................................
 ภาคผนวก ข..............................................................................................................................
 ภาคผนวก ค..............................................................................................................................
 ภาคผนวก ง.............................................................................................................................. 
 ภาคผนวก จ.............................................................................................................................. 
 ภาคผนวก ฉ..............................................................................................................................
 ภาคผนวก ช..............................................................................................................................
 ภาคผนวก ซ..............................................................................................................................
 ภาคผนวก ฌ..............................................................................................................................
 ภาคผนวก ญ..............................................................................................................................
 ภาคผนวก ฎ..............................................................................................................................
 ภาคผนวก ฏ..............................................................................................................................
 ภาคผนวก ฐ.............................................................................................................................. 
 ภาคผนวก ฑ..............................................................................................................................
 ภาคผนวก ฒ..............................................................................................................................
 ภาคผนวก ณ..............................................................................................................................
ประวติัยอ่ของผูว้ิจยั........................................................................................................................

47 
49 
51 
51 
74 
81 
82 
84 
86 
88 
90 
91 
93 
95 
97 
99 

101 
103 
105 
107 
110 
112 
114 
116 
119 
124 
128 
131 



ซ 

สารบัญตาราง 

 
ตารางที-หนา้ 

3-1   รายชื-อพนกังานระดบับริหาร ผูถู้กสัมภาษณ์.....................................................................
3-2   รายชื-อพนกังานระดบัปฏิบติัการ ผูก้รอกแบบประเมิน (1) .....................................................
3-3   รายชื-อพนกังานระดบัปฏิบติัการ ผูก้รอกแบบประเมิน (2) .....................................................
4-1   ขอ้มูลทั-วไปของผูใ้หส้ัมภาษณ์..........................................................................................
4-2  ตน้ทุนค่าแรงของบริษทั ABC จาํกดั ก่อนการปรับปรุงผงัองคก์ร......................................
4-3  ตน้ทุนค่าแรงของบริษทั ABC จาํกดั หลงัการปรับปรุงผงัองคก์ร.....................................
4-4   ขอ้มูลการคาํนวรผลการลดค่าล่วงเวลา ก่อนการเปลี-ยนแปลง............................................
4-5   ขอ้มูลการคาํนวรผลการลดค่าล่วงเวลา หลงัการเปลี-ยนแปลง............................................
4-6 จาํนวนและร้อยละของกลุ่มตวัอยา่งผูต้อบแบบประเมิน ก่อนและหลงัการประยกุต ์
 ใชลี้นในการปรับผงัองคก์รของแผนกควบคุมและวางแผนการผลิตบริษทั ABC จาํกดั... 
4-7 สรุปความคิดเห็นพนกังาน .................................................................................................
4-8 ค่าเฉลี-ย ค่าส่วนเบี-ยงเบนมาตรฐานและค่าสถิติที-ใชใ้นการทดสอบสมมติฐาน  ของ

 การเปรียบเทียบความแตกต่างระหวา่งค่าเฉลี-ยประสิทธิภาพของพนกังาน 
 ในแผนกควบคุมและวางแผนการผลิต บริษทั ABC จาํกดั ก่อนการปรับผงัองคก์ร 
 โดยการประยกุตใ์ชร้ะบบลีน กบั หลงัการปรับผงัองคก์รโดยการประยกุตใ์ชร้ะบบลีน...
4-9 Paired sample statistics...................................................................................................... 
4-10 Paired sample correlations.................................................................................................
4-11Paired sample test................................................................................................................
 
 
 
 
 

44 
45 
45 
51 
72 
72 
72 
73 

 
74 
77 

 
 
 

79 
79 
79 
79 

 

 

 

 



ฌ 

สารบัญภาพ 

 
ภาพที-                                     หนา้ 

1-1   กรอบแนวคิดในการวจิยั..................................................................................................
2-1   โครงสร้างองคก์รตามหนา้ที-การงาน...............................................................................
2-2   โครงสร้างองคก์รตามสายงานหลกั...................................................................................
2-3   โครงสร้างองคก์ารแบบคณะที-ปรึกษา.............................................................................
2-4   โครงสร้างองคก์ารแบบอนุกรม.........................................................................................
2-5   โครงสร้างแบบสูง สมาชิก 31 คน 5 ระดบั ช่วงการควบคุม 2................................................
2-6   โครงสร้างแบบกวา้ง สมาชิก 31 คน 3 ระดบั ช่วงการควบคุม 5.............................................
2-7  Yamazumi chart..............................................................................................................
2-8   ก่อนการปรับเรียบการทาํงาน............................................................................................
2-9   หลงัการปรับเรียบการทาํงาน...........................................................................................
2-10 ขั&นตอนการดาํเนินการปรับเรียบ......................................................................................
 

3 
17 
19 
20 
21 
21 
22 
36 
37 
38 
40 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



1 

บทที� 1 

บทนํา 
 

ความเป็นมาและความสําคญัของปัญหา 
  ในปัจจุบนัภาวการณ์แข่งขนัในอุตสาหกรรมยานยนตแ์ละชิ&นส่วนยานยนตมี์การแข่งขนั
ที-สูงมาก รวมทั&งมาตรการส่งเสริมการลงทุนจากภาครัฐ ทาํใหมี้ผูป้ระกอบการชาวต่างชาติเขา้มา
เปิดดาํเนินกิจการดา้นชิ&นส่วนยานยนตเ์ป็นจาํนวนมาก ทาํใหใ้นหลายบริษทัตอ้งมองหาวธีิการ         
เพื-อสร้างขอ้ไดเ้ปรียบในการแข่งขนั โดยเฉพาะดา้นราคาขาย แต่เนื-องจากการเพิ-มราคาขาย                    
ไม่สามารถนาํมาเป็นทางเลือกที-ดีในภาวการณ์แข่งขนัรุนแรงเช่นนี&  ดงันั&น การลดตน้ทุน                  
จึงเป็นทางเลือกที-หลายบริษทัเลือกเพื-อเพิ-มผลกาํไรและความอยูร่อดของบริษทั  
 อยา่งไรก็ตาม บริษทัโดยส่วนใหญ่มกัมุ่งเนน้ไปที-การลดตน้ทุนผนัแปร เช่น วตัถุดิบที-ใช้
ในการผลิต หรือ ค่าแรงทางตรงของพนกังานฝ่ายผลิต เป็นตน้ แต่ในความเป็นจริงตน้ทุน                 
ส่วนของตน้ทุนคงที- ซึ- งรวมถึงพนกังานในส่วนงานสนบัสนุนการผลิต เช่น แผนกวางแผน             
และควบคุมการผลิต ยอ่มเป็นส่วนที-สาํคญัไม่แพส่้วนแรงงานทางตรง ที-หากไม่มีการจดัสรร              
ใหเ้หมาะสมกบัขนาดองคก์ร อาจทาํใหบ้ริษทัมีตน้ทุนที-ไม่คุม้ค่ากบัประสิทธิภาพของงานที-ได ้               
โดยบริษทั ABC จาํกดั พบวา่ ตน้ทุนของส่วนงานสนบัสนุนการผลิตมีค่าใช่จ่ายที-สูงกวา่ฝ่ายผลิต 
โดยตรงถึงสองเท่า  
 แม ้องคก์รจะมีความพยายามนาํระบบต่าง ๆ มาประยกุตใ์ช ้เช่น ระบบมาตรฐาน                    
การจดัการสิ-งแวดลอ้ม (ISO 14001) และระบบการบริหารจดัการสินคา้คงคลงั โดยใชโ้ปรแกรม
คอมพิวเตอร์ เช่น SAP เป็นตน้ เขา้มาดาํเนินการควบคุมการดาํเนินงานผลิตของบริษทั แต่ก็ยงัพบวา่ 
บุคลากรผูค้วบคุมระบบยงัไม่สามารถใชร้ะบบไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ และเมื-อไดท้าํการสืบคน้ 
โดยการตั&งคาํถาม 5 Why ก็ทาํใหพ้บวา่ ระบบการวางผงัองคก์ร ไม่มีความคล่องตวั และไม่
เหมาะสมกบัการวางระบบงานของบริษทั เกิดความทบัซอ้นของหนา้ที-และความรับผิดชอบ                     
มีส่วนงานที-เกินความจาํเป็น มีส่วนงานบางส่วนที-จาํเป็นแต่กลบัไม่มีคนทาํงาน ดงันั&น ผูบ้ริหาร
องคก์รจึงมีแนวคิดในการปรับผงัองคก์ร เพื-อใหเ้กิดการเปลี-ยนแปลงในตวับุคลากร และเพื-อใหไ้ด้
ประสิทธิภาพสูงสุด ผูว้จิยัจึงไดน้าํการบริหารจดัการแบบลีนมาประยกุตใ์ชใ้นการปรับผงัองคก์ร
ของแผนกวางแผนการผลิต เพื-อใหเ้กิดประสิทธิภาพและลดตน้ทุนค่าแรงของพนกังานในส่วนงาน
สนบัสนุนการผลิต ใหบ้ริษทัสามารถเพิ-มความสามารถในการแข่งขนัไดน้ั-นเอง  
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วตัถุประสงค์ของการวจัิย 
 1.  เพื-อศึกษาประสิทธิภาพการวางผงัองคก์รของแผนกควบคุมและวางแผนการผลิต  
ของบริษทั ABC จาํกดั ก่อนหลงัการปรับเปลี-ยนผงัองคก์ร 
 2.  เพื-อศึกษาการนาํระบบลีนมาประยกุตใ์ชใ้นการปรับผงัองคก์ร ใหมี้ประสิทธิภาพ           
การทาํงานของพนกังานเพิ-มมากขึ&น 
 3.  เพื-อลดตน้ทุนดา้นแรงงานทางออ้มของบริษทั ABC จาํกดั  
 

คาํถามงานวจัิย 
 1.  รูปแบบการวางผงัองคก์ารของแผนกควบคุมและวางแผนการผลิต ของบริษทั ABC 
จาํกดั ใหมี้ประสิทธิภาพทาํอยา่งไร 
 2.  การนาํระบบลีนมาประยกุตใ์ชใ้นการปรับผงัองคก์ร ของแผนกควบคุมและ                       
วางแผนการผลิต บริษทั ABC จาํกดั สามารถนาํมาใชไ้ดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพไดอ้ยา่งไร  
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กรอบแนวคดิในการวจัิย 

 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

ภาพที- 1-1  กรอบแนวคิดในการวจิยั 

ผงัองคก์ารแผนกควบคุมและวางแผนการผลิต แบบเก่า 

การประยกุตใ์ชร้ะบบลีนในการปรับผงัองคก์ร  
1.  ขอ้มูลก่อนการเปลี-ยนแปลง 
 1.1  รายละเอียดการทาํงาน (Job description) 
     1.2  ผงัองคก์รแบบเก่า (Old organization)  
    1.3  ประเมินผลประสิทธิภาพดว้ย      
 Yamazumi chart 
2.  ดาํเนินการเปลี-ยนแปลงโดยประยกุตใ์ช ้          
ระบบลีน  
    2.1  ปรับผงัองคก์รใหม่ดว้ยการประยกุตใ์ช ้
ระบบการผลิตแบบลีน 
    2.2  จดัทาํรายละเอียดการทาํงานใหม่                   
(Job description)  
    2.3  ประชุมแจง้การเปลี-ยนแปลงกบัพนกังาน 
    2.4  ดาํเนินการเปลี-ยนแปลง  
3.  ประเมินผลการเปลี-ยนแปลง 
    3.1  สมัภาษณ์พนกังานระดบัหวัหนา้งาน 
จาํนวน 6 คน 
    3.2  ใหพ้นกังานทาํแบบประเมินตวัเอง               
(Self audit) จาํนวน 66 คน  
4.  สรุปผลการเปลี-ยนแปลง 
 ประเมินผลประสิทธิภาพการนาํขอ้มูล                                    
มาทาํ Yamazumi chart  
 

ประสิทธิภาพขององคก์ร  
1.  ลดจาํนวนพนกังานในองคก์ร 
2.  ลดค่าใชจ่้ายในการดาํเนินงานทาํใหช่้วย
เพิ-มศกัยภาพในการแข่งขนั 
3.  เพิ-มประสิทธิภาพของบุคลากรในองคก์ร 
4.  ทาํใหพ้นกังานสามารถทาํงานเป็นทีมเวร์ิค
ดียิ-งขึ&น 
5.  พนกังานมีขวญัและกาํลงัใจในการทาํงาน
ดีขึ&น 
6.  ลดเวลาในการทาํงาน โดยสามารถลด
ความสูญเปล่าในการทาํงานซึ-งซํ&าซอ้นกนั 
7.  การแบ่งงานอยา่งเหมาะสม ช่วยให้
พนกังานมีความพอใจ ไม่ทาํใหรู้้สึกวา่งาน
มากเกินไปหรือนอ้ยเกินไป  
8.  สามารถสร้างแรงจูงใจในการทาํงานให้
พนกังานมีความกระตือรือร้นในการทาํงาน
ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากขึ&น 
9.  การบริหารงานของผูบ้ริหารสามารถทาํได้
ดียิ-งขึ&น มีแนวโนม้ที-จะประสบผลสาํเร็จ                
ในการบรรลุเป้าหมายองคก์ร 
 

ผงัองคก์ารแผนกควบคุมและวางแผนการผลิต แบบใหม่ 
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ประโยชน์ที�คาดว่าจะได้รับจากการวจัิย 
1. สามารถนาํผลการศึกษามานาํเสนอแก่ผูบ้ริหารใหเ้ป็นเป็นรูปธรรมที-ชดัเจน 

เพื-อใหบ้ริษทัสามารถดาํเนินการปรับใชผ้งัองคก์รของแผนกควบคุมและวางแผนการผลิตของ
บริษทั ABC จาํกดั ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

2. สามารถนาํระบบลีนมาประยุกตใ์ชใ้นการปรับผงัองคก์ร ทาํใหส้ามารถ                             
เพิ-มประสิทธิภาพ การทาํงานของพนกังาน 

3. ลดตน้ทุนดา้นแรงงานทางออ้มของบริษทั ABC จาํกดั ทาํใหบ้ริษทัเพิ-มความสามารถ
ในการแข่งขนั 
 

ขอบเขตของการวจัิย 
 1.  กลุ่มประชากรที-ทาํการวจิยั ไดแ้ก่ บุคลากร และผูบ้ริหาร ในแผนกควบคุม                  
และวางแผนการผลิตของบริษทั ABC จาํกดั จาํนวน 72 คน 
 2.  ทาํการสัมภาษณ์และเก็บขอ้มูลการประเมินผล จากการสัมภาษณ์ ผูบ้ริหาร                      
ในแผนกควบคุมและวางแผนการผลิตของบริษทั ABC จาํกดั จาํนวน 6 คน และประเมินผลก่อน
และหลงัโดยพนกังานระดบัปฏิบติัการ จาํนวน 66 คน 
 3.  ระยะเวลาในการดาํเนินการศึกษา 1 เดือน ตั&งแต่วนัที- 1 กุมภาพนัธ์-31 มีนาคม                       
พ.ศ. 2559  
 

นิยามศัพท์เฉพาะ 
 ระบบการผลิตแบบลีน (Lean) หมายถึง การใชห้ลกัการชุดหนึ-งในการระบุและกาํจดั
ความสูญเปล่า เพื-อส่งมอบสินคา้ที-ลูกคา้ตอ้งการ และทนัเวลา หรือกล่าวอีกนยัหนึ-ง ลีน คือ ปรัชญา
ในการผลิต ซึ- งถือวา่ความสูญเปล่านั&น เป็นตวัทาํใหเ้วลาที-ใชใ้นการผลิตยาวนานขึ&น และควรมีการ
นาํเทคนิคต่าง ๆ มาใชใ้นการกาํจดัความสูญเปล่าออกไป โดยมุ่งเนน้กาํจดัความสูญเสีย (Waste/ 
Muda) ทั&ง 7 ประการ ที-เกิดขึ&นในกระบวนการทาํงาน ไดแ้ก่ (วกิิพีเดีย, 2556) 
 1.  การเคลื-อนไหวที-ไม่จาํเป็น (Unnecessary motion)  
 2.  การรอคอย (Idle time/ delay)  
 3.  กระบวนการที-ขาดประสิทธิผล (Non-effective process)  
 4.  การผลิตของเสียและแกไ้ขงานเสีย (Defects and reworks)  
 5.  การผลิตมากเกินไป (Overproduction)  
 6.  การเก็บวตัถุดิบคงคลงัที-ไม่จาํเป็น (Unnecessary stock)  
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 7.  การขนส่ง (Transportation)  
 องคก์ร (Organization) หมายถึง บุคคลกลุ่มหนึ-งที-มารวมตวักนั โดยมีวตัถุประสงคห์รือ
เป้าหมายอยา่งใดอยา่งหนึ-งหรือหลายอยา่งร่วมกนั โดยมีทั&งองคก์รที-แสวงหาผลกาํไร หรือองคก์ร 
ที-ดาํเนินกิจกรรมเพื-อการแข่งขนัทางเศรษฐกิจ เช่น บริษทั หา้งหุน้ส่วน หา้งสรรพสินคา้ ร้านคา้             
ต่าง ๆ และองกรที-ไม่แสวงหาผลกาํไร คือ องคก์รที-ดาํเนินกิจกรรมเพื-อสาธารณะประโยชน์                  
เป็นหลกั เช่น สถาบนั สมาคม มูลนิธิเป็นตน้ (กฤช จรินโท, 2558)  
 โครงสร้างองคก์ร (Organization structure) หมายถึง ระบบของงาน ความสัมพนัธ์                
ในการรายงานและ และระบบความเชื-อมโยงในระบบสื-อสาร ระบบการไหลของงานและช่องทาง
การสื-อสาร ซึ- งจะตอ้งมีการเชื-อมงานเขา้ดว้ยกนัระหวา่งบุคคลและกลุ่มโครงสร้างองคก์ร จะตอ้งมี
ทั&งการจดัสรรดา้นการจดัแผนกและการจดัใหเ้กิดความร่วมมือ เพื-อให้เกิดผลในการทาํงาน ถา้ทาํได้
ดีทั&งสองสิ-งจะเป็นสินทรัพยที์-สาํคญัซึ- งจะช่วยการปฏิบติังานเป็นไปตามกลยทุธ์ขององคก์ร 
เครื-องมือซึ- งแสดงให้เห็นถึงวิธีการจดัการโครงสร้างองคก์ร คือ ผงัองคก์ร (กฤช จรินโท, 2558)  
 รายละเอียดการทาํงาน (Job description) หมายถึง เอกสารที-ระบุถึงขอบเขตหนา้ที-และ
ความรับผดิชอบงานตาํแหน่งงานหนึ-ง ๆ ในองคก์ร รวมทั&งระบุถึงคุณสมบติัที-จาํเป็นของตาํแหน่ง
งานนั&น ๆ ดว้ย ทั&งนี&ก็เพื-อให้มีความชดัเจนในการปฏิบติังาน และบริหารงานบุคคล  
 การดาํเนินการเปลี-ยนแปลงโดยประยกุตใ์ชร้ะบบลีน หมายถึง การนาํเอาขอ้มูลที-ไดจ้าก
การสัมภาษณ์และประเมินผลก่อนและหลงั มาทาํการศึกษา วเิคราะห์ และดาํเนินการเปลี-ยนแปลง
ผงัองคก์ร โดยนาํระบบการผลิตแบบลีนมาประยกุตใ์ช ้ในการปรับผงัองคก์รใหมี้ความสมดุลของ
การทาํงานในแต่ละบุคคล เพื-อลดความสูญเปล่า (Waste) ของการดาํเนินงานหรือบุคคลในแผนก
วางแผนและควบคุมการผลิตของบริษทั ABC จาํกดั  
 ปรับผงัองคก์รใหม่ (Re-organization) หมายถึง การเปลี-ยนแปลงโครงสร้างองคก์รโดย
การปรับเปลี-ยนหนา้ที-และความรับผดิชอบของหน่วยงานหรือบุคคลที-ซํ& าซอ้นกนั ซึ- งจะครอบคลุม
เนื&อหาของระยะเวลา เหตุผลความจาํเป็นของการปรับโครงสร้าง แผนผงัโครงสร้างองคก์ร 
(Organization chart) ทั&งก่อนและหลงัการปรับเปลี-ยน ใบพรรณาหนา้ที-งาน (Job description) 
สาํหรับตาํแหน่งงานใหม่ รายชื-อพนกังานที-ไดรั้บผลกระทบจากการปรับโครงสร้าง (เช่น                   
การเปลี-ยนสายบงัคบับญัชา หรือการลดลงในชั-วโมงการทาํงาน เป็นตน้) กาํหนดบุคคลที-จะมี
อาํนาจในการออกคาํสั-ง ซึ- งผูว้จิยัไดท้าํการประยกุตใ์ชท้ฤษฎีระบบการผลิตแบบลีนเขา้มา
ดาํเนินการปรับเรียบของการทาํงานในแผนกวางแผนและควบคุมการผลิตของบริษทั ABC จาํกดั 
โดยองคก์รมกัตอ้งการเพิ-มประสิทธิภาพขององคก์ร ดว้ยการลดจาํนวนพนกังาน กล่าวคือ พนกังาน
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ทาํงานเพิ-มขึ&น แต่จาํนวนพนกังานลดลง หรืออีกนยัหนึ-งคือการเพิ-มประสิทธิภาพการทาํงาน              
ของพนกังานนั-นเอง 
 การแจง้การเปลี-ยนแปลงกบัพนกังาน (Communication) หมายถึง กระบวนการส่ง
ข่าวสารขอ้มูลจากผูส่้งข่าวสารไปยงัผูรั้บข่าวสาร มีวตัถุประสงคเ์พื-อชกัจูงใหผู้รั้บข่าวสารมี
ปฏิกิริยาตอบสนองกลบัมา โดยคาดหวงัใหเ้ป็นไปตามที-ผูส่้งตอ้งการ ซึ- งในการวจิยัไดก้าํหนดใหมี้
การชี&แจงใหพ้นกังานในแผนกวางแผนและควบคุมการผลิตของบริษทั ABC จาํกดั ไดรั้บทราบถึง
หนา้ที-และความรับผิดชอบใหม่ที-ตอ้งทาํการปฏิบติัตาม เพื-อใหเ้กิดประสิทธิผลที-ดีในการทาํงาน 
 การประเมินผลการ ปฏิบติังาน (Evaluation) หมายถึง กระบวนการประเมินค่าของบุคคล
ผูป้ฏิบติังานในดา้นต่าง ๆ ทั&งผลงานและคุณลกัษณะอื-น ๆ ที-มีคุณค่าต่อการปฏิบติังานภายในเวลา 
ที-กาํหนดไวอ้ยา่งแน่นอน ภายใตก้ารสังเกต จดบนัทึกและประเมินโดยหวัหนา้งาน โดยอยูบ่น
พื&นฐานของความเป็นระบบและมาตรฐานแบบเดียวกนั มีเกณฑก์ารประเมินผลที-มีประสิทธิภาพ
ในทางปฏิบติัใหค้วามเป็นธรรมโดยทั-วกนั โดยผูว้จิยัไดท้าํการรวบรวมขอ้มูลการประเมินผล                
การปฏิบติังานของพนกังานจาการสัมภาษณ์หวัหนา้งานหรือผูบ้ริหาร และจากการประเมินผล             
ของตวัเองของพนกังานระดบัปฏิบติัการ และหลงัการเปลี-ยนแปลงซึ-งประเมินผลโดยหวัหนา้งาน  
 การสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview) หมายถึง การสนทนาที-มีจุดมุ่งหมายชดัเจน 
เพื-อการเรียนรู้และความเขา้ใจในระดบัลึกในประเด็นการวจิยั (Erlandson, Harris, Skipper, and 
Allen, 1993) การสัมภาษณ์ เชิงลึก มกัมี 2 แบบ ไดแ้ก่ กึ-งมีโครงสร้าง (Semi-structured interview) 
หรือมีโครงสร้างหลวม ๆ เพื-อเปิดโอกาสใหผู้ใ้หข้อ้มูลพดูในประเด็นที-ตอ้งการศึกษาใหม้ากที-สุด 
ในขณะที-ผูส้ัมภาษณ์ทาํหนา้ที-ควบคุมทิศทางการสนทนา และรูปแบบที-ไม่มีโครงสร้าง 
(Unstructured interview) เป็นการสนทนาที-เปิดกวา้งใหน้กัวจิยัไดต้ั&งคาํถามเพื-อหาขอ้มูลที-ตอ้งการ
อยา่งไม่จาํกดั โดยจะใชห้รือไม่ใชค้าํถามที-เตรียมไวล่้วงหนา้ก็ได ้ซึ- งในการวจิยัครั& งนี&ผูว้จิยั                   
จะทาํการสัมภาษณ์แบบมีคาํถามไวล่้วงหนา้ เป็นการสัมภาษณ์ในระดบัหวัหนา้งานทั&งใน                 
การประเมินผลงานทั&งก่อนและหลงัการเปลี-ยนแปลงผงัองคก์รของแผนกวางแผนและควบคุม           
การผลิตของบริษทั ABC จาํกดั 
 การทาํแบบประเมินตวัเอง (Self assessment) หมายถึง วธีิการที-จะทาํใหอ้งคก์าร                   
ไดท้ราบถึงสมรรถนะ จุดอ่อน จุดแขง็ของตนเอง ซึ- งจะทาํใหส้ามารถนาํไปใชใ้น การวางแผน
ปรับปรุงองคก์ารใหมี้ประสิทธิภาพยิ-งขึ&น รวมทั&งเพิ-มศกัยภาพในการแข่งขนัทาธุรกิจ ผูว้จิยัได ้          
ใหพ้นกังานระดบัปฏิบติัการทาํการประเมินตวัเองก่อนการเปลี-ยนแปลง และหลงัการเปลี-ยนแปลง
ประเมินโดยหวัหนา้งาน เพื-อประเมินผลประสิทธิภาพของพนกังานต่อไป  
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 การประเมินผลประสิทธิภาพ (Efficiency evaluation) หมายถึง การวดัผลสาํเร็จ                  
ในการดาํเนินงานขององคก์ร จากผลสาํเร็จขององคก์รที-เกิดขึ&นจริงเปรียบเทียบกบัวตัถุประสงค ์
(Objective) หรือเป้าหมาย (Goal) ขององคก์ร ที- (ผูบ้ริหาร) ไดต้ั&งไว ้หรือ อาจกล่าวไดว้า่                    
เป็นการประเมินผลการใชท้รัพยากร ในการดาํเนินการใด ๆ ก็ตาม โดยมีสิ-งมีสิ-งมุ่งหวงัถึงผลสาํเร็จ
และผลสาํเร็จนั&นไดม้าโดยการใชท้รัพยากรนอ้ยที-สุด และการดาํเนินการเป็นไปอยา่งประหยดั           
โดยความหมายประสิทธิภาพนั&น (Herbert, 1960, p. 80) หมายถึง การใชท้รัพยากร                               
ในการดาํเนินการใด ๆ ก็ตาม โดยมีสิ-งมุ่งหวงัถึงผลสาํเร็จ และผลสาํเร็จนั&นไดม้าโดยการใช้
ทรัพยากรนอ้ยที-สุด และการดาํเนินการเป็นไปอยา่งประหยดั  
 Yamazumi chart หมายถึง กราฟแสดงผลการทาํงานของพนกังาน โดยสามารถนาํมาช่วย
วเิคราะห์การทาํการปรับสมดุล ของ พนกังานแต่ละคน ซึ- งการแสดงผลสามารถทาํไดโ้ดยการใช้
ขอ้มูลจากการนาํเวลาในการทาํงานหรือ Takt time มาทาํการคาํนวณตามสูตรเวลามาตรฐาน แลว้นาํ
ผลที-ไดม้าทาํเป็นกราฟแสดงถึงเวลาในการทาํงานของแต่ละกระบวนการหรือแต่ละบุคคล เพื-อช่วย
ในการวเิคราะห์การวิจยัทั&งก่อนและหลงัการปรับผงัองคก์รของบริษทั ABC จาํกดั 
 การออกแบบงาน (Job design) หมายถึง กระบวนการกาํหนดลกัษณะเฉพาะของงาน             
ที-จะใชใ้นการปฏิบติังาน เป็นการสร้างและกาํหนดงานใหแ้ก่บุคคลหรือกลุ่ม การออกแบบงาน                
จะใชก้ารหย ั-งลึกทฤษฏีการจูงใจเพื-อช่วยบรรลุเป้าหมาย สองประการ คือ ความพึงพอใจในงาน                 
และการทาํงานในระดบัสูงดว้ย การออกแบบงานเป็นการรวมกิจกรรมต่าง ๆ เขา้เป็นกลุ่มอยา่ง                      
เป็นระเบียบ ทาํใหง้านนั&นจูงใจใหค้นทาํงานดีขึ&น 

 การเพิ-มคุณค่าในงาน (Job enrichment) หมายถึง เครื-องมือการพฒันาที-ผูบ้งัคบับญัชา
สามารถเลือกนาํมาใชใ้นการพฒันาความสามารถของพนกังาน แต่เครื-องมือดงักล่าวนี& จะเกิด
ประสิทธิภาพไดน้ั&นจะตอ้งใชค้วบคู่ไปกบัเครื-องมือการพฒันาที-สาํคญัคือ การสอนงาน และการให้
คาํปรึกษาแนะนาํ โดยองคก์รจะตอ้งจดัฝึกอบรมถึงวธีิการและเทคนิคในการใชเ้ครื-องมือการพฒันา
ความสามารถนั&นดว้ย (สนั-น เถาชารี, 2552) 

 ประสิทธิภาพขององคก์ร (Organization productivity) หมายถึง กระบวนการวางแผนที-
มุ่งจะพฒันาความสามารถขององคก์ร เพื-อใหส้ามารถที-จะบรรลุและธาํรงไวซึ้- งระดบัการปฏิบติังาน
ที-พอใจที-สุด ซึ- งสามารถวดัไดใ้นแง่ของประสิทธิภาพ ประสิทธิผล และความเจริญเติบโต                       
ขององคก์ร 

 จากความหมายของการเพิ-มประสิทธิภาพในองคก์ร สรุปไดว้า่ เป็นเรื-องของ                          
ความตอ้งการที-จะใหอ้งคก์รมีการเปลี-ยนแปลงในทิศทางที-กา้วหนา้ขึ&นในอนาคต โดยใชค้วามรู้
ทางดา้นการบริหารและการบริหารทรัพยากรมนุษยป์ระยกุตเ์ป็นหลกัและทิศทางที-กา้วหนา้                  
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ขององคก์รในอนาคต เป็นระบบที-องคก์รไดจ้ดัรูปแบบให้เอื&ออาํนวยต่อการพฒันาทรัพยากรมนุษย ์
และสร้างกลุ่มทาํงานที-มีประสิทธิภาพใหท้าํงานอยา่งมีประสิทธิผลใหก้บัองคก์ร 

 ลดจาํนวนพนกังานในองคก์ร (Downsizing หรือ Rightsizing) หมายถึง การเขา้
แทรกแซงโดยมีจุดมุ่งหมายในการลดขนาดองคก์ร โดยทั-วไปจะเป็นการลดพนกังานโดยการเลิก
จา้ง การจดัใหม่ใหเ้หมาะสม หรือปลดเกษียณก่อนกาํหนด หรือโดยการลดหน่วยงานขององคก์ร
หรือระดบัของการบริหารโดยการปลดทิ&ง การยา้ยงานบางส่วนไปใหอ้งคก์ารภายนอกทาํ การจดั
องคก์รใหม่ หรือ การลดระดบัชั&นลง ในทางปฏิบติั การลดขนาดมกัเกี-ยวขอ้งกบัการเลิกจา้ง
พนกังานในจาํนวนที-แน่นอน ถึงแมว้า่มกัจะกระทาํกบัพนกังานระดบัล่าง แต่การลดขนาดก็เป็น 
การรักษาสิทธิในงานของพนกังานที-ชาํนาญพิเศษ ผูบ้ริหารระดบักลาง และผูบ้ริหารระดบัสูง 
(วเิชียร วทิยอุดม, 2555) หรืออีกความหมายหนึ-ง หมายถึง การจดัขนาดองคก์รที-เหมาะสม             
หรือ อาจหมายถึง ขนาดองคก์รเท่าเดิม แต่เพิ-มศกัยภาพของคนใหท้าํงานไดม้ากขึ&น ทาํงานไดดี้ขึ&น 
(สมพงษ ์จุย้ศิริ, 2558) เช่น การปรับจาํนวนพนกังานในองคก์รใหเ้หมาะสมกบัขนาดของธุรกิจ 

 ลดค่าใชจ่้ายในการดาํเนินงาน (Cost reduction) หมายถึง การลดค่าใชจ่้ายที-เกิดขึ&น                
ในการดาํเนินการผลิตสินคา้ หรือบริการ โดยตน้ทุนจะเริ-มตั&งแต่ขั&นตอนการออกแบบผลิตภณัฑ ์
การผลิต การทดสอบ การจดัเก็บ และการขนส่ง ตน้ทุน ประกอบดว้ย  
 1.  ตน้ทุนวตัถุดิบ คือค่าใชจ่้ายที-เกี-ยวขอ้งกบัวตัถุดิบต่าง ๆ ในกระบวนการผลิต รวมทั&ง
ค่าใชจ่้ายที-เกี-ยวกบัวสัดุที-ใช ้
 2.  ตน้ทุนการทาํงานของเครื-องจกัร คือตน้ทุนในการจดัหา จดัซื&อเครื-องจกัร ตน้ทุน                 
การทาํงาน ตน้ทุนพลงังานในการผลิตสินคา้และบริการที-ใชก้บัเครื-องจกัร และการดูแลรักษา
เครื-องจกัร 
 3.  ตน้ทุนแรงงาน คือ ค่าจา้ง ค่าตอบแทนที-จ่ายใหพ้นกังานที-มาทาํงาน สวสัดิการ                            
ของพนกังานและอื-น ๆ ที-เกี-ยวขอ้งกบัพนกังานการลดค่าใชจ่้ายในการดาํเนินงาน ยงัสามารถทาํให้
องคก์ารเพิ-มขีดความสามารถในการแข่งขนัไดอี้กดว้ย 
 เพิ-มประสิทธิภาพของบุคลากรในองคก์ร (Performance review) หมายถึง การทาํงาน                 
ใด ๆ ก็ตามที-จะมีประสิทธิภาพสูงสุดไดน้ั&น สามารถวดัไดจ้าก ความสัมพนัธ์ระหวา่งปัจจยันาํเขา้ 
(Input) กบัผลผลิต (Output) ที-ไดรั้บ ซึ- งหมายถึง ผลผลิตลบดว้ยปัจจยันาํเขา้และถา้เป็นการรบริหาร
องคก์รก็สามารถเพิ-มความพึงพอใจของผูรั้บบริการ (Satisfaction) เขา้ไปดว้ยได ้ซึ- งอาจเขียน                    
เป็นสูตรไดด้งันี&  (Simon, 1960 อา้งถึงใน สถิต คาํลาเลี&ยง, 2544, หนา้ 13)  
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E = (O-I) + S 
 

 E = Efficiency คือ ประสิทธิภาพของงาน 
 0 = Output คือ ผลผลิตหรืองานที-ไดรั้บออกมา 
 I = Input คือ ปัจจยันาํเขา้หรือทรัพยากร 
 S = Satisfaction คือ ความพึงพอใจของผูรั้บบริการ  
 หรือโดยรวมอาจกล่าวไดว้า่ บุคคลที-ทาํงานในองคก์รสามารถทาํงานไดม้ากกวา่สิ-งที-
องคก์รกาํหนดให ้หรือทาํงานได ้
 การทาํงานเป็นทีมหรือ ทีมเวิร์ค (Teamwork) หมายถึง การร่วมกนัทาํงานของสมาชิก             
ที-มากกวา่ 1 คน โดยที-สมาชิกทุกคนนั&นจะตอ้งมีเป้าหมายเดียวกนัจะทาํอะไรแลว้ทุกคนตอ้งยอมรับ
ร่วมกนั มีการวางแผนการทาํงานร่วมกนั การทาํงานเป็นทีม มีความสาํคญัในทุกองคก์ร การทาํงาน
เป็นทีม เป็นสิ-งจาํเป็นสาํหรับการเพิ-มประสิทธิภาพและประสิทธิผลของการบริหารงาน การทาํงาน
เป็นทีมมีบทบาทสาํคญัที-จะนาํไปสู่ความสาํเร็จของงานที-ตอ้งอาศยัความร่วมมือของกลุ่มสมาชิก
เป็นอยา่งดี  
 ขวญัและกาํลงัใจในการทาํงาน (Morale) หมายถึง สถานการณ์ทางจิตใจที-แสดงออก              
ในรูปของพฤติกรรมต่าง ๆ เช่น ความกระตือรือร้น ความหวงั ความกลา้ ความเชื-อมั-น และในทาง
ตรงกนัขา้ม คนที-ปราศจากขวญัและกาํลงัใจจะแสดงออกในรูปของความเฉื-อยชา ความเฉยเมย 
ความหวาดระแวง ขาดความเชื-อมั-น ขวญัและกาํลงัใจจึงเป็นความรู้สึกส่วนบุคคล ที-มีต่อ
สภาพแวดลอ้ม คนที-มีขวญัและกาํลงัใจดีจึงสังเกตไดจ้ากความกระตือรือร้นในการทาํงาน เตม็ใจ              
ที-จะทาํตามขอ้บงัคบัของหน่วยงาน พยายามปฏิบติังานใหบ้รรลุจุดมุ่งหมายและอื-น ๆ ซึ- งเป็น
พฤติกรรมที-มีผลดีต่อบริษทั (สมศกัดิ6  ประเสริฐสุข, 2554)  
 ลดเวลาในการทาํงาน (Reduce working hour) หมายถึง การพิจารณาวา่ในการทาํงานนั&น
มีกิจกรรมใดบา้งที-ตอ้งกระทาํซํ& า ๆ กนัไปมา หากวา่เราไม่สามารถยกเลิกกิจกรรมนั&นออกได ้ก็ตอ้ง
พยายามลดจาํนวนครั& งในการกระทาํ เพื-อจะไดไ้ม่ตอ้งทาํงานแบบซํ& า ๆ กนัโดยที-ไม่เกิดประโยชน์
อนัใด ตวัอยา่งเช่น พนกังานที-ทาํงานดา้นภาษีของรัฐแห่งหนึ-งเมื-อใกลถึ้งช่วงเสียภาษี ผูที้-ตอ้งการ
เสียภาษีจะเดินเขา้มาถามขอ้สงสัยจาํนวนมาก พนกังานผูนี้&ตอ้งการลดการที-จะตอ้งคอยตอบคาํถาม
แบบซํ& า ๆ โดยการรวบรวมคาํถามที-ถูกถามบ่อย ๆ แลว้เขียนติดเป็นประกาศพร้อมตวัอยา่ง เพื-อให ้
ผูที้-จะมาสอบถามสามารถอ่านขอ้สงสัยก่อนได ้หรืออาจกล่าวไดว้า่เป็นการลดความสูญเปล่า 
(Waste) ในการทาํงานซึ-งซํ& าซอ้นกนั 
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 การปรับสมดุลในงาน (Balancing/ load leveling) หมายถึง กระบวนการปรับ                       
การทาํงานระหวา่งงานที-เกินกาํลงัการผลิตกบังานที-ต ํ-ากวา่กาํลงัการผลิต เพื-อใหเ้กิดความสมดุล                  
ในการผลิต (ภูษิต วงศห์ล่อสายชล, 2555) ซึ- งในการปรับสมดุลในงานหรือในภาษาลีนมกัใชค้าํวา่ 
ปรับเรียบ ซึ- งมาจากภาษาญี-ปุ่นวา่ Heunka โดยมกัใชก้ราฟเป็นตวัแสดง ใหม้องเห็นภาพชดัเจน           
ก่อนดาํเนินการปรับสมดุล และหลงัจาการปรับ จะทาํใหเ้กิดการแบ่งงานอยา่งเหมาะสม ช่วยให้
พนกังานมีความพอใจในงาน (Work satisfaction) ไม่ทาํใหรู้้สึกวา่งานมากเกินไปหรือนอ้ยเกินไป  
 แรงจูงใจในการทาํงาน (Motivation) หมายถึง คนที-มีแรงจูงใจในการทาํงาน ไดแ้ก่ คนที-
มีความทุ่มเท และพยายามทาํงานมากเป็นพิเศษ หรืออาจกล่าวไดว้า่ เป็นการสร้างแรงปรารถนา               
ในตวัคนที-จะทาํบางสิ-งบางอยา่ง เพื-อใหก้ารกระทาํนั&น เป็นตวัสนองความตอ้งการของปัจเจกบุคคล 
(พิทยา บวรพฒันา, 2556) ซึ- งการจูงใจใหค้นขยนัทาํงานนั&นมีความหมายมากต่อความสาํเร็จ                 
ขององคก์ร หากสามารถทาํใหพ้นกังานมีความกระตือรือร้นในการทาํงานก็จะส่งผลต่อการทาํงาน                    
ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากขึ&น มีความทุ่มเทใหก้บังาน 
 เป้าหมายองคก์ร (Goal) หมายถึง การกาํหนดสิ-งที-ตอ้งการในอนาคต ซึ- งองคก์ารจะตอ้ง
พยายามใหเ้กิดขึ&น หรือหมายถึง เป็นการกาํหนดภารกิจของธุรกิจในรูปของผลลพัธ์สาํคญัที-ตอ้งการ 
เป้าหมายมีความเฉพาะเจาะจงนอ้ยกวา่วตัถุประสงค ์(Objectives) วตัถุประสงคจ์ะกาํหนดขึ&น 
หลงัจากกาํหนดเป้าหมายแลว้ เป้าหมายเชิงกลยทุธ์จะช่วยผูบ้ริหารใหคิ้ดเกี-ยวกบัสิ-งซึ- งธุรกิจตอ้ง
บรรลุผลเป้าหมาย โดยทั-วไปเป็นปรัชญาของจุดมุ่งหมาย ซึ- งจะช่วยการบริหารงานของผูบ้ริหาร
สามารถทาํไดดี้ยิ-งขึ&น มีแนวโนม้ที-จะประสบผลสาํเร็จในการบรรลุผลตามเป้าหมายที-ตั&งไว ้
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บทที� 2 

ทฤษฎ ีและงานวจิยัที�เกี�ยวข้อง 
 

 การวจิยัเรื-อง การประยกุตใ์ชร้ะบบลีนในการจดัทาํผงัองคก์รของแผนกควบคุม                
และวางแผนการผลิต บริษทั ABC จาํกดั มีการศึกษาแนวคิดทฤษฎีที-เกี-ยวขอ้ง ดงันี&    
 1.  ประวติับริษทั ABC จาํกดั 

 2.  ทฤษฏีและแนวคิดที-เกี-ยวกบัระบบลีน  
 3.  แนวคิดทฤษฎีที-เกี-ยวขอ้งกบัผงัองคก์ร การปรับโครงสร้างองคก์ร และ 
การเปลี-ยนแปลงองคก์ร  
 4.  แนวคิดทฤษฎีที-เกี-ยวขอ้งกบัการประเมินผลการปฏิบติังาน 
 5.  แนวคิดทฤษฎีที-เกี-ยวขอ้งกบัการออกแบบงาน และการกาํหนดรายละเอียดของงาน
 6.  แนวคิดทฤษฎีที-เกี-ยวขอ้งกบัการปรับเรียบของงาน   
 7.  งานวจิยัที-เกี-ยวขอ้ง 

 

ประวตัิบริษทั ABC จํากดั  
 บริษทั ABC จาํกดั เป็นบริษทัสัญชาติญี-ปุ่น ที-มีบริษทัแม่ตั&งอยูที่-ประเทศญี-ปุ่น โดยไดเ้ขา้
มาลงทุนก่อตั&งโรงงานตามคาํเชิญของผูผ้ลิตรถยนตร์ายใหญ่ในประเทศไทย ซึ- งมีสัมพนัธภาพอนัดี
ต่อกนัระหวา่งบริษทัแม่ที-ญี-ปุ่น โดยมีทุนจดทะเบียนอยูที่- 1,200 ลา้นบาท  

 ในการจดัตั&งโรงงานครั& งนี& เป็นการลงทุนจากบริษทัแม่ร้อยเปอร์เซ็นต ์ซึ- งไดมี้การเจรจา
ธุรกิจร่วมกนัถึงการจดัสรรปันส่วนชิ&นส่วนรถยนต ์ที-จะใหบ้ริษทั ABC จาํกดั ทาํการผลิต 
และขายใหก้บัผูผ้ลิตรถยนตร์ายใหญ่ จึงทาํใหเ้กิดการก่อตั&งขึ&นในพื&นที-จงัหวดัฉะเชิงเทราซึ- งเป็น
ศูนยก์ลางของการผลิตของลูกคา้ 

 บริษทั ABC จาํกดั ไดก่้อตั&งขึ&นเมื-อวนัที- 11 เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. ���� และเปิด
ดาํเนินการ ผลิตในเดือนเมษายน ปี พ.ศ. 2556 และไดมี้การเติบโตขึ&นตามแผนงานที-วางไว ้จนเมื-อ
ปลายปี พ.ศ. 2557 บริษทัไดมี้การลงทุนเครื-องจกัรใหม่ เพื-อรองรับการผลิต โมเดลใหม่ตามที-ลูกคา้
ไดส่้งประมาณการแผนการผลิตในระยะยาวให ้และไดมี้การจา้งงานเพิ-มขึ&นจากพนกังาน 200 คน 
เพิ-มเป็น 700 คน ในปี พ.ศ. 2558  
 แต่เนื-องจากสภาพเศรษฐกิจที-เติบโตนอ้ยกวา่ที-ประมาณการไว ้ประกอบกบัปัจจยั
ทางการเมืองของประเทศไทย ทาํใหย้อดการขายรถยนต ์ไม่เป็นไปตามแผนที-วางไว ้ซึ- งเมื-อเทียบ
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ยอดขายจริงกบัแผนประมาณการยอดขาย พบวา่ลดลงถึง 40 เปอร์เซ็นต ์จากประมาณการ ทาํใหเ้กิด  
ผลกระทบต่อบริษทั ABC จาํกดั บริษทัจึงตอ้งหามาตรการต่าง ๆ เพื-อลดค่าใชจ่้าย และเพื-อ                       
ความอยูร่อดของบริษทั  
 

ทฤษฏแีละแนวคดิที�เกี�ยวกบัระบบลนี  
  คาํวา่ Lean เกิดขึ&นยคุ ค.ศ. 1980 เพื-อใชอ้ธิบายระบบการผลิตของโตโยตา้ (Toyota 
production system) ในขณะที-ทาํการศึกษาเปรียบเทียบระบบการผลิตรถยนตใ์นประเทศต่าง ๆ            
ของสถาบนั MIT (Massachusetts institute of technology) ประเทศสหรัฐอเมริกา จากการศึกษา                 
ในครั& งนั&น พบวา่ บริษทัโตโยตา้ สามารถผลิตรถยนตแ์ข่งขนัไดท้ั-วโลก เนื-องจากมีการพฒันา
ประสิทธิภาพของการออกแบบ การผลิต การตลาดและการบริการ ซึ- งการพฒันาดงักล่าวมีปัจจยั
ความสาํเร็จอยูที่-การกาํจดัความสูญเสียในกระบวนการ และการใชป้ระโยชน์จากบริษทัที-จดัส่ง
ชิ&นส่วนใหโ้ตโยตา้ เพื-อร่วมกนัสร้างคุณค่าใหก้บัลูกคา้ที-ใชร้ถยนต ์Moden (1993; Ohno, 1990;  
Shingo, 1989 อา้งถึงใน สุเมธ พีรวฒิุ, 2553)  ไดอ้ธิบายลกัษณะของการผลิตแบบ Lean ไวใ้นเชิง
เปรียบเทียบกบัการผลิตคราวละมาก ๆ วา่  
 1. ตอ้งใชเ้วลาเพียงครึ- งเดียวในการพฒันาผลิตภณัฑใ์หม่  
 2. ตอ้งใชช้ั-วโมงการทาํงานของวศิวกรเพียงครึ- งเดียวในการออกแบบ  
 3. ตอ้งใชแ้รงงานเพียงครึ- งเดียวในการผลิต  
 4. ตอ้งลงทุนเพียงครึ- งเดียวในเรื-อง เครื-องมือ สิ-งอาํนวยความสะดวกและพื&นที-โรงงาน  
   สังเกตวา่ทั&งระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี และระบบการผลิตแบบ Lean ต่างก็มี
ปรัชญาในการผลิตที-เหมือนกนั คือ มุ่งกาํจดัความสูญเสียที-เกิดขึ&นในกระบวนการผลิต หากทาํการ
ผลิตคราวละมาก ๆ แต่การผลิตแบบทนัเวลาพอดี และแบบ Lean ก็มีความสูญเสียในเรื-องเวลา           
การปรับตั&งกระบวนการ เนื-องจากเปลี-ยนรุ่นการผลิต นอกจากนั&น ยงัมีความยุง่ยากในการวางแผน
และควบคุมการผลิต รวมถึงความยุง่ยากในการควบคุมผูผ้ลิตชิ&นส่วนจากภายนอก ซึ- งสามารถสรุป
ขอ้ดี ขอ้เสีย และความสูญเสียต่าง ๆ ที-เกิดขึ&นจากปรัชญาและระบบการผลิต  

 Lean แปลวา่ ผอม เพรียว บาง ถา้เปรียบเทียบกบัคนในความหมายเชิงบวก ก็หมายถึง        
คนที-มีร่างกายสมส่วน ปราศจากชั&นไขมนั แขง็แรง วอ่งไว กระฉบักระเฉง ถา้เปรียบเทียบกบั
องคก์รก็หมายถึงองคก์รที-ดาํเนินการโดยปราศจากความสูญเปล่าในทุก ๆ กระบวนการ                         
มีความสามารถในการปรับตวัตอบสนองความตอ้งการของตลาดและผูรั้บผลงานไดท้นัท่วงที                  
มีประสิทธิภาพเหนือคู่แข่ง  Lean เป็น Holistic and sustainable approach ที-ใชทุ้กสิ-งทุกอยา่งนอ้ยลง 
แต่ใหไ้ดผ้ลงานมากกวา่ ผลงานที-ใกลเ้คียงความตอ้งการของลูกคา้มากที-สุด สิ-งที-ลดนอ้ยลง คือ 
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Cost 

ความสูญเปล่า, วงรอบเวลา, ผูส่้งมอบ, ความครํ-าครึ, การใชแ้รงคน เครื-องมือ เวลา และพื&นที-
ปฏิบติังาน สิ-งที-เพิ-มมากขึ&น คือ ความรู้และพลงัอาํนาจของผูป้ฏิบติังาน, ความยดืหยุน่และ             
ขีดความสามารถขององคก์ร ผลิตภาพ ความพึงพอใจของลูกคา้ ความสาํเร็จในระยะยาว  

 แนวคิด Lean คือ การเปลี-ยนจาก ความสูญเปล่า (Waste) ไปสู่ คุณค่า (Value) ในมุมมอง
ของผูรั้บผลงาน ปรับปรุงเปลี-ยนแปลงอยา่งไม่รู้จบ Lean ไม่ใช่เรื-องของการทาํงานใหห้นกัขึ&นหรือ
เร็วขึ&น แต่เป็นการคน้หาความสูญเปล่า และเปลี-ยนใหเ้ป็นคุณค่าที-ผูรั้บผลงานของเราตอ้งการ Lean 
ไม่ใช่ชุดเครื-องมือสาํเร็จรูป แต่เป็นการผสมผสานอยา่งลงตวัระหวา่งแนวคิด กิจกรรม และวธีิการ 
ที-จะช่วยผลกัดนัใหว้ฒันธรรมขององคก์รเป็นไปในทิศทางที-เหมาะสม ผา่นการพฒันาจิตสาํนึกที-ดี
และแนวคิดที-ถูกตอ้งในการทาํงานแก่พนกังานทุกระดบั  
 Lean เป็นหลกัการบริหารที-นิยมแพร่หลายในองคก์รต่าง ๆ โดยสามารถประเมินตาม
หวัขอ้ต่าง ๆ ดงันี&  

1. Lean is proven หลกัการและเทคนิคของ Lean ไดรั้บการนาํไปใชแ้ละประสบ 
ความสาํเร็จในองคก์รทุกภาคส่วน ทุกประเภท ทุกขนาด นบัเป็นพนั ๆ แห่ง 

2. Lean makes sense ในยคุสมยัแห่งความซบัซอ้น Lean ใชค้วามเรียบง่าย                              
ในการตอบสนองต่อความทา้ทายต่าง ๆ ทุกประเภท ทุกสถานการณ์ 

3. Lean is accessible ทุกคนสามารถเขา้ถึงไดห้ากมีความมุ่งมั-น ไม่ยาก ไม่แยกส่วน  
ไม่แพง 

4. Lean is inclusive แนวคิด Lean เปิดรับการใชเ้ครื-องมือและเทคนิคการแกปั้ญหา 
ต่าง ๆ โดยไม่จาํกดั เป็นสิ-งที-เสริมกนักบั TQM, six sigma, BPM ซึ- งสามารถนาํมาใชร่้วมกนัได ้

5. Lean is for everyone ทุกคนสามารถเรียนรู้และนาํไปใชไ้ดไ้ม่ยาก 
 คุณค่า (Value) คือ  

1. สิ-งที-มีประโยชน์ หรือมีมูลค่าสูง  
2. การแลกเปลี-ยนในสิ-งที-บริษทัมีความยนิดีจ่าย เช่นเงินเดือน ค่าจา้ง 
3. สัดส่วนระหวา่งประโยชน์การใชง้านและตน้ทุนค่าใชจ่้าย 

 
    Value =  Function 
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 กิจกรรมสามารถแบ่งได ้2 ประเภท ดงันี&   
   1.  กิจกรรมที-มีคุณค่า (Value added activity: VA)  

 กิจกรรมที-ก่อใหเ้กิดการเปลี-ยนแปลงรูปร่างของวตัถุดิบ หรือขอ้มูลข่าวสาร ใหเ้ป็นไป
ตามความตอ้งการของลูกคา้  

2. กิจกรรมที-ไม่มีคุณค่า (Non value added activity: NVA)  
 กิจกรรมที-ใชเ้วลา ทรัพยากรหรือพื&นที- แต่ไม่ไดท้าํใหรู้ปร่าง หรือคุณสมบติัของชิ&นงาน
เปลี-ยนแปลงไป หรือไม่ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ หรือไม่ไดเ้พิ-มมูลค่าใหก้บัตวัผลิตภณัฑ์ 
แบ่งออกเป็น 2 ประเภท 

  2.1  ไม่มีคุณค่าแต่จาํเป็นตอ้งทาํ (ชนิดที- 1) เช่น การตรวจสอบ การขนยา้ย เป็นตน้  
  2.2  ไม่มีคุณค่าและไม่จาํเป็นตอ้งทาํ (ชนิดที- 2) เช่น การบนัทึกขอ้มูลที-ไม่ไดใ้ชง้าน 

การผลิตของเสีย การผลิตเกินความตอ้งการ เป็นตน้ 
 แนวคิดแบบลนีในการปรับเปลี�ยนองค์กร 
 สิ-งที-ทุกคนในองคก์รตอ้งรู้คือ หลกั 5 ประการ ของแนวคิดแบบลีน (Lean thinking) ซึ- ง 
Jim Womack และ Dan Jones ไดถ้อดรหสัแนวคิดของความสาํเร็จในการทาํงานของบริษทัญี-ปุ่น
อยา่ง Toyota จนกลายมาเป็นหลกัการ 5 ประการ ของแนวคิดแบบลีนที-สามารถสื-อสารไดง่้ายและ
ใหภ้าพรวมทั&งหมดของการดาํเนินงานขององคก์ร 
 ในหลายครั& ง ผูที้-มีความสนใจไดน้าํเอาแนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean production) มาใช้
ปฏิบติังานในกิจกรรมการผลิต แต่กลบัมีความเขา้ใจในแนวคิดแบบลีนนอ้ยมาก ในทางตรงกนัขา้ม
กลบัไปยดึติดกบัเครื-องมือต่าง ๆ และวธีิการดาํเนินงานจากตวัอยา่งที-ประสบผลสาํเร็จจากบริษทั
ต่าง ๆ แต่ในปัจจุบนัความสาํคญัของการผลิตก็ยงัคงสาํคญัอยูเ่หมือนเดิมและยิ-งจะมีสาํคญัมากขึ&น
ไปอีก เพราะการเปลี-ยนแปลงในความตอ้งการของลูกคา้ไดเ้ปลี-ยนแปลงอยูต่ลอดเวลา กระบวนการ
ผลิตจึงตอ้งเปลี-ยนแปลงตามความตอ้งการของลูกคา้ดว้ย ดงันั&นการทาํงานร่วมกนั (Collaboration) 
ของฝ่ายต่าง ๆ ในองคก์รทั&งที-อยูใ่นโซ่คุณค่าและการทาํงานร่วมกนัระหวา่งบริษทัต่าง ๆ ที-เชื-อมต่อ
กนัอยูใ่นโซ่อุปทาน 
 ในหนงัสือ Machine that changed the world ที-เขียนโดย Jim Womack และ Dan Jones 
ซึ- งเป็นหนงัสือที-ให้รายละเอียดเกี-ยวกบัการผลิตแบบลีนและผลสาํเร็จในอุตสาหกรรมรถยนตข์อง
ญี-ปุ่นซึ- งกล่าวถึงอิทธิพลและความสาํคญัของโซ่อุปทานในอุตสาหกรรมรถยนต ์ถา้คุณค่าที-ลูกคา้
ตอ้งการขึ&นอยูก่บัความสามารถของโซ่อุปทานแลว้ และแนวคิดแบบลีน คือคาํตอบของ
อุตสาหกรรม ในยคุนี&  หุน้ส่วนโซ่อุปทานหรือทุกคนทั&งในองคก์รและระหวา่งองคก์รก็ตอ้งมีความรู้
และความเขา้ใจแนวคิดแบบลีนเหมือนกนัและไปในทิศทางเดียวกนั ดว้ยลกัษณะของการพฒันา           
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โซ่อุปทานที-มีความซบัซอ้น (Complexity) เพิ-มมากขึ&นตามคุณค่าที-ลูกคา้ตอ้งการและมีการขยายผล
ออกไปทั&งทางตน้นํ&า (Upstream) และปลายนํ&า (Downstream) ของโซ่อุปทาน ดงันั&น แนวคิดของ
ลีนซึ-งแต่เดิมมีจุดกาํเนิดมาจากการผลิตจึงตอ้งขยายผลออกไปทั-วทั&งบริษทัหรือโซ่อุปทานและขยาย
ผลออกไป (Extended enterprise) 
 คน คือส่วนหนึ-งขององคป์ระกอบ (5M+I: man, machine, material, money, method, 
information) ซึ- งเป็นองคป์ระกอบที-สาํคญัที-สุด เพราะคนเป็นสิ-งมีชีวติ มีปัญญา (Intelligence) และ
ความคิดสร้างสรรค ์(Creative) คนจะใชท้ั&งปัญญาและความคิดสร้างสรรคใ์นการจดัการกระบวน
สร้างสรรคคุ์ณค่า (Value creation) ใหเ้กิดความเป็นลีน (Leanness) ซึ- งนาํส่งคุณค่าที-ลูกคา้ตอ้งการ 
(Customer values) และลดความสูญเปล่า (Waste reduction) ในกระบวนการอยา่งเป็นระบบเพื-อให้
เกิดความย ั-งยนื 
 แนวคิดแบบลีนยดึถือหลกัที-วา่ (Respect for people) เพราะวา่ คนเปรียบเสมือนตวัจกัร
ในการขบัเคลื-อนองคก์รใหมี้ความเป็นลีน ไม่วา่จะเป็นคนในระดบัใด ๆ ในองคก์ร หากมองระดบั
คนในองคก์รเป็นสามระดบัดงันี&  ผูบ้ริหารระดบัสูง ผูบ้ริหารในระดบักลาง และพนกังานของระดบั
ปฏิบติัการ คนในทุกระดบัที-กล่าวมามีผลต่อการสร้างความเป็นลีนใหอ้งคก์รในมุมมองที-ต่างกนั
ออกไป ดงันั&นระดบัของความเขา้ใจและความลึกซึ& งของความเป็นลีนจึงตอ้งแตกต่างกนัออกไปดว้ย 
 ผูน้าํองคก์รและผูบ้ริหารระดบัสูงทุกคนหรือผูน้าํในระดบัยทุธศาสตร์ขององคก์ร 
(Strategic level) จะตอ้งมีความเขา้ใจในแนวคิดแบบลีนและความเป็นลีนเป็นอยา่งดี 
 นอกจากผูน้าํองคก์รที-จะตอ้งเป็นผูน้าํที-สร้างวสิัยทศัน์และนาํการเปลี-ยนแปลงใหเ้กิดขึ&น
ทั-วทั&งองคก์รแลว้ ผูบ้ริหารระดบัสูงจากฝ่ายต่าง ๆ ที-รับผิดชอบการสร้างคุณค่าในส่วนต่าง ๆ ของ
โซ่คุณค่าก็มีความจาํเป็นที-จะตอ้งเขา้ใจในการนาํเอาแนวคิดแบบลีนไปใชป้ฏิบติังานและการสร้าง
ความเป็นลีนในหน่วยงานหรือฝ่ายของตน ซึ- งมีความแตกต่างกนัตามฟังกช์นัหนา้ที-ในโซ่อุปทาน 
 ผูบ้ริหารระดบัสูงที-รับผดิชอบในแต่ละฝ่ายนี&  เช่น ฝ่ายการเงิน ฝ่ายทรัพยากรมนุษย ์ฝ่าย
ผลิต ฝ่ายจดัหา ฝ่ายจดัส่ง ฝ่ายขายและตลาด หน่วยงานที-เป็นฝ่ายเหล่านี&  เป็นองคป์ระกอบของโซ่
คุณค่าที-จะตอ้งนาํเอาแนวคิดแบบลีนไปประยกุตใ์ชเ้พื-อใหทุ้กฝ่ายนั&นมีความเป็นลีนเหมือนกนั             
ทั&งองคก์ร 
 ผูบ้ริหารในระดบักลางหรือในระดบัยทุธการ (Tactical level) จะตอ้งเป็นผูที้-แปรแนวคิด
แบบลีนสู่การปฏิบติัในแต่ละฟังกช์นัหนา้ที-ของแต่ละฝ่าย ผูบ้ริหารในระดบันี&จะตอ้งมีความรู้          
ความเขา้ใจแนวคิดแบบลีนในระดบัการวางแผนและการปฏิบติังานเป็นอยา่งดี และยงัตอ้งมี          
ความเขา้ใจในการวดัสมรรถนะของการดาํเนินงานในกระบวนการรวมทั&งการพฒันาบุคลากร           
ในระดบัปฏิบติัการดว้ย ผลสาํเร็จของการจดัการในระดบัปฏิบติัการจะตอ้งอาศยัความเป็นผูน้าํ          
และการทาํงานร่วมกนัของผูบ้ริหารในระดบักลางจากทุกฝ่าย 
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 ส่วนพนกังานระดบัปฏิบติัการ (Operational level) ที-ทาํงานอยูใ่นทุกส่วนขององคก์ร            
ก็ตอ้งมีความเขา้ใจในแนวคิดแบบลีนเช่นกนั แต่พนกังานระดบันี& มีเป็นจาํนวนมากและเป็นผูที้-มี
ส่วนสาํคญัในการสร้างคุณค่าและลดความสูญเปล่าอยา่งย ั-งยนื ใหส้ังเกตวา่ 5M+I ในระดบั
ปฏิบติัการนี& เป็นกระบวนการที-มีส่วนในการสร้างคุณค่าในโซ่คุณค่าโดยตรง หรือที-เรียกวา่                    
สายธารคุณค่า (Value stream) เพราะผลิตภณัฑห์รือการบริการที-ลูกคา้ตอ้งการเป็นผลลพัธ์จาก
กระบวนการนี& โดยตรง  
 ดงันั&น คุณค่าที-สร้างจากกระบวนการจะตรงกบัความตอ้งการหรือไม่นั&นก็ขึ&นอยูก่บั 
5M+I ในระดบัปฏิบติัการนี&  แต่โครงสร้างและความสัมพนัธ์ของ 5M+I ในสายธารคุณค่านี&จะมา
จากการออกแบบและการจดัการของคนในระดบัจดัการที-สูงขึ&นไปตามลาํดบัจนถึงผูน้าํสูงสุด              
ขององคก์ร พนกังานในระดบัปฏิบติังานถึงแมว้า่จะไม่ไดเ้ป็นผูอ้อกแบบกระบวนการ แต่ก็เป็น
องคป์ระกอบที-มีการปฏิสัมพนัธ์กบั 5M+I ที-สร้างคุณค่าโดยตรง 
 คุณสมบติัของคนหรือพนกังานในระดบันี& จะตอ้งมีจิตสาํนึกของแนวคิดแบบลีนดว้ย 
พนกังานในระดบันี&จะตอ้งใชห้ลกัการ 5 ประการของแนวคิดแบบลีนในกระบวนการของตนเองได ้
พนกังานในระดบัปฏิบติังานจะตอ้งทาํงานที-เป็นมากกวา่เครื-องจกัร เพราะในสายธารคุณค่ามี
เครื-องจกัรในการทาํงานอยูแ่ลว้ พนกังานในระดบันี& จึงจะตอ้งมีความเป็นผูน้าํในระดบัการ
ปฏิบติังาน ซึ- งหมายถึงความสามารถในการหาแนวทางในการปรับปรุงการทาํงานอยา่งต่อเนื-อง
หรือป้องการความผดิพลาดที-เกิดจากทาํงาน หรือที-เรียกกนัวา่กิจกรรมไคเซ็น ดงันั&นพนกังานใน
ระดบัปฏิบติัการจะตอ้งมีแนวคิดแบบลีน ซึ- งจะนาํไปสู่กิจกรรมไคเซ็นในสายธารคุณค่า และคุณค่า
ที-พนกังานเหล่านั&นเขา้ใจจะตอ้งตรงกบัคุณค่าของคนในทุกระดบัขององคก์รเขา้ใจ แต่ไม่จาํเป็นที-
จะตอ้งเขา้ใจไดลึ้กซึ& งเหมือนกนัทั&งหมด 
 สรุป 
 ประะเด็นที-สาํคญัที-สุดในการนาํเอาแนวคิดแบบลีนมาใช ้คือ คนหรือบุคาลากรในองคก์ร 
ไม่วา่องคก์รไหน ๆ ก็ตอ้งใชค้นในการผลกัดนักิจกรรมในองคก์ร คนในที-นี& รวมทุกคนตั&งแรก ผูน้าํ
องคก์รจนถึงพนกังานในสายการผลิต นบัวา่เป็นความคิดที-ผดิในการใชเ้ครื-องมือหรือ Tools เป็น
ตวันาํหรือเป็นตวัผลกัดนัในการนาํแนวคิดแบบลีนมาใชง้านในองคก์ร เพราะวา่ถา้คนในทุกระดบั
ขององคก์รมีความเขา้ใจในแนวคิดแบบลีนไม่เหมือนกนัแลว้ การผลกัดนัองคก์รใหไ้ปสู่แบบลีน          
คงประสบความยากลาํบากมากยิ-งขึ&น นั-นหมายถึง การขาดความสามารถในการแข่งขนั เมื-อองคก์ร
ขาดคนไม่ได ้การทาํองคก์รใหเ้ป็นลีนได ้ก็ตอ้งทาํใหค้นในองคก์รเขา้ใจลีนอยา่งทั-วถึง และนาํไปสู่
การปรับตวัขององคก์รเพื-อใหเ้กิดความคุม้ค่าในสายงานต่าง ๆ นั-นเอง 
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แนวคดิทฤษฎทีี�เกี�ยวข้องกบัผงัองค์กร การปรับโครงสร้างองค์กร และการเปลี�ยนแปลง

องค์กร  
 การจัดโครงสร้างขององค์การ (Organization structure)  
   เชาว ์ไพรพิรุณโรจน์ (2528 อา้งถึงใน ศิริอร ขนัธหตัถ์, 2536) ไดเ้สนอแนวความคิดวา่ 
การจดัโครงสร้างขององคก์ารมีหลายแบบ ซึ- งแต่ละแบบก็มีขอ้ดีขอ้เสียในตวัของมนัเอง ฉะนั&น                   
การที-ผูบ้ริหารจะวางแนวในการจดัโครงสร้างนั&น อาจจะตอ้งพิจารณาจากหลาย ๆ ปัจจยัดว้ยกนั                         
อยา่งไรก็ตาม การจดัโครงสร้างขององคก์ารสามารถแบ่งแยกออกเป็นประเภทใหญ่ ๆ ได ้5 ประเภท 
ดงันี&  
   1.  โครงสร้างองคก์ารตามหนา้ที-การงาน (Functional organization structure) หมายถึง 
โครงสร้างที-จดัตั&งขึ&นโดยแบ่งไปตามประเภทหรือหนา้ที-การงาน เพื-อแสดงให้เห็นวา่ในแต่ละแผนก
นั&นมีหนา้ที-ตอ้งกระทาํอะไรบา้ง ซึ- งผลดีก่อใหเ้กิดการไดค้นมีความสามารถทาํงานในแผนกนั&น ๆ 
ทั&งยงัฝึกบุคคลในแผนกนั&น ๆ ใหมี้ความเชี-ยวชาญกบัหนา้ที-ของงานนั&นอยา่งลึกซึ& ง สาํหรับฝ่าย
บริหารระดบัสูงนั&นก็เป็นเพียงแต่กาํหนดนโยบายไวก้วา้ง ๆ เพราะมีผูเ้ชี-ยวชาญเฉพาะดา้นคอยป้อน
ขอ้มูลที-ถูกตอ้งใหพ้ิจารณาตดัสินใจและใหมี้ความผดิพลาดไดน้อ้ยมาก อีกประการหนึ-งในแต่ละ
แผนกนั&น เมื-อทุกคนมีความเชี-ยวชาญงานในหนา้ที-ชนิดเดียวกนั ยอ่มก่อใหเ้กิดการประสานงานได้
ง่ายเนื-องจากแต่ละคนมีความสนใจในงานและใชภ้าษาเดียวกนั ทาํใหส้ามารถสร้างบรรยากาศการ
ทาํงานที-ดีไดง่้ายนอกจากนั&น การบริหารงานก็เกิดความประหยดัดว้ย เพราะแต่ละแผนกไดใ้ชค้วาม
เชี-ยวชาญเฉพาะดา้นสร้างผลิตผลไดเ้ตม็เมด็เตม็หน่วย การใชเ้ครื-องจกัรและแรงงานก็ใชไ้ดผ้ลคุม้ค่า 
อยา่งไรก็ตาม การจดัรูปแบบองคก์ารแบบนี&ก็มีผลเสียในทางการบริหารหลายประการ อาทิเช่น การ
แบ่งงานออกเป็นหลายแผนกและมีผูเ้ชี-ยวชาญหลายคน ทาํใหก้ารวางแผนงานยุง่ยากขึ&น อาจมีการปัด
ความรับผดิชอบได ้นอกจากนั&นการจดัองคก์ารรูปแบบนี&มกัเนน้ที-การรวมอาํนาจไว ้ณ จุดที-สูงที-สุด 
ไม่มีการกระจายอาํนาจในการบริหารใหล้ดหลั-นลงไป  
 

 
 

ภาพที- 2-1  โครงสร้างองคก์รตามหนา้ที-การงาน 
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 2.  โครงสร้างองคก์ารตามสายงานหลกั (Line organization structure)  หมายถึง                
การจดัรูปแบบโครงสร้างให้มีสายงานหลกั และมีการบงัคบับญัชาจากบนลงล่างลดหั-นเป็นขั&น ๆ 
จะไม่มีการสั-งการแบบขา้มขั&นตอนในสายงาน ซึ- งโครงสร้างแบบนี& เหมาะสมสาํหรับองคก์ารต่าง ๆ 
ที-ตอ้งการใหมี้การขยายตวัในอนาคตได ้เพราะเพียงแต่เพิ-มเติมโครงสร้างในบางสายงานใหมี้การ
ควบคุมบงัคบับญัชาลดหลั-นลงไปอีกได ้การจดัองคก์ารแบบนี&  อาจจะคาํนึงถึงสภาพของงานที-เป็น
จริง เช่น แบ่งตามลกัษณะของผลิตภณัฑ ์หรือแบ่งตามอาณาเขต หรือแบ่งตามประเภทของลูกคา้ 
หรือแบ่งตามกระบวนการ ผลดีของโครงสร้างแบบนี& มีหลายประการ เช่น การจดัโครงสร้างดว้ย
รูปแบบที-เขา้ใจง่าย การบงัคบับญัชาตามสายงานเป็นขั&นตอน ฉะนั&นจุดใดที-มีการปฏิบติังานล่าชา้          
ก็สามารถตรวจสอบไดร้วดเร็ว จากผูบ้งัคบับญัชาในระดบันั&นไดง่้าย นอกจากนั&นผูป้ฏิบติังานได้
คลุกคลีกบัสภาพของปัญหาที-เป็นจริงและเกิดขึ&นเสมอ ทาํใหก้ารตดัสินใจต่าง ๆ มีขอ้มูลที-แน่นอน 
และสามารถตดัสินใจไดถู้กตอ้งรวดเร็ว ซึ- งส่งผลสะทอ้นใหมี้การปกครองบงัคบับญัชาที-อยูใ่น
ระเบียบวนิยัไดดี้ การติดต่อสื-อสารและการควบคุมการทาํงานทาํไดง่้าย ตลอดจนเมื-อตอ้งการจะ
เปลี-ยนรูปโครงสร้างขององคก์ารก็สามารถที-จะเปลี-ยนไดค้่อนขา้งสะดวก เพราะการจดัรูปแบบ
องคก์ารนี&  ไม่มีอะไรสลบัซบัซอ้นมากนกั ประการสุดทา้ย องคก์ารนี& เหมาะสาํหรับการจดัรูปแบบ
องคก์ารขนาดเล็ก แต่ไม่เหมาะที-จะจดัในลกัษณะองคก์ารขนาดใหญ่ที-มีการปฏิบติังาน
สลบัซบัซอ้น ส่วนขอ้เสียของโครงสร้างแบบนี&นั&นไดก่้อใหเ้กิดปัญหาดงันี& คือ ประการแรก ไม่ได้
สนบัสนุนใหผู้ท้าํงานมีความเชี-ยวชาญเฉพาะดา้น นอกจากนั&นบางขณะปริมาณของงานมีมาก         
จนตอ้งใชเ้วลาทาํงานประจาํใหเ้สร็จ ไม่มีเวลาที-จะมาศึกษาถึงระบบการทาํงานที-ดีกวา่ อีกประการ
หนึ-งลกัษณะของโครงสร้างเช่นนี& เป็นอุปสรรคต่อการดาํเนินงาน เพราะไม่สามารถครอบคลุม
ขอบข่ายของงานไดท้งัหมดได ้และประการสุดทา้ย ผูบ้ริหารระดบัสูงอาจจะไม่ยอมมอบหมายงาน 
ใหผู้บ้ริหารงานระดบัรอง ๆ ลงมา หรือพยายามกีดกนั หรือส่งเสริมคนอื-นใหขึ้&นมาแทนตน ทาํให้
ขวญัของผูป้ฏิบติังานในระดบัรอง ๆ ไปไม่ดี หมดกาํลงัใจในการปฏิบติังาน เนื-องจากโครงสร้าง
แบบนี&ใหอ้าํนาจควบคุมโดยตรงต่อผูบ้งัคบับญัชาระดบัสูงเท่านั&น 
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ภาพที- 2-2  โครงสร้างองคก์รตามสายงานหลกั 
 
  3.  โครงสร้างองคก์ารแบบคณะที-ปรึกษา (Staff organization structure) หมายถึง การจดั
โครงสร้างโดยการใหมี้ที-ปรึกษาเขา้มาช่วยการบริหารงาน เช่น ที-ปรึกษานายก ฯ ที-ปรึกษาผูว้า่ ฯ 
กทม. เป็นตน้ เพราะวา่ที-ปรึกษามีความรู้ ความชาํนาญเฉพาะดา้น โดยเฉพาะการใชเ้ทคโนโลยี
สมยัใหม่ ซึ- งตอ้งอาศยัผูเ้ชี-ยวชาญมาช่วยหรือคอยแนะนาํ ทาํใหอ้งคก์ารมองเห็นความสาํคญัของ
การมีที-ปรึกษาขึ&น อยา่งไรก็ตาม พวกที-ปรึกษาไม่มีอาํนาจในการสั-งการใด ๆ นอกจากคอยป้อน
ขอ้มูลใหผู้บ้ริหารเป็นผูชี้&ขาดอีกชั&นหนึ-ง ซึ- งการจดัองคก์ารรูปแบบนี& มีผลดีคือ ทาํใหก้ารดาํเนินงาน
ต่าง ๆ มีการวางแผนและประเมินสถานการณ์ล่วงหนา้ได ้มีที-ปรึกษาคอยใหค้วามกระจ่างและ
ประสานงานกบัหน่วยงานอื-น ๆ และทาํใหก้ารทาํงานใชห้ลกัเหตุและผลมากขึ&น มีการใชเ้ครื-องมือ
ที-ทนัสมยั และคนมีประสิทธิภาพยิ-งขึ&น นอกจากนั&น ยงัทาํใหง้านตามสายงานและงานของคณะ         
ที-ปรึกษาสัมพนัธ์กนั และเขา้ใจบทบาทซึ-งกนัและกนั แต่ผลเสียของการใชที้-ปรึกษาอาจมี                     
การปีนเกลียวกนั เนื-องจากความเห็นไม่ลงรอยกนั และฝ่ายคณะที-ปรึกษาอาจทอ้ถอยในการทาํงาน
ได ้เพราะมีหนา้ที-เพียงเสนอแนะแต่ไม่มีอาํนาจสั-งการ  
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ภาพที- 2-3  โครงสร้างองคก์ารแบบคณะที-ปรึกษา 
 

4. โครงสร้างองคก์ารแบบคณะกรรมการบริหาร (Committees organization  
structure) หมายถึง การจดัโครงสร้างองคก์ารโดยใหมี้การบริหารงานในลกัษณะคณะกรรมการ เช่น 
คณะกรรมการบริหารงานรถไฟแห่งประเทศไทย คระกรรมการ อสมท. และคณะกรรมการบริหาร
บริษทัเจริญโภคภณัฑ ์เป็นตน้ การบริหารงานองคก์ารโดยใหมี้คณะกรรมการบริหารเช่นนี&  ผลดี           
จะช่วยขจดัปัญหา การบริหารงานแบบผกูขาดของคน ๆ เดียว หรือการใชแ้บบเผด็จการเขา้มา
บริหารงาน นอกจากนั&น การตั&งคณะกรรมการซึ-งประกอบดว้ยบุคคลมาจากหลาย ๆ ฝ่ายจะทาํให้
ทุกคนเขา้ใจปัญหาและก่อให้เกิดการยอมรับในปัญหาที-ฝ่ายอื-นเผชิญอยูท่าํใหก้ารประสานงาน
เป็นไปไดง่้ายขึ&น แต่อยา่งไรก็ตาม ขอ้เสียของการใชร้ะบบคณะกรรมการก็คือเกิดการสูญเสีย
ทรัพยากรโดยใช่เหตุ เนื-องจากเวลาส่วนใหญ่ใชไ้ปในการประชุมถกเถียงกนั กวา่จะไดข้อ้ยติุ                  
อาจไม่ทนัการต่อการวนิิจฉยัสั-งการได ้หรืออาจเป็นการแลกเปลี-ยนผลประโยชน์ในระดบั
คณะกรรมการหรือยอมประนีประนอมกนัเพื-อใหไ้ดข้อ้ยุติที-รวดเร็ว ทาํใหก้ารตั&งคณะกรรมการ            
ไร้ผล  
 5.  โครงสร้างองคก์ารงานอนุกร (Auxiliary) คือ หน่วยงานช่วย บางทีเรียกวา่หน่วยงาน
แม่บา้น (House-keeping agency) ซึ- งเป็นงานเกี-ยวกบัธุรการ และอาํนวยความสะดวก เช่น งาน
เลขานุการ และงานตรวจสอบภายใน เป็นตน้  
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ภาพที- 2-4  โครงสร้างองคก์ารแบบอนุกรม 
 

5. โครงสร้างองคก์าร แบบสูง และแบบกวา้ง  การออกแบบโครงสร้างองคก์าร (สมคิด  
บางโม, 2538) มีสิ-งหนึ-งที-ควรคาํนึง คือ ความสูง และความกวา้งของ โครงสร้าง ถา้โครงสร้างของ
องคก์ารมีการบงัคบับญัชากนัหลายชั&นหลายระดบั กระบวนการทาํงานยอ่มชา้ แต่ถา้โครงสร้าง
องคก์ารมีระดบัการสั-งการนอ้ยกระบวนการทาํงานยอ่มรวดเร็วกวา่ ช่วงของการควบคุม (Span of 
control) หมายถึง จาํนวนผูอ้ยูใ่ตบ้งัคบับญัชาที-ถูกควบคุมหรือสั-งการจากผูบ้งัคบับญัชาคนหนึ-ง 
ตวัอยา่งเช่น คุณวสินี เป็นประธานบริษทั และมีคุณกาํชยัเป็นรองประธานบริษทัเพียงคนเดียว           
แสดงวา่ช่วงของการควบคุมของประธานคือ มีเพียง 1 แต่ถา้บริษทันี& มีรองประธาน 3 คน แสดงวา่ 
ช่วงของการควบคุมของประธานมีเท่ากบั 3 เป็นตน้ 

 

 
 
ภาพที- 2-5  โครงสร้างแบบสูง สมาชิก 31 คน 5 ระดบั ช่วงการควบคุม 2 
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 ข้อดีของโครงสร้างแบบสูง  
1.  การบริหารงานใกลชิ้ด 
2.  การควบคุมใกลชิ้ด 
3.  การติดต่อสื-อสารรวดเร็วระหวา่งหวัหนา้และลูกนอ้ง 
4.  งานมีคุณภาพเพราะอยูภ่ายใตก้ารควบคุมของผูช้าํนาญการเฉพาะ 

 ข้อจํากดัของโครงสร้างแบบสูง 
   1.  ค่าใชสู้งสาํหรับหวัหนา้แต่ละระดบั 
   2.  มีระดบัการจดัการมาก 
   3.  ระยะทางระหวา่งระดบัสูงถึงระดบัตํ-าห่างเกินไป 
   4.  หวัหนา้มีแนวโนม้ที-จะเกี-ยวขอ้งกบัการทาํงานของลูกนอ้งมากเกินไป 
 

 
 
ภาพที- 2-6  โครงสร้างแบบกวา้ง สมาชิก 31 คน 3 ระดบั ช่วงการควบคุม 5 
 
 ข้อดีของโครงสร้างแบบกว้าง 
   1.  ลดค่าใชจ่้ายในการบริหาร 
   2.  ลูกนอ้งมีอิสระสูงในการทาํงาน เนื-องจากหวัหนา้มีผูใ้ตบ้งัคบับญัชาจาํนวนมากจึงมี
การควบคุมนอ้ย 
 ข้อจํากดัของโครงสร้างแบบกว้าง 
   1.  ตอ้งการผูบ้งัคบับญัชาที-มีความสามารถมาก 
   2.  ผูบ้งัคบับญัชาอาจจะควบคุมงานทุกอยา่งไดไ้ม่ทั-วถึง 
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 การจัดองค์กร คือการกาํหนดโครงสร้างขององคก์ารอยา่งเป็นทางการ โดยการจดัแบ่ง
ออกเป็นหน่วยงานยอ่ยต่าง ๆ กาํหนดอาํนาจหนา้ที-ความรับผดิชอบของแต่ละหน่วยงานไวใ้ห้
ชดัเจน รวมทั&งความสัมพนัธ์ระหวา่งหน่วยงานยอ่ยเหล่านั&น ทั&งนี&  เพื-อใหเ้อื&อต่อการดาํเนินงาน             
ใหบ้รรลุวตัถุประสงคข์ององคก์ารอยา่งมีประสิทธิภาพ 
 ความสําคัญของการจัดองค์กร 

 องคก์รเป็นที-รวมของคนและเป็นที-รวมของงานต่าง ๆ เพื-อใหพ้นกังานขององคก์าร
ปฏิบติังานไดอ้ยา่งเตม็ที-และเตม็สามารถจึงจาํเป็นตอ้งจดัแบ่งหนา้ที-การงานกนัทาํ และมอบอาํนาจ
ใหรั้บผดิชอบตามความสามารถและความถนดั ถา้เป็นองคก์ารขนาดใหญ่และมีคนมาก ตลอดจน
งานที-ตอ้งทาํมีมาก ก็จะตอ้งจดัหมวดหมู่ของงานที-เป็นอยา่งเดียวกนัหรือมีลกัษณะใกลเ้คียงกนัมา
รวมเขา้ดว้ยกนัเรียกวา่ ฝ่ายหรือแผนกงาน แลว้จดัใหค้นที-มีความสามารถในงานนั&น ๆ มาปฏิบติังาน
รวมกนัในแผนกนั&น และตั&งหวัหนา้ขึ&นรับผิดชอบควบคุม ดงันั&นจะเห็นจะเห็นวา่การจดัองคก์ารมี
ความจาํเป็นและก่อใหเ้กิดประโยชน์หลายดา้น ดงันี&   
 1.  ประโยชน์ต่อองคก์ร 

  1.1  การจดัโครงสร้างองคก์ารที-ดีและเหมาะสมจะทาํใหอ้งคก์ารบรรลุวตัถุประสงค์
และเจริญกา้วหนา้ขึ&นไปเรื-อย ๆ  

  1.2  ทาํใหง้านไม่ซํ& าซอ้น ไม่มีแผนกงานมากเกินไป เป็นการประหยดัตน้ทุนไปดว้ย 
  1.3  องคก์ารสามารถปรับตวัเขา้กบัสภาพแวดลอ้มที-เปลี-ยนไปไดง่้าย ๆ ตามความ

จาํเป็น 
 2.  ประโยชน์ต่อผูบ้ริหาร 

  2.1  การบริหารงานง่าย สะดวก รู้วา่ใครรับผดิชอบอะไร มีหนา้ที-ทาํอะไร 
  2.2  แกปั้ญหาการทาํงานซํ& าซอ้นไดง่้าย 
  2.3  ทาํใหง้านไม่คั-งคา้ง ณ จุดใด สามารถติดตามแกไ้ขไดง่้าย 
  2.4  การมอบอาํนาจทาํไดง่้าย ขจดัปัญหาการเกี-ยงกนัทาํงานหรือปัดความรับผดิชอบ 

 3.  ประโยชน์ต่อผูป้ฏิบติังาน 
  3.1  ทาํใหรู้้อาํนาจหนา้ที-และขอบข่ายการทาํงานของตนวา่มีเพียงใด 
  3.2  การแบ่งงานใหพ้นกังานอยา่งเหมาะสม ช่วยใหพ้นกังานมีความพอใจ ไม่เกิด

ความรู้สึกวา่งานมากหรือนอ้ยเกินไป 
  3.3  เมื-อพนกังานรู้อาํนาจหนา้ที-และขอบเขตงานของตนยอ่มก่อใหเ้กิดความคิดริเริ-ม

ในการทาํงาน 
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  3.4  พนกังานเขา้ใจความสัมพนัธ์ของตนต่อฝ่ายอื-น ๆ ทาํใหส้ามารถติดต่อกนัไดดี้
ยิ-งขึ&น 
 การปรับโครงสร้างองค์กร  
 นิยามของคาํวา่ “การปรับโครงสร้างองคก์ร (Reorganization)” มีค่อนขา้งหลากหลาย 

 จาก Business Dictionary.com ไดใ้หค้วามหมายของคาํวา่ “Reorganization” ไวถึ้ง                    
3 ความหมาย ดว้ยกนั 

 ความหมายแรก เป็นการปรับโครงสร้าง (Restructure) การดาํเนินงานของธุรกิจ เพื-อเนน้
เฉพาะกิจกรรมหลกัและมอบหมายใหห้น่วยงานอื-นดาํเนินกิจกรรมอื-น ๆ แทน ซึ- งส่วนใหญ่มกัจะ
ออกมาในรูปของการลดจาํนวนบุคลากรลง 

 ความหมายที-สอง เกิดจากการรวมตวักนัของธุรกิจตั&งแต่ 2 ธุรกิจ ขึ&นไป กลายเป็นองคก์ร
ใหม่ที-ยงัคงสภาพทุกอยา่งไวส้มบูรณ์ 

 ความหมายสุดทา้ย เป็นการปรับปรุงโครงสร้างหนี& สินและทุนของธุรกิจหลงัจากสภาวะ
ลม้ละลาย หรือเป็นไปตามคาํสั-งของผูพ้ิทกัษท์รัพย ์

 นอกจากนั&น การปรับโครงสร้างองคก์รอาจจะถูกบงัคบัจากเหตุการณ์อื-น ๆ อีก เช่น           
การขยายกิจการไปยงัที-ตั&งแห่งใหม่ การมีตลาดใหม่ การนาํเทคโนโลยใีหม่มาใช ้หรือการเกิดสาย
ผลิตภณัฑใ์หม่ และแมแ้ต่การเปลี-ยนตวัผูน้าํใหม่ เป็นตน้  
 การปรับโครงสร้างองคก์รตอ้งมีการบริหารจดัการที-เป็นขั&นเป็นตอน 

 เหตุผลที-ทาํให้ตอ้งมีการปรับโครงสร้างองคก์รที-พดูถึงไปแลว้วา่มาไดจ้ากหลายสาเหตุ 
ไม่วา่จะเป็นเรื-องการควบรวมกิจการ การร่วมทุน การลม้เลิกหรือลม้ละลาย การลดขนาดของธุรกิจ
โดยที-มีการปลดคนงานออก การขยายตวัของกิจการ และแมแ้ต่การเปลี-ยนแปลงตวัผูน้าํองคก์ร ซึ- ง
ไม่วา่จะดว้ยปัจจยัใดก็ตาม การปรับโครงสร้างองคก์รที-ส่งผลกระทบในทางลบต่อผูที้-เกี-ยวขอ้ง 
นอ้ยที-สุด จะตอ้งมีการดาํเนินการอยา่งเป็นขั&นเป็นตอน เป็นเรื-องของการเตรียมความพร้อมและ 
การวางแผน โดยมีการสื-อสารระหวา่งกนัที-อาจตอ้งการความหลากหลาย เพื-อสามารถตอบคาํถาม              
ที-คา้งคาใจของแต่ละกลุ่มหรือแต่ละคนที-ไดรั้บผลกระทบมากนอ้ยต่างกนัไป ซึ- ง David Hakala            
ไดเ้ขียนแนะนาํไวอ้ยา่งน่าสนใจในหวัขอ้ “Managing reorganization” ถึงขั&นตอนของการปรับ
โครงสร้างองคก์ร 

 ขั&นตอนแรก คือ การสาํรวจปฎิกิริยาของบุคลากรในองคก์รวา่ตอบสนองต่อการ
เปลี-ยนแปลงที-จะเกิดขึ&นอยา่งไร เพราะบุคลากรขององคก์รเป็นผูที้-จะไดรั้บผลกระทบมากที-สุด  
การเปลี-ยนแปลงมกัทาํใหบุ้คลากรเกิดความสับสน ความทอ้แท ้และความกระวนกระวายถึง
ผลกระทบที-จะเกิดขึ&น การเขา้ใจถึงความรู้สึกและปฎิกิริยาของบุคลากรจะช่วยใหก้ารจดัการกบั
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ทศันคติในทางลบหมดไป และสามารถสื-อสารทาํความเขา้ใจกบัสิ-งที-บุคลากรแต่ละคนคิดได ้              
เป็นอยา่งดี 

 ขั&นตอนที-สอง คือ การเตรียมความพร้อมสาํหรับการปรับโครงสร้างองคก์ร ซึ- งคงตอ้ง
เริ-มจาก 
 1.  การรู้วา่ธุรกิจตอ้งการเปลี-ยนแปลงในเรื-องอะไร โดยพิจารณาจากปัญหาขององคก์ร           
ที-มีอยู ่ภายใตข้อ้มูลที-ไดรั้บจากการสอบถามบุคลากรในองคก์ร และมีคณะทาํงานที-จดัตั&งขึ&น             
เพื-อดูแลรับผดิชอบโดยตรง 
 2.  การกาํหนดโครงสร้างใหม่ที-จะนาํไปสู่เป้าหมายขององคก์รที-มีการเปลี-ยนแปลง อาทิ 
การกระจายความรับผดิชอบของคน ความเชื-อมโยงอาํนาจการสั-งการทั&งแนวนอนและแนวตั&ง 
กระบวนการตดัสินใจและการสื-อสารใหม่ ๆ รวมไปถึงการกาํหนดนโยบายใหม่ภายในของแต่ละ
แผนก  
 3.  การทาํ Reorganization proposal ซึ- งจะครอบคลุมเนื&อหาของระยะเวลา เหตุผลความ
จาํเป็นของการปรับโครงสร้าง แผนผงัโครงสร้างองคก์ร (Organization chart) ทั&งก่อนและหลงั         
การปรับเปลี-ยน ใบพรรณาหนา้ที-งาน (Job description) สาํหรับตาํแหน่งงานใหม่ รายชื-อพนกังาน          
ที-ไดรั้บผลกระทบจากการปรับโครงสร้าง (เช่น การยกเลิกงาน การเปลี-ยนฐานที-ตั&ง การเปลี-ยน         
สายบงัคบับญัชา หรือการลดลงในชั-วโมงการทาํงาน เป็นตน้) กาํหนดบุคคลที-จะมีอาํนาจ                           
ในการออกคาํสั-งต่าง ๆ รวมถึงประกาศที-จะตอ้งมีเพื-อแจง้ต่อสาธารณะหรือสหภาพแรงงาน (ถา้มี)  
 4. การจดัทาํแผนการสื-อสาร (Communication plan) ซึ- งควรมีความแตกต่างกนัไป                
ในแต่ละกลุ่มเป้าหมายที-ไดรั้บผลกระทบ ควรมีการกาํหนดใหมี้การประชุมร่วมกนักบัฝ่ายบริหาร 
กบัพนกังาน หรือเฉพาะเป็นรายบุคคลกบักลุ่มที-ไดรั้บผลกระทบโดยตรง ที-สาํคญัคือ แผนควรมี  
การระบุถึงทกัษะที-ตอ้งการสําหรับตาํแหน่งงานใหม่ และเปรียบเทียบกบัทกัษะที-มีอยูเ่ดิม 
 การสื�อสารถือเป็นหัวใจสําหรับการปฎบิัติเพื�อการปรับโครงสร้างองค์กร 

 หลกัปฎิบติัที-เป็นขอ้เสนอแนะตามบทความดงักล่าวเกี-ยวกบัการสื-อสารเพื-อสร้าง               
ความเขา้ใจกบัคนในองคก์รและนอกองคก์ร ประกอบดว้ย 
 1.  ควรมีการประกาศการปรับโครงสร้างองคก์รล่วงหนา้จากกาํหนดเวลาบงัคบัใชจ้ริงให้
นานพอสมควร เพื-อลดความกระวนกระวายใจของบุคลากร และเพื-อใหมี้โอกาสสาํหรับการนาํ
บุคลากรเขา้ร่วมในกระบวนการวางแผน 
 2.  การปรับโครงสร้างองคก์รมกัจะมีเรื-องเงินชดเชยหรือเงินทดแทนเขา้มาเกี-ยวขอ้ง 
องคก์รควรกาํหนดแผนการใหเ้งินชดเชยหรือเงินทดแทนที-สามารถเขา้ใจง่าย ไม่มีเงื-อนไข
สลบัซบัซอ้น เพราะยิ-งซบัซอ้นมากเท่าไรก็ยิ-งทาํใหเ้กิดความไม่เชื-อถือหรือเชื-อใจต่อองคก์รมากขึ&น 
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 3.  สร้างใหเ้กิดความเขา้ใจแก่บุคลากรถึงบทบาทของพวกเขาในองคก์รที-มีการ
เปลี-ยนแปลง เปรียบเทียบใหเ้ห็นระหวา่งวธีิเก่าและวธีิใหม่บนพื&นฐานของผลประโยชน์ที-ทุกฝ่าย 
จะไดรั้บ แสดงให้เห็นถึงการทาํงานที-จะช่วยอาํนวยความสะดวกต่อบุคลากรและยงัช่วยใหเ้กิด
มูลค่าเพิ-มต่อลูกคา้ รวมทั&งการอธิบายถึงสิ-งจาํเป็นต่อการผลกัดนัใหเ้กิดการปรับโครงสร้างองคก์ร 
ที-ดี 
 4.  การสื-อสารควรจะเป็นลกัษณะสองทาง (Two-way communication) โดยการกาํหนด
กระบวนการเพื-อใหไ้ดรั้บการแสดงความคิดเห็นของบุคลากรในองคก์ร ซึ- งมกัจะอยูใ่นรูป                   
ของการพดูคุยอยา่งไม่เป็นทางการกบับุคลากรระดบัล่าง และการจดัประชุมอยา่งสมํ-าเสมอกบั
บุคลากรระดบัหวัหนา้งาน 
 5.  ในกรณีที-มีการปลดพนกังาน บุคลากรขององคก์รจะแบ่งออกเป็น 2 กลุ่ม คือ กลุ่มที-
ถูกเลิกจา้ง ซึ- งจะมีความรู้สึกต่อตา้น ผดิหวงั เสียใจ โกรธ แต่ก็จะยอมรับสถานการณ์ไดใ้นที-สุด 
ส่วนอีกกลุ่มคือ กลุ่มที-ยงัอยูต่่อ พวกนี&จะมีความรู้สึกผดิ กระวนกระวายใจ และรู้สึกถึง                       
ความไม่มั-นคงในการทาํงาน องคก์รควรมีการเตรียมขอ้ความสาํหรับกลุ่มบุคลากรที-ไดรั้บ
ผลกระทบที-แตกต่างกนันี& ให้ชดัเจน 
 ประเด็นที�พงึให้ความสําคัญ 
 1.  ในช่วงของการวางแผนปรับโครงสร้างองคก์ร ควรดาํเนินการอยา่งเขม้ขน้ จริงจงั 
ตอ้งมีการประเมินแผนธุรกิจ (Business plan) ที-มีอยูใ่นปัจจุบนัวา่เป็นอยา่งไร และทาํการ
เปลี-ยนแปลงอยา่งเห็นไดช้ดัเจน กาํหนดเป้าหมายใหม่ซึ- งสอดคลอ้งกบัสถานการณ์ที-เป็นจริง แต่ยงั
คงไวบ้างส่วนที-อยูใ่นลกัษณะเชิงรุก ใหค้วามสาํคญัเป็นพิเศษกบัการคน้หาวา่ธุรกิจจะสามารถทาํ
เงินไดจ้ากตรงไหน เพื-อที-จะทุ่มเทกาํลงัที-มีอยูส่่วนใหญ่ไปเฉพาะจุดที-ทาํเงินใหก้บัองคก์ร 
 2.  กาํหนดแผนการเงินใหม่ที-จะนาํพาธุรกิจใหด้าํเนินต่อไปไดภ้ายในระยะเวลา 3 เดือน
ขา้งหนา้ เมื-อไรก็ตามที-ธุรกิจอยูร่อดไดร้ะหวา่งช่วงสั&น ๆ นี&  ธุรกิจสามารถสร้างแผนขยายออกไปอีก 
9 เดือน โดยในเบื&องตน้ จะตอ้งใหค้วามสาํคญัเป็นพิเศษกบัการทาํงานร่วมกนัระหวา่งเจา้ของ
กิจการกบันกัการเงินในการควบคุมการไหลของเงินสด (Cash flow) อยา่งระมดัระวงัรายสัปดาห์ 
 3.  ในส่วนของพนกังาน พยายามทาํองคก์รใหเ้ป็น “Flat organization” มากที-สุด ต่อมา
คือ การประเมินศกัยภาพของพนกังาน และหาทางที-จะโยกยา้ย หรือใหพ้นกังานที-ดอ้ยประสิทธิภาพ
ออก เก็บพนกังานทุกคนที-คิดวา่จะช่วยทาํใหธุ้รกิจบรรลุตามเป้าหมายใหม่ที-ตั&งไว ้และอยา่เพิ-งจา้ง
คนใหม่จนกวา่องคก์รจะแขง็แรงทางดา้นการเงินดีพอ 
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 การเปลี�ยนแปลงองค์กร  
วเิชียร วทิยอุดม (2555) ไดก้ล่าวไวว้า่ การเปลี-ยนแปลงองคก์รหมายถึง กระบวนการ               

ที-องคก์รเปลี-ยนจากสถานะที-เป็นอยูใ่นปัจจุบนั ไปสู่บางสิ-งที-ตอ้งการในอนาคตเพื-อเพิ-มประสิทธิผล 
จุดประสงคข์องการวางแผนหรือการเปลี-ยนองคก์รเพื-อหาแนวทางใหม่หรือปรับปรุงวิธีใช้
ทรัพยากรและความสามารถเพื-อเพิ-มความสามารถขององคก์ร ในการสร้างสรรคม์ูลค่าและ               
การปรับปรุงผลตอบแทนต่อผูถื้อหุน้ ซึ- งองคก์รที-กาํลงัเสื-อมถอย อาจตอ้งการปรับตวั 
องคก์รมีปัจจยัสนบัสนุนในการขาย หรือการผลิตเหมือนกนันั&น องคก์รที-มีทรัพยากรที-ไดรั้บ                 
การพฒันาจะมีขอ้ไดเ้ปรียบมากกวา่ เนื-องจากวา่องคก์รที-บุคคลากรยงัมีพฤติกรรมการทาํงาน
เหมือนเดิมนั&น ไม่ปรับเปลี-ยนวธีิการทาํงานยงัคงทาํงานแบบเดิม ๆ เหมือนกบัการทาํงานใน
สภาพแวดลอ้มเมื-อ 5-10 ปี ที-แลว้ เมื-อเทียบกบั องคก์รที-บุคคลากรไดรั้บการพฒันาแลว้มี วธีิการ
ทาํงานใหม่ ๆ มาปรับใชใ้นสภาพแวดลอ้มในปัจจุบนั ในจุดนี& เององคก์รที-มีทศันคติในการยอมรับ
เปลี-ยนแปลงยอ่มไดเ้ปรียบมากกวา่องคก์รที-ไม่ยอมรับการเปลี-ยนแปลง 
 นิยามของการเปลี-ยนแปลงมีหลายนิยาม บางคนนิยามคาํวา่เปลี-ยนแปลงวา่เป็นสิ-งที-
เกิดขึ&นตลอดเวลา และเป็นสิ-งที-ไม่สามารถหลีกเลี-ยงได ้บางคนนิยามคาํวา่เปลี-ยนแปลงวา่สิ-งที-
เกิดขึ&นใหม่ซึ- งแตกต่างกบัสิ-งผา่นมา ภายในองคก์รทุก ๆ องคก์รนั&น จะมีการเปลี-ยนแปลงที-เกิด
ขึ&นอยู ่2 แบบ ใหญ่ ๆ คือ  
 1.  การเปลี-ยนแปลงจากภายใน (Internal change)  
 2.  การเปลี-ยนแปลงจากภายนอก (External change)  
 การเปลี-ยนแปลงจากภายใน (Internal change) คือ การเปลี-ยนแปลงที-เกิดขึ&นภายใน
องคก์ร ตวัอยา่ง เช่น การสร้างวสิัยทศัน์ใหม่ การเปลี-ยนตาํแหน่งงาน การเปลี-ยนตาํแหน่ง                   
การเปลี-ยนหวัหนา้ การรับช่วงกิจการต่อจากพอ่สู่ลูก การขยายตวัของธุรกิจ ฯลฯ การเปลี-ยนแปลง
จากภายในนี& เป็นการเปลี-ยนแปลงที-สามารถควบคุมได ้เพราะวา่การเปลี-ยนแปลงประเภทนี&จะอยูที่-
แนวทางการบริหารงานของแต่ละองคก์ร 
 การเปลี-ยนแปลงจากภายนอก (External change)  
คือ การเปลี-ยนแปลงที-เกิดขึ&นไดจ้ากการเปลี-ยนแปลงของสภาพแวดลอ้มรอบ ๆ องคก์ร หรือ
สภาพแวดลอ้มภายนอก ยกตวัอยา่งเช่น การแปรผนัทางค่าเงิน การปรับราคานํ&ามนั การเปลี-ยนกล
ยทุธ์ของคู่แข่งขนั ภาวะตลาดในประเทศ ภาวะตลาดในต่างประเทศ ซึ- งปัจจยัพวกนี&ยากที-จะควบคุม
ได ้
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 ตวัอยา่งในการเปลี-ยนแปลงการบริหารองคก์ร 
 การเปลี-ยนแปลงจะสามารถเกิดขึ&นไดจ้ากระดบัผูบ้ริหารมากกวา่ในระดบัพนกังาน 
เนื-องมาจากบทบาทหนา้ที-ในการรับผดิชอบในเนื&องานนั&น ระดบัพนกังานั&นจะถูกจาํกดั                      
กรอบความคิดมากกวา่ในระดบับริหาร องคก์รในยคุเก่านั&น ระดบัพนกังานมีหนา้ที-แค่ทาํงานตาม
คาํสั-งเท่านั&น ถึงแมว้า่พนกังานจะมีแนวคิดใหม่ ๆ มานาํเสนอก็จะถูกปฏิเสธจากผูบ้ริหาร เพราะ
ผูบ้ริหารยคุเก่า ๆ นั&นจะมีพฤติกรรมค่อนขา้งปิดไม่รับฟังความคิดเห็นจากพนกังานระดบัล่าง                    
ซึ- งในการสื-อสารภายในองคก์รเรียกวา่ การสื-อสารจากบนลงล่าง (Top-down communication)                  
ในยคุสมยัใหม่มีการเปลี-ยนแปลงโดยการนาํเองการสื-อสารทั&งสองทางมาปรับใช ้(Two ways 
communication) โดยมีการรับฟังความคิดเห็นจากพนกังานมากขึ&น เพื-อนาํเอาขอ้มูล หรือ สิ-งที-
พนกังานไดพ้บเจอมาจากภายนอกมาเป็นขอ้มูลในการวางแผน หรือ วางกลยทุธ์ในการบริหารงาน
ใหเ้หมาะสมต่อไป 
 การบริหารการเปลี-ยนแปลง (Change management) ตอ้งมีผูมี้บทบาทในการเปลี-ยนแปลง 
ดงันี&  
 1.  ผูริ้เริ-มในการเปลี-ยนแปลง คือ ผูที้-ก่อให้เกิดการเปลี-ยนแปลงโดยมีความคิดใหม่ ๆ             
มานาํเสนอเพื-อให้เกิดสิ-งใหม่ ๆ ในองคก์รโดยทั-วไปคือ ที-ปรึกษา หรือผูบ้ริหาร 
 2.  ผูส้นบัสนุนการเปลี-ยนแปลงคือ ผูที้-ใหก้ารสนบัสนุนความคิดในการเปลี-ยนแปลง 
โดยผูส้นบัสนุนนี&ตอ้งมีอาํนาจผลกัดนัในการทาํการเปลี-ยนแปลง โดยทั-วไปคือ เจา้ของบริษทั หรือ 
ผูบ้ริหารระดบัสูง 
 3.  ผูน้าํการเปลี-ยนแปลง คือ บุคคลที-รับหนา้ที-ให้เป็นหวัหนา้โครงงานการเปลี-ยนแปลง 
โดยทั-วไป คือ ที-ปรึกษา หรือ ผูบ้ริหาร 
 ในการเปลี-ยนแปลงในองคก์รจะก่อใหเ้กิดกลุ่ม 2 กลุ่ม ในองคก์ร คือ  
 1.  กลุ่มสนบัสนุนการเปลี-ยนแปลง (Force for change) คือ กลุ่มที-เห็นดว้ย                                
ในการพฒันาการเปลี-ยนแปลง 
 2.  กลุ่มต่อตา้นการเปลี-ยนแปลง (Resistance to change) คือ กลุ่มที-ไม่เห็นดว้ย                      
ในการเปลี-ยนแปลง โดยส่วนมากบุคคลที-ไม่เห็นดว้ยในการเปลี-ยนแปลง จะเป็นกลุ่มที-กลวั                      
จะสูญเสียอาํนาจ หรือ ผลประโยชน์ต่าง ๆ จากการเปลี-ยนแปลง 
 การที-ผูน้าํการเปลี-ยนแปลงจะสามารถทาํใหก้ารพฒันาบรรลุเป้าหมาย                                          
ในการเปลี-ยนแปลงไดน้ั&น ผูน้าํจะตอ้งทาํการลดจาํนวนกลุ่มต่อตา้นในการเปลี-ยนแปลงใหไ้ด ้
 ในอดีตที-ผา่นมามนุษยเ์ริ-มทาํการคา้เพื-อเลี&ยงครอบครัว โดยนาํของที-บา้นตวัเองผลิต            
ไปแลกกบัสิ-งอื-นที-เราตอ้งการ เช่น เอาขา้วไปแลกเนื&อหมู ในยคุของการเกษตร (Agricultural era) 
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ต่อมามนุษยไ์ดว้ิวฒันาการโดยนาํเครื-องจกัรกลและเทคโนโลยมีาช่วยในการผลิตเนื-องจาก                
ความตอ้งการในตลาดนั&นมากกวา่ความสามารถในการผลิต ในยคุของเครื-องจกัร (Machinery era) 
จนมาถึงในปัจจุบนัการใชเ้ครื-องจกักลและเทคโนโลยนีั&น ไม่มีความแตกต่างกนัมากนกั สังเกต          
ไดจ้ากการเติบโตของเทคโนโลยใีนปัจจุบนัไดม้าถึงจุดอิ-มตวั โดยสังเกตไดจ้าก บริษทัส่วนมาก             
มีคอมพิวเตอร์ใชเ้หมือนกนั มีอินเตอร์เน็ตใชเ้หมือนกนั มีเครื-องจกัรในการผลิตคลา้ย ๆ กนั                    
ในปัจจุบนันี&ไดก้า้วขา้มยดุการพฒันาและลงทุนทางเทคโนโลยมีาถึงการพฒันาบุคคลกร (Human 
capital era) การที-องคก์รจะสร้างความแตกต่างใหเ้กิดขึ&นในปัจจุบนัคือ มนุษย ์บุคคลากร 

 

แนวคดิทฤษฎทีี�เกี�ยวข้องกบัการประเมนิผลการปฏิบัติงาน  
 นกัทฤษฎี นกัเขียน นกัวชิาการ นกัวจิยั และนกัปฏิบติัจาํนวนมากต่างใหค้าํจาํกดัความ
การประเมินผลการปฏิบติังานไวห้ลากหลาย และกวา้งขวาง ไดแ้ก่ 
 โรเจอร์ เบลโลว ์ใหค้าํจาํกดัความการประเมินผลการปฏิบติังานไวว้า่ “เป็นการประเมิน
คุณค่าของแต่ละบุคคลที-มีต่อองคก์ร โดยทั-วไปแลว้จะกระทาํโดยผูบ้งัคบับญัชาหรือผูที้-อยูใ่น
ตาํแหน่งที-ติดตาม สังเกตการทาํงานของคนเหล่านั&นได ้การประเมินนี&จะกระทาํอยา่งเป็นระบบ 
และเป็นระยะ ๆ” 
 ดลัลาส แมก็เกรเกอร์ ใหค้วามหมายวา่ “การประเมินผลการปฏิบติังานโดยส่วนใหญ่          
จะถูกมองวา่เป็นวธีิการอยา่งหนึ-งของการบริหารงานบุคคล แต่ถูกนาํมาใชใ้นจุดประสงคด์า้น           
การบริหารแลว้กลายเป็นส่วนหนึ-งของกลยทุธ์การจดัการ เป็นเหตุผลชดัเจนที-ทาํใหแ้ต่ละบุคคลนาํ
ความพยายามของเขามุ่งสู่เป้าหมายองคก์ร ฝ่ายบริหารจะตอ้งบอกใหเ้ขารู้วา่พวกเขาตอ้งทาํอะไร 
และจะตอ้งวนิิจฉยัวา่เขาทาํไดดี้แค่ไหน รวมไปถึงการให้รางวลัหรือลงโทษไปตามนั&นอยา่ง
สอดคลอ้งกนั” 
  เดล เอส.บีช เพิ-มเติมแง่มุมหนึ-งเขา้ไปในคาํจาํกดัความเหล่านั&น โดยกล่าววา่ 
“การประเมินผลการปฏิบติังาน คือ การประเมินอยา่งเป็นระบบของบุคคลแต่ละราย โดยมองที-ผล
ของการปฏิบติังานและศกัยภาพสาํหรับการพฒันาของเขา” 
 นงลกัษณ์ เพิ-มชาติ (2548) ใหค้วามหมายไวว้า่ “การประเมินผลการปฏิบติังาน 
(Performance evaluation) หมายถึง กระบวนการประเมินค่าของบุคคลผูป้ฏิบติังานในดา้นต่าง ๆ ทั&ง
ผลงานและคุณลกัษณะอื-น ๆ ที-มีคุณค่าต่อการปฏิบติังานภายใตเ้วลาที-กาํหนดไวอ้ยา่งแน่นอน 
ภายใตก้ารสังเกตุ จดบนัทึก โดยหวัหนา้งานโดยอยูบ่นพื&นฐานของความเป็นระบบและมาตรฐาน
แบบเดียวกนั มีเกณฑก์ารประเมินผลที-มีประสิทธิภาพในทางปฏิบติัใหค้วามเป็นธรรมโดยทั-วกนั” 
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 วตัถุประสงค์ของการประเมิน  
 องคก์รต่าง ๆ จะมีจุดประสงคม์ากมายหลากหลายอยูใ่นใจแลว้ วา่เวลาที-จะจดัตั&งระบบ
การทบทวนและประเมินผลการทาํงานของพนกังานในดา้นต่าง ๆ ซึ- งมกัมีการตั&งไวต้ามแต่ละ
เป้าหมายทางธุรกิจขององคก์รนั&น ๆ ที-ไดท้าํการกาํหนดไวแ้ลว้  เช่นเพื-อใหอ้งคก์ารทราบวา่
พนกังานคนใดมีความสามารถมาก สมควรไดรั้บรางวลัตอบแทนในรูปของเงินเดือน สวสัดิการใน
ขั&นสูงขึ&น จะตอ้งอาศยัการทาํแบบประเมินผลที-มีความน่าเชื-อถือ (Reliability) รวมถึง มีความ
เหมาะสม สอดคลอ้ง และ ตรงกนักบัลกัษณะของงาน (Validity)  จึงจะทาํใหส้ามารถ ทราบไดว้า่
พนกังานคนนั&น ไดใ้ชค้วามรู้ความสามารถ ความเชี-ยวชาญ รวมถึงทกัษะการทาํงาน ที-ช่วยใหผ้ลิต
สินคา้ และบริการไดต้รงตาม ความตอ้งการของหน่วยองคก์รหรือไม่  ผลงานที-ไดคุ้ม้ค่ากบั
ค่าตอบแทนที-หน่วยงานหรือองคก์รจ่ายหรือไม่ ในอดีตเชื-อวา่ การประเมินผลการปฏิบติังานเป็น
เรื-องเฉพาะตวัของพนกังาน ดงันั&น จึงมกัเนน้การประเมินผลงานในดา้นคุณลกัษณะ (Traits) 
กล่าวคือ ความบกพร่องทางกาย  (Deficiency)  และความสามารถ (Ability) ซึ- งบางครั& งไม่เกี-ยวกบั
งาน โดยมีความเชื-อวา่คนที-มีคุณลกัษณะตรงขา้มกบัที-องคก์รกาํหนด  
 ปัจจุบนัไดเ้ปลี-ยนแนวคิดแลว้ ดงันั&นการทาํงานจะใหค้วามสาํคญักบัผลงานที-เกิดขึ&น 
และมุ่งไปสู่เป้าหมายของงานเป็นหลกั ในอนาคตการประเมินดงักล่าว จะยิ-งมีความจาํเป็นมากขึ&น 
การประเมินผลการปฏิบติังานตามแนวคิดสมยัใหม่ มีองคป์ระกอบอยา่งนอ้ย 3 ประการ คือ  

1. มุ่งเนน้ที-ผลลพัธ์ในการปฏิบติังานของพนกังาน (Result oriented)  
2. มุ่งเนน้ไปที-เป้าหมายขององคก์ร และวตัถุประสงคข์ององคก์ร (Focus on goals or  

objectives)  
3. พนกังานตอ้งมีส่วนร่วมกบัผูบ้งัคบับญัชาในการกาํหนดเป้าหมายงาน (Mutual goal  

setting  between supervisor  and  employees)  
 ทั&งนี&  เนื-องจากมีความเชื-อวา่หากพนกังานมีส่วนร่วมในการกาํหนดเป้าหมายหรือ
วตัถุประสงค ์ ของงานเพื-อใชเ้ป็นเกณฑว์ดัความสาํเร็จของการทาํงานแลว้ วธีิการแบบนี&จะทาํให้
พนกังานเกิดความพึงพอใจในงาน และทาํใหมี้ความกระตือรือร้นที-จะทาํใหง้านบรรลุเป้าหมาย 
ช่วยลดความสับสนในการทาํงาน เพราะพนกังานจะรู้วา่จะตอ้งปฏิบติัอยา่งไรจึงจะบรรลุเป้าหมาย 
 ความสําคัญของการประเมินผลการปฏิบัติงาน 
 การประเมินผลการปฏิบติังานมีความสาํคญัทั&งต่อพนกังาน ต่อผูบ้งัคบับญัชา และต่อ
องคก์ารดงันี&  

1. ความสาํคญัต่อพนกังาน พนกังานยอ่มตอ้งการทราบวา่ผลการปฏิบติังานของตนเอง 
เป็นอยา่งไร มีคุณค่าหรือไม่เพียงใดในสายตาของผูบ้งัคบับญัชา มีขอ้บกพร่องที-ควรตอ้งทาํการ 
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ปรับปรุงหรือไม่ เมื-อมีการประเมินผลการปฏิบติังานและแจง้ผลใหพ้นกังานทราบก็จะไดรั้บรู้               
การปฏิบติังานวา่เป็นอยา่งไร หากไม่มีการประเมินผล พนกังานก็ไม่มีทางรู้ถึงผลการปฏิบติังาน
ของตนวา่ มีส่วนใดที-ควรจะคงไวแ้ละส่วนใดควรจะปรับปรุง พนกังานที-มีผลงานอยูใ่นระดบัดีอยู่
แลว้ก็จะไดเ้สริมสร้าง ใหมี้ผลงานที-ดียิ-งขึ&นไป 
 2.  ความสาํคญัต่อผูบ้งัคบับญัชา ผลการปฏิบติังานของพนกังานแต่ละคน ยอ่มส่งผลต่อ
การปฏิบติังานโดยส่วนรวมที-อยูใ่นความรับผิดชอบของผูบ้งัคบับญัชานั&น การประเมินผลการ
ทาํงานหรือการปฏิบติังานของพนกังานแต่ละคน จึงมีความสาํคญัต่อผูบ้งัคบับญัชา  เพราะจะทาํให้
รู้วา่พนกังานมีคุณค่าต่อองคก์รมากนอ้ยเท่าใด และ ผูบ้งัคบับญัชาจะตอ้งหาวธีิส่งเสริม อบรม เพื-อ
เพิ-มทกัษะของพนกังาน และทาํใหเ้กิดการปรับปรุงผลการปฏิบติังานของผูใ้ตบ้งัคบับญัชาไดดี้มาก
ขึ&น ซึ- งจะทาํใหป้ระเมินไดว้า่พนกังานคนนั&น ๆ สมควรจะใหท้าํหนา้ที-เดิมหรือสับเปลี-ยนโอนยา้ย
หนา้ที-ไปทาํงานใด จึงจะไดป้ระโยชน์ต่อองคก์รยิ-งขึ&น หากไม่มีการประเมิน ก็จะไม่สามารถ
พิจารณาเรื-องเหล่านี&ได ้ 
 3.  ความสาํคญัต่อองคก์ร เนื-องจากผลสาํเร็จขององคก์รมาจากผลการปฏิบติังานของ 
พนกังานแต่ละคน ดงันั&นหากผลการประเมิน ของพนกังานแต่ละคนจะทาํให้รู้วา่พนกังาน
ปฏิบติังานที-ไดรั้บมอบหมายจากองคก์รอยูใ่นระดบัได มีจุดเด่น จุดดอ้ยอะไรบา้งเพื-อองคก์รจะได้
หาทางปรับปรุงหรือจดัสรรพนกังานใหเ้หมาะสมกบัความสามารถ ซึ- งจะทาํใหก้ารดาํเนินงาน            
ขององคก์รเป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ 
 ประโยชน์ของการประเมินผลการปฏิบัติงาน 
 ในการบริหารงาน การประเมินผลปฏิบติังานมีวตัถุประสงคม์ากกวา่เพื-อจ่ายค่าตอบแทน
แก่พนกังาน เพราะผลที-ไดจ้ากแบบประเมินผลการปฏิบติังานมีคุณค่าต่อการพฒันางานและมีคุณค่า
ต่อการบริหารงานดงันี&  

1. ใชเ้ป็นเครื-องมือในการจดัสรรทรัพยากรของหน่วยงานอยา่งเป็นธรรม 
2. สร้างแรงจูงใจและใหร้างวลัตอบแทนพนกังานที-มีผลงานไดม้าตรฐาน หรือสูงกวา่ 

มาตรฐาน  
3. รักษาความเป็นธรรมภายใน ทั&งในดา้นการบริหารเงินเดือน ค่าตอบแทน                        

 และการบริหารงานบุคคล กล่าวคือสามารถพิจารณาประสิทธิภาพการบริหารขององคก์รจาก               
การประเมินผลการปฏิบติังานวา่ใหค้วามสาํคญักบัผลงานหรือให้ความสาํคญักบัพฤติกรรม 

4. ใชเ้ป็นเครื-องมือสอนงานและพฒันาพนกังาน กล่าวคือการประเมินผลการปฏิบติังาน 
เป็นกระบวนการในการพฒันาพนกังาน  

5. ใชเ้ป็นเครื-องมือใหพ้นกังานยดึถือระเบียบ ขอ้บงัคบัร่วมกนัอยา่งเท่าเทียม 
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6. ใหพ้นกังานทุกคนทราบถึงความรู้ความสามารถของตนเองในสายตาผูบ้งัคบับญัชา 
หรือเพื-อนร่วมงาน ตลอดจนผูที้-เกี-ยวขอ้ง 

7. เป็นการทดสอบความยติุธรรมของผูบ้งัคบับญัชา หากไม่ยติุธรรมแลว้ คนที-มี 
ความสามารถก็จะหนีจากผูบ้งัคบับญัชาในที-สุด ผูบ้งัคบับญัชาก็จะทาํงานนั&นดว้ยตวัเองและทาํงาน
หนกัมากขึ&น 

8. ช่วยวเิคราะห์ปัญหาขององคก์รในดา้นต่าง ๆ เช่นปัญหาในการกาํหนดความตอ้งการ 
การฝึกอบรม ความรอบรู้ (Knowledge) ความสามารถ (Ability) ทกัษะ (Skills) ของพนกังานและ
ลกัษณะการวา่จา้ง เป็นตน้ 

9. ใชเ้ป็นขอ้มูลในการป้องกนัปัญหาทางการบริหาร กล่าวคือฝ่ายบริหารงานบุคคล 
สามารถจะวเิคราะห์การประเมินผลการปฏิบติังานของแต่ละฝ่ายงานวา่ยติุธรรมหรือไม่ 
 หลกัการประเมินผลการปฏิบัติงาน 
 หลกัการสาํคญั ๆ ที-ใชใ้นเป็นแนวทางการประเมินผลการปฏิบติังาน เพื-อให ้                         
การประเมินผลการปฏิบติังานเป็นไปอยา่งถูกตอ้งและบรรลุวตัถุประสงค ์มีดงันี&  

1. การประเมินผลการปฏิบติังานเป็นกระบวนการประเมินผลการปฏิบติังาน มิใช่ 
ประเมินบุคคล (Weigh the work-not the worker)  

2. การประเมินผลการปฏิบติังานเป็นส่วนหนึ-งของหนา้ที-และความรับผดิชอบ                           
ของผูบ้งัคบับญัชาทุกคน 

3. การประเมินผลการปฏิบติังานจะตอ้งมีความแม่นยาํในการประเมิน 
4. การประเมินผลการปฏิบติังาน จะตอ้งมีเครื-องมือหลกัช่วยในการประเมิน 
5. การประเมินผลการปฏิบติังาน จะตอ้งมีการแจง้ผลการประเมินและหารือ 

ผลการประเมินการปฏิบติังานภายหลงัเสร็จสิ&นการประเมินแลว้ 
6. การประเมินผลการปฏิบติังาน จะตอ้งดาํเนินไปอยา่งต่อเนื-อง 

 แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน (Performance standard)  
 แบบประเมินผลการปฏิบติังาน (Performance standard form) เป็นเอกสารที-ออกแบบ
ขึ&นมาเพื-อบนัทึกและประมวลขอ้มูลเกี-ยวกบัการปฏิบติังานของพนกังานวา่ไดอ้ะไรเป็นผลสาํเร็จ
บา้ง ทาํไดม้ากนอ้ยเท่าใด และดีเพียงใด แบบประเมินอาจแบ่งไดเ้ป็น 3 ลกัษณะ ตามวธีิการตอบ
แบบประเมินผล ไดแ้ก่ 

1. วธีิการประเมินเป็นแบบใด ไดแ้ก่การจดัทาํในลกัษณะรายงานการปฏิบติังานของ 
พนกังาน (Staff report) จะกาํหนดหวัขอ้ประเมินและใหเ้ขียนรายงาน โดยมีช่องทางให้กรอกขอ้มูล
ในแบบประเมิน 
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2. วธีิการประเมินเป็นแบบการใหค้ะแนน  
 นิยมจดัทาํแบบประเมินเป็นช่องลงคะแนนหรือทาํเป็นตาราง ใหท้าํเครื-องหมายลงใน 
ช่องที-กาํหนด 

3. วธีิการประเมินแบบรายการตรวจสอบ จะกาํหนดหวัขอ้ประเมินที-อธิบายลกัษณะ             
ที-ที-บ่งชี&ผลการปฏิบติังาน และอาจกาํหนดคะแนนจากนอ้ยไปหามาก หรือใหผู้ป้ระเมินทาํ
เครื-องหมายในหวัขอ้ที-ตรงกบัการประเมิน  
 โดยทั-วไปการจดัทาํแบบประเมินผลการปฏิบติังานจะแบ่งออกตามระดบัพนกังาน และมี
แบบประเมินที-ใชส้าํหรับตาํแหน่งวชิาชีพเฉพาะ เพื-อการกาํหนดหวัขอ้ประเมินจะตอ้งใหส้อดคลอ้ง
กบัสิ-งที-จะบ่งบอกผลการประเมินการปฏิบติังานในตาํแหน่งต่าง ๆ อยา่งถูกตอ้งเหมาะสม 
 การทดสอบแบบประเมินสามารถทาํไดโ้ดยง่าย โดยใหผู้บ้งัคบับญัชากลุ่มหนึ-งตรวจ
พิจารณาแบบประเมินและแสดงความคิดเห็นเพิ-มเติม หรืออาจทดลองใหป้ฏิบติัจริงโดยใชแ้บบ
ประเมินเลย ทั&งนี& ในการทดลองนั&นควรทดลองในหลายตาํแหน่ง หลายระดบัในองคก์ร 
 การประเมินผลการปฏิบติังานเป็นเครื-องมือที-มีความสาํคญัต่อการปรับเงินเดือนอนัส่งผล
ทางออ้มถึงการพฒันาทรัพยากรมนุษยใ์นองคก์ร เป็นเครื-องชี&วดัความสัมพนัธ์ระหวา่งความรู้ 
ความสามารถ ของพนกังานกบัความคาดหวงัของหน่วยงาน ซึ- งในอดีตการประเมินยงัไม่เป็นระบบ 
ไม่มีกฎเกณฑ ์ต่อมาจึงมีระบบที-เนน้การประเมินในคุณลกัษณะประจาํตวัและผลงาน จนกระทั-งใน
ปัจจุบนั การประเมินผลการปฏิบติังาน นิยมการประเมินผลสาํเร็จของงานที-กาํหนดไวต้ามเป้าหมาย
ร่วมกนั รวมทั&งพฤติกรรมในการปฏิบติังานโดยทั-วไปองคก์รควรจะมีระเบียบปฏิบติังานบุคคลวา่
ดว้ยการประเมินผลการปฏิบติังานที-มีเนื&อหาสาระ 10 ประการ อนัไดแ้ก่ หลกัการและเหตุผล 
วตัถุประสงค ์นโยบาย กระบวนการประเมินผล และวธีิการ แบบประเมินผล ปัจจยัและการถ่วง 
นํ&าหนกั คาํจาํกดัความ แนวทางปฏิบติัในการประเมินผลและขอ้พึงระวงั กาํหนดวนัและระยะเวลา
การประเมิน และสุดทา้ยคือการแจง้และหารือผลการปฏิบติังาน 
 การประเมินผลการปฏิบติังานมีวธีิการประเมิน 4 ลกัษณะ ไดแ้ก่ การประเมินที-ยดึ
คุณลกัษณะบุคคลเป็นหลกั การประเมินที-ยดึพฤติกรรมการปฏิบติังานเป็นหลดั การประเมินที-ยดึ
ผลสาํเร็จของงานหรือวตัถุประสงคห์ลกั และการประเมินแบบวธีิผสมผสาน ซึ- งแต่ละวธีิมี             
ความเหมาะสมกบัการใชที้-แตกต่างกนัขึ&นอยูก่บัลกัษณะงาน การจดัแบ่งส่วนงาน และมาตรฐาน
ต่าง ๆ ที-องคก์รกาํหนดไวใ้นการจดัทาํแบบประเมินผลการปฏิบติังาน สามารถแบ่งได ้3 ลกัษณะ 
ตามวธีิการตอบ คือ วธีิการประเมินแบบเปิด แบบการให้คะแนน และแบบรายการตรวจสอบ ผลที-
ไดจ้ากการประเมินนอกจากนาํไปใชใ้นการพิจารณาขึ&นเงินเดือนแลว้ ยงัอาจมีผลถึงการปรับเปลี-ยน  
งาน โยกยา้ย ลดตาํแหน่ง และการเลิกจา้ง ได ้
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แนวคดิทฤษฎทีี�เกี�ยวข้องกบั การออกแบบงาน และการกาํหนดรายละเอยีดของงาน
 กฤษดา ผอ่งวทิยา (2556) ไดก้ล่าวไวว้า่ การออกแบบงาน (Job design) คือ การสร้างและ
กาํหนดงานใหแ้ก่บุคคลหรือกลุ่ม การออกแบบงานจะใชก้ารหย ั-งลึกทฤษฏีการจูงใจเพื-อช่วยบรรลุ
เป้าหมาย 2 ประการ คือ ความพึงพอใจในงานและการทาํงานในระดบัสูงดว้ย การออกแบบงาน 
เป็นการรวมกิจกรรมต่าง ๆ เขา้เป็นกลุ่มอยา่งเป็นระเบียบ ทาํใหง้านนั&นจูงใจใหค้นทาํงานดีขึ&น 
 การออกแบบโครงสร้างองคก์ารที-มีประสิทธิผล เป็นบทบาทเพียงครึ- งหนึ-งของผูบ้ริหาร 
อีกครึ- งหนึ-งคือการออกแบบงาน ของแต่ละหน่วยงานที-ไดจ้ดัไวใ้นโครงสร้าง การออกแบบงาน          
จะเกี-ยวขอ้งกบัเนื&อหา หนา้ที-และความสัมพนัธ์ของงาน โดยมุ่งความสาํเร็จตามเป้าหมายของ
องคก์าร การออกแบบงานที-สามารถกาํหนดวธีิการปฏิบติังานที-ดีและเหมาะสม เพื-อสร้างแรงจูงใจ                       
ในการปฏิบติังาน เพิ-มประสิทธิภาพทางการผลิต  
 ปัจจุบนัองคก์ารจะตอ้งออกแบบงานเพื-อใหบ้รรลุความรู้สึกในความสาํเร็จ การไดรั้บ 
การยอมรับนบัถืออนัจะนาํไปสู่การปฏิบติังานที-ดียิ-งขึ&น ซึ- งนาํไปสู่การออกแบบงานใหม่ 
 การออกแบบงานใหม่ มีแนวทาง ดงันี&  

1.  การหมุนเวยีนงาน (Job rotation)  
 เพื-อใหไ้ดป้ระสบการณ์ใหม่ ๆ และไดเ้รียนรู้งานใหม่ ๆ จะไดล้ดความเบื-อหน่าย  
 2.  การขยายขอบเขตงานในแนวนอน (Job enlargement)  
   เป็นแนวคิดในการเพิ-มเนื&องานที-มีความยากง่ายระดบัเดียวกบังานเดิม หรืออาจเพิ-ม                            
เพื-อความต่อเนื-องจากงานเดิมใหผู้ป้ฏิบติังานใหม้ากขึ&น 
 3.  การขยายขอบเขตงานในแนวดิ-ง (Job enrichment)  
 เป็นแนวคิดในการเพิ-มงานเชิงบริหารของงานเดิมนั&นใหก้บัผูป้ฏิบติังานคนนั&น  
  ซึ- งแต่เดิมเขาไม่ทาํในส่วนนี&   
 4.  การจดัทีมงานแบบบริหารตนเอง (self-managed teams)  
 เป็นแนวคิดใหพ้นกังานทาํงานเป็นทีม และขยายขอบเขตงานในแนวดิ-งใหก้บัทีม  
  โดยสมาชิกทุกคนทาํงานร่วมกนั 
 5.  การปรับรื&อระบบ (Reengineering)  
   เป็นแนวคิดที-จะเปลี-ยนแปลงจากวธีิการทาํงานแบบเดิม ๆ ไปสู่วธีิการใหม่โดยพยายาม 
  ใหล้ดขั&นตอนการทาํงานลงใหเ้หลือแต่กระบวนการหลกั และเอาลูกคา้เป็นศูนยก์ลางของ 
  ความสาํคญั (คิดใหม่ ออกแบบใหม่ ใชเ้ครื-องมือแบบใหม่)  
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 คาํบรรยายลกัษณะงาน หรือการกาํหนดรายละเอียดของงาน (Job description)  
หมายถึง การระบุหนา้ที-ความรับผดิชอบ ความสัมพนัธ์ในการรายงาน สภาพการทาํงาน และ              
ความรับผดิชอบในการบงัคบับญัชาของงานนั&น 
 1.  รายละเอียดหนา้ที-ความรับผดิชอบ 
 2.  หนา้ที-หลกั หนา้ที-รอง 
 3.  เงื-อนไขของงาน ประกอบดว้ย 3 ส่วน ดงันี&  
  3.1  การระบุชื-อตาํแหน่งงาน (Job identification) แสดงถึงหนา้ที-และระดบั                 
ความชาํนาญของตาํแหน่ง เช่น เจา้หนา้ที-ฝ่ายบุคคล หวัหนา้ฝึกหดั 
  3.2  คาํสรุปเกี-ยวกบังาน (Job summery) การสรุปเกี-ยวกบังาน กระชบั แบบยอ่ ช่วยให้
เห็นความแตกต่างของหนา้ที-และลกัษณะงานที-ตอ้งทาํ 
  3.3  หนา้ที-งาน (Job duties) ส่วนของหนา้ที-งานที-สาํคญัวา่ทาํอะไร ทาํทาํไม                    
และทาํอยา่งไร รวมถึงหนา้ที-งานหลกั และหนา้ที-งานรอง (กฤษดา  ผอ่งวทิยา, 2556) 
 

แนวคดิทฤษฎทีี�เกี�ยวข้องกบัการปรับเรียบของงาน  
การปรับเรียบของงาน (Leveling the work load)  
การปรับเรียบของงานเป็นส่วนหนึ-งของระบบการผลิตแบบลีน ซึ- งจะขาดเสียไม่ได ้              

โดยไดมี้การนาํมาใชใ้นการปรับปรุงเปลี-ยนแปลง กระบวนการผลิตเพื-อใหไ้ดผ้ลสาํเร็จ                            
ตามวตัถุประสงคข์ององคก์ร  

 การปรับเรียบ หรือ ในภาษาญี-ปุ่นมกัใชค้าํวา่  Hejunka หมายถึง การเฉลี-ยปริมาณ               
การผลิตเพื-อปรับใหช้นิดสินคา้และปริมาณผลิต ใกลเ้คียงกนัมากที-สุดเท่าที-จะทาํได ้และรักษาให้
จาํนวนคนและเครื-องจกัรที-จาํเป็นต่อการ ผลิตคงที-เสมอ หรืออาจกล่าวไดว้า่การปรับเรียบการผลิต 
(Smoothed production scheduling) คือ การจดัตารางการปฏิบติังานใหไ้ดป้ริมาณคงที-สมํ-าเสมอตาม
ความตอ้งการ หรือตามปริมาณของลูกคา้ ในกรณีของการบริการก็เช่นการจดัตารางการนดัหมาย 
และการมาของลูกคา้ปกติเพื-อสามารถที-จะรองรับลูกคา้ไดท้ั&งหมด รวมไปถึงการเก็บขอ้มูลและใช้
ของมูลในอดีตในการพยากรณ์ความตอ้งการของลูกคา้เพื-อที-จะลดความแปรปรวนในกระบวนการ 

 ซึ- งหากนาํมาใชใ้นการทาํงานดา้นบริหารจดัการก็จะหมายถึงการปรับสมดุลของงาน
ระหวา่งบุคคล โดยสิ-งที-สาํคญัในการทาํการปรับเรียบงาน ไดแ้ก่ เวลามาตรฐานหรือ Standard time 
หรือในการผลิต มกัใชค้าํวา่ Tekt time หรือ Cycle time แลว้แต่จะกาํหนด แต่มกัมีวธีิการใชแ้ละ
ความหมายที-ไม่ต่างกนันกั โดยมกัจะมีการกาํหนดเวลามาตรฐานในการทาํงาน เพื-อนาํมาคาํนวณ 
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หาเวลาในการทาํงานของแต่ละสายพานการผลิต หรือแต่ละบุคคล เพื-อนาํไปสู่กระบวนการ
ปรับปรุง เปลี-ยนแปลงใหเ้กิดความสมํ-าเสมอ ไม่มากหรือนอ้ยจนเกินไป  

 และในการปรับเรียบของงานมกัจะนาํมาทาํเป็นกราฟ หรือที-เรียกในภาษาญี-ปุ่นวา่ 
Yamazumi chart 

Yamazumi chart ก็คือการทาํ การปรับสมดุล ของ พนกังานแต่ละคน เพราะฉะนั&น Takt 
time จะตอ้งคาํนวณเฉพาะ ใน Process และนาํมารวมกนั ดงัภาพประกอบ  

 

 
 

ภาพที- 2-7  Yamazumi chart 
 
 จะเห็นไดว้า่หลงัจากนาํเวลามาตรฐานมาทาํกราฟจะ ทาํใหม้องเห็น ปริมาณงาน                       
ของแต่ละบุคคล ซึ- งจะทาํใหน้าํไปสู่การปรับปรุง เปลี-ยนแปลงดงัภาพหลงัการเปลี-ยนแปลงขา้งตน้ 
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 Heijunka ปรับระดบัการผลิต สมดุลของการทาํงานในหมู่คนงานในช่วงระยะเวลา                 
ที-ทั&งสองโดยปริมาณและความหลากหลาย ปรับระดบัการผลิตยงัเป็นที-รู้จกัปรับให้เรียบการผลิต
หรือโดยระยะเดิมญี-ปุ่น- Heijunka (平准化) เป็นเทคนิคการลดของเสีย Mura และสาํคญั                 
ในการพฒันาประสิทธิภาพการผลิตในระบบการผลิตแบบโตโยตา้และผลิตแบบลีน แนวคิดทั-วไป
คือ การผลิตสินคา้ขั&นกลางในอตัราคงที-ในการอนุญาตให้ดาํเนินการต่อไปที-จะดาํเนินการในอตัรา              
ที-คงที-และคาดเดาได ้
 การบริการจดัการโดยใชห้ลกั Heijunka เพื-อกระจายโหลดงาน ในการวางแผนเครื-องจกัร
ใหผ้ลิตสินคา้อยา่งไรใหล้ดการเกิด Changover ของเครื-องจกัร โดยรูปตวัอยา่งดงันี&  คือ โรงงานผลิต
รถไถ มี 3 ขนาดดว้ยกนั และทาํงาน 5 วนั โดย PC ไดท้าํการวางแผนใหผ้ลิตทีละ Model เอาให้
เสร็จไปทีละ Model การทาํแบบนี&สังเกตเห็นวา่ มีการเกิด Changover ขึ&น (การปรับเครื-องจกัรให้
ผลิต Model ที-แตกต่างกนัออกไป) จะเกิดทั&ง MC# Downtime, Technical เกิดงาน โหลดหลายอยา่ง
ดงัภาพ 
 

 
 
ภาพที- 2-8  ก่อนการปรับเรียบการทาํงาน   
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ภาพที- 2-9  หลงัการปรับเรียบการทาํงาน   
 
 จากเนื&อหาที-ไดก้ล่าวมาผูว้จิยัไดน้าํมาทาํเป็นกระบวนการเพื-อทาํการปรับเรียบการทาํงาน
ในองคก์ร และนาํไปสู่การประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบลีนในการเปลี-ยนแปลงองคก์ร โดยมี
ขั&นตอนดงันี&    
 1.  สัมภาษณ์ผูบ้ริการถึงแนวทางการปรับเปลี-ยนผงัองคก์ร จากการประเมินสภาพปัญหา
ในปัจจุบนั โดยทาํการศึกษาเอกสารก่อนทาํการเปลี-ยนแปลง ดงันี&   
  1.1  ผงัองคก์รก่อนการเปลี-ยนแปลงของ ประกอบไปดว้ย 3 ส่วนงานหลกั ไดแ้ก่ 
ฝ่ายผลิตภณัฑใ์หม่ ผา่ยควบคุมการผลิต และฝ่ายโลจิสติกส์ ซึ- งมีการแยกยอ่ยออกเป็น สองส่วน 
ไดแ้ก่ Receiving และ Shipping ดงัรูปแสดงผงัองคก์ร (ภาคผนวก ก)  
  1.2  รายละเอียดของงานแต่ละส่วนงานประกอบดว้ย หนา้ที-หลกัและหนา้ที-                       
ที-เกี-ยวขอ้ง ไดแ้ก่  
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   1.2.1  ฝ่ายผลิตภณัฑใ์หม่ ทาํหนา้ที-ควบคุมดูแลในส่วนของเตรียมการผลิตใหม่ 
ตั&งแต่จดัประชุมกบัลูกคา้ประสานงานกบัส่วนงานต่าง ๆ ภายในองคก์ร ทาํการสร้างเลขผลิตภณัฑ ์
รวมถึงโครงสร้างผลิตภณัฑใ์นระบบ ERP 
   1.2.2  ฝ่ายควบคุมการผลิต ทาํหนา้ที-ดูแลควบคุมวางแผนการผลิต และทวนสอบ
แผนกบัฝ่ายผลิตเพื-อใหส้ามารถผลิตงานไดต้ามแผนโดยไม่กระทบการจดัส่งใหก้บัลูกคา้ โดยทาํ
การคาํนวณแผนผา่นระบบ ERP รวมถึงประสานงานกบัส่วนงานที-เกี-ยวขอ้งไดแ้ก่ฝ่ายผลิต ฝ่ายขาย 
ฝ่ายบญัชี รวมถึงลูกคา้ เพื-อทาํใหส้ามารถผลิตงานไดอ้ยา่งราบรื-น 
   1.2.3  ฝ่ายโลจิสติกส์ แยกออกเป็น 2 ส่วนยอ่ย ไดแ้ก่ ส่วนงาน Receiving                      
และส่วนงาน Shipping โดยส่วนงาน  Receiving จะทาํหนา้ที-กาํกบัดูแลการส่งมอบชิ&นส่วนจาก 
Supplier หรือ บริษทัคู่คา้ ให้เป็นไปตามส่วนงานวางแผนกาํหนดใหส่้งของ ส่วนงาน Shipping 
จะดูแลการจดัเตรียมผลิตภณัฑส์าํเร็จรูปเพื-อส่งมอบใหลู้กคา้ตามรอบเวลาที-ลูกคา้จะเขา้มารับงาน 
โดยจดัเตรียมทั&งเอกสารและผลิตภณัฑใ์หเ้ป็นไปตามขอ้กาํหนดของลูกคา้ ดูรายละเอียดงาน                 
ในแต่ละตาํแหน่งและส่วนงาน ดงัภาพในภาคผนวก ข ง จ 
 2.  กาํหนดวธีิการดาํเนินการและ จดัทาํแผนการดาํเนินการ ดงันี&  
  2.1  ทาํการจบัเวลาขั&นตอนการทาํงานโดยละเอียดตามมาตรฐานการทาํงาน                                          
ในแต่ละกระบวนการทาํงาน  
  2.2  นาํเวลามาตรฐานมาทาํงานคาํนวณ หาเวลาที-ใชใ้นการทาํงานจริงของแต่ละจุด
ปฏิบติังาน  
  2.3  นาํเวลามาตรฐานในแต่ละจุดปฏิบติังานมาทาํการคาํนวณหาเวลาโดยรวมต่อวนั
ต่อคน โดยแยกเป็นส่วนออฟฟิศ ดงัรูปในภาคผนวก ข ส่วนงานโลจิสติกส์ Receiving ดงัรูปใน
ภาคผนวก ค และส่วนงานโลจิสติกส์ Shipping ดงัภาคผนวก ฉ 
  2.4  นาํขอ้มูลเวลาดงักล่าวมาทาํกราฟเพื-อหาปริมาณการทาํงานในแต่ละวนั                  
ของแต่ละบุคคล ดงัรูปในภาคผนวก ฉ  ฌ และ ซ 
  2.5  นาํกราฟ (Yamazumi chart) มาทาํการวเิคราะห์งานและปรับเปลี-ยนหนา้ที-การ
ทาํงานเพื-อใหส้อดคลอ้งกบัวตัถุประสงคข์ององคก์ร ดงัภาพแผนกราฟ ในภาคผนวก ช ซ และ ฌ  
  2.6  ดาํเนินการสื-อสารและทาํการเปลี-ยนแปลงองคก์รดงั ภาคผนวก ค  
 3.  ทาํการประเมินหลงัการเปลี-ยนแปลงโดยการสัมภาษณ์หวัหนา้งานและจากแบบ
ประเมินที-ทาํการประเมินโดยหวัหนา้งาน สามารถทาํเป็นแผนผงัการดาํเนินการไดด้งันี&  
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ภาพที- 2-10  ขั&นตอนการดาํเนินการปรับเรียบ 

ทาํการประเมินเอกสาร (Organization) ก่อนการเปลี-ยนแปลง 
1.  เอกสาร Organization แบบเก่า 
2.  เอกสารรายละเอียดของงาน (Job description) 

จดัทาํแผนและดาํเนินการปรับเปลี-ยนOrganization ตามขั&นตอน ดงันี&  
1.  ทาํการจบัเวลาในแต่ละกระบวนการ ไดแ้ก่ ส่วนงานออฟฟิศและ 
     ส่วนงานโลจิสติกส์ 
2.  นาํเวลามาตรฐานมาคาํนวณหาเวลาในการทาํงาน (Workload) ทั&งหมด 
    โดยใชสู้ตรดงันี&  
 

               WORKLOAD = CYCLE TIME x ปริมาณงานที-ตอ้งการทาํต่อวนั 
 

3.  นาํเวลามาตรฐานมาทาํกราฟเพื-อดูระดบัการทาํงานในแต่ละบุคคล 
4.  วเิคราะห์งานแต่ละจุดโดยหวัหนา้ทาํการประชุมวางแผนร่วมกนั 
5.  ทาํการสรุปตารางงานที-ตอ้งการปรับเปลี-ยน 
 

ทาํการปรับเรียบการทาํงานของแต่ละส่วนงาน ดว้ยการประเมินงานเวลา 
ในการทาํงานและทาํการปรับใหมี้เวลาทาํงานเท่า ๆ กนั หรือใกลเ้คียงกนั 
โดยมีแนวคิดจากงานที-ทาํในกระบวนการซํ& า ๆ กนั หรืองานที-มีพื&นที-ทาํงาน                  
ใกล ้ๆ กนัหรืองานที-ใชอุ้ปกรณ์การทาํงานร่วมกนัไดเ้ป็นหลกั 

ทําการปรับเรียบการทํางานของแตล่ะสว่นงาน ด้วยการประเมินงานเวลา 
ในการทํางานและทําการปรับให้มีเวลาทํางานเทา่ ๆ กนั หรือใกล้เคียงกนั 
โดยมีแนวคิดจากงานที#ทําในกระบวนการซํ %า ๆ กนั หรืองานที#มีพื %นที#ทํางาน                  
ใกล้ ๆ กนัหรืองานที#ใช้อปุกรณ์การทํางานร่วมกนัได้เป็นหลกั 

ทาํการปรับเรียบการทาํงานของแต่ละส่วนงาน ดว้ยการประเมินงานเวลา 
ในการทาํงานและทาํการปรับใหมี้เวลาทาํงานเท่า ๆ กนั หรือใกลเ้คียงกนั 
โดยมีแนวคิดจากงานที-ทาํในกระบวนการซํ& า ๆ กนั หรืองานที-มีพื&นที-ทาํงาน                  
ใกล ้ๆ กนัหรืองานที-ใชอุ้ปกรณ์การทาํงานร่วมกนัไดเ้ป็นหลกั 

ทาํการประเมินผลการทาํงานหลงัการเปลี-ยนแปลงโดยการสมัภาษณ์หวัหนา้งาน 
และประเมินแบบประเมินของพนกังานโดยหวัหนา้งาน 
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 ซึ- งผลจากการดาํเนินการเปลี-ยนแปลงดงักล่าว ที-ไดท้าํการลงพื&นที-จบัเวลาและดูภาพรวม
ของระบบการทาํงานที-ไม่ให้เกิดการรอคอย หรือเกิดการรอคอยนอ้ยที-สุด  
 ซึ- งผลจากการปรับเรียบงาน และการเปลี-ยนหนา้ที- ตามแผนงานนั&น ผูว้จิยัจะได้
ดาํเนินการสัมภาษณ์ผูบ้ริหาร และรวบรวมเอกสารที-เกี-ยวขอ้ง เพื-อทาํการเก็บขอ้มูลมาทาํการ
วเิคราะห์และดาํเนินงานตามขั&นตอน ซึ- งจะไดน้าํเสนอรายละเอียดในบทต่อไป 
 

งานวจัิยที�เกี�ยวข้อง 
 รัตนาภรณ์ ทรัพยชิ์ต (2553) ไดศี้กษาเรื-อง การประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีนกบัการบริหาร      
การจดัการโครงการออนไลน์ ไดก้ล่าวไวว้า่โครงการมีเป้าหมายเพื-อนาํซอฟแวยม์าใหส้ามารถ
บริหารจดัการโครงการอยา่งเป็นระบบ และมีการทาํงานร่วมกนัผา่นเวปแอพพลิเคชั-น เพื-อบริหาร
จดัการเชิงกลุ่มโดยใหก้ลุ่มสามารถทาํงานเป็นทีมออนไลน์และสนทนากนัภายในได ้ผลการศึกษา
พบวา่ลีนสามารถนาํมาใชใ้นการบริหารจดัการไดดี้ ลดเวลาของการทาํโครงการ ลดขอ้ผดิพลาด 
และยงัเป็นระบบมากขึ&น สามารถเขา้ถึงงานไดทุ้กคน ลดความยุง่ยาก สามารถใชง้านไดต้าม
วตัถุประสงคโ์ครงการ 
 ทีปกร แกว้เหล็ก (2552) ไดศี้กษาเรื-อง แบบจาํลองกระบวนการสาํนกังานแบบลีน: 
กรณีศึกษา มีวตัถุประสงคเ์พื-อนาํระบบลีนมาประยกุตใ์หใ้นการทาํงานออฟฟิศ หรือ ส่วนสาํนกังาน 
เพื-อลดตน้ทุน ไดก้ล่าวไวว้า่ การประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบลีนภายในสาํนกังาน เริ-มตั&งแต่            
การเก็บขอ้มูล การจดัทาํผงัแห่งสายธารคุณค่าของกระบวนการสาํนกังาน และคาํนวณตน้ทุน                   
ที-เกิดขึ&นในแต่ละฐานกิจกรรม ทาํการวเิคราะห์กระบวนการ ตลอดจนการเปรียบเทียบกระบวนการ
ทาํงานก่อนปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงพบวา่ สามารถลดจาํนวนของกิจกรรรมที-ไม่เพิ-มคุณค่า 
เช่น กระบวนการรับคาํสั-งซื&อสามารถลดได ้40 เปอร์เซ็นต ์กระบวนการสั-งซื&อลดได ้66.7 
เปอร์เซ็นต ์กระบวนการวางแผนการผลิตลดได ้41.7เปอร์เซ็นต ์และกระบวนการจดัส่งลดลงได ้ถึง 
85.7 เปอร์เซ็นต ์ทั&งยงัสามารถลดเวลาในการทาํงานไดด้งันี&กระบวนการเสนอราคา ลดลงได ้27.1 
เปอร์เซ็นต ์กระบวนการรับคาํสั-งซื&อสามารถ  ลดได ้33.2 เปอร์เซ็นต ์กระบวนการสั-งซื&อลดได ้50
เปอร์เซ็นต ์กระบวนการวางแผนการผลิต ลดได ้8.5 เปอร์เซ็นต ์และกระบวนการจดัส่งลดลงได ้ถึง 
35.3 เปอร์เซ็นต ์ นอกจากนี&ยงัสามารถลดตน้ทุนที-เกิดขึ&นในกระบวนการสาํนกังานดงันี&  
กระบวนการเสนอราคา ลดลงได ้26.6 เปอร์เซ็นต ์กระบวนการรับคาํสั-งซื&อสามารถลดได ้46.1
เปอร์เซ็นต ์กระบวนการสั-งซื&อลดได ้51.1 เปอร์เซ็นต ์กระบวนการวางแผนการผลิต ลดได ้6.5 
เปอร์เซ็นต ์และกระบวนการจดัส่งลดลงได ้ถึง 23.3 เปอร์เซ็นต ์ 
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 อรสา โพธิ6 ชยัเลิศ (2554) ไดศึ้กษาเรื-อง ผลของระบบลีนต่อคุณภาพการใหบ้ริการ                
ไดก้ล่าวไวว้า่ ผูใ้หบ้ริการเห็นวา่ระบบลีนส่งผลต่อการบริหารจดัการและการปฏิบติังาน ทาํให้
เกิดผลโดยตรงต่อความพึงพอใจในการไดรั้บบริการจากผูป่้วย หลงัจากการนาํระบบลีนมาใช ้ทาํให ้
ผูรั้บบริการมีคามพึงพอใจมากขึ&น ทั&งต่อกระบวนการหรือขั&นตอน การสื-อสารต่อผูรั้บบริการ               
และสถานที-ใหบ้ริการ เนื-องจากสามารถลดเวลาในการรอคอยการใหบ้ริการ สถานที-ใหบ้ริการ                 
มีความสะดวกมากขึ&นเนื-องจากมีช่องที-ใหบ้ริการที-เหมาะสม เพียงพอต่อความตอ้งการ                       
กล่าวโดยรวมระบบลีนทาํให้วเิคราะห์ระบบงานไดง้านขึ&น จึงสามารถปรับปรุงการทาํงาน                      
ลดขั&นตอนที-ไม่จาํเป็น ติดตามผลงานเพื-อพฒันาและปรับปรุง ทาํใหก้ารใหบ้ริการทาํไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพมากขึ&น 
 จกัรพนัธ์ อินทจกัร์ (2553) ไดศึ้กษาเรื-อง การนาํเทคนิคลีนเขา้มาประยกุตใ์ช ้                         
ในกระบวนการจดัซื&อ ไดก้ล่าวไวว้า่ แนวคิดลีน นอกจากจะถูกใชเ้พื-อแกปั้ญหาความสูญเปล่า             
ในการผลิตแลว้ ยงัสามารถนาํมาประยกุตใ์ชก้บัดา้นอื-น ๆ ไดห้ลากหลาย โดยการนาํเครื-องมือลีน 
ต่าง ๆ มาปรับใชใ้หถู้กตอ้งตามสภาพ เช่นงานวจิยันี& ซึ- งไดเ้ลือกวเิคราะห์คุณค่าสายธารของ
กระบวนการทาํงานมาพิจารณากาํจดัความสูญเปล่าที-เกิดขึ&นและทาํการปรับปรุงอยา่งต่อเนื-อง       
โดยใชต้น้ทุนในการดาํเนินงานที-ต ํ-าและใหผ้ลลพัธ์ที-มีประสิทธิผลในการดาํเนินการ การนาํแนวคิด
ลีนมาประยกุตใ์ชก้บัเทคโนโลยสีารสนเทศ ช่วยทาํใหก้ารปฏิบติังานของพนกังาน มีประสิทธิภาพ
สูงขึ&น ช่วยลดเวลาในการดาํเนินงานกิจกรรมที-ไม่เพิ-มคุณค่า ทาํใหพ้นกังานสามารถใชเ้วลาที-เหลือ
ไปคิดหรือสร้างสรรคกิ์จกรรมที-มีคุณค่าอื-นใหก้บัองคก์รไดม้ากขึ&น ทั&งยงัปรับใชก้บักระบวนการ     
ที-เกี-ยวขอ้งอื-น ๆ ไดอ้ยา่งเป็นรูปธรรมชดัเจน สามารถวดัผลและประเมินผลไดร้วมถึงการลดตน้ทุน
ใหก้บับริษทัไดอ้ยา่งดียิ-ง 
 Fiona (2013) ไดศึ้กษาเรื-อง Challenge of lean management: Investigating the callenges 
and developing a recommendation for implementing lean management techniques ซึ-งไดผ้ล
สรุปวา่บริษทัต่าง ๆ ต่างตอ้งการที-จะประยกุตใ์ชลี้นในองคก์ร เนื-องจากเป็นความทา้ทายที- บริษทั ฯ 
ต่าง ๆ ตอ้งการเพิ-มประสิทธิภาพในการผลิต ตอ้งการการเปลี-ยนแปลงในการทาํงาน และเพิ-มขีด
ความสามารถในการแข่งขนั ความทา้ทายอีกประการหนึ-งคือ การประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการอื-น 
เช่น แผนกทรัพยากรมนุษย ์แผนกขาย เป็นตน้ ดงันั&น การที-องคก์รจะประสบความสาํเร็จในการใช้
ระบบการผลิตแบบลีนนั&น สิ-งสาํคญัคือจาํเป็นตอ้งเขา้ใจความสาํคญัของการสร้างแรงจูงใจ                   
ใหพ้นกังานในองคก์รเห็นวา่ การดาํเนินการผลิตแบบลีนประสบความสาํเร็จ หรือความลม้เหลว 
พนกังานในองคก์รจะตอ้งมีผูน้าํที-ยอดเยี-ยม และบริษทัตอ้งสร้างช่องทางสื-อสารที-ดีเพื-อใหค้นงาน
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สามารถเกิดแรงบนัดาลใจและความรู้สึกมั-นใจในการเริ-มดาํเนินการในการทาํงานโดยการ
ประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบลีน  
 Kristoffersen (2010) ไดศึ้กษาเรื-อง Lean administration-how to lean be implemented in 
the administrative section? ไดก้ล่าวไวว้า่ การศึกษาเรื-องการประยกุตใ์ชลี้นในแผนกธุรการ                   
มีวตัถุประสงคเ์พื-อศึกษาการนาํลีน เขา้มาประยกุตใ์ชใ้นแผนกธุรการเพื-อทาํการลดความสูญเปล่า 
และศึกษาสายธารคุณค่าของกิจกรรม สามารถทาํการสร้างขั&นตอนการทาํงานที-ปราศจาก                   
ความสูญเปล่า และทาํการปรับใชไ้ดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ภายใตก้ารทาํงานที-มีการปรับปรุง              
อยา่งต่อเนื-อง โดยผลการศึกษาพบวา่ การนาํลีนเขา้มาประยกุตใ์ช ้ทาํใหล้ดความสูญเปล่า                  
ในการทาํงานได ้ลดขั&นตอนในการทาํงาน ลดเวลาในการทาํงาน ลดโครงสร้างของกระบวนการ
ทาํงานในแต่ละส่วน ซึ- งผลการวจิยัยงัสามารถนาํไปสู่การสร้างรูปแบบการประยกุตใ์ชลี้นที-
เหมาะสมกบัแผนกธุรการได ้และยงัพบอีกวา่ การนาํลีนมาประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการทาํงานนั&น 
จะไดผ้ลดีมากกบังานที-เป็นงานมาตรฐานหรืองานประจาํปกติทั-วไป สามารถทาํใหแ้ผนก                    
สร้างการทาํงานโดยการควบคุมดว้ยตาเปล่า (Visual control) ทาํใหม้องเห็นปัญหาที-เกิดขึ&นได้
ชดัเจน และนาํมาแกไ้ขปรับปรุงกระบวนการ ช่วยลดความสูญเปล่าไดเ้ป็นอยา่งดี อยา่งไรก็ตาม
ผลการวจิยัยงัพบวา่ ลีนจะใชไ้ม่ไดผ้ลกบังานที-เป็นพิเศษหรืองานเฉพาะ หรือหากพนกังานคนนั&น ๆ
ไม่มีความรับผดิชอบ และไม่มีภาวะความเป็นผูน้าํ ก็จะไม่สามารถนาํลีนมาปรับใชไ้ด ้
 จากการศึกษาแนวคิด ทฤษฎีและงานวจิยัที-เกี-ยวขอ้ง ซึ- งผูว้จิยัไดห้ยบิยกมาประกอบ
การศึกษาครั& งนี&  ผูว้ิจยัขอสรุปการใชแ้นวคิด ทฤษฎีและงานวจิยัที-เกี-ยวขอ้ง เพื-อการประยกุตใ์ช้
ระบบลีนในการเปลี-ยนผงัองคก์ร ดงันี&  
 1.  ผูว้จิยัไดศึ้กษาแนวคิด ทฤษฏีต่าง ๆ ที-เกี-ยวขอ้งเพื-อเป็นขอ้มูลพื&นฐานในการนาํระบบ
ลีนมาประยกุตใ์ชไ้ดป้ระสิทธิภาพสูงสุด 

2. ผูว้จิยัไดศึ้กษาสภาพปัจจุบนั และปัญหาของบริษทั ABC จาํกดั เพื-อนาํไปสู่การนาํ 
ระบบลีนมาประยกุตใ์ชเ้พื-อการปรับปรุงเปลี-ยนแปลงเพื-อใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด 
 หลงัจากไดค้น้ควา้แนวคิด ทฤษฎี และงานวจิยัที-เกี-ยวขอ้ง เพื-อนาํมาใชใ้นการกาํหนดกล
ยทุธการปรับเปลี-ยนองคก์รเพื-อใหไ้ดป้ระสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงสุด และในลาํดบัต่อไปผูว้ิจยั
จะไดศึ้กษากระบวนการของการวจิยัซึ- งมีการดาํเนินงานในขั&นตอนต่าง ๆ ดงัรายละเอียดในบท
ต่อไป 
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บทที� 3 

วธีิดาํเนินการวจิยั 
 

 การวจิยัครั& งนี& เป็นการวจิยัเชิงคุณภาพ (Qualitative research) โดยเลือกกลุ่มตวัอยา่ง             
แบบเฉพาะเจาะจง (Purposive sampling) จากพนกังานในแผนกควบคุมและวางแผนการผลิต 
บริษทั ABC จาํกดั ในการเก็บขอ้มูล โดยการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview) ผูบ้ริหาร                  
และบุคลากร ที-เกี-ยวขอ้งกบัส่วนงานนี&   

 ผูว้จิยัไดแ้บ่งรายละเอียดเกี-ยวกบั วธีิการดาํเนินงานวจิยั ทั&งทางดา้นวธีิที-ใชใ้นการศึกษา
ดงันี&  

1. การคดัเลือกประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง 
2. เครื-องมือที-ใชใ้นการวจิยั 
3. การใชเ้ครื-องมือที-ใชใ้นการวิจยั 
4. การวเิคราะห์ขอ้มูล 

 

การคดัเลอืกประชากร และกลุ่มตัวอย่าง 
 ผูว้จิยัไดเ้ลือกกลุ่มตวัอยา่งแบบเฉพาะเจาะจง (Purposive sampling) จากพนกังานใน
แผนกควบคุมและวางแผนการผลิต บริษทั ABC จาํกดั โดยเลือกผูบ้ริหารและบุคลากรที-เกี-ยวขอ้ง
กบัส่วนงานนี&  จาํนวน 6 คน และใชว้ธีิการแจกแบบประเมินตวัเองใหพ้นกังานระดบัปฏิบติัการ
จาํนวน 66 คน โดยใหพ้นกังานทาํการประเมินตวัเองก่อนการเปลี-ยนแปลงองคก์ร และ หลงัจาก 
การเปลี-ยนแปลงองคก์รประเมินโดยหวัหนา้งาน ดงัมีรายชื-อต่อไปนี&  
 
ตารางที- 3-1  รายชื-อพนกังานระดบับริหาร ผูถู้กสัมภาษณ์ 
 

Item Name Position 

1 Mr.Shoji Imoto Executive vice president 
2 Mr.Tetsuya Yamaguchi Sr. Manager 
3 Mr.Nutthakit Chief 
4 Mr.Chairut Chief 
5 Mr.Nutthakit Chief 
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ตารางที- 3-1  (ต่อ) 
 

Item Name Position 

6 Mr. Palit Chief 
 
ตารางที- 3-2  รายชื-อพนกังานระดบัปฏิบติัการ ผูก้รอกแบบประเมิน (1) 
 

Item Name Position 

1 Ms.Supranee Saelee Staff 
2 Ms.Pilawan Sintupaisan Staff 
3 Mr.Jakkarin Staff 
4 Mr.Thiraphon Staff 
5 Mr.Kritsana Staff 
6 Mr.Wuttichai Staff 

 
 

ตารางที- 3-3  รายชื-อพนกังานระดบัปฏิบติัการ ผูก้รอกแบบประเมิน (2) 
 

Item Name Shift Code Position Job 

1 Mr.Somsak Chiangta Yellow 
 

GL Control shipping 
2 Mr.Sivakorn Boonkong Yellow 

 
TL Shipping 

3 Mr.Eakapong Tajai White 
 

TL TL Shipping 
4 Mr.Mongkol Sakanichanon Day 

 
TM Receiving 

5 Mr.Anuchit Pakchamni Day 
 

TM Receiving 
6 Miss.Juntima Sudsukda Day 

 
TM Receiving 

7 Mr.Amnart Tossamongkol Day 
 

TM Receiving 
8 Mr.Saranpat Bunechuy Yellow 

 
TM Receiving 

9 Mr.Taweesuk Kotprom Yellow 
 

TM Receiving 
10 Mr.Aphirak Sutjarit Yellow 

 
TM Receiving 

11 Mr.Watcharrin Boonolod Yellow 
 

TM Receiving 
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ตารางที- 3-3  (ต่อ) 
 

Item Name Shift Code Position Job 

12 Mr.Tharit Rattanawichai Yellow 
 

TM Receiving 
13 Mr.Saranyu Saenkhueankaw Yellow 

 
TM Receiving 

14 Mr.Sakorn Vongngan Yellow 
 

TM Receiving 
15 Mr.Jamnong Intason Yellow 

 
TM Receiving 

16 Mr.Perapong Pousagol Yellow 
 

TM Receiving 
17 Mr. Jirapat Athibay Yellow 

 
TM Receiving 

18 Mr.Monkon Sabutong Yellow 
 

TM Receiving 
19 Mr.Aek Lukngam Yellow 

 
TM Receiving 

20 Mr.Chalongwong Wongsawan White 
 

TL Receiving 
21 Mr.Sattawat Saelee White 

 
TM Receiving 

22 Miss.Wannika Yodya White 
 

TM Receiving 
23 Mr.Nattawut Sansuk White 

 
TM Receiving 

24 Mr.precha Lek-a-rin White 
 

TM Receiving 
25 Mr.Nawapon Yoktham White 

 
TM Receiving 

26 Mr.Nithitad Bangtong White 
 

TM Receiving 
27 Mr.Wirat Fungsuk White 

 
TM Receiving 

28 Mr.Pichaiyut Komme White 
 

TM Receiving 
29 Mr.Aekkachai Thongcum White 

 
TM Receiving 

30 Mr.Apichit Sansit White 
 

TM Receiving 
31 Mr.Aphichat Sanwanpai White 

 
TM Receiving 

32 Mr.Sakda Tongboa Day 
 

TM Receiving 
33 Mr.Eakaphob Chaiyakhot Day 

 
TM Receiving 

34 Mr.Anupong Onsaikeaw Day 
 

TM Shipping PMSP 
35 Mr.Poonsak Seepuo Day 

 
TM Shipping 

36 Mr.Thongphitak Kabsuntai Day 
 

TM Shipping 
37 Ms.Piriya Promsalee Day 

 
TM Shipping 

50 Mr.Singthong Piset White 
 

TM Shipping 
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ตารางที- 3-3  (ต่อ) 
 

Item Name Shift Code Position Job 

51 Mr.Chaiya Aonphota White 
 

TM Shipping 
52 Ms.Jiraporn Kumnguen White 

 
TM Shipping 

53 Mr.Wuttichai Homsin Yellow 
 

TM Shipping 
54 Mr.Amnart Tidjun Yellow 

 
TM Shipping 

55 Ms. Wanida Patumthong Yellow 
 

TM Shipping 
56 Mr.Songkran Yenura Yellow 

 
TM Shipping 

57 Mr.Tanawat Vaiyawut Yellow 
 

TM Shipping 
58 Mr.Jadsada Ploymanee Yellow 

 
TM Shipping 

59 Mr.Chatchai Munkom Yellow 
 

TM Shipping 
60 Mr.Sommai Sirisala Yellow 

 
TM Shipping 

 

ระยะเวลาในการเกบ็ข้อมูล  
 ผูว้จิยัไดใ้ชเ้วลาในการรวบรวมเก็บขอ้มูลระหวา่งวนัที- 1 มีนาคม ถึง 30 เมษายน พ.ศ. 
2559 
  

เครื�องมอืที�ใช้ในการวจัิย 
 ผูว้จิยัไดใ้ชเ้ครื-องมือในการวิจยั โดยการเก็บขอ้มูลวจิยัเชิงเอกสาร (Documentary 

research) โดยใชเ้ครื-องมือ ดงันี&   
1. การสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview research) ผูบ้ริหารและบุคลากรที-เกี-ยวขอ้ง 

กบัส่วนงานนี&  
2. การใชแ้บบประเมินผลพนกังาน ก่อนและหลงัการเปลี-ยนแปลง 

 

การใช้เครื�องมอืที�ใช้ในการวจัิย 
 โดยผูว้จิยัไดก้าํหนดเป็น การเก็บขอ้มูลเชิงเอกสาร (Documentary research)  
 การศึกษาขอ้มูลเชิงเอกสาร เป็นการศึกษาโดยไดท้าํการรวบรวมขอ้มูลจากเอกสารต่าง ๆ 

ใชว้ธีิวเิคราะห์จากเอกสาร ไดแ้ก่ การรวบรวมปัญหาในงาน เอกสาร รายละเอียดของงาน เอกสาร
แผนผงัองคก์ร มีขั&นตอนในการทาํ ดงันี&  
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1. เก็บขอ้มูลจาการสัมภาษณ์ (In-depth interview)  
  1.1  ทาํการสัมภาษณ์ผูบ้ริหารและบุคลากรที-เกี-ยวขอ้ง ทาํการบนัทึกเสียงขณะ
สัมภาษณ์ 
  1.2  ทาํการเสนอแนะแนวทางในการปรับผงัองคก์ร โดยการประยกุตใ์ชท้ฤษฎี              
ของระบบลีน แก่ผูบ้ริหาร และทาํการสัมภาษณ์เพื-อเก็บขอ้มูลความคิดเห็นต่าง ๆ การประเมิน              
ความเป็นไปได ้และนาํมาสรุปผลการวจิยัต่อไป โดยทาํการบนัทึกเสียงขณะสัมภาษณ์ 
  1.3  ทาํการเก็บรวบรวมขอ้มูล มาทาํเป็น กราฟ เพื-อใหเ้ขา้ใจในกระบวนการที-จะ
ทาํการศึกษา โดยละเอียดและเป็นไปในรูปแบบเดียวกนั และทาํใหเ้ขา้ใจและสามารถประเมิน
ประสิทธิภาพในการทาํงานไดเ้ป็นอยา่งดี รวมถึงสามารถชี& ใหเ้ห็นถึงบุคคลที-ยงัมีเวลาวา่ง                         
ในการทาํงานแต่ละวนั โดยไดท้าํการศึกษา 2 ส่วน ไดแ้ก่ พนกังานในส่วนออฟฟิศ หรือ                      
ส่วนสนบัสนุน และ พนกังานระดบัปฏิบติัการ 
  1.4  ทาํการปรับเรียบโดยพิจารณาลกัษณะงาน ตาํแหน่งงานที-ซํ& าซอ้นในแต่ละบุคคล 
โดยดูจากปริมาณงาน (Work load) ของแต่ละบุคคล และทาํการปรับใหเ้หมาะสมโดยพิจารณา                  
จากประสบการณ์การทาํงาน ความรู้ความสามารถในงาน การประเมินผลจากหวัหนา้งาน และ
ประสิทธิภาพในการทาํงาน 
 2.  แบบประเมินประสิทธิภาพในการทาํงาน ของพนกังานก่อนและหลงัการเปลี-ยนแปลง 
โดยพนกังานประเมินตวัเองก่อนและหลงัจากการเปลี-ยนแปลงวดัผลโดยใหห้วัหนา้งานประเมิน
ประสิทธิผลและประสิทธิภาพ 
 ขั&นตอนในการศึกษางาน 
 1.  บนัทึกขอ้มูลของงานที-จะทาํการศึกษา และ บนัทึกจาํนวนคนที-ปฏิบติัหนา้ที-ในแต่ละ
งาน (Record)  
 2.  ทาํการตรวจสอบและวเิคราะห์กระบวนการทาํงาน (Examine)  
 3.  ปรับปรุง เปลี-ยนแปลง พฒันา และกาํหนดหนา้ที-การทาํงานใหม่ โดยการประยกุต ์          
ใหท้ฤษฎีของระบบลีน (Improvement developing re-structuring by lean systems)  
 4.  การเปรียบเทียบและประเมินผลการปรับปรุง (Compare and evaluation)  
 5.  การประยกุตผ์ลการศึกษาในการทาํงานจริง (Implement)  
 

การวเิคราะห์ข้อมูล  
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 ผูว้จิยัไดท้าํการวิเคราะห์ขอ้มูลที-ไดเ้ชิงคุณภาพ โดยไดท้าํการวเิคราะห์จากเอกสาร 
ร่วมกบัการสัมภาษณ์ เชิงลึก และนาํขอ้มูลมาทาํใหเ้ห็นเชิงประจกัษโ์ดยใชก้ราฟ หรือ                    
Yamazumi chart 
 การวเิคราะห์ข้อมูลเอกสาร/ การวเิคราะห์เนื[อหา (Content analysis)  

 ในการวเิคราะห์ขอ้มูลเอกสารนั&น ผูว้จิยัไดท้าํการ วเิคราะห์เชิงคุณภาพ คือ การตีความ
สร้างขอ้สรุปแบบอุปนยั (Induction) จากเอกสาร ประกอบกบัเอกสารอื-น ๆ โดยอาจมีการแบ่ง
ประเภทตามเนื&อหาของเอกสาร และเปรียบเทียบเนื&อหาประเภทต่าง ๆ ตามเนื&อหา แลว้เปรียบเทียบ
เฉพาะเนื&อหาเท่านั&น โดยไดท้าํการแยกแยะสาระ (Message) ของขอ้มูลที-ไดท้าํการศึกษา ซึ- งมี
เนื&อหาดงันี&   

1.  แหล่งที-มาของขอ้ความ หรือสาระ ผูสื้-อ (Source/ sender) ไดแ้ก่ ผูบ้ริหารผูใ้ห้
สัมภาษณ์  

2.  กระบวนการใส่ความของสาระ (Encoding process) ไดแ้ก่ เอกสารบรรยาย
รายละเอียดงานก่อนการเปลี-ยนแปลง ผงัองคก์รก่อนการเปลี-ยนแปลง แบบประเมินก่อนการปรับผงั
องคก์ร  

3.  ตวัสาระ และขอ้ความ (Message) ไดแ้ก่ เอกสารหลงัการเปลี-ยนแปลง ผงัองคก์ร 
แบบใหม่ และการเริ-มบงัคบัใช ้

4.  วธีิถ่ายทอดสาระไปยงัผูอื้-น (Channel of transmission) ไดแ้ก่ จดัประชุมและแจกจ่าย
รายละเอียดงาน และผงัองคก์รแบบใหม่  

5.  ผูรั้บสาระ (Detector) ไดแ้ก่ เอกสารประเมินหลงัการเปลี-ยนแปลง และการสรุปผล
จากการเปลี-ยนแปลง 

6.  กระบวนการถอดความหมายของสาระ (Decoding process) ไดแ้ก่ เอกสารการ
ประเมิน และเอกสารการปรับเรียบกระบวนการทาํงาน หรือ Work load Yamazumi chart  
 ขั[นตอนในการวเิคราะห์เนื[อหา  
 1.  ผูว้จิยัไดเ้ก็บรวบรวมขอ้มูลจากเอกสารที-มีอยูแ่ลว้ขององคก์ร ไดแ้ก่ เอกสารบรรยาย
รายละเอียดงาน ผงัองคก์ร 
  2.  ผูว้จิยัทาํการกาํหนดรายชื-อ ผูที้-จะสัมภาษณ์ ซึ- งเป็นพนกังานที-ปฏิบติังานอยูใ่นแผนก
วางแผนและควบคุมการผลิต จาํนวนทั&งสิ&น 72 คน 
 3.  ทาํการวเิคราะห์ ขอ้มูลก่อน หลงั โดย ใชเ้อกสาร ที-ไดจ้าการสัมภาษณ์เชิงลึก และ 
การประเมินผลการปฏิบติังานของพนกังานร่วมกบัการประเมินเอกสาร Work load ของแต่ละบุคคล  
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 4.  ทาํการประยกุตใ์ชท้ฤษฏีลีน เพื-อปรับเปลี-ยน องคก์ร โดยพิจารณาตามลกัการ               
เรื-อง การปรับเรียบของ Work load   

5. ทาํการสรุปผลการวจิยั จากการสัมภาษณ์ และผลการประเมินการปฏิบติังาน 
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บทที� 4 

สรุปผลการวจิยั 
 
       การศึกษาเรื-อง การประยกุตใ์ชร้ะบบลีนในการจดัทาํผงัองคก์รของแผนกควบคุม                 
และวางแผนการผลิต ของ บริษทั ABC จาํกดั ผูว้ิจยัไดท้าํการสัมภาษณ์เชิงลึกและเก็บรวมรวบ
ขอ้มูลแบบประเมินผลก่อนและหลงัการเปลี-ยนแปลงองคก์ร นาํมาสรุปเพื-อประมวลผลการศึกษา 
โดยไดท้าํการแบ่งเนื&อหาและเสนอผลการศึกษาแบ่งเป็น 2 ส่วน ดงันี&  
 ส่วนที- 1 ผลการสัมภาษณ์เชิงลึก 
 ส่วนที- 2 ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลแบบการประเมินผล 

 

ส่วนที� 1 ผลการสัมภาษณ์เชิงลกึ 
 
ตารางที- 4-1  ขอ้มูลทั-วไปของผูใ้หส้ัมภาษณ์ 
 

Item Name Position ประสบการณ์การทาํงาน 

1 Mr.Shoji Imoto Executive Vice president 32 ปี 

2 Mr.Tetsuya Yamaguchi Sr. Manager 22 ปี 

3 Mr.Nutthakit Asst. Manager 13 ปี 

4 Mr.Surasak Asst. Manager 9 ปี 

5 Mr.Damrongsak Chief 10ปี 

6 Mr. Palit Chief 8 ปี 

 

 คําถามก่อนการเปลี�ยนแปลงผงัองค์กร 

 คําถามที� 1: องคก์รของท่านมีกี-คน มีลกัษณะงานเป็นอยา่งไร 
 คําตอบ:  
 1.  Mr.Shoji Imoto  
 “มีพนกังานทั&งหมด 72 คน รวมทั&ง Indirect manpower เป็นงานสนบัสนุนการผลิต ส่วน
ออฟฟิศกบัส่วนโรงงาน” 
 



52 

 2.  Mr. Tetsuya Yamaguchi  
   “มีพนกังานทั&งหมด 72 แยกเป็น Planning shipping receiving” 
 3.   Mr.Nutthakit  
   “มีพนกังานทั&งหมด 72 คน เป็นงานสนบัสนุนการผลิต” 
 4.   Mr.Surasak  
 “มีพนกังานทั&งหมด 72 คน มี 3 ส่วนในแผนก Operation ไดแ้ก่ ฝ่ายการตลาด ฝ่ายจดัซื&อ
และส่วนงานวางแผนการผลิต” 
 5.  Mr.Damrongsak 
 “มีพนกังานทั&งหมด 72 คน มีส่วนวางแผนการผลิตกบัโลจิสติกส์ “ 
 6.  Mr.Palit    
 “มีพนกังานทั&งหมด 72 คน มี 2 ส่วน คือ วางแผนและโลจิสติกส์” 
 สรุป: แผนกวางแผนผลิตมีจาํนวนพนกังานทั&งสิ&น 72 คน เป็นส่วนงานสนบัสนุนการ
ผลิต โดยมีหน่วยงาน 2 ส่วน ไดแ้ก่ ฝ่ายวางแผนการผลิต และ โลจิสติกส์ 
 คําถามที� 2: องคก์รของท่านแบ่งงานอยา่งไร ประกอบไปดว้ยใครบา้ง 
 คําตอบ:  
 1.  Mr.Shoji Imoto  
 “มีการแบ่งงานเป็น 2 ส่วนหลกั ไดแ้ก่ Planning และ Logistic โดยส่วนงานโลจิสติกส์            
จะมีการแยกออกเป็น 2 ส่วน ไดแ้ก่ Receiving และ Shipping ดูตาม Organize ของแผนกไดเ้ลย ซึ- งมี
ความต่างระหวา่ง PC ที-นี-กบัที-อื-นคือ มีการรวมส่วนงาน Logistic เขา้มาอยูใ่นส่วนของ PC” 
 2.  Mr. Tetsuya Yamaguchi  
  “มีการแบ่งงานเป็น 2 ส่วนหลกั ไดแ้ก่ Planing และ Logistic โดยส่วนงานโลจิสติกส์  
จะมีการแยกออกเป็น 3 ส่วน ไดแ้ก่ Receiving  Ordering” 
 3.  Mr.Nutthakit 
  “มีการแบ่งงานเป็น 2 ส่วนหลกั ไดแ้ก่ Planing และ Logistic โลจิสติกส์ ไดแ้ก่ 
Receiving  ordering และ Shipping  receiving ทาํหนา้ที- รับสินคา้เขา้จาก ซพัพลายเออร์ทั&งหมด 
โดยมีการเช็คสินคา้ใหต้รงกนักบัเอกสารก่อนทาํการรับสินคา้ในระบบ Ordering ทาํหนา้ที-เก็บกมั
บงัมาออกออเดอร์ ใหซ้พัพลายเออร์ทุกวนั ตามที-ทางฝ่ายผลิตไดมี้การใชชิ้&นส่วนไป และตอ้ง
ควบคุม ซพัพลายเออร์ส่งมอบชิ&นส่วนใหต้รงตามกาํหนดเวลา  Shipping ทาํหนา้ที- ส่งมอบสินคา้
ใหก้บัทางลูกคา้ ใหท้นัตามกาํหนดเวลาแต่ละรอบที-ลูกคา้ทาํการเรียกงานผา่นทางระบบ ERP    
ส่วนวางแผนการผลิต มีการแบ่งงานออกเป็น 3 ส่วนหลกั ไดแ้ก่ ส่วนวางแผนการผลิต OEM 



53 

Service part และ New project วางแผนการผลิต OEM ทาํหนา้ที-ควบคุมการผลิตใหเ้ป็นไปตาม 
ความตอ้งการของลูกคา้เริ-มจาก ส่งขอ้มูลต่อใหฝ่้ายผลิต” 
 4.   Mr.Surasak  
 “มีการแบ่งงานเป็น 2 ส่วนหลกั ไดแ้ก่ Planing และ Logistic ส่วนโลจิสติกส์ ไดแ้ก่ 
Receiving  ordering และ Shipping  receiving ทาํหนา้ที- รับสินคา้เขา้ Ordering ทาํหนา้ที-เก็บกมับงั
มาออกออเดอร์ Shipping ทาํหนา้ที- ส่งมอบสินคา้ใหก้บัทางลูกคา้ ใหท้นัตามกาํหนดเวลา                      
ส่วนวางแผนการผลิต มีการแบ่งงานออกเป็น 3 ส่วนหลกั ไดแ้ก่ ส่วนวางแผนการผลิต OEM PMSP 
และ New project ” 
 5.  Mr.Damrongsak  
 “มีการแบ่งงานเป็น 2 ส่วนหลกั ไดแ้ก่ Planing และ Logistic ไดแ้ก่ Receiving  ordering 
และ Shipping  receiving ทาํหนา้ที- รับสินคา้เขา้จาก ซพัพลายเออร์ทั&งหมด โดยมีการเช็คสินคา้ให้
ตรงกนักบัเอกสารก่อนทาํการรับสินคา้ในระบบ Ordering ทาํหนา้ที-เก็บกมับงัมาออกออเดอร์ ให้
ซพัพลายเออร์ทุกวนั ตามที-ทางฝ่ายผลิตไดมี้การใชชิ้&นส่วนไป และตอ้งควบคุม ซพัพลายเออร์ส่ง
มอบชิ&นส่วนให้ตรงตามกาํหนดเวลา  Shipping ทาํหนา้ที- ส่งมอบสินคา้ใหก้บัทางลูกคา้ ใหท้นัตาม
กาํหนดเวลาแต่ละรอบที-ลูกคา้ทาํการเรียกงานผา่นทางระบบ ERP ส่วนวางแผนการผลิต มีการแบ่ง
งานออกเป็น 3 ส่วนหลกั ไดแ้ก่ ส่วนวางแผนการผลิต OEM Service part  และ New project วาง
แผนการผลิต OEM ทาํหนา้ที-ควบคุมการผลิตให้เป็นไปตามความตอ้งการของลูกคา้โดยเริ-มจาก 
การแผนการผลิตใหฝ่้ายผลิต” 
 6.  Mr.Palit    
 “มีการแบ่งงานเป็น 2 ส่วนหลกั ไดแ้ก่ Planing และ Logistic ซึ- งโลจิสติกส์แบ่งเป็น                
3 ส่วน ไดแ้ก่ Receiving  ordering  และ Shipping    receiving ทาํหนา้ที- รับสินคา้เขา้จาก                          
ซพัพลายเออร์ทั&งหมด และทาํรับสินคา้ในระบบ ส่วน Ordering ทาํหนา้ที-เก็บกมับงัมาออกออเดอร์ 
ใหซ้พัพลายเออร์ทุกวนั ตามที-ทางฝ่ายผลิตไดมี้การใชชิ้&นส่วนไป และควบคุมส่งมอบชิ&นส่วน            
ใหต้รงตามกาํหนดเวลา ส่วน Shipping ทาํหนา้ที- ส่งมอบสินคา้ใหก้บัทางลูกคา้ ใหท้นัตาม
กาํหนดเวลาที-ลูกคา้กาํหนด ส่วนวางแผนการผลิต มีการแบ่งงานออกเป็น 3 ส่วนหลกั ไดแ้ก่           
ส่วนวางแผนการผลิต OEM PMSP และ New project โดยส่วนงานวางแผนการผลิต ทาํหนา้ที-
ควบคุมการผลิตให้เป็นไปตามความตอ้งการของลูกคา้โดยการส่งแผนการผลิตใหฝ่้ายผลิต                     
เพื-อดาํเนินผลิตใหไ้ดต้ามความตอ้งการของลูกคา้” 
 สรุป: แผนกวางแผนการผลิต มีการแบ่งงานเป็น 2 ส่วนหลกั ไดแ้ก่ Planing และ 
Logistic 
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 ส่วนงานโลจิสติกส์แบ่งเป็น 3 ส่วน ไดแ้ก่ Receiving, Ordering  และ Shipping               
โดย Reciving  ทาํหนา้ที- รับสินคา้เขา้จาก ซพัพลายเออร์ทั&งหมด โดยมีการทาํการเช็คสินคา้ให้
ตรงกนักบัเอกสารก่อนทาํการรับสินคา้ในระบบ ส่วนงาน Ordering ทาํหนา้ที-เก็บกมับงัมาออกออ
เดอร์ ใหซ้พัพลายเออร์ทุกวนั ตามที-ทางฝ่ายผลิตไดมี้การใชชิ้&นส่วนไป และทาํการควบคุมส่งมอบ
ชิ&นส่วนจากซพัพลายเออร์ให้ตรงตามกาํหนดเวลา ส่วนงาน Shipping ทาํหนา้ที- ส่งมอบสินคา้
ใหก้บัทางลูกคา้ โดยใหท้นัตามกาํหนดเวลาแต่ละรอบที-ลูกคา้ทาํการเรียกงานผา่นทางระบบ ERP   
และ ส่วนงานวางแผนการผลิต มีการแบ่งงานออกเป็น 3 ส่วนหลกั ไดแ้ก่ ส่วนวางแผนการผลิต 
OEM PMSP หรือ Service part และ New project โดยงานวางแผนการผลิตหลกั ๆ ทาํหนา้ที-ควบคุม
การผลิตใหเ้ป็นไปตามความตอ้งการของลูกคา้เริ-มโดยมีการส่งแผนการผลิตใหฝ่้ายผลิตไป
ดาํเนินการต่อ 
 คําถามที� 3: เป้าหมายขององคก์รของท่านคืออะไร 
 คําตอบ:  
 1.  Mr.Shoji Imoto  
 “การส่งมอบใหลู้กคา้ได ้ร้อยเปอร์เซ็นต ์การส่งมอบจาก Supplier ได ้ร้อยเปอร์เซ็นต ์
งานล่าชา้เป็นศูนย ์นอกจากนี& ยงัมี Daily  KPI (ตามเอกสารแนบ)” 
 2.  Mr. Tetsuya Yamaguchi  
  “KPI ไดแ้ก่ 0 Defect หรือ Claim เท่ากบัศูนย ์จากลูกคา้ โดยสามารถดูไดจ้าก เอกสาร 
KPI ของแผนก” 
 3.   Mr.Nutthakit  
 “งานเคลมเป็น ศูนย ์การส่งงานล่าชา้เป็นศูนย”์ 
 4.   Mr.Surasak  
 “หลกั ๆ ไดแ้ก่ เซฟตื& อุบติัเหตุเป็นศูนย ์เคลมเป็นศูนย ์ส่งงานได ้ร้อยเปอเซ็นต ์โดยมี
การกาํหนด KPI ตามเอกสาร” 
 5.  Mr.Damrongsak  
 “หลกั ๆ คือ การตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา้ โดยมีการกาํหนด KPI ของแผนก
ตามเอกสารแนบ” 
 6.  Mr.Palit     
 “โดยหลกัคือการตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา้ ซึ- งเป็น KPI ของแผนกตามเอกสาร
แนบ เช่น การส่งสินคา้ ใหลู้กคา้ครบ ร้อยเปอร์เซ็นต ์เคลมเป็น ศูนย”์ 
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 สรุป: เป้าหมายขององคก์ร ไดแ้ก่ การส่งมอบสินคา้ใหลู้กคา้ได ้ร้อยเปอร์เซ็นต ์การส่ง
มอบจาก Supplier ได ้ร้อยเปอร์เซ็นต ์งานล่าชา้เป็นศูนย ์งานเคลม หรือ Defect เป็น ศูนย ์โดยมี KPI 
ตามเอกสารแนบ 
 คําถามที� 4: องคก์ารของท่านมีปัญหาเรื-องพนกังานอะไรบา้ง เรียงลาํดบัปัญหา 
ยกตวัอยา่ง 5 ปัญหา 
 คําตอบ:  
 1.  Mr.Shoji Imoto  
 “1) พื&นฐานการทาํงาน รวมถึงหนา้ที-ความรับผดิชอบของพนกังานในแผนกแต่ละคน          
2) พนกังานไม่ชอบเรียนรู้ดว้ยตวัเองมกัรอการสอนจากหวัหนา้งาน 3) พนกังานขาดการรายงาน                   
การติดต่อ การปรึกษา 4) พนกังานระดบัหวัหนา้งานมกัไม่มาทาํงานในวนัหยดุ แมว้า่จะมีหนา้ที-
ควบคุมพนกังานระดบัปฏิบติัการก็ตาม 5) พนกังานระดบัหวัหนา้งานมีแนวคิดหลากหลาย                  
แตกต่างกนั ทาํให้เรื-องไม่ปกติกลายเป็นเรื-องปกติ” 
 2.  Mr. Tetsuya Yamaguchi   
  “1) ความรู้สึกเป็นเจา้ของยงันอ้ยอยู ่2) การสื-อสารกนัก็นอ้ยอยู ่ทาํใหข้าดความใส่ใจ           
ต่อกนัและกนั รวมถึงการทกัทายกนั 3) การทาํงานตาม WI ไม่เป็นไปอยา่งต่อเนื-อง 4) หวัหนา้งาน
ไม่สามารถควบคุมดูแลการทาํงานของพนกังานไดอ้ยา่งที-ควรเป็น 5) ความใส่ใจในการเรียนรู้                 
ยงัไม่เพียงพอ” 
 3.   Mr.Nutthakit  
  “1) การขาดความรับผิดชอบในงาน 2) การไม่ปฏิบติังานตาม WI 3) การขาดงานบ่อย             
4) ทศันคติในการทาํงานเป็นไปในทางลบ 5) พนกังานไม่ทาํตามที-ไดรั้บมอบหมาย” 
 4.   Mr.Surasak  
  “1) ขอบเขตความรับผดิชอบไม่ชดัเจน 2) การทาํตาม WI ยงัทาํไดไ้ม่ดี 3) พนกังาน                  
ไม่ทาํตามที-ไดรั้บมอบหมาย 4) ทศันคติไม่ดีในการทาํงาน 5) การขาดลามาสาย บ่อย” 
 5.  Mr.Damrongsak  
 “1) ความไม่ชดัเจนของหนา้ที-รับผดิชอบ มีงานบางอยา่งที-ไม่มีคนทาํ 2) งานบางอยา่ง           
มีปริมาณเยอะแต่จาํนวนคนทาํงานนอ้ย 3) พนกังานขาดขวญักาํลงัใจในการทาํงาน 4) พนกังาน         
ไม่ตั&งใจทาํงาน 5) ค่าใชจ่้ายในการทาํงานสูง มีโอทีค่อนขา้งสูง” 
 6.  Mr.Palit     
  “1) ความไม่ชดัเจนของหนา้ที-รับผดิชอบ 2) พนกังานไม่ตั&งใจทาํงาน 3) การทาํงาน
บางอยา่งมีปริมาณเยอะแต่จาํนวนคนทาํงานนอ้ย 4) พนกังานขาดไม่มีคนแทน 5) ค่าใชจ่้าย                      
ในการทาํงานสูง มี โอทีค่อนขา้งสูง” 
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 สรุป: ปัญหาในการทาํงาน มี 5 ปัญหา ดงันี&  1) ขอบเขตหนา้ที-ความรับผดิชอบไม่ชดัเจน 
2) การทาํงานตาม WI ยงัทาํไดไ้ม่ดีเท่าที-ควร 3) พนกังานไม่ตั&งใจทาํงาน ไม่ทาํตามที-ไดรั้บ
มอบหมาย 4) พนกังานมีทศันคติไม่ดีในการทาํงาน ขาดขวญัและกาํลงัใจในการทาํงาน เนื-องจาก            
มีความไม่เสมอภาคของปริมาณงานของแต่ละคน 5) การมาทาํงานของพนกังานไม่สมํ-าเสมอ                     
มีการขาดลามาสาย บ่อย  
 คําถามที� 5: ท่านคิดวา่มีปัญหาเกี-ยวกบัการจดัผงัองคก์รในปัจจุบนัหรือ ไม่ อยา่งไร 
 คําตอบ:  
 1.  Mr.Shoji Imoto  
 “ยงัมีเรื-องของผงัองคก์รที-วางไวเ้ป็นแบบแผนที-ค่อนขา้งรัดกุม แบบแผนองคก์รไม่ไดมี้
ปัญหาแต่มีปัญหาเรื-อง ความรู้ความสามารถของพนกังานไม่สามารถตอบสนองต่อผงัองคก์รได ้         
ซึ- งผงัองคก์รกาํหนดใหมี้หนา้ที-ความรับผดิชอบที-กวา้งแต่พนกังาน ไม่สามารถทาํไดต้ามที-กาํหนด
ไว”้ 
 2.  Mr. Tetsuya Yamaguchi   
 “ปัจจุบนัมีปัญหาเรื-องคน ในองคก์ร แต่ไม่ไดมี้ปัญหาเรื-องผงัองคก์ร” 
 3.   Mr.Nutthakit  
 “มีการจดัสรรองคก์รยงัไม่เหมาะสม ทาํใหพ้นกังานบางคนวา่งเกินไป บางคน มีการทาํ
โอที โดยไม่รู้วา่ควรทาํหรือไม่” 
 4.   Mr.Surasak  
 “มีการจดัสรรองคก์รยงัไม่เหมาะสม ทาํใหมี้ปัญหาเรื-องความชดัเจนของพนกังาน” 
 5.  Mr.Damrongsak  
 “มีบา้ง เนื-องจากมีการจดัสรรองคก์รยงัไม่เหมาะสม จดัคนไม่เหมาะกบังาน ทาํใหเ้กิด
ปัญหา ซึ- งหวัหนา้งานตอ้งทาํการทบทวนหนา้ที-  และทาํการปรับเปลี-ยนต่อไป” 
 6.  Mr.Palit       
  “มีจุดบกพร่องบา้ง เนื-องจากมีการจดัสรรองคก์รยงัมีส่วนของหวัหนา้งานที-มีลูกนอ้ง
เยอะ และดูแลไม่ทั-วถึง เกิดการจดัคนไม่เหมาะกบังาน ทาํใหเ้กิดปัญหา” 
 สรุป: การจดัผงัองคก์รในปัจจุบนัมีการวางตาํแหน่งงานไวอ้ยา่งเหมาะสม แต่การจดัวาง
คนใหส้ามารถทาํงานในตาํแหน่งงานนั&น ๆ ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพยงัไม่เหมาะสม ทาํใหเ้กิดปัญหา
เรื-องความชดัเจนของพนกังาน การดูแลรับผดิชอบต่อผูใ้ตบ้งัคบับญัชา และการขาดประสิทธิภาพ
ในการทาํงานของแต่ละคน 
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 คําถามที� 6: ท่านคิดวา่การจดัรูปแบบองคก์ร ในปัจจุบนัเหมาะสมหรือไม่ ถา้เหมาะสม
เพราะเหตุใด ถา้ไม่เหมาะสมเพราะเหตุใด 
 คําตอบ:  
 1.  Mr.Shoji Imoto  
  “คิดวา่รูปแบบเหมาะสมแลว้ เนื-องจากมีการกาํหนดที-ไดป้รับปรุงแลว้จากบริษทัแม่ 
ยงัไงก็ตอ้งคิดวา่แบบแผนที-ควรจะเป็นนี& ดีอยูแ่ลว้” 
 2.  Mr. Tetsuya Yamaguchi   
  “ถา้ในปัจจุบนัยงัไม่มีการจดัสรรอยา่งชดัเจน แต่รูปแบบองคก์รมีการจดัไดดี้แลว้แต่ 
หนา้ที-และความรับผิดชอบของแต่ละบุคคลยงัคลุมเครือ ทาํใหติ้ดตามการทาํงานไดย้าก เนื-องจาก   
มีช่องวา่งในการปฎิบติังาน” 
 3.   Mr.Nutthakit  
  “การจดัสรรองคก์รยงัไม่เหมาะสม เนื-องจากการทาํงานยงัมีปัญหาอยู ่ในอนาคตมีแผน
จะทาํการจดัสรรองคก์รใหม่” 
 4.   Mr.Surasak  
 “มีการจดัสรรองคก์รยงัไม่เหมาะสม ทาํใหมี้ปัญหาเรื-องความชดัเจนของพนกังาน” 
 5.  Mr.Damrongsak 
 “ยงัไม่เหมาะสม ในอนาคตมีแผนจะทาํการจดัสรรองคก์รใหม่ โดยเอาคนทีมีความถนดั
มาทาํงานที-ควรทาํ” 
 6.  Mr.Palit     
 “ยงัไม่เหมาะเพราะไม่ทราบวา่งานไหนควรทาํเท่าไหร่โดยใคร ในอนาคตมีแผนจะทาํ
การจดัสรรองคก์รใหม่ โดยการเช็คโหลดงานของแต่ละส่วนใหมี้การทาํงานไดเ้ตม็ประสิทธิภาพ” 
 สรุป: การจดัทาํผงัองคก์รอยูใ่นรูปแบบที-เหมาะสม แต่การจดัสรรบุคลากร                             
ในแต่ละส่วนงานยงัไม่เหมาะสม โดยเริ-มตั&งแต่หนา้ที- ขอบเขตความรับผดิชอบยงัไม่ชดัเจน                             
เกิดความสับสน ไม่สามารถรู้และทาํการประเมินประสิทธิภาพการทาํงานของแต่ละคนได ้
 คําถามที� 7: ท่านมีแผนการเปลี-ยนแปลงอยา่งไรบา้ง 
 คําตอบ:  
 1.  Mr.Shoji Imoto  
 “ส่วนแผนการเปลี-ยนแปลงส่วนงานคิดวา่ไม่เปลี-ยนในส่วนของผงัองคก์าร แต่จะมี            
การเปลี-ยนแปลงคนในองคก์รใหท้าํหนา้ที-ที-แตกต่างจากเดิม องคก์รน่าจะเปลี-ยนไดย้าก ดงันั&น               
จึงเปลี-ยนคนจะดีกวา่เพื-อให้มนัมีการเปลี-ยนแปลงไปในทางที-ดีขึ&น” 
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 2.  Mr. Tetsuya Yamaguchi  
  “มีการเปลี-ยนแปลงโดยการจดัสรรหนา้ที-รับผดิชอบของแต่ละคน โดยกาํหนดไว ้             
อยา่งชดัเจนในเอกสาร ทาํให้ง่ายต่อการติดตามผูรั้บผิดชอบ” 
 3.   Mr.Nutthakit 
  “มีการปรับเปลี-ยนการทาํงานในแต่ละส่วนงานตามผงัองคก์รแบบใหม่ที-วางไว”้ 
 4.   Mr.Surasak  
 “มีการปรับเปลี-ยนการทาํงานในแต่ละส่วนงานตามผงัองคก์ร ลดโหลดโดยใช ้ยามาซุมิ 
ชาร์ตในการช่วย เพื-อทาํการลดคนลง การปรับเปลี-ยนหนา้ที-ความรับผดิชอบของฝ่ายต่าง ๆ                 
ตอ้งชดัเจนมากขึ&น” 
 5.  Mr.Damrongsak 
  “มีการปรับเปลี-ยนการทาํงานในแต่ละส่วนงานตามผงัองคก์ร เช่นการทาํการปรับเปลี-ยน
หนา้ที- เช่น คนเดินกมับงั กบัคนออกออเดอร์ ใหส้ามารถทาํงานแทนกนัได”้ 
 6.  Mr.Palit      
  “มีการปรับเปลี-ยนการทาํงานในแต่ละส่วนงานตามผงัองคก์ร เช่นการทาํการปรับเปลี-ยน
หนา้ที-และการควบคุมงานโดยหวัหนา้งาน ที-สามารถดูแลพนกังานไดท้ั-งถึง” 
 สรุป: รูปแบบผงัองคก์รจะคงเดิม แต่จะมีการเปลี-ยนแปลงหนา้ที-ความรับผดิชอบของคน
ในองคก์รใหท้าํหนา้ที-ที-แตกต่างจากเดิม เพื-อใหส้ามารถจดัสรรคนใหเ้หมาะกบังาน และทาํใหเ้กิด
การเปลี-ยนแปลงไปในทางที-ดีขึ&น 
 คําถามที� 8: ท่านคิดวา่จะสามารถประยกุตใ์ชลี้นกบัการปรับผงัองคก์รไดห้รือไม่ อยา่งไร 
 คําตอบ:  
 1.  Mr.Shoji Imoto  
 “ไดแ้น่นอน จากแผนที-ทาํมา ใชเ้รื-อง Yamazumi chart และอื-น ๆ ที-เกี-ยวขอ้งดว้ย น่าจะ
ช่วยกาํหนดหนา้ที-และปริมาณงานของแต่ละ บุคคลไดอ้ยา่งดี” 
 2.  Mr. Tetsuya Yamaguchi  
 “มีการนาํลีนหรือ Hejunka มาใชไ้ดใ้นการปรับผงัองคก์ร ทาํใหท้ราบวา่มีการทาํงาน
หนกัในส่วนไหนและส่วนไหนยงัมีเวลาการทาํงานเหลือจากปกติ” 
 3.   Mr.Nutthakit  
 “นาํมาปรับงานใหมี้ปริมาณที-เท่า ๆ กนั หรือ การปรับเรียบงาน เพื-อนาํไปปรับผงัองคก์ร
ต่อไป” 
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 4.   Mr.Surasak  
  “นาํมาปรับงานใหมี้ปริมาณที-เท่า ๆ กนั หรือ การปรับเรียบงาน เพื-อนาํไปปรับผงัองคก์ร
ต่อไป เนื-องจากพนกังานยงัรู้สึกวา่ทาํงานเยอะ  บางคนทาํงานนอ้ยเกินไป ทาํใหล้ดส่วนสูญเสีย                
ในการรอคอย” 
 5.  Mr.Damrongsak 
 “นาํมาใชไ้ด ้โดยเฉพาะการปรับเรียบเช่นการทาํงานของ การรับงานตอ้งเช็คโหลดงาน
เพื-อนาํมาปรับใหมี้ปริมาณที-เท่ากนัโดยจะทาํการจบัเวลาแต่ะละคนนาํมาประมวลผล                          
และทาํการเปลี-ยนแปลง” 
 6.  Mr.Palit    
 “นาํมาใชไ้ด ้โดยเฉพาะการปรับเรียบของพนกังาน โดย ตอ้งเช็คโหลดงานเพื-อนาํมาปรับ
ใหมี้ปริมาณที-เท่า ๆ กนั หรือการกาํจดั Muda” 
 สรุป: สามารถประยกุตใ์ชร้ะบบลีนกบัการปรับผงัองคก์รได ้โดยสามารถนาํการปรับ
เรียบเพื-อกาํหนดปริมาณการทาํงานในแต่คน พร้อมทั&งสามารถกาํจดัความสูญเปล่าในการทาํงานได ้
ซึ- งจะสามารถนาํมาใชใ้นการรปรับเปลี-ยนการทาํงานของแต่ละคนไดเ้ป็นอยา่งดี 
 คําถามที� 9: ท่านวางแผนในการกาํหนดผงัองคก์รอยา่งไร 
 คําตอบ:  

1.  Mr.Shoji Imoto  
 “เป็นไปตาม Organize ใหม่ตามเอกสาร มีการปรับเปลี-ยนคนใหเ้หมาะสมกบังาน” 
 2.  Mr. Tetsuya Yamaguchi  
 “การกาํหนดผงัองคก์รมีการกาํหนดจดัสรรคนใหม่ตาม Organize” 
 3.   Mr.Nutthakit 
 “การวางแผนองคก์รยงัเหมือนเดิมแต่มีการเปลี-ยนแปลงหนา้ที-และความรับผดิชอบ            
ของแต่ละส่วนงาน โดยคงโครงสร้างเดิมไวแ้ต่จดัสรรงานใหเ้หมาะในแต่ละส่วน” 
 4.   Mr.Surasak  
 “การวางแผนองคก์รยงัเหมือนเดิม แต่มีการเปลี-ยนแปลงหนา้ที-และความรับผดิชอบ          
ของแต่ละส่วนงาน ลดจาํนวนคนที-ไม่จาํเป็น จดัสรรงานใหเ้หมาะในแต่ละส่วน” 
 5.  Mr.Damrongsak 
 “ปัจจุบนัองคก์รเราทาํหนา้ที-เฉพาะอยา่ง จะมีการวางแผนใหพ้นกังานมีการทาํงานได้
หลากหลาย สามารถทาํงานแทนกนัได”้ 
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 6.  Mr.Palit    
 “ควรตอ้งมีการปรับปรุงเปลี-ยนแปลงโดยการจบัโหลดการทาํงานแต่ละกระบวนการ 
และทาํการประเมินความสามารถของพนกังาน เพื-อเปลี-ยนใหดี้ขึ&น” 
 สรุป: มีการกาํหนดการทาํผงัองคก์รตามเอกสาร โดยไดมี้การปรับเปลี-ยนคน                                
ใหเ้หมาะสมกบังาน โดยพิจารณาหนา้ที-และความรับผดิชอบใหเ้หมาะสมตามความสามารถ               
ของพนกังาน เพื-อใหมี้การเปลี-ยนแปลงในทางที-ดีขึ&น 
 คําถามที� 10: ท่านคิดวา่อะไรคืออุปสรรคที-อาจทาํใหไ้ม่สามารถทาํตามเป้าหมายได ้
 คําตอบ:  
 1.  Mr. Shoji Imoto  
 “อุปสรรคคือคน คนไม่มีประสิทธิภาพในการทาํงานในตาํแหน่งนั&น ๆ อยา่งเตม็ที-                  
ยงัไงตอ้งมีการเพิ-มเติมปรับเปลี-ยนหนา้ที- ตอ้งมีการเพิ-มประสิทธิภาพการทาํงาน การโยกยา้ยบางจุด 
ซึ- งถา้เปรียบเทียบกบัญี-ปุ่นสามารถทาํไดดี้กวา่นี& โดยคนไม่เพิ-ม  เช่น Receiving shipping ที-ตอ้งดู
ดว้ยกนั ไม่มีการแยกกนัเหมือนปัจจุบนั” 

2.  Mr. Tetsuya Yamaguchi  
 “เรื-องคนที-มีปัญหาอยา่งที-ไดก้ล่าวมาแลว้” 
 3.  Mr. Nutthakit 
 “อุปสรรคน่าจะเป็นพนกังาน พนกังานอาจมีการต่อตา้นการเปลี-ยนแปลงในบางส่วน” 
 4.  Mr. Surasak  
 “อุปสรรคน่าจะเป็นพนกังาน พนกังานอาจมีการต่อตา้นการเปลี-ยนแปลงในบางส่วน 
ตอ้งมีการอบรมใหเ้พิ-มความรู้ความสามารถในการทาํงาน” 
 5.  Mr. Damrongsak 
  “อุปสรรคน่าจะเป็นพนกังาน พนกังานอาจมีการต่อตา้นการเปลี-ยนแปลงในบางส่วน 
เนื-องจากกลวัเหนื-อยมากขึ&น ทาํใหเ้กิดการต่อตา้น” 
 6.  Mr. Palit   
 “อุปสรรคน่าจะเป็นพนกังาน พนกังานมีการขาดงาน ทาํใหท้าํไดไ้ม่เตม็ประสิทธิภาพ” 
 สรุป: อุปสรรคที-ทาํใหไ้ม่สามารถบรรลุผลตามเป้าหมาย ไดแ้ก่ คนหรือพนกังาน                 
ซึ- งอาจเป็นไดท้ั&งเกิดจากคนไม่มีประสิทธิภาพในการทาํงานในตาํแหน่งนั&น ๆ อยา่งเตม็ที- หรือ              
มีการต่อตา้นการเปลี-ยนแปลงเนื-องจากกลวัการทาํงานหนกัขึ&น เหนื-อยมากขึ&นในบางส่วน 
 คําถามที� 11: ท่านคิดวา่ควรมีการปรับเปลี-ยนองคก์รดา้นใดบา้ง อธิบายวธีิการ
ปรับเปลี-ยนผงัขององคก์รโดยสังเขป 
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 คําตอบ:  
 1.  Mr.Shoji Imoto  
 “ดูจากแผนการวางผงัองคก์รแบบใหม่ไดเ้ลย (ตามเอกสารแนบ)” 
 2.  Mr. Tetsuya Yamaguchi    
 “คิดวา่ตอ้งมีการปรับเปลี-ยนใหดี้ขึ&น เพื-อเพิ-มผลกาํไรของบริษทั โดยตอ้งทาํการปรับปรุง
อยา่งต่อเนื-อง ทั&งดา้นองคก์รและคน” 
 3.   Mr.Nutthakit  
 “ควรตอ้งมีการปรับปรุง Job Description  WI การทาํงาน การประเมินความสามารถ            
ของพนกังานเพื-อเปลี-ยนใหดี้ขึ&น” 
 4.   Mr.Surasak  
 “ทาํการการประเมินความสามารถของพนกังานเพื-อเปลี-ยนใหดี้ขึ&น โดยประเมิน                   
ความหนกัเบาของงานแต่ละคนใหพ้นกังานทาํการ ทาํงานไดอ้ยา่งเหมาะสม ลดส่วนสูญเสียจาก                
การรอคอย” 
 5.  Mr.Damrongsak 
  “น่าจะตอ้งเปลี-ยนการทาํงานของการวางแผนผลิต เกิดความล่าชา้ เนื-องจากพนกังาน           
ไม่ทาํตามที-กาํหนดไว ้ตอ้งใหพ้นกังานมีความตั&งใจ ในการทาํงานโดยทาํการประเมินการทาํงาน
ของพนกังาน” 
 6.  Mr.Palit  
  “เปลี-ยนเรื-องกลุ่มการทาํงานใหเ้หมาะสมกบัปริมาณงานในแต่ละจุด เพื-อใหห้วัหนา้งาน
ทาํงานไดง่้ายขึ&น” 
 สรุป: การปรับเปลี-ยนองคก์ร ตอ้งเปลี-ยนดา้นคนหรือบุคลากรเป็นอยา่งแรก ตามดว้ยการ
เปลี-ยนการทาํงาน ตั&งแต่ Job description มาตรฐานการทาํงาน การควบคุมงาน และประเมิน                      
การทาํงานของพนกังานเพื-อใหมี้การปรับเปลี-ยนใหดี้ขึ&น 
 คําถามที� 12: ท่านคิดวา่การเปลี-ยนผงัองคก์รใหม่จะทาํให้มีการเปลี-ยนแปลงในทางที-ดี
ขึ&นหรือไม่ อยา่งไร 
 คําตอบ:  
 1.  Mr.Shoji Imoto  
  “ดีขึ&นแน่นอน ดีกวา่เดิมเยอะ พนกังานมีประสิทธิภาพในการทาํงานมากขึ&น โดยหาก 
บริษทัมีการรับงานใหม่ ๆ มากขึ&นก็จะตอ้งมีการ เปลี-ยนแปลงใหส้อดคลอ้งกบัสถานการณ์                 
ของบริษทัต่อไปในอนาคต” 
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 2.  Mr. Tetsuya Yamaguchi  
  “ดีขึ&น เนื-องจากมีการวางแผนงานเพื-อใหบ้รรลุเป้าหมายทั&งในส่วนของ Receiving 
shipping โดยใหพ้นกังานทุกคนมีส่วนร่วมในการคิดปรับปรุงการทาํงานเพื-อใหไ้ดผ้ลกาํไร เพื-อให้
พนกังานรู้สึกดีเมื-อประสบความสาํเร็จในงาน” 
 3.  Mr.Nutthakit 
  “คาดหวงัวา่น่าจะดีขึ&น โดยเพื-อทาํใหพ้นกังานมีความสุขในการทาํงานมากขึ&น” 
 4.  Mr.Surasak  
  “การปรับปรุงยอ่มมีความคาดหวงัใหม้นัดีขึ&น โดยทาํใหพ้นกังานทาํงานไดอ้ยา่งมี
ปริมาณงานที-เหมาะสม ทาํใหเ้กิดการบาลานซ์งานที-เหมาะสมมีการทาํงานตาม WI ไดดี้ยิ-งขึ&น             
เกิดประสิทธิภาพในการทาํงานมากขึ&น” 
 5.  Mr.Damrongsak 
 “คาดหวงัวา่น่าจะดีขึ&น ทาํให้พนกังานทาํงานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากขึ&น” 
 6.  Mr.Palit    
 “คาดหวงัวา่น่าจะดีขึ&น โดยสามารถเพิ-มประสิทธภาพ การทาํงานของพนกังานไดดี้ขึ&น” 
สรุป: การเปลี-ยนผงัองคก์รใหม่จะทาํใหมี้การเปลี-ยนแปลงในทางที-ดีขึ&น เนื-องจากจะทาํใหพ้นกังาน
มีประสิทธิภาพการทาํงานไดดี้ขึ&น มีการทาํงานไดอ้ยา่งเหมาะสมตามหนา้ที-และมีการปรับปรุงงาน
และนาํไปสู่การทาํงานอยา่งมีความสุข 
 คําถามที� 13: ท่านคิดวา่พนกังานในแผนกจะยอมรับการเปลี-ยนแปลงนี&หรือไม่ หากไม่ 
ท่านจะทาํอยา่งไร 
 คําตอบ:  
 1.  Mr.Shoji Imoto  
 “คิดวา่พนกังานรับได ้หากรับไม่ไดก้็ใชว้ธีิใหผู้จ้ดัการคนไทยทาํการสื-อสารกบัพนกังาน
ใหเ้ขา้ใจก่อน ไม่ใชค้นญี-ปุ่นพดู โดยใหพ้นกังาน ยอมรับการเปลี-ยนแปลง เพื-อนาํไปสู่การบริการ
แบบ Buttom up ซึ- งเป็นสิ-งที-คนญี-ปุ่นตอ้งการ แต่คนไทยมกันิยมแบบ Top to down แต่สิ-งที-ดีที-สุด
คือการทาํทั&ง 2 ดา้น ไดแ้ก่ Top to down และ Down to top หรือ Buttom up” 
 2.  Mr. Tetsuya Yamaguchi   
 “พนกังานสามารถยอมรับการเปลี-ยนแปลงโดยจะมีการชมเมื-อมีการเปลี-ยนแปลงที-ดีขึ&น” 
 3.  Mr.Nutthakit  
 “ยอมรับได ้โดยตอ้งอธิบายเหตุและผล จดัประชุมชี&แจงใหพ้นกังานเขา้ใจถึง
วตัถุประสงคใ์นการเปลี-ยนแปลง เพื-อใหเ้กิดการยอมรับการเปลี-ยนแปลง” 
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 4.  Mr.Surasak  
 “ยอมรับได ้ตอ้งอธิบายเหตุและผล จดัประชุมชี&แจงใหพ้นกังานเขา้ใจถึงเป้าหมาย ขอ้ดี
ของการเปลี-ยนแปลง เพื-อใหเ้กิดการยอมรับการเปลี-ยนแปลง ลดความเหลี-ยมลํ&าในการทาํงาน” 
 5.  Mr.Damrongsak 
 “พนกังานตอ้งยอมรับเนื-องจากเป็นการแกปั้ญหาในงาน หากไม่ยอมรับก็ตอ้งเรียกมาคุย
เพื-อใหป้รับเปลี-ยนและเขา้ใจในการเปลี-ยนแปลงอยา่งมีเหตุผล และใหโ้อกาสพนกังานไดอ้ธิบายถึง
ปัญหาที-ไม่ยอมรับ และใหโ้อกาสพนกังานปรับปรุงตวัเอง” 
 6.  Mr.Palit   
 “ไม่น่ามีปัญหาเนื-องจากมีการปลูกฝังใหพ้นกังานยอมรับซึ-งกนัและกนั” 
 สรุป: พนกังานในแผนกสามารถยอมรับการเปลี-ยนแปลงได ้โดยตอ้งมีการชี&แจงเหตุผล 
วตัถุประสงค ์เป้าหมาย ขอ้ดี ของการเปลี-ยนแปลงใหพ้นกังานรับทราบ  
 คําถามหลงัการเปลี�ยนแปลงองค์กร 

 คําถามที� 14: ท่านคิดวา่ผลการเปลี-ยนแปลงเป็นอยา่งไร  
 คําตอบ:  
 1.  Mr.Shoji Imoto   
 “ผลการเปลี-ยนแปลงทาํใหภ้าพรวมสามารถทาํงานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากขึ&น จะมี
แค่บางส่วนเช่น PMSP ที-ยงัไม่ค่อยราบรื-น แต่ยงัไงก็จะมองเห็นภาพการทาํงานที-ไดรั้บมอบหมาย
ไดช้ดัเจนขึ&น ระดบัผูจ้ดัการจะสามารถช่วยดึงประสิทธิภาพการทาํงานในส่วนต่าง ๆ ไดดี้ยิ-งขึ&น                
มีการสื-อสารใหส้ามารถทาํงานไดอ้ยา่งราบรื-น” 
 2.  Mr. Tetsuya Yamaguchi  
  “ผลการเปลี-ยนแปลงดีขึ&น พนกังานสามารถทาํงานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากขึ&น” 
 3.  Mr.Nutthakit  
  “จากการปรับผงัองคก์รเราสามารถลดคนไดป้ระมาณ 12 คน พนกังานสามารถ
ปฏิบติังานไดมี้ประสิทธิภาพมากขึ&น” 
 4.  Mr.Surasak 
 “ประเมินจาก KPI พบวา่ ประสิทธิภาพการทาํงานดีขึ&น ลด Muda การทาํงานผดิพลาด
นอ้ยลง ลดค่าใชจ่้ายโอที” 
 5.  Mr.Damrongsak  
 “ดีขึ&นคือพนกังานทาํงานไดเ้ตม็ประสิทธิภาพ ผลการทาํงานดีขึ&น ส่วนการวางแผนลด
การทาํงานผดิพลาด และปัญหา ชิ&นส่วนไม่พอลดนอ้ยไป” 
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 6.  Mr.Palit    
 “ตอนนี& ดีขึ&นมาก หวัหนา้งานมีโหลดงานที-เหมาะสม ดูแลไดท้ั-วถึง มีการทาํการ Hejunka 
การทาํงานพนกังานไดดี้มาก” 
 สรุป: ผลการเปลี-ยนแปลงทาํใหพ้นกังานมีการทาํงานไดอ้ยา่งเตม็ประสิทธิภาพมากขึ&น 
สามารถลดคนลงได ้12 คน มีการทาํงานผดิพลาดและความสูญเปล่าในงานนอ้ยลง ค่าใชจ่้าย                    
ดา้นค่าล่วงเวลานอ้ยลง 
 คําถามที� 15 ท่านพอใจผลที-ไดจ้ากการเปลี-ยนแปลงองคก์รหรือไม่ อยา่งไร  
 คําตอบ:  
 1.  Mr.Shoji Imoto  
 “โดยรวมแลว้พอใจ แต่อยา่งที-บอกบางส่วนตอ้งทาํใหดี้ขึ&น ไดแ้ก่ ส่วน PMSP” 
 2.  Mr.Tetsuya Yamaguchi  
 “พอใจผลจากการเปลี-ยนแปลงครั& งนี&  มีความเปลี-ยนแปลงกบัระดบัพนกังาน
ค่อนขา้งมาก”  
 3.  Mr.Nutthakit 
  “พอใจผลจากการเปลี-ยนแปลงครั& งนี&  ถึงแมว้า่จะยงัไม่บรรลุ KPI ไดค้รบทุกขอ้                            
แต่มีแนวโนม้ที-ดีขึ&นเรื-อย ๆ” 
 4.  Mr.Surasak 
  “พอใจผลจากการเปลี-ยนแปลงครั& งนี&  ตอ้งทบทวนและปรับปรุงไปเรื-อย ๆ” 
 5.  Mr.Damrongsak 
 “พอใจผลจากการเปลี-ยนแปลงครั& งนี&  ทาํใหไ้ม่ถูกต่อวา่จากส่วนงานที-เกี-ยวขอ้งหรือ
ลูกคา้” 
 6.  Mr.Palit   
  “พอใจมาก ผลจากการเปลี-ยนแปลงครั& งนี&  พนกังานทาํงานไดมี้ประสิทธิภาพมากขึ&น  
เกิดการปรับปรุงเปลี-ยนแปลงในงานไดดี้ยิ-งขึ&น หวัหนา้มีการทาํงานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ                
และมีการทาํแผนการควบคุมไดดี้” 
 สรุป: ทุกคนพอใจผลที-ไดจ้ากการเปลี-ยนแปลงแมจ้ะมีบางจุดที-ยงัไม่ได ้ร้อยเปอร์เซ็นต ์
แต่ก็มีแนวโนม้ที-ดีขึ&น 
 คําถามที� 16: ท่านคิดวา่การเปลี-ยนแปลงใหป้ระโยชน์อะไรกบัท่านบา้ง 
 คําตอบ:  

1.  Mr.Shoji Imoto  
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 “มีประสิทธิภาพการทาํงานดีขึ&น ทาํงานไดเ้ร็วขึ&น มีเส้นทางการสื-อสารระหวา่งกนัไดดี้
ขึ&น โดยเฉพาะระดบัพนกังาน” 
 2.  Mr.Tetsuya Yamaguchi  
 “ที-รู้สึกไดคื้อ พนกังานมี-การมาทาํงานทุกวนั และสามารถทาํงานไดป้ระสิทธิภาพอยา่งที-
ควรจะเป็น ไม่มีพนกังานที-วา่งงานตลอดจนถึงเวลาเลิกงาน ไม่เห็นพนกังานนั-งเล่นโทรศพัทแ์ลว้” 
 3.  Mr.Nutthakit 
 “เราลดคนไดท้าํใหต้น้ทุนของบริษทัลดลง และพนกังานทาํงานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ
มากขึ&น” 
 4.  Mr.Surasak  
 “ลดคนไดส่้งผลใหต้น้ทุนของบริษทัลดลง และพนกังานทาํงานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ
มากขึ&น บาลานซ์งานดีขึ&น ขวญักาํลงัใจพนกังานดีขึ&น” 
 5.  Mr.Damrongsak 
 “มีการทาํงานไดส้ะดวกราบรื-นขึ&น พนกังานมีความสุขในการทาํงานมากขึ&น” 
 6.  Mr.Palit    
 “พนกังานทาํงานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากขึ&น” 
 สรุป: การเปลี-ยนแปลงทาํใหส่้งผลต่อประสิทธิภาพการทาํงานของพนกังานดีขึ&น ทาํงาน
ไดเ้ตม็กาํลงัความสามารถ ลดความสูญเปล่าจาการรอคอย ทาํใหพ้นกังานทาํงานไดอ้ยา่งมีความสุข 
และสามารถลดตน้ทุนของบริษทัลงได ้ 
 คําถามที� 17: ท่านคิดวา่ในอนาคตจะมีการเปลี-ยนผงัองคก์รอีกหรือไม่ 
 คําตอบ:  
 1.  Mr.Shoji Imoto 
 “คิดวา่มีแน่นอน” 
 2.  Mr.Tetsuya Yamaguchi  
 “แน่นอนวา่ตอ้งมีอยูแ่ลว้ จะตอ้งใหบ้ริษทัเกิดผลกาํไร ตอ้งมีการปรับปรุงอยา่งต่อเนื-อง
ทาํใหเ้ป็นองคก์รที-สามารถปรับปรุงไดอ้ยา่งต่อเนื-อง” 
 3.  Mr.Nutthakit 
  “ตอ้งมีการเปลี-ยนแปลงและปรับปรุงมากไปเรื-อย ๆ” 
 4.  Mr.Surasak  
 “ตอ้งพิจารณาตามสถานการณ์ในอนาคต ซึ- งถา้มีการเปลี-ยนแปลงแน่นอนวา่จะนาํลีน            
มาประยกุตใ์ชอี้ก” 
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 5.  Mr.Damrongsak  
 “ตอ้งมีการเปลี-ยนแปลงและปรับปรุงมากไปเรื-อย ๆ โดยนาํลีนเขา้มาใชใ้นอนาคต 
แน่นอน” 
 6.  Mr.Palit    
 “ตอ้งมีการเปลี-ยนแน่นอน ในอนาคต” 
 สรุป: ในอนาคตคาดวา่จะมีการปรับเปลี-ยนผงัองคก์รใหเ้หมาะสมบัสถานการณ์ ภายใต้
แนวคิดลีนที-ตอ้งมีการปรับปรุงอยา่งต่อเนื-อง และจะนาํลีนมาประยกุตใ์ชแ้น่นอน 
 คําถามที� 18: ท่านคิดวา่การนาํลีนมาใชช่้วยใหก้ารเปลี-ยนแปลงดีขึ&นหรือไม่ อยา่งไร 
 คําตอบ:  
 1.  Mr.Shoji Imoto  
 “ลีนช่วยในการเปลี-ยนแปลงไดดี้ขึ&น Yamazumi chart เป็นเครื-องมือที-ทาํใหเ้ราสามารถ
นาํมาพฒันาการสื-อสารในองคก์ร ใหเ้ขา้ใจปัญหาในงาน และมีการรายงาน การติดต่อ การสื-อสาร 
ทาํใหเ้กิดการมีประสิทธิภาพในการสื-อสาร เพื-อทาํใหพ้นกังานเขา้ในสถานภาพ หรือ ความหนกัเบา
ในงานของพนกังานแต่ละคน” 
 2.  Mr.Tetsuya Yamaguchi   
 “แน่นอนวา่ช่วยไดแ้น่นอน จากปัจจุบนัใช ้Hejunka  และขจดั Muda ตอ้งกา้วไปสู่               
การปรับปรุง หรือ Kaizen” 
 3.  Mr.Nutthakit 
 “ในการนาํลีนมาใชมี้ส่วนช่วยทาํใหดี้ขึ&น ที-เห็นชดัเจนคือตน้ทุน มีเรื-องของ
ประสิทธิภาพมากขึ&น การปรับเรียบการทาํงานของพนกังาน ลดการทาํงานใหมี้ปริมาณที-เหมาะสม” 
 4.  Mr.Surasak  
 “ในการนาํลีนมาใชมี้ส่วนช่วยทาํใหดี้ขึ&น ที-เห็นชดัเจนคือตน้ทุน มีเรื-องของ
ประสิทธิภาพการทาํงานไดม้ากขึ&น” 
 5.  Mr.Damrongsak 
 “ในการนาํลีนมาใชมี้ส่วนช่วยทาํใหดี้ขึ&น ที-เห็นชดัเจนคือการหยดุไลน์ ไม่มี การควบคุม
สตอ็กสินคา้ ไดดี้ยิ-งขึ&น KPI ก็บรรลุเป้าหมายในบางขอ้ ยงัสามารถทาํใหดี้ขึ&นไดอี้ก” 
 6.  Mr.Palit   
 “ในการนาํลีนมาใชมี้ส่วนช่วยทาํใหดี้ขึ&น การทาํงานไดเ้ต็มกาํลงั ลดความสูญเปล่า                   
ในงาน การปรับเรียบการทาํงานของพนกังาน ลดการทาํงานใหมี้ปริมาณที-เหมาะสม” 
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 สรุป: การนาํลีนเขา้มาประยกุตใ์ชช่้วยใหมี้การเปลี-ยนแปลงที-ดีขึ&นอยา่งเป็นรูปธรรม
ชดัเจน ทั&งทางดา้นการลดตน้ทุนและการเพิ-มประสิทธิภาพในการทาํงาน การลดความสูญเปล่า          
จากการรอคอย เช่น การผลิตที-สามาถดาํเนินไดอ้ยา่งราบรื-น การปรับสมดุลการทาํงานของพนกังาน
ทาํใหท้าํงานไดอ้ยา่งเตม็กาํลงัในแต่ละคน 
 คําถามที� 19: ท่านคิดวา่การเปลี-ยนแปลงผงัองคก์รส่งผลต่อการลดตน้ทุนทางออ้ม                
ของบริษทัไดอ้ยา่งไรบา้ง 
 คําตอบ:  
 1.  Mr.Shoji Imoto  
 “ช่วยลดตน้ทุนของบริษทัไดอ้ยา่งแน่นอน ทาํให้เกิด Buttom up เพื-อนาํไปสู่การทาํ Top 
to down คือ ทุกส่วนงานจะนาํเอาผลจากการดาํเนินงานนั&นมาทาํการกาํหนดแผนการปฏิบติั                  
ซึ- งนาํไปสู่การลดตน้ทุนไดน้ั&นเอง” 
 2.  Mr.Tetsuya Yamaguchi  
 “แน่นอนวา่ช่วยไดเ้ยอะ ทั&งดา้นการลดคน การลดโอที การเพิ-มประสิทธิภาพ                          
ในการทาํงาน” 
 3.  Mr.Nutthakit  
 “สามารถลดตน้ทุนของบริษทัไดต้ามเป้าหมาย” 
 4.  Mr.Surasak  
 “สามารถลดตน้ทุนของบริษทัไดต้ามเป้าหมาย คุณภาพงานดีขึ&น ลดของเสียที-หลุดไปถึง
ลูกคา้ ลด Muda ในการจดัการงานเสีย  คนลดลง โอทีลดลง โดยการประเมินจากรายงาน
ประจาํเดือนจากฝ่ายบญัชี” 
 5.  Mr.Damrongsak 
  “สามารถลดตน้ทุนของบริษทัไดต้ามเป้าหมาย เช่น ลดโอที ตามเอกสาร จาํนวน
พนกังานสามารถทาํการปรับใหพ้อดีกนัในแต่ละกระบวนการ” 
 6.  Mr.Palit     
  “สามารถลดตน้ทุนของบริษทั เช่น โอที ทาํใหก้าํหนดโอที ไดอ้ยา่งเหมาะสม ควบคุม 
ไดดี้ และลดคนไดอี้กดว้ย” 
 สรุป: การเปลี-ยนแปลงผงัองคก์รส่งผลต่อตน้ทุนทางออ้มของบริษทั โดยทาํใหส้ามารถ
ลดคนได ้ลดค่าล่วงเวลาได ้ทาํใหล้ดตน้ทุนเรื-องของเสีย ไดเ้ป็นอยา่งดี 
 จากผลการสัมภาษณ์ ก่อนการปรับปรุง ผูว้จิยัไดมี้การนาํขอ้มูลมาวเิคราะห์และ                  
วางแผนการดาํเนินการเปลี-ยนแปลงผงัองคก์ร โดยใชเ้ทคนิคการผลิตแบบลีนมาประยกุตใ์ช ้            
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อยา่งเป็นขั&นตอน ไดแ้ก่ 1) การนาํขอ้มูลรายละเอียดการทาํงานของแต่ละบุคคลมาจดัทาํรายการ
ทาํงาน (ภาคผนวก ข ฃ ฅ) เช่น ฝ่ายปฏิบติัการขบัโฟลค์ลิฟตท์าํการเคลื-อนยา้ยขึ&นรถบรรทุก หรือ 
โหลดสินคา้สาํเร็จรูป มีการทาํงานต่อวนักี-เที-ยวใชเ้วลากี-นาที และคิดเป็นเวลามาตรฐานต่อชิ&นเป็นกี-
วนิาที เป็นตน้ 2) ทาํการจบัเวลาการทาํงานเพื-อหาเวลามาตรฐาน และนาํมาคาํนวณเป็นจาํนวน
ชั-วโมงการทาํงานต่อคนในแต่ละกระบวนการเช่น กระบวนการวางแผนผลิต มีการวางแผนโดยแยก
รุ่นผลิต ทาํใหพ้บวา่บางรุ่นผลิตนอ้ย กระบวนการทาํงานค่อนขา้งสั&น ทาํใหว้างแผนใชเ้วลานอ้ย 
พนกังานฝ่ายวางแผนมีเวลาวา่งค่อนขา้งมาก 3) นาํขอ้มูลมาทาํเป็นกราฟ หรือ Yamazumi chart  
เพื-อใหเ้ห็นภาพชดัเจนและง่ายต่อตรวจสอบเวลาการทาํงานของแต่ละคนก่อนทาํการปรับเรียบงาน  
4) ทาํการประชุมกบัผูบ้ริหารและหวัหนา้งานเพื-อทาํการปรับเปลี-ยนหนา้ที-ของพนกังานโดยมุ่งเนน้
ใหมี้ประสิทธิภาพการทาํงานมากขึ&น 5) ทาํการปรับเปลี-ยนผงัองคก์รโดยการปรับเรียบ และ
ประกาศการปรับเปลี-ยนหนา้ที- และนาํมาทาํการสรุปเป็นกราฟ หรือ Yamazumi chart  เพื-อ
ตรวจสอบเวลาและ โหลดงานที-เหมาะสมอีกครั& ง 6) ดาํเนินการเก็บขอ้มูลของผลการเปลี-ยนแปลง  
7) สรุปผลการเปลี-ยนแปลง  
 โดยเมื-อนาํขอ้มูลมาสรุปและทาํรูปแบบกราฟ ไดด้งันี&    
 
 
 

 
 
ภาพที- 4-1  โหลดการทาํงานของส่วนงานออฟฟิศ ก่อนการเปลี-ยนแปลง 
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ภาพที- 4-2  สรุปโหลดการทาํงานของส่วนงานออฟฟิศ หลงัการเปลี-ยนแปลงผงัองคก์ร  
 

 
 
ภาพที- 4-3  โหลดการทาํงานของพนกังานระดบัปฏิบติัการก่อนการเปลี-ยนแปลง 
  ส่วนงาน Shipping (Day shift) 
 

 
 
ภาพที- 4-4  โหลดการทาํงานของพนกังานระดบัปฏิบติัการก่อนการเปลี-ยนแปลง  ส่วนงาน   
  Shipping (Night shift) 

� � � � � � � � 
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ภาพที- 4-5  โหลดการทาํงานของพนกังานระดบัปฏิบติัการหลงัการเปลี-ยนแปลง  
  ส่วนงาน Shipping (Day shift) 
 

 
 
ภาพที- 4-6  โหลดการทาํงานของพนกังานระดบัปฏิบติัการหลงัการเปลี-ยนแปลง 
  ส่วนงาน Shipping (Night shift) 
 
 โดยจากการดาํเนินงานที-ผา่นมา สามารถสรุปผลก่อนหลงัได ้ดงันี&    

1. การลดจาํนวนพนกังาน 
 จาํนวนพนกังานระดบัปฏิบติัการ ก่อนการเปลี-ยนแปลง Staff = 16  คน  
Team member = 56 คน 
 จาํนวนพนกังานหลงัการเปลี-ยนแปลง Staff = 8 คน Team member = 54 คน 
 จาํนวนพนกังานเปลี-ยนแปลงทั&งสิ&น Staff = 8 คน Team member = 2 คน 
 ค่าแรงต่อหวั (Man hour rate) สามารถคาํนวณได ้ดงันี&   
 พนกังานสนบัสนุนสายการผลิต (Team member) = 450 บาทต่อคนต่อวนั 
 พนกังานออฟฟิศ (Staff) = 30,000 บาทต่อคนต่อเดือน 

� � 
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 ดงันั&น หากนาํจาํนวนพนกังานที-ลดไดม้าทาํการคาํนวณ จะสามารถ ลดค่าใชจ่้ายต่อปีได้
ดงันี&  
  1.1  พนกังานออฟฟิศ (Staff) ลดลงได ้จาํนวน 8 คน x 30,000 บาท x 12 เดือน  
  รวมจาํนวนเงินที-ลดไดต่้อปี = 2,880,000 บาท 
  1.2  สนบัสนุนสายการผลิต (Team member) ลดลงได ้2 คน x 450 บาท x 256 วนั
ทาํงาน (1 ปี) 

   รวมจาํนวนเงินที-ลดไดต่้อปี = 230,400 บาท 
 สรุปยอดรวมในการลดค่าใชจ่้ายต่อปีทั&งสิ&น รวมเป็นเงิน 3,110,400 บาท 

2. การลดเวลาการทาํงานล่วงเวลา  
 ก่อนการปรับปรุงผงัองคก์ร ตน้ทุนค่าแรงของบริษทั ABC จาํกดั สามารถจาํแนกได ้ดงันี&   

 
ตารางที- 4-2 ตน้ทุนค่าแรงของบริษทั ABC จาํกดั ก่อนการปรับปรุงผงัองคก์ร 
 

เดือน ค่าแรงทางตรง (%) ค่าแรงทางอ้อม (%) 

เป้าหมาย % 20 % 10% 
ผลการดาํเนินงาน   

Jul 2015 10 10 
Aug 2015 13 20 
Sep 2015 14 16 
Oct 2015 15 22 
Nov 2015 11 25 
Dec 2015 11 26 
Jan 2016  
Feb 2016 

10 
10 

26.5 
26 

 
 หลงัการปรับปรุงผงัองคก์ร ตน้ทุนค่าแรงของบริษทั ABC จาํกดั สามารถจาํแนกได ้ดงันี&   
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ตารางที- 4-3  ตน้ทุนค่าแรงของบริษทั ABC จาํกดั หลงัการปรับปรุงผงัองคก์ร 
 

เดือน ค่าแรงทางตรง (%) ค่าแรงทางอ้อม (%) 

เป้าหมาย % 20 % 10% 
ผลการดาํเนินงาน   

Mar 2016 16 13 
Apr 2016 15.6 16 

 
ตารางที- 4-4  ขอ้มูลการคาํนวรผลการลดค่าล่วงเวลา ก่อนการเปลี-ยนแปลง 
 

เดือน 
จํานวนชั�วโมง

ทาํงานปกติ 

จํานวน

ชั�วโมง 

ค่าล่วงเวลา

ทาํงานล่วงเวลา 

% / ชั�วโมง 

ต่อเดือนการทาํงาน 

เป้าหมาย % 20% 
ผลการดาํเนินงาน     
Jul 2015 10,304 3,483 348,300 34% 
Aug 2015 9,408 3,736.5 373,650 40% 
Sep 2015 10,304 3,560 356,000 35% 
Oct 2015 9,856 3,327 332,700 34% 
Nov 2015 9,408 4,521 452,100 48% 
Dec 2015 8,960 10,185.5 1,018,500 114% 
Jan 2016 8,064  4,845  484,500  60% 
Feb 2016 8,960  4,322.5  432,250  48% 

*อตัราค่าแรงต่อชั-วโมงเท่ากบั 100 บาท ต่อคน 
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ตารางที- 4-5  ขอ้มูลการคาํนวรผลการลดค่าล่วงเวลา หลงัการเปลี-ยนแปลง 
 

เดือน 
จํานวนชั�วโมง

ทาํงานปกติ 

จํานวน

ชั�วโมง 

ค่าล่วงเวลา

ทาํงานล่วงเวลา 

เปอร์เซ็นต์ / ชั�วโมง 

ต่อเดือนการทาํงาน 

เป้าหมาย % 20% 
ผลการดาํเนินงาน     
Mar 2016 9,936  2,650 265,000  27% 
Apr 2016 7,776  1,270.5 127,050  22% 

*อตัราค่าแรงต่อชั-วโมงเท่ากบั 100 บาทต่อคน 
 

 จากขอ้มูลหลงัการเปลี-ยนแปลง พบวา่ การปรับผงัคอ์งคก์รโดยใชร้ะบบลีนเขา้มา
ประยกุตใ์ชส่้งผลต่อการลดค่าแรงทางออ้มของบริษทัได ้ถึง 3,110,400 บาท จากการลดพนกังาน  
10 คน และสามารถค่าล่วงเวลาได ้1,672.5 ชั-วโมง ในเดือนมีนาคม และ 3,052 ชั-วโมง                          
ในเดือนเมษายน เมื-อเทียบกบัเดือนกุมภาพนัธ์ โดยคิดเป็นเงินค่าล่วงเวลาที-ลดไดเ้ท่ากบั                       
472,450 บาท ในสองเดือนที-ดาํเนินการปรับผงัองคก์ร โดยการปรับลดพนกังานลงได ้โดยมี              
การเปลี-ยนผงัองคก์รโดยรวมบางจุดเช่น ส่วนงานผลิตภณัฑใ์หม่ ยา้ยจากส่วนงานวางแผนไปเป็น
อิสระ ไม่ขึ&นตรงต่อหน่วยงานวางแผนการผลิต เพื-อเพิ-มประสิทธิภาพและความคล่องตวัในการ
ทาํงาน นอกจากนี&  ยงัมีแต่มีการปรับเปลี-ยนหนา้ที-และความรับผดิชอบตามความเห็นของหวัหนา้
งานเพื-อประสิทธิภาพสูงสุดในการทาํงานอีกดว้ย (ภาคผนวก ค)  
 

ส่วนที� 2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูลแบบการประเมนิผล 
 จากการวเิคราะห์ขอ้มูลการประเมินผลโดยพนกังานฝ่ายปฏิบติัการจาํนวน 66 คน               
เป็นผูป้ระเมินตวัเอง และใหห้วัหนา้งานทาํงานประเมินหลงัการเปลี-ยนแปลง พบวา่ พนกังาน             
ผูก้รอกแบบประเมินตวัเองก่อนการเปลี-ยนแปลงอยูใ่นค่าที- สามารถทาํงานได ้โดยค่าเฉลี-ยอยูที่-             
1.81 และผลการประเมินจากหวัหนา้งานหลงัการเปลี-ยนแปลงพบวา่ เพิ-มขึ&นอยูที่-ระดบัค่าเฉลี-ย 2.4 
ซึ- งเป็นเกณฑที์-สามารถทาํงานไดโ้ดยไม่ตอ้งมีผูดู้แล จนถึง สามารถสอนผูอื้-นได ้ โดยเกณฑ ์                   
การประเมินมี 4 ระดบั ดงันี&  ระดบัที- 1 หมายถึง สามารถทาํงานได ้ระดบัที- 2 หมายถึง สามารถ
ทาํงานไดโ้ดยไม่ตอ้งมีหวัหนา้งานดูแล ระดบัที- 3 หมายถึง สามารถสอนคนอื-นได ้ระดบัที- 4 
หมายถึงเขา้ใจลึกซื&งและแกไ้ขระบบได ้ 
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ตารางที- 4-6  จาํนวนและร้อยละของกลุ่มตวัอยา่งผูต้อบแบบประเมิน ก่อนและหลงัการประยกุต ์
     ใชลี้นในการปรับผงัองคก์รของแผนกควบคุมและวางแผนการผลิตบริษทั ABC จาํกดั  
 

  
  

Criterion and competency 
ระดับ 

การทาํงาน 

ก่อน 

การเปลี�ยนแปลง 

หลงั 

การเปลี�ยนแปลง 

จํานวน ร้อยละ จํานวน ร้อยละ 

1.  ความรู้/ ความชาํนาญ 

1.1  ความรู้ในงานที-รับผดิชอบในปัจจุบนั 

สามารถทาํงานได ้ 1 18 27 0 0 
  1.1.1  สามารถทาํงานไดโ้ดยไม่ตอ้งมี
คนดูแล 2 44 67 55 83 

 1.1.2  สามารถสอนผูอื้-นได ้ 3 4 6 8 12 

 1.1.3  เขา้ใจลึกซื&งและแกไ้ขระบบได ้ 4 0 0 3 5 
  รวม 66 100 66 100 

1.2  ความรู้ที-เกี-ยวขอ้งและสนบัสนุนในงานที-รับผดิชอบ
ในปัจจุบนั 

 1.2.1  สามารถทาํงานได ้ 1 18 27 13 27 
 1.2.2  สามารถทาํงานไดโ้ดยไม่ตอ้ง            
มีคนดูแล 2 44 67 42 67 

 1.2.3  สามารถสอนผูอื้-นได ้ 3 4 6 10 6 

 1.2.4  เขา้ใจลึกซื&งและแกไ้ขระบบได ้ 4 0 0 1 0 
  รวม 66 100 66 100 

2.  ทศันคติ/ แรงจูงใจ 
2.1  ความซื-อสัตย ์ต่อเวลาทาํงาน/ ทรัพยสิ์นของบริษทั/
พฤติกรรม 

  2.1.1   สามารถทาํงานได ้ 1 0 0 0 0 
 2.1.2  สามารถทาํงานไดโ้ดยไม่ตอ้งมี
คนดูแล 2 56 85 0 0 

 2.1.3  สามารถสอนผูอื้-นได ้ 3 10 15 62 94 
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ตารางที- 4-6  (ต่อ) 
 

  
  

Criterion and competency 
ระดับ 

การทาํงาน 

ก่อน 

การเปลี�ยนแปลง 

หลงั 

การเปลี�ยนแปลง 

จํานวน ร้อยละ จํานวน ร้อยละ 

 2.1.4  เขา้ใจลึกซื&งและแกไ้ขระบบได ้ 4 0 0 4 6 
  รวม 66 100 66 100 

2.2  ความร่วมมือต่อองคก์ร ทั&งในงานและ
นอกงาน 

 2.2.1  สามารถทาํงานได ้ 1 0 0 0 0 
  2.2.2  สามารถทาํงานไดโ้ดยไม่ตอ้งมี
คนดูแล 2 56 85 0 0 

 2.2.3  สามารถสอนผูอื้-นได ้ 3 10 15 62 94 

 2.2.4  เขา้ใจลึกซื&งและแกไ้ขระบบได ้ 4 0 0 4 6 

  รวม 66 100 66 100 

3.  ความตระหนกัต่อมาตรฐานการทาํงาน 
3.1  ระดบัของการปฏิบติังานตามมาตรฐาน 
(คิดเป็น %) 

 3.1.1  สามารถทาํงานได ้ 1 18 27 3 5 
 3.1.2  สามารถทาํงานไดโ้ดยไม่ตอ้ง         
มีคนดูแล 2 43 65 52 79 

  3.1.3  สามารถสอนผูอื้-นได ้ 3 5 8 8 12 

  3.1.4  เขา้ใจลึกซื&งและแกไ้ขระบบได ้ 4 0 0 3 5 

รวม 66 100 66 100 

3.2  ระดบัของการทาํงานผิดพลาด (คิดเป็น %) 

 3.2.1  สามารถทาํงานได ้ 1 18 27 3 5 
  3.2.2  สามารถทาํงานไดโ้ดยไม่ตอ้ง           
มีคนดูแล 2 43 65 52 79 
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ตารางที- 4-6  (ต่อ) 
 

  
  

Criterion and competency 
ระดับ 

การทาํงาน 

ก่อน 

การเปลี�ยนแปลง 

หลงั 

การเปลี�ยนแปลง 

จํานวน ร้อยละ จํานวน ร้อยละ 

 3.2.3  สามารถสอนผูอื้-นได ้ 3 5 8 8 12 

 3.2.4  เขา้ใจลึกซื&งและแกไ้ขระบบได ้ 4 0 0 3 5 
รวม 66 100 66 100 

4.  ความสามารถในการแกปั้ญหา 
4.1  ระดบัของการรายงานปัญหาของผูบ้งัคบับญัชาดว้ย
วาจา (คิดเป็น %) 

  4.1.1  สามารถทาํงานได ้ 1 18 27 0 0 
 4.1.2  สามารถทาํงานไดโ้ดยไม่ตอ้ง                  
มีคนดูแล 2 47 71 48 73 

  4.1.3  สามารถสอนผูอื้-นได ้ 3 1 2 16 24 

 4.1.4  เขา้ใจลึกซื&งและแกไ้ขระบบได ้ 4 0 0 2 3 
รวม 66 100 66 100 

4.2  ระดบัของการรายงานปัญหาของผูบ้งัคบับญัชาดว้ยลายลกัษณ์
อกัษร (คิดเป็น %) 

 4.2.1  สามารถทาํงานได ้ 1 18 27 0 0 
  4.2.2  สามารถทาํงานไดโ้ดยไม่ตอ้ง              
มีคนดูแล 2 47 71 48 73 

 4.2.3  สามารถสอนผูอื้-นได ้ 3 1 2 16 24 

  4.2.4  เขา้ใจลึกซื&งและแกไ้ขระบบได ้ 4 0 0 2 3 

รวม 66 100 66 100 
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 ทศันคติและความคิดเห็น  
 จากการรวบรวมแบบประเมินพบวา่พนกังานส่วนมากมีความรู้สึกดีกบัการเปลี-ยนแปลง 

คิดเป็นร้อยละ 62 หวัหนา้งานใส่ใจมากขึ&น ร้อยละ8 เขา้ใจงานมากขึ&น ร้อยละ 4.5 อยากใหห้วัหนา้

งานสอนงานมากขึ&น ร้อยละ 5 อยากอบรมเพิ-มเติม ร้อยละ 3 ส่วนที-เหลือ ไดแ้ก่ อยากใหมี้การสอน

งานใหม่ ควรจดัสรรงานให้ดี ควรมีการอบรมการทาํงานใหม้ากขึ&น งานเบาลง งานหนกัขึ&น ทาํงาน

ไดดี้ขึ&นทาํงานดีขึ&น พอใจ มี WI ชดัเจนขึ&น อยากเรียนรู้งานมากขึ&น อยากใหเ้กิดความชดัเจน                  

ในหนา้ที- อยากไดโ้อทีมากขึ&น มีอตัราส่วนแต่ละหวัขอ้อยูที่- ร้อยละ 2  

 

ตารางที- 4-7  สรุปความคิดเห็นพนกังาน 

 

ข้อเสนอแนะ จํานวน ร้อยละ ลาํดับ 

ดี 41 62. 0  1 

หวัหนา้งานใส่ใจมากขึ&น 5 8.0  2 

เขา้ใจงานมากขึ&น 3 4. 5  3 

อยากใหห้วัหนา้งานสอนงานมากขึ&น 3 4. 5  4 

อยากอบรมเพิ-มเติม 2 3. 0  5 

อยากใหมี้การสอนงานใหม่ 1 1. 5  6 

ควรจดัสรรงานใหดี้  1 1. 5  7 

ควรมีการอบรมการทาํงานใหม้ากขึ&น 1 1. 5 8 

งานเบาลง 1 1. 5 9 

งานหนกัขึ&น 1 1. 5 10 

ทาํงานไดดี้ขึ&น 1 1. 5 11 

ทาํงานดีขึ&น 1 1. 5 12 

พอใจ 1 1. 5 13 

มี WI* ชดัเจนขึ&น 1 1. 5 14 

อยากเรียนรู้งานมากขึ&น 1 1. 5 15 
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ตารางที- 4-7  (ต่อ) 

 

ข้อเสนอแนะ จํานวน ร้อยละ ลาํดับ 

อยากใหเ้กิดความชดัเจนในหนา้ที- 1 1. 5 16 

อยากไดโ้อทีมากขึ&น 1 1. 5 17 

รวม 66 100 
 

*WI หมายถึง Work Instuction หรือ มาตรฐานการทาํงาน 

 
 
 โดยผูว้จิยัไดน้าํขอ้มูลมาทดสอบสมมติฐานทางสถิติ ไดด้งันี&  
 สมมติฐานที- H0 ทดสอบความแตกต่างระหวา่งค่าเฉลี-ยประสิทธิภาพของพนกังาน             
ในแผนกควบคุมและวางแผนการผลิต บริษทั ABC จาํกดั ก่อนการประยกุตใ์ชร้ะบบลีน                       
ในการปรับผงัองคก์ร และหลงัการประยกุตใ์ชร้ะบบลีนในการปรับผงัองคก์ร  
 H0: ค่าเฉลี-ยประสิทธิภาพของพนกังานในแผนกควบคุมและวางแผนการผลิต บริษทั 
ABC จาํกดั ก่อนการปรับผงัองคก์รโดยการประยกุตใ์ชร้ะบบลีน กบั หลงัการปรับผงัองคก์ร              
โดยการประยกุตใ์ชร้ะบบลีน ไม่แตกต่างกนั 
 H1: ค่าเฉลี-ยประสิทธิภาพของพนกังานในแผนกควบคุมและวางแผนการผลิต บริษทั 
ABC จาํกดั ก่อนการปรับผงัองคก์รโดยการประยกุตใ์ชร้ะบบลีน กบั หลงัการปรับผงัองคก์ร               
โดยการประยกุตใ์ชร้ะบบลีน แตกต่างกนั 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



79 

ตารางที- 4-8  ค่าเฉลี-ย ค่าส่วนเบี-ยงเบนมาตรฐานและค่าสถิติที-ใชใ้นการทดสอบสมมติฐาน    
 ของการเปรียบเทียบความแตกต่างระหวา่งค่าเฉลี-ยประสิทธิภาพของพนกังาน 
 ในแผนกควบคุมและวางแผนการผลิต บริษทั ABC จาํกดั ก่อนการปรับผงัองคก์ร 
 โดยการประยกุตใ์ชร้ะบบลีน กบั หลงัการปรับผงัองคก์รโดยการประยกุตใ์ชร้ะบบลีน  
 

ผงัองค์กร  Mean SD T P-value 
ก่อนลีน   1. 8145  0.42538 14. 721  0.00** 
หลงัลีน     2. 4009  0.45723  

*P-value ≤ 0.05 
H0: ก่อน = หลงั 
H1: ก่อน ≠ หลงั 
 
ตารางที- 4-9  Paired sample statistics 
 
Pair 1    Mean  N     SD           Std.Error mean 

ก่อน   1. 8145  66 .45723   .05628 
หลงั   2. 4009  66 .42538   .05236 
 
ตารางที- 4-10  Paired sample correlations 
 
Pair 1    N          Correlation    Sig. 

ก่อน และหลงั  66    .733                .000 
 
ตารางที- 4-11  Paired sample test 
 

Paired differences 
Pair1 Mean 

Deviation 
Std. 

Mean 
Std. 

Error 
Lower Upper Upper df Sig. 

(2-tailed) 
ก่อนและ 
หลงั  

-.58636 .32359 .03983 -.66591 -.50681 -14.721 65 .000 
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 ตารางผลการทดสอบดว้ยค่าสถิติ t-test โดยวธีิวเิคราะห์ (Pair sample t-test) ระดบั

นยัสาํคญัที- 0.05 P-value = 0.00 ซึ- งมีค่านอ้ยกวา่ α = 0.05 (P < α)  
 จากตาราง Coefficients พบวา่ ค่า P-value นอ้ยกวา่ 0.05 จะปฏิเสธ H0 ซึ- งจากผล 

ค่าเฉลี-ยของประสิทธิภาพหลงัมากกวา่ก่อน ที-ระดบันยัสาํคญัทางสถิติ 0.05  
 จากผลการวจิยัสรุปวา่ การนาํลีนมาประยกุตใ์ชใ้นการปรับผงัองคก์ร เพื-อเพิ-ม
ประสิทธิภาพการทาํงานของพนกังาน และ ลดตน้ทุนดา้นแรงงานทางออ้มของบริษทั ABC จาํกดั 
สามารถทาํไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ โดยสามารถลดจาํนวนพนกังานที-ไม่จาํเป็นและ ตน้ทุนทางออ้ม
ของบริษทัได ้(ภาคผนวก ฎ) 
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บทที� 5 

สรุป อภปิรายผลการวจิยั และข้อเสนอแนะ 
 

    การวจิยัเรื-อง การประยกุตใ์ชร้ะบบลีนในการจดัทาํผงัองคก์รของแผนกควบคุม              
และวางแผนการผลิต ของ บริษทั ABC จาํกดั เป็นการวิจยัเชิงคุณภาพ โดยมีวตัถุประสงคเ์พื-อศึกษา
ประสิทธิภาพการวางผงัองคก์รของแผนกควบคุมและวางแผนการผลิต ของบริษทั ABC จาํกดั 
ก่อนหลงัการปรับเปลี-ยนผงัองคก์ร เพื-อศึกษาการนาํระบบลีนมาประยกุตใ์ชใ้นการปรับผงัองคก์ร 
ใหมี้ประสิทธิภาพการทาํงานของพนกังานเพิ-มมากขึ&นและ เพื-อลดตน้ทุนดา้นแรงงานทางออ้ม                
ของบริษทั ABC จาํกดั  
 เครื-องมือที-ใชใ้นการวจิยั โดยใชก้ารสัมภาษณ์เชิงลึกและเก็บรวมรวบขอ้มูลแบบ
ประเมินผลก่อนและหลงัการเปลี-ยนแปลงองคก์ร นาํมาสรุปเพื-อประมวลผลการศึกษา โดยเลือก
กลุ่มตวัอยา่งแบบเฉพาะเจาะจง (Purposive sampling) จากพนกังานในแผนกควบคุมและวาง
แผนการผลิต บริษทั ABC จาํกดั ในการเก็บขอ้มูล โดยการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview)           
ใชก้บักลุ่มผูบ้ริหาร จาํนวน 6 คน และ แบบประเมินการทาํงาน ก่อนและหลงัการเปลี-ยนแปลง           
ใชก้บัพนกังานระดบัปฏิบติัการในแผนกควบคุมและวางแผนการผลิต จาํนวน 66 คน และนาํขอ้มูล
ที-เก็บไดม้าทาํการวเิคราะห์ค่าทางสถิติดว้ยโปรแกรมสาํเร็จรูปทางสถิติ วธีิการเก็บรวบรวม 
สัมภาษณ์กลุ่มเป้าหมายทั&งหมด 6 คน ไดแ้บบสัมภาษณ์กลบัคืนมาจาํนวน 6 ตวัอยา่ง คิดเป็นร้อย
เปอร์เซ็นต ์และ แบบประเมิน กลุ่มตวัอยา่งทั&งหมด 66 คน ไดแ้บบสอบถามกลบัคืนมาจาํนวน 66 
ตวัอยา่ง คิดเป็นร้อยเปอร์เซ็นต ์
 การวเิคราะห์ขอ้มูลใชโ้ปรแกรมสาํเร็จรูป วิเคราะห์ประสิทธิภาพของพนกังาน                       
ก่อนการปรับผงัองคก์รโดยการประยกุตใ์ชลี้น และหลงัการปรับผงัองคก์รโดยการประยกุตใ์ชลี้น 
และใชโ้ปรแกรมสาํเร็จรูปทางสังคมศาสตร์ โดยเลือกใชส้ถิติดงันี&  สถิติเชิงพรรณนา ไดแ้ก่ ความถี- 
ร้อยละ 
 ผูว้จิยัไดท้าํการสรุปผลการวิจยั โดยแบ่งเป็นสามส่วน ดงันี&  

1. สรุปผลการวจิยั  
2. อภิปรายผล 
3. ขอ้เสนอแนะ 
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สรุปผลการวจัิย  
 ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลทั-วไปของผูใ้หส้ัมภาษณ์ ผูใ้หส้ัมภาษณ์ เป็นผูบ้ริการระดบักลาง-
สูงของแผนกควบคุมและวางแผนการผลิตบริษทั ABC จาํกดั จาํนวน 6 คน มีประสบการณ์ทาํงาน
ตั&งแต่ 8-32 ปี ผลการสัมภาษณ์ก่อนการเปลี-ยนแปลงผงัองคก์รโดยการประยกุตใ์ชลี้นในการปรับผงั
องคก์ร  ผูบ้ริหารส่วนใหญ่สรุปวา่ แผนกวางแผนผลิตมีจาํนวนพนกังานทั&งสิ&น 72 คน เป็นส่วนงาน
สนบัสนุนการผลิต โดยมีหน่วยงาน 2 ส่วน ไดแ้ก่ ฝ่ายวางแผนการผลิต และโลจิสติกส์ ส่วนงาน           
โลจิสติกส์แบ่งเป็น 3 ส่วน ไดแ้ก่ Receiving ordering และ shipping ซึ- งปัญหาส่วนใหญ่                            
ในการทาํงาน มี 5 ปัญหา ไดแ้ก่ 1) ขอบเขตหนา้ที-ความรับผดิชอบไม่ชดัเจน 2) การทาํงานตาม WI 
ยงัทาํไดไ้ม่ดีเท่าที-ควร 3) พนกังานไม่ตั&งใจทาํงาน ไม่ทาํตามที-ไดรั้บมอบหมาย 4) พนกังาน              
มีทศันคติไม่ดีในการทาํงาน ขาดขวญัและกาํลงัใจในการทาํงาน เนื-องจากมีความไม่เสมอภาค               
ของปริมาณงานของแต่ละคน 5) การมาทาํงานของพนกังานไม่สมํ-าเสมอ มีการขาดลามาสายบ่อย          
ซึ- งสาเหตุของปัญหาไม่ไดเ้กิดจากการจดัผงัองคก์รในปัจจุบนัมีการวางตาํแหน่งงานไว ้                   
อยา่งเหมาะสม แต่เกิดจากการจดัวางคนใหส้ามารถทาํงานในตาํแหน่งงานนั&น ๆ ไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพยงัไม่เหมาะสม ทาํใหเ้กิดปัญหาเรื-องความชดัเจนของพนกังาน การดูแลรับผดิชอบ 
ต่อผูใ้ตบ้งัคบับญัชา และ การขาดประสิทธิภาพในการทาํงานของแต่ละคน โดยเริ-มตั&งแต่หนา้ที- 
ขอบเขตความรับผดิชอบยงัไม่ชดัเจน เกิดความสับสน ไม่สามารถรู้และทาํการประเมิน
ประสิทธิภาพการทาํงานของแต่ละคน โดยมีการวางแผนเปลี-ยนผงัองคก์รใหม่ กล่าวคือ รูปแบบ          
ผงัองคก์รจะคงเดิม แต่จะมีการเปลี-ยนแปลงหนา้ที-ความรับผดิชอบของคนในองคก์รใหท้าํหนา้ที-           
ที-แตกต่างจากเดิม เพื-อใหส้ามารถจดัสรรคนให้เหมาะกบังาน และทาํใหเ้กิดการเปลี-ยนแปลงไป
ในทางที-ดีขึ&น และจะสามารถประยกุตใ์ชร้ะบบลีนกบัการปรับผงัองคก์รได ้โดยสามารถนาํ                 
การปรับเรียบเพื-อกาํหนดปริมาณการทาํงานในแต่คน พร้อมทั&งสามารถกาํจดัความสูญเปล่า                 
ในการทาํงานได ้สามารถนาํมาใชใ้นการปรับเปลี-ยนการทาํงานของแต่ละคนไดเ้ป็นอยา่งดี โดยมี
การกาํหนดแผนการทาํผงัองคก์รตามเอกสาร (ภาคผนวก ค) มีการปรับเปลี-ยนคนใหเ้หมาะสมกบั
งาน โดยพิจารณาหนา้ที-และความรับผดิชอบใหเ้หมาะสมตามความสามารถของพนกังาน เพื-อให ้             
มีการเปลี-ยนแปลงในทางที-ดีขึ&น  
 ซึ- งจะมีอุปสรรคที-ทาํใหไ้ม่สามารถบรรลุผลตามเป้าหมายในการปรับเปลี-ยนได ้                
อยา่งราบรื-น ไดแ้ก่ คนหรือพนกังาน ซึ- งอาจเป็นไดท้ั&งเกิดจากคนไม่มีประสิทธิภาพ                         
ในการทาํงานในตาํแหน่งนั&น ๆ อยา่งเตม็ที- หรือมีการต่อตา้นการเปลี-ยนแปลง เนื-องจาก                      
กลวัการทาํงานหนกัขึ&น เหนื-อยมากขึ&นในบางส่วน  แต่อยา่งไรก็ตามการปรับเปลี-ยนองคก์ร        
ตอ้งเปลี-ยนดา้นคนหรือบุคลากรเป็นอยา่งแรก ตามดว้ยการเปลี-ยนการทาํงาน ตั&งแต่ Job description 
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มาตรฐานการทาํงาน การควบคุมงาน และประเมินการทาํงานของพนกังานเพื-อใหมี้การปรับเปลี-ยน
ใหดี้ขึ&น ซึ- งจากการเปลี-ยนผงัองคก์รใหม่มีความคาดหวงัวา่จะทาํใหมี้การเปลี-ยนแปลงในทางที-ดีขึ&น 
เนื-องจากจะทาํใหพ้นกังานมีประสิทธิภาพการทาํงานไดดี้ขึ&น มีการทาํงานไดอ้ยา่งเหมาะสม               
ตามหนา้ที-และมีการปรับปรุงงานและนาํไปสู่การทาํงานอยา่งมีความสุข โดยพนกังานในแผนก
สามารถยอมรับการเปลี-ยนแปลงได ้แต่ตอ้งมีการชี&แจงเหตุผล วตัถุประสงค ์เป้าหมาย ขอ้ดี                  
ของการเปลี-ยนแปลงใหพ้นกังานรับทราบ 
 ผลการสัมภาษณ์หลงัการเปลี-ยนแปลงผงัองคก์รโดยการประยกุตใ์ชลี้นในการปรับผงั
องคก์ร จากการศึกษาพบวา่ ผูบ้ริหารทุกคนพอใจผลที-ไดจ้ากการเปลี-ยนแปลงแมจ้ะมีบางจุดที-ยงั
ไม่ได ้ร้อยเปอร์เซ็นต ์แต่ก็มีแนวโนม้ที-ดีขึ&น โดยผูบ้ริหารทุกคนใหค้วามเห็นวา่การเปลี-ยนแปลง
ส่งผลต่อประสิทธิภาพการทาํงานของพนกังานดีขึ&น ทาํงานไดเ้ตม็กาํลงัความสามารถ ลดความสูญ
เปล่าจากการรอคอย ทาํใหพ้นกังานทาํงานไดอ้ยา่งมีความสุข และสามารถลดตน้ทุนของบริษทัลง
ได ้  และจากผลในครั& งนี&  ผูบ้ริหารคิดวา่ในอนาคตคาดวา่จะมีการปรับเปลี-ยนผงัองคก์รใหเ้หมาะสม             
กบัสถานการณ์ ภายใตแ้นวคิดลีนที-ตอ้งมีการปรับปรุงอยา่งต่อเนื-อง และจะนาํลีนมาประยกุตใ์ช้
แน่นอน ซึ- งผลการนาํลีนเขา้มาประยกุตใ์ชช่้วยใหมี้การเปลี-ยนแปลงที-ดีขึ&นอยา่งเป็นรูปธรรมชดัเจน 
ทั&งทางดา้นการลดตน้ทุนและการเพิ-มประสิทธิภาพในการทาํงาน การลดความสูญเปล่า                       
จากการรอคอย เช่นการผลิตที-สามารถดาํเนินไดอ้ยา่งราบรื-น การปรับสมดุลการทาํงานของ
พนกังานทาํใหท้าํงานไดอ้ยา่งเตม็กาํลงัในแต่ละคน อีกทั&งยงัส่งผลต่อตน้ทุนทางออ้มของบริษทั 
โดยทาํใหส้ามารถลดคนได ้ลดค่าล่วงเวลาได ้ทาํใหล้ดตน้ทุนเรื-องของเสียไดเ้ป็นอยา่งดี  

ส่วนผลจากการศึกษาการนาํระบบลีนมาประยกุตใ์ชใ้นการปรับผงัองคก์ร ใหมี้
ประสิทธิภาพการทาํงานของพนกังานเพิ-มมากขึ&น สามารถสรุปผลไดด้งันี&   
 1.  จากการวเิคราะห์ขอ้มูลการประเมินผลโดยพนกังานฝ่ายปฏิบติัการจาํนวน 66 คน  
เป็นผูป้ระเมินตวัเอง และใหห้วัหนา้งานทาํงานประเมินหลงัการเปลี-ยนแปลง พบวา่พนกังานผู ้
กรอกแบบประเมินตวัเองก่อนการเปลี-ยนแปลงอยูใ่นค่าที- สามารถทาํงานได ้โดยค่าเฉลี-ยอยูที่- 1.84 
และผลการประเมินจากหวัหนา้งานหลงัการเปลี-ยนแปลงพบวา่เพิ-มขึ&น 33.15 เปอร์เซ็นต ์อยูที่-ระดบั
ค่าเฉลี-ย 2.45 ซึ- งเป็นเกณฑที์-สามารถทาํงานไดโ้ดยไม่ตอ้งมีผูดู้แล ถึง สามารถสอนผูอื้-นได ้ 
 2.  จากการรวบรวมแบบประเมินพบวา่พนกังานส่วนมากมีความรู้สึกดีกบั                           
การเปลี-ยนแปลง คิดเป็นร้อยละ 62 หวัหนา้งานใส่ใจมากขึ&น ร้อยละ 8 เขา้ใจงานมากขึ&น ร้อยละ 4.5 
อยากใหห้วัหนา้งานสอนงานมากขึ&น ร้อยละ 5 อยากอบรมเพิ-มเติม ร้อยละ 3 ส่วนที-เหลือไดแ้ก่ 
อยากใหมี้การสอนงานใหม่ ควรจดัสรรงานใหดี้ ควรมีการอบรมการทาํงานใหม้ากขึ&น งานเบาลง 



84 

 

งานหนกัขึ&น ทาํงานไดดี้ขึ&นทาํงานดีขึ&น พอใจ มี WI ชดัเจนขึ&น อยากเรียนรู้งานมากขึ&น อยากใหเ้กิด
ความชดัเจนในหนา้ที- อยากไดโ้อทีมากขึ&น มีอตัราส่วนแต่ละหวัขอ้อยูที่- ร้อยละ 2  
 ผูว้จิยัไดน้าํขอ้มูลมาทดสอบสมมติฐานทางสถิติ พบวา่ค่า P-value นอ้ยกวา่ 0.05                  
จะปฏิเสธ H0 ซึ- งจากผลค่าเฉลี-ยของประสิทธิภาพหลงัมากกวา่ก่อนที-ระดบันยัสาํคญัทางสถิติ 0.05  
และผลจากการลดตน้ทุนดา้นแรงงานทางออ้มของบริษทั ABC จาํกดั ซึ- งไดจ้ากการสัมภาษณ์                  
ผูบ้ริหารสามารถสรุปผลการวจิยัไดว้า่การนาํลีนมาประยกุตใ์ชใ้นการปรับผงัองคก์รนั&น นอกจาก 
จะช่วยเพิ-มประสิทธิภาพการทาํงานของพนกังานแลว้ (KPI ภาคผนวก ฏ) ยงัสามารถลดตน้ทุน  
ดา้นแรงงานทางออ้มของบริษทั ABC จาํกดั ไดอี้กดว้ย เช่น ค่าล่วงเวลา เป็นตน้ สามารถลดจาํนวน
พนกังานที-ไม่จาํเป็น ซึ- งหมายถึงสามารถลดตน้ทุนทางออ้มของบริษทัไดน้ั-นเอง (ภาคผนวก ฎ) 

 

การอภิปรายผล 

 จากผลการศึกษาการประยกุตใ์ชร้ะบบลีนในการจดัทาํผงัองคก์รของแผนกควบคุม             
และวางแผนการผลิต ของบริษทั ABC จาํกดั สามารถอภิปรายผลตามวตัถุประสงคไ์ดด้งันี&   

1. ดา้นการศึกษาประสิทธิภาพการวางผงัองคก์รของแผนกควบคุมและวางแผนการผลิต 
ของบริษทั ABC จาํกดั ก่อนหลงัการปรับเปลี-ยนผงัองคก์ร ผลการศึกษาพบวา่ ประสิทธิภาพ         
ของการวางผงัองคก์รของแผนกควบคุมและวางแผนการผลิตยงัไม่ดีเท่าที-ควร เนื-องจากปัญหา         
เรื-องคนหรือพฤติกรรมของพนกังานโดยพบวา่ ในแผนกประสบปัญหาที-ทาํใหไ้ม่สามารถบรรลุ 
ตามเป้าหมายของบริษทั เช่น พนกังานไม่เขา้ใจขอบเขตความรับผดิชอบของตวัเอง การไม่ปฏิบติั
ตามมาตรฐานการทาํงาน ไม่ตั&งใจทาํงานตามที-ไดรั้บมอบหมาย ทั&งยงัพบวา่ พนกังานบางส่วน               
มีปริมาณงานที-มากแต่พนกังานบางคนกลบัวา่งงาน ส่งผลใหพ้นกังานมีการทาํงานล่วงเวลามาก         
ในบางคน และมกัขาดงาน แสดงถึงการมีทศันคติไม่ดีต่อการทาํงานในตาํแหน่งงานนั&น ๆ จนส่งผล
ถึงการขาดขวญัและกาํลงัใจในการทาํงานของพนกังานทาํใหเ้กิดปัญหาในงานจนขาดประสิทธิภาพ
ในการทาํงานในเวลาต่อมา และเมื-อทาํการประเมินผลประสิทธิภาพของพนกังานในแผนก              
ก่อนการเปลี-ยนแปลงโดยการใหพ้นกังานทาํแบบประเมินผล ซึ- งพบวา่ ค่าเฉลี-ยคะแนนการประเมิน
ประสิทธิภาพของพนกังานระดบัปฏิบติัการอยูใ่นระดบัตํ-า โดยไดค้ะแนนเพียง 1.81 คะแนน 
หมายความวา่ พนกังานยงัไม่สามารถทาํงานไดโ้ดยไม่มีคนกาํกบัดูแล จึงนาํมาหาแนวทางการแกไ้ข
ปัญหา นาํไปสู่การวางแผนเพื-อทาํการปรับผงัคอ์งกร แต่การจะปรับผงัองคก์รไม่สามารถกระทาํได้
โดยไม่มีการศึกษาขอ้มูลและวธีิการที-ถูกตอ้งเหมาะสม ดงันั&น จึงมีแนวคิดนาํระบบลีนเขา้มา
ประยกุตใ์ชใ้นการปรับผงัองคก์รของแผนกควบคุมและวางแผนการผลิต เพื-อเพิ-มประสิทธิภาพ            
ขององคก์ร  
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2. ดา้นการศึกษาการนาํระบบลีนมาประยกุตใ์ชใ้นการปรับผงัองคก์รใหมี้ประสิทธิภาพ 
การทาํงานของพนกังานเพิ-มมากขึ&น ผลการศึกษาพบวา่ หลงัการนาํระบบลีนเขา้มาประยกุตใ์ช ้            
ในการปรับผงัองคก์าร พบวา่ มีประสิทธิภาพการทาํงานเพิ-มขึ&น โดยจากการสัมภาษณ์ผูบ้ริหาร
พบวา่ ผูบ้ริหารทุกคนเห็นวา่การเปลี-ยนแปลงองคก์รโดยการนาํระบบลีนเขา้มาประยกุตใ์ชส้ามารถ
เพิ-มประสิทธิภาพการทาํงานของพนกังานไดดี้ขึ&น พนกังานมีการทาํงานไดเ้ตม็ประสิทธิภาพ                    
มีความตั&งใจในการทาํงานและสามารถลดภาระงานของคนที-มีการทาํงานล่วงเวลาทุกวนั และลด
การรอคอยงานของพนกังานที-มีเวลาการทาํงานนอ้ย มีการปรับสมดุลการทาํงานของพนกังาน 
ทาํใหท้าํงาน ไดอ้ยา่งเตม็กาํลงัตามเนื&องานในแต่ละคน อีกทั&งยงัส่งผลต่อตน้ทุนทางออ้มของบริษทั 
โดยทาํให ้สามารถลดคนได ้รวมถึงลดการทาํงานล่วงเวลาของพนกังานบางส่วน ทาํใหภ้าพรวม
แลว้มีการทาํงานล่วงเวลาลดลงได ้และเมื-อทาํการสรุปผลการประเมินผลประสิทธิภาพการทาํงาน
ของพนกังานหลงัการเปลี-ยนแปลงผงัองคก์ร โดยการใชแ้บบประเมิน สามารถหาค่าเฉลี-ยคะแนน 
ไดที้- 2.4 คะแนน อยูใ่นระดบัที-พนกังานมีความรับผิดชอบในการทาํงานที-สามารถทาํงานได ้                  
โดยไม่ตอ้งมีหวัหนา้งานคอยกาํกบัดูแล ซึ- งเป็นคะแนนที-มากกวา่ก่อนประเมินถึง 33.15 เปอร์เซ็นต ์ 
 3. ดา้นการลดตน้ทุนดา้นแรงงานทางออ้มของบริษทั ABC จาํกดั จากการสัมภาษณ์ 
ผูบ้ริหารสามารถสรุปผลการวจิยัไดว้า่ การนาํลีนมาประยุกตใ์ชใ้นการปรับผงัองคก์รนั&น 
นอกจากจะช่วยเพิ-มประสิทธิภาพการทาํงานของพนกังานแลว้ ยงัสามารถลดตน้ทุนดา้นแรงงาน 
ทางออ้มของบริษทั ABC จาํกดั ไดอี้กดว้ย เช่น ค่าล่วงเวลา เป็นตน้ สามารถลดจาํนวนพนกังาน 
ที-ไม่จาํเป็น ซึ- งหมายถึงสามารถลดตน้ทุนทางออ้มของบริษทัไดน้ั-นเอง  
 ซึ- งจากผลการศึกษาพบวา่ สามารถนาํระบบลีนมาประยกุตใ์ชใ้นการปรับผงัองคก์รได้
อยา่งมีประสิทธิภาพ ซึ- งสอดคลอ้งกบัจกัรพนัธ์ อินทจกัร์ (2553) ซึ- งไดศึ้กษาเรื-อง การนาํเทคนิคลีน
เขา้มาประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการจดัซื&อ ไดก้ล่าวไวว้า่ แนวคิดลีนนอกจากจะถูกใชเ้พื-อแกปั้ญหา
ความสูญเปล่า โดยการนาํเครื-องมือลีนต่าง ๆ มาปรับใชใ้ห้ถูกตอ้งตามสภาพ เช่นงานวจิยันี& ซึ- งได้
เลือกวเิคราะห์คุณค่าสายธารของกระบวนการทาํงานมาพิจารณากาํจดัความสูญเปล่าที-เกิดขึ&น            
โดยใชต้น้ทุนในการดาํเนินงานที-ต ํ-าและใหผ้ลลพัธ์ที-มีประสิทธิผลในการดาํเนินการ การนาํแนวคิด
ลีนมาประยกุตใ์ชก้บัเทคโนโลยสีารสนเทศ ช่วยทาํใหก้ารปฏิบติังานของพนกังานมีประสิทธิภาพ
สูงขึ&น ช่วยลดเวลาในการดาํเนินงานกิจกรรมที-ไม่เพิ-มคุณค่า ทาํใหพ้นกังานสามารถใชเ้วลาที-เหลือ
ไปคิดหรือสร้างสรรคกิ์จกรรมที-มีคุณค่าอื-นใหก้บัองคก์รไดม้ากขึ&น ทั&งยงัปรับใชก้บักระบวนการ   
ที-เกี-ยวขอ้งอื-น ๆ ไดอ้ยา่งเป็นรูปธรรมชดัเจน สามารถวดัผลและประเมินผลไดร้วมถึงการลดตน้ทุน
ใหก้บับริษทัไดอ้ยา่งดียิ-ง และผลการศึกษายงัสอดคลอ้งกบัทีปกร แกว้เหล็ก (2552) ไดศี้กษาเรื-อง 
แบบจาํลองกระบวนการสาํนกังานแบบลีน: กรณีศึกษา มีวตัถุประสงคเ์พื-อนาํระบบลีนมาประยกุต์
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ใหใ้นการทาํงานออฟฟิศ หรือ ส่วนสาํนกังาน เพื-อลดตน้ทุน ไดก้ล่าวไวว้า่ การประยกุตใ์ชร้ะบบ
การผลิตแบบลีนภายในสาํนกังาน เริ-มตั&งแต่การเก็บขอ้มูล การจดัทาํผงัแห่งสายธารคุณค่าของ
กระบวนการสาํนกังาน และคาํนวณตน้ทุนที-เกิดขึ&นในแต่ละฐานกิจกรรม ทาํการวเิคราะห์
กระบวนการ ตลอดจนการเปรียบเทียบกระบวนการทาํงานก่อนปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง
พบวา่ สามารถลดจาํนวนของกิจกรรรมที-ไม่เพิ-มคุณค่า เช่น กระบวนการรับคาํสั-งซื&อสามารถลดได ้
40 เปอร์เซ็นต ์กระบวนการสั-งซื&อลดได ้66.7 เปอร์เซ็นต ์กระบวนการวางแผนการผลิต ลดได ้41.7
เปอร์เซ็นต ์และกระบวนการจดัส่งลดลงได ้ถึง 85.7 เปอร์เซ็นต ์ทั&งยงัสามารถลดเวลาในการทาํงาน
ไดด้งันี&กระบวนการเสนอราคา ลดลงได ้27.1 เปอร์เซ็นต ์กระบวนการรับคาํสั-งซื&อสามารถลดได ้
33.2 เปอร์เซ็นต ์กระบวนการสั-งซื&อลดได ้50 เปอร์เซ็นต ์กระบวนการวางแผนการผลิต ลดได ้8.5 
เปอร์เซ็นต ์และกระบวนการจดัส่งลดลงได ้ถึง 35.3 เปอร์เซ็นต ์นอกจากนี&ยงัสามารถลดตน้ทุนที-
เกิดขึ&นในกระบวนการสาํนกังานดงันี&  กระบวนการเสนอราคา ลดลงได ้26.6 เปอร์เซ็นต ์
กระบวนการรับคาํสั-งซื&อสามารถลดได ้46.1 เปอร์เซ็นต ์กระบวนการสั-งซื&อลดได ้51.1 เปอร์เซ็นต์
กระบวนการวางแผนการผลิต ลดได ้6.5 เปอร์เซ็นต ์และกระบวนการจดัส่ง ลดลงได ้ถึง 23.3 
เปอร์เซ็นต ์
 

ข้อเสนอแนะ 
 จากผลการวจิยัที-สรุปวา่การนาํระบบลีนไปประยกุตใ์ชใ้นการปรับผงัองคก์ร ของแผนก
ควบคุมและวางแผนการผลิต พบวา่สามารถลดตน้ทุนค่าแรงทางออ้มไดเ้ป็นอยา่งดี พบวา่ พนกังาน
ส่วนใหญ่ยอมรับและปรับปรุงการทาํงานใหมี้ประสิทธิภาพมากขึ&นได ้อยา่งไรก็ตาม                                      
เพื-อความสมบูรณ์ของเนื&อหาผูว้จิยัจึง มีขอ้เสนอแนะ ดงันี&   
 1.  ตามผลงานวจิยัยงัพบวา่มีพนกังานบางคนที-ยงัไม่สามารถเปลี-ยนแปลงได ้เช่น
พนกังานที-ขาดความรู้ความสามารถ ถึงแมจ้ะมีการโยกยา้ยแต่ก็ไม่สามารถทาํงานใหมี้ประสิทธิภาพ
มากขึ&นได ้ดงันั&น หากจะใหไ้ดผ้ลดีมาก ควรทาํการส่งเสริมพนกังานกลุ่มพนกังานใหมี้ทศันคติต่อ
การเปลี-ยนแปลงที-ดีก่อน จึงจะเกิดการเปลี-ยนแปลงชดัเจน และโดยเฉพาะพนกังานที-มีความรู้
ความสามารถในงานเป็นอยา่งดีแลว้ จึงจะมีการเปลี-ยนแปลงไปในทางที-ดียิ-ง ๆ ขึ&นไป แต่หาก
พนกังานขาดความรู้ความชาํนาญหรือมีทศันคติที-ไม่ดี มกัไม่ไดผ้ลอยา่งที-คาดหมายไว ้
 2.  พบวา่ สามารถใชทู้ลอื-น ๆ ที-ส่งเสริมการประยกุตใ์ชร้ะบบลีนที-มีความสอดคลอ้งกนั
เช่น ระบบ พี-เลี-ยงหรือขอ้เสนอแนะ (Coaching) จะช่วยส่งเสริมความรู้ความเขา้ใจในงานเพื-อให้เกิด
การเปลี-ยนแปลงประสิทธิภาพ ใหบ้รรลุตามเป้าหมายไดดี้ยิ-งขึ&น 
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 ข้อเสนอแนะงานวจัิยครั[งต่อไป 
  1.  การศึกษาในครั& งนี&  เป็นการศึกษาเฉพาะแผนกควบคุมและวางแผนการผลิต เท่านั&น 
ดงันั&นในการศึกษาครั& งต่อไป ควรศึกษาเพิ-มเติมไปยงัแผนกอื-น ๆ ในออฟฟิศ เช่น แผนกบญัชี 
แผนกการตลาด และแผนกล่าม แผนกธุรการ เป็นตน้  
 2.  เพื-อใหไ้ดผ้ลลพัธ์อนัต่อเนื-องควรนาํระบบลีนในดา้นอื-นเช่น การปรับปรุง                        
อยา่งต่อเนื-องมาทาํการศึกษาเพิ-มเติม จะทาํใหเ้กิดประสิทธิภาพและผลสาํเร็จอยา่งต่อเนื-อง                         
ในระยะยาว  
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ภาคผนวก ก 

Operation dept. organization (Old revision) 
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ภาคผนวก ข 

Production control responsibility by each person 
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ภาคผนวก ค 
Operation dept. organization 
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ภาคผนวก ง 

ตารางเวลามาตรฐานของส่วนงาน PC-Logistic  shipping 
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ภาคผนวก จ 
ตารางเวลามาตรฐานของส่วนงาน PC-Logistic receiving
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ภาคผนวก ฉ 
ตารางเวลามาตรฐานของส่วนงาน PC-Logistic receiving 
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ภาคผนวก ช 
Manpower workload for logistic before leveling  
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ภาคผนวก ซ 
Yamazumit chart for office member of production control (after lean systems) 
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ภาคผนวก ฌ 
Yamazumi chart (สภาพการทางานหลงัการปรับเปลี-ยนตาํแหน่งงาน) 
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ภาคผนวก ญ 

แบบประเมินผลพนกังานปฎิบติัการ 
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ภาคผนวก ฎ 

คาํถามสัมภาษณ์ผูบ้ริหาร 
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ภาคผนวก ฏ 

Cost evaluation 
 

 
 
 
 
 
 
 



115 
115 

 
 

ตน้ทุนการผลิตของบริษทั ABC จาํกดั Target Actual 
 

Raito % Jul Aug Sep Oct Nov Dec Jan Feb Average  

Variable cost ค่าวตัถุดิบ 60 66 55 60 50 54 53 49 55      55.25  
ค่าแรงงานทางตรง 20 10 13 14 15 11 11 10 10      11.75  

Fix cost ค่าแรงทางออ้ม 10 10 20 16 22 25 26 26.5 26      21.44  
ค่าใชจ้่ายอื-นๆ 10 14 12 10 13 10 10 14.5 9      11.56  
Total  % 100 100 100 100 100 100 100 100 100    100.00  

Production control Dept. Actual 

KPI Target Jul Aug Sep Oct Nov Dec Jan Feb Average  

O.T (Form working day) 20% 22% 30% 30% 40% 45% 49% 50% 45% 39% 
Customer claim 0 1 2 3 5 4 2 2 3        2.75  
Delivery on time 100% 99 99 100 99 98 100 99 99      99.13  
Attendance  100% 89 92 95 96.5 94 99 92 95      94.06  
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ภาคผนวก ฐ 

KPI (Key performance indicator) 
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KPI OPERATION 

       
Revised Date : 25-Sep-15 

              
 

 Control 

table 

  

No 

PC Dept 
 Item 

  

Action Item 

  

Target 

  

Report  due date 

  

PIC 

  

Check 

  

Approval 
 

Planing Ordering Receiving Shipping 

 
Daily 1 l l l l 

Accident 
report 

Daily record : Accident , near 
miss (Outside, inside) 

"0" accident 
Every Monday (Within 
12.00am) 

Chief (All) 
Asst.Mgr: 
Mr.Worrawit 

Mgr/GM/VP 

 
Daily 2 l l l l 

O.T. 
Control 

Daily record : O.T. Plan and 
actual  

Hr. target & 
PC 

Every Monday (Within 
12.00am) 

Chief (All) 
Asst.Mgr: 
Mr.Worrawit 

Mgr/GM/VP 

 
Daily 3 l l l l Attendance 

Daily record : Leave, Vacation, 
Absent, Sick, Late 

98% 
Every Monday (Within 
12.00am) 

Chief (All) 
Asst.Mgr: 
Mr.Worrawit 

Mgr/GM/VP 

 
Daily 4       l 

Claim 
Record 

Daily record : Claim from 
customer, exchange part record 

" 0 " Claim 
Every Monday (Within 
12.00am) 

Chief: 
Mr.Chairut 

Asst.Mgr: 
Mr.Worrawit 

Mgr/GM/VP 

 
Daily 5       l Job control 

Barcode scanner record ratio 
for Shipping 

100% 
Every Monday (Within 
12.00am) 

Chief: 
Mr.Chairut 

Asst.Mgr: 
Mr.Worrawit 

Mgr/GM/VP 

 
Daily 6       l 

Delivery 
control 

Customer delivery proformance 100% 
Every Monday (Within 
12.00am) 

Chief: 
Mr.Chairut 

Asst.Mgr: 
Mr.Worrawit 

Mgr/GM/VP 

 
Daily 7       l 

Delivery 
control 

Daily Record : PDS Return 
from Customer 

100% 
Every Monday (Within 
12.00am) 

Chief:Mr.Cha
irut 

Asst.Mgr: 
Mr.Worrawit 

Mgr/GM/VP 

 
Daily 8       l Cost control 

Daily record : Extra truck 
utilization for shipping 

"0" 
Every Monday (Within 
12.00am) 

Chief: 
Mr.Chairut 

Asst.Mgr: 
Mr.Worrawit 

Mgr/GM/VP 

 
Daily 9   l l   

Claim to 
Supplier 

Daily record : Claim and 
replacement part from supplier 

" 100 %" 
replacement 

on month 

Every Monday (Within 
12.00am) 

Chief: 
Mr.Palit 

Asst.Mgr: 
Mr.Worrawit 

Mgr/GM/VP 
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KPI OPERATION 

       
Revised Date : 25-Sep-15 

              
 

 Control 

table 

  

No 

PC Dept 
 Item 

  

Action Item 

  

Target 

  

Report  due date 

  

PIC 

  

Check 

  

Approval 
 

Planing Ordering Receiving Shipping 

 
Daily 10     l   Job control 

Barcode scanner record ratio 
for Receiving 

100% 
Every Monday (Within 
12.00am) 

Chief: 
Mr.Palit 

Asst.Mgr: 
Mr.Worrawit 

Mgr/GM/VP 

 
Daily 11     l   

Delivery 
control 

Supplier delivery proformance 100% 
Every Monday (Within 
12.00am) 

Chief: 
Mr.Palit 

Asst.Mgr: 
Mr.Worrawit 

Mgr/GM/VP 

 
Daily 12     l   Cost control 

Daily record : Extra truck 
utilization for receiving 

"0" 
Every Monday (Within 
12.00am) 

Chief: 
Mr.Palit 

Asst.Mgr: 
Mr.Worrawit 

Mgr/GM/VP 

 
Daily 13   l     Job control 

Kanban record for receive and 
order  

100% 
Every Monday (Within 
12.00am) 

Chief: 
Mr.Nutthakit 

Asst.Mgr: 
Mr.Worrawit 

Mgr/GM/VP 

 
Daily 14   l     Job control Invoice sending on time  day by day 

Every Monday (Within 
12.00am) 

Chief: 
Mr.Nutthakit 

Asst.Mgr: 
Mr.Worrawit 

Mgr/GM/VP 

 
Time  1       l 

Document 
control 

เอกสารมาตรการปัญหาความ
ปลอดภยัและคุณภาพ : Claim 
reply and Countermeasure 

Within 1 
week 

1 week After receive 
claim  

Chief: 
Mr.Chairut 

Asst.Mgr: 
Mr.Worrawit 

Mgr/GM/VP 

 
Monthly 2 l       

Monthly 
information 

Presentation for sale and 
production preparation meeting 

  Within 3rd of month 
Chief: 
Ms.Patima 

Asst.Mgr: 
Mr.Worrawit 

Mgr/GM/VP 
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ภาคผนวก ฑ 
สรุปผลการประเมินแบบสอบถามประสิทธิภาพการทาํงานของพนกังาน 

ก่อนและหลงัการเปลี-ยนแปลงผงัองคก์ร 
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สรุปผลการประเมินแบบสอบถามประสิทธิภาพการทาํงานของพนกังานก่อนและหลงั           
การเปลี-ยนแปลงผงัองคก์ร 

      
ก่อนการ

เปลี�ยนแปลง 

หลงัการ

เปลี�ยนแปลง 

  CRITERION & 

COMPETENCY 

ระดับ 

การทาํงาน 

จํานวน ร้อยละ จํานวน ร้อยละ

1. ความรู้/ ความชาํนาญ 
1.1 ความรู้ในงานที#รับผิดชอบใน  

ปัจจบุนั 

    1.1.1  สามารถทาํงานได ้ 1 18 27 0 0 
    1.1.2  สามารถทาํงานไดโ้ดยไม่      
              ตอ้งมีคนดูแล 2 44 67 55 83 

   1.1.3  สามารถสอนผูอื้-นได ้ 3 4 6 8 12 
   1.1.4  เขา้ใจลึกซึ& งและแกไ้ข               
             ระบบได ้ 4 0 0 3 5 

  รวม   66 100 66 100 
1.2 ความรู้ที#เกี#ยวข้องและสนบัสนนุในงานที# 

รับผิดชอบในปัจจบุนั 

    1.2.1  สามารถทาํงานได ้ 1 18 27 0 0 
    1.2.2  สามารถทาํงานไดโ้ดยไม่           
              ตอ้งมีคนดูแล 2 44 67 55 83 

   1.2.3  สามารถสอนผูอื้-นได ้ 3 4 6 8 12 
   1.2.4  เขา้ใจลึกซึ& งและแกไ้ข 
             ระบบได ้ 4 0 0 3 5 

  รวม   66 100 66 100 
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ก่อนการ

เปลี�ยนแปลง หลงัการเปลี�ยนแปลง 

  CRITERION & 

COMPETENCY 

ระดับ 

การทาํงาน 

จํานวน ร้อยละ จํานวน ร้อยละ

2.  ทศันคติ/ แรงจูงใจ 
2.1  ความซื-อสัตย ์ต่อเวลาทาํงาน /ทรัพยสิ์น 
       ของบริษทั/ พฤติกรรม 

     2.1.1  สามารถทาํงานได ้ 1 0 0 0 0 
     2.1.2  สามารถทาํงานไดโ้ดย 
               ไม่ตอ้งมีคนดูแล 2 56 85 0 0 

     2.1.3  สามารถสอนผูอื้-นได ้ 3 10 15 62 94 
     2.1.4   เขา้ใจลึกซึ& งและแกไ้ข 
               ระบบได ้ 4 0 0 4 6 

  รวม   66 100 66 100 
2.2  ความร่วมมือต่อองคก์ร  
       ทั&งในงานและนอกงาน 

       2.2.1  สามารถทาํงานได ้ 1 0 0 0 0 
       2.2.2  สามารถทาํงานไดโ้ดย 
                 ไม่ตอ้งมีคนดูแล 2 56 85 0 0 

       2.2.3  สามารถสอนผูอื้-นได ้ 3 10 15 62 94 
       2.2.4  เขา้ใจลึกซึ& งและแกไ้ข 
                ระบบได ้ 4 0 0 4 6 

  รวม   66 100 66 100 
3.  ความตระหนกัต่อมาตรฐานการ
ทาํงาน 

3.1  ระดบัของการปฏิบติังานตาม  
       มาตรฐาน (คิดเป็น %) 

       3.1.1  สามารถทาํงานได ้ 1 18 27 3 5 
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ก่อนการ

เปลี�ยนแปลง 
หลงัการ

เปลี�ยนแปลง 

  CRITERION & 
COMPETENCY 

ระดับ 
การทาํงาน 

จํานวน ร้อยละ จํานวน ร้อยละ

   3.1.2  สามารถทาํงานไดโ้ดย 
             ไม่ตอ้งมีคนดูแล 2 43 65 52 79 

   3.1.3  สามารถสอนผูอื้-นได ้ 3 5 8 8 12 
   3.1.4   เขา้ใจลึกซึ& งและแกไ้ข 
              ระบบได ้ 4 0 0 3 5 

  รวม   66 100 66 100 
3.2  ระดบัของการทาํงานผิดพลาด  
       (คิดเป็น %) 

            3.2.1  สามารถทาํงานได ้ 1 18 27 3 5 
       3.2.2  สามารถทาํงานไดโ้ดย 
                 ไม่ตอ้งมีคนดูแล 2 43 65 52 79 

       3.2.3  สามารถสอนผูอื้-นได ้ 3 5 8 8 12 
       3.2.4   เขา้ใจลึกซึ& งและแกไ้ข 
                  ระบบได ้ 4 0 0 3 5 

  รวม   66 100 66 100 

4.  ความสามารถในการแกปั้ญหา 
     4.1  ระดบัของการรายงานปัญหาของผูบ้งัคบับญัชา 

       ดว้ยวาจา (คิดเป็น %) 
          4.1.1  สามารถทาํงานได ้ 1 18 27 0 0 

       4.1.2  สามารถทาํงานไดโ้ดย 
                 ไม่ตอ้งมีคนดูแล 2 47 71 48 73 

       4.1.3  สามารถสอนผูอื้-นได ้ 3 1 2 16 24 
       4.1.4   เขา้ใจลึกซึ& งและแกไ้ข 
                 ระบบได ้ 4 0 0 2 3 

  รวม   66 100 66 100 
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ก่อนการ

เปลี�ยนแปลง 

หลงัการ

เปลี�ยนแปลง 

  CRITERION & 

COMPETENCY 

ระดับ 

การทาํงาน 

จํานวน ร้อยละ จํานวน ร้อยละ

4.2  ระดบัของการรายงานปัญหาของผูบ้งัคบับญัชา 
       ดว้ยลายลกัษณ์อกัษร (คิดเป็น %) 

       4.2.1  สามารถทาํงานได ้ 1 18 27 0 0 
       4.2.2  สามารถทาํงานได ้
                 โดยไม่ตอ้งมีคนดูแล 2 47 71 48 73 

       4.2.3  สามารถสอนผูอื้-นได ้ 3 1 2 16 24 
       4.2.4  เขา้ใจลึกซึ& งและแกไ้ข 
                 ระบบได ้ 4 0 0 2 3 

  รวม   66 100 66 100 
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ภาคผนวก ฒ 

ค่า IOC 
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ภาคผนวก ณ 

อกัขราวสุิทธิ6  
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