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 The aim of this study is to establish the department of experimental scale 
production (Expansion Scale) which is an important par tin supporting the work of 
various departments in charge of the production processes.  In addition, standardization 
of operating procedures, scope of activities, and coordination with other related 
departments are accomplished through project management tools. 
 From the study of the existing working processes and existing problems, it 
was found that product quality problems, and machine adjustment time for expansion 
scale  production of new products were the major problems.  These problems were the 
consequences of poor coordination of various departments in the organization.  
Furthermore, the hierarchical structure of the organizationdid not ease coordination 
among departments. Thus, the objective of this study is to apply the Project 
Management Office (PMO) principle with matrix organization structure.  Scope of each 
activity is defined by Work Breakdown Structure (WBS). 
 As a result, the establishment of the experimental expansion scale department 
is successful.  It is functioning like a PMO in controlling and coordinating new product 
launchings. Better coordination of matrix organization can decrease product quality 
problems, and expedite expansion scale production time. 
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บทท่ี  1 
บทน า 

 
ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
 ส าหรบัอุตสาหกรรมการผลติเครือ่งส าอางในประเทศไทยโดยเฉพาะบรษิทัขนาดกลาง
และขนาดเลก็ มกัจะประสบปญัหาจากการขยายขนาดของการผลติผลติภณัฑซ์ึง่เป็นผลมาจาก
การไมส่ามารถควบคุมปจัจยัการผลติทีเ่กีย่วขอ้งกบัแรงเฉือน  (Shear Force) ซึง่เป็นปจัจยั
ส าคญัอนัดบัแรกในการผสมใหผ้ลติภณัฑเ์ขา้เป็นเน้ือเดยีวกนัและไดคุ้ณภาพตามมาตรฐาน จงึ
ส่งผลต่อคุณภาพการผลติ ท าใหต้อ้งมกีารแกไ้ขงานก่อ ใหเ้กดิความสญูเสยีใน ทรพัยากร ที่
เกีย่วขอ้งกบัการผลติทัง้ วตัถุดบิ ชัว่โมงเครือ่งจกัร ชัว่โมงแรงงาน  ตน้ทุนคงทีต่่างๆ รวมถงึเสยี
โอกาสในการสรา้งรายไดจ้ากการขายผลติภณัฑส์ าเรจ็รปู ส าหรบังานวจิยัน้ีไดใ้ชก้รณศีกึษาของ
บรษิทัตวัอยา่งแห่งหนึ่งทีป่ระกอบธุรกจิวจิยั  และพฒันาผลติภณัฑร์วมถงึการผลติผลติภณัฑ์
เครือ่งส าอาง กลุ่มบ ารงุท าความสะอาดผวิและเสน้ผม ยกตวัอยา่งเช่น โลชัน่บ ารงุผวิกาย ครมี
บ ารงุผวิหน้า ครมีกนัแดด แชมพสูระผม ครมีนวดบ ารงุเสน้ผม สบู่เหลวอาบน ้า  สครบัขดัผวิ 
ผลติภณัฑร์ะงบักลิน่กาย ฯลฯ ทีป่ระสบปญัหาเช่นเดยีวกนั และยงัพบว่าบรษิทัมกีารด าเนินงาน
ทีข่าดการประสานงานในส่วนเชื่อมต่อระหว่างการวจิยัและพฒันาผลติภณัฑใ์หม่  (Research & 
Development) และกระบวนการผลติ  (Manufacturing) เนื่องจากไมม่รีะบบการถ่ายทอดงานใน
ดา้นขอ้มลูการผลติรวมถงึเทคนิควธิกีารผลติทีเ่ป็นมาตรฐานสู่หน่วยงานทีเ่กีย่วขอ้งกบัการผลติ
โดยตรง 
 เมือ่พจิารณาถงึโครงสรา้งองคก์รของบรษิทัตวัอยา่งจะค่อนขา้งมคีวามซบัซอ้นในดา้น
การจดัการ  และการประสานงานเนื่องจากประกอบไปดว้ยสองบรษิทัทีด่ าเนินธุรกจิทีม่คีวาม
เกีย่วเนื่องกนั  โดยบรษิทัตวัอยา่งทีห่นึ่งด าเนินธุรกจิเกีย่วกบัการวจิยัและพฒันาสตูรผลติภณัฑ์
เครือ่งส าอาง ส่วนบรษิทัตวัอยา่งทีส่องด าเนินธุรกจิดา้นการผลติผลติภณัฑเ์ครือ่งส าอางซึง่
ด าเนินการผลติตามสตูรผลติภณัฑท์ีไ่ดร้บัมาจากบรษิทัแรกโดยทัง้สองบรษิทัมโีครงสรา้งของ
องคก์รแบบเน้นหน้าที ่( Functional Structure) ซึง่เป็นวธิกีารออกแบบองคก์รแบบธรรมดาทีสุ่ด
มลี าดบัการบงัคบับญัชาจากระดบับนลงล่าง มกีารประสานงานระหว่างแผนกไมด่ ีมมุมองแคบ
เน้นเฉพาะหน้าทีท่ีไ่ดร้บัมอบหมายจงึมกัท าใหเ้กดิปญัหาดา้นการประสานงานระหว่างแผนกดงั
แสดงในรปูที ่1 และ 2 ตามล าดบั 

 
 
 
 

   



2 
 

            

                   

         
          1

         
          2

         
          3

             
                1

             
                 2

        

               

        

               

        

               

        

               

        

               

                

 
 

   รปูที ่1 โครงสรา้งองคก์รบรษิทัตวัอยา่งทีห่นึ่ง 
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         รปูที ่2 โครงสรา้งองคก์รบรษิทัตวัอยา่งทีส่อง 

 
 เมือ่พจิารณาในเชงิเทคนิคจะพบว่าการขยายขนาดการผลติจากขนาดเลก็ไปขนาด
ใหญ่ของบรษิทัตวัอยา่งมกัประสบกบัปญัหาเน่ืองจากความแตกต่างของเครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการ
ผลติทัง้ในดา้นขนาดและองคป์ระกอบภายใน ดงันัน้เมือ่ขยายขนาดของการผลติทีใ่หญ่ขึน้  เช่น
จาก 10 ลติรเป็น 1,000 ลติรจงึท าใหเ้กดิปญัหาสนิคา้ทีไ่ดม้คีุณสมบตัทิางกายภาพและทางเคมี
ไมต่รงตามมาตรฐานทีก่ าหนดไวใ้น Product Specification (ซึง่ก าหนดมาตรฐานของผลติภณัฑ์
จากการผลติทีข่นาด 10 ลติรในหอ้งปฏบิตักิารของแผนกวจิยัฯ) 
 ในกระบวนการผลติเครือ่งส าอางของบรษิทัตวัอยา่งเป็นการผลติ สนิคา้ ในถงั ผลติ
(Vacuum Emulsifying Mixer) ขนาด 1,000 ลติร ดงัรปูที ่3 
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รปูที ่3 เครือ่งมอืผลติ (Vacuum Emulsifying Mixer) ขนาด 1,000 ลติร 
 

ทีม่า : Woowon Machinery Co., Ltd.  (n. d.).  Woowon Products.  Online. 
 

 และการผลติสนิคา้ขนาด 10 ลติร ภายในหอ้งปฏบิตักิารของแผนกวจิยัฯ ใชอุ้ปกรผสม 
ดงัรปูที ่4 

 

 
 
          รปูที ่4 เครือ่งมอืผลติ (Vacuum Emulsifying Mixer) ขนาด 10 ลติร และโฮโมจไินเซอร ์
  
 ทีม่า : Woowon Machinery Co., Ltd.  (n. d.).  Woowon Products.  Online. 
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 จากรปูที่ 3 และ 4 แสดงใหเ้หน็ถงึความแตกต่างทางดา้นขนาดของเครือ่งมอืส าหรบั
ผสมผลติภณัฑก์ลุ่มอมิลัชัน่ ( Vacuum Emulsifying Homomixer) ทีใ่ชใ้นกระบวนการผลติและ
ในหอ้งปฏบิตักิาร ซึง่ขออธบิายพอสงัเขป เพื่อความเขา้ใจ เครือ่งมอืผสมมสี่วนประกอบส าคญัที่
ท าใหเ้กดิการกวนผสมคอื โฮโมจไินเซอร ์( Homogenizer) ใบกวน  (Paddle) และใบปาด 
(Scraper) ส่วนประกอบทีส่ าคญัทีสุ่ดทีท่ าใหเ้กดิการผสมของสารท าใหส้ารผสมเกดิการเปลีย่น
รปูคอืโฮโมจไินเซอร ์(Homogenizer)   
 โฮโมจไินเซอร ์ คอื อุปกรณ์ทีป่ระกอบดว้ย 2 ส่วนทีส่ าคญัคอื โรเตอร ์( Rotor) กบั 
สเตเตอร ์(Stator) ซึง่จะใหแ้รงเฉือน (Shear Force) เพื่อท าใหอ้นุภาคของของเหลว 2 เฟสทีไ่ม่
สามารถละลายเขา้กนัได ้(Immiscible Liquid) มขีนาดเลก็ลงจนสามารถท าใหข้องเหลวเฟสหนึ่ง
กระจายตวัเขา้ไปผสมกบัของเหลวอกีเฟสหนึ่งไดเ้ป็นเน้ือเดยีวกนัโดยทีผ่ลของแรงกระท าทีม่า
จากทัง้ โรเตอร์ -สเตเตอร์  (Rotor-Stator) นัน้จะก่อใหเ้กดิสภาวะการผสม อยา่งรนุแรง  เกดิแรง
เฉือนทีส่งูอนัเนื่องมาจากการเคลื่อนทีข่องโรเตอรท์ีม่คีวามเรว็รอบในการหมนุรอบแกนเพลา  ดงั
แสดงในรปูที ่5 ดา้นซา้ยมอืแสดงโรเตอร-์สเตเตอร ์(Rotor-Stator Tooth) และเชยีรแ์ก๊ป (Shear 
Gap) ดา้นขวามอืแสดงการไหลของสารผ่านเชยีรแ์กป็ 
 

 
 

รปูที ่5 โรเตอร-์สเตเตอร ์(Rotor-Stator Tooth) และเชยีรแ์ก๊ป (Shear Gap) 
  

 ทีม่า : บรษิัทเวลิด์อนิสตรเูมน้ท์  จ ากดั .  (2554).  เทคโนโลยีการผลิต            
(Mixing Technology).  หน้า 17.    

  
 ดงันัน้แรงเฉือน  (Shear Force) จงึเป็นปจัจยัส าคญัทีเ่ป็นตวัก าหนดคุณลกัษณะของ
ผลติภณัฑว์่าจะออกมามหีน้าตาอยา่งไร และมคีวามคงตวั (คงรปู) ดหีรอืไม ่ 
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 เมือ่พจิารณาถงึขัน้ตอนการพฒันาสตูรผลติภณัฑแ์ละผลติสนิคา้ใหมด่งัแสดงในรปูที ่6 
 

                                                      

1.                             

2.                          

3.                 

4.                              

5.                              6.                        7.                       
 

รปูที ่6 ขัน้ตอนการพฒันาสตูรผลติภณัฑแ์ละผลติสนิคา้ใหม่ 
 

 ทางผูศ้กึษาพบว่ากระบวนการพฒันาสตูรผลติภณัฑแ์ละผลติสนิคา้ใหมส่่งผลใหเ้กดิ
ปญัหาในการขยายขนาดการผลติดงัน้ี 

 ขัน้ตอนที ่1 รบัเอกสารความตอ้งการจากลกูคา้ 
 ลกูคา้แจง้ความตอ้งการพฒันาผลติภณัฑใ์หมผ่่านทางระบบเอกสารมายงัแผนกวจิยั

และพฒันาผลติภณัฑ ์
 ขัน้ตอนที ่2 วจิยัและพฒันาสตูรผลติภณัฑ ์

 นกัวจิยัผูร้บัผดิชอบด าเนินการพฒันาสตูรผลติภณัฑต์ามความตอ้งการของลกูคา้โดย
ศกึษาคุณสมบตัขิองวตัถุดบิ / สารเคมตีามคุณสมบตัขิองผลติภณัฑ ์จากนัน้พฒันาเป็นสตูร 
 ต าหรบั (Formula) มกีารทดลองผลติสตูรต าหรบัในระดบัหอ้งปฏบิตักิารครัง้ละ 100 
กรมั จากนัน้จงึทดสอบประสทิธภิาพและผวิสมัผสั (Sensory Test) ในเบือ้งตน้จนเป็นทีน่่าพอใจ 
จงึยนืยนัการผลติอกีครัง้ที ่ 500 – 1,000 กรมัเพื่อเตรยีมเป็นตวัอยา่งส่งใหล้กูคา้พจิารณาใน
ขัน้ตอนน้ีใชเ้วลาในการด าเนินงานประมาณ 1- 3 เดอืน  

ปญัหาทีส่่งผลกระทบต่อการขยายขนาดการผลติคอืการทดลองผลติของนกัวจิยัไมไ่ด้
ค านึงถงึความเป็นไปไดใ้นการผลติทีม่ขีนาดใหญ่ขึน้ ไมค่ านึงถงึความแตกต่างของแรงเฉือน 
(Shear Force) และเวลา (Mixing Time) ระหว่างเครือ่งมอืผสมในหอ้งปฏบิตักิารและเครือ่งมอื
ในส่วนการผลติท าใหเ้กดิความแตกต่างของคุณภาพสนิคา้ทีผ่่านการผลติในหอ้งปฏบิตักิารและ
ในส่วนการผลติ 
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 ขัน้ตอนที ่3 สรปุสตูรผลติภณัฑ ์
 ลกูคา้สรปุเลอืกสตูรผลติภณัฑแ์ละแจง้อยา่งเป็นทางการผ่านระบบเอกสารถงึแผนก
วจิยัพฒันาผลติภณัฑ ์และนกัวจิยัผูร้บัผดิชอบ 

ขัน้ตอนที ่4 จดัท าเอกสารสตูรและวธิผีลติ 
นกัวจิยัผูร้บัผดิชอบด าเนินการจดัท าเอกสารสตูรผลติภณัฑเ์รยีกว่ามาตรฐานสตูรและ

วธิกีารผลติ  (Master Formula) ซึง่ประกอบดว้ย รายการสารเคมี  (Ingredient List) และวธิกีาร
ผลติ โดยยดึสภาวะการผลติตามทีไ่ดท้ดลองทีข่นาดการผลติ 1-10 กโิลกรมั 

ปญัหาทีส่่งผลกระทบต่อการขยายขนาดการผลติคอืเน่ืองจากขาดการประสานงานและ
แลกเปลีย่นขอ้มลูทางดา้นการผลติ ระหว่างแผนกวจิยัฯและแผนกผลติท าใหก้ารก าหนดสภาวะ
การผลติของนกัวจิยัไมส่ามารถยดึเป็นวธิกีารผลติส าหรบัส่วนการผลติไดเ้นื่องจากความ
แตกต่างของเครือ่งมอื  

ขัน้ตอนที ่5 ส่งมอบเอกสารสตูรและวธิผีลติ 
หน่วยงานควบคุมเอกสารด าเนินการส่งต่อเอกสารมาตรฐานสตูร และวธิกีารผลติ  

(Master Formula) ไปยงัส่วนการผลติซึง่เป็นบรษิทัในเครอืเดยีวกนั ตัง้อยูบ่นพืน้ทีเ่ดยีวกนั 
ขัน้ตอนที ่6 ผลติตามระบุในเอกสารวธิกีารผลติ 
เมือ่ก าหนดแผนการผลติตามปรมิาณความตอ้งการของลกูคา้ (ขนาดการผลติทีแ่ผนก

ผลติสามารถรองรบัไดต้ัง้แต่  100 - 4,500 กโิลกรมั) แผนกผลติด าเนินการผลติตามขัน้ตอนใน
เอกสารวธิกีารผลติทีไ่ดร้บัการถ่ายโอนขอ้มลูมาจากแผนกวจิยัฯ ในกรณทีีเ่ป็นสนิคา้ใหมไ่มเ่คย
มกีารผลติมาก่อน ครัง้แรก ครัง้ทีส่องและสามของการผลตินกัวจิยัเจา้ของสตูรจะรว่มสงัเกตการ
ผลติกบัพนกังานผลติ ในระหว่างการผลติรว่มกนัของสองแผนก ทัง้นกัวจิยัและพนกังานผลติจะ
มกีารปรบัเปลีย่นวธิกีารผลติตามดุลพนิิจ  (อาศยัประสบการณ์) โดยสงัเกตจากลกัษณะเนื้อ
ผลติภณัฑห์น้างาน  (Self Control) หากไดพ้จิารณาแลว้ว่าลกัษณะหน้าตาไมเ่ป็นไปตาม
มาตรฐานทีล่กูคา้ไดต้กลงไวห้ากวธิกีารผลติยงัไมน่ิ่งนกัวจิยัและพนกังานผลติจะตอ้งรว่มกนั
ปรบัปรงุวธิกีารผลติจนกว่าจะไดว้ธิกีารผลติทีแ่น่นอนทีส่ามารถผลติสนิคา้ไดต้ามมาตรฐานที่
ลกูคา้ยอมรบั 

ปญัหาของการขยายขนาดการผลติคอื สภาวะการผลติทีก่ าหนดโดยนกัวจิยัไม่
สามารถยดึเป็นมาตรฐานในการท างานผลติไดจ้รงิเมือ่มกีารขยายขนาดการผลติท าใหผ้ลติภณัฑ์
ไมไ่ดต้ามมาตรฐาน สญูเสยีเวลาในการท างาน  การแกไ้ขงาน  ผลติงานซ ้าเพื่อทดแทน  ตน้ทุน
ผนัแปรและตน้ทุนคงทีส่งูขึน้ 

ขัน้ตอนที ่ 7 ตรวจสอบคุณภาพตามเอกสารขอ้ก าหนดคุณลกัษณะของผลติภณัฑ ์
(Product Specification) 
 ในการทีจ่ะตดัสนิใจหรอืสรปุว่าสนิคา้ทีผ่ลติเสรจ็เป็นตามมาตรฐานทีล่กูคา้ยอมรบั
หรอืไม ่จะถูกพจิารณาและตรวจสอบคุณภาพโดยแผนกควบคุมคุณภาพโดยยดึมาตรฐานตาม
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เอกสารขอ้ก าหนดคุณลกัษณะของผลติภณัฑ ์ (Product Specification) ซึง่ก าหนดมาตรฐานโดย
นกัวจิยัเจา้ของสตูรและผ่านการเหน็ชอบจากลกูคา้ในรายละเอยีดของเอกสารขอ้ก าหนด
คุณลกัษณะของผลติภณัฑ ์ (Product Specification) จะระบุลกัษณะ เนื้อ ส ีกลิน่ ค่าความเป็น
กรด-ด่าง (pH) ค่าความหนืด (Viscosity) และค่าความถ่วงจ าเพาะ (Specific Gravity) เป็นตน้ 
 หากแผนกควบคุมคุณภาพตรวจสอบแลว้พบว่าลกัษณะของผลติภณัฑท์ีผ่ลติไดไ้มต่รง
ตามมาตรฐานทีก่ าหนด ผลติภณัฑต์อ้งถูกน าไปแกไ้ข  (Rework) โดยแผนกผลติรว่มกบัแผนก
วจิยัฯ จนกว่าจะไดคุ้ณภาพตามมาตรฐาน  ผลติภณัฑน์ัน้ๆ จงึสามารถน าเขา้สู่กระบวนการผลติ
เป็นสนิคา้ส าเรจ็รปูได ้
 หากไมส่ามารถแกไ้ขผลติภณัฑไ์ดแ้ผนกผลติจะตอ้งผลติสนิคา้ขึน้มาใหมอ่กีครัง้เพื่อ
ทดแทนโดยมกีารปรบัเปลีย่นวธิกีารผลติใหมจ่นกว่าจะไดคุ้ณภาพตามมาตรฐานซึง่ในขัน้ตอน
ของการแกไ้ขงานและการผลติสนิคา้ขึน้มาใหมน้ี่นกัวจิยัเจา้ของสตูรจะตอ้งรว่มแกไ้ขปญัหากบั
แผนกผลติ 
 ปญัหาของการขยายขนาดการผลติคอื ส่งผลใหแ้ผนกควบคุมคุณภาพท างานซ ้าหลาย
ครัง้ สญูเสยีเวลาในการท างาน ตน้ทุนผนัแปรและตน้ทุนคงทีส่งูขึน้ 
 เมือ่พจิารณาบรษิทัผูผ้ลติเครือ่งส าอางชัน้น าของโลก เช่น พแีอนดจ์ ี( P & G)          
ยนูิลเีวอร ์( Unilever) ไบเออรส์ดอรฟ์ ( Biersdorf) ลอรอีลั (Loreal) ชเิซโด ( Shiseido) หรอื 
จอหน์สนัแอนดจ์อหน์สนั (Johnson & Johnson) อาจกล่าวไดว้่า บรษิทัเหล่าน้ีไมป่ระสบปญัหา
อนัเน่ืองมาจากการขยายขนาดการผลติ เนื่องจากไดใ้หค้วามส าคญักบัการทดลองขยายขนาด
การผลติ (Expansion Scale) เพื่อป้องกนั และแกป้ญัหาความสญูสยีในทรพัยากร และเวลาดงัที่
ไดก้ล่าวไวใ้นเบือ้งตน้ 
 ดว้ยเหตุนี้ทางผูบ้รหิารของบรษิทัจงึมนีโยบายในการก่อตัง้หน่วยงานใหมข่ึน้มาเพื่อ
การประสานงานทีเ่กีย่วขอ้งกบัการผลติโดยตรงอนัเน่ืองมาจากความส าคญัของปญัหาในเรือ่ง
ความผดิพลาดของกระบวนการผลติสนิคา้ใหม ่คุณภาพไมไ่ดต้ามมาตรฐาน และตน้ทุนในการ
ผลติทีส่งูขึน้อนัเน่ืองมาจากการแกไ้ขงาน  ดงันัน้ในการศกึษาครัง้นี้จงึตอ้งจดัตัง้หน่วยงานทีท่ า
หน้าทีส่รา้งความสมัพนัธข์องปจัจยัการผลติเมือ่มกีารขยายขนาดการผลติรวมถงึการ
ประสานงานระหว่างหน่วยงานทีเ่กีย่วขอ้ง  โดยแนวคดิของการทดลองขยายขนาดการผลติ  
(Expansion Scale) จ าเป็นตอ้งใชค้วามรว่มมอืและการประสานงานจากบุคลากรซึง่มคีวาม
เกีย่วขอ้งกบัหลายฝา่ยซึง่ไดแ้ก่ ฝา่ยวจิยัพฒันาผลติภณัฑ ์ฝา่ยผลติ ฝา่ยควบคุมคุณภาพ และ 
ฝา่ยวางแผนการผลติ  

แต่เน่ืองจากองคก์รมกีารบรหิารงานแบบฟงักช์นั จงึท าใหค้วามรว่มมอืของฝา่ยต่างๆ
ไมร่าบรืน่  ผูบ้รหิารจงึรเิริม่การน าหลกัการ การบรหิารโครงการ ( Project Management) มา
ประยกุตใ์ชใ้นการเตรยีมความพรอ้มในการจดัตัง้หน่วยงานทดลองขยายขนาดการผลติ โดย
คาดหวงัทีจ่ะใชเ้ครือ่งมอื ความรู ้และเทคนิคต่างๆ ของการบรหิารโครงการ ซึง่ครอบคลุม
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องคป์ระกอบทีท่างธุรกจิใหค้วามส าคญั เช่น การบรหิารขอบเขตการท างานของโครงการ การ
บรหิารเวลาของโครงการ การบรหิารตน้ทุนของโครงการ การบรหิารทรพัยากรมนุษยแ์ละการ
จดัองคก์รประเภทโครงการ การบรหิารคุณภาพของโครงการ รวมถงึ มเีครือ่งมอืทีช่่วยในการ
บรหิารการบรูณาการโครงการ เป็นตน้  เพื่อแกป้ญัหาการประสานงานของทัง้สองบรษิทัในเครอื
ซึง่ท าใหเ้กดิการแกไ้ขงานกรณทีีเ่ป็นผลติภณัฑใ์หม ่ทีม่จี านวนมากถงึ 60% และผูบ้รหิาร
ตอ้งการใหม้กีารศกึษาการจดัตัง้หน่วยงานทดลองขยายขนาดการผลติ เพื่อเป็นตวักลาง
เชื่อมโยงการท างานระหว่างแผนกวจิยัฯ แผนกผลติ และแผนกควบคุมคุณภาพ เพื่อท าใหเ้กดิ
การประสานงานทีถู่กตอ้งแมน่ย าดขีึน้ ท าใหแ้ต่ละแผนกทราบถงึความตอ้งการและขอ้จ ากดัของ
แต่ละส่วนงานไดด้ยีิง่ขึน้ รวมถงึตอ้งการใหห้น่วยงานทดลองขยายขนาดการผลติท าหน้าทีส่ะสม
องคค์วามรูใ้นการผลติผ่านระบบเอกสารเพื่อท าใหอ้งคก์รมคีวามกา้วหน้าในการพฒันา
ผลติภณัฑม์ากยิง่ขึน้  

 
วตัถปุระสงคข์องการศึกษา 
 1. ศกึษาคุณลกัษณะของหน่วยงาน ทดลองขยายขนาดการผลติ เพื่อสนบัสนุนการ
ท างานของหน่วยงานทีเ่กีย่วขอ้ง 
 2. ปรบัปรงุวธิกีารปฏบิตังิานส าหรบัการผลติ ผลติภณัฑใ์หมจ่ากเดมิทีม่กีารท างาน
แบบแบ่งแยกตามหน้าทีร่บัผดิชอบ ท าใหเ้กดิการบรูณาการการท างานของแผนกวจิยัฯ แผนก
ผลติ และแผนกควบคุมคุณภาพ  เพื่อท าใหง้านทดลองขยายขนาดการผลติสามารถน าไปปฏบิตัิ
ไดจ้รงิ 
 3. ก าหนดขอบเขต การประสานงาน และความเชื่อมโยงกบัหน่วยงานต่างๆที่
เกีย่วขอ้งกบัการปฏบิตังิานขยายขนาดการผลติ (Expansion Scale) โดยผ่านเครือ่งมอืของ 
หลกัการการบรหิารโครงการ (Project Management) 
 
ขอบเขตของของการศึกษา 
 โครงการศกึษาการจดัตัง้หน่วยงานทดลองขยายขนาดการผลติ จะท าเฉพาะในส่วน
ผลติภณัฑ์ เครือ่งส าอาง กลุ่มบ ารงุ ท าความสะอาด ผวิ และเสน้ผม ( Personal Care) เท่านัน้ 
โดยจะท าการศกึษาเฉพาะส่วนการเชื่อมโยงการท างานของแผนกวจิยัฯ แผนกผลติ และแผนก
ควบคุมคุณภาพ  ซึง่จะใชเ้ครือ่งมอืโครงสรา้งการจดัแบ่งงาน ( Work Breakdown Structure : 
WBS) เป็นกรอบในการเชื่อมโยงงานของทัง้สามแผนก โดยเริม่ตัง้แต่ เฟสเริม่ตน้ เฟสวางแผน 
เฟสด าเนินการ เฟสตดิตาม และเฟสปิดโครงการรวมถงึศกึษาการไหลของเนื้องาน ( Work 
Flow) ในแต่ละวธิกีารปฏบิตั ิโดยศกึษาในรายละเอยีดของการท างาน และศกึษาการไหลของ
เอกสาร ในแต่ละวธิกีารปฏบิตักิาร 
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ขัน้ตอนการด าเนินงานสารนิพนธ ์
 1. ศกึษาทฤษฎ ีและงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 
 2. ด าเนินการส่วนเริม่ตน้โครงการ 
 2.1 การสมัภาษณ์ผูส้นบัสนุนโครงการ รวมถงึผูท้ีม่สี่วนเกีย่วขอ้ง เพื่อหา
วตัถุประสงคข์องโครงการ และขอบเขตของโครงการ 
  2.2 การจดัท าขอ้เสนอโครงการ 
 3. ด าเนินการวางแผนโครงการ  ใหค้รอบคลุม การวางแผนโครงการ การเตรยีมความ
พรอ้มในการด าเนินงาน และการวางแผนการควบคุมการท างานของโครงการ 
 3.1 การจดัตัง้ทมีงานหลกั และก าหนด บทบาท หน้าที ่ความรบัผดิชอบ ในการ
จดัการบรหิารโครงการ 

3.2 การก าหนดนโยบายของโครงการ  
3.3 การศกึษารายละเอยีดของงาน โดยใชเ้ครือ่งมอื Work Breakdown Structure 
3.4 การศกึษารายละเอยีดของกจิกรรมในแต่ละชุดงาน (Work Package) 
3.5 การก าหนดวตัถุประสงคค์ุณภาพของแต่ละชุดงาน ( Work Package) และ

ก าหนดกจิกรรมทีต่อ้งด าเนินการ 
3.6 การบรูณาการ รายละเอยีดของกจิกรรม ใหเ้ขา้กบั กจิกรรมดา้นคุณภาพ ใน

แต่ละชุดงาน (Work Package)  
3.7 การก าหนดวธิกีารสื่อสารในแต่ละกจิกรรม  

 4. ด าเนินการวางแผน ส่วนการตดิตาม ความคบืหน้าโครงการ 
  5. ด าเนินการวางแผน การส่งมอบโครงการใหก้บั ทมีปฏบิตักิารประจ าวนัของบรษิทั 
  6. ออกแบบเอกสาร เพื่อใชใ้นการด าเนินการ 

 
ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั 
 1. เพื่อจดัท ามาตรฐานในการด าเนินการจดัตัง้หน่วยงานทดลองขยายขนาดการผลติ 
(Expansion Scale) 
 2. เพื่อลดความผดิพลาดของกระบวนการผลติจากการขยายปรมิาณการผลติ 
 3. เพื่อลดความสญูเสยีทรพัยากร (วตัถุดบิ แรงงาน และพลงังานทีใ่ชใ้นการผลติ)  จาก
ความผดิพลาดในกระบวนการผลติ 
 4. เพื่อให้เกดิการบรูณาการการจดัการ ในดา้นต่างๆ เช่น เวลาทีใ่ช ้การจดัการตน้ทุน 
การจดัการคุณภาพ การจดัการทรพัยากรมนุษย ์ และการจดัการดา้นการสื่อสาร ระหว่าง
หน่วยงานต่างๆ ทีเ่ป็นสมาชกิในทมีโครงการมคีวามราบรืน่มากขึน้ 
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แผน และระยะเวลาการด าเนินงาน 
 

ตารางที ่1 แผน และระยะเวลาการด าเนินงาน 

ขัน้ตอนการด าเนินงาน 
เดือน
1-2 

เดือน 
3-4 

เดือน
5-6 

เดือน
7-8 

เดือน 
9-10 

เดือน 
11-12 

ขัน้ตอนที ่1 : ศกึษาทฤษฏแีละ
งานวจิยั 

      

ขัน้ตอนที ่2 : ด าเนินการส่วนเริม่ตน้
โครงการ  

      

ขัน้ตอนที ่3 : ด าเนินการวางแผน
โครงการ ใหค้รอบคลุม การวางแผน
โครงการ การเตรยีมความพรอ้มใน
การด าเนินงาน  และการวางแผนการ
ควบคุมการท างานของโครงการ 

      

ขัน้ตอนที ่4 : ด าเนินการตามวางแผน 
และเกบ็ขอ้มลูผลการด าเนินการ 

      

ขัน้ตอนที ่5 : ด าเนินการสรปุผลการ
ด าเนินการ และส่งมอบโครงการ 

      

 
 
 

 



บทท่ี  2 
 เอกสาร และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
1. การจดัองคก์รประเภทโครงการ (Project Organization) 
 ลนัดนิ และโซเดอรโ์ฮม (Lundin, R.A; and Soderholm, A.  1995 : 437-455) ได้
กล่าวถงึองคก์รทีม่ลีกัษณะแบบชัว่คราวจะมลีกัษณะมาตรฐานประกอบ ดว้ย 4 ประเดน็ดงันี้ คอื 
 1.1 เวลา ( Time) จะเป็นตวัแปรส าคญัทีท่ าใหท้ราบถงึการมลีกัษณะเป็นองคก์ร
ชัว่คราวมากทีสุ่ด เนื่องจากมกีารก าหนดการสิน้สุดขององคก์ร  
 1.2 งาน ( Task) เนื้องานจะมคีวามสมัพนัธก์บักจิกรรม ซึง่มคีวามส าคญัต่อการ
ออกแบบลกัษณะขององคก์รชัว่คราว ส าหรบัจดุแบ่งแยกการมลีกัษณะชัว่คราวหรอืถาวรนัน้ 
สามารถพจิารณาไดจ้าก เนื้องานทีม่กีารท าซ ้า ( Repetitive) จะเป็นลกัษณะขององคก์รทีถ่าวร 
ส่วนงานทีม่ลีกัษณะเฉพาะ (Unique) จะเป็นลกัษณะขององคก์รชัว่คราว 
 1.3 ทมีงาน ( Team) มแีนวคดิทีใ่ชใ้นการแยกองคก์รชัว่คราวกบัถาวร สามารถ
พจิารณาจาก  2 ประเดน็ดงันี้ คอื  
 1.3.1 ความสมัพนัธร์ะหว่างบุคคลและทมีงาน ซึง่องคก์รชัว่คราวจะมคีวา ม
คาดหวงัในตวับุคคลทีม่ารว่มองคก์รสงู และสมาชกิขององคก์รชัว่คราวส่วนใหญ่จะมี
ประสบการณ์ทีแ่ตกต่างกนัมารวมกนัเพื่อท างานใหบ้รรลุเป้าหมายขององคก์ร 
 1.3.2 สภาพแวดลอ้มของทมีงานองคก์รชัว่คราวจะมสีภาพแวดลอ้มทีม่ ี
ลกัษณะเฉพาะตามประเภทของงาน แต่โดยส่วนใหญ่สภาพแวดลอ้มของทมีงานจะมลีกัษณะที่
พรอ้มกบัการแขง่ขนัคู่แขง่จากภายนอก 
 1.4 ช่วงเปลีย่นผ่าน  (Transition) เป็นกรอบแนวคดิทีใ่ชใ้นการระบุว่าเป็นองคก์ร
ชัว่คราว องคก์รชัว่คราวจะใหค้วามส าคญักบัการน าส่งความคบืหน้า ( Progression) และ
ความส าเรจ็ (Achievement) ซึง่ความหมายโดยนยั คอื หากความคบืหน้าต ่ากว่าทีค่าดหมายไว ้
องคก์รจะมกีารปรบัเปลีย่นล าดบัการท างาน หรอื อาจถงึขัน้มกีารปรบัเปลีย่นโครงสรา้งองคก์ร 
เพื่อท าใหง้านบรรลุตามเป้าหมายทีว่างไว ้
 เทอเนอร ์เจ  อาร ์และมลุเลอร ์อาร ์ (Turner, J. R; and Muller, R.  2003 : 15–28) 
ไดก้ล่าวถงึนิยามของ โครงการ ( Project) ว่าเป็นความพยายามทีจ่ะจดัการทรพัยากร มนุษย ์
วตัถุดบิ และทรพัยากรทางการเงนิ เพื่อท าใหด้ าเนินการไดใ้นขอบเขตของงาน ภายใตข้อ้จ ากดั
ของตน้ทุนและเวลา และเพื่อท าใหบ้รรลุเป้าหมายทัง้เชงิคุณภาพและเชงิปรมิาณ ซึง่จากนิยาม
ดงักล่าวจะท าใหเ้หน็คุณลกัษณะพเิศษของโครงการ มดีงันี้ คอื  
 - โครงการมลีกัษณะเฉพาะของตวัเอง แมโ้ครงการอาจจะมลีกัษณะของขอบเขตงาน
ใกลเ้คยีงกนั แต่เมือ่ลงรายละเอยีดกจ็ะพบความแตกต่างกนั 
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 - กระบวนการด าเนินงานโครงการ มคีวามคลา้ยคลงึกนั 
 - โครงการมลีกัษณะเกดิขึน้เป็นการชัว่คราว   มจีดุเริม่ตน้ และ จดุสิน้สุดของโครงการ  
 เทอเนอร ์( Turner) ยงัไดก้ล่าวอกีว่ า งานทีเ่หมาะสมทีจ่ะก าหนดใหเ้ป็นโครงการ
จะตอ้งมคีุณสมบตัดิงันี้  
 - ตอ้งเป็นงานทีม่คีวามไมแ่น่นอน มกีารเปลีย่นแปลงบ่อยๆ  

- ตอ้งเป็นงานทีจ่ะตอ้งใช ้ทรพัยากร และความรว่มมอืกนัจากหลายๆส่วนงาน  
 - ตอ้งมสีิง่ทีจ่ะส่งมอบภายใตเ้วลาทีช่ดัเจน 
 เทอเนอร ์( Turner) มมีมุมองว่าองคก์รแบบโครงการ (Project Organization) จะมี
ความ เหมาะสมกบังานทีม่ลีกัษณะเปลีย่นแปลงบ่อย มคีวามไมแ่น่นอนสงู ส่วนองคก์รแบบ
ก าหนดหน้าที ่(Functional Organization) จะเหมาะสมกบัการทีม่ลีกัษณะเป็นงานประจ า ทีไ่ม่
ค่อยมกีารเปลีย่นแปลงใดๆ  

 รอบบิน้ส ์(Robbins, S. P.  1987) ไดก้ล่าวถงึการก าหนดโครงสรา้งองคก์รจะตอ้งมี
การระบุเนื้องานของพนกังาน ตอ้งมกีารสรา้งระบบการรายงานผล  (Reporting System) ตอ้งมี
กลไกการประสานงาน และ การปฏสิมัพนัธข์องบุคคลทีเ่กีย่วขอ้งอยา่งเป็นทางการ  

 คมิ แอล (Kim, L.  1980 : 225-245) ไดก้ล่าวว่า การก าหนดโครงสรา้งองคก์ร 
จ าเป็นตอ้งพจิารณา ประเดน็ เกีย่วกบัความเชีย่วชาญ ( Specialization) ความเป็นมาตรฐาน 
(Standardization) ความเป็นระเบยีบแบบแผน ( Formalization) การรวบอ านาจเขา้สู่ศูนยก์ลาง 
(Centralization) องคป์ระกอบพืน้ฐาน (Configuration) ความยดืหยุน่ (Flexibility) 

 อนนั เอน็ และดาฟ อารแ์อล (Anand, N; and Daft, R. L.  2007 : 329-344) ไดส้รปุ
แนวคดิในการจดัองคก์รแบ่งไดเ้ป็น 3 ยคุ คอื  

 1. ยคุการออกแบบองคก์รดว้ยตนเอง ( Self-Contained Organizations Designs) 
ลกัษณะของการออกแบบองคก์รแบ่งไดเ้ป็น 3 ลกัษณะคอื  
 1.1 การจดัองคก์รแบบแบ่งตามหน้าที ่( Functional Organization) เป็นการ
แบ่งเป็นกลุ่มตามหน้าที ่จะมกีารจดัแบ่งส่วนงานโดยถอืเอาหน้าทีใ่นการท างานต่าง  ๆ หรอืใช้
ลกัษณะของงาน  เป็นหลกั เกณฑใ์นการแบ่งแยก  โดยจะพจิารณา ประเดน็ การใชค้วามถนดั 
ทกัษะ และทรพัยากรทีค่ลา้ยคลงึกนัจะถูกจดัอยูใ่นกลุ่มเดยีวกนั เช่น ฝา่ยงานการผลติ ฝา่ย
การตลาด ฝา่ยการเงนิ และการบญัช ีฝา่ยการบรหิารทรพัยากรมนุษย ์เป็นตน้  
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รปูที ่7 โครงสรา้งองคก์รแบบแบ่งแยกตามหน้าที ่(Functional Organization) 

 
 ทีม่า : Project Management Institute.  (2008).  A Guild to the Project 

Management Body of Knowledge.  p. 29. 
 

 ขอ้ด ี
 -  สามารถสรา้งมาตรฐานการปฏบิตังิาน (Performance Standard) ไดส้ามารถ
ฝึกอบรมใหม้คีวามช านาญ  (Specialized Training) และเป็นการพฒันาทกัษะในการท างานใหม้ี
ความเชีย่วชาญเพิม่มากขึน้ 
 - สามารถสรา้งความผูเ้ชีย่วชาญทางดา้นเทคนิคในการท างานได ้
 - การตดัสนิใจ (Decision Making) และการสื่อสารในสายการบงัคบับญัชา 
(Lines of Communication) ท าไดง้า่ยและเขา้ใจไดอ้ยา่งชดัเจน 
 - ได้ ประสทิธภิาพสงูสุดในการท างาน การประสานงานในหน่วยงานด ีและ
ผูป้ฏบิตังิานมคีวามเชีย่วชาญในงานทีร่บัผดิชอบสงู 
 ขอ้เสยี 
 - พนกังานกจ็ะใหค้วามสนใจเฉพาะงานในหน้าทีข่องตนเองมากกว่างานของ
องคก์ารทัง้หมด   
 - ผูจ้ดัการแต่ละคนกจ็ะรูแ้ต่งานในหน้าทีข่องตวัเองและไมม่กีารพฒันาความรูใ้น
งานอื่นๆของธุรกจิจะท าใหเ้ป็น ผูช้ีย่วชาญ ( Specialists) มากกว่าทีจ่ะเป็น ผูจ้ดัการทัว่ไป  
(Generalists) 
 - จะมคีวามขดัแยง้เกดิขึน้ในการท างานและมกีารสื่อสารทีไ่มช่ดัเจนทีด่พีอ 
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 - ผูป้ฏบิตังิานมคีวามคดิหรอืวสิยัทศัน์ทีแ่คบมองไมเ่หน็ถงึความส าคญัของ
องคก์าร 
 1.2 การจดัองคก์รแบบแบ่งส่วนงาน  (Divisional Organization) เป็นการ จดั
โครงสรา้งองคก์ารแบบแบ่งส่วนงานออกเป็นส่วน  ๆ โดยเน้นไปทีเ่อาทพ์ุตขององคก์ร เช่น การ
องคก์รเป็นไปตามกลุ่มสนิคา้ขององคก์ร เป็นตน้ หน่วยงานจะมอีสิระใน การบรหิารงานในหน่วย
นัน้ตามทีไ่ดร้บัมอบหมาย ส าหรบั การจดัโครงสรา้งแบบนี้จะมปีระโยชน์ในการฝึกฝนและพฒันา
ผูบ้รหิาร ท าใหล้ดตน้ทุนค่าใชจ้า่ยขององคก์ารและช่วยเพิม่ประสทิธภิาพในการผลติ  และการ
ใหบ้รกิารต่อลกูคา้ได ้

 

รปูที ่8 โครงสรา้งองคก์รแบบแบ่งส่วนงาน (Divisional Organization) 
  
 ทีม่า : Tutorialspoint.  (n. d.).  Organizational Structures.  Online. 

 
 ขอ้ด ี 
 - การท างานมปีระสทิธภิาพ  และประสทิธผิล สามารถตอบสนองความตอ้งการ
ของลกูคา้ไดท้นัต่อเวลา และเพิม่ความพงึพอใจแก่ลกูคา้ พนกังานมหีลายทกัษะ 
 ขอ้เสยี 

 - เกดิความซ ้าซอ้นในการท างานไมม่กีารมองในภาพรวมขององคก์าร          
 - ผูบ้รหิารจะตอ้งท าหน้าทีร่บัผดิชอบเกีย่วกบัผลก าไรขององคก์ารแต่เพยีงผู้
เดยีว เพราะแต่ละแผนกกจ็ะท าหน้าทีข่องตนเอง 

 1.3 การจดัองคก์ร แบบเมทรกิซ์  (Matrix Organization) เป็นการจดัองคก์รที่
ผสมผสานการจดัองคก์รแบบแบ่งตามหน้าที ่(Functional Organization) กบั การจดัองคก์รแบบ
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แบ่งส่วน (Divisional Organization) เพื่อท าใหก้ารสื่อสารระหว่างฝา่ยมปีระสทิธภิาพเพิม่ขึน้ 
เนื่องจากการประสานงานท าไดง้า่ยขึน้ และยงัมสี่วนในการพฒันาความสมัพนัธข์องพนกังานใน
องคก์รดขีึน้  การจดัโครงสรา้งองคก์ารตามวธินีี้จะเป็นการจดัทีก่ระท าขึน้ชัว่คราว  เพื่อใหม้ี
โครงสรา้งพเิศษเกดิขึน้ตามวตัถุประสงคข์องงานโครงการต่าง  ๆ ทีเ่กดิขึน้มา และไมม่หีน่วยงาน
ถาวรรบัผดิชอบ เมือ่เสรจ็สิน้ โครงการนัน้แลว้  โครงสรา้งส่วนทีจ่ดัตามโครงการกจ็ะถูกยกเลกิ
ไป การยอมใหม้โีครงสรา้งทีจ่ดัขึน้ตามโครงการส าหรบัใชช้ัว่คราวนี้ มจีดุมุง่หมายส าคญัทีจ่ะให้
มกีารเน้นใหค้วามสนใจตามวตัถุประสงคข์องโครงการต่าง ๆ มากกว่าทีจ่ะใหม้าท างานรว่มกนัเป็น
ประจ า ซึง่ในแต่ละโครงการ จะมกีารแต่งตัง้ผูจ้ดัการโครงการขึน้มา เพื่อใหร้บัผดิชอบโครงการ  
จากนัน้กท็ าการแบ่งส่วนเอาผูเ้ชีย่วชาญและคนท างานจากแผนกต่าง  ๆ ใหเ้ขา้มาปฏบิตังิาน
ตามโครงการ และใหป้ฏบิตัอิยูภ่ายใตผู้จ้ดัการโครงการนัน้ ๆ จนกว่างานตามโครงการจะเสรจ็ลง  
 

 
 

รปูที ่9 โครงสรา้งองคก์รแบบแบ่งการจดัองคก์รแบบเมทรกิซ์ (Matrix Organization) 
 

 ทีม่า : Project Management Institute.  (2008).  A Guild to the Project 
Management Body of Knowledge.  p. 29. 
 
 ขอ้ด ี 
 - มคีวามยดืหยุน่ และการเปลีย่นแปลงทีส่งูกว่า 
 - มุง่ผลงานและเกดิการประหยดั 
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 - องคก์ารสามารถทีจ่ะน าพนกังานทีม่คีวามรู ้ความสามารถเฉพาะดา้นมาช่วย
ท างาน  
 - ผลงานมปีระสทิธภิาพเนื่องจากพนกังานมคีวามรู ้ความช านาญเฉพาะดา้น 
 - ประหยดัค่าใชจ้า่ยในการจา้งผูเ้ชีย่วชาญเฉพาะ โดยไมต่อ้งรบัพนกังานเพิม่ท า
ใหพ้นกังานท างานเตม็ที ่
 ขอ้เสยี 
 - มคีวามรนุแรงหรอืความขดัแยง้ในหลกัการของเอกภาพในการบงัคบับญัชาสงู    
(Unity of Command Principle) 
 - เกดิความขดัแยง้ระหว่างผูบ้งัคบับญัชา เนื่องจากพนกังานตอ้งรบัผดิชอบงาน
มากเกนิไป 
 - การรายงานต่อผูบ้งัคบับญัชาทีเ่หนือกว่า 2 ระดบัสามารถสรา้งความสบัสนได ้
 - พนกังานสบัสนว่าตนเองมสีายการบงัคบับญัชา 2 สาย 
 2. การออกแบบองคก์รในแนวนอนกบัการท างานเป็นทมี และเน้นทีพ่ืน้ฐานการท างาน
เป็นกระบวนการ ( Horizontal Organization Design with Team  and Process Based 
Emphasis) ส าหรบัยคุนี้การจดัองคก์รมกีารเปลีย่นแปลง เนื่องจากบรษิทัมกีารเตบิโตมากขึน้ 
ล าดบัชัน้การบงัคบับญัชายาวขึน้ ท าใหม้ปีญัหาการรายงานผลการด าเนินงานในแนวตัง้เป็นไป
อยา่งไมม่ปีระสทิธภิาพ ซึง่ไมเ่ป็นผลดต่ีอการสรา้งคุณค่าใหก้บัลกูคา้ ดงันัน้จงึมแีนวคดิการรือ้
ปรบัระบบ ( Re-Engineering) เกดิขึน้มาเพื่อจดัวางระบบการไหลของงานตัง้แต่ผูข้าย  
(Suppliers) จนถงึลกูคา้ เพื่อลดความซ ้าซอ้นของการท างาน และตดักจิกรรมทีไ่มส่รา้งคุณค่า
ใหก้บัองคก์รออกไป ส าหรบัหลกัการออกแบบมแีนวทางดงันี้ คอื  
 2.1 การจดัระเบยีบการไหลของกระบวนการเวริก์โฟลวเ์สรจ็สมบรูณ์มากกว่ามุง่
ไปทีเ่นื้องาน 
 2.2 ปรบัเรยีบล าดบัชัน้และใชก้ารท างานเป็นทมีในการจดัการงานทุกอยา่ง 
 2.3 แต่งตัง้ผูน้ าทมีกระบวนการ เพื่อการจดัการกระบวนการภายในทมี 
 2.4 จดัใหม้กีารตดิต่อจากซพัพลายเออรแ์ละลกูคา้มากขึน้ เพื่อผลกัดนัใหม้กีาร
เพิม่ประสทิธภิาพ 
 2.5 ยอมใหม้ผีูเ้ชีย่วชาญทีจ่ าเป็นจากภายนอกเขา้มาใหช้่วยเหลอืตามทีต่อ้งการ 
 
 ขอ้ด ี
 - การสื่อสารอยา่งรวดเรว็ และลดรอบเวลาของงานทีท่ า 
 - บุคคลทีท่ างานรว่มกนัในทมีพฒันามมุมองทีก่วา้งขึน้ มคีวามยดืหยุน่  และมกีาร
ใหอ้ านาจกบัพนกังานมากขึน้ 
 - การเรยีนรูข้ององคก์รสามารถท าไดอ้ยา่งรวดเรว็ และงา่ยขึน้ 
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 - ปรบัปรงุการตอบสนองต่อลกูคา้ไดด้ขีึน้ 
 ขอ้เสยี  
 - การแยกจากกจิกรรมทางธุรกจิใหเ้ป็นการท างานแบบกระบวนการและอาจจะ
เป็นปญัหากบักจิกรรมทีม่กีารท างานทีไ่มใ่ช่กระบวนการ 
 - กจิกรรมทีไ่มม่กีารท างานแบบกระบวนการ หรอื การท างานเป็นทมีจะรูส้กึว่า
ถูกทอดทิง้ 
 - ความเชีย่วชาญในการท างาน กย็งัคงเป็นผลของการจดัองคก์รแบบแยกตาม
หน้าทีเ่ช่นเดมิ 
 - การทีย่งัคงไวซ้ึง่การจดัองคก์รแบบแยกตามหน้าที ่อาจน าไปสู่การกระตุน้ให้
เกดิการสรา้งอทิธพิลในส่วนงานได ้
 3. การออกแบบองคก์รโดยการเปิดขอบเขตขององคก์ร ( Organizational Boundaries 
Open Up) หรอื เรยีกอกีรปูแบบว่า “องคก์รกลวง ” (Hollow Organization) ซึง่ลกัษณะของการ
จดัองคก์รในลกัษณะน้ีจะเน้นไปทีก่ารเอาทซ์อรส์ ซึง่จะเป็นการใชค้วามสามารถของคู่คา้เป็น
หลกั ส าหรบัหลกัการออกแบบองคก์รมแีนวทางดงันี้ คอื  
 3.1 ก าหนดกระบวนการทีไ่มใ่ช่ธุรกจิหลกัซึง่ไมใ่ช่สิง่ดงัต่อไปนี้  คอื มคีวามส าคญั
ต่อการด าเนินธุรกจิ เป็นกระบวนการสรา้งความไดเ้ปรยีบทางธุรกจิในปจัจบุนั เป็นกระบวนการ
ทีม่แีนวโน้มทีจ่ะใชเ้ป็นตวัผลกัดนัการเตบิโตหรอืฟ้ืนฟูธุรกจิ 
 3.2 กระบวนการทีไ่มใ่ช่ธุรกจิหลกัหากตอ้งจดัซือ้จดัจา้งจากภายนอกกต็อ้งใชคู้่คา้
ทีม่กีารจดัการกระบวนการดงักล่าวไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ 
 3.3 ตอ้งมกีารสรา้งช่องทางการตดิต่อทีม่ปีระสทิธภิาพและมคีวามยดืหยุน่ผ่าน
การท าสญัญาจา้งและจ าเป็นตอ้งมกีารพจิารณาความสอดคลอ้งและการสรา้งแรงจงูใจใหแ้ก่กนั
และกนัดว้ย 
 ขอ้ด ี
 - เกดิการประหยดัค่าใชจ้า่ยเนื่องจากไมต่อ้งมกีารใชจ้า่ยเงนิทุน 
 - เขา้ถงึแหล่งทีม่คีวามเชีย่วชาญและเทคโนโลยทีีด่ทีีสุ่ดได้ 
มคีวามยดืหยุน่ในการลดตน้ทุนใหต้ ่าลง และยงัไดอ้นิพุตทท์ีม่คีุณภาพสงูกว่าทีท่ าเอง 
 ขอ้เสยี  
 - ท าใหข้าดการพฒันาทกัษะของตนเอง เกดิความเสีย่งไดห้ากคู่คา้เปลีย่นแปลง
การบรหิาร 
 - นวตักรรมภายในองคก์รจะลดน้อยลง เพราะหวงัพึง่ผูอ้ื่นมากขึน้ 
 - มตีน้ทุนเกดิขึน้ในระหว่างทีม่กีารปรบัการท างานระหว่างองคก์รกบัคู่คา้ 
 - คู่คา้อาจกลายมาเป็นคู่แขง่ขนัไดใ้นอนาคต 
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 ไมลส์ (Miles, R. E.  2010) ไดก้ล่าวถงึ การออกแบบองคก์รสมยัใหม ่จ าเป็น  ตอ้งมี
การรวมกลุ่มบุคคลทีม่คีวามสามารถในการจดัการตวัเองและสามารถวางแผนการท างานรว่มกนั
ได ้ใหม้ลีกัษณะของการเป็นชุมชน ซึง่ส่วนผสมหลกัของการออกแบบดงักล่าวจะรวมถงึ
ความสามารถในการท างานรว่มกนั ค่านิยมและสิง่อ านวยความสะดวกในโครงสรา้งพืน้ฐานและ
ทรพัยากรพืน้ฐานเพื่อการพฒันาความรว่มมอืทีม่ปีระสทิธภิาพ ซึง่คุณสมบตัขิองการออกแบบ
องคก์รประเภทชุมชนแห่งความรว่มมอื จ าเป็นตอ้งมคีุณสมบตัสิ าคญัดงัต่อไปนี้คอื  
 1. การแบ่งปนัความสนใจรว่มกนั ( Share Interest) ซึง่เกีย่วขอ้งกบั การมเีป้าหมาย
รว่มกนั หรอื การใชท้รพัยากรพืน้ฐานรว่มกนั 
 2. คุณค่าแห่งการรว่มมอื (Collaborative Values) ซึง่เกีย่วขอ้งกบั ความเตม็ใจทีจ่ะ
แบ่งปนัความรู ้ต่อเพื่อนสมาชกิในชุมชนและแสวงหาความเป็นธรรมในผลงานของชุมชน 
รวมถงึการกระจายของผลตอบแทนต่อสมาชกิในชุมชน 
 3. การเป็นผูน้ าชุมชนแบบมุง่เน้น ( Community-Oriented Leadership) ซึง่จะมุง่เน้น
กบัการอ านวยความสะดวกในการเจรญิเตบิโตของชุมชนและความยัง่ยนืของการท างานรว่มกนั
ของสมาชกิ รวมถงึการยกระดบัของคุณค่าแห่งความรว่มมอืและการน าไปปฏบิตัิ 
 4. โครงสรา้งพืน้ฐาน ซึง่สนบัสนุนการรว่มมอืกนั (Infrastructure that Support 
Member Collaboration) ซึง่เกีย่วขอ้งกบักระบวนการและบรรทดัฐานทีส่นบัสนุนในการชีน้ าและ
การรวมตวักนัเพื่อการท างานรว่มกนัระหว่างสมาชกิ 
 5. การแผ่ขยายสิง่ทีเ่ป็นพืน้ฐาน  (Expandable Commons) สิง่ทีเ่ป็นพืน้ฐานจะ
เกีย่วขอ้งกบัองคค์วามรูแ้ละทรพัยากรอื่นๆทีใ่ชร้ว่มกนั ซึง่เกดิจากการอุทศิตนของเหล่าสมาชกิ
ในชุมชนทีช่่วยกนัสรา้งขึน้มา และชุมชนจะตอ้งไมห่ยดุนิ่ง จะตอ้งมกีารด าเนินการสรา้งองค์
ความรูใ้หม่ๆ ขึน้มาอยา่งต่อเนื่อง  
 ควาค วาย เอช และย ีดาย  เอซ็ ์(Kwak, Y. H; and YI, DAI X.  2000 : 17-32) ได้
กล่าวถงึ ส านกังานบรหิารโครงการ ( Project Management Office : PMO) คอื องคก์รทีม่ ี
บุคลากรทีท่ างานเตม็เวลาซึง่มหีน้าทีใ่นการใหบ้รกิาร การฝึกอบรม การใหค้ าปรกึษาทัง้
ทางดา้นการบรหิาร  และทางดา้นเทคนิค ส าหรบัองคก์รทีม่กีารขบัเคลื่อนดว้ยโครงการ หน้าที่
ของส านกังานบรหิารโครงการ (Project Management Office : PMO) ไดม้กีารสรปุกวา้งๆ ดงันี้  
 1. สนบัสนุนโครงการ ซึง่เน้นไปทีก่ารถ่ายภาระการบรหิารเช่นการรายงานและการ
ด าเนินงานซอฟตแ์วรจ์ากผูจ้ดัการโครงการ 
 2. การใหค้ าปรกึษารวมถงึการพฒันาขอ้เสนอโครงการและการวางแผนโครงการทีจ่ะ
ใชร้ว่มกนัไดต้ามตอ้งการทัว่ทัง้องคก์ร 
 3. ก าหนดมาตรฐานและวธิกีารท างาน มกีารพฒันาและบงัคบัใชเ้พื่อยกระดบัการ
ปฏบิตัทิีด่ทีีสุ่ด เพื่อใหม้ัน่ใจว่าสมาชกิขององคก์รทุกคนสื่อสารกนัไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ 
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 4. ท าการจดัฝึกอบรม เพื่อเสรมิสรา้งทกัษะส่วนบุคคลและสนบัสนุนส่งเสรมิให้
บุคลากรไดร้บัการรบัรองในฐานะผูเ้ชีย่วชาญดา้นการจดัการโครงการ 
 5. สรรหาและเลอืกใชเ้ทคโนโลย ีเพื่อการสนบัสนุนโครงการ 
 6. เน้นการเกบ็ประวตัสิ าหรบัทุกประเภทของโครงการ 
 7. ท าการประเมนิความเสีย่งของโครงการ 
 8. การใหบ้รกิารการประเมนิผลหลงัโครงการ 
  อสิฟาฮานี เค (Isfahani, K.  2012 : 25-40) ไดก้ล่าวถงึส านกังานบรหิารโครงการ 
(Project Management Office : PMO) เป็นองคก์รทีม่บีทบาทส าคญัในการสรา้งสรรคน์วตักรรม
ทางธุรกจิ เพื่อช่วยปรบัปรงุประสทิธภิาพการท างานและลดความเสีย่งขององคก์ร แต่การจดัตัง้ 
ส านกังานบรหิารโครงการ (Project Management Office : PMO) ใหม้ปีระสทิธภิาพจนสามารถ
เป็นองคก์รทีเ่ป็นแรงขบัเคลื่อนนวตักรรมมขีัน้ตอน 6 ขัน้ตอนดงันี้  
 1. การสรา้งวฒันธรรมของนวตักรรม ( Create a Culture of Innovation) จ าเป็นตอ้ง
เริม่ตน้จากคดัเลอืกผูน้ าทีเ่ป็นวศิวกรทีม่อีทิธพิลต่อกระบวนการ การพฒันาผลติภณัฑเ์ขา้มา
ด าเนินการสรา้งวฒันธรรม 
 2. รกัษาวสิยัทศัน์ (Maintain Vision) การจดัตัง้ ส านกังานบรหิารโครงการ ( Project 
Management Office : PMO) จะตอ้งด าเนินการใหส้อดคลอ้งกบัวสิยัทศัน์ขององคก์ร ซึง่มกัจะ
เกีย่วขอ้งกบัการสรา้งคุณค่าใหก้บัองคก์ร ดงันัน้การด าเนินการต่างๆจงึตอ้งมกีารน าเสนอ
ผลงาน รวมถงึการบรหิารงบประมาณจะตอ้งกระท าอยา่งโปรง่ใส 
 3. พดูจาภาษาธุรกจิ ( Speak the Language of Business) กระบวนการทาง
นวตักรรมจะตอ้งด าเนินการไปในสิง่ทีเ่ป็นประโยชน์ต่อธุรกจิ และสอดคลอ้งกบัสภาวะทางการ
ตลาด ดงันัน้ผูน้ าองคก์ร กบัผูน้ ากระบวนการทางนวตักรรม จ าเป็นตอ้งมกีารสื่อสารเกีย่วกบั
ประเดน็วตัถุประสงคแ์ละมมุมองทีม่ต่ีอนวตักรรมกนัใหช้ดัเจน  
 4. การจบัจองเขตแดน และการขยายผล (Land and Expand) กระบวนการทาง
นวตักรรมควรเริม่ตน้ทางฝา่ยใดฝา่ยหน่ึงก่อน เมือ่ประสบความส าเรจ็ จงึค่อยท าการขยายผลไป
ยงัฝา่ยทีเ่กีย่วเน่ืองกนั เพื่อท าใหท้ัว่ทัง้องคก์รเป็นองคก์รนวตักรรม 
 5. ใหค้วามรว่มมอืและการตดิต่อสื่อสาร ( Collaborate and Communicate) การสรา้ง
ความคดิทีด่ทีีสุ่ดในตลาด เกีย่วขอ้งโดยตรงกบัการสรา้งสภาพแวดลอ้มในทมีใหส้ามารถท างาน
รว่มกนัได ้ซึง่การเลอืกเครือ่งมอืในการสื่อสารจงึส าคญัต่อต่อการสรา้งทมีงานและการท างาน
รว่มกนั 
 6. การวางแผน และการก ากบัใหเ้ขา้กนั (Plan, Align & Govern) การก าหนดแนวคดิ 
การก าหนดนิยามโครงการ  การศกึษาความตอ้งการของผูท้ีม่สี่วนเกีย่วขอ้ง รวมถงึการศกึษา
ขอ้จ ากดัต่างๆ มคีวามจ าเป็นต่อการสรา้งนวตักรรมขององคก์ร ซึง่สามารถ ท าให้ เครือ่งมอื
ทางดา้นการบรกิารโครงการ ช่วยในการวางแผนงาน การด าเนินการ ตดิตามและควบคุม
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โครงการใหเ้ป็นไปตามทศิทางของโครงการ  ส าหรบัเ ครือ่งมอืหลกั ทีใ่ช้ในการบรหิารโครงการ  
ประกอบไปดว้ย 
 - การวเิคราะหข์อบเขต กระบวนการในการด าเนินโครงการ (Project Flow) 
 - การวเิคราะหผ์ลผลติ ผลลพัธ ์และตวัชีว้ดัของโครงการ 
 - การวเิคราะหค์วามสมัพนัธแ์ละเชื่อมโยงระหว่างโครงการกบัยทุธศาสตรใ์นระดบั
ต่างๆ 
 - การวเิคราะหผ์ูท้ีเ่กีย่วขอ้งกบัโครงการ (Stakeholder Analysis) 
 - การประมาณการกระแสเงนิสดของโครงการ (Cashflow Projection) 
 - การวเิคราะหป์ระโยชน์ทีจ่ะไดร้บั (Cost / Benefit Analysis) 
 - การวเิคราะหค์วามสมัพนัธก์บัโครงการอื่น 
 - การวเิคราะหค์วามเสีย่งทีส่ าคญั (Risk Analysis) 
 ยงั เอม็ แอล (Young, M. L.  2009) ไดก้ล่าวว่า ส านกังานบรหิารโครงการ ( Project 
Management Office : PMO) จะมคีวามแตกต่างกนัขึน้อยูก่บั ขนาดขององคก์ร ประสบการณ์
ระดบัความส าเรจ็ของโครงการ ระดบัความเชีย่วชาญ และระดบัของการสนบัสนุนของผูบ้รหิาร
ระดบัสงู แต่การเตรยีมความพรอ้มในการจดัตัง้ ส านกังานบรหิารโครงการ  (Project 
Management Office : PMO) มขี ัน้ตอนส าคญัทีเ่หมอืนกนัดงันี้ 
 1. การก าหนดบทบาท ขอบเขตของงาน และผลทีค่าดว่าจะไดร้บั ( Establish the 
Role, Scope and Outcomes) จ าเป็นตอ้งมกีารเปิดประชุมผูม้สี่วนเกีย่วขอ้งกบัโครงการ เพื่อ
ระดมสมอง หารอืกนั ในการ ก าหนดบทบาท ขอบเขตของงาน ของส านกังานบรหิารโครงการ  
(Project Management Office : PMO) เพื่อใหส้ามารถด าเนินการสนบัสนุนใหไ้ดใ้นสิง่ทีอ่งคก์ร
ตอ้งการ 
 2. การท บทวนโครงการด าเนินการอยูแ่ละระบุระดบัของทกัษะทีเ่ป็นทีต่อ้งการ 
(Review Existing Projects and Skill Levels to Identify Needs) การทบทวนโครงการในอดตี
ทีเ่คยลม้เหลว คน้หาสาเหตุทีท่ าใหโ้ครงการลม้เหลว ซึง่อาจจะเป็นประโยชน์มากในการ ระบุ
ระดบัของทกัษะทีต่อ้งการ 
 3. การวางแผนกด าเนินการตามทีต่อ้งการ ( Plan the Implementation According to 
Needs) สิง่ส าคญัอนัดบัแรกของการวางแผน คอื ตอ้งก าหนดสิง่ทีส่ านกังานบรหิารโครงการ 
(Project Management Office : PMO) จะตอ้งด าเนินการใหบ้รรลุผลตามทีโ่ครงการตอ้งการ 
ก่อนทีจ่ะมกีารวางแผนงานของส านกังานบรหิารโครงการ ( Project Management Office : 
PMO) 
 4. การก าหนดวธิกีาร  และกระบวนการ ( Establish Procedures and Processes) 
ขึน้อยูก่บัขอบเขตของการด าเนินงาน ซึง่จ าเป็นตอ้งสรา้งระบบเอกสารขึน้มา โดยการสรา้ง
แมแ่บบ ( Template) และพฒันากลไกการท างานของส่วนงานทีเ่กีย่วขอ้ง เช่น ส่วนงานการ
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ฝึกอบรม สรรหา รวมถงึหน่วยงานการจดัหาทุน เป็นตน้ และก าหนดรอบเวลาในการรายงานผล
การด าเนินงานของโครงการ เพื่อใหผู้เ้กีย่วขอ้งกบัโครงการรบัทราบถงึสถานะของโครงการ 
 5. การทบทวนเกีย่วกบัส านกังานบรหิารโครงการ ( Review The PMO) บางองคก์รมี
การจดัตัง้ ส านกังานบรหิารโครงการ  มาอยา่งยาวนาน แต่เมือ่เวลาผ่านไป ลกัษณะของ
โครงการอาจมกีารเปลีย่นแปลงไปจากเดมิ ดงันัน้การทบทวนลกัษณะการท างาน เพื่อให้
สอดคลอ้งกบัการเปลีย่นแปลงขององคก์ร  
 ฮอ็ค ซนิเทยี (Hauck, Cynthia.  2005) ไดก้ล่าวว่าการก าหนดโครงสรา้งของส านกั  
งานบรหิารโครงการ เกีย่วขอ้งกบั 
 - การแบ่งงาน (Division of Work) ทีแ่สดงว่าแต่ละต าแหน่งในผงัโครงสรา้งต่างกจ็ะ
เป็นหน่วยยอ่ยทีซ่ึง่รบัผดิชอบงานเฉพาะอยา่ง  
 - สายการบงัคบับญัชา  (Chain of Command) คอื เสน้ด าทีล่ากในผงัโครงสรา้ง  ซึง่
ชีใ้หเ้หน็ว่าใครตอ้งรายงานขึน้ตรงต่อใคร  
 - ชนิดของงานทีท่ า  (Type of Work Performed) คอื การบรรยายท าใหท้ราบถงึ
ต าแหน่งต่างๆ  ในผงัองคก์รว่า  แต่ละต าแหน่งเหล่านัน้มขีอบเขตงานในความรบัผดิชอบตาม
หน้าทีอ่ะไรบา้ง  
 - การจดักลุ่มงาน  (Grouping of Work) คอื ชื่อต าแหน่งองคก์รทีป่รากฏในผงัทีซ่ึง่
ระบุใหเ้หน็ถงึวธิกีารจดักลุ่มต่างๆ  เช่น การจดัตามหน้าทีง่านตามผลติภณัฑ์  ตามกระบวนการ  
ตามพืน้ที ่หรอือื่นๆ  
 - ระดบัของการจดัการ  คอื การแบ่งระดบัโครงสรา้งผงัขององคก์ร  ซึง่แบ่งออกเป็น
ระดบัสงู ระดบักลาง และระดบัต ่า  ซึง่ทีก่ล่าวมาทัง้หมดน้ี จะมคีวามเกีย่วขอ้งกบัปจัจยั ส าคญัที่
ควรตระหนกัดงันี้  
 1. มทีรพัยากรอะไรบา้งทีส่ามารถจดัสรรใหก้บัส านกังานบรหิารโครงการ  ซึง่
ทรพัยากรทีส่ามารถจดัสรรนัน้จะท าใหเ้หน็ขอบเขตโครงสรา้งของส านกังานบรหิารโครงการที่
สามารถครอบคลุม 
 2. ส านกังานบรหิารโครงการ ไดม้กีารด าเนินงาน ตามแบบแผนการจดัการโครงการ
หรอืไม ่ซึง่ในแต่ละเฟสของการบรหิารโครงการ  จะมผีูม้สี่วนไดเ้สยีกบัโครงการแตกต่างกนัไป 
ท าใหต้อ้งมกีารขยายขอบเขต และขยายโครงสรา้งของส านกังานบรหิารโครงการออกไปให้
ครอบคลุมการท างานทัง้หมด 
 3. วธิกีารอะไรทีท่ าใหห้น่วยงานต่างๆท างานรว่มกนัไดเ้ป็นอยา่งด ีการท างานรว่มกนั  
ระหว่างฝา่ย หากองคก์รมบุีคลากรที่ เปิดใจยอมรบั  โครงสรา้งองคก์รกใ็ชเ้พยีง  พนกังาน เขา้มา
เกีย่วขอ้งกเ็พยีงพอ แต่หากไมใ่ช่ การเลอืกผูจ้ดัการของแต่ละฝา่ยรวมถงึการเลอืกผูจ้ดัการ
โครงการ จ าเป็นตอ้งเลอืกโดยมกีารค านึงถงึ การยอมรบัจากทุกฝา่ยดว้ย  
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 4. จ านวนโครงการมมีากน้อยเท่าใดในแต่ละปี และขนาดของโครงการมขีนาดเท่าใด 
จ านวนโครงการและขนาดของโครงการมกัจะตรงกนัขา้มกนั  หากมจี านวนโครงการมาก ขนาด
ของโครงการมกัจะเลก็ และสมาชกิทมีโครงการกไ็มจ่ าเป็นตอ้งเป็นถงึระดบัผูจ้ดัการ ในทางตรง
ขา้ม หากเป็นโครงการขนาดใหญ่ จะตอ้งเลอืกผูท้ีม่ตี าแหน่งและบทบาทสงูเขา้มาเกีย่วขอ้ง 
 5. มปีญัหาอะไรเกดิขึน้บา้งเมือ่ตอ้งมกีารจดัการโครงการ และสิง่ทีเ่ป็นปญัหาเหล่าน้ี
เป็นตน้ทุนขององคก์รหรอืไม่ หากปญัหาทีเ่กดิขึน้เกีย่วขอ้ง กบัตน้ทุนขององคก์ร ผูจ้ดัการระดบั
ต่างๆ จะตอ้งเขา้มามบีทบาทมากในการบรหิารโครงการ  
 ส าหรบัปจัจยัตามทีไ่ดก้ล่าวมาทัง้หมด  จะมปีจัจยัอื่นๆ และการจดัการที่ เกีย่วขอ้งคอื 
 1. การเลอืกประเภทของโครงสรา้งองคก์รแบบ เมทรกิซ ์(Matrix Organization) ซึง่ม ี     
3 ประเภท คอื แบบอ่อน ( Weak Matrix Organization) แบบสมดุล ( Balance Matrix 
Organization) และแบบเขม้ขน้ (Strong Matrix Organization) 
 2. การรวมอ านาจ (Centralization) และการกระจายอ านาจ (De-Centralization) 
 โครงสรา้งองคก์รแบบเมทกิซแ์บ่งเป็น 3 ประเภท คอื 
 1. โครงสรา้งเมทรกิซแ์บบอ่อน ( Weak Matrix Organization) ผงัองคก์รประเภทน้ี ยงั
มลีกัษณะของการบรหิารคลา้ยแบบแบ่งตามหน้าที ่โดยผูจ้ดัการโครงการ จะมบีทบาทเพยีงเป็น
ผูป้ระสานงานในฐานะผูเ้ชีย่วชาญเท่านัน้ ส่วนอ านาจสัง่การยงัคงเป็นของผูจ้ดัการในแต่ละฝา่ย 
แสดงตามรปูที ่10 

 

 
รปูที ่10 โครงสรา้งองคก์รเมทรกิซ์แบบอ่อน (Weak Matrix Organization) 

 
 ทีม่า : Project Management Institute.  (2008).  A Guild to the Project 

Management Body of Knowledge.  p. 29. 
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 2. โครงสรา้งเมทรกิซแ์บบสมดุลย ์(Balance Matrix Organization) ผงัองคก์รประเภท
น้ี จะก าหนดใหผู้จ้ดัการฝา่ยใดฝา่ยหน่ึง  มบีทบาทเป็นผูจ้ดัการโครงการ ซึง่จะท าใหม้อี านาจใน
การควบคุมสมาชกิทมีโครงการไดด้ขีึน้ และยงัสามารถเจรจากบัผูจ้ดัการฝา่ยต่างๆไดง้า่ยขึน้ 
แต่อยา่งไรกต็ามอ านาจในการสัง่การยงัคงมขีอ้จ ากดัตอ้งมลี าดบัการสัง่การโดยต าแหน่งทีส่งู
กว่าแสดงตามรปูที ่11 
 

 
รปูที ่11 โครงสรา้งองคก์รเมทรกิซ์แบบสมดุลย ์(Balance Matrix Organization) 

 
 ทีม่า : Project Management Institute.  (2008).  A Guild to the Project 

Management Body of Knowledge.  p. 30. 
 
 3. โครงสรา้งเมทรกิซแ์บบเขม้ขน้ ( Strong Matrix Organization) เป็นประเภททีม่กีาร
มอบหมายใหม้ผีูจ้ดัการโครงการอยูเ่ตม็เวลา มหีน้าทีต่ดิตาม ก ากบั ความคบืหน้าของโครงการ
อยา่งเตม็ตวั และเมือ่ไดร้บัการจดัสรรทรพัยากรหรอืบุคคลมาจากแต่ละหน่วยงานแลว้  ผูจ้ดัการ
โครงการมอี านาจหน้าทีส่ ัง่การไดอ้ยา่งเตม็ที่ แสดงตามรปูที ่12 
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รปูที ่12 โครงสรา้งองคก์รเมทรกิซ์แบบเขม้ขน้ (Strong Matrix Organization) 

 
 ทีม่า : Project Management Institute.  (2008).  A Guild to the Project 

Management Body of Knowledge.  p. 30. 
 
 วลิคนิสนั ไซมอ่น (Wilkinson, Simon.  2012) ไดก้ล่าวถงึขัน้ตอนในการจดัตัง้ส านกั  
งานบรหิารโครงการดงันี้ 
 1. ก าหนดเป้าหมายของส านกังานบรหิารโครงการ เป้าหมายเป็นสิง่ส าคญัต่อการ
ก าหนดขอบเขตของการท างาน รวม ทัง้ยงัเป็นการใหค้ ามัน่กบัผูม้สี่วนสนบัสนุนการก่อตัง้
ส านกังานบรหิารโครงการ 
 2. ตอ้งไดร้บัการสนบัสนุนจากผูม้สี่วนไดส้่วนเสยีกบัโครงการในการบรหิารส านกังาน
โครงการ การสื่อสารจะเป็นวธิทีีน่ าไปสู่การไดร้บัการสนบัสนุนจากผูม้สี่วนไดส้่วนเสยีกบั
โครงการ ดงันัน้การรายงานในสิง่ทีผู่เ้กีย่วขอ้ง ตอ้งการทราบรวมถงึการตดิตามความคบืหน้า
ของโครงการ เป็นสิง่ทีต่อ้งมวีาระด าเนินการอยา่งเป็นทางการ  
 3. ก าหนดเครือ่งมอื และกระบวนการของส านกังานบรหิารโครงการ  ส านกังานบรหิาร
โครงการจ าเป็น จะตอ้ง เขยีนรายละเอยีดของสิง่ทีต่อ้งสนบัสนุนโครงการ โดยใหก้ าหนดเป็น
หมวดหมูโ่ดยรวบรวมก่อนทีจ่ะท าการแตกรายละเอยีดยอ่ยลงมา เพื่อขอรบัความเหน็ชอบ จาก
ผูส้นนัสนุนโครงการ 



26 

 

 4. ก าหนดโครงสรา้งองคก์รของส านกังานบรหิารโครงการ  ขัน้ตอนน้ีเป็นขัน้ตอนที่
ส าคญั ซึง่จะมสี่วนเกีย่วขอ้งกบักระบวนการทีก่ าหนดขึน้ในขัน้ตอนที ่3 หากก าหนดโคร งสรา้ง
ไมส่มัพนัธก์บักระบวนการ จะน าไปสู่การไมไ่ดร้บัความรว่มมอืกบัส่วนงานทีเ่กีย่วขอ้ง ซึง่โดย
ปกตแิลว้ องคก์รต่างๆ  มกัจะมกีารจดัตัง้องคก์รในลกัษณะเป็นโครงสรา้งแบบ แบ่งตามหน้าที่  
ดงันัน้การก าหนดบุคคลทีจ่ะเขา้มารว่มในส านกังานบรหิารโครงการควรจะมอีาวุโส หรอื มี
บทบาทหน้าที ่มอี านาจหน้าทีร่ะดบัหนึ่ง เพื่อทีจ่ะสามารถผลกัดนัใหบุ้คคลในแต่ละหน่วยงาน
สามารถสนบัสนุนการท างานของส านกังานบรหิารโครงการได ้
 5. การใหค้ ามัน่  และการสื่อสารกบัผูม้สี่วนไดส้่วนเสยีกบัโครงการ  การสื่อสาร
จ าเป็นตอ้งมกีารก าหนดขอบเขตเนื่องจากผูม้สี่วนไดเ้สยีกบัโครงการมหีลายระดบั ดงันัน้การหา
ขอ้สรปุในการก าหนดขอบเขตทีจ่ะตอ้งสื่อสารเป็นสิง่จ าเป็นอยา่งยิง่ การจดัท าแบบฟอรม์เพื่อ
การสื่อสารกบัผูม้สี่วนไดส้่วนเสยีกบัโครงการ จงึเป็นสิง่ทีจ่ าเป็นเพื่อคอย ย า้เตอืนใหเ้หน็ถงึ
ขอบเขตของการสื่อสาร และในการสื่อสารจะตอ้งมกีารตกลง ในเรือ่งของ ความถี่  และช่องทาง
การสื่อสารอยา่งเป็นทางการและไมเ่ป็นทางการดว้ย  
 6. ท าใหก้ระบวนการท างานเป็นงานประจ า  การจะท าใหก้ระบวนการท างานเป็นงาน
ประจ า จ าเป็นตอ้งมกีารก าหนดมาตรฐานการท างาน และด าเนินงานตามมาตรฐาน 
 7. จดัท าคู่มอืการท างานของส านกังานบรหิารโครงการ  เมือ่การท างานของส านกังาน
บรหิารโครงการเริม่มคีวามชดัเจ นแลว้ ส านกังานบรหิารโครงการจงึจ าเป็นตอ้งมกีารจดัท าคู่มอื
การบรหิารส านกังานบรหิารโครงการ เพื่อใชเ้ป็นคู่มอือา้งองิส าหรบัการปฏบิตังิาน 
 กู๊ด เอม็ แคมเบล เอ และ อเลก็ซานเดอร ์เอม็ (Good, M; Campbell, A; and 
Alexander, M.  2001 : 55-75) ไดเ้สนอกรอบแนวคดิในการประเมนิประสทิธผิลของการ
ออกแบบองคก์ร ซึง่คณะท างานของเขาไดใ้ชก้ารทดสอบการออกแบบองคก์ร 9 ดา้นดงันี้ คอื  
 1. การทดสอบคน ( People Test) เป็นการทดสอบเพื่อพจิารณาประเดน็โครงสรา้ง
องคก์รมผีลกระทบกบัแรงจงูใจของพนกังานอยา่งไร  
 2. การทดสอบความเป็นไปได ้( The Feasibility Test) เป็นการทดสอบเพื่อการคน้หา
ขอ้จ ากดัของการน าไปใช ้
 3. การทดสอบความไดเ้ปรยีบทางการตลาด ( The Market Advantage Test) เป็นการ
ทดสอบล าดบัความส าคญัของการจดัสรรทรพัยากรไดเ้หมาะสมกบัสภาวะการแขง่ขนั 
 4. การทดสอบการไดป้ระโยชน์ในการปกครอง ( The Parenting Advantage Test) 
เป็นการทดสอบโดยใหค้วามสนใจไปทีค่วามคดิรเิริม่ของพนกังานทีจ่ะเป็นประโยชน์ในการ
ก าหนดยทุธศาสตรข์ององคก์ร 
 5. การทดสอบวตันธรรมทีม่คีวามเชีย่วชาญพเิศษ ( The Specialist Cultures Test) 
เป็นการทดสอบเพื่อหาวฒันธรรมทีโ่ดดเด่นของแต่ละหน่วยงาน หรอื แต่ละล าดบัชัน้ 



27 

 

 6. การทดสอบการเชื่อมโยงสิง่ทีย่าก ( The Difficult Links Test) เป็นการทดสอบโดย
ใหค้วามสนใจไปทีก่ารประสานของพนกังานในองคก์ร 
 7. การทดสอบส านึกในความรบัผดิชอบ ( The Accountability Test) เป็นการทดสอบ
กระบวนการควบคุมทีเ่หมาะสมกบัแต่ละหน่วยงาน และยงัพจิารณาระบบทีด่จีะตอ้งสรา้ง
แรงจงูใจใหผู้บ้รหิารใหม้จีติส านึกทีด่ใีนการรบัผดิชอบต่อผลประโยชน์ขององคก์ร 
 8. การทดสอบความซ ้าซอ้นของล าดบัชัน้ (The Redundant Hierarchy Test) เป็นการ
ทดสอบทีส่นใจในประเดน็องคค์วามรูแ้ละความสามารถในการแขง่ขนัของพนกังานระดบัชัน้ล่าง
จะตอ้งไดร้บัจากระดบัชัน้ทีส่งูกว่า 
 9. การทดสอบความยดืหยุน่ ( The Flexibility Test) เป็นการทดสอบเพื่อศกึษาความ
ยดืหยุน่ในการพฒันากลยทุธใ์หมท่ีส่อดคลอ้งกบัการเปลีย่นแปลงในอนาคต 
 บารค์เลย ์บรซู ที  (Barkley, Bruce T.  2008) ไดก้ล่าวถงึ 9 องคป์ระกอบของการน า
การบรหิารโครงการไปใชก้บัการพฒันาผลติภณัฑใ์หม่ดงันี้ 
 1. ศกึษาวงจรชวีติโครงการ และขัน้ตอนการส่งมอบโครงการพฒันาผลติภณัฑใ์หม ่
ซึง่ขัน้ตอนน้ีจะใหค้วามส าคญักบัการสรา้งแนวคดิ และการสรา้งความคดิใหม่ 
 2. ศกึษาความตอ้งการ และรายละเอยีดของโครงการ ก าหนดขอบเขตการท างานโดย
ใชเ้ครือ่งมอื โครงสรา้งการจดัแบ่งงาน ( Work Breakdown Structure : WBS) ช่วยในการ
ก าหนดรายละเอยีดของโครงการเท่าทีจ่ะท าได ้ 
 3. ก าหนดบทบาทของสมาชกิทมีโครงการ และสรา้งระบบเอกสารเพื่อใชใ้นการ
สื่อสารใหค้รอบคลุมตลอดวงจรชวีติโครงการ 
 4. ท าการวางแผนงาน การพฒันาผลติภณัฑใ์หม ่ภายใตง้บประมาณทีก่ าหนด ซึง่
ความส าคญัของขัน้ตอนน้ี คอื จะตอ้งมคีวามเขา้ใจในตลาด และตอ้งมกีารวางแผนงบประมาณ
กรณทีีต่อ้งมกีารทดสอบตลาดดว้ย 
 5. ก าหนดเป้าหมายและวธิกีารวดัคุณภาพของการพฒันาผลติภณัฑใ์หม ่ 
 6. สรา้งกระบวนการควบคุมการเปลีย่นแปลงโครงการ ซึง่จะเกีย่วขอ้งกบั การ
ทบทวนการประเมนิผล การเปลีย่นแปลงวธิกีารประเมนิผลรวมถงึการเปลีย่นแปลงอ านาจหน้าที่
ของทมีงาน 
 7. ตดิตาม และวเิคราะหผ์ลของการด าเนินงานโดยเฉพาะการควบคุมงบประมาณให้
เป็นไปตามทีว่างแผนไว ้
 8. ด าเนินการการจดัการความเสีย่งตลอดวงจรชวีติโครงการตอ้งมกีารประเมนิความ
เสีย่งเป็นระยะๆ และก าหนดแนวทางป้องกนัความเสีย่ง 
 9. สรปุผลการทดสอบตลาด และตอ้งสรา้งกระบวนการตดัสนิใจแกไ้ขกรณทีีผ่ลไม่
เป็นไปตามทีค่าดหมายไว ้ 
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2. แบบแผนในการด าเนินงาน (Methodology)   
 ชารว์ทั เจสนั (Charvat, Jason.  2003) นิยามทัว่ไปของแบบแผนในการด าเนินงาน 
(Methodology) คอื ชุดของแนวปฏบิตั ิหรอื หลกัเกณฑ ์ในการด าเนินงาน ทีส่ามารถตดัแบ่ง
ส่วนงานไดอ้อกมาเป็นส่วนๆ และสามารถน าไปประยกุตใ์ชใ้หเ้ขา้กบัสถานการณ์ได ้แต่ส าหรบั
สภาพแวดลอ้มในการบรหิารโครงการ ระเบยีบวธิกีารบรหิารจดัการโครงการ จะเน้นไปที ่ตวั
แบบ (Template) แบบฟอรม์ (Forms) และเชค็ลสิต ์(Checklist) ต่างๆ 
 แบบแผนในการด าเนินงาน ( Methodology)  ยงัสามารถกล่าวถงึในรปูแบบอื่นๆ ได ้
เช่น  
 1. การจดัท าเอกสารใหเ้ป็นขัน้เป็นตอนเป็นล าดบังานตัง้แต่ตน้จนส าเรจ็ 
 2. การระบุขัน้ตอนกระบวนการตัง้แต่ตน้ จนถงึสิน้สุด 
 3. การรวบรวม วธีกีาร ขัน้ตอน และมาตรฐานการท างาน รวมถงึวธิกีารจดัการ ที่
จดัท าขึน้เพื่อใหส้ามรถด าเนินการส่งมอบสนิคา้หรอื บรกิารไดส้ าเรจ็ 
 4. การบรูณาการ เทคนิค เครือ่งมอืต่างๆ บทบาท หน้าที ่ความรบัผดิชอบ และการ
ก าหนดระยะเวลาในการด าเนินงานในแต่ละส่วน โดยครอบคุมตัง้แต่ตน้ จนสามารถด าเนินการ
ส่งมอบสนิคา้หรอื บรกิารไดส้ าเรจ็ เป็นตน้ 
 
3.ระเบียบวิธีการบริหารจดัการโครงการ  (Project Management Methodology)  
 ชารว์ทั เจสนั (Charvat, Jason.  2003) ไดก้ล่าวว่า ระเบยีบวธิกีารบรหิารจดัการ
โครงการ (Project Management Methodology) ของแต่ละโครงการมคีวามแตกต่างกนัขึน้อยู่
กบั สนิคา้หรอืบรกิาร และคุณภาพในมมุมองทีล่กูคา้ตอ้งการ แต่ในเชงิกลยทุธท์างธุรกจิ 
ระเบยีบวธิกีารบรหิารจดัการโครงการ จะเขา้ไปเกีย่วขอ้งกบักระบวนการทีส่รา้งมลูค่าเพิ่ มสงูสุด
ใหก้บัองคก์ร โดยสิง่ต่างๆทีจ่ะด าเนินการจะตอ้งมกีารเปลีย่นแปลงไปตามทศิทางทีส่อดคลอ้ง
กบัทศิทางขององคก์ร 
 เบนทล์ ีและเทรเวอร ์ (Bentley, Trevor.  1992 : 14) ไดก้ล่าวถงึ 6 ขัน้ตอนส าคญัใน
การก าหนดระเบยีบวธิกีารบรหิารจดัการโครงการใหป้ระสบความส าเรจ็ ซึง่มรีายละเอยีดดงันี้  
 1. การวางแผน  และการเตรยีมความพรอ้ม ( Plan and Prepare) เกีย่วขอ้งกบัการ
ก าหนดขอบเขตงานใหม้กีารแบ่งแยก แยกยอ่ยงาน ใหม้คีวามเหมาะสมมากขึน้ เนื่องจากว่า
งานแต่ละงาน จ าเป็นตอ้งมกีารจดัสรรทรพัยากรใหม้คีวามเหมาะสมกบังาน โดยเฉพาะทมีงานที่
จะตอ้งมอบหมายงาน ใหถู้กตอ้งเหมาะสมกบัคุณสมบตัขิองแต่ละบุคคล 
 2. ก าหนดกจิกรรมส าคญัทีต่อ้งใหค้วามสนใจเป็นพเิศษ ( Establish Milestone) ซึง่
งานเหล่านี้จะตอ้งมนียัส าคญัต่อความคบืหน้าของโครงการ มคีวามส าคญัต่อการควบคุมการใช้
ทรพัยากรของโครงการ การก าหนดกจิกรรมส าคญัเหล่านัน้ใหม้วีาระการตดิตามอยา่งใกลช้ดิ จะ
ช่วยลดความเสีย่งต่อการด าเนินงานโครงการลม้เหลว 
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 3. ก าหนดงานใหเ้ป็นแบบขัน้บนัได ( Define Stepping Stone Tasks) การแบ่งงาน
ใหม้ขีนาดเลก็ลง จะช่วยในการควบคุมกจิกรรมไดด้ยีิง่ขึน้ และท าใหท้ราบถงึความคบืหน้าของ
โครงการไดเ้ป็นอยา่งด ีรวมถงึท าใหส้ามารถระบุว่ากจิกรรมใด เป็นกจิกรรมวกิฤตของโครงการ
ได ้
 4. ระบุปญัหาทีค่าดว่าจะพบ ( Identify Anticipated Problem) ปญัหามกัจะน าไปสู่
การด าเนินงานทีไ่มไ่ดเ้ป็นไปตามแผนงาน จงึท าใหค้วามเสีย่งของโครงการสงูขึน้ หากมกีาร
คาดการณ์ปญัหาไวล้่วงหน้า การจดัสรรทรพัยากร การวางแผนการแกไ้ข ตอบโต ้กบัปญัหา
เหล่านัน้จะท าไดด้ยีิง่ขึน้ 
 5. ทบทวนความคบืหน้าและตดิตามสถานการณ์ ( Review Progress and Situation) 
จะท าใหก้ารพยากรณ์ความส าเรจ็ของโครงการไดแ้มน่ย าขึน้ และยงัท าใหท้ราบถงึความ
เปลีย่นแปลงทีอ่าจเกดิขึน้กบัโครงการไดเ้รว็ขึน้  ซึง่จะเป็นผลดต่ีอการปรบัแผนงานใหม้คีวาม
เหมาะสมกบัสถานการณ์ 
 6. ปรบัปรงุแผนงานใหมใ่หม้คีวามชดัเจน ( Re-Define and Re-Plan) เมือ่มี
เหตุการณ์ทีส่รา้งความเปลีย่นแปลงของสถานการณ์ในการด าเนินงานโครงการ การปรบั
แผนงานจงึมคีวามจ าเป็นตอ้งด าเนินการ โดยจะตอ้งมกีารปรบัแผนการจดัสรรทรพัยากรณ์ใหม ่
หรอื อาจถงึขัน้ตอ้งมกีารก าหนดขอบเขตงานใหมใ่หม้คีวามชดัเจนมากยิง่ขึน้ เป็นตน้ 
 พนิโต เจ เค และเพรสคอ็ต เจ  อ ี(Pinto, J. K; and Prescott, J. E.  1988 : 5-18) ได้
มกีารกล่าวอา้งถงึ  แนวทางในการเลอืกระเบยีบวธิกีารบรหิารจดัการโครงการ ทีน่ิยมใชก้บั
องคก์รทีม่กีารเน้นการวจิยั  และพฒันา ซึง่จ าเป็นตอ้งพจิารณาในประเดน็หลกัๆดงันี้ คอื เงนิ
ลงทุนทีเ่หมาะสมเพื่อใชใ้นการวจิยั  และพฒันา ขอ้จ ากดัของทรพัยากร และเทคโนโลยทีีเ่ลอืกใช้
จะตอ้งคาดหวงัประโยชน์สงูสุด  และวเิคราะห ์ประเมนิผลของทางเลอืกต่างๆ ซีง่อาจด าเนิน
การศกึษาความเป็นไปไดข้องโครงการโดย ประเดน็ทีจ่ะตอ้งศกึษาก่อนการเลอืก ระเบยีบวธิกีาร
บรหิารจดัการโครงการสามารถสรปุไดเ้ป็น 4 ขัน้ตอน ดงันี้ คอื 
  1. ก าหนดความคาดหวงั  และการยอมรบัไดข้ององคก์ร โดยเกีบ่วขอ้งกบัการ
พจิารณาในเชงิกลยทุธข์ององคก์รและผลตอบแทนทีย่อมรบัได ้ซึง่ผลตอบแทนจะเกีย่วขอ้งกบั 
รายได ้และตน้ทุน ซึง่ตน้ทุนหลกัมกัเกีย่วขอ้งการลงทุนในเทคโนโลย ี 
 2. ก าหนดมโนภาพในการด าเนินการ ซึง่เทคโนโลยจีะมสี่วนส าคญัในการก าหนด 
มโนภาพในการด าเนินงาน แต่กย็งัมคีวามสมัพนัธก์บั กระบวนการ ความเชีย่วชาญขององคก์ร 
และยงัตอ้งสอดคลอ้งกบัวสิยัทศัน์ขององคก์รดว้ย รวมถงึการพจิารณาเรือ่งของความเสีย่ง 
ตลอดจนแผนการรบัมอืกบัความเสีย่ง 
 3. การวางแผนและการด าเนินการตรวจสอบ เกีย่วขอ้งกบัการตัง้สมมตฐิาน 
คาดการณ์สิง่ทีค่วรจะเป็น ท าการทดสอบสถานการณ์ วางแผนการเกบ็ขอ้มลู  และวางแผนการ
ทดลอง 
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 4. การวเิคราะหผ์ลลพัธ ์เป็นการตรวจสอบผลประโยชน์ ความซ ้าซอ้นของ
กระบวนการ และการจดัสรรทรพัยากรขององคก์รใหเ้ป็นไปอยา่งเหมาะสม  
 พนิโต เจ เค และเพรสคอ็ต เจ  อ ี(Pinto, J. K; and Prescott, J. E.  1988 : 5-18) ได้
ตัง้สมมตฐิานเกีย่วกบัปจัจยัทีม่ผีลต่อความส าเรจ็ของการบรหิารโครงการ ซึง่จ าเป็นตอ้ง
พจิารณาเป็นเฟสดงันี้  
 เฟส 1 : แนวคดิโครงการ ( Project Concept) ปจัจยัทีม่ผีลต่อความส าเรจ็ของ
โครงการคอื การเขา้ใจเป้าหมายของโครงการ และ การใหค้ าปรกึษาทีด่กีบั ผูส้นบัสนุนโครงการ 
เพื่อเป็นการปรบัความคดิใหต้รงกนักบัผูจ้ดัการโครงการ  
 เฟส 2 : การวางแผนโครงการ ( Project Planning) ปจัจยัทีม่ผีลต่อความส าเรจ็ของ
โครงการคอื การเขา้ใจเป้าหมายของโครงการ  การสนบัสนุนจากผูบ้รหิารระดบัสงู และการ
ยอมรบัจากลกูคา้ 
 เฟส 3 : การด าเนินโครงการ ( Project Execution) ปจัจยัทีม่ผีลต่อความส าเรจ็ของ
โครงการคอื  การเขา้ใจเป้าหมายของโครงการ  การแกไ้ขปญัหา  การจดัตารางการท างานไดด้ ี
ความสามารถในการท างานดา้นเทคนิค และการสื่อสารทีด่กีบั ผูม้สี่วนไดส้่วนเสยีกบัโครงการ 
 เฟส 4 : การปิดโครงการ ( Project Termination) ปจัจยัทีม่ผีลต่อความส าเรจ็ของ
โครงการ คอื การเขา้ใจเป้าหมายของโครงการ ความสามารถในการท างานดา้นเทคนิค และการ
สื่อสารทีด่กีบัผูม้สี่วนไดส้่วนเสยีกบัโครงการ 
 ซมิเมอร ์และไบรอนั ท ี (Zimmer, Brian T.  1999 : 25-38) ไดก้ล่าวถงึการศกึษา
ขัน้ตอนการก าหนดระเบยีบวธิกีารบรหิารจดัการโครงการของบรษิทั แมค็อนิเนส สตลี  (Mcines 
Steel) ซึง่มปีระเดน็ส าคญั 12 ประเดน็ดงันี้ คอื  
 ประเดน็ที ่1 ก าหนดทมีบรหิารโครงการ โดยมแีนวทางการคดัเลอืกทมีงาน ดงันี้  
 - พจิารณาจากความรูใ้นระบบงานตอ้งมคีวามเขา้ใจระบบงานพืน้ฐานของบรษิทั 
 - ตอ้งเตม็ใจทีจ่ะเขา้รว่มโครงการ 
 - ทมีงานเหล่านี้จะตอ้งมกีารประชุมแผนงาน เพื่อน าเสนอต่อผูบ้รหิารระดบัสงู หาก
ผูบ้รหิารระดบัสงูยอมรบัจงึจะเริม่ตน้ด าเนินการ 
 ประเดน็ที ่2 ก าหนดกฏระเบยีบพืน้ฐานในการบรหิารโครงการ  ซึง่เกีย่วขอ้งกบัการ
สื่อสารภายในสมาชกิทมีโครงการดงันี้  
 - มกีารก าหนดการ ตดิตามการด าเนินงานเป็นรายสปัดาหช์ดัเจน 
 - มเีบอร ์ตดิต่อ สมาชกิในทมีงานชดัเจน 
 - มหีอ้งประชุมงาน หรอื หอ้งท างานของสมาชกิทมีงานโครงการ เพื่อใหท้ างาน
รว่มกนั สื่อสารกนั ไดม้ากขึน้ 
 ประเดน็ที ่3 มกีารประเมนิผลงานตนเอง ซึง่มกีารก าหนดค าถาม หรอื จดัท าเชค็ลสิท ์
ไวล้่วงหน้า ของกจิกรรมทีม่คีวามส าคญั ซึง่ผูร้บัผดิชอบจะตอ้งท าการกรอกแบบฟอรม์ค าถาม 
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หรอื ท าการตรวจสอบตนเองโดยใชเ้ชค็ลสิท ์ตามก าหนดเวลาทีไ่ดร้บัมอบหมาย เพื่อเป็นขอ้มลู
ยอ้นกลบัไปยงัผูจ้ดัการโครงการ 
 ประเดน็ที ่4 ก าหนด รายชื่อผูข้าย หรอื แหล่งซือ้ ไวอ้ยา่งชดัเจน ซึง่ผูข้ายเหล่านี้จะ
ผ่านการตรวจสอบประวตั ิคุณภาพสนิคา้ และอื่นๆตามทีบ่รษิทัสนใจ ซึง่ทมีโครงการจะตอ้ง
เสนอซือ้สิง่ต่างๆตามรายชื่อผูข้ายทีก่ าหนดไวเ้ท่านัน้ ยกเวน้กรณทีีเ่ป็นผูข้ายสนิคา้เฉพาะ ทีอ่ยู่
นอกรายการ กส็ามารถน าเสนอขออนุมตัสิ ัง่ซือ้เป็นกรณีๆ ไป 
 ประเดน็ที ่5 จดัล าดบั รายชื่อผูข้าย ทีม่คีวามส าคญั รายชื่อผูข้าย ทีข่ายสนิคา้สิง่
เดยีวกนั อาจมหีลายสบิราย ดงันัน้เพื่อทีบ่รษิทัจะไดค้วบคุมคุณภาพ และสรา้งความสมัพนัธท์ีด่ ี
กบัผูข้าย จงึอาจมกีารจ ากดัการซือ้-ขาย กบัรายชื่อผูข้าย เพยีง 1-5 ล าดบัแรกก่อน ซึง่หาก 5 
ล าดบัแรกไมม่จีงึพจิารณาจากรายชื่อผูข้ายทีเ่หลอือยู่ 
 ประเดน็ที ่6 เจรจาก่อนซือ้เสมอ ทุกๆครัง้ทีม่กีารซือ้สิง่ต่างๆทีม่มีลูค่าสงู ตาม
เกณฑข์องบรษิทั จะตอ้งมกีารเจรจา คุณสมบตัขิองสนิคา้ ราคาเงือ่นไขต่างๆ เพื่อลดความเสีย่ง 
และตน้ทุนของบรษิทั 
 ประเดน็ที ่7 ประเมนิการตอบสนอง ในแต่ละปีบรษิทัจะท าการประเมนิการ
ตอบสนองต่อผูข้าย โดยมกีารจดัท าเป็นเชค็ลสิ ์เพื่อน าไปสู่การจดัล าดบัความส าคญัของผูข้าย
ต่อไป 
 ประเดน็ที ่8 ท าการสรา้งแบบจ าลอง หรอื การจ าลองสถานการณ์ ก่อนการ
ด าเนินงานจรงิ ทมีงานโครงการจ าเป็นตอ้ง สรา้งแบบจ าลอง หรอื การจ าลองสถานการณ์ 
เพื่อใหผู้บ้รหิารเหน็ชอบก่อนการด าเนินการจรงิ เพื่อเป็นการลดความเสีย่งต่อความลม้เหลวของ
โครงการ 
 ประเดน็ที ่9 พฒันาแผนการด าเนินการ จะตอ้งท าการด าเนินการแตกงาน แบ่งแยก
งานใหม้คีวามเหมาะสม และตอ้งตรวจสอบว่า กจิกรรมดงักล่าวสอดคลอ้งต่อ ทศิทางขององคก์ร
หรอืไม ่พรอ้มทัง้ก าหนดรายชื่อผูร้บัผดิชอบงานในแต่ละงานดว้ย  
 ประเดน็ที ่10 ฝึกอบรม เมือ่ทราบผูร้บัผดิชอบ ผูจ้ดัการโครงการ ซึง่เป็นคนทีรู่้
พืน้ฐานความสามารถของทมีงานมากทีสุ่ด จะตอ้งเป็นผูก้ าหนดประเดน็ทีต่อ้งอบรมแก่สมาชกิ
ทมีงานหลกัอยา่งเหมาะสม 
 ประเดน็ที ่11 ท าการลด / บรูณาการ กจิกรรม หลงัจากมกีารด าเนินงานไดร้ะยะหนึ่ง 
แลว้พบว่า งานมคีวามล่าชา้ ไมเ่ป็นตามแผนงาน ผูจ้ดัการโครงการ จ าเป็นตอ้งน าเสนอ
แผนงานใหม ่โดยท าการตดักจิกรรม หรอื บรูณาการกจิกรรม เพื่อใหส้ามารถท างานพรอ้มๆกนั
ได ้ก่อนทีจ่ะน าเสนอแผนการเพิม่ทรพัยากรณ์ เพื่อการเรง่โครงการ  
 ประเดน็ที ่12 ถ่ายทอดวฒันธรรมการท างานของบรษิทั เขา้สู่ทมีการบรหิารโครงการ 
หลายครัง้ทีส่มาชกิทมีโครงการเป็นพนกังานใหม ่ทีร่บัเขา้มาเพื่อโครงการใหม่ๆ โดยตรง จงึยงั
ไมคุ่น้เคยกบัวฒันธรรมการท างานของบรษิทั ดงันัน้ ผูจ้ดัการโครงการ หรอื หวัหน้างานทีเ่ป็น



32 

 

คนในบรษิมัมาก่อน จงึตอ้งมหีน้าทีใ่นการถ่ายทอดวฒันธรรมการท างานของบรษิทัใหก้บั
พนกังานใหม ่เพื่อช่วยใหพ้นกังานใหมส่ามารถปรบัตวัใหเ้ขา้กบัองคก์รไดง้า่ยขึน้ 
 โปรเจค็ แมนเนจเมน้ท ์อนิสตติูจ (Project Management Institute.  2008) ไดก้ล่าว 
ถงึ 5 เฟส ในการบรหิารโครงการ ดงันี้  
 เฟส 1 การรเิริม่โครงการ (Project Initiating) คอื กระบวนการทีด่ าเนินการเพื่อ
ก าหนดโครงการใหมห่รอืเฟสใหมข่องโครงการทีม่อียูโ่ดยไดร้บัสทิธิใ์นการเริม่ตน้โครงการหรอื
เฟส 
 เฟส 2 การวางแผนโครงการ  (Project Planning) คอื กระบวนการวางแผนการจดั
กจิกรรม โดยประกอบไปดว้ยกระบวนการทีด่ าเนินการเพื่อสรา้งขอบเขตรวมของความพยายาม 
และท าการก าหนดและปรบัปรงุวตัถุประสงคแ์ละพฒันาแนวทางการด าเนินการทีจ่ าเป็นในการ
บรรลุวตัถุประสงคเ์หล่านัน้ 
 เฟส 3 การด าเนินการโครงการ  (Project Executing) คอื กระบวนการทีด่ าเนินการ
เพื่อก าหนดการท างานไวใ้นแผนบรหิารจดัการครงการ เพื่อตอบสนองขอ้ก าหนดของโครงการ 
 เฟส 4 การตดิตามและควบคุมโครงการ  (Project Monitoring and Controlling) คอื 
กระบวนการทีจ่ าเป็นต่อการตดิตามตรวจสอบและควบคุมความคบืหน้าและการปฏบิตังิานของ
โครงการ; โดยเฉพาะพืน้ทีซ่ึง่มกีารเปลีย่นแปลงทีม่กีารระบุตามแผน 
 เฟส 5 การปิดโครงการ  (Project Closing) คอืกระบวนการจดักจิกรรมกลุ่มเพื่อจบ
การด าเนินการกจิกรรมทัง้หมดในทุกกระบวนการอยา่งเป็นทางการ โดยจะเริม่กระบวนการนี้
เมือ่เสรจ็สิน้โครงการตามระยะเวลาทีก่ าหนด หรอืตามขอ้ปฏบิตัขิองสญัญา 
 ส าหรบัในแต่ละเฟสของการบรหิารโครงการ จะเกีย่วขอ้งกบัองคค์วามรู ้ 9 ดา้นดงันี้ 
คอื 
 1. การบรูณาการการจดัการโครงการ ( Project Integration Management) โดยมี
วตัถุประสงคห์ลกั คอื เพื่อใหม้กีารวางแผนและด าเนินการในชิน้งานทีจ่ าเป็นตอ้งท างานรว่มกนั 
หรอื เพื่อใหง้านแต่ละชิน้มคีวามสมัพนัธเ์ชื่อมโยงกนั 
 2. การจดัการขอบเขตโครงการ ( Project Scope Management) โดยมวีตัถุประสงค์
หลกั คอื เพื่อใหแ้น่ใจว่า ไดม้กีารระบุขอบเขตการท างานทัง้หมดทีต่อ้งท า เพื่อใหโ้ครงการ
ด าเนินการใหไ้ดผ้ลลพัธต์ามทีต่อ้งการ 
 3. การจดัการเวลาทีใ่ชใ้นโครงการ  (Project Time Management) โดยมวีตัถุประสงค์
หลกั คอื การพฒันาและการควบคุมก าหนดการของโครงการ 
 4. การจดัการตน้ทุนของโครงการ ( Project Cost Management) โดยมวีตัถุประสงค์
หลกั คอื การประมาณการตน้ทุนและบรหิารโครงการใหส้ าเรจ็ภายใตง้บประมาณทีไ่ดร้บัอนุมตัิ  
โดยจะตอ้งด าเนินการจดัท างบประมาณ ตดิตามผลการใชง้บประมาณ วเิคราะหผ์ลต่างของการ
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ใชง้บประมาณ รวมถงึแนวทางแกไ้ขเมือ่พบว่าใชง้บประมาณเกนิกว่าก าหนดไว้  และจะตอ้งสรปุ
รายงานการใชง้บประมาณใหอ้ยูใ่นรปูของรายงานดว้ย 
 5. การจดัการคุณภาพโครงการ ( Project Quality Management) โดยมวีตัถุประสงค์
หลกั คอื การก าหนดนโยบายคุณภาพ วตัถุประสงคแ์ละหน้าทีค่วามรบัผดิชอบเพื่อทีโ่ครงการจะ
ตอบสนองความตอ้งการทีจ่ าเป็นตอ้งด าเนินการ โดยจะด าเนินระบบการจดัการคุณภาพผ่าน
นโยบายและวธิกีารทีม่กีจิกรรมการปรบัปรงุกระบวนการด าเนินการอยา่งต่อเนื่องตลอดตาม
ความเหมาะสม 
 6. การจดัการทรพัยากรมนุษยข์องโครงการ  (Project Human Resource 
Management) โดยมวีตัถุประสงคห์ลกั คอื เพื่อพฒันาและบรหิารจดัการทมีงาน เพื่อใหส้ามารถ
ด าเนินงานของโครงการได ้
 7. ดา้น การจดัการการสื่อสารของโครงการ  (Project Communication Management) 
โดยมวีตัถุประสงคห์ลกั คอื ท าการรวมรวบขอ้มลูเพื่อใชใ้นการด าเนินงาน และกระจายขอ้มลูให้
ไดท้นัเวลา 
 8. การจดัการความเสีย่งโครงการ ( Project Risk Management) โดยมวีตัถุประสงค์
หลกั คอื การระบุความเสีย่ง  การจดัล าดบัความเสีย่ง และการวางแผนก าหนดมาตรการตอบโต้
ความเสีย่งทีอ่าจเกดิขึน้ได ้ 
 9. การจดัการการจดัซือ้ จดัจา้งของโครงการ ( Project Procurement Management) 
โดยมีวตัถุประสงคห์ลกั  คอื การจดัการการซือ้ผลติภณัฑจ์ากภายนอกทมีงานโครงการเพื่อให้
โครงการสามารถด าเนินงานไดอ้ยา่งลุล่วง 
 โดซเิออร ์อาร ์ (Dozier, R.  2005) ไดก้ล่าวว่าโครงการต่างๆ  ไดม้กีารด าเนินการตาม
กระบวนการของการบรหิารโครงการ ตัง้แต่การริเ่ร ิม่โครงการ การวางแผนโครงการ การตดิตาม
และควบคุมการด าเนินการ จนถงึการด าเนินการปิดโครงการตามรปูแบบทีก่ าหนด แต่กไ็ม่ ได้ท า
ใหผ้ลลพัธข์องโครงการเป็นไปตามทีค่าดหวงัของผูม้สี่วนไดเ้สยีกบัองคก์ร จงึไดเ้สนอ แนวคดิ        
ด ิไอเดยี โรดแมพ็ (The Idea Roadmap) ซึง่วธินีี้ ประกอบดว้ย การก าหนดวธิกีารของ
กระบวนการ (Process Methods) และวธิกีารปฏบิตั ิ(Practice Methods) โดยที ่
 1. การก าหนด วธิกีารของกระบวนการ ( Process Method) จะตอ้งท าการก าหนด 
ขัน้ตอน (Procedure) และ โครงสรา้งสนบัสนุน ทีส่อดคลอ้งกบัเป้าหมายโครงการ 
 2. การก าหนด วธิกีารปฏบิตั ิ( Practice Methods) จะตอ้งก าหนดวธิกีารปฏบิตักิาร 
ก าหนดสเป็คเครือ่งมอื ก าหนดระยะเวลา ก าหนดพารามเิตอรต่์างๆ ซึง่วธิกีารปฏบิตัจิะขึน้อยู่
กบัไอเดยีของผูป้ฏบิตังิานดว้ยวธิกีารปฏบิตัทิีด่ทีีสุ่ด ( Best Practices) ทีไ่ดร้บัการยอมรบั
โดยทัว่ไปอุตสาหกรรม และยงัรวมถงึการก าหนดขัน้ตอนในแต่ละเฟส  รวมถงึการประสานงาน
ใหแ้ต่ละขัน้ตอนมคีวามสอดคลอ้งกนัดว้ย 
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4. พื้นฐานการผลิตเคร่ืองส าอาง 
 พมิพร ลลีาพรพสิฐิ (2540 : 157-171) ไดก้ล่าวถงึ การเกดิอมิลัชัน่อาศยักระบวนการ 2 
ขัน้ตอน คอื การท าใหข้องเหลวทีเ่ป็นวฏัภาคภายในแตกกระจายเป็นหยดเลก็ๆ โดยการให้
พลงังานและการท าใหห้ยดเลก็ๆ ทีก่ระจายตวัคงสภาพอยูไ่ดโ้ดยอาศยัตวัท าอมิลัชัน่เพื่อเกดิฟิลม์
แขง็แรงหุม้รอบหยดอนุภาค การผลติอมิลัชัน่จงึตอ้งอาศยัพลงังานความรอ้นหรอืพลงังานกล ซึง่
ขึน้กบัส่วนประกอบของสตูรและชนิดของตวัท าอมิลัชัน่ทีใ่ช ้ถา้สตูรต ารบัในส่วนของวฏัภาคน ้ามนั
มเีฉพาะน ้ามนั และใชต้วัท าอมิลัชัน่ทีเ่ป็นคอลลอยดท์ีช่อบน ้า จะใชเ้ฉพาะพลงังานกล แต่ถา้สตูร
ต ารบัมสีารทีเ่ป็นไขแขง็หรอืไขมนัตอ้งใชพ้ลงังานความรอ้นรว่มกบัพลงังานกล การผลติอมิลัชัน่ใน
ระดบัอุตสาหกรรม ม ี2 วธิี 
 วธิทีี ่ 1 วธิไีมใ่ชค้วามรอ้น  (Cold Process) เป็นการผลติทีอุ่ณหภมูหิอ้งโดยอาศยั
พลงังานกล เช่น การกวนผสม 
 วธิทีี ่ 2 วธิใีชค้วามรอ้น  (Conventional Hot Process) เป็นการผลติทีอ่าศยัทัง้
พลงังานความรอ้น  และพลงังานกล โดยการใหค้วามรอ้นในแต่ละวฏัภาค(น ้ากบัน ้ามนั)ที่
อุณหภมูปิระมาณ 70-90 c จากนัน้คนผสมวฏัภาคทัง้สองเขา้ดว้ยกนัโดยอาศยัพลงังานกล เช่น 
เครือ่งป ัน่ผสม เพื่อใหต้วัท าอมิลัชัน่มโีอกาสแทรกอยูร่ะหว่างวฏัภาคทัง้สองไดด้ ีเมือ่เกดิอมิลัชัน่
ทีส่มบรูณ์แลว้จงึลดอุณหภมูลิงมาจนถงึอุณหภมูหิอ้งโดยมกีารกวนผสมตลอดเวลา  และมกีาร
หล่อดว้ยน ้าเยน็เพื่อใหอุ้ณหภมูลิดลงไดด้ขีึน้ โดยอตัราเรว็ในการท าเยน็มผีลต่อคุณภาพของ
อมิลัชัน่ดงันัน้ตอ้งมกีารศกึษาและควบคุมเป็นอยา่งด ี
 4.1 การเตรยีมหรอืการผลติอมิลัชัน่ทางเครือ่งส าอาง มหีลกัการคอืสารทีล่ะลายน ้าได้
ดแีละทนความรอ้นจะอุ่นผสมในวฏัภาคน ้า สารใดทีล่ะลายในน ้ามนัไดด้ี  และทนความรอ้นจะอุ่น
ผสมในวฏัภาคน ้ามนั โดยอุณหภมูใินแต่ละวฏัภาคตอ้งใกลเ้คยีงกนั  (ต่างกนัไมเ่กนิ 2-3 c) จงึมี
การใหแ้รงกวนผสมจนเกดิอมิลัชัน่ทีส่มบรูณ์ จากนัน้ท าอมิลัชัน่ใหเ้ยน็ตวัลงทีป่ระมาณ 45-55 c 
เตมิสารส าคญัทีไ่มท่นความรอ้นเช่น น ้าหอม หรอืสารสกดัต่างๆ พรอ้มกบัคนผสมจนเขา้กนัดี  
และเยน็ลงใกลเ้คยีงกบัอุณหภมูหิอ้งหรอื 30-35c จงึถ่ายเกบ็ในภาชนะบรรจทุีเ่หมาะสม 
 4.2 เทคนิค และขอ้พจิารณาบางประการทีค่วรทราบในการผลติอมิลัชัน่ทางเครือ่งส าอาง 
 4.2.1 วตัถุดบิ ควรใชช้นิดทีเ่รยีกว่า คุณภาพระดบัเครือ่งส าอาง ( Cosmetic 
Grade) 
 4.2.2 เครือ่งมอืเครือ่งใช ้การเปลีย่นแปลงเครือ่งมอืกวนผสม ความเรว็รอบของ
การกวนผสมและอตัราการท าเยน็หรอืขัน้ตอนการผลติอื่นๆจะส่งผลโดยตรงต่อคุณภาพของ
ผลติภณัฑ ์
 4.2.3 การกวนผสม เวลาในการกวนผสมตอ้งไมม่ากหรอืกน้อยเกนิไปเพราะอาจ
ท าใหอ้มิลัชัน่ไมเ่สถยีรเกดิการแยกตวัได้ 
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 4.2.4 อตัราในการท าใหอ้มิลัชัน่เยน็ตวัลง โดยทัว่ไปภายหลงัการเกดิอมิลัชัน่ที่
สมบรูณ์จะท าใหอ้มิลัชัน่เยน็ตวัลงอยา่งชา้ๆเพื่อป้องกนัการเกดิสภาวะการหล่อเยน็อยา่งกะทนัหนั 
(Shock Cool)  ซึง่ท าใหไ้ดเ้นื้อหยาบหรอืแยกชัน้ ซึง่อตัราการท าเยน็ในอมิลัชัน่แต่ละต ารบัอาจไม่
เท่ากนัตอ้งมกีารทดลองเพื่อหาอตัราท าเยน็ทีเ่หมาะสม การท าใหเ้ยน็อยา่งรวดเรว็อาจท าใหไ้ด้
อมิลัชัน่ทีม่อีนุภาคเลก็แต่ตอ้งใชร้อบในการกวนผสมอยา่งรวดเรว็และตวัท าอมิลัชัน่ตอ้งมปีรมิาณ
เพยีงพอมฉิะนัน้จะไดอ้มิลัชัน่เน้ือหยาบเนื่องจากสภาวะการหล่อเยน็อยา่งกะทนัหนั (Shock Cool) 
 4.2.5 ล าดบัการผสม กรณขีองอมิลัชัน่ชนิด วฏัภาคน ้ามนัในวฏัภาคน ้า  (Oil in 
Water : O / W) ทีใ่ชต้วัท าอมิลัชัน่ชนิดประจลุบหรอืบวก ควรเตมิวฏัภาคน ้ามนัลงในน ้า แต่ถา้
ใชต้วัท าอมิลัชัน่ชนิดไมม่ปีระจ ุควรเตมิน ้าลงในน ้ามนั  (เทคนิคการกลบัวฏัภาค)  ถา้ตวัท า
อมิลัชัน่เป็นชนิดบู่ ควรเตมิด่างในวฏัภาคน ้าและกรดไขมนัในวฏัภาคน ้ามนัเพื่อใหเ้กดิสบู่  กรณี
ของอมิลัชัน่ชนิดวฏัภาคน ้าในวฏัภาคน ้ามนั ( Water in Oil : W / O) ควรเตมิวฏัภาคน ้าลงในวฏั
ภาคน ้ามนัซึง่มตีวัท าอมิลัชัน่ผสม กนัอยา่งชา้ๆ ยกเวน้ต ารบัทีม่ปีรมิาณวฏัภาคน ้ามนัน้อย อาจ
ตอ้งเตมิวฏัภาคน ้ามนัลงในน ้าแทน 
 4.3 เครือ่งมอืเครือ่งใชใ้นการผลติอมิลัชัน่ในขัน้อุตสาหกรรม ส าหรบัการผลติอมิลัชัน่
ในระดบัอุตสาหกรรม ควรเริม่ตน้ดว้ยการทดลองในหอ้งปฏบิตักิาร  (Pilot Study) เพื่อเตรยีม
สตูรต าหรบัทีไ่ดส้รา้งขึน้มาแลว้ประเมนิผลผลติภณัฑใ์นแงข่องความสวยงามน่าใช ้ความคงตวั 
ประสทิธภิาพในการใช ้การทดสอบการแพ ้และการทดสอบอื่นๆ ตามความจ าเป็น เมือ่ไดผ้ล
เป็นทีน่่าพอใจแลว้ ขัน้ต่อไปคอืการผลติในระดบัอุตสาหกรรม ซึง่ตอ้งอาศยัเครือ่งมอืเครือ่งใช้
เฉพาะในการผลติ ดงันี้  
 4.3.1 ถงัผสม (Mixing Tank) เป็นถงัสแตนเลส 2 ชัน้มชี่องใหไ้อน ้าผ่านเขา้ไปเมือ่
ตอ้งการใหค้วามรอ้น และถ่ายไอน ้าออกเพื่อใหน้ ้าเยน็เขา้ไปแทนทีเ่พื่อท าใหอ้มิลัชัน่เยน็ตวัลง 
ทีก่น้ถงัอาจมใีบพดัเพื่อใหข้องเหลวในถงัมกีารผสมกนั หรอืมใีบพดัแยกต่างหากจากถงักไ็ด้ ดงั
แสดงตามรปูที ่3 ของบทที ่1 
 4.3.2 เครือ่งผสม (Agitator) ใชเ้พื่อช่วยใหว้ฏัภาคภายในแตกกระจายปะปนกบัวฏั
ภาคภายนอกไดด้ขีึน้ ท าใหอ้มิลัชัน่มอีนุภาคเลก็ลง การผลติอมิลัชัน่ควรเลอืกเครือ่งผสมทีท่ าให้
เกดิการไหลวน (Turbulent Flow) ของของเหลวมากทีสุ่ดเพื่อใหเ้กดิการผสมทีเ่ขา้กนัทัว่ถงึดยีิง่ขึน้ 
ดงัแสดงตามรปูที ่13 
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รปูที ่13 เครือ่งผสมชนิด Vertical Agitator 

 
 ทีม่า : Nosen Technology Co.,Ltd.  (n. d.).  Vertical Agitator (RNE-20-RNE).     
Online. 
                 
 4.3.3 เครือ่งผสมแบบ Homogenizing Mixer เป็นเครือ่งผสมทีม่กีารออกแบบหวั
หมนุใหเ้กดิการ ลดขนาดของวฏัภาคน ้า น ้ามนั  และสารลดแรงตงึผวิ ไปพรอ้มกบัการผสม ทัง้
สามวฏัภาคใหเ้ขา้กนัมคีวามเหมาะสมส าหรบัการเตรยีมอมิลัชัน่มากทีสุ่ดเนื่องจากจะไดอ้มิลัชัน่
ทีม่ขีนาดอนุภาคเลก็ละเอยีดและการกระจายขนาดมคีวามสม ่าเสมอ โดยอาศยัความดนัในการ
ผลกัอมิลัชัน่ใหผ้่านรเูลก็ๆ  (Orifice) ซึง่สามารถก าหนดขนาดอนุภาคอมิลัชัน่ใหส้ม ่าเสมอและ
เลก็ละเอยีด แสดงตามรปูที ่4 ของบทที ่1 
 4.4 การเสยีสภาพของอมิลัชัน่ โดยทัว่ไปอมิลัชัน่ชนิด O / W และW / O มกัจะมี
สาเหตุของการเสยีสภาพมาจากปจัจยัหลกัๆ 7 ปจัจยัคอื  
 -  โครงสรา้งของสตูรต าหรบั 
 - สารคมทีีเ่ป็นองคป์ระกอบของสตูรไมเ่หมาะสม  
 - วธิกีารผลติทีไ่มเ่หมาะสม  
 - สภาวะการณ์จดัเกบ็ไมเ่หมาะสม 
 - บรรจภุณัฑท์ีใ่ชไ้มเ่หมาะสม  
 - การขนส่งทีไ่มเ่หมาะสม 
 - การเสยีสภาพตามธรรมชาต ิ(ตามวนัหมดอายุ - Shelf Life) ลกัษณะการเสยีสภาพ
ของอมิลัชัน่ทัง้สองแบบแสดงไดด้งัรปู 14 และ 15 ตามล าดบั 
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รปูที ่14 อมิลัชัน่ชนิด O / W และการเสยีสภาพ 
 

 ทีม่า : Dr-Spiller.  (n. d.).  The Two Traditional Types of Skincare are Oil & 
Water – Based.  Online. 
 

             
 
รปูที ่15 อมิลัชัน่ชนิด W / O และการเสยีสภาพ 
 

 ทีม่า : Dr-Spiller.  (n. d.).  The Two Traditional Types of Skincare are Oil & 
Water – Based.  Online. 
  
 4.5 ขัน้ตอนการผลติอมิลัชัน่ การผลติอมิลัชัน่โดยทัว่ๆไปทัง้ชนิด  วฏัภาคน ้ามนัในน ้า 
(Oil in Water) และวฏัภาคน ้าในน ้ามนั (Water in Oil) มรีปูแบบของการผลติทีค่ลา้ยคลงึกนัตาม
รปูที ่16 
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รปูที ่16 ขัน้ตอนการผลติอมิลัชัน่ชนิด Oil in Water และWater in Oil 

  
 4.6 การขยายขนาดการผลติ  หวัใจของการออกแบบวธิกีารผลติหรอืการขยายขนาด
การผลติ (Paul, Edward L; Atimo-Obeng Victor A; and Kresta Suzanne M.  2004) 
ประกอบไปดว้ย 
 - ความเขา้กนัดขีองเนื้อผลติภณัฑ ์
 - การกระจายตวัของสารตัง้แต่ 2 ชนิดขึน้ไปอยา่งสม ่าเสมอ เช่น Gas - Liquid, 
Solid - Liquid, Liquid – Liquid 
 - การถ่ายผ่านความรอ้น 
 - การเกดิปฏกิริยิาอยา่งสมบรูณ์  
 - การผสม (Mixing) คอืการลดความไมเ่ขา้กนัของวตัถุดบิตัง้แต่ 2 ชนิดขึน้ไปให้
น้อยลงมากทีสุ่ด หรอืกระบวนการทีท่ าใหไ้ดผ้ลลพัธข์องการผสมวตัถุดบิตัง้แต่ 2 ชนิดขึน้ไป 
 ปญัหาของการผสมคอืการก าหนดกระบวนการหรอืขัน้ตอน การผสมคอืหวัใจส าคญั
ของความส าเรจ็ในการผลติผลติภณัฑห์นึ่งๆ ถา้การขยายส่วนการผลติ  (Expansion Scale) เกดิ
ความผดิพลาดจะส่งผลอยา่งมากต่อ ผลผลติ คุณภาพ ตน้ทุนการผลติ และทีส่ าคญัคอืโอกาส
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ทางการตลาดในการขายผลติภณัฑต์อ้งล่าชา้ไปหรอืแมแ้ต่ถูกยกเลกิค าสัง่ซือ้ซึง่ส่งผลกระทบต่อ
รายไดข้องกจิการอยา่งมหาศาล ดงันัน้ปญัหาจากการขยายส่วนการผลติ  (Expansion Scale) 
จงึเป็นปญัหาใหญ่ทีทุ่กโรงงานผลติใหค้วามส าคญัและเป็นปญัหาเรง่ด่วนอนัดบัหน่ึงของโรงงาน
ทีต่อ้งไดร้บัการแกไ้ข ปรบัปรงุหรอืหาแนวทางป้องกนั สามารถพจิารณาถงึความส าคญัของการ
ขยายส่วนการผลติไดจ้ากตวัอยา่งดงันี้ 
 - Chemical Industries : ในปีคศ.1989 บรษิทัผูผ้ลติสารเคมใีนสหรฐัอเมรกิาเกดิความสญูเสยี
เป็นจ านวนมากถงึ 10 พนัลา้นเหรยีญสหรฐั เนื่องจากกระบวนการผลติไมม่คีุณภาพ 
 - ในปี 1993 บรษิทัผูผ้ลติสารเคมรีายใหญ่เกดิความสญูสยีอยา่งมากกว่า  100 ลา้น
เหรยีญสหรฐั ผลผลติลดลงถงึ 5% เนื่องจากกระบวนการผลติทีไ่มไ่ดคุ้ณภาพ 
 - Pharmaceutical Industries : ไดแ้บ่งการสญูเสยีอออกเป็น  3 ส่วนคอื 
 - การสญูเสยีเนื่องจากผลผลติลดน้อยลง มมีลูค่า 100 ลา้นเหรยีญสหรฐั 
 - การสญูเสยีเนื่องจากการขยายส่วนการผลติทีผ่ดิพลาดมมีลูค่า 500 ลา้นเหรยีญสหรฐั 
 - การสญูเสยีเนื่องจากเสยีโอกาสทางการตลาดประเมนิค่าไมไ่ด้ 
 - Pulp and Paper Industries : ในปี 1980 ส ารวจพบว่ามกีารลดตน้ทุนในการผลติไดม้าก
ถงึ 10-15% ในอุตสาหกรรมผลติกระดาษ จากการขยายส่วนการผลติทีม่คีุณภาพ 
 - กระบวนการผสมทีเ่พยีงพอ การจะบอกไดว้่ากระบวนการผสมเพยีงพอหรอืไม ่หรอื
มากเกนิความจ าเป็นและก าลงัส่งผลกระทบต่อคุณภาพของผลติภณัฑห์รอืผลผลติ ขึน้อยูก่บัการ
ก าหนดหรอืเลอืกวธิกีารผลติ ความคงตวัของสตูรผลติภณัฑ ์และเวลาทีใ่ชใ้นการผลติ 
 วธิกีารทีส่ามารถตอบค าถามในหวัขอ้นี้ไดค้อืตอ้งมกีารทดลองขยายขนาดการผลติ ซึง่
ไดม้กีารพฒันา ปรบัปรงุกระบวนการทดลองขยายส่วนการผลติมาเป็นเวลาหลายสบิปี 
วตัถุประสงคเ์พื่อการสรา้งแบบจ าลองของการขยายส่วนการผลติ  (Expansion Scale) เพื่อ
ป้องกนัและสามารถท านายปญัหาทีจ่ะเกดิขึน้กบักระบวนการผลติ เพื่อลดความสญูเสยีทีเ่กดิ
จากความผดิพลาดของวธิกีารผลติ 
 การจดัการกบัปญัหาทีเ่กดิขึน้ในทุกวนัของการผลติ  เริม่ตน้จากค าถาม “ท าไม” และ 
“อยา่งไร”  ซึง่การทีจ่ะตอบทัง้ 2 ค าถามนี้ไดจ้ากการรว่มประชุมหารอืระหว่างหน่วยงานที่
รบัผดิชอบดา้นการผลติและนกัเคมเีจา้ของสตูรผลติภณัฑ ์ และควรจะจดจอ่อยูก่บัค าถามทีว่่า 
“จะขยายส่วนการผลติและลดส่วนการผลติอยา่งไร” ซึง่การขยายหรอืลดส่วนการผลติ  
(Expansion Scale and Scale Down) จะท าไดโ้ดยการจ าลองเครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการผสมใน
หอ้งทดลองและในโรงงานผลติใหม้คีุณภาพเหมอืนหรอืใกลเ้คยีงกนัมากทีสุ่ด 
 การออกแบบวธิกีารผลติทีเ่หมาะสมและมคีวามคงที ่เป็นหวัใจส าคญัส าหรบัการขยาย
หรอืลดส่วนการผลติวศิวกรทีป่ฏเิสธความรูพ้ืน้ฐานเหล่าน้ีจะตอ้งประสบกบัปญัหาในการผลติ
อยา่งมหาศาลซึง่ก่อใหเ้กดิความสญูเสยีอยา่งมากต่อโรงงานผลติ  พืน้ฐานความรูท้ีส่ าคญัและมี
ความจ าเป็นต่อการขยายส่วนการผลติ (Expansion Scale) ประกอบไปดว้ย 
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 - ช่วงเวลาทีใ่ชใ้นการกระจายตวัของของไหล (Residence Time Distribution) 
 - การกวนผสมแบบป ัน่ปว่น (Turbulence) 
 - การกวนผสมของของไหลอยา่งทัว่ถงึสม ่าเสมอ  (Laminar Blending and Flow) 
 - การน าส่งความรอ้นระหว่างการผสม (Heat Transfer) 
 - เทคนิคการตรวจวดัการทดลอง  (Experimental Measurement Technics) 
 - การค านวณพลศาสตรข์องไหล ( Computational Fluid Dynamics) 
 - เครือ่งมอืผสม เช่น ถงัผสม โรเตอร์ -สเตเตอร ์การผสมโดยผ่านระบบท่อ  (Mixing 
Equipment: Vessel, Rotor-Stator, Pipeline Mixers) 
 - การท างานของเครือ่งมอืผสมเชงิกล ( Mechanical Aspects of Mixing Equipment) 

 
5. พื้นฐานสมการแรงเฉือน (Shear Force)  
 ในการผลติเครือ่งส าอางกลุ่มอมิลัชัน่ปจัจยัส าคญัในการผลติทีน่อกเหนือจาก อุณหภมู ิ
เวลาในการผสม และอตัราในการท าเยน็คอื แรงเฉือน อมิลัชัน่แต่ละชนิดมคีวามตอ้งการขนาด
ของแรงจ านวนหน่ึงทีส่ามารถกระท าต่อวฏัภาคน ้า น ้ามนั  และสารลดแรงตงึผวิ ( Emulsifying 
Agents) เพื่อใหเ้กดิการลดขนาดของอนุภาคและเกดิโครงสรา้งทีแ่ขง็แรง การทีจ่ะใส่แรงเฉือน
ขนาดต่างๆใหก้บัผลติภณัฑใ์นทางปฏบิตัสิามารถค านวณไดจ้ากอตัราเฉือน ( Shear Rate) เพื่อ
น ามาใชใ้นการก าหนดรอบกวนผสมของโฮโมจไินเซอร ์ (เอกสารประกอบการสมัมนาของ
บรษิัทเวลิด์อนิสตรเูมน้ท์ เรือ่ง Mixing Technology 2554) โดยสามารถหาอตัราเฉือน ( Shear 
Rate) ไดจ้ากสมการทางคณติศาสตรด์งันี้ 
 
     

𝐕 =  𝛑 × 𝐝𝐫 × 𝐍 ……….   (1) 

𝐒𝐫 =  
𝐕

𝐠
 

……….   (2) 

                                                                                    
เม่ือ; 
 V = Tip Speed, m/s 
 dr = Rotor Diameter 
 N = Rotational Speed of The Rotor, rps 
  = 3.14 
 Sr = Shear Rate, m2/s 
 g = Gap or Distance Between The Rotor and Stator 
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 โดยปจัจยัทีเ่ป็นองคป์ระกอบของโฮโมจไินเซอรท์ีต่อ้งทราบเพื่อใชใ้นการค านวณ คอื  
 - ขนาดเสน้ผ่าศูนยก์ลางของ Rotor (Diameter of the Rotor)  
 - จ านวนรอบการหมนุของ Rotor (Rotational Speed of the Rotor, RPM) 
 - ระยะห่างระหว่าง Rotor และ Stator หรอืระยะ Gap (Distance, or Gap, between 
the Rotor and Stator) 
 - ลกัษณะการออกแบบของ Rotor และ Stator ในอุปกรณ์ผสม (Geometry of the 
Rotor and Stator Teeth) ประกอบไปดว้ย : 
 - จ านวนแถวของ Teeth (Number of Rows of Teeth) 
 - ระยะห่างระหว่าง Teeth (Width of Openings between Teeth)  
 - การท ามมุระหว่าง Teeth (Angle of Openings between Teeth) 
 - ความสงูของ Teeth (Height of Teeth)  
 - เวลาทีใ่ชใ้นการผสม (Residence Time) 
 - จ านวนการตดิตัง้อุปกรณ์ผสม (Number of Generators in Series) 

 
6.บทสรปุจากการทบทวนวรรณกรรม 
 ดงัทีไ่ดก้ล่าวมาทัง้หมดน้ีผูศ้กึษาไดเ้ลง็เหน็ถงึความสมัพนัธข์องแนวคดิของการ
บรหิารโครงการซึง่สามารถน ามาประยกุตใ์ชใ้น อุตสาหกรรมการผลติเครือ่งส าอาง ซึง่ เป็น
อุตสาหกรรมทีม่กีารพฒันาผลติภณัฑใ์หม่เพื่อเป็นทางเลอืกของผูบ้รโิภค ตลอดเวลา แมจ้ะมกีาร
พฒันาสนิคา้ประเภทเดมิ แต่กอ็าจมกีาร เพิม่เตมิหรอือา้งสรรพคุณของ วตัถุดบิชนิดใหม่ๆ  ใน
สตูรต าหรบั เช่น  
 - มกีารเปลีย่นกลิน่น ้าหอม  
 - การเปลีย่น สารออกฤทธิ ์ 
 - การเปลีย่นชนิดของอมิลัชัน่  
 - การลดเรอืนริว้รอย  
 - การท าใหข้าวกระจา่งใส  
 - การกระชบัรขูมุขน  
 - การเพิม่ความชุ่มชืน้ใหก้บัผวิหนงั   
 - การปกป้องผวิจากรงัสยีวู ี   
 ซึง่สารเคมแีต่ละชนิดทีเ่พิม่เขา้ไปในสตูรผลติภณัฑม์กัจะส่งผลต่อโครงสรา้งทางเคมี
และกระทบต่อคุณภาพ และความคงตวัของสตูรผลติภณัฑเ์สมอ  จงึเป็นสาเหตุทีท่ าใหก้ารผลติ
ผลติภณัฑเ์ครือ่งส าอางในแต่ละประเภทมขีัน้ตอนการผลติทีแ่ตกต่างกนั และประกอบกบัปญัหา
ในเรือ่งของประสทิธภิาพของเครือ่งมอืผลติทางหอ้งปฏบิตักิารทดลอง กบัสายการผลติใน
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โรงงาน กม็กัจะมคีวามสามารถทีแ่ตกต่างกนัเช่นกนั  จงึท าใหบ้รษิทัขนาดใหญ่ในอุตสาหกรรม
น้ีจ าเป็นตอ้งสรา้งหน่วยงานทดลองขยายขนาดของการผลติ เพื่อแกไ้ขปญัหาคุณภาพของ
ผลติภณัฑอ์นัเน่ืองมาจากมกีารเปลีย่นแปลงสตูรทีใ่ชใ้นการผลติ และปญัหาความแตกต่างของ
เครือ่งมอืผลติในหอ้งปฏบิตักิารทดลองกบัโรงงาน  ดงันัน้หน่วยงานทดลองขยายขนาดของการ
ผลติ จงึมรีปูแบบของการด าเนินงานในลกัษณะแบบโครงการ ตามเงือ่นไขดงันี้ คอื  
 - สนิคา้ทีผ่ลติไมเ่หมอืนเดมิ มกีารเปลีย่นแปลงตามสตูรผลติภณัฑ์  
 - มรีะยะเวลาเริม่ตน้ และสิน้สุดของโครงการ โดยเริม่ตน้เมือ่ไดร้บัค าสัง่ผลติ และจะ
สิน้สุดกต่็อเมือ่สามารถผลติสนิคา้และส่งมอบไดต้ามคุณภาพทีล่กูคา้ตอ้งการ 
 - การประสานงานของทมีงานในกระบวนการผลติหรอืการทดลองขยายขนาดการ
ผลติในสนิคา้หน่ึงๆมผีูร้บัผดิชอบหลกัคอืฝา่ยทดลองขยายขนาดของการผลติและมฝีา่ยที่
รบัผดิชอบรว่มกนัคอืฝา่ยวจิยัพฒันาสตูรผลติภณัฑ ์ฝา่ยผลติ และฝา่ยควบคุมคุณภาพซึง่ทุก
ฝา่ยดงักล่าวจะเปลีย่นแปลงรายละเอยีดในการปฏบิตังิานตามการเปลีย่นแปลงในรายละเอยีด
ของสตูรผลติภณัฑต์ามความเหมาะสม 
 เมือ่พจิารณาจากเงือ่นไข ขา้งตน้แลว้ จงึพบว่า ลกัษณะของหน่วยงานทดลองขยาย
ขนาดการผลติ (Expansion Scale) มบีทบาทคลา้ยคลงึกบัส านกังานบรหิารโครงการ  (Project 
Management Office : PMO) แต่ส าหรบัหน่วยงานน้ีมคีวามจ าเป็นทีจ่ะตอ้งใชผู้เ้ชีย่วชาญจาก 
ฝา่ยวจิยัพฒันาผลติภณัฑ ์ฝา่ยผลติ และฝา่ยควบคุมคุณภาพ รว่มกนัด าเนินงานในการทดลอง
ขยายขนาดการผลติดว้ย ดงันัน้การท างานในลกัษณะดงักล่าว จงึเสมอืนเป็นการท างานของ
องคก์รทีม่โีครงสรา้งองคก์รแบบเมทรกิซ ์ดงันัน้การก่อตัง้หน่วยงานทดลองขยายขนาดการผลติ 
จงึจ าเป็นตอ้งมกีารด าเนินการดงัต่อไปนี้ คอื  
 - มกีารก าหนดคุณสมบตั ิทกัษะของบุคลากรของฝา่ยการทดลองขยายขนาดการ
ผลติ 
 - มี การก าหนดผงัองคก์รของหน่วยงานทดลองขยายขนาดการผลติ  
 - มกีารก าหนด บทบาท  หน้าทีค่วามรบัผดิชอบ ของบุคลากรทีเ่กีย่วขอ้งกบัการ
ทดลองขยายขนาดการผลติ ดงันัน้จงึจ าเป็นตอ้งมกีารก าหนดคุณลกัษณะงาน  (Job 
Specification) มกีารเขยีนค าอธบิายงาน (Job Description)  
 - ก าหนด ขอบเขตของงาน ซึง่เมือ่ใชเ้ครือ่งมอืโครงสรา้งการจดัแบ่งงาน  (Work 
Breakdown Structure : WBS) มาจ าแนกขอบเขตงานจะไดด้งันี้  
 - มกีารก าหนดวธิกีาร ( Procedure)  และกระบวนการ (Process) ทีจ่ าเป็นโดยตอ้งมี
การประสานความรว่มมอืกนัระหว่างฝา่ยในการด าเนินการทดลองขยายขนาดการผลติ  
(Expansion Scale) ใหเ้ป็นมาตรฐาน พจิารณาแยกเป็นเฟส โดยเริม่ตน้พจิารณาดงันี้ 
 - ช่วงเริม่ตน้ ( Initiating Phase) มวีธิกีาร (Procedure) ทีส่ าคญัดงันี้คอื วธิกีาร
ออกแบบวธิกีารผลติ (Process Design) ของฝา่ย Expansion Scale 
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 - ช่วงวางแผน ( Planning Phase) มวีธิกีาร (Procedure) ทีส่ าคญัดงันี้ คอื  วธิ ี
การก าหนดการเตรยีมความพรอ้มการผลติ 
 - ช่วงด าเนินการ ( Executing Phase) มวีธิกีาร (Procedure) ทีส่ าคญัดงันี้ คอื 
วธิกีารจดัการกบัสิง่ทีไ่มเ่ป็นไปตามเงือ่นไขการผลติ  
 - ช่วงตดิตาม  และควบคุม ( Monitoring & Controlling Phase) มวีธิกีาร 
(Procedure) ทีส่ าคญัดงันี้คอื วธิกีารตรวจสอบคุณภาพผลติภณัฑห์ลงัการผลติ 
 - ช่วงปิดโครงการ ( Closing Phase) มวีธิกีาร ( Procedure) ทีส่ าคญัดงันี้คอื 
วธิกีารก าหนดมาตรฐานของวธิกีารผลติ มกีารสรา้งระบบการจดัการเอกสารทีใ่ชใ้นการควบคุม 
มาตรฐานการท างานของแผนกทดลองขยายขนาดการผลติ ตัง้แต่เฟสเริม่ตน้ จนถงึการปิด
โครงการ 
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รปูที ่17 การก าหนดขอบเขตงานโดยใชเ้ครือ่งมอืโครงสรา้งการจดัแบ่งงาน (WBS) 
 

 ดงันัน้ในการด าเนินงานวจิยั จ าเป็นทีจ่ะตอ้งมศีกึษาถงึ บทบาทของสมาชกิทมี
โครงการทีร่วมตวักนัขึน้มาเพื่อรว่มกนัทดลองขยายขนาดการผลติรวมถงึการก าหนดบทบาท
หน้าทีข่องหวัหน้างานทดลองขยายขนาดการผลติซึง่จะมบีทบาทในการเป็นผูจ้ดัการโครงการ
ยอ่ยแต่ละโครงการเพื่อดแูลรบัผดิชอบการทดลองขยายขนาดการผลติโดยตรง และในงานวจิยั
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จ าเป็นตอ้งมกีารการศกึษารายละเอยีด และเอกสารทีเ่กีย่วขอ้งภายใตว้ธิกีาร (Procedure) ของ
แต่ละช่วงการด าเนินงานดว้ย เพื่อทีจ่ะไดส้ามารถสรา้งมาตรฐานการผลติไดต่้อไป  
 



บทท่ี  3 
วิธีการด าเนินงาน 

 
ข้อมลูเก่ียวกบัสภาพปัจจบุนั 
 บรษิทัตวัอยา่งประกอบธุรกจิวจิยัและพฒันาผลติภณัฑร์วมถงึการผลติสนิคา้ส าเรจ็รปู   
ผลติภณัฑเ์ครือ่งส าอาง กลุ่มบ ารงุท าความสะอาดผวิและเสน้ผม  (Personal Care Products) 
เช่น โลชัน่บ ารงุผวิกาย ครมีบ ารงุผวิหน้า ครมีกนัแดด แชมพสูระผม ครมีนวดบ ารงุเสน้ผม สบู่
เหลวอาบน ้า  สครบัขดัผวิ ผลติภณัฑร์ะงบักลิน่กาย ฯลฯ ไดป้ระสบปญัหาการจากการขยาย
ขนาดการผลติ (เช่นขยายจากขนาด 10 ลติรเป็น 1,000 ลติร) ซึง่เป็นผลมาจากการไมส่ามารถ
ควบคุมปจัจยัการผลติทีเ่กีย่วขอ้งกบัแรงเฉือน   (Shear Force) และเวลา (Time) ท าใหท้างฝา่ย
ผลติมกีารแกไ้ขงานในสนิคา้ตวัเดมิซ ้าหลายครัง้จนกว่าจะไดคุ้ณภาพตามมาตรฐานทีก่ าหนด   
เมือ่พจิารณาปญัหาในเชงิเทคนิคพบว่าความแตกต่างของเครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการผลติทัง้ในดา้น
ขนาดและองคป์ระกอบภายใน เป็นปจัจยัส าคญัทีท่ าใหส้นิคา้ทีผ่ลติไดม้คีุณสมบตัทิางกายภาพ
และทางเคมไีมต่รงตามมาตรฐานทีก่ าหนดไวใ้นเอกสารขอ้ก าหนดคุณลกัษณะของผลติภณัฑ ์
(Product Specification) ซึง่ก าหนดมาตรฐานของผลติภณัฑจ์ากการผลติทีข่นาด 10 ลติรใน
หอ้งปฏบิตักิารของแผนกวจิยัฯ และยงัพบว่าบรษิทัมกีารด าเนินงานทีข่าดการประสานงานใน
ส่วนเชื่อมต่อระหว่างการวจิยัพฒันาผลติภณัฑใ์หม ่( Research & Development) และ
กระบวนการผลติ  (Manufacturing) เนื่องจากไมม่รีะบบการถ่ายทอดงานในดา้นขอ้มลูการผลติ
รวมถงึเทคนิควธิกีารผลติจากฝา่ยวจิยัฯ สู่ฝา่ยผลติโดยตรง 
 เมือ่พจิารณาถงึโครงสรา้งองคก์รของบรษิทัตวัอยา่งในดา้นการจดัการและการ
ประสาน งานพบว่าประกอบไปดว้ยสองบรษิทัทีด่ าเนินธุรกจิทีม่คีวามเกีย่วเนื่องกนัโดยบรษิทั
ตวัอยา่งทีห่นึ่งด าเนินธุรกจิเกีย่วกบัการวจิยั  และพฒันาสตูรผลติภณัฑเ์ครือ่งส าอาง ส่วนบรษิทั
ตวัอยา่งทีส่องด าเนินธุรกจิดา้นการผลติผลติภณัฑเ์ครือ่งส าอางโดยด าเนินการผลติตามสตูร
ผลติภณัฑท์ีไ่ดร้บัมาจากบรษิทัแรก   
 ทัง้สองบรษิทัมโีครงสรา้งขององคก์รแบบเน้นหน้าที ่( Functional Structure) ซึง่เป็น
วธิกีารออกแบบองคก์รแบบธรรมดาทีสุ่ดมลี าดบัการบงัคบับญัชาจากระดบับนลงล่าง โดย
ลกัษณะขององคก์รแบบน้ีพบว่ามกีารประสานงานระหว่างแผนกไมด่ ีมมุมองในการปฏบิตังิาน
แคบรูล้กึแต่ไมรู่ก้วา้งท าใหไ้มส่ามารถมองเหน็ภาพรวมของการด าเนินงานระหว่างแผนก เน้น
การปฏบิตังิานเฉพาะหน้าทีท่ีไ่ดร้บัมอบหมายจงึก่อใหเ้กดิปญัหาดา้นการประสานงานระหว่าง
แผนก ลกัษณะโครงสรา้งองคก์รของบรษิทัตวัอยา่งทัง้สองบรษิทั ดงัแสดงไวใ้นรปูที ่ 1 และ 2 
ในบทที ่1 
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ข้อมลูเก่ียวกบักระบวนการต่างๆ ท่ีเก่ียวข้อง 
 ขัน้ตอนการด าเนินงานในภาพรวมของบรษิทัตวัอยา่งเริม่ตน้ตัง้แต่งานวจิยัพฒันา
ผลติภณัฑไ์ปจนถงึการผลติสนิคา้ส าเรจ็รปูดงัแสดงในรปูที ่18 
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รปูที ่18 ขัน้ตอนงานวจิยัพฒันาผลติภณัฑไ์ปจนถงึการผลติสนิคา้ส าเรจ็รปู  
 
 การด าเนินงานของบรษิทัตวัอยา่งเริม่ตน้จากการรบัความตอ้งการของลกูคา้ 
(Customer Requirements) ผ่านแผนกบรกิารลกูคา้  (Customer Service) มายงัแผนกวจิยั  และ
พฒันาผลติภณัฑ์ (Research & Development) เพื่อก าหนดนกัวจิยัผูร้บัผดิชอบการพฒันาสตูร
ผลติภณัฑใ์หมจ่ากนัน้มกีารส่งตวัอยา่งใหล้กูคา้ทดสอบจนกว่าลกูคา้จะมกีารสรปุเลอืกสตูร  และ
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ก าหนดมาตรฐานของเนื้อผลติภณัฑ ์หลงัจากทีล่กูคา้สรปุเลอืกสตูรผลติภณัฑน์กัวจิยัด าเนินการ
จดัท าและส่งมอบขอ้มลูผลติภณัฑร์วมถงึวธิกีารผลติใหก้บัฝา่ยผลติ  (Production) เพื่อ
ด าเนินการผลติสนิคา้ส าเรจ็รปูตามแผนการขายของลกูคา้ในกระบวนการผลติมกีารตรวจสอบ
คุณภาพ (Quality Control) ของเนื้อผลติภณัฑโ์ดยเจา้หน้าทีค่วบคุมคุณภาพ กรณทีีผ่ลติภณัฑ์
ไมไ่ดต้ามคุณภาพทีก่ าหนดพนกังานผลติจะตอ้งด าเนินการแกไ้ขเนื้อผลติภณัฑร์ว่มกบันกัวจิยั
เจา้ของสตูรจนกว่าจะไดคุ้ณภาพตรงตามมาตรฐาน จากนัน้เน้ือผลติภณัฑจ์ะถูกส่งต่อไปยงั
แผนกบรรจแุละประกอบผลติภณัฑส์ าเรจ็รปู  (Assembly) ตามแผนการผลติเพื่อผลติเป็น
ผลติภณัฑส์ าเรจ็รปู  (Finished Goods) ส่งไปจดัเกบ็ทีค่ลงัสนิคา้  (Distribution Center) รอการ
กระจายสนิคา้ไปยงัรา้นคา้ภายในเครอืบรษิทัตวัอยา่งและตวัแทนจ าหน่ายตามค าสัง่ซือ้ของ
ลกูคา้ (Customer) ต่อไป 
 
ท่ีมา และสาเหตขุองปัญหา  
 พจิารณาจากขัน้ตอนการด าเนินงานของฝา่ยวจิยัฯทีส่่งขอ้มลูการผลติมายงัฝา่ยผลติ
และตรวจสอบคุณภาพโดยฝา่ยควบคุมคุณภาพ พบว่าในบรษิทัตวัอยา่งมกีารแจง้แกไ้ขงานจาก
ฝา่ยควบคุมคุณภาพไปยงัฝา่ยผลติเน่ืองมาจากเน้ือผลติภณัฑจ์ากการขยายขนาดการผลติไม่
ตรงตามมาตรฐานทีก่ าหนดไวซ้ึง่จากการแกไ้ขงานโดยฝา่ยผลติหากไมส่ามารถแกไ้ขใหไ้ดต้าม
มาตรฐาน จะตอ้งมกีารจดัแผนผลติใหมเ่พื่อทดแทนเน้ือผลติภณัฑท์ีเ่สยีไป  จากปญัหาตรงจดุน้ี
ส่งผลกระทบต่อตน้ทุนการผลติ และโอกาสในการขายผลติภณัฑข์องบรษิทัตวัอยา่งมาเป็น
เวลานาน  ผูศ้กึษาจงึไดแ้บ่งปญัหาของการขยายขนาดการผลติทีไ่มเ่หมาะสมในบรษิทัตวัอยา่ง
ไวด้งันี้  (เพื่อใหเ้ขา้ใจภาพของปญัหาไดช้ดัเจนยิง่ขึน้ พจิารณาตามแผนภาพแสดงการท างาน
ตามรปูที ่6 ในบทที ่1)    
 
 1. ปญัหาทางดา้นกระบวนการผลติเน่ืองจากขาดการประสานงานทีด่ ี
 การทดลองผลติของนกัวจิยัไมไ่ดค้ านึงถงึความเป็นไปไดใ้นการผลติทีม่ขีนาดใหญ่ขึน้ 
ไมค่ านึงถงึความแตกต่างของแรงเฉือน ( Shear Force) และเวลา  (Mixing Time) ระหว่าง
เครือ่งมอืผสมในหอ้งปฏบิตักิารและเครือ่งมอืในส่วนการผลติท าใหเ้กดิความแตกต่างของ
คุณภาพสนิคา้ทีผ่่านการผลติในหอ้งปฏบิตักิารและในส่วนการผลติ รวมถงึขาดการประสานงาน
และแลกเปลีย่นขอ้มลูทางดา้นการผลติ ท าใหก้ารก าหนดสภาวะการผลติของนกัวจิยัไมส่ามารถ
ยดึเป็นวธิกีารผลติส าหรบัส่วนการผลติไดเ้นื่อง จากความแตกต่างของเครือ่งมอื  
 
 2. ปญัหาดา้นคุณภาพของผลติภณัฑ ์  
 สภาวะการผลติทีไ่มเ่หมาะสมส าหรบัการขยายขนาดการผลติท าใหเ้นื้อผลติภณัฑ์
ไมไ่ดคุ้ณภาพตามมาตรฐาน สญูเสยีเวลาท างาน  เกดิการแกไ้ขงาน  ผลติงานซ ้าเพื่อทดแทน   
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 3. ปญัหาดา้นตน้ทุนการผลติ 
 การแกไ้ขงานซ ้าหลายๆ ครัง้หรอืการผลติใหมเ่พื่อทดแทนเนื้อผลติภณัฑท์ีเ่สยีไป
ส่งผลใหทุ้กฝา่ยทีเ่กีย่วขอ้งในกระบวนการผลติ สญูเสยีเวลาในการท างาน  ตน้ทุนผนัแปร และ
ตน้ทุนคงทีส่งูขึน้รวมถงึสญูเสยีโอกาสในการขายสนิคา้ 

 

           
          
          

                
             

             
         
         

             
             

 
         
      รปูที ่19 สรปุความสมัพนัธข์องปญัหาทีเ่กดิจากการขยายขนาดการผลติทีไ่มเ่หมาะสม  

 
 ดงันัน้ในการศกึษาครัง้น้ีผูศ้กึษาไดน้ าเสนอแนวทางในการแกป้ญัหาทีเ่กดิจากการ
ขยายขนาดการผลติทีไ่มเ่หมาะสมโดยการพฒันาโครงการจดัตัง้หน่วยงานทีท่ าหน้าทีข่ยาย
ขนาดการผลติ ( Expansion Scale) เพื่อเป็นตวักลางคอยประสานงานระหว่างบรษิทัตวัอยา่ง
สองบรษิทัทัง้ในดา้นเทคนิคการผลติ  การประสานงานระหว่างฝา่ยต่างๆ  และการแกไ้ขปญัหา
การผลติทีเ่กดิขึน้ โดยด าเนินการตามขัน้ตอนดงันี้ 
 1. การสรา้งเครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการวจิยั 
 2. การเกบ็รวบรวมขอ้มลู 
 3. ขัน้ตอนในการศกึษาและการวเิคราะหข์อ้มลู 
 
1. การสร้างเคร่ืองมือท่ีใช้ในการวิจยั 
 เครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการท าวจิยัจะพจิารณาเป็นช่วงของโครงการดงันี้  

1.1 การจดัตัง้แผนกทดลองขยายขนาดการผลติ ม ี7 ขัน้ตอนการด าเนินการดงันี้ 
 ขัน้ที ่1 ก าหนดเป้าหมาย  โดยจดัประชุมในระดบัผูบ้รหิารเพื่อก าหนดเป้าหมาย
รว่มกนัตามเจตนารมณ์ของคณะกรรมการบรหิาร (ทีต่อ้งการใหม้กีารจดัตัง้แผนกทดลองขยาย
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ขนาดการผลติเพื่อช่วยแกป้ญัหาการสญูเสยีเน่ืองมาจากผลติภณัฑใ์หมใ่นกระบวนการผลติ
ไมไ่ดคุ้ณภาพ รวมถงึการประสานงานดา้นการผลติระหว่างสองบรษิทัตวัอยา่งใหม้คีวามราบรืน่) 
 ขัน้ที ่2 การสนบัสนุนจากผูม้สี่วนไดส้่วนเสยี โดยจดัการประชุมรว่มกนัเพื่อใหเ้กดิ
ความรว่มมอืจากผูเ้กีย่วขอ้ง มกีารรายงานผลการปฏบิตังิาน ในรปูแบบอยา่งเป็นทางการเพื่อ
รบัทราบและปฏบิตัริว่มกนั 
 ขัน้ที ่3 ก าหนดเครือ่งมอื  และกระบวนการโดยผูจ้ดัการแผนกทดลองขยายขนาด
การผลติ (Manager of Project Managers) เขยีนรายละเอยีดของวธิกีารด าเนินงานตามล าดบั
ขัน้ตอน จดัใหเ้ป็นเป็นกลุ่มงาน ก าหนดผูร้บัผดิชอบ แตกรายละเอยีดโดยใชโ้ครงสรา้งการ
จดัแบ่งงาน (Work Breakdown Structure : WBS) จากนัน้จดัการประชุมเพื่อขอความเหน็ชอบ
จากผูเ้กีย่วขอ้ง 
 ขัน้ที ่4  ก าหนดโครงสรา้งองคก์รของ ทมีบรหิารโครงการ (ส านกังานบรหิาร
โครงการ) โดยผูจ้ดัการแผนกทดลองขยายขนาดการผลติ ( Manager of Project Managers) 
ก าหนดใหส้อดคลอ้งกบัขัน้ตอนที ่ 3 บุคคลทีจ่ะเขา้มารว่มในส านกังานบรหิารโครงการ ก าหนด
จากอาวุโส บทบาทหน้าที ่มอี านาจหน้าทีร่ะดบัหนึ่ง เพื่อทีจ่ะสามารถผลกัดนัใหบุ้คคลในแต่ละ
หน่วยงานสามารถสนบัสนุนการท างานของส านกังานบรหิารโครงการได้  จากนัน้จดัการประชุม
เพื่อขอความเหน็ชอบจากผูเ้กีย่วขอ้ง 
 ขัน้ที ่5 การใหค้ ามัน่ และการสื่อสารกบัผูม้สี่วนไดส้่วนเสยี โดยก าหนดการสื่อสาร
เนื่องจากผูม้สี่วนไดเ้สยีกบัโครงการมหีลายระดบั การจดัท าแบบฟอรม์การสื่อสารเพื่อคอย ย า้
เตอืนใหเ้หน็ถงึขอบเขตของการสื่อสาร มกีารตกลงในเรือ่งของความถี่ ช่องทางการสื่อสารอยา่ง
เป็นทางการและไมเ่ป็นทางการ  โดยผูจ้ดัการแผนกทดลองขยายขนาดการผลติ ( Manager of 
Project Managers) จากนัน้จดัการประชุมเพื่อขอความเหน็ชอบจากผูเ้กีย่วขอ้ง 
 ขัน้ที ่6  ท าใหก้ระบวนการท างานเป็นงานประจ า  โดยการก าหนดมาตรฐานการ
ท างาน และด าเนินงานตามมา ตรฐาน จดัท าโดยผูจ้ดัการแผนกทดลองขยายขนาดการผลติ 
(Manager of Project Managers) จากนัน้จดัการประชุมเพื่อขอความเหน็ชอบจากผูเ้กีย่วขอ้ง 
 ขัน้ที ่7 จดัท าคู่มอืการท างานของ การทดลองขยายขนาดการผลติ โดยผูจ้ดัการ
แผนกทดลองขยายขนาดการผลติ ( Manager of Project Managers) เมือ่การท างานเริม่มคีวาม
ชดัเจนแลว้จงึจ าเป็นตอ้งมกีารจดัท าคู่มอืการ ปฏบิตังิาน  เพื่อใชอ้า้งองิส าหรบั การปฏบิตังิาน 
จากนัน้จดัการประชุมเพื่อขอความเหน็ชอบจากผูเ้กีย่วขอ้ง 
 1.2 ช่วงเริม่ตน้ ( Initiating Phase) มกีารก าหนดวธิกีาร และจดัท าเอกสารรวม 4 
รายการ โดยจดัการประชุมเพื่อถ่ายทอด และแลกเปลีย่นขอ้มลูรว่มกนัระหว่างนกัวจิยัเจา้ของ
สตูรผลติภณัฑ ์และหวัหน้างานทดลองขยายขนาดการผลติ 
 1.2.1 วธิกีารผลติตน้แบบ ( Prototype Process) วธิกีารผลติตน้แบบ เพื่อใชเ้ป็น
แนวทางส าหรบัการก าหนดวธิกีารผลติในส่วนของการขยายขนาดการผลติ  ก าหนด และจดัท า
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โดยหวัหน้างานทดลองขยายขนาดการผลติ โดยไดร้บัการถ่ายทอดขอ้มลูเบือ้งตน้เกีย่วกบั
ผลติภณัฑจ์ากนกัวจิยัเจา้ของสตูร จากนัน้ทดลองผลติในระดบัหอ้งปฏบิตักิาร ค านวณแรงเฉือน 
(อตัราเฉือน) ทีผ่ลติภณัฑต์อ้งการ น าผลติภณัฑเ์ขา้ทดสอบความคงตวัทีส่ภาวะเรง่ และสรปุผล
การทดสอบรว่มกนั เพื่อยนืยนัว่าสามารถน าไปใชเ้ป็นวธิกีารผลติได้ 
 1.2.2 ตารางเปรยีบเทยีบแรงเฉือน ตารางทีก่ าหนดความเรว็รอบของโฮโมจไีน
เซอร ์เปรยีบเทยีบระหว่างเครือ่งมอืผลติในระดบัหอ้งปฏบิตักิารและในส่วนการผลติ  ก าหนด 
และจดัท าโดยหวัหน้างานทดลองขยายขนาดการผลติ ค านวณไดจ้ากสมการที ่ 1 และ 2 ตาม
ระบุในบทที ่2  
 1.2.3 เอกสารบนัทกึวธิกีารผลติตน้แบบ ( Prototype Process Record) จดัท า
โดยนกัวจิยัเจา้ของสตูรผลติภณัฑ์  เพื่อระบุรายละเอยีดของวตัถุดบิและวธิกีารผลติผลติภณัฑ์
โดยภาพกวา้งเพื่อใชเ้ป็นแนวทางในการศกึษา และออกแบบวธิกีารผลติของหวัหน้างานทดลอง
ขยายขนาดการผลติ 
 1.2.4 เอกสารบนัทกึออกแบบวธิกีารผลติ ( Process Design Record)   หวัหน้า
งานทดลองขยายขนาดการผลติเป็นผูจ้ดัเตรยีม และใชบ้นัทกึการก าหนดวธิกีารผลติรวมถงึผล
ของการผลติทางเคมแีละกายภาพ  
 1.3 ช่วงวางแผน (Planning Phase) มกีารก าหนดวธิกีาร และจดัท าเอกสารรวม  2 
รายการ โดยจดัการประชุมเพื่อถ่ายทอด และแลกเปลีย่นขอ้มลูรว่มกนัระหว่างนกัวจิยัเจา้ของ
สตูรผลติภณัฑ ์หวัหน้างานทดลองขยายขนาดการผลติ แผนกผลติ และแผนกควบคุมคุณภาพ 
 1.3.1 เอกสารก าหนดคุณลกัษณะของผลติภณัฑ ์( Product Specification) จดัท า
โดยนกัวจิยัเจา้ของสตูรผลติภณัฑเ์พื่อก าหนดคุณลกัษณะของผลติภณัฑต์ามความตอ้งการของ
ลกูคา้ เพื่อใชเ้ป็นมาตรฐานส าหรบัการตรวจสอบคุณภาพผลติภณัฑห์ลงัการผลติ 
 1.3.2 ใบแจง้การขอจดัท าการทดลองขยายขนาดการผลติ ( Expansion Scale) 
เป็นเอกสารทีใ่ชส้ื่อสารกบัแผนกทีเ่กีย่วขอ้งและทมีโครงการเพื่อนดัก าหนดวนัทดลองขยาย
ขนาดการผลติรวมถงึการเตรยีมความพรอ้มส าหรบัการผลติ  จดัท าโดยหวัหน้างานทดลองขยาย
ขนาดการผลติ 
 1.4 ช่วงด าเนินการ (Executing Phase) มกีารก าหนดวธิกีาร และจดัท าเอกสาร  1 
รายการ โดยจดัการประชุมเพื่อถ่ายทอด และแลกเปลีย่นขอ้มลูรว่มกนัระหว่างนกัวจิยัเจา้ของ
สตูรผลติภณัฑ ์หวัหน้างานทดลองขยายขนาดการผลติ แผนกผลติ และแผนกควบคุมคุณภาพ 
 1.4.1 วธิปีฏบิตัใินการด าเนินการจดัการกบัสิง่ทีไ่มเ่ป็นไปตามเงือ่นไขการผลติ 
จดัท ารว่มกนัโดยทมีโครงการเพื่อใชเ้ป็นมาตรฐานการด าเนินการจดัการกบัความผดิปกตทิีอ่าจ
เกดิขึน้ในระหว่างกระบวนการทดลองขยายขนาดการผลติ 
 1.5 ช่วงตดิตามและควบคุม ( Monitoring & Controlling Phase) มกีารก าหนดวธิกีาร 
และจดัท าเอกสาร  1 รายการ โดยจดัการประชุมเพื่อถ่ายทอด และแลกเปลีย่นขอ้มลูรว่มกนั
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ระหว่างนกัวจิยัเจา้ของสตูรผลติภณัฑ ์หวัหน้างานทดลองขยายขนาดการผลติ  แผนกผลติ และ
แผนกควบคุมคุณภาพ 
 1.5.1 วธิกีารตรวจสอบคุณภาพผลติภณัฑ ์จดัท ารว่มกนัโดยทมีโครงการเพื่อ
ก าหนดวธิกีารในการตรวจสอบคุณภาพของผลติภณัฑร์ะหว่างกระบวนการผลติ และหลงัจากจบ
กระบวนการผลติ  
 1.6 ช่วงปิดโครงการ (Closing Phase) ก าหนดวธิกีารโดยจดัการประชุมเพื่อถ่ายทอด 
และแลกเปลีย่นขอ้มลูรว่มกนัระหว่างนกัวจิยัเจา้ของสตูรผลติภณัฑ ์หวัหน้างานทดลองขยาย
ขนาดการผลติ แผนกผลติ และแผนกควบคุมคุณภาพ 
 1.6.1 จดัการประชุม  (Brain Storming) เพื่อสรปุแนวทางในการก าหนดมาตรฐาน
วธิกีารผลติรว่มกนัระหว่าง แผนกทดลองขยายขนาดการผลติ แผนกวจิยัฯ แผนกผลติ และ
แผนกควบคุมคุณภาพ 

 
2. การเกบ็รวบรวมข้อมลู 
 2.1 ชนิดของขอ้มลูทีต่อ้งมกีารเกบ็รวบรวมวตัถุประสงคเ์พื่อการประเมนิความส าเรจ็
ของการทดลองขยายขนาดการผลติคอื จ านวนความถีข่องการผลติสนิคา้กลุ่มเป้าหมาย  
(Personal Care Products) ผลการผลติจากแผนกควบคุมคุณภาพ (ผ่าน/ไมผ่่านตามมาตรฐาน
ผลติภณัฑ)์ โดยเปรยีบเทยีบก่อนและหลงัมกีารจดัตัง้แผนกทดลองขยายขนาดการผลติ  โดย
ช่วงระยะเวลาของการเกบ็ขอ้มลูแบ่งเป็นสองช่วงคอื 
 2.1.1 กรกฎาคม -ธนัวาคม 2554 ส าหรบัชุดขอ้มลูผลติก่อนมโีครงการจดัตัง้แผนก
ทดลองขยายขนาดการผลติ 
 2.1.2 มกราคม -มถุินายน 2555 ส าหรบัชุดขอ้มลูการผลติทีผ่่านกระบวนการ
ทดลองขยายขนาดการผลติ 
 
3. ขัน้ตอนในการศึกษา 
 3.1 การจดัตัง้หน่วยงาน Expansion Scale มขีัน้ตอนการศกึษาดงันี้ คอื 
 3.1.1 ผงัองคก์ร  ในการศกึษานี้จะเป็น การจดัองคก์ร แบบเมทรกิซ์  (Matrix 
Organization) ซึง่เป็นการจดัองคก์รทีผ่สมผสานการจดัองคก์รแบบแบ่งตามหน้าที ่( Functional 
Organization) กบั การจดัองคก์รแบบแบ่งส่วน  (Divisional Organization) เพื่อท าใหก้ารสื่อสาร
ระหว่างฝา่ยมปีระสทิธภิาพเพิม่ขึน้ เน่ืองจากการประสานงานท าไดง้า่ยขึน้  
 3.1.2 ก าหนดค าอธบิายงาน ( Job Description) เพื่อก าหนดบุคคลทีเ่กีย่วขอ้งกบั
โครงการ และก าหนดหน้าทีข่องสมาชกิในทมี 
 3.2 ช่วงเริม่ตน้ (Initiating Phase) มขีัน้ตอนการศกึษาดงันี้  
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 3.2.1 วธิกีารผลติตน้แบบ ( Prototype Process) ไดร้บัการถ่ายทอดขอ้มลูจาก
นกัวจิยัเจา้ของสตูรเป็นการก าหนดรปูแบบและรายละเอยีดทีจ่ าเป็นเกีย่วกบัตวัผลติภณัฑ ์เพื่อ
ใชเ้ป็นแนวทางในการทดลองขยายขนาดการผลติมรีายละเอยีดทีเ่กีย่วขอ้งดงันี้คอื 
 - รายการวตัถุดบิในสตูรผลติภณัฑ์  
 - วธิกีารผลติตน้แบบ ( Prototype Process) จากระดบัการผลติปรมิาณน้อยใน
หอ้งปฏบิตักิาร 
 รายละเอยีดทีไ่ดจ้ะถูกบนัทกึลงในระบบเอกสาร เพื่อใหผู้ป้ฏบิตังิานของแผนกทดลอง
ขยายขนาดการผลติใชเ้ป็นแนวทางในการด าเนินงานก าหนดวธิกีารผลติส าหรบัการขยายขนาด
การผลติ 
 3.2.2 ตารางเปรยีบเทยีบแรงเฉือน  ก าหนดความเรว็รอบของโฮโมจไีนเซอร ์
เปรยีบเทยีบระหว่างเครือ่งมอืผลติในระดบัหอ้งปฏบิตักิารและในส่วนการผลติโดยค านวณแรง
เฉือนตามสมการของแรงเฉือน ดงัแสดงไวใ้นบทที ่2 
 จากขอ้มลูทีไ่ดจ้ะถูกจดัท าเป็นรปูแบบตาราง  และบนัทกึลงในระบบเอกสาร เพื่อให้
ผูป้ฏบิตังิานของแผนกทดลองขยายขนาดการผลติใชเ้ป็นแนวทางในการด าเนินงานก าหนด
วธิกีารผลติส าหรบัการขยายขนาดการผลติ และมกีารถ่ายทอดขอ้มลูการผลตินี้ไปยงัแผนกผลติ
เพื่อเรยีนรูแ้ละท าความเขา้ใจก่อนทีจ่ะมกีารทดลองผลติ 
 3.3 ช่วงวางแผน ( Planning Phase) มขี ัน้ตอนในการศกึษาเพื่อเป็นกรอบในการ
ก าหนดวธิกีารและกระบวนการรวมถงึเอกสารทีจ่ าเป็นตอ้งออกแบบเพื่อใชใ้นการควบคุม
กระบวนการ ดงันี้ 
 3.3.1 ระบบเอกสารเพื่อการประสานงานเป็นการสรา้งเอกสารเพื่อส่งสญัญานให้
ฝา่ยทีเ่กีย่วขอ้งเตรยีมความพรอ้มส าหรบัการเตรยีมการขยายขนาดการผลติโดยหวัขอ้ใน
เอกสารประกอบดว้ย 
 - วนัทีผ่ลติและฝา่ยทีเ่กีย่วขอ้งกบัการผลติ  
 - ปรมิาณการผลติ  
 - เครือ่งมอืทีใ่ชผ้ลติ  
 - เอกสารมาตรฐานผลติภณัฑ ์( Standard Product Specification) ส าหรบัการ
วเิคราะหข์องฝา่ยควบคุมคุณภาพ 
 เอกสารทีก่ าหนดจะถูกส าเนาถงึฝา่ยทีเ่กีย่วขอ้งคอื ฝา่ยวจิยั ฝา่ยผลติ ฝา่ยควบคุม
คุณภาพ เพื่อส่งสญัญานว่าจะมกีารทดลองขยายขนาดการผลติและทุกฝา่ยตอ้งเตรยีมการใน
ส่วนทีต่นเองรบัผดิชอบ ส าหรบัการผลติครัง้นี้ 
 3.4 ช่วงด าเนินการ ( Executing Phase) เป็นช่วงของการผลติแลว้โดยทุกแผนกที่
เกีย่วขอ้งรว่มกนัปฏบิตังิาน ณ พืน้ทีข่องการผลติตามเอกสารวธิกีารผลติ ดงันัน้ในขัน้ตอนน้ีจงึ
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ตอ้งมกีารก าหนดวธิกีารจดัการกบัสิง่ทีไ่มเ่ป็นไปตามเงือ่นไขการผลติ ณ จดุปฏบิตังิานรว่มกนัมี
ขัน้ตอนการศกึษาดงันี้ 
 3.4.1 การจดัการกบัสิง่ทีไ่มเ่ป็นไปตามเงือ่นไขการผลติ ขัน้ตอนดงันี้  
 - การวเิคราะหค์วามผดิปกตทิีจ่ะเกดิขึน้ในกระบวนการผลติ จาก 4M (Man, 
Machine, Material, Method) 
 - ก าหนดวธิกีารในการการจดัการกบัสิง่ทีไ่มเ่ป็นไปตามเงือ่นไขการผลติ  
 จากรปูแบบ  และรายละเอยีดทีไ่ดจ้ะถูกจดัท าลงในระบบเอกสาร เพื่อใหทุ้กแผนกที่
เกีย่วขอ้งคอืแผนกทดลองขยายขนาดการผลติ แผนกวจิยั แผนกผลติ และแผนกควบคุม
คุณภาพใชเ้ป็นแนวทางในการจดัการกบัความผดิปกตทิีเ่กดิระหว่างการทดลองขยายขนาดการ
ผลติ 
 3.5 ช่วงตดิตามและควบคุม ( Monitoring & Controlling Phase) มขี ัน้ตอนการศกึษา
ดงันี้ 
 3.5.1 การก าหนดวธิกีารตรวจสอบคุณภาพผลติภณัฑร์ะหว่างการผลติ  ดงันี้ 
 - ก าหนดลกัษณะทางกายภาพของผลติภณัฑท์ีต่อ้งพจิารณาคอื   เนื้อ ส ีกลิน่  
 - ก าหนดวธิกีารตรวจสอบระหว่างการผลติของ เนื้อ ส ีกลิน่ ของผลติภณัฑ์  
 รายละเอยีดทีไ่ดจ้ะถูกจดัท าลงในระบบเอกสาร เพื่อใหทุ้กแผนกทีเ่กีย่วขอ้งคอืแผนก
ทดลองขยายขนาดการผลติ แผนกวจิยั แผนกผลติ และแผนกควบคุมคุณภาพใชเ้ป็นแนวทางใน
การตรวจสอบคุณภาพผลติภณัฑร์ะหว่างการทดลองขยายขนาดการผลติ 

3.6 ช่วงปิดโครงการ (Closing Phase) มขี ัน้ตอนการศกึษาดงันี้ 
 3.6.1 การจดัท ามาตรฐานวธิกีารผลติรว่มกนั ดงันี้   
 - จดัการประชุมรว่มกนัระหว่าง แผนกทดลองขยายขนากการผลติ แผนกวจิยั 
แผนกผลติ และแผนกควบคุมคุณภาพ เพื่อสรปุผลการผลติและผลวเิคราะห์ 
 - แผนกทดลองขยายขนาดการผลติรายงานวธิกีารผลติทีไ่ดด้ าเนินการ  
 - ทุกแผนกรว่มกนั วจิารณ์ เปลีย่นแปลง แกไ้ข วธิกีารตามความเหมาะสม  
 - บนัทกึการเปลีย่นแปลงแกไ้ขของวธิกีารผลติ  
 รายละเอยีดทีไ่ดจ้ะถูกจดัท าลงในระบบเอกสารเพื่อก าหนดเป็นมาตรฐานวธิกีารผลติ 
โดยแผนกทดลองขยายขนาดการผลติและแผนกวจิยั จากนัน้เอกสารจะถูกถ่ายทอดไปตาม
ระบบเอกสารส าหรบัใชเ้ป็นมาตรฐานวธิกีารปฏบิตังิานของแผนกผลติต่อไป 
 3.7 การวเิคราะหข์อ้มลู มวีธิกีารวเิคราะหด์งันี้ คอื  
 3.7.1 การวเิคราะหค์วามส าเรจ็ในการผลติ โดยการค านวณเปอรเ์ซน็ต์  (%) 
ความส าเรจ็ของผลติภณัฑว์ดัจากจ านวนผลติภณัฑท์ีผ่่านการตรวจสอบโดยเจา้หน้าทีค่วบคุม
คุณภาพ ยดึตามมาตรฐานขอ้ก าหนดคุณลกัษณะของผลติภณัฑ ์( Product Specification) และ
น ามาท าการเปรยีบเทยีบผลก่อนและหลงัจากทีม่กีารจดัตัง้แผนกทดลองขยายขนาดการผลติ 
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 3.7.2 การวเิคราะหเ์วลาในการผลติโดยการค านวณเวลารวมทีใ่ชใ้นการผลติจรงิ
และเวลาทีก่ าหนดตามเอกสารวธิกีารผลติค านวณออกมาในรปูของเปอรเ์ซน็ต์  ตามสตูรการ
ค านวณ ดงันี้ 

 
 (เวลาผลติจรงิ−เวลาผลติมาตรฐาน)𝑛
1

 (เวลาผลติมาตรฐาน)n
1

                ..................(3)   

 
    n = จ านวนตวัอยา่งผลติภณัฑท์ีเ่กบ็ขอ้มลู 
 

 จากนัน้น ามาท าการเปรยีบเทยีบผลก่อน  และหลงัจากทีม่กีารจดัตัง้แผนกทดลอง
ขยายขนาดการผลติ 
 



บทท่ี  4 
บทสรปุ และข้อเสนอแนะ 

  
 จากการศกึษาเรือ่งการประยกุตห์ลกัการ  การบรหิารโครงการ ในการจดัตัง้หน่วยงาน 
การทดลองขยายขนาดการผลติ ในบรษิทัตวัอยา่ง ผูศ้กึษาไดน้ าเสนอผลการศกึษาอา้งองิวธิี
การศกึษาตามบทที ่3 โดยสามารถแบ่งผลของการศกึษาไดเ้ป็น 3 ส่วนคอื 
 ส่วนที ่1 ผงัโครงสรา้งองคก์ร ( Project Management Organization) การก าหนด
หน้าทีง่าน ( Job Description) และคุณสมบตัปิระจ าต าแหน่งงาน ( Job Specification) ของ
บุคลากรแผนกทดลองขยายขนาดการผลติ 
 ส่วนที ่2 ขัน้ตอนการปฏบิตังิานของวธิกีารทดลองขยายขนาดการผลติ ( Expansion 
Scale) รวมถงึขอบเขต  หน้าทีค่วามรบัผดิชอบของแผนกทีม่สี่วนเกีย่วขอ้งกบัการด าเนินงาน
ทดลองขยายขนาดการผลติตาม เครือ่งมอืโครงสรา้งการจดัแบ่งงาน  (Work Breakdown 
Structure : WBS.) 
 ส่วนที ่3 ผลการวเิคราะหเ์ปรยีบเทยีบขอ้มลูการผลติสนิคา้ก่อน และหลงัทีจ่ะมกีาร
จดัตัง้แผนกทดลองขยายขนาดการผลติ 
 
ส่วนท่ี 1 ผงัองคก์ร (Project Management Organization) การก าหนดหน้าท่ีงาน ( Job 
Description) และคณุสมบติัประจ าต าแหน่งงาน (Job Specification) ของบคุลากรแผนก
ทดลองขยายขนาดการผลิต 
 1.1 การจดัตัง้แผนกทดลองขยายขนาดการผลติ (Expansion Scale) 
 1.1.1 การก าหนดผงัองคก์รแบบเมทรกิซ ์(Matrix Organization)  
 โดยรปูแบบของการท างานหรอืการประสานงานรว่มกนัระหว่างแผนกวจิยัฯ 
แผนกผลติ แผนกควบคุมคุณภาพและแผนกทดลองขยายขนาดการผลติจะเกดิขึน้เมือ่ลกูคา้มี
การสรปุสตูรผลติภณัฑใ์หม่  การจดัรปูแบบการท างาน (ทมีงาน) เป็นการกระท าขึน้ชัว่คราวเมือ่มี
งานผลติสนิคา้ใหมข่องบรษิทัฯ ตามค าสัง่ซือ้ผลติภณัฑใ์หมข่องลกูคา้ การด าเนินงานเริม่จากเมือ่
ไดร้บัค าสัง่ซือ้สนิคา้ใหมจ่ากลกูคา้ซึง่ก าหนดแผนการผลติโดยแผนกวางแผนการผลติ ผูจ้ดัการของ
ผูจ้ดัการโครงการหรอืในทีน่ี้คอืผูจ้ดัการแผนกทดลองขยายขนาดการผลติ ( Expansion Scale 
Manager) มอบหมายงาน (เปรยีบไดก้บัโครงการ 1 โครงการ) ใหก้บั Expansion Scale supervisor 
(เปรยีบไดก้บัผูจ้ดัการโครงการ)  เพื่อใหร้บัผดิชอบงาน (โครงการ) จากนัน้กท็ าการแบ่งส่วน โดย
ดงึคนท างานจากแผนกวจิยัฯ แผนกผลติ และ แผนกควบคุมคุณภาพ (การก าหนดผูร้บัผดิชอบ
ของแต่ละแผนกดงัทีไ่ดก้ล่าวมาจะใหเ้ป็นดุลพนิิจของผูจ้ดัการแผนกเป็นผูก้ าหนดเองตามความ
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เหมาะสม)  ใหเ้ขา้มาปฏบิตังิานตามโครงการ  และปฏบิตัิงานรว่มกนักบัผูจ้ดัการโครงการนัน้ๆ  
(Expansion Scale Supervisor) จนจบงาน 
 
 

            

                  
                 

                 
         

                
                  
               

         1

         2

         3

         4

            1

            2

            3

            4

                 
       1

                    

                 
       2

                 
       3

                 
       4

                   
            2

                   
            3

                   
            4

                   
            1

 
 

 
รปูที ่20 การจดัผงัองคก์รส าหรบัทมีโครงการเป็นแบบเมทรกิซ ์(Matrix Organization) 

          
 1.1.2 การก าหนดหน้าทีง่าน ( Job Description) และคุณสมบตัปิระจ าต าแหน่ง
งาน (Job Specification) ของผูจ้ดัการแผนกทดลองขยายขนาดการผลติ ( Expansion Scale 
Manager) และหวัหน้างานทดลองขยายขนาดการผลติ (Expansion Scale Supervisor) ไดด้งันี้ 
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ตารางที ่2 ค าอธบิายงาน ต าแหน่งผูจ้ดัการแผนกทดลองขยายขนาดการผลติ 
Job Description 

ช่ือต าแหน่งงาน : Expansion Scale Manager 
แผนก : Expansion Scale 
ผูบ้งัคบับญัชา : Director 
วตัถุประสงค ์ : รบัผดิชอบการบรหิารงานภายในแผนกรวมถงึการควบคุม ดแูล และพฒันา งานขยายขนาดการผลติให้
เป็นไปตามมาตรฐานทีก่ าหนด 
เนื้อหาของงาน : 
Time Allocation (100%)  

เวลา % งานดา้นการขยาย
ขนาดการผลติ 

เวลา % การจดัการทัว่ไป เวลา % งานอื่นๆ 

5 
 
 
5 
 
 
 
 
5 
 
 

10 
 
 
 

-ควบคุมการผลติ
ใหเ้ป็นไปดว้ย
ความปกต ิ
-ตรวจสอบเอกสาร
ทีเ่กีย่วขอ้งกบั
กระบวนการผลติ 
 
 
-สรุปรายงานการ
ผลติ 
 
-วเิคราะหแ์ละ
วนิิจฉยัปญัหาการ
ผลติ 

15 
 
 

20 
 
 
 
 

15 
 
 

15 

-จดัเตรยีมและ
จดัหาเครือ่งมอืให้
เพยีงพอ 
-บรหิารจดัการ
พนกังานใตบ้งัคบั
บญัชาและดแูลให้
เป็นไปตาม
นโยบายของบรษิทั 
-พฒันา
ความสามารถของ
พนกังาน 
-ประสานงานกบั
หน่วยงานที่
เกีย่วขอ้งเมือ่เกดิ
ปญัหาใน
กระบวนการผลติ 
 

5 
 
 
5 

-เขา้ร่วมกจิกรรม
ของบรษิทัตามที่
ไดร้บัมอบหมาย 
-งานอื่นๆตามที่
ไดร้บัมอบหมาย
จาก
ผูบ้งัคบับญัชา 

ความตอ้งการความสามารถของต าแหน่งงาน (Job competencies) 
ความรู ้(Knowledge) ทกัษะ (Skill) คุณลกัษณะ (Attribute) 

1.ดา้นวศิวกรรมเคม ี/ เคมี
อุตสาหกรรม  
2.ดา้นเครือ่งมอืผลติ 
3.ดา้นการจดัการอุตสาหกรรม 
 

1.การใชอุ้ปกรณ์ / เครือ่งมอื 
2.การแกป้ญัหา 
3.ปรบัปรุงกระบวนการท างาน 

1.ภาวะผูน้ า 
2.ความใฝรู่ ้
3.ความรบัผดิชอบในงาน 
4.การแกไ้ขปญัหาเฉพาะหน้า 

มาตรฐาน / ตวัชีว้ดัผลงาน ( KPI ) 
1.เปอรเ์ซน็ตค์วามใชไ้ดจ้รงิของวธิกีารผลติทีก่ าหนด 
2.เปอรเ์ซน็ตก์ารลดลงของการแกไ้ขงาน 
3.เปอรเ์ซน็ตค์วามส าเรจ็ในการแกไ้ขปญัหา 
ขอบเขตงานของผูใ้ตบ้งัคบับญัชา 
ต าแหน่งงาน ขอบเขตงานโดยย่อ 
1. Expansion Scale  Supervisor รบัผดิชอบในการทดลองขยายขนาดผลติ/การแกไ้ขปญัหา 
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ตารางที ่3 ใบแสดงคุณลกัษณะงาน ต าแหน่งผูจ้ดัการแผนกทดลองขยายขนาดการผลติ 

Job Specification 
วฒิุการศึกษา 
วศ.บ. / วท.บ. เคมี  เคมีอตุสาหกรรม หรอืสาขาท่ีเก่ียวข้อง 

 
 
ปรญิญาบตัร /ใบรบัรองทางวชิาชพี/ ใบอนุญาต (certification / Licensing) 
ตามสายงานทีเ่กีย่วขอ้ง 
ประสบการณ์ 
มปีระสบการณ์ท างานดา้นการผลติเครื่องส าอางหรอืทีเ่กีย่วขอ้งไม่น้อยกว่า 5 ปี 
คุณสมบตัอิื่นๆ 
มคีวามรูค้วามสามารถดา้น การบรหิารจดัการ การบรหิารโครงการ เครื่องมอืผลติ และการใชค้อมพวิเตอร ์
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ตารางที ่4 ใบแสดงบทบาทหน้าที ่ต าแหน่งผูจ้ดัการแผนกทดลองขยายขนาดการผลติ (1) 
Role Profile (1) 

ช่ือต าแหน่งงาน : Expansion Scale Manager 
แผนก : Expansion Scale 
ผูบ้งัคบับญัชา : Director 
 
 
ลกัษณะงานโดยรวม (Role Propose) : 
รบัผดิชอบการบรหิารงานภายในแผนกรวมถงึการควบคุม ดแูล และพฒันา งานขยายขนาดการผลติให้
เป็นไปตามมาตรฐานทีก่ าหนด 
 
 
ความรบัผดิชอบหลกั (Key Responsibility) 
ดา้นการขยายขนาดผลติ 

 ควบคุมการผลติใหเ้ป็นไปดว้ยความปกต ิ
 ตรวจสอบเอกสารทีเ่กีย่วขอ้งกบักระบวนการผลติ 
 สรุปรายงานการผลติ 
 วเิคราะห ์และวนิิจฉยัปญัหาการผลติ 

ดา้นการจดัการทัว่ไป 
 จดัเตรยีม และจดัหาเครื่องมอืใหเ้พยีงพอ 
 บรหิารจดัการพนกังานใตบ้งัคบับญัชาและดแูลใหเ้ป็นไปตามนโยบายของบรษิทัฯ 
 พฒันาความสามารถของพนกังาน 
 ประสานงานกบัหน่วยงานทีเ่กีย่วขอ้งเมื่อเกดิปญัหาในกระบวนการผลติ 

งานดา้นอื่นๆ ตามทีไ่ดร้บัมอบหมาย 
 เขา้ร่วมกจิกรรมของบรษิทัตามทีไ่ดร้บัมอบหมาย 
 งานอื่นๆตามทีไ่ดร้บัมอบหมายจากผูบ้งัคบับญัชา 

ดา้นการบรหิารบุคลากร 
 อบรมดา้นความรูเ้กีย่วกบัการปฏบิตังิานแก่ผูใ้ตบ้งัคบับญัชา 
 ควบคุม และตรวจสอบการท างาน ใหค้ าปรกึษาและค าแนะน าในการท างานแก่ผูใ้ตบ้งัคบับญัชา 
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ตารางที ่5 ใบแสดงบทบาทหน้าที ่ต าแหน่งผูจ้ดัการแผนกทดลองขยายขนาดการผลติ (2) 
Role Profile (2) 

การท างานร่วมกบัหน่วยงานอื่น 
ภายในองคก์ร 
 
หน่วยงาน / ต าแหน่งทีต่ดิต่อ เรื่องทีต่ดิต่อ ความถี ่
Researcher- Development 1.รายละเอยีด/ขอ้มลูสตูรผลติภณัฑ ์

2.มาตรฐานของผลติภณัฑใ์หมต่าม
ความตอ้งการของลกูคา้ 

ตามแผนความตอ้งการพฒันาสนิคา้
ของลกูคา้ 

Production 1.การผลติสนิคา้ใหม ่
2.ปญัหาดา้นกระบวนการผลติสนิคา้ 

ตามแผนการผลติ 

QC 
 
 
 

1.ร่วมปฏบิตังิานในการทดลองขยาย
ขนาดการผลติ 
2.ร่วมแกไ้ขปญัหาต่างๆในกระบวนการ 
3.ประสานงานการตรวจสอบคุณภาพ
ผลติภณัฑ ์

ตามแผนการผลติ 
 
 
 

Planning 1.แผนผลติสนิคา้ ตามแผนการผลติ 
 
ภายนอกองคก์ร 

หน่วยงาน / ต าแหน่งทีต่ดิต่อ เรื่องทีต่ดิต่อ ความถี ่
Suppliers 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1.ขอ้มลูทางเทคนิคเครือ่งมอืผสม  และที่
เกีย่วขอ้ง 
2.งานประชุมสมัมนา 
 

ตามความเหมาะสม 
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ตารางที ่6 ใบแสดงสมรรถนะ ต าแหน่งผูจ้ดัการแผนกทดลองขยายขนาดการผลติ  
Role Holder Specification 

ช่ือต าแหน่งงาน : Expansion Scale Manager 
แผนก : Expansion Scale 
ผูบ้งัคบับญัชา : Director 
ผูใ้ต้บงัคบับญัชา : Expansion Scale – Supervisor 
ระดบัการศกึษา : วศ.บ วศิวกรรมเคม ีวท.บ เคมอีุตสาหกรรม  หรอืสาขาทีเ่กีย่วขอ้ง 
ประสบการณ์ : มปีระสบการณ์ท างานดา้นการผลติหรอืทีเ่กีย่วขอ้งไม่น้อยกว่า 5 ปี 

ความสามารถด้านการบริหาร (Managerial Competencies) 
ความรู ้

1. ดา้นการจดัการเกีย่วกบัโครงการ 
2. ความรู ้และความเขา้ใจในธุรกจิ 
3. ความเขา้ใจในองคก์ร 
4. ความรูด้า้นการบรหิารงานทมีงาน 

ทกัษะต่างๆ 
1. การตดัสนิใจ 
2. การตดิตามงาน 
3. การจดัการ 
4. การวางแผนและแกไ้ขปญัหา 

การปฏสิมัพนัธ ์
1. การสอน / ถ่ายทอดงาน และพฒันาผูอ้ื่น 
2. การมอบหมายงาน 
3. การเจรจาต่อรอง 
4. การสือ่สาร 

ความสามารถในงาน ( Functional Competencies) 
ความรู ้

1. ความรูด้า้นการผลติ 
2. ความรูด้า้นวศิวกรรมเคม ีหรอืวทิยาศาสตรเ์คม ี

ทกัษะต่างๆ 
1. ทกัษะในการใชอุ้ปกรณ์และเครื่องมอื 
2. การจดัการเอกสารและรายงาน 
3. คอมพวิเตอร ์

บุคลกิภาพและการปฏสิมัพนัธ ์
1. ความรบัผดิชอบในงาน ความละเอยีดรอบคอบ เป็นผูน้ าทีด่ ี
2. การประสานงาน ความร่วมมอื มนุษยสมัพนัธ ์

ลกัษณะงาน และสภาพแวดลอ้มในการท างาน 
1. ท างานประจ าในส านกังาน และโรงงาน 
2. งานทีต่อ้งประสานงานกบัแผนกต่างๆตอ้งใชก้ารปฏบิตั ิและวเิคราะหป์ญัหาอย่างรอบคอบ 
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ตารางที ่7 ค าอธบิายงาน ต าแหน่งหวัหน้างานทดลองขยายขนาดการผลติ 
Job Description 

ช่ือต าแหน่งงาน : Expansion Scale -Supervisor 
แผนก : Expansion Scale 
ผูบ้งัคบับญัชา : Expansion Scale Manager 
 
วตัถุประสงค ์: รบัผดิชอบการทดลองออกแบบวธิกีารผลติ ควบคุม ดแูล และพฒันางานใหเ้ป็นไปตามมาตรฐานทีก่ าหนด 
เนื้อหาของงาน : 
Time Allocation (100%)  
 

เวลา % งานดา้นการขยาย
ขนาดการผลติ 

เวลา % การจดัการทัว่ไป เวลา % งานอื่นๆ 

20 
 
 

20 
 
 
 
 

20 
 
 

10 
 
 
 

- ควบคุมงานให้
เป็นไปดว้ยความ
ปกต ิ
- ตรวจสอบ
เอกสารทีเ่กีย่วขอ้ง
กบักระบวนการ
ผลติ 
 
- สรุปรายงานการ
ผลติ 
 
- วเิคราะหแ์ละ
วนิิจฉยัปญัหาการ
ผลติ 

5 
 
 
5 
 
 
 
 
5 
 
 
5 

- จดัเตรยีมและ
จดัหาเครือ่งมอืให้
เพยีงพอ 
- บรหิารจดัการ
พนกังานใตบ้งัคบั
บญัชาและดแูลให้
เป็นไปตาม
นโยบายของบรษิทั 
- พฒันา
ความสามารถของ
พนกังาน 
- ประสานงานกบั
หน่วยงานที่
เกีย่วขอ้งเมือ่เกดิ
ปญัหาใน
กระบวนการผลติ 

5 
 
 
5 

- เขา้ร่วม
กจิกรรมของ
บรษิทัตามที่
ไดร้บัมอบหมาย 
- งานอื่นๆตามที่
ไดร้บัมอบหมาย
จาก
ผูบ้งัคบับญัชา 

ความตอ้งการความสามารถของต าแหน่งงาน (Job Competencies) 
ความรู ้(Knowledge) ทกัษะ (Skill) คุณลกัษณะ (Attribute) 

1.ดา้นวศิวกรรมเคม ี/ เคมี
อุตสาหกรรม  
2.ดา้นเครือ่งมอืผลติ 
3.ดา้นการจดัการอุตสาหกรรม 
 

1.การใชอุ้ปกรณ์ / เครือ่งมอื 
2.การแกป้ญัหา 
3.ปรบัปรุงกระบวนการท างาน 

1.ภาวะผูน้ า 
2.ความใฝรู่ ้
3.ความรบัผดิชอบในงาน 
4.การแกไ้ขปญัหาเฉพาะหน้า 

มาตรฐาน / ตวัชีว้ดัผลงาน  ( KPI ) 
1.เปอรเ์ซน็ตค์วามใชไ้ดจ้รงิของวธิกีารผลติทีก่ าหนด 
2.เปอรเ์ซน็ตก์ารลดลงของการแกไ้ขงาน 
3.เปอรเ์ซน็ตค์วามส าเรจ็ในการแกไ้ขปญัหา 
ขอบเขตงานของผูใ่ตบ้งัคบับญัชา 
ต าแหน่งงาน ขอบเขตงานโดยย่อ 
1.พนกังานผูช้ว่ย รบัผดิชอบในส่วนสนบัสนุนการท างาน /การผลติ 
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ตารางที ่8 ใบแสดงคุณลกัษณะงาน ต าแหน่งหวัหน้างานทดลองขยายขนาดการผลติ 
Job Specification 

วฒิุการศึกษา 
วศ.บ. / วท.บ. เคมี  เคมีอตุสาหกรรม หรอืสาขาท่ีเก่ียวข้อง 

 
 
ปรญิญาบตัร /ใบรบัรองทางวชิาชพี/ ใบอนุญาต (Certification / Licensing) 
ตามสายงานทีเ่กีย่วขอ้ง 
ประสบการณ์ 
มปีระสบการณ์ท างานดา้นการผลติเครื่องส าอางหรอืทีเ่กีย่วขอ้งไม่น้อยกว่า 1 ปี 
คุณสมบตัอิื่นๆ 
มคีวามรูค้วามสามารถดา้นเครื่องมอืผลติ และการใชค้อมพวิเตอร ์
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ตารางที ่9 ใบแสดงบทบาทหน้าที ่ต าแหน่งหวัหน้างานทดลองขยายขนาดการผลติ (1) 

Role Profile (1) 
ช่ือต าแหน่งงาน : Expansion Scale - Supervisor 
แผนก : Expansion Scale 
ผูบ้งัคบับญัชา : Expansion Scale Manager 
 
 
ลกัษณะงานโดยรวม (Role Propose) : 
รบัผดิชอบการทดลองออกแบบวธิกีารผลติ ควบคุม ดแูล และพฒันางานใหเ้ป็นไปตามมาตรฐานทีก่ าหนด 
 
 
ความรบัผดิชอบหลกั(Key Responsibility) 
ดา้นการขยายขนาดผลติ 

 ควบคุม และปฏบิตังิานทดลองขยายขนาดการผลติใหเ้ป็นไปดว้ยความปกติ 
 ตรวจสอบเอกสารทีเ่กีย่วขอ้งกบักระบวนการผลติ 
 สรุปรายงานการผลติ 
 วเิคราะห ์และวนิิจฉยัปญัหาการผลติ 

ดา้นการจดัการทัว่ไป 
 จดัเตรยีม และจดัหาเครื่องมอืใหเ้พยีงพอ 
 บรหิารจดัการพนกังานใตบ้งัคบับญัชา และดแูลใหเ้ป็นไปตามนโยบายของบรษิทัฯ 
 พฒันาความสามารถของพนกังาน 
 ประสานงานกบัหน่วยงานทีเ่กีย่วขอ้งเมื่อเกดิปญัหาในกระบวนการผลติ 

งานดา้นอื่นๆ ตามทีไ่ดร้บัมอบหมาย 
 เขา้ร่วมกจิกรรมของบรษิทัตามทีไ่ดร้บัมอบหมาย 
 งานอื่นๆตามทีไ่ดร้บัมอบหมายจากผูบ้งัคบับญัชา 

ดา้นการบรหิารบุคลากร 
 อบรมดา้นความรูเ้กีย่วกบัการปฏบิตังิานแก่ผูใ้ตบ้งัคบับญัชา 
 ควบคุมและตรวจสอบการท างาน ใหค้ าปรกึษา และค าแนะน าในการท างานแก่ผูใ้ตบ้งัคบับญัชา 
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ตารางที ่10 ใบแสดงบทบาทหน้าที ่ต าแหน่งหวัหน้างานทดลองขยายขนาดการผลติ (2) 

Role Profile (2) 
การท างานร่วมกบัหน่วยงานอื่น 
ภายในองคก์ร 
 
 
หน่วยงาน / ต าแหน่งทีต่ดิต่อ 
 

 
เรื่องทีต่ดิต่อ 

 
ความถี ่

 
Researcher- Development 

 
1. รายละเอยีด/ขอ้มลูสตูรผลติภณัฑ ์
2. มาตรฐานของผลติภณัฑใ์หมต่าม
ความตอ้งการของลกูคา้ 
 

 
ตามทีไ่ดร้บัมอบหมายจาก 
Expansion Scale Manager 

 
Production 

 
1. การผลติสนิคา้ใหม ่
2. ปญัหาดา้นกระบวนการผลติสนิคา้ 
 

 
ตามทีไ่ดร้บัมอบหมายจาก 
Expansion Scale Manager 

 
QC 
 
 
 

 
1. ร่วมปฏบิตังิานในการทดลองขยาย
ขนาดการผลติ 
2. ร่วมแกไ้ขปญัหาต่างๆในกระบวนการ 
3. ประสานงานการตรวจสอบคุณภาพ
ผลติภณัฑ ์
 

 
ตามทีไ่ดร้บัมอบหมายจาก 
Expansion Scale Manager 

 
Planning 

 
1. แผนผลติสนิคา้ 

 
ตามทีไ่ดร้บัมอบหมายจาก 
Expansion Scale Manager 
 

 
ภายนอกองคก์ร 
 

 
หน่วยงาน / ต าแหน่งทีต่ดิต่อ 

 

 
เรื่องทีต่ดิต่อ 

 
ความถี ่

 
Suppliers 

 
1. ขอ้มลูทางเทคนิคเครือ่งมอืผสมและที่
เกีย่วขอ้ง 
2. งานประชุมสมัมนา 
 
 
 

 
ตามทีไ่ดร้บัมอบหมายจาก 
Expansion Scale Manager 
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ตารางที ่11 ใบแสดงสมรรถนะ ต าแหน่งหวัหน้างานทดลองขยายขนาดการผลติ 

Role Holder Specification 
ช่ือต าแหน่งงาน : Expansion Scale - Supervisor 
แผนก : Expansion Scale 
ผูบ้งัคบับญัชา : Expansion Scale Manager 
ผูใ้ต้บงัคบับญัชา : พนักงานผูช่้วย 
ระดบัการศกึษา : วศ.บ วศิวกรรมเคม ีวท.บ เคมอีุตสาหกรรม  หรอืสาขาทีเ่กีย่วขอ้ง 
ประสบการณ์ : มปีระสบการณ์ท างานดา้นการผลติหรอืทีเ่กีย่วขอ้งไม่น้อยกว่า 1 ปี  

ความสามารถด้านการบริหาร (Managerial Competencies) 
ความรู ้

1. ความรู ้และความเขา้ใจในธุรกจิ 
2. ความเขา้ใจในองคก์ร 
3. ความรูด้า้นการบรหิารงานทมีงาน 

ทกัษะต่างๆ 
1. การตดิตามงาน 
2. การตดัสนิใจ 
3. การวางแผน และแกไ้ขปญัหา 

การปฏสิมัพนัธ ์
1. การสอน / ถ่ายทอดงาน 
2. การมอบหมายงาน 
3. การสือ่สาร 

ความสามารถในงาน ( Functional Competencies) 
ความรู ้

1. ความรูด้า้นการผลติ 
2. ความรูด้า้นวศิวกรรมเคม ีหรอืวทิยาศาสตรเ์คม ี

ทกัษะต่างๆ 
1. ทกัษะในการใชอุ้ปกรณ์และเครื่องมอื 
2. การจดัการเอกสารและรายงาน 
3. คอมพวิเตอร ์

บุคลกิภาพและการปฏสิมัพนัธ ์
1. ความรบัผดิชอบในงาน ความละเอยีดรอบคอบ  
2. การประสานงาน ความร่วมมอื มนุษยสมัพนัธ ์ 

ลกัษณะงานและสภาพแวดลอ้มในการท างาน  
1. ท างานประจ าในส านกังาน และโรงงาน 
2. งานทีต่อ้งประสานงานกบัแผนกต่างๆ 
3. งานทีต่อ้งใชก้ารปฏบิตัอิย่างละเอยีดรอบคอบ  
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ส่วนท่ี 2 ขัน้ตอนมาตรฐานของการด าเนินการทดลองขยายขนาดการผลิต ( Expansion 
Scale) รวมถึงขอบเขต  หน้าท่ี  ความรบัผิดชอบของแผนกท่ีมีส่วนเก่ียวข้องกบัการ
ด าเนินงานทดลองขยายขนาดการผลิตตาม เคร่ืองมือโครงสร้างการจดัแบ่งงาน ( Work 
Breakdown Structure : WBS) 
 
 2.1 ช่วงเริม่ตน้ (Initiating Phase)  
 2.1.1 แสดง ขอบเขต หน้าที ่ความรบัผดิชอบของแผนกทีม่สี่วนเกีย่วขอ้งกบัการ
ด าเนินงานทดลองขยายขนาดการผลติโดยเครือ่งมอืโครงสรา้งการจดัแบ่งงานแสดงในแผนภาพ
ดงัรปูที ่17 ในบทที ่1 
 จากแผนภาพทีแ่สดงในรปูที ่17 สามารถอธบิายไดด้งันี้คอื  การปฏบิตังิานทดลอง
ขยายขนาดการผลติเริม่ขึน้หลงัจากทีน่กัวจิยัในแผนกวจิยั  และพฒันาฯไดพ้ฒันาสตูรผลติภณัฑ์
ส่งตวัอยา่งใหล้กูคา้พจิารณาจนตรงตามความตอ้งการ  และลกูคา้สรปุเลอืกสตูรผลติภณัฑเ์พื่อ
ผลติ และจ าหน่ายเป็นผลติภณัฑส์ าเรจ็รปู  หลงัจากนัน้นกัวจิยัเจา้ของสตูรผลติภณัฑแ์จง้ความ
ประสงคเ์พื่อขอทดลองขยายขนาดการผลติสนิคา้ใหมม่ายงัแผนกทดลองขยายขนาดการผลติ
โดยอธบิายคุณลกัษณะทางเคม ีและกายภาพของสตูรผลติภณัฑใ์หก้บัหวัหน้างานทดลองขยาย
ขนาดการผลติผูร้บัผดิชอบเพื่อก าหนดวธิกีารผลติตามกระบวนการออกแบบวธิกีารผลติ และ
ถ่ายทอดขอ้มลู ขัน้ตอนการผลติใหก้บัพนกังานผลติผูร้บัผดิชอบใหเ้กดิความเขา้ใจ ผ่านระบบ
เอกสารรวมถงึจดัการประชุมเพื่อถ่ายทอดขอ้มลูการผลติ หลงัจากนัน้เขา้สู่ข ัน้ตอนทีส่องคอื 
นกัวจิยัจดัท าเอกสารเพื่อก าหนดคุณลกัษณะของผลติภณัฑ ์( Product Specification) ตาม
มาตรฐานทีล่กูคา้ตอ้งการ ในส่วนของหวัหน้างานทดลองขยายขนาดการผลติกม็กีารก าหนด
ปรมิาณการผลติ / เครือ่งมอืผลติ เพื่อใหพ้นกังานผลติเตรยีมความพรอ้มของเครือ่งมอืผลติก่อน
การปฏบิตังิาน เมือ่ถงึวนัผลติ (แผนการผลติถูกก าหนดโดยแผนกวางแผนการผลติ) ทุกคนใน
ทมีปฏบิตังิานซึง่ประกอบดว้ย นกัวจิยัเจา้ของสตูรผลติภณัฑ ์หวัหน้างานทดลองขยายขนาด
การผลติ พนกังานผลติ และเจา้หน้าทีค่วบคุมคุณภาพ ตอ้งอยูร่ว่มปฏบิตังิานตลอดการผลติ 
โดยในระหว่างการผลติจะมกีารตรวจสอบคุณภาพเนื้อผลติภณัฑร์ว่มกนั และรว่มพจิารณา
ปญัหาทีเ่กดิขึน้ระหว่างการผลติรว่มกนั หลงัเสรจ็สิน้ขัน้ตอนการผลติ เจา้หน้าทีค่วบคุมคุณภาพ
ตรวจสอบคุณภาพสนิคา้ตามระบุในเอกสารก าหนดคุณลกัษณะของผลติภณัฑ ์( Product 
Specification) เพื่อการพจิารณาคุณภาพของผลติภณัฑโ์ดยเจา้หน้าทีค่วบคุมคุณภาพ ว่าผล
การตรวจสอบผ่าน หรอืไมผ่่านตามมาตรฐานทีไ่ดก้ าหนดไว ้ในขัน้ตอนสุดทา้ยของการ
ด าเนินงานซึง่คอื ขัน้ตอนของการปิดโครงการหวัหน้างานทดลองขยายขนาดการผลติจดัการ
ประชุมทมีงานเพื่อสรปุผลการผลติทัง้ในดา้นวธิกีารผลติ คุณภาพของผลติภณัฑ ์ปญัหาที่
เกดิขึน้ระหว่างการผลติ แนวทางการแกป้ญัหาทีเ่กดิขึน้ รวมถงึขอ้จ ากดัของเครือ่งมอืผลติโดยมี
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ผูเ้ขา้รว่มการประชุมคอื นกัวจิยัเจา้ของสตูรผลติภณัฑ ์พนกังานผลติผูป้ฏบิตังิาน และ 
เจา้หน้าทีค่วบคุมคุณภาพ ซึง่ในขัน้ตอนของการปิดโครงการนี้หลงัจากทีม่กีารสรปุผลในเรือ่ง
ความคงตวัของผลติภณัฑ ์ผลการวเิคราะหค์ุณภาพของผลติภณัฑ ์และการสรา้งเอกสาร
มาตรฐานของวธิกีารผลติเพื่อใชเ้ป็นวธิกีารผลติส าหรบัแผนกผลติต่อไป โดยในแต่ละหวัขอ้ของ
การสรปุจะก าหนดผูร้บัผดิชอบตามโครงสรา้งการจดัแบ่งงาน ( Work Breakdown Structure : 
WBS) ไวแ้ลว้ การจดัเตรยีม และแกไ้ขเอกสารจะตอ้งด าเนินการใหเ้สรจ็สิน้ภายในเวลาที่
ก าหนด (ประมาณ 7 วนัท าการ) เพื่อหวัหน้าทมีโครงการมกีารส่งมอบงานใหก้บัแผนกที่
เกีย่วขอ้งกบัการผลติส าหรบัใชเ้ป็นวธิมีาตรฐานในการปฏบิตังิานต่อไป 
 ลกัษณะของการจดัตัง้ทมีปฏบิตังิานเช่นน้ีจะเกดิขึน้ในทุกครัง้ทีม่คีวามตอ้งการพฒันา
สนิคา้ใหมจ่ากลกูคา้ และไดม้กีารก าหนดแผนการผลติสนิคา้ใหมอ่ยา่งเป็นทางการของบรษิทั
ตวัอยา่ง 
 2.1.2 ขัน้ตอนกระบวนการ ( Procedure) ของการก าหนดวธิกีารผลติจากวธิกีาร
ผลติตน้แบบ (Prototype Process)  
 เพื่อใชเ้ป็นแนวทางส าหรบัแผนกทดลองขยายขนาดการผลติในการก าหนดวธิกีาร
ผลติดงันี้ 
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รปูที ่21 กระบวนการการก าหนดวธิกีารผลติจากวธิกีารผลติตน้แบบ 
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 2.1.3 อธบิายการไหลของระบบเอกสารในขัน้ตอนของการจดัท าวธิกีารผลติ
ตน้แบบดงันี้ 
 นกัวจิยัเตรยีมและส่งเอกสารบนัทกึวธิกีารผลติตน้แบบ ( Prototype Process 
Record) มายงัหวัหน้างานทดลองขยายขนาดการผลติ ( Expansion Scale Supervisor) เพื่อ
ศกึษารายละเอยีด หลงัการทดลองขยายขนาดการผลติที ่ 10 ลติรในระดบัหอ้งปฏบิตักิาร 
หวัหน้างานทดลองฯ บนัทกึวธิกีารทดลองผลติลงในบนัทกึออกแบบวธิกีารผลติ ( Process 
Design Record) ส่งมอบใหก้บันกัวจิยัเจา้ของสตูรผลติภณัฑเ์พื่อรว่มกนัพจิารณาความถูกตอ้ง
เหมาะสมของวธิกีาร หลงัการทดสอบความคงตวัของผลติภณัฑท์ีป่รมิาณการผลติ 10 ลติร นกั
วจิยัฯ แจง้ผลการทดสอบลงในบนัทกึออกแบบวธิกีารผลติ ( Process Design Record) เพื่อให้
หวัหน้างานทดลองฯเตรยีมจดัท าสตูรและวธิกีารผลติตน้แบบ  (Master Formula) มกีารค านวณ
สภาวะการผลติดว้ยสมการแรงเฉือน  จากนัน้ส่งต่อไปยงัแผนกผลติเพื่อใชใ้นการปฏบิตังิาน
ทดลองขยายขนาดการผลติดว้ยเครือ่งมอืผลติขนาดใหญ่  
 2.1.4 อธบิายวธิกีารใชต้ารางเปรยีบเทยีบความเรว็รอบของโฮโมจไินเซอร ์
 จากสมการค านวณแรงเฉือนทีผ่ลติภณัฑต์อ้งการคอื  Sr = V/g = (π×dr×N)/g   
ซึง่ไดอ้ธบิายรายละเอยีดในบทที ่ 3 สามารถน าขนาดของแรงเฉือนทีค่ านวณไดม้าสรา้งเป็น
ความสมัพนัธข์องความเรว็รอบโฮโมจไินเซอรร์ะหว่างเครือ่งมอืผลติในหอ้งปฏบิตักิาร  และใน
แผนกผลติไดต้ามตาราง ซึง่จากผลติภณัฑท์ีบ่รษิทัตวัอยา่งไดผ้ลตินัน้สามารถน ามาจดักลุ่ม
ขนาดของแรงเฉือนและสรา้งเป็นความสมัพนัธข์องค่ามาตรฐานความเรว็รอบโฮโมจไินเซอร ์ได ้
3 กลุ่มคอื 1,000, 2,000 และ 3,000 rpm (ตารางค านวณแสดงไวใ้นภาคผนวก) ไดต้ามล าดบั 
 
ตารางที ่12 เปรยีบเทยีบความเรว็รอบของโฮโมจไินเซอร ์
ค่ามาตรฐานความเรว็รอบ 
โฮโมจิไนเซอร ์ท่ีผลิตภณัฑ์
ต้องการ  (หน่วย : rpm) 

เคร่ืองมือผลิต 
V-10L 

(หน่วย : rpm) 
V-200L 

(หน่วย : rpm) 
V-450L 

(หน่วย : rpm) 
V-1000L 

(หน่วย : rpm) 

1,000 250 1,000 1,200 700 
2,000 450 2,000 2,500 1,500 
3,000 700 3,000 3,500 2,000 

    
 สภาวะการผลติทีท่างหวัหน้างานทดลองขยายขนาดการผลติไดร้บัมอบหมายใหเ้ป็นผู้
ก าหนดสามารถปรบัเปลีย่นสภาวะความเรว็รอบของโฮโมจไินเซอรไ์ดต้ามตารางฯซึง่มี
วตัถุประสงคเ์พื่อควบคุมขนาดของแรงเฉือนทีผ่ลติภณัฑต์อ้งการใหไ้ดข้นาดเท่าๆกนัในทุก
เครือ่งมอืผลติ การควบคุมขนาดของแรงเฉือนใหเ้ท่ากนัส่งผลใหคุ้ณภาพของผลติภณัฑท์ีผ่่าน
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กระบวนการผลติในแต่ละเครือ่งมอืผลตินัน้มคีุณภาพเหมอืนกนั ถอืไดว้่าเป็นการควบคุม
คุณภาพของกระบวนการผลติไมว่่าจะเปลีย่นขนาดการผลติทีข่นาดใดๆหรอืทีเ่ครือ่งมอืผสมใดๆ
กต็ามของบรษิทัตวัอยา่ง กย็งัคงไดคุ้ณภาพของผลติภณัฑท์ีม่คีุณภาพเหมอืนกนั ยงัมปีจัจยัทีม่ ี
ความส าคญัและส่งผลต่อคุณภาพของการผลติซึง่จ าเป็นตอ้งมกีารควบคุมสภาวะใหม้คีวาม
เหมาะสมเช่นกนัคอื อุณหภมู ิ(Temperature) อตัราการท าเยน็ (Cooling Rate) และเวลาทีใ่ชใ้น
การผสมใหเ้ป็นเน้ือเดยีวกนั ( Time) ทีห่วัหน้างานทดลองขยายขนาดการผลติจะตอ้งก าหนดให้
เหมาะสมตามคุณสมบตัขิองวตัถุดบิทีใ่ชใ้นแต่ละผลติภณัฑซ์ึง่ตรงส่วนนี้ไดม้กีารรบัการ
ถ่ายทอดขอ้มลูจากนกัวจิยัเจา้ของสตูรผลติภณัฑต์ัง้แต่ในช่วงเริม่ตน้โครงการ ( Initial Phase) 
ไดแ้สดงตวัอยา่งวธิกีารใชต้ารางเปรยีบเทยีบความเรว็รอบของโฮโมจไินเซอรด์งันี้ 
ตวัอยา่ง  การขยายขนาดการผลติผลติภณัฑโ์ลชัน่ทาผวิเริม่ตน้ตัง้แต่ปรมิาณการผลติ 10ลติร 
ขยายขนาดเป็น 100 ลติร ดงันี้ 
 
ตารางที ่13 ก าหนดปรมิาณการผลติในแต่ละเครือ่งมอืผลติ 

เคร่ืองมือผลิต ปริมาณการผลิตท่ีก าหนด (ลิตร) 
V-10L 5-10 
V-200L 100-150 
V-450L 150-250 
V-1000L 500-600 

 
 ขัน้ตอน 1 ขนาดการผลติ 10 ลติร 
 ผลติดว้ยเครือ่งมอืผลติ  V-10L สภาวะการผลติ ใชค้วามเรว็รอบของโฮโมจไินเซอร ์
450 rpm (round per minute) ใหค้วามเรว็รอบเท่ากบัมาตรฐาน 2,000 rpm 
 ขัน้ตอน 2 เมือ่ตอ้งการขยายขนาดการผลติในเครือ่งมอืผลติ  V-200L ใหเ้ปิดตาราง
เพื่อเปรยีบเทยีบความเรว็รอบโฮโมจไินเซอร ์
 ขัน้ตอน 3 ขยายขนาดการผลติเป็น 100 ลติร  
 ผลติดว้ยเครือ่งมอืผลติ  V-200L สภาวะการผลติ ตอ้งใชค้วามเรว็รอบของโฮโมจไิน
เซอร ์  2000 rpm (round per minute) เพื่อใหค้วามเรว็รอบเท่ากบัมาตรฐาน 2,000 rpm 
 ดงันัน้สภาวะการผลติทีห่วัหน้างานทดลองฯตอ้งระบุส าหรบัการผลติดว้ยเครือ่งมอื
ผลติ V-200L คอื 2,000 rpm เป็นตน้ สรปุเพื่อความเขา้ใจไดต้ามตารางที ่ 2 (พจิารณาที่
มาตรฐานความเรว็รอบ 2,000 rpm) 
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 2.2 ช่วงวางแผนโครงการ (Planning Phase)  
 2.2.1 ขัน้ตอนกระบวนการ (Procedure) ก าหนดความพรอ้มของการทดลองขยาย
ขนาดการผลติดงันี้ 

 
                                            

                    /
              

                        

                     
                       

        

-                                           
                                 
                        

-                                       
                                           
                                       

-                      
                (Scale Up)

-                            
          (Product Specification)

                            
       

        
-                                   
                                          

-        

           

           
 

รปูที ่22 กระบวนการก าหนดความพรอ้มของการทดลองขยายขนาดการผลติ  
 

 2.2.2 อธบิายการไหลของระบบเอกสารในขัน้ตอนก าหนดความพรอ้มของการ
ทดลองขยายขนาดการผลติไดด้งันี้ 
 เริม่ตน้จากหวัหน้างานทดลองขยายขนาดการผลติแจง้ขอ้มลูเพื่อก าหนดปรมิาณ
การผลติ  เครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการผลติ ไปยงัแผนกวางแผนการผลติเพื่อวางแผนการผลติตามกรอบ
เวลาทีล่กูคา้ตอ้งการวางจ าหน่ายผลติภณัฑโ์ดยแผนผลติจะถูกแจง้ใหท้ราบล่วงหน้า 1 สปัดาห ์
เพื่อการเตรยีมพรอ้มของทุกหน่วยงานทีเ่กีย่วขอ้งกบักระบวนการผลติ (ในกรณขีองบรษิทั
ตวัอยา่งมนีโยบายก าหนดใหส้นิคา้ส าเรจ็รปูตอ้งถูกผลติและเตรยีมรอการกระจายสนิคา้ไปยงั
รา้นคา้และตวัแทนจ าหน่ายล่วงหน้าไมต่ ่ากว่า 1 เดอืนก่อนทีจ่ะเขา้สู่กระบวนการจดัส่งและ
กระจายสนิคา้) ผ่านเอกสารใบแจง้ขอทดลองผลติสนิคา้ในแผนกผลติหรอืทีเ่รยีกว่าใบแจง้จดัท า
การทดลองขยายขนาดการผลติและในขณะเดยีวกนันกัวจิยัเจา้ของสตูรเตรยีมเอกสาร
ขอ้ก าหนดคุณลกัษณะของผลติภณัฑ์  (Product Specification) ส่งต่อไปยงัแผนกควบคุม
คุณภาพเพื่อลงบนัทกึ จดัเกบ็เป็นขอ้มลูส าหรบัการตรวจสอบคุณภาพผลติภณัฑห์ลงัการผลติ 
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ในส่วนของแผนกผลติ พนกังานผลติจะเตรยีมความพรอ้มของการผลติและเครือ่งมอืผสมในตอน
เชา้ก่อนทีจ่ะมกีารผลติตามแผนทีก่ าหนด 
 
 2.3 ช่วงด าเนินการ (Executing Phase)  
 2.3.1 ขัน้ตอนกระบวนการ ( Procedure) การด าเนินการกบัสิง่ทีไ่มเ่ป็นไปตาม
เงือ่นไขการผลติ 
 เนื่องจากในระหว่างการทดลองผลติรว่มกนั อาจพบความผดิปกตซิึง่ไมเ่ป็นไป
ตามเงือ่นไขทีไ่ดเ้ตรยีมการไว ้ทัง้ในเรือ่งของกระบวนการ วตัถุดบิ  เครือ่งมอืผลติ ความ
ผดิพลาดของพนกังานผลติ หรอืระบบทีส่นบัสนุนการผลติอื่นๆ ดงันัน้จงึตอ้งมกีารก าหนด
ขัน้ตอนการจดัการกบัสิง่ทีไ่มเ่ป็นไปตามเงือ่นไขของการผลติดงันี้ 
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รปูที ่23 กระบวนการด าเนินการกบัสิง่ทีไ่มเ่ป็นไปตามเงือ่นไขการผลติ  
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 2.3.2 อธบิายการไหลของระบบเอกสารในขัน้ตอนด าเนินการกบัสิง่ทีไ่มเ่ป็นไป
ตามเงือ่นไขการผลติ 
 ในขัน้ตอนน้ีเป็นการแกไ้ขปญัหาหน้างานผลติ ลกัษณะการด าเนินการจะเป็น
รปูแบบของการพจิารณาปญัหารว่มกนัของทมีงานแลว้จดัการกบัความผดิปกตทินัท ีส่วนของ
เอกสารทีเ่กีย่วขอ้งจะมเีอกสารบนัทกึสิง่ทีไ่มเ่ป็นไปตามเงือ่นไขทีก่ าหนดซึง่จะตอ้งมกีารบนัทกึ
ความผดิปกตทิีเ่กดิขึน้ทุกครัง้โดยหวัหน้างานทดลองขยายขนาดการผลติเพื่อใชส้ าหรบับนัทกึ
การพจิารณาและสรปุแนวทางในการแกไ้ขปญัหาหรอืความผดิปกตทิีเ่กดิขึน้รว่มกนักบัทมีงาน
ในโครงการ และเอกสารมาตรฐานสตูรและวธิกีารผลติ ( Master Formula) ซึง่ในการทดลอง
ขยายขนาดการผลติ นกัวจิยัและหวัหน้างานทดลองฯ จะตอ้งเตรยีมมาทุกครัง้ทีม่กีารผลติเพื่อ
ใชใ้นการตรวจสอบความความถูกตอ้งของรายการวตัถุดบิ น ้าหนกัของวตัถุดบิแต่ละรายการ 
และวธิกีารผลติ 
 
 2.4 ช่วงตดิตามและควบคุมกระบวนการ (Monitoring & Controlling Phase)  
 2.4.1 ขัน้ตอนกระบวนการ (Procedure) ตรวจสอบคุณภาพผลติภณัฑ ์
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รปูที ่24 กระบวนการตรวจสอบคุณภาพผลติภณัฑ์ 
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 2.4.2 อธบิายการไหลของระบบเอกสารในขัน้ตอนตรวจสอบคุณภาพผลติภณัฑ ์ 
 ในขัน้ตอนน้ีเป็นการควบคุมคุณภาพระหว่างการผลติมกีารสุ่มเนื้อผลติภณัฑ์
ระหว่างการผลติในถงัผลติทุกขัน้ตอนเพื่อดคูวามเขา้กนัดโีดยนกัวจิยัจะเป็นผูพ้จิารณาหลกั
เนื่องจากคุน้เคยกบัลกัษณะ คุณสมบตัขิองผลติภณัฑม์ากทีสุ่ดรว่มกบัหวัหน้างานทดลองขยาย
ขนาดการผลติ วธิกีารสุ่มโดยการแจง้ใหพ้นกังานผลติเปิดฝาถงัผสมทุครัง้ในช่วงทีส่ ิน้สุดการ
ผลติในแต่ละขัน้ตอนของการผลติ จากนัน้ใชก้ระบวยตกัสารขึน้มา ปาดและเกลีย่บนจานสดี า
เพื่อพจิารณาความเนียนเขา้กนัดขีองเนื้อผลติภณัฑ ์หากพจิารณาแลว้พบว่าเนื้อยงัไมเ่ขา้กนัดี
หวัหน้างานทดลองขยายขนาดฯ แจง้พนกังานผลติด าเนินการกวนผสมต่อโดยเพิม่เวลาในการ
กวนผสมหรอืปรบัเพิม่ความเรว็รอบในการกวนผสมใหน้านขึน้เพื่อใหเ้นื้อผลติภณัฑม์ี
คุณลกัษณะตามมาตรฐานตวัอยา่งผลติภณัฑ์  ส่วนของเอกสารทีเ่กีย่วขอ้งจะมเีพยีงขอ้ก าหนด
คุณลกัษณะของผลติภณัฑ ์( Product Specification) ซึง่เจา้หน้าทีต่รวจสอบคุณภาพจะใชเ้ป็น
เอกสารมาตรฐานในการปฏบิตังิานเพื่อวเิคราะหด์า้นคุณภาพของผลติภณัฑห์ลงัการผลติ 
  
 2.5 ช่วงปิดโครงการ (Closing Phase)  
 2.5.1 ขัน้ตอนกระบวนการ ( Procedure) การสรปุผลการผลติรว่มกนัระหว่าง 4 
แผนกคอื แผนกวจิยัฯ  แผนกทดลองขยายขนาดฯ แผนกผลติ และแผนกควบคุมคุณภาพเพื่อ
ก าหนดมาตรฐานของกระบวนการผลติรว่มกนั ดงันี้ 
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รปูที ่25 กระบวนการก าหนดมาตรฐานของกระบวนการผลติรว่มกนั  
 
 2.5.2 อธบิายการไหลของระบบเอกสารในขัน้ตอนการสรปุผลการผลติรว่มกนัเพื่อ
ก าหนดมาตรฐานของกระบวนการผลติ ดงันี้ 
 ในขัน้ตอนการประชุมสรปุเพื่อก าหนดมาตรฐานของวธิกีารผลติรว่มกนัเริม่ตน้จาก
หวัหน้างานทดลองขยายขนาดการผลตินดัวนั/เวลา เพื่อประชุมสรปุผลของการทดลองผลติ ทัง้
ในดา้นวธิกีารผลติ (สรปุผลโดยหวัหน้างานทดลองขยายขนาดฯ) ค่าวเิคราะหต์ามขอ้ก าหนด
คุณลกัษณะของผลติภณัฑ ์(สรปุผลโดยเจา้หน้าทีค่วบคุมคุณภาพ) ผลการทดสอบความคงตวั
ของผลติภณัฑ ์(สรปุผลโดยนกัวจิยัเจา้ของสตูรผลติภณัฑ)์ และ จดัท าเป็นมาตรฐานสตูรและ
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วธิกีารผลติ (โดยนกัวจิยัเจา้ของสตูรผลติภณัฑ)์  โดยเอกสารทีใ่ชใ้นการสรปุผลการผลติจะใช้
บนัทกึออกแบบวธิกีารผลติ ( Process Design Record) ซึง่หวัหน้างานทดลองขยายขนาดการ
ผลติเป็นผูจ้ดัเตรยีมความพรอ้มของเอกสาร มกีารบนัทกึ/แกไ้ขผลการสรปุรว่มกนัลงในเอกสาร
จากนัน้ ส่งมอบเอกสารใหก้บันกัวจิยัเจา้ของสตูรเพื่อจดัท าเป็นเอกสารมาตรฐานสตูรและวธิกีาร
ผลติ (Master Formula) เพื่อใชเ้ป็นวธิกีารมาตรฐานในการผลติของแผนกผลติต่อไปถอืเป็นการ
สิน้สุดโครงการ 
 
ส่วนท่ี 3 ผลการวิเคราะหเ์ปรียบเทียบข้อมลูการผลิตสินค้ากลุ่มสขุอนามยัส่วนบคุคล 
(Personal Care) ก่อนและหลงัท่ีจะมีการจดัตัง้แผนกทดลองขยายขนาดการผลิต 
 3.1 การวเิคราะหข์อ้มลูการผลติ 
 3.1.1 ขอ้มลูการผลติสนิคา้ใหมช่่วงเดอืน กรกฎาคม  - ธนัวาคม 2554 ก่อนการ
จดัตัง้แผนกทดลองขยายขนาดการผลติ ดงันี้ 
 
ตารางที ่14 ตารางขอ้มลูการผลติสนิคา้ใหมช่่วงเดอืน กรกฎาคม - ธนัวาคม 2554 

ล าดบั
ท่ี 

รหสั 
สินค้า 

กลุ่มสินค้า 

ผลการ
วิเคราะห์
คณุภาพ
จาก QC 

เครื่องมือผสม เครื่องมือผสม 

V-1000L 
(kg.) 

V-450L 
(kg.) 

V-200L 
(kg.) 

เวลาผลิต
ท่ีก าหนด
ตาม

เอกสาร 

เวลาผลิต
ท่ีท าได้
จริง 

1 180539 โลชัน่/หน้า ไมผ่่าน   230   180 480 
2 580461 ครมีนวดผม ผ่าน 600     150 190 
3 580530 ครมีนวดผม ผ่าน 550     150 185 
4 580390 ครมีนวดผม ผ่าน 550     150 200 
5 180541 โลชัน่/หน้า ผ่าน     100 180 240 
6 180579 โลชัน่/ตวั ผ่าน 500     180 240 
7 180582 โลชัน่/ตวั ผ่าน 500     180 220 
8 180634 ดโีอโดแรน้ท ์ ไมผ่่าน 500     90 360 
9 180623 โลชัน่/มอื ผ่าน   250   180 240 
10 180529 โลชัน่/ตวั ผ่าน   230   180 240 
11 580462 ครมีนวดผม ผ่าน 500     150 210 
12 580511 ครมีนวดผม ผ่าน 500     150 210 
13 580414 ครมีนวดผม ผ่าน 500     150 210 
14 580390 ครมีนวดผม ผ่าน 500     150 210 
15 180631 โลชัน่/ตวั ไมผ่่าน   250   180 420 
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ตารางที ่14 ตารางขอ้มลูการผลติสนิคา้ใหมช่่วงเดอืน กรกฎาคม - ธนัวาคม 2554 (ต่อ) 

ล าดบั
ท่ี 

รหสั 
สินค้า 

กลุ่มสินค้า 

ผลการ
วิเคราะห์
คณุภาพ
จาก QC 

เครื่องมือผสม เครื่องมือผสม 

V-1000L 
(kg.) 

V-450L 
(kg.) 

V-200L 
(kg.) 

เวลาผลิต
ท่ีก าหนด
ตาม

เอกสาร 

เวลาผลิตท่ี
ท าได้จริง 

16 180519 โลชัน่/ตวั ผ่าน   250   180 240 
17 180518 โลชัน่/หน้า ผ่าน   230   180 200 
18 180545 โลชัน่/หน้า ไมผ่่าน     100 180 480 
19 180517 โลชัน่/หน้า ผ่าน     120 180 210 
20 180489 โลชัน่/ตวั ไมผ่่าน 550     180 480 
21 180490 โลชัน่/หน้า ไมผ่่าน   230   180 460 
22 180523 โลชัน่/ตวั ไมผ่่าน 550     180 360 
23 180633 โลชัน่/ตวั ไมผ่่าน 550     180 420 
24 180464 โลชัน่/เทา้ ไมผ่่าน     100 180 480 
25 180470 โลชัน่/ตวั ไมผ่่าน   250   180 360 
26 180586 โลชัน่/ตวั ไมผ่่าน 500     180 440 
27 180683 โลชัน่/ตวั ผ่าน 500     180 240 
28 180502 โลชัน่/ตวั ไมผ่่าน 500     180 390 
29 180684 โลชัน่/ตวั ไมผ่่าน 500     180 480 
30 180431 โลชัน่/ตวั ไมผ่่าน 500     180 430 
31 180666 โลชัน่/ตวั ไมผ่่าน 500     180 360 
32 180458 โลชัน่/หน้า ไมผ่่าน   230   180 480 
33 180653 โลชัน่/หน้า ไมผ่่าน   230   180 400 
34 180654 โลชัน่/หน้า ไมผ่่าน   250   180 400 
35 180651 โลชัน่/หน้า ไมผ่่าน   250   180 390 
36 580378 ครมีนวดผม ผ่าน     100 150 210 
37 580490 ครมีนวดผม ไมผ่่าน     100 150 480 
38 180653 โลชัน่/หน้า ไมผ่่าน     100 180 480 
39 180479 ครมีกนัแดด ไมผ่่าน   230   180 600 
40 180489 โลชัน่/หน้า ไมผ่่าน   250   180 390 
41 180542 โลชัน่/หน้า ไมผ่่าน   250   180 480 
42 580395 ครมีนวดผม ผ่าน 600     150 210 
43 580524 ครมีนวดผม ผ่าน 600     150 210 
44 180497 ดโีอโดแรน้ท ์ ไมผ่่าน 550     90 150 
45 180594 ดโีอโดแรน้ท ์ ไมผ่่าน 550     90 420 
46 180607 ดโีอโดแรน้ท ์ ไมผ่่าน 550     90 480 
47 180661 ดโีอโดแรน้ท ์ ไมผ่่าน 550     90 360 
48 180605 สครบั/หน้า ไมผ่่าน     100 180 380 
49 180554 โลชัน่/หน้า ไมผ่่าน     100 180 360 
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ตารางที ่14 ขอ้มลูการผลติสนิคา้ใหมช่่วงเดอืน กรกฎาคม - ธนัวาคม 2554 (ต่อ) 

ล าดบั
ท่ี 

รหสั 
สินค้า 

กลุ่มสินค้า 

ผลการ
วิเคราะห์
คณุภาพ
จาก QC 

เครื่องมือผสม เครื่องมือผสม 

V-1000L 
(kg.) 

V-450L 
(kg.) 

V-200L 
(kg.) 

เวลาผลิต
ท่ีก าหนด
ตาม

เอกสาร 

เวลาผลิต
ท่ีท าได้
จริง 

50 180546 โลชัน่/หน้า ผ่าน     100 180 220 
51 180555 โลชัน่/หน้า ผ่าน     100 180 220 
52 180549 โลชัน่/หน้า ผ่าน     100 180 240 
53 180685 โลชัน่/ตวั ไมผ่่าน 500     180 400 
54 180674 โลชัน่/เทา้ ไมผ่่าน   230   180 480 
55 180673 โลชัน่/หน้า ไมผ่่าน   250   180 480 
56 180504 โลชัน่/ตวั ผ่าน   250   180 240 
57 180584 โลชัน่/ตวั ผ่าน   250   180 240 
58 580368 ครมีนวดผม ไมผ่่าน     100 150 480 
59 580475 ครมีนวดผม ไมผ่่าน     100 150 360 
60 580442 ครมีนวดผม ไมผ่่าน     100 150 480 
61 180578 โลชัน่/หน้า ผ่าน     120 180 240 
62 180614 โลชัน่/หน้า ไมผ่่าน   230   180 480 
63 180492 โลชัน่/มอื ไมผ่่าน   230   180 480 
64 180578 โลชัน่/ตวั ผ่าน   250   180 240 
65 180626 โลชัน่/ตวั ไมผ่่าน   250   180 360 

 
 3.1.2   ขอ้มลูการผลติสนิคา้ใหมช่่วงเดอืน มกราคม  - มถุินายน 2555 ระหว่าง
การด าเนินการและหลงัการจดัตัง้แผนกทดลองขยายขนาดการผลติดงันี้ 
 
ตารางที ่15 ขอ้มลูการผลติสนิคา้ใหมช่่วงเดอืน มกราคม - มถุินายน 2555 

ล าดบั
ท่ี 

รหสั 
สินค้า 

กลุ่มสินค้า 

ผลการ
วิเคราะห์
คณุภาพ
จาก QC 

เครื่องมือผสม เครื่องมือผสม 

V-1000L 
(kg.) 

V-450L 
(kg.) 

V-200L 
(kg.) 

เวลาผลิต
ท่ีก าหนด
ตาม

เอกสาร 

เวลาผลิตท่ี
ท าได้จริง 

1 190509 ครมีกนัแดด ผ่าน 500     180 210 
2 190518 ดโีอโดแรน้ท ์ ผ่าน 500     90 120 
3 190460 โลชัน่/หน้า ผ่าน   230   180 240 
4 190512 โลชัน่/ตวั ผ่าน 500     180 180 
5 190435 โลชัน่/หน้า ผ่าน     100 180 180 
6 190498 ครมีกนัแดด  ไมผ่่าน 600     180 600 
7 190502 โลชัน่/หน้า ผ่าน   250   180 240 
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ตารางที ่15 ขอ้มลูการผลติสนิคา้ใหมช่่วงเดอืน มกราคม - มถุินายน 2555 (ต่อ) 

ล าดบั
ท่ี 

รหสั 
สินค้า 

กลุ่มสินค้า 

ผลการ
วิเคราะห์
คณุภาพ
จาก QC 

เครื่องมือผสม เครื่องมือผสม 

V-1000L 
(kg.) 

V-450L 
(kg.) 

V-200L 
(kg.) 

เวลาผลิต
ท่ีก าหนด
ตาม

เอกสาร 

เวลาผลิตท่ี
ท าได้จริง 

8 190416 ครมีกนัแดด ผ่าน   250   180 240 
9 190504 โลชัน่/ตวั ผ่าน   230   180 240 
10 190424 โลชัน่/ตวั ผ่าน 500     180 220 
11 190515 โลชัน่/ตวั ผ่าน     100 180 220 
12 590440 ครมีนวดผม ผ่าน     100 150 210 
13 190519 โลชัน่/หน้า ผ่าน     100 180 240 
14 190417 โลชัน่/มอื ผ่าน     100 180 240 
15 190430 โลชัน่/เทา้ ผ่าน     100 180 220 
16 190446 โลชัน่/หน้า ผ่าน   250   180 240 
17 190470 โลชัน่/หน้า  ไมผ่่าน   250   180 360 
18 190481 โลชัน่/หน้า ผ่าน   250   180 240 
19 190482 โลชัน่/หน้า ผ่าน   250   180 210 
20 190427 สครบั/หน้า ผ่าน   230   180 210 
21 190448 ดโีอโดแรน้ท ์ ผ่าน 500     90 150 
22 190432 โลชัน่/หน้า ผ่าน 550     180 240 
23 190438 ดโีอโดแรน้ท ์ ผ่าน 500     90 120 
24 190429 ครมีพอกหน้า ผ่าน 500     180 240 
25 590452 ครมีนวดผม ผ่าน 600     150 210 
26 190426 โลชัน่/ตวั ผ่าน 500     180 240 
27 190494 ครมีกนัแดด  ไมผ่่าน 500     180 480 
28 190513 ดโีอโดแรน้ท ์ ผ่าน     100 90 150 
29 590443 ครมีนวดผม ผ่าน 500     150 210 
30 190477 โลชัน่/หน้า ผ่าน   230   180 240 
31 190517 โลชัน่/ตวั ผ่าน 500     180 240 
32 590452 ครมีนวดผม ผ่าน 500     150 210 
33 190520 ดโีอโดแรน้ท ์ ผ่าน     100 90 150 
34 190501 โลชัน่/หน้า ผ่าน   230   180 200 
35 190484 โลชัน่/หน้า ผ่าน   230   180 240 
36 190516 โลชัน่/ตวั ผ่าน 500     180 240 
37 190455 โลชัน่/หน้า ผ่าน 500     180 220 
38 590454 สครบั/ตวั ไมผ่่าน   250   180 330 
39 190447 ดโีอโดแรน้ท ์ ไมผ่่าน     100 90 360 
40 190460 โลชัน่/หน้า ผ่าน   230   180 200 
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ตารางที ่15 ขอ้มลูการผลติสนิคา้ใหมช่่วงเดอืน มกราคม - มถุินายน 2555 (ต่อ) 

ล าดบั
ท่ี 

รหสั 
สินค้า 

กลุ่มสินค้า 

ผลการ
วิเคราะห์
คณุภาพ
จาก QC 

เครื่องมือผสม เครื่องมือผสม 

V-1000L 
(kg.) 

V-450L 
(kg.) 

V-200L 
(kg.) 

เวลาผลิต
ท่ีก าหนด
ตาม

เอกสาร 

เวลาผลิตท่ี
ท าได้จริง 

41 590395 ครมีนวดผม ผ่าน 500     150 210 
42 190451 ดโีอโดแรน้ท ์ ผ่าน 500     90 130 
43 190458 โลชัน่/หน้า ผ่าน     100 180 220 
44 190497 ครมีกนัแดด ผ่าน 600     180 240 
45 190428 ครมีพอกหน้า  ไมผ่่าน   250   180 480 
46 190444 โลชัน่/หน้า ผ่าน   250   180 240 
47 190490 โลชัน่/ตวั ผ่าน 500     180 210 
48 190492 โลชัน่/หน้า ผ่าน     100 180 210 
49 190493 โลชัน่/หน้า ผ่าน     100 180 240 
50 590453 สครบั/ตวั ผ่าน     100 180 240 
51 190507 โลชัน่/ตวั ผ่าน 550     180 240 
52 190522 ครมีกนัแดด ผ่าน 550     180 240 
53 190523 ครมีกนัแดด ผ่าน 550     180 240 
54 190511 โลชัน่/หน้า ผ่าน     100 180 200 
55 190521 โลชัน่/หน้า ผ่าน     100 180 220 
56 190513 ดโีอโดแรน้ท ์ ไมผ่่าน    230   90 400 
57 590222 ครมีนวดผม ผ่าน     100 150 210 
58 590199 ครมีนวดผม ผ่าน     100 150 210 
59 190677 โลชัน่/หน้า ผ่าน 500     180 210 
60 190560 โลชัน่/มอื ผ่าน   230   180 240 
61 190344 โลชัน่/หน้า ผ่าน   250   180 240 
62 190569 โลชัน่/หน้า ผ่าน   250   180 230 
63 190331 โลชัน่/มอื ผ่าน   230   180 240 
64 190763 โลชัน่/ตวั ผ่าน     100 180 220 
65 190764 โลชัน่/ตวั ผ่าน     100 180 220 
66 590600 ครมีนวดผม ผ่าน   250   150 210 
67 590612 ครมีนวดผม ผ่าน   250   150 210 

 
 ขอ้มลูทัง้หมดสามารถน ามาจดักลุ่มผลติภณัฑป์ระมวลผลไดต้ามตารางที ่6  
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ตารางที ่16 สรปุผลการตรวจสอบคุณภาพผลติภณัฑห์ลงัการผลติจ าแนกตามกลุ่มผลติภณัฑ ์

กลุ่มผลิตภณัฑ ์
ผลการตรวจสอบคณุภาพผลิตภณัฑห์ลงัการผลิตโดยเจ้าหน้าท่ีควบคมุ

คณุภาพ (ผล : ผา่น/ไม่ผา่น) 
ก่อนการปรบัปรงุ (%) หลงัการปรบัปรงุ (%) 

 
เฉพาะส่วนท่ีผา่นการตรวจสอบ 
 

โลชัน่/เทา้ 0.00% 100.00% 
โลชัน่/ตวั 40.00% 100.00% 
โลชัน่/มอื 50.00% 100.00% 
โลชัน่/หน้า 35.00% 95.65% 
ครมีกนัแดด 0.00% 71.43% 
ครมีนวดผม 71.43% 100.00% 
ครมีพอกหน้า - 50.00% 
ดโีอโดแรน้ท ์ 0.00% 75.00% 
สครบั/ตวั - 50.00% 
สครบั/หน้า 0.00% 100.00% 

 
เฉพาะส่วนท่ีไม่ผา่นการตรวจสอบ 
 
กลุ่มผลิตภณัฑ ์ ก่อนการปรบัปรงุ (%) หลงัการปรบัปรงุ (%) 

โลชัน่/เทา้ 100.00% 0.00% 
โลชัน่/ตวั 60.00% 0.00% 
โลชัน่/มอื 50.00% 0.00% 
โลชัน่/หน้า 65.00% 4.35% 
ครมีกนัแดด 100.00% 28.57% 
ครมีนวดผม 28.57% 0.00% 
ครมีพอกหน้า - 50.00% 
ดโีอโดแรน้ท ์ 100.00% 25.00% 
สครบั/ตวั - 50.00% 
สครบั/หน้า 100.00% 0.00% 

หมายเหตุ : 1. การปรบัปรงุหมายถงึ มกีารจดัตัง้ทมีบรหิารโครงการเพื่อรว่มกนัทดลองขยาย
ขนาดการผลติในกลุ่มผลติภณัฑใ์หม่ 
 2. - หมายถงึ ไมม่ขีอ้มลูการผลติ 
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 จากนัน้ไดจ้ดัท าเป็นกราฟแท่งเพื่อเปรยีบเทยีบผลของการตรวจสอบคุณภาพ
ผลติภณัฑ ์  โดยเจา้หน้าทีค่วบคุมคุณภาพโดยแสดงผลผลติภณัฑก่์อนและหลงัการจดัตัง้ทมี
บรหิารโครงการทีม่กีารรว่มกนัทดลองขยายขนาดการผลติดงัแสดงในรปูที่  26 และ 27 
ตามล าดบั 
 

 
    
รปูที ่26 กราฟเปรยีบเทยีบผลการตรวจสอบคุณภาพก่อน และหลงัการปรบัปรงุ (กรณ ีผ่าน)  

 

 
    
รปูที ่27 กราฟเปรยีบเทยีบผลการตรวจสอบคุณภาพก่อน และหลงัการปรบัปรงุ (กรณ ีไมผ่่าน)  

0.00%

40.00%
50.00%

35.00%

0.00%

71.43%

0.00% 0.00% 0.00% 0.00%

100.00% 100.00% 100.00% 95.65%

71.43%

100.00%

50.00%

75.00%

50.00%

100.00%

โลชัน่/เทา้ โลชัน่/ตวั โลชัน่/มือ โลชัน่/หนา้ ครีมกนัแดด ครีมนวดผม ครีมพอกหนา้ ดีโอโดแร้นท์ สครับ/ตวั สครับ/หนา้

การเปรียบเทียบผลการตรวจสอบคณุภาพก่อน และหลงัการปรบัปรงุ  
(กรณี:  ผา่น)

ผา่นก่อนการปรับปรุง (%) ผา่นหลงัการปรับปรุง (%)

100.00%

60.00%
50.00%

65.00%

100.00%

28.57%

0.00%

100.00%

0.00%

100.00%

0.00% 0.00% 0.00% 4.35%

28.57%

0.00%

50.00%

25.00%

50.00%

0.00%
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 จากกราฟสามารถสรปุความสมัพนัธข์องขอ้มลูคอื ผลติภณัฑร์วมทัง้หมด 10 กลุ่ม
สามารถผลติไดคุ้ณภาพตามมาตรฐานโดยมจี านวนทีส่งูกว่าเมือ่เปรยีบเทยีบกบัขอ้มลูก่อนมกีาร
ตัง้ทมีบรหิารโครงการฯ แต่พบว่าม ี 2 กลุ่มผลติภณัฑค์อื ครมีพอกหน้า และสครบัขดัตวัทีไ่มม่ี
ขอ้มลูการผลติในช่วงก่อนมกีารจดัตัง้ทมีบรหิารโครงการฯ จงึไมส่ามารถเปรยีบเทยีบผลก่อน
และหลงัได ้แต่ทัง้สองกลุ่มนี้ถอืว่าเป็นส่วนหนึ่งของงานทีท่มีบรหิารโครงการฯ ไดด้แูล
รบัผดิชอบเนื่องจากไดผ้่านการด าเนินงานตามขัน้ตอนการทดลองขยายขนาดการผลติทีท่มีได้
วางแนวทางไว ้
 3.1.3 ผลการวเิคราะหข์อ้มลูการผลติ 
 ผลของความส าเรจ็ในการผลติซึง่ไดจ้ากการค านวณเปอรเ์ซน็ตข์องผลติภณัฑท์ี่
ผ่านการตรวจสอบมาตรฐานโดยเจา้หน้าทีค่วบคุมคุณภาพ และท าการเปรยีบเทยีบผลวเิคราะห์
ก่อนและหลงัจากทีม่กีารรเิริม่การทดลองขยายขนาดการผลติโดยแผนกทดลองขยายขนาดการ
ผลติ (Expansion Scale) ไดผ้ลการวเิคราะหด์งันี้ 
 3.1.3.1 จากขอ้มลูการผลติผลติภณัฑใ์หมช่่วงเดอืน กรกฎาคม -ธนัวาคม 
2554 ก่อนการจดัตัง้แผนกทดลองขยายขนาดการผลติพบว่ามผีลติภณัฑใ์หมท่ีเ่ขา้สู่
กระบวนการผลติทัง้หมด 65 รายการ เป็นผลติภณัฑก์ลุ่มดแูลสุขอนามยัส่วนบุคคล ( Personal 
Care) ทัง้หมด พบว่าไดคุ้ณภาพผ่านตามมาตรฐาน 26 รายการคดิเป็น 40% ของจ านวน
ผลติภณัฑท์ัง้หมด  ไมผ่่าน 39 รายการคดิเป็น 60% ของจ านวนผลติภณัฑท์ัง้หมด  
 3.1.3.2 จากขอ้มลูการผลติผลติภณัฑใ์หมช่่วงเดอืน มกราคม-มถุินายน 2555 
ซึง่เป็นช่วงระหว่างและหลงัการจดัตัง้แผนกทดลองขยายขนาดการผลติพบว่า มผีลติภณัฑใ์หมท่ี่
เขา้สู่กระบวนการผลติทัง้หมด 67 รายการ เป็นผลติภณัฑก์ลุ่มดแูลสุขอนามยัส่วนบุคคล 
(Personal Care) ทัง้หมด พบว่าไดคุ้ณภาพผ่านตามมาตรฐาน 60 รายการคดิเป็น 89.55% 
ของจ านวนผลติภณัฑท์ัง้หมด  ไมผ่่าน 7 รายการคดิเป็น 10.45% ของจ านวนผลติภณัฑ์
ทัง้หมด 
 3.1.3.3 ผลการวเิคราะหเ์วลาในการผลติค านวณจากเวลามาตรฐานของ
กระบวนการผลติ และเวลาทีใ่ชใ้นการผลติจรงิ จากขอ้มลูการผลติผลติภณัฑใ์หม ่ 65 รายการ 
ช่วงเดอืน กรกฎาคม -ธนัวาคม 2554 ก่อนการจดัตัง้แผนกทดลองขยายขนาดการผลติค านวณ
จากสตูรอา้งองิตามสมการที ่3 ในบทที ่3 ไดด้งันี้ 
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 (เวลาผลติจรงิ − เวลาผลติมาตรฐาน)𝒏
𝟏

 (เวลาผลติมาตรฐาน)𝐧
𝟏

 

 
 
 n = จ านวนตวัอยา่งผลติภณัฑท์ีเ่กบ็ขอ้มลู 
 เวลาผลติจรงิ = 22,405 นาท ี  เวลาผลติมาตรฐาน = 10,830 นาท ี   n = 65 
 
 แทนค่าในสตูร 

 

                       
 (22,405−10,830)𝑛

1

 (10,830)n
1

   = 106.88% 

 
 จากขอ้มลูเวลาทีใ่ชใ้นการผลติผลติภณัฑใ์หมท่ัง้หมด 65 รายการ มเีวลามาตรฐาน
รวมทัง้หมด 10,830 นาท ีและเวลาทีใ่ชใ้นการผลติจรงิรวมทัง้หมด 22,405 นาท ีผลจากการ
ค านวณพบว่าเวลาทีใ่ชใ้นการผลติจรงิมคี่ามากกว่าเวลามาตรฐานทีก่ าหนดในกระบวนการผลติ
ถงึ 106.88% สรปุเพื่อความเขา้ใจกค็อื เวลาทีใ่ชใ้นการผลติจรงิสงูกว่าเวลามาตรฐานทีไ่ด้
ก าหนดไว ้2 เท่า 
 4.7.3.4 ผลการวเิคราะหเ์วลาในการผลติค านวณจากเวลามาตรฐานของ
กระบวนการผลติ และเวลาทีใ่ชใ้นการผลติจรงิ จากขอ้มลูการผลติผลติภณัฑใ์หม ่ 67 รายการ 
ช่วงเดอืน มกราคม-มถุินายน 2555 ระหว่างและหลงัจากทีม่กีารจดัตัง้แผนกทดลองขยายขนาด
การผลติค านวณจากสตูรไดด้งันี้ 

 

               
 (เวลาผลติจรงิ−เวลาผลติมาตรฐาน)𝒏
𝟏

 (เวลาผลติมาตรฐาน)𝐧
𝟏

                 

 
n = จ านวนตวัอยา่งผลติภณัฑท์ีเ่กบ็ขอ้มลู 
เวลาผลติจรงิ = 15,930 นาท ี  เวลาผลติมาตรฐาน = 11,070 นาท ี  n = 67 

 
แทนค่าในสตูร             
 

                                           
    (15930−11070 )𝑛

1

 (11070 )n
1

   = 43.90% 
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 จากขอ้มลูเวลาทีใ่ชใ้นการผลติผลติภณัฑใ์หมท่ัง้หมด 67 รายการ มเีวลามาตรฐาน
รวมทัง้หมด 11,070 นาท ีและเวลาทีใ่ชใ้นการผลติจรงิรวมทัง้หมด 15,930 นาท ีผลจากการ
ค านวณพบว่าเวลาทีใ่ชใ้นการผลติจรงิมคี่ามากกว่าเวลามาตรฐานทีก่ าหนดในกระบวนการผลติ 
43.90%  
 
 3.2 บทสรปุ และอภปิรายผลการศกึษา 
 จากวตัถุประสงคใ์นการศกึษาครัง้นี้ผูศ้กึษามคีวามมุง่หวงัในการ จดัตั ้งหน่วยงาน
ทดลองขยายขนาดการผลิ ตเพื่อสนบัสนุนการท างานของหน่วยงานทีเ่กีย่วขอ้งกบักระบวนการ
ผลติสนิคา้กลุ่มสุขอนามยัส่วนบุคคล ( Personal Care) ของบรษิทัตวัอยา่งรวมถงึการก าหนด
มาตรฐานวธิกีารปฏบิตังิานของการทดลองขยายขนาดการผลติ และก าหนดขอบเขตการ
ประสานงาน ความเชื่อมโยงกบัหน่วยงานต่างๆทีเ่กีย่วขอ้งกบัการปฏบิตังิานขยายขนาดการ
ผลติโดยผ่านเครือ่งมอืของการบรหิารโครงการ  (Project Management) ซึง่จากการด าเนิน
การศกึษาตามหวัขอ้สารนิพนธใ์นครัง้นี้สามารถบรรลุตามวตัถุประสงคข์องการศกึษาโดยมผีล
จากการด าเนินการดงั 4.8.1 – 4.8.5 ดงันี้ 
 3.2.1 การจดัตัง้แผนกทดลองขยายขนาดการผลติ  (Expansion Scale) มกีาร
ก าหนดรปูแบบผงัองคก์รแบบเมทรกิซ ์( Matrix Organization) เป็นลกัษณะของการท างานแบบ
ประสานงานรว่มกนัระหว่างแผนกวจิยัฯ แผนกผลติ แผนกควบคุมคุณภาพและแผนกทดลอง
ขยายขนาดการผลติโดยมกีารก าหนดมาตรฐานวธิกีารปฏบิตังิานทดลองขยายขนาดการผลติ 
ขอบเขตการประสานงาน ความเชื่อมโยงกบัหน่วยงานต่างๆ ทีเ่กีย่วขอ้งตามเครือ่งมอืโครงสรา้ง
การจดัแบ่งงาน ( Work Breakdown Structure : WBS) 5 เฟสโดยเริม่ตัง้แต่ช่วงเริม่ตน้ 
(Initiating Phase) ช่วงวางแผนโครงการ ( Planning Phase) ช่วงด าเนินการ ( Executing 
Phase) ช่วงตดิตามและควบคุมกระบวนการ ( Monitoring & Controlling Phase) และเฟส
สุดทา้ยคอืช่วงปิดโครงการ ( Closing Phase) เป็นการสรปุผลจากการทดลองขยายขนาดการ
ผลติรว่มกนัเพื่อก าหนดเป็นมาตรฐานของวธิกีารผลติต่อไป 
 3.2.2 จากผลการวเิคราะหข์อ้มลูการผลติสนิคา้ใหมเ่ปรยีบเทยีบก่อนและหลงัทีจ่ะ
มกีารจดัตัง้แผนกทดลองขยายขนาดการผลติพบว่า หลงัจากทีม่กีารจดัตัง้แผนกทดลองขยาย
ขนาดการผลติมกีารท างานเป็นทมีโครงการเพื่อรว่มกนัปฏบิตังิานทดลองผลติสนิคา้ใหมต่ามที่
ไดร้บัมอบหมายส่งผลใหส้ามารถผลติผลติภณัฑใ์หมไ่ดคุ้ณภาพมาตรฐานตามทีล่กูคา้ตอ้งการ
คดิเป็นเปอรเ์ซน็ตค์วามส าเรจ็ได ้ 89.55%  ของจ านวนผลติภณัฑใ์หมท่ัง้หมด ซึง่ก่อนทีจ่ะมี
การจดัตัง้แผนกทดลองขยายขนาดการผลติความส าเรจ็ของการผลติท าไดเ้พยีง 40% ของ
จ านวนผลติภณัฑใ์หมท่ัง้หมด   
 3.2.3 จากผลการวเิคราะหข์อ้มลูการผลติสนิคา้ใหมเ่ปรยีบเทยีบก่อนและหลงัทีจ่ะ
มกีารจดัตัง้แผนกทดลองขยายขนาดการผลติพบว่า หลงัจากทีม่กีารจดัตัง้แผนกทดลองขยาย
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ขนาดการผลติ มกีารท างานเป็นทมีโครงการเพื่อรว่มกนัปฏบิตังิานทดลองผลติสนิคา้ใหมต่ามที่
ไดร้บัมอบหมาย  ส่งผลใหส้ามารถปรบัปรงุเวลาทีใ่ชใ้นการผลติจรงิเมือ่เปรยีบเทยีบกบัเวลา
มาตรฐานของกระบวนการผลติไดด้ขีึน้ซึง่จากเดมิใชเ้วลาในการผลติจรงิทีม่ากกว่าเวลา
มาตรฐานสงูถงึ 106.88% (เวลาทีใ่ชใ้นการผลติจรงิมากกว่าเวลามาตรฐาน 2 เท่า) หลงัจากทีม่ ี
การจดัตัง้แผนกทดลองขยายขนาดการผลติใชเ้วลาในการผลติจรงิมากกว่าเวลามาตรฐาน ลดลง
เหลอื 43.90% 
 3.2.4 การทีส่ามารถปรบัปรงุความส าเรจ็ในการผลติสนิคา้ใหมแ่ละสามารถลด
เวลาทีใ่ชใ้นการผลติจรงิลงไดเ้ป็นผลมาจากบรษิทัตวัอยา่งมกีารด าเนินงานในรปูแบบของทมี
โครงการเพื่อระดมความรูค้วามสามารถของบุคลากรแต่ละส่วนงานมาใชใ้นการด าเนินงานและ
รบัผดิชอบในงานรว่มกนั ลดระยะเวลาในการรอคอย การตดัสนิใจเชงิเทคนิค และการหา
ผูร้บัผดิชอบหลกัในการด าเนินงานรวมทัง้การแกป้ญัหาหน้างานได ้ทมีโครงการมกีารประสาน
ความรว่มมอื โดยมกีารวางแผนการท างาน/มกีารเตรยีมความพรอ้มของเอกสารหรอือุปกรณ์
ส าหรบัการท างานรว่มกนั มกีารตดิต่อสื่อสารเพื่อถ่ายทอดขอ้มลูทางเทคนิคทีเ่ขา้ถงึผูป้ฏบิตังิาน
ทุกคนในทมีโครงการ  มกีารระดมความคดิในการตดัสนิใจในเชงิเทคนิครวมถงึการแกป้ญัหา
เฉพาะหน้ารว่มกนั  
 3.2.5 ในส่วนของเวลาทีใ่ชใ้นการผลติจรงิทีล่ดลงยงัถอืว่าไมเ่ป็นไปตามเวลา
มาตรฐานของกระบวนการผลติทีก่ าหนดไวโ้ดยสงูกว่าเวลามาตรฐาน 43.90% เนื่องมาจากใน
การศกึษาครัง้นี้เป็นการศกึษาในกระบวนการผลติสนิคา้ใหมข่องบรษิทัตวัอยา่งทีไ่มเ่คยผลติมา
ก่อนดงันัน้ในขัน้ตอนของการผลติจงึมกีารหยดุกระบวนการผลติชัว่คราวเพื่อตรวจสอบ
คุณลกัษณะของเนื้อผลติภณัฑใ์นแต่ละขัน้ตอนของการผลติอยา่งละเอยีดเพื่อใหม้ัน่ใจว่าวธิกีาร
ผลติทีไ่ดก้ าหนดขึน้มานัน้สามารถใชเ้ป็นมาตรฐานวธิกีารผลติและสามารถผลติเนื้อผลติภณัฑ์
ไดเ้หมอืนกบัมาตรฐานทีล่กูคา้ตอ้งการไดจ้รงิ จากเหตุผลนี้จงึส่งผลใหเ้วลารวมทีใ่ชใ้นการผลติ
จรงิจงึมคี่าสงูกว่าเวลามาตรฐานของวธิกีารผลติทีไ่ดก้ าหนด ซึง่ตรงจดุนี้ในส่วนของผูบ้รหิาร
ระดบัสงูของบรษิทัตวัอยา่งสามารถยอมรบัไดเ้นื่องจากไมไ่ดส้่งผลกระทบต่อก าหนดการจดัเกบ็
สนิคา้เขา้คลงัสนิคา้ (On Stock) เหตุผลเพราะในส่วนของการวางแผนการผลติไดเ้ผื่อระยะเวลา
ส าหรบัการทดลองผลติและท าความตกลงกบัลกูคา้ไวล้่วงหน้าแลว้ หลงัจากสิน้สุดโครงการและ
ไดม้กีารก าหนดมาตรฐานของสตูรและวธิกีารผลติแลว้ การผลติผลติภณัฑก์จ็ะสามารถผลติได้
ตามเวลามาตรฐานทีก่ าหนดเนื่องจากพนกังานผลติไมต่อ้งสญูเสยีเวลากบัการสุ่มตรวจสอบเนื้อ
ผลติภณัฑร์ะหว่างกระบวนการอกีต่อไป 
  
 3.3 ขอ้เสนอแนะเพื่อการต่อยอดการศกึษา 
 3.3.1 ควรมกีารต่อยอดผลของการศกึษาโดยพฒันาการทดลองขยายขนาดการ
ผลติรวมถงึการจดัตัง้ทมีโครงการเพื่อด าเนินงาน ในส่วนการผลติผลติภณัฑก์ลุ่มอื่นๆซึง่ปรมิาณ
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การผลติน้อยแต่มมีลูค่าสงู อนัไดแ้ก่ กลุ่มผลติภณัฑน์ ้าหอม/โคโลญจน์ กลุ่มผลติภณัฑล์ปิสตกิ 
กลุ่มผลติภณัฑแ์ป้งฝุน่/ แป้งอดัแขง็ กลุ่มผลติภณัฑแ์ต่งแตม้สสีรรบนใบหน้าเช่น บรชัออน   
(ปดัแกม้) อายแชโดว ์อายไลเนอร ์มาสคารา เป็นตน้ ซึง่ผลติภณัฑก์ลุ่มแต่งแตม้สสีนับนใบหน้า
เหล่านี้มกัจะมวีกีารผลติไมซ่บัซอ้นใชเ้ครือ่งมอืผสมทีไ่มต่อ้งค านึงถงึแรงเฉือนมากนกั แต่ความ
ยากจะอยูท่ีก่ารปรบัโทนสขีองผลติภณัฑใ์หไ้ดต้ามมาตรฐานทีล่กูคา้ตอ้งการซึง่ตรงจดุนี้ถอืว่า
เป็นปญัหาส าคญัทีสุ่ดในการผลติ เน่ืองจากความยากของการควบคุมคุณภาพของวตัถุดบิกลุ่มสี
ทีม่าจากแหล่งธรรมชาต ิท าใหช้่วงการยอมรบัตามเอกสารขอ้ก าหนดคุณลกัษณะของวตัถุดบิ 
(Product Specification /Certification Of Analysis) ค่อนขา้งกวา้ง  ส่งผลใหว้ตัถุดบิทีร่บัเขา้
ส่วนการผลติและในระดบัหอ้งปฏบิตักิารในแต่ละครัง้มกัจะมโีทนสทีีแ่ตกต่างกนั ท าใหส้่วนการ
ผลติตอ้งใชค้วามช านาญและความสามารถส่วนบุคคลในการปรบัโทนสเีพื่อใหไ้ดต้ามมาตรฐาน
ของลกูคา้ จงึส่งผลใหก้ารก าหนดมาตรฐานสตูรและวธิกีารผลติเป็นไปไดย้าก 
 3.3.2 เนื่องจากการจดัองคก์รเป็นแบบเมทรกิซ ์( Matrix Organization) มกัเกดิ
ปญัหาในดา้นการสัง่การของผูจ้ดัการโครงการ (หวัหน้างานทดลองขยายขนาดการผลติ) โดย
คนท างานในทมีโครงการทีม่าจากแผนกวจิยัฯ แผนกผลติ  และแผนกตรวจสอบคุณภาพ จะอยู่
ในสภาวะทีม่หีวัหน้างาน 2 คนในช่วงการด าเนินงานโครงการ ซึง่ในบางครัง้เกดิปญัหาในเรือ่ง
การประสานงานหรอืการหาขอ้สรปุสุดทา้ยภายในทมีโครงการ เช่น กรณทีีต่ าแหน่งงานรวมทัง้
วยัวุฒขิองสมาชกิในทมีโครงการสงูกว่าผูจ้ดัการโครงการ ท าใหก้ารสัง่การเป็นไปไดย้าก  เกดิ
ความเกรงใจ หรอืการไมย่อมรบัในบางค าสัง่หรอืในเรือ่งทีต่ดัสนิใจ ดงันัน้ ผูศ้กึษาจงึไดเ้สนอ
แนวทางเพื่อการแกป้ญัหาและควรศกึษาต่อยอดในเรือ่งของการสัง่การ ภาวะผูน้ าและ
สถานภาพของผูจ้ดัการโครงการ  ในแนวทางเบือ้งตน้น้ีตามความคดิเหน็ของผูศ้กึษาคอื ให้
ผูจ้ดัการโครงการรายงานปญัหาดา้นการประสานงานทีเ่กดิขึน้หรอืความคดิเหน็ทีไ่มต่รงกนัและ
ยงัหาขอ้สรปุรว่มกนัไมไ่ด ้ต่อผูจ้ดัการของผูจ้ดัการโครงการเพื่อตดัสนิใจและหากยงัไมเ่ป็น   
เอกฉนัทใ์หส้่งเรือ่งไปยงัผูอ้ านวยการซึง่มอี านาจสัง่การสงูสุดในองคก์รเป็นผูต้ดัสนิล าดบัสุดทา้ย 
 3.3.3 ผลการวเิคราะหค์ุณภาพของผลติภณัฑใ์หมใ่นช่วงก่อนการจดัตัง้แผนก
ทดลองขยายขนาดการผลติปี 2554 มผีลติภณัฑจ์ านวนทัง้หมด 65 รายการ ไมผ่่านตาม
มาตรฐาน 39 รายการเน่ืองจากผลติภณัฑท์ีผ่ลติไมไ่ดต้ามมาตรฐานทีก่ าหนด  สาเหตุมาจาก
ขาดการประสานงานระหว่างแผนกทัง้หมด โดยแบ่งเป็น ขาดการประสานงานดา้นวธิกีารผลติ
ระหว่างแผนกวจิยัฯและแผนกผลติ 28 รายการ (72%) ขาดการประสานงานดา้นการตรวจสอบ
ความถูกตอ้งของวตัถุดบิทีใ่ชใ้นสตูรการผลติระหว่างแผนกผลติ แผนกชัง่วตัถุดบิ แผนกควบคุม
คุณภาพวตัถุดบิและแผนกวจิยัฯ ท าใหใ้ชว้ตัถุดบิผดิรายการในสตูรการผลติ 7 รายการ (18%) 
ขาดการประสานงานดา้นระบบการบ ารงุรกัษาระหว่างแผนกผลติและแผนกช่างซ่อมบ ารงุท าให้
เกดิความผดิปกตขิองเครือ่งมอืผลติและระบบหล่อเยน็  4 รายการ (10%) 
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 หลงัจากมกีารจดัตัง้แผนกทดลองขยายขนาดการผลติช่วงครึง่ปีแรก 2555 มี
ผลติภณัฑจ์ านวน 7 รายการจากทัง้หมด 67 รายการ ทีไ่มผ่่านตามมาตรฐาน สาเหตุมาจากขาด
การประสานงานระหว่างแผนกผลติ  และแผนกช่างซ่อมบ ารงุท าใหเ้กดิความผดิปกตขิองระบบ
หล่อเยน็ 4 รายการ ( 57%) ปญัหาของระบบคอมพวิเตอรท์ีใ่ชใ้นการตดัจา่ยวตัถุดบิในสตูรการ
ผลติท าใหใ้ชว้ตัถุดบิผดิรายการในสตูรการผลติ 2 รายการ  (28.70%) และปญัหาของระบบ
ไฟฟ้าจากส่วนกลางขดัขอ้งท าใหเ้ครือ่งจกัรหยดุท างานเป็นเวลาประมาณ 20 นาท ี(โรงงานไมม่ี
ระบบส ารองไฟส าหรบัการผลติเนื่องจากงบประมาณทีใ่ชใ้นการลงทุนสงูซึง่ยงัอยูใ่นขัน้ตอนของ
การพจิารณาตดิตัง้จากผูบ้รหิารระดบัสงู) 1 รายการ (14.30%) สรปุไดต้ามตารางที ่7 
 
ตารางที ่17 สรปุลกัษณะของปญัหาทีพ่บในผลติภณัฑใ์หม ่ 

ลกัษณะของปัญหา ก่อนการจดัตัง้ทีม
บริหารโครงการ 

(จ านวนงาน) 

(%) หลงัการจดัตัง้ทีม
บริหารโครงการ 

(จ านวนงาน) 

(%) 

1.ขาดการประสานงาน
ดา้นวธิกีารผลติ 

28 72 0 0 

2.ขาดการประสานงาน
ดา้นการตรวจสอบความ
ถูกตอ้งของวตัถุดบิทีใ่ชใ้น
สตูรการผลติ 

7 18 0 0 

3.ขาดการประสานงาน
ดา้นระบบการบ ารงุรกัษา 

4 10 4 57 

4.ปญัหาของระบบ
คอมพวิเตอรท์ีใ่ชใ้นการ
ตดัจา่ยวตัถุดบิ 

0 0 
 
 

2 28.7 

5.ระบบไฟฟ้าจาก
ส่วนกลางขดัขอ้ง 

0 0 1 14.3 

จ านวนรวม 39 100 7 100 
 
 จากการพจิารณาผลการวเิคราะหผ์ลติภณัฑก่์อนและหลงัการจดัตัง้แผนกทดลองขยาย
ขนาดการผลติพบว่าหลงัการจดัตัง้ไมพ่บปญัหาในดา้นการประสานงานระหว่างแผนกในทมี
โครงการ แต่ยงัคงพบปญัหาในเรือ่งของระบบการชัง่/เตรยีมวตัถุดบิ  (Weighing) ส าหรบัการ
ผลติ และระบบการซ่อมบ ารงุ  (Maintenance) ดงันัน้เป็นจดุทีน่่าสนใจทีอ่าจมกีารศกึษาต่อใน
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เรือ่งของการจดัการระบบการชัง่เตรยีมวตัถุดบิและการซ่อมบ ารงุภายในระบบการผลติของ
บรษิทัตวัอยา่ง 
 3.3.4 ควรก าหนดเกณฑก์ารประเมนิผลงาน  (KPI) ส าหรบัทมีโครงการ ซึง่รวมถงึ
สมาชกิในทมีโครงการ เพื่อประเมนิความส าเรจ็  และการใหผ้ลตอบแทนแก่สมาชกิในทมีทุกคน
ยกตวัอยา่งเช่น ฝา่ยบรหิารไดก้ าหนดเกณฑป์ระเมนิผลงานวดัจากจ านวนผลติภณัฑใ์หมท่ีผ่่าน
ตามมาตรฐานไมน้่อยกว่า 85 เปอรเ์ซน็ตข์องจ านวนงานใหมท่ัง้หมด จะไดร้บัเงนิรางวลัที ่
70,000 บาท (มกีารเกบ็บนัทกึขอ้มลู และประเมนิผลโดยผูจ้ดัการโครงการ) เมือ่ทมีบรหิาร
โครงการสามารถท าไดบ้รรลุตาม KPI ทุกคนในทมีจะไดร้บัผลตอบแทนปลายปีถอืเป็นโบนสั
พเิศษโดยเฉลีย่เท่าๆกนั กรณทีีไ่มไ่ดต้ามเกณฑท์ีก่ าหนด จะไดร้บัผลตอบแทนลดลงเฉลีย่ตาม
เปอรเ์ซน็ตท์ีท่ าได ้
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ตารางที ่18 เอกสารบนัทกึสตูรและวธิกีารผลติตน้แบบ - ส่วนที ่1 
 

บนัทึกสตูรและวิธีการผลิตต้นแบบ (Prototype Process Record) 
 

ส่วนท่ี 1 : สตูรผลิตภณัฑต้์นแบบ 
ช่ือสตูรผลิตภณัฑ ์: 
รหสัสตูรผลิตภณัฑ ์: 
รายละเอียดวตัถดิุบ : ปริมาณค านวณท่ี 100% 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
จดัเตรียมโดย :________________        (นักวิจยั)                         
อนุมติัโดย     :_________________        (ผูจ้ดัการแผนกวิจยัฯ) 
ผูร้บัมอบเอกสาร :______________        (หวัหน้างานทดลองขยายขนาดการผลิต) 
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ตารางที ่19 เอกสารบนัทกึสตูรและวธิกีารผลติตน้แบบ - ส่วนที ่2 
 

บนัทึกสตูรและวิธีการผลิตต้นแบบ (Prototype Process Record) 
 

ส่วนท่ี 2 : วิธีการผลิตต้นแบบ 
ช่ือสตูรผลิตภณัฑ ์: 
รหสัสตูรผลิตภณัฑ ์: 
รายละเอียดวิธีการผลิต :  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จดัเตรียมโดย :________________        (นักวิจยั)                         
อนุมติัโดย     :_________________        (ผูจ้ดัการแผนกวิจยัฯ) 
ผูร้บัมอบเอกสาร :______________        (หวัหน้างานทดลองขยายขนาดการผลิต) 
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ตารางที ่20 เอกสารบนัทกึสตูรและวธิกีารผลติตน้แบบ - ส่วนที ่3 
 

บนัทึกสตูรและวิธีการผลิตต้นแบบ (Prototype Process Record) 
 

ส่วนท่ี 3 : ข้อก าหนดคณุลกัษณะผลิตภณัฑต้์นแบบ 
ช่ือสตูรผลิตภณัฑ ์: 
รหสัสตูรผลิตภณัฑ ์: 
รายละเอียดท่ีตรวจสอบ/วิเคราะห ์:  
1. คณุสมบติัทางกายภาพ 

 เน้ือผลิตภณัฑ ์: 

 สีผลิตภณัฑ์ : 

 กล่ินผลิตภณัฑ์ : 

 ความข้นหนืดของผลิตภณัฑ์ : 

 ค่าความถ่างจ าเพาะ : 
2. คณุสมบติัทางเคมี 

 ค่าความเป็นกรด/ด่าง 

 เปอรเ์ซน็ตส์ารกนัแดดท่ีตรวจพบ  
3. คณุสมบตัทางจลุชีววิทยา 

 จ านวนจลิุนทรียร์วมท่ียอมรบัได้ 
 

4. อายกุารจดัเกบ็ของผลิตภณัฑ์ 

 6 เดือน – 2 ปี 
 

5. ระยะเวลาการสุ่มตรวจสอบคณุลกัษณะของผลิตภณัฑ์ 

 ทุก 3 เดือน 
 
 

จดัเตรียมโดย :________________        (นักวิจยั)                         
อนุมติัโดย     :_________________        (ผูจ้ดัการแผนกวิจยัฯ) 
ผูร้บัมอบเอกสาร :______________        (หวัหน้างานทดลองขยายขนาดการผลิต) 
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ตารางที ่21 เอกสารบนัทกึออกแบบวธิกีารผลติ – ส่วนที ่1 
 

บนัทึกออกแบบวิธีการผลิต (Process Design Record) 
 

ส่วนท่ี 1 : บนัทึกวิธีการผลิต 
ช่ือสตูรผลิตภณัฑ ์: 
รหสัสตูรผลิตภณัฑ ์: 
รายละเอียดวิธีการผลิต :  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จดัเตรียมโดย :________________        (หวัหน้างานทดลองขยายขนาดการผลิต)  
อนุมติัโดย     :_________________        (ผูจ้ดัการแผนกทดลองขยายขนาดการผลิต)  
ผูร้บัมอบเอกสาร :______________        (นักวิจยั)                         
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ตารางที ่22 เอกสารบนัทกึออกแบบวธิกีารผลติ – ส่วนที ่2 

 
บนัทึกออกแบบวิธีการผลิต (Process Design Record) 

 
ส่วนท่ี 2 : ค่าวิเคราะหค์ณุลกัษณะผลิตภณัฑ์ 

ช่ือสตูรผลิตภณัฑ ์: 
รหสัสตูรผลิตภณัฑ ์: 
ผลการตรวจสอบ/วิเคราะห ์:  
1. คณุสมบติัทางกายภาพ 

 เน้ือผลิตภณัฑ ์: 

 สีผลิตภณัฑ์ : 

 กล่ินผลิตภณัฑ์ : 

 ความข้นหนืดของผลิตภณัฑ์ : 

 ค่าความถ่างจ าเพาะ : 
 
2. คณุสมบติัทางเคมี 

 ค่าความเป็นกรด/ด่าง 

 เปอรเ์ซน็ตส์ารกนัแดดท่ีตรวจพบ  
3. ผลการทดสอบความคงตวัผลิตภณัฑท่ี์สภาวะเร่ง  

 อณุหภมิูห้อง 

 50 องศาเซลเซียส 

 4 องศาเซลเซียส 

 ถกูแสงแดดโดยตรง 
 

 
 
 

จดัเตรียมโดย :________________        (หวัหน้างานทดลองขยายขนาดการผลิต)  
อนุมติัโดย     :_________________        (ผูจ้ดัการแผนกทดลองขยายขนาดการผลิต)  
ผูร้บัมอบเอกสาร :______________        (นักวิจยั)                         
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ตารางที ่23 เอกสารแจง้ขอทดลองขยายขนาดการผลติ  

เอกสารแจ้งขอทดลองขยายขนาดการผลิต (Scale Up Notification ) 

ส่วนท่ี 1 : แผนกวิจยัและพฒันาผลิตภณัฑ์ 
นกัวจิยั :____________________________ แผนกตน้สงักดั:_________________________ 
ชือ่สตูรผลติภณัฑ ์:_______________________________รหสัสตูรผลติภณัฑ ์: __________                                                     
รายละเอยีดผลติภณัฑ ์: 

 กลุ่มผลติภณัฑ ์_______________________________________________________ 
 ชนิดของอมิลัชัน่______________________________________________________ 
 ขอ้จ ากดัของสตูรผลติภณัฑ_์____________________________________________ 

รายละเอยีดอื่นๆ เพิม่เตมิ : 
____________________________________________________________________________________________
____________________________________________________________________________ 

 
ผูอ้นุมตั ิ:_________________(ผูจ้ดัการแผนกตน้สงักดั) 

ส่วนท่ี  2 : แผนกทดลองขยายขนาดการผลิต  
หวัหน้างานฯผูร้บัผดิชอบ :_______________________________________________________________ 
ปรมิาณการผลติ : _____________________________________________________________________ 
เครือ่งมอืผลติ : _______________________________________________________________________ 

 
ผูอ้นุมตั ิ:_________________(ผูจ้ดัการแผนกฯ) 

ส่วนท่ี 3 : แผนกผลิต 
พนกังานผลติผูร้บัผดิชอบ :____________________________________________________ 
 

 
ผูอ้นุมตั ิ:_________________(ผูจ้ดัการแผนกฯ) 

ส่วนท่ี  4 : แผนกควบคมุคณุภาพ 
เจา้หน้าทีค่วบคุมคุณภาพผูร้บัผดิชอบ :__________________________________________ 
 

 
ผูอ้นุมตั ิ:_________________(ผูจ้ดัการแผนกฯ) 

ส่วนท่ี 5 : แผนกวางแผนการผลิต 
วนัทีผ่ลติตามแผน  : ___________________________________________________________________ 
ปรมิาณการผลติ  : _____________________________________________________________________ 
เครือ่งมอืผลติ  : _______________________________________________________________________ 
วนัทีแ่จง้แผนการผลติผ่านระบบอเีมลภายในบรษิทัฯ :_________________________________________ 
 

ผูก้ าหนดแผนการผลติ :____________________ 
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ตารางที ่24 เอกสารบนัทกึสิง่ทีไ่มเ่ป็นไปตามเงือ่นไขการผลติ 
บนัทึกส่ิงท่ีไม่เป็นไปตามเง่ือนไขการผลิต (Non Conforming Record) 

 

ส่วนท่ี 1 : ส่ิงท่ีไม่เป็นไปตามเง่ือนไขการผลิต  
1. ผูป้ฏบิตังิาน  (Man) 

ความผดิปกตทิีต่รวจพบ  
____________________________________________________________________________________
____________________________________________________________________________________ 

2. เครือ่งมอืผลติ  (Machine) 
ความผดิปกตทิีต่รวจพบ 
____________________________________________________________________________________
____________________________________________________________________________________ 

3. วตัถดิุบ (Material) 
ความผิดปกติท่ีตรวจพบ 
____________________________________________________________________________________
____________________________________________________________________________________ 

4. วิธีการผลิต (Method) 
ความผิดปกติท่ีตรวจพบ  
____________________________________________________________________________________
____________________________________________________________________________________ 

ส่วนท่ี 2 : การแก้ไขปัญหา/ ความผิดปกติ  
สาเหตขุองปัญหา  
___________________________________________________________________________________ 
แนวทางในการแก้ไขปัญหา  
____________________________________________________________________________________________
____________________________________________________________________________________________
____________________________________________________________________________________________
____________________________________________________________________________________________ 

ผูร้บัผิดชอบ : ________________________ (หวัหน้างานทดลองขยายขนาดการผลิต)  

ส่วนท่ี 3 : ผลการแก้ไขปัญหา/ ความผิดปกติ  
ผลการแก้ไขปัญหา 

_______________________________________________________________________________
_______________________________________________________________________________ 
_______________________________________________________________________________ 
 
ผูต้รวจสอบ : _________________________(หวัหน้างานทดลองฯ/ นักวิจยั/ พนักงานผลิต/ เจ้าหน้าท่ีควบคมุ
คณุภาพ) 
ผูอ้นุมติั : _______________________________ (หวัหน้างานทดลองขยายขนาดการผลิต)  

 
 



104 

 

ตารางที ่25 เอกสารมาตรฐานสตูรและวธิกีารผลติ - ส่วนที ่1 
 

เอกสารมาตรฐานสตูรและวิธีการผลิต (Master Formula) 
 

ส่วนท่ี 1 : สตูรผลิตภณัฑม์าตรฐาน 
ช่ือสตูรผลิตภณัฑ ์: 
รหสัสตูรผลิตภณัฑ ์: 
รายละเอียดวตัถดิุบ : ปริมาณค านวณท่ี 100% 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
จดัเตรียมโดย :________________        (นักวิจยั)                         
อนุมติัโดย     :_________________        (ผูจ้ดัการแผนกวิจยัฯ) 
ผูต้รวจสอบเอกสาร :______________   (หวัหน้างานทดลองขยายขนาดการผลิต) 
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ตารางที ่26 เอกสารมาตรฐานสตูรและวธิกีารผลติ – ส่วนที ่2 
 

เอกสารมาตรฐานสตูรและวิธีการผลิต (Master Formula) 
 

ส่วนท่ี 2 : มาตรฐานวิธีการผลิต 
ช่ือสตูรผลิตภณัฑ ์: 
รหสัสตูรผลิตภณัฑ ์: 
รายละเอียดวิธีการผลิต :  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
จดัเตรียมโดย :________________        (นักวิจยั)                         
อนุมติัโดย     :_________________        (ผูจ้ดัการแผนกวิจยัฯ) 
ผูต้รวจสอบเอกสาร :______________   (หวัหน้างานทดลองขยายขนาดการผลิต) 
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ตารางที ่27 เอกสารมาตรฐานสตูรและวธิกีารผลติ – ส่วนที ่3 

 
เอกสารมาตรฐานสตูรและวิธีการผลิต (Master Formula) 

 
ส่วนท่ี 3 : มาตรฐานข้อก าหนดคณุลกัษณะผลิตภณัฑ์ 

ช่ือสตูรผลิตภณัฑ ์: 
รหสัสตูรผลิตภณัฑ ์: 
รายละเอียดท่ีตรวจสอบ/วิเคราะห ์:  
1. คณุสมบติัทางกายภาพ 

 เน้ือผลิตภณัฑ ์: 

 สีผลิตภณัฑ์ : 

 กล่ินผลิตภณัฑ์ : 

 ความข้นหนืดของผลิตภณัฑ์ : 

 ค่าความถ่างจ าเพาะ : 
 
2. คณุสมบติัทางเคมี 

 ค่าความเป็นกรด/ด่าง 

 เปอรเ์ซน็ตส์ารกนัแดดท่ีตรวจพบ  
3. คณุสมบตัทางจลุชีววิทยา 

 จ านวนจลิุนทรียร์วมท่ียอมรบัได้ 
 

4. อายกุารจดัเกบ็ของผลิตภณัฑ์ 

 6 เดือน – 2 ปี 
 

5. ระยะเวลาการสุ่มตรวจสอบคณุลกัษณะของผลิตภณัฑ์ 

 ทุก 3 เดือน 
 
จดัเตรียมโดย :________________        (นักวิจยั)                         
อนุมติัโดย     :_________________        (ผูจ้ดัการแผนกวิจยัฯ) 
ผูต้รวจสอบเอกสาร :______________    (หวัหน้างานทดลองขยายขนาดการผลิต) 
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                                               ภาคผนวก ข. 
              ตารางแสดงการค านวณความเรว็รอบโฮโมจิไนเซอร ์
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ตารางที่ 28 แสดงปจัจยัต่างๆ ทีใ่ชใ้นการค านวณความเรว็รอบของเครือ่งมอืผสมแต่ละขนาด 
โฮโมจิไนเซอร ์(Homogenizer)    

: ปัจจยัท่ีใช้ในการค านวณ 
(Parameters) 

เครื่องมือผสม 

V-200L V-450L V-1000L F-10L 

Stator Diameter (mm) 101 126.4 146 74 
Rotor Diameter (mm) 98 122 143 73.3 

Gap (mm) 1.5 2.2 1.5 0.25 
Number of Blade 4 4 4 4 

Rotational Speed (rps)* 50 50 50 50 
Tip Speed (m/s) 15.39 19.15 22.45 11.54 
Shear Rate (s-1) 10,260 8,706 14,967 46,032 

 
 * Rotational Speed (rps) ค านวณจากความเรว็รอบ 3,000 rpm / 60 วนิาท ี
  ตวัอยา่งการค านวณ : อา้งองิจากสมการที ่1 และ 2 ในบทที ่2 
  เครือ่งมอืผสม V-200L; 
  
 Tip Speed: 

VV-200L =    π x drV-200L x N 
 

VV-200L =    3.14 x 98 x50 ;mm/s 
 

VV-200L = 15,386

1,000
 = 15.39 ;m/s 

 
 Shear Rate: 
 

SrV-200L =  𝑉

𝑔
  

 
 
 
 

SrV-200L =  15.39

 
1.5

1000
 
  = 10,260 
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ตารางที่ 29 แสดงผลการค านวณความเรว็รอบโฮโมจไินเซอรข์องเครือ่งมอืผสมแต่ละขนาด  
ความ 
เรว็รอบ 
(RPM) 

V-200L V-450L ปรบัตวั
เลข

ส าหรบั
การผลิต 

V-1000L ปรบัตวั
เลข

ส าหรบั
การผลิต 

F-10L ปรบัตวั
เลข

ส าหรบั
การผลิต 

1,000 1,000 1,178.14 1,200 685.31 700 222.22 250 
2,000 2,000 2,356.28 2,500 1,370.63 1,500 444.44 450 
3,000 3,000 3,534.43 3,500 2,055.94 2,000 666.67 700 

 
 ตวัอยา่งการค านวณ :  ใชเ้ครือ่งมอืผสม V-200L เป็นเครือ่งมอืผสมอา้งองิ 
 เครือ่งมอืผสม V-200L กบั V-450L : ทีร่อบความเรว็ 3,000 rpm (V-200L) ตอ้งปรบั
รอบความเรว็เครือ่งผสม V-450L เป็นเท่าใด เพื่อให ้Shear rate เท่ากนักบัเครือ่งผสม V-200L 

 
                                        SrV−200L =  SrV−450L  
 

π × drV−200L × NV−200L

gV−200L

=  
π × drV−450L × NV−450L

gV−450L

 

 

                                             NV−450L = [
drV−200L × NV−200L

gV−200L

] ×
gV−450L

drV−450L

 

 

             NV−450L   = [
98 × 50

1.5
] ×

2.2

122
 

 
                                              NV−450L = 58.90 rps × 60 =   3534.43 rpm  
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