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ABSTRACT 

This article presents management approaches to reducing waste and production costs in the polyvinyl chloride 

(PVC) manufacturing process by examining the causes of waste generation through relevant concepts and 

theories, including Lean Manufacturing (LEAN), the ECRS principle, the elimination of the Seven Wastes (7 

Wastes), Total Quality Management (TQM), Quality Control (QC), Kaizen, the PDCA cycle, and Lean Six 

Sigma. Analytical tools such as 7 QC Tools, SWOT Analysis, and the TOWS Matrix are utilized to identify key 

factors contributing to waste and develop strategies for minimizing inefficiencies in the production process. 

Implementing the proposed approaches can help maintain waste levels within the standards set by Thai Chin 

Min Co., Ltd., thereby reducing production costs, improving product quality, and enhancing the organization's 

competitiveness. 
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บทคดัย่อ 

บทความน้ีนําเสนอแนวทางการจดัการเพื่อลดของเสียและต้นทุนในกระบวนการผลิตโพไวนิลคลอไรด์ (PVC) โดย

ศกึษาสาเหตุของการเกดิของเสยีผ่านแนวคดิและทฤษฎีทีเ่กี่ยวขอ้ง เช่น การผลติแบบลนี (LEAN), หลกั ECRS, การ

กําจดัความสูญเสยี 7 ประการ (7 Wastes), การบรหิารคุณภาพโดยรวม (TQM), การควบคุมคุณภาพ (QC), Kaizen, 

วงจร PDCA และ Lean Six Sigma ตลอดจนใช้เครื่องมอืวเิคราะห์ เช่น 7 QC Tools, SWOT Analysis และ TOWS 

Matrix เพื่อระบุปัจจยัที่ส่งผลต่อของเสยีและพฒันาแนวทางลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลติ การนําแนวทางที่

นําเสนอไปประยุกตใ์ชส้ามารถช่วยควบคุมระดบัของเสยีใหอ้ยู่ในมาตรฐานทีกํ่าหนดโดย บรษิทั ไทย ชนิ มนิ จาํกดั ซึง่

จะช่วยลดตน้ทุนการผลติ ยกระดบัคุณภาพของผลติภณัฑ ์และเพิม่ขดีความสามารถในการแขง่ขนัขององคก์ร 

คาํสาํคญั: การลดของเสยี, ตน้ทุนการผลติ, การผลติแบบลนี, วตัถุดบิ, อุตสาหกรรมพวีซี ี
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ในกระบวนการผลติโพลไีวนิลคลอไรด ์(PVC) บรษิทั ไทยชนิมนิ จาํกดั. Procedia of Multidisciplinary Research, 3(7), 
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บทนํา 

อุตสาหกรรมการผลติท่อพวีซี ี(PVC) มบีทบาทสาํคญัต่อการพฒันาโครงสรา้งพืน้ฐานของประเทศ เน่ืองจากท่อพวีซีถีูก

นําไปใชใ้นหลากหลายภาคส่วน ทัง้ระบบประปา การเกษตร และงานก่อสรา้ง โดยมจีุดเด่น คอื ความแขง็แรง ทนทาน 

น้ําหนักเบา และราคาตํ่ากว่าวสัดุประเภทโลหะ บรษิทั ไทย ชนิ มนิ จาํกดั ก่อตัง้เมื่อ พ.ศ.2547 เป็นผูผ้ลติท่อพวีซีรีาย

สําคญัทีม่สีดัส่วนการผลติสูงถงึรอ้ยละ 90 ของกําลงัการผลติทัง้หมด โดยมกีารพฒันาสายการผลติอย่างต่อเน่ืองเพื่อ

เพิม่ประสทิธภิาพและตอบสนองความตอ้งการของตลาด 

อย่างไรกต็าม ในช่วง 3 ปีทีผ่่านมา บรษิทัประสบปัญหาของเสยีในกระบวนการผลติทีส่งูเกนิกว่ามาตรฐาน เช่น ปี พ.ศ.

2567 มอีตัราของเสยีสูงถงึรอ้ยละ 14.54 ขณะทีเ่กณฑ์ทีกํ่าหนดไวไ้ม่เกนิรอ้ยละ 8 โดยเฉพาะในกระบวนการอดัฉีดขึน้รปู 

(extrusion) ทีต่้องอาศยัความแม่นยําสูง การควบคุมทีบ่กพร่องทําใหเ้กดิของเสยี เช่น ท่อไหม ้ผวิไม่เรยีบ หรอืความหนา

ไม่สมํ่าเสมอ งานวจิยัน้ีจงึมวีตัถุประสงค์เพื่อกําหนดกลยุทธล์ดของเสยีในกระบวนการผลติ และปรบัปรุงขัน้ตอนอดัฉีด

ใหม้ปีระสทิธภิาพยิง่ขึน้ เพื่อควบคุมตน้ทุน ลดความสญูเสยี และเพิม่ขดีความสามารถในการแขง่ขนัขององคก์รในระยะยาว 

 

การทบทวนวรรณกรรม 

การลดของเสียในกระบวนการผลิตถือเป็นองค์ประกอบสําคญัของการบริหารจดัการคุณภาพในภาคอุตสาหกรรม 

โดยเฉพาะอย่างยิ่งในกระบวนการผลิตที่มีความต่อเน่ืองและซับซ้อน เช่น อุตสาหกรรมท่อพีวีซี ซึ่งประกอบด้วย

ขัน้ตอนทีต่้องใชท้ัง้เครื่องจกัรและแรงงานควบคู่กนั ตัง้แต่การจดัเกบ็และผสมวตัถุดบิ การขึน้รูปท่อ ไปจนถงึการตดั

แต่งและตรวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑ์ งานวิจยัหลายฉบบัสนับสนุนการประยุกต์ใช้แนวคดิการผลิตแบบลีน (Lean 

Production) ซึง่มุ่งเน้นการลดความสญูเสยี (Waste) ทีไ่ม่ก่อใหเ้กดิคุณค่า เช่น การรอคอย วสัดุคา้งสตอ็ก และขัน้ตอน

ซ้ําซอ้น (Ohno, 1988; Womack & Jones, 1996) โดยมเีครื่องมอืสาํคญัทีใ่ชใ้นการปรบัปรุงกระบวนการ ไดแ้ก่ เทคนิค 

ECRS ซึ่งประกอบดว้ย การตดัทิ้ง (Eliminate) การรวม (Combine) การจดัลําดบัใหม่ (Rearrange) และการทําใหง้า่ย

ขึน้ (Simplify) รวมถงึการกําหนดมาตรฐานการปฏบิตังิาน (Standard Work) เพื่อควบคุมความแปรปรวนของคุณภาพ

จากมนุษย์และเครื่องจักร (Phattarawut Limsirikul, 2019) พบว่า การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนในกระบวนการผลิต

ท่อพวีซีสีามารถลดของเสยีไดม้ากกว่ารอ้ยละ 15 และช่วยใหพ้นักงานมคีวามเขา้ใจในกระบวนการมากขึน้ อนันําไปสู่

การเพิม่ประสทิธภิาพการผลติโดยรวม 

นอกจากน้ี การวิเคราะห์ปัญหาด้วยเครื่องมือคุณภาพ เช่น ผังก้างปลา (Fishbone Diagram) หรือผังเหตุและผล 

(Cause and Effect Diagram) ตามแนวคดิของ (Ishikawa, 1982) เป็นแนวทางทีใ่ชก้นัอย่างแพร่หลายในการระบุราก

สาเหตุของปัญหา โดยจําแนกปัจจยัออกเป็น 5 ดา้น ไดแ้ก่ บุคลากร วตัถุดบิ เครื่องจกัร วธิกีาร และสิง่แวดล้อม ทัง้น้ี 

ผลการศกึษาของ Jesda Apiwong et al. (2021) พบว่า ความผดิพลาดส่วนใหญ่มกัเกดิจากความไม่เขา้ใจในขัน้ตอน

ของพนักงานใหม่ การบํารุงรกัษาเครื่องจกัรทีไ่ม่ต่อเน่ือง การใชว้ตัถุดบิตํ่ากว่ามาตรฐาน และการจดัเกบ็ในพืน้ทีท่ีไ่ม่

เหมาะสม ซึ่งสอดคล้องกับผลการศึกษาของโครงการวิจยัน้ีที่ระบุว่าการลดของเสียควรเริ่มจากการจดัการระบบ

ฝึกอบรม การบํารุงรกัษาเชงิป้องกนั และการใชเ้ทคโนโลยเีขา้มาช่วยในการตดิตามคุณภาพอย่างเป็นระบบ นอกจากน้ี 

การวเิคราะหปั์จจยัภายในและภายนอกดว้ย SWOT Analysis และการจดัทาํกลยุทธแ์บบ TOWS Matrix ตามแนวทาง

ของ Weihrich (1982) ยงัช่วยใหก้ารกําหนดกลยุทธด์า้นการผลติมคีวามแม่นยาํและครอบคลุมมากยิง่ขึน้ เพื่อสนับสนุน

การเตบิโตขององคก์รอย่างยัง่ยนืในระยะยาว 

สมมติฐานการวิจยั 

1) การจดัการวตัถุดบิทีเ่ป็นระบบจะช่วยลดปรมิาณของเสยีในกระบวนการผลติท่อพวีซีขีองบรษิทั ไทยชนิมนิ จาํกดั ได้

อย่างมนัียสาํคญั 

2) การควบคุมเวลาและลําดบัการนําวตัถุดบิเขา้สู่กระบวนการผลติจะช่วยลดตน้ทุนทีเ่กดิจากความสญูเสยีในการผลติ 
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วิธีดาํเนินการวิจยั 

การศกึษาวจิยัครัง้น้ีเป็นการวจิยัเชงิคุณภาพ (Qualitative Research) ทีมุ่่งเน้นการวเิคราะหส์าเหตุของการเกดิของเสยี

ในกระบวนการผลติและหาแนวทางในการลดตน้ทุนการผลติ โดยเริม่จากการสมัภาษณ์เชงิลกึ (In-depth Interview) กบั

บุคลากรทีเ่กี่ยวขอ้ง เช่น หวัหน้าแผนกควบคุมคุณภาพ (QC) และหวัหน้าแผนกกระบวนการผลติ เพื่อให้ไดข้อ้มูลที่

สะทอ้นปัญหาและโอกาสในการปรบัปรุงกระบวนการผลติไดอ้ย่างชดัเจน 

นอกจากน้ี ยงัใชแ้บบสอบถามเพื่อเปิดโอกาสใหพ้นักงานทุกระดบัไดแ้สดงความคดิเหน็เกี่ยวกบัปัญหาทีเ่กดิขึน้ ซึ่งจะ

ช่วยใหเ้หน็ภาพรวมของปัญหาไดอ้ย่างถีถ่ว้น รวมถงึการสงัเกตการณ์ในสถานทีผ่ลติจรงิ เพื่อศกึษาลกัษณะการทาํงาน 

สภาพแวดล้อม และตําแหน่งทีเ่กดิของเสยี นอกจากน้ียงัมกีารวเิคราะห์ขอ้มูลทุตยิภูมจิากเอกสารภายในองค์กร เช่น 

รายงานของเสียย้อนหลัง 3 ปี (พ.ศ.2565-2567) แบบฟอร์มควบคุมคุณภาพ และข้อมูลต้นทุนที่เกี่ยวข้อง ซึ่งจะ

สนับสนุนการตรวจสอบสาเหตุและแนวโน้มของปัญหาอย่างเป็นระบบ 

ในการวิเคราะห์ข้อมูล จะมีการนําแนวคิดทางวิชาการต่างๆ มาประยุกต์ใช้ เช่น แนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean 

Manufacturing) หลกั ECRS วงจร PDCA (Plan-Do-Check-Act) การบรหิารคุณภาพโดยรวม (TQM) เครื่องมอื 7 QC 

Tools (เช่น แผนภาพก้างปลา แผนภูมพิาเรโต ฮสิโตแกรม) และการวเิคราะห์ SWOT ร่วมกบั TOWS Matrix ซึ่งช่วย

ในการวเิคราะหเ์ชงิโครงสรา้งและพฒันาทางเลอืกเชงิกลยุทธท์ีเ่หมาะสมกบัขอ้จาํกดัขององคก์ร 

หลงัจากการวเิคราะหข์อ้มลู จะมกีารพจิารณาแนวทางทีส่ามารถนําไปปฏบิตัไิดจ้รงิ โดยพจิารณาจากเกณฑต์่างๆ เช่น 

ประสทิธภิาพในการลดของเสยี, ความคุม้ค่าทางเศรษฐศาสตร์, ผลกระทบต่อกระบวนการผลติ และความเป็นไปไดใ้น

การนําไปใชใ้นองค์กรอย่างต่อเน่ือง ซึ่งกระบวนการน้ีจะช่วยใหส้ามารถเสนอแนวทางทีม่ปีระสทิธภิาพในการลดของ

เสยีและตน้ทุนการผลติในระยะยาวได ้

 

ผลการวิจยั 

จากการวเิคราะหข์อ้มลูจากผูต้อบแบบสอบถาม จาํนวน 20 คน พบว่า ปัจจยัทีส่่งผลต่อการเกดิของเสยีในกระบวนการ

ผลติของบรษิทั ไทย ชนิ มนิ จํากดั ไดแ้ก่ การจดัเกบ็วตัถุดบิทีไ่ม่เหมาะสม สภาพแวดล้อมการทาํงานทีไ่ม่สะอาดหรอื

ควบคุมไม่ได้ ความไม่เชี่ยวชาญของพนักงานในสายการผลิต และการขาดกระบวนการตรวจสอบคุณภาพที่มี

ประสทิธภิาพและต่อเน่ือง นอกจากน้ียงัพบว่า ต้นทุนการผลติไดร้บัผลกระทบจากคุณภาพของเครื่องจกัร วตัถุดบิทีไ่ม่

สมํ่าเสมอ และการขาดการนําเทคโนโลยใีหม่ ส่วนขอ้มูลจากแบบสอบถามปลายเปิด พบปัญหาหลกั เช่น วตัถุดบิทีม่ี

คุณภาพตํ่า การบํารุงรกัษาเครื่องจกัรทีส่มํ่าเสมอ และพนักงานบางส่วนยงัขาดความเขา้ใจในมาตรฐานการผลติ อนั

ส่งผลต่อการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตข้อเสนอแนะที่ได้จากผลการวิจยั ได้แก่ การจดัอบรมพนักงานอย่าง

สมํ่าเสมอเพื่อเพิม่ความเขา้ใจในกระบวนการผลติ การปรบัปรุงระบบการจดัเกบ็วตัถุดบิใหม้ปีระสทิธภิาพมากขึน้ การ

ส่งเสรมิการใชเ้ทคโนโลยตีรวจสอบคุณภาพอตัโนมตั ิการเพิม่ความถี่ในการตรวจสอบคุณภาพในทุกขัน้ตอน และการ

กําหนดนโยบายลดของเสียที่ชดัเจน รวมถึงการวางระบบการรีไซเคิลของเสียเพื่อนํากลบัมาใช้ใหม่ ซึ่งจะช่วยให้

สามารถใชท้รพัยากรอย่างคุม้ค่า และลดตน้ทุนไดอ้ย่างยัง่ยนื 

จากการสมัภาษณ์เชงิลกึกบัผูม้ปีระสบการณ์จาํนวน 4 คน ไดแ้ก่ หวัหน้าฝ่ายผลติ รองหวัหน้าฝ่ายผลติกะที ่1 และกะที ่2 

รวมถึงหวัหน้าฝ่ายวตัถุดบิ พบว่า ทุกคนตระหนักถึงความสําคญัของการลดของเสยี โดยเสนอแนวทางใหห้ลกีเลี่ยง

ขัน้ตอนที่ซ้ําซ้อน เช่น การคัดแยกหรือแก้ไขชิ้นงานเสีย และควรควบคุมของเสียตัง้แต่ต้นทาง ซึ่งจะช่วยเพิ่ม

ประสทิธภิาพโดยรวมของกระบวนการผลติ การมนีโยบายทีช่ดัเจนจากฝ่ายบรหิารส่งผลใหพ้นักงานมคีวามรอบคอบใน

การปฏบิตังิาน และการนําของเสยีกลบัมาใชใ้หม่กเ็ป็นแนวทางทีด่ ีหากมกีารควบคุมทีร่ดักุมเพื่อป้องกนัการเกดิของ

เสยีรอบใหม่ในดา้นการพฒันาบุคลากรและระบบควบคุมคุณภาพ ผูใ้หส้มัภาษณ์เหน็พอ้งกนัว่าการฝึกอบรมมบีทบาท

สําคญัในการลดของเสยี เน่ืองจากช่วยใหพ้นักงานเขา้ใจขัน้ตอนและสามารถรบัมอืกบัปัญหาไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ 

โดยเฉพาะพนักงานใหม่ควรได้รบัการอบรมตัง้แต่เริ่มงานเพื่อสร้างความเขา้ใจที่ถูกต้อง ขณะเดียวกัน ระบบการ
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ตรวจสอบคุณภาพแมจ้ะมอียู่หลายขัน้ตอน แต่ยงัสามารถพฒันาเพิม่เติม โดยเฉพาะการวเิคราะห์ขอ้มูลของเสยีเชงิ

สาเหตุ เพื่อใช้ในการวางแผนป้องกันในอนาคต อีกทัง้ควรมกีารลงทุนในเทคโนโลยแีละการฝึกอบรมเพิม่เติม เพื่อ

ยกระดบัคุณภาพของสนิคา้ ลดตน้ทุน และลดภาระจากการจดัการของเสยีในระยะยาว 

จากการสงัเกตการณ์ในสายการผลติ เมื่อวนัที่ 21 มนีาคม 2568 พบว่า การจดัการวตัถุดบิมคีวามเป็นระเบยีบ แต่

ขอ้จํากดัด้านพื้นที่ส่งผลใหต้้องมกีารเคลื่อนยา้ยวตัถุดบิไปยงัจุดที่ไม่เหมาะสม ซึ่งเพิม่ความเสี่ยงต่อการสูญเสยี ใน

กระบวนการผสมวตัถุดบิ พบว่ามกีารควบคุมทีด่ ีมกีารกําหนดสดัส่วนชดัเจนและตรวจสอบซ้ําหลายครัง้ ส่วนการขึน้รปูท่อ 

มกัเกดิของเสยีในช่วงเริม่ต้นการผลติเน่ืองจากเครื่องจกัรยงัไม่สามารถปรบัอุณหภูมแิละแรงดนัใหเ้สถยีร จงึทําใหก้ารตดั

และปรบัแต่งท่อพบปัญหาใบมดีชาํรุดจากการใชง้านต่อเน่ือง ส่งผลใหเ้กดิของเสยีเพิม่ขึน้ 

 

ตารางท่ี 1 แสดงผลรอ้ยละการเกดิของเสยีในปี พ.ศ.2565-พ.ศ.2567 

ขอ้มลูปี พ.ศ. มูลค่าของเสีย ร้อยละการเกิดของเสีย 

พ.ศ.2565 62,974,813 12.84 

พ.ศ.2566 44,982,710 10.2 

พ.ศ.2567 57,461,463 14.54 

 

จากการวเิคราะห์ขอ้มูลปรมิาณของเสยีทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติท่อพวีซีีของบรษิัท ไทย ชนิ มนิ จํากดั ในช่วงปี 

พ.ศ.2565-2567 ตามขอ้มลูจากตารางที ่1 พบว่า ปรมิาณของเสยีมแีนวโน้มเพิม่ขึน้อย่างต่อเน่ืองตลอดระยะเวลา 3 ปีที่

ผ่านมา อกีทัง้ขอ้มลูในช่วงไตรมาสแรกของปี พ.ศ.2568 

 

ตารางท่ี 2 ขอ้มลูลายละเอยีการเกดิของเสยีในไตมาสที ่1 ของปี 2568 

รายละเอียด มกราคม กมุภาพนัธ ์ มีนาคม รวม 

จาํนวนผลติ 942,040 680,908 723,459 2,346,407 

ของเสยี 84,215 65,905 58,875 208,995 

เปอรเ์ซน็ตง์านเสยี 8.94% 9.68% 8.14% 26.76% 

 

ตารางที ่2 ยงัแสดงใหเ้หน็ว่า ปรมิาณของเสยีไดเ้กนิกว่าค่ามาตรฐานทีกํ่าหนดไว ้ซึง่ชีใ้หเ้หน็ถงึแนวโน้มทีป่รมิาณของ

เสยีจะเพิม่สงูขึน้อย่างต่อเน่ือง หากไม่มกีารปรบัปรุงกระบวนการควบคุมคุณภาพอย่างจรงิจงั 

 

ตารางท่ี 3 ขอ้มลูประเภทของเสยีในช่วงไตมาสที ่1 ของปี 2568 

ประเภทของเสีย มกราคม กุมภาพนัธ ์ มนีาคม รวม รอ้ยละของเสยี 

ผวิไม่เรยีบ เป็นคลื่น 14,506 14,873 12,367 41,746 1.78 

รอยไหม ้ 10,578 6,598 7,226 24,402 1.04 

ตามด 35,669 20,276 20,762 76,707 3.27 

ท่อพบั 13,740 12,975 12,449 39,164 1.67 

ความหนาไมไ่ดม้าตรฐาน 9,722 11,183 6,071 26,976 1.15 

 

ตารางที ่3 พบว่า ของเสยีทีเ่กดิขึน้สามารถจาํแนกไดห้ลายลกัษณะ โดยลกัษณะทีพ่บมากทีสุ่ดคอื “ตามด” ซึ่งเป็นรอย

ตําหนิบนผิวของท่อพีวีซี สาเหตุหลกัของของเสียชนิดน้ีมกัเกิดในขัน้ตอนการบีบอดั (Extrusion Process) ซึ่งเป็น

กระบวนการสําคญัในการขึ้นรูปท่อ โดยพบว่าฝุ่ นละอองหรอืสิง่ปนเป้ือนขนาดเล็กเขา้ไปเจอืปนในเม็ดพลาสติกใน
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ระหว่างขัน้ตอนการผสมวตัถุดบิ ก่อนเขา้สู่กระบวนการผลติ ส่งผลใหเ้กดิการตดิคา้งของสิง่แปลกปลอมในเน้ือท่อขณะ

ขึน้รปู ทาํใหท้่อทีไ่ดม้ตีําหนิชดัเจน ไม่เป็นไปตามมาตรฐานคุณภาพทีกํ่าหนด และจาํเป็นตอ้งถูกคดัแยกออกเป็นของ 

เสยีในทีสุ่ด 

 
ภาพท่ี1 แผนผงักา้งปลาหรอืแผนผงัเหตแุละผล(Cause & EffectDiagram)  

 

จากภาพที ่1 แผนผงัก้างปลาหรอืแผนผงัเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) พบว่า สาเหตุหลกัมาจาก 5 ปัจจยั 

ไดแ้ก่ ดา้นบุคลากรทีส่่วนใหญ่เป็นแรงงานต่างดา้วซึง่มขีอ้จาํกดัดา้นการสื่อสารและขาดความเขา้ใจในกระบวนการผลติ

อย่างลกึซึ้ง ดา้นวตัถุดบิทีคุ่ณภาพไม่สมํ่าเสมอและมกีารจดัเกบ็ทีไ่ม่เหมาะสม ดา้นกระบวนการทาํงานทีข่าดการบนัทกึ

และการควบคุมทีม่ปีระสทิธภิาพ ดา้นเครื่องจกัรทีข่าดการบํารุงรกัษาอย่างต่อเน่ือง และดา้นสภาพแวดล้อมทีม่ผีลต่อ

คุณภาพของผลิตภัณฑ์โดยตรง เช่น ความชื้นและอุณหภูมิที่ไม่เหมาะสม นอกจากน้ี ยังสามารถนําของเสียใน

กระบวนการผลติมาวเิคราะหใ์นรปูแบบแผนภาพกา้งปลา (Fishbone Diagram) ไดด้งัน้ี 

 
ภาพท่ี 2 แผนผงักา้งปลาหรอืแผนผงัเหตุและผล ของเสยีแบบ ผวิไม่เรยีบ เป็นคลื่น 

 

จากภาพที่ 2 พบว่า สาเหตุเกิดขึ้นหลายปัจจยัที่เชื่อมโยงกนั เช่น พนักงานขาดความรู้ในการควบคุมอุณหภูมิและ 

การตรวจสอบคุณภาพ วตัถุดบิที่ไม่ไดร้บัการเก็บรกัษาอย่างเหมาะสม ระบบทําความเยน็ของเครื่องจกัรทีไ่ม่เสถยีร 

การขาดมาตรฐานการปฏบิตังิาน (SOP) และการควบคุมกระบวนการทีไ่ม่ชดัเจน รวมทัง้สภาพแวดลอ้มทีม่อุีณหภูมสิูง

และระบบระบายความร้อนไม่ดี ซึ่งทัง้หมดน้ีส่งผลให้การผลิตท่อไม่ตรงตามมาตรฐานและเกิดความผิดพลาดใน

กระบวนการผลติ 
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ภาพท่ี 3 แผนผงักา้งปลาหรอืแผนผงัเหตุและผล ของเสยีแบบ รอยไหม ้

 

จากภาพที ่3 พบว่า สาเหตุเกดิขึน้หลายปัจจยัทีเ่ชื่อมโยงกนั ไดแ้ก่ พนักงานทีไ่ม่ตรวจสอบค่าความรอ้นก่อนเริม่งาน 

วตัถุดบิทีค่า้งในเครื่องจกัร ระบบควบคุมอุณหภูมขิองเครื่องจกัรทีไ่ม่เสถยีร การขาดการล้างเครื่องจกัรอย่างสมํ่าเสมอ 

และความรอ้นในพืน้ทีท่าํงานทีส่งู ซึง่ส่งผลใหเ้กดิการไหมใ้นผลติภณัฑร์ะหว่างกระบวนการผลติ 

 
ภาพท่ี 4 แผนผงักา้งปลาหรอืแผนผงัเหตุและผล  

 

จากภาพที ่4 พบว่า สาเหตุเกดิขึน้หลายปัจจยัทีเ่ชื่อมโยงกนั เช่น พนักงานขาดความรูใ้นการเตรยีมวตัถุดบิ, วตัถุดบิมี

ฝุ่ นละอองหรอืเศษพลาสติก, เครื่องจกัรสะสมเศษวสัดุที่อาจเผาไหม้, การขาดการควบคุมฝุ่ นและสิง่ปนเป้ือน, และ

สภาพแวดล้อมที่ไม่มีการควบคุมฝุ่ น ซึ่งทัง้หมดน้ีส่งผลให้เกิดการปนเป้ือนในผลิตภัณฑ์และการเกิดตะกอนใน

กระบวนการผลติ  

 
ภาพท่ี 5 แผนผงักา้งปลาหรอืแผนผงัเหตุและผล ท่อพบั 
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จากภาพที ่5 พบว่า สาเหตุเกดิขึน้หลายปัจจยัทีเ่ชื่อมโยงกนั ไดแ้ก่ พนักงานขาดความรูใ้นการควบคุมแรงดนั วตัถุดบิ

ไม่กระจายตวัดใีนระหว่างการผลติ ระบบทําความเยน็ทีไ่ม่เสถยีร และอุณหภูมริอบเครื่องจกัรทีสู่ง ซึ่งส่งผลใหท้่อบวม

ผดิรปูและไม่เป็นไปตามมาตรฐานทีต่อ้งการ  

 
ภาพท่ี 6 แผนผงักา้งปลาหรอืแผนผงัเหตุและผล ความหนาไม่ไดม้าตราฐาน 

 

จากภาพที่ 6 พบว่า สาเหตุเกิดขึ้นหลายปัจจยัที่เชื่อมโยงกัน เช่น พนักงานขาดการควบคุมการไหลของวัตถุดิบ 

วตัถุดบิทีไ่ม่สมํ่าเสมอ แม่พมิพห์รอืเครื่องจกัรทีส่กึหรอ และการขาดการตรวจสอบความหนาอย่างสมํ่าเสมอ ซึง่ทาํให้

ท่อทีผ่ลติออก มามคีวามหนาผดิมาตรฐานและไม่ตรงตามขอ้กําหนด 

 
ภาพท่ี 7 TOWS Matrix 

 

จากภาพที่ 7 TOWS Matrix พบว่า บรษิทัมจีุดแขง็ด้านความชํานาญและฐานลูกคา้ที่มัน่คง แต่ยงัมจีุดอ่อนด้านการ

จดัการของเสยีและเทคโนโลยกีารผลติที่ล้าสมยั โดยสามารถใชก้ลยุทธ์เชงิรุก (SO) ในการต่อยอดตลาดรไีซเคลิและ

โครงการก่อสร้าง ใช้กลยุทธ์เชงิป้องกนั (ST) รกัษาฐานลูกค้าด้วยคุณภาพและลดความเสี่ยงด้านต้นทุนวตัถุดบิผ่าน

สญัญาซื้อขายระยะยาว ใชก้ลยุทธเ์ชงิพฒันา (WO) พฒันาเทคโนโลยแีละฝึกอบรมพนักงานเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพ และ

ใชก้ลยุทธ์เชงิรบัมอื (WT) ในการปรบัปรุงเครื่องจกัรและระบบจดัเกบ็วตัถุดบิเพื่อรบัมอืกบัความผนัผวนของตลาดและ
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ขอ้กําหนดทางกฎหมายทีเ่ขม้งวดมากขึน้ ซึ่งทัง้หมดน้ีจะเป็นแนวทางสําคญัในการยกระดบัประสทิธภิาพ ลดต้นทุน 

และเพิม่ความสามารถในการแขง่ขนัอย่างยัง่ยนืในระยะยาว 

การวิเคราะห์ความสมัพนัธ์ระหว่างปัจจยัที่ส่งผลต่อการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตอย่างลึกซึ้งสามารถช่วย

เสรมิสรา้งความแขง็แกร่งของผลการวจิยัได ้โดยเฉพาะอย่างยิง่ในกรณีของวตัถุดบิทีไ่ม่สมํ่าเสมอหรอืมคุีณภาพตํ่า ซึ่ง

เป็นสาเหตุหลกัที่ทําให้เกิดขอ้บกพร่องต่างๆ ในกระบวนการผลิต เช่น การเกิด "ตามด" หรือ "รอยตําหนิ" บนผวิ

ท่อพวีซี ีโดยปัญหาน้ีมกัเกดิในขัน้ตอนการผสมวตัถุดบิก่อนทีจ่ะเขา้สู่กระบวนการผลติ โดยสิง่ปนเป้ือนหรอืฝุ่ นละอองที่

เขา้ไปในเมด็พลาสตกิในระหว่างกระบวนการผสมมกัจะส่งผลใหเ้กิดการติดคา้งของสิง่แปลกปลอมในเน้ือท่อ ขณะขึน้รูป 

ซึง่ทาํใหท้่อทีไ่ดม้ตีาํหนิชดัเจนไม่เป็นไปตามมาตรฐานทีกํ่าหนด 

นอกจากน้ี ปัจจยัอื่นๆ ทีส่่งผลต่อการเกดิของเสยี ไดแ้ก่ การขาดการควบคุมทีม่ปีระสทิธภิาพในกระบวนการทํางาน 

เช่น การควบคุมอุณหภูมแิละแรงดนัในเครื่องจกัรทีไ่ม่เสถยีรในช่วงเริม่ต้นการผลติ หรอืการสกึหรอของใบมดีทีใ่ชใ้น

การตดัท่อทีเ่กดิจากการใชง้านต่อเน่ือง ซึ่งเป็นสาเหตุทีท่าํใหเ้กิดของเสยีเพิม่ขึน้ การวเิคราะห์ความสมัพนัธ์ระหว่าง

ปัจจยัเหล่าน้ีอย่างลกึซึ้งจะทาํใหส้ามารถระบุสาเหตุของปัญหาไดช้ดัเจนและช่วยในการพฒันาวธิกีารในการป้องกนัและ

ลดของเสยีในอนาคต 

 

สรปุและอภิปรายผลการวิจยั 

ปัจจยัทีส่่งผลต่อการแนวทางการจดัการเพื่อลดของเสยีและต้นทุนในกระบวนการผลติโพลไีวนิลคลอไรด ์(PVC) บรษิทั 

ไทยชนิมนิ จาํกดั สามารถอภปิรายผลไดด้งัน้ี 

ด้านอตัราของเสียในกระบวนการผลิต  

ผลการศกึษาพบว่า อตัราของเสยีในกระบวนการผลติในช่วง 3 ปี (พ.ศ.2565-2567) สงูกว่าค่ามาตรฐานทีบ่รษิทักําหนด

ไวท้ีไ่ม่เกนิรอ้ยละ 8 โดยเฉพาะปี พ.ศ.2567 ทีม่อีตัราของเสยีสูงถงึรอ้ยละ 14.54 ซึ่งสะทอ้นถงึปัญหาความสูญเสยีที่

ชดัเจนในระบบการผลติ และส่งผลโดยตรงต่อตน้ทุนการผลติของบรษิทั 

ด้านสาเหตุของการเกิดของเสีย  

จากการวเิคราะหพ์บว่าสาเหตุหลกัมาจากการจดัเกบ็วตัถุดบิทีไ่ม่เป็นระบบ การเปิดเครื่องจกัรโดยไม่มแีผนการผลติที่

แน่นอน การนําวตัถุดบิเขา้สู่กระบวนการผดิช่วงเวลา และปัญหาการสื่อสารระหว่างแผนกที่ไม่สอดคล้องกนั ปัจจยั

เหล่าน้ีเป็นเรื่องภายในที่องค์กรสามารถควบคุมได้โดยตรง ซึ่งสะท้อนถึงความจําเป็นในการกําหนดมาตรฐานและ

ระเบยีบปฏบิตัทิีเ่ขม้งวดมากขึน้ 

ด้านการประเมินทางเลือกในการปรบัปรงุ  

จากการศกึษาพบว่า แนวทางในการลดของเสยีในกระบวนการผลติสามารถจําแนกออกเป็น 3 แนวทางหลกั ได้แก่  

1) การแยกพืน้ทีต่ส่ีวนผสมเป็นหอ้งระบบปิด (Clean Room) ซึง่เน้นการควบคุมสภาพแวดลอ้มเพื่อลดสิง่ปนเป้ือนจาก

ภายนอก 2) การจดัเก็บวตัถุดิบในภาชนะปิดมดิชดิ เพื่อป้องกันการปนเป้ือนจากฝุ่ นละอองหรือสิ่งแปลกปลอมใน

ระหว่างการจดัเก็บ และ 3) การอบรมพนักงานให้มวีนัิยในการรกัษาความสะอาด โดยมุ่งเน้นการสร้างจติสํานึกและ

ความรบัผดิชอบในบทบาทของแต่ละคนทีม่ผีลต่อคุณภาพของผลติภณัฑ์ ทัง้น้ีไดม้กีารประเมนิแนวทางแต่ละขอ้ด้วย

เกณฑ์ 4 ดา้น คอื ประสทิธภิาพในการลดของเสยี ความคุม้ค่าทางเศรษฐศาสตร ์ผลกระทบต่อกระบวนการผลติ และ

ความเป็นไปไดใ้นการดาํเนินการจรงิในองคก์ร ผลจากการประเมนิพบว่า แนวทางที ่2 คอื การจดัเกบ็วตัถุดบิในภาชนะ

ปิดมดิชดิ เป็นแนวทางทีเ่หมาะสมทีสุ่ด เน่ืองจากสามารถดาํเนินการไดท้นัทโีดยไม่ตอ้งลงทุนสงู อกีทัง้ยงัช่วยลดความ

เสีย่งจากสิง่ปนเป้ือนซึ่งเป็นหน่ึงในสาเหตุหลกัของของเสยีในกระบวนการผลติอย่างมนัียสําคญั และจงึควรไดร้บัการ

ส่งเสรมิใหเ้ป็นแนวปฏบิตัมิาตรฐานในองคก์รต่อไป 

ผลการศกึษายนืยนัว่า ปัญหาของเสยีในกระบวนการผลติสามารถลดได้จรงิ หากองค์กรมกีารจดัการภายในที่ด ีใช้

แนวทางที่เหมาะสม และให้ความสําคญักับระบบควบคุมคุณภาพ รวมถึงการสื่อสารและการอบรมพนักงานอย่าง
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สมํ่าเสมอ แนวทาง “จดัเกบ็วตัถุดบิในภาชนะปิดมดิชดิ” ถอืเป็นจุดเริม่ต้นทีเ่ป็นรูปธรรมในการลดของเสยี และควรต่อยอด

ใหเ้กดิการปรบัปรุงทัง้ระบบในอนาคตเพื่อเสรมิสรา้งขดีความสามารถในการแขง่ขนัขององคก์รอย่างยัง่ยนื 

ข้อเสนอแนะท่ีได้รบัจากการวิจยั 

จากผลการศกึษาเกี่ยวกบัแนวทางลดของเสยีและต้นทุนในกระบวนการผลติท่อพวีซีขีองบรษิทั ไทย ชนิ มนิ จํากดั ผู้

ศกึษาเสนอแนวทางพฒันาในอนาคต ไดแ้ก่  

1) การบริหารจดัการวตัถุดิบและข้อมูล ควรปรบัปรุงมาตรฐานการจดัเก็บวตัถุดิบให้ป้องกันฝุ่ น ความชื้น และสิ่ง

ปนเป้ือน พรอ้มกําหนดขัน้ตอนตรวจสอบวตัถุดบิก่อนการผลติ และพฒันาระบบจดัเกบ็ขอ้มูลของเสยีอย่างเป็นระบบ

เพื่อวเิคราะหแ์นวโน้มและปรบัปรุงกระบวนการ 

2) การพฒันาบุคลากรและความรบัผดิชอบ กําหนดบทบาทหน้าที่ของพนักงานอย่างชดัเจน ลดความซ้ําซ้อนในการ

ทาํงาน พรอ้มส่งเสรมิความรูด้า้นผลกระทบของของเสยีและวธิกีารป้องกนัทีนํ่าไปใชไ้ดจ้รงิ 

3) การประยุกตใ์ชเ้ครื่องมอืคุณภาพ สนับสนุนการใชเ้ครื่องมอื เช่น ผงักา้งปลา (Cause & Effect Diagram) และ 7 QC 

Tools เพื่อวเิคราะหส์าเหตุของของเสยีและวางแนวทางแกไ้ขอย่างตรงจุดจรงิ  

ขอ้เสนอแนะดงักล่าวจะช่วยใหอ้งค์กรสามารถควบคุมคุณภาพ ลดต้นทุน เพิม่ประสทิธภิาพการผลติ และยกระดบัขดี

ความสามารถในการแขง่ขนัอย่างยัง่ยนืในระยะยาว 

ข้อเสนอแนะในการวิจยัครัง้ต่อไป 

1) การวเิคราะหแ์ละปรบัปรุงกระบวนการผลติอย่างเป็นระบบ โดยเน้นการระบุสาเหตุของของเสยีและพฒันาขัน้ตอน

การทาํงานใหม้ปีระสทิธภิาพ ลดขอ้ผดิพลาด และสอดคลอ้งกบัมาตรฐานคุณภาพ 

2) การใชเ้ทคโนโลยแีละการบํารุงรกัษาเครื่องจกัร เพื่อเพิม่ความแม่นยาํ ลดภาระงานบุคลากร และยดือายุการใชง้าน

ของเครื่องจกัร รวมถงึการตรวจสอบความพรอ้มก่อนการเปลีย่นกะ 

3) การส่งเสรมิวนัิยในการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ อย่างต่อเน่ืองในทุกขัน้ตอนการผลติ เพื่อป้องกนัของเสีย

ล่วงหน้าและยกระดบัคุณภาพสนิคา้ในระยะยาว 
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