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ABSTRACT 

This research aimed to study the steel roofing production process of a construction materials business in Udon 

Thani Province, analyse the root causes of defects, and propose methods to reduce defects in the production 

process. Data were collected through observation and in-depth interviews with one entrepreneur and four 

production representatives. Analysis using a Pareto chart indicated that defective items were the primary cause 

of production waste. Further in-depth analysis with a cause-and-effect diagram revealed that the root causes 

included a lack of coordination in the production process, unstructured planning, and unclear work sequences. 

To address these issues, the production process was improved by applying the ECRS (Eliminate, Combine, 

Rearrange, Simplify) concept in conjunction with the PDCA (Plan-Do-Check-Act) cycle. After these 

improvements, waste from defective production was completely eliminated (zero defects), resulting in an 

average annual waste cost reduction of 55,743 baht. The results of this study demonstrate the effectiveness 

of systematic waste reduction in enhancing production efficiency and competitiveness. The proposed approach 

can also be applied to other construction materials businesses and manufacturing enterprises with similar 

production processes. 
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บทคดัย่อ 

การวจิยัครัง้น้ีมวีตัถุประสงคเ์พื่อศกึษากระบวนการผลติหลงัคาเหลก็ของธุรกจิวสัดุก่อสรา้งในจงัหวดัอุดรธานี วเิคราะห์

สาเหตุของการเกดิของเสยี และเสนอแนวทางการลดของเสยีในกระบวนการผลติหลงัคาเหลก็ของธุรกจิวสัดุก่อสร้างใน

จงัหวดัอุดรธานีขอ้มลูถูกรวบรวมผ่านการสงัเกตและการสมัภาษณ์เชงิลกึกบัผูป้ระกอบการ 1 ราย และตวัแทนฝ่ายผลติ 

4 ราย ผลการวเิคราะหด์ว้ยแผนภูมพิาเรโต ชี้ว่า การผลติชิ้นงานผดิ เป็นสาเหตุหลกัของของเสยี การวเิคราะห์เชงิลกึ

ดว้ยแผนผงัสาเหตุและผล พบว่า สาเหตุรากฐานมาจาก การขาดการประสานงานในกระบวนการผลติ การวางแผนทีไ่ม่

เป็นระบบ และ ลําดบัขัน้การทํางานทีไ่ม่ชดัเจน เพื่อแก้ไขปัญหาดงักล่าว จงึไดด้ําเนินการปรบัปรุงกระบวนการผลติ

โดยประยุกต์ใชห้ลกัการ ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) ร่วมกบัวงจร PDCA (Plan-Do-Check-

Act) หลงัการปรบัปรุงพบว่าสามารถขจดัของเสยีจากการผลติชิน้งานผดิไดท้ัง้หมด (ของเสยีเป็นศูนย)์ ส่งผลใหต้น้ทุน

ของเสยีลดลงเฉลี่ยปีละ 55,743 บาท ผลการวจิยัสะทอ้นถงึประสทิธผิลของการลดของเสยีในกระบวนการผลติอย่าง

เป็นระบบ ซึง่ช่วยเพิม่ประสทิธภิาพการดาํเนินงานและเสรมิความสามารถในการแขง่ขนั ทัง้น้ี แนวทางดงักล่าวสามารถ

ประยุกตใ์ชไ้ดก้บัธุรกจิวสัดุก่อสรา้งและธุรกจิการผลติอื่นๆ ทีม่ลีกัษณะกระบวนการผลติใกลเ้คยีงกนั 

คาํสาํคญั: หลกัการ ECRS, วงจร PDCA, ของเสยี, กระบวนการผลติ, ธุรกจิวสัดุก่อสรา้ง 

 

ข้อมูลการอ้างอิง: นันทชยั ไพฑูรย์วงศ์วรีะ และ ปณัทพร เรอืงเชงิชุม. (2568). การประยุกต์หลกัการ ECRS และ 

วงจร PDCA เพื่อลดของเสยีในกระบวนการผลติหลงัคาเหลก็ กรณีศกึษาธุรกจิวสัดุก่อสรา้งแห่งหน่ึงในจงัหวดัอุดรธานี. 
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บทนํา 

ในยุคทีธุ่รกจิอุตสาหกรรมตอ้งเผชญิกบัการแขง่ขนัทีรุ่นแรงและความผนัผวนของตน้ทุนการผลติ การเพิม่ประสทิธภิาพ

กระบวนการผลติและการลดความสูญเปล่าจงึเป็นปัจจยัสําคญัต่อการรกัษาความสามารถในการแข่งขนัขององค์กร 

อุตสาหกรรมเหล็กในประเทศไทยมแีนวโน้มปรบัตวัลดลง ทัง้ในด้านอุปสงค์และราคา (อภิสทิธิ ์สว่างพรม และคณะ, 

2567) ส่งผลใหธุ้รกจิทีเ่กีย่วขอ้งโดยตรง เช่น ธุรกจิวสัดุก่อสรา้ง จาํเป็นตอ้งเร่งปรบัปรุงกระบวนการผลติเพื่อลดต้นทุน 

และเพิ่มความคุ้มค่าในการดําเนินงาน (Chaiyadam & Naipinit, 2025) กระบวนการผลิตหลังคาเหล็กเป็นหน่ึงใน

กระบวนการทีม่คีวามซบัซ้อน และมโีอกาสเกดิของเสยีในแต่ละขัน้ตอนสูง หากขาดการจดัการทีม่ปีระสทิธภิาพ ของ

เสยีทีเ่กดิขึน้จะไม่เพยีงแต่เพิม่ต้นทุนการผลติเท่านัน้ แต่ยงัส่งผลกระทบต่อคุณภาพผลติภณัฑ์และความพงึพอใจของ

ลูกคา้อกีดว้ย (กําพล สเีสมอ และ อุมาวรรณ วาทกจิ, 2566) จากการศกึษาทีผ่่านมา แมจ้ะมกีารนําแนวคดิการผลติแบบลนี 

(Lean Production) มาใชใ้นหลายอุตสาหกรรม (ณัชชา ณัฐโชตภิคนิ, 2567) แต่ยงัคงมขีอ้จาํกดัในการปรบัใชก้บัธุรกจิ

ขนาดกลางและขนาดเลก็ (SMEs) โดยเฉพาะในภาคธุรกจิวสัดุก่อสรา้ง ในขณะเดยีวกนั หลกัการ ECRS (Eliminate, 

Combine, Rearrange, Simplify) และวงจร PDCA (Plan-Do-Check-Act) เป็นเครื่องมือสําคัญที่สามารถช่วยเพิ่ม

ประสทิธภิาพกระบวนการผลติ (Tonguthai, 2021; สุภาพร แสนกุล และคณะ, 2568; ศุภลกัษณ์ สุวรรณ และ ดารกิา 

เรอืนคํา, 2567) และลดของเสยีไดอ้ย่างมปีระสทิธผิล (สริภิพ นิธวิฒันศกัดิ ์และ ปณัทพร เรอืงเชงิชุม, 2564; Luyster, 

2011) อย่างไรกต็าม การประยุกตใ์ชห้ลกัการ ECRS และวงจร PDCA ร่วมกนัในกระบวนการผลติหลงัคาเหลก็ ยงัคงมี

การศกึษาที่จํากดั โดยเฉพาะในบรบิทของธุรกจิวสัดุก่อสร้างในจงัหวดัอุดรธานี จากช่องว่างดงักล่าว การวจิยัน้ีจงึมี

วตัถุประสงค์เพื่อศึกษากระบวนการผลิตหลงัคาเหล็กของธุรกิจวสัดุก่อสร้างในจงัหวดัอุดรธานี วิเคราะห์สาเหตุที่

ก่อใหเ้กดิของเสยี และประยุกต์ใชห้ลกัการ ECRS และวงจร PDCA เพื่อลดของเสยีในกระบวนการผลติหลงัคาเหล็ก

ของธุรกิจวัสดุก่อสร้าง โดยเลือกศึกษาธุรกิจวัสดุก่อสร้างแห่งหน่ึงในจังหวัดอุดรธานี ซึ่งเป็นธุรกิจ SMEs เป็น

กรณีศกึษา จากที่ยงัมขีอ้จํากดัด้านทรพัยากรในกระบวนการผลติและจงัหวดัอุดรธานียงัเป็นหน่ึงในจงัหวดัที่มีการ

ขยายตัวของอุตสาหกรรมก่อสร้างอย่างต่อเน่ืองในภาคตะวันออกเฉียงเหนือ (ธนาคารแห่งประเทศไทย, 2568) 

การศกึษาแนวทางลดของเสยีจงึช่วยเพิม่ประสทิธภิาพและเสรมิความสามารถในการแขง่ขนัของธุรกจิกลุ่มน้ีไดอ้ย่างมี

นัยสําคญั ซึ่งสามารถนําไปประยุกต์ใชห้รอืเป็นแนวทางในปรบัปรุงกระบวนการผลติในธุรกิจวสัดุก่อสร้างในภูมภิาค

อื่นๆ ต่อไปได ้

 

การทบทวนวรรณกรรม 

แนวคิดการลดของเสีย เป็นหน่ึงในแนวคดิจากความสญูเปล่าจากของเสยีจากขอ้บกพร่อง (Defects) ตามหลกัการลนี

ซึ่งส่งผลกระทบต่อต้นทุนการผลติ การลดของเสยีจงึเป็นหวัใจสําคญัของการเพิม่ขดีความสามารถในการแข่งขนัของ

ธุรกิจ โดยเฉพาะในภาคการผลติทีม่อีตัราการเกิดของเสยีสูง โดยเฉพาะอุตสาหกรรมวสัดุก่อสร้าง ซึ่งประกอบด้วย

กระบวนการผลติทีห่ลากหลายและมคีวามซบัซอ้นสงู 

วงจร PDCA (Plan-Do-Check-Act) เป็นเครื่องมือที่ช่วยสนับสนุนการปรับปรุงอย่างต่อเ น่ือง (Continuous 

Improvement) โดยเน้นการวางแผน การปฏบิตัจิรงิ การตรวจสอบผล และการดาํเนินการปรบัปรุงแกไ้ขอย่างเป็นระบบ

การใชว้งจร PDCA ในกระบวนการผลติสามารถแสดงใหเ้หน็ถงึการลดของเสยีไดอ้ย่างมนัียสําคญั ดงัเช่น กรณีศกึษา

การผลติชิน้ส่วนอเิลก็ทรอนิกสท์ีส่ามารถลดอตัราขอ้บกพร่องลงไดก้ว่า 30% ภายใน 6 เดอืน 

หลกัการ ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) เป็นแนวคดิสาํคญัทีใ่ชใ้นการปรบัปรุงกระบวนการผลติ

อย่างมปีระสทิธภิาพ (สริภิพ นิธวิฒันศกัดิ ์และ ปณัทพร เรอืงเชงิชุม, 2564) ซึ่งประกอบด้วย Eliminate: การกําจดั

ขัน้ตอนหรอืกิจกรรมทีไ่ม่เพิม่คุณค่า Combine: การรวมขัน้ตอนทีซ้ํ่าซ้อนหรอืดําเนินการร่วมกนัได ้Rearrange: การ

จดัลําดบัขัน้ตอนใหม่ ให้กระบวนการไหลลื่นมากขึ้น Simplify: การทําให้ข ัน้ตอนต่างๆ ง่ายขึ้นและลดความซบัซ้อน 

จากงานวิจัยที่ผ่านมาแสดงให้เห็นว่า หลักการ ECRS สามารถลดเวลาในกระบวนการผลิตได้ถึง 20-40% ใน
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อุตสาหกรรมการผลติต่างๆ (สุรศกัดิ ์ชุบไธสง และ ระพ ีกาญจนะ, 2563) นอกจากน้ี การใช้วงจร PDCA ควบคู่กบั

หลกัการ ECRS ยงัสามารถช่วยเพิม่ปรบัปรุงกระบวนการผลติอย่างยัง่ยนื อย่างไรกต็าม การนําหลกัการ ECRS ไปใช้

ในบรบิทธุรกจิ SMEs โดยเฉพาะในอุตสาหกรรมวสัดุก่อสรา้งยงัมขีอ้จาํกดั อาท ิความเขา้ใจทีไ่ม่ครบถว้นของพนักงาน

เกีย่วกบักระบวนการทัง้หมด (ลกัษณา ฤกษ์เกษม, 2562)  

งานวิจยัท่ีเก่ียวข้องกบัการลดของเสียในอตุสาหกรรมวสัดกุ่อสร้าง โดยเฉพาะการผลติหลงัคาเหลก็ พบว่า ส่วนใหญ่

มุ่งเน้นการลดตน้ทุนดา้นวตัถุดบิและการจดัการสนิคา้คงคลงั มากกว่าการปรบัปรุงกระบวนการผลติโดยตรง ขณะทีก่าร

ใชห้ลกัการ ECRS ร่วมกบั วงจร PDCA ในบรบิท SMEs ไทย ยงัไม่ปรากฏอย่างแพร่หลาย ทําใหย้งัขาดองคค์วามรูท้ี่

สามารถนําไปใชไ้ดจ้รงิในบรบิทน้ี จงึเป็นช่องว่างขององคค์วามรู ้(Research Gap) แมว้่าจะมกีารศกึษาการประยุกต์ใช้

หลกัการ ECRS และวงจร PDCA ในอุตสาหกรรมการผลติหลากหลายประเภท แต่ การศกึษาการนําหลกัการ ECRS 

และวงจร PDCA มาประยุกตใ์ชอ้ย่างบูรณาการในกระบวนการผลติหลงัคาเหลก็ของธุรกจิวสัดุก่อสรา้งในระดบั SMEs 

โดยเฉพาะในจงัหวดัอุดรธานี ยงัมอียู่อย่างจาํกดั ส่งผลใหข้าดแนวทางเชงิปฏบิตัทิีเ่หมาะสมและสามารถนําไปใชไ้ดจ้รงิ 

งานวจิยัน้ีจงึมเีป้าหมายเพื่อเตมิเตม็ช่องว่างดงักล่าว โดยนําเสนอแนวทางทีเ่ป็นรปูธรรมในการลดของเสยีและยกระดบั

ประสทิธภิาพกระบวนการผลติในอุตสาหกรรมเป้าหมาย 

กรอบแนวคิดการวิจยั 

การศกึษาครัง้น้ีพฒันากรอบแนวคดิการวจิยั โดยพจิารณาจาก กระบวนการผลติหลงัคาเหลก็ของธุรกจิวสัดุก่อสรา้งใน

จังหวัดอุดรธานี ซึ่งเป็นบริบทที่มีแนวโน้มเกิดของเสียในระดับสูงจากข้อบกพร่องในกระบวนการทํางาน 

กระบวนการวจิยัมุ่งวเิคราะห์ สาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตหลงัคาเหล็ก ทัง้น้ี การออกแบบแนว

ทางการลดของเสยี จะประยุกต์ใชห้ลกัการ ECRS เพื่อปรบัโครงสรา้งและลําดบัขัน้ของกระบวนการผลติ และนําวงจร 

PDCA เข้ามาเสริมการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง จากการทบทวนวรรณกรรมและบริบทของปัญหาในอุตสาหกรรม

เป้าหมาย กรอบแนวคดิของการวจิยัฉบบัน้ีประกอบด้วยองค์ประกอบหลกั ตัง้แต่กระบวนการผลติหลงัคาเหล็กของ

ธุรกิจวสัดุก่อสร้าง โดยศกึษาของเสยีที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลติ รวมทัง้วเิคราะห์สาเหตุของการเกิดของเสยีจาก

บุคลากร (Man), เครื่องจกัร (Machine) วตัถุดบิ (Material) และ วธิกีารทํางาน (Method) และ เสนอแนวทางการลด

ของเสยีในกระบวนการผลติหลงัคาเหลก็ โดยประยุกต์ใชห้ลกัการ ECRS และวงจร PDCA ดงัแสดงในกรอบแนวคดิ

(ภาพที ่1) ทีส่ะทอ้นความสมัพนัธเ์ชงิเหตุและผลระหว่าง กระบวนการผลติ สาเหตุของของเสยี และแนวทางการลดของเสยี 

โดยประยุกต์ใชห้ลกัการ ECRS และ วงจร PDCA เป็นกลไกสําคญัในการปรบัปรุงกระบวนการผลติหลงัคาเหล็กของ

ธุรกจิวสัดุก่อสรา้งในจงัหวดัอุดรธานี  

  
ภาพท่ี 1 กรอบแนวคดิ 

 

วิธีดาํเนินการวิจยั 

การวจิยัครัง้น้ีเป็นการวจิยัเชงิกรณีศกึษา โดยใช้ระเบยีบวธิเีชงิคุณภาพ เพื่อวเิคราะห์กระบวนการผลติหลงัคาเหลก็ 

รวมถงึศกึษาสาเหตุของการเกดิของเสยี และเสนอแนวทางการลดของเสยีในกระบวนการผลติหลงัคาเหลก็ของธุรกิจ

วสัดุก่อสรา้งแห่งหน่ึงในจงัหวดัอุดรธานี เป็นกรณีศกึษา  
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การเกบ็รวบรวมข้อมูล 

ขอ้มูลปฐมภูม ิผูว้จิยัไดด้ําเนินการสงัเกตแบบมส่ีวนร่วม (Observation participant) ในกระบวนการผลติหลงัคาเหล็ก 

เพื่อบนัทกึขัน้ตอนการทาํงาน รปูแบบการสื่อสารภายในทมี และวธิกีารควบคุมคุณภาพ นอกจากน้ี ยงัสมัภาษณ์เชงิลกึ 

(In-depth Interview) แบบกึ่งโครงสร้าง (Semi-structured Interview) สอบถามกับผู้ให้ข้อมูลหลัก จํานวน 5 คน 

ประกอบดว้ยเจา้ของกจิการ 1 คน และตวัแทนฝ่ายผลติหลงัคาเหลก็ 4 คน โดยกําหนดเกณฑ์การคดัเลอืกจากผูม้ส่ีวน

เกีย่วขอ้งโดยตรงกบักระบวนการผลติและคดัเลอืกแบบเจาะจง (Purposive Sampling) โดยพจิารณาจากบทบาทหน้าที่

และประสบการณ์ที่เกี่ยวขอ้งกับกระบวนการผลิตหลงัคาเหล็กอย่างน้อย 1 ปี เพื่อรวบรวมขอ้มูลเกี่ยวกับปัญหาที่

เกดิขึน้ นอกจากน้ี ดําเนินการสมัภาษณ์กลุ่มย่อยกบัตวัแทนพนักงานฝ่ายผลติรวม 5 คน เพื่อวเิคราะห์หาสาเหตุของ

การเกิดของเสยี และร่วมออกแบบเสนอแนวทางลดของเสยีในกระบวนการผลติหลงัคาเหล็ก ส่วนการเก็บรวบรวม

ขอ้มูลทุฑติยภูม ิผู้วจิยัได้เก็บรวบรวมขอ้มูลยอ้นหลงัเกี่ยวกบัมูลค่าของเสยีในกระบวนการผลติเป็นระยะเวลา 3 ปี 

ตัง้แต่เดือนมกราคม พ.ศ.2565 ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2567 โดยใช้ข้อมูลจากรายงานภายในของธุรกิจซึ่งเป็น

กรณีศึกษา ได้แก่ บนัทึกประเภทของของเสีย เช่น การผลิตผิดขนาด การใช้วสัดุผดิประเภท การผลิตเกินจํานวน 

รวมถงึมลูค่าความเสยีหายทีเ่กดิขึน้ 

การวิเคราะห์ข้อมูล 

ผูว้จิยัดําเนินการวเิคราะหข์อ้มูลโดยใชแ้ผนภูมพิาเรโต (Pareto Chart) เพื่อจดัลําดบัความสําคญัของปัญหาทีเ่กดิของเสยี 

โดยพจิารณาจากผลกระทบทางต้นทุน เพื่อเลอืกปัญหาหลกัทีจ่ะนําไปสู่การวเิคราะห์หาสาเหตุเชงิลกึ โดยใชแ้ผนผงั

สาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) ซึ่งจดัทําในกรอบ 4M ได้แก่ บุคลากร เครื่องจกัร วตัถุดบิ และ วธิกีาร

ทํางาน โดยนําผลจากการสมัภาษณ์กลุ่มย่อยมาใช้ในการวิเคราะห์ดังกล่าว และเสนอแนวทางการลดของเสียใน

กระบวนการผลติหลงัคาเหล็กของธุรกิจวสัดุก่อสร้างแห่งหน่ึง เป็นกรณีศกึษา โดยประยุกต์ใช้หลกัการ ECRS เพื่อ

ออกแบบและปรบัปรุงกระบวนการทาํงานใหม้ปีระสทิธภิาพมากขึน้ ร่วมกบั วงจร PDCA เพื่อเสรมิสรา้งสมรรถนะและ

ความเขา้ใจในกระบวนการทาํงานของพนักงานและปรบัปรุงอย่างต่อเน่ือง  

การติดตามและประเมินผล 

การตดิตามและประเมนิผล โดยเปรยีบเทยีบขอ้มูลของเสยีก่อนและหลงัปรบัปรุง โดยเกบ็ขอ้มูลในช่วงระยะเวลาการ

ประเมนิผล 1 เดอืนภายหลงัการปรบัปรุง ทัง้น้ีขอ้มูลผลการดําเนินงานยงัได้รบัการตรวจสอบความถูกต้องร่วมกับ

รายงานการเงนิของธุรกิจกรณีศึกษา และได้รบัการยนืยนัความถูกต้องจากผู้มีส่วนเกี่ยวข้อง เพื่อให้มัน่ใจในความ

น่าเชื่อถอืของผลการวจิยั 

 

ผลการวิจยั 

ของเสียในกระบวนการผลิตหลงัคาเหลก็  

ผลการวเิคราะหก์ระบวนการผลติพบว่า ประกอบดว้ยกจิกรรมทัง้หมด 8 กจิกรรม ไดแ้ก่ กจิกรรม 1) รบัคําสัง่การผลติ 

2) ตรวจสอบความถูกต้องของคําสัง่การผลติ 3) ตรวจสอบคุณภาพ และปรมิาณคอยล์ 4) ป้อนวตัถุดบิคอยล์ เขา้สู่

เครื่องจกัร 5) ขึ้นรูปหลงัคาเหล็ก 6) ตรวจสอบคุณภาพของผลติภณัฑ์ระหว่างการขึ้นรูป 7) ตรวจสอบคุณภาพของ

ผลติภณัฑ์ภายหลงัผลติ และ 8) ประทบัตราและจดัเกบ็ในคลงัสนิคา้ เมื่อวเิคราะหข์อ้มูลของเสยีในกระบวนการผลิต 

พบว่า ส่วนใหญ่เกิดในกิจกรรมตรวจสอบความถูกต้องของคําสัง่ผลติ เมื่อศกึษาขอ้มูลของเสยีในกระบวนการผลิต

หลงัคาเหล็กยอ้นหลงั 3 ปี (ระหว่างเดอืนมกราคม พ.ศ.2565 ถึงเดอืนธนัวาคม พ.ศ.2567) พบว่า ของเสยีที่เกดิขึน้

แบ่งเป็น 5 ประเภทหลกั ได้แก่ การผลติชิ้นงานผดิ (คดิเป็นร้อยละ 45 ของมูลค่ารวมของเสยี) การใช้คอยล์ผิดรุ่น  

(รอ้ยละ 9) การผลติผดิขนาด (รอ้ยละ 15) การผลติเกนิจาํนวนทีต่อ้งการ (รอ้ยละ 14) และการผลติชิน้งานทีไ่ม่สามารถ

ประกอบกับโครงสร้างได้ (ร้อยละ 17) โดยมูลค่ารวมของของเสียทัง้หมดในช่วงเวลาดงักล่าวอยู่ที่ 381,218 บาท 

(ตารางที ่1) 
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ตารางท่ี 1 มูลค่าการเกดิของเสยีจากกระบวนการผลติหลงัคาเหลก็ของธุรกจิวสัดุก่อสรา้งแห่งหน่ึง ในจงัหวดัอุดรธานี 

ระหว่างปี 2565 ถงึ ปี 2567  

สาเหตุการเกิดของเสีย จาํนวนเงิน (บาท) ร้อยละ (%) 

ผลติชิน้งานผดิ 167,227  45.0 

ใชค้อยลผ์ดิลูก 33,153  17.0 

ผลติผดิขนาด 57,870  15.0 

ผลติเกนิจาํนวนทีต่อ้งการ 56,520  14.0 

ชิน้งานเขา้กบัโครงสรา้งไม่ได ้ 66,448  9.0 

ภาพรวม 381,218 100.0 

 

การจดัลาํดบัความสาํคญัของสาเหตุการเกิดของเสีย 

จากตารางที ่1 ขา้งต้น จงึนํามาจดัลําดบัความสําคญัของสาเหตุการเกดิของเสยี จงึใช ้แผนภูมพิาเรโต (Pareto Chart) 

เพื่อระบุสาเหตุทีม่คีวามสําคญัสูงสุดและควรไดร้บัการแก้ไขเป็นลําดบัแรก พบว่า การผลติชิ้นงานผดิ เป็นสาเหตุหลกั

ของการเกดิของเสยีในกระบวนการผลติหลงัคาเหลก็มากทีสุ่ด (ภาพที ่2) 

 

 
ภาพท่ี 2 แผนภมูพิาเรโต  

 

การวิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตหลงัคาเหลก็ 

ผูว้จิยัไดว้เิคราะห์หาสาเหตุของการเกดิของเสยีจากการผลติชิ้นงานผดิ โดยใชแ้ผนภาพแสดงเหตุและผล (ภาพที ่3)  

ผลการวเิคราะหพ์บว่า สาเหตุของการเกดิของเสยีแบ่งเป็น 3 ดา้นหลกั ดงัน้ี 

1) ดา้นพนักงาน พบว่า พนักงานฝ่ายผลติมคีวามชาํนาญในกระบวนการผลติไม่เพยีงพอ ส่งผลใหเ้กดิความผดิพลาดใน

การตัง้ค่าเครื่องจกัร ซึง่นําไปสู่การผลติชิน้งานทีไ่ม่ไดคุ้ณภาพตามขอ้กําหนด 

2) ดา้นเครื่องจกัร พบว่า การผลติหลงัคาเหลก็ในโรงงานแห่งน้ีไม่ไดด้ําเนินการอย่างต่อเน่ือง ส่งผลใหก้ารดูแลรกัษา

เครื่องจกัรไม่สมํ่าเสมอ เครื่องจกัรจงึเกิดความคลาดเคลื่อนทางเทคนิค ซึ่งเป็นอีกสาเหตุหน่ึงทีก่่อใหเ้กิดของเสยีใน

กระบวนการผลติ 
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3) ดา้นวธิกีารทาํงาน พบว่า กระบวนการทาํงานขาดการประสานงานอย่างเป็นลําดบัขัน้ ไม่มกีารจดัลําดบัความสําคญั

ของงานและขาดระบบการควบคุมคุณภาพทีม่ปีระสทิธภิาพ โดยเฉพาะอย่างยิง่ การตรวจสอบคุณภาพผลติภณัฑย์งัคง

อาศยัการตรวจสอบดว้ยสายตาเป็นหลกั ซึง่ไม่สามารถรบัรองคุณภาพไดอ้ย่างแม่นยาํ 

จากสาเหตุขา้งต้น สะท้อนให้เห็นว่า ความไม่เป็นระบบของกระบวนการผลติทัง้ในมติิของบุคลากร เครื่องจกัร และ

วธิกีารทาํงาน เป็นสาเหตุสาํคญัทีนํ่าไปสู่การเกดิของเสยีจากการผลติชิน้งานผดิอย่างมนัียสาํคญั 

 

 
ภาพท่ี 3 แผนผงัแสดงสาเหตุและผล  

 

แนวทางการลดของเสียในกระบวนการผลิตหลงัคาเหลก็ของธรุกิจวสัดกุ่อสร้างในจงัหวดัอดุรธานี 

จากการวเิคราะห์สาเหตุข้างต้น ผู้วิจยัได้สมัภาษณ์กลุ่มย่อย ร่วมกับผู้ให้ขอ้มูลหลกั จึงได้ขอ้สรุปเป็นแนวทางการ

ปรบัปรุง 2 แนวทางตามหลกัการ ECRS และวงจร PDCA ดงัน้ี 

แนวทางที ่1 การปรบัปรุงระบบการทาํงานของพนักงานดว้ยหลกัการ ECRS ช่วยใหก้ระบวนการทาํงานมคีวามชดัเจน 

เป็นระบบมากขึน้ โดยสามารถขจดัขัน้ตอนการตรวจสอบซ้ําซอ้น (E) รวมขัน้ตอนวางแผนและตรวจสอบร่วมกบัฝ่ายที่

เกี่ยวข้อง (C) จัดลําดับการผลิตให้สอดคล้องกับคําสัง่ผลิตแบบ FIRST IN FIRST OUT (R) และใช้ใบตรวจสอบ 

(Checklist) มาตรฐานแทนการตรวจดว้ยสายตา ทําใหข้ ัน้ตอนการทาํงานง่ายขึน้ (S) แนวทางน้ีทาํใหส้ามารถลดความ

ผดิพลาดไดอ้ย่างมปีระสทิธผิล จากการเกบ็ขอ้มูลในระยะเวลา 1 เดอืน (กุมภาพนัธ-์มนีาคม 2568) พบว่า ไม่ปรากฏ

การเกิดของเสยีจากการผลติชิ้นงานผดิเลย จงึสามารถสรุปไดว้่า การปรบัปรุงกระบวนการทํางานของพนักงานตาม

หลกัการ ECRS มปีระสทิธผิลอย่างยิง่ในการลดของเสยีในกระบวนการผลติ และสามารถนําไปขยายผลเพื่อเสรมิสรา้ง

ประสทิธภิาพการผลติในส่วนอื่นๆ ไดต้่อไป 

แนวทางที ่2 การพฒันาศกัยภาพพนักงานผ่านการใชว้งจร PDCA แนวทางน้ี มุ่งเน้นการพฒันาศกัยภาพของพนักงาน

ดว้ยการประยุกตใ์ชว้งจร PDCA ซึ่งช่วยยกระดบัมาตรฐานการทาํงาน เสรมิสรา้งความเขา้ใจในกระบวนการผลติอย่าง

เป็นระบบ และสรา้งวฒันธรรมการปรบัปรุงอย่างต่อเน่ือง โดยมรีายละเอยีดดงัน้ี 

Plan: วางแผนการฝึกอบรม เพื่อเสรมิสรา้งความชํานาญและทกัษะทีจ่ําเป็นใหแ้ก่พนักงาน พรอ้มกําหนดบทบาทและ

หน้าที่ของแต่ละบุคคลอย่างชัดเจน รวมถึงเน้นยํ้าความสําคัญของความใส่ใจในรายละเอียดระหว่างการผลิต 

Do: ดาํเนินการฝึกอบรมอย่างต่อเน่ืองและสมํ่าเสมอ ควบคู่กบัการใหค้ําปรกึษาและสนับสนุนในระหว่างการปฏบิตังิานจรงิ 

เพื่อใหพ้นักงานสามารถนําความรูไ้ปใชไ้ดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ 
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Check: ตรวจสอบและประเมนิผลการดาํเนินงานอย่างสมํ่าเสมอ เพื่อตดิตามความกา้วหน้า และตรวจสอบว่าการทาํงาน

สอดคลอ้งกบัแผนและมาตรฐานทีกํ่าหนด 

Act: นําขอ้คน้พบและขอ้เสนอแนะทีไ่ดจ้ากการตรวจสอบมาปรบัปรุงกระบวนการทํางานใหด้ยีิง่ขึน้ โดยภายหลงัการ

ดาํเนินการ พบว่าพนักงานสามารถแบ่งงานตามความถนัดไดอ้ย่างเหมาะสม มกีารเตรยีมเครื่องจกัรและเครื่องมอือย่าง

เป็นระบบ อาท ิไมโครมเิตอร์และตลบัเมตร สําหรบัการตรวจสอบขนาดทีแ่ม่นยํา แทนการตรวจสอบดว้ยสายตาเพยีง

อย่างเดียว จากการเก็บข้อมูลในช่วงระยะเวลา 1 เดือนหลังการดําเนินการ พบว่า ปริมาณของเสียลดลงอย่างมี

นัยสําคัญ ซึ่งสะท้อนให้เห็นว่า การพัฒนาศักยภาพพนักงานผ่านการใช้วงจร PDCA เป็นอีกหน่ึงแนวทางที่มี

ประสทิธผิลในการลดของเสยีในกระบวนการผลติหลงัคาเหลก็อย่างยัง่ยนื 

การติดตามและประเมินผล  

จากการรวบรวมขอ้มลูปรมิาณของเสยีในกระบวนการผลติหลงัคาเหลก็ ของธุรกจิวสัดุก่อสรา้งในจงัหวดัอุดรธานี พบว่า

สาเหตุหลกัของการเกดิของเสยี คอื การผลติชิ้นงานผดิรูปแบบ โดยการสมัภาษณ์เชงิลกึกบัผูบ้รหิารและตวัแทนฝ่าย

ผลติชี้ให้เห็นว่า ปัญหาดงักล่าวเกิดจาก ขาดการประสานงานอย่างเป็นระบบ ขอบเขตการทํางานไม่ชดัเจน รวมถงึ

พนักงานขาดประสบการณ์และความเขา้ใจในกระบวนการผลติอย่างแทจ้รงิ ส่งผลใหเ้กดิของเสยีสะสมในกระบวนการ

เพื่อแกไ้ขปัญหาน้ี ผูว้จิยัไดอ้อกแบบและดาํเนินการ ฝึกอบรมเชงิปฏบิตักิาร สาํหรบัพนักงานและหวัหน้างานในทุกฝ่าย 

โดยมุ่งเน้นการวางแผนร่วมกันก่อนเริ่มงาน และกําหนดกระบวนการสัง่งานให้มีความสอดคล้องและเป็นทิศทาง

เดยีวกนั ผลจากการตดิตามหลงัดําเนินการฝึกอบรมเป็นเวลา 1 เดอืน พบว่า พนักงานมคีวามเขา้ใจในขอบเขตหน้าที่

ของตนเองเพิม่ขึน้ สามารถประสานงานระหว่างหน่วยงานไดร้าบรื่นขึน้ และทีส่ําคญั ไม่มกีารเกดิของเสยีจากการผลติ

ชิ้นงานผดิ อกีต่อไป จากการประเมนิมูลค่าความเสยีหายที่ลดลง คดิเป็นมลูค่าประมาณ 55,743 บาทต่อปี ซึ่งสะทอ้นว่า 

แนวทางทีนํ่ามาใชนั้น้ มปีระสทิธผิลจรงิ 

  

สรปุและอภิปรายผลการวิจยั 

จากการศกึษาพบว่า กระบวนการผลติ ประกอบดว้ย 8 ขัน้ตอนสาํคญั ตัง้แต่การรบัคาํสัง่ผลติไปจนถงึการจดัเกบ็สนิคา้ 

ผลการศกึษาสอดคล้องกบังานวจิยัของ สุรศกัดิ ์ชุบไธสง และ ระพ ีกาญจนะ (2563) ที่ชี้ว่า การจดัการกระบวนการ

ผลติอย่างมรีะบบ เป็นปัจจยัสําคญัต่อการลดของเสยี นอกจากน้ีเมื่อศกึษาสาเหตุของของเสยีพบว่าการผลติชิน้งานผดิ

เป็นสาเหตุของปัญหาทีม่สีดัส่วนสูงสุด (167,227 บาท) จงึนํามาวเิคราะหด์ว้ยแผนผงัแสดงเหตุและผล พบสาเหตุหลกั 

ได้แก่ การขาดการประสานงาน การทํางานไม่เป็นระบบ และขาดการจดัลําดบัการผลติ สอดคล้องกบังานวจิยัของ  

ณัชชา ณัฐโชติภคนิ (2567) ผู้วจิยัจงึเสนอแนวทางการลดของเสยี โดยใช้หลกัการ ECRS ร่วมกบัการฝึกอบรมตาม

วงจร PDCA ผลการดําเนินงานแสดงให้เห็นว่าเกิดการเปลี่ยนแปลงในเชงิพฤติกรรมการทํางาน พนักงานสามารถ

ประสานงานได้อย่างราบรื่น มคีวามเขา้ใจขอบเขตงานมากขึน้ และสามารถลดของเสยีจากการผลติชิ้นงานผดิลงได้

อย่างสมบูรณ์ ภายใน 1 เดอืนแรก ผลลพัธ์ดงักล่าวสอดคล้องกบังานวจิยัของ ศรายุทธ ทองอุทยั (2564), Chaiyadam 

and Naipinit (2025), Murugaiah et al. (2010) ซึง่พบว่า หลกัการ ECRS และ การใชว้งจร PDCA สามารถลดของเสยี

และสรา้งกระบวนการทาํงานทีม่ปีระสทิธภิาพไดอ้ยา่งแทจ้รงิ 

ข้อเสนอแนะท่ีได้รบัจากการวิจยั 

1) การประชุมวางแผนการผลติ หวัหน้างานฝ่ายบญัช ีฝ่ายขาย และฝ่ายผลติ ควรจดัการประชุมสัน้เพื่อวางแผนร่วมกนั

ก่อนเริม่กระบวนการผลติ โดยเน้น การยนืยนัขอ้มลูทีส่าํคญั และ คาํศพัทเ์ฉพาะ เพื่อสรา้งความเขา้ใจร่วมกนั 

2) การผลติชิน้งานใหส้อดคลอ้งกบัโครงสรา้ง เน้นการควบคุมคุณภาพในขัน้ตอน การยํ้าโคง้ เพื่อป้องกนัปัญหาชิน้งาน

ไม่สามารถเขา้กบัโครงสรา้งได ้ซึง่เป็นสาเหตุรองของการเกดิของเสยี 

3) การขยายผลหลกัการ ECRS และวงจร PDCA ผูป้ระกอบการควรพจิารณานําหลกัการ ECRS และวงจร PDCA ไป

ปรบัใชก้บักระบวนการผลติอื่นๆ เพื่อ ลดของเสยีในภาพรวมของธุรกจิ  
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ข้อเสนอแนะในการวิจยัครัง้ต่อไป 

การวจิยัในอนาคตควรขยายขอบเขตไปสู่ การศกึษาปัจจยัที่ช่วยเพิม่ยอดขาย ควบคู่กบัแนวทางการลดต้นทุน เพื่อ

เสรมิสรา้งความสามารถในการแขง่ขนัของธุรกจิวสัดุก่อสรา้งอย่างรอบดา้น 
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