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บทคัดย่อ 

บทความนี้เป็นการวิจัยเชิงคุณภาพมีวัตถุประสงค์เพ่ือ 1) ศึกษาปัญหาการทำงานของส่วนวิศวกรรม 
2) วิเคราะห์สาเหตุปัญหาในกระบวนการทำงานของส่วนวิศวกรรม และ 3) สังเคราะห์แนวทางในการป้องกัน
สาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหาในกระบวนการทำงานของส่วนวิศวกรรม  เพ่ือได้แนวทางการปรับปรุงและพัฒนา 
เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพงานในส่วนวิศวกรรม ด้วยหลักการ ECRS เก็บรวบรวมข้อมูลด้วยการสัมภาษณ์เชิงลึก 
กับภาคส่วนวิศวกรรม จำนวน 10 ราย เพ่ือวิเคราะห์สาเหตุการเกิดปัญหา  ด้วยเทคนิคการตั้ งคำถาม 
Why Why Analysis และประชุมกลุ่มย่อยผู้เกี่ยวข้องระดับหัวหน้าส่วนวิศวกรรม จำนวน 10 ราย ด้วยคำถาม 
5W1H เพ่ือหาแนวทางการแก้ไข และหลัก ECRS ในการปรับปรุงและพัฒนาเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพงานในส่วน
วิศวกรรม (PDCA) ผลการศึกษา พบว่า 1) ปัญหาการทำงานของส่วนวิศวกรรม ได้แก่ เรื่อง Drawing ผิดพลาด
, เรื่องแบบ Drawing ล่าช้าและการสั่ งซื้อวัสดุล่าช้า 2) สาเหตุปัญหาเกิดจาก Man ขาดทักษะ Method 
กระบวนการการสื่อสาร และการวางแผนงาน  Machine เทคโนโลยีของเครื่องมือ/ความผิดพลาดของ
โปรแกรม Environment ขาดสมาธิในการทำงาน/พนักงานลาป่วยยาว และ 3) แนวทางในการป้องกันสาเหตุ 
ได้แก่ Man แนวทางการฝึกอบรมเพ่ือพัฒนาองค์ความรู้และทักษะของพนักงานส่วนวิศวกรรม  Method 
แนวทางการปรับปรุงกระบวนการทำงานเพ่ือลดปัญหาความล่าช้าของส่วนวิศวกรรม  Machine แนวทางการ
พัฒนาการจัดทำแบบ Drawing ด้วยเทคโนโลยีโปรแกรมเขียนแบบสำเร็จรูปเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพด้านคุณภาพ
และเวลาของงานส่วนวิศวกรรม และ Environment แนวทางการปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการทำงาน 
ซึ่งข้อเสนอแนวทางการแก้ปัญหาเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการทำงานของส่วนงานวิศวกรรม ส่งผลให้เกิดการเพ่ิม
ประสิทธิภาพการทำงานของบุคลากร และเพ่ิมประสิทธิภาพการทำงานของหน่วยงานตามตัวชี้วัดภายใต้กรอบ
ระยะเวลาการประเมิน 

 
คำสำคัญ: หลักการ ECRS, การเพิ่มประสิทธิภาพงาน, ส่วนวิศวกรรม 
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Abstract 

This article is a qualitative research study with the objectives to: 1) examine the work 
problems in the engineering department, 2) analyze the root causes of problems in the 
engineering department's processes, and 3) synthesize preventive measures for the causes of 
problems in the engineering department's processes. The aim is to derive guidelines for 
improvement and development to enhance work efficiency in the engineering department 
using the ECRS principle. Data were collected through in-depth interviews with 10 
engineering sector employees to analyze the causes of problems using the Why-Why 
Analysis technique and through small group meetings with 10 engineering department heads 
using the 5W1H questions to find solutions. The ECRS principle was applied in the 
improvement and development for enhancing efficiency in the engineering department 
(PDCA). 

The study found that: 1) The operational problems in the engineering department 
include drawing errors, delays in drawing completion, and delays in material procurement; 2) 
The causes of these problems are due to: Man - lack of skills; Method - Inefficient processes, 
communication issues, and poor planning; Machine - Technology of tools/program errors; 
Environment - Lack of concentration at work/long-term employee sick leave; and 3) The 
guidelines for preventing the causes include: Man - training programs to develop the 
knowledge and skills of engineering employees; Method - Improving work processes to 
reduce delays in the engineering department; Machine - Developing drawing processes with 
advanced drawing software technology to enhance quality and time efficiency in the 
engineering department; Environment - Improving the working environment. 

The proposed solutions for enhancing work efficiency in the engineering department 
lead to increased personnel efficiency and improved department performance according to 
the assessment indicators within the evaluation timeframe. 

 
Keywords: ECRS Principles, Enhance Efficiency, Engineering Department 
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บทนำ 
อุตสาหกรรมการผลิตในปัจจุบันมุ่งเน้นการปรับปรุง เช่น การปรับปรุงกระบวนการ การลดต้นทุนการ

ผลิต หรือการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ซึ่งเป็นกิจกรรมภายในองค์กรที่สามารถควบคุมปัจจัย 
ที่เกี่ยวข้องได้ง่ายและเห็นผลได้อย่างชัดเจน (นันทพันธ์ กนกศิริรุจิษยา, 2564) โดยบริษัทกรณีศึกษาเป็น
อุตสาหกรรมผลิตสินค้าในส่วนงานวิศวกรรม  มีหน้าที่หลัก คือ การดำเนินการเกี่ยวข้องกับข้อมูลด้าน
วิศวกรรม  เพ่ือนำไปเป็นข้อมูลที่ ใช้ ในการผลิตและตรวจสอบงาน  อาทิ  แผนงาน  วัสดุ  แบบผลิต 
(Shop Drawing) รวมถึงการประสานให้ความร่วมมือด้านวิศวกรรมกับผู้เกี่ยวข้องทั้งในและนอกหน่วยงาน  
เพราะฉะนั้น ความถูกต้องครบถ้วนของข้อมูล และความรวดเร็วในการดำเนินการจึงเป็นหัวใจและภารกิจ
สำคัญที่ส่วนงานวิศวกรรมยึดถือปฏิบัติ เพ่ือบรรลุวัตถุประสงค์ของบริษัททั้งด้านคุณภาพ เวลา งบประมาณ 
และลดการสูญเปล่าของทรัพยากรให้มากที่สุด อย่างไรก็ตาม ภายใต้สภาวะเศรษฐกิจในปัจจุบัน ที่มีความ 
ผันผวนอย่างสูงของราคาสินค้า และยากต่อการควบคุมราคาวัตถุดิบ  โดยเฉพาะวัตถุดิบจากภายนอก
ประเทศ ทุกภาคส่วนอุตสาหกรรมจึงต้องเร่งหาแนวทางปรับปรุง พัฒนาเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ โดยการลด 
การสูญเปล่าจากการดำเนินการผลิตที่เกิดข้ึนภายในองค์กรที่สามารถควบคุมและวัดผลได้อย่างแน่ชัด 

ด้วยเหตุนี้ บริษัทกรณีศึกษาจึงเล็งเห็นถึงความจำเป็นในการทบทวน เพ่ือปรับปรุงและพัฒนาเพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพงานในส่วนวิศวกรรม โดยการนำเครื่องมือ Fishbone Diagram (รุ่งโรจน์ แก้วอุไร และสุพรรษา 
น้อยนคร, 2564; เบญญาภา สายรัมย์ และคณะ, 2566) สามารถแสดงสาเหตุหลัก สาเหตุย่อย โดยอาศัย
ทักษะการคิดวิเคราะห์ การจำแนก แยกแยะ และวิเคราะห์ความสัมพันธ์ประเด็นปัญหาหรือผลกระทบ 
จากปัจจัย 4M1E มาวิเคราะห์หาสาเหตุในการเกิดปัญหาการทำงานโดยใช้เทคนิคการตั้งคำถาม  Why Why 
Analysis และหาแนวทางการแก้ไข ด้วยคำถาม 5W1H และการลดความสูญเปล่าด้วยหลักการทำงาน ECRS 
(อติกานต์ ม่วงเงิน, 2562; เบญญาภา สายรัมย์ และคณะ, 2566) โดยการเพ่ิมคุณค่าและลดกิจกรรมที่ไม่เกิดคุณค่า
ในกระบวนการผลิตในงานส่วนวิศวกรรม  เพ่ือได้แนวทางการปรับปรุงและพัฒนา  จนก่อให้ เกิดการ 
เพ่ิมประสิทธิภาพงานในส่วนวิศวกรรมต่อไป  
 
วัตถุประสงค์การวิจัย 

1. เพ่ือศึกษาปัญหาการทำงานของส่วนวิศวกรรม 
2. เพ่ือวิเคราะห์สาเหตุปัญหาในกระบวนการทำงานของส่วนวิศวกรรม 
3. เพ่ือสั งเคราะห์แนวทางในการป้องกันสาเหตุที่ ก่อให้ เกิดปัญหาในกระบวนการทำงาน  

ของส่วนวิศวกรรม 
 
ทบทวนวรรณกรรม 

แผนภาพก้างปลา (Fishbone Diagram) หรือแผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
เป็นแผนผังแสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหา (Problem) กับสาเหตุทั้งหมดที่เป็นไปได้ ที่อาจก่อให้เกิด
ปัญหานั้น (Possible Cause) มักรู้จักในชื่อแผนผังอิชิกาว่า (Ishikawa Diagram) ซึ่งได้รับการพัฒนาครั้งแรก
เมื่อ ปี ค.ศ. 1943 โดยศาสตาจารย์คาโอรุ อิชิกาว่า แห่งมหาวิทยาลัยโตเกียวได้วิเคราะห์ได้ว่า แผนผังก้างปลา
ควรใช้เมื่อต้องการค้นหาสาเหตุแห่งปัญหา ต้องการศึกษา ทำความเข้าใจ ทำความรู้จักกับกระบวนการ
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อ่ืน ๆ ทำให้สามารถเข้าใจกระบวนการได้ง่ายขึ้น และช่วยให้ทุกคนสนใจในประเด็นปัญหา เพ่ือระดมสมอง 
ที่แสดงไว้ที่หัวปลา โดยแผนผังก้างปลา ต้องทำเป็นทีม มี 6 ขั้นตอน ดังนี้ 1) กำหนดประโยคปัญหาที่หัวปลา 
2) กำหนดกลุ่มปัจจัยที่จะทำให้เกิดปัญหานั้น ๆ 3) ระดมสมองเพ่ือหาสาเหตุในแต่ละปัจจัย 4) หาสาเหตุหลัก
ของปัญหา 5) จัดลำดับความสำคัญของสาเหตุ และ 6) ใช้แนวทางการปรับปรุงที่จำเป็น การกำหนดปัจจัยบน
ก้างปลา  ส่วนมากมักใช้หลักการ  4M1E เป็นกลุ่มปัจจัย  (Factors) เพ่ือนำไปสู่การแยกแยะสาเหตุ
ต่าง ๆ เมื่อ 4M1E ประกอบด้วย Man คนงานหรือพนักงานหรือบุคลากร Machine เครื่องจักรหรืออุปกรณ์
อำนวยความสะดวก Material วัตถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อ่ืน ๆ ที่ใช้ในกระบวนการ Method กระบวนการ
ทำงาน และ Environment อากาศ สถานที ่ความสว่าง และบรรยากาศการทำงาน (วันรัตน์ จันทกิจ, 2551) 

การลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS ประกอบด้วย 
การกำจัด (Eliminate) หมายถึง การตัดขั้นตอนการทำงานที่ไม่จำเป็นออกไป คือ การกำจัดความสูญ

เปล่าทั้ง 8 ประการ ของ Jeffrey K.Liker ได้แก่ การขาดตกบกพร่อง (Defects) การเคลื่อนย้าย (Transportation) 
ก ร ะ บ ว น ก า ร ส่ ว น เกิ น  (Excess Processing) สิ น ค้ า ค งค ลั ง  (Inventory) ก ารผ ลิ ต ที่ ม าก เกิ น ไป 
(Overproduction) การรอคอย (Waiting) การเคลื่อนไหว (Motion) และการใช้ทรัพยากรบุคคลไม่ เต็ม
ประสิทธิภาพ (Non-Utilized Talent) (เพ็ญนภา แจ้งอรุณ, 2563; มานิตา ยอดวัน, 2563) โดยเหตุปัจจัย 
ที่ก่อให้ เกิดความสูญ เปล่า  3 ปัจจัยหลัก  ได้แก่  Muda (waste) คือ  ความสูญ เปล่ าหรือสิ่ งที่ ไม่ เพ่ิ ม
คุณ ค่ า  Muri (overburdened) คือ  การทำงาน เกินกำลั ง  และ  Mura (Variation) ความไม่ สม่ ำเสมอ 
หรือ ความผันแปร (มานิตา ยอดวัน, 2563) 

ควบรวม (Combine) หมายถึง การรวมขั้นตอนการทำงานไว้ด้วยกัน เพ่ือประหยัดเวลาหรือแรงงาน
ในการทำงาน 

จัดลำดับใหม่ (Rearrange) หมายถึง การจัดลำดับงานใหม่ให้เหมาะสม เพ่ือจัดวิธีการดำเนินงานใหม่
ให้ง่ายขั้นและลดความผิดพลาด 

ทำให้ง่าย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงวิธีการทำงาน  หรือ สร้างอุปกรณ์ช่วยให้ทำงาน 
ได้ง่ายขึ้น 

ซึ่งหลัก ECRS ไม่จำเป็นต้องใช้ทั้งหมดพร้อมกัน โดยสามารถเลือกเพียงบางตัวมาใช้ได้ตามความ
เหมาะสม (สุริยะ เลิศวัฒนะพงษ์ชัย, 2562)  
 
กรอบแนวคิดการวิจัย 

งานวิจัยนี้ เป็นการวิจัยเชิงคุณภาพ  มุ่ งศึกษาหาแนวทางการปรับปรุงและพัฒนาสู่การเพ่ิม
ประสิทธิภาพงานในส่วนวิศวกรรม กรณีศึกษาบริษัทแห่งหนึ่งในจังหวัดพระนครศรีอยุธยา โดยศึกษาปัญหา
แล ะวิ เค ราะห์ ส า เห ตุ ข อ งปั ญ ห าใน ก ระบ วน ก ารท ำงาน ข อ งส่ วน วิ ศ วก รรม  ด้ ว ย เค รื่ อ งมื อ 
Fishbone Diagram ผ่านปัจจัย 4M1E ใช้เทคนิคการตั้งคำถาม Why Why Analysis และหาแนวทางการ
แก้ไข ด้วยคำถาม 5W1H และทฤษฎี ECRS ในการปรับปรุงและพัฒนาประสิทธิภาพงานในส่วนวิศวกรรม 
ครอบคลุมกิจกรรมงานส่วนวิศวกรรม ได้แก่ ดำเนินการประสานทางด้านวิศวกรรม สำรวจปริมาณงานและ
ถอดปริมาณวัสดุ สั่งซื้อ ควบคุมและบริหารจัดการวัสดุ ตรวจสอบและแก้ไขแบบก่อสร้าง จัดทำแบบผลิต 
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Shop Drawing จัดทำ Barlist Bar bending และการวางแผนงานโครงการ เพ่ือได้แนวทางการปรับปรุงและ
พัฒนาเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพในส่วนวิศวกรรม ด้วย Deming Cycle (PDCA) ดังแผนภาพที่ 1 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

แผนภาพที่ 1 แสดงกรอบแนวคิดการวิจัย 
 
วิธีดำเนินการวิจัย 

งาน วิ จั ยนี้ เป็ น การวิ จั ย เชิ งคุณ ภ าพ  เก็ บ รวบ รวมข้ อมู ลกั บ กลุ่ ม ตั วอย่ างแบ บมี เกณ ฑ์  
(Criterion Sampling) กรณีศึกษาบริษัทแห่งหนึ่งในจังหวัดพระนครศรีอยุธยา จำนวนรวม 20 ราย (ประไพพิมพ์ 
สุธีวสินนนท์ และประสพชัย พสุนนท์, 2559) อ้างถึง Tracy (2012)) ด้วยการสัมภาษณ์เชิงลึกกับภาคส่วน
วิศวกรรม จำนวน 10 ราย เพ่ือวิเคราะห์สาเหตุการเกิดปัญหา ด้วยเทคนิคการตั้งคำถาม Why Why Analysis และ
ประชุ มกลุ่ ม ย่ อยผู้ เกี่ ย วข้ อ งระดั บหั วหน้ าส่ วน วิ ศ วกรรม  จำนวน  10 ราย  ด้ วยคำถาม  5W1H 
ตามหลัก ECRS และหาแนวทางการแก้ไข ปรับปรุงและพัฒนาเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพงานในส่วนวิศวกรรม 
ด้วย Deming Cycle (PDCA) โดยพิจารณาการกำหนดขนาดตัวอย่างการวิจัยเชิงคุณภาพด้วยแนวคิด 
ความอ่ิมตัวของข้อมูล (Data Saturation) และ ความพอเพียงของข้อมูล (Data Sufficiency) ตามแนวทาง
ของ Nastasi and Schensul (2005) อ้างโดย ประไพพิมพ์ สุธีวสินนนท์ และประสพชัย พสุนนท ์(2559) 
 
ผลการวิจัย 

1. ปัญหาการทำงานของส่วนวิศวกรรม 
นักวิจัยได้รวบรวมประเด็นปัญหาจากการทำงานของส่วนวิศวกรรม  ด้วยวิธีการระดมความคิด 

ในประเด็นปัญหาที่ แต่ละหน่ วยงานต้องเผชิญหลั งวิกฤติ  Covid 19 หรือ  ในรอบ  1-3 ปี ย้อนหลั ง 
(ปี พ.ศ. 2565 - ปีปัจจุบัน) และยังคงเผชิญปัญหาดังกล่าวอยู่ถึงปัจจุบัน และทำการทวนสอบในประเด็น
ปัญหาดังกล่าวกับกลุ่มตัวอย่างจำนวน 20 ราย เมื่อดำเนินการวิเคราะห์เชิงเนื้อหา พบว่า ประเด็นปัญหาที่ส่วน
วิศวกรรมเผชิญและควรต้องเร่งแก้ไข  ทั้งสิ้น 3 ประเด็นปัญหา ได้แก่ 1) แบบ Drawing ผิดพลาด 2) 
แบบ Drawing ล่าช้า และ 3) การสั่งซื้อวัสดุล่าช้า ซึ่งเป็นประเด็นปัญหาที่เกิดขึ้นบ่อยครั้งและส่งผลกระทบ
อย่างมากต่อภาพรวมของบริษัทและกระทบต่อหลายภาคส่วน หากสามารถปรับลดข้อผิดพลาด/ปัญหา
ดังกล่าวลงได้ จะเป็นการลดความสูญเปล่าซึ่งจะเป็นการเพ่ิมประสิทธิภาพงานในส่วนวิศวกรรมได้  สอดคล้อง

o ศึกษาปัญหาการทำงานของส่วนวิศวกรรม 
 

o เพ่ือหาสาเหตุปัญหาในกระบวนการทำงานของส่วน
วิศวกรรม 
 

o เพ่ือหาแนวทางในการป้องกันสาเหตุที่ก่อให้เกิด
ปัญหาในกระบวนการทำงานของส่วนวิศวกรรม 

Fishbone Diagram (4M1E factors) 

Why Why Analysis 

ECRS (5W1H) 

แนวทางการปรับปรุงและพัฒนา 
เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพงาน 

ในส่วนวิศวกรรม 
PDCA 
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กับจุฑาทิพย์ อินทะโน (2565) ที่ว่าการลดการสูญเปล่าเป็นการเพ่ิมประสิทธิภาพการทำงานได้เป็นอย่างดี  
โดยเฉพาะเรื่องของการลดต้นทุนที่เกิดการความผิดพลาด และความล่าช้าของงาน  

2. การวิเคราะห์หาสาเหตุปัญหาในกระบวนการทำงานของส่วนวิศวกรรม 
 เป็นการวิเคราะห์ปัญหาโดยใช้แผนผังก้างปลา  หรือ Fishbone diagram โดยมีปัจจัย  4M1E 
เป็นสาเหตุหลัก สาเหตุย่อย เพ่ือระดมความคิดเห็นด้วยวิธีการสัมภาษณ์เชิงลึกจากตัวอย่าง จำนวน 10 ราย 
ในแต่ละประเด็นปัญหาที่กลุ่มตัวอย่างเผชิญ รายงานผลการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาได้ดังนี้ 

2.1 การวิเคราะห์หาสาเหตุ เรื่อง Drawing ผิดพลาด 
 

 
 

แผนภาพที ่2 แสดงแผนผังก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุ เรื่อง Drawing ผิดพลาด 
  

จากแผนภาพที่ 2 ผลการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา Drawing ผิดพลาด พบว่า เกิดจากปัจจัย
หลัก 4 ด้าน ได้แก่ 1) Man พบว่า วิศวกรเกิดความผิดพลาดในการตรวจสอบไม่ละเอียด ซึ่งมีสาเหตุย่อยจาก
การขาดทักษะ เนื่องจากลักษณะงานเป็นงานใหม่ที่วิศวกรไม่เคยทำมาก่อน สอดคล้องกับมานิตา ยอดวัน (2563) 
พบว่า ปัญหาการทำงานผิดพลาดเกิดจากพนักงานขาดความรู้ ความเข้าใจในตัวงาน ไม่มีประสบการณ์ 
หรือชำนาญการ และความเหนื่อยล้าของวิศวกร ด้วยความซับซ้อนของชิ้นงาน และแบบ drawing ที่มีจำนวนมาก 
ไม่สามารถทำการทวนสอบได้ เนื่องจากต้องทำงานแข่งกับเวลา สอดคล้องกับเพ็ญนภา แจ้งอรุณ (2563) 
พบว่า กิจกรรมที่ทำให้ไม่เกิดมูลค่า ได้แก่ MURI การที่พนักงานฝืนทำเกินกำลังหรือการทำงานเกินมาตรฐานที่
กำหนด และเขียนแบบผิดพลาด มีสาเหตุย่อยจาก วิศวกรขาดความรอบคอบเอาใจใส่  มีการปัญหาแก้
บ่อยครั้ง ซึ่งเกิดจากแบบคู่สัญญาไม่ชัดเจนตั้งแต่แรก และขาดการทวนสอบก่อนลงมือทำแบบ และ เคลียร์/ให้
รายละเอียดไม่ถูกต้อง  เนื่ องจากขาดความรู้ความเข้าใจ  2) Machine พบว่า มีสาเหตุหลักเกิดจาก 
Dimension error 3) Method พบว่า สาเหตุหลัก เกิดจากการส่งข้อมูลแก้ไขแบบ drawing คลาดเคลื่อน 
เนื่ องจากใช้การประสานงานและสื่อสารทางวาจาซึ่ งมี โอกาสของการเข้าใจที่ คลาดเคลื่ อน  และ 
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4) Environment พบว่า พนักงานขาดสมาธิในการทำงาน  เนื่องจากสถานที่ทำงานเป็นห้องโถงใหญ่  
เสียงจึงค่อนข้างดัง 

2.2 การวิเคราะห์หาสาเหตุ เรื่อง Drawing ล่าช้า 
ผลการวิ เคราะห์หาสาเหตุของปัญหา  Drawing ล่าช้า พบว่า เกิดจากปัจจัยหลัก  4 ด้าน 

ได้แก่ 1) Man พบว่า วิศวกรตรวจแบบไม่ทัน  เนื่องจากมีงานเร่งด่วน/งานแทรก และไม่สามารถทำงาน 
นอกเวลาได้ (Over time) และมีการขอปรับแก้แบบบ่อยครั้ง ซึ่งพบสาเหตุย่อยได้แก่ การเคลียร์แบบช้า/ 
ไม่ครบถ้วน ซึ่งเกิดจากวิศวกรขาดความรู้/ทักษะสอดคล้องกับ มานิตา ยอดวัน (2563) และเขียนแบบผิด 
เนื่องจากขาดความรอบคอบ 2) Machine พบว่า มีสาเหตุหลัก ใช้เวลาในการทำแบบ drawing หลายขั้นตอน 
สอดคล้องกับจุฑาทิพย์ อินทะโน (2565) พบว่าหากลดการเคลื่อนที่/กระบวนการที่ไม่จำเป็นจะส่งผลให้  
ค่าประสิทธิผลโดยรวมเพ่ิมขึ้น เป็นต้น นอกจากนี้พบสาเหตุย่อยได้แก่ ขาดเทคโนโลยีที่ช่วยในการเขียนให้
รวดเร็วขึ้น 3) Method พบว่า สาเหตุหลัก เกิดจากแบบจากผู้ว่าจ้างล่าช้า เวลาในการวางแผนการทำงานที่
น้อยเกินไป เนื่องจากโครงการขนาดใหญ่  แบบมีความซับซ้อน และรอหัวหน้าตรวจเซ็นต์เอกสาร และ 
4) Environment พบว่า พนักงานลาต่อเนื่องยาวมีสาเหตุย่อยจากภาวะโรคติดต่อ/โรคระบาด  และช่วง
วันหยุดยาว (แผนภาพที ่3) 

 

 
 

แผนภาพที ่3 แสดงแผนผังก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุ เรื่อง Drawing ล่าช้า 
 

2.3 การวิเคราะห์หาสาเหตุ เรื่อง สั่งซ้ือวัสดุล่าช้า 
ผลการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา  สั่ งซื้อวัสดุล่าช้า พบว่า เกิดจากปัจจัยหลัก  4 ด้าน 

ได้แก่ 1) Man พบว่า สาเหตุหลักเกิดจากการขอแก้ไขใบขอซื้อบ่อยครั้ง เนื่องจากการเขียนใบขอซื้อผิด/ 
ไม่ครบถ้วน สาเหตุย่อย เกิดจาก ขาดความรู้เรื่องวัสดุ/มาตรฐาน สอดคล้องกับมานิตา ยอดวัน (2563) 
และขาดความรอบคอบ  และ ถอดปริมาณวัสดุล่าช้า  สาเหตุย่อยจากแบบ  drawing ยังไม่แล้วเสร็จ 
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และปริมาณวัสดุมีการเปลี่ยนแปลง 2) Money พบว่า มีสาเหตุหลักเกิดจาก ขาดงบประมาณ เนื่องจากมีงานเพ่ิม 
แต่ยังไม่ได้ใบสั่งจ้าง 3) Method พบว่า สาเหตุหลัก เกิดจากติดเงื่อนไขของผู้ผลิต การวางแผนไม่สอดคล้อง
การใช้งาน และรออนุมัติ และ 4) Environment พบว่า พนักงานลาป่วยยาว เนื่องจากผลกระทบจาก
โรคติดต่อ/โรคระบาด ดังแผนภาพที่ 4 

 

 
 

แผนภาพที ่4 แสดงแผนผังก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุ เรื่อง สั่งซื้อวัสดุล่าช้า 
 

3. แนวทางในการป้องกันสาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหาในกระบวนการทำงานของส่วนวิศวกรรม 
 ทีมวิจัยดำเนินการระดมสมองด้วยการประชุมกลุ่มย่อยผู้เกี่ยวข้องระดับหัวหน้าส่วนวิศวกรรม 
จำนวน 10 ราย ด้วยคำถาม 5W1H ตามหลัก ECRS โดยใช้หลักเกณฑ์ตารางจัตุรัสแสดงกำหนดความสำคัญ
ของแต่ละสาเหตุ (แต่ละก้างปลา) เทียบกับความสามารถในการดำเนินการ (แผนภาพที่ 5) (อำนาจ อมฤก, 2562) 
เพ่ือสังเคราะห์หาแนวทางการแก้ไข  ปรับปรุงและพัฒนาเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพงานในส่วนวิศวกรรม 
ด้วย Deming Cycle (PDCA) แสดงรายละเอียดกระบวนการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาเพ่ือหาแนวทางการ
แก้ไข ด้วยหลัก ECRS (ตารางที่ 1) เพ่ือสังเคราะห์แนวทางในการป้องกันสาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหาใน
กระบวนการทำงานของส่วนวิศวกรรม ได้ดังนี ้(แผนภาพที ่6-7) 
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แผนภาพที ่5 แสดงจัตุรัสแสดงการกำหนดความสำคัญของแต่ละก้างปลา (อำนาจ อมฤก, 2562) 
 

ตารางที ่1 แสดงวิธีการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาเพ่ือหาแนวทางการแก้ไข ด้วยหลัก ECRS 

  

ปัญหา สาเหตุ 
ความสำคัญ 
ของสาเหตุ 

หลักการ 
(E C R S) 

แนวทางการแก้ไข 
(5W1H + ECRS) 

1. ปัญหา Man    

แบบ drawing 1. ตรวจสอบแบบ drawing ไม่ละเอียด   
 

ผิดพลาด - ขาดทักษะ 
C S 

1) กำหนดผู้รับผิดชอบให้เหมาะสมกับลักษณะงาน 
2) การฝึกปฏิบัติงานไปพร้อมการทำงานจริง (On Job Training) โดยหัวหน้างาน  

- ล้าจากการทำงานหนัก 
A S 

1) หมุนเวียนพนักงานที่ว่างจากงานอื่นๆ มาช่วยเบาภาระงาน 
2) ใช้เทคโนโลยี่โปรแกรมที่เขียนแบบสำเร็จรูปเเพื่อลดภาระการตรวจสอบ 

 
2. เขียนแบบผิดพลาด   

 

 - ขาดองค์ความรู้และทักษะในการ
ใ ห้ ร า ย ล ะ เอี ย ด เพื่ อ ท ำแ บ บ 
drawing 

C S 
1) วางแผนการฝึกอบรมเพื่อพัฒนาองค์ความรู้ของพนักงาน  
2) การฝึกปฎิบัติงานไปพร้อมการทำงานจริง (On Job Training) โดยหัวหน้างาน 

- ขาดความรอบคอบ 

A S 

1) กำหนดให้มีการตรวจสอบซ้ำ 
2) จัดทำ Checklist การตรวจสอบและกำหนดความถ่ีในการติดตาม  
3) หัวหน้างานให้ความรู้ความเข้าใจ ในความสำคัญและความจำเป็นในการปฏิบัติตาม
คู่มือปฏิบัติงานรวมถึงบทลงโทษหากไม่ปฏิบัติตาม 

Method   
 

1. รับ-ส่งข้อมูลการแก้ไข
แบบ drawing คลาดเคลื่อน 

  
 

- ใช้ประสานงานและสื่อสารทาง
วาจา 

B S 
กำหนดให้มีการจัดทำบันทึกการเปลี่ยนแปลงทุกครั้งและจัดส่งข้อมูลเป็นลายลักอักษร
หรืออีเมลล์ในการสื่อสารกับผู้เกี่ยวข้อง 

Machine   
 

1. โปรแกรมมีข้อบกพร่องในการให้ 
dimension 

  
 

- ข้อบกพร่องของโปรแกรมเขียน
แบบ 

D R 
ปรับกระบวนการตรวจสอบ dimension โดยช่างเขียนแบบ ก่อนที่จะส่งให้วิศวกร เพื่อ
ลดข้อผิดพลาดและลดภาระของวิศวกรในการตรวจ drawing 
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ตารางที ่1 แสดงวิธีการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาเพ่ือหาแนวทางการแก้ไข ด้วยหลัก ECRS (ต่อ) 

ปัญหา สาเหตุ 
ความสำคัญ 
ของสาเหตุ 

หลักการ 
(E C R S) 

แนวทางการแก้ไข 
(5W1H + ECRS) 

 
Environment   

 
 

1. ขาดสมาธิในการทำงาน   
 

 
- มลภาวะทางเสียงภายในสถานที่
ทำงาน 

C E 

1) ให้ความสำคัญกับการทำงานเป็นหลัก  ส่งเสริมการทำงานที่ไม่ถูกรบกวนจาก
มลภาวะทางเสียง 
2) การจัดตำแหน่งที่นั่งที่เอาผู้คนที่มีความจำเป็นต้องทำงานร่วมกัน  พูดคุยงานกัน
บ่อยๆ มานั่งใกล้กัน 
3) จัดพื้นที่ส่วนกลางสำหรับใช้เสียงเพื่อพูดคุยแลกเปลี่ยน 

2. ปัญหา Man     

แบบ drawing 1. ตรวจแบบ drawing ไม่ทัน    

ล่าช้า 
- มีงานแทรก/งานเร่งด่วน 

A R 
1) จัดลำดับความสำคัญของงานให้ชัดเจน  
2) วางแผนเผื่อกิจกรรมที่มีความเสี่ยง 

 - ทำโอทีไม่ได้ (เงินเดือนตัน) 
A S 

1) หมุนเวียนพนักงานที่จากงานอื่นๆ มาช่วยเพื่อความรวดเร็วและไม่ทำงานหนัก
จนเกินไป 

 2. มีการปรับแก้แบบบ่อยครั้ง    

 

- ขาดความรอบคอบ 

A S 

1) กำหนดให้มีการตรวจสอบซ้ำ  
2) จัดทำ Checklist การตรวจสอบและกำหนดความถ่ีในการติดตาม  
3) หัวหน้างานให้ความรู้ความเข้าใจ ในความสำคัญและความจำเป็นในการปฏิบัติตาม
คู่มือปฏิบัติงานรวมถึงบทลงโทษหากไม่ปฏิบัติตาม 

 
- ขาดทักษะ 

C S 
1) วางแผนการฝึกอบรมเพื่อพัฒนาองค์ความรู้ของพนักงาน  
2) การฝึกปฎิบัติงานไปพร้อมการทำงานจริง (On Job Training) โดยหัวหน้างาน 

 Method    
 1. แบบจากผู้ว่าจ้างล่าช้า    

 
- ก ารพิ จ ารณ าอนุ มั ติ มี ห ล าย
ข้ันตอน B S 

1 ) กำหนดความ ถ่ีในการติดตามให้ชั ด เจนและมีการติดตามอย่ างต่อ เนื่ อ ง 
2) ทำข้อตกลงเรื่องระยะเวลาพิจารณาอนุมัติของผู้ว่าจ้าง 
3) เจรจากับผู้ว่าจ้างเพื่อขอให้มีการดำเนินการก่อนแบบอนุมัติ 

 
2. - แบบ drawing มีความซับซ้อน
ทำให้ วางแผนการทำงานน้อย
เกินไป  

B S 
1) ศึกษาขอบเขตและรูปแบบให้ชัดเจนเพื่อวางแผนเผื่อเวลากิจกรรมที่มีความเสี่ยง  

 
3. รอหัวหน้าตรวจเซ็นต์เอกสาร 

B S 
1) จัดลำดับความสำคัญของเอกสาร 
2) เพิ่มทางเลือกการเซ็นต์เอกสารระบบออนไลน์ 

 - หัวหน้างานไม่ว่าง    
 Machine    

 
1. ใช้เวลาทำแบบ drawing หลาย
ข้ันตอน    

 
- ขาดเทคโนโลยี่โปรแกรมที่ช่วยใน
การเขียนให้รวดเร็วขึ้น 

C C 
ใช้เทคโนโลยี่โปรแกรมที่เขียนแบบสำเร็จรูปเพื่อลดข้ันตอนการทำแบบ  drawing ให้
ง่ายและเร็วขึ้น 

 Environment    

 
1. พนักงานลาต่อเนื่องยาว 

B S 
1) จัดการบริหารกำลังคนเพื่อหมุนเวียนกันทำงานช่วงพนักงานที่รับผิดชอบหยุด
งาน (โดยเสนอจัดระบบการมอบหมายงานกรณีผู้รับผิดชอบหลักลาหยุดยาวใน
แบบฟอร์มลางาน เป็นต้น) 

3. ปัญหา Man     
สั่งวัสดุล่าช้า 1. แก้ไขใบขอสั่งซื้อบ่อย 

C S 
1) วางแผนการฝึกอบรมเพื่อพัฒนาองค์ความรู้ของพนักงาน 
2) การฝึกปฎิบัติงานไปพร้อมการทำงานจริง (On Job Training) โดยหัวหน้า
งาน 

 
- ข า ด ค ว า ม รู้ เ รื่ อ ง วั ส ดุ  ,
มาตรฐาน / ความรอบคอบ 
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ตารางที ่1 แสดงวิธีการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาเพ่ือหาแนวทางการแก้ไข ด้วยหลัก ECRS (ต่อ) 

 
จากตารางที่ 1 สามารถสังเคราะห์แนวทางในการป้องกันสาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหาในกระบวนการทำงาน

ของส่วนวิศวกรรม ตามกรอบปัจจัย 4M1E ดังแผนภาพที่ 6 
 

 
 

แผนภาพที ่6 แสดงผลสรุปแนวทางในการป้องกันสาเหตุของปัญหาในส่วนวิศวกรรม 

ปัญหา สาเหตุ 
ความสำคัญ 
ของสาเหตุ 

หลักการ 
(E C R S) 

แนวทางการแก้ไข 
(5W1H + ECRS) 

 
2. ถอดปริมาณวัสดุล่าช้า 

A S 
1) กำหนดความถ่ีในการติดตามงานให้ชัดเจน และติดตามอย่างต่อเนื่อง 
2)วางแผนและบริหารการสั่งวัสดุโดยใช้ปริมาณแบบหยาบ 

 - ปริมาณมีการเปลี่ยนแปลง    

 
- แบบ  drawing ยั งไม่ แล้ ว เสร็จ
ทั้งหมด 

 
  

 Method    
 1. รออนุมติวัสดุ A S 1) กำหนดความถ่ีในการติดตามให้ชัดเจนและมีการติดตามอย่างต่อเนื่อง  

 
- ส่งขออนุมัติวัสดุล่าช้า 

  
2) วางแผนเผื่อเวลากิจกรรมที่มีความเสี่ยง  
3) เจรจากับผู้ว่าจ้างเพื่อขอดำเนินการก่อนอนุมัติ  
4) รวบรวมเอกสารผู้ผลิตให้เป็นข้อมูลส่วนกลางเพื่อใช้ขออนุมัติ 

 2. วางแผนการสั่งผิด A S 1) ศึกษาวิธีและข้ันตอนการผลิตเพื่อวางแผนเผื่อเวลากิจกรรมที่มีความเสี่ยง  
 - แผนผลิตถูกเร่งให้เร็วขึ้น    
 - วัสดุเกรดพิเศษ/ต้องนำเข้า    
 3. ติดเง่ือนไขของผู้ผลิต B S 1) ศึกษาขอบเขตงานวัสดุชัดเจนเพื่อวางแผนเผื่อเวลากิจกรรมที่มีความเสี่ยง  
    2) เจรจาต่อรองเง่ือนไขการผลิตและราคาเพื่อสั่งซื้อวัสดุทั้งโครงการ  
 - ผู้ผลิตขอเปลี่ยน spec    
 Money    

 
1. ขาดงบประมาณ 
- เป็นงานเพิ่มเติมจากสัญญา 

D S 
1) ติดตามและบันทึกข้อมูลสม่ำเสมอเพื่อวางแผนงบประมาณ  โดยมีเป้าหมายคือ
บริหารและควบคุมการสั่งซื้อวัสดุให้อยู่ภายใต้งบประมาณที่กำหนด 

 Environment    

 
2. พนักงานลาป่วยยาว 

B S 
1) จัดการบริหารกำลังคนเพื่อหมุนเวียนกันทำงานช่วงพนักงานที่รับผิดชอบหยุด
งาน (โดยเสนอจัดระบบการมอบหมายงานกรณีผู้รับผิดชอบหลักลาหยุดยาวใน
แบบฟอร์มลางาน เป็นต้น) 
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ทึมวิจัยดำเนินการสังเคราะห์แนวทางการแก้ไข  ปรับปรุงและพัฒนา จากการระดมสมอง 
ด้วยวิธีการประชุมกลุ่มย่อยจากผู้บริหารส่วนวิศวกรรมจำนวน 10 ราย เพ่ือได้แนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพ
งานในส่วนวิศวกรรม  ด้วย Deming Cycle (PDCA) ดังแผนภาพที่  7 ตามกรอบปัจจัย 4M1E กล่าวคือ 
การฝึกอบรมเพ่ือพัฒนาองค์ความรู้และทักษะของพนักงานส่วนวิศวกรรม  สอดคล้องกับวิไลวรรณ อิศรเดช 
และพระมหาประกาศิต ฐิติปสิทธกร (2563) พบว่าการฝึกอบรมและพัฒนาบุคลากรเป็นการส่งเสริม 
ด้านความรู้เพ่ือให้เกิดการพัฒนาความรู้ ทัศนคติ และทักษะ เป็นการเพ่ิมประสิทธิภาพการทำงาน เป็นต้น 
ซึ่งทางบริษัทได้นำแนวทางการดำเนินการดังกล่าวไปเป็นแผนการดำเนินการเพ่ือพัฒนาภาคส่วนวิศวกรรม 
ส่งผลให้เกิดการลดสาเหตุของปัญหา และเกิดการเพ่ิมประสิทธิภาพการทำงานของภาคส่วนวิศวกรรม 
ตามตัวชี้วัดภายใต้กรอบเวลาที่กำหนด 
 

 
 

แผนภาพที ่7 แสดงแนวทางการปรับปรุงและพัฒนาสู่การเพ่ิมประสิทธิภาพงานในส่วนวิศวกรรม 
 
สรุป 

แนวทางการปรับปรุง พัฒนา เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพงาน กรณีส่วนวิศวกรรมของบริษัทแห่งหนึ่ง 
ในจังหวัดพระนครศรีอยุธยา ด้วยหลักการ ECRS เพ่ือหาปัญหาและวิเคราะห์สาเหตุของการเกิดปัญหา 
ด้วยวิธีการระดมความคิดเห็นจากหน่วยงานที่เกี่ยวข้องเพ่ือเฟ้นหาแนวทางในการแก้ไข  ปรับปรุง พัฒนาเพ่ือ
ลดสาเหตุของปัญหาโดยการใช้เครื่องมือ Fishbone diagram เกิดแรงกระตุ้นให้บุคลากร/ผู้บริหารได้ใส่ใจและ
ให้ความสำคัญกับการแก้ไขปัญหาและร่วมเสนอแนวทางที่ทุกภาคส่วนมีส่วนร่วมในการกำหนด/วางแผน
กระบวนการร่วมกัน (PDCA) พบว่า ปัจจัยที่ควรพัฒนาได้แก่ ด้าน Man และ Machine และควรปรับปรุง 
ได้แก่ ด้าน Environment และ Method แนวทางดังกล่าวส่งผลให้เกิดการเพ่ิมประสิทธิภาพการทำงานของ
ภาคส่วนวิศวกรรมตามตัวชี้วัดภายใต้กรอบเวลาที่กำหนด 
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องค์ความรู้ใหม่ 
การเพ่ิมประสิทธิภาพงานในส่วนวิศวกรรม  ทั้งด้านคุณภาพและเวลา ต้องอาศัยปัจจัยนำเข้า 

ได้แก่ การปรับปรุงในกระบวนการ (Method) และ สภาพแวดล้อม (Environment) ผนวกกับการพัฒนาด้าน
เทคโนโลยีโปรแกรมสำเร็จ (Machine) และการพัฒนาองค์ความรู้และทักษะของพนักงานส่วนวิศวกรรม 
(Man) โดยใช้หลักการ ECRS จากการทวนสอบผลการดำเนินงาน/ปัญหา/อุปสรรค  จากการดำเนินการ 
ในอดี ต  (ACT) เพ่ื อมาวางแผนการดำเนิ น งาน  (Plan) อย่ างรอบด้ านกับทุ กภาคส่ วนที่ เกี่ ยวข้อ ง 
ด้วยคำถาม 5W1H โดยดำเนินการโดยอาศัยวงจร Deming หากมีการ PDCA อย่างต่อเนื่องจะเกิดผลลัพธ์
เป็นไปตามวัตถุประสงค์/ตามตัวชี้วัดที่ได้วางแผนไว้  ได้แก่ สามารถลดปัญหา/อุปสรรคของการทำงาน
ได้ (ปรับปรุง) สามารถพัฒนา (ลดข้อผิดพลาด/ลดความสูญเปล่าได้) หรือ Muda (waste) คือ ความสูญเปล่าหรือ
สิ่งที่ไม่เพ่ิมคุณค่า สอดล้องกับแนวคิดของมานิตา ยอดวัน (2563) 

 

 
 

แผนภาพที ่8 แสดง IPO Model การเพ่ิมประสิทธิภาพงานในส่วนวิศวกรรมกรณีศึกษา 
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