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 รวมทัง้สิน้สามารถลดของเสยีได ้คดิเป็นจ านวนเงนิ 214,143.59 บาทต่อปี หลงัจาก
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 The objective of this study is to reduce the quantity of waste from noodle 
manufacturing by using Quality Control Circle (QCC) and 7 QC Tools to reduce the 
waste in production process.  
 The problem status data was surveyed from May 2014 to July 2014. It was 
found that noodle wastes from 3 production processes were steam flour with vapor 
process, noodle drying process and noodle slicing process. Data analysis showed that 
the most important problem was the waste of noodle scraps occurring during production 
and packing steps. Then, causes of problem of those 2 steps were analyzed by using 
Fishbone Diagram and the root causes of the problems were proved with 5G principle. 
The further steps of QCC activities, countermeasure setting, follow up the results of 
problem solving, data analysis, conclusion making and work standard setting, were 
carried out. 
 After the problem solving, the results showed that the waste of noodle scraps 
from packing step was reduced from 84.32 kilograms/month to 62.33 kilograms/month. 
Moreover, it was found that the waste of noodle scraps from the production step was 
reduced from 6.95 kilograms/month to 2.27 kilograms/month. As per waste reduction, it 
could be summed up the total cost reduction at 214,143.59 Baht/Year.  
 Finally, the work standards were established according to problem solving of 
this study for continual improvement.    
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การศกึษานี้  
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บทท่ี 1 
บทน ำ 

 
สภำวะควำมเป็นมำ แนวทำงเหตผุล และปัญหำ 
 โรงงานกรณีศึกษา ได้ก่อตัง้ขึน้เมื่อปี พ.ศ.2532 มกีารผลติเส้นก๋วยเตีย๋วมาตัง้แต่
แรกเริม่ผลติภณัฑ์ของโรงงานม ีเส้นเล็ก เส้นใหญ่ เส้นผดัไท เส้นก๋วยจับ๊ โดยมเีส้นเล็กเป็น
ผลติภณัฑห์ลกัของโรงงาน ในการผลติแต่ละกระบวนการมปีญัหาทีเ่กดิขึน้อยู่ตามกระบวนการ
ผลติ ผูศ้กึษาไดท้ าการศกึษาปญัหาทีเ่กดิขึน้ในปจัจุบนั และพบปญัหาอยู่หลายประการดว้ยกนั 
ผูศ้กึษาจงึท าการจดัหมวดหมู่ของปญัหาและสรุปปญัหาที่ส าคญัได้ 3 ปญัหา ผู้ศกึษาจงึได้
จดัล าดบัความส าคญั (Risk Priority Number: RPN) ของปญัหา (บุญชยั ภาระกาล. 2557) ไว้
ดงัตารางที ่1  
 
ตารางที ่1 ล าดบัความส าคญัของปญัหาของเสยี 
No. ปัญหำ ควำมรนุแรง (S) ควำมถี่ (P) คะแนน (N) 
1. เศษเสน้ก๋วยเตีย๋วจากการบรรจุ 3 5 15 
2. เศษเสน้ก๋วยเตีย๋วจากการเริม่

กระบวนการ 
2 1 2 

3. เสน้ก๋วยเตีย๋วขาดใน
กระบวนการผลติ 

4 2 8 

 
ตารางที ่2 หลกัเกณฑค์วามถีข่องเหตุการณ์ 

ควำมถี่ ควำมรนุแรง 
5 = เกดิเหตุการณ์ทุกครัง้ทีท่ างาน 5 = มากทีสุ่ด 
4 = เกดิเหตุการณ์บ่อยครัง้ทีท่ างาน 4 = มาก 
3 = เกดิเหตุการณ์บางครัง้ทีท่ างาน 3 = ปานกลาง 
2 = เกดิเหตุการณ์น้อยครัง้ทีท่ างาน 2 = น้อย 
1 = เกดิเหตุการณ์น้อยมากทีท่ างาน 1 = น้อยมาก 

 
 จากตารางที ่1 พบว่าของเสยีเศษเสน้ก๋วยเตีย๋วจากการบรรจุไดค้ะแนนมากทีสุ่ด เป็น
ปญัหาที่ควรรบีแก้ไข และอีกสองปญัหามลีกัษณะคล้ายกนัต่างกนัเพยีงการเกิดของเสยีต่าง
ขัน้ตอน และสามารถแยกของเสยีได ้2 ประเภท คอื ของเสยีเศษเส้นก๋วยเตีย๋วจากการบรรจ ุ
และของเสยีเศษเสน้ก๋วยเตีย๋วจากการผลติ  



2 

 จากการประเมนิปญัหาที่เกิดขึ้นภายในโรงงานเป็นเรื่องที่เกิดขึ้นจนเป็นปกติ ซึ่ง
ปญัหาเหล่านัน้ลว้นเป็นความสูญเปล่าทีเ่กดิขึน้ภายในโรงงานอุตสาหกรรม ซึ่งในอุตสาหกรรม
อาหารมกีารแข่งขนัในระดบัเดยีวกนัที่ค่อนข้างสูง ทางโรงงงานจงึต้องมมีาตรการรองรบักบั
เหตุการณ์ต่างๆที่อาจจะเกดิขึน้ได้ในอนาคต ทางโรงงานจ าเป็นต้องเขา้ใจถึงสิง่ผดิปกติที่ถูก
มองว่าปกต ิและท าการจดัการกบัสิง่ผดิปกตใิห้ได ้ซึง่ผลจากการจดัการกบัสิง่เหล่านัน้จะช่วยให้
ของเสยีจากกระบวนการผลติและต้นทุนการผลติลดลง และช่วยใหผ้ลติภณัฑม์คีุณภาพมากขึน้
ดว้ย 
 ดงันัน้เพื่อตอ้งการใหผู้บ้รหิารเขา้ใจและทราบถงึปญัหาทีเ่กดิขึน้กบัโรงงานและ เตรยีม
มาตรการรบัรองกบัการแขง่ขนัทีจ่ะสงูขึน้ในอนาคต ผูศ้กึษาจงึไดท้ าการส ารวจสภาพของปญัหา
ภายในโรงงาน (Waste walk) และพบปญัหาเศษเสน้ก๋วยเตีย๋วทีเ่กดิขึน้ในปรมิาณมาก และยงั
ขาดการบ ารงุรกัษาเครือ่งจกัรเชงิป้องกนั (Preventive Maintenance) ทีเ่ป็นส่วนหนึ่งของสาเหตุ
ทีท่ าใหข้องเสยีเกดิขึน้มากมาย 
 จากประเด็นดงักล่าว จึงท าการศึกษาในเรื่องการลดเศษเส้นก๋วยเตี๋ยวที่เกิดจาก
กระบวนการผลติ ซึง่มคีวามส าคญัและเป็นประโยชน์ต่อโรงงานผลติเสน้ก๋วยเตีย๋วกรณศีกึษานี้ 
 
วตัถปุระสงคข์องกำรศึกษำ 

เพื่อลดของเสียเศษเส้นก๋วยเตีย๋วและลดต้นทุนในโรงงานผลิตเส้นก๋วยเตี๋ยวของ
โรงงานกรณศีกึษา 

 
ขอบเขตของกำรศึกษำ 
 ศกึษากระบวนการผลติเส้นก๋วยเตีย๋วในแต่ละขัน้ตอน และศึกษาปจัจยัของการเกิด
ของเสียเศษเส้นก๋วยเตี๋ยว และปรบัปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดปริมาณของเสียเศษเส้น
ก๋วยเตี๋ยวในโรงงานผลิตก๋วยเตี๋ยวกรณีศึกษา ภายในระยะเวลา 5 เดือน ตัง้แต่เดือน 
พฤษภาคม–กนัยายน พ.ศ. 2557 
 
ประโยชน์ท่ีคำดว่ำจะได้รบั 

1. สามารถปรบัปรงุการผลติเสน้ก๋วยเตีย๋วอยา่งเป็นระบบ 
  2.  สามารถลดปรมิาณเศษเสน้ก๋วยเตีย๋ว และลดตน้ทุนในกระบวนการผลติ    ซึง่เป็น
ประโยชน์ต่อธุรกจิของโรงงานผลติเสน้ก๋วยเตีย๋วกรณศีกึษา 
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นิยำมศพัทเ์ฉพำะ 
 1. Preventive Maintenance เป็นกจิกรรมทีม่คีวามส าคญัต่อการลดค่าใชจ้่ายในการ
บ ารุงรกัษาและการรกัษาสภาพการเดนิเครื่องที่เหมาะสมก่อนที่เครื่องจกัรจะเกิดการขดัข้อง 
โดยมีการจดัท าแผนงานตามช่วงเวลาเพื่ อลดโอกาสการช ารุดท าให้เครื่องจักรมีค่าความ
น่าเชื่อถอื (Reliability) ทีส่งูขึน้ (อธปิ ข าวงษ์รตันโยธนิ. 2553) 
 2. Quality Control Circle (QCC) หมายถงึ คนกลุ่มน้อย ณ สถานที่ปฏบิตังิาน
เดยีวกนัรวมตวักนัโดยสมคัรใจ โดยมผีู้บงัคบับญัชาระดบัต้น (First Line Supervisor) เป็น
แกนกลางเพื่อท ากจิกรรมเกี่ยวกบัการปรบัปรุงงาน โดยตนเองอย่างเป็นอสิระ แต่ต้องไม่ขดัต่อ
นโยบาย และหลกัขององคก์าร (กลา้หาญ วรพุทธพร. 2525) 
 3.  5GEN หลกักำรท ำงำนญ่ีปุ่ น มาจากค าศพัท ์5 ค าในภาษาญีปุ่น่ ดงัน้ี  
  -  Genba แปลว่า สถานทีจ่รงิ 
  -  Genbutsu แปลว่า ชิน้งานจรงิ  
  -  Genjitsu แปลว่า สถานการณ์จรงิในการปฏบิตังิาน หรอืความจรงิ เรือ่งจรงิ  
  -  Genri แปลว่า ทฤษฎทีีเ่กีย่วขอ้งจรงิ 
  -  Gensoku แปลว่า เงือ่นไขประกอบทีเ่กีย่วขอ้งจรงิ (โกบาตะ, โทโมโซ. 2542) 
 4.  7 QC Tools คอื เครื่องมอืทีใ่ชใ้นการแก้ปญัหาทางดา้นคุณภาพในกระบวนการ
ท างาน ซึ่งช่วยศึกษาสภาพทัว่ไปของปญัหา การเลอืกปญัหา การส ารวจสภาพปจัจุบนัของ
ปญัหา การคน้หาและวเิคราะหส์าเหตุแห่งปญัหาทีแ่ทจ้รงิเพื่อการแก้ไขไดถู้กต้อง ตลอดจนช่วย
ในการจดัท ามาตรฐานและควบคุมตดิตามผลอยา่งต่อเนื่อง (อภชิย ์สุวรรณราช. 2552) 
 5.  QC Story คอื ขัน้ตอนในการด าเนินการแกไ้ขปญัหาของกลุ่มควิซเีซอรเ์คลิจะต้อง
มกีารล าดบัเรื่องราวตามขัน้ตอนการพฒันาคุณภาพ ซึ่งเป็นกระบวนการที่มุ่งสู่ การแก้ปญัหา
ภายใต้เงื่อนไขการพฒันาบุคลากรใหเ้ขา้ใจถงึหลกัการในการบรหิารโครงการดว้ยวงจร PDCA 
โดยมขีัน้ตอน 7 ประการ (อภชิย ์สุวรรณราช. 2552) 
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แผนงำนและระยะเวลำในกำรด ำเนินงำน 
 
ตารางที ่3 แผนงานและระยะเวลาในการด าเนินงาน 

ล ำดบั ขัน้ตอนกำรด ำเนินกำร 
ระยะเวลำ(เดือน) 

พ.ค.57 มิ.ย.57 ก.ค.57 ส.ค.57 ก.ย.57 
1 ศกึษาขัน้ตอนการผลติเสน้

ก๋วยเตีย๋ว           
2 ส ารวจสภาพปญัหา ความ 

สญูเปล่า ในแต่ละกระบวนการ           
3 น าขอ้มลูทีไ่ดม้าท าการ

วเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหา           
4 ก าหนดแนวทางแก้ปญัหา และ

ปรบัปรงุการท างานในแต่ละ
กระบวนการ           

5 ตดิตามผลการแก้ปญัหา 
ปรบัปรงุการท างานในแต่ละ
กระบวนการ           

6 สรปุผลการศกึษาและ
ขอ้เสนอแนะ           

7 จดัท ารปูเล่มสารนิพนธ์           
 



 

 

บทท่ี 2 
หลกัการพืน้ฐาน เอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
หลกัการพ้ืนฐาน 
 การศึกษาขัน้ตอนการแก้ปญัหาในกระบวนการผลิตด้วยเทคนิค QCC โดยมธีุรกิจ
โรงงานผลิตเส้นก๋วยเตีย๋วเป็นกรณีศึกษา ได้แบ่งกรอบแนวความคิด ทฤษฎีและงานวิจยัที่
เกีย่วขอ้ง เพื่อใชเ้ป็นแนวทางการศกึษาดงันี้ 
 1.   กระบวนการผลติเสน้ก๋วยเตีย๋ว 
 2.   แนวคดิและทฤษฎ ีQCC 
 3.   ขัน้ตอนการน า QCC ไปวเิคราะหแ์ละแก้ไขปญัหาเพื่อปรบัปรุงและลดของเสยีใน
กระบวนการผลติ 

4. แนวคดิ ทฤษฎ ี5G  
 5.  แนวคดิ ทฤษฎ ีPreventive Maintenance  
 6.  แนวคดิ ทฤษฎ ี5W1H 
 7.  เอกสารและงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 
 
กระบวนการผลิตเส้นกว๋ยเต๋ียว 
 ในอุตสาหกรรมการผลติเส้นก๋วยเตีย๋ว จะมกีารน าวตัถุดบิทางการเกษตรมาท าการ
แปรรูป โดยประกอบไปด้วย ขา้วหกั และแป้งมนั โดยผ่านขัน้ตอนกระบวนการผลติต่างๆ ให้
ไดม้าซึง่เสน้ก๋วยเตีย๋ว และเสน้ก๋วยเตีย๋วแบ่งออกไดเ้ป็น 3 ชนิด ดงันี้ 

1. เสน้สด 
2. เสน้กึง่แหง้ 
3. เสน้แหง้ 

 เส้นก๋วยเตีย๋วทัง้ 3 ชนิด มกีระบวนการผลิต และอายุผลิตภณัฑ์ที่แตกต่างกัน ใน
โรงงานผลติเสน้ก๋วยเตีย๋วกรณศีกึษานี้ เป็นการผลติเสน้ก๋วยเตีย๋วสดซึง่มกีระบวนการผลติดงันี้ 
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รปูที ่1 กระบวนการผลติเสน้ก๋วยเตีย๋วของโรงงานผลติเสน้ก๋วยเตีย๋วกรณศีกึษา 
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แนวคิดและทฤษฎี QCC 
 ความหมายของ QCC  
 กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ (2550ก : 108) ไดใ้หค้วามหมายของ QCC ไว ้โดยคงค า
ว่า “เซอรเ์คลิ (Circle)” ตามรากศพัทภ์าษาองักฤษ เนื่องจากไมม่คี าในภาษาไทยทีม่คีวามหมาย
เหมาะสมทดแทนความหมายทัง้หมดได ้กอปรกบัคนไทยโดยทัว่ไปกจ็ะเขา้ใจในความหมายของ
ค าว่าเซอรเ์คลิอยู่แลว้ อย่างไรกต็าม ไม่ควรใชค้ าว่า “กลุ่ม” หรอื “ทมี” แทนความหมายของค า
ว่าเซอรเ์คลิ เพราะจะท าใหก้ารสื่อความหมายผดิไปอย่างมาก เพราะค าว่า “กลุ่ม” ในภาษาไทย
นัน้ พจนานุกรมฉบบัราชบณัฑติยสถานได้นิยามว่า หมายถึง “คน สตัว์ หรอืสิง่ของต่างๆ ที่
รวมกนัเป็นหมู่ หรอืกลุ่มก้อน” ค าว่า “กลุ่ม” ในภาษาไทยจงึมไิด้มคีวามหมายครอบคลุมความ
ต่อเนื่องของการด าเนินการควบคุมคุณภาพตามศพัท ์“เซอรเ์คลิ” ในภาษาองักฤษได ้
 ความหมายของ QCC หมายถงึ การควบคุมคุณภาพด้วยกจิกรรมกลุ่มการควบคุม
คุณภาพ คอืการบรหิารงานด้านวตัถุดบิ ขบวนการผลติและผลผลติ ให้ได้คุณภาพตามความ
ต้องการของลูกคา้ ผูเ้กี่ยวขอ้งหรอืขอ้ก าหนดตามมาตรฐานทีต่ ัง้ไว ้โดยมเีป้าหมายป้องกนัและ
ลดปญัหาการสูญเสยีทัง้วตัถุดบิ ต้นทุนการผลติ เวลาการท างาน และผลผลติกจิกรรมกลุ่ม คอื 
ความร่วมมอืร่วมใจในการท างาน หรอืสร้างผลงานตามเป้าหมายซึ่งประกอบด้วย ผู้บรหิาร 
พนกังาน วธิกีารท างาน เครือ่งจกัร เครือ่งใช ้ระเบยีบกฎเกณฑ ์และอื่นๆ กจิกรรม QCC จงึเป็น
กิจกรรมที่สร้างความร่วมมอืร่วมในใจการสร้างผลงานให้ได้คุณภาพตามเป้าหมาย โดยการ
ค้นหาจุดอ่อน และหาสาเหตุแห่งความหมายของ QCC ดงัที่ได้กล่าวมาแล้วว่า QCC มาจาก
ภาษาองักฤษว่า Quality Control Circle ซึ่งแปลว่า การบรหิารโดยการควบคุมคุณภาพหรอื
กลุ่มคุณภาพ ซึง่ในปจัจบุนัน้ี องคก์ารธุรกจิเอกชนต่างๆ รฐัวสิาหกจิ ไดใ้หค้วามสนใจเป็นอย่าง
มาก  
  ค าว่า คุณภาพ หมายถงึ คุณสมบตัหิรอืลกัษณะต่างๆ ของผลติภณัฑห์รอืการบรกิารที่
ตรงตามความต้องการของผู้บรโิภค การควบคุมคุณภาพ หมายถึง การปฏบิตัิงานต่างๆ ใน
ระหว่างการผลิตที่ป้องกันไม้ให้เกิดของเสีย ป้องกันไม่ให้การท างานผิดไปจากข้อก าหนด 
หาทางลดปรมิาณของเสีย เพิ่มปริมาณการผลิตและคุณภาพให้ดีอยู่ตลอดเวลา กลุ่มสร้าง
คุณภาพ หมายถงึ กลุ่มคนเหมาะสม ขนาดเหมาะสมที่ท างานอย่างเดยีวกนั และเกี่ยวขอ้งกนั 
รวมตวักนัอยา่งอสิระ เพื่อรว่มมอืและช่วยกนัปรบัปรงุงานใหเ้ป็นไปตามวตัถุประสงคท์ีต่อ้งการ 
 กลา้หาญ วรพุทธพร (2525 : 18) ไดใ้หค้ ากดัความของ QCC อย่างสัน้ๆว่า คนกลุ่ม
น้อย ณ สถานที่ปฏบิตังิานเดยีวกนัรวมตวักนัโดยสมคัรใจ โดยมผีู้บงัคบับญัชาระดบัต้น (First 
Line Supervisor) เป็นแกนกลางเพื่อท ากจิกรรมเกี่ยวกบัการปรบัปรุงงาน โดยตนเองอย่างเป็น
อสิระ แต่ตอ้งไมข่ดัต่อนโยบาย และหลกัขององคก์าร 
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 นภดล เชนะโยธนิ (2531 : 188) กล่าวโดยสรุปว่า การบรหิารโดยระบบการควบคุม
คุณภาพหรอืกลุ่มคุณภาพ คอื กจิกรรมหรอืกระบวนการแก้ไขปญัหาและควบคุมคุณภาพด้วย
กลุ่ม ฉะนัน้ การบรหิารโดยระบบควบคุมคุณภาพหรอืกลุ่มคุณภาพ หมายถงึ กจิการร่วมกนัของ
กลุ่มพนกังานรวมตวักนั โดยสมคัรใจ เพื่อปรบัปรงุและแกไ้ขปญัหาขององคก์าร ทัง้น้ี ต้องไม่ขดั
ต่อนโยบายและหลกัการขององคก์าร 
 
 นิยามของ QCC 
 QCC คอืกลุ่มบุคคลหน้างานทีด่ าเนินกจิกรรมรกัษาไวซ้ึง่ความพงึพอใจของลูกคา้ของ
งานทีต่นเองมคีวามรบัผดิชอบ ดว้ยความมรีะบบอยา่งต่อเนื่อง 
 ตามนิยามของสมาคม JUSE (Union of Japanese Scientists and Engineers) 
ผูพ้ฒันาระบบการบรหิารคุณภาพแบบ QCC นัน้ ไดใ้หค้วามหมายของ QCC ไวว้่า QCC คอื 

- กลุ่มยอ่ย (Small Group) กลุ่มหนึ่ง 
- ด าเนินกจิกรรมควบคุมคุณภาพภายในสถานทีท่ างานเดยีวกนั 
- ดว้ยความสมคัรใจ 
โดยกลุ่มยอ่ยทีก่ล่าวถงึตอ้งมลีกัษณะดงัต่อไปนี้ 

 -     เป็นส่วนหนึ่งของการควบคุมคุณภาพทัว่ทัง้องค์กร Company Wide Quality 
Control (CWQC) (กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ. 2550ก) 

- พฒันาตนเอง และพฒันาซึง่กนัและกนั 
- ด าเนินการควบคุมและปรบัปรงุ 
- ภายในหน่วยงาน หรอืสถานทีท่ างาน (Workshop) 
- ใชป้ระโยชน์จากกลวธิกีารควบคุมคุณภาพ 
- ดว้ยความรว่มมอืจากสมาชกิทุกคน 

 นอกเหนือจากนี้ JUSE ได้กล่าวถึงนิยามของ QCC ใหม่ เพื่อรองรบัต่อการ
เปลี่ยนแปลงอย่างรวดเรว็ของสภาพสงัคมและเศรฐกิจภายในองค์กร โดยส่วนใหญ่นิยามว่า 
QCC คอื “กลุ่มย่อยกลุ่มหนึ่งทีป่ระกอบดว้ยบุคลากรหน้างานที่ด าเนินการอย่างต่อเนื่องในการ
ควบคุม และปรบัปรุงคุณภาพการท างาน ผลติภณัฑ ์และการบรกิารของพวกเรา” (A Small 
Group Consisting of first - Line Employees Who continually Control and Improve the 
Quality of their Works, Products, and Services).” โดยกลุ่มย่อยทีล่่าวถงึนี้ มลีกัษณะส าคญั 
คอื 

- ด าเนินการดว้ยตนเอง (Operate Autonomously) 
 -     ใชป้ระโยชน์จากแนวความคดิและเทคนิคการควบคุมคุณภาพตลอดจนเครื่องมอื
ในการปรบัปรงุคุณภาพอื่นๆ 



9 

 

- กระตุน้ใหเ้กดิความคดิสรา้งสรรคแ์ก่สมาชกิ 
- ส่งเสรมิใหเ้กดิการพฒันาตนเอง และพฒันาซึง่กนัและกนั 
โดยกจิกรรม QCC นี้จะมจีดุมุง่หมายทีส่ าคญั คอื  
- การพฒันาความสามารถของสมาชกิเพื่อใหส้มาชกิด าเนินการไดด้ว้ยตนเอง 

 -     ท าใหส้ถานทีท่ างานเป็นสถานทีท่ีม่คีวามสุข มชีวีติชวีา และความพงึพอใจในการ
ท างาน 

- ปรบัปรงุความพงึพอใจแก่ลกูคา้ 
- ส่งผลทีด่ต่ีอสงัคม 

 ทัง้นี้ผู้บรหิารระดบัสูงในองค์กรจะต้องด าเนินการให้เกิดความมัน่ใจว่า การด าเนิน
กจิกรรม QCCไดส้่งผลต่อการปรบัปรงุใหอ้งคก์รมคีวามเขม้แขง็โดยมแีนวทาง ดงันี้ 
 1.  การผลกัดนัให้กิจกรรม QCC เป็นส่วนส าคญัส่วนหนึ่งในการพฒันาทรพัยากร
มนุษย ์และท าสถานทีท่ างานใหม้ชีวีติชวีา 

2. การด าเนินกจิกรรมการปรบัปรงุทัว่ทัง้องคก์ร 
 3.  การก าหนดแนวทางและสนบัสนุนใหเ้กดิความมสี่วนร่วมโดยรวม โดยเคารพความ
เป็นมนุษยข์องพนกังาน 
 โดยสภาพรวมสามารถสรุปไดว้่า แนวคดิและทฤษฏ ีQCC คอืการจดักลุ่มท ากจิกรรม
ภายในองค์กรเพื่อแก้ไขและจดัการกบัปญัหาต่างๆ ให้บรรลุเป้าหมายที่วางไว้โดยใชเ้ครื่องมอื
ทางดา้นการควบคุมคุณภาพในการวเิคราะหห์าสาเหตุและการแกไ้ข 
 
 กจิกรรมของ QCC แบ่งออกไดเ้ป็น 2 ประเภท คอื 

1. กจิกรรมทีส่ามารถวดัหรอืค านวณออกมาเป็นตวัเลขได้ 
- การเพิม่ผลผลติ 
- การลดจ านวนของเสยีของผลติภณัฑ ์

  -    การลดจ านวนของลูกค้าที่ส่งคืน เนื่องจากผลติภัณฑ์ที่ส่งไปไม่ได้คุณภาพ
ตามทีล่กูคา้ตอ้งการ 

- การลดค่าใชจ้า่ยต่างๆ ลง 
2. กจิกรรมทีไ่มส่ามารถวดัหรอืค านวณออกมาเป็นตวัเลขได้ 

- ท าใหค้วามรว่มมอืของพนกังานดขีึน้ 
- ท าใหข้วญัและก าลงัใจของพนกังานดขีึน้ 
- ท าใหพ้นกังานมคีวามรบัผดิชอบสงูขึน้ 
- ลดความขดัแยง้ในการท างานลง 

 



10 

 

 ประโยชน์ของกจิกรรม QCC 
 ถา้การด าเนินงานของ QCC ถูกตอ้งและด าเนินการอยา่งจรงิจงั จะก่อใหเ้กดิประโยชน์
แก่องคก์ารได ้2 ทางคอื 
 ทางตรง ไดแ้ก่ 

- ช่วยใหต้น้ทุนลดลง  
- คุณภาพสงูขึน้ 
- ประสทิธภิาพของงานสงูขึน้ 

 ทางออ้ม ไดแ้ก่ 
- ความสามารถในการท าความเขา้ใจเรือ่งต่างๆ สงูขึน้ 
- มนุษยส์มัพนัธด์ขี ึน้ 
- ความรูท้างเทคนิคสงูขึน้ 
- การปรบัปรงุงานสงูขึน้ 
- ขวญัและก าลงัใจดขีึน้ 

 
ขัน้ตอนการน า QCC ไปวิเคราะห์และแก้ไขปัญหาเพ่ือปรบัปรุงและลดของเสียใน
กระบวนการผลิต 
 การด าเนินการ QCC จะสามารถด าเนินการได้ทนัทภีายหลงัที่มกีารให้การศกึษาแก่
ผูบ้รหิารทัว่ทัง้องคก์รทีเ่กีย่วกบั QCC และผูบ้รหิารระดบัสูงสุดไดใ้หก้ารยอมรบั (Commitment) 
ในแนวความคดิ และพรอ้มทีจ่ะใช ้QCC เป็นวธิกีารหนึ่งในการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์รแลว้ 
โดยวธิกีารทัว่ไปของการท า QCC สรปุไดด้ว้ย รปูที ่2 
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รปูที ่2 การไหลของวธิกีาร QCC 
 

 ทีม่า: กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ. (2550ข). ระบบการควบคมุคณุภาพท่ีหน้างาน
คิวซีเซอรเ์คิล. หน้า 119. 
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 การเตรยีมการ  
 กลุ่ม QCC จะได้รบัการแต่งตัง้ขึน้โดยการฟอรม์ตวักนัของบุคลากรหน้างาน (อาจจะ
มาจากค าแนะน าของผูบ้งัคบับญัชาขัน้ต้น) จากนัน้จะด าเนินการก าหนดชื่อกลุ่ม และสญัลกัษณ์
ประจ ากลุ่ม ซึ่งอาจจะมาจากชื่อสถานที่ ชื่อดารา นักกีฬาคนโปรดก็ได้ ฯลฯ โดยให้อยู่ใน
ลกัษณะค าสัน้ๆ โดดเด่น งา่ยต่อการจดจ าอาจจะไมม่คีวามจ าเป็นต้องมคีวามหมายกไ็ด ้แลว้ท า
การจดทะเบยีนกลุ่มกบัส านกังาน QCC 
 จากนัน้กลุ่มควิซจีะประชุมรว่มกนัเป็นครัง้แรก โดยเริม่จากการท าความรูจ้กัซึง่กนัและ
กนัของสมาชกิกลุ่มก่อน (ในกรณีที่มสีมาชกิใหม่ จ าต้องให้ท าความรูจ้กักบัสมาชกิเดมิทุกคน
พรอ้มภาระหน้าที่ในกลุ่มเซอร์เคลิ) จากนัน้จะต้องมกีารอภปิรายถงึวธิกีารของ QCC (อาจน า
โดยหวัหน้ากลุ่มหรอืทีป่รกึษากลุ่ม) แล้วท าความเขา้ใจกบัการท างานของกลุ่ม (อาจแสดงดว้ย
แผนภาพการไหลของงาน พรอ้มภารกจิของหน่วยงานที่กลุ่ม QCC สงักดั) เพื่อก าหนดปญัหา
ดา้นคุณภาพของกลุ่ม 
 
 การพฒันาแผนการด าเนินกจิกรรม 
 แผนการด าเนินกจิกรรม QCC จะประกอบดว้ย แผนระยะยาวและแผนระยะสัน้ หรอื
แผนการทีม่กีารแกป้ญัหาคุณภาพเฉพาะเรื่อง โดยแผนการระยะยาวประกอบดว้ย นโยบายการ
จดัท ากจิกรรม QCC จดุประสงคต์ลอดจนตวัชีว้ดั ซึง่แผนระยะยาวของ QCC ควรจะมรีะยะเวลา
อยา่งน้อย 1 ปี (กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ. 2550ก) 
 สมาชิกกลุ่ม QCC ควรท าความเข้าใจกับนโยบายของผู้บริหารก่อนที่จะก าหนด
แผนการแก้ปญัหาเฉพาะเรื่อง และการด าเนินการในเรื่องนี้ถอืว่าเป็นสิง่ส าคญัอย่างยิง่ต่อการ
ด าเนินกิจการภายใต้แนวความคิดขัน้พื้นฐานของ QCC โดยจะต้องไม่ด าเนินการก าหนด
แผนการแกป้ญัหาประเภท เรือ่งอะไรกไ็ดแ้ลว้แต่สมาชกิ หรอืปญัหาทีผู่บ้รหิารก าหนดมาให ้
 หลงัจากการท าความเขา้ใจและเหน็พอ้งกบันโยบายของผู้บรหิารแล้ว ใหส้มาชกิกลุ่ม 
QCC ร่วมกนัคดิค้นปญัหาของสถานที่ท างาน โดยค านึงถงึความมสี่วนร่วมของสมาชกิกลุ่มทุก
คน โดยปญัหาคุณภาพอาจจะก าหนดได้จากการท าความเข้าใจกบัความต้องการของลูกค้า
ภายในและลูกค้าภายนอก ความยากล าบากในการท างาน และความคาดหวังในด้าน
กระบวนการท างานของผูบ้งัคบับญัชา 
 การพจิารณาปญัหาจากประเด็นข้างต้น จะต้องมาจากพื้นฐานที่สมาชกิกลุ่มจะต้อง
เขา้ใจถงึสถานะปจัจบุนัของกระบวนการท างานก่อนเสมอ 
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  การด าเนินกจิกรรมการแกป้ญัหา 
 ภายหลงัจากการก าหนดปญัหาคุณภาพของกลุ่ม QCC ได้แล้ว กลุ่ม QCC จะต้อง
ด าเนินการแก้ปญัหาตามขัน้ตอนของ QC Story (กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ. 2550ข). คอืการ
ล าดบัเรือ่งราวขัน้ตอนการของการพฒันาคุณภาพ โดยก าหนดไว ้7 ขัน้ตอน คอื 

1. การก าหนดหวัขอ้ปญัหาคุณภาพ 
2. การสงัเกตการณ์และการตัง้เป้าหมาย 
3. การก าหนดแผนการแกป้ญัหา 
4. การวเิคราะหส์าเหตุรากเหงา้ของปญัหา 
5. การก าหนดมาตรการตอบโตส้าเหตุของปญัหา 
6. การตดิตามผล 
7. การทบทวนมาตรฐาน หรอืสรา้งมาตรฐานใหม ่

 กจิกรรมการแก้ปญัหาสามารถน าเครื่องมอืคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) มาใชเ้พื่อ
วเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหา 
 QC 7 Tools ประกอบดว้ย 

1. ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
2. แผนผงัพาเรโต (Parato Diagram) 
3. กราฟ (Graph) 
4. แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) 
5. แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram) 
6. แผนผงักระบวนการไหล (Process Flow Chart) 
7. ฮสิโตแกรม (Histogram) 

 ในกรณีศึกษานี้จะเลอืกใช้แผนผงัแสดงเหตุและผล และกราฟเพื่อเลือกหวัข้อของ
ปญัหาและวเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหาเป็นหลกั 
 
 ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
 กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ (2550ก) ใบตรวจสอบ (Check Sheet) คอื เอกสารทีใ่ช้
บนัทกึขอ้มลู ซึง่แยกประเภทหวัขอ้ต่างๆ ของขอ้มลูและสามารถท าเครื่องหมายต่างๆ แสดงให้
เขา้ใจได ้โดยมรีปูแบบการจดัการทีด่ ีประเภทของใบตรวจสอบแบ่งออกเป็น 4 ประเภท คอื ใบ
ตรวจสอบส าหรบัใบบนัทกึข้อมูล ใบตรวจสอบส าหรบัการค้นหาสาเหตุ ใบตรวจสอบส าหรบั
ส ารวจการกระจายตัวของกระบวน การผลิต และใบตรวจสอบส าหรบัระบุต าแหน่งการเกิด
ปญัหา และยงัสามารถใช้ใบตรวจสอบในการรวบรวมขอ้มลูเมื่อต้องการคน้หาสาเหตุไดแ้ละยงั
ระบุความผนัแปรได ้
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รปูที ่3 ใบตรวจสอบส าหรบัขอ้มลูผนัแปร 
 

ทีม่า: กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ. (2550ก).  หลกัการควบคมุคณุภาพ.  หน้า 289. 
 
 แผนผงัพาเรโต (Pareto Diagram) 
 วนัรตัน์ จนัทกิจ (2546) แผนผงัพาเรโตคอือะไร ในปี 1952 ดร.โจเซฟ จูราน 
ผูเ้ชีย่วชาญดา้นการควบคุมคุณภาพชาวอเมรกินั ไดส้งัเกตและท าการวจิยั พบว่า หากขอ้มลูที่
เกบ็มาไดน้ัน้มเีสถยีรภาพแลว้ ขอ้มลูทีม่คีวามส าคญัมากจะมจี านวนเพยีงเลก็น้อย และขอ้มลูที่
มคีวามส าคญัน้อยจะมจี านวนมาก จงึไดต้ัง้ขื่อหลกัการนี้ว่า “หลกัการพาเรโต” และไดเ้รยีกการ
แยกแยะของข้อมูลในกราฟแท่งโดยเรยีงล าดบัจากมากไปน้อยว่า แผนผงัพาเรโต (Pareto 
Diagram) 
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รปูที ่4 ตวัอยา่งแผนผงัพาเรโต 
 

ทีม่า: กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ. (2550ก).  หลกัการควบคมุคณุภาพ.  หน้า 277. 
 

 กราฟ (Graph) 
เป็นแผนภาพทีแ่สดงถงึ ตวัเลขการวเิคราะหท์างสถติทิีส่ามารถท าใหง้า่ยต่อความ

เขา้ใจโดยอาศยัการพจิารณาดว้ยตาเปล่า สามารถท าใหผู้ว้เิคราะหป์ญัหามคีวามเขา้ใจถงึความ
ผนัแปรทีเ่กดิขึน้ในภาพรวมมอียูห่ลายประเภทขึน้อยูก่บัจดุประสงคใ์นการใชง้าน 
 ขอ้ด ี

1. ใชใ้นการแสดงถงึความผนัแปรของขอ้มลู 
2. ใชก้ราฟเพื่อแสดงถงึความแตกต่างเชงิปรมิาณของขอ้มลู 
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ขอ้ควรระวงั 
1. ไมใ่ชก้ราฟในการแสดงผลการวเิคราะหข์อ้มลูหรอืสรปุผลขอ้มลู 
2. ไมใ่ชก้ราฟในการแสดงถงึตวัแบบของขอ้มลู 

 
ตารางที ่4 ประเภทของกราฟ โดยการน าไปใชข้ึน้อยูก่บัลกัษณะของขอ้มลูทีต่อ้งการวเิคราะห ์

ช่ือกราฟ ลกัษณะ จดุประสงค ์
กราฟเสน้  

 
 

แสดงถึงความผนัแปรของข้อมูล เชิงตัวเลขโดยมี
สาระส าคญัอยูท่ีแ่กน X {ถ้า X คอืเวลาจะเรยีกกราฟ
นี้ว่ากราฟแนวโน้ม (tread chart)} 

กราฟแท่ง  
 
 

แสดงถงึการเปรยีบเทยีบปรมิาณของประเภทขอ้มลู
ตามแกน X (ถา้ X คอืขอ้มลูจากการวดักราฟนี้คอื             
ฮลีโตแกรม) 

กราฟวงกลม  
 
 

แสดงเปรยีบเทยีบถงึสดัส่วนของขอ้มลูแต่ละประเภท 
(แสดงในแต่ละส่วน) 

กราฟแถบ 
(Belt Graph) 

 
 
 

แสดงถึงสดัส่วนของประเทภข้อมูลต่างๆที่มคีวาม
แตกต่างกนัโดยใชส้เกลวดัแทนสดัส่วน 

กราฟเรดาร ์  
 
 

แสดงเปรียบเทียบปริมาณของข้อมูลที่ต้องการ
แสดงผลมากกว่า 2 มติ ิ

 

 
ทีม่า: กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ. (2550ก). หลกัการควบคมุคณุภาพ. หน้า 283. 

 
แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) 

 กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ (2550ก) เป็นผงัทีแ่สดงถงึความสมัพนัธร์ะหว่างปญัหากบั
สาเหตุทัง้หมดที่เป็นไปได้ที่อาจก่อให้เกดิปญัหานัน้ แผนผงัแสดงเหตุและผลสามารถเรยีกได้
หลายชื่อ คอืผงัก้างปลา (Fish Bone Diagram) หรอืหลายคนอาจรูจ้กัในชื่อของ แผนผงัอชิกิา
ว่า (Ishikawa Diagram) ซึง่ไดร้บัการพฒันาครัง้แรกเมือ่ปี ค.ศ.1943 โดยศาสตราจารยค์าโอรุ อิ
ชกิาว่า แห่งมหาลยัโตเกยีว 
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รปูที ่5 แผนผงักา้งปลา 

 
ทีม่า: กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ. (2550ก).  หลกัการควบคมุคณุภาพ.  หน้า 305. 

 
แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram) 
กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ (2550ก) คอืแผนภาพที่แสดงถงึความสมัพนัธ์ของขอ้มูล

อย่างน้อย 2 ชุด ที่มคีวามสอดคล้องกนัเพื่อพจิารณาว่ามคีวามสมัพนัธ์กนัหรอืไม่ และถ้ามี
ความสมัพนัธก์นัจะมคีวามสมัพนัธก์นัในลกัษณะใด 

แผนผงัการกระจายใช้ในการพิสูจน์ความเป็นสาเหตุและผล รวมถึงความสมัพนัธ์
ระหว่างปจัจยัทีศ่กึษาได ้

ขอ้ควรระวงั 
1.  ไม่ใช้แผนผงัการกระจายกบัขอ้มูลที่ได้มาจากการวางแผนการทดลอง (Planned 

data) แต่ตอ้งใชก้บัขอ้มลูทีม่าจากงานประจ าวนั (Unplanned data) เท่านัน้ 
2.  ไมใ่ชแ้ผนผงัการกระจายในการอธบิายถงึความสมัพนัธข์องตวัแปรนอกช่วงของค่า

ขอ้มลูทื่ท าการศกึษา แต่ตอ้งใช ้แผนผงัการกระจายกบัขอ้มลูในขว่งทีม่กีารศกึษาไวเ้ท่านัน้ 
3.  ไม่ใช้แผนผงัการกระจายในการศกึษาที่มจีุดประสงคไ์ม่ชดัเจนระหว่างการศกึษา

ความสมัพนัธ์ร่วมของปจัจยักบัการพสิูจน์สาเหตุและผล แต่ต้องใช้ แผนผงัการกระจายในการ
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พิสูจน์หาสาเหตุและผล เป็นคนละกรณีกับการใช้แผนภาพการกระจายในการศีกษา
ความสมัพนัธร์ว่มของปจัจยั 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่6 ตวัอยา่งแผนผงัการกระจาย 
 

ทีม่า: กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ. (2550ก).  หลกัการควบคมุคณุภาพ.  หน้า 313. 
 

ฮสิโตแกรม (Histogram) 
 บรรจง จนัทมาศ (2547) เป็นกราฟที่ใช้วเิคราะห์ความผนัแปรของขอ้มูลภายใต้
เงื่อนไขเดยีวกนั (Within Condition) แสดงถงึ ความผนัแปรของขอ้มลูทีไ่ดจ้ากการวดัของการ
ชกัตวัอย่างในช่วงเดยีวกนั โดยมกีารพจิารณาตามล าดบัถึงรูปทรงการกระจายและแนวโน้มสู่
ศูนยก์ลาง 
 ขอ้ด ี
 1.  ใช้จ าแนกกลุ่มของข้อมูล เพื่อควบคุมกระบวนการและความสามารถของ
กระบวนการ 
 2.  ใช้พสิูจน์สาเหตุของปญัหา โดยจะต้องนิยามข้อมูลจากการวดัที่ของปจัจยัที่จะ
พสิจูน์มจี านวนไมน้่อยกว่า 30 ตวั 
 3.  ใช้ศกึษาความสามรถของกระบวนการ เพื่อท าความเขา้ใจได้ง่ายถงึการแจกแจง
ขอ้มลู ต าแหน่งของขอ้มลูและการกระจายตวัของขอ้มลูทีท่ าใหเ้ขา้ใจกระบวนการและปฏบิตักิาร
แกไ้ขได ้
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ขอ้ควรระวงั 
1. ไมใ่ชฮ้สีโตแกรมกบัขอ้มลูทีม่กีารจ าแนกประเภท (Stratification) 

 2.  ไม่ใชฮ้สีโตแกรมกบัขอ้มูลที่มจี านวนน้อยเกนิไป (ไม่ต ่ากว่า 30 ตวั) เนื่องจาก 
ฮสีโตแกรมจะอาศยัการกองตวัของขอ้มลู 
 3.  ไมใ่ชฮ้สีโตแกรมในการแสดงถงึความแตกต่างของขอ้มลู 
 ฮสีโตแกรม กราฟแท่งแบบเฉพาะโดยแกนตัง้จะเป็นตวัเลขแสดงความถี่ และมแีกน
นอนเป็นขอ้มูลของคุณสมบตัขิองสิง่ที่เราสนใจ โดยเรยีงล าดบัจากน้อย ที่ใช้ดูความแปรปรวน
ของกระบวนการ โดยการสงัเกตรูปร่างของฮสีโตแกรมที่สรา้งขึน้จากขอ้มูลที่ได้มาโดยการสุ่ม
ตวัอยา่ง 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รปูที ่7 ตวัอยา่งฮสีโตแกรมของ Hole Diameters 
 

ทีม่า: กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ. (2550ก).  หลกัการควบคมุคณุภาพ.  หน้า 294. 
 

 การน าเสนอผลงาน 
ทุกครัง้ที่การด าเนินการแก้ปญัหาสิ้นสุดลงแล้ว ฝ่ายบรหิารจะต้องจดัใหม้กีารประชุม

ส าหรบัเสนอผลงาน QCC (QCC Conference) โดยมจีดุประสงคท์ีส่ าคญั คอื 
1.   ให้กลุ่ม QCC มโีอกาสในการพฒันาซึ่งกนัและกนัในการแบ่งปนัความคดิและ

ประสบการณ์จากการด าเนินกจิกรรมของกลุ่ม รวมถงึการไดร้บัค าแนะน าและค าวจิารณ์จากกลุ่ม
อื่นๆ 
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2.  ใหก้ลุ่ม QCC มโีอกาสในการน าเสนอผลงาน และสรา้งการยอมรบัจากผูอ้ื่น ท าให้
เกดิความภมูใิจ ความพอใจ และความเชื่อมัน่ 

3.  เสรมิสรา้งความสามารถของกลุ่ม QCC โดยการกระตุ้นจากการเรยีนรูซ้ึ่งกนัและ
กนักบักลุ่ม QCC อื่น 

4.  เพื่อเปิดกว้างทางด้านส านึก ความรู้ และมุมมองต่างๆของกลุ่ม QCC ผ่านการ
น าเสนอผลงานและอภปิราย 
 
แนวคิด ทฤษฎี 5G 
 หลกัการ 5G (โกบาตะ, โทโมโซ. 2542) ถอืไดว้่าเป็นหลกัปรชัญาในการผลติ ซึง่เป็น
แนวความคิด และหลักการปฏิบตัิงานที่ถูกก าหนดขึ้นโดยอาศัยประสบการณ์จริงจากการ
ปฏบิตังิานในสายการผลติ เป็นการปฏบิตังิานเพื่อใหส้อดคลอ้งกบัสภาพความเป็นจรงิทีเ่กดิขึน้
จากสถานการณ์ในปจัจบุนั ซึง่ประกอบดว้ยหลกัการปฏบิตั ิและแนวความคดิตามหลกัความเป็น
จริง 5 อย่าง คือ สถานที่จริง (Genba) ชิ้นงานจริง (Genbutsu) สถานการณ์จริงในการ
ปฏิบัติงาน (Genjitsu) ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องจริง (Genri) เงื่อนไขประกอบที่ เกี่ยวข้องจริง 
(Gensoku) 
 ทฤษฎีหลกัการ 5G เป็นการเน้นถึงเทคโนโลยทีี่มหีลกัการทางวทิยาศาสตร์เป็น
พื้นฐานสนับสนุน ทัง้เทคโนโลยเีฉพาะด้านที่ช่วยท าให้การผลติมคีุณภาพดขีึ้น ช่วยให้บรรลุ
วตัถุประสงคไ์ดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ และเทคโนโลยใีนดา้นการควบคุม ทีท่ าใหส้ามารถมองเหน็
ถงึปญัหาต่างๆได้ชดัเจนมากยิง่ขึ้น สามารถน าไปใช้ได้ครอบคลุมในทุกสายงาน ใน่สวนของ
ขัน้ตอนการแก้ปญัหา จ าเป็นต้องมกีารน าเทคโนโลยเีฉพาะดา้นเขา้มาช่วย ซึง่ข ัน้ตอนน้ีในสาย
งานมกัจะประสบปญัหา ส่วนใหญ่มกัจะมสีาเหตุมาจากการขาดความรู้ทางด้านเทคโนโลยี
เฉพาะด้าน ส่วนการรเิริม่ทีจ่ะน าหลกัการ 5G มาปรบัใชใ้นงานทีร่บัผดิชอบ คอืจะต้องท าความ
เขา้ใจ และยอมรบัเพื่อทีจ่ะก่อใหเ้กดิการกระท าจรงิขึน้ และจะต้องมคีวามคดิทีมุ่่งไปขา้งหน้าต่อ
เทคโนโลยขีองงานจรงิ ต้องศึกษาเทคโนโลยใีหม่ๆอยู่เสมอ การใช้เครื่องมอืเครื่องจกัรที่มี
ประสทิธภิาพต้องไม่เพยีงแต่การท าความเขา้ใจว่าจะจะใช้เครื่องจกัรอย่างไรเท่านัน้ แต่จะต้องรู้
ด้วยว่า ท าไมจึงต้องท าเช่นนัน้ด้วย หากคิดพิจารณาในลักษณะเช่นนี้ เสมอ จะท าให้เกิด
ความคดิที่ว่าจะใช้เครื่องมอืเครื่องจกัรอย่างไรใหเ้กดิประสทิธภิาพมากขึน้ หากท าความเขา้ใจ
จนถึงขัน้ผลิตเครื่องมือนัน้ได้เองก็จะเป็นการดีอย่างยิ่ง หากท าได้ถึงขัน้นี้ทัศนคติที่มีต่อ
เทคโนโลยแีละเครือ่งจกัรนัน้ๆ กจ็ะเปลีย่นแปลงไป ในการพจิารณาปญัหาแต่ละปญัหาทีเ่กดิขึน้ 
ควรใชห้ลกัการ 5G ก่อน แล้วจงึเพิม่ขัน้ตอนการพจิารณาวเิคราะห์ปญัหาเป็นพื้นฐานในการ
ปฏิบัติงานด้วย ผู้ควบคุมสายงานจึงต้องมีการก าหนดเส้นทางเดินตรวจสายงานที่ตัวเอง
รบัผดิชอบ เพื่อมโีอกาสด ูฟงั สมัผสักบัขัน้ตอนทุกๆอยา่ง เพื่อใหรู้ส้ถานการณ์จรงิในสายงาน 
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แนวคิด ทฤษฎี Preventive Maintenance  
 การบ ารงุรกัษาเชงิป้องกนั (อธปิ ข าวงษ์รตันโยธนิ. 2553) โดยทัว่ไปเครื่องจกัรและสิง่
อ านวยความสะดวกจะมกีารสกึหรอจากการใชง้าน และสภาพแวดลอ้มทีต่ดิตัง้เครื่องจกัร แมว้่า
จะมกีารออกแบบที่ดเียีย่มก็ตาม ดงันัน้ จงึต้องมกีารดูแลตรวจเชค็สภาพตามรอบเวลาเพื่อท า
การซ่อมแซมและปรบัตัง้ก่อนที่จะเกิดขดัข้อง รวมทัง้ยดือายุการใช้งาน แต่การด าเนินการ
ดงักล่าวจะต้องท าการในช่วงเวลาอนัเหมาะสม เพื่อลดผลกระทบต่อสายการผลติ  กจิกรรมการ
บ ารงุรกัษาเชงิป้องกนั (Preventive  Maintenance; PM) จงึมบีทบาททีส่ าคญัในการปกป้องการ
เสื่อมสภาพก่อนเวลาและลดความสูญเสียจากการขดัข้อง เช่น ค่าใช้จ่ายในการซ่อมแซม 
เสยีเวลาในการรอคอย การหยดุผลติ ปญัหาทางคุณภาพ เป็นต้น รวมทัง้ยงัท าใหสู้ญเสยีโอกาส
ในการแข่งขนั การวางแผนการบ ารุงรกัษาที่เหมาะสมจะสามารถลดความสูญเสยีโดยรวมและ
เป็นการรวมกจิกรรมเกี่ยวกบัการดูแลรกัษาอุปกรณ์ใหม้สีภาพที่พรอ้มใชง้านดว้ยประสทิธภิาพ
สูงสุด ดงันัน้ การด าเนินกจิกรรมการบ ารุงรกัษาเชงิป้องกนัจงึเป็นปจัจยัส าคญัในการปรบัปรุง
ผลติภาพโดยรวม 
 การบ ารุงรกัษาเชงิป้องกนั (Preventive Maintenance) หรอืทีเ่รยีกว่า การบ ารุงรกัษา
เชงิวางแผน (Planned  Maintenance) และการบ ารุงรกัษาตามก าหนดการ  (Scheduled 
Maintenance) โดย PM  เป็นกจิกรรมที่มคีวามส าคญัต่อการลดค่าใชจ้่ายในการบ ารุงรกัษาและ
การรกัษาสภาพการเดนิเครื่องที่เหมาะสมก่อนที่เครื่องจกัรจะเกดิการขดัขอ้ง โดยมกีารจดัท า
แผนงานตามช่วงเวลาเพื่อลดโอกาสการช ารุดท าใหเ้ครื่องจกัรมคี่าความน่าเชื่อถอื (Reliability) 
ทีสู่งขึน้ โดยมกีจิกรรมที่เกี่ยวขอ้ง ไดแ้ก่ การท าความสะอาด การหล่อลื่น การตรวจสอบสภาพ
เครื่องจกัร ดงันัน้ PM  จงึมุ่งเน้นในการระบุต้นตอของปญัหาและการแก้ไขก่อนทีจ่ะเกดิการ 
Breakdown ความสมัฤทธผิลของการด าเนินกจิกรรม PM  จงึขึน้อยู่กบัความถี่ของกจิกรรมการ
ตรวจสอบและการด าเนินแก้ไข  ซึ่งความถี่ของการขดัขอ้งจงึเกี่ยวกบัความน่าเชอืถือของ
อุปกรณ์และการถอดเปลีย่นชิน้ส่วน โดยกจิกรรมดงักล่าวจะมกีารด าเนินการตามแผนที่ก าหนด
ไว้ เช่น การบ ารุงรกัษาเครื่องยนต์ในเครื่องบนิโดยสารที่ถูกตรวจเชค็ท าความสะอาดและสอบ
เทยีบเป็นประจ าตามก าหนดการในแผนเพื่อลดปญัหาขดัขอ้งที่อาจเกดิขึน้ขณะท าการบนิ ซึ่ง
กจิกรรมทีส่ าคญัของ PM มดีงันี้ 
 1.  การดแูลท าความสะอาดเครื่องจกัรและสิง่อ านวยความสะดวก โดยสาเหตุหนึ่งของ
ปญัหาเครือ่งจกัร กค็อื ความสกปรก ดงันัน้ กจิกรรมพืน้ฐาน อย่าง 5 ส จงึมบีทบาทที่ส าคญั ซึง่
บุคลากรในสายการผลติ อย่างพนักงานควมคุมเครื่องจกัรจะเป็นผู้ดูแลและท าความสะอาด
เครือ่งจกัรประจ าวนั ท าใหง้า่ยต่อการคน้พบขอ้บกพรอ่ง  

 2.  การรกัษาเงื่อนไขการเดนิเครื่องให้อยู่สภาวะที่ปกต ิเนื่องจากเครื่องจกัรทุกชนิด
ได้รบัการออกแบบให้สามารถท างานภายใต้ข้อก าหนด (Specification) โดยมขีอ้ก าหนดที่
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แนะน าทีร่ะบุในคู่มอืปฏบิตักิาร ซึง่สภาพการใช้งานเป็นตวัแปรที่มผีลต่อการเร่งการเสื่อมสภาพ
และการขดัขอ้งของเครื่องจกัร โดยมปีจัจยัทีส่ าคญั เช่น ความเรว็ อุณหภูม ิเป็นต้น ซึง่กจิกรรม 
PM จะมุ่งรกัษาสภาวะการใชง้านไม่ใหเ้กนิจากขอ้ก าหนด เพื่อเป็นการรกัษาสภาพเครื่องจกัร
ไมใ่หเ้สื่อมสภาพก่อนก าหนดและยงัยดือายกุารใชง้าน  
 3.  การตรวจสอบตามรอบเวลา กจิกรรมการท าความสะอาดเครื่องเพยีงอย่างเดยีวคง
ไม่เพยีงพอ ดงันัน้การตรวจตดิตามการปฏบิตักิาร (Operational  Monitoring) จงึเป็นการ
ตรวจจบัอาการที่เป็นสญัญาณเตือน ซึ่งผู้ปฎิบตัิการจะด าเนินการตรวจเช็คทัง้ภายนอกและ
ภายใน โดยทีก่ารตรวจสอบภายนอกกระท าโดยการสงัเกตและการใชค้วามรูส้กึในการตรวจจบั
ความผดิปกต ิเช่น การสัน่สะเทอืน ความรอ้นที่สูงขึน้ เสยีง เป็นต้น ส่วนการตรวจสอบภายใน
สามารถด าเนินการโดยตรวจสอบชิ้นส่วนภายใน (Internal  Part) เช่น เกยีร ์ลูกปืน พกิดัเผื่อ
ของชิน้ส่วน เมือ่เกดิอาการขึน้ การด าเนินการแก้ไขเบื้องต้นโดยผูป้ฎบิตักิาร เช่น การขนัตวัยดึ
ใหแ้น่น การเตมิน ้ามนัหล่อลื่นหรอืการเปลีย่นชิน้ส่วน ถา้หากไมม่กีารตรวจจบัอาการหรอืปญัหา
เบือ้งตน้ กอ็าจเกดิปญัหาลุกลามจนก่อใหเ้กดิความเสยีหายขึน้ ดงันัน้ ความถี่ของการตรวจสอบ 
ควรจะก าหนดและพจิารณาอย่างรอบคอบ ถ้าหากท าการตรวจสอบบ่อยครัง้ก็อาจท าให้เกิด
ความสูญเปล่าของเวลาการเดนิเครื่องและผลติภาพทางแรงงาน ซึ่งการก าหนดระยะเวลาและ
ความถีใ่นการตรวจสอบอาจใชป้ระสบการณ์และก าหนดการทีจ่ าแนกประเภทเครือ่งจกัร ดงันี้  
  -   เครื่องจักรที่มีความส าคัญสูง หากมีการหยุดเครื่องก็จะส่งผลกระทบต่อ
สายการผลติและใชเ้วลาในการซ่อมแซมมาก จงึตอ้งก าหนดความถี่ในการการตรวจสอบ การท า
ความสะอาด การหล่อลื่น อยา่งเขม้งวดเพื่อป้องกนัความผดิพลาด  
  -   เครื่องจกัรโดยทวัไป จะมคีวามถี่ในการตรวจสอบน้อย เนื่องจากเครอืงจกัร
ดงักล่าวไมก่ระทบต่อสายการผลติมากนกั  
 4.  การบนัทกึและจดัเกบ็ขอ้มลู เป็นกจิกรรมที่จ าเป็นอย่างยิง่ต่อ PM โดยเฉพาะการ
จดัเกบ็ประวตักิารซ่อมบ ารงุ ซงึจดัว่าเป็นแหล่งขอ้มลูที่ส าคญัทีจ่ะสนับสนุนต่อการวางแผน และ
การจดัท าก าหนดการบ ารงุรกัษา    
 5.  การวางแผนเพื่อก าหนดตารางการบ ารงุรกัษา ส าหรบัในทุกกจิกรรมของ PM ควร
มกีารวางแผนล่วงหน้าในรายละเอยีดโดยใชข้อ้มลูจากประวตักิารบ ารุงรกัษาที่ถูกบนัทกึ ดงันัน้ 
การจดัท าแผนงานจะต้องท าอย่างรอบคอบ โดยมกีารระบุรายละเอียดในแต่ละกิจกรรมอย่าง
ชดัเจน  
 6. การฝึกอบรมบุคลากร  ที่เป็นปจัจัยแห่งความส าเร็จในการด าเนินกิจกรรม
บ ารงุรกัษา โดยเฉพาะบุคลากรที่เป็นทรพัยากรที่ส าคญั เช่น ช่างเทคนิคและผูค้วบคุมงาน ควร
ได้รบัการฝึกอบรมให้สามารถด าเนินกจิกรรมต่างๆ อย่างเป็นระบบ เช่น การบ ารุงรกัษา การ
ตรวจตดิตามและการซ่อมแซม  
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เป้าหมายหลกัของการบ ารงุรกัษาเชงิป้องกนั  
-  เพื่อใหเ้ครือ่งจกัรมคีวามพรอ้มใชง้านสูงสุด (Maximum Availability) โดยหลกีเลีย่ง

ปญัหาการเกดิ Breakdown และลดเวลาการหยุดของเครือ่งจกัร 
-  รกัษาเครือ่งจกัรใหอ้ยูใ่นสภาพทีเ่หมาะสมต่อการใชง้านทีส่่งผลต่อคุณภาพของ

สนิคา้  
 -   ลดอตัราการช ารดุและเสื่อมสภาพของเครือ่งจกัร 
 -   เพื่อใหเ้ครือ่งจกัรมคีวามปลอดภยัต่อผูใ้ชง้านในขณะเดนิเครื่อง  
 -   เพื่อใหเ้ครือ่งจกัรสามารถเดนิเครื่องอยา่งเตม็ประสทิธภิาพ  
 -   ลดค่าใชจ้า่ยในการซ่อมแซมและการจดัอุปกรณ์ส ารองใหอ้ยูใ่นระดบัที่เหมาะสม  

 
 กจิกรรมการบ ารงุรกัษาเชงิป้องกนั 
  กจิกรรมทางตรง 
  -   การท าความสะอาดเครือ่ง   

  -   กจิกรรมการหล่อลื่นเพื่อป้องกนัการสกึหรอ  
  -   การถอดเปลีย่นชิน้ส่วน   
  กจิกรรมทางออ้ม 
  -   การตรวจตดิตามสภาพเครือ่งจกัร  
  -   การเกบ็สถติกิารช ารดุ  
  -   การปรบัตัง้เครือ่ง 

 
แนวคิด ทฤษฎี 5W1H  
 สุวทิย ์มลูค า (2550) การคดิวเิคราะห ์เป็นการคดิโดยใชส้มองซกีซา้ยเป็นหลกั เป็น
การคดิเชงิลกึ คดิอยา่งละเอยีด จากเหตุไปสู่ผล ตลอดจนการเชื่อมโยงความสมัพนัธใ์นเชงิเหตุ
และผลความแตกต่าง ระหว่างขอ้โตแ้ยง้ทีเ่กี่ยวขอ้งและไมเ่กีย่วขอ้ง เทคนิคการคดิวเิคราะห์
อยา่งงา่ยทีน่ิยมใช ้คอื 5W1H 
 What (อะไร) ปญัหาหรอืสาเหตุทีเ่กดิขึน้ 
   -  เกดิอะไรขึน้บา้ง 
   -  มอีะไรเกีย่วขอ้งกบัเหตุการณ์นี้ 
   -  หลกัฐานทีส่ าคญัทีสุ่ด คอือะไร 
   -  สาเหตุทีท่ าใหเ้กดิเหตุการณ์นี้ คอือะไร 
 Where (ทีไ่หน) สถานทีห่รอืต าแหน่งทีเ่กดิเหตุ 
   -  เรือ่งนี้เกดิทีไ่หน 
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   -  เหตุการณ์นี้น่าจะเกดิขึน้ทีใ่ดมากทีสุ่ด 
 When (เมือ่ไร) เวาลทีเ่หตุการณ์นัน้ไดเ้กดิขึน้ หรอืจะเกดิขึน้ 
   -  เหตุการณ์นัน้น่าจะเกดิขึน้เมือ่ไร 
   -  เวลาใดบา้งทีส่ถานณ์การเช่นนี้จะเกดิขึน้ได้ 
 Why (ท าไม) สาเหตุหรอืมลูเหตุทีท่ าใหเ้กดิขึน้ได ้
   -  เหตุใดตอ้งเป็นคนน้ี เป็นเวลานี้ เป็นสถานทีน่ี้ 
   -  เหราะเหตุใดเหตุการณ์จงึเกดิขึน้ 
   -  ท าไมจงึเกดิเรือ่งนี้ 
 Who (ใคร) บุคคลส าคญัเป็นตวัประกอบหรอืเป็นผูเ้กีย่วขอ้งทีจ่ะไดร้บัผลกระทบทัง้
ดา้นบวกและดา้นลบ 
   -  ใครอยูใ่นเหตุการณ์บา้ง 
   -  ใครน่าจะเป็นคนทีท่ าใหส้ถานการณ์นี้เกดิมากทีสุ่ด 
   -  เหตุการณ์ทีเ่กดิขึน้ใครไดป้ระโยชน์ ใครเสยีประโยชน์ 
 How (อยา่งไร) รายละเอยีดของสิง่ทีเ่กดิขึน้แลว้หรอืก าลงัจะเกดิขึน้ว่ามคีวามเป็นไป
ไดใ้นลกัษณะใด 
   -  เขาท าสิง่นี้ไดอ้ย่างไร 
   -  ล าดบัเหตุการณ์นี้ดูว่าเกดิขึน้ไดอ้ย่างไร 
   -  เหตุการณ์นี้เกดิขึน้ไดอ้ย่างไร 
   -  มหีลกัในการพจิารณาอย่างไรบา้ง 
 การคดิวเิคราะหด์ว้ยเทคนิค 5W1H จะสามารถช่วยเรยีงความชดัเจนในแต่ละเรือ่ง ที่
เราก าลงัคดิไดเ้ป็นอย่างด ีท าใหเ้กดิความครบถว้นสมบูรณ์  
 
เอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 สุรชาต ิวชิยัดษิฐ; กติต ิเจดิรงัษ;ี และสณัหช์ยั กลิน่พกุิล (2551) ไดศ้กึษาเกี่ยวกบัการ
ประยกุตใ์ชร้ะบบการบ ารงุรกัษาแบบทวผีลทีทุ่กคนมสี่วนร่วม (Total Productive Maintenance: 
TPM) ในอุตสาหกรรมเครื่องดื่มอัดแก๊ส เพื่อลดเวลาหยุดชะงกัของเครื่องจกัรและปรบัปรุ ง
ประสทิธภิาพโดยรวมของเครื่องจกัร (Overall Equipment Efficiency: OEE) พบว่า หลงัจาก
การทดลองประยุกต์ใชร้ะบบ TPM เป็นเวลา 3 เดอืน ค่า OEE สูงขึน้เฉลีย่รอ้ยละ 21.18 อตัรา
การหยุดชะงกัของเครื่องจกัรลดลงรอ้ยละ 15 นอกจากนี้ ค่าเวลาเฉลี่ยก่อนเครื่องจกัรจะช ารุด 
(Mean Time between Failures: MTBF) หรอื เวลาเฉลีย่ทีใ่ชใ้นการซ่อมเครื่องจกัร (Mean 
Time to Repair: MTTR) ของเครื่องจกัรแต่ละตวัสามารถน ามาใชจ้ดักลุ่มเครื่องจกัรเพื่อใชใ้น
การจดัท าแผนการบ ารงุรกัษาต่อไป 
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 อธปิ ข าวงษ์รตันโยธนิ (2553) ไดศ้กึษาเกี่ยวกบัการวางแผนการบ ารุงรกัษาเครื่องอดั
ขึ้นรูปผลิตภณัฑ์ในอุตสาหกรรมการผลติเซรามกิซึ่งงานวจิยันี้สนับสนุนงานวจิยัของสุรชาต ิ
วิชัยดิษฐ; กิตติ เจดิรงัษี; และสณัห์ชัย กลิ่นพิกุล (2551)  โดยประยุกต์ใช้นโยบายการ
บ ารงุรกัษาเชงิป้องกนั โดยมวีตัถุประสงคเ์พื่อลดการขดัขอ้งของเครื่องจกัรใหน้้อยลง เมื่อมกีาร
น านโยบายการบ ารุงรกัษาเชงิป้องกนัเขา้มาใชท้ าใหส้ามารถวเิคราะหห์าสาเหตุของการขดัขอ้ง
และระยะเวลาการหยุดของเครื่องจกัรได้ หลงัจากที่ได้ด าเนินการบ ารุงรกัษาเชงิป้องกันกับ
เครื่องจกัรที่ท าการศึกษาแล้ว ผลที่ได้คอื ระยะเวลาเฉลี่ยการเกิดเหตุขดัข้องของเครื่องจกัร 
(MTBF) ลดลง 56.99% ระยะเวลาเฉลี่ยการซ่อมแซมของเครื่องจกัร(MTTR) ลดลงร้อยละ 
48.77  และอตัราความพรอ้มใชง้านเครือ่งจกัร (OEE) เพิม่ขึน้รอ้ยละ 1.66 
 สืบพงษ์ มาลี (2554) ได้ศึกษาและปรบัปรุงระบบปรบัอากาศและระบบน ้ าประปา
ภายในอาคารสถาบันแห่งชาติเพื่อการพัฒนาเด็กและครอบครัวมหาวิทยาลัยมหิดลให้มี
ประสทิธภิาพยิง่ขึน้ ซึ่งสนับสนุนงานวจิยัของสุรชาต ิวชิยัดษิฐ; กติต ิเจดิรงัษี; และสณัห์ชยั 
กลิน่พกุิล (2551) และอธปิ ข าวงษ์รตันโยธนิ (2553) โดยก าหนดรปูแบบในการด าเนินงานและ
น าขอ้มลูทีไ่ด้มาท าการวางแผนงาน จากการด าเนินงานพบว่า ก่อนท า PM มคี่าใชจ้่ายในการ
ซ่อมบ ารุง จ านวน 72,011 บาท หลงัท า PM เสยีค่าใช้จ่ายเพยีง 25,400 บาท สามารถลด
ค่าใช้จ่ายลงได ้46,611 บาท คดิเป็นรอ้ยละ 83 อตัราการคา้งงานซ่อมบ ารุงลดลง การจดัการ
ซ่อมบ ารุงของหน่วยงานลดลง ระยะเวลาในการจดัหาอะไหล่ลดลง โดยเฉพาะระยะเวลาในการ
ซ่อมบ ารงุลดลง  และอุปสรรคในการด าเนินงานลดลง 
  อภชิาต ศรสีุวรรณวเิชยีร (2552) ไดศ้กึษาวจิยัเรือ่งการใชร้ะบบควิซซี ีเพื่อลดของเสยี
ในการประกอบท่อส่งน ้ามนัของพวงมาลยัพาวเวอร ์ที่บรษิทัโคโยสเตยีริง่  (ไทยแลนด์) จ ากดั 
ในไลน์การผลติ Rack & Pinion Power Steering Line 1 ในการประกอบพวงมาลยัพาวเวอรใ์น
รุ่น PB5F12 โดยใช้เวลาทดลอง 4 เดอืน ผลจากการเก็บขอ้มูลในการวจิยัครัง้นี้ พบว่าการน า
ระบบคิวซีซีมาใช้ในกระบวนการประกอบพวงมาลยัพาวเวอร์ รุ่น PB5F12 ท าให้ของเสียที่
เกดิขึน้ในกระบวนการลดลงอยา่งเหน็ไดช้ดั คอืจากเดมิก่อนใชค้วิซซีมีขีองเสยีเฉลีย่ 127 ชิน้ต่อ
เดอืน หลงัจากน าควิซซีมีาประยุกต์ใช้ ของเสยีลดลงในเดอืนแรก 6 ชิ้น เดอืนที่สอง 22 ชิ้น 
เดอืนทีส่าม 4 ชิน้ และเดอืนทีส่ ี ่13 ชิน้ จะเหน็ว่าระบบควิซซีสีามารถน ามาแก้ปญัหาในการลด
จ านวนชิน้งานเสยีอยา่งไดผ้ลตามจดุประสงคใ์นการลดชิน้งานเสยีทีเ่กดิขึน้ ในขณะเดยีวกนัยงัมี
ขอ้ดอีย่างอื่นในการท ากจิกรรมควิซซี ีทัง้ทางตรงและทางอ้อมดงันี้  ผลทางตรง คอื ลดจ านวน
ของเสยี ลดเวลาทีสู่ญเสยี ประหยดัต้นทุน และเพิม่ประสทิธภิาพ ส่วนผลทางอ้อม คอืทางดา้น
ขวญัและก าลงัใจ มกีารปรบัปรุงใหม้กีารท างานเป็นทีมทีด่ขี ึน้ รูจ้กัแนวคดิในการแก้ปญัหา และ
สรา้งจติส านึกในการเพิม่ผลผลติในการท างาน 
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 พตัรพ์มิล สุวรรณกาญจน์; และสุธรรม ศวิาวุธ (2554) ไดศ้กึษางานวจิยัการลดของ
เสยีในการผลติลอ้แมก็โดยการใชห้ลกัการกลุ่มคุณภาพ (QCC) ซึง่งานวจิยันี้สนับสนุนงานวจิยั
ของอภชิาต ศรสีุวรรณวเิชยีร (2552) จากการวเิคราะหป์ญัหาด้วยแผนผงัพาเรโต พบว่า ของ
เสยีในกระบวนการกลงึ Center Bore และผลติภณัฑล์อ้แมก็ รุ่น TYR1 มปีรมิาณของเสยีสูงสุด 
จากนัน้ท าการวเิคราะห์หาสาเหตุของปญัหาดงักล่าว โดยการใชแ้ผนผงัก้างปลา พบว่า สาเหตุ
ส าคญัม ี4 สาเหตุ ไดแ้ก่ ปญัหาเครื่องมอืวดัไม่เหมาะสม ปญัหาระยะการตดัเฉือนไม่เหมาะสม 
ปญัหาอุณหภูมใินการตดัเฉือนไม่เหมาะสม และปญัหาขอ้มลู Feedback ไม่เหมาะสมต่อการใช้
งาน ทมีงานระดมสมองร่วมกนัหาวธิกีารแก้ไขปญัหาเหล่าน้ี แลว้น าไปใชใ้นการปรบัปรุงแก้ไข 
ผลลพัธท์ีไ่ดจ้ากการปรบัปรุง พบว่า สามารถลดความสูญเสยีลงไดเ้ป็นมลูค่าถงึ 211,488 บาท/
เดอืน 
 รชัญา บวรพชัราเดช (2554) ได้ศึกษาเรื่องการลดของเสียด้วยเทคนิค Quality 
Control Circle (QCC) โดยศกึษายางประเภทกลุ่มยางแผ่น ซึง่งานวจิยันี้สนับสนุนงานวจิยัของ
อภชิาต ศรสีุวรรณวเิชยีร (2552) จากการศกึษาเก็บขอ้มลูก่อนการปรบัปรุงพบว่ายอดการผลติ
แผ่นยางต่อเดอืน 33,076 แผ่น เป็นของเสยี 2,405 ชิน้ คดิเป็นรอ้ยละ 7.27 ของยอดการผลติ
ทัง้หมด โดยท าการคดัเลอืกเครื่องมอืควิซ ี7 อย่างมาใช้เพื่อเก็บรวบรวมขอ้มลูและหาแนวทาง
ในการแก้ปญัหาทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติดงัน้ี ใบรายการตรวจสอบ (Check Sheet) ใชใ้น
การเก็บรวบรวบขอ้มูล แผนภูมพิาเรโต้ น ามาวเิคราะห์ และเรยีงล าดบัความส าคญัของปญัหา 
โดยน าปญัหาส าคญัตามหลกัการ 80:20 มาแก้ปญัหาก่อน และผงัแสดงเหตุและผล หรอืผงั
ก้างปลา ใช้แสดงความสมัพนัธ์ระหว่าง อาการหรอืคุณลกัษณะของปญัหากบัสาเหตุต่างๆ ที่
ก่อให้เกดิปญัหาเพื่อน าสาเหตุเหล่านัน้มาแก้ไข หลงัด าเนินการปรบัปรุงแก้ไขของเสยีในเดอืน
แรกประเภทยางแหว่งลดลงเหลอื 1,450 จุด ลดลงจากเดมิรอ้ยละ 48.71  ภาพรวมของเสยีใน
การผลติจากรอ้ยละ 2.56 ของยอดการผลติ ลดลงเหลอืรอ้ยละ 0.65 ของยอดการผลติ สามารถ
ปรบัปรุงของเสยีได้ดขีึ้นร้อยละ 74.61 ปรมิาณของเสยีลดลง จ านวน 1,377 ชิ้น ประหยดั
วตัถุดบิ เป็นจ านวนเงนิ 6,816.90 บาทเมื่อมกีารเก็บข้อมูลมาวเิคราะห์อย่างต่อเนื่องและมัน่
ตรวจสอบผล ท าให้แก้ปญัหาการผลติชิ้นงานเสียได้และช่วยลดปญัหาลงไปในที่สุด จนเกิด
คุณภาพในการผลติ ส่งสนิคา้ทนัเวลาและเกดิความพงึพอใจสงูสุด 
 ทวศีกัดิ ์มโนสบื (2555) ไดศ้กึษาการลดของเสยีในกระบวนการผลติท่อไอเสยี โดยใช ้
Genba, Poka-Yoke และ Flow Chart จากผลการศกึษาพบว่า ของเสยีในขัน้ตอนการผลติท่อไอ
เสยี เฉลีย่ 27 ตวัต่อเดอืน หลงัท าการปรบัปรุงแล้วของเสยีลดลงเหลอื 12 ตวัต่อเดอืน ลดลง
รอ้ยละ 55.56 คดิเป็นมลูค่า 8,452.15 บาท 
 ขณษิฐา สกุลเตยีว (2554) ไดศ้กึษาเรือ่งการลดปรมิาณของเสยีทีเ่กดิจากกระบวนการ
ฉีดพลาสตกิ (Injection Molding) ประเภทตลบัเครื่องส าอางโดยใชเ้ครื่องมอืคุณภาพ 7 QC 
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Tools มาท าการวเิคราะห์หาสาเหตุและปจัจยัต่างๆที่ส่งผลกระทบต่อคุณภาพของผลติภณัฑ ์
เพื่อท าการปรบัปรุงแก้ไขปญัหาของเสยีที่เกิดขึน้จากตลบัเครื่องส าอางเป็นรอยขูดขดีบรเิวณ
ผวิหน้า ก่อใหเ้กดิความสูญเสยีในดา้นต่างๆ รวมถงึค่าใช้จ่ายที่สูงขึน้ ผู้ศกึษาได้น าใบรายการ
ตรวจสอบ (Check Sheet) มาใชใ้นการเกบ็รวบรวมขอ้มลู ลกัษณะของเสยี ต าแหน่งจุดทีเ่สยี 
โดยการชี้บ่งชิ้นงานทีเ่สยีไดเ้มื่อผลติเสรจ็ว่าเป็นชิน้งานตวัใดในชัน้แม่พมิพใ์ด แผนภูมพิาเรโต ้
น ามาวเิคราะห์ และเรยีงล าดบัความส าคญัของปญัหา แผนผงัแสดงเหตุและผล หรอืแผนผงั
ก้างปลาใช้แสดงความสมัพนัธ์ อาการหรอืคุณลกัษณะของปญัหากบัสาเหตุต่างๆที่ก่อให้เกิด
ปญัหาเพื่อน าสาเหตุเหล่านัน้มาแก้ไขทัง้ 4 ด้าน จากการเก็บรวบรวมขอ้มูลของเสยีที่พบมาก
เป็นอนัดบัหนึ่งเฉลี่ยต่อเดอืนคอื ชิ้นงานเป็นรอยขูดขดี จ านวน 149,347 ชิ้น หลงัด าเนินการ
แกไ้ขปรบัปรงุ ของเสยีประเภทชิน้งานเป็นรอยขดูขดีในเดอืนแรก ลดลงเหลอื 24,621 ชิน้ ลดลง
จากเดมิรอ้ยละ 83.51 สามารถปรบัปรุงปรมิาณของเสยีลดลงอกีรอ้ยละ 33.51 จากเป้าหมาย 
ประหยดัค่าใชจ้่ายเป็นจ านวนเงนิ 561,267 บาทเมื่อมกีารเกบ็ขอ้มลูมาวเิคราะหอ์ย่างต่อเนื่อง
และแกป้ญัหาการผลติชิน้งานเสยีไดจ้ะช่วยลดปญัหาลงท าใหคุ้ณภาพในการผลติดขีึน้ต่อไป 
 สายชล เกตุแก้ว (2555) ได้ศึกษาเรื่องการลดของเสียในกระบวนการผลิตวาล์ว
ควบคุมแรงดนัในยางรถยนต์ รุ่น TR413 ดว้ยเครื่องมอื 7 QC Tools บรษิทั พไีอท ีจ ากดั ซึง่
งานวจิยัน้ีสนบัสนุนงานวจิยัของขณษิฐา สกุลเตยีว (2554) จากการเกบ็ขอ้มลูสภาพปจัจุบนัโดย
ใชใ้บรายการตรวจสอบของเสยี Check Sheet เพื่อบนัทกึขอ้มลูปญัหาของเสยีทีเ่กดิขึน้ น ามา
แยกแยะประเภท และจ านวนของเสยีดว้ยแผนภมูพิาเรโต พบว่า ของของเสยีทัง้หมดมาจากยาง
ไมเ่ตม็แบบจ านวน 3,868 ชิน้ คดิเป็นรอ้ยละ 82.16 โดยมจี านวนของเสยีเทยีบกบัยอดการผลติ
คดิเป็นรอ้ยละ 0.65 เกนิกว่าทีบ่รษิทัตัง้เป้าไว ้คอืรอ้ยละ 0.20  - 69.23 ผูศ้กึษาจงึไดท้ าการ
ตัง้เป้าหมายในการปรบัปรงุไว ้คอื ลดของเสยีลงรอ้ยละ 70 โดยใชแ้ผนผงัก้างปลาและการระดม
สมองมาวิเคราะห์สาเหตุ แนะน าสาเหตุหลักของการเกิดของเสียไปท าการแก้ไข หลังจาก
ด าเนินการปรบัปรงุแกไ้ข ไดท้ าการเกบ็รวบรวมขอ้มลู พบว่า ของเสยีประเภทยางไม่เตม็แบบที่
ตวัวาลว์ลดลงเหลอืเพยีงรอ้ยละ 0.09 ของยอดการผลติ เมือ่เทยีบกบัเป้าหมายทีต่ ัง้ไวร้อ้ยละ 70 
หรอืรอ้ยละ 0.20 ของยอดขายการผลติ พบว่า สามารถลดของเสยีทีม่อีาการยางไม่เตม็แบบลง
จากเดมิรอ้ยละ 86.15 มากกว่าเป้าหมายทีต่ ัง้ไว ้สามารถลดค่าใชจ้่ายคดิเป็นจ านวนเงนิ 21,666 
บาทต่อเดือน หรอื 259,992 บาทต่อปี หลงัจากนัน้ทางผู้ศึกษาได้น าวิธีการแก้ไข มาจดัท า
มาตรฐานการปฏบิตัิงาน จดัฝึกอบรมพนักงาน และเก็บขอ้มูลของเสยีอย่างต่อเนื่อง เพื่อการ
พฒันาอยา่งต่อเนื่อง 
  จริวฒัน์ วรวชิยั; และสมชาย บุญพทิกัษ์ (2555) ไดศ้กึษาการปรบัปรุงประสทิธภิาพใน
กระบวนการผลิตในโรงงานแปรรูปผลิตภัณฑ์เกษตรบรรจุกระป๋อง โดยใช้กลุ่มสร้างเสริม
คุณภาพ (QCC) ประกอบดว้ยเครื่องมอืควบคุมคุณภาพ 7 อย่าง (7 QC Tools) ซึง่งานวจิยันี้
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สนับสนุนงานวจิยัของขณิษฐา สกุลเตยีว (2554) ในการคน้หาสาเหตุและแนวทางแก้ไขปญัหา 
จากการศกึษาพบว่าปญัหาการเสยีของเครือ่งปิดฝากระป๋องในระหว่างการผลติ ส่งผลกระทบท า
ใหก้ระป๋องทีใ่ชบ้รรจผุลติภณัฑเ์สยีหายจ านวนมาก จากผลการวจิยัและการรวบรวมขอ้มลูพบว่า
ขอ้มูลก่อนการปรบัปรุงเมื่อได้ท าการเทยีบข้อมูลหลงัการปรบัปรุง จ านวนของเสยีที่เกิดจาก
ปญัหากระป๋องเสียจากกระบวนการผิดฝากระป๋องนัน้ลดลงร้อยละ 30.73 และท าให้
ประสทิธภิาพในการท างานของเครือ่งปิดฝากระป๋องเพิม่ขึน้รอ้ยละ 33.33  
 ณิชกุล ไชยศร; มาโนช ทองเจอื; และ บรรหาญ ลลิา (2555) ได้ศกึษาปรบัปรุงงาน
ดว้ยการบูรณาการ หลกัการ 3G กจิกรรมกลุ่มคุณภาพและการศกึษางานเพื่อลดความสูญเปล่า
จากการขนย้ายระหว่างกระบวนการ จากการปรบัปรุงพบว่าสามารถขนส่งชิ้นงานได้อย่างมี
ประสทิธภิาพส่งผลให้อตัราการผลติเพิม่ขึน้จาก 237 เป็น 375 ชิ้นต่อชัว่โมง เพิม่ขึน้รอ้ยละ 
58.23  และสามารถลดพนกังานทีท่ าหน้าทีย่า้ยชิน้งานลงได ้2 คน 
 ณิชกุล ไชยศร; และคณะ (2555) ได้ศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต
ชิ้นส่วนยานยนต์แบบอตัโนมตัิ โดยหลกัแนวคดิ 3G จากการศึกษาพบว่าอตัราการผลติต ่า 
เน่ืองจากประสบปญัหาในขัน้ตอนการหยบิจบัชิ้นงานขนาดเลก็ซึง่ใช้แรงงานคนในการขนยา้ย
ชิน้งาน ผลจากการด าเนินการปรบัปรุงพบว่าอตัราการผลติเพิม่ขึน้จาก 313 ชิ้น/ชัว่โมง เป็น 
418 ชิน้/ชัว่โมง เพิม่ขึน้รอ้ยละ 33.55  และสามารถลดพนักงานลงได ้6 คน จากเดมิใช ้9 คน
เหลอื 3 คน 
 
ตารางที ่5 สรปุผลงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 
ผลงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง รายละเอียด Management Tools  

ท่ีน ามาใช้ 
สุรชาต ิวชิยัดษิฐ; กติต ิ
เจดิรงัษ;ี และ สณัหช์ยั 
กลิน่พกุิล (2551) 

ประยกุตใ์ขร้ะบบ TPM 3 เดอืน พบว่า
ค่า OEE สงูขึน้เฉลีย่รอ้ยละ 21.18 
อตัราการหยดุชะงกัของเครื่องจกัรลดลง
รอ้ยละ 15 

Total Productive 
Maintenance 

อธปิ ข าวงษ์รตันโยธนิ 
(2553) 

ระยะเวลาเฉลีย่ระหว่างการเกดิ
เหตุขดัขอ้งของเครือ่งจกัรเพิม่ขึน้      
รอ้ยละ 56.99 ระยะเวลาเฉลีย่การ
ซ่อมแซมเครือ่งจกัรลดลงรอ้ยละ 48.77 
อตัราความพรอ้มใชง้านเครื่องจกัร
เพิม่ขึน้รอ้ยละ 1.66 

Preventive 
Maintenance 
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ตารางที ่5 สรปุผลงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง(ต่อ) 
ผลงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง รายละเอียด Management Tools  

ท่ีน ามาใช้ 
สบืพงษ์ มาล ี(2554) ค่าใชจ้่ายในการซ่อมบ ารงุลดลงจาก 

72,011 บาท เป็น 25,400 บาท ลดลง
ไปได ้46,611 คดิเป็นรอ้ยละ 83 

Preventive 
Maintenance  

อภชิาต ศรสีุวรรณวเิชยีร 
(2552) 

ลดของเสยีในกระบวนการประกอบ
พวงมาลยัพาวเวอรด์ว้ย QCC ลง 
รอ้ยละ 35  

QCC และ 7 QC 
Tools 

พตัรพ์มิล สุวรรณกาญจน์; 
และสุธรรม ศวิาวุธ (2554) 

ลดของเสยีในการผลติลอ้แมก็ซด์ว้ย 
QCC ลงเป็นมลูค่า 211,488 บาท/
เดอืน 

QCC และ 7 QC 
Tools 

รชัญา บวรพชัราเดช 
(2554) 

ลดของเสยีในกระบวนการผลติยาง
ดว้ย QCC จาก 2,827 จดุ/ไตรมาส 
เป็น 1,450 จดุ/ไตรมาส ลดลง 1,377 
จดุ/ไตรมาส (รอ้ยละ 48.70)  

QCC และ 7 QC 
Tools 

ทวศีกัดิ ์มโนสบื (2555) ลดของเสยีในกระบวนการผลติท่อไอ
เสยีจาก 27 ชิน้/เดอืน เป็น 12 ชิน้/
เดอืน (รอ้ยละ 55.56) 

QCC, 7 QC Tools 
และ Genba 
 

ขณษิฐา สกุลเตยีว (2554) ลดของเสยีในกระบวนการฉีดพลาก
สตกิตลบัเครือ่งส าอางคด์ว้ย QC 7 
Tools จาก 149,347 ชิน้/เดอืน เหลอื 
24,621 ชิน้/เดอืน คดิเป็นจ านวนเงนิ 
561,267 บาท/เดอืน 

7 QC Tools 

สายชล เกตุแกว้ (2555) ลดของเสยีในกระบวนการผลติวาลว์
ควบคุมแรงดนัในยางรถยนตด์ว้ย QC 
7 Tools คดิเป็นจ านวนเงนิได ้21,666 
บาท/เดอืน 

7 QC Tools 

จริวฒัน์ วรวชิยั; และ
สมชาย บุญพทิกัษ์ (2555)  

ลดของเสยีจากกระบวนการปิดฝา
กระป๋องลงรอ้ยละ 30.73 และ
ประสทิธภิาพการท างานของเครือ่งปิด
ฝากระป๋องเพิม่ขึน้รอ้ยละ  33.33% 

7 QC Tools 
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ตารางที ่5 สรปุผลงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง(ต่อ) 
ผลงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง รายละเอียด Management Tools  

ท่ีน ามาใช้ 
ณชิกุล ไชยศร; มาโนช 
ทองเจอื; และ บรรหาญ   
ลลิา (2555) 

เพิม่อตัราการผลติชิน้ส่วนรถยนต ์
จาก 237 ชิน้/ชัว่โมง เป็น 375 ชิน้/
ชัว่โมง (58.23%) 

QCC และ 3G 

ณชิกุล ไชยศร; และคณะ 
(2555) 

เพิม่อตัราการผลติชิน้ส่วนยานยนต์ 
จาก 313 ชิน้/ชัว่โมง เป็น 418 ชิน้/
ชัว่โมง (รอ้ยละ 33.55)  

ECRS และ 3G 

 
 



บทท่ี 3 
วิธีการด าเนินงานสารนิพนธ ์

 
 ในการศกึษาครัง้นี้ เพื่อลดของเสยีเศษเสน้ก๋วยเตีย๋วในกระบวนการผลติเสน้ก๋วยเตีย๋ว 
บรษิทักรณีศกึษา โดยใช้กจิกรรม QCC ในการแก้ปญัหา  ผู้ศกึษาไดจ้ดัตัง้กลุ่มคุณภาพขึน้
ภายในโรงงาน กรณีศกึษา และท าการฝึกอบรมให้สมาชกิกจิกรรม QCC ได้เขา้ใจหลกัการ 
QCC โดยมสีมาชกิซึง่มาจากแต่ละส่วนงานทีเ่ขา้รว่มกจิกรรม QCC ดงันี้ 
 1.  นายศริพิงษ์ ตัง้ยัง่ยนื ต าแหน่ง หวัหน้ากลุ่ม QCC  
 2.  นายสมยั ชีแ้จง  ต าแหน่ง หวัหน้าพนกังาน ในส่วนงานบรรจ ุ
 3.  นายมนิ วนิ โซ   ต าแหน่ง หวัหน้าช่างซ่อมบ ารงุเครือ่งจกัร 
 4.  นายนก ยะลา    ต าแหน่ง หวัหน้างาน ในส่วนงานผลติ  
 ทางกลุ่ม QCC ไดม้กีารด าเนินการแก้ปญัหาตามขัน้ตอนของ QC Story มกีารเกบ็
รวบรวมขอ้มลูโดยการใชใ้บรายการตรวจสอบ (Check Sheet)  และมกีารประชุมสมาชกิกลุ่ม 
สปัดาห์ละ 1 ครัง้ เพื่อน าขอ้มลูทีเ่กบ็รวบรวมมาท าการวิเคราะห์สภาพปญัหาในกระบวนการ
ผลติเสน้ก๋วยเตีย๋ว   
 ในการศกึษาครัง้นี้ ผูศ้กึษาไดด้ าเนินการตามขัน้ตอน ดงันี้ 
 1.  ศึกษาสภาพปจัจุบันของกระบวนการผลิต เก็บข้อมูลก่อนการแก้ไข และ
ตัง้เป้าหมายในการปรบัปรงุการท างาน 
 2.  วเิคราะหส์าเหตุทีท่ าใหเ้กดิปญัหา และท าการพสิูจน์สาเหตุของปญัหาโดยใชห้ลกั 
5G 
 3.  ก าหนดแนวทางในการแกป้ญัหา 
 4.  ตดิตามผลการแกป้ญัหา 
 5.  วเิคราะหข์อ้มลู และสรปุผล 
 6.  จดัท ามาตรฐานการปฏบิตังิาน 
 
1. ศึกษาสภาพปัจจุบนัของกระบวนการผลิต เกบ็ข้อมูลก่อนการแก้ไข และตัง้เป้าหมาย
ในการปรบัปรงุการท างาน 
 สายการผลติที่ท าการศกีษาคอืสายการผลติในการผลติเสน้ก๋วยเตีย๋ว มลีกัษณะของ
ผลติภณัฑ ์ดงัรปูที ่8 ผลติภณัฑข์องโรงงานกรณศีกึษา 
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รปูที ่8 ผลติภณัฑข์องโรงงานกรณศีกึษา 
 
 กระบวนการผลติเส้นก๋วยเตีย๋ว เริม่จากการน าวตัถุดบิขา้วมาท าการล้างด้วยเครื่อง
ลา้งขา้ว แลว้จงึน ามาท าการโม่ออกมาเป็นน ้าขา้ว จากนัน้น าแป้งมนัมาผสมกนัในอตัราสดัส่วน
ตามความคุ้นเคยของพนักงาน ได้ออกมาเป็นน ้าแป้ง จากนัน้จงึน าน ้าแป้งที่ได้ปล่อยไปตาม
สายพานล าเลยีงแผ่นก๋วยเตีย๋วเขา้สู่เครื่องอบเส้นก๋วยเตีย๋วและเปิดไอน ้าเพื่ออบน ้าแป้งให้น ้า
แป้งสุก จะมนี ้าแป้งในตอนเริม่เดนิเครื่องที่ไม่สามารถใช้งานได้ เนื่องจากแผ่นน ้าแป้งไม่สุก จงึ
ต้องน าไปทิง้ เศษเสน้จากกระบวนการผลติ มลีกัษณะดงัรปูที ่9 ลกัษณะเศษเสน้ก๋วยเตีย๋วจาก
กระบวนการผลติ เน่ืองจากน ้าแป้งนัน้ยงัไม่ผ่านกระบวนการอบไอน ้าอย่างเต็มที ่ท าให้น ้าแป้ง
นัน้ไม่สุก จึงต้องมีการปล่อยน ้ าแป้งในระยะเวลาหนึ่งเพื่อให้น ้ าแป้งสุกเป็นแผ่นก๋วยเตี๋ยว 
จากนัน้จงึน าแผ่นก๋วยเตีย๋วขึน้สายพานล าเลยีงเขา้สู่เครือ่งอบรอ้นต่อไป  
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
รปูที ่9 ลกัษณะเศษเสน้ก๋วยเตีย๋วจากกระบวนการผลติ 
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 เมื่อแผ่นก๋วยเตีย๋วไหลไปตามสายพานล าเลยีงในเครื่องอบรอ้นจนถงึกระบวนการตดั
เสน้ก๋วยเตีย๋ว จะมกีารน าแผ่นเสน้ก๋วยเตีย๋วทีต่ดัเสรจ็มาท าการวางเรยีงซอ้นกนัเป็นปึกตัง้สูงบน
รถเลื่อนดงัรปูที ่10 จากนัน้จงึน าไปตัง้ไวใ้หแ้ผ่นก๋วยเตีย๋วคลายตวั 6-8 ชม. แลว้จงึจะน าไปเขา้
สู่กระบวนการบรรจเุสน้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
     

รปูที ่10 ลกัษณะเสน้ปึก 
 
 กระบวนการบรรจุเส้นจะมกีารน าแผ่นก๋วยเตีย๋วที่เรยีงซ้อนกนัเป็นปึกนัน้มาแบ่งใส่
เครือ่งหัน่เสน้เลก็ โดยหยบิปรมิาณการใส่เสน้ตามความคุน้เคย และจงึกดปุ่มเพื่อท าการหัน่เสน้
ก๋วยเตีย๋วดว้ยเครือ่งหัน่อตัโนมตั ิเมื่อเครื่องหัน่เสน้ก๋วยเตีย๋วท างานเสรจ็เครื่องจะหยุดอตัโนมตัิ
และจะไดก๋้วยเตีย๋วเสน้เลก็มาดงัรปูที ่11  

 
 
 
 

 
 
 
 
 

รปูที ่11 ลกัษณะก๋วยเตีย๋วเสน้เลก็ระหว่างการผลติ 
 
 จากรูปที่ 11 พนักงานหัน่เส้นจะต้องท าการหัน่เส้นแบ่งออกเป็น 3 ท่อน เพื่อที่จะ
บรรจุเส้นใส่ถุงที่เตรยีมไว้ หลงัจากขัน้ตอนนี้  พนักงานหัน่เส้นได้ท าการหัน่เส้นก๋วยเตี๋ยว
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ออกเป็น 3 ท่อนโดยการประมาณขนาดทีต่้องการตามความเคยชนิ และตดัส่วนที่เกนิถุงเส้น
ออกเพื่อใหใ้ส่ไดพ้อดกีบัขนาดของถุงบรรจ ุและตดัส่วนขอบของเสน้ก๋วยเตีย๋วออกดว้ยเนื่องจาก
ขอบเส้นก๋วยเตีย๋วนัน้แห้งมาก หากใส่ถุงรวมไปด้วยจะท าให้ถุงที่บรรจุเส้นก๋วยเตีย๋วฉีกขาด
ก่อนถงึมอืลกูคา้ได ้และเศษเสน้ทีเ่กดิขึน้จากการหัน่เสน้ก๋วยเตีย๋วมลีกัษณะดงัรปูที ่12  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รปูที ่12 ลกัษณะเศษเสน้ก๋วยเตีย๋วจากการบรรจุ 
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รปูที ่13 กระบวนการผลติก๋วยเตีย๋วทีเ่กดิของเสยีเศษเสน้ 

        (        ) 10-20     

        1-2   .

                       

                               

                      

      

                12-14   .

    

     

       /        
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 จากการศกึษาสภาพปจัจบุนัของโรงงานกรณีศกึษาพบกระบวนการทีเ่กดิของเสยีเศษ
เสน้ก๋วยเตีย๋วใน 3 ขัน้ตอน ไดแ้ก่ ขัน้ตอนน่ึงน ้าแป้งดว้ยไอน ้า ขัน้ตอนอบแหง้ และขัน้ตอนการ
หัน่ ดงัแสดงในรปูที ่3 ผูศ้กึษาไดท้ าการเกบ็รวมรวมขอ้มลูในกระบวนการทีเ่กดิของเสยีเศษเสน้ 
และก าหนดเป้าหมายในการท างาน โดยผูศ้กึษา ตัง้เป้าหมายลดของเสยีเศษเสน้ก๋วยเตีย๋วก่อน
การแกไ้ข   
 แนวทางในการตัง้เป้าหมายการลดของเสยีเศษเสน้ก๋วยเตีย๋ว ใน 2 ขัน้ตอน ดงันี้ 
 1. ขัน้ตอนการผลติ       
  = ค่าเฉลีย่ของเสยีขัน้ตอนการผลติ + ค่าต ่าสุดของเสยีขัน้ตอนการผลติ (กก.) 
           2 
 
 2. ขัน้ตอนการบรรจ ุ     
  = ค่าเฉลีย่ของเสยีขัน้ตอนการบรรจ ุ+ ค่าต ่าสุดของเสยีขัน้ตอนการบรรจ ุ(กก.) 
            2 
 
 หลงัไดค้่าเป้าหมายแลว้ ผูศ้กึษาจะลดค่าเป้าหมายลงอกีรอ้ยละ 10 เพื่อทา้ทายกลุ่ม
คุณภาพในการรว่มแรงรว่มใจในการลดของเสยีของโรงงาน 
 
2. วิเคราะหส์าเหตท่ีุท าให้เกิดปัญหา  
 วิเคราะห์สาเหตุของปญัหา โดยใช้แผนผังก้างปลา (กิติศักดิ ์พลอยพานิชเจริญ. 
2550)  และพสิจูน์สาเหตุของปญัหา ดว้ยหลกัการ 5G (โกบาตะ, โทโมโซ. 2542)  
 
3. ก าหนดแนวทางในการแก้ปัญหา  
 ผูศ้กึษาได้น า 7 QC Tools (กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ. 2550ข) และ Preventive 
Maintenance (อธปิ  ข าวงษ์รตันโยธนิ.  2553) มาเป็นเครื่องมอืในการแก้ปญัหาในการศกึษา
ครัง้นี้ 
 ในการศกึษาครัง้นี้ ท าการศึกษากระบวนการผลติ และเก็บข้อมูลโดยใช้ใบรายการ
ตรวจสอบ (Check Sheet) เป็นเครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการรวบรวมขอ้มลูของเสยี และน าขอ้มลูของเสยี
ทีไ่ดร้บัจากใบตรวจสอบน ามาท าการวเิคราะหป์ญัหาเพื่อหาสาเหตุดว้ยแผนผงัก้างปลา(กติศิกัดิ ์
พลอยพานิชเจรญิ. 2550ข) เพื่อเป็นแนวทางในการแกไ้ขและปรบัปรงุ 
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4. ติดตามผลการแก้ไขปัญหา 
 ผูศ้กึษาไดม้อบหมายงานใหส้มาชกิกลุ่ม QCC ด าเนินการ ดงันี้ 
 นายสมยั ชี้แจง ต าแหน่งหวัหน้าพนักงาน ในส่วนงานบรรจุ เก็บรวบรวมขอ้มูลหลงั
การปรบัปรงุเพื่อน ามาวเิคราะหแ์ละเปรยีบเทยีบกบัขอ้มลูก่อนปรบัปรงุกบัหลงัการปรบัปรงุ  
 นายมนิ วนิ โซ  ต าแหน่งหวัหน้าช่างซ่อมบ ารุงเครื่องจกัร ท าการเกบ็รวบรวม
ขอ้มลูในการบ ารงุรกัษาเครือ่งจกัรหลงัมกีารซ่อมบ ารงุ เพื่อน ามาวเิคราะหเ์ปรยีบเทยีบกบัขอ้มลู
ก่อนปรบัปรงุกบัหลงัปรบัปรงุ 
 นายนก ยะลา ต าแหน่งหวัหน้างาน ในส่วนผลติ ท าการเก็บรวบรวมขอ้มูลหลงัการ
ปรบัปรงุเพื่อน ามาวเิคราะหแ์ละเปรยีบเทยีบขอ้มลูก่อนปรบัปรงุกบัหลงัปรบัปรงุ 

 
5. วิเคราะหข้์อมลู และสรปุผล 
 จากขอ้มูลที่รวบรวมมาทัง้ก่อนปรบัปรุงและหลงัปรบัปรุง น าขอ้มูลทัง้สองมาท าการ
เปรยีบเทยีบกนั และเทยีบผลกบัเป้าหมายทีต่ ัง้ไว ้
 
6. จดัท ามาตรฐานการปฏิบติังาน 
 กลุ่มคุณภาพ QCC ได้มกีารจดัท ามาตรฐานโดยใช้หลกัการ 5W1H (สุวทิย ์มูลค า. 
2550)    



บทท่ี 4 
บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 
1. สภาพปัจจบุนัของกระบวนการผลิตท่ีศึกษา และเป้าหมายการปรบัปรงุการท างาน 
 จากการเกบ็ขอ้มลูของกระบวนการผลติสามารถสรปุปญัหาของเสยีไดด้งัตารางที ่6 
 
ตารางที ่6 ขอ้มลูของเสยีเฉลีย่ 

 
เศษเส้นก๋วยเต๋ียวจากการ

ผลิต(กก.) ต่อเดือน 

เศษเส้นกว๋ยเต๋ียวจากการบรรจุ
เส้นก๋วยเต๋ียว (กก.)ต่อเดือน 

Min 3.00 60.50 
Max 78.00 125.50 
AVG 6.65 84.32 

Target 4.97 72.41 
Challenge 10% 4.48 65.17 

 
 กลุ่มคุณภาพ QCC ไดต้ัง้เป้าหมายจากขอ้มลูตารางที ่6 ดงันี้ 
 1. ขัน้ตอนการผลติเสน้ก๋วยเตีย๋ว 

   = ค่าเฉลีย่ของเสยีขัน้ตอนการผลติ + ค่าต ่าสุดของเสยีขัน้ตอนการผลติ (กก.) 
    2 

  = (6.95+3.00)/2 กก. 
  = 4.97 กก. ต่อเดอืน 
 2. ขัน้ตอนการบรรจเุสน้ก๋วยเตีย๋ว   
  = ค่าเฉลีย่ของเสยีขัน้ตอนการบรรจ ุ+ ค่าต ่าสุดของเสยีขัน้ตอนการบรรจ ุ(กก.) 

    2 
  = (84.32+60.50)/2 กก. 
  = 72.41 กก. ต่อเดอืน 
 
 จากเป้าหมายทัง้ 2 ข้อ กลุ่ม QCC ได้ก าหนดความท้าทายโดยลดของเสยีลงอีก   
รอ้ยละ 10 จากเป้าหมายทีไ่ดม้าทัง้สองขอ้ ดงัน้ี 

 1. ขัน้ตอนการผลติเสน้ก๋วยเตีย๋ว 4.97-(4.97x0.10) = 4.48 กก. ต่อเดอืน 
 2. ขัน้ตอนการบรรจเุสน้ก๋วยเตีย๋ว 72.41-(72.41x0.10) = 65.17 กก. ต่อเดอืน 
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2. วิเคราะหส์าเหตท่ีุท าให้เกิดปัญหา  
 ของเสยีเศษเส้นก๋วยเตีย๋วจากการผลติและของเสยีเศษเส้นก๋วยเตีย๋วจากการบรรจ ุ    
ผูศ้กึษาไดท้ าการวเิคราะหถ์งึสาเหตุการเกดิของเสยีในกระบวนการผลติ โดยใชแ้ผนผงัก้างปลา 
ซึง่เป็นหนึ่งในเครื่องมอื 7 QC Tools ปญัหาทีพ่บจากกระบวนการผลติ และกระบวนการบรรจ ุ
พบสาเหตุหลกัๆ ดงัรปูที ่14 และ 15 ตามล าดบั 
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3. ก าหนดแนวทางในการแก้ปัญหา  
 จากแผนผงักา้งปลา  สามารถสรปุสาเหตุการเกดิของเสยีเศษเสน้ก๋วยเตีย๋ว ดงัตาราง
ที ่7 
 
ตารางที ่7 สรปุสาเหตุการเกดิเศษเสน้ก๋วยเตีย๋วและก าหนดแนวทางแกไ้ข 

No. 
สาเหตุการเกิดของเสียเศษเส้น 
กว๋ยเต๋ียวจากการบรรจ ุ

แนวทางการแก้ไขปัญหา 

1. ขาดการบ ารงุรกัษามดีหัน่เสน้ก๋วยเตีย๋ว  จดัท า Preventive Maintenance 

2. 
ขาดมาตร านการใส่เสน้ปึกในเครือ่งหัน่
เสน้ก๋วยเตีย๋ว 

ก าหนดมาตร านการใส่เสน้ปึก 

3. 
ขาดความรูค้วามเขา้ใจในการหัน่แบ่งเสน้
ก๋วยเตีย๋ว 

ก าหนดการอบรมพนกังาน 

4. ขาดการดแูลการเกบ็รกัษาเสน้ปึก ก าหนดมาตร านการเกบ็รกัษาเสน้ปึก 

5. ขาดการบ ารงุรกัษาสายพานสแตนเลส จดัท า Preventive Maintenance 

No. 
สาเหตุการเกิดของเสียเศษเส้น 
กว๋ยเต๋ียวจากการผลิต 

แนวทางการแก้ไขปัญหา 

1. ขาดการบ ารงุรกัษาสายพานสแตนเลส จดัท า Preventive Maintenance 

2. ขาดการตัง้ค่าเครือ่งจกัรทีไ่ดม้าตร าน ก าหนดมาตร านการตัง้ค่าเครือ่งจกัร 

3. ขาดการ ึกอบรมเครือ่งอบไอน ้า ก าหนดการอบรมพนกังาน 

4. ไมม่กีารเตรยีมการก่อนท างาน ก าหนดการเตรยีมงานก่อนเริม่งาน 
 
 จากตารางที่ 7 สาเหตุของปญัหามีรายละเอียดสาเหตุการเกิดของเสียเศษเส้น
ก๋วยเตีย๋วจากการบรรจ ุมดีงันี้ 
 1.  ขาดการบ ารุงรกัษามดีหัน่เสน้ก๋วยเตีย๋ว และตรวจสอบสภาพใบมดีของเครื่องหัน่
เสน้ก่อนท างาน ท าใหไ้ม่สามารถทราบได้ว่ามดีหัน่เสน้อยู่ในสภาพพรอ้มใชง้านหรอื เมื่อใบมดี
ของเครื่องหัน่เสน้ไม่อยู่ในสภาพพรอ้มใชง้านหรอืหมดคม การหัน่เสน้จะขาดไม่ไดท้ัง้หมด เกดิ
เป็นเสน้ก๋วยเตีย๋วทีม่ขีนาดไมค่งที ่มคีวามกวา้งไมไ่ดม้าตร าน จงึกลายเป็นของเสยี 
 2.  ขาดมาตร านการใส่เสน้ปึกในเครื่องหัน่เสน้ก๋วยเตีย๋ว ไม่มกีารก าหนดปรมิาณใน
การใส่เสน้ปึกว่าควรใส่เท่าใด เมื่อไม่มกีารก าหนดปรมิาณทีแ่น่นอนจงึท าใหพ้นักงานใส่เสน้ปึก
ด้วยการประมาณการด้วยตวัเอง ท าให้การใส่เส้นปึกแต่ละครัง้ในการหัน่นัน้ไม่เท่ากนั จงึ เกิน
ก าลงัของเครื่องหัน่เส้นในบางครัง้ของการใส่เสน้ปึก เครื่องหัน่เส้นไม่สามารถหัน่เสน้ให้ขาดได้
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ทัง้หมดของเสน้ปึกทีใ่ส่ลงไป เสน้ปึกทีไ่มถู่กใบมดีในเครื่องหัน่เสน้ จงึถูกดนัออกมาตรงช่องว่าง
ระหว่างใบมดีกบัตวัเครือ่งหัน่เสน้ ก่อใหเ้กดิเป็นของเสยีเศษเสน้ขึน้ 
 3.  ขาดความรู้ความเข้าใจในการหัน่เส้นแบ่งออกให้เท่ากัน พนักงานหัน่เส้น
ก๋วยเตีย๋วหัน่เสน้แบ่งไมเ่ท่ากนัยาวเกนิกว่าทีก่ าหนด เมือ่ใส่ลงถุงบรรจ ุท าใหซ้ลีถุงไม่ได ้จงึต้อง
มกีารหัน่ซ ้า เพื่อใหซ้ลีถุงได ้และมกีารหยบิเสน้ดทีิง้ไปบางส่วนดว้ยความไม่เขา้ใจ เนื่องจากท า
ตามพนกังานคนเก่าซึง่ท ามาก่อนแลว้  
 4.  ขาดการดูแลเกบ็รกัษาเสน้ปึก เสน้ปึกจะถูกวางอยู่บนรถเลื่อน เพื่อรอเวลาคลาย
ตวัของแผ่นก๋วยเตีย๋วโดยไมม่กีารปิดคลุมเสน้ปึก เมือ่ปะทะกบัลมท าใหข้อบแผ่นก๋วยเตีย๋วแหง้   
 5.  ขาดการบ ารงุรกัษาสายพานสแตนเลส ท าใหส้ายพานสแตนเลสมคีวามช ารุด ขอบ
บิน่และงอ เมือ่น ้าแป้งไหลไปตามสายพานสแตนเลสเพื่อเลื่อนเขา้สู่เครื่องอบไอน ้า ท าใหน้ ้าแป้ง
บรเิวณขอบทีม่กีารบิน่และงอจะมคีวามบางกว่าบรเิวณอื่น 
 สาเหตุของปญัหามรีายละเอยีดสาเหตุการเกดิของเสยีเศษเสน้ก๋วยเตีย๋วจากการผลติ 
มดีงันี้ 
 1.  ขาดการบ ารงุรกัษาสายพานสแตนเลส ท าใหส้ายพานสแตนเลสมคีวามช ารุด ขอบ
บิน่และงอ เมือ่น ้าแป้งไหลไปตามสายพานสแตนเลสเพื่อเลื่อนเขา้สู่เครื่องอบไอน ้า ท าใหน้ ้าแป้ง
บรเิวณขอบทีม่กีารบิน่และงอมคีวามบางกว่าบรเิวณอื่น 
 2.  ขาดการตัง้ค่าเครื่องจกัรทีไ่ดม้าตร าน เครื่องอบไอรอ้นเครื่องที ่1 และเครื่องอบ
ไอรอ้นเครื่องที่ 2 มอีตัตราการเดนิรอบที่ไม่เท่ากนั เครื่องอบไอน ้าเครื่องที่ 2 มอีตัราการเดนิ
รอบทีเ่รว็กว่าเครื่องที ่1 ส่งผลใหแ้ผ่นก๋วยเตีย๋วมคีวามตงึในช่วงรอยต่อระหว่างเครื่องที ่1 และ
เครื่องที ่2 ท าใหแ้ผ่นก๋วยเตีย๋วแยกขาดออกจากกนัไดใ้นระหว่างกระบวนการ เกดิเป็นของเสยี
เศษเสน้ก๋วยเตีย๋วขึน้ 
 3.  ขาดการ ึกอบรม ท าใหพ้นักงานไม่ทราบกระบวนการท างานของเครื่องอบไอน ้า
อย่างถ่องแท้ ท าให้สายพานสแตนเลสตกขอบเครื่องอบไอน ้ า เนื่องจากพนักงานขาดการ
สอดส่องดแูล เมือ่น ้าแป้งไหลไปตามสายพานสแตนเลสเลื่อนเขา้สู่เครือ่งอบไอน ้า น ้าแป้งบรเิวณ
ขอบสายพานสแตนเลสจงึมคีวามบางกว่าบรเิวณอื่น 
 4.  ไมม่กีารเตรยีมการก่อนท างาน ก่อนเริม่งานของทุกวนั พนักงานไม่ไดม้กีารตัง้ค่า
เครือ่งอบไอน ้าใหม้คีวามพรอ้มใชง้านก่อนเริม่งาน พนักงานไดท้ าการปล่อยน ้าแป้งลงเครื่องอบ
ไอน ้าในขณะทีเ่ครื่องยงัมคีวามรอ้นไม่เพยีงพอในการจะท าให้น ้าแป้งสุกได ้จงึเกดิของเสยีเศษ
เสน้ก๋วยเตีย๋วขึน้ ในช่วงทีเ่ครือ่งอบไอน ้ายงัไมพ่รอ้มท างาน 
 จากสาเหตุของปญัหาจากตารางที่ 7 กลุ่มคุณภาพ QCC ได้ท าการพสิูจน์เพื่อหา
สาเหตุที่แท้จรงิที่ท าให้เกดิของเสยีเศษเส้นก๋วยเตีย๋วจากการผลติ และเศษเส้นก๋วยเตีย๋วจาก
การบรรจโุดยใชห้ลกัการ 3G ไดผ้ลการพสิจูน์ดงันี้ 
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ตารางที ่8 วธิกีารพสิจูน์ 3G 
ปัญหาท่ีท าการพิสูจน์ กระบวนการพิสูจน์ ผลการพิสูจน์ 
1.ขาดการบ ารงุรกัษามดี
หัน่เสน้ มดีไมค่ม บิน่ และ
หมด อายกุารใชง้าน ท าให้
หัน่เสน้ขาดไม่หมด 

เปลีย่นใบมดี  เสน้หัน่ขาดหมด 
สรปุ สาเหตุของปญัหา
เป็นจริง 

2.ขาดมาตร านการใส่เสน้ 
ปึกมากเกนิไป เครือ่งหัน่ได้
ไมห่มด เกดิการลน้ขึน้
เหนือเครือ่งหัน่เสน้ 

ลดการใส่เสน้ปึกลง เสน้ไมล่น้ขึน้มาบน
เครือ่งหัน่เสน้ก๋วยเตีย๋ว 
สรปุ สาเหตุของปญัหา
เป็นจริง 

3.ขาดความรูค้วามเขา้ใจ 
หัน่เสน้ยาวเกนิกว่าที่
ก าหนด ใส่ลงบรรจแุลว้ซลี 
ถุงไมไ่ด ้จงึตอ้งตดัเสน้
ก๋วยเตีย๋วทิง้บางส่วน และ
หยบิเสน้ทีใ่ชง้านไดท้ิง้ 

ก าหนดใหห้ัน่ก๋วยเตีย๋วใหเ้ป็นเสน้
ขนาดเท่าๆ กนั ก าหนดเสน้ดแีละ
เสน้เสยีใหพ้นกังานทราบ 
 

การตดัเสน้ก๋วยเตีย๋วทิง้
บางส่วนทีเ่กนิจากถุงไม่
เกดิขึน้อกี แต่เสน้ดยีงั
ถูกหยบิทิง้ดงัเดมิ 
สรปุ สาเหตุของปญัหา 
ไม่เป็นจริง 

4.ขาดการดแูลเกบ็รกัษา
เสน้ปึกทีม่ขีอบแหง้ 

น าเสน้ปึกเกบ็ในทีม่ดิชดิ และน าผา้
สะอาดมาคลุมไว ้

ขอบยงัแหง้เหมอืนเดมิ 
สรปุ สาเหตุของปญัหา 
ไม่เป็นจริง 

5.ขาดการบ ารงุรกัษา
สายพานสแตนเลส 
สายพานสแตนเลสหมด
อาย ุนูนบรเิวณรอยต่อท า
ใหเ้สน้ ขาดจากกนั 
 

เปลีย่นสายพานสแตนเลส บรเิวณรอยต่อแผ่น
ก๋วยเตีย๋วไมบ่าง ไมเ่กดิ
ปญัหาแผ่นก๋วยเตีย๋ว
ขาดจากกนัอกี แสดงว่า
เกดิจากสายพานสแตน
เลสหมดอายุจรงิ 
สรปุ สาเหตุของปญัหา 
เป็นจริง 
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ตารางที ่8 วธิกีารพสิจูน์ 3G (ต่อ) 
ปัญหาท่ีท าการพิสูจน์ กระบวนการพิสูจน์ ผลการพิสูจน์ 
6.ขาดการตัง้ค่าเครือ่งจกัร
ทีไ่ดม้าตร าน เครือ่งจกัร
แต่ละเครือ่งเดนิรอบไม่
เท่ากนั แผ่นก๋วยเตีย๋วตงึ
และมเีสน้ขาดกลาง
กระบวนการผลติ 

ตัง้ค่าใหเ้ครือ่งจกัรเดนิรอบเท่ากนั แผ่นก๋วยเตีย๋วไมต่งึ
จนเกนิไปและไมเ่กดิเสน้
ขาดในกระบวนการผลติ 
สรปุ สาเหตุของปญัหา 
เป็นจริง 

7.ขาดการ ึกอบรม 
พนกังานไม่ทราบถงึ
กระบวนการท างานของ
เครือ่งอบไอน ้าอยา่งถ่องแท ้
สายพานสแตนเลสจงึตก
ขอบ 

อบรมการท างานของเครือ่งอบไอ
น ้า 

สายพานสแตนเลสตก
ขอบไมไ่ดเ้กดิจาก
พนกังานขาดการอบรม 
เพราะอบรมแลว้กย็งัตก
อยู ่แต่จากการไปดหูน้า
งานจรงิพบว่า มี
เซน็เซอรป้์องกนั
สายพาน สแตนเลสตก
ขอบช ารดุอยู ่เมือ่
สายพานสแตนเลส จะ
ตกขอบจงึไม่มกีารแจง้
เตอืนใหพ้นกังานทราบ 
จงึเกดิการตกขอบขึน้ 
สรปุ สาเหตุของปญัหา 
ไม่เป็นจริง 
 
 

8.ไมม่กีารเตรยีมการก่อน
ท างาน เกดิของเสยีเศษ
เสน้ก๋วยเตีย๋วตอน
เดนิเครือ่งครัง้แรก 
เนื่องจากเสน้ไมสุ่ก 

ท าการวอรม์เครือ่งใหม้อุีณหภมูิ
คงทีแ่ลว้จงึปล่อยน ้าแป้งลงไป  

น ้าแป้งสุกสามารถใช้
งานได ้
สรปุ สาเหตุของปญัหา 
เป็นจริง 
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4. ติดตามผลการแก้ปัญหา 
 
ตารางที ่9 ตดิตามผลการแกป้ญัหา 
No. สาเหตุการเกิดเศษเส้นกว๋ยเต๋ียวจากการบรรจ ุ รายละเอียดการแก้ปัญหา 

1. ขาดการบ ารงุรกัษามดีหัน่เสน้  ภาคผนวก ก 

2. ขาดมาตร านการใส่เสน้ ภาคผนวก ก 

3. ขาดการบ ารงุรกัษาสายพานสแตนเลส ภาคผนวก ก 

No. สาเหตุการเกิดเศษเส้นกว๋ยเต๋ียวจากการผลิต รายละเอียดการแก้ปัญหา 

1. ขาดการบ ารงุรกัษาสายพานสแตนเลส ภาคผนวก ก 

2. ขาดการตัง้ค่าเครือ่งจกัรทีไ่ดม้าตร าน ภาคผนวก ก 

3. เซน็เซอรป้์องกนัสายพานสแตนเลสตกขอบช ารดุ ภาคผนวก ก 

4. ไมม่กีารเตรยีมการก่อนท างาน ภาคผนวก ก 

 
5. วิเคราะหข้์อมลูและสรปุผล 
 ผลการแกป้ญัหาของเสยีเศษเสน้ก๋วยเตีย๋วจากการผลติ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่16 กราฟของเสยีเศษเสน้ก๋วยเตีย๋วจากการผลติเปรยีบเทยีบก่อนและหลงัปรบัปรงุ 

เป้าหมาย = 4.48 



47 

 จากรูปที่ 16 เปรยีบเทยีบของเสยีเศษเส้นก๋วยเตีย๋วจากการผลติก่อนปรบัปรุงและ
หลงัปรบัปรงุกบัเป้าหมายทีต่ ัง้ไว ้พบว่า หลงัการปรบัปรุงของเสยีลดลงต ่ากว่าเป้าหมายทีต่ ัง้ไว ้
คือ 4.48 กิโลกรมัต่อเดือน โดยมีเศษเส้นก๋วยเตี๋ยวหลังท าการปรบัปรุงแก้ไขในเดือนที่ 4 
ปรมิาณ 2.32 กโิลกรมัและเดอืนที ่5 ปรมิาณ 2.22 กโิลกรมั ซึง่ต ่ากว่าเป้าหมายทีต่ ัง้ไว ้
 
 ผลการแกป้ญัหาของเสยีเศษเสน้ก๋วยเตีย๋วจากการบรรจ ุ
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่17 กราฟของเสยีเศษเสน้ก๋วยเตีย๋วจากการบรรจเุปรยีบเทยีบก่อนและหลงัปรบัปรงุ 
 
 จากรูปที่ 17 เปรยีบเทยีบของเสยีเศษเส้นก๋วยเตีย๋วจากการบรรจุก่อนปรบัปรุงและ
หลงัปรบัปรงุกบัเป้าหมายทีต่ ัง้ไว ้พบว่า หลงัการปรบัปรงุ ของเสยีลดลงต ่ากว่าเป้าหมายทีต่ ัง้ไว ้
คอื 65.17 กิโลกรมัต่อเดอืน และมเีศษเส้นก๋วยเตีย๋วหลงัท าการปรบัปรุงแก้ไขในเดอืนที่ 4 
ปรมิาณ 61.71 กโิลกรมั เดอืนที ่5 ปรมิาณ 62.97 กโิลกรมั ซึง่ต ่ากว่าเป้าหมายทีต่ ัง้ไว ้
 
 
 
 

เป้าหมาย = 65.17 
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 สรปุผลหลงัการปรบัปรงุ 
 หลงัการด าเนินการปรบัปรุงแก้ไขปญัหา ไดท้ าการตดิตามผล เกบ็รวบรวมขอ้มูลดงั
ปรากฏในภาคผนวก ข และวเิคราะห์ผล พบว่าสามารถลดของเสยีเศษเสน้ก๋วยเตีย๋วจากการ
บรรจลุงจากเดมิเฉลีย่ 84.32 กโิลกรมัต่อเดอืน คดิเป็นรอ้ยละ 1.57 ของปรมิาณการผลติรวมต่อ
เดอืน เทยีบกบัหลงัปรบัปรุงคอื 62.33 กโิลกรมัต่อเดอืน คดิเป็นรอ้ยละ 1.16 ของปรมิาณการ
ผลติรวมต่อเดอืน ลดลง 21.99 กโิลกรมัต่อเดอืน คดิเป็นรอ้ยละ 0.41 ของปรมิาณการผลติรวม
ต่อเดอืน คดิเป็นรอ้ยละ 26.36 เมื่อเทยีบกบัเป้าหมายทีต่ ัง้ไว้ คอื 65.17 กโิลกรมัต่อเดอืน คดิ
เป็นรอ้ยละ 1.22 ของปรมิาณการผลติรวมต่อเดอืน เหลอื 62.33 กโิลกรมัต่อเดอืน คดิเป็นรอ้ย
ละ 1.16 ของปรมิาณการผลติรวมต่อเดอืน ลดลงมากกว่าทีต่ ัง้เป้าหมายไว ้คดิเป็นรอ้ยละ 4.72 
สามารถลดค่าใชจ้่ายคดิเป็นจ านวนเงนิ 176,602.05 บาทต่อปี และพบว่าสามารถลดของเสยี
จากการผลติลงจากเดมิ 6.95 กโิลกรมัต่อเดอืน คดิเป็นรอ้ยละ 0.13 ของปรมิาณการผลติรวมต่อ
เดอืน เทยีบกบัหลงัปรบัปรุงคอื 2.27 กโิลกรมัต่อเดอืน คดิเป็นรอ้ยละ 0.04 ของปรมิาณการ
ผลติรวมต่อเดอืน ลดลง 4.68 กโิลกรมัต่อเดอืน คดิเป็นรอ้ยละ 0.09 ของปรมิาณการผลติรวม
ต่อเดอืน คดิเป็นรอ้ยละ 67.43 เมือ่เทยีบกบัเป้าหมายทีต่ ัง้ไว ้คอื 4.48 กโิลกรมัต่อเดอืน คดิเป็น
รอ้ยละ 0.08 ของปรมิาณการผลติรวมต่อเดอืน เหลอื 2.27 กิโลกรมัต่อเดอืน คดิเป็นรอ้ยละ 
0.04 ของปรมิาณการผลติรวมต่อเดอืน ลดลงมากกว่าที่ตัง้เป้าหมายไว ้คดิเป็นรอ้ยละ 49.46 
สามารถลดความสูญเสยีคดิเป็นจ านวนเงนิ 37,541.54 บาท/ปี รวมทัง้สิ้นสามารถลดความ
สญูเสยีได ้214,143.59 บาท/ปี  
 
6. จดัท ามาตรฐานการปฏิบติังาน  
 
ตารางที ่10 มาตร านการปฏบิตังิาน 
No. What 

อะไร 
Who  
ใคร 

Where ท่ี
ไหน 

มาตรฐานการท างาน
How อย่างไร 

When 
เม่ือไร 

Why 
ท าไม 

1. ก าหนด
ความ
หนาการ
ใส่เสน้ปึก 

พนกังาน
หัน่เสน้ 

เครือ่งหัน่
เสน้
ก๋วยเตีย๋ว 

 
 
 
 
 
ใส่เสน้ปึกตาม
มาตร านทีก่ าหนดไว้
สงู 9 ซม. 

ทุกครัง้ที่
ใส่เสน้ปึก 

เพื่อ
ป้องกนั
การปลิน้
ของแผ่น
ก๋วยเตีย๋ว 

9 ซม. 
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ตารางที ่10 มาตร านการปฏบิตังิาน (ต่อ) 
No. What 

อะไร 
Who  
ใคร 

Where ท่ี
ไหน 

มาตรฐานการท างาน
How อย่างไร 

When 
เม่ือไร 

Why 
ท าไม 

2. ก าหนด 
การ
เปลีย่น
ใบมดีหัน่
เสน้
ก๋วยเตีย๋ว 

พนกังาน
ซ่อม
บ ารงุ 

เครือ่งหัน่
เสน้
ก๋วยเตีย๋ว 

 
 
 
 
 
เปลีย่นใบมดีหัน่เสน้
ก๋วยเตีย๋วตาม
มาตร านทีก่ าหนดคอื
ทุกๆ 11 วนั 
 

ทุกๆ 11 
วนั 

เพื่อ
ป้องกนั
การเกดิ
เสน้
ก๋วยเตีย๋ว
ทีข่นาด
ไมไ่ด้
มาตร าน 

3. ก าหนด 
การตัง้ค่า
ความเรว็
มอเตอร์
เครือ่งอบ
ไอรอ้น 

พนกังาน
สว่นผลติ 

เครือ่งอบ
ไอรอ้น 

 

 
 
 
 
 
ตัง้ค่าความเรว็ของ
มอเตอรเ์ครือ่งอบไอรอ้น
ใหไ้ดม้าตร านทีก่ าหนด 
 

ทุกวนั
ก่อนเริม่
งาน 

เพื่อ
ป้องกนั
แผ่น
ก๋วยเตีย๋ว
ขาด 
 

4. ก าหนด 
การตัง้ค่า
ความเรว็
มอเตอร์
เครือ่งอบ
ไอน ้า 

พนกังาน
ส่วนผลติ 

เครือ่งอบ
ไอน ้า 

 
 
 
 
 
 

ตัง้ค่าความเรว็ของ
มอเตอรเ์ครือ่งอบไอน ้า
ใหไ้ดต้ามมาตร านที่
ก าหนดไว ้คอื 3341 
 

ทุกวนั
ก่อนเริม่
งาน 

เพื่อ
ป้องกนั
แผ่น
ก๋วยเตีย๋ว
ขาด 
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ตารางที ่10 มาตร านการปฏบิตังิาน (ต่อ) 
No. What 

อะไร 
Who  
ใคร 

Where ท่ี
ไหน 

มาตรฐานการท างาน
How อย่างไร 

When 
เม่ือไร 

Why ท าไม 

5. ก าหนด 
การเตรยีม
งานก่อน
เริม่งาน 

พนกังา
นส่วน
ผลติ 

เครือ่งอบ
ไอน ้า 

 
 
 
 
 
 

เดนิเครือ่งอบไอน ้าใหไ้ด้
ความรอ้นตามมาตร าน
ทีก่ าหนดไวค้อื 80 
องศาเซลเซยีส 

ทุกวนั
ก่อน
เริม่งาน 

เพื่อป้องกนั
การเกดิ
ของเสยีเมือ่
เริม่ท างาน 

6. ก าหนด 
การ

ตรวจสอบ
เซน็เซอร์
ป้องกนั
สายพาน 
สแตนเลส 
ตกขอบ
ช ารดุ 

พนกังา
นส่วน
ผลติ 

เครือ่งอบ
ไอน ้า 

 
 
 
 
 

 

ขยบัตวัเซน็เซอรเ์พื่อให้
สญัญาณเตอืนสายพาน 
สแตนเลสใกลต้กขอบ
ท างานตามมาตร าน 
คอื สญัญาณไฟไซเรน
ตดิ 

ทุกวนั
ก่อน

เริม่งาน 

เพื่อป้องกนั
การช ารุด
เสยีหาย
ของ

เซน็เซอร ์

 
7. วิจารณ์และข้อเสนอแนะ 
 จากการศึกษาเรื่องการลดของเสียเศษเส้นก๋วยเตี๋ยวในกระบวนการผลิตและ
กระบวนการบรรจุ ในครัง้น้ีบรรลุได้ตามเป้าหมายของการลดของเสยีเศษเส้นก๋วยเตีย๋วตามที่
ก าหนดไว ้นอกจากปญัหาทีไ่ดด้ าเนินการแก้ไขปรบัปรุงแล้ว ยงัพบว่ายงัมปีจัจยัเรื่องการเรยีง
เส้นปึกที่ท าให้เกดิของเสยีด้วย ในการหัน่จะน าเส้นปึกที่เรยีงแล้วมาวางในเครื่องหัน่เส้น เมื่อ
เส้นปึกเรยีงไม่เท่ากนัจะท าให้เกิดของเสยีมากขึ้นในการหัน่ขอบเส้นทิ้งด้วย เพื่อลดของเสยี 
จะตอ้งเรยีงเสน้ปึกใหเ้สมอเรยีบเท่ากนัของเสน้ก๋วยเตีย๋วบนเครือ่งหัน่เสน้ 
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 ปญัหาที่พบในระหว่างท าการศึกษาครัง้น้ี คอื การสื่อสารและมอบหมายงานให้กบั
พนักงานทราบถงึวตัถุประสงคข์องกลุ่มคุณภาพ QCC เนื่องจากพนักงานเป็นชาวต่างดา้วและ
ขาดการศกึษา ได้แก้ปญัหาการสื่อสารโดยการสาธติการท างานให้ดูก่อน เพื่อให้กลุ่มคุณภาพ 
QCC เขา้ใจและปฏบิตัไิดอ้ยา่งถูกตอ้ง 

 
 ขอ้เสนอแนะ  
 1. ให้พนักงานชัง่เส้นท าการหยบิเส้นก๋วยเตีย๋วที่ไม่ผ่านมาตร านทิ้ง (QC) แทน
พนกังานหัน่เสน้ก๋วยเตีย๋ว โดยปกตพินกังานหัน่เสน้จะเป็นผูท้ีห่ยบิเสน้ทีไ่ม่ผ่านมาตร านทิง้ไป 
และจะหยบิเส้นที่ผ่านมาตร านตดิไปด้วย เพราะเสน้ที่ไม่ผ่านมาตร านจะอยู่ด้านหน้าสุดเมื่อ
เครือ่งหัน่เสน้ท างานเสน้จะลงมาทบัเสน้ทีไ่ม่ผ่านมาตร านทัง้หมด ท าใหล้งไปอยู่ขา้งล่างสุดใน
ดา้นหน้า ดงัรปูที ่18 แนวทางการแกป้ญัหา ใหพ้นกังานชัง่เสน้เป็นผูห้ยบิทิง้ พนักงานชัง่เสน้จะ
หยบิเส้นที่ผ่านมาตร านมาท าการชัง่ เมื่อพบเส้นที่ไม่ผ่านมาตร าน ให้พนักงานชัง่เส้นหยบิ
เสน้ทีไ่มผ่่านมาตร านทิง้  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รปูที ่18 ของเสยีเศษเสน้ก๋วยเตีย๋วทีอ่ยูใ่ตเ้สน้ก๋วยเตีย๋วทีไ่ดม้าตร าน 

 
 2. สายพานสแตนเลสมอีายุการใชง้านทีน่านเกนิกว่าจะสรา้งมาตร านทีช่ดัเจนได้ใน
ระหว่างการศกึษาครัง้นี้ อยา่งไรกต็าม จากการสอบถามเกบ็รวบรวมขอ้มลูพบว่าสายพานสแตน 
เลสจะมอีายกุารใชง้านโดยเฉลีย่เพยีง 4-5 เดอืน ซึง่ผูศ้กึษาไดเ้ขา้มาเกบ็รวบรวมขอ้มลูในช่วงที่
มกีารเปลีย่นสายพานสแตนเลสพอด ีและอายุการเกบ็รวบรวมขอ้มลูไม่เพยีงพอในการทีจ่ะสรา้ง
มาตร านให้ชดัเจนได้ ควรที่จะมกีารตรวจสอบสายพานสแตนเลสทุกวนัหลงัเลกิงาน เพื่อยดื
อายกุารใชง้านใหส้ามารถใชง้านไดน้านกว่าเดมิ  
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ภาคผนวก ก 
รายละเอียดการสร้างมาตรฐาน 

 
1. มาตรฐานการใส่เส้นปึก 
 วธิกีารแกป้ญัหา ท าการทดลองเพื่อจดัท ามาตรฐานการใส่เสน้ปึกในเครือ่งหัน่เสน้
ก๋วยเตีย๋ว โดยท าการทดลอง 4 ครัง้ ดงันี้ 
 ครัง้ที ่1 ก าหนดเสน้ปึกใหม้คีวามหนา 11 ซม. แลว้ท าการหัน่ 
 ผลทีไ่ด ้แผ่นก๋วยเตีย๋วยงัลน้ออกมาเหนือเครือ่งหัน่เสน้ 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รปูที ่19 การทดลองและผลการทดลองการใส่เสน้ปึกในเครือ่งหัน่เสน้ ครัง้ที ่1 
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 ครัง้ที ่2 ก าหนดเสน้ปึกใหม้คีวามหนา 10 ซม. แลว้ท าการหัน่ 
 ผลทีไ่ด ้แผ่นก๋วยเตีย๋วยงัลน้ออกมาเหนือเครือ่งหัน่เสน้ 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
รปูที ่20 การทดลองและผลการทดลองการใส่เสน้ปึกในเครือ่งหัน่เสน้ ครัง้ที ่2 

 
 ครัง้ที ่3 ก าหนดเสน้ปึกใหม้คีวามหนา 9 ซม. แลว้ท าการหัน่ 
 ผลทีไ่ด ้แผ่นก๋วยเตีย๋วไมล่น้ออกมาเหนือเครือ่งหัน่เสน้แลว้ 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รปูที ่21 การทดลองและผลการทดลองการใส่เสน้ปึกในเครือ่งหัน่เสน้ ครัง้ที ่3 
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 ครัง้ที ่4 ก าหนดเสน้ปึกใหม้คีวามหนา 9.5 ซม. แลว้ท าการหัน่ 
 ผลทีไ่ด ้แผ่นก๋วยเตีย๋วยงัลน้ออกมาเหนือเครือ่งหัน่เสน้บางส่วน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
รปูที ่22 การทดลองและผลการทดลองการใส่เสน้ปึกในเครือ่งหัน่เสน้ ครัง้ที ่4 

 
 จากการทดลองครัง้ที ่4 และครัง้ที ่5 พบว่า การใส่เสน้ปึกทีค่วามหนา 9.5 ซม. ยงัมี
แผ่นก๋วยเตีย๋วทีล่น้ออกมาเหนือเครือ่งหัน่เสน้อยู่บา้งเลก็น้อย จงึสามารถสรุปไดว้่าความหนาที่ 
9 ซม.เป็นการใส่เสน้ปึกทีไ่ดม้าตรฐาน 
 มาตรฐานทีไ่ด ้: การใส่เสน้ปึกในเครือ่งหัน่เสน้ก๋วยเตีย๋ว จะตอ้งมคีวามสงูไมเ่กนิ 9 
ซม. 
 
2. มาตรฐานการบ ารงุรกัษามีดหัน่เส้นกว๋ยเต๋ียว 
 วธิกีารแกป้ญัหา ท าการทดลองเพื่อจดัท ามาตรฐานการบ ารงุรกัษาใบมดีหัน่เสน้
ก๋วยเตีย๋ว โดยท าการทดลอง 4 ครัง้ ดงันี้ 
 ครัง้ที ่1 ใชใ้บมดีหัน่เสน้ก๋วยเตีย๋วตดิต่อกนั 13 วนั  
 ผลทีไ่ด ้ใบมดีหมดคม วนัที ่13 ช่วงเชา้ 
 
 ครัง้ที ่2 ใชใ้บมดีหัน่เสน้ก๋วยเตีย๋วตดิต่อกนั 12 วนั  
 ผลทีไ่ด ้ใบมดีหมดคม วนัที ่12 ช่วงบ่าย 
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 ครัง้ที ่3 ใชใ้บมดีหัน่เสน้ก๋วยเตีย๋วตดิต่อกนั 13 วนั  
 ผลทีไ่ด ้หมดคม วนัที ่13 ช่วงเชา้ 
 
 ครัง้ที ่4 ใชใ้บมดีหัน่เสน้ก๋วยเตีย๋วเล่มเดมิหัน่เสน้ 12 วนั  
 ผลทีไ่ด ้หมดคม วนัที ่12 ช่วงเชา้ 
 
 จากผลการทดลองครัง้ที ่4 ใบมดีหมดคมวนัที ่12 ช่วงเชา้ ซึง่สามารถสรุปไดว้่าใบมดี
หมดคมในวนัที ่11 หลงัจากเลกิงานควรมกีารเปลีย่นใบมดีทุกๆ 11 วนั 
 มาตรฐานทีไ่ด ้: การเปลีย่นใบมดีหัน่เสน้ก๋วยเตีย๋ว จะต้องมกีารเปลีย่นทุกๆ 11 วนั 
 
3. มาตรฐานการตัง้ค่าเคร่ืองจกัร เครือ่งอบไอน ้า และเครือ่งอบไอรอ้น 
 ตัง้ค่าเครือ่งอบไอน ้า เครือ่บอบไอน ้ามมีาตรฐานค่าความเรว็รอบของมอเตอรอ์ยูท่ี ่
3341 
 

 
 
 
 
 
 

 
 

รปูที ่23 ค่าความเรว็รอบของมอเตอรเ์ครือ่งอบไอน ้า 
 
 ตัง้ค่าเครือ่งอบไอรอ้น โดยมกีารปรบัความเรว็ของมอเตอรใ์นเครือ่งอบไอรอ้น ให้
สอดคลอ้งกบัเครือ่งอบไอน ้าพอด ี โดยมกีารทดลอง 4 ครัง้ดงันี้ 
 ครัง้ที ่1 ใชค้วามเรว็ของมอเตอรเ์ดมิ ทีต่ าแหน่งเสน้แดง แลว้ดคูวามตงึของแผ่น
ก๋วยเตีย๋ว 
 ผลทีไ่ด ้แผ่นก๋วยเตีย๋วมคีวามตงึมาก 
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รปูที ่24 การทดลองและผลการทดลองปรบัรอบมอเตอร์ ครัง้ที ่1 

 
 ครัง้ที ่2 ปรบัความเรว็ของมอเตอรเ์ครือ่งอบไอรอ้นไปทางซา้ย หนึ่งในสี่รอบ จากค่า
เดมิในครัง้ที ่1 แลว้ดคูวามตงึของแผ่นก๋วยเตีย๋ว 
 ผลทีไ่ด ้แผ่นก๋วยเตีย่วค่อยๆ ตงึขึน้เรือ่ยๆ  

 
 

   
 
 
 
 
 
 

 
รปูที ่25 การทดลองและผลการทดลองปรบัรอบมอเตอรค์รัง้ที ่2 

 
 ครัง้ที ่3 ปรบัความเรว็ของมอเตอรเ์ครือ่งอบไอรอ้นไปทางซา้ยอกีครึง่รอบ แลว้ดู
ความตงึของแผ่นก๋วยเตีย๋ว 
 ผลทีไ่ด ้แผ่นก๋วยเตีย๋วมคีวามตงึคงที่ 
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รปูที ่26 การทดลองและผลการทดลองปรบัรอบมอเตอรค์รัง้ที ่3 

 
 ครัง้ที ่4 ปรบัความเรว็ของมอเตอรเ์ครือ่งอบไอรอ้นไปทางซา้ยครึง่รอบ แลว้ดคูวาม
ตงึของแผ่นก๋วยเตีย๋ว 
 ผลทีไ่ด ้แผ่นก๋วยเตีย๋วหยอ่นลงเรือ่ยๆ 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
รปูที ่27 การทดลองและผลการทดลองปรบัรอบมอเตอรค์รัง้ที ่4 

 
 จากผลการทดลองทัง้ 4 ครัง้ จงึไดส้รา้งจิก๊ตดิไวท้ีต่วัเครื่องอบไอรอ้นบรเิวณทีใ่ชใ้น
การปรบัความเรว็ของมอเตอรเ์ครือ่งอบไอรอ้น เพื่อก าหนดเป็นมาตรฐานการปรบัรอบมอเตอร์
ใหส้อดคลอ้งกนั 
 มาตรฐานทีไ่ด ้: การปรบัตัง้ความเรว็ของมอเตอรเ์ครือ่งอบไอรอ้น อยูต่ามจุดทีม่กีาร
สรา้งจิก๊ไว ้
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4. มาตรฐานการเตรียมงานก่อนท างาน 
 วธิกีารแกป้ญัหา ท าการทดลองเพื่อจดัท ามาตรฐานการเตรยีมงานก่อนท างาน โดย
ท าการทดลอง 4 ครัง้ ดงันี้ 
 ครัง้ที ่1 เปิดเครือ่งอบไอน ้า 1 นาท ีตรวจสอบอุณหภูมใินเครือ่งอบไอน ้าโดยประมาณ
อยูท่ี ่60 องศา แลว้จงึปล่อยน ้าแป้ง 
 ผลทีไ่ด ้แผ่นน ้าแป้งยงัไมสุ่ก 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รปูที ่28 การทดลองและผลการทดลองวดัอุณหภูมคิรัง้ที ่1 ที ่60 องศา 

 
 ครัง้ที ่2 เปิดเครือ่งอบไอน ้า 2 นาท ีตรวจสอบอุณหภูมใินเครือ่งอบไอน ้าโดยประมาณ
อยูท่ี ่70 องศา แลว้จงึปล่อยน ้าแป้ง 
 ผลทีไ่ด ้แผ่นน ้าแป้งกึง่สุกกึ่งดบิ 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
รปูที ่29 การทดลองและผลการทดลองวดัอุณหภูมคิรัง้ที ่2 ที ่70 องศา 
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 ครัง้ที ่3 เปิดเครือ่งอบไอน ้า 3 นาท ีตรวจสอบอุณหภูมใินเครือ่งอบไอน ้าโดยประมาณ
อยูท่ี ่80 องศา แลว้จงึปล่อยน ้าแป้ง 
 ผลทีไ่ด ้แผ่นน ้าแป้งสุกสามารถใชง้านได ้
 

 
 
 
 
 
 
 

 
รปูที ่30 การทดลองและผลการทดลองวดัอุณหภูมคิรัง้ที ่3 ที ่80 องศา 

 
 ครัง้ที ่4 เปิดเครือ่งอบไอน ้า 4 นาท ีตรวจสอบอุณหภูมใินเครือ่งอบไอน ้าโดยประมาณ
อยูท่ี ่90 องศา แลว้จงึปล่อยน ้าแป้ง 
 ผลทีไ่ด ้แผ่นน ้าแป้งสุกสามารถใชง้านได ้
 

 
 
 
 
 
 
 

 
รปูที ่31 การทดลองและผลการทดลองวดัอุณหภูมคิรัง้ที ่4 ที ่90 องศา 

 
 จากผลการทดลองทัง้ 4 ครัง้ จงึสามารถสรปุไดว้่าน ้าแป้งจะสุกและสามารถใชง้านได้
ทีอุ่ณหภมู ิ80 องศาขึน้ไป 
 มาตรฐานทีไ่ด ้: เดนิเครือ่งอบไอน ้าอย่างน้อย 3 นาทก่ีอนปล่อยน ้าแป้งลงสู่สายพานส
แตนเลสเขา้สู่เครือ่งอบไอน ้า 
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5. มาตรฐานการตรวจสภาพการท างานของเซน็เซอรป้์องกนัสายพานสแตนเลสตกขอบ 
 วธิกีารแกป้ญัหา ท าการทดลองเพื่อจดัท ามาตรฐานการท างานของเซน็เซอรป้์องกนั
สายพานสแตนเลสตกขอบโดยท าการทดลอง 2 ครัง้ ดงันี้ 
 ครัง้ที ่1 ขยบัเซน็เซอร ์แลว้ดสูญัญาณไฟไซเรน 
 ผลทีไ่ด ้สญัญาณไฟไซเรนไมท่ างาน 
 

 
 
 
 

 
 
 

รปูที ่32 การทดลองและผลการทดลองเซน็เซอรป้์องกนัสายพานสแตนเลสตกขอบครัง้ที่ 1 
 

 ครัง้ที ่2 เปลีย่นหลอดไฟในไฟไซเรน แลว้ขยบัเซน็เซอรอ์กีครัง้ 
 ผลทีไ่ด ้สญัญาณไฟไซเรนท างานไดป้กต ิ

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รปูที ่33 การทดลองและผลการทดลองเซน็เซอรป้์องกนัสายพานสแตนเลสตกขอบครัง้ที ่2 

 
 จากผลการทดลองทัง้ 2 ครัง้ จงึสามารถสรปุไดว้่าเซน็เซอรป้์องกนัสายพานสแตนเล
สตกขอบท างานไดป้กต ิแต่หลอดไฟในสญัญาณไฟไซเรนขาดจงึไมเ่กดิการเตอืนใหพ้นกังาน
ทราบ 
 มาตรฐานทีไ่ด ้: ตรวจสอบเซน็เซอรป้์องกนัสายพานสแตนเลสตกขอบก่อนเริม่งาน
ทุกวนั 
 



67 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 

ภาคผนวก ข 
ข้อมลูของเสียเศษเส้นก๋วยเต๋ียว 
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ภาคผนวก ข 
ข้อมลูของเสียเศษเส้นก๋วยเต๋ียว 

 
ตารางที ่11 ขอ้มลูของเสยีเศษเสน้ก๋วยเตีย๋ว ยอดผลติ และความสญูเสยีเดอืนพฤษภาคม  
     พ.ศ. 2557  

วนัท่ี 

ของเสีย
ขัน้ตอน
ผลิต 
(กก.) 

ของเสีย
ขัน้ตอน
บรรจ ุ
(กก.) 

ยอดผลิต 
(บาท) 

ราคาเส้น
ปกติ 

ราคาเศษ
เส้น 

ความ
สญูเสีย 
(บาท) 25 บาท 3 บาท 

1-May-14 8.5 96.5 5,855 2,625.0 315.0 2,310 

2-May-14 3.5 66 4,740 1,737.5 208.5 1,529 

3-May-14 6.5 102.5 6,060 2,725.0 327.0 2,398 

4-May-14 3.5 63 4,515 1,662.5 199.5 1,463 

5-May-14 5.0 72.5 5,770 1,937.5 232.5 1,705 

6-May-14 6.0 60.5 4,025 1,662.5 199.5 1,463 

7-May-14 15.0 95.5 6,100 2,762.5 331.5 2,431 

8-May-14 5.0 65 4,440 1,750.0 210.0 1,540 

9-May-14 3.5 97 5,805 2,512.5 301.5 2,211 

10-May-14 8.0 63.5 4,490 1,787.5 214.5 1,573 

11-May-14 3.0 112 6,360 2,875.0 345.0 2,530 

12-May-14 15.0 63 4,745 1,950.0 234.0 1,716 

13-May-14 7.0 125.5 6,350 3,312.5 397.5 2,915 

14-May-14 4.5 61.5 4,035 1,650.0 198.0 1,452 

15-May-14 4.5 91 5,985 2,387.5 286.5 2,101 

16-May-14 22.0 73.5 4,990 2,387.5 286.5 2,101 

17-May-14 78.0 103 6,100 4,525.0 543.0 3,982 

18-May-14 12.0 96 5,125 2,700.0 324.0 2,376 

19-May-14 22.0 110 6,150 3,300.0 396.0 2,904 

20-May-14 8.0 63.5 4,480 1,787.5 214.5 1,573 
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ตารางที ่11 ขอ้มลูของเสยีเศษเสน้ก๋วยเตีย๋ว ยอดผลติ และความสญูเสยีเดอืนพฤษภาคม  
     พ.ศ.2557 (ต่อ) 

วนัท่ี 
ขัน้ตอน
ผลิต 
(กก.) 

ขัน้ตอน
บรรจ ุ
(กก.) 

ยอดผลิต 
(บาท) 

ราคาเส้น
ปกติ 

ราคาเศษ
เส้น 

ความ
สญูเสีย 
(บาท) 25 บาท 3 บาท 

21-May-14 6.0 87 5,765 2,325.0 279.0 2,046 

22-May-14 5.0 82.5 5,100 2,187.5 262.5 1,925 

23-May-14 10.0 92 5,940 2,550.0 306.0 2,244 

24-May-14 8.0 81.5 4,785 2,237.5 268.5 1,969 

25-May-14 5.0 89.5 5,895 2,362.5 283.5 2,079 

26-May-14 10.0 66.5 4,300 1,912.5 229.5 1,683 

27-May-14 5.0 99 6,055 2,600.0 312.0 2,288 

28-May-14 15.0 71 4,830 2,150.0 258.0 1,892 

29-May-14 3.0 96.5 5,905 2,487.5 298.5 2,189 

30-May-14 5.0 93.5 5,160 2,462.5 295.5 2,167 

31-May-14 5.0 99 6,080 2,600.0 312.0 2,288 

Sum 317.5 2,639.0 165,935 73,912.5 8,869.5 65,043 
 
ตารางที ่12 ขอ้มลูของเสยีเศษเสน้ก๋วยเตีย๋วเฉลีย่ และยอดผลติเฉลีย่เดอืนพฤษภาคม พ.ศ.  
     2557  

ค่าเฉล่ีย 
ขัน้ตอนผลิต 

(กก.) 
ขัน้ตอนบรรจ ุ

(กก.) 
ยอดผลิต 

(บาท) 

Min 3.00 60.50 4,025.00 

Max 78.00 125.50 6,360.00 

AVG 10.24 85.13 5,352.74 
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ตารางที ่13 ขอ้มลูของเสยีเศษเสน้ก๋วยเตีย๋ว ยอดผลติ และความสญูเสยีเดอืนมถุินายน  
     พ.ศ.2557  

วนัท่ี 
ขัน้ตอน
ผลิต 
(กก.) 

ขัน้ตอน
บรรจ ุ
(กก.) 

ยอดผลิต 
(บาท) 

ราคาเส้น
ปกติ 

ราคาเศษ
เส้น 

ความ
สญูเสีย 
(บาท) 25 บาท 3 บาท 

1-Jun-14 4 75 5,450 1,975.0 237.0 1,738.0 

2-Jun-14 6.5 96.5 6,020 2,575.0 309.0 2,266.0 

3-Jun-14 4 68.5 4,985 1,812.5 217.5 1,595.0 

4-Jun-14 4.5 68 4,950 1,812.5 217.5 1,595.0 

5-Jun-14 6.5 72.5 5,735 1,975.0 237.0 1,738.0 

6-Jun-14 5 100 6,150 2,625.0 315.0 2,310.0 

7-Jun-14 3 86.5 5,800 2,237.5 268.5 1,969.0 

8-Jun-14 10 90 5,180 2,500.0 300.0 2,200.0 

9-Jun-14 6 87 5,240 2,325.0 279.0 2,046.0 

10-Jun-14 5 65.5 4,400 1,762.5 211.5 1,551.0 

11-Jun-14 8.5 83.5 5,565 2,300.0 276.0 2,024.0 

12-Jun-14 3 113 6,390 2,900.0 348.0 2,552.0 

13-Jun-14 3 79.5 4,735 2,062.5 247.5 1,815.0 

14-Jun-14 12 82.5 5,190 2,362.5 283.5 2,079.0 

15-Jun-14 3.5 91 5,420 2,362.5 283.5 2,079.0 

16-Jun-14 4 115.5 6,100 2,987.5 358.5 2,629.0 

17-Jun-14 6 102 5,890 2,700.0 324.0 2,376.0 

18-Jun-14 3 69 4,185 1,800.0 216.0 1,584.0 

19-Jun-14 6 79.5 5,630 2,137.5 256.5 1,881.0 

20-Jun-14 4 98 6,050 2,550.0 306.0 2,244.0 

21-Jun-14 7 67 4,675 1,850.0 222.0 1,628.0 

22-Jun-14 3 100 5,250 2,575.0 309.0 2,266.0 

23-Jun-14 5 89.5 5,195 2,362.5 283.5 2,079.0 

24-Jun-14 5 64.5 4,955 1,737.5 208.5 1,529.0 
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ตารางที ่13 ขอ้มลูของเสยีเศษเสน้ก๋วยเตีย๋ว ยอดผลติ และความสญูเสยีเดอืนมถุินายน  
     พ.ศ.2557 (ต่อ) 

วนัท่ี 
ขัน้ตอน
ผลิต 
(กก.) 

ขัน้ตอน
บรรจ ุ
(กก.) 

ยอดผลิต 
(บาท) 

ราคาเส้น
ปกติ 

ราคาเศษ
เส้น 

ความ
สญูเสีย 
(บาท) 25 บาท 3 บาท 

25-Jun-14 8.5 73 5,765 2,037.5 244.5 1,793.0 

26-Jun-14 5 84 5,205 2,225.0 267.0 1,958.0 

27-Jun-14 4 98 6,010 2,550.0 306.0 2,244.0 

28-Jun-14 8 92 5,860 2,500.0 300.0 2,200.0 

29-Jun-14 3 60.5 4,500 1,587.5 190.5 1,397.0 

30-Jun-14 3.5 69.5 4,840 1,825.0 219.0 1,606.0 

Sum 159.5 2,521.0 161,320 67,012.5 8,041.5 58,971.0 
 
ตารางที ่14 ขอ้มลูของเสยีเศษเสน้ก๋วยเตีย๋วเฉลีย่ และยอดผลติเฉลีย่เดอืนมถุินายน พ.ศ.2557 

ค่าเฉล่ีย 
ขัน้ตอนผลิต 

(กก.) 
ขัน้ตอนบรรจ ุ

(กก.) 
ยอดผลิต 

(บาท) 

Min 3.00 60.50 4,185.00 

Max 12.00 115.50 6,390.00 

AVG 5.32 84.03 5,377.33 
 
ตารางที ่15 ขอ้มลูของเสยีเศษเสน้ก๋วยเตีย๋ว ยอดผลติ และความสญูเสยีเดอืนกรกฎาคม  
     พ.ศ.2557 

วนัท่ี 
ขัน้ตอน
ผลิต 
(กก.) 

ขัน้ตอน
บรรจ ุ
(กก.) 

ยอด
ผลิต 
(กก.) 

ราคาเส้น
ปกติ 

ราคาเศษ
เส้น 

ความ
สญูเสีย 
(บาท) 25 บาท 3 บาท 

1-Jul-14 5.5 85 5,595 2,262.5 271.5 1,991.0 

2-Jul-14 5 70 4,370 1,875.0 225.0 1,650.0 

3-Jul-14 4 72 5,230 1,900.0 228.0 1,672.0 

4-Jul-14 6 80 5,970 2,150.0 258.0 1,892.0 
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ตารางที ่15 ขอ้มลูของเสยีเศษเสน้ก๋วยเตีย๋ว ยอดผลติ และความสญูเสยีเดอืนกรกฎาคม  
     พ.ศ.2557 (ต่อ) 

วนัท่ี 
ขัน้ตอน
ผลิต 
(กก.) 

ขัน้ตอน
บรรจ ุ
(กก.) 

ยอด
ผลิต 
(กก.) 

ราคาเส้น
ปกติ 

ราคาเศษ
เส้น 

ความ
สญูเสีย 
(บาท) 25 บาท 3 บาท 

5-Jul-14 4 105 6,250 2,725.0 327.0 2,398.0 

6-Jul-14 3 86.5 5,400 2,237.5 268.5 1,969.0 

7-Jul-14 3.5 95.5 6,090 2,475.0 297.0 2,178.0 

8-Jul-14 7 64 4,275 1,775.0 213.0 1,562.0 

9-Jul-14 6 89 5,625 2,375.0 285.0 2,090.0 

10-Jul-14 4 81 5,120 2,125.0 255.0 1,870.0 

11-Jul-14 4.5 110 6,390 2,862.5 343.5 2,519.0 

12-Jul-14 8 68 4,650 1,900.0 228.0 1,672.0 

13-Jul-14 6 84.5 5,205 2,262.5 271.5 1,991.0 

14-Jul-14 7 71.5 4,930 1,962.5 235.5 1,727.0 

15-Jul-14 4 91 5,545 2,375.0 285.0 2,090.0 

16-Jul-14 5 101.5 5,870 2,662.5 319.5 2,343.0 

17-Jul-14 7 98 5,755 2,625.0 315.0 2,310.0 

18-Jul-14 6 75 4,850 2,025.0 243.0 1,782.0 

19-Jul-14 4.5 103.5 6,290 2,700.0 324.0 2,376.0 

20-Jul-14 5 64 4,560 1,725.0 207.0 1,518.0 

21-Jul-14 4 68 4,765 1,800.0 216.0 1,584.0 

22-Jul-14 7 83.5 5,325 2,262.5 271.5 1,991.0 

23-Jul-14 5 97.5 6,040 2,562.5 307.5 2,255.0 

24-Jul-14 3 88.5 5,670 2,287.5 274.5 2,013.0 

25-Jul-14 5 69 4,685 1,850.0 222.0 1,628.0 

26-Jul-14 4 72 4,990 1,900.0 228.0 1,672.0 

27-Jul-14 8 83 5,390 2,275.0 273.0 2,002.0 

28-Jul-14 5 107 6,365 2,800.0 336.0 2,464.0 
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ตารางที ่15 ขอ้มลูของเสยีเศษเสน้ก๋วยเตีย๋ว ยอดผลติ และความสญูเสยีเดอืนกรกฎาคม  
   พ.ศ.2557 (ต่อ) 

วนัท่ี 
ขัน้ตอน
ผลิต 
(กก.) 

ขัน้ตอน
บรรจ ุ
(กก.) 

ยอด
ผลิต 
(กก.) 

ราคาเส้น
ปกติ 

ราคาเศษ
เส้น 

ความ
สญูเสีย 
(บาท) 25 บาท 3 บาท 

29-Jul-14 7 81.5 5,215 2,212.5 265.5 1,947.0 

30-Jul-14 6 70.5 4,060 1,912.5 229.5 1,683.0 

31-Jul-14 3 82 5,685 2,125.0 255.0 1,870.0 

Sum 162 2,597.5 166,160 68,987.5 8,278.5 60,709.0 
 
ตารางที ่16 ขอ้มลูของเสยีเศษเสน้ก๋วยเตีย๋วเฉลีย่ และยอดผลติเฉลีย่เดอืนกรกฎาคม พ.ศ.2557 

ค่าเฉล่ีย 
ขัน้ตอนผลิต 

(กก.) 
ขัน้ตอนบรรจ ุ

(กก.) 
ยอดผลิต 

(บาท) 

Min 3.00 64.00 4,060.00 

Max 8.00 110.00 6,390.00 

AVG 5.23 83.79 5,360.00 
 
ตารางที ่17 ขอ้มลูของเสยีเศษเสน้ก๋วยเตีย๋ว ยอดผลติ และความสญูเสยี เดอืนสงิหาคม พ.ศ. 
     2557 

วนัท่ี 
ขัน้ตอน
ผลิต 
(กก.) 

ขัน้ตอน
บรรจ ุ
(กก.) 

ยอด
ผลิต 
(กก.) 

ราคาเส้น
ปกติ 

ราคาเศษ
เส้น 

ความ
สญูเสีย 
(บาท) 25 บาท 3 บาท 

1-Aug-14 2 62 5,430 1,600.0 192.0 1,408.0 

2-Aug-14 3 67 5,875 1,750.0 210.0 1,540.0 

3-Aug-14 2 72 6,215 1,850.0 222.0 1,628.0 

4-Aug-14 2 69.5 6,100 1,787.5 214.5 1,573.0 

5-Aug-14 3 55 4,455 1,450.0 174.0 1,276.0 

6-Aug-14 2 56 4,785 1,450.0 174.0 1,276.0 

7-Aug-14 2 61 5,295 1,575.0 189.0 1,386.0 
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ตารางที ่17 ขอ้มลูของเสยีเศษเสน้ก๋วยเตีย๋ว ยอดผลติ และความสญูเสยีเดอืนสงิหาคม  
     พ.ศ.2557 (ต่อ) 

วนัท่ี 
ขัน้ตอน
ผลิต 
(กก.) 

ขัน้ตอน
บรรจ ุ
(กก.) 

ยอด
ผลิต 
(กก.) 

ราคาเส้น
ปกติ 

ราคาเศษ
เส้น 

ความ
สญูเสีย 
(บาท) 25 บาท 3 บาท 

8-Aug-14 2 62.5 5,160 1,612.5 193.5 1,419.0 

9-Aug-14 2 63 5,630 1,625.0 195.0 1,430.0 

10-Aug-14 1.5 55.5 4,320 1,425.0 171.0 1,254.0 

11-Aug-14 2 60.5 5,180 1,562.5 187.5 1,375.0 

12-Aug-14 3 58 4,860 1,525.0 183.0 1,342.0 

13-Aug-14 3 71.5 6,230 1,862.5 223.5 1,639.0 

14-Aug-14 2 51 4,830 1,325.0 159.0 1,166.0 

15-Aug-14 3 58 5,680 1,525.0 183.0 1,342.0 

16-Aug-14 2 54.5 4,700 1,412.5 169.5 1,243.0 

17-Aug-14 3 58 4,965 1,525.0 183.0 1,342.0 

18-Aug-14 3 63 5,390 1,650.0 198.0 1,452.0 

19-Aug-14 2 63.5 5,105 1,637.5 196.5 1,441.0 

20-Aug-14 2 62 5,350 1,600.0 192.0 1,408.0 

21-Aug-14 3 56.5 4,860 1,487.5 178.5 1,309.0 

22-Aug-14 1.5 69 6,085 1,762.5 211.5 1,551.0 

23-Aug-14 3 63.5 5,740 1,662.5 199.5 1,463.0 

24-Aug-14 2 59 5,290 1,525.0 183.0 1,342.0 

25-Aug-14 2 64 5,665 1,650.0 198.0 1,452.0 

26-Aug-14 3 58 4,925 1,525.0 183.0 1,342.0 

27-Aug-14 2 59 4,855 1,525.0 183.0 1,342.0 

28-Aug-14 3 69.5 6,085 1,812.5 217.5 1,595.0 

29-Aug-14 2 61.5 5,450 1,587.5 190.5 1,397.0 
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ตารางที ่17 ขอ้มลูของเสยีเศษเสน้ก๋วยเตีย๋ว ยอดผลติ และความสญูเสยีเดอืนสงิหาคม  
     พ.ศ.2557 (ต่อ) 

วนัท่ี 
ขัน้ตอน
ผลิต 
(กก.) 

ขัน้ตอน
บรรจ ุ
(กก.) 

ยอด
ผลิต 
(กก.) 

ราคาเส้น
ปกติ 

ราคาเศษ
เส้น 

ความ
สญูเสีย 
(บาท) 25 บาท 3 บาท 

30-Aug-14 2 67.5 5,890 1,737.5 208.5 1,529.0 

31-Aug-14 2 62 5,375 1,600.0 192.0 1,408.0 

Sum 72 1,913.0 165,775 49,625.0 5,955.0 43,670.0 
 
ตารางที ่18 ขอ้มลูของเสยีเศษเสน้ก๋วยเตีย๋วเฉลีย่ และยอดผลติเฉลีย่เดอืนสงิหาคม พ.ศ.2557 

ค่าเฉล่ีย 
ขัน้ตอนผลิต 

(กก.) 
ขัน้ตอนบรรจ ุ

(กก.) 
ยอดผลิต 

(บาท) 

Min 1.50 51.00 4,320.00 

Max 3.00 72.00 6,230.00 

AVG 2.32 61.71 5,347.58 
 
ตารางที ่19 ขอ้มลูของเสยีเศษเสน้ก๋วยเตีย๋ว ยอดผลติ และความสญูเสยีเดอืนกนัยายน  
     พ.ศ.2557 

วนัท่ี 
ขัน้ตอน
ผลิต 
(กก.) 

ขัน้ตอน
บรรจ ุ
(กก.) 

ยอด
ผลิต 
(กก.) 

ราคาเส้น
ปกติ 

ราคาเศษ
เส้น 

ความ
สญูเสีย 
(บาท) 25 บาท 3 บาท 

1-Sep-14 1.5 68 6,015  1,737.5 208.5 1,529.0 

2-Sep-14 1.5 72 6,230  1,837.5 220.5 1,617.0 

3-Sep-14 2 52.5 4,250  1,362.5 163.5 1,199.0 

4-Sep-14 3 57 4,680  1,500.0 180.0 1,320.0 

5-Sep-14 2 61 5,240  1,575.0 189.0 1,386.0 

6-Sep-14 2 57.5 4,850  1,487.5 178.5 1,309.0 

7-Sep-14 2 71 6,050  1,825.0 219.0 1,606.0 

8-Sep-14 1.5 60.5 5,355  1,550.0 186.0 1,364.0 
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ตารางที ่19 ขอ้มลูของเสยีเศษเสน้ก๋วยเตีย๋ว ยอดผลติ และความสญูเสยีเดอืนกนัยายน  
     พ.ศ.2557 (ต่อ) 

วนัท่ี 
ขัน้ตอน
ผลิต 
(กก.) 

ขัน้ตอน
บรรจ ุ
(กก.) 

ยอด
ผลิต 
(กก.) 

ราคาเส้น
ปกติ 

ราคาเศษ
เส้น 

ความ
สญูเสีย 
(บาท) 25 บาท 3 บาท 

9-Sep-14 2 66 5,860  1,700.0 204.0 1,496.0 

10-Sep-14 3 57 4,720  1,500.0 180.0 1,320.0 

11-Sep-14 2 61.5 5,195  1,587.5 190.5 1,397.0 

12-Sep-14 2 71.5 6,180  1,837.5 220.5 1,617.0 

13-Sep-14 3 64 5,830  1,675.0 201.0 1,474.0 

14-Sep-14 3 61 5,275  1,600.0 192.0 1,408.0 

15-Sep-14 2 70 5,950  1,800.0 216.0 1,584.0 

16-Sep-14 3 60.5 5,130  1,587.5 190.5 1,397.0 

17-Sep-14 2 55 4,670  1,425.0 171.0 1,254.0 

18-Sep-14 3 59 5,165  1,550.0 186.0 1,364.0 

19-Sep-14 2 57.5 4,985  1,487.5 178.5 1,309.0 

20-Sep-14 3 72 5,945  1,875.0 225.0 1,650.0 

21-Sep-14 3 70.5 5,790  1,837.5 220.5 1,617.0 

22-Sep-14 2 62 5,170  1,600.0 192.0 1,408.0 

23-Sep-14 2 68.5 5,725  1,762.5 211.5 1,551.0 

24-Sep-14 2 70 6,105  1,800.0 216.0 1,584.0 

25-Sep-14 3 55 4,640  1,450.0 174.0 1,276.0 

26-Sep-14 1.5 59.5 4,945  1,525.0 183.0 1,342.0 

27-Sep-14 1.5 72.5 6,255  1,850.0 222.0 1,628.0 

28-Sep-14 2 59 5,330  1,525.0 183.0 1,342.0 

29-Sep-14 2 59 5,280  1,525.0 183.0 1,342.0 

30-Sep-14 2 58.5 5,790  1,512.5 181.5 1,331.0 

Sum 66.5 1,889.0 162,605  48,887.5 5,866.5 43,021.0 
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ตารางที ่20 ขอ้มลูของเสยีเศษเสน้ก๋วยเตีย๋วเฉลีย่ และยอดผลติเฉลีย่เดอืนกนัยายน พ.ศ.2557 

ค่าเฉล่ีย 
ขัน้ตอนผลิต 

(กก.) 
ขัน้ตอนบรรจ ุ

(กก.) 
ยอดผลิต 

(บาท) 

Min 1.50 52.50 4,250.00 

Max 3.00 72.50 6,255.00 

AVG 2.22 62.97 5,420.17 
 
ตารางที ่21 เปรยีบเทยีบยอดผลติและของเสยีเศษเสน้ก๋วยเตีย๋วขัน้ตอนการบรรจกุ่อนและหลงั 
     การปรบัปรงุ 

ขัน้ตอนการบรรจุ ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ ลดลง 

ยอดผลติเฉลีย่ต่อเดอืน 5,363.21 5,383.28   

ของเสยีเฉลีย่(กก.) ต่อเดอืน 84.32 62.33 21.99 

ของเสยีเฉลีย่(%)ต่อเดอืน 1.57% 1.16% 0.41% 

ค านวนเป็นรอ้ยละ   26.36 
 

ตารางที ่22 เปรยีบเทยีบยอดผลติและของเสยีเศษเสน้ก๋วยเตีย๋วขัน้ตอนการผลติก่อนและหลงั 
     การปรบัปรงุ 

ขัน้ตอนการผลิต ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ ลดลง 
ยอดผลติเฉลีย่ ต่อเดอืน 5,363.21 5,383.28   
ของเสยีเฉลีย่(กก.) ต่อเดอืน 6.95 2.27 4.68 
ของเสยีเฉลีย่(%)ต่อเดอืน 0.13% 0.04% 0.09% 
คดิเป็นรอ้ยละ    67.43 

 

ตารางที ่23 เปรยีบเทยีบยอดผลติและของเสยีเศษเสน้ก๋วยเตีย๋วขัน้ตอนการบรรจกุบัเป้าหมาย   
     ทีก่ าหนด 

ขัน้ตอนการบรรจุ ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ ลดลง 

ยอดผลติเฉลีย่ ต่อเดอืน 5,363.21 5,383.28   

ของเสยีเฉลีย่(กก.) ต่อเดอืน 65.17 62.33 2.84 

ของเสยีเฉลีย่(%)ต่อเดอืน 1.22% 1.16% 0.06% 

คดิเป็นรอ้ยละ   4.72 
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ตารางที ่24 เปรยีบเทยีบยอดผลติและของเสยีเศษเสน้ก๋วยเตีย๋วขัน้ตอนการผลติกบัเป้าหมาย 
     ทีก่ าหนด 

ขัน้ตอนการผลิต ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ ลดลง 

ยอดผลติเฉลีย่ ต่อเดอืน 5,363.21 5,383.28   

ของเสยีเฉลีย่(กก.) ต่อเดอืน 4.48 2.27 2.21 

ของเสยีเฉลีย่(%)ต่อเดอืน 0.08% 0.04% 0.04% 

คดิเป็นรอ้ยละ   49.46 
 
ตารางที ่25 ค านวณความสูญเสยีเป็นจ านวนเงนิโดยเทยีบจากเป้าหมาย 

ต่อวนั/เดือน/ปี 
ขัน้ตอนการบรรจุ

(บาท) 
ขัน้ตอนการผลิต

(บาท) 
รวมความสูญเสีย

(บาท) 

วนั 395.87 84.15 480.02 

เดือน 11,876.10 2,524.59 14,400.69 

ปี 144,492.59 30,715.80 175,208.39 
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