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บทคัดย่อ  
 การศึกษานี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นจากการ
ผลิตเส้นก๋วยเตี๋ยวโดยใช้หลักการกลุ่มคุณภาพ (QCC) และเครื่องมือ
คุณภาพ 7 QC Tools เพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิต  จากการเก็บ
ข้อมูลสภาพปัจจุบันตั้งแต่เดือนพฤษภาคม-กรกฎาคม พ.ศ. 2557 พบของ
เสียเกิดขึ้นใน 3 ขั้นตอน ได้แก่ ขั้นตอนนึ่งน้้าแป้งด้วยไอน้้า ขั้นตอนอบแห้ง 
และขั้นตอนการหั่นเส้นก๋วยเตี๋ยว มีการเก็บรวบรวมข้อมูล จัดล้าดับ
ความส้าคัญของปัญหา พบว่า ปัญหาของเสียเศษเส้นก๋วยเตี๋ยวจากการบรรจุ 
และการผลิตเส้นก๋วยเตี๋ยวเป็นปัญหาที่มีความส้าคัญสูง ผู้ศึกษาได้น้าข้อมูล
มาท้าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาดังกล่าวด้วยแผนผังก้างปลา 
ด้าเนินการพิสูจน์สาเหตุของปัญหาโดยใช้หลัก 5G ก้าหนดแนวทางในการ
แก้ไขปัญหา ปฏิบัติการแก้ไขตามแผนงาน ติดตามผล วิเคราะห์ผล สรุปผล 
และก้าหนดมาตรฐานส้าหรับการท้างาน หลังการด้าเนินการปรับปรุง พบว่า
กลุ่มคุณภาพสามารถลดของเสียเศษเส้นก๋วยเตี๋ยวจากการบรรจุลงจากเดิม
เฉลี่ย 84.32 กิโลกรัมต่อเดือน เหลือ 62.33 กิโลกรัมต่อเดือน และสามารถ
ลดของเสียเศษเส้นก๋วยเตี๋ยวจากการผลิตลงจากเดิมเฉลี่ย 6.95 กิโลกรัมต่อ
เดือน เหลือ 2.27 กิโลกรัมต่อเดือน รวมทั้งสิ้นสามารถลดของเสียได้ คิดเป็น
จ้านวนเงิน 214,143.59 บาทต่อปี 
 
ค้าส้าคัญ : หลักการกลุ่มคุณภาพ (QCC), เครื่องมือคุณภาพ 7 QC Tools, 
การลดปริมาณของเสีย 
 
Abstract  
 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 the 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. 
Keywords : Quality Control Circle (QCC), 7 QC Tools, Reduce the 
Quantity of Waste. 
 
1. บทน า 
 โรงงานกรณีศึกษาได้ก่อตั้งขึ้นเมื่อปี พ.ศ.2532 มีการผลิตเส้น
กว๋ยเตี๋ยวมาตั้งแต่แรกเริ่มผลิตภัณฑ์ของโรงงานมี เส้นเล็ก เส้นใหญ่ เส้นผัด
ไท เส้นก๋วยจั๊บ โดยมีเส้นเล็กเป็นผลิตภัณฑ์หลักของโรงงาน ในการผลิตแต่
ละกระบวนการมีปัญหาที่เกิดขึ้นอยู่ตามกระบวนการผลิตโดยพบของเสีย
เศษเส้นก๋วยเตี๋ยวจากการบรรจุ และของเสียเศษเส้นก๋วยเตี๋ยวจากการผลิต 
จากการประเมินปัญหาที่เกิดขึ้นภายในโรงงานเป็นเรื่องที่เกิดขึ้นจนเป็นปกติ 
ซึ่ งปัญหาเหล่านั้นล้วนเป็นความสูญเปล่าที่ เกิดขึ้นภายในโรงงาน
อุตสาหกรรม ซึ่งในอุตสาหกรรมอาหารมีการแข่งขันในระดับเดียวกันที่
ค่อนข้างสูงทางโรงงงานจึงต้องมีมาตรการรองรับกับเหตุการณ์ต่างๆที่อาจจะ
เกิดขึ้นได้ในอนาคต ทางโรงงานจ้าเป็นต้องเข้าใจถึงสิ่งผิดปกติที่ถูกมองว่า
ปกติ และท้าการจัดการกับสิ่งผิดปกติให้ได้ ซึ่งผลจากการจัดการกับสิ่ง
เหล่านั้นจะช่วยให้ของเสียจากกระบวนการผลิตและต้นทุนการผลิตลดลง 
และช่วยให้ผลิตภัณฑ์มีคุณภาพมากข้ึนด้วย 
 ดังนั้น เพื่อต้องการให้ผู้บริหารเข้าใจและทราบถึงปัญหาที่เกิดขึ้นกับ
โรงงานและ เตรียมมาตรการรับรองกับการแข่งขันที่จะสูงขึ้นในอนาคต ผู้
ศึกษาจึงได้ท้าการส้ารวจสภาพของปัญหาภายในโรงงาน (Waste walk) และ
พบปัญหาเศษเส้นก๋วยเตี๋ยวที่ เกิดขึ้นในปริมาณมาก และยังขาดการ
บ้ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) ที่เป็นส่วน
หนึ่งของสาเหตุที่ท้าให้ของเสียเกิดขึ้นมากมาย จากประเด็นดังกล่าว จึง
ท้าการศึกษาในเรื่องการลดเศษเส้นก๋วยเตี๋ยวที่เกิดจากกระบวนการผลิต 
โดยใช้หลักการกลุ่มคุณภาพ (Quality Control Circle : QCC) และเครื่องมือ
คุณภาพ 7 QC Tools [1-4] 
 
 
 



 

 

2. วิธีการศึกษา 
ในการศึกษาครั้งนี้ ได้ด้าเนินการตามข้ันตอน ดังนี้ 
 1. ศึกษาสภาพปัจจุบันของกระบวนการผลิต เก็บข้อมูลก่อนการ
แก้ไข และตั้งเป้าหมายในการปรับปรุงการท้างาน 
 2. วิเคราะห์สาเหตุที่ท้าให้เกิดปัญหา ท้าการพิสูจน์สาเหตุของ
ปัญหาโดยใช้หลัก 5G คือ สถานที่จริง (Genba) ชิ้นงานจริง (Genbutsu) 
สถานการณ์จริงในการปฏิบัติงาน (Genjitsu) ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องจริง (Genri) 
เงื่อนไขประกอบที่เกี่ยวข้องจริง (Gensoku) 
 3. ก้าหนดแนวทางในการแก้ปัญหา 
 4. ติดตามผลการแก้ปัญหา 
 5. วิเคราะห์ข้อมูล และสรุปผล 
 6. จัดท้ามาตรฐานการปฏิบัติงาน 
 
3. ผลการศึกษา 
3.1 ภาพปัจจุบันของกระบวนการผลิตที่ศึกษา และเป้าหมายการ
ปรับปรุงการท างาน 
 จากการเก็บข้อมูลของกระบวนการผลิตสามารถสรุปปัญหาของเสีย
ได้ดังตารางที่ 1 
 
 

ตารางที่ 1 ข้อมูลของเสียเฉลี่ย 

 
1. เศษเส้นก๋วยเตี๋ยวจากการ

ผลิต (กก.) ต่อเดือน 
2. เศษเส้นก๋วยเตี๋ยวจากการบรรจุ

เส้นก๋วยเตี๋ยว (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 

 
จากเป้าหมายทั้ง 2 ข้อ กลุ่ม QCC ได้ก้าหนดความท้าทาย โดยลดของเสีย
ลงอีกร้อยละ 10 ดังนี้  
 1. ขั้นตอนการผลิตเส้นก๋วยเตี๋ยว = 4.48 กก. ต่อเดือน 
 2. ขั้นตอนการบรรจุเส้นก๋วยเตี๋ยว = 65.17 กก. ต่อเดือน 
  
3.2 วิเคราะห์สาเหตุท่ีท าให้เกิดปัญหา  
 ของเสียเศษเส้นก๋วยเตี๋ยวจากการผลิตและของเสียเศษเส้น
ก๋วยเตี๋ยวจากการบรรจุ โดยท้าการวิเคราะห์ถึงสาเหตุการเกิดของเสียใน
กระบวนการผลิต โดยใช้แผนผังก้างปลา ซึ่งเป็นหนึ่งในเครื่องมือ 7 QC 
Tools ปัญหาที่พบจากกระบวนการผลิต และกระบวนการบรรจุ พบสาเหตุ
หลักๆ ดังรูปที่ 1 และ 2 
 

สรุปเศษเสน้จากการผลติ

ขาดการบ ารุงรักษาแผ่นสแตนเลส

ขาดการตัง้ค่าเครื่องจักรที่ได้มาตรฐาน

ขาดการฝึกอบรม

ไม่มีการเตรียมการก่อนท างาน

เศษเส้นจากการผลติ

พนกังานหน้าเครือ่งเครือ่งอบเส้น

กระบวนการอบเส้น น้้าแป้ง

แผ่นน้้าแป้งขาดออกจากกนั

แผ่นน้้าแป้งบางตรงข้อต่อแสตนเลส
ข้อต่อแสตนเลสเสื่อมสภาพการใข้งาน

เครือ่งจกัรเดนิรอบไม่เท่ากนั

ขาดการตัง้ค่าเครือ่งจกัรท ีไ่ด้มาตรฐาน

แผ่นแสตนเลสตกขอบเครือ่งอบไอน้้า

ขาดการ ึกอบรม

แผ่นน้้าแป้งบางตรงรอยต่อแสตนเลส

แผ่นแสตนเลสเสื่อมสภาพการใช้งาน

ขาดการบ้ารุงรกัษาแผ่นสแตนเลส

เส้น Startup ไม่สามารถใช้งานได้

เส้นไม่สุก
เครือ่งยงัไม่
พร้อมใช้งาน

ไม่มกีารเตรยีมการก่อนท้างาน

ขาดการบ้ารุงรกัษาแผ่นสแตนเลส

พนกังานละเลยการการตรวจสอบ

 
รูปที่ 1 แผนผังก้างปลาแสดงถึงสาเหตุของการเกิดเศษเส้นก๋วยเตี๋ยวจากการผลิต 

 

สรุปเศษเสน้จากการแพค็

ขาดการบ ารุงรักษามีดหั่นเสน้

ขาดมาตรฐานการใสเ่สน้

ขาดความรู้ความเข้าใจ

ขาดการดูแลการเก็บรักษาเสน้ปึก

ขาดการบ ารุงรักษาแผ่นสแตนเลส

กระบวนการหัน่

ใส่เสน้ปึกมากเกินไป

พนักงานหัน่เสน้

หยิบเสน้ดทีิ้ง

ตดัเสน้ไม่เท่ากัน

หัน่เสน้ไม่สวย

วางเสน้ปึกไม่ตรงกัน

ขาดความรูค้วามเข้าใจ

ขาดความรูค้วามเข้าใจ

เคร ื่องหัน่เสน้

เสน้ไม่ขาด

มดีไม่คม

ใส่เสน้ปึกมากไป

ขาดการบ้ารุงรกัษามดีหัน่เสน้

ขาดมาตรฐานการใส่เสน้

เสน้ปึก

ขอบแห้ง

ขาดการดูแลการเก็บรกัษาเสน้ปึก

ขอบเสน้บางเกินไป

เสน้ปลิน้ออกขณะหัน่

ขาดความรูค้วามเข้าใจ

ขาดการบ้ารุงรกัษาแผ่นสแตนเลส

ขาดมาตรฐานการใส่เสน้

เศษเส้นจากการบรรจุ

 
รูปที่ 2 แผนผังก้างปลาแสดงถึงสาเหตุของการเกิดเศษเส้นก๋วยเตี๋ยวจากการบรรจุ 



 

 

3.3 ก าหนดแนวทางในการแก้ปัญหา  
 จากแผนผังก้างปลา  สามารถสรุปสาเหตุการเกิดของเสียเศษเส้น
ก๋วยเตี๋ยว ดังตารางที่ 2 
 
ตารางที่ 2 สรุปสาเหตุการเกิดเศษเส้นก๋วยเตี๋ยวและก้าหนดแนวทางแก้ไข 

No. 
สาเหตุการเกิดของเสียเศษเส้น 

ก๋วยเตี๋ยวจากการบรรจุ 
แนวทางการแก้ไขปัญหา 

1. ขาดการบ้ารุงรักษามีดหั่นเส้นก๋วยเตี๋ยว  จัดท้า Preventive Maintenance 

2. 
ขาดมาตรฐานการใส่เส้นปึกในเครื่องหั่นเส้น
ก๋วยเตี๋ยว 

ก้าหนดมาตรฐานการใส่เส้นปึก 

3. 
ขาดความรู้ความเข้าใจในการหั่นแบ่งเส้น
ก๋วยเตี๋ยว 

ก้าหนดการอบรมพนักงาน 

4. ขาดการดูแลการเก็บรักษาเส้นปึก ก้าหนดมาตรฐานการเก็บรักษาเส้นปึก 

5. ขาดการบ้ารุงรักษาสายพานสแตนเลส จัดท้า Preventive Maintenance 

No. 
สาเหตุการเกิดของเสียเศษเส้น 

ก๋วยเตี๋ยวจากการผลิต 
แนวทางการแก้ไขปัญหา 

1. ขาดการบ้ารุงรักษาสายพานสแตนเลส จัดท้า Preventive Maintenance 

2. ขาดการตั้งค่าเครื่องจักรที่ได้มาตรฐาน ก้าหนดมาตรฐานการตั้งค่าเครื่องจักร 

3. ขาดการ ึกอบรมเครื่องอบไอน้้า ก้าหนดการอบรมพนักงาน 

4. ไม่มีการเตรียมการก่อนท้างาน ก้าหนดการเตรียมงานก่อนเร่ิมงาน 

 
 จากสาเหตุของปัญหาจากตารางที่ 2 กลุ่มคุณภาพ QCC ได้ท้าการ
พิสูจน์เพื่อหาสาเหตุที่แท้จริงที่ท้าให้เกิดของเสียเศษเส้นก๋วยเตี๋ยวจากการ
ผลิต และเศษเส้นก๋วยเตี๋ยวจากการบรรจุโดยใช้หลักการ 3G ได้ผลการ
พิสูจน์ดังนี ้
 
ตารางที่ 3 วิธีการพิสูจน์ 3G 

ปัญหาที่ท าการพิสูจน์ กระบวนการพิสูจน์ ผลการพิสูจน์ 

1.ขาดการบ้ารุงรักษามีดหั่น
เส้น มีดไม่คม บิ่น และหมด 
อายุการใช้งาน ท้าให้หั่นเส้น
ขาดไม่หมด 

เปลี่ยนใบมีด  เส้นหั่นขาดหมด 
สรุป สาเหตุของปัญหาเป็นจริง 

2.ขาดมาตรฐานการใส่เส้น ปึก
มากเกินไป เครื่องหั่นได้ไม่
หมด เกิดการล้นข้ึนเหนือ
เครื่องหั่นเส้น 

ลดการใส่เส้นปึกลง เสน้ไม่ล้นขึ้นมาบนเครื่องหั่นเส้น
ก๋วยเตี๋ยว 
สรุป สาเหตุของปัญหาเป็นจริง 

3.ขาดความรู้ความเข้าใจ หั่น
เส้นยาวเกินกว่าที่ก้าหนด ใส่
ลงบรรจุแล้วซีล ถุงไม่ได้ จึง
ต้องตัดเส้นก๋วยเตี๋ยวทิ้ง
บางส่วน และหยิบเส้นที่ใช้งาน
ได้ทิ้ง 

ก้าหนดให้หั่นก๋วยเตี๋ยวให้
เป็นเส้นขนาดเท่าๆ กัน 
ก้าหนดเส้นดีและเส้นเสีย
ให้พนักงานทราบ 
 

การตัดเส้นก๋วยเตี๋ยวทิ้งบางส่วนท่ีเกิน
จากถุงไม่เกิดขึ้นอีก แต่เส้นดียังถูก
หยิบท้ิงดังเดิม 
สรุป สาเหตุของปัญหา ไม่เป็นจริง 

4.ขาดการดูแลเก็บรักษาเส้น
ปึกที่มีขอบแห้ง 

น้าเส้นปึกเก็บในที่มิดชิด 
และน้าผ้าสะอาดมาคลุมไว้ 

ขอบยังแห้งเหมือนเดิม 
สรุป สาเหตุของปัญหา ไม่เป็นจริง 

5.ขาดการบ้ารุงรักษา
สายพานสแตนเลส สายพานส
แตนเลสหมดอายุ นูนบริเวณ
รอยต่อท้าให้เส้น ขาดจากกัน 

เปลี่ยนสายพานสแตนเลส บริเวณรอยต่อแผ่นก๋วยเตี๋ยวไม่บาง 
ไม่เกิดปัญหาแผ่นก๋วยเตี๋ยวขาดจาก
กันอีก แสดงว่าเกิดจากสายพานส
แตนเลสหมดอายุจริง 
สรุป สาเหตุของปัญหา เป็นจริง 

6.ขาดการตั้งค่าเครื่องจักรท่ีได้
มาตรฐาน เครื่องจักรแต่ละ
เครื่องเดินรอบไม่เท่ากัน แผ่น
ก๋วยเตี๋ยวตึงและมีเส้นขาด
กลางกระบวนการผลิต 

ตั้งค่าให้เครื่องจักรเดินรอบ
เท่ากัน 

แผ่นก๋วยเตี๋ยวไม่ตึงจนเกินไปและไม่
เกิดเส้นขาดในกระบวนการผลิต 
สรุป สาเหตุของปัญหา เป็นจริง 

 
 

ตารางที่ 3 วิธีการพิสูจน ์3G (ต่อ) 
ปัญหาที่ท าการพิสูจน์ กระบวนการพิสูจน์ ผลการพิสูจน์ 

7.ขาดการ ึกอบรม พนักงาน
ไม่ทราบถึงกระบวนการ
ท้างานของเครื่องอบไอน้้า
อย่างถ่องแท้ สายพานสแตน
เลสจึงตกขอบ 

อบรมการท้างานของ
เครื่องอบไอน้้า 

สายพานสแตนเลสตกขอบไม่ได้เกิดจาก
พนักงานขาดการอบรม เพราะอบรมแล้วก็
ยังตกอยู่ แต่จากการไปดูหน้างานจริง
พบว่า มีเซ็นเซอร์ป้องกันสายพาน สแตน
เลสตกขอบช้ารุดอยู่ เม่ือสายพานสแตน
เลส จะตกขอบจึงไม่มีการแจ้งเตือนให้
พนักงานทราบ จึงเกิดการตกขอบขึ้น 
สรุป สาเหตุของปัญหา ไม่เป็นจริง 

8.ไม่มีการเตรียมการก่อน
ท้างาน เกิดของเสียเศษเส้น
ก๋วยเตี๋ยวตอนเดินเครื่องครั้ง
แรก เนื่องจากเส้นไม่สุก 

ท้าการวอร์มเครื่องให้มี
อุณหภูมิคงที่แล้วจึง
ปล่อยน้้าแป้งลงไป  

น้้าแป้งสุกสามารถใช้งานได้ 
สรุป สาเหตุของปัญหา เป็นจริง 

 
3.4 ติดตามผลการแก้ปัญหา 
 
ตารางที่ 4 ติดตามผลการแก้ปัญหา 

No. 
สาเหตุการเกิดเศษเส้นก๋วยเตี๋ยว 

จากการบรรจุ 
รายละเอียดการแก้ปัญหา 

1. 
ขาดการบ้ารุงรักษามีดหั่นเส้น  เปลี่ยนใบมีดหั่นเส้นก๋วยเตี๋ยว จะต้องมีการ

เปลี่ยนทุกๆ 11 วัน 

2. 
ขาดมาตรฐานการใส่เส้น การใส่เส้นปึกในเครื่องหั่นเส้นก๋วยเตี๋ยว 

จะต้องมีความสูงไม่เกิน 9 ซม. 
3. ขาดการบ้ารุงรักษาสายพานสแตนเลส จัดท้า Preventive Maintenance 

No. 
สาเหตุการเกิดเศษเส้นก๋วยเตี๋ยว 

จากการผลิต 
รายละเอียดการแก้ปัญหา 

1. ขาดการบ้ารุงรักษาสายพานสแตนเลส จัดท้า Preventive Maintenance 

2. ขาดการตั้งค่าเครื่องจักรที่ได้มาตรฐาน 
การปรับตั้งความเร็วของมอเตอร์เครื่องอบไอ
ร้อน อยู่ตามจุดที่มีการสร้างจ๊ิกไว้ 

3. 
เซ็นเซอร์ป้องกันสายพานสแตนเลสตกขอบ
ช้ารุด 

ตรวจสอบเซ็นเซอร์ป้องกันสายพานสแตนเล
สตกขอบก่อนเร่ิมงานทุกวัน 

4. ไม่มีการเตรียมการก่อนท้างาน 
เดินเครื่องอบไอน้้าอย่างน้อย 3 นาทีก่อน
ปล่อยน้้าแป้งลงสู่สายพานสแตนเลสเข้าสู่
เครื่องอบไอน้้า 

 
3.5 ผลการแก้ปญัหาของเสีย 
ผลการแก้ปัญหาของเสียเศษเส้นก๋วยเตี๋ยวจากการผลติ 
 

 
รูปที่ 3 กราฟของเสียเศษเส้นก๋วยเตี๋ยวจากการผลิต 
เปรียบเทียบก่อน (Before) และหลงัปรับปรุง (After) 

 
 จากรูปที่ 3 เปรียบเทียบของเสียเศษเส้นก๋วยเตี๋ยวจากการผลิตก่อน
ปรับปรุงและหลังปรับปรุงกับเป้าหมายที่ตั้งไว้ พบว่า หลังการปรับปรุงของ



 

 

เสียลดลงต่้ากว่าเป้าหมายที่ตั้งไว้ คือ 4.48 กิโลกรัมต่อเดือน โดยมีเศษเส้น
ก๋วยเตี๋ยวหลังท้าการปรับปรุงแก้ไขในเดือนที่ 4 ปริมาณ 2.32 กิโลกรัมและ
เดือนที่ 5 ปริมาณ 2.22 กิโลกรัม ซึ่งต่้ากว่าเป้าหมายที่ตั้งไว้ 
 
ผลการแก้ปัญหาของเสียเศษเส้นก๋วยเตี๋ยวจากการบรรจุ 
 

 
รูปที่ 4 กราฟของเสียเศษเส้นก๋วยเตี๋ยวจากการบรรจุ 
เปรียบเทียบก่อน (Before) และหลงัปรับปรุง (After) 

 
 จากรูปที่ 4 เปรียบเทียบของเสียเศษเส้นก๋วยเตี๋ยวจากการบรรจุ
ก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุงกับเป้าหมายที่ตั้งไว้ พบว่า หลังการปรับปรุง 
ของเสียลดลงต่้ากว่าเป้าหมายที่ตั้งไว้ คือ 65.17 กิโลกรัมต่อเดือน และมีเศษ
เส้นก๋วยเตี๋ยวหลังท้าการปรับปรุงแก้ไขในเดือนที่ 4 ปริมาณ 61.71 กิโลกรัม 
เดือนที ่5 ปริมาณ 62.97 กิโลกรัม ซึ่งต่้ากว่าเป้าหมายที่ตั้งไว้ 
 
4. สรุป 
 หลังการด้าเนินการปรับปรุงแก้ไขปัญหา พบว่ากลุ่มคุณภาพ
สามารถลดของเสียเศษเส้นก๋วยเตี๋ยวจากการบรรจุลงจากเดิมเฉลี่ย 84.32 
กิโลกรัมต่อเดือน เหลือ 62.33 กิโลกรัมต่อเดือน และสามารถลดของเสียเศษ
เส้นก๋วยเตี๋ยวจากการผลิตลงจากเดิมเฉลี่ย 6.95 กิโลกรัมต่อเดือน เหลือ 
2.27 กิโลกรัมต่อเดือน รวมทั้งสิ้นสามารถลดของเสียได้ คิดเป็นจ้านวนเงิน 
214,143.59 บาทต่อปี 
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