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บทคัดย่อ 
การคน้ควา้แบบอิสระน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือปรับปรุงผลิตภาพกระบวนการผลิตเสน้ก๋วยเต๋ียวของโรงงานกรณีศึกษา 

จากการสัมภาษณ์ผูจ้ดัการทัว่ไป ท าให้ทราบวา่ ภาระงานของสายการผลิตกบัจ านวนพนกังานมีความไม่สมดุลกนั สะทอ้น
ให้เห็นถึงการใชท้รัพยากรในการผลิตท่ียงัไม่มีประสิทธิภาพ โดยผลิตภณัฑท่ี์ใชใ้นการศึกษาในคร้ังน้ีมี 2 ประเภท ไดแ้ก่  
เสน้ก๋วยเต๋ียวแบบเสน้สด และเสน้ก๋วยเต๋ียวแบบเสน้ก่ึงแหง้ โดยมีขอบเขตการศึกษาตั้งแต่กระบวนการท าความสะอาดขา้ว
จนถึงกระบวนการบรรจุเส้นก๋วยเต๋ียว การศึกษาในคร้ังน้ีด าเนินการปรับปรุงตามวงจรเดมม่ิง โดยใชท้ฤษฎีการวเิคราะห์
กระบวนการ ทฤษฎีการศึกษาเวลา ทฤษฎีการจดัสมดุลสายการผลิต ทฤษฎีผลิตภาพแรงงาน และท าการวิเคราะห์ปัญหา
และสาเหตุของกระบวนการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว โดยการใชเ้คร่ืองมือควบคุมคุณภาพร่วมกบัทฤษฎีความสูญเสีย 7 ประการ 
และหาแนวทางในการปรับปรุงดว้ยหลกัการ ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) จากการศึกษา 
พบว่า เม่ือท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวแบบเส้นสดสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพของสายการผลิตเส้น
ก๋วยเต๋ียวแบบเสน้สดจากเดิม 4.27 เปอร์เซ็นต ์รอบเวลาจริงของการผลิตลดลงเท่ากบั 8.13 เปอร์เซ็นต ์จ านวนพนกังานใน
กระบวนการผลิตเสน้ก๋วยเต๋ียวแบบเสน้สดลดลง 4 คน และผลิตภาพแรงงานเพ่ิมข้ึนเท่ากบั 41.57 เปอร์เซ็นต ์และเม่ือท า
การปรับปรุงกระบวนการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวแบบเส้นก่ึงแห้ง พบวา่ ประสิทธิภาพของสายการผลิต เส้นก๋วยเต๋ียวแบบเส้น 
ก่ึงแห้ง และรอบเวลาจริงของการผลิตเท่าเดิม เท่ากับ 66.85 เปอร์เซ็นต์ และ 18.68 วินาทีต่อกิโลกรัม ตามล าดับ 
เน่ืองจากขอ้จ ากดัเก่ียวกบัเคร่ืองหั่นท่ีไม่ไดมี้การลงทุนเพ่ิม และขั้นตอนการบรรจุท่ีไม่สามารถเปล่ียนแปลงได ้แต่การ
ปรับปรุงดงักล่าวท าใหจ้ านวนพนกังานในกระบวนการผลิตเสน้ก๋วยเต๋ียวแบบเสน้ก่ึงแหง้ลดลง 5 คน และผลิตภาพแรงงาน
เพ่ิมข้ึนเท่ากบั 16.59 เปอร์เซ็นต ์
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ABSTRACT 
 The purpose of this independent study is to improve productivity of noodle production process 
of case study factory. From the general manager's interview found that the workload of the production 
line and the number of employees is not balancing. This reflected the use of inefficiency production 
resources. The product used in this study was 2 types include fresh noodle and semi-dry noodle. The 
scope of this study ranged from rice cleaning process to packing noodle process. This study used quality 
improvement, process analysis, time study, production line balancing, labor productivity, 7 wastes, 7 
QC tools and Eliminate, Combine, Rearrange, and Simplify (ECRS). The study results indicated that 
the improvement of fresh noodle production process can increase the efficiency of fresh noodle 
production process 4.27 percent, decrease cycle time 8.13 percent, decrease number employee in this 
production process 4 persons and increase labor productivity 41.57 percent. And the improvement of 
semi-dry noodle production process indicated that the efficiency of semi-dry noodle production process 
and cycle time are the same as 66.85 percent and 18.68 second per kilogram respectively due to the 
limitations of the machine that no additional investment and packing process can’t be changed. But this 
improvement can decrease number employee in this production process 5 persons and increase labor 
productivity 16.59 percent. 
 
1. บทน า 

อุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวเป็นอุตสาหกรรมท่ีมี
ความส าคญัในระดบัตน้  ๆ  ของประเทศ เน่ืองจากก๋วยเต๋ียว
เป็นอาหารหลกัอย่างหน่ึงของคนไทยท่ีรองลงมาจากขา้ว 
ดังนั้ น ในปัจจุบันจึงมีผูป้ระกอบการท่ีด าเนินการผลิต           
เส้นก๋วยเต๋ียวในประเทศไทยกระจายอยูท่ัว่ทุกภูมิภาคของ
ประเทศ  [1]  โรงงานกรณีศึกษาอยู่ในระดับโรงงาน
อุตสาหกรรมขนาดกลางท่ีตั้ งอยู่ในจังหวัดเชียงใหม่             
ด าเนินการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวในรูปแบบของเส้นก๋วยเต๋ียว
แบบเส้นสดและเส้นก๋วยเต๋ียวแบบเส้นก่ึงแห้ง ส่งมอบ
ใหแ้ก่ลูกคา้ครอบคลุม 8 จงัหวดั ไดแ้ก่ เชียงใหม่ เชียงราย 
ล าพูน  ล าปาง  แพร่  แม่ ฮ่องสอน  น่ าน  และพะเยา                 
โดยยอดขายมีแนวโน้มท่ี เ พ่ิมข้ึน  จากการสัมภาษณ์                
ผู ้จัดการทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษาท าให้พบว่า                
ภาระงานของสายการผลิตกับจ านวนพนักงานมีความ 

ไม่สมดุลกัน สะท้อนให้เห็นถึงการใช้ทรัพยากรในการ
ผลิตท่ียงัไม่มีประสิทธิภาพ ซ่ึงอาจส่งผลเสียต่อโรงงาน
กรณีศึกษา อาทิเช่น ด้านต้นทุนแรงงานของพนักงาน               
ในกรณีท่ีมีจ านวนพนักงานท่ีมากเกินความจ าเป็น และ              
ในกรณีท่ีความตอ้งการนั้นเพ่ิมมากข้ึน แต่มีการใช้เวลา 

ในการผลิตท่ีมากเกินไป บางคร้ังอาจส่งผลให้ไม่สามารถ
ส่งมอบเสน้ก๋วยเต๋ียวใหก้บัลูกคา้ไดท้นัเวลา เป็นตน้ อีกทั้ง         
ท่ี แ ห่ ง น้ี ย ัง ไ ม่ เ ค ย มีการจัดท า เ วลามาตรฐานของ

กระบวนการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว ซ่ึงหากทราบถึงเวลา
มาตรฐานของกระบวนการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว จะส่งผลให้
สามารถวางแผนการใชท้รัพยากรต่าง ๆไดอ้ยา่งเหมาะสม
สอดรับกบัแนวโนม้ความตอ้งการท่ีเพ่ิมมากข้ึนได ้ผูศึ้กษา
จึงตอ้งการศึกษาการปรับปรุงผลิตภาพกระบวนการผลิต
เส้นก๋วยเต๋ียวของโรงงานกรณีศึกษา เพื่อน ามาปรับปรุง
กระบวนการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวของโรงงานกรณีศึกษา               
ใหมี้ผลิตภาพเพ่ิมมากข้ึน และเป็นแนวทางในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตท่ีใกลเ้คียงกนัได ้

 
2. ทฤษฎ ีและงานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง  
2.1 ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 

การปรับปรุงคุณภาพ หรือวงจรเดมม่ิงเป็นเคร่ืองมือ
ส าหรับการปรับปรุงกระบวนการท างาน ประกอบดว้ย 4 
ขั้นตอน ได้แก่ ขั้นตอนการวางแผน ขั้นตอนการปฏิบัติ
ตามแผน  ขั้ นตอนการตรวจสอบ  และขั้ นตอนการ
ด าเนินการใหเ้หมาะสม [2] 

แผนภูมิกระบวนการไหล เป็นแผนภูมิท่ีใชว้ิเคราะห์
ขั้ นตอนการไหลของวัตถุดิบ  ช้ินส่วน พนักงาน  และ
อุปกรณ์ท่ีเคล่ือนท่ีไปพร้อมกบักิจกรรมต่าง ๆ แสดงเป็น
สญัลกัษณ์และค าอธิบายประกอบลงในแผนภูมิ สญัลกัษณ์
มาตรฐานมี 5 ตวั ได้แก่ การปฏิบัติงาน การเคล่ือนยา้ย  
การตรวจสอบ การคอย และการเก็บ [3] 

การศึกษาเวลา  เ ป็น เทคนิคเพื่ อใช้หา เวลาใน                    
การท างานจากคนงานท่ีมีความเหมาะสม และมีอตัราการ
ท างานท่ีเป็นปกติ ภายใต้เ ง่ือนไขมาตรฐานในการวดั 
ผลงาน โดยผลลพัธ์ของการวดัผลงาน คือ เวลามาตรฐาน 
โดยการค านวณจ านวนคร้ังท่ีตอ้งจบัเวลา ใชส้มการท่ี (1) 

และสามารถค านวณหาค่าเวลาปกติท่ีมีการการประเมิน
อัตราการท างานด้วยวิ ธี  Westinghouse และ เวลา
มาตรฐาน โดยใชส้มการ (2) และ (3) ตามล าดบั  [4]  

 

N  =  [
𝒌𝒌
𝒔𝒔√𝒏𝒏∑𝒙𝒙𝟐𝟐−(∑𝒙𝒙)𝟐𝟐

∑𝒙𝒙 ]
𝟐𝟐

            (1) 

 
โดยท่ี N = จ านวนคร้ังในการจบัเวลาตวัอยา่ง 

n = จ านวนคร้ังท่ีตอ้งจบัเวลา 
s = ความคลาดเคล่ือน ก าหนดเท่ากบั 0.05 
k = ตวัประกอบของระดบัความเช่ือมัน่ เท่ากบั 

2 ท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 95.5 เปอร์เซ็นต ์ 
 

เวลาปกติ = เวลาเฉล่ีย x ค่าอตัราความเร็ว             (2)  
              
เวลามาตรฐาน =  เวลาปกติ (1 + เปอร์เซ็นตเ์วลาเผื่อ)  

      (3) 
 

การจัดสมดุลสายการผลิตเป็นการพยายามท่ีจะจัด
สถานีงานต่างๆให้มีอตัราการท างานหรือเวลาท่ีใชเ้ท่า ๆ
กนั ภายใตเ้ง่ือนไข 2 ประการ คือ เง่ือนไขล าดบัก่อนหนา้ 
และขอ้จ ากดัของรอบเวลาการผลิต [5] สามารถค านวณ
รอบเวลาท่ีก าหนดส าหรับสายการผลิต จ านวนสถานีงานท่ี
นอ้ยท่ีสุด และประสิทธิภาพของสายการผลิต ดงัสมการท่ี 
(4) (5) และ (6) ตามล าดบั 

 

               Cd = 
เวลาส าหรับการท าการผลิต
จ านวนผลผลิตท่ีตอ้งการ

                (4) 
 

           N = 
∑ ti

j
i=1
Cd

           (5) 

    E = 
∑ ti

j
i=1
nCa

            (6)  

โดยท่ี N = จ านวนสถานีงานท่ีนอ้ยท่ีสุด 

E  = ประสิทธิภาพของสายการผลิต  
ti  = เวลาของสถานีงานยอ่ย i  
j   = จ านวนสถานีงานยอ่ยทั้งหมด 
n  = จ านวนสถานีงาน 

Cd = รอบเวลาการผลิตท่ีก าหนด 

Ca  = รอบเวลาจริง 
 

รอบเวลาจริง คือ เวลาการท างานของสถานีงานท่ีใช้
เวลานานท่ีสุดในสายการผลิตท่ีผลิตช้ินงานเสร็จออกมา 
แต่ละช้ิน 

ผลิตภาพ  เ ป็นดัชนีว ัดประสิทธิภาพของการใช้
ทรัพยากรท่ีแสดงความสัมพนัธ์ระหว่างผลผลิตท่ีได้ต่อ
ทรัพยากรท่ีใชใ้นการผลิต [3] โดยการศึกษาในคร้ังน้ีวดั
ผลิตภาพดา้นแรงงาน ดงัสมการท่ี (7) 

 

       ผลิตภาพแรงงาน  =   
ผลผลิต

จ านวนชัว่โมงแรงงาน
         (7) 

 
โดยจ านวนชั่วโมงแรงงานเป็นชั่วโมงท่ีใช้ในการผลิต 
เท่ากบั จ านวนแรงงานท่ีใชใ้นการผลิตคูณดว้ยเวลาท่ีใชใ้น
การผลิต 

เ ค ร่ื อ ง มือควบคุมคุณภาพ เ ป็น เค ร่ือง มือ ท่ี ใช ้
ในการแก้ปัญหาอย่างต่อเน่ือง เพ่ือให้กระบวนการไม่
เปล่ียนแปลงและมีสมรรถภาพสูงข้ึน [6] โดยการศึกษา 
ในคร้ังน้ีใชแ้ผนภาพพาเรโต แผนผงักา้งปลา และกราฟ  

ความสูญเสีย เป็นกิจกรรมท่ีไม่เพ่ิมคุณค่าให้กับ
ผลิตภัณฑ์ สามารถแบ่งความสูญเสียของสายการผลิต
ออกเป็น 7 ประการ ไดแ้ก่ การผลิตมากเกินไป การรอคอย 
การขนส่ง วสัดุคงคลัง การเคล่ือนท่ี  การปฏิบัติงานท่ี 
ไม่จ าเป็น และของเสีย [7] 

หลกัการ ECRS เป็นแนวทางในการพฒันาวิธีการ
ท างานท่ีดีกวา่ ประกอบดว้ย 4 หลกัการ [3] ดงัน้ี  

ก.บุุญส่่งประเส่ริฐ และ ก.นิิมานัินิท์์

2



การศึกษาเวลา  เ ป็น เทคนิคเพื่ อใช้หา เวลาใน                    
การท างานจากคนงานท่ีมีความเหมาะสม และมีอตัราการ
ท างานท่ีเป็นปกติ ภายใต้เ ง่ือนไขมาตรฐานในการวดั 
ผลงาน โดยผลลพัธ์ของการวดัผลงาน คือ เวลามาตรฐาน 
โดยการค านวณจ านวนคร้ังท่ีตอ้งจบัเวลา ใชส้มการท่ี (1) 

และสามารถค านวณหาค่าเวลาปกติท่ีมีการการประเมิน
อัตราการท างานด้วยวิ ธี  Westinghouse และ เวลา
มาตรฐาน โดยใชส้มการ (2) และ (3) ตามล าดบั  [4]  

 

N  =  [
𝒌𝒌
𝒔𝒔√𝒏𝒏∑𝒙𝒙𝟐𝟐−(∑𝒙𝒙)𝟐𝟐

∑𝒙𝒙 ]
𝟐𝟐

            (1) 

 
โดยท่ี N = จ านวนคร้ังในการจบัเวลาตวัอยา่ง 

n = จ านวนคร้ังท่ีตอ้งจบัเวลา 
s = ความคลาดเคล่ือน ก าหนดเท่ากบั 0.05 
k = ตวัประกอบของระดบัความเช่ือมัน่ เท่ากบั 

2 ท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 95.5 เปอร์เซ็นต ์ 
 

เวลาปกติ = เวลาเฉล่ีย x ค่าอตัราความเร็ว             (2)  
              
เวลามาตรฐาน =  เวลาปกติ (1 + เปอร์เซ็นตเ์วลาเผื่อ)  

      (3) 
 

การจัดสมดุลสายการผลิตเป็นการพยายามท่ีจะจัด
สถานีงานต่างๆให้มีอตัราการท างานหรือเวลาท่ีใชเ้ท่า ๆ
กนั ภายใตเ้ง่ือนไข 2 ประการ คือ เง่ือนไขล าดบัก่อนหนา้ 
และขอ้จ ากดัของรอบเวลาการผลิต [5] สามารถค านวณ
รอบเวลาท่ีก าหนดส าหรับสายการผลิต จ านวนสถานีงานท่ี
นอ้ยท่ีสุด และประสิทธิภาพของสายการผลิต ดงัสมการท่ี 
(4) (5) และ (6) ตามล าดบั 

 

               Cd = 
เวลาส าหรับการท าการผลิต
จ านวนผลผลิตท่ีตอ้งการ

                (4) 
 

           N = 
∑ ti

j
i=1
Cd

           (5) 

    E = 
∑ ti

j
i=1
nCa

            (6)  

โดยท่ี N = จ านวนสถานีงานท่ีนอ้ยท่ีสุด 

E  = ประสิทธิภาพของสายการผลิต  
ti  = เวลาของสถานีงานยอ่ย i  
j   = จ านวนสถานีงานยอ่ยทั้งหมด 
n  = จ านวนสถานีงาน 

Cd = รอบเวลาการผลิตท่ีก าหนด 

Ca  = รอบเวลาจริง 
 

รอบเวลาจริง คือ เวลาการท างานของสถานีงานท่ีใช้
เวลานานท่ีสุดในสายการผลิตท่ีผลิตช้ินงานเสร็จออกมา 
แต่ละช้ิน 

ผลิตภาพ  เ ป็นดัชนีว ัดประสิทธิภาพของการใช้
ทรัพยากรท่ีแสดงความสัมพนัธ์ระหว่างผลผลิตท่ีได้ต่อ
ทรัพยากรท่ีใชใ้นการผลิต [3] โดยการศึกษาในคร้ังน้ีวดั
ผลิตภาพดา้นแรงงาน ดงัสมการท่ี (7) 

 

       ผลิตภาพแรงงาน  =   
ผลผลิต

จ านวนชัว่โมงแรงงาน
         (7) 

 
โดยจ านวนชั่วโมงแรงงานเป็นชั่วโมงท่ีใช้ในการผลิต 
เท่ากบั จ านวนแรงงานท่ีใชใ้นการผลิตคูณดว้ยเวลาท่ีใชใ้น
การผลิต 

เ ค ร่ื อ ง มือควบคุมคุณภาพ เ ป็น เค ร่ือง มือ ท่ี ใช ้
ในการแก้ปัญหาอย่างต่อเน่ือง เพ่ือให้กระบวนการไม่
เปล่ียนแปลงและมีสมรรถภาพสูงข้ึน [6] โดยการศึกษา 
ในคร้ังน้ีใชแ้ผนภาพพาเรโต แผนผงักา้งปลา และกราฟ  

ความสูญเสีย เป็นกิจกรรมท่ีไม่เพ่ิมคุณค่าให้กับ
ผลิตภัณฑ์ สามารถแบ่งความสูญเสียของสายการผลิต
ออกเป็น 7 ประการ ไดแ้ก่ การผลิตมากเกินไป การรอคอย 
การขนส่ง วสัดุคงคลัง การเคล่ือนท่ี  การปฏิบัติงานท่ี 
ไม่จ าเป็น และของเสีย [7] 

หลกัการ ECRS เป็นแนวทางในการพฒันาวิธีการ
ท างานท่ีดีกวา่ ประกอบดว้ย 4 หลกัการ [3] ดงัน้ี  
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การขจัดงานท่ีไม่จ าเป็นทั้ งหมด (Eliminate) คือ 
หากงานท่ีวิเคราะห์ไม่มีมูลค่าเพ่ิมกับผลิตภณัฑ์ควรขจดั
งานนั้นออกไป ซ่ึงจะท าให้สามารถลดตน้ทุนค่าแรงงาน
ทางตรง วตัถุดิบ และค่าใชจ่้ายท่ีเก่ียวของทั้งหมดได ้

ก า ร ร วมขั้ น ตอนกา รป ฏิบั ติ ง าน เ ข้ า ด้ ว ยกัน 
(Combine) กล่าวคือ การแบ่งยอ่ยขั้นตอนการปฏิบติังาน
มากเกินไป ท าให้เกิดปัญหา เช่น ปริมาณงานท่ีไม่สมดุล
กนัในแต่ละสายการผลิต ส่งผลให้มีงานคา้งหรืองานคอย            
ในการปฏิบติังาน การรวมงานจึงช่วยลดการท างานและ
การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ าเป็นใหน้อ้ยลง  

การสลบัเปล่ียนล าดบัการปฏิบติังาน (Rearrange) 
เป็นการปรับเปล่ียนล าดับขั้นตอนการปฏิบัติงานบาง
ขั้นตอน เป็นส่วนช่วยให้ประสิทธิภาพในการท างาน
เพ่ิมข้ึน 

ก า ร ท า ง า น ใ ห้ ง่ า ย ข้ึ น  (Simplify) เ ป็ น ก า ร
ปรับเปล่ียนวิธีการท างานให้มีความซับซ้อนและยุ่งยาก
ลดลง ช่วยให้การเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ าเป็น และความเม่ือยลา้
ของพนกังานลดลง 
2.2 งานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 

จากการศึกษางานวิจัยท่ีเ ก่ียวข้องพบว่าในหลาย
งานวิจัย [8-10] ท าการศึกษาเวลาร่วมกับการจัดสมดุล
สายการผลิต โดยการน าเวลามาตรฐานท่ีไดจ้ากการศึกษา
เวลานั้ นมาค านวณหาประสิทธิภาพของสายการผลิต           
ก่อนปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง เพื่อน าผลท่ีไดม้าท า
การเปรียบเทียบผลการเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึน  

แผนภูมิกระบวนการไหลนิยมน ามาใช้ในการ
วิเคราะห์กระบวนการผลิต ท าให้ผูศึ้กษาเกิดความเขา้ใจ
เก่ียวกบักระบวนการท่ีท าการศึกษาไดอ้ยา่งชดัเจนมากข้ึน 
อยา่งเช่นงานวจิยั [9-10] 

เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพถูกน ามาใช้ในการวเิคราะห์
ข้อมูล โดย [9] ได้ใช้แผนภาพพาเรโตในการคัดเลือก
กระบวนการท างานท่ีเป็นปัญหาส าคญัต่อประสิทธิภาพ  

หลักการ ECRS มีการน ามาประยุกต์ใช้ในการ
ปรับปรุงกระบวนการหลายอย่างเ ช่น [9-10] ได้ใช้
หลกัการ ECRS เพ่ือลดความสูญเปล่าในการผลิตและใช้

หลกัการดังกล่าว เพื่อท าการปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ท างาน ท าให้ประสิทธิภาพของสายการผลิตและผลิตภาพ
เพ่ิมข้ึน อีกทั้งท าใหร้อบเวลาจริงของการผลิตลดลง 
 
3. วธีิด าเนินงานวจัิย 

การศึกษาในคร้ังน้ีท าการศึกษากระบวนการผลิต 
เสน้ก๋วยเต๋ียวแบบเสน้สดและเสน้ก๋วยเต๋ียวแบบเสน้ก่ึงแหง้ 
โดยมีการด าเนินงานวจิยัตามวงจรเดมม่ิง ดงัน้ี 
3.1 ขั้นตอนการวางแผน 

ท าการศึกษากระบวนการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวและ
แสดงกระบวนการยอ่ยของแต่ละกระบวนการดว้ยแผนภูมิ
กระบวนการไหล จากนั้ นท าการหาเวลามาตรฐานตาม
ทฤษฎีของการศึกษาเวลา ค านวณประสิทธิภาพของ
สายการผลิตตามทฤษฎีการจัดสมดุลสายการผลิต และ
ค านวณผลิตภาพแรงงานก่อนปรับปรุง ท าการวิเคราะห์
ปัญหาและสาเหตุของกระบวนการผลิต  โดยการใช้
เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ ร่วมกับทฤษฎีความสูญเสีย 7 
ประการ และหาแนวทางในการปรับปรุงด้วยหลักการ 
ECRS  
3.2 ขั้นตอนการปฏิบัตติามแผน 

ท าตามท่ีได้วางแผนไว  ้ค านวณประสิทธิภาพของ
สายการผลิต และค านวณผลิตภาพแรงงานหลงัปรับปรุง  
3.3 ขั้นตอนการตรวจสอบ 

ท าการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของสายการผลิต
เสน้ก๋วยเต๋ียวและผลิตภาพแรงงานก่อนและหลงัปรับปรุง  
3.4 ขั้นตอนการด าเนนิการให้เหมาะสม 

เ ม่ือหลังการปรับปรุงแล้วผลิตภาพเพ่ิมมากข้ึน                 
จึงจดัท าวธีิการนั้นเป็นมาตรฐาน 

 
4. ผลการวจัิย 
4.1 ข้อมูลเบ้ืองต้นของโรงงานกรณีศึกษา 

ผลิตภณัฑข์องโรงงานกรณีศึกษามี 2 ประเภท ดงัน้ี 
1) ผลิตภณัฑ์ก๋วยเต๋ียวแบบเส้นสด คือ เส้นสดเล็ก 

เส้นสดกลาง และเส้นสดใหญ่ เป็นแผ่นก๋วยเต๋ียวท่ีผ่าน             
หัวรีดออกมาเป็นเส้นและตดัออกมาเป็นกอ้น โดยไม่ผ่าน

ขั้ นตอนการท าให้แห้งและน ามาบรรจุเป็นห่อ ห่อละ                   
1 กิโลกรัม ซ่ึงกระบวนการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวแบบเสน้สด 
ทั้ง 3 ชนิดน้ีมีกระบวนการผลิตท่ีเหมือนกนั แต่แตกต่าง
กนัตรงขนาดของเสน้เท่านั้น 

2) ผลิตภณัฑก๋์วยเต๋ียวแบบเส้นก่ึงแหง้ คือ เส้นเล็ก
เป็นแผ่นก๋วยเต๋ียวท่ีผ่านการผึ่งลม และน าไปบ่ม หลงัจาก
นั้นน ามาหัน่ดว้ยเคร่ืองหัน่ออกมาเป็นเสน้ และน ามาบรรจุ
เป็นห่อห่อละ 1 กิโลกรัม  
4.2 กระบวนการผลติเส้นก๋วยเตีย๋วแบบเส้นสด 
4.2.1 ขั้นตอนการวางแผนปรับปรุงผลติภาพกระบวนการ
ผลติเส้นก๋วยเตีย๋วแบบเส้นสด 

กระบวนการผ ลิต เส้น ก๋วย เ ต๋ี ยวแบบ เส้นสด                   
มีกระบวนการหลกั กระบวนการยอ่ย และจ านวนพนกังาน
ของแต่ละกระบวนการยอ่ย แสดงดงัตารางท่ี 1 

 
ตารางที ่1 รายละเอียดกระบวนการผลิตเสน้ก๋วยเต๋ียวแบบ
เสน้สด 
กระบวนการ

หลกั 
กระบวนการ 

ย่อย 
จ านวน
พนักงาน 

แช่โม่ 
ท าความสะอาดขา้ว 

2 คน แช่ขา้ว 
โม่ขา้ว  

เตรียมน ้ าแป้ง เตรียมน ้ าแป้ง 2 คน 
น่ึงเสน้สด น่ึงเสน้สด 2 คน 

บรรจุเสน้สด 

ชัง่น ้ าหนกั 4 คน 
ห่อแผน่พลาสติก           
ไฮเดน (Plastic 
Sheet HDPE) 

4 คน 

ใส่ถุงพลาสติก 4 คน 

 
หลังจากการศึกษากระบวนการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว

แบบเส้นสด พบว่า เวลาส าหรับการท าการผลิตเส้น
ก๋วยเต๋ียวแบบเส้นสด เท่ากบั 17 ชัว่โมงต่อกะ และลูกคา้
มีความตอ้งการเส้นสดทั้งหมดเฉล่ียต่อกะเท่ากับ 4,945 

กิโลกรัม สามารถหารอบเวลาการผลิตท่ีก าหนดโดยแทน

ค่าในสมการท่ี 4 ได้รอบเวลาการผลิตท่ีก าหนด เท่ากบั 
12.24 วินาทีต่อกิโลกรัม และระยะเวลารวมทั้งหมดของ
กระบวนการ หรือเวลารวมของสถานีงานย่อยทั้ งหมด 
เท่ากบั 40.18 วนิาทีต่อกิโลกรัม สามารถหาจ านวนสถานี
งานท่ีนอ้ยท่ีสุดท่ีกระบวนการควรจะมีโดยการแทนค่าใน
สมการท่ี 5 ได้จ านวนสถานีงานท่ีน้อยท่ีสุดท่ีควรจะมี
เท่ากบั 4 สถานีงาน แต่สามารถแบ่งสถานีงานไดท้ั้ งหมด  
5 สถานีงาน เน่ืองจากพ้ืนท่ีท่ีใชใ้นการผลิตมีการจดัวาง
เคร่ืองจักรแยกออกเป็นสัดส่วนท่ีชัดเจน และอยู่ห่างกนั
สามารถแสดงเวลามาตรฐานของแต่ละสถานีงาน                  
ดงัรูปท่ี 1 ซ่ึงจากรูปท่ี 1 พบวา่ การผลิตเสน้ก๋วยเต๋ียวแบบ
เส้นสดนั้น สามารถผลิตไดท้นัต่อความตอ้งการของลูกคา้ 
เน่ืองจากรอบเวลาจริงนอ้ยกวา่รอบเวลาการผลิตท่ีก าหนด 
และสามารถค านวณหาค่าประสิทธิภาพของสายการผลิต
ก่อนปรับปรุงจากการแทนค่าในสมการท่ี 6 ได้เท่ากับ 
79.64 เปอร์เซ็นต ์ 

 

 
รูปที ่1 แผนภูมิแสดงเวลามาตรฐานกระบวนการผลิต            
เสน้ก๋วยเต๋ียวแบบเสน้สดแต่ละสถานีงานก่อนปรับปรุง 

 
ณ ระดับความต้องการเส้นก๋วยเต๋ียวแบบเส้นสด 

4,945 กิโลกรัมต่อกะ มีชั่วโมงแรงงานท่ีใช้ในการผลิต 
ต่อกะ เท่ากับ 56.73 ชั่วโมง สามารถค านวณผลิตภาพ
แรงงานต่อกะก่อนปรับปรุงจากการแทนค่าในสมการท่ี 7 

ไดเ้ท่ากบั 87.17 กิโลกรัมต่อชัว่โมง 
เม่ือน าเวลามาตรฐานของแต่ละสถานีงานท่ีแสดงใน

รูปท่ี 1 มาจดัท าเป็นแผนภูมิพาเรโต ดงัรูปท่ี 2  
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ขั้ นตอนการท าให้แห้งและน ามาบรรจุเป็นห่อ ห่อละ                   
1 กิโลกรัม ซ่ึงกระบวนการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวแบบเสน้สด 
ทั้ง 3 ชนิดน้ีมีกระบวนการผลิตท่ีเหมือนกนั แต่แตกต่าง
กนัตรงขนาดของเสน้เท่านั้น 

2) ผลิตภณัฑก๋์วยเต๋ียวแบบเส้นก่ึงแหง้ คือ เส้นเล็ก
เป็นแผ่นก๋วยเต๋ียวท่ีผ่านการผึ่งลม และน าไปบ่ม หลงัจาก
นั้นน ามาหัน่ดว้ยเคร่ืองหัน่ออกมาเป็นเสน้ และน ามาบรรจุ
เป็นห่อห่อละ 1 กิโลกรัม  
4.2 กระบวนการผลติเส้นก๋วยเตีย๋วแบบเส้นสด 
4.2.1 ขั้นตอนการวางแผนปรับปรุงผลติภาพกระบวนการ
ผลติเส้นก๋วยเตีย๋วแบบเส้นสด 

กระบวนการผ ลิต เส้น ก๋วย เ ต๋ี ยวแบบ เส้นสด                   
มีกระบวนการหลกั กระบวนการยอ่ย และจ านวนพนกังาน
ของแต่ละกระบวนการยอ่ย แสดงดงัตารางท่ี 1 

 
ตารางที ่1 รายละเอียดกระบวนการผลิตเสน้ก๋วยเต๋ียวแบบ
เสน้สด 
กระบวนการ

หลกั 
กระบวนการ 

ย่อย 
จ านวน
พนักงาน 

แช่โม่ 
ท าความสะอาดขา้ว 

2 คน แช่ขา้ว 
โม่ขา้ว  

เตรียมน ้ าแป้ง เตรียมน ้ าแป้ง 2 คน 
น่ึงเสน้สด น่ึงเสน้สด 2 คน 

บรรจุเสน้สด 

ชัง่น ้ าหนกั 4 คน 
ห่อแผน่พลาสติก           
ไฮเดน (Plastic 
Sheet HDPE) 

4 คน 

ใส่ถุงพลาสติก 4 คน 

 
หลังจากการศึกษากระบวนการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว

แบบเส้นสด พบว่า เวลาส าหรับการท าการผลิตเส้น
ก๋วยเต๋ียวแบบเส้นสด เท่ากบั 17 ชัว่โมงต่อกะ และลูกคา้
มีความตอ้งการเส้นสดทั้งหมดเฉล่ียต่อกะเท่ากับ 4,945 

กิโลกรัม สามารถหารอบเวลาการผลิตท่ีก าหนดโดยแทน

ค่าในสมการท่ี 4 ได้รอบเวลาการผลิตท่ีก าหนด เท่ากบั 
12.24 วินาทีต่อกิโลกรัม และระยะเวลารวมทั้งหมดของ
กระบวนการ หรือเวลารวมของสถานีงานย่อยทั้ งหมด 
เท่ากบั 40.18 วนิาทีต่อกิโลกรัม สามารถหาจ านวนสถานี
งานท่ีนอ้ยท่ีสุดท่ีกระบวนการควรจะมีโดยการแทนค่าใน
สมการท่ี 5 ได้จ านวนสถานีงานท่ีน้อยท่ีสุดท่ีควรจะมี
เท่ากบั 4 สถานีงาน แต่สามารถแบ่งสถานีงานไดท้ั้ งหมด  
5 สถานีงาน เน่ืองจากพ้ืนท่ีท่ีใชใ้นการผลิตมีการจดัวาง
เคร่ืองจักรแยกออกเป็นสัดส่วนท่ีชัดเจน และอยู่ห่างกนั
สามารถแสดงเวลามาตรฐานของแต่ละสถานีงาน                  
ดงัรูปท่ี 1 ซ่ึงจากรูปท่ี 1 พบวา่ การผลิตเสน้ก๋วยเต๋ียวแบบ
เส้นสดนั้น สามารถผลิตไดท้นัต่อความตอ้งการของลูกคา้ 
เน่ืองจากรอบเวลาจริงนอ้ยกวา่รอบเวลาการผลิตท่ีก าหนด 
และสามารถค านวณหาค่าประสิทธิภาพของสายการผลิต
ก่อนปรับปรุงจากการแทนค่าในสมการท่ี 6 ได้เท่ากับ 
79.64 เปอร์เซ็นต ์ 

 

 
รูปที ่1 แผนภูมิแสดงเวลามาตรฐานกระบวนการผลิต            
เสน้ก๋วยเต๋ียวแบบเสน้สดแต่ละสถานีงานก่อนปรับปรุง 

 
ณ ระดับความต้องการเส้นก๋วยเต๋ียวแบบเส้นสด 

4,945 กิโลกรัมต่อกะ มีชั่วโมงแรงงานท่ีใช้ในการผลิต 
ต่อกะ เท่ากับ 56.73 ชั่วโมง สามารถค านวณผลิตภาพ
แรงงานต่อกะก่อนปรับปรุงจากการแทนค่าในสมการท่ี 7 

ไดเ้ท่ากบั 87.17 กิโลกรัมต่อชัว่โมง 
เม่ือน าเวลามาตรฐานของแต่ละสถานีงานท่ีแสดงใน

รูปท่ี 1 มาจดัท าเป็นแผนภูมิพาเรโต ดงัรูปท่ี 2  
 

4 5

963



 
รูปที ่2 แผนภูมิพาเรโตแสดงเวลามาตรฐานกระบวนการ

ผลิตเสน้ก๋วยเต๋ียวแบบเสน้สดแตล่ะสถานีงาน 
ก่อนปรับปรุง 

 
จากรูปท่ี 2 พบวา่ มี 3 สถานีงานท่ีมีเวลามาตรฐาน

มากสุด คิดเ ป็น  72  เปอร์ เ ซ็นต์ ได้แก่ สถานีงาน 
ชัง่น ้ าหนกั สถานีงานห่อเส้นสด และสถานีงานน่ึงเสน้สด 
ตามล าดับความส าคัญของปัญหา  โดยท่ีสถานีงานน่ึง 
เส้นสดเป็นสถานีงานท่ีไม่สามารถเขา้ไปด าเนินการแก้ไข
ได ้เน่ืองจากเป็นการท างานของเคร่ืองจกัรท่ีมีการปรับตั้ง
ค่ า เ พ่ือให้ได้เส้นก๋วยเ ต๋ียวแบบเส้นสดมีคุณภาพท่ี
เหมาะสม 

สถานีงานชั่งน ้ าหนัก พบปัญหา คือ มีการใช้เวลา 
ในการท างานมากท่ีสุด จากการเข้าไปศึกษาโดยการ 
สังเกตแบบไม่มีส่วนร่วม พบว่า สาเหตุหลักเกิดจาก                    
ความเม่ือยล้าของพนักงานในการเคล่ือนไหวร่างกายท่ี 
ซ ้ า ๆ กนัในท่าท่ีก่อให้เกิดความเม่ือยลา้ นัน่คือ การเอ้ือม 
และเอ้ียวตวัเป็นเวลานานตลอดกระบวนการชั่งน ้ าหนัก                          
โดยการเคล่ือนไหวร่างกายท่ีมากเกินความจ าเป็นนั้ น              
เกิดจากการมีโต๊ะบรรจุท่ีไม่เหมาะสมต่อการท างาน                 
ดงัรูปท่ี 3 โดยสาเหตุของปัญหาดงักล่าวแสดงให้เห็นถึง
ความสูญเสียท่ี เ กิดจากการเค ล่ือนท่ีของพนักงานท่ี 
ไม่จ าเป็น จึงท าการปรับเปล่ียนโต๊ะบรรจุในห้องบรรจุ 
ให้มีความเหมาะสม ดงัรูปท่ี 4  เพ่ือให้เกิดความง่ายและ
สะดวกในการท างานมากข้ึน (Simplify) ท าให้การ
เคล่ือนท่ีในการเอ้ือมและเอ้ียวตัวลดลง ส่งผลให้ความ
เม่ือยลา้ลดลง 

 

 
รูปที ่3 การท างานในโตะ๊บรรจุเสน้ก๋วยเต๋ียวแบบเสน้สด 

 

 
รูปที ่4 โตะ๊บรรจุในหอ้งบรรจุก่อนปรับปรุงและ             

หลงัปรับปรุง ตามล าดบั 

หมายเหตุ : สญัลกัษณ์  แทน พนกังาน,  
สญัลกัษณ์   แทน เคร่ืองชัง่น ้ าหนกั,  
สัญลักษณ์   แทน แผ่นพลาสติกไฮเดน 
(Plastic Sheet HDPE),  
สญัลกัษณ์   แทน ถุงพลาสติก  และ  
สญัลกัษณ์  แทน สายพานล าเลียง 

 
สถานีงานห่อเส้นสด พบปัญหา คือ เกิดการวา่งงาน

ของพนักงาน ในสถานีงานห่อเส้นสด ประกอบด้วย                    
2 กระบวนการ ได้แก่ กระบวนการห่อแผ่นพลาสติก           
ไฮ เดน  (Plastic Sheet HDPE)  และกระบวนการ 
ใส่ถุงพลาสติก โดยท่ีกระบวนการห่อแผน่พลาสติกไฮเดน 
( Plastic Sheet HDPE) เ ป็ น ขั้ น ต อน ท่ี ท า ต่ อ จ าก
กระบวนการชั่งน ้ าหนักซ่ึงอยู่ในสถานีงานชั่งน ้ าหนัก 
สาเหตุเกิดจากจ านวนพนักงานต่อโต๊ะบรรจุมากเกินไป 
เน่ืองจากมีวิธีการท างานท่ีแบ่งการท างานแบบ 1 คนต่อ 

1 งาน โดยสาเหตุของปัญหาดังกล่าวแสดงให้เห็นถึง 
ความสูญเสียท่ีเกิดจากการรอคอยงานจากกระบวนการ
ก่อนหนา้ สามารถแสดงการเกิดการว่างงานของพนักงาน
ในสถานีงานห่อเสน้สด ดงัรูปท่ี 5 
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รูปที ่2 แผนภูมิพาเรโตแสดงเวลามาตรฐานกระบวนการ

ผลิตเสน้ก๋วยเต๋ียวแบบเสน้สดแตล่ะสถานีงาน 
ก่อนปรับปรุง 

 
จากรูปท่ี 2 พบวา่ มี 3 สถานีงานท่ีมีเวลามาตรฐาน

มากสุด คิดเ ป็น  72  เปอร์ เ ซ็นต์ ได้แก่ สถานีงาน 
ชัง่น ้ าหนกั สถานีงานห่อเส้นสด และสถานีงานน่ึงเสน้สด 
ตามล าดับความส าคัญของปัญหา  โดยท่ีสถานีงานน่ึง 
เส้นสดเป็นสถานีงานท่ีไม่สามารถเขา้ไปด าเนินการแก้ไข
ได ้เน่ืองจากเป็นการท างานของเคร่ืองจกัรท่ีมีการปรับตั้ง
ค่ า เ พ่ือให้ได้เส้นก๋วยเ ต๋ียวแบบเส้นสดมีคุณภาพท่ี
เหมาะสม 

สถานีงานชั่งน ้ าหนัก พบปัญหา คือ มีการใช้เวลา 
ในการท างานมากท่ีสุด จากการเข้าไปศึกษาโดยการ 
สังเกตแบบไม่มีส่วนร่วม พบว่า สาเหตุหลักเกิดจาก                    
ความเม่ือยล้าของพนักงานในการเคล่ือนไหวร่างกายท่ี 
ซ ้ า ๆ กนัในท่าท่ีก่อให้เกิดความเม่ือยลา้ นัน่คือ การเอ้ือม 
และเอ้ียวตวัเป็นเวลานานตลอดกระบวนการชัง่น ้ าหนัก                          
โดยการเคล่ือนไหวร่างกายท่ีมากเกินความจ าเป็นนั้ น              
เกิดจากการมีโต๊ะบรรจุท่ีไม่เหมาะสมต่อการท างาน                 
ดงัรูปท่ี 3 โดยสาเหตุของปัญหาดงักล่าวแสดงให้เห็นถึง
ความสูญเสียท่ี เ กิดจากการเค ล่ือนท่ีของพนักงานท่ี 
ไม่จ าเป็น จึงท าการปรับเปล่ียนโต๊ะบรรจุในห้องบรรจุ 
ให้มีความเหมาะสม ดงัรูปท่ี 4  เพ่ือให้เกิดความง่ายและ
สะดวกในการท างานมากข้ึน (Simplify) ท าให้การ
เคล่ือนท่ีในการเอ้ือมและเอ้ียวตัวลดลง ส่งผลให้ความ
เม่ือยลา้ลดลง 

 

 
รูปที ่3 การท างานในโตะ๊บรรจุเสน้ก๋วยเต๋ียวแบบเสน้สด 

 

 
รูปที ่4 โตะ๊บรรจุในหอ้งบรรจุก่อนปรับปรุงและ             

หลงัปรับปรุง ตามล าดบั 

หมายเหตุ : สญัลกัษณ์  แทน พนกังาน,  
สญัลกัษณ์   แทน เคร่ืองชัง่น ้ าหนกั,  
สัญลักษณ์   แทน แผ่นพลาสติกไฮเดน 
(Plastic Sheet HDPE),  
สญัลกัษณ์   แทน ถุงพลาสติก  และ  
สญัลกัษณ์  แทน สายพานล าเลียง 

 
สถานีงานห่อเส้นสด พบปัญหา คือ เกิดการวา่งงาน

ของพนักงาน ในสถานีงานห่อเส้นสด ประกอบด้วย                    
2 กระบวนการ ได้แก่ กระบวนการห่อแผ่นพลาสติก           
ไฮ เดน  (Plastic Sheet HDPE)  และกระบวนการ 
ใส่ถุงพลาสติก โดยท่ีกระบวนการห่อแผน่พลาสติกไฮเดน 
( Plastic Sheet HDPE) เ ป็ น ขั้ น ต อน ท่ี ท า ต่ อ จ าก
กระบวนการชั่งน ้ าหนักซ่ึงอยู่ในสถานีงานชั่งน ้ าหนัก 
สาเหตุเกิดจากจ านวนพนักงานต่อโต๊ะบรรจุมากเกินไป 
เน่ืองจากมีวิธีการท างานท่ีแบ่งการท างานแบบ 1 คนต่อ 

1 งาน โดยสาเหตุของปัญหาดังกล่าวแสดงให้เห็นถึง 
ความสูญเสียท่ีเกิดจากการรอคอยงานจากกระบวนการ
ก่อนหนา้ สามารถแสดงการเกิดการว่างงานของพนักงาน
ในสถานีงานห่อเสน้สด ดงัรูปท่ี 5 
 

 
 

  

 

  
  

 
 

 

 

 

 
รูปที ่5 การเกิดการวา่งงานของพนกังาน 

ในสถานีงานห่อเสน้สด 
 

จึงท าการปรับปรุงโดยการลดพนกังานในสถานีงาน
ห่อเส้นสด 1 คนต่อโต๊ะ (การผลิตมีทั้งหมด 2 กะ ไดแ้ก่  
กะเชา้ และกะเยน็ โดยแต่ละกะมีทั้งหมด 2 โต๊ะ ดงันั้น
พนักงานท่ีลดลงทั้ งหมด เท่ากับ 4 คน) เป็นการขจัด
กิจกรรม ท่ีไม่ ก่อให้ เ กิด คุณค่ า  (Eliminate)  นั่น คือ                 
การยืนรอของพนักงานใส่ ถุงพลาสติก  และท าการ
ปรับเปล่ียนวิธีการท างานของพนักงาน คือ การรวมงาน
ยอ่ยเขา้ดว้ยกนั (Combine) โดยการใหพ้นกังานท่ีท าการ
ห่อแผ่นพลาสติกไฮเดน (Plastic Sheet HDPE) ท าการ
ใส่ถุงพลาสติกด้วย  เพื่อลดเวลาการรอคอยงานจาก
กระบวนการชัง่น ้ าหนกัท่ีเป็นกระบวนการก่อนหนา้ 
4.2.2 ขั้นตอนการปฏิบัติตามแผนการปรับปรุงผลิตภาพ
กระบวนการผลติเส้นก๋วยเตีย๋วแบบเส้นสด 

หลงัจากปฏิบติัตามแผนท่ีวางไว ้ยงัคงจดัสถานีงาน
ได้ 5 สถานีงาน เน่ืองจากท าการปรับปรุงภายในสถานี
งานเท่านั้น สามารถแสดงเวลามาตรฐานของแต่ละสถานี
งานหลงัปรับปรุง ดงัรูปท่ี 6  

 

 
รูปที ่6 แผนภูมิแสดงเวลามาตรฐานกระบวนการผลิต             
เสน้ก๋วยเต๋ียวแบบเสน้สดแต่ละสถานีงานหลงัปรับปรุง 

จากรูปท่ี 6 เวลารวมของสถานีงานย่อยทั้ งหมด 
เท่ากับ 38.89 วินาทีต่อกิโลกรัม สามารถค านวณหาค่า
ประสิทธิภาพของสายการผลิตหลงัปรับปรุงจากการแทน
ค่าในสมการท่ี 6 ไดเ้ท่ากบั 83.91 เปอร์เซ็นต ์ 

ณ ระดบัความตอ้งการเสน้ก๋วยเต๋ียวแบบเสน้สดเฉล่ีย 
เท่ากับ 4,945 กิโลกรัมต่อกะ มีชั่วโมงแรงงานท่ีใช้ใน            
การผลิตต่อกะ เท่ากับ 40.07 ชั่วโมง สามารถค านวณ             
ผลิตภาพแรงงานต่อกะหลงัปรับปรุงจากการแทนค่าใน
สมการท่ี 7 ไดเ้ท่ากบั 123.41 กิโลกรัมต่อชัว่โมง 
4.2.3 ขั้นตอนการตรวจสอบผลการปรับปรุงผลิตภาพ
กระบวนการผลติเส้นก๋วยเตีย๋วแบบเส้นสด 

ท าการตรวจสอบผลการปรับปรุงกระบวนการผลิต
เสน้ก๋วยเต๋ียวแบบเสน้สด โดยการเปรียบเทียบผลก่อนและ
หลงัปรับปรุง ดงัตารางท่ี 2 

 
ตารางที่ 2 การเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัปรับปรุงของ
กระบวนการผลิตเสน้ก๋วยเต๋ียวแบบเสน้สด 

รายละเอยีด 
ก่อน

ปรับปรุง 
หลงั

ปรับปรุง 
ผลต่าง 
(%) 

ประสิทธิภาพของ
สายการผลิต (%) 

79.64 83.91 +4.27 

รอบเวลาจริงของ
การผลิต (วนิาที
ต่อกิโลกรัม) 

10.09 9.27 -8.13 

จ านวนพนกังาน 
(คน) 

18 14 -22.22 

ผลิตภาพแรงงาน 
(กิโลกรัมต่อ
ชัว่โมง) 

87.17 123.41 +41.57 
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4.2.4 ขั้ นตอนการด า เ นินการให้ เหมาะสมหลังการ
ปรับปรุงผลิตภาพกระบวนการผลิตเส้นก๋วยเตี๋ยวแบบ 
เส้นสด 

หลงัท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว
แบบเส้นสด ท าให้ประสิทธิภาพของสายการผลิตเพ่ิมข้ึน 
รอบเวลาจริงของการผลิตลดลง จ านวนพนักงานลดลง 
และผลิตภาพแรงงานเพ่ิมข้ึน จึงน าวธีิการปรับปรุงดงักล่าว
มาด าเนินการให้เมาะสม โดยการก าหนดเป็นมาตรฐาน
ของกระบวนการผลิตเสน้ก๋วยเต๋ียวแบบเสน้สด 

4.3 กระบวนการผลติเส้นก๋วยเตีย๋วแบบเส้นกึง่แห้ง 
4.3.1 ขั้นตอนการวางแผนปรับปรุงผลติภาพกระบวนการ
ผลติเส้นก๋วยเตีย๋วแบบเส้นกึง่แห้ง 

กระบวนการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวแบบเส้นก่ึงแห้ง                   
มีกระบวนการหลกั กระบวนการยอ่ย และจ านวนพนกังาน
ของแต่ละกระบวนการยอ่ย แสดงดงัตารางท่ี 3 
 
ตารางที ่3 รายละเอียดกระบวนการผลิตเสน้ก๋วยเต๋ียวแบบ
เสน้ก่ึงแหง้ 
กระบวนการหลกั กระบวนการ 

ย่อย 
จ านวน
พนักงาน 

แช่โม่ 
ท ำควำมสะอำดขำ้ว 

4 คน แช่ขำ้ว 

โม่ขำ้ว  
เตรียมน ้ำแป้ง เตรียมน ้ำแป้ง 

6 คน น่ึงเส้นก่ึงแหง้ น่ึงเส้นก่ึงแหง้ 

รับเรียงเส้น 
รับเรียงเส้น 

6 คน บ่มเส้น 

บรรจุ 
เส้นก่ึงแหง้ 

เล่ือนแท่นหัน่และยก
แผน่ก๋วยเต๋ียวใส่
เคร่ืองหัน่ 

5 คน เคร่ืองหัน่แผน่
ก๋วยเต๋ียว 
ยกเส้นก๋วยเต๋ียวลง
บนโต๊ะบรรจุ 
ชัง่น ้ ำหนกั 6 คน 
ห่อแผน่พลำสติก 

ไฮเดน (Plastic 

Sheet HDPE) 
6 คน 

ตารางที ่3 (ต่อ) รายละเอียดกระบวนการผลิตเสน้ก๋วยเต๋ียว
แบบเสน้ก่ึงแหง้ 
กระบวนการหลกั กระบวนการ 

ย่อย 
จ านวน
พนักงาน 

บรรจุ 
เส้นก่ึงแหง้ 

ห่อกระดำษปรู๊ฟ
พร้อมติดสต๊ิกเกอร์ 6 คน 

 
หลังจากการศึกษากระบวนการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว

แบบเส้นก่ึงแห้ง พบว่า เวลาส าหรับการท าการผลิตเส้น
ก๋วยเต๋ียวแบบเส้นก่ึงแห้งเฉล่ียเท่ากับ 49 ชั่วโมงต่อ
กระบวนการ และลูกคา้มีความตอ้งการเส้นก่ึงแหง้ทั้งหมด
เฉล่ียต่อกะเท่ากบั 9,556 กิโลกรัม สามารถหารอบเวลา
การผลิตท่ีก าหนดโดยแทนค่าในสมการท่ี 4 ไดร้อบเวลา
การผลิตท่ีก าหนด เท่ากบั 18.36 วินาทีต่อกิโลกรัม และ
ระยะเวลารวมทั้งหมดของกระบวนการ หรือเวลารวมของ
สถานีงานย่อยทั้งหมด เท่ากบั 74.92 วินาทีต่อกิโลกรัม 
สามารถหาจ านวนสถานีงานท่ีนอ้ยท่ีสุดท่ีกระบวนการควร
จะมีโดยการแทนค่าในสมการท่ี 5 ไดจ้ านวนสถานีงานท่ี
น้อยท่ีสุดท่ีควรจะมีเท่ากบั 5 สถานีงาน แต่สามารถแบ่ง
สถานีงานไดท้ั้งหมด  6 สถานีงาน เน่ืองจากพ้ืนท่ีท่ีใชใ้น
การผลิตมีการจัดวางเคร่ืองจักรแยกออกเป็นสัดส่วนท่ี
ชดัเจน และอยู่ห่างกนั สามารถแสดงเวลามาตรฐานของ           
แต่ละสถานีงาน ดงัรูปท่ี 6 

 

 
รูปที ่6 แผนภูมิแสดงเวลามาตรฐานกระบวนการผลิต        
เสน้ก๋วยเต๋ียวแบบเสน้ก่ึงแหง้แตล่ะสถานีงานก่อน

ปรับปรุง 
 
 

จากรูปท่ี 6 พบว่า การผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวแบบเส้น                 
ก่ึงแห้งนั้น ไม่สามารถผลิตได้ทันต่อความต้องการของ
ลูกคา้ เน่ืองจากรอบเวลาจริงมากกว่ารอบเวลาการผลิตท่ี
ก าหนด และสามารถค านวณหาค่าประสิทธิภาพของ
สายการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวแบบเส้นก่ึงแห้งก่อนปรับปรุง
โดยการแทนค่าในสมการท่ี 6 ไดเ้ท่ากบั 66.85 เปอร์เซ็นต ์

ณ ระดบัความตอ้งการเส้นก๋วยเต๋ียวแบบเส้นก่ึงแหง้
เฉล่ียเท่ากบั 9,556 กิโลกรัม มีชัว่โมงแรงงานท่ีใชใ้นการ
ผลิต เท่ากับ 290.30 ชั่วโมง สามารถค านวณผลิตภาพ
แรงงานก่อนปรับปรุงจากการแทนค่าในสมการท่ี 7               
ไดเ้ท่ากบั 32.92 กิโลกรัมต่อชัว่โมง 

 เม่ือน าเวลามาตรฐานของแต่ละสถานีงานมาจดัท า
เป็นแผนภูมิพาเรโต ดงัรูปท่ี 7  
 

 
รูปที ่7 แผนภูมิพาเรโตแสดงเวลามาตรฐานกระบวนการ

ผลิตเสน้ก๋วยเต๋ียวแบบเสน้ก่ึงแหง้แต่ละสถานีงาน 
ก่อนปรับปรุง 

 
จากรูปท่ี 7 พบว่า 4 สถานีงานท่ีมีเวลามาตรฐาน 

มากสุด คิดเป็น 80 เปอร์เซ็นต์ ไดแ้ก่ สถานีงานห่อเส้น
ก่ึงแห้ง สถานีงานรับเรียงเส้นและบ่ม สถานีงานน่ึงเส้น 
ก่ึงแห้ง และสถานีงานหั่นแผ่นเส้นก่ึงแห้ง ตามล าดับ
ความส าคญัของปัญหา โดยท่ีสถานีรับเรียงเสน้ก่ึงแหง้และ
บ่ม เป็นสถานีงานท่ีไม่สามารถเขา้ไปด าเนินการแก้ไขได ้
เน่ืองจากกระบวนการรับเรียงเส้น เป็นกระบวนการท่ีตอ้ง
ใชเ้วลาในการจดัเรียงแผ่นเส้นก๋วยเต๋ียวให้แผ่นนั้นมีความ
สม ่าเสมอตลอดเวลาจัดเรียง อีกทั้ งกระบวนการบ่มเป็น
กระบวนการท่ีต้องใช้เวลาเ พ่ือให้เส้นมีคุณสมบัติ ท่ี

เหมาะสม ก่อนท่ีจะส่งต่อไปยงัสถานีหั่นแผ่นเส้นก่ึงแห้ง
ซ่ึงเป็นสถานีถดัไปได ้และในสถานีงานน่ึงเสน้ก่ึงแหง้เป็น
สถานีงานท่ีไม่สามารถเขา้ไปด าเนินการแกไ้ขได ้เน่ืองจาก
เป็นการท างานของเคร่ืองจกัรท่ีมีการปรับตั้งค่า เพื่อให้ได้
เสน้ก๋วยเต๋ียวแบบเสน้ก่ึงแหง้มีคุณภาพท่ีเหมาะสม  

โดยปัญหาและสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนใน 2  
สถานีงาน คือ สถานีงานห่อเสน้ก่ึงแหง้เป็นสถานีงานท่ีใช้
เวลานานท่ีสุด และเป็นสถานีงานท่ีมีความต่อเน่ืองกับ
สถานีงานหั่นแผ่นเส้นก่ึงแห้งซ่ึงเป็นสถานีก่อนหน้า             
ซ่ึงทั้ง 2 สถานีงานน้ีอยู่ในห้องบรรจุ และจากการศึกษา
โดยการสังเกตแบบไม่มีส่วนร่วม พบวา่ กระบวนการใน
ห้องบรรจุมีการใชพ้นกังานประจ าโต๊ะท่ีไม่เท่ากนัทั้งๆท่ีมี
ขั้นตอนการท างานท่ีเหมือนกนัแสดงดงัรูปท่ี 8 และเกิด
การว่างงานของพนักงาน แสดงให้เห็นถึงความสูญเสียท่ี
เกิดจากการรอคอย 

 

 
รูปที ่8 การบรรจุเสน้ก๋วยเต๋ียวแบบเสน้ก่ึงแหง้ 

 
หน้าท่ีของพนักงานแต่ละคนในห้องบรรจุก่อน

ปรับปรุงมีรายละเอียด ดงัน้ี คนท่ี 1 ท าการเล่ือนแท่นหัน่
แลว้ยกแผ่นก๋วยเต๋ียวใส่เคร่ืองหั่น เปิดเคร่ืองหั่น และท า
การยกเสน้ลงเม่ือเคร่ืองหัน่เสร็จ คนท่ี 2 ท าการชัง่น ้ าหนกั
เส้น ก่ึงแห้งคนท่ี 3 ท าการห่อแผ่นพลาสติกไฮเดน 
(Plastic Sheet HDPE) และคนท่ี 4 ท าการห่อกระดาษ
ปรู๊ฟ พร้อมติดสต๊ิกเกอร์ โดยกระบวนการเล่ือนแท่นหั่น
และยกแผ่นก๋วยเต๋ียวข้ึนเคร่ืองหั่น กระบวนการท่ีเคร่ือง
หั่นแผ่นก๋วยเต๋ียว กระบวนการยกเส้นก๋วยเต๋ียวลงบนโตะ๊
บรรจุเป็นกระบวนการท่ีท าเป็นรอบ เฉล่ียเท่ากับ 17 

กิโลกรัมต่อรอบ สามารถแสดงระยะเวลาในหอ้งบรรจุเส้น

ก.บุุญส่่งประเส่ริฐ และ ก.นิิมานัินิท์์
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จากรูปท่ี 6 พบว่า การผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวแบบเส้น                 
ก่ึงแห้งนั้น ไม่สามารถผลิตได้ทันต่อความต้องการของ
ลูกคา้ เน่ืองจากรอบเวลาจริงมากกว่ารอบเวลาการผลิตท่ี
ก าหนด และสามารถค านวณหาค่าประสิทธิภาพของ
สายการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวแบบเส้นก่ึงแห้งก่อนปรับปรุง
โดยการแทนค่าในสมการท่ี 6 ไดเ้ท่ากบั 66.85 เปอร์เซ็นต ์

ณ ระดบัความตอ้งการเส้นก๋วยเต๋ียวแบบเส้นก่ึงแหง้
เฉล่ียเท่ากบั 9,556 กิโลกรัม มีชัว่โมงแรงงานท่ีใชใ้นการ
ผลิต เท่ากับ 290.30 ชั่วโมง สามารถค านวณผลิตภาพ
แรงงานก่อนปรับปรุงจากการแทนค่าในสมการท่ี 7               
ไดเ้ท่ากบั 32.92 กิโลกรัมต่อชัว่โมง 

 เม่ือน าเวลามาตรฐานของแต่ละสถานีงานมาจดัท า
เป็นแผนภูมิพาเรโต ดงัรูปท่ี 7  
 

 
รูปที ่7 แผนภูมิพาเรโตแสดงเวลามาตรฐานกระบวนการ

ผลิตเสน้ก๋วยเต๋ียวแบบเสน้ก่ึงแหง้แต่ละสถานีงาน 
ก่อนปรับปรุง 

 
จากรูปท่ี 7 พบว่า 4 สถานีงานท่ีมีเวลามาตรฐาน 

มากสุด คิดเป็น 80 เปอร์เซ็นต์ ไดแ้ก่ สถานีงานห่อเส้น
ก่ึงแห้ง สถานีงานรับเรียงเส้นและบ่ม สถานีงานน่ึงเส้น 
ก่ึงแห้ง และสถานีงานหั่นแผ่นเส้นก่ึงแห้ง ตามล าดับ
ความส าคญัของปัญหา โดยท่ีสถานีรับเรียงเสน้ก่ึงแหง้และ
บ่ม เป็นสถานีงานท่ีไม่สามารถเขา้ไปด าเนินการแก้ไขได ้
เน่ืองจากกระบวนการรับเรียงเส้น เป็นกระบวนการท่ีตอ้ง
ใชเ้วลาในการจดัเรียงแผ่นเส้นก๋วยเต๋ียวให้แผ่นนั้นมีความ
สม ่าเสมอตลอดเวลาจัดเรียง อีกทั้ งกระบวนการบ่มเป็น
กระบวนการท่ีต้องใช้เวลาเพื่อให้เส้นมีคุณสมบัติ ท่ี

เหมาะสม ก่อนท่ีจะส่งต่อไปยงัสถานีหั่นแผ่นเส้นก่ึงแห้ง
ซ่ึงเป็นสถานีถดัไปได ้และในสถานีงานน่ึงเสน้ก่ึงแหง้เป็น
สถานีงานท่ีไม่สามารถเขา้ไปด าเนินการแกไ้ขได ้เน่ืองจาก
เป็นการท างานของเคร่ืองจกัรท่ีมีการปรับตั้งค่า เพื่อให้ได้
เสน้ก๋วยเต๋ียวแบบเสน้ก่ึงแหง้มีคุณภาพท่ีเหมาะสม  

โดยปัญหาและสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนใน 2  
สถานีงาน คือ สถานีงานห่อเสน้ก่ึงแหง้เป็นสถานีงานท่ีใช้
เวลานานท่ีสุด และเป็นสถานีงานท่ีมีความต่อเน่ืองกับ
สถานีงานหั่นแผ่นเส้นก่ึงแห้งซ่ึงเป็นสถานีก่อนหน้า             
ซ่ึงทั้ง 2 สถานีงานน้ีอยู่ในห้องบรรจุ และจากการศึกษา
โดยการสังเกตแบบไม่มีส่วนร่วม พบวา่ กระบวนการใน
ห้องบรรจุมีการใชพ้นกังานประจ าโต๊ะท่ีไม่เท่ากนัทั้งๆท่ีมี
ขั้นตอนการท างานท่ีเหมือนกนัแสดงดงัรูปท่ี 8 และเกิด
การว่างงานของพนักงาน แสดงให้เห็นถึงความสูญเสียท่ี
เกิดจากการรอคอย 

 

 
รูปที ่8 การบรรจุเสน้ก๋วยเต๋ียวแบบเสน้ก่ึงแหง้ 

 
หน้าท่ีของพนักงานแต่ละคนในห้องบรรจุก่อน

ปรับปรุงมีรายละเอียด ดงัน้ี คนท่ี 1 ท าการเล่ือนแท่นหัน่
แลว้ยกแผ่นก๋วยเต๋ียวใส่เคร่ืองหั่น เปิดเคร่ืองหั่น และท า
การยกเสน้ลงเม่ือเคร่ืองหัน่เสร็จ คนท่ี 2 ท าการชัง่น ้ าหนกั
เส้น ก่ึงแห้งคนท่ี 3 ท าการห่อแผ่นพลาสติกไฮเดน 
(Plastic Sheet HDPE) และคนท่ี 4 ท าการห่อกระดาษ
ปรู๊ฟ พร้อมติดสต๊ิกเกอร์ โดยกระบวนการเล่ือนแท่นหั่น
และยกแผ่นก๋วยเต๋ียวข้ึนเคร่ืองหั่น กระบวนการท่ีเคร่ือง
หั่นแผ่นก๋วยเต๋ียว กระบวนการยกเส้นก๋วยเต๋ียวลงบนโตะ๊
บรรจุเป็นกระบวนการท่ีท าเป็นรอบ เฉล่ียเท่ากับ 17 

กิโลกรัมต่อรอบ สามารถแสดงระยะเวลาในหอ้งบรรจุเส้น
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ก่ึงแห้งโดยใช้พนักงาน 4 คน ต่อโต๊ะ จ านวน 2 รอบ 
เท่ากบั 34 ห่อ (34 กิโลกรัม) ดงัรูปท่ี 9 

 

 
รูปที ่9 ระยะเวลาในหอ้งบรรจุเสน้ก่ึงแหง้ 4 คนต่อโตะ๊ 

จ านวน 2 รอบ ก่อนปรับปรุง  
หมายเหตุ : รอบท่ี 1 คือ วนิาทีท่ี 0 ถึง วนิาทีท่ี 336.77 
และ รอบท่ี 2 คือ วนิาทีท่ี 182.41 ถึง วนิาทีท่ี 519.18 

 
จากรูปท่ี 9 จะเห็นได้ว่าพนักงานคนท่ี 1 เกิดการ

ว่างงานหลังจากเปิดเคร่ืองหั่นให้ท างานเป็นระยะเวลา 
2.22 นาที และพนกังานจะท าการบรรจุเสร็จก่อนท่ีเคร่ือง
หั่นจะหั่นรอบต่อไปเสร็จเป็นระยะเวลา 16.32 วินาที                
จึงท าการปรับปรุงโดยการลดจ านวนพนักงานโต๊ะบรรจุ
จาก 4 คนต่อโตะ๊เหลือ 3 คนต่อโตะ๊ เป็นการขจดักิจกรรม
ท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่า (Eliminate) นั่นคือ การยืนรอ
เคร่ืองหั่นของพนักงานคนท่ี 1 และท าการปรับเปล่ียน
วิธีการท างานโดยการรวมงานย่อย (Combine) ดังน้ี 
ให้พนกังานคนท่ี 1 ท าการเล่ือนแท่นหั่น แลว้ยกแผ่นเส้น
ใส่เคร่ืองหั่น เปิดเคร่ืองหั่น และเดินไปห่อกระดาษปรู๊ฟ 
พร้อมติดสต๊ิกเกอร์ และใหพ้นกังานคนท่ี  2 ท าการยกเสน้
ลงบนโตะ๊บรรจุเม่ือเคร่ืองหัน่เสร็จ ก่อนท าการชัง่น ้ าหนกั 
4.3.2 ขั้นตอนการปฏิบัติตามแผนการปรับปรุงผลิตภาพ
กระบวนการผลติเส้นก๋วยเตีย๋วแบบเส้นกึง่แห้ง 

ผูว้ิจยัไดท้ าการปรับปรุงการท างานในหอ้งบรรจุเสน้
ก่ึงแหง้เท่านั้น โดยมีขอ้จ ากดัเก่ียวกบัเคร่ืองหัน่ คือ เคร่ือง
หั่นมีลกัษณะการหั่นในแนวยาวหั่นไดเ้ฉล่ีย 17 กิโลกรัม
ต่อคร้ัง (ไม่ว่าจะใส่จ านวนแผ่นเส้นก่ึงแห้งซ้อนกนัมาก
หรือน้อย เคร่ืองหั่นจะใช้เวลาเท่ากัน) ประกอบกับการ
ไม่ได้มีการลงทุนเพ่ิม และขั้นตอนการบรรจุไม่สามารถ
เปล่ียนแปลงได้ จึงท าให้เวลามาตรฐานแต่ละสถานีงาน
หลงัปรับปรุงมีค่าเท่ากับเวลามาตรฐานแต่ละสถานีงาน

ก่อนปรับปรุง โดยหน้าท่ีของพนักงานแต่ละคนในห้อง
บรรจุหลงัปรับปรุงมีรายละเอียด ดงัน้ี คนท่ี 1 ท าการเล่ือน
แท่นหั่นแล้วยกเส้นใส่เคร่ืองหั่น และเปิดเคร่ืองหั่น 
จากนั้ นเดินไปห่อกระดาษปรู๊ฟ พร้อมติดสต๊ิกเกอร์
ระหวา่งรอเคร่ืองจกัรท างาน คนท่ี 2 ท าการยกเส้นลงบน
โต๊ะบรรจุ เม่ือเคร่ืองหั่นเสร็จ และชัง่น ้ าหนกัเส้นก่ึงแห้ง 
และคนท่ี 3 ท าการห่อแผ่นพลาสติกไฮเดน (Plastic 

Sheet HDPE) สามารถแสดงระยะเวลาในหอ้งบรรจุเส้น
ก่ึงแห้งหลังปรับปรุง โดยใช้พนักงาน 3 คน ต่อโต๊ะ 
จ านวน 2 รอบ เท่ากบั 34 ห่อ (34 กิโลกรัม) ดงัรูปท่ี 10  

 

 
รูปที ่10 ระยะเวลาในหอ้งบรรจุเสน้ก่ึงแหง้               
3 คนต่อโตะ๊ จ านวน 2 รอบ หลงัปรับปรุง 

หมายเหตุ : รอบท่ี 1 คือ วนิาทีท่ี 0 ถึง วนิาทีท่ี 336.77 
และ รอบท่ี 2 คือ วนิาทีท่ี 182.41 ถึง วนิาทีท่ี 519.18 

 
จากรูปท่ี 10 พนักงานคนท่ี 1 จะใชเ้วลาในการเดิน

จากเคร่ืองหัน่ไปยงัจุดห่อกระดาษปรู๊ฟ เท่ากบั 3.62 วนิาที 
และพนักงานจะท าการบรรจุเสร็จก่อนท่ีเคร่ืองหั่นจะหั่น
รอบต่อไปเสร็จเป็นระยะเวลา 16.32 วนิาที              

จากการปรับปรุงดังกล่าวท าให้พนักงานลดลง                 
แต่ระยะเวลาการท างานยงัคงเท่าเดิม สามารถค านวณ
ประสิท ธิภาพของสายการผลิต เส้น ก๋วย เ ต๋ียวแบบ                
เสน้ก่ึงแหง้หลงัปรับปรุงไดเ้ท่ากบั 66.85 เปอร์เซ็นต ์และ 
ณ ระดบัความตอ้งการเส้นก๋วยเต๋ียวแบบเส้นก่ึงแห้งเฉล่ีย 
เท่ากบั 9,556 กิโลกรัม มีชัว่โมงแรงงานท่ีใชใ้นการผลิต 
เท่ากบั 249.00 ชัว่โมง สามารถค านวณผลิตภาพแรงงาน
หลังปรับปรุงจากการแทนค่าในสมการท่ี 7 ได้เท่ากับ 
38.38 กิโลกรัมต่อชัว่โมง 

4.3.3 ขั้นตอนการตรวจสอบผลการปรับปรุงผลิตภาพ
กระบวนการผลติเส้นก๋วยเตีย๋วแบบเส้นกึง่แห้ง 

ท าการตรวจสอบผลการปรับปรุงกระบวนการผลิต
เส้นก๋วยเต๋ียวแบบเส้นก่ึงแหง้ โดยการเปรียบเทียบผลก่อน
และหลงัปรับปรุง ดงัตารางท่ี 4 

 
ตารางที่ 4 การเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัปรับปรุงของ
กระบวนการผลิตเสน้ก๋วยเต๋ียวแบบเสน้ก่ึงแหง้ 

รายละเอยีด 
ก่อน

ปรับปรุง 
หลงั

ปรับปรุง 
ผลต่าง 
(%) 

ประสิทธิภาพของ
สายการผลิต (%) 66.85 66.85 0 

รอบเวลาจริงของ
การผลิต (วนิาที
ต่อกิโลกรัม) 

18.68 18.68 0 

จ านวนพนกังาน 
(คน) 39 34 -12.82 

ผลิตภาพแรงงาน
(กิโลกรัมต่อ
ชัว่โมง) 

32.92 38.38 +16.59 

 
4.3.4 ขั้ นตอนการด า เนินการให้ เหมาะสมหลังการ
ปรับปรุงผลิตภาพกระบวนการผลิตเส้นก๋วยเตี๋ยวแบบ 
เส้นกึง่แห้ง 

หลงัท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว
แบบเส้นก่ึงแห้ง ท าให้ประสิทธิภาพของสายการผลิต                
และรอบเวลาจริงของการผลิตเท่าเดิม แต่จ านวนพนกังาน
ในกระบวนการผลิตลดลง และผลิตภาพแรงงานเพ่ิมข้ึน  
จึงน าวิธีการปรับปรุงดงักล่าวมาด าเนินการให้เหมาะสม  
โดยการก าหนดเป็นมาตรฐานของกระบวนการผลิต 
เสน้ก๋วยเต๋ียวแบบเสน้ก่ึงแหง้ 
 
 
 
 

5. สรุปผลการวจัิยและข้อเสนอแนะ  
5.1 สรุปผลการวจิยั 
5.1.1 กระบวนการผลติเส้นก๋วยเตีย๋วแบบเส้นสด 

ผู ้วิจัยได้ด าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิต            
เส้นก๋วยเต๋ียวแบบเส้นสดทั้ งหมด 2 สถานีงาน ได้แก่                   
สถานีงานชั่งน ้ าหนัก ซ่ึงเป็นสถานีงานท่ีใช้เวลาในการ
ท างานมากท่ีสุด เน่ืองจากโต๊ะบรรจุมีความไม่เหมาะสม  
จึงท าให้พนักงานเกิดการเอ้ือมและเอ้ียวตัวตลอดการ 
ชั่งน ้ าหนัก แสดงให้เห็นถึงความสูญเสียท่ีเกิดจากการ
เคล่ือนท่ีของพนกังานท่ีไม่จ าเป็น จึงท าปรับปรุงโดยการ
ปรับเปล่ียนโต๊ะบรรจุในห้องบรรจุ ให้มีความเหมาะสม 
และสถานีงานห่อเส้นสด เป็นสถานีงานท่ีเกิดการวา่งงาน
ของพนกังาน เน่ืองจากการท างานมีการแบ่งเป็น 1 คนต่อ 
1 งาน แสดงให้เห็นถึงความสูญเสียท่ีเกิดจากการรอคอย
งานจากกระบวนการก่อนหน้า จึงท าการปรับปรุงโดย             
การลดจ านวนพนักงาน 1 คน และท าการรวมงานย่อย         
เข้าด้วยกัน  กล่าวคือ  ให้พนักงานท่ีท าการห่อแผ่น
พลาสติกไฮเดน  (Plastic Sheet HDPE)  ท าการใส่
ถุ งพลาสติกด้วย  เ พ่ือลด เวลาการรอคอยงานจาก
กระบวนการชัง่น ้ าหนกัท่ีเป็นกระบวนการก่อนหนา้ 

จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว 
แบบเส้นสดดงักล่าว ท าให้ประสิทธิภาพของสายการผลิต
เพ่ิมข้ึน 4.27 เปอร์เซ็นต์ รอบเวลาจริงของการผลิตลดลง
8.13 เปอร์เซ็นต์ จ านวนพนักงานลดลง  4 คน  และ                 
ผลิตภาพแรงงานเพ่ิมข้ึน 41.57 เปอร์เซ็นต ์
5.1.2 กระบวนการผลติเส้นก๋วยเตีย๋วแบบเส้นกึง่แห้ง 

ผู ้วิจัยได้ด าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิต            
เส้นก๋วยเต๋ียวแบบเส้นก่ึงแห้งของสถานีงานในห้องบรรจุ
ทั้งหมด 2 สถานีงาน ไดแ้ก่ สถานีงานหัน่แผน่เสน้ก่ึงแหง้
และสถานีงานห่อเส้นก่ึงแห้ง โดยสถานีงานห่อเส้น                
ก่ึงแห้งเป็นสถานีงานท่ีใช้เวลานานท่ีสุด และมีความ
เ ก่ียวเ น่ืองกับสถานีงานหั่นแผ่นเส้น ก่ึงแห้ง อีกทั้ ง               
สถานีงานในหอ้งบรรจุเสน้ก่ึงแหง้มีการใชพ้นกังานประจ า
โต๊ะท่ีไม่เท่ากนัทั้ง ๆ ท่ีมีขั้นตอนการท างานท่ีเหมือนกัน 
และเกิดการว่างงานของพนกังาน จึงท าการปรับปรุงโดย

ก.บุุญส่่งประเส่ริฐ และ ก.นิิมานัินิท์์
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4.3.3 ขั้นตอนการตรวจสอบผลการปรับปรุงผลิตภาพ
กระบวนการผลติเส้นก๋วยเตีย๋วแบบเส้นกึง่แห้ง 

ท าการตรวจสอบผลการปรับปรุงกระบวนการผลิต
เส้นก๋วยเต๋ียวแบบเส้นก่ึงแหง้ โดยการเปรียบเทียบผลก่อน
และหลงัปรับปรุง ดงัตารางท่ี 4 

 
ตารางที่ 4 การเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัปรับปรุงของ
กระบวนการผลิตเสน้ก๋วยเต๋ียวแบบเสน้ก่ึงแหง้ 

รายละเอยีด 
ก่อน

ปรับปรุง 
หลงั

ปรับปรุง 
ผลต่าง 
(%) 

ประสิทธิภาพของ
สายการผลิต (%) 66.85 66.85 0 

รอบเวลาจริงของ
การผลิต (วนิาที
ต่อกิโลกรัม) 

18.68 18.68 0 

จ านวนพนกังาน 
(คน) 39 34 -12.82 

ผลิตภาพแรงงาน
(กิโลกรัมต่อ
ชัว่โมง) 

32.92 38.38 +16.59 

 
4.3.4 ขั้ นตอนการด า เ นินการให้ เหมาะสมหลังการ
ปรับปรุงผลิตภาพกระบวนการผลิตเส้นก๋วยเตี๋ยวแบบ 
เส้นกึง่แห้ง 

หลงัท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว
แบบเส้นก่ึงแห้ง ท าให้ประสิทธิภาพของสายการผลิต                
และรอบเวลาจริงของการผลิตเท่าเดิม แต่จ านวนพนกังาน
ในกระบวนการผลิตลดลง และผลิตภาพแรงงานเพ่ิมข้ึน  
จึงน าวิธีการปรับปรุงดงักล่าวมาด าเนินการให้เหมาะสม  
โดยการก าหนดเป็นมาตรฐานของกระบวนการผลิต 
เสน้ก๋วยเต๋ียวแบบเสน้ก่ึงแหง้ 
 
 
 
 

5. สรุปผลการวจัิยและข้อเสนอแนะ  
5.1 สรุปผลการวจิยั 
5.1.1 กระบวนการผลติเส้นก๋วยเตีย๋วแบบเส้นสด 

ผู ้วิจัยได้ด าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิต            
เส้นก๋วยเต๋ียวแบบเส้นสดทั้ งหมด 2 สถานีงาน ได้แก่                   
สถานีงานชั่งน ้ าหนัก ซ่ึงเป็นสถานีงานท่ีใช้เวลาในการ
ท างานมากท่ีสุด เน่ืองจากโต๊ะบรรจุมีความไม่เหมาะสม  
จึงท าให้พนักงานเกิดการเอ้ือมและเอ้ียวตัวตลอดการ 
ชั่งน ้ าหนัก แสดงให้เห็นถึงความสูญเสียท่ีเกิดจากการ
เคล่ือนท่ีของพนกังานท่ีไม่จ าเป็น จึงท าปรับปรุงโดยการ
ปรับเปล่ียนโต๊ะบรรจุในห้องบรรจุ ให้มีความเหมาะสม 
และสถานีงานห่อเส้นสด เป็นสถานีงานท่ีเกิดการวา่งงาน
ของพนกังาน เน่ืองจากการท างานมีการแบ่งเป็น 1 คนต่อ 
1 งาน แสดงให้เห็นถึงความสูญเสียท่ีเกิดจากการรอคอย
งานจากกระบวนการก่อนหน้า จึงท าการปรับปรุงโดย             
การลดจ านวนพนักงาน 1 คน และท าการรวมงานย่อย         
เข้าด้วยกัน  กล่าวคือ  ให้พนักงานท่ีท าการห่อแผ่น
พลาสติกไฮเดน  (Plastic Sheet HDPE)  ท าการใส่
ถุ งพลาสติกด้วย  เพื่ อลด เวลาการรอคอยงานจาก
กระบวนการชัง่น ้ าหนกัท่ีเป็นกระบวนการก่อนหนา้ 

จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว 
แบบเส้นสดดงักล่าว ท าให้ประสิทธิภาพของสายการผลิต
เพ่ิมข้ึน 4.27 เปอร์เซ็นต ์รอบเวลาจริงของการผลิตลดลง
8.13 เปอร์เซ็นต์ จ านวนพนักงานลดลง  4 คน  และ                 
ผลิตภาพแรงงานเพ่ิมข้ึน 41.57 เปอร์เซ็นต ์
5.1.2 กระบวนการผลติเส้นก๋วยเตีย๋วแบบเส้นกึง่แห้ง 

ผู ้วิจัยได้ด าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิต            
เส้นก๋วยเต๋ียวแบบเส้นก่ึงแห้งของสถานีงานในห้องบรรจุ
ทั้งหมด 2 สถานีงาน ไดแ้ก่ สถานีงานหัน่แผน่เสน้ก่ึงแหง้
และสถานีงานห่อเส้นก่ึงแห้ง โดยสถานีงานห่อเส้น                
ก่ึงแห้งเป็นสถานีงานท่ีใช้เวลานานท่ีสุด และมีความ
เ ก่ียวเ น่ืองกับสถานีงานหั่นแผ่นเส้น ก่ึงแห้ง อีกทั้ ง               
สถานีงานในหอ้งบรรจุเสน้ก่ึงแหง้มีการใชพ้นกังานประจ า
โต๊ะท่ีไม่เท่ากนัทั้ง ๆ ท่ีมีขั้นตอนการท างานท่ีเหมือนกัน 
และเกิดการว่างงานของพนกังาน จึงท าการปรับปรุงโดย
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การลดพนักงานลงเหลือเพียง 3 คนต่อโต๊ะ และท าการ
ปรับเปล่ียนวิธีการท างานบนโต๊ะบรรจุใหม่ เป็นการรวม
งานย่อยไวท่ี้พนักงานคนเดียว โดยให้พนักงานคนท่ี 1 
ท าการเล่ือนแท่นหั่นแลว้ยกเส้นใส่เคร่ืองหั่น เปิดเคร่ือง
หั่น และเดินไปห่อกระดาษปรู๊ฟ พร้อมติดสต๊ิกเกอร์ และ
ให้พนักงานคนท่ี 2 ท าการยกเส้นลงบนโต๊ะบรรจุเม่ือ
เคร่ืองหัน่เสร็จ ก่อนท าการชัง่น ้ าหนกั 

จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวแบบ
ก่ึงแห้งดงักล่าว พบวา่ ประสิทธิภาพของสายการผลิตและ
รอบเวลาจริงของการผลิตเท่าเดิม เท่ากบั 66.85 เปอร์เซ็นต ์
และ 18.68 วนิาทีต่อกิโลกรัม ตามล าดบั เน่ืองจากขอ้จ ากดั
เก่ียวกบัเคร่ืองหัน่ และไม่ไดมี้การลงทุนเพ่ิม ประกอบกบั
ขั้นตอนการบรรจุท่ีไม่สามารถเปล่ียนแปลงได้ แต่การ
ปรับปรุงดังกล่าวท าให้จ านวนพนักงานในกระบวนการ
ผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวแบบเส้นก่ึงแห้งลดลง 5 คน และผลิต
ภาพแรงงานเพ่ิมข้ึนเท่ากบั 16.59 เปอร์เซ็นต ์
5.2 ข้อเสนอแนะ 
5.2.1 ด้านพนักงาน  

 พนัก ง านควร มีก า รพัฒนาทักษะให้ มี ความ
หลากหลาย เพ่ือท่ีจะสามารถท างานทดแทนกันได้ใน
ระดบัเวลามาตรฐานท่ีก าหนด อาทิเช่น พนักงานในห้อง
บรรจุเส้นสด ควรมีทักษะในการชั่งน ้ าหนัก และทักษะ 
การห่อแผ่นพลาสติกไฮเดน (Plastic Sheet HDPE) 
พร้อมใส่ถุงพลาสติก และพนักงานในห้องบรรจุเส้น       
ก่ึงแหง้ ควรมีทกัษะในการยกแผน่เสน้ก่ึงแหง้เขา้เคร่ืองหัน่ 
ทกัษะการชัง่น ้ าหนัก ทกัษะการห่อแผ่นพลาสติกไฮเดน  
(Plastic Sheet HDPE) และทกัษะการห่อกระดาษปรู๊ฟ

พร้อมติดสต๊ิกเกอร์ และควรมีการก าหนดจ านวนผลผลิต
เส้นก่ึงแห้งขั้นต ่าต่อโต๊ะบรรจุในแต่ละวนั เพื่อลดความ 
ไม่เท่าเทียมกนัในการท างาน 
5.2.2 ด้านเคร่ืองจกัร  

1) เคร่ืองจักรต้องมีการบ ารุงรักษาอยู่สม ่ าเสมอ  
โดยมีการวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร เพื่อให้
เคร่ืองจักรสามารถท างานได้อย่างมีประสิทธิผล และ               
ไม่ขดัขอ้งหรือเสียระหวา่งกระบวนการผลิต 

2) เคร่ืองหั่นแผ่นก๋วยเต๋ียวในห้องบรรจุเส้นก่ึงแห้ง 
มีก าลังการผลิตท่ีค่อนข้างจ ากัด ควรมีการปรับปรุง 
เคร่ืองหั่นให้สามารถหั่นเส้นออกมาได้จ านวนมากข้ึน 
เพ่ือให้สอดคลอ้งกบัการท างานของพนกังานในโตะ๊บรรจุ
โดยการเพ่ิมความกวา้งของใบมีดหัน่ และเพ่ิมความสูงของ
กระบะใส่แผ่นเส้นก่ึงแห้งให้สอดคล้องกัน พร้อมท า
เคร่ืองหมายท่ีกระบะใส่แผ่นเส้นก่ึงแห้ง เพื่อท่ีจะท าให้
ทราบถึงระดบัท่ีเหมาะสมส าหรับการใส่แผ่นเส้นก่ึงแห้ง
ในแต่ละคร้ัง และท าใหก้ารหัน่ในแต่ละคร้ังไดป้ริมาณเสน้
ก่ึงแหง้ท่ีเท่ากนั หรืออาจท าการลงทุนซ้ือเคร่ืองหัน่ใหม่ท่ีมี
ระบบชัง่น ้ าหนกัอตัโนมติัมาทดแทน ซ่ึงจะท าให้สามารถ
ลดระยะเวลาในกระบวนการชัง่น ้ าหนกัได ้ 

 
6. กติติกรรมประกาศ 

ขอกราบขอบพระคุณผูจ้ ัดการทั่วไปของโรงงาน
กรณีศึกษาท่ีอนุญาตในการเก็บขอ้มูล รวมถึงผูท่ี้มีส่วน
เก่ียวขอ้งทุกท่านท่ีคอยให้ค  าปรึกษาต่าง ๆ รวมถึงการให้
ความร่วมมือ  และให้ข้อมูล ท่ี เ ป็นประโยชน์ตลอด
การศึกษาในคร้ังน้ี 
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