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บทคัดย่อ 

การเจริญเติบโตอยา่งต่อเนืÉองของอุตสาหกรรมอาหารแปรรูป และอาหารแช่แขง็ ทาํใหผู้ป้ระกอบธุรกิจใน

อุตสาหกรรมนีÊตอ้งดาํเนินการผลิตอยา่งมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล โดยการลดความสูญเสียต่างๆ ทีÉอาจเกิดขึÊน

ในกระบวนการผลิต จากการเขา้ศึกษากระบวนการผลิตภายในบริษทักรณีศึกษาซึÉ งประกอบธุรกิจผลิตอาหารแปรรูป

จากเนืÊอไก่ ทัÊงไก่สดแช่แข็ง และ ไก่ปรุงสุกแช่แข็ง พบวา่เกิดความสูญเสียในกระบวนการผลิตเลือดไก่ โดยมีสาเหตุ

หลกัจากการทีÉเลือดติดคา้งในรางรองเลือด ทาํให้พนักงานในขัÊนตอนการรองเลือด ซึÉ งเป็นขัÊนตอนแรกของการผลิต

เลือดไก่ ตอ้งเดินไปยงัหอ้งตกเลือดเพืÉอกวาดทาํความสะอาดรางรองเลือดเป็นระยะๆ ส่งผลให้เกิดความสูญเสียทัÊงดา้น

กระบวนการผลิต ด้านการเคลืÉอนไหว ด้านการรอคอย และ ด้านการผลิตของเสีย จึงไดป้ระยุกต์ใชก้ารศึกษาการ

เคลืÉอนไหวและเวลา การวิเคราะห์กระบวนการปฏิบัติงานด้วยไดอะแกรมการเคลืÉอนทีÉ แผนภูมิกระบวนการไหล 

ร่วมกบัหลกัการวิเคราะห์ความสูญเสีย 7 ประการ รวมทัÊ งการออกแบบและจดัสร้างเครืÉองกวาดเลือดเพืÉอลดความ

สูญเสียต่างๆ ดงักล่าว ผลจากการดาํเนินงานวิจยัพบวา่หลงัการติดตัÊงเครืÉองกวาดเลือด สามารถลดความสูญเสียด้าน

กระบวนการผลิต โดยขัÊนตอนการรองเลือด ลดลงจาก 8 ขัÊนตอนยอ่ย เหลือ 3 ขัÊนตอนยอ่ย ลดความสูญเสียดา้นการ

เคลืÉอนไหว โดยระยะทางการเคลืÉอนไหวลดลงจาก 880 เมตรต่อวนั เหลือ 0 เมตรต่อวนั หรือลดลงร้อยละ 100         

ลดความสูญเสียดา้นการรอคอย โดยเวลาการรอคอยลดลงจาก 17,520 วินาทีต่อวนั เหลือ 0 วินาทีต่อวนั หรือลดลง 

ร้อยละ 100 และความสูญเสียจากการผลิตของเสีย ลดลงจาก ร้อยละ 28.49 เหลือร้อยละ 5.02  หรือลดลงร้อยละ 23.47 

 

 

คําสําคัญ : การลดความสูญเสีย, การศึกษาการเคลืÉอนไหวและเวลา, ความสูญเสีย 7 ประการ, การออกแบบเครืÉอง-

กวาดเลือด, กระบวนการผลิตเลือดไก่ 
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Reducing Waste from Chicken Blood Cube Production 

by Designing Blood Sweeper 

 

Thanida  Sunarak * 

 

 

Abstract 

 The continued growth of the processed and frozen food industries have led entrepreneurs in this field 

with efficiently and effectively operations by reducing the potential wastes in the production process. The study was 

conducted on the production process of chicken meat, frozen chicken, and cooked frozen chicken. It was found that 

there were wastes in the production of chicken blood cube. The main cause was from the undrained blood in the 

blood holding rail. This effected to the operator in the blood holding process, which was the first step of the 

production, had to move to the blood-dropped room for periodically sweeping to clean the rail. This resulted in the 

wastes of processing, motion, delay and defect. The research adapted the principles of motion and time study, 

process analyzing by Flow Process Charts, Flow Diagram in conjunction with 7 waste analysis, including design 

and construction of a blood sweeper to reduce these waste. The results of the research showed that, after the 

installation of the blood sweeper, the wastes of processing, motion, delay and defect can be reduced by decreasing 

the steps of blood holding from 8 steps to 3 steps, the movement distance from 880 meters per day to 0 meters per 

day, the waiting time from 17,520 seconds per day to 0 seconds per day which are equivalence reduced by           

100 percent, and finally the defect from 28.49 to 5.02 percent, or a decrease of 23.47 percent, respectively. 
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1. บทนํา 

 อุตสาหกรรมการแปรรูปอาหารในปัจจุบันมีการ

ขยายตัวและการเจริญเติบโตอย่างต่อเนืÉอง ตามความ

ต้อ ง ก า ร ข อ ง ผู ้บ ริ โ ภ ค ทีÉ มี จํ า น ว น เพิÉ ม ม า ก ขึÊ น 

อุตสาหกรรมประเภทนีÊ มีผูป้ระกอบการเป็นจาํนวนมาก 

จึงทําให้มีการแข่งขนัทางการผลิตทีÉสูงขึÊน ดังนัÊนการ

ปรับปรุงระบบการผลิต การควบคุมคุณภาพของสินคา้ 

การลดเวลาและความสูญเสียต่างๆ ในกระบวนการผลิต

จึ ง ล้ ว น เป็ น สิÉ ง ทีÉ ต ้ อ ง นํ า ม า ใ ช้ ใ น ก า ร ช่ ว ย เพิÉ ม

ประสิทธิภาพให้กบัองค์กร และยงัสามารถเพิÉมผลผลิต

ใหก้บัองคก์รไดม้ากยิÉงขึÊน 

 บริษทักรณีศึกษา เป็นหนึÉงในโรงงานแปรรูปอาหาร

ขนาดใหญ่ ทีÉ มีผลิตภัณฑ์เกีÉยวกับเนืÊ อไก่ทุกชนิดใน    

แบรนด์ต่างๆ อาทิเช่น เคเอฟซี เชสเตอร์กริลล ์แบรนด์

ซุปไก่สกดั เป็นตน้ จากการศึกษาสภาพปัญหาเบืÊองตน้

ในบริษัทดังกล่าว พบว่ามีความสูญ เสียเกิดขึÊ นใน

กระบวนการผลิตเลือดไก่ กล่าวคือในกระบวนการผลิต

เลือดไก่นัÊ นมีขัÊนตอนในการผลิตโดยเริÉมจากการรอง

เลือด การเทเลือดทีÉแขง็ตวัลงบนรางลาํเลียง การตม้เลือด 

และการลดอุณหภูมิใหเ้ลือดไก่ (cooling) ซึÉ งในขัÊนตอน

การรองเลือดจากรางรองเลือดนัÊ น หากเกิดการจับตัว

ของเลือดในลกัษณะเป็นลิÉม จะส่งผลให้เส้นทางการ

ไหลของเลือดในรางมีพืÊนทีÉ ในการไหลลดลง ทําให้

พนักงานตอ้งคอยตรวจสอบและกวาดทาํความสะอาด

เลือดทีÉติดคา้งในรางรองเลือด ซึÉ งตอ้งใชเ้วลาค่อนขา้ง

นานโดยเฉลีÉยครัÊ งละ 73 นาที เนืÉองจากพนกังานตอ้งเดิน

จากห้องรองเลือดไปกวาดเลือดทีÉห้องตกเลือด จึงเกิด

ความสูญเสียทัÊงดา้นกระบวนการผลิต การเคลืÉอนไหว 

และการรอคอย ทาํให้ขัÊนตอนต่อจากการรองเลือดเกิด

ความล่าชา้ตามไปดว้ย ส่งผลให้กระบวนการผลิตเลือด

ไก่เป็นไปอย่างล่าชา้ นอกจากนัÊนยงัส่งผลให้เกิดความ

สูญเสียในดา้นการผลิตของเสีย เนืÉองจากเลือดทีÉติดคา้ง

ในรางรองเลือดจาํเป็นตอ้งใชน้ํÊ าในการทาํความสะอาด  

ทาํให้เลือดทีÉไดน้ัÊนไม่สามารถนาํไปผลิตเป็นเลือดไก่ได ้

จึงจาํเป็นอย่างยิÉงทีÉกระบวนการผลิตเลือดไก่ตอ้งไดรั้บ

การปรับปรุงและแก้ไขเพืÉอลดความสูญเสียต่างๆ ให้

นอ้ยลง 

 ดังนัÊ นงานวิจัยนีÊ จึงมีวตัถุประสงค์เพืÉอแก้ปัญหา

ดงักล่าวโดยประยุกต์ใชก้ารศึกษาการเคลืÉอนไหวและ

เวลา ร่วมกบัหลกัการวิเคราะห์ความสูญเสีย 7 ประการ 

รวมทัÊงการออกแบบทางวศิวกรรมในการออกแบบและ

จดัสร้างเครืÉองกวาดเลือดสาํหรับรางรองเลือดไก่ เพืÉอลด

ความสูญเสียต่างๆ ทีÉเกิดขึÊนในกระบวนการผลิตเลือดไก่ 

ทัÊ งด้านกระบวนการผลิต การเคลืÉอนไหว การรอคอย 

และการผลิตของเสีย อีกทัÊ งยงัสามารถลดเวลาการทํา

ค ว าม ส ะ อ าด ร าง ร อ ง เลื อ ด  แ ล ะ เพิÉ ม ผ ล ผ ลิ ต ใ น

กระบวนการผลิตเลือดไก่ไดม้ากขึÊน ทาํให้ตอบสนอง

ความตอ้งการของผูบ้ริโภคทีÉมีเพิÉมมากขึÊนอยา่งต่อเนืÉอง

ได ้
 

2. ทฤษฎีและงานวิจัยทีÉเกีÉยวข้อง 
 

2.1 การศึกษาการเคลืÉอนไหวและเวลา 

 การศึกษาการเคลืÉอนไหวและเวลา หมายถึง เทคนิค

ในการวิเคราะห์ขัÊนตอนของการปฏิบติังานเพืÉอขจดังาน

ทีÉไม่จาํเป็นออก และสรรหาวิธีการทาํงานทีÉดีทีÉสุดและ

เร็วทีÉสุดในการปฏิบติังานนัÊนๆ ทัÊงนีÊ รวมถึงการปรับปรุง

มาตรฐานของวธีิการทาํงาน สภาพการทาํงาน เครืÉองมือ

ต่างๆ และการฝึกคนงานให้ทาํงานดว้ยวธีิทีÉถูกตอ้ง โดย

มีเครืÉองมือ (Tools) ทีÉใช้ในการวิเคราะห์กระบวนการ

ทาํงานต่างๆ อาทิเช่น แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow 
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Process Charts) ไ ด อ ะ แ ก ร ม ก า ร เค ลืÉ อ น ทีÉ  ( Flow 

Diagram) เป็ น ต้น  [1-2] ซึÉ งห ลักการดังกล่ าวได้ถูก

นําไปใช้ในการวิเคราะห์ขัÊนตอนการปฎิบัติงานเพืÉอ

ปรับปรุงกระบวนการผลิตต่างๆ อยา่งกวา้งขวาง [3, 8-9, 

12-13] 
 

Ś.Ś ความสูญเสีย 7 ประการ  

 ความสูญเสีย 7 ประการ (7 Waste) ได้แก่ 1. ความ

สูญเสียเนืÉองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 

2. ความสูญเสียเนืÉองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 

3. ความสูญเสียเนืÉ องจากการขนส่ง (Transportation)    

4. ความสูญเสียเนืÉ องจากการเคลืÉอนไห ว (Motion)        

5. ความสูญเสียเนืÉองจากกระบวนการผลิต (Processing)   

6. ค ว า ม สู ญ เสี ย เ นืÉ อ ง จ า ก ก า ร ร อ ค อ ย  ( Delay)                 

7. ความสูญเสียเนืÉองจากการผลิตของเสีย (Defect) [4] 

 การกาํจดัความสูญเสียเป็นหลกัการสําคญัในระบบ

การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) โดยเป็นระบบ

กาํจดัความสูญเสียและปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเนืÉองใน

กระบวนการผลิต เพืÉอเพิÉมประสิทธิภาพให้กบักิจกรรม

หรืองานทีÉดาํเนินการ ซึÉ งขอ้เสียจากการมีความสูญเสีย

ทัÊง 7 ประการ คือ ใชเ้วลาการผลิตนาน สินคา้มีคุณภาพ

ตํÉา และตน้ทุนสูง [5] ในกระบวนการผลิตมกัจะพบวา่มี

ความสูญเสียต่างๆ แฝงอยู่ไม่มากก็น้อย ซึÉ งเป็นเหตุให้

ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการผลิตตํÉา

กว่าทีÉควรจะเป็น ดังนัÊ นจึงมีแนวคิดในการลดความ

สูญเสียเหล่านีÊ เกิดขึÊนอยา่งมากมาย [6] โดยพบงานวิจยั

ต่างๆ ทีÉมุ่งเน้นการลดความสูญเสียในกระบวนการผลิต 

อาทิเช่น การลดความสูญเสียทีÉเกิดขึÊนในอุตสาหกรรม

ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ ซึÉ งพบว่าปัญหาส่วนใหญ่ เกิดขึÊ นทีÉ

เครืÉองอดับอลโดยแบ่งเป็น 3 ดา้น คือ ดา้นเข็มอดับอล

หักหรืองอสูง ด้านการตัÊงค่าโปรแกรมเครืÉองผิดพลาด 

และดา้นการซ่อมบาํรุงเครืÉองอดัลูกบอลไม่ดีพอ ซึÉ งเมืÉอ

เกิดเหตุขดัขอ้งขึÊนแต่ละครัÊ งทาํให้สายการผลิตตอ้งหยดุ

เสียเวลาการทํางาน โดยหลังปรับปรุงด้วยการมุ่งลด

ความสูญเสียทัÊ ง 3 ด้าน ทําให้ลดต้นทุนรวมเฉลีÉยได ้

11,849.76 ดอลลาร์สหรัฐต่อปี [7] การลดความสูญเสียทีÉ

เกิดขึÊนในกระบวนการผลิตเตาเหล็กหล่อ ซึÉ งมีสาเหตุ

หลกั 3 ประการ คือ สาเหตุทีÉมาจากวธีิการทาํงาน สาเหตุ

ทีÉมาจากตวัพนกังานเอง และสาเหตุทีÉมาจากเครืÉองจกัร 

รวมถึงอุปกรณ์ช่วยทีÉใชใ้นการทํางานเสืÉอมสภาพ โดย

ใชเ้ทคนิคการลดความสูญเสีย 7 ประการ พบวา่หลงัการ

ปรับปรุงของเสียลดลงจากร้อยละ 3.30 เหลือร้อยละ 

0.16 หรือลดลงร้อยละ 3.14 [8] การกาํจดัความสูญเปล่า

และเพิÉ มประสิท ธิภาพ การดําเนิน งาน ข องบ ริษัท

กรณีศึกษา ซึÉ งประสบปัญหาผลผลิตไม่เป็นไปตาม

เป้าหมาย โดยได้นําหลกัการความสูญเสีย 7 ประการ   

มาวิเคราะห์ จาํแนก และกาํหนดแนวทางลดความสูญ

เปล่าต่างๆ ใหก้บัหน่วยเยบ็ ซึÉ งแบ่งทีมเยบ็เป็นทีม BA1 

และ BA2 ผลจากการปรับปรุง พบว่าสามารถเพิÉ ม

ประสิทธิภาพของทีมเยบ็ BA1 และ BA2 ขึÊนไดร้้อยละ 

15.63 และร้อยละ 18.15 มีจํานวนผลผลิตเฉลีÉยต่อวนั 

เพิÉมขึÊ นร้อยละ 17.13 และร้อยละ 20.00 มีเวลานําการ

ผลิตลดลงร้อยละ 16.00 และร้อยละ19.23 ตามลาํดบั [9] 
 

2.3 การออกแบบทางวศิวกรรม 

 การออกแบบทางวิศวกรรมเป็นกระบวนการของ

การประดิษฐ์ระบบ ส่วนประกอบ หรือ กระบวนการ 

เพืÉ อตอบสนองความต้องการการใช้งาน  โดยเป็ น

กระบวนการตัดสินใจ (มักจะเกิดซํÊ าแล้วซํÊ าอีก) ทีÉ

ประยุกต์ใช้พืÊนฐานทางวิทยาศาสตร์ คณิตศาสตร์ และ 
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วิทยาศาสตร์วิศวกรรม เพืÉอแปลงทรัพยากรทีÉมีอยู่ให้

ส าม าร ถ ต อ บ ส น อ ง ค ว าม ต้ อ ง ก าร ใ ช้ ง าน ต าม

วัตถุประสงค์ให้ได้อย่างดีทีÉ สุด  โดยองค์ประกอบ

พืÊนฐานในกระบวนการการออกแบบ ประกอบดว้ย การ

กําหนดวัตถุประสงค์ และเกณฑ์  (เงืÉ อนไข) ต่ างๆ 

สาํหรับการออกแบบ การสังเคราะห์ การวิเคราะห์ การ

จดัสร้าง การทดสอบ และการประเมินผล [10-11] 

 การออกแบบทางวิศวกรรมได้ถูกประยุกต์ใช้เพืÉอ

เพิÉมประสิทธิภาพและลดความสูญเสียในกระบวนการ

ผลิตต่างๆ อย่างแพร่หลาย ดังจะเห็นได้จากงานวิจัย

ต่างๆ อาทิเช่น การเพิÉมผลผลิตของสายการผลิตกุง้ซูชิใน

อุตสาหกรรมแปรรูปสัตวน์ํÊ าโดยการออกแบบถาดเรียง

ก่อนตม้ เพืÉอแกปั้ญหาในสถานีงานเรียงลงถาดโฟม และ

สถานีงานเรียงลงถาดตม้ ซึÉ งส่งผลให้ประสิทธิภาพสาย

สมดุลของสถานีงานเพิÉมขึÊ นร้อยละ 12.89 ลดจํานวน

พนักงานลงได้ทัÊ งหมด 19 คน ต้นทุนต่อหน่วยของ

สถานีงานเรียงลงถาดตม้ ลดลงร้อยละ 14.5 และสถานี

งานเรียงลงถาดโฟม ลดลงร้อยละ 9.6 อีกทัÊ งลดการรอ

คอย และ การเคลืÉอนยา้ยลงไดร้้อยละ 20.69 และร้อยละ 

14.80 ตามลําดับ  [12] การออกแบบเครืÉ องมือจับยึด

ชิÊนงานเพืÉอลดความสูญเสียในกระบวนการตดัท่อยาง 

กรณีศึกษาโรงงานผลิตชิÊนส่วนรถยนต์ โดยสามารถลด

ความสูญเสียในกระบวนการตดัท่อยางสําหรับชิÊนส่วน

รถยนต์ไดร้้อยละ 100 คิดเป็นมูลค่าวตัถุดิบเฉลีÉย ลดลง 

221,870 บาทต่อเดือน [13] การออกแบบและพัฒนา

เครืÉองบรรจุนํÊ านมขา้วโพด 5 หัว กึÉ งอตัโนมตัิ เพืÉอเพิÉม

ผลิตภาพในกระบวนการผลิต กรณีศึกษาโรงงานผลิต

นํÊ านมขา้วโพด โดยสามารถบรรจุนํÊ านมขา้วโพดไดค้รัÊ ง

ละ 35 ขวด และใช้เวลาลดลงจากเดิม 143.15 วินาที 

เหลือ 23.4 วนิาที คิดเป็นร้อยละ 83.62 [14] 

3. วธีิการดําเนินงานวิจัย 
 

3.1 การศึกษาข้อมูลเบืÊองต้น 

 บริษัทกรณีศึกษา เป็นบริษัทผูผ้ลิตอาหารแปรรูป

จากเนืÊอไก่ โดยมีการจดัแบ่งแยกประเภทผลิตภณัฑ์ใน

รูปแบบต่างๆ ตามความตอ้งการของลูกคา้ จากการเขา้

ศึ ก ษ าข้อ มู ล ภ า ย ใ น บ ริ ษั ท  พ บ ว่ าท า ง บ ริ ษัท มี

โรงงานผลิตผลิตภณัฑไ์ก่ 2 โรงงาน ไดแ้ก่ โรงทีÉ 1 ผลิต

ไก่สดแช่แข็ง และ โรงทีÉ 2 ผลิตไก่ปรุงสุกแช่แข็ง โดย

จะนาํไก่ทีÉผา่นกระบวนการผลิตต่างๆ จากโรงทีÉ ř มาทาํ

การผลิตตามคําสัÉงซืÊ อของลูกค้า (Make to Oder) เช่น  

ไก่เสียบไม ้สเตก็ไก่ ไก่ห่อสาหร่าย เป็นตน้ 

 ภาพรวมกระบวนการผลิตไก่ แสดงดงัรูปทีÉ 1 

 

 
รูปทีÉ ř กระบวนการผลิตไก่ 

 

 กระบวนการผลิตเลือดไก่เป็นส่วนหนึÉงของการผลิต

ไก่สดแช่แข็งในโรงทีÉ 1 ต่อจากขัÊนตอนการเชือดไก่ ซึÉ ง

ผลิตภัณ ฑ์ เลือดไก่ ทีÉ ได้  แสดงดังรูป ทีÉ  2 และจาก

กระบวนการผลิตเลือดไก่นีÊ  จะเกิดของเสียขึÊนจากการ

กวาดเลือดไก่ทีÉติดรางรองเลือดลงพืÊน โดยของเสียนีÊ มี
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ลกัษณะเป็นก้อนมีสิÉ งปนเปืÊ อน ได้แก่ ขนไก่ เศษหิน 

และมีนํÊ าเจือปน ดังรูปทีÉ  3 อย่างไรก็ตามของเสียนีÊ  

สามารถนาํไปจาํหน่ายใหก้บัผูรั้บซืÊอเพืÉอนาํไปทาํอาหาร

ปลาได ้แต่ราคาจะตํÉา 

 

 
รูปทีÉ 2 ผลิตภณัฑเ์ลือดไก่ 

 

 
รูปทีÉ 3 ของเสีย (เลือดไก่เสีย) 

 

3.2 การศึกษากระบวนการผลติเลือดไก่ 

 กระบวนการผลิตเลือดไก่ แสดงดังรูปทีÉ  4 ซึÉ งจาก

กระบวนการดังกล่าวจะมีเลือดติดบนรางรองเลือด 

แสดงดังรูปทีÉ 5 ทาํให้เกิดขัÊนตอนการกวาดเลือดทีÉติด

บนราง และนาํไปสู่ความสูญเสียดา้นต่างๆ ในทีÉสุด 

 รายละเอียดของกระบวนการผลิตเลือดไก่ หลงัจาก

การเชือดไก่ และการตกเลือดไก่ แสดงดงัตารางทีÉ 1 โดย

ตําแห น่ งแ ล ะลําดับ ก ารทํางาน ข อ งพ นั ก งาน ใน

กระบวนการผลิตเลือดไก่ แสดงด้วยไดอะแกรมการ

เคลืÉอนทีÉ (Flow diagram) ดงัรูปทีÉ 6 

 
รูปทีÉ 4 กระบวนการผลิตเลือดไก่ 

 

 
รูปทีÉ 5 เลือดไก่ติดบนรางรองเลือด 

 

 
รูปทีÉ  6 ไดอะแกรมการเคลืÉอนทีÉ กระบวนการผลิต    

เลือดไก่ 
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ตารางทีÉ 1 กระบวนการผลิตเลือดไก่ 

Process Operator 

 

1. การรองเลือด เป็นขัÊนตอนทีÉพนักงานทาํการรองนํÊ าเลือด    

ทีละถ้วย โดยเริÉมจากพนักงานทําการหยิบถ้วยมารองนํÊ า

เลือดจากราง รองจนกระทัÉงนํÊ าเลือดเต็มถว้ย ซึÉ งใชถ้ว้ยรอง

เลือดนํÊ าหนกัต่อถว้ย 350 กรัม 

1 คน 

 

2. เทเลือดทีÉแข็งตวัลงบนรางลาํเลียง โดยเริÉมจากพนักงาน   

ทําการหยิบถ้วย ทีÉ มีลักษณะเลือดจับตัวกันเป็นก้อนแล้ว      

ทําการเทก้อนเลือดออกจากถ้วยลงบนรางลําเลียงเลือดดี      

จนแลว้เสร็จ 

1 คน 

 

3. การตม้เลือด เป็นขัÊนตอนทีÉก้อนเลือดถูกต้มในหมอ้ต้ม  

โดยเริÉมจากกอ้นเลือดตกลงสู่หมอ้ตม้ จนกระทัÉงก้อนเลือด

สุก ซึÉงใชอุ้ณหภมิูนํÊ า ≥ 80 องศา และเวลาตม้ 1-1.5 ชัÉวโมง 
1 คน 

 

4. การลดอุณหภูมิให้เลือดไก่ (cooling) เริÉ มจากพนักงาน     

ทําการตักก้อนเลือดทีÉ สุกเต็มทีÉจากหม้อต้ม ไปเข้าเครืÉ อง 

chiller เพืÉอลดอุณหภูมิโดยการแช่นํÊ าเยน็อุณหภูมิ 0-4 องศา 

จนกระทัÉงไดผ้ลิตภณัฑเ์ลือดไก่ 

1 คน 

 

 จากตารางทีÉ  1 พบว่ากระบวนการผลิตเลือดไก่        

มีจํานวนพนักงานทัÊ งหมด 4 คน โดยพนักงานจาก

ขัÊนตอน การรองเลือด (ขัÊนตอนทีÉ  1) เป็นพนักงานคน

เดียวกนักบัขัÊนตอนการกวาดเลือดเมืÉอมีเลือดติดรางรอง

เลือด ซึÉ งต้องหยุดการรองเลือดและเดินไปยงัห้องตก

เลือดเพืÉอทําการกวาดเลือดในรางรองเลือด ทําให้

ขัÊนตอนถัดไป (ขัÊนตอนทีÉ  2-4) ตอ้งชะลอตามไปด้วย 

โดยใช้ระยะเวลาในช่วงนีÊ ค่อนข้างนาน ส่งผลให้เกิด

ความสูญเสียในกระบวน การการผลิตเลือดไก่ทัÊ ง

ทางดา้นการเคลืÉอนไหว การรอคอย กระบวนการผลิต 

และของเสีย จึงได้ทําการวิเคราะห์ความสูญเสียจาก

ขัÊนตอนการรองเลือดในหวัขอ้ถดัไป 

 

3.3 การวเิคราะห์ขัÊนตอนการรองเลือดและความสูญเสีย 

 การรองเลือดเป็นขัÊนตอนแรกของกระบวนการผลิต

เลือดไก่ ซึÉ งสามารถวิเคราะห์ขัÊนตอนย่อยด้วยแผนภูมิ

กระบวนการไหล ได้ดังรูปทีÉ  7 ซึÉ งพบว่าในกรณีปกติ  

คือไม่มีเลือดติดค้างในราง จะมีเฉพาะขัÊ นตอนตาม

รายการทีÉ 6-8 โดยมีการปฏิบตัิงาน 2 ขัÊนตอน รวมเวลา 

21.32 วินาที  การเคลืÉอนไห ว 1 ค รัÊ ง รวมระยะทาง       
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0.5 เมตร อย่างไรก็ตามในกรณีทีÉไม่ปกติ คือมีเลือดติด

ค้างในราง จะมีขัÊนตอนตามรายการทีÉ  1-5 เพิÉมขึÊ นมา 

โดยมีการปฏิบัติงาน 3 ขัÊนตอน รวมเวลา 1,140 วินาที 

การเคลืÉอนไหว 2 ครัÊ ง รวมระยะทาง 220 เมตร โดยรวม

ทัÊ ง 2 กรณี มีการปฏิบัติงานทัÊ งหมด 5 ขัÊ นตอน การ

เคลืÉอนยา้ย 3 ครัÊ ง รวมเวลาทัÊงหมด 4,411.32 วินาที และ

รวมระยะทางทัÊงหมด 239 เมตร ซึÉ งพบว่าขัÊนตอนทีÉเพิÉม

มานัÊนเป็นส่วนของการทีÉพนกังานตอ้งเดินไปเพืÉอทาํการ

กวาดรางรองเลือด โดยตอ้งเดินออกจากห้องรองเลือด

ไปยงัห้องตกเลือด และเมืÉอกวาดรางรองเลือดเสร็จจะ

เดินกลบัมาทีÉห้องรองเลือดเพืÉอทําการรองเลือดต่อไป 

ซึÉ งจากรูปทีÉ  7 สามารถแสดงการเคลืÉ อน ไห วขอ ง

พนักงานในส่วนดงักล่าว ดว้ยไดอะแกรมการเคลืÉอนทีÉ

ไดด้งัรูปทีÉ 8 

 

 
รูปทีÉ 7 แผนภูมิกระบวนการไหลขัÊนตอนการรองเลือด 

หมายเหตุ เวลาเฉลีÉยจาก 15 รอบ โดยไม่คิดเป็นเวลามาตรฐาน

เนืÉองจากเป็นรอบการทาํงานทีÉไม่แน่นอน (มีทัÊงกรณีปกติและไม่

ปกติ) อีกทัÊงงานวิจยัมิไดมุ้่งเนน้การสร้างมาตรฐานของงาน 

 
รูปทีÉ 8 ไดอะแกรมการเคลืÉอนทีÉแสดงการเคลืÉอนไหว

ของพนกังานกรณีมีเลือดติดคา้งในรางรองเลือด 

 

 ดงักล่าวขา้งตน้วา่หากมีเลือดติดคา้งในรางรองเลือด 

พนักงานตอ้งหยุดการทาํงานในขัÊนตอนการรองเลือด 

เพืÉอทาํการกวาดรางรองเลือด โดยมีขัÊนตอนทีÉเพิÉมขึÊน คือ 

เดินไปยงัห้องตกเลือด ทาํการหยิบอุปกรณ์ ทาํการกวาด

รางรองเลือด และเก็บอุปกรณ์การกวาดราง จากนัÊ น

พนกังานจะเดินกลบัไปทาํการรองเลือดในหอ้งรองเลือด 

เพืÉอเริÉ มขัÊนตอนต่อๆ ไปได้ โดยสามารถสรุปความ

สูญเสียดา้นต่างๆ ไดด้งัตารางทีÉ 2 

 

ตารางทีÉ 2 ความสูญเสียจากกระบวนการผลิตเลือดไก่ 

Waste Step Time 

(second) 

Distance 

(meter) 

Defect (%) 

  Processing 
เพิÉมขึÊน 5 

ขัÊนตอน 
 - - 

  Motion -  880 - 

  Delay - 17,520 - - 

  Defect - - - 28.49 
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 โดยรายละเอียดความสูญเสียด้านต่างๆ แสดงดงันีÊ  

กระบวนการผลิต: จากรูปทีÉ 7 เมืÉอมีเลือดติดคา้งในราง

รองเลือด ขัÊนตอนการรองเลือดจะเพิÉมขึÊน 5 ขัÊนตอนยอ่ย 

คือ รายการทีÉ  1-รายการทีÉ  5 ซึÉ งเกิดขึÊ นจํานวน 4 รอบ  

ต่อวนั ถือเป็นการทํางานซํÊ ากันหลายครัÊ ง ส่งผลให้

กระบวนการผลิตล่าชา้  

การเคลืÉอนไหว: จากรูปทีÉ 8 พนกังานตอ้งทาํการเดินไป

กวาดรางรองเลือด และเดินกลบัมาทีÉห้องรองเลือด ซึÉ ง

เกิดระยะทางในการเคลืÉอนทีÉ (รูปทีÉ 7 รายการทีÉ 1 และ 

5) ทําให้สูญเสียด้านการเคลืÉอนไหว และเกิดความลา้ 

เนืÉองจากตอ้งเดินค่อนขา้งไกล ซึÉ งเกิดขึÊนจาํนวน 4 รอบ

ต่อวนั 

 โดยคิดเป็นระยะทางสูญเสียรวมต่อวนั = (110+110) 

x 4 = 880 เมตร 

การรอคอย: จากตารางทีÉ 1 เมืÉอขัÊนตอนการรองเลือดซึÉ ง

เป็นขัÊนตอนทีÉ 1 ของการผลิตเลือดไก่ หยุดการทาํงาน 

เนืÉองจากพนกังานตอ้งเดินไปกวาดเลือดทีÉติดคา้งในราง

รองเลือด ทาํให้ขัÊนตอนทีÉ 2  3 และ 4 ตอ้งรอพนักงาน

คนดังกล่าวกลับมารองเลือด จึงจะเริÉ มขัÊ นตอนการ

ทาํงานต่อไปได ้ซึÉ งการรอคอยคือช่วงของขัÊนตอนการ

ทํางานทีÉ เพิÉมขึÊ นมา 5 ขัÊนตอน (รูปทีÉ  7 รายการทีÉ  1-5)  

ซึÉงเกิดขึÊนจาํนวน 4 รอบต่อวนั  

 โ ด ย คิ ด เ ป็ น เ ว ล า สู ญ เ สี ย ร ว ม ต่ อ วั น  = 

(1,620+120+900+120+1,620) x 4 = 17,520 วนิาที 

การผลิตของเสีย: การกวาดเลือดในรางรองเลือด ทาํให้

เกิดของเสีย (เลือดไก่เสีย) เนืÉ องจากจะได้เลือดทีÉ มี

ลกัษณะเป็นลิÉมซึÉ งมีสิÉงเจือปนติดออกมาจากราง ทาํให้

ไม่สามารถนําไปผลิตเป็นผลิตภัณฑ์เลือดไก่ได้ โดย

ความสูญเสียจากการผลิตของเสีย แสดงดงัตารางทีÉ 3 

 

ตารางทีÉ 3 ความสูญเสียจากการผลิตของเสีย (เลือดไก่

เสีย) 

Amount of all 
chicken blood 

(kg.) 

Amount of bad 
chicken blood 

(kg.) 

Defect (%) 

14,374 4,095 
  4,095 x 100 = 28.49 

       14,374  

ห ม ายเห ตุ  ป ริม าณ เลื อดไก่ ทัÊ งห มด (Amount of all chicken 

blood) และปริมาณเลือดไก่เสีย (Amount of bad chicken blood) 

เป็นปริมาณเฉลีÉยต่อวนั 

 

3.4 การกําหนดแนวทางการปรับปรุง 

 จาการศึกษาวิเคราะห์ข้างตน้ ทาํให้ทราบถึงสาเหตุ

หลกัของความสูญเสียในกระบวนการผลิตเลือดไก่ คือ 

เกิดการจับตัวของเลือดในลักษณะเป็นลิÉมบนรางรอง

เลือด ส่งผลให้เส้นทางการไหลของเลือดในรางมีพืÊนทีÉ

ในการไหลลดลง และกระบวนการผลิตเลือดไก่เป็นไป

อย่างล่าช้า เนืÉองจากพนักงานตอ้งคอยตรวจสอบและ

กวาดทาํความสะอาดเลือดทีÉติดคา้งในรางรองเลือด ซึÉ ง

ก่อให้เกิดความสูญเสียทัÊง 4 ประการ ดงักล่าวขา้งตน้ จึง

จาํเป็นอยา่งยิÉงทีÉกระบวนการผลิตเลือดไก่ควรไดรั้บการ

ปรับปรุงเพืÉอใหค้วามสูญเสียดา้นต่างๆ ลดลง 

 ดงันัÊนจึงไดก้าํหนดแนวทางการปรับปรุงโดยทาํการ

ออกแบบและจดัสร้างเครืÉองกวาดเลือดสําหรับรางรอง

เลือดในกระบวนการผลิตเลือดไก่ โดยมีรายละเอียดการ

ออกแบบดงัต่อไปนีÊ  

3.4.1 การออกแบบแนวคดิเบืÊองต้น 

 จากขัÊนตอนการรองเลือดไก่ จะพบเลือดทีÉมีลกัษณะ

เป็นลิÉมในรางรองเลือดเป็นจํานวนมาก โดยทีÉ ราง

ดงักล่าวมีขนาดความยาว 1,200 เซนติเมตร ความกวา้ง 

26 เซ น ติ เม ต ร  ค ว าม สู ง  8 เซ น ติ เม ต ร  ข อ บ สู ง                 

5 เซนติเมตร และใตร้างทาํมุม 90 องศา ดงัรูปทีÉ 9 
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รูปทีÉ 9 ลกัษณะและขนาดรางรองเลือด 

 

 เครืÉองมือทีÉจะทาํการออกแบบนัÊนตอ้งเป็นเครืÉองมือ

ทีÉสามารถกวาดเลือดทีÉมีลกัษณะเป็นลิÉมให้ออกจากราง 

เพืÉอรางจะได้ทําการรองรับเลือดทีÉหยดจากตัวไก่ได้

ตลอดเวลา จึงมีแนวคิดในการออกแบบเครืÉ องกวาด

เลือดให้มีมอเตอร์เพืÉอการขับเคลืÉอนอุปกรณ์ได้ โดย

อุปกรณ์จะกวาดขนานไปกบัราง ดงัรูปทีÉ 10 

รูปทีÉ 10 แบบเครืÉองกวาดเลือด 
 

3.4.2 การออกแบบละเอยีด 

 หลังจากการออกแบบแนวคิดเบืÊองต้น ได้ทําการ

กาํหนดชิÊนส่วนและขนาดทีÉสําคญั พร้อมทัÊงระบุหน้าทีÉ

หลกัของแต่ละชิÊนส่วน ดงัตารางทีÉ 4 

 

ตารางทีÉ 4 การกาํหนดชิÊนส่วน 

Parts Function and Dimension 

 

1.มอเตอร์: ใชบ้งัคบัเฟืองเพืÉอหมุนตวัโซ่  

กาํลงัการขบัเคลืÉอน 10 รอบต่อนาที 

 

2.ตวัโซ่: ใชย้ดึติดกบัอุปกรณ์กวาดเลือด  

ความยาวของตวัโซ่ 2,438 เซนติเมตร กาํหนดจากความยาวของรางรองเลือด 

 

 

 

3.อุปกรณ์กวาดเลือด: ใชก้วาดเลือดทีÉมีลกัษณะเป็นลิÉมลงจากรางรองเลือด 

3.1 ใบกวาดเลือด ความกวา้งของใบกวาดเลือด มีขนาด Śŝ เซนติเมตร กาํหนดจากขนาดความกวา้ง

ของรางรองเลือดไก่ และส่วนปลายของใบกวาดเลือดจะทาํมุม šŘ องศา ตามมุมของราง 

3.2 ดา้มยึดจากใบกวาดเลือด มีลกัษณะเป็นทรงกระบอกเส้นผ่าศูนยก์ลางเท่ากับ ř เซนติเมตร และ

ความสูงเท่ากบั ŝ เซนติเมตร กาํหนดจากส่วนต่างความสูงระหวา่งอุปกรณ์บงัตวัโซ่กบัใบกวาดเลือด 

3.3 ด้ามยึดจากโซ่ ความยาวของด้ามยึดจากโซ่ มีขนาด ş เซนติเมตร กําหนดขนาดจากระยะห่าง

ระหวา่งโซ่กบัจุดกึÉงกลางของใบกวาดเลือด 

3.1 

3.2 
3.3 
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ตารางทีÉ 4 การกาํหนดชิÊนส่วน (ต่อ) 

Parts Function and Dimension 

 

4. อุปกรณ์บงัโซ่: ทาํหนา้ทีÉป้องกนัการเกิดอุบติัเหตุ 

ความยาวของอุปกรณ์บงัโซ่มีขนาด ř,ŚŘŘ เซนติเมตร กําหนดจากความยาวของรางรองเลือด และ       

มีการลบเหลีÉยมของอุปกรณ์บงัโซ่ทัÊงสองฝัÉง 

 

 หลงัจากกาํหนดชิÊนส่วนและขนาดทีÉสําคญัแลว้ ได้

ทาํการออกแบบเครืÉองกวาดเลือดอย่างละเอียดเพืÉอเป็น

แบบสาํหรับทาํการจดัสร้างเครืÉองกวาดเลือดต่อไป โดย

แสดงตวัอยา่งแบบละเอียดของใบกวาดเลือด ดงัรูปทีÉ 11 

 
 

    
      (A) Top view           (B) Front view            (C) Side view 

รูปทีÉ 11 แบบละเอียดของใบกวาดเลือด 

 

3.4.3 การปรับปรุงแบบเครืÉองกวาดเลือด 

 จากแบบดังกล่าวข้างตน้ ได้นําเข้าหารือกับแผนก

วศิวกรรมของบริษทักรณีศึกษา ก่อนทีÉจะทาํการจดัสร้าง 

ซึÉ งจากการพิจารณาร่วมกนัแลว้พบว่าแบบดงักล่าวนัÊน

อาจไม่สามารถแกไ้ขปัญหาเลือดติดคา้งในรางรองเลือด

ตรงบริเวณจุดรอยต่อของรางได ้อนัเนืÉองมาจากลกัษณะ

ของตัวราง มีการเชืÉ อมต่อกันทุกๆ ระยะ Ś.ş เมตร        

จึงทาํใหร้ะนาบบริเวณรอยต่อของราง เกิดความไม่เสมอ

กัน เป็นหลุม หรือเป็นผิวนูน ทําให้ใบกวาดเลือดทีÉ มี

ลกัษณะเป็นทรงเหลีÉยมตามทีÉไดอ้อกแบบไวไ้ม่สามารถ

กวาดเลือดในบริเวณนัÊ นได้ อีกทัÊ งในบริเวณทีÉไม่เป็น

รอยต่อ อาจเกิดการเสียดสีกันระหว่างอุปกรณ์ทีÉใชใ้น

การกวาดเลือดตลอดความยาวของราง รวมถึงความ

กวา้งทีÉไม่เสมอกนั อาจเป็นเหตุทาํให้วสัดุในการกวาด

เลือดเกิดการเสียดสีและสึกกร่อนไดง่้าย ในระหวา่งการ

ใช้งาน จึงได้ทําการพัฒนาปรับปรุงแบบเครืÉองกวาด

เลือดขึÊนมาใหม่ ดังรูปทีÉ  12 และเปรียบเทียบลักษณะ

แบ บ เค รืÉ องกวาด เลือดก่อน และ ห ลังป รับ ป รุงดัง     

ตารางทีÉ 5 

3.4.4 การคดัเลือกวสัด ุ

 จากการออกแบบและปรับปรุงเครืÉ องกวาดเลือด 

พบว่ามีชิÊนส่วนทีÉเป็นองค์ประกอบหลกั 3 ชิÊนส่วน ซึÉ ง

สามารถแยกเป็นชิÊนส่วนทีÉสัÉงทาํตามแบบ และชิÊนส่วนทีÉ

จดัหาไดจ้ากภายในบริษทักรณีศึกษา โดยแต่ละชิÊนส่วน

มีการเลือกใชว้สัดุตามคุณสมบติัทีÉกาํหนด ดงัตารางทีÉ 6 

 

 
รูปทีÉ 12 แบบเครืÉองกวาดเลือด (ปรับปรุง) 
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ตารางทีÉ 5 เปรียบเทียบลกัษณะแบบเครืÉองกวาดเลือด ก่อนและหลงัปรับปรุง 

Parts  
(Before Modification) 

Parts  
(After Modification) 

Modification Details 

1. มอเตอร์ 

 
 

เพิÉมฐานรอง เพืÉอรองรับนํÊ าหนกัของมอเตอร์ เครืÉองกวาดเลือด และลดการแกวง่

ของตวัเครืÉองขณะการใชง้าน 

2. ตวัโซ่ 

 

ไม่มีการปรับปรุง ไม่มีการแกไ้ข 

3. อุปกรณ์กวาดเลือด 
/ 

 
 

3.1 ลกัษณะคงเดิม 

3.2 ปรับตาํแหน่งดา้มยดึจากใบกวาดเลือด 

3.3 ปรับขนาดความกวา้งของดา้มยดึจากโซ่ เพืÉอให้ดา้มยดึมีขนาดพอดีกบัตวัโซ่ 

3.4 เพิÉมชิÊนส่วนของใบกวาดเลือด เป็นขอบใบกวาดเลือด เพืÉอให้สามารถ 

กวาดเลือดบริเวณทีÉรางมีรอยต่อและบริเวณทีÉเป็นหลุมได ้

4. อุปกรณ์บงัโซ่ 

 

ตดัชิÊนส่วนนีÊออก เนืÉองจากขณะเครืÉองทาํงานไม่มีการเขา้ไปซ่อมแซมเครืÉองกวาดเลือด 

 

ตารางทีÉ 6 การเลือกวสัดุ การสัÉงทาํและการจดัหา 

Parts Specification Material Reason for selection 
Procurement 
Make Buy 

ř.มอเตอร์ มอเตอร์: 
กําลัง ก ารขับ เค ลืÉ อ น  10 ร อ บ  
ต่อนาที 

- 

กาํลงัการขบัเคลืÉอนเหมาะสมกับความยาวของราง และ
เป็นไปตามมาตรฐานของบริษทักรณีศึกษา   

ฐานรอง: 
ส าม ารถ รอ ง รับ นํÊ าห นั ก ข อ ง
เครืÉองไดดี้ 

สแตนเลส วสัดุมีความแขง็แรง รองรับนํÊาหนกัไดดี้  
  

Ś.ตวัโซ่ ทนต่อการเกิดสนิม สแตนเลส วสัดุมีความแข็งแรง ทนต่อการเกิดสนิม และเป็นไปตาม
มาตรฐานของบริษทักรณีศึกษา 

  

ś.อุปกรณ์กวาดเลือด 3.1 มีความเบา แข็งแรง และเป็น
วสัดุ Food grade 

ซุปเปอร์ลีน วสัดุมีความเบา แข็งแรง ทนต่อแรงเสียดสีกับราง และ
เป็นวสัดุ Food Grade 

 

 

3.2 มีความเบา แขง็ แรง 

3.3 มีความเบา แขง็ แรง 

3.4 มีความอ่อนตวั และเป็นวสัดุ 
Food grade 

พลาสติก วสัดุมีความอ่อนตวั ยืดหยุน่ไดดี้ และเป็นวสัดุ  
Food grade 
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 จากตารางทีÉ  6 พ บ ว่าชิÊน ส่วน ทีÉ  1 ในส่วนข อง

ฐานรอง และ ชิÊนส่วนทีÉ 2 เลือกใช้สแตนเลสทีÉมีความ

แข็งแรงและทนต่อการเกิดสนิม ชิÊนส่วนทีÉ  3.1-3.3 

เลือกใชซุ้ปเปอร์ลีน ทีÉมีความเบา แข็งแรง และเป็นวสัดุ 

Food grade ชิÊนส่วนทีÉ  3.4 เลือกใช้พลาสติก ทีÉ มีความ

อ่อนตวั ยืดหยุน่ไดดี้ และเป็นวสัดุ Food grade 

 

ตารางทีÉ 7 ข ัÊนตอนการจดัสร้างและติดตัÊง 

Construction and installation steps Picture 

ř.ประกอบโครงสร้างฐานรอง พร้อมติดตัÊงมอเตอร์และแบริÉงบนฐานรอง และนาํ

ฐานรองมาติดตัÊงในห้องรองเลือด 

 

Ś.ประกอบเฟืองเขา้กบัเพลา 

 

3.ประกอบเพลาเขา้กบัมอเตอร์และแบริÉง 

 

4.ปรับระดบัความสูง และประกอบใบกวาดเลือดกบัโซ่ โดยการเชืÉอมติดกบัส่วน

โซ่ทีÉถอดประกอบได ้

 

 

5.นาํใบกวาดเลือดทีÉเชืÉอมกบัโซ่ (จากขัÊนตอนทีÉ 4) มาประกอบรวมกบัโซ่ทัÊงหมด

 

6.ประกอบโซ่เขา้กบัเฟือง และทาํการปรับความยาวใหตึ้ง 

 

 

3.5 การจดัสร้างและทดสอบตวัอุปกรณ์เครืÉองกวาดเลือด 

3.5.1 การจดัสร้างตัวอุปกรณ์เครืÉองกวาดเลือด 

 หลังจากการพัฒนาแบบและการคัดเลือกวสัดุ

สําหรับเครืÉ องกวาดเลือดแล้ว ได้ทําการจัดสร้างและ

ติดตัÊงเครืÉองกวาดเลือด โดยมีการดาํเนินการตามขัÊนตอน

ดังตารางทีÉ  7 ซึÉ งได้พบปัญหาการประกอบและติดตัÊ ง

เครืÉ องกวาดเลือด ในขัÊ นตอนทีÉ  2 และ 4 เนืÉ องจาก

อุปกรณ์ทีÉสัÉงทาํมีขนาดคลาดเคลืÉอนไปจากแบบเครืÉอง

กวาดเลือด จึงทาํการแกไ้ขโดยสรุปไดด้งัตารางทีÉ 8 
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ตารางทีÉ 8 การแกไ้ขปัญหาทีÉพบจากการจดัสร้างและติดตัÊง 

Parts Problem Solution 

1.เพลา 

 

จากขัÊนตอนทีÉ 2 ไดท้าํการประกอบเฟืองเขา้กบัเพลา 

พบวา่ขนาดของเพลามีความกวา้งกว่ารูเฟืองประมาณ 

1 มิลลิเมตร  

ทาํการเจียรปลายเพลาทัÊงสองดา้นเพืÉอให้ใส่รูเฟืองไดพ้อดี 

2.ใบกวาดเลือด 

 

 

จากขัÊนตอนทีÉ 4 ไดท้าํการปรับระดบัของใบกวาดเลือด  

พบวา่ขนาดของดา้มยดึจากโซ่มีความยาวเกินจากขนาด

ของแบบประมาณ 2 เซนติเมตร 

ทาํการตดัความยาวของดา้มยดึจากโซ่ออก และเพิÉมอุปกรณ์ 

ปรับความสูงบริเวณดา้มยดึจากใบกวาดเลือด 

ดา้มยดึจากโซ่ทีÉใชว้สัดุเป็นซุปเปอร์ลีนเกิดการแตกหกั

ขณะทาํการเชืÉอม 

ทาํการเปลีÉยนวสัดุในส่วนของดา้มยดึจากโซ่ จากซุปเปอร์ลีน 

เป็นสแตนเลส 

 

 เมืÉอทาํการจดัสร้างและติดตัÊงเครืÉองกวาดเลือดแลว้

เสร็จ ไดท้าํการทดสอบใชง้านเครืÉองกวาดเลือดในหวัขอ้

ถดัไป 

3.5.2 การทดสอบใช้งานเครืÉองกวาดเลือด  

 การทดสอบเครืÉ องกวาดเลือดได้ดําเนินการใน

สถานทีÉจริง เนืÉองจากเครืÉองกวาดเลือดมีขนาดยาวและมี

นํÊ าหนักมาก ซึÉ งเป็นอุปสรรคต่อการขนย้าย จึงไม่

สามารถทดสอบในสถานทีÉจาํลองได้ โดยได้ทดสอบ

การตัÊ งระดับใบกวาดเลือด และทดสอบการตัÊ งระดับ

ความถีÉการกวาดเลือดทีÉเหมาะสม  

 จากการทดสอบการตัÊงระดบัใบกวาดเลือด พบวา่ใบ

กวาดเลือดสูงจากราง 5 มิลลิเมตร เป็นระยะทีÉเหมาะสม

ทีÉสุด เนืÉองจากใบกวาดเลือดมีการเชืÉอมต่อพลาสติกลง

มา การตัÊงระยะในระดบันีÊจะมีการเสียดสีนอ้ย และมีการ

เคลืÉอนตวัของใบกวาดไดดี้ และจากการทดสอบการตัÊง

ระดบัความถีÉ พบวา่ความถีÉทีÉเหมาะสมคือ หมุนมอเตอร์

ตลอดการผลิต ดว้ยความเร็ว 10 รอบต่อนาที เนืÉองจาก

เลือดไม่จบัตวักนัเป็นลิÉม และเลือดทีÉอยูใ่นรางรองเลือด

มีการไหลไปส่วนทา้ยรางบริเวณจุดรองเลือดไดต้ลอด 

 หลังจากทําการทดสอบแล้วเสร็จ ได้เริÉ มใช้งาน

เครืÉองกวาดเลือดในกระบวนการผลิตเลือดไก่ ซึÉ งพบวา่

สามารถใชง้านไดต้ามทีÉตอ้งการ  
 

4. ผลการดําเนินงานวิจัย 

 เครืÉองกวาดเลือดทีÉออกแบบและจดัสร้างขึÊนมาใชใ้น

กระบวนการผลิตเลือดไก่ สามารถช่วยกวาดเลือดทีÉติด

คา้งเป็นลิÉมอยูใ่นรางรองเลือดได ้ทาํให้เลือดไหลมายงั

จุดรองเลือดไดอ้ยา่งต่อเนืÉอง แสดงดงัรูปทีÉ 13 ส่งผลให้

ความสูญเสียทัÊ ง 4 ประการ คือ กระบวนการผลิต การ

เคลืÉอนไหว การรอคอย และการผลิตของเสีย ลดลง โดย

สามารถลดขัÊนตอนการเดินไปยงัห้องตกเลือดเพืÉอทํา

การกวาด เลือ ดได้ จึ งทําให้ขัÊ น ตอน การรองเลือ ด           

ดงัรูปทีÉ 7 ลดลงจาก 8 ขัÊนตอนยอ่ย เหลือ 3 ขัÊนตอนย่อย 

ดงัรูปทีÉ 14 
 

 
รูปทีÉ 13 การรองเลือดหลงัตดิตัÊงเครืÉองกวดเลือด 
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รูปทีÉ 14 แผนภูมิกระบวนการไหลขัÊนตอนการรองเลือด 

หลงัติดตัÊงเครืÉองกวาดเลือด 

 หรือกล่าวไดว้า่ ขัÊนตอนการรองเลือดจะมีเพียงกรณี

ปกติ ทีÉไม่มีเลือดติดคา้งในรางรองเลือดเพียงกรณีเดียว

เท่านัÊ น อีกทัÊ งสามารถลดการเคลืÉอนไหว การรอคอย 

และของเสีย อนัเป็นผลมาจากขัÊนตอนย่อยทีÉลดลงไป    

5 ขัÊนตอนนัÊนดว้ย โดยสรุปผลดงักล่าวดงัตารางทีÉ 9 

 

ตารางทีÉ 9 การเปรียบเทียบความสูญเสียก่อนและหลงัติดตัÊงเครืÉองกวาดเลือด 

Waste 
Step Time (second) Distance (meter) Defect (%) 

Before After Decrease Before After Decrease Before After Decrease Before After Decrease 

Processing 8 3 5 - - - - - - - - - 

Motion - - - - - - 880 0 880 - - - 
Delay - - - 17,520 0 17,520 - - - - - - 
Defect - - - - - - - - - 28.49 5.02 23.47 

 

 จากตารางทีÉ 9 พบวา่หลงัการติดตัÊงเครืÉองกวาดเลือด

สามารถลดความสูญเสียด้านกระบวนการผลิต โดย

ขัÊนตอนการรองเลือด ลดลงจาก 8 ขัÊนตอนย่อย เหลือ    

3 ขัÊนตอนยอ่ย ลดความสูญเสียดา้นการเคลืÉอนไหว โดย

ระยะทางการเคลืÉอนไหวลดลงจาก 880 เมตรต่อวนั 

เหลือ 0 เมตรต่อวนั ลดความสูญเสียดา้นการรอคอย โดย

เวลาการรอคอยลดลงจาก 17,520 วินาทีต่อวนั เหลือ     

0 วินาทีต่อวนั และความสูญเสียจากการผลิตของเสีย 

ลดลงจากร้อยละ 28.49 เหลือร้อยละ 5.02 โดยความ

สูญเสียดา้นการผลิตของเสีย หลงัการติดตัÊงเครืÉองกวาด

เลือดแสดงดงัตารางทีÉ 10 ทัÊงนีÊ ไดท้าํการเปรียบเทียบผล

การลดความสูญเสียทัÊง 4 ประการ ดงัรูปทีÉ 15 

 จากผลการลดความสูญเสียดงักล่าวขา้งตน้ สามารถ

คิดเป็นตน้ทุนความสูญเสียไดด้งันีÊ  

ต้นทุนความสูญเสียด้านเวลา: พิจารณาจากความสูญเสีย

ด้าน กระ บวน การผลิต  ด้าน การเค ลืÉ อน ไห ว และ        

ด้านการรอคอย ซึÉ งก่อนปรับปรุงมีเวลาสูญเสียรวม 

17,520 วินาที  และหลังปรับปรุงมีเวลาสูญเสียรวม         

0 วินาที โดยคิดจากตน้ทุนค่าแรงพนักงาน ซึÉ งเท่ากับ 

350 บ าท ต่อวัน  ห รือ  0.012 บ าท ต่อวิน าที  (ทํางาน          

8 ชัÉวโมงต่อวนั) ซึÉ งพบวา่ตน้ทุนความสูญเสียดา้นเวลา

ลดลงไป 210.24 บาทต่อวนั แสดงดงัตารางทีÉ 11 

 

ตารางทีÉ 10 ความสูญเสียจากการผลิตของเสีย (เลือดไก่

เสีย) หลงัติดตัÊงเครืÉองกวาดเลือด 
Amount of all 
chicken blood 

(kg.) 

Amount of bad 
chicken blood 

(kg.) 

Defect (%) 

14,374 722 
722 x 100 = 5.02 

    14,374  

ห ม ายเห ตุ  ป ริม าณ เลื อดไก่ ทัÊ งห มด (Amount of all chicken 

blood) และปริมาณเลือดไก่เสีย (Amount of bad chicken blood) 

เป็นปริมาณเฉลีÉยต่อวนั 
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        Before         After   

(A) Processing 

 
       Before          After   

(B) Motion 

 
           Before       After   

(C) Delay 

 
   Before         After   

(D) Defect 

รูปทีÉ 15 กราฟเปรียบเทียบความสูญเสียก่อนและหลัง

ติดตัÊงเครืÉองกวาดเลือด 

 

ตารางทีÉ 11 ตน้ทุนความสูญเสียดา้นเวลา 
 Before After Decrease 

Time loss (second/day) 17,520.00 0 17,520.00 
Cost of time loss (baht/day) 210.24 0 210.24 

 

ต้นทุนความสูญเสียโอกาสในการขาย: พิจารณาจาก

ความสูญเสียด้านการผลิตของเสีย ซึÉ งก่อนปรับปรุงมี

ปริมาณเลือดไก่เสียเฉลีÉย 4,095 กิโลกรัมต่อวนั และหลงั

ปรับปรุงมีปริมาณเลือดไก่เสียเฉลีÉย 722 กิโลกรัมต่อวนั  

โดยคิดจากมูลค่าการขายสินคา้ทัÊ งผลิตภณัฑ์เลือดไก่ดี 

และเลือดไก่เสีย ซึÉ งมีราคา 10 และ 2.5 บาทต่อกิโลกรัม 

ตามลาํดบั โดยแสดงรายละเอียดการคาํนวณดงันีÊ   

ก่อนปรับปรุง: 

- มูลค่าการขายผลิตภณัฑ์เลือดไก่ทัÊงหมด (หากไม่มี

การผลิตเลือดไก่เสีย) = 14,374x10 = 143,740 บาท 

- มูลค่าการขายเฉพาะผลิตภณัฑเ์ลือดไก่ดี  

= 10,279 x 10 = 102,790 บาท 

- มูลค่าการขายเฉพาะผลิตภณัฑเ์ลือดไก่เสีย  

= 4,095 x 2.5 = 10,237.5 บาท 

- มูลค่าการขายผลิตภณัฑเ์ลือดไก่ดีและเลือดไก่เสีย 

= 102,790+10,237.5 = 113,027.5 บาท 

- ตน้ทุนความสูญเสียโอกาสในการขาย 

= 143,740-113,027.5 = 30,712.5 บาท 

หลังปรับปรุง: 

- มูลค่าการขายผลิตภณัฑ์เลือดไก่ทัÊงหมด (หากไม่มี

การผลิตเลือดไก่เสีย) = 14,374x10 = 143,740 บาท 

- มูลค่าการขายเฉพาะผลิตภณัฑเ์ลือดไก่ดี  

= 13,652 x 10 = 136,520 บาท 

- มูลค่าการขายเฉพาะผลิตภณัฑเ์ลือดไก่เสีย  

= 722 x 2.5 = 1,805 บาท 

- มูลค่าการขายผลิตภณัฑเ์ลือดไก่ดีและเลือดไก่เสีย 

= 136,520 +1,805 = 138,325 บาท 

- ตน้ทุนความสูญเสียโอกาสในการขาย 

= 143,740-138,325 = 5,415 บาท  

 จากการคาํนวณดังกล่าวขา้งตน้พบว่าต้นทุนความ

สูญเสียโอกาสในการขายลดลงจาก 30,712.50 บาท    

ต่ อ วัน  เห ลื อ  5,415.00 บ าท ต่ อ วัน  ห รือ ล ด ล งไ ป 

25,297.50 บาทต่อวนั ซึÉ งไดส้รุปผลเปรียบเทียบตน้ทุน

ความสูญเสียโอกาสในการขาย ดงัตารางทีÉ 12 

 

ตารางทีÉ 12 ตน้ทุนความสูญเสียโอกาสในการขาย 
 Before After 

Opportunity cost (baht/day) 30,712.50 5,415.00

Decrease (baht/day) 25,297.50

 

 จากตารางทีÉ 11 และตารางทีÉ 12 พบว่าตน้ทุนความ

สูญเสียรวมทีÉลดลงไปได้เท่ากับ 25,507.74 บาทต่อวนั 
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ซึÉ งส่วนนีÊ เป็นผลตอบแทนกลบัคืนสู่บริษทักรณีศึกษา 

โดยเมืÉอพิจารณาเทียบกบัตน้ทุนการจดัสร้างและติดตัÊง

เครืÉองกวาดเลือดซึÉงเท่ากบั 32,500 บาท พบวา่จุดคุม้ทุน

คือ 1. 27 วนั หรือ 1 วนั 2 ชัÉวโมง 9 นาที 36 วนิาที 

 

5. สรุปผล 

 บริษทักรณีศึกษาประกอบธุรกิจผลิตอาหารแปรรูป

จากเนืÊอไก่ ทัÊงไก่สดแช่แข็ง และ ไก่ปรุงสุกแช่แข็ง เช่น 

ไก่เสียบไม ้สเต็กไก่ ไก่ห่อสาหร่าย เป็นตน้ จากการเขา้

ศึกษากระบวนการผลิตเลือดไก่ภายในบริษทั พบวา่เกิด

การจบัตวัของเลือดในลกัษณะเป็นลิÉมบนรางรองเลือด 

ส่งผลให้เส้นทางการไหลของเลือดในรางมีพืÊนทีÉในการ

ไหลลดลง ทาํให้พนักงานในขัÊนตอนการรองเลือด ซึÉ ง

เป็นขัÊนตอนแรกของการผลิตเลือดไก่ ตอ้งเดินไปยงัห้อง

ตกเลือดเพืÉอกวาดทาํความสะอาดเลือดทีÉติดคา้งในราง

รองเลือดเป็นระยะๆ ส่งผลให้เกิดความสูญเสียทัÊงดา้น

กระบวนการผลิต ดา้นการเคลืÉอนไหว ดา้นการรอคอย 

แ ล ะ  ด้ าน ก าร ผ ลิ ต ข อ ง เสี ย  จึ ง จํา เป็ น อ ย่ างยิÉ ง ทีÉ

กระบวนการผลิตเลือดไก่ตอ้งไดรั้บการปรับปรุง เพืÉอลด

ความสูญเสียดังกล่าว การดําเนินการวิจัยเริÉ มจากการ

วเิคราะห์กระบวนการผลิตเลือดไก่ โดยใชก้ารศึกษาการ

เคลืÉอนไหวและเวลา ไดอะแกรมการเคลืÉอนทีÉ แผนภูมิ

กระบวนการไหล ร่วมกับหลักการวิเคราะห์ ความ

สูญเสีย 7 ประการ เพืÉอกาํหนดแนวทางในการปรับปรุง 

ห ลังจากการวิ เค ราะห์ พ บ ว่าสามารถนําห ลักการ

ออกแบบเชิงวศิวกรรมมาประยกุตใ์ชเ้พืÉอออกแบบและ

จดัสร้างเครืÉองกวาดเลือดสาํหรับช่วยกวาดเลือดทีÉติดคา้ง

ใน รางรอ งเลื อดได้ ซึÉ ง ส่ งผลให้ค วามสู ญ เสี ยทัÊ ง             

4 ประการลดลงได ้ผลจากการดาํเนินงานวิจยัพบวา่หลงั

การติดตัÊงเครืÉองกวาดเลือด สามารถลดความสูญเสียดา้น

กระบวนการผลิต โดยขัÊนตอนการรองเลือด ลดลงจาก  

8 ขัÊ น ต อ น ย่อ ย  เห ลื อ  3 ขัÊ น ต อ น ย่อ ย  ห รือ ล ด ล ง               

5 ขัÊนตอน ลดความสูญเสียด้านการเคลืÉอนไหว โดย

ระยะทางการเคลืÉอนไหวลดลงจาก 880 เมตรต่อวนั 

เหลือ 0 เมตรต่อวนั หรือลดลงร้อยละ 100 ลดความ

สูญเสียด้านการรอคอย โดยเวลาการรอคอยลดลงจาก 

17,520 วนิาทีต่อวนั เหลือ 0 วนิาทีต่อวนั หรือลดลงร้อย

ละ 100 และความสูญเสียจากการผลิตของเสีย (เลือดไก่

เสีย) ลดลงจาก ร้อยละ 28.49 เหลือร้อยละ 5.02 หรือ

ล ด ล ง ร้อยล ะ  23.47 ซึÉ งคิ ด เป็ น ต้น ทุ น ทีÉ ล ดล งได ้

25,507.74 บาทต่อวนั และจุดคุม้ทุนคือ 1 วนั 2 ชัÉวโมง  

9 นาที 36 วนิาที 
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