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บทคัดย่อ 
การเจริญเติบโตอยา่งต่อเน่ืองของอุตสาหกรรมอาหารแปรรูป และอาหารแช่แขง็ ท าใหผู้ป้ระกอบธุรกิจใน

อุตสาหกรรมน้ีตอ้งด าเนินการผลิตอยา่งมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล โดยการลดความสูญเสียต่างๆ ท่ีอาจเกิดข้ึน
ในกระบวนการผลิต จากการเขา้ศึกษากระบวนการผลิตภายในบริษทักรณีศึกษาซ่ึงประกอบธุรกิจผลิตอาหารแปรรูป
จากเน้ือไก่ ทั้งไก่สดแช่แข็ง และ ไก่ปรุงสุกแช่แข็ง พบวา่เกิดความสูญเสียในกระบวนการผลิตเลือดไก่ โดยมีสาเหตุ
หลกัจากการท่ีเลือดติดคา้งในรางรองเลือด ท าให้พนกังานในขั้นตอนการรองเลือด ซ่ึงเป็นขั้นตอนแรกของการผลิต
เลือดไก่ ตอ้งเดินไปยงัหอ้งตกเลือดเพ่ือกวาดท าความสะอาดรางรองเลือดเป็นระยะๆ ส่งผลใหเ้กิดความสูญเสียทั้งดา้น
กระบวนการผลิต ดา้นการเคล่ือนไหว ด้านการรอคอย และ ดา้นการผลิตของเสีย จึ งได้ประยุกต์ใชก้ารศึกษาการ
เคล่ือนไหวและเวลา การวิเคราะห์กระบวนการปฏิบติังานดว้ยไดอะแกรมการเคล่ือนท่ี แผนภูมิกระบวนการไหล 
ร่วมกบัหลกัการวิเคราะห์ความสูญเสีย 7 ประการ รวมทั้งการออกแบบและจดัสร้างเคร่ืองกวาดเลือดเพ่ือลดความ
สูญเสียต่างๆ ดงักล่าว ผลจากการด าเนินงานวิจยัพบวา่หลงัการติดตั้งเคร่ืองกวาดเลือด สามารถลดความสูญเสียดา้น
กระบวนการผลิต โดยขั้นตอนการรองเลือด ลดลงจาก 8 ขั้นตอนยอ่ย เหลือ 3 ขั้นตอนยอ่ย ลดความสูญเสียดา้นการ
เคล่ือนไหว โดยระยะทางการเคล่ือนไหวลดลงจาก 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 
 
 
ค าส าคัญ : การลดความสูญเสีย, การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา, ความสูญเสีย 7 ประการ, การออกแบบเคร่ือง-
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. บทน า 
 อุตสาหกรรมการแปรรูปอาหารในปัจจุบันมีการ
ขยายตวัและการเจริญเติบโตอย่างต่อเน่ือง ตามความ
ต้อ ง ก า ร ข อ ง ผู ้บ ริ โ ภค ท่ี มี จ า น วน เ พ่ิ มม าก ข้ึ น 
อุตสาหกรรมประเภทน้ีมีผูป้ระกอบการเป็นจ านวนมาก 
จึงท าให้มีการแข่งขนัทางการผลิตท่ีสูงข้ึน ดังนั้นการ
ปรับปรุงระบบการผลิต การควบคุมคุณภาพของสินคา้ 
การลดเวลาและความสูญเสียต่างๆ ในกระบวนการผลิต
จึ ง ล้วน เ ป็ น ส่ิ ง ท่ี ต้อ ง น า ม า ใ ช้ ใ นก า ร ช่ ว ย เ พ่ิ ม
ประสิทธิภาพให้กบัองคก์ร และยงัสามารถเพ่ิมผลผลิต
ใหก้บัองคก์รไดม้ากยิง่ข้ึน 
 บริษทักรณีศึกษา เป็นหน่ึงในโรงงานแปรรูปอาหาร
ขนาดใหญ่ ท่ีมีผลิตภัณฑ์เก่ียวกับเน้ือไก่ทุกชนิดใน    
แบรนด์ต่างๆ อาทิเช่น เคเอฟซี เชสเตอร์กริลล์ แบรนด์
ซุปไก่สกดั เป็นตน้ จากการศึกษาสภาพปัญหาเบ้ืองตน้
ในบริษัทดังกล่าว พบว่ามีความสูญเสียเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิตเลือดไก่ กล่าวคือในกระบวนการผลิต
เลือดไก่นั้นมีขั้นตอนในการผลิตโดยเร่ิมจากการรอง
เลือด การเทเลือดท่ีแขง็ตวัลงบนรางล าเลียง การตม้เลือด 
และการลดอุณหภูมิให้เลือดไก่ (cooling) ซ่ึงในขั้นตอน
การรองเลือดจากรางรองเลือดนั้น หากเกิดการจับตัว
ของเลือดในลักษณะเป็นล่ิม จะส่งผลให้เส้นทางการ
ไหลของเลือดในรางมีพ้ืนท่ีในการไหลลดลง ท าให้
พนักงานตอ้งคอยตรวจสอบและกวาดท าความสะอาด
เลือดท่ีติดคา้งในรางรองเลือด ซ่ึงตอ้งใชเ้วลาค่อนขา้ง
นานโดยเฉล่ียคร้ังละ 73 นาที เน่ืองจากพนกังานตอ้งเดิน
จากห้องรองเลือดไปกวาดเลือดท่ีห้องตกเลือด จึงเกิด
ความสูญเสียทั้งดา้นกระบวนการผลิต การเคล่ือนไหว 
และการรอคอย ท าให้ขั้นตอนต่อจากการรองเลือดเกิด
ความล่าชา้ตามไปดว้ย ส่งผลให้กระบวนการผลิตเลือด

ไก่เป็นไปอยา่งล่าชา้ นอกจากนั้นยงัส่งผลให้เกิดความ
สูญเสียในดา้นการผลิตของเสีย เน่ืองจากเลือดท่ีติดคา้ง
ในรางรองเลือดจ าเป็นตอ้งใชน้ ้ าในการท าความสะอาด  
ท าใหเ้ลือดท่ีไดน้ั้นไม่สามารถน าไปผลิตเป็นเลือดไก่ได ้
จึงจ าเป็นอยา่งยิ่งท่ีกระบวนการผลิตเลือดไก่ตอ้งไดรั้บ
การปรับปรุงและแก้ไขเพ่ือลดความสูญเสียต่างๆ ให้
นอ้ยลง 
 ดังนั้ นงานวิจัยน้ีจึงมีวตัถุประสงค์เพ่ือแก้ปัญหา
ดงักล่าวโดยประยุกต์ใชก้ารศึกษาการเคล่ือนไหวและ
เวลา ร่วมกบัหลกัการวิเคราะห์ความสูญเสีย 7 ประการ 
รวมทั้งการออกแบบทางวิศวกรรมในการออกแบบและ
จดัสร้างเคร่ืองกวาดเลือดส าหรับรางรองเลือดไก่ เพ่ือลด
ความสูญเสียต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเลือดไก่ 
ทั้งดา้นกระบวนการผลิต การเคล่ือนไหว การรอคอย 
และการผลิตของเสีย อีกทั้ งยงัสามารถลดเวลาการท า
ความสะอาดรางรอง เ ลือด  และ เ พ่ิมผลผ ลิตใน
กระบวนการผลิตเลือดไก่ไดม้ากข้ึน ท าให้ตอบสนอง
ความตอ้งการของผูบ้ริโภคท่ีมีเพ่ิมมากข้ึนอยา่งต่อเน่ือง
ได ้
 
2. ทฤษฎแีละงานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 
 
2.1 การศึกษาการเคลือ่นไหวและเวลา 
 การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา หมายถึง เทคนิค
ในการวเิคราะห์ขั้นตอนของการปฏิบติังานเพ่ือขจดังาน
ท่ีไม่จ าเป็นออก และสรรหาวิธีการท างานท่ีดีท่ีสุดและ
เร็วท่ีสุดในการปฏิบติังานนั้นๆ ทั้งน้ีรวมถึงการปรับปรุง
มาตรฐานของวิธีการท างาน สภาพการท างาน เคร่ืองมือ
ต่างๆ และการฝึกคนงานให้ท างานดว้ยวิธีท่ีถูกตอ้ง โดย
มีเคร่ืองมือ (Tools) ท่ีใชใ้นการวิเคราะห์กระบวนการ
ท างานต่างๆ อาทิเช่น แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow 
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Process Charts) ไดอะแกรมการเคล่ือนท่ี (Flow 
Diagram) เป็นตน้ [1-2] ซ่ึงหลกัการดงักล่าวไดถู้ก
น าไปใช้ในการวิเคราะห์ขั้นตอนการปฎิบัติงานเพ่ือ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตต่างๆ อยา่งกวา้งขวาง [3, 8-9, 
12-13] 
 
2.2 ความสูญเสีย 7 ประการ  
 ความสูญเสีย 7 ประการ (7 Waste) ไดแ้ก่ 1. ความ
สูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
2. ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 
3. ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation)    
4. ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion)        
5. ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing)   
6. ค ว า ม สูญ เ สี ย เ น่ื อ ง จ า ก ก า ร ร อ คอ ย  (Delay)                 
7. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) [4] 
 การก าจดัความสูญเสียเป็นหลกัการส าคญัในระบบ
การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) โดยเป็นระบบ
ก าจดัความสูญเสียและปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองใน
กระบวนการผลิต เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพให้กบักิจกรรม
หรืองานท่ีด าเนินการ ซ่ึงขอ้เสียจากการมีความสูญเสีย
ทั้ง 7 ประการ คือ ใชเ้วลาการผลิตนาน สินคา้มีคุณภาพ
ต ่า และตน้ทุนสูง [5] ในกระบวนการผลิตมกัจะพบวา่มี
ความสูญเสียต่างๆ แฝงอยู่ไม่มากก็น้อย ซ่ึงเป็นเหตุให้
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการผลิตต ่า
กว่าท่ีควรจะเป็น ดังนั้ นจึงมีแนวคิดในการลดความ
สูญเสียเหล่าน้ีเกิดข้ึนอยา่งมากมาย [6] โดยพบงานวิจยั
ต่างๆ ท่ีมุ่งเนน้การลดความสูญเสียในกระบวนการผลิต 
อาทิเช่น การลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในอุตสาหกรรม
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ ซ่ึงพบว่าปัญหาส่วนใหญ่เกิดข้ึนท่ี
เคร่ืองอดับอลโดยแบ่งเป็น 3 ดา้น คือ ดา้นเข็มอดับอล

หักหรืองอสูง ดา้นการตั้งค่าโปรแกรมเคร่ืองผิดพลาด 
และดา้นการซ่อมบ ารุงเคร่ืองอดัลูกบอลไม่ดีพอ ซ่ึงเม่ือ
เกิดเหตุขดัขอ้งข้ึนแต่ละคร้ังท าให้สายการผลิตตอ้งหยดุ
เสียเวลาการท างาน โดยหลังปรับปรุงด้วยการมุ่งลด
ความสูญเสียทั้ง 3 ดา้น ท าให้ลดตน้ทุนรวมเฉล่ียได ้
11,849.76 ดอลลาร์สหรัฐต่อปี [7] การลดความสูญเสียท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเตาเหล็กหล่อ ซ่ึงมีสาเหตุ
หลกั 3 ประการ คือ สาเหตุท่ีมาจากวธีิการท างาน สาเหตุ
ท่ีมาจากตวัพนกังานเอง และสาเหตุท่ีมาจากเคร่ืองจกัร 
รวมถึงอุปกรณ์ช่วยท่ีใชใ้นการท างานเส่ือมสภาพ โดย
ใชเ้ทคนิคการลดความสูญเสีย 7 ประการ พบวา่หลงัการ
ปรับปรุงของเสียลดลงจากร้อยละ 3.30 เหลือร้อยละ 
0.16 หรือลดลงร้อยละ 3.14 [8] การก าจดัความสูญเปล่า
และเ พ่ิมประสิทธิภาพการด า เ นินงานของบริษัท
กรณีศึกษา ซ่ึงประสบปัญหาผลผลิตไม่เป็นไปตาม
เป้าหมาย โดยได้น าหลักการความสูญเสีย 7 ประการ   
มาวิเคราะห์ จ าแนก และก าหนดแนวทางลดความสูญ
เปล่าต่างๆ ให้กบัหน่วยเยบ็ ซ่ึงแบ่งทีมเยบ็เป็นทีม BA1 
และ BA2 ผลจากการปรับปรุง พบว่าสามารถเพ่ิม
ประสิทธิภาพของทีมเยบ็ BA1 และ BA2 ข้ึนไดร้้อยละ 
15.63 และร้อยละ 18.15 มีจ านวนผลผลิตเฉล่ียต่อวนั 
เพ่ิมข้ึนร้อยละ 17.13 และร้อยละ 20.00 มีเวลาน าการ
ผลิตลดลงร้อยละ 16.00 และร้อยละ19.23 ตามล าดบั [9] 
 
2.3 การออกแบบทางวศิวกรรม 
 การออกแบบทางวิศวกรรมเป็นกระบวนการของ
การประดิษฐ์ระบบ ส่วนประกอบ หรือ กระบวนการ 
เพื่อตอบสนองความต้องการการใช้งาน โดยเป็น
กระบวนการตัดสินใจ (มักจะเกิดซ ้ าแล้วซ ้ าอีก) ท่ี
ประยุกต์ใชพ้ื้นฐานทางวิทยาศาสตร์ คณิตศาสตร์ และ 
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วิทยาศาสตร์วิศวกรรม เพื่อแปลงทรัพยากรท่ีมีอยู่ให้
ส าม าร ถตอบสนองคว าม ต้อ ง ก า ร ใช้ ง านต าม
วัตถุประสงค์ให้ได้อย่างดี ท่ี สุด โดยองค์ประกอบ
พ้ืนฐานในกระบวนการการออกแบบ ประกอบดว้ย การ
ก าหนดวัตถุประสงค์ และเกณฑ์ (เ ง่ือนไข) ต่างๆ 
ส าหรับการออกแบบ การสังเคราะห์ การวิเคราะห์ การ
จดัสร้าง การทดสอบ และการประเมินผล [10-11] 
 การออกแบบทางวิศวกรรมได้ถูกประยุกต์ใช้เพื่อ
เพ่ิมประสิทธิภาพและลดความสูญเสียในกระบวนการ
ผลิตต่างๆ อย่างแพร่หลาย ดังจะเห็นได้จากงานวิจัย
ต่างๆ อาทิเช่น การเพ่ิมผลผลิตของสายการผลิตกุง้ซูชิใน
อุตสาหกรรมแปรรูปสัตวน์ ้ าโดยการออกแบบถาดเรียง
ก่อนตม้ เพ่ือแกปั้ญหาในสถานีงานเรียงลงถาดโฟม และ
สถานีงานเรียงลงถาดตม้ ซ่ึงส่งผลให้ประสิทธิภาพสาย
สมดุลของสถานีงานเพ่ิมข้ึนร้อยละ 12.89 ลดจ านวน
พนักงานลงไดท้ั้ งหมด 19 คน ตน้ทุนต่อหน่วยของ
สถานีงานเรียงลงถาดตม้ ลดลงร้อยละ 14.5 และสถานี
งานเรียงลงถาดโฟม ลดลงร้อยละ 9.6 อีกทั้งลดการรอ
คอย และ การเคล่ือนยา้ยลงไดร้้อยละ 20.69 และร้อยละ 
14.80 ตามล าดบั [12] การออกแบบเคร่ืองมือจบัยึด
ช้ินงานเพ่ือลดความสูญเสียในกระบวนการตดัท่อยาง 
กรณีศึกษาโรงงานผลิตช้ินส่วนรถยนต ์โดยสามารถลด
ความสูญเสียในกระบวนการตดัท่อยางส าหรับช้ินส่วน
รถยนตไ์ดร้้อยละ 100 คิดเป็นมูลค่าวตัถุดิบเฉล่ีย ลดลง 
221,870 บาทต่อเดือน [13] การออกแบบและพฒันา
เคร่ืองบรรจุน ้ านมขา้วโพด 5 หัว ก่ึงอตัโนมติั เพ่ือเพ่ิม
ผลิตภาพในกระบวนการผลิต กรณีศึกษาโรงงานผลิต
น ้ านมขา้วโพด โดยสามารถบรรจุน ้ านมขา้วโพดไดค้ร้ัง
ละ 35 ขวด และใช้เวลาลดลงจากเดิม 143.15 วินาที 
เหลือ 23.4 วนิาที คิดเป็นร้อยละ 83.62 [14] 

3. วธีิการด าเนินงานวจัิย 
 
3.1 การศึกษาข้อมูลเบือ้งต้น 
 บริษทักรณีศึกษา เป็นบริษทัผูผ้ลิตอาหารแปรรูป
จากเน้ือไก่ โดยมีการจดัแบ่งแยกประเภทผลิตภณัฑ์ใน
รูปแบบต่างๆ ตามความตอ้งการของลูกคา้ จากการเขา้
ศึ กษ าข้อ มู ลภ า ย ในบ ริษัท  พบ ว่ าท า งบ ริ ษัท มี
โรงงานผลิตผลิตภณัฑไ์ก่ 2 โรงงาน ไดแ้ก่ โรงท่ี 1 ผลิต
ไก่สดแช่แข็ง และ โรงท่ี 2 ผลิตไก่ปรุงสุกแช่แข็ง โดย
จะน าไก่ท่ีผา่นกระบวนการผลิตต่างๆ จากโรงท่ี 1 มาท า
การผลิตตามค าสั่งซ้ือของลูกคา้ (Make to Oder) เช่น  
ไก่เสียบไม ้สเตก็ไก่ ไก่ห่อสาหร่าย เป็นตน้ 
 ภาพรวมกระบวนการผลิตไก่ แสดงดงัรูปท่ี 1 
 

 
รูปที ่1 กระบวนการผลิตไก่ 

 
 กระบวนการผลิตเลือดไก่เป็นส่วนหน่ึงของการผลิต
ไก่สดแช่แข็งในโรงท่ี 1 ต่อจากขั้นตอนการเชือดไก่ ซ่ึง
ผลิตภัณฑ์เลือดไก่ท่ีได้ แสดงดังรูปท่ี 2 และจาก
กระบวนการผลิตเลือดไก่น้ี จะเกิดของเสียข้ึนจากการ
กวาดเลือดไก่ท่ีติดรางรองเลือดลงพ้ืน โดยของเสียน้ีมี
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ลกัษณะเป็นก้อนมีส่ิงปนเป้ือน ได้แก่ ขนไก่ เศษหิน 
และมีน ้ าเ จือปน ดังรูปท่ี 3 อย่างไรก็ตามของเสียน้ี 
สามารถน าไปจ าหน่ายใหก้บัผูรั้บซ้ือเพ่ือน าไปท าอาหาร
ปลาได ้แต่ราคาจะต ่า 
 

 
รูปที ่2 ผลิตภณัฑเ์ลือดไก่ 

 

 
รูปที ่3 ของเสีย (เลือดไก่เสีย) 

 
3.2 การศึกษากระบวนการผลติเลอืดไก่ 
 กระบวนการผลิตเลือดไก่ แสดงดงัรูปท่ี 4 ซ่ึงจาก
กระบวนการดังกล่าวจะมีเลือดติดบนรางรองเลือด 
แสดงดงัรูปท่ี 5 ท าให้เกิดขั้นตอนการกวาดเลือดท่ีติด
บนราง และน าไปสู่ความสูญเสียดา้นต่างๆ ในท่ีสุด 
 รายละเอียดของกระบวนการผลิตเลือดไก่ หลงัจาก
การเชือดไก่ และการตกเลือดไก่ แสดงดงัตารางท่ี 1 โดย
ต าแหน่งและล าดับการท างานของพนักงานใน
กระบวนการผลิตเลือดไก่ แสดงด้วยไดอะแกรมการ
เคล่ือนท่ี (Flow diagram) ดงัรูปท่ี 6 

 
รูปที ่4 กระบวนการผลิตเลือดไก่ 

 

 
รูปที ่5 เลือดไก่ติดบนรางรองเลือด 

 

 
รูปที่ 6 ไดอะแกรมการเคล่ือนท่ีกระบวนการผลิต    
เลือดไก่ 
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ตารางที ่1 กระบวนการผลิตเลือดไก่ 
Process Operator 

 

1. การรองเลือด เป็นขั้นตอนท่ีพนกังานท าการรองน ้ าเลือด    
ทีละถว้ย โดยเร่ิมจากพนักงานท าการหยิบถว้ยมารองน ้ า
เลือดจากราง รองจนกระทัง่น ้ าเลือดเต็มถว้ย ซ่ึงใชถ้ว้ยรอง
เลือดน ้ าหนกัต่อถว้ย 350 กรัม 

1 คน 

 

2. เทเลือดท่ีแข็งตวัลงบนรางล าเลียง โดยเร่ิมจากพนักงาน   
ท าการหยิบถ้วย ท่ีมีลักษณะเลือดจับตัวกันเป็นก้อนแล้ว      
ท าการเทก้อนเลือดออกจากถ้วยลงบนรางล าเลียงเลือดดี      
จนแลว้เสร็จ 

1 คน 

 

3. การตม้เลือด เป็นขั้นตอนท่ีกอ้นเลือดถูกตม้ในหมอ้ตม้  
โดยเร่ิมจากกอ้นเลือดตกลงสู่หมอ้ตม้ จนกระทัง่กอ้นเลือด
สุก ซ่ึงใชอุ้ณหภูมิน ้ า ≥ 80 องศา และเวลาตม้ 1-1.5 ชัว่โมง 

1 คน 

 

4. การลดอุณหภูมิให้เลือดไก่ (cooling) เร่ิมจากพนักงาน     
ท าการตักก้อนเลือดท่ีสุกเต็มท่ีจากหม้อต้ม ไปเข้าเคร่ือง 
chiller เพ่ือลดอุณหภูมิโดยการแช่น ้ าเยน็อุณหภูมิ 0-4 องศา 
จนกระทัง่ไดผ้ลิตภณัฑเ์ลือดไก่ 

1 คน 

 
 จากตารางท่ี 1 พบว่ากระบวนการผลิตเลือดไก่        
มีจ านวนพนักงานทั้ งหมด 4 คน โดยพนักงานจาก
ขั้นตอน การรองเลือด (ขั้นตอนท่ี 1) เป็นพนักงานคน
เดียวกนักบัขั้นตอนการกวาดเลือดเม่ือมีเลือดติดรางรอง
เลือด ซ่ึงตอ้งหยุดการรองเลือดและเดินไปยงัห้องตก
เลือดเพื่อท าการกวาดเลือดในรางรองเลือด ท าให้
ขั้นตอนถดัไป (ขั้นตอนท่ี 2-4) ตอ้งชะลอตามไปดว้ย 
โดยใช้ระยะเวลาในช่วงน้ีค่อนขา้งนาน ส่งผลให้เกิด
ความสูญเสียในกระบวนการการผลิตเ ลือดไก่ทั้ ง
ทางดา้นการเคล่ือนไหว การรอคอย กระบวนการผลิต 

และของเสีย จึงได้ท าการวิเคราะห์ความสูญเสียจาก
ขั้นตอนการรองเลือดในหวัขอ้ถดัไป 
 
3.3 การวเิคราะห์ขั้นตอนการรองเลอืดและความสูญเสีย 
 การรองเลือดเป็นขั้นตอนแรกของกระบวนการผลิต
เลือดไก่ ซ่ึงสามารถวิเคราะห์ขั้นตอนย่อยดว้ยแผนภูมิ
กระบวนการไหล ไดด้งัรูปท่ี 7 ซ่ึงพบว่าในกรณีปกติ  
คือไม่มีเลือดติดค้างในราง จะมีเฉพาะขั้นตอนตาม
รายการท่ี 6-8 โดยมีการปฏิบติังาน 2 ขั้นตอน รวมเวลา 
21.32 วินาที การเคล่ือนไหว 1 คร้ัง รวมระยะทาง       
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0.5 เมตร อย่างไรก็ตามในกรณีท่ีไม่ปกติ คือมีเลือดติด
คา้งในราง จะมีขั้นตอนตามรายการท่ี 1-5 เพ่ิมข้ึนมา 
โดยมีการปฏิบติังาน 3 ขั้นตอน รวมเวลา 1,140 วินาที 
การเคล่ือนไหว 2 คร้ัง รวมระยะทาง 220 เมตร โดยรวม
ทั้ง 2 กรณี มีการปฏิบติังานทั้งหมด 5 ขั้นตอน การ
เคล่ือนยา้ย 3 คร้ัง รวมเวลาทั้งหมด 4,411.32 วินาที และ
รวมระยะทางทั้งหมด 239 เมตร ซ่ึงพบวา่ขั้นตอนท่ีเพ่ิม
มานั้นเป็นส่วนของการท่ีพนกังานตอ้งเดินไปเพื่อท าการ
กวาดรางรองเลือด โดยตอ้งเดินออกจากห้องรองเลือด
ไปยงัห้องตกเลือด และเม่ือกวาดรางรองเลือดเสร็จจะ
เดินกลบัมาท่ีห้องรองเลือดเพ่ือท าการรองเลือดต่อไป 
ซ่ึงจากรูปท่ี 7 สามารถแสดงการเคล่ือนไหวของ
พนักงานในส่วนดงักล่าว ดว้ยไดอะแกรมการเคล่ือนท่ี
ไดด้งัรูปท่ี 8 
 

 
รูปที ่7 แผนภูมิกระบวนการไหลขั้นตอนการรองเลือด 
หมายเหตุ เวลาเฉล่ียจาก 15 รอบ โดยไม่คิดเป็นเวลามาตรฐาน
เน่ืองจากเป็นรอบการท างานท่ีไม่แน่นอน (มีทั้งกรณีปกติและไม่
ปกติ) อีกทั้งงานวิจยัมิไดมุ้่งเนน้การสร้างมาตรฐานของงาน 

 
รูปที่ 8 ไดอะแกรมการเคล่ือนท่ีแสดงการเคล่ือนไหว
ของพนกังานกรณีมีเลือดติดคา้งในรางรองเลือด 
 
 ดงักล่าวขา้งตน้วา่หากมีเลือดติดคา้งในรางรองเลือด 
พนักงานตอ้งหยุดการท างานในขั้นตอนการรองเลือด 
เพื่อท าการกวาดรางรองเลือด โดยมีขั้นตอนท่ีเพ่ิมข้ึน คือ 
เดินไปยงัหอ้งตกเลือด ท าการหยิบอุปกรณ์ ท าการกวาด
รางรองเลือด และเก็บอุปกรณ์การกวาดราง จากนั้ น
พนกังานจะเดินกลบัไปท าการรองเลือดในหอ้งรองเลือด 
เพ่ือเร่ิมขั้นตอนต่อๆ ไปได้ โดยสามารถสรุปความ
สูญเสียดา้นต่างๆ ไดด้งัตารางท่ี 2 
 
ตารางที ่2 ความสูญเสียจากกระบวนการผลิตเลือดไก่ 

Waste Step Time 
(second) 

Distance 
(meter) 

Defect (%) 

  Processing 
เพ่ิมข้ึน 5 
ขั้นตอน 

 - - 

  Motion -  880 - 
  Delay - 17,520 - - 
  Defect - - - 28.49 
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 โดยรายละเอียดความสูญเสียดา้นต่างๆ แสดงดงัน้ี 
กระบวนการผลิต: จากรูปท่ี 7 เม่ือมีเลือดติดคา้งในราง
รองเลือด ขั้นตอนการรองเลือดจะเพ่ิมข้ึน 5 ขั้นตอนยอ่ย 
คือ รายการท่ี 1-รายการท่ี 5 ซ่ึงเกิดข้ึนจ านวน 4 รอบ  
ต่อวนั ถือเป็นการท างานซ ้ ากันหลายคร้ัง ส่งผลให้
กระบวนการผลิตล่าชา้  
การเคล่ือนไหว: จากรูปท่ี 8 พนกังานตอ้งท าการเดินไป
กวาดรางรองเลือด และเดินกลบัมาท่ีห้องรองเลือด ซ่ึง
เกิดระยะทางในการเคล่ือนท่ี (รูปท่ี 7 รายการท่ี 1 และ 
5) ท าให้สูญเสียด้านการเคล่ือนไหว และเกิดความล้า 
เน่ืองจากตอ้งเดินค่อนขา้งไกล ซ่ึงเกิดข้ึนจ านวน 4 รอบ
ต่อวนั 
 โดยคิดเป็นระยะทางสูญเสียรวมต่อวนั = (110+110) 
x 4 = 880 เมตร 
การรอคอย: จากตารางท่ี 1 เม่ือขั้นตอนการรองเลือดซ่ึง
เป็นขั้นตอนท่ี 1 ของการผลิตเลือดไก่ หยดุการท างาน 
เน่ืองจากพนกังานตอ้งเดินไปกวาดเลือดท่ีติดคา้งในราง
รองเลือด ท าให้ขั้นตอนท่ี 2  3 และ 4 ตอ้งรอพนกังาน
คนดังกล่าวกลับมารองเลือด จึงจะเร่ิมขั้นตอนการ
ท างานต่อไปได ้ซ่ึงการรอคอยคือช่วงของขั้นตอนการ
ท างานท่ีเพ่ิมข้ึนมา 5 ขั้นตอน (รูปท่ี 7 รายการท่ี 1-5)  
ซ่ึงเกิดข้ึนจ านวน 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 ท าให้
เกิดของเสีย (เลือดไก่เสีย) เ น่ืองจากจะได้เลือดท่ีมี
ลกัษณะเป็นล่ิมซ่ึงมีส่ิงเจือปนติดออกมาจากราง ท าให้
ไม่สามารถน าไปผลิตเป็นผลิตภัณฑ์เลือดไก่ได้ โดย
ความสูญเสียจากการผลิตของเสีย แสดงดงัตารางท่ี 3 
 

ตารางที่ 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  
หมายเหตุ ปริมาณเลือดไก่ทั้งหมด (Amount of all chicken 
blood) และปริมาณเลือดไก่เสีย (Amount of bad chicken blood) 
เป็นปริมาณเฉล่ียต่อวนั 
 
3.4 การก าหนดแนวทางการปรับปรุง 
 จาการศึกษาวิเคราะห์ขา้งตน้ ท าให้ทราบถึงสาเหตุ
หลกัของความสูญเสียในกระบวนการผลิตเลือดไก่ คือ 
เกิดการจับตวัของเลือดในลกัษณะเป็นล่ิมบนรางรอง
เลือด ส่งผลให้เส้นทางการไหลของเลือดในรางมีพ้ืนท่ี
ในการไหลลดลง และกระบวนการผลิตเลือดไก่เป็นไป
อย่างล่าช้า เน่ืองจากพนักงานตอ้งคอยตรวจสอบและ
กวาดท าความสะอาดเลือดท่ีติดคา้งในรางรองเลือด ซ่ึง
ก่อใหเ้กิดความสูญเสียทั้ง 4 ประการ ดงักล่าวขา้งตน้ จึง
จ าเป็นอยา่งยิง่ท่ีกระบวนการผลิตเลือดไก่ควรไดรั้บการ
ปรับปรุงเพื่อใหค้วามสูญเสียดา้นต่างๆ ลดลง 
 ดงันั้นจึงไดก้ าหนดแนวทางการปรับปรุงโดยท าการ
ออกแบบและจดัสร้างเคร่ืองกวาดเลือดส าหรับรางรอง
เลือดในกระบวนการผลิตเลือดไก่ โดยมีรายละเอียดการ
ออกแบบดงัต่อไปน้ี 
3.4.1 การออกแบบแนวคดิเบือ้งต้น 
 จากขั้นตอนการรองเลือดไก่ จะพบเลือดท่ีมีลกัษณะ
เป็นล่ิมในรางรองเลือดเป็นจ านวนมาก โดยท่ีราง
ดงักล่าวมีขนาดความยาว 1,200 เซนติเมตร ความกวา้ง 
26 เ ซน ติ เ มตร  ค วาม สูง  8 เ ซน ติ เมตร  ขอบ สู ง                 
5 เซนติเมตร และใตร้างท ามุม 90 องศา ดงัรูปท่ี 9 
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รูปที ่9 ลกัษณะและขนาดรางรองเลือด 

 
 เคร่ืองมือท่ีจะท าการออกแบบนั้นตอ้งเป็นเคร่ืองมือ
ท่ีสามารถกวาดเลือดท่ีมีลกัษณะเป็นล่ิมให้ออกจากราง 
เพื่อรางจะได้ท าการรองรับเลือดท่ีหยดจากตัวไก่ได้
ตลอดเวลา จึงมีแนวคิดในการออกแบบเคร่ืองกวาด
เลือดให้มีมอเตอร์เพื่อการขับเคล่ือนอุปกรณ์ได้ โดย
อุปกรณ์จะกวาดขนานไปกบัราง ดงัรูปท่ี 10 

 
รูปที ่10 แบบเคร่ืองกวาดเลือด 

 
3.4.2 การออกแบบละเอยีด 
 หลังจากการออกแบบแนวคิดเบ้ืองตน้ ได้ท าการ
ก าหนดช้ินส่วนและขนาดท่ีส าคญั พร้อมทั้งระบุหนา้ท่ี
หลกัของแต่ละช้ินส่วน ดงัตารางท่ี 4 

 
ตารางที ่4 การก าหนดช้ินส่วน 
Parts Function and Dimension 

 

1.มอเตอร์: ใชบ้งัคบัเฟืองเพ่ือหมุนตวัโซ่  
ก าลงัการขบัเคล่ือน 10 รอบต่อนาที 

 

2.ตวัโซ่: ใชย้ดึติดกบัอุปกรณ์กวาดเลือด  
ความยาวของตวัโซ่ 2,438 เซนติเมตร ก าหนดจากความยาวของรางรองเลือด 

 
 

 

3.อุปกรณ์กวาดเลือด: ใชก้วาดเลือดท่ีมีลกัษณะเป็นล่ิมลงจากรางรองเลือด 
3.1 ใบกวาดเลือด ความกวา้งของใบกวาดเลือด มีขนาด 25 เซนติเมตร ก าหนดจากขนาดความกวา้ง
ของรางรองเลือดไก่ และส่วนปลายของใบกวาดเลือดจะท ามุม 90 องศา ตามมุมของราง 
3.2 ดา้มยึดจากใบกวาดเลือด มีลกัษณะเป็นทรงกระบอกเส้นผ่าศูนยก์ลางเท่ากบั 1 เซนติเมตร และ
ความสูงเท่ากบั 5 เซนติเมตร ก าหนดจากส่วนต่างความสูงระหวา่งอุปกรณ์บงัตวัโซ่กบัใบกวาดเลือด 
3.3 ด้ามยึดจากโซ่ ความยาวของด้ามยึดจากโซ่ มีขนาด 7 เซนติเมตร ก าหนดขนาดจากระยะห่าง
ระหวา่งโซ่กบัจุดก่ึงกลางของใบกวาดเลือด 

3.1 

3.2 
3.3 
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ตารางที ่4 การก าหนดช้ินส่วน (ต่อ) 
Parts Function and Dimension 

 

4. อุปกรณ์บงัโซ่: ท  าหนา้ท่ีป้องกนัการเกิดอุบติัเหตุ 
ความยาวของอุปกรณ์บงัโซ่มีขนาด 1,200 เซนติเมตร ก าหนดจากความยาวของรางรองเลือด และ       
มีการลบเหล่ียมของอุปกรณ์บงัโซ่ทั้งสองฝ่ัง 

 
 หลงัจากก าหนดช้ินส่วนและขนาดท่ีส าคญัแลว้ ได้
ท าการออกแบบเคร่ืองกวาดเลือดอย่างละเอียดเพ่ือเป็น
แบบส าหรับท าการจดัสร้างเคร่ืองกวาดเลือดต่อไป โดย
แสดงตวัอยา่งแบบละเอียดของใบกวาดเลือด ดงัรูปท่ี 11 
 
 

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

รูปที ่11 แบบละเอียดของใบกวาดเลือด 
 
3.4.3 การปรับปรุงแบบเคร่ืองกวาดเลอืด 
 จากแบบดังกล่าวขา้งตน้ ได้น าเขา้หารือกับแผนก
วศิวกรรมของบริษทักรณีศึกษา ก่อนท่ีจะท าการจดัสร้าง 
ซ่ึงจากการพิจารณาร่วมกนัแลว้พบว่าแบบดงักล่าวนั้น
อาจไม่สามารถแกไ้ขปัญหาเลือดติดคา้งในรางรองเลือด
ตรงบริเวณจุดรอยต่อของรางได ้อนัเน่ืองมาจากลกัษณะ
ของตัวราง มีการเช่ือมต่อกันทุกๆ ระยะ 2.7 เมตร        
จึงท าใหร้ะนาบบริเวณรอยต่อของราง เกิดความไม่เสมอ
กัน เป็นหลุม หรือเป็นผิวนูน ท าให้ใบกวาดเลือดท่ีมี
ลกัษณะเป็นทรงเหล่ียมตามท่ีไดอ้อกแบบไวไ้ม่สามารถ
กวาดเลือดในบริเวณนั้นได้ อีกทั้ งในบริเวณท่ีไม่เป็น

รอยต่อ อาจเกิดการเสียดสีกนัระหว่างอุปกรณ์ท่ีใชใ้น
การกวาดเลือดตลอดความยาวของราง รวมถึงความ
กวา้งท่ีไม่เสมอกนั อาจเป็นเหตุท าให้วสัดุในการกวาด
เลือดเกิดการเสียดสีและสึกกร่อนไดง่้าย ในระหวา่งการ
ใช้งาน จึงได้ท าการพฒันาปรับปรุงแบบเคร่ืองกวาด
เลือดข้ึนมาใหม่ ดงัรูปท่ี 12 และเปรียบเทียบลกัษณะ
แบบเค ร่ืองกวาดเ ลือดก่อนและหลังป รับปรุงดัง     
ตารางท่ี 5 
3.4.4 การคดัเลอืกวสัดุ 
 จากการออกแบบและปรับปรุงเคร่ืองกวาดเลือด 
พบว่ามีช้ินส่วนท่ีเป็นองค์ประกอบหลกั 3 ช้ินส่วน ซ่ึง
สามารถแยกเป็นช้ินส่วนท่ีสัง่ท าตามแบบ และช้ินส่วนท่ี
จดัหาไดจ้ากภายในบริษทักรณีศึกษา โดยแต่ละช้ินส่วน
มีการเลือกใชว้สัดุตามคุณสมบติัท่ีก าหนด ดงัตารางท่ี 6 
 

 
รูปที ่12 แบบเคร่ืองกวาดเลือด (ปรับปรุง) 
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ตารางที ่5 เปรียบเทียบลกัษณะแบบเคร่ืองกวาดเลือด ก่อนและหลงัปรับปรุง 
Parts  

(Before Modification) 
Parts  

(After Modification) Modification Details 

1. มอเตอร์ 

 
 

เพ่ิมฐานรอง เพ่ือรองรับน ้ าหนกัของมอเตอร์ เคร่ืองกวาดเลือด และลดการแกวง่
ของตวัเคร่ืองขณะการใชง้าน 

2. ตวัโซ่ 

 

ไม่มีการปรับปรุง ไม่มีการแกไ้ข 

3. อุปกรณ์กวาดเลือด 
/ 

 
 

3.1 ลกัษณะคงเดิม 
3.2 ปรับต าแหน่งดา้มยดึจากใบกวาดเลือด 
3.3 ปรับขนาดความกวา้งของดา้มยดึจากโซ่ เพ่ือให้ดา้มยดึมีขนาดพอดีกบัตวัโซ่ 
3.4 เพ่ิมช้ินส่วนของใบกวาดเลือด เป็นขอบใบกวาดเลือด เพ่ือให้สามารถ 
กวาดเลือดบริเวณท่ีรางมีรอยต่อและบริเวณท่ีเป็นหลุมได ้

4. อุปกรณ์บงัโซ่ 

 

ตดัช้ินส่วนน้ีออก เน่ืองจากขณะเคร่ืองท างานไม่มีการเขา้ไปซ่อมแซมเคร่ืองกวาดเลือด 

 
ตารางที ่6 การเลือกวสัดุ การสัง่ท าและการจดัหา 

Parts Specification Material Reason for selection Procurement 
Make Buy 

1.มอเตอร์ มอเตอร์: 
ก าลังการขับเคล่ือน 10 รอบ     
ต่อนาที 

- 
ก าลงัการขบัเคล่ือนเหมาะสมกบัความยาวของราง และ
เป็นไปตามมาตรฐานของบริษทักรณีศึกษา   

ฐานรอง: 
สามารถรอง รับน ้ าหนักของ
เคร่ืองไดดี้ 

สแตนเลส วสัดุมีความแขง็แรง รองรับน ้าหนกัไดดี้  
  

2.ตวัโซ่ ทนต่อการเกิดสนิม สแตนเลส วสัดุมีความแข็งแรง ทนต่อการเกิดสนิม และเป็นไปตาม
มาตรฐานของบริษทักรณีศึกษา   

3.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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 จากตารางท่ี 6 พบว่าช้ินส่วนท่ี 1 ในส่วนของ
ฐานรอง และ ช้ินส่วนท่ี 2 เลือกใชส้แตนเลสท่ีมีความ
แข็งแรงและทนต่อการเกิดสนิม ช้ินส่วนท่ี 3.1-3.3 

เลือกใชซุ้ปเปอร์ลีน ท่ีมีความเบา แข็งแรง และเป็นวสัดุ 
Food grade ช้ินส่วนท่ี 3.4 เลือกใชพ้ลาสติก ท่ีมีความ
อ่อนตวั ยดืหยุน่ไดดี้ และเป็นวสัดุ Food grade 

 
ตารางที ่7 ขั้นตอนการจดัสร้างและติดตั้ง 

Construction and installation steps Picture 
1.ประกอบโครงสร้างฐานรอง พร้อมติดตั้งมอเตอร์และแบร่ิงบนฐานรอง และน า
ฐานรองมาติดตั้งในหอ้งรองเลือด 

 

2.ประกอบเฟืองเขา้กบัเพลา 

 
3.ประกอบเพลาเขา้กบัมอเตอร์และแบร่ิง 

 
4.ปรับระดบัความสูง และประกอบใบกวาดเลือดกบัโซ่ โดยการเช่ือมติดกบัส่วน
โซ่ท่ีถอดประกอบได ้

 

 
5.น าใบกวาดเลือดท่ีเช่ือมกบัโซ่ (จากขั้นตอนท่ี 4) มาประกอบรวมกบัโซ่ทั้งหมด 

 

6.ประกอบโซ่เขา้กบัเฟือง และท าการปรับความยาวใหตึ้ง 

 

 
3.5 การจดัสร้างและทดสอบตวัอุปกรณ์เคร่ืองกวาดเลอืด 
3.5.1 การจดัสร้างตวัอุปกรณ์เคร่ืองกวาดเลอืด 
 หลังจากการพัฒนาแบบและการคัดเลือกวสัดุ
ส าหรับเคร่ืองกวาดเลือดแลว้ ไดท้ าการจัดสร้างและ
ติดตั้งเคร่ืองกวาดเลือด โดยมีการด าเนินการตามขั้นตอน

ดงัตารางท่ี 7 ซ่ึงได้พบปัญหาการประกอบและติดตั้ง
เคร่ืองกวาดเลือด ในขั้นตอนท่ี 2 และ 4 เน่ืองจาก
อุปกรณ์ท่ีสั่งท ามีขนาดคลาดเคล่ือนไปจากแบบเคร่ือง
กวาดเลือด จึงท าการแกไ้ขโดยสรุปไดด้งัตารางท่ี 8 
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ตารางที ่8 การแกไ้ขปัญหาท่ีพบจากการจดัสร้างและติดตั้ง 
Parts Problem Solution 

1.เพลา 
 

จากขั้นตอนท่ี 2 ไดท้  าการประกอบเฟืองเขา้กบัเพลา 
พบวา่ขนาดของเพลามีความกวา้งกว่ารูเฟืองประมาณ 
1 มิลลิเมตร  

ท าการเจียรปลายเพลาทั้งสองดา้นเพ่ือให้ใส่รูเฟืองไดพ้อดี 

2.ใบกวาดเลือด 
 
 

จากขั้นตอนท่ี 4 ไดท้  าการปรับระดบัของใบกวาดเลือด  
พบวา่ขนาดของดา้มยดึจากโซ่มีความยาวเกินจากขนาด
ของแบบประมาณ 2 เซนติเมตร 

ท าการตดัความยาวของดา้มยดึจากโซ่ออก และเพ่ิมอุปกรณ์ 
ปรับความสูงบริเวณดา้มยดึจากใบกวาดเลือด 

ดา้มยดึจากโซ่ท่ีใชว้สัดุเป็นซุปเปอร์ลีนเกิดการแตกหกั
ขณะท าการเช่ือม 

ท าการเปล่ียนวสัดุในส่วนของดา้มยดึจากโซ่ จากซุปเปอร์ลีน 
เป็นสแตนเลส 

 
 เม่ือท าการจดัสร้างและติดตั้งเคร่ืองกวาดเลือดแลว้
เสร็จ ไดท้ าการทดสอบใชง้านเคร่ืองกวาดเลือดในหวัขอ้
ถดัไป 
3.5.2 การทดสอบใช้งานเคร่ืองกวาดเลอืด  
 การทดสอบเคร่ืองกวาดเลือดได้ด าเนินการใน
สถานท่ีจริง เน่ืองจากเคร่ืองกวาดเลือดมีขนาดยาวและมี
น ้ าหนักมาก ซ่ึงเป็นอุปสรรคต่อการขนย้าย จึงไม่
สามารถทดสอบในสถานท่ีจ าลองได้ โดยได้ทดสอบ
การตั้ งระดับใบกวาดเลือด และทดสอบการตั้งระดับ
ความถ่ีการกวาดเลือดท่ีเหมาะสม  
 จากการทดสอบการตั้งระดบัใบกวาดเลือด พบวา่ใบ
กวาดเลือดสูงจากราง 5 มิลลิเมตร เป็นระยะท่ีเหมาะสม
ท่ีสุด เน่ืองจากใบกวาดเลือดมีการเช่ือมต่อพลาสติกลง
มา การตั้งระยะในระดบัน้ีจะมีการเสียดสีนอ้ย และมีการ
เคล่ือนตวัของใบกวาดไดดี้ และจากการทดสอบการตั้ง
ระดบัความถ่ี พบวา่ความถ่ีท่ีเหมาะสมคือ หมุนมอเตอร์
ตลอดการผลิต ดว้ยความเร็ว 10 รอบต่อนาที เน่ืองจาก
เลือดไม่จบัตวักนัเป็นล่ิม และเลือดท่ีอยูใ่นรางรองเลือด
มีการไหลไปส่วนทา้ยรางบริเวณจุดรองเลือดไดต้ลอด 

 หลังจากท าการทดสอบแล้วเสร็จ ได้เ ร่ิมใช้งาน
เคร่ืองกวาดเลือดในกระบวนการผลิตเลือดไก่ ซ่ึงพบว่า
สามารถใชง้านไดต้ามท่ีตอ้งการ  
 
4. ผลการด าเนินงานวจัิย 
 เคร่ืองกวาดเลือดท่ีออกแบบและจดัสร้างข้ึนมาใชใ้น
กระบวนการผลิตเลือดไก่ สามารถช่วยกวาดเลือดท่ีติด
คา้งเป็นล่ิมอยู่ในรางรองเลือดได ้ท าให้เลือดไหลมายงั
จุดรองเลือดไดอ้ยา่งต่อเน่ือง แสดงดงัรูปท่ี 13 ส่งผลให้
ความสูญเสียทั้ง 4 ประการ คือ กระบวนการผลิต การ
เคล่ือนไหว การรอคอย และการผลิตของเสีย ลดลง โดย
สามารถลดขั้นตอนการเดินไปยงัห้องตกเลือดเพื่อท า
การกวาดเ ลือดได้ จึ งท าให้ขั้ นตอนการรองเ ลือด           
ดงัรูปท่ี 7 ลดลงจาก 8 ขั้นตอนยอ่ย เหลือ 3 ขั้นตอนยอ่ย 
ดงัรูปท่ี 14 
 

 
รูปที ่13 การรองเลือดหลงัติดตั้งเคร่ืองกวดเลือด 
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รูปที ่14 แผนภูมิกระบวนการไหลขั้นตอนการรองเลือด 
หลงัติดตั้งเคร่ืองกวาดเลือด 

 หรือกล่าวไดว้า่ ขั้นตอนการรองเลือดจะมีเพียงกรณี
ปกติ ท่ีไม่มีเลือดติดคา้งในรางรองเลือดเพียงกรณีเดียว
เท่านั้น อีกทั้ งสามารถลดการเคล่ือนไหว การรอคอย 
และของเสีย อนัเป็นผลมาจากขั้นตอนย่อยท่ีลดลงไป    
5 ขั้นตอนนั้นดว้ย โดยสรุปผลดงักล่าวดงัตารางท่ี 9 

 
ตารางที ่9 การเปรียบเทียบความสูญเสียก่อนและหลงัติดตั้งเคร่ืองกวาดเลือด 

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 
 
 จากตารางท่ี 9 พบวา่หลงัการติดตั้งเคร่ืองกวาดเลือด
สามารถลดความสูญเสียด้านกระบวนการผลิต โดย
ขั้นตอนการรองเลือด ลดลงจาก 8 ขั้นตอนย่อย เหลือ    
3 ขั้นตอนยอ่ย ลดความสูญเสียดา้นการเคล่ือนไหว โดย
ระยะทางการเคล่ือนไหวลดลงจาก 880 เมตรต่อวนั 
เหลือ 0 เมตรต่อวนั ลดความสูญเสียดา้นการรอคอย โดย
เวลาการรอคอยลดลงจาก 17,520 วินาทีต่อวนั เหลือ     
0 วินาทีต่อวนั และความสูญเสียจากการผลิตของเสีย 
ลดลงจากร้อยละ 28.49 เหลือร้อยละ 5.02 โดยความ
สูญเสียดา้นการผลิตของเสีย หลงัการติดตั้งเคร่ืองกวาด
เลือดแสดงดงัตารางท่ี 10 ทั้งน้ีไดท้ าการเปรียบเทียบผล
การลดความสูญเสียทั้ง 4 ประการ ดงัรูปท่ี 15 
 จากผลการลดความสูญเสียดงักล่าวขา้งตน้ สามารถ
คิดเป็นตน้ทุนความสูญเสียไดด้งัน้ี 
ต้นทุนความสูญเสียด้านเวลา: พิจารณาจากความสูญเสีย
ด้านกระบวนการผลิต  ด้านการ เค ล่ือนไหว  และ        

ด้านการรอคอย ซ่ึงก่อนปรับปรุงมีเวลาสูญเสียรวม 
17,520 วินาที และหลังปรับปรุงมีเวลาสูญเสียรวม         
0 วินาที โดยคิดจากตน้ทุนค่าแรงพนักงาน ซ่ึงเท่ากับ 
350 บาทต่อวนั หรือ 0.012 บาทต่อวินาที (ท างาน          
8 ชัว่โมงต่อวนั) ซ่ึงพบวา่ตน้ทุนความสูญเสียดา้นเวลา
ลดลงไป 210.24 บาทต่อวนั แสดงดงัตารางท่ี 11 
 
ตารางที่ 10 ความสูญเสียจากการผลิตของเสีย (เลือดไก่
เสีย) หลงัติดตั้งเคร่ืองกวาดเลือด 

Amount of all 
chicken blood 

(kg.) 

Amount of bad 
chicken blood 

(kg.) 

Defect (%) 

14,374 722 722 x 100 = 5.02 
    14,374  

หมายเหตุ ปริมาณเลือดไก่ทั้งหมด (Amount of all chicken 
blood) และปริมาณเลือดไก่เสีย (Amount of bad chicken blood) 
เป็นปริมาณเฉล่ียต่อวนั 
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        Before         After   

(A) Processing 

 
       Before          After   

(B) Motion 

 
           Before       After   

(C) Delay 

 
   Before         After   

(D) Defect 
รูปที่ 15 กราฟเปรียบเทียบความสูญเสียก่อนและหลงั
ติดตั้งเคร่ืองกวาดเลือด 
 
ตารางที ่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
ความสูญเสียดา้นการผลิตของเสีย ซ่ึงก่อนปรับปรุงมี
ปริมาณเลือดไก่เสียเฉล่ีย 4,095 กิโลกรัมต่อวนั และหลงั
ปรับปรุงมีปริมาณเลือดไก่เสียเฉล่ีย 722 กิโลกรัมต่อวนั  
โดยคิดจากมูลค่าการขายสินคา้ทั้ งผลิตภณัฑ์เลือดไก่ดี 
และเลือดไก่เสีย ซ่ึงมีราคา 10 และ 2.5 บาทต่อกิโลกรัม 
ตามล าดบั โดยแสดงรายละเอียดการค านวณดงัน้ี  
ก่อนปรับปรุง: 
- มูลค่าการขายผลิตภณัฑ์เลือดไก่ทั้งหมด (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 
หลงัปรับปรุง: 
- มูลค่าการขายผลิตภณัฑ์เลือดไก่ทั้งหมด (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  
 จากการค านวณดังกล่าวขา้งตน้พบว่าตน้ทุนความ
สูญเสียโอกาสในการขายลดลงจาก 30,712.50 บาท    
ต่อว ัน เหลือ 5,415.00 บาทต่อวัน หรือลดลงไป 
25,297.50 บาทต่อวนั ซ่ึงไดส้รุปผลเปรียบเทียบตน้ทุน
ความสูญเสียโอกาสในการขาย ดงัตารางท่ี 12 
 
ตารางที ่12 ตน้ทุนความสูญเสียโอกาสในการขาย 

 Before After 
Opportunity cost (baht/day) 30,712.50 5,415.00 
Decrease (baht/day) 25,297.50 
 
 จากตารางท่ี 11 และตารางท่ี 12 พบวา่ตน้ทุนความ
สูญเสียรวมท่ีลดลงไปไดเ้ท่ากบั 25,507.74 บาทต่อวนั 
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ซ่ึงส่วนน้ีเป็นผลตอบแทนกลบัคืนสู่บริษทักรณีศึกษา 
โดยเม่ือพิจารณาเทียบกบัตน้ทุนการจดัสร้างและติดตั้ง
เคร่ืองกวาดเลือดซ่ึงเท่ากบั 32,500 บาท พบวา่จุดคุม้ทุน
คือ 1. 27 วนั หรือ 1 วนั 2 ชัว่โมง 9 นาที 36 วนิาที 
 

5. สรุปผล 
 บริษทักรณีศึกษาประกอบธุรกิจผลิตอาหารแปรรูป
จากเน้ือไก่ ทั้งไก่สดแช่แข็ง และ ไก่ปรุงสุกแช่แข็ง เช่น 
ไก่เสียบไม ้สเต็กไก่ ไก่ห่อสาหร่าย เป็นตน้ จากการเขา้
ศึกษากระบวนการผลิตเลือดไก่ภายในบริษทั พบวา่เกิด
การจบัตวัของเลือดในลกัษณะเป็นล่ิมบนรางรองเลือด 
ส่งผลใหเ้สน้ทางการไหลของเลือดในรางมีพ้ืนท่ีในการ
ไหลลดลง ท าให้พนักงานในขั้นตอนการรองเลือด ซ่ึง
เป็นขั้นตอนแรกของการผลิตเลือดไก่ ตอ้งเดินไปยงัหอ้ง
ตกเลือดเพื่อกวาดท าความสะอาดเลือดท่ีติดคา้งในราง
รองเลือดเป็นระยะๆ ส่งผลให้เกิดความสูญเสียทั้งดา้น
กระบวนการผลิต ดา้นการเคล่ือนไหว ดา้นการรอคอย 
และ  ด้านการผ ลิตของ เ สี ย  จึ งจ า เ ป็นอย่า ง ยิ่ ง ท่ี
กระบวนการผลิตเลือดไก่ตอ้งไดรั้บการปรับปรุง เพื่อลด
ความสูญเสียดังกล่าว การด าเนินการวิจัยเร่ิมจากการ
วเิคราะห์กระบวนการผลิตเลือดไก่ โดยใชก้ารศึกษาการ
เคล่ือนไหวและเวลา ไดอะแกรมการเคล่ือนท่ี แผนภูมิ
กระบวนการไหล ร่วมกับหลักการวิ เคราะห์ความ
สูญเสีย 7 ประการ เพ่ือก าหนดแนวทางในการปรับปรุง 
หลังจากการวิ เคราะห์พบว่าสามารถน าหลักการ
ออกแบบเชิงวิศวกรรมมาประยกุต์ใชเ้พื่อออกแบบและ
จดัสร้างเคร่ืองกวาดเลือดส าหรับช่วยกวาดเลือดท่ีติดคา้ง
ในรางรองเ ลือดได้ ซ่ึ ง ส่งผลให้ความสูญเ สียทั้ ง             
4 ประการลดลงได ้ผลจากการด าเนินงานวิจยัพบวา่หลงั
การติดตั้งเคร่ืองกวาดเลือด สามารถลดความสูญเสียดา้น

กระบวนการผลิต โดยขั้นตอนการรองเลือด ลดลงจาก  
8 ขั้นตอนย่อย เหลือ 3 ขั้นตอนย่อย หรือลดลง               
5 ขั้นตอน ลดความสูญเสียด้านการเคล่ือนไหว โดย
ระยะทางการเคล่ือนไหวลดลงจาก 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
ลดลง ร้อยละ  23.47 ซ่ึ ง คิด เ ป็นต้น ทุน ท่ีลดลงได ้
25,507.74 บาทต่อวนั และจุดคุม้ทุนคือ 1 วนั 2 ชัว่โมง  
9 นาที 36 วนิาที 
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