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บทคัดย่อ 
 

โครงงานวิจัยฉบับนี้เป็นการศึกษาแนวทางการปรับปรุงประสิทธิของกระบวนการผลิตไก่ดำ
ตุ๋นยาจีน กรณีศึกษามูลนิธิโครงการหลวง โดยการลดเวลาในกระบวนการทำงาน ลดการรอคอยงาน 
เพ่ิมประสิทธิภาพ รวมถึงทำการทดลองเพ่ือนำไปประยุกต์ในการออกแบบกระบวนการผลิต ที่สามาร
เพ่ิมกำลังการผลิตให้สามารถรองรับความต้องการที่เพ่ิมข้ึนในอนาคตได้ โดยผู้จัดทำเริ่มจากการศึกษา
และเก็บรวบรวมข้อมูล ของกระบวนการผลิตไก่ดำตุ๋นยาจีน แล้วนำมาวิเคราะห์ หาแนวทางการ
ปรับปรุงโดยใช้เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ 

ผู้จัดทำได้เก็บข้อมูลกระบวนการเชือดไก่จากสถานที่จริงและเก็บข้อมูลเวลา พบว่ายังมีสถานี
ที่มีการรองานจากสถานีก่อนหน้า และสถานีที่มีการหยุดชะงักเนื่องจากสถานีถัดไปยังดำเนินไม่แล้ว
เสร็จ จากนั้นจึงใช้โปรแกรม Tecnomatix Plant Simulation Software มาทำการวิเคราะห์ทั้งก่อน
และหลังปรับปรุง โดยการดำเนินการปรับปรุงนั้นได้นำเทคนิค อีซีอาร์เอส (ECRS) เข้ามาใช้ปรับปรุง
กระบวนการ จากการดำเนินปรับปรุงพบว่าสามารถเพิ ่มอัตราการไหลของสายการผลิต 20.6 
เปอร์เซ็นต์ ลดการรองานเท่ากับ 15.64 เปอร์เซ็นต์ และได้กำลังผลิตเพิ่มขึ้น 29 ตัว คิดเป็น 13.74 
เปอร์เซ็นต์       

จากการศึกษาและเก็บข้อมูลกระบวนการผลิตไก่ดำตุ๋นยาจีนในปัจจุบันมีกำลังผลิตอยู่ที่ 80 
ถ้วยต่อวัน และจากการวิเคราะห์พบว่ากระบวนการที่เป็นกระบวนการคอขวดคือกระบวนการตุ๋น ซึ่ง
ใช้ระยะเวลา 3 ชั่วโมง ผู้จัดทำจึงทำการปรับปรุงกระบวนการนี้โดยทำการทดลองตุ๋นในหม้ออัด
แรงดันและนำผลการทดลองมาเป็นแนวทางในการประยุกต์ใช้กับกระบวนการผลิตจริง ซึ่งผลการ
ทดลองที่นำมาใช้เป็นแนวทางนั้น สามารถลดกระบวนการตุ๋นเหลือ 45 นาที คิดเป็น 75 เปอร์เซ็นต์ 
และผลจากการออกแบบกระบวนการผลิตใหม่และใช้หลักการจำลองสถานการณ์สามารถเพิ่มกำลัง
ผลิตได้เป็น 167 ถ้วยต่อวัน หรือคิดเป็น 108.75 เปอร์เซ็นต ์
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ABSTRACT 

 
 This research project is aimed to improve the production efficiency of Black 

Chicken Soup with Chinese Herp Product: by using industrial engineering 

techniques.The researcher collected information with respect to the chicken 

slaughtering process at the actual location using time study. Then researcher used 

Tecnomatix Plant Simulation Software to help analyzing the production process.The 

results of improvement show that the process flow can be increased by 20%. The 

waiting time was reduced by 15.64% and the production capacity was increased by 29 

unit, equivalent to 13.74%. From studying and collecting data on the production 

process of black chicken, Chinese herb soup, the process currently has a capacity of 

80 cups per day. From the analysis, it is found that the bottleneck process is at the 

stew processing. which requires 3 hours per batch. The producer therefore improved 

this process by experimenting with boilers in the pressure cooker and using the results 

as a guideline to apply to the actual production process. Under the simulation, the 

results of experiment when applied as a guideline can reduce the stew process to only 

45 minutes per batch with reduce the time by 75% whereas the production capacity 

was increased to be 167 about 108% production capacity improvement. 
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บทท่ี 1 
 

บทนำ 
 
 

1.1 ความสำคัญและที่มาของปัญหาที่ทำโครงงาน 

ปัจจุบันผู้บริโภคอาหารของประชากรไทยได้มีการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมการบริโภคโดยได้

หันมาบริโภคอาหารแปรรูปมากขึ้น เนื่องจากมีความสะดวกและมีความรวดเร็วในการรับประทาน 

เหมาะสำหรับสภาพสังคมที่เร่งรีบในปัจจุบัน และ ไก่กระดูกดำตุ๋นยาจีนก็เป็นหนึ่งในผลิตภัณฑ์แปร

รูปจากสัตว์ที่มีคุณค่าทางโภชนาการสูง เนื่องจากแหล่งโปรตีนที่สำคัญโดยเนื้อไก่กระดูกดำมีโปรตีนสูง

มากกว่าเนื้อไก่ท่ัวไปถึง 22.17 เปอร์เซ็นต ์มีไขมันต่ำกว่าเนื้อไก่ทั่วไปถึง 5.5 เท่า มีสารสีเมลานินช่วย

ลดอัตราการเกิดโรคมะเร็ง โรคหัวใจ ลดคอเลสเตอรอล ลดโอกาสการเกิด ไขมันอุดตันในเส้นเลือด 

และ มีแร่ธาตุที่จำเป็นต่อร่างกายกว่า 20 ชนิด ปรุงกับสมุนไพรจีนที่มีสรรพคุณช่วยให้ร่างกายแข็งแรง 

บำรุงสมองทำให้สมอง เสริมสร้างสมรรถภาพการทำงานของร่างกายให้ต้านทานโรคต่างๆ  

โรงงานแปรรูปผลิตภัณฑ์สัตว์ งานวิจัยและพัฒนาปศุสัตว์  มูลนิธิโครงการหลวง ได้มีการ

ส่งเสริมให้เกษตรกรมีการเลี้ยงไก่กระดูกดำ เพื่อสร้างอาชีพ สร้างรายได้แก่เกษตรกร ภายหลังการ

เลี้ยงทางโครงการมีการรองรับตลาดโดยการรับซื้อกลับมาเพื่อจำหน่ายเป็นไก่สด และนำมาแปรรูป

เป็นผลิตภัณฑ์ต่าง ๆ อาทิเช่น ไก่กระดูกดำตุ๋นยาจีน ไส้อั่วไก่กระดูกดำ ไก่กระดูกดำหยอง ซาลาเปา

ไก่กระดูกดำแป้งงาดำ และขนมจีบไก่กระดูกดำ เพื่อส่งจำหน่ายให้แก่ผู้บริโภคทั่วประเทศ จากการ

สำรวจข้อมูลเบื้องต้นพบว่ามีไก่กระดูกดำสดคงเหลือในสินค้าคงคลังปริมาณมากขึ้นทุกเดือน และยัง

ไม่สามารถนำมาแปรรูปได้อย่างมีสิทธิภาพ ซึ่งปัจจุบันได้นำสินค้าคงคลังไปฝากที่บริษัท นิ่มซี่เส็ง 

จำกัด ข้อมูลปัจจุบันมีไก่กระดูกดำสดฝากไว้เป็นสินค้าคงคลังแช่เย็นถึง 5,549 กิโลกรัม ส่งผลให้มี

ค่าใช้จ่ายในการฝากมากขึ้นทุกเดือน ทางมูลนิธิโครงการหลวงจึงมีนโยบายที่จะปรับลดสินค้าคงคลัง 

และเพ่ือให้เป็นที่รู้จัก ให้ผู้บริโภคได้มีโอกาส
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รับประทานผลิตภัณฑ์ที่มีประโยชน์มีคุณค่าทางโภชนาการสูงมากยิ่งขึ้น จึงมอบหมายให้ฝ่ายขายเพ่ิม

ช่องทางการขายและเพ่ิมปริมาณการจำหน่าย โดยมีเป้าหมายการผลิตไก่กระดูกดำตุ๋นยาจีนอยู่ที่ 200 

ถ้วยต่อวัน แต่ด้วยกำลังการผลิตที่มีอยู่ในปัจจุบันที่ผลิตได้เพียง  80 ถ้วยต่อวัน จึงไม่สามารถที่จะ

รองรับการผลิตตามเป้าได้ ดังนั้นผู้จัดทำจึงมีความสนใจที่จะช่วยทางโรงงานเพ่ิมผลผลิตของไก่กระดูก

ดำตุ ๋นยาจีนดังภาพ 1.1 โดยนำเทคนิคทางด้านวิศวกรรมอุตสาหการเข้ามาเป็นแนวทางในการ

ออกแบบและปรับปรุงกระบวนการ เริ่มจากการใช้หลักการวิเคราะห์กระบวนการผลิตในการวิเคราะห์

หาสาเหตุสภาพปัญหาปัจจุบัน และประยุกต์ใช้หลักการเพิ่มผลผลิต ลดความสูญเปล่า ในการหาแนว

ทางการปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต เพ่ือให้ได้กระบวนการทำงานที่ดีที่สุดมาจัดทำเป็น

กระบวนการมาตรฐานและเพิ ่มผลผลิตให้ได้ตามเป้า และลดปริมาณวัตถุดิบคงคลังได้อย่างมี

ประสิทธิภาพ 

 

 

 

 

 

ภาพ 1.1 ผลิตภัณฑ์ไก่กระดูกดำตุ๋นยาจีน 

1.2 วัตถุประสงค์ 

 1.2.1 เพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตไกด่ำตุ๋นยาจีนให้ได้ผลผลิตที่สูงขึ้น  

 1.2.2 เพ่ือออกแบบกระบวนการทำงานมาตรฐานตั้งแต่จุดเริ่มต้นถึงจุดสิ้นสุดกระบวนการ 

1.3 ขอบเขตการศึกษา 

 1.3.1 สถานที่ศึกษา โรงงานแปรรูปผลิตภัณฑ์สัตว์ งานวิจัยและพัฒนาปศุสัตว์ มูลนิธิ
โครงการหลวง ที่ตั้ง 243/5 หมู่ 3 ต.แม่เหียะ อ.เมือง จ.เชียงใหม่ 50100 

 1.3.2 ศึกษากระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ไก่แปรรูป ในสายการผลิตของผลิตภัณฑ์ไก่ตุ๋นยา
จีน ครอบคลุมตั้งแต่การรับวัตถุดิบ การเตรียมวัตถุดิบ การแปรรูป และการส่งมอบ ซึ่งมีกระบวนการ
ดังภาพ 1.2 และภาพ 1.3 
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  ภาพ 1.2 แผนภาพกระบวนการฆ่าสัตว์ปีก 
  
 

 

 

 

ภาพ 1.3 แผนภาพกระบวนการผลิตไก่กระดูกดำตุ๋นยาจีน 
 

1.4 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

 

 1.4.1 ไดก้ำลังการผลิตตามเป้าหมายที่ตั้งไว้และลดค่าใช้จ่ายในการฝากวัตถุดิบคงคลัง 

 1.4.2 ไดก้ระบวนการผลิตที่เป็นมาตรฐาน มีผลิตภาพสูงขึ้น ตั้งแต่กระบวนการรับวัตถุดิบ ถึง

การขนส่งไปยังศูนย์กระจายสินค้าโครงการหลวง



 
 

บทท่ี 2 
 

หลักการและทฤษฎีทีเ่กี่ยวข้อง 

 
 

2.1 การศึกษาความเคลื่อนไหวและเวลา (Motion and Time Study) 

 2.1.1 ความหมายของการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา

เป็นการศึกษาเพื่อลดขั้นตอนการทำงานที่ไม่จำเป็นออก หาวิธีการทำงานที่ดีที่สุด เร็วที่สุดในการ

ปฏิบัติงาน การปรับเปลี่ยนมาตรฐานของวิธีการทำงานในสภาพการทำงานและเครื่องมือต่างๆ และ

การฝึกคนงานให้ทำงานด้วยวิธีที่ถูกต้อง การหาเวลามาตรฐานของงาน และการบริหารจูงใจ การให้

รางวัล เพ่ือให้ได้อัตราผลผลิตที่สูงขึ้น 

 การศึกษาเวลา (Time Study) หรือ การวัดผลงาน (Work Measurement) หมายถึงวิธีการ

ในการคำนวณหาเวลาในการปฏิบัติงาน โดยอาศัยเครื่องมือจับเวลา และการบันทึก ขั้นตอนนี้อาจ

รวมถึงการปรับเวลาโดยการให้ค่าเผื่อต่างๆ ทั้งนี้เพ่ือให้ได้เวลามาตรฐานสำหรับงานปกติ ซึ่งทำงานใน

อัตราความเร็วมาตรฐานตามข้ันตอนการทำงานที่กำหนดไว้ภายใต้สภาพเคลื่อนไหวที่เหมาะสม 

 จุดประสงค์ของการศึกษาเวลา (Time Study)  

    1) การจัดตารางการทำงาน (Schedules) และวางแผนการทำงาน 

    2) การคำนวณต้นทุนมาตรฐาน และการจัดเตรียมงบประมาณ 

    3) การประมาณต้นทุนสินค้าล่วงหน้าก่อนการผลิตจริงเพื่อเป็นประโยชน์ในการกำหนด

ราคา 

    4) การคำนวณประสิทธิภาพการใช้งานเครื่องจักร จำนวนเครื่องจักรที่คนงาน 

    5). การกำหนดค่าแรงจูงใจ สำหรับแรงงานทางตรงและทางอ้อม 

   6). การควบคุมต้นทุนแรงงาน (Labor Cost Control)
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 ประโยชน์ของการศึกษาเวลา 

    1) ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพผลผลิตของโรงงาน 

    2) ช่วยให้การทำงานเป็นระบบ 

    3) ช่วยกำหนดมาตรฐานในการทำงาน 

    4) ช่วยให้เกิดความปลอดภัยในการทำงาน 

 การศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) คือการบันทึกงาน วิธีการทำงาน กระบวนการ

ผลิต หรือระบบงานที่มีอยู่แล้ว หรือที่กำหนดขึ้นมาใหม่อย่างมีระเบียบแบบแผน และการตรวจตรา

อย่างถ้วนเพื่อเป็นแนวทางในการพัฒนา และการประยุกต์ เป็นวิธีการที่ง่าย และมีประสิทธิภาพสูง ซึ่ง

จะทำให้สามารถลดค่าใช้จ่ายลงได้ 

 จุดประสงค์การศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) 

    1) เพ่ือปรับปรุงกระบวนการและแนวทางของการทำงาน 

    2) เพื่อปรับปรุงโรงงาน โรงปฏิบัติการ และการวางผังสถานที่ทำงาน ตลอดจนถึงการ

ออกแบบโรงงานและเครื่องจักรต่างๆ 

    3) ศึกษาทางด้านเศรษฐศาสตร์ในด้านการประหยัดแรงงาน และการลดความเมื่อยล้าที่ไม่

จำเป็นของพนักงาน 

    4) เพ่ือปรับปรุงการใช้วัสดุ เครื่องจักรและแรงงาน 

    5) เพ่ือพัฒนาสภาพแวดล้อมการทำงานให้ดียิ่งขึ้น 

 ประโยชน์ของการศึกษาวิธีการทำงาน 

    1) เพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตและวิธีการทำงาน 

    2) เพ่ือเพ่ิมความสะดวกและง่ายต่อการทำงาน รวมทั้งลดความเม่ือยล้า 

    3) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการใช้ทรัพยากรการผลิต 

    4) เพ่ือปรับปรุงสถานที่ทำงานและสภาพแวดล้อมการทำงาน 

    5) เพ่ือหาวิธีการเคลื่อนย้ายวัสดุในกระบวนการผลิตให้เหมาะสม 

    6) เพ่ือกำหนดมาตรฐานวิธีการทำงานที่ใช้ในการพัฒนาบุคลากร 
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 2.1.2 การออกแบบวิธีการทำงานที่ดีขึ้น ในการปรับปรุงการทำงานให้ดีขึ้น ไม่จำเป็นต้องยึด

แนวปฏิบัติเดิมที่เป็นอยู่มากนัก เนื่องจากจะเป็นอุปสรรคในการทำงานให้บรรลุเป้าหมาย ซึ่งแนวทาง

ในการหาวิธีการทำงานให้ดีขึ้นที่ควรพิจารณา มีดังนี้ 

    1) การตัดทอนงานที่ไม่จำเป็น 

    2) การรวมการทำงานเข้าด้วยกัน 

    3) การเปลี่ยนลำดับขั้นตอนการทำงานใหม่ 

    4) การทำให้งานที่จำเป็นง่ายขึ้น 

 2.1.3 เทคนิคของการวัดผลของงาน เทคนิคต่างๆของการวัดผลของงานที่เกี่ยวข้องมีดังนี้ 

    1) การศึกษาเวลาโดยตรง คือ การศึกษาเวลาโดยการไปดูการปฏิบัติงานของพนักงานและ

จับเวลาในการทำงานนั้นด้วยนาฬิกาจับเวลา 

    2) การหาเวลามาตรฐานจากข้อมูลมาตรฐานและสูตร คือ การศึกษาเวลาโดยอาศัยข้อมูล

มาตรฐานและสูตรช่วยในการคำนวณหาเวลามาตรฐานในการทำงานการวัดผล 

    3) วิธ ีการประเมินอัตราความเร็ วของการทำงานแบบ Westing House System of 

Rating คือการพิจารณาจากปัจจัย 4 ประการ ได้แก่ 

    3.1 ประเมินทักษะ (Skill) คือ ความสามารถในการปฏิบัติตามวิธีที่กำหนดให้ 

   3.2 ประเมินความพยายาม (Effort) คือ ความตั้งใจที่จะทำงาน 

   3.3 ประเมินความเที่ยงตรง (Consistency) คือ ความสม่ำเสมอด้านเวลาที่ใช้ทำงานแต่ละ

ชิ้น 

   3.4 ประเมินสภาพแวดล้อม ตลอดจนเงื่อนไขการทำงาน (Conditions) คือ ความร้อน 

แสงสว่าง ความชื้น และเสียงในที่ทำงาน 

   4) เวลาปกติ เป็นเวลาที่ได้จากเวลาเฉลี่ยที่ใช้ในการทำงานคูณด้วยอัตราความเร็วของการ 

ทำงานแบบ Westing House System of Rating 

   5) เวลาเผื่อ ในการทำงานใดๆ ก็ตาม แม้ว่าจะผ่านวิธีการออกแบบที่ดีที่สุดแต่พนักงานก็

ยังเกิดความเมื่อยล้า และความเครียดขึ้นได้ นอกจากนี้ยังต้องการเวลาในการทำธุระส่วนตัว เช่น เข้า

ห้องน้ำ ดื่มน้ำ เป็นต้น เวลาเผื่อทำธุระส่วนตัวเท่ากับ ร้อยละ 5 ถึงร้อยละ 7 ของเวลาปกติ เวลาเผื่อ

สำหรับความเม่ือยล้าขึ้นอยู่กับชนิดของงาน งานทั่วไปที่เป็นงานเบาให้ ร้อยละ 4 ของเวลาปกติ 

    6) เวลามาตรฐาน เป็นเวลาที่ได้จากเวลาปกติและเวลาลดหย่อน ซึ่งประโยชน์ของเวลา

มาตรฐานสามารถนำมาใช้สำหรับเทคนิคงาน เวลามาตรฐานเท่ากับ เวลาปกติ บวกด้วยเวลาเผื่อ
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 2.1.4 การวิเคราะห์กระบวนการผลิต (Process Analysis) ในการศึกษาเพื ่อพัฒนาและ

ปรับปรุงระบบการผลิตนั้นจำเป็นต้องศึกษาภาพรวมของระบบการผลิตก่อนแล้วจึงทำการศึกษาอย่าง

ละเอียดขึ้นในแต่ละขั้นตอน โดยใช้แผนภูมิการผลิต (Process Chart) และแผนภาพการไหล (Flow 

Diagram) จะแสดงแผนผังของสถานที่ทำงานและตำแหน่งของเครื่องจักรที่ เกี่ยวข้องทั้งหมด แล้ว

เขียนเส้นทางการเคลื ่อนที ่ของสิ ่งที ่ต้องการสังเกต  ในการปฏิบัติงานส่วนใหญ่จะใช้สัญลักษณ์

มาตรฐานที่ใช้กันทั่วไป 5 สัญลักษณ์ คือ 

การปฏิบัติงาน (operation) หรือ การทำงาน 

   การตรวจสอบ (Inspection) ลักษณะคุณภาพหรือปริมาณ 

   การเคลื่อนที ่(Transportation) ของวัตถุจากอีกจุดหนึ่งไปยังจุดหนึ่ง 

   การรอคอย (Delay) หรือพักเก็บชั่วคราว 

   การเก็บวัสดุไว้ในสถานที่ถาวร (Storage)  

 

     1) แผนภูมิการผลิต (Process Chart) หมายถึงแผนภูมิที่แสดงการเคลื่อนที่ของคนวัสดุ 

หรือเครื่องจักรในกระบวนการผลิต โดยบันทึกเหตุการณ์ทั้งหมดอย่างละเอียดทุกขั้นตอนของการ

ทำงาน เวลาหรือระยะทางที่เกิดขึ้นแสดงไว้ด้วย แผนภูมิชนิดนี้เหมาะสำหรับใช้วิเคราะห์งานที่ต้อง

เสียเวลาทำงานนานๆ หรือวิเคราะห์งานที่เสียเวลาเคลื่อนย้าย ดังตัวอย่างภาพ 2.1 แสดงดังข้างล่างนี้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

      

ภาพ 2.1 แผนภูมิการผลิต (Process Chart)
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 2) แผนภาพการไหล (Flow Diagram) จะแสดงแผนผังของสถานที่ทำงานและตำแหน่งของ

เครื่องจักรที่เกี่ยวข้องทั้งหมดแล้วเขียนเส้นทางการเคลื่อนที่ของสิ่งที่ทำการสังเกต ดังตัวอย่างภาพ 

2.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

        ภาพ 2.2  แผนภาพการไหล (Flow Diagram) 

 

    3) การเขียนแผนภูมิกระบวนการผลิตและแผนภาพการไหล แบ่งออกเป็น 6 ขั้นตอน คือ 

      3.1 เลือกกิจกรรมการทำงานที่ต้องการศึกษา โดยกำหนดเจาะจงไปว่าต้องการศึกษา

กระบวนการของคนหรือวัสดุ 

     3.2 กำหนดจุดเริ่มต้นและจุดสิ้นสุดของกระบวนการผลิต 

      3.3 เขียนแผนภูมิการผลิต โดยในแผนภูมิต ้องประกอบด้วย หัวเร ื ่อง คำอธิบาย

กระบวนการผลิต และข้อสรุปของแผนภูมิกระบวนการผลิต 

      3.4 แสดงผลของกิจกรรมต่างๆ คือ จำนวนขั้นตอนการปฏิบัติงาน จำนวนขั้นตอนการ

ขนส่ง จำนวนครั้งของความล่าช้า จำนวนครั้งของการตรวจสอบ และจำนวนครั้งของการจัดเก็บ 

รวมถึงระยะทางในการขนส่งไว้ในตารางสรุป 

     3.5 เขียนแผนผังการไหลของกระบวนการผลิต แสดงสถานีงานที่ตั้งของเครื่องจักรและ

เครื่องมือ 

     3.6 แสดงทิศทางการไหลของกระบวนการผลิตโดยใช้หัวลูกศรชี้แสดง 
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2.2 แผนผังสาเหตุและผลหรือผังก้างปลา (Cause and Effect Diagram) 

 2.2.1 แผนผังสาเหตุและผลหรือผังก้างปลา (Cause and Effect Diagram) เป็นแผนผังที่

แสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหากับสาเหตุทั้งหมดที่เป็นไปได้ที่อาจก่อให้เกิดปัญหานั้น วิธีการ

สร้างแผนผังสาเหตุและผลหรือผังก้างปลาโดยใช้ขั้นตอน 6 ขั้นตอนดังต่อไปนี้ 

     1) กำหนดประโยคปัญหาที่หัวปลา 

     2) กำหนดกลุ่มปัจจัยที่จะทำให้เกิดปัญหานั้นๆ 

     3) ระดมสมองเพ่ือหาสาเหตุในแต่ละปัจจัย 

     4) หาสาเหตุหลักของปัญหา 

     5) จัดลำดับความสำคัญของสาเหตุ 

     6) ใช้แนวทางการปรับปรุงที่จำเป็น 

 2.2.2 หลักในการพิจารณาเพื่อปรับปรุงงาน เทคนิคการปรับปรุงงานเพื่อเพ่ิมผลผลิต  

      1) วัสดุ 

      2) การขนส่งวัสดุ 

      3) เครื่องมือ เครื่องจักร 

      4) คนงานหรือพนักงาน 

      5) สภาวะการทำงาน 

2.3 การเพิ่มผลผลิต  

 2.3.1 วิธีการเพ่ิมผลผลิตแบ่งเป็น 5 วิธี 

       1) ผลผลิตเพ่ิม ทรัพยากรที่ใช้เท่าเดิม ตัวอย่างวิธีการที่ใช้ได้แก่ การใช้เครื่องจักรที่มี

อยู่ให้เต็มประสิทธิภาพ การใช้แรงงานให้เต็มความสามารถ การใช้วิธีการทำงานที่เป็นมาตรฐาน 

       2) ผลผลิตเพิ่ม ใช้ทรัพยากรลดลง ตัวอย่างวิธีการที่ใช้ ได้แก่ การเลิกจ้าง การลด

ขั้นตอนการทำงานที่ไม่จำเป็น การใช้วัสดุทดแทน 

       3) ผลผลิตเพิ่ม ใช้ทรัพยากรเพิ่มแต่ใช้ในอัตราที่ต่ำกว่า ตัวอย่างวิธีการที่ใช้ ได้แก่ 

การจัดฝึกอบรมพนักงาน การจัดหาเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพมากกว่าเดิม  

       4) ผลผลิตคงท่ี ใช้ทรัพยากรลดลง ตัวอย่างวิธีการที่ใช้เช่นเดียวกับแบบที่ 2 ต้องการ

ลดการใช้ทรัพยากร แต่มิได้มีวัตถุประสงค์เพ่ือเพ่ิมผลผลิต   
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       5) ผลผลิตลดลง ใช้ทรัพยากรลดลงในอัตราที่สูงกว่า ตัวอย่างวิธีการที่ใช้เช่นเดียวกับ

แบบที่ 2 และ 4 การลดการใช้ทรัพยากรมีผลทำให้ผลผลิตลดลงบ้างแต่ในปริมาณที่น้อยกว่า

ทรัพยากรที่ลดลง 

2.4 การกำจัดความสูญเปล่า (7 Waste) 

 2.4.1 ความหมายการกำจัดความสูญเปล่า (7 Waste) กระบวนการผลิตมักจะมีความสูญเสีย

ต่าง ๆ แฝงอยู่ ซึ่งเป็นเหตุที่จะส่งผลให้ประสิทธิภาพของกระบวนการต่ำกว่าที่ควรจะเป็น ดังนั้นจึงมี

แนวคิดเพ่ือพยายามจะลดความสูญเสียเหล่านี้เกิดข้ึน ประกอบด้วย 

  1) การผลิตมากเกินไป (Over Production) คือ ความสูญเปล่าที่เกิดจากการผลิตสินค้าที่

มากกว่ายอดขายหรือยอดที่ต้องการผลิต เป็นความสูญเปล่าที่เกิดจากการเผื่อว่าสินค้าจะไม่เพียงพอ 

ส่งผลให้เสียเวลาและแรงงานที่ไม่จำเป็น เสียพ้ืนที่และเสียต้นทุนเกี่ยวกับค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ  

  2) การเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) คือ ความสูญเปล่าที่เกิดจากการจัดเก็บของที่ไม่จำเป็นไว้

จำนวนมาก โดยเฉพาะสินค้าที ่มีวันหมดอายุ หรือวัตถุดิบที ่เกิดจากการวางแผนการผลิตที ่ไม่ มี

ประสิทธิภาพส่งผลให้องค์กรต้องใช้พื้นที่ในการเก็บรักษาวัสดุคงคลัง แทนที่จะใช้พื้นที่ส่วนนี้ไปทำ

ประโยชน์ด้านอื่น  

  3) การขนส่ง (Transportation) คือ ความสูญเปล่าที่เกิดจากการขนส่งหรือขนย้ายสินค้าที่

เปล่าประโยชน์ ซึ่งอาจเกิดจากการวางแผนการขนส่งที่ผิดพลาด โดยหากมีการบริหารจัดการและ

ควบคุมการขนส่งไม่เหมาะสมก็จะทำให้ต้นทุนการขนส่งมีค่าใช้จ่ายที่สูงขึ้น 

  4) การเคลื่อนไหว (Motion) คือ ความสูญเปล่าที่เกิดจากการเคลื่อนไหวร่างกายที่ไม่ถูกตอ้ง 

ก่อให้เกิดความเม่ือยล้า หรือมีความเสี่ยงที่ก่อให้เกิดอันตรายในขณะที่เราทำงาน โดยการเคลื่อนไหวที่

ไม่ถูกต้อง อาจจะเกิดจากการออกแบบสภาพการทำงานที่ไม่เหมาะสม หรือ วิธีการทำงานที่ไม่

เหมาะสม 

  5) กระบวนการผลิต (Processing) คือ ความสูญเปล่าที่เกิดจากการการทำงานที่มีขั้นตอน
การผลิตที่มากเกินความจำเป็น หรือกระบวนการผลิตที่มีการทำงานซ้ำกันหลายขั้นตอนเกินความ
จำเป็นจะทำให้เกิด ความล่าช้าในการผลิต  
  6) การรอคอย (Delay) คือ ความสูญเปล่าที่เกิดจากการรอเครื่องจักรหรือพนักงาน ที่หยุด
ทำงานเนื่องจากต้องรอคอยปัจจัยการผลิต เช่น วัตถุดิบ ชิ้นส่วน เครื่องจักรขัดข้อง จัดสายงานการ
ผลิตไม่สมดุล ซึ่งจะทำให้การผลิตเป็นไปด้วยความล่าช้าไม่เต็มกำลังการผลิต และการส่งมอบสินค้า
อาจไม่ทันกำหนด ก่อให้เกิดค่าใช้จ่ายด้านแรงงาน เครื่องจักรที่สูงขึ้น 
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  7) การผลิตของเสีย (Defect) คือ ความสูญเปล่าที่เกิดจากการทำงานที่บกพร่อง ซึ่งเมื่อของ
เสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหล่านั้นอาจถูกนำไปแก้ไขใหม่ ให้ได้คุณสมบัติตามที่ลูกค้าต้องการ หรือ
ถูกนำไปกำจัดทิ้ง ดังนั้นจึงทำให้มีการสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียขึ้น  ส่งผลให้ต้นทุนวัตถุดิบ 
เครื่องจักร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ (วนิดา, 2560) 

2.5 เทคนิคการเพิ่มผลผลิต โดยใช้หลักการ อีซีอาร์เอส (ECRS)   

  หลักการอีซีอาร์เอส (ECRS) เป็นหลักการง่ายๆ ที่สามารถใช้ในการเริ่มต้นลดความสูญเปล่า
ลงได้เป็นอย่างดี โดยใช้หลักการดังนี้ 

  2.5.1 การขจัดงานที่ไม่จำเป็น (Eliminate All Unnecessary Work) เนื่องจากงานบางอย่าง
นั้นเมื่อวิเคราะห์แล้วไม่มีความจำเป็นต้องทำอีกต่อไป 
  2.5.2 การรวมข้ันตอนการปฏิบัติงานเข้าด้วยกัน (Combination Operations or Element) 
ในขบวนการผลิตปกติจะแยกงานออกเป็นขั้นตอนหลายขั้นตอนด้วยกัน เพื่อให้ง่ายสำหรับการแบ่ง
ตามความชำนาญงานของคนงานแต่ละคน แต่ในบางครั้งการแบ่งขั้นตอนการปฏิบัติงานมากเกินความ
จำเป็นทำให้ใช้อุปกรณ์ การเคลื่อนย้ายวัสดุเครื่องมือ เครื่องใช้ต่างๆ มากเกินความจำเป็น ดังนั้น
วิธีการที่ทำให้งานง่ายก็คือการรวมข้ันตอนการปฏิบัติงานตั้งแต่ 2 ขั้นตอนเข้าด้วยกัน 
  2.5.3 การเปลี่ยนลำดับขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Change the Sequence of Operations) 
จะใช้แผนภูมิและไดอะแกรมต่างๆ ในการบันทึกการทำงานจะช่วยดูว่าสมควรจะเปลี่ยนลำดับขั้นตอน
การปฏิบัติงานอย่างไรเพื่อลดการเคลื่อนย้ายวัสดุ ลดการไหลของงาน เพ่ือให้งานง่ายและรวดเร็วขึ้น  
 2.5.4 การทำให้ขั ้นตอนการปฏิบัติงานที ่จำเป็นนั ้นง่ายขึ้ น (Simplify the Necessary 
Operations) ออกแบบวิธีการทำงานอ่ืนที่ง่ายกว่า และสามารถทำงานนั้นให้เสร็จได้เช่นเดียวกัน 

2.6 หม้ออัดแรงดัน (Pressure Cooker) 

หม้ออัดแรงดัน เป็นหม้อที่ใช้ในการประกอบอาหาร แตกต่างจากหม้อปกติตรงที่สามารถลด

ระยะเวลาในการประกอบอาหารได้มากยิ่งขึ้น โดยเฉพาะอาหารจำพวก ขาหมู สตูว์  แกงกะหรี่ และ

เนื้อตุ๋น ดังภาพ 2.3 

 

 

 

ภาพ 2.3 ลักษณะหม้ออัดแรงดัน
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2.6.1 การทำงานของหม้ออัดแรงดันคือ หม้อจะทำการต้มอาหารด้วยความดันที่สูงกว่าปกติ

หรือสูงกว่าความดันที่พื ้นผิวโลก ด้วยเหตุนี้จึงทำให้อุณหภูมิภายในหม้อสูงกว่าปกติ ส่งผลไปถึง

โมเลกุลของบรรดาของที่อยู่ในหม้อเปื่อยเร็วขึ้น และน้ำในหม้อยังมีจุดเดือดที่สูงกว่าปกติและด้วย

ความร้อนท่ีสูงทำให้ความเปื่อยหรือความสุกให้อาหารได้เร็วกว่าปกตินั้นจะช่วยให้คุณภาพของอาหาร

หรือของที่นึ่ง ต้มนั้น สดใหม่ นุ่ม คงคุณค่าทางโภชนาการอย่างครบถ้วน  

 

 

 

 

 

ภาพ 2.4 แสดงส่วนประกอบของหม้ออัดแรงดัน 

2.6.2 ส่วนประกอบของหม้ออัดแรงดันจะเป็น ดังภาพ 2.4 ประกอบด้วย 

       1) หูหม้อ 

       2) วาลว์นิรภัย   

       3) วงแหวนซิลโิคน 

       4) ฝาหม้อ 

       5) วาลว์ระบายไอน้ำ 

       6) สวิตช์เปิด ปิด และเลือกระดับความดันที่ต้องการ 

       7) ด้ามจับส่วนบน 

       8) ด้ามจับส่วนล่าง 

       9) ท่อระบายไอน้ำ 

       10) น๊อต 

       11) ตัวหม้ออัดแรงดัน 

       12) หน้าต่างระบายไอน้ำ 



13 

2.6.3 วิธีการใช้งานหม้ออัดแรงดัน มีดังนี้ 

 1) ก่อนเปิดฝาตรวจสอบให้แน่ใจว่าท่อระบายไอน้ำไม่มีสิ่งอุดตันอถ้ามีให้ใช้ไม้ปลาย

แหลมขนาดเล็กเขี่ยออก 

 2) การประกอบอาหารทุกครั้งต้องใส่น้ำลงไปอย่างน้อย  1/4 ของหม้อ เพื่อให้เกิด

แรงดนัน้ำในการประกอบอาหาร 

3) ประกอบอาหารโดย ปริมาณอาหารในหม้อ ไม่ควรใส่เกิน 2/3 ของหม้อ 

4) ปิดฝา โดยสังเกตให้ลูกศรบนฝาตรงกับลูกศรที่มือจับ แล้วจึงหมุนมือจับด้านบน

ตามเข็มนาฬิกาจนมือจับด้านบนลงล็อคพอดี 

 5) ก่อนเปิดฝา รอจนความดันภายในหม้อลดลง ให้ปลดล็อคฝาหม้อ (เลื่อนสวิตช์

เปิด) จึงเปิดฝาโดยจับด้ามส่วนล่างให้อยู่กับที่ แล้วหมุนด้ามด้านบนไปทางด้านขวา จะสามารถยกฝา

ขึ้นได้เมื่อขีดบอกตำแหน่งบนฝา ตรงกับก่ึงกลางของด้ามส่วนล่างแล้ว  

 

2.7 โปรแกรม Tecnomatix Plant Simulation  

โปรแกรม Tecnomatix Plant Simulation เป็นโปรแกรมคอมพิวเตอร์สำเร็จรูป ที่ช่วยใน

การจำลองสถานการณ์และหาแนวทางแก้ไขและพัฒนาระบบต่าง ๆ โดยไม่ต้องทำการทดลองจริงกับ

กระบวนการที่ดำเนินอยู่ในปัจจุบันเพื่อลดความเสี่ยงจากผลของการทดลองนั้น  

โปรแกรม Tecnomatix Plant Simulation มักถูกนำมาใช้จำลองสถานการณ์ ตั้งแต่ ระบบ

การขนส่ง ระบบการผลิต การจัดคิวการทำงาน ช่วยให้เราสามารถสร้างระบบการผลิตที่สมดุล 

สามารถระบุกระบวนการที่เป็นคอขวดและนำมาแก้ไขปรับปรุงได้ตรงจุด เพ่ิมประสิทธิภาพการทำงาน 

หรืออาจใช้วางแผนงานก่อนที่จะเริ่มกระบวนการจริง โดยโปรแกรมจะวิเคราะห์ผลออกมาทางสถิติ 

กราฟ และแผนภูมิ ที่สำคัญโปรแกรม Tecnomatix Plant Simulation ไม่เพียงแต่สามารถสร้าง

แบบจำลองในรูปแบบ 2 มิติเท่านั้น แต่ยังสามารถแสดงแบบจำลองในรูปแบบภาพเคลื่อนไหว 3 มิติที่

สามารถแสดงให้เห็นถึงสภาพแวดล้อมเสมือนจริงได้อีกด้วย ซึ่งทำให้การวิเคราะห์ข้อมูลมีความ

สมบูรณ์ยิ่งขึ้น รวมทั้งยังเป็นโปรแกรมที่มีความซับซ้อนไม่มากนักสามารถเข้าใจได้ง่าย และสะดวกต่อ

การใช้งาน 
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ภาพ 2.5 หน้าจอโปรแกรม Tecnomatix Plant Simulation 

จากภาพ 2.5 หน้าจอโปรแกรม Tecnomatix Plant Simulation จะแบ่งออกเป็น 3 ส่วน

หลักๆ ดังนี้  

1) Class Library ส่วนนี้จะเป็นส่วนที่ใช้แสดงถึงโครงสร้าง ลำดับชั้นของ Tool box ที่ใช้

สำหรับสร้างแบบจำลองสถานการณ์ที่กำลังใช้งาน โดยเก็บในรูปแบบ Folder ซึ่งสามารถเพิ่ม ย้าย 

คัดลอก สร้าง และลบได้ 

2) Tool Box ส่วนที่จะแสดงรูปภาพสัญลักษณ์ของเครื่องมือที่ใช้ในการสร้างแบบจำลอง

สถานการณ์ เช่น Material Flow จะใช้สำหรับออกแบบการเคลื่อนที่ของวัตถุ และ User Interface 

จะใช้สำหรับเป็นเครื่องมือที่บอกความสัมพันธ์ของระบบได้ 

3) Root Frame เป็นส่วนที่แสดงการเชื่อมโยงของหน่วยโครงสร้าง โดยส่วนนี้ใช้สำหรับสร้าง

แบบจำลองเพ ื ่อแสดงกระบวนการทำงานทั ้งหมดของระบบ นอกจากน ี ้ย ังสามารถสร ้าง

ภาพเคลื่อนไหวทั้งสองมิติและสามมิติให้กับแบบจำลองสถานการณ์อีกด้วย 
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2.7 ผลงานที่เกี่ยวข้อง  

 ในอดีตได้มีโครงงานของ พิมพ์สิริ สิริอุดมศักดิ์ และพิมพร โพธิเนียม (2558) หัวข้อ การ
ปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการสไลด์หมูสามชั ้นขนาด  1,000 กรัม ของโรงงานแปรรูปสุกร
เชียงใหม่ โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเนื้อหมูสามชั้นสไลด์โดยการเพิ่มปริมาณ
การผลิตต่อชั่วโมง 
 จากผลการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหามีแนวทางแก้ไขดังนี้ 1.การแก้ไขปัญหาการใช้เวลา
ในการชั่งน้ำหนักเกินมาตรฐานโดย การเปลี่ยนลำดับการทำงาน การแบ่งหมูออกเป็น 2 ส่วนก่อนนำ
เครื่องสไลด์ 2. การเสนออุปกรณ์ช่วยในการบรรจุหมูใส่ถุงขนาด 1,000 กรัม  ผลการดำเนินการแก้ไข 
คือ ระยะเวลาการผลิตต่อรอบลดลดจาก 8 นาที เป็น 5 นาที 14 วินาที เครื่องจักรมีประสิทธิภาพการ
ทำงานเพิ่มขึ้นจาก 47.62 เปอร์เซ็นต์ เป็น 85.18 เปอร์เซ็นต์ ปริมาณการผลิตต่อชั่วโมงเพิ่มขึ้นจาก 
87 กิโลกรัมต่อชั่วโมงเป็น 138 กิโลกรัมต่อชั่วโมง  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



บทท่ี 3 
 

ข้อมูลเกี่ยวกับโรงงาน 
 
 

3.1 รายละเอียดทั่วไปของโรงงาน 

โรงงานแปรรูปผลิตภัณฑ์สัตว์ งานวิจัยและพัฒนาปศุสัตว์ เป็นหน่วยงานในกำกับของมูลนิธิ

โครงการหลวง ดำเนินการวิจัยพัฒนา และผลิตอาหารแปรรูป จากผลผลิตทางปศุสัตว์ของโครงการ

หลวง เพื่อที่เป็นการรองรับวัตถุดิบ ที่อาจมีมากจนเกินกว่าที่จะจำหน่ายในลักษณะของสดได้ในบาง

ช่วงฤดูกาล และทำหน้าที่วิจัยพัฒนาสร้างมูลค่าเพ่ิมแก่ผลิตภัณฑ์อาหารของมูลนิธิโครงการหลวง  

3.1.1 ลักษณะของสถานประกอบการ 

โรงงานแปรรูปผลิตภัณฑ์สัตว์ งานวิจัยและพัฒนาปศุสัตว์ จะทำการรับซื้อไก่จากเกษตรกรที่ได้รับการ

ส่งเสริมโดยมูลนิธิโครงการหลวง เพื่อนำมาแปรรูปเป็นผลิตภัณฑ์ในลักษณะของสด และแบบพร้อม

บริโภค จากนั้นจัดจำหน่ายผ่านร้านค้าโครงการหลวงหลาย ๆ สาขา เช่น ห้างสรรพสินค้า ซุปเปอร์มา

เก็ต กลุ่มโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร ร้านอาหาร และโรงแรม ภายใต้ตราสินค้าโครงการหลวง ทั้งใน

จังหวัดเชียงใหม่ และกรุงเทพฯ  

 

 3.1.2 ที่ตั้งสถานประกอบการ 

เลขที่ 243/5 หมู่ 3 ตำบลแม่เหียะ อำเภอเมือง จังหวัดเชียงใหม่ รหัสไปรษณีย์ 50100 

 3.1.3 จำนวนพนักงานและเวลาทำงาน 

มีพนักงานประจำจำนวน 4 คน ทำหน้าที่ แปรรูปผลิตภัณฑ์ทุกชนิดของโรงงาน โดยได้รับค่าแรง 320 

บาทต่อวัน วันทำงานวันจันทร์-วันเสาร์ ตั้งแต่ 8.00 น. – 17.00 น. เป็นเวลา 8 ชั่วโมงต่อวัน  
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3.1.4 การวางแผนกระบวนการผลิต 

ทำการผลิตเมื่อได้รับคำสั่งซื้อมาจากฝ่ายตลาดโดยตรง มีปริมาณการสั่งผลิตที่ไม่แน่นอนในแต่ละ

ผลิตภัณฑ์ มักจะผลิตแล้วเก็บแช่แข็งไว้ จากนั้นจะทยอยให้ศูนย์คัดแยกและบรรจุมูลนิธิโครงการหลวง

ตามจำนวนที่ต้องการและตามวันที่กำหนด 

  

3.2 ผลิตภัณฑ์ของโรงงานแปรรูปผลิตภัณฑ์สัตว์ งานวิจัยและพัฒนาปศุสัตว์ 

 

 3.2.1 ผลิตภัณฑ์ในลักษณะของสด 

จะเป็นผลิตภัณฑ์ไก่สดที่ผ่านกระบวนการเชือด ตัดแต่ง และบรรจุขายส่งเป็นตัว ได้แก่  

ไก่เบรส ไก่กระดูกดำ ตัวอย่างดังภาพ 3.1 

 

  

 

 

  

 

 

 

 

 

ภาพ 3.1 ผลิตภัณฑ์ในลักษณะของสด 

ที่มา : http://www.royalprojectmarket.com 

 

http://www.royalprojectmarket.com/
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 3.2.2 ผลิตภัณฑ์ในลักษณะแปรรูปพร้อมทาน 

จะเป็นผลิตภัณฑ์ที่นำไก่สดที่ผ่านกระบวนการเชือด มาทำการแปรรูปให้สุกรวมกับส่วนผสมหรือสาร

ปรุงแต่งอื่น ๆ โดยทางโรงงานจะปรับปรุงสูตรและทดลองทำเอง ผลิตภัณฑ์สามารถเก็บรักษาได้นาน

โดยการแช่แข็ง เมื่อต้องการบริโภคสามารถนำไปอุ่นด้วยการนึ่งหรือไมโครเวฟได้ทันที ได้แก่ ซาลาเปา

ไก่กระดูกดำแป้งงาดำ ไก่เบรสรมควัน ขนมจีมไก่เบรส ใส้กรอกไก่เบรส ไก่กระดูกดำหยอง ไก่กระดุก

ดำตุ๋นยาจีน ตัวอย่างดังภาพ 3.2 

 

 

 

 

 

 

    

 

 

 

ภาพ 3.2 ผลิตภัณฑ์ในลักษณะแปรรูปพร้อมบริโภค 

ที่มา : http://www.royalprojectmarket.com 

http://www.royalprojectmarket.com/
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3.3 แผนผังของโรงงานแปรรูปผลิตภัณฑ์งานวิจัยและพัฒนาปศุสัตว์ 

 

ลักษณะของโรงงานจะเป็นอาคารชั้นเดียว แยกเป็น 2 หลัง คือ ส่วนที่ใช้สำหรับเชือดไก่ และ

ส่วนที่ใช้สำหรับแปรรูปผลิตภัณฑ์ แต่ในปัจจุบันได้ย้ายส่วนที่ใช้สำหรับเชือดไก่ มาปฏิบั ติข้างนอกตัว

อาคาร เพ่ือความสะดวกและรวดเร็วในการปฏิบัติงาน ดังภาพ 3.3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 3.3 แผนผังโรงงานแปรรูปผลิตภัณฑ์งานวิจัยและพัฒนาปศุสัตว์ 

 



 
 

บทท่ี 4 
 

วิธีการดำเนินงานโครงงานวิจัย 

 
 

ในการดำเนินงานในบทนี้จะเริ่มจากการจัดทำขั้นตอนการทำงาน และระบุวิธีการทำงานใน

แต่ละข้ันตอนอย่างชัดเจน ซึ่งมีรายละเอียดขั้นตอนวิธีดำเนินงานโครงงานวิจัยดังนี้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 4.1 แสดงข้ันตอนการดำเนินงานเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิต

4.1 ศึกษาและเก็บข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิตไก่ดำตุ๋นยาจีน 

4.2 เก็บข้อมูลเวลา ศึกษาสภาพการทำงานก่อนปรับปรุง 

4.3 วิเคราะห์กระบวนการผลิต 
 

4.4 การวิเคราะห์สาเหตุ และที่มาของปัญหา 

4.5 นำเสนอแนวทางในการแก้ไขปัญหาและดำเนินการปรับปรุง 
 

4.6 การเปรียบเทียบ และสรุปผลหลังการปรับปรุงกระบวนการ 
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4.1 ศึกษาและเก็บข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิตไก่ดำตุ๋นยาจีน 

 การศึกษากระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ไก่แปรรูปของมูลนิธิโครงการหลวง ทางผู้จัดทำได้
ทำการศึกษาไก่ตุ๋นยาจีนในสายการผลิตของไก่กระดูกดำ ตั้งแต่ในส่วนของกระบวนการฆ่าสัตว์และ
กระบวนการแปรรูปมาเป็นผลิตภัณฑ์ไก่ดำตุ๋นยาจีน โดยศึกษาขั้นตอนการทำงานแต่ละสถานี โดยมี
จุดประสงค์เพื่อ ทำให้เข้าใจลำดับขั้นตอนการผลิตจริงที่ถูกต้อง นอกจากการศึกษาขั้นตอนการผลิต
แล้ว ยังต้องศึกษาข้อมูลด้านพนักงาน เครื่องจักร และอุปกรณ์ เพื่อเชื่อมโยงกับกระบวนการผลิตว่า
ขั้นตอนไหนในกระบวนการผลิตต่างๆ ใช้พนักงานกี่คน ใช้เครื่องจักรชนิดใดบ้าง เพื่อจะได้ทราบ
ข้อจำกัดต่างๆแล้วนำข้อมูลไปใช้ในการออกแบบการทำงานและปรับปรุงกระบวนการในขั้นตอนต่อไป 
 4.1.1 ศึกษาขั้นตอนการผลิตในส่วนของกระบวนการฆ่าสัตว์หรือกระบวนการเชือดไก่ อย่าง
ละเอียด  
 4.1.2 ศึกษาขั้นตอนการผลิตในส่วนของกระบวนการแปรรูปผลิตภัณฑ์ไกด่ำตุ๋นยาจีน 
 4.1.3 ศึกษาข้อมูล พนักงาน เครื่องจักร อุปกรณ์ และกำลังการผลิตของผลิตภัณฑ์ 
 
4.2 เก็บข้อมูลเวลา ศึกษาสภาพการทำงานก่อนปรับปรุง 

4.2.1 ทำการจับเวลาโดยตรงในแต่ละขั ้นตอนย่อยเพื ่อหาเวลาในการทำงานของแต่ละ

ขั้นตอนในกระบวนการฆ่าสัตว์และกระบวนการผลิตไก่ดำตุ๋นยาจีน เพ่ือนำไปสู่การวิเคราะห์และนำไป

หาค่าเวลามาตรฐานและเวลาต่อรอบที่ใช้ในการผลิตของผลิตภัณฑ์ หาว่าขั้นตอนใดในกระบวนการ

ผลิตที่เป็นคอขวด 

4.3 วิเคราะห์กระบวนการผลิต 

 4.3.1 ทำแผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart) ของกระบวนการฆ่าสัตว์กระบวนการ

ผลิตไก่ดำตุ๋นยาจีน เพ่ือให้ทราบถึงเวลา การเคลื่อนที่ในการผลิตและเวลาที่สูญเสียไปโดยไม่ก่อให้เกิด

ประโยชน์ 

 4.3.2 ทำแผนภาพการไหล (Flow Diagram) ของกระบวนการฆ่าสัตว์กระบวนการผลิตไก่ดำ

ตุ๋นยาจีน เพื่อแสดงแผนผังของสถานที่ทำงานและตำแหน่งของเครื่องจักรที่เกี่ยวข้องทั้งหมด พร้อม

กับเส้นทางการเคลื่อนที ่

 4.3.3 ทำการจำลองสถานการณ์ โดยใช้โปรแกรม Tecnomatix Plant Simulation เพ่ือ

วิเคราะห์การทำงาน จากนั้นคำนวณหาเปอร์เซ็นการปฏิบัติงานและหาแนวทางแก้ไขปัญหาต่อไป 
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4.4 การวิเคราะห์สาเหตุ และท่ีมาของปัญหา 
 
 4.4.1 ทำแผนผังก้างปลาวิเคราะห์หาสาเหตุ และที่มาของปัญหาที่ทำให้กระบวนการผลิตใช้
เวลานานและมีกำลังการผลิตที่ไม่ได้ตามเป้า โดยการศึกษาการทำงานอย่างละเอียดและสอบถามจาก
ผู้ปฏิบัติโดยตรง แยกแยะสาเหตุหลัก สาเหตุรองและสาเหตุย่อย 
 4.4.2 หลังจากได้แผนผังก้างปลาแล้ว นำข้อมูลที่ได้วิเคราะห์หาลำดับความสำคัญของแต่ละ
สาเหตุเพ่ือให้สามารถหาแนวทางการแก้ไขปรับปรุงกระบวนการในข้ันตอนถัดไป 
 
4.5 นำเสนอแนวทางในการแก้ไขปัญหาและดำเนินการปรับปรุง 
 
 หาแนวทางและวิธีการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใช้การระดมความคิด นำหลักการต่างๆ 
เช่น หลักการลดความสูญเสีย 7 ประการ หลักการเพิ่มผลผลิต มาประยุกต์ใช้เพ่ือหาวิธีการลดเวลาใน
กระบวนการหรือกำจัดกระบวนการไม่จำเป็นออกไป เปลี่ยนลำดับขั้นตอนการทำงานบางอย่างและทำ
ให้ขั้นตอนง่ายขึ้น ทำการออกแบบกระบวนการใหม่ให้มีความเหมาะสมและมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น
และดำเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการตามแนวทางที่ได้นำเสนอข้างต้น 
 
4.6 การเปรียบเทียบ และสรุปผลหลังการปรับปรุงกระบวนการ 
 
 4.6.1 นำผลการปรับปรุงประสิทธิภาพที่ได้จากขั ้นตอน 4.6 มาทำการประเมินโดยการ
เปรียบเทียบผลการดำเนินการก่อนและหลังการปรับปรุง 
 4.6.2 ทำการสรุปผลการดำเนินงานหลังจากปรับปรุงกระบวนการ 



 
 

บทท่ี 5 

 

ผลของการดำเนินงานโครงงานวิจัย 

 

 
5.1 ศึกษาและเก็บข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับการผลิตของผลิตภัณฑ์ไก่ดำตุ๋นยาจีน 

 5.1.1 ศึกษาขั้นตอนการในส่วนของกระบวนการฆ่าสัตว์หรือกระบวนการเชือดไก่ 

 1) ข้อมูลปริมาณการเชือดไก่ เนื่องจากมีวัตถุประสงค์ที่จะปรับลดปริมาณไก่ดำที่

ผ่านการเชือด และเก็บไว้ในคลังจำนวนมาก โดยการนำไปแปรรูปเป็นไก่กระดูกดำตุ๋นยาจีน ตาม

นโยบายการปรับลดสินค้าคงคลังของโรงงาน จึงจำเป็นต้องทราบข้อมูลปริมาณของที่คงเหลือในคลัง 

ณ ปัจจุบัน โดยจะรวบรวมข้อมูลปริมาณการเชือดไก่ ตั้งแต่เดือนตุลาคม 2561 ถึงเดือนกรกฎาคม 

2562 จากแบบฟอร์มของโรงงาน ซึ่งพบว่ามีปริมาณการเชือดทั้งหมด 8196 กิโลกรัม แสดงดังตาราง 

5.1 

ตาราง 5.1 แสดงข้อมูลปริมาณการเชือดไก่กระดูกดำในแต่ละเดือน 

วัน/เดือน/ปี น้ำหนักไก่เป็น (กิโลกรัม) จำนวน (ตัว)  
6/10/2561 181.2 151 

23/10/2561 117.6 98 

25/10/2561 2.4 2 
2/11/2561 4.8 4 

3/11/2561 55.2 46 

17/11/2561 145.2 121 
23/11/2561 180 150 
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ตาราง 5.1 แสดงข้อมูลปริมาณการเชือดไก่กระดูกดำในแต่ละเดือน (ต่อ) 

วัน/เดือน/ปี น้ำหนักไก่เป็น (กิโลกรัม) จำนวน (ตัว)  

1/12/2561 6 5 

8/12/2561 254.4 212 
15/12/2561 280.8 234 

28/12/2561 360 300 

24/1/2562 106.8 89 
25/1/2562 80.4 67 

20/2/2562 61.2 51 
22/2/2562 429.6 358 

23/2/2562 60 50 

1/3/2562 168 140 
8/3/2562 9.6 8 

9/3/2562 162 135 

11/3/2562 253.2 211 
16/3/2562 213.6 178 

19/3/2562 277.2 231 
22/3/2562 72 60 

4/4/2562 664.8 554 

10/4/2562 73.2 61 
11/4/2562 140.4 117 

12/4/2562 291.6 243 

20/4/2562 231.6 193 
3/5/2562 164.4 137 

4/5/2562 195.6 163 

6/5/2562 57.6 48 
11/5/2562 192 160 

13/5/2562 61.2 51 
14/5/2562 57.6 48 

15/5/2562 50.4 42 
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ตาราง 5.1 แสดงข้อมูลปริมาณการเชือดไก่กระดูกดำในแต่ละเดือน (ต่อ) 

วัน/เดือน/ปี น้ำหนักไก่เป็น (กิโลกรัม) จำนวน (ตัว)  

18/5/2562 110.4 92 

24/5/2562 271.2 226 
31/5/2562 78 65 

8/6/2562 337.2 281 

12/6/2562 24 20 
25/6/2562 218.4 182 

26/6/2562 188.4 157 
29/6/2562 424.8 354 

10/7/2562 315.6 263 

11/7/2562 141.6 118 
12/7/2562 246 205 

13/7/2562 178.8 149 

รวม 8,196 6,830 
หมายเหตุ : ไก่กระดูกดำ 1 ตัว คิดเป็นน้ำหนักประมาณ 1.2 กิโลกรัม 

 

เนื่องจากปัจจุบันไก่กระดูกดำถูกนำไปแปรรูปเป็นผลิตผลิตภัณฑ์เพียง 2,467 กิโลกรัม ทำให้

ยังคงเหลือในคลังอีกเป็นจำนวนมาก จึงต้องหาแนวทางเพิ่มกำลังการผลิตของผลิตภัณฑ์ไก่กระดูกดำ

ตุ๋นยาจีน เพ่ือเป็นการลดปริมาณของคงคลังให้น้อยลง ดังภาพ 5.1 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.1 กราฟแสดงปริมาณไก่กระดูกดำที่ถูกนำไปแปรรูปและที่คงเหลือในคลัง 
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  2) ศึกษาลำดับขั้นตอนของกระบวนการเชือดไก่ จากการศึกษาส่วนของกระบวนการ

เชือดไก่นั้น สามารถแบ่งออกเป็น 8 สถานีหลักๆดังนี้ 

   1. การฆ่าสัตว์ ทางโรงงานได้ทำการเชือดไก่ด้วยวิธีการแขวนคอ โดยมีห้อง
เชือดอยู่ภายในตัวอาคาร  
   2.การลวกหนังไก่ หลังจากชั่งน้ำหนักหนักเสร็จแล้วจะเคลื่อนย้ายไก่มาลวก
ในกระทะที่มีน้ำร้อน โดยลวกในน้ำอุณหภูมิ 70 องศาเซลเซียส เพ่ือให้ง่ายต่อการเอาขนออก 
   3.การถอนขน โดยใช้เครื่องปั่นถอนขนโดยเฉพาะในการถอน หลังจากนั้น
นำมาถอนขนอ่อนหรือขนที่เหลืออยู่ให้หมดโดยใช้มือ แล้วล้างไก่ด้วยน้ำสะอาดตาม 
   4.การตัดแยกชิ้นส่วน ไก่ที่ผ่านการลวกและถอนขนแล้วทำการตัดหัวและ
แข้งโดยใช้มีด 
   5.การแยกเครื่องใน ใช้มีดเปิดช่องท้องส่วนล่างของไก่  ให้มีขนาดกว้าง
พอแล้วนำเครื่องในออกมาเรียง 
   6.การล้างทำความสะอาด ล้างไก่ครั้งสุดท้าย ทั้งด้านนอกและด้านในด้วย
น้ำจนสะอาด 
   7.บรรจุห่อ ทำการห่อไก่ด้วยฟิล์มพลาสติกใส 
 

 3) การจัดสถานีงานและแบ่งงานย่อยในแต่ละสถานีงาน จากการศึกษาขั้นตอนของ

กระบวนการแล้ว จะทำการจัดสถานีงานและแบ่งงานย่อย เพื่อให้จับเวลาได้ง่ายและแม่นยำ รวมถึง

เป็นการแยกการทำงานของคนและเครื่องจักรออกจากกัน ซึ่งขั้นตอนที่ทำให้เกิดการรอคอยของคน

เกิดข้ึนในขณะที่เครื่องจักรกำลังทำงาน ในที่นี้เราจะกำหนดให้อุปกรณ์บางชนิดใช้แทนเครื่องจักร 

ตาราง 5.2 ขั้นตอนการทำงานของสถานีงานที่ 1 

ขั้นตอน งานย่อย เครื่องจักรที่ใช้ 

1 จับไก่เป็น   

2 แขวนไก่   

3 รอไก่ตาย ราวแขวนไก่ 

4 ปลดไก่ออก+วางบนเครื่องชั่งน้ำหนัก เครื่องชั่งน้ำหนัก 
 

จากตาราง 5.2 ในสถานีงานที่ 1 ใช้พนักงานจำนวน 1 คน จะทำการจับไก่เป็น แขวนคอครั้ง

ละประมาณ 4 ตัว เมื่อไก่ถูกแขวนบนราว พนักงานจะรอจนกว่าไก่จะตาย หลังจากนั้นปลดไก่ออก

จากเชือกและนำไปชั่งน้ำหนัก
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ตาราง 5.3 ขั้นตอนการทำงานของสถานีงานที่ 2 

ขั้นตอน งานย่อย เครื่องจักรที่ใช้ 

1 อ่านค่าน้ำหนัก   

2 จับแยกไก่ท่ีได้น้ำหนักตามเกณฑ์   

3 หย่อนไก่ใส่ในกระทะน้ำร้อน  
4 รอ เตาแก๊สและกระทะ 

5 หยิบไก่ออก+ใส่ในเครื่องปั่นขน   

 

จากตาราง 5.3 ในสถานีงานที่ 2 ใช้พนักงานจำนวน 1 คน อ่านค่าน้ำหนักไก่ที่ปรากฏ เมื่อได้

น้ำหนักตามเกณฑ์ก็จะนำไก่ใส่ในกระทะน้ำร้อน (หากน้ำหนักไม่ผ่านเกณฑ์ก็จะแยกออกไป) จากนั้นก็

รอให้หนังสุกเพ่ือให้ถอนขนได้ง่าย แล้วนำไก่ใส่ไปในถังปั่นขน 

ตาราง 5.4 ขั้นตอนการทำงานของสถานีงานที่ 3 

ขั้นตอน งานย่อย เครื่องจักรที่ใช้ 

1 เปิดเครื่องปั่น   

2 ฉีดน้ำไล่ขน+รอ เครื่องปั่นขนไก่ 

3 ปิดเครื่องปั่น   

4 Drain ขนไก่ออก   

5 หยิบไก่ออก+ใส่ในอ่างล้าง    

 

จากตาราง 5.4 ในสถานีงานที่ 3 ใช้พนักงานจำนวน 1 คน เริ่มเปิดสวิตช์เดินเครื่อง ระหว่าง

ที่เครื่องทำงาน ก็จะใช้สายยางฉีดน้ำเพื่อไล่ขนออกจากตัวไก่ไปด้วย แล้วทำการปิดเครื่อง หลังจากนั้น

จะทำการระบาย (Drain) ขนไก่ออกจากเครื่อง แล้วหยิบไก่ใส่ในอ่างล้างใบท่ี 1 
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ตาราง 5.5 ขั้นตอนการทำงานของสถานีงานที่ 4 

ขั้นตอน งานย่อย เครื่องจักรที่ใช้ 

1 หยิบไก่จากอ่าง+ถอนขน   

2 ล้างน้ำ   

3 หยิบไก่ออก+ใส่ในอ่างล้าง    

 

จากตาราง 5.5 ในสถานีงานที่ 4 ใช้พนักงานจำนวน 1 คน จะทำการหยิบไก่ทีละ 1 ตัว ถอน

ขนที่ยังเหลืออยู่ด้วยมือจนสะอาด แล้วล้างน้ำ จากนั้นจะส่งต่อไปที่อ่างใบท่ี 2 

ตาราง 5.6 ขั้นตอนการทำงานของสถานีงานที่ 5 

ขั้นตอน งานย่อย เครื่องจักรที่ใช้ 

1 หยิบไก่จากอ่าง+วาง   

2 ตัดหัวและขาออก   

3 หยิบไก่ใส่ภาชนะ   

 

จากตาราง 5.6 ในสถานีงานที่ 5 ใช้พนักงานจำนวน 1 คนทำการหยิบไก่ทีละ 1 ตัว วางบน

เขียง ใช้มีดตัดส่วนหัวและขาออก จากนั้นใส่ลงในภาชนะ 

ตาราง 5.7 ขั้นตอนการทำงานของสถานีงานที่ 6 

ขั้นตอน งานย่อย เครื่องจักรที่ใช้ 

1 หยิบไก่จากภาชนะ+วาง   

2 ผ่าก้น   

3 ล้วงเครื่องในออก+เรียงเครื่องใน   

4 ใส่ในอ่างล้าง    

 

จากตาราง 5.7 ในสถานีงานที่ 6 ใช้พนักงานจำนวน 1 คน ทำการหยับไก่ทีละ 1 ตัวจาก

ภาชนะ วางแล้วใช้มีดผ่าส่วนก้น เพ่ือล้วงเครื่องในออก ส่วนเครื่องในก็จะถูกนำมาวางเรียงไว้ จากนั้น

นำไก่ใส่ในอ่างใบท่ี 3 
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5.1.2 ศึกษาข้ันตอนการในส่วนของการแปรรูปผลิตภัณฑ์ไก่ตุ๋นยาจีน 

  1) ศึกษาข้อมูลปริมาณความต้องการของผลิตภัณฑ์ไก่ดำตุ๋นยาจีน จากการสำรวจ 

สอบถาม และเก็บข้อมูลทราบความต้องการผลิตภัณฑ์ไก่ดำตุ๋นยาจีนได้ดังตาราง 5.8 และแสดงกราฟ

ดังภาพ 5.2 

ตาราง 5.8 แสดงความต้องการผลิตภัณฑ์ไก่ดำตุ๋นยาจีน 

วันที่ส่งผลิตภัณฑ์ จำนวน (ถ้วย) สถานที่จัดส่ง 

6/2/2562 20 ร้านแม่เหียะ 

22/4/2562 20 ร้านแม่เหียะ 

18/6/2562 20 ร้านแม่เหียะ 

6/8/2562 15 ร้านสุเทพ 

11/8/2562 40 โครงการหลวง กทม. 

14/8/2562 20 โครงการหลวง กทม. 

16/8/2562 20 โครงการหลวง กทม. 

12/9/2562 20 ร้านแม่เหียะ 

12/11/2562 20 ร้านแม่เหียะ 

19/12/2562 20 งานโครงการหลวง 

20/12/2562 20 งานโครงการหลวง 

21/12/2562 20 งานโครงการหลวง 

22/12/2562 20 งานโครงการหลวง 

23/12/2562 20 งานโครงการหลวง 

รวม 295   
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ภาพ 5.2 แผนภูมิกระจายแสดงความต้องการแต่ละเดือนปี พ.ศ.2562 

  2) ศึกษาขั้นตอนการผลิตของผลิตภัณฑ์ไก่ดำตุ๋นยาจีน เนื่องจากทางโรงงานแปรรูป

ผลิตภัณฑ์สัตว์มูลนิธิโครงการหลวงยังไม่มีแผนการผลิตไก่ดำตุ๋นยาจีนในช่วงระยะเวลานี้ ผู้จัดทำจึง

ศึกษากระบวนการจากการทดลองวิจัยพัฒนาสูตรไก่ดำตุ ๋นยาจีนของคณะอุตสาหกรรมเกษตร 

มหาวิทยาลัยเชียงใหม่ ขั ้นตอนการผลิตไก่ดำตุ ๋นยาจีนในส่วนของกระบวนการแปรรูปมาเป็น

ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป สามารถแบ่งออกได้เป็น 3 สถานีหลักๆ ดังนี้ 

   สถานี 1 การเตรียมวัตถุดิบและส่วนผสม เตรียมเนื ้อไก่กระดูกดำ โดย

นำเอาไก่กระดูกดำมาล้างให้สะอาด สับน่องกับเนื้อสะโพกไก่ออกเป็นชิ้นๆ ดังภาพ 5.3 จากนั้นทำการ

ลวกไก่ นำน้ำเปล่าใส่หม้อตั้งไฟ ต้มให้เดือด ใส่เนื้อไก่ลงไปลวก 5 นาที แล้วเอาไก่ออก ตั้งน้ำเดือดทิ้ง

ไว้ ดังภาพ 5.4 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.3 เตรียมเนื้อไก่กระดูกดำ 
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         ภาพ 5.4 การลวกเนื้อไก่ 

 

การคั่วส่วนผสม โดยนำพริกไทยขาวเม็ด 12 กรัม กระเทียม 60 กรัม และรากผักชี 16 กรัม 

ไปคั่วในกระทะให้หอม ดังภาพ 5.5 .และการเตรียมเครื่องยาจีน โดยนำเครื่องตุ๋นยาจีน ได้แก่ ตังเซียม 

8 กรัม เง็กเต็ก 70 กรัม รวมถึงพริกไทย กระเทียม และรากผักชีที่คั่วไว้ นำทั้งหมดไปห่อด้วยผ้าขาว

บาง แบ่งเป็น 2 ห่อ ดังภาพ 5.6 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.5 การคั่วส่วนผสม 

 

 

 

 

 

 

 

         ภาพ 5.6 การเตรียมเครื่องตุ๋นยาจีน
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   สถานี 2 กระบวนการตุ๋น นำน้ำเปล่าตั้งไฟให้เดือด ใส่ซุปก้อน และเครื่อง

ตุ๋นยาจีนที่ห่อผ้าขาวบางไว้ลงไป อีก 5 นาที ใส่ไก่ลงไป จะปิดฝาหม้อตุ๋นไว้ประมาณ 3 ชั่วโมง (ใช้ไฟ

อ่อน) ตักฟองและไขมันออก ทุก 30 นาที เมื่อตุ๋นครบชั่วโมงที่ 2 ใส่ฮวยซัว 100 กรัม เมื่อเหลือ 5 

นาทีสุดท้ายใส่เก่ากี๋ 32 กรัม และเมื่อตุ๋นครบชั่วโมงที่ 3 ปรุงรสด้วย เกลือ 12 กรัม น้ำตาล 7.5 กรัม 

แล้วปิดไฟ ดังภาพ 5.7 จากนั้นเทน้ำซุปใส่ผ้ากรองเพ่ือกรองน้ำ ดังภาพ 5.8 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.7 กระบวนการตุ๋น 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

        ภาพ 5.8 การกรองน้ำซุป 
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   สถานี 3 กระบวนการบรรจุ บรรจุใส่ถ้วยโดยใช้กระบวยตักแบ่ง โดยจะ

บรรจุถ้วยละ 300 กรัม โดยตักไก่ประมาณ 70-75 กรัม เครื่องยาจีนประมาณ 70-75 กรัม รวม 150 

น้ำซุปประมาณ 150 กรัม โดยใช้เครื่องชั่ง ดังภาพ 5.9 จากนั้นปิดฝาพร้อมซีล นำไปแช่แข็งในตู้แช่ดัง

ภาพ 5.10 

  

 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.9 กระบวนการบรรจุ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   ภาพ 5.10 การแช่แข็ง 



 
 34 

  3) ศึกษาและเก็บข้อมูลกระบวนการผลิตไก่ดำตุ๋นยาจีนที่โรงงานแปรรูปผลิตภัณฑ์

สัตว์ มูลนิธิโครงการหลวง จากสถิติพบว่ามีกำลังการผลิตอยู่ที่ประมาณ 80 ถ้วยต่อครั้งการผลิต โดย

กระบวนการตุ๋นใช้หม้อหุงต้มอลูมิเนียม ขนาดความจุ 53.5 ลิตร ดังภาพ 5.11 และได้จัดทำผังโรงงาน

ที่ใช้ในการผลิตไก่ดำตุ๋นยาจีน แสดงได้ดังภาพ 5.12  

 

ภาพ 5.11 หม้อหุงต้มอลูมิเนียม 

 

ภาพ 5.12 แสดงผังโรงงานส่วนที่ใช้ในการผลิต 
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5.2 เก็บข้อมูลเวลา ศึกษาสภาพการทำงานก่อนปรับปรุง 

 

ทำการเก็บข้อมูลเวลาในการผลิตของแต่ละสถานีงาน เมื่อได้แบ่งงานย่อยของแต่ละสถานีงาน

ออก ก็จะทำการศึกษาเวลาโดยใช้วิธีการจับเวลาโดยตรงโดยใช้เครื่องมือจับเวลา จากสถานที่จริงและ

การทำงานจริงของพนักงานตั้งแต่เริ่มต้นจนถึงสิ้นสุดกระบวนการ ซึ่งในกระบวนการเชือดไก่ได้ทำการ

จับเวลาทั้งหมด 5 รอบ แสดงดังตาราง ก-1 ในภาคผนวก ก และบันทึกผลลงในแบบฟอร์ม จากนั้นจะ

นำข้อมูลที่ได้จากการจับเวลา ทั้งหมดจำนวน 5 รอบของงานย่อยมาคำนวณหาค่าเฉลี่ย และหาเวลา

รวมของแต่ละสถานีงาน แสดงดังตาราง 5.9 และในส่วนของกระบวนการผลิตไก่ดำตุ๋นยาจีนนั้นได้

แสดงดังตาราง 5.10 

ตาราง 5.9 เวลาเฉลี่ยและรอบเวลาผลิตของแต่ละสถานีของกระบวนการเชือดไก่ 

สถานีงาน ขั้นตอน งานย่อย 
เวลาเฉลี่ย 
(วินาที) 

เวลา
รวม 

(วินาที) 

จำนวน
พนักงาน 

(คน) 
หมายเหตุ 

การเชือด 

1 จับไก่เป็น 66.11 

493.57 1 
รอบละ 4 

ตัว 

2 แขวนไก่ 113.21 

3 รอไก่ตาย 239.22 

4 
ปลดไก่ออก+วางบนเครื่องช่ัง
น้ำหนัก 

75.03 

รอบการผลิตการเชือด 123.39     

การลวก 

1 อ่านค่าน้ำหนัก 47.60 

450.58 1 
รอบละ 4 

ตัว 

2 
จับแยกไก่ที่ได้น้ำหนักตาม
เกณฑ ์

71.29 

3 หย่อนไก่ใส่ในกระทะน้ำร้อน 85.29 

4 รอ 163.75 

5 หยิบไก่ออก+ใส่ในเครื่องปั่นขน 82.64 

รอบการผลิตการลวก 112.64     
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ตาราง 5.9 เวลาเฉลี่ยและรอบเวลาผลิตของแต่ละสถานีของกระบวนการเชือดไก่ (ต่อ) 

สถานีงาน ขั้นตอน งานย่อย 
เวลาเฉลี่ย 
(วินาที) 

เวลารวม 
(วินาที) 

จำนวน
พนักงาน 

(คน) 
หมายเหตุ 

การปั่นขน 

1 เปิดเครื่องปั่น 1.43 

601.48 1  
2 ฉีดน้ำไล่ขน+รอ 477.03 

3 ปิดเครื่องป่ัน 1.46 

4 Drain ขนไก่ออก 66.15 

5 หยิบไก่ออก+ใส่ในอ่างล้าง (1) 55.41 

รอบการผลิตการปั่นขน 150.37     

ถอนขน
ด้วยมือ 

1 หยิบไก่จากอ่าง+ถอนขน 109.40 

125.09 
1 
  
  

รอบละ 1 
ตัว 2 ล้างน้ำ 13.43 

3 หยิบไก่ออก+ใส่ในอ่างล้าง (2) 2.26 

รอบการผลิตการถอนด้วยมือ 125.09     

แยกส่วน 

1 หยิบไก่จากอ่าง+วาง 2.72 

25.23 1 
รอบละ 1 

ตัว 2 ตัดหัวและขาออก 19.84 

3 หยิบไก่ใสภ่าชนะ 2.67 

รอบการผลิตการแยกส่วน 25.23     

ล้วงเครื่อง
ใน 

1 หยิบไก่จากภาชนะ+วาง 2.75 

77.01 1 
รอบละ 1 

ตัว 

2 ผ่าก้น 19.42 

3 
ล้วงเครื่องในออก+เรียงเครื่อง
ใน 

52.14 

4 ใส่ในอ่างล้าง (3) 2.70 

รอบการผลิตการล้วงเคร่ืองใน 77.01     

 

ตั้งแต่สถานีที่ 1,2 และ 3 จะมีจำนวนไก่ถูกส่งเข้าไปรอบละ 4 ตัว ส่วนสถานีที่ 4,5 และ 6 

จะผลิตรอบละ 1 ตัว เมื่อหารอบเวลาการผลิต (Takt time) ของแต่ละสถานีออกมา พบว่าเวลาที่สูง

ที่สุดของสถานี (Cycle Time) คือสถานีที่ 3 เท่ากับ 150.37 วินาที ดังภาพ 5.13 
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ภาพ 5.13 กราฟแสดงรอบเวลาแต่ละสถานีงานแบบแยกงานย่อยของการเชือดไก่ 

ตาราง 5.10 เวลาเฉลี่ยและรอบเวลาผลิตของแต่ละสถานีของกระบวนการผลิตไก่ดำตุ๋นยาจีน 

สถานีงาน ขั้นตอน งานย่อย 
เวลา
เฉลี่ย 
(นาที) 

เวลา
รวม 

(นาที) 

จำนวน
พนักงาน 

(คน) 
หมายเหตุ 

การเตรียมวัตถุดิบ
และส่วนผสม 

1 เตรียมเนื้อไก่กระดูกดำ 10.32 

30.52 1  
2 ลวกเนื้อไก่กระดูกดำ 5.11 

3 คั่วส่วนผสม 6.42 

4 เตรียมเครื่องยาจีน 8.27 

การตุ๋น 

1 ตั้งหม้อ 7.22 

196.6 1  
2 ใส่เนื้อไก่ ใส่ส่วนผสม 5.43 

3 ตุ๋น 182.03 

4 กรองน้ำซุป 1.28 

การบรรจุ 

1 ตักเนื้อไก ่ 0.45 

2.09 1 
เ ว ล า ต่ อ
การบรรจุ 
1 ถ้วย 

2 ตักเครื่องยาจีน 0.26 

3 ตักน้ำซุป 0.22 

4 ปิดฝาและซีล 0.36 

Station
1

Station
2

Station
3

Station
4

Station
5

Station
6

เวลา (วินาที) 123.39 112.64 150.37 125.09 25.23 77.01

0.00

50.00

100.00

150.00

200.00

กราฟแสดงรอบเวลาแต่ละสถานีงานของการเชือดไก่ (วินาที)
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ภาพ 5.14 กราฟแสดงรอบเวลาแต่ละสถานีงานกระบวนการตุ๋น 

จากภาพ 5.14 แสดงรอบเวลาของแต่ละสถานีงานกระบวนการผลิตไก่ดำตุ๋นยาจีน โดย

กระบวนการตุ๋นเป็นกระบวนการที่ใช้เวลานานที่สุด  

5.3 การวิเคราะห์กระบวนการผลิต 

 5.3.1 การวิเคราะห์การผลิตในส่วนของกระบวนการเชือดไก่ ในส่วนของกระบวนการเชือดไก่ 

เราจะวิเคราะห์การทำงานของพนักงานและเครื ่องจักร เพื ่อให้ทราบถึงเวลาที ่เกิดการรอคอย 

(Waiting) การเกิดงานสะสม (Work in Process) เปอร์เซ็นต์การทำงานของพนักงาน และกำลังการ

ผลิตที่ได้ 

 1) การวิเคราะห์โดยใช้แผนภูมิการผลิต (Process Chart) เพื่อให้ทราบเวลา และ

การเคลื่อนที่ของวัตถุดิบในกระบวนการ จากการวิเคราะห์จะพบว่าขั้นตอนที่ใช้เวลานานที่สุดคือ

ขั้นตอนที่ 11 การปั่นขนไก่ ซึ่งใช้เวลาเท่ากับ 477.03 วินาที แสดง ดังตาราง 5.11 

0

50

100

150

200

250

การเตรียมวัตถุดิบ การตุ๋น การบรรจุ

เวล
า(น

าที
)

กราฟแสดงรอบเวลาแต่ละสถานีงานของกระบวนการตุ๋น
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ตาราง 5.11 แสดงแผนภูมิกระบวนไหลของกระบวนการเชือดไก่ก่อนปรับปรุง 

 

ที่ 
เวลา 

(วินาที) 
สัญลักษณ ์ รายละเอียดกิจกรรรม 

1 66.11  จับไก่เป็น 

2 113.21   แขวนไก ่

3 239.22   รอไก่ตาย 

4 75.03   ปลดไก่ออก+วางบนเครื่องชั่งน้ำหนัก 

5 47.60   อ่านค่าน้ำหนกั 

6 71.29   จับแยกไก่ที่ได้น้ำหนักตามเกณฑ์ 

7 85.29   หย่อนไก่ใส่ในกระทะนำ้ร้อน 

8 163.75  รอ 

9 82.64  หยิบไก่ออก+ใส่ในเครื่องปั่นขน 

10 1.43  เปิดเครื่องปั่น 

11 477.03   ฉีดน้ำไล่ขน+รอ 

12 1.46 
 

ปิดเครื่องปั่น 

13 66.15 
 

Drain ขนไก่ออก 

14 55.41   หยิบไก่ออก+ใส่ในอ่างล้าง  

15 109.40   หยิบไก่จากอา่ง+ถอนขน 

16 13.43 
 

ล้างน้ำ 

  

ปัจจุบัน 

ครั้ง เวลา 

  22  1369.98 

     
     
  2  402.97 

     
รวม  24 1772.95 

แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process chart) 

กิจกรรม : กระบวนการเชือดไก ่

เริ่มต้นกิจกรรม : 11/10/2562 

สิ้นสุดกิจกรรม : 11/10/2562 

ผู้บันทึก  

วันที ่: 11/10/2562 

 ปัจจุบัน        ปรบัปรุง 
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2) การว ิ เคราะห ์กระบวนการผล ิต โดยนำ Tecnomatix Plant Simulation ซ ึ ่ งเป็น

ซอฟต์แวร์ที่ช่วยในการจำลองกระบวนการผลิตในลักษณะต่าง ๆ ซึ่งทำให้เห็นภาพรวม สามารถนำมา

วิเคราะห์ปัญหาและปรับปรุงประสิทธิภาพได้ โดยการปรับเปลี่ยนเวลาการทำงาน ทิศทางการไหลของ

วัตถุดิบตามที่เราต้องการ โดยไม่จำเป็นต้องไปทดลองในสถานที่จริง  และจะไม่ส่งผลกระทบต่อ

กระบวนการผลิตจริง  

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.15 แผนผังของกระบวนการเชือดไก่ก่อนการปรับปรุง 

จากภาพ 5.15 แสดงแผนผังของกระบวนการเชือดไก่ และทิศทางการไหลของวัตถุดิบสภาพ

ปัจจุบัน ซึ่งประกอบด้วย 6 สถานีงาน แต่ละสถานีงานมีพนักงาน 1 คน และจะมีบัฟเฟอร์ (Buffer 

Stock) เพ่ือเป็นที่วางสำรองสำหรับวัตถุดิบที่เสร็จแล้ว ก่อนจะส่งไปยังขั้นตอนต่อไป 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.16 แผนผังกระบวนการเชือดไก่ที่ออกแบบใน Tecnomatix Plant Simulation

Station 1 

Station 2 

Station 3 

Station 4 Station 5 Station 6 

Buffer 

Buffer Buffer Buffer 
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จากภาพ 5.16 แสดงแผนผังกระบวนการเช ือดไก่ท ี ่ออกแบบใน Tecnomatix Plant 

Simulation Software โดยจำลองแผนผัง และป้อนระยะทางในแต่ละสถานีให้ใกล้เคียงกับสถานที่

จริง ซึ่งในนี้จะมีเครื่องมือที่ต้องป้อนคำสั่งต่าง ๆ ที่สำคัญ แสดงดังตาราง 5.12 

ตาราง 5.12 แสดงความหมายและหน้าที่ของเครื่องมือที่ใช้ในแผนผังจำลอง 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.17 ตัวอย่างการป้อนข้อมูลเวลาการทำงานและระยะทาง 

จากภาพ 5.17 เป็นการป้อนข้อมูลเวลาของแต่ละสถานีงาน (Processing Time) ซึ่งเป็นเวลา

เฉลี่ยตั้งแต่เริ่มต้นถึงสิ้นสุดของการทำงานในสถานีนั้น ๆ ได้มาจากการจับเวลาโดยตรง และทำการ

ป้อนข้อมูลระยะทางในการเดินของพนักงาน โดยเราได้ทำการวัดระยะทางระหว่างสถานีงาน จาก

สถานที่ปฏิบัติงานจริง

เคร่ืองมือ ชื่อ ความหมายและหน้าท่ี 

 Source ช้ินส่วนถูกป้อนเข้าสู่กระบวนการ 

 
Drain ช้ินส่วนท่ีถูกส่งออกเมื่อสิ้นสดุกระบวนการ 

 
Station สถานีงาน 

 Parallel Station สถานีงาน กรณมีี 2 เครื่องจักร 

 
Assembly Station การรวมช้ินส่วนเข้าด้วยกัน ก่อนสง่ไปยังข้ันตอนถัดไป 

 Buffer จุดวางช้ินส่วนท่ีผลติเสร็จ ก่อนส่งไปยังข้ันตอนถัดไป 

 Conveyor สายพาน หรือแทนการเดินของคนซึ่งมีระยะทางและความเร็ว 

 Connector จุดเช่ือมระหว่างสถานีงาน ใช้กำหนดเส้นทางการไหลของวัสด ุ
 Workplace พื้นที่ทำงานของคน 

 Footpath ทางเดินของคน 

 
Worker pool เปรียบเสมือนห้องพักของคน 

 
Broker ชุดคำสั่ง 
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ภาพ 5.18 ตัวอย่างการตั้งค่าข้อมูล Buffer และ Assembly Station 

จากภาพ 5.18 เป็นการกำหนดค่า Capacity ตามที่ต้องการให้ Buffer รองรับวัตถุดิบที่ผลิต

เสร็จ ก่อนจะเข้าไปยังกระบวนการถัดไป และการใช้ Assembly Station เข้ามาใช้ เนื่องจากในบาง

กระบวนการ ไม่ได้ทำการส่งต่อจำนวนวัตถุดิบทีละ 1 หน่วย ซึ่งจากการเก็บข้อมูลในสถานีที่ 1 คือ

การแขวนไก่นั้นจะแขวนให้ครบครั้งละ 4 ตัว ถึงจะสามารถส่งไปสถานีที่ 2 คือการลวกหนัง ดังนั้นจึง

ใช้เครื่องมือนี้มากำหนดให้รวมวัตถุดิบจากจาก Source ให้ครบตามจำนวนที่ต้องการก่อน 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.19 ตัวอย่างการตั้งค่าเวลาทำงานใน Event Controller 

จากภาพ 5.19 หลังจากที่ออกแบบผังจำลอง และทำการกำหนดค่าต่าง ๆ จะสามารถใช้

คำสั่ง Start Simulation บนโปรแกรม โดยเราได้กำหนดเวลาทำงานของพนักงาน  เป็นเวลาปกติ

เท่ากับ 8 ชั่วโมงต่อวัน  ซึ่งก็จะเห็นภาพรวมการทำงานของพนักงาน การไหลของวัตถุดิบ และจุดที่

เกิดงานสะสม เสมือนจริงในแบบ 2D Model ดังภาพ 5.20 และในแบบ 3D Model ดังภาพ 5.21 

Start Simulation 



 
43 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.20 แสดงการจำลองการทำงานบนโปรแกรมในมุมมอง 2D 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.21 แสดงการจำลองการทำงานบนโปรแกรมในมุมมอง 3D 
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เมื่อสิ้นสุดกระบวนการโปรแกรมจะสามารถแสดงค่าสถิติต่างๆ ของแต่ละสถานีออกมา และ

ต้องนำข้อมูลที่ได้ไปวิเคราะห์หาแนวทางการปรับปรุง ดังภาพ 5.22 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.22 แสดงตัวอย่างค่าสถิติต่างๆ หลังส้ินสุดกระบวนการ 
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5.3.2 สรุปผลจากการศึกษากระบวนการเชือดไก่ก่อนการปรับปรุง 

ผลที่ได้จากการใช้โปรแกรม Tecnomatix Plant Simulation วิเคราะห์กระบวนการ จะได้ข้อมูล

ที ่สำคัญ ได้แก่ กำลังการผลิต (Throughput) การทำงาน (Working) การรอคอย (Waiting) และการ

หยุดชะงักของกระบวนการ (Blocked) แสดงดังตาราง 5.13 

 

ตาราง 5.13 ข้อมูลที่ได้จากการวิเคราะห์กระบวนการเชือดไก่ก่อนการปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 

 

จากผลที่ได้ พบว่าได้กำลังการผลิตต่อวัน 211 ตัว ซึ่งจากการเก็บข้อมูลปริมาณการเชือดไก่ผ่าน

มา  ในบางวันมีการเชือดจำนวนมากกว่านี้ อาจส่งผลให้พนักงานต้องทำงานล่วงเวลา และยังพบว่ามีการ

หยุดชะงักของกระบวนการเกิดขึ้นที่ สถานีงานที่ 2 เนื่องมาจากในสถานีที่ 3 ใช้เวลาในการทำงานมาก

ที่สุด และเมื่อดูจากกราฟที่ได้ เราสังเกตุเห็นว่ามีเปอร์เซ็นต์การรองานค่อนข้างมาก ที่สถานีงานที่ 5 และ 

6 ดังภาพ 5.23 

 

 

  หน่วย 

จำนวนชั่วโมงทำงานใน 1 วัน 8 ชั่วโมง 
กำลังการผลิตที่ได้ใน 1 วัน 211 ตัว สถานีงาน กระบวนการ การทำงาน 

(เปอร์เซ็นต์) 
การรองาน 

(เปอร์เซ็นต์) 
การหยุดชะงัก 
(เปอร์เซ็นต์) 

1 การแขวนไก่ 99.99 0.01 0.00 
2 การลวกหนัง 76.00 2.08 21.01 

3 การปั่นขน 96.66 3.34 0.00 

4 การถอนด้วยมือ 94.56 5.44 0.00 
5 การตัดแต่ง 30.92 69.08 0.00 

6 การล้วงเครื่องใน 64.67 35.33 0.00 
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ภาพ 5.23 กราฟแสดงค่าสถิติก่อนการปรับปรุงของกระบวนการเชือดไก่ 

 5.3.3 การวิเคราะห์การผลิตในส่วนของกระบวนการแปรรูปผลิตภัณฑ์ไก่ตุ๋นยาจีน โดยการนำ

แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart) มาใช้วิเคราะห์เวลา และการไหลของวัตถุดิบ แสดงได้ดัง

ตาราง 5.14  

 

 



 
47 

ตาราง 5.14 วิเคราะห์กระบวนการโดยใช้แผนภูมิกระบวนการผลิตไก่ดำตุ๋นยาจีนก่อนปรับปรุง 

 

ที ่
เ ว ล า 

(นาที) 
สัญลักษณ์ รายละเอียดกิจกรรรม 

1 10.32 
 

เตรียมเนื้อไก่กระดูกดำ 

2 5.11 
 

ลวกเนื้อไก่ 

3 6.42 
 

คั่วส่วนผสม 

4 8.27 
 

เตรียมเครื่องยาจีน 

5 7.22 
 

ตั้งหม้อ ต้มน้ำเดือด 

6 5.43 
 

ใส่เนื้อไก่ ใส่เครื่องยาจีน 

7 182.03 
 

รอตุ๋น 

8 1.28 
 

กรองน้ำ 

9 0.45 
 

ตักเนื้อไก่และช่ังน้ำหนัก 

10 0.26 
 

ตักเครื่องยาจีนและชั่งน้ำหนัก 

11 0.22  ตักน้ำซุป 

12 0.36  ปิดฝาและซีล 

  
ปัจจุบัน 
คร้ัง เวลา 

 

11   14.98 

  - -  
 

-   - 
 

 1  182.03 

  - -  
รวม  12   197.01 

แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process chart) 

กิจกรรม : กระบวนการผลติไกตุ่๋น 

เร่ิมต้นกิจกรรม : 13/1/2563 

สิ้นสุดกิจกรรม : 13/1/2563 

ผู้บันทึก : 

วันที ่: 13/1/2563 

 ปัจจุบัน        ปรับปรุง 
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จากตาราง 5.14 แสดงแผนภูมิกระบวนการผลิต แสดงให้เห็นถึงเวลาที่ใช้ในแต่ละกระบวนการ

ย่อย พบว่าขั้นตอนการตุ๋นใช้เวลานานที่สุด คือ 3 ชั่วโมง ต่อไปจึงนำเวลาของกระบวนการย่อยต่างๆ ไป

ทำเป็นแผนภูมิพาเรโตเพ่ือให้ทราบถึงเวลาที่เกิดขึ้นที่ส่งผลกระทบต่อเวลารวมในกระบวนการผลิต  

 

ภาพ 5.24 แผนภูมิพาเรโตเวลาของกระบวนการผลิตไก่ตุ๋น 

จากภาพ 5.24 จะเห็นได้ชัดว่ามีกระบวนการเดียวที่ใช้ระยะเวลามากกว่ากระบวนการอื่น คิดเป็น 

90% ของระยะเวลาทั้งหมดที่ใช้ในการผลิต คือการรอตุ๋น ผู้จัดทำจึงเล็งเห็นความสำคัญถึงการปรับปรุง

กระบวนการนี้เป็นลำดับแรก ซึ่งจะทำการศึกษาหาสาเหตุของปัญหาต่อไป
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5.4 วิเคราะห์สาเหตุของและท่ีมาของปัญหา 

5.4.1 วิเคราะห์สาเหตุของกระบวนการเชือดไก่ จากการได้ข้อสรุปผลจากการวิเคราะห์

กระบวนการเชือดไก่ พบว่ายังเกิดความล่าช้าในกระบวนการ กำลังการผลิตที่ได้มีปริมาณน้อย เมื่อ

เทียบจากการเก็บข้อมูลสถิติของปริมาณการเชือดย้อนหลัง ซึ่งพบการหยุดชะงักท่ีสถานีที่ 2 การลวก 

และพบจุดที่เกิดการรองานที่สถานีงานที่ 5 การตัดแต่ง และสถานีที่ 6 การล้วงเครื่องใน นอกจากนี้

ต้องหาสาเหตุอื ่น ๆ เพิ่มเติมที่ทำให้กระบวนการใช้เวลานาน โดยการนำแผนผังก้างปลา มาใช้

วิเคราะห์มาจากการศึกษากระบวนการอย่างละเอียด และสอบถามจากพนักงาน เพื่อให้แสดงถึง

สาเหตุที่เป็นไปได้ท้ังหมด ดังภาพ 5.25 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.25 แผนผังก้างปลาแสดงสาเหตุของความล่าช้าที่เกิดในกระบวนการเชือดไก่ 

จากการหาสาเหตุที่เป็นไปได้ทั้งหมดของกระบวนการ แต่เนื่องจากบางสาเหตุอาจเกิดจาก

ปัจจัยที่ควบคุมไม่ได้หรือมีข้อจำกัดในการหาวิธีแก้ไข ดังนั้นจึงได้ทำการเลือกประเด็นปัญหาที่คาดว่า

จะสามารถหาแนวทางในการแก้ไขได้ ดังตาราง 5.15 

ตาราง 5.15 ข้อสรุปลักษณะของปัญหาที่มีความเป็นไปได้ในการปรับปรุงแก้ไขกระบวนการ 

สถานีงาน กระบวนการ ลักษณะของปัญหา 

1 การแขวนไก ่ พนักงานต้องทำงานในลักษณะก้มทำงาน 
2 การลวกหนัง เกิดการหยุดชะงักของกระบวนการ เนื่องจากส่งต่อวัตถุดิบไมไ่ด้ 

3 การปั่นขน ใช้เครื่องปั่นขนทำงานได้ไมเ่ต็มประสิทธิภาพทำให้ใช้เวลานาน 
ต้องมีคนงานคอยฉีดน้ำตลอดเวลาที่เครื่องปั่นขน 

5 การตัดแต่ง เกิดการรองาน 

6 การล้วงเครื่องใน เกิดการรองาน 
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5.4.2 วิเคราะห์สาเหตุของกระบวนแปรรูปผลิตภัณฑ์ไก่ตุ๋นยาจีน โดยการนำแผนผังก้างปลา

มาใช้วิเคราะห์เช่นเดียวกัน ดังภาพ 5.26 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.26 แผนผังก้างปลาแสดงสาเหตุของความล่าช้าที่เกิดในการผลิตภัณฑ์ไก่ดำตุ๋นยาจีน 

จากภาพและการสอบถามพนักงานสามารถสรุปสาเหตุของความล่าช ้าที ่ เก ิดขึ ้นใ น

กระบวนการผลิตไก่ดำตุ๋นยาจีนได้ ดังนี้ 

  1) เกิดจากพนักงานซึ่งพนักงานที่ถูกจัดมาผลิตกระบวนการนี้มีคนเดียว และไม่

สามารถเพ่ิมจำนวนคนได้ 

  2.) เกิดจากอุปกรณ์และวิธีการที่ใช้ในกระบวนการตุ๋น ในที่นี้คือหม้อสแตนเลส ซึ่งใช้

เวลาในการตุ ๋นนานถึง 180 นาที หรือ3ชั ่วโมง และไม่สามารถเร่งเวลาได้ในภาชนะตุ ๋นธรรมดา

เนื่องจากเป็นสูตรของทางโรงงาน หากลดระยะเวลาในการตุ๋นจะส่งผลให้เนื้อไก่แข็ง ไม่เปื่อย ไม่ยุ่ย 

ไม่เหมาะแก่การรับประทาน 

 

อุปกรณ์ 

วิ ีการ

กาดาก 

วัสดุ 

คน ใช้คนท า 1 คน 

ใช้เวลาตุ๋นนาน    

จ านวนของหม้อตุ๋น 

ชนิดของหม้อตุ๋น 

จ านวนพนักงานน้อย 

จ านวนเตาแก๊ส 

ล าดับการท างาน

ไม่เหมาะสม    

เกิดความเม่ือยล้า 

3 ชั่วโมง 

มีหม้อเดียว 

หม้อธรรมดา 

มีเตาเดียว 

น้ าหนักไม่ตรง

ตามเกณฑ์    
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5.5 เสนอแนวทางแก้ไขปัญหาและดำเนินการปรับปรุง 

5.5.1 การกระบวนการปรับปรุงกระบวนการเชือดไก่ โดยจะใช้เทคนิค อีซีอาร์เอส (ECRS) 

นำมาลดความสูญเปล่าในการดำเนินงาน โดยเลือกใช้ 3 หลักการประกอบด้วย การรวมงาน 

(Combine) การจัดใหม่ (Rearrange) และการทำให้ง่าย (Simplify) มีรายละเอียดดังนี้ 

  1) การรวมงาน จากการสรุปลักษณะปัญหาที่เกิดขึ้น พบว่าเกิดการรองานในสถานี

งานที่ 5 เท่ากับ 69.08 เปอร์เซ็นต์ และสถานีงานที่ 6 เท่ากับ 35.33 เปอร์เซ็นต์ และจากการเก็บ

ข้อมูลเวลา สถานีงานที่ 5 ใช้เวลา 0.42 นาที และสถานีงานที่ 6 ใช้เวลา 1.28 นาที จะเห็นว่าสถานี

งานที่ 5 ทำงานได้เร็วกว่า ประกอบกับพนักงานแต่ละคนสามารถทำงานได้หลายๆ ด้าน (Multi-

Skilled Operators) ดังนั้นผู้จัดทำจึงทำการทดลองรวมงานทั้ง 2 เข้าด้วยกัน โดยให้พนักงานแบ่ง

งานกันทำ หรือช่วยกันทำงาน เพ่ือให้เกิดการว่างงานน้อยที่สุด ถือเป็นการประหยัดเวลาในการทำงาน 

  2) การจัดใหม่ ในสถานีงานที่ 2 การลวกหนัง จากการวิเคราะห์กระบวนการด้วย

โปรแกรม Tecnomatix Plant Simulation ผลปรากฏว่ากระบวนการมีการหยุดชะงัก 21.01 

เปอร์เซ็นต์ เกิดมาจากการที่สถานีถัดไป คือขั้นตอนการปั่นขนใช้เวลานานกว่า ทำให้เมื่อลวกไก่แล้ว

จะยังไม่สามารถนำไปปั่นขนได้ทันที เพราะเครื่องจักรยังทำงานไม่เสร็จ ผู้จัดทำจึงได้ทำการจัดแผนผัง

กระบวนการใหม่ โดยเพิ่ม Buffer Stock เข้าไป ในที่นี้จะใช้ภาชนะเพื่อนำมารองรับไก่ที่ลวกเสร็จ 

พนักงานจึงสามารถทำงานได้อย่างต่อเนื่อง เป็นการช่วยลดความสูญเสียจากการรรอคอย 

  3) การทำให้ง่าย ในสถานีงานที่ 1 การแขวนไก่ จากสภาพในปัจจุบันพนักงานต้อง

ทำงานในลักษณะก้มทำงาน เพ่ือจับไก่จากกล่องพลาสติกท่ีวางอยู่กับพ้ืน แล้วนำไปแขวนบนราว เป็น

ลักษณะการทำงานด้วยท่าทางที่ไม่ค่อยเหมาะสม เนื่องจากต้องมีการบิดโค้ง หรือเอี้ยวตัวซ้ำๆ  หลาย

รอบ ทำให้เกิดความเม่ือยล้า ส่งผลสุขภาพของพนักงานและยังทำให้การทำงานล่าช้า ดังนั้นผู้จัดทำจึง

คิดว่าหากมีอุปกรณ์ เช่น โต๊ะสำหรับวางกล่องไก่ จะช่วยให้พนักงานทำงานได้สะดวกและรวดเร็วมาก 

ยิ่งขึ้น ถือเป็นการลดความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว ในสถานีที่ 3 การปั่นขน ทางโรงงานมีการ

นำเครื่องจักรมาใช้อำนวยความสะดวก คือเครื่องปั่นหรือถอนขนไก่ แบบใช้มอเตอร์ไฟฟ้า ซึ่งสามารถ

ถอนขนไก่พร้อมกันได้ครั้งละ 3-4 ตัว ทำงานโดยใช้ลูกยางในตัวถังเป็นตัวถอนขนให้หลุดออก โดยไม่

ทำให้เนื้อไก่ช้ำหรือเป็นรอย ดังภาพ 5.27 ซึ่งผู้จัดทำสังเกตุเห็นว่า ลูกยางมีลักษณะเสื่อมสภาพจาก

การใช้งานมาเป็นเวลานาน อาจทำให้ใช้เวลามากในการถอนขน จากข้อมูลปัจจุบันใช้เวลาเฉลี่ยต่อ 1 

รอบ ประมาณ 7.95 นาที ดึงนั ้นจึงทดลองเปลี ่ยนลูกยางใหม่ เพื ่อทดสอบว่าเครื ่องจักรจะมี

ประสิทธิภาพการทำงานเพ่ิมมากข้ึน ส่งผลให้สามารถลดเวลาในขั้นตอนนี้ได้
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ภาพ 5.27 ลักษณะลูกยางในเครื่องปั่นขนไก่ 

ที่มา       : www.siammachines.com/product 

5.5.2 แนวทางการปรับปรุงกระบวนการแปรรูปรูปผลิตภัณฑ์ไก่ตุ๋นยาจีน มีดังนี้ 

  1) ใช้แนวทางการเพิ่มผลผลิตโดยการจัดหาเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพมากกว่าเดิม 

ซึ่งก็คือการใช้หม้ออัดแรงดันเข้ามาแทนหม้อสแตนเลสธรรมดา เนื่องจากหม้ออัดแรงดันมีคุณสมบัติที่

ใช้ลดระยะเวลาในการประกอบอาหาร เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและลดระยะเวลาในการตุ๋น โดยยังคง

รสชาติและคงคุณภาพเดิม  

  2) ออกแบบและทำการทดลองเพ่ือให้ยืนยันว่าการใช้หม้ออัดแรงดันสามารถช่วยเข้า

มาแก้ปัญหาได้จริงเพ่ือรองรับการผลิตที่จะเพ่ิมขึ้นในอนาคต 

3) เปรียบเทียบและนำมาประยุกต์ใช้ในกระบวนการผลิต 

http://www.siammachines.com/product
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5.5.3 ขั้นตอนการปรับปรุงกระบวนการแปรรูปรูปผลิตภัณฑ์ไก่ตุ๋นยาจีน จะทำการออกแบบ

การทดลองกระบวนการผลิตไก่ดำตุ๋นยาจีน โดยใช้หม้ออัดแรงดัน  

1) ประเด็นที่สำคัญในการทดลอง แสดงดังตาราง 5.16 

ตาราง 5.16 ประเด็นที่สำคัญในการทดลองตุ๋นไก่โดยใช้หม้ออัดแรงดัน 

ความสำคัญของปัญหา จากการศึกษาเวลาของกระบวนการผลิตไก่ดำตุ๋นยาจีน พบว่าใน
ขั้นตอนการตุ๋นใช้เวลามากที่สุด  

วัตถุประสงค์ เพ่ือทดสอบว่าการใช้หม้ออัดแรงดันสามารถลดเวลาในขั้นตอนการ
ตุ๋น โดยได้ผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพและรสชาติคงเดิม 

วัสดุอุปกรณ์ที่ใช้ หม้อสแตนเลส ขนาด 6 ลิตร 
หม้อสแตนเลส ขนาด 6 ลิตร 
วัตถุดิบสำหรับทำไก่ดำตุ๋นยาจีน 
ไก่ดำตุ๋นยาจีนสำเร็จรูปของโครงการหลวง 

   

2) ขั้นตอนการดำเนินการ มีดังนี้ 

   1.ใช้หม้อสแตนเลสธรรมดา ตุ๋นตามสูตรของโรงงานแปรรูปผลิตภัณฑ์สัตว์ 

มูลนิธิโครงการหลวง โดยมีขั้นตอนแสดงดังตาราง 5.17 

ตาราง 5.17 ขั้นตอนการทดลองตุ๋นไก่ แบบใช้หม้อสแตนเลส 

ขั้นตอน รายละเอียด 

1 เตรียมเนื้อไก่กระดูกดำโดยนำเอาไก่กระดูกดำมาล้างให้สะอาด สับน่องกับเนื้อสะโพก
ไก่ออกเป็นชิ้นๆ 

2 การลวกไก่นำน้ำเปล่าใส่หม้อตั้งไฟ ต้มให้เดือด ใส่เนื้อไก่ลงไปลวก 5 นาที แล้วเอาไก่
ออก ตั้งน้ำเดือดทิ้งไว้ โดยใช้น้ำปริมาณ 1,000 กรัม 

3 การคั่ว คั่วส่วนผสม โดยนำพริกไทยขาวเม็ด กระเทียม ไปคั่วในกระทะให้หอม แล้ว
นำไปห่อในผ้าขาวบาง 

4 การเตรียมเครื่องยาจีนโดยนำเครื่องตุ๋นยาจีน ได้แก่ ตังเซียม เง็กเต็ก นำทั้งหมดไปห่อ
ด้วยผ้าขาวบางอีกห่อนึง 
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ตาราง 5.17 ขั้นตอนการทดลงตุ๋นไก่ แบบใช้หม้อสแตนเลส (ต่อ) 

ขั้นตอน รายละเอียด 

5 การตุ๋น นำน้ำเปล่าตั้งไฟให้เดือด ใส่ซุปก้อน และเครื่องตุ๋นยาจีนที่ห้อผ้าขาวบางลงไป 
แล้วอีก5 นาทีค่อยใส่ไก่ลงไป จะปิดฝาหม้อตุ๋นไว้ประมาณ 3 ชั่วโมง โดยใช้ไฟอ่อน ตัก
ฟองและไขมันออก  ทุกๆ 30 นาที เมื่อตุ๋นครบชั่วโมงที่ 2 ใส่ฮวยซัวลงไป และเมื่อ
เหลือ 5 นาที สุดท้ายใส่เก่ากี๋ และเมื่อตุ๋นครบชั่วโมงที่ 3 ปรุงรสด้วย เกลือ น้ำตาล 
แล้วปิดไฟ 

6 กรองน้ำซุปด้วยผ้าขาว เพ่ือให้ได้น้ำซุปที่มีสีใส 

7 บรรจุเนื้อไก่และน้ำซุปลงใส่ในถ้วย 

8 ทำการประเมินรสชาติของเนื้อไก่และน้ำซุป โดยให้การคะแนน 1-5 เรียงระดับคะแนน
จากน้อยไปมาก ประเมินโดยพนักงานฝ่ายผลิตที่ผลิตไก่ดำตุ๋นยาจีน โรงงานแปรรูป
ผลิตภัณฑ์สัตว์มูลนิธิโครงการหลวง 3 ท่าน 

 

   2. ใช้หม้อหม้ออัดแรงดัน ใช้หม้ออัดแรงดันขนาด 6 ลิตร ด้วยความดัน 

100 กิโลปาสคาล โดยออกแบบกระบวนการใหม่ในบางกระบวนการเพ่ือให้เข้ากับหลักการใช้หม้ออัด

แรงดันโดยมีขั้นตอนแสดงดังตาราง 5.18 

ตาราง 5.18 แสดงข้ันตอนปรับปรุงการตุ๋นไก่ โดยใช้หม้อแรงดัน 

ขั้นตอน รายละเอียด ภาพประกอบ 

1 เตรียมเนื ้อไก่กระดูกดำ  โดยนำเอาไก่

กระดูกดำมาล้างให้สะอาด สับน่องกับเนื้อ

สะโพกไก่ออกเป็นชิ้นๆ  
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ตาราง 5.18 แสดงข้ันตอนปรับปรุงการตุ๋นไก่ โดยใช้หม้อแรงดัน (ต่อ) 

ขั้นตอน รายละเอียด ภาพประกอบ 
2 การลวกไก่ นำน้ำเปล่าใส่หม้อตั้งไฟ ต้มให้

เดือด ใส่เนื้อไก่ลงไปลวก 5 นาที โดยตัก
ไขม ันและตะกอนออกให ้หมดต ั ้ งแต่
กระบวนการลวก แล้วเอาไก่ออกไปเก็บไว้
ก่อน ตั้งน้ำเดือดปริมาณ 6 ลิตร ทิ้งไว้อีก 
หม้อนึงโดยยังใช้หม้อสแตนเลสอยู่ 
 

 
3 คั ่วส ่วนผสม โดยนำพริกไทยขาวเม็ด 

กระเทียม ไปคั ่วในกระทะให้หอม แล้ว
นำไปห่อในผ้าขาวบาง 
 

 

 
4 การเตรียมเครื่องยาจีน โดยนำเครื่องตุ๋น

ยาจีน ได้แก่ ตังเซียม เง็กเต็ก รวมถึงฮวย
ซัวและเก๋ากี้  นำทั้งหมดไปห่อด้วยผ้าขาว
บางอีกห่อนึง 
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ตาราง 5.18 แสดงข้ันตอนปรับปรุงการตุ๋นไก่ โดยใช้หม้อแรงดัน (ต่อ) 

ขั้นตอน รายละเอียด ภาพประกอบ 
5 การตุ๋น นำเครื่องตุ๋นยาจีนจากกระบวนการ

ที่4 ใส่ลงไปในน้ำเดือดในหม้อ ทิ้งไว้ 5 นาที 
จากนั ้นนำไก่ที ่ลวกแล้วไปใส่ในหม้อตุ๋น
แรงดันขนาด 6 ลิตร พร้อมทั้งเทน้ำเดือดที่มี
เครื่องตุ๋นยาจีนลงไปในหม้อตุ๋นแรงดันด้วย 
จากนั้นปิดฝาหม้อตุ๋นแรงดัน โดยใช้ความดัน 
100 กิโลปาสคาล รอเวลาตามท่ีกำหนดไว้ใน
แต่ละการทดลอง และนำเนื้อไก่ ออกมาตาม
ระยะเวลาที่กำหนดเพ่ือนำประเมินรสชาติ 
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5.6 ผลการดำเนินการปรับปรุงกระบวนการ 

5.6.1 ผลการดำเนินการปรับปรุงในส่วนกระบวนการเชือดไก่  

จากการเสนอแนวทางปรับปรุงจากประเด็นปัญหาที่ผู้จัดทำคาดว่าจะสามารถดำเนินการได้ 

และแสดงผลลัพธ์จากการปรับปรุง ซึ่งจะพบว่าในแต่ละขั้นตอนสามารถลดเวลาลงได้จริง แสดงดัง

ตาราง 5.19 

ตาราง 5.19 สรุปผลที่ได้รับจากการดำเนินการปรับปรุงแก้ไข 

 

สถานี
งาน 

กระบวนการ ลักษณะของปัญหา แนวทางการแก้ไข ผลที่ได้รับ 

1 การแขวนไก่ พนักงานต้องทำงานใน
ลักษณะก้มทำงาน 

เพ่ิมอุปกรณ์อำนวย
ความสะดวก คือโต๊ะ
สำหรับวางกล่องไก่ 

ลดเวลาในขั้นตอน
การแขวนจาก 
8.23 นาที เหลือ 
7.30 นาที 

2 การลวกหนัง เกิดการหยุดชะงักของ
กระบวนการ เนื่องจาก
ส่งต่อวัตถุดิบไม่ได้ 

เพ่ิมฺ Buffer เพ่ือ
รองรับไก่ท่ีลวกเสร็จ 

ไม่ต้องรอให้
เครื่องจักรทำงาน
เสร็จ สามารถลวก
ไก่ในรอบถัดไปได้
อย่างต่อเนื่อง 

3 การปั่นขน ใช้เครื่องปั่นขนทำงาน
ได้ไม่เต็มประสิทธิภาพ
ทำให้ใช้เวลานาน 

เปลี่ยนลูกยางท่ี
เสื่อมสภาพแล้ว 

ทำให้เครื่องจักร
ทำงานมี
ประสิทธิภาพ
เพ่ิมข้ึน ลดเวลาใน
ขั้นตอนการปั่นขน 
จาก 10.02 นาที
เหลือ 9.00 นาที 

ต้องมีคนงานคอยฉีดน้ำ
ตลอดเวลาที่เครื่องปั่น
ขน 

ออกแบบอุปกรณ์
สำหรับฉีดน้ำ
อัตโนมัติ  

ไม่ได้ทำการ
ปรับปรุงเนื่องจากมี
ข้อจำกัดในการ
จัดหาอุปกรณ์ 
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ตาราง 5.19 สรุปผลที่ได้รับจากการดำเนินการปรับปรุงแก้ไข (ต่อ) 

 

 หลังจากที่ดำเนินการปรับปรุงพบว่าได้จัดทำแผนภูมิกระบวนการผลิตพบว่า มีจำนวนงาน

ย่อยลดลงจากทั้งหมด 24 ขั้นตอน เหลือ 22 ขั้นตอน เนื่องมาจากการใช้เทคนิค อีซีอาร์เอส (ECRS) 

ได้แก่ หลักการรวมงานเข้าด้วยกันของสถานีงานที่ 5 และ 6 ส่วนการปรับปรุงโดยหลักการทำให้ง่าย

ขึ้น โดยการปรับเปลี่ยนอุปกรณ์ให้สามารถทำงานได้มีประสิทธิภาพเพิ่มมากขึ้น พบว่าขั้นตอนการ

แขวนไก่ ในสถานีงานที่ 1 ลดเวลาลงได้ 55.51 วินาที และขั้นตอนการปั่นขนในสถานีงานที่ 3 ลด

เวลาลงได้ 61.14 วินาที ซึ่งผลต่างของเวลาของกระบวนการก่อนและหลังปรับปรุง เท่ากับ 81.07 

วินาที หรือ 1.35 นาที  แสดงดังตาราง 5.20  

 

 

 

 

 

 

 

 

สถานี
งาน 

กระบวนการ ลักษณะของปัญหา แนวทางการแก้ไข ผลที่ได้รับ 

5 การตัดแต่ง เกิดการรองาน รวมงานสถานีงานที ่
5 และ 6 เข้าด้วยกัน 

ลดการว่างงาน 
ของพนักงานที่
ทำการตัดแต่ง 
พบว่าเมื่อ
ช่วยกันทำงาน 
จะใช้เวลาโดย
เฉลี่ย 2.30 นาที 

6 การล้วงเครื่องใน เกิดการรองาน 
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ตาราง 5.20 แผนภูมิการไหลของกระบวนการเชือดไก่หลังปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

ที่ 
เวลา 

(วินาที) 
สัญลักษณ ์ รายละเอียดกิจกรรรม 

1 66.11  จับไก่เป็น 

2 57.7   แขวนไก ่

3 239.22   รอไก่ตาย 

4 75.03   ปลดไก่ออก+วางบนเครื่องชั่งน้ำหนัก 

5 47.60   อ่านค่าน้ำหนกั 

6 71.29   จับแยกไก่ที่ได้น้ำหนักตามเกณฑ์ 

7 85.29   หย่อนไก่ใส่ในกระทะนำ้ร้อน 

8 163.75  รอ 

9 82.64  หยิบไก่ออก+ใส่ในเครื่องปั่นขน 

10 1.43  เปิดเครื่องปั่น 

11 415.89   ฉีดน้ำไล่ขน+รอ 

12 1.46  ปิดเครื่องปั่น 

13 66.15  Drain ขนไก่ออก 

14 55.41   หยิบไก่ออก+ใส่ในอ่างล้าง  

15 109.40   หยิบไก่จากอา่ง+ถอนขน 

 

 

  

ปรับปรุง 

ครั้ง เวลา 

  14 44.46 

  - - 

  - - 

  1 45 

  - - 

รวม  15 89.46 

แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process chart) 

กิจกรรม : กระบวนการเชือดไก ่

เริ่มต้นกิจกรรม : 29/11/2562 

สิ้นสุดกิจกรรม : 29/11/2562 

ผู้บันทึก  

วันที ่: 29/11/2562 

 ปัจจุบัน         ปรับปรุง 
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ตาราง 5.20 แผนภูมิการไหลของกระบวนการเชือดไก่หลังปรับปรุง (ต่อ) 

 

จากการการเสนอแนวทางการปรับปรุง จะได้แผนผังกระบวนการใหม่  คือการเพิ่ม Buffer 

ระหว่างสถานีงานที่ 2 และ 3 การรวมงานสถานีงานที่ 5 และ 6 เข้าด้วยกัน ดังภาพ 5.28 หลังจาก

นั้นจะใช้โปรแกรม Tecnomatix Plant Simulation มาทำการจำลองแผนผังที่ออกแบบใหม่อีกครั้ง 

เพ่ือจะนำค่าสถิติที่ได้หลังจากการปรับปรุง ไปเปรียบเทียบกับกระบวนการก่อนปรับปรุง ดังภาพ 5.29 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.28 แผนผังของกระบวนการที่ได้รับการปรับปรุง 

 

ที่ 
เวลา 

(วินาที) 
สัญลักษณ ์ รายละเอียดกิจกรรรม 

16 13.43  ล้างน้ำ 

17 2.26  หยิบไก่ออก+ใส่ในอ่างล้าง  

18 2.72  หยิบไก่จากอา่ง+วาง 

19 19.84  ตัดหัวและขาออก 

20 20.42  ผ่าก้น 

21 92.14  ล้วงเครื่องในออก+เรียงเครื่องใน 

22 2.70   ใส่ในอ่างล้าง  

Station 1 

Station 2 

Station 3 

Station 4 Station 5 + Station 6 

Buffer 

 

Buffer 

 

Buffer 

 

Buffer 
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ภาพ 5.29 แผนผังของกระบวนการที่ได้รับการปรับปรุงใน Tecnomatix Plant Simulation 

เมื่อออกแบบแผนผังกระบวนการใหม่ ก็จะทำการป้อนข้อมูลเวลาที่ได้หลังจากหลังจาก

ปรับปรุง หลังจากใช้โปรแกรมวิเคราะห์ได้ค่าสถิติออกมา พบว่ามีกำลังการผลิต 240 ตัว เกิดการรอ

คอยค่อนข้างมากที่สถานีที่ 5 เท่ากับ 44.44 เปอร์เซ็นต์ แสดงดังตาราง 5.21 และได้กราฟแสดง

ค่าสถิติ ดังภาพ 5.30 

 

ตาราง 5.21 ข้อมูลที่ได้จากการวิเคราะห์กระบวนการเชือดไก่หลังการปรับปรุง 

 

  หน่วย 

จำนวนชั่วโมงทำงานใน 1 วัน 8 ชั่วโมง 

กำลังการผลิตที่ได้ใน 1 วัน 240 ตัว 

สถานีงาน กระบวนการ การทำงาน 
(เปอร์เซ็นต์) 

การรองาน 
(เปอร์เซ็นต์) 

การหยุดชะงัก 
(เปอร์เซ็นต์) 

1 การแขวนไก่ 99.99 0.01 0.00 

2 การลวกหนัง 98.18 1.41 0.41 

3 การปั่นขน 93.64 2.81 3.55 
 4 การถอนด้วยมือ 95.52 4.48 0.00 

5 
 

การตัดแต่งและ 
การล้วงเครื่องใน 

55.56 44.44 0.00 

เพิ่ม Buffer 

รวมงานสถานีท่ี 5 และ 6 
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ภาพ 5.30 กราฟแสดงค่าสถิติหลังการปรับปรุง 

 การเปรียบเทียบผลของการปรับปรุง ระหว่างก่อนและหลังปรับปรุงของกระบวนการเชือดไก่ 

เป็นดังนี้  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.31 กราฟแสดงกำลังการผลิตที่ได้ก่อนและหลังปรับปรุง 

 จากภาพ 5.31 จะเห็นว่าหลังการปรับปรุงมีกำลังการผลิตเพ่ิมข้ึนซึ่งใช้เวลาในการผลิตเท่า

เดิมคือ 8 ชั่วโมงในต่อวัน โดยเพิ่มขึ้นเท่ากับ 29 ตัว คิดเป็น 13.74 เปอร์เซ็นต์ 

211

240

190
200

210
220

230

240
250

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง

กราฟเปรียบเทียบก าลังการผลิตที่ได้
ก่อนและหลังปรับปรุง (ตัว)
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ภาพ 5.32 กราฟเปรียบเทียบการทำงานก่อนและหลังปรับปรุง 

 จากภาพ 5.32  จะเห็นว่าหลังการปรับปรุงในสถานีที่ 5 ที่เกิดจากการรวมงานเข้าด้วยกัน มี

การทำงานเพ่ิมข้ึน เท่ากับ 24.64 เปอร์เซ็นต ์

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.33 กราฟเปรียบเทียบการรองานก่อนและหลังปรับปรุง 

 จากภาพ 5.33 ในขณะเดียวกันจะเห็นว่าหลังการปรับปรุงมีการรองานในสถานีที่ 5 ที่เกิด

จากการรวมงานเข้าด้วยกัน ลดลงเท่ากับ 15.64 เปอร์เซ็นต์ และลดลงในทุกๆ สถานีงาน
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ภาพ 5.34 กราฟเปรียบเทียบการหยุดชะงักของกระบวนการก่อนและหลังปรับปรุง 

จากภาพ 5.34 จะเห็นว่าหลังการปรับปรุงมีการหยุดชะงักของกระบวนการในสถานีงานที่ 2 

ลดลงจากเดิม เท่ากับ 20.6 เปอร์เซ็นต ์

5.6.2 ผลการดำเนินการปรับปรุงในส่วนกระบวนการแปรรูปไก่ตุ๋นยาจีน 

หลังจากการทดลองได้ให้พนักงานฝ่ายผลิตของโรงแปรรูป ผลิตภัณฑ์ไก่ดำตุ๋นยาจีนของมูลนิธิ

โครงการหลวง จำนวน 3 คนเป็นผู้ประเมิน ดังภาพ 5.35 โดยจะกำหนดระดับความเหมือนของรสชาติ

และความเปื่อยของเนื้อไก่ ตั้งแต่ระดับ 1 ถึง 5 ให้ 1 มีความเหมือนน้อยสุดและ 5 มีความเหมือนมาก

สุด 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.35 การประเมินรสชาติโดยพนักงานฝ่ายผลิตของโรงแปรรูป
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1) ผลการทดลองโดยใช้หม้อสแตนเลสธรรมดา ตุ๋นตามสูตรของโรงงานแปรรูป 

มูลนิธิโครงการหลวง  

ตาราง 5.22 แสดงผลการประเมินการทดลองโดยใช้หม้อสแตนเลส 

เวลาที่
ตุ๋น

(นาที) 

พนักงาน 
เฉลี่ย 

1 2 3 

ความเปื่อย รสชาติ ความเปื่อย รสชาติ ความเปื่อย รสชาติ ความเปื่อย รสชาติ 

180 4 5 4 5 4 5 4 5 

 

จากตาราง 5.22 แสดงผลจากการทดลอง ได้ผลิตภัณฑ์ที่เป็นสูตรมาตรฐาน ดังภาพ 5.36 

เพ่ือที่จะได้นำมาเปรียบเทียบกับการทดลองที่จะทดลองถัดไปโดยใช้หม้ออัดแรงดัน โดยมีระดับความ

เปื่อยของเนื้อไก่ที่ 4 คะแนน จากคะแนนเต็ม 5 คะแนน และอ้างอิงรสชาติมาตรฐานนี้เป็น 5 คะแนน

จากคะแนนเต็ม 5 คะแนน  จึงกำหนดคะแนนนี้มันเกณฑ์มาตรฐานที่ใช้เปรียบเทียบ  

 

ภาพ 5.36 ผลิตภัณฑ์ไก่ดำตุ๋นยาจีนสูตรมาตรฐาน 
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2) ผลการทดลองโดยใช้หม้ออัดแรงดันครั้งที่ 1 ใช้น้ำปริมาณ 1,000 กรัม โดยมี

ส่วนผสมดังตาราง 5.23 

ตาราง 5.23 แสดงปริมาณส่วนผสมในการทดลองที่ 1 

ส่วนผสม น้ำหนัก (กรัม) 

เนื้อไก่ 400 

น้ำเปล่า 1,000 

เกลือ 2.4 

พริกไทย 2.4 

น้ำตาล 1.5 

กระเทียม 12 

รากผักชี 3.2 

เก๋าก้ี 6.4 

ฮวยซัว 20 

ตังเซียม 1.6 

เง็กเต็ก 14 

ซุปก้อน 4 

 

ตาราง 5.24 แสดงผลการประเมินการทดลองที่ 1 

เวลาที่
ตุ๋น

(นาที) 

พนักงาน 
เฉลี่ย 

1 2 3 

ความเปื่อย รสชาติ ความเปื่อย รสชาติ ความเปื่อย รสชาติ ความเปื่อย รสชาติ 

30 - - - - - - - - 

 

จากตาราง 5.24 แสดงผลจากการทดลอง พบว่าน้ำในหม้ออัดแรงดันแห้งสนิท เนื่องจากใส่

น้ำต่ำกว่าคำแนะนำคู่มือของหม้ออัดแรงดัน โดยให้ขั้นต่ำอยู่ที่ 1/4 ของความจุของหม้อ (1.5 ลิตรจาก 

6 ลิตร)
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3) ผลการทดลองโดยใช้หม้ออัดแรงดันครั้งที่ 2 ใช้น้ำปริมาณ 1,500 กรัม โดยมี

ส่วนผสมดังตาราง 5.25  

ตาราง 5.25 แสดงปริมาณส่วนผสมในการทดลองที่ 2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตาราง 5.26 แสดงผลการประเมินการทดลองที่ 2 

เวลาที่
ตุ๋น

(นาที) 

พนักงาน 
เฉลี่ย 

1 2 3 

ความเปื่อย รสชาติ ความเปื่อย รสชาติ ความเปื่อย รสชาติ ความเปื่อย รสชาติ 

15 2 2 2.5 2 2 2 2.17 2 

25 2.5 2 2.5 2 2 2 2.33 2 

35 3 2.5 3 2.5 3 2.5 3 2.5 

45 4 3 4 3 4 3 4 3 

 

จากการทำการทดลองครั้งที่ 2 .ในขั้นตอนการตุ๋นนั้น จะทำการจับเวลาและตักเนื้อไก่ออกมา

แยกไว้เป็นส่วนๆ เมื่อครบเวลาที่กำหนด เพ่ือทดสอบว่าเนื้อไก่มีลักษณะเปลี่ยนไปอย่างไร ซึ่งได้ผล

ส่วนผสม น้ำหนัก (กรัม) 

เนื้อไก่ 600.0 

น้ำเปล่า 1,500.0 

เกลือ 3.6 

พริกไทย 3.6 

น้ำตาล 2.2 

กระเทียม 18.0 

รากผักชี 4.8 

เก๋าก้ี 9.6 

ฮวยซัว 30.0 

ตังเซียม 2.4 

เง็กเต็ก 21.0 

ซุปก้อน 6.0 
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การประเมินตามที่แสดงดังตาราง 5.26 และได้ผลการทดลองดังตาราง 5.27 ผลิตภัณฑ์ที่ได้มีลักษณะ 

ดังภาพ 5.27 

ตาราง 5.27 แสดงผลการทดลองที่ 2 

เวลาที่ใชตุ้๋น (นาที) ผลที่ได้ 
15 30 และ35 นาที เนื้อไก่ยังแข็งและยังไม่เปื่อย น้ำซุปมีรสชาติจืด 

45 นาที เนื้อไก่เปื่อยเทียบเท่าการตุ๋นโดยใช้หม้อปกติ แต่รสชาติยัง
เข้มข้นไม่เท่าผลิตภัณฑ์มาตรฐาน 

หมายเหตุ ซึ่งอาจเป็นเพราะ เนื้อไก่และเครื่องปรุงที่ใช้เป็นสัดส่วนที่น้อย รวมถึงการเปิดหม้อ
แรงดันออกมาบ่อย จึงทำให้น้ำซุปยังไม่มีรสชาติความเข้มข้นพอ 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.37 แสดงผลิตภัณฑ์ที่ได้จากการทดลองครั้งที่ 2 
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4) ผลการทดลองโดยใช้หม้ออัดแรงดันครั้งที่ 3 โดยใช้น้ำเปล่า 2,000 กรัม โดยมี

ส่วนผสมดังตาราง 5.28 

ตาราง 5.28 แสดงปริมาณส่วนผสมในการทดลองที่ 3 

ส่วนผสม น้ำหนัก (กรัม) 

เนื้อไก่ 800 

น้ำเปล่า 2,000 

เกลือ 4.8 

พริกไทย 4.8 

น้ำตาล 3 

กระเทียม 24 

รากผักชี 6.4 

เก๋าก้ี 12.8 

ฮวยซัว 40 

ตังเซียม 3.2 

เง็กเต็ก 28 

ซุปก้อน 8 

 

ตาราง 5.29 แสดงผลการประเมินการทดลองที่ 3 

เวลาที่
ตุ๋น

(นาที) 

พนักงาน 
เฉลี่ย 

1 2 3 

ความเปื่อย รสชาติ ความเปื่อย รสชาติ ความเปื่อย รสชาติ ความเปื่อย รสชาติ 

45 4 4.5 4 4.5 4 4.5 4.00 4.5 

60 5 4.5 5 4.5 4.5 4.5 4.83 4.5 

 

จากการทำการทดลองครั้งที่ 3 .ในขั้นตอนการตุ๋นนั้น จะทำการจับเวลาและตักเนื้อไก่ออกมา

แยกไว้เป็นส่วนๆ เมื่อครบเวลาที่กำหนด เช่นเดียวกันกับการทดลองครั้งที่ 2 ซึ่งได้ผลการประเมิน

ตามที่แสดงดังตาราง 5.29 และได้ผลการทดลองดังตาราง 5.30 ผลิตภัณฑ์ที่ได้มีลักษณะ ดังภาพ 

5.38
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ตาราง 5.30 แสดงผลการทดลองท่ี 3 

เวลาที่ใชตุ้๋น (นาที) ผลที่ได้ 
45 นาที เนื้อไก่มีระดับความเปื่อยและรสชาติเข้มข้นใกล้เคียงกับการ

ตุ๋นโดยใช้หม้อปกติ แต่น้ำซุปมีความใสน้อยกว่า 
60 นาที เนื้อไก่มีความเปื่อยมากกว่าการตุ๋นโดยใช้หม้อปกติเล็กน้อย 

และรสชาติน้ำซุปมีความเข้มข้นใกล้เคียงกับการตุ๋นปกติ แต่
มีความใสน้อยกว่า 

หมายเหตุ น้ำซุปมีความใสน้อยเพราะผ้ากรองน้ำซุปหลังกระบวนการตุ๋นมีประสิทธิภาพน้อยกว่าที่
โรงงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.38 แสดงผลิตภัณฑ์ที่ได้จากการทดลองครั้งที ่3
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 ผลการทดลองไก่ดำตุ๋นยาจีนทั้ง 4 ครั้ง ตุ๋นโดยใช้หม้ออัดแรงดัน ขนาดความจุ 6 ลิตรที่

แรงดัน 100 กิโลปาสคาล ที่มีรสชาติเนื้อไก่ และ รสชาติน้ำซุป ใกล้เคียงกับมาตรฐานที่เป็นผลิตภัณฑ์

ในปัจจุบันมากที่สุดคือ การตุ๋นไก่ดำตุ๋นยาจีนโดยใช้สูตรสัดส่วน ปริมาณน้ำ 2,000 กรัม โดยใช้เวลา

ตุ๋นที่ 45 นาท ีดังภาพ 5.39 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 5.39 เปรียบเทียบผลิตภัณฑ์ที่ทำการทดลองและผลิตภัณฑ์มาตรฐาน 

5.6.3 การประยุกต์ใช้เป็นแนวทางในการออกแบบและปรับปรุงการผลิตไก่ดำตุ๋นยาจีน  จะ

เห็นได้ว่าเราสามารถลดเวลากระบวนการทำงานได้ โดยใช้กระบวนการผลิตไก่ดำตุ๋นยาจีนที่ออกแบบ

การผลิตใหม่ ใช้หม้ออัดแรงดันแทนการใช้หม้อสแตนเลสหรือหม้ออลูมิเนียมเดิม ดังนั้นหากเรา

สามารถหาหม้ออัดแรงดันที่มีความจุขนาด 100 ลิตร ตัวอย่างแสดงดัง ตาราง 5.31 โดยจะใช้แรงดัน 

100 กิโลปาสคาลและใช้กระบวนการผลิตที่ได้ออกแบบใหม่ที่ผ่านการทดลองมาแล้ว ใช้สัดส่วนน้ำ 

50,000 กรัม เนื้อไก่ 20,000 กรัม ก็จะสามารถทำเพิ่มผลิตได้ต่อรอบเวลาการผลิต สามารถที่จะ

รองรับเป้าหมายการผลิตได้มากขึ้นในอนาคต ซึ่งข้ันตอนต่อไปเราจะทำการจำลองสถานการณ์ โดยใช้

โปรแกรม Tecnomatix Plant Simulation เพ่ือใช้ในการยืนยันผลเบื้องต้น 
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ตาราง 5.31 ตัวอย่างหม้ออัดแรงดันที่มีความจุ 100 ลิตร 

ผลิตภัณฑ์ / 
รุ่น 

หม้อต้มสมุนไพรแรงดัน XIANGYING / XYDG-H100 

รูปประกอบ 

 

 

ความจุ 100 ลิตร 100 ลิตร 

วัสดุ สแตนเลส (Stainless) สแตนเลส (Stainless) 

ขนาด 55x110x180 ซม. 70x90x100 ซม. 

ค่าความดัน ไม่เกิน 2 บาร์ (Bar) - 

ประเภทเตา LPG ไฟฟ้า 3 เฟส 12 กิโลวัตต์. 

ราคา - 69,124 บาท 

ร้านค้า FnB Machinery & Solution Alibaba 
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ตาราง 5.31 ตัวอย่างหม้ออัดแรงดันที่มีความจุ 100 ลิตร (ต่อ) 

ผลิตภัณฑ์ / 
รุ่น 

หม้อต้มแรงดัน 100 ลิตร หม้อต้มความดัน NANA-139802 

รูปประกอบ 
 

 

ความจุ 100 ลิตร 200 ลิตร 

วัสดุ สแตนเลส (Stainless) สแตนเลส (Stainless) 

ขนาด 120x120x160 ซม. - 

ค่าความดัน - - 

ประเภทเตา ไฟฟ้า 220 โวลต์. 1000 วัตต์ LPG 

ราคา - - 

ร้านค้า บ. ซากาย่า ออโต้เมท จำกัด M.N.T. FOOD MACHINE 
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1) ออกแบบกระบวนการผลิตไก่ดำตุ๋นยาจีน โดยใช้หม้ออัดแรงดันขนาดความจุ 100 

ลิตร แสดงกระบวนการผลิตได้ตามผังโรงงานดังภาพที่ 5.40 และมีขั้นตอนกระบวนการผลิตดังนี้ 

1.การเตรียมวัตถุดิบและส่วนผสม เตรียมเนื้อไก่กระดูกดำ โดยนำเอาไก่

กระดูกดำมาล้างให้สะอาดที่อ่างล้างมือ สับน่องกับเนื้อสะโพกไก่ออกเป็นชิ้นๆ การลวกไก่ นำน้ำเปล่า

ใส่หม้อตั้งไฟ ต้มให้เดือด ใส่เนื้อไก่ลงไปลวก 5 นาที โดยตักไขมันและตะกอนออกให้หมดตั้งแต่

กระบวนการลวก แล้วเอาไก่ออกไปเก็บไว้ก่อน ตั้งน้ำเดือดปริมาณ 50 ลิตร ทิ้งไว้ในหม้อสแตนเลส 

เดิม คั่วส่วนผสม โดยนำพริกไทยขาวเม็ด กระเทียม ไปคั่วในกระทะให้หอม แล้วนำไปห่อในผ้าขาว

บาง การเตรียมเครื่องยาจีน โดยนำเครื่องตุ๋นยาจีน ได้แก่ ตังเซียม เง็กเต็ก รวมถึงฮวยซัว  และเก๋ากี้  

นำทั้งหมดไปห่อด้วยผ้าขาวบางอีกห่อนึง แสดงสัดส่วนปริมาณวัตถุดิบได้ดังตาราง 5.32 

   2.กระบวนการตุ๋น นำเครื่องตุ๋นยาจีนที่ห่อผ้าขาว ใส่ลงไปในน้ำเดือดใน

หม้อ ทิ้งไว้ 5 นาที จากนั้นนำไก่ที่ลวกแล้วไปใส่ในหม้อตุ๋นแรงดันขนาด 100 ลิตร พร้อมทั้งเทน้ำเดือด

ที่มีเครื่องตุ๋นยาจีนลงไปในหม้อตุ๋นแรงดันด้วย จากนั้นปิดฝาหม้อตุ๋นแรงดัน โดยใช้ความดัน 100 กิโล

ปาสคาล รอเวลาตุ๋น 45 นาที หลังจากนั้นกรองน้ำซุปด้วยผ้าขาว 

   3. กระบวนการบรรจุ นำเนื ้อไก่และเครื ่องยาจีน ออกมาพักไว้เพื ่อลด

อุณหภูมิ ตักเนื้อไก่และชั่งให้ได้น้ำหนัก 70-75 กรัม ลงในถ้วย ตักเครื่องยาจีนชั่งให้ได้น้ำหนัก 70-75 

กรัม ลงในถ้วยเช่นกัน หลังจากนั้นตักน้ำซุปท่ีกรองแล้วลงในถ้วยชั่งให้ได้น้ำหนักรวม 300 กรัมต่อถ้วย 

หลังจากนั้นนำไปซีลเก็บไว้ในตู้แช่ 

 

ภาพ 5.40 แสดงแผนผังการไหลชองกระบวนการผลิตไก่ดำตุ๋นยาจีนที่ได้ทำการออกแบบใหม่ 
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ตาราง 5.32 แสดงสัดส่วนปริมาณวัตถุดิบ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ส่วนผสม น้ำหนัก(กรัม) 

เนื้อไก่ 20000 

น้ำเปล่า 50000 

เกลือ 120 

พริกไทย 120 

น้ำตาล 75 

กระเทียม 600 

รากผักชี 160 

เก๋าก้ี 320 

ฮวยซัว 1000 

ตังเซียม 80 

เง็กเต็ก 700 

ซุปก้อน 200 
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 5.6.4 การจำลองสถานการณ์ กระบวนการผลิตไก่ดำตุ๋นยาจีนโรงงานแปรรูปผลิตภัณฑ์สัตว์ 

มูลนิธิโครงการหลวง โดยใช้โปรแกรม Tecnomatix Plant Simulation 

 แบ่งกระบวนการแบ่ง 4 สถานีหลัก ได้แก่ สถานีกระบวนการเตรียมวัตถุดิบ กระบวนการ

เตรียมส่วนผสม สถานีกระบวนการตุ๋น และสถานีกระบวนการบรรจุ  ดังภาพ 5.41 

 

ภาพ 5.41 แสดงการจำลองผังและกระบวนการผลิตที่ได้ทำการออกแบบ 

  1) จำลองสถาการณ์กระบวนการก่อนดำเนินการปรับปรุง  

   1. สถานีกระบวนการเตรียมวัตถุดิบ จะมีกระบวนการเตรียมเนื้อไก่ และ

การลวกไก่ จากการจับเวลา ใช้เวลารวม 15 นาที 43 วินาที ใส่ข้อมูลพร้อมตั้งค่าลงในโปรแกรมดัง

ภาพ 5.42 

 

ภาพ 5.42 แสดงการตั้งค่าเวลาสถานีกระบวนการเตรียมวัตถุดิบ 



 
77 

   2.สถานีกระบวนการเตร ียมส่วนผสม จะประกอบไปด้วยเวลาของ

กระบวนการคั่วส่วนผสมและการเตรียมเครื่องยาจีน ใช้เวลารวม 14 นาที 9 วินาที  ใส่ข้อมูลพร้อมตั้ง

ค่าเวลาลงในโปรแกรม ดังภาพ 5.43 

 
ภาพ 5.43 แสดงการตั้งค่าเวลาสถานีกระบวนการเตรียมส่วนผสม 

   3.สถานีกระบวนการตุ๋น จะประกอบไปด้วยเวลาการตั้งหม้อให้น้ำเดือด 

การใส่เนื้อไก่ ใส่เครื่องยาจีนลงในหม้อ การรอระหว่างตุ๋น และการกรองน้ำซุป ทั้งหมดใช้เวลา 196 

นาที 6 วินาที ใส่ข้อมูลพร้อมตั้งค่าเวลาได้ ดังภาพ 5.44 

 

ภาพ 5.44 แสดงการตั้งค่าเวลาในสถานีกระบวนการตุ๋น
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   4. สถานีกระบวนการบรรจุ จะประกอบไปด้วยกระบวนการตักเนื้อไก่ ตัก

เครื่องยาจีน ตักน้ำซุป ลงในถ้วยพร้อมชั่งน้ำหนัก ปิดฝาและซีล ทั้งหมดใช้เวลา 2 นาที 9 วินาที ต่อ

ถ้วย ใส่ข้อมูลพร้อมตั้งค่าเวลาได้ ดังภาพ 5.45 

 

ภาพ 5.45 แสดงการตั้งคาเวลาสถานีกระบวนการบรรจุ 

 กำหนดให้รูปทรงสี่เหลี่ยมสีแดงแสดงการไหลของเนื้อไก่ และให้  Conveyor แสดงทิศทาง

การไหล โดยกำหนดความยาวของ Conveyor เท่ากับระยะทางจริงของผังโรงงาน แสดงได้ดังภาพ 

5.46 

 

ภาพ 5.46 แสดงการจำลองการไหลของเนื้อไก่ 
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 กำหนดให้รูปทรงสี ่เหลี ่ยมสีเหลืองการไหลของถ้วยที ่ผ่านกระบวนการบรรจุแล้ว และ

หมายเลขบนสัญลักษณ์ Chart แสดงจำนวนถ้วยที่บรรจุเรียบร้อยแล้ว แสดงดังภาพ 5.47 

 

ภาพ 5.47 แสดงการจำลองกระบวนการบรรจุ 

 เมื่อลองกดปุ่ม Simulation ดูแล้วพบว่าการจำลองกระบวนการผลิตไก่ดำตุ๋นยาจีน มีรอบ

การผลิตอยู่ที่ 83 ถ้วย ซึ่งมีค่าใกล้เคียงจากการสอบถาม เก็บข้อมูลกระบวนการผลิตจริงที่ผลิตได้

ประมาณ 80 ถ้วยต่อรอบการผลิต แสดงได้ดังภาพ 5.48 

 

ภาพ 5.48 แสดงการจำลองข้อมูลปริมาณการผลิตต่อรอบของการผลิตไก่ดำตุ๋นยาจีน
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  2) จากการทดลองออกแบบกระบวนการผลิตไก่ดำตุ๋นยาจีนใหม่ โดยใช้หม้ออัด

แรงดันในกระบวนการตุ๋น จะจำลองโดยกำหนดให้ ใช้หม้ออัดแรงดันขนาดความจุ  100 ลิตร และใช้

สัดส่วนวัตถุดิบตามปริมาณที่ได้กำหนดข้างต้น และใช้เวลาในกระบวนการย่อย รอตุ๋น 45 นาที โดยที่

เวลาของกระบวนการอื่นๆคงที่ คือเปลี่ยนข้อมูลเวลาในกระบวนการตุ๋น จาก 196 นาที 6 วินาที เป็น 

60 นาที (เปลี่ยนกระบวนการย่อย เวลารอตุ๋น 180 นาทีเหลือ 45 นาที ส่วนเวลากระบวนการย่อย

อ่ืนๆคงเดิม) จะได้ปริมาณการผลิตที่ 167 ถ้วยต่อรอบการผลิต แสดงได้ดังภาพ 5.49 

 

ภาพ 5.49 แสดงปริมาณการผลิตไก่ดำตุ๋นยาจีน โดยใช้หม้ออัดแรงดัน 

 

ภาพ 5.50 แสดงกราฟปรียบเทียบเวลาที่ใช้ในกระบวนการตุ๋น 

จากภาพ 5.50 จะเห็นได้ว่าการออกแบบกระบวนการตุ๋นใหม่ โดยใช้หม้ออัดแรงดันแทนการ

ใช้หม้อสแตนเลส สามารถลดระยะเวลาในการรอตุ๋นได้เท่ากับ 135 นาที หรือเท่ากับ 75 เปอร์เซ็นต์

0
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200

หม้ออลูมิเนียม หม้ออัดแรงดัน

กราฟเปรียบเทียบเวลาที่ใช้ในกระบวนการรอตุ๋น (นาที)
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ภาพ 5.51 แสดงกราฟเปรียบเทียบปริมาณการผลิตต่อรอบของการผลิตไก่ดำตุ๋นยาจีน 

จากภาพ 5.51 แสดงให้เห็นถึงปริมาณการผลิตต่อรอบของการผลิตไก่ดำตุ๋นยาจีน โดยหลัง

ปรับปรุงสามารถเพ่ิมปริมาณการผลิตได้ 87 ถ้วยต่อรอบการผลิต หรือเท่ากับ 108.75 เปอร์เซ็นต ์
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ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง

กราฟเปรียบเทียบปริมาณการผลิตต่อรอบ (ถ้วย)



 
 

บทท่ี 6 

 

สรุปผลการดำเนินงานโครงงานวิจัย 

 

 

 โครงงานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อออกแบบและปรับปรุงกระบวนการ ให้มีประสิทธิภาพเพ่ิม

มากขึ้นและสามารถเพิ่มกำลังการผลิตให้สูงยิ่งขึ้น โดยได้ทำการปรับปรุงทั้งหมด 2 กระบวนการ คือ

กระบวนการเชือดไก่ และกระบวนการแปรรูปผลิตภัณฑ์ไก่กระดูกดำตุ๋นยาจีน  

การวิเคราะห์กระบวนการเชือดไก่ ผู้จัดทำได้ไปศึกษากระบวนการอย่างละเอียดจากสถานที่

จริง และเก็บข้อมูลเวลาโดยการจับเวลาโดยตรง  จากนั้นได้นำ Tecnomatix Plant Simulation 

Software มาเป็นเครื่องมือ ในการวิเคราะห์ เพื่อให้เห็นภาพรวมของกระบวนการและดูค่าสถิติที่

สำคัญ เพื่อที่จะสามารถประเมินสภาพปัญหาที่เกิดข้ึนในกระบวนการและหาแนวทางปรับปรุงแก้ไข 

 การวิเคราะห์กระบวนการแปรรูปผลิตภัณฑ์ไก่ตุ๋นยาจีน ผู้จัดทำได้ไปศึกษากระบวนการผลิต

จากการทดลอง ของผ ู ้ทำว ิจ ัยพ ัฒนาส ูตรไก ่ดำต ุ ๋นยาจ ีน ของคณะอ ุตสาหกรรมเกษตร 

มหาวิทยาลัยเชียงใหม่ ซึ่งมีสูตรและขั้นตอนการผลิตที่ใกล้เคียงกับทางโรงแปรรูปของโครงการหลวง 

ที่ยังไม่มีแผนที่จะทำการผลิตในช่วงเวลาที่ผ่านมา โดยได้ทำการเก็บข้อมูลเวลา เพื่อนำมาวิเคราะห์

สาเหตุของปัญหาและหาแนวทางปรับปรุงแก้ไข 

6.1 สรุปผลจากการปรับปรุงของกระบวนการเชือดไก่ 

 จากการศึกษากระบวนการ ได้ทำการจัดสถานีงานและแบ่งงานย่อย จากนั้นเก็บข้อมูลเวลา 

เบื้องต้นจะพบว่าสถานีงานที่ใช้เวลานานที่สุด คือการปั่นขนไก่ เนื่องด้วยผู้จัดทำอยากทราบถึงการ

เกิดการรองาน และการสะสมงาน ที่เกิดขึ้นในกระบวนการ จึงใช้โปรแกรมมาทำการวิเคราะห์ทั้งก่อน

และหลังปรับปรุง โดยการออกแบบแผนผัง ป้อนข้อมูลเวลาและระยะทางซึ่งอ้างอิงจากสถานที่จริง 

ก่อนปรับปรุงพบว่ามีการรองานค่อนข้างมากที่การตัดแต่งและการล้างเครื่องใน และยังเกิดการ

หยุดชะงักที่การลวกหนังไก่ จึงได้หาสาเหตุโดยการนำแผนภาพก้างปลาเข้ามาวิเคราะห์ต่อพบว่า 
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ที่เครื่องปั่นขนไก่มีการเสื่อมสภาพของลูกยางในตัวถัง ทำให้เครื่องจักรทำงานได้ไม่เต็มประสิทธิภาพ

จึงใช้เวลานาน อีกทั้งยังเป็นสาเหตุที่ทำให้กระบวนการก่อนหน้าต้องหยุดนั่นคือการลวกหนังไก่ 

นอกจากนี้ในขั้นตอนการแขวน พบพนักงานทำงานในลักษณะที่ไม่เหมาะสมทำให้การทำงานล่าช้า จึง

ได้นำเทคนิคอีซีอาร์เอส (ECRS) เข้ามาใช้ปรับปรุงกระบวนการ ได้แก่ การรวมงาน (Combine) เข้า

ด้วยกันของขั้นตอนการตัดแต่งและการล้างเครื่องใน การทำให้ง่าย (Simplify) โดยการปรับปรุงและ

เพิ่มอุปกรณ์ให้ทำงานได้สะดวกและมีประสิทธิภาพเพิ่มมากขึ้น และการจัดใหม่ (Rearrange) โดย

ออกแบบผังใหม่ให้มีบัฟเฟอร์ (Buffer Stock)  ที่การลวกหนังและการปั่นขน ผลจากการปรับปรุง

พบว่า สามารถลดเวลาที่ขั้นตอนการปั่นขนลงเท่ากับ 1.02 นาที และขั้นตอนการแขวนเท่ากับ 1.33 

นาที ขั้นตอนการลวกทำให้เกิดการชะงักลดลง เท่ากับ 20.6 เปอร์เซ็นต์ ดังภาพ 6.1 การรวมงานของ

ขั้นตอนการตัดแต่งและการล้วงเครื่องในทำให้เกิดการรองานลดลง เท่ากับ 15.64 เปอร์เซ็นต์ ดังภาพ 

6.2 และได้กำลังผลิตเพ่ิมข้ึน 29 ตัว จากเวลาทำงานปกติ 8 ชั่วโมง คิดเป็น 13.74 เปอร์เซ็นต์  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 6.1 กราฟเปรียบเทียบการหยุดชะงักของกระบวนการเชือดไก่ก่อนและหลังปรับปรุง 
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 ภาพ 6.2 กราฟเปรียบเทียบการรองานของกระบวนการเชือดไก่ก่อนและหลังปรับปรุง 

 ผลจากการวิเคราะห์และปรับปรุงทำให้เกิดการจัดลำดับงานใหม่และมีการเปลี่ยนแปลง

วิธีการทำงานรวมถึงการใช้อุปกรณ์และการจัดวางผังโรงงานส่งผลให้สามารถลดการหยุดชะงักและ

การรองานของกระบวนการเชือดไก่  

 

6.2 สรุปผลจากการปรับปรุงของกระบวนการแปรรูปไก่กระดูกดำตุ๋นยาจีน 

 จากการศึกษาข้อมูลปริมาณความต้องการของผลิตภัณฑ์ไก่ดำตุ๋นยาจีน  ในปัจจุบันยังมี

ปริมาณที่ต่ำ และยังมีสินค้าคงคลังเหลืออยู่ ทางโรงงานจึงยังไม่มีแผนการผลิตไก่ดำตุ๋นยาจีนในช่วงที่         

ผ่านมา และจากการศึกษา วิเคราะห์กระบวนการผลิตจากการทดลอง ของผู้ทำวิจัยพัฒนาสูตรไก่ดำ

ตุ๋นยาจีน ของคณะอุตสาหกรรมเกษตร มหาวิทยาลัยเชียงใหม่ พบว่ากระบวนการที่เป็นกระบวนการ

คอขวดคือกระบวนการตุ๋น ที่ต้องใช้เวลาถึง 3 ชั่วโมง ผู้จัดทำจึงเห็นว่ากระบวนการนี้สมควรได้รับการ

ปรับปรุง พัฒนา ลดเวลา ลดขั้นตอน โดยที่คงไว้ซึ ่งคุณภาพ รสชาติ และคุณค่าทางอาหาร จึงได้

ออกแบบและทำการทดลองทำกระบวนการตุ๋นโดยใช้หม้ออัดแรงดัน ผลการทดลองสามารถทำได้ 

โดยใช้หม้ออัดแรงดันขนาดความจุ 6 ลิตรเทียบเท่าหม้อสแตนเลสขนาดความจุ 6 ลิตรเดิม ปรับตั้ง

ระดับแรงดันในหม้อให้อยู่ที่ 100 กิโลปาสคาล และใช้เวลาในกระบวนการตุ๋น 45 นาที จะมีรสชาติ

เนื้อไก่และน้ำซุปใกล้เคียงกับผลิตภัณฑ์มาตรฐานที่สุด จงึสามารถลดระยะเวลาในการรอตุ๋นได้เท่ากับ 

135 นาที หรือเท่ากับ 75 เปอร์เซ็นต์ แสดงกราฟเปรียบเทียบระยะเวลาได้ดังภาพ 6.3 ดังนั้นเรา

สามารถประยุกต์ใช้ผลการทดลองนี้ไปสู่การออกแบบกระบวนการผลิตไก่ดำตุ๋นยาจีน ของมูลนิธิ

โครงการหลวงได้ โดยจัดหาหม้ออัดแรงดันที่มีความจุ 100 ลิตรเพ่ือรองรับสัดส่วนเนื้อไก่ 20,000 กรัม 
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และปริมาณน้ำเปลาใส่ในหม้อ 50,000 กรัม จากการจำลองสถานการ์โดยใช้โปรแกรม Tecnomatix 

Simulation พบว่าสามารถเพิ่ม ปริมาณการผลิตขึ้นได้ 87 ถ้วยต่อรอบการผลิต หรือเท่ากับ 108.75 

เปอร์เซ็นต ์แสดงกราฟเปรียบเทียบปริมาณการผลิตต่อรอบของการผลิตไก่ดำตุ๋นยาจีน ดังภาพ 6.4 

 

ภาพ 6.3 กราฟเปรียบเทียบเวลาที่ใช้ในกระบวนการตุ๋น 

 

 

ภาพ 6.4 กราฟเปรียบเทียบปริมาณการผลิตต่อรอบของการผลิตไก่ดำตุ๋นยาจีน 
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การออกแบบกระบวนการผลิตนี้ด้วยโปรแกรม Plant simulation จากการศึกษาพบว่ามี

ความเหมาะสมและถูกต้อง ผลที่ได้จากการจำลองมีความใกล้เคียงกับอัตราผลผลิตจริง ดังนั้นผลการ

ใช้การจำลองสถาณการณ์ของโปรแกรมนี้ สามารถนำมาใช้เป็นเกณฑ์ในการกำหนดผลผลัพธ์ในการ

ปรับปรุงกระบวนการผลิตทั้งในส่วนของกระบวนการเชือดไก่และส่วนของกระบวนการผลิตไก่ดำตุ๋น

ยาจีนสำเร็จรูป ผลจากการศึกษาสามารถนำมาสู่การปรับปรุงผลิตภาพการผลิตได้ 
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 ตาราง ก-1 แสดงข้อมูลเวลาที่ได้จากการจับเวลาโดยตรงของกระบวนการเชือดไก่ 
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ตาราง ก-1 แสดงข้อมูลเวลาที่ได้จากการจับเวลาโดยตรงของกระบวนการเชือดไก่ (ต่อ) 
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ตาราง ก-1 แสดงข้อมูลเวลาที่ได้จากการจับเวลาโดยตรงของกระบวนการเชือดไก่ (ต่อ) 
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