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บทคดัย่อ: อกไก่และสนัในไก่ เป็นวตัถุดบิหลกัทีใ่ชใ้นการผลติเครื่องปรุงโรยหน้า (Topping) ในอาหารสตัวเ์ลี้ยง  
ซึ่งเป็นผลติภณัฑ์หลกัของบรษิทัที่มกี าลงัการผลติเพิม่ขึน้ทุกปี นัน้พบว่าการผลติ Topping ซึ่งประกอบไปดว้ย
การรบัวตัถุดิบมาจากห้องแช่แข็งมาละลายแล้วน าไปต้มหลงัจากนัน้ก็ท าให้เย็นและน าเข้าเครื่องผลติไก่เส้น 
(Flake) เกดิความสญูเสยีน ้าหนักของวตัถุดบิหลกั (Drip Loss) เป็นสดัส่วนทีส่งู ส่งผลใหต้้นทุนวตัถุดบิสูงขึน้และ
ท าใหร้อ้ยละผลผลติ (%Yield) ไม่ไดต้ามเป้าหมายทีก่ าหนด ดงันัน้ งานวจิยันี้จงึมวีตัถุประสงคเ์พื่อเพิม่ผลผลติไก่
แช่แข็งในกระบวนการผลติเครื่องปรุงโรยหน้าอาหารสตัว์เลี้ยง โดยน าหลกัการ DMAIC มาประยุกต์ใช้และได้
น าเสนอวธิีการแก้ปัญหา 3 แนวทาง คือ (1) เปลี่ยนวิธกีารละลายไก่จากเดิมเป็นการแช่น ้าในถังละลายปกต ิ
เปลีย่นเป็นการละลายดว้ยไฟฟ้าร่วมกบัน ้าและลม (2) จดัท าเวลามาตรฐานในการตม้ไก่ใหเ้หมาะสมกบัขนาดของ
อกไก่และสนัในไก่ และ (3) ออกแบบถาดรองเศษเนื้อไก่ใต้เครื่อง Flake แบบใหม่ใหม้ขีนาดสูงขึน้ ผลการศกึษา
พบว่าในการตม้แบบปกตสิามารถเพิม่รอ้ยละผลผลติของอกไก่และสนัในไก่ได ้8.55% และ 7.55% ตามล าดบั และ
ส าหรบัการตม้แบบแหง้ไก่สามารถเพิม่รอ้ยละผลผลติของอกไก่และสนัในไก่ได ้1.70% และ 5.30 % ตามล าดบั 
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Abstract: Chicken breast and chicken tenderloin are the main raw material used in the topping 
production of pet food products, which is the core product of the company and also increased 
production capacity every year. But it was also found in the topping production including chicken 
thawing, chicken boiling, and flake production, occurring a high percentage of the weight loss of the 
main raw material (Drip loss). As a result, the cost of raw materials is increased and the percentage 
yield (%Yield) of the production target cannot be achieved. Therefore, this research aims to increase the 
yield of frozen chicken in the pet food topping process by applying DMAIC principles. The 3 solutions 
are proposed; (1) to change the method of thawing the chicken from set up immersion in a normal-water 
thawing tank change to electric defrosting with water and air, (2) the standard time for the chicken 
boiling process as the size of chicken breast and chicken tenderloin, and (3) to re-design a tray under 
the flaking machine. The results showed that in normal boiling, the yield of chicken breasts and 
tenderloin increased by 8.55% and 7.55%, respectively. In dry-boiling, the yield of chicken breasts and 
tenderloin increased by 1.70%. and 5.30%, respectively. 
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1. บทน า 
 การละลายอกไก่และสนัในไก่แช่แขง็เป็นขัน้ตอน
การเตรยีมวตัถุดิบที่มีความส าคัญอย่างยิ่งก่อนที่จะ
เข้าสู่กระบวนการแปรรูปเครื่องปรุงโรยหน้าอาหาร
สตัว์เลี้ยง โดยในปัจจุบนัวธิกีารละลายไก่แช่แขง็ของ
กรณีศกึษาคอืวธิกีารละลายแบบการแช่ในน ้าเพื่อใช้
น ้าเป็นตวักลางในการถ่ายเทความรอ้น เนื่องจากเป็น
วธิทีี่ประหยดัค่าใชจ้่ายและง่ายต่อการด าเนินการ แต่
วธิดีงักล่าวตอ้งใชเ้วลานานและใชพ้ืน้ทีม่าก อกีทัง้เกดิ
การสูญเสยีน ้าหนักของวตัถุดบิระหว่างการละลายเป็น
สัดส่วนที่สูง เนื่ องจากในระหว่างการละลายผลึก
น ้าแขง็ขนาดเล็กที่อยู่รอบวตัถุดิบนัน้โครงสร้างเซลล์
ในอาหารจะรวมตวักันเป็นผลึกน ้าแขง็ขนาดใหญ่ซึ่ง
แทรกอยู่ระหว่างโครงสร้างเซลล์และคมของผลึก
น ้ าแข็งที่เกิดขึ้นจะท าลายผนังโครงสร้างเซลล์ใน
อาหาร ส่งผลท าให้ของเหลวภายในเซลล์เกิดการ
สูญเสียน ้ าหนักในระหว่างการละลาย (Drip  Loss) 
มากยิง่ขึน้ [1] 
    ส าหรบักระบวนการต้มอกไก่และสันใน ปัจจุบัน
กรณีศกึษามกีารตม้ 3 แบบ คอื การตม้แบบปกต ิการ
ต้มแบบปานกลาง และการต้มแบบแห้ง โดยการต้ม
แบบปกติจะมีอุณหภูมิกลางชิ้นไก่หลังต้มประมาณ 
60-65 องศาเซลเซียส ส าหรบัการต้มแบบปานกลาง
จะมอีุณหภูมกิลางชิน้ไก่หลงัตม้ประมาณ 65-70 องศา
เซลเซยีส ซึ่งทัง้การต้มแบบปกตแิละการต้มแบบปาน
กลางนัน้ทางบรษิทักรณีศกึษาไดเ้ปลี่ยนเครื่องตม้จาก
เดมิเป็นเครื่องต้มแบบ Manual มาเป็นเครื่องต้มแบบ 
Auto ซึ่งสามารถควบคุมผลผลติไก่ได้ตามเป้าหมาย 
แต่ส าหรบัการต้มแบบแห้งที่มีปรมิาณการผลิตที่ไม่
คงทีแ่ละใชเ้วลาตม้นานกว่า โดยเวลาทีใ่ชใ้นการตม้ไก่ 

นานเกินไปนี้ จะท าให้เนื้ อไก่สูญ เสียน ้ าหนักเป็น
ปริมาณมาก บริษัทกรณีศึกษาจึงใช้เครื่องต้มแบบ 
Manual ส าหรบัการต้มแบบแห้งเพื่อไม่ให้เกิดความ
ล่าช้าในการผลติ โดยพบอุณหภูมกิลางชิ้นไก่หลงัต้ม
แบบแห้ง ประมาณ 70-75 องศาเซลเซียส จากนั ้น
อกไก่และสนัในไก่ที่ผ่านการต้มจะเขา้สู่กระบวนการ
ผลิตไก่เส้น นอกจากนี้ยังพบว่ามีเนื้อไก่ที่ตกลงบน
ถาดใต้เครื่องบดไก่ หรอืทีเ่รยีกกนัว่าเครื่อง Flake ซึ่ง
ไม่สามารถน ากลบัมาเข้าสู่กระบวนการผลิตใหม่อีก
รอบได้ เนื่องจากเนื้อไก่เหล่านัน้ปนเป้ือนจากน ้าล้าง
พื้นที่กระเดน็ขึ้นมา จงึเกดิความสูญเสยีที่ต้องทิ้งเนื้อ
ไก่เหล่าน้ี 
     งานวจิยันี้มวีตัถปุระสงคเ์พื่อเพิม่ผลผลติไก่แชแ่ขง็
ในกระบวนการผลติอาหารสตัว์เลี้ยง โดยประยุกต์ใช้
หลักการ DMAIC เพื่ อท าการศึกษาเปรียบเทียบ
ผลกระทบของวธิกีารละลายเน้ือไก่แช่แขง็ดว้ยวธิกีาร
ละลายแบบใชน้ ้าเป็นตวักลางในการแลกเปลี่ยนความ
ร้อนกับวิธีการละลายโดยใช้กระแสไฟฟ้าร่วมกับน ้า
และลม จากนัน้ท าการศึกษาปัจจยัที่มีผลกระทบต่อ
การเปลี่ยนแปลงคุณภาพของเนื้อไก่ในระหว่างการ
ละลาย ซึง่วธิกีารละลายไก่ดว้ยไฟฟ้าเป็นวธิทีีส่ามารถ
ลดการสูญเสยีน ้าหนักในระหว่างการละลายได้ อกีทัง้
ท าการศกึษาการเปลีย่นแปลงดา้นคุณภาพของเน้ือไก่
ระหว่างการตม้เพื่อศกึษาเวลาทีเ่หมาะสมในการตม้ไก่
ให้เหมาะสมกับขนาดของชิ้นไก่  และได้ท าการ
ออกแบบถาดรองเศษเนื้อไก่ใต้เครื่อง Flake เพื่อ
ป้องกันไม่ให้เนื้ อไก่ถูกปนเป้ือนจากน ้ าที่อาจจะ
กระเด็นมาสมัผสัเนื้อไก่ได้ เหล่านี้สามารถลด %Drip 
loss และ ส่ งผลให้ เพิ่ ม  %Yield ได้ อีกด้ วย  โดย
รายละเอยีดจะน าเสนอในส่วนถดัไป 
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2. วิธีการด าเนินงานวิจยั  
    ส าหรบัเทคนิคทีป่ระยุกต์ใชใ้นงานวจิยันี้ งานวจิยัที่
เกี่ยวข้อง และขัน้ตอนการด าเนินงาน มีรายละเอียด 
ดงันี้ 

2.1 การวิเคราะห์ปัญหาด้วย DMAIC 
      ในปัจจุบนัไม่ว่าจะอุตสาหกรรมประเภทใดกม็ุ่งทีจ่ะ
ปรบัปรุงคุณภาพและพฒันาเทคโนโลยทีางการผลติอยู่
เสมอ โดยเครื่องมอืซิกซ์ซิกม่า (Six sigma) ก็เป็นหนึ่ง
ในเครื่องมือที่เป็นที่นิยมและยอมรบัว่ามีประสทิธภิาพ
ในการแกปั้ญหาทางคุณภาพไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ [2-
4] โดยการบรหิารแบบซกิซ์ซกิม่าจะมุ่งเน้นผลก าไรทีม่า
จากการลดต้นทุนความไม่มีคุณภาพ (Cost of Poor 
Quality) ท้ังเป็นการลดข้อบกพร่อง ลดรอบเวลา ลด
ความสูญเปล่าและลดต้นทุนการใช้ทรัพยากร โดยมี
ขัน้ตอนการวเิคราะห์ปัญหา เรยีกว่า DMAIC ซึ่งเป็นวธิี
วเิคราะห์ทีใ่ชเ้ทคนิคการคดักรองตวัแปรในกระบวนการ
ทัง้ที่เป็นปัจจยัควบคุมได้และควบคุมไม่ได้ จนกระทัง้
สามารถสรุปได้ว่าปัจจยัใดเป็นปัจจยัวิกฤตที่ส่งผลต่อ
คุณภาพและความพึงพอใจของลูกค้า โดยคัดเลือก
หวัขอ้ปัญหาที่ส าคญัและเร่งด่วนที่มคีวามเชื่อมโยงกบั
เป้าหมายทางธุรกจิ อกีทัง้เป็นปัญหาทีส่ามารถท าเสรจ็
ได้โดยไม่ต้องใช้เงินลงทุนมากนักมาแก้ไขก่อน ซึ่ง
ขัน้ตอนการวิเคราะห์ ปัญหาแบบ DMAIC [5-6] มี
รายละเอยีด ดงันี้ 

2.1.1 ก าหนดขอบเขตปัญหา (D: Define) 
 การก าหนดขอบเขตปัญหาคือขัน้ตอนการระบุ
ปัญหาและสิง่ทีจ่ าเป็นในการแกปั้ญหาใหส้ าเรจ็ ขัน้ตอน
นี้จะเป็นระยะที่จะระบุปัญหาอย่างชัดเจน เป้าหมาย
สุดท้าย และขอบเขตที่ต้องใชเ้พื่อใหบ้รรลุผลส าเรจ็ ซึ่ง

จะช่วยใหเ้ขา้ใจกระบวนการอย่างครบถว้น และทราบว่า
ปัจจยัใดบา้งทีเ่ป็นจุดวกิฤตต่อคุณภาพ  

2.1.2 วดัผลกระบวนการ (M: Measure) 
 ขัน้ตอนวดัผลกระบวนการบอกถงึกระบวนการ
ท างานทัง้หมดที่เกี่ยวของกับกระบวนการ โดยจะมี
เครื่องมือที่ใช้ในการแสดง คอื Macro process map, 
SIPOC, Detailed process map, และ Measurement 
System Analysis (MSA) ที่ จ ะ ช่ ว ย ใ ห้ เ ข้ า ใ จ
กระบวนการต่างๆ และเห็นภาพได้ชัดเจนยิ่งขึ้น 
รวมถงึแสดงทีม่าของขอ้มูลทีใ่ชใ้นการค านวณตวัชี้วดั
ของกระบวนการ  

2.1.3 วิเคราะห์ (A: Analyze)  
 ขัน้ตอนการวเิคราะห์ควรมีขอ้มูลพื้นฐานที่จะ
สามารถใช้เพื่อเริม่ตัดสินใจเกี่ยวกับกระบวนการได ้
จากขอ้มลูในการสรา้งแผนผงัของกระบวนการปัจจุบนั 
เพื่อท าความเขา้ใจว่าปัญหาของกระบวนการเริม่ต้น
จากทีใ่ด อาจจะใชแ้ผนผงัก้างปลาและแผนภูมพิาเรโต
มาช่วยในการวิเคราะห์ต้น เหตุของปัญหา เมื่ อ
วเิคราะห์สาเหตุมาของปัญหาไดจ้ะมกีารพสุิจน์สาเหตุ
ทัง้หมดว่าเป็นจรงิหรอืไม่ มผีลต่อกระบวนการทีส่นใจ
จรงิหรอืไม่ เพื่อคดัเลอืกสาเหตุไปท าการแกไ้ขต่อไป 

 2.1.4 ปรบัปรงุ (I: Improve)  
 ในขัน้ตอนการปรบัปรุงจะมีการค้นหาวิธกีาร
แก้ปัญหาที่ดีที่สุด การวางแผนในการปรบัปรุงเพื่อ
ก าหนดระยะเวลาการด าเนินงาน การปรบัปรุงสาเหตุ
ท าได้หลากหลาย บางครัง้การปรับปรุงเพียงอย่าง
เดียวอาจจะท าให้สามารถแก้สาเหตุของปัญหาได้
มากกว่า 1 สาเหตุกไ็ด ้

 



 

วารสารวิชาการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม (The Journal of Industrial Technology) 
ISSN (Print): 1686-9869, ISSN (online): 2697-5548  

DOI: 10.14416/j.ind.tech.2023.07.001 
 บทความวิจัย  
 

 
The Journal of Industrial Technology (2023) volume 19, issue 2  http://ojs.kmutnb.ac.th/index.php/joindtech 

51 

2.1.5 ควบคมุ (C: Control)  
 การควบคุมคือขัน้ตอนสุดท้ายในระเบียบวิธ ี
DMAIC เพื่อใหก้ารแกปั้ญหามปีระสทิธภิาพในระยะยาว
และไม่ก่อใหเ้กดิปัญหาเดมิขึน้อกีซ ้าๆ  

2.2 เคร่ืองมือควบคมุคณุภาพ 7 อย่าง (7 QC Tools) 
  เครื่องมือควบคุมคุณภาพ (Quality Control Tools) 
เป็นเครื่องมอืทางสถติทิีส่ าคญั สามารถน าไปใชค้วบคุม
คุณภาพของกระบวนการผลติได ้ทัง้กรณีคุณสมบตัขิอง
ผลิตภัณฑ์เป็นค่าวดัเชิงปริมาณและเชิงคุณลักษณะ 
โดยคุณสมบตัิของผลติภณัฑ์เชงิปรมิาณได้จากการชัง่ 
ตวง วดั เช่น น ้าหนัก ความยาว ปรมิาณการ บรรจุ เป็น
ต้น ส่วนคุณสมบัติของผลิตภัณฑ์เชิงคุณลักษณะได้
จากการแบ่งคุณลกัษณะของข้อมูลเป็นกลุ่มๆ เช่น มี
หรอืไม่มีรอยต าหนิ ดีหรือเสีย เป็นต้น โดยเครื่องมือ
ควบคุมคุณภาพ 7 อย่าง ประกอบไปดว้ย ใบตรวจสอบ 
กราฟ ฮิสโตแกรม แผนภูมิพาเรโต แผนภาพก้างปลา 
แผนภาพการกระจาย และแผนภูมิควบคุม เครื่องมือ
ควบคุมคุณภาพแต่ละชนิดหากมกีารน าไปใชต้ามความ
เหมาะสม จะท าใหผ้ลติภณัฑ์มคีุณภาพและมคีุณสมบตัิ
ตามเกณฑม์าตรฐานทีก่ าหนดไว ้[7]  

2.3 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 ส าหรับการน าหลักการ DMAIC และเครื่องมือ 7 
QC tool นัน้พบว่าถูกน ามาใช้เพื่อปรบัปรุงและพฒันา
กระบวนการผลิตอย่างแพร่หลายไม่ว่าจะในประเทศ 
อย่ างในงานวิจัยของ [8] น า 7 QC Tool ร่วมกับ
กระบวนการล าดบัขัน้เชงิวเิคราะห์ (Analytic Hierarchy 
Process: AHP) มาใช้เพื่อลดของเสียในกระบวนการ
ผลติถังบรรจุอากาศส าหรบัรถบรรทุก และ [9] ก็ได้น า
ห ลัก การ DMAIC มาใช้ เพื่ อ เพิ่ ม ป ระสิ ท ธิภ าพ

กระบวนการผลิตสินค้า Filament IQF Jumbo Stick 
ขนาด 500 กรมั ต่อมา[10] ไดท้ าการศกึษาการลดความ
สูญเปล่าที่เกิดจากความล่าช้าในกระบวนการโหลด
สนิค้าส าเร็จรูปด้วยการประยุกต์ใช้วิธกีาร DMAIC ใน
กรณีศกึษาเครื่องดื่มส าเรจ็รูปชนิดผง พบว่าสามารถลด
ลดต้นทุนได้ถึง 290,000 บาทต่อปี  นอกจากนี้ ใน
งานวิจยัของต่างประเทศก็พบว่า [11] ได้น าหลกัการ 
DMAIC มาประยุ กต์ ใช้ ในการเพิ่ ม ผลผลิตของ
อุตสาหกรรมแปรรูปอาหารทางตอนใต้ของอินเดีย
เช่นกนั อกีทัง้ในงานของ [12] กไ็ดน้ าหลกัการ DMAIC 
มาใชใ้นการควบคุมคุณภาพและลดของเสยีที่เกิดขึน้ใน
กระบวนผลิตมันฝรัง่ทอดท าให้บริษัทสามารถเพิ่ม
ผลผลติไดม้ากขึน้ ส่งผลต่อต้นทุนวตัถุดบิ แรงงาน และ
เวลาลดลงอย่างเห็นได้ชัดเจน อีกทัง้มีการปรับปรุง
วธิกีารท างานทีไ่ดม้าตรฐานและมรีะเบยีบแบบแผนมาก
ขึน้อกีดว้ย 

2.4 ขัน้ตอนการศึกษาและปรบัปรงุการผลิต 
 กรณีศึกษาในงานวิจัยนี้  เป็นบริษัทผู้ผลิตและผู้
ส่งออกทูน่ากระป๋อง อาหารทะเลแปรรูป และอาหาร
สัตว์ เลี้ ยงชั ้นน าของประเทศไทย โดยจะมุ่ งเน้ น
การศึกษาในส่วนของกระบวนการผลิตเครื่องปรุงโรย
หน้าอาหารสตัว์เลี้ยง ซึ่งมขี ัน้ตอนเริม่ต้นตัง้แต่การรบั
วตัถุดบิเขา้มาเกบ็ทีห่้องแช่แขง็ (Cold Storage) ก่อนที่
จะน ามาผลิต Topping และส่งต่อไปยังแผนกบรรจุ 
(Filling Can & Pouch) หลังจากนั ้นจะท าการปิดฝา 
(Seaming) และตามดว้ยการฆ่าเชื้อ (Retort) จนกระทัง่
ไดเ้ป็นผลติภณัฑ์ส าเรจ็รูปทีจ่ะถูกจดัเกบ็ไวท้ีค่ลงัสนิคา้ 
(Storage) เพื่ อรอส่งมอบไปยังลูกค้าต่อไป แสดง
รายละเอยีดดงัรปูที ่1 
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รปูท่ี 1 กระบวนการผลติของโรงงานกรณีศกึษา

 อย่างไรก็ตาม ในงานวจิยันี้ก าหนดขอบเขตของ
การศกึษา คอื ท าการศกึษากระบวนการผลติอาหาร
สัตว์เลี้ยงที่แผนกผลิต Topping และใช้เครื่องมือ 
DMAIC ซึ่งเป็นที่นิยมในการแก้ปัญหาคุณภาพการ
ผลิต [8-12] มาใช้ในการปรบัปรุงและเพิ่มผลผลิตไก่
แช่แขง็ โดยมรีายละเอยีด ดงันี้ 
 ขัน้ตอนที่  1 D: Define เป็นการศึกษาสภาพ
ปัจจุบันก่อนการปรับปรุงและก าหนดขอบเขต
การศกึษา ของกระบวนการผลติตัง้แต่การรบัวตัถุดบิ
จนถึงส่งมอบวตัถุดิบให้กบัฝ่ายบรรจุ โดยตรวจสอบ
จากรอ้ยละผลผลติของอกไก่และสนัในไก่ในปัจจุบนัมี
ค่าเฉลีย่อยู่ที ่70% ซึ่งยงัไม่ไดต้ามเป้าหมายทีก่ าหนด
ไวค้อื 75%   

 ขัน้ตอนที่  2 M: Measure ตรวจสอบที่มาของ
ตวัชี้วดักระบวนการผลติทีจ่ะใชใ้นงานวจิยันี้ ประกอบ
ไปดว้ยการรบัวตัถุดบิมาจากหอ้งแช่แขง็ น ามาละลาย 
แล้วน าไปต้ม ท าให้เยน็และน าเข้าเครื่อง Flake โดย
สงัเกตการท างานของพนักงานและท าการเก็บขอ้มูล
น ้าหนักไก่ในแต่ละกระบวนการ เพื่อน ามาค านวณหา
ค่าร้อยละ Drip Loss เพื่ อวิเคราะห์ประเมินการ
สูญเสียน ้ าหนักของแต่ละขัน้ตอนการผลิต และหา
แนวทางในการปรบัปรุง 
 ขัน้ตอนที่ 3 A: Analyze น าข้อมูลที่ได้มาท าการ
วเิคราะหโ์ดยใชแ้ผนผงักา้งปลาเพื่อหาสาเหตุทีแ่ทจ้รงิ
ของปัญหา จากนัน้ท าการพิสูจน์สาเหตุที่เกี่ยวข้อง
และหามาตรการแกไ้ขปรบัปรุงต่อไป 
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 ขัน้ตอนที่ 4 I: Improve การปรบัปรุงกระบวนการ
จากผลการพสิจูน์ในขัน้ตอน Analyze โดยเน้นการแกไ้ข
ทีร่ากของปัญหา  
  ขั ้นตอนที่  5 C: Control จัดท าม าตรฐานการ
ปฏบิตังิานเพื่อป้องกนัการเกดิปัญหาซ ้าในอนาคต โดย
ให้พนักงานปฏิบัติตามรายละเอียดคู่มือที่ก าหนดให้
อย่างเคร่งครดั 

3. ผลการวิจยั/ทดลองและการอภิปรายผล 
    จากการศกึษาปัญหาของกระบวนการผลติอกไก่และ
สันในไก่โดยใช้หลักการ DMAIC ซึ่งเป็นระบบที่เน้น

ช่วยแก้ปัญหาการลดความผดิพลาดและความสูญเปล่า 
ซึง่มรีายละเอยีดผลการด าเนินงาน ดงันี้ 

3.1 ผลผลิตของโรงงานกรณีศึกษา  
           จากการเกบ็ขอ้มูลรอ้ยละผลผลติของอกไก่และสนั
ใน ไก่ ตั ้งแต่ เดื อนพฤศจิก ายน  2563 ถึ ง เดื อน
พฤษภาคม 2564 พบว่าม ี%Yield ของอกไก่และสนัใน
ไก่ส าหรับการต้มแบบปกติและการต้มแบบแห้งมี
ค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 70% ซึ่งยงัไม่ได้ตามเป้าหมายที่ก าหนด
ไวค้อื 75% สรุปว่าควรท าการปรบัปรุงกระบวนการผลติ
อกไก่และสนัในไก่เพื่อเพิ่มประสทิธภิาพการท างานให้
สงูขึน้ ดงัแสดงในรปูที ่2-3 

       
รปูท่ี 2 กราฟแท่งแสดง %Yield สนัในและอกไก่ของการตม้แบบปกต ิ(ก่อนปรบัปรุง) 

 
รปูท่ี 3 กราฟแท่งแสดง %Yield สนัในและอกไก่ของการตม้แบบแหง้ (ก่อนปรบัปรุง)   
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3.2 ปัญหาท่ีควรปรบัปรงุแก้ไข 
       จากการศกึษาและรวบรวมขอ้มูลการผลติอกไก่และ
สนัในไก่อย่างละเอียด พบว่าขัน้ตอนที่ท าให้เกิดการ
สูญเสยีน ้าหนักเกิดจากกระบวนการละลาย โดยการแช่
เน้ือไก่ในบ่อน ้ านานเกินไป เน่ืองจากไม่มีมาตรฐาน
ก าหนดไวม้าก่อน ส าหรบัอกไก่ถูกแช่น ้าทิ้งไวม้ากกว่า 
2 ชัว่โมง และสนัในไก่มากกว่า 1 ชัว่โมง กระบวนการ
ต้มที่ เกิดจากขัน้ตอนในการปรับเวลาการต้มไก่ให้
เหมาะสมกับขนาดชิ้นของไก่ และกระบวนการ Flake 
ในช่วงที่ไก่ถูกล าเลียงผ่านสายพานและผ่านเครื่ง
ตรวจจบัโลหะ ซึ่งช่วงนี้จะเป็นช่วงทีม่เีนื้อไก่ตกในถาด
ใต้เครื่อง Flake โดยมรีายละเอยีดของกระบวนการแปร
รปูไก่แช่แขง็ แสดงดงัรปูที ่4 

3.3 การวิเคราะห์ปัญหาและแนวทางการแก้ไข 

     น าขอ้มูลทีเ่กบ็ไดท้ัง้หมดจากกระบวนการผลติมา
ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาด้วยเครื่องมือ
แผนผงักา้งปลา แสดงดงัรปูที ่5 
    จากการวิเคราะห์แผนผังก้ างปลา พบว่าใน
กระบวนการผลติอกไก่และสนัในไก่ มสีาเหตุที่ท าให้
เกิดการสูญเสียน ้ าหนักอยู่  3 สาเหตุ คือ เกิดจาก
กระบวนการละลายไก่  กระบวนการต้มไก่  และ
กระบวนการ Flake ไก่  ซึ่งทุกสาเหตุจะถูกน ามา
พสิจูน์สมมตฐิาน โดยมรีายละเอยีดในการศกึษาปัจจยั
ทีเ่กีย่วขอ้งและการพสิจูน์ ดงันี้ 
    ส า เห ตุ ที่  1: ก า รสู ญ เสี ย น ้ า ห นั ก ร ะห ว่ า ง
กระบวนการละลายไก่ ศกึษา 2 ปัจจยัคอื ปัจจยัเวลา
ที่ใช้ในการละลายอกไก่  > 2 ชัว่โมง , สันในไก่ >       
1 ชัว่โมง โดยใช้เครื่องมอืทางสถิติ 1-Sample t-Test 
ในการทดสอบ ซึ่งก าหนดสมมตฐิานในการศกึษาและ
ไดผ้ลการทดสอบสมมตฐิาน ดงันี้ 

สมมตฐิานของอกไก่  
 H0: ใชเ้วลาในการละลายอกไก่ ≤ 2 ชัว่โมง  
    HA: ใชเ้วลาในการละลายอกไก่ > 2 ชัว่โมง  
 ผลการทดสอบสมมติฐานพบว่า มีค่า P-Value 
เท่ากับ 0.023 ซี่งน้อยว่า 0.05 จึงสรุปว่าสมมติฐาน
เป็นจรงิ 

สมมตฐิานของสนัในไก่ 
 H0: ใชเ้วลาในการละลายสนัในไก่ ≤ 1ชัว่โมง 
  HA: ใชเ้วลาในการละลายสนัในไก่ > 1ชัว่โมง  
 ผลการทดสอบสมมติฐานพบว่า มีค่า P-Value 
เท่ากับ 0.008 ซี่งน้อยว่า 0.05 จึงสรุปว่าสมมติฐาน
เป็นจรงิ  

    ปัจจยัที ่2 ท าการศกึษาว่ามปีรมิาณไก่ต่อน ้าในถงั
ละลายไม่สมส่วนกัน ทดสอบโดยการสงัเกตุและเก็บ
ขอ้มลู (Observation) โดยตัง้สมมตฐิานในการทดสอบ
เป็นปริมาณไก่ในถังละลายกับน ้ าไม่สมดุลกันจริง
หรอืไม่ จากขอ้มูลพบว่าปรมิาณไก่ต่อน ้าในถงัละลาย
ไม่สมดุลกนัจรงิ สรุปว่าสมมตฐิานเป็นจรงิ จงึเปลี่ยน
วิธีการละลายจากแบบแช่ในอ่างน ้ าเป็นการใช้การ
ละลายด้วยไฟฟ้าแทน (Thermoacoustic Thawing) 
เพราะการละลายไฟฟ้าจะเร่งการเปลี่ยนเฟสของ
น ้าแข็งให้มีระเบียบมากขึ้นและเร่งการถ่ายเทความ
ร้อนจากภายในเนื้ อไก่  ส่งผลให้เกิดการสูญ เสีย
น ้าหนักระหว่างการละลายลดลง กลไกละลายด้วย
ไฟฟ้าเมื่อเทียบกับกลไกการถ่ายเทความร้อนแบบ
ธรรมชาติ พบว่าการประยุกต์ใช้ระบบไฟฟ้าเพื่อการ
ละลายมาใช้ในการละลายอาหารแช่แข็งจะช่วยเพิ่ม
ประสทิธภิาพในการละลายได ้[13] 
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รปูท่ี 4 รายละเอยีดกระบวนการแปรรปูไก่แช่แขง็ 

 
รปูท่ี 5 การวเิคราะหแ์ผนผงักา้งปลา 
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 สาเหตุที่  2: เกิดการสูญเสียน ้ าหนักในระหว่าง
กระบวนการต้มไก่ ปัจจัยที่ศึกษาคือ ขนาดชิ้นของ
อกไก่และสนัในไก่ทีข่นาดไม่เท่ากนัของแต่ละ Supplier 
ส่งผลท าให้เวลาที่ใช้ในการต้มไก่ไม่สม ่าเสมอกัน ท า
การทดลองโดยสุ่มชัง่น ้าหนักและวดัขนาดของไก่แต่ละ 
Supplier และน าน ้ าหนักไก่หลงัละลายมาวิเคราะห์ใน
โปรแกรม Minitab โดยใช้วิธีเปรียบเทียบหาความ
แตกต่างโดย One Way Anova  

ก าหนดสมมตฐิาน  
   H0: µA=µB=µC=µD=µE  
    HA: มอีย่างน้อย 1 คู่ทีแ่ตกต่างกนั  

    โดยก าหนดให้ A,B,C,D และ E คอือกไก่และสนัใน
ไก่ที่มีขนาดไม่เท่ากันของแต่ละ Supplier ส าหรบัผล
การทดสอบสมมติฐานเปรยีบเทยีบความแตกต่าง โดย
ใชโ้ปรแกรม Minitab พบว่ามคี่า P-Value เท่ากบั 0.000 
ซึง่น้อยกว่า 0.05 จงึปฏเิสธ H0 คอืขนาดชิ้นและน ้าหนัก
ของอกไก่และสันในไก่ของแต่ละ Supplier มีความ
แตกต่างกนัอย่างมนีัยส าคญัทางสถิติที่ระดบั 0.05 ท า
ให้ใช้เวลาในการต้มไก่ไม่สม ่ าเสมอกันซึ่งส่งผลให ้
%Drip Loss เกดิขึน้มากตามไปดว้ย 

 สาเหตุที ่3: การสูญเสยีน ้าหนักระหว่างกระบวนการ 
Flake ไก่  พบเนื้อไก่หล่นลงบนถาดใต้เครื่อง Flake 
และมี ก ารปน เป้ื อน  ทดสอบสมมติ ฐาน โดยใช ้
Observation สมมติฐานในการทดสอบคือมีเศษเนื้อไก่
ตกลงใตเ้ครื่อง Flake ทีไ่ดร้บัการปนเป้ือนจากน ้าชะลา้ง
พื้นจรงิหรอืไม่ ผลการทดสอบพบว่ามเีศษเนื้อไก่ตกใต้
เครื่อง Flake และปนเป้ือนจรงิ แสดงว่าสมมติฐานเป็น
จรงิ จงึท าการแก้ไขโดยออกแบบถาดรองเศษเนื้อไก่ใต้
เครื่อง Flake แบบใหม่ให้มีขนาดสูงขึ้นจากเดิมอีก 10 
เซนติเมตร ซึ่งจะสูงชิดกับด้านล่างของเครื่อง Flake 
พอดี แสดงดังรูปที่6 จากการพิสูจน์ทัง้ 3 สาเหตุ 
สามารถสรุปมาตรการแกไ้ข ไดด้งัแสดงในตารางที ่1 

ตารางท่ี 1 สรุปมาตรการแกไ้ขปัญหา 
ปัญหา การวิเคราะห์

ทางสถิติ 
มาตรการแก้ไข 

1. สญูเสยีน ้าหนัก
ในกระบวนการ
ละลายไก่ 

1-Sample 
t-Test 

เปลีย่นการละลายเป็น
แบบการละลายดว้ย
ไฟฟ้ารว่มกบัน ้าและลม 

2. สญูเสยีน ้าหนัก
ในการตม้ไก่ 

One Way 
Anova 

สรา้งมาตรฐานเวลาใน
การตม้ไก่แบบแหง้ 

3. สญูเสยีน ้าหนัก
ในการ Flake ไก่ 

Observation ท าอุปกรณ์รองเศษเนื้อ
ไก่ในขัน้ตอน Flake 
ขึน้มาใหม่ 

 
รปูท่ี 6 ถาดรองเศษเนื้อไก่หลงัปรบัปรุง 
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 3.4 ผลการปรบัปรงุ 
         ผลการปรบัปรุงแก้ไขและข้อมูลเปรียบเทียบทัง้
ก่อนและหลงัการด าเนินการของทัง้ 3 มาตรการ ดงันี้    
 มาตรการที ่1: การละลายดว้ยไฟฟ้าร่วมกบัน ้าและ
ลม การเปลี่ยนวิธีในการละลายจากแบบละลายไก่ด้วย
การแช่น ้าเป็นการละลายไก่ด้วยไฟฟ้าร่วมกบัน ้าและลม 
ท าให้ลด %Drip Loss หลังละลายลงจากเดิมคิดเป็น 
19% เพราะการละลายแบบใช้ไฟฟ้าร่วมกบัน ้าและลมมี
หลกัการท างานคอื ไก่แช่แขง็หรอืผลกึน ้าแขง็ที่อยู่ด้าน
ในและรอบนอกของไก่จะมพีนัธะที่เชื่อมระหว่างโมเลกุล
คือพันธะไฮโดรเจน เมื่อได้รับความร้อนที่มาจากน ้ าที่
เติมเข้าไปในถังละลายจะท าให้พันธะไฮโดรเจนถูก
ท าลาย ผลึกน ้าแข็งจึงยุบตัวเกิดการเปลี่ยนสถานะจาก
ของแขง็เป็นของเหลว ซึ่งช่วงนี้จะมกีารสูญเสยีน ้าหนัก
เนื่องจากเยื่อหุ้มเซลล์ของไก่ฉีกขาดเมื่ อตอนที่ยังคง
สถานะเป็นน ้าแขง็ เมื่อละลายจะท าให้น ้าที่อยู่ในเนื้อไก่
ละลายออกมาด้วยหากยิ่งใช้เวลานานไก่จะสูญเสีย
น ้าหนักมากตามไปดว้ย     
 แต่การละลายโดยใช้ไฟฟ้าร่วมกบัน ้าและลมจะท า
ให้เมื่อไก่เริม่ละลายนัน้ในขณะเดียวกันโปรตีนที่อยู่ใน
เนื้อไก่เมื่อเจอกับน ้าจะเกิดการแตกตัวเป็นกรดอะมิโน 
ซึ่งในโครงสร้างของกรดอะมิโนจะมปีระจุอยู่ เมื่อมาเจอ
กบักระแสไฟฟ้าที่ปล่อยประจุออกมาโดยประจุบลบจาก
ขัว้ไฟฟ้าจะไปจบักับประจุบวกของไก่และประจุบวกจะ
ไปจบักับประจุลบ เมื่อเป็นเช่นนี้จะเกิดแรงยึดเหนี่ยว
ระหว่างอนุภาคของไก่กบัไฟฟ้าท าให้เกิดพลงังานความ
ร้อนและไก่ก็จะดูดพลงังานความร้อนน้ีเขา้ไป ส่งผลให้
ไก่เกิดการละลายได้เร็วกว่าการละลายโดยแช่น ้าเพียง
อย่างเดยีว โดยผลที่ไดจ้ากการเปลี่ยนวธิกีารละลายเป็น
การละลายแบบไฟฟ้า พบว่า สามารถลด %Drip Loss 

ของอกไก่จากเดมิมคี่าเฉลี่ย คอื 2.00% ลดเหลอื 0.89% 
และส าหรับสันในไก่มีค่าเฉลี่ย %Drip Loss จากเดิม 
0.57% ลดลงเหลือ 0.01% หรือสามารถคิดเป็นร้อยละ
การลดลงของ %Drip Loss ส าหรับอกไก่และสันในไก่ 
คอื 55.50% และ 98.25% ตามล าดบั ดงัตารางที ่2   
 มาตรการที่ 2: การสร้างมาตรฐานเวลาในการต้มให้
เหมาะกับความหนาและน ้าหนักของไก่ ส าหรบัการต้ม
แบบแหง้ท าการปรบัปรุงโดยปรบัลดเวลาในการต้มไก่ลง 
จากขอ้มูลปัจจุบนัท าการต้มสนัใน 5 นาท ีส าหรบัอกไก่
ที่มีน ้ าหนัก 190–355 กรัม/ชิ้น จะใช้เวลาต้ม 18 นาท ี
และอกไก่ที่มีน ้ าหนัก 356–500 กรัม/ชิ้น ใช้เวลาต้ม                
24 นาที และไม่มีการ Cooling ไก่ทุกประเภทหลังต้ม        
ท าใหน้ ้าหนักไก่สญูเสยีหลงัการตม้เป็นปรมิาณมาก  
     ดงันัน้ จงึท าการปรบัปรุงโดยทดลองลดเวลาตม้ไก่ลง
และตรวจสอบความสุกของชิ้นไก่โดยวดัอุณหภูมใิจกลาง
ชิ้นไก่ว่าอยู่ในระดับที่ตั ้งไว้คือ 70-75% แล้วหรือไม่ 
ร่วมกบัเพิม่การ Cooling ไก่ทุกประเภท หลงัต้ม 2 นาท ี
เพื่อยับยัง้ความร้อนในชิ้นไก่ป้องกันไม่ให้ชิ้นไก่สุก
จนเกินไป (Overcook) จะช่วยท าให้เส้นใยกล้ามเนื้อไก่
ถูกท าลายน้อยลง ส่งผลให้เนื้อไก่มคีวามสามารถในการ
อุ้มน ้าเพิม่มากขึน้ [14-15] ท าใหไ้ดเ้วลามาตรฐานในการ
ตม้ไก่ขึน้มาใหม่ โดยมเีวลาส าหรบัการตม้สนัในไก่ อยู่ที ่
4 นาท ีอกไก่ทีม่นี ้าหนักอยู่ในช่วง 190-250 กรมั/ชิน้ ท า
การต้ม 14 นาที  และขนาด 251-355 กรัม /ชิ้น ต้ ม                 
15 นาท ีและขนาด 356-500 กรมั/ชิ้น คงเวลาการต้มเท่า
เดิมที่เวลา 24 นาที เนื่องจากเป็นเวลาต้มไก่ที่ท าให้ชิ้น
ไก่สุกพอดีที่ว ัดอุณหภูมิใจกลางไก่ได้ 70-75 องศา-
เซลเซียสแล้ว จึงท าให้มีร้อยละการสูญเสียน ้าหนักไก่ 
ลดน้อยลง ส่งผลให้ %Yield เพิ่มมากขึ้น ส าหรับไก่                
ทุกประเภทดงัตารางที ่3 
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ตารางท่ี 2 การเปรยีบเทยีบ %Drip Loss 
ข้อมูล การเกิด Drip Loss 

ก่อน หลงั %การปรบัปรุง 
อกไก่ 2.00% 0.89% 55.50% 

สนัในไก่ 0.57% 0.01% 98.25% 

ตารางท่ี 3 เปรยีบเทยีบการปรบัปรุงเรื่องเวลาการตม้ 

น ้าหนัก 
(กรมั) 

ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ 
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ลา

ต้ม
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าที

) 
เว
ลา

 C
oo

lin
g 

(น
าที

) 

%
Yi

eld
 

เว
ลา

ต้ม
ไก
่ 

(น
าที

) 
เว
ลา

 C
oo

lin
g 

(น
าที
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40-70 5 - 69 4 2 76 
190-250 18 - 67 14 2 77 
251-355 18 - 67 15 2 78 
356-500 24 - 72 24 2 75 

 
 มาตรการที่ 3: ออกแบบถาดรองเศษเนื้อไก่ให้
สูงขึ้น ผลที่ได้คือเมื่อถาดรองสูงขึ้นน ้าจะไม่กระเด็น
โดนไก่ซึ่งสามารถยืดอายุการเสื่อมเสียของไก่ลงได ้
เมื่อพนักงานมาตรวจเชค็ไก่ก็พบว่ากลิน่ของไก่จะอยู่
ในสภาพที่ดีและสามารถน ากลบัไปต้มใหม่ได้ ท าให้
เศษเนื้อไก่ที่ไม่สามารถน ากลบัไปต้มใหม่ลดลงเหลอื
เพียง 0.08 กิโลกรัมต่อวัน หรือคิดเป็นร้อยละการ
ลดลง 94.63% แสดงดงัตารางที ่4 

ตารางท่ี 4 เปรียบเทียบเศษเนื้อไก่ใต้เครื่อง Flake 
ก่อนและหลงัปรบัปรุง 

เศษเน้ือไก่ท่ีต้องท้ิง (กิโลกรมัต่อวนั) 
ก่อนปรบัปรุง หลงัปรบัปรุง รอ้ยละการลดลง 

1.49 0.08 94.63% 

 

4. บทสรปุ 
 จากการศึกษากระบวนการผลติเครื่องปรุงโรยหน้า
อาหารสัตว์เลี้ยง อันประกอบไปด้วยกระบวนการรับ
วตัถุดบิมาจากห้องแช่แขง็ น ามาละลาย แล้วน าไปต้ม 
ท าใหเ้ยน็และน าเขา้เครื่อง Flake เพื่อเพิม่ %Yield ของ
ไก่แช่แขง็ โดยน าหลกัการ DMAIC มาประยุกต์ใช้และ
ได้น าเสนอวธิกีารแก้ปัญหา 3 แนวทาง คอื (1) เปลี่ยน
วธิกีารละลายไก่จากเดมิเป็นการแช่น ้าในถงัละลายปกต ิ
เปลี่ยนเป็นการละลายด้วยไฟฟ้าร่วมกับน ้ าและลม              
(2) จัดท าเวลามาตรฐานในการต้มไก่ให้เหมาะสมกับ
ขนาดของอกไก่และสนัในไก่ และ (3) ออกแบบถาดรอง
เศษเน้ือไก่ใต้เครื่อง Flake แบบใหม่ให้มีขนาดสูงขึ้น 
ส าหรบัการต้มแบบปกติ ผลการศึกษาพบว่าสามารถ
เพิ่มร้อยละผลผลิตของอกไก่และสันในไก่ได้ 8.55% 
และ 7.55% ตามล าดบั และส าหรบัการต้มแบบแห้งไก่
สามารถเพิ่มร้อยละผลผลิตของอกไก่และสันในไก่ได ้
1.70% และ 5.30% ตามล าดบั 
 อย่างไรก็ตาม ส าหรบักระบวนการผลิตเครื่องปรุง
โรยหน้าอาหารสตัวเ์ลีย้งของบรษิทักรณีศกึษาทีพ่บว่ามี
ความสูญเสียเกิดขึ้นอยู่บ้าง นัน้ก็หมายความว่ายังมี
โอกาสที่จะสามารถพฒันาและปรบัปรุงให้ดขีึ้นได ้หาก
เพยีงแต่ผูท้ีม่ส่ีวนเกี่ยวขอ้งเลง็เหน็ความส าคญัในการที่
จะพฒันาให้กระบวนการผลติมปีระสทิธภิาพมากยิง่ขึ้น 
จัดตั ้งทีมงานเพื่ อท าความเข้าใจปัญหาที่ เกิดขึ้น 
ท าการศกึษากระบวนการและเลอืกเครื่องมอืทีเ่หมาะสม
เพื่อน ามาใช้แก้ปัญหาอย่างจรงิจงั ก็จะส่งผลให้เกดิผล
ลพัธ์อย่างเป็นรูปธรรมได ้อย่างไรกต็ามส าหรบัแนวทาง
ที่น าเสนอไปทัง้หมดนัน้ต้องมีการควบคุมและติดตาม
ผลอย่างสม ่าเสมอร่วมด้วย เนื่องจากเมื่อเวลาผ่านไป
ปัจจยัทีเ่กีย่วขอ้งอาจจะมกีารเปลีย่นแปลงได ้
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