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บทคัดยอ 

การวิ เคราะหความเสี่ ยงดานความสมบูรณของกระปองที่มีผลตอความ 
 ปลอดภัยของผลิตภัณฑอาหารกระปองของโรงงานกรณีศึกษา มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาปญหา
ความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองในเชิงปริมาณและคุณภาพ กําหนดทางเลือกในการจัดการ
ความเสี่ยง ประเมินประสิทธิผลของทางเลือกในการจัดการความเสี่ยง ตลอดจนการสื่อสารความ
เสี่ยง จากการเก็บรวบรวมขอมูลดานความสมบูรณของกระปองในสายการผลิตที่แตกตางกัน คือ 
สายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก (211 x 109 : A) สายการผลิตที่ใชกระปอง
ประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดใหญ (307 x 108 : B) สายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก 
(202 x 308 : C) และสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดใหญ (603 x 408 : D) พบวา
ในแตละสายการผลิตมีขอบกพรองที่แตกตางกัน  คือ ขอบกพรองประเภทรอยถลอก สนิม รอยบุบ 
การเคลือบ และดับเบิ้ลซีม เมื่อประเมินความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองโดยใชหลักเกณฑ
ที่ดัดแปลงมาจากแบบการประเมินความเสี่ยงอันตรายตอสุขภาพแบบสองมิติ พบวาความเสี่ยง
ระดับสูงสุดที่พบ คือ ระดับหลัก (Ma : Major) ไดแก ขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมาจาก top 
scratch และ bottom scratch ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็กและ
สายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินทั้งสองขนาด ขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมาจาก 
under seam length scratch ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก และ
ขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมาจาก external body scratch ในสายการผลิตที่ใชกระปอง
ประเภท 2 ช้ินทั้งสองขนาด  

ทางเลือกที่เหมาะสมในการจัดการขอบกพรองประเภทสนิม ไดแก การขัดลูกกลิ้ง
และการปรับแตงเครื่องปดผนึกกระปองในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก 
สายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็กและขนาดใหญ มีประสิทธิผลในการลด
ขอบกพรองชนิด top scratch คิดเปนรอยละ 21.31, 48.55 และ 80.73 ตามลําดับ และมีประสิทธิผล
ในการลดขอบกพรองชนิด under seam length scratch ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่



 

(4) 
 

มีขนาดเล็ก คิดเปนรอยละ 23.69 สําหรับการประยุกตใชวิธีการปฏิบัติงานที่ดีของการปลอย
กระปองลงในจานปลอยและการคืนกระปองที่บรรจุปลาลงในสายพานของสายการผลิตที่ใช
กระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก มีประสิทธิผลในการลดขอบกพรองชนิด external body 
scratch คิดเปนรอยละ 64.90 และการประยุกตใชการปรับรางปลอยกระปองในสายการผลิตที่ใช
กระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดใหญ มีประสิทธิผลในการลดขอบกพรองดังกลาวคิดเปนรอยละ 
99.35 สวนการสื่อสารความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปอง ประกอบดวย การประชุมรวมกับผู
มีสวนเกี่ยวของ รวมทั้งการเสนอขอมูลเบื้องตนเกี่ยวกับขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปอง 
ขอเสนอแนะเกี่ยวกับแผนการเก็บตัวอยาง ผลการประเมินความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปอง 
สาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรอง ทางเลือกและขอเสนอแนะ และประสิทธิผลของทางเลือกและ
ขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยง นอกจากนี้ผูที่เกี่ยวของกับการจัดการทางเลือกยังไดรับการ
อบรมในเรื่องวิธีการปฏิบัติงานที่ดี รวมทั้งลักษณะขอบกพรองของกระปองและฝา 
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Academic Year  2010 

ABSTRACT 

    Risk analysis of can integrity for the safety of canned food products in case 
study factory was carried out aiming to investigate qualitative and quantitative risk of can 
integrity, define the management options for risk, evaluate the effectiveness of management 
options and risk communication. The collected data of can integrity in different production lines 
i.e. two pieces can with small size (211 x 109 : A), two pieces can with large size (307 x 108 : B), 
three pieces can with small size (202 x 308 : C) and three pieces can with large size (603 x 408 : 
D) showed different can defect consisting of scratch, rust, dent, coating and double seam. After 
risk assessment of can integrity using modified two-dimensional health risk assessment model, it 
was found that the highest level of risk at major (Ma) consist of rust caused by top scratch and 
bottom scratch in production line A, C and D, rust caused by under seam length scratch in 
production line C and rust caused by external body scratch in production line A and D.  
    Some appropriate management options were established to overcome those rust 
problem including furbishing the seaming roll and adjusting the seamer which showed the 
effectiveness in reducing top scratch in production line A, C and D by 21.31, 48.55 and 80.73%, 
respectively. Whereas the effectiveness in reducing under seam length scratch in production line 
C was 23.69%. The implementation of good practice guidelines in releasing can in plate and 
returning the packed can in conveyer showed the effectiveness in reducing external body scratch 
in production line A by 64.90% as well as the implementation adjusting the can releasing showed 
the effectiveness in reducing external body in production line B by 99.35%. The communication 
for risk of can integrity composed of meeting with related person and informed about preliminary 
data on defects of can integrity, recommendations of the sampling plan, results from risk 
assessment, cause of defect, management options and suggestion and effectiveness of 
management options and suggestion. All responsible persons on the selected management options 
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were informed and trained for good practice guidelines as well as the characteristic of can and end 
defect.
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1 

บทที่ 1 

บทนํา 

บทนําตนเรื่อง 

     อาหารกระปองเปนผลิตภัณฑอาหารแปรรูปประเภทหนึ่งที่ไดรับความนิยมในการ
บริโภคอยางกวางขวางทั้งในประเทศไทยและตางประเทศ โดยเฉพาะอาหารทะเลบรรจุกระปอง
จัดเปนสินคาสงออกที่ทํารายไดในอันดับตนๆของประเทศ ซ่ึงระหวางเดือนมกราคมถึงธันวาคม 
พ.ศ. 2552 อุตสาหกรรมอาหารทะเลบรรจุกระปองสามารถทํารายไดใหกับประเทศเปนมูลคา 
1,822.31 ลานเหรียญสหรัฐฯ โดยปลาทูนาบรรจุกระปองสามารถสงออกไดเปนอันดับหนึ่งมีมูลคา 
1,527.15  ลานเหรียญสหรัฐฯ รองลงมาคือกุงบรรจุกระปองมูลคา 153.57  ลานเหรียญสหรัฐฯ  ปลา
ซารดีนบรรจุกระปองมูลคา 82.66 ลานเหรียญสหรัฐฯ ปูบรรจุกระปองมูลคา 38.80 ลานเหรียญ
สหรัฐฯ หอยลายบรรจุกระปองมูลคา 17.12 ลานเหรียญสหรัฐฯ และปลาหมึกบรรจุกระปองมูลคา 
3.01 ลานเหรียญสหรัฐฯ (กระทรวงพาณิชย, 2553)  
     ปจจุบันการแขงขันของอุตสาหกรรมอาหารเพิ่มมากขึ้น โดยผูประกอบการจะให
ความสําคัญกับการผลิตอาหารใหมีคุณภาพและความปลอดภัยตรงกับความตองการของผูบริโภค 
แตก็ยังมีอีกปจจัยหนึ่งที่มีความสําคัญนอกเหนือไปจากตัวผลิตภัณฑอาหาร คือ บรรจุภัณฑอาหาร 
เนื่องจากบรรจุภัณฑที่ดอยคุณภาพหรือไมเหมาะสมกับชนิดของอาหารอาจกอใหเกิดอันตรายตอ
ผูบริโภคได หากมีการเลือกใชบรรจุภัณฑที่เหมาะสมกับอาหารและการจัดการความปลอดภัยที่
เกี่ยวของกับบรรจุภัณฑของอาหารสามารถชวยคงคุณภาพและความปลอดภัยของผลิตภัณฑนั้นได 
รวมถึงเปนการชวยยืดอายุการเก็บรักษาผลิตภัณฑใหเปนไปตามที่ผูบริโภคตองการดวย (สถาบัน
พัฒนาวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอม, 2547) ดังนั้นจึงมีความจําเปนที่ตองตระหนักถึง
ความสําคัญในดานความเหมาะสมและความสมบูรณของบรรจุภัณฑที่มีผลตอความปลอดภัยของ
ผลิตภัณฑอาหาร และการวิเคราะหเพื่อประเมินความเสี่ยงในขั้นตอนตางๆของกระบวนการผลิต
กระปองและอาหารกระปองที่อาจสงผลใหเกิดความเสี่ยงดานความสมบูรณของบรรจุภัณฑ ทั้งนี้
เพื่อชวยสรางความมั่นใจใหกับผูบริโภคไดวาจะไดรับอาหารกระปองที่มีความปลอดภัยและเปน
การสรางความไดเปรียบในการแขงขันของตลาดโลก 
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การตรวจเอกสาร 

กระปองโลหะสําหรับบรรจุอาหาร 

     บรรจุภัณฑที่นิยมใชบรรจุอาหารอยางกวางขวางเพื่อยืดอายุการเก็บรักษาใน
สภาวะปกติ คือ บรรจุภัณฑประเภทโลหะหรือกระปองโลหะ ปจจุบันบรรจุภัณฑชนิดอื่นอาจเขามา
มีบทบาทมากขึ้น แตกระปองโลหะยังเปนที่นิยมใชกันอยางแพรหลายในอุตสาหกรรมอาหาร 
(สมใจ ชุมสุวรรณ, 2539) เนื่องจากกระปองโลหะมีจุดเดน คือ สามารถรักษากลิ่นและรสของ
ผลิตภัณฑที่บรรจุภายในไดยาวนานกวาบรรจุภัณฑชนิดอื่นๆ ความแข็งแรงทนทานตอการใชงาน 
ความสามารถคงสภาพบรรจุภัณฑใหสมบูรณ (Integrity) ความแวววาวของผิวกระปองที่เตะตาผูซ้ือ 
งายตอการพิมพสีหรือปดฉลากบนผิวกระปอง นอกจากนี้ยังเปนมิตรกับสิ่งแวดลอมเนื่องจาก
สามารถนํากลับมาผลิตใหมหรือรีไซเคิลได (วารุณี วารัญญานนท, 2547) 

วัสดุท่ีใชในการผลิตกระปองบรรจุอาหาร  

    ปจจุบันวัสดุที่นิยมใชในการผลิตกระปองบรรจุอาหารและเครื่องดื่ม ไดแก แผน
เหล็กชุบดีบุก แผนเหล็กชุบโครเมี่ยมหรือแผนเหล็กปลอดดีบุก แผนอลูมิเนียม และสารเคลือบหรือ
แลคเกอร  

1. แผนเหล็กชุบดีบุก (Tin plate, TP)  

    แผนเหล็กดําที่มีปริมาณคารบอนต่ําและมีการชุบดีบุกทั้งสองดาน การนําเหล็ก
และดีบุกมาใชรวมกันจะทําใหคุณสมบัติของแผนเหล็กชุบดีบุกมีความแข็งแรง ขึ้นรูปงาย ทนตอ
การกัดกรอน และมีลักษณะปรากฏที่ดี ซ่ึงการชุบดีบุกบนแผนเหล็กมี 2 วิธี คือ วิธีจุมรอน (Hot dip 
tinplate) ซ่ึงปริมาณดีบุกที่ชุบบนผิวแผนเหล็กจะเทากันทั้ง 2 ดาน และวิธีชุบดวยกระแสไฟฟา 
(Electrolytic tinplate, ETP) สามารถชุบดีบุกบนแผนเหล็กทั้ง 2 ดานใหมีปริมาณดีบุกเทากันหรือไม
เทากันก็ได (วารุณี วารัญญานนท, 2547) 

2. แผนเหล็กชุบโครเมี่ยม (Tin free steel, TFS)  

     แผนเหล็กดําที่นํามาเคลือบผิวดวยสารอื่นแทนดีบุก เพื่อลดตนทุนการผลิต
เนื่องจากดีบุกมีราคาแพง แตแผนเหล็กชุบโครเมี่ยมก็ยังไมสามารถทดแทนแผนเหล็กชุบดีบุกได
ทั้งหมดเนื่องจากขอจํากัดบางประการ เชน กระปองแผนเหล็กชุบโครเมี่ยมจําเปนตองเคลือบ     
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แลคเกอรดานในเมื่อนําไปใชงาน ในการเชื่อมตะเข็บขางดวยกระแสไฟฟาจําเปนตองกําจัดชั้นของ
โครเมี่ยมที่รอยเชื่อมออกกอน เปนตน ในปจจุบันมีการชุบอยู 3 ประเภท (พัชทรา มณีสินธุ, 2553) 

คือ  
    - ชุบดวยสารผสมฟอสเฟตและโครเมต เปนฟลมบางๆ ใชทํากระปองบรรจุเบียร น้ํา
ผลไมที่มีรสเปรี้ยว และทําถังโลหะชนิดตางๆ 
    - ชุบดวยโครเมี่ยมและโครเมี่ยมออกไซด เพื่อใหสามารถปองกันการกัดกรอนไดดี 
นิยมใชทํากระปองบรรจุอาหารทะเล นมขนหวาน เปนตน ซ่ึงขั้นตอนการขึ้นรูปกระปอง 3 ช้ินจะ
เชื่อมตะเข็บขางของแผนเหล็กโดยวิธีบัดกรีไมได แตสามารถเชื่อมไดดวยกระแสไฟฟาและวัตถุ
ประสาน 
    - ชุบดวยอะลูมิเนียม มีความทนทานตอการกัดกรอนที่เกิดจากความชื้นไดดี แตไม
สามารถใชกับอาหารที่มีความเปนกรดหรือดางสูง ซ่ึงขั้นตอนการขึ้นรูปกระปอง 3 ช้ินจะเชื่อม
ตะเข็บขางแผนเหล็กโดยวิธีบัดกรีไมได แตสามารถเชื่อมไดดวยกระแสไฟฟาและวัตถุประสาน 

3. แผนอลูมิเนียม (Aluminium) 

     คุณภาพของแผนอลูมิเนียมที่ใชขึ้นอยูกับชนิดของกระปอง แผนอลูมิเนียมเพียง
อยางเดียวอาจมีคุณภาพไมดีพอ ดังนั้นแผนอลูมิเนียมผสมจึงไดรับการพัฒนาขึ้น แผนอลูมิเนียมที่
นํามาใชผลิตมักเติมสารใชเจือ (Alloy element) เพื่อใหมีสมบัติดานความแข็งแรง การขึ้นรูป 
ทนทานการกัดกรอน และอื่นๆตามการใชงาน ชนิดของสารที่ใชเจือ เชน เหล็ก แมงกานีส 
แมกนเีซียม ซิลิกอน สังกะสี และทองแดง เปนตน (งามทิพย ภูวโรดม, 2550) 

4. สารเคลือบ (Lacquer) 

     สารเคลือบหรือแลคเกอร คือ เรซินที่ละลายในสารละลาย เมื่อสารนี้เคลือบผิวแผน
เหล็กแลวจะแหงโดยการระเหยของตัวทําละลาย แลคเกอรทําหนาที่เปนสารเคลือบผิวโลหะ เพื่อ
ปองกันการเกิดปฏิกิริยาเคมีระหวางแผนโลหะกับอาหารที่อาจทําใหเกิดการกัดกรอนของกระปองที่
เนื้อโลหะ ปองกันการเปลี่ยนรสของอาหาร อันเนื่องจากปฏิกิริยาทางเคมีที่อาจเกิดขึ้นระหวางโลหะ
ที่ละลายออกมากับอาหาร นอกจากนี้ในแลคเกอรยังประกอบดวยสารเพิ่มคุณสมบัติตางๆ 
(Additives) และเม็ดสีตางๆ (Pigment) ในกรณีที่อาหารนั้นมีกํามะถันเปนสวนประกอบอยู แลค
เกอรจะทําหนาที่ปองกันการเกิดปฏิกิริยาระหวางสารประกอบของกํามะถันกับแผนเหล็กหรือดีบุก
ทําใหเกิดรอยดาง (Sulphur staining) และยังปองกันมิใหเกิดการเปลี่ยนสีของอาหาร เนื่องจาก
ปฏิกิริยาของดีบุกตอสีของผลไมบางชนิด เชน แอนโทไซยานิน (Anthocyanin) ในสตรอเบอรี่ เปน
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ตน (วารุณี วารัญญานนท, 2547) แลคเกอรที่ใชในเคลือบกระปองบรรจุอาหาร (งามทิพย ภูวโรดม, 
2550) ไดแก 
     4.1 ออรีโอเรซินัส (Oleoresinous) ไดจากกัมธรรมชาติ (Natural gum) และรอซิน 
(Rosin) หรือชันสนผสมกับน้ํามันชักแหง (Drying oil) เชน น้ํามันลินสีด (Linseed oil) น้ํามันทัง 
(Tung oil) มีสมบัติเกาะติดผิวโลหะไดดีและยืดหยุน ทนความรอนในการขึ้นรูปกระปองไดดี นิยม
ใชเคลือบกระปองสําหรับบรรจุอาหารที่เปนกรด ถาตองการใหปองกันคราบกํามะถันจะเติมสังกะสี
ออกไซด (Zinc oxide) ในแลคเกอรและเรียกแลคเกอรชนิดนี้วา C-enamel นิยมใชเคลือบกระปอง
สําหรับบรรจุอาหารที่มีกํามะถันสูง เชน ผลิตภัณฑเนื้อ อาหารทะเล ซุป ขาวโพด เปนตน 
     4.2 ฟโนลิกเรซิน (Phenolic resin) เปนเรซินสังเคราะหประเภทฟนอล
ฟอรมาลดีไฮด (Phenol formaldehyde) มีสมบัติปองกันคราบกํามะถันดีมาก ทนตอสารเคมีและ
ความรอนไดสูง แตฟลมของแลคเกอรมีความยืดหยุนต่ํา ทําใหเคลือบหนาไมได มักใชเคลือบ
กระปอง 3 ช้ิน บรรจุอาหารที่มีกํามะถันสูง เชน ผลิตภัณฑเนื้อ อาหารทะเล ซุป ขาวโพด เปนตน 
     4.3 ไวนิล เรซิน (Vinyl resin) เปนเรซินสังเคราะหพวกโคพอลิเมอรของไวนิล
คลอไรดกับไวนิลแอซีเทต (Vinyl chloride-vinyl acetate copolymer) มีสมบัติเกาะติดผิวโลหะและ
ยืดหยุนดี ไมมีกล่ิน แตไมทนความรอน นิยมใชเคลือบฝากระปองและฝาขวดแกว สําหรับการ
เคลือบกระปองนิยมใชเคลือบทับ (Top coating) บนแลคเกอรที่ไมเหมาะจะสัมผัสอาหารโดยตรง 
เนื่องจากอาจมีกล่ินปนเปอนอาหาร โดยเฉพาะกระปองบรรจุเครื่องดื่ม เชน น้ําผลไม ชา-กาแฟ
พรอมดื่ม น้ําอัดลมและเบียร เปนตน 
     4.4 อีพอกซี่ฟโนลิค (Epoxy-phenolic resin) เปนเรซินผสมระหวางอิพอกซีกับฟ
นอลิก มีสมบัติทนกรดดาง เกาะติดผิวโลหะไดดี ไมมีกล่ิน และปองกันคราบกํามะถันไดดี         
แลคเกอรชนิดนี้สามารถผสมกับสารเพิ่มคุณสมบัติชนิดตางๆ เพื่อเพิ่มคุณสมบัติตามตองการ (วารุณี 
วารัญญานนท, 2547) ดังนี้ 
      - ผสมกับสี ซ่ึงจะใหสีทองโดยความเขมของสีแตกตางกันตามปริมาณสีที่ใส
ลงไปเหมาะสําหรับอาหารที่มีความเปนกรดสูง เชน ซอสมะเขือเทศ 
      - ผสมกับอลูมิเนียมปริมาณรอยละ 50 เหมาะสําหรับอาหารที่มีซัลเฟอรสูง
หรืออาหารทะเล เชน ผลิตภัณฑเนื้อ ปลา เปนตน 
      - ผสมกับสังกะสีออกไซด เหมาะสําหรับบรรจุอาหารเหลว เชน ซุป 
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กระบวนการผลิตกระปองและฝา 

     กระปองที่ใชบรรจุอาหารโดยทั่วไปสามารถผลิตได 2 ประเภท คือ กระปอง 3 ช้ิน 
(Three pieces can) และกระปอง 2 ช้ิน (Two pieces can)  

1. กระปอง 3 ชิ้น  

     กระปองที่ประกอบดวยตัวกระปอง ฝาบน และฝาลาง โดยผลิตจากแผนเหล็กชุบ
ดีบุกหรือแผนเหล็กชุบโครเมี่ยม ซ่ึงขั้นตอนการผลิตกระปอง 3 ช้ิน ดังแสดงใน Figure 1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   
 
Figure 1. Flow diagram of three pieces can 
ที่มา: งามทิพย ภูวโรดม (2550) 
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     ซ่ึงรายละเอียดของกระบวนการผลิตกระปอง 3 ช้ิน มีดังนี้ 
     1.1 การตัดแผนเหล็ก (Slitting) เปนการตัดแผนเหล็กชุบดีบุกหรือแผนเหล็กชุบ 
โครเมี่ยมใหมีขนาดพอดีสําหรับทําตัวกระปองเรียกวา Blank sheet  
     1.2 การโคงแผนเหล็ก (Knurling) เปนการโคง Blank sheet ใหงอเล็กนอย กอน
นําไปขึ้นรูปเปนทรงกระบอก 
     1.3 การตัดขอบและมุม (Notching) เปนการตัดขอบและมุมของ Blank sheet เพื่อ
ลดความหนาของตะเข็บขางกระปอง เนื่องจากตะเข็บที่หนามากเมื่อนํามาปดฝาจะเกิดรูร่ัวงาย 
     1.4 การพับ (Folding) เปนการพับขอบและมุมทั้งสองดานของ Blank sheet เปน
ตะขอ เพื่อใชในการเกี่ยวขึ้นรูปตัวกระปองเปนทรงกระบอก 
     1.5 การเชื่อม (Welding) เปนขั้นตอนการเชื่อมแผนเหล็กทั้งสองดานใหตดิกัน ซ่ึง
การเชื่อมตัวกระปองสามารถทําได 3 วิธี (งามทิพย ภูวโรดม, 2550) ดังนี้ 
      -  การบัดกรี (Soldering) ใชสําหรับการขึ้นรูปตัวกระปองจากแผนเหล็กชุบ 
ดีบุกเทานั้น เปนการบัดกรีใหแผนเหล็กติดกันดวยโลหะผสมระหวางโลหะกับตะกั่ว 
      - การเชื่อมดวยกระแสไฟฟา (Welding) ใชไดทั้งแผนเหล็กชุบดีบุกและแผน
เหล็กชุบโครเมี่ยม ทําไดโดยการใหเสนลวดทองแดงเปนตัวนํากระแสไฟฟา 
      - การเชื่อมดวยวัตถุประสาน (Cementing) ใชไดทั้งแผนเหล็กชุบดีบุก แผน
เหล็กชุบโครเมี่ยม และวัสดุประกอบ (Composite materials) โดยวัตถุประสานที่นิยมใชมาก คือ 
ไนลอน  
     1.6 การบานปากกระปอง (Flanging) เปนการการบานปากกระปองเพื่อใหเปน 
ตะขอกระปอง (Body hook) สําหรับเกี่ยวกับตะขอฝา (Cover hook)  
     1.7 การปดฝาดานกนกระปอง (Double seaming) เปนการปดผนึกระหวางฝาดาน
กนกระปองกับตัวกระปองโดยใชเครื่องปดผนึกกระปอง (Seamer) 
     การผลิตกระปอง 3 ช้ิน มีปจจัยสําคัญที่ตองคํานึงถึง คือ สวนเกยของตะเข็บขาง 
(Welding overlap) ความแข็งแรงของตะเข็บขาง (Side seam overlap) และสวนเกยของตะขอ
กระปองและตะขอฝา (Double seam overlap) เนื่องปจจัยดังกลาวสงผลตอคุณภาพของกระปอง 
(วารุณี วารัญญานนท, 2547) มีรายงานผลการศึกษาปจจัยที่มีผลตอคุณภาพแนวเชื่อมของ
กระบวนการผลิตกระปอง 3 ช้ิน พบวาปจจัยที่สําคัญที่มีผลตอความแข็งแรงของแนวเชื่อม ไดแก 
แรงกดที่ลอเชื่อม และกระแสไฟที่ทําการเชื่อม โดยสภาวะที่เหมาะสมที่ทําใหความแข็งแรงของ
แนวเชื่อมผานการทดสอบดวยวิธี Ball test และ Tear test คือตองปรับแรงกดที่ลอเชื่อมที่ 50 
กิโลกรัม และกระแสไฟเชื่อมที่ 4.3 กิโลแอมป เมื่อนําคาที่เหมาะสมของแตละปจจัยไปใชในการ
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ผลิตจริงแลวเก็บขอมูลเปรียบเทียบการทํางานในสภาวะเดิมและสภาวะใหม พบวาสัดสวนจํานวน
กระปองที่กักไวรอคัดแยกลดลงจากรอยละ 7.82 เปนรอยละ 0.14 และอัตราของเสียจากการคัดแยก
ลดลงจาก 587.99 ช้ิน เหลือ 40.58 ช้ินในกระปองลานชิ้น (บุญชัย ปญญาวิเศษพงศ, 2551)  

2. กระปอง 2 ชิ้น  

     กระปองที่ประกอบดวยตัวกระปองและฝาปดสวนบน ตัวกระปองทําดวยวิธีการ
ปม (Drawn) จากแผนเหล็ก ทั้งแผนเหล็กชุบดีบุก แผนเหล็กชุบโครเมี่ยมและแผนอลูมิเนียม วิธีการ
ผลิตทําใหเกิดกระปองไมมีรอยตะเข็บขางและไมมีฝาปดกนกระปอง ซ่ึงวิธีการขึ้นรูปกระปอง 2 
ชิ้น สามารถแบงได 4 วิธี (วารุณี วารัญญานนท, 2547) คือ 
     2.1 Drawn can การขึ้นรูปกระปองโดยการอัดขึ้นรูปจังหวะเดียว (Figure 2)  
 

 
 

Figure 2. Flow diagram of drawn can 
ที่มา: งามทิพย ภูวโรดม (2550) 

 

     2.2 Drawn and redrawn (DR) การขึ้นรูปกระปองโดยการอัดขึ้นรูป 2 คร้ัง คร้ัง
แรกขึ้นรูปขนาดใหญกวาขนาดกระปองที่ตองการ และอัดขึ้นรูปซ้ําอีกครั้งใหไดขนาดที่ตองการ 
(Figure 3) การขึ้นรูปชนิดนี้เปนการอัดขึ้นรูปในทิศทางเดียวกัน ทั้งตัวกระปองและกนกระปองจะมี
ความหนาเทากันตลอด ซ่ึงทําใหทนตอความดันและสุญญากาศในกระปองไดดี 

 
Figure 3. Flow diagram of drawn and redrawn can 
ที่มา: งามทิพย ภูวโรดม (2550) 
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     2.3 Drawn and reverse drawn (DRD) การขึ้นรูปกระปองโดยการอัดขึ้นรูป 2 
คร้ังตอเนื่องในทิศทางสวนทางของแผนเหล็ก การขึ้นรูปครั้งแรกสวนดานในของกระปองจะอยู
ดานนอก การขึ้นรูปครั้งที่สองจะเปนการมวนใหดานนอกใหกลับไปอยูดานใน (Figure 4) การขึ้น
รูปชนิดนี้ลดความเครียด (Stress) ของเนื้อเหล็กใหนอยลงจึงทําใหมีคุณภาพดีกวากระปอง DR 
 

 
 

Figure 4. Flow diagram of drawn and reverse drawn can 
ที่มา: ITW Drawn Metals (2010) 
 
 

     2.4 Drawn and wall ironed (DI) การขึ้นรูปกระปองโดยการอัดขึ้นรูปแผนเหล็ก
ที่มีความหนาและยืดผนังของตัวกระปองใหสูงขึ้น ซ่ึงวิธีการขึ้นรูปวิธีนี้ตางจาก DRD ที่
เสนผาศูนยกลางของกระปองจะคงที่ แตผนังกระปองจะบางลงและบางกวาดานฐานมาก (Figure 5) 
ซ่ึงเหมาะสําหรับการขึ้นรูปกระปองที่มีความสูง 

 

 
 

Figure 5. Flow diagram of drawn and wall ironed can 
ที่มา: งามทิพย ภูวโรดม (2550) 
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3. ฝากระปอง 

     ฝากระปองมี 2 ประเภท คือ ฝาธรรมดา (Normal end) และฝาเปดงาย (Easy open 
end) สามารถผลิตจากแผนเหล็กชุบดีบุกหรือแผนเหล็กชุบโครเมี่ยมก็ได แตในปจจุบันนิยมใชแผน
เหล็กชุบโครเมี่ยม เนื่องจากความแข็งแรงและความทนทานแรงดันสูงกวา ซ่ึงขั้นตอนการผลิตฝา
ธรรมดาเริ่มตนจากแผนโลหะที่ตัดขนาดพอดีจะถูกปมใหโกงขึ้น (Curling) เพื่อใหฝาสามารถ
ขยายตัวไดเมื่อไดรับความรอนและหดตัวกลับมาเมื่อเย็นลงโดยไมเกิดรอยหักเสียหาย หลังจากนั้น
จึงหยอดน้ํายายาง (Compound) รอบๆขอบฝาดานในเพื่อใหการปดผนึกสนิท (Hermetical seal) ซ่ึง
น้ํายายางมีทั้งชนิดที่ละลายในสารละลายและชนิดที่ละลายในน้ํา โดยน้ํายายางจะเคลือบอยูตามแนว
เสนรอบวงดานในของสวนโคงงอของขอบฝา (Curl) ในปริมาณรอยละ 60-70 สวนกรณีของการ
ผลิตฝาเปดงาย มีขั้นตอนเพิ่มเต ิมจากขั้นตอนผลิตฝาธรรมดา คือ การบากรองบนฝาเพื่อนําหวงมา
เจาะลงที่รอง ตอมาจึงพนแลคเกอรเพื่อซอมแซมรอยบาก (งามทิพย ภูวโรดม, 2550) 

ขอบกพรองของกระปองและฝา 

     คุณภาพของกระปองสําหรับบรรจุอาหารเปนปจจัยสําคัญตอคุณภาพและความ
ปลอดภัยของผลิตภัณฑอาหาร กระปองที่ไมสมบูรณหรือมีขอบกพรองจะทําใหอาหารเสื่อม
คุณภาพเร็วทั้งนี้อาจเปนผลมาจากการเกิดปฏิกริยาทางเคมีระหวางองคประกอบในอาหารกบัเหล็กที่
ใชทํากระปอง หรือเกิดการปนเปนของจุลินทรียเขาสูผลิตภัณฑอาหารจึงทําใหเกิดการเนาเสีย 
(พัชทรา มณีสินธุ, 2553) โดยขอบกพรองของกระปองและฝาแบงออกเปน 3 ประเภท คือ 
ขอบกพรองวิกฤต (Critical defects) ขอบกพรองสําคัญ (Major defects) และขอบกพรองเล็กนอย 
(Minor or warning defects) (สุวินนท นุกูลกิจ, 2541) โดยมีรายละเอียดดังนี้  

1. ขอบกพรองวกิฤต  

     ขอบกพรองของกระปองหรือฝาที่เมื่อนําไปใชบรรจุผลิตภัณฑหรืออาหารแลว มี
ผลทําใหเกิดความเสียหายรายแรงตอคุณภาพและความปลอดภัยของสิ่งที่บรรจุภายใน และ
กอใหเกิดอันตรายตอสุขภาพของผูบริโภค ซ่ึงอาจมีสาเหตุจากคุณภาพของแผนเหล็ก การเชื่อม
บริเวณตะเข็บขางไมสมบูรณ ปญหาระหวางการบานปากกระปอง ปญหาระหวางการปดผนึก
กระปอง การมวนขอบฝาไมสมบูรณ การหยอดน้ํายายางบริเวณขอบฝาดานในไมสมบูรณ ปญหา
ระหวางการผลิตฝาเปดงาย ซ่ึงรายละเอียดของขอบกพรองชนิดนี้ดังแสดงใน Table 1  
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Table 1. Critical defects of can and end 
 

ขอบกพรอง รายละเอียด 

ขอบกพรองของกระปอง 
Pin hole แผนเหล็กเปนรอยทะลุอาจเกิดจากคุณภาพของแผนเหล็ก 
Fracture/Laminated plate แผนเหล็กมีรอยแตกปริแยกออกเปนช้ัน อาจเกิดจากคุณภาพของแผน

เหล็ก 
Incompleted weld รอยเชื่อมไมสมบูรณท่ีบางสวนที่ของแนวตะเข็บขาง 
Cold weld with fractured รอยเช่ือมไมสมบูรณอาจเกิดจากความรอนในการเชื่อมตะเข็บขางไม

พอเพียงใหโลหะหลอมเปนช้ินเดียวกันได 
Weld contamination รอยเช่ือมเกิดการไหมหรือช็อตอาจเกิดจากการมีเศษแลกเกอรหรือ

หมึกพิมพปดกั้นในแนวเชื่อม ทําใหกระแสไฟฟาเชื่อมผานไมสะดวก 
Split weld ปากกระปองฉีกแตกบริเวณรอยเชื่อมจนเห็นไดอยางชัดเจนอาจเกิด

จากการเชื่อมไมสมบูรณ ทําใหเนื้อเหล็กไมหลอมเปนเนื้อเดียวกัน 
หรือเกิดจากการที่เหล็กมีขนาดบางและเมื่อใชความรอนสูงมากในการ
เช่ือมจะทําใหบริเวณขางแนวเชื่อมฉีกขาดออก 

Turned back corner บานปากบริเวณแนวเชื่อมพับกลับลงมาดานในกระปอง  ทําให
มองเห็นเปนลักษณะรูป V Shape บริเวณบานปาก 

Rolled in flange บานปากพับยอนกลับมาดานในกระปอง 
Split flange บานปากกระปองท่ีฉีกขาดมีความลึกเกินกวาครึ่งของความกวางบาน

ปาก 
Cocked body /Out of square 
body 

บานปากกระปองบริเวณรอยตอแนวเชื่อมมีระดับตางกันเกินกวา 1
มิลลิเมตร เปนผลใหดับเบิ้ลซีมมีคุณภาพดอย 

False seam/Knocked down 
flange/Knocked down curl  

ดับเบิ้ลซีมท่ีตะขอฝาและตะขอตัวไมมวนกันอยางสมบูรณ  ซึ่ง
มองเห็นยวยออกมาดานนอกของดับเบิ้ลซีม 

\ ลักษณะของหนามแหลมที่แตกออกมานอกดับเบิ้ลซีมเปนสวนของ
ขอบฝา 

Seam skidder ดับเบิ้ลซีมมีความหนากวาปกติอาจเกิดจากลูกกลิ้ง (seaming roll) 
ทํางานไมสมบูรณ 

Loose seam ดับเบิ้ลซีมหลวม คือ ขนาดของความหนาซีมมากกวาเกณฑกําหนด
หรือบริเวณตะขอฝามีรอยยนมากกวารอยละ 25 ของความยาวตะขอฝา 
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Table 1. Critical defects of can and end (Cont.) 
 

ขอบกพรอง รายละเอียด 

ขอบกพรองของกระปอง 
End on chuck ฝาซีมปดบานปากกระปองไมสมบูรณอาจเกิดจากฝาติดแนนกับหัว

หมุนหรือมีเศษโลหะติดท่ีหัวหมุน ทําใหฝานั่งไมสนิท การปดผนึก
กระปองจึงไมสมบูรณ 

Cut over with fracture ดับเบิ้ลซีมคมจนเกิดรอยแตกปริอาจเกิดจากการปดผนึกกระปองแนน
เกินไป 

Chipped or Damage chuck ผนังของดับเบิ้ลซีมดานในโปงออกมาบางสวนอาจเกิดจากซีมมิ่งชัค
เกิดการบิ่นหรือแตกเปนบางสวน 

Unseamed cans กระปองท่ีไมมีฝาปดดานกน 
ขอบกพรองของฝา 
Pin hole แผนเหล็กเปนรอยทะลุอาจเกิดจากคุณภาพของแผนเหล็ก 
Fracture/Laminated plate แผนเหล็กมีรอยแตกปริแยกออกเปนชั้นอาจเกิดจากคุณภาพของแผน

เหล็ก 
Scrap mark with fracture ฝาเปนรอยแตกอาจเกิดจากมีเศษโลหะตกคางในเครื่องปมฝา 
Clipped curl ขอบฝาแหวงมีขนาดความลึกเกิน 1 มิลลิเมตร 
Eared curl ปลายขอบฝาตัดไมขาดยื่นยาวออกมาเกิน 1 มิลลิเมตร 
No compound   ฝาไมมีน้ํายายาง 
Gap in lining compound น้ํายายางในฝาแหวงขาดชวงไมตอเนื่อง  
Leaking at livet / Score line เกิดการรั่วบริเวณหูดึงหรือรอยฉีกเปดกระปอง 

ที่มา: สุวินนท นุกูลกิจ (2541) 

2. ขอบกพรองสาํคัญ  

     ขอบกพรองของกระปองหรือฝาที่อาจกอใหเกิดความเสียหายหรืออาจเกิดผลเสีย
อยางรายแรงตอคุณภาพและความปลอดภัยของสิ่งที่บรรจุภายใน และอาจกอใหเกิดอันตรายตอ
สุขภาพของผูบริโภค ซ่ึงอาจมีสาเหตุจากเคลือบแลกเกอรไมสมบูรณ ปญหาระหวางการบานปาก
กระปอง ปญหาระหวางการปดผนึกกระปอง การมวนขอบฝาไมสมบูรณ การหยอดน้ํายายางบริเวณ
ขอบฝาดานในไมสมบูรณ ปญหาสิ่งสกปรก และสาเหตุอ่ืนๆ ซ่ึงรายละเอียดของขอบกพรองดัง
แสดงใน Table 2 
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Table 2. Major defects of can and end 
 

ขอบกพรอง รายละเอียด 

ขอบกพรองของกระปอง 
Uneven lacquer coated/Partial 
coating 

การเคลือบแลคเกอรดานในที่ไมสมบูรณ มีการเคลือบเพียงบางสวน
หรือแลคเกอรดานในถลอกขูดขีดจนเห็นไดชัดดวยตาเปลา 

Inside out lacquer ลักษณะกระปองท่ีแลคเกอรดานในกลับมาอยูดานนอกของกระปอง 
No internal side stripe lacquer ไมมีแลคเกอรเคลือบแนวตะเข็บดานใน หรือมีเคลือบคลุมแตไมท่ัว

แนวตะเข็บ 
Mushroom flange บานปากกระปองมวนโคงลงมาเกินระดับความสูงของกระปอง อาจ

ใหเกิดขอบกพรองในกระบวนการปดผนึกกระปอง 
Internal droop  สวนของดับเบิ้ลซีมยวยลงมามากกวาครึ่งของความยาวตะขอฝา  
External droop สวนของดับเบิ้ลซีมยวยลงมามากกวา 0.46 มิลลิเมตร หรือรอยละ 20 

ของคาเฉลี่ยความยาวตะเข็บดับเบิ้ลซีมท่ีเพิ่มข้ึน 
Double seam dimension out of 
specification 

ขนาดของดับเบิ้ลซีมไมเปนไปตามที่กําหนด โดยเฉพาะในสวนที่เปน
จุดสําคัญ (Critical parameter) ไดแก 
     - Actual over lap นอยกวาขอกําหนดต่ําสุด 
     - % Body hook butting นอยกวาขอกําหนดต่ําสุด 
     - Percentage tightness rating ต่ํากวา 50% 

Grease/Black oil inside the can 
body 

ไมสามารถทําความสะอาดกระปองใหสิ่งสกปรกหมดไปดวยการเปา
ลมหรือลางดวยน้ําไดหมด 

ขอบกพรองของฝา 
Scrap mark or Die mark ฝาเปนรอยมองเห็นไดชัดอาจเกิดจากการที่มีเศษโลหะตกคางอยูในชุด

ปมฝา ซึ่งฝาลักษณะดังกลาวไมรั่วเมื่อนําไปทดสอบดวยการอัดลม 
Compound skip under curl น้ํายายางแหวงโหวใตขอบฝา 
Lacquer scratches inside แลคเกอรบริเวณดานในของฝาเกิดการถลอก  
Wrong finish ends นําฝาผิดประเภทมาใหหรือปนมา 
Damaged curl ขอบฝาบุบแบน ซึ่งมีผลตอการปดผนึกกระปอง 
Dirty oil/Grease คราบน้ํามันหรือจารบีเลอะฝา 

ที่มา: สุวินนท นุกูลกิจ (2541) 
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3. ขอบกพรองเล็กนอย  

     ขอบกพรองของกระปองหรือฝาที่ไมใชสาเหตุสําคัญอันจะมีผลตอคุณภาพและ
ความปลอดภัยของสิ่งที่บรรจุภายใน และไมกอใหเกิดอันตรายตอสุขภาพของผูบริโภค ซ่ึงอาจมี
สาเหตุจากสิ่งสกปรก ปญหาระหวางการปดผนึกกระปอง การเคลือบแลคเกอรไมสมบูรณ การมวน
ขอบฝาไมสมบูรณ การหยอดน้ํายายางบริเวณขอบฝาดานในไมสมบูรณ ปญหาสิ่งสกปรก และ
สาเหตุอ่ืนๆ ซ่ึงรายละเอียดของขอบกพรองดังแสดงใน Table 3 
 
Table 3. Minor defects of can and end 
 

ขอบกพรอง รายละเอียด 

ขอบกพรองของกระปอง 
Body dent ตัวกระปองบุบ ซึ่งไมมีผลตอการปดผนึกกระปอง 
Internal droop at cross over สวนของดับเบิ้ลซีมยวยลงมานอยกวาครึ่งหนึ่งของความยาวตะขอฝา  
External droop at cross over สวนของดับเบิ้ลซีมยวยลงมานอยกวา 0.46 มิลลิเมตร หรือต่ํากวารอย

ละ 20 ของคาเฉลี่ยความยาวดับเบิ้ลซีม 
Rough seaming chuck or roll แลคเกอรบริ เวณดับเบิ้ลซีมเกิดรอยขึ้นในขั้นตอนการปดผนึก

กระปอง เนื่องจากแทนสวมฝากระปอง (seaming chuck) หรือ
ลูกกลิ้งสกปรก หรือผิวท่ีสัมผัสกับฝาไมเรียบ มีผิวหยาบ 

Dirty cans กระปองสกปรกเปนคราบดําหรือเลอะฝุน 
ขอบกพรองของฝา 
Uneven curl ขอบฝาไมเรียบ 
Bubble compound น้ํายายางเปนฟอง 
End damage ขอบฝาบุบเล็กนอยไมมีผลตอการปดผนึกกระปอง 
Lacquer scuff on seaming 
panel 

แลกเกอรถลอกบริเวณ seam panel 

Dirty ends  ฝาสกปรกเปนคราบดําหรือเลอะฝุน 

ที่มา: สุวินนท นุกูลกิจ (2541) 
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การวิเคราะหความเสี่ยง (Risk Analysis) 

     กระบวนการทางวิทยาศาสตรที่มีขั้นตอนการทํางานอยางเปนระบบ และเปน
เครื่องมือสนับสนุนการตัดสินใจเพื่อลดความเสี่ยงอันเปนที่ยอมรับในระดับสากล โดยความเสี่ยง 
คือ ความสัมพันธของโอกาสของการเกิดผลเสียตอสุขภาพ และความรุนแรงของผลเสียนั้นจาก
อันตรายตางๆในอาหาร ปจจุบันการวิเคราะหความเสี่ยงถือเปนแนวทางที่สําคัญในการพัฒนาและ
ปรับปรุงดานความปลอดภัยในอาหาร ซ่ึงการวิเคราะหความเสี่ยงเปนกระบวนการที่ประกอบดวย
องคประกอบ 3 สวน คือ การประเมินความเสี่ยง (Risk assessment) การจัดการความเสี่ยง (Risk 
management) และการสื่อสารความเสี่ยง (Risk communication) โดยแตละขั้นตอนเปนอิสระตอกัน
แตมีความสัมพันธกันอยางใกลชิด (Figure 6) (FAO and WHO, 1997) การวิเคราะหความเสี่ยงนั้นมี
หลักการที่ควรพิจารณาประกอบดวยการกําหนดขอบเขตการประเมินความเสี่ยง การคํานึงถึง
ขอจํากัดในดานตางๆ การใชขอมูลเชิงปริมาณ การใชขอมูลเชิงคุณภาพ มีการบันทึกและการจัดทํา
เอกสาร มีการปฏิสัมพันธหรือการสื่อสารระหวางผูประเมินความเสี่ยงและผูบริหารจัดการความ
เสี่ยง การใชสหสาขาวิชาการ มีความสม่ําเสมอ และมีความโปรงใส (สถาบันอาหาร, 2553) 
 
 
  
 

 
 
 
 
 
 

 
 
  Figure 6. Structure of risk analysis 
  ที่มา: FAO และ WHO (1997) 
 
 

Risk management 
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1. การประเมินความเสี่ยง  

     กระบวนการประเมินโอกาสที่จะเกิดอันตรายตอสุขภาพอนามัยของมนุษย  ซ่ึง
อันตรายที่พบอยูในอาหารมี 3 ดาน คือ อันตรายดานกายภาพ ดานเคมี และดานชีวภาพ โดยผลที่ได
จากการประเมินความเสี่ยงนับเปนขอมูลสําคัญที่จะนําไปใชประกอบการตัดสินใจกอนที่จะ
ดําเนินการหรือออกมาตรการควบคุมตางๆ เพื่อลดการปนเปอนของอันตรายทั้ง 3 ดานที่ปนเปอนอยู
ในอาหารใหอยูในระดับที่ปลอดภัย เพื่อเปนการคุมครองสุขภาพและความปลอดภัยของผูบริโภค 
(สถาบันอาหาร, 2553) โดยการประเมินความเสี่ยงประกอบดวย 4 ขั้นตอน (FAO/WHO, 2006)  
ดังนี้  
     1.1 การบงบอกหรือระบุชนิดของอันตราย (Hazard identification) เปนการบง
บอกหรือระบุชนิดของอันตรายที่จะทําการประเมินความเสี่ยง ซ่ึงจะตองมีการพิจารณาวาอันตรายที่
มีอยูในอาหารนั้นสงผลเสียตอสุขภาพรางกายหรือไม โดยการประเมินความเสี่ยงนั้นจะเปนการ
ประเมินจากขอมูลทางดานวิทยาศาสตรที่มีอยู 
     1.2 การอธิบายลักษณะของอันตราย (Hazard characterization) เปนการบอกหรือ
แสดงขอมูลวาอันตรายที่พบอยูในอาหารทั้ง 3 ดานนั้น รางกายตองไดรับในปริมาณใดและไดรับใน
ความถี่เทาไหรจึงกอใหเกิดผลเสียตอสุขภาพ และมีผลเสียอยางไร 
     1.3 การประเมินการไดรับสัมผัส (Exposure assessment) เปนการประเมินในเชิง
คุณภาพและ/หรือเชิงปริมาณของอันตรายจากอาหารที่ไดรับเขาสูรางกาย รวมทั้งการไดรับสัมผัส
จากแหลงอื่นๆถาเกี่ยวของ 
     1.4 การอธิบายลักษณะความเสี่ยง (Risk characterization) เปนการรวมเอาขอมูล
และผลการวิเคราะหจากทั้ง 3 ขั้นตอนมาใชอธิบายลักษณะความเสี่ยงหรือความมีนัยสําคัญของ
อันตราย โดยอาศัยการพิจารณาจากรูปแบบการประเมินความเสี่ยงของอันตรายตอสุขภาพแบบ 2 มิติ ซ่ึง
พิจารณาจากโอกาสที่ผูบริโภคจะไดรับอันตราย (ขอ 1.3) และความรุนแรงของอันตรายที่เกิดขึ้น 
(ขอ 1.2) ควบคูกันไป 

ปจจุบันไดมีการกําหนดแนวทางการประเมินความเสี่ยงหลายประเภท เชน การ
ประเมินความเสี่ยงดานความปลอดภัยของอาหาร (Food safety assessment) การประเมินความเสี่ยง
ดานจุลินทรีย (Microbiological risk assessment) การประเมินความเสี่ยงดานสารเคมี (Chemical 
risk assessment) การประเมินความเสี่ยงดานสัตวรบกวน (Pets risk assessment) การประเมินความ
เสี่ยงดานนิเวศวิทยา (Ecological risk assessment) และการประเมินความเสี่ยงโดยทั่วไป (General 
risk assessment) (สถาบันอาหาร, 2553) มีรายงานผลการศึกษาการประเมินความเสี่ยงดานจุลินทรีย
ในประเทศไทย ไดแก 
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  การประเมินความเสี่ยงของโรคติดเชื้อไวรัสในกุงขาวที่นําเขามาในประเทศไทย 
พบวาโรคติดเชื้อไวรัส  3 ชนิดที่อาจปนเปอนมากับการนําเขากุงขาว ไดแก Taura syndrome virus 
(TSV), White spot syndrome virus (WSSV) และ Infectious hypodermal and hematopoietic 
necrosis virus (IHHNV) ซ่ึงขอมูลจากการประเมินความเสี่ยงจะนําไปสูการกําหนดมาตรการที่มี
ประสิทธิภาพ  เชน  มีระบบการกักกัน  (Quarantine) การมีใบรับรองการปลอดโรค  (Health 
certificate) จากประเทศผูสงออกเพื่อลดความเสี่ยงที่จะเกิดขึ้นจากการนํากุงขาว และประกอบการ
ตัดสินใจอนุญาตใหมีการนําเขาหรือปฏิเสธการนําเขาในกรณีที่มาตรการตางๆไมสามารถลดความ
เสี่ยงได (นพดล ศุกระกาญจน และคณะ, 2548) 

  การประเมินความเสี่ยงของเชื้อจุลินทรียในผักแปรรูปพรอมบริโภค 6 ชนิด       
(แครอท แตงกวา ผักกาดหอม หอมใหญ มะเขือเทศ และขาวโพดตมเลาะเมล็ด) โดยทําการสํารวจ
ความปลอดภัยทางดานจุลินทรียของผักแปรรูปพรอมบริโภคจากหางสรรพสินคา 15 แหงใน
กรุงเทพฯ และศึกษาระดับความเขมขนของโซเดียมไฮโปคลอไรทตอระยะเวลาทําลายเช้ือ พบวา
ปริมาณเชื้อทั้ง 7 ชนิด (Bacillus cereus, Enterococcus faeacalis, Escherichia coli, Citrobacter 
freundii, Klebsiella pneumoneae, Salmonella enteritidis และ Staphylococcus aureus) โดยเฉลี่ยอยู
ในเกณฑมาตรฐาน (log 6 CFU/g) และพบวาระดับความเขมขนของสารละลายโซเดียมไฮโปคลอ
ไรทที่ 50, 100, 150, 200 และ 250 ppm ที่ระยะเวลาทําลายเชื้อระหวางการแชผักที่ 5 วินาที 10, 20 
และ 30 นาที มีผลตอการทําลายเช้ือทั้ง 7 ชนิด โดยสารละลายโซเดียมไฮโปคลอไรทเขมขน 200-
250 ppm นาน 30 นาทีมีประสิทธิภาพสูงสุดในการทําลายเชื้อ (วันวิสาข ริมประนาม, 2543) 

2. การจัดการความเสี่ยง  

     กระบวนการเลือกวิธีการควบคุมหรือวิธีปองกันความเสี่ยงที่เกิดขึ้น โดยอาศัย
ข อ มู ล ใ น ก า ร ตั ด สิ น ใ จ จ า ก ผลก า รป ร ะ เ มิ น ค ว า ม เ สี่ ย ง แ ล ะป จ จั ย อ่ื นที่ เ กี่ ย ว ข อ ง                           
(ศุภชัย เนื้อนวลสุวรรณ, 2552) ซ่ึงแนวทางการจัดการความเสี่ยงมีวัตถุประสงคเพื่อควบคุมและลด
ความเสี่ยงลงมาใหอยูในระดับที่ปลอดภัย ซ่ึงการจัดการความเสี่ยงประกอบดวย 4 ขั้นตอน (FAO 
and WHO, 1997) ดังนี้ 
     2.1 การประเมินคาความเสี่ยง (Risk evaluation) ประกอบดวย การบงชี้ปญหา
ความไมปลอดภัยในอาหาร การจัดทําเคาโครงของความเสี่ยง (Risk profile) การจัดลําดับอันตราย
ในการประเมินความเสี่ยงและความสําคัญของลําดับกอนหลังในการจัดการความเสี่ยง การสราง
นโยบายการประเมินความเสี่ยงที่จะตองกระทํา การระบุกิจกรรมการประเมินความเสี่ยง และการ
พิจารณาผลจากการประเมินความเสี่ยง 
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     2.2 การประเมินทางเลือกในการจัดการความเสี่ยง (Risk management options 
assessment) ไดแก การระบุทางเลือกของการจัดการความเสี่ยงที่สามารถจะกระทําได การเลือก
วิธีการจัดการความเสี่ยง รวมถึงการพิจารณามาตรฐานความปลอดภัยที่เหมาะสม และการตัดสินใจ
เลือกมาตรการการจัดการความเสี่ยง ซ่ึงผลจากการประเมินความเสี่ยงควรนํามาพิจารณารวมกับการ
หาทางในการจัดการความเสี่ยงเพื่อการตัดสินใจ โดยคํานึงถึงการปองกันอันตรายที่จะมีผลตอ
สุขภาพของมนุษยเปนอันดับแรกรวมกับปจจัยอ่ืนๆ (อาทิ คาใชจาย ประโยชนที่ไดรับ การศึกษา
ทางเทคนิค การรับรูความเสี่ยง เปนตน) สวนในขั้นตอนการตัดสินใจดําเนินการจัดการความเสี่ยง
ควรคํานึงถึงการตรวจติดตาม และวิธีการควบคุมผลกระทบที่อาจจะเกิดขึ้น  เพื่อใหบรรลุ
วัตถุประสงคของการจัดการความเสี่ยง คือ ผูบริโภคมีความเชื่อมั่นในการบริโภคอาหารที่ปลอดภัย 
(สุมณฑา วัฒนสินธุ, 2543) 
     2.3 การดําเนินการตามมาตรการการจัดการความเสี่ยงที่ไดเลือก (Implementation 
of management decision) ประกอบดวยกิจกรรมตางๆ เชน การออกประกาศ การเลือกระบบที่จะ
นํามาใชจัดการความเสี่ยง และการใชมาตรการระยะสั้น  
     2.4 การตรวจติดตามและการทบทวน (Monitoring and review) ไดแก การ
ประเมินประสิทธิผลของมาตรการการจัดการความเสี่ยงที่ใช และการทบทวนการจัดการความเสี่ยง
และ/หรือการประเมินความเสี่ยงตามความจําเปน 

3. การสื่อสารความเสี่ยง  

     กระบวนการเชิงปฏิสัมพันธระหวางผูประเมินความเสี่ยงกับผูจัดการความเสี่ยง 
ส่ือสารตอไปยังผูบริโภคและผูเกี่ยวของ โดยมีการแลกเปลี่ยนขอมูล ความรู และความคิดเห็นซึ่งกัน
และกัน ซ่ึงเนนในเรื่องของความเสี่ยง ปจจัยที่เกี่ยวของกับความเสี่ยง คําอธิบายผลการประเมิน
ความเสี่ยง และขอมูลพื้นฐานในการตัดสินใจในการจัดการความเสี่ยงดวย รวมทั้งมีการบันทึก
ขอมูลที่ส่ือสารดวยกัน (ศุภชัย เนื้อนวลสุวรรณ, 2552) ซ่ึงเปาหมายของการสื่อสารความเสี่ยง 
(สถาบันอาหาร, 2553) คือ 
     3.1 สงเสริมการรับรูและความเขาใจในเรื่องที่ เฉพาะเจาะจงที่อยูระหวางการ
พิจารณาในกระบวนการวิเคราะหความเสี่ยง  
     3.2 สงเสริมความสม่ําเสมอและความโปรงใสในการจัดทําทางเลือก/ขอเสนอแนะ
ในการจัดการความเสี่ยง  
     3.3 ปรับปรุงกระบวนการวิเคราะหความเสี่ยงโดยรวมใหมีประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผล  
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    3.4 เสริมสรางความสัมพันธในการทํางานระหวางผูมีสวนรวม  
    3.5 ใหการสนับสนุนความเขาใจของสาธารณชนเกี่ยวกับกระบวนการ เพื่อเสริม
ความเชื่อมั่นและมั่นใจในความปลอดภัยของอาหาร 
     3.6 สงเสริมความเกี่ยวของของผูสนใจทั้งหมดตามความเหมาะสม  
     3.7 แลกเปลี่ยนขอมูลที่เกี่ยวของกับภาคตางๆเกี่ยวกับความเสี่ยงที่มีอยูในอาหาร  

วัตถุประสงค 

     1. ศึกษาปญหาความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองในเชิงปริมาณและ
คุณภาพจากกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 
     2. กําหนดทางเลือกในการจัดการความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองที่มี
ผลตอความปลอดภัยของอาหารในกระบวนการผลิต 
     3. ประเมินประสิทธิผลของทางเลือกในการจัดการความเสี่ยงดานความสมบูรณ
ของกระปอง 
     4. ส่ือสารปญหาความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองและทางเลือกในการ
จัดการความเสี่ยงใหแกพนักงานในแผนกตางๆรวมทั้งผูมีสวนเกี่ยวของรับทราบ 
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บทที่ 2 

วิธีการวิจัย 

1. การรวบรวมและวิเคราะหขอมูลเบื้องตนท่ีเก่ียวกับขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปอง 
  ท่ีมีผลตอความปลอดภัยของอาหารกระปองในโรงงานกรณีศึกษา 

    ทําการรวบรวมและวิเคราะหขอมูลยอนหลังจากบันทึกการตรวจสอบขอบกพรอง
ดานความสมบูรณของกระปองเปนเวลา 1 ป (ระหวางเดือนสิงหาคม 2550 - กรกฎาคม 2551) จาก
สายการผลิตที่แตกตางกัน ดังนี้ 
  สายการผลิต A  -  กระปองเหล็กชุบโครเมี่ยมประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก (211 x 109) ฝา

ประเภทเปดงาย ผลิตสินคาปลาทูนาในน้ําปรุงรสตางๆ เชน ซอสมะเขือ
เทศ น้ํามะนาว 

  สายการผลิต B  -  กระปองเหล็กชุบโครเมี่ยมประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดใหญ (307 x 108) ฝา
ประเภทธรรมดา ผลิตสินคาปลาทูนาในน้ํามันพืช น้ําเกลือ และน้ําแร  

สายการผลิต C  -  กระปองเหล็กชุบดีบุกประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก (202 x 308) ฝา
ประเภทเปดงาย ผลิตสินคาปลาเมคเคอเรลในซอสมะเขือเทศ 

  สายการผลิต D  -  กระปองเหล็กชุบดีบุกประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดใหญ (603 x 408) ฝา
ประเภทธรรมดา ผลิตสินคาปลาทูนาในน้ํามันพืช น้ําเกลือ และน้ําแร  

2. การประเมินความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองท่ีมีผลตอความปลอดภัยของอาหาร 
   กระปอง  

    2.1 การระบุและอธิบายลักษณะขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองที่
เกิดขึ้น ณ จุดตางๆตามการเคลื่อนที่ของกระปองในโรงงานกรณีศึกษา โดยทําการเก็บตัวอยาง
กระปองและฝาจํานวน 5 ซํ้าตามแผนการเก็บตัวอยาง (Table 4) ตรวจสอบลักษณะขอบกพรองโดย
ใชหลักเกณฑของโรงงานกรณีศึกษาและโรงงานผูผลิตกระปองและฝา (สุวินนท นุกูลกิจ, 2541) 
รายละเอียดดังแสดงในภาคผนวก ข และ ค 
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Table 4. The sampling plan in canned food production 

Note: √  is the  testing method that will test in production line   
     * is the  testing method that show detail in appendix 

Stages 
Production line Testing method* 

Sampling size 
A B C D  

1. Can incoming  inspection       
    -  Two pieces can √ √   - Visual check - 20 can/pallet (W-SP-003) 
    -  Three pieces can   √ √ - Visual check - 20, 13 can/pallet (W-SP-003) 
   √ √ - Tear down - 1 can/pallet  (W-SP-003) 
2. End  incoming  inspection       
    -  Normal end  √  √ - Visual check - 315, 200 end/pallet (W-SP-015) 
    -  Easy open end √  √  - Visual check  - 315 end/pallet (W-SP-015) 
 √  √  - Physical  - 20 end/pallet (W-SP-015) 
 √  √  - Chemical  - 20 end/pallet (W-SP-015) 
3. During can and end     
    storage 

√ √ √ √ - Visual check - 20, 20, 20, 13 can/pallet  
- 315,315, 315, 200 end/pallet  (W-  
   WH-033) 

4. During can coding √ √ √ √ - Visual check - 20, 38, 20, 6 can/15 minutes  
5. End inspection √ √ √ √ - Visual check - 315,315, 315, 200 end/pallet  

  (W-SP-015) 
6. During the processing       
    - After can cleaning √  √  - Visual check - 20, 20 can/15 minutes   
    - After packing √ √ √ √ - Visual check - 20, 38, 20, 6 can/15 minutes   
    - After exhaust box   √  - Visual check - 20 can/15 minutes   
    - After drainer   √  - Visual check - 20 can/15 minutes   
7.  After seaming √ √ √ √ - Visual check  - 20, 38, 20, 6 can/15 minutes   
 √ √ √ √ - Tear down  - 1 can/seaming head (W-SP-001) 
8. After can washing √ √ √ √ - Visual check - 20, 38, 20, 6 can/15 minutes   
9. Before palletizing √ √ √ √ - Visual check - 5, 5, 5, 2 can/basket (W-SP-035) 
10. After palletizing √ √ √ √ - Visual check - 8, 5, 8, 3 can/pallet (W-SP-036) 
11. Before labeling √ √ √ √ - Visual check - 8, 5, 8, 3 can/pallet (W-SP-036) 
12. During labeling √ √ √ √ - Visual check - 42, 48, 57, 8  can/15 minutes  
13. Before shrink wrapping √  √  - Visual check - 8 can/pallet (W-SP-036) 
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    2.2 การประเมินความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองที่มีผลตอความ
ปลอดภัยของอาหารกระปอง โดยประเมินความเสี่ยงของแตละปญหาที่พบโดยใชหลักเกณฑที่
ดัดแปลงมาจากแบบการประเมินความเสี่ยงอันตรายตอสุขภาพแบบสองมิติ (Figure 7) ซ่ึงพิจารณา
จากความสัมพันธระหวางโอกาสที่จะพบขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปอง (Likelihood 
of occurrence) กับความรุนแรงของขอบกพรอง (Severity)  
    โอกาสที่จะพบขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปอง สําหรับงานวิจัยนี้ได
กําหนดระดับของโอกาสเปน 4 ระดับ ดังนี้ 
    โอกาสพบสูง (High : H) คือ พบขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองแตละ

ชนิดมากกวารอยละ 71 ของจํานวนตัวอยางที่ตรวจ 
   โอกาสพบปานกลาง (Moderate : M) คือ พบขอบกพรองดานความสมบูรณของ

กระปองแตละชนิดระหวางรอยละ 36 - 70 ของจํานวน
ตัวอยางที่ตรวจ 

  โอกาสพบต่ํา (Low : L) คือ พบขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองแตละ
ชนิดระหวางรอยละ 1-35 ของจํานวนตัวอยางที่ตรวจ 

  โอกาสพบนอย (Negligible : N) คือ พบขอบกพรองดานความสมบูรณของ
กระปองแตละชนิดนอยกวารอยละ  1 ของจํานวนตัวอยางที่
ตรวจ 

    ความรุนแรงของขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปอง แบงออกเปน 3 
ระดับ ตามหลักเกณฑของโรงงานกรณีศึกษาและโรงงานผูผลิตกระปองและฝา (สุวินนท นุกูลกิจ, 
2541) คือ 

  ระดับวิกฤต (Critical : CR)  คือ ขอบกพรองของกระปองหรือฝาที่เมื่อนําสินคาไป
ใชบรรจุผลิตภัณฑหรืออาหารแลว มีผลทําใหเกิดความ
เสียหายรายแรงตอคุณภาพสิ่งที่บรรจุภายใน  

  ระดับสําคัญ (Major : MA) คือ ขอบกพรองของกระปองหรือฝาที่อาจกอใหเกิด
ความเสียหายหรืออาจเกิดผลเสียอยางรายแรงตอคุณภาพ
ของสินคาที่บรรจุภายใน 

  ระดับนอย (Minor : MI) คือ ขอบกพรองของกระปองหรือฝาที่ไมใชสาเหตุ 
สําคัญอันจะมีผลตอสินคาที่บรรจุภายใน  
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    เมื่อพิจารณาความสัมพันธของโอกาสที่จะพบขอบกพรองกับความรุนแรงของ
ขอบกพรอง ผลที่ได คือ ระดับความเสี่ยงของขอบกพรอง หรือความมีนัยสําคัญของขอบกพรองดาน
ความสมบูรณของกระปอง ซ่ึงแบงออกเปน 4 ระดับคือ  

   ระดับพอใจ (Satisfaction : Sa) คือ ขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองไม
มีนัยสําคัญ  

   ระดับรอง (Minor : Mi)  คือ ขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปอง มี
นัยสําคัญระดับรอง 

   ระดับหลัก (Major : Ma)  คือ ขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปอง มี
นัยสําคัญระดับหลัก 

   ระดับวิกฤต (Critical : Cr)  คือ ขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปอง มี
นัยสําคัญระดับรุนแรง  

 

 

Figure 7. Two-dimensional health risk assessment model 
Source: modified from FAO (1998) 
 
    2.3 การวิเคราะหหาสาเหตุของขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองที่มีผล
ตอความปลอดภัยของอาหารกระปอง โดยนําขอบกพรองที่มีความเสี่ยงระดับวิกฤต (Cr) หรือระดับ
สําคัญ (Ma) มาวิเคราะหหาสาเหตุของขอบกพรอง โดยใชขอมูลทางวิชาการและการสังเกต
ขอบกพรองที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต 
 
 
 
 

Likelihood 
of 

Occurrence 

H Sa Mi Ma Cr  
M Sa Mi Ma Ma  
L Sa Mi Mi Mi  
N Sa Sa Sa Sa  
  MI MA CR  

Severity of Consequences 
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3. การจัดการความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองท่ีมีผลตอความปลอดภัยของอาหาร
กระปอง  

    3.1 การกําหนดทางเลือกและขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยงดานความ
สมบูรณของกระปอง โดยพิจารณาจากสาเหตุในการเกิดขอบกพรองและขอมูลทางวิชาการ  
    3.2 การตัดสินใจเลือกทางเลือกและขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยงดาน
ความสมบูรณของกระปอง โดยพิจารณารวมกับผูมีสวนเกี่ยวของจากโรงงานกรณีศึกษา พรอมทั้ง
พิจารณาคาใชจาย ผลกระทบตอผูมีสวนเกี่ยวของ ความเปนไปไดทางเทคนิค เปนตน 
    3.3 การนําทางเลือกและขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยงที่ไดผาน
กระบวนการตัดสินใจแลวไปประยุกตใชในกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาเปนเวลา 1 
เดือน โดยทําการจัดทําวิธีการปฏิบัติงานที่ดี การปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานที่ดี การปรับวิธีการ
จัดเก็บขอมูล การปรับอุปกรณที่ใชงานใหเหมาะสม การเพิ่มวัสดุและอุปกรณที่ใชงาน และการ
อบรมพนักงานในเรื่องวิธีการปฏิบัติงานที่ดี 
    3.4 การประเมินประสิทธิผลของทางเลือกและขอเสนอแนะในการจัดการความ
เสี่ยง โดยทําการวิเคราะหเปรียบเทียบขอมูลขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองระหวาง
กอนและหลังการประยุกตใชทางเลือกและขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยง 

4. การสื่อสารความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองท่ีมีผลตอความปลอดภัยของอาหาร  
    กระปอง  

    ดําเนินการถายทอดความรูใหแกพนักงานในแผนกตางๆ รวมทั้งผูมีสวนเกี่ยวของ
ทราบถึงสาเหตุของการเกิดความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองที่มีผลตอความปลอดภัยของ
อาหารกระปอง โอกาสในการเกิดความเสี่ยง แนวทางในการจัดการความเสี่ยงที่ไดผานการตัดสินใจ
จากผูมีสวนเกี่ยวของ และอบรมพนักงานในเรื่องวิธีการปฏิบัติงานที่ดี เพื่อลดความเสี่ยงที่เกิดขึ้นใน
แตละขั้นตอน 
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  บทที่ 3 

ผลและวิจารณผลการทดลอง 

    การศึกษาการวิเคราะหความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองที่มีผลตอความ
ปลอดภัยของผลิตภัณฑอาหารกระปองในโรงงานที่คัดเลือกมาเปนกรณีศึกษา ประกอบดวยการ
รวบรวมและวิเคราะหขอมูลเบื้องตนที่เกี่ยวกับขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปอง การ
ประเมินความเสี่ยง การจัดลําดับความสําคัญของขอบกพรอง วิเคราะหหาสาเหตุของการพบ
ขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปอง การพิจารณาหาทางเลือกและขอเสนอแนะในการ
จัดการความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปอง การประยุกตใชทางเลือกและขอเสนอแนะที่
เหมาะสมในกระบวนการผลิต พรอมทั้งการประเมินประสิทธิผลของการจัดการความเสี่ยง และการ
ส่ือสารความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองใหผูมีสวนเกี่ยวของรับทราบ ซ่ึงผลการศึกษาวิจัย
ประกอบดวย 

1. ขอมูลเบื้องตนท่ีเก่ียวกับขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองท่ีมีผลตอความปลอดภัย  
  ของอาหารกระปองของโรงงานกรณีศึกษา 

    ผลการเก็บรวบรวมและวิเคราะหขอมูลยอนหลังจากบันทึกการตรวจสอบ
ขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองจากแตละสายการผลิตเปนเวลา 1 ป (ระหวางเดือน
สิงหาคม 2550 - กรกฎาคม 2551) พบวาในกระบวนการผลิตอาหารกระปองของโรงงานกรณีศึกษา
ไดมีการตรวจสอบความสมบูรณของกระปองทั้งหมด 8 ขั้นตอน ซ่ึงในแตละขั้นตอนไดตรวจพบ
ขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองหลายชนิด ซ่ึงใน Table 5 แสดงขอบกพรองดานความ
สมบูรณของกระปองที่ตรวจพบในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต โดยตัวเลขในวงเล็บ
หมายถึงความถี่ที่ตรวจพบขอบกพรอง มีหนวยเปนจํานวนครั้งที่พบ 
    ขั้นตอนการตรวจรับกระปองจากผูส งมอบพบขอบกพรองชนิด  foreign 
contamination บริเวณภายในกระปองของสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดใหญ 
(307 x 108) และขอบกพรองชนิด body dent ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาด
ใหญ (603 x 408) ซ่ึงอาจมีสาเหตุมาจากสิ่งสกปรกตกหลนในกระปองในระหวางการเก็บรักษา 
และการกระแทกของกระปองในระหวางการเคลื่อนยาย (CFIA, 2008) ขั้นตอนการตรวจรับฝาจากผู
สงมอบตรวจพบเฉพาะการปะปนของฝา (mixed ends) ในสายการผลิตของฝาประเภทธรรมดาที่มี
ขนาดเล็ก โดยอาจมีสาเหตุมาจากการปะปนของฝาในระหวางการเก็บรักษา สําหรับขั้นตอน                           
 ระหวางการจัดเก็บกระปองและฝาภายในโรงงาน ตรวจพบเฉพาะขอบกพรองชนิด body dent 
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เทานั้นในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก (211 x 109) ซ่ึงอาจมีสาเหตุมาจาก
การกระแทกของกระปองในระหวางการเคลื่อนยาย (CFIA, 2008) ขั้นตอนระหวางการพิมพรหัส 
(code) บนกระปอง ตรวจพบขอบกพรอง 3 ชนิด ไดแก split flange, wrinkle flange และ damage 
flange โดยตรวจพบขอบกพรองชนิด split flange และ wrinkle flange ในสายการผลิตที่ใชกระปอง
ประเภท 2 ช้ินทั้งสองขนาดและสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดใหญ ซ่ึงอาจมี
สาเหตุมาจากกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสมของโรงงานผลิตกระปอง สําหรับสายการผลิตที่ใช
กระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก ตรวจพบขอบกพรองเฉพาะชนิด damage flange เทานั้น และ
อาจมีสาเหตุมาจากการกระแทกของกระปองในระหวางการเคลื่อนยาย (สุวินนท นุกูลกิจ, 2541 ; 
CFIA, 2008) ขั้นตอนการตรวจฝากอนนําไปใชในกระบวนการผลิต ตรวจพบเฉพาะการปะปนของ
ฝาในสายการผลิตของฝาประเภทเปดงายและฝาประเภทธรรมดาที่มีขนาดเล็ก ซ่ึงอาจมีสาเหตุมา
จากการปะปนของฝาในระหวางการเก็บรักษา 
  
Table 5. Preliminary data on defects of can integrity in canned food production 

Note: Data collected during August 2007 – July 2008 
 
 
 
 

Stages 
Production line (Frequency of detected defect ) 

A B C D 
1. Can incoming     
    inspection 

- Foreign 
contamination 
inside can (1) 

- Body dent (1) 

2. End  incoming   
    inspection 

- Mixed ends (1) - - 

3. During can and  
    end storage 

Body dent (1) - - - 

4. During can coding Split flange (1) 
Wrinkle Flange (1) 

Wrinkle flange (1)  Damage  flange (1)  Split flange (1) 

5. End inspection Mixed ends (1) Mixed ends (4) - - 
6. After can washing Top scratch (24) Top scratch (46) Top scratch (24) Top scratch (8) 
7. Before palletizing Misassemble (65) Misassemble (63) Misassemble (68) Misassemble (6) 
8. During labeling   Flipper (1) Misassemble (2) Flipper (7) Misassemble (1) 
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    ขั้นตอนหลังการลางกระปองพบขอบกพรองชนิด top scratch มากที่สุดอยูในชวง
ระหวาง 8-46 คร้ังในทุกสายการผลิต โดยสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดใหญ มี
ความถี่ในการตรวจพบมากที่สุด รองลงมา คือ สายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก 
สายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก และสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ชิ้นที่
มีขนาดใหญ ตามลําดับ ซ่ึงลูกกลิ้งสึกหรอหรือการปรับตั้งเครื่องปดผนึกกระปองไมเหมาะสมอาจ
เปนสาเหตุในการเกิดขอบกพรองดังกลาว สําหรับขั้นตอนกอนการจัดเรียงกระปองบนพาเลทตรวจ
พบขอบกพรองชนิด misassemble โดยสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก มี
ความถี่ในตรวจพบมากที่สุด รองลงมา คือ สายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก 
สายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดใหญ และสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ิน
ที่มีขนาดใหญ ตามลําดับ ซ่ึงอาจมีสาเหตุมาจากบานปากกระปองเสียรูปในระหวางการเคลื่อนยาย
กระปองเปลา (CFIA, 2008) และขั้นตอนติดฉลากตรวจพบขอบกพรองชนิด flipper ในสายการผลิต
ที่ใชกระปองประเภท 2 ที่มีขนาดเล็ก และสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก มี
ความถี่ในการตรวจพบเปนจํานวนหนึ่งและเจ็ดครั้ง ตามลําดับ ซ่ึงการบรรจุสินคาเกินน้ําหนักที่
กําหนด การฆาเชื้อไมเปนไปตามที่กําหนด และการปนเปอนเชื้อจุลินทรียหลังการฆาเชื้อ อาจเปน
สาเหตุใหเกิดขอบกพรองดังกลาว สวนขอบกพรองชนิด misassemble ที่พบในสายการผลิตที่ใช
กระปองประเภท 2 ช้ิน และ 3 ช้ินที่มีขนาดใหญ มีความถี่ในการตรวจพบเปนจํานวนสองและหนึ่ง
คร้ัง ตามลําดับ และอาจมีสาเหตุมาจากบานปากกระปองเสียรูปในระหวางการเคลื่อนยายกระปอง
เปลา (CFIA, 2008)  
    จากการพิจารณาขอมูลในขั้นตนทําใหทราบวาขั้นตอนที่ทําการตรวจสอบ
ขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองภายในโรงงานกรณีศึกษาอาจไมละเอียดมากพอสําหรับ
การวิจัย และมีบางขั้นตอนการผลิตไมมีการตรวจสอบความสมบูรณของกระปอง แตขั้นตอน
ดังกลาวอาจเปนสาเหตุที่กอใหเกิดขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองจึงทําใหตองเพิ่มจุดที่
ทําการตรวจสอบเพิ่มเติมจาก 8 จุดเปน 13 จุด (Table 4) ซ่ึงจุดที่ทําการตรวจสอบเพิ่มขึ้น ไดแก 
หลังการบรรจุปลา หลังการปดผนึกกระปอง หลังการจัดเรียงกระปองบนพาเลท หลังการติดฉลาก 
และกอนการหุมดวยแผนฟลม ทั้งนี้เพื่อใหไดขอมูลที่ละเอียดและครบถวนยิ่งขึ้นเพื่อทําการ
ประเมินความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปอง 
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2. การประเมินความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองท่ีมีผลตอความปลอดภัยของอาหาร 
  กระปอง  

    ผลการตรวจสอบขอบกพรองดานความสมบูรณของตัวอยางกระปองและฝาจาก 
13 ขั้นตอนในแตละสายการผลิตตามแผนการเก็บตัวอยาง (Table 4) ซ่ึงมีจํานวนตัวอยางประมาณ 
รอยละ 1 ของกําลังการผลิต โดยขอมูลที่ตรวจพบสามารถระบุถึงลักษณะและจํานวนของ
ขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองในแตละสายการผลิต ประเมินความเสี่ยงของขอ 
บกพรองที่ตรวจพบ และวิเคราะหหาสาเหตุของขอบกพรอง โดยมีรายละเอียดดังนี้  

 2.1 ลักษณะและจํานวนของขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปอง   

  ขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองและฝาที่ตรวจพบในแตละ
สายการผลิตมีหลายชนิด ซ่ึงลักษณะและความรุนแรงของขอบกพรองดานความสมบูรณของ
กระปองและฝา มีรายละเอียดดังแสดงไวในสมุดภาพแสดงขอบกพรองของกระปองและฝา 
(ภาคผนวก ข และ ค) โดยขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองที่ตรวจพบสามารถแบงกลุม
เปน 5 กลุม ตามลักษณะของขอบกพรองที่พบ คือ 

    กลุมที่ 1 ขอบกพรองประเภทรอยถลอก (scratch) มีลักษณะเปนรอยถลอกหรือ
รอยขีดขวนบริเวณผิวของกระปองหรือฝา โดยตรวจพบขอบกพรองประเภทดังกลาวในขั้นตอน
ตางๆของกระบวนการผลิตทั้งหมด 10 ชนิด ไดแก under flange scratch, top scratch, double seam 
scratch at top can, double seam scratch at bottom can, under seam length scratch, external body 
scratch, bottom scratch, external end scratch, internal end scratch และ seam panel scratch (Figure 
8) ซ่ึงขอบกพรองที่ตรวจพบมากที่สุด คือ under flange scratch (Figure 9 (a)) มีลักษณะเปนรอย
ถลอกบริเวณใตบานปากของกระปอง โดยตรวจพบทุกกระปองที่ทําการสุมตรวจ และตรวจพบ
ตั้งแตขั้นตอนการตรวจรับกระปองจากผูสงมอบจนถึงขั้นตอนการบรรจุ ซ่ึงอาจมีสาเหตุมาจากบาน
ปากกระปองเกิดการบาดกับกระปองขางเคียงในระหวางทําการเคลื่อนยายกระปองเปลา 
ขอบกพรองที่ตรวจพบมีจํานวนรองลงมา คือ bottom scratch (Figure 9 (b)) มีลักษณะเปนรอย
ถลอกบริเวณกนกระปอง โดยตรวจพบขอบกพรองดังกลาวในกระปองประเภท 3 ช้ิน มากกวา
กระปองประเภท 2 ช้ิน และตรวจพบเปนจํานวนมากตั้งแตขั้นตอนหลังการบรรจุ โดยอาจมีสาเหตุ
มาจากขนาดบรรจุของสินคาในกระปองประเภท 3 ช้ินใหญกวากระปองประเภท 2 ช้ิน จึงทําใหแรง
เสียดทานระหวางขอบกนกระปองกับผิวหนาของสายพานในสายการผลิตกระปองประเภท 3 ช้ินมี
มากกวา และขอบกพรองที่ตรวจพบมากเปนอันดับ 3 คือ top scratch มีลักษณะเปนรอยถลอก
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บริเวณขอบดานบนของดับเบิ้ลซีม โดยอาจมีสาเหตุมาจากการปรับตั้งเครื่องปดผนึกกระปองไม
เหมาะสมและลูกกลิ้งมีรอยถลอก ซ่ึงตรวจสอบพบขอบกพรองดังกลาวในสายการผลิตที่ใช
กระปองประเภท 3 ช้ินขนาดเล็กเปนจํานวนมากที่สุด เนื่องจากในสายการผลิตดังกลาวผลิตสินคา
ปลาเมคเคอเรลในซอสมะเขือเทศจึงทําใหลูกกลิ้งที่ใชทําการปดผนึกกระปองสึกหรอไดงาย เมื่อ
นําไปปดผนึกกระปองจึงทําใหเกิดขอบกพรองดังกลาว  
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Figure 8. Amount of scratch defect found in different production line 
 
 

 
   (a)         (b)   

 
 
 
 
 
Figure 9. The characteristic of under flange scratch (a) and bottom scratch (b)  
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    กลุมที่ 2 คือ ขอบกพรองประเภทสนิม (rust) มีลักษณะเปนคราบสนิมที่บริเวณ
สวนตางๆของกระปองหรือฝา โดยตรวจพบขอบกพรองประเภทดังกลาวในขั้นตอนตางๆของ
กระบวนการผลิตทั้งหมด 7 ชนิด ไดแก สนิมที่มีสาเหตุมาจากขอบกพรองชนิด seam panel scratch, 
top scratch, double seam scratch at top can, double seam scratch at bottom can, under seam length 
scratch, external body scratch และ bottom scratch (Figure 10) โดยขอบกพรองประเภทสนิมอาจมี
สาเหตุของการเกิดจาก 3 ปจจัยหลัก คือ ผิวเหล็กที่เปด (scratch) น้ํา และออกซิเจน ปจจัยเสริมอื่นๆ 
ไดแก อุณหภูมิ และความชื้นสัมพัทธ ซ่ึงสภาวะการเก็บรักษาสงผลตอการเพิ่มของสนิม โดยการ
เก็บสินคาที่อุณหภูมิสูงกวา 24 องศาเซลเซียส และความชื้นสัมพัทธมากกวารอยละ 70 เปน
เวลานาน มีโอกาสใหเกิดสนิมเพิ่มขึ้น (ปุน คงเจริญเกียรติ และสมพร คงเจริญเกียรติ, 2551) และ
จากการเก็บขอมูลเกี่ยวกับอุณหภูมิและความชื้นสัมพัทธภายในคลังสินคาของโรงงงานกรณีศึกษา
เปนเวลา 1 สัปดาห (ระหวางวันที่ 5 - 22  พฤษภาคม 2552) พบวามีอุณหภูมิโดยเฉลี่ยประมาณ 31.7 
องศาเซลเซียส และความชื้นสัมพัทธโดยเฉลี่ยประมาณรอยละ 73.8 โดยอุณหภูมิและความชื้น
สัมพัทธดังกลาวสงผลใหกระปองเกิดสนิมเพิ่มขึ้น ซ่ึงสนิมที่มีสาเหตุมาจากขอบกพรองชนิด 

bottom scratch เปนขอบกพรองที่ตรวจพบเปนจํานวนมากที่สุด มีลักษณะเปนคราบสนิมบริเวณ
ขอบดานลางของดับเบิ้ลซีม เนื่องจากมีรอยถลอกบริเวณขอบของกนกระปอง (Figure 11) สําหรับ
ขอบกพรองที่ตรวจพบมากเปนอันดับ 2 คือ สนิมที่มีสาเหตุมาจากขอบกพรองชนิด top scratch มี
ลักษณะเปนสนิมบริเวณขอบดานบนของดับเบิ้ลซีม เนื่องจากมีรอยถลอกบริเวณขอบดานบนของ
ดับเบิ้ลซีมของกระปอง และขอบกพรองที่ตรวจพบมากเปนอันดับ 3 คือ สนิมที่มีสาเหตุจาก
ขอบกพรองชนิด external body scratch มีลักษณะเปนสนิมบริเวณผิวของกระปอง เนื่องจากมีรอย
ถลอกบริเวณผิวกระปอง ซ่ึงตรวจพบเฉพาะสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ิน เนื่องจาก
กระปองประเภท 2 ช้ินใชแผนเหล็กชุบโครเมี่ยมซึ่งมีจํานวนชั้นโครงสรางนอยกวากระปอง
ประเภท 3 ช้ินซึ่งใชแผนเหล็กชุบดีบุก และแผนเหล็กชุบดีบุกมีช้ันฟลมของซัลเฟอรออกไซดที่คลุม
อยูจึงทําใหแผนเหล็กชุบดีบุกสามารถทนทานการกัดกรอนที่จะทําใหเกิดเปนสนิมไดดีกวาแผน
เหล็กชุบโครเมี่ยม (ปุน คงเจริญเกียรติ และสมพร คงเจริญเกียรติ, 2551) 
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Figure 10. Amount of rust defect found in different production line 
 
 
 

 
 
 
 
 

Figure 11. The characteristic of rust caused by bottom scratch  
 

  กลุมที่ 3 คือ ขอบกพรองประเภทรอยบุบ (dent) มีลักษณะเปนรอยบุบที่บริเวณ
ตางๆของกระปองหรือฝา โดยตรวจพบขอบกพรองประเภทดังกลาวในขั้นตอนตางๆของ
กระบวนการผลิตทั้งหมด 8 ชนิด ไดแก flange damage, body dent, dent at top can, dent at middle 
can, dent at chime can, bottom dent, double seam dent และ seam panel dent (Figure 12) โดย
ขอบกพรองชนิด flange damage, body dent, dent at top can, dent at middle can และ dent at chime 
can ที่ตรวจพบมีรอยบุบ 2 ขนาด คือ ขนาดเล็กกวา 1 เซนติเมตร และขนาดใหญกวา 1 เซนติเมตร 
ซ่ึงพบขอบกพรองชนิด dent at chime can ที่มีขนาดเล็กกวา 1 เซนติเมตร มากที่สุด รองลงมาคือ 
ขอบกพรองชนิด dent at top can ที่มีขนาดเล็กกวา 1 เซนติเมตร โดยขอบกพรองชนิด dent at chime 
can มีลักษณะเปนรอยบุบบริเวณฐานของกระปอง (Figure 13 (a)) ตรวจพบตั้งแตขั้นตอนการตรวจ
รับกระปองจากผูสงมอบ สวนขอบกพรองชนิด dent at top can มีลักษณะคลายกันแตเปนรอยบุบ
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บริเวณดานลางของขอบดับเบิ้ลซีมของกระปอง ตรวจพบตั้งแตขั้นตอนหลังการปดผนึกกระปอง 
โดยตรวจพบขอบกพรองชนิด dent at chime can เปนจํานวนมากวาขอบกพรองชนิด dent at top 
can ซ่ึงขอบกพรองทั้งสองชนิดตรวจพบเฉพาะในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินเทานั้น 
โดยอาจมีสาเหตุมาจากการกระแทกกับดับเบิ้ลซีมของกระปองขางเคียงและเกิดขึ้นระหวางการ
เคลื่อนยายกระปอง (ปุน คงเจริญเกียรติ และสมพร คงเจริญเกียรติ, 2551) สําหรับขอบกพรองที่พบ
มากเปนอันดับ 3 คือ bottom dent ที่มีขนาดของรอยบุบเล็กกวา 1 เซนติเมตร มีลักษณะบุบบริเวณ
กนกระปอง (Figure 13 (b)) โดยพบในสายการผลิตที่ใชเฉพาะกระปองประเภท 2 ชิ้น ซ่ึงใน
สายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินขนาดเล็ก อาจมีสาเหตุมาจากการกระแทกของกระปองใน
ระหวางการเคลื่อนยาย สวนในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินขนาดใหญ อาจมีสาเหตุมา
จากการปรับตั้งเครื่องบรรจุปลาลงสูกระปองที่ไมเหมาะสม 
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Figure 12. Amount of dent defect found in different production line 
 

 
 
 
 
 
 
 

(a)    (b) 
Figure 13. The characteristic of dent at chime (a) and bottom dent (b) 
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    กลุมที่ 4 คือ ขอบกพรองประเภทการเคลือบ (coating) มีลักษณะการเคลือบสารที่
บริเวณผิวของกระปองหรือฝาไมสมบูรณ โดยตรวจพบขอบกพรองประเภทดังกลาวในขั้นตอน
ตางๆของกระบวนการผลิตทั้งหมด 3 ชนิด ไดแก foreign particles in coating  at inside end, foreign 
particles in coating  at outside end และ dewetting (Table 6) ซ่ึงขอบกพรองชนิด foreign particles 
in coating  มีลักษณะเม็ดเขมาจากกระบวนการอาบเคลือบแลคเกอรติดอยูบริเวณผิวของฝา (Figure 
14) พบมากที่สุดบริเวณดานนอกของฝา รองลงมาคือบริเวณดานในของฝา สวนขอบกพรองชนิด 
dewetting ตรวจพบเปนจํานวนเพียงเล็กนอย มีลักษณะเปนรอยดางของแลคเกอรที่เคลือบบริเวณผิว
กระปอง โดยตรวจพบเฉพาะในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินเทานั้น และอาจมีสาเหตุมา
จากการเคลือบน้ํามันบนแผนเหล็กในปริมาณมากกวาที่กําหนดอาจทําใหเกิดจุด (de-wet) บนผิว
ของแผนเหล็ก (Turner, 1995) ซ่ึงขอบกพรองประเภทการเคลือบนี้มักเกิดมาจากขั้นตอนการเคลือบ
สารเคลือบที่ไมเหมาะสมของโรงงานผลิตกระปองและฝา (CFIA, 2008) 
 

Table 6. Amount of coating and double seam defects found in different production line 

Defect 
Production line/ Amount of defect (%) 

A B C D 

Coating     
1. Foreign particles in coating  at inside end (MI)  0.35 0.34 0.34 0.83 
2. Foreign particles in coating at outside end (MI) 0.08 0.22 0.60 3.00 
3. Dewetting (MA) 0.03 0.06 - - 

Double Seam     
1. Droop (MA) - - 1.97 - 
2. Spur (MA) - - 0.60 - 
3. Knock down curl (MA) - - 0.20 - 

 

 
 
 
 
 

 
 

Figure 14. The characteristic of foreign particles in coating 
ที่มา: CFIA (2008) 



  33 

    กลุมที่ 5 คือ ขอบกพรองประเภทดับเบิ้ลซีม (double seam) มีลักษณะของดับเบิ้ล
ซีมไมสมบูรณ โดยตรวจพบขอบกพรองประเภทดังกลาวในขั้นตอนตางๆของกระบวนการผลิต
ทั้งหมด 3 ชนิด ไดแก droop, spur และ knock down curl (Table 6) โดยตรวจพบเฉพาะใน
สายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็กเทานั้น ซ่ึงสายการผลิตดังกลาวผลิตสินคาปลา
เมคเคอเรลในซอสมะเขือเทศ โดยขอบกพรองชนิด droop มีลักษณะดับเบิ้ลซีมยอยออกมาเกินกวา
ขอบของดับเบิ้ลซีม (Figure 15 (a)) และขอบกพรองชนิด spur มีลักษณะดับเบิ้ลซีมยอยออกมาเกิน
กวาขอบของดับเบิ้ลซีมคลายกับ droop แตมีขนาดเล็กกวาและคมกวา (Figure 15 (b)) และ
ขอบกพรองทั้งสองชนิดมีสาเหตุมาจากการติดคางของวัตถุดิบที่ดับเบิ้ลซีม (CFIA, 2008) เนื่องจาก
ปลาเมคเคอเรลบางตัวมีขนาดของลําตัวยาวกวาความสูงของกระปอง เมื่อทําการบรรจุลงไปใน
กระปองจึงทําใหมีปลามีความยาวเลยขอบปากกระปอง เมื่อทําการปดผนึกกระปองอาจมีเนื้อปลา
ติดคางอยูที่ดับเบิ้ลซีมจึงทําใหเกิดปญหาดังกลาว สวนขอบกพรองชนิด knock down curl มีลักษณะ
ที่ตะขอตัวหรือบานปากของกระปองไมเกี่ยวกับตะขอฝา ซ่ึงอาจมีสาเหตุมาจากเศษผลิตภัณฑที่ติด
อยูภายในดับเบิ้ลซีม และตะขอฝาเสียรูปเนื่องจากการเคลื่อนยาย (CFIA, 2008) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(a)        (b) 
 

Figure 15. The characteristic of droop (a) and spur (b) 
ที่มา: CFIA (2008) 
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 2.2 ความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองท่ีมีผลตอความปลอดภัยของอาหารกระปอง  

  ผลการประเมินความเสี่ยงของขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปอง โดยใช
หลักเกณฑที่ดัดแปลงมาจากการประเมินความเสี่ยงอันตรายตอสุขภาพแบบสองมิติ (FAO, 1998) 
พบวาความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองมีระดับที่แตกตางกัน ทั้งนี้ขึ้นอยูกับโอกาสในการ
ตรวจพบขอบกพรองตามเกณฑที่กําหนดเปน 4 ระดับ (ขอ 2.2 ในบทที่ 2) และความรุนแรงของ
ขอบกพรองที่กําหนดเกณฑโดยผูผลิตกระปองและฝา (ภาคผนวก ข และ ค) มีรายละเอียด ดังนี้ 

  ขอบกพรองประเภทรอยถลอก มีความรุนแรงแบงเปน 2 ระดับ ไดแก ระดับนอย 
(MI) เนื่องจากไมใชสาเหตุสําคัญที่มีผลตอคุณภาพและความปลอดภัยของสิ่งที่บรรจุภายใน และไม
กอใหเกิดอันตรายตอสุขภาพของผูบริโภค ไดแก ขอบกพรองชนิด under flange scratch, top 
scratch, double seam scratch at top can, double seam scratch at bottom can, under seam length 
scratch, external body scratch, bottom scratch, external end scratch และ seam panel scratch และ
ระดับสําคัญ (MA) ไดแก ขอบกพรองชนิด internal end scratch เนื่องจากขอบกพรองดังกลาวอาจ
ทําใหผิวดานในของฝามีโอกาสสัมผัสกับสินคาที่บรรจุ อาจสงผลใหเกิดความเสียหายตอคุณภาพ
และความปลอดภัยของผลิตภัณฑและอันตรายตอสุขภาพของผูบริโภค (สุวินนท นุกูลกิจ, 2541)          
                 ขอบกพรองประเภทสนิม มีความรุนแรงระดับสําคัญ (MA) ไดแก สนิมที่มีสาเหตุ
มาจาก seam panel scratch, top scratch, double seam scratch at top can, double seam scratch  at 
bottom can, under seam length scratch, external body scratch และ bottom scratch  เนื่องจากการ
เกิดสนิมเพียงรอยละ 1 มีผลทําใหความแข็งแรงของกระปองลดลงรอยละ 5-10 (ปุน คงเจริญเกียรติ 
และสมพร คงเจริญเกียรติ, 2551) และอาจสงผลใหเกิดความเสียหายตอคุณภาพและความปลอดภัย
ของผลิตภัณฑและอันตรายตอสุขภาพของผูบริโภค (สุวินนท นุกูลกิจ, 2541)               
                 ขอบกพรองประเภทรอยบุบ มีความรุนแรงระดับนอย (MI) และระดับสําคัญ 
(MA) ทั้งนี้ขึ้นอยูกับขนาดของรอยบุบ หากมีขนาดใหญกวา 1 เซนติเมตร จัดเปนระดับสําคัญ (MA) 
เนื่องจากขอบกพรองดังกลาวอาจสงผลใหเกิดความเสียหายตอคุณภาพและความปลอดภัยของ
ผลิตภัณฑและอันตรายตอสุขภาพของผูบริโภค (สุวินนท นุกูลกิจ, 2541) นอกนั้นจัดเปน
ขอบกพรองระดับนอย (MI)  เนื่องจากมีขนาดเล็กจนไมมีผลตอคุณภาพและความปลอดภัยของสิ่งที่
บรรจุและไมกอใหเกิดอันตรายตอสุขภาพของผูบริโภค ไดแก flange damage, body dent, dent at 
top can, dent at middle can, dent at chime can, bottom dent, double seam dent และ seam panel 
dent 
    ขอบกพรองประเภทการเคลือบ ชนิด foreign particles in coating at inside end  
และ foreign particles in coating  at outside end มีความรุนแรงระดับนอย (MI) เนื่องจากไมใช
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สาเหตุสําคัญที่มีผลตอคุณภาพและความปลอดภัยของสิ่งที่บรรจุภายในและไมกอใหเกิดอันตราย
ตอสุขภาพของผูบริโภค สวนขอบกพรองชนิด dewetting มีความรุนแรงระดับสําคัญ (MA) 
เนื่องจากขอบกพรองดังกลาวอาจทําใหผิวดานในของกระปองมีโอกาสสัมผัสกับสินคาที่บรรจุ 
สงผลใหเกิดความเสียหายตอคุณภาพและความปลอดภัยของผลิตภัณฑและอันตรายตอสุขภาพของ
ผูบริโภค (สุวินนท นุกูลกิจ, 2541) 

  ขอบกพรองประเภทดับเบิ้ลซีม ที่พบทั้งหมดไดแก droop, spur และ knock down 
curl มีความรุนแรงระดับวิกฤต (CR) เนื่องขอบกพรองดังกลาวทําใหการปดผนึกกระปองไม
สมบูรณ สงผลใหเกิดการรั่วซึมของดับเบิ้ลซีมและจุลินทรียมีโอกาสเขาไปได (ปุน คงเจริญเกียรติ 
และสมพร คงเจริญเกียรติ, 2551) และสงผลใหเกิดความเสียหายตอคุณภาพและความปลอดภัยของ
ผลิตภัณฑและอันตรายตอสุขภาพของผูบริโภค (สุวินนท นุกูลกิจ, 2541)               

  ผลการประเมินความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองในแตละสายการผลิต
ของโรงงานกรณีศึกษา ดังแสดงใน Table 7 โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 
  (1) ขอบกพรองประเภทรอยถลอก มีความเสี่ยง 2 ระดับ คือ ระดับรอง (Mi) และระดับ
พอใจ (Sa) เนื่องจากมีโอกาสตรวจพบที่แตกตางกัน (Figure 8) โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 
     ขอบกพรองชนิด under flange scratch ในสายการผลิตที่ใชกระปองทั้งสี่ขนาด มี
ความรุนแรงระดับนอย (MI) และมีโอกาสตรวจพบระดับสูง (H) คือ พบมากกวารอยละ 71 ของ
จํานวนตัวอยางที่ตรวจ เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับรอง (Mi)   
    ขอบกพรองชนิด top scratch มีความรุนแรงระดับนอย (MI) แตมีโอกาสตรวจพบ
แตกตางกันในแตละสายการผลิต โดยมีโอกาสตรวจพบระดับสูง (H) ในสายการผลิตที่ใชกระปอง
ประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก (สายการผลิต C) รองลงมา คือ ระดับปานกลาง (M) ในสายการผลิตที่
ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็กและสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดใหญ 
(สายการผลิต A และ D) โดยมีโอกาสตรวจพบระหวางรอยละ 36 - 70 ของจํานวนตัวอยางที่ตรวจ 
และมีโอกาสตรวจพบระดับต่ํา (L)ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดใหญ 
(สายการผลิต B) คือ ตรวจพบระหวางรอยละ 1-35 ของจํานวนตัวอยางที่ตรวจ เมื่อทําการประเมิน
ความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับรอง (Mi) ในสายการผลิตทั้งสี่  
    ขอบกพรองชนิด double seam scratch at top can ในสายการผลิตที่ใชกระปองทั้ง
ส่ีขนาด และขอบกพรองชนิด double seam scratch at bottom can ในสายการผลิตที่ใชกระปอง
ประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดใหญ มีความรุนแรงระดับนอย (MI) และมีโอกาสตรวจพบระดับเดียวกัน 
คือ ระดับต่ํา (L) เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวาขอบกพรองทั้งสองชนิดมีความเสี่ยงระดับ
รอง (Mi)  
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    ขอบกพรองชนิด under seam length scratch มีความรุนแรงระดับนอย (MI) และมี
โอกาสตรวจพบที่แตกตางกัน โดยมีโอกาสตรวจพบระดับปานกลาง (M) ในสายการผลิตที่ใช
กระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก และมีโอกาสตรวจพบระดับต่ํา (L) ในสายการผลิตที่ใช
กระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก แตเมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับ
รอง (Mi) ทั้งสองสายการผลิต  
    ขอบกพรองชนิด external body scratch มีความรุนแรงระดับนอย (MI)  และมี
โอกาสตรวจพบ 3 ระดับ คือ ระดับสูง (H) ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาด
ใหญ รองลงมา คือ ระดับปานกลาง (M) ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินทั้งสองขนาด 
และระดับต่ํา (L) ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก เมื่อทําการประเมินความ
เสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับรอง (Mi) ในทุกสายการผลิต 
    ขอบกพรองชนิด bottom scratch มีความรุนแรงระดับนอย (MI) และมีโอกาส
ตรวจพบที่แตกตางกัน โดยมีโอกาสตรวจพบระดับสูง (H) ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 
ช้ินทั้งสองขนาด รองลงมา คือ ระดับปานกลาง (M) ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มี
ขนาดเล็ก และพบระดับต่ํา (L) ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดใหญ เมื่อทําการ
ประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับรอง (Mi) ในทุกสายการผลิต  
    ขอบกพรองชนิด external end scratch ในสายการผลิตที่ใชฝาประเภทเปดงายทั้ง
สองขนาดและสายการผลิตที่ใชประเภทธรรมดาที่มีขนาดเล็ก มีความรุนแรงระดับนอย (MI) และมี
โอกาสตรวจพบระดับนอย (N) คือ ตรวจพบนอยกวารอยละ 1 ของจํานวนตัวอยางที่ตรวจ เมื่อทํา
การประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับพอใจ (Sa)  
    ขอบกพรองชนิด internal end scratch ในสายการผลิตที่ใชฝาทั้งสี่ขนาด มีความ
รุนแรงระดับสําคัญ (MA) และมีโอกาสตรวจพบระดับนอย (N) เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลว
พบวามีความเสี่ยงระดับพอใจ (Sa)  
    ขอบกพรองชนิด seam panel scratch ในสายการผลิตที่ใชฝาทั้งสี่ขนาด มีความ
รุนแรงระดับนอย (MI) และมีโอกาสตรวจพบระดับนอย (N) เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลว
พบวามีความเสี่ยงระดับพอใจ (Sa)  
  (2) ขอบกพรองประเภทสนิม มีความเสี่ยง 3 ระดับ คือ ระดับหลัก (Ma) ระดับรอง (Mi) 
และระดับพอใจ (Sa) เนื่องจากมีโอกาสตรวจพบที่แตกตางกัน (Figure 10) โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
    ขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุจาก seam panel scratch ในสายการผลิตที่ใช
ฝาประเภทธรรมดาที่มีขนาดเล็ก (สายการผลิต B) มีความรุนแรงระดับสําคัญ (MA) และมีโอกาส
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ตรวจพบระดับนอย (N) คือ ตรวจพบนอยกวารอยละ 1 ของจํานวนตัวอยางที่ตรวจ เมื่อทําการ
ประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับพอใจ (Sa)  
    ขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมาจาก top scratch มีความรุนแรงระดับสําคัญ 
(MA) และมีโอกาสตรวจพบที่แตกตางกันในแตละสายการผลิต โดยมีโอกาสตรวจพบระดับสูง (H) 
ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็กและสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 
ช้ินทั้งสองขนาด (สายการผลิต A, C และ D) คือ พบมากกวารอยละ 71 ของจํานวนตัวอยางที่ตรวจ 
เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับหลัก (Ma) ทั้งสามสายการผลิต และมี
โอกาสตรวจพบระดับต่ํา (L) ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดใหญ โดยตรวจ
พบระหวางรอยละ 1-35 ของจํานวนตัวอยางที่ตรวจ เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความ
เสี่ยงระดับรอง (Mi)  
    ขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมาจาก double seam scratch at top can ใน
สายการผลิตที่ใชกระปองทั้งสี่ขนาด และขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมาจาก double seam 
scratch at bottom can ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดใหญ มีความรุนแรง
ระดับสําคัญ (MA) และมีโอกาสตรวจพบระดับเดียวกัน คือ ระดับต่ํา (L) เมื่อทําการประเมินความ
เสี่ยงแลวพบวาขอบกพรองทั้งสองชนิดมีความเสี่ยงระดับรอง (Mi)  
    ขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมาจาก under seam length scratch มีความ
รุนแรงระดับสําคัญ (MA) และมีโอกาสตรวจพบขอบกพรองดังกลาวระดับปานกลาง (M) ใน
สายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก โดยมีโอกาสตรวจพบระหวางรอยละ 36 - 70 
ของจํานวนตัวอยางที่ตรวจ เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับหลัก (Ma) 
และมีโอกาสตรวจพบระดับต่ํา (L) ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก เมื่อทํา
การประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับรอง (Mi)  
    ขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมาจาก external body scratch ในสายการผลิต
ที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินทั้งสองขนาด มีความรุนแรงระดับสําคัญ (MA) มีโอกาสตรวจพบระดับ
ปานกลาง (M) เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับหลัก (Ma)  
    ขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมาจาก bottom scratch มีความรุนแรงระดับ
สําคัญ (MA) และมีโอกาสตรวจพบแตกตางกันในแตละสายการผลิต โดยมีโอกาสตรวจพบ
ระดับสูง (H) ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินทั้งสองขนาด เมื่อทําการประเมินความ
เสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับหลัก (Ma) ทั้งสองสายการผลิต รองลงมา คือ ระดับปานกลาง (M) 
ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก และมีโอกาสตรวจพบระดับต่ํา (L) ใน
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สายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดใหญ เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวามี
ความเสี่ยงระดับรอง (Mi) ทั้งสองสายการผลิต 
 
 
Table 7. Risk profile for can integrity defect in canned food production 
 

Defects 
A B C D 

Occ Sev Risk Occ Sev Risk Occ Sev Risk Occ Sev Risk 

Scratch             
1. Under flange scratch H MI Mi H MI Mi H MI Mi H MI Mi 
2. Top scratch M MI Mi L MI Mi H MI Mi M MI Mi 
3. Double seam scratch at top   
    can 

L MI Mi L MI Mi L MI Mi L MI Mi 

4. Double seam scratch at  
    bottom can 

- - - - - - - - - L MI Mi 

5. Under seam length scratch L MI Mi - - - M MI Mi - - - 
6. External body scratch M MI Mi M MI Mi L MI Mi H MI Mi 
7. Bottom scratch M MI Mi L MI Mi H MI Mi H MI Mi 
8. External end scratch  N MI Sa N MI Sa N MI Sa - - - 
9. Internal end scratch  N MA Sa N MA Sa N MA Sa N MA Sa 
10. Seam panel scratch N MI Sa N MI Sa N MI Sa N MI Sa 

Rust             
1. Rust (Seam panel scratch ) - - - N MA Sa - - - - - - 
2. Rust (Top scratch) H MA Ma L MA Mi H MA Ma H MA Ma 
3. Rust (Double seam scratch at  
    top can) 

L MA Mi L MA Mi L MA Mi L MA Mi 

4. Rust (Double seam scratch  at  
    bottom can)  

- - - - - - - - - L MA Mi 

5. Rust (Under seam length  
   scratch ) 

L MA Mi - - - M MA Ma - - - 

6. Rust (External body scratch ) M MA Ma M MA Ma - - - - - - 
7. Rust (Bottom scratch) M MA Ma L MA Mi H MA Ma H MA Ma 
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Table 7. Risk profile for can integrity defect in canned food production (Cont.) 
 

Defects 
A B C D 

Occ Sev Risk Occ Sev Risk Occ Sev Risk Occ Sev Risk 

Dent             
1. Flange damage  - - - N MI Sa L MI Mi L MI Mi 
 - - - - - - N MA Sa N MA Sa 
2. Body dent L MI Mi L MI Mi - - - - - - 
 L MA Mi - - - - - - L MA Mi 
3. Dent at top can - - - - - - M MI Mi M MI Mi 
 - - - - - - L MA Mi - - - 
4. Dent at middle can - - - - - - L MI Mi - - - 
5. Dent at chime can - - - - - - H MI Mi H MI Mi 
 - - - - - - L MA Mi - - - 
6. Bottom dent L MI Mi L MI Mi - - - - - - 
7. Double seam dent - - - - - - N MI Sa - - - 
8. Seam panel dent  - - - N MA Sa - - - - - - 

Coating             
1. Foreign particles in coating   
    at inside end 

N MI Sa N MI Sa N MI Sa N MI Sa 

2. Foreign particles in coating   
    at outside end 

N MI Sa N MI Sa N MI Sa L MI Mi 

3. Dewetting N MA Sa N MA Sa - - - - - - 
Double Seam             

1. Droop - - - - - - L CR Mi - - - 
2. Spur - - - - - - N CR Sa - - - 
3. Knock Down Curl - - - - - - N CR Sa - - - 
 

Note: N = Negligible, L = Low, M = moderate, H = High, 
   MI = Minor, MA = Major, CR = Critical 
   Sa = Satisfy, Mi = Minor, Ma = Major, Cr = Critical  
          Occ = likelihood of occurrence, Sev = severity of consequences  
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  (3) ขอบกพรองประเภทรอยบุบ มีความเสี่ยง 2 ระดับ คือ ระดับรอง (Mi) และระดับพอใจ 
(Sa) เนื่องจากมีโอกาสตรวจพบที่แตกตางกัน (Figure 12) โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
    ขอบกพรองชนิด flange damage ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินทั้ง
สองขนาด (สายการผลิต C และ D) มีความรุนแรงระดับนอย (MI) เนื่องจากพบวามีขนาดเล็กกวา 1 
เซนติเมตร และมีโอกาสตรวจพบระดับต่ํา (L) โดยตรวจพบระหวางรอยละ 1 - 35 ของจํานวน
ตัวอยางที่ตรวจ เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับรอง (Mi)  เชนเดียวกับ
สายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดใหญ (สายการผลิต B) มีความรุนแรงระดับนอย 
(MI) และมีโอกาสตรวจพบระดับนอย (N) คือ ตรวจพบนอยกวารอยละ 1 ของจํานวนตัวอยางที่
ตรวจ เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับพอใจ (Sa) สวนขอบกพรองชนิด 
flange damage ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินทั้งสองขนาด มีความรุนแรงระดับสําคัญ 
(MA) เพราะวามีขนาดของรอยบุบมากกวา 1 เซนติเมตร และมีโอกาสตรวจพบระดับนอย (N) เมื่อ
ทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับพอใจ (Sa)   
    ขอบกพรองชนิด body dent ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินทั้งสอง
ขนาด มีความรุนแรงระดับนอย (MI) เนื่องจากพบวามีขนาดเล็กกวา 1 เซนติเมตร และมีโอกาส
ตรวจพบระดับต่ํา (L) เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับรอง (Mi) สวน
ขอบกพรองชนิด body dent ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก (สายการผลิต 
A) มีความรุนแรงระดับสําคัญ (MA) เพราะวามีขนาดของรอยบุบมากกวา  1 เซนติเมตร และมี
โอกาสตรวจพบระดับต่ํา (L) เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับรอง (Mi) 
    ขอบกพรองชนิด dent at top ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินทั้งสอง
ขนาด มีความรุนแรงระดับนอย (MI) เนื่องจากพบวามีขนาดเล็กกวา 1 เซนติเมตร และมีโอกาส
ตรวจพบระดับปานกลาง (M)โดยมีโอกาสตรวจพบระหวางรอยละ 36 - 70 ของจํานวนตัวอยางที่
ตรวจ เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับรอง (Mi) สวนในสายการผลิตที่ใช
กระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก มีความรุนแรงระดับสําคัญ (MA) และมีโอกาสตรวจพบระดับ
ต่ํา (L) เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวาขอบกพรองดังกลาวมีความเสี่ยงระดับรอง (Mi)  
    ขอบกพรองชนิด dent at middle ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มี
ขนาดเล็ก มีความรุนแรงระดับนอย (MI) เนื่องจากพบวามีขนาดเล็กกวา 1 เซนติเมตร และมีโอกาส
ตรวจพบระดับต่ํา (L) เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับรอง (Mi) 
    ขอบกพรองชนิด dent at chime ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินทั้งสอง
ขนาด มีความรุนแรงระดับนอย (MI) เนื่องจากพบวามีขนาดเล็กกวา 1 เซนติเมตร และมีโอกาส
ตรวจพบระดับสูง (H) คือ พบมากกวารอยละ 71 ของจํานวนตัวอยางที่ตรวจ เมื่อทําการประเมิน
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ความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับรอง (Mi) เชนเดียวกับขอบกพรองชนิด dent at chime ใน
สายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก มีความรุนแรงระดับสําคัญ (MA) เพราะวามี
ขนาดของรอยบุบมากกวา 1 เซนติเมตร และมีโอกาสตรวจพบระดับต่ํา (L) เมื่อทําการประเมิน
ความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับรอง (Mi)  
    ขอบกพรองชนิด bottom dent ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินทั้งสอง
ขนาด มีความรุนแรงระดับนอย (MI) และมีโอกาสตรวจพบระดับระดับต่ํา (L) เมื่อทําการประเมิน
ความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับรอง (Mi)  
    ขอบกพรองชนิด double seam dent ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มี
ขนาดเล็ก มีความรุนแรงระดับนอย (MI) มีโอกาสตรวจพบระดับนอย (N) เมื่อทําการประเมินความ
เสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับพอใจ (Sa)  
    ขอบกพรองชนิด seam panel dent ในสายการผลิตที่ใชฝาประเภทธรรมดาที่มี
ขนาดเล็ก มีความรุนแรงระดับนอย (MI) มีโอกาสตรวจพบระดับนอย (N) เมื่อทําการประเมินความ
เสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับพอใจ (Sa) 
  (4) ขอบกพรองประเภทการเคลือบ มีความเสี่ยง 2 ระดับ คือ ระดับรอง (Mi) และระดับ
พอใจ (Sa) เนื่องจากมีโอกาสตรวจพบที่แตกตางกัน (Table 6) โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
    ขอบกพรองชนิด foreign particles in coating at inside end ในสายการผลิตที่ใชฝา
ทั้งสี่ขนาด จัดวามีความรุนแรงระดับนอย (MI) และมีโอกาสตรวจพบระดับนอย (N) คือ ตรวจพบ
นอยกวารอยละ 1 ของจํานวนตัวอยางที่ตรวจ เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยง
ระดับพอใจ (Sa)  
    ขอบกพรองชนิด foreign particles in coating at outside end ในสายการผลิตที่ใช
ฝาประเภทธรรมดาที่มีขนาดเล็ก  และสายการผลิตที่ ใชฝาประเภทเปดงายทั้งสองขนาด 
(สายการผลิต A, B และ C) จัดวามีความรุนแรงระดับนอย (MI) และมีโอกาสตรวจพบระดับนอย 
(N) เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับพอใจ (Sa) สวนในสายการผลิตที่ใช
ฝาประเภทธรรมดาที่มีขนาดใหญ (สายการผลิต D) มีโอกาสตรวจพบระดับต่ํา (L) โดยตรวจพบ
ระหวางรอยละ 1 - 35 ของจํานวนตัวอยางที่ตรวจ เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความ
เสี่ยงระดับรอง (Mi)  
    ขอบกพรองชนิด dewetting ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินทั้งสอง
ขนาด จัดวามีความรุนแรงระดับสําคัญ (MA) และมีโอกาสตรวจพบระดับระดับนอย (N) เมื่อทําการ
ประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับพอใจ (Sa)  
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  (5) ขอบกพรองประเภทดับเบิ้ลซีม ซ่ึงมีความรุนแรงระดับวิกฤต (CR) มีความเสี่ยง 2 
ระดับ คือ ระดับรอง (Mi) และระดับพอใจ (Sa) เนื่องจากมีโอกาสตรวจพบที่แตกตางกัน (Table 6)  
    ขอบกพรองชนิด droop ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก 
(สายการผลิต C) และมีโอกาสตรวจพบระดับต่ํา (L) โดยตรวจพบระหวางรอยละ 1 - 35 ของ
จํานวนตัวอยางที่ตรวจ เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับรอง (Mi)  
    ขอบกพรองชนิด spur ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก มี
โอกาสตรวจพบระดับนอย (N) คือ ตรวจพบนอยกวารอยละ 1 ของจํานวนตัวอยางที่ตรวจ เมื่อทํา
การประเมินความเสี่ยงแลวพบวาขอบกพรองทั้งสองชนิดมีความเสี่ยงระดับพอใจ (Sa)  
    ขอบกพรองชนิด knock down curl ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มี
ขนาดเล็ก มีโอกาสตรวจพบระดับนอย (N) เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวาขอบกพรองทั้ง
สองชนิดมีความเสี่ยงระดับพอใจ (Sa) 

 2.3 สาเหตุของขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปอง  

  ผลการประเมินความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองพบขอบกพรองที่มีความ
เสี่ยงระดับหลัก (Ma) เปนความเสี่ยงสูงสุดจากการประเมิน ซ่ึงอาจสงผลตอความปลอดภัยของ
อาหารจึงทําใหตองพิจารณาหาวิธีการในการแกไขขอบกพรองดังกลาว แตยังมีขอบกพรองจํานวน
มากที่มีความเสี่ยงระดับรอง (Mi) ซ่ึงขอบกพรองดังกลาวไมผลตอความปลอดภัยของอาหาร แต
สงผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑในระยะยาว เชน ขอบกพรองประเภทถลอก ซ่ึงไมมีผลตอความ
ปลอดภัยของอาหาร แตในระยะยาวอาจกอใหเกิดสนิมซึ่งมีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ ดังนั้นเพื่อ
เปนการปองกันอันตรายในระยะยาวจึงควรพิจารณาหาแนวทางในการแกไขขอบกพรองดังกลาว
ดวย 

  สําหรับงานวิจัยนี้ไดนําเฉพาะขอบกพรองที่มีความเสี่ยงระดับหลัก (Ma) (Table 7) 
มาวิเคราะหหาสาเหตุ เนื่องจากขอบกพรองดังกลาวอาจสงผลใหเกิดความเสียหายตอคุณภาพและ
ความปลอดภัยของผลิตภัณฑและอันตรายตอสุขภาพของผูบริโภค ซ่ึงไดแก ขอบกพรองประเภท
สนิมที่มีสาเหตุมาจาก top scratch, under seam length scratch, external body scratch และ bottom 
scratch โดยใชขอมูลทางวิชาการ การสังเกตในกระบวนการผลิต และการสอบถามจากผูปฏิบัติงาน
ในกระบวนการผลิต สาเหตุของขอบกพรองแตละชนิดดังแสดงใน Table 8 โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 

  สาเหตุการเกิดขอบกพรองชนิด top scratch และ under seam length scratch ซ่ึงพบ
ในสายการผลิตของประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็กและกระปองประเภท 3 ช้ินทั้งสองขนาด คือ การ
ปรับตั้งเครื่องปดผนึกกระปองไมเหมาะสมและลูกกลิ้งมีรอยถลอก เมื่อนําลูกกลิ้งดังกลาวไปทําการ
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ปดผนึกกระปองจึงทําใหดับเบิ้ลซีมของกระปองเกิดรอยถลอก ซ่ึงบริเวณดับเบิ้ลซีมของกระปอง
เปนบริเวณที่ตองระมัดระวังเปนพิเศษเพราะมีโอกาสเกิดการถลอกไดงาย เนื่องจากการพับตะเข็บ
ทางกล (ปุน คงเจริญเกียรติ และสมพร คงเจริญเกียรติ, 2551)   
    สาเหตุการเกิดขอบกพรองชนิด external body scratch ซ่ึงพบในสายการผลิตที่ใช
กระปองประเภท 2 ช้ินทั้งสองขนาด คือ พนักงานปลอยกระปองเขาสูสายการผลิตทําการเท
กระปองจากแตละชั้นของพาเลทใสในจานปลอยกระปองของสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 
ช้ินที่มีขนาดเล็ก ทําใหเกิดการบาดกันระหวางบานปากกระปองกับผิวของกระปองขางเคียง และอีก
สาเหตุ คือ พนักงานบรรจุปลาของสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก ทําการ
แทรกกระปองที่บรรจุปลาแลวคืนลงในสายพานที่นํากระปองไปยังเครื่องปดผนึกกระปอง ซ่ึง
สายพานดังกลาวมีกระปองที่บรรจุปลาเบียดกันแนนจึงทําใหบานปากของกระปองที่อยูในสายพาน
เกิดการบาดกับบริเวณผิวของกระปองที่กําลังแทรกคืนลงไปจึงทําใหเกิดเปนขอบกพรองดังกลาว 
สําหรับสายการผลิตของประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดใหญ มีสาเหตุในการเกิดขอบกพรองมาจากราง
ปลอยกระปองเปลามีลักษณะเปนมุมโคง เมื่อกระปองเคลื่อนที่มาตามรางปลอยกระปองดังกลาว
แลวผานจุดที่เปนมุมโคง ทําใหบานปากของกระปองที่อยูมุมโคงเกิดการบาดกับบริเวณผิวของ
กระปองที่กําลังเคลื่อนที่ตามมาจึงทําใหเกิดขอบกพรองดังกลาว 

  สาเหตุการเกิดขอบกพรองชนิด bottom scratch ซ่ึงพบในสายการผลิตที่ใช
กระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็กและกระปองประเภท 3 ช้ินทั้งสองขนาด คือ การเสียดสีระหวาง
กนกระปองกับผิวหนาของสายพานในระหวางการลําเลียงกระปอง ซ่ึงการเสียดสีนั้นเกิดขึ้นไดทั้ง
กระปองเปลาและกระปองที่ผานการบรรจุแลว (CFIA, 2008) 

 
 

Table 8. Cause of scratch  
 

Defects Causes 

1. Top scratch and under seam length scratch 1. Seamer adjust was improper 
2. Seaming roll was worn 

2. External body scratch 1. Worker return the packed cans in tightly placed conveyer 
2. Cans were manually dumped to the plate  
3. Can releasing was curve path  

3. Bottom scratch 1. Bottom ends were trace on rough surface of the conveyors 
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3. การจัดการความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองท่ีมีผลตอความปลอดภัยของอาหาร  
  กระปอง  

    การจัดการความเสี่ยงเปนการควบคุมและลดความเสี่ยงดานความสมบูรณของ
กระปองเพื่อใหผูบริโภคไดรับอาหารที่มีความปลอดภัย ประกอบดวย การพิจารณาหาทางเลือกและ
ขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยง การตัดสินใจเลือกทางเลือกและขอเสนอแนะ การประยุกตใช
ทางเลือกและขอเสนอแนะ และการประเมินประสิทธิผลของทางเลือกและขอเสนอแนะในการ
จัดการ โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

 3.1 ทางเลือกและขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปอง  

    การพิจารณาหาทางเลือกและขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยงดานความ
สมบูรณของกระปอง ไดนําขอมูลจากผลการประเมินความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปอง การ
วิเคราะหหาสาเหตุในการเกิดความเสี่ยงและขอมูลทางวิชาการมาพิจารณารวมกัน โดยในที่นี้จะขอ
เสนอเฉพาะทางเลือกในการจัดการขอบกพรองประเภทสนิม ซ่ึงเปนขอบกพรองที่มีความเสี่ยง
สูงสุดจากการประเมิน โดยรายละเอียดของทางเลือกในการจัดการขอบกพรองประเภทสนิม  (Table 
9) ประกอบดวย 12 ทางเลือก แบงเปนกลุม ดังนี้  
  3.1.1 ทางเลือกในการจัดการขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมาจาก top scratch และ 
under seam length scratch ประกอบดวย 3 ทางเลือก ดังนี้ 
    (1) การจัดทําวิธีการปฏิบัติงานที่ดีของการขัดลูกกลิ้ง (ภาคผนวก ง ฉบับที่ 1) 
และการปรับแตงเครื่องปดผนึกกระปองตามวิธีการปฏิบัติงานเดิม (R-EN-003) ซ่ึงการขัดลูกกลิ้ง
เปนวิธีการปฏิบัติงานที่จัดทําขึ้นมาใหมใหแกโรงงานกรณีศึกษา โดยใหพนักงานแผนกซอมบํารุง
เครื่องปดผนึกกระปองทําการขัดลูกกลิ้งที่มีรอยถลอกดวยแทนขัดลูกกลิ้งและกระดาษทรายเบอร 
100 จนผิวของลูกกลิ้งปราศจากรอยถลอก หลังจากนั้นจึงขัดอีกครั้งหนึ่งดวยกระดาษทรายเบอร 
1,000 เพื่อใหผิวของลูกกลิ้งล่ืนมัน เนื่องจากรอยตําหนิบนผิวของลูกกลิ้งทําใหเกิดตําหนิบนดับเบิ้ล
ซีมของกระปองและเปนตนเหตุใหเกิดสนิมในภายหลังได (ปุน คงเจริญเกียรติ และสมพร คงเจริญ
เกียรติ, 2551) สวนการปรับแตงเครื่องปดผนึกกระปองเปนวิธีการปฏิบัติงานเดิมของโรงงาน
กรณีศึกษา แตเปนการเพิ่มระดับความเขมงวดในการปฏิบัติงาน เพื่อควบคุมใหเกิดขอบกพรอง
บริเวณดับเบิ้ลซีมของกระปองนอยที่สุด 
    (2) การจัดทําวิธีการปฏิบัติงานที่ดีของการเปลี่ยนลูกกลิ้งเมื่อครบอายุการใชงาน 
(ภาคผนวก ง ฉบับที่ 2) ซ่ึงเปนวิธีการปฏิบัติงานที่จัดทําขึ้นมาใหมใหแกโรงงานกรณีศึกษา โดยให
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พนักงานแผนกซอมบํารุงเครื่องปดผนึกกระปองทําการเปลี่ยนลูกกลิ้ง เมื่อมีอายุการใชงานครบ 2 
เดือน การเปลี่ยนลูกกลิ้งใหมมีตนทุน 750 บาทตอลูกกลิ้งตอสองเดือน หรือ 4,500 บาทตอลูกกลิ้ง
ตอป 
    (3) การเปลี่ยนประเภทของลูกกลิ้งจากวัสดุประเภทสแตนเลส เปนวัสดุประเภท 
สแตนเลสเคลือบผิวดวยเซรามิก ซ่ึงมีอายุการใชงาน 1 ป เนื่องจากลูกกลิ้งที่ทําจากสแตนเลสเคลือบ
ผิวดวยเซรามิกสามารถทนการกัดกรอนไดดีกวาจึงทําใหมีอายุการใชงานนานกวาลูกกลิ้งที่ทําจาก 
สแตนเลส และลดปญหารอยถลอกหรือขูดขีดของแลคเกอรในขณะทําการปดผนึกกระปอง (ปรีชา 
พึ่งฮั้ว และสรวลสรรค อุตการ, 2541) ซ่ึงการใชลูกกลิ้งที่ทําจากสแตนเลสเคลือบผิวดวยเซรามิกมี
ตนทุน 2,250 บาทตอลูกกลิ้งตอป 
    หากเปรียบเทียบตนทุนในการซื้อลูกกลิ้งประเภทสแตนเลสกับลูกกลิ้งประเภท 
สแตนเลสเคลือบผิวดวยเซรามิกภายในระยะเวลาการใชงาน 1 ป พบวาการใชลูกกลิ้งประเภท 
สแตนเลสเคลือบผิวดวยเซรามิกสามารถลดตนทุนไดถึงรอยละ 50  
  3.1.2 ทางเลือกในการจัดการขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมากจาก external body 
scratch ประกอบดวย 5 ทางเลือก ดังนี้ 
    (1) การปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานที่ดีของการปลอยกระปองลงในจานปลอย
กระปอง (W-SP-016) (ภาคผนวก ง ฉบับที่ 3) ซ่ึงเปนวิธีการปฏิบัติงานเดิมของโรงงานกรณีศึกษา 
แตมีประเด็นที่เพิ่มเติมคือวิธีการปลอยกระปองในจานปลอย โดยใหพนักงานปลอยกระปองหยิบ
กระปองจากแตละชั้นของพาเลทใสในจานปลอยกระปองแทนการเทกระปองลงในจานปลอย
กระปอง เพื่อลดการบาดกันระหวางบานปากกระปองกับผิวของกระปองทําใหเกิดรอยขีดขวนบน
ผิวของกระปอง  
    (2) การจัดทําวิธีการปฏิบัติงานที่ดีของการคืนกระปองที่บรรจุปลาในสายพาน 
(ภาคผนวก ง ฉบับที่ 4) ซ่ึงเปนวิธีการปฏิบัติงานที่จัดทําขึ้นมาใหมใหแกโรงงานกรณีศึกษา โดยให
พนักงานบรรจุปลานํามือขางหนึ่งมากันกระปองบรรจุปลาที่กําลังเคลื่อนที่มาบนสายพานไปยัง
เครื่องปดผนึกกระปองเพื่อใหมีชองวางในสายพาน สวนมืออีกขางหนึ่งหยิบกระปองที่บรรจุปลา
แลววางลงในที่วางของสายพาน เพื่อลดการบาดกันระหวางบานปากกระปองที่อยูในสายพานกับ
บริเวณผิวของกระปองที่กําลังแทรกคืนไปในสายพาน  
    (3) การปรับมุมของรางปลอยกระปองเปลาใหเปนแนวตรง  ไมมีมุมโคง 
เนื่องจากมุมโคงในรางปลอยกระปองเปนจุดที่ทําใหบานปากของกระปองเกิดการบาดกับบริเวณผิว
ของกระปองที่กําลังเคลื่อนที่ตามมา 
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    (4) การเปลี่ยนประเภทของรางปลอยกระปองเปลาเขาสูสายการผลิต จากราง
ปลอยกระปองประเภทสแตนเลสเปนสายพานแมเหล็ก เนื่องจากสายพานแมเหล็กมีความสามารถ
ในการดูดใหกระปองอยูกับแมเหล็กในขณะกระปองกําลังเคลื่อนที่ (ปุน คงเจริญเกียรติ และสมพร 
คงเจริญเกียรติ, 2551) เพื่อลดการเสียดสีระหวางบานปากของกระปองกับผิวของกระปองขางเคียง 
ซ่ึงตนทุนในการเปลี่ยนมาใชสายพานแมเหล็กมีมูลคา 200,000 บาทตอสายการผลิต 
    (5) การเปลี่ยนประเภทของกระปองจากกระปองชุบโครเมียมเปนกระปองลามิ
เนตดวยฟลมพลาสติก ซ่ึงการเคลือบฟลมพลาสติกบนผิวของกระปองจะชวยลดโอกาสการเกิดรอย
ถลอกและการเกิดสนิมบนผิวของกระปอง เนื่องจากพลาสติกที่เคลือบมีรูพรุน (Porosity) นอยกวา
และมีความหนามากกวาแลคเกอรที่เคลือบกระปอง (ปุน คงเจริญเกียรติ และสมพร คงเจริญเกียรติ, 
2551) แตกระปองลามิเนตมีราคาสูงกวากระปองชุบโครเมียมประมาณรอยละ 5-10 
 

Table 9. Management options for rust cause by scratch 
 

Defects Management options 

1. Rust cause by top scratch and   
    under seam length scratch 

1. Establishing guidelines for good practice of furbishing the seaming roll   
     and adjusting the seamer  
2. Establishing guidelines for good practice of changing the seaming roll in    
    full lifetime 
3. Changing the type of seaming roll from stainless to  roller coating with    
    ceramic 

3. Rust cause by external body  
    scratch 

1.  Improving guidelines for good practice of releasing can in plate 
2. Establishing guidelines for good practice of retuning the packed can in   
    conveyer 
3. Adjusting the can releasing  
4. Changing the type of can from tin free to  laminated with plastic film  
5. Changing the type of  can releasing from stainless steel to  magnetic belt   

4. Rust cause by bottom scratch 1. Changing the type of  can releasing from stainless steel to magnetic belt 
2. Changing the type of can from tin free or tin plate to  laminated with  
    plastic film  
3. Changing the type of bottom end  from tin free to tin plate 
4. Changing the type of conveyer from  multiflex  and top chain to  small   
    rubber 
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  3.1.3 ทางเลือกในการจัดการขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมากจาก bottom scratch 
ประกอบดวย 4 ทางเลือก ดังนี้ 
    (1) การเปลี่ยนประเภทของรางปลอยกระปอง จากรางปลอยกระปองประเภท 
สแตนเลสเปนสายพานแมเหล็ก  
    (2) การเปลี่ยนประเภทของกระปอง จากกระปองชุบโครเมี่ยมเปนกระปองลามิ
เนตดวยฟลมพลาสติก  
    (3) การเปลี่ยนประเภทของฝากนกระปองจากฝาชุบโครเมี่ยมเปนฝาชุบดีบุก 
เนื่องจากฝาชุบดีบุกมีคุณสมบัติทนทานตอการถลอกไดดีกวาฝาชุบโครเมี่ยม ซ่ึงฝาเหล็กชุบดีบุกมี
ราคาสูงกวาฝาเหล็กชุบโครเมี่ยมประมาณรอยละ 3 
    (4) การเปลี่ยนประเภทของสายพานในการเคลื่อนที่กระปองเปลาไปบรรจุปลา 
จากสายพานประเภทท็อปเชน (Top chain conveyer)ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มี
ขนาดเล็ก (Figure 16 (a)) และสายพานประเภทโซกระดูกงู (Multiflex conveyer )ในสายการผลิตที่
ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก (Figure 16 (b)) เปนสายพานประเภทยางที่มีขนาดเล็ก 
(Rubber conveyer) (Figure 16 (c))  เนื่องจากสายพานประเภทยางที่มีขนาดเล็กมีพื้นที่สัมผัสกับกน
กระปองนอยกวาสายพานประเภทท็อปเชนและสายพานประเภทโซกระดูกงูจึงอาจทําใหเกิดรอย
ถลอกบริเวณกนกระปองนอยกวา ซ่ึงตนทุนในการเปลี่ยนมาใชสายพานประเภทยางที่มีขนาดเล็กมี
มูลคา 350 บาทตอเมตร 
  3.1.4 ขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปอง  
    ความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองมีโอกาสเกิดขึ้นทุกขั้นตอนการผลิต เชน 
การบรรจุ การปดผนึก การฆาเชื้อ และการเก็บรักษา ซ่ึงขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยงดาน
ความสมบูรณของกระปองที่จัดทําขึ้นมีวัตถุประสงคเพื่อลดขอบกพรองที่อาจเกิดขึ้นในขั้นตอน
ตางๆของกระบวนการผลิต โดยรายละเอียดของขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยงดานความ
สมบูรณของกระปอง ประกอบดวย 13 ขอเสนอแนะ มีดังนี้ 
    (1) การจัดทําวิธีการปฏิบัติงานที่ดีของการซอมบํารุงรางลําเลียงกระปอง 
(ภาคผนวก ง ฉบับที่ 5) ซ่ึงเปนวิธีการปฏิบัติงานที่จัดทําขึ้นมาใหมใหแกโรงงานกรณีศึกษา โดยให
พนักงานแผนกซอมบํารุงรางลําเลียงกระปองทําการขัดจุดเชื่อมตอของรางลําเลียงกระปองดวย
แปรงและน้ํายาขัดสแตนเลส และทําการลางออกดวยน้ําเปลา หลังจากนั้นจึงทําการขัดรางลําเลียง
กระปองดวยกระดาษทรายเบอร 100 และลางออกดวยน้ําเปลาอีกครั้ง และทําการซอมบํารุงทุก 3 
เดือน ทั้งนี้เพื่อลดโอกาสที่ผิวเหล็กบริเวณกนกระปองเปดออกเนื่องจากเสียดสีกับรางปลอย
กระปองที่เปนสนิม 
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           (c) 
Figure 16. Type of top chain (a), multiflex (b) and rubber conveyer (c) 
 
    (2) การปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานที่ดีของการทําความสะอาดเครื่องปดผนึก
กระปอง (P-CO-30) (ภาคผนวก ง ฉบับที่ 6) ซ่ึงเปนวิธีการปฏิบัติงานเดิมของโรงงานกรณีศึกษา แต
มีประเด็นที่เพิ่มเติม คือ การตรวจสอบเครื่องปดผนึกกระปองหลังการทําความสะอาด โดยให
พนักงานประจําเครื่องปดผนึกกระปองทําความสะอาดบริเวณของฐานรองกระปองดวยน้ําเปลาทุก 
2 ช่ัวโมง แตในกรณีที่ผลิตภัณฑมีสวนผสมของน้ํามันใหทําความสะอาดทุก 1 ช่ัวโมง และ
พนักงานควบคุมคุณภาพการปดผนึกกระปองทําการตรวจสอบความเรียบรอยของการทําความ
ความสะอาดเครื่องปดผนึกกระปอง หากผลการตรวจสอบไมผาน พนักงานประจําเครื่องปดผนึก
กระปองตองทําความสะอาดใหมจนผลการตรวจสอบผาน เนื่องจากสินคาที่หกเลอะบริเวณฐานรอง
กระปองทําใหประสิทธิภาพในการจับยึดกระปองลดนอยลงกอใหเกิดความผิดปกติในการปดผนึก
ได และผงของโครเมี่ยมไดออกไซดจากกระปองและฝาหรือเศษของวัตถุดิบมีโอกาสติดในรองของ
ลูกกลิ้ง ทําใหเกิดการกัดกรอนบริเวณผิวของลูกกลิ้งและเกิดตําหนิบนดับเบิ้ลซีมของกระปองใน
การปดผนึกครั้งตอไป (ปุน คงเจริญเกียรติ และสมพร คงเจริญเกียรติ, 2551) 
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    (3) การปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานที่ดีของการบรรจุสินคาลงกลอง (P-WH-04) 
(ภาคผนวก ง ฉบับที่ 7) ซ่ึงเปนวิธีการปฏิบัติงานเดิมของโรงงานกรณีศึกษา แตมีประเด็นที่เพิ่มเติม
คือ วิธีการบรรจุกระปองลงในกลอง โดยใหพนักงานทําการวางกระปองลงกลองแทนการโยน
กระปองลงกลอง ซ่ึงเมื่อใดก็ตามที่มีรอยบุบหรือการเปลี่ยนแปลงรูปทรงจะมีผลตอความสมบูรณ
ของกระปองและดับเบิ้ลซีมไมวารอยบุบจะเล็กขนาดไหนลวนมีโอกาสทําใหกระปองร่ัวซึมได โดย
มีการศึกษาของสมาคมวิจัยอาหารและเครื่องดื่มแคมปเดนในอังกฤษ (Campden Food and Drink 
Research Association) พบวาผูประกอบการบรรจุสินคากระปองมักจะไมทราบวาการที่กระปองถูก
กระแทกเบาๆแตบอยๆ แมจะไมกอใหเกิดความเสียหายที่เห็นดวยตาเปลาแตมีโอกาสทําใหดับเบิ้ล
ซีมของกระปองเปดอาออกมาได (Spring Open) อาจทําใหจุลินทรียมีโอกาสเขาไปในกระปองได 
(ปุน คงเจริญเกียรติ และสมพร คงเจริญเกียรติ, 2551)  
    (4) การบันทึกขอมูลขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองที่เกิดขึ้น ณ จุด
ตางๆของการผลิตลงคอมพิวเตอรเปนประจําทุกเดือน เพื่องายตอการนําขอมูลไปใชงานและสะดวก
ตอการติดตามหาสาเหตุของขอบกพรองที่เกิดขึ้น 
    (5) การปรับจังหวะการเดินของเครื่องผลักกระปองในสายการผลิตที่ใชกระปอง
ประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็กใหตรงกับจังหวะของกระปองที่กําลังเคลื่อนมา เนื่องจากจังหวะการเดิน
ของเครื่องผลักกระปองไมตรงกับจังหวะที่กระปองเคลื่อนที่มาจึงทําใหแขนของเครื่องผลัก
กระปองเกิดกระแทกกับกระปอง ทําใหเกิดการบุบบริเวณที่แขนของเครื่องผลักกระปองสัมผัสกับ
กระปอง  
    (6) การปรับรางลําเลียงกระปองในสายการติดฉลากที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ิน
ที่มีขนาดใหญ โดยทําการปรับใหรางลําเลียงกระปองมีแนวกลิ้งของกระปองนอยลง เพื่อลดแรง
กระแทกระหวางกระปองที่เคลื่อนที่มาจากเครื่องติดฉลากกับกระปองทายราง ซ่ึงมีสาเหตุมาจาก
รางลําเลียงกระปองดังกลาวมีการออกแบบไมเหมาะสมจึงทําใหกระปองที่อยูทายสุดของราง
ลําเลียงไดรับแรงกระแทกจากกระปองที่เคลื่อนที่มาจากเครื่องติดฉลาก ทําใหกระปองที่อยูที่อยู
ทายสุดของรางลําเลียงเกิดการบุบ  
    (7) การเติมโซเดียมหรือโปตัสเซียมไนไตรท ปริมาณ 600-1,000 สวนตอลาน
สวนในน้ําทําเย็น เพื่อกระปองที่มีขนาดใหญแหงเร็วกวาปกติ (ปุน คงเจริญเกียรติ และสมพร คง
เจริญเกียรติ, 2551) 
    (8) การเพิ่มจํานวนของพัดลมในพื้นที่ทําเย็น ซ่ึงจาการเก็บขอมูลเกี่ยวกับ
อุณหภูมิและความชื้นสัมพัทธบริเวณพื้นที่ทําเย็นของโรงงงานกรณีศึกษาเปนเวลา 1 สัปดาห 
(ระหวางวันที่ 5 - 22 พฤษภาคม 2552) พบวามีอุณหภูมิโดยเฉลี่ยประมาณ 33.7 องศาเซลเซียส และ
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ความชื้นสัมพัทธโดยเฉลี่ยประมาณรอยละ 79.8 ซ่ึงจะไดเห็นไดวาบริเวณดังกลาวมีความชื้น
สัมพัทธสูงจึงทําใหใชเวลานานในการทําใหกระปองเย็นตัว ซ่ึงเปนการเพิ่มโอกาสใหกระปองเกิด
สนิมไดงายขึ้น ซ่ึงการเพิ่มจํานวนของพัดลมในพื้นที่ทําเย็นจึงเปนการทําใหอากาศถายเทไดดีและ
ความชื้นสัมพัทธลดลงจึงทําใหกระปองเย็นตัวไดเร็วข้ึน 
    (9) การเพิ่มจํานวนของตะกราบรรจุกระปองเพื่อเขาหมอฆาเชื้อ เพื่อใหมีตะกรา
บรรจุกระปองหมุนเวียนใชไดทันความตองการใชงาน  
    (10) การปูพลาสติกบนพื้นพาเลทในชวงฤดูฝน เนื่องจากพาเลทเปนแหลงสะสม
ความชื้นในชวงฤดูฝน โดยสามารถอมน้ําไดมากถึง 50 เทาของน้ําหนักพาเลท ถาหากพาเลทมี
ความชื้นสะสมอยูเมื่อนํามาเรียงกระปองจะทําใหกระปองที่อยูช้ันลางสุดมีโอกาสเกิดสนิมมากขึ้น 
(ปุน คงเจริญเกียรติ และสมพร คงเจริญเกียรติ, 2551) 
    (11) การติดตั้งเครื่องถายกระปองออกจากพาเลทในสายการติดฉลากที่ใชกระปอง
ประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก เนื่องจากในสายการติดฉลากดังกลาวจะใชพนักงานในการเคลื่อนยาย
กระปองจากแตละชั้นของพาเลทมายังสายพานการติดฉลากจึงทําใหกระปองเกิดการกระแทกกัน 
ซ่ึงเปนการบั่นทอนความแข็งแรงหรือความสมบูรณของกระปอง (ปุน คงเจริญเกียรติ และสมพร 
คงเจริญเกียรติ, 2551) 
    (12) การติดตั้งหัวดูดแมเหล็กในการเคลื่อนยายกระปองจากพาเลทไปสูเครื่องติด
ฉลากที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดใหญ เนื่องจากในสายการติดฉลากดังกลาวจะใช
พนักงานในการเคลื่อนยายกระปองจากพาเลทแตละชั้นมายังสายพานการติดฉลากจึงทําใหกระปอง
เกิดการกระแทกกันเกิดเปนรอยบุบ เมื่อใดก็ตามที่มีรอยบุบหรือการเปลี่ยนแปลงรูปทรงจะสงผล
ตอความแข็งแรงสมบูรณของกระปอง (ปุน คงเจริญเกียรติ และสมพร คงเจริญเกียรติ, 2551)  
    (13) การเคลื่อนยายตะกราบรรจุกระปองออกจากหมอฆาเชื้อดวยวิธีทางกล 
(Mechanical Conveying) เนื่องจากคนเปนพาหะอยางดีของจุลินทรียชนิดสแตพฟโลคอกคัส 
(Staphylococcus spp.) โดยผานลมหายใจและแผลที่อยูบนตัวคน ซ่ึงมีการศึกษาพบวาแมการใชถุง
มือปองกันก็ไมไดผล เนื่องจากแบคทีเรียจะยิ่งสะสมในถุงมือทําใหการแพรเชื้อยิ่งเกิดขึ้นมากกวา
การใชมือเปลา (ปุน คงเจริญเกียรติ และสมพร คงเจริญเกียรติ, 2551) 
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 3.2 การพิจารณาทางเลือกและขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยงดานความสมบูรณของ
กระปอง 

    นําทางเลือกและขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยงดานความสมบูรณของ
กระปองมาหารือในที่ประชุม เพื่อตัดสินใจหาทางเลือกและขอเสนอแนะเพื่อนําไปประยุกตใชใน
กระบวนการผลิต โดยในการประชุมครั้งนี้ไดพิจารณารวมกับผูมีสวนเกี่ยวของจากโรงงานกรณี 
ศึกษา ซ่ึงประกอบดวยผูจัดการอาวุโสฝายวิชาการ ผูจัดการฝายผลิต ผูจัดการฝายวิศวกรรม ผูจัดการ
ฝายคลังสินคา และผูจัดการฝายความปลอดภัยสินคา พรอมทั้งพิจารณาคาใชจาย ผลกระทบตอผูมี
สวนเกี่ยวของ ความเปนไปไดทางเทคนิค และประสิทธิผลของแตละทางเลือกและขอเสนอแนะ ซ่ึง
ทางเลือกที่ผานกระบวนการตัดสินใจเพื่อนําไปประยุกตใชในกระบวนการผลิต ประกอบดวย 
    (1) ทางเลือกในการจัดการขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมากจาก top 
scratch และ under seam length scratch ที่ผานกระบวนการตัดสินใจ คือ การจัดทําวิธีการปฏิบัติงาน
ที่ดีของการขัดลูกกลิ้ง และการปรับแตงเครื่องปดผนึกกระปองตามวิธีการปฏิบัติงานเดิม 
    (2) ทางเลือกในการจัดการขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมากจาก external 
body scratch ที่ผานกระบวนการตัดสินใจ คือ การปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานที่ดีของการปลอย
กระปองลงในจานปลอย การจัดทําวิธีการปฏิบัติงานที่ดีของการคืนกระปองที่บรรจุปลาในสายพาน 
และการปรับมุมของรางปลอยกระปอง  
    (3) ทางเลือกในการจัดการขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมากจาก bottom 
scratch ที่ผานกระบวนการตัดสินใจ คือ การเปลี่ยนประเภทของสายพานที่ใชในการเคลื่อนที่
กระปองเปลาไปบรรจุปลา แตทางเลือกดังกลาวยังไมประยุกตใชในโรงงานกรณีศึกษา เนื่องจากมี
การลงทุนสูง 
    สําหรับขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองที่
ผานกระบวนการตัดสินใจเพื่อนําไปประยุกตใชในกระบวนการผลิต ไดแก  
    (1) การจัดทําวิธีการปฏิบัติงานที่ดีของการซอมบํารุงรางลําเลียงกระปอง 
    (2) การปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานที่ดีของการทําความสะอาดเครื่องปดผนึก
กระปอง 
    (3) การปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานที่ดีของการบรรจุสินคาลงกลอง  
    (4) การบันทึกขอมูลขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองที่เกิดขึ้น ณ จุด
ตางๆของการผลิตลงคอมพิวเตอร 
    (5) การปรับจังหวะการเดินของเครื่องผลักกระปองในสายการผลิตที่ใชกระปอง
ประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก  
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    (6) การปรับรางลําเลียงกระปองในสายการติดฉลากที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ิน
ที่มีขนาดใหญ 
    (7) การเพิ่มจํานวนของพัดลมในพื้นที่ทําเย็น  
    (8) การเพิ่มจํานวนของตะกราบรรจุกระปองเพื่อเขาหมอฆาเชื้อ 
    (9) การติดตั้งเครื่องถายกระปองออกจากพาเลทในสายการติดฉลากที่ใชกระปอง
ประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก 

 3.3 การประยุกตใชทางเลือกและขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยงดานความสมบูรณของ
กระปอง 

    เมื่อผูมีสวนเกี่ยวของจากโรงงานกรณีศึกษาไดตัดสินใจเลือกทางเลือกและ
ขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองแลวจึงนําทางเลือกและ
ขอเสนอแนะดังกลาวไปประยุกตใชเปนเวลา 1 เดือน และทําการอบรมพนักงานในเรื่องวิธีการ
ปฏิบัติงานที่ดีเพื่อใหพนักงานมีความรูความเขาใจไปในทิศทางเดียวกันและสามารถปฏิบัติงานตาม
วิธีการปฏิบัติงานที่ดีไดถูกตอง โดยทางเลือกและขอเสนอแนะในจัดการความเสี่ยงดานความ
สมบูรณของกระปองที่ผานการตัดสินใจสามารถแบงออกเปน 5 กลุม คือ   
    (1) การจัดทําวิธีการปฏิบัติงานที่ดี 3 เร่ือง คือ การขัดลูกกลิ้ง การคืนกระปองที่
บรรจุปลาลงในสายพาน และการซอมบํารุงรางลําเลียงกระปอง  
    (2) การปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานที่ดี 3 เร่ือง คือ การปลอยกระปองลงในจาน
ปลอย การทําความสะอาดเครื่องปดผนึกกระปอง และการบรรจุสินคาลงกลอง 
    (3) การปรับวิธีการจัดเก็บขอมูล ไดแก การบันทึกขอมูลขอบกพรองดานความ
สมบูรณของกระปองลงคอมพิวเตอร  
    (4) การปรับอุปกรณที่ใชงานใหเหมาะสม ไดแก การปรับมุมของรางปลอย
กระปองเปลา การปรับจังหวะการเดินของเครื่องผลักกระปอง และการปรับรางลําเลียงกระปองใน
สายการติดฉลาก  
    (5) การติดตั้งอุปกรณเพิ่มเติม ไดแก การเพิ่มจํานวนของพัดลม การเพิ่มจํานวน
ของตะกราบรรจุกระปองเพื่อเขาหมอฆาเชื้อ เและการติดตั้งเครื่องถายกระปองออกจากพาเลท 
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 3.4 ประสิทธิผลของการประยุกตใชทางเลือกและขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยงดาน
ความสมบูรณของกระปอง  

    ประสิทธิผลของการประยุกตใชทางเลือกและขอเสนอแนะในการจัดการความ
เสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองวัดไดจากการเปรียบเทียบขอมูลปญหาดานความสมบูรณของ
กระปองทั้งกอนและหลังการประยุกตใชทางเลือกและขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยง โดยทํา
การเก็บขอมูลเฉพาะในขั้นตอนที่ทําใหเกิดขอบกพรอง จากนั้นจึงนํามาคํานวณผลเปนรอยละของ
จํานวนขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองที่ทําการตรวจ ซ่ึงคาประสิทธิผลของการ
ประยุกตใชทางเลือก (Figure 17) และขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยงดานความสมบูรณของ
กระปอง มีดังนี้  
    การประยุกตใชวิธีการปฏิบัติงานที่ดีของการขัดลูกกลิ้งและการปรับแตงเครื่องปด
ผนึกกระปองในการจัดการขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมาจาก top scratch และ under seam 
length scratch พบวากอนประยุกตใชทางเลือกดังกลาวในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่
มีขนาดเล็กตรวจพบขอบกพรองชนิด top scratch เปนจํานวนรอยละ 37.07 แตเมื่อประยุกตใช
ทางเลือกดังกลาวแลวทําใหตรวจพบขอบกพรองชนิด top scratch เหลือเพียงรอยละ 29.17 ซ่ึง
ทางเลือกดังกลาวมีประสิทธิผลในการลดขอบกพรองคิดเปนรอยละ 21.31 สําหรับสายการผลิตที่ใช
กระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก เมื่อประยุกตใชทางเลือกดังกลาวในสายการผลิตพบวา
ขอบกพรองชนิด top scratch ลดลงจากรอยละ 75.96  เหลือเพียงรอยละ 39.08 หรือมีประสิทธิผลใน
การลดขอบกพรองคิดเปนรอยละ 48.55 สวนสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดใหญ 
เมื่อประยุกตใชทางเลือกดังกลาวในสายการผลิตพบวาขอบกพรองชนิด top scratch ลดลงจากรอย
ละ 57.33 เหลือเพียงรอยละ 11.05 หรือมีประสิทธิผลในการลดขอบกพรองคิดเปนรอยละ 80.73 
(Figure 17 (a)) และสวนขอบกพรองชนิด under seam length scratch ในสายการผลิตที่ใชกระปอง
ประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก พบวากอนประยุกตใชทางเลือกดังกลาวพบขอบกพรองเปนจํานวนรอย
ละ 38.75 แตเมื่อประยุกตใชทางเลือกดังกลาวแลวทําใหตรวจพบขอบกพรองเหลือเพียงรอยละ 
29.57 ซ่ึงทางเลือกดังกลาวมีประสิทธิผลในการลดขอบกพรองชนิด under seam length scratch คิด
เปนรอยละ 23.69 (Figure 17 (b)) 
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Figure 17. Effectiveness of management options for rust caused by top scratch (a), under seam  
                  length scratch (b) and external body scratch (c) 
 
  
    การประยุกตใชวิธีการปฏิบัติงานที่ดีของการปลอยกระปองลงในจานปลอยและ
การคืนกระปองที่บรรจุปลาลงในสายพานของสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก 
สามารถลดขอบกพรองชนิด external body scratch จากรอยละ 35.30 เหลือเพียงรอยละ 12.39 โดย
ทั้ง 2 ทางเลือกมีประสิทธิผลในการลดขอบกพรองชนิด external body scratch ไดรอยละ 64.90 
(Figure 17 (c)) แตการปฏิบัติตามทางเลือกทั้ง 2 อาจทําใหเกิดการขาดชวงของกระปองในรางปลอย
กระปองและสายพานเนื่องจากพนักงานปฏิบัติงานไดชากวาเดิม นอกจากนี้การปรับรางปลอย
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กระปองใหมีลักษณะเปนแนวตรง ไมมีมุมโคง ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาด
ใหญ สามารถลดขอบกพรองชนิด external body scratch จากรอยละ 46.10 เหลือเพียงรอยละ 0.30 
หรือมีประสิทธิผลในการลดขอบกพรองคิดเปนรอยละ 99.35 (Figure 17 (c))   
    สําหรับขอบกพรองชนิด bottom scratch มีทางเลือกที่ผานกระบวนการตัดสินใจ 
คือ การเปลี่ยนประเภทของสายพานที่ใชในการเคลื่อนที่กระปองเปลาไปบรรจุปลา แตทางเลือก
ดังกลาวยังไมไดประยุกตใชในโรงงานกรณีศึกษาเนื่องจากมีการลงทุนสูง แตผูวิจัยไดทําการทดลอง
เปลี่ยนประเภทของสายพานที่สงผลตอการเกิดขอบกพรองชนิด bottom scratch โดยทดลองใช
สายพานประเภทท็อปเชนและสายพานประเภทยางขนาดเล็กกับสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 
2 ช้ิน และสายพานประเภทกระดูกงูและสายพานประเภทยางขนาดเล็กกับสายการผลิตที่ใชกระปอง
ประเภท 3 ช้ิน โดยตั้งปลอยใหกระปองเสียดสีกับสายพานเปนเวลา 20 นาที หลังจากนั้นจึงนําไปแช
ดวยคอปเปอรซัลเฟตเพื่อดูรอยถลอกที่เกิดขึ้น จากการทดลองดังกลาวพบวากระปองประเภท 2 ช้ิน
ที่เสียดสีกับสายพานประเภทท็อปเชนเกิดรอยถลอกบริเวณกนกระปองที่มีความยาวมากกวา
กระปองที่เสียดสีกับสายพานประเภทยางขนาดเล็ก (Figure 18 (a) และ Figure 18 (b)) เนื่องจาก
สายพานประเภทท็อปเชนมีพื้นที่สัมผัสกับกนกระปองมากกวาสายพานประเภทยางขนาดเล็ก และ
กระปองประเภท 3 ช้ินที่เสียดสีกับสายพานประเภทกระดูกงูเกิดรอยถลอกบริเวณกนกระปองมี
ความยาวใกลเคียงกับกระปองที่เสียดสีกับสายพานประเภทยางขนาดเล็ก (Figure 18 (c) และ Figure 
18 (d)) เนื่องจากสายพานทั้ง 2 ประเภทมีพื้นที่ที่สัมผัสกับกนกระปองใกลเคียงกันจึงทําใหเกิดรอย
ถลอกที่กนกระปองมีความยาวไมแตกตางกัน 
 
 
 

 
 
 
    
 
 
 
 

  (a)            (b)           (c)        (d) 
 

Figure 18. Rust caused by bottom scratch in two pieces can from top chain (a) and rubber   
        conveyer (b) and in three pieces can from multiflex (c) and rubber conveyer (d)  
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  ขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยงที่ประยุกตใชในกระบวนการผลิตมีทั้ง
สามารถประเมินประสิทธิผลเปนตัวเลขไดและไมสามารถประเมินประสิทธิผลเปนตัวเลขได ซ่ึงมี
รายละเอียด ดังนี้   
    (1) การปรับจังหวะการเดินของเครื่องผลักกระปองในสายการผลิตที่ใชกระปอง
ประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก โดยปรับใหแขนผลักกระปองเคลื่อนที่ชาลง 30 วินาที เพื่อใหตรงกับ
จังหวะที่กระปองกําลังเคลื่อนมา เมื่อทําการประยุกตใชขอเสนอแนะดังกลาว ทําใหตรวจไมพบ
ขอบกพรองชนิด dent at middle หรือมีประสิทธิผลในการลดขอบกพรองไดถึงรอยละ 100  
    (2) การปรับรางลําเลียงกระปองในสายการติดฉลากที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ิน
ที่มีขนาดใหญ โดยปรับใหรางลําเลียงกระปองมีแนวกลิ้งของกระปองนอยลงจาก 60 องศา เปน 50 
องศา เพื่อลดแรงกระแทกระหวางกระปองที่เคลื่อนที่มาจากเครื่องติดฉลากกับกระปองทายราง เมื่อ
ทําการประยุกตใชขอเสนอแนะดังกลาว ทําใหตรวจไมพบขอบกพรองชนิด body dent หรือมี
ประสิทธิผลในการลดขอบกพรองไดถึงรอยละ 100 
    (3) การจัดทําวิธีการปฏิบัติงานที่ดีในการซอมบํารุงรางลําเลียงกระปอง อาจทํา
ใหลดโอกาสการเกิดสนิมบริเวณจุดเชื่อมตอของรางลําเลียงกระปอง ลดการเกิดรอยถลอกบริเวณ
กนกระปอง และยืดอายุการใชงานของรางลําเลียงกระปอง 
    (4) การปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานที่ดีในการทําความสะอาดเครื่องปดผนึก
กระปอง ชวยลดปญหาการเกิดรอยถลอกที่ดับเบิ้ลซีมของกระปอง เพิ่มความสม่ําเสมอของคุณภาพ
ตะเข็บกระปอง ลดปญหาการกัดกรอนที่บริเวณผิวของลูกกลิ้ง ยืดอายุการใชงานของเครื่องปดผนึก
กระปอง และลดเวลาที่สูญเสียในการผลิต 
    (5) การจัดทําวิธีการปฏิบัติงานที่ดีในการบรรจุสินคาลงกลอง อาจลดโอกาสที่
เกิดการกระแทกกันระหวางกระปองกับกระปองขางเคียง ลดความเสี่ยงตอการเกิดรอยร่ัวบริเวณ
ตะเข็บของกระปอง และลดการเกิดเสียงดัง 
    (6) การบันทึกขอมูลขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองลงคอมพิวเตอร
เปนประจําทุกเดือน อาจทําใหสามารถดูแนวโนมของปญหาที่พบไดงายขึ้น สะดวกตอการนําขอมูล
ไปใชงาน สะดวกตอการตรวจสอบขอมูลยอนหลัง และสามารถเก็บขอมูลไดเปนจํานวนมาก 
    (7) การเพิ่มจํานวนของพัดลมในพื้นที่ทําเย็น โดยทําการติดตั้งพัดลมแบบแขวน
จํานวน 12 เครื่องบริเวณเหนือพื้นที่ทําเย็น มีประสิทธิผลทําใหอุณหภูมิเพิ่มขึ้นจาก 33.70 องศา
เซลเซียส เปน 35.80 องศาเซลเซียส และทําใหความชื้นสัมพัทธลดลงจาก 79.80 เปน 64.90 สงผล
ใหกระปองเย็นตัวไดเร็วขึ้น 



  57 

    (8) การเพิ่มจํานวนของตะกราบรรจุกระปองเพื่อเขาหมอฆาเชื้อ อาจลดโอกาส
การเกิดสนิมในขณะที่ทําการเก็บรักษาและทําใหหมุนเวียนตะกราบรรจุกระปองไดทันใชงาน 
    (9) การติดตั้งเครื่องถายกระปองออกจากพาเลทในสายการติดฉลากที่ใชกระปอง
ประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก อาจลดโอกาสที่เกิดการกระแทกกันระหวางกระปองขางเคียง ลดความ
เสี่ยงตอการเกิดรอยร่ัวบริเวณตะเข็บของกระปอง ลดโอกาสที่กระปองตกสูพื้น ลดการเกิดเสียงดัง 
และสามารถปฏิบัติงานไดเร็วขึ้น  

4. การสื่อสารความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปอง 

    การสื่อสารความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองเปนการดําเนินการเพื่อ
ถายทอดความรูใหแกพนักงานรวมทั้งผูมีสวนเกี่ยวของทราบถึงขอบกพรองดานความสมบูรณของ
กระปองที่พบในกระบวนการผลิต สาเหตุของการเกิดขอบกพรอง และแนวทางในการจัดการ
ขอบกพรองที่ไดผานการตัดสินใจจากผูมีสวนเกี่ยวของ ซ่ึงชองทางในการสื่อสารความเสี่ยงดาน
ความสมบูรณของกระปองภายในโรงงานกรณีศึกษา มีดังนี้ 
    4.1 การประชุมรวมกับผูมีสวนเกี่ ยวของภายในโรงงานกรณีศึกษา  ซ่ึ ง
ประกอบดวยผูจัดการอาวุโสฝายวิชาการ ผูจัดการฝายผลิต ผูจัดการฝายวิศวกรรม ผูจัดการฝาย
คลังสินคา และผูจัดการฝายความปลอดภัยสินคา โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 
    ประชุมครั้งที่ 1 เพื่อเสนอขอมูลเบื้องตนที่เกี่ยวกับขอบกพรองดานความสมบูรณ
ของกระปอง และขอเสนอแนะเกี่ยวกับแผนการเก็บตัวอยางกระปองและฝาของโรงงานกรณีศึกษา 
ซ่ึงผลจากการเก็บรวบรวมและวิเคราะหขอมูลเบื้องตนพบวาขั้นตอนที่ทําการตรวจสอบความ
สมบูรณอาจไมละเอียดมากพอสําหรับการทําวิจัยจึงทําใหตองเพิ่มจุดที่ทําการตรวจสอบ  
    ประชุมครั้งที่ 2 เพื่อเสนอผลการประเมินความเสี่ยงดานความสมบูรณของ
กระปอง และสาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรอง โดยที่ประชุมไดพิจารณาขอบกพรองที่มีความเสี่ยง
ระดับสูงสุดที่พบจากการประเมิน คือ ระดับหลัก (Ma : Major) ประกอบดวยขอบกพรองประเภท
สนิมที่มีสาเหตุมาจาก top scratch และ bottom scratch ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่
มีขนาดเล็กและกระปองประเภท 3 ช้ินทั้งสองขนาด ขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมาจาก 
under seam length scratch ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก และ
ขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมาจาก external body scratch ในสายการผลิตที่ใชกระปอง
ประเภท 2 ช้ินทั้งสองขนาด   
    ประชุมครั้งที่ 3 เพื่อพิจารณาหาทางเลือกและขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยง
ดานความสมบูรณของกระปอง โดยทางเลือกที่ผานการพิจารณาแบงออกเปน 3 กลุม คือ  
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    (1) การจัดทําวิธีการปฏิบัติงานที่ดีเร่ืองการขัดลูกกลิ้ง และการคืนกระปองที่
บรรจุปลาลงในสายพาน  
    (2) การปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานที่ดีเร่ืองการปลอยกระปองลงในจานปลอย  
    (3) การปรับอุปกรณที่ใชงานใหเหมาะสม ไดแก การปรับมุมของรางปลอย
กระปองเปลา  
    สวนขอเสนอแนะที่ผานการพิจารณาแบงออกเปน 5 กลุม คือ   
    (1) การจัดทําวิธีการปฏิบัติงานที่ดีเร่ืองการซอมบํารุงรางลําเลียงกระปอง  
    (2) การปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานที่ดีเร่ืองการทําความสะอาดเครื่องปดผนึก
กระปอง และการบรรจุสินคาลงกลอง 
    (3) การปรับวิธีการจัดเก็บขอมูล ไดแก การบันทึกขอมูลขอบกพรองดานความ
สมบูรณของกระปองลงคอมพิวเตอร   
    (4) การปรับอุปกรณที่ใชงานใหเหมาะสม ไดแก การปรับจังหวะการเดินของ
เครื่องผลักกระปอง และการปรับรางลําเลียงกระปองในสายการติดฉลาก  
    (5) การติดตั้งอุปกรณเพิ่มเติม ไดแก การเพิ่มจํานวนของพัดลม การเพิ่มจํานวน
ของตะกราบรรจุกระปองเพื่อเขาหมอฆาเชื้อ และการติดตั้งเครื่องถายกระปองออกจากพาเลท 
    ประชุมครั้งที่ 4 เพื่อเสนอประสิทธิผลของการประยุกตใชทางเลือกและขอเสนอ 
แนะในการจัดการความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปอง ซ่ึงผลจากการประยุกตใชวิธีการ
ปฏิบัติงานที่ดีของการขัดลูกกลิ้งและการปรับแตงเครื่องปดผนึกกระปองในสายการผลิตที่ใช
กระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก สายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็กและขนาด
ใหญ มีประสิทธิผลในการลดขอบกพรองชนิด top scratch คิดเปนรอยละ 21.31, 48.55 และ 80.73 
ตามลําดับ และมีประสิทธิผลในการลดขอบกพรองชนิด under seam length scratch ในสายการผลิต
ที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก คิดเปนรอยละ 23.69 สําหรับการประยุกตใชวิธีการ
ปฏิบัติงานที่ดีของการปลอยกระปองลงในจานปลอย และการคืนกระปองที่บรรจุปลาลงใน
สายพานของสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก มีประสิทธิผลในการลด
ขอบกพรองชนิด external body scratch คิดเปนรอยละ 64.90 และการปรับรางปลอยกระปองใน
สายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดใหญ มีประสิทธิผลในการลดขอบกพรองดังกลาว
คิดเปนรอยละ 99.35 

  ขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยงที่สามารถประเมินประสิทธิผลเปนตัวเลขได 
คือ การปรับจังหวะการเดินของเครื่องผลักกระปองมีประสิทธิผลในการลดขอบกพรองชนิด dent at 
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middle คิดเปนรอยละ 100  และการปรับรางลําเลียงกระปองในสายการติดฉลากมีประสิทธิผลใน
การลดขอบกพรองชนิด body dent คิดเปนรอยละ 100  
    4.2 การจัดทําสมุดภาพแสดงลักษณะขอบกพรองของกระปองและฝา (ภาคผนวก 
ข และ ค) ซ่ึงการจัดทําสมุดภาพดังกลาวใชขอมูลทางวิชาการ คูมือแสดงลักษณะขอบกพรองของ
โรงงานผลิตกระปองและฝา และสมุดภาพแสดงลักษณะขอบกพรองของโรงงานกรณีศึกษา โดย
สมุดภาพแสดงลักษณะขอบกพรองของกระปองและฝาที่จัดทําขึ้นมาใหม เพื่อใหพนักงานใชเปน
คูมือในการตรวจสอบลักษณะของขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปอง และประเมินระดับ
ความรุนแรงของขอบกพรอง 
    4.3 การอบรมพนักงานในเรื่องวิธีการปฏิบัติงานที่ดีทั้ง 6 เร่ือง เพื่อใหพนักงานมี
ความรูความเขาใจไปในทิศทางเดียวกันและสามารถปฏิบัติงานตามวิธีการปฏิบัติงานที่ดีไดถูกตอง 
ประกอบดวยรายละเอียดดังนี้ การปฏิบัติงานที่ดีเร่ืองการขัดลูกกลิ้งทําการอบรมพนักงานแผนก
ซอมบํารุงเครื่องปดผนึกกระปองและพนักงานควบคุมคุณภาพการปดผนึก วิธีการปฏิบัติงานที่ดี
เร่ืองการปลอยกระปองลงในจานปลอยทําการอบรมพนักงานปลอยกระปองและพนักงานควบคุม
คุณภาพกระปองเปลา วิธีการปฏิบัติงานที่ดีเร่ืองการคืนกระปองที่บรรจุปลาลงในสายพานทําการ
อบรมพนักงานบรรจุปลาและพนักงานควบคุมคุณภาพสินคาที่บรรจุกระปอง วิธีการปฏิบัติงานที่ดี
เร่ืองการทําความสะอาดเครื่องปดผนึกกระปองทําการอบรมพนักงานแผนกซอมบํารุงเครื่องปด
ผนึกกระปอง  พนักงานประจําเครื่องปดผนึกกระปอง และพนักงานควบคุมคุณภาพการปดผนึก 
วิธีการปฏิบัติงานที่ดีเร่ืองการซอมบํารุงรางลําเลียงกระปองทําการอบรมพนักงานแผนกซอมบํารุง
รางลําเลียงกระปองและพนักงานควบคุมคุณภาพการปดผนึก และวิธีการปฏิบัติงานที่ดีเร่ืองการ
บรรจุสินคาลงกลองทําการอบรมพนักงานติดฉลากและพนักงานควบคุมคุณภาพกระปองติดฉลาก 
 
 
 



 

60 

บทที่ 4 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

    การศึกษาการวิเคราะหความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองที่มีผลตอความ
ปลอดภัยของผลิตภัณฑอาหารกระปอง ประกอบดวยการรวบรวมและวิเคราะหขอมูลเบื้องตน
เบื้องตนที่เกี่ยวกับขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปอง การประเมินความเสี่ยงดานความ
สมบูรณของกระปอง การจัดการความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปอง และการสื่อสารความ
เสี่ยงดานความสมบูรณของกระปอง ซ่ึงสรุปผลได ดังนี้ 
    1. การประเมินความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองที่มีผลตอความ
ปลอดภัยของอาหารกระปอง จากการตรวจสอบขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองใน
สายการผลิตที่แตกตางกัน คือ สายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็กและขนาดใหญ 
และสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็กและขนาดใหญ พบวาในแตละ
สายการผลิตมีขอบกพรองที่ตรวจพบ คือ ขอบกพรองประเภทรอยถลอก สนิม รอยบุบ การเคลือบ 
และดับเบิ้ลซีม เมื่อประเมินความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปอง พบวามีความเสี่ยงหลาย
ระดับโดยระดับสูงสุดที่พบ คือ ระดับหลัก (Ma : Major) ไดแก ขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุ
มาจาก top scratch และ bottom scratch ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก
และสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินทั้งสองขนาด ขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมา
จาก under seam length scratch ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก และ
ขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมาจาก external body scratch ในสายการผลิตที่ใชกระปอง
ประเภท 2 ช้ินทั้งสองขนาด โดยมีสาเหตุที่แตกตางกัน คือ ขอบกพรองชนิด top scratch และ under 
seam length scratch  เกิดจากการปรับตั้งเครื่องปดผนึกกระปองไมเหมาะสมและลูกกลิ้งมีรอยถลอก 
ขอบกพรองชนิด external body scratch เกิดจากการเทกระปองใสในจานปลอยกระปอง การแทรก
คืนกระปองบรรจุปลาลงในสายพานที่มีกระปองเบียดแนน และรางปลอยกระปองมีลักษณะเปนมุม
โคง และขอบกพรองชนิด bottom scratch เกิดจากการเสียดสีระหวางกนกระปองกับผิวหนาของ
สายพาน  
    2. การจัดการความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองที่มีผลตอความปลอดภัย
ของอาหารกระปอง โดยทางเลือกที่ผานการพิจารณาจากผูมีสวนเกี่ยวของภายในโรงงานกรณีศึกษา 
ไดแก การจัดทําวิธีการปฏิบัติงานที่ดีของการขัดลูกกลิ้งและการปรับแตงเครื่องปดผนึกกระปอง ซ่ึง
เปนทางเลือกในการจัดการจัดการขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมาจาก top scratch และ under 
seam length scratch สําหรับการปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานที่ดีของการปลอยกระปองลงในจาน
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ปลอย  การจัดทําวิธีการปฏิบัติงานที่ดีของการคืนกระปองที่บรรจุปลาลงในสายพาน และการปรับ
มุมของรางปลอยกระปองเปนทางเลือกในการจัดการจัดการขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมา
จาก external body scratch ซ่ึงผลการประยุกตใชทางเลือกดังกลาวพบวามีประสิทธิผลในการลด
ขอบกพรองชนิด top scratch อยูในชวงระหวางรอยละ 21.31 - 80.73 และมีประสิทธิผลในการลด
ขอบกพรองชนิด under seam length scratch รอยละ 23.69 สําหรับการประยุกตใชวิธีการปฏิบัติงาน
ที่ดีของการปลอยกระปองลงในจานปลอยและการคืนกระปองที่บรรจุปลา มีประสิทธิผลในการลด
ขอบกพรองชนิด external body scratch รอยละ 64.90 และการประยุกตใชการปรับรางปลอย
กระปอง มีประสิทธิผลในการลดขอบกพรองดังกลาวคิดเปนรอยละ 99.35 
    3. การสื่อสารความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปอง โดยการประชุมรวมกับ
ผูมีสวนเกี่ยวของภายในโรงงานกรณีศึกษา เพื่อใหรับทราบถึงขอมูลเบื้องตนที่เกี่ยวกับขอบกพรอง
ดานความสมบูรณของกระปอง ขอเสนอแนะเกี่ยวกับแผนการเก็บตัวอยาง ผลการประเมินความ
เสี่ยงดานความสมบูรณของกระปอง สาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรอง ทางเลือกและขอเสนอแนะใน
การจัดการความเสี่ยงที่ผานการพิจารณา และประสิทธิผลของการประยุกตใชทางเลือกและ
ขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยง ตลอดจนการจัดทําสมุดภาพแสดงลักษณะขอบกพรองของ
กระปองและฝา และการอบรมพนักงานในเรื่องวิธีการปฏิบัติงานที่ดี  

ขอเสนอแนะ 

    1. ควรทําการวิ เคราะหความเสี่ ยงด านความสมบูรณของกระปองใน
โรงงานผลิตกระปองและฝา ในระหวางการเก็บรักษากระปองและฝา และในระหวางการขนสง
กระปองและฝา เพื่อใหสามารถวิเคราะหความเสี่ยงไดตลอดหวงโซของกระปองและฝา  
    2. ควรใหความสําคัญกับปจจัยที่สงผลใหเกิดการบุบและเกิดสนิมของกระปอง 
เนื่องจากเปนปจจัยที่บั่นทอนความสมบูรณของกระปอง ซ่ึงมีโอกาสเกิดขึ้นในทุกขั้นตอนของการ
ผลิต ซ่ึงโรงงานทั้งหลายละเลยการใหความสําคัญ 
    3. ควรทําการศึกษาการทํางาน (work study) เร่ืองการปลอยกระปองในจาน
ปลอย เนื่องจากวิธีการปฏิบัติงานดังกลาวเปนวิธีการปฏิบัติงานที่จัดทําขึ้นมาใหม ทําใหมีความลา
ชาในการปฏิบัติงาน ซ่ึงอาจปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานโดยทําการศึกษาการทํางานที่เหมาะสม 
    4. ควรทําการศึกษาเรื่องการลดความชื้นสัมพัทธในบริเวณพื้นที่ทําเย็นกระปอง
หลังการฆาเชื้อในหมอฆาเชื้อ โดยมีสภาวะอุณหภูมิคงที่ เนื่องจากความชื้นสัมพัทธสงผลโดยตรง
ตอการเกิดสนิม 
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ภาคผนวก ก 
การตรวจสอบคุณภาพของกระปองและฝา 
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การตรวจสอบคุณภาพของกระปองและฝา 

1. การตรวจสอบดวยสายตา (Visual check)  

 การตรวจสอบขอบกพรองของกระปองและฝาดวยการสังเกตทางสายตาเปนการ
ตรวจสอบจากภายนอก ซ่ึงตองกระทําตลอดเวลาที่มีการผลิต หากมีการปรับแตงเครื่องปดผนึก
กระปองควรตรวจสอบถี่ขึ้น  การตรวจสอบคุณภาพของกระปอง เร่ิมจากการใชฝามือคอยๆลูบคลํา
โดยใหจับกระปองดวยมือขางหนึ่งพรอมกับหมุนกระปอง ในขณะที่มืออีกขางหนึ่งใชหัวแมมือและ
นิ้วช้ีสัมผัสที่ดับเบิ้ลซีมโดยรอบอยางละเอียด และการลูบคลํากระปองเพื่อตรวจสอบลักษณะ
ขอบกพรองที่เกิดขึ้น เชน sharp seam  มีลักษณะเปนสันคมบริเวณดานขางของดับเบิ้ลซีม ซ่ึง
ขอบกพรองดังกลาวมักจะตรวจพบจากการสัมผัสมากกวาการตรวจสอบดวยสายตาเพียงอยางเดียว 
โดยลักษณะขอบกพรองของกระปองและฝา ดังแสดงในสมุดภาพแสดงขอบกพรองของกระปอง
และฝา (ภาคผนวก ข และ ค) 

2. การตรวจสอบดวยการฉีกตะเข็บ (Tear down)  

  การตรวจสอบดวยการฉีกตะเข็บเปนการตรวจสอบเพื่อหาตําหนิที่เกิดดานในของ
ตะเข็บกระปอง โดยมีขั้นตอนการตรวจสอบดังนี้ (ปุน คงเจริญเกียรติ และสมพร คงเจริญเกียรติ, 
2551) 

2.1 กําหนดจุดที่จะทําการตรวจวัดอยางนอย 3 ตําแหนง พรอมกับทําเครื่องหมาย 
ไว โดยแตละตําแหนงหางกนัทํามุม 120 องศา และตองใหหางจากรอยเชื่อมของตะเขบ็ขาง 

  2.2 ทําการวัดพารามิเตอรตางๆ 3 คา คือ ความยาวตะเข็บ (seam length : SL) ความ
หนาของตะเข็บ (seam thickness : ST) โดยใชซีมไมโครมิเตอร (seam micrometer) และวัดความลึก
ของตัวฝา (countersink depth) โดยใชเคาเตอรซิงเกจ (countersink gauge) 

  2.3 ทําการฉีกตะเข็บของกระปอง โดยเริ่มจากการใชคีมกระแทกฝาลงมาใหบุบ
แลวคอยเอาคีมฉีกฝากระปองใหขาดแลวใชคีมเคาะแยกระหวางขอฝากับขอตัวกระปอง จากนั้นวัด
คาความยาวตะขอตัว (body hook length : BH) ความยาวตะขอฝา (cover hook length : CH) ความ
หนาของฝา (end thickness : Te) และความหนาของตัวกระปอง (body thickness : Tb) โดยใชซีม
ไมโครมิเตอร และตรวจดูความแนนของดับเบิ้ลซีม (tightness rating) โดยดูจากรอยยนของฝา 
(wrinkle) 
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SL -1.1 (2Te + Tb) 

SL – 2.2Te + 1.1Tb 

 2.3 การคํานวณและประเมนิคาของดับเบิล้ซีม 
(1) ระยะเกยกนัจริงของตะขอตัวและตะขอฝา (actual overlap of cover  

hook and body  hook : AO) 
    AO = CH + BH + 1.1Te – SL 
 
   (2) Body hook butting percentage (%BHB) 
    BHB = (BH + 1.1Tb) x 100 
   

 
(3) คาความแนนของดับเบิล้ซีม (Free space) 

Free space = ST – (2Tb + 3Te) 
 

   (4) รอยละของระยะเกยกันของตะขอ (overlap percentage) 
    % overlap = BH + CH + 1.1Te - SL x 100 
   

3. การตรวจสอบทางกายภาพ (Physical check)  

  การตรวจสอบดวยวิธีเชิงกลเปนการตรวจสอบความแข็งแรงและความสมบูรณ
ของหูดึงของฝาประเภทเปดงาย ทําการตรวจสอบไดโดยการใชมือดึงหขูองฝาประเภทเปดงายดวย
วิธีการเปดปกติ  

4. การตรวจสอบดวยวิธีทางเคมี (Chemical check)  

  การตรวจสอบดวยวิธีทางเคมีเปนการตรวจสอบความสมบูรณของการเคลือบ   
แลคเกอรบริเวณรอยบากของฝาประเภทเปดงาย (Score line) โดยการแชฝาในคอปเปอรซัลเฟตเปน
เวลา 20 นาที ถาหากการเคลือบแลคเกอรไมสมบูรณหรือเกิดการถลอกจนถึงชั้นเหล็กจะเกิดสี
น้ําตาลเขมขึ้นบริเวณดังกลาว 
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ภาคผนวก ข 
สมุดภาพแสดงขอบกพรองของกระปอง 
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ขอบกพรองระดับวิกฤต 
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Pin hole 
ระดับความรนุแรง: Critical defect 
ลักษณะ: กระปองเปนรูทะลุ อันเนื่องมาจากคุณภาพของแผนเหล็ก ตรวจสอบโดย

การอัดลมที่ความดัน 15 ปอนดตอตารางนิ้ว 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

Fractured plate or Laminated plate 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: แผนโลหะปริแตกหรือแยกออกเปนชั้นๆ อันมีสาเหตุมาจากกระบวนการ

ผลิตของแผนโลหะ 
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Scrap mark 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: รอยกดดานในกระปองหรือนอกกระปองจนเนื้อโลหะแตกปริ มีสาเหตุมา

จากเศษโลหะหลุดเขาไปในเครื่องมือชุดปมขึ้นรูป  มีผลตอทําให
ผลิตภัณฑที่บรรจุภายในเสียหาย 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

Double body 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: กระปองซอนกัน 2 กระปอง เมื่อทําการปดผนึกกระปองแลวทําใหดับเบิ้ล

ซีมมีลักษณะหนาและยาวกวาปกติ  
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Heavy burr 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: บานปากกระปองตัดไมขาด มีครีบโลหะยื่นออกมา อันมีผลใหการปด

ผนึกกระปองไมสมบูรณ 
 

 
 

 
 
 

 

 
 

 
Clipped flange 

ระดับความรนุแรง: Critical defect 
ลักษณะ:  บานปากกระปองแหวงเวาจากบานปากปกต ิ
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Wrinkle flange 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: รอยยนที่บานปากกระปองหรือตัวกระปอง ทําใหการปดผนึกกระปองไม

สมบูรณ ทําใหเกิดการรั่วซึมได 
 

 
 
 
 
 

 
 
 

 
 

Split flange 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: บานปากกระปองฉีกแตกเปนแนวยาวเขาสูสวนกลางของกระปอง และ

ขนาดแนวปริฉีกขาดยาวกวาครึ่งหนึ่งของความกวางยาวบานปาก
กระปอง 
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Turned back corner 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: บานปากบริเวณแนวเชื่อมพับกลับลงมาดานในกระปอง อันมีสาเหตุมา

จากมุมของแผนเหล็กพับลงมากอนทําการเชื่อมแนวตะเข็บ ทําให
มองเห็นเปนลักษณะรูป V shape บริเวณบานปากใกลตะเข็บแนวเชื่อม 

 
 
 

 
 
 
 
 
 

 

Cocked body or Out of Square Body 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: บานปากกระปองบริเวณรอยตอแนวเชื่อมมีระดับตางกันเกินกวา 1 

มิลลิเมตร เปนผลใหดับเบิ้ลซีมมีคุณภาพดอย 
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Incompleted weld  
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: รอยเช่ือมที่ไมสมบูรณ ทําใหมองเห็นวามีตําแหนงที่ไมมีการเชื่อมตะเข็บ 

มีสาเหตุมาจากการเชื่อมไมสมบูรณหรือไมมีการเชื่อมทําใหเนื้อเหล็กไม
หลอมเปนเนื้อเดียวกัน หรืออีกกรณีเกิดจากการที่เหล็กมีขนาดบางมากๆ 
จะทําใหเนื้อโลหะบริเวณขางแนวเชื่อมบางกวาขนาดปกติ และเมื่อใช
ความรอนสูงมากในการเชื่อมจะทําใหบริเวณขางแนวเชื่อมฉีกขาดออก 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

 

Cold weld  
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: รอยเชื่อมที่ไมสมบูรณ อันมีสาเหตุมาจากกระแสไฟฟาหรือความรอนใน  

 การเชื่อมตะเข็บขางไมพอเพียงที่จะทําใหเนื้อโลหะหลอมละลายเปนรอย
เชื่อมที่สมบูรณได สามารถมองเห็นหรือตรวจสอบไดดวยการทํา Ball 
test/Rip test 
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Weld contamination 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: รอยเช่ือมที่ไมสมบูรณในบางจุด อันเนื่องมาจากมีฉนวนมาขวางกั้นแนว

เชื่อมทําใหกระแสไฟฟาไมสามารถผานใหเกิดการเชื่อมและหลอมละลาย
ที่สมบูรณได ฉนวนดังกลาวอาจเปนแลคเกอรหรือวานิชเยิ้มมาขวางแนว
เชื่อม ในกรณีที่ฉนวนมีขนาดใหญมากจะเกิดการไหมเห็นเปนรูทะลุ 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

 

Crack at bottom 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: เนื้อกระปองปริหรือฉีกขาดบริเวณกนหรือสวนลางกระปอง ซ่ึงมีสาเหตุ

มาจากการขึ้นรูปกระปอง 
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Unseamed cans 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: กระปองที่ไมมีฝาปดดานกนกระปองหรือกระปองที่มีการปดฝากลับดาน 

(ดานบนเปนดานลาง) 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 

 

Cut over or Fracture 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: ดับเบิ้ลซีมมวนแนนมากจนเกิดการแตกปริที่แนวสันดานใน เมื่อนําไป

ทดสอบการอัดลมรั่วจะพบรอยรั่วบริเวณแนวแตกปริ มีลักษณะคลายกับ 
Sharp seam แตมีความรุนแรงมากกวาและทําใหกระปองร่ัว 
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False seam  
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: การปดผนึกกระปองที่ตะขอตัวและตะขอฝาไมมวนทับกันอยาง  

 สมบูรณ ซ่ึงจะลักษณะดูเหมือนดับเบิ้ลซีมที่ดี แตมีบางสวนของซีมที่
Cover hook ไมเกี่ยวกับ Body hook โดย Cover hook ถูกพับติดกับ Body 
hook แทนที่จะสอดเขาไปดานใน  

 
  

 
 
 
 

 
 
 
 

Knock down curl 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: การปดผนึกกระปองที่ Cover hook ไมมวนสอดเขาไปใต Body hook 

มองเห็น Cover hook ถูกพับหอยยวยต่ําลงมา ซ่ึงมีสาเหตุมาจากเศษ
ผลิตภัณฑติดอยูภายในดับเบิ้ลซีม เคิรลฝาเสียรูปกอนการซีม 
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Knock down flange  
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: การปดผนึกกระปองที่ Cover hook ไมมวนสอดเขาไปใต Body hook 

มองเห็น Body hook ถูกพับหอยยวยต่ําลงมา ซ่ึงมีสาเหตุมาจากบานปาก
กระปองเสียรูปกอนการปดผนึก เครื่องซีมเมอรทํางานผิดจังหวะ 

 
 

 
 
 
 

 
 

 

 
Spur or Vee 

ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: Spur หรือ Vee มีสภาพแหลมออกมาตรงขอบดับเบิ้ลซีม เกิดคลายๆ กับ 

Droop แตเล็กกวาและคมกวา และจะไมยอยต่ําลงมามากเหมือน Droop 
และสามารถขึ้นไดรอบๆกระปอง สําหรับ Spur เกิดจากการรีดของซีมมิ่ง
โรลลูกที่ 1 ไมสมบูรณ เศษผลิตภัณฑตกคางอยูในดับเบิ้ลซีม และเคิรลฝา
เสียรูปกอนการปดผนึก การปรับตั้งซีมมิ่งโรล 
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Droop 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: ตะเข็บยอยออกมาตรงขอบดับเบิ้ลซีม ซ่ึงจะเกิดที่จุดใดก็ได แตโดยทั่วไป

จะเกิดที่ตะเข็บขางเพราะจุดนี้มีความหนาของโลหะมากกวาจุดอื่นและยัง
มีสารเชื่อม Solder อยูดวย 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

 

Dead head or Double seam skidder 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: รอยของตะเข็บที่ไมถูกรีดตามขอบของกระปองที่พับดวยตะเข็บสองชั้น 

มีบางสวนของฝาตามแนวเสนรอบวงไมไดรับการรีดใหแบนตลอด ทําให
เกิดเปนรอยโปงออก บริเวณผนังดานในจะเปนรอยถลอก มีสาเหตุมาจาก
การซีมมิ่งโรลลูกที่ 1 หรือ 2 ทํางานไมสมบูรณ และมักเกิดกับเครื่องซีม
เมอรแบบกระปองหมุนรอบตัวเอง 
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No second operation 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: กระปองที่ผานการปดผนึกเฉพาะซีมมิ่งโรลลูกที่ 1 และยังไมไดทําการปด

นึกใหเรียบแนนโดยซีมมิ่งโรลลูกที่ 2 ซ่ึงมีสาเหตุจากการพักการทํางาน
ของซีมมิ่งโรลลูกที่ 2 

 

 
 

 
Seam inclusion 

ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ:  มีส่ิงแปลกปลอมหรือผลิตภัณฑติดอยูภายในดับเบิ้ลซีม  
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Broken chuck 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ:   ผนังของดับเบิ้ลซีมดานในโปงออกมาเปนบางสวน อันเกิดจากซีมมิ่งชัค

เกิดการบิ่นหรือแตกเปนบางสวนเล็กนอย 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 

Swell 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ:   การโปงออกของฝากระปองดานใดดานหนึ่งหรือทั้งสองดานโดยแรงดัน  
    ภายในบรรจุภัณฑ ซ่ึงแบงออกเปน 2 แบบ คือ 
   1) Soft swell คือ การโปงออกของฝา แตกดใหยุบลงไมยาก 

2) Hard swell คือ การโปงออกของฝาที่แข็งมากจนไมสามารถกดใหยุบ  
   ได 
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Panelling 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ:  ผนังดานขางของตัวกระปองที่เปนแนวตรง มีลักษณะบิดเบี้ยวยุบเขาไป 

ซ่ึงมีสาเหตุมาจากตัวกระปองไมแข็งแรงพอทําใหความดันที่แตกตาง
ระหวางภายในและภายนอกกระปองอัดใหผนังดานขางกระปองยุบตัวเขา
ไป 

  
 

 
 
 
 

Peak 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ:  การเกิดรอยสันนูนบริเวณกนและฝาของกระปอง 
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Leaking at livet or Score line 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ:  เกิดการรั่วบริเวณหมุดหรือรอยฉีกเปดกระปอง 
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ขอบกพรองระดับสําคัญ 
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Die mark 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ: รอยกดลึกคมบริเวณดานในหรือดานนอกของกระปอง แตไมทําใหเนื้อ

โลหะแตกปริ มีสาเหตุมาจากเศษโลหะหลุดเขาไปในเครื่องมือชุดปมขึ้น
รูปกระปองอาจมีผลตอผลิตภัณฑที่บรรจุภายในเสียหาย 

 
 

 
 
 
 
 

Lacquer peel off or Flaking 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ:  แลคเกอรที่เคลือบภายในกระปองลอกและลอนหลุดออก 
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Lacquer not coverage 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ: กระปองที่มีแลคเกอรเคลือบเพียงบางสวน ไมครบสมบูรณ หรือไมครบ

ตามขั้นตอนที่กําหนด 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 

Lacquer drop 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ: แลคเกอรหยดและกระเด็นติดดานในหรือดานนอกกระปอง เมื่อข้ึนรูปจะ

เกิดเปนรอยหรือทําใหการขึ้นรูปไมสมบูรณ 
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Dewetting 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ:  แลคเกอรที่เคลือบบนตัวกระปองเปนจุดดาง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Coating inside out 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ:  กระปองที่แลคเกอรดานในกลับมาอยูดานนอกของกระปอง 
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No internal side stripe sacquer/powder or Incompleted powder/lacquer 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ: ไมมีผงแปง/แลคเกอรเคลือบแนวตะเข็บดานใน หรือมีแตผงแปง/แลค

เกอรเคลือบคลุมแตไมทั่วตลอดแนวตะเข็บ ตรวจสอบไดดวยตาเปลาใน
กรณีที่มีแตแลคเกอรเคลือบคลุมภายในแตมีลักษณะบาง ซ่ึงสาเหตุมาจาก
ระบบการพนผงแปงสามารถตรวจสอบไดดวยกระบวนการทาง
กระแสไฟฟา (WACO Enamel Rater) และดูผลการอานคากระแสไฟฟาที่
ปรากฏเปรียบเทียบกับเกณฑที่กําหนดในผลิตภัณฑแตละประเภท 

 
 

 
 
 
 
 

Inside lacquer or Powder uncured 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ: การเคลือบแลคเกอรหรือผงแปงที่ไมสุก ซ่ึงเมื่อสัมผัสดวยนิ้วจะพบวามี

ลักษณะเปนผงๆหลุดออกมา 
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Burnt powder 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ: มีรอยไหมและมีการพองตัวของผงแปง สวนมากเกิดใกลชวงบานปาก

กระปอง ซ่ึงมีสาเหตุมาจากขั้นตอนการอบผงแปง 
 
 

 
 
 

Mushroomed flange 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ: สวนของปากกระปองบานออกมากเกินไป จนมีลักษณะงุมลงเปนรูปโคง 

เปนสาเหตุหนึ่งที่ทําให Body hook ยาวเกินไป ความยาวของ Body hook 
ที่มากเกินไปนี้จะไปค้ํากับ Cover hook ทําใหไมสามารถปรับ Cover 
hook ใหมีความยาวที่เหมาะสมได 
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Damage flange 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ: บานปากกระปองงองุมหรือบิดเบี้ยวจนเสียรูปมากกวา 1 เซนติเมตร และ

มีผลใหไมสามารถนําไปปดผนึกกระปองได  
 
 
 

 
 
 

 
 

 
 

 
 

Internal body scratch 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ: เกิดรอยถลอกของแลคเกอรบริเวณดานในของกระปองจนถึงพื้นโลหะ  
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External body scratch  
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ: เกิดรอยถลอกของแลคเกอรบริเวณดานนอกของกระปองจนถึงพื้นโลหะ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

Body dent  
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ: กระปองมีรอยบุบมากกวา 1 เซนติเมตร อันเปนผลทําใหไมสามารถนํา

กระปองไปใชงานได 
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Body contaminate 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ: มีส่ิงสกปรก เขมา เศษแลคเกอร คราบจารบี น้ํามันหลอล่ืนเครื่องจักร

ปนเปอนภายในกระปอง และไมสามารถทําใหสะอาดใหหมดไปดวยการ
เปาลมหรือลางดวยน้ําไดหมด 

 
 
 

 
 
 

 
 

 
 
 
 

Malformed bottom profile 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ:  ลอนกนกระปองไมชัดเจน ทําใหความแข็งแรงของกระปองลดลง 
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Sharp seam 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ: มีลักษณะคลาย Cut over คือ ตะเข็บบริเวณ Chuck wall มีลักษณะคมแต

ยังไมถึงขั้นแตก เกิดจากการปรับตั้งชัค/ซีมมิ่งโรลไมเหมาะสม หรือชัค/
ซีมมิ่งโรลสึก 

 
 

 
 
 
 

Chuck wall scratch 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ:  แลคเกอรของฝาบริเวณ Chuck Wall เกิดรอยถลอก 
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Pleat 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ: Cover hook ที่ถูกรีดเกิดการซอนกันในขณะที่ซีมมิ่งโรลลูกที่ 1 ทําการรีด

และจะถูกซีมมิ่งโรลลูกที่ 2 รีดใหแบนราบ สวนมากจะเกิดควบคูกับ Spur 
หรือ Droop 

 
 

 
 
 

 
 
 
 

 
 

Pucker 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ: จะเปนลักษณะกึ่งกลางระหวาง Wrinkle และ Pleat โดยมีชองวางต่ําลงไป

จากปลายของ Cover hook ไมกวางมากนัก โดยจะไมมากไปกวา 25% 
ของความยาว Cover hook 
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Double seam dent  
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ: กระปองมีรอยบุบบริเวณดับเบิ้ลซีมมากกวา 1 เซนติเมตร อันเปนผลทํา

ใหไมสามารถนําไปใชงานได 
 
 

 
 

 
 
 
 

 
 
 

Rust 
ระดับความรนุแรง: Major defect 
ลักษณะ: เกิดสนิมบริเวณกระปอง เกิดจากการสงหรือเกี่ยวของในกระบวนการ

ผลิตกระปอง เชน การเคลือบแลคเกอร การเก็บรักษา การเปดของผิว
เหล็ก 
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ขอบกพรองระดับเล็กนอย 
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Oven dust 
ระดับความรุนแรง: Minor defect 
ลักษณะ: กระปองมีเม็ดเขมาจากกระบวนการอาบเคลือบแลคเกอรติดอยู โดยไมทํา

ใหแลคเกอรที่เคลือบดานในกระปองแตกปริหรือฉีกขาด 
 
 

 
 
 

Burnt lacquer 
ระดับความรุนแรง: Minor defect 
ลักษณะ: เกิดรอยไหมบริเวณแลคเกอรที่ทาซอมรอยเชื่อม ซ่ึงมีสาเหตุมาจาก

ปริมาณแลคเกอรที่ใชซอมไมเหมาะสม 
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Internal body scratch 
ระดับความรนุแรง: Minor defect 
ลักษณะ:  มีรอยถลอกขูดขีดของแลคเกอรบริเวณดานในของกระปอง แตไมถึงพื้น 
   โลหะ 
 
 
 

 
 
 
 

 
 

 
 
 
 

External body scratch 
ระดับความรุนแรง: Minor defect 
ลักษณะ:  มีรอยถลอกขูดขีดของแลคเกอรบริเวณดานนอกของกระปอง แตไมถึงพื้น  

  โลหะ 
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Under flange scratch  
ระดับความรุนแรง: Minor defect 
ลักษณะ:  บริเวณใตบานปากกระปองเกิดรอยขีดขวน ซ่ึงเกิดจากการบาดกันของ

บานปากกระปองโดยเกิดขึ้นในระหวางทํากระปองเกิดการเคลื่อนที่ 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 

 

Bottom scratch 
ระดับความรุนแรง: Minor defect 
ลักษณะ:   บริเวณกนกระปองเกิดรอยขีดขวน เนื่องจากแรงเสียดสีของกระปองกับ

สายพาน ซ่ึงทําใหเกิดผลเสียหายแกผิวที่ตกแตงภายนอกกระปองและทํา
ใหเกิดการเปดของผิวเหล็ก 
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Damage flange 
ระดับความรุนแรง: Minor defect  
ลักษณะ: บานปากกระปองที่งองุมหรือบิดเบี้ยวจนเสียรูปนอยกวา 1 เซนติเมตร 

และไมมีผลตอการนําไปปดผนึกกระปอง  
 
 

 
 

 
 

 
 

Body dent 
ระดับความรุนแรง: Minor defect 
ลักษณะ: กระปองมีรอยบุบเล็กนอยหรือนอยกวา 1 เซนติเมตร และไมทําใหแลค

เกอรที่เคลือบดานนอกและดานในถลอกเสียหาย 
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Dent (Chime) 
ระดับความรุนแรง: Minor defect 
ลักษณะ:  บริเวณเหนือขอบกระปองดานลางมีรอยบุบนอยกวา 1 เซนติเมตร   
   เกิดจากการกระแทกขอบของกระปองขางเคียง  
 
 
 

 
 
 
 
 

Bottom dent  
ระดับความรุนแรง: Minor defect 
ลักษณะ: กนกระปองมีรอยบุบเล็กนอยหรือนอยกวา 1 เซนติเมตร ซ่ึงไมทําใหแลค

เกอรที่เคลือบดานนอกและดานในถลอกเสียหาย 
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Top scratch 
ระดับความรุนแรง: Minor defect 
ลักษณะ:  บริเวณดานบนของดับเบิ้ลซีมเกิดรอยถลอกจากเครื่องปดผนึกกระปอง  
 

 

 
 
 
 
 

Double seam scratch 
ระดับความรุนแรง: Minor defect 
ลักษณะ:  บริเวณดับเบิ้ลซีมของกระปองเกิดรอยขีดขวนเล็กนอย  
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Under seam length scratch 
ระดับความรุนแรง: Minor defect 
ลักษณะ:  บริเวณใตดับเบิ้ลซีมของกระปองเกิดรอยถลอก  
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ภาคผนวก ค 

สมุดภาพแสดงขอบกพรองของฝา 
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ขอบกพรองระดับวิกฤต 
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Pin hole  
ระดับความรนุแรง: Critical defect 
ลักษณะ:  แผนเหล็กเปนรอยทะลุอันเนื่องมาจากคุณภาพของแผนเหล็ก ตรวจสอบ

โดยการอัดลมที่ความดัน 15 ปอนดตอตารางนิ้ว 
 
 

 
 
 

 

Fracture or Plate lamination  
ระดับความรนุแรง: Critical defect 
ลักษณะ: แผนชุบดีบุกหรือแผนชุบโครเมี่ยม มีรอยแตกปริแยกออกเปนชั้นอันเกิด

มาจากคุณภาพของแผนเหล็ก 
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Scrap mark or Die mark 
ระดับความรนุแรง: Critical defect 
ลักษณะ: ฝาเปนรอยมองเห็นไดชัด มีสาเหตุจากการที่มีเศษโลหะตกคางอยูในชุด

ปมฝา แตฝาดังกลาวไมร่ัวเมื่อนําไปทดสอบดวยการอัดลม 
 
  

 
 

 
 

Clipped curl 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ:  ขอบฝาแหวงมีขนาดความลึกเกิน 0.4 มิลลิเมตร 
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Eared curl 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ:  ปลายขอบฝาตัดไมขาดยื่นยาวออกมาเกิน 0.5 มิลลิเมตร 
 
 

 
 
 
 
 

Wrinkle curl 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: มีรอยยนที่ขอบฝา อันมีผลตอการปดฝาทําใหกระปองเกิดการรั่วซึมได 
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Split curl 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ:  ขอบฝาฉีก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

No compound  
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ:  ฝาไมมีน้ํายายาง 
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Insuffcient compound 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ:  ฝามีน้ํายายางบางหรือนอย 
 
 

 
 
 
 

Compound skips 
 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: ฝามีน้ํายายางโหวหรือขาดชวงมากกวา 1.59 มิลลิเมตร ตามระยะความ

กวาง และความยาวที่ระยะ 2.38 มิลลิเมตร 
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ขอบกพรองระดับสําคัญ 
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Clipped curl 
ระดับความรนุแรง: Major defect 
ลักษณะ:  ขอบฝาแหวงมีขนาดความลึกนอยกวา 0.4 มิลลิเมตร 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
Eared curl 

ระดับความรนุแรง: Major defect 
ลักษณะ:  ปลายขอบฝาตัดไมขาดยื่นยาวออกมานอยกวา 0.5 มิลลิเมตร 
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Damaged curl  
ระดับความรนุแรง: Major defect 
ลักษณะ: ขอบฝาบุบแบนมากกวา 1 เซนติเมตร อันมีสาเหตุจากการผลิตหรือการ

ขนสง ซ่ึงจะมผีลตอการปดผนึกกระปอง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

Dewetting or Incomplete coating 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ:  แลคเกอรที่เคลือบบนฝาเปนจุดดาง 
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Lacquer scratches inside  
ระดับความรนุแรง: Major defect 
ลักษณะ: แลคเกอรดานในของฝาเกิดการถลอก เมื่อนําไปทดสอบดวยสารเคมแีลว

พบวาคาที่ไดสูงกวาเกณฑกาํหนด 
 

 

 
 
 

 
 

Compound skip under curl  
 

ระดับความรนุแรง: Major defect 
ลักษณะ:  ฝามีน้ํายายางแหวงโหวใตขอบฝานอยกวา 1.59 มิลลิเมตร 
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Contaminated on end oil /grease 
ระดับความรนุแรง: Major defect 
ลักษณะ:  ฝาเปอนน้ํามันหรือจารบี 
 
 

 
 
 
 
 

Dirty compound 
ระดับความรนุแรง: Major defect 
ลักษณะ:  น้ํายายางสกปรกเลอะฝา 
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Contaminated inside 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ:  ส่ิงแปลกปลอมติดในฝา 
 
 

 
 
 
 
 

Missing tab 
ระดับความรนุแรง: Major defect 
ลักษณะ: ตําแหนง Tab ไมถูกตอง หรือไมตรงตําแหนง Score Line (ขอบกพรอง

จากจุด Conversion) 
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No tab 
ระดับความรนุแรง: Major defect 
ลักษณะ:  ฝาไมมีหูดึง (ขอบกพรองจากจุด Conversion) 
 
 
 

 
 
 
 

 
 

 
 
 
 

Wrong finish ends 
ระดับความรนุแรง: Major defect 
ลักษณะ:  การนําฝาผิดประเภทมาใหหรือปนมา 
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Rust 
ระดับความรนุแรง: Major defect 
ลักษณะ: เกิดสนิมบริเวณฝา ซ่ึงมีสาเหตุมาจากแผนเหล็กหรือในระหวางการขนสง 
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ขอบกพรองระดับเล็กนอย 
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Oven dust 
ระดับความรนุแรง: Minor defect 
ลักษณะ: ฝามีเม็ดเขมาจากกระบวนการอาบเคลือบแลคเกอรติดอยู โดยไมทําให

แลคเกอรที่เคลือบดานในฝาแตกปริหรือฉกีขาด 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

Damaged ends 
ระดับความรุนแรง: Minor defect 
ลักษณะ: ขอบฝาบุบแบนเล็กนอยหรือนอยกวา 1 เซนติเมตร อันมีสาเหตุจากการ

ผลิตหรือการขนสง แตจะตองไมมีผลตอการปดผนึกกระปอง 
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Uneven curl 
ระดับความรุนแรง: Minor defect 
ลักษณะ:  ขอบฝาไมเรียบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Internal end scratch  
ระดับความรุนแรง: Minor defect 
ลักษณะ:  มีรอยถลอกขูดขีดของแลคเกอรบริเวณดานในของฝา แตไมถึงพื้นโลหะ 
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External end scratch  
ระดับความรุนแรง: Minor defect 
ลักษณะ:  มีรอยถลอกขูดขีดของแลคเกอรบริเวณดานนอกของฝา แตไมถึงพื้นโลหะ 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Seam panel scratch  
ระดับความรนุแรง: Minor defect 
ลักษณะ:  มีรอยถลอกของแลคเกอรบริเวณ Seam panel แตไมถึงพืน้โลหะ 
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Bubble compound 
ระดับความรุนแรง: Minor defect 
ลักษณะ:  น้ํายายางเปนฟอง 
 
 

 
 
 
 
 

Dirty end curl 
ระดับความรนุแรง: Minor defect 
ลักษณะ:  มีส่ิงสกปรกติดที่บริเวณขอบฝา 
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ภาคผนวก ง 
วิธีการปฏิบติังานที่ดี 
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วิธีการปฏิบติังานที่ดี ฉบบัที่ 1 
 

วิธีการปฏิบัตงิานที่ดีของการขัดซีมม่ิงโรล 
(Good practice of furbishing the seaming roll) 

 
1. วัตถุประสงค 

เพื่อใชเปนรูปแบบการทํางานดานการขัดซีมมิ่งโรล 
 

2. ขอบเขตของงาน 
เอกสารฉบับนี้ครอบคลุมตั้งแตการถอด การขัดซีมมิ่งโรล จนถึงการตรวจสอบ

กระปองที่ออกมาจากเครื่องซีมเมอรภายหลังการขัดซีมมิ่งโรลของบริษัททรอปคอลแคน
นิ่ง (ประเทศไทย) จํากัด (มหาชน) 

 
3. หนวยงานที่รับผิดชอบ 

3.1  พนักงานแผนกซอมบํารุงเครื่องซีมเมอร  
3.2  พนักงานควบคุมคุณภาพการปดผนึก (QC. check seam) 

 
4. รายละเอียดของขั้นตอนการทํางาน 

4.1 พนักงานควบคุมคุณภาพการปดผนึกทําการแจงใหพนักงานแผนกซอมบํารุงเครื่องซีม
เมอรที่รับผิดชอบในพื้นที่รับทราบ เมื่อพบวากระปองที่ออกมาจากเครื่องซีมเมอร
ตรวจพบขอบกพรองชนิด top scratch, under seam length scratch และ double seam 
scratch  

4.2 พนักงานแผนกซอมบํารุงเครื่องซีมเมอรทําการล็อคคลัชทุกครั้งกอนแลวปดสวิทซ
เครื่องซีมเมอร โดยกอนดําเนินการซอมแซมเครื่องซีมเมอรใหแขวนปาย “หามใช
งาน” เพื่อบงบอกวาเครื่องซีมเมอรดังกลาวไมสามารถใชงานได 

4.3  พนักงานแผนกซอมบํารุงเครื่องซีมเมอร ทําการถอดซีมมิ่งโรลแตละลูกออกมาจาก
เครื่องซีมเมอร แลวทําการตรวจสอบรอยถลอกของซีมมิ่งโรลดวยวิธีการตรวจสอบ
ทางสายตา 

4.4 พนักงานแผนกซอมบํารุงเครื่องซีมเมอรนําซีมมิ่งโรลที่มีรอถลอกมาทําการขัดดวย
แทนขัดโรลและชัคและกระดาษทรายเบอร 100 จนผิวของซีมมิ่งโรลปราศจากรอย
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ถลอก หลังจากนั้นจึงทําการขัดซีมมิ่งโรลอีกครั้งดวยกระดาษทรายเบอร 1,000 เพื่อให
ผิวของซีมมิ่งโรลล่ืนมัน จากนั้นจึงนําซีมมิ่งโรลที่ขัดเรียบรอยแลวกลับไปประกอบใน
เครื่องซีมเมอร  

 4.5 พนักงานแผนกซอมบํารุงเครื่องซีมเมอรทดลองเดินเครื่องซีมเมอร เพื่อตรวจสอบ
ความเรียบรอยของการขัดซีมมิ่งโรล โดยพนักงานควบคุมคุณภาพการปดผนึกที่
ประจําเครื่องทําการตรวจสอบโดยการดูลักษณะของกระปองที่ออกมาจากเครื่องซีม
เมอรวาตรวจพบขอบกพรองชนิด top scratch, under seam length scratch และ double 
seam scratch อีกหรือไม ถาหากกระปองยังตรวจพบขอบกพรองดังกลาวอีกให
พนักงานแผนกซอมบํารุงเครื่องซีมเมอรทําการขัดซีมมิ่งโรลใหมอีกครั้ง ถาหากซีมมิ่ง
โรลลูกดังกลาวไมสามารถทําการขัดจนหมดรอยถลอกไดจะตองทําการเปลี่ยนเปนซีม
มิ่งโรลลูกใหมแทน 

 
5. คําอธิบายศัพท 
ไมมี 
 
6. ประวัติการแกไข 
 

วัน / เดือน / ป คร้ังที่แกไข รายละเอียดการแกไขและเหตุผล 
   
   

 
7. เอกสารแนบ 
ไมมี 
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วิธีการปฏิบติังานที่ดี ฉบบัที่ 2 
 

วิธีการปฏิบัตงิานที่ดีของการเปลี่ยนซีมม่ิงโรลเมื่อครบอายุการใชงาน 
(Good practice of changing seaming roll in full lifetime) 

 
1. วัตถุประสงค 

เพื่อใหเครื่องซีมเมอรสามารถใชงานไดอยางตอเนื่องโดยไมใหเกิดผลกระทบตอการผลิต 
 
2. ขอบเขตของงาน 

เอกสารฉบับนี้ครอบคลุมตั้งแตการถอด การเปลี่ยนซีมมิ่งโรล จนถึงการตรวจสอบ
กระปองที่ออกมาจากเครื่องซีมเมอรภายหลังการเปลี่ยนซีมมิ่งโรลของบริษัททรอป         
คอลแคนนิ่ง (ประเทศไทย) จํากดั (มหาชน) 

 
3. หนวยงานที่รับผิดชอบ 

3.1 พนักงานแผนกซอมบํารุงเครื่องซีมเมอร 
3.2  พนักงานควบคุมคุณภาพการปดผนึก (QC. check seam) 

 
4. รายละเอียดของขั้นตอนการทํางาน 
  4.1 พนักงานควบคุมคุณภาพการปดผนึกทําการแจงพนักงานแผนกซอมบํารุงเครื่องซีม

เมอรที่รับผิดชอบในพื้นที่ใหรับทราบ เมื่อพบวาซีมมิ่งโรลมีอายุการใชงานครบตามที่
กําหนดแลว 

  4.2 พนักงานแผนกซอมบํารุงเครื่องซีมเมอรทําการล็อคคลัชแลวปดสวิทซเครื่องซีมเมอร
ทุกครั้งกอนกอนดําเนินการซอม จากนั้นจึงทําการแขวนปาย “หามใชงาน” เพื่อบง
บอกวาเครื่องซีมเมอรดังกลาวไมสามารถใชงานได 

  4.3 พนักงานแผนกซอมบํารุงเครื่องซีมเมอรทําการถอดซีมมิ่งโรลที่ครบอายุการใชงาน
ออกจากเครื่องซีมเมอร และนําซีมมิ่งโรลลูกใหมมาประกอบในเครื่องซีมเมอรแทน
ซีมมิ่งโรลลูกเดิมที่ครบอายุการใชงาน 

 4.4 พนักงานแผนกซอมบํารุงเครื่องซีมเมอรทดลองเดินเครื่องซีมเมอร เพื่อตรวจสอบ
ความเรียบรอยของการเปลี่ยนซีมมิ่งโรล โดยพนักงานควบคุมคุณภาพการปดผนึกที่
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ประจําเครื่องทําการตรวจสอบโดยการดูลักษณะกระปองที่ออกมาจากเครื่องซีมเมอร
วาตรวจพบขอบกพรองชนิดตางๆหรือไม 

 
5. คําอธิบายศัพท 
ไมมี 
 
6. ประวัติการแกไข 
 

วัน / เดือน / ป คร้ังที่แกไข รายละเอียดการแกไขและเหตุผล 
   
   

 
7. เอกสารแนบ 
ไมมี 
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วิธีการปฏิบติังานที่ดี ฉบบัที่ 3 
 

วิธีการปฏิบัตงิานที่ดีของการปลอยกระปองในจานปลอย 
 (Good practice of releasing can in plate) 

 
1. วัตถุประสงค  

เพื่อใชเปนรูปแบบการปฏิบัติงานของพนักงานในการปลอยกระปองในจานปลอย  
 
2. ขอบเขตของงาน 

 ใชในขั้นตอนการปลอยกระปองในจานปลอยของบริษัททรอปคอลแคนนิ่ง (ประเทศ
ไทย) จํากัด (มหาชน) 

 
3. หนวยงานที่รับผิดชอบ 

3.1 พนักงานปลอยกระปอง  
3.2 พนักงานควบคุมคุณภาพกระปองเปลา (QC. empty can)  

 
4. รายละเอียดของขั้นตอนการทํางาน 

4.1 พนักงานปลอยกระปองทําการตรวจเช็คจานปลอยกระปองและสายพานใหมีความ
พรอม และทําความสะอาดจานปลอยกระปองดวยผากอนเริ่มทําการปลอยกระปอง 

4.2 พนักงานปลอยกระปองทําการเคลื่อนยายพาเลทของกระปองเปลามายังบริเวณของ
จานปลอย โดยกระปองเปลาที่นํามาปลอยสูเขาสายการผลิตตองผานการตรวจสอบใน
ขั้นตอนการตรวจรับกระปองเปลาและมีปายระบุวา “ผาน” เทานั้น 

4.3 พนักงานควบคุมคุณภาพกระปองเปลาทําการตรวจเช็คขนาด ประเภทของกระปองให
ตรงตามใบนําสงพาเลทและตรงกับความตองการของฝายผลิต หลังจากนั้นจึงทําการ
ตัดฟลมหุมพาเลทออก และทําการตรวจสอบกระปองบริเวณมุมของพาเลทวามี
กระปองบุบเสียหายหรือไม ถาหากมีกระปองที่บุบเสียหายใหทําการแยกออกมาใส
ตะกราเพื่อสงคืนแกโรงงานผลิตกระปอง 

4.4 พนักงานปลอยกระปองทําการหยิบกระปองเปลามาใสจานปลอยจนหมดจากแตละ
ช้ันของพาเลท โดยไมควรยกแผนกระดาษที่รองแตละชั้นของพาเลทเพื่อเทกระปองที่
เหลือบนแผนกระดาษมาใสในจานปลอย ซ่ึงในขณะปฏิบัติงานตองสวมถุงมือทุกครั้ง 
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4.5 พนักงานควบคุมคุณภาพกระปองเปลาทําการสุมตัวอยางกระปองเปลาบนจานปลอย
ตามแผนการสุมตัวอยาง เพื่อทําการตรวจสอบความสมบูรณของกระปองเปลาและ
รหัสที่พิมพบนกระปองเปลาขณะปลอยกระปองเปลาเขาสูสายการผลิต  

4.6 เมื่อทําการหยิบกระปองเปลาใสในจานปลอยจนหมดพาเลทแลว พนักงานปลอย
กระปองจึงทําการเคลื่อนยายพาเลทไปเก็บไวในจุดที่เก็บพาเลท 

 
5. คาํอธิบายศัพท 
ไมมี 
 
6. ประวัติการแกไข 
 

วัน / เดือน / ป คร้ังที่แกไข รายละเอียดการแกไขและเหตุผล 
   
   

 
7. เอกสารแนบ 
ไมมี 
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วิธีการปฏิบติังานที่ดี ฉบบัที่ 4 
 

วิธีการปฏิบัตงิานที่ดีของการคืนกระปองท่ีบรรจุปลาลงในสายพาน 
(Good practice of returning the packed can in conveyer) 

 
1. วัตถุประสงค  

ใชเปนรูปแบบของพนักงานในการคืนกระปองที่บรรจุปลาลงในสายพาน 
 
2. ขอบเขตของงาน 

ใชในขั้นตอนการคืนกระปองที่บรรจุปลาลงในสายพานของบริษัททรอปคอลแคนนิ่ง 
(ประเทศไทย) จํากัด (มหาชน) 

 
3. หนวยงานที่รับผิดชอบ 

3.1 พนักงานบรรจุปลา 
3.2 พนักงานควบคุมคุณภาพสินคาที่บรรจุในกระปอง (QC. packed can)  

 
4. รายละเอียดของขั้นตอนการทํางาน 

4.1 พนักงานบรรจุปลาทําการตรวจสอบตาชั่งและลูกตุมน้ําหนักตามขอกําหนดของสินคา
แตละประเภท (Spec) 

4.2 พนักงานบรรจุปลาทําการบรรจุปลาาลงในกระปองตามขอกําหนดของสินคา  
4.3  พนักงานบรรจุปลาทําการหยิบกระปองที่บรรจุแลวจากโตะบรรจุหรือสายพานมาทํา

การชั่งน้ําหนักใหไดตามน้ําหนักบรรจุที่ตองการ โดยดูรายะเอียดของน้ําหนักที่จะชั่ง
จากบอรดประสานงานหองผลิต และปายบอกรายละเอียดผลิตภัณฑในชวงการบรรจุ 

4.4 พนักงานบรรจุปลาทําการคืนกระปองที่บรรจุปลาลงในสายพาน โดยนํามืออีกขาง
หนึ่งมากันกระปองบรรจุปลาที่กําลังเคลื่อนที่มาบนสายพานไปยังเครื่องซีมเมอร
เพื่อใหมีชองวางในสายพาน สวนมืออีกขางหนึ่งหยิบกระปองที่บรรจุปลาแลววางลง
ในที่วางของสายพาน  

4.5 พนักงานควบคุมคุณภาพสินคาที่บรรจุในกระปองทําการสุมตัวอยางกระปอง เพื่อทํา
การตรวจสอบน้ําหนักของปลาที่บรรจุในกระปอง เมื่อทําการคืนกระปองในสายพาน
ใหนํามืออีกขางหนึ่งมากันกระปองบรรจุปลาที่กําลังเคลื่อนที่มาบนสายพานไป สวน
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มืออีกขางหนึ่งหยิบกระปองที่บรรจุปลาแลววางลงในที่วางของสายพาน เชนเดียวกับ
วิธีการคืนกระปองในสายพานของพนักงานบรรจุ 

 
5. คําอธิบายศัพท 
ไมมี 
 
6. ประวัติการแกไข 
 

วัน / เดือน / ป คร้ังที่แกไข รายละเอียดการแกไขและเหตุผล 
   
   

 
7. เอกสารแนบ 
ไมมี 
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วิธีการปฏิบติังานที่ดี ฉบบัที่ 5 
 

วิธีการปฏิบัตงิานที่ดีของการซอมบํารุงรางลําเลียงกระปอง 
(Good practice of maintenance releasing can) 

 
1. วัตถุประสงค 

เพื่อใชเปนรูปแบบการทํางานดานการซอมบํารุงรางลําเลียงกระปอง 
 
2. ขอบเขตของงาน 

ใชในขั้นตอนการซอมบํารุงรางลําเลียงกระปองของบริษัททรอปคอลแคนนิ่ง 
(ประเทศไทย) จํากัด (มหาชน) 

 
3. หนวยงานที่รับผิดชอบ 

3.1 พนักงานแผนกซอมบํารุงราลําเลียงกระปอง 
3.2  พนักงานควบคุมคุณภาพการปดผนึก (QC. check seam) 

 
4. รายละเอียดของขั้นตอนการทํางาน 

4.1 พนักงานควบคุมคุณภาพการปดผนึกทําการแจงพนักงานแผนกซอมบํารุงรางลําเลียง
กระปองที่รับผิดชอบในพื้นที่นั้นใหรับทราบ เมื่อพบวากระปองที่ออกมาจากราง
ปลอยกระปองดังกลาวตรวจพบขอบกพรองชนิด external body scratch และ bottom 
scratch ซ่ึงมีสาเหตุของการถลอกมาจากรางลําเลียงกระปอง 

4.2 พนักงานแผนกซอมบํารุงรางลําเลียงกระปองทําการแขวนปาย “หามใชงาน” กอน
ดําเนินการซอมบํารุงรางลําเลียงกระปอง เพื่อบงบอกวารางลําเลียงกระปองดังกลาวไม
สามารถใชงานได 

4.3 พนักงานแผนกซอมบํารุงรางลําเลียงกระปองทําการขัดจุดเชื่อมตอของรางลําเลียง
กระปองดวยแปรงและน้ํายาขัดสแตนเลสตลอดรางลําเลียงกระปอง จากนั้นจึงทําการ
ลางออกดวยน้ําเปลา 

4.4 พนักงานแผนกซอมบํารุงรางลําเลียงกระปองทําการขัดรางลําเลียงกระปองดวย
กระดาษทรายเบอร 100 เพื่อใหรางลําเลียงกระปองล่ืนมัน เคล่ือนตัวไดคลอง 
ปราศจากสนิมเกาะติดตามราง  
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4.5  เมื่อทําการขัดรางลําเลียงกระปองเสร็จแลว พนักงานแผนกซอมบํารุงรางลําเลียง
กระปองทําการลางเศษผงของเหล็กตามรางลําเลียงกระปองดวยน้ําเปลา เพื่อปองกัน
การปนเปอนสูอาหาร                                                                                                               

 4.6  พนักงานแผนกซอมบํารุงรางลําเลียงกระปองทําการซอมบํารุงรางลําเลียงกระปองทุก
สามเดือน  

 
5. คําอธิบายศัพท 
ไมมี 
 
6. ประวัติการแกไข 
 

วัน / เดือน / ป คร้ังที่แกไข รายละเอียดการแกไขและเหตุผล 
   
   

 
7. เอกสารแนบ 
ไมมี 
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วิธีการปฏิบติังานที่ดี ฉบบัที่ 6 
 

วิธีการปฏิบัตงิานที่ดีของการทําความสะอาดเครื่องซีมมอร 
(Good practice of cleaned seamer) 

 
1. วัตถุประสงค 

เพื่อใชเปนรูปแบบการทํางานดานการทําความสะอาดเครื่องซีมเมอร 
 

2. ขอบเขตของงาน 
เอกสารฉบับนี้ครอบคลุมตั้งแตการทําความสะอาดกอนการผลิต ระหวางการผลิต 

หลังการผลิต และการหลอล่ืนเครื่องซีมเมอรของบริษัททรอปคอลแคนนิ่ง (ประเทศไทย) 
จํากัด (มหาชน) 

 
3. หนวยงานที่รับผิดชอบ 

3.1 พนักงานแผนกซอมบํารุงเครื่องซีมเมอร  
3.2 พนักงานประจําเครื่องซีมเมอร  
3.3 พนักงานควบคุมคุณภาพการปดผนึก (QC. check seam)  

 
4. รายละเอียดของขั้นตอนการทํางาน 
 4.1  กอนการผลิตในแตละวันพนักงานประจําเครื่องซีมเมอรทําความสะอาดเครื่องซีมเมอร

ดวยน้ําเปลา แตในกรณีที่ไดมีการอัดจารบีในเครื่องซีมเมอรตองลางทําความสะอาด
เครื่องดวยผงซักฟอก 

4.2 ในการผลิตระหวางวันพนักงานประจําเครื่องซีมเมอรทําความสะอาดบริเวณฐานรอง
กระปองของเครื่องซีมเมอรดวยน้ําเปลาทุก 2 ช่ัวโมง หรือเมื่อฐานรองกระปองของ
เครื่องซีมเมอรสกปรก แตในกรณีที่ผลิตภัณฑมีสวนผสมของน้ํามันทําความสะอาด
เครื่องทุก 1 ช่ัวโมง 

 4.3 หลังจากทําการผลิตเสร็จในแตละวันพนักงานประจําเครื่องซีมเมอรทําการล็อคคลัช
ทุกครั้งกอนแลวปดสวิทซเครื่องซีมเมอร หลังจากนั้นจึงปดวาลวสตีมและวาลวน้ํา
หลอล่ืน  
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4.4 พนักงานประจําเครื่องซีมเมอรทําความสะอาดเครื่องซีมเมอรดวยผงซักฟอกโดยใน
สวนของซีมมิ่งเฮดและสวนตางๆของซีมมิ่งเฮดนั้นใหใชผาทําความสะอาด หามใช
แปรงขัดทําความสะอาด หลังจากนั้นจึงลางออกดวยน้ําเปลาอีกครั้งหนึ่ง  

4.5 ในขณะลางเครื่องใหพนักงานประจําเครื่องซีมเมอรใชมือหมุนซีมมิ่งเฮดแทนการเปด
สวิทซเดินเครื่อง และระวังอยาใหน้ําไปโดนสวิทซหรือมอเตอร 

4.6 เมื่อทําความสะอาดเสร็จแลวพนักงานประจําเครื่องซีมเมอรจึงทําการตรวจสอบความ
เรียบรอยของเครื่องซีมเมอร และปดฝาครอบเครื่องซีมเมอรทุกครั้งกอนเดินเครื่อง 

4.7 พนักงานควบคุมคุณภาพการปดทําการตรวจสอบความเรียบรอยของการทําความ
ความสะอาดเครื่องซีมเมอร หากผลการตรวจสอบไมผาน พนักงานประจําเครื่องซีม
เมอรตองทําความสะอาดใหมจนผลการตรวจสอบผาน  

4.8 พนักงานแผนกซอมบํารุงเครื่องซีมเมอรทําการหลอล่ืนชิ้นสวนของเครื่องซีมเมอร 
หลังการทําความสะอาดเครื่องทุก 2 วัน โดยทําการเดินเครื่องตัวเปลา อีก 3 – 4 นาที 
หลังการหลอล่ืน เมื่อหลอล่ืนเสร็จใหเช็ดทําความสะอาดเศษจารบีตามจุดตางๆให
เรียบรอยเพื่อปองกันการปนเปอนสูอาหาร   

 
5. คําอธิบายศัพท 
ไมมี 
 
6. ประวัติการแกไข 
 

วัน / เดือน / ป คร้ังที่แกไข รายละเอียดการแกไขและเหตุผล 
   
   

 
7. เอกสารแนบ 
ไมมี 
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วิธีการปฏิบติังานที่ดี ฉบบัที่ 7 
 

วิธีการปฏิบัตงิานที่ดีของการบรรจุสินคาลงกลอง 
 (Good practice of packed product) 

 
1. วัตถุประสงค  

ใชเปนรูปแบบการปฏิบัติงานของพนักงานในการบรรจุสินคาลงกลอง 
 
2. ขอบเขตของงาน 

 ใชในขั้นตอนการบรรจุสินคาลงกลองของบริษัททรอปคอลแคนนิ่ง (ประเทศไทย) 
จํากัด (มหาชน) 

 
3. หนวยงานที่รับผิดชอบ 

3.1 พนักงานติดฉลาก 
3.2 พนักงานควบคุมคุณภาพกระปองติดฉลาก (QC. label)  

 
4. รายละเอียดของขั้นตอนการทํางาน 

4.1 พนักงานติดฉลากทําการเคลื่อนยายพาเลทของสินคามายังบริเวณของพื้นที่ติดฉลาก 
โดยกระปองที่นํามาติดฉลากตองผานการตรวจสอบและมีปายระบุวา “ผาน” เทานั้น 

4.2 พนักงานควบคุมคุณภาพกระปองติดฉลากทําการตรวจเช็คขนาด ชนิดของกระปองให
ตรงตามใบนําสงพาเลทและตรงกับความตองการของฝายติดฉลาก หลังจากนั้นจึงทํา
การตัดฟลมหุมพาเลทออกและทําการตรวจสอบกระปองที่บริเวณมุมของพาเลทวามี
กระปองบุบเสียหายหรือไม ถาหากมีกระปองที่บุบเสียหายใหทําการแยกออกมาใส
ตะกราไว 

4.3 พนักงานติดฉลากทําการเคลื่อนยายพาเลทของกระปองเขาสูเครื่องติดฉลาก  
4.4 พนักงานติดฉลากทําการหยิบกระปองที่ติดฉลากเรียบรอยแลวมาเรียงใสกลองตาม

สไตลการบรรจุสินคาแตละประเภท โดยไมควรโยนกระปองลงในกลอง เพื่อลดเสียง
รบกวนและลดการบุบเสียหายของกระปอง 
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4.5 พนักงานควบคุมคุณภาพกระปองติดฉลากทําการสุมตัวอยางกระปองระหวางการติด
ฉลากตามแผนการสุมตัวอยาง เพื่อทําการตรวจสอบความสมบูรณของกระปอง รหัสที่
พิมพบนกระปองและความสมบูรณของฉลากบนกระปอง 

4.6 เมื่อบรรจุกระปองลงกลองครบตามจํานวนที่กําหนดแลว พนักงานติดฉลากทําการ
ผลักกลองไปยังสายพานเพื่อทําการปดเทปกาวที่กลอง 

 
5. คําอธิบายศัพท 
ไมมี 
 
6. ประวัติการแกไข 
 

วัน / เดือน / ป คร้ังที่แกไข รายละเอียดการแกไขและเหตุผล 
   
   

 
7. เอกสารแนบ 
ไมมี 
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