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  ปลอดภัยของผลิตภัณฑอาหารกระปอง 
ผูเขียน นางสาวเพ็ญวิภา  เกลี้ยงสุวรรณ 
สาขาวิชา การจัดการเทคโนโลยีอุตสาหกรรมเกษตร 
ปการศึกษา 2553 

บทคัดยอ 

การวิ เคราะหความเสี่ ยงดานความสมบูรณของกระปองที่มีผลตอความ 
 ปลอดภัยของผลิตภัณฑอาหารกระปองของโรงงานกรณีศึกษา มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาปญหา
ความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองในเชิงปริมาณและคุณภาพ กําหนดทางเลือกในการจัดการ
ความเสี่ยง ประเมินประสิทธิผลของทางเลือกในการจัดการความเสี่ยง ตลอดจนการสื่อสารความ
เสี่ยง จากการเก็บรวบรวมขอมูลดานความสมบูรณของกระปองในสายการผลิตที่แตกตางกัน คือ 
สายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก (211 x 109 : A) สายการผลิตที่ใชกระปอง
ประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดใหญ (307 x 108 : B) สายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก 
(202 x 308 : C) และสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดใหญ (603 x 408 : D) พบวา
ในแตละสายการผลิตมีขอบกพรองที่แตกตางกัน  คือ ขอบกพรองประเภทรอยถลอก สนิม รอยบุบ 
การเคลือบ และดับเบิ้ลซีม เมื่อประเมินความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองโดยใชหลักเกณฑ
ที่ดัดแปลงมาจากแบบการประเมินความเสี่ยงอันตรายตอสุขภาพแบบสองมิติ พบวาความเสี่ยง
ระดับสูงสุดที่พบ คือ ระดับหลัก (Ma : Major) ไดแก ขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมาจาก top 
scratch และ bottom scratch ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็กและ
สายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินทั้งสองขนาด ขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมาจาก 
under seam length scratch ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก และ
ขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมาจาก external body scratch ในสายการผลิตที่ใชกระปอง
ประเภท 2 ช้ินทั้งสองขนาด  

ทางเลือกที่เหมาะสมในการจัดการขอบกพรองประเภทสนิม ไดแก การขัดลูกกลิ้ง
และการปรับแตงเครื่องปดผนึกกระปองในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก 
สายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็กและขนาดใหญ มีประสิทธิผลในการลด
ขอบกพรองชนิด top scratch คิดเปนรอยละ 21.31, 48.55 และ 80.73 ตามลําดับ และมีประสิทธิผล
ในการลดขอบกพรองชนิด under seam length scratch ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่
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มีขนาดเล็ก คิดเปนรอยละ 23.69 สําหรับการประยุกตใชวิธีการปฏิบัติงานที่ดีของการปลอย
กระปองลงในจานปลอยและการคืนกระปองที่บรรจุปลาลงในสายพานของสายการผลิตที่ใช
กระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก มีประสิทธิผลในการลดขอบกพรองชนิด external body 
scratch คิดเปนรอยละ 64.90 และการประยุกตใชการปรับรางปลอยกระปองในสายการผลิตที่ใช
กระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดใหญ มีประสิทธิผลในการลดขอบกพรองดังกลาวคิดเปนรอยละ 
99.35 สวนการสื่อสารความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปอง ประกอบดวย การประชุมรวมกับผู
มีสวนเกี่ยวของ รวมทั้งการเสนอขอมูลเบื้องตนเกี่ยวกับขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปอง 
ขอเสนอแนะเกี่ยวกับแผนการเก็บตัวอยาง ผลการประเมินความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปอง 
สาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรอง ทางเลือกและขอเสนอแนะ และประสิทธิผลของทางเลือกและ
ขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยง นอกจากนี้ผูที่เกี่ยวของกับการจัดการทางเลือกยังไดรับการ
อบรมในเรื่องวิธีการปฏิบัติงานที่ดี รวมทั้งลักษณะขอบกพรองของกระปองและฝา 
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Thesis Title   Risk Analysis of Can Integrity for the Safety of Canned Food Products 
Author    Miss Penwipa  Kleangsuwan 
Major Program   Agro-industrial Technology Management 
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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บทที่ 1 

บทนํา 

บทนําตนเรื่อง 

     อาหารกระปองเปนผลิตภัณฑอาหารแปรรูปประเภทหนึ่งที่ไดรับความนิยมในการ
บริโภคอยางกวางขวางทั้งในประเทศไทยและตางประเทศ โดยเฉพาะอาหารทะเลบรรจุกระปอง
จัดเปนสินคาสงออกที่ทํารายไดในอันดับตนๆของประเทศ ซ่ึงระหวางเดือนมกราคมถึงธันวาคม 
พ.ศ. 2552 อุตสาหกรรมอาหารทะเลบรรจุกระปองสามารถทํารายไดใหกับประเทศเปนมูลคา 
1,822.31 ลานเหรียญสหรัฐฯ โดยปลาทูนาบรรจุกระปองสามารถสงออกไดเปนอันดับหนึ่งมีมูลคา 
1,527.15  ลานเหรียญสหรัฐฯ รองลงมาคือกุงบรรจุกระปองมูลคา 153.57  ลานเหรียญสหรัฐฯ  ปลา
ซารดีนบรรจุกระปองมูลคา 82.66 ลานเหรียญสหรัฐฯ ปูบรรจุกระปองมูลคา 38.80 ลานเหรียญ
สหรัฐฯ หอยลายบรรจุกระปองมูลคา 17.12 ลานเหรียญสหรัฐฯ และปลาหมึกบรรจุกระปองมูลคา 
3.01 ลานเหรียญสหรัฐฯ (กระทรวงพาณิชย, 2553)  
     ปจจุบันการแขงขันของอุตสาหกรรมอาหารเพิ่มมากขึ้น โดยผูประกอบการจะให
ความสําคัญกับการผลิตอาหารใหมีคุณภาพและความปลอดภัยตรงกับความตองการของผูบริโภค 
แตก็ยังมีอีกปจจัยหนึ่งที่มีความสําคัญนอกเหนือไปจากตัวผลิตภัณฑอาหาร คือ บรรจุภัณฑอาหาร 
เนื่องจากบรรจุภัณฑที่ดอยคุณภาพหรือไมเหมาะสมกับชนิดของอาหารอาจกอใหเกิดอันตรายตอ
ผูบริโภคได หากมีการเลือกใชบรรจุภัณฑที่เหมาะสมกับอาหารและการจัดการความปลอดภัยที่
เกี่ยวของกับบรรจุภัณฑของอาหารสามารถชวยคงคุณภาพและความปลอดภัยของผลิตภัณฑนั้นได 
รวมถึงเปนการชวยยืดอายุการเก็บรักษาผลิตภัณฑใหเปนไปตามที่ผูบริโภคตองการดวย (สถาบัน
พัฒนาวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอม, 2547) ดังนั้นจึงมีความจําเปนที่ตองตระหนักถึง
ความสําคัญในดานความเหมาะสมและความสมบูรณของบรรจุภัณฑที่มีผลตอความปลอดภัยของ
ผลิตภัณฑอาหาร และการวิเคราะหเพื่อประเมินความเสี่ยงในขั้นตอนตางๆของกระบวนการผลิต
กระปองและอาหารกระปองที่อาจสงผลใหเกิดความเสี่ยงดานความสมบูรณของบรรจุภัณฑ ทั้งนี้
เพื่อชวยสรางความมั่นใจใหกับผูบริโภคไดวาจะไดรับอาหารกระปองที่มีความปลอดภัยและเปน
การสรางความไดเปรียบในการแขงขันของตลาดโลก 
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การตรวจเอกสาร 

กระปองโลหะสําหรับบรรจุอาหาร 

     บรรจุภัณฑที่นิยมใชบรรจุอาหารอยางกวางขวางเพื่อยืดอายุการเก็บรักษาใน
สภาวะปกติ คือ บรรจุภัณฑประเภทโลหะหรือกระปองโลหะ ปจจุบันบรรจุภัณฑชนิดอื่นอาจเขามา
มีบทบาทมากขึ้น แตกระปองโลหะยังเปนที่นิยมใชกันอยางแพรหลายในอุตสาหกรรมอาหาร 
(สมใจ ชุมสุวรรณ, 2539) เนื่องจากกระปองโลหะมีจุดเดน คือ สามารถรักษากลิ่นและรสของ
ผลิตภัณฑที่บรรจุภายในไดยาวนานกวาบรรจุภัณฑชนิดอื่นๆ ความแข็งแรงทนทานตอการใชงาน 
ความสามารถคงสภาพบรรจุภัณฑใหสมบูรณ (Integrity) ความแวววาวของผิวกระปองที่เตะตาผูซ้ือ 
งายตอการพิมพสีหรือปดฉลากบนผิวกระปอง นอกจากนี้ยังเปนมิตรกับสิ่งแวดลอมเนื่องจาก
สามารถนํากลับมาผลิตใหมหรือรีไซเคิลได (วารุณี วารัญญานนท, 2547) 

วัสดุท่ีใชในการผลิตกระปองบรรจุอาหาร  

    ปจจุบันวัสดุที่นิยมใชในการผลิตกระปองบรรจุอาหารและเครื่องดื่ม ไดแก แผน
เหล็กชุบดีบุก แผนเหล็กชุบโครเมี่ยมหรือแผนเหล็กปลอดดีบุก แผนอลูมิเนียม และสารเคลือบหรือ
แลคเกอร  

1. แผนเหล็กชุบดีบุก (Tin plate, TP)  

    แผนเหล็กดําที่มีปริมาณคารบอนต่ําและมีการชุบดีบุกทั้งสองดาน การนําเหล็ก
และดีบุกมาใชรวมกันจะทําใหคุณสมบัติของแผนเหล็กชุบดีบุกมีความแข็งแรง ขึ้นรูปงาย ทนตอ
การกัดกรอน และมีลักษณะปรากฏที่ดี ซ่ึงการชุบดีบุกบนแผนเหล็กมี 2 วิธี คือ วิธีจุมรอน (Hot dip 
tinplate) ซ่ึงปริมาณดีบุกที่ชุบบนผิวแผนเหล็กจะเทากันทั้ง 2 ดาน และวิธีชุบดวยกระแสไฟฟา 
(Electrolytic tinplate, ETP) สามารถชุบดีบุกบนแผนเหล็กทั้ง 2 ดานใหมีปริมาณดีบุกเทากันหรือไม
เทากันก็ได (วารุณี วารัญญานนท, 2547) 

2. แผนเหล็กชุบโครเมี่ยม (Tin free steel, TFS)  

     แผนเหล็กดําที่นํามาเคลือบผิวดวยสารอื่นแทนดีบุก เพื่อลดตนทุนการผลิต
เนื่องจากดีบุกมีราคาแพง แตแผนเหล็กชุบโครเมี่ยมก็ยังไมสามารถทดแทนแผนเหล็กชุบดีบุกได
ทั้งหมดเนื่องจากขอจํากัดบางประการ เชน กระปองแผนเหล็กชุบโครเมี่ยมจําเปนตองเคลือบ     
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แลคเกอรดานในเมื่อนําไปใชงาน ในการเชื่อมตะเข็บขางดวยกระแสไฟฟาจําเปนตองกําจัดชั้นของ
โครเมี่ยมที่รอยเชื่อมออกกอน เปนตน ในปจจุบันมีการชุบอยู 3 ประเภท (พัชทรา มณีสินธุ, 2553) 

คือ  
    - ชุบดวยสารผสมฟอสเฟตและโครเมต เปนฟลมบางๆ ใชทํากระปองบรรจุเบียร น้ํา
ผลไมที่มีรสเปรี้ยว และทําถังโลหะชนิดตางๆ 
    - ชุบดวยโครเมี่ยมและโครเมี่ยมออกไซด เพื่อใหสามารถปองกันการกัดกรอนไดดี 
นิยมใชทํากระปองบรรจุอาหารทะเล นมขนหวาน เปนตน ซ่ึงขั้นตอนการขึ้นรูปกระปอง 3 ช้ินจะ
เชื่อมตะเข็บขางของแผนเหล็กโดยวิธีบัดกรีไมได แตสามารถเชื่อมไดดวยกระแสไฟฟาและวัตถุ
ประสาน 
    - ชุบดวยอะลูมิเนียม มีความทนทานตอการกัดกรอนที่เกิดจากความชื้นไดดี แตไม
สามารถใชกับอาหารที่มีความเปนกรดหรือดางสูง ซ่ึงขั้นตอนการขึ้นรูปกระปอง 3 ช้ินจะเชื่อม
ตะเข็บขางแผนเหล็กโดยวิธีบัดกรีไมได แตสามารถเชื่อมไดดวยกระแสไฟฟาและวัตถุประสาน 

3. แผนอลูมิเนียม (Aluminium) 

     คุณภาพของแผนอลูมิเนียมที่ใชขึ้นอยูกับชนิดของกระปอง แผนอลูมิเนียมเพียง
อยางเดียวอาจมีคุณภาพไมดีพอ ดังนั้นแผนอลูมิเนียมผสมจึงไดรับการพัฒนาขึ้น แผนอลูมิเนียมที่
นํามาใชผลิตมักเติมสารใชเจือ (Alloy element) เพื่อใหมีสมบัติดานความแข็งแรง การขึ้นรูป 
ทนทานการกัดกรอน และอื่นๆตามการใชงาน ชนิดของสารที่ใชเจือ เชน เหล็ก แมงกานีส 
แมกนเีซียม ซิลิกอน สังกะสี และทองแดง เปนตน (งามทิพย ภูวโรดม, 2550) 

4. สารเคลือบ (Lacquer) 

     สารเคลือบหรือแลคเกอร คือ เรซินที่ละลายในสารละลาย เมื่อสารนี้เคลือบผิวแผน
เหล็กแลวจะแหงโดยการระเหยของตัวทําละลาย แลคเกอรทําหนาที่เปนสารเคลือบผิวโลหะ เพื่อ
ปองกันการเกิดปฏิกิริยาเคมีระหวางแผนโลหะกับอาหารที่อาจทําใหเกิดการกัดกรอนของกระปองที่
เนื้อโลหะ ปองกันการเปลี่ยนรสของอาหาร อันเนื่องจากปฏิกิริยาทางเคมีที่อาจเกิดขึ้นระหวางโลหะ
ที่ละลายออกมากับอาหาร นอกจากนี้ในแลคเกอรยังประกอบดวยสารเพิ่มคุณสมบัติตางๆ 
(Additives) และเม็ดสีตางๆ (Pigment) ในกรณีที่อาหารนั้นมีกํามะถันเปนสวนประกอบอยู แลค
เกอรจะทําหนาที่ปองกันการเกิดปฏิกิริยาระหวางสารประกอบของกํามะถันกับแผนเหล็กหรือดีบุก
ทําใหเกิดรอยดาง (Sulphur staining) และยังปองกันมิใหเกิดการเปลี่ยนสีของอาหาร เนื่องจาก
ปฏิกิริยาของดีบุกตอสีของผลไมบางชนิด เชน แอนโทไซยานิน (Anthocyanin) ในสตรอเบอรี่ เปน
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ตน (วารุณี วารัญญานนท, 2547) แลคเกอรที่ใชในเคลือบกระปองบรรจุอาหาร (งามทิพย ภูวโรดม, 
2550) ไดแก 
     4.1 ออรีโอเรซินัส (Oleoresinous) ไดจากกัมธรรมชาติ (Natural gum) และรอซิน 
(Rosin) หรือชันสนผสมกับน้ํามันชักแหง (Drying oil) เชน น้ํามันลินสีด (Linseed oil) น้ํามันทัง 
(Tung oil) มีสมบัติเกาะติดผิวโลหะไดดีและยืดหยุน ทนความรอนในการขึ้นรูปกระปองไดดี นิยม
ใชเคลือบกระปองสําหรับบรรจุอาหารที่เปนกรด ถาตองการใหปองกันคราบกํามะถันจะเติมสังกะสี
ออกไซด (Zinc oxide) ในแลคเกอรและเรียกแลคเกอรชนิดนี้วา C-enamel นิยมใชเคลือบกระปอง
สําหรับบรรจุอาหารที่มีกํามะถันสูง เชน ผลิตภัณฑเนื้อ อาหารทะเล ซุป ขาวโพด เปนตน 
     4.2 ฟโนลิกเรซิน (Phenolic resin) เปนเรซินสังเคราะหประเภทฟนอล
ฟอรมาลดีไฮด (Phenol formaldehyde) มีสมบัติปองกันคราบกํามะถันดีมาก ทนตอสารเคมีและ
ความรอนไดสูง แตฟลมของแลคเกอรมีความยืดหยุนต่ํา ทําใหเคลือบหนาไมได มักใชเคลือบ
กระปอง 3 ช้ิน บรรจุอาหารที่มีกํามะถันสูง เชน ผลิตภัณฑเนื้อ อาหารทะเล ซุป ขาวโพด เปนตน 
     4.3 ไวนิล เรซิน (Vinyl resin) เปนเรซินสังเคราะหพวกโคพอลิเมอรของไวนิล
คลอไรดกับไวนิลแอซีเทต (Vinyl chloride-vinyl acetate copolymer) มีสมบัติเกาะติดผิวโลหะและ
ยืดหยุนดี ไมมีกล่ิน แตไมทนความรอน นิยมใชเคลือบฝากระปองและฝาขวดแกว สําหรับการ
เคลือบกระปองนิยมใชเคลือบทับ (Top coating) บนแลคเกอรที่ไมเหมาะจะสัมผัสอาหารโดยตรง 
เนื่องจากอาจมีกล่ินปนเปอนอาหาร โดยเฉพาะกระปองบรรจุเครื่องดื่ม เชน น้ําผลไม ชา-กาแฟ
พรอมดื่ม น้ําอัดลมและเบียร เปนตน 
     4.4 อีพอกซี่ฟโนลิค (Epoxy-phenolic resin) เปนเรซินผสมระหวางอิพอกซีกับฟ
นอลิก มีสมบัติทนกรดดาง เกาะติดผิวโลหะไดดี ไมมีกล่ิน และปองกันคราบกํามะถันไดดี         
แลคเกอรชนิดนี้สามารถผสมกับสารเพิ่มคุณสมบัติชนิดตางๆ เพื่อเพิ่มคุณสมบัติตามตองการ (วารุณี 
วารัญญานนท, 2547) ดังนี้ 
      - ผสมกับสี ซ่ึงจะใหสีทองโดยความเขมของสีแตกตางกันตามปริมาณสีที่ใส
ลงไปเหมาะสําหรับอาหารที่มีความเปนกรดสูง เชน ซอสมะเขือเทศ 
      - ผสมกับอลูมิเนียมปริมาณรอยละ 50 เหมาะสําหรับอาหารที่มีซัลเฟอรสูง
หรืออาหารทะเล เชน ผลิตภัณฑเนื้อ ปลา เปนตน 
      - ผสมกับสังกะสีออกไซด เหมาะสําหรับบรรจุอาหารเหลว เชน ซุป 
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กระบวนการผลิตกระปองและฝา 

     กระปองที่ใชบรรจุอาหารโดยทั่วไปสามารถผลิตได 2 ประเภท คือ กระปอง 3 ช้ิน 
(Three pieces can) และกระปอง 2 ช้ิน (Two pieces can)  

1. กระปอง 3 ชิ้น  

     กระปองที่ประกอบดวยตัวกระปอง ฝาบน และฝาลาง โดยผลิตจากแผนเหล็กชุบ
ดีบุกหรือแผนเหล็กชุบโครเมี่ยม ซ่ึงขั้นตอนการผลิตกระปอง 3 ช้ิน ดังแสดงใน Figure 1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   
 
Figure 1. Flow diagram of three pieces can 
ที่มา: งามทิพย ภูวโรดม (2550) 
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     ซ่ึงรายละเอียดของกระบวนการผลิตกระปอง 3 ช้ิน มีดังนี้ 
     1.1 การตัดแผนเหล็ก (Slitting) เปนการตัดแผนเหล็กชุบดีบุกหรือแผนเหล็กชุบ 
โครเมี่ยมใหมีขนาดพอดีสําหรับทําตัวกระปองเรียกวา Blank sheet  
     1.2 การโคงแผนเหล็ก (Knurling) เปนการโคง Blank sheet ใหงอเล็กนอย กอน
นําไปขึ้นรูปเปนทรงกระบอก 
     1.3 การตัดขอบและมุม (Notching) เปนการตัดขอบและมุมของ Blank sheet เพื่อ
ลดความหนาของตะเข็บขางกระปอง เนื่องจากตะเข็บที่หนามากเมื่อนํามาปดฝาจะเกิดรูร่ัวงาย 
     1.4 การพับ (Folding) เปนการพับขอบและมุมทั้งสองดานของ Blank sheet เปน
ตะขอ เพื่อใชในการเกี่ยวขึ้นรูปตัวกระปองเปนทรงกระบอก 
     1.5 การเชื่อม (Welding) เปนขั้นตอนการเชื่อมแผนเหล็กทั้งสองดานใหตดิกัน ซ่ึง
การเชื่อมตัวกระปองสามารถทําได 3 วิธี (งามทิพย ภูวโรดม, 2550) ดังนี้ 
      -  การบัดกรี (Soldering) ใชสําหรับการขึ้นรูปตัวกระปองจากแผนเหล็กชุบ 
ดีบุกเทานั้น เปนการบัดกรีใหแผนเหล็กติดกันดวยโลหะผสมระหวางโลหะกับตะกั่ว 
      - การเชื่อมดวยกระแสไฟฟา (Welding) ใชไดทั้งแผนเหล็กชุบดีบุกและแผน
เหล็กชุบโครเมี่ยม ทําไดโดยการใหเสนลวดทองแดงเปนตัวนํากระแสไฟฟา 
      - การเชื่อมดวยวัตถุประสาน (Cementing) ใชไดทั้งแผนเหล็กชุบดีบุก แผน
เหล็กชุบโครเมี่ยม และวัสดุประกอบ (Composite materials) โดยวัตถุประสานที่นิยมใชมาก คือ 
ไนลอน  
     1.6 การบานปากกระปอง (Flanging) เปนการการบานปากกระปองเพื่อใหเปน 
ตะขอกระปอง (Body hook) สําหรับเกี่ยวกับตะขอฝา (Cover hook)  
     1.7 การปดฝาดานกนกระปอง (Double seaming) เปนการปดผนึกระหวางฝาดาน
กนกระปองกับตัวกระปองโดยใชเครื่องปดผนึกกระปอง (Seamer) 
     การผลิตกระปอง 3 ช้ิน มีปจจัยสําคัญที่ตองคํานึงถึง คือ สวนเกยของตะเข็บขาง 
(Welding overlap) ความแข็งแรงของตะเข็บขาง (Side seam overlap) และสวนเกยของตะขอ
กระปองและตะขอฝา (Double seam overlap) เนื่องปจจัยดังกลาวสงผลตอคุณภาพของกระปอง 
(วารุณี วารัญญานนท, 2547) มีรายงานผลการศึกษาปจจัยที่มีผลตอคุณภาพแนวเชื่อมของ
กระบวนการผลิตกระปอง 3 ช้ิน พบวาปจจัยที่สําคัญที่มีผลตอความแข็งแรงของแนวเชื่อม ไดแก 
แรงกดที่ลอเชื่อม และกระแสไฟที่ทําการเชื่อม โดยสภาวะที่เหมาะสมที่ทําใหความแข็งแรงของ
แนวเชื่อมผานการทดสอบดวยวิธี Ball test และ Tear test คือตองปรับแรงกดที่ลอเชื่อมที่ 50 
กิโลกรัม และกระแสไฟเชื่อมที่ 4.3 กิโลแอมป เมื่อนําคาที่เหมาะสมของแตละปจจัยไปใชในการ
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ผลิตจริงแลวเก็บขอมูลเปรียบเทียบการทํางานในสภาวะเดิมและสภาวะใหม พบวาสัดสวนจํานวน
กระปองที่กักไวรอคัดแยกลดลงจากรอยละ 7.82 เปนรอยละ 0.14 และอัตราของเสียจากการคัดแยก
ลดลงจาก 587.99 ช้ิน เหลือ 40.58 ช้ินในกระปองลานชิ้น (บุญชัย ปญญาวิเศษพงศ, 2551)  

2. กระปอง 2 ชิ้น  

     กระปองที่ประกอบดวยตัวกระปองและฝาปดสวนบน ตัวกระปองทําดวยวิธีการ
ปม (Drawn) จากแผนเหล็ก ทั้งแผนเหล็กชุบดีบุก แผนเหล็กชุบโครเมี่ยมและแผนอลูมิเนียม วิธีการ
ผลิตทําใหเกิดกระปองไมมีรอยตะเข็บขางและไมมีฝาปดกนกระปอง ซ่ึงวิธีการขึ้นรูปกระปอง 2 
ชิ้น สามารถแบงได 4 วิธี (วารุณี วารัญญานนท, 2547) คือ 
     2.1 Drawn can การขึ้นรูปกระปองโดยการอัดขึ้นรูปจังหวะเดียว (Figure 2)  
 

 
 

Figure 2. Flow diagram of drawn can 
ที่มา: งามทิพย ภูวโรดม (2550) 

 

     2.2 Drawn and redrawn (DR) การขึ้นรูปกระปองโดยการอัดขึ้นรูป 2 คร้ัง คร้ัง
แรกขึ้นรูปขนาดใหญกวาขนาดกระปองที่ตองการ และอัดขึ้นรูปซ้ําอีกครั้งใหไดขนาดที่ตองการ 
(Figure 3) การขึ้นรูปชนิดนี้เปนการอัดขึ้นรูปในทิศทางเดียวกัน ทั้งตัวกระปองและกนกระปองจะมี
ความหนาเทากันตลอด ซ่ึงทําใหทนตอความดันและสุญญากาศในกระปองไดดี 

 
Figure 3. Flow diagram of drawn and redrawn can 
ที่มา: งามทิพย ภูวโรดม (2550) 
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     2.3 Drawn and reverse drawn (DRD) การขึ้นรูปกระปองโดยการอัดขึ้นรูป 2 
คร้ังตอเนื่องในทิศทางสวนทางของแผนเหล็ก การขึ้นรูปครั้งแรกสวนดานในของกระปองจะอยู
ดานนอก การขึ้นรูปครั้งที่สองจะเปนการมวนใหดานนอกใหกลับไปอยูดานใน (Figure 4) การขึ้น
รูปชนิดนี้ลดความเครียด (Stress) ของเนื้อเหล็กใหนอยลงจึงทําใหมีคุณภาพดีกวากระปอง DR 
 

 
 

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

     2.4 Drawn and wall ironed (DI) การขึ้นรูปกระปองโดยการอัดขึ้นรูปแผนเหล็ก
ที่มีความหนาและยืดผนังของตัวกระปองใหสูงขึ้น ซ่ึงวิธีการขึ้นรูปวิธีนี้ตางจาก DRD ที่
เสนผาศูนยกลางของกระปองจะคงที่ แตผนังกระปองจะบางลงและบางกวาดานฐานมาก (Figure 5) 
ซ่ึงเหมาะสําหรับการขึ้นรูปกระปองที่มีความสูง 

 

 
 

Figure 5. Flow diagram of drawn and wall ironed can 
ที่มา: งามทิพย ภูวโรดม (2550) 
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3. ฝากระปอง 

     ฝากระปองมี 2 ประเภท คือ ฝาธรรมดา (Normal end) และฝาเปดงาย (Easy open 
end) สามารถผลิตจากแผนเหล็กชุบดีบุกหรือแผนเหล็กชุบโครเมี่ยมก็ได แตในปจจุบันนิยมใชแผน
เหล็กชุบโครเมี่ยม เนื่องจากความแข็งแรงและความทนทานแรงดันสูงกวา ซ่ึงขั้นตอนการผลิตฝา
ธรรมดาเริ่มตนจากแผนโลหะที่ตัดขนาดพอดีจะถูกปมใหโกงขึ้น (Curling) เพื่อใหฝาสามารถ
ขยายตัวไดเมื่อไดรับความรอนและหดตัวกลับมาเมื่อเย็นลงโดยไมเกิดรอยหักเสียหาย หลังจากนั้น
จึงหยอดน้ํายายาง (Compound) รอบๆขอบฝาดานในเพื่อใหการปดผนึกสนิท (Hermetical seal) ซ่ึง
น้ํายายางมีทั้งชนิดที่ละลายในสารละลายและชนิดที่ละลายในน้ํา โดยน้ํายายางจะเคลือบอยูตามแนว
เสนรอบวงดานในของสวนโคงงอของขอบฝา (Curl) ในปริมาณรอยละ 60-70 สวนกรณีของการ
ผลิตฝาเปดงาย มีขั้นตอนเพิ่มเต ิมจากขั้นตอนผลิตฝาธรรมดา คือ การบากรองบนฝาเพื่อนําหวงมา
เจาะลงที่รอง ตอมาจึงพนแลคเกอรเพื่อซอมแซมรอยบาก (งามทิพย ภูวโรดม, 2550) 

ขอบกพรองของกระปองและฝา 

     คุณภาพของกระปองสําหรับบรรจุอาหารเปนปจจัยสําคัญตอคุณภาพและความ
ปลอดภัยของผลิตภัณฑอาหาร กระปองที่ไมสมบูรณหรือมีขอบกพรองจะทําใหอาหารเสื่อม
คุณภาพเร็วทั้งนี้อาจเปนผลมาจากการเกิดปฏิกริยาทางเคมีระหวางองคประกอบในอาหารกบัเหล็กที่
ใชทํากระปอง หรือเกิดการปนเปนของจุลินทรียเขาสูผลิตภัณฑอาหารจึงทําใหเกิดการเนาเสีย 
(พัชทรา มณีสินธุ, 2553) โดยขอบกพรองของกระปองและฝาแบงออกเปน 3 ประเภท คือ 
ขอบกพรองวิกฤต (Critical defects) ขอบกพรองสําคัญ (Major defects) และขอบกพรองเล็กนอย 
(Minor or warning defects) (สุวินนท นุกูลกิจ, 2541) โดยมีรายละเอียดดังนี้  

1. ขอบกพรองวกิฤต  

     ขอบกพรองของกระปองหรือฝาที่เมื่อนําไปใชบรรจุผลิตภัณฑหรืออาหารแลว มี
ผลทําใหเกิดความเสียหายรายแรงตอคุณภาพและความปลอดภัยของสิ่งที่บรรจุภายใน และ
กอใหเกิดอันตรายตอสุขภาพของผูบริโภค ซ่ึงอาจมีสาเหตุจากคุณภาพของแผนเหล็ก การเชื่อม
บริเวณตะเข็บขางไมสมบูรณ ปญหาระหวางการบานปากกระปอง ปญหาระหวางการปดผนึก
กระปอง การมวนขอบฝาไมสมบูรณ การหยอดน้ํายายางบริเวณขอบฝาดานในไมสมบูรณ ปญหา
ระหวางการผลิตฝาเปดงาย ซ่ึงรายละเอียดของขอบกพรองชนิดนี้ดังแสดงใน Table 1  
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Table 1. Critical defects of can and end 
 

ขอบกพรอง รายละเอียด 

ขอบกพรองของกระปอง 
Pin hole แผนเหล็กเปนรอยทะลุอาจเกิดจากคุณภาพของแผนเหล็ก 
Fracture/Laminated plate แผนเหล็กมีรอยแตกปริแยกออกเปนช้ัน อาจเกิดจากคุณภาพของแผน

เหล็ก 
Incompleted weld รอยเชื่อมไมสมบูรณท่ีบางสวนที่ของแนวตะเข็บขาง 
Cold weld with fractured รอยเช่ือมไมสมบูรณอาจเกิดจากความรอนในการเชื่อมตะเข็บขางไม

พอเพียงใหโลหะหลอมเปนช้ินเดียวกันได 
Weld contamination รอยเช่ือมเกิดการไหมหรือช็อตอาจเกิดจากการมีเศษแลกเกอรหรือ

หมึกพิมพปดกั้นในแนวเชื่อม ทําใหกระแสไฟฟาเชื่อมผานไมสะดวก 
Split weld ปากกระปองฉีกแตกบริเวณรอยเชื่อมจนเห็นไดอยางชัดเจนอาจเกิด

จากการเชื่อมไมสมบูรณ ทําใหเนื้อเหล็กไมหลอมเปนเนื้อเดียวกัน 
หรือเกิดจากการที่เหล็กมีขนาดบางและเมื่อใชความรอนสูงมากในการ
เช่ือมจะทําใหบริเวณขางแนวเชื่อมฉีกขาดออก 

Turned back corner บานปากบริเวณแนวเชื่อมพับกลับลงมาดานในกระปอง  ทําให
มองเห็นเปนลักษณะรูป V Shape บริเวณบานปาก 

Rolled in flange บานปากพับยอนกลับมาดานในกระปอง 
Split flange บานปากกระปองท่ีฉีกขาดมีความลึกเกินกวาครึ่งของความกวางบาน

ปาก 
Cocked body /Out of square 
body 

บานปากกระปองบริเวณรอยตอแนวเชื่อมมีระดับตางกันเกินกวา 1
มิลลิเมตร เปนผลใหดับเบิ้ลซีมมีคุณภาพดอย 

False seam/Knocked down 
flange/Knocked down curl  

ดับเบิ้ลซีมท่ีตะขอฝาและตะขอตัวไมมวนกันอยางสมบูรณ  ซึ่ง
มองเห็นยวยออกมาดานนอกของดับเบิ้ลซีม 

\ ลักษณะของหนามแหลมที่แตกออกมานอกดับเบิ้ลซีมเปนสวนของ
ขอบฝา 

Seam skidder ดับเบิ้ลซีมมีความหนากวาปกติอาจเกิดจากลูกกลิ้ง (seaming roll) 
ทํางานไมสมบูรณ 

Loose seam ดับเบิ้ลซีมหลวม คือ ขนาดของความหนาซีมมากกวาเกณฑกําหนด
หรือบริเวณตะขอฝามีรอยยนมากกวารอยละ 25 ของความยาวตะขอฝา 
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Table 1. Critical defects of can and end (Cont.) 
 

ขอบกพรอง รายละเอียด 

ขอบกพรองของกระปอง 
End on chuck ฝาซีมปดบานปากกระปองไมสมบูรณอาจเกิดจากฝาติดแนนกับหัว

หมุนหรือมีเศษโลหะติดท่ีหัวหมุน ทําใหฝานั่งไมสนิท การปดผนึก
กระปองจึงไมสมบูรณ 

Cut over with fracture ดับเบิ้ลซีมคมจนเกิดรอยแตกปริอาจเกิดจากการปดผนึกกระปองแนน
เกินไป 

Chipped or Damage chuck ผนังของดับเบิ้ลซีมดานในโปงออกมาบางสวนอาจเกิดจากซีมมิ่งชัค
เกิดการบิ่นหรือแตกเปนบางสวน 

Unseamed cans กระปองท่ีไมมีฝาปดดานกน 
ขอบกพรองของฝา 
Pin hole แผนเหล็กเปนรอยทะลุอาจเกิดจากคุณภาพของแผนเหล็ก 
Fracture/Laminated plate แผนเหล็กมีรอยแตกปริแยกออกเปนชั้นอาจเกิดจากคุณภาพของแผน

เหล็ก 
Scrap mark with fracture ฝาเปนรอยแตกอาจเกิดจากมีเศษโลหะตกคางในเครื่องปมฝา 
Clipped curl ขอบฝาแหวงมีขนาดความลึกเกิน 1 มิลลิเมตร 
Eared curl ปลายขอบฝาตัดไมขาดยื่นยาวออกมาเกิน 1 มิลลิเมตร 
No compound   ฝาไมมีน้ํายายาง 
Gap in lining compound น้ํายายางในฝาแหวงขาดชวงไมตอเนื่อง  
Leaking at livet / Score line เกิดการรั่วบริเวณหูดึงหรือรอยฉีกเปดกระปอง 

ที่มา: สุวินนท นุกูลกิจ (2541) 

2. ขอบกพรองสาํคัญ  

     ขอบกพรองของกระปองหรือฝาที่อาจกอใหเกิดความเสียหายหรืออาจเกิดผลเสีย
อยางรายแรงตอคุณภาพและความปลอดภัยของสิ่งที่บรรจุภายใน และอาจกอใหเกิดอันตรายตอ
สุขภาพของผูบริโภค ซ่ึงอาจมีสาเหตุจากเคลือบแลกเกอรไมสมบูรณ ปญหาระหวางการบานปาก
กระปอง ปญหาระหวางการปดผนึกกระปอง การมวนขอบฝาไมสมบูรณ การหยอดน้ํายายางบริเวณ
ขอบฝาดานในไมสมบูรณ ปญหาสิ่งสกปรก และสาเหตุอ่ืนๆ ซ่ึงรายละเอียดของขอบกพรองดัง
แสดงใน Table 2 
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Table 2. Major defects of can and end 
 

ขอบกพรอง รายละเอียด 

ขอบกพรองของกระปอง 
Uneven lacquer coated/Partial 
coating 

การเคลือบแลคเกอรดานในที่ไมสมบูรณ มีการเคลือบเพียงบางสวน
หรือแลคเกอรดานในถลอกขูดขีดจนเห็นไดชัดดวยตาเปลา 

Inside out lacquer ลักษณะกระปองท่ีแลคเกอรดานในกลับมาอยูดานนอกของกระปอง 
No internal side stripe lacquer ไมมีแลคเกอรเคลือบแนวตะเข็บดานใน หรือมีเคลือบคลุมแตไมท่ัว

แนวตะเข็บ 
Mushroom flange บานปากกระปองมวนโคงลงมาเกินระดับความสูงของกระปอง อาจ

ใหเกิดขอบกพรองในกระบวนการปดผนึกกระปอง 
Internal droop  สวนของดับเบิ้ลซีมยวยลงมามากกวาครึ่งของความยาวตะขอฝา  
External droop สวนของดับเบิ้ลซีมยวยลงมามากกวา 0.46 มิลลิเมตร หรือรอยละ 20 

ของคาเฉลี่ยความยาวตะเข็บดับเบิ้ลซีมท่ีเพิ่มข้ึน 
Double seam dimension out of 
specification 

ขนาดของดับเบิ้ลซีมไมเปนไปตามที่กําหนด โดยเฉพาะในสวนที่เปน
จุดสําคัญ (Critical parameter) ไดแก 
     - Actual over lap นอยกวาขอกําหนดต่ําสุด 
     - % Body hook butting นอยกวาขอกําหนดต่ําสุด 
     - Percentage tightness rating ต่ํากวา 50% 

Grease/Black oil inside the can 
body 

ไมสามารถทําความสะอาดกระปองใหสิ่งสกปรกหมดไปดวยการเปา
ลมหรือลางดวยน้ําไดหมด 

ขอบกพรองของฝา 
Scrap mark or Die mark ฝาเปนรอยมองเห็นไดชัดอาจเกิดจากการที่มีเศษโลหะตกคางอยูในชุด

ปมฝา ซึ่งฝาลักษณะดังกลาวไมรั่วเมื่อนําไปทดสอบดวยการอัดลม 
Compound skip under curl น้ํายายางแหวงโหวใตขอบฝา 
Lacquer scratches inside แลคเกอรบริเวณดานในของฝาเกิดการถลอก  
Wrong finish ends นําฝาผิดประเภทมาใหหรือปนมา 
Damaged curl ขอบฝาบุบแบน ซึ่งมีผลตอการปดผนึกกระปอง 
Dirty oil/Grease คราบน้ํามันหรือจารบีเลอะฝา 

ที่มา: สุวินนท นุกูลกิจ (2541) 
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3. ขอบกพรองเล็กนอย  

     ขอบกพรองของกระปองหรือฝาที่ไมใชสาเหตุสําคัญอันจะมีผลตอคุณภาพและ
ความปลอดภัยของสิ่งที่บรรจุภายใน และไมกอใหเกิดอันตรายตอสุขภาพของผูบริโภค ซ่ึงอาจมี
สาเหตุจากสิ่งสกปรก ปญหาระหวางการปดผนึกกระปอง การเคลือบแลคเกอรไมสมบูรณ การมวน
ขอบฝาไมสมบูรณ การหยอดน้ํายายางบริเวณขอบฝาดานในไมสมบูรณ ปญหาสิ่งสกปรก และ
สาเหตุอ่ืนๆ ซ่ึงรายละเอียดของขอบกพรองดังแสดงใน Table 3 
 
Table 3. Minor defects of can and end 
 

ขอบกพรอง รายละเอียด 

ขอบกพรองของกระปอง 
Body dent ตัวกระปองบุบ ซึ่งไมมีผลตอการปดผนึกกระปอง 
Internal droop at cross over สวนของดับเบิ้ลซีมยวยลงมานอยกวาครึ่งหนึ่งของความยาวตะขอฝา  
External droop at cross over สวนของดับเบิ้ลซีมยวยลงมานอยกวา 0.46 มิลลิเมตร หรือต่ํากวารอย

ละ 20 ของคาเฉลี่ยความยาวดับเบิ้ลซีม 
Rough seaming chuck or roll แลคเกอรบริ เวณดับเบิ้ลซีมเกิดรอยขึ้นในขั้นตอนการปดผนึก

กระปอง เนื่องจากแทนสวมฝากระปอง (seaming chuck) หรือ
ลูกกลิ้งสกปรก หรือผิวท่ีสัมผัสกับฝาไมเรียบ มีผิวหยาบ 

Dirty cans กระปองสกปรกเปนคราบดําหรือเลอะฝุน 
ขอบกพรองของฝา 
Uneven curl ขอบฝาไมเรียบ 
Bubble compound น้ํายายางเปนฟอง 
End damage ขอบฝาบุบเล็กนอยไมมีผลตอการปดผนึกกระปอง 
Lacquer scuff on seaming 
panel 

แลกเกอรถลอกบริเวณ seam panel 

Dirty ends  ฝาสกปรกเปนคราบดําหรือเลอะฝุน 

ที่มา: สุวินนท นุกูลกิจ (2541) 
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การวิเคราะหความเสี่ยง (Risk Analysis) 

     กระบวนการทางวิทยาศาสตรที่มีขั้นตอนการทํางานอยางเปนระบบ และเปน
เครื่องมือสนับสนุนการตัดสินใจเพื่อลดความเสี่ยงอันเปนที่ยอมรับในระดับสากล โดยความเสี่ยง 
คือ ความสัมพันธของโอกาสของการเกิดผลเสียตอสุขภาพ และความรุนแรงของผลเสียนั้นจาก
อันตรายตางๆในอาหาร ปจจุบันการวิเคราะหความเสี่ยงถือเปนแนวทางที่สําคัญในการพัฒนาและ
ปรับปรุงดานความปลอดภัยในอาหาร ซ่ึงการวิเคราะหความเสี่ยงเปนกระบวนการที่ประกอบดวย
องคประกอบ 3 สวน คือ การประเมินความเสี่ยง (Risk assessment) การจัดการความเสี่ยง (Risk 
management) และการสื่อสารความเสี่ยง (Risk communication) โดยแตละขั้นตอนเปนอิสระตอกัน
แตมีความสัมพันธกันอยางใกลชิด (Figure 6) (FAO and WHO, 1997) การวิเคราะหความเสี่ยงนั้นมี
หลักการที่ควรพิจารณาประกอบดวยการกําหนดขอบเขตการประเมินความเสี่ยง การคํานึงถึง
ขอจํากัดในดานตางๆ การใชขอมูลเชิงปริมาณ การใชขอมูลเชิงคุณภาพ มีการบันทึกและการจัดทํา
เอกสาร มีการปฏิสัมพันธหรือการสื่อสารระหวางผูประเมินความเสี่ยงและผูบริหารจัดการความ
เสี่ยง การใชสหสาขาวิชาการ มีความสม่ําเสมอ และมีความโปรงใส (สถาบันอาหาร, 2553) 
 
 
  
 

 
 
 
 
 
 

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

Risk management 

• Risk Evaluation 

• Option assessment 

• Option implementation 

• Monitoring and review 
 

 
 

Risk communication 
 

 
 

Risk assessment   

• Hazard identification 

• Hazard characterization 

• Exposure assessment 

• Risk characterization 
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1. การประเมินความเสี่ยง  

     กระบวนการประเมินโอกาสที่จะเกิดอันตรายตอสุขภาพอนามัยของมนุษย  ซ่ึง
อันตรายที่พบอยูในอาหารมี 3 ดาน คือ อันตรายดานกายภาพ ดานเคมี และดานชีวภาพ โดยผลที่ได
จากการประเมินความเสี่ยงนับเปนขอมูลสําคัญที่จะนําไปใชประกอบการตัดสินใจกอนที่จะ
ดําเนินการหรือออกมาตรการควบคุมตางๆ เพื่อลดการปนเปอนของอันตรายทั้ง 3 ดานที่ปนเปอนอยู
ในอาหารใหอยูในระดับที่ปลอดภัย เพื่อเปนการคุมครองสุขภาพและความปลอดภัยของผูบริโภค 
(สถาบันอาหาร, 2553) โดยการประเมินความเสี่ยงประกอบดวย 4 ขั้นตอน (FAO/WHO, 2006)  
ดังนี้  
     1.1 การบงบอกหรือระบุชนิดของอันตราย (Hazard identification) เปนการบง
บอกหรือระบุชนิดของอันตรายที่จะทําการประเมินความเสี่ยง ซ่ึงจะตองมีการพิจารณาวาอันตรายที่
มีอยูในอาหารนั้นสงผลเสียตอสุขภาพรางกายหรือไม โดยการประเมินความเสี่ยงนั้นจะเปนการ
ประเมินจากขอมูลทางดานวิทยาศาสตรที่มีอยู 
     1.2 การอธิบายลักษณะของอันตราย (Hazard characterization) เปนการบอกหรือ
แสดงขอมูลวาอันตรายที่พบอยูในอาหารทั้ง 3 ดานนั้น รางกายตองไดรับในปริมาณใดและไดรับใน
ความถี่เทาไหรจึงกอใหเกิดผลเสียตอสุขภาพ และมีผลเสียอยางไร 
     1.3 การประเมินการไดรับสัมผัส (Exposure assessment) เปนการประเมินในเชิง
คุณภาพและ/หรือเชิงปริมาณของอันตรายจากอาหารที่ไดรับเขาสูรางกาย รวมทั้งการไดรับสัมผัส
จากแหลงอื่นๆถาเกี่ยวของ 
     1.4 การอธิบายลักษณะความเสี่ยง (Risk characterization) เปนการรวมเอาขอมูล
และผลการวิเคราะหจากทั้ง 3 ขั้นตอนมาใชอธิบายลักษณะความเสี่ยงหรือความมีนัยสําคัญของ
อันตราย โดยอาศัยการพิจารณาจากรูปแบบการประเมินความเสี่ยงของอันตรายตอสุขภาพแบบ 2 มิติ ซ่ึง
พิจารณาจากโอกาสที่ผูบริโภคจะไดรับอันตราย (ขอ 1.3) และความรุนแรงของอันตรายที่เกิดขึ้น 
(ขอ 1.2) ควบคูกันไป 

ปจจุบันไดมีการกําหนดแนวทางการประเมินความเสี่ยงหลายประเภท เชน การ
ประเมินความเสี่ยงดานความปลอดภัยของอาหาร (Food safety assessment) การประเมินความเสี่ยง
ดานจุลินทรีย (Microbiological risk assessment) การประเมินความเสี่ยงดานสารเคมี (Chemical 
risk assessment) การประเมินความเสี่ยงดานสัตวรบกวน (Pets risk assessment) การประเมินความ
เสี่ยงดานนิเวศวิทยา (Ecological risk assessment) และการประเมินความเสี่ยงโดยทั่วไป (General 
risk assessment) (สถาบันอาหาร, 2553) มีรายงานผลการศึกษาการประเมินความเสี่ยงดานจุลินทรีย
ในประเทศไทย ไดแก 
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  การประเมินความเสี่ยงของโรคติดเชื้อไวรัสในกุงขาวที่นําเขามาในประเทศไทย 
พบวาโรคติดเชื้อไวรัส  3 ชนิดที่อาจปนเปอนมากับการนําเขากุงขาว ไดแก Taura syndrome virus 
(TSV), White spot syndrome virus (WSSV) และ Infectious hypodermal and hematopoietic 
necrosis virus (IHHNV) ซ่ึงขอมูลจากการประเมินความเสี่ยงจะนําไปสูการกําหนดมาตรการที่มี
ประสิทธิภาพ  เชน  มีระบบการกักกัน  (Quarantine) การมีใบรับรองการปลอดโรค  (Health 
certificate) จากประเทศผูสงออกเพื่อลดความเสี่ยงที่จะเกิดขึ้นจากการนํากุงขาว และประกอบการ
ตัดสินใจอนุญาตใหมีการนําเขาหรือปฏิเสธการนําเขาในกรณีที่มาตรการตางๆไมสามารถลดความ
เสี่ยงได (นพดล ศุกระกาญจน และคณะ, 2548) 

  การประเมินความเสี่ยงของเชื้อจุลินทรียในผักแปรรูปพรอมบริโภค 6 ชนิด       
(แครอท แตงกวา ผักกาดหอม หอมใหญ มะเขือเทศ และขาวโพดตมเลาะเมล็ด) โดยทําการสํารวจ
ความปลอดภัยทางดานจุลินทรียของผักแปรรูปพรอมบริโภคจากหางสรรพสินคา 15 แหงใน
กรุงเทพฯ และศึกษาระดับความเขมขนของโซเดียมไฮโปคลอไรทตอระยะเวลาทําลายเช้ือ พบวา
ปริมาณเชื้อทั้ง 7 ชนิด (Bacillus cereus, Enterococcus faeacalis, Escherichia coli, Citrobacter 
freundii, Klebsiella pneumoneae, Salmonella enteritidis และ Staphylococcus aureus) โดยเฉลี่ยอยู
ในเกณฑมาตรฐาน (log 6 CFU/g) และพบวาระดับความเขมขนของสารละลายโซเดียมไฮโปคลอ
ไรทที่ 50, 100, 150, 200 และ 250 ppm ที่ระยะเวลาทําลายเชื้อระหวางการแชผักที่ 5 วินาที 10, 20 
และ 30 นาที มีผลตอการทําลายเช้ือทั้ง 7 ชนิด โดยสารละลายโซเดียมไฮโปคลอไรทเขมขน 200-
250 ppm นาน 30 นาทีมีประสิทธิภาพสูงสุดในการทําลายเชื้อ (วันวิสาข ริมประนาม, 2543) 

2. การจัดการความเสี่ยง  

     กระบวนการเลือกวิธีการควบคุมหรือวิธีปองกันความเสี่ยงที่เกิดขึ้น 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) ซ่ึงแนวทางการจัดการความเสี่ยงมีวัตถุประสงคเพื่อควบคุมและลด
ความเสี่ยงลงมาใหอยูในระดับที่ปลอดภัย ซ่ึงการจัดการความเสี่ยงประกอบดวย 4 ขั้นตอน (FAO 
and WHO, 1997) ดังนี้ 
     2.1 การประเมินคาความเสี่ยง (Risk evaluation) ประกอบดวย การบงชี้ปญหา
ความไมปลอดภัยในอาหาร การจัดทําเคาโครงของความเสี่ยง (Risk profile) การจัดลําดับอันตราย
ในการประเมินความเสี่ยงและความสําคัญของลําดับกอนหลังในการจัดการความเสี่ยง การสราง
นโยบายการประเมินความเสี่ยงที่จะตองกระทํา การระบุกิจกรรมการประเมินความเสี่ยง และการ
พิจารณาผลจากการประเมินความเสี่ยง 
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     2.2 การประเมินทางเลือกในการจัดการความเสี่ยง (Risk management options 
assessment) ไดแก การระบุทางเลือกของการจัดการความเสี่ยงที่สามารถจะกระทําได การเลือก
วิธีการจัดการความเสี่ยง รวมถึงการพิจารณามาตรฐานความปลอดภัยที่เหมาะสม และการตัดสินใจ
เลือกมาตรการการจัดการความเสี่ยง ซ่ึงผลจากการประเมินความเสี่ยงควรนํามาพิจารณารวมกับการ
หาทางในการจัดการความเสี่ยงเพื่อการตัดสินใจ โดยคํานึงถึงการปองกันอันตรายที่จะมีผลตอ
สุขภาพของมนุษยเปนอันดับแรกรวมกับปจจัยอ่ืนๆ (อาทิ คาใชจาย ประโยชนที่ไดรับ การศึกษา
ทางเทคนิค การรับรูความเสี่ยง เปนตน) สวนในขั้นตอนการตัดสินใจดําเนินการจัดการความเสี่ยง
ควรคํานึงถึงการตรวจติดตาม และวิธีการควบคุมผลกระทบที่อาจจะเกิดขึ้น  เพื่อใหบรรลุ
วัตถุประสงคของการจัดการความเสี่ยง คือ ผูบริโภคมีความเชื่อมั่นในการบริโภคอาหารที่ปลอดภัย 
(สุมณฑา วัฒนสินธุ, 2543) 
     2.3 การดําเนินการตามมาตรการการจัดการความเสี่ยงที่ไดเลือก (Implementation 
of management decision) ประกอบดวยกิจกรรมตางๆ เชน การออกประกาศ การเลือกระบบที่จะ
นํามาใชจัดการความเสี่ยง และการใชมาตรการระยะสั้น  
     2.4 การตรวจติดตามและการทบทวน (Monitoring and review) ไดแก การ
ประเมินประสิทธิผลของมาตรการการจัดการความเสี่ยงที่ใช และการทบทวนการจัดการความเสี่ยง
และ/หรือการประเมินความเสี่ยงตามความจําเปน 

3. การสื่อสารความเสี่ยง  

     กระบวนการเชิงปฏิสัมพันธระหวางผูประเมินความเสี่ยงกับผูจัดการความเสี่ยง 
ส่ือสารตอไปยังผูบริโภคและผูเกี่ยวของ โดยมีการแลกเปลี่ยนขอมูล ความรู และความคิดเห็นซึ่งกัน
และกัน ซ่ึงเนนในเรื่องของความเสี่ยง ปจจัยที่เกี่ยวของกับความเสี่ยง คําอธิบายผลการประเมิน
ความเสี่ยง และขอมูลพื้นฐานในการตัดสินใจในการจัดการความเสี่ยงดวย รวมทั้งมีการบันทึก
ขอมูลที่ส่ือสารดวยกัน (ศุภชัย เนื้อนวลสุวรรณ, 2552) ซ่ึงเปาหมายของการสื่อสารความเสี่ยง 
(สถาบันอาหาร, 2553) คือ 
     3.1 สงเสริมการรับรูและความเขาใจในเรื่องที่ เฉพาะเจาะจงที่อยูระหวางการ
พิจารณาในกระบวนการวิเคราะหความเสี่ยง  
     3.2 สงเสริมความสม่ําเสมอและความโปรงใสในการจัดทําทางเลือก/ขอเสนอแนะ
ในการจัดการความเสี่ยง  
     3.3 ปรับปรุงกระบวนการวิเคราะหความเสี่ยงโดยรวมใหมีประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผล  
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    3.4 เสริมสรางความสัมพันธในการทํางานระหวางผูมีสวนรวม  
    3.5 ใหการสนับสนุนความเขาใจของสาธารณชนเกี่ยวกับกระบวนการ เพื่อเสริม
ความเชื่อมั่นและมั่นใจในความปลอดภัยของอาหาร 
     3.6 สงเสริมความเกี่ยวของของผูสนใจทั้งหมดตามความเหมาะสม  
     3.7 แลกเปลี่ยนขอมูลที่เกี่ยวของกับภาคตางๆเกี่ยวกับความเสี่ยงที่มีอยูในอาหาร  

วัตถุประสงค 

     1. ศึกษาปญหาความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองในเชิงปริมาณและ
คุณภาพจากกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 
     2. กําหนดทางเลือกในการจัดการความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองที่มี
ผลตอความปลอดภัยของอาหารในกระบวนการผลิต 
     3. ประเมินประสิทธิผลของทางเลือกในการจัดการความเสี่ยงดานความสมบูรณ
ของกระปอง 
     4. ส่ือสารปญหาความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองและทางเลือกในการ
จัดการความเสี่ยงใหแกพนักงานในแผนกตางๆรวมทั้งผูมีสวนเกี่ยวของรับทราบ 
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บทที่ 2 

วิธีการวิจัย 

1. การรวบรวมและวิเคราะหขอมูลเบื้องตนท่ีเก่ียวกับขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปอง 
  ท่ีมีผลตอความปลอดภัยของอาหารกระปองในโรงงานกรณีศึกษา 

    ทําการรวบรวมและวิเคราะหขอมูลยอนหลังจากบันทึกการตรวจสอบขอบกพรอง
ดานความสมบูรณของกระปองเปนเวลา 1 ป (ระหวางเดือนสิงหาคม 2550 - กรกฎาคม 2551) จาก
สายการผลิตที่แตกตางกัน ดังนี้ 
  สายการผลิต A  -  กระปองเหล็กชุบโครเมี่ยมประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก (211 x 109) ฝา

ประเภทเปดงาย ผลิตสินคาปลาทูนาในน้ําปรุงรสตางๆ เชน ซอสมะเขือ
เทศ น้ํามะนาว 

  สายการผลิต B  -  กระปองเหล็กชุบโครเมี่ยมประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดใหญ (307 x 108) ฝา
ประเภทธรรมดา ผลิตสินคาปลาทูนาในน้ํามันพืช น้ําเกลือ และน้ําแร  

สายการผลิต C  -  กระปองเหล็กชุบดีบุกประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก (202 x 308) ฝา
ประเภทเปดงาย ผลิตสินคาปลาเมคเคอเรลในซอสมะเขือเทศ 

  สายการผลิต D  -  กระปองเหล็กชุบดีบุกประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดใหญ (603 x 408) ฝา
ประเภทธรรมดา ผลิตสินคาปลาทูนาในน้ํามันพืช น้ําเกลือ และน้ําแร  

2. การประเมินความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองท่ีมีผลตอความปลอดภัยของอาหาร 
   กระปอง  

    2.1 การระบุและอธิบายลักษณะขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองที่
เกิดขึ้น ณ จุดตางๆตามการเคลื่อนที่ของกระปองในโรงงานกรณีศึกษา โดยทําการเก็บตัวอยาง
กระปองและฝาจํานวน 5 ซํ้าตามแผนการเก็บตัวอยาง (Table 4) ตรวจสอบลักษณะขอบกพรองโดย
ใชหลักเกณฑของโรงงานกรณีศึกษาและโรงงานผูผลิตกระปองและฝา (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 การประเมินความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองที่มีผลตอความ
ปลอดภัยของอาหารกระปอง โดยประเมินความเสี่ยงของแตละปญหาที่พบโดยใชหลักเกณฑที่
ดัดแปลงมาจากแบบการประเมินความเสี่ยงอันตรายตอสุขภาพแบบสองมิติ (Figure 7) ซ่ึงพิจารณา
จากความสัมพันธระหวางโอกาสที่จะพบขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปอง (Likelihood 
of occurrence) กับความรุนแรงของขอบกพรอง (Severity)  
    โอกาสที่จะพบขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปอง สําหรับงานวิจัยนี้ได
กําหนดระดับของโอกาสเปน 4 ระดับ ดังนี้ 
    โอกาสพบสูง (High : H) คือ พบขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองแตละ

ชนิดมากกวารอยละ 71 ของจํานวนตัวอยางที่ตรวจ 
   โอกาสพบปานกลาง (Moderate : M) คือ พบขอบกพรองดานความสมบูรณของ

กระปองแตละชนิดระหวางรอยละ 36 - 70 ของจํานวน
ตัวอยางที่ตรวจ 

  โอกาสพบต่ํา (Low : L) คือ พบขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองแตละ
ชนิดระหวางรอยละ 1-35 ของจํานวนตัวอยางที่ตรวจ 

  โอกาสพบนอย (Negligible : N) คือ พบขอบกพรองดานความสมบูรณของ
กระปองแตละชนิดนอยกวารอยละ  1 ของจํานวนตัวอยางที่
ตรวจ 

    ความรุนแรงของขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปอง แบงออกเปน 3 
ระดับ ตามหลักเกณฑของโรงงานกรณีศึกษาและโรงงานผูผลิตกระปองและฝา (สุวินนท นุกูลกิจ, 
2541) คือ 

  ระดับวิกฤต (Critical : CR)  คือ ขอบกพรองของกระปองหรือฝาที่เมื่อนําสินคาไป
ใชบรรจุผลิตภัณฑหรืออาหารแลว มีผลทําใหเกิดความ
เสียหายรายแรงตอคุณภาพสิ่งที่บรรจุภายใน  

  ระดับสําคัญ (Major : MA) คือ ขอบกพรองของกระปองหรือฝาที่อาจกอใหเกิด
ความเสียหายหรืออาจเกิดผลเสียอยางรายแรงตอคุณภาพ
ของสินคาที่บรรจุภายใน 

  ระดับนอย (Minor : MI) คือ ขอบกพรองของกระปองหรือฝาที่ไมใชสาเหตุ 
สําคัญอันจะมีผลตอสินคาที่บรรจุภายใน  
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    เมื่อพิจารณาความสัมพันธของโอกาสที่จะพบขอบกพรองกับความรุนแรงของ
ขอบกพรอง ผลที่ได คือ ระดับความเสี่ยงของขอบกพรอง หรือความมีนัยสําคัญของขอบกพรองดาน
ความสมบูรณของกระปอง ซ่ึงแบงออกเปน 4 ระดับคือ  

   ระดับพอใจ (Satisfaction : Sa) คือ ขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองไม
มีนัยสําคัญ  

   ระดับรอง (Minor : Mi)  คือ ขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปอง มี
นัยสําคัญระดับรอง 

   ระดับหลัก (Major : Ma)  คือ ขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปอง มี
นัยสําคัญระดับหลัก 

   ระดับวิกฤต (Critical : Cr)  คือ ขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปอง มี
นัยสําคัญระดับรุนแรง  

 

 

Figure 7. Two-dimensional health risk assessment model 
Source: modified from FAO (1998) 
 
    2.3 การวิเคราะหหาสาเหตุของขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองที่มีผล
ตอความปลอดภัยของอาหารกระปอง โดยนําขอบกพรองที่มีความเสี่ยงระดับวิกฤต (Cr) หรือระดับ
สําคัญ (Ma) มาวิเคราะหหาสาเหตุของขอบกพรอง โดยใชขอมูลทางวิชาการและการสังเกต
ขอบกพรองที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต 
 
 
 
 

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. การจัดการความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองท่ีมีผลตอความปลอดภัยของอาหาร
กระปอง  

    3.1 การกําหนดทางเลือกและขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยงดานความ
สมบูรณของกระปอง โดยพิจารณาจากสาเหตุในการเกิดขอบกพรองและขอมูลทางวิชาการ  
    3.2 การตัดสินใจเลือกทางเลือกและขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยงดาน
ความสมบูรณของกระปอง โดยพิจารณารวมกับผูมีสวนเกี่ยวของจากโรงงานกรณีศึกษา พรอมทั้ง
พิจารณาคาใชจาย ผลกระทบตอผูมีสวนเกี่ยวของ ความเปนไปไดทางเทคนิค เปนตน 
    3.3 การนําทางเลือกและขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยงที่ไดผาน
กระบวนการตัดสินใจแลวไปประยุกตใชในกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาเปนเวลา 1 
เดือน โดยทําการจัดทําวิธีการปฏิบัติงานที่ดี การปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานที่ดี การปรับวิธีการ
จัดเก็บขอมูล การปรับอุปกรณที่ใชงานใหเหมาะสม การเพิ่มวัสดุและอุปกรณที่ใชงาน และการ
อบรมพนักงานในเรื่องวิธีการปฏิบัติงานที่ดี 
    3.4 การประเมินประสิทธิผลของทางเลือกและขอเสนอแนะในการจัดการความ
เสี่ยง โดยทําการวิเคราะหเปรียบเทียบขอมูลขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองระหวาง
กอนและหลังการประยุกตใชทางเลือกและขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยง 

4. การสื่อสารความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองท่ีมีผลตอความปลอดภัยของอาหาร  
    กระปอง  

    ดําเนินการถายทอดความรูใหแกพนักงานในแผนกตางๆ รวมทั้งผูมีสวนเกี่ยวของ
ทราบถึงสาเหตุของการเกิดความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองที่มีผลตอความปลอดภัยของ
อาหารกระปอง โอกาสในการเกิดความเสี่ยง แนวทางในการจัดการความเสี่ยงที่ไดผานการตัดสินใจ
จากผูมีสวนเกี่ยวของ และอบรมพนักงานในเรื่องวิธีการปฏิบัติงานที่ดี เพื่อลดความเสี่ยงที่เกิดขึ้นใน
แตละขั้นตอน 
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  บทที่ 3 

ผลและวิจารณผลการทดลอง 

    การศึกษาการวิเคราะหความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองที่มีผลตอความ
ปลอดภัยของผลิตภัณฑอาหารกระปองในโรงงานที่คัดเลือกมาเปนกรณีศึกษา ประกอบดวยการ
รวบรวมและวิเคราะหขอมูลเบื้องตนที่เกี่ยวกับขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปอง การ
ประเมินความเสี่ยง การจัดลําดับความสําคัญของขอบกพรอง วิเคราะหหาสาเหตุของการพบ
ขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปอง การพิจารณาหาทางเลือกและขอเสนอแนะในการ
จัดการความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปอง การประยุกตใชทางเลือกและขอเสนอแนะที่
เหมาะสมในกระบวนการผลิต พรอมทั้งการประเมินประสิทธิผลของการจัดการความเสี่ยง และการ
ส่ือสารความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองใหผูมีสวนเกี่ยวของรับทราบ ซ่ึงผลการศึกษาวิจัย
ประกอบดวย 

1. ขอมูลเบื้องตนท่ีเก่ียวกับขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองท่ีมีผลตอความปลอดภัย  
  ของอาหารกระปองของโรงงานกรณีศึกษา 

    ผลการเก็บรวบรวมและวิเคราะหขอมูลยอนหลังจากบันทึกการตรวจสอบ
ขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองจากแตละสายการผลิตเปนเวลา 1 ป (ระหวางเดือน
สิงหาคม 2550 - กรกฎาคม 2551) พบวาในกระบวนการผลิตอาหารกระปองของโรงงานกรณีศึกษา
ไดมีการตรวจสอบความสมบูรณของกระปองทั้งหมด 8 ขั้นตอน ซ่ึงในแตละขั้นตอนไดตรวจพบ
ขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองหลายชนิด ซ่ึงใน Table 5 แสดงขอบกพรองดานความ
สมบูรณของกระปองที่ตรวจพบในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต โดยตัวเลขในวงเล็บ
หมายถึงความถี่ที่ตรวจพบขอบกพรอง มีหนวยเปนจํานวนครั้งที่พบ 
    ขั้นตอนการตรวจรับกระปองจากผูส งมอบพบขอบกพรองชนิด  foreign 
contamination บริเวณภายในกระปองของสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดใหญ 
(307 x 108) และขอบกพรองชนิด body dent ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาด
ใหญ (603 x 408) ซ่ึงอาจมีสาเหตุมาจากสิ่งสกปรกตกหลนในกระปองในระหวางการเก็บรักษา 
และการกระแทกของกระปองในระหวางการเคลื่อนยาย (CFIA, 2008) ขั้นตอนการตรวจรับฝาจากผู
สงมอบตรวจพบเฉพาะการปะปนของฝา (mixed ends) ในสายการผลิตของฝาประเภทธรรมดาที่มี
ขนาดเล็ก โดยอาจมีสาเหตุมาจากการปะปนของฝาในระหวางการเก็บรักษา สําหรับขั้นตอน                           
 ระหวางการจัดเก็บกระปองและฝาภายในโรงงาน ตรวจพบเฉพาะขอบกพรองชนิด body dent 
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เทานั้นในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก (211 x 109) ซ่ึงอาจมีสาเหตุมาจาก
การกระแทกของกระปองในระหวางการเคลื่อนยาย (CFIA, 2008) ขั้นตอนระหวางการพิมพรหัส 
(code) บนกระปอง ตรวจพบขอบกพรอง 3 ชนิด ไดแก split flange, wrinkle flange และ damage 
flange โดยตรวจพบขอบกพรองชนิด split flange และ wrinkle flange ในสายการผลิตที่ใชกระปอง
ประเภท 2 ช้ินทั้งสองขนาดและสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดใหญ ซ่ึงอาจมี
สาเหตุมาจากกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสมของโรงงานผลิตกระปอง สําหรับสายการผลิตที่ใช
กระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก ตรวจพบขอบกพรองเฉพาะชนิด damage flange เทานั้น และ
อาจมีสาเหตุมาจากการกระแทกของกระปองในระหวางการเคลื่อนยาย (สุวินนท นุกูลกิจ, 2541 ; 
CFIA, 2008) ขั้นตอนการตรวจฝากอนนําไปใชในกระบวนการผลิต ตรวจพบเฉพาะการปะปนของ
ฝาในสายการผลิตของฝาประเภทเปดงายและฝาประเภทธรรมดาที่มีขนาดเล็ก ซ่ึงอาจมีสาเหตุมา
จากการปะปนของฝาในระหวางการเก็บรักษา 
  
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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    ขั้นตอนหลังการลางกระปองพบขอบกพรองชนิด top scratch มากที่สุดอยูในชวง
ระหวาง 8-46 คร้ังในทุกสายการผลิต โดยสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดใหญ มี
ความถี่ในการตรวจพบมากที่สุด รองลงมา คือ สายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก 
สายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก และสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ชิ้นที่
มีขนาดใหญ ตามลําดับ ซ่ึงลูกกลิ้งสึกหรอหรือการปรับตั้งเครื่องปดผนึกกระปองไมเหมาะสมอาจ
เปนสาเหตุในการเกิดขอบกพรองดังกลาว สําหรับขั้นตอนกอนการจัดเรียงกระปองบนพาเลทตรวจ
พบขอบกพรองชนิด misassemble โดยสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก มี
ความถี่ในตรวจพบมากที่สุด รองลงมา คือ สายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก 
สายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดใหญ และสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ิน
ที่มีขนาดใหญ ตามลําดับ ซ่ึงอาจมีสาเหตุมาจากบานปากกระปองเสียรูปในระหวางการเคลื่อนยาย
กระปองเปลา (CFIA, 2008) และขั้นตอนติดฉลากตรวจพบขอบกพรองชนิด flipper ในสายการผลิต
ที่ใชกระปองประเภท 2 ที่มีขนาดเล็ก และสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก มี
ความถี่ในการตรวจพบเปนจํานวนหนึ่งและเจ็ดครั้ง ตามลําดับ ซ่ึงการบรรจุสินคาเกินน้ําหนักที่
กําหนด การฆาเชื้อไมเปนไปตามที่กําหนด และการปนเปอนเชื้อจุลินทรียหลังการฆาเชื้อ อาจเปน
สาเหตุใหเกิดขอบกพรองดังกลาว สวนขอบกพรองชนิด misassemble ที่พบในสายการผลิตที่ใช
กระปองประเภท 2 ช้ิน และ 3 ช้ินที่มีขนาดใหญ มีความถี่ในการตรวจพบเปนจํานวนสองและหนึ่ง
คร้ัง ตามลําดับ และอาจมีสาเหตุมาจากบานปากกระปองเสียรูปในระหวางการเคลื่อนยายกระปอง
เปลา (CFIA, 2008)  
    จากการพิจารณาขอมูลในขั้นตนทําใหทราบวาขั้นตอนที่ทําการตรวจสอบ
ขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองภายในโรงงานกรณีศึกษาอาจไมละเอียดมากพอสําหรับ
การวิจัย และมีบางขั้นตอนการผลิตไมมีการตรวจสอบความสมบูรณของกระปอง แตขั้นตอน
ดังกลาวอาจเปนสาเหตุที่กอใหเกิดขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองจึงทําใหตองเพิ่มจุดที่
ทําการตรวจสอบเพิ่มเติมจาก 8 จุดเปน 13 จุด (Table 4) ซ่ึงจุดที่ทําการตรวจสอบเพิ่มขึ้น ไดแก 
หลังการบรรจุปลา หลังการปดผนึกกระปอง หลังการจัดเรียงกระปองบนพาเลท หลังการติดฉลาก 
และกอนการหุมดวยแผนฟลม ทั้งนี้เพื่อใหไดขอมูลที่ละเอียดและครบถวนยิ่งขึ้นเพื่อทําการ
ประเมินความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปอง 
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2. การประเมินความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองท่ีมีผลตอความปลอดภัยของอาหาร 
  กระปอง  

    ผลการตรวจสอบขอบกพรองดานความสมบูรณของตัวอยางกระปองและฝาจาก 
13 ขั้นตอนในแตละสายการผลิตตามแผนการเก็บตัวอยาง (Table 4) ซ่ึงมีจํานวนตัวอยางประมาณ 
รอยละ 1 ของกําลังการผลิต โดยขอมูลที่ตรวจพบสามารถระบุถึงลักษณะและจํานวนของ
ขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองในแตละสายการผลิต ประเมินความเสี่ยงของขอ 
บกพรองที่ตรวจพบ และวิเคราะหหาสาเหตุของขอบกพรอง โดยมีรายละเอียดดังนี้  

 2.1 ลักษณะและจํานวนของขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปอง   

  ขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองและฝาที่ตรวจพบในแตละ
สายการผลิตมีหลายชนิด ซ่ึงลักษณะและความรุนแรงของขอบกพรองดานความสมบูรณของ
กระปองและฝา มีรายละเอียดดังแสดงไวในสมุดภาพแสดงขอบกพรองของกระปองและฝา 
(ภาคผนวก ข และ ค) โดยขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองที่ตรวจพบสามารถแบงกลุม
เปน 5 กลุม ตามลักษณะของขอบกพรองที่พบ คือ 

    กลุมที่ 1 ขอบกพรองประเภทรอยถลอก (scratch) มีลักษณะเปนรอยถลอกหรือ
รอยขีดขวนบริเวณผิวของกระปองหรือฝา โดยตรวจพบขอบกพรองประเภทดังกลาวในขั้นตอน
ตางๆของกระบวนการผลิตทั้งหมด 10 ชนิด ไดแก 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) ซ่ึงขอบกพรองที่ตรวจพบมากที่สุด คือ under flange scratch (Figure 9 (a)) มีลักษณะเปนรอย
ถลอกบริเวณใตบานปากของกระปอง โดยตรวจพบทุกกระปองที่ทําการสุมตรวจ และตรวจพบ
ตั้งแตขั้นตอนการตรวจรับกระปองจากผูสงมอบจนถึงขั้นตอนการบรรจุ ซ่ึงอาจมีสาเหตุมาจากบาน
ปากกระปองเกิดการบาดกับกระปองขางเคียงในระหวางทําการเคลื่อนยายกระปองเปลา 
ขอบกพรองที่ตรวจพบมีจํานวนรองลงมา คือ bottom scratch (Figure 9 (b)) มีลักษณะเปนรอย
ถลอกบริเวณกนกระปอง โดยตรวจพบขอบกพรองดังกลาวในกระปองประเภท 3 ช้ิน มากกวา
กระปองประเภท 2 ช้ิน และตรวจพบเปนจํานวนมากตั้งแตขั้นตอนหลังการบรรจุ โดยอาจมีสาเหตุ
มาจากขนาดบรรจุของสินคาในกระปองประเภท 3 ช้ินใหญกวากระปองประเภท 2 ช้ิน จึงทําใหแรง
เสียดทานระหวางขอบกนกระปองกับผิวหนาของสายพานในสายการผลิตกระปองประเภท 3 ช้ินมี
มากกวา และขอบกพรองที่ตรวจพบมากเปนอันดับ 3 คือ top scratch มีลักษณะเปนรอยถลอก
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บริเวณขอบดานบนของดับเบิ้ลซีม โดยอาจมีสาเหตุมาจากการปรับตั้งเครื่องปดผนึกกระปองไม
เหมาะสมและลูกกลิ้งมีรอยถลอก ซ่ึงตรวจสอบพบขอบกพรองดังกลาวในสายการผลิตที่ใช
กระปองประเภท 3 ช้ินขนาดเล็กเปนจํานวนมากที่สุด เนื่องจากในสายการผลิตดังกลาวผลิตสินคา
ปลาเมคเคอเรลในซอสมะเขือเทศจึงทําใหลูกกลิ้งที่ใชทําการปดผนึกกระปองสึกหรอไดงาย เมื่อ
นําไปปดผนึกกระปองจึงทําใหเกิดขอบกพรองดังกลาว  
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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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    กลุมที่ 2 คือ ขอบกพรองประเภทสนิม (rust) มีลักษณะเปนคราบสนิมที่บริเวณ
สวนตางๆของกระปองหรือฝา โดยตรวจพบขอบกพรองประเภทดังกลาวในขั้นตอนตางๆของ
กระบวนการผลิตทั้งหมด 7 ชนิด ไดแก สนิมที่มีสาเหตุมาจากขอบกพรองชนิด 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) โดยขอบกพรองประเภทสนิมอาจมี
สาเหตุของการเกิดจาก 3 ปจจัยหลัก คือ ผิวเหล็กที่เปด (scratch) น้ํา และออกซิเจน ปจจัยเสริมอื่นๆ 
ไดแก อุณหภูมิ และความชื้นสัมพัทธ ซ่ึงสภาวะการเก็บรักษาสงผลตอการเพิ่มของสนิม โดยการ
เก็บสินคาที่อุณหภูมิสูงกวา 24 องศาเซลเซียส และความชื้นสัมพัทธมากกวารอยละ 70 เปน
เวลานาน มีโอกาสใหเกิดสนิมเพิ่มขึ้น (ปุน คงเจริญเกียรติ และสมพร คงเจริญเกียรติ, 2551) และ
จากการเก็บขอมูลเกี่ยวกับอุณหภูมิและความชื้นสัมพัทธภายในคลังสินคาของโรงงงานกรณีศึกษา
เปนเวลา 1 สัปดาห (ระหวางวันที่ 5 - 22  พฤษภาคม 2552) พบวามีอุณหภูมิโดยเฉลี่ยประมาณ 31.7 
องศาเซลเซียส และความชื้นสัมพัทธโดยเฉลี่ยประมาณรอยละ 73.8 โดยอุณหภูมิและความชื้น
สัมพัทธดังกลาวสงผลใหกระปองเกิดสนิมเพิ่มขึ้น ซ่ึงสนิมที่มีสาเหตุมาจากขอบกพรองชนิด 

bottom scratch เปนขอบกพรองที่ตรวจพบเปนจํานวนมากที่สุด มีลักษณะเปนคราบสนิมบริเวณ
ขอบดานลางของดับเบิ้ลซีม เนื่องจากมีรอยถลอกบริเวณขอบของกนกระปอง (Figure 11) สําหรับ
ขอบกพรองที่ตรวจพบมากเปนอันดับ 2 คือ สนิมที่มีสาเหตุมาจากขอบกพรองชนิด top scratch มี
ลักษณะเปนสนิมบริเวณขอบดานบนของดับเบิ้ลซีม เนื่องจากมีรอยถลอกบริเวณขอบดานบนของ
ดับเบิ้ลซีมของกระปอง และขอบกพรองที่ตรวจพบมากเปนอันดับ 3 คือ สนิมที่มีสาเหตุจาก
ขอบกพรองชนิด external body scratch มีลักษณะเปนสนิมบริเวณผิวของกระปอง เนื่องจากมีรอย
ถลอกบริเวณผิวกระปอง ซ่ึงตรวจพบเฉพาะสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ิน เนื่องจาก
กระปองประเภท 2 ช้ินใชแผนเหล็กชุบโครเมี่ยมซึ่งมีจํานวนชั้นโครงสรางนอยกวากระปอง
ประเภท 3 ช้ินซึ่งใชแผนเหล็กชุบดีบุก และแผนเหล็กชุบดีบุกมีช้ันฟลมของซัลเฟอรออกไซดที่คลุม
อยูจึงทําใหแผนเหล็กชุบดีบุกสามารถทนทานการกัดกรอนที่จะทําใหเกิดเปนสนิมไดดีกวาแผน
เหล็กชุบโครเมี่ยม (ปุน 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  
 

  กลุมที่ 3 คือ ขอบกพรองประเภทรอยบุบ (dent) มีลักษณะเปนรอยบุบที่บริเวณ
ตางๆของกระปองหรือฝา โดยตรวจพบขอบกพรองประเภทดังกลาวในขั้นตอนตางๆของ
กระบวนการผลิตทั้งหมด 8 ชนิด ไดแก 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
ขอบกพรองชนิด flange damage, body dent, dent at top can, dent at middle can และ dent at chime 
can ที่ตรวจพบมีรอยบุบ 2 ขนาด คือ ขนาดเล็กกวา 1 เซนติเมตร และขนาดใหญกวา 1 เซนติเมตร 
ซ่ึงพบขอบกพรองชนิด dent at chime can ที่มีขนาดเล็กกวา 1 เซนติเมตร มากที่สุด รองลงมาคือ 
ขอบกพรองชนิด dent at top can ที่มีขนาดเล็กกวา 1 เซนติเมตร โดยขอบกพรองชนิด dent at chime 
can มีลักษณะเปนรอยบุบบริเวณฐานของกระปอง (Figure 13 (a)) ตรวจพบตั้งแตขั้นตอนการตรวจ
รับกระปองจากผูสงมอบ สวนขอบกพรองชนิด dent at top can มีลักษณะคลายกันแตเปนรอยบุบ
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บริเวณดานลางของขอบดับเบิ้ลซีมของกระปอง ตรวจพบตั้งแตขั้นตอนหลังการปดผนึกกระปอง 
โดยตรวจพบขอบกพรองชนิด dent at chime can เปนจํานวนมากวาขอบกพรองชนิด dent at top 
can ซ่ึงขอบกพรองทั้งสองชนิดตรวจพบเฉพาะในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินเทานั้น 
โดยอาจมีสาเหตุมาจากการกระแทกกับดับเบิ้ลซีมของกระปองขางเคียงและเกิดขึ้นระหวางการ
เคลื่อนยายกระปอง (ปุน คงเจริญเกียรติ และสมพร คงเจริญเกียรติ, 2551) สําหรับขอบกพรองที่พบ
มากเปนอันดับ 3 คือ bottom dent ที่มีขนาดของรอยบุบเล็กกวา 1 เซนติเมตร มีลักษณะบุบบริเวณ
กนกระปอง (Figure 13 (b)) โดยพบในสายการผลิตที่ใชเฉพาะกระปองประเภท 2 ชิ้น ซ่ึงใน
สายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินขนาดเล็ก อาจมีสาเหตุมาจากการกระแทกของกระปองใน
ระหวางการเคลื่อนยาย สวนในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินขนาดใหญ อาจมีสาเหตุมา
จากการปรับตั้งเครื่องบรรจุปลาลงสูกระปองที่ไมเหมาะสม 
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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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    กลุมที่ 4 คือ ขอบกพรองประเภทการเคลือบ (coating) มีลักษณะการเคลือบสารที่
บริเวณผิวของกระปองหรือฝาไมสมบูรณ โดยตรวจพบขอบกพรองประเภทดังกลาวในขั้นตอน
ตางๆของกระบวนการผลิตทั้งหมด 3 ชนิด ไดแก foreign particles in coating  at inside end, foreign 
particles in coating  at outside end และ dewetting (Table 6) ซ่ึงขอบกพรองชนิด foreign particles 
in coating  มีลักษณะเม็ดเขมาจากกระบวนการอาบเคลือบแลคเกอรติดอยูบริเวณผิวของฝา (Figure 
14) พบมากที่สุดบริเวณดานนอกของฝา รองลงมาคือบริเวณดานในของฝา สวนขอบกพรองชนิด 
dewetting ตรวจพบเปนจํานวนเพียงเล็กนอย มีลักษณะเปนรอยดางของแลคเกอรที่เคลือบบริเวณผิว
กระปอง โดยตรวจพบเฉพาะในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินเทานั้น และอาจมีสาเหตุมา
จากการเคลือบน้ํามันบนแผนเหล็กในปริมาณมากกวาที่กําหนดอาจทําใหเกิดจุด (de-wet) บนผิว
ของแผนเหล็ก (Turner, 1995) ซ่ึงขอบกพรองประเภทการเคลือบนี้มักเกิดมาจากขั้นตอนการเคลือบ
สารเคลือบที่ไมเหมาะสมของโรงงานผลิตกระปองและฝา (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) 
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    กลุมที่ 5 คือ ขอบกพรองประเภทดับเบิ้ลซีม (double seam) มีลักษณะของดับเบิ้ล
ซีมไมสมบูรณ โดยตรวจพบขอบกพรองประเภทดังกลาวในขั้นตอนตางๆของกระบวนการผลิต
ทั้งหมด 3 ชนิด ไดแก droop, spur และ knock down curl (Table 6) โดยตรวจพบเฉพาะใน
สายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็กเทานั้น ซ่ึงสายการผลิตดังกลาวผลิตสินคาปลา
เมคเคอเรลในซอสมะเขือเทศ โดยขอบกพรองชนิด droop มีลักษณะดับเบิ้ลซีมยอยออกมาเกินกวา
ขอบของดับเบิ้ลซีม (Figure 15 (a)) และขอบกพรองชนิด spur มีลักษณะดับเบิ้ลซีมยอยออกมาเกิน
กวาขอบของดับเบิ้ลซีมคลายกับ droop แตมีขนาดเล็กกวาและคมกวา (Figure 15 (b)) และ
ขอบกพรองทั้งสองชนิดมีสาเหตุมาจากการติดคางของวัตถุดิบที่ดับเบิ้ลซีม (CFIA, 2008) เนื่องจาก
ปลาเมคเคอเรลบางตัวมีขนาดของลําตัวยาวกวาความสูงของกระปอง เมื่อทําการบรรจุลงไปใน
กระปองจึงทําใหมีปลามีความยาวเลยขอบปากกระปอง เมื่อทําการปดผนึกกระปองอาจมีเนื้อปลา
ติดคางอยูที่ดับเบิ้ลซีมจึงทําใหเกิดปญหาดังกลาว สวนขอบกพรองชนิด knock down curl มีลักษณะ
ที่ตะขอตัวหรือบานปากของกระปองไมเกี่ยวกับตะขอฝา ซ่ึงอาจมีสาเหตุมาจากเศษผลิตภัณฑที่ติด
อยูภายในดับเบิ้ลซีม และตะขอฝาเสียรูปเนื่องจากการเคลื่อนยาย (CFIA, 2008) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(a)        (b) 
 

Figure 15. The characteristic of droop (a) and spur (b) 
ที่มา: CFIA (2008) 
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 2.2 ความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองท่ีมีผลตอความปลอดภัยของอาหารกระปอง  

  ผลการประเมินความเสี่ยงของขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปอง โดยใช
หลักเกณฑที่ดัดแปลงมาจากการประเมินความเสี่ยงอันตรายตอสุขภาพแบบสองมิติ (FAO, 1998) 
พบวาความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองมีระดับที่แตกตางกัน ทั้งนี้ขึ้นอยูกับโอกาสในการ
ตรวจพบขอบกพรองตามเกณฑที่กําหนดเปน 4 ระดับ (ขอ 2.2 ในบทที่ 2) และความรุนแรงของ
ขอบกพรองที่กําหนดเกณฑโดยผูผลิตกระปองและฝา (ภาคผนวก ข และ ค) มีรายละเอียด ดังนี้ 

  ขอบกพรองประเภทรอยถลอก มีความรุนแรงแบงเปน 2 ระดับ ไดแก ระดับนอย 
(MI) เนื่องจากไมใชสาเหตุสําคัญที่มีผลตอคุณภาพและความปลอดภัยของสิ่งที่บรรจุภายใน และไม
กอใหเกิดอันตรายตอสุขภาพของผูบริโภค ไดแก ขอบกพรองชนิด 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) ไดแก ขอบกพรองชนิด internal end scratch เนื่องจากขอบกพรองดังกลาวอาจ
ทําใหผิวดานในของฝามีโอกาสสัมผัสกับสินคาที่บรรจุ อาจสงผลใหเกิดความเสียหายตอคุณภาพ
และความปลอดภัยของผลิตภัณฑและอันตรายตอสุขภาพของผูบริโภค (สุวินนท นุกูลกิจ, 2541)          
                 ขอบกพรองประเภทสนิม มีความรุนแรงระดับสําคัญ (MA) ไดแก 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
เกิดสนิมเพียงรอยละ 1 มีผลทําใหความแข็งแรงของกระปองลดลงรอยละ 5-10 (ปุน คงเจริญเกียรติ 
และสมพร คงเจริญเกียรติ, 2551) และอาจสงผลใหเกิดความเสียหายตอคุณภาพและความปลอดภัย
ของผลิตภัณฑและอันตรายตอสุขภาพของผูบริโภค (สุวินนท นุกูลกิจ, 2541)               
                 ขอบกพรองประเภทรอยบุบ มีความรุนแรงระดับนอย (MI) และระดับสําคัญ 
(MA) ทั้งนี้ขึ้นอยูกับขนาดของรอยบุบ หากมีขนาดใหญกวา 1 เซนติเมตร จัดเปนระดับสําคัญ (MA) 
เนื่องจากขอบกพรองดังกลาวอาจสงผลใหเกิดความเสียหายตอคุณภาพและความปลอดภัยของ
ผลิตภัณฑและอันตรายตอสุขภาพของผูบริโภค (สุวินนท นุกูลกิจ, 2541) นอกนั้นจัดเปน
ขอบกพรองระดับนอย (MI)  เนื่องจากมีขนาดเล็กจนไมมีผลตอคุณภาพและความปลอดภัยของสิ่งที่
บรรจุและไมกอใหเกิดอันตรายตอสุขภาพของผูบริโภค ไดแก 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 
    ขอบกพรองประเภทการเคลือบ ชนิด foreign particles in coating at inside end  
และ foreign particles in coating  at outside end มีความรุนแรงระดับนอย (MI) เนื่องจากไมใช
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สาเหตุสําคัญที่มีผลตอคุณภาพและความปลอดภัยของสิ่งที่บรรจุภายในและไมกอใหเกิดอันตราย
ตอสุขภาพของผูบริโภค สวนขอบกพรองชนิด dewetting มีความรุนแรงระดับสําคัญ (MA) 
เนื่องจากขอบกพรองดังกลาวอาจทําใหผิวดานในของกระปองมีโอกาสสัมผัสกับสินคาที่บรรจุ 
สงผลใหเกิดความเสียหายตอคุณภาพและความปลอดภัยของผลิตภัณฑและอันตรายตอสุขภาพของ
ผูบริโภค (สุวินนท นุกูลกิจ, 2541) 

  ขอบกพรองประเภทดับเบิ้ลซีม ที่พบทั้งหมดไดแก droop, spur และ knock down 
curl มีความรุนแรงระดับวิกฤต (CR) เนื่องขอบกพรองดังกลาวทําใหการปดผนึกกระปองไม
สมบูรณ สงผลใหเกิดการรั่วซึมของดับเบิ้ลซีมและจุลินทรียมีโอกาสเขาไปได (ปุน คงเจริญเกียรติ 
และสมพร คงเจริญเกียรติ, 2551) และสงผลใหเกิดความเสียหายตอคุณภาพและความปลอดภัยของ
ผลิตภัณฑและอันตรายตอสุขภาพของผูบริโภค (สุวินนท นุกูลกิจ, 2541)               

  ผลการประเมินความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองในแตละสายการผลิต
ของโรงงานกรณีศึกษา ดังแสดงใน Table 7 โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 
  (1) ขอบกพรองประเภทรอยถลอก มีความเสี่ยง 2 ระดับ คือ ระดับรอง (Mi) และระดับ
พอใจ (Sa) เนื่องจากมีโอกาสตรวจพบที่แตกตางกัน (Figure 8) โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 
     ขอบกพรองชนิด under flange scratch ในสายการผลิตที่ใชกระปองทั้งสี่ขนาด มี
ความรุนแรงระดับนอย (MI) และมีโอกาสตรวจพบระดับสูง (H) คือ พบมากกวารอยละ 71 ของ
จํานวนตัวอยางที่ตรวจ เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับรอง (Mi)   
    ขอบกพรองชนิด top scratch มีความรุนแรงระดับนอย (MI) แตมีโอกาสตรวจพบ
แตกตางกันในแตละสายการผลิต โดยมีโอกาสตรวจพบระดับสูง (H) ในสายการผลิตที่ใชกระปอง
ประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก (สายการผลิต C) รองลงมา คือ ระดับปานกลาง (M) ในสายการผลิตที่
ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็กและสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดใหญ 
(สายการผลิต A และ D) โดยมีโอกาสตรวจพบระหวางรอยละ 36 - 70 ของจํานวนตัวอยางที่ตรวจ 
และมีโอกาสตรวจพบระดับต่ํา (L)ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดใหญ 
(สายการผลิต B) คือ ตรวจพบระหวางรอยละ 1-35 ของจํานวนตัวอยางที่ตรวจ เมื่อทําการประเมิน
ความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับรอง (Mi) ในสายการผลิตทั้งสี่  
    ขอบกพรองชนิด double seam scratch at top can ในสายการผลิตที่ใชกระปองทั้ง
ส่ีขนาด และขอบกพรองชนิด double seam scratch at bottom can ในสายการผลิตที่ใชกระปอง
ประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดใหญ มีความรุนแรงระดับนอย (MI) และมีโอกาสตรวจพบระดับเดียวกัน 
คือ ระดับต่ํา (L) เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวาขอบกพรองทั้งสองชนิดมีความเสี่ยงระดับ
รอง (Mi)  
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    ขอบกพรองชนิด under seam length scratch มีความรุนแรงระดับนอย (MI) และมี
โอกาสตรวจพบที่แตกตางกัน โดยมีโอกาสตรวจพบระดับปานกลาง (M) ในสายการผลิตที่ใช
กระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก และมีโอกาสตรวจพบระดับต่ํา (L) ในสายการผลิตที่ใช
กระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก แตเมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับ
รอง (Mi) ทั้งสองสายการผลิต  
    ขอบกพรองชนิด external body scratch มีความรุนแรงระดับนอย (MI)  และมี
โอกาสตรวจพบ 3 ระดับ คือ ระดับสูง (H) ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาด
ใหญ รองลงมา คือ ระดับปานกลาง (M) ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินทั้งสองขนาด 
และระดับต่ํา (L) ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก เมื่อทําการประเมินความ
เสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับรอง (Mi) ในทุกสายการผลิต 
    ขอบกพรองชนิด bottom scratch มีความรุนแรงระดับนอย (MI) และมีโอกาส
ตรวจพบที่แตกตางกัน โดยมีโอกาสตรวจพบระดับสูง (H) ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 
ช้ินทั้งสองขนาด รองลงมา คือ ระดับปานกลาง (M) ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มี
ขนาดเล็ก และพบระดับต่ํา (L) ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดใหญ เมื่อทําการ
ประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับรอง (Mi) ในทุกสายการผลิต  
    ขอบกพรองชนิด external end scratch ในสายการผลิตที่ใชฝาประเภทเปดงายทั้ง
สองขนาดและสายการผลิตที่ใชประเภทธรรมดาที่มีขนาดเล็ก มีความรุนแรงระดับนอย (MI) และมี
โอกาสตรวจพบระดับนอย (N) คือ ตรวจพบนอยกวารอยละ 1 ของจํานวนตัวอยางที่ตรวจ เมื่อทํา
การประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับพอใจ (Sa)  
    ขอบกพรองชนิด internal end scratch ในสายการผลิตที่ใชฝาทั้งสี่ขนาด มีความ
รุนแรงระดับสําคัญ (MA) และมีโอกาสตรวจพบระดับนอย (N) เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลว
พบวามีความเสี่ยงระดับพอใจ (Sa)  
    ขอบกพรองชนิด seam panel scratch ในสายการผลิตที่ใชฝาทั้งสี่ขนาด มีความ
รุนแรงระดับนอย (MI) และมีโอกาสตรวจพบระดับนอย (N) เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลว
พบวามีความเสี่ยงระดับพอใจ (Sa)  
  (2) ขอบกพรองประเภทสนิม มีความเสี่ยง 3 ระดับ คือ ระดับหลัก (Ma) ระดับรอง (Mi) 
และระดับพอใจ (Sa) เนื่องจากมีโอกาสตรวจพบที่แตกตางกัน (Figure 10) โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
    ขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุจาก seam panel scratch ในสายการผลิตที่ใช
ฝาประเภทธรรมดาที่มีขนาดเล็ก (สายการผลิต B) มีความรุนแรงระดับสําคัญ (MA) และมีโอกาส
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ตรวจพบระดับนอย (N) คือ ตรวจพบนอยกวารอยละ 1 ของจํานวนตัวอยางที่ตรวจ เมื่อทําการ
ประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับพอใจ (Sa)  
    ขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมาจาก top scratch มีความรุนแรงระดับสําคัญ 
(MA) และมีโอกาสตรวจพบที่แตกตางกันในแตละสายการผลิต โดยมีโอกาสตรวจพบระดับสูง (H) 
ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็กและสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 
ช้ินทั้งสองขนาด (สายการผลิต A, C และ D) คือ พบมากกวารอยละ 71 ของจํานวนตัวอยางที่ตรวจ 
เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับหลัก (Ma) ทั้งสามสายการผลิต และมี
โอกาสตรวจพบระดับต่ํา (L) ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดใหญ โดยตรวจ
พบระหวางรอยละ 1-35 ของจํานวนตัวอยางที่ตรวจ เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความ
เสี่ยงระดับรอง (Mi)  
    ขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมาจาก double seam scratch at top can ใน
สายการผลิตที่ใชกระปองทั้งสี่ขนาด และขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมาจาก double seam 
scratch at bottom can ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดใหญ มีความรุนแรง
ระดับสําคัญ (MA) และมีโอกาสตรวจพบระดับเดียวกัน คือ ระดับต่ํา (L) เมื่อทําการประเมินความ
เสี่ยงแลวพบวาขอบกพรองทั้งสองชนิดมีความเสี่ยงระดับรอง (Mi)  
    ขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมาจาก under seam length scratch มีความ
รุนแรงระดับสําคัญ (MA) และมีโอกาสตรวจพบขอบกพรองดังกลาวระดับปานกลาง (M) ใน
สายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก โดยมีโอกาสตรวจพบระหวางรอยละ 36 - 70 
ของจํานวนตัวอยางที่ตรวจ เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับหลัก (Ma) 
และมีโอกาสตรวจพบระดับต่ํา (L) ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก เมื่อทํา
การประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับรอง (Mi)  
    ขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมาจาก external body scratch ในสายการผลิต
ที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินทั้งสองขนาด มีความรุนแรงระดับสําคัญ (MA) มีโอกาสตรวจพบระดับ
ปานกลาง (M) เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับหลัก (Ma)  
    ขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมาจาก bottom scratch มีความรุนแรงระดับ
สําคัญ (MA) และมีโอกาสตรวจพบแตกตางกันในแตละสายการผลิต โดยมีโอกาสตรวจพบ
ระดับสูง (H) ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินทั้งสองขนาด เมื่อทําการประเมินความ
เสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับหลัก (Ma) ทั้งสองสายการผลิต รองลงมา คือ ระดับปานกลาง (M) 
ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก และมีโอกาสตรวจพบระดับต่ํา (L) ใน
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สายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดใหญ เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวามี
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 

 
 
 



  39 

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) ขอบกพรองประเภทรอยบุบ มีความเสี่ยง 2 ระดับ คือ ระดับรอง (Mi) และระดับพอใจ 
(Sa) เนื่องจากมีโอกาสตรวจพบที่แตกตางกัน (Figure 12) โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
    ขอบกพรองชนิด flange damage ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินทั้ง
สองขนาด (สายการผลิต C และ D) มีความรุนแรงระดับนอย (MI) เนื่องจากพบวามีขนาดเล็กกวา 1 
เซนติเมตร และมีโอกาสตรวจพบระดับต่ํา (L) โดยตรวจพบระหวางรอยละ 1 - 35 ของจํานวน
ตัวอยางที่ตรวจ เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับรอง (Mi)  เชนเดียวกับ
สายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดใหญ (สายการผลิต B) มีความรุนแรงระดับนอย 
(MI) และมีโอกาสตรวจพบระดับนอย (N) คือ ตรวจพบนอยกวารอยละ 1 ของจํานวนตัวอยางที่
ตรวจ เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับพอใจ (Sa) สวนขอบกพรองชนิด 
flange damage ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินทั้งสองขนาด มีความรุนแรงระดับสําคัญ 
(MA) เพราะวามีขนาดของรอยบุบมากกวา 1 เซนติเมตร และมีโอกาสตรวจพบระดับนอย (N) เมื่อ
ทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับพอใจ (Sa)   
    ขอบกพรองชนิด body dent ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินทั้งสอง
ขนาด มีความรุนแรงระดับนอย (MI) เนื่องจากพบวามีขนาดเล็กกวา 1 เซนติเมตร และมีโอกาส
ตรวจพบระดับต่ํา (L) เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับรอง (Mi) สวน
ขอบกพรองชนิด body dent ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก (สายการผลิต 
A) มีความรุนแรงระดับสําคัญ (MA) เพราะวามีขนาดของรอยบุบมากกวา  1 เซนติเมตร และมี
โอกาสตรวจพบระดับต่ํา (L) เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับรอง (Mi) 
    ขอบกพรองชนิด dent at top ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินทั้งสอง
ขนาด มีความรุนแรงระดับนอย (MI) เนื่องจากพบวามีขนาดเล็กกวา 1 เซนติเมตร และมีโอกาส
ตรวจพบระดับปานกลาง (M)โดยมีโอกาสตรวจพบระหวางรอยละ 36 - 70 ของจํานวนตัวอยางที่
ตรวจ เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับรอง (Mi) สวนในสายการผลิตที่ใช
กระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก มีความรุนแรงระดับสําคัญ (MA) และมีโอกาสตรวจพบระดับ
ต่ํา (L) เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวาขอบกพรองดังกลาวมีความเสี่ยงระดับรอง (Mi)  
    ขอบกพรองชนิด dent at middle ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มี
ขนาดเล็ก มีความรุนแรงระดับนอย (MI) เนื่องจากพบวามีขนาดเล็กกวา 1 เซนติเมตร และมีโอกาส
ตรวจพบระดับต่ํา (L) เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับรอง (Mi) 
    ขอบกพรองชนิด dent at chime ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินทั้งสอง
ขนาด มีความรุนแรงระดับนอย (MI) เนื่องจากพบวามีขนาดเล็กกวา 1 เซนติเมตร และมีโอกาส
ตรวจพบระดับสูง (H) คือ พบมากกวารอยละ 71 ของจํานวนตัวอยางที่ตรวจ เมื่อทําการประเมิน
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ความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับรอง (Mi) เชนเดียวกับขอบกพรองชนิด dent at chime ใน
สายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก มีความรุนแรงระดับสําคัญ (MA) เพราะวามี
ขนาดของรอยบุบมากกวา 1 เซนติเมตร และมีโอกาสตรวจพบระดับต่ํา (L) เมื่อทําการประเมิน
ความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับรอง (Mi)  
    ขอบกพรองชนิด bottom dent ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินทั้งสอง
ขนาด มีความรุนแรงระดับนอย (MI) และมีโอกาสตรวจพบระดับระดับต่ํา (L) เมื่อทําการประเมิน
ความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับรอง (Mi)  
    ขอบกพรองชนิด double seam dent ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มี
ขนาดเล็ก มีความรุนแรงระดับนอย (MI) มีโอกาสตรวจพบระดับนอย (N) เมื่อทําการประเมินความ
เสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับพอใจ (Sa)  
    ขอบกพรองชนิด seam panel dent ในสายการผลิตที่ใชฝาประเภทธรรมดาที่มี
ขนาดเล็ก มีความรุนแรงระดับนอย (MI) มีโอกาสตรวจพบระดับนอย (N) เมื่อทําการประเมินความ
เสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับพอใจ (Sa) 
  (4) ขอบกพรองประเภทการเคลือบ มีความเสี่ยง 2 ระดับ คือ ระดับรอง (Mi) และระดับ
พอใจ (Sa) เนื่องจากมีโอกาสตรวจพบที่แตกตางกัน (Table 6) โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
    ขอบกพรองชนิด foreign particles in coating at inside end ในสายการผลิตที่ใชฝา
ทั้งสี่ขนาด จัดวามีความรุนแรงระดับนอย (MI) และมีโอกาสตรวจพบระดับนอย (N) คือ ตรวจพบ
นอยกวารอยละ 1 ของจํานวนตัวอยางที่ตรวจ เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยง
ระดับพอใจ (Sa)  
    ขอบกพรองชนิด foreign particles in coating at outside end ในสายการผลิตที่ใช
ฝาประเภทธรรมดาที่มีขนาดเล็ก  และสายการผลิตที่ ใชฝาประเภทเปดงายทั้งสองขนาด 
(สายการผลิต A, B และ C) จัดวามีความรุนแรงระดับนอย (MI) และมีโอกาสตรวจพบระดับนอย 
(N) เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับพอใจ (Sa) สวนในสายการผลิตที่ใช
ฝาประเภทธรรมดาที่มีขนาดใหญ (สายการผลิต D) มีโอกาสตรวจพบระดับต่ํา (L) โดยตรวจพบ
ระหวางรอยละ 1 - 35 ของจํานวนตัวอยางที่ตรวจ เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความ
เสี่ยงระดับรอง (Mi)  
    ขอบกพรองชนิด dewetting ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินทั้งสอง
ขนาด จัดวามีความรุนแรงระดับสําคัญ (MA) และมีโอกาสตรวจพบระดับระดับนอย (N) เมื่อทําการ
ประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับพอใจ (Sa)  
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  (5) ขอบกพรองประเภทดับเบิ้ลซีม ซ่ึงมีความรุนแรงระดับวิกฤต (CR) มีความเสี่ยง 2 
ระดับ คือ ระดับรอง (Mi) และระดับพอใจ (Sa) เนื่องจากมีโอกาสตรวจพบที่แตกตางกัน (Table 6)  
    ขอบกพรองชนิด droop ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก 
(สายการผลิต C) และมีโอกาสตรวจพบระดับต่ํา (L) โดยตรวจพบระหวางรอยละ 1 - 35 ของ
จํานวนตัวอยางที่ตรวจ เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวามีความเสี่ยงระดับรอง (Mi)  
    ขอบกพรองชนิด spur ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก มี
โอกาสตรวจพบระดับนอย (N) คือ ตรวจพบนอยกวารอยละ 1 ของจํานวนตัวอยางที่ตรวจ เมื่อทํา
การประเมินความเสี่ยงแลวพบวาขอบกพรองทั้งสองชนิดมีความเสี่ยงระดับพอใจ (Sa)  
    ขอบกพรองชนิด knock down curl ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มี
ขนาดเล็ก มีโอกาสตรวจพบระดับนอย (N) เมื่อทําการประเมินความเสี่ยงแลวพบวาขอบกพรองทั้ง
สองชนิดมีความเสี่ยงระดับพอใจ (Sa) 

 2.3 สาเหตุของขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปอง  

  ผลการประเมินความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองพบขอบกพรองที่มีความ
เสี่ยงระดับหลัก (Ma) เปนความเสี่ยงสูงสุดจากการประเมิน ซ่ึงอาจสงผลตอความปลอดภัยของ
อาหารจึงทําใหตองพิจารณาหาวิธีการในการแกไขขอบกพรองดังกลาว แตยังมีขอบกพรองจํานวน
มากที่มีความเสี่ยงระดับรอง (Mi) ซ่ึงขอบกพรองดังกลาวไมผลตอความปลอดภัยของอาหาร แต
สงผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑในระยะยาว เชน ขอบกพรองประเภทถลอก ซ่ึงไมมีผลตอความ
ปลอดภัยของอาหาร แตในระยะยาวอาจกอใหเกิดสนิมซึ่งมีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ ดังนั้นเพื่อ
เปนการปองกันอันตรายในระยะยาวจึงควรพิจารณาหาแนวทางในการแกไขขอบกพรองดังกลาว
ดวย 

  สําหรับงานวิจัยนี้ไดนําเฉพาะขอบกพรองที่มีความเสี่ยงระดับหลัก (Ma) (Table 7) 
มาวิเคราะหหาสาเหตุ เนื่องจากขอบกพรองดังกลาวอาจสงผลใหเกิดความเสียหายตอคุณภาพและ
ความปลอดภัยของผลิตภัณฑและอันตรายตอสุขภาพของผูบริโภค ซ่ึงไดแก ขอบกพรองประเภท
สนิมที่มีสาเหตุมาจาก top scratch, under seam length scratch, external body scratch และ bottom 
scratch โดยใชขอมูลทางวิชาการ การสังเกตในกระบวนการผลิต และการสอบถามจากผูปฏิบัติงาน
ในกระบวนการผลิต สาเหตุของขอบกพรองแตละชนิดดังแสดงใน Table 8 โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 

  สาเหตุการเกิดขอบกพรองชนิด top scratch และ under seam length scratch ซ่ึงพบ
ในสายการผลิตของประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็กและกระปองประเภท 3 ช้ินทั้งสองขนาด คือ การ
ปรับตั้งเครื่องปดผนึกกระปองไมเหมาะสมและลูกกลิ้งมีรอยถลอก เมื่อนําลูกกลิ้งดังกลาวไปทําการ



  43 

ปดผนึกกระปองจึงทําใหดับเบิ้ลซีมของกระปองเกิดรอยถลอก ซ่ึงบริเวณดับเบิ้ลซีมของกระปอง
เปนบริเวณที่ตองระมัดระวังเปนพิเศษเพราะมีโอกาสเกิดการถลอกไดงาย เนื่องจากการพับตะเข็บ
ทางกล (ปุน คงเจริญเกียรติ และสมพร คงเจริญเกียรติ, 2551)   
    สาเหตุการเกิดขอบกพรองชนิด external body scratch ซ่ึงพบในสายการผลิตที่ใช
กระปองประเภท 2 ช้ินทั้งสองขนาด คือ พนักงานปลอยกระปองเขาสูสายการผลิตทําการเท
กระปองจากแตละชั้นของพาเลทใสในจานปลอยกระปองของสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 
ช้ินที่มีขนาดเล็ก ทําใหเกิดการบาดกันระหวางบานปากกระปองกับผิวของกระปองขางเคียง และอีก
สาเหตุ คือ พนักงานบรรจุปลาของสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก ทําการ
แทรกกระปองที่บรรจุปลาแลวคืนลงในสายพานที่นํากระปองไปยังเครื่องปดผนึกกระปอง ซ่ึง
สายพานดังกลาวมีกระปองที่บรรจุปลาเบียดกันแนนจึงทําใหบานปากของกระปองที่อยูในสายพาน
เกิดการบาดกับบริเวณผิวของกระปองที่กําลังแทรกคืนลงไปจึงทําใหเกิดเปนขอบกพรองดังกลาว 
สําหรับสายการผลิตของประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดใหญ มีสาเหตุในการเกิดขอบกพรองมาจากราง
ปลอยกระปองเปลามีลักษณะเปนมุมโคง เมื่อกระปองเคลื่อนที่มาตามรางปลอยกระปองดังกลาว
แลวผานจุดที่เปนมุมโคง ทําใหบานปากของกระปองที่อยูมุมโคงเกิดการบาดกับบริเวณผิวของ
กระปองที่กําลังเคลื่อนที่ตามมาจึงทําใหเกิดขอบกพรองดังกลาว 

  สาเหตุการเกิดขอบกพรองชนิด bottom scratch ซ่ึงพบในสายการผลิตที่ใช
กระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็กและกระปองประเภท 3 ช้ินทั้งสองขนาด คือ การเสียดสีระหวาง
กนกระปองกับผิวหนาของสายพานในระหวางการลําเลียงกระปอง ซ่ึงการเสียดสีนั้นเกิดขึ้นไดทั้ง
กระปองเปลาและกระปองที่ผานการบรรจุแลว (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. การจัดการความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองท่ีมีผลตอความปลอดภัยของอาหาร  
  กระปอง  

    การจัดการความเสี่ยงเปนการควบคุมและลดความเสี่ยงดานความสมบูรณของ
กระปองเพื่อใหผูบริโภคไดรับอาหารที่มีความปลอดภัย ประกอบดวย การพิจารณาหาทางเลือกและ
ขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยง การตัดสินใจเลือกทางเลือกและขอเสนอแนะ การประยุกตใช
ทางเลือกและขอเสนอแนะ และการประเมินประสิทธิผลของทางเลือกและขอเสนอแนะในการ
จัดการ โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

 3.1 ทางเลือกและขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปอง  

    การพิจารณาหาทางเลือกและขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยงดานความ
สมบูรณของกระปอง ไดนําขอมูลจากผลการประเมินความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปอง การ
วิเคราะหหาสาเหตุในการเกิดความเสี่ยงและขอมูลทางวิชาการมาพิจารณารวมกัน โดยในที่นี้จะขอ
เสนอเฉพาะทางเลือกในการจัดการขอบกพรองประเภทสนิม ซ่ึงเปนขอบกพรองที่มีความเสี่ยง
สูงสุดจากการประเมิน โดยรายละเอียดของทางเลือกในการจัดการขอบกพรองประเภทสนิม  (Table 
9) ประกอบดวย 12 ทางเลือก แบงเปนกลุม ดังนี้  
  3.1.1 ทางเลือกในการจัดการขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมาจาก top scratch และ 
under seam length scratch ประกอบดวย 3 ทางเลือก ดังนี้ 
    (1) การจัดทําวิธีการปฏิบัติงานที่ดีของการขัดลูกกลิ้ง (ภาคผนวก ง ฉบับที่ 1) 
และการปรับแตงเครื่องปดผนึกกระปองตามวิธีการปฏิบัติงานเดิม (R-EN-003) ซ่ึงการขัดลูกกลิ้ง
เปนวิธีการปฏิบัติงานที่จัดทําขึ้นมาใหมใหแกโรงงานกรณีศึกษา โดยใหพนักงานแผนกซอมบํารุง
เครื่องปดผนึกกระปองทําการขัดลูกกลิ้งที่มีรอยถลอกดวยแทนขัดลูกกลิ้งและกระดาษทรายเบอร 
100 จนผิวของลูกกลิ้งปราศจากรอยถลอก หลังจากนั้นจึงขัดอีกครั้งหนึ่งดวยกระดาษทรายเบอร 
1,000 เพื่อใหผิวของลูกกลิ้งล่ืนมัน เนื่องจากรอยตําหนิบนผิวของลูกกลิ้งทําใหเกิดตําหนิบนดับเบิ้ล
ซีมของกระปองและเปนตนเหตุใหเกิดสนิมในภายหลังได (ปุน คงเจริญเกียรติ และสมพร คงเจริญ
เกียรติ, 2551) สวนการปรับแตงเครื่องปดผนึกกระปองเปนวิธีการปฏิบัติงานเดิมของโรงงาน
กรณีศึกษา แตเปนการเพิ่มระดับความเขมงวดในการปฏิบัติงาน เพื่อควบคุมใหเกิดขอบกพรอง
บริเวณดับเบิ้ลซีมของกระปองนอยที่สุด 
    (2) การจัดทําวิธีการปฏิบัติงานที่ดีของการเปลี่ยนลูกกลิ้งเมื่อครบอายุการใชงาน 
(ภาคผนวก ง ฉบับที่ 2) ซ่ึงเปนวิธีการปฏิบัติงานที่จัดทําขึ้นมาใหมใหแกโรงงานกรณีศึกษา โดยให
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พนักงานแผนกซอมบํารุงเครื่องปดผนึกกระปองทําการเปลี่ยนลูกกลิ้ง เมื่อมีอายุการใชงานครบ 2 
เดือน การเปลี่ยนลูกกลิ้งใหมมีตนทุน 750 บาทตอลูกกลิ้งตอสองเดือน หรือ 4,500 บาทตอลูกกลิ้ง
ตอป 
    (3) การเปลี่ยนประเภทของลูกกลิ้งจากวัสดุประเภทสแตนเลส เปนวัสดุประเภท 
สแตนเลสเคลือบผิวดวยเซรามิก ซ่ึงมีอายุการใชงาน 1 ป เนื่องจากลูกกลิ้งที่ทําจากสแตนเลสเคลือบ
ผิวดวยเซรามิกสามารถทนการกัดกรอนไดดีกวาจึงทําใหมีอายุการใชงานนานกวาลูกกลิ้งที่ทําจาก 
สแตนเลส และลดปญหารอยถลอกหรือขูดขีดของแลคเกอรในขณะทําการปดผนึกกระปอง (ปรีชา 
พึ่งฮั้ว และสรวลสรรค อุตการ, 2541) ซ่ึงการใชลูกกลิ้งที่ทําจากสแตนเลสเคลือบผิวดวยเซรามิกมี
ตนทุน 2,250 บาทตอลูกกลิ้งตอป 
    หากเปรียบเทียบตนทุนในการซื้อลูกกลิ้งประเภทสแตนเลสกับลูกกลิ้งประเภท 
สแตนเลสเคลือบผิวดวยเซรามิกภายในระยะเวลาการใชงาน 1 ป พบวาการใชลูกกลิ้งประเภท 
สแตนเลสเคลือบผิวดวยเซรามิกสามารถลดตนทุนไดถึงรอยละ 50  
  3.1.2 ทางเลือกในการจัดการขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมากจาก external body 
scratch ประกอบดวย 5 ทางเลือก ดังนี้ 
    (1) การปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานที่ดีของการปลอยกระปองลงในจานปลอย
กระปอง (W-SP-016) (ภาคผนวก ง ฉบับที่ 3) ซ่ึงเปนวิธีการปฏิบัติงานเดิมของโรงงานกรณีศึกษา 
แตมีประเด็นที่เพิ่มเติมคือวิธีการปลอยกระปองในจานปลอย โดยใหพนักงานปลอยกระปองหยิบ
กระปองจากแตละชั้นของพาเลทใสในจานปลอยกระปองแทนการเทกระปองลงในจานปลอย
กระปอง เพื่อลดการบาดกันระหวางบานปากกระปองกับผิวของกระปองทําใหเกิดรอยขีดขวนบน
ผิวของกระปอง  
    (2) การจัดทําวิธีการปฏิบัติงานที่ดีของการคืนกระปองที่บรรจุปลาในสายพาน 
(ภาคผนวก ง ฉบับที่ 4) ซ่ึงเปนวิธีการปฏิบัติงานที่จัดทําขึ้นมาใหมใหแกโรงงานกรณีศึกษา โดยให
พนักงานบรรจุปลานํามือขางหนึ่งมากันกระปองบรรจุปลาที่กําลังเคลื่อนที่มาบนสายพานไปยัง
เครื่องปดผนึกกระปองเพื่อใหมีชองวางในสายพาน สวนมืออีกขางหนึ่งหยิบกระปองที่บรรจุปลา
แลววางลงในที่วางของสายพาน เพื่อลดการบาดกันระหวางบานปากกระปองที่อยูในสายพานกับ
บริเวณผิวของกระปองที่กําลังแทรกคืนไปในสายพาน  
    (3) การปรับมุมของรางปลอยกระปองเปลาใหเปนแนวตรง  ไมมีมุมโคง 
เนื่องจากมุมโคงในรางปลอยกระปองเปนจุดที่ทําใหบานปากของกระปองเกิดการบาดกับบริเวณผิว
ของกระปองที่กําลังเคลื่อนที่ตามมา 
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    (4) การเปลี่ยนประเภทของรางปลอยกระปองเปลาเขาสูสายการผลิต จากราง
ปลอยกระปองประเภทสแตนเลสเปนสายพานแมเหล็ก เนื่องจากสายพานแมเหล็กมีความสามารถ
ในการดูดใหกระปองอยูกับแมเหล็กในขณะกระปองกําลังเคลื่อนที่ (ปุน คงเจริญเกียรติ และสมพร 
คงเจริญเกียรติ, 2551) เพื่อลดการเสียดสีระหวางบานปากของกระปองกับผิวของกระปองขางเคียง 
ซ่ึงตนทุนในการเปลี่ยนมาใชสายพานแมเหล็กมีมูลคา 200,000 บาทตอสายการผลิต 
    (5) การเปลี่ยนประเภทของกระปองจากกระปองชุบโครเมียมเปนกระปองลามิ
เนตดวยฟลมพลาสติก ซ่ึงการเคลือบฟลมพลาสติกบนผิวของกระปองจะชวยลดโอกาสการเกิดรอย
ถลอกและการเกิดสนิมบนผิวของกระปอง เนื่องจากพลาสติกที่เคลือบมีรูพรุน (Porosity) นอยกวา
และมีความหนามากกวาแลคเกอรที่เคลือบกระปอง (ปุน คงเจริญเกียรติ และสมพร คงเจริญเกียรติ, 
2551) แตกระปองลามิเนตมีราคาสูงกวากระปองชุบโครเมียมประมาณรอยละ 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 ทางเลือกในการจัดการขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมากจาก bottom scratch 
ประกอบดวย 4 ทางเลือก ดังนี้ 
    (1) การเปลี่ยนประเภทของรางปลอยกระปอง จากรางปลอยกระปองประเภท 
สแตนเลสเปนสายพานแมเหล็ก  
    (2) การเปลี่ยนประเภทของกระปอง จากกระปองชุบโครเมี่ยมเปนกระปองลามิ
เนตดวยฟลมพลาสติก  
    (3) การเปลี่ยนประเภทของฝากนกระปองจากฝาชุบโครเมี่ยมเปนฝาชุบดีบุก 
เนื่องจากฝาชุบดีบุกมีคุณสมบัติทนทานตอการถลอกไดดีกวาฝาชุบโครเมี่ยม ซ่ึงฝาเหล็กชุบดีบุกมี
ราคาสูงกวาฝาเหล็กชุบโครเมี่ยมประมาณรอยละ 3 
    (4) การเปลี่ยนประเภทของสายพานในการเคลื่อนที่กระปองเปลาไปบรรจุปลา 
จากสายพานประเภทท็อปเชน (Top chain conveyer)ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มี
ขนาดเล็ก (Figure 16 (a)) และสายพานประเภทโซกระดูกงู (Multiflex conveyer )ในสายการผลิตที่
ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก (Figure 16 (b)) เปนสายพานประเภทยางที่มีขนาดเล็ก 
(Rubber conveyer) (Figure 16 (c))  เนื่องจากสายพานประเภทยางที่มีขนาดเล็กมีพื้นที่สัมผัสกับกน
กระปองนอยกวาสายพานประเภทท็อปเชนและสายพานประเภทโซกระดูกงูจึงอาจทําใหเกิดรอย
ถลอกบริเวณกนกระปองนอยกวา ซ่ึงตนทุนในการเปลี่ยนมาใชสายพานประเภทยางที่มีขนาดเล็กมี
มูลคา 350 บาทตอเมตร 
  3.1.4 ขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปอง  
    ความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองมีโอกาสเกิดขึ้นทุกขั้นตอนการผลิต เชน 
การบรรจุ การปดผนึก การฆาเชื้อ และการเก็บรักษา ซ่ึงขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยงดาน
ความสมบูรณของกระปองที่จัดทําขึ้นมีวัตถุประสงคเพื่อลดขอบกพรองที่อาจเกิดขึ้นในขั้นตอน
ตางๆของกระบวนการผลิต โดยรายละเอียดของขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยงดานความ
สมบูรณของกระปอง ประกอบดวย 13 ขอเสนอแนะ มีดังนี้ 
    (1) การจัดทําวิธีการปฏิบัติงานที่ดีของการซอมบํารุงรางลําเลียงกระปอง 
(ภาคผนวก ง ฉบับที่ 5) ซ่ึงเปนวิธีการปฏิบัติงานที่จัดทําขึ้นมาใหมใหแกโรงงานกรณีศึกษา โดยให
พนักงานแผนกซอมบํารุงรางลําเลียงกระปองทําการขัดจุดเชื่อมตอของรางลําเลียงกระปองดวย
แปรงและน้ํายาขัดสแตนเลส และทําการลางออกดวยน้ําเปลา หลังจากนั้นจึงทําการขัดรางลําเลียง
กระปองดวยกระดาษทรายเบอร 100 และลางออกดวยน้ําเปลาอีกครั้ง และทําการซอมบํารุงทุก 3 
เดือน ทั้งนี้เพื่อลดโอกาสที่ผิวเหล็กบริเวณกนกระปองเปดออกเนื่องจากเสียดสีกับรางปลอย
กระปองที่เปนสนิม 
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Figure 16. Type of top chain (a), multiflex (b) and rubber conveyer (c) 
 
    (2) การปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานที่ดีของการทําความสะอาดเครื่องปดผนึก
กระปอง (P-CO-30) (ภาคผนวก ง ฉบับที่ 6) ซ่ึงเปนวิธีการปฏิบัติงานเดิมของโรงงานกรณีศึกษา แต
มีประเด็นที่เพิ่มเติม คือ การตรวจสอบเครื่องปดผนึกกระปองหลังการทําความสะอาด โดยให
พนักงานประจําเครื่องปดผนึกกระปองทําความสะอาดบริเวณของฐานรองกระปองดวยน้ําเปลาทุก 
2 ช่ัวโมง แตในกรณีที่ผลิตภัณฑมีสวนผสมของน้ํามันใหทําความสะอาดทุก 1 ช่ัวโมง และ
พนักงานควบคุมคุณภาพการปดผนึกกระปองทําการตรวจสอบความเรียบรอยของการทําความ
ความสะอาดเครื่องปดผนึกกระปอง หากผลการตรวจสอบไมผาน พนักงานประจําเครื่องปดผนึก
กระปองตองทําความสะอาดใหมจนผลการตรวจสอบผาน เนื่องจากสินคาที่หกเลอะบริเวณฐานรอง
กระปองทําใหประสิทธิภาพในการจับยึดกระปองลดนอยลงกอใหเกิดความผิดปกติในการปดผนึก
ได และผงของโครเมี่ยมไดออกไซดจากกระปองและฝาหรือเศษของวัตถุดิบมีโอกาสติดในรองของ
ลูกกลิ้ง ทําใหเกิดการกัดกรอนบริเวณผิวของลูกกลิ้งและเกิดตําหนิบนดับเบิ้ลซีมของกระปองใน
การปดผนึกครั้งตอไป (ปุน คงเจริญเกียรติ และสมพร คงเจริญเกียรติ, 2551) 
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    (3) การปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานที่ดีของการบรรจุสินคาลงกลอง (P-WH-04) 
(ภาคผนวก ง ฉบับที่ 7) ซ่ึงเปนวิธีการปฏิบัติงานเดิมของโรงงานกรณีศึกษา แตมีประเด็นที่เพิ่มเติม
คือ วิธีการบรรจุกระปองลงในกลอง โดยใหพนักงานทําการวางกระปองลงกลองแทนการโยน
กระปองลงกลอง ซ่ึงเมื่อใดก็ตามที่มีรอยบุบหรือการเปลี่ยนแปลงรูปทรงจะมีผลตอความสมบูรณ
ของกระปองและดับเบิ้ลซีมไมวารอยบุบจะเล็กขนาดไหนลวนมีโอกาสทําใหกระปองร่ัวซึมได โดย
มีการศึกษาของสมาคมวิจัยอาหารและเครื่องดื่มแคมปเดนในอังกฤษ (Campden Food and Drink 
Research Association) พบวาผูประกอบการบรรจุสินคากระปองมักจะไมทราบวาการที่กระปองถูก
กระแทกเบาๆแตบอยๆ แมจะไมกอใหเกิดความเสียหายที่เห็นดวยตาเปลาแตมีโอกาสทําใหดับเบิ้ล
ซีมของกระปองเปดอาออกมาได (Spring Open) อาจทําใหจุลินทรียมีโอกาสเขาไปในกระปองได 
(ปุน คงเจริญเกียรติ และสมพร คงเจริญเกียรติ, 2551)  
    (4) การบันทึกขอมูลขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองที่เกิดขึ้น ณ จุด
ตางๆของการผลิตลงคอมพิวเตอรเปนประจําทุกเดือน เพื่องายตอการนําขอมูลไปใชงานและสะดวก
ตอการติดตามหาสาเหตุของขอบกพรองที่เกิดขึ้น 
    (5) การปรับจังหวะการเดินของเครื่องผลักกระปองในสายการผลิตที่ใชกระปอง
ประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็กใหตรงกับจังหวะของกระปองที่กําลังเคลื่อนมา เนื่องจากจังหวะการเดิน
ของเครื่องผลักกระปองไมตรงกับจังหวะที่กระปองเคลื่อนที่มาจึงทําใหแขนของเครื่องผลัก
กระปองเกิดกระแทกกับกระปอง ทําใหเกิดการบุบบริเวณที่แขนของเครื่องผลักกระปองสัมผัสกับ
กระปอง  
    (6) การปรับรางลําเลียงกระปองในสายการติดฉลากที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ิน
ที่มีขนาดใหญ โดยทําการปรับใหรางลําเลียงกระปองมีแนวกลิ้งของกระปองนอยลง เพื่อลดแรง
กระแทกระหวางกระปองที่เคลื่อนที่มาจากเครื่องติดฉลากกับกระปองทายราง ซ่ึงมีสาเหตุมาจาก
รางลําเลียงกระปองดังกลาวมีการออกแบบไมเหมาะสมจึงทําใหกระปองที่อยูทายสุดของราง
ลําเลียงไดรับแรงกระแทกจากกระปองที่เคลื่อนที่มาจากเครื่องติดฉลาก ทําใหกระปองที่อยูที่อยู
ทายสุดของรางลําเลียงเกิดการบุบ  
    (7) การเติมโซเดียมหรือโปตัสเซียมไนไตรท ปริมาณ 600-1,000 สวนตอลาน
สวนในน้ําทําเย็น เพื่อกระปองที่มีขนาดใหญแหงเร็วกวาปกติ (ปุน คงเจริญเกียรติ และสมพร คง
เจริญเกียรติ, 2551) 
    (8) การเพิ่มจํานวนของพัดลมในพื้นที่ทําเย็น ซ่ึงจาการเก็บขอมูลเกี่ยวกับ
อุณหภูมิและความชื้นสัมพัทธบริเวณพื้นที่ทําเย็นของโรงงงานกรณีศึกษาเปนเวลา 1 สัปดาห 
(ระหวางวันที่ 5 - 22 พฤษภาคม 2552) พบวามีอุณหภูมิโดยเฉลี่ยประมาณ 33.7 องศาเซลเซียส และ
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ความชื้นสัมพัทธโดยเฉลี่ยประมาณรอยละ 79.8 ซ่ึงจะไดเห็นไดวาบริเวณดังกลาวมีความชื้น
สัมพัทธสูงจึงทําใหใชเวลานานในการทําใหกระปองเย็นตัว ซ่ึงเปนการเพิ่มโอกาสใหกระปองเกิด
สนิมไดงายขึ้น ซ่ึงการเพิ่มจํานวนของพัดลมในพื้นที่ทําเย็นจึงเปนการทําใหอากาศถายเทไดดีและ
ความชื้นสัมพัทธลดลงจึงทําใหกระปองเย็นตัวไดเร็วข้ึน 
    (9) การเพิ่มจํานวนของตะกราบรรจุกระปองเพื่อเขาหมอฆาเชื้อ เพื่อใหมีตะกรา
บรรจุกระปองหมุนเวียนใชไดทันความตองการใชงาน  
    (10) การปูพลาสติกบนพื้นพาเลทในชวงฤดูฝน เนื่องจากพาเลทเปนแหลงสะสม
ความชื้นในชวงฤดูฝน โดยสามารถอมน้ําไดมากถึง 50 เทาของน้ําหนักพาเลท ถาหากพาเลทมี
ความชื้นสะสมอยูเมื่อนํามาเรียงกระปองจะทําใหกระปองที่อยูช้ันลางสุดมีโอกาสเกิดสนิมมากขึ้น 
(ปุน คงเจริญเกียรติ และสมพร คงเจริญเกียรติ, 2551) 
    (11) การติดตั้งเครื่องถายกระปองออกจากพาเลทในสายการติดฉลากที่ใชกระปอง
ประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก เนื่องจากในสายการติดฉลากดังกลาวจะใชพนักงานในการเคลื่อนยาย
กระปองจากแตละชั้นของพาเลทมายังสายพานการติดฉลากจึงทําใหกระปองเกิดการกระแทกกัน 
ซ่ึงเปนการบั่นทอนความแข็งแรงหรือความสมบูรณของกระปอง (ปุน คงเจริญเกียรติ และสมพร 
คงเจริญเกียรติ, 2551) 
    (12) การติดตั้งหัวดูดแมเหล็กในการเคลื่อนยายกระปองจากพาเลทไปสูเครื่องติด
ฉลากที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดใหญ เนื่องจากในสายการติดฉลากดังกลาวจะใช
พนักงานในการเคลื่อนยายกระปองจากพาเลทแตละชั้นมายังสายพานการติดฉลากจึงทําใหกระปอง
เกิดการกระแทกกันเกิดเปนรอยบุบ เมื่อใดก็ตามที่มีรอยบุบหรือการเปลี่ยนแปลงรูปทรงจะสงผล
ตอความแข็งแรงสมบูรณของกระปอง (ปุน คงเจริญเกียรติ และสมพร คงเจริญเกียรติ, 2551)  
    (13) การเคลื่อนยายตะกราบรรจุกระปองออกจากหมอฆาเชื้อดวยวิธีทางกล 
(Mechanical Conveying) เนื่องจากคนเปนพาหะอยางดีของจุลินทรียชนิดสแตพฟโลคอกคัส 
(Staphylococcus spp.) โดยผานลมหายใจและแผลที่อยูบนตัวคน ซ่ึงมีการศึกษาพบวาแมการใชถุง
มือปองกันก็ไมไดผล เนื่องจากแบคทีเรียจะยิ่งสะสมในถุงมือทําใหการแพรเชื้อยิ่งเกิดขึ้นมากกวา
การใชมือเปลา (ปุน คงเจริญเกียรติ และสมพร คงเจริญเกียรติ, 2551) 
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 3.2 การพิจารณาทางเลือกและขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยงดานความสมบูรณของ
กระปอง 

    นําทางเลือกและขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยงดานความสมบูรณของ
กระปองมาหารือในที่ประชุม เพื่อตัดสินใจหาทางเลือกและขอเสนอแนะเพื่อนําไปประยุกตใชใน
กระบวนการผลิต โดยในการประชุมครั้งนี้ไดพิจารณารวมกับผูมีสวนเกี่ยวของจากโรงงานกรณี 
ศึกษา ซ่ึงประกอบดวยผูจัดการอาวุโสฝายวิชาการ ผูจัดการฝายผลิต ผูจัดการฝายวิศวกรรม ผูจัดการ
ฝายคลังสินคา และผูจัดการฝายความปลอดภัยสินคา พรอมทั้งพิจารณาคาใชจาย ผลกระทบตอผูมี
สวนเกี่ยวของ ความเปนไปไดทางเทคนิค และประสิทธิผลของแตละทางเลือกและขอเสนอแนะ ซ่ึง
ทางเลือกที่ผานกระบวนการตัดสินใจเพื่อนําไปประยุกตใชในกระบวนการผลิต ประกอบดวย 
    (1) ทางเลือกในการจัดการขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมากจาก top 
scratch และ under seam length scratch ที่ผานกระบวนการตัดสินใจ คือ การจัดทําวิธีการปฏิบัติงาน
ที่ดีของการขัดลูกกลิ้ง และการปรับแตงเครื่องปดผนึกกระปองตามวิธีการปฏิบัติงานเดิม 
    (2) ทางเลือกในการจัดการขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมากจาก external 
body scratch ที่ผานกระบวนการตัดสินใจ คือ การปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานที่ดีของการปลอย
กระปองลงในจานปลอย การจัดทําวิธีการปฏิบัติงานที่ดีของการคืนกระปองที่บรรจุปลาในสายพาน 
และการปรับมุมของรางปลอยกระปอง  
    (3) ทางเลือกในการจัดการขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมากจาก bottom 
scratch ที่ผานกระบวนการตัดสินใจ คือ การเปลี่ยนประเภทของสายพานที่ใชในการเคลื่อนที่
กระปองเปลาไปบรรจุปลา แตทางเลือกดังกลาวยังไมประยุกตใชในโรงงานกรณีศึกษา เนื่องจากมี
การลงทุนสูง 
    สําหรับขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองที่
ผานกระบวนการตัดสินใจเพื่อนําไปประยุกตใชในกระบวนการผลิต ไดแก  
    (1) การจัดทําวิธีการปฏิบัติงานที่ดีของการซอมบํารุงรางลําเลียงกระปอง 
    (2) การปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานที่ดีของการทําความสะอาดเครื่องปดผนึก
กระปอง 
    (3) การปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานที่ดีของการบรรจุสินคาลงกลอง  
    (4) การบันทึกขอมูลขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองที่เกิดขึ้น ณ จุด
ตางๆของการผลิตลงคอมพิวเตอร 
    (5) การปรับจังหวะการเดินของเครื่องผลักกระปองในสายการผลิตที่ใชกระปอง
ประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก  
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    (6) การปรับรางลําเลียงกระปองในสายการติดฉลากที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ิน
ที่มีขนาดใหญ 
    (7) การเพิ่มจํานวนของพัดลมในพื้นที่ทําเย็น  
    (8) การเพิ่มจํานวนของตะกราบรรจุกระปองเพื่อเขาหมอฆาเชื้อ 
    (9) การติดตั้งเครื่องถายกระปองออกจากพาเลทในสายการติดฉลากที่ใชกระปอง
ประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก 

 3.3 การประยุกตใชทางเลือกและขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยงดานความสมบูรณของ
กระปอง 

    เมื่อผูมีสวนเกี่ยวของจากโรงงานกรณีศึกษาไดตัดสินใจเลือกทางเลือกและ
ขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองแลวจึงนําทางเลือกและ
ขอเสนอแนะดังกลาวไปประยุกตใชเปนเวลา 1 เดือน และทําการอบรมพนักงานในเรื่องวิธีการ
ปฏิบัติงานที่ดีเพื่อใหพนักงานมีความรูความเขาใจไปในทิศทางเดียวกันและสามารถปฏิบัติงานตาม
วิธีการปฏิบัติงานที่ดีไดถูกตอง โดยทางเลือกและขอเสนอแนะในจัดการความเสี่ยงดานความ
สมบูรณของกระปองที่ผานการตัดสินใจสามารถแบงออกเปน 5 กลุม คือ   
    (1) การจัดทําวิธีการปฏิบัติงานที่ดี 3 เร่ือง คือ การขัดลูกกลิ้ง การคืนกระปองที่
บรรจุปลาลงในสายพาน และการซอมบํารุงรางลําเลียงกระปอง  
    (2) การปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานที่ดี 3 เร่ือง คือ การปลอยกระปองลงในจาน
ปลอย การทําความสะอาดเครื่องปดผนึกกระปอง และการบรรจุสินคาลงกลอง 
    (3) การปรับวิธีการจัดเก็บขอมูล ไดแก การบันทึกขอมูลขอบกพรองดานความ
สมบูรณของกระปองลงคอมพิวเตอร  
    (4) การปรับอุปกรณที่ใชงานใหเหมาะสม ไดแก การปรับมุมของรางปลอย
กระปองเปลา การปรับจังหวะการเดินของเครื่องผลักกระปอง และการปรับรางลําเลียงกระปองใน
สายการติดฉลาก  
    (5) การติดตั้งอุปกรณเพิ่มเติม ไดแก การเพิ่มจํานวนของพัดลม การเพิ่มจํานวน
ของตะกราบรรจุกระปองเพื่อเขาหมอฆาเชื้อ เและการติดตั้งเครื่องถายกระปองออกจากพาเลท 
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 3.4 ประสิทธิผลของการประยุกตใชทางเลือกและขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยงดาน
ความสมบูรณของกระปอง  

    ประสิทธิผลของการประยุกตใชทางเลือกและขอเสนอแนะในการจัดการความ
เสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองวัดไดจากการเปรียบเทียบขอมูลปญหาดานความสมบูรณของ
กระปองทั้งกอนและหลังการประยุกตใชทางเลือกและขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยง โดยทํา
การเก็บขอมูลเฉพาะในขั้นตอนที่ทําใหเกิดขอบกพรอง จากนั้นจึงนํามาคํานวณผลเปนรอยละของ
จํานวนขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองที่ทําการตรวจ ซ่ึงคาประสิทธิผลของการ
ประยุกตใชทางเลือก (Figure 17) และขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยงดานความสมบูรณของ
กระปอง มีดังนี้  
    การประยุกตใชวิธีการปฏิบัติงานที่ดีของการขัดลูกกลิ้งและการปรับแตงเครื่องปด
ผนึกกระปองในการจัดการขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมาจาก top scratch และ under seam 
length scratch พบวากอนประยุกตใชทางเลือกดังกลาวในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่
มีขนาดเล็กตรวจพบขอบกพรองชนิด top scratch เปนจํานวนรอยละ 37.07 แตเมื่อประยุกตใช
ทางเลือกดังกลาวแลวทําใหตรวจพบขอบกพรองชนิด top scratch เหลือเพียงรอยละ 29.17 ซ่ึง
ทางเลือกดังกลาวมีประสิทธิผลในการลดขอบกพรองคิดเปนรอยละ 21.31 สําหรับสายการผลิตที่ใช
กระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก เมื่อประยุกตใชทางเลือกดังกลาวในสายการผลิตพบวา
ขอบกพรองชนิด top scratch ลดลงจากรอยละ 75.96  เหลือเพียงรอยละ 39.08 หรือมีประสิทธิผลใน
การลดขอบกพรองคิดเปนรอยละ 48.55 สวนสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดใหญ 
เมื่อประยุกตใชทางเลือกดังกลาวในสายการผลิตพบวาขอบกพรองชนิด top scratch ลดลงจากรอย
ละ 57.33 เหลือเพียงรอยละ 11.05 หรือมีประสิทธิผลในการลดขอบกพรองคิดเปนรอยละ 80.73 
(Figure 17 (a)) และสวนขอบกพรองชนิด under seam length scratch ในสายการผลิตที่ใชกระปอง
ประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก พบวากอนประยุกตใชทางเลือกดังกลาวพบขอบกพรองเปนจํานวนรอย
ละ 38.75 แตเมื่อประยุกตใชทางเลือกดังกลาวแลวทําใหตรวจพบขอบกพรองเหลือเพียงรอยละ 
29.57 ซ่ึงทางเลือกดังกลาวมีประสิทธิผลในการลดขอบกพรองชนิด under seam length scratch คิด
เปนรอยละ 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) 
 
  
    การประยุกตใชวิธีการปฏิบัติงานที่ดีของการปลอยกระปองลงในจานปลอยและ
การคืนกระปองที่บรรจุปลาลงในสายพานของสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก 
สามารถลดขอบกพรองชนิด external body scratch จากรอยละ 35.30 เหลือเพียงรอยละ 12.39 โดย
ทั้ง 2 ทางเลือกมีประสิทธิผลในการลดขอบกพรองชนิด external body scratch ไดรอยละ 64.90 
(Figure 17 (c)) แตการปฏิบัติตามทางเลือกทั้ง 2 อาจทําใหเกิดการขาดชวงของกระปองในรางปลอย
กระปองและสายพานเนื่องจากพนักงานปฏิบัติงานไดชากวาเดิม นอกจากนี้การปรับรางปลอย
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กระปองใหมีลักษณะเปนแนวตรง ไมมีมุมโคง ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาด
ใหญ สามารถลดขอบกพรองชนิด external body scratch จากรอยละ 46.10 เหลือเพียงรอยละ 0.30 
หรือมีประสิทธิผลในการลดขอบกพรองคิดเปนรอยละ 99.35 (Figure 17 (c))   
    สําหรับขอบกพรองชนิด bottom scratch มีทางเลือกที่ผานกระบวนการตัดสินใจ 
คือ การเปลี่ยนประเภทของสายพานที่ใชในการเคลื่อนที่กระปองเปลาไปบรรจุปลา แตทางเลือก
ดังกลาวยังไมไดประยุกตใชในโรงงานกรณีศึกษาเนื่องจากมีการลงทุนสูง แตผูวิจัยไดทําการทดลอง
เปลี่ยนประเภทของสายพานที่สงผลตอการเกิดขอบกพรองชนิด bottom scratch โดยทดลองใช
สายพานประเภทท็อปเชนและสายพานประเภทยางขนาดเล็กกับสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 
2 ช้ิน และสายพานประเภทกระดูกงูและสายพานประเภทยางขนาดเล็กกับสายการผลิตที่ใชกระปอง
ประเภท 3 ช้ิน โดยตั้งปลอยใหกระปองเสียดสีกับสายพานเปนเวลา 20 นาที หลังจากนั้นจึงนําไปแช
ดวยคอปเปอรซัลเฟตเพื่อดูรอยถลอกที่เกิดขึ้น จากการทดลองดังกลาวพบวากระปองประเภท 2 ช้ิน
ที่เสียดสีกับสายพานประเภทท็อปเชนเกิดรอยถลอกบริเวณกนกระปองที่มีความยาวมากกวา
กระปองที่เสียดสีกับสายพานประเภทยางขนาดเล็ก (Figure 18 (a) และ Figure 18 (b)) เนื่องจาก
สายพานประเภทท็อปเชนมีพื้นที่สัมผัสกับกนกระปองมากกวาสายพานประเภทยางขนาดเล็ก และ
กระปองประเภท 3 ช้ินที่เสียดสีกับสายพานประเภทกระดูกงูเกิดรอยถลอกบริเวณกนกระปองมี
ความยาวใกลเคียงกับกระปองที่เสียดสีกับสายพานประเภทยางขนาดเล็ก (Figure 18 (c) และ Figure 
18 (d)) เนื่องจากสายพานทั้ง 2 ประเภทมีพื้นที่ที่สัมผัสกับกนกระปองใกลเคียงกันจึงทําใหเกิดรอย
ถลอกที่กนกระปองมีความยาวไมแตกตางกัน 
 
 
 

 
 
 
    
 
 
 
 

  (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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  ขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยงที่ประยุกตใชในกระบวนการผลิตมีทั้ง
สามารถประเมินประสิทธิผลเปนตัวเลขไดและไมสามารถประเมินประสิทธิผลเปนตัวเลขได ซ่ึงมี
รายละเอียด ดังนี้   
    (1) การปรับจังหวะการเดินของเครื่องผลักกระปองในสายการผลิตที่ใชกระปอง
ประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก โดยปรับใหแขนผลักกระปองเคลื่อนที่ชาลง 30 วินาที เพื่อใหตรงกับ
จังหวะที่กระปองกําลังเคลื่อนมา เมื่อทําการประยุกตใชขอเสนอแนะดังกลาว ทําใหตรวจไมพบ
ขอบกพรองชนิด dent at middle หรือมีประสิทธิผลในการลดขอบกพรองไดถึงรอยละ 100  
    (2) การปรับรางลําเลียงกระปองในสายการติดฉลากที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ิน
ที่มีขนาดใหญ โดยปรับใหรางลําเลียงกระปองมีแนวกลิ้งของกระปองนอยลงจาก 60 องศา เปน 50 
องศา เพื่อลดแรงกระแทกระหวางกระปองที่เคลื่อนที่มาจากเครื่องติดฉลากกับกระปองทายราง เมื่อ
ทําการประยุกตใชขอเสนอแนะดังกลาว ทําใหตรวจไมพบขอบกพรองชนิด body dent หรือมี
ประสิทธิผลในการลดขอบกพรองไดถึงรอยละ 100 
    (3) การจัดทําวิธีการปฏิบัติงานที่ดีในการซอมบํารุงรางลําเลียงกระปอง อาจทํา
ใหลดโอกาสการเกิดสนิมบริเวณจุดเชื่อมตอของรางลําเลียงกระปอง ลดการเกิดรอยถลอกบริเวณ
กนกระปอง และยืดอายุการใชงานของรางลําเลียงกระปอง 
    (4) การปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานที่ดีในการทําความสะอาดเครื่องปดผนึก
กระปอง ชวยลดปญหาการเกิดรอยถลอกที่ดับเบิ้ลซีมของกระปอง เพิ่มความสม่ําเสมอของคุณภาพ
ตะเข็บกระปอง ลดปญหาการกัดกรอนที่บริเวณผิวของลูกกลิ้ง ยืดอายุการใชงานของเครื่องปดผนึก
กระปอง และลดเวลาที่สูญเสียในการผลิต 
    (5) การจัดทําวิธีการปฏิบัติงานที่ดีในการบรรจุสินคาลงกลอง อาจลดโอกาสที่
เกิดการกระแทกกันระหวางกระปองกับกระปองขางเคียง ลดความเสี่ยงตอการเกิดรอยร่ัวบริเวณ
ตะเข็บของกระปอง และลดการเกิดเสียงดัง 
    (6) การบันทึกขอมูลขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองลงคอมพิวเตอร
เปนประจําทุกเดือน อาจทําใหสามารถดูแนวโนมของปญหาที่พบไดงายขึ้น สะดวกตอการนําขอมูล
ไปใชงาน สะดวกตอการตรวจสอบขอมูลยอนหลัง และสามารถเก็บขอมูลไดเปนจํานวนมาก 
    (7) การเพิ่มจํานวนของพัดลมในพื้นที่ทําเย็น โดยทําการติดตั้งพัดลมแบบแขวน
จํานวน 12 เครื่องบริเวณเหนือพื้นที่ทําเย็น มีประสิทธิผลทําใหอุณหภูมิเพิ่มขึ้นจาก 33.70 องศา
เซลเซียส เปน 35.80 องศาเซลเซียส และทําใหความชื้นสัมพัทธลดลงจาก 79.80 เปน 64.90 สงผล
ใหกระปองเย็นตัวไดเร็วขึ้น 
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    (8) การเพิ่มจํานวนของตะกราบรรจุกระปองเพื่อเขาหมอฆาเชื้อ อาจลดโอกาส
การเกิดสนิมในขณะที่ทําการเก็บรักษาและทําใหหมุนเวียนตะกราบรรจุกระปองไดทันใชงาน 
    (9) การติดตั้งเครื่องถายกระปองออกจากพาเลทในสายการติดฉลากที่ใชกระปอง
ประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก อาจลดโอกาสที่เกิดการกระแทกกันระหวางกระปองขางเคียง ลดความ
เสี่ยงตอการเกิดรอยร่ัวบริเวณตะเข็บของกระปอง ลดโอกาสที่กระปองตกสูพื้น ลดการเกิดเสียงดัง 
และสามารถปฏิบัติงานไดเร็วขึ้น  

4. การสื่อสารความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปอง 

    การสื่อสารความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองเปนการดําเนินการเพื่อ
ถายทอดความรูใหแกพนักงานรวมทั้งผูมีสวนเกี่ยวของทราบถึงขอบกพรองดานความสมบูรณของ
กระปองที่พบในกระบวนการผลิต สาเหตุของการเกิดขอบกพรอง และแนวทางในการจัดการ
ขอบกพรองที่ไดผานการตัดสินใจจากผูมีสวนเกี่ยวของ ซ่ึงชองทางในการสื่อสารความเสี่ยงดาน
ความสมบูรณของกระปองภายในโรงงานกรณีศึกษา มีดังนี้ 
    4.1 การประชุมรวมกับผูมีสวนเกี่ ยวของภายในโรงงานกรณีศึกษา  ซ่ึ ง
ประกอบดวยผูจัดการอาวุโสฝายวิชาการ ผูจัดการฝายผลิต ผูจัดการฝายวิศวกรรม ผูจัดการฝาย
คลังสินคา และผูจัดการฝายความปลอดภัยสินคา โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 
    ประชุมครั้งที่ 1 เพื่อเสนอขอมูลเบื้องตนที่เกี่ยวกับขอบกพรองดานความสมบูรณ
ของกระปอง และขอเสนอแนะเกี่ยวกับแผนการเก็บตัวอยางกระปองและฝาของโรงงานกรณีศึกษา 
ซ่ึงผลจากการเก็บรวบรวมและวิเคราะหขอมูลเบื้องตนพบวาขั้นตอนที่ทําการตรวจสอบความ
สมบูรณอาจไมละเอียดมากพอสําหรับการทําวิจัยจึงทําใหตองเพิ่มจุดที่ทําการตรวจสอบ  
    ประชุมครั้งที่ 2 เพื่อเสนอผลการประเมินความเสี่ยงดานความสมบูรณของ
กระปอง และสาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรอง โดยที่ประชุมไดพิจารณาขอบกพรองที่มีความเสี่ยง
ระดับสูงสุดที่พบจากการประเมิน คือ ระดับหลัก (Ma : Major) ประกอบดวยขอบกพรองประเภท
สนิมที่มีสาเหตุมาจาก top scratch และ bottom scratch ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่
มีขนาดเล็กและกระปองประเภท 3 ช้ินทั้งสองขนาด ขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมาจาก 
under seam length scratch ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก และ
ขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมาจาก external body scratch ในสายการผลิตที่ใชกระปอง
ประเภท 2 ช้ินทั้งสองขนาด   
    ประชุมครั้งที่ 3 เพื่อพิจารณาหาทางเลือกและขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยง
ดานความสมบูรณของกระปอง โดยทางเลือกที่ผานการพิจารณาแบงออกเปน 3 กลุม คือ  
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    (1) การจัดทําวิธีการปฏิบัติงานที่ดีเร่ืองการขัดลูกกลิ้ง และการคืนกระปองที่
บรรจุปลาลงในสายพาน  
    (2) การปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานที่ดีเร่ืองการปลอยกระปองลงในจานปลอย  
    (3) การปรับอุปกรณที่ใชงานใหเหมาะสม ไดแก การปรับมุมของรางปลอย
กระปองเปลา  
    สวนขอเสนอแนะที่ผานการพิจารณาแบงออกเปน 5 กลุม คือ   
    (1) การจัดทําวิธีการปฏิบัติงานที่ดีเร่ืองการซอมบํารุงรางลําเลียงกระปอง  
    (2) การปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานที่ดีเร่ืองการทําความสะอาดเครื่องปดผนึก
กระปอง และการบรรจุสินคาลงกลอง 
    (3) การปรับวิธีการจัดเก็บขอมูล ไดแก การบันทึกขอมูลขอบกพรองดานความ
สมบูรณของกระปองลงคอมพิวเตอร   
    (4) การปรับอุปกรณที่ใชงานใหเหมาะสม ไดแก การปรับจังหวะการเดินของ
เครื่องผลักกระปอง และการปรับรางลําเลียงกระปองในสายการติดฉลาก  
    (5) การติดตั้งอุปกรณเพิ่มเติม ไดแก การเพิ่มจํานวนของพัดลม การเพิ่มจํานวน
ของตะกราบรรจุกระปองเพื่อเขาหมอฆาเชื้อ และการติดตั้งเครื่องถายกระปองออกจากพาเลท 
    ประชุมครั้งที่ 4 เพื่อเสนอประสิทธิผลของการประยุกตใชทางเลือกและขอเสนอ 
แนะในการจัดการความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปอง ซ่ึงผลจากการประยุกตใชวิธีการ
ปฏิบัติงานที่ดีของการขัดลูกกลิ้งและการปรับแตงเครื่องปดผนึกกระปองในสายการผลิตที่ใช
กระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก สายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็กและขนาด
ใหญ มีประสิทธิผลในการลดขอบกพรองชนิด top scratch คิดเปนรอยละ 21.31, 48.55 และ 80.73 
ตามลําดับ และมีประสิทธิผลในการลดขอบกพรองชนิด under seam length scratch ในสายการผลิต
ที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก คิดเปนรอยละ 23.69 สําหรับการประยุกตใชวิธีการ
ปฏิบัติงานที่ดีของการปลอยกระปองลงในจานปลอย และการคืนกระปองที่บรรจุปลาลงใน
สายพานของสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก มีประสิทธิผลในการลด
ขอบกพรองชนิด external body scratch คิดเปนรอยละ 64.90 และการปรับรางปลอยกระปองใน
สายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดใหญ มีประสิทธิผลในการลดขอบกพรองดังกลาว
คิดเปนรอยละ 99.35 

  ขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยงที่สามารถประเมินประสิทธิผลเปนตัวเลขได 
คือ การปรับจังหวะการเดินของเครื่องผลักกระปองมีประสิทธิผลในการลดขอบกพรองชนิด dent at 
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middle คิดเปนรอยละ 100  และการปรับรางลําเลียงกระปองในสายการติดฉลากมีประสิทธิผลใน
การลดขอบกพรองชนิด body dent คิดเปนรอยละ 100  
    4.2 การจัดทําสมุดภาพแสดงลักษณะขอบกพรองของกระปองและฝา (ภาคผนวก 
ข และ ค) ซ่ึงการจัดทําสมุดภาพดังกลาวใชขอมูลทางวิชาการ คูมือแสดงลักษณะขอบกพรองของ
โรงงานผลิตกระปองและฝา และสมุดภาพแสดงลักษณะขอบกพรองของโรงงานกรณีศึกษา โดย
สมุดภาพแสดงลักษณะขอบกพรองของกระปองและฝาที่จัดทําขึ้นมาใหม เพื่อใหพนักงานใชเปน
คูมือในการตรวจสอบลักษณะของขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปอง และประเมินระดับ
ความรุนแรงของขอบกพรอง 
    4.3 การอบรมพนักงานในเรื่องวิธีการปฏิบัติงานที่ดีทั้ง 6 เร่ือง เพื่อใหพนักงานมี
ความรูความเขาใจไปในทิศทางเดียวกันและสามารถปฏิบัติงานตามวิธีการปฏิบัติงานที่ดีไดถูกตอง 
ประกอบดวยรายละเอียดดังนี้ การปฏิบัติงานที่ดีเร่ืองการขัดลูกกลิ้งทําการอบรมพนักงานแผนก
ซอมบํารุงเครื่องปดผนึกกระปองและพนักงานควบคุมคุณภาพการปดผนึก วิธีการปฏิบัติงานที่ดี
เร่ืองการปลอยกระปองลงในจานปลอยทําการอบรมพนักงานปลอยกระปองและพนักงานควบคุม
คุณภาพกระปองเปลา วิธีการปฏิบัติงานที่ดีเร่ืองการคืนกระปองที่บรรจุปลาลงในสายพานทําการ
อบรมพนักงานบรรจุปลาและพนักงานควบคุมคุณภาพสินคาที่บรรจุกระปอง วิธีการปฏิบัติงานที่ดี
เร่ืองการทําความสะอาดเครื่องปดผนึกกระปองทําการอบรมพนักงานแผนกซอมบํารุงเครื่องปด
ผนึกกระปอง  พนักงานประจําเครื่องปดผนึกกระปอง และพนักงานควบคุมคุณภาพการปดผนึก 
วิธีการปฏิบัติงานที่ดีเร่ืองการซอมบํารุงรางลําเลียงกระปองทําการอบรมพนักงานแผนกซอมบํารุง
รางลําเลียงกระปองและพนักงานควบคุมคุณภาพการปดผนึก และวิธีการปฏิบัติงานที่ดีเร่ืองการ
บรรจุสินคาลงกลองทําการอบรมพนักงานติดฉลากและพนักงานควบคุมคุณภาพกระปองติดฉลาก 
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บทที่ 4 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

    การศึกษาการวิเคราะหความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองที่มีผลตอความ
ปลอดภัยของผลิตภัณฑอาหารกระปอง ประกอบดวยการรวบรวมและวิเคราะหขอมูลเบื้องตน
เบื้องตนที่เกี่ยวกับขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปอง การประเมินความเสี่ยงดานความ
สมบูรณของกระปอง การจัดการความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปอง และการสื่อสารความ
เสี่ยงดานความสมบูรณของกระปอง ซ่ึงสรุปผลได ดังนี้ 
    1. การประเมินความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองที่มีผลตอความ
ปลอดภัยของอาหารกระปอง จากการตรวจสอบขอบกพรองดานความสมบูรณของกระปองใน
สายการผลิตที่แตกตางกัน คือ สายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็กและขนาดใหญ 
และสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็กและขนาดใหญ พบวาในแตละ
สายการผลิตมีขอบกพรองที่ตรวจพบ คือ ขอบกพรองประเภทรอยถลอก สนิม รอยบุบ การเคลือบ 
และดับเบิ้ลซีม เมื่อประเมินความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปอง พบวามีความเสี่ยงหลาย
ระดับโดยระดับสูงสุดที่พบ คือ ระดับหลัก (Ma : Major) ไดแก ขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุ
มาจาก top scratch และ bottom scratch ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 2 ช้ินที่มีขนาดเล็ก
และสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินทั้งสองขนาด ขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมา
จาก under seam length scratch ในสายการผลิตที่ใชกระปองประเภท 3 ช้ินที่มีขนาดเล็ก และ
ขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมาจาก external body scratch ในสายการผลิตที่ใชกระปอง
ประเภท 2 ช้ินทั้งสองขนาด โดยมีสาเหตุที่แตกตางกัน คือ ขอบกพรองชนิด top scratch และ under 
seam length scratch  เกิดจากการปรับตั้งเครื่องปดผนึกกระปองไมเหมาะสมและลูกกลิ้งมีรอยถลอก 
ขอบกพรองชนิด external body scratch เกิดจากการเทกระปองใสในจานปลอยกระปอง การแทรก
คืนกระปองบรรจุปลาลงในสายพานที่มีกระปองเบียดแนน และรางปลอยกระปองมีลักษณะเปนมุม
โคง และขอบกพรองชนิด bottom scratch เกิดจากการเสียดสีระหวางกนกระปองกับผิวหนาของ
สายพาน  
    2. การจัดการความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปองที่มีผลตอความปลอดภัย
ของอาหารกระปอง โดยทางเลือกที่ผานการพิจารณาจากผูมีสวนเกี่ยวของภายในโรงงานกรณีศึกษา 
ไดแก การจัดทําวิธีการปฏิบัติงานที่ดีของการขัดลูกกลิ้งและการปรับแตงเครื่องปดผนึกกระปอง ซ่ึง
เปนทางเลือกในการจัดการจัดการขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมาจาก top scratch และ under 
seam length scratch สําหรับการปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานที่ดีของการปลอยกระปองลงในจาน
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ปลอย  การจัดทําวิธีการปฏิบัติงานที่ดีของการคืนกระปองที่บรรจุปลาลงในสายพาน และการปรับ
มุมของรางปลอยกระปองเปนทางเลือกในการจัดการจัดการขอบกพรองประเภทสนิมที่มีสาเหตุมา
จาก external body scratch ซ่ึงผลการประยุกตใชทางเลือกดังกลาวพบวามีประสิทธิผลในการลด
ขอบกพรองชนิด top scratch อยูในชวงระหวางรอยละ 21.31 - 80.73 และมีประสิทธิผลในการลด
ขอบกพรองชนิด under seam length scratch รอยละ 23.69 สําหรับการประยุกตใชวิธีการปฏิบัติงาน
ที่ดีของการปลอยกระปองลงในจานปลอยและการคืนกระปองที่บรรจุปลา มีประสิทธิผลในการลด
ขอบกพรองชนิด external body scratch รอยละ 64.90 และการประยุกตใชการปรับรางปลอย
กระปอง มีประสิทธิผลในการลดขอบกพรองดังกลาวคิดเปนรอยละ 99.35 
    3. การสื่อสารความเสี่ยงดานความสมบูรณของกระปอง โดยการประชุมรวมกับ
ผูมีสวนเกี่ยวของภายในโรงงานกรณีศึกษา เพื่อใหรับทราบถึงขอมูลเบื้องตนที่เกี่ยวกับขอบกพรอง
ดานความสมบูรณของกระปอง ขอเสนอแนะเกี่ยวกับแผนการเก็บตัวอยาง ผลการประเมินความ
เสี่ยงดานความสมบูรณของกระปอง สาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรอง ทางเลือกและขอเสนอแนะใน
การจัดการความเสี่ยงที่ผานการพิจารณา และประสิทธิผลของการประยุกตใชทางเลือกและ
ขอเสนอแนะในการจัดการความเสี่ยง ตลอดจนการจัดทําสมุดภาพแสดงลักษณะขอบกพรองของ
กระปองและฝา และการอบรมพนักงานในเรื่องวิธีการปฏิบัติงานที่ดี  

ขอเสนอแนะ 

    1. ควรทําการวิ เคราะหความเสี่ ยงด านความสมบูรณของกระปองใน
โรงงานผลิตกระปองและฝา ในระหวางการเก็บรักษากระปองและฝา และในระหวางการขนสง
กระปองและฝา เพื่อใหสามารถวิเคราะหความเสี่ยงไดตลอดหวงโซของกระปองและฝา  
    2. ควรใหความสําคัญกับปจจัยที่สงผลใหเกิดการบุบและเกิดสนิมของกระปอง 
เนื่องจากเปนปจจัยที่บั่นทอนความสมบูรณของกระปอง ซ่ึงมีโอกาสเกิดขึ้นในทุกขั้นตอนของการ
ผลิต ซ่ึงโรงงานทั้งหลายละเลยการใหความสําคัญ 
    3. ควรทําการศึกษาการทํางาน (work study) เร่ืองการปลอยกระปองในจาน
ปลอย เนื่องจากวิธีการปฏิบัติงานดังกลาวเปนวิธีการปฏิบัติงานที่จัดทําขึ้นมาใหม ทําใหมีความลา
ชาในการปฏิบัติงาน ซ่ึงอาจปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานโดยทําการศึกษาการทํางานที่เหมาะสม 
    4. ควรทําการศึกษาเรื่องการลดความชื้นสัมพัทธในบริเวณพื้นที่ทําเย็นกระปอง
หลังการฆาเชื้อในหมอฆาเชื้อ โดยมีสภาวะอุณหภูมิคงที่ เนื่องจากความชื้นสัมพัทธสงผลโดยตรง
ตอการเกิดสนิม 
 



 
 

62 

เอกสารอางอิง 

กระทรวงพาณิชย. 2553. การสงออกสินคาสําคัญของไทย ป 2548-2552 (ออนไลน). สืบคนจาก :   
  http://www.ryt9.com/s/beco/795830 

งามทิพย ภูวโรดม. 2550. วัสดุบรรจุแลภาชนะสําหรับบรรจุอาหาร. ใน การบรรจุอาหาร. พิมพคร้ัง 
ที่ 1. หนา 65-144. เอส.พี.เอ็ม. การพิมพ. กรุงเทพฯ. 

นพดล ศุกระกาญจน, สุภฎา คีรีรัฐนิคม, จรีพร เรืองศรี และกิจการ ศุภมาตย. 2548. การวิเคราะห
ความเสี่ยง :  กรณีศึกษาการนําเขากุงขาวในประเทศไทย. ว. สงขลานครินทร. 27 : 
225-238. 

บุญชัย ปญญาวิเศษพงศ. 2551. การศึกษาปจจัยที่มีผลตอคุณภาพแนวเชื่อมของกระบวนการผลิต
กระปอง. สารนิพนธวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต. มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอม
เกลาพระนครเหนือ. 

ปรีชา พึ่งฮั้ว และสรวลสรรค อุตการ. 2541. หลักการทํางานของเครื่องปดฝากระปอง เทคนิคและ
การปดผนึกฝา กระปอง การตัดสินใจและการแกปญหาขณะปฏิบัติงาน. รายงานการ
สัมมนาเรื่องกระปองสําหรับอาหารและเทคโนโลยีการปดผนึกกระปอง. ณ โรงแรม
มารวยการเดนท. 21-22 เมษายน 2541. หนา 74-119. 

ปุน และสมพร คงเจริญเกียรติ. 2551. บรรจุภัณฑโลหะ. พิมพคร้ังที่ 1. อมรโปรดักส จํากัด. 
กรุงเทพฯ. 

พัชทรา มณีสินธุ. 2553. บรรจุภัณฑกระปอง (ออนไลน). สืบคนจาก:   
http://www.mew6.com/composer/package/package_23.php (30 พฤษภาคม 2553).  

วันวิสาข ริมประนาม. 2543. การประเมินความเสี่ยงของเชื้อจุลินทรียในผักแปรรูปพรอมบริโภค. 
วิทยานิพนธวิทยาศาสตรมหาบัณฑิต. มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรี. 

วารุณี วารัญญานนท. 2547. กระปองโลหะสําหรับบรรจุอาหาร. ใน หลักการผลิตและฆาเชื้ออาหาร
ในภาชนะปดสนิทดวยความรอน. พิมพคร้ังที่ 1. หนา 163-220. สถาบันอาหาร. 
กรุงเทพฯ. 



 

 

63 

ศุภชัย เนื้อนวลสุวรรณ. 2552. การวิเคราะหความเสี่ยงอาหาร. พิมพคร้ังที่ 1. ตีรณสาร จํากัด. 
กรุงเทพฯ. 

สถาบันพัฒนาวิสาหกจิขนาดกลางและขนาดยอม. 2547. บรรจุภัณฑสําหรับอาหารทะเล ผลิตภัณฑ
ลูกชิ้น ไสกรอก (แชเย็น) และผลไมกวน (ออนไลน). สืบคนจาก :  
http://www.sme.go.th/cms/c/journal_articles/view_article_content?article_id=ISIC0
05-C01&article_version=1.0 (30 เมษายน 2553) 

สถาบันอาหาร. 2553. การวิเคราะหความเสี่ยง (ออนไลน). สืบคนจาก :  
http://fic.nfi.or.th/foodsafety/risk/viewitem.asp?myKey=risktheory&id=19   
(20 พฤษภาคม 2553) 

สมใจ ชุมสุวรรณ. 2539. กระปองโลหะสําหรับบรรจุอาหาร. สํานักพัฒนาอุตสาหกรรมรายสาขา. 

สุมณฑา วัฒนสินธุ. 2543. ความรูเกี่ยวกับการประเมินความเสี่ยง. ใน ความปลอดภัยของอาหาร 
(การใชระบบ  HACCP). พิมพคร้ังที่ 1. หนา 168-178. สมาคมสงเสริมเทคโนโลยี 
(ไทย-ญ่ีปุน). กรุงเทพฯ. 

สุวินนท นกุูลกิจ. 2541. กระปองโลหะ การผลิต และการตรวจสอบตะเข็บสองชั้น. รายงานการ
สัมมนาเรื่องกระปองสําหรับอาหารและเทคโนโลยีการปดผนึกกระปอง. ณ โรงแรม
มารวยการเดนท. 21-22 เมษายน  2541. หนา 35-73. 

CFIA. 2008. Metal Can Defect: Identification and Classification Manual. Available from:   
http://www.inspection.gc.ca/english/fssa/fispoi/man/canboi/canboialle.pdf   
(20 April 2010) 

FAO and WHO. 1997. Risk Management and Food Safety. FAO Food and Nutrition Paper No. 
65. Publishing Management Group. Rome. 

FAO and WHO. 2006. Food Safety Risk Analysis : A Guide for National Food Safety 
Authorities. FAO Food and Nutrition Paper No. 87. Publishing Management Group. 
Rome. 



 

 

64 

FAO. 1998. The Hazard Analysis and Critical Control Point (HACCP) System. In Food Quality 
and Safety Systems - A Training Manual on Food Hygiene and the Hazard Analysis 
and Critical Control Point (HACCP) System. p. 107-109. Publishing Management 
Group. Rome.  

ITW Drawn Metals. 2010. Innovative Deep Drawn Technology (Online). Available:   
http://www.itwdrawnmetals.com/index.html (6 July 2010) 

Turner, A. T. 1995. Cans and Lids. In The Canning of Fish and Meat. 1st ed. (Footitt, J. R. and 
Lewis, S. A., eds.). p. 88-135. Blackie Academic and Professional. London. 



65 

 
 
 

 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

66 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ก 
การตรวจสอบคุณภาพของกระปองและฝา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

67 

การตรวจสอบคุณภาพของกระปองและฝา 

1. การตรวจสอบดวยสายตา (Visual check)  

 การตรวจสอบขอบกพรองของกระปองและฝาดวยการสังเกตทางสายตาเปนการ
ตรวจสอบจากภายนอก ซ่ึงตองกระทําตลอดเวลาที่มีการผลิต หากมีการปรับแตงเครื่องปดผนึก
กระปองควรตรวจสอบถี่ขึ้น  การตรวจสอบคุณภาพของกระปอง เร่ิมจากการใชฝามือคอยๆลูบคลํา
โดยใหจับกระปองดวยมือขางหนึ่งพรอมกับหมุนกระปอง ในขณะที่มืออีกขางหนึ่งใชหัวแมมือและ
นิ้วช้ีสัมผัสที่ดับเบิ้ลซีมโดยรอบอยางละเอียด และการลูบคลํากระปองเพื่อตรวจสอบลักษณะ
ขอบกพรองที่เกิดขึ้น เชน sharp seam  มีลักษณะเปนสันคมบริเวณดานขางของดับเบิ้ลซีม ซ่ึง
ขอบกพรองดังกลาวมักจะตรวจพบจากการสัมผัสมากกวาการตรวจสอบดวยสายตาเพียงอยางเดียว 
โดยลักษณะขอบกพรองของกระปองและฝา ดังแสดงในสมุดภาพแสดงขอบกพรองของกระปอง
และฝา (ภาคผนวก ข และ ค) 

2. การตรวจสอบดวยการฉีกตะเข็บ (Tear down)  

  การตรวจสอบดวยการฉีกตะเข็บเปนการตรวจสอบเพื่อหาตําหนิที่เกิดดานในของ
ตะเข็บกระปอง โดยมีขั้นตอนการตรวจสอบดังนี้ (ปุน คงเจริญเกียรติ และสมพร คงเจริญเกียรติ, 
2551) 

2.1 กําหนดจุดที่จะทําการตรวจวัดอยางนอย 3 ตําแหนง พรอมกับทําเครื่องหมาย 
ไว โดยแตละตําแหนงหางกนัทํามุม 120 องศา และตองใหหางจากรอยเชื่อมของตะเขบ็ขาง 

  2.2 ทําการวัดพารามิเตอรตางๆ 3 คา คือ ความยาวตะเข็บ (seam length : SL) ความ
หนาของตะเข็บ (seam thickness : ST) โดยใชซีมไมโครมิเตอร (seam micrometer) และวัดความลึก
ของตัวฝา (countersink depth) โดยใชเคาเตอรซิงเกจ (countersink gauge) 

  2.3 ทําการฉีกตะเข็บของกระปอง โดยเริ่มจากการใชคีมกระแทกฝาลงมาใหบุบ
แลวคอยเอาคีมฉีกฝากระปองใหขาดแลวใชคีมเคาะแยกระหวางขอฝากับขอตัวกระปอง จากนั้นวัด
คาความยาวตะขอตัว (body hook length : BH) ความยาวตะขอฝา (cover hook length : CH) ความ
หนาของฝา (end thickness : Te) และความหนาของตัวกระปอง (body thickness : Tb) โดยใชซีม
ไมโครมิเตอร และตรวจดูความแนนของดับเบิ้ลซีม (tightness rating) โดยดูจากรอยยนของฝา 
(wrinkle) 
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SL -1.1 (2Te + Tb) 

SL – 2.2Te + 1.1Tb 

 2.3 การคํานวณและประเมนิคาของดับเบิล้ซีม 
(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) คาความแนนของดับเบิล้ซีม (Free space) 

Free space = ST – (2Tb + 3Te) 
 

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

3. การตรวจสอบทางกายภาพ (Physical check)  

  การตรวจสอบดวยวิธีเชิงกลเปนการตรวจสอบความแข็งแรงและความสมบูรณ
ของหูดึงของฝาประเภทเปดงาย ทําการตรวจสอบไดโดยการใชมือดึงหขูองฝาประเภทเปดงายดวย
วิธีการเปดปกติ  

4. การตรวจสอบดวยวิธีทางเคมี (Chemical check)  

  การตรวจสอบดวยวิธีทางเคมีเปนการตรวจสอบความสมบูรณของการเคลือบ   
แลคเกอรบริเวณรอยบากของฝาประเภทเปดงาย (Score line) โดยการแชฝาในคอปเปอรซัลเฟตเปน
เวลา 20 นาที ถาหากการเคลือบแลคเกอรไมสมบูรณหรือเกิดการถลอกจนถึงชั้นเหล็กจะเกิดสี
น้ําตาลเขมขึ้นบริเวณดังกลาว 
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ภาคผนวก ข 
สมุดภาพแสดงขอบกพรองของกระปอง 
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ขอบกพรองระดับวิกฤต 
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Pin hole 
ระดับความรนุแรง: Critical defect 
ลักษณะ: กระปองเปนรูทะลุ อันเนื่องมาจากคุณภาพของแผนเหล็ก ตรวจสอบโดย

การอัดลมที่ความดัน 15 ปอนดตอตารางนิ้ว 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

Fractured plate or Laminated plate 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: แผนโลหะปริแตกหรือแยกออกเปนชั้นๆ อันมีสาเหตุมาจากกระบวนการ

ผลิตของแผนโลหะ 
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Scrap mark 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: รอยกดดานในกระปองหรือนอกกระปองจนเนื้อโลหะแตกปริ มีสาเหตุมา

จากเศษโลหะหลุดเขาไปในเครื่องมือชุดปมขึ้นรูป  มีผลตอทําให
ผลิตภัณฑที่บรรจุภายในเสียหาย 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

Double body 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: กระปองซอนกัน 2 กระปอง เมื่อทําการปดผนึกกระปองแลวทําใหดับเบิ้ล

ซีมมีลักษณะหนาและยาวกวาปกติ  
 
 

 
 
 
 
 
 

 



 

 

73 

Heavy burr 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: บานปากกระปองตัดไมขาด มีครีบโลหะยื่นออกมา อันมีผลใหการปด

ผนึกกระปองไมสมบูรณ 
 

 
 

 
 
 

 

 
 

 
Clipped flange 

ระดับความรนุแรง: Critical defect 
ลักษณะ:  บานปากกระปองแหวงเวาจากบานปากปกต ิ
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Wrinkle flange 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: รอยยนที่บานปากกระปองหรือตัวกระปอง ทําใหการปดผนึกกระปองไม

สมบูรณ ทําใหเกิดการรั่วซึมได 
 

 
 
 
 
 

 
 
 

 
 

Split flange 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: บานปากกระปองฉีกแตกเปนแนวยาวเขาสูสวนกลางของกระปอง และ

ขนาดแนวปริฉีกขาดยาวกวาครึ่งหนึ่งของความกวางยาวบานปาก
กระปอง 
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Turned back corner 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: บานปากบริเวณแนวเชื่อมพับกลับลงมาดานในกระปอง อันมีสาเหตุมา

จากมุมของแผนเหล็กพับลงมากอนทําการเชื่อมแนวตะเข็บ ทําให
มองเห็นเปนลักษณะรูป V shape บริเวณบานปากใกลตะเข็บแนวเชื่อม 

 
 
 

 
 
 
 
 
 

 

Cocked body or Out of Square Body 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: บานปากกระปองบริเวณรอยตอแนวเชื่อมมีระดับตางกันเกินกวา 1 

มิลลิเมตร เปนผลใหดับเบิ้ลซีมมีคุณภาพดอย 
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Incompleted weld  
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: รอยเช่ือมที่ไมสมบูรณ ทําใหมองเห็นวามีตําแหนงที่ไมมีการเชื่อมตะเข็บ 

มีสาเหตุมาจากการเชื่อมไมสมบูรณหรือไมมีการเชื่อมทําใหเนื้อเหล็กไม
หลอมเปนเนื้อเดียวกัน หรืออีกกรณีเกิดจากการที่เหล็กมีขนาดบางมากๆ 
จะทําใหเนื้อโลหะบริเวณขางแนวเชื่อมบางกวาขนาดปกติ และเมื่อใช
ความรอนสูงมากในการเชื่อมจะทําใหบริเวณขางแนวเชื่อมฉีกขาดออก 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

 

Cold weld  
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: รอยเชื่อมที่ไมสมบูรณ อันมีสาเหตุมาจากกระแสไฟฟาหรือความรอนใน  

 การเชื่อมตะเข็บขางไมพอเพียงที่จะทําใหเนื้อโลหะหลอมละลายเปนรอย
เชื่อมที่สมบูรณได สามารถมองเห็นหรือตรวจสอบไดดวยการทํา Ball 
test/Rip test 
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Weld contamination 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: รอยเช่ือมที่ไมสมบูรณในบางจุด อันเนื่องมาจากมีฉนวนมาขวางกั้นแนว

เชื่อมทําใหกระแสไฟฟาไมสามารถผานใหเกิดการเชื่อมและหลอมละลาย
ที่สมบูรณได ฉนวนดังกลาวอาจเปนแลคเกอรหรือวานิชเยิ้มมาขวางแนว
เชื่อม ในกรณีที่ฉนวนมีขนาดใหญมากจะเกิดการไหมเห็นเปนรูทะลุ 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

 

Crack at bottom 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: เนื้อกระปองปริหรือฉีกขาดบริเวณกนหรือสวนลางกระปอง ซ่ึงมีสาเหตุ

มาจากการขึ้นรูปกระปอง 
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Unseamed cans 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: กระปองที่ไมมีฝาปดดานกนกระปองหรือกระปองที่มีการปดฝากลับดาน 

(ดานบนเปนดานลาง) 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 

 

Cut over or Fracture 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: ดับเบิ้ลซีมมวนแนนมากจนเกิดการแตกปริที่แนวสันดานใน เมื่อนําไป

ทดสอบการอัดลมรั่วจะพบรอยรั่วบริเวณแนวแตกปริ มีลักษณะคลายกับ 
Sharp seam แตมีความรุนแรงมากกวาและทําใหกระปองร่ัว 
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False seam  
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: การปดผนึกกระปองที่ตะขอตัวและตะขอฝาไมมวนทับกันอยาง  

 สมบูรณ ซ่ึงจะลักษณะดูเหมือนดับเบิ้ลซีมที่ดี แตมีบางสวนของซีมที่
Cover hook ไมเกี่ยวกับ Body hook โดย Cover hook ถูกพับติดกับ Body 
hook แทนที่จะสอดเขาไปดานใน  

 
  

 
 
 
 

 
 
 
 

Knock down curl 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: การปดผนึกกระปองที่ Cover hook ไมมวนสอดเขาไปใต Body hook 

มองเห็น Cover hook ถูกพับหอยยวยต่ําลงมา ซ่ึงมีสาเหตุมาจากเศษ
ผลิตภัณฑติดอยูภายในดับเบิ้ลซีม เคิรลฝาเสียรูปกอนการซีม 
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Knock down flange  
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: การปดผนึกกระปองที่ Cover hook ไมมวนสอดเขาไปใต Body hook 

มองเห็น Body hook ถูกพับหอยยวยต่ําลงมา ซ่ึงมีสาเหตุมาจากบานปาก
กระปองเสียรูปกอนการปดผนึก เครื่องซีมเมอรทํางานผิดจังหวะ 

 
 

 
 
 
 

 
 

 

 
Spur or Vee 

ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: Spur หรือ Vee มีสภาพแหลมออกมาตรงขอบดับเบิ้ลซีม เกิดคลายๆ กับ 

Droop แตเล็กกวาและคมกวา และจะไมยอยต่ําลงมามากเหมือน Droop 
และสามารถขึ้นไดรอบๆกระปอง สําหรับ Spur เกิดจากการรีดของซีมมิ่ง
โรลลูกที่ 1 ไมสมบูรณ เศษผลิตภัณฑตกคางอยูในดับเบิ้ลซีม และเคิรลฝา
เสียรูปกอนการปดผนึก การปรับตั้งซีมมิ่งโรล 
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Droop 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: ตะเข็บยอยออกมาตรงขอบดับเบิ้ลซีม ซ่ึงจะเกิดที่จุดใดก็ได แตโดยทั่วไป

จะเกิดที่ตะเข็บขางเพราะจุดนี้มีความหนาของโลหะมากกวาจุดอื่นและยัง
มีสารเชื่อม Solder อยูดวย 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

 

Dead head or Double seam skidder 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: รอยของตะเข็บที่ไมถูกรีดตามขอบของกระปองที่พับดวยตะเข็บสองชั้น 

มีบางสวนของฝาตามแนวเสนรอบวงไมไดรับการรีดใหแบนตลอด ทําให
เกิดเปนรอยโปงออก บริเวณผนังดานในจะเปนรอยถลอก มีสาเหตุมาจาก
การซีมมิ่งโรลลูกที่ 1 หรือ 2 ทํางานไมสมบูรณ และมักเกิดกับเครื่องซีม
เมอรแบบกระปองหมุนรอบตัวเอง 
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No second operation 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: กระปองที่ผานการปดผนึกเฉพาะซีมมิ่งโรลลูกที่ 1 และยังไมไดทําการปด

นึกใหเรียบแนนโดยซีมมิ่งโรลลูกที่ 2 ซ่ึงมีสาเหตุจากการพักการทํางาน
ของซีมมิ่งโรลลูกที่ 2 

 

 
 

 
Seam inclusion 

ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ:  มีส่ิงแปลกปลอมหรือผลิตภัณฑติดอยูภายในดับเบิ้ลซีม  
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Broken chuck 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ:   ผนังของดับเบิ้ลซีมดานในโปงออกมาเปนบางสวน อันเกิดจากซีมมิ่งชัค

เกิดการบิ่นหรือแตกเปนบางสวนเล็กนอย 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 

Swell 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ:   การโปงออกของฝากระปองดานใดดานหนึ่งหรือทั้งสองดานโดยแรงดัน  
    ภายในบรรจุภัณฑ ซ่ึงแบงออกเปน 2 แบบ คือ 
   1) Soft swell คือ การโปงออกของฝา แตกดใหยุบลงไมยาก 

2) Hard swell คือ การโปงออกของฝาที่แข็งมากจนไมสามารถกดใหยุบ  
   ได 
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Panelling 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ:  ผนังดานขางของตัวกระปองที่เปนแนวตรง มีลักษณะบิดเบี้ยวยุบเขาไป 

ซ่ึงมีสาเหตุมาจากตัวกระปองไมแข็งแรงพอทําใหความดันที่แตกตาง
ระหวางภายในและภายนอกกระปองอัดใหผนังดานขางกระปองยุบตัวเขา
ไป 

  
 

 
 
 
 

Peak 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ:  การเกิดรอยสันนูนบริเวณกนและฝาของกระปอง 
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Leaking at livet or Score line 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ:  เกิดการรั่วบริเวณหมุดหรือรอยฉีกเปดกระปอง 
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ขอบกพรองระดับสําคัญ 
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Die mark 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ: รอยกดลึกคมบริเวณดานในหรือดานนอกของกระปอง แตไมทําใหเนื้อ

โลหะแตกปริ มีสาเหตุมาจากเศษโลหะหลุดเขาไปในเครื่องมือชุดปมขึ้น
รูปกระปองอาจมีผลตอผลิตภัณฑที่บรรจุภายในเสียหาย 

 
 

 
 
 
 
 

Lacquer peel off or Flaking 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ:  แลคเกอรที่เคลือบภายในกระปองลอกและลอนหลุดออก 
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Lacquer not coverage 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ: กระปองที่มีแลคเกอรเคลือบเพียงบางสวน ไมครบสมบูรณ หรือไมครบ

ตามขั้นตอนที่กําหนด 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 

Lacquer drop 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ: แลคเกอรหยดและกระเด็นติดดานในหรือดานนอกกระปอง เมื่อข้ึนรูปจะ

เกิดเปนรอยหรือทําใหการขึ้นรูปไมสมบูรณ 
 
 

 
 



 

 

89 

Dewetting 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ:  แลคเกอรที่เคลือบบนตัวกระปองเปนจุดดาง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Coating inside out 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ:  กระปองที่แลคเกอรดานในกลับมาอยูดานนอกของกระปอง 
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No internal side stripe sacquer/powder or Incompleted powder/lacquer 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ: ไมมีผงแปง/แลคเกอรเคลือบแนวตะเข็บดานใน หรือมีแตผงแปง/แลค

เกอรเคลือบคลุมแตไมทั่วตลอดแนวตะเข็บ ตรวจสอบไดดวยตาเปลาใน
กรณีที่มีแตแลคเกอรเคลือบคลุมภายในแตมีลักษณะบาง ซ่ึงสาเหตุมาจาก
ระบบการพนผงแปงสามารถตรวจสอบไดดวยกระบวนการทาง
กระแสไฟฟา (WACO Enamel Rater) และดูผลการอานคากระแสไฟฟาที่
ปรากฏเปรียบเทียบกับเกณฑที่กําหนดในผลิตภัณฑแตละประเภท 

 
 

 
 
 
 
 

Inside lacquer or Powder uncured 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ: การเคลือบแลคเกอรหรือผงแปงที่ไมสุก ซ่ึงเมื่อสัมผัสดวยนิ้วจะพบวามี

ลักษณะเปนผงๆหลุดออกมา 
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Burnt powder 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ: มีรอยไหมและมีการพองตัวของผงแปง สวนมากเกิดใกลชวงบานปาก

กระปอง ซ่ึงมีสาเหตุมาจากขั้นตอนการอบผงแปง 
 
 

 
 
 

Mushroomed flange 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ: สวนของปากกระปองบานออกมากเกินไป จนมีลักษณะงุมลงเปนรูปโคง 

เปนสาเหตุหนึ่งที่ทําให Body hook ยาวเกินไป ความยาวของ Body hook 
ที่มากเกินไปนี้จะไปค้ํากับ Cover hook ทําใหไมสามารถปรับ Cover 
hook ใหมีความยาวที่เหมาะสมได 
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Damage flange 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ: บานปากกระปองงองุมหรือบิดเบี้ยวจนเสียรูปมากกวา 1 เซนติเมตร และ

มีผลใหไมสามารถนําไปปดผนึกกระปองได  
 
 
 

 
 
 

 
 

 
 

 
 

Internal body scratch 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ: เกิดรอยถลอกของแลคเกอรบริเวณดานในของกระปองจนถึงพื้นโลหะ  
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External body scratch  
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ: เกิดรอยถลอกของแลคเกอรบริเวณดานนอกของกระปองจนถึงพื้นโลหะ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

Body dent  
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ: กระปองมีรอยบุบมากกวา 1 เซนติเมตร อันเปนผลทําใหไมสามารถนํา

กระปองไปใชงานได 
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Body contaminate 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ: มีส่ิงสกปรก เขมา เศษแลคเกอร คราบจารบี น้ํามันหลอล่ืนเครื่องจักร

ปนเปอนภายในกระปอง และไมสามารถทําใหสะอาดใหหมดไปดวยการ
เปาลมหรือลางดวยน้ําไดหมด 

 
 
 

 
 
 

 
 

 
 
 
 

Malformed bottom profile 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ:  ลอนกนกระปองไมชัดเจน ทําใหความแข็งแรงของกระปองลดลง 
 

 
 
 
 

 
 
 
 



 

 

95 

Sharp seam 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ: มีลักษณะคลาย Cut over คือ ตะเข็บบริเวณ Chuck wall มีลักษณะคมแต

ยังไมถึงขั้นแตก เกิดจากการปรับตั้งชัค/ซีมมิ่งโรลไมเหมาะสม หรือชัค/
ซีมมิ่งโรลสึก 

 
 

 
 
 
 

Chuck wall scratch 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ:  แลคเกอรของฝาบริเวณ Chuck Wall เกิดรอยถลอก 
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Pleat 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ: Cover hook ที่ถูกรีดเกิดการซอนกันในขณะที่ซีมมิ่งโรลลูกที่ 1 ทําการรีด

และจะถูกซีมมิ่งโรลลูกที่ 2 รีดใหแบนราบ สวนมากจะเกิดควบคูกับ Spur 
หรือ Droop 

 
 

 
 
 

 
 
 
 

 
 

Pucker 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ: จะเปนลักษณะกึ่งกลางระหวาง Wrinkle และ Pleat โดยมีชองวางต่ําลงไป

จากปลายของ Cover hook ไมกวางมากนัก โดยจะไมมากไปกวา 25% 
ของความยาว Cover hook 
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Double seam dent  
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ: กระปองมีรอยบุบบริเวณดับเบิ้ลซีมมากกวา 1 เซนติเมตร อันเปนผลทํา

ใหไมสามารถนําไปใชงานได 
 
 

 
 

 
 
 
 

 
 
 

Rust 
ระดับความรนุแรง: Major defect 
ลักษณะ: เกิดสนิมบริเวณกระปอง เกิดจากการสงหรือเกี่ยวของในกระบวนการ

ผลิตกระปอง เชน การเคลือบแลคเกอร การเก็บรักษา การเปดของผิว
เหล็ก 
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ขอบกพรองระดับเล็กนอย 
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Oven dust 
ระดับความรุนแรง: Minor defect 
ลักษณะ: กระปองมีเม็ดเขมาจากกระบวนการอาบเคลือบแลคเกอรติดอยู โดยไมทํา

ใหแลคเกอรที่เคลือบดานในกระปองแตกปริหรือฉีกขาด 
 
 

 
 
 

Burnt lacquer 
ระดับความรุนแรง: Minor defect 
ลักษณะ: เกิดรอยไหมบริเวณแลคเกอรที่ทาซอมรอยเชื่อม ซ่ึงมีสาเหตุมาจาก

ปริมาณแลคเกอรที่ใชซอมไมเหมาะสม 
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Internal body scratch 
ระดับความรนุแรง: Minor defect 
ลักษณะ:  มีรอยถลอกขูดขีดของแลคเกอรบริเวณดานในของกระปอง แตไมถึงพื้น 
   โลหะ 
 
 
 

 
 
 
 

 
 

 
 
 
 

External body scratch 
ระดับความรุนแรง: Minor defect 
ลักษณะ:  มีรอยถลอกขูดขีดของแลคเกอรบริเวณดานนอกของกระปอง แตไมถึงพื้น  

  โลหะ 
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Under flange scratch  
ระดับความรุนแรง: Minor defect 
ลักษณะ:  บริเวณใตบานปากกระปองเกิดรอยขีดขวน ซ่ึงเกิดจากการบาดกันของ

บานปากกระปองโดยเกิดขึ้นในระหวางทํากระปองเกิดการเคลื่อนที่ 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 

 

Bottom scratch 
ระดับความรุนแรง: Minor defect 
ลักษณะ:   บริเวณกนกระปองเกิดรอยขีดขวน เนื่องจากแรงเสียดสีของกระปองกับ

สายพาน ซ่ึงทําใหเกิดผลเสียหายแกผิวที่ตกแตงภายนอกกระปองและทํา
ใหเกิดการเปดของผิวเหล็ก 
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Damage flange 
ระดับความรุนแรง: Minor defect  
ลักษณะ: บานปากกระปองที่งองุมหรือบิดเบี้ยวจนเสียรูปนอยกวา 1 เซนติเมตร 

และไมมีผลตอการนําไปปดผนึกกระปอง  
 
 

 
 

 
 

 
 

Body dent 
ระดับความรุนแรง: Minor defect 
ลักษณะ: กระปองมีรอยบุบเล็กนอยหรือนอยกวา 1 เซนติเมตร และไมทําใหแลค

เกอรที่เคลือบดานนอกและดานในถลอกเสียหาย 
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Dent (Chime) 
ระดับความรุนแรง: Minor defect 
ลักษณะ:  บริเวณเหนือขอบกระปองดานลางมีรอยบุบนอยกวา 1 เซนติเมตร   
   เกิดจากการกระแทกขอบของกระปองขางเคียง  
 
 
 

 
 
 
 
 

Bottom dent  
ระดับความรุนแรง: Minor defect 
ลักษณะ: กนกระปองมีรอยบุบเล็กนอยหรือนอยกวา 1 เซนติเมตร ซ่ึงไมทําใหแลค

เกอรที่เคลือบดานนอกและดานในถลอกเสียหาย 
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Top scratch 
ระดับความรุนแรง: Minor defect 
ลักษณะ:  บริเวณดานบนของดับเบิ้ลซีมเกิดรอยถลอกจากเครื่องปดผนึกกระปอง  
 

 

 
 
 
 
 

Double seam scratch 
ระดับความรุนแรง: Minor defect 
ลักษณะ:  บริเวณดับเบิ้ลซีมของกระปองเกิดรอยขีดขวนเล็กนอย  
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Under seam length scratch 
ระดับความรุนแรง: Minor defect 
ลักษณะ:  บริเวณใตดับเบิ้ลซีมของกระปองเกิดรอยถลอก  
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ภาคผนวก ค 

สมุดภาพแสดงขอบกพรองของฝา 
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ขอบกพรองระดับวิกฤต 
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Pin hole  
ระดับความรนุแรง: Critical defect 
ลักษณะ:  แผนเหล็กเปนรอยทะลุอันเนื่องมาจากคุณภาพของแผนเหล็ก ตรวจสอบ

โดยการอัดลมที่ความดัน 15 ปอนดตอตารางนิ้ว 
 
 

 
 
 

 

Fracture or Plate lamination  
ระดับความรนุแรง: Critical defect 
ลักษณะ: แผนชุบดีบุกหรือแผนชุบโครเมี่ยม มีรอยแตกปริแยกออกเปนชั้นอันเกิด

มาจากคุณภาพของแผนเหล็ก 
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Scrap mark or Die mark 
ระดับความรนุแรง: Critical defect 
ลักษณะ: ฝาเปนรอยมองเห็นไดชัด มีสาเหตุจากการที่มีเศษโลหะตกคางอยูในชุด

ปมฝา แตฝาดังกลาวไมร่ัวเมื่อนําไปทดสอบดวยการอัดลม 
 
  

 
 

 
 

Clipped curl 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ:  ขอบฝาแหวงมีขนาดความลึกเกิน 0.4 มิลลิเมตร 
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Eared curl 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ:  ปลายขอบฝาตัดไมขาดยื่นยาวออกมาเกิน 0.5 มิลลิเมตร 
 
 

 
 
 
 
 

Wrinkle curl 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: มีรอยยนที่ขอบฝา อันมีผลตอการปดฝาทําใหกระปองเกิดการรั่วซึมได 
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Split curl 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ:  ขอบฝาฉีก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

No compound  
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ:  ฝาไมมีน้ํายายาง 
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Insuffcient compound 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ:  ฝามีน้ํายายางบางหรือนอย 
 
 

 
 
 
 

Compound skips 
 
ระดับความรุนแรง: Critical defect 
ลักษณะ: ฝามีน้ํายายางโหวหรือขาดชวงมากกวา 1.59 มิลลิเมตร ตามระยะความ

กวาง และความยาวที่ระยะ 2.38 มิลลิเมตร 
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ขอบกพรองระดับสําคัญ 
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Clipped curl 
ระดับความรนุแรง: Major defect 
ลักษณะ:  ขอบฝาแหวงมีขนาดความลึกนอยกวา 0.4 มิลลิเมตร 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
Eared curl 

ระดับความรนุแรง: Major defect 
ลักษณะ:  ปลายขอบฝาตัดไมขาดยื่นยาวออกมานอยกวา 0.5 มิลลิเมตร 
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Damaged curl  
ระดับความรนุแรง: Major defect 
ลักษณะ: ขอบฝาบุบแบนมากกวา 1 เซนติเมตร อันมีสาเหตุจากการผลิตหรือการ

ขนสง ซ่ึงจะมผีลตอการปดผนึกกระปอง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

Dewetting or Incomplete coating 
ระดับความรุนแรง: Major defect 
ลักษณะ:  แลคเกอรที่เคลือบบนฝาเปนจุดดาง 
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Lacquer scratches inside  
ระดับความรนุแรง: Major defect 
ลักษณะ: แลคเกอรดานในของฝาเกิดการถลอก เมื่อนําไปทดสอบดวยสารเคมแีลว

พบวาคาที่ไดสูงกวาเกณฑกาํหนด 
 

 

 
 
 

 
 

Compound skip under curl  
 

ระดับความรนุแรง: Major defect 
ลักษณะ:  ฝามีน้ํายายางแหวงโหวใตขอบฝานอยกวา 1.59 มิลลิเมตร 
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Contaminated on end oil /grease 
ระดับความรนุแรง: Major defect 
ลักษณะ:  ฝาเปอนน้ํามันหรือจารบี 
 
 

 
 
 
 
 

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

 
 
 
 
 

Missing tab 
ระดับความรนุแรง: Major defect 
ลักษณะ: ตําแหนง Tab ไมถูกตอง หรือไมตรงตําแหนง Score Line (ขอบกพรอง

จากจุด Conversion) 
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No tab 
ระดับความรนุแรง: Major defect 
ลักษณะ:  ฝาไมมีหูดึง (ขอบกพรองจากจุด Conversion) 
 
 
 

 
 
 
 

 
 

 
 
 
 

Wrong finish ends 
ระดับความรนุแรง: Major defect 
ลักษณะ:  การนําฝาผิดประเภทมาใหหรือปนมา 
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Rust 
ระดับความรนุแรง: Major defect 
ลักษณะ: เกิดสนิมบริเวณฝา ซ่ึงมีสาเหตุมาจากแผนเหล็กหรือในระหวางการขนสง 
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ขอบกพรองระดับเล็กนอย 
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Oven dust 
ระดับความรนุแรง: Minor defect 
ลักษณะ: ฝามีเม็ดเขมาจากกระบวนการอาบเคลือบแลคเกอรติดอยู โดยไมทําให

แลคเกอรที่เคลือบดานในฝาแตกปริหรือฉกีขาด 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

Damaged ends 
ระดับความรุนแรง: Minor defect 
ลักษณะ: ขอบฝาบุบแบนเล็กนอยหรือนอยกวา 1 เซนติเมตร อันมีสาเหตุจากการ

ผลิตหรือการขนสง แตจะตองไมมีผลตอการปดผนึกกระปอง 
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Uneven curl 
ระดับความรุนแรง: Minor defect 
ลักษณะ:  ขอบฝาไมเรียบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Internal end scratch  
ระดับความรุนแรง: Minor defect 
ลักษณะ:  มีรอยถลอกขูดขีดของแลคเกอรบริเวณดานในของฝา แตไมถึงพื้นโลหะ 
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External end scratch  
ระดับความรุนแรง: Minor defect 
ลักษณะ:  มีรอยถลอกขูดขีดของแลคเกอรบริเวณดานนอกของฝา แตไมถึงพื้นโลหะ 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Seam panel scratch  
ระดับความรนุแรง: Minor defect 
ลักษณะ:  มีรอยถลอกของแลคเกอรบริเวณ Seam panel แตไมถึงพืน้โลหะ 
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Bubble compound 
ระดับความรุนแรง: Minor defect 
ลักษณะ:  น้ํายายางเปนฟอง 
 
 

 
 
 
 
 

Dirty end curl 
ระดับความรนุแรง: Minor defect 
ลักษณะ:  มีส่ิงสกปรกติดที่บริเวณขอบฝา 
 
 

 
 
 
 
 



 

 

126 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง 
วิธีการปฏิบติังานที่ดี 
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วิธีการปฏิบติังานที่ดี ฉบบัที่ 1 
 

วิธีการปฏิบัตงิานที่ดีของการขัดซีมม่ิงโรล 
(Good practice of furbishing the seaming roll) 

 
1. วัตถุประสงค 

เพื่อใชเปนรูปแบบการทํางานดานการขัดซีมมิ่งโรล 
 

2. ขอบเขตของงาน 
เอกสารฉบับนี้ครอบคลุมตั้งแตการถอด การขัดซีมมิ่งโรล จนถึงการตรวจสอบ

กระปองที่ออกมาจากเครื่องซีมเมอรภายหลังการขัดซีมมิ่งโรลของบริษัททรอปคอลแคน
นิ่ง (ประเทศไทย) จํากัด (มหาชน) 

 
3. หนวยงานที่รับผิดชอบ 

3.1  พนักงานแผนกซอมบํารุงเครื่องซีมเมอร  
3.2  พนักงานควบคุมคุณภาพการปดผนึก (QC. check seam) 

 
4. รายละเอียดของขั้นตอนการทํางาน 

4.1 พนักงานควบคุมคุณภาพการปดผนึกทําการแจงใหพนักงานแผนกซอมบํารุงเครื่องซีม
เมอรที่รับผิดชอบในพื้นที่รับทราบ เมื่อพบวากระปองที่ออกมาจากเครื่องซีมเมอร
ตรวจพบขอบกพรองชนิด top scratch, under seam length scratch และ double seam 
scratch  

4.2 พนักงานแผนกซอมบํารุงเครื่องซีมเมอรทําการล็อคคลัชทุกครั้งกอนแลวปดสวิทซ
เครื่องซีมเมอร โดยกอนดําเนินการซอมแซมเครื่องซีมเมอรใหแขวนปาย “หามใช
งาน” เพื่อบงบอกวาเครื่องซีมเมอรดังกลาวไมสามารถใชงานได 

4.3  พนักงานแผนกซอมบํารุงเครื่องซีมเมอร ทําการถอดซีมมิ่งโรลแตละลูกออกมาจาก
เครื่องซีมเมอร แลวทําการตรวจสอบรอยถลอกของซีมมิ่งโรลดวยวิธีการตรวจสอบ
ทางสายตา 

4.4 พนักงานแผนกซอมบํารุงเครื่องซีมเมอรนําซีมมิ่งโรลที่มีรอถลอกมาทําการขัดดวย
แทนขัดโรลและชัคและกระดาษทรายเบอร 100 จนผิวของซีมมิ่งโรลปราศจากรอย



 

 

128 

ถลอก หลังจากนั้นจึงทําการขัดซีมมิ่งโรลอีกครั้งดวยกระดาษทรายเบอร 1,000 เพื่อให
ผิวของซีมมิ่งโรลล่ืนมัน จากนั้นจึงนําซีมมิ่งโรลที่ขัดเรียบรอยแลวกลับไปประกอบใน
เครื่องซีมเมอร  

 4.5 พนักงานแผนกซอมบํารุงเครื่องซีมเมอรทดลองเดินเครื่องซีมเมอร เพื่อตรวจสอบ
ความเรียบรอยของการขัดซีมมิ่งโรล โดยพนักงานควบคุมคุณภาพการปดผนึกที่
ประจําเครื่องทําการตรวจสอบโดยการดูลักษณะของกระปองที่ออกมาจากเครื่องซีม
เมอรวาตรวจพบขอบกพรองชนิด top scratch, under seam length scratch และ double 
seam scratch อีกหรือไม ถาหากกระปองยังตรวจพบขอบกพรองดังกลาวอีกให
พนักงานแผนกซอมบํารุงเครื่องซีมเมอรทําการขัดซีมมิ่งโรลใหมอีกครั้ง ถาหากซีมมิ่ง
โรลลูกดังกลาวไมสามารถทําการขัดจนหมดรอยถลอกไดจะตองทําการเปลี่ยนเปนซีม
มิ่งโรลลูกใหมแทน 

 
5. คําอธิบายศัพท 
ไมมี 
 
6. ประวัติการแกไข 
 

วัน / เดือน / ป คร้ังที่แกไข รายละเอียดการแกไขและเหตุผล 
   
   

 
7. เอกสารแนบ 
ไมมี 
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วิธีการปฏิบติังานที่ดี ฉบบัที่ 2 
 

วิธีการปฏิบัตงิานที่ดีของการเปลี่ยนซีมม่ิงโรลเมื่อครบอายุการใชงาน 
(Good practice of changing seaming roll in full lifetime) 

 
1. วัตถุประสงค 

เพื่อใหเครื่องซีมเมอรสามารถใชงานไดอยางตอเนื่องโดยไมใหเกิดผลกระทบตอการผลิต 
 
2. ขอบเขตของงาน 

เอกสารฉบับนี้ครอบคลุมตั้งแตการถอด การเปลี่ยนซีมมิ่งโรล จนถึงการตรวจสอบ
กระปองที่ออกมาจากเครื่องซีมเมอรภายหลังการเปลี่ยนซีมมิ่งโรลของบริษัททรอป         
คอลแคนนิ่ง (ประเทศไทย) จํากดั (มหาชน) 

 
3. หนวยงานที่รับผิดชอบ 

3.1 พนักงานแผนกซอมบํารุงเครื่องซีมเมอร 
3.2  พนักงานควบคุมคุณภาพการปดผนึก (QC. check seam) 

 
4. รายละเอียดของขั้นตอนการทํางาน 
  4.1 พนักงานควบคุมคุณภาพการปดผนึกทําการแจงพนักงานแผนกซอมบํารุงเครื่องซีม

เมอรที่รับผิดชอบในพื้นที่ใหรับทราบ เมื่อพบวาซีมมิ่งโรลมีอายุการใชงานครบตามที่
กําหนดแลว 

  4.2 พนักงานแผนกซอมบํารุงเครื่องซีมเมอรทําการล็อคคลัชแลวปดสวิทซเครื่องซีมเมอร
ทุกครั้งกอนกอนดําเนินการซอม จากนั้นจึงทําการแขวนปาย “หามใชงาน” เพื่อบง
บอกวาเครื่องซีมเมอรดังกลาวไมสามารถใชงานได 

  4.3 พนักงานแผนกซอมบํารุงเครื่องซีมเมอรทําการถอดซีมมิ่งโรลที่ครบอายุการใชงาน
ออกจากเครื่องซีมเมอร และนําซีมมิ่งโรลลูกใหมมาประกอบในเครื่องซีมเมอรแทน
ซีมมิ่งโรลลูกเดิมที่ครบอายุการใชงาน 

 4.4 พนักงานแผนกซอมบํารุงเครื่องซีมเมอรทดลองเดินเครื่องซีมเมอร เพื่อตรวจสอบ
ความเรียบรอยของการเปลี่ยนซีมมิ่งโรล โดยพนักงานควบคุมคุณภาพการปดผนึกที่
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ประจําเครื่องทําการตรวจสอบโดยการดูลักษณะกระปองที่ออกมาจากเครื่องซีมเมอร
วาตรวจพบขอบกพรองชนิดตางๆหรือไม 

 
5. คําอธิบายศัพท 
ไมมี 
 
6. ประวัติการแกไข 
 

วัน / เดือน / ป คร้ังที่แกไข รายละเอียดการแกไขและเหตุผล 
   
   

 
7. เอกสารแนบ 
ไมมี 
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วิธีการปฏิบติังานที่ดี ฉบบัที่ 3 
 

วิธีการปฏิบัตงิานที่ดีของการปลอยกระปองในจานปลอย 
 (Good practice of releasing can in plate) 

 
1. วัตถุประสงค  

เพื่อใชเปนรูปแบบการปฏิบัติงานของพนักงานในการปลอยกระปองในจานปลอย  
 
2. ขอบเขตของงาน 

 ใชในขั้นตอนการปลอยกระปองในจานปลอยของบริษัททรอปคอลแคนนิ่ง (ประเทศ
ไทย) จํากัด (มหาชน) 

 
3. หนวยงานที่รับผิดชอบ 

3.1 พนักงานปลอยกระปอง  
3.2 พนักงานควบคุมคุณภาพกระปองเปลา (QC. empty can)  

 
4. รายละเอียดของขั้นตอนการทํางาน 

4.1 พนักงานปลอยกระปองทําการตรวจเช็คจานปลอยกระปองและสายพานใหมีความ
พรอม และทําความสะอาดจานปลอยกระปองดวยผากอนเริ่มทําการปลอยกระปอง 

4.2 พนักงานปลอยกระปองทําการเคลื่อนยายพาเลทของกระปองเปลามายังบริเวณของ
จานปลอย โดยกระปองเปลาที่นํามาปลอยสูเขาสายการผลิตตองผานการตรวจสอบใน
ขั้นตอนการตรวจรับกระปองเปลาและมีปายระบุวา “ผาน” เทานั้น 

4.3 พนักงานควบคุมคุณภาพกระปองเปลาทําการตรวจเช็คขนาด ประเภทของกระปองให
ตรงตามใบนําสงพาเลทและตรงกับความตองการของฝายผลิต หลังจากนั้นจึงทําการ
ตัดฟลมหุมพาเลทออก และทําการตรวจสอบกระปองบริเวณมุมของพาเลทวามี
กระปองบุบเสียหายหรือไม ถาหากมีกระปองที่บุบเสียหายใหทําการแยกออกมาใส
ตะกราเพื่อสงคืนแกโรงงานผลิตกระปอง 

4.4 พนักงานปลอยกระปองทําการหยิบกระปองเปลามาใสจานปลอยจนหมดจากแตละ
ช้ันของพาเลท โดยไมควรยกแผนกระดาษที่รองแตละชั้นของพาเลทเพื่อเทกระปองที่
เหลือบนแผนกระดาษมาใสในจานปลอย ซ่ึงในขณะปฏิบัติงานตองสวมถุงมือทุกครั้ง 



 

 

132 

4.5 พนักงานควบคุมคุณภาพกระปองเปลาทําการสุมตัวอยางกระปองเปลาบนจานปลอย
ตามแผนการสุมตัวอยาง เพื่อทําการตรวจสอบความสมบูรณของกระปองเปลาและ
รหัสที่พิมพบนกระปองเปลาขณะปลอยกระปองเปลาเขาสูสายการผลิต  

4.6 เมื่อทําการหยิบกระปองเปลาใสในจานปลอยจนหมดพาเลทแลว พนักงานปลอย
กระปองจึงทําการเคลื่อนยายพาเลทไปเก็บไวในจุดที่เก็บพาเลท 

 
5. คาํอธิบายศัพท 
ไมมี 
 
6. ประวัติการแกไข 
 

วัน / เดือน / ป คร้ังที่แกไข รายละเอียดการแกไขและเหตุผล 
   
   

 
7. เอกสารแนบ 
ไมมี 
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วิธีการปฏิบติังานที่ดี ฉบบัที่ 4 
 

วิธีการปฏิบัตงิานที่ดีของการคืนกระปองท่ีบรรจุปลาลงในสายพาน 
(Good practice of returning the packed can in conveyer) 

 
1. วัตถุประสงค  

ใชเปนรูปแบบของพนักงานในการคืนกระปองที่บรรจุปลาลงในสายพาน 
 
2. ขอบเขตของงาน 

ใชในขั้นตอนการคืนกระปองที่บรรจุปลาลงในสายพานของบริษัททรอปคอลแคนนิ่ง 
(ประเทศไทย) จํากัด (มหาชน) 

 
3. หนวยงานที่รับผิดชอบ 

3.1 พนักงานบรรจุปลา 
3.2 พนักงานควบคุมคุณภาพสินคาที่บรรจุในกระปอง (QC. packed can)  

 
4. รายละเอียดของขั้นตอนการทํางาน 

4.1 พนักงานบรรจุปลาทําการตรวจสอบตาชั่งและลูกตุมน้ําหนักตามขอกําหนดของสินคา
แตละประเภท (Spec) 

4.2 พนักงานบรรจุปลาทําการบรรจุปลาาลงในกระปองตามขอกําหนดของสินคา  
4.3  พนักงานบรรจุปลาทําการหยิบกระปองที่บรรจุแลวจากโตะบรรจุหรือสายพานมาทํา

การชั่งน้ําหนักใหไดตามน้ําหนักบรรจุที่ตองการ โดยดูรายะเอียดของน้ําหนักที่จะชั่ง
จากบอรดประสานงานหองผลิต และปายบอกรายละเอียดผลิตภัณฑในชวงการบรรจุ 

4.4 พนักงานบรรจุปลาทําการคืนกระปองที่บรรจุปลาลงในสายพาน โดยนํามืออีกขาง
หนึ่งมากันกระปองบรรจุปลาที่กําลังเคลื่อนที่มาบนสายพานไปยังเครื่องซีมเมอร
เพื่อใหมีชองวางในสายพาน สวนมืออีกขางหนึ่งหยิบกระปองที่บรรจุปลาแลววางลง
ในที่วางของสายพาน  

4.5 พนักงานควบคุมคุณภาพสินคาที่บรรจุในกระปองทําการสุมตัวอยางกระปอง เพื่อทํา
การตรวจสอบน้ําหนักของปลาที่บรรจุในกระปอง เมื่อทําการคืนกระปองในสายพาน
ใหนํามืออีกขางหนึ่งมากันกระปองบรรจุปลาที่กําลังเคลื่อนที่มาบนสายพานไป สวน
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มืออีกขางหนึ่งหยิบกระปองที่บรรจุปลาแลววางลงในที่วางของสายพาน เชนเดียวกับ
วิธีการคืนกระปองในสายพานของพนักงานบรรจุ 

 
5. คําอธิบายศัพท 
ไมมี 
 
6. ประวัติการแกไข 
 

วัน / เดือน / ป คร้ังที่แกไข รายละเอียดการแกไขและเหตุผล 
   
   

 
7. เอกสารแนบ 
ไมมี 
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วิธีการปฏิบติังานที่ดี ฉบบัที่ 5 
 

วิธีการปฏิบัตงิานที่ดีของการซอมบํารุงรางลําเลียงกระปอง 
(Good practice of maintenance releasing can) 

 
1. วัตถุประสงค 

เพื่อใชเปนรูปแบบการทํางานดานการซอมบํารุงรางลําเลียงกระปอง 
 
2. ขอบเขตของงาน 

ใชในขั้นตอนการซอมบํารุงรางลําเลียงกระปองของบริษัททรอปคอลแคนนิ่ง 
(ประเทศไทย) จํากัด (มหาชน) 

 
3. หนวยงานที่รับผิดชอบ 

3.1 พนักงานแผนกซอมบํารุงราลําเลียงกระปอง 
3.2  พนักงานควบคุมคุณภาพการปดผนึก (QC. check seam) 

 
4. รายละเอียดของขั้นตอนการทํางาน 

4.1 พนักงานควบคุมคุณภาพการปดผนึกทําการแจงพนักงานแผนกซอมบํารุงรางลําเลียง
กระปองที่รับผิดชอบในพื้นที่นั้นใหรับทราบ เมื่อพบวากระปองที่ออกมาจากราง
ปลอยกระปองดังกลาวตรวจพบขอบกพรองชนิด external body scratch และ bottom 
scratch ซ่ึงมีสาเหตุของการถลอกมาจากรางลําเลียงกระปอง 

4.2 พนักงานแผนกซอมบํารุงรางลําเลียงกระปองทําการแขวนปาย “หามใชงาน” กอน
ดําเนินการซอมบํารุงรางลําเลียงกระปอง เพื่อบงบอกวารางลําเลียงกระปองดังกลาวไม
สามารถใชงานได 

4.3 พนักงานแผนกซอมบํารุงรางลําเลียงกระปองทําการขัดจุดเชื่อมตอของรางลําเลียง
กระปองดวยแปรงและน้ํายาขัดสแตนเลสตลอดรางลําเลียงกระปอง จากนั้นจึงทําการ
ลางออกดวยน้ําเปลา 

4.4 พนักงานแผนกซอมบํารุงรางลําเลียงกระปองทําการขัดรางลําเลียงกระปองดวย
กระดาษทรายเบอร 100 เพื่อใหรางลําเลียงกระปองล่ืนมัน เคล่ือนตัวไดคลอง 
ปราศจากสนิมเกาะติดตามราง  
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4.5  เมื่อทําการขัดรางลําเลียงกระปองเสร็จแลว พนักงานแผนกซอมบํารุงรางลําเลียง
กระปองทําการลางเศษผงของเหล็กตามรางลําเลียงกระปองดวยน้ําเปลา เพื่อปองกัน
การปนเปอนสูอาหาร                                                                                                               

 4.6  พนักงานแผนกซอมบํารุงรางลําเลียงกระปองทําการซอมบํารุงรางลําเลียงกระปองทุก
สามเดือน  

 
5. คําอธิบายศัพท 
ไมมี 
 
6. ประวัติการแกไข 
 

วัน / เดือน / ป คร้ังที่แกไข รายละเอียดการแกไขและเหตุผล 
   
   

 
7. เอกสารแนบ 
ไมมี 
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วิธีการปฏิบติังานที่ดี ฉบบัที่ 6 
 

วิธีการปฏิบัตงิานที่ดีของการทําความสะอาดเครื่องซีมมอร 
(Good practice of cleaned seamer) 

 
1. วัตถุประสงค 

เพื่อใชเปนรูปแบบการทํางานดานการทําความสะอาดเครื่องซีมเมอร 
 

2. ขอบเขตของงาน 
เอกสารฉบับนี้ครอบคลุมตั้งแตการทําความสะอาดกอนการผลิต ระหวางการผลิต 

หลังการผลิต และการหลอล่ืนเครื่องซีมเมอรของบริษัททรอปคอลแคนนิ่ง (ประเทศไทย) 
จํากัด (มหาชน) 

 
3. หนวยงานที่รับผิดชอบ 

3.1 พนักงานแผนกซอมบํารุงเครื่องซีมเมอร  
3.2 พนักงานประจําเครื่องซีมเมอร  
3.3 พนักงานควบคุมคุณภาพการปดผนึก (QC. check seam)  

 
4. รายละเอียดของขั้นตอนการทํางาน 
 4.1  กอนการผลิตในแตละวันพนักงานประจําเครื่องซีมเมอรทําความสะอาดเครื่องซีมเมอร

ดวยน้ําเปลา แตในกรณีที่ไดมีการอัดจารบีในเครื่องซีมเมอรตองลางทําความสะอาด
เครื่องดวยผงซักฟอก 

4.2 ในการผลิตระหวางวันพนักงานประจําเครื่องซีมเมอรทําความสะอาดบริเวณฐานรอง
กระปองของเครื่องซีมเมอรดวยน้ําเปลาทุก 2 ช่ัวโมง หรือเมื่อฐานรองกระปองของ
เครื่องซีมเมอรสกปรก แตในกรณีที่ผลิตภัณฑมีสวนผสมของน้ํามันทําความสะอาด
เครื่องทุก 1 ช่ัวโมง 

 4.3 หลังจากทําการผลิตเสร็จในแตละวันพนักงานประจําเครื่องซีมเมอรทําการล็อคคลัช
ทุกครั้งกอนแลวปดสวิทซเครื่องซีมเมอร หลังจากนั้นจึงปดวาลวสตีมและวาลวน้ํา
หลอล่ืน  
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4.4 พนักงานประจําเครื่องซีมเมอรทําความสะอาดเครื่องซีมเมอรดวยผงซักฟอกโดยใน
สวนของซีมมิ่งเฮดและสวนตางๆของซีมมิ่งเฮดนั้นใหใชผาทําความสะอาด หามใช
แปรงขัดทําความสะอาด หลังจากนั้นจึงลางออกดวยน้ําเปลาอีกครั้งหนึ่ง  

4.5 ในขณะลางเครื่องใหพนักงานประจําเครื่องซีมเมอรใชมือหมุนซีมมิ่งเฮดแทนการเปด
สวิทซเดินเครื่อง และระวังอยาใหน้ําไปโดนสวิทซหรือมอเตอร 

4.6 เมื่อทําความสะอาดเสร็จแลวพนักงานประจําเครื่องซีมเมอรจึงทําการตรวจสอบความ
เรียบรอยของเครื่องซีมเมอร และปดฝาครอบเครื่องซีมเมอรทุกครั้งกอนเดินเครื่อง 

4.7 พนักงานควบคุมคุณภาพการปดทําการตรวจสอบความเรียบรอยของการทําความ
ความสะอาดเครื่องซีมเมอร หากผลการตรวจสอบไมผาน พนักงานประจําเครื่องซีม
เมอรตองทําความสะอาดใหมจนผลการตรวจสอบผาน  

4.8 พนักงานแผนกซอมบํารุงเครื่องซีมเมอรทําการหลอล่ืนชิ้นสวนของเครื่องซีมเมอร 
หลังการทําความสะอาดเครื่องทุก 2 วัน โดยทําการเดินเครื่องตัวเปลา อีก 3 – 4 นาที 
หลังการหลอล่ืน เมื่อหลอล่ืนเสร็จใหเช็ดทําความสะอาดเศษจารบีตามจุดตางๆให
เรียบรอยเพื่อปองกันการปนเปอนสูอาหาร   

 
5. คําอธิบายศัพท 
ไมมี 
 
6. ประวัติการแกไข 
 

วัน / เดือน / ป คร้ังที่แกไข รายละเอียดการแกไขและเหตุผล 
   
   

 
7. เอกสารแนบ 
ไมมี 
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วิธีการปฏิบติังานที่ดี ฉบบัที่ 7 
 

วิธีการปฏิบัตงิานที่ดีของการบรรจุสินคาลงกลอง 
 (Good practice of packed product) 

 
1. วัตถุประสงค  

ใชเปนรูปแบบการปฏิบัติงานของพนักงานในการบรรจุสินคาลงกลอง 
 
2. ขอบเขตของงาน 

 ใชในขั้นตอนการบรรจุสินคาลงกลองของบริษัททรอปคอลแคนนิ่ง (ประเทศไทย) 
จํากัด (มหาชน) 

 
3. หนวยงานที่รับผิดชอบ 

3.1 พนักงานติดฉลาก 
3.2 พนักงานควบคุมคุณภาพกระปองติดฉลาก (QC. label)  

 
4. รายละเอียดของขั้นตอนการทํางาน 

4.1 พนักงานติดฉลากทําการเคลื่อนยายพาเลทของสินคามายังบริเวณของพื้นที่ติดฉลาก 
โดยกระปองที่นํามาติดฉลากตองผานการตรวจสอบและมีปายระบุวา “ผาน” เทานั้น 

4.2 พนักงานควบคุมคุณภาพกระปองติดฉลากทําการตรวจเช็คขนาด ชนิดของกระปองให
ตรงตามใบนําสงพาเลทและตรงกับความตองการของฝายติดฉลาก หลังจากนั้นจึงทํา
การตัดฟลมหุมพาเลทออกและทําการตรวจสอบกระปองที่บริเวณมุมของพาเลทวามี
กระปองบุบเสียหายหรือไม ถาหากมีกระปองที่บุบเสียหายใหทําการแยกออกมาใส
ตะกราไว 

4.3 พนักงานติดฉลากทําการเคลื่อนยายพาเลทของกระปองเขาสูเครื่องติดฉลาก  
4.4 พนักงานติดฉลากทําการหยิบกระปองที่ติดฉลากเรียบรอยแลวมาเรียงใสกลองตาม

สไตลการบรรจุสินคาแตละประเภท โดยไมควรโยนกระปองลงในกลอง เพื่อลดเสียง
รบกวนและลดการบุบเสียหายของกระปอง 
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4.5 พนักงานควบคุมคุณภาพกระปองติดฉลากทําการสุมตัวอยางกระปองระหวางการติด
ฉลากตามแผนการสุมตัวอยาง เพื่อทําการตรวจสอบความสมบูรณของกระปอง รหัสที่
พิมพบนกระปองและความสมบูรณของฉลากบนกระปอง 

4.6 เมื่อบรรจุกระปองลงกลองครบตามจํานวนที่กําหนดแลว พนักงานติดฉลากทําการ
ผลักกลองไปยังสายพานเพื่อทําการปดเทปกาวที่กลอง 

 
5. คําอธิบายศัพท 
ไมมี 
 
6. ประวัติการแกไข 
 

วัน / เดือน / ป คร้ังที่แกไข รายละเอียดการแกไขและเหตุผล 
   
   

 
7. เอกสารแนบ 
ไมมี 
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