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บทคัดย่อ 
 งานวิจัยนี้ มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาลักษณะการเกิดของเสีย สาเหตุที่ท าให้เกิดของเสีย และ
แนวทางการแก้ไขเพ่ือลดจ านวนของเสียที่เกิดขึ้น ท าการเก็บรวบรวมข้อมูลลักษณะของของเสีย, 
จ านวนของเสียของสินค้าทีป่ิดผนึกแบบสุญญากาศที่ผ่านเครื่องพาสเจอไรเซอร์ในสายการผลิต ซึ่งสินค้า
มีขนาดต่างๆ กัน ได้แก่ 250, 454, 500, 908 และ 1000 กรัม ตามล าดับ พบว่าสินค้าที่มีขนาด 250 
กรัม เกิดของเสียมากที่สุด จ านวน 262 รายการ และลักษณะการเกิดของเสียมากที่สุด คือ การผิดรูป เมื่อ
วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใช้แผนภูมิก้างปลา และน าสาเหตุของปัญหาที่ได้มาจัดล าดับความเสี่ยง
โดยใช้วิธีการระดมความคิด พบว่าสาเหตุที่ท าให้เกิดปัญหามากที่สุดในกระบวนการพาสเจอไรซ์ คือ มุม
เอียงของสายพานขาขึ้นมีมากเกินไป, สินค้าชนบริเวณที่กั้นขอบตู้ , สินค้าตกค้างอยู่ในตู้นานเกินไป 
และสินค้าเบียดชิดในตู้ จากนั้นท าการพิสูจน์สาเหตุโดยใช้หลัก 3 จริง คือ สถานที่จริง ข้อมูลจริง และ
ปฏิบัติจริง พบว่าการชนของสินค้าขนาด 250 กรัมบริเวณที่ก้ันขอบตู้และสินค้าเบียดชิดในตู้เป็นสาเหตุที่
ท าให้เกิดการผิดรูปของสินค้าเป็นจ านวนมาก แนวการแก้ไขปัญหาสินค้าชนบริเวณที่ก้ันขอบตู้และสินค้า
เบียดชิดในตู้ คือ ปรับจ านวนแพคต่อแถวในการเรียงให้เป็น 13 แถว เมื่อสินค้ามีปริมาณน้อยท าให้มีพ้ืนที่
ในการกระจายตัวมากขึ้นจึงท าให้สินค้าไม่ชนขอบตู้ และการวางสินค้าไม่ให้ซ้อนทับกันจะท าให้สินค้าไม่
เบียดกันในตู้และไมเ่กิดการผิดรูป 
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บทที ่1 
บทน า 

 
1.1 ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 
  บริษัทลัคกี้ ยูเนี่ยน ฟู้ดส์ จ ากัด เป็นบริษัทด าเนินการผลิตและส่งออกปูอัด ซึ่งในกระบวนการ
ผลิตสินค้าจะเริ่มจากการน าซูริมิสับผสมกับเกลือในปริมาณที่เหมาะเพ่ือละลายโปรตีนไมโอไฟบริลลาร์
พร้อมๆ กับการเติมส่วนผสมอ่ืนๆ ที่ต้องการ เช่น แป้ง ไข่ขาว ผงชูรส และสารให้กลิ่นรส แล้วข้ึนรูปปูอัด
ให้เป็นแผ่นพร้อมกับการให้ความร้อนเพ่ือท าให้แผ่นปูอัดเซ็ตตัว แล้วท าให้ เกิดลักษณะเป็นเส้นใย 
(Fiberized) และตัดเป็นชิ้นตามความยาวและองศาของใบมีดตามสเปคสินค้า จากนั้นจะเข้าสู่
กระบวนการบรรจุสินค้าโดยขนาดการบรรจุและรูปแบบการบรรจุจะแตกต่างกันตามความต้องการ
ของลูกค้าและน าไปเข้าเครื่องปิดผนึกแบบสุญญากาศ (vacuum) เพ่ือปิดปากถุงแบบสูญญากาศ 
พร้อมทั้งผ่านเครื่องตรวจสอบน้ าหนักของสินค้าและตรวจจับโลหะด้วย Metal detector จากนั้นจะ
เข้าสู่กระบวนการพาสเจอไรซ์อาหารในภาชนะปิดผนึกสนิท ( In-container pasteurization) โดย
สินค้าจะไหลไปตามสายพานและถูกฆ่าเชื้อในอ่างน้ าร้อน ความร้อนจะแพร่จากผิวบรรจุภัณฑ์สู่ผิวด้าน
นอกของอาหารเข้าสู่ภายใน โดยให้อุณหภูมิและเวลาที่จุดร้อนช้าที่สุด (cold point) ของอาหารได้รับ
ความร้อนเพียงพอที่จะท าลายจุลินทรีย์เป้าหมาย ซึ่งเป็นจุลินทรีย์ก่อโรคที่เกี่ยวข้องกับวัตถุดิบหลัก 

เพ่ือให้อาหารปลอดภัยแก่การน าไปบริโภค อุณหภูมิที่ใช้ในการฆ่าเชื้ออยู่ที่ 94C เป็นเวลา 20 นาที และ

ต้องควบคุมอุณหภูมิใจกลางสินค้าให้อยู่ที่ 7 C จากนั้นจะถูก Cooling ด้วยน้ าเย็นอุณหภูมิต่ ากว่า 17 

C โดยสินค้าที่ผ่านการ Cooling จะต้องมีอุณหภูมิต่ ากว่า 25°C จากนั้นน าไปแช่เยือกแข็งเพ่ือยับยั้ง
การเพ่ิมจ านวนจุลินทรีย์ที่ท าให้อาหารเน่าเสียและยืดอายุการเก็บรักษา จากนั้นจะน าบรรจุลงกล่อง
กระดาษ (CARTON) และส่งให้กับห้องเย็น โดยในขณะที่เก็บรักษาอุณหภูมิภายในของผลิตภัณฑ์ต้อง

อยู่ที่ -18C หรือต่ ากว่าเพ่ือรอการจ าหน่ายและขนส่ง 
  เนื่องจากสินค้าต้องผ่านกระบวนการพาสเจอไรซ์อาหารในภาชนะปิดผนึกสนิท ( In-
container pasteurization) จึงท าให้พบปัญหาสินค้าที่ผ่านเครื่องพาสเจอไรเซอร์ (pasteurizer) ที่
เกิดของเสียเป็นจ านวนมาก เช่น สายพานเกี่ยว ผิดรูป ปากยับ เป็นต้น จึงมีความจ าเป็นอย่างยิ่งที่
จะต้องท าการตรวจสอบหาสาเหตุและวิธีการด าเนินการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้น เนื่องจากส่งผลให้สินค้า
มีความเสียหาย ไม่สามารถเข้าสู่กระบวนการผลิตในขั้นตอนต่อไปได้อย่างสะดวกและเสียเวลาในการ
ผลิตสินค้าซ้ า อีกท้ังยังส่งผลให้บริษัทสิ้นเปลืองพลังงาน เป็นเหตุท าให้ต้องสูญเสียทรัพยากรต่างๆ ใน
การผลิต 
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  ดังนั้น ผู้วิจัยจึงมีความสนใจที่จะศึกษา หาสาเหตุที่ท าให้เกิดของเสียของสินค้าที่ผ่าน
กระบวนการพาสเจอไรซ์และหาแนวทางปรับปรุงเพื่อลดจ านวนของเสีย 
 

1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
  1. เพื่อศึกษาลักษณะการเกิดของเสียจากสินค้าที่ผ่านกระบวนการพาสเจอไรซ์ 
  2. เพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุที่ท าให้เกิดของเสีย 
  3. เพ่ือหาแนวทางปรับปรุงให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
 
1.3 ขอบเขตการวิจัย (เริ่มวันที่ 15 เดือน พฤษภาคม พ.ศ. 2560 ถึงวันที่ 25 เดือน สิงหาคม พ.ศ. 2560) 
  1. ศึกษากระบวนการผลิตสินค้า และกระบวนการ Pasteurization 
  2. ศึกษาลักษณะการเกิดของเสียจากสินค้าประเภทปิดผนึกแบบสุญญากาศ (vacuum) ที่ผ่าน
กระบวนการพาสเจอไรซ์ 
  3. สินค้าประเภท vacuum ขนาด 250 กรัม, 454 กรัม, 500 กรัม, 908 กรัม และ 1000 กรัม 
 
1.4 ประโยชน์ที่คาดว่าบริษัทจะได้รับ 
  1. ทราบสาเหตุของลักษณะการเกิดของเสียจากสินค้าที่ผ่านเครื่องพาสเจอไรเซอร์ (pasteurizer) 
  2. ทราบแนวทางในการลดของเสียจากกระบวนการ Pasteurization 
 
1.5 ประโยชน์ที่คาดว่านักศึกษาจะได้รับ 
  1. ได้ฝึกฝนการท างานร่วมกันกันกับผู้อ่ืนและเข้าใจผู้ร่วมงานคนอ่ืนได้เป็นอย่างดี 
  2. ได้ฝึกทักษะกระบวนการคิดวิเคราะห์ 
  3. ได้น าความรู้ทฤษฎีที่เคยได้ศึกษามาน าไปประยุกต์ใช้ในการท างานในสถานที่ที่ได้ฝึกงานเพื่อ
ฝึกทักษะการน าความรู้ที่มีไปประยุกต์ใช้ 
  4. ได้มีประสบการณ์ตรงจากการท างานในสถานที่เป็นจริง ซึ่งจะเป็นแนวทางในการพัฒนา
คุณสมบัติของตัวเองและเมื่อส าเร็จการศึกษาออกไปจะน าประสบการณ์ที่ได้นี้ไปประกอบอาชีพได้ 
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บทที่ 2 

การทบทวนเอกสารและวรรณกรรมที่เกี่ยวข้อง 
 
2.1 กระบวนการพาสเจอไรซ์อาหารในภาชนะปิดผนึกสนิท (In-container pasteurization) 
 การพาสเจอไรซ์อาหารในภาชนะปิดผนึกสนิท เป็นการพาสเจอไรซ์โดยการบรรจุอาหารลงใน
บรรจุภัณฑ์ที่ปิดผนึกสนิท (hermetically sealed container) เช่น กระป๋อง (can) ขวดแก้ว (glass jar) 
หรือบรรจุภัณฑ์อ่อนตัว (flexible packaging) ที่ทนความร้อน เช่น ถุง ถ้วยพลาสติก แล้วฆ่าเชื้อในเครื่อง
ฆ่าเชื้อ (cooker) อ่างน้ าร้อน หรืออุโมงค์ส าหรับพาสเจอไรซ์ (tunnel pasteurizer) โดยความร้อนจะแพร่
จากผิวบรรจุภัณฑ์สู่ผิวด้านนอกของอาหารเข้าสู่ภายใน โดยให้อุณหภูมิและเวลาที่จุดร้อนช้าที่สุด (Cold 
point) ของอาหารได้รับความร้อนเพียงพอส าหรับการพาสเจอไรซ์ (ผศ.ดร.พิมพ์เพ็ญ พรเฉลิมพงศ์, 2553) 
  การพาสเจอไรซ์อาหารในภาชนะที่ปิดผนึกสนิทใช้ได้กับอาหารหลายชนิดทั้งที่เป็นของเหลว เช่น 
เครื่องดื่ม น้ านม เบียร์ อาหารที่เป็นของแข็งหรือมีชิ้นเนื้อ เช่น ไส้กรอก แฮม นมข้นหวาน กิมจิ เต้าหู้ 
ลูกชิ้น เป็นต้น ส าหรับการพาสเจอไรซ์อาหารประเภทกรดต่ า (low acid food) คือ อาหารที่มีค่าพีเอช 
(pH) ต่ ากว่า 4.6 และมีค่า water activity มากกว่า 0.85 เช่น ลูกชิ้น ไส้กรอก เต้าหู้ แฮม โดยอาหาร
กลุ่มนี้หลังการพาสเจอไรซ์แล้วจะต้องเก็บรักษาไว้ที่อุณหภูมิต่ า  (Cold storage) หรือเรียกอีกชื่อว่า 
อาหารแช่เย็น (Chilled Foods) โดยกระบวนการผลิตอาหารภายใต้ภาชนะบรรจุปิดสนิทต้องมีการให้
ความร้อนกับอาหารอย่างเพียงพอและเหมาะสม เนื่องจากความร้อนจะสามารถท าลายเชื้อจุลินทรีย์และ
หยุดการเกิดปฏิกิริยาของเอนไซม์ได้ (วิไล รังสาดทอง, 2545) 
  การพาสเจอไรซ์อาหาร อาจใช้การผสมผสานร่วมกับการถนอมอาหารวิธีอ่ืนๆ ที่เรียกว่า 
เทคนิคการถนอมอาหารอย่างผสมผสาน หรือเทคโนโลยีเฮอร์เดิล (Hurdle Technology) เช่น การใช้
สารกันเสีย (Preservative) การปรับให้เป็นกรด (Acidification) การรมควัน (Smoking) การแช่เยือก
แข็ง (Freezing) เพ่ือยืดอายุการเก็บรักษา โดยการพาสเจอไรซ์อาหารในภาชนะที่ปิดผนึกสนิทนี้ความ
ร้อนจะถ่ายเทอย่างช้าเป็นลักษณะ LTLT (Low Temperature - Long Time process) ความร้อนจะ
ถ่ายเทจากตัวกลางผ่านผิวหน้าของบรรจุภัณฑ์เข้าสู่อาหารที่อยู่ด้านใน การก าหนดเวลาการพาสเจอไรซ์
อาหารในบรรจุภัณฑ์ที่ปิดผนึกสนิทจะพิจารณาอุณหภูมิ ณ จุดที่ร้อนช้าที่สุด เพ่ือให้ได้อุณหภูมิและ
เวลาที่เพียงพอที่จะท าลายจุลินทรีย์เป้าหมาย ซึ่งเป็นจุลินทรีย์ก่อโรคที่เกี่ยวข้องกับวัตถุดิบหลัก เพ่ือให้
อาหารปลอดภัยแก่การน าไปบริโภค (วิไล รังสาดทอง, 2545) 
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2.2 กระบวนการแก้ไขปัญหาคุณภาพแบบคิวซีสตอรี่ (QC Story) 
  QC story เป็นขั้นตอนหนี่งในการแก้ไขปัญหาภายใต้เงื่อนไขการพัฒนาบุคลากรให้เข้าใจถึง
หลักการในการบริหารโครงการด้วยวงจร PDCA ประกอบด้วย  7 ขั้นตอน ดังต่อไปนี้ (กิติศักดิ์ พลอย
พานิชเจริญ, 2546) 
  1. การค้นหาปัญหาและคัดเลือกหัวข้อ เลือกปัญหาจากหลักการ 3 ประการ คือ ความถี่ของ
การเกิดปัญหา ความรุนแรงของปัญหา และความเป็นไปได้ในการแก้ไขปัญหา 
  2. การส ารวจสภาพปัจจุบันและก าหนดเป้าหมาย เป็นการสังเกตการณ์เกี่ยวกับอาการ 
สถานที ่เวลา และความรุนแรง เพ่ือหาแนวทางว่าจะด าเนินการแก้ไขปัญหาอย่างไร 
  3. การวางแผนการด าเนินกิจกรรม การวางแผนโครงการวิเคราะห์และแก้ปัญหาโดยอาศัย
สารสนเทศจากที่สังเกตการณ์ได้ และให้แสดงผลลงในแผนภูมิของแกนท์ ซึ่งเป็นแผนภูมิที่ใช้ส าหรับ
วางแผนโครงการ รวมทั้งเฝ้าพินิจเพื่อควบคุมโครงการ 
  4. การวิเคราะห์หาสาเหตุ โดยวิธีระดมสมองผ่านการสังเกตการณ์จากหลักการ 3 จริง คือ 
ไป ยังสถานที่จริง สังเกตปัญหาจริง และภายใต้สภาพแวดล้อมจริง เพ่ือสร้างสมมุติฐานของสาเหตุ 
จากนัน้ให้ด าเนินการพิสูจน์ด้วยเครื่องมือทางสถิติท่ีเหมาะสม 
  5. การวางแผนการแก้ไขและการปฏิบัติการตามมาตรการการแก้ไข เป็นการก าหนด
มาตรการตอบโต้และปฏิบัติ ซึ่งได้มาจากการระดมสมองโดยใช้เครื่องมือคุณภาพ 7 ประการ (7 QC 
Tools) หรือ การใช้หลักการ 5W 1H และ ECRS เพ่ือก าหนดมาตรการตอบโต้ และเลือกมาตรการที่
เหมาะสมโดยตระหนักถึงความเป็นไปได้ในทางเทคนิคและเศรษฐศาสตร์ 
  6. การตรวจสอบผลและประเมินผลการแก้ไข เพ่ือพิจารณาถึงการปรับเปลี่ยนการท างาน 
เพ่ือให้ลดแรงต่อต้าน ทั้งความเคยชิน และแรงต่อต้านทางวิทยาการให้เหลือน้อยลง และพิจารณา
ข้อมูลเพื่อแสดงสภาวะเสถียรภาพของกระบวนการ จากนั้นให้เปรียบเทียบผลก่อนและหลังการแก้ไข 
  7. การก าหนดมาตรฐาน เพ่ือจุดประสงค์ในการรักษาสภาพของมาตรการตอบโต้ที่
ประยุกต์ใช้ไปแล้วให้ด ารงไว้ในระบบเพ่ือมิให้ปัญหาเกิดขึ้นซ้ าอีก ทั้งนี้รวมถึงการประเมินผลหลังการ
แก้ไขเพ่ือเลือกหัวข้อปัญหาส าหรับการแก้ไขปัญหาต่อไปด้วย 
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2.3 เครื่องมือที่ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล (7 QC tools) (ศุภพัฒน์ ปิงตา, 2557) 
  7 QC tools คือ เครื่องมือที่ใช้ในการแก้ปัญหาด้านคุณภาพในกระบวนการท างาน ใช้ส าหรับ
ศึกษาสภาพทั่วไปของปัญหา การเลือกปัญหา การส ารวจสภาพปัจจุบันของปัญหา การค้นหาและ
วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาที่แท้จริง เพ่ือให้สามารถแก้ไขได้อย่างถูกต้อง ตลอดจนช่วยในการจัดท า
มาตรฐานและควบคุมติดตามผลอย่างต่อเนื่อง ซึ่งประกอบด้วย 7 เครื่องมือ ดังนี้ 
  1. ใบตรวจสอบ (Check Sheet) คือ แบบฟอร์มที่ใช้ในการบันทึกข้อมูล ช่วยท าให้บันทึก
ค่าได้สะดวกข้ึน และง่ายต่อการอ่านข้อมูลเบื้องต้น เช่น การบันทึกข้อมูลการผลิตชิ้นงานของแต่ละวัน 
หรือ การนับจ านวนของเสียที่เกิดข้ึนในระหว่างกระบวนการผลิต 
  2. กราฟ (Graph) เป็นแผนภาพที่ช่วยน าเสนอข้อมูลอย่างง่าย เช่น กราฟแสดงให้เห็น
ยอดขายในแต่ละเดือน หรือ การน าข้อมูลของเสียที่เกิดขึ้นในแต่ละวัน มาพลอต (Plot) ลงกราฟแท่ง 
เพ่ือให้เห็นแนวโน้มของปัญหาว่ามีลักษณะเพ่ิมขึ้นหรือลดลง ซึ่งท าให้ง่ายต่อการตัดสินใจในการแก้ไข
ปัญหา 
  3. แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) เป็นแผนภูมิที่ใช้แสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างสาเหตุ
ของความบกพร่องกับปริมาณของเสียที่เกิดข้ึนนิยมใช้ควบคู่กับผังก้างปลา 
 4. แผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram) เป็นแผนผังแสดงความสัมพันธ์ระหว่าง
คุณลักษณะของปัญหากับสาเหตุของปัญหา ซึ่งอาจจะเรียกแผนผังก้างปลาว่า แผนผังแสดงเหตุและ
ผล แผนผังนี้จะสามารถช่วยค้นหาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นได้อย่างมีระบบ และยังช่วยในการ
แบ่งกลุ่มสาเหตุตามความเสี่ยงได้ดีอีกด้วย 
  5. ฮีสโตแกรม (Histogram) เป็นกราฟที่ใช้ในการสรุปข้อมูลลักษณะเป็นกลุ่มข้อมูล เพ่ือใช้
วิเคราะห์ว่ากลุ่มข้อมูลนั้นๆ มีลักษณะผิดปกติหรือไม่ 
  6. ผั งการกระจาย (Scatter Diagram) เป็นผั งที่ ใช้แสดงค่าของข้อมูลที่ เกิดจาก
ความสัมพันธ์ของตัวแปรสองตัวว่ามีแนวโน้มไปในทางใด และมีความสัมพันธ์กันมากน้อยเพียงใด  
  7. แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือ แผนภูมิที่มีการเขียนขอบเขตที่ยอมรับได้ของ
คุณลักษณะตามข้อก าหนดทางเทคนิค เพ่ือใช้เป็นแนวทางในการควบคุมกระบวนการผลิต โดยการ
ติดตามและตรวจจับข้อมูลที่ออกนอกขอบเขต (Control limit) 
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บทที่ 3 
รายละเอียดการปฏิบัติงาน 

 
3.1 ชื่อและท่ีตั้งของสถานประกอบการ (แสดงแผนที่ประกอบ) 

บริษัทลัคก้ี ยูเนี่ยน ฟู้ดส์ จ ากัด เลขท่ี 1/74-75 นิคมอุตสาหกรรมสมุทรสาคร ต าบลท่าทราย 
อ าเภอเมืองสมุทรสาคร จังหวัดสมุทรสาคร 74000 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.1 แผนที่บริษัท ลัคกี้ ยูเนี่ยน ฟู้ดส์ จ ากัด 
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3.2 ลักษณะการประกอบการผลิตภัณฑ์ และการให้บริการหลักขององค์กร 
 บริษัทลัคกี้ ยูเนี่ยน ฟู้ดส์ จ ากัด ด าเนินธุรกิจเกี่ยวกับอุตสาหกรรมการผลิตและส่งออกปูอัด 
เป็นบริษัทร่วมทุนระหว่างประเทศไทยและประเทศเกาหลีใต้ โดยผู้ถือหุ้นจาก 3 องค์กรหลัก ได้แก่ 
  1. Thai Union Frozen Products Public Company Limited 
  2. LF Food Corp. 
  3. CJ Seafood Corp. 
  บริษัทเริ่มด าเนินธุรกิจในปี ค.ศ .2535 ปัจจุบันทุนจดทะเบียน 150 ล้านบาท มีก าลังการ
ผลิต 30,000 ตันต่อปี โดยมีบริษัทย่อย Lucky Union Foods-Euro Sp. z o.o. ที่ประเทศโปแลนด์ 
ก าลังการผลิต 10,000 ตันต่อปี ปัจจุบัน LUF มีจ านวนพนักงานทั้งสิ้น 800 คน มีลักษณะการผลิต
แบบ Make to order เป็นตลาดส่งออก 90% นอกจากนั้น ยังได้ให้ความส าคัญกับผู้บริโภคโดยมี
ระบบการจัดการการผลิตที่ถูกต้องมาตรฐานการยอมรับระดับสากล อาทิ ISO 9001: 2008, ISO 
14001:2004, BRC Global Standard , MSC (Marine Stewardship Council), GMP, HACCP, 
SQF, Kosher, Halal และ Hal-Q โดยยึดมั่นในนโยบายที่ ให้ความส าคัญในด้านคุณภาพ ความ
ปลอดภัย และการรักษาสิ่งแวดล้อมเป็นส าคัญ 
 LUF มีคู่ค้าหลักอยู่ที่ Europe, USA, Australia, New Zealand, Asia, Middle East และ 
South Africa รวมถึงตลาดภายในประเทศเพ่ิมขึ้น นอกจากเป็นผู้รับจ้างผลิตที่มีศักยภาพแล้ว LUF 
ยังจัดจ าหน่ายผลิตภัณฑ์ภายใต้ตราสินค้าของตนเอง คือ “ลักกี้ (Lucky)” และ “คานิ แฟมิลี่ (Kani 
Family)” ซึ่งเป็นที่ยอมรับอย่างกว้างขวางจากผู้บริโภค โดยสินค้าดังกล่าวมีจ าหน่ายใน Supermarket, 
Hypermarket และ Convenient Store นอกจากนี้ทางบริษัทฯ ยังได้จัดจ าหน่ายสินค้าต่างๆ ให้กับ
อุตสาหกรรมอาหารอื่นๆ เช่น ผู้ผลิตอาหาร เบเกอรี่ และธุรกิจฟาสต์ฟู้ดส์ ฯลฯ 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.2 ผลิตภัณฑ์ของบริษัท ลัคก้ี ยูเนี่ยน ฟู้ดส์ จ ากัด 
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3.3 รูปแบบการจัดองค์การและการบริหารงานองค์กร 
  บริษัท ลัคกี้ยูเนี่ยนฟู้ดส์ จ ากัด เริ่มด าเนินการเชิงพาณิชย์ในปี พ.ศ. 2535 ตั้งอยู่ที่ 1/74-75 
นิคมอุตสาหกรรมสมุทรสาคร ต าบลท่าทราย อ าเภอเมืองสมุทรสาคร จังหวัดสมุทรสาคร   บนทาง
หลวงหมายเลข 35 (มหาชัย) ห่างจากกรุงเทพฯ ประมาณ 35 กม. มีการท างาน 7 วันต่อสัปดาห์ (วัน
จันทร์ – อาทิตย์ เฉลี่ยวันละ 12 ชั่วโมง) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.3 ผังการจัดองค์กรของบริษัท ลัคกี้ยูเนี่ยนฟู้ดส์ จ ากัด 

 

 

President 

Mr.Cheng niruttinanon 

Vice President 

Mr.Cheong-il ji and Ms.Vantanee S. 

Quality  

Development 

Manufacturing Logistics Marketing & 

Sales 

Supporting Organization Human 

Resource 

Production Engineering 

Line 1-4 

Line 6-15 

Pasteurize 

Freezer, Repack 

Machinery 

Utilities 

Refrigeration/Boiler 
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3.4 ต าแหน่งและลักษณะงานที่นักศึกษาได้รับมอบหมาย 
  ต าแหน่งงานที่ได้รับคือนักศึกษาฝึกงานฝ่ายผลิต (Production) ในส่วนการศึกษางานโดยเรียนรู้
งานทั้งระบบของกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ปูอัด และท าหน้ าที่เก็บข้อมูลของเสียที่เกิดขึ้นของ
สินค้าประเภทปิดผนึกแบบสุญญากาศ (vacuum) ขนาด 250 กรัม, 454 กรัม, 500 กรัม, 908 กรัม และ 
1000 กรัม ที่ผ่านกระบวนการ พาสเจอไรซ์ (pasteurization) โดยโครงงานที่ได้รับมอบหมายคือศึกษา
ลักษณะการเกิดของเสียจากสินค้าที่ผ่านกระบวนการพาสเจอไรซ์  
 
3.5 ชื่อและต าแหน่งงานของพนักงานที่ปรึกษา 
  นางสาวณัฐกฤตา  ภิรมย์ทอง ต าแหน่ง หัวหน้าฝ่ายผลิต 
 
3.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 
 15 พฤษภาคม พ.ศ. 2560 ถึง 25 สิงหาคม พ.ศ. 2560 
 
3.7 วัสดุอุปกรณ์และเครื่องมือที่ใช้  
  1) ฮาร์ดแวร์ ได้แก่ เครื่องคอมพิวเตอร์ 
  2) ซอฟต์แวร์ ได้แก่ โปรแกรม Microsoft Excel 
  3) เครื่องมือวิเคราะห์ปัญหา ด้วย 7 QC Tools 
   -  แบบตรวจสอบ (Check sheet) 
   -  การจ าแนกข้อมูลและกราฟ (Stratification and Graph) 
   -  แผนภูมิพาเรโต (Pareto chart) 
   -  แผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram) 
 

 

 

 

 

Piyanoot
Typewriter
9



 

3.8 ขั้นตอนและวิธีการด าเนินงาน 
 3.8.1 การศึกษาขั้นตอนการท างานของฝ่ายผลิต และปัญหาจากกระบวนการผลิต 
  ขั้นตอนการผลิตสินค้า จะเริ่มตั้งแต่การชั่งเตรียมวัตถุดิบ การสับผสม (mixing) การขึ้นรูป 
(molding) การตัด (cutting) การบรรจุ (filling) การปิดผนึกแบบสุญญากาศ (vacuum seal) การตรวจสอบ
น้ าหนัก (check weight) การตรวจจับโลหะ (metal detector) การพาสเจอไรซ์ (pasteurization) การหล่อ
เย็น (cooling) การแช่เยือกแข็ง (freezing) และการเก็บสินค้า (cold storage) รวมถึงการส่งมอบสินค้า 
(loading out) 
  ผู้วิจัยที่ปฏิบัติงานในฐานะพนักงานของฝ่ายผลิต ซึ่งในกระบวนการผลิตสินค้าประเภทนี้จะต้อง
ผ่านกระบวนการพาสเจอไรซ์อาหารในภาชนะปิดผนึกสนิท (In-container pasteurization) ท าให้พบ
ปัญหาสินค้าที่ผ่านเครื่องพาสเจอไรเซอร์ (pasteurizer) เกิดของเสียขึ้นเป็นจ านวนมาก ทางผู้วิจัยจึงได้
ลงสายการผลิต และออกแบบฟอร์มบันทึกจ านวนของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการพาสเจอไรซ์ 
(pasteurization) (Check sheet 1) เพ่ือใช้เก็บรวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวข้อง ลักษณะการเกิดของเสีย 
และจ านวนของเสียของสินค้า (ตารางที่ 3.1) โดยท าการศึกษากับเครื่องพาสเจอไรเซอร์ (pasteurizer) 
จ านวน 3 เครื่อง ในสายการผลิตสินค้าประเภท Vacuum ขนาดต่างๆ กัน ได้แก่ ขนาด 250, 454, 500, 
908 และ 1000 กรัมโดยใช้ข้อมูลที่ได้จากการปฏิบัติงานจริง เป็นเวลา 21 วัน 
ตารางที่ 3.1 แบบฟอร์มบันทึกจ านวนของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการพาสเจอไรซ์ (pasteurization) 
(Check sheet 1) 

วันที่ 
ขนาด 
(กรัม) 

เครื่อง ชนิดของของเสีย 
จ านวนของเสีย 

(PACK) 

ผลรวมของเสียแต่ละเครื่อง 

(PACK) 

ผลรวมของเสียแต่ละวัน 

(PACK) 

       

       

       

       

ความหมายของค่าต่างๆ ที่แสดงในตารางที่ 3.1 
  ขนาด คือ ขนาดของผลิตภัณฑ์ (packing size) 
  เครื่อง คือ เครื่องที่ใช้ในการ Pasteurize 
  ชนิดของของเสีย คือ ลักษณะการเกิดของเสีย 
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  จากนั้นน าข้อมูลที่ได้จากแบบฟอร์มบันทึกจ านวนของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการพาสเจอไรซ์ 
(pasteurization) (Check sheet 1) มาสร้างกราฟแท่งแจกแจงความถี่ของของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการ
พาสเจอไรซ์ (pasteurization) เพ่ือให้เห็นความถี่ของของเสียที่เกิดขึ้นแต่ละประเภท 
 
 3.8.2 ศึกษาหาสาเหตุการเกิดของเสีย สรุปผลและหาแนวทางการแก้ปัญหา 
  3.8.2.1 การวิเคราะห์ผลเชิงปริมาณโดยแผนภูมิพาเรโต (Pareto chart) โดยน า
ข้อมูลจากแบบฟอร์มบันทึกจ านวนของเสียที่ เกิดขึ้นจากกระบวนการพาสเจอไรซ์ (pasteurization) 
(Check sheet 1) มาวิเคราะห์ผลโดยใช้แผนภูมิพาเรโต เพ่ือหาสาเหตุการเกิดของเสียที่เป็นจริง โดย
การจัดล าดับวัตถุดิบที่เกิดของเสียมากท่ีสุดต่อวัตถุดิบที่เกิดของเสียน้อยที่สุดในอัตราส่วน (20:80) 
   3.8.2.2 การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่ท าให้สินค้าที่ผ่านกระบวนการพาสเจอไรซ์ 
(pasteurization) เกิดของเสีย โดยใช้แผนภูมิก้างปลา ใน 5 ปัจจัยหลัก ได้แก่ พนักงาน (Man) เครื่องมือ 
(Machine) วิธีการท างาน (Method) วัตถุดิบ (Material) และสภาพแวดล้อม (Environment) โดยระดม
ความคิดเพ่ือระบุสาเหตุย่อยๆ ใน 5 ปัจจัยหลัก ที่คาดว่าจะก่อให้เกิดปัญหาได้ทั้งหมด จากนั้นบันทึกลงใน
แผนผังก้างปลา 
   3.8.2.3 สรุปผลและหาแนวทางแก้ไขปัญหา โดยการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่
แท้จริงจากข้อมูลทั้งหมดที่รวบรวมได้ทั้งหมดและการระดมความคิดจากทุกฝ่ายที่เก่ียวข้อง 
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บทที ่4 
ผลการด าเนินงาน 

 
4.1 ผลการศึกษาขั้นตอนการท างานของฝ่ายผลิต 
 จากการศึกษาเรียนรู้ขั้นตอนการท างานของฝ่ายผลิต โดยการลงไปปฏิบัติงานจริงในทุก
ขั้นตอน พบว่าหลังจากที่ฝ่ายผลิตได้รับแผนการผลิตแล้ว จะชั่งเตรียมวัตถุดิบและย่อยซูริมิแยกเป็น 
Batch และส่งไปยังสายการผลิตเพ่ือผลิตทันที โดยสินค้าที่ผ่านกระบวนการปิดผนึกแบบสุญญากาศ 
(vacuum seal) จะต้องผ่านเข้ากระบวนการพาสเจอไรซ์อาหารในภาชนะปิดผนึกสนิท (In-container 
pasteurization) โดยฆ่าเชื้อในอ่างน้ าร้อน ซึ่งท าให้เกิดของเสียเป็นจ านวนมาก ซึ่งลักษณะของเสียที่
เกิดขึ้น มีทั้งหมด 6 ประเภท ได้แก่ ปากถุงยับ, ผิดรูป, การดูดอากาศไม่สมบูรณ์, สายพานเกี่ยว, ซีล
ไม่ติด และมีแป้งติดที่ตัวปูอัด 
  ดังนั้นผู้วิจัยจึงสนใจที่จะศึกษา หาสาเหตุที่ท าให้เกิดของเสียและหาแนวทางปรับปรุงเพ่ือลด
จ านวนของเสียที่เกิดขึ้น เนื่องจากส่งผลให้สินค้ามีความเสียหาย ไม่สามารถเข้าสู่กระบวนการผลิตใน
ขั้นตอนต่อไปได้อย่างสะดวก และเสียเวลาในการผลิตสินค้าซ้ า อีกทั้งยังส่งผลให้บริษัทสิ้นเปลือง
พลังงาน เป็นเหตุท าให้ต้องสูญเสียทรัพยากรต่างๆ ในการผลิต โดยการออกแบบฟอร์มบันทึกจ านวน
ของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการพาสเจอไรซ์ (pasteurization) 
 
4.2 ผลการเก็บข้อมูลจ านวนของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการพาสเจอไรซ์ (pasteurization) 
(Check sheet 1) 
  ในการเก็บจากข้อมูลของเสียที่เกิดข้ึนจากกระบวนการพาสเจอไรซ์ (pasteurization) ของเครื่อง 
Pasteurizer เครื่อง 1 โดยใช้แบบฟอร์ม Check sheet ชุดที่ 1 โดยท าการเก็บข้อมูล เป็นเวลา 21 วัน 
แสดงผลในตารางที่ 4.1 พบว่ามีจ านวนของเสียทั้งหมด 65 รายการ และจากนั้นน าข้อมูลที่ได้จาก
แบบฟอร์มมาสร้างกราฟแท่งแจกแจงความถี่ของของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการพาสเจอไรซ์ 
(pasteurization) พบว่าของเสียที่พบมากที่สุด คือ สินค้าขนาด (Packing size) 500 กรัม และพบว่าชนิด
ของของเสียที่พบมากที่สุด คือ ปากถุงยับ เป็นจ านวน 25 รายการ รองลงมา คือ ซีลหลุด จ านวน 13 
รายการ ดังแสดงในรูปที่ 4.1 
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ตารางท่ี 4.1 จ านวนของเสียที่ผ่านเครื่อง Pasteurizer เครื่อง 1 เป็นเวลา 21 วัน 

ขนาด (กรัม) ชนิดของของเสีย จ านวนของเสีย (PACK) 

250 ปากถุงยับ 5 

ผิดรูป 2 

500 ปากถุงยับ 25 

สายพานเกี่ยว 5 

ไม่ vacuum 3 

ซีลหลุด 13 

908 ปากถุงยับ 3 

ไม่ vacuum 3 

ผิดรูป 2 

1000 สายพานเกี่ยว 1 

ไม่ vacuum 3 

รวมของเสียทั้งหมด (PACK) 65 
 

 
 

รูปที่ 4.1 แผนภูมิแท่งแสดงข้อมูลจ านวนของเสียของเครื่อง Pasteurizer เครื่อง 1 
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 ส่วนตารางที่ 4.2 แสดงผลการเก็บข้อมูลจ านวนของเสียที่ผ่านเครื่อง Pasteurizer เครื่อง 2 
โดยใช้ Check sheet ชุดที่ 1 โดยท าการเก็บข้อมูล เป็นเวลา 21 วัน พบว่ามีจ านวนของเสียทั้งหมด 
238 รายการ จากนั้นน าข้อมูลที่ได้จากแบบฟอร์มบันทึกจ านวนของเสียที่ผ่านเครื่อง Pasteurizer เครื่อง 
2 (Check sheet 1) มาสร้างกราฟแท่งแจกแจงความถี่ของของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการพาสเจอไรซ์ 
(pasteurization) พบว่า สินค้าขนาด (Packing size) 250 กรัม มีจ านวนของเสียมากที่สุด โดยชนิดของของ
เสียที่พบมากที่สุด คือ ของเสียเกิดจากสายพานเกี่ยว เป็นจ านวน 47 รายการ รองลงมา คือ ปากถุงยับ 
จ านวน 35 รายการ ดังแสดงในรูปที่ 4.2 
 
ตารางท่ี 4.2 จ านวนของเสียที่ผ่านเครื่อง Pasteurizer เครื่อง 2 เป็นเวลา 21 วัน 

ขนาด (กรัม) ชนิดของของเสีย จ านวนของเสีย (PACK) 

250 ไม่ vacuum 8 

ปากถุงยับ 35 

มีแป้งติดท่ีตัวปูอัด 1 

สายพานเกี่ยว 47 

454 ผิดรูป 3 

สายพานเกี่ยว 9 

ปากถุงยับ 1 

ซีลหลุด 1 

500 ปากถุงยับ 17 

สายพานเกี่ยว 29 

ไม่ vacuum 2 

ผิดรูป 5 

ซีลหลุด 12 

มีแป้งติดท่ีตัวปูอัด 1 
 

 

 

Piyanoot
Typewriter
14



 

ตารางท่ี 4.2 (ต่อ) 

ขนาด (กรัม) ชนิดของของเสีย จ านวนของเสีย (PACK) 

908 ปากถุงยับ 2 

สายพานเกี่ยว 16 

ไม่ vacuum 5 

ผิดรูป 7 

ซีลหลุด 1 

1000 ปากถุงยับ 9 

สายพานเกี่ยว 26 

ไม่ vacuum 1 

รวมของเสียทั้งหมด (PACK) 238 
 

 
รูปที่ 4.2 แผนภูมิแท่งแสดงข้อมูลจ านวนของเสียของเครื่อง Pasteurizer เครื่อง 2 

 
  จากการเก็บข้อมูลจ านวนของเสียที่ผ่านเครื่อง Pasteurizer เครื่อง 3 แสดงผลในตารางที่ 4.3 
โดยใช้ Check sheet ชุดที่ 1 โดยท าการเก็บข้อมูล เป็นเวลา 21 วัน พบว่ามีจ านวนของเสียทั้งหมด 345 
รายการ จากนั้นน าข้อมูลที่ได้จากแบบฟอร์มบันทึกจ านวนของเสียที่ผ่านเครื่อง Pasteurizer เครื่อง 3 
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(Check sheet 1) มาสร้างกราฟแท่งแจกแจงความถี่ของของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการพาสเจอไรซ์ 
(pasteurization) พบว่า สินค้าขนาด (Packing size) 250 กรัม มีจ านวนของเสียมากที่สุด โดยชนิดของของเสีย
ที่พบมากที่สุด คือ ของเสียจากผิดรูป จ านวน 115 รายการ รองลงมา คือ ปากถุงยับ จ านวน 34 รายการ ดัง
แสดงในรูปที่ 4.3 
 
ตารางท่ี 4.3 จ านวนของเสียที่ผ่านเครื่อง Pasteurizer เครื่อง 3 เป็นเวลา 21 วัน 

ขนาด (กรัม) ชนิดของของเสีย จ านวนของเสีย (PACK) 

250 ปากถุงยับ 34 

สายพานเกีย่ว 7 

ไม่ vacuum 8 

ผิดรูป 115 

454 ปากถุงยับ 2 

ผิดรูป 6 

500 ปากถุงยับ 17 

สายพานเกี่ยว 15 

ไม่ vacuum 2 

ผิดรูป 89 

มีแป้งติดท่ีตัวปูอัด 1 

ซีลหลุด 6 

908 ผิดรูป 9 

1000 ปากถุงยับ 12 

สายพานเกี่ยว 4 

ไม่ vacuum 1 

ผิดรูป 15 

ซีลหลุด 2 

รวมของเสียทั้งหมด (PACK) 345 
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รูปที่ 4.3 แผนภูมิแท่งแสดงข้อมูลจ านวนของเสียของเครื่อง Pasteurizer เครื่อง 3 

 
 จากการเก็บข้อมูลจ านวนของเสียเป็นเวลา 21 วัน  แสดงผลรวมทั้งหมดในตารางที่ 4.4 จะ
พบว่าขนาด (Packing size) 250 กรัม เกิดของเสียมากที่สุดเป็นจ านวน 262 รายการ 
 
ตารางที่ 4.4 จ านวนของเสียทั้งหมดของแต่ละขนาด (Packing size)  

ชนิดของของเสีย 
ขนาด (กรัม) 

250  454  500  908  1000  
ปากยับ 74 3 59 5 21 

สายพานเกี่ยว 54 9 49 16 31 
ไม่ Vacuum 16 0 7 8 5 

ผิดรูป 117 9 94 18 15 
มีแป้งติดท่ีตัวปูอัด 1 0 2 0 0 

ซีลหลุด 0 1 31 1 2 
รวม 262 22 242 48 74 
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4.3 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้แผนภูมิพาเรโต 
 จากผลการเก็บข้อมูลจ านวนของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการพาสเจอไรซ์ (pasteurization) 
โดยใช้ Check sheet ชุดที่ 1 ได้น าสินค้าขนาด (Packing size) 250 กรัม จากเครื่อง Pasteurizer 
เครื่อง 3 มาวิเคราะห์เชิงปริมาณโดยใช้แผนภูมิพาเรโต (รูปที่ 4.4) เพ่ือหาสาเหตุที่ท าให้เกิดของเสีย
มากที่สุด (20% ของสาเหตุทั้งหมด) พบว่าสาเหตุที่ท าให้เกิดของเสียมากท่ีสุด คือ ผิดรูป 

 
 

รูปที่ 4.4 แผนภูมิพาเรโตแสดงปริมาณของเสียรวมและปริมาณของเสียสะสม (%) 
 

4.4 ผลการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใช้แผนภูมิก้างปลา 
  จากผลการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใช้แผนภูมิก้างปลา โดยเริ่มพิจารณา 4 ปัจจัย ได้แก่ 
พนักงาน (Man) เครื่องมือ (Machine) วิธีการท างาน (Method) และสภาพแวดล้อม (Environment) 
พบว่า สาเหตุที่ท าให้สินค้าขนาด (Packing size) 250 กรัม หลังจากเข้ากระบวนการพาสเจอไรซ์ 
(pasteurization) แล้วเกิดการผิดรูปในแต่ละปัจจัยหลักอาจมีสาเหตุย่อยๆ แสดงดังรูปที่ 4.5 
 จากนั้นได้น าสาเหตุของปัญหาที่วิเคราะห์ได้โดยใช้แผนภูมิก้างปลามาจัดล าดับความเสี่ยงของ
ปัญหาโดยใช้วิธีการระดมความคิด พบว่าสาเหตุที่พบปัญหามากที่สุดในกระบวนการพาสเจอไรซ์ 
(pasteurization) คือ มุมเอียงของสายพานขาขึ้นมีมากเกินไป, สินค้าชน Skirt ที่กั้นขอบตู้, สินค้า
ตกค้างอยู่ในตู้นานเกินไป และสินค้าเบียดชิดในตู้ 
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รูปที่ 4.5 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใช้แผนภูมิก้างปลา 

 
4.5 ผลการพิสูจน์สาเหตุ 
 จากการพิสูจน์สาเหตุที่พบปัญหามากที่สุดในกระบวนการพาสเจอไรซ์ (pasteurization) โดยใช้
หลัก 3 จริง คือ สถานที่จริง ข้อมูลจริง ปฏิบัติจริง พบว่า สาเหตุสินค้าชน Skirt ที่กั้นขอบตู้และสินค้า
เบียดชิดในตู้ เป็นสาหตุที่ท าให้สินค้าขนาด (Packing size) 250 กรัม เกิดการผิดรูปเป็นจ านวนมาก ดัง
แสดงในตารางที่ 4.5 
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ตารางท่ี 4.5 ผลการพิสูจน์สาเหตุโดยใช้หลัก 3 จริง 

สาเหต ุ เงื่อนไขการพิสูจน์สาเหต ุ
ผลการพิสูจน์

สาเหต ุ
สรุป 

มุมเอียงของ
สายพานขาขึ้นมี

มากเกินไป 

ตารางผลการทดลอง 
มุมเอียงของ
สายพาน 

ขนาด จ านวน 
จ านวนของ
เสียผิดรูป 

18 องศา 250 g. 150 Pack - 
33 องศา 250 g. 150 Pack - 
40 องศา 250 g. 150 Pack - 

ทดลองโดยการก าหนดตัวแปรที่เราจะศึกษา คือ มุมเอียงของสายพาน
และตัวแปรควบคุม คือ สินค้าชนิดเดียวกัน ขนาด จ านวนของสินค้า
โดยใช้วิธีการเรียงสินค้าหน้าเดียว ไม่ซ้อนทับทั้ง 3 การทดลอง 

ไม่พบจ านวนสินค้าที่
ผิดรูปหลังจากการฆ่า
เช้ือแล้ว  

ไม่ใช่
สาเหต ุ

สินค้าชน Skirt 
ที่ก้ันขอบตู้ 

ตารางผลการทดลอง 
วิธีการเรียง

สินค้า 
ขนาด จ านวน 

จ านวนของ
เสียผิดรูป 

13 PACK 250 g. 150 Pack - 
15 PACK 250 g. 150 Pack 7 Pack 
18 PACK 250 g. 150 Pack 15 Pack 

จากตารางปัจจยัทีเ่ราสนใจศึกษา คือ จ านวน Pack ต่อแถวในการเรยีง
มีดังนี้ 18 Pack / 15 Pack / 13 Pack 

จากการเรียงจ านวน
สินค้าที่แตกต่างกัน
พบว่า สินค้าที่หลังฆ่า
เช้ือมีรูปร่างสินค้าผิด
รูปในการเรียง 15 Pack 
และ18 Pack เนื่องจาก
สินค้ามีปริมาณมาก
และกระจายเต็มพื้นที่ 
ส่งผลให้สินค้าหลังฆ่า
เช้ือที่ยังไม่ Set ตัวดี มี
ลักษณะกึ่งแข็งกึ่งนิ่ม
พอสินค้าอัดมาเยอะ
ท าให้สินค้าลอยและ
อัดไปชน Skirt ที่ กั้ น
ขอบตู้ 

ใช่สาเหต ุ
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ตารางท่ี 4.5 (ต่อ) ผลการพิสูจน์สาเหตุโดยใช้หลัก 3 จริง 

สาเหต ุ เงื่อนไขการพิสูจน์สาเหต ุ
ผลการพิสูจน์

สาเหต ุ
สรุป 

สินค้าตกค้างอยู่
ในตู้นานเกินไป 

ตารางผลการทดลอง 

สินค้า ขนาด จ านวน 
สินค้าเวน้
ช่วง (นาที) 

U-T-139 250 g. 150 Pack 10 
U-T-139 250 g. 150 Pack 20 
U-T-139 250 g. 150 Pack 30 

จากตารางปัจจยัทีเ่ราสนใจศึกษาคือ เวลาของสนิค้าทีเ่ว้นช่วง ดงันี้ 1 
นาที 20 นาที และ 30 นาที  

ไม่พบสินค้าที่ผิดรูป
หลังการฆ่าเช้ือ 

ไม่ใช่
สาเหต ุ

สินค้าเบยีดชิดใน
ตู้ 

ตารางผลการทดลอง 

ขนาด จ านวน 
รูปแบบการ
วางสนิค้า
ซ้อนทับกัน 

ผลการ
ทดลอง 

250 g. 150 Pack ไม่ซอ้นทับกัน - 
250 g. 150 Pack ซ้อนทับกัน 2 

นิ้ว 
10 Pack 

250 g. 150 Pack ซ้อนทับกัน 4 
นิ้ว 

3 Pack 

250 g. 150 Pack ซ้อนทับกัน
ทั้งหมด 

- 

 

จากการทดลองวาง
สินค้าซ้อนทับกันที่
ขนาดความห่างต่างกัน 
พบว่ามีสินค้าหลังฆ่า
เช้ือที่ผิดรูปในรูปแบบ
ซ้ อนทั บกั น 2 นิ้ ว 
ม า ก ก ว่ า รู ป แ บ บ
ซ้ อนทั บกั น 4 นิ้ ว  
เ นื่ อ ง จ า ก สิ น ค้ า
ซ้อนทับกันมากเกินไป 
ท าให้สินค้าเบียดชิด
ในตู้ 
 

ใช่สาเหต ุ
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บทที่ 5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลโครงงาน 
  จากการด าเนินงานเพ่ือศึกษาลักษณะการเกิดของเสียจากสินค้าที่ผ่านเครื่อง Pasteurizer 
เครื่อง 1-3 และวิเคราะห์หาสาเหตุ รวมทั้งหาแนวทางปรับปรุงเพ่ือการผลิตให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
พบว่า สินค้าขนาด (Packing size) 250 กรัม เมื่อผ่านกระบวนการพาสเจอไรซ์ (pasteurization) เกิดการ
ผิดรูปมากที่สุด และมีสาเหตุมากจากสินค้าชน Skirt ที่กั้นขอบตู้และสาเหตุสินค้าเบียดชิดในตู้ 
โดยทั่วไปการจัดเรียงสินค้าให้เข้าในกระบวนการพาสเจอไรซ์ (pasteurization) ขึ้นอยู่กับหน้างาน ไม่มี
มาตรฐานก าหนดแน่นอนว่าจะต้องเรียงสินค้าจ านวนกี่ Pack ในหนึ่งแถว เนื่องจากในกระบวนการผลิต
สินค้าในแต่ละวันจะผลิตสินค้าหลายขนาดจึงท าให้การเรียงสินค้าเข้ากระบวนการพาสเจอไรซ์ 
(pasteurization) เป็นไปตามความสามารถของพนักงาน ดังนั้นแนวทางการปรับปรุงสามารถท าได้โดย
ก าหนดมาตรฐานการจัดเรียงสินค้าเข้ากระบวนการพาสเจอไรซ์ (pasteurization) ว่าแต่ละขนาดจะเรียง
ทั้งหมดกี่ Pack ในหนึ่งแถวและวางสินค้าอย่างไร เพราะถ้ามีสินค้าปริมาณมากและกระจายเต็มพ้ืนที่ ส่งผล
ให้สินค้าหลังฆ่าเชื้อที่ยังไม่ Set ตัวดี มีลักษณะกึ่งแข็งกึ่งนิ่มพอสินค้าอัดมาเยอะท าให้สินค้าลอยอัดไปชน 
Skirt ที่ก้ันขอบตู้และเบียดชิดกันในตู้ โดยแนวทางการปรับปรุงจะช่วยลดของเสียที่เกิดขึ้น ซึ่งสอดคล้องกับ
วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
 
5.2 ข้อเสนอแนะในการปฏิบัติงานตามโครงการ 
  1) เมื่อเกิดของเสียหลังกระบวนการพาสเจอไรซ์ (pasteurization) ควรให้พนักงานจดข้อมูลให้
ละเอียดว่าเป็นสินค้าขนาดเท่าไร เสียอย่างไร เป็นจ านวนเท่าไร  
  2) ควรก าหนดมาตรฐานการจัดเรียงสินค้าเข้ากระบวนการพาสเจอไรซ์ (pasteurization) ว่าแต่
ละขนาดจะเรียงทั้งหมดกี่ Pack ในหนึ่งแถวและวางสินค้าอย่างไร 
  3) ปรับแก้ใบจดบันทึกของเสียโดยการเพ่ิมช่องบันทึกขนาด (Packing size) และระบุสาเหตุ
ของเสีย 
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5.3 สรุปผลการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 
 การปฏิบัติงานในบริษัทลัคกี้ ยูเนี่ยน ฟู้ดส์ จ ากัด ต าแหน่ง Production ส่งผลให้เกิด
ประโยชน์ในหลายๆ ด้านดังต่อไปนี้ 
 

 5.3.1 ด้านสังคม 
 - ฝึกทักษะกระบวนการคิดวิเคราะห์ต่างๆ เพ่ิมมากข้ึน 
 - ฝึกทักษะการแก้ไขปัญหา 

- เรียนรู้การท างานร่วมกับผู้อื่น รวมทั้งการสร้างสัมพันธ์ที่ดีแก่คนรอบข้าง 
- ได้เรียนรู้ถึงการใช้ชีวิตในการท างานในโรงงานอุตสาหกรรม 
- ฝึกความรับผิดชอบในการท างานที่ได้รับมอบหมายให้เสร็จตามก าหนด การตรงต่อเวลา 
- สามารถน าประสบการณ์จากการฝึกงานสหกิจศึกษาไปพัฒนาและประยุกต์ใช้ในอนาคตได้ 

 

 5.3.2 ด้านทฤษฏี 
 - ได้ทราบถึงขั้นตอนการผลิตปูอัดและได้ทราบถึงหลักการในการตรวจสอบคุณภาพของ
อาหาร กระบวนการผลิต กระบวนการผ่านความร้อน/ฆ่าเชื้อ  
 

 5.3.3 ด้านการปฏิบัติงาน 
 - ตรวจเช็คคุณภาพของซูริมิและการละลายซูริมิในอุณหภูมิที่เหมาะสม 
 - ตรวจสอบกระบวนการผลิต เช่น การชั่งวัตถุดิบ การผสม การขึ้นรูป การบรรจุ 
 - ตรวจสอบกระบวนการฆ่าเชื้อในอุณหภูมิที่เหมาะสม และปลอดภัยจากเชื้อจุลินทรีย์ 
 - ตรวจสอบกระบวนการบรรจุให้ตรงตามรูปแบบที่ถูกต้อง และตรงตามความต้องการของ
ลูกค้า เช่น สติ๊กเกอร์ ฉลาก ถุง เป็นต้น 
 
5.4 ข้อเสนอแนะในการปฏิบัติงานสหกิจ 
  จากการปฏิบัติงานที่บริษัทลัคกี้ ยูเนี่ยน ฟู้ดส์ จ ากัด ท าให้ได้เรียนรู้ถึงประสบการณ์การใน
การ ท างานต่างๆ มากมายได้เรียนรู้การท างานร่วมกับผู้อ่ืน ฝึกความอดทนการปรับตัวให้เหมาะสมใน
การท า งานในโรงงานอุตสาหกรรม การตรงต่อเวลาและทั้งนี้ท าให้สามารถน าการฝึกงานสหกิจศึกษา
ตลอดทั้ง 4 เดือนนี้ มาเป็นตัวเลือกในการตัดสินใจในการท าอาชีพในอนาคต รวมถึงเรียนรู้การท า
โครงงานวิจัยและสามารถน าไปใช้ในการเรียนในอนาคตได้ต่อไป 
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บรรณานุกรม 
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พิมพ์เพ็ญ พรเฉลิมพงศ์ . (ม.ป.ป.) การพาสเจอไรซ์อาหารในภาชนะปิดผนึกสนิท  เข้าถึงได้จาก 

http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/1532/in-container- pasteurization. 
วิไล รังสาดทอง. (ม.ป.ป.) กระบวนการพาสเจอไรซ์อาหารในภาชนะปิดผนึก  เข้าถึงได้จาก 

http://km.psru.ac.th/wp-content/uploads/2017/02/Thermal-Processing.pdf  
ศุภพัฒน์ ปิงตา. (ม.ป.ป.) การน าเครื่องมือคุณภาพ 7 QC Tools มาประยุกต์ใช้ในงานอุตสาหกรรม 
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ภาคผนวก 

1.ข้อมูลการบันทึกจ านวนของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการพาสเจอไรซ์ (pasteurization) (Check sheet 1) 
เพ่ือเก็บข้อมูลจ านวนของเสียและชนิดของของเสีย เป็นเวลา 21 วัน 
 

ตารางท่ี ก .1  ข้อมูลจ านวนของเสียและชนิดของของเสียวันที่  2 6 มิถนุายน 2560 
ขนาด 
(กรัม) 

เคร่ือง ชนิดของของเสีย 
จ านวนของเสีย 

(PACK) 
ผลรวมของเสียแต่ละ

เคร่ือง (PACK) 
รวมของเสียแต่ละวัน

(PACK) 
250 3 ปากยับ 1 1 18 

 
 
 
 

1000 
 
 
 

2 
 
 

ปากยับ 4 11 
สายพานเกี่ยว 6 

ไม ่Vac 1 
3 ปากยับ 6 6 

 

ตารางท่ี ก.2 ข้อมูลจ านวนของเสียและชนิดของของเสียวันที่  2 7 มิถนุายน 2560 
ขนาด 
(กรัม) 

เคร่ือง ชนิดของของเสีย 
จ านวนของ
เสีย (PACK) 

ผลรวมของเสียแต่ละเคร่ือง 
(PACK) 

รวมของเสียแต่ละวัน
(PACK) 

1000 
  
  

2 สายพานเกี่ยว 5 5 9 
  
  

3 
  

ผิดรูป 3 4 
  ปากยับ 1 

 

ตารางท่ี ก.3 ข้อมูลจ านวนของเสียและชนิดของของเสียวันที่  2 8 มิถนุายน 2560 
ขนาด 
(กรัม) 

เคร่ือง ชนิดของของเสีย 
จ านวนของ
เสีย (PACK) 

ผลรวมของเสียแต่ละเคร่ือง 
(PACK) 

รวมของเสียแต่ละวัน
(PACK) 

250 
  
  
  
  
  

1 
  

ปากยับ 1 3 
  

49 
  
  
  
  
  
  

ผิดรูป 2 
2 ไมV่ac 2 2 
3 
  
  

ผิดรูป 39 43 
  
  

สายพานเกี่ยว 3 
ปากยับ 1 

1000 2 สายพานเกี่ยว 1 1 
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ตารางท่ี ก.4 ข้อมูลจ านวนของเสียและชนิดของของเสียวันที่  2 9 มิถนุายน 2560 
ขนาด 
(กรัม) 

เคร่ือง ชนิดของของเสีย 
จ านวนของ
เสีย (PACK) 

ผลรวมของเสียแต่ละเคร่ือง 
(PACK) 

รวมของเสียแต่ละวัน
(PACK) 

500 
  
  
  
  
  
  
  
  

2 
  
  

สายพานเกี่ยว 5 14 
  
  

41 
  
  
  
  
  
  
  
  

ปากยับ 7 
ไมV่ac 2 

3 
  
  
  
  
  

สายพานเกี่ยว 8 27 
  
  
  
  
  

ปากยับ 1 
ผิดรูป 14 
ไมV่ac 2 
ซีลหลดุ 1 

มีแป้งติดที่ตัวปูอัด 1 
 

ตารางท่ี ก.5 ข้อมูลจ านวนของเสียและชนิดของของเสียวันที่ 30 มิถนุายน 2560 
ขนาด 
(กรัม) 

เคร่ือง ชนิดของของเสีย 
จ านวนของ
เสีย (PACK) 

ผลรวมของเสียแต่ละเคร่ือง 
(PACK) 

รวมของเสียแต่ละวัน
(PACK) 

454 
  
  
  

2 
  

สายพานเกี่ยว 9 12 
  

 19 
  
  

ผิดรูป 3 
3 
  

ผิดรูป 6 7 
  ปากยับ 1 

 

ตารางท่ี ก.6 ข้อมูลจ านวนของเสียและชนิดของของเสียวันที่ 3 กรกฏาคม 2560 
ขนาด 
(กรัม) 

เคร่ือง ชนิดของของเสีย 
จ านวนของ
เสีย (PACK) 

ผลรวมของเสียแต่ละเคร่ือง 
(PACK) 

รวมของเสียแต่ละวัน
(PACK) 

250 
  
  
  
  

1 ปากยับ 4 4  33 
  
  
  

2 
  

ปากยับ 9 13 
  สายพานเกี่ยว 4 

3 ปากยับ 7 16 
    ผิดรูป 9 
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ตารางท่ี ก.7 ข้อมูลจ านวนของเสียและชนิดของของเสียวันที่ 4 กรกฏาคม 2560 
ขนาด 
(กรัม) 

เคร่ือง ชนิดของของเสีย 
จ านวนของ
เสีย (PACK) 

ผลรวมของเสียแต่ละเคร่ือง 
(PACK) 

รวมของเสียแต่ละวัน
(PACK) 

250 
  
  
  

2 
  

ปากยับ 24 50 
  

 118 
  
  

สายพานเกี่ยว 26 
3 
  

ผิดรูป 43 68 
  ปากยับ 25 

 

ตารางท่ี ก.8 ข้อมูลจ านวนของเสียและชนิดของของเสียวันที่ 5 กรกฏาคม 2560 
ขนาด 
(กรัม) 

เคร่ือง ชนิดของของเสีย 
จ านวนของ
เสีย (PACK) 

ผลรวมของเสียแต่ละเคร่ือง 
(PACK) 

รวมของเสียแต่ละวัน
(PACK) 

1000 
  

2 สายพานเกี่ยว 3 3  4 
3 ผิดรูป 1 1 

 

ตารางท่ี ก.9 ข้อมูลจ านวนของเสียและชนิดของของเสียวันที่ 6 กรกฏาคม 2560 
ขนาด 
(กรัม) 

เคร่ือง ชนิดของของเสีย 
จ านวนของ
เสีย (PACK) 

ผลรวมของเสียแต่ละเคร่ือง 
(PACK) 

รวมของเสียแต่ละวัน
(PACK) 

1000 
  

2 สายพานเกี่ยว 2 2  5 
  
  

3 สายพานเกี่ยว 1 1 
250 

  
3 
  

สายพานเกี่ยว 1 2 
  ผิดรูป 1 

 

ตารางท่ี ก.10 ข้อมูลจ านวนของเสียและชนิดของของเสียวันที่ 7 กรกฏาคม 2560 
ขนาด 
(กรัม) 

เคร่ือง ชนิดของของเสีย 
จ านวนของ
เสีย (PACK) 

ผลรวมของเสียแต่ละเคร่ือง 
(PACK) 

รวมของเสียแต่ละวัน
(PACK) 

1000 
  

3 
  

ซีลหลดุ 1 2 
  

 30 
  
  
  
  
  

สายพานเกี่ยว 1 
500 

  
  
  
  

1 
  

ปากยับ 12 15 
  สายพานเกี่ยว 3 

3 
  
  

ปากยับ 7 13 
  
  

ผิดรูป 5 
สายพานเกี่ยว 1 
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ตารางท่ี ก.11 ข้อมูลจ านวนของเสียและชนิดของของเสียวันที่ 8 กรกฏาคม 2560 
ขนาด 
(กรัม) 

เคร่ือง ชนิดของของเสีย 
จ านวนของ
เสีย (PACK) 

ผลรวมของเสียแต่ละเคร่ือง 
(PACK) 

รวมของเสียแต่ละวัน
(PACK) 

500 3 สายพานเกี่ยว 1 1 10 
  
  
  

1000 
  
  
  

1 
  

ไมV่ac 3 4 
  สายพานเกี่ยว 1 

3 
  

สายพานเกี่ยว 2 5 
  ผิดรูป 3 

 

ตารางท่ี ก.12 ข้อมูลจ านวนของเสียและชนิดของของเสียวันที่ 10 กรกฏาคม 2560 
ขนาด 
(กรัม) 

เคร่ือง ชนิดของของเสีย 
จ านวนของ
เสีย (PACK) 

ผลรวมของเสียแต่ละเคร่ือง 
(PACK) 

รวมของเสียแต่ละวัน
(PACK) 

500 
  
  
  
  
  

1 
  
  

ซีลหลดุ 9 22 
  
  

 30 
  
  
  
  

ปากยับ 12 
สายพานเกี่ยว 1 

2 ปากยับ 3 3 
3 
  

ปากยับ 2 5 
  ผิดรูป 3 

 

ตารางท่ี ก.13 ข้อมูลจ านวนของเสียและชนิดของของเสียวันที่ 11 กรกฏาคม 2560 

ขนาด 
(กรัม) 

เคร่ือง ชนิดของของเสีย 
จ านวนของ
เสีย (PACK) 

ผลรวมของเสียแต่ละเคร่ือง 
(PACK) 

รวมของเสียแต่ละวัน
(PACK) 

500 
  
  
  
  
  
  
  

2 
  
  
  

ซีลหลดุ 7 14 
  
  
  

44 
  
  
  
  
  
  

ปากยับ 3 
สายพานเกี่ยว 1 

ผิดรูป 3 
3 
  
  
  

ซีลหลดุ 5 30 
  
  
  

ผิดรูป 23 
ปากยับ 1 

สายพานเกี่ยว 1 
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ตารางท่ี ก.14 ข้อมูลจ านวนของเสียและชนิดของของเสียวันที่ 12 กรกฏาคม 2560 
ขนาด 
(กรัม) 

เคร่ือง ชนิดของของเสีย 
จ านวนของ
เสีย (PACK) 

ผลรวมของเสียแต่ละเคร่ือง 
(PACK) 

รวมของเสียแต่ละวัน 
(PACK) 

908 
  
  
  
  
  

2 
  
  
  
  

ผิดรูป 6 17 
  
  

 26 
  
  
  
  

ซีลหลดุ 1 
ปากยับ 1 
ไมV่ac 3 

สายพานเกี่ยว 6 
3 ผิดรูป 9 9 

 

ตารางท่ี ก.15 ข้อมูลจ านวนของเสียและชนิดของของเสียวันที่ 13 กรกฏาคม 2560 
ขนาด 
(กรัม) 

เคร่ือง ชนิดของของเสีย 
จ านวนของ
เสีย (PACK) 

ผลรวมของเสียแต่ละเคร่ือง 
(PACK) 

รวมของเสียแต่ละวัน 
(PACK) 

500 
  
  
  
  

2 
  
  

สายพานเกี่ยว 5 9 
  
  

 17 
  
  
  

ซีลหลดุ 1 
ปากยับ 3 

3 
  

ผดิรูป 4 8 
  ปากยับ 4 

 

ตารางท่ี ก.16 ข้อมูลจ านวนของเสียและชนิดของของเสียวันที่ 14 กรกฏาคม 2560 
ขนาด 
(กรัม) 

เคร่ือง ชนิดของของเสีย 
จ านวนของ
เสีย (PACK) 

ผลรวมของเสียแต่ละเคร่ือง 
(PACK) 

รวมของเสียแต่ละวัน 
(PACK) 

1000 
  
  
  
  

2 
  

สายพานเกี่ยว 5 10 
  

 16 
  
  
  

ปากยับ 5 
3 
  
  

ปากยับ 4 6 
  
  

ไมV่ac 1 
ผิดรูป 1 
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ตารางท่ี ก.17 ข้อมูลจ านวนของเสียและชนิดของของเสียวันที่ 15 กรกฏาคม 2560 
ขนาด 
(กรัม) 

เคร่ือง ชนิดของของเสีย 
จ านวนของ
เสีย (PACK) 

ผลรวมของเสียแต่ละเคร่ือง 
(PACK) 

รวมของเสียแต่ละวัน 
(PACK) 

500 
  

2 สายพานเกี่ยว 3 3 13 
  
  
  
  
  

3 ผิดรูป 4 4 
454 

  
  

2 
  

ปากยับ 1 2 
  ซีลหลดุ 1 

3 ปากยับ 1 1 
250 3 ผิดรูป 3 3 

 

ตารางท่ี ก.18 ข้อมูลจ านวนของเสียและชนิดของของเสียวันที่ 19 กรกฏาคม 2560 
ขนาด 
(กรัม) 

เคร่ือง ชนิดของของเสีย 
จ านวนของ
เสีย (PACK) 

ผลรวมของเสียแต่ละเคร่ือง 
(PACK) 

รวมของเสียแต่ละวัน 
(PACK) 

500 
  
  
  

2 
  

สายพานเกี่ยว 4 8 
  

35 
  
  
  
  
  
  
  
  

ซีลหลดุ 4 
3 
  

ผิดรูป 16 18 
  สายพานเกี่ยว 2 

250 
  
  
  
  

2 
  
  

สายพานเกี่ยว 2 5 
  
  

มีแป้งติดที่ตัวปูอัด 1 
ปากยับ 2 

3 
  

สายพานเกี่ยว 3 4 
  ผิดรูป 1 
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ตารางท่ี ก.19 ข้อมูลจ านวนของเสียและชนิดของของเสียวันที่ 20 กรกฏาคม 2560 
ขนาด 
(กรัม) 

เคร่ือง ชนิดของของเสีย 
จ านวนของ
เสีย (PACK) 

ผลรวมของเสียแต่ละเคร่ือง 
(PACK) 

รวมของเสียแต่ละวัน 
(PACK) 

908 
  
  
  
  
  
  

1 
  
  

ผิดรูป 2 8 
  
  

38 
  
  
  
  
  
  
  
  
  

ไมV่ac 3 
ปากยับ 3 

2 
  
  
  

สายพานเกี่ยว 10 14 
  
  
  

ผิดรูป 1 
ไมV่ac 2 
ปากยับ 1 

500 
  
  

3 
  
  

ผิดรูป 12 16 
  
  

สายพานเกี่ยว 2 
ปากยับ 2 

 

ตารางท่ี ก.20 ข้อมูลจ านวนของเสียและชนิดของของเสียวันที่ 21 กรกฏาคม 2560 
ขนาด 
(กรัม) 

เคร่ือง ชนิดของของเสีย 
จ านวนของ
เสีย (PACK) 

ผลรวมของเสียแต่ละเคร่ือง 
(PACK) 

รวมของเสียแต่ละวัน 
(PACK) 

500 
  
  

1 
  

ไมV่ac 3 4 
  

58 
  
  
  
  
  
  

ซีลหลดุ 1 
2 สายพานเกี่ยว 6 6 

250 
  
  
  

2 
  

สายพานเกี่ยว 15 21 
  ไมV่ac 6 

3 
  

ผิดรูป 19 27 
  ไมV่ac 8 
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ตารางท่ี ก.21 ข้อมูลจ านวนของเสียและชนิดของของเสียวันที่ 22 กรกฏาคม 2560 
ขนาด 
(กรัม) 

เคร่ือง ชนิดของของเสีย 
จ านวนของ
เสีย (PACK) 

ผลรวมของเสียแต่ละเคร่ือง 
(PACK) 

รวมของเสียแต่ละวัน 
(PACK) 

500 
  
  
  
  
  
  

1 
  
  

สายพานเกี่ยว 1 5 
  
  

34 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

ปากยับ 1 
ซีลหลดุ 3 

2 
  
  

สายพานเกี่ยว 5 8 
  
  

ปากยับ 1 
ผิดรูป 2 

3 ผิดรูป 8 8 
1000 

  
  
  

2 สายพานเกี่ยว 4 4 
3 
  
  

ผิดรูป 7 9 
  
  

ปากยับ 1 
ซีลหลดุ 1 
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