
 

 

 

รายงานการจดัท าโครงงานสหกิจศึกษา 

 

การเพ่ิมประสิทธิภาพร้อยละผลผลิตจากกระบวนการขดูปลา   

Increasing productivity of yields from fish scrapping process 

 

 

โดย 

นางสาวกญัญารัตน ์แสนใจ 5804700003 

นางสาวอนญัญา จนัสนาท 5804700011 

 

 

 

รายงานเล่มน้ีเป็นส่วนหน่ึงของรายวชิา สหกิจศึกษา 

ภาควชิาเทคโนโลยกีารอาหาร 

คณะวทิยาศาสตร์ มหาวทิยาลยัสยาม 

ภาคการศึกษาท่ี 3 ปีการศึกษา 2560 



 

 

 



ก 

 

 

จดหมายน าส่งรายงาน 

วนัท่ี 31 ตุลาคม พ.ศ. 2561 
 
เร่ือง  ขอส่งรายงานการปฏิบติังานสหกิจศึกษา 
เรียน  อาจารยท่ี์ปรึกษาสหกิจศึกษา ภาควชิาเทคโนโลยกีารอาหาร 
              ดร.ณฏัฐิกา ศิลาลาย 
              ดร.สมฤดี ไทพาณิชย ์

 
 ตามท่ีคณะผูจ้ดัท า นางสาวกญัญารัตน์ แสนใจ และนางสาวอนญัญา จนัสนาท นักศึกษา
ภาควิชาเทคโนโลยีการอาหาร คณะวิทยาศาสตร์ มหาวิทยาลยัสยามไดไ้ปปฏิบติังานสหกิจศึกษา
ระหวา่งวนัท่ี 14 พฤษภาคม พ.ศ.2561 ถึงวนัท่ี 31 สิงหาคม พ.ศ.2561 ในต าแหน่งนกัศึกษาฝึกสหกิจ
ศึกษาฝ่ายผลิต ณ บริษทัไอ.เอส.เอ แวลู จ  ากดั และไดรั้บมอบหมายจากพนกังานท่ีปรึกษาให้ศึกษา
และท ารายงานเร่ือง “การเพิ่มประสิทธิภาพร้อยละผลผลิตจากกระบวนการขูดปลา (Increasing 
productivity of yields from fish scrapping process)” 
  
 บดัน้ีการปฏิบติังานสหกิจศึกษาไดส้ิ้นสุดแลว้ คณะผูจ้ดัท าจึงขอส่งรายงานดงักล่าวมาพร้อม
กนัน้ีจ านวน 1 เล่ม เพื่อขอรับค าปรึกษาต่อไป 
 
 จึงเรียนมาเพื่อโปรดพิจารณา 
 
 

         
                   ขอแสดงความนบัถือ 
 
                                                                                                  นางสาวกญัญารัตน์ แสนใจ   
           นางสาวอนญัญา จนัสนาท   
              นกัศึกษาสหกิจศึกษาภาควชิาเทคโนโลยกีารอาหาร 
 
 
 



ข 

 

 

กติติกรรมประกาศ 
(Acknowledgement) 

 
การท่ีผูจ้ดัท าไดม้าปฏิบติังานในโครงการสหกิจศึกษา ณ บริษทั ไอ.เอส.เอ แวลู จ  ากดั ท่ีได้

ให้การสนับสนุนโครงการสหกิจศึกษา ตั้งแต่วนัท่ี 14 พฤษภาคม 2561 ถึงวนัท่ี 31 สิงหาคม 2561 
ส่งผลให้ผูจ้ดัท าไดรั้บความรู้และประสบการณ์ต่างๆ ท่ีมีค่ามากมายส าหรับรายงานสหกิจศึกษาฉบบั
น้ีส าเร็จลงไดด้ว้ยดีจากความร่วมมือและสนบัสนุน จากหลายฝ่ายดงัน้ี 

1.นางสาวณฐักานต ์ภูระหงส์ รองผูจ้ดัการฝ่ายผลิต 
2.ดร.ณฏัฐิกา ศิลาลาย  อาจารยท่ี์ปรึกษา 
3.ดร.สมฤดี ไทพาณิชย ์  อาจารยท่ี์ปรึกษา   

และบุคคลท่านอ่ืนๆท่ีไม่ไดก้ล่าวนามทุกท่านท่ีไดใ้หค้  าแนะน าช่วยเหลือในการจดัท ารายงาน 
 ผูจ้ดัท าใคร่ขอขอบพระคุณผูมี้ส่วนเก่ียวขอ้งทุกท่านท่ีมีส่วนร่วมในการให้ขอ้มูล และเป็น
ท่ีปรึกษาในการท ารายงานฉบบัน้ีจนเสร็จสมบูรณ์ ตลอดจนให้การดูแล ให้ความเขา้ใจกบัชีวิตของ
การท างานจริงซ่ึงผูจ้ดัท าขอขอบพระคุณเป็นอยา่งสูงไว ้ณ ท่ีน้ีดว้ย 
 
 
 

                  คณะผูจ้ดัท า 
 

            นางสาวกญัญารัตน์ แสนใจ 
            นางสาวอนญัญา จนัสนาท 
                     31 ตุลาคม 2561 

 

 

 

 

 
 



ค 

 

 

โครงงานเร่ือง : การเพิ่มประสิทธิภาพร้อยละผลผลิตจากกระบวนการขดูปลา   
ผู้จัดท า  : นางสาวกญัญารัตน์ แสนใจ และ นางสาวอนญัญา จนัสนาท 
อาจารย์ทีป่รึกษา : ดร.ณฏัฐิกา ศิลาลาย และ ดร.สมฤดี ไทพาณิชย ์
ระดับการศึกษา : ปริญญาตรี 
ภาควชิา  : เทคโนโลยกีารอาหาร  
คณะ  : วทิยาศาสตร์ 
ภาคการศึกษา/ปีการศึกษา : 3/2560 

 
บทคัดย่อ 

บริษทั ไอ.เอส.เอ แวลู จ  ากดั เป็นสถานประกอบการท่ีผลิตและจดัจ าหน่ายทูน่ากระป๋อง 
เช่น ทูน่ากระป๋องในน ้ ามัน ทูน่ากระป๋องในน ้ าเกลือ และทูน่าในถุงเพาช์ (Retort Pouch) จาก
การศึกษาพบว่า ร้อยละผลผลิต (%yield) ในกระบวนการขูดปลาแต่ละวนัมีค่าเท่ากบั 44.5-48.6% 
และเฉล่ียต่อเดือนมีค่า 46.2-47.3% ซ่ึงระหว่างกระบวนการผลิตมีร้อยละการสูญเสีย (% loss) 
เกิดข้ึนในขั้นตอนการขูดเน้ือปลา ด้วยการใช้แผนภูมิก้างปลาในการพิสูจน์สาเหตุ จากผลการ
วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใช้แผนภูมิก้างปลา โดยพิจารณา 4 ปัจจยั ได้แก่ พนักงาน (Man) 
วิธีการท างาน (Method) เคร่ืองจักร (Machine) และวตัถุดิบ (Material) น าสาเหตุของปัญหาท่ี
วเิคราะห์ไดโ้ดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลาจดัล าดบัความเส่ียงของปัญหา เพื่อพิสูจน์ยนืยนัวา่สาเหตุเหล่าน้ี
เป็นสาเหตุหลกัของปัญหา ซ่ึงพบวา่สาเหตุหลกัเกิดจากการเวน้ระยะห่างระหวา่งโต๊ะท่ีใชใ้นการขูด
หนงั-ขูดเลือดกวา้งมากเกินไป พนกังานเก็บเน้ือในหัวปลาและเศษเน้ือปลาจากขูดหนงัไดไ้ม่หมด 
ซ่ึงแนวทางในการแก้ไข โดยการจดัอบรมหัวหน้างานและพนักงาน พร้อมทั้งเน้นย  ้าให้พนักงาน
เก็บเศษเน้ือปลาท่ีหลุดติดมากบัหนงัให้หมดเท่าท่ีเก็บได ้เนน้ย  ้าให้พนกังานมีความตระหนกัในการ
ท างาน ใหค้วามส าคญัในการเก็บเศษเน้ือปลาและเพิ่มพนกังาน 1 คน เพื่อให้การคดัมีประสิทธิภาพ
มากข้ึน 
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บทที ่1 
บทน ำ 

 
1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 

บริษทั I.S.A. Value จ ำกดั (สำขำสำมพรำน) ก่อตั้งข้ึนเป็นระยะเวลำมำกกว่ำ 30 ปี เป็น
บริษทั ผูผ้ลิตอำหำรทะเลกระป๋องและแช่แข็งรำยใหญ่อนัดบัสองของประเทศ ไดแ้ก่ ทูน่ำกระป๋อง
ในน ้ ำมนั ทูน่ำกระป๋องในน ้ ำเกลือ และทูน่ำในถุงเพำช์ (Retort Pouch) ซ่ึงบริษทัไดจ้ดัจ ำหน่ำยและ
รับจำ้งผลิตสินคำ้จำกผูค้ำ้ต่ำงประเทศ โดยเป็นผลิตภณัฑ์ส่งออกหลำยกลุ่มประเทศทัว่โลก ทั้ง
สหรัฐอเมริกำ  แคนำดำ แอฟริกำใต ้ตะวนัออกกลำงยุโรปตะวนัออก เป็นตน้ มีก ำลงักำรผลิตปลำทู
น่ำกระป๋องและแช่แข็งส่งออกสู่ต่ำงประเทศวนัละ 1,000 ตนั ซ่ึงในกระบวนกำรผลิตสินคำ้ทูน่ำ
กระป๋องจะเร่ิมจำกกำรรับปลำท่ีแช่แข็งมำแล้วน ำมำละลำย ใช้เวลำในกำรละลำย 4-10 ชั่วโมง 
(ข้ึนอยูก่บัขนำดของปลำ) อุณหภูมิปลำหลงัละลำยเสร็จไม่เกิน -3, +3 เพื่อป้องกนักำรเกิดเช้ือกลุ่ม
ฮีสตำมีน (Histamine) เพิ่มมำกข้ึน จำกนั้นเรียงปลำบนสำยพำนผ่ำนเคร่ืองตดัหัว ผ่ำทอ้ง-ควกัไส้ 
เสร็จเรียงปลำใส่ตะแกรง น ำไปน่ึงโดยวิธีกำรน่ึงเป็นแบบสกำดำ เป็นระบบท่ีท ำให้กำรน่ึงให้ดีข้ึน 
เน้ือปลำสุกเท่ำกนั รักษำคุณภำพเน้ือปลำไดดี้ อุณหภูมิน่ึงอยูท่ี่ 100 องศำเซลเซียส ใช้เวลำน่ึง 40-
180 นำที (ข้ึนอยู่กบัขนำดของปลำ) และอุณหภูมิหลงักำรน่ึงเสร็จ ≥ 60 องศำเซลเซียส ครบเวลำ
ก ำหนดน ำไปท ำให้เยน็ (Cooling) โดยกำรใช้น ้ ำกบัลมจนครบเวลำท่ีก ำหนด เพรำะหำกใชน้ ้ ำมำก
เกินไปเน้ือปลำจะน่ิมและหำกใช้ลมมำกเกินไปเน้ือปลำจะมีผิวเหลือง จำกนั้นน ำไปห้องขูดปลำ 
เพื่อท ำกำรขูดหนังและขูดเลือด ตัดแต่งผิวปลำ จำกนั้ นเข้ำสู่กระบวนกำรบรรจุสินค้ำโดย
กระบวนกำรบรรจุและรูปแบบของกำรบรรจุจะแตกต่ำงกนัตำมควำมตอ้งกำรของลูกคำ้แลว้น ำไป
ปิดผนึกแบบสุญญำกำศ (Vacuum) เพื่อปิดฝำแบบสุญญำกำศ พร้อมทั้งชัง่น ้ ำหนกัหลงัปิดฝำเสร็จ 
จำกนั้นสินคำ้จะไหลผำ่นไปตำมสำยพำนผำ่นขั้นตอนกำรลำ้งกระป๋อง เขำ้สู่กระบวนกำรพำสเจอร์
ไรซ์ (Pasteurization) เรียงกระป๋องลงตะแกรง ซ่ึงกำรเรียงกระป๋องจะมี 2 แบบ คือแบบคว  ่ำกระป๋อง
เน่ืองจำกปลำอดัแน่น เศษปลำไม่ลอย ส่วนหงำยกระป๋องเน่ืองจำกเน้ือปลำไม่สวย จำกนั้นน ำ
ตะแกรงเขำ้เคร่ืองรีทอร์ท (Retort) ซ่ึงกระบวนกำรท ำงำนของเคร่ือง Retort ไดแ้ก่ กำรไล่อำกำศ ฆ่ำ
เช้ือ และ Cooling เร่ิมไล่อำกำศท่ีอุณหภูมิ 107-113 องศำเซลเซียส นบัตั้งแต่เปิดไอ ท ำกำรฆ่ำเช้ือ
เป็นเวลำ 80 นำทีข้ึนไป (ข้ึนอยู่กบัผลิตภณัฑ์) ท ำกำร Cooling เพื่อยบัย ั้งกำรเกิดเช้ือจุลินทรียท่ี์ทน
ควำมร้อน หลงัจำกกระบวนกำรผลิตอุณหภูมิตอ้งไม่ต ่ำกวำ่ 37-43 องศำเซลเซียส จำกนั้นน ำไปปิด
ฉลำก แลว้บรรจุลงกล่องส่งใหก้บัหอ้งเก็บสินคำ้เพื่อรอกำรจ ำหน่ำยและขนส่ง 

อย่ำงไรก็ตำม ในระหว่ำงกระบวนกำรผลิตนั้นมีร้อยละกำรสูญเสีย (%loss) ค่อนขำ้งมำก
พอสมควร ซ่ึงส่งผลให้ร้อยละกำรผลิต (%yield) ท่ีไดผ้ลผลิตมีน้อยลง ดงันั้นงำนวิจยัน้ีจึงมีควำม
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สนใจในกำรเพิ่มร้อยละผลผลิตให้มำกข้ึน โดยกำรศึกษำหำสำเหตุของกำรสูญเสียและหำแนว
ทำงกำรแกไ้ขปรับปรุง เพื่อเพิ่มผลผลิตในระหวำ่งกระบวนกำรผลิต 

 
1.2 วตัถุประสงค์ของกำรวจัิย 

1.2.1 เพื่อวเิครำะห์หำสำเหตุกำรสูญเสียผลผลิต 
 1.2.2 เพื่อศึกษำลกัษณะกำรสูญเสียผลผลิต 
 1.2.3 เพื่อหำแนวทำงกำรปรับปรุงใหเ้กิดประสิทธิภำพสูงสุด 
 
1.3 ขอบเขตกำรวจัิย (เร่ิมวนัที ่6 กรกฎำคม ถึง 31 สิงหำคม 2561) 
 1.3.1 ศึกษำกระบวนกำรกำรขดูหนงั-ขดูเลือด ของแผนกขดูปลำ 
 1.3.2 ศึกษำปลำทูน่ำพนัธ์ุ SKIPJACK (ปลำโอแตงหรือปลำโอแถบ) 
 
1.4 ประโยชน์ทีค่ำดว่ำบริษัทจะได้รับ 
 1.4.1 ทรำบสำเหตุของลกัษณะของกำรสูญเสียร้อยละผลผลิต 
 1.4.2 ทรำบแนวทำงในกำรปรับปรุงเพื่อให้เกิดประสิทธิภำพสูงสุด 
 
1.5 ประโยชน์ทีค่ำดว่ำนักศึกษำจะได้รับ 
 1.5.1 ไดฝึ้กฝนกำรท ำงำนร่วมกบัผูอ่ื้น 
 1.5.2 ไดฝึ้กฝนทกัษะกระบวนกำรวเิครำะห์ 
 1.5.3 ได้มีประสบกำรณ์ตรงจำกกำรท ำงำนในสถำนท่ีเป็นจริง มีแนวทำงในกำรพฒันำ
ตนเอง 
 



 

 

บทที ่ 2 
การทบทวนเอกสารและวรรณกรรมทีเ่กีย่วข้อง 

 
2.1 การแปรรูปปลาทูน่า (Tuna Processing) 
 ปลาทูน่าแปรรูป เป็นผลิตภณัฑ์รูปจากปลาทูน่าสดแช่แขง็ ผา่นกระบวนการน่ึงใหสุ้กอยา่ง
พิถีพิถนั เพื่อคงคุณค่าทางโภชนาการสูงสุดและตดัแต่งเฉพาะเน้ือส่วนท่ีได้มาตรฐานเท่านั้น เติม
ส่วน ประกอบและบรรจุกระป๋อง ปิดผนึกแบบสุญญากาศ หรือบรรจุถุงสุญญากาศตามความ
ตอ้งการของลูกคา้ ภายใตก้ารควบคุมคุณภาพอยา่งละเอียดทุกขั้นตอน (SIAM INTERNATIONAL 
FOOD, 2016) 
 
2.2 วตัถุดิบทีใ่ช้แปรรูปปลาทูน่า 

2.2.1 แหล่งวตัถุดิบ 
 อุตสาหกรรมปลาทูน่าของไทยมีวตัถุดิบท่ีจ ากดั และจ าเป็นจะตอ้งพึ่งการน าเขา้ปลาทูน่าแช่
แข็งจากต่างประเทศกว่าร้อยละ 90 ของวตัถุดิบท่ีใช้ทั้ งหมด แหล่งน าเข้าท่ีส าคญั คือ ไต้หวนั  
สหรัฐอเมริกา เกาหลีใต ้กิริบาติ จีน และปาปัวนิกินี โดยราคาน าเขา้ผนัแปรตามชนิดของปลาทูน่า 
ซ่ึงเป็นปลาทูน่าน ้ าลึกไม่สามารถจบัไดใ้นแถบทะเลไทยและเป็นปลาท่ีตลาดตอ้งการ ไดแ้ก่ ปลาทู
น่าทอ้งแถบ (Skipjack Tuna) ปลาทูน่าครีบเหลือง (Yellow Fin Tuna) ปลาทูน่าครีบยาว (Albacore 
Tuna) ปลาทูน่าตาโต (Bigeye Tuna) ปลาทูน่าครีบน ้ าเงิน (Bluefin Tuna) และปลาทูน่าโอด า 
(Lungtail Tuna) โดยประเทศไทยใช้ปลาทูน่าท้องแถบเพื่อเป็นวตัถุดิบในการผลิตมากท่ีสุด 
เน่ืองจากมีปริมาณมากและแหล่งจบัปลาอยู่ในมหาสมุทรแปฟิซิก ทั้งฝ่ังตอนกลาง ตะวนัตกและ
ตะวนัออก รวมถึงมหาสมุทรอินเดีย  (อุตสาหกรรมปลาทูน่า, 2559), (พิมพ์เพ็ญ พรเฉลิมพงศ์, 
2010), (ปศุสัตว)์   
 
ตารางที ่2.1 ปริมาณและมูลค่าการน าเขา้ปลาทูน่าแช่แขง็ประเภทต่างๆของไทย ปี พ.ศ.2555-2558 
ชนิดปลาทู

น่า 
2555 2556 2557 2558 

ปริมาณ มูลค่า ปริมาณ มูลค่า ปริมาณ มูลค่า ปริมาณ มูลค่า 
ปลาทูน่า
ทอ้งแถบ 

535 35262.1 577 36374.7 520 24401.8 479 19602.4 

ปลาทูน่า
ครีบเหลือง 

120 9078.9 105 7409.7 98 5787.2 124 5594.3 
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ตารางที ่2.1 (ต่อ) 
ชนิด
ปลาทู
น่า 

2555 2556 2557 2558 

ปริมาณ มูลค่า ปริมาณ มูลค่า ปริมาณ มูลค่า ปริมาณ มูลค่า 

ปลาทู
น่าครีบ
ยาว 

54 5891.9 48 3738.8 50 4701.6 34 3535.2 

ปลาทู
น่าตาโต 

4 248.7 16 1033.5 17 905.1 19 632.5 

หมายเหตุ : หน่วย ปริมาณ : พนัตนั, มูลค่า : ลา้นบาท 
ท่ีมา : GLOBAL TRADE ATLAS 
 2.2.2 ปลาทูน่าพนัธ์ุท้องแถบ (Skipjack)  
 ปลาทูน่าพนัธ์ุท้องแถบมีลักษณะล าตัวกลม รูปทรงยาวเพรียว ลักษณะคล้ายกระสวย 
ปากกวา้ง  จ  าแนกเป็นชนิดอ่ืนไดง่้าย เน่ืองจากล าตวัดา้นทอ้ง มีแถบสีด าปนน ้ าเงินสลบัขาว เป็น
แนวจากบริเวณครีบใตท้้องไปจนถึงครีบหางประมาณ 4-6 แถบ เป็นปลาขนาดกลางอาศยัอยู่ใน
มหาสมุทรเขตร้อนและอบอุ่น ท่ีอุณหภูมิ 20-32 องศาเซลเซียส มีขนาดความยาวสูงสุดประมาณ 
108 เซนติเมตร และมีน ้าหนกัมากท่ีสุดประมาณ 34.5 กิโลกรัม 

2.2.3 ปลาทูน่าครีบเหลือง (Yellow Fin)   
 ปลาทูน่าครีบเหลือง เป็นปลาท่ีมีรูปร่างคลา้ยกระสวย ล าตวัท่อนหวัโตและมีกลา้มเน้ือหนา  
ท่อนหางค่อนขา้งกลมยาว ปลายหางเรียว จะงอยปากยาวและปลายแหลม ปากกวา้ง มีฟันเล็กแหลม
ท่ีขากรรไกรบนและล่างตาโตอยูใ่กลมุ้มปาก ครีบหลงัแยกเป็นสองอนัแต่ส่วนของฐานเช่ือมติดกนั 
ครีบหลงัอนัหลงัสูงและเรียวยาว มีครีบฝอยเรียงแถวทั้งดา้นบนและดา้นล่างของท่อนหาง ครีบกน้
สูงโคง้  ปลายเรียวยาว ครีบหางเวา้รูปวงพระจนัทร์ ซีกบนของล าตวัเป็นสีน าเงินปนด า ดา้นทอ้งสี
ขาวปนเหลือง  มีขนาดความยาวประมาณ 80-120 เซนติเมตร อาศยัชายฝ่ังทะเลอนัดามนั ในระดบั
ผวิน ้าและกลางน ้า   
 2.2.4 ปลาทูน่าครีบยาว (Albacore) 
 เป็นสายพนัธ์ุท่ีจดัเป็นปลาทูน่าขนาดใหญ่ มีลกัษณะพิเศษ คือ บริเวณความกวา้งท่ีสุดของ
ล าตวัอยูบ่ริเวณทางทา้ยล าตวัมากกวา่ทูน่าชนิดอ่ืน ครีบหูยาวมาก และมีปลายงอนเขา้หากนั ตวัท่ีโต
เต็มท่ีจะมีแถบสีขาวตามแนวด่ิง เม่ือผา่ทอ้งจะพบดา้นล่างของตบัมีลาย สันล าตวัมีสีน ้ าเงินด า และ
ค่อยไล่สีเปล่ียนเป็นสีขาวลงมาจนถึงดา้นล่างของล าตวัครีบหลงัอนัแรกมีสีเหลืองเขม้ ครีบหลงัท่ี
สองมีสีเหลืองจาง  ครีบเล็กมีประมาณ 7-8 คู่ ครีบเล็กท่ีถดัจากครีบกน้มีสีด า ครีบเล็กท่ีถดัจากครีบ
หลงัมีสีเหลือง พบขนาดความยาวประมาณ 80-100 เซนติเมตร หนักมากกว่า 40 กิโลกรัม มีเน้ือ



5 
 

 

แน่น รสมนัอร่อย เน้ือเม่ือโดนความร้อนจะเปล่ียนเป็นสีขาว นิยมน ามาผลิตอาหารกระป๋องหรือ
ประกอบอาหาร 
 2.2.5 ปลาทูน่าตาโต (Bigeye)    
 เป็นสายพนัธ์ุท่ีจดัเป็นปลาทูน่าขนาดใหญ่ มีลกัษณะพิเศษ คือ ความกวา้งท่ีสุดของล าตวัอยู่
บริเวณก่ึงกลางของครีบหลงัอนัแรก มีลกัษณะคลา้ยปลาทูน่าครีบเหลือง แต่ล าตวัอว้น และสั้นกวา่ 
เม่ือผ่าทอ้งดา้นล่างของตบัมีลาย มีลูกตาขนาดใหญ่ ท่ีสันตวัมีสีน ้ าเงินด า ดา้นขา้งล าตวัเป็นสีเงิน
ดา้นล่างล าตวัมีจุดสีเขม้ในแนวด่ิง ครีบหลงัอนัแรกมีสีเหลืองเขม้ ครีบหลงัท่ีสองมีสีเหลืองจาง มี
ครีบเล็กสีเหลือง 7-10 คู่ ท่ีปลายครีบเล็กมีแถบสีด า มีขนาดล าตวัยาว 0.5-1.8 เมตร เน้ือปลามีสีแดง 
และเม่ือโดนความร้อนจะไม่เปล่ียนเป็นสีขาว จึงไม่นิยมท าเป็นอาหารกระป๋อง นิยมรับประทานดิบ
หรือปรุงเป็นอาหารมากกวา่ 

2.2.6 ปลาทูน่าครีบน า้เงิน (Bluefin) 
 เป็นสายพนัธ์ุท่ีจดัเป็นปลาทูน่าขนาดใหญ่ มีลกัษณะพิเศษ คือ มีส่วนกวา้งท่ีสุดของล าตวั
อยู่บริเวณก่ึงกลางของครีบหลงัอนัแรก หัวโต ล าตวัค่อนขา้งอว้นสั้น ครีบหูสั้ น เม่ือผ่าทอ้งจะพบ
ดา้นล่างของตบัเป็นลาย ส่วนสันหลงัมีสีน ้ าเงินด า และค่อยๆ ไล่สีเปล่ียนเป็นสีเงินจนถึงดา้นล่าง
ล าตวั ครีบหลงัอนัแรกมีสีเหลืองเขม้หรือสีน าเงิน ครีบเล็กท่ีถดัจากครีบหลงัและครีบกน้มีสีเหลือง 
ของครีบเป็นสีด า  มีครีบเล็กประมาณ 7-10 คู่ มีขนาดล าตวัยาวประมาณ 100-150 เซนติเมตร มกั
น ามารับประทานสดหรือน ามาประกอบอาหารมากกวา่ท าเป็นอาหารกระป๋อง 
 2.2.7 ปลาทูน่าโอด า (Lungtail Tuna) 
 ปลาสายพนัธ์ุน้ีจดัเป็นปลาทูน่าขนาดเล็ก มีลกัษณะพิเศษ คือ มีส่วนกวา้งท่ีสุดของล าตวัอยู่
บริเวณก่ึงกลางของครีบหลงัอนัแรก เม่ือผ่าทอ้งจะพบดา้นล่างของตบัไม่เป็นลาย ในวยัอ่อนจะมี
ลกัษณะคลา้ยปลาทูน่าครีบสีน ้ าเงินมาก ส่วนสันหลงัมีสีน ้ าเงินด า และค่อยๆ ไล่สีเปล่ียนเป็นสีเงิน
จนถึงดา้นล่างล าตวั ในตวัเต็มวยัขนาดใหญ่จะพบสีเขม้ รูปกลมรี เป็นแถวเรียงตามแนวขนานกบั
ล าตวั  ครีบหลงั ครีบอก และครีบทอ้งมีสีด า ครีบกน้มีสีน ้ าเงินปลายกา้นครีบของครีบหลงัท่ีสอง 
และครีบกน้สีเหลืองครีบเล็กมีสีเหลืองและปลายครีบเล็กมีสีเทา มีขนาดความยาวประมาณ 40-70 
เซนติเมตร  น ้าหนกัประมาณ 30-35 กิโลกรัม 
 
2.3 กระบวนการผลติปลาทูน่ากระป๋อง 
 ปลาท่ีใชเ้ป็นวตัถุดิบในการผลิตปลากระป๋องนั้นมีหลายชนิด ไดแ้ก่ ปลาทูน่า ปลาซาร์ดีน 
ปลาแมกเคอเรล เป็นตน้ เป็นผลิตภณัฑ์ในรูปบรรจุในน ้ าเกลือ น ้ ามนั ซอสมะเขือเทศ เป็นตน้ แต่
ผลิตภัณฑ์ส่วนใหญ่ท่ีผลิตเป็นสินค้าส่งออก มีบางส่วนท่ีผลิตเพื่อจ าหน่ายภายในประเทศ ซ่ึง
กระบวนการผลิตปลาทูน่าเป็นการผลิตหลกัในประเทศไทยเท่านั้น โดยกระบวนการผลิตปลาทูน่า
ประกอบดว้ยขั้นตอนต่างๆดงัน้ี การตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบ (Raw material) การละลายน ้ าแข็ง 
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(Thawing) การตัดหัวปลา (Butchering and Cutting) การน่ึงปลา (Pre-cooking) การลดอุณหภูมิ 
(Cooling) การขูดปลา (Cleaning) การบรรจุ (Canning) การไล่อากาศและการปิดผนึก (Exhausting 
and Seaming) การน่ึงฆ่าเช้ือ (Retorting) การลดอุณหภูมิของปลากระป๋องในขั้นสุดท้าย (Final 
Cooling) การปิดสลากและบรรจุกล่อง (Labeling and Packaging) ตามในรูปท่ี 2.1  

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

    
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่2.1 แผนผงัแสดงกระบวนการผลิตปลาทูน่ากระป๋อง  
 
2.3.1 การตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบ (Raw material)    
ก่อนการน าวตัถุดิบเขา้สู่กระบวนการผลิต ตอ้งมีการตรวจสอบคุณสมบติัทางกายภาพต่างๆ  

ของปลา คือ เหงือก ตา ผวิหนงั และความยืดหยุน่ของเน้ือปลาตอ้งอยูใ่นสภาพท่ีดี ไม่มีลกัษณะการ
เส่ือมคุณภาพ 

 
 

วตัถุดิบ  ปลาทูน่า 

ละลายน า้แขง็ 

การนึง่ปลา 

ท าใหเ้ย็น 

น า้นึง่ปลา 

ขดูหนงัและแกะกา้ง 

ท าความสะอาด 

บรรจแุละปิดผนกึ 

ลา้งกระป๋อง 

น า้ทิง้ 

ฆา่เชือ้ 

บรรจกุลอ่ง 

หวัปลา,  กา้งปลา 

น า้ทิง้ 

น า้ทิง้ หลอ่เย็น 
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2.3.2 การละลายน า้แข็ง (Thawing) 
ภายหลงัการตรวจสอบคุณภาพโรงงาน ปลาซ่ึงปกติมกัจะถูกแช่แข็งท่ีอุณหภูมิ -20 oC จะ

ถูกน ามาละลายน ้ าแข็ง โดยใส่ปลาในบ่อพักปลาแล้วเติมน ้ าลงไปใช้เวลา 2-3 ชั่วโมง เพื่อลด
อุณหภูมิในตวัปลาคงเหลือ ประมาณ 5 oC ถา้อุณหภูมิของปลาภายลงัการละลายน ้ าแข็งสูงกวา่ 5 oC 
จะท าใหเ้กิดการเส่ือมเสยของปลา เน่ืองจากจุลินทรีย ์และเอนไซม ์

2.3.3 การตัดปลา (Butchering, Cutting) 
ปลาท่ีผ่านการละลายน ้ าแข็งจะถูกน ามาผ่าทอ้ง, ควกัไส้, อวยัวะภายในอ่ืนๆ และลา้งเพื่อ

ลดปริมาณจุลินทรียล์งในขั้นตอนน้ีจะท าใหสู้ญเสียน ้าหนกัไปประมาณร้อยละ 3-6 
2.3.4 การน่ึงปลา (Pre-cooking) 
ปลาท่ีถูกควกัไส้ และท าความสะอาดแลว้ จะถูกน ามาน่ึงในหมอ้น่ึงไอน ้า (Retort) อุณหภูมิ

ประมาณ 95 oC ท่ีความดนัประมาณ 1-2 บาร์ เป็นเวลา 60-90 นาที ข้ึนอยูก่บัขนาดและชนิดของปลา  
การน่ึงปลาเพื่อท าใหห้นงัและกระดูกปลาแยกออกจากเน้ือและท าใหข้ดูปลาไดง่้าย อีกทั้งยงัเป็นการ
เพิ่มความเหนียวและตกตะกอนโปรตีน 

2.3.5 การลดอุณหภูมิ (Cooling) 
ปลาท่ีผา่นการน่ึงดว้ยไอน ้ าเรียบร้อยแลว้ จะถูกน าไปท่ีหอ้งพกัปลา และฉีดพ่นน ้าลงไปบน

ตวัปลา เพื่อลดอุณหภูมิตวัปลาให้ต ่าลงถึงอุณหภูมิห้อง เพื่อป้องการเกิด Overcooking ในขั้นตอนน้ี
น ้ าจะระเหยเป็นไอ มีผลท าให้น ้ าหนกัของปลาลดลง ไขมนัและน ้ ามนัในตวัปลาจะมารวมตวัอยู่ท่ี
บริเวณชั้นผวิหนงัปลา 

2.3.6 การขูดปลา (Cleaning) 
ปลาท่ีผา่นการน่ึงและอุณหภูมิลงแลว้จะถูกน ามาขูดหนงัแยกหัวปลา กระดูกและกา้งออก  

เหลือเพียงเน้ือปลาท่ีสะอาดเพื่อบรรจุกระป๋องในขั้นตอนต่อไป 
2.3.7 การบรรจุ (Canning) 
เป็นขั้นตอนการบรรจุเน้ือปลาลงในกระป๋องขนาดต่างๆอาจใช้เคร่ืองจกัหรือมือ จากนั้น

อาจเติมน ้ ามนัพืช น ้ าเกลือ ซอสมะเขือเทศ หรือซอสปรุงรสอ่ืนๆลงไปเพื่อถนอมคุณภาพเน้ือปลา
และตรงกบัความตอ้งการของลูกคา้ 

2.3.8 การไล่อากาศและปิดผนึก (Exhausting and Seaming) 
กระป๋องท่ีผา่นการบรรจุเรียบร้อยแลว้จะถูกวางบนสายพานเพื่อผา่นไปบนราง ซ่ึงมีการพ่น

ไอน ้ าบนช่องว่างเหนือกระป่องเพื่อไล่อากาศออกก่อนการปิดผนึก เม่ือไอน ้ าเกิดการควบแน่นจะ
เกิดเป็นสุญญากาศข้ึนภายในกระป๋อง 

2.3.9 การน่ึงฆ่าเช้ือ (Retorting) 
ภายหลงัการปิดผนึก ปลากระป๋องจะผา่นการน่ึงฆ่าเช้ือเพื่อท าลายจุลินทรียท่ี์เป็นพาหะน า

โรคและพวกท่ีท าใหเ้กิดความเสียหาย การท าลายจุลินทรียน้ี์มิใช่เป็นการท าลายจุลินทรียท์ั้งหมดท่ีมี



8 
 

 

อยู่  (Absolutesterilization) เพราะความร้อนในระดับนั้ นจะท าให้อาหารสูญเสียลักษณะทาง
ประสาทสัมผสัท่ีดี เช่น กล่ิน รสชาติ ลกัษณะเน้ือ และคุณค่าทางอาหารมากไป การฆ่าเช้ือจึงเป็น
แบบทางการคา้  (Commercial sterilization) ซ่ึงเป็นการใช้ความร้อนในการยบัย ั้งจุลินทรียพ์วกท่ี
ก่อใหเ้กิดโรคทั้งหมด  และพวกท่ีท าใหเ้กิดการเส่ือมคุณภาพของโปรตีน 

2.3.10 การลดอุณหภูมิของปลากระป๋องในข้ันสุดท้าย (Final Cooling) 
หลงัจากน่ึงฆ่าเช้ือแลว้ตอ้งลดอุณหภูมิของกระป๋องโดยเร็ว เพื่อป้องกนัความร้อนท่ีสะสม 

ท าให้เน้ือปลาเป่ือยยุ่ย เกิดการเปล่ียนแปลงด้านสีหรือรสชาติและคุณค่าต ่าลง ทั้งยงัป้องกนัการ
เจริญของจุลินทรียพ์วกท่ีเจริญท่ีอุณหภูมิสูง ท่ีหลงเหลือจากการท าลายดว้ยความร้อน ในช่วงการลด
อุณหภูมิจะเกิดสภาวะสุญญากาศข้ึนภายในกระป๋องและท าให้ปลากระป๋องเส่ือมคุณภาพได ้นาทีท่ี
ใช้ในการลด  อุณหภูมิจึงตอ้งใชน้ ้ าสะอาดปราศจากแบคทีเรีย โดยทัว่ไปจะมีการเติมคลอรีนลงไป 
ให้มีปริมาณคลอรีนอิสระราว 5 ส่วนในล้านส่วน (5pm) และท าการลดอุณหภูมิของกระป๋องลง
เหลือราว 35-40  องศาเซลเซียส เพื่อท าให้ความร้อนท่ีเหลืออยูท่  าใหก้ระป๋องแหง้ไดเ้อง เพื่อป้องกนั
การเกิดสนิมไดง่้าย  หรืออาจใชพ้ดัลมเป่าท่ีดา้นนอกกระป๋องเพื่อใหก้ระป๋องแหง้เร็วข้ึน 

2.3.11 การปิดสลากและบรรจุกล่อง (Labeling and Packaging)   
หลงัจากปลากระป๋องผา่นการลดอุณหภูมิจนเท่ากบัอุณหภูมิห้อง และแห้งสนิทแลว้จะถูก

น ามาปิดฉลาก และบรรจุในกล่องกระดาษเพื่อท าการเก็บรักษาและขนส่งต่อไป 
 

2.4 กระบวนการแก้ไขปัญหาคุณภาพแบบคิวซีสตอร่ี (QC Story) 
 QC Story คือ ขั้นตอนในการแก้ไขปัญหาภายใตเ้ง่ือนไขการพฒันาบุคลากรให้เขา้ใจถึง
หลกัการในการบริหารโครงการดว้ยวงจร P-D-C-A โดยมีขั้นตอน 7 ประการ ดงัต่อไปน้ี (ดารารัตน์ 
กัง่เซ่ง, 2012) 

1. การก าหนดหวัขอ้ปัญหา   
 2. การส ารวจสภาพปัจจุบนัและตั้งเป้าหมาย 
 3. การวางแผนแกไ้ข 
 4. การวเิคราะห์สาเหตุ 
 5. การก าหนดมาตรการตอบโตแ้ละการปฏิบติั 
 6. การติดตามผล 
 7. การท าใหเ้ป็นมาตรฐาน 
 
2.5  เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวเิคราะห์ข้อมูล (7 QC tools) 
 7 QC tools คือ เคร่ืองมือท่ีใช้ในการแก้ปัญหาด้านคุณภาพในกระบวนการท างาน ใช้
ส าหรับศึกษาสภาพทัว่ไปของปัญหา การเลือกปัญหา การส ารวจสภาพปัจจุบนัของปัญหา การ
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คน้หาและวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีแทจ้ริง เพื่อให้สามารถแกไ้ขไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ตลอดช่วยใน
การจดัท ามาตรฐานและควบคุมติดตามผลอยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงประกอบดว้ย 7 เคร่ืองมือ ดงัน้ี (กิติศกัด์ิ 
พลอยพานิชเจริญ, 2015) 
 1. แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) คือ แผนผงัการหาปัจจยัท่ีส าคญัก่อให้เกิดปัญหา 
ก าหนดเป้าหมายในการแกปั้ญหาคุณภาพท่ีสอดคลอ้งกบัปัจจยัส าคญั ตรวจสอบความไม่แน่นอน
ของกระบวนการ 
 2. ผังก้างปลา (Fishbone Diagram) คือ แผนผงัท่ีแสดงความสัมพนัธ์อยา่งมีระบบระหวา่ง
ผลท่ีแน่นอนประการหน่ึง (อาการของปัญหา) และสาเหตุหลายๆ สาเหตุท่ีเก่ียวขอ้ง 
 3. แผ่นตรวจสอบ (Check Sheet) คือ แบบฟอร์มส าหรับบันทึกข้อมูล ซ่ึงได้รับการ
ออกแบบพิเศษส าหรับการตีความหมายผลลพัธ์ทนัทีท่ีกรอกแบบฟอร์มเสร็จ 
 4. แผนภูมิกราฟ (Graph) คือ แผนภูมิรูปภาพท่ีแสดงถึงตวัเลขผลการวเิคราะห์ทางสถิติ ซ่ึง
สามารถท าใหง่้ายต่อความเขา้ใจโดยการพิจารณาดว้ยตาเปล่าได ้
 5. แผนผังกระจาย (Scatter Diagram) คือ กราฟท่ีแสดงค่าความสัมพนัธ์ของสาเหตุกับ
ปัญหา (สาเหตุ X และ Y) เพื่อทดสอบวา่สาเหตุท่ีก าหนดมีผลต่อปัญหาหรือไม่ และมีผลในลกัษณะ
ใด 
 6. แผนภาพฮิสโตรแกรม (Histogram) คือ กราฟท่ีแสดงถึงความผนัแปรของขอ้มูลท่ีไดม้า
จากการวดัส าหรับข้อมูลกลุ่มย่อยเดียวกัน โดยความผนัแปรของข้อมูลจะแสดงถึงรูปทรง การ
กระจาย ตลอดจนแนวโนม้สู่ศูนยก์ลางของขอ้มูล 
 7. แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือ เคร่ืองมือสถิติท่ีแยกความผนัแปรหรือความ
เปล่ียนแปลงไปของกระบวนการผลิต ท่ีมาจากสาเหตุท่ีผิดธรรมชาติออกจากความผนัแปรโดย
ธรรมชาติ เพื่อแกไ้ขปัญหาดา้นคุณภาพไดอ้ยา่งรวดเร็ว โดยผา่นกลไกท่ีส าคญั คือพิกดัควบคุมของ
แผนภูมิ 
 
 
 
 
 

 

 

 



 

 

บทที ่ 3 
รายละเอยีดการปฏบิัติงาน 

 
3.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ (แสดงแผนทีป่ระกอบ) 
 บริษทั ไอ.เอส.เอ. แวลู จ  ำกดั เลขท่ี 44/4 หมู่ 1 ถนน เพชรเกษม ต ำบล ยำยชำ อ ำเภอ สำม
พรำน จงัหวดั นครปฐม 73110  
 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.1 แผนท่ีบริษทั ไอ.เอส.เอ แวลู จ  ำกดั 

 
3.2 ลกัษณะการประกอบการผลติภัณฑ์ และการให้บริการหลกัองค์กร 
 บริษทั ไอ.เอส.เอ แวลู จ  ำกดั เป็นโรงงำนผลิตปลำทูน่ำกระป๋องท่ีมีขนำดใหญ่เพียงแห่ง
เดียวท่ีตั้งอยูใ่นอำณำบริเวณของกรุงเทพมหำนคร ท ำให้โรงงำนทูน่ำกระป๋องของ I.S.A Value เป็น
ท่ีรู้จกักนัดีส ำหรับคนแถวน้ีและคนในวงกำรผลิตปลำทูน่ำกระป๋อง แมจ้ะเปล่ียนผำ่นมือจำกเจำ้ของ
รำยเก่ำอยูใ่นมือผูถื้อกรรมสิทธ์ิใหม่แลว้ก็ตำม 
 I.S.A Value เป็นหน่ึงในบริษทัผลิตปลำทูน่ำกระป๋องท่ีอยู่ในเครือของ Sea Value ปัจจุบนั
มีโรงงำนผลิตทั้งหมด 3 แห่ง ได้แก่ บริษทั ยูนิคอร์ด จ ำกัด (มหำชน) บริษทั ซี แวลู จ  ำกัด และ
บริษทั ไอ.เอส.เอ แวลู จ  ำกดั รวมก ำลงักำรผลิตกวำ่ 800 ร้อยตนัต่อวนั หรือ 8 แสนกวำ่กิโลกรัมต่อ
วนั เกือบ  100  เปอร์เซ็นเป็นกำรส่งออก และรับจ้ำงผลิตจำกผู ้ค้ำต่ำงประเทศ ไม่ว่ำจะเป็น
สหรัฐอเมริกำ โดยบริษทัจะรับผลิตตั้งแต่เน้ือปลำทูน่ำส ำเร็จรูป ก่อนจดัส่งใหผู้จ้ำ้งวำน ไปผลิตเป็น
ปลำกระป๋องส ำเร็จรูปเอง หรือแมแ้ต่กำรรับผลิตเป็นทูน่ำกระป๋องสำรพดัชนิด ทั้งท่ีใส่น ้ ำมนั ใส่
น ้ำเกลือ น ้ำซอส น ้ำปรุงรส หรือแมแ้ต่ปลำทูน่ำกระป๋องส ำหรับสัตวเ์ล้ียงอยำ่งแมว เป็นตน้ 
 กำรจดักำรบริหำรของ บริษทั ซี แวลู จ  ำกดั ได้พฒันำอุตสำหกรรม อำหำรทะเล ภำยใต้
เคร่ืองหมำยของประเทศไทย ซี แวลู ซ่ึงเกิดกำรรวมตวัของบริษทัผูผ้ลิต และส่งออกกุง้แช่แข็งและ



11 
 

 

ผลิตภัณฑ์อำหำรทะเล 3 รำยใหญ่ ซ่ึงเป็นท่ียอมรับในกลุ่ม รูบิคอนกรุ๊ป (Rubicon Group)  
ประกอบดว้ย บริษทั ไทยแลนด ์ฟิชเชอร่ีโคลด์ สตอเรจ จ ำกดั (มหำชน) บริษทั เวลส์ แอนด์ โก ยูนิ
เวอร์ส จ ำกดั และบริษทั จนัทบุรี โพรเซ่นฟู้ด จ ำกดั กลุ่ม รูบิคอนกรุ๊ป เป็นผูบุ้กเบิกอุตสำหกรรมแช่
แขง็เก่ียวกบัปลำทูน่ำซ่ึงมีมูลค่ำกำรส่งออกมำกกวำ่ 400 ลำ้นเหรียญสหรัฐต่อปี 
  บริษทั ไอ.เอส.เอ แวลู จ  ำกดั จงัหวดันครปฐม เป็นบริษทัท่ีมีควำมช ำนำญในดำ้น
ธุรกิจอำหำรประเภททูน่ำกระป่องส่งออก มีก ำลงักำรผลิตมำกกว่ำ 150 ตนั/วนั ด้วยนโยบำยกำร
ผลิตสินคำ้ให้ไดม้ำตรฐำน กำรพฒันำอย่ำงต่อเน่ืองทั้งในดำ้นเคร่ืองจกัร และเทคโนโลยีกำรผลิต 
ระบบอตัโนมติัท่ีทนัสมยั พร้อมทั้งกำรด ำเนินงำนท่ียดึถือควำมจริงใจต่อลูกคำ้ ส่งผลให้กำรด ำเนิน
ของบริษทั เป็นท่ีน่ำเช่ือถือและไวว้ำงใจจำกลูกคำ้ต่ำงประเทศ และผลิตภณัฑเ์ป็นท่ีรู้จกัและยอมรับ
ในตลำดโลก ซ่ึงผลจำกควำมส ำเร็จน้ี ท ำให้บริษทัไดรั้บกำรคดัเลือกจำก กรมศุลกำกรจดัระดบัให้
เป็น “บริษทัผูส่้งออกระดบัพิเศษ” ในปี 2529 และปัจจุบนัไดรั้บกำรรับรองจำก กรมประมง ให้เป็น 
“บริษทัผูผ้ลิตและส่งออกปลำทูน่ำกระป๋องใน ระดบั A”   
 ปัจจุบนัผลิตภณัฑ์ของบริษทัเป็นท่ีรู้จกัและยอมรับจำกทัว่โลกทั้งอำหำรคน อำหำรสัตว ์
และผลิตภณัฑ์ส ำเร็จรูปแช่แข็ง ดั้งนั้นกำรดูแลสุขลกัษณะ ควำมสะอำด และสุขำภิบำลโรงงำน ทั้ง
ในส่วนของ GMP, SSOP และ SOP ตลอดทั้งกำรผลิตจึงเป็นส่ิงส ำคญั บริษทัจึงให้ควำมส ำคญัและ
ตระหนักถึงกำรพฒันำดำ้นต่ำงๆ เพื่อปรับปรุงประสิทธิภำพทั้งกำรผลิต และเป็นกำรสร้ำงควำม
เช่ือมัน่ในทุกผลิตภณัฑ์ให้กบัลูกคำ้ ซ่ึงมีผลให้กระบวนกำรผลิตและตวัผลิตภณัฑ์ไดก้ำรยอมรับ
จำกลูกคำ้และหน่วยงำนระดบัโลกจำกหลำยแห่งไดแ้ก่ 
  1. HAZARD ANALYSIS CRITICAL CONTROL POINT : HACCP จำกกรมประมง 
 2. ฮำลำล จำกส ำนกังำนคณะกรรมกำรกลำงอิสลำม แห่งประเทศไทย 
 3. สถำบนัตรวจรับรองโรงงำน : US.FDA จำกประเทศสหรัฐอเมริกำ, EFA (EUROPEAN  
FOOD AUTHERITY) จำกกลุ่มประเทศยุโรป (EU), SENESA จำกประเทศอำเยนติน่ำ, US.ARMY  
จำกประเทศสหรัฐอเมริกำ 
 4. ISO 9002 CERTIFIED จำก BVQI : กำรตรวจสอบมำตรฐำนและคุณภำพของสินค้ำ
ตลอดทุกขั้นตอนกำรผลิต 
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รูปที ่3.2 ผลิตภณัฑข์องบริษทั ไอ.เอส.เอ แวลู จ  ำกดั 

 
3.3 รูปแบบการจัดองค์การและการบริหารงานองค์กร  
 บริษทั ไอ.เอส.เอ แวลู จ  ำกดั เป็นบริษทัท่ีมีควำมช ำนำญในดำ้นธุรกิจอำหำรประเภทปลำทู
น่ำส่งออก มีก ำลงัผลิตมำกกวำ่ 150 ตนัต่อวนั ผลิตเน้ือปลำทูน่ำส ำเร็จรูปท่ีใส่ทั้งน ้ำมนั ใส่น ้ำเกลือ 
น ้ำซอส  น ้ำปรุงรส และปลำทูน่ำกระป๋องส ำหรับสัตวเ์ล้ียง ตั้งอยูท่ี่ 44/4 ม.1 ถ.เพชรเกษม ต.ยำยชำ 
อ.สำมพรำน  จ.นครปฐม มีกำรท ำงำน 6 วนัต่อสัปดำห์ (จนัทร์-เสำร์ เฉล่ียวนัละ 10 ชัว่โมง)  
 

  

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปที ่3.3 กำรจดัองคก์ำรและกำรบริหำรงำนองคก์ร 
 
 

นำยไพบูลย ์ดุษฏีวฒิุกุล        

ประธำนกรรมกำรบริหำร  

ดร.พจน์ อร่ำมวฒันำนนท ์       

ประธำนกรรมกำรผูจ้ดักำร  

นำยอมรพนัธุ์ อร่ำมวฒันำนนท ์       

รองกรรมกำรผูจ้ดักำรอำวโุส  
นำยสมบติั จนัทร์ศศิธร            

รองกรรมกำรผูจ้ดักำรอำวโุส  

นำยวิชิต เลิศธรรมจินดำ               

รองกรรมกำรผูจ้ดักำรอำวโุส  

นำยคณิต เสรีตระกูล        

ผูจ้ดักำรฝ่ำยโรงงำน 
นำงวรรณำ เสริมสุวรรณสุข        

ผูจ้ดักำรฝ่ำยบุคคล 
นำงสำวนุตำ ทีรฆฐิติ                               

ผูจ้ดักำรฝ่ำยอำวโุสฝ่ำยขำยและกำรตลำด  

นำงสำวชุติมำ โพธ์ินิล                  

Group Technical Manager  
นำงสำวณฐัวี ดีเสมอ         

ผูจ้ดักำรฝ่ำยบริหำรงำนทัว่ไป  

ผูจ้ดักำรแผนกบุคคล  ผูจ้ดักำรแผนก  QC ผูจ้ดักำรแผนกผลิต ผูจ้ดักำรแผนกวิศวกรรม 

ผูช่้วยผูจ้ดักำรแผนกวิศวกรรม 

ผูจ้ดักำรแผนกซีมเมอร์ 

ผูช่้วยผูจ้ดักำรแผนก QC ผูช่้วยผูจ้ดักำรแผนกผลิต 
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3.4 ต าแหน่งและลกัษณะงานที่นักศึกษาได้รับมอบหมาย (โครงงาน และงานที่ได้รับมอบหมายอ่ืนๆ  
โดยอธิบายแบบสรุป) 
 ต ำแหน่ง : ฝ่ำยผลิต โดยมีหน้ำท่ีรับและเช็คสภำพวตัถุดิบ ตดัหัวปลำ วดัอุณหภูมิตวัปลำ
หลงัน่ึง ขดูหนงั-ขดูเลือด บรรจุกระป๋อง บรรจุ Pouch เรียงกระป๋องก่อนท ำกำรฆ่ำเช้ือ  
 
3.5 ช่ือและต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 
 ช่ือ   นำงสำวณฐักำนต ์ ภูระหงส์ 
 อีเมล   phurahong@icloud.com 
 เบอร์   0871099057 
 ต ำแหน่ง  ผูช่้วยผูจ้ดักำรแผนกผลิต 
 
3.6 ระยะเวลาทีป่ฏิบัติงาน 
 เร่ิมวนัท่ี 15 พฤษภำคม 2561 ถึงวนัท่ี 31 สิงหำคม 2561 
 
3.7 วสัดุอุปกรณ์และเคร่ืองมือทีใ่ช้ 
 1) ฮำร์ดแวร์ ไดแ้ก่ เคร่ืองคอมพิวเตอร์ 
  2) ซอฟตแ์วร์ ไดแ้ก่ โปรแกรม Microsoft Excel 
  3) เคร่ืองมือวเิครำะห์ปัญหำ ดว้ย 7 QC Tools 
  -  ผงักำ้งปลำ (Fishbone Diagram)   
  -  แผนภูมิกรำฟ (Graph)   
 
3.8 ขั้นตอนและวธีิการด าเนินงาน 

3.8.1 การศึกษาขั้นตอนการท างานของฝ่ายผลติ และปัญหาจากกระบวนการผลติ 
ขั้นตอนกำรผลิตตั้งแต่กำรตรวจสอบคุณภำพวตัถุดิบ (Raw material) กำรละลำยน ้ ำแข็ง  

(Thawing) กำรตัดหัวปลำ (Butchering, Cutting) กำรน่ึงปลำ (Pre-cooking) กำรลดอุณหภู มิ 
(Cooling)  กำรขูดปลำ (Cleaning) กำรบรรจุ (Canning) กำรไล่อำกำศและกำรปิดผนึก (Exhausting 
and Seaming)  กำรน่ึงฆ่ำเช้ือ (Retorting) กำรลดอุณหภูมิของปลำกระป๋องในขั้นสุดท้ำย (Final 
Cooling) กำรปิดสลำกและบรรจุกล่อง (Labeling and Packaging)   

 ผูว้ิจยัปฏิบติังำนในฐำนะพนักงำนของฝ่ำยผลิต  ซ่ึงในกระบวนกำรผลิตทูน่ำกระป๋องมี
หลำยกระบวนกำร จึงท ำให้ผู ้วิจ ัยพบปัญหำของกำรสูญเสียร้อยละผลผลิต (Yield Loss) ใน
กระบวนกำรขูดหนงั-ขูดปลำเป็นจ ำนวนมำก จึงตอ้งลงสำยกำรผลิตศึกษำกระบวนกำรขูดหนงั-ขูด
ปลำอยำ่งละเอียด  ศึกษำลกัษณะของกำรสูญเสียผลผลิต และศึกษำหำสำเหตุของกำรสูญเสีย (Yield 

mailto:phurahong@icloud.com
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Loss) เพื่อเก็บรวบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง ออกแบบฟอร์มบนัทึกขอ้มูลน ้ ำหนกัเศษเน้ือปลำหลงัจำก
กำรขดูหนงั เป็นเวลำ 3 วนั โดยใชข้อ้มูลท่ีไดจ้ำกกำรปฏิบติังำนจริง ดงัตำรำงท่ี 3.1 
 
ตารางที ่3.1 แบบฟอร์มบนัทึกขอ้มูลน ้ำหนกัเศษเน้ือปลำหลงัจำกกำรขดูหนงั 

คร้ังท่ี น ้ำหนกัก่อนเร่ิมเก็บ (Kg) น ้ำหนกัเศษเน้ือปลำ จำกขดูหนงั 
(Kg) 

    

   

    

   

   
 

3.8.2 ศึกษาหาสาเหตุของการสูญเสีย (Yield Loss) สรุปผลและหาแนวทางการแก้ปัญหา 
 3.8.2.1 กำรวิเครำะห์หำสำเหตุของปัญหำท่ีท ำให้เกิดกำรสูญเสียในกระบวนกำร

ผลิต : โดยใช้แผนภูมิกำ้งปลำใน 4 ปัจจยัหลกั ไดแ้ก่ พนกังำน (Man) เคร่ืองมือ (Machine) วิธีกำร
ท ำงำน (Method) และวตัถุดิบ (Material) โดยระดมควำมคิดเพื่อระบุสำเหตุยอ่ยๆ ใน 4 ปัจจยัหลกัท่ี
คำดวำ่จะก่อใหเ้กิดปัญหำไดท้ั้งหมด จำกนั้นบนัทึกลงในแผนผงักำ้งปลำ 

3.8.4.2 สรุปและหำแนวทำงกำรแก้ไขปัญหำ : โดยกำรวิเครำะห์หำสำเหตุของ
ปัญหำท่ีแท้จริงจำกขอ้มูลท่ีรวบรวมได้ทั้ งหมดและจำกกำรระดมควำมคิดจำกทุกฝ่ำยท่ี
เก่ียวขอ้ง 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

บทที ่ 4 

ผลการด าเนินงาน 

 

4.1 ผลการคัดเลือกหัวข้อปัญหาและส ารวจสภาพปัจจุบันของปัญหา 

จากการคดัเลือกหัวขอ้ปัญหาโดยการระดมสมองกบัทุกคนท่ีเก่ียวขอ้งและจากการศึกษา
ขอ้มูลในเอกสารพบว่าในช่วงเดือนมกราคม 2561 – มิถุนายน 2561 %Yield ท่ีไดจ้ากการขูดปลา 
ขดูหนงั - ขูดเลือด จากกระบวนการผลิตจริงและเป้าหมายท่ีก าหนด ซ่ึงในแต่ละวนัอยูร่ะหวา่ง 44.5 
- 48.6% และเฉล่ียต่อเดือนอยู่ระหว่าง 46.2 - 47.3% กราฟแสดงผลผลิต yield ท่ีผลิตได้จริงและ
เป้าหมายยอ้นหลงั มกราคม-มิถุนายน 2561 แสดงดงัรูปท่ี 4.1 
 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที ่4.1 แสดงผลผลิต yield ท่ีผลิตไดจ้ริงและเป้าหมาย ม.ค-มิ.ย 2561 

 
4.2 ผลการศึกษาขั้นตอนการท างานของฝ่ายผลติ 
 จากการเรียนรู้ขั้นตอนการท างานของฝ่ายผลิต โดยการลงไปปฏิบติังานจริงในทุกขั้นตอน
ของกระบวนการผลิต โดยเนน้การศึกษากระบวนการขดูปลา ขูดหนงั-ขดูเลือด สายพนัธ์ุปลาโอแตง  
(Skipjack) อยา่งละเอียด ศึกษาลกัษณะของการสูญเสียผลผลิต และศึกษาหาสาเหตุของการสูญเสีย  
(Yield Loss) โดยขั้นตอนของกระบวนการขูดปลาเร่ิมจากชั่งตะแกรงปลา หักหัวแยกส่วนเหงือก
และคาง เรียงปลาใส่ถาด ขดูหนงั ขูดเน้ือปลาผวิเหลือง ขูดเลือดปลา ตดัแต่งผิวปลาอีกรอบ และส่ง
แผนกบรรจุต่อไป จากการศึกษาพบว่าในระหว่างกระบวนการผลิตมกัจะเกิดสูญเสีย (% loss) 

มกราคม กมุภาพนัธ์ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม มิถนุายน

yield ท่ีไดผ้ลผลิตจริง(%) 46.12 46.27 46.59 47.24 47.02 47.04

เปา้หมาย 45 45 45 45 45 45

43.5

44

44.5

45

45.5

46

46.5

47

47.5

เป
อร์
เซ็
น

yie
ld

(%
)

กราฟแสดงผลผลติ yield  ทีผ่ลติได้จริงและเป้าหมาย  ม.ค - มิ.ย  2561
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ค่อนขา้งมากพอสมควร ซ่ึง %yield ท่ีเสียไปท าใหไ้ดผ้ลผลิตลดนอ้ยลง ดงันั้น ผูว้จิยัจึงมีความสนใจ
ท่ีจะเพิ่ม %yield ให้มากข้ึน โดยการศึกษาหาสาเหตุของการสูญเสียและหาแนวทางการแก้ไข
ปรับปรุง เพื่อเพิ่มผลผลิตในระหวา่งกระบวนการผลิต 
 
4.3 ผลการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยการใช้แผนภูมิก้างปลา 
 จากผลการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา โดยพิจารณา 4 ปัจจยั ไดแ้ก่  
พนักงาน (Man) วิธีการท างาน (Method) เคร่ืองจกัร (Machine) วตัถุดิบ (Material) น าสาเหตุของ
ปัญหาท่ีวิเคราะห์ได้โดยใช้แผนภูมิก้างปลาจดัล าดับความเส่ียงของปัญหา เพื่อพิสูจน์ยืนยนัว่า
สาเหตุเหล่าน้ีเป็นสาเหตุหลกัของปัญหาจริงหรือไม่ แสดงดงัรูป 4.2 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่4.2 การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา 

 
4.4 ผลการพสูิจน์สาเหตุและแก้ไขปัญหา   
 จากการพิสูจน์สาเหตุและคดัเลือกสาเหตุท่ีพบปัญหามากท่ีสุดในกระบวนการขูดปลาท่ี
น่าจะเป็นสาเหตุหลกัของปัญหาจากผงักา้งปลา มีดงัน้ี 
 4.4.1 อุปกรณ์ในการท างานไม่เหมาะสม 

1) โตะ๊ขดูหนงั – ขดูเลือด เวน้ระยะรอยต่อระหวา่งโตะ๊มากเกินไป 
 โต๊ะในขั้นการตอนขูดหนงั-ขูดเลือด เป็นโต๊ะตวัสั้นของขดูหนงัต่อกบัโตะ๊ยาวของขดูเลือด
เข้าด้วยกัน ท าให้มีรอยต่อระหว่างโต๊ะมีช่องว่างข้างๆ มากเกินไป จึงท าให้มีเศษเน้ือปลาหล่น

สาเหตุและ

ปัญหาการ

สูญเสีย %yield 

Machine MAN 

Material Method 

ใชแ้รงในการดนัถาด

ส่งปลาแรง 

สายพานเป็นแบบ

ลูกกล้ิงใชแ้รงดนัเอง 

แกะเน้ือปลาในหวัออกไม่หมด 

ดนัถาดกระทบแรง 

พนกังานขาดความใส่ใจ 

พนกังานขดูหนงัเร็วเกินไป 

เศษเน้ือปลา

หลุดออกเยอะ 

เน้ือปลากระเด็น / หล่น 

พนกังานขาดความระมดัระวงัในการท างาน 

เน้ือปลาน่ิม / เละ 

เน้ือปลาหยดุติดหนงัออกมาเยอะ 

เก็บเศษเน้ือปลาไม่หมด 

อุปกรณ์ท างานไม่เหมาะสม 

โตะ๊มีรอยต่อเวน้

ระยะห่างมากเกินไป 

มีดขดูหนงัปลาไม่คม 

ถาดมีขนาดเล็ก 

ขั้นตอนการท างานมีหลายขั้นตอน 

ท าแข่งกบัเวลาเพ่ือให้

ไดต้ามยอดส่งบรรจุ 

เร่งท ายอดเพ่ือให้ไดเ้งินพิเศษ 
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ระหว่างรอยต่อของโต๊ะ ดงัตารางท่ี 4.1 ซ่ึงควรท าการปรับปรุงแก้ไขโดยการ ใช้โต๊ะมาเสริมปิด
รอยต่อระหวา่งโตะ๊ เพื่อป้องเศษเน้ือปลาร่วงตกพื้น 

 
ตารางที ่4.1 ผลการพิสูจน์สาเหตุโดยใชห้ลกั 3 จริง (สถานท่ีจริง,ปฏิบติัจริง,ขอ้มูลจริง) 

สาเหตุ เง่ือนไขการพสูิจน์ ผลการพสูิจน์ สรุปผลการพสูิจน์ รูปภาพ 

โตะ๊ขดูหนงั 
– ขดูเลือด 
เวน้ระยะ
รอยต่อ

ระหวา่งโตะ๊
มากเกินไป 

โดยตรวจสอบ
โตะ๊ขดูหนงัท่ีเวน้
ระยะรอยต่อโตะ๊
ขดูเลือดมีผลต่อ
ปลาหล่นหรือไม่ 

โตะ๊เวน้ระยะ
รอยต่อห่างมาก
เกินไปและ 

พนกังานดนัถาด
แรงถาดชน

กระทบกนัท าให้
เน้ือปลาแตกหกั
กระเด็นร่วงพื้น 

เป็นสาเหตุ  

 
2) มีดขดูหนงัปลาไม่คม 
จากการตรวจสอบความคมของมีดวา่มีผลต่อการท าให้เน้ือขาวร่วงหรือไม่ พบว่าจากการ

สัมภาษณ์หัวหน้าทางโรงงานมีการลบัมีดอาทิตยล์ะคร้ัง ในวนัอาทิตยก่์อนเร่ิมท างานในวนัจนัทร์ 
และทางแผนกขดูปลามีการสุ่มเก็บเปอร์เซ็นตเ์น้ือขาวท่ีร่วงในแต่ละวนั ซ่ึงจากการเก็บขอ้มูลพบวา่
ความคมของมีดขูดหนงัปลาไม่เป็นสาเหตุ เน่ืองจากการลบัมีดก่อนเร่ิมท างาน 1 วนั ในวนัแรกของ
การท างานเปอร์เซ็นตเ์น้ือขาวท่ีร่วงจะตอ้งมีปริมาณน้อยกวา่วนัถดัไป แต่จากการเก็บขอ้มูลพบว่า
ในวนัถดัไปมีเปอร์เซ็นตเ์น้ือขาวท่ีร่วงมีปริมาณมากกว่าวนัแรกของการเร่ิมท างานดั้งนั้นจึงไม่เป็น
สาเหตุ ดงัรูปท่ี 4.3 
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รูปที ่4.3 กราฟแสดงน ้าหนกัเน้ือขาวในหนงัปลาจากการขูดหนงั 
 

3)  สายพานเป็นแบบลูกกล้ิงจึงตอ้งใชแ้รงในการดนัแรงเกิดการกระแทก  
จากการตรวจสอบการท างานของพนกังานและสายพานในการใชง้าน พบวา่สายพานแบบ

ลูกกล้ิงไม่ไดมี้ผลต่อการท าให้เน้ือปลาร่วง แต่เกิดจากการท่ีพนกังานไม่มีความระมดัระวงัในการ
ท างานจึงท าให้พนักงานดนัถาดปลาแรง จนท าให้ถาดชนกระทบกนัเน้ือปลาแตกหักหรือร่วง ดงั
ตาราง  4.2 

 
ตารางที ่ 4.2  ผลการพิสูจน์สาเหตุโดยใชห้ลกั  3  จริง  (สถานท่ีจริง,ปฏิบติัจริง,ขอ้มูลจริง) 

สาเหตุ เง่ือนไขการพสูิจน์ ผลการพสูิจน์ สรุปผลพสูิจน์ รูปภาพ 

สายพาน
เป็นแบบ
ลูกกล้ิงจึง
ตอ้งใชแ้รง
ในการดนั
แรงเกิดการ
กระแทก 

โดยการตรวจสอบ
ลกัษณะของ
สายพานและ
ลกัษณะการดนั
ถาดของพนกังาน
มีผลต่อการท าให้
เน้ือร่วงหรือไม่ 

จากการสังเกตพบวา่
สายพานแบบลูกกล้ิง
ไม่ไดเ้ป็นสาเหตุท่ีท า
ใหพ้นกังานตอ้งดนั
ถาดแรง แต่เกิดจาก
ความไม่ระมดัระวงั
การท างานของ

พนกังาน 

ไม่เป็นสาเหตุ  

 
4.3.2 พนักงานเกบ็เน้ือในหัวปลาไม่หมด 
จากการสังเกตการณ์พบวา่พนกังานเก็บเน้ือส่วนหวัปลาไม่หมด มีเน้ือขาวหลงเหลือติดอยู่

ท่ีหวัปลามากพอสมควร ซ่ึงในส่วนของพนกังานขั้นตอนน้ีจะท าหน้าท่ีหกัหวัปลา แยกเหงือก คาง 

0.192 0.184

0.138

0.21

0.147

0.179

0

0.05

0.1

0.15

0.2

0.25

น ้า
หน

กัเนื้
อข

าว
(g)

น า้หนกัเนือ้ขาวท่ีได ้(g)
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และเรียงปลาใส่ถาด และตอ้งท าการเก็บเน้ือส่วนกะโหลกดว้ย ซ่ึงพนกังานมีหลายหนา้ท่ี จึงท าให้
พนักงานไม่ให้ความส าคญัในการเน้นเก็บเศษเน้ือปลาบริเวณส่วนหัวปลาจนหมดเพราะคิดว่ามี
ปริมาณเล็กน้อยและเป็นเพียงเศษท่ีไม่ได้ให้คุณภาพมากเท่ากบัเน้ือขาว ดงันั้นจึงเป็นสาเหตุ ดัง
ตาราง 4.3 ควรแกไ้ขโดยการอบรมหวัหนา้งานและพนกังานพร้อมทั้งเนน้ย  ้าให้พนกังานมีความใส่
ใจในการท างาน และเนน้ย  ้าพนกังานท่ีท าหนา้ท่ีหกัหวัปลาเก็บเน้ือส่วนกะโหลกใหห้มด 

 
ตารางที ่4.3 ผลการพิสูจน์สาเหตุโดยใชห้ลกั 3 จริง (สถานท่ีจริง,ปฏิบติัจริง,ขอ้มูลจริง) 

สาเหตุ เง่ือนไขการพสูิจน์ ผลการพสูิจน์ สรุปผลพสูิจน์ รูปภาพ 

พนกังาน
เก็บเน้ือใน
หวัปลาไม่
หมด 

โดยการตรวจสอบ
การท างานของ

พนกังาน ลกัษณะ
การท างานและ

ขั้นตอนการเก็บ มี
ผลหรือไม่ 

พนกังานท่ีเก็บเน้ือ
ในหวัปลาขาดความ
ตระหนกัและเขา้ใจ
ในการท างาน รีบ
ท างานเพื่อแข่งกบั
เวลา จึงท าใหมี้เน้ือ

ติดท่ีหวัมาก  

เป็นสาเหตุ  

 
4.3.3 พนักงานเกบ็เศษเน้ือปลาไม่หมด หลงัจากการขูดหนัง  
จากการสังเกตการณ์พบวา่หลงัจากท่ีพนกังานขูดหนงัเสร็จจะท าการคดัเก็บเศษเน้ือปลาท่ี

ร่วงติดมากบัหนงั แต่จากการสังเกตพบวา่พนกังานเก็บเศษเน้ือปลาไม่หมดยงัคงมีเน้ือหลงเหลืออยู่
จึงเป็นสาเหตุท่ีท าเกิดการสูญเสียผลผลิต (Yield Loss) ดงัตาราง 4.4  
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ตารางที ่4.4 ผลการพิสูจน์สาเหตุโดยใชห้ลกั 3 จริง (สถานท่ีจริง,ปฏิบติัจริง,ขอ้มูลจริง) 
สาเหตุ เง่ือนไขการพสูิจน์ ผลการพสูิจน์ สรุปผลพสูิจน์ รูปภาพ 
พนกังาน
คดัเก็บ
เศษเน้ือ
ปลาไม่
หมด 

(ขดูหนงั) 

โดยการตรวจสอบ
การท างานของ
พนกังานและ

ลกัษณะการเก็บเศษ
เน้ือหลงัจากขดู 

จากการสังเกตพบวา่
พนกังานท่ีเก็บเศษ
เน้ือหลงัการขดูขาด
ความตระหนกัและ
เขา้ใส่ใจในการ

ท างาน ท าใหใ้นการ
คดัเน้ือไม่มี

ประสิทธิภาพ เก็บ
เน้ือไม่หมด 

เป็นสาเหตุ  
 
 

 
ดงันั้นผูว้ิจยัจึงท าการเก็บขอ้มูลโดยการเก็บเศษเน้ือปลาอีกรอบหลงัจากพนกังานคดัเสร็จ

แล้ว  เพื่อท่ีจะดูว่าเม่ือเก็บอยา่งละเอียดจะสามารถเพิ่มผลผลิต (Yield) มากน้อยเท่าไร โดยท าการ
เก็บขอ้มูลเป็นเวลา 3 วนั โดยใชค้นคดัเก็บเน้ือ 2 คน ดงัตารางท่ี 4.5   
 
ตารางที ่4.5 น ้าหนกัเศษเน้ือปลาหลงัจากการขดูหนงั เป็นเวลา 3 วนั 

คร้ังที่ 
น า้หนักก่อน
เร่ิมเกบ็  

(Kg) 

น า้หนักเศษเน้ือปลา  
จากขูดหนัง (Kg) 

ร้อยละผลผลติ 
(%Yield) 

รูปภาพ 

1 13.0 1.16  8.93 

 

2 24.5 2.44  9.60 
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ตารางที ่4.5 (ต่อ) 

 
ซ่ึงแนวทางในการแก้ไข โดยการจดัอบรมหัวหน้างานและพนักงาน พร้อมทั้งเน้นย  ้าให้

พนักงานเก็บเศษเน้ือปลาท่ีหลุดติดมากับหนังให้หมดเท่าท่ีเก็บได้ เน้นย  ้าให้พนักงานมีความ
ตระหนกัในการท างาน ให้ความส าคญัในการเก็บเศษเน้ือปลาและเพิ่มพนกังาน 1 คน เพื่อใหก้ารคดั
มีประสิทธิภาพมากข้ึน แต่เม่ือเพิ่มพนกังาน 1 คน ในการคดัเก็บ ดงันั้นจึงค านวณคิดผลก าไรท่ีได้
เพิ่มจากการคดัเก็บอีกรอบ และค่าแรงของพนกังานท่ีเสียไปจะคุม้กบัส่ิงท่ีไดม้าหรือไม่ ซ่ึงเศษเน้ือ
ขายไดกิ้โลละ 50 บาท ค่าจา้งพนกังานต่อคน 520 บาทต่อ 10 ชัว่โมง ค านวณดงัตาราง 4.6 
 
ตารางที ่4.6 ค านวณก าไรท่ีไดเ้พิ่มจากการคดัเก็บเศษเน้ือและค่าแรงท่ีตอ้งเสียใหพ้นกังาน 

 

 
คร้ังที่ 

น า้หนักก่อนเร่ิม
เกบ็ 
(Kg) 

น า้หนักเศษเน้ือ
ปลา 

จากขูดหนัง (Kg) 

 
ร้อยละผลผลติ 

(%Yield) 

 
รูปภาพ 

 
3 

 
15.5 

 
1.11 

 
7.16 

 
 

4 
 

11.0 
 

0.71 
 

6.46 

 
 

5 
 

9.5 
 

0.44 
 

4.64 
 

น า้หนัก 
เน้ือ-หนัง  
(kg) 

น า้หนักเศษเน้ือ 
ทีเ่กบ็ได้  

(kg) 

เวลาทีใ่ช้ 

(ช่ัวโมง) 

ขายเพิม่
ได้ (บาท) 

ค่าแรงทีต้่องเสียให้

พนักงาน 2 คน (บาท) 

9.5 0.44 1 22 52 

11.0 0.71 1 36 52 

13.0 1.16 1.15 58 60 
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ตารางที ่4.6 (ต่อ) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

น า้หนัก 
เน้ือ-หนัง  
(kg) 

น า้หนักเศษเน้ือ 
ทีเ่กบ็ได้  

(kg) 

เวลาทีใ่ช้ 

(ช่ัวโมง) 

ขายเพิม่
ได้ (บาท) 

ค่าแรงทีต้่องเสียให้

พนักงาน 2 คน (บาท) 

15.5 1.11 1.30 56 68 

24.5 2.44 2 122 104 



 

 

บทที ่5 

สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลงานวจัิย 
 จากการด าเนินงานเพื่อศึกษาลกัษณะการสูญเสียผลผลิต วิเคราะห์หาสาเหตุการสูญเสีย
ผลผลิต (Yield Loss) และหาแนวทางการปรับปรุงให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด พบวา่สาเหตุท่ีท าให้
เกิดการสูญเสีย Yield มากท่ีสุด สาเหตุเกิดจากโต๊ะขูดหนงั – ขูดเลือด เวน้ระยะรอยต่อระหวา่งโต๊ะ
มากเกินไป  พนกังานเก็บเน้ือในหวัปลาไม่หมด และพนกังานเก็บเศษเน้ือปลาไม่หมด จากขดูหนงั 
ดงันั้นแนวทางในการแก้ไขคือหาโต๊ะมาเสริม เพื่อปิดรอยต่อระหว่างโต๊ะทั้งหมด การจดัอบรม
หัวหน้างานและพนักงาน พร้อมทั้ งเน้นย  ้าให้พนักงานมีความตระหนักในการท างานและเพิ่ม
พนกังาน 1 คนในการคดัเก็บเศษเน้ือ จากการค านวณค่าท่ีไดห้ากการคดัเก็บเศษเน้ือหลงัการขูดเก็บ
ในปริมาณท่ีนอ้ย ก าไรและค่าแรงท่ีตอ้งเสียไปอาจจะไม่คุม้กนั แต่หากเก็บในปริมาณท่ีมากข้ึนและ
คดัเก็บเศษเน้ือในทุกๆ วนัก็จะสามารถเพิ่มผลก าไรมีมูลค่าเพิ่มมากข้ึนเช่นกนั 
 
 5.2 ข้อเสนอแนะในการปฏิบัติงานตามโครงการ 
 1) อบรมให้พนักงานมีความตระหนักในการท างานท่ีมากข้ึน ใส่ใจในการท างานเพื่อลด
การสูญเสีย Yield นอ้ยลง 
 
5.3 สรุปผลการปฏิบัติงานสหกจิศึกษา 

การปฏิบัติงานในไอ.เอส .เอ แวลู จ  ากัด ต าแหน่ง ฝ่ายผลิต ส่งผลให้เกิดประโยชน์ใน
หลายๆ  ดา้นดงัต่อไปน้ี 

5.3.1 ด้านสังคม 
- ฝึกทกัษะกระบวนการคิดวเิคราะห์ต่างๆ เพิ่มมากข้ึน 
- ฝึกทกัษะการแกไ้ขปัญหา 
- เรียนรู้การท างานร่วมกบัผูอ่ื้น รวมทั้งการสร้างสัมพนัธ์ท่ีดีแก่คนรอบขา้ง 
- ไดเ้รียนรู้ถึงการใชชี้วติในการท างานในโรงงานอุตสาหกรรม 
- ฝึกความรับผดิชอบในการท างานท่ีไดรั้บมอบหมายใหเ้สร็จตามก าหนด การตรงต่อเวลา 
- สามารถน าประสบการณ์จากการฝึกงานสหกิจศึกษาไปพฒันาและประยกุตใ์ชใ้นอนาคต

ได ้
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5.3.2 ด้านทฤษฏี 
 - ได้ทราบถึงขั้นตอนการผลิตทูน่ากระป๋องและได้ทราบถึงหลักการในการตรวจสอบ
คุณภาพของอาหาร กระบวนการผลิต กระบวนการฆ่าเช้ือ 
 
5.4 ข้อเสนอแนะในการปฏิบัติงานสหกจิ 
 จากการได้ฝึกงานท่ี ไอ.เอส.เอ แวลู จ  ากัด ได้เรียนรู้ทุกกระบวนการของการผลิตทูน่า
กระป๋องท าให้มีประสบการณ์ในการท างานท่ีมากข้ึน ฝึกความอดทนในการท างานร่วมกบัผูอ่ื้น
ปรับตวัให้เหมาะสม ตรงต่อเวลา และเป็นแนวทางการตดัสินใจการท างานในอนาคต รวมถึงเรียนรู้
การท าโครงงานวจิยัและสามารถน าไปใชใ้นการเรียนในอนาคตไดต่้อไป 
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ภาคผนวก 
 

ตารางที ่4.5 น ้ำหนกัเศษเน้ือปลำหลงัจำกกำรขดูหนงั เป็นเวลำ 3 วนั  

คร้ังท่ี 
น ้ำหนกัก่อน
เร่ิมเก็บ  

(Kg) 

น ้ำหนกัเศษเน้ือปลำ  
จำกขดูหนงั (Kg) 

ร้อยละผลผลิต 
(%Yield) 

รูปภำพ 

1 13.0 1.16  8.93 

 

2 24.5 2.44  9.60 
    

3 15.5 1.11 7.16 
 

4 11.0 0.71 6.46 
 

5 9.5 0.44 4.64 
 

 

ร้อยละผลผลิต (%Yield) = 
น ้ำหนกัวตัถุดิบ Out put

น ้ำหนกัวตัถุดิบ 𝐼𝑛 𝑝𝑢𝑡
 × 100 

 

1. %Yield = 
1.16

13
× 100 = 8.93 

 

2. %Yield = 
2.44

24.5
× 100 = 9.60 

 

3. %Yield = 
1.11

15.5
× 100 = 7.16 

 

4. %Yield = 
0.71

11
× 100 = 6.46 

 



 
 

 

5. %Yield = 
0.44

9.5
× 100 = 4.64 

 
ตารางที ่4.6 ค  ำนวณก ำไรท่ีไดเ้พิ่มจำกกำรคดัเก็บเศษเน้ือและค่ำแรงท่ีตอ้งเสียใหพ้นกังำน 

 
1. จำกเน้ือหนงั 9.5 Kg เก็บเศษเน้ือได ้0.44 Kg ใชเ้วลำ 1 ชัว่โมง (2 คน) 
ขำยไดกิ้โล 50 บำท × 0.44 kg = 22 บำท  

ค่ำแรงพนกังำน  
520

10
  =  52  บำท  ×  1  = 52  บำท 

2. จำกเน้ือหนงั 11 Kg เก็บเศษเน้ือได ้0.71 Kg ใชเ้วลำ 1 ชัว่โมง (2 คน) 
ขำยไดกิ้โล 50 บำท ×0.71 kg = 36  บำท  

ค่ำแรงพนกังำน  
520

10
  =  52  บำท × 1  = 52 บำท 

3. จำกเน้ือหนงั 13 Kg เก็บเศษเน้ือได ้1.16 Kg ใชเ้วลำ 1 ชัว่โมง 15 นำที (2 คน) 
ขำยไดกิ้โล 50 บำท ×1.16 kg = 58 บำท  

ค่ำแรงพนกังำน  
520

10
  = 52 บำท × 1.15  =  60 บำท  

4. จำกเน้ือหนงั 15.5 Kg เก็บเศษเน้ือได ้1.11 Kg ใชเ้วลำ 1 ชัว่โมง 30 นำที (2 คน) 
ขำยไดกิ้โล 50 บำท ×1.11 kg = 56  บำท  

ค่ำแรงพนกังำน  
520

10
  =  52  บำท × 1.30  = 68 บำท 

5. จำกเน้ือหนงั 24.5 Kg เก็บเศษเน้ือได ้2.24 Kg ใชเ้วลำ 2 ชัว่โมง (2 คน) 
ขำยไดกิ้โล 50 บำท ×2.24 kg = 56  บำท  

ค่ำแรงพนกังำน  
520

10
  =  52  บำท × 2  = 104 บำท 

น ้ำหนกั 
เน้ือ-หนงั  
(kg) 

น ้ำหนกัเศษเน้ือ 
ท่ีเก็บได ้ 

(kg) 

เวลำท่ีใช ้
(ชัว่โมง) 

ขำยเพิ่ม
ได ้(บำท) 

ค่ำแรงท่ีตอ้งเสียให้
พนกังำน 2 คน (บำท) 

9.5 0.44 1 22 52 

11.0 0.71 1 36 52 

13.0 1.16 1.15 58 60 

15.5 1.11 1.30 56 68 

24.5 2.44 2 122 104 



 
 

 

รูปขณะปฏิบัติงาน 
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