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บทคัดยอ 
จากการหาสาเหตุและลักษณะความสูญเสียในการผลิตหนอไมฝร่ังเกรดเอสตูม (SL) เพื่อการสงออกของบริษัท

ธานียามา สยาม จํากัด ในการผลิต 7 ข้ันตอน คือ 1) การรับวัตถุดิบ 2) การรมเมธิลโบรไมด 3) การลดอุณหภูมิ 4) การคัด
คุณภาพและตัดแตง 5) การบรรจุ 6) การเก็บรักษา และ 7) การขนสงจากบริษัทถึงสนามบิน พบวาข้ันตอนการผลิตท่ี
กอใหเกิดความสูญเสียมากท่ีสุด คือ การลดอุณหภูมิ รองลงมา คือ การรม คิดเปน 50.9 และ 43.0 เปอรเซ็นต ของผลผลิต
ท่ีสุมตัวอยางตรวจสอบในแตละข้ันตอน ตามลําดับ สาเหตุท่ีกอใหเกิดความเสียหายทางกายภาพมากท่ีสุดในทุกข้ันตอน
การผลิตยกเวนข้ันตอนการรับวัตถุดิบ คือ การเกิดบาดแผล รองลงมา คือหนอไมฝร่ังไมตรงตามมาตรฐาน ไมพบความ
เสียหายทางเคมี เนื่องจากในทุกข้ันตอนตรวจพบสารเคมีตกคางภายใตคามาตรฐานท่ีบริษัทฯ กําหนด สวนความเสียหาย
ทางชีวภาพไมพบการปนเปอนของเช้ือ Salmonella spp. ในผลิตภัณฑข้ันสุดทาย แตพบการปนเปอนของเช้ือ 6 ชนิด ใน
ทุกข้ันตอนการผลิต ไดแก เช้ือ yeast, mold, Staphylococcus aureus, Escherichia coli, coliform bacteria และ total plate 
count ท่ีไมเกินคามาตรฐานของบริษัทฯ สวนปริมาณเช้ือ total plate count มีแนวโนมพบการปนเปอนเกินคามาตรฐานใน
ข้ันตอนการรม การบรรจุ และการขนสง เช้ือ E. coli พบในข้ันตอนการบรรจุและการขนสง แสดงวาข้ันตอนการรม การ
ลดอุณหภูมิ การบรรจุ และการขนสง เปนข้ันตอนวิกฤตท่ีตองทําการแกไข หลังจากปรับปรุงในแตละข้ันตอนวิกฤต พบ
ความสูญเสียทางกายภาพลดลงในข้ันตอนการรม การลดอุณหภูมิ และการบรรจุเปน 30.5, 28.2 และ 24.5 เปอรเซ็นต ของ
ผลผลิตท่ีสุมตัวอยางตรวจสอบในแตละข้ันตอน ตามลําดับ และพบการปนเปอนของเช้ือจุลินทรียท้ัง 6 ชนิดมีคาลดลงอยู
ในระดับท่ียอมรับไดตามมาตรฐานท่ีกําหนด 

วิธีการปรับปรุงโดยการลดความเขมขนของเมธิลโบรไมดจาก 35-45 ก./ลบ.ม. เปน 25-35 ก./ลบ.ม. รวมกับการ
ใชรถเข็นลําเลียงตะกราหนอไมฝร่ังในข้ันตอนการรม การใชคลอรีนไดออกไซดความเขมขน 4-5   พีพีเอ็ม ในข้ันตอน
การลดอุณหภูมิ และการอบรมพนักงานใหมีวิธีการปฏิบัติงานอยางถูกตองในข้ันตอนการบรรจุ พบความสูญเสียทาง
กายภาพของแตละข้ันตอนลดลงจากกอนการปรับปรุง 14.1, 17.2 และ 9.8 เปอรเซ็นต ตามลําดับ สําหรับข้ันตอนการ
ขนสงหลังจากจัดอบรมพนักงานใหมีสุขลักษณะสวนบุคคลท่ีดี รวมท้ังเฝาระวังการทําความสะอาดอุปกรณและรถขนสง 
พบการปนเปอนของเชื้อจุลินทรียทุกชนิดอยูภายในระดับท่ียอมรับได หลังจากปรับปรุงทุกข้ันตอนวิกฤตภายใน
กระบวนการผลิตหนอไมฝร่ัง พบความสูญเสียโดยรวมทางกายภาพในทุกข้ันตอนการผลิตลดลง โดยเฉพาะข้ันตอนการ
รมเมธิลโบรไมด การลดอุณหภูมิ และการบรรจุท่ีลดลงอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ คือ 12.7, 26.2 และ 6.7 เปอรเซ็นต ของ
ผลผลิตท่ีสุมตัวอยางตรวจสอบในแตละข้ันตอน ตามลําดับ โดยไมพบความสูญเสียทางเคมีและชีวภาพ 
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Abstract 
The causes and characteristics of yield losses during fresh green asparagus (SL-grade) processes for export of 

Taniyama Siam Co., Ltd. were studied in 7 processing steps i.e. 1) receiving, 2) fumigation, 3) pre-cooling, 4) sorting 
and cutting, 5) packaging, 6) cold storage and 7) transportation. The results revealed that the main causes of yield 
losses were found in pre-cooling and fumigation steps by 50.9 % and 43.0 % of the product sampling in each step, 
respectively. Wounding was the most physical damage found during asparagus processes except receiving step, 
following by non-standardized asparagus. There were no chemical damage because detected pesticide residues were 
under the established guideline in all processes.  For biological determination, the contamination of Salmonella spp. 
was not detected in finish products, but there were 6 kinds of microbes such as yeast, mold, Staphylococcus aureus, 
coliform bacteria, Escherichia coli and total plate count contaminated under the established guideline. Total plate count 
tended to increase higher than the established guideline in the steps of fumigation, packaging and transportation. In 
addition, the increase in     E. coli tended to be found over the established guideline in the steps of packaging and 
transportation. So, critical steps as fumigation, pre-cooling, packaging and transportation must be corrected. After 
improving each critical step, the physical yield losses in fumigation, pre-cooling and packaging steps were 
significantly decreased by 30.5%, 28.2% and 24.5% of the product sampling in each step, respectively. Additionally, 
the contamination from 6 kinds of microbials were decreased under the established guideline.  

The improved method by decreasing methyl bromide concentration from 35-45 g/m3 to 25-35 g/m3 including 
with transporting asparagus baskets by push cart in the fumigation step, using chlorine dioxide (ClO2) 4-5 ppm in the 
pre-cooling step and training the workers in the packaging step could decreased physical yield losses in 14.1 %, 17.2 % 
and 9.8 % of the product sampling in each step respectively. Personal hygiene training including with monitoring 
equipment and transporting truck cleaning in the transportation step could decreased microbial contamination under the 
established guideline. The improvement of all critical steps of asparagus processing could significantly decreased the 
physical yield losses in fumigation, pre-cooling and packaging steps in 12.7 %, 26.2 % and 6.7 % of the product 
sampling in each step respectively. Additionally, there were no chemical and biological yield losses found during 
asparagus processes.   
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