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วัตถุประสงค์ของการวจิัยนี้คือระบอุันตรายที่อาจเกิดขึ้นในทุกขั้นตอนของกระบวนการผลิตน้ำส้ม 25 เปอร์เซ็นต ์และ

ระบุจุดวิกฤตที่ต้องควบคุมในโรงงานผลิตน้ำส้ม 25 เปอร์เซ็นต์ แห่งหนึ่งในจังหวัดปทุมธาน ี

 การวิจยันี้ได้ดำเนินการโดยการตรวจสอบเชิงลึกของกระบวนการผลิตน้ำส้ม 25 เปอร์เซ็นต์ ผ่านการสังเกต

โดยตรงในทุกขั้นตอนการผลิต และการสัมภาษณ์บุคลากรที่เกีย่วขอ้ง ได้แก่ ผู้จดัการฝ่ายผลิต เจา้หน้าที่ควบคุมคุณภาพ และ

เจ้าหน้าที่คลังสินค้า นอกจากนีย้ังได้มีการทบทวนเอกสารของโรงงานเกี่ยวกับสขุลักษณะที่ดีในการผลิต และคู่มือวธิีการปฏิบัติงาน

มาตรฐานด้านสุขลักษณะ เพือ่ทำความเข้าใจถึงแนวปฏิบัติที่มีอยู่ ทำการวิเคราะห์อันตรายทีอ่าจเกิดขึ้นในทุกขั้นตอนของ

กระบวนการผลิต จากนั้นระบจุุดวิกฤตที่ต้องควบคุม และจัดทำแผนปฏิบัติงานการวิเคราะหอ์ันตรายและจุดวกิฤตที่ต้องควบคุม  

 ผลการวิเคราะห์พบว่ามจีุดวกิฤตที่ต้องควบคุม 2 จุดในกระบวนการผลิตน้ำส้ม 25 เปอร์เซ็นต์ ได้แก่ 1) ขั้นตอน

การพาสเจอร์ไรซ์ ต้องควบคุมอุณหภูมทิี่มากกว่าหรือเท่ากับ 73 องศาเซลเซียสนาน 31 วินาที กระบวนการนี้จำเป็นตอ้งมีการ

ควบคุมอุณหภูมิและเวลาอย่างแม่นยำและการเฝ้าระวังอย่างต่อเนื่อง เพื่อกำจัดอันตรายทางชีวภาพ คือจุลินทรีย์ที่ทำให้เกิดโรค ที่

หลงเหลืออยู่จากการให้ความร้อน 2) ขัน้ตอนการบรรจุ อันตรายที่อาจเกิดขึ้นคอืจุลินทรีย์ที่ทำให้เกิดโรคจากมือพนักงานที่สัมผัส

ขวดเปล่าในขณะลำเลียงขวดบนสายพานก่อนการบรรจ ุสุขลักษณะสว่นบุคคลของพนักงานบรรจุมีความจำเป็นอย่างมากต่อการ

ป้องกันอันตรายทางชีวภาพในผลิตภัณฑ์ การวจิัยนีย้ังได้ให้แนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดความเส่ียงจากการ

ปนเปื้อนในกระบวนการผลิตอาหารและเครื่องดื่ม 
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Abstract  
The objectives of this research were to identify the potential hazards in each step of the 25% 

orange juice production process, and to determine critical control points (CCPs) within a 25% orange juice 

manufacturing facility in Pathum Thani province.  

This research was conducted through an in-depth examination of the production process by direct 

observation at every production stage, and interviewed with relevant personnel, including the production 

manager, quality control officers, and warehouse staffs. Additionally, the study reviewed factory documents 

on good manufacturing practices and sanitation standard operating procedures to gain a clear understanding 

of the existing practices. A hazard analysis  

was then conducted at each stage of the production process, followed by identifying CCPs and developing a 

Hazard Analysis and Critical Control Points (HACCP) plan. 

The analysis revealed two CCPs in the 25% orange juice production process: 1) Pasteurization: the 

pasteurization process requires maintaining a temperature of at least 73°C for 31 seconds. Accurate control 

and continuous monitoring of both the temperature and heating duration at this step are critical to effectively 

eliminate pathogenic microorganisms, classified as biological hazards, which may survive if the process is 

insufficiently heated. 2) Filling process: potential hazards during this step were the introduction of pathogenic 

microorganisms by employees handling uncapped, empty bottles on the conveyor belt before filling. Personal 

hygiene for  

packing staff is essential to preventing biological hazards in products. This research also provided 

recommendations for improving the production process to minimize contamination risks in food and beverage 

manufacturing. 
 

Keywords : Hazard Analysis and Critical Control Points (HACCP), 25% Orange Juice, Pasteurization, 

Production Process 
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บทท่ี 1 

บทนำ 
 

1.  ที่มาและความสำคัญของปัญหา 

 ความปลอดภัยทางอาหาร (food safety) คือกระบวนการจัดการเพื่อให้อาหารมีความ
ปลอดภัย ปราศจากการปนเปื้อนตามกฎหมายว่าด้วยอาหารและกฎหมายอื่นที่เกี่ยวข้อง เพื่อปกป้อง
ผู้บริโภคจากอันตรายที่อาจเกิดขึ้นจากอาหาร ( food hazard) ทั้งทางชีวภาพ ทางเคมี และทาง
กายภาพ Joint FAO/WHO Codex Alimentarius Commission. (2003) การผลิตอาหารในระดับ
อุตสาหกรรมจำเป็นต้องมีระบบการจัดการที่ดี โดยทุกขั้นตอนการผลิตต้องได้มาตรฐาน มีคุณภาพ 
และความปลอดภัย ในประเทศไทยมีกฏหมายที่เกี่ยวข้อง คือ ประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที่ 
4 2 0 )  พ . ศ .  2 5 6 3  ต า ม พ ร ะ ร า ช บ ั ญ ญ ั ต ิ อ า ห า ร  พ . ศ .  2 5 2 2  ว ่ า ด ้ ว ย ว ิ ธี  
การผลิต เคร ื ่องม ือที ่ ใช ้ในการผลิต และการเก็บร ักษาอาหาร (GMP420) นอกจากนี ้ย ังมี
มาตรฐานสากลที่สำคัญ เช่น  การปฏิบัติทางสุขลักษณะที่ดี (Good Hygiene Practices: GHPs) 
ระบบการวิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม (Hazard Analysis and Critical Control 
Point: HACCP) มาตรฐานระบบการจัดการความปลอดภัยด้านอาหาร ( ISO 22000: Food Safety 
Management System) เป็นต้น 
 มาตรฐาน GMP (Good Manufacturing Practices) หรือหลักเกณฑ์วิธีการที่ดีในการ
ผลิต หมายถึง ข้อกำหนดที่ผู ้ผลิตต้องปฏิบัติตามเพื่อให้มั ่นใจว่าผลิตภัณฑ์มีความปลอดภัยและ
คุณภาพสม่ำเสมอ ครอบคลุมทุกขั้นตอน ตั้งแต่การรับวัตถุดิบ การผลิต การบรรจุ และการเก็บรักษา
อย่างเหมาะสม  มาตรฐาน อย. (สำนักงานคณะกรรมการอาหารและยา) เป็นหน่วยงานในประเทศ
ไทยที่ทำหน้าที่กำกับดูแลและควบคุมผลิตภัณฑ์สุขภาพ เช่น อาหาร ยา และเครื่องสำอาง เพื่อให้
เป็นไปตามมาตรฐานที่กำหนด ด้าน GHPs (Good Hygiene Practices) Codex เป็นมาตรฐานการ
ปฏิบัติทางสุขลักษณะที่ดีกำหนดโดย Codex Alimentarius Commission ซึ่งเป็นข้อกำหนดพ้ืนฐาน
ที่ผู้ผลิตต้องปฏิบัติเพ่ือให้การผลิตอาหารปลอดภัย ครอบคลุมการจัดการสภาพแวดล้อม การทำความ
สะอาด การควบคุมบุคลากร และการป้องกันการปนเปื้อน ทั้งหมดนี้ทำงานประสานกันเพื่อสร้าง
ความมั่นใจในความปลอดภัยของอาหารในระดับประเทศและสากล  ส่วน HACCP หรือ Hazard 
Analysis Critical Control Point คือระบบการวิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม ซึ่งเป็น
แนวคิดในการป้องกันอันตรายที่อาจเกิดขึ ้นในแต่ละขั ้นตอนการผลิต ด้วยการดำเนินงานเชิง
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วิทยาศาสตร์ในการวิเคราะห์และป้องกันอันตราย รวมถึงการควบคุมและเฝ้าระวังเพื่อให้แน่ใจว่า
มาตรการป้องกันที่กำหนดนั้นมีประสิทธิภาพตลอดเวลา 
 ระบบการวิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม (HACCP) เป็นระบบที่ได้รับการ
ยอมรับอย่างแพร่หลายทั่วโลกในฐานะระบบประกันคุณภาพที่มีประสิทธิภาพสูงสำหรับการป้องกัน
อันตรายของผลิตภัณฑ์อาหาร โดยมีการประเมินอันตรายที่อาจเกิดขึ้นในทุกขั้นตอนของกระบวนการ
ผลิต โดยคำนึงถึงความรุนแรงและความเสี่ยงที่อาจเกิดขึ้น พร้อมทั้งมีวิธีการเฝ้าระวังและตรวจสอบ
เพื่อควบคุมและป้องกันอันตรายเหล่านั้น ทำให้ทั้งผู้ผลิตและผู้บริโภคมั่นใจได้ว่าอาหารที่ผลิตนั้นมี
ความปลอดภัย ก่อนที่จะนำระบบ HACCP มาใช้ จำเป็นต้องมีการปฏิบัติทางสุขลักษณะที่ดี (GHPs) 
หรือข้อกำหนดทั่วไปที่เกี่ยวกับสุขลักษณะของโรงงานอาหารตามมาตรฐานอาหารระหว่างประเทศ 
CODEX  
 ประโยชน์โดยตรงของการจัดทำระบบ HACCP คือเพิ่มความปลอดภัยในอาหารอย่างมี
ประสิทธิภาพ นอกจากนี้ยังมีข้อดีอื่นๆ เช่น การปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตจากการวิเคราะห์  
ขีดความสามารถอย่างรอบคอบ การใช้ทรัพยากรอย่างมีประสิทธิภาพโดยเน้นไปที่จุดวิกฤตที่สำคัญ 
และลดการเรียกคืนผลิตภัณฑ์เนื่องจากสามารถระบุและแก้ไขปัญหาได้ก่อนที่สินค้าจะออกสู่ตลาด 
นอกจากนี้ การนำระบบ HACCP ไปใช้ยังช่วยเสริมการตรวจสอบโดยหน่วยงานที่มีอำนาจตาม
กฎหมาย และส่งเสริมการค้าระหว่างประเทศด้วยการเพิ่มความเชื่อมั่นในความปลอดภัยของอาหาร 
 ระบบ HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points) ถ ูกออกแบบโดย 
NASA (National Aeronautics and Space Administration) ร่วมกับ Pillsbury Company และ 
U.S. Army Laboratories ในช่วงทศวรรษ 1960 เพื่อสร้างระบบที่ช่วยผลิตอาหารสำหรับนักบิน
อวกาศที่มีความปลอดภัยสูง ปราศจากความเสี่ยงจากการปนเปื้อนของเชื้อจุลินทรีย์และสารอันตราย 
 ปัจจ ุบ ันระบบ HACCP ถ ูกพ ัฒนาและอัปเดตโดยอ ้างอ ิงก ับมาตรฐาน Codex 
Alimentarius ซึ ่งในปี 2020 ได้มีการปรับปรุงหลักการทั ่วไปด้านสุขลักษณะอาหาร (General 
Principles of Food Hygiene, CXC 1-1969) และแนวทาง HACCP ให้มีความชัดเจนและทันสมัย
มากขึ้น โดยครอบคลุมถึงบทบาทของ "วัฒนธรรมความปลอดภัยอาหาร" (Food Safety Culture) 
ซึ่งเป็นการเน้นความร่วมมือและความรับผิดชอบในทุกระดับขององค์กรในการจัดการความปลอดภัย
อาหารอย่างยั่งยืน เอกสารอัปเดตล่าสุดคือ TQCSI HACCP Code: 2024 ซึ่งแสดงให้เห็นถึงการนำ
ระบบ HACCP ไปปรับใช้กับแผนการผลิตอาหารที่หลากหลายอย่างมีประสิทธิภาพ การใช้ระบบ 
HACCP ไม่ได้เป็นข้อบังคับตามกฎหมาย แต่ถูกนำมาใช้ในโรงงานที่ต ้องการยกระดับคุณภาพ
ผลิตภัณฑ์ เพื่อให้สอดคล้องกับความต้องการของประเทศคู่ค้า ซึ่ง หน่วยงานของรัฐ เช่น กระทรวง
เกษตรและสหกรณ์ กระทรวงสาธารณสุข และกระทรวงอุตสาหกรรม ได้ร ่วมสนับสนุนและ
ประสานงานด้านวิชาการเพื่อพัฒนาคุณภาพในอุตสาหกรรมอาหาร นอกจากนี้ สถาบันการศึกษา
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หลายแห่งยังได้เผยแพร่ความรู้และฝึกทักษะด้านการดำเนินงานระบบ HACCP แก่นักศึกษา เพ่ือสร้าง
บุคลากรที่มีความสามารถให้กับภาคอุตสาหกรรมอาหาร สำหรับการกำหนดกฎระเบียบต่าง ๆ เมื่อ
เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2540 สำนักงานคณะกรรมการอาหารและยา กระทรวงสาธารณสุข ได้ออก
ประกาศเกี่ยวกับการพัฒนาและกำหนดมาตรฐานการผลิตของภาคอุตสาหกรรม โดยใช้หลักการ
วิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม (HACCP) เพื่อเป็นแนวทางในการพัฒนาสถานที่ผลิต
อาหาร ทั้งนี้เพ่ือคุ้มครองผู้บริโภคและส่งเสริมการส่งออกอาหารที่ผลิตภายในประเทศ 
 นอกจากนี้ ในปี พ.ศ. 2564 กระทรวงเกษตรและสหกรณ์ได้กำหนดมาตรฐานสินค้า
เกษตร มกษ. 9024-2564 ระบบการวิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤตที ่ต ้องควบคุมในสถาน
ประกอบการผลิตอาหาร เพื่อให้เป็นกรอบปฏิบัติที ่ครอบคลุมทั้งด้านความปลอดภัยของอาหาร 
คุณภาพของกระบวนการผลิต และการส่งเสริมให้ผู ้ประกอบการปฏิบัติตามมาตรฐานสากล มกษ. 
9024-2564 ได้ผสานหลักการของ HACCP กับข้อกำหนดที่เกี่ยวข้อง เช่น หลักเกณฑ์วิธีการผลิตที่ดี 
(Good Manufacturing Practices: GMP)  
 การศึกษานี ้มีว ัตถุประสงค์เพื ่อระบุอันตรายที ่อาจเกิดขึ ้นจริงในทุกขั ้นตอนของ
กระบวนการผลิต และกำหนดจุดวิกฤตที ่ต ้องควบคุม (CCPs) ของโรงงานผลิตน้ำส้มผสมที ่มี
ส่วนประกอบน้ำส้ม 25 เปอร์เซ็นต ์แห่งหนึ่งในจังหวัดปทุมธานี 

 

2.  วัตถปุระสงค์ของการศึกษา  

 2.1 เพื่อระบุอันตรายที่อาจเกิดขึ้นในทุกขั้นตอนของกระบวนการผลิตน้ำส้ม 25 เปอร์
เซ้นต์ ในโรงงานแห่งหนึ่งในจังหวัดปทุมธานี   
 2.2 เพื ่อระบุจุดวิกฤตที่ต้องควบคุมของกระบวนการผลิตน้ำส้ม 25 เปอร์เซ็นต์ ใน
โรงงานแห่งหนึ่งในจังหวัดปทุมธานี 

3.  ขอบเขตการศึกษา 

 การศึกษานี้ดำเนินการในโรงงานผลิตน้ำส้ม 25 เปอร์เซ็นต์ แห่งหนึ่งในจังหวัดปทุมธานี 
ซึ่งได้รับการรับรองมาตรฐานจากสำนักงานคณะกรรมการอาหารและยา กระทรวงสาธารณสุข ตาม
ประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที่ 420) พ.ศ. 2563 ภายใต้พระราชบัญญัติอาหาร พ.ศ. 2522 ว่า
ด้วยวิธีการผลิต เครื่องมือที่ใช้ในการผลิต และการเก็บรักษาอาหาร รวมถึงมาตรฐาน GHPs (General 
Principles of Food Hygiene) เ ป ็ น แนวทา งส ำ ค ัญ ท ี ่ ก ำห นด โ ดย  Codex Alimentarius 
Commission. (1969, Rev. 2020) อย่างไรก็ตาม โรงงานยังไม่ได้ดำเนินการตามระบบ HACCP โดย
การศึกษาครั้งนี้ประกอบด้วย (1) ศึกษากระบวนการผลิต (Process Flow Diagram) และสำรวจการ
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ผลิตในทุกขั้นตอน (2) ว ิเคราะห์อันตราย (Hazard Analysis) (3) ประเมินความเสี ่ยง (Risk 
Assessment) และ (4) ระบุจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม (CCP) 

4.  กรอบแนวคิดการศึกษา  

 
 การศึกษาในครั้งนี้ใช้กรอบแนวคิดดังนี้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

5.  นิยามศัพท์เฉพาะ 

 
 5.1 น้ำส้ม 25 เปอร์เซ็นต์ หมายถึง น้ำส้มที่มีส่วนผสมของน้ำส้มแท้อย่างน้อย 25 
เปอร์เซ็นต์ โดยน้ำหนัก โดยมีการเจือจางด้วยน้ำและปรุงแต่งรสด้วยน้ำตาล เกลือ อาจมีการแต่งสี
(coloring agent)และกลิ ่น (flavoring agent) และฆ่าเชื ้อจุลินทรีย์โดยผ่านการให้ความร้อนที่
อุณหภูมิไม่น้อยกว่า 73 องศาเซลเซียส เป็นเวลา 31 วินาที บรรจุในภาชนะขณะร้อนและทำให้เย็น
ทันท ี
 5.2 การวิเคราะห์อันตราย (Hazard Analysis) หมายถึง กระบวนการรวบรวมและ
ประเมินข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับอันตรายต่างๆ เพื่อพิจารณาถึงความสำคัญของอันตรายเหล่านั้น ตั้งแต่
ขั้นตอนการรับวัตถุดิบจนถึงการจัดส่งสินค้า   
 5.3 การประเมินความเสี ่ยง (Risk Assessment)  หมายถึง กระบวนการทาง
วิทยาศาสตร์ที ่มีการวิเคราะห์ข้อมูลอย่างเป็นระบบ เพื ่อสร้างความมั ่นใจและใช้เป็นเครื่องมือ
สนับสนุนการตัดสินใจ เพ่ือลดความเสี่ยงให้อยู่ในระดับที่ยอมรับได้ตามมาตรฐานสากล   
 5.4 อันตราย (Hazard) หมายถึง สารหรือวัตถุทางชีวภาพ เคมี หรือกายภาพที่มีอยู่ใน
อาหาร หรือสภาวะของอาหารที่อาจก่อให้เกิดผลกระทบต่อสุขภาพ   

กระบวนการผลิต 

วิเคราะห์อันตรายทีม่ีโอกาสเกิดข้ึน
จริงในทุกขั้นตอนกระบวนการผลิต 

รายละเอียดของผลิตภัณฑ์  

ประเมินความเสี่ยง 

 จุดวิกฤตที่ต้องควบคุม 
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 5.5 ความเสี่ยง (Risk) หมายถึง ความสัมพันธ์ระหว่างโอกาสที่จะเกิดผลกระทบต่อ
สุขภาพและความรุนแรงของผลกระทบที่เกิดจากอันตรายในอาหาร   
 5.6 จุดวิกฤตที่ต้องควบคุม (Critical Control Point: CCP) หมายถึง จุดหรือขั้นตอน 
ในกระบวนการผลิตที่จำเป็นต้องควบคุมเพื ่อป้องกัน กำจัด หรือลดอันตรายให้เหลือในระดับที่
ปลอดภัย   
 

 

 

 

 

 

 

 

  



 

บทท่ี 2 

วรรณกรรมที่เกี่ยวข้อง 
 
 การทบทวนวรรณกรรมที ่เกี ่ยวข้องเพื ่อเป็นฐานคิดในการวิจัยครั ้งนี ้ ได้ประมวล
สาระสำคัญของแนวคิดทฤษฎีที่เก่ียวข้องใน 5 ประเด็น ดังนี้  
 1.  อันตรายในอาหาร 
 2.  อันตรายที่พบได้ในน้ำส้มบรรจุขวดที่ปิดสนิท 
 3.  การประยุกต์หลักการ HACCP ทั่วไปในการแปรรูปน้ำผลไม้ 
 4.  หน่วยงานรับรองระบบ HACCP ในประเทศไทย 
 5.  งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 

1. อันตรายในอาหาร 

 อันตรายในอาหาร หมายถึง สารหรือสิ่งที่มีอยู่ในอาหารหรือเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
ซึ่งอาจก่อให้เกิดผลกระทบต่อสุขภาพของผู้บริโภค Codex Alimentarius Commission. (1969, 
Rev. 2020) อันตรายเหล่านี้สามารถแบ่งออกได้เป็น 3 ประเภทหลัก ได้แก่ (1) อันตรายทางชีวภาพ 
(Biological Hazard) เกิดจากจุลินทรีย์ที ่ก่อให้เกิดโรค เช่น แบคทีเรีย ไวรัส และรา (World 
Health Organization, 2015) สำหรับจุลินทรีย์ที่ไม่เป็นประโยชน์แบ่งออกเป็น 2 ชนิด คือ จุลินทรีย์
ที่ทำให้เกิดโรคและจุลินทรีย์ที่ทำให้อาหารเน่าเสีย โดยแบคทีเรียเป็นจุลินทรีย์ที่ก่อให้เกิดโรคและ
อันตรายในอาหารมากที่สุด โดยเฉพาะแบคทีเรียที่เจริญได้ดีในช่วงอุณหภูมิ 4 -63 องศาเซลเซียส ซึ่ง
รวมถึงอุณหภูมิห้อง แบคทีเรียเหล่านี้มักปนเปื้อนในอาหารและน้ำ และเป็นสาเหตุของโรคในระบบ
ทางเดินอาหาร (Blanch, 2003) ซึ่งอาจปนเปื้อนในอาหารผ่านวัตถุดิบ การผลิต หรือการเก็บรักษาที่
ไม ่ถ ูกส ุขล ักษณะ ต ัวอย ่างเช ่น ซ ัลโมเนลลา (Salmonella)  อ ี โคไล (E.  coli)  และไวรัส 
ตับอักเสบเอ (Hepatitis A) (2) อันตรายทางเคมี (Chemical Hazard) เกิดจากสารเคมีที่ปนเปื้อน
ในอาหาร เช่น สารพิษจากจุลินทรีย์ (Mycotoxins) สารปราบศัตรูพืช สารเคมีที่ใช้ในการผลิตอาหาร 
(เช่น สารกันบูด สีผสมอาหาร)ที่ใช้เกินปริมาณกฎหมายกำหนด หรือสารเคมีจากบรรจุภัณฑ์ที่อาจซึม
เข้าสู่อาหาร และ อันตรายทางกายภาพ (Physical Hazard) เกิดจากสิ่งแปลกปลอม เช่น เศษแก้ว 
โลหะ เศษพลาสติก หรือสิ่งของอ่ืนๆ ที่อาจปนเปื้อนเข้าไปในอาหารระหว่างการผลิต การจัดเก็บ หรือ
การบรรจุ 
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 1.1 อันตรายทางชีวภาพ (Biological Hazard) เกิดจากจุลินทรีย์ที ่ก่อให้เกิดโรค 
เช่น แบคทีเรีย ไวรัส และรา (World Health Organization, 2015) ซึ่งมีความสำคัญอย่างยิ่งต่อ
อุตสาหกรรมอาหาร เนื่องจากสามารถก่อให้เกิดปัญหาสุขภาพและเป็นสาเหตุของโรคอาหารเป็นพิษ 
จุลินทรีย์เหล่านี้พบได้ทั่วไปในสิ่งแวดล้อม รวมถึงในมนุษย์ และอาจติดมากับวัตถุดิบ อุปกรณ์ที่ใช้ใน
กระบวนการผลิต สิ่งแวดล้อมการผลิต และผู้ปฏิบัติงานเกี่ยวกับอาหาร อย่างไรก็ตาม สามารถลดหรือ
กำจัดอันตรายทางชีวภาพเหล่านี้ได้ด้วยมาตรการควบคุมการผลิต เช่น การควบคุมอุณหภูมิ เวลา 
และการจัดการสุขลักษณะที่เหมาะสม   
  อาหารบางประเภทจำเป็นต้องมีการระมัดระวังมากขึ้นต่อการปนเปื้อนของอันตราย
ทางชีวภาพ ซึ่งอาหารเหล่านี้ถูกจัดว่าเป็น "อาหารที่มีความเสี่ยงสูง" (Potentially Hazardous Food 
- PHF) โดยลักษณะของอาหารที่เข้าข่ายนี้ คือ อาหารที่มีโปรตีนสูง มีค่า pH มากกว่าหรือเท่ากับ 4.6 
และมีค่า 𝑎𝑤  สูงกว่าหรือเท่ากับ 0.85 ตัวอย่างของอาหารที่มีความเสี่ยงสูง ได้แก่ เนื้อสัตว์ ไข่ ปลา 
สัตว์น้ำ และผลิตภัณฑ์ที่ทำจากนม   

1.1.1 ชนิดของอันตรายทางชีวภาพ 
     1) แบคทีเรีย (Bacteria) เป็นจุลินทรีย์ที่มีความสำคัญต่อความปลอดภัย
ของอาหารและการสุขาภิบาลมากที่สุด เพราะเป็นสาเหตุหลักของการเกิดโรคอาหารเป็นพิษ และยัง
ใช้เป็นดัชนีในการตรวจสอบความสะอาดของกระบวนการผลิตอาหาร   
      2) ไวรัส (virus) แม้จะไม่สามารถเพ่ิมจำนวนได้ในอาหาร แต่อาหารสามารถ
เป็นพาหะที่นำไวรัสเข้าสู่ร่างกายมนุษย์ได้ เมื่อไวรัสเข้าสู่ร่างกาย จะทำลายเซลล์และเพิ่มจำนวนจน
เกิดอาการของโรค ตัวอย่างเช่น ไวรัสตับอักเสบ ซึ่งสามารถแพร่ผ่านหอยนางรมและหอยสองฝาที่มา
จากบริเวณที่มีการปนเปื ้อนของน้ำเสียหรือขยะ หากไม่ได้ทำให้สุกอย่างเพียงพอก่อนบริโภค 
นอกจากนี้ยังสามารถพบไวรัสในน้ำนม ผลิตภัณฑ์นม ผัก ผลไม้ หรืออาหารที่ไม่ได้ผ่านการทำให้สุก
หรือล้างให้สะอาด หรือที่ปนเปื้อนจากน้ำสกปรกหรือผู ้ปฏิบัติงานที ่เป็นโรค  รวมถึงไวรัสโนโร 
(Norovirus) ซึ่งเป็นสาเหตุสำคัญของอาการท้องร่วงและอาเจียนจากการบริโภคอาหารหรือน้ำที่
ปนเปื้อน ไวรัสโรตา (Rotavirus) ที่มักพบในเด็กและแพร่กระจายผ่านอาหาร น้ำ หรือมือที่ไม่สะอาด 
และไวรัสเอนเทอโร (Enterovirus) ที่สามารถพบในน้ำดื่มหรืออาหารที่ปนเปื้อน เช่นเดียวกับไวรัส
แอสโตร (Astrovirus) ซึ่งทำให้เกิดอาการท้องร่วงโดยเฉพาะในเด็กและผู้สูงอายุ อาหารที่เสี่ยงต่อการ
ปนเปื้อนไวรัสเหล่านี้มักเป็นอาหารที่ไม่ผ่านการปรุงสุก ผักและผลไม้ท่ีไม่ได้ล้างให้สะอาด หรืออาหาร
ที่สัมผัสกับน้ำเสียหรือผู้ปฏิบัติงานที่ติดเชื้อโดยไม่มีมาตรการสุขอนามัยที่เหมาะสม  
    3) ปรสิต (Parasite) เช่น หนอนพยาธิ มักพบในปลา หมู และสัตว์ป่า การ
เจ็บป่วยจากปรสิตเกิดจากการบริโภคเนื้อสัตว์ที ่ไม่ได้ผ่านความร้อนอย่างเพียงพอ หรือจากการ
ปนเปื ้อนข้ามระหว ่างอาหารสุกและอาหารดิบ  พยาธ ิท ี ่พบได ้บ ่อย ได ้แก่ พยาธ ิใบไม้ตับ 
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(Opisthorchis viverrini) ซึ ่งพบในปลาน้ำจืดดิบ โดยเฉพาะในพื้นที ่ที ่มีการบริโภคปลาดิบแบบ
พื้นเมือง (WHO, 2020) พยาธิชนิดนี้สามารถก่อให้เกิดการอักเสบเรื้อรังในตับและเสี่ยงต่อการเกิด
มะเร็งท่อน้ำดีในตับ พยาธิตัวตืด (Taenia spp.) พบในเนื้อหมูและเนื้อวัวที่ปรุงไม่สุก สามารถทำให้
เกิดภาวะลำไส้อุดตันหรือการติดเชื้อในสมองที ่เรียกว่า neurocysticercosis พยาธิไตรคิเนลลา 
(Trichinella spiralis) พบในเนื้อหมูและสัตว์ป่าที่ไม่ผ่านการปรุงสุก (Centers for Disease Control 
and Prevention [CDC], 2023) ทำให้เกิดโรคไตรคิโนซิส ( trichinosis) ซึ ่งอาจมีอาการตั ้งแต่
อ่อนเพลีย ปวดกล้ามเนื ้อ ไปจนถึงการอักเสบของอวัยวะต่าง ๆ (World Health Organization 
[WHO], 2021) หากติดเชื้อรุนแรง การหลีกเลี่ยงการบริโภคเนื้อสัตว์ดิบหรือปรุงไม่สุก รวมถึงการแยก
เครื่องมือสำหรับอาหารดิบและอาหารสุก (CDC, 2023) เป็นมาตรการสำคัญในการป้องกันการติดเชื้อ
ปรสิต 
  อันตรายทางชีวภาพส่วนใหญ่สามารถถูกทำลายได้ด้วยการให้ความร้อน และ 
ลดปริมาณได้ด้วยมาตรการต่างๆ เช่น การควบคุมอุณหภูมิ เวลา และการจัดการสุขลักษณะที่
เหมาะสม  
 1.1.2 ลักษณะการเกิดโรคจากจุลินทรีย์ 
  อันตรายทางชีวภาพในอาหารส่วนใหญ่เกิดจากจุลินทรีย์ที ่ทำให้อาหารเป็นพิษ 
(pathogenic microorganisms หรือ pathogens) โดยสามารถแบ่งออกเป็น 3 ประเภทตามลักษณะ
การก่อโรคอาหารเป็นพิษ (สุมณฑา วัฒนสินธุ์, 2544, หน้า 28-35; Jovanovic, Ornelis, Madder, 
& Rajkovic, 2021) ได้แก่  
  1) การติดเชื้อ (Infection) เกิดจากการบริโภคจุลินทรีย์ที่ก่อโรค เมื่อเข้าสู่ร่างกาย 
จุลินทรีย์จะเจริญเติบโตและเพ่ิมจำนวน จนก่อให้เกิดปัญหาทางสุขภาพต่างๆ 
  2) การบริโภคสารพิษ (Intoxication) เกิดจากการบริโภคสารพิษที่จุลินทรีย์สร้าง
ขึ้นในอาหาร ซึ่งมักเกิดจากการผลิตและการเก็บรักษาอาหารที่ไม่ถูกสุขลักษณะ เมื่อบริโภคอาหารที่
ปนเปื้อนสารพิษจากจุลินทรีย์ จะส่งผลให้เกิดปัญหาสุขภาพ  
  3) การติดเชื้อที่มีสารพิษร่วม (toxicoinfection) เกิดจากการบริโภคจุลินทรีย์ที่
ก่อโรค ซึ่งเมื่อเข้าสู่ร่างกายแล้ว จุลินทรีย์เหล่านั้นจะเจริญเติบโตและเพิ่มจำนวนในระบบทางเดิน
อาหาร พร้อมทั ้งผลิตสารพิษ (toxins) ออกมา การที ่สารพิษนี ้เข้าสู่ร่างกายจะทำให้เกิดอาการ
เจ็บป่วย เช่น ท้องเสีย อาเจียน หรือมีไข้ ซึ่งเป็นผลมาจากทั้งการติดเชื้อของจุลินทรีย์และการได้รับ
สารพิษจากการเจริญเติบโตของจุลินทรีย์ในอาหารที่บริโภค 
  โรงงานอุตสาหกรรมอาหารที่จัดการไม่ถูกสุขลักษณะอาจทำให้อาหารปนเปื ้อน
จุลินทรีย์ ส่งผลให้อาหารเน่าเสีย เป็นพิษ หรือทำให้ผู้บริโภคเจ็บป่วยได้  
  1.1.3 แบคทีเรียที่เป็นสาเหตุของโรคอาหารเป็นพิษ 
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   1) แบซิลลัส ซีเรียส (Bacillus cereus) เจริญเติบโตในสภาวะที่มีอากาศและ
สร้างสปอร์ได้ดีที่อุณหภูมิ 28-35°C พบได้ทั่วไปในดิน โคลน ฝุ่น และแหล่งน้ำธรรมชาติ เช่น คลอง 
แม่น้ำ ทะเลสาบ มักพบในธัญพืช ข้าวสุก ข้าวโพด นมและผลิตภัณฑ์นม เนื้อสัตว์ และอาหารแห้ง 
ผู้ป่วยที่ติดเชื้อนี้จะมีอาการเยื่อบุช่องท้องอักเสบ ท้องร่วง คลื่นไส้ โดยอาการจะเริ่มแสดงภายใน 8-16 
ชั่วโมงและคงอยู่ประมาณ 24 ชั่วโมง (Eley, 1996, p. 51) 
   2) แคมไพลิโอแบคเตอร์ (Campylobacter spp.) แคมพิโลแบคเตอร์ เจจูนิ
และแคมพิโลแบคเตอร์ โคลิ (Campylobacter jejuni และ Campylobacter coli) เจริญเติบโต
ได้ดีที่สุดที่อุณหภูมิ 42°C และสามารถเติบโตในสภาวะที่มีออกซิเจนน้อย พบในลำไส้ของสัตว์ต่างๆ
เช่น วัว หมู ไก่ และนก มักพบในอาหารที่ปรุงไม่สุก เช่น นมดิบ ไข่ดิบ และ เนื้อดิบ ผู้ที่บริโภคอาหาร
ที่ปนเปื้อนเชื้อนี้จะมีอาการท้องเสีย ถ่ายเป็นเลือด มีไข้ ระยะฟักตัวของเชื้อประมาณ 2-11 วัน (Eley, 
1996, p. 22) 
  1.1.3 คลอสทริเดียม โบทูลินัม (Clostridium botulinum) เจริญและสร้าง
สปอร์ในสภาวะที่มีค่าความเป็นกรด-ด่างมากกว่า 4.6 และค่า aw มากกว่า 0.85 พบในดิน น้ำ และ
ลำไส้ของสัตว์ต่างๆ สร้างพิษได้ดีในอาหารที่มีความเป็นกรดต่ำและเก็บรักษาในสภาพไร้ออกซิเจน 
เชื้อนี้เป็นสาเหตุของโรคโบทูลิซึม ผู้ป่วยจะแสดงอาการหลังบริโภคอาหารปนเปื้อนเชื้อภายใน 12-17 
ชั่วโมง เช่น คลื่นไส้ อาเจียน ตาพร่า และอาการที่เกี่ยวกับระบบประสาท (Bhunia, 2008, pp. 149-
152) 
  1.1.4 คลอสทริเดียม เพอร์ฟริงเจนส์ (Clostridium perfringens) เจริญได้ดีที่
อุณหภูมิ 39-45°C และสร้างสปอร์ในสภาวะไร้อากาศ มักพบในดิน น้ำ และอาหาร เช่น เนื้อวัว ปลา 
ไก่ ผัก และเครื่องเทศ ผู้ที่บริโภคอาหารปนเปื้อนเชื้อนี้จะมีอาการท้องร่วง ปวดท้อง มีไข้ อาการ
ปรากฏภายใน 8-12 ชั่วโมงหลังบริโภค (Bhunia, 2008, pp. 158-162) 
  1.1.5 ลิสเทอเรีย โมโนไซโตเจนส์ (Listeria monocytogenes) เจริญได้ที่
อุณหภูมิ 3-45°C แต่เจริญได้ดีที่สุดที่ 30-37°C พบในน้ำนม เนื้อสัตว์ ปลา หอย และแม่น้ำลำคลองที่
ปนเปื้อน อาหารที่ปนเปื้อนเชื้อนี้อาจทำให้เกิดโรค listeriosis ทำให้เกิดอาการไข้สมองอักเสบ คลื่นไส้ 
และอาจส่งผลต่อระบบประสาท (Jay, Loessner, & Golden, 2005, pp. 597-610) 
  1.1.6 ซัลโมเนลล่า (Salmonella spp.) เชื้อนี้ไม่ทนต่อความร้อนและถูกทำลาย
ได้โดยการปรุงอาหารหรือพาสเจอร์ไรส์ พบในลำไส้ของคนและสัตว์ เชื้อแพร่กระจายผ่านอุจจาระ 
อาหารที่ปนเปื้อนเชื้อนี้อาจทำให้เกิดโรคซัลโมเนลโลซิส ซึ่งมีอาการคลื่นไส้ อาเจียน ท้องเสีย และปวด
ท้อง (Bhunia, 2008, pp. 178-182) 
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  1.1.7 ชิเกลลา (Shigella spp.) เป็นสาเหตุของโรค shigellosis มักพบในอาหาร
ที่ปนเปื้อน เช่น ผัก กุ้ง และนม ผู้ป่วยจะแสดงอาการอาเจียน ท้องเสีย มีไข้ และปวดท้อง ระยะฟักตัว
ของเชื้อนี้ประมาณ 7-36 ชั่วโมง (สุมณฑา วัฒนสินธุ์, 2549, หน้า 154-160) 
  1.1.8 วิบริโอ พาราเฮโมไลติกัส (Vibrio parahaemolyticus) เจริญได้ดีใน
น้ำเกลือและในสภาวะที่มีหรือไม่มีอากาศ พบในอาหารทะเลที่ไม่ได้ทำให้สุก ผู้ที ่บริโภคอาหาร
ปนเปื้อนเชื้อนี้จะมีอาการท้องร่วง คลื่นไส้ และไข้สูง (Ray & Bhunia, 2008, pp. 304-308) 
  1.1.9 วิบริโอ คอเลอรา (Vibrio cholera) สาเหตุของโรคอหิวาต์ มักพบในแหล่ง
น้ำที่ปนเปื้อนและอาหารทะเลดิบ ผู้ป่วยจะแสดงอาการท้องร่วงอย่างรุนแรงและอาจนำไปสู่การขาด
น้ำอย่างรุนแรง 
  1.1.10 เยอร์ซิเนีย เอนเทอโรโคลิติกา (Yersinia enterocolitica) เจริญได้ที่
อุณหภูมิ 4°C หรือสูงกว่า เชื้อนี้พบในอาหารเช่น เนื้อวัว เนื้อหมู สัตว์ปีก หอย และผลิตภัณฑ์นม เป็น
สาเหตุของโรค yersiniosis ซึ่งมักทำให้เกิดอาการกระเพาะอักเสบและลำไส้อักเสบ 
  1.1.11 เอนเทอโรแบคเตอร์ ซากาซากิ (Enterobacter sakazaki) ทำให้เกิด
การติดเชื้อในเยื่อหุ้มสมองและระบบทางเดินอาหาร เชื้อนี้พบได้ในนมผงดัดแปลงสำหรับทารกและ
ผลิตภัณฑ์อาหารอื่นๆ 
 1.2 อันตรายทางเคมี (Chemical hazard) อาจเกิดขึ้นได้เองตามธรรมชาติ ถูกเติม
เข้าไปโดยเจตนา หรือเกิดจากการปนเปื้อนในระหว่างการผลิต ตัวอย่างของอันตรายทางเคมีที่เกิดขึ้น
เองตามธรรมชาติ เช่น สารพิษจากราอย่างอะฟลาทอกซิน (Aflatoxin) ที่มักพบปนเปื้อนในเมล็ด
ธัญพืชและถ่ัวต่าง ๆ โดยเฉพาะถั่วลิสง   
  สำหรับสารเคมีที่ปนเปื้อนในอาหารโดยไม่ได้ตั้งใจ อาจมาจากน้ำยาทำความสะอาด 
สารหล่อลื่นที่ใช้ในเครื่องจักรและอุปกรณ์ เช่น สายพาน ปั๊ม รวมถึงสารเคมีทางการเกษตร เช่น ยา 
ฆ่าแมลง ยากำจัดศัตรูพืช ยารักษาสัตว์ ฮอร์โมน ยาปฏิชีวนะ และโลหะหนักอย่างแคดเมียม ตะกั่ว 
ปรอท และสารหนู สารเหล่านี้มักมาจากอุตสาหกรรมหนักและอาจปนเปื้อนในฝุ่นละอองในอากาศ
หรือแหล่งน้ำสาธารณะ   
  นอกจากนี้ ยังมีสารเจือปนในอาหารที่ถูกเติมเข้าไปเพ่ือปรับปรุงคุณภาพหรือยืดอายุ
การเก็บรักษา เช่น ซัลเฟอร์ไดออกไซด์และกรดเบนโซอิก ซึ่งใช้เพื่อปรับปรุงสี กลิ่น รส หรือเนื้อสัมผัส
ของผลิตภัณฑ์ อย่างดินประสิว หากใช้เกินปริมาณที่กำหนด อาจสะสมในร่างกายและก่อให้เกิด
อันตรายต่อสุขภาพ ผู้ผลิตจึงต้องได้รับอนุญาตจากสำนักงานคณะกรรมการอาหารและยาก่อนนำสาร
เหล่านี้มาใช้   
 1.3 อันตรายทางกายภาพ (Physical hazard) หมายถึง สิ่งแปลกปลอมที่ปนเปื้อนใน
อาหาร ซึ่งอาจก่อให้เกิดอันตรายหรือบาดเจ็บแก่ผู้บริโภค สาเหตุของการปนเปื้อนสามารถมาจาก
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หลายแหล่ง เช่น วัตถุดิบและบรรจุภัณฑ์ที่ใช้ในกระบวนการผลิต เช่น เศษหิน เศษไม้ เศษแก้ว  
เศษโลหะ เศษพลาสติก ลวดเย็บกระดาษ ก้างปลา กระดูก หรือชิ้นส่วนแมลง นอกจากนี้ อาจมาจาก
อาคารหรือสิ่งก่อสร้าง เช่น เศษไม้ เศษโลหะ สีที่หลุดลอก หรือเศษแก้วจากหลอดไฟและกระจก  
ที่แตก   
  การปนเปื้อนยังสามารถเกิดจากเครื่องมือและเครื่องจักรที่ใช้ในกระบวนการผลิต 
เช่น น็อต เศษโลหะ ชิ้นส่วนของปะเก็น ฝอยเหล็ก ขนแปรง หรือเศษผ้าที่ใช้ทำความสะอาด รวมถึง
สิ่งแวดล้อมบริเวณปฏิบัติงาน เช่น ฝุ่น แมลง ขนหนู มูลนก และมูลหนู นอกจากนี้ การปนเปื้อนอาจ
มาจากตัวพนักงานเอง เช่น เส้นผม กิ๊บติดผม เครื่องประดับ ปากกา ดินสอ กระดุม หรือพลาสเตอร์
ปิดแผล 

 

2. อันตรายที่พบได้ในน้ำส้มบรรจุขวดที่ปดิสนิท 

 อันตรายที่อาจพบในน้ำส้มบรรจุขวดที่ปิดสนิทสามารถแบ่งออกได้เป็น 3 ประเภทหลัก ได้แก่ 
อันตรายทางเคมี อันตรายทางกายภาพ และอันตรายทางชีวภาพ 
 2.1 อันตรายทางเคมี อาจพบสารเคมีตกค้าง เช่น ยาฆ่าแมลงหรือสารเคมีที่ใช้ในการ
เพาะปลูกส้ม อาจหลงเหลืออยู่ในวัตถุดิบ แม้ผ่านกระบวนการผลิตแล้ว วัตถุเจือปนอาหาร เช่น  
สารกันบูด (โซเดียมเบนโซเอต) หรือสีสังเคราะห์ หากใช้ในปริมาณที่เกินมาตรฐาน อาจส่งผลเสียต่อ
สุขภาพผู้บริโภค สารปนเปื้อนจากกระบวนการผลิต เช่น สารหล่อลื่นจากเครื่องจักร น้ำยาทำความ
สะอาด หรือสารเคมีที่ใช้ในกระบวนการผลิต หากเกิดการปนเปื้อนระหว่างการผลิตหรือบรรจุ โลหะ
หนัก เช่น ตะกั่ว แคดเมียม และปรอท อาจปนเปื้อนจากแหล่งน้ำที่ใช้ในการผลิตหรือจากวัสดุที่ใช้ใน
การบรรจุ 
 2.2 อันตรายทางกายภาพ เกิดจากวัสดุแปลกปลอมที่ไม่ได้เป็นส่วนประกอบของอาหาร
และไม่ควรอยู่ในอาหารตามปกติ เช่น เศษแก้วที่อาจมาจากโคมไฟ หลอดไฟ นาฬิกา หรือขวดแก้ว 
เศษไม้จากแผ่นไม้รองวัตถุดิบ กล่อง หรือลังไม้ เศษหินหรือทรายจากแหล่งเพาะปลูก วัตถุดิบ หรือ
เศษวัสดุก่อสร้างของอาคารโรงงาน เศษโลหะจากเครื่องจักร สายไฟ คนงาน หรือวัสดุก่อสร้าง เช่น 
สลัก เกลียว ลูกปืน สกรู ตะแกรง และใยโลหะ รวมถึงพลาสติกที่อาจปนเปื้อนมาจากโรงงาน ส่วน
บรรจุภัณฑ์ หรือจากคนงาน 
 2.3 อันตรายทางชีวภาพ จุลินทรีย์คือสิ่งมีชีวิตขนาดเล็กที่ไม่สามารถมองเห็นได้ด้วยตา
เปล่า ซึ่งรวมถึงแบคทีเรีย, รา อาจปนเปื้อนมาจากน้ำที่ใช้ในกระบวนการผลิต อุปกรณ์หรือภาชนะที่
ไม่ถูกสุขลักษณะ สุขอนามัยที่ไม่ดีของผู้ผลิต หรือการเก็บรักษาในอุณหภูมิที่ไม่เหมาะสมหรือการไม่
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ปฏิบัติตามมาตรฐานทางสุขลักษณะที่ดีในกระบวนการผลิต จุลินทรีย์ที่พบในน้ำผลไม้สามารถทำให้
เกิดการเจ็บป่วย เช่น ท้องเสีย, อาเจียน หรือมีไข้  
 

3. น้ำผลไม ้

 น้ำผลไม้ (Fruit Juice) คือของเหลวที่ได้จากการคั้นหรือสกัดจากผลไม้ชนิดต่างๆ เช่น 
น้ำองุ่น น้ำส้ม น้ำแอปเปิ้ล น้ำสับปะรด และน้ำมะม่วง น้ำส้มเป็นน้ำผลไม้ที่ได้รับความนิยมสูงสุดใน
ประเทศไทย โดยมีส่วนแบ่งตลาดถึง 42.0 เปอร์เซ็นต์ รองลงมาคือน้ำผลไม้รวม 23.0 เปอร์เซ็นต์ และ
น้ำแอปเปิ้ล 18.0 เปอร์เซ็นต์ (FIC, 2024) น้ำส้มมีรสชาติหวานอมเปรี้ยวและกลิ่นหอมอ่อนๆ เป็นที่
นิยมดื่มในทุกเพศทุกวัย นอกจากรสชาติที่เป็นที่นิยมแล้ว ยังอุดมด้วยแร่ธาตุและวิตามินที่มีประโยชน์
ต่อสุขภาพยังอุดมด้วยแร่ธาตุและวิตามินที่มีประโยชน์ต่อสุขภาพ   
 น้ำผลไม้พร้อมดื่มในตลาดแบ่งออกเป็น 3 ประเภทตามความเข้มข้นของน้ำผลไม้ โดย 
แต่ละประเภทมสีัดส่วนการจัดจำหน่ายที่แตกต่างกัน (ตารางท่ี 2.1) ดังนี้ 
 3.1 น้ำผลไม้แท้ 100 เปอร์เซ็นต์ เป็นน้ำผลไม้พร้อมดื ่มในตลาดระดับพรีเมียม 
(Premium Market) มีราคาสูงที่สุด เน้นให้คุณประโยชน์จากผลไม้ที่ใกล้เคียงกับการบริโภคผลไม้สด 
เป็นเครื ่องดื ่มเพื ่อสุขภาพที่เหมาะสำหรับผู ้บริโภคที่มี กำลังซื้อ ให้ความสำคัญกับคุณภาพและ
ส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์มากกว่าราคา โดยตลาดน้ำผลไม้แท้ 100 เปอร์เซ็นต ์ครองส่วนแบ่งตลาด
ราว 29 เปอร์เซ็นต ์ของน้ำผลไม้พร้อมดื่มทั้งหมด   
 3.2 น้ำผลไม้ 25 เปอร์เซ็นต์ ขึ ้นไป เป็นน้ำผลไม้พร้อมดื ่มในตลาดระดับกลาง 
(Medium Market) มีส่วนผสมของน้ำผลไม้สูงสุดถึง 25 เปอร์เซ็นต์ แต่ไม่ถึง 100 เปอร์เซ็นต์ ให้ทั้ง
คุณประโยชน์และความสดชื่น ปัจจุบันครองส่วนแบ่งตลาด 43 เปอร์เซ็นต์ ของน้ำผลไม้พร้อมดื่ม น้ำ
ผลไม้ที่นิยมที่สุดในกลุ่มนี้คือน้ำส้ม (51.30 เปอร์เซ็นต์) รองลงมาคือ น้ำองุ่น (6.20 เปอร์เซ็นต์) น้ำ
ผลไม้รวม (4.60 เปอร์เซ็นต์ ) และน้ำแอปเปิ้ลกับน้ำลิ้นจี่ ( 5.45 เปอร์เซ็นต)์ 
 3.3 น้ำผลไม้ต ่ำกว่า 25 เปอร์เซ็นต์ เป็นน้ำผลไม้พร้อมดื ่มในตลาดระดับล ่าง 
(Economy Market) ซึ่งในปี 2564 มีส่วนแบ่งตลาด 22 เปอร์เซ็นต์ เนื่องจากมีราคาถูกที่สุด พร้อม
การจัดกิจกรรมส่งเสริมตลาดอย่างต่อเนื่อง ทำให้ผลิตภัณฑ์นี้เป็นที่รู้จักแพร่หลายและเข้าถึงได้ง่าย 
แม้ในร้านค้าขนาดเล็กตามต่างจังหวัด จุดเด่นคืออายุการเก็บรักษานาน ไม่ต้องแช่เย็น กลุ่มเป้าหมาย
หลักคือผู ้มีรายได้ปานกลางถึงต่ำที ่ต ้องการเครื ่องดื ่มดับกระหายและให้ความสดชื ่น โดยให้
ความสำคัญกับประโยชน์ต่อร่างกายรองลงมา  
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ประเภทน ้ำผลไม้ สัดส่วนกำรจ ำหน่ำย ( เปอรเ์ซน็ต)์ 
น้ำผลไม้ 100 เปอร์เซ็นต ์ 29 เปอร์เซ็นต ์
น้ำผลไม้ 25 เปอร์เซ็นต ์ 43 เปอร์เซ็นต ์
น้ำผลไม้ตำ่กว่า 25 เปอร์เซ็นต ์ 22 เปอร์เซ็นต ์
อื่น ๆ (เช่น เครื่องดื่มผสมน้ำผลไม)้ 6 เปอร์เซ็นต ์

ตารางที่ 2.1 สัดส่วนการจำหน่ายน้ำผลไม้ตามความเข้มข้นต่าง ๆ ของประเทศ ปี 2564 

ที่มา: ศูนย์อัจฉริยะเพ่ืออุตสาหกรรมน้ำผลไม้แห่งประเทศไทย (2564) 

 

 ข้อมูลแสดงให้เห็นว่าน้ำผลไม้ที่มีความเข้มข้น 25 เปอร์เซ็นต์ มีส่วนแบ่งการตลาดสูงสุด 

ในอุตสาหกรรมการจำหน่ายน้ำผลไม้ในประเทศไทย โดยอยู่ที่ 43 เปอร์เซ็นต์ ซึ่งเป็นที่นิยมในกลุ่ม

ผู้บริโภค ที่ต้องการผลิตภัณฑ์น้ำผลไม้ในราคาย่อมเยา และผ่านการเติมน้ำหรือสารเสริมอ่ืน ๆ เพ่ือลด

ต้นทุนการผลิต น้ำผลไม้ประเภทนี้ยังคงรักษารสชาติและคุณค่าทางโภชนาการในระดับที่ยอมรับได้

สำหรับผู้บริโภคทั่วไป ในขณะที่น้ำผลไม้ 100 เปอร์เซ็นต์ ซึ่งจัดอยู่ในกลุ่มผลิตภัณฑ์พรีเมียม มีส่วน

แบ่งตลาด 29 เปอร์เซ็นต์ ถึงแม้จะน้อยกว่า แต่ยังคงเป็นที่นิยมในกลุ่มผู้บริโภคที่ให้ความสำคัญกับ

คุณภาพ ความสดใหม่ และคุณค่าทางโภชนาการ ข้อมูลนี้สะท้อนให้เห็นถึงแนวโน้มของผู้บริโภคใน

ประเทศไทยที่มุ่งเน้นไปที่ผลิตภัณฑ์ที่มีต้นทุนต่ำกว่าแต่ยังคงมีคุณภาพ ส่งผลให้น้ ำผลไม้เข้มข้น 25 

เปอร์เซ็นต์ เป็นที่ต้องการสูงในตลาด ขณะที่น้ำผลไม้ 100 เปอร์เซ็นต์ ยังคงดึงดูดผู้บริโภคที่เน้น

คุณภาพสูงกว่า  

 สำหรับกระบวนการผลิตน้ำส้มเข้มข้น 25 เปอร์เซ็นต์ นั ้น จะมีการพาสเจอร์ไรซ์ที่

อุณหภูมิประมาณ 100°C และบรรจุที่อุณหภูมิ 70°C ในขวดพลาสติก PET จากนั้นจะผ่านอุโมงค์ที่

หล่อเย็นด้วยละอองน้ำ ก่อนนำไปเป่าลมให้แห้ง ติดฉลาก และบรรจุเพื่อขนส่ง อย่างไรก็ตาม การผลิต

น้ำส้ม 25 เปอร์เซ็นต์ อาจมีอันตรายหลายประการที่ต้องตรวจสอบอย่างเข้มงวดเพื่อความปลอดภัย

และคุณภาพของผลิตภัณฑ์ ได้แก่ 1) สารกันเสีย เช่น กรดเบนโซอิกหรือกรดซอร์บิก ที่อาจเกิน

มาตรฐานกำหนด ที่กำหนดโดยกระทรวงสาธารณสุขและโคเด็กซ์ (Codex) หากบริโภคในปริมาณสูง

อาจส่งผลให้ตับและไตทำงานหนัก 2) สารให้ความหวาน การใช้สารหวานมากเกินไปอาจส่งผล

กระทบต่อสุขภาพ โดยเฉพาะในผู้ป่วยเบาหวาน ทำให้การควบคุมระดับน้ำตาลในเลือดเป็นไปได้ยาก 

3) การปนเปื้อนจุลินทรีย์ คุณภาพของน้ำที่ใช้ในการผลิต อุณหภูมิการฆ่าเชื้อ และความสะอาดของ
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พื้นที่บรรจุเป็นปัจจัยสำคัญที่อาจทำให้เกิดการปนเปื้อน ซึ่งส่งผลต่อความปลอดภัยของผลิตภัณฑ์

น้ำส้ม (WHO, 2020; FDA, 2017; FAO, 2018)). 

 

4. การประยุกต์หลกัการ HACCP ในการผลิตและแปรรูปผลิตภัณฑ์อาหารทั่วไป 
 
 4.1 HACCP ถือเป็นเครื่องมือสำคัญในการประเมินและกำหนดมาตรการควบคุมที่เน้น
การป้องกันอันตรายจาก 3 สาเหตุหลัก ได้แก่ อันตรายทางชีวภาพ (เชื้อจุลินทรีย์) อันตรายจาก
สารเคมี เช่น สารที่ใช้ในการเลี้ยงและเพาะปลูกวัตถุดิบ (สารปฏิชีวนะ , สารเร่งการเจริญเติบโต, 
สารเคมีกำจัดศัตรูพืช) สารเคมีที่ใช้เป็นวัตถุเจือปนอาหาร (วัตถุกันเสีย) และสารเคมีที่ใช้ในโรงงาน 
(น้ำมันหล่อลื ่น, จาระบี, สารทำความสะอาดเครื ่องจักร) และอันตรายทางกายภาพ (เช่น วัตถุ
แปลกปลอม) ล้วนเป็นปัจจัยที่ต้องได้รับการควบคุมและจัดการอย่างมีประสิทธิภาพในกระบวนการ
ผลิตอาหาร อย่างไรก็ตามอันตรายทางชีวภาพถือเป็นปัจจัยที่ได้รับการให้ความสำคัญเป็นอันดับแรก 
เนื่องจากการปนเปื้อนจุลินทรีย์สามารถทำให้เกิดโรคได้โดยตรง และส่งผลกระทบอย่างรุนแรงต่อ
สุขภาพของผู้บริโภค รวมถึงอาจเป็นอันตรายถึงชีวิต  ในขณะเดียวกันอันตรายจากสารเคมีและทาง
กายภาพก็มีความสำคัญไม่น้อยไปกว่ากัน โดยอาจนำไปสู่การปนเปื้อนในอาหารที่มีผลเสียต่อสุขภาพ
ระยะยาว เช่น การสะสมสารพิษในร่างกาย หรือการเกิดอาการแพ้จากสารเคมี  มาตรการควบคุมใน
ระบบ HACCP มุ ่งเน้นที ่การควบคุมอันตรายตลอดห่วงโซ่อาหาร มากกว่าการทดสอบเฉพาะ
ผลิตภัณฑ์สุดท้าย ระบบนี้อาจทำให้จำเป็นต้องเปลี่ยนแปลงขั้นตอนการแปรรูป เทคโนโลยีการผลิต 
และคุณสมบัติของผลิตภัณฑ์ขั้นสุดท้ายเพื่อให้มั่นใจในความปลอดภัย   
  องค์การอาหารและยาของสหรัฐอเมริกา (USFDA) ได้ประกาศกฎหมายเพื่อปรับปรุง
ความปลอดภัยของอาหารและกำหนดให้ผู้ผลิตแก้ไขหลักการวิเคราะห์อันตรายตามแนวทางของ 
HACCP-Codex หลักการวิเคราะห์อันตรายและการควบคุมจุดวิกฤติถูกนำไปใช้ในอุตสาหกรรมผลิต
น้ำผลไม้ ซึ่งเป็นตัวอย่างของการวิเคราะห์อันตรายและมาตรการควบคุมเชิงป้องกันบนพื้นฐานความ
เสี่ยง ส่งผลให้ผู้ผลิตน้ำผลไม้ต้องปฏิบัติตามหลักการ HACCP รวมถึงการจัดการกระบวนการผลิตและ
การลดจำนวนเชื้อจุลินทรีย์ก่อโรคที่เกี ่ยวข้องกับวัตถุดิบนั้นๆ โดยครอบคลุมถึงการล้างทำความ
สะอาดผลไม้ อุณหภูมิในการเก็บรักษา และการฆ่าเชื ้อด้วยความร้อน กฎหมายนี้ยกเว้นเฉพาะ
ผู้ประกอบการที่จำหน่ายน้ำผลไม้แบบขายปลีกโดยตรงกับผู้บริโภค แต่ยังต้องปฏิบัติตามกฎหมาย
ควบคุมฉลากท้องถิ่นตามที่กำหนด ทั้งนี้ กฎหมาย HACCP (ระบุใน CFR) กำหนดให้ผู้ที ่ทำหน้าที่
วิเคราะห์อันตรายและปฏิบัติตามแผนควบคุม HACCP ต้องได้รับการฝึกอบรมเกี่ยวกับหลักการ
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วิเคราะห์อันตรายและการควบคุมจุดวิกฤติในกระบวนการผลิตน้ำผลไม้ เพื ่อให้มั ่นใจในความ
ปลอดภัยของผลิตภัณฑ์สำหรับผู้บริโภค 
 
 4.2 การใช้ระบบ HACCP ในกระบวนการผลิตน้ำส้ม ช่วยป้องกันอันตรายที่อาจเกิดขึ้น
ใน 3 ด้าน ได้แก่ อันตรายทางกายภาพ อันตรายทางเคมี และอันตรายทางชีวภาพ การติดตาม
อันตรายในทุกขั้นตอน ตั้งแต่วัตถุดิบที่รับเข้าจนถึงกระบวนการจัดจำหน่าย ช่วยลดความเสี่ยงและ
ขจัดอันตรายที ่อาจเกิดขึ ้นได้ ซึ ่งจะเพิ ่มความมั ่นใจในความปลอดภัยของผลิตภัณฑ์และคง
คุณประโยชน์ทางโภชนาการให้กับผู้บริโภค นอกจากนี้ ยังแสดงให้เห็นถึงศักยภาพและประสิทธิภาพ
ของผู้ผลิตในการควบคุมความปลอดภัยในอาหาร 
  ในการเริ่มต้นระบบ HACCP จำเป็นต้องประเมินความพร้อมของโปรแกรมพื้นฐาน 
(prerequisite programmes) และการปฏิบัต ิทางสุขลักษณะที ่ด ี (Good Hygienic Practices; 
GHPs) โดยแบ่งการประเมินเป็น 2 ส่วน คือ 
  4.2.1 โครงสร้าง อาคาร สถานที่ผลิต และเครื่องจักรอุปกรณ์  เป็นส่วนที่สำคัญ
มาก หากอาคารสถานที่ไม่เหมาะสม เช่น ไม่สามารถป้องกันแมลงและสัตว์นำโรคได้ อยู่ ใกล้แหล่ง
เกษตรกรรมที่มีการใช้สารเคมี แหล่งน้ำมีการปนเปื้อน มีฝุ่นละอองมาก หรือเสี่ยงต่อน้ำท่วม ก็จะทำ
ให้การจัดทำระบบ GHPs และ HACCP ให้มีประสิทธิภาพเป็นไปได้ยาก 
  4.2.2 ระบบการปฏิบัต ิงานที ่สอดคล้องกับโครงสร้าง  การจัดทำระบบการ
ปฏิบัติงานต้องสอดคล้องกับอาคารสถานที่และเครื่องจักรอุปกรณ์ที่มีอยู่ เพ่ือให้สามารถผลิตอาหารได้
อย่างปลอดภัย แนวทางในปัจจุบันคือการจัดทำข้ันตอนการปฏิบัติงานเป็นเอกสารหรือคู่มือที่ใช้งานได้
จริง และควบคุมเอกสารเพื่อให้เป็นฉบับล่าสุด พร้อมบันทึกกิจกรรมการควบคุมและตรวจติดตาม
โปรแกรมพื้นฐาน รวมถึงการปฏิบัติทางสุขลักษณะที่ดี นอกจากนี้ ต้องมีการจัดเก็บบันทึกอย่าง
เหมาะสมและปลอดภัย สามารถเรียกตรวจสอบได้อย่างรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ 
  สำหรับการจัดทำคู่มือและเอกสารต่าง ๆ แต่ละโรงงานอาจมีรูปแบบที่แตกต่างกัน 
เนื่องจากไม่มีรูปแบบเอกสารที่ตายตัว ขึ้นอยู่กับระดับการจัดการด้านสุขลักษณะ ลักษณะงาน ขนาด 
และวัฒนธรรมขององค์กร การพัฒนาระบบเอกสารจึงควรออกแบบให้เหมาะสมกับการใช้งานภายใน
องค์กรของตนเอง ซึ่งจะมีประสิทธิภาพมากกว่าการลอกเลียนแบบจากโรงงานอ่ืน 
 4.3 หลักการ 7 ประการของการจัดทำระบบ HACCP ระบบการวิเคราะห์อันตราย 
และจุดวิกฤตท่ีต้องควบคุม (HACCP) เป็นระบบที่ออกแบบมาเพ่ือควบคุมการผลิตอาหารให้ปลอดภัย 
โดยเน้นการควบคุมในกระบวนการผลิต (Process Control) โดยเฉพาะขั้นตอนที่ได้รับการวิเคราะห์
ว ่าเป ็นจ ุดว ิกฤตที ่ต ้องควบคุม (Critical Control Point: CCP) ระบบ HACCP มีพื ้นฐานทาง
วิทยาศาสตร์และเหตุผลที่ชัดเจน มีมาตรการที่เกี่ยวข้องและข้อมูลการวิจัยสนับสนุน ผู้ผลิตจะต้อง
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ระบุอันตรายที่เกี่ยวข้องกับผลิตภัณฑ์ที่ตนผลิตในทุกขั้นตอนของกระบวนการผลิต รวมถึงการควบคุม
วัตถุดิบทั้งหมดที่ใช้ จากนั้นหาวิธีหรือมาตรการที่เหมาะสมในการควบคุมอันตรายเหล่านั้นเพื่อความ
ปลอดภัยของผู้บริโภค จึงเป็นระบบที่มุ่งเน้นการป้องกันในกระบวนการผลิตมากกว่าการตรวจสอบ
ผลิตภัณฑ์ขั้นสุดท้าย   
 คณะกรรมาธ ิ การ โครงการอาหารระหว ่ า งประ เทศ ( CODEX Alimentarius 
Commission) ได้รับรองระบบ HACCP และแนวทางในการนำไปประยุกต์ใช้ (Hazard Analysis 
and Critical Control Point System and Guidelines for Its Application) ตั้งแต่เดือนมิถุนายน 
ค.ศ. 1997 (พ.ศ. 2540) ในแนวทางปฏิบัติของ Codex แนะนำให้ดำเนินการจัดทำระบบ HACCP 
ตามขั้นตอนที่กำหนดไว้ 12 ขั้นตอน โดย 5 ขั้นตอนแรกเป็นการเตรียมการเพื่อเข้าสู่หลักการของ
ระบบ HACCP ทั้ง 7 ประการ แสดงดังภาพที่ 2.1 
 
ขั้นตอนที่ 1           จัดตั้งคณะทำงาน HACCP 
 
 
ขั้นตอนที่ 2   บรรยายรายละเอียดของผลิตภัณฑ์ 

 
 
 
ขั้นตอนที่ 3       ระบุวิธีการนำไปใช้ 
 
 
ขั้นตอนที่ 4   จัดทำแผนภูมิกระบวนการผลิต 
 
 
 
ขั้นตอนที่ 5 การตรวจสอบยืนยันความถูกต้องของแผนภูมิ 
    กระบวนการผลิต ณ สถานที่ผลิต 
 
 
 
 

อ 

อ 

อ 

อ 

 



 

17 

 
 
ขั้นตอนที่ 6    ระบุอันตรายทั้งหมดที่อาจจะเกิดข้ึน   (หลักการที่ 1) 
    และเก่ียวกับแต่ละขั้นตอน ดำเนินการ 
    วิเคราะห์อันตรายเพื่อระบุอันตรายที่มี 
    นัยสำคัญ และพิจารณามาตรการเพ่ือควบ 

คุมอันตรายนั้น 
 
 
 

 
ขั้นตอนที่ 7   กำหนดจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม   (หลักการที่ 2) 

 
 
 

ขั้นตอนที่ 8   กำหนดค่าวิกฤตสำหรับจุดวิกฤตท่ี  (หลักการที่ 3) 
ต้องควบคุมแต่ละจุด 

 
 
 

ขั้นตอนที่ 9   จัดทำระบบตรวจติดตามสำหรับจุดวิกฤต (หลักการที่ 4) 
ที่ต้องควบคุมแต่ละจุด 

 
 

ขั้นตอนที่ 10                กำหนดวิธีการแก้ไข   (หลักการที่ 5) 
 
 

 
ขั้นตอนที่ 11   กำหนดกระบวนการทวนสอบ   (หลักการที่ 6) 

 
 

อ 

อ 

อ 
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ขั้นตอนที่ 12   จัดทำระบบเอกสารและการจัดเก็บบันทึก (หลักการที่ 7) 
ภาพที่ 2.1 ขั้นตอนสำหรับการประยุกต์ใช้ระบบ HACCP 

ที่มา: สำนักงานมาตรฐานสินค้าเกษตรและอาหารแห่งชาติ. (2564). ระบบการวิเคราะห์อันตรายและ
จุดวิกฤตที่ต้องควบคุมและแนวทางการนำไปใช้ (มกษ. 9024-2564). กระทรวงเกษตรและสหกรณ์. 

 
 ก่อนการนำระบบ HACCP มาใช้ ผู้ประกอบการในโซ่อาหารควรปฏิบัติตามโปรแกรม
พื ้นฐาน (prerequisite programmes) รวมถึงการปฏิบัติทางสุขลักษณะที ่ดี (Good Hygienic 
Practices; GHPs) ตามมาตรฐานสินค้าเกษตร เรื ่องหลักการทั ่วไปเกี ่ยวกับสุขลักษณะอาหาร:  
การปฏิบัติทางสุขลักษณะที่ดี (มกษ. 9023) และมาตรฐานของโครงการมาตรฐานอาหารร่วม 
FAO/WHO (Codex) ที่เกี่ยวกับข้อกำหนดการปฏิบัติที ่เฉพาะเจาะจงสำหรับผลิตภัณฑ์และสาขา
ต่างๆ รวมถึงข้อกำหนดด้านความปลอดภัยของอาหารที่กำหนดโดยหน่วยงานที่มีอำนาจ   
 ในการจัดทำระบบ HACCP ตามแนวทางของ Codex ผู้ประกอบการควรทำความเข้าใจ
กับนิยามและหลักการต่างๆ ในเอกสาร "ระบบการวิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤตที่ต้องควบคุมใน
การผลิตอาหารและแนวทางการนำไปประยุกต์ใช้" (Hazard Analysis and Critical Control Point 
System and Guidelines for Its Application) ของ Codex 
  4.3.1 หลักการที ่ 1 การวิเคราะห์อันตราย(Conduct a Hazard Analysis) 
การวิเคราะห์อันตราย (Hazard Analysis) เป็นขั้นตอนสำคัญในการระบุและประเมินอันตรายที่อาจ
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตอาหาร เพื่อพิจารณาว่าอันตรายใดเป็นอันตรายที่มีนัยสำคัญสำหรับการ
ดำเนินการผลิตนั้นๆ ขั้นตอนนี้ต้องอาศัยผู้เชี่ยวชาญด้านจุลชีววิทยาทางอาหารและเทคโนโลยีทาง
อาหาร เพื่อช่วยทีมงาน HACCP ระบุจุดที่มีโอกาสเกิดอันตรายในทุกขั้นตอนการผลิต พร้อมทั้ง
กำหนดมาตรการควบคุมที่เหมาะสม (ภาพที่ 2.2) นอกจากอันตรายทางชีวภาพ เช่น จุลินทรีย์ที่
ก่อให้เกิดโรคแล้ว ยังมีอันตรายทางเคมีและทางกายภาพ ซึ่งการระบุอันตรายเหล่านี้มักต้องอาศัย
นักวิชาการด้านอาหารที่มีประสบการณ์ ช่างหรือวิศวกรที่เกี่ยวข้องกับเครื่องจักรในโรงงาน รวมถึง
พนักงานที่ปฏิบัติงานจริงในแต่ละข้ันตอนของการผลิต   
  การระบุอันตราย (Hazard Identification)  
  1. อันตรายชีวภาพ เช่น จุลินทรีย์ที ่ก่อให้เกิดโรค ควรระบุชนิด ลักษณะ และ
แหล่งที่มาอย่างชัดเจน   
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  2. อันตรายเคมี เกิดจากสภาพแวดล้อมของการผลิต สารเคมีในวัตถุดิบ การ
เปลี่ยนแปลงทางชีวภาพ สารเคมีที่เติมในอาหาร หรือสารที่ก่อให้เกิดภูมิแพ้   
  3. อันตรายทางกายภาพ เกิดจากหลายแหล่ง เช่น แก้ว กระจก เศษไม้ เศษโลหะ 
พลาสติกแข็ง หินในวัตถุดิบ หรือชิ้นส่วนในกระบวนการผลิตที่แตกหัก ทีมงาน HACCP ควรระบุให้
ชัดเจนว่าอันตรายเหล่านั้นคืออะไร   
  มาตรการควบค ุม (Control Measures)  ตามคำจำก ัดความของ Codex 
มาตรการควบคุมคือ "การปฏิบัติหรือกิจกรรมใดๆ ที่สามารถใช้เพื่อป้องกันหรือขจัดอันตรายที่มีต่อ
ความปลอดภัยของอาหาร หรือลดอันตรายจนถึงระดับที่ยอมรับได้" ในการวิเคราะห์อันตรายสามารถ
ใช้แหล่งข้อมูลที่หลากหลาย เช่น ข้อกำหนดทางกฎหมาย เอกสารวิชาการ งานวิจัย ข้อมูลการระบาด
วิทยา ข่าวสารจากสื่อ และข้อร้องเรียนจากลูกค้า ตลอดจนประสบการณ์จากการตรวจสอบที่ผ่านมา 

 
 

 
ภาพที่ 2.2 แบบฟอร์มการวิเคราะห์อันตราย 
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ที่มา : สำนักงานมาตรฐานสินค้าเกษตรและอาหารแห่งชาติ. (2564). ระบบการวิเคราะห์อันตรายและ
จุดวิกฤตที่ต้องควบคุมและแนวทางการนำไปใช้ (มกษ. 9024-2564). กระทรวงเกษตรและสหกรณ์. 

 
  4.3.2 หลักการที่ 2 กำหนดจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม (Critical Control Point : 
CCPs) การกำหนดจุด กระบวนการ หรือขั้นตอนการปฏิบัติงานให้เป็น CCPs จะทำได้ก็ต่อเมื่อพบว่า
เป็นอันตรายที่มีนัยสำคัญจากผลการวิเคราะห์อันตราย โดยกำหนดในขั้นตอนที่การควบคุมนั้นจำเป็น 
และหากเกิดการเบี ่ยงเบนจะทำให้ผลิตภัณฑ์อาจไม่ปลอดภัย มาตรการควบคุมที ่ CCPs ช่วยให้
อันตรายอยู่ในระดับที่ยอมรับได้ ทั้งนี้ อาจมี CCPs มากกว่าหนึ่งจุดในกระบวนการผลิตเพื่อควบคุม
อันตรายชนิดเดียวกัน เช่น ขั้นตอนการปรุงสุกอาจเป็น CCP สำหรับการกำจัดเซลล์ของจุลินทรีย์ที่
สร้างสปอร์ ส่วนขั้นตอนการทำให้เย็นอาจเป็น CCP สำหรับป้องกันการงอกและเจริญของสปอร์   
  ในทางเดียวกัน CCP เพียงจุดเดียวอาจควบคุมอันตรายได้มากกว่าหนึ่งชนิด เช่น 
การให้ความร้อนสามารถเป็น CCP ที่ควบคุมจุลินทรีย์ก่อโรคหลายชนิด การใช้แผนภาพการตัดสนิใจ 
(decision tree) สามารถช่วยในการพิจารณาว่ามาตรการควบคุมในขั้นตอนใดเป็น CCP สำหรับ
ระบบ HACCP หรือไม่ 
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หมายเหตุ 

* พิจารณานัยสำคัญของอันตราย(พิจารณาโอกาศการเกิดอันตรายหากไม่มีการควบคุม และความ
รุนแรงของอันตราย)และอันตรายนั้นสามารควบคุมได้อย่างเพียงพอโดยโปรแกรมพื้นฐาน เช่น GHPs หรือไม่ 
ทั้งนี้ GHPs อาจเป็น GHPs ที่ปฏิบัติประจำ หรือ GHPsที่ต้องการความเอาใจใส่มากขึ้นเพื่อควบคุมอันตราย 
(เช่น การเฝ้าระวังและการบันทึกข้อมูล) 

** หากคำถามที่2 ถึงคำถามที่ 4 ยังระบุ CCP ไม่ได้ให้ปรับเปลี่ยนกระบวนการหรือผลิตภัณฑ์เพื่อ
กำหนดมาตรการควบคุมและวิเคราะห์อันตรายใหม่ 

***พิจารณาว่ามาตรการควบคุมที่ขั้นตอนนี้ใช้ร่วมกับมาตรการควบคุมในขั้นตอนอ่ืนเพื่อควบคุม
อันตรายเดียวกันหรือไม่ หากใช้ร่วมกันขั้นตอนทั้ง2 เป็น CCPs 

****กลับไปใช้แผนภูมิการตัดสินใจอีกครั้งหลังจากการวิเคราะห์อันตรรายใหม่ 

ภาพที่ 2.3 แผนภาพการตัดสินใจ (decision tree) เพ่ือใช้กำหนด CCP 

(ใช้กับแต่ละขั้นตอนที่ระบุว่ามีอันตรายที่มีนัยสำคัญ) 
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ที่มา : สำนักงานมาตรฐานสินค้าเกษตรและอาหารแห่งชาติ. (2564). ระบบการวิเคราะห์อันตรายและ
จุดวิกฤตที่ต้องควบคุมและแนวทางการนำไปใช้ (มกษ. 9024-2564). กระทรวงเกษตรและสหกรณ์. 
  4.3.3 หลักการที่ 3 กำหนดค่าวิกฤต (Establish Critical limits) ค่าวิกฤตถูก
กำหนดขึ้นเพ่ือใช้ตรวจสอบว่า CCPs อยู่ภายใต้การควบคุมหรือไม่ และเพ่ือแยกผลิตภัณฑ์ที่ยอมรับได้
ออกจากผลิตภัณฑ์ที่ไม่ผ่านเกณฑ์ ค่าวิกฤตควรเป็นค่าที่สามารถตรวจวัดหรือสังเกตได้ชัดเจน ในบาง
กรณีอาจต้องใช้ตัวแปรมากกว่าหนึ่งตัวในการกำหนดค่าวิกฤตสำหรับขั้นตอนนั้นๆ 

 
ภาพที่ 2.4 แบบฟอร์ม HACCP 

ที่มา : สำนักงานมาตรฐานสินค้าเกษตรและอาหารแห่งชาติ. (2564). ระบบการวิเคราะห์อันตรายและ
จุดวิกฤตที่ต้องควบคุมและแนวทางการนำไปใช้ (มกษ. 9024-2564). กระทรวงเกษตรและสหกรณ์. 

แหล่งข้อมูล ตัวอย่าง 

กฎหมาย/ระเบียบปฏิบัติ ข้อกกำหนดหรือกฎหมายของ USFDA,USDA 
ประกาศของสำนักงานคณะกรรมการอาหาร
และยา 

แนวทางปฏิบัติ ICMSF, Codex, NAS/NRC, สำนักงาน
มาตรฐานสินค้าเกษตรและอาหารแห่งชาติ
กระทรวงเกษตรและสหกรณ์ 

การศึกษาวิจัย  มหาวิทยาลัย,สถาบันวิจัย,การวิจัยภายในบริษัท 
อินเตอร์เน็ต เว็ปไซต์ของหน่วยงานต่างๆ  

ตารางที่ 2.2 แหล่งข้อมูลสำหรับการกำหนดค่าวิกฤต 
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  4.3.4 หลักการที่ 4 กำหนดระบบตรวจติดตามเพื่อควบคุมจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม 
การตรวจเฝ้าระวังสำหรับ CCPs คือการตรวจวัดหรือสังเกตการณ์ตามแผนที่กำหนดไว้สำหรับแต่ละ 
CCP เพื่อนำผลที่ได้มาเทียบกับค่าวิกฤต ขั้นตอนนี้มีไว้เพื่อให้สามารถตรวจพบการเบี่ยงเบนที่เกิดขึ้น 
ณ CCP ได้อย่างทันท่วงที นอกจากนี้ วิธีการและความถี่ในการตรวจเฝ้าระวังควรได้รับการกำหนด
อย่างเหมาะสม เพ่ือให้สามารถตรวจพบการเบี่ยงเบนจากค่าวิกฤตได้ทันเวลา และสามารถแยกและ
ประเมินผลิตภัณฑ์ที่ได้รับผลกระทบได้อย่างรวดเร็ว ทั้งนี้ ควรปรับกระบวนการทำงานทันทีเมื่อผล
การตรวจเฝ้าระวังแสดงให้เห็นถึงแนวโน้มที่จะเกิดการเบี่ยงเบนที่ CCP เพื่อป้องกันปัญหาก่อนที่จะ
เกิดข้ึน  
  4.3.5 หลักการที่ 5 กำหนดการแก้ไข ควรกำหนดการปฏิบัติการแก้ไขสำหรับ 
แต่ละ CCP ในระบบ HACCP อย่างเป็นลายลักษณ์อักษร เพื ่อให้สามารถตอบสนองได้อย่างมี
ประสิทธิภาพเมื่อเกิดการเบี่ยงเบน หากผลการตรวจเฝ้าระวังอย่างต่อเนื่องที่ CCP พบการเบี่ยงเบน
จากค่าวิกฤต ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตในช่วงเวลานั้นอาจมีความเสี่ยงที่จะไม่ปลอดภัย ในกรณีที่การตรวจเฝ้า
ระวังไม่ต่อเนื่องและพบการเบี่ยงเบน ผู้ประกอบการควรพิจารณาว่าผลิตภัณฑ์ใดบ้างที่อาจได้รับ
ผลกระทบ เพื่อให้มั ่นใจว่าการปฏิบัติการแก้ไขที่ดำเนินการสามารถทำให้ CCP กลับมาสู่สภาวะ
ควบคุมได้อย่างเหมาะสม 
  4.3.6 หลักการที่ 6 กำหนดการทวนสอบ หลังจากการนำระบบ HACCP ไปใช้ 
ควรกำหนดขั้นตอนในการยืนยันว่าระบบ HACCP ทำงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ ซึ่งรวมถึงการ 
ทวนสอบว่าได้มีการปฏิบัติตามแผน HACCP อย่างถูกต้องและมีการควบคุมอันตรายอย่างต่อเนื่อง   
  การทบทวนระบบ HACCP ควรมุ่งเน้นยืนยันว่ามีการระบุอันตรายที่สำคัญอย่าง
เหมาะสม มาตรการควบคุมและค่าวิกฤตที่กำหนดมีเพียงพอในการควบคุมอันตราย กิจกรรมการ
ตรวจเฝ้าระวังและการทวนสอบดำเนินการตามแผนที่วางไว้ สามารถระบุความเบี่ยงเบนที่เกิดขึ้นได้  
และการดำเนินการแก้ไขมีความเหมาะสมกับความเบี่ยงเบนที่พบ 
  4.3.7 หลักการที่ 7 กำหนดการจัดทำเอกสารและการเก็บบันทึกข้อมูล การบันทึก
ข้อมูลที่ถูกต้องและมีประสิทธิภาพเป็นสิ่งจำเป็นสำหรับการประยุกต์ใช้ระบบ HACCP ควรจัดทำ
เอกสารสำหรับขั้นตอน HACCP และการเก็บรักษาเอกสารเหล่านั้นให้เหมาะสมกับลักษณะและขนาด
ของการดำเนินงาน โดยต้องมีความเพียงพอที่จะช่วยให้ธุรกิจสามารถทวนสอบได้ว่ามีการควบ คุม 
HACCP อย่างต่อเนื่องและได้รับการดูแลรักษาอย่างถูกต้อง  
  เอกสารคำแนะนำเกี่ยวกับ HACCP ที่พัฒนาโดยผู้เชี ่ยวชาญ เช่น คู่มือ HACCP 
เฉพาะภาคธุรกิจ สามารถนำมาใช้เป็นส่วนหนึ่งของระบบเอกสาร เพื่อสะท้อนการปฏิบัติงานด้าน
อาหารที่เฉพาะเจาะจงของธุรกิจนั้นๆ 
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5. หน่วยงานรับรองระบบ HACCP ในประเทศไทย 

 ด้วยความต้องการบริโภคอาหารที่ปลอดภัยเพิ่มขึ้น คุณภาพและความปลอดภัยของ
อาหารจึงกลายเป็นปัจจัยสำคัญที่ผู ้บริโภคและหน่วยงานควบคุมของภาครัฐคาดหวังจากผู ้ผลิต 
ปัจจุบัน หน่วยงานภาครัฐจึงได้กำหนดมาตรการถ่ายโอนงานด้านการรับรองฟาร์มในกระบวนการผลิต
ขั้นปฐมตามหลักปฏิบัติที่ดีด้านการผลิตสินค้าเกษตร (Good Agriculture Practices, GAP) ให้กับ
ภาคเอกชนที่สนใจ เพื่อสนับสนุนการดำเนินงานตามพระราชบัญญัติมาตรฐานสินค้าเกษตร พ.ศ. 
2551 ซึ่งกำหนดให้มีหน่วยงานตรวจสอบและรับรองมาตรฐานอย่างเคร่งครัด โดยการรับรองฟาร์ม
ตามหลักการ GAP นี้จะช่วยสร้างพื้นฐานการผลิตที่มีคุณภาพและปลอดภัย ซึ่งสามารถเชื่อมโยงกับ 
ระบบ HACCP ได้อย่างชัดเจน เนื่องจากทั้งสองระบบมีเป้าหมายเดียวกันในการควบคุมอันตรายที่
อาจเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตอาหาร ตั้งแต่ต้นน้ำจนถึงกระบวนการแปรรูปและการบริโภค 
 5.1 หน่วยงานภาครัฐ 
  5.1.1 ศูนย์รับรองระบบมาตรฐานนานาชาติ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้า
ธนบุรี 
  5.1.2 สถาบันรับรองมาตรฐานไอเอสโอ อุตสาหกรรมพัฒนามูลนิธิ 
  5.1.3 สำนักรับรองระบบคุณภาพ (สรร.) สถาบันวิจัยวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี
แห่งประเทศไทย (วว.) 
 5.2 หน่วยงานภาคเอกชน 
  5.2.1 บริษัท ควอลิตี้ แอสชัวรันซ์ เซอร์ติฟิเคชั่น จำกัด 
  5.2.2 บริษัท คิวเอไอซี (ประเทศไทย) จำกัด 
  5.2.3 บริษัท ทูฟ นอร์ด (ประเทศไทย) จำกัด 
  5.2.4 บริษัท บีเอสไอ กรุ๊ป (ประเทศไทย) จำกัด 
  5.2.5 บริษัท บูโร เวอริทัส เซอทิฟิเคชั่น (ประเทศไทย) จำกัด 
  5.2.6 บริษทั ยูไอซี เซอร์ติฟิเคชั่น เซอร์วิสเซส จำกัด 
  5.2.7 บริษัท ศูนย์ห้องปฏิบัติการและวิจัยทางการแพทย์และการเกษตรแห่งเอเซีย 
จำกัด (มหาชน) 
  5.2.8 บริษัท สแตนดาร์ด อินทรัสต์ เซอร์ติฟายด์ อินเตอร์เนชั่นแนล จำกัด 
  5.2.9 บริษัท ห้องปฏิบัติการกลาง (ประเทศไทย) จำกัด 
  5.2.10 บริษัท อินเตอร์เทค อินดัสทรี แอนด์ เซอร์ทิฟิเคชั่น เซอร์วิสเซส (ประเทศ
ไทย) จำกัด 
  5.2.11 บริษัท อินเตอร์เนชั่นแนล เซอร์ติฟิเคชั่น แอนด์ คอมไพลแอนซ์ จำกัด 
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  5.2.12 บริษัท เอสจีเอส (ประเทศไทย) จำกัด 
  5.2.13 บริษัท เอ็ม เอส เซอร์ติฟิเคชั่น (ประเทศไทย) จำกัด 
  5.2.14 บริษัท แอลอาร์คิวเอ (ประเทศไทย) จำกัด 
  5.2.15 บริษัท โกลบอล เซอร์ติฟิเคชั่น เซอร์วิส จำกัด 
  5.2.16 บริษัท โซโคเทค เซอร์ติฟิเคชั่น (ประเทศไทย) จำกัด 
  5.2.17 บริษัท โกลเด้น อินเตอร์เนชั่นแนล เซอร์ติฟิเคชั่น (ไทยแลนด์) จำกัด 

 

6. งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
 จันทร์เพ็ญ บุตรใส, ปวิชญา โภชฌงค์ และสุภาพร พาเจริญ (2563) ศึกษาการควบคุม
ปัจจัยวิกฤตที่ส่งผลต่อคุณภาพของน้ำนมข้าวโพดพร้อมดื่มและการใช้ประโยชน์จากกากข้าวโพด  
ในการผลิตน้ำพริกผัด โดยพบว่าการวิเคราะห์อันตรายและควบคุมจุดวิกฤตตามระบบ HACCP  
ในกระบวนการผลิต มีจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม 3 จุด ได้แก่ 1) ขั้นตอนการรับวัตถุดิบ เพ่ือตรวจสอบ
อันตรายจากยาฆ ่าแมลง 2) ข ั ้นตอนการฆ ่าเช ื ้อ เพ ื ่อควบคุมจ ุล ินทร ีย ์ท ี ่อาจหลงเหลือ  
3) ขั้นตอนการเก็บรักษา เพ่ือป้องกันการปนเปื้อนจากเชื้อจุลินทรีย์ โดยมีวิธีการควบคุม ได้แก่ การรับ
ซื้อวัตถุดิบจากฟาร์มที่ได้รับรองมาตรฐาน GAP หรือสามารถตรวจสอบการใช้สารเคมีย้อนหลังได้  
การควบคุมอุณหภูมิและเวลาในการฆ่าเชื้อท่ี 75±1 องศาเซลเซียส นาน 15 นาที และการเก็บรักษา 
ผลิตภัณฑ์ในตู้แช่เย็นที่อุณหภูมิ 4-5 องศาเซลเซียส ทำให้ผลิตภัณฑ์สามารถเก็บได้นานถึง 1 สัปดาห์   
 วรีรัตน์ หิรัณยวุฒิกุล (2562) ศึกษาการพัฒนาคุณภาพเครื่องดื่มน้ำว่านหางจระเข้ด้วย
หลักการ HACCP พบว่าจุดวิกฤตที่เป็นสาเหตุของการปนเปื้อนเชื้อโคลิฟอร์มในกระบวนการผลิตคือ 
ขั้นตอนการล้างขวดบรรจุภัณฑ์ ขั้นตอนการน็อคน้ำเนื้อว่านหางจระเข้หลังต้ม และขั้นตอนการบรรจุ 
หลังจากปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยลดความเสี่ยงและปรับกระบวนการให้ถูกสุขลักษณะแล้ว 
คุณภาพของผลิตภัณฑ์ดีขึ้น   
 Richardus Widodo, Wahyu Kanti Dwi Cahyani, Tulus Yudi Widodo Wibowo 
และ Anita Wulandari (2022) ศึกษาการประยุกต์ใช้ระบบ HACCP ในสายการผลิตเครื่องดื่มน้ำ
ลูกยอ โดยพบว่าอันตรายหลักเกิดจากการคัดแยก การเปิด และการปิดผนึกในเครื่องอัด การใช้
หลักการ HACCP ช่วยให้สามารถควบคุมกระบวนการผลิตได้อย่างแม่นยำยิ่งขึ้น   
 Muhammad Waseem et al. (2022) ศึกษาแผนการวิเคราะห์

อันตรายและจุดควบคุมวิกฤต (HACCP) สำหรับโรงงานผลิตน้ำอัดลม พบว่าจุดวิกฤตที่ต้องควบคุมใน

กระบวนการผลิตมีเพียงจุดเดียว คือ ขั้นตอนการเติมสารแต่งสีในน้ำอัดลม 



 

บทท่ี 3 

วิธีดำเนินการศึกษา 
  
 
 การศึกษานี้ดำเนินการที่โรงงานผลิตน้ำส้ม 25 เปอร์เซ็นต์ ในจังหวัดปทุมธานี ซึ่งเป็น
โรงงานขนาดกลางที่มีกำลังการผลิต 60,000 ลิตรต่อวัน และมีพนักงานจำนวน 80 คน โรงงานแห่งนี้ 
ได้ผ่านการตรวจรับรองมาตรฐาน GMP420 ตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที่ 420) พ.ศ. 
2563 ออกตามพระราชบัญญัติอาหาร พ.ศ. 2522 เกี่ยวกับวิธีการผลิต เครื่องมือที่ใช้ในการผลิต และ
การเก็บรักษาอาหาร (GMP 420) จากสำนักงานคณะกรรมการอาหารและยากระทรวงสาธารณสุข
แล้ว แต่ยังไม่ได้ดำเนินการใช้ระบบการวิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม (HACCP) 

1.  รูปแบบการศึกษาและกลุ่มตัวอย่าง 

 การศึกษานี้เป็นการวิจัยเชิงสำรวจ โดยรวบรวมข้อมูลจากสถานที่ผลิตอาหาร ศึกษา
เอกสารที่เกี่ยวข้อง และสัมภาษณ์บุคลากรที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิตของโรงงาน สำหรับโรงงาน
ที่ศึกษาในครั้งนี้เป็นโรงงานอุตสาหกรรมผลิตน้ำส้ม 25 เปอร์เซ็นต์ แห่งหนึ่งในจังหวัดปทุมธานี ซึ่ง
ผ่านการรับรอง GMP ตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที ่ 420) พ.ศ. 2563 ออกตาม
พระราชบัญญัติอาหาร พ.ศ. 2522 เกี่ยวกับวิธีการผลิต เครื่องมือที่ใช้ในการผลิต และการเก็บรักษา
อาหาร (GMP 420) แต่ยังไม่ได้ดำเนินการระบบ HACCP 
 

2.  วิธีการศึกษา 

 2.1 การขออนุญาตพื้นที่ศึกษา ผู้วิจัยได้ประสานงานและขออนุญาตจากฝ่ายบริหารของ
โรงงานเพื่อใช้พื้นที่ในการศึกษาตามวัตถุประสงค์ของงานวิจัยนี้ เมื่อได้รับการอนุมัติเรียบร้อยแล้ว 
ผู้วิจัยได้กำหนดช่วงเวลาสำหรับการสังเกตการณ์และรวบรวมข้อมูลเป็นระยะเวลา 5 สัปดาห์ 
 2.2 การรวบรวมข้อมูล หลังจากได้รับการอนุญาตให้เข้าไปศึกษาในพื้นที่ ผู้วิจัยได้ลง
พ้ืนที่เก็บข้อมูลเป็นระยะเวลา 5 สัปดาห์ โดยทำการเก็บข้อมูลทั้งหมด 7 ครั้ง ดังนี้ 
  2.2.1 การเก็บข้อมูลครั้งที่ 1 เป็นการรวบรวมข้อมูลเบื้องต้น โดยผู้วิจัยได้เข้าเยี่ยม
ชมโรงงานและรับทราบภาพรวมของโครงสร้างองค์กร (ภาพที่ 3.1) รวมถึงแผนกที่เกี ่ยวข้องกับ
กระบวนการผลิตทั้งหมด การพูดคุยกับผู้จัดการโรงงานช่วยให้ทราบถึงหน้าที่ความรับผิดชอบของ  
แต่ละแผนก และชี้แจงขั้นตอนการทำงานตั้งแต่การรับวัตถุดิบไปจนถึงการบรรจุผลิตภัณฑ์ขั้นสุดท้าย 
นอกจากนี้ แผนผังองค์กรยังถูกใช้เพื่อระบุบุคลากรที่เกี่ยวข้องสำหรับการสัมภาษณ์เพ่ิมเติม 
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 การสัมภาษณ์และการจัดทำเอกสารกระบวนการได้ดำเนินการโดยการสัมภาษณ์
พนักงานหลักจากฝ่ายควบคุมคุณภาพ (QC) และฝ่ายผลิต รวมถึงฝ่ายจัดซื้อ เพ่ือรวบรวมข้อมูลจาก
แผนกต่างๆ ที่เก่ียวข้อง พร้อมทั้งทบทวนเอกสารของโรงงานเกี่ยวกับสุขลักษณะที่ดีในการผลิต และ
คู่มือวิธีการปฏิบัติงานมาตรฐานด้านสุขลักษณะ(SSOP) เพ่ือให้เข้าใจถึงการดำเนินงานประจำวัน โดย
การเก็บข้อมูลประกอบด้วยกระบวนการหลักต่างๆ ได้แก่ การรับวัตถุดิบ การเตรียมวัตถุดิบในฝ่าย
ผลิต การผสมวัตถุดิบ การผลิตหลัก การบรรจุผลิตภัณฑ์ การตรวจสอบคุณภาพในแผนกควบคุม
คุณภาพ การบรรจุในแผนกบรรจุภัณฑ์ การเก็บรักษาในแผนกคลังสินค้า และการจัดส่งฝ่ายขนส่ง  
(ภาพท่ี 3.2) 
 
 

 
 

ภาพที่ 3.2 แผนผังขั้นตอนและแผนกที่เกี่ยวข้องในทุกขั้นตอนของกระบวนการผลิต 

2.2.2 การเก็บข้อมูลครั้งที่ 2 ผู้วิจัยเริ่มต้นด้วยการสอบถามผู้ปฏิบัติงานตามแผนผัง

องค์กรและขั้นตอนที่ระบุในคู่มือวิธีการปฏิบัติงานมาตรฐานด้านสุขลักษณะ(SSOP) โดยผู้จัดการ

โรงงานได้ให้รายละเอียดเกี่ยวกับลำดับการปฏิบัติงานในทุกขั้นตอน เริ่มจากฝ่ายจัดซื้อ ซึ่งทำการ

คัดเลือกผู้ขายตามมาตรฐานข้อกำหนด (specification) ที่กำหนดไว้ หากวัตถุดิบตรงตามข้อกำหนด 

จะถูกบันทึกในระบบทะเบียนผู้ขายของบริษัทเพ่ือเก็บรายชื่อผู้ขายเป็นข้อมูล เมื่อผู้วิจัยได้รับข้อมูล

เกี่ยวกับวัตถุดิบทั้งหมดแล้ว จึงติดตามการทำงานไปยังฝ่ายประกันและตรวจสอบคุณภาพ (QC) 
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2.2.3 การเก็บข้อมูลครั้งที่ 3 ผู้วิจัยได้ลงพื้นที่ติดตามการทำงานของฝ่ายประกันและ

ตรวจสอบคุณภาพ (QC) โดยได้รับข้อมูลจากเจ้าหน้าที่ตรวจสอบสินค้ารับเข้า ในกระบวนการรับเข้า 

เจ้าหน้าที่จะตรวจสอบสินค้าและข้อกำหนด (specification) ที่ระบุในใบสั่งซื้อ (PO - Purchase 

Order) ของบริษัทที่แนบมากับรถส่งสินค้า โดยจะมีการตรวจสอบสินค้าก่อนรับเข้าทั้งทางกายภาพ 

เช่น ความสมบูรณ์และความสะอาด รวมถึงตรวจตามข้อกำหนดที่ระบุในใบรับรองคุณภาพ (COA) 

หากผ่านการตรวจสอบ เจ้าหน้าที่จะบันทึกข้อมูลในเอกสารรับเข้าและส่งสินค้าไปยังฝ่ายคลังสินค้า 

แต่หากไม่ผ่านการตรวจสอบ สินค้าหรือวัตถุดิบนั้นจะถูกส่งคืนให้กับผู้ขาย 

2.2.4 การเก็บข้อมูลครั้งที่ 4 ผู้วิจัยได้ลงพื้นท่ีคลังสินค้าเพ่ือติดตามวิธีการจัดเก็บวัตถุดิบ 

บรรจุภัณฑ์ และสินค้าสำเร็จรูป โดยมีเจ้าหน้าที่ฝ่ายคลังสินค้าเป็นผู้ให้ข้อมูล พร้อมอธิบายขั้นตอนการ

จัดเก็บวัตถุดิบ บรรจุภัณฑ์ และสินค้าสำเร็จรูป รวมถึงกระบวนการเบิกจ่ายภายในคลังสินค้า 

2.2.5 การเก็บข้อมูลครั้งที่ 5 6 และ 7 ผู้วิจัยได้ลงพ้ืนที่เพ่ือสังเกตการปฏิบัติงาน โดยมี

หัวหน้าฝ่ายผลิตเป็นผู้ให้ข้อมูล ซึ่งกระบวนการผลิตเริ่มต้นจากการรับคำสั่งผลิตจากฝ่ายการตลาด ซึ่ง

จะมีการประเมินและวางแผนการผลิตตามคำสั่งที่ได้รับ จากนั้นฝ่ายการผลิตจะดำเนินการจัดสรร

ทรัพยากรและกำหนดลำดับขั้นตอนในการผลิตเพื่อให้ตรงตามความต้องการของตลาดและปริมาณที่

ต้องการผลิตในแต่ละรอบ จากนั้นจะทำการเบิกวัตถุดิบจากคลังสินค้าให้เพียงพอต่อการผลิต พนักงาน

ฝ่ายผลิตในส่วนของการเตรียมวัตถุดิบได้ให้ข้อมูลเพิ่มเติมว่า เมื่อได้รับใบแผนงานจากหัวหน้าฝ่ายผลิต 

ก็จะเริ่มเบิกวัตถุดิบตามแผนเพ่ือเตรียมการผลิตต่อไป 

             2.3 การรวบรวมข้อมูลและวิเคราะห์ SSOP (Standard Sanitation Operating 

Procedures) เป็นขั้นตอนสำคัญในการประเมินและปรับปรุงมาตรฐานการปฏิบัติงานด้านสุขลักษณะ

ของโรงงาน โดยเริ่มจากการรวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวข้อง ได้แก่ 

2.3.1 การรวบรวมเอกสาร SSOP ฉบับปัจจุบันของโรงงาน ซึ่งเป็นเอกสารที่กำหนด

ขั้นตอนการทำความสะอาด การฆ่าเชื้อ และการจัดการสภาพแวดล้อมของโรงงาน ครอบคลุมทั้ง

ขั้นตอนการผลิต การเก็บรักษาวัตถุดิบ และพ้ืนที่ปฏิบัติงานต่าง ๆ ภายในโรงงาน
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  2.3.2 รายงานการตรวจสอบด้านสุขลักษณะของโรงงาน รายงานการตรวจสอบ
ด้านสุขลักษณะของโรงงานถือเป็นเอกสารสำคัญที่ใช้ในการประเมินสภาพแวดล้อมของโรงงานผลิต
อาหาร เพ่ือให้มั่นใจว่ามีการปฏิบัติตามมาตรฐานด้านสุขลักษณะตามที่กฎหมายกำหนด ในการศึกษา
ครั้งนี้ ผู ้วิจัยได้ทำการตรวจสอบเอกสารรายงานผลการตรวจประเมินที่จัดทำโดยเจ้าหน้าที ่จาก
สำนักงานคณะกรรมการอาหารและยา กระทรวงสาธารณสุข ซึ่งดำเนินการตามข้อกำหนดพื้นฐาน 
ตส.2 (63) ที่ระบุใน คู่มือการตรวจสถานที่ผลิตอาหารตามหลักเกณฑ์วิธีการที่ดีในการผลิต (GMP 
420) ซึ่งมีผลบังคับใช้ตามกฎหมาย 
 อย่างไรก็ตาม การตรวจสอบข้อมูลดังกล่าวไม่ได้มุ่ งเน้นการวิเคราะห์จุดวิกฤตที่ต้อง
ควบคุม (CCP) โดยตรง แต่มีวัตถุประสงค์เพื่อใช้ข้อมูลดังกล่าวในการประเมินว่ากระบวนการทำงาน
ของโรงงานเป็นไปตามขั้นตอนที่ระบุไว้ในคู่มือวิธีการปฏิบัติงานมาตรฐานด้านสุขลักษณะ (SSOP) 
หรือไม่ การยืนยันว่ากระบวนการทำงานสอดคล้องกับคู่มือวิธีการปฏิบัติงานมาตรฐานด้านสุขลักษณะ 
(SSOP) จะช่วยเสริมสร้างความมั่นใจว่าผลการวิเคราะห์ CCP เป็นไปตามสภาพการทำงานจริงของ
โรงงานนั้น ซึ่งเป็นปัจจัยสำคัญท่ีสนับสนุนการจัดการความปลอดภัยของอาหารอย่างมีประสิทธิภาพ 
  การตรวจสอบครอบคลุมองค์ประกอบหลักที่เกี่ยวข้องกับสุขลักษณะของโรงงาน 
เช่น ความสะอาดของพื้นผิว อุปกรณ์ เครื่องมือที่ใช้ในกระบวนการผลิต และสภาพแวดล้อมการ
ทำงานของพนักงาน เพื่อตรวจสอบว่าปัจจัยเหล่านี้ได้รับการจัดการอย่างถูกต้องตามมาตรฐานที่
กำหนด รวมถึงมีการบันทึกและรายงานผลการประเมินอย่างเป็นระบบ การตรวจสอบนี้มุ่งเน้นการ
ประเมินความสอดคล้องกับข้อกำหนดด้านสุขลักษณะ เพื่อควบคุมและรับรองความปลอดภัยของ
อาหารที่ผลิตจากโรงงาน 
  2.3.3 รายงานการทำความสะอาดและการฆ่าเชื ้อของโรงงาน  ประกอบด้วย 
ข้อมูลเกี่ยวกับความถี่ในการทำความสะอาด วิธีการฆ่าเชื้อที่ใช้ในกระบวนการผลิตอุปกรณ์ที่ได้รับการ
ทำความสะอาด รวมถึงการตรวจสอบด้วยวิธี Swab Test ในพื้นที่ต่าง ๆ ของโรงงาน เพื่อให้มั่นใจว่า
การทำความสะอาดดำเนินไปอย่างมีประสิทธิภาพและเป็นไปตามมาตรฐานที่กำหนด 
 2.4 การวิเคราะห์และกำหนดแผนผังการผลิต โดยผู้วิจัยได้ใช้ข้อมูลพ้ืนฐานจากแผนผัง
การผลิตเดิมของโรงงาน ซึ่งเป็นข้อมูลที่มีการจัดเก็บไว้ก่อนหน้านี ้บางส่วน มาทำการวิเคราะห์
กระบวนการผลิตทั้งหมดอย่างละเอียด เพื่อให้สามารถระบุขั้นตอนการผลิตที่สอดคล้องกับลำดับการ
ปฏิบัติงานในปัจจุบันได้อย่างเหมาะสม โดยกระบวนการนี้ครอบคลุมถึงการปรับปรุงและปรับแต่ง
รายละเอียดในแผนผังให้สอดคล้องกับมาตรฐานการปฏิบัติงานล่าสุดของโรงงาน ดังนี้ 
 2.4.1 การวิเคราะห์กระบวนการผลิต กระบวนการนี้เริ่มต้นจากการสร้างแผนผังการ
ผลิต (Production Flow Diagram) ซึ่งแสดงขั้นตอนการผลิตตั้งแต่จุดเริ่มต้น เช่น การรับวัตถุดิบ 
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จนถึงจุดสิ้นสุด เช่น การบรรจุและการจัดส่งสินค้า แผนผังนี้จะช่วยให้ทุกคนเข้าใจภาพรวมของ
กระบวนการผลิตและลำดับการดำเนินงานในแต่ละขั้นตอนที่เชื่อมต่อกันอย่างชัดเจน จุดประสงค์ของ
การสร้างแผนผังคือเพื่อให้เห็นภาพรวมของกระบวนการทั้งหมดและใช้เป็นพื้นฐานในการวิเคราะห์
ความเสี่ยงหรือจุดอันตรายที่อาจเกิดข้ึนได้ในกระบวนการผลิต 
 
  2.4.2 การระบุขั้นตอนการผลิตที่สำคัญ การตรวจสอบแต่ละขั้นตอนการผลิตจะ
ดำเนินการอย่างละเอียดเพื่อระบุว่าขั้นตอนใดมีความสำคัญต่อความปลอดภัยและคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์ ตัวอย่างเช่น ในการผลิตน้ำส้ม 25 เปอร์เซ็นต์ ขั้นตอนที่สำคัญอาจรวมถึงการเตรียม
วัตถุดิบ ซึ่งต้องตรวจสอบความสะอาดของวัตถุดิบและภาชนะบรรจุเพ่ือป้องกันการปนเปื้อน การพาส
เจอร์ไรซ์  ซึ่งเป็นขั้นตอนควบคุมอุณหภูมิเพื่อกำจัดจุลินทรีย์ที่เป็นอันตราย และขั้นตอนการบรรจุที่
ต้องดำเนินการในสภาพแวดล้อมที่สะอาดเพ่ือป้องกันการปนเปื้อนหลังจากการพาสเจอร์ไรซ์ 
  2.4.3 การบูรณาการระบบการควบคุมคุณภาพ (Quality Control Integration) 
เมื่อวิเคราะห์และจัดทำแผนผังการผลิตเรียบร้อยแล้ว ขั้นตอนถัดไปคือนำระบบควบคุมคุณภาพ 
(Quality Control: QC) เข้าสู่กระบวนการผลิตในแต่ละข้ันตอน โดยจะกำหนดจุดที่ต้องมีการทดสอบ
หรือตรวจสอบผลิตภัณฑ์ เช่น การตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบก่อนเข้าสู่กระบวนการผลิต การวัด
อุณหภูมิในขั้นตอนการพาสเจอร์ไรซ์ หรือการตรวจความสะอาดของบรรจุภัณฑ์ เพื่อเป็นข้อมูล
ประกอบการประเมินความเสี่ยงต่อไป 
 2.5 การวิเคราะห์อันตราย (Hazard Analysis) ในการดำเนินกระบวนการวิเคราะห์
อันตราย (Hazard Analysis) ผู้วิจัยได้เริ่มต้นด้วยการรวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิต
ทั้งหมด ตั้งแต่การรับวัตถุดิบ การแปรรูป ไปจนถึงการบรรจุผลิตภัณฑ์  
  2.5.1 ระบุอันตรายที่ (Hazard Identification) อาจเกิดขึ้นในทุกขั้นตอนของการ
ผลิต โดยแบ่งอันตรายออกเป็น 3 ประเภทหลัก ได้แก่ อันตรายทางชีวภาพ เช่น การปนเปื้อนจาก
จุลินทรีย์ก่อโรค (Salmonella, E. coli) ที่อาจมีผลกระทบต่อความปลอดภัยของผลิตภัณฑ์ อันตราย
ทางเคมี เช่น สารเคมีตกค้างที่อาจมาจากวัตถุดิบหรือกระบวนการผลิต และอันตรายทางกายภาพ 
เช่น การปนเปื้อนของเศษโลหะหรือวัสดุแปลกปลอมท่ีอาจหลุดเข้าไปในผลิตภัณฑ์  
  2.5.2 การประเมินอันตราย (Hazard Evaluation) ผู้วิจัยได้วิเคราะห์ความรุนแรง
ของผลกระทบที่อาจเกิดขึ้นต่อสุขภาพผู้บริโภคในระดับใด เช่น การเจ็บป่ วย การเสียชีวิต และ
พิจารณาความถี่ท่ีอันตรายนั้นอาจเกิดขึ้น โดยอ้างอิงข้อมูลทางวิทยาศาสตร์ รายงานการเกิดปัญหาใน
อดีต ความถี่ของการปนเปื้อนในกระบวนการผลิต และมาตรฐานที่เกี่ยวข้อง เพื่อให้การวิเคราะห์มี
ความครอบคลุมและสามารถนำไปสู่การจัดการความเสี่ยงอย่างเหมาะสม 
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 2.6 การประเมินความเสี ่ยง (Risk Assessment) การประเมินความเสี ่ยง (Risk 
Assessment) ที่เกี่ยวข้องกับความปลอดภัยของอาหาร จำเป็นต้องอาศัยข้อมูลที่ถูกต้องและแม่นยำ
เกี่ยวกับโรคและอันตรายที่เกิดจากอาหาร ซึ่งมีความสำคัญในการกำหนดนโยบายและการจัดสรร
ทรัพยากรเพื่อควบคุมและจัดการความเสี่ยงด้านความปลอดภัยของอาหาร (WHO, 2015) โคเด็กซ์ 
(Codex’1999) ให้คำจำกัดความของ "ความเสี่ยง" (Risk) ว่าเป็นฟังก์ชันของโอกาสที่จะเกิดผลกระทบ
ต่อสุขภาพและความรุนแรงของผลกระทบนั้น อันเนื่องมาจากสิ่งอันตรายในอาหารที่บริโภค การ
อ้างอิงเพื ่อประเมินอันตรายในระบบ HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points) 
มุ่งเน้นการวิเคราะห์อันตรายที่อาจเกิดขึ้นในทุกขั้นตอนของการผลิตอาหาร ผู้วิจัยได้อ้างอิงจากตาราง
ประเมินความเสี่ยง ซึ่งกำหนดวิธีการและขั้นตอนในการประเมินความเสี่ยงและการควบคุมอันตรายใน
กระบวนการผลิต (ตามที่แสดงในตารางที่ 3.1 และ 3.2) สำหรับข้อมูลที่ใช้ในการประเมินนี้ ผู้วิจัยได้
สอบถามเจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพของโรงงานเกี่ยวกับวิธีการควบคุมอันตรายที่อาจเกิดขึ้น รวมถึงขอ
ข้อมูลเพิ่มเติมจากเอกสารรายงานการตรวจสอบภายในและหน่วยงานภายนอก พร้อมทั้งสังเกต
กระบวนการผลิตและขั้นตอนการควบคุมคุณภาพเพื่อประเมินความสอดคล้องของข้อมูล จากนั้นจึง
นำข้อมูลทั้งหมดมาทำการวิเคราะห์อันตรายของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์น้ำส้ม 25 เปอร์เซ็นต์ 
(ตารางท่ี 4.4) 
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ตารางที่ 3.3 การจัดระดับนัยสำคัญของอันตราย (Hazard Significance)  

ระดับ (Level) ความหมายของนัยสำคัญ (Significance Description) 
Critical อันตรายมีนัยสำคัญระดับ มากท่ีสุด (ร้ายแรง) 
Major อันตรายมีนัยสำคัญระดับ มาก 
Minor อันตรายมีนัยสำคัญระดับ น้อย 

Satisfactory อันตรายไม่มีนัยสำคัญหรือยอมรับได้ 

 
 การวิเคราะห์นัยสำคัญของอันตราย (Hazard Significance Analysis) มุ่งเน้นการประเมิน

นัยสำคัญของอันตรายที่อาจเกิดข้ึน โดยแบ่งออกเป็นระดับต่าง ๆ ได้แก่ Critical, Major, Minor และ 

Satisfactory หากพบอันตรายอยู่ในระดับ Minor, Major หรือ Critical จะต้องนำเข้าสู่กระบวนการ

วิเคราะห์จุดควบคุมวิกฤต (CCP Decision Tree) เพ่ือประเมินว่าจำเป็นต้องมีมาตรการควบคุมท่ี

เข้มงวดหรือไม่ เพ่ือให้มั่นใจว่าความเสี่ยงที่อาจเกิดขึ้นจะถูกจัดการอย่างมีประสิทธิภาพและลดโอกาส

เกิดอันตรายต่อผู้บริโภค 
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 2.7 การวิเคราะห์จุดควบคุม (Critical Control Point หรือ CCP) เป็นขั้นตอนสำคัญ
ในระบบการจัดการความปลอดภัยของอาหารตามมาตรฐาน HACCP (Hazard Analysis and 
Critical Control Points) ซึ่งมีวัตถุประสงค์เพื่อป้องกัน ปรับปรุง และควบคุมอันตรายที่อาจเกิดขึ้น
ในกระบวนการผลิตให้มีความปลอดภัยต่อการบริโภค โดยอันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตนั้น
อาจมาจากอันตรายทางชีวภาพ อันตรายทางเคมี หรืออันตรายทางกายภาพ จุดควบคุมวิกฤตจึงเป็น
จุดที่ต้องมีการควบคุมอย่างเข้มงวด เพื่อให้มั่นใจว่าผลิตภัณฑ์สุดท้ายจะปลอดภัยตามมาตรฐานที่
กำหนด 
 การรวบรวมข้อมูลพ้ืนฐานเริ่มจากการศึกษารายละเอียดของผลิตภัณฑ์และกระบวนการ
ผลิต เช่น ส่วนประกอบ ลักษณะทางกายภาพ อายุการเก็บรักษา และกลุ่มผู้บริโภค เพื่อวิเคราะห์
อันตรายที่อาจเกิดขึ้นในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิต โดยพิจารณาจากความเสี่ยงและความ
รุนแรงของอันตราย เช่น อันตรายจากจุลินทรีย์ สารเคมี และวัตถุปนเปื้อน จากนั้นนำผลการประเมิน
เข้าสู่การวิเคราะห์ผ่านตารางการตัดสินใจ (CCP Decision Tree) เพื่อพิจารณาว่าขั้นตอนใดควรถือ
เป็นจุดควบคุมวิกฤต (CCP) โดยใช้คำถามสำคัญ เช่น ขั้นตอนนี้สามารถควบคุมอันตรายได้หรือไม่ 
และมีมาตรการเฉพาะในการควบคุมอันตรายหรือไม่ 
  



 

บทท่ี 4 

ผลการศึกษา 
 

 

1.  การจัดการการผลิตของโรงงาน  
 
 ในข ั ้นต ้นของการว ิ เคราะห ์จ ุดควบคุมว ิกฤต (Critical Control Point, CCP) ใน
กระบวนการผลิตน้ำส้ม 25 เปอร์เซ็นต์ ผู้วิจัยได้ทำการสำรวจโรงงานผลิตโดยการสังเกตการณ์ในพ้ืนที่
การผลิตในแต่ละหน่วยการผลิต (Unit Operation) รวมทั้งสัมภาษณ์ผู้ที่เกี่ยวข้อง ได้แก่ ผู้จัดการ
โรงงาน เจ้าหน้าที่ฝ่ายจัดซื้อ เจ้าหน้าที่ฝ่ายบุคคล เจ้าหน้าที่ฝ่ายควบคุมคุณภาพ (ตรวจสอบสินค้า
รับเข้า, ตรวจสอบระหว่างกระบวนการผลิต , ตรวจสอบผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป) หัวหน้าฝ่ายผลิต 
พนักงานควบคุมการผลิต พนักงานฝ่ายผลิต (ห้องผสม, ห้องบรรจุ) เจ้าหน้าที่คลังสินค้า และเจ้าหน้าที่
ขนส่ง นอกจากนี้ยังได้ศึกษาเอกสารที่โรงงานจัดทำเกี่ยวกับการดำเนินการตามโปรแกรมสุขลักษณะ
พื ้นฐาน (Prerequisite Programs) หรือที ่เร ียกว่า สุขลักษณะที ่ดีในการผลิต (Good Hygiene 
Practices; GHPs) โดยพบว่าโรงงานมีการจัดทำคู ่มือวิธีการปฏิบัติงานมาตรฐานด้านสุขลักษณะ 
(Sanitation Standard Operating Procedures; SSOPs) ดังตารางที่ 4.1 
 จากตารางที ่ 4.1 แสดงขั ้นตอนและมาตรการที ่โรงงานนำมาใช้เพื ่อให้ม ั ่นใจว่า
กระบวนการผลิตสอดคล้องกับมาตรฐานด้านสุขลักษณะและความปลอดภัยของอาหารตามข้อกำหนด
ของ GHPs (Good Hygiene Practices) โดยประกอบด้วย 1) หมายเลข SSOP: ระบุหมายเลขของ
คู่มือวิธีการปฏิบัติงานมาตรฐานด้านสุขลักษณะ (SSOP) เพื่อให้สามารถอ้างอิงและจัดการได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ และ 2) ชื่อ SSOP และสาระสำคัญ: ระบุชื่อและเนื้อหาหลักของแต่ละ SSOP เพ่ือแสดง
ขอบเขตและข้อกำหนดที่เป็นไปตามมาตรฐาน GHPs ในการควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบ กระบวนการ
ผลิต การจัดการผู้ขาย และสุขลักษณะของพนักงาน โรงงานแห่งนี้มีการดำเนินการตาม SSOP ดังนี้ 
 • SSOP-01: การร ับว ัตถ ุด ิบ ส ่วนผสม บรรจ ุภ ัณฑ์ และการควบคุมผ ู ้ส ่งมอบ 
ครอบคลุม (1) การกำหนดข้อกำหนด (Specification) เป็นกำหนดรายละเอียดของวัตถุดิบ ส่วนผสม 
และบรรจุภัณฑ์ โดยอ้างอิงข้อมูลจากกฎหมายและมาตรฐานต่างๆ เช่น ประกาศกระทรวงสาธารณสุข
เกี่ยวกับมาตรฐานอาหารและคุณภาพของภาชนะบรรจุ (2) การขอเอกสารรับรองคุณภาพ เป็นขอ
ใบรับรองต่างๆ เช ่น Certification of Analysis (COA) หรือ Letter of Guarantee (LOG) เพ่ือ
ยืนยันคุณภาพวัตถุดิบและบรรจุภัณฑ์ให้เป็นไปตามข้อกำหนดก่อนทำการซื้อขาย และ (3) การ
ตรวจสอบวัตถุดิบให้สอดคล้องกับมาตรฐาน เป็นการตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบ เช่น การตรวจใบ 
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ส่งมอบสินค้า การตรวจสภาพภายนอกของบรรจุภัณฑ์ การทดสอบทางเคมีและกายภาพ การ
ตรวจสอบจำนวนและรุ่นของวัตถุดิบ การบันทึกผลการตรวจสอบลงในแบบฟอร์ม รวมถึงการอนุมัติ
และการจัดเก็บหรือการส่งคืนในกรณีที่ไม่ผ่านการตรวจสอบ 
 • SSOP-02: การควบคุมสุขลักษณะโรงงาน ประกอบด้วยการปรับปรุงคุณภาพน้ำที่ใช้
ในการผลิต การตรวจสอบคุณภาพน้ำ และการทำความสะอาดพื้นที่การผลิต โดยกำหนดวิธีการ 
ความถี่ ผู้ปฏิบัติงาน และวิธีการตรวจสอบอย่างชัดเจนเพื่อควบคุมสุขลักษณะ 
 • SSOP-03: การควบคุมสุขลักษณะพนักงาน ซึ ่งรวมถึง (1) การรับพนักงานใหม่ 
ตรวจสุขภาพเบื ้องต้นและประเมินความเหมาะสมของพนักงาน (2) การแต่งกายตามข้อปฏิบัติ 
พนักงานต้องแต่งกายสะอาด สวมหมวกคลุมผม รองเท้าบู๊ต ห้ามสวมเครื่องประดับ และห้ามนำของ
ใช้ส่วนตัวเข้าพื้นที่ผลิตอาหาร (3) การฝึกอบรม จัดอบรมเกี่ยวกับสุขลักษณะและการปฏิบัติงานใน
โรงงานให้กับพนักงานทุกคน และ (4) การตรวจสุขภาพประจำปี เพื่อตรวจสอบสุขภาพของพนักงาน
และป้องกันความเสี่ยงต่อการปนเปื้อนในกระบวนการผลิต 
 • SSOP-04: การควบคุมเครื่องมือที่ใช้ในการตรวจสอบและเครื่องมือวัด มีการกำหนด
และบำรุงรักษาเครื่องมือที่ใช้ในการตรวจสอบและวัดผล เพื่อให้มั่นใจว่าเครื่องมืออยู่ในสภาพดีและ
พร้อมใช้งานตามมาตรฐาน และการทวนสอบเครื่องมือวัดอย่างสม่ำเสมอเพ่ือให้ผลลัพธ์การวัดมีความ
แม่นยำ 
 • SSOP-05: การควบคุมการผลิต การควบคุมกระบวนการผลิตให้เป็นไปตาม
มาตรฐานที่กำหนดไว้ เพื่อป้องกันการปนเปื้อนและรักษาคุณภาพของผลิตภัณฑ์ และการตรวจสอบ
กระบวนการผลิตในแต่ละข้ันตอนและการบันทึกข้อมูลในแบบฟอร์มเพ่ือการติดตามและปรับปรุง 
 • SSOP-06: การขนส่ง การควบคุมการขนส่งผลิตภัณฑ์เพื่อป้องกันการปนเปื้อนและ
รักษาสภาพของผลิตภัณฑ์ในระหว่างการขนส่ง และการตรวจสอบสภาพของยานพาหนะที่ใช้ในการ
ขนส่งและการทำความสะอาดอย่างสม่ำเสมอ 
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ตารางที่ 4.1 รายละเอียดคู่มือวิธีการปฏิบัติงานมาตรฐานด้านสุขลักษณะ (SSOP) ของโรงงานผลิต

น้ำส้ม 25 เปอร์เซ็นต์ บรรจุขวดปิดสนิท 

หมายเลข 
SSOP 

ชื่อ SSOP และสาระสำคัญใน SSOP ที่สอดคล้องกับข้อกำหนดของ GHPs 
 

SSOP-01 การรับวัตถุดิบ ส่วนผสม บรรจุภัณฑ์ และการควบคุมผู้ส่งมอบ 
 
สาระสำคัญได้แก่ 

1. การจัดทำรายละเอียดข้อกำหนด (specification) ของวัตถุดิบ ส่วนผสม 
(ingredients) และบรรจุภัณฑ์ 
โดยศึกษาข้อมูลที่เกี่ยวข้องจากกฎหมาย กฎระเบียบและมาตรฐานที่
เกี่ยวข้อง เช่น 
- ประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที ่ 356) พ.ศ. 2556 เรื่ อง 
เครื่องดื่มในภาชนะบรรจุที่ปิดสนิท 
- ประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที ่ 364) พ.ศ. 2556 เรื ่อง 
มาตรฐานอาหารด้านจุลินทรีย์ที่ทำให้เกิดโรค 
- ประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที ่ 418) พ.ศ. 2563 เรื ่อง 
กำหนดหลักเกณฑ์ เงื ่อนไข วิธีการใช้ และอัตราส่วนของวัตถุเจือปน
อาหาร (ฉบับที่ 2) 
- ประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที ่ 435) พ.ศ. 2565 เรื ่อง 
กำหนดคุณภาพหรือมาตรฐานของภาชนะบรรจุที่ทำจากพลาสติก 
- ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม ฉบับที่ 5384 (พ.ศ. 2562) เรื ่อง 
แก้ไขมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมน้ำตาลทราย (แก้ไขครั้งที่ 1)  
2. การขอเอกสาร Certification of Analysis (COA) หรือ Letter of 
Guarantee (LOG) อย่างใดอย่างหนึ่งเพื่อใช้ประโยชน์ในตรวจสอบ 
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ตารางที่ 4.1 (ต่อ) 
 

หมายเลข 
SSOP 

ชื่อ SSOP และสาระสำคัญใน SSOP ที่สอดคล้องกับข้อกำหนดของ GHPs 
 

 - ประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที ่ 356) พ.ศ. 2556 เรื ่อง 
เครื่องดื่มในภาชนะบรรจุที่ปิดสนิท 

- ประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที ่ 364) พ.ศ. 2556 เรื ่อง 
มาตรฐานอาหารด้านจุลินทรีย์ที่ทำให้เกิดโรค 

- ประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที ่ 418) พ.ศ. 2563 เรื ่อง 
กำหนดหลักเกณฑ์ เงื่อนไข วิธีการใช้ และอัตราส่วนของวัตถุเจือปน
อาหาร (ฉบับที่ 2) 

- ประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที ่ 435) พ.ศ. 2565 เรื ่อง 
กำหนดคุณภาพหรือมาตรฐานของภาชนะบรรจุที่ทำจากพลาสติก 

- ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม ฉบับที่ 5384 (พ.ศ. 2562) เรื ่อง 
แก้ไขมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมน้ำตาลทราย (แก้ไขครั้งที่ 1)  

2. การขอเอกสาร Certification of Analysis (COA) หรือ Letter of 
Guarantee (LOG) อย่างใดอย่างหนึ ่งเพื่อใช้ประโยชน์ในตรวจสอบ
คุณภาพวัตถุดิบ ส่วนผสม และบรรจุภัณฑ์ทางด้านกายภาพ เคมี และ
จุลินทรีย์ ว่าเป็นไปตามข้อกำหนด (specification) หรือไม่ก่อนทำการ 
ซื้อขาย รวมทั้งเมื่อการซื้อ-ขายเกิดขึ้นแล้ว การขอเอกสารดังกล่าวให้
ดำเนินการเป็นระยะๆ เช่น ทุกล็อต (Lot) ที่ส่งมอบ หรือปีละ 2 ครั้ง 
(แล้วแต่กรณี 

3. วิธีการตรวจรับวัตถุดิบ ส่วนผสม และบรรจุภัณฑ์ เพ่ือให้มั่นใจว่าวัตถุดิบ
นำเข้า (Inputs) ของการผลิตเป็นไปตามมาตรฐาน 
3.1 ตรวจสอบเอกสารใบส่งมอบสินค้า ชื่อบริษัทผู้ส่งมอบ ชื่อลูกค้า ชื่อ

วัตถุดิบ บรรจุภัณฑ์ ตรวจสอบ Certification of Analysis (COA) 
กับสินค้าเพ่ือยืนยันความถูกต้อง 

3.2 ตรวจสอบสภาพภายนอกของบรรจุภัณฑ์ เช่น สภาพของถุงหรือ
กล่อง และชื่อสินค้าที่ได้รับ 
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ตารางที่ 4.1 (ต่อ) 

หมายเลข 
SSOP 

ชื่อ SSOP และสาระสำคัญใน SSOP ที่สอดคล้องกับข้อกำหนดของ GHPs 
 

 3.3 ทำการทดสอบทางเคมีและกายภาพตาม มาตรฐาน(specification) 
ที่กำหนด 

3.4 ตรวจสอบจำนวนและรุ่นของวัตถุดิบ ว่าสอดคล้องกับรายการที่
สั่งซื้อ 

3.5 บันทึกผลการตรวจสอบลงแบบฟอร์มการตรวจสอบสินค้า รวมถึง
กำกับหมายเลขล็อต วัน/เวลาที่ตรวจสอบ และชื่อผู้ตรวจสอบ 

3.6 หากผ่านการตรวจสอบ ให้ดำเนินการอนุมัติและส่งต่อไปยังฝ่าย
คลังสินค้าเพ่ือจัดเก็บ 
ถ้าไม่ผ่าน ให้แยกประเภทวัตถุดิบ บรรจุภัณฑ์ และส่งคืนผู้ผลิต หรือ
ดำเนินการตามข้ันตอนที่กำหนด 

4. การคัดเลือก และการประเมินผู้ขาย (supplier) โดยใช้เกณฑ์ท่ีเหมาะสม 
เช่น คุณภาพของสินค้าและการให้บริการ ประวัติที ่ไม่เคยเสียหาย
เกี่ยวกับความปลอดภัยในอาหาร การส่งมอบทันเวลา เป็นต้น โดยมี
รายละเอียดของเอกสาร 
4. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

4.1 เจรจาซื้อขาย / จัดซื้อ 
4.1.1 กรณีการสั่งซ้ือวัตถุดิบ 

• เจ้าหน้าที่จัดซื้อทำการกรอกรายละเอียดของกระดาษท่ี
ต้องการซื้อลงในใบสั่งซื้อ 

• ส่งใบส ั ่งซ ื ้อให ้กรรมการผ ู ้จ ัดการพิจารณาอนุมัติ
ดำเนินการติดต่อกับผู้ขายที่มีปริมาณวัตถุดิบที่เพียงพอ
กับความต้องการ และสามารถส่งวัตถุดิบได้ตามที่
กำหนด 

• การจัดซื้อต้องเป็นไปตามมาตรฐานการรับเข้าวัตถุดิบ 
และผู้ขายที่จัดซื้อต้องอยู่ในทะเบียนรายชื่อผู้ขายที่ผ่าน
การประเมินตามมาตรฐานที่กำหนด 
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ตารางที่ 4.1 (ต่อ) 

หมายเลข 
SSOP 

ชื่อ SSOP และสาระสำคัญใน SSOP ที่สอดคล้องกับข้อกำหนดของ GHPs 
 

 • หากเป็นผู้ขายที่ยังไม่อยู่ในทะเบียนรายชื่อผู้ขาย ฝ่าย
จัดซื้อวัตถุดิบจะต้องทำการคัดเลือกก่อนตามขั้นตอนที่ 
4.4 เรื่องการคัดเลือกและประเมินผู้ขาย 

• นัดให้นำวัตถุดิบเข้าโรงงาน 
• หากผู้ขายไม่ตกลงขายและไม่ยอมรับข้อเสนอจากบริษัท 

จะติดต่อในโอกาสต่อไปและทำการหาวัตถุดิบจากผู้ขาย
ที่สามารถตอบสนองความต้องการของผู้ขอซื้อได้ 

4.1.2 กรณีการสั่งซ้ือวัตถุดิบอื่น ๆ เช่น ภาชนะบรรจุ 
• เจ้าหน้าที่คลังสินค้าวัสดุกรอกรายละเอียดของวัตถุดิบที่

ต้องการซื้อลงในใบสั่งซื้อ 
• ส่งใบสั่งซื ้อให้เจ้าหน้าที่จัดซื้อและกรรมการผู้จัดการ

พิจารณาอนุมัติ 
• เจ้าหน้าที่จัดซื้อดำเนินการติดต่อกับผู้ขายที่มีปริมาณ

วัตถุดิบที ่เพียงพอกับความต้องการ และสามารถส่ง
วัตถุดิบได้ตามท่ีกำหนด 

• การจัดซื้อต้องเป็นไปตามมาตรฐานการรับเข้าวัตถุดิบ 
และผู้ขายที่จัดซื้อต้องอยู่ในทะเบียนรายชื่อผู้ขาย 

• หากเป็นผู้ขายที่ยังไม่อยู่ในทะเบียนรายชื่อผู้ขาย ฝ่าย
จัดซื้อวัตถุดิบจะต้องทำการคัดเลือกก่อนตามขั้นตอนที่ 
4.4 เรื่องการคัดเลือกและประเมินผู้ขาย 

• นัดให้นำวัตถุดิบเข้าโรงงาน 
• หากผู้ขายไม่ตกลงขายและไม่ยอมรับข้อเสนอจากบริษัท 

จะติดต่อในโอกาสต่อไปและทำการหาวัตถุดิบจากผู้ขาย
ที่สามารถตอบสนองความต้องการของผู้ขอซื้อได้ 

  



 

43 

ตารางที่ 4.1 (ต่อ) 

หมายเลข 
SSOP 
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 4.2 นำเข้าวัตถุดิบ 
• เมื่อผู้ขายตกลงขายและยอมรับข้อเสนอจากบริษัทฯ ให้

ทำการออกเอกสารใบสั่งซื้อและส่งให้กับผู้ขาย 
• เก็บข้อมูลใช้สำหรับการประเมินประสิทธิภาพของผู้ขาย 

และทบทวนผลการจัดซื้อ 
4.3 การตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ 

• เจ้าหน้าที่จัดซื้อนำข้อมูลที่ได้จากผลตรวจคุณภาพที่ได้
จากเจ้าหน้าที่คลังวัตถุดิบมาตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ
ท ี ่ผ ู ้ขายนำเข ้าว ัตถ ุด ิบในแต ่ละคร ั ้ งลงบ ันท ึกใน 
แบบฟอร์มการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ 

• นำข้อมูลที ่ ได ้มาประเมินผลการส ่งมอบ โดยสรุป
ประเมินผลการส่งมอบอย่างน้อยปีละ 2 ครั ้ง ลงใน
แบบฟอร์มประเมินผู้ขาย/ผู้รับเหมา 

4.4 การคัดเลือกผู้ขาย 
4.4.1 กำหนดเกณฑ์การคัดเลือกผู้ขายรายใหม่ 

พนักงานจัดซื้อจะกำหนดเกณฑ์การคัดเลือกผู้ขายรายใหม่
โดยระบุไว้ใน ใบสมัครเป็นผู้ขาย 
4.4.2 คัดเลือกผู้ขายรายใหม่ 

การค ัดเล ือกผ ู ้ขายรายใหม ่จะม ีการกำหนดระดับ
ความสำคัญของวัตถุดิบและผู้ขาย บนพื้นฐานของการประเมิน
ความเสี่ยง โดยแบ่งเป็นระดับต่างๆ ดังนี้: 

• ลำดับที่ 1: ผู้ขายวัตถุดิบที่มีผลต่อความปลอดภัยของ
ผลิตภัณฑ์และกระทบต่อความปลอดภัยของผู้บริโภค 

o เจ้าหน้าที ่จัดซื ้อจะจัดทำแผนการตรวจสอบผู ้ขาย
สินค้า ออกไปสำรวจสถานที่ประกอบการ แล้วประเมินผลตาม 
แบบฟอร์มตรวจสอบผู้ขายสินค้า 
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 o เจ้าหน้าที่จัดซื้อทำการขอข้อมูลที่ยืนยันทั้งทางด้าน
คุณภาพและความปลอดภัยของวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์ เช่น 
ใบรับรอง ผลการตรวจสอบคุณภาพ และความปลอดภัยของ
วัตถุด ิบตามมาตรฐานที ่เก ี ่ยวข้องทั ้งภายในและประเทศ
ปลายทางของสินค้า จากผู้ขายสินค้า 

• ลำด ับท ี ่  2 : ผู ้ขายว ัตถ ุด ิบที่ม ีผลต ่อคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์ ได้แก่ ภาชนะบรรจุ 

o เจ้าหน้าที ่จัดซื ้อจะจัดส่งการตรวจประเมินผู ้ขาย
สินค้า ด้วยตนเอง (Self Audit) เพื่อให้ผู้ขายวัตถุดิบทำการ
ตรวจประเมินระบบด้วยตัวเอง และส่งผลการตรวจกลับมา 

• ลำดับที ่ 3: ผู ้ขายหรือผู ้ร ับเหมาช่วงที ่เกี ่ยวกับการ
ให ้บร ิ การต่ า งๆ  เช ่ น  การสอบเท ี ยบ  การตรวจสอบ
ห้องปฏิบัติการ การกำจัดสัตว ์พาหะ การขนส่ง การซ่อม
เครื่องจักร และอาคารสถานที่ ซึ ่งต้องเป็นผู้รับเหมาช่วงที่มี
ความชำนาญ มีประสบการณ์ เป็นที่น่าเชื่อถือ และได้รับการ
ยอมรับ รวมถึงได้รับการขึ้นทะเบียนจากหน่วยงานราชการ
อย่างถูกต้องตามกฎหมาย เช่น การสอบเทียบหรือการกำจัด
สัตว์พาหะ ต้องได้รับการรับรองจากหน่วยงานราชการ 

หากผลการคัดเลือกผู้ขายรายใหม่ผ่านเกณฑ์ที่กำหนดไว้ 
พนักงานจัดซื้อจะส่งให้ผู้จัดการฝ่ายการตลาดและธุรการอนุมตัิ
ใน ใบสมัครเป็นผู้ขาย และนำชื่อลงใน ทะเบียนรายชื่อผู้ขาย 
เพื่อดำเนินการจัดซื้อตามขั้นตอนที่ 4.1 หากผลการประเมินไม่
ผ่าน บริษัทจะเก็บข้อมูลที่จำเป็น เช่น เบอร์โทรศัพท์ ที่อยู่ เพ่ือ
ใช้ติดต่อในโอกาสหน้า 
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 4.5 การประเมินผู้ขายหลังการส่งมอบ 
เจ้าหน้าที่จัดซื้อกำหนดเกณฑ์การประเมินผู้ขายหลังการส่งมอบ

ใน แบบฟอร์มประเมินผู้ขายผู้รับเหมา 
4.6 การประเมินผลผู้ขายหลังการส่งมอบ 

เจ้าหน้าที่จัดซื้อนำข้อมูลที่ผู้ขายส่งมอบวัตถุดิบให้กับบริษัทมาประเมิน 
โดยรวบรวมข้อมูลและสรุปผล และทำการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการ
ดำเนินการระหว่างการจ้างงานภายนอกกับการดำเนินการขององค์กรเอง
ในกิจกรรมดังกล่าวทุก 6 เดือน 
เกณฑ์การประเมินผู้ขายวัสดุอุปกรณ์ต่างๆ ของบริษัทจะพิจารณาดังนี้: 

• คุณภาพของสินค้าและบริการ: 50 คะแนน 
• จำนวนการส่งมอบ: 25 คะแนน 
• บริการของผู้ขาย / การแก้ไขปัญหาเมื่อเกิดปัญหา / ความ

เอาใจใส่ต่อลูกค้า: 25 คะแนน 
1. ด้านคุณภาพ: หากพบปัญหาด้านคุณภาพจะทำการหัก

คะแนนตาม  เปอร์เซ็นต์ ที่ทำการตีคืนสินค้า 
2. ส่งมอบล่าช้าไม่ตรงกำหนด: ตัดคะแนนตาม  เปอร์เซ็นต์ ที่

ส่งมอบไม่ทันตามกำหนด โดยพิจารณาจากกำหนดการส่งมอบที่ระบุใน
ใบสั่งซื้อ 

3. บริการของผู ้ขาย / การแก้ไขปัญหา / ความเอาใจใส่ต่อ
ลูกค้า: ขึ้นอยู่กับดุลพินิจของฝ่ายจัดซื้อ 

4. ผู้ที ่ผ่านเกณฑ์จะต้องได้รับคะแนนไม่น้อยกว่าร้อยละ 80 
ของแต่ละหัวข้อประเมินจึงจะถือว่าผ่านการประเมิน 

5. ผู้ที่ไม่ผ่านการประเมินให้ทำการแจ้งเตือนผู้ขาย หากไม่ผ่าน 
3 ครั้งติดต่อกัน ให้เจ้าหน้าที่จัดซื้อพิจารณาถอดออกจาก บัญชีรายชื่อ
ผู้ขาย/ผู้รับเหมาที่ต้องผ่านการประเมิน 
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 4.7 การจัดทำรายชื่อผู้ขายท่ีผ่านการพิจารณาอนุมัติ 
เจ ้าหน้าที ่จ ัดซ ื ้อจ ัดทำรายชื ่อผ ู ้ขายที ่ผ ่านตามเกณฑ์การ

ประเมินผลหลังการส่งมอบใน แบบฟอร์มทะเบียนรายชื่อผู ้ขาย ใน
เดือนมกราคมของปีถัดไป หากผู้ขายรายใดที่ไม่ผ่านเกณฑ์การประเมิน
หลังการส่งมอบ 3 ครั้งติดต่อกัน เจ้าหน้าที่จัดซื้อต้องคัดแยกออก และ
หากต้องมีการซื้อ-ขายต้องเข้าไปดำเนินการเช่นเดียวกับผู้ขายรายใหม่ 

4.8 อนุมัติผลการประเมิน 
ผู้จัดการฝ่ายการตลาดและฝ่ายธุรการพิจารณาผลการประเมิน

ทั้งผู้ขายที่ผ่านการประเมินและไม่ผ่านการประเมิน สำหรับผู้ขายที่ไม่
ผ่านการประเมิน เจ้าหน้าที่จัดซื้อวัตถุดิบจะจัดทำหนังสือตักเตือนเพ่ือ
แจ้งให้ผู้ขายทราบ 

4.9 การดำเนินการเมื่อพบปัญหาจากการใช้งานวัตถุดิบ 
กรณีที่ตรวจพบปัญหาจากการนำวัตถุดิบไปใช้งาน ผู้ที่พบปัญหา

ต้องบันทึกข้อมูลลงในแบบรายงานการพบสินค้ามีปัญหา จากนั้นส่งแบบ
รายงานดังกล่าวให้ฝ่ายจัดซื้อเพ่ือดำเนินการติดต่อกับผู้ขายต่อไป 

SSOP-02 การควบคุมสุขลักษณะโรงงาน 
สาระสำคัญ ได้แก่  

1. การปรับปรุงคุณภาพน้ำใช้ เพื่อใช้ในการผลิตเครื่องดื่ม (ขั้นตอนการ
กรอง ขั้นตอน Reverse osmosis) โดยมี 
1.1 ผู้รับผิดชอบ จัดทำแผนผังระบบน้ำ  
             - ระบบการแจกจ่ายน้ำภายใน  
             - ถังพักน้ำ  
             - ระบบบำบัดน้ำ   
             - การนำน้ำกลับมาใช้ใหม่ ตามความเหมาะสม  
แผนผัง ต้อง ถูกใช้เป็นหลักเกณฑ์สำหรับการสุ่มตัวอย่าง และการจัดการ
คุณภาพน้ำ  
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 1.2 รายละเอียดการดำเนินการ 
1.2.1 น้ำใช้ 

1) พนักงานผลิต ทำการตรวจสอบ บำรุงรักษาระบบน้ำใช้
โรงงาน กรณีที่พบปัญหาให้ทำการแจ้งช่างจ้างภายนอกเข้ามาทำการ
ซ่อมบำรุงในทันท ี

2) ตรวจสอบคุณภาพน้ำ 
(1) พนักงานควบคุมคุณภาพ ทำการเก็บตัวอย่างน้ำตาม

จุดต่างๆ ส่งวิเคราะห์หน่วยงานภายนอกปีละ 1 ครั้ง และเก็บเอกสารผล
การวิเคราะห์ไว้เป็นหลักฐานอ้างอิง 

(2) การใช้น้ำ พนักงานผลิต ควบคุมการจ่ายน้ำให้เพียงพอ
กับการใช้น้ำของแต่ละแผนก หัวหน้าแผนกแต่ละแผนกควบคุมการใช้น้ำ 
และตรวจสอบท่อน้ำ และก๊อกน้ำภายในแผนก ถ้าพบว่าบกพร่องให้รีบ
แจ้งให้หัวหน้าฝ่ายซ่อมบำรุงทำการแก้ไขทันที 

(3) จัดทำแผนผังของท่อระบายน้ำ ซึ่งแสดงให้เห็น 
o ทิศทางการไหล  
o ตำแหน่งอุปกรณ์ ป้องกันไม่ให้น้ำเสียไหลย้อน  
o เพื่อการไหลของน้ำในท่อระบาย ต้อง ไม่พบความ

เสี่ยงจากการปนเปื้อนของ 
1.2.2 การระบายน้ำทีมี ต้อง ติดตั้ง ออกแบบ และบำรุงรักษา เพ่ือ

ลดความเสี่ยงจากการปนเปื้อนของผลิตภัณฑ์ และมีความปลอดภัยของ
ผลิตภัณฑ์ 

o เครื่องจักรกล และท่อ ต้อง เตรียมการเพื่อให้น้ำเสียที่ต่อ
ตรงไปยังท่อระบายน้ำ 

o กรณีที่มีการใช้น้ำเป็นจำนวนมากปริมาณ หรือ ไม่สามารถ
ต่อตรงไปยังท่อระบายน้ำได้   
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 o พื้น ต้อง รับมือกับการไหลของน้ำได้อย่างดีเพียงพอ หรือ
น้ำทิ้งไหลลงทางระบายน้ำที่เหมาะสม 

o รายงานผลการตรวจวิเคราะห์น้ำ 
2. การตรวจสอบคุณภาพน้ำด้วยวิธ ีการทางห้องปฏิบัติการ (ส่งตรวจ

วิเคราะห์คุณภาพน้ำด้วยวิธีการทางห้องปฏิบัติการอย่างน้อยปีละครั้ง) 
โดยอ้างอิง 

- ประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที่ 61) พ.ศ. 2524 เรื ่อง น้ำ
บริโภคในภาชนะบรรจุที่ปิดสนิท 

- ประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที่ 135) พ.ศ. 2534 เรื่อง น้ำ
บริโภคในภาชนะบรรจุที่ปิดสนิท (ฉบับที่ 2) 

       ทั ้งนี ้น ้ำที ่ใช้เป็นส่วนประกอบในเครื ่องดื ่มที ่ทำการผลิตต้องมี
คุณภาพตามประกาศกระทรวงฯ ข้างต้น 

3. การทำความสะอาดบริเวณพื้นที่ผลิต เครื่องจักรและอุปกรณ์ที่ใช้ในการ
ผลิต และบริเวณรอบโรงงาน  
- การจัดทำโปรแกรมการทำความสะอาด (cleaning program) โดย

ระบุ รายการทำความสะอาด  วิธีการทำความสะอาดและฆ่าเชื้อ 
ความถี่ของการทำความสะอาด ผู้ปฏิบัติงาน และผู้ตรวจสอบ 

- การตรวจสอบประสิทธิภาพการทำความสะอาดประจำวันและการ
ทวนสอบด้วยวิธีการสวอบ (swab test) เพื่อวัดปริมาณแบคทีเรีย
รวม (total bacteria) 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน  

กรรมการผู้จัดการ กำหนดนโยบายการทำความสะอาดเพื่อเป็นแนวทางในการ
ปฏิบัติงานของพนักงาน โดยสื่อสารให้พนักงานที่เกี่ยวข้องทราบ นโยบายนี้จะ
ครอบคลุมถึงการรักษาพื ้นที ่การผลิต เครื ่องจักร และอุปกรณ์ที ่ส ัมผัสกับ
ผลิตภัณฑ์ให้สะอาดมากที่สุดตามหลักการ "Clean as you go" 
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ตารางที่ 4.1 (ต่อ) 

หมายเลข 
SSOP 

ชื่อ SSOP และสาระสำคัญใน SSOP ที่สอดคล้องกับข้อกำหนดของ GHPs 
 

 3.1 การสำรวจและกำหนดรายละเอียดการทำความสะอาด 
หัวหน้างานหรือหน่วยงานที่เกี่ยวข้องต้องดำเนินการสำรวจเพื่อกำหนด

สถานที ่ ความถี ่ในการทำความสะอาด วิธ ีการ และสารเคมีที ่ใช ้ รวมถึง
ผู้รับผิดชอบในการทำความสะอาด โดยมีรายละเอียดดังนี้: 

3.1.1 การจัดทำตารางแผนการทำความสะอาด 
ตารางแผนการทำความสะอาดควรประกอบด้วยข้อมูลดังต่อไปนี้: 
• ขอบเขตพ้ืนที่ 
• รายการที่จะทำความสะอาด 
• สารเคมีที่ใช้ 
• อุปกรณ์ท่ีใช้ 
• วิธีการทำความสะอาด 
• ความถี่ในการทำความสะอาด 
• ผู้รับผิดชอบ 
• ผู้ตรวจสอบ 
• วิธีการตรวจสอบ 
หลังจากจัดทำตารางแผนการทำความสะอาดแล้ว หัวหน้างานต้อง

อนุมัติวิธีการดังกล่าวเพ่ือให้มีผลบังคับใช้ในโปรแกรมการทำความสะอาด 
3.1.2 การปฏิบัติงานทำความสะอาดโดยพนักงาน 

พนักงานในแต่ละแผนกหรือหน่วยงานจะต้องทำความสะอาดเมื่อ
มีการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ เมื่อมีความเสี่ยงต่อการปนเปื้อน และต้องบันทึกทุกครั้งที่
มีการทำความสะอาดก่อนการเริ่มงานลงใน ใบบันทึกการทำความสะอาด 

3.2 การตรวจสอบประสิทธิภาพการทำความสะอาด 
พนักงานซ่อมบำรุงจะต้องตรวจสอบประสิทธิภาพของการทำความ

สะอาดและบันทึกผลการตรวจสอบลงใน ใบบันทึกการทำความสะอาด 
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ตารางที่ 4.1 (ต่อ) 

หมายเลข 
SSOP 

ชื่อ SSOP และสาระสำคัญใน SSOP ที่สอดคล้องกับข้อกำหนดของ GHPs 
 

 3.3 การจัดเก็บอุปกรณ์และสารเคมีทำความสะอาด 
อุปกรณ์ทำความสะอาดและสารเคมีที่ใช้ต้องจัดเก็บในพื้นที่ที่กำหนด 

โดยต้องแยกอุปกรณ์และสารเคมีที่ใช้ในการทำความสะอาดห้องน้ำออกจาก
อุปกรณ์และสารเคมีที่ใช้ในกระบวนการผลิตอย่างชัดเจน 

3.4 ข้อกำหนดเกี่ยวกับสารเคมีที่ใช้ในการทำความสะอาด 
3.4.1 สารเคมีที่ใช้ต้องเหมาะสมกับจุดประสงค์การใช้งาน โดยจะต้องมี

การขอข้อมูลเกี่ยวกับวิธีการใช้งานและอัตราส่วนที่ถูกต้องจากผู้ขาย รวมถึง
เอกสารที่ระบุประสิทธิภาพของสารเคมีในการทำความสะอาดแต่ละส่วน สารเคมี
เหล่านี้ต้องมีฉลากอย่างเหมาะสมและเก็บในภาชนะท่ีปิดมิดชิด 

3.4.2 ห้ามใช้สารเคมีที่มีกลิ่นแรงหรือสารเคมีที่อาจทำให้เกิดรอยเปื้อน
และกลิ่นที่ปนเปื้อนได้ โดยการควบคุมจะดำเนินการตามที่กำหนดใน การควบคุม
สารเคมี. 

3.5 การตรวจสอบและติดตามผลการทำความสะอาด 
3.5.1 หัวหน้างานหรือหน่วยงานที่เกี่ยวข้องต้องทำการตรวจสอบและ

ติดตามผลของการทำความสะอาดว่ามีประสิทธิภาพเพียงพอหรือไม่ โดยการสุ่ม
ตรวจตามวิธีการสวอบ (Swab Test) มือพนักงานและอุปกรณ์ที่เกี่ยวข้องกับการ
ผลิตทุกเดือน และบันทึกผลในรายงานการสวอบ (Swab Test) หากผลการตรวจ
ไม่เป็นไปตามมาตรฐาน จะต้องทำการแก้ไขและปรับปรุง โดยตรวจสอบหาสาเหตุ 
เช่น วิธีการและความถี ่ในการทำความสะอาดที่เหมาะสม และพิจารณาหา
แนวทางในการแก้ไขและปรับปรุงโปรแกรมการทำความสะอาดใหม่ 

3.6 การดำเนินการเมื่อผลการสวอบไม่เป็นไปตามมาตรฐาน 
3.6.1 ในกรณีที่หัวหน้างานหรือหน่วยงานที่เกี่ยวข้องตรวจพบว่าผลการ 

สวอบ (Swab Test) ไม่เป็นไปตามมาตรฐานที่กำหนด ให้ดำเนินการแก้ไขตาม
วิธีการที่ระบุในเอกสารการแก้ไขและป้องกันปัญหา เพื่อวิเคราะห์สาเหตุและทำ
การแก้ไข หากพบว่าวิธีการทำความสะอาดไม่มีประสิทธิภาพ ให้ปรับวิธีการใน
โปรแกรมการทำความสะอาดและตรวจสอบประสิทธิภาพด้วยวิธีการสวอบ  
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ตารางที่ 4.1 (ต่อ) 

หมายเลข 
SSOP 

ชื่อ SSOP และสาระสำคัญใน SSOP ที่สอดคล้องกับข้อกำหนดของ GHPs 
 

 (Swab Test) ใหม่ พร้อมบันทึกผลในรายงานการสวอบ (Swab Test) เพ่ือยืนยัน
ประสิทธิภาพของวิธีการทำความสะอาด 

3.7 การจัดเก็บอุปกรณ์ทำความสะอาดและสารเคมี 
3.7.1 กำหนดพื้นที ่จัดเก็บอุปกรณ์ทำความสะอาดและสารเคมีต้อง

จัดเก็บในพื้นที่ที่กำหนด โดยมีการแยกอุปกรณ์และสารเคมีที่ใช้ในการทำความ
สะอาดห้องน้ำออกจากอุปกรณ์ทำความสะอาดและสารเคมีที่ใช้ในกระบวนการ
ผลิต 

4. การจัดให้มีอุปกรณ์สำหรับล้างมือและห้องสุขา 
4.1 จัดให้มีอ่างล้างมือ, สบู่ล้างมือ, อุปกรณ์ทำให้มือแห้ง และห้องสุขา โดยให้

มีจำนวนเพียงพอและมีการรักษาความสะอาดอย่างสม่ำเสมอ 
5. การควบคุมสารเคมีในโรงงาน 

5.1 ผู้จัดการโรงงานมีหน้าที่อนุมัติข้อกำหนด (Specification) ของสารเคมี
ควบคุมที ่ใช ้ภายในโรงงาน และอนุมัต ิการขอซื ้อสารเคมีตามข้อกำหนด 
(Specification) เพื ่อส่งใบขอซื ้อไปยังฝ่ายจัดซื ้อเพื ่อขออนุมัติจากกรรมการ
ผู้จัดการ 

5.2 ฝ่ายจัดซื้อแจ้งเจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพหรือผู้ที่ได้รับมอบหมายให้ตรวจ
รับสารเคมีในกรณีที่มีสารเคมีที่สั่งซื้อมาส่งที่บริษัท โดยดำเนินการรับเข้าสารเคมี 
และหากพบว่าสารเคมีที่รับถูกต้องตามรายการที่สั่งซื้อ ให้เซ็นรับสารเคมีในใบส่ง
สินค้าท่ีได้รับจากผู้ขาย 

5.3 เจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพหรือผู้ที่ได้รับมอบหมายหลังจากรับเข้าสารเคมี
แล้ว นำสารเคมีดังกล่าวมาขึ้นทะเบียนสารเคมีควบคุมที่ใช้ในกระบวนการผลิตใน
ทะเบียนควบคุมสารเคมี โดยแบ่งประเภทเป็น: 

5.3.1 สารเคมีควบคุมท่ีใช้ในการทำความสะอาด  
5.3.2 สารเคมีควบคุมที่ใช้ในการซ่อมบำรุง  
5.3.3 สารเคมีที่ใช้ในการกำจัดสัตว์พาหะ 

 
 



 

52 

ตารางที่ 4.1 (ต่อ) 

หมายเลข 
SSOP 

ชื่อ SSOP และสาระสำคัญใน SSOP ที่สอดคล้องกับข้อกำหนดของ GHPs 
 

 5.4 เอกสารสำคัญท่ีต้องขอจากผู้ขายสารเคมี ได้แก่: 
5.4.1 ใบสำคัญการขึ ้นทะเบียนรายชื ่อสารเคมีควบคุม , รายละเอียด

เกี่ยวกับมาตรฐานสารเคมีที่ใช้ในการกำจัดสัตว์พาหะ , และเอกสารข้อมูลความ
ปลอดภัย (Material Safety Data Sheet) ของบริษัทกำจัดแมลงและบริษัทผู้ส่ง
มอบสารเคมีควบคุมประเภทอื่นๆ 5.4.2 ใบรับรองการวิเคราะห์ (Certificate of 
Analysis) และข้อกำหนดจากผู ้ขาย ซึ ่งเอกสารขั ้นต้นจัดเก็บที ่แผนกประกัน
คุณภาพ 

5.5 เจ ้าหน้าที ่ควบคุมคุณภาพรวบรวมรายชื ่อสารเคมีควบคุมที ่ใช ้ใน
กระบวนการผลิตและลงบันทึกในทะเบียนควบคุมสารเคมี 

5.6 ขั้นตอนต่างๆ ได้แก่: 
5.6.1 เจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพหรือผู้ที ่ได้รับมอบหมายตรวจสารเคมี

ควบคุมต่างๆ โดยดูจากเอกสารข้อมูลความปลอดภัย (Material Safety Data 
Sheet) ของบริษัทผู้ส่งมอบสารเคมีควบคุม  

5.6.2 เจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพหรือผู้ที่ได้รับมอบหมายตรวจรับสารเคมี
ควบคุมและจัดเก็บสารเคมีในห้องจัดเก็บสารเคมี  

5.6.3 ผู ้ที ่ต้องการเบิกสารเคมีให้เขียนใบเบิกและอนุมัติการเบิกจ่าย
สารเคมีโดยหัวหน้าแผนก  

5.6.4 หากพบลักษณะที่ผิดปกติของสารเคมีควบคุม ให้ระงับการใช้และ
แจ้งหัวหน้าเพื ่อปฏิบัติตามขั ้นตอนการควบคุมผลิตภัณฑ์ที ่ไม่เป็นไปตาม
ข้อกำหนด  

5.6.5 สารเคมีที ่เบิกต้องบรรจุในภาชนะและติดป้ายบ่งชี ้บนภาชนะ  
ใช้บรรจุที ่มีการแบ่งบรรจุเพื ่อความสะดวกและปลอดภัยต่อการนำไปใช้ใน
กระบวนการผลิต และบันทึกการเบิกจ่ายในสมุดบันทึกการใช้สารเคมี 

5.7 กรรมการผู้จัดการเป็นผู้พิจารณาอนุมัติการเข้าบริการของบริษัทกำจัด
แมลงตามข้ันตอนการปฏิบัติงานในเรื่องของ: 
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ตารางที่ 4.1 (ต่อ) 

หมายเลข 
SSOP 

ชื่อ SSOP และสาระสำคัญใน SSOP ที่สอดคล้องกับข้อกำหนดของ GHPs 
 

 • สารเคมีควบคุมท่ีใช้ในการกำจัดสัตว์พาหะ 
• ความถี่และระยะเวลาที่เหมาะสมในการกำจัดแมลง 
• ค่าใช้จ่าย 
• การกำหนดสัญญาจ้าง 
การว่าจ้างในการกำจัดแมลงจะอยู่ในรูปสัญญาว่าจ้าง 

5.8 เจ้าหน้าที่จัดซื้อรับผิดชอบการประสานงานกับบริษัทกำจัดแมลงในเรื่อง
ของ: 

5.8.1 ตรวจสอบประเภทและข้อกำหนด (Specification) ของสารเคมีที่ใช้  
5.8.2 ตรวจรับเอกสารต่างๆ เช่น เอกสารข้อมูลความปลอดภัย (Material 

Safety Data Sheet), ข้อกำหนด (Specification), ใบรับรองการฝึกอบรมของ
พนักงานที่เข้ามาให้บริการ, ใบสำคัญการขึ้นวัตถุอันตราย  

5.8.3 กำหนดนัดวันและเวลาเข้าบริการประจำเดือน  
5.8.4 รายละเอียดเกี่ยวกับอัตราส่วนการผสมของสารเคมีที่นำมาใช้ใน

การกำจัดแมลง 
5.9 เจ้าหน้าที่จัดซื้อติดต่อประสานงานเรื่องการฝึกอบรมเกี่ยวกับสัตว์พาหะ

และสารเคมีที่นำมาใช้กำจัดสัตว์พาหะกับบริษัทที่เข้ามาให้บริการกับพนักงานที่
เกี่ยวข้อง 

5.10 ผู้จัดการฝ่ายแจ้งผู้เกี่ยวข้องเมื่อ: 
5.10.1 มีการเปลี่ยนแปลงข้อกำหนด (Specification) สารเคมีที่ใช้  
5.10.2 มีการเปลี่ยนแปลงวันและเวลาเข้าบริการ  
5.10.3 มีปัญหาใดๆ  
5.10.4 เมื่อต้องการต่อสัญญาว่าจ้าง 

5.11 เจ้าหน้าที่ฝ่ายอาคารสถานที่มีหน้าที่ในการควบคุมดูแลการปฏิบัติงาน
และการให้บริการของบริษัทกำจัดแมลง รวมถึงการประเมินผลการปฏิบัติงาน 
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ตารางที่ 4.1 (ต่อ) 
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ชื่อ SSOP และสาระสำคัญใน SSOP ที่สอดคล้องกับข้อกำหนดของ GHPs 
 

 ผ่านแบบฟอร์มการประเมินผลและข้อเสนอแนะการบริการ โดยต้อง
บันทึกผลการสำรวจรอยร่องของสัตว์พาหะที่พนักงานที่รับผิดชอบพื้นที่ทำการ
บริการ 

5.12 เจ้าหน้าที่ฝ่ายอาคารสถานที่มีหน้าที่ในการดูแลและจัดเก็บเอกสารที่
เกี่ยวข้องดังนี้: 

• 5.12.1 สัญญาว่าจ้าง 
• 5.12.2 ข้อกำหนด (Specification) 
• 5.12.3 เอกสารข้อมูลความปลอดภัย (Material Safety Data Sheet; 

MSDS) 
• 5.12.4 ใบสำคัญการขึ้นวัตถุอันตราย 
• 5.12.5 รายงานการเข้าทำบริการ (Service Report) 
• 5.12.6 แบบฟอร์มการประเมินผลและข้อเสนอแนะการบริการ 
6. การควบคุมแมลงและสัตว์พาหะ (Pest Control) ทั ้งภายใน

โรงงานและบริเวณรอบโรงงาน 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

6.1 การตรวจสอบและควบคุมสัตว์พาหะนำโรคในโรงงานจะมีการจ้างผู้รับจ้าง
ช่วงเข้ามาตรวจสอบเป็นประจำทุกๆ 1 เดือน โดยพนักงานซ่อมบำรุงจะทำการ
บันทึกการให้บริการของผู้รับจ้างช่วงลงในใบรายงานบริการ (Service Report) 

6.2 พนักงานซ่อมบำรุงจะจัดทำแผนการควบคุมสัตว์พาหะนำโรค เพ่ือกำหนด
วิธีการควบคุมสัตว์พาหะที่เป็นปัญหาขององค์กร ทั้งในส่วนความรับผิดชอบของ
องค์กรเอง และการจัดจ้างบริษัทกำจัดสัตว์พาหะ 

6.3 เจ้าหน้าที่จัดซื้อจะทำการติดต่อประสานงานกับผู้รับจ้างช่วงกำจัดสัตว์
พาหะเพื่อกำหนดวันที่จะเข้ามาทำการฉีดพ่น และแจ้งพนักงานที่เกี่ยวข้อง ก่อน
ทำการฉีดพ่นยาฆ่าแมลงในแต่ละบริเวณจะต้องเก็บและปิดคลุมวัตถุดิบ วัสดุการ
ผลิต สินค้าสำเร็จรูป และเครื่องจักรอุปกรณ์ให้มิดชิด เพื่อป้องกันการปนเปื้อน
จากสารเคมีและยาฆ่าแมลง 
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ชื่อ SSOP และสาระสำคัญใน SSOP ที่สอดคล้องกับข้อกำหนดของ GHPs 
 

 6.4 เจ้าหน้าที่จัดซื้อจะทำการตรวจสอบและอนุมัติสารเคมียาฆ่าแมลงที่จะ
นำมาใช้ควบคุมสัตว์พาหะนำโรคในโรงงาน โดยต้องบันทึกสารเคมีและยาฆ่า
แมลงที่ได้รับอนุญาตให้ใช้ในรายการสารเคมีที่ใช้ในการกำจัดสัตว์พาหะนำโรค 
และตรวจสอบกับสารเคมีที่นำมาใช้ทุกครั้ง โดยลงบันทึกการตรวจสอบในใบ
รายงานบริการ (Service Report) 

6.5 พนักงานที่เกี่ยวข้องต้องมั่นใจว่าอุปกรณ์ เครื่องจักร และวัตถุดิบวางห่าง
จากผนังกำแพงพอที่จะให้การฉีดพ่นยาฆ่าแมลงทำได้สะดวกและทั่วถึง 

6.6 ในบริเวณต่างๆ จะต้องมีการทำความสะอาดพ้ืนและโครงสร้างอาคารหลัง
การฉีดพ่นยาฆ่าแมลงทกุครั้ง ตามท่ีระบุในโปรแกรมการทำความสะอาด 

6.7 พนักงานซ่อมบำรุงจะปฏิบัติตามแผนการควบคุมสัตว์พาหะนำโรค โดย
ตรวจหาร่องรอยการเข้าอยู่อาศัยของสัตว์พาหะนำโรคตามขั้นตอนและวิธีการที่
ระบุในแผนการควบคุมสัตว์พาหะนำโรค และบันทึกผลการควบคุมสัตว์พาหะนำ
โรคลงในแบบฟอร์มบันทึกการตรวจเช็คสัตว์พาหะนำโรค 

6.8 พนักงานซ่อมบำรุงจะพิจารณาบันทึกข้อมูลการตรวจพบสัตว์พาหะจาก
บันทึกการตรวจเช็คสัตว์พาหะนำโรค เพื่อนำข้อมูลไปปรับปรุงแผนการควบคุม
สัตว์พาหะนำโรคอย่างน้อยปีละ 1 ครั้ง 

6.9 ผู้รับจ้างช่วงต้องจัดอบรมเรื่องการควบคุมสัตว์พาหะนำโรคแก่พนักงานที่
เกี ่ยวข้องอย่างน้อยปีละ 1 ครั้ง และผู้ที ่เข้ามาให้บริการต้องมีใบรับรองการ
ฝึกอบรม ซึ่งพนักงานซ่อมบำรุงต้องตรวจสอบผู้เข้ามาให้บริการเทียบกับหลักฐาน
การฝึกอบรมทุกครั้งและลงบันทึกในใบรายงานบริการ (Service Report) 

6.10 พนักงานซ่อมบำรุงจะทำการตรวจสอบร่องรอยสัตว์พาหะในพ้ืนที่ต่างๆ ดังนี้: 
• ตรวจสอบร่องรอยของสัตว์พาหะภายในและภายนอกโรงงานทุกวัน 

และลงบันทึกการตรวจสอบในบันทึกการตรวจเช็คสัตว์พาหะนำโรค 
• ตรวจสอบจำนวนสัตว์พาหะที่ติดในไฟดักแมลง เปลี่ยนแผ่นกาวดัก

แมลง และทำความสะอาดไฟดักแมลงเดือนละ 2 ครั ้ง ลงบันทึก
จำนวนของแมลงในใบรายงานการตรวจสอบเครื่องดักแมลง 
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 6.11 พนักงานซ่อมบำรุงจะขอรายงานการเข้าทำการกำจัดจากผู้เข้ามา 
• ตรวจสอบร่องรอยของสัตว์พาหะภายในและภายนอกโรงงานทุกวัน 

และลงบันทึกการตรวจสอบในบันทึกการตรวจเช็คสัตว์พาหะนำโรค 
• ตรวจสอบจำนวนสัตว์พาหะที่ติดในไฟดักแมลง เปลี่ยนแผ่นกาวดัก

แมลง และทำความสะอาดไฟดักแมลงเดือนละ 2 ครั ้ง ลงบันทึก
จำนวนของแมลงในใบรายงานการตรวจสอบเครื่องดักแมลง 

6.12 พนักงานซ่อมบำรุงจะขอรายงานการเข้าทำการกำจัดจากผู ้เข้ามา
ให้บริการ และตรวจสอบว่ามีคำแนะนำเพิ่มเติมเพื่อให้ระบบการป้องกันหรือ
กำจัดสัตว์พาหะมีประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้นหรือไม่ หากมีข้อแนะนำเพิ่มเติมให้นำเข้าสู่
การประชุมทบทวนฝ่ายบริหารตามที่ระบุในการทบทวนของฝ่ายบริหาร เพื่อให้
ผู้บริหารพิจารณาดำเนินการต่อไป 

6.13 ในกรณีที่มีการระบาด พนักงานซ่อมบำรุงต้องแจ้งให้ผู้รับจ้างช่วงเข้ามา
ดำเนินการทันทีเพื่อกำจัดอันตราย โดยการปฏิบัติการดังกล่าวต้องได้รับการ
กำหนดประเมินผลและอนุมัติในการปล่อยสินค้าที่มีร่องรอยการกัดแทะหรือมี
โอกาสปนเปื ้อนตามวิธ ีการที ่ระบุในการควบคุมผลิตภัณฑ์ที ่ไม่เป็นไปตาม
ข้อกำหนด 

6.14 พนักงานซ่อมบำรุงต้องทำการตรวจสอบรายงานที่ได้รับจากผู้รับจ้างช่วง
เพ่ือนำมาพิจารณาดำเนินการแก้ไขได้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

6.15 พนักงานซ่อมบำรุงมีหน้าที่ในการบำรุงรักษาและซ่อมแซมอาคารสถานที่
ผลิต การจัดเก็บวัตถุดิบ และผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปให้อยู่ในสภาพที่ไม่ชำรุด รวมถึง
การป้องกันการเข้าของสัตว์พาหะได้ทุกช่องทาง เช่น ประตู หน้าต่าง โพรงรอย
แตก ทางระบายน้ำ และจุดเชื่อมต่อของท่อสายไฟ โดยไม่มีรอยแยกที่จะเป็น
ทางเข้าของแมลงและสัตว์นำโรค ตามวิธีการที่ระบุในการบำรุงรักษาอาคาร
สถานที่ 
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 6.16 พนักงานซ่อมบำรุงจัดทำแผนผังการวางกับดักและจุดติดตั้งไฟดักแมลง
ให้เป็นปัจจุบันในแผนผังโรงงาน การกำหนดจุดวางกับดักและจุดติดตั้งต้องไม่อยู่
ในพ้ืนที่ที่เม่ือสัตว์ตายจะสามารถปนเปื้อนลงวัตถุดิบ เครื่องจักร และสินค้าได้ 

-  ระบุว ิธ ีการที ่โรงงานดำเนินการเอง และการติดตามตรวจสอบ
ประสิทธิภาพของการดำเนินงาน  

-  วิธีการที่บริษัทที่มีความชำนาญงานด้านนี้ที่โรงงานจัดจ้าง รวมทั้งการ
ขอเอกสารที ่เกี ่ยวข้อง เช่น ข้อมูลความปลอดภัย (Safety Data 
Sheet; SDS) และผลิตภัณฑ์เคมีที่ใช้งาน 

7. การควบคุมหลอดไฟที่ให้แสงส่าง แก้ว กระจก พลาสติกแข็ง และวัสดุต่างๆ ที่
ตกแตกได้ที่มีการใช้งานในพ้ืนที่ผลิตอาหาร โดยระบุ 

- การจัดทำรายการหลอดไฟที่ให้แสงสว่าง แก้ว กระจก พลาสติกแข็ง 
และวัสดุที่ตกแตกได้ที่มีเป็นส่วนประกอบของโครงสร้างอาคารผลิต 
รวมทั้งที่มีการใช้งานในพ้ืนที่ผลิต และวิธีการตรวจสอบประจำวัน 

- การจัดการเมื่อพบว่ามีการตกแตกและอาจก่อให้เกิดความเสี่ยงต่อการ
ปนเปื้อนในอาหาร 

7. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
7.1 การสำรวจตำแหน่งที่มีเครื่องแก้ว, กระจก และพลาสติกแข็งใส 

7.1.1 พนักงานซ่อมบำรุงจะต้องทำการสำรวจตำแหน่งที่มีการใช้เครื่อง
แก้ว, กระจก และพลาสติกแข็งใสที่เกี่ยวข้องกับสายการผลิต โดยแบ่งออกเป็น 2 
บริเวณ ดังนี้: 

• บริเวณที่เกี่ยวข้องกับสายการผลิตโดยตรง ได้แก่ หลอดไฟแสง
สว่าง (ภายในสายการผลิต), อุปกรณ์และเครื่องมือของแผนกประกันคุณภาพที่ใช้
ในสายการผลิต, นาฬิกาติดผนัง, หน้าต่างและประตูของห้องทำงานแผนกผลิตที่
อยู่ในสายการผลิต 
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 • บริเวณที่เกี ่ยวข้องกับสายการผลิตโดยอ้อม ได้แก่ กระจก
หน้าต่างของห้องทำงานต่าง ๆ และหลอดไฟแสงสว่าง 

7.1.2 พนักงานซ่อมบำรุงจะต้องจัดทำแผนผังโรงงานที่ครอบคลุมทุก
บริเวณที ่กำหนด โดยระบุชนิดของเครื ่องแก้ว , กระจก และ
พลาสติกแข็งใส รวมถึงชนิด, รหัส และจำนวนของอุปกรณ์ เพ่ือ
ความสะดวกในการตรวจสอบ 

7.2 การตรวจสอบและควบคุม 
7.2.1 พนักงานซ่อมบำรุงจะต้องดำเนินการตรวจสอบและควบคุมดูแล

เครื่องแก้ว, กระจก และพลาสติกแข็งใสตามแผนผังโรงงาน และ
เมื่อพบว่ามีการชำรุด ต้องดำเนินการปรับปรุง แก้ไข และป้องกัน 
ดังนี้: 
• กรณีที่ทราบสาเหตุและเวลาที่แน่นอน : ให้พนักงานที่พบแจ้ง

หัวหน้าแผนก/หน่วยนั้น ๆ เพื่อเพิ่มความเข้มงวดในการควบคุมพื้นที่ โดยห้าม
เก็บชิ้นส่วนที่แตกและให้ทำการแจ้งผู้จัดการโรงงานเพื่อประเมินผลกระทบ และ
ดำเนินการทำความสะอาดและจัดเก็บอย่างระมัดระวัง โดยนำเศษแก้วไปทิ้งนอก
โรงงาน 

• กรณีที่ไม่ทราบสาเหตุและเวลาที่แน่นอน : ให้พนักงานที่พบ
แจ้งหัวหน้าแผนก/หน่วยนั้น ๆ และรอพิจารณาตัดสินใจจากผู้จัดการโรงงาน 
รวมทั้งบันทึกปัญหาและผลการแก้ไขลงในแบบฟอร์มบันทึก รายงานอุบัติเหตุ 

7.2.2 หากพบว่าเศษแก้ว, กระจก และพลาสติกแข็งใสกระจายตกลงไปใน
ผลิตภัณฑ์ ให้ช่างเทคนิคทำการค้นหาชิ้นส่วนให้พบ หากไม่พบทุก
ชิ้นต้องระงับการผลิตและตรวจสอบสินค้าในบริเวณนั้นทั้งหมด 

7.3 การรายงานและป้องกัน 
7.3.1 เจ้าหน้าที่ฝ่ายอาคารสถานที่จะต้องรายงานอุปกรณ์ที่ประกอบด้วย

แก้วและหาวิธีการป้องกันและแก้ไข พร้อมแนบรายงานอุบัติเหตุ 
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 และตัวอย่างเศษแก้ว , กระจก และพลาสติกแข็งใสที ่แตก ส่ง
ต้นฉบับให้ผู้จัดการโรงงาน 

7.3.2 หัวหน้างานจะต้องตรวจสอบเครื ่องแต่งกายและรองเท้าของ
พนักงานในบริเวณที่เกิดเหตุ พร้อมให้พนักงานที่อยู่ในบริเวณนั้น
ทำการเปลี่ยนเครื่องแต่งกายและรองเท้าใหม่ทันที เพ่ือป้องกันการ
ปนเปื้อน 

7.3.3 พนักงานที่พบเห็นเครื่องแก้ว, กระจก หรือพลาสติกแข็งใสมีรอย
ร้าว ต้องแจ้งหัวหน้าแผนก/หน่วยที่เก่ียวข้องเพ่ือพิจารณาการแก้ไข
ต่อไป 

7.3.4 เจ้าหน้าที่ฝ่ายอาคารสถานที่จะต้องดำเนินการทวนสอบจากแผนผัง
โรงงาน และลงบันทึกในรายงานการตรวจสอบความสมบูรณ์ของ
แก้ว 

7.3.5 พนักงานซ่อมบำรุงจะต้องดำเนินการแก้ไขหรือซ่อมแซมในจุดที่มี
การแตกหักของแก้ว, กระจก และพลาสติกแข็งใส รวมถึงการปิด
กั้นพื้นที่บริเวณที่ทำการซ่อมแซมและบันทึกการตรวจสอบสภาพ
หลอดไฟที่นำเข้าและออกจากสายการผลิตในบันทึกการขออนุญาต
การนำแก้วและพลาสติกแข็งเข้า-ออกพ้ืนที่ 

7.3.6 บริเวณที่มีความเสี ่ยงของการปนเปื ้อนของแก้ว ฝาครอบ และ
หลอดไฟ รวมถึงหลอดไฟดักแมลง ต้องมีการป้องกันการแตก 

7.3.7 พื้นที่การทำงานและโต๊ะทำงานของพนักงานในส่วนการผลิตต้องมี
การควบคุมและจัดเก็บอุปกรณ์เครื ่องเขียนเพื ่อป้องกันการ
ปนเปื้อน 

7.3.8 เจ้าหน้าที่บุคคลจะต้องจัดให้มีการฝึกอบรมพนักงานที่เกี่ยวข้องถึง
วิธีการหลีกเลี่ยงสิ่งแปลกปลอมตามมาตรฐานการสรรหาบุคลากร
และการฝึกอบรม 

 
 



 

60 

ตารางที่ 4.1 (ต่อ) 

หมายเลข 
SSOP 

ชื่อ SSOP และสาระสำคัญใน SSOP ที่สอดคล้องกับข้อกำหนดของ GHPs 
 

 8. การระบายน้ำเสียและการบำบัดน้ำเสีย และการกำจัดของเสีย เนื่องจากของ
เสียและน้ำเสียหากไม่มีระบบการจัดการอย่างถูกต้อง จะเป็นแหล่งเพาะพันธุ์
แมลงและสัตว์พาหะในพื้นที่ผลิตได้ และก่อให้เกิดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมด้วย 

การกำจัดของเสียและการจัดการน้ำเสียให้เป็นไปตามประกาศกระทรวง
อุตสาหกรรม เรื ่อง การจัดการสิ่งปฏิกูลและวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว พ.ศ. 2566 และ
ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เรื่อง กำหนดมาตรฐานควบคุมการระบายน้ำทิ้ง
จากโรงงาน พ.ศ. 2560 

8. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
8.1 การเก็บรวบรวมของเสียสามารถแยกประเภทได้ ดังนี้: 

8.1.1 ขยะเปียก 
พนักงานในทุกแผนก/หน่วยที่เกี่ยวข้องต้องทำการรวบรวมขยะ

เปียกจากถังที่มีป้ายระบุว่า “ขยะเปียก” ซึ่งมีถุงขยะสีดำรองรับอยู่ภายใน 
เมื่อขยะเต็มถุงแล้วให้มัดปากถุงให้เรียบร้อย และขนถ่ายขยะออกจาก
โรงงานตามเส้นทางการขนถ่ายของเสียที่กำหนดในแผนผังโรงงาน ทุกวัน 
หรือในกรณีที่ขยะเปียกเต็มถังแล้ว ขนถ่ายไปยังบริเวณที่รวบรวมของเสีย
ซ่ึงต้ังอยู่นอกเขตร้ัวของโรงงาน 

8.1.2 ขยะแห้ง 
พนักงานในทุกแผนก/หน่วยต้องรวบรวมขยะแห้งโดยการคัด

แยกขยะตามชนิด เช่น เศษวัสดุ อุปกรณ์สำนักงาน และเก็บไว้ในถังท่ีมีป้าย
ระบุว่า “จุดทิ ้งขยะ” จากนั้นทำการขนถ่ายขยะออกจากโรงงานตาม
เส้นทางการขนถ่ายของเสียที่กำหนดในแผนผังโรงงาน ทุกวัน ซึ่งจะต้องทำ
การนำออกจากกระบวนการผลิตช่วงเลิกการผลิต หรือช่วงเปลี ่ยนกะ
ทำงาน 
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 8.1.3 ขยะรีไซเคิล 
พนักงานในทุกแผนก/หน่วยต้องรวบรวมขยะรีไซเคิลโดยการคัด

แยกตามชนิดแล้ว เช่น กระดาษ และนำไปเก็บไว้ในพ้ืนที่เก็บขยะรีไซเคิล 
พนักงานบุคคลและธุรการต้องรับผิดชอบในการขายให้แก่ผู้รับซื้อจาก
ภายนอก กระดาษที่คัดแยกแล้วต้องใส่ในภาชนะท่ีมีการระบุ และเก็บไว้ใน 
“พ้ืนที่จัดเก็บขยะขายได้” ช่วงเลิกการผลิต หรือช่วงเปลี่ยนกะทำงาน 

8.1.4 ภาชนะบรรจุที่มีเครื่องหมายการค้า 
กำหนดให้หัวหน้าแผนกผลิตควบคุมให้พนักงานจัดการกับ

ภาชนะบรรจุที่มีเครื่องหมายการค้าของลูกค้าในกรณีท่ีภาชนะบรรจุ
เสียหายในกระบวนการผลิต โดยให้ทำลายภาชนะบรรจุให้เสียสภาพก่อน
นำไปกำจัดทิ้งตามข้ันตอนที่ 8.1.3 และบันทึกจำนวนของเสียที่มี
เครื่องหมายการค้าในรายงานการตรวจสอบการกำจัดขยะ 

8.1.5 การจัดเตรียมขยะและการบันทึก 
พนักงานในทุกแผนก/หน่วยต้องจัดเตรียมขยะเปียกและขยะ

แห้งในบริเวณด้านนอกพื้นที่การผลิตเพื่อรอการเก็บขยะจากรถเก็บขยะ 
เมื่อรถเก็บขยะมารับขยะแล้ว พนักงานบุคคลและธุรการจะต้องลงบันทึก
รายงานการตรวจสอบการกำจัดขยะสัปดาห์ละ 1 ครั้ง และแม่บ้านจะต้อง
ทำความสะอาดถังขยะและบริเวณที่จัดเก็บขยะให้สะอาดตามโปรแกรม
การทำความสะอาด ในกรณีที่รถเก็บขยะไม่เข้ามารับขยะเกินกว่า 3 วัน 
พนักงานทุกแผนก/หน่วยที่เกี ่ยวข้องจะต้องแจ้งให้พนักงานบุคคลและ
ธุรการรับทราบเพื่อดำเนินการต่อไป 

SSOP-03 การควบคุมสุขลักษณะพนักงาน 
สาระสำคัญได้แก่ 

1. การรับพนักงานใหม่ ต้องมีใบรับรองแพทย์ที่แสดงว่าไม่เป็นผู้ที่มีโรคหรือ
อาการท่ีจะก่อให้เกิดความเสี่ยงต่อการปนเปื้อนในอาหารตาม 
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 กฎกระทรวงฉบับที่ 1 พ.ศ. 2522 และรวมถึงการไม่เป็นโรคตับอักเสบ
ชนิดเอ 

2. การกำหนดข้อปฏิบัติด้านการแต่งกายเมื่อเข้ามาปฏิบัติงานในพื้นที่ผลิต
อาหาร การแต่งกายสะอาด การสวมหมวกคลุมผมเพ่ือป้องกันเส้นผมร่วง
หล่นในอาหาร การสวมรองเท้าบู๊ต การไม่สวมเครื่องประดับ 

3. การกำหนดข้อปฏิบัติอื่นๆ เช่น การห้ามนำอุปกรณ์ของใช้ส่วนตัว อาหาร
และเครื ่องดื ่มเข้าไปในพื้นที ่ผลิตอาหาร การห้ามสูบบุหรี ่ในพื ้นที ่ที่
ปฏิบัติงาน 

4. การกำหนดข้อปฏิบัติด้านสุขลักษณะส่วนบุคคล ได้แก่ ขั้นตอนการล้าง
มือและฆ่าเชื้อมืออย่างถูกวิธี  

5. การจัดทำโปรแกรมการฝึกอบรม และการจัดให้มีการฝึกอบรมเพื่อให้
ความรู้ความเข้าใจและสามารถปฏิบัติได้จริงทั้งแก่พนักงานใหม่และ
พนักงานประจำในเรื่อง สุขลักษณะพนักงานและสุขลักษณะที่ดีในการ
ผลิต 

6. การติดตามตรวจสอบการปฏิบัติตามข้อกำหนดสุขลักษณะข้างต้น
ประจำวัน รวมทั้งการตรวจสอบว่า พนักงานไม่เป็นโรค ไม่มีบาดแผล 
หรือไม่มีอาการผิดปกติที ่จะทำให้เกิดความเสี ่ยงต่อการปนเปื้อนใน
อาหาร  

7. การทวนสอบประสิทธิภาพการทำความสะอาดมือด้วยวิธี Swab test  
8. การจัดให้มีการตรวจสุขภาพพนักงานประจำปี เพ่ือการเฝ้าระวัง 

การประยุกต์กฎระเบียบข้างต้นในการอนุญาตให้บุคคลภายนอก เช่น 
ลูกค้า เข้าเยี่ยมชมโรงงาน 

1. ขั้นตอนการปฏิบัติงานด้านสรรหาบุคลากรและการฝึกอบรม 
1.1 ผู้จัดการฝ่ายจะตรวจสอบอัตรากำลังคนจากแผนกหรือหน่วยที่รับผิดชอบ 

โดยนำเสนอความต้องการบุคลากรที่ต้องผ่านการอนุมัติจากกรรมการผู้จัดการ
เพ่ือพิจารณารับสมัครพนักงานเข้าทำงาน 
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 1.2 เจ้าหน้าที่บุคคลและธุรการจะจัดเตรียมการรับสมัครงานตามจำนวนที่
ต้องการ โดยกำหนดคุณสมบัติของพนักงานให้ตรงกับเอกสารรายละเอียด
ลักษณะงาน 

1.3 เจ้าหน้าที่บุคคลและธุรการจะเปิดรับสมัครงานจากบุคคลภายนอกโดย
การติดประกาศรับสมัครงานที่บริเวณหน้าบริษัทและพื้นที่ใกล้เคียง เพื ่อให้
บุคคลภายนอกทราบถึงตำแหน่งที่เปิดรับ 

1.4 เจ้าหน้าที่บุคคลและธุรการจะให้ผู้สมัครกรอกใบสมัครงานพร้อมแนบ
เอกสารดังนี้: 

• รูปถ่ายขนาด 1 นิ้ว หรือ 2 นิ้ว จำนวน 2 ใบ 
• สำเนาบัตรประชาชน 
• สำเนาทะเบียนบ้าน 
• สำเนาวุฒิการศึกษา (ถ้ามี) 
• ใบผ่านงาน หรือหลักฐานอื่น ๆ (ถ้ามี) 
• ใบผ่านการคัดเลือกทหาร (กรณีเป็นเพศชาย) 

1.5 หัวหน้าแผนกจะพิจารณาผลสัมภาษณ์ หากไม่ผ่านการสัมภาษณ์จะเก็บ
ใบสมัครงานไว้ที่แผนกบุคคลและธุรการ 

1.6 เจ้าหน้าที่บุคคลและธุรการจะแจ้งให้ผู้สมัครที่ผ่านการสัมภาษณ์ไปทำการ
ตรวจสุขภาพก่อนเข้าทำงาน และให้ผู้สมัครนำผลการตรวจสุขภาพจากแพทย์มา
มอบให้แก่เจ้าหน้าที่บุคคลและธุรการก่อนรับเข้าทำงาน 

1.7 การฝึกอบรมพนักงานใหม ่
1.7.1 การอบรมพนักงานใหม ่

หัวหน้าแผนกบุคคลมีหน้าที่ในการจัดการฝึกอบรมพนักงานใหม่
เกี่ยวกับระเบียบข้อบังคับในการทำงานและข้อบังคับด้านสุขลักษณะส่วนบุคคล
ก่อนเริ ่มการทำงาน โดยต้องมีการลงบันทึกในแบบประเมินผลการฝึกอบรม 
(ภายใน) หรือแบบประเมินผลการฝึกอบรม (ภายนอก) และใบบันทึกประวัติการ
ฝึกอบรม 
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 1.8 การจัดหาอุปกรณ์และชี้แจงรายละเอียดงาน 
เจ้าหน้าที่บุคคลและธุรการต้องจัดหาอุปกรณ์ในการทำงานและชี ้แจง

รายละเอียดของงานตามเอกสารรายละเอียดลักษณะงานให้กับพนักงานใหม่ 
จากนั้นให้ส่งพนักงานไปยังหัวหน้าแผนก/หน่วยที่เก่ียวข้อง 

1.9 การติดตามการฝึกอบรม 
หัวหน้าแผนกมีหน้าที่ติดตามการฝึกอบรมตามหัวข้อที่กำหนดในเอกสาร

รายละเอียดลักษณะงาน และดำเนินการตามวิธีการที่ระบุในข้อ 1.14 
1.10 การประเมินผลการทำงาน 

หัวหน้าแผนก/หน่วยจะทำการประเมินผลการทำงานของพนักงานและ
แจ้งผลให้กับพนักงานบุคคลและธุรการทราบ เพื่อทำการลงบันทึกในใบบันทึก
ประวัติการฝึกอบรม 

1.11 การแจ้งผลการประเมิน 
เจ้าหน้าที่บุคคลและธุรการจะรับแบบประเมินผลงานจากหัวหน้าแผนก/

หน่วย และแจ้งผลการประเมินให้พนักงานทราบ หากผ่านการทดลองงานจะทำ
การบรรจุเป็นพนักงานของบริษัท โดยบันทึกผลการฝึกอบรมในแบบประเมินผล
การฝึกอบรม (ภายใน) หรือแบบประเมินผลการฝึกอบรม (ภายนอก) 

1.12 การจัดทำสรุปอัตรากำลังคน 
เจ้าหน้าที่บุคคลและธุรการจะจัดทำสรุปอัตรากำลังคนประจำปีของ

พนักงานในแต่ละแผนก/หน่วย และส่งรายงานให้ผู้แทนฝ่ายบริหารคุณภาพเพ่ือ
นำไปวิเคราะห์หาสาเหตุและปรับปรุงประสิทธิภาพ รวมทั้งสรุปเป็นสถิติและ
นำเสนอในการประชุมทบทวนโดยผู้บริหาร 

1.13 การฝึกอบรมตามความจำเป็น 
1.13.1 การประเมินผลการอบรม 

พนักงานบุคคลและธุรการต้องส่งแบบประเมินผลการอบรมตาม
ความจำเป็นที่กำหนดในเอกสารรายละเอียดลักษณะงาน โดยหัวหน้างานต้อง
ทราบหัวข้อการฝึกอบรมภาคปฏิบัติในสถานที่ทำงานกับพนักงานในตำแหน่งนั้น 
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 1.13.2 การฝึกอบรมและประเมินผล 
หัวหน้าแผนก/หน่วยต่าง ๆ จะทำการฝึกอบรมและประเมินผล

การฝึกอบรมให้กับพนักงาน หากผ่านการฝึกอบรมให้พนักงานบุคคลและธุรการ
ลงบันทึกในใบบันทึกประวัติการฝึกอบรม 

1.14 การฝึกอบรมตามแผนการฝึกอบรม 
1.14.1 การสำรวจความต้องการ 

หัวหน้าแผนก/หน่วยต่าง ๆ จะทำการสำรวจความต้องการใน
การฝึกอบรมและแจ้งความต้องการกลับให้แผนกบุคคล เพื ่อจัดทำแผนการ
ฝึกอบรมประจำปีเสนอให้กรรมการผู้จัดการพิจารณาอนุมัติ 

1.14.2 การฝึกอบรมเพ่ิมเติม 
หากมีความต้องการฝึกอบรมที่ไม่รวมอยู่ในแผนการฝึกอบรม

ประจำปี ให้หัวหน้าแผนก/หน่วยต่าง ๆ แจ้งความต้องการ/หลักสูตรการฝึกอบรม
ให้กับพนักงาน โดยลงบันทึกและนำเสนอเพ่ือขอการอนุมัติจากกรรมการผู้จัดการ
โดยตรง 

1.14.3 การจัดทำแผนการฝึกอบรม 
เจ้าหน้าที่บุคคลและธุรการจะดำเนินการหาข้อมูลเกี่ยวกับหัวข้อ

การฝึกอบรมเพ่ือจัดทำแผนการฝึกอบรมประจำปี พร้อมเสนอการอนุมัติหลักสูตร
และค่าใช้จ่ายให้กับกรรมการผู้จัดการในการพิจารณาอนุมัติ 

1.15 การเตรียมการฝึกอบรมภายใน 
1.15.1 การจัดเตรียมสถานที ่

หัวหน้าแผนกบุคคลและธุรการจะจัดเตรียมสถานที่ฝึกอบรม 
1.15.2 การจัดเตรียมวิทยากรและรายชื่อผู้เข้ารับการฝึกอบรม 

จัดเตรียมวิทยากรฝึกอบรมและทำการจัดทำใบรายชื่อผู้เข้ารับ
การฝึกอบรมในแบบประเมินผลการฝึกอบรม (ภายใน) หรือแบบประเมินผลการ
ฝึกอบรม (ภายนอก) 
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 1.16 การติดตามการประเมินผลการฝึกอบรมจากภายนอก 
1.16.1 กรณีมีใบรับรอง 

กรณีที่มีใบรับรองจากสถาบันที่จัดการฝึกอบรมให้ถือว่าผ่านการ
ฝึกอบรมหลักสูตรนั้น โดยไม่ต้องทำการประเมินผล 

1.16.2 กรณีไม่มีใบรับรอง 
กรณีที ่ไม่มีใบรับรองจากสถาบันที ่จัดการฝึกอบรมให้ทำการ

ประเมินผลการฝึกอบรมลงในแบบฟอร์มแบบประเมินผลการฝึกอบรม (ภายใน) 
หรือแบบประเมินผลการฝึกอบรม (ภายนอก) 

1.16.3 การสรุปผลการฝึกอบรม 
เจ้าหน้าที่บุคคลและธุรการจะรับใบประเมินผลการฝึกอบรม 

แบบประเมินผลการฝึกอบรม (ภายใน) หรือแบบประเมินผลการฝึกอบรม 
(ภายนอก) หรือใบรับรองจากวิทยากร และทำการสรุปผลการฝึกอบรมลงในใบ
บันทึกประวัติการฝึกอบรมของพนักงาน 

1.17 การฝึกอบรมพนักงานใหม ่
เจ้าหน้าที ่บุคคลและธุรการจะทำการฝึกอบรมพนักงานใหม่ในเรื ่อง

วิธีการปฏิบัติงานและกฎระเบียบเกี่ยวกับสุขลักษณะที่ดีของพนักงาน รวมถึง
มาตรฐานการผลิตที่ดี (Good Manufacturing Practice) 

1.18 การอบรมซ้ำ 
เจ้าหน้าที่บุคคลและธุรการจะทำการอบรมซ้ำในหลักสูตรที่เกี่ยวข้องกับ

สุขลักษณะส่วนบุคคลให้กับพนักงานของบริษัทฯ ปีละ 1 ครั้ง โดยอาจจัดอบรม
ซ้ำด้วยหัวหน้าแผนก/หน่วยเอง หรือจากวิทยากรภายนอก พร้อมทั้งประเมินผล
การฝึกอบรมและจัดทำรายงานแสดงการผ่านหลักสูตรของพนักงานลงในใบ
บันทึกประวัติการฝึกอบรมของพนักงาน 
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 2. ขั้นตอนการปฏิบัติงานด้านสุขลักษณะส่วนบุคคล 
2.1 การฝึกอบรมและการตรวจสอบสุขลักษณะ 

• เจ้าหน้าที่ฝ่ายทรัพยากรบุคคลหรือผู้ได้รับมอบหมาย  มีหน้าที่ในการ
ฝึกอบรมพนักงานใหม่เกี่ยวกับกฎระเบียบข้อบังคับของบริษัทและข้อ
ปฏิบัติด้านสุขลักษณะส่วนบุคคล 

• เจ้าหน้าที่ต้องตรวจเช็คสุขลักษณะส่วนบุคคลของพนักงานก่อนเข้า
ปฏิบัติงานในสายการผลิต โดยทำการตรวจสุขลักษณะและบันทึกลงใน 
บันทึกการตรวจสอบสุขลักษณะส่วนบุคคล 

• กรณีที่พนักงานไม่ปฏิบัติตามสุขลักษณะส่วนบุคคล หัวหน้าฝ่ายหรือ
หน่วยนั ้น ๆ ต้องแจ้งพนักงานเพื ่อให้คำแนะนำและปรับปรุงตาม
กฎระเบียบมาตรฐานด้านสุขลักษณะที่ดีของโรงงาน 

• เมื่อมีผู้มาเยี่ยมชมโรงงานหรือผู้รับจ้างช่วงเข้ามาทำงาน เจ้าหน้าที่ฝ่าย
ทรัพยากรบุคคลหรือผู้ได้รับมอบหมายต้องทำการแจ้งและควบคุมดูแล
ให้ผู้เยี่ยมชมและผู้รับจ้างช่วงปฏิบัติตามกฎระเบียบด้านสุขลักษณะ
ส่วนบุคคลของโรงงาน 

2.2 การฝึกอบรมสำหรับพนักงาน 
• เจ้าหน้าที่ฝ่ายทรัพยากรบุคคลหรือผู้ได้รับมอบหมายต้องจัดฝึกอบรม

เรื่องกฎระเบียบและข้อปฏิบัติด้านสุขลักษณะส่วนบุคคลให้กับพนักงาน
ปัจจุบันในแต่ละแผนก/หน่วยอย่างน้อยปีละ 1 ครั้ง และพนักงานใหม่
ก่อนเริ่มงานทุกครั้ง ต้องได้รับการฝึกอบรมตามหัวข้อต่าง ๆ ที่กำหนด
ในตารางการฝึกอบรม 

2.3 การควบคุมและการจัดการสุขลักษณะส่วนบุคคล 
• เจ้าหน้าที ่ฝ่ายทรัพยากรบุคคลหรือผู ้ได้ร ับมอบหมายต้องควบคุม

พนักงานทุกคนที่ปฏิบัติหน้าที่ในพื้นที่การผลิต พื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบ 
และพ้ืนที่จัดเก็บผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป ให้ปฏิบัติตามข้อปฏิบัติด้าน 
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 สุขลักษณะส่วนบุคคลของโรงงาน โดยต้องจัดทำเป็นเอกสารและมีการ
นำไปประยุกต์ใช้ดังต่อไปนี้: 

2.3.1 การจัดเก็บอุปกรณ์ส่วนตัว 
• พนักงานทุกคนต้องดูแลรักษาความสะอาดตู้เก็บอุปกรณ์ของ

ตนเอง 
• ตู้เก็บของและพื้นที่เปลี่ยนเสื้อผ้าพนักงานต้องไม่เป็นทางเข้าสู่

สายผลิตโดยตรง เว้นแต่มีการแยกทางเดินภายในอย่างชัดเจน 
• ต้องจัดตู ้เก็บของให้กับพนักงานทุกคนที ่ปฏิบัติงานในพื ้นที่

จัดเก็บวัตถุดิบ, ผลิต, บรรจุ และจัดเก็บสินค้า 
• ฝ่ายบุคคลต้องจัดเตรียมตู้เก็บของให้มีขนาดเพียงพอ เพื ่อที่

สามารถจัดเก็บของใช้ส่วนบุคคลได้ 
2.3.2 ข้อห้ามปฏิบัติ 

• ห้ามสวมเครื่องประดับทุกประเภทเข้าบริเวณผลิต เช่น แหวน 
ต่างหู สร้อยข้อมือ นาฬิกาข้อมือ (ยกเว้นสร้อยคอที่มีลักษณะ
ยาวและอยู่ในเสื้อ) 

• ห้ามไว้เล็บยาว ทาสีเล็บ ตกแต่งเล็บ ห้ามทำเล็บปลอม หรือ
ผิวหนังด้วยสีหรือวัสดุใด ๆ อันอาจก่อให้เกิดการปนเปื้อนกับ
ผลิตภัณฑ์ 

• ห้ามนำอุปกรณ์ที่ไม่เก่ียวข้องกับกระบวนการผลิต เช่น 
o ลวดเย็บกระดาษ 
o ปากกาหมึกแห้งที่มีปลอก 
o น้ำยาลบคำผิด 
o คลิปหนีบกระดาษ 
o คัตเตอร์ชนิดที่หักได้ 
o ยาดม ยาอม ยาหม่อง 
o อาหาร และเครื่องดื่ม 
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 2.3.3 ขณะเข้าบริเวณผลิต 
• ข้อควรปฏิบัติ 

o พนักงานต้องสวมเสื้อผ้าที่สะอาด โดย: 
▪ ชุดป้องกันส่วนบุคคลที่สะอาดต้องมีการแยกและควบคุม

เพ่ือป้องกันการปนเปื้อนข้าม 
▪ พ้ืนที่ควบคุมระดับต่ำ (Low Control Area): 

▪ สวมรองเท้าท่ีสะอาด 
▪ สวมหมวกและเก็บรวบผมให้มิดชิด 
▪ สวมเอ้ียมหรือผ้ากันเปื้อนที่ไม่มีกระเป๋าหรือช่อง

ใส่อุปกรณ ์
▪ พ้ืนที่ควบคุมระดับสูง (High Control Area): 

▪ ให้เปลี่ยนรองเท้าที่สะอาดก่อนเข้าบริเวณการ
ผลิต 

▪ สวมหมวกและเก็บรวบผมให้มิดชิด 
▪ สวมเอ้ียมหรือผ้ากันเปื้อนที่ไม่มีกระเป๋าหรือช่อง

ใส่อุปกรณ ์
▪ กำหนดให้มีการสุ่มตรวจสอบความสะอาดชุดพนักงาน

และสุขล ักษณะส่วนบุคคลพนักงานใน  บันทึกการ
ตรวจสอบสุขลักษณะส่วนบุคคล โดยเจ้าหน้าที ่ฝ ่าย
ทรัพยากรบุคคลหรือผู้ได้รับมอบหมาย สัปดาห์ละ 1 ครั้ง 

▪ กรณีพบว่าพนักงานไม่ปฏิบัติตามหรือมีการ
ปฏิบัติที ่ไม่มีประสิทธิภาพ ให้หัวหน้าแจ้งให้
พนักงานทำการแก้ไขและลงบันทึกแนวทางการ
แก ้ไขและการตรวจสอบซ ้ำใน  บันท ึกการ
ตรวจสอบสุขลักษณะส่วนบุคคล 
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 ▪ เจ้าหน้าที่ฝ่ายทรัพยากรบุคคลตรวจสอบประสิทธิภาพ
การควบคุมสุขลักษณะพนักงาน โดยทำการตรวจสอบ
ความสะอาดของมือพนักงานและชุดพนักงานด้วย
ว ิธ ีการสวอบ (Swab Test) และลงบ ันท ึกผลการ
ตรวจสอบใน รายงานการตรวจสวอบ (Swab Test) ทุก 
3 เดือน 

• ล้างมือให้สะอาดและทำมือให้แห้ง 
o ทุกครั้งที่เข้าปฏิบัติงาน หลังรับประทานอาหาร หลังเข้าห้องน้ำ 

หลังการสูบบุหรี่ หลังดื่มน้ำจากการรับประทานยา และสัมผัส
กับสิ่งที่ไม่สะอาด ตามข้ันตอนดังนี้: 

▪ เปิดน้ำราดมือให้ทั่ว 
▪ กดสบู่เหลวใส่มือและถูให้ทั่วมือท้ัง 2 ข้าง 
▪ ล้างออกด้วยน้ำให้สะอาด 
▪ ทำมือให้แห้งด้วยอุปกรณ์ที่เตรียมไว้ กำหนดให้มีจุดล้าง

มือไว้ที ่บริเวณทางเข้าส ู ่พื ้นที ่ผล ิต ภายนอกบริเวณ
รับประทานอาหาร และจุดวางน้ำดื่ม 

▪ ฆ่าเชื้อด้วยแอลกอฮอล์ 70 เปอร์เซ็นต์ 
• ห้องน้ำต้องจัดให้มีสิ่งอำนวยความสะดวกในการล้างมือ 
o อ่างล้างมือพร้อมสบู่เหลว 
o สิ่งอำนวยความสะดวก/อุปกรณ์ท่ีทำให้มือแห้ง 
o จุดทิ้งขยะ 

2.3.4 ขณะผลิต 
• ข้อห้ามปฏิบัติ 
o ห้ามพนักงานบ้วนน้ำลายในบริเวณผลิต 
o ห้ามพนักงานสูบบุหรี่ในบริเวณผลิต อนุญาตให้มีการสูบบุหรี่

ในบริเวณท่ีกำหนดไว้เฉพาะเท่านั้น จุดสูบบุหรี่ต้องแยกจาก 
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 o พื้นที่ผลิตเพื่อให้มั่นใจว่าควันบุหรี่ไม่สามารถเข้าถึงผลิตภัณฑ์
ได้ ต้องมีการจัดการอย่างเพียงพอสำหรับขยะที่เกิดจากการ  
สูบบุหรี่ ณ จุดสูบบุหรี่ 

o ห้ามล้วง แคะ แกะ เกา ตามร่างกายเมื ่ออยู่ในบริเวณผลิต  
ถ้าจำเป็นให้ทำการล้างมือทุกครั้ง 

2.4.5 การควบคุมสุขลักษณะในพ้ืนที่การผลิต 
1) ข้อห้ามในการรับประทานอาหารและเครื่องดื่ม 

1. ห้ามรับประทานอาหารหรือเครื่องดื่มในขณะที่ทำการผลิต 
และในพื้นที่บรรจุ โดยให้รับประทานอาหารในพ้ืนที่ที่กำหนดเท่านั้น กรณี
ที่มีจุดน้ำดื่มภายในพ้ืนที่การผลิต จำเป็นต้องอยู่ห่างจากเครื่องจักร โดยมี
ข้อกำหนดดังนี้: 

o ห้องอาหารและของเสียจากการรับประทานอาหารต้อง
จัดเก็บในภาชนะท่ีมีฝาปิด 

o อุปกรณ์สำหรับการรองรับน้ำดื ่มต้องใช้แก้วสแตนเลส 
และต้องมีจุดทิ้งขยะสำหรับการทิ้งขยะ 

2. ห้ามพนักงานสวมรองเท้าท่ีใช้ในพ้ืนที่การผลิตเข้าห้องน้ำ 
2.4.6 ข้อควรปฏิบัติ 

1) การแจ้งป่วย 
1. พนักงานที่ป่วยด้วยโรคดังต่อไปนี้ต้องแจ้งหัวหน้างาน และ

ต้องได้รับการรักษาให้หายขาดก่อนกลับมาทำงาน: 
 โรคทางเดินอาหาร เช่น โรคท้องร่วง 
 โรคตาแดง 
 ไข้หวัด 
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 2) การบาดเจ็บระหว่างการปฏิบัติงาน 
1. กรณีที ่พนักงานบาดเจ็บระหว่างการปฏิบัติงาน ให้แจ้ง

หัวหน้างานเพื่อแยกผู้ปฏิบัติงานออกจากการสัมผัสกับผลิตภัณฑ์โดยตรง 
การทานยาให้ปฏิบัติดังนี้: 

2. พนักงานควรทานยาในตู ้ยาที ่มีการจัดเก็บและล็อคเพ่ือ
ป้องกันการเข้าถึงจากพนักงานอื่น โดยต้องมีการรับประทานยาในความ
ดูแลของเจ้าหน้าที่ควบคุมยาเท่านั้น 

3. หากพนักงานนำยามารับประทานเอง ให้เก็บในตู้เก็บของ 
4. ในกรณีที่มีบาดแผล ต้องใช้ผ้าปิดแผลที่ป้องกันน้ำ 
5. ห้ามไอหรือจามลงบนผลิตภัณฑ์ 
6. เจ้าหน้าที่ฝ่ายทรัพยากรบุคคลจะจัดหาผู้เข้ามาตรวจสุขภาพ

ประจำปีให้กับพนักงานทุกคนปีละ 1 ครั้ง หากตรวจพบว่าพนักงานมีผล
ตรวจผิดปกติและทำงานในจุดที่มีโอกาสปนเปื้อนสู่ผลิตภัณฑ์ ต้องย้ายไป
ปฏิบัติงานในจุดที่ไม่มีโอกาสเสี่ยงต่อการปนเปื้อนจนกว่าจะรักษาหาย
เป็นปกติ และมีผลยืนยันจากแพทย์แล้ว จึงจะกลับไปทำงานในจุดเดิมได้
ตามปกติ 

3) การไปห้องสุขา 
1. ใส่รองเท้าของตนเอง เพื่อเดินไปยังห้องสุขา (พนักงานที่

ทำงานในพ้ืนที่ high area ควรเปลี่ยนรองเท้าก่อน) 
2. ถอดอุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคลแขวนไว้ในบริเวณท่ีจัดไว้ให้ 
3. เมื่อเสร็จกิจแล้วให้ล้างทำความสะอาดมือ 
4. เปลี่ยนรองเท้า และสวมอุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคล 

4) ข้อปฏิบัติสำหรับผู้ที่จะทำงาน หรือผู้เยี่ยมชม ในจุดที่ต้อง
ดูแลเป็นพิเศษ 

1. ต้องใช้แอลกอฮอล์ฉีดมือทุกครั้งก่อนเข้าไปในจุดที่ควบคุม
พิเศษ 
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 5) ข้อปฏิบัติสำหรับเจ้าหน้าที่สำนักงาน 
1. เจ้าหน้าที่สำนักงานที่มีความประสงค์จะเข้ามาในส่วนการ

ผลิต เพื่อเยี่ยมชมหรือกระทำการใดๆต้องปฏิบัติตามวิธีการปฏิบัติตน
ดังต่อไปนี้: 

2. สวมหมวกที่ทางโรงงานจัดไว้ให้ก่อนเข้ากระบวนการผลิต 
3. ห้ามนำเครื่องประดับต่างๆ เช่น แหวน นาฬิกา เข้าในพื้นที่

การผลิต 
4. ล้างมอืก่อนเข้ากระบวนการผลิต 
5. ห้ามสัมผัสกับวัตถุดิบ ผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการ 

ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป เครื่องจักร และอุปกรณ์ท่ีสัมผัสโดยตรงกับผลิตภัณฑ์ 
6) ข้อปฏิบัติสำหรับช่างซ่อมบำรุง และช่างไฟฟ้า  

ช่างซ่อมบำรุงและช่างไฟฟ้าต้องปฏิบัต ิตามข้อกำหนด
ดังต่อไปนี้: 

1. สวมหมวกที่ทางโรงงานจัดไว้ให้ก่อนเข้ากระบวนการผลิต 
2. เครื่องประดับต่างๆ ให้ฝากหรือเก็บไว้ในกระเป๋าให้เก็บมิดชิด 

เช่น แหวน นาฬิกา แล้วบันทึกการเข้า-ออกของผู้เยี่ยมชมโรงงาน และทำ
การตรวจสอบภายหลังจากผู้เยี่ยมชมออกจากกระบวนการผลิต ให้ครบ
ทุกรายการ 

3. ล้างมือก่อนเข้ากระบวนการผลิต 
4. ห้ามสัมผัสกับวัตถุดิบ ผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการ 

ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป และอุปกรณ์ท่ีสัมผัสโดยตรงกับผลิตภัณฑ์ 
5. หากต้องมีการซ่อมแซมอุปกรณ์ต่าง ๆ ต้องมีการป้องกันการ

ปนเปื้อนลงสู่ผลิตภัณฑ์ เช่น ทำท่ีกั้น เป็นต้น 
6. หากต้องมีการซ่อมบำรุงจะต้องมีการตรวจนับหรือมีการ

ควบคุมตรวจสอบอุปกรณ์ที ่นำเข้ามา เพื ่อไม่ให้เกิดการปนเปื ้อนสู่
ผลิตภัณฑ์ 
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 7. หากปฏิบัติงานเรียบร้อยแล้ว ต้องเก็บอุปกรณ์ชิ ้นส่วนที่
นำเข้าปฏิบัติงานออกให้หมดเรียบร้อยด้วยและทำความสะอาด 

7) ข้อปฏิบัติสำหรับผู้เข้าเยี่ยมชม 
ผู้เข้าเยี่ยมชมหรือบุคคลภายนอก ที่มีความประสงค์จะเข้ามาใน

ส่วนการผลิต เพื่อเยี่ยมชมหรือกระทำการใด ๆ ต้องปฏิบัติตามวิธีการ
ปฏิบัติตนเช่นเดียวกับพนักงานของบริษัทฯ อย่างเคร่งครัด กรณีที่ผู้เยี่ยมชม
ไม่สามารถปฏิบัติตามระเบียบข้อบังคับข้างต้นให้แจ้งกับผู้เยี่ยมชมดังนี้: 

1. ห้ามสัมผัสกับวัตถุดิบ ผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการ 
ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปโดยตรง 

2. ให้ลงบันทึกอุปกรณ์ หรือสิ ่งของส่วนตัวของผู ้เยี ่ยมชมที่
นำเข้าพื้นที่การผลิต ในบันทึกการเข้า-ออกของผู้เยี่ยมชมโรงงาน และทำ
การตรวจสอบภายหลังจากผู้เยี่ยมชมออกจากกระบวนการผลิต ให้ครบ
ทุกรายการ 

8) ข้อปฏิบัติเม่ือมีการเจ็บป่วยและบาดเจ็บ 
1. ผู้ที่ได้รับบาดเจ็บหรือมีบาดแผล: 
 จะไม่มีการปฏิบัติงานเกี่ยวกับการผลิตสินค้าจนกว่าจะ

ได้รับการปิดปากแผลด้วยผ้าปิดแผลชนิดกันน้ำและต้องมั่นใจด้วยว่า
สามารถปฏิบัติงานได้ไม่ปนเปื ้อนลงสู ่สินค้า ซึ ่งทำการพิจารณาโดย
หัวหน้างานและต้องมีการจดบันทึกการเบิกใช้งานของยาและอุปกรณ์ที่
เกี่ยวข้องทุกครั้ง โดยระบุจำนวนที่ใช้และตรวจสอบสภาพอย่างเหมาะสม 
เพ่ือตรวจว่าผ้าปิดแผลยังติดอยู่ ณ.บริเวณแผลและมีสภาพดี 

2. ผู้ที่เจ็บป่วย ได้แก่ โรคอุจจาระร่วง โรคทางเดินอาหาร โรค
ไข้หวัด: 

 จะต้องมีการแจ้งให้ห ัวหน้างานต้นสังกัดทราบก่อน
ปฏิบัติงาน และหัวหน้างานทำการพิจารณาขั้นต้นว่าสามารถปฏิบัติงานได้ 
หรือหยุดพักรักษาตัวต่อไป 
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SSOP-04 การควบคุมเครื่องมือที่ใช้ในการติดตามตรวจสอบ และเครื่องวัด 
สาระสำคัญได้แก่ 

1. เครื่องมือที่ใช้ในการติดตามตรวจสอบและเครื่องวัดค่าตัวแปรที่เกี่ยวข้อง
กับคุณภาพและความปลอดภัยในอาหาร เช่น ค่าอุณหภูมิ ค่าน้ำหนัก 
ต้องได้รับการสอบเทียบ (calibration) ตามรอบระยะเวลาที่เหมาะสม 
ทั้งนี้เพ่ือยืนยันความถูกต้องและความแม่นยำของเครื่องมือวัด 

2. จัดทำแผนการสอบเทียบประจำปี และดำเนินการตามแผนงาน 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
2.1 การกำหนดเครื่องตรวจวัดและทดสอบ ที่ควบคุม 

2.1.1 การกำหนดเครื่องตรวจวัดและทดสอบที่ต้องควบคุมคุณภาพ 
พิจารณาเครื่องตรวจวัดและทดสอบที่ต้องควบคุมจะต้องเป็นเครื ่อง
ตรวจวัดและทดสอบที่มีความเที่ยงตรงแม่นยำตามมาตรฐานที่ยอมรับได้ 
ถ้าหากมีการคลาดเคลื่อนเนื่องจากการวัด (มีค่าผิดพลาดในการวัดมาก) 
เครื่องตรวจวัดและทดสอบนั้นใช้การไม่ได้หรือไม่มีเครื่องตรวจวัดและ
ทดสอบ ณ จุดใช้งานนั้น ๆ จะมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิต และ
คุณภาพของผลิตภัณฑ์ 
2.2 การเลือกใช้และจัดทำเอกสารสำหรับการควบคุมเครื่องตรวจวัดและ

ทดสอบ 
2.2.1 การเลือกใช้เครื ่องตรวจวัดและทดสอบ ณ จุดที ่ควบคุม 

เจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพทำหน้าที่พิจารณาหัวข้อ ดังต่อไปนี้ 
1) คุณสมบัติของเครื่องตรวจวัดและทดสอบ 
2) ชนิดของเครื่องตรวจวัดและทดสอบ 
3) ช่วงการวัดของการใช้งาน 
4) ความละเอียดของเครื่องตรวจวัดและทดสอบ 
5) ค่าความเท่ียงตรงแม่นยำหรือค่าผิดพลาดที่ยอมรับได้ 
6) ความเหมาะสมในการใช้งาน 
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ตารางที่ 4.1 (ต่อ) 

หมายเลข 
SSOP 

ชื่อ SSOP และสาระสำคัญใน SSOP ที่สอดคล้องกับข้อกำหนดของ GHPs 
 

 2.2.2 เจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพ จัดทำบัญชีเครื ่องตรวจวัดและ
ทดสอบที่ต้องควบคุม บัญชีรายชื่อเครื่องมือที่สอบเทียบ เพื่อให้ทราบว่า
เครื่องวัดและทดสอบใดที่ต้องการสอบเทียบและระบุรายละเอียดการ
สอบเทียบ ลงใน แผนการสอบเทียบเครื่องมือวัด 

2.2.3 เจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพจัดทำ แผนการสอบเทียบเครื่องมือ
วัด โดยช่วงเวลาของการสอบเทียบพิจารณาได้ดังนี้ 

1) สภาวะแวดล้อม ณ จุดใช้งานของเครื ่องตรวจวัดและ
ทดสอบ 

2) ความถี ่ของเครื ่องตรวจวัดและทดสอบเมื ่อเกิดความ
ผิดเพี้ยนที่ตรวจพบโดยการร้องขอของพนักงานขณะใช้งาน 

3) เปรียบเทียบผลการสอบเทียบกับบันทึกผลการสอบเทียบ
ที่ผ่านมาว่ามีแนวโน้มของค่าความเที ่ยงตรงแม่นยำ (ค่าผิดพลาดที่
ยอมรับได้) แตกต่างไปจากครั้งที่ผ่านมาหรือไม่ หากว่าค่าความเที่ยงตรง
แม่นยำลดน้อยลง จะต้องเพ่ิมความถ่ีในการสอบเทียบให้มากขึ้น 

4) พิจารณาความถี่ในการสอบเทียบจาก แผนการสอบเทียบ
เครื่องมือวัด  

2.2.4 กรณีที ่มีการสอบเทียบ และทวนสอบภายใน เจ้าหน้าที่
ควบคุมคุณภาพ จัดทำเอกสาร บันทึกผลการสอบเทียบ เพื่อเก็บไว้เป็น
หลักฐานข้อมูลสำหรับการวิเคราะห์ และอ้างอิงถึงค่าความเที่ยงตรง
แม่นยำ (ค่าผิดพลาดที่ยอมรับได้) ของเครื่องตรวจวัดและทดสอบ 
2.3 การสอบเทียบเครื ่องว ัดและทดสอบตาม แผนการสอบเทียบ

เครื่องมือวัด แบ่งเป็น 2 กรณี ดังนี้ 
2.3.1 กรณีท่ี 1 การสอบเทียบโดยหน่วยงานภายใน โดยผู้ที่ผ่านการ

ฝึกอบรมเรื่องการสอบเทียบเครื่องตรวจวัดและทดสอบรับผิดชอบในการ
สอบเทียบ โดยใช้เครื่องตรวจวัดและทดสอบที่อ้างอิงมาตรฐานระดับชาติ 
หรือนานาชาติ 
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ตารางที่ 4.1 (ต่อ) 

หมายเลข 
SSOP 

ชื่อ SSOP และสาระสำคัญใน SSOP ที่สอดคล้องกับข้อกำหนดของ GHPs 
 

 2.3.2 กรณีที่ 2 การสอบเทียบโดยหน่วยงานภายนอก เจ้าหน้าที่
ควบคุมคุณภาพ รับผิดชอบในการเตรียมจัดส่งเครื ่องตรวจวัดและ
ทดสอบไปสอบเทียบยังหน่วยงานภายนอก หรือติดต่อให้หน่วยงาน
ภายนอกมาสอบเทียบตามที่กำหนด   
2.4 กรณีพบเครื่องตรวจวัดและทดสอบที่เลยกำหนดการสอบเทียบ 

2.4.1 ผู้ที่ตรวจพบแจ้งให้ เจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพทราบ 
2.4.2 เจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพ ส่งเครื่องตรวจวัดและทดสอบนั้นๆ 

ไปทำการสอบเทียบ หากเครื่องตรวจวัดและทดสอบนั้นได้ถูกใช้งาน
หลังจากเลยกำหนดแผนการสอบเทียบเครื่องตรวจวัดและทดสอบวัด
ประจำปี  ให้ทำการทวนสอบผลการวัดบันทึกในบันทึกผลการทวนสอบ
เครื่องวัดและทดสอบ  และหากพบว่ามีผลกระทบต่อกระบวนการผลิต
และคุณภาพของผลิตภัณฑ์  ให้หัวหน้าฝ่ายผลิตกับ ผู้แทนฝ่ายบริหาร
คุณภาพ ทำการประชุมเพื่อนำวิธีการแก้ไขและป้องกันปัญหาโดยด่วน
และตรวจสอบผลิตภัณฑ์ที่ผ่านการตรวจสอบ/วัด โดยเครื่องดังกล่าว 
และดำเน ินการออกใบ รายงานการแก้ไขปัญหา/ใบรายงานการ
ดำเนินการป้องกัน ให้กับหน่วยงานที่เกี่ยวข้องเพ่ือทำการแก้ไข 
2.5 การบันทึกผลการสอบเทียบ 

2.5.1 การบันทึกผลการสอบเทียบโดยหน่วยงานภายใน เจ้าหน้าที่
ควบคุมคุณภาพ ทำการบันทึกผลการสอบเทียบเครื่องวัดและทดสอบลง
ในแบบฟอร์ม บันทึกผลการสอบเทียบและ ใบประวัติการสอบเทียบ
เครื่องมือวัด 

2.5.2 การบันทึกผลการสอบเทียบโดยหน่วยงานภายนอก เจ้าหน้าที่
ควบคุมคุณภาพ รับผิดชอบการติดตามผลตรวจสอบและรวบรวมผลการ
สอบเทียบเครื่องวัดและทดสอบ พร้อมใบรับรองการสอบเทียบเครื่อง
ตรวจวัดและทดสอบและบันทึกผลลงใน ใบประวัติการสอบเทียบ
เครื่องมือวัด 
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ตารางที่ 4.1 (ต่อ) 

หมายเลข 
SSOP 

ชื่อ SSOP และสาระสำคัญใน SSOP ที่สอดคล้องกับข้อกำหนดของ GHPs 
 

 2.6 การแสดงสถานะ การสอบเทียบ เจ้าหน้าที ่ควบคุมคุณภาพ  ทำ
หน้าที่ตรวจสอบผลการสอบเทียบเครื่องวัดและทดสอบ เพื่อรับรอง
การแสดงสถานะของการ สอบเทียบ และรับผิดชอบติดสติกเกอร์
แสดงสถานะของการสอบเทียบ 
2.6.1 การสอบเทียบโดยหน่วยงานภายใน เมื่อสอบเทียบเครื ่อง

ตรวจวัดและทดสอบแล้ว จะติดสติกเกอร์เพื่อแสดงสถานะ การสอบ
เทียบ ซึ่งอนุมัติโดย เจ้าหน้าที่ควบคุมเอกสาร 

2.6.2 การสอบเทียบโดยหน่วยงานภายนอก กรณีหน่วยงาน
ภายนอกมาสอบเทียบ และติดสติกเกอร์แสดงสถานะไว้ เจ้าหน้าที่
ควบคุมคุณภาพ จะรับผิดชอบตรวจสอบความถูกต้องและเรียบร้อยของ
สติกเกอร์การสอบเทียบของบริษัทฯ ที่ทำการสอบเทียบ 
2.7 กรณีสอบเทียบไม่ผ่าน 

2.7.1 กรณีผลการสอบเทียบไม่ผ่าน เจ้าหน้าที ่ควบคุมคุณภาพ  
จะทำการซ่อมก่อนในครั้งแรกและนำมาสอบเทียบใหม่ ถ้าระดับความ
แม่นยำเที ่ยงตรงยังไม่ได้ตามค่าที ่ยอมรับได้ของเครื่องตรวจวัดและ
ทดสอบ เพื่อจะดำเนินการพิจารณาเปลี่ยนเครื่องตรวจวัดและทดสอบ
ใหม่ ส่วนเครื่องตรวจวัดและทดสอบเดิมไม่สามารถนำกลับมาใช้งานได้
ในจุดที่ควบคุม แต่สามารถนำไปใช้ในจุดที่ไม่ต้องการความแม่นยำในการ
วัด (จุดที่ไม่ควบคุม) หรือนำออกจากกระบวนการของการตรวจวัด 

2.7.2 เจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพ แจ้งหัวหน้าหน่วยที่เกี่ยวข้องในจุด
ที ่ใช้งานเครื ่องตรวจวัดและทดสอบนั ้น ให้ทำการทวนสอบผลการ
ตรวจสอบผลิตภัณฑ์ที่ผ่านมาจากการตรวจสอบโดยเครื่องตรวจวัดและ
ทดสอบนั้น และบันทึกผลการทวนสอบนั้นไว้ในบันทึกการทวนสอบ
เครื ่องตรวจวัดและทดสอบ เพื ่อดำเนินการแก้ไขและป้องกันหากมี
ผลกระทบต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ให้พิจารณาดำเนินการโดยการเรียก
ประชุมผู้ทีเกี่ยวข้องเพ่ือแก้ไขปัญหาต่อไปและตรวจสอบผลิตภัณฑ์ที่ผ่าน 

 



 

79 
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หมายเลข 
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ชื่อ SSOP และสาระสำคัญใน SSOP ที่สอดคล้องกับข้อกำหนดของ GHPs 
 

 การตรวจสอบ / วัด โดยเครื่องดังกล่าว และดำเนินการออกใบ รายงาน
การแก้ไขปัญหา/ใบรายงานการดำเนินการป้องกัน ให้กับหน่วยงานที่
เกี่ยวข้องเพ่ือทำการแก้ไข 
2.8 การปิดผนึกป้องกันการปรับแต่ง เครื่องตรวจวัดและทดสอบที่มีการ

ติดสติกเกอร์ผ่านการสอบเทียบแล้วต้องรักษาสติกเกอร์ที่ป้องกัน
การปรับแต่งนั้นไว้ 

2.9 การเคลื่อนย้าย การจัดเก็บ และการบำรุงรักษา 
2.9.1 เจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพ รับผิดชอบในการส่งเครื่องตรวจวัด

และทดสอบไปซ่อมแซมยังหน่วยงานภายนอก หรือติดต่อให้หน่วยงาน
ภายนอกมาดำเนินการซ่อมแซมต่อไป 

2.9.2 ผู ้ใช ้งานและเจ้าหน้าที ่ควบคุมคุณภาพ มีหน้าที ่ในการ
เคลื่อนย้ายการจัดเก็บและการดูแลรักษาตามที่ระบุในคู่มือการสอบเทียบ
เครื่องตรวจวัดของเครื่องมือนั้นๆ 

SSOP-05 การควบคุมการผลิต 
สาระสำคัญ 
เจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพ  
1. พนักงานควบคุมคุณภาพมีหน้าที่ตรวจสอบว่าการผลิตเป็นไปตามมาตรฐาน

คุณภาพที่กำหนดหรือไม่ และทำการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือให้สามารถ
ผลิตสินค้าท่ีมีคุณภาพสูงตามเป้าหมาย 

2. พนักงานควบคุมคุณภาพมีหน้าที ่ตรวจสอบขั้นตอนการผลิตและควบคุม
คุณภาพของสินค้าระหว่างกระบวนการผลิต เพื่อป้องกันปัญหาและช่วยลด
การสูญเสียในกระบวนการผลิต 

3. พนักงานควบคุมคุณภาพตรวจสอบสินค้าที่ผลิตเสร็จแล้วเพื่อให้มั ่นใจว่ามี
คุณภาพตามมาตรฐานก่อนจะส่งออกหรือจำหน่ายในตลาด 

4. พนักงานควบคุมคุณภาพมีหน้าที่ทำการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาคุณภาพที่
เกิดข้ึน และพัฒนามาตรการแก้ไขเพ่ือป้องกันปัญหานั้นไม่เกิดขึ้นอีก 
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 1. สายการผลิตสินค้า เจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพ  
เจ้าหน้าที ่ควบคุมคุณภาพตรวจสอบคุณภาพระหว่างการผลิต ทำการ

ตรวจสอบค่า pH ของน้ำก่อนที่จะเริ่มปล่อยเข้ากระบวนการผลิตทุกครั้งและลง
บันทึกใน บันทึกการควบคุมคุณภาพน้ำ 

1.1 ตรวจเช็คสีของน้ำผลไม้ที่ผ่านการต้มให้ตรงตามมาตรฐาน 
1.2 สุ่มตรวจสอบน้ำหนักของขวด และลงบันทึกการตรวจสอบคุณภาพ

สินค้า 
2. ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป 

2.1 เจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ์  
- น้ำหนักรวมทั้งหมด/ขวด 
- สภาพภายนอก (บุบ, แตก, ชำรุด) 
- สภาพภายใน (สิ่งเจือปนหรือสิ่งปนเปื้อน)  
- สภาพของฉลาก (สวยงาม, เรียบร้อย) 
- การปิดฝา (สนิทไม่รั่วไหล) 
- วันที่พิมพ์ (ความชัดเจน, ไม่หลุดลอก) และลง บันทึกการตรวจสอบ

คุณภาพผลิตภัณฑ์ 
- สุ่มเก็บตัวอย่างสินค้าที่ผลิตได้ เก็บไว้ที่ห้องเก็บตัวอย่างสินค้าเพ่ือ

อ้างอิงและส่งตรวจวิเคราะห์สินค้าในห้องปฏิบัติการของเอกชนที ่ได้
มาตรฐานหรือหน่วยงานของรัฐอย่างน้อย 1 ครั้ง/ปี 

การเก็บรักษา 1 ปี 

SSOP-06 การขนส่ง 
สาระสำคัญ 
1. การป้องกันการสกปรก การขนส่งสินค้าในระบบ GHPs ต้องมีมาตรการเพ่ือ

ป้องกันการสกปรกและความสกปรกของสินค้า เพื่อรักษาคุณภาพของสินคา้ที่
ผลิตขึ้น 
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ตารางที่ 4.1 (ต่อ) 

หมายเลข 
SSOP 

ชื่อ SSOP และสาระสำคัญใน SSOP ที่สอดคล้องกับข้อกำหนดของ GHPs 
 

 2. การควบคุมอุณหภูมิ การขนส่งสินค้าในระบบ GHPs ต้องควบคุมอุณหภูมิให้
เหมาะสมเพื่อรักษาคุณภาพของสินค้า เนื่องจากอุณหภูมิสามารถมีผลต่อ
คุณภาพของสินค้าได ้

3. การใช้บรรจุภัณฑ์ที่เหมาะสม การเลือกใช้บรรจุภัณฑ์ที่เหมาะสมและทำความ
สะอาดอย่างสมบูรณ์เป็นสิ ่งสำคัญในการขนส่งสินค้าในระบบ GHPs เพ่ือ
ป้องกันความสกปรกและความเสียหายของสินค้า 

4. การเลือกใช้พาหะขนส่งที่เหมาะสม การเลือกใช้พาหะขนส่งที่เหมาะสมและทำ
ความสะอาดอย่างสมบูรณ์ เช่น รถขนส่งหรือคอนเทนเนอร์ เป็นสิ่งสำคัญใน
การรักษาคุณภาพของสินค้า 
1. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

1.1 พนักงานขับรถ และพนักงานผลิตดำเนินการเคลื่อนย้ายสินค้าสำเร็จรูป
ตามวิธีการดังนี้ 

1.1.1 พนักงานขับรถ และพนักงานผลิต ทำความสะอาดรถขนส่ง และ
ตรวจเช็คสภาพรถขนส่งตามวิธีการที่ระบุใน การควบคุมความสะอาด เพื่อพร้อม
สำหรับการใช้งานโดยทำการตรวจสอบตามรายการที่ระบุ และทำการลงบันทึกใน 
บันทึกการควบคุมการขนส่ง ทุกครั้งก่อนนำสินค้าข้ึนรถขนส่ง 

1.1.2 พนักงานผลิต ทำความสะอาดรถเข็นสินค้าก่อนที่จะนำสินค้าใส่
ในรถเข็น 

1.1.3 ผู้ตรวจสอบ ทำหน้าที่ตรวจสอบความสะอาดของรถขนส่งก่อนนำ
ของขึ้น แล้วลงบันทึกการตรวจสอบใน บันทึกการควบคุมการขนส่ง  

1.1.4 พนักงานผลิต ทำการขนสินค้าตามรายการที ่ทางหน่วยผลิต
จัดเตรียมให้พร้อมทำการนับจำนวน และตรวจสอบชนิดของสินค้าว่าถูกต้องตาม
รายการใน บันทึกการควบคุมการขนส่ง 

1.1.5 พนักงานขับรถทำการตรวจสอบดูอีกครั้งว่าสินค้าที่พร้อมส่งให้กับ
ลูกค้าถูกต้องตามชนิด, สะอาดเรียบร้อยและครบตามจำนวนหรือไม่ก่อนนำขึ้นรถ
ขนส่ง 
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ตารางที่ 4.1 (ต่อ) 

หมายเลข 
SSOP 

ชื่อ SSOP และสาระสำคัญใน SSOP ที่สอดคล้องกับข้อกำหนดของ GHPs 
 

 1.1.6 พนักงานผลิต ทำการเรียงสินค้าขึ้นรถขนส่งที่จัดเตรียมไว้ โดย
เรียงให้พอดีกับตัวรถ โดยต้องทำการ  บรรทุกสินค้าขึ ้น และลงด้วยความ
ระมัดระวัง ห้ามเหยียบ และนั่งบนผลิตภัณฑ์ 

1.1.7 พนักงานขับรถ ดำเนินการขนส่งสินค้าไปยังลูกค้า ตามรายการใน 
บันทึกการควบคุมการขนส่ง  

1.1.8 กรณีท่ีรถขนส่งของบริษัทเกิดอุบัติเหตุ หรือเสียระหว่างการขนส่ง
ไปยังบริษัทลูกค้าให้พนักงานขับรถแจ้งกลับมายังบริษัททันที โดยแจ้งที่ผู้จัดการ
โรงงาน จากนั้น จะต้องทำการแก้ไข โดยกำหนดวิธีการแก้ไขระบุใน รายงาน
อุบัติเหตุ (Incident Report)  

1.1.9 พนักงานขับรถต้องได้รับการฝึกอบรมในเรื่องสุขลักษณะที่ดีใน
การผลิต GHPs ที่เกี ่ยวข้องตามวิธีการที่ระบุใน การสรรหาบุคลากร และการ
ฝึกอบรม 
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2.  รายละเอียดผลิตภัณฑ์น้ำส้ม 25 เปอร์เซ็นต ์
 
 ตารางที่ 4.2 แสดงรายละเอียดผลิตภัณฑ์ (Product Description Table) จัดทำขึ้นโดย
การสัมภาษณ์ผู้จัดการโรงงานและการศึกษาเอกสารที่เกี ่ยวข้อง เพื่อบรรยายลักษณะเฉพาะของ
ผลิตภัณฑ์ที่ต้องการวิเคราะห์ในกระบวนการ HACCP โดยมีวัตถุประสงค์ในการรวบรวมข้อมูลสำคัญ 
ที่เก่ียวข้องกับผลิตภัณฑ์ เช่น ส่วนประกอบ ชื่อผลิตภัณฑ์ ลักษณะสำคัญของผลิตภัณฑ์ วิธีการบริโภค
ผลิตภัณฑ์ ลักษณะบรรจุภัณฑ์ อายุการเก็บและสภาวะการเก็บ สถานที่จำหน่าย ข้อแนะนำที่ระบุบน
ฉลาก การควบคุมเฉพาะระหว่างกระจายสินค้า กลุ่มผู้บริโภค และข้อมูลอื่นๆท่ีเกี่ยวข้อง ข้อมูลเหล่านี้
จะช่วยให้เข้าใจลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑ์อย่างละเอียดและสามารถระบุความเสี่ยงที่อาจเกิดขึ้นได้
อย่างถูกต้องและมีประสิทธิภาพ ทำให้มั่นใจได้ว่าผลิตภัณฑ์ที่ผลิตจะมีความปลอดภัยต่อผู้บริโภคและ
เป็นไปตามมาตรฐานที่กำหนด 
 
ตารางที่ 4.2 รายละเอียดของผลิตภัณฑ์์ (Product Description) และวัตถุประสงค์ในการใช้  

 (Intended Use) 

ลำดับ หัวข้อ รายละเอียด 
1 ชื่อผลิตภัณฑ์ น้ำส้ม 25 เปอร์เซ็นต์ 

2 ลักษณะสำคัญของผลิตภัณฑ์  
  
 

ของเหลวมีลักษณะขุ่นสีส้ม มีกลิ่นหอมของส้ม ค่า 
pH 2.8 มีส่วนประกอบของโซเดียมเบนโซเอต และ
ผ่านกระบวนการฆ่าเชื้อท่ีอุณหภูมิ 73 องศา
เซลเซียส เป็นเวลา 31 วินาที 

3 วิธีบริโภคผลิตภัณฑ์  พร้อมบริโภค 

4 ลักษณะบรรจุภัณฑ์  บรรจุในขวดพลาสติกชนิด Polyethylene 
Terephthalate (PET) ขนาด 500 มิลลิลิตร พร้อม
ฝาปิดที่ทำจาก Polyethylene Terephthalate 
(PET) 

5 อายุการเก็บและสภาวะการจัดเก็บ เก็บรักษาได้นาน 1 ปี ในอุณหภูมิห้องปกติ 
6 สถานที่จำหน่าย จำหน่ายในร้านค้าทั่วไป ร้านสะดวกซื้อ 

ซูปเปอร์มาร์เก็ต และห้างสรรพสินค้า 
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ตารางที่ 4.2 (ต่อ)  
 

ลำดับ หัวข้อ รายละเอียด 

7 ข้อแนะนำที่ระบุบนฉลาก ชื ่อผลิตภัณฑ์ แบรนด์ ช ื ่อและที ่อย ู ่ของผ ู ้ผลิต 
ปร ิมาณส ุทธ ิ  ข ้อม ูลทางโภชนาการ แคลอรี่  
รายละเอียดสินค้า ส่วนประกอบ วิธีการรับประทาน 
วิธีการเก็บรักษา วันที่ผลิต และวันหมดอายุ 

8 การควบคุมเฉพาะระหว่างกระจาย
สินค้า 

จัดส่งโดยใช้ยานพาหนะที่มีหลังคาผ้าคลุมทีส่ะอาด
และอย่างมิดชิด 

9 กลุ่มผู้บริโภค กลุ่มผู้บริโภคท่ัวไป 

10. ข้อมูลอ่ืน ๆ ที่เกี่ยวข้อง  - ผลิตภัณฑ์นี้ปราศจากสารก่อภูมิแพ้   
- ได้ร ับการรับรองมาตรฐานการผลิตอาหารจาก
สำนักงานคณะกรรมการอาหารและยา กระทรวง
สาธารณสุข ตามมาตรฐาน GMP420 หรือประกาศ
กระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที่ 420) พ.ศ. 2563 ซึ่ง
ออกตามพระราชบัญญัติอาหาร พ.ศ. 2522 เกี่ยวกับ
วิธีการผลิต เครื่องมือในการผลิต และการเก็บรักษา
อาหาร 

 
3.  กระบวนการผลิต   

 
 แผนผังกระบวนการผลิต (Process Flow Diagram) สำหรับน้ำส้ม 25 เปอร์เซ็นต์ 
จัดทำขึ้นจากข้อมูลที่ได้จากการสัมภาษณ์พนักงานที่เก่ียวข้องกับการผลิต รวมถึงการสังเกตข้ันตอน
ต่าง ๆ ในกระบวนการผลิต โดยครอบคลุมทุกข้ันตอน ตั้งแต่การเตรียมวัตถุดิบไปจนถึงการจัดส่ง
สินค้า ซึ่งรวมทั้งหมด 17 ขั้นตอน (ภาพที่ 4.1) 
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 แผนผังกระบวนการผลิตนี ้แสดงขั ้นตอนการผลิตน้ำส้ม 25 เปอร์เซ็นต์ ทั้งหมด 17 
ขั้นตอน ดังนี้ 
 1. ขั้นตอนการบำบัดน้ำ (Water treatment) โรงงานใช้ น้ำซอฟท์ (Soft Water) และ 
น้ำ RO (Reverse Osmosis Water) เพื่อใช้ในการผลิตสินค้า โดยการรับน้ำประปาผ่านเครื่องกรอง
น้ำซอฟท์ (Water Softener) ทำให้ระดับความกระด้าง (hardness) ของน้ำลดลงซึ่งใช้สารเคมี เช่น 
โซเดียม หรือแคลเซียม เพื่อเปลี่ยนแคลเซียมและแมกนีเซียมในน้ำเป็นไอออนที่ไม่เป็นอันตราย 
หลังจากน้ำผ่านกระบวนการซอฟท์แล้ว ทำการตรวจสอบคุณภาพน้ำด้วยเครื ่องวัดค่า pH (pH 
Meter) เพื่อให้มั่นใจว่าไม่มีสารเคมีตกค้าง น้ำที่ผ่านการซอฟท์จะเข้าสู่กระบวนการบำบัดด้วย RO 
(Reverse Osmosis) โดยอุปกรณ์กรองน้ำ คือ เครื่องกรองพรีฟิลเตอร์ (Pre-Filters) เครื่องกรอง
คาร์บอน (Activated Carbon Filter) เมมเบรน RO (RO Membranes) ปั๊มแรงดัน (High-Pressure 
Pump) ที่มีความละเอียดสูง เพื่อกรองสิ่งสกปรกสารละลายและอนุภาคที่มีขนาดเล็กมาก ๆ เช่น 
ไอออนของโลหะหนัก, แบคทีเรีย และสารเคมีท่ีไม่ต้องการ 
 2. ขั้นตอนเก็บในถังที ่ผ่านกระบวนการ (Store (RO) receiving water in a storage 
tank) หลังจากที่น้ำได้ผ่านกระบวนการบำบัดทั้งสองประเภท (น้ำซอฟท์และน้ำ RO)จะถูกส่งไปยังถัง
เก็บน้ำที่ทำด้วยสแตนเลส โดยถังมีการตรวจสอบและรักษาความสะอาดถังตามโปรแกรมการทำความ
สะอาด ในขณะการเก็บน้ำในถังเก็บน้ำ มีการบันทึกข้อมูลต่างๆ เช่น ปริมาณน้ำที่เก็บ, วันที่และเวลา
ที่น้ำถูกเก็บ, และผลการตรวจสอบคุณภาพน้ำ เพ่ือให้สามารถตรวจสอบย้อนกลับได้ในกรณีที่มีปัญหา
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ระบบการจัดการน้ำที่เก็บใช้หลักการ FIFO (First In, First Out) ต้องถูก
นำมาใช้เพื่อให้แน่ใจว่าน้ำที่ถูกเก็บนานที่สุดจะถูกใช้ก่อน น้ำที่เก็บไว้ในถังต้องได้รับการใช้ตามลำดับ 
 3. ขั้นตอนรับน้ำตาล (Sugar receiving) พนักงานที่รับผิดชอบปฎิบัติตามคู่มือวิธีการ
ปฏิบัติงานมาตรฐานด้านสุขลักษณะ (SSOP) การรับวัตถุดิบ ส่วนผสม บรรจุภัณฑ์ และการควบคุมผู้
ส่งมอบ (SSOP-01) พนักงานที่รับผิดชอบจะทำการบันทึกข้อมูลการรับวัตถุดิบ เช่น ชื่อวัตถุดิบ วันที่ 
เวลา และหมายเลขล็อต เพ่ืออำนวยความสะดวกในการตรวจสอบย้อนกลับ 
 4. ขั้นตอนรับโซเดียมเบนโซเอต (Sodium benzoate receiving) พนักงานที่รับผิดชอบ
ปฎิบัติตามคู่มือวิธีการปฏิบัติงานมาตรฐานด้านสุขลักษณะ (SSOP) การรับวัตถุดิบ ส่วนผสม บรรจุ
ภัณฑ์ และการควบคุมผู้ส่งมอบ (SSOP-01) พนักงานที่รับผิดชอบจะทำการบันทึกข้อมูลการรับ
วัตถุดิบ เช่น ชื่อวัตถุดิบ วันที่ เวลา และหมายเลขล็อต เพื่ออำนวยความสะดวกในการตรวจสอบ
ย้อนกลับ  
               5. ขั้นตอนรับกรดซิตริก (Citric acid receiving) พนักงานที่รับผิดชอบปฎิบัติตามคู่มือ

วิธีการปฏิบัติงานมาตรฐานด้านสุขลักษณะ (SSOP) การรับวัตถุดิบ ส่วนผสม บรรจุภัณฑ์ และการ 
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ควบคุมผู้ส่งมอบ (SSOP-01) พนักงานที่รับผิดชอบจะทำการบันทึกข้อมูลการรับวัตถุดิบ เช่น ชื่อ
วัตถุดิบ วันที่ เวลา และหมายเลขล็อต เพ่ืออำนวยความสะดวกในการตรวจสอบย้อนกลับ 
 6. ขั ้นตอนรับสี (Color receiving) พนักงานที ่ร ับผิดชอบปฎิบัต ิตามคู ่ม ือว ิธ ีการ
ปฏิบัติงานมาตรฐานด้านสุขลักษณะ (SSOP) การรับวัตถุดิบ ส่วนผสม บรรจุภัณฑ์ และการควบคุมผู้
ส่งมอบ (SSOP-01) พนักงานที่รับผิดชอบจะทำการบันทึกข้อมูลการรับวัตถุดิบ เช่น ชื่อวัตถุดิบ วันที่ 
เวลา และหมายเลขล็อต เพ่ืออำนวยความสะดวกในการตรวจสอบย้อนกลับ  
 7. ขั้นตอนรับกลิ่น (Flavor receiving) พนักงานที่รับผิดชอบปฎิบัติตามคู่มือวิธีการ
ปฏิบัติงานมาตรฐานด้านสุขลักษณะ (SSOP) การรับวัตถุดิบ ส่วนผสม บรรจุภัณฑ์ และการควบคุมผู้
ส่งมอบ (SSOP-01) พนักงานที่รับผิดชอบจะทำการบันทึกข้อมูลการรับวัตถุดิบ เช่น ชื่อวัตถุดิบ วันที่ 
เวลา และหมายเลขล็อต เพ่ืออำนวยความสะดวกในการตรวจสอบ 
 8. ขั้นตอนรับเกล็ดส้ม (Orange sacs receiving) พนักงานที่รับผิดชอบปฎิบัติตามคู่มือ
วิธีการปฏิบัติงานมาตรฐานด้านสุขลักษณะ (SSOP) การรับวัตถุดิบ ส่วนผสม บรรจุภัณฑ์ และการ
ควบคุมผู้ส่งมอบ (SSOP-01) พนักงานที่รับผิดชอบจะทำการบันทึกข้อมูลการรับวัตถุดิบ เช่น ชื่อ
วัตถุดิบ วันที่ เวลา และหมายเลขล็อต เพ่ืออำนวยความสะดวกในการตรวจสอบย้อนกลับ  
 หลังจากการรับวัตถุดิบและทำการจัดเก็บแล้ว ฝ่ายผลิตจะเบิกวัตถุดิบจากแผนกจัดเก็บ
ไปยังห้องเตรียมวัตถุดิบ โดยภายใต้การควบคุมของฝ่ายตรวจสอบคุณภาพที่รับผิดชอบในการ
ตรวจสอบความถูกต้องของเครื่องมือที่ใช้ในการชั่ง ตวง วัด เพื่อให้แน่ใจว่ าเครื่องมือเหล่านั้นมีความ
ถูกต้องและแม่นยำ ก่อนการเตรียมวัตถุดิบและส่วนผสมตามสูตรการผลิตที่ได้กำหนดไว้ โดยพนักงาน
จะทำการชั่ง ตวง วัดตามสูตรการผลิตอย่างเคร่งครัด 
 ในการบันทึกข้อมูลหลังจากการชั่ง ตวง วัด พนักงานจะระบุข้อมูลสำคัญ เช่น วันที่ เวลา 
และหมายเลขล็อตของวัตถุดิบที่ใช้ในกระบวนการผลิต เพื่อให้สามารถทำการติดตามย้อนกลับได้ใน
กรณีที ่พบข้อผิดพลาดหรือปัญหาในการผลิต ในกรณีที ่พบข้อผิดพลาดในการชั ่ง ตวง วัด ฝ่าย
ตรวจสอบคุณภาพจะทำการแก้ไขและดำเนินการตามมาตรการที่กำหนดไว้ทันที วัตถุดิบที่ผ่านการชั่ง 
ตวง วัดแล้ว จะได้รับการจัดเก็บตามระบบ FIFO (First In, First Out) เพื่อรักษาคุณภาพและความ
สดใหม่ของวัตถุดิบในกระบวนการผลิต  
 9. ขั้นตอนรับขวดและฝา (Bottle and Cap Receiving) พนักงานที่รับผิดชอบปฎิบัติ
ตามคู่มือวิธีการปฏิบัติงานมาตรฐานด้านสุขลักษณะ (SSOP) การรับวัตถุดิบ ส่วนผสม บรรจุภัณฑ์ 
และการควบคุมผู้ส่งมอบ (SSOP-01) พนักงานที่รับผิดชอบจะทำการบันทึกข้อมูลการรับวัตถุดิบ เช่น 
ชื่อวัตถุดิบ วันที่ เวลา และหมายเลขล็อต เพ่ืออำนวยความสะดวกในการตรวจสอบย้อนกลับ  
               10. ขั้นตอนการเก็บรักษาวัตถุดิบและบรรจุภัณฑ์ในอุณหภูมิห้อง (Room 

Temperature Storage) จัดเตรียมพ้ืนที่จัดเก็บสินค้าให้สะอาดและการป้องกันการปนเปื้อนจากเชื้อ 
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โรคหรือสิ ่งสกปรก พนักงานที่รับผิดชอบพื้นที่ปฎิบัติตามคู ่มือวิธีการปฏิบัติงานมาตรฐานด้าน
สุขลักษณะ (SSOP) การควบคุมสุขลักษณะโรงงาน (SSOP-02)  และมีการจัดระเบียบเพ่ือให้สามารถ
เข้าถึงสินค้าได้ง่าย ควบคุมอุณหภูมิและความชื้นให้อยู่ในช่วง (15-25 องศาเซลเซียส) จัดเรียงสินค้า
ในลักษณะมีระเบียบและใช้ระบบการหมุนเวียน (First In, First Out: FIFO) ทำการบันทึกข้อมูลการ
เก็บรักษา เช่น วันที่รับสินค้า วันหมดอายุ และสภาพของสินค้าเพื่อการตรวจสอบย้อนกลับและการ
จัดการที่ดี การจำกัดการเข้าถึงพื้นที่เก็บรักษาควรให้เฉพาะบุคคลที่ได้ รับอนุญาต เพื่อป้องกันการ
ปนเปื้อนจากบุคคลภายนอก. 
 11. ขั้นตอนการผสม (Mix) พนักงานฝ่ายผลิตจะนำวัตถุดิบเข้าสู่ห้องผสมและเทตาม
ปริมาณที่กำหนดลงในถังผสม จากนั้นทำการผสมวัตถุดิบด้วยการเติมน้ำในอัตราการไหลที่กำหนดโดย
มาตรวัดอัตราการไหล (Flow Meter) การผสมจะดำเนินการนาน 10 นาทีจนกว่าวัตถุดิบจะละลาย
หมด 
 12. ขั้นตอนการกรอง (Filtering) โดยผ่านการกรองด้วยสแตนเลส 100 mesh 
 13. ขั้นตอนการให้ความร้อน (Pasteurization) โดยผ่านที่อุณหภูมิ 73 องศาเซลเซียส 
เป็นเวลา 31 วินาที โดยใช้เครื ่องแลกเปลี ่ยนความร้อน (Tubular heat exchanger) เพื ่อกำจัด
เชื้อจุลินทรีย์ที่ทำให้เกิดโรค 
 14. ขั้นตอนการบรรจุและปิดฝา (Filling And Sealing) หัวหน้าฝ่ายผลิตจะดำเนินการ
เบิกบรรจุภัณฑ์ขวดตามขนาดที่ต้องการจากคลังวัตถุดิบเพื่อนำมาเตรียมไว้ที่ห้องเรียงขวด โดยขวดที่
ใช้สำหรับบรรจุจะถูกลำเลียงเข้าสู่สายพานบรรจุโดยพนักงาน และจะใช้วิธีการควบคุมปริมาณการ
บรรจุแบบล้นขวด (Overflow Filling) ซึ่งเน้นความแม่นยำในการรักษาระดับปริมาณของเหลวให้
สม่ำเสมอในทุกขวด กระบวนการเริ่มต้นด้วยการนำขวดเปล่าลำเลียงเข้าสู่สายการผลิตและหยุดที่
ตำแหน่งใต้หัวบรรจุที่ได้รับการออกแบบเพื่อควบคุมอัตราการไหลของน้ำส้มจากถังเก็บผ่านท่อเข้าสู่
ขวดจนกระทั่งล้นออกมาถึงระดับที่กำหนด ขณะเดียวกัน หัวบรรจุจะมีท่อไหลกลับที่ดูดของเหลว
ส่วนเกินกลับเข้าสู่ระบบโดยไม่สูญเสียปริมาณของเหลว กระบวนการดูดของเหลวส่วนเกินนี้จะทำโดย
ใช้แรงดันหรือการสูบกลับสู่ถังเก็บ การรักษาระดับของเหลวในแต่ละขวดให้เท่ากัน เมื่อของเหลวล้น
ออกมา ระบบจะหยุดการบรรจุโดยอัตโนมัติ ทำให้ระดับของเหลวในขวดมีความสม่ำเสมอ จากนั้นปิด
ฝาโดยเครื่องปิดฝาอัตโนมัติที่เพื่อให้แน่นหนาและปลอดภัย ทำให้ผลิตภัณฑ์มีความพร้อมสำหรับการ
บรรจุและการจัดเก็บต่อไป  
 15. ขั้นตอนการทำให้เย็น (Cooling) ผลิตภัณฑ์จะถูกลำเลียงผ่านอุโมงค์น้ำคลอรีนได
ออกไซด์ที่อุณหภูมิ 30 องศาเซลเซียสเป็นเวลา 5 นาที (จนได้น้ำส้มในขวดในช่วง 60 องศาเซลเซียส) 
และเพ่ือทำความสะอาดคราบน้ำส้มที่ล้นเปื้อนขวดและป้องกันการเกิดเชื้อรา 
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 16. ขั้นตอนการบรรจุภัณฑ์ (Packaging) พนักงานจะตรวจสอบความเรียบร้อยของ
ผลิตภัณฑ์ก่อนนำไปบรรจุลงใน Shrink Wrap และจัดเตรียมบรรจุภัณฑ์ในกล่อง 
 17. ขั ้นตอนการเก็บรักษาสินค้าสำเร็จรูปในอุณหภูมิห้อง (Room Temperature 
Storage) พนักงานที่รับผิดชอบต้องปฏิบัติตามคู่มือวิธีการปฏิบัติงานมาตรฐานด้านสุขลักษณะ 
(SSOP) ควบคุมสุขลักษณะโรงงาน (SSOP-02) ควบคุมอุณหภูมิและความชื้นในช่วงที่เหมาะสม (15-
25°C) ซึ่งเป็นช่วงที่ไม่ก่อให้เกิดผลกระทบต่อคุณภาพของสินค้า การจัดเรียงสินค้าในลักษณะที่มี
ระเบียบและใช้ระบบการหมุนเวียน (First In, First Out: FIFO) จะช่วยลดความเสี่ยงจากการเก็บ
สินค้าที่เกินอายุหรือมีความเสียหาย การบันทึกข้อมูลการเก็บรักษา เช่น วันที่รับสินค้า วันหมดอายุ 
และสภาพของสินค้าควรดำเนินการอย่างสม่ำเสมอเพื ่อให้สามารถตรวจสอบย้อนกลับได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ จำกัดการเข้าถึงพื้นที่เก็บรักษาให้เฉพาะบุคคลที่ได้รับอนุญาตเท่านั้น เพื่อป้องกันการ
ปนเปื้อนจากบุคคลภายนอกและรักษาความสะอาดของพ้ืนที่จัดเก็บสินค้าให้เป็นไปตามมาตรฐาน 
 

4.  ลักษณะที่เกี่ยวกับข้องกับความปลอดภยัของอาหาร 

 
 จากการสัมภาษณ์เจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพ (QC) เพื่อรวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะที่
เกี่ยวข้องกับความปลอดภัยของผลิตภัณฑ์น้ำส้ม 25 เปอร์เซ็นต์ รวมถึงการศึกษาค้นคว้าเพิ่มเติม 
ผู้วิจัยได้ทำการวิเคราะห์ความปลอดภัยของอาหาร โดยแบ่งตามประเภทอันตรายออกเป็น 3 ประเภท 
ได้แก่ อันตรายทางกายภาพ ทางเคมี และทางชีวภาพ ซึ่งมีรายละเอียดดังแสดงในตารางที่ 4.3 
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ตารางที่ 4.3 ข้อกำหนดตามกฏหมายที่เก่ียวข้องกับความปลอดภัยของอาหาร 

ประเภท
อันตราย 

รายละเอียด กฏหมาย 

กายภาพ - เศษฝุ่น ผงโลหะ ในน้ำที่ผ่านการ
กรองด้วยระบบรีเวิร์สออสโมซิส 
(RO)   
 

- ประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที่ 61) 
พ.ศ. 2524: เกี่ยวกับน้ำบริโภคในภาชนะ
บรรจุที่ปิดสนิท   
- ประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที่ 
135) พ.ศ. 2534: เรื่องน้ำบริโภคในภาชนะ
บรรจุที่ปิดสนิท (ฉบับที่ 2)   
- ประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที่ 
220) พ.ศ. 2544: เรื่องน้ำบริโภคในภาชนะ
บรรจุที่ปิดสนิท (ฉบับที่ 3)  
  

 - ขวดพลาสติกชนิด 
Polyethylene Terephthalate 
(PET) 
- สิ่งแปลกปลอม เช่น เศษพลาสติก
ที่ปะปนมากับขวด 

ประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที่ 435) 
พ.ศ. 2565 เรื่อง กำหนดคุณภาพหรือ
มาตรฐานของภาชนะบรรจุที่ทำจากพลาสติก 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

91 

ตารางที ่4.3 (ต่อ) 
 

ประเภท
อันตราย 

รายละเอียด มาตรฐาน 

เคมี - กรดเบนโซอิก (Benzoic Acid)  
-กรดซอร์บิก (Sorbic Acid) 
-ซัลเฟอร์ไดออกไซด์ (Sulfur 
Dioxide) 

- ประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที่ 
281) พ.ศ. 2547: เรื่อง วัตถุเจือปนอาหาร 
- ประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที่ 
443) พ.ศ. 2566: ออกตามความใน
พระราชบัญญัติอาหาร พ.ศ. 2522: เรื่อง 
เอนไซม์สำหรับใช้ในการผลิตอาหาร 
- ประกาศกระทรวงสาธารณสุข 
(ฉบับที่ 444) พ.ศ. 2566: ออกตามความใน
พระราชบัญญัติอาหาร พ.ศ. 2522: เรื่อง 
กำหนดหลักเกณฑ์ เงื่อนไข วิธีการใช้ และ
อัตราส่วนของวัตถุเจือปนอาหาร (ฉบับที่3) 

ชีวภาพ Coliforms  
Escherichia coli (E.coli) ไม่พบ 
Salmonela spp.ไม่พบ 
Staphylococcus aureus น้อย
กว่า1 CFU/ml. 

- ประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที่ 61) พ.ศ. 
2524: เรื่อง น้ำบริโภคในภาชนะบรรจุที่ปิดสนิท 
- ประกาศกระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 
(ฉบับที่ 416) พ.ศ. 2563: ออกตามความใน
พระราชบัญญัติอาหาร พ.ศ. 2522: เรื่อง 
กําหนดคุณภาพหรือมาตรฐานหลักเกณฑ์
เงื่อนไขและวิธีการในการตรวจวิเคราะห์ของ
อาหารด้านจุลินทรีย์ที่ทำให้เกิดโรค 
-ประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที่ 356) 
พ.ศ.2556 เรื่อง เครื่องดื่มในภาชนะบรรจุที่
ปิดสนิท 
-ประกาศกรมวิทยาศาสตร์การแพทย์. เรื่อง 
เกณฑ์คุณภาพทางจุลชีววิทยาของอาหาร
และภาชนะสัมผัสอาหาร ฉบับที่ 3 
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5.  การวิเคราะห์อันตรายและการประเมินความเสี่ยงผลิตภัณฑ์น้ำส้ม 25 เปอร์เซ็นต์ 

ตารางที่ 4.4 แสดงการวิเคราะห์อันตรายในกระบวนการผลิตน้ำส้ม 25 เปอร์เซ็นต์ โดย

พิจารณาอันตรายที่อาจเกิดขึ้นในทุกขั้นตอนของกระบวนการผลิตโดยอาศัยข้อมูลจากกฏหมายที่

เกี ่ยวข้องและเอกสารวิชาการต่างๆ ซึ่งแบ่งออกเป็น 3 ประเภท ได้แก่ อันตรายทางชีวภาพ (B), 

อันตรายทางเคมี (C) และอันตรายทางกายภาพ (P) โดยผู้วิจัยได้ประเมินระดับความรุนแรง โอกาสที่

จะเกิดอันตราย และนัยสำคัญของอันตราย ตัวอย่างเช่น ในขั้นตอนการบำบัดน้ำ มีการวิเคราะห์

อันตรายจากการปนเปื้อนของเชื้อจุลินทรีย์ก่อโรค สารเคมี และสิ่งแปลกปลอม โดยพบว่าอันตราย

ทางชีวภาพ ได้แก่ E. coli, Coliform, Salmonella spp, Staphylococcus aureus, Clostridium 

perfringens   วิเคราะห์ระดับความรุนแรงและความถี่ในการเกิดจากตารางที่3.1 ได้ M,L จากนั้น

วิเคราะห์ระดับนัยสำคัญของอันตรายจากตารางที่ 3.2 ซึ่งตัดสินว่าไม่จำเป็นต้องจัดการในแผน 

HACCP เนื่องจากใช้น้ำที่ผ่านกระบวนการกรองด้วยระบบรีเวิร์สออสโมซิส (RO) ที่มีประสิทธิภาพสูง

ในการกำจัดสิ่งปนเปื้อนต่าง ๆ 

 ขั้นตอนการรับวัตถุดิบและการตรวจสอบคุณภาพ การรับวัตถุดิบสำหรับกระบวนการ
ผลิตจะต้องปฏิบัติตามคู่มือ SSOP-01 อย่างเข้มงวด โดยเริ่มจากการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ 
รวมถึงขอเอกสารรับรองคุณภาพ (COA) และเอกสารรับประกัน (LOG) จากผู้ขาย เพื่อยืนยันว่า
มาตรฐานทางกายภาพ เคมี และจุลินทรีย์สอดคล้องกับข้อกำหนด นอกจากนี้ ยังมีการตรวจสอบ
วัตถุดิบโดยพนักงานควบคุมคุณภาพเพื่อให้มั่นใจว่าเป็นไปตามมาตรฐานที่กำหนดไว้ ซึ่งมีมาตรการ
เพียงพอในการป้องกันความเสี่ยง จึงไม่จำเป็นต้องควบคุมเพ่ิมเติมในแผน HACCP   
 ขั้นตอนการผสมและการฆ่าเชื้อด้วยความร้อน (Pasteurization) ในขั้นตอนการผสม มี
การใช้มาตรการควบคุมสุขลักษณะที่เข้มงวด เช่น การล้างมือและการสวมถุงมือสะอาด พนักงานจะ
ได้รับการฝึกอบรมเกี่ยวกับสุขลักษณะและการป้องกันการปนเปื้อน พร้อมทั้งมีการตรวจสอบ Swab 
Test เพื่อประเมินการปนเปื้อนของจุลินทรีย์ ขั้นตอนการพาสเจอไรซ์เพื่อฆ่าเชื้อในน้ำส้มอาจเป็นจุด
ควบคุมวิกฤตที่ต้องควบคุมอุณหภูมิที่ ≥73 องศาเซลเซียส นาน 31 วินาที เพื่อทำลายจุลินทรีย์ที่
อันตราย เช่น Salmonella และ E. coli แม้ว่าจะมีการตรวจสอบคุณภาพปีละครั้ง แต่การควบคุม
และตรวจสอบอย่างสม่ำเสมอเป็นสิ่งจำเป็นเพื่อรับประกันความปลอดภัยของผลิตภัณฑ์   
 ขั้นตอนการบรรจุและการจัดเก็บ การบรรจุผลิตภัณฑ์หลังการพาสเจอไรซ์มีความเสี่ยงสูง
ต่อการปนเปื้อนจากพนักงานหรืออุปกรณ์ จึงถูกอาจจำเป็นต้องกำหนดเป็นจุดควบคุมวิกฤตเพ่ือ
ป้องกันอันตรายจากจุลินทรีย์ (เช่น Staphylococcus aureus) สิ่งแปลกปลอม และสารเคมีตกค้าง 
จำเป็นต้องควบคุมและตรวจสอบสุขลักษณะของพนักงานและอุปกรณ์อย่างสม่ำเสมอ สำหรับขั้นตอน
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การจัดเก็บและขนส่ง แม้อาจจะไม่ถูกระบุเป็น CCP แต่ก็ต้องจัดการอันตรายทางชีวภาพ กายภาพ 
และเคมี เช่น ควบคุมอุณหภูมิการจัดเก็บและตรวจสอบคุณภาพบรรจุภัณฑ์อย่างต่อเนื่อง 
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6.  การวิเคราะห์จุดวิกฤติที่ต้องควบคุมผลิตภัณฑ์น้ำส้ม 25 เปอร์เซ็นต ์

 
 ตารางที ่ 4.4 แสดงการตัดสินใจเพื ่อกำหนดจุดวิกฤติที่ต้องควบคุม (CCP Decision 
Tree) โดยใช้คำถาม 4 ข้อในการประเมินว่าขั้นตอนใดในกระบวนการผลิตควรถูกกำหนดให้เป็นจุด
ควบคุมวิกฤติ (CCP) ซึ ่งจำเป็นต้องควบคุมอย่างเข้มงวดเพื ่อความปลอดภัยของอาหาร  ผลการ
วิเคราะห์พบว่า จุดวิกฤติที่ต้องควบคุม ประกอบด้วย 2 ขั้นตอน ได้แก่ (1) ขั้นตอนที่ 13 การฆ่าเชื้อ
ด้วยความร้อน (Pasteurization) ขั้นตอนนี้ผ่านการประเมินตามคำถามทั้ง 4 ข้อ ซึ่งระบุว่าขั้นตอนนี้
มีความเฉพาะเจาะจงในการป้องกันหรือขจัดอันตรายที่มีนัยสำคัญ การฆ่าเชื้อด้วยความร้อนเป็น
ขั้นตอนสำคัญในการกำจัดเชื้อจุลินทรีย์ที่อาจก่อให้เกิดโรค เช่น แบคทีเรียและไวรัสต่าง ๆ ที่สามารถ
ปนเปื้อนในผลิตภัณฑ์ หากขั้นตอนนี้ไม่ได้รับการควบคุมอย่างเหมาะสม อาจทำให้ผลิตภัณฑ์ไม่
ปลอดภัยต่อการบริโภค จึงกำหนดให้เป็นจุด CCP1 เพื่อให้มั่นใจว่าผลิตภัณฑ์ได้รับการฆ่าเชื้ออย่าง
เพียงพอ และ (2) ขั้นตอนที่ 14 การบรรจุ (Filling) ขั้นตอนนี้ได้รับการประเมินและระบุว่าเป็น CCP2 
เนื ่องจากเป็นขั้นตอนที่สำคัญในการป้องกันการปนเปื ้อนของจุลินทรีย์และสิ่งแปลกปลอมจาก
ภายนอก ในระหว่างการบรรจุ หากไม่มีการควบคุมอย่างเข้มงวด อาจเกิดการปนเปื้อนเชื้ อจุลินทรีย์
จากอุปกรณ์หรือจากพนักงานที่ทำงานในกระบวนการบรรจุ จึงต้องกำหนดให้ขั้นตอนนี้เป็นจุดควบคุม
วิกฤติเพ่ือป้องกันความเสี่ยงในการปนเปื้อนหลังจากผ่านกระบวนการฆ่าเชื้อ ซึ่งการกำหนดให้ขั้นตอน
การฆ่าเชื้อและการบรรจุเป็นจุด CCP ช่วยให้มั่นใจได้ว่าผลิตภัณฑ์ที่ออกมามีความปลอดภัยตาม
มาตรฐานที่กำหนด 
 

7.  แผนวิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤตที่ต้องควบคุมผลิตภัณฑ์น้ำส้ม 25 เปอร์เซ็นต ์

 
 ในกระบวนการผลิตอาหาร การควบคุมอันตรายเป็นสิ่งสำคัญเพื่อป้องกันการปนเปื้อน
ของจุลินทรีย์ที่อาจก่อให้เกิดโรค การใช้แผน HACCP เป็นเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพในการระบุและ
ควบคุมอันตรายที่สำคัญในกระบวนการผลิต โดยมีการกำหนดจุดควบคุมวิกฤติ (CCP) ที่สำคัญ 2 จุด 
ได้แก่ การฆ่าเชื้อด้วยความร้อน (Pasteurization) และการบรรจุ (Filling) 
 จุดควบคุมวิกฤติที่ 1 คือ การฆ่าเชื้อด้วยความร้อน (Pasteurization) อันตรายที่สำคัญ
ในขั้นตอนนี้คือ การปนเปื้อนของจุลินทรีย์ที่ก่อโรค เช่น Salmonella และ E. coli โดยค่าวิกฤติที่

กำหนดไว้คือ อุณหภูมิ 73 องศาเซลเซียส คงท่ีเป็นเวลา 31 วินาที ในการตรวจติดตามและเฝ้าระวัง
กำหนดให้ใช้ระบบบันทึกอุณหภูมิและเวลาอัตโนมัติเพ่ือให้การตรวจสอบเป็นไปอย่างต่อเนื่อง หาก
อุณหภูมิในกระบวนการต่ำกว่า 73 องศาเซลเซียส จะต้องหยุดกระบวนการและทำซ้ำจนกว่าจะผ่าน



 

165 

มาตรฐานที่กำหนด การทวนสอบจะดำเนินการทุกสัปดาห์เพื่อประเมินการทำงานของอุปกรณ์วัด
อุณหภูมิและระบบพาสเจอร์ไรซ์ นอกจากนี้ การบันทึกเอกสารจะต้องเก็บข้อมูลการตรวจสอบ
อุณหภูมิและเวลาของการพาสเจอร์ไรซ์ทุกครั้งเพ่ือเป็นหลักฐาน 
 จุดควบคุมวิกฤติที่ 2 คือ การบรรจุ (Filling) ซึ่งอันตรายที่สำคัญในขั้นตอนนี้คือ การ
ปนเปื้อนจากเชื้อจุลินทรีย์ เนื่องจากสุขลักษณะของพนักงานที่ไม่เหมาะสม ค่าวิกฤติที่กำหนดคือ
สุขลักษณะของพนักงาน เช่น การสวมใส่ชุดป้องกัน หน้ากาก และหมวก ในการตรวจติดตามและเฝ้า
ระวัง จะใช้การตรวจสอบสุขลักษณะของพนักงานผ่านการทดสอบ Swab Test หากพบเชื้อในผลการ
ทดสอบ จะต้องหยุดการทำงานทันที ทำความสะอาดพ้ืนที่ที่เก่ียวข้อง และตรวจซ้ำก่อนกลับมาทำงาน 
การบันทึกเอกสารจะเก็บข้อมูลผลการ Swab Test และใบรับรองสุขลักษณะทุกวัน รวมถึงการตรวจ
สุขลักษณะประจำปีเพ่ือยืนยันความปลอดภัยของกระบวนการ 
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บทท่ี 5 

สรุป อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 
 
 

 การวิเคราะห์จุดควบคุมวิกฤต (Critical Control Point: CCP) ในกระบวนการผลิต
น้ำส้ม 25 เปอร์เซ็นต์ ของโรงงานแห่งหนึ่งในจังหวัดปทุมธานี โดยอ้างอิงหลักเกณฑ์สุขลักษณะที่ดี 
(Good Hygiene Practices: GHP) และการปฏิบัติตามข้ันตอนมาตรฐานด้านสุขลักษณะ (Sanitation 
Standard Operating Procedures: SSOPs) ซึ่งเป็นแนวทางสำคัญในการควบคุมคุณภาพและความ
ปลอดภัยของผลิตภัณฑ์น้ำส้ม 25 เปอร์เซ็นต์ การวิจัยนี ้ได้รวบรวมข้อมูลจากการสำรวจ การ
สังเกตการณ์ การสัมภาษณ์พนักงาน และการตรวจสอบเอกสารที่เกี่ยวข้องในกระบวนการผลิต ทั้งนี้ 
โรงงานได้รับการรับรองมาตรฐาน GMP420 แล้ว จึงอยู่ในขั้นตอนการเตรียมความพร้อมสำหรับการ
นำระบบ HACCP มาใช้เพื่อพัฒนากระบวนการผลิตให้มีมาตรฐานความปลอดภัยที่สูงขึ้น สรุปผล
การศึกษา อภิปราย และข้อเสนอแนะ มีดังนี้ 
 

1.  สรุปผลการวิจัย 

 
 การวิเคราะห์จุดควบคุมวิกฤต (Critical Control Point: CCP) ในกระบวนการผลิต
น้ำส้ม 25 เปอร์เซ็นต์ ของโรงงานในจังหวัดปทุมธานี ดำเนินการโดยการสังเกตการณ์ในพ้ืนที่การผลิต
ตามหน่วยการผลิตต่างๆ และสัมภาษณ์บุคลากรที่เกี่ยวข้อง ได้แก่ ผู้จัดการโรงงาน เจ้าหน้าที่ฝ่าย
จัดซื้อ บุคคล ควบคุมคุณภาพ หัวหน้าฝ่ายผลิต พนักงานฝ่ายผลิต เจ้าหน้าที่คลังสินค้า และขนส่ง 
ทั้งนี้ ได้ศึกษาเอกสารของโรงงานที่สอดคล้องกับข้อกำหนดของสำนักงานอาหารและยากระทรวง
สาธารณสุข ตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที ่ 420) พ.ศ. 2563 เกี ่ยวกับวิธีการผลิต 
เครื ่องมือที ่ใช ้ในการผลิต และการเก็บรักษาอาหาร ซึ ่งเป็นไปตามมาตรฐานที ่กำหนดไว้ใน
พระราชบัญญัติอาหาร พ.ศ. 2522 เพื่อรับรองคุณภาพและความปลอดภัยของผลิตภัณฑ์น้ำส้ม 25 
เปอร์เซ็นต์  
 ในการจ ัดการส ุขล ักษณะในกระบวนการผลิต โรงงานได้ปฏ ิบ ัต ิตามมาตรฐาน 
Sanitation Standard Operating Procedures (SSOPs) อย่างเคร่งครัด ทั้งในเรื่องการรับวัตถุดิบ 
การควบคุมผู้ส่งมอบ การบำบัดน้ำ การจัดเก็บวัตถุดิบ และการควบคุมสุขลักษณะพนักงาน เพื่อลด
ความเสี่ยงการปนเปื้อนในกระบวนการผลิต นอกจากนี้ ในการประเมินความเสี่ยงและอันตราย 
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(Hazard Analysis) ได้วิเคราะห์อันตรายที่อาจเกิดขึ้นในแต่ละขั้นตอนการผลิต ทั้งทางชีวภาพ เคมี 
และกายภาพ พร้อมกำหนดมาตรการป้องกัน เช่น การใช้ระบบ Reverse Osmosis (RO) เพื่อบำบัด
น้ำและลดความเสี่ยงจากการปนเปื้อนของจุลินทรีย์ โดยใช้เครื่องมือ CCP Decision Tree ในการระบุ
จุดควบคุมวิกฤตที่สำคัญ โดยเฉพาะในขั้นตอนการฆ่าเชื้อและการบรรจุ ซึ่งกำหนดเป็น CCP1 และ 
CCP2 เพ่ือควบคุมอันตรายจากการปนเปื้อนของจุลินทรีย์อย่างมีประสิทธิภาพ  
 ในการจัดการแผน HACCP โรงงานได้กำหนดมาตรการควบคุมที่เข้มงวด เช่น กำหนด
อุณหภูมิการฆ่าเชื้อให้ไม่น้อยกว่า 73 องศาเซลเซียส เป็นเวลาอย่างน้อย 31 วินาที และการทำความ
สะอาดอุปกรณ์บรรจุภัณฑ์อย่างสม่ำเสมอ ซึ่งได้รับการตรวจสอบและทวนสอบอย่างต่อเนื่อง เพื่อให้
มั่นใจว่าแผนการควบคุมจุดวิกฤตสามารถรักษาคุณภาพและความปลอดภัยของผลิตภัณฑ์น้ำส้มได้
อย่างมีประสิทธิภาพสูงสุด 

 
2.  อภิปรายผล 

 
 โรงงานผลิตน้ำส้ม 25 เปอร์เซ็นต์ มีการจัดการระบบความปลอดภัยของอาหารตาม
มาตรฐาน GMP อย่างเข้มงวด โดยใช้มาตรการ Sanitation Standard Operating Procedures 
(SSOP) ครอบคลุมทุกกระบวนการผลิต ตั้งแต่การรับวัตถุดิบจนถึงการขนส่งผลิตภัณฑ์ เพื่อป้องกัน
การปนเปื ้อนทางกายภาพ เคมี และชีวภาพอย่างมีประสิทธิภาพ เช่น การกรองน้ำด้วยระบบ 
Reverse Osmosis (RO) เพื่อลดอันตรายทางชีวภาพที่อาจเกิดขึ้นจากน้ำที่ใช้ในกระบวนการผลิต 
โดย SSOP แบ่งออกเป็นหลายส่วนสำคัญ ได้แก่ SSOP-01 การควบคุมการรับวัตถุดิบ ส่วนผสม และ
บรรจุภัณฑ์ รวมถึงการตรวจสอบผู้ส่งมอบ การใช้เอกสาร Certificate of Analysis (COA) และการ
ทดสอบวัตถุดิบตามมาตรฐาน GMP420 เพ่ือป้องกันการปนเปื้อนตั้งแต่ขั้นตอนแรก พร้อมทั้งเชื่อมโยง
การประเมินความเสี่ยงวัตถุดิบกับระบบ HACCP ในการควบคุม CCP ที่เกี ่ยวข้อง SSOP-02 การ
ควบคุมสุขลักษณะโรงงาน มีการจัดการสุขลักษณะของสถานที่ผลิตอย่างครบถ้วน ตั้งแต่การทำความ
สะอาดเครื่องจักร บำรุงรักษาระบบน้ำ จนถึงการจัดการของเสีย การตรวจสอบความสะอาดผ่านวิธี 
Swab Test เพื่อยืนยันความปลอดภัย ซึ่งเป็นส่วนหนึ่งในการวิเคราะห์ CCP ภายใต้ระบบ HACCP 
SSOP-03 การควบคุมสุขลักษณะพนักงาน เน้นการฝึกอบรมให้พนักงานมีความรู้เรื่องสุขลักษณะ การ
ตรวจสุขภาพประจำปี และการแต่งกายที่เหมาะสม เช่น การสวมหมวกคลุมผมและการล้างมือก่อน
เข้าพื้นที่ผลิต เพื่อลดความเสี่ยงการปนเปื้อนที่อาจเกิดจากพนักงานในจุด CCP SSOP-04 การ
ควบคุมเครื ่องมือที ่ใช้ในการตรวจสอบและวัดผล มีการกำหนดและบำรุงรักษาเครื ่องมืออย่าง
สม่ำเสมอ พร้อมทั้งการทวนสอบเครื่องมือวัดเพื่อให้ได้ผลลัพธ์ที่แม่นยำและเป็นไปตามมาตรฐาน  
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SSOP-05 การควบคุมกระบวนการผลิต เพื่อให้แน่ใจว่าทุกขั้นตอนการผลิตเป็นไปตามมาตรฐาน 
ป้องกันการปนเปื้อนและรักษาคุณภาพของผลิตภัณฑ์ โดยมีการตรวจสอบและบันทึกข้อมูลเพื่อการ
ติดตามและปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง และ SSOP-06 การควบคุมการขนส่ง มีการควบคุมและตรวจสอบ
สภาพของยานพาหนะ รวมถึงการทำความสะอาดยานพาหนะอย่างสม่ำเสมอ เพื ่อป้องกันการ
ปนเปื้อนและรักษาสภาพของผลิตภัณฑ์ในระหว่างการขนส่ง 
 การวิเคราะห์ขั้นตอนการปฏิบัติงานในกระบวนการผลิตเป็นสิ่งสำคัญอย่างยิ่งในการระบุ
จุดวิกฤตที่อาจเกิดการปนเปื้อน และใช้เป็นตัวบ่งชี้ในการนำมาตรการ HACCP มาใช้ โดยเฉพาะ
ขั้นตอนการชั่ง ตวง วัดวัตถุดิบ ซึ่งเป็นขั้นตอนสำคัญที่ส่งผลโดยตรงต่อคุณภาพและความปลอดภัย
ของผลิตภัณฑ์ การควบคุมในขั้นตอนนี้ช่วยลดความเสี่ยงจากการปนเปื้อนทั้งทางกายภาพและทาง
เคมี แม้ว่าขั้นตอนนี้จะไม่ได้ถูกกำหนดให้เป็นจุดควบคุมวิกฤต (CCP) ภายใต้ระบบ HACCP เนื่องจาก
วัตถุดิบได้รับการรับรองจากผู้ขายที่มีใบรับรองมาตรฐาน และมีการตรวจสอบคุณภาพตาม SSOP-01 
ที่เน้นการควบคุมวัตถุดิบและผู้ส่งมอบ นอกจากนี้ การควบคุมเครื่องมือและการรักษาสุขลักษณะตาม 
SSOP-04 และ SSOP-02 ยังช่วยป้องกันการปนเปื้อน ทำให้ไม่จำเป็นต้องวิเคราะห์เพิ่มเติมในระบบ 
HACCP เพราะมีการดำเนินงานตามมาตรฐาน GMP อย่างเข้มงวด 
 ในขั้นตอนการผสมวัตถุดิบสำหรับการผลิตน้ำส้ม 25 เปอร์เซ็นต์ การผสมที่ถูกต้องและ
ควบคุมปริมาณน้ำด้วยโฟลมิเตอร์ และการปั่นกวนวัตถุดิบอย่างต่อเนื่องในถังพักเย็นช่วยรักษา
คุณภาพของสารละลาย กระบวนการนี้ยังมีการกรองน้ำด้วยระบบ RO เพื่อลดความเสี่ยงจากการ
ปนเปื้อนของน้ำ และมีการใช้กรองหยาบและกรองละเอียดในหลายขั้นตอน จึงถือว่าการผสมวัตถุดิบ
ได้รับการควบคุมอย่างมีประสิทธิภาพตามมาตรฐาน SSOP และ GMP ทำให้ไม่จำเป็นต้องกำหนดเป็น 
CCP เนื่องจากความเสี่ยงในกระบวนการนี้ได้รับการจัดการอย่างเพียงพอแล้ว 
 สำหรับกระบวนการฆ่าเชื้อด้วยความร้อน (Pasteurization) เป็นขั้นตอนท่ีสำคัญและ
ถูกกำหนดให้เป็น CCP ในระบบ HACCP เนื่องจากมีบทบาทในการทำลายจุลินทรีย์ที่เป็นอันตราย 
เช่น Salmonella และ Escherichia coli โดยการควบคุมอุณหภูมิที่ 73°C นาน 31 วินาที ช่วยให้
ผลิตภัณฑ์ปลอดภัยจากการปนเปื้อน นอกจากนี้ การตรวจสอบและบันทึกค่าอุณหภูมิและเวลาของ
ทุกล็อตการผลิตอย่างสม่ำเสมอ เพื่อป้องกันความผิดพลาดและแก้ไขทันทีหากพบความผิดปกติ เช่น 
การให้ความร้อนซ้ำหรือการกำจัดผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้มาตรฐาน จึงทำให้กระบวนการฆ่าเชื้อด้วยความ
ร้อนเป็นขั้นตอนที่จำเป็นต้องควบคุมอย่างเข้มงวด เพื่อให้ผลิตภัณฑ์มีความปลอดภัยและคงคุณภาพ
ตลอดการผลิต. 
 ขั้นตอนการบรรจุ ในขั้นตอนการบรรจุผลิตภัณฑ์น้ำส้ม 25 เปอร์เซ็นต์ หัวหน้าฝ่ายผลิต
จะดำเนินการเบิกบรรจุภัณฑ์ขวดตามขนาดที่ต้องการจากคลังวัตถุดิบเพื่อนำมาเตรียมไว้ที่ห้องเรียง
ขวด โดยขวดที่ใช้สำหรับบรรจุจะถูกลำเลียงเข้าสู่สายพานบรรจุโดยพนักงาน และจะใช้วิธีการควบคุม
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ปริมาณการบรรจุแบบล้นขวด (Overflow Filling) ซึ่งเน้นความแม่นยำในการรักษาระดับปริมาณ
ของเหลวให้สม่ำเสมอในทุกขวด กระบวนการเริ่มต้นด้วยการนำขวดเปล่าลำเลียงเข้าสู่สายการผลิต
และหยุดที่ตำแหน่งใต้หัวบรรจุที่ได้รับการออกแบบเพื่อควบคุมอัตราการไหลของน้ำส้มจากถังเก็บ
ผ่านท่อเข้าสู่ขวดจนกระทั่งล้นออกมาถึงระดับที่กำหนด ขณะเดียวกัน หัวบรรจุจะมีท่อไหลกลับที่ดูด
ของเหลวส่วนเกินกลับเข้าสู่ระบบโดยไม่สูญเสียปริมาณของเหลว กระบวนการดูดของเหลวส่วนเกินนี้
จะทำโดยใช้แรงดันหรือการสูบกลับสู่ถังเก็บ การรักษาระดับของเหลวในแต่ละขวดให้เท่ากัน เมื่อ
ของเหลวล้นออกมา ระบบจะหยุดการบรรจุโดยอัตโนมัติ ทำให้ระดับของเหลวในขวดมีความ
สม่ำเสมอ 
 ในห้องบรรจุจะถูกควบคุมให้อยู่ในสภาวะปลอดเชื้อ (Aseptic) เพ่ือป้องกันการปนเปื้อน 
โดยมีการควบคุมอากาศภายในระบบเพื่อป้องกันไม่ให้อากาศภายนอกเข้ามาปนเปื้อนกับผลิตภัณฑ์ 
หลังจากบรรจุเสร็จแล้ว ระบบจะปิดฝาขวดอัตโนมัติและตรวจสอบคุณภาพเพื่อให้มั่นใจว่าปริมาณ
ของเหลวในทุกขวดถูกต้อง จากนั้น ผลิตภัณฑ์จะถูกลำเลียงผ่านอุโมงค์น้ำคลอรีนไดออกไซด์ที่
อุณหภูมิ 30 องศาเซลเซียสเป็นเวลา 5 นาที (จนได้น้ำส้มในขวดในช่วง 60  องศาเซลเซียส) เพื่อทำ
ความสะอาดคราบน้ำส้มที่ล้นเปื้อนขวดและป้องกันการเกิดเชื้อรา 
 หลังจากกระบวนการบรรจุและทำความสะอาดเสร็จสิ้น พนักงานท้ายสายจะตรวจสอบ
ความเรียบร้อยของผลิตภัณฑ์ก่อนนำไปบรรจุลงใน Shrink Wrap และจัดเตรียมบรรจุภัณฑ์ในกล่อง
บนพาเลทเพื ่อนำไปเก็บในคลังสินค้าสำเร็จรูป กระบวนการบรรจุนี ้ถูกกำหนดให้เป็น Critical 
Control Point (CCP) เนื่องจากมีความเสี่ยงสูงต่อการปนเปื้อนทางกายภาพและจุลินทรีย์ ขวดที่ใช้
ไม่ได้ผ่านการทำความสะอาดหรือฆ่าเชื้อเพ่ิมเติม แม้ว่าจะได้รับจากผู้ผลิตที่มีมาตรฐานและบรรจุในถุง
สองชั้นเพ่ือป้องกันการปนเปื้อน แต่การสัมผัสขวดโดยพนักงานในระหว่างกระบวนการบรรจุยังเพ่ิม
ความเสี่ยงต่อการปนเปื้อนของผลิตภัณฑ์ที่อยู่ภายใน 
 ความเสี่ยงที่เกี่ยวข้องในจุดนี้พบว่า แม้ว่ากระบวนการผลิตขวดจะใช้วิธีเป่าขึ้นรูปด้วย
ความร้อน (Blow Molding) ซึ่งช่วยลดโอกาสการปนเปื้อนระหว่างการผลิตจากโรงงานผู้ผลิต แต่
เนื่องจากขวดไม่ได้ผ่านการล้างหรือฆ่าเชื้อก่อนการบรรจุ ขวดที่สัมผัสโดยตรงกับพนักงานในระหว่าง
การลำเลียงและบรรจุอาจเสี่ยงต่อการปนเปื้อนทางกายภาพและจุลินทรีย์ การสัมผัสขวดโดยตรงจาก
พนักงานในระหว่างการเทฝาหรือการตรวจสอบสินค้าเป็นจุดเสี่ยงที่อาจทำให้เกิดการปนเปื้อนจาก
จุลินทรีย์หรือสารปนเปื้อนอื่น ๆ ที่อาจติดมากับขวดหรือมือของพนักงาน ดังนั้น การสัมผัสขวด
โดยตรงจึงถูกพิจารณาเป็นจุดที่มีความเสี่ยงสูงต่อการปนเปื้อนในผลิตภัณฑ์ 
 ดังนั้น กระบวนการบรรจุและลำเลียงขวดในสายการผลิตจึงถูกกำหนดเป็นจุดควบคุม
วิกฤต (CCP) เนื่องจากมีความเสี่ยงสูงต่อการปนเปื้อนทางกายภาพและจุลินทรีย์ โดยเฉพาะจากการ
สัมผัสขวดในระหว่างการบรรจุ แม้ว่าขวดจะผลิตจากโรงงานที่มีมาตรฐาน แต่การไม่ได้ผ่านการล้าง
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หรือฆ่าเชื้อก่อนการบรรจุยังคงเป็นจุดเสี่ยงที่อาจก่อให้เกิดอันตรายได้  การควบคุมสุขลักษณะของ
พนักงานและการตรวจสอบคุณภาพของขวดจึงเป็นมาตรการสำคัญในการลดความเสี่ยง เพื่อให้
ผลิตภัณฑ์ปลอดภัยและมีคุณภาพตามมาตรฐานที่กำหนด 
 การจัดเก็บสินค้าเป็นขั้นตอนสำคัญที่มีบทบาทอย่างยิ่งในการรักษาคุณภาพและความ
ปลอดภัยของผลิตภัณฑ์ โดยเฉพาะอย่างยิ่งผลิตภัณฑ์ที่ไวต่ออุณหภูมิ เช่น น้ำส้ม 25 เปอร์เซ็นต์ ซึ่ง
อาจเสื่อมสภาพได้ง่ายจากความร้อนหรือความชื้น หากไม่ได้รับการจัดเก็บอย่างเหมาะสม การควบคุม
อุณหภูมิในระหว่างการจัดเก็บจึงเป็นปัจจัยสำคัญในการป้องกันความเสี่ยงจากการเจริญของจุลินทรีย์
ที ่อาจส่งผลกระทบต่อความปลอดภัยของผลิตภัณฑ์ แม้ว่าการควบคุมอุณหภูมิและความชื้นจะมี
ความสำคัญในการจัดเก็บสินค้า แต่จุดนี้ไม่ได้ถูกกำหนดให้เป็นจุดที่ต้องวิเคราะห์อันตรายเพิ่มเติม
ภายใต้ระบบ HACCP เนื่องจาก (1) การปฏิบัติตามมาตรฐานการควบคุมอุณหภูมิและความชื้นที่
เข้มงวด โดยมีการตรวจสอบระบบควบคุมอย่างสม่ำเสมอ และ (2) สินค้าได้รับการรับรองมาตรฐาน
ความปลอดภัยจากผู้ผลิตและผ่านการควบคุมคุณภาพอย่างเข้มงวดตั้งแต่กระบวนการผลิต ลดความ
เสี่ยงที่จะเกิดอันตรายในระหว่างการเก็บรักษา 
 การจัดการความเสี่ยงที่เกี่ยวข้องกับการจัดเก็บถูกบันทึกและควบคุมตามเอกสารระบบ
คุณภาพที่ชัดเจน จึงไม่จำเป็นต้องทำการวิเคราะห์อันตรายซ้ำซ้อนในขั้นตอนนี้ สรุปได้ว่าการจัดเก็บ
สินค้าสำเร็จรูป โดยเฉพาะน้ำส้ม 25 เปอร์เซ็นต์ ต้องมีการควบคุมอุณหภูมิและความชื้นอย่าง
เคร่งครัดเพื่อรักษาคุณภาพและความปลอดภัยของผลิตภัณฑ์ กระบวนการนี้ดำเนินการตามมาตรฐาน
การควบคุมคุณภาพท่ีเข้มงวด จึงไม่จำเป็นต้องนำมาวิเคราะห์อันตรายเพิ่มเติมภายใต้ระบบ HACCP 
 

3.  ข้อเสนอแนะ 

 
 3.1 โรงงานนำระบบ HACCP มาใช้ โดยอาจระบุจุดวิกฤติที่ต้องควบคุมในการผลิตตาม
ผลการศึกษาของงานวิจัยนี ้ ได้แก่ การฆ่าเชื ้อด้วยความร้อน (Pasteurization) และการบรรจุ 
(Filling) ซึ่งเป็นขั้นตอนสำคัญในการป้องกันการปนเปื้อนของจุลินทรีย์ อาทิ Salmonella และ E. 
coli โดยกำหนดอุณหภูมิข้ันต่ำที่ 73 องศาเซลเซียส คงท่ีเป็นเวลา 31 วินาที ในขั้นตอนการฆ่าเชื้อ 
 3.2 โรงงานควรออกแบบการตรวจสอบและเฝ้าระวัง CCPs และมาตรการแก้ไขหากเกิด
ข้อผิดพลาด โดยโรงงานต้องติดตามและตรวจสอบ CCPs อย่างสม่ำเสมอ เช่น การใช้อุปกรณ์บันทึก
อุณหภูมิและเวลาที่ใช้ในกระบวนการพาสเจอไรซ์ การตรวจ Swab Test เพื่อประเมินการปนเปื้อน
ของจุลินทรีย์ รวมถึงการทวนสอบเครื่องมือและระบบการบันทึกข้อมูล 
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