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ภาคผนวก ก 

 
แบบประเมินความพรอมของสถานประกอบการ 

ตามมาตรฐานสมาคมผูคาปลีกแหงสหราชอาณาจักร 
(British Retail Consortium standard: BRC standard) 

 
คําชี้แจง 
        แบบประเ มินความพรอมสถานประกอบการตามมาตรฐานสมาคมผูค าปลีกแหง             
สหราชอาณาจักรนี้  ถูกจัดทําข้ึนเพ่ือศึกษาหาขอมูลประกอบการคนควาแบบอิสระเร่ือง การ
ประเมินความพรอมของบริษัท อาหารภาคเหนือ จํากัด ตอการรองรับระบบการจัดการความ
ปลอดภัยของอาหารตามมาตรฐานสมาคมผูคาปลีกแหงสหราชอาณาจักร ซ่ึงเปนสวนหนึ่งของ
หลักสูตรบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต สาขาการจัดการอุตสาหกรรมเกษตร มหาวิทยาลัยเชียงใหม 

ในการประเมินความพรอมนี้จะทําการประเมินตามมาตรฐานสมาคมผูคาปลีกแหงสหราช
อาณาจักร (British Retail Consortium: BRC)  ประกอบดวย 7 ขอกําหนดหลัก ดังนี้ 

 

 
 
 
 

ขอกําหนดหลัก จํานวนขอกําหนดยอย 
1.  ความมุงม่ันของผูบริหาร 12 

2.  แผนความปลอดภัยอาหาร HACCP 19 

3.  ระบบบริหารคุณภาพและความปลอดภัยอาหาร 37 

4.  มาตรฐานสภาพแวดลอมท่ีตั้งของโรงงาน                  108 

5.  การควบคุมผลิตภัณฑ 30 

6.  การควบคุมกระบวนการ 13 

7.  บุคลากร 19 

รวม                  238 
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ทําการประเมินความพรอมในแตละขอกําหนดยอย บันทึกขอสังเกตและ/หรือหลักฐานท่ีพบ
ลงในแบบประเมิน และบันทึกคะแนนความพรอมแบงออกเปน 3 ระดับ  ดังนี้ 

  
ในกรณีท่ีขอกําหนดยอยบางขอยังไมอยูในชวงท่ีตองดําเนินการ หรือทางโรงงานไมตอง

ดําเนินการ จะไมมีการตรวจประเมินในประเด็นดังกลาว 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ลักษณะความพรอม ระดับ 
ความพรอม 

คะแนน 
ความพรอม 

มีความพรอมตามขอกําหนดของมาตรฐาน BRC ดี 2 
มีความพรอมตามขอกําหนดของมาตรฐาน BRC แตไมครบถวน พอใช 1 
ไมมีความพรอมตามขอกําหนดของมาตรฐาน BRC ปรับปรุง 0 
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ขอกําหนดหลักท่ี 1 ความมุงม่ันของผูบริหาร 
 

ขอกําหนดยอย 
ขอสังเกตและ/หรือ

หลักฐาน 
คะแนน 

ความพรอม 
1.1 ความมุงมั่นของผูบริหาร   
       1.1.1 องคกรมีการจัดทําเอกสารนโยบายดานคุณภาพ
และความปลอดภัยอาหาร ที่แสดงความสอดคลองตาม
กฎหมาย และความรับผิดชอบตอลูกคา พรอมสื่อสารให
พนักงานทุกคนรับทราบ 

 

 

        1 . 1 . 2  ผู บ ริ ห ารระดั บสู งมี ร ะบบการทบทวน
วัตถุประสงคและเปาหมายคุณภาพ ความปลอดภัย และ
กฎหมายใหสอดคลองกับนโยบายขององคกร มีการสื่อสาร
ไปยังพนักงานที่เก่ียวของ มีรายงานผลตอผูบริหารทุกสาม
เดือน 

 

 

        1 .1 .3  มีวาระการประชุมทบทวนฝายบริหารที่
ครบถวนตามท่ีมาตรฐาน BRC กําหนดไว อยางนอยปละ
หน่ึงครั้ง และมีการบันทึกการประชุมจัดเก็บเปนเอกสาร 

 
 

        1.1.4 องคกรมีโปรแกรมจัดประชุมปญหาและแนว
ทางแกไขที่มีผลตอคุณภาพ ความปลอดภัย กฎหมาย และ
สุขภาพ โดยผูบริหารตองเขารวมประชุมอยางนอยเดือนละ
หน่ึงครั้ง 

 

 

        1.1.5 ผูบริหารระดับสูงมีการสรรหาทรัพยากรและ
เงินทุนเพ่ือการจัดการของมาตรฐาน BRC และ HACCP 

 
 

       1.1.6 ผูบริหารระดับสูงมีระบบทบทวนการดําเนินการ
พัฒนาขอมูลเทคนิคและทางวิทยาศาสตร  หลักเกณฑ
ปฏิบัติ กฎหมายที่เก่ียวของกับวัตถุดิบ กระบวนการผลิต 
ของประเทศที่มา และประเทศปลายทางที่นําไปขาย 

 

 

        1.1.7 องคกรมีมาตรฐาน BRC ที่เปนตัวจริงฉบับ
ปจจุบัน 

 
 

        1.1.8 ไดรับการตรวจประเมินตออายุกอนวันตรวจ
ประเมินครั้งถัดไปที่แสดงไวในใบรับรองที่แลว 

 
 

 
 
 



92 

ขอกําหนดยอย 
ขอสังเกตและ/หรือ

หลักฐาน 
คะแนน 

ความพรอม 
        1.1.9 ผูบริหารฝายผลิตหรือผูจัดการฝายปฏิบัติการเขา
รวมการเปด ปดประชุมในการตรวจประเมินมาตรฐานนี้
และผูจัดการฝายทุกฝายตองพรอมเมื่อมีการรองขอใหมีการ
ตรวจประเมิน 

 

 

          1.1.10 ผูบริหารระดับสูงมีการทบทวน การบงช้ีของ
สิ่งที่ไมสอดคลองจากการตรวจประเมินครั้งที่แลวอยางมี
ประสิทธิภาพ 

 
 

1.2 โครงสรางองคกร หนาที่ความรับผิดชอบ และอํานาจ
หนาที่ของฝายบริหาร 

 
 

        1.2.1 องคกรมีเอกสารแผนผังแสดงโครงสรางองคกร 
และหนาที่ความรับผิดชอบตอคุณภาพ ความปลอดภัย และ
กฎหมายอาหาร และมีการแจกจายใหผูจัดการผูรับผิดชอบ 
และระบุผูในกรณีที่ผูรับผิดชอบดังกลาวไมอยู 

 

 

        1.2.2 ผูบริหารระดับสูงมีการทบทวนวาพนักงานมี
ความรับผิดชอบตอหนาที่ และมีความสามารถตามคูมือการ
ปฏิบัติงานท่ีระบุไวได 

 
 

คะแนนความพรอมเต็ม  

       คะแนนความพรอมท่ีไดรวม  

                 รอยละของคะแนนความพรอมท่ีได  
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ขอกําหนดหลักท่ี 2 แผนความปลอดภัยอาหาร HACCP 
 

ขอกําหนดยอย 
ขอสังเกตและ/หรือ

หลักฐาน 
คะแนน 

ความพรอม 
2.1 มีการพัฒนาแผน HACCP จากทีมงานความปลอดภัย
อาหารท่ีมีความรู มีความชํานาญจากหลายสาขาวิชา และมี
ประสบการณดานการจัดการหลักการ HACCP ดาน
ผลิตภัณฑกระบวนการ และอันตรายท่ีเก่ียวของ 

 

 

2.2  มี PRP ที่เก่ียวของกับความปลอดภัยอาหาร มีมาตรการ
การเฝาระวังที่จัดทําเปนเอกสารและอยูแผนพัฒนาและการ
ทบทวนโปรแกรม HACCP 

 
 

2.3 การอธิบายรายละเอียดผลิตภัณฑ   
        2.3.1 มีการอธิบายรายละเอียดของแตละผลิตภัณฑ
อยางครบถวนและระบุขอมูลที่เก่ียวของกับความปลอดภัย
อาหาร 

 
 

         2.3.2 มีขอมูลที่จําเปนตอการวิเคราะหอันตรายใน
แผน HACCP ที่เปนเอกสารและเปนปจจุบัน นาเช่ือถือและ
สามารถอางอิงได 

 
 

2.4 มีการระบุวัตถุประสงคการใชผลิตภัณฑสําหรับกลุม
ผูบริโภคเปาหมายท่ีชัดเจน และพิจารณาการใชผลิตภัณฑ
สําหรับกลุมผูบริโภคที่เจ็บปวยไดงาย 

 
 

2.5 แผนภูมิการผลิตมีการระบุถึงคาควบคุมกระบวนการ 
โอกาสการเกิดความลาชา กระบวนการทําใหมและการ
หมุนเวียนมาใชใหม มีการแยกพ้ืนที่ที่มีความเสี่ยงตํ่า high-
risk area  ผลิตภัณฑสําเร็จ ผลิตภัณฑในระหวาง
กระบวนการ และสิ่งที่ไดจากกระบวนการผลิต 

 

 

2.6  มีการทวนสอบความถูกตองของแผนภูมิการผลิตโดย
การตรวจประเมินความแตกตางระหวางการผลิตประจําวัน
และการผลิตตามฤดูกาล มีการบันทึกและจัดเก็บ 

 
 

2.7 การระบุอันตรายท่ีอาจเกิดขึ้นในแตละขั้นตอนการผลิต   
        2.7.1 มีการยืนยันขอบเขตของแผน HACCP และระบุ
และบันทึกอันตรายทั้งหมดที่มีโอกาสเกิดขึ้นในแตละ
ขั้นตอนการผลิต รวมถึงสารที่กอใหเกิดอาการแพดวย 
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ขอกําหนดยอย 
ขอสังเกตและ/หรือ

หลักฐาน 
คะแนน 

ความพรอม 
        2.7.2 มีการวิเคราะหอันตราย ในกําหนดอันตรายที่
จําเปนในการปองกัน  กําจัด  หรือลดใหอยูในระดับที่
ยอมรับได 

 
 

       2.7.3 มีมาตรการปองกัน กําจัด หรือลดใหอยูในระดับ
ที่ยอมรับได 

 
 

2.8 มีการพิจารณาและทวนสอบจุด CCPโดยใชผังในการ
ตัดสินใจ 

 
 

2.9 การกําหนดคาวิกฤตสําหรับจุด CCP   
        2.9.1 แตละจุด CCP มีคาวิกฤตที่ชัดเจนตรวจวัดได 
ในกรณีที่มีการวัดท่ีเปนนามธรรมตองมีแนวทางการปฏิบัติ
หรือตัวอยางที่นาเช่ือถือสนับสนุน 

 
 

        2.9.2 มีมาตรการควบคุมที่สามารถควบคุมอันตรายใน
จุด CCP ไดอยางตอเน่ือง 

 
 

2.10 กําหนดการเฝาระวังสําหรับแตละจุด CCP   
        2.10.1 มีการกําหนดการเฝาระวังแตละจุด CCP โดย
การตรวจวัดอยางตอเน่ืองหรือมีการสุมที่เปนตัวแทนของ
แตละรุนผลิตภัณฑ 

 
 

       2.10.2 มีบันทึกการเฝาระวังจุด CCP กรณีที่มีการ
บันทึกเปนอิเล็กทรอนิกสไฟลตองไดรับการตรวจสอบและ
ทวนสอบ 

 
 

2.11 มีแผนปฏิบัติการแกไขและจัดทําเอกสารปฏิบัติการ
แกไขเมื่อผลการเฝาระวังระบุความลมเหลวของคาวิกฤต 

 
 

2.12 มีการกําหนดกระบวนการทวนสอบในการยืนยันแผน 
HACCP วามีประสิทธิภาพ 

 
 

2.13 มีการบันทึกและจัดเก็บเอกสารอยางเพียงพอสําหรับ
การทบทวนแผน HACCP การจัดการ PRP 

 
 

2.14 มีระเบียบปฏิบัติการทบทวนแผน HACCP และ PRP 
ในการเปล่ียนแปลงที่อาจสงผลกระทบตอความปลอดภัย
ของผลิตภัณฑ และมีการบันทึกผลการเปล่ียนแปลง 

 
 

คะแนนความพรอมเต็ม  

       คะแนนความพรอมท่ีไดรวม  

                 รอยละของคะแนนความพรอมท่ีได  
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ขอกําหนดหลักท่ี 3 ระบบบริหารคุณภาพและความปลอดภัยอหาร 
 

ขอกําหนดยอย 
ขอสังเกตและ/หรือ

หลักฐาน 
คะแนน 

ความพรอม 
3.1 คูมือคุณภาพและความปลอดภัยอาหาร   
        3 .1 .1คูมือคุณภาพและความปลอดภัยอาหาร  มี
ความสัมพันธกันกับแบบฟอรมที่ใชงาน 

 
 

        3.1.2 มีการแจกจายคูมือคุณภาพและความปลอดภัย
อาหารใหพนักงานที่เก่ียวของ 

 
 

        3.1.3 ใชภาษาท่ีเขาใจงาย เหมาะสม ไมกํากวมและมี
เน้ือหาที่เพียงพอตอการปฏิบัติงานท่ีถูกตอง 

 
 

3.2 มีการควบคุมเอกสารท่ีมีประสิทธิภาพ เปนฉบับที่
ถูกตอง มีบัญชีรายช่ือเอกสาร ระบุฉบับที่ วิธีการบงช้ี การ
อนุมัติ บันทึกเหตุผลการแกไข  และมีระบบการทดแทน
เอกสารใหเปนปจจุบัน 

 

 

3.3 การบันทึกขอมูลและการจัดเก็บ   
       3.3.1 บันทึกอานงาย จัดเก็บในสภาพที่ดี และสามารถ
ทบทวนได ในกรณีที่มีการแกไขบันทึก มีการทวนสอบ
โดยผูมีอํานาจ และบันทึกเหตุผลการแกไข และการบันทึก
ที่ใชระบบอิเล็กทรอนิกสไฟลมีการสํารองขอมูล 

 

 

        3.3.2 มีการจัดเก็บตามระยะเวลาท่ีกฎหมาย หรือลูกคา
กําหนด และจัดเก็บบันทึกตองเทากับอายุผลิตภัณฑบวก
เพ่ิมอีกสิบสองเดือน 

 
 

3.4 การตรวจติดตามภายใน   
        3.4.1 มีขอบขายครอบคลุมแผน HACCP PRP และ
การดําเนินงานใหบรรลุตามมาตรฐาน BRC การตรวจ
ติดตามจากครั้งกอน มีการตรวจประเมินทุกกิจกรรมอยาง
นอยปละหน่ึงครั้ง 

 

 

        3.4.2 ผูตรวจติดตามภายในมีความสามารถ ไดรับการ
ฝกอบรมในเรื่องที่จะตรวจ และไมเก่ียวของกับพ้ืนที่ที่รับ
การตรวจ 

 
 

        3 .4 .3  มีรายงานระบุถึ งความสอดคลองและไม
สอดคลอง ใหกับหนวยงานที่รับผิดชอบทราบ และมีการ
ตกลงเรื่องการปฏิบัติการและระยะเวลาดําเนินการแกไข 
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      3.4.4 มีการตรวจสิ่งแวดลอมของโรงงาน เครื่องจักร 
การทําความสะอาด สุขลักษณะ ความเสี่ยงตอผลิตภัณฑ
ของโครงสรางและเคร่ืองจักร ความถ่ีในการตรวจอยาง
นอยหน่ึงครั้งตอเดือน 

 

 

3.5 การตรวจรับและการเฝาระวังผลงานของผูสงมอบ   
        3.5.1 ระบบการคัดเลือกและการประเมินผูสงมอบ   
                3.5.1.1 มีการจัดทําเอกสารการประเมินความ
เสี่ยงของวัตถุดิบแตละชนิด การปนเปอนของสารกอภูมิแพ  
ทางกายภาพ  ชี วภาพ  และ เคมี  มีก ารทดสอบตาม
กระบวนการยอมรับวัตถุดิบ 

 

 

                3.5.1.2 มีระเบียบปฏิบัติในการคัดเลือกและการ
ประเมินผูสงมอบ โดยการตรวจประเมินโดยตรง หรือ 
ตรวจจากใบรับรองท่ีผูสงมอบไดรับรองมาตรฐาน BRC 
หรือใชแบบสอบถามทุกสามป 

 

 

                3.5.1.3 มีระเบียบปฏิบัติระบุกรณีที่มีการยอมรับ
พิเศษ เชนไมไดตรวจประเมินผูสงมอบกอน หรือวัตถุดิบ
จากลูกคา เปนตน 

 
 

        3.5.2 ขั้นตอนการตรวจรับวัตถุดิบและบรรจุภัณฑ   
                3.5.2.1 มีระเบียบปฏิบัติในการตรวจรับวัตถุดิบ
และบรรจุภัณฑบนพ้ืนฐานการประเมินความเสี่ยง 

 
 

                3.5.2.2 มีขั้นตอนการตรวจรับและบันทึกให
เหมาะสมกับวัตถุดิบและบรรจุภัณฑทุกชนิด 

 
 

        3.5.3 ผูรับจางชวง ผูใหบริการ   
                3 .5 .3 .1  มีการควบคุม ผู รับจ างช วง  หรือ ผู
ใหบริการ และประเมินประสิทธิภาพการควบคุมความ
ปลอดภัย อาหาร 

 
 

                3.5.3.2 มีสัญญาหรือขอตกลงอยางเปนทางการ 
โดยระบุถึงความเสี่ยงที่อาจปนเปอนสูผลิตภัณฑได 

 
 

        3.5.4 การจางผู เหมาชวงผลิต  ผลิตภัณฑที่อยูใน
ขอบขายการรับรองมาตรฐาน BRC 

 
 

                3.5.4.1 กระบวนการผลิตตองผานการอนุมัติจาก
จากเจาของตรายี่หอของผลิตภัณฑกอน 
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                3 .5 .4 .2  มีการตรวจประเมินผู เหมาชวง  ณ 
โรงงานผลิตตามขอกําหนด BRC หรือเอกสารรับรอง
ระบบ BRC หรือ GFSI ยอมรับ 

 
 

                3.5.4.3 ผูรับเหมาชวงมีการดําเนินงานตามสัญญา
วาจางที่มีขอกําหนดดานกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ 

 
 

                3.5.4.4 มีการจัดทําขั้นตอนการตรวจสอบและ
ทดสอบผลิตภัณฑจากผูรับเหมาชวง ดวยสายตา เคมี และ
ชีววิทยา โดยอยูบนพ้ืนฐานการประเมินความเสี่ยง 

 
 

3.6 ขอกําหนด   
       3.6.1 มีมาตรฐานวัตถุดิบและบรรจุภัณฑที่สอดคลอง
ตามขอกําหนดและกฎหมาย  มีการระบุคาควบคุมที่
เก่ียวของกับคุณภาพและความปลอดภัยของอาหารทั้งดาน 
กายภาพ เคมี และชีววิทยา 

 

 

        3.6.2 วิธีการผลิตและการดําเนินการมีความสอดคลอง
กับเกณฑทางดานคุณภาพที่ไดตกลงกับลูกคาไว 

 
 

       3.6.3 มีมาตรฐานผลิตภัณฑที่ไดรับการตกลงอยางเปน
ทางการกับลูกคาทุกชนิด ในกรณีที่มีฉลากขอมูลของฉลาก
ตองสอดคลองกับขอกําหนดและกฎหมาย 

 
 

        3.6.4 มีหลักฐานการตกลงขอกําหนดอยางเปนทางการ
กับหนวยงานที่เก่ียวของ 

 
 

        3.6.5 มีการทบทวนมาตรฐานของผลิตภัณฑในกรณีที่
มีการเปล่ียนแปลง มีการบันทึกและอนุมัติการเปล่ียนแปลง 

 
 

3.7 มีระเบียบปฏิบัติสําหรับการปฏิบัติการแกไขและการ
ปองกันการเกิดซ้ําสําหรับการจัดการสิ่งที่ไมสอดคลองกับ
ขอกําหนดและกฎหมาย 

 
 

3.8 มีระเบียบปฏิบัติสําหรับการควบคุมผลิตภัณฑที่ไม
สอดคลองกับขอกําหนดและกฎหมาย  มีการรายงาน
ปฏิบัติการแกไข มีบันทึกและจัดเก็บ   

 
 

3.9 การสอบกลับ   
        3.9.1 มีการช้ีบงผลิตภัณฑ บรรจุภัณฑที่สัมผัสกับ
อาหาร รวมถึงสารหรือวัสดุตางๆที่เพียงพอและเหมาะสม 
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        3.9.2 มีระบบที่สามารถสอบกลับไดต้ังแตวัตถุดิบ
จนถึงผลิตภัณฑสุดทาย และทําไดในทางกลับกัน มีการ
ตรวจสอบปริมาณ และมีการทดสอบการสอบกลับอยาง
นอยปละหน่ึงครั้ง ใชเวลาไมเกินสี่ช่ัวโมง 

 

 

        3.9.3 สามารถสอบกลับไดในกรณีที่มีกระบวนการทํา
ใหมหรือการนํากลับมาใชใหม 

 
 

3.10 การจัดการขอรองเรียนลูกคา   
        3.10.1 มีการดําเนินการโดยพนักงานที่ผานการ
ฝกอบรม มีการหาสาเหตุทันทีและมีประสิทธิภาพ มีบันทึก
ขอมูลที่เพียงพอ  

 
 

        3.10.2 มีการวิเคราะหและผลน้ีนําใชในการปรับปรุง
อยางตอเน่ืองเพ่ือปองกันการเกิดซ้ํา และแจกจายใหกับ
พนักงานที่เก่ียวของ 

 
 

3.11 การจัดการเหตุการณฉุกเฉิน การถอนคืนและการเรียก
คืนสินคา 

 
 

        3.11.1 มีระเบียบปฏิบัติการจัดการเหตุการณฉุกเฉินที่
มีผลกระทบตอคุณภาพ ความปลอดภัย และกฎหมาย 

 
 

        3.11.2 มีระเบียบปฏิบัติในการเรียกคืนและการถอน
คืนผลิตภัณฑมีสอดคลองกับขอกําหนด และกฎหมาย 

 
 

        3.11.3 มีการทบทวนระเบียบปฏิบัติการเรียกคืนและ
การถอนคืนผลิตภัณฑ มีการทดสอบอยางมีประสิทธิภาพ
อยางนอยปละหน่ึงครั้ง และมีบันทึกจัดเก็บ 

 
 

        3.11.4 ในกรณีที่มีการเรียนคืนผลิตภัณฑ ตองมีการ
แจงหนวยงานที่ออกใบรับรองมาตรฐาน BRC และ
เจาหนาที่ที่เก่ียวของรับทราบภายในเวลาสามวัน 

 
 

คะแนนความพรอมเต็ม  

       คะแนนความพรอมท่ีไดรวม  

                 รอยละของคะแนนความพรอมท่ีได  
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หลักฐาน 
คะแนน 

ความพรอม 
4.1 มาตรฐานสภาพแวดลอมภายนอกบริเวณผลิต   
        4 .1 .1  มีการพิจารณาและมาตรการปองกันการ
ปนเปอนจากกิจกรรมของชุมชนและสภาพแวดลอมสู
ผลิตภัณฑ และมีการทบทวนประสิทธิภาพของมาตรการ
อยางตอเน่ือง 

 

 

        4.1.2 พ้ืนที่โดยรอบอาคารผลิตและเสนทางการขนสง
ไดรับการดูแลใหอยูในสภาพที่ดี เหมาะสมไมกอใหเกิด
การปนเปอนสูผลิตภัณฑได 

 
 

        4.1.3 มีการดูแลโครงสรางอาคารเพื่อลดโอกาสการ
ปนเปอน 

 
 

4.2 การรักษาความปลอดภัย   
        4.2.1 มีการจัดทําเอกสารประเมินความเสี่ยงในการ
รักษาความปลอดภัยสําหรับการเขาถึงพื้นที่ และมีการ
ทบทวนอยางนอยปละหน่ึงครั้ง 

 
 

        4.2.2 มีมาตรการควบคุมบุคคลที่สามารถเขาถึงพ้ืนที่ 
พนักงานไดรับการฝกอบรมเรื่องการรักษาความปลอดภัย
และมีการรายงานผลเมื่อพบสงผิดปกติ  

 
 

        4.2.3 สถานที่ต้ังไดรับการขึ้นทะเบียน หรือการอนุมัติ
โดยเจาหนาที่ผูมีอํานาจ 

 
 

4.3 แผนผังโรงงาน เสนทางการผลิตผลิตภัณฑและการ
จัดแยก 

 
 

        4.3.1 มีแผนผังแสดงพ้ืนที่สําหรับผลิตภัณฑ พ้ืนที่ที่มี
ความเสี่ยงตํ่า พ้ืนที่หวงหาม  high- risk area และ high-care 
area การกําหนด PRP ในแตละพ้ืนที่ จุดเขาออกของบุคคล 
เสนทางการเดินรถ และเสนทางเดินจากสถานที่ทํางานไป
ยังสิ่งอํานวยความสะดวก 

 

 

        4.3.2 มีการแสดงเสนทางการเคล่ือนยายของเสีย การ
เคล่ือนยายของวัตถุที่นํามาผานกระบวนการใหม เสนทาง
เดินที่จําเปนสําหรับผานพ้ืนที่ผลิต  มีสิ่งอํานวยความ
สะดวกวางในตําแหนงที่สะดวกตอการใชและเหมาะสม 
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        4.3.3 มีการอบรมผูรับเหมาชวงและผูเยี่ยมชมใหมี
ความตระหนักในการปฏิบัติตามระเบียบเรื่องการเขาออก 
และขอกําหนดของพ้ืนที่ ในกรณีที่ผูรับเหมาชวงเก่ียวของ
กับการซอมบํารุงมีการดูแลโดยผูที่ไดรับมอบหมาย 

 

 

        4.3.4 มีการจัดการพ้ืนที่ที่มีความเสี่ยงนอย ใหมีความ
เสี่ยงในการปนเปอนสูวัตถุดิบ ผลิตภัณฑระหวางการผลิต 
ผลิตภัณฑ บรรจุภัณฑ และสินคาสําเร็จรูป นอยที่สุด 

 
 

        4.3.5 มีการจัดการ high-care area มีการแยกพ้ืนที่ตาม
การไหลของผลิตภัณฑ คน ของเสีย วัตถุดิบ เครื่องมือ 
อากาศ  และสิ่งอํานวยความสะดวก หากแยกไมได  มี
มาตรการควบคุมที่สามารถปองกันได 

 

 

        4.3.6 มีการจัดการ high-risk area มีการแยกพ้ืนที่ตาม
การไหลของผลิตภัณฑ คน ของเสีย วัตถุดิบ เครื่องมือ 
อากาศ และสิ่งอํานวยความสะดวก หากแยกไมไดตองมี
มาตรการควบคุมที่สามารถปองกันได  

 

 

        4.3.7 อาคารมีพ้ืนที่ที่เพียงพอสําหรับการทํางาน และ
การจัดเก็บเพ่ือการดําเนินการภายใตสุขลักษณะ 

 
 

        4.3.8  โครงสรางช่ัวคราวที่ใชในระหวางการกอสราง 
หรือซอมบํารุง มีความเหมาะสม และไมเปนที่สะสมของ
สิ่งสกปรกและเปนที่อยูของแมลงและสัตวพาหะ 

 
 

4.4 โครงสรางอาคาร   
        4.4.1 มีการใชวัสดุทําผนังที่ทําความสะอาดงาย มีการ
ดูแล และไมมีการสะสมของเช้ือรา 

 
 

        4.4.2 มีการใชวัสดุทําพ้ืนที่ทนทาน ทําความสะอาด
งาย และมีการดูแลใหอยูในสภาพที่ดี 

 
 

        4.4.3 มีการวางระบบการระบายนํ้าที่เหมาะสม กรณีที่
นํ้าทิ้งไมสามารถไหลผานทอได พ้ืนตองมีความลาดเอียง
เพ่ือระบายนํ้าทิ้ง 

 
 

        4.4.4 มีแผนแสดงเสนทางการระบายนํ้าจาก high-risk 
area และ high-care area  
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        4.4.5 เพดานหรือสิ่งที่อยูเหนือพ้ืนที่ปฏิบัติงาน มีการ
เลือกใชวัสดุที่เหมาะสม ทําความสะอาดงาย ไดรับการดูแล
และไมเปนที่สะสมของสิ่งสกปรก 

 
 

        4.4.6 กรณีที่มีการใชเพดานแขวน สามารถเขาถึง 
สําหรับทําความสะอาด ซอมบํารุง และตรวจสอบแมลง
และสัตวพาหะได 

 
 

        4.4.7 มีการติดต้ังตาขายชองระบายอากาศและหลังคา   
        4.4.8 มีการปองการการแตกของหนาตางกระจกท่ี
เหมาะสม 

 
 

        4.4.9 มีการดูแลประตูอยูในสภาพที่ดี ปดมิดชิด   
        4.4.10 มีแสงสวางที่เพียงพอสําหรับการปฏิบัติงาน
และการทําความสะอาดที่มีประสิทธิภาพ 

 
 

        4.4.11 มีการปองกันการแตกของหลอดไฟทุกชนิดที่
เหมาะสม 

 
 

        4.4.12 พ้ืนที่ผลิตและจัดเก็บมีการระบายอากาศและ
กรองอากาศอยางเหมาะสม  

 
 

        4.4.13 มีการติดต้ัง positive air pressure systems ใน 
high-risk area และมีการเปล่ียนตัวกรองตามความถ่ีและมี
บันทึก 

 
 

4.5 สาธารณูปโภค (นํ้า นํ้าแข็ง อากาศ และแกสอื่นๆ)   
        4.5.1 มีนํ้าใชมีปริมาณทีเพียงพอ ไดมาตรฐานระดับ
นํ้าด่ืม มีการวิเคราะหทางจุลชีววิทยาและทางเคมีอยางนอย
ปละหน่ึงครั้ง  

 
 

        4.5.2 มีแผนระบบการจายและจัดเก็บนํ้าใชที่ เปน
ปจจุบัน รวมถึงมีการสุมตัวอยางและการจัดการคุณภาพนํ้า
ที่มีการหมุนเวียนมาใช 

 
 

        4.5.3 กรณีที่คุณภาพนํ้าใชไมไดมาตรฐานนํ้าด่ืม มี
คุณภาพสอดคลองตามที่กฎหมายกําหนด 

 
 

4.6 อุปกรณ เครื่องมือ เครื่องจักร   
        4.6.1 อุปกรณเครื่องมือสรางจากวัสดุที่เหมาะสมและ 
จัดวางในตําแหนงที่ เขาถึงทําความสะอาดไดอยางมี
ประสิทธิภาพ 
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        4.6.2 มีหลักฐานรับรองความสอดคลองสําหรับ
อุปกรณที่สัมผัสโดยตรงกับอาหาร 

 
 

4.7 การซอมบํารุง   
        4.7.1 มีเอกสารแผนการซอมบํารุงที่ เปนปจจุบัน
ครอบคลุมสภาพแวดลอมโรงงาน  รวมถึงเครื่องมือ 
เครื่องจักร  

 
 

        4.7.2 มีการตรวจสอบเครื่องจักรและบันทึกผลตาม
ชวงเวลาที่กําหนดและเหมาะสมกับเครื่องจักรแตละชนิด 

 
 

        4.7.3 กรณีที่มีการซอมช่ัวคราว  ไมกระทบตอความ
ปลอดภัย ดําเนินการใหแลวเสร็จทันที หรือมีการกําหนด
ระยะเวลาแลวเสร็จ 

 
 

        4.7.4 มีการซอมบํารุงที่ถูกสุขลักษณะ มีการทําความ
สะอาดและและบันทึก ไมกระทบตอความปลอดภัยและ
สอดคลองตามกฎหมาย 

 
 

        4.7.5 เลือกใชวัสดุในการซอมบํารุงและซอมแซม
โรงงานอยางเหมาะสมตามวัตถุประสงคการใชงาน 

 
 

        4.7.6 มีการควบคุมพ้ืนที่ในการปฏิบัติงานของหนวย
วิศวกรรม 

 
 

4.8 สิ่งอํานวยความสะดวกสําหรับพนักงาน   
        4.8.1 มีสิ่งอํานวยความสะดวกในการเปล่ียนเคร่ือง
แตงกายกอนเขาสูพ้ืนที่ผลิตสําหรับทุกคน ไมนําออกนอก
พ้ืนที่  ในกรณีที่ไมสามารถดําเนินการได มีระเบียบปฏิบัติ
ที่เหมาะสม 

 

 

        4.8.2 มีที่จัดเก็บของท่ีเพียงพอสําหรับพนักงานทุกคน
ที่เก่ียวของกับพ้ืนที่รับวัตถุดิบ ผลิตและจัดเก็บ 

 
 

        4.8.3 มีหองเปลี่ยนเครื่องแตงกายสําหรับแยกและ
จัดเก็บเสื้อผาและสิ่งของเครื่องใชพนักงาน  

 
 

        4.8.4 มีระเบียบปฏิบัติเรื่องการเปล่ียนและสวมเครื่อง
แตงกายกอนเขาถึง และไมสวมออกนอกพื้นที่ สําหรับ 
high- care area และมีอุปกรณการลางมือและการฆาเช้ือ
กอนเขาถึงพ้ืนที่ 
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        4.8.5 มีระเบียบปฏิบัติเรื่องการเปล่ียนและสวมเครื่อง
แตงกายกอนเขาถึง และไมสวมออกนอกพื้นที่ สําหรับ 
high-risk area และมีอุปกรณการลางมือและการฆาเช้ือ
กอนเขาถึงพ้ืนที่ 

 

 

        4.8 .6 มีสิ่ งอํานวยความสะดวกที่ เหมาะสมและ
เพียงพอกอนเขาถึงพ้ืนที่ผลิตทุกจุด ไดแก นํ้า สบูเหลว สิ่ง
ที่ทําใหมือแหง กอกนํ้าที่ไมใชมือสัมผัส และเครื่องหมาย
แสดงการลางมือเปนภาษาที่เหมาะสม 

 

 

        4.8.7 มีหองนํ้าที่ไมเปดตรงสูพ้ืนที่ผลิตและจัดเก็บ มี
สิ่งอํานวยความสะดวกไดแก นํ้า สบูเหลว สิ่งที่ทําใหมือ
แหง เครื่องหมายแสดงการลางมือเปนภาษาที่เหมาะสม 

 
 

        4.8.8 มีการแยกพ้ืนที่สําหรับการสูบบุหรี่ มีการจัดการ
ขยะและสิ่งอํานวยความสะดวกอยางเหมาะสม 

 
 

        4.8.9 มีการแยกพ้ืนที่จัดเก็บและรับประทานอาหาร
จากพื้นที่ผลิตและพ้ืนที่จัดเก็บ 

 
 

        4.8.10 มีการควบคุมการปนเปอนสูผลิตภัณฑจากโรง
อาหารอยางเหมาะสม 

 
 

4.9 การควบคุมทางกายภาพและเคมีสูวัตถุดิบ ผลิตภัณฑใน
ระหวางผลิต ผลิตภัณฑ บรรจุภัณฑ และพื้นที่จัดเก็บ 

 
 

        4.9.1 การควบคุมสารเคมี   
                4.9.1.1 มีการควบคุมการใชและจัดเก็บสารเคมี
ทุกชนิด มีอนุมัติการซื้อ เอกสาร COA และ MSDS 
หลีกเลี่ยงสารเคมีที่มีกลิ่นแรง มีการบงช้ี มีการจัดเก็บและ
จัดแยกอยางปลอดภัย เขาถึงไดเฉพาะพนักงานที่ไดรับ
อนุญาตและผานการฝกอบรมเทาน้ัน 

 

 

                4 .9 .1 .2  กรณีที่หลีก เลี่ ยงกลิ่นแรงไมได  มี
มาตรการปองกัน 

 
 

        4.9.2 การควบคุมโลหะ   
                4.9.2.1 มีระเบียบปฏิบัติเรื่องการควบคุมการใช
โลหะที่มีความแหลมคม การนําเขาและออกจากพื้นที่ผลิต
ที่ปลอดภัย และไมใชใบมีดที่หักออกได 
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                4.9.2.2 หลีกเล่ียงการใช หรือมีมาตรการปองกัน
การปนเปอนของลวดเย็บกระดาษและหนีบกระดาษ สู
บรรจุภัณฑ 

 
 

        4.9.3 การควบคุมวัสดุแกว พลาสติกแข็ง กระเบื้อง 
และวัสดุที่มีลักษณะคลายคลึงกัน 

 
 

                4.9.3.1 ไมมีการใชแกวหรือวัสดุที่แตกหักงาย 
หรือถาใชตองมีการควบคุมการแตกกระจาย 

 
 

                4.9.3.2 มีระเบียบปฏิบัติในการจัดการวัสดุแกว 
พลาสติกแข็ง กระเบื้อง และวัสดุที่มีลักษณะคลายคลึงกัน   

 
 

                4.9.3.3 ในกรณีที่มีการแตก มีการแยกผลิตภัณฑ
และพื้นที่ผลิต การเปล่ียนเครื่องแตงกาย การตรวจสอบ
พ้ืนที่ผลิต จัดการโดยพนักงานที่ไดรับมอบอํานาจและมี
การบันทึก 

 

 

                4.9.3.4 บรรจุภัณฑชนิดแกว   
                        4.9.3.4.1 มีการแยกพ้ืนที่การจัดเก็บบรรจุ
ภัณฑที่เปนแกว จากวัตถุดิบ ผลิตภัณฑ บรรจุภัณฑอื่นๆ    

 
 

                        4.9.3.4.2 มีระบบการจัดการการแตกของ
บรรจุ ภัณฑชนิดแกว  มีการทําความสะอาด  การแยก
อุปกรณ การเคล่ือนยายแกวแตกที่อยูในภาชนะท่ีมิดชิด
ออกจากพ้ืนที่  

 

 

                        4.9.3.4.3 การจดบันทึกการแตกของบรรจุ
ภัณฑชนิดแกว  

 
 

        4.9.4 ไมมีการใชไมในพ้ืนที่ที่มีการประเมินความ
เสี่ยงตอการปนเปอนสูผลิตภัณฑ แตถาจําเปนตองใช มีการ
มาตรการควบคุม 

 
 

4.10 เครื่องตรวจจับสิ่งแปลกปลอม   
        4.10.1 ความเสี่ยงของการปนเปอนลงสูผลิตภัณฑ   
                4.10.1.1 มีการจัดทําเอกสารการประเมินความ
เสี่ยงในแผน HACCP ของแตละกระบวนการ  

 
 

                4.10.1.2 มีระเบียบปฏิบัติเรื่องการตรวจจับสิ่ง
แปลกปลอมท่ีกําหนดชนิด ที่ต้ัง และความไวที่เหมาะสม
กับธรรมชาติของสวนผสม ผลิตภัณฑ และมีการทดสอบ 
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                4.10.1.3 มีการกําหนดความถ่ีในการตรวจจับสิ่ง
แปลกปลอมที่สอดคลองกับขอกําหนดของลูกคา และมี
ความสามารถกักกันกรณีที่เครื่องลมเหลว      

 
 

                4.10.1.4 กรณีที่พบสิ่งแปลกปลอมจากการ
ตรวจจับของเครื่อง  มีการตรวจสอบและสืบสวนหา
แหลงที่มา บงช้ีและปองกันการเกิดซ้ํา 

 
 

        4.10.2 ตัวกรองและตะแกรง   
                4.10.2.1 มีการเลือกและระบุขนาดของตัวกรอง
และตะแกรงที่เหมาะสม การปนเปอนตอผลิตภัณฑ มีการ
ตรวจสอบและบันทึกผล 

 
 

                4.10.2.2 มีการกําหนดความถ่ี และดําเนินการ
ตรวจสอบหรือทดสอบตัวกรองและตะแกรง และบันทึก
ผล 

 
 

        4.10.3 เครื่องตรวจจับโลหะและเครื่องเอ็กซเรย   
                4.10.3.1 มีอุปกรณตรวจจับโลหะ หากไมมีการ
ติดต้ัง ตองระบุเหตุผลเปนเอกสาร หรือใชอุปกรณอื่นแทน 

 
 

                4.10.3.2 มีการติดต้ังเคร่ืองตรวจจับโลหะและ
เครื่องเอ็กซเรยในขั้นตอนสุดทายของการผลิต  

 
 

                4.10.3.3 เครื่องตรวจจับโลหะหรือเอ็กซเรย
ประกอบดวย อุปกรณการคัดออกอัตโนมัติ มีสัญญาณ
เตือนและมีการหยุดของสายพานกรณีที่เครื่องไมสามารถ
ตรวจจับได  

 

 

                4.10.3.4 มีการจัดทําเอกสารการควบคุมและการ
ทดสอบเครื่ อ งตรวจจับโลหะและ เครื่ อ ง เอ็ กซ เรย 
ประกอบดวย ความไว ความถ่ี วิธีการ และผูรับผิดชอบ 
และมีบันทึกผลการทดสอบ 

 

 

                4.10.3.5 มีขั้นตอนการทดสอบเครื่องตรวจจับ
โลหะอยูบนพ้ืนฐานการปฏิบัติการที่ดี ประกอบดวย ขนาด
และชนิดของชุดทดสอบท่ีเหมาะสม การทดสอบการ
ตรวจจับที่มีประสิทธิภาพ การทดสอบความจํา และมี
ความสัมพันธกับสายพาน 
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ความพรอม 
                4.10.3.6 มีเอกสารแสดงการปฏิบัติการแกไขการ
แยก การกักกัน และการตรวจสอบซ้ํากรณีที่เครื่องตรวจจับ
ลมเหลว  

 
 

        4.10.4 กรณีที่มีการใชแผนดักจับโลหะ มีการเลือกใช
ชนิดที่แข็งแรงและเหมาะสม และมีเอกสารแสดงวิธีการ
ตรวจสอบ ของแผนดักจับโลหะ พรอมบันทึกผลการ
ตรวจสอบ 

 

 

        4.10.5 กรณีที่มีการใชเครื่องตรวจจับดวยวิธีการแยกสี 
มีคําแนะนําวิธีการใชจากผูผลิตและมีเอกสารวิธีปฏิบัติ 

 
 

        4.10.6 เครื่องลางบรรจุภัณฑชนิดแกว กระปองและ
บรรจุภัณฑอื่นๆ  

 
 

                4.10.6.1 เครื่องลางมีขั้นตอนการทําความสะอาด
ไดดวยนํ้าและแรงดันลม สายพานมีฝาครอบ และมีการ
กลับตัวไดของบรรจุภัณฑในขณะทําการลาง 

 
 

                4.10.6.2 มีเครื่องลางที่มีประสิทธิภาพในการ
ตรวจจับและจัดแยกสิ่งแปลกปลอม มีการตรวจสอบและ
บันทึกผลการทดสอบ 

 
 

4.11 การจัดการสุขลักษณะ   
        4.11.1 มีระเบียบปฏิบัติและดําเนินการในการทําความ
สะอาด สําหรับอาคารสถานที่ สาธารณูปโภคและอุปกรณ
ทั้งหมดอยูบนพ้ืนฐานการประเมินความเสี่ยง ประกอบดวย 
ผูรับผิดชอบ พ้ืนที่ ความถ่ี วิธีการ ความเขมขนของสารเคมี 
อุปกรณ และบันทึก 

 

 

        4.11.2 เกณฑการยอมรับในการทําความสะอาดอยูบน
พ้ืนฐานความเสี่ยงทางดานชีวภาพ สารกอภูมิแพ หรือการ
ปนเปอนทางกายภาพ มีการทดสอบดวยสายตา จุลชีววิทยา 
ทางเคมี และผลการฆาเช้ือ และมีบันทึก 

 

 

        4.11.3 มีอุปกรณทําความสะอาดสํารองในกรณีที่ตอง
ถอดลางทําความสะอาด หากมีขนาดใหญ กําหนดใหมีการ
ทําความสะอาดนอกเวลาผลิต โดยพนักงานหรือวิศวกรที่
ผานการฝกอบรม 
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ความพรอม 
        4.11.4 มีการตรวจสอบความสะอาดดวยสายตา การ
วิเคราะหทางดานจุลชีววิทยา พรอมบันทึกผลกอนนําไปใช
ในการผลิต 

 
 

        4.11.5 มีการเลือกใชอุปกรณทําความสะอาดที่
เหมาะสมการใชงาน มีการช้ีบง ทําความสะอาดและจัดเก็บ
ในพ้ืนที่สะอาด และมีการแยกอุปกรณในพ้ืนที่ที่มีความ
เสี่ยงมากและพ้ืนที่ที่ตองดูแลมากเปนพิเศษ 

 

 

        4.11.6 การทําความอาดในระบบ CIP   
                4.11.6.1 สิ่งอํานวยความสะดวกในการทําความ
สะอาดแบบ CIP ไดรับการดูแลและมีประสิทธิภาพ 

 
 

                4.11.6.2 มีแผนการทําความสะอาดแบบ CIP 
พรอมใชงาน และมีรายงานการตรวจสอบและทวนสอบ  

 
 

                4.11.6.3 มีการควบคุมอุปกรณ CIP อยางมี
ประสิทธิภาพ  

 
 

4.12 ของเสียและการกําจัดของเสีย    
        4.12.1 มีการกําจัดของเสียตามขอกําหนดกฎหมาย มี
บันทึกเพ่ือตรวจสอบกรณีที่มีการกําจัดขยะแตละประเภท 
มีการเคล่ือนยายของเสียใหกับผูที่ไดรับอนุญาตกําจัด  

 
 

        4.12.2 มีการแยกของเสียและจัดการตามขอกําหนด
กฎหมาย 

 
 

        4.12.3 มีภาชนะที่ใชรวบรวมขยะและหองเก็บขยะ
ไดรับการช้ีบงอยางชัดเจน งายตอการใชงานและการทํา
ความสะอาด  มีการดูแลความสะอาดและฆาเช้ือ 

 
 

        4.12.4 กรณีที่มีการสงวัสดุที่ไมปลอดภัย หรือวัสดุที่มี
ตรายี่หอติดอยูใหผูรับจางชวงกําจัด ผูรับจางชวงมีความ
เช่ียวชาญและทําลายดวยวิธีที่ปลอดภัย และจัดเก็บบันทึก 

 
 

4.13 การควบคุมสัตวพาหะหะนําโรค   
        4.13.1 มีระเบียบปฏิบัติการควบคุมสัตวพาหะนําโรค 
ที่มีการกําหนดความถ่ีบนพ้ืนฐานการประเมินความเสี่ยง  
กรณีที่จางผูรับเหมาชวง มีความสามารถหรือมีพนักงาน
งานที่ผานการอบรมดูแล มีการระบุรายละเอียดและพ้ืนที่
ปฏิบัติในสัญญาวาจาง 
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        4.13.2 กรณีที่มีการดําเนินการเอง มีการปฏิบัติมี
พนักงานที่ผานการอบรม การควบคุมและการใชสารเคมี 
และอุปกรณ  มีการจัดเก็บเฉพาะ  มีขอมูลเชิงเทคนิค
สนับสนุนตามกฎหมาย 

 

 

        4.13.3 มีเอกสารบันทึกประกอบดวย แผนที่ที่มีการ
กําหนดตําแหนงของอุปกรณ ไดรับการอนุมัติ มีการช้ีบง
จุดวางเหย่ือกับดักและอุปกรณ รายละเอียดวิธีการ การ
แกไขกรณีเหตุการณฉุกเฉิน   และขอสังเกตระหวาง
ปฏิบัติงาน 

 

 

        4.13.4 เหย่ือพิษมีความแข็งแรง ทนทานและปลอดภัย 
จัดวางในตําแหนงที่ไมปนเปอนสูผลิตภัณฑ กรณีที่เหย่ือ
หาย มีการสอบสวน สืบสวน และบันทึก  

 
 

        4.13.5 มีการวางอุปกรณดักจับในตําแหนงที่ไม
ปนเปอนสูผลิตภัณฑ และอยูในสภาพที่ใชการได 

 
 

        4.13.6 ในกรณีที่มีการระบาด มีการดําเนินการกําจัด
อันตรายในทันที  ผลิตภัณฑที่มีโอกาสปนเปอนมีการ
กําหนด ประเมินผล และอนุมัติการตรวจปลอย 

 
 

        4.13.7 มีบันทึกการตรวจสอบ คําแนะนําการแกไข ผล
การการแกไข จากผูรับจางชวงหรือผูเช่ียวชาญของโรงงาน 

 
 

        4.13.8 มีเอกสารกําหนดความถี่ในการควบคุมสัตว
พาหะอยูบนพ้ืนฐานของการประเมินความเสี่ยง ในภาวะ
ปกติมีการทําทุกสามเดือนโดยผู เ ช่ียวชาญ  และมีการ
อนุญาตการนําเขาของอุปกรณตรวจสอบ 

 

 

        4.13.9 มีการนํารายงานการตรวจสอบการควบคุมสัตว
พาหะมาวิเคราะหแนวโนมปละหน่ึงครั้ง หรือในกรณีที่มี
แพรระบาด มีการบงช้ีปญหาและขั้นตอนการปรับปรุง 

 
 

4.14 การจัดเก็บ   
        4.14.1 มีระเบียบปฏิบัติการเก็บรักษาผลิตภัณฑอยูบน
พ้ืนฐานการประเมินความเสี่ยง มีผูรับผิดชอบที่มีความรู  

 
 

        4.14.2 ในกรณีการจัดเก็บควบคุมอุณหภูมิ สามารถ
รักษาอุณหภูมิได 
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        4.14.3 ในกรณีที่มีการจัดเก็บที่อุณหภูมิหอง มีการเก็บ
อยางมีประสิทธิภาพและมีบันทึก 

 
 

        4.14.4 ในกรณีที่มีการจัดเก็บภายนอกโรงงาน สินคา
ไดรับการปองกันการปนเปอนและความเสียหาย 

 
 

        4.14.5 มีเอกสารและชี้บงที่เพียงพอในการหมุนเวียน
สินคาในพ้ืนที่จัดเก็บ และจัดลําดับตามอายุของสินคา 

 
 

4.15 การขนสงและการกระจายสินคา   
        4.15.1 มีระเบียบปฏิบัติในการขนสง ประกอบดวย 
การควบคุมอุณหภูมิและความปลอดภัยในระหวางการขน
ถายสินคา และการตรวจสอบการกระจายของสินคา 

 
 

        4.15.2 มีบันทึกการรับและจายที่มีประสิทธิภาพ และ
เพียงพอสําหรับการสืบยอนกลับ 

 
 

        4.15.3 มีการตรวจสอบบรรจุภัณฑ และยานพาหนะ
กอนการขนถายสินคา มีความสะอาด ปราศจากกลิ่นฉุน 
ปองกันความเสียหายระหวางเคล่ือนยาย  อุปกรณวัด
อุณหภูมิ และมีบันทึก 

 

 

        4.15.4 ในกรณีที่มีการควบคุมอุณหภูมิในการขนสง มี
การรักษาอุณหภูมิสินคาตามที่กําหนด มีระบบทวนสอบ
อุปกรณควบคุมอุณหภูมิ และมีบันทึกตามความถ่ีที่กําหนด 

 
 

        4.15.5 มีระเบียบปฏิบัติและบันทึกสําหรับการซอม
บํารุงยานพาหนะและอุปกรณการขนถาย 

 
 

        4.15.6 มีระเบียบปฏิบัติการขนสงที่ประกอบดวย การ
จํากัดขอบเขตกรณีที่มีการบรรจุสินคาแบบผสม การรักษา
ความปลอดภัยในระหวางการจอด 

 
 

        4.15.7 ในกรณีที่มีการใชบริการผูรับจางชวง มีการ
กําหนดขอกําหนดที่ชัดเจนในสัญญาวาจาง หรือไดรับรอง
มาตรฐาน Global Standard for Storage and Distribution 

 
 

คะแนนความพรอมเต็ม  

       คะแนนความพรอมท่ีไดรวม  

                 รอยละของคะแนนความพรอมท่ีได  
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5.1 การออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ   
        5.1.1 มีขอบขายการพัฒนาผลิตภัณฑครอบคลุม
อันตรายทุกดาน 

 
 

        5.1.2 กรณีที่มีการเปล่ียนสูตร  บรรจุ ภัณฑ  หรือ
กระบวนการ มีการประเมินอันตรายจากทีมงานความ
ปลอดภัย ตามระบบ HACCP กอนผลิต 

 
 

        5.1.3 มีการทดลองอุปกรณ เครื่องจักร สูตร และ
กระบวนการผลิตที่สอดคลองตามขอกําหนดกฎหมาย 

 
 

        5 .1 .4  มีระเ บียบปฏิบั ติสํ าหรับการทดสอบอายุ
ผลิตภัณฑ ทางชีวภาพ เคมี และการทดสอบทางประสาท
สัมผัส 

 
 

        5.1.5 มีการทวนสวบฉลากใหสอดคลองกับกฎหมาย
ประเทศปลายทาง  

 
 

        5.1.6 ในกรณีที่มีการออกแบบสําหรับผูบริโภคบาง
กลุม มีผลการตรวจยืนยันสอดคลองตามการอางอิง 

 
 

5.2 การจัดการสารท่ีทําใหเกิดอาการแพ   
        5.2.1 มีการประเมินความเสี่ยงของวัตถุดิบที่มีโอกาส
ปนเปอนของสารกอภูมิแพ  มีการทบทวนขอกําหนด
วัตถุดิบและขอมูลจากแบบสอบถามดานความรูความเขาใจ
ดานสารท่ีทําใหเกิดอาการแพ 

 

 

        5.2.2 มีการช้ีบงวัตถุที่มีสวนผสมของสารกอภูมิแพใน
โรงงานตลอดกระบวนการ และกรณีมีกระบวนการผลิต
และสวนผสมใหม 

 
 

        5.2.3 มีการประเมินความเสี่ยง   จัดแยกและช้ีบง
เสนทางของการปนเปอน และกําหนดเอกสารนโยบายและ
ระเบียบปฏิบัติ 

 
 

        5.2.4 มีระเบียบปฏิบัติการควบคุมการแยกเวลาหรือ
พ้ืนที่การจัดเก็บและการผลิต แบงแยกอุปกรณ มีเสื้อคลุม 
มีการบงช้ี จํากัดการฟุงกระจาย  
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ขอกําหนดยอย 
ขอสังเกตและ/หรือ

หลักฐาน 
คะแนน 

ความพรอม 
        5.2.5 กรณีที่มีการนํามาผลิตใหม มีระเบียบปฏิบัติที่
ลดความเสี่ยงในการปนเปอนขามจากวัตถุที่มีสวนผสม
ของสารที่กอใหเกิดภูมิแพ สอดคลองกับขอกําหนด 

 
 

        5.2.6 กรณีที่ไมสามารถหลีกเล่ียงสารกอภูมิแพได มี
การระบุสารกอภูมิแพบนฉลาก และมีคําเตือนและแนวทาง
ปฏิบัติในระดับสากล 

 
 

        5.2.7 มีการตรวจพิสูจนยืนยันกระบวนการผลิต ใน
กรณีที่อาหารเก่ียวของกับภูมิแพของผูบริโภค 

 
 

        5.2.8 มีการแยกอุปกรณ เครื่องมือ หรือพ้ืนที่ในการทํา
ความสะอาดของสารกอภูมิแพแตละชนิด มีขั้นตอนการ
ทวนสอบประสิทธิภาพการทําความสะอาด 

 
 

        5.2.9 มีการอบรมพนักงานที่เก่ียวของในการจัดการ
วัตถุที่มีสวนผสมของสารกอภูมิแพ 

 
 

        5.2.10 กรณีที่มีการเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑ รุนของ
บรรจุภัณฑ มีระเบียบปฏิบัติสําหรับการตรวจสอบฉลากวา
ตรงตามผลิตภัณฑที่บรรจุ 

 
 

5.3 วัตถุที่กําหนดคุณลักษณะเฉพาะ   
        5 . 3 . 1  มี ก า รบ ง ช้ี  และบั นทึ กขอ ง วั ตถุ ดิ บที่ มี
ลักษณะเฉพาะ เชน พืช GMO แตละรุนตลอดกระบวนการ
ผลิต 

 
 

        5.3.2 มีบันทึกการจัดซื้อพืช GMOเพียงพอตอการสืบ
ยอนกลับสอดคลองกับขอกําหนด และมีการทดสอบสอบ
ยอนกลับทุกหกเดือน 

 
 

        5.3.3 มีการระบุถึงการปองกันการปนเปอนของพืช 
GMOในแผนภูมิการผลิต 

 
 

5.4 บรรจุภัณฑ   
        5.4.1 มีหลักฐานรับรองความสอดคลองบรรจุภัณฑที่
เหมาะสมในการใชงาน 

 
 

        5.4.2 มีการจัดเก็บบรรจุภัณฑแยกจากวัตถุดิบ  และ
ผลิตภัณฑสําเร็จรูป 

 
 

        5.4.3 บรรจุภัณฑที่สัมผัสกับผลิตภัณฑตองเปนสีที่
เหมาะสม 
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ขอกําหนดยอย 
ขอสังเกตและ/หรือ

หลักฐาน 
คะแนน 

ความพรอม 
5.5 การตรวจสอบผลิตภัณฑและการตรวจวิเคราะหทาง
หองปฏิบัติการ   

 
 

        5.5.1 คากําหนดและการทดสอบผลิตภัณฑ   
                5 .5 .1 .1  มี เอกสารโปรแกรมการทดสอบท่ี
ครอบคลุมทางดานจุลชีววิทยา เคมี และประสาทสัมผัส 
วิธีการและความถี่ในการทดสอบอยูบนพ้ืนฐานการ
ประเมินความเสี่ยง 

 

 

                5.5.1.2 มีการบันทึกและทวนสวบผลการทดสอบ
มากําหนดแนวโนมที่ช้ีบงผลที่ไมเปนไปตามขอกําหนด
และกําหนดการแกไขไดทันที 

 
 

                5 .5 .1.3 มีระบบการประเมินอายุผลิตภัณฑ 
วิเคราะหทางประสาทสัมผัส  เคมี  และชีวภาพ  มีการ
ทดสอบยืนยันอายุผลิตภัณฑตามท่ีระบุไวในตัวผลิตภัณฑ 

 
 

        5.5.2 การตรวจวิเคราะหหองปฏิบัติการ   
                5.5.2.1 มีการตรวจวิเคราะห เ ช้ือจุลินทรียที่
กอใหเกิดโรคโดยผูรับจางชวงภายนอก หรือถาดําเนินการ
ภายในองคกรอยูหางจากโรงผลิต 

 
 

                5.5.2.2 กรณีที่มีการตรวจวิเคราะหทางภายใน
โรงงาน หองปฏิบัติการอยูในพ้ืนที่ที่เหมาะสม ลดโอกาส
ปนเสี่ยงตอการปนเปอนตอผลิตภัณฑ และมีการจัดทํา
วิธีการและระเบียบปฏิบัติเปนเอกสาร 

 

 

                5.5.2.3 ในกรณีที่องคกรดําเนินการหรือจางผู
รับจางชวงในการตรวจวิเคราะห  ตองไดรับการรับรอง
มาตรฐานหองปฏิบัติการ  หรือมาตรฐาน ISO 17025    

 
 

                5.5.2.4 มีระเบียบปฏิบัติในการทวนสอบ ความ
นาเช่ือถือผลการตรวจวิเคราะหของหองปฏิบัติการ 

 
 

5.6 มีระเบียบปฏิบัติการตรวจปลอย ณ หนางาน และการ
ตรวจปลอยไดรับอนุมัติจากผูไดรับมอบอํานาจเทาน้ัน 

 
 

คะแนนความพรอมเต็ม  

       คะแนนความพรอมท่ีไดรวม  

                 รอยละของคะแนนความพรอมท่ีได  
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ขอกําหนดหลักท่ี 6 การควบคุมกระบวนการ 
 

ขอกําหนดยอย 
ขอสังเกตและ/หรือ

หลักฐาน 
คะแนน 

ความพรอม 
6.1 การควบคุมกระบวนการ   
        6.1.1 มีเกณฑมาตรฐานและคูมือในการปฏิบัติงาน
พรอมใชในการผลิต ครบถวน สอดคลองกับขอกําหนด
กฎหมาย  

 
 

        6.1.2 การการเฝาระวัง  ติดตามกระบวนการ  การ
ควบคุม การบันทึก สอดคลองกับเกณฑมาตรฐานและคูมือ
การปฏิบัติงาน 

 
 

        6.1.3 เครื่องมือหรืออุปกรณที่ควบคุมกระบวนการได
ถูกเช่ือมตอกับระบบการเตือนการลมเหลวที่เหมาะสม และ
ผานการทดสอบอยูเปนประจํา 

 
 

        6.1.4 มีการทวนสอบเคร่ืองมือหรืออุปกรณที่ใชใน
การตรวจติดตามเปนประจําตามความถ่ีที่อยูบนพ้ืนฐานการ
ประเมินความเสี่ยง 

 
 

        6.1.5 มีระเบียบปฏิบัติในการปฏิบัติการแกไข ในกรณี
ที่เครื่องมือลมเหลวหรือเบี่ยงเบนจากเกณฑมาตรฐาน  

 
 

        6.1.6 จุดปฏิบัติงานมีการใชเอกสารเกณฑมาตรฐานที่
เปนปจจุบันและเฉพาะของผลิตภัณฑ มีการเตรียมกอนที่
จะมีการผลิต และเก็บเอกสารท่ีไมใชออกจากจุดปฏิบัติงาน 

 
 

        6.1.7 มีระเบียบปฏิบัติในการทวนสอบรหัสการพิมพ
ตางๆ และรูปแบบการพิมพของบรรจุภัณฑและฉลากต้ังแต
รับเขาจนถึงผลิตภัณฑสุดทาย 

 
 

6.2 การควบคุมคุณภาพดานปริมาณและนํ้าหนักผลิตภัณฑ   
        6.2.1 มีการทวนสอบและบันทึกสําหรับการตรวจสอบ
ปริมาณตามความถ่ีและวิธีการท่ีสอดคลองกับกฎหมาย 

 
 

        6.2.2 กรณีที่ไมสอดคลองกับขอกําหนด ผลิตภัณฑมี
ความสอดคลองกับขอกําหนดลูกคาและมีบันทึก 
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ขอกําหนดยอย 
ขอสังเกตและ/หรือ

หลักฐาน 
คะแนน 

ความพรอม 
6.3 การสอบเทียบ การควบคุมเคร่ืองมือวัด และการทวน
สอบ 

 
 

        6.3.1 มีการช้ีบงและมีเอกสารรายการอุปกรณที่ใชใน
การตรวจติดตาม ณ จุด CCP ประกอบดวย การระบุรหัส
และการสอบเทียบครั้งตอไป การปองกันการปรับแตงจาก
ผูไมมีอํานาจ การปองกันการทําลาย เสียหาย หรือใชผิด
ประเภท 

 

 

        6.3.2 มีการบงช้ี ตรวจสอบ และปรับแตงเคร่ืองมือ
ใหมอยางเหมาะสม 

 
 

        6.3.3 มีการสอบเทียบเครื่องมือที่ใชในการตรวจวัด มี
บันทึกเพียงพอตอการสอบกลับ และไดรับมีมาตรฐาน
ระดับสากล  

 
 

        6.3.4 มีระเบียบปฏิบัติและบันทึกในกรณีที่เครื่องมือ
ตรวจวัดไมอยูในเกณฑที่กําหนด ผลิตภัณฑที่มีความเสี่ยง
จะไมถูกปลอยไปจําหนาย 

 
 

คะแนนความพรอมเต็ม  

       คะแนนความพรอมท่ีไดรวม  

                 รอยละของคะแนนความพรอมท่ีได  
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ขอกําหนดหลักท่ี 7 บุคลากร 
 

ขอกําหนดยอย 
ขอสังเกตและ/หรือ

หลักฐาน 
คะแนน 

ความพรอม 
7.1 การฝกอบรมพนักงานในพ้ืนที่จัดการวัตถุดิบ จัดเตรียม  
ผลิต บรรจุ และจัดเก็บ 

 
 

        7.1.1 พนักงานที่เก่ียวของ รวมพนักงานช่ัวคราวและ
พนักงานรับเหมา ตองผานการฝกอบรมท่ีเหมาะสมกอน
การปฏิบัติงาน 

 
 

        7.1.2 พนักงานที่ปฏิบัติงานที่จุดวิกฤตมีความสามารถ
และไดรับการฝกอบรมอยางเหมาะสม 

 
 

        7.1.3 มีโปรแกรมการฝกอบรมและกิจกรรมที่จําเปน
สําหรับพนักงานทุกคน มีการบงช้ีขีดความสามารถของ
พนักงาน ภาษาที่ใชฝกอบรมเปนภาษาที่ เหมาะสมกับ
พนักงาน รวมถึงการทบทวนประสิทธิภาพการฝกอบรม  

 

 

        7.1.4 บันทึกการฝกอบรมประกอบดวย ช่ือผูเขารวม
อบรม การยืนยันการเขารวมอบรม วันที่ ระยะเวลา หัวขอ 
หลักสูตรและวิทยากรในการอบรม 

 
 

        7.1.5 มีการทบทวนขีดความสามารถของพนักงาน
สม่ําเสมอ  

 
 

7.2   การควบคุมสุข ลักษณะในพ้ืนที่ จัดการวัตถุดิบ 
จัดเตรียม  ผลิต บรรจุ และจัดเก็บ 

 
 

        7.2.1 มีการจัดทําเอกสารการควบคุมสุขลักษณะที่
ครบถวนและสื่อสารใหพนักงานทุกคน 

 
 

        7.2.2 มีการลางมือกอนปฏิบั ติงานตามความถ่ีที่
เหมาะสม 

 
 

        7.2.3 มีการปดทับแผลหรือรอยฉีกขาดบนผิวหนัง
ดวยพลาสเตอรที่มีสีแตกตางจากผลิตภัณฑ (ควรเปนสีนํ้า
เงิน) มีสวนประกอบของโลหะที่ตรวจจับได มีการควบคุม
การใชพลาสเตอร 

 

 

        7.2.4 กรณีที่มีเครื่องตรวจจับโลหะ พลาสเตอรทุกรุน
ที่ใชผานการทดสอบเครื่องตรวจจับโลหะ และมีบันทึก 

 
 

        7.2.5 มีระเบียบปฏิบัติในการควบคุมการจัดเก็บยา
สวนบุคคล 
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ขอกําหนดยอย 
ขอสังเกตและ/หรือ

หลักฐาน 
คะแนน 

ความพรอม 
7.3 การคัดกรองสุขภาพ   
        7.3.1 มีระเบียบปฏิบัติในการแจง ถึงโรคติดตอ หรือ
สภาวะความเจ็บปวยที่เปนอยู 

 
 

        7.3.2 มีการสอบถามสุขภาพผูเย่ียมชมหรือผูรับจาง 
กอนเขาสูพ้ืนที่ที่มีความเสี่ยงตอความปลอดภัยอาหาร 

 
 

        7.3.3 มีเอกสารสําหรับสื่อสารใหพนักงานทุกคน เพ่ือ
ดําเนินการเมื่อเกิดโรคติดเช้ือ 

 
 

7.4 การควบคุมการแตงกายของพนักงาน หรือผูเยี่ยมชมใน
พ้ืนที่ผลิต  

 
 

        7.4.1 มีกฎระเบียบดานการสวมใสเครื่องแตงกายที่
เฉพาะกับงาน (แยกตามhigh-risk area และ high-care area) 
มีนโยบายใหถอดเสื้อกอนออกจากพ้ืนที่ผลิต 

 
 

        7.4.2 มีเครื่องแตงกายที่เหมาะสมและเพียงพอตอ
จํานวนพนักงาน มีการปดคลุมที่มิดชิดและ สวมท่ีคลุม
หนวดเครา 

 
 

        7.4.3 มีการซักเคร่ืองแตงกายโดยผูรับเหมาชวงที่ผาน
การอนุมัติวามีการดําเนินการที่มีประสิทธิภาพ   

 
 

        7.4.4 มีการตรวจติดตามผูรับเหมาชวงในการแยกซัก
เครื่องแตงกายในhigh-risk area และ high-care area หรือ
ผู รั บ เหมาช ว งมี เ อ กส ารรั บ รอ งระบบการ ซักที่ มี
ประสิทธิภาพ ปราศจากเช้ือโรค 

 

 

        7.4.5 มีการเปล่ียนถุงมือที่ใชอยางสมํ่าเสมอ เหมาะสม
กับการใชงาน กรณีที่ใชเพียงครั้งเดียวทิ้ง มีสีที่แตกตางจาก
ผลิตภัณฑ ไมมีการหลุดลุยของเสนใย 

 
 

        7.4.6 มีการทําความสะอาดและฆาเช้ือเครื่องแตงกาย
ทุกชนิดตามความถ่ีที่อยูบนพ้ืนฐานการประเมินความเสี่ยง 

 
 

คะแนนความพรอมเต็ม  

       คะแนนความพรอมท่ีไดรวม  

                 รอยละของคะแนนความพรอมท่ีได  
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ภาคผนวก ข 

 
เกณฑการจัดการผลการดําเนินการและความถ่ีของการตรวจประเมินตามมาตรฐาน BRC ฉบับท่ี 6 
 
เกรด ความไม

สอดคลองใน
ระดับวิกฤต 

(Critical) หรือ
ระดับรุนแรงของ

ขอกําหนด 
Fundamental 

ความไม
สอดคลองใน
ระดับวิกฤต 
(Critical) 

ความไมสอดคลอง
ในระดับรุนแรง 

(Major) 

ความไม
สอดคลองใน
ระดับไมรุนแรง 

(Minor) 

การแกไข/ปองกัน รอบการรับรอง 

A   0 10 หรือ นอยกวา สงหลักฐานแสดงการ 
แกไขภายใน 28 วัน 

12 เดือน 

B   0 11-20 สงหลักฐานแสดงการ 
แกไขภายใน 28 วัน 

12 เดือน 

B   1 10 หรือ นอยกวา สงหลักฐานแสดงการ 
แกไขภายใน 28 วัน 

12 เดือน 

C   0 20-30 ตองตรวจเขาประเมิน 
ซํ้าภายใน 28 วัน 

6 เดือน 

C   1 10-20 ตองตรวจเขาประเมิน 
ซํ้าภายใน 28 วัน 

6 เดือน 

C   2 10 หรือ นอยกวา ตองตรวจเขาประเมิน 
ซํ้าภายใน 28 วัน 

6 เดือน 

- 1 หรือมากกวา -   ไมไดรับการรับรอง 
ตองตรวจประเมินใหม 

- 

-  1 หรือ มากกวา   ไมไดรับการรับรอง 
ตองตรวจประเมินใหม 

- 

-   ไมเกิน 2 31 หรือ มากกวา ไมไดรับการรับรอง 
ตองตรวจประเมินใหม 

- 

-   2 21 หรือ มากกวา ไมไดรับการรับรอง 
ตองตรวจประเมินใหม 

- 

-   3 หรือ มากกวา  ไมไดรับการรับรอง 
ตองตรวจประเมินใหม 

- 

 
 
 
 
 
 

 



118 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
 

เอกสารอนุมัติใหทําการศึกษาคนควาแบบอสิระ 
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ประวัติผูเขียน 

  
ชื่อ – สกุล   นางสาว อัจฉรา โทพรม 
 
วัน  เดือน  ปเกิด   4 กันยายน 2525 
 
ประวัติการศึกษา สําเร็จการศึกษามัธยมปลาย  โรงเรียนเถินวิทยา จังหวัดลําปาง   

ปการศึกษา 2543 
สําเร็จการศึกษาวิทยาศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวทิยาศาสตรและ
เทคโนโลยีการอาหาร มหาวิทยาลัยแมโจ ปการศึกษา 2547 

 
ประวัติการทํางาน  พ.ศ. 2547 - พ.ศ. 2550  
                                                      หัวหนาฝายผลิต บริษัท อาหารภาคเหนือ จํากัด 

พ.ศ. 2550 - พ.ศ.2553  
หัวหนาฝายวางแผนและขอมูลตนทุน 
บริษัท อาหารภาคเหนือ จํากดั 
พ.ศ. 2553 – ปจจุบัน  
ผูชวยผูจัดการฝายวางแผนและขอมูลตนทุน  
บริษัท อาหารภาคเหนือ จํากดั 
 
 

 
 
 
 
 
 


