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บทที่ 2 

ทฤษฎี แนวคิดและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 
2.1 ระบบการจัดการความปลอดภัยของอาหารตามมาตรฐาน BRC 
       ระบบการจัดการความปลอดภัยของอาหารตามมาตรฐาน BRC เปนขอกําหนดสําหรับโรงงาน
ในการผลิตอาหาร และการจัดเตรียมอาหารข้ันตนสําหรับจําหนายเปนอาหารท่ีติดตรายี่หอของผูคา
ปลีก ผลิตอาหารท่ีมีตราย่ีหอ และอาหารหรือสวนผสมสําหรับใชโดยผูประกอบการท่ีใหบริการ
อาหาร หรือ จัดเตรียม ณ สถานท่ีท่ีไดรับการตรวจประเมินและตองรวมพื้นท่ีการจัดเก็บอาหารท่ีซ่ึง
อยูภายใตการควบคุมโดยตรง อาจมีสินคาท่ีทําการซ้ือมาขายไป รวมอยูในขอบเขตของการใหการ
รับรอง โดยไดรับการพัฒนาเพื่อใหมีการกําหนดกฎเกณฑทางดานความปลอดภัย คุณภาพ และการ
ปฏิบัติท่ีตองการในโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร เพื่อใหสอดคลองตามขอกําหนดกฎหมาย และเพื่อ
เปนการปกปองผูบริโภครูปแบบและเนื้อหาของมาตรฐานไดรับการออกแบบเพื่อใหสามารนําไปใช
ในการตรวจประเมินสถานท่ีผลิต ระบบและระเบียบปฏิบัติขององคกรตางๆ การตรวจประเมินจะ
ไดรับการดําเนินการโดยหนวยรับรองท่ีเปนบุคคลท่ีสาม โดยจะเปนการตรวจประเมินตาม
ขอกําหนดของมาตรฐาน BRC (สมาคมผูคาปลีกแหงสหราชอาณาจักร, 2554)   
       เม่ือเปรียบเทียบมาตรฐาน BRC ฉบับท่ี 5 และ 6 พบวา ฉบับท่ี 5 มีขอกําหนดลดลงประมาณ
รอยละ 25 หรือ 238 ขอกําหนด เนื่องจากมีการผนวกเนื้อหาเขาดวยกัน มีการเปล่ียนรูปแบบการ
ตรวจประเมินใหทางสถานประกอบการเลือกสองแบบ แบบแรกเหมือนฉบับท่ี 5 คือ ตรวจประเมิน
แบบไมแจงลวงหนา (unannounced audit) จะไดเคร่ืองหมาย “+” ตอทายจากเกรดท่ีไดรับ และ
แสดงในใบรับรอง  เพ่ือเปนการบงช้ีวาไดรับการตรวจประเมินแบบไมแจงลวงหนา  เปนการชวย
สรางความเช่ือม่ันในกับลูกคาไดมากยิ่งข้ึน  และแบบท่ีสองจะแบงเปน 2 สวน สวนแรกจะเปนการ
ตรวจประเมินแบบไมแจงลวงหนา ซ่ึงเนื้อหาของการตรวจในสวนนี้จะครอบคลุมการควบคุม
กระบวนการผลิต และโปรแกรมสุขลักษณะพื้นฐาน สวนท่ีสองจะเปนการตรวจโดยมีการแจง
แผนการตรวจ ซ่ึงเนื้อหาของการตรวจในสวนนี้จะครอบคลุมการตรวจสอบระเบียบปฏิบัติ เอกสาร 
ตลอดจนบันทึกตางๆ โดยจะชวยลดปญหากรณีท่ีผูรับผิดชอบเอกสารไมอยู สําหรับการแบงระดับ
การรับรองมาตรฐาน BRC ฉบับท่ี 6 (ภาคผนวก ข)  ยังคงใชเกรดเชนเดียวกับฉบับท่ี 5 แตมีความ
แตกตางของเกรด C เทานั้น แตสําหรับเกรด A  และ  B ยังเหมือนเดิม คือ ตามจํานวนและประเภท
ของการรายงานความไมสอดคลองท่ีตรวจพบ  
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        สวนขอกําหนดท่ีเปน fundamental  ยังคงเปน 10 เร่ืองเดิม แตมีหมายเลขขอกําหนดจะมีการ
ปรับเล่ือนไปตามขอกําหนดของฉบับท่ี 6 ไดแก ความมุงม่ันต้ังใจของฝายบริหารและการปรับปรุง
อยางตอเนื่อง (ขอกําหนดท่ี 1.1)  แผนความปลอดภัยอาหาร HACCP (ขอกําหนดท่ี 2) การตรวจ
ติดตามภายใน (ขอกําหนดท่ี 3.4) การดําเนินการแกไข (ขอกําหนดท่ี 3.7) การสอบยอนกลับ 
(ขอกําหนดท่ี 3.9) การกําหนดแผนผังการผลิต และการแบงแยกพื้นท่ี (ขอกําหนด 4.3) การจัดการ
สุขลักษณะ (ขอกําหนดท่ี 4.11) การจัดการสารกอภูมิแพ (ขอกําหนดท่ี 5.2) การควบคุม
กระบวนการ (ขอกําหนดท่ี 6.1) และการฝกอบรม (ขอกําหนดท่ี 7.1) นอกจากการเปล่ียนแปลง
ดังกลาว  พบวามาตรฐาน BRC ฉบับท่ี 6 มีการแบงหมวดหมูขอกําหนดออกเปน 3 กลุมท่ีจะระบุ
แยกหมวดหมูแตละขอกําหนดดวยรหัสสีดังน้ี รหัสสีมวง คือ กลุมขอกําหนดท่ีเกี่ยวกับ GMP ท่ีเนน
การตรวจสอบประสิทธิผลการทํางานจริง หรือสภาพหนางานจริง สวนรหัสสีฟา คือกลุมขอกําหนด
ท่ีเนนการตรวจสอบระบบเอกสารและบันทึกเปนหลัก และกลุมสุดทายท่ีมีรหัสสีท้ังสีมวงและสีฟา  
คือกลุมท่ีตองตรวจสอบควบคูกันระหวางเอกสาร และจุดปฏิบัติงานจริง {บริษัท บูโร เวอริทัส 
(ประเทศไทย) จํากัด, 2554} 
        มาตรฐาน BRC ฉบับท่ี 6 ประกอบดวย 7 ขอกําหนดหลัก ไดแก ความมุงม่ันของผูบริหาร   
แผนความปลอดภัยอาหาร HACCP ระบบบริหารคุณภาพและความปลอดภยัอาหาร มาตรฐาน
สภาพแวดลอมท่ีตั้งของโรงงาน การควบคุมผลิตภัณฑ การควบคุมกระบวนการผลิต และบุคลากร 
(สมาคมผูคาปลีกแหงสหราชอาณาจักร, 2554)  ซ่ึงมีขอบเขตของแตละขอกําหนดดงันี้ 
                2.1.1  ความมุงม่ันตั้งใจของผูบริหาร  (Senior management commitment) 
                ผูบริหารระดับสูงขององคกรตองแสดงความมุงม่ันในการดําเนินการตามขอกําหนดของ
มาตรฐาน BRC ฉบับปจจุบัน ตองจัดใหมีทรัพยากรอยางเพียงพอ มีการส่ือสารอยางมีประสิทธิภาพ  
มีระบบการทวนสอบ  และการปฏิบัติการเพ่ือการปรับปรุงอยางตอเนื่อง โดยตองไดรับการกําหนด
แผนการดําเนินการและจัดทําเปนเอกสาร นอกจากนี้องคกรตองมีแผนผังแสดงโครงสรางองคกร  ท่ี
ระบุหนาท่ีความรับผิดชอบ และการทบทวนผลการดําเนินงานของผูท่ีมีหนาท่ีรับผิดชอบท่ีมีตอ
ระบบการจัดการคุณภาพและความปลอดภัยของอาหาร 
                2.1.2 แผนความปลอดภัยอาหาร HACCP (The food safety plan Hazards Analysis 
and Critical Control Points) 
                องคกรตองมีการประยุกตใชแผนความปลอดภัยอาหารอยางมีประสิทธิภาพ โดยใชระบบ 
HACCP เปนพื้นฐานในการดําเนินการ HACCP เปนระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตท่ีตอง
ควบคุมเพื่อควบคุมอันตราย ณ จุดหรือข้ันตอนการผลิตท่ีอันตรายท่ีมีโอกาสเกิดข้ึน จึงสามารถ
ประกันความปลอดภัยของอาหารท่ียอมรับกันวาสามารถปองกันอันตรายและส่ิงปนเปอนไดดีกวา
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การตรวจสอบผลิตภัณฑข้ันสุดทาย หรือควบคุมคุณภาพที่ใชกันอยูเดิมโดยระบบ HACCP จะเนน
การควบคุมกระบวนการผลิตในจุดหรือข้ันตอนท่ีสําคัญ ท่ีสามารถประยุกตวิธีการควบคุมเขาไปใช 
โดยพิจารณาตั้งแตวัตถุดิบ กระบวนการผลิต การขนสง จนถึงผูบริโภค 
                        2.1.1.1 ทีมความปลอดภัยอาหาร HACCP (The HACCP food safety team) 
องคกรตองมีการแตงต้ังหัวหนาและทีมความปลอดภัยอาหาร HACCP ท่ีมีความรับผิดชอบทุก
หนวยงานในองคกร มีความรูเฉพาะทาง หรือมีอายุงานในหนวยงานนั้นพอควร และมีทัศนคติท่ีดี
ตอองคกรและนโยบายของบริษัท กลุมบุคคลท่ีผานการคัดเลือกและแตงต้ังแลวจะตองผานการ
ฝกอบรมใหเขาใจหลักการของระบบ HACCP การตรวจประเมินระบบคุณภาพ การทํางานเปนทีม 
และการแกปญหา  
                         2.1.1.2 โปรแกรมสุขลักษณะพื้นฐาน (Prerequisite programmes : PRPs) 
โปรแกรมสุขลักษณะพื้นฐาน  เปนสภาวะหรือกิจกรรมท่ีจําเปนตอการดํารงรักษาสภาพสุขลักษณะ
ส่ิงแวดลอมในลูกโซอาหาร ใหมีความเหมาะสมตอการผลิต การรักษา และการจัดหาผลิตภัณฑขั้น
สุดทายท่ีมีความปลอดภัยสําหรับการบริโภค โดยโปรแกรมสุขลักษณะพ้ืนฐานท่ีจัดทํา จะข้ึนอยูกับ
แตละสวนของลูกโซอาหาร ท่ีองคกรตองดําเนินการตามความเหมาะสม 
                         2.1.1.3 การอธิบายรายละเอียดผลิตภัณฑ (Describe the product) ในการอธิบาย
รายละเอียดผลิตภัณฑตองมีการระบุชนิดผลิตภัณฑและ หรือกระบวนการท่ีเฉพาะเจาะจงเพื่อจะ
ดําเนินการทําแผน  HACCP  มีการอธิบายรายละเอียดอยางครบถวนและเกี่ยวของกับความปลอดภัย
ของอาหารทั้งหมด เชน สวนประกอบ แหลงท่ีมาของสวนผสม คุณลักษณะทางกายภาพ หรือเคมี 
สภาพการจัดเก็บและการกระจายสินคา เปนตน นอกจากนี้แลวขอมูลท่ีเกี่ยวของท้ังหมดท่ีจําเปน
สําหรับการวิเคราะหอันตรายตองไดรับการเก็บรวบรวม จัดทําเปนเอกสารและเปนปจจุบัน   
 
                          2.1.1.4 วัตถุประสงคในการใชผลิตภัณฑ (Identify intended use) สําหรับ
วัตถุประสงคการใชผลิตภัณฑ ตองมีการกําหนดกลุมผูบริโภคเปาหมายอยางชัดเจน รวมถึงการ
พิจารณาการใชผลิตภัณฑอยางเหมาะสมโดยกลุมผูบริโภคท่ีเจ็บปวยไดงาย เชน ทารก คนชรา และ
ผูท่ีแพสารอาหารบางประเภท 
                          2.1.1.5 การจัดทําแผนภูมิกระบวนการผลิต (Construct a process flow diagram)
มีการจัดทําแผนภูมิการผลิตท่ีครอบคลุมตลอดกระบวนการ ประกอบดวย คาควบคุมกระบวนการ 
โอกาสในการเกิดความลาชาของกระบวนการ กระบวนการทําใหม การหมุนเวียนมาใชใหม การ
แยกระหวางพื้นท่ีท่ีมีความเส่ียงนอยและมาก สะอาดและสกปรก รวมถึงระบุผลิตภัณฑสําเร็จ 
ผลิตภัณฑในระหวางกระบวนการ และส่ิงท่ีไดจากกระบวนการผลิตแผนภูมิกระบวนการผลิตจะ
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ชวยทําใหทีมความปลอดภัยอาหาร HACCP สามารถใชพิจารณาการปนเปอนของอันตรายตางๆ 
และหามาตรการควบคุมในแตละข้ันตอนการผลิต 
                          2.1.1.6 การทวนสองแผนภูมิกระบวนการผลิต (Verify flow diagram) ทีมความ
ปลอดภัยอาหาร HACCP ตองทวนสอบความถูกตองของแผนภูมิการผลิตโดยการตรวจประเมิน
ความแตกตางระหวางการผลิตประจําวัน และการผลิตตามฤดูกาล และมีการบันทึกและจัดเก็บ
เอกสารการทวนสอบ 
                          2.1.1.7 การระบุอันตรายท้ังหมดท่ีอาจเกิดขึ้นในทุกขั้นตอนผลิต การวิเคราะห
อันตราย และการพิจารณามาตรการควบคุม (List all potential hazards associated with each 
process step, conduct a hazard analysis and consider any measures to control identified 
hazards) ทําการระบุอันตรายท่ีอาจเกิดข้ึนในทุกข้ันตอนของกระบวนการผลิต ตั้งแตข้ันตอนแรก
ของการผลิต จากวัตถุดิบ วิธีการแปรรูป การกระจายสินคา จนถึงการบริโภคของลูกคา โดยประเมิน
ความรุนแรง และโอกาสท่ีจะเกิดอันตรายตางๆ ในทุกขั้นตอนการผลิต มีการพิจารณาใหครอบคลุม
อันตรายท้ัง 3 ทางไดแก ทางชีวภาพ  ทางเคมี และทางกายภาพ เพื่อกําหนดอันตรายท่ีจําเปนตอง
ไดรับการปองกัน กําจัด หรือลดระดับลงใหอยูในระดับท่ียอมรับได และระบุมาตรการควบคุม
อันตรายเหลานั้น 
                          2.1.1.8 หาจุดวิกฤตท่ีตองควบคุม (Determine the critical control point: CCP) 
ทําการกําหนดข้ันตอนการทํางานซ่ึงสามารถจะทําการควบคุม เพ่ือกําจัดอันตรายหรือลดโอกาสการ
เกิดอันตราย เรียกวาจุด CCP (critical control points) หรือจุดควบคุมวิกฤต หมายถึง ตําแหนง 
วิธีการ หรือข้ันตอนในกระบวนการผลิต ซ่ึงหากสามารถควบคุมใหอยูในคา หรือลักษณะท่ีกําหนด
ไวไดแลว จะทําใหมีการขจัดอันตรายหรือลดการเกิดอันตรายจากผลิตภัณฑนั้นได  
                          2.1.1.9 กําหนดคาวิกฤตแตละจุดควบคุมวิกฤต (Establish critical limits for each 
CCP) แตละจุดควบคุมวิกฤต คาวิกฤตตองระบุคาควบคุมท่ีชัดเจน อยางนอยตองประกอบดวย เวลา 
อุณหภูมิ หรือแนวทางในการปฏิบัติหรือตัวอยางสนับสนุน กรณีท่ีมีการวัดแบบนามธรรมท่ีมีการ
ตรวจวัดดวยสายตาโดยคาควบคุมวิกฤตตองมีการตรวจพิสูจนยืนยันคาในแตละจุดวิกฤต สามารถ
ควบคุมอันตรายไดอยางตอเนื่องและสมํ่าเสมอ 
                         2.1.1.10 กําหนดระบบการเฝาระวังแตละจุดควบคุมวิกฤต (Establish critical 
limits for each CCP) ทําการเฝาระวังโดยกําหนดข้ึนอยางเปนระบบ มีแผนการตรวจสอบหรือเฝา
สังเกตการณและบันทึกขอมูลเพื่อใหเช่ือม่ันไดวาการปฏิบัติงาน ณ จุดควบคุมวิกฤตมีการควบคุม
อยางถูกตองเพื่อประเมินวาจุดวิกฤตท่ีตองควบคุมนั้นๆ อยูภายใตสภาวะควบคุม มีการมอบหมาย
ใหมีผูรับผิดชอบตรวจสอบ ตรวจวัดคาโดยการใชเคร่ืองมือท่ีเหมาะสม หรือใชความชํานาญ
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ประสบการณ ทําการตรวจวัดอยางตอเนื่อง เชน มีอุปกรณตรวจวัดอุณหภูมิ และการบันทึกผลไวใน
แบบฟอรมท่ีกําหนดตามความถ่ีท่ีอยูบนพื้นฐานการประเมินความเส่ียง กรณีท่ีองคกรมีการบันทึก
ทางอิเล็คทรอนิกสไฟลตองไดรับการตรวจสอบและทวนสอบ 
                         2.1.1.11 กําหนดแผนการแกไข (Establish a corrective action plan) ทีมความ
ปลอดภัยอาหาร HACCP ตองกําหนดและจัดทําเอกสารการปฏิบัติการแกไขเม่ือผลการเฝาระวังระบุ
ความลมเหลว หรือมีผลการเฝาระวังบงช้ีวามีแนวโนม ท่ีสูญเสียการควบคุม ณ จุดวิกฤต มีการ
ดําเนินการปฏิบัติการแกไขโดยพนักงานท่ีไดรับมอบหมาย 
                         2.1.1.12 กําหนดระเบียบปฏิบัติการทวนสอบ (Establish verification procedures)
มีระเบียบปฏิบัติในการทวนสอบท่ีไดรับการกําหนดเพื่อยันยันวาแผน HACCP มีประสิทธิภาพ 
ตัวอยางกิจกรรมการทวนสอบ ไดแก การทบทวนบันทึกในกรณีท่ีผลการเฝาระวังไมเปนไปตาม
คาท่ียอมรับได การทบทวนการถอนคืนและการเรียกคืนผลิตภัณฑ และผลการทวนสอบตองไดรับ
การบันทึกและส่ือสารใหกับทีมความปลอดภัยอาหาร HACCP รับทราบ 
                         2.1.1.13 เอกสาร HACCP และการเก็บบันทึกขอมูล (HACCP documentation and 
record keeping) จัดทําระบบบันทึก เก็บรักษาขอมูลท่ีเกี่ยวของกับกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ
อาหารแตละชนิดท่ีเกี่ยวของกับระบบ HACCP และ PRPs และกําหนดอํานาจหนาท่ีผูรับผิดชอบ 
                          2.1.1.14 การทบทวนแผน HACCP (Review the HACCP plan)ทีมความปลอดภัย
อาหาร HACCP จัดทําระเบียบปฏิบัติเพื่อทบทวนแผน HACCP และ PRPs และดําเนินการทบทวน
ในกรณีท่ีมีการเปล่ียนแปลงท่ีอาจสงผลกระทบตอความปลอดภัยของผลิตภัณฑ เชน การ
เปล่ียนแปลงวัตถุดิบหรือผูสงมอบ การเปล่ียนแปลงสวนผสมหรือสูตรการผลิต การเปล่ียนแปลง
สภาพกระบวนการผลิตหรืออุปกรณ การเปล่ียนแปลงบรรจุภัณฑ 
                 2.1.3 ระบบบริหารคุณภาพและความปลอดภัยอาหาร (Food safety and quality 
management system) 
                 ผูบริหารระดับสูงขององคกรตองพัฒนา และจัดทําเอกสารนโยบายคุณภาพและความ
ปลอดภัยอาหารท่ีบรรจุขอกําหนดในการผลิตอาหารใหปลอดภัย ถูกตองตามกฎหมาย สอดคลอง
ตามขอกําหนดคุณภาพและรับผิดชอบตอลูกคา โดยตองมีการอนุมัติ ทบทวน ลงนาม และวันท่ีโดย
ผูบริหารอาวุโส มีการประกาศถึงความมุงม่ันต้ังใจขององคกรและผูบริหารระดับสูง ใหกับทุกคนท่ี
เกี่ยวของรับทราบ รวมถึงมีการทบทวน และปรับปรุงอยางตอเนื่อง  ประกอบดวยขอกําหนด ดังน้ี 
                        2.1.3.1 คูมือคุณภาพและความปลอดภัยอาหาร (Food safety and quality manual)
คูมือคุณภาพและความปลอดภัยอาหารตองมีการบรรจุเนื้อหาวิธีการและหลักปฏิบัติในการ
ดําเนินการหรืออางอิงแนวทางในการปฏิบัติตามขอกําหนดของมาตรฐานน้ีขอกําหนดเหลานี้ตอง
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ไดรับการดําเนินการอยางเต็มรูปแบบ ทบทวน ณ ชวงระยะเวลาท่ีเหมาะสมและปรับปรุงอยาง
เหมาะสม และมีไวสําหรับพนักงานท่ีเกี่ยวของ 
                        2.1.3.2 การควบคุมเอกสาร (Documentation control) ผูบริหารระดับสูงขององคกร
ตองม่ันใจวามีเอกสาร บันทึก และขอมูลท้ังหมดท่ีสําคัญตอการบริหารจัดการความปลอดภัย ความ
ถูกตองตามกฎหมาย และคุณภาพผลิตภัณฑ และตองไดรับการควบคุมอยางมีประสิทธิภาพ 
                        2.1.3.3 การบันทึกและการเก็บรักษา (Record completion and maintenance)  
บันทึกตองอานออก เปนฉบับจริง ไดรับการบันทึกโดยผูท่ีไดรับมอบหมาย การเปล่ียนแปลงใดๆใน
บันทึกตองไดรับการอนุมัติ และอางอิงเหตุผลสําหรับการเปล่ียนแปลงนั้นๆ มีการบันทึกไวเปน
หลักฐาน มีการปฏิบัติตามระเบียบปฏิบัติสําหรับการจัดเก็บ ทบทวน ดูแล เก็บรักษา และเรียกคืน
บันทึกท้ังหมด มีการกําหนดระยะเวลาในการจัดเก็บบันทึกท่ีมีความสัมพันธกับอายุของผลิตภัณฑ
และพิจารณาการยืดอายุการเก็บรักษาของผูบริโภคตามที่กําหนดไวบนฉลาก มีการพิจารณาถึง
ขอกําหนดเฉพาะตามกฎหมายและตามความตองการของลูกคาท่ีเกี่ยวของกับการจัดเก็บบันทึก 
                        2.1.3.4 การตรวจติดตามภายใน (Internal audit) การตรวจติดตามภายในจะตอง
ครอบคลุมขอกําหนดของมาตรฐานสําหรับความปลอดภัยอาหาร  เพื่อใหม่ันใจวาขอกําหนด
ท้ังหมดไดนําไปสูการปฏิบัติอยางเหมาะสมและสอดคลองตามขอกําหนด ผูตรวจติดตามตองไดรับ
การอบรมในเร่ืองท่ีจะตรวจ และไมเกี่ยวของกับพื้นท่ีท่ีจะตรวจ ตองมีการรายงานผลของความไม
สอดคลองและความสอดคลองตามขอกําหนด รวมถึงการกําหนดชวงเวลาของการดําเนินการแกไข
ท่ีไดมีการตกลงกับเจาของพื้นท่ีท่ีไดรับการตรวจประเมิน 
                        2.1.3.5 การตรวจรับและการเฝาระวังผลงานของผูสงมอบ(Supplier and raw 
material approval and performance monitoring) องคกรตองมีการจัดทําเอกสารประเมินความ
เส่ียงของวัตถุดิบทุกชนิด ระเบียบปฏิบัติในการคัดเลือกและประเมินผูสงมอบ ข้ันตอนการตรวจรับ
วัตถุดิบและบรรจุภัณฑ เพื่อใหม่ันใจวาวัตถุดิบรวมถึงบรรจุภัณฑมีคุณภาพ ปลอดภัย และ
สอดคลองตามกฎหมาย 
                        2.1.3.6 ขอกําหนด (Specifications) องคกรตองม่ันใจวามีขอกําหนดสําหรับวัตถุดิบ
รวมท้ังบรรจุภัณฑ  ผลิตภัณฑระหวางกระบวนการ  และผลิตภัณฑสําเร็จรูป  และผลิตภัณฑหรือง
งานบริการอ่ืนๆ  ท่ีมีผลกระทบกับความสมบูรณของผลิตภัณฑ 
                        2.1.3.7 การปฏิบัติการแกไข (Corrective action) ผูบริหารระดับสูงขององคกรตอง
ม่ันใจวามีระเบียบปฏิบัติในการบันทึกสืบสวนหาสาเหตุวิเคราะหและแกไขสาเหตุของความไม
สอดคลองท่ีมีตอมาตรฐานขอกําหนดและระเบียบปฏิบัติท่ีมีผลกระทบตอคุณภาพ  และความ
ปลอดภัยและความถูกตองตามกฎหมาย ไดรับการดําเนินการทันทีทันใดท่ีเปนไปไดเพื่อปองกันการ
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เกิดซํ้าของส่ิงท่ีไมสอดคลองกับขอปฏิบัติ ไดรับการตกลงกันกับพนักงานท่ีมีหนาท่ีรับผิดชอบและ
เกี่ยวของกับพื้นท่ีควบคุมในเร่ืองนั้นๆ มีการเฝาระวังผลของการปฏิบัติการแกไข และบันทึกไว
เพื่อใหม่ันใจในประสิทธิภาพและผลการแกไขภายในระยะเวลาที่เหมาะสม 
                        2.1.3.8 การควบคุมผลิตภัณฑท่ีไมสอดคลองกับขอกําหนด (Control of non-
conforming product) องคกรตองม่ันใจในการจัดการผลิตภัณฑท่ีไมสอดคลองกับขอกําหนดอยาง
มีประสิทธิภาพ โดยมีระเบียบปฏิบัติในการควบคุมผลิตภัณฑท่ีไมสอดคลองกับขอกําหนด มีการ
ดําเนินการใหสอดคลองกับระเบียบปฏิบัติโดยการช้ีบงอยางชัดเจน การจัดเก็บในพื้นท่ีเฉพาะ การ
ระบุการอนุมัติตอการใชหรือทําลาย บันทึกการทําลายและระบุเหตุผลของความไมปลอดภัย  
                        2.1.3.9 การสอบกลับ(Traceability)  องคกรตองมีระบบเพื่อกําหนดและสอบกลับ
รุนของผลิตภัณฑและวัตถุดิบท้ังหมดท่ีเกี่ยวของ ในทุกข้ันตอนของกระบวนการผลิต ถึงการ
กระจายสินคาไปสูผูบริโภค มีการช้ีบงอยางพอเพียงสําหรับวัตถุดิบ บรรจุภัณฑ ผลิตภัณฑระหวาง
กระบวนการผลิต และผลิตภัณฑสําเร็จรูป เพื่อใหม่ันใจวาสามารถสอบกลับได ในกรณีท่ีมี
กระบวนการทําใหม หรือการนํากลับมาทําใหม  ตองสามารถสอบกลับได  สามารถแสดงใหเห็นได
วาการนํากลับมาทําใหม ไมมีผลตอสถานะความปลอดภัย และความถูกตองตามกฎหมายของ
ผลิตภัณฑสําเร็จรูป มีการทดสอบระบบการสอบกลับอยางนอยปละหน่ึงคร้ัง และเสร็จภายในส่ี
ช่ัวโมง 
                        2.1.3.10 การจัดการขอรองเรียนลูกคา (Complaint handling) องคกรตองมีระบบใน
การรับขอรองเรียนของลูกคา การสืบหาสาเหตุ และผลการสืบหาสาเหตุตองไดรับการบันทึกไว มี
การดําเนินการอยางเหมาะสมตอปญหาที่ มีความรายแรงและมีความถี่   อยางทันทีและมี
ประสิทธิภาพโดยพนักงานท่ีไดรับการฝกอบรมอยางเหมาะสม ขอมูลขอรองเรียนตองไดรับการ
วิเคราะหและใชในการปรับปรุงอยางตอเนื่อง เพ่ือหลีกเล่ียงการเกิดซํ้า ผลการวิเคราะหนี้ตองมีไว
สําหรับพนักงานท่ีเกี่ยวของ 
                        2.1.3.11 การจัดการเหตุการณฉุกเฉิน  การถอนคืนและการเรียกคืนสินคา 
(Management of incidents, product withdrawal and product recall) องคกรตองระเบียบปฏิบัติ 
มีแผน และระบบที่มีประสิทธิภาพสําหรับการจัดการเหตุการณฉุกเฉินท่ีเกิดข้ึน มีไวสําหรับ
พนักงานท่ีเกี่ยวของสําหรับประเภทของเหตุการณตางๆ ท่ีมีผลกระทบกับความปลอดภัยความ
ถูกตองตามกฎหมาย หรือคุณภาพของอาหาร มีเอกสารรายงานเหตุการณ รวมทั้งตองมีระเบียบ
ปฏิบัติการถอนและเรียกคืนสินคาไดรับการทดสอบท่ีมีประสิทธิภาพเปนประจําอยางนอยปละหนึ่ง
คร้ัง ผลการทดสอบตองไดรับการจัดเก็บ ในกรณีท่ีมีการเรียกคืนสินคาตอง หนวยรับรองท่ีออก
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ใบรับรองฉบับปจจุบันสําหรับมาตรฐาน Global  Standard for Food Safety และเจาหนาท่ีผูมีอํานาจ
ตองไดรับการแจงภายในระยะเวลาสามวัน                       
                2.1.4  มาตรฐานสภาวะแวดลอมโรงงาน (Site standards) 
                องคกรตองมีระเบียบปฏิบัติในการควบคุมสภาวะแวดลอมโรงงาน การดูแลรักษาใหอยู
ในสภาพท่ีดีและเหมาะสม เพื่อปองกันการปนเปอนสูผลิตภัณฑ สอดคลองตามขอกําหนดกฎหมาย 
ดังนี้ 
                        2.1.4.1 มาตรฐานสิ่งแวดลอมภายนอก (External standards) สถานท่ีตั้งตองมีขนาด 
ตําแหนง การกอสรางและการออกแบบท่ีเหมาะสมเพื่ออํานวยความสะดวกในการซอมบํารุง 
ปองกันการปนเปอนและสามารถผลิตผลิตภัณฑสําเร็จรูปท่ีปลอดภัยและถูกตองตามกฎหมาย 
                        2.1.4.2 การรักษาความปลอดภัย (Security) การรักษาความปลอดภัย ตองมีมาตรการ
เพื่อดูแลความม่ันคงปลอดภัยของสถานท่ีตั้งและเพื่อใหม่ันใจไดวาเฉพาะพนักงานท่ีไดรับมอบ
อํานาจเทานั้นท่ีสามารถเขาสูพื้นท่ีผลิต มีระเบียบปฏิบัติในการจัดเก็บท่ีปลอดภัยสําหรับวัตถุดิบ
รวมท้ังสวนผสม บรรจุภัณฑ สารเคมีอุปกรณตางๆ และผลิตภัณฑ สถานท่ีตั้งตองไดรับการข้ึน
ทะเบียน 
                        2.1.4.3 แผนผังโรงงาน เสนทางการผลิตผลิตภัณฑ และการจัดแยก (Layout, 
product flow and segregation) แผนผังโรงงาน แผนภูมิกระบวนการผลิต และการควบคุม
พนักงานตองมีการปองกันความเส่ียงในการปนเปอนลงสูผลิตภัณฑท่ีเพียงพอและมีความ
สอดคลองตอกฎหมาย มีการแยกพื้นท่ีท่ีมีความเส่ียงตํ่า พื้นที่ท่ีตองควบคุมพิเศษ พื้นที่ท่ีมีความเส่ียง
สูง จุดเขาออกของบุคคลและเสนทางเดินรถ รวมถึงการมีส่ิงอํานวยความสะดวกกอนเขาถึงพื้นท่ี
ดังกลาวท่ีครบถวนและเหมาะสม 
                        2.1.4.4 โครงสรางอาคาร (Building fabric) มีการออกแบบ การเลือกใชวัสดุ การ
กอสราง และการดูแลอาคารโดยผนัง พื้น ระบบระบายน้ํา เพดานหรือเพดานแขวน หนาตางและ
หลังคา ประตู การระบายอากาศ ใหอยูสภาพท่ีดีและเหมาะสม ปองกันการปนเปอนสูผลิตภัณฑ 
สอดคลองตามขอกําหนดกฎหมาย พรอมมีระเบียบปฏิบัติและโปรแกรมการทําความสะอาดท่ีมี
ประสิทธิภาพ 
                        2.1.4.5 สาธารณูปโภค น้ํา น้ําแข็ง อากาศ และแกสอ่ืนๆ (Utilities-water, ice, air 
and other gases) สาธารณูปโภคท้ังหมดท่ีจะเขาสูและท่ีอยูภายในพ้ืนท่ีผลิตและพ้ืนท่ีจัดเก็บตอง
ไดรับการออกแบบกอนสรางดูแลรักษา และเฝาระวังเพื่อใหสามารถควบคุมความเส่ียงของการ
ปนเปอนไดอยางมีประสิทธิภาพ น้ําท่ีใชเปนวัตถุดิบในกระบวนการผลิต ใชในการเตรียมผลิตภัณฑ
หรือในการทําความสะอาดโรงงาน ตองมีปริมาณท่ีพอเพียง มีคุณภาพในระดับน้ําดื่ม หรือไมมี
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ความเส่ียงในการปนเปอนตามท่ีกฎหมายกําหนดไว หรือเปนน้ําท่ีมาจากแหลงน้ําท่ีไดรับการบําบัด
มาแลวอยางเหมาะสม มีการตรวจสอบคุณภาพทางเคมีและชีวภาพของน้ํา ไอน้ํา น้ําแข็ง อากาศ 
หรือแกสตางๆ ท่ีสัมผัสโดยตรงกับอาหารหรือบรรจุภัณฑอยางนอยปละหนึ่งคร้ัง 
                        2.1.4.6 อุปกรณ เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร (Equipment) อุปกรณเคร่ืองมือท่ีใชตองไดรับ
การออกแบบอยางเหมาะสมตามวัตถุประสงคการใช เปนชนิดท่ีใชกับอาหาร และทําความสะอาด
ไดงาย เพื่อลดความเส่ียงตอการปนเปอนสูผลิตภัณฑ 
                        2.1.4.7 การซอมบํารุง (Maintenance) ตองมีแผนการซอมบํารุงท่ีไดจัดทําเปน
เอกสาร  โดยตองครอบคลุมวัสดุอุปกรณและโรงงานท่ีมีความสําคัญตอความปลอดภัย  ความ
ถูกตองตามกฎหมายและคุณภาพของผลิตภัณฑ 
                        2.1.4.8 ส่ิงอํานวยความสะดวกสําหรับพนักงาน (Staff facilities) ส่ิงอํานวยความ
สะดวกสําหรับพนักงานตองพอเพียงกับจํานวนพนักงานและตองไดรับการออกแบบและดําเนินการ
เพื่อลดความเส่ียงในการปนเปอนสูผลิตภัณฑ ประกอบดวย เส้ือผาเคร่ืองแตงกาย หองเปล่ียนเคร่ือง
แตงกาย และส่ิงอํานวยความสะดวกในการเปล่ียนเคร่ืองแตงกาย ท่ีเก็บของใชสวนตัวของพนักงาน
กอนเขาสูพื้นท่ีผลิต ส่ิงอํานวยความสะดวกในการลางมือท่ีเหมาะสม แยกหองน้ําและไมเปดตรงสู
พื้นท่ีผลิตและจัดเก็บผลิตภัณฑ แยกพ้ืนท่ีสูบบุหร่ี แยกพ้ืนท่ีสําหรับรับประทานอาหาร จัดเตรียมท่ี
จัดเก็บอาหารของพนักงาน โดยส่ิงอํานวยความสะดวกเหลานี้ตองไดรับการดูแลใหอยูสภาพที่ดี
และสะอาด 
                        2.1.4.9 การควบคุมทางกายภาพและเคมีสูวัตถุดิบ ผลิตภัณฑในระหวางผลิต 
ผลิตภัณฑ บรรจุภัณฑ และพื้นท่ีจัดเก็บ (Chemical and physical product contamination 
control) ตองมีระเบียบปฏิบัติท่ีเหมาะสมเพ่ือควบคุมความเส่ียงของการปนเปอนทางกายภาพและ
เคมีสูวัตถุดิบ  ผลิตภัณฑในระหวางกระบวนการ  ผลิตภัณฑ  บรรจุภัณฑ  และพื้นท่ีจัดเก็บ 
ประกอบดวย การควบคุมสารเคมีทุกชนิดท่ีเกี่ยวของกับการผลิต การควบคุมโลหะ การควบคุมแกว 
พลาสติก เซรามิก และวัสดุอ่ืนๆ การควบคุมบรรจุภัณฑชนิดแกว รวมถึงการควบคุมการใชไม 
  
                        2.1.4.10 เคร่ืองตรวจจับส่ิงแปลอกปลอม (Foreign body detection and removal 
equipment) การประเมินความเส่ียงตอการปนเปอนลงสูผลิตภัณฑตองลดหรือกําจัดอยางมี
ประสิทธิภาพ มีการจัดทําเปนระบบเอกสารรวมกับการศึกษาแผน HACCP ของแตละกระบวนการ
ผลิตเพื่อบงช้ี ตรวจจับ หรือกําจัดความเส่ียงตอการปนเปอนส่ิงแปลกปลอมจากอุปกรณท่ี
ประกอบดวย เคร่ืองกรอง ตะแกรง เคร่ืองตรวจจับโลหะ แผนแมเหล็ก เคร่ืองแยกส่ิงแปลกปลอม
โดยใชสี และอ่ืนๆ ท่ีใชในการแยกส่ิงแปลกปลอม 
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                        2.1.4.11 การจัดการสุขลักษณะ (Housekeeping and hygiene) ตองมีระบบการทํา
ความสะอาดท่ีทําใหม่ันใจวามาตรฐานดานสุขลักษณะไดรับการดูแลอยางเหมาะสมตลอดเวลาและ
ลดความเส่ียงในการปนเปอน ประกอบดวยระเบียบปฏิบัติ  เกณฑการยอมรับดานจุลชีววิทยา สาร
กอภูมิแพ และทางกายภาพ ความสะอาดของอุปกรณ การทําความสะอาดในระบบ CIP (Cleaning 
in place)   
                        2.1.4.12 ของเสียและการกําจัดของเสีย (Waste and waste disposal) มีการแยก และ
การกําจัดของเสียตองสอดคลองตามขอกําหนดกฎหมาย ในกรณีท่ีตองมีการกําจัดขยะท่ีเฉพาะ หรือ
ตองมีการเคล่ือนยายของเสียดังกลาว ตองดําเนินการโดยผูท่ีมีความชํานาญ บันทึกการกําจัดตอง
ไดรับการเก็บรักษาไวเพื่อการทวนสอบ 
                        2.1.4.13 การควบคุมสัตวพาหะหะนําโรค (Pest control) มีการควบคุมสัตวพาหะใน
พื้นท่ีท้ังหมดของโรงงาน ตองมีทรัพยากรท่ีเพียงพอในการควบคุม มีขอมูลทางเทคนิคท่ีสนับสนุน
ท่ีเปนระดับสากล อุปกรณและยาพิษตองมีการจัดเก็บท่ีเฉพาะ ผูรับผิดชอบตองไดรับการฝกอบรม
อยางเพียงพอในการคัดเลือกสารเคมี รองรับวิธีการ และขอกําหนดการใช มีการกําหนดความถี่อยู
บนพื้นฐานของการประเมินความเส่ียง เพื่อลดความเส่ียงในการปนเปอนสูผลิตภัณฑ 
                        2.1.4.14 การจัดเก็บ (Storage facilities) องคกรตองมีการจัดทําระเบียบปฏิบัติและ
ดําเนินการในการรักษาคุณภาพและความปลอดภัยของผลิตภัณฑสําเร็จรูปบนพ้ืนฐานการประเมิน
ความเส่ียง ความเขาใจของพนักงานท่ีรับผิดชอบ  กรณีท่ีตองมีการควบคุมอุณหภูมิตองมี
ความสามารถในการรักษาอุณหภูมิของผลิตภัณฑ มีการบันทึกอุณหภูมิอยางนอยทุกหนึ่งช่ัวโมง 
กรณีท่ีมีการจัดเก็บท่ีอุณหภูมิหอง การจัดเก็บตองมีประสิทธิภาพ ไมวางไวกับพื้นโดยตรงและหาง
จากกําแพง 
                        2.1.4.15 การขนสงและการกระจายสินคา (Dispatch and transport) องคกรตองมี
ระเบียบปฏิบัติการขนสงและการกระจายสินคา ดานการควบคุมอุณหภูมิระหวางการขนถาย การ
ตรวจสอบการกระจายสินคา  มีบันทึกการรับจายสินคาท่ี เพียงพอตอการสอบกลับและมี
ประสิทธิภาพ มีการตรวจสอบยานพาหนะในการขนสงตองสะอาด ปราศจากกล่ินฉุนท่ีรุนแรง ใน
กรณีท่ีมีการควบคุมอุณหภูมิพื้นท่ีและส่ิงอํานวยความสะดวกในการขนสงตองสามารถรักษา
อุณหภูมิสินคาไวไดตามท่ีกําหนด 
                2.1.5   การควบคุมผลิตภัณฑ (Product control)  
                ตองทําการศึกษาการวิเคราะหอันตรายในระหวางการออกแบบและการพัฒนาผลิตภัณฑ 
มีขอกําหนดในการจัดการผลิตภัณฑท่ีมีความเฉพาะเจาะจง กําหนดข้ันตอนท่ีจะกําจัดหรือทําใหลด
นอยลงจากการปนเปอนดวยโลหะหรือส่ิงแปลกปลอม กําหนดสภาวะการเก็บรักษาบรรจุผลิตภัณฑ
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ท่ีเหมาะสมภายใตสภาวะท่ีไมกอใหเกิดความเส่ียงตอการปนเปอน และเกิดการเส่ือมเสียใหนอย
ท่ีสุด ดําเนินการตรวจสอบและวิเคราะหผลิตภัณฑ กําหนดข้ันตอนการนําวัตถุดิบและผลิตภัณฑมา
ใชภายในอายุการเก็บรักษา กําหนดข้ันตอนการปลดปลอยผลิตภัณฑ และมีการควบคุมผลิตภัณฑท่ี
ไมเปนไปตามขอกําหนดโดยการช้ีบงติดปายและถูกคัดแยกไวอยางชัดเจน 
                2.1.6  การควบคุมกระบวนการผลิต (Process control) องคกรตองกําหนดระเบียบปฏิบัติ
ซ่ึงยืนยันวากระบวนการ และอุปกรณท่ีใชมีความสามารถท่ีจะผลิตผลิตภัณฑท่ีปลอดภัยและเปนไป
ตามกฎหมายอยางสมํ่าเสมอ  ดําเนินการควบคุมปริมาณการใชสวนผสมอาหาร ซ่ึงตองสอดคลอง
ตอกฎหมายและตามขอบังคับของแตละอุตสาหกรรม หรือขอกําหนดของลูกคา และมีการสอบ
เทียบอุปกรณ เคร่ืองมือ เคร่ืองจักรตามมาตรฐานระดับชาติท่ีใชในการตรวจวัดวัดคาท่ีใชเพื่อเฝา
ระวังจุดวิกฤตและความปลอดภัยของผลิตภัณฑเพื่อเปนไปตามกฎหมาย  
                2.1.7  บุคคล (Personal)  
                พนักงานท้ังหมดตองไดรับการฝกอบรมใหคําแนะนํา และควบคุมดูแลอยางเพียงพอตาม
กิจกรรมที่ปฏิบัติเพื่อเปนไปในแนวทางเดียวกัน กําหนดมาตรฐานทางดานสุขลักษณะสวนบุคคล
โดยคํานึงถึงความเส่ียงของการปนเปอนลงสูผลิตภัณฑ มีระเบียบปฏิบัติในการกรองทางการแพทย
ท่ีใชกับพนักงานทุกคนหรือผูเยี่ยมชม ท่ีจะตองอยูในพื้นท่ีทํางานหรือเขาไปในพื้นที่เยี่ยมชมเพื่อให
เปนไปตามความปลอดภัยของผลิตภัณฑ ควรพิจารณาในการกรอกแบบสอบถามทางสุขภาพกอน
เขาพื้นท่ีเส่ียง ตองมีการจัดเตรียมเคร่ืองแตงกายใหเหมาะสมกับบุคลากรที่ผลิตอาหาร ผูเขาเยี่ยมชม 
และผูรับเหมาที่ตองการเขาไปปฏิบัติงานในพื้นท่ีผลิตอาหาร องคกรตองไมอนุญาตใหมีการปฏิบัติ
ท่ีมีความเส่ียงตอการปนเปอน การสูบบุหร่ี การรับประทานอาหาร ขณะท่ีสวมใสเส้ือผาท่ีใชใน
กระบวนการผลิต  
 
2.2  เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
        การศึกษาการนํามาตรฐาน GMP มาประยุกตใชในอุตสาหกรรมอาหาร ดังเชน การศึกษา ของ
วงเดือน  สุภัคธนาการ (2548) เกี่ยวกับแนวทางการประยุกตใชหลักเกณฑวิธีการท่ีดีในการผลิต
อาหารเพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงโรงงานผลิตชาดํา บริษัท ชาระมิงค จํากัดโดยศึกษา
ครอบคลุมใน 3 หมวด ของ GMP ตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับท่ี 193) พ.ศ. 2543 คือ
หมวดสุขลักษณะของสถานท่ีตั้งและอาคารผลิต หมวดเคร่ืองมือเคร่ืองจักร และอุปกรณท่ีใชในการ
ผลิตและหมวดสุขาภิบาล กอนปรับปรุง การประเมินไดคะแนนต่ํากวามาตรฐานท่ีกําหนดมากถา
หลังจากท่ีผูศึกษาจัดทําขอเสนอแนะ และงบประมาณในการปรับปรุงตามระยะเวลาท่ีกําหนด เปน
จํานวนเงินท้ังส้ิน 704,500 บาท คาดวาจะผานตามเกณฑมาตรฐาน GMP ในระดับดีมาก  
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        สําหรับมาตรฐานระบบ HACCP ไดมีการศึกษาของ สุทธิดา แกวมาลัย (2547) ในการวิเคราะห
อันตรายและจุดวิกฤติท่ีตองควบคุม (HACCP) เปนระบบท่ีใชในการวิเคราะห ประเมินและควบคุม
อันตราย 3 ดาน คือ อันตรายทางกายภาพ อันตรายทางเคมี และอันตรายทางชีวภาพในกระบวนการ
ผลิตขิงอบแหง ของบริษัท พรีเม่ียม ฟูดส จํากัด เพื่อพัฒนากระบวนการผลิตใหมีความปลอดภัยและ
พัฒนาศักยภาพในการสงออก พบจุดวิกฤติท่ีตองควบคุมท้ังหมด 4 ข้ันตอนไดแก ข้ันตอนการรับ
วัตถุดิบขิงสดตองควบคุมสารเคมีตกคาง การอบแหง ตองควบคุมอุณหภูมิในการอบแหงไมใหนอย
กวา 70 องศาเซลเซียส การผานเคร่ืองตรวจจับโลหะ ตองไมพบโลหะท่ีมีเสนผาศูนยกลางมากกวา 
0.5 มิลลิเมตรและการจัดเก็บผลิตภัณฑ ตองควบคุมอุณหภูมิไมใหสูงกวา 25 องศาเซลเซียส และมี
ความช้ืนสัมพัทธไมเกินรอยละ 65 ตอมามีการศึกษาของประยุทธ วองไว (2548) ท่ีเกี่ยวกับการนํา
ระบบความปลอดภัยของอาหารมาใชในโรงงานอุตสาหกรรมอาหารทะเลในจังหวัดสมุทรสาคร 
พบวาในการจัดทําระบบมีปญหาและอุปสรรคในการจัดทําหลายประการ เชน พนักงานขาดความรู
ความเขาใจในขอกําหนดของระบบ HACCP ขาดงบประมาณในการปรับปรุงส่ิงตางๆ ให
สอดคลองตามระบบ GMP ทีมตรวจติดตามภายใน ขาดความเขาใจในวิธีการตรวจสอบท่ีถูกตอง 
การขอรับรองระบบมีคาใชจายสูงการแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึนในระบบ HACCP ไมไดรับความรวมมือ
จากผูเกี่ยวของอยางจริงจังการจัดทําเอกสารและบันทึกคุณภาพมีความยุงยาก การฝกอบรมทําให
เสียเวลาและคาใชจาย และขาดความมุงม่ันของผูบริหาร   
        ตอมาไดมีการศึกษาแนวทางการประยุกตใชมาตรฐาน ISO22000: 2005 ในการผลิตชา
สมุนไพรขิงผสมชาเขียวของบริษัท ชาระมิงค จํากัด โดย รุงฤทัย  รังษี (2551) เกี่ยวกับความรูความ
เขาใจของทีมงานความปลอดภัยของอาหารที่มีตอระบบท่ีไดรับรองแลวคือ GMP และ ISO 9001: 
2000 ในระดับมากท่ีสุด และระบบที่จะขอการรับรองคือ HACCP และ ISO 22000: 2005ในระดับท่ี
มาก มีคาเฉล่ียรอยละ 64.00 และจากการประเมินสภาพทั่วไปของบริษัทฯ เปรียบเทียบกับ
ขอกําหนดมาตรฐาน ISO 22000: 2005 โดยประเมินใชความสอดคลองกับขอกําหนดมาตรฐาน ISO 
22000: 2005 พบวา บริษัทฯ มีการปฏิบัติท่ีตรงกับขอกําหนดเพียง 8 ขอกําหนด นอกน้ันการปฏิบัติ
ยังไมครบถวนขอกําหนดหลักๆ ไดแก ความมุงม่ันของฝายบริหารดานความปลอดภัย การวางแผน
ระบบการจัดการความปลอดภัยของอาหาร การเตรียมพรอมและการตอบสนองสภาวะฉุกเฉิน 
แผนงานทางดาน HACCP การวางแผนการทวนสอบการรับรองมาตรฐานการควบคุมตางๆ และ
การปรับปรุงระบบการจัดการความปลอดภัยของอาหารใหทันสมัยอยูเสมอซ่ึงถาบริษัทฯ จะนํา
ระบบ ISO 22000: 2005 มาประยุกตใชตองดําเนินการตามขอกําหนดเหลานี้ 
        นอกจากจะมีการศึกษาระบบมาตรฐาน GMP  HACCP  และ ISO 22000: 2005 ยังมีการศึกษา
เกี่ยวกับมาตรฐาน BRC ดังเชนการศึกษาของ วนิดา บุญยบุตร (2551) ท่ีมีการศึกษาความรูความ
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เขาใจระบบคุณภาพและความปลอดภัยของอาหาร  ตามมาตรฐานสมาคมผูคาปลีกอังกฤษใน
โรงงานอุตสาหกรรมอาหารทะเลในจังหวัดสมุทรสาคร โดยใชทฤษฎีดานคุณภาพและความ
ปลอดภัยของอาหารตามระบบมาตรฐาน BRC จากผูตอบแบบสอบถามจํานวน 400 คน พบวา 
ผูตอบแบบสอบถามมีความรูความเขาใจในเร่ืองมาตรฐาน BRC อยูในระดับท่ีมาก พบวามาตรฐาน 
BRC มีความสัมพันธกับสภาพแวดลอมในการผลิต การควบคุมกระบวนการผลิต และชวยลดการ
สุมตัวอยางมาตรวจสอบในระดับท่ีมากท่ีสุด สวนความสัมพันธระหวางมาตรฐาน BRC และความรู
ความเขาใจในดานบุคคลากรอยูในระดับปานกลาง โดยคิดวาพนักงานในฝายผลิตเทานั้นท่ี
จําเปนตองเรียนรูข้ันตอนการปฏิบัติงานตามมาตรฐาน BRC 
 
2.3 นิยามศัพท 
       ระบบการจัดการความปลอดภัยของอาหาร หมายถึง กฎเกณฑทางดานคุณภาพ ความปลอดภัย  
และการปฏิบัติในโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร เพื่อใหสอดคลองตามขอกําหนดของกฎหมาย   
        สมาคมผูคาปลีกแหงสหราชอาณาจักร (The British Retail Consortium: BRC) หมายถึง ผูคา
ปลีกของอังกฤษ และกลุมอุตสาหกรรมอาหารและเคร่ืองดื่ม ท่ีรวมกลุมกันเพื่อพัฒนามาตรฐาน
สมาคมผูคาปลีกแหงสหราชอาณาจักร  
       มาตรฐานสมาคมผูคาปลีกแหงสหราชอาณาจักร (British Retail Consortium standard: BRC 
standard) หมายถึง มาตรฐานท่ีจัดต้ังโดยสมาคมผูคาปลีกแหงสหราชอาณาจักร ประกอบดวย 7 
ขอกําหนดหลัก คือ ความมุงม่ันของผูบริหาร แผนความปลอดภัยอาหาร HACCP ระบบบริหาร
คุณภาพและความปลอดภัยอาหาร  สภาวะแวดลอมโรงงาน  การควบคุมผลิตภัณฑ  การควบคุม
กระบวนการ และบุคลากร 
        บริษัท อาหารภาคเหนือ จํากัด เปนช่ือของบริษัทท่ีผลิตผักและผลไมบรรจุกระปอง ตั้งอยูท่ี 
323 ม. 1 ต. หนองตอง อ.หางดง จ.เชียงใหม  
       ผลิตภัณฑผักและผลไมบรรจุกระปอง เปนผลิตภัณฑท่ีบริษัท อาหารภาคเหนือ จํากัดไดทําการ
ผลิตท้ังหมด 21 ผลิตภัณฑ ไดแก  
              1. ถ่ัวงอกในน้ําเกลือบรรจุกระปอง (canned bean sprouts in brine) 
              2. ลูกตาลในน้ําเช่ือมเขมขนบรรจุกระปอง (canned toddy palm in heavy syrup) 
              3. ขนุนออนในน้ําเกลือ (canned young green jackfruit in brine) 
              4. ขนุนเนื้อในน้ําเช่ือมเขมขนบรรจุกระปอง (canned jackfruit in heavy syrup) 
              5. เงาะยัดไสสับปะรดในน้ําเช่ือมเขมขนบรรจุกระปอง (canned rambutan stuffed with 
pineapple in syrup) 
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              6. เงาะในน้ําเช่ือมบรรจุกระปอง (canned rambutan in syrup) 
              7. มะมวงในน้ําเช่ือมบรรจุกระปอง (canned mango slice in syrup) 
              8. ผักรวมในน้ําเกลือบรรจุกระปอง (canned mixed vegetable in brine) 
              9. แหวในน้ําบรรจุกระปอง (canned water chestnut slice in water) 
              10. ขาวโพดฝกออนในน้ําเกลือบรรจุกระปอง (canned young corn in brine) 
              11. ผลไมรวมในน้ําเช่ือมบรรจุกระปอง (canned fruit cocktail in syrup) 
              12. มะละกอในน้ําเช่ือมบรรจุกระปอง (canned papaya in syrup) 
              13. ลําไยในน้ําเช่ือมบรรจุกระปอง (canned longan in syrup) 
              14. ล้ินจี่ในน้ําเช่ือมบรรจุกระปอง (canned lychee in syrup) 
              15. หนอไมในน้ําบรรจุกระปอง (canned bamboo shoot in water) 
              16. แตงโมในน้ําเช่ือมบรรจุกระปอง (canned water melon in syrup) 
              17. แคนตาลูปในน้ําเช่ือมบรรจุกระปอง (canned cantaloupe in syrup) 
              18. แตงโมแคนตาลูปในน้ําเช่ือมบรรจุกระปอง (canned water melon cantaloupe in syrup) 
              19. ขาวโพดหวานในน้ําเกลือบรรจุกระปอง (canned sweet corn kernel in brine) 
              20. ซุปขาวโพดหวาน (canned cream style corn) 
              21. ถ่ัวแดงในน้ําเกลือบรรจุกระปอง (canned red kidney been in brine) 
        นอกจากนี้ยังมีศัพทท่ีเปนอักษรยอตางๆ ในการคนควาแบบอิสระเลมนี้ซ่ึงมีความหมาย
ดังตอไปนี้  
        CCP (Critical control point ) หมายถึง ข้ันตอนท่ีตองมีการควบคุมและจําเปนตองดําเนินการ
เพื่อปองกันหรือกําจัดอันตรายท่ีมีตออาหารลงสูระดับท่ียอมรับได 
        CIP (Cleaning in Place) หมายถึง การทําความสะอาดในระบบปด ท่ีมีการไหลวน ของน้ํา 
และสารเคมีท่ีเฉพาะ ทําความสะอาดในข้ันตอนท่ีถูกตองและเหมาะสม 
        COA  (Certificate of Analysis) หมายถึง เอกสารรายงานผลวิเคราะหดานคุณภาพเคมี หรือจุล
ชีววิทยา  
        delay หมายถึง การเกิดความลาชา 
        food grade หมายถึง การรับรองความปลอดภัยของวัสดุท่ีสัมผัสกับอาหาร 
        GFSI (Global Food Safety Initiative) หมายถึง หนวยงานที่ทําหนาท่ีรับรองมาตรฐาน
คุณภาพและความปลอดภัยอาหาร เปนท่ียอมรับท่ัวโลก 
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        GMO (Genetically modifield Organisam) หมายถึง ส่ิงมีชีวิตท่ีสารพันธุกรรม ไดรับการ
ดัดแปลงโดยวิธีทางเทคนิคสําหรับการดัดแปลงพันธุกรรม เพื่อใหส่ิงมีชีวิตท่ีได มียีนท่ีแตกตางไป
จากท่ีมีอยูเดิมตามธรรมชาติ 
        HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Point System) หมายถึง ระบบท่ีกําหนด 
ประเมิน และควบคุมอันตรายท่ีมีผลตอความปลอดภัยอาหาร 
        high-care area หมายถึง พื้นท่ีตองดูแลมากเปนพิเศษ 
        high-risk area หมายถึง พื้นท่ีท่ีมีความเส่ียงสูง 
        ISO17025 หมายถึง ขอกําหนดท่ัวไปวาดวยความสามารถของหองปฏิบัติการทดสอบ และ
สอบเทียบ  โดยได รับรองระบบงานจากสํานักงานบริหาร  และรับรองหองปฏิบัติการ 
กระทรวงวิทยาศาสตรและเทคโนโลยี  
         low-risk area หมายถึง พื้นท่ีที่มีความเส่ียงตํ่า 
        MSDS (Material Safety Data Sheet) หมายถึง เอกสารท่ีแสดงขอมูลของสารเคมีท่ีเกี่ยวของ
กับความปลอดภัยของสาร 
        PRP (prerequisite programme) หมายถึง สภาวะปกติและกิจกรรมท่ีจําเปนตอการดํารงรักษา
สภาพสุขลักษณะส่ิงแวดลอมในลูกโซอาหาร ใหมีความเหมาะสมตอการผลิต การรักษา และจัดหา
ผลิตภัณฑข้ันสุดทายท่ีมีความปลอดภัย และอาหารท่ีปลอดภัยสําหรับการบริโภค 
        reused หมายถึง การหมุนเวียนมาใชใหม 
        rework หมายถึง กระบวนการทําใหม 


