
บทที่ 2 
สาระสําคัญจากเอกสารที่เกี่ยวของกับงานวิจัย 

 
2.1 มะมวง 

มะมวง (Mangifera indica L.) เปนไมผลเขตรอนไมผลัดใบ จัดอยูในวงศ Anacardiaceae 
มีถ่ินกําเนิดในอินเดียและพมา (Mukherjee, 1967) และในแถบเอเชียตะวันออกเฉียงใต ไดแก ไทย 
พมา และมาเลเซีย (Salunkle และ Desai, 1984) ซ่ึงมีการปลูกกันมานานกวา 4,000 ป แลวแพรหลาย
ไปยังประเทศอื่นๆ ทั้งในเขตรอนและกึ่งเขตรอนของโลก ประเทศที่ปลูกมะมวงเปนการคามีอยู
ประมาณ 87 ประเทศ ผูผลิตรายใหญไดแก อินเดีย บราซิล ปากีสถาน เม็กซิโก  ฟลิปปนส ไทย 
อินโดนี เ ซีย  บังคลาเทศ ไฮติ และจีน เปนตน (บุญเลิศ, 2532) 

ประเทศไทยมีมะมวงอยูหลายพันธุ ซ่ึงแตละพันธุมีลักษณะแตกตางกันออกไป แตหาก
จําแนกตามการนําไปรับประทานหรือนําไปใชประโยชนแลว สามารถแบงออกไดเปน 3 ประเภท 
คือ มะมวงรับประทานสุก มะมวงมัน และมะมวงแปรรูป (วิจิตร, 2529) โดยปกติมะมวงจะออกดอก
ระหวางเดือนมกราคมถึงมีนาคม และผลจะแกระหวางเดือนเมษายนถึงเดือนพฤษภาคม (เต็ม, 2521) 
สําหรับพันธุมะมวงที่มีความสําคัญทางเศรษฐกิจและเปนที่รูจักโดยทั่วไป ไดแก มะมวงพันธุ
น้ําดอกไม (cv. Nam Dork Mai) ซ่ึงจัดเปนมะมวงรับประทานสุก มะมวงน้ําดอกไมมีรสชาติที่ดีเปน
ที่ยอมรับและเปนที่ตองการของตลาด จึงมีราคาวางจําหนายที่แพงกวามะมวงพันธุอ่ืน แตมะมวง
น้ําดอกไมมักจะประสบปญหาในเรื่องของอายุการเก็บรักษา และอายุการวางจําหนายที่ส้ัน และมี
โรคหลังการเก็บเกี่ยว โดยเฉพาะโรคแอนแทรคโนส (Anthracnose) ทําใหผลิตผลสูญเสียคุณภาพ
อยางรวดเร็วและเปนขอจํากัดในการขนสงระยะทางไกล (วิเชียร, 2541) มะมวงน้ําดอกไมเปน
มะมวงพันธุที่ออกดอกดกแตติดผลปานกลาง สุกแลวมีผิวสีเหลืองใหผลทุกป ตั้งแตออกดอก
จนกระทั่งผลแกใชเวลาประมาณ 115 วัน (ถวิล, 2529) ขนาดของผลโดยเฉลี่ยมีความยาว 16.0 ซม. 
ความกวาง 7.8 ซม. และความหนา 6.9 ซม. น้ําหนักตอผลประมาณ 350 กรัม ผลอวนจนเกือบกลม 
ทรงของผลเปนรูปไขที่ยาว ดานขั้วผลอูมคอยๆ สอบเขาสูปลายผล ปลายผลแหลม ไหลผลดานทอง
มน ไหลผลดานหลังลาดลง จะงอยผลเล็กมาก แกม (Sinus) ตื้นมากจนไมมี ผลแกมีสีเขียวออน       
มีนวล สีจางกวาพันธุหนังกลางวัน (เกศิณี, 2528 และวิจิตร, 2529)  
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ประทีป (2532) ไดอธิบายมะมวงพันธุน้ําดอกไมวามีผลขนาดใหญหนักประมาณ 350 
กรัม ผลกลมยาวปลายแหลม เนื้อมากเมล็ดเล็ก เมื่อดิบรสเปรี้ยวจัด ผิวสีเขียวนวล เมื่อสุกผิวมีสี
เหลือง เนื้อสีเหลืองมีกล่ินหอม รสหวาน มีเสี้ยนนอย ความหวานประมาณ 19 องศาบริกซ มะมวง
พันธุน้ําดอกไมสีทองไดรับความนิยมสูงมากจากชาวจีนและชาวญี่ปุน เนื่องจากมีคุณลักษณะทาง
ประสาทสัมผัสที่ดี (ทิพยวรรณา, 2543) 

 
2.2 การแชเยือกแข็ง 

การถนอมอาหารโดยการแชเยือกแข็งเปนวิธีที่ชาวโลกแถบขั้วโลกเหนือและใตรูจักมา
เปนเวลานาน โดยการเก็บรักษาอาหารสวนที่เหลือจากการบริโภคไวในหิมะซึ่งจัดเปนวิธีการแช
เยือกแข็งตามธรรมชาติ (Weather Freezing) ในระยะที่มนุษยยังคิดประดิษฐเครื่องทําความเย็นเพื่อ
ทําการแชเยือกแข็งไมไดนั้นก็ไดมีการถนอมอาหารพวกปลาและไกโดยใชน้ําแข็งผสมเกลือชวยใน
การแชเยือกแข็ง (สายสนม, 2539)  

ในปจจุบันการแชเยือกแข็งเปนวิธีการถนอมอาหารที่ดี และสามารถใชถนอมอาหารใน
ระยะยาว เมื่อปฏิบัติอยางถูกตองวิธีนี้จะสามารถรักษากลิ่นรส สี และคุณคาทางอาหารไดอยางมี
ประสิทธิภาพ แตจะสามารถรักษาเนื้อสัมผัสไวไดปานกลางเทานั้น แมวาการแชเยือกแข็งจะเปนวิธี
ที่ดีเมื่อเปรียบเทียบกับวิธีการถนอมอาหารอื่นๆ ก็ตาม แตก็ยังมีผลในการทําลายผลิตผลหรือ
ผลิตภัณฑที่นําไปแชเยือกแข็งได ความรุนแรงของการทําลายนั้นขึ้นกับลักษณะของกระบวนการแช
เยือกแข็ง และลักษณะของผลิตภัณฑ ฉะนั้นเพื่อลดการสูญเสียอันเนื่องจากการแชเยือกแข็ง ผูผลิต
หรือผูปฏิบัติงานจําเปนตองรูกระบวนการแชเยือกแข็งอยางถองแทและถูกตอง การแชเยือกแข็ง
ประกอบดวยการลดอุณหภูมิซ่ึงโดยทั่วไปจะลดถึง -18 oซ หรือต่ํากวา (ไพบูลย, 2532)  
   

2.2.1 วิธีการแชเยือกแข็ง  
ไพบูลย (2532) ไดกลาววาการแชเยือกแข็งอาหารเปนลักษณะการถายเทพลังงานความ

รอนจากอาหารไปที่สารใหความเย็น  สารใหความเย็นนี้อาจจะมีหนึ่งสถานะหรือมากกวา คือ 
ของแข็ง ของเหลว หรือกาซ  ตัวอยางสารที่ใหความเย็นที่เปนของแข็ง ไดแก น้ําแข็งแหง และ
น้ําแข็ง สารใหความเย็นนี้จะนําไปใชในวิธีการแชเยือกแข็งตางๆ ซ่ึงสามารถแบงออกไดดังนี้  

1. วิธีการแชเยือกแข็งดวยอากาศ อาหารที่ไมใชของไหลซึ่งบรรจุหีบหอในภาชนะ
หรือไมมีหีบหอก็ตาม สามารถทําการแชเยือกแข็งดวยอากาศที่มีอุณหภูมิ -18 oซ ถึง -40 oซ โดยให
อากาศเย็นหมุนเวียนอยางปนปวน (Turbulence) ในหองแชเยือกแข็ง วิธีการแชเยือกแข็งนี้ทําไดโดย

ÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
Copyright  by Chiang Mai University
A l l  r i g h t s  r e s e r v e d

ÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
Copyright  by Chiang Mai University
A l l  r i g h t s  r e s e r v e d



 8

นําอาหารใสในถาด หรือตั้งบนสายพานโปรง แลวคอยๆ เคลื่อนผานอุโมงคที ่มีอากาศเย็น ที่
อุณหภูมิ -18 oซ ถึง -34 oซ หรืออาจจะต่ํากวา อากาศเย็นจะเคลื่อนที่ในทิศทางตรงขามกับอาหาร 
ดวยความเร็วประมาณ 100 - 3500 ฟุตตอนาที 

วิธีการแชเยือกแข็งนี้ เปนวิธีที่คุมคาทางเศรษฐกิจที่สุด นอกจากนี้ยังสามารถใชกับ
อาหารที่มีขนาดและรูปรางตางๆ กันได แตอยางไรก็ดีวิธีนี้อาจจะมีผล คือ 

1.1 ถาควบคุมสภาวะไมดี จะทําใหเกิดการสูญเสียน้ําในผลิตภัณฑมากเกินไป
โดยเฉพาะในผลิตภัณฑที่ไมบรรจุหีบหอ 

1.2 ภาชนะบรรจุอาจเกิดลักษณะโปงออกไดภายหลังการแชเยือกแข็ง ซ่ึงเปนลักษณะที่
ไมตองการ  

2. วิธีการแชเยือกแข็งแบบฟลูอิไดซ-เบด  เปนวิธีที่ไดดัดแปลงมาจากวิธีการแชเยือก
แข็งแบบพนอากาศเย็น อาหารที่เปนของแข็งที่มีขนาดเทาเมล็ดถ่ัวจนถึงผลขนาดสตรอเบอรี่ 
สามารถทําใหมีลักษณะเคลื่อนที่คลายของไหลที่มีฐานลึก 1 - 5 นิ้ว บนสายพานตะแกรงหรือถาด
ตะแกรง  แลวอัดอากาศเย็นขึ้นไปจากฐานผานสายพานตะแกรงในอัตราที่พอจะทําใหอนุภาคของ
อาหารลอยขึ้นได จนมีลักษณะคลายของเหลวกําลังเดือด ถาอากาศที่อัดเขาไปมีอุณหภูมิต่ํามาก 
อัตราของการแชเยือกแข็งก็จะเร็วขึ้นดวย ปกติความเร็วของลมจะตองไมนอยกวา 375 ฟุตตอนาที 
และมีอุณหภูมิประมาณ -34 oซ ทั้งนี้ขึ้นกับขนาดของอาหารที่จะทําการแชเยือกแข็ง ความลึกของ
ฐานขึ้นกับขนาด รูปราง และความสม่ําเสมอของอนุภาค ปกติความลึกของฐานจะมากกวา 1 นิ้ว ซ่ึง
จะเหมาะกับวัตถุที่สามารถลอยตัวไดงาย เชน เมล็ดถ่ัว เมล็ดขาวโพด สําหรับฐานลึก 3 - 5 นิ้ว จะใช
กับอาหารที่มีการลอยตัวไมสมบูรณ เชน ถ่ัวเปนฝก หรือฐานลึก 8 - 10 นิ้ว จะใชกับอาหารที่ไมคอย
ลอยตัว เชน ช้ินปลา ตาราง  2.1 แสดงเวลาที่ใชในการแชเยือกแข็งของอาหารบางชนิดโดยใชอากาศ
ที่มีอุณหภูมิ -34 oซ และมีความเร็ว 500 - 1000 ฟุตตอนาที 

ขอไดเปรียบของวิธีการแชเยือกแข็งนี้ เมื่อเปรียบเทียบกับวิธีการแชเยือกแข็งแบบพน
อากาศ คือ มีการถายเทความรอนและอัตราการแชเยือกแข็งดีกวา เกิดลักษณะการสูญเสียน้ําใน
ผลิตภัณฑนอยกวา และไมตองทําการละลายน้ําแข็ง 

3. วิธีการแชเยือกแข็งแบบเพลท วิธีนี้เปนการใหอาหารสัมผัสกับผิวหนาของแผนโลหะ
ที่เย็น ซ่ึงอาจใชน้ําเกลือเย็น หรือไอเย็นจากสารใหความเย็น เชน แอมโมเนีย R-12 หรือ R-22 
ผลิตภัณฑอาหารที่บรรจุหีบหอแลวอาจวางอยูบนแผนโลหะเย็น หรืออาจถูกอัดอยูระหวางแผน
โลหะเย็น 2 แผนก็ได สําหรับอาหารที่ไมบรรจุในภาชนะอาจจะทําการแชเยือกแข็ง โดยใชถังเย็นที่
เคลื่อนที่ชาๆ หรืออาหารที่เปนของเหลว เชนไอศกรีม น้ําผลไม อาจทําการแชเยือกแข็งในเครื่อง
ถายเทความรอนทรงกระบอกก็ได 
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ตาราง 2.1 เวลาที่ใชในการแชเยือกแข็งของอาหารชนิดตางๆ แบบฟลูอิไดซ-เบด 
ผลิตภัณฑ เวลาที่ใชในการลดอุณหภูม ิ

จาก  21 oซ  เปน  -18 oซ, นาที 
เมล็ดถ่ัว  เมล็ดขาวโพด 
ถ่ัวปากอา  ลูกบลูเบอรี่ 
แครอทลูกเตา 
ถ่ัวฝกเขียวตัดเปนชิ้น 
ผลสตรอเบอรี่ 
กุงขนาดใหญ  และปลาชนิดแทง 
ชิ้นปลา  ขนาดหนา  1¼  นิว้ 

3-4 
4-5 
6 

5-12 
9-13 

12-15 
30 

ที่มา : ไพบูลย (2532) 
 

เครื่องแชเยือกแข็งแบบเพลทสัมผัส นิยมใชกับอาหารหลายชนิด อาจทําการแชเยือก
แข็งแบบกึ่งอัตโนมัติหรืออัตโนมัติ ประกอบดวยแผนโลหะหลายๆ แผนจัดเรียงเปนชั้นๆ ระหวาง
ชั้นของแผนโลหะจะเปนที่สําหรับวางอาหาร ฉะนั้นจึงมีลักษณะที่อาหารสลับกับแผนโลหะ 
ชองวางระหวางชั้นสามารถปรับใหมากหรือนอยไดโดยการปรับแผนโลหะเมื่อจะทําการแชเยือก
แข็ง แผนโลหะนี้จะใหผิวหนาสัมผัสกับอาหารทั้งสองดาน การทําเชนนี้จะทําใหมีการถายเทความ
รอนไดเร็ว และทําใหอาหารโดยเฉพาะที่บรรจุหีบหอแลวไมเกิดลักษณะโปงหรือบวมในระหวาง
การแชเยือกแข็ง 

วิธีการแชเยือกแข็งแบบเพลทสัมผัสนี้ เปนวิธีที่คุมคาทางเศรษฐกิจ สามารถลดการ
สูญเสียน้ําของผลิตภัณฑ ไมจําเปนตองทําการละลายเครื่องมือ และการโปงหรือบวมของผลิตภัณฑ
เกิดขึ้นนอยที่สุด แตวิธีนี้มีขอเสียคือ 

3.1 ผลิตภัณฑที่ใชจะตองมีความหนาสม่ําเสมอ 
3.2 เวลาที่ใชในการแชเยือกแข็ง จะนานกวาวิธีการแชเยือกแข็งแบบทันสมัยอ่ืนๆ 

โดยเฉพาะถาหากภายในภาชนะมีชองอากาศหรือชองวางอยู 
4. วิธีการแชเยือกแข็งโดยจุมในของเหลว วิธีนี้มักหมายถึงการจุมในของเหลวโดยตรง  

ทําโดยนําผลิตภัณฑอาหารที่บรรจุหีบหอหรือไมบรรจุหีบหอจุมในของเหลวที่เปนสารใหความเย็น  
หรือการพนสารใหความเย็นที่เปนของเหลวบนผลิตภัณฑอาหารก็ได สารละลายที่เปนสารใหความ
เย็น ไดแก โพรพิลีนไกลคอล กลีเซอรอล โซเดียมคลอไรด แคลเซียมคลอไรด และของผสม

ÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
Copyright  by Chiang Mai University
A l l  r i g h t s  r e s e r v e d

ÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
Copyright  by Chiang Mai University
A l l  r i g h t s  r e s e r v e d



 10

ระหวางเกลือกับน้ํา แมวาวิธีนี้จะไมคอยแพรหลาย แตก็ใชเปนวิธีแชเยือกแข็งสําหรับผลิตภัณฑน้ํา
ผลไมเขมขนกระปอง ผลิตภัณฑสัตวปกโดยเฉพาะระยะเริ่มตนของการแชเยือกแข็ง  และบางครั้ง
ใชกับปลาและกุง วิธีนี้จัดเปนวิธีแชเยือกแข็งเร็วปานกลาง เพราะวาจากการทดลองแชเยือกแข็ง
น้ําสมเขมขนกระปองขนาด 70 มล. สามารถลดอุณหภูมิจาก 4 oซ เปน -18 oซ ภายในเวลา 10-15 
นาที วิธีนี้มีอัตราการแชเยือกแข็งเร็ว สําหรับอาหารที่ไมมีการบรรจุหีบหอหรือมีขนาดไมใหญนัก 
นอกจากนี้ยังสามารถที่จะเปลี่ยนกระบวนการทําเปนแบบตอเนื่องได ขอเสียของวิธีนี้คือการหาสาร
ใหความเย็นที่มีคุณสมบัติเหมาะสมกับอาหารไดยาก (Fennema, 1975) ดังรูป 2.1 

5. วิธีการแชเยือกแข็งแบบไครโอเจนิก เปนวิธีที่มีอัตราการแชเยือกแข็งเร็วมาก ทําได
โดยใหอาหารที่บรรจุหีบหอหรือไมบรรจุหีบหอท่ีมีขนาดเล็ก สัมผัสกับสารที่ใหความเย็นขณะที่มี
การเปลี่ยนสถานะ ชนิดของสารใหความเย็นที่ใชกันมากในอุตสาหกรรม ตลอดจนคุณสมบัติของ
สาร แสดงในตาราง 2.2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
รูป 2.1 การแชเยือกแข็งแบบจุมในของเหลว 
ดัดแปลงจาก : Fennema (1975) 
 
 
 
 

ไนโตรเจนเหลว 

แข็งตัว สมดุล 0 oซ 

5 นาที 31 วินาที 30 วินาที เวลา 0 วินาที ÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
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ตาราง 2.2 ชนิดและคุณสมบัติของสารใหความเย็นที่ใชในไครโอเจนิก 
ชนิดของสาร จุดเดือดที่บรรยากาศ 

( oซ) 
ความรอนแฝงของการกลายเปนไอ 

(กิโลแคลอรี่ตอกิโลกรัม) 
ไนโตรเจน 
คารบอนมอนอกไซด 
มีเทน 
อีเทน 
ไนตรัสออกไซด 
คารบอนไดออกไซด 
คารบอนไดออกไซด  (ของแข็ง) 

-268.8 
-195.8 
-161.1 
-88.9 
-88.9 
-57.6 
-79 

108.8 
47.3 

136.0 
109.0 
90.0 
76.0 

135.4 
ที่มา : ไพบูลย (2532)  
 

อัตราการแชเยือกแข็งโดยวิธีนี้ จะเร็วกวาเมื่อเปรียบเทียบกับวิธีการแชเยือกแข็งแบบพน
อากาศเย็น หรือแบบเพลท แตจะมีอัตราเร็วปานกลาง เมื่อเปรียบเทียบกับวิธีการแชเยือกแข็งแบบ
ฟลูอิไดซ-เบด หรือแบบจุมในของเหลว เชน การแชเยือกแข็งกุงดวยวิธีไครโอเจนิก ใชเวลา 9 นาที 
ในขณะที่ใชวิธีฟลูอิไดซ-เบด จะตองใชเวลาถึง 12 นาที (Fennema, 1975)  

การแชเยือกแข็งดวยคารบอนไดออกไซด ทําไดโดยใหผลิตภัณฑอาหารสัมผัสกับ
คารบอนไดออกไซดผงหรือเหลว ขอไดเปรียบของการใชคารบอนไดออกไซดมีเหมือนกับการใช
ไนโตรเจนเหลว แตวาการใชคารบอนไดออกไซดผงกับอาหารที่เปนเนื้อเยื่อทําใหเกิดการช้ําหรือ
เสียหายงาย  และขอเสียอีกอยางคือ อาหารหรือผลิตภัณฑที่ไมมีการบรรจุหีบหอจะดูดซับ
คารบอนไดออกไซดไวจํานวนหนึ่ง ฉะนั้นถาไมมีการกําจัดคารบอนไดออกไซดออกกอนบรรจุ  
หีบหอจะทําใหเกิดลักษณะบวมขึ้นกับหีบหอได ถาเลือกใชวัสดุภาชนะบรรจุไมถูกตอง (ไพบูลย, 
2532) คารบอนไดออกไซดเหลวจะถูกเก็บไวในถังที่ความดัน 300 ปอนดตอตารางนิ้ว ที่อุณหภูมิ    
-17.8 oซ และเมื่อขยายตัวสูความดันบรรยากาศจะเกิดเปนน้ําแข็งแหง และกาซที่อุณหภูมิ -78.9 oซ 
จากหลักการนี้เองจึงสามารถนํามาประยุกตใชในการแชเยือกแข็งอาหาร โดยการนําผลิตภัณฑผาน
ไปใน CO2 Freezer แลวฉีดคารบอนไดออกไซดเหลวเขาไปใน Freezer ใหเกิดเปนน้ําแข็งแหง 
(Snow) และกาซไปปกคลุมผลิตภัณฑเพื่อแลกเปลี่ยนความรอน โดยคารบอนไดออกไซดจะ
สามารถถายเทความรอนประมาณ 90-105 บีทียูตอปอนด CO2 (บริษัทแพรกซแอร จํากัด, 2543 )  
 

ÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
Copyright  by Chiang Mai University
A l l  r i g h t s  r e s e r v e d

ÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
Copyright  by Chiang Mai University
A l l  r i g h t s  r e s e r v e d



 12

2.3 การวัดประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิต  
การใชทรัพยากรที่ เปนปจจัยในการผลิตเพิ่มขึ้นจะมีผลทําใหผลิตภัณฑมวลรวม

ประชาชาติ (GNP) เพิ่มขึ้นตามไปดวย แตมิไดหมายความวาประสิทธิภาพในการผลิตสินคาและ
บริการใดๆ จะเพิ่มขึ้นตามไปดวย (Reynolds, 1959) วิธีการอยางงายที่จะใชเปนตัวช้ีวัดในเรื่องของ
ประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิตก็คือ การวัดสัดสวนของผลิตผลตอจํานวนแรงงานที่ใชใน
การผลิต (ตอคนหรือตอช่ัวโมงการทํางาน) การใชแรงงานเปนองคประกอบที่สําคัญอยางยิ่งที่ใชเปน
ปจจัยในการผลิต ในการวัดประสิทธิภาพการใชแรงงานในการผลิตนี้ยังมีตัวแปรตางๆ อีกมากที่
จะตองนํามาพิจารณาประกอบ ซ่ึงหนึ่งในตัวแปรนั้นคือ ผลผลิตตอช่ัวโมงการทํางานหรือผลผลิตตอ
คน โดยจํานวนคนงานหรือช่ัวโมงการทํางานจะเปนตัวช้ีวัดที่ดีไดหรือไมในการนําไปใชเปนฐาน
ของการคํานวณในการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตนั้น ขึ้นอยูกับวิธีการใชและวัตถุประสงค หรือ
เหตุผลอ่ืนๆ เปนตัวประกอบ แตพบวาสามารถนําไปใชไดอยางดีในการประมาณประสิทธิภาพใน
การผลิตระยะสั้นไดอยางแมนยํา (ฝายงานแผนคาจางและการมีงานทํา, 2530) 

 
2.4 แบคทีเรียท่ีเปนดัชนีทางสุขลักษณะของอาหารและเครื่องดื่ม 
 
 2.4.1 โคลิฟอรมแบคทีเรีย (Coliform Bacteria) 
 แบคทีเรียกลุมนี้มีรูปรางเปนทอนสั้น ติดสีแกรมลบ ไมสรางสปอร สามารถหมักน้ําตาล
แล็กโทสใหกรดและกาซภายใน 48 ชั่วโมง แบคทีเรียในกลุมนี้ที่สําคัญไดแก Escherichia coli และ 
Enterobacter aerogenes สําหรับ Faecal Coliform เปนพวกโคลิฟอรมที่สามารถเติบโตไดที่อุณหภูมิ 
44.5 oซ หรือ 45 oซ ดังนั้นในการใชอุณหภูมิระดับนี้บมเชื้อทําใหสามารถแยกพวก Faecal Coliform 
ออกจากพวกที่ไมใช Faecal Coliform 
 โคลิฟอรมแบคที่เรียใชเปนดัชนีสุขลักษณะของอาหารและน้ําดื่ม เนื่องจากแบคทีเรีย
พวกนี้มีสมบัติที่เหมาะสม คือ เปนพวกที่พบอยูรวมกับแบคทีเรียที่ทําใหเกิดโรค แตสามารถมีชีวิต
อยูรอดไดนานกวาพวกที่ทําใหเกิดโรค และมีปริมาณมากกวาพวกที่ทําใหเกิดโรค และปริมาณที่พบ
มีความสัมพันธกับความสกปรก ตรวจวิเคราะหไดงาย ไมเปนอันตรายตอคนและสัตว มีคุณสมบัติ
คงที่และเหมือนกัน ดังนั้นหากตรวจพบแบคทีเรียนี้จึงเปนตัวช้ีใหเห็นวาอาจมีเชื้อโรคทางเดนิอาหาร
ปนอยู (วิลาวัณย, 2539) 
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 2.4.2 Escherichia coli  
 E. coli เปนเซลลรูปทอนตรงขนาด 1.1-1.5x2.0-6.0 ไมโครเมตร  พบในอุจจาระของคน
และสัตว ติดสีแกรมลบ แยกไดจากลําไสของสัตวเลือดอุน และแพรกระจายทั่วไปในธรรมชาติ 
(สุมาลี, 2541) จัดเปนพวกโคลิฟอรมแบคทีเรีย ซ่ึงใชเปนดัชนีคุณภาพอาหารและน้ําดื่ม พวกนี้
แตกตางจาก Enterobacter คือไมใชซิเตรด การทดสอบเอมอาร (Methyl red test) ใหผลบวก การ
ทดสอบวีพี (Voges-proskauer test) ใหผลลบ ซ่ึงตรงกันขามกับ Enterobacter นอกจากนี้ E. coli  
บางสายพันธุทําใหอาหารเปนพิษเรียก E. coli กลุมนี้วา อีอีซี (Enteropathogenic E. coli) ซ่ึงแบงเปน 
2 กลุม กลุมแรกเปนสายพันธุที่ผลิตเอนเทอโรทอกซิน (Enterotoxin) ทําใหเกิดอาการทองรวง คลาย
อหิวาตกโรคในคน สายพันธุเหลานี้โดยทั่วไปผลิตสารพิษ 2 แบบ คือ พวกทนความรอน และไมทน
ความรอน อาการจะเกิดขึ้นหลังจากรับประทานอาหารที่มีเชื้อเหลานี้เขาไป 8-44 ชั่วโมง โดยเฉลี่ย 
26 ชั ่วโมง  โดยอาจมีอาการท องร วง  อุจจาระเป นน้ําซาวข าว  อาเจ ียน  อาการคลายโรค
อหิวาตกโรค กลุมที่สองเปนสายพันธุสรางไซโททอกซิน (Cytotoxin) พวกนี้จะเติบโตในลําไส
ใหญ รุกรานหรือแทรกไปในเซลลบุผิวลําไสใหญ ทําใหเกิดอาการของโรค คือ มีไข หนาว ปวด
ศีรษะ ปวดทอง ถายอุจจาระมาก และถายเปนน้ํา อาการคลายโรคบิด (Shigellosis) อาการจะเกิดขึ้น
หลังจากรับประทานอาหารที่มีแบคทีเรียเหลานี้อยู 8-24 ชั่วโมง โดยเฉลี่ย 11 ชั่วโมง (วิลาวัณย, 
2539) 
 
 2.4.3 Bacillus cereus 
 B. cereus เซลลเปนรูปทอนตรง ขนาด 0.3-2.2x1.2-7.0 ไมโครเมตร ติดสีแกรมบวก 
สรางเอนโดสปอรทนความรอน สปอรรูปรี ตําแหนงเอนโดสปอรอยูตรงกลางเซลล ทําใหเกิดโรค
อาหารเปนพิษโดยสรางสารพิษภายในเซลล เมื่อเซลลแตกสารพิษจะปลอยออกสูทางเดินอาหาร ทํา
ใหเกิดอาการทองเดิน คล่ืนไส อาเจียน (วิลาวัณย, 2539) ใชเวลาฟกตัวประมาณ 6-12 ชั่วโมง
หลังจากที่บริโภคอาหารที่มีสารพิษเขาไป ในอุจาระของคนที่มีสุขภาพปกติอาจพบในปริมาณ     
รอยละ 15 และพบในผลผลิตทางการเกษตรที่มาจากดิน หรือผลิตในสภาวะแวดลอมที่มีฝุนละออง 
(สุมณฑา, 2546) 
 
 2.4.4 Clostridium perfringens 
 C. perfringens เจริญไดดีในสภาวะไรอากาศ มีการสรางสปอร พบไดในดิน ฝุนละออง 
อากาศ ตะกอนน้ําเสีย อุจจาระของคนและสัตว เช้ือนี้มีความสามารถเจริญขึ้นอยางรวดเร็ว และเพิ่ม
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จํานวนเปนสองเทาภายในเวลา 8.5 นาที เมื่อถูกบริโภคเขาไปในรางกายจะเขาไปยังลําไสเล็ก สภาวะ
ไรอากาศในลําไสเล็กจะชวยกระตุนใหเชื้อนี้เจริญเติบโต ระยะฟกตัวใชเวลาประมาณ 6-24 ชั่วโมง 
อาการของโรคที่พบคือ ปวดทอง อุจาระมีน้ํามาก คล่ืนไส และอาจมีอาการปวดศีรษะในบางครั้ง   
(สุมณฑา, 2546) 
 
 2.4.5 Staphylococcus aureus 
 S. aureus เจริญไดดีที่อุณหภูมิ 6-48 oซ พบไดในธรรมชาติแตที่พบวามีปญหามาจากคน 
โดยพบในโพรงจมูกของคนปกติ ตามผิวหนัง ผม ขน อุจจาระ และในคนหรือสัตวที่มีแผลอักเสบ 
ระยะฟกตัว 2-4 ช่ัวโมง อาการที่พบคือ จะรูสึกวามีน้ําลายหล่ังออกมามาก คล่ืนไส อาเจียนอยาง
รุนแรง ปวดทองและทองเดิน ปวดศีรษะ เหงื่อออก ส่ัน และออนเพลีย (สุมณฑา, 2546) 
 
 2.4.6 Salmonella spp. 
 Salmonella spp. มีเซลลรูปทอน ติดสีแกรมลบ เคล่ือนที่โดยใชแฟกเจลารอบเซลล เจริญ
ที่อุณหภูมิ 6-45 oซ ทําใหเกิดโรคอาหารเปนพิษ การรับเชื้อคือตองบริโภคอาหารที่มีเซลลของเชื้อเขา
ไปโดยจะมีอาการปวดทอง คล่ืนไส อาเจียน ทองรวง อาจมีไขและหนาวสั่น (วิลาวัณย, 2539) 
 
2.5 ระบบ Hazard Analysis and Critical Control Point ในอุตสาหกรรมอาหาร  
 วัตถุประสงคในการควบคุมและการตรวจสอบคุณภาพอาหาร คือ การกระทําใดๆ ที่จะ
ทําใหเกิดความมั่นใจวาอาหารที่ผูบริโภคไดรับนั้นปลอดภัย สะอาด ถูกสุขลักษณะ และมีคุณภาพดี
ตามที่กําหนดไวในพระราชบัญญัติควบคุมคุณภาพอาหารและพระราชบัญญัติมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 
 
 2.5.1 หนวยงานที่ทําหนาท่ีควบคุมคุณภาพอาหาร 
 หนวยงานที่ทําหนาที่ควบคุมคุณภาพอาหาร มีทั้งหนวยงานระหวางประเทศและ
หนวยงานในแตละประเทศ หนวยงานระหวางประเทศไดแก องคการอนามัยโลก (World Health 
Organization, WHO) องคการอาหารและเกษตร (Food and Agriculture Organization, FAO) 
องคการยูนิเซฟ (UNICEF) องคการระหวางประเทศวาดวยมาตรฐาน (International Organization 
for Standard, ISO) และ Codex Alimentarius Comission เปนตน สวนหนวยงานในประเทศไทย 
ไดแก สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา กรมอนามัย กรมวิทยาศาสตรการแพทย กระทรวง
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สาธารณสุข สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม กรมโรงงานอุตสาหกรรม กระทรวง
อุตสาหกรรม   สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอาหารและสินคาเกษตรแหงชาติ กระทรวงเกษตรและ
สหกรณ และสํานักงานคณะกรรมการคุมครองผูบริโภค สํานักเลขาธิการนายกรัฐมนตรี หนวยงาน
เหลานี้นอกจากจะควบคุมในดานความปลอดภัยของอาหารแลว ยังปองกันการหลอกลวง ปลอม
แปลงอาหาร หรือใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพต่ํามาผลิตอาหารแลวหลอกลวงจําหนายแกผูบริโภคในราคา
ที่ไมเปนธรรม และเผยแพรความรูเกี่ยวกับการตรวจสอบคุณภาพอาหาร และวิธีการเลือกซื้ออาหาร
ใหแกประชาชนดวยขอกําหนดตางๆ ในพระราชบัญญัติอาหาร ผูดําเนินการผลิตอาหารจะตอง
ปฏิบัติตาม หากหลีกเลี่ยงจะไดรับโทษตามที่ระบุไวในกฎหมายซึ่งมีโทษปรับและจําคุก (สุทธิดา, 
2547) 
  
 2.5.2 การประกันคุณภาพอาหารดวยระบบ HACCP 
 การประกันคุณภาพ หมายถึง การปฏิบัติงานอยางเปนไปตามระบบตามแผนที่ไดวาง
เอาไว เพื่อใหเกิดความมั่นใจวาผลิตภัณฑนั้นมีคุณภาพตามที่กําหนดเปนที่ยอมรับไดในระดับหนึ่ง 
ในปจจุบันมีการวางระบบงานเพื่อใชเปนหลักประกันคุณภาพหลายระบบ เชน ISO 9000 : 2000 
ระบบ HACCP และระบบ BRC เปนตน ระบบเหลานี้ถูกนํามาใชมากขึ้นเนื่องจากมีการแขงขันกัน
ในดานการคามากขึ้น โดยเฉพาะอยางยิ่งการเกิดองคการการคาโลก (WTO) ทําใหทุกประเทศตอง
เรงสรางความมั่นใจใหกับลูกคา เพื่อที่จะไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคาเพิ่มขึ้น (สุทธิดา, 2547) 
 นฤมล และสุนทรีย (2544)ไดใหความหมายของ ระบบ HACCP หรือการวิเคราะห
อันตรายและจุดควบคุมวิกฤตไววา หมายถึง ระบบการวิเคราะหอันตราย และจุดควบคุมวิกฤตใน
กระบวนการผลิตอาหาร ซ่ึงเปนระบบที่ออกแบบมาเพื่อใชกําหนดและปองกันอันตรายทางเคมี 
ชีวภาพ และกายภาพ ที่อาจมีอยูในอาหารตลอดกระบวนการผลิต เพื่อใชแทนการตรวจสอบที่
ผลิตภัณฑสุดทาย ทําใหผลิตภัณฑอาหารมีความปลอดภัยตอการบริโภค โดยมีการดําเนินการอยาง
เปนระบบ ตั้งแตขั้นตอนการรับวัตถุดิบ กระบวนการผลิต การจัดเก็บผลิตภัณฑ จนถึงมือผูบริโภค 
เพื่อกําหนดและลดอันตรายที่จะเกิดขึ้นในทุกขั้นตอน รวมถึงการกําหนดมาตรการการควบคุม เพื่อ
สรางความมั่นใจแกผูบริโภค แตการจัดทําระบบ HACCP ใหสําเร็จนั้นตองไดการสนับสนุนอยาง
เต็มที่จากผูบริหารและทุกฝายในองคกร และในการจัดทําระบบ HACCP จําเปนตองมีโปรแกรมการ
ควบคุมคุณภาพ และความปลอดภัยของอาหารเบื้องตน ไดแก มาตรฐานดานสุขาภิบาล (Sanitation 
Standard Operating Procedures, SSOPs) หลักการปฏิบัติทั่วไปดานสุขลักษณะอาหารของ Codex 
(Codex General Principle of Food Hygiene) และหลักเกณฑวิธีการที่ดีในการผลิต (Good 
Manufacturing Practice, GMP) เพื่อในแนใจวาองคกรจะมีสภาพแวดลอมของการผลิตที่ดี ทําใหการ
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ควบคุมจุดวิกฤตมีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยมีรายละเอียดของโปรแกรมการควบคุมคุณภาพอาหาร
เบื้องตน ดังนี้คือ 

 
มาตรฐานดานสุขาภิบาล  
มุงเนนการจัดการอาหารอยางถูกสุขลักษณะ การทําความสะอาด และการฆาเชื้อใน

บริเวณที่ผลิต ผูประกอบการจะตองมีการปฏิบัติอยางสม่ําเสมอ เพื่อใหแนใจวาการปฏิบัติดังกลาว     
ถูกตอง เหมาะสมกับโรงงานและอาหารที่ผลิต โดยตองมีการจัดทําเอกสาร SSOP ของโรงงาน ดังนี้ 
(สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม, 2542) 

1. การจัดการดานความสะอาดของน้ําประเภทตางๆ ไดแก น้ําที่สัมผัสอาหารโดยตรง 
น้ําที่สัมผัสบริเวณพื้นผิวที่สัมผัสอาหาร หรือน้ําที่ใชในการผลิตน้ําแข็ง ซ่ึงตองไดมาตรฐานตาม
มาตรฐานน้ําใชในโรงงานอาหาร 

2. การทําความสะอาดอุปกรณ และเครื่องมือ ตองมีการจัดทําแผนการทําความสะอาด
ทุกครั้งทั้งกอนและหลังการดําเนินงาน ตองมีการระบุหนาที่หรือเวรการทําความสะอาด มีการ
บันทึกลงในเอกสาร และมีผูตรวจสอบความสะอาด 

3. การปองกันการปนเปอนขามจากสุขลักษณะที่ไมดีสูอาหาร เชน จากวัสดุที่ใชบรรจุ
อาหารและพื้นผิวอ่ืนที่สัมผัสอาหาร และจากวัตถุดิบไปยังผลิตภัณฑที่ปรุงสุกแลว 

4. การทําความสะอาดหองสุขา อางลางมือ และการบํารุงรักษา 
5. การปองกันการปนเปอนจากสารเคมีและสิ่งแปลกปลอม โดยมีการแยกเปนสัดสวน 

และมีปายแสดงชื่อ สถานะของสารเคมีทุกชนิดที่มีใชภายในโรงงาน 
6. การเก็บรักษา และวิธีการใชสารที่มีพิษในโรงงาน  
7. การควบคุมดูแลสุขภาพของพนักงาน ตรวจสอบสุขภาพทั่วไปของพนักงาน ทุกครั้ง

กอนการดําเนินงาน รวมถึงการตรวจเช็คสุขภาพของพนักงานประจําป เพื่อปองกันพนักงานที่เปน
โรคติดตอเขามาดําเนินงานภายในโรงงาน 

8. การกําจัดสัตวพาหะนําเชื้อในโรงงาน โดยตองมีมาตรการกําจัด และแผนการควบคมุ
ปองกันสัตวพาหะเขาสูโรงงาน  
 

หลักการปฏิบัติท่ัวไปดานสุขลักษณะอาหารของ Codex  
เปนหลักการที่แนะนําสําหรับการคาอาหารระหวางประเทศ สาระสําคัญในหลักการ

ปฏิบัติทั่วไปดานสุขลักษณะอาหารของ Codex ไดรับการยอมรับวาควรเปนโปรแกรมพื้นฐานที่ควร
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ปฏิบัติกอนนําระบบ HACCP มาใช โดยเนนการควบคุมสุขลักษณะที่สําคัญในแตละขั้นตอน ดังนี้ 
(ปรียา และวราภา, 2544) 

1. การผลิตขั้นตน  
2. สถานที่ประกอบการ : การออกแบบสิ่งอํานวยความสะดวก 
3. การควบคุมการปฏิบัติงาน 
4. สถานที่ประกอบการ : การบํารุงรักษา และการสุขาภิบาล 
5. สถานที่ประกอบการ : สุขลักษณะสวนบุคคล 
6. การขนสง 
7. ขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑ และการสรางความเขาใจใหแกผูบริโภค 
8. การฝกอบรม  

 
 หลักเกณฑวิธีการที่ดีในการผลิต (GMP) 

GMP เปนขอกําหนดพื้นฐานเกี่ยวกับสุขลักษณะ และการผลิตอาหารขององคกร          
ซ่ึงสามารถนํามาใชในการควบคุมความปลอดภัยและคุณภาพของอาหารไดดี ซ่ึงทุกองคกรที่ทําการ
ผลิตอาหารตองนําไปปฏิบัติ GMP ครอบคลุมปจจัยตางๆ ที่อาจจะสงผลตอการผลิตอาหาร ตั้งแต
สุขลักษณะของสถานที่ตั้ง และอาคารผลิต ที่จะไมตั้งอยูในที่กอใหเกิดการปนเปอนไดงาย              
มีโครงสรางแข็งแรงทําความสะอาดไดงาย ถายเทอากาศไดดี แสงสวางเพียงพอ มีการปองกันสัตว
แมลงพาหะเขาสูโรงงานไดเปนอยางดี เครื่องมือเคร่ืองจักรอุปกรณก็ตองไดรับการทําความสะอาด
อยางเหมาะสมทั้งกอนและหลังดําเนินงาน ถอดลางงายสะดวกในการทําความสะอาด และตองมี
การออกแบบวิธีการลาง การจัดเก็บเครื่องมืออุปกรณ กระบวนการผลิตก็เริ่มตั้งแตการรับวัตถุดิบ   
ที่ตองไดรับการคัดเลือกเปนอยางดี กอนเขาสูการผลิตอาหาร ตองมีการปฏิบัติตามแผนงานที่ระบุ 
และตองมีการบันทึกขอมูลรายละเอียดการปฏิบัติงานทุกขั้นตอน ทางดานสุขาภิบาลจะมีเกณฑ
สําหรับสิ่งที่อํานวยความสะดวกในการปฏิบัติงานทั้งหลาย เชน น้ําที่ใชตองสะอาด หองน้ํา        
หองสวม อางลางมือ ตองสะอาด และมีจํานวนเพียงพอ มีการแยกเปนสัดสวน มีมาตรการปองกัน
สัตวพาหะ บริเวณภายในและรอบโรงงานตองมีทางระบายน้ําทิ้ง มีอุปกรณดักเศษอาหารปองกัน
การอุดตัน และปองกันสัตวพาหะเขาสูโรงงานตามทางระบายน้ํา มีระบบการกําจัดขยะ และมี
ภาชนะรองรับที่เหมาะสม และเพียงพอไมปนเปอนกลับในสถานที่การผลิต ในขั้นตอนการ
บํารุงรักษาและการทําความสะอาด อาคารผลิตและอุปกรณ ตองไดรับการทําความสะอาดอยาง
สม่ําเสมอ รวมถึงการบํารุงรักษา ปองกันการชํารุดของอุปกรณเครื่องจักร และยังรวมถึงสารเคมีที่
ใชทําความสะอาด ที่ตองมีประสิทธิภาพและปลอดภัยตอการนําไปใช ขั้นตอนสุดทายคือ บุคลากร 
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ซ่ึงเปนปจจัยที่สําคัญ เนื่องจากรางกายเปนแหลงสะสมเชื้อโรคและสิ่งสกปรกตางๆ ที่อาจปนเปอน
สูอาหารได การปฏิบัติงานที่ถูกตอง หรือถูกสุขลักษณะจะชวยลดการปนเปอนสูอาหารได ดังนั้น
บุคลากรผูปฏิบัติงานควรไดรับการดูแลรักษาสุขภาพ และความสะอาดสวนบุคคล รวมถึงการไดรับ
การฝกอบรม เพื่อใหความรู และพัฒนาจิตสํานึกในการปฏิบัติงานอยางถูกตองและเหมาะสม 
(สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา, 2544 ) 

ในการเริ่มจัดทําระบบ HACCP ควรทําการสํารวจความพรอมทางพื้นฐานการผลิต
อาหารที่ดี (GMP) ของโรงงานกอน โดยทําการประเมินตามแบบประเมินของสํานักงาน
คณะกรรมการอาหารและยา ซ่ึงจะประเมินทุกขั้นตอนในการจัดทําระบบ GMP ผลการประเมินจะ
ยอมรับวาผานไดนั้น จะตองมีคะแนนจากการประเมินในแตละหมวดเทากับหรือมากกวารอยละ 50 
และไดคะแนนรวมทุกหมวดเทากับหรือมากกวารอยละ 50 และตองไมพบขอบกพรองที่รุนแรง          
ซ่ึงไดแก ขอบกพรองที่เปนความเสี่ยง ซ่ึงอาจทําใหอาหารเกิดการปนเปอน และไมปลอดภัยตอการ
บริโภค (สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา, 2544 ) 
 
 ขั้นตอนในการพัฒนาระบบ HACCP 
 HACCP เปนระบบที่มีพื้นฐานทางดานวิทยาศาสตร โดยระบุอันตรายจําเพาะ และวิธี     
ที่จะควบคุมอันตราย เพื่อความปลอดภัยของอาหาร ซ่ึงสามารถปรับเปลี่ยนใหเหมาะสมเมื่อเกิดการ
เปล่ียนแปลง เชน ขอมูลตางๆ ที่เกี่ยวกับอันตรายที่อาจจะเกิดขึ้นกับอาหาร การปรับเปลี่ยน
กระบวนการผลิต หรือสูตรการผลิต การออกแบบเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ (สุกัญญา, 
2544) โดยมีการประเมินอันตรายของอาหารที่อาจเกิดขึ้นกับผูบริโภค ตั้งแตวัตถุดิบ กระบวนการ
ผลิต การขนสง จนกระทั่งถึงมือผูบริโภค รวมทั้งการสรางระบบการควบคุมกระบวนการผลิต 
(Process Control) เพื่อกําจัดหรือลดสาเหตุที่จะทําใหเกิดอันตรายตอผูบริโภค ซ่ึงเปนระบบปองกัน
อันตรายในกระบวนการผลิตมากกวาการทดสอบที่ผลิตภัณฑสุดทาย HACCP ประกอบดวย
ขั้นตอนพื้นฐาน 5 ขั้นตอน และหลักการ 7 ขั้นตอนดังนี้ (สุวิมล, 2542) 
 
 ขั้นตอนที่ 1 การจัดตั้งทีมงาน HACCP (Assemble the HACCP) 
 การจัดตั้งทีมงานระบบ HACCP ควรประกอบดวยบุคลากรจากหลายฝายที่มีความรู
เฉพาะตางกัน เปนผูที่มีประสบการณ มีความรับผิดชอบ และเปนผูที่มีอํานาจบริหารจากแผนก   
ตางๆ ไดแก ฝายผลิต ฝายวิศวกรรม ฝายควบคุมคุณภาพ ฝายพัฒนาผลิตภัณฑ ฝายหองปฏิบัติการ        
ฝายจัดสงหรือจัดจําหนายสินคา เปนตน เพื่อใหสามารถเขาใจหลักการระบบ HACCP ทีมงานตอง
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ไดรับการฝกอบรมโดยเฉพาะขั้นตอนการระบุอันตรายที่ตองควบคุม (จุด CCP) การกําหนด         
คาวิกฤติ เพื่อใหการระบุอันตรายครอบคลุม และการกําหนดคาวิกฤติใชไดจริง 
 
 ขั้นตอนที่ 2 การอธิบายรายละเอียดผลิตภณัฑ (Describe product) 
 อาหารแตละชนิดจะมีแผน HACCP แตกตางกัน จึงตองใหรายละเอียดคุณลักษณะ
อาหารอยางชัดเจน ไดแก เครื่องปรุง วัตถุดิบตางๆ วัตถุเจือปนในอาหารที่ใช ครบถวนตามสูตร
หรือตํารับอาหารชนิดนั้น ปจจัยที่อาจเอื้อตอการเจริญของเชื้อจุลินทรีย เชน ปริมาณความชื้น หรือ
ความเปนกรด-ดางของอาหาร เปนตน การใหรายละเอียดโดยยอของกระบวนการผลิตหรือการ  
แปรรูป ชนิดภาชนะบรรจุ อายุการเก็บสินคา การขนสง และการเก็บรักษา โดยระบุเกี่ยวกับสภาพ
การเก็บรักษาดวยวาเปนการแชแข็ง หรือเก็บที่อุณหภูมิปกติ ซ่ึงการอธิบายรายละเอียดผลิตภัณฑได
อยางถูกตองสมบูรณ จะทําใหสามารถที่จะระบุอันตรายที่อาจเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตอาหาร
ประเภทนั้นไดอยางถูกตอง  
  
 ขั้นตอนที่ 3 การชี้หาวัตถุประสงคในการใชผลิตภัณฑ (Identify intended use) 
 การระบุวิธีการใชและกลุมผูบริโภค เพื่อใหมั่นใจวา แผน HACCP ที่จัดเตรียมขึ้นไดมี
การพิจารณากลุมเปาหมายผูบริโภคอาหารนั้นๆ เนื่องจากบางกลุมผูบริโภค ตองไดรับการดูแลเปน
พิเศษ เชน กลุมผูบริโภคตามสถาบันหรือสถานพยาบาล กลุมผูมีความตานทานนอย หรือแพ
สารอาหารบางประเภทโดยกลุมผูบริโภคนี้จะมีการระบุอยูในขอมูลรายละเอียดของผลิตภัณฑ 
 
 ขั้นตอนที่ 4 การจัดทําแผนภูมิกระบวนการผลิต (Construct flow diagram) 
 แผนภูมิกระบวนการผลิตจะใชในการพิจารณาการปนเปอนของอันตรายตางๆ ในแตละ
ขั้นตอนการผลิตและการแนะนํามาตรการควบคุม โดยการพิจารณาขั้นตอนตามแผนภูมิที่จัดทําขึ้น 
การจัดทําแผนภูมิกระบวนการผลิตที่ดีตองมีรายละเอียดตั้งแตการรับวัตถุดิบทุกชนิด การแปรรูป 
การจัดสง โดยรวมขั้นตอนการนํากลับมาผลิตใหม (Reprocess) ดวยหากมี ตามลําดับขั้นตอน      
การปฏิบัติ โดยมีขอมูลรายละเอียดที่ชัดเจนเพียงพอ ซ่ึงไดจากการสอบถาม การสังเกต หรือจาก
แหลงขอมูลอ่ืน ดังนั้นประโยชนของการจัดทําแผนภูมิที่ชัดเจนและละเอียด จะทําใหทราบขั้นตอน 
ตางๆ ในกระบวนการผลิต และชวยใหการวิเคราะหจุดอันตรายที่ตองควบคุม 
 นอกจากแผนภูมิกระบวนการผลิตที่ตองจัดเตรียมแลว อาจจัดทําแผนภูมิโครงสราง    
โรงงาน เพื่อจะไดแสดงใหเห็นถึงทิศทางการเขาออกพื้นที่ทํางานของพนักงาน ทิศทางการเขาของ
สวนผสมและภาชนะบรรจุ เสนทางที่อาจเกิดการปนเปอนขาม และตําแหนงของหองเปลี่ยนเครื่อง
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แตงกาย หองสุขา หองอาหาร และจุดลางมือการจัดทําแผนภูมิโครงสรางโรงงาน จะชวยใหเกิดการ
วิเคราะหอันตรายที่เกิดจากการปนเปอนขามและการปนเปอนจากสุขลักษณะสวนบุคคลเปนไป
อยางถูกตองและสมบูรณขึ้น 
 
 ขั้นตอนที่  5 การตรวจสอบความถูกตองของแผนภูมิกระบวนการผลิต (On-site 
verification of flow diagram) 
 การตรวจสอบความถูกตองของแผนภูมิกระบวนการผลิตที่จัดทําขึ้น ทําไดโดยการ
ตรวจสอบเปรียบเทียบแผนภูมิการปฏิบัติจริง เพื่อยืนยันความถูกตองโดยตรวจสอบครอบคลุมถึง
จุดที่มีการนํามาใชของวัตถุดิบและภาชนะบรรจุดวย ในระหวางการตรวจสอบอาจทําการ
ปรับเปลี่ยนแผนภูมิการผลิตใหสอดคลองกับกระบวนการผลิตจริง แผนภูมิที่จัดทําขึ้นควรมีการ
ระบุวันที่ตรวจสอบความถูกตอง และมีการรับรองโดยผูมีอํานาจ 
 
 ขั้นตอนที่ 6 การระบุอันตรายที่อาจเกิดขึ้นในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต และมี
การพิจารณาหามาตรการในการควบคุมอันตรายที่ตรวจพบ (หลักการที่ 1) (Hazard analysis) 
 การวิเคราะหอันตรายและการหามาตรการในการควบคุมเปนขั้นตอนแรกของหลักการ
ทั้ง 7 ประการ และเปนขั้นตอนที่สําคัญมากที่สุดขั้นตอนหนึ่ง หากการวิเคราะหอันตรายในขั้นตอน
ไมถูกตองครบถวน จะทําใหระบบ HACCP ขาดความสมบูรณและไมมีประสิทธิภาพเพียงพอ 
อาหารชนิดเดียวกันซ่ึงผลิตโดยโรงงานแตละแหงอาจจะมีอันตรายแตกตางกัน เนื่องจากความ   
แตกตางของแหลงวัตถุดิบ สูตรผสม เครื่องมืออุปกรณที่ใชในการผลิต วิธีการผลิตและการ           
จัดเตรียม ระยะเวลาของกระบวนการผลิต สภาวะการจัดเก็บ ประสบการณ ความรู และทัศนคติของ
เจาหนาที่ การวิเคราะหอันตรายจึงควรกระทําในทุกผลิตภัณฑที่ดําเนินการผลิตอยูหรือที่จะทําการ
ผลิตใหม รวมถึงทุกครั้งที่มีการเปลี่ยนแปลง วัตถุดิบ สูตรสวนผสม ขั้นตอนการผลิต การบรรจุ  
การกระจายสินคา หรือการเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑ 
 ขั้นตอนแรกของการวิเคราะหอันตราย คือ การระบุอันตรายที่มีโอกาสจะเกิดขึ้นในแต
ละขั้นตอนการผลิต โดยเริ่มตั้งแตวัตถุดิบจนถึงขั้นตอนสุดทาย และทําการพิจารณาใหครอบคลุม
อันตรายที่ตองควบคุม ซ่ึงโดยปกติจะทําการควบคุมใหครอบคลุมอันตรายทั้ง 3 ประการ ไดแก 

1. อันตรายทางชีวภาพ (Biological hazards) หมายถึง อันตรายที่เกิดจากสิ่งมีชีวิต
ขนาดเล็ก ไดแก จุลินทรีย ไวรัส พยาธิตางๆ พบไดในมนุษยและวัตถุดิบตางๆ ที่ใชในอุตสาหกรรม
อาหาร จุลินทรียสวนใหญจะถูกทําลายดวยความรอน และสามารถลดจํานวนลงโดยวิธีการตางๆ 
เชน การควบคุมอุณหภูมิ เวลา และการจัดการสุขลักษณะ การเก็บรักษาที่อุณหภูมิไมเหมาะสม การ
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ใหความรอนโดยใชอุณหภูมิและเวลาไมเพียงพอ หรือสุขลักษณะสวนบุคคลที่ไมดีจะกอใหเกิดการ
ปนเปอนขาม และทําใหอาหารเสื่อมเสียได 

2. อันตรายจากสารเคมี (Chemical hazards) อาจเกิดขึ้นเองตามธรรมชาติ หรือเจตนา
เติมในระหวางผลิต ไดแก วัตถุเจือปนในอาหาร สารปนเปอนประเภทโลหะหนัก ยาปฏิชีวนะ      
ยาตกคางในสัตว สารเคมีกําจัดศัตรูพืช น้ํามันหลอล่ืน หรือสารเคมีที่เกิดจากเชื้อจุลินทรียผลิตขึ้น 
เชน สารอะฟลาทอกซินจากเชื้อรา สารฮีสตามีนจากเชื้อแบคทีเรีย เปนตน 

3. อันตรายทางกายภาพ (Physical hazards) อันตรายทางกายภาพไดแก การปนเปอน
จากสิ่งแปลกปลอมตางๆ อาทิ เศษแกว เศษโลหะ เศษไม ซ่ึงจะทําใหเกิดการบาดเจ็บแกผูบริโภค 
การปนเปอนเกิดขึ้นในวงจรอาหาร ตั้งแตการเก็บเกี่ยวจนสินคาถึงมือลูกคา โดยเกิดจากการ
ปฏิบัติงานที่ไมถูกตอง การพิจารณาอันตรายทางกายภาพในระบบ HACCP ควรพิจารณาสิ่ง
แปลกปลอม ที่ทําอันตรายตอสุขภาพอยางแทจริง เชน เศษโลหะ เศษแกว และกระจก เปนตน 

 
 ขั้นตอนที่ 7 การหาจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (หลักการที่ 2) [Identify critical control 
points (CCPs)] 
 การตัดสินใจวาขั้นตอนใดในกระบวนการผลิต เปนขั้นตอนสําคัญหรือเปนจุดวิกฤต      
ที่ตองควบคุม สามารถจะดําเนินการไดโดยการตัดสินของผูเชี่ยวชาญ หรือการใชหลักการของ     
ผังการตัดสินใจ (Decision tree) ซ่ึงเปนคําถาม 4 คําถาม ดังรายละเอียดตามรูป 2.2 การใชหลักการ
ตามผังการตัดสินใจ ตองมีความยืดหยุน และสามารถใชไดกับทุกขั้นตอนในวงจรการผลิต และทุก
ประเภทอุตสาหกรรมอาหาร และยังสามารถใชไดกับอันตรายทั้ง 3 ประการ แตการกําหนดจุด
วิกฤตที่ตองควบคุมตามหลักการของผังการตัดสินใจ ตองกําหนดชัดเจนวาอันตรายที่ระบุไดใน   
ขั้นตอนใดๆ สามารถจะควบคุมโดยหลักการตามหลักเกณฑและวิธีปฏิบัติที่ดีในอาหาร หรือตาม
หลักเกณฑทั่วไปเกี่ยวกับสุขลักษณะของโรงงานอาหารของมาตรฐานอาหารระหวางประเทศ 
Codex เชน ระบบ GMP หรือระบบ SSOPs ก็ไมจําเปนตองใชผังการตัดสินใจ แตหากไมสามารถ  
จัดการไดโดยโปรแกรมพื้นฐานดังกลาวก็ใหดําเนินการตามคําถามของผังการตัดสินใจ 

  
 ขั้นตอนที่ 8 การกําหนดคาวิกฤตของแตละจุดวิกฤต (หลักการที่ 3) (Crtical limits) 
 คาวิกฤตตองกําหนดโดยอางอิงจากขอกําหนดตามกฎหมายอาหาร มาตรฐานหรือ        
ขอกําหนดของบริษัทที่อางอิงตามหลักวิทยาศาสตร ในบางกรณีอาจไดจากการคนควาทดลอง โดย
การกําหนดคาวิกฤตจากคาอุณหภูมิในการฆาเชื้อ ระยะเวลา ความชื้น ความเปนกรด-ดาง และ
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ลักษณะทางประสาทสัมผัส ดังนั้นคาวิกฤตที่กําหนดขึ้น ควรเปนคาที่สามารถจะทําการตรวจวัด 
หรืออานคาไดผลอยางรวดเร็ว ซ่ึงควรหลีกเล่ียงการตั้งคาวิกฤตทางจุลชีววิทยา เนื่องจากการตรวจ
วิเคราะหตองใชเวลานาน ทําใหไมสะดวกตอการแกไขปญหาไดทันทวงที และเสียเวลา  

     

          
 
            
           
           
       
           
           
       
 
      
 

     
 
 
 
        
 

    
 
 
    
 
  
รูป 2.2 แผนผังการตัดสินใจ (Decision tree) ซ่ึงใชในการวิเคราะหจุดวกิฤตที่ตองควบคุม 

(*)  ดําเนินการตอไปสําหรับอันตรายที่ตรวจพบถัดไปในกระบวนการที่บรรยายไว 
(**) ระดับที่ยอมรับได และระดับที่ยอมรับไมได จะตองกําหนดไวภายใตวัตถุประสงคทั้งหมด เพื่อหาจุดวิกฤตที่ตอง

ควบคุมของแผน HACCP 

ขั้นตอนตอไปจะชวยขจัดอันตรายที่ตรวจพบ หรือลดอันตรายที่
อาจเกิดขึ้นสูระดับที่ยอมรับได ใชหรือไม ? 

ใช 

ไมใช  CCP 

ไมใช จุดวิกฤตที่ตองควบคุม 

หยุด( * ) 

คําถามที่ 4 

คําถามที่ 3 

ขั้นตอนนี้ไดรับการออกแบบเฉพาะเพื่อขจัดหรือ
ลดอันตรายที่อาจเกิดขึ้นสูระดับที่ยอมรับได ใช
หรือไม ? 

ใช 

ไมใช 

การปนเปอนโดยอันตรายที่ตรวจพบนี้เกิดขึ้นใน
ระดับมากเกินระดับที่ยอมรับได หรือเพิ่มขึ้นเปน
ระดับที่ยอมรับไมได ใชหรือไม ? ** 

ใช ไมใช หยุด( * ) ไมใช  
CCP 

คําถามที่ 2 

ไมใช ไมใช  CCP หยุด ( * ) 

มีมาตรการในการควบคุมอยูหรือไม 

การควบคุมในขั้นตอนนี้จําเปนตอ
ความปลอดภัยใชหรือไม? 

มี ไมมี ปรับปรุงขั้นตอน
กระบวนการหรือผลิตภัณฑ 

ใช 

คําถามที่ 1 
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 ขั้นตอนที่ 9 การกําหนดการตรวจติดตามจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (หลักการที่ 4) 
(Monitoring control of CCPs) 
 การตรวจติดตาม เปนการดําเนินกิจกรรมตามลําดับของแผนที่ไดจัดทําไวเพื่อสังเกต
หรือตรวจวัดคาตางๆ ที่ตองควบคุม เพื่อประเมินวาจุดวิกฤตที่ตองควบคุมนั้นๆ อยูภายใตสภาวะ    
ควบคุม สามารถตัดสินใจในการแกไขเมื่อเกิดการเบี่ยงเบน และมีเอกสารบันทึกขอมูลจากการ    
เฝาระวังที่ใชในการทวนสอบ การตรวจติดตามจําเปนตองรูผลอยางรวดเร็ว เพื่อจะไดแกไขได
ทันทวงที การตรวจติดตามโดยวิธีตรวจวิเคราะหจุลินทรีย จึงไมเปนที่นิยมเนื่องจากผลวิเคราะห
ตองใชเวลานาน การตรวจติดตามโดยวิธีการวัดคาทางเคมี และกายภาพจึงเปนที่นิยมมากกวา 
โดยเฉพาะการใชประสาทสัมผัส จากการสังเกตดวยสายตา การดมกลิ่น การชิม จะเปนวิธีที่สะดวก
และเหมาะสม 

 เครื่องมือที่ใชการการตรวจสอบวัดคาวิกฤต ไดแก เทอรโมมิเตอร นาฬิกา เครื่องวัด
ความเปนกรด-ดาง เปนตน เครื่องมือเหลานี้จะตองมีความแมนยํา และสามารถอานไดตามเกณฑที่
อยูในชวงใชงาน ณ คาวิกฤตนั้นๆ โดยทําการสอบเทียบอยางสม่ําเสมอ นอกจากนี้การตรวจติดตาม
ควรทําอยางตอเนื่อง โดยใชหลักการสุมตัวอยาง เพื่อการตรวจติดตามอยางสม่ําเสมอจะทําใหทราบ
ถึงปญหา และสามารถแกไขไดทันการณ  
  
 ขั้นตอนที่ 10 การกําหนดวิธีการแกไข (หลักการที่ 5) (Corrective action) 
 เนื่องจากระบบ HACCP เปนระบบที่มุงเนนการปองกันปญหากอนที่จะเกิดขึ้น ดังนั้น
จึงตองมีการกําหนดวิธีการแกปญหาไวในแตละจุดวิกฤต เพื่อใหทราบถึงแนวทางปฏิบัติเมื่อเกิด
ปญหาขึ้น ทําใหการปฏิบัติงานเขาสูสภาวะปกติ หรือเปนไปตามเกณฑกําหนดอีกครั้ง 
 เมื่อเกิดปญหาการเบี่ยงเบนขึ้นหรือเกิดขอผิดพลาดที่ไมเปนไปตามคาวิกฤต ก็จะมีการ
ดําเนินการตามลําดับขั้นตอนวิธีปฏิบัติที่ถูกกําหนดขึ้น ในจุดวิกฤตหนึ่งจุดอาจตองมีวิธีแกไขปญหา
มากกวา 1 วิธี เมื่อเกิดปญหาการเบี่ยงเบนขึ้น ในการระบุวิธีการแกไขปญหาจึงควรจะกําหนดให
ครอบคลุม เพื่อสามารถแกไขปญหาและนําการผลิตกลับสูสภาวะปกติอีกครั้ง นอกจากนี้การแกไข
ปญหาที่เกิดขึ้นควรไดรับการบันทึกขอมูลการเกิดปญหา สาเหตุปญหา วิธีการแกไข ผลการแกไข 
วันที่แกไขแลวเสร็จ และผูรับผิดชอบ เพื่อใชเปนแนวทางการวางแผนปรับปรุงวิธีการแกไขปญหา
ในระบบ HACCP ไดในอนาคตและยังใชเปนเอกสารหลักฐานยืนยันการแกไขปญหาการเบี่ยงเบน
ที่เกิดขึ้นในจุดวิกฤตนั้น 
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 ขั้นตอนที่ 11 การกําหนดวิธีการทวนสอบ (หลักการที่ 6) (HACCP verification) 
 การทวนสอบ ไดแก การใชวิธีทํา วิธีปฏิบัติงาน การทดสอบและการประเมินผลตางๆ 
เพิ่มเติมจากการตรวจติดตามเพื่อตัดสินความสอดคลองกับแผน HACCP 
 การทวนสอบเปนเครื่องมือที่ใชประเมินประสิทธิผล และการปฏิบัติตามแผน HACCP 
เพื่อยืนยันวามีการปฏิบัติการควบคุมตามมาตรการตางๆ ที่ระบุไวในแผนอยางครบถวน ถูกตองตาม
รายละเอียดทุกประการ ความถี่ของการทวนสอบควรจะเพียงพอที่จะยืนยันวา ระบบ HACCP มีการ
ดําเนินงานอยางมีประสิทธิภาพ 

 
 ขั้นตอนที่ 12 การกําหนดวิธีจัดทําเอกสารและการจัดเก็บบันทึกขอมูล (หลักการที่ 7) 
(Recordkeeping procedure)  
 เอกสารตางๆ ที่เกี่ยวของกับระบบ HACCP ควรจะไดมีระบบการจัดทําและการจัดเก็บ
เอกสารอยางมีประสิทธิภาพ และถูกตองเปนสิ่งที่จําเปนในการประยุกตใชในระบบ HACCP โดย
การกําหนดอํานาจหนาที่ผูจัดทําเอกสารและผูรับผิดชอบในการรับรองเอกสารที่ใชในระบบ 
HACCP เอกสารที่เกี่ยวของในระบบ HACCP ไดแก  
 1. เอกสารสนับสนุนระบบ HACCP (Support document) เปนเอกสารที่ใชสนับสนุน
การจัดทําระบบ HACCP เชน ขอมูลท่ีใชในการกําหนดมาตรการควบคุม และขอมูลท่ีใชกําหนดคา
วิกฤต  
 2. เอกสารบันทึกขอมูลตางๆ ในระบบ HACCP คือ เอกสารบันทึกขอมูลท่ีเกี่ยวกับการ
ปฏิบัติงาน เชน เอกสารตรวจติดตามในแตละจุดวิกฤต และเอกสารบันทึกรายงานการแกไขปญหา  
 3. เอกสารคูมือการปฏิบัติงานและวิธีการใชเปนเอกสารระบุถึงรายละเอียดของวิธีการ
ปฏิบัติงานตางๆ ในระบบ HACCP (สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม, 2542) 
 
2.6 เอกสารที่เก่ียวของกับการประยุกตใชระบบ HACCP 
 นฤมล และสุนทรีย (2544) ไดใหความเห็นเกี่ยวกับประโยชนของการนําระบบ HACCP 
มาประยุกตใช โดยไดกลาวถึงประโยชนตอผูประกอบการที่สามารถชวยลดการสูญเสียจากอาหารที่
ไมปลอดภัย จากการผลิตอาหารที่ไมปลอดภัย ซ่ึงเปนสาเหตุที่ทําใหตองเสียคาใชจายสูงตามมา เชน 
การเรียกคืนสินคา การทําลายสินคา การนําสินคานี้กลับเขากระบวนการผลิตใหม ซ่ึงคาใชจายอาจ
สูงเกินกวาที่ผูประกอบการจะชดใชได นอกจากนั้นยังชวยลดปญหาของผลิตภัณฑที่มีอันตรายตอ
ผูบริโภค สรางความมั่นใจตอผูบริโภคแสดงความรับผิดชอบตอสังคม ชวยใหสามารถใชทรัพยากร
อยางมีประสิทธิภาพ เชน ดานกําลังคน เงินทุน และเวลา ชวยเพิ่มศักยภาพในการแขงขันกับคูแขง
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ทั้งในประเทศ และตางประเทศ ในสวนของประโยชนตอตัวผลิตภัณฑก็สามารถทําใหผลิตภัณฑ
อาหารมีความปลอดภัย ชวยยืดอายุการเก็บไดนานเพราะมีการควบคุมที่ดี และสรางภาพลักษณที่ดี
ตอตัวผลิตภัณฑ 
 นรินทร (2540)ไดทําการศึกษาการจัดทําระบบ HACCP สําหรับผลิตภัณฑน้ําดื่มของ 
บริษัท 315 เทรดดิ้ง จํากัด จากการศึกษาสรุปวา การจัดทําระบบคุณภาพ HACCP พบปญหาและ
ขอบกพรอง คือการขาดความรวมมือจากผูบริหารระดับสูงที่มีอํานาจตัดสินใจ ขาดเงินลงทุน ความ
ลมเหลวของโปรแกรมพื้นฐาน GMP ที่ไมสมบูรณหรือไมเปนไปตามหลักการ ความสําเร็จของ
ระบบคุณภาพ HACCP ขึ้นอยูกับความสมบูรณของกลไกตางๆ ทั้งตัวโรงงานเองและการจัดการที่ดี 
มีการกําหนดเปาหมายไวเพื่อพัฒนาใหการผลิตอาหารมีความปลอดภัยอยางแทจริง ทั้งในการจัดทํา
ระบบที่ดีเหมาะสมกับสภาพโรงงานและการปฏิบัติตามที่กําหนด 
 วราวุฒิ (2540) ไดศึกษาปญหาในการจัดทําระบบ HACCP ซ่ึงสรุปไดวา ผลการ
วิเคราะหที่มีจุดควบคุมวิกฤตมาก ไมไดหมายความวาโรงงานนั้นมีกิจกรรมของทีมงาน HACCP ที่
ขยันและมุงมั่น แตในทางตรงกันขามกลับนํามาซึ่งขอสงสัยวาโรงงานมีการจัดทําระบบตางๆ ที่เปน
พื้นฐานไดตามมาตรฐานหรือไม กรณีที่ทางโรงงานพิจารณาวามีจุดควบคุมวิกฤตมาก ยอมจะมี
แนวโนมเปนไปไดสูงที่จะเกิดอุปสรรคในการทํางานมากขึ้นดวย ดังนั้นแนวทางที่จําเปนอยางยิ่งที่
ควรนํามาใชกอนที่จะจัดทําระบบ HACCP เพื่อทําใหจํานวนจุดควบคุมวิกฤตลดนอยลงไปไดแก
ระบบโดยทั่วไปที่มีอยูในแตละโรงงานนั้นเอง ระบบที่กลาวถึงคือ GMPs ที่ใชในโรงงาน ถาทาง
โรงงานมีการปฏิบัติไดตามที่ระบุไวใน GMPs จะทําใหสามารถควบคุมสุขาภิบาลของโรงงานได
เปนอยางดีทั้งในดานอาคารโรงงาน ตั้งแตสวนของพื้นโรงงาน โครงสรางของโรงงาน การจัดการ
เร่ืองแสงและการหมุนเวียนของอากาศภายในอาคารโรงงาน เครื่องมืออุปกรณและการทําความ
สะอาด เครื่องมืออุปกรณที่ใชในการผลิตกอนและหลังการผลิต และในระหวางการปฏิบัติงาน การ
จัดการเรื่องความสะอาดภายในและภายนอกโรงงาน สุขลักษณะของคนงานและการจัดการควบคุม
แมลง เปนตน ดังนั้นสามารถกลาวไดวา ระบบ GMPs ที่ใชในโรงงานเปนวิธีการที่ดี ที่จะทําให
สามารถลดจํานวนจุดควบคุมวิกฤต ในการจัดทํา HACCP ลงได และทําใหการจัดทําระบบมี
ประสิทธิผลมากขึ้น นอกจากระบบ GMPs แลวตองมีการทํา SSOPs ซ่ึงจะกลาวถึงความปลอดภัย
ของระบบน้ําที่ใช การรักษาความสะอาด การปองกันการปนเปอนขามระหวางขั้นตอนตางๆ ของ
การผลิต (Cross contamination) การบํารุงรักษาอุปกรณ เครื่องมือท่ีใชในการลางมือ การฆาเชื้อที่
มือและหองน้ํา การเก็บ การใชและปดฉลากของสารประกอบที่เปนพิษ การตรวจสุขภาพของ
คนงาน และการควบคุมแมลงและสัตวพาหะ ซ่ึงการจัดทํา SSOPs ของแตละโรงงานอาจมี
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ความจําเพาะในแตละโรงงานซึ่งจะมีผลในการจัดทําระบบคุณภาพ HACCP ของผลิตภัณฑชนิด
เดียวกันในแตละโรงงาน ที่อาจมีจุดควบคุมวิกฤตที่ตางกันได 
 สุกัญญา (2544) ไดกลาวถึงความความสัมพันธของระบบ HACCP กับหมอฆาเชื้อ ซ่ึง
เปนอุปกรณสําคัญในกระบวนการผลิตที่ใชความรอนในการถนอมรักษาอาหาร  โดยเฉพาะ
อุตสาหกรรมอาหารกระปองที่นิยมใชหมอฆาเชื้อในการฆาเชื้อจุลินทรียที่กอใหเกิดโรค หมอฆา
เชื้อใชความรอนสวนใหญจากไอน้ํา ดังนั้นขั้นตอนการฆาเชื้อภายในหมอฆาเชื้อจึงเปนจุดที่สําคญัที่
จะควบคุมอันตรายจากจุลินทรีย ซ่ึงตองมีการกําหนดอุณหภูมิและเวลาที่เพียงพอเหมาะสม และตอง
มีอุปกรณควบคุมการทํางาน อุปกรณบงอุณหภูมิ และเวลาไดอยางเที่ยงตรง  นอกจากนี้บุคลากรที่
ปฏิบัติงานในการฆาเชื้อ และใชหมอฆาเชื้อจะตองไดรับฝกอบรมเขาใจการทํางานของหมอฆาเชื้อ
มีการบันทึกอุณหภูมิและเวลาอื่นๆ อยางชัดเจน และสามารถแกไขปญหาอุปสรรคตางๆ ไดอยาง
ทันทีหากพบขอบกพรอง โดยมีการจัดทําบันทึกรายงานที่เปนลายลักษณอักษร  
 สุดคนึง (2543) ไดวิเคราะหขอมูลที่รวบรวมจากการสัมภาษณเจาหนาที่ผูเกี่ยวของกับ
การจัดทําระบบคุณภาพ HACCP ในเชิงลึกเกี่ยวกับความสําคัญ ความจําเปนและแนวทางการพัฒนา
ระบบคุณภาพ HACCP เพื่อการสงออกถั่วเหลืองฝกสดแชแข็ง ของบริษัทยูเนี่ยนฟรอสท จํากัด 
พบวา การพัฒนาระบบคุณภาพ HACCP เพื่อการสงออกถั่วเหลืองฝกสดแชแข็ง มีการดําเนินงาน
ทั้งหมด 6 ขั้นตอน คือ 
 1. ศึกษาระบบ GMPs และ HACCP ศึกษาโครงสรางโรงงานอาคารและระบบ
สุขลักษณะโรงงาน จัดงบประมาณในการปรับปรุงโครงสรางอาคารและระบบสุขลักษณะตาม
ขอกําหนด และทําการคัดเลือกสมาชิกของทีม HACCP มาจากทุกแผนก 
 2. จัดทําโปรแกรมควบคุมสุขลักษณะของโรงงาน ซ่ึงเปนโปรแกรมพื้นฐานในการ
จัดทําระบบคุณภาพ HACCP โดยจัดทําเอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงาน การควบคุมสุขลักษณะ
โรงงาน เพื่อเปนแนวทางในการจัดทําระบบสุขลักษณะรวมกัน 
 3. จัดทําแผน HACCP โดยสมาชิกของทีม HACCP ระดมความคิดและรวมกันจัดทํา
แผน HACCP สําหรับผลิตภัณฑถ่ัวเหลืองฝกสดแชแข็ง ตามแนวทางการประยุกตใช HACCP 12 
ขั้นตอน 
 4. ผูปฏิบัติงานในทุกแผนกที่เกี่ยวของกับระบบคุณภาพ GMPs และ HACCP ทดลอง
ปฏิบัติงานตามเอกสารคุณภาพที่ไดจัดทําขึ้นเพื่อหาขอบกพรองและปรับปรุงแกไขใหมีความ
เหมาะสมมากขึ้น 
 5. ทําการตรวจสอบภายในเพื่อติดตามผลการดําเนินงานตามระบบคุณภาพ HACCP 
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 6. ขอประกาศนียบัตร HACCP จากสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 
กระทรวงอุตสาหกรรม และสํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา กระทรวงสาธารณสุข ซ่ึงเปน
หนวยงานที่มีความเชี่ยวชาญดานมาตรฐานอาหารระหวางประเทศและเปนที่ยอมรับในระดับสากล 
 ความรวมมือจากพนักงานทุกระดับและการสนับสนุนอยางตอเนื่องของผูบริหาร
ระดับสูงมีความสําคัญตอความสําเร็จของการจัดทําระบบคุณภาพ HACCP อุปสรรคในการ
ดําเนินงานที่พบเกิดจากการไมนําเอาวิธีการทํางานในเอกสารคุณภาพไปปฏิบัติ ผูบริหารไมไดให
ความสนับสนุนอยางตอเนื่อง ความดอยประสิทธิภาพในการทํางานของผูปฏิบัติงานบางคนทําให
ระบบเกิดความลาชา และสมาชิกของทีม HACCP ขาดรูปแบบการทํางานที่เหมาะสม 
 สุทธิดา (2547) ไดศึกษาการประยุกตใชระบบ HACCP ในการวิเคราะหอันตรายและจุด
วิกฤตที่ตองควบคุมในกระบวนการผลิตขิงอบแหง โดยไดทําการประเมินระบบหลักเกณฑและ
วิธีการที่ดีในการผลิต เพื่อประเมินความพรอมในการจัดทําระบบ HACCP ผลการประเมิน GMP 
ไดคะแนนรอยละ 72.4 ไมพบขอบกพรองรายแรง การวิเคราะหอันตราย พบวาอันตรายทางชีวภาพ 
ไดแก B. cereus, C. perfringens และ Salmonella spp. อันตรายทางเคมี ไดแก สารเคมีฆาแมลง 
คลอรีน และอะฟลาทอกซิน และอันตรายทางกายภาพ ไดแก เศษโลหะ มีจุดวิกฤตที่ตองควบคุม 4 
จุด ไดแก การรับวัตถุดิบขิงสด การอบแหง การผานเครื่องตรวจจับโลหะ และการจัดเก็บผลิตภัณฑ การ
อบแหงใชอุณหภูมิไมต่ํากวา 70 ซ เวลาไมนอยกวา 170 นาที คาจํากัดวิกฤตคือ B. cereus, C. 
perfringens และ Salmonella spp. ตองตรวจไมพบหลังการอบแหง สารตกคางจากยาฆาแมลงในขิง
สดไมเกินรอยละ 50 ตามวิธี Cholinesterase Inhibition Technique อะฟลาทอกซินตองตรวจไมพบ
ในขิงสด ปริมาณคลอรีนคงเหลือหลังการอบแหงตองไมเกิน 3.0 มก.ตอกก. ผลิตภัณฑ ตองไม
พบเศษเหล็กขนาดใหญกวา 0.5 มม. และตองไมพบเศษโลหะที่ไมใชเหล็กขนาดใหญกวา 1.0 มม. 
หองจัดเก็บผลิตภัณฑตองมีอุณหภูมิไมเกิน 25 oซ และความชื้นสัมพัทธไมเกินรอยละ 65  
 สุธิดา และเอกภพ (2546) ไดนําระบบ HACCP มาประยุกตใชกับอุตสาหกรรมขนมไทย 
โดยไดนําขั้นตอนของการผลิตขนมทองเอกมาเปนกรณีศึกษา และใชผังการตัดสินใจมาใชในการ
วิเคราะหอันตรายที่ตองควบคุมตามหลักของระบบ HACCP ซ่ึงพบอันตรายและจุดวิกฤตที่ตอง
ควบคุม (CCP) ในขั้นตอนของการผลิตขนมทองเอกอยู 2 จุด คือ การเคี่ยวผสมกับแปงสาลี และการ
ขึ้นรูป โดยขั้นตอนการเคี่ยวตองมีการควบคุมและกําหนดอุณหภูมิและระยะเวลาในการผสมให
ชัดเจน เนื่องจากอาจมีผลตอการเหลือรอดของเชื้อจุลินทรีย และทําใหจุลินทรียสามารถเจริญได 
นอกจากนี้หากมีการใชเตาแกสหรือเตาไฟฟา ควรมีการกําหนดการใชความรอน และระยะเวลาใน
การเคี่ยวใหชัดเจน สวนขั้นตอนการขึ้นรูปเปนขั้นตอนการนําขนมที่เคี่ยวและลดอุณหภูมิแลวมาอัด
ใสพิมพ แลวเคาะออกจากพิมพ จึงตองมีการควบคุมพนักงานผลิตดานความสะอาดของมือ และ
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ความสะอาดของพิมพที่ทําการขึ้นรูป ซึ่งหากมีการควบคุมที่ไมดีจะทําใหเกิดการปนเปอนของ
จุ ลินทรียจากพนักงานและแบบพิมพไปสูผลิตภัณฑได  
 สุวิมล (2542) กลาววา ปญหาและอุปสรรคในการจัดทําระบบ HACCP ประกอบดวย
ปญหาจากฝายโรงงาน ไดแก 
 1. ผูบริหารขาดความเขาใจในการจัดทําระบบ HACCP ทําใหขาดการสนับสนุนในทาง
ที่ถูกตอง 
 2. มีปญหาในเรื่องโครงสราง อาคารสถานที่ในการผลิตที่ไมถูกสุขลักษณะ ไม
เอื้ออํานวยตอการจัดทําโปรแกรมพื้นฐาน หรือ GMPs 
 3. ขาดเงินทุนในการปรับปรุงแกไขอาคารสิ่งกอสรางหรืออุปกรณที่จําเปน เพื่อให
เปนไปตามกฎระเบียบหรือหลักการจัดทํา GMPs 
 4. ขาดบุคลากรที่มีความรูทางดานเทคโนโลยีการอาหาร จุลชีววิทยาทางอาหารและ
สาขาวิชาที่เกี่ยวของ 
 5. ขาดบุคลากรที่มีประสบการณในการจัดทําระบบ HACCP แมจะมีบุคลากรที่มีความรู
พื้นฐานทางดานเทคโนโลยีการอาหารและสาขาวิชาที่เกี่ยวของแลวก็ตาม ก็ไมสามารถจัดทําและ
บริหารระบบ HACCP ใหมีการใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ 
 6. ขาดความเขาใจในการวางผังการผลิต มุงเนนแตในเรื่องของการเพิ่มผลผลิต ไมได
เนนทางดานความปลอดภัยของอาหาร 
 7. การจัดทําระบบ HACCP มุงเนนเฉพาะเพื่อใหไดการรับรอง ไมไดพิจารณาถึงปญหา
ที่เปนสาเหตุอยางแทจริง ทําใหปญหาตางๆ ถูกซอนเรนไว บางครั้งแมจะผานการรับรองแลวก็ยัง
เกิดปญหา ทําใหผูปฏิบัติงานโดยทั่วไปไมเห็นความสําคัญของระบบ HACCP การคงไวซ่ึงระบบ 
HACCP จึงไมมีประสิทธิภาพ 
ปญหาจากฝายที่ปรึกษา ไดแก 
 1. ขาดความรอบรูและประสบการณในการวิเคราะหปญหา อันตรายตางๆ ที่มีโอกาส
เกิดขึ้นกับผูบริโภค ทําใหแผน HACCP ไมสามารถสะทอนการควบคุมอันตรายไดอยางมี
ประสิทธิภาพ นอกจากนี้ยังอาจกอปญหาทําใหผูประกอบการเสียเงินเปนจํานวนมากโดยไมจําเปน 
 2. จํานวนผูที่จะใหคําปรึกษาไดอยางมีประสิทธิภาพมีจํานวนนอยมาก ไมเพียงพอตอ
ความตองการของโรงงาน 
 3. ความไมเปนธรรมในการแขงขันเนื่องจากหนวยงานรัฐและเจาหนาที่ของรัฐทําหนาที่
ทั้งใหคําปรึกษาและตรวจประเมินเอง 
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 4. ไมมีระบบที่จะสรางมาตรฐานสําหรับการเปนที่ปรึกษา และมาตรฐานในการให
คําปรึกษา 
 5. ขาดแนวทางในการสรางจรรยาบรรณใหแกที่ปรึกษา 
 6. คาตอบแทนที่ปรึกษาคอนขางสูง 
ปญหาจากหนวยงานรัฐ ไดแก 
 1. ผูตรวจประเมินขาดประสบการณในการตรวจประเมินดานความปลอดภัยของอาหาร 
ไมเขาใจธรรมชาติของอุตสาหกรรมอาหารแตละประเภทซึ่งมีความแตกตางกันทําใหผูตรวจ
ประเมินของรัฐสวนใหญเนนที่ระบบเอกสาร ไมไดเนนการตรวจอุปกรณที่สําคัญและระบบ
ปฏิบัติงานที่มีผลตอความปลอดภัยของอาหาร นอกจากนี้ยังเขมงวดในจุดที่ไมสําคัญซึ่งไมใช
แนวทางของระบบ HACCP 
 2. ขาดความชัดเจนในเรื่องของมาตรฐานระบบและแนวทางประเมิน ซ่ึงขึ้นกับตัวบุคคล
ของผูตรวจประเมินเปนหลัก 
 3. ผูตรวจประเมินมีจํานวนไมเพียงพอ ทําใหการตรวจประเมินลาชาเปนอยางมาก  
 4. ผูตรวจประเมินมีงานในหนาที่หลายอยางทําใหขาดความชํานาญเฉพาะดานและไมมี
เวลาใหกับการตรวจประเมิน 
 5. หนวยงานของรัฐไมมีระบบการจัดเก็บขอมูล เอกสารคูมือเผยแพรเกี่ยวกับการจัดทํา
ระบบ HACCP มีจํานวนนอยมาก และไมสามารถนําไปอางอิงปฏิบัติไดจริงตามเอกสาร ทําใหการ
จัดทําระบบ HACCP ดวยตนเองเปนไปไดยาก ตองพึ่งพาที่ปรึกษาชวยดําเนินการให 
 6. รัฐยังไมมีแนวทางการปรับมาตรฐานของที่ปรึกษา และผูตรวจประเมินรวมทั้ง
แนวทางการสรางจรรยาบรรณใหกับที่ปรึกษาและตรวจประเมิน 
 7. รัฐยังไมมีขอตกลงทําความเขาใจกับประเทศตางๆ ในเรื่องการตรวจประเมิน ทําให
บริษัทผูนําเขาในตางประเทศบางรายไมยอมรับการรับรองของหนวยงานของรัฐ จึงตองเสีย
คาใชจายในการจัดจางบริษัทที่ปรึกษาตางประเทศมาใหการตรวจรับรอง 
 8. รัฐขาดนโยบายในการสงเสริมใหมีหนวยงานที่ปรึกษาและตรวจประเมินของเอกชน
ที่เปนที่ยอมรับระหวางประเทศ 
 9. การตรวจประเมินของรัฐมีการขอเอกสารจากโรงงานเปนจํานวนมากและไมมีระบบ
การจัดเก็บที่มีประสิทธิภาพทําใหโรงงานเกิดความไมสบายใจเรื่องของการรั่วไหลของขอมูล 
 Nortermans และคณะ (1994) กลาววา ระบบ HACCP เปนระบบที่ใชควบคุมอันตรายที่
เกิดจากเชื้อจุลินทรีย ซ่ึงอาจเกิดขึ้นในระหวางกระบวนการผลิตอาหารหรือการเก็บรักษา ซ่ึงจะตอง
มีการระบุอันตรายกอนที่จะเกิดปญหาขึ้น ในขั้นแรกจะตองกําหนดอันตรายจากเชื้อจุลินทรียที่
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กอใหเกิดโรคในคน โดยทําการประเมินในวัตถุดิบ กระบวนการผลิต รวมทั้งความเปนไปไดของ
การปนเปอน หากพบวาเชื้อจุลินทรียไมใชเชื้อที่เกี่ยวของก็สามารถตัดออกได แตในกรณีที่ไมแนใจ
ก็ไมตองตัดออก 
 Sinell (1995) กลาววาโรคที่เกิดจากอาหารมีสาเหตุจากการปนเปอนของเชื้อจุลินทรีย 
ระบบ HACCP เปนเครื่องมือที่สามารถใชในการควบคุมเชื้อจุลินทรียโดย 1. ปองกันการปนเปอน
ของเชื้อจุลินทรียในอาหาร รวมทั้งทําใหกระบวนการผลิตมีสุขลักษณะที่ดี (วัตถุดิบ, สถานที่, 
เครื่องมือ, การทําความสะอาดและการฆาเชื้อและสุขลักษณะสวนบุคคล) 2. สามารถปองกัน
เชื้อจุลินทรียทั้งตัวเชื้อ และการเกิดสารพิษ (Toxin) เชน ในการแชเย็น แชแข็ง หรือกระบวนการอื่น
ใดที่ไมสามารถทําลายเชื้อจุลินทรียได 3. การทําลายเชื้อจุลินทรีย เชน กระบวนการใหความรอน 
ดังนั้นจึงมีการพัฒนาระบบ HACCP ขึ้นเพื่อชวยแกไขปญหานี้  
 Vanne และคณะ (1996) กลาววา โรคติดเชื้อที่เกิดจากอาหารเปนโรคที่มีการ
แพรกระจายออกไปมากที่สุดโรคหนึ่ง ซ่ึงอันตรายจากเชื้อจุลินทรียและความเสี่ยงตางๆ สามารถ
ควบคุมไดโดยการใชระบบ HACCP ซ่ึงมีแนวคิดคือ เปนระบบที่ใชประกันความปลอดภัยของ
อาหาร นอกจากนี้ยังตองนําเอาวิธีการตรวจเชื้อจุลินทรียอยางรวดเร็วมาใชควบคูกัน ดังนั้น
ความสําเร็จของการรวมโปรแกรมระบบ HACCP กับวิธีการตรวจเชื้อจุลินทรียไดอยางรวดเร็ว จึง
เปนหนทางใหมที่จะชวยใหอุตสาหกรรมอาหารไดมาซึ่งความนาเชื่อถือและความสามารถในการ
ประกันความปลอดภัยของอาหาร 
 Bernard (1998) ไดกลาวถึงความกาวหนาของประเทศสหรัฐอเมริกา ในการพัฒนาและ
การใชระบบ HACCP จนเปนผลสําเร็จในการผลิตอาหารที่มีความปลอดภัย และสามารถแขงขัน
ทางการคา ทําใหลูกคาพึงพอใจ อยางไรก็ตาม ในปจจุบันผูผลิตจะนําระบบนี้มาใชเนื่องจากเปนการ
ควบคุมของหนวยงาน Food and Drug Administration และ the Food Safety and Inspection Service 
of the US ซ่ึงหนวยงานเหลานี้ตองการอาหารที่มีความปลอดภัย 
 Jirathana (1998) ไดศึกษาถึงขอจํากัดและปญหาในการพัฒนาและการใชระบบ HACCP 
ซ่ึงไดแก การศึกษาและการฝกอบรม และปญหาหลักคือ การใชภาษาอังกฤษ คูมือการฝกอบรมที่ไม
เปนแบบแผนเดียวกัน การอางอิงทางวิทยาศาสตรและขอมูลทางเทคนิคที่ไมเพียงพอ ปญหารองคือ 
ขาดผูมีประสบการณทางดานอุตสาหกรรม เจาหนาที่ที่มีหนาที่ตรวจสอบ ขาดการสนับสนุนจากผูที่
มีอํานาจสูงสุด และธรรมชาติของสวนประกอบของผลิตภัณฑบางชนิด ประสิทธิภาพของผู
ตรวจสอบ ความถี่ของการตรวจสอบ ประสิทธิภาพของการสุมตัวอยาง และวิธีการของระบบ 
HACCP ไดถูกนํามาพัฒนา ซ่ึงส่ิงเหลานี้คือปจจัยที่นํามาพิจารณาในการประเมินระบบการจัดการ 
เพื่อรับประกันวาผลิตภัณฑอาหารมีความปลอดภัยและไดคุณภาพ 
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 Henson และคณะ (1999) ไดรายงานผลของการศึกษาตนทุนและประโยชนที่เกี่ยวของ
กับการใชระบบ HACCP ในสวนของการผลิตผลิตภัณฑนมของประเทศอังกฤษ พบวา ตนทุนหลัก
ของนําระบบ HACCP มาใชในการผลิตผลิตภัณฑนมคือ เวลาในการทํางานของเจาหนาที่ในสวน
ของงานในระบบเอกสาร สวนตนทุนที่เปนเงินลงทุนและความชํานาญดานเทคนิคจากภายนอกนั้น
มีสวนเพียงเล็กนอย แตประโยชนที่ไดรับซึ่งมีความสําคัญที่สุดคือสามารถรักษาลูกคาไวได 
 Souness (2000) กลาววา ประเทศออสเตรเลียไดมีการปฏิรูปกฎหมายเกี่ยวกับสุขลักษณะ
ของอาหาร เชน มีการใหคําจํากัดความหรือการอธิบายบทบาทและการประเมิน การวิเคราะห
อันตรายและจุดวิกฤติอยางชัดเจน และนอกจากการตรวจสอบระบบความปลอดภัยของธุรกิจอาหาร
แลวรัฐบาลยังเปดโอกาสใหผูผลิตมีสวนรวมในการอภิปรายและเสนอความคิดเห็นอีกดวย 
 Suwanrangsi (2000) กลาววาระบบ HACCP ไดทําใหเกิดความกาวหนาของระบบการ
จัดการดานความปลอดภัยในอาหารของอุตสาหกรรมประมงในประเทศไทย และยังทําใหเกิดการ
เปล่ียนแปลงบทบาทของกรมประมง ไดแก การตรวจสอบความรวมมือในการจัดทําระบบ GMP 
และ HACCP ของผูที่ดําเนินกิจการเกี่ยวกับสัตวน้ํา 
 Mortimore (2001) กลาววา การที่จะทําใหระบบ HACCP เปนงานที่จะตองทําหรือ
ปฏิบัติอยางเปนประจํานั้น ขึ้นอยูกับอํานาจหนาที่ของผูปฏิบัติ ซ่ึงตองทําหนาที่ทั้งพัฒนาและปฏิบัติ
ใหเกิดผลสําเร็จ และยังตองมีโปรแกรมพื้นฐานมารองรับและสนับสนุนดวย การที่จะทําใหเกิดผล
สําเร็จไดนั้น ผูปฏิบัติจะตองมีความเชื่อวาระบบ HACCP จะนําความสําเร็จไปสูธุรกิจ นอกจากนั้น
รากฐานที่สําคัญของระบบ HACCP ที่ควรเปนไดรับการพิจารณาคือ การฝกอบรมและการศึกษา 
เชน คุณภาพของการฝกอบรมและการศึกษาเปนสิ่งที่มีผลตอความสามารถของทีม HACCP ซ่ึงจะ
นําไปสูความสามารถในการวิเคราะหอันตราย  นอกจากนั้นสิ่งที่เปนจุดออนก็คือการขาดความ
เขาใจในความสัมพันธของระบบ HACCP กับโปรแกรมพื้นฐาน  
 Panisello และ Quantick (2001) กลาววาในระยะเวลา 30 ปที่ผานมา ระบบ HACCP ได
ถูกนํามาใชอยางกวางขวางและเกิดประโยชนอยางมากในอุตสาหกรรมอาหาร แตอยางไรก็ตาม กย็งั
เกิดปญหากับระบบ HACCP เนื่องจากความไมเปนหนึ่งเดียวกันในแตละแผนก ซ่ึงเหตุผลที่แทจริง
ที่ทําใหระบบ HACCP นั้นไมประสบผลสําเร็จ และไมสามารถรักษาไวไดนั้น ยังไมสามารถอธิบาย
ไดอยางชัดเจน แตนาจะมาจากความไมเต็มใจของผูปฏิบัติงาน ทัศนคติ และการสั่งสอนอบรมซึ่งให
ความเขาใจในแนวคิดของระบบ HACCP ในแงลบ 
 Taylor (2001) ไดศึกษาถึงอุปสรรคของการนําเอาระบบ HACCP มาใชในบริษัทขนาด
เล็ก ซ่ึงปญหาก็คือ การฝกอบรมที่เหมาะสม ความชํานาญ รวมถึงปญหาเรื่องเวลาและการเงิน สวน
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ภาระและความยากลําบากของบริษัทขนาดเล็กก็คือ สวนของเอกสาร การทวนสอบ และการตรวจ
พิสูจน 
 Wallace และ Williams (2001) กลาววา ตามปกติแลวโปรแกรมพื้นฐานเปนสวนที่ใชใน
การสนับสนุนสงเสริมใหเกิดความสําเร็จของระบบ HACCP ในกระบวนการผลิตอาหาร แตยังมี
หลายคนที่ยังขาดความเขาใจที่ถูกตองในแนวคิดของโปรแกรมพื้นฐาน และยังมีความกลัวใน
บางสวนของโปรแกรมพื้นฐาน ซ่ึงความจริงแลวมันจะชวยลดความยากในการทําระบบ HACCP จงึ
เปนผลทําใหกลไกการควบคุมความปลอดภัยในอาหารมีประสิทธิภาพลดลง 
 Casani และ Knochel (2002) กลาววาการนําเอาน้ํากลับมาใชใหมในอุตสาหกรรมอาหาร
กําลังไดรับความสนใจอยางมาก เนื่องจากตนทุนของน้ําที่เพิ่มขึ้น อุปสรรคที่สําคัญในการนําเอาน้ํา
กลับมาใชใหมคือ ความเสี่ยงที่เกี่ยวของกับการปนเปอนของเชื้อจุลินทรียในอาหาร และส่ิงแวดลอม
ในการผลิต ระบบ HACCP นั้นเปนพื้นฐานทั่วไปซึ่งตองมีการวางแผนทําอยางละเอียดและตองมี
การประเมินระบบเพื่อใหสามารถนําน้ํากลับมาใชในอุตสาหกรรมอาหารได ซ่ึงจะตองประกอบดวย
ขอมูลของผลิตภัณฑอาหาร เชื้อที่กอใหเกิดโรคที่มากับน้ํา และวิธีการบําบัดน้ําเสีย โปรแกรม
พื้นฐานและการรวบรวมขอมูลความรูจากการคนควาวิจัยตางๆ เปนสิ่งจําเปนเพื่อใหไดน้ําที่มีความ
ปลอดภัยมาใชในอุตสาหกรรมอาหาร 
 Ropkins และ Beck (2002) กลาววาระบบ HACCP เปนระบบที่ใชในการบงชี้ การ
ประเมิน และการควบคุมอันตราย ซ่ึงถูกพัฒนาขึ้นและยังเปนระบบที่ดีที่สุดในการควบคุมโรคติด
เชื้อจากอาหาร นอกจากนี้ระบบ HACCP ยังเปนระบบที่สามารถควบคุมอันตรายหรือการปนเปอน
จากสารอินทรียในหวงโซอาหารดวย ถึงแมผลของงานวิจัยนี้จะคลายกับการใชระบบ HACCP ใน
การควบคุมเชื้อจุลินทรีย คือ มีประสิทธิภาพประหยัดคาใชจายในการจัดการ แตมีหลายสวนที่แสดง
ใหเห็นวาสามารถที่จะนําไปพัฒนาตอไปคือ 1. ตองมีวิธีการบงชี้สิ่งปนเปอนทางเคมี และการ
ประเมินความเสี่ยงที่ชัดเจน 2. พัฒนาวิธีการทวนสอบและการควบคุมสิ่งปนเปอนทางเคมีที่
ประหยัดคาใชจาย 3. ปรับปรุงประสิทธิภาพของการผลิตในการควบคุมสิ่งปนเปอนทางเคมีใน
อาหารใหดีที่สุด 
 Soriano และคณะ (2002) ไดศึกษาคุณภาพทางเชื้อจุลินทรียใน Potato Omelette และ
เนื้อสะโพกหมูของประเทศสเปน กอนและหลังการใชระบบ HACCP ในรานอาหารของ
มหาวิทยาลัย โดยทําการตรวจเชื้อ Aerobic Plate Counts S. aureus, E. coli E.coli O157:H7, 
Listeria monocytogenes Salmonella spp. และ C. perfringens พบวา ภายหลังการนําระบบ 
HACCP มาใชพบเชื ้อจุลินทรียเพียงเล็กนอย โดยพบวาเอกสารการฝกอบรมในสวนของ
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สุขลักษณะสวนบุคคล GMPs ขั้นตอนการทําความสะอาดและสุขลักษณะ และความปลอดภัย
สวนบุคคล สามารถปรับปรุงคุณภาพทางดานจุลินทรียของอาหาร 
 Jeng และ Fang (2003) ไดศึกษาระบบควบคุมความปลอดภัยของอาหาร (Food Safety 
Control System, FSCS) ในไตหวัน ซ่ึงประกอบดวย GHP (Good hygienic practices) และ HACCP 
โดยไดมีการพัฒนารวบรวมหลักการของกระบวนการผลิตอาหารที่ปลอดภัยจากป 1998 ถึง 2001 
ของโรงงานทั้งหมดที่ดําเนินการผลิต Box Meal และ Food Service Sectors ที่ใชระบบ HACCP คือ
มีผูประกอบการจํานวน 139 และ 46 ราย ตามลําดับ FSCS ของไตหวันไดนําเอาหลักเกณฑของ 
Codex มาใช และแสดงบทบาทที่สําคัญในการคงไวซ่ึงความปลอดภัยของอาหาร ไมเพียงแตใน
ตลาดภายในประเทศเทานั้นแตรวมไปถึงการคาระดับนานาชาติดวย 
 Metaxopoulos และคณะ (2003) กลาววา ระบบ GHPs  และ HACCP ไดถูกนํามาใชจน
สําเร็จในอุตสาหกรรมเนื้อสัตวของประเทศกรีซ พบวา การตรวจเชื้อจุลินทรียในตัวอยางเนื้อ 349 
ตัวอยาง มีความสัมพันธกับการนําระบบ GHPs และ HACCP มาใช โดยทําการตรวจสอบภายใน 3 
สวนของการผลิตเนื้อสัตว คือ 1) วัตถุดิบ น้ํา สารเจือปนในอาหารและเครื่องเทศ 2) สุขลักษณะ
สวนบุคคลในการผลิต 3) สวนพื้นที่ทําการผลิต สรุปไดวา การใชระบบ GHPs และ HACCP นั้นมี
ความสําเร็จ แตยังคงตองมีความพยายามตอไปอีกในการควบคุมเชื้อจุลินทรียในสวนของวัตถุดิบที่
รับเขามาและในสวนของกระบวนการผลิต  
 Vela และ Fernandez (2003) กลาววาการใชระบบ HACCP เปนการทําตามขอบังคับ ซ่ึง
ทําใหการพัฒนาและความสําเร็จนั้นเกิดขึ้นยากและชา จากการสํารวจในกรุงเมดริด ประเทศสเปน 
ถึงอุปสรรคที่ขัดขวางความสําเร็จของระบบ HACCP ในโรงงานอาหาร พบวา การขาดความเขาใจ
และการมีนโยบายในทางลบทําใหการวิเคราะหอันตรายนั้นไมสําเร็จ และไมสามารถแกไขไดโดย
การใชที่ปรึกษาจากภายนอก ปญหานี้เปนปญหาที่เกี่ยวกับทัศนคติซ่ึงจะขัดขวางการเปลี่ยนแปลง
ของพฤติกรรม งานวิจัยนี้จึงไดเสนอแนวทางแกไขโดยหนวยงานรัฐตองแสดงการทํางานใหชัดเจน 
และแสดงวิธีการหรือแนวทางของระบบ HACCP อยางละเอียด และสงเสริมกิจกรรมตางๆ เขาไปสู
ผูใหคําปรึกษาภายนอก ผูจัดการโรงงาน และผูที่อํานาจสูงสุด  
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