
 

บทที่ 4 
ผลการศึกษาและวิจารณ 

 
จากการเก็บรวบรวมขอมูลโดยการสัมภาษณแบบเจาะลึก และการสังเกตการปฏิบัติงาน

ในโรงงานอาหารแชเยือกแข็ง บริษัท เชียงใหมโฟรเซนฟูดส จํากัด (มหาชน) ไดผลการศึกษา
ดังตอไปนี้ 
 
4.1 การจัดทําระบบ HACCP 
 

4.1.1 ผลการสํารวจขอมูลท่ัวไปของโรงงาน 
บริษัท เชียงใหมโฟรเซนฟูดส จํากัด ทําธุรกิจการผลิตผักและผลไมแชเยือกแข็งเพื่อการ

สงออกขนาดใหญของประเทศไทย กอตั้งเมื่อป พ.ศ. 2531 โดยการรวมทุนของนักลงทุน 3 ชาติ 
ไดแก ไทย ญี่ปุน และไตหวัน โดยบริษัทไดจัดตั้งโครงการสงเสริมการปลูกพืชแบบครบวงจร 
(Contact Farming) ซ่ึงปจจุบันมีเกษตรกรเขารวมโครงการมากกวา 20,000 ครอบครัว ครอบคลุมพื้นที่ 
14 จังหวัด บริษัทมีการแปรสภาพเปน “มหาชน” ในวันที่ 8 กุมภาพันธ พ.ศ. 2537 มีปริมาณการ
สงออกผักผลไมแชเยือกแข็งทั้งสิ้น 12,000 ตันตอป คิดเปนมูลคา 450 ลานบาท และไดขยายกิจการ
โดยกอตั้งโรงงานแหงที่ 2 ในวันที่ 2 ธันวาคม พ.ศ. 2538 มูลคากวา 300 ลานบาท ซ่ึงทําใหมี
ปริมาณการสงออกเพิ่มเปน 20,000 ตันตอป ในป 2548 มีหองเย็นสําหรับเก็บผลิตภัณฑแชเยือกแข็ง 
10,000 ตัน มีพนักงานทั้งหมด 1,800 คน ทําการผลิตมะมวงชนิดลูกเตาแชเยือกแข็งประมาณ 1,000 
ตันตอป โดยมีการสงออกไปยังประเทศญี่ปุน สหรัฐอเมริกา และประเทศในทวีปยุโรป 

 
4.1.2 ผลการประเมินระบบ GMP ของโรงงาน 
การจัดทําระบบ HACCP จําเปนตองมีการจัดทําระบบพื้นฐาน GMP กอนเพื่อ

ความสามารถในการควบคุม และมีประสิทธิภาพ ดังนั้นผูศึกษาจึงไดทําการตรวจประเมินระบบ 
GMP ของบริษัท เชียงใหมโฟรเซนฟูดส จํากัด (มหาชน) โดยผลการตรวจประเมินแสดงใน
ภาคผนวก ข และรายละเอียดผลการตรวจประเมินระบบ GMP สามารถสรุปไดดังนี้ 
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ขอกําหนดขอท่ี 1 : สถานที่ตั้ง และอาคารผลิต 
อาคารผลิตมีการออกแบบใหถูกสุขลักษณะ  มีทําเลที่ตั้ง โครงสรางสถานที่และเครื่องมือ

เครื่องใชเหมาะสมเพียงพอ สามารถปองกันการปนเปอนจากภายนอกได ผลการประเมินไดคะแนน
รอยละ 100 ดังแสดงในภาคผนวก ข  และสามารถสรุปไดดังนี้ 

รายการที่เปนไปตามขอกําหนด 

• สถานที่ตั้งตัวอาคารโดยรอบ ไมมีการสะสมของสิ่งที่ไมใชแลว 
• มีการแยกประเภทของขยะและมีภาชนะแยกประเภทในการจัดเก็บ มีการกําหนด

เสนทางการนําขยะออกจากสวนการผลิต มีจุดรวมขยะที่หางจากสวนการผลิตและ
บอบาดาล มีผูรับจางชวงมาดําเนินการจัดเก็บขยะออกไปทําลายอยางนอยวันละ 1 
ครั้ง 

• อาคารผลิตตั้งอยูในบริเวณที่ไมมีแหลงที่ทําใหเกิดฝุน โดยรอบบริเวณโรงงานจะมี
พื้นที่โลงกวาง 

• บริเวณรอบโรงงาน ไมมีคอกปศุสัตว สถานที่เล้ียงสัตว เมรุ และโรงงานอุตสาหกรรม
หนัก  

• บริเวณรอบตัวอาคารไมมีน้ําขังแฉะสกปรก 
• มีการวางระบบทอระบายน้ํารอบตัวอาคารขนาดใหญโดยปลายทอไหลเขาบอ

บําบัดน้ําเสีย 
• มีการแยกพื้นที่ในการผลิตออกจากสถานที่อยูอาศัย มีพื้นที่สําหรับรับวัตถุดิบ พื้นที่

สําหรับจัดเตรียมวัตถุดิบ พื้นที่ควบคุมความสะอาด และพื้นที่ควบคุมความสะอาด
พิเศษ  

• พื้นที่การผลิตและตัวอาคารมีการออกแบบใหสอดคลองกับเครื่องจักรที่ใชในการ
ผลิต เพื่อใหสายการผลิตเดินไปในทางเดียวไมสามารถยอนกลับเพื่อลดการเกิด
การปนเปอนขาม 

• พื้นของอาคารผลิตถูกออกแบบใหมีผิวเรียบ และมีความลาดเอียงเพื่อใชระบายน้ํา
ลงทอระบายได โดยไมมีน้ําขัง 

• ผนังและเพดานในสวนอาคารผลิตถูกออกแบบใหมีผิวเรียบและเปนฉนวนกัน
ความรอน งายตอการทําความสะอาด  
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• แสงสวางในบริเวณอาคารผลิตมีการจัดวางในตําแหนงที่เหมาะสม และมีความเขม
แสงที่เพียงพอตอการปฏิบัติงาน 

• อาคารที่ใชในการผลิตผลไมแช เยือกแข็ง  เปนอาคารแบบปดมีการติดตั้ง
เครื่องปรับอากาศโดยควบคุมอุณหภูมิหองที่ 8-10 oซ และมีการติดตั้งระบบกรอง
อากาศ เพื่อปองกันการปนเปอนของเชื้อจุลินทรียที่มีในอากาศในระหวางการผลิต  

• บริเวณทางเขา/ออกอาคารผลิตมีมานสีกันแมลง มีประตูอัตโนมัติที่มีระบบ Air 
Shower ในสายการผลิต มีการติดตั้งเครื่องดักแมลงชนิดแถบกาวโดยจุดที่ติดตั้งไม
สามารถมองเห็นไดจากภายนอกอาคาร  

• บริเวณการผลิตไมมีส่ิงของที่ไมใชแลวหรือไมเกี่ยวของกับการผลิตอยู 

รายการที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 

• ไมพบรายการที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 
 
ขอกําหนดขอท่ี 2 : เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร และอุปกรณท่ีใชในการผลิต 
การประเมินในหัวขอนี้มีวัตถุประสงคเพื่อตรวจสอบความเพียงพอของเครื่องมือ และ

อุปกรณการผลิตตอการปฏิบัติงาน รวมทั้งประเมินการออกแบบวางายตอการทําความสะอาด
หรือไม สามารถปองกันการปนเปอนไดดีเพียงใดดังแสดงในภาคผนวก ง-1 ถึง ง-10 ผลจากการ
ประเมินไดคะแนนรอยละ 100 ดังแสดงในภาคผนวก ข และสามารถสรุปไดดังนี้ 

รายการที่เปนไปตามขอกําหนด 

• อุปกรณ เครื่องมือ เครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิตทั้งหมดทําจาก Stainless 
Steel ซ่ึงเปนวัสดุที่ไมทําปฏิกิริยากับอาหาร ไมเกิดสนิม และทนตอการกัดกรอน 
งายตอการทําความสะอาด เครื่องจักรและอุปกรณบางชนิด เชน สายพานลําเลียง
ถูกออกแบบใหลดการปนเปอนและสามารถทําความสะอาดแบบอัตโนมัติใน
ระหวางการผลิต 

• มีการติดตั้งเครื่องจักรและอุปกรณที่เหมาะสม เปนไปตามกระบวนการผลิตโดย
สายการผลิตเดินไปทางเดียว  

• เครื่องจักรและอุปกรณมีจํานวนเพียงพอตอการผลิต และมีการสํารองเครื่องจักรไว
ผลัดเปลี่ยนตามความเหมาะสม 
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รายการที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 
• ไมพบรายการที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 
 
ขอกําหนดที่ 3  : การควบคุมกระบวนการผลิต 
การประเมินในหัวขอนี้มีวัตถุประสงคเพื่อมุงเนนถึงสุขลักษณะในการควบคุมวัตถุดิบ 

การควบคุมกระบวนการผลิต ตั้งแตการตรวจรับวัตถุดิบ ปจจัยการผลิต การผลิต การบรรจุ การขนยาย 
การจัดเก็บ และการขนสง คุณภาพน้ําที่ใชสัมผัสอาหารซึ่งตองไดคุณภาพตามมาตรฐานของ
ประกาศของกระทรวงสาธารณสุข ผลจากการประเมินไดคะแนนรอยละ 100 ดังแสดงในภาคผนวก 
ข  และสามารถสรุปรายละเอียดไดดังนี้   

รายการที่เปนไปตามขอกําหนด 

• วัตถุดิบ เชน มะมวงที่โรงงานรับเขา เปนวัตถุดิบที่ผานการคัดเลือกจากฝาย
สงเสริมการเกษตร มีคุณสมบัติและเหมาะสมตามความตองการของฝายผลิต โดย
มีการตรวจสอบคุณภาพการรับเขาจากฝายควบคุมคุณภาพ  

• มีการจัดเก็บวัตถุดิบกอนการผลิตอยางเหมาะสมโดยเก็บในหองควบคุมอุณหภูมิ
และความชื้น (Chill room) โดยมีปายชี้บง จํานวน และเวลารับเขา เพื่อใชในการ
จัด First In First Out (FIFO)  

• มีการลางทําความสะอาดวัตถุดิบอยางเหมาะสม 
• ภาชนะบรรจุอาหาร และภาชนะที่ใชในการขนถายวัตถุดิบ และปจจัยการผลิต 

ตลอดจนเครื่องมือ มีการทําความสะอาด และรักษาใหอยูในสภาพที่ไมกอใหเกิด
การปนเปอนกับอาหารระหวางการผลิต 

• น้ําที่ใชในกระบวนการผลิตอาหาร เปนน้ําที่มีคุณภาพตามมาตรฐานของประกาศ
ของกระทรวงสาธารณสุขวาดวยเรื่องน้ําดื่ม และน้ําใชในโรงงาน และมีการจัดเก็บ
น้ําอยางเพียงพอและถูกสุขลักษณะ  

• มีการควบคุมกระบวนการผลิตน้ํา  มีการสุมตัวอยางตรวจสอบคุณภาพใน
หองปฏิบัติการของโรงงานอยางนอยสัปดาหละครั้ง และสงตรวจสอบหนวยงาน
ภายนอกอยางนอยปละ 2 คร้ัง 
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• มีขั้นตอนและวิธีการควบคุมกระบวนการผลิตเปนไปตามขอกําหนดของ
กระบวนการผลิตอยางเครงครัด โดยมีการอบรมพนักงานผูปฎิบัติใหเขาใจในงาน
ที่ปฏิบัติและมีการทวนสอบอยางนอยเดือนละ 1 คร้ัง  

• มีการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ In Line ทุกรุนที่ทําการผลิต และมีการเก็บ
บันทึกขอมูลคุณภาพไวเปนหลักฐานตามอายุผลิตภัณฑ และหรือไมนอยกวา 2 ป 

• กรณีที่ผลิตภณัฑมีคุณภาพไมเปนไปตามขอกําหนด จะมีการแยกผลติภัณฑรุนนั้น
ออกจากผลิตภณัฑปกติ มีปายชี้บงและมกีารจัดสถานที่เกบ็ไวอยางชดัเจน  

• มีการควบคุมการเก็บรักษาผลิตภัณฑใหเปนไปตามขอกําหนดอยางเหมาะสม 
• มีการจดบันทึกขอมูลรายงานตางๆ ที่ใชควบคุมกระบวนการผลิต เชน บันทึกการ

ตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ บันทึกการตรวจสอบสารเคมีตกคางในวัตถุดิบ บันทึก
การควบคุมกระบวนการผลิต บันทึกการจัดเก็บผลิตภัณฑ บันทึกการตรวจสอบ
ทางจุลชีววิทยาและทางเคมี และบันทึกการควบคุมคุณภาพในการขนสง วัน เดือน 
ปที่ผลิต โดยขอมูลทั้งหมดจะมีการจัดเก็บไวนานตามอายุผลิตภัณฑ และหรือไม
นอยกวา 2 ป  

รายการที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 

• ไมพบรายการที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 
 
ขอกําหนดที่ 4 : การสุขาภิบาล 
การประเมินเรื่องสุขาภิบาลโรงงานมีวัตถุประสงคสําคัญเพื่อควบคุมปองกันไมใหเกิด

การปนเปอน รวมทั้งจัดหา และออกแบบสิ่งอํานวยความสะดวกตางๆ ภายในอาคารผลิตใหเปนไป
ตามหลักสุขาภิบาลที่ดี เชน มีการจัดเตรียมถังขยะที่มีฝาปด การจัดเตรียมหองน้ํา หองสวมใหเหมาะสม 
มีอุปกรณทําความสะอาดและฆาเชื้อโรคใหพนักงานอยางเพียงพอกอนปฏิบัติงาน มีการจัดการกับ
ของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต โดยในการประเมินครั้งแรกพบขอสังเกต เร่ืองมาตรการปองกัน
สัตวพาหะนําเชื้อโรค จึงมีการแกไขดังแสดงในภาคผนวก ง-13 และทําการประเมินใหมโดยมีผล
การประเมินทางสุขาภิบาลของโรงงานไดคะแนนรอยละ 100 ดังแสดงในภาคผนวก  ข ซ่ึง
รายละเอียดการประเมินมีดังนี้ 
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รายงานที่เปนไปตามขอกําหนด 

• มีการปรับคุณภาพน้ําที่ใชในกระบวนการผลิต และมีคุณภาพตามมาตรฐานน้ําใช
ในโรงงาน 

• มีภาชนะใสขยะพรอมฝาปด มีการแยกประเภทขยะ และวางในจุดที่เหมาะสมและ
เพียงพอ 

• มีการจัดทําระบบระบายน้ําทิ้งอยางเพียงพอและเหมาะสมตามจุดตางๆ ใน
กระบวนการผลิต และมีการรักษาความสะอาดอยางสม่ําเสมอ 

• หองสวมแยกออกจากสายการผลิตอยางชัดเจน และมีมาตรการปองกันการ
ปนเปอนอยางเหมาะสม 

• มีหองน้ําหองสวมจํานวนเพียงพอกับพนักงาน มีอางลางมือ สบูเหลว อางลางเทา
และเครื่องทําความสะอาดมือติดตั้งในบริเวณที่เหมาะสม มีการรักษาความสะอาด
อยางสม่ําเสมอ และถูกตองตามสุขลักษณะ  

• มีอางลางมือในบริเวณผลิตอยางเพียงพอ โดยจัดใหพนักงานลางมืออยางนอย
ช่ัวโมงละ 2 คร้ัง และหรือตามความเหมาะสม 

• มีมาตรการในการปองกันไมใหสัตวหรือแมลงเขามาในบริเวณการผลิตโดยจางผู
รับจางชวงจากบริษัท เอ็ม.อิน (ประเทศไทย) จํากัด ซ่ึงจัดสงพนักงานมาประจําที่
โรงงานจํานวน 1 คน ปฏิบัติงานทุกวัน และมีการประเมินผลอยางนอยเดือนละ 1 
คร้ัง 

รายการที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 

• ไมพบรายการที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 
 

 ขอกําหนดที่ 5 : การบํารุงรักษาและการทําความสะอาด 
การประเมินในขั้นตอนนี้มีวัตถุประสงคเพื่อประเมินการจัดการเรื่องการบํารุงรักษา การ

ทําความสะอาด เพื่อใหอาคารสถานที่ อุปกรณในการผลิต ตลอดจนวัสดุอุปกรณตางๆ ที่เกี่ยวของ
ทั้งกอน และหลังการผลิตใหอยูในสภาพสะอาด ถูกสุขลักษณะ โดยสม่ําเสมอ รวมทั้งวิธีการ
บํารุงรักษาใหอยูในสภาพที่ใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ ซ่ึงผลการประเมินการบํารุงรักษาและ
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การทําความสะอาดไดคะแนนรอยละ 100 ดังแสดงในภาคผนวก ข  ซ่ึงมีรายละเอียดผลการประเมิน
ดังนี้ 

รายงานที่เปนไปตามขอกําหนด 

• อาคารอยูในสภาพที่สะอาด มีวิธีการดูแล และทําความสะอาด ที่เหมาะสม และ
สม่ําเสมอ  

• เครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณการผลิต มีการทําความสะอาดกอนและหลัง
ปฏิบัติงาน และมีการตรวจสอบความสะอาดกอนเริ่มการผลิต รวมถึงการทํา Swab 
Test (ภาคผนวก ง-15)   

• มีการจัดเก็บอุปกรณที่ทําความสะอาดแลวใหเปนสัดสวน และอยูในสภาพเหมาะสม 
และสามารถลดการปนเปอนจากเชื้อจุลินทรีย และฝุนละอองไดดี 

• การลําเลียงขนสงภาชนะบรรจุ และอุปกรณที่ทําความสะอาดแลวอยูในลักษณะที่
สามารถปองกันการปนเปอนจากภายนอกไดดี 

• เครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณการผลิต อยูในสภาพที่ใชงานไดดี 
• มีการจัดทําแผนการทําความสะอาด และบันทึกผลการทําความสะอาด โดยมีการ

ทวนสอบผลโดยแผนกควบคุมคุณภาพ 
• มีการจัดเก็บสารเคมีทําความสะอาด และสารเคมีอ่ืนๆ โดยจัดแยกตามหมวดหมู

อยางชัดเจน (ภาคผนวก ง-12) และมีการเบิกจายอยางเปนระบบ FIFO 

รายการที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 

• ไมพบรายการที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 
 

ขอกําหนดที่ 6 : บุคลากร และสุขลักษณะของผูปฏิบัติงาน 
ขั้นตอนการประเมินนี้มีวัตถุประสงคเพื่อใหความสําคัญดานสุขอนามัยที่ดี ผลการ

ประเมินเรื่องบุคลากร และสุขลักษณะของผูปฏิบัติงานไดคะแนนรอยละ 100 ดังแสดงในภาคผนวก 
ข ซ่ึงมีรายละเอียดผลการประเมินดังนี้ 
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รายงานที่เปนไปตามขอกําหนด 

• มีการกําหนดคุณสมบัติของผูปฏิบัติงานในสวนตาง  ๆไดอยางเหมาะสม และสอดคลอง
กับกระบวนการผลิต  

• การคัดเลือกพนักงานเขาปฏิบัติงาน มีการตรวจสอบจากใบรับรองแพทย โดย
พนักงานตองไมเปนโรคติดตอที่นารังเกียจตามขอกําหนดของทรวงสาธารณสุข  

• พนักงานที่ปฏิบัติงานในสวนการผลิตที่สัมผัสอาหาร มีการตรวจสอบความสะอาด
เล็บ การแตงกาย รวมถึงการทํา Swab Test  และการตรวจสอบเครื่องประดับตางๆ 
กอนปฏิบัติงาน และในระหวางการปฏิบัติงาน โดยพนักงานแผนกควบคุมคุณภาพ 

• มีการกําหนดการแตงกายอยางชัดเจน ในสวนการผลิตแตละสวนเพื่อปองกันการ
ปนเปอนขาม (ภาคผนวก ง-11) 

• มีมาตรการสําหรับผูไมเกี่ยวของกับการผลิตไดเหมาะสม ทั้งการแตงกาย การ
ปฏิบัติตัวกอนและหลังเขาสูกระบวนการผลิต โดยมีพนักงานอธิบายทําความ
เขาใจถึงการปฏิบัติตนขณะอยูในบริเวณที่มีการผลิต มีการเปลี่ยนเครื่องแตงกาย
กอนปฏิบัติหนาที่ทุกครั้ง 

• หัวหนางานในสวนการผลิตตางๆ จะทําการทวนสอบพนักงานในสังกัดทุกครั้งที่
พบปญหาดานสุขลักษณะ และสุมตรวจสอบอยางนอยวันละครั้งเพื่อใชในการ
ประเมินผลการปฏิบัติงานของพนักงานประจําป 

• มีการจัดฝกอบรมในเรื่องสุขลักษณะสวนบุคคลใหกับพนักงานใหมกอนการ
ปฏิบัติงาน และมีการจัดการฝกอบรมเรื่องสุขลักษณะสวนบุคคลอยางตอเนื่องทั้ง
จากวิทยากรภายนอก และวิทยากรภายในโรงงานเอง โดยเฉลี่ยเวลาการฝกอบรม
ตอพนักงานในสวนปฏิบัติการทั้งหมดสัปดาหละ 30 นาทีตอคน 

รายการที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 

• ไมพบรายการที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 
 
จากการประเมินระบบ GMP ทั้ง 6 ขอกําหนด ผูศึกษาไดใชแบบประเมินของสํานักงาน

คณะกรรมการอาหารและยา ดังแสดงรายละเอียดในภาคผนวก ข  ซ่ึงคะแนนในสถานที่ตั้งและตัว
อาคารผลิต เครื่องมือ เครื่องจักรและอุปกรณที่ใชในการผลิต การควบคุมกระบวนการผลิต การ
สุขาภิบาลภายในโรงงาน การบํารุงรักษาและการทําความสะอาด บุคลากรและสุขลักษณะสวน

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



 

 

49 
 
บุคคลของผูปฏิบัติงาน ไดคะแนนเต็ม คือรอยละ 100 ในทุกขอกําหนด ซ่ึงถือวาทางโรงงานผาน
เกณฑ GMP ตามกฎขององคการอาหารและยา และผลการประเมินโรงงานอยูในเกณฑดีมาก 
นอกจากนี้ยังไมพบขอบกพรองรายแรงที่จะกอใหเกิดการปนเปอนซึ่งจะเปนอันตรายตอผูบริโภค 
จากการสังเกตพบวาผูบริหารระดับสูงของบริษัท มีความเขาใจและตะหนักถึงความสําคัญของความ
ปลอดภัยตอผูบริโภคเปนหลัก จึงมีสวนในการผลักดันระบบ GMP ใหดําเนินการไดอยางตอเนื่อง  

สรุปไดวาการผลิตมะมวงแชเยือกแข็งของโรงงานเชียงใหมโฟรเซนฟูดส จํากัด 
(มหาชน) มีมาตรฐานผานเกณฑ GMP ดังนั้นจึงสามารถดําเนินการศึกษาอันตรายและวิเคราะหจุด
ควบคุมวิกฤตในระบบ HACCP ตอไปได 

 
4.1.3 รายละเอียดและวัตถุประสงคในการใชผลิตภัณฑ ขั้นตอนการผลิตมะมวงแชเยือก

แข็ง และแผนผังโรงงาน 
ในการจัดทําระบบ HACCP นั้น การอธิบายรายละเอียดผลิตภัณฑ การทําแผนผังโรงงาน

และการทํารายละเอียดการผลิตเปนขั้นตอนที่สําคัญมาก เพราะเปนขั้นตอนที่ชวยใหทราบถึง
คุณลักษณะของผลิตภัณฑอยางชัดเจน หากมีรายละเอียดขอมูลที่ครบถวนสมบูรณ ก็จะสามารถระบุ
อันตรายที่อาจเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตอาหารไดอยางถูกตอง  (สํานักงานมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรม, 2542) 

 
4.1.3.1 รายละเอียดและวัตถุประสงคในการใชผลิตภัณฑ (Product Description and 

Intended Use) 
รายละเอียดและวัตถุประสงคในการใชผลิตภัณฑมะมวงแชเยือกแข็ง แสดงดังตาราง 4.1 

โดยระบุถึงชื่อของผลิตภัณฑ คือ มะมวงแชเยือกแข็ง ที่ตองมีคุณสมบัติของผลิตภัณฑที่ผานการแช
เยือกแข็งจนมีอุณหภูมิใจกลางของชิ้นมะมวงมากกวาหรือเทากับ -18 oซ โดยจัดเก็บภายใตอุณหภูมิ
ไมสูงกวา -18 oซ โดยมีอายุการเก็บไมเกิน 24 เดือน   
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ตาราง 4.1 รายละเอียดและวัตถุประสงคในการใชผลิตภัณฑมะมวงแชเยือกแข็ง 
1. ช่ือผลิตภัณฑ 

Product  Name 
: ผลิตภัณฑมะมวงแชเยือกแข็ง [Frozen  Mango] 

 

2. คุณสมบัติของผลิตภัณฑ 
Important  Product  Characteristics  

 

: วัตถุดิบมะมวงมีน้ําหนัก >300 กรัมตอลูก มีการตรวจสอบ
คุณภาพโดย Q.C กอนนํามาเก็บเขา Chill Room เมื่อเริ่มทําการ
ผลิตโดยการคัดขนาดของผลที่มีลักษณะใกลเคียงกันทางดาน
กายภาพ (สี,รูปทรง) นํามาลางน้ําสะอาดและลางตอดวยคลอรีน 
300-500 พีพีเอ็ม.  คัดตําหนิ,ลางน้ําคลอรีน 100-200 พีพีเอ็ม.อีก 
2 ครั้ง,ผาน U.V. Room,ปอกเปลือก/ผาครึ่ง/เอาเมล็ดในออก,ลาง
น้ําดวยคลอรีน 100-150 พีพีเอ็ม. เขาเครื่อง ตัดลูกเตา 1.5x2.5 
ซม., Shaker/Spray แยกเศษออก,ลางน้ําคลอรีน 20-50 พีพีเอ็ม. 
ลางน้ํา Spray 0.1-1 พีพีเอ็ม.แลว Freeze ดวยระบบทําความเย็น 
CO2 [gas.]  ใหไดผลิตภัณฑหลัง Freezed ไมสูงกวา  -18 oซ บรรจุ
ลงถุง ช่ังน้ําหนัก ปดผนึกปากถุง ผานเครื่องตรวจจับโลหะบรรจุ
กลอง ยิงกลองจะเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป ขั้นตอนระหวางการ
บรรจุนี้อุณหภูมิตองไมสูงกวา -12 oซ  เก็บเขาใน Cold  Storage 
ที่อุณหภูมิหองไมสูงกวา  -20 oซ จัดสงโดยที่อุณหภูมิ ผลิตภัณฑ
สําเร็จรูปไมสูงกวา -18 oซ  

3. ลักษณะการใชผลิตภัณฑ 
How  Is  It  To  Be  Used ?  

: ผลิตภัณฑนี้ เปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป สามารถรับประทานได
โดยละลายกอนการบริโภค หรือทําตามคําแนะนําบนฉลาก
กํากับผลิตภัณฑ    

4. ภาชนะบรรจุ 
Packaging 

: บรรจุในถุง Nylon และหรือ Polyethylene  ขนาด 300 กรัม 
และหรือตามขนาดที่ลูกคากําหนดพรอมบรรจุในกลองลูกฟูก 

5. อายุการเก็บรักษา 
Shelf  Life  

: อายุการเก็บนาน 2 ป  ต้ังแตวันที่ผลิต (ในสภาวะที่ควบคุม
อุณหภูมิของการเก็บรักษาผลิตภัณฑ ไมสูงกวา -18 oซ) 

6.  ลักษณะการจําหนาย 
Where  Will  It  Be  Sold ?  

: สงจําหนายตางประเทศ โดยผานตัวแทนจําหนาย หรือผูคาสง  

7.  รายละเอียดที่กํากับบนฉลาก 
Ink  Instructions Label 

: ถุงและหรือกลองบรรจุ จะระบุชนิดของผลิตภัณฑ, ขนาด
บรรจุ, วันหมดอายุและหรือวันผลิต, วิธีใชผลิตภัณฑ, วิธีการ
เก็บรักษาผลิตภัณฑที่  -18 oซ,  ผูผลิต และผูนําเขา (ระบุเปน
ภาษาตางประเทศ ที่มีความหมายตรงกับภาษาไทยที่กําหนด
ไวขางตน) 

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



 

 

51 
 
ตาราง 4.1 (ตอ) 

8.  การควบคุมการกระจายสินคา 
Special  Distribution Control 

: ขนสงสินคาภายในประเทศดวยรถตูคอนเทรนเนอร  ที่
ควบคุมอุณหภูมิการขนสงไมสูงกวา -18 oซ และขนสงสินคา
ตอไปยังตางประเทศ โดยทางเรือที่ควบคุมอุณหภูมิตูคอน
เทนเนอร ตลอดการขนสง ไมสูงกวา  -18 oซ  

9.  วัตถุประสงคในการใช 
      Intend Use 

: ผูบริโภคทั่วไป และหรือใชเปนสวนประกอบหรือสวนผสม
สําหรับผลิตภัณฑใหม 

 
4.1.3.2 รายละเอียดขั้นตอนการผลิต (Process Step Description) และแผนภูมิการผลิต 

(Process Flow Diagram) 
ขั้นตอนการผลิตและแผนภูมิการผลิต เปนขั้นตอนที่ตองมาจากการปฏิบัติจริง และตอง

ครบถวนสมบูรณ เนื่องจากขั้นตอนดังกลาวสามารถนําไปใชในการระบุอันตรายที่อาจเกิดขึ้นในแต
ละขั้นตอนได ขั้นตอนการผลิตที่ศึกษาไดเร่ิมจากการรับวัตถุดิบมะมวงสด การลางทําความสะอาด 
การปอกเปลือก และการตัดแตงชิ้นมะมวง การแชเยือกแข็งมะมวง การบรรจุ การจัดเก็บ ไปจนถึง
การขนสง รายละเอียดขั้นตอนการผลิตตางๆ แสดงในรูป 4.1 และตาราง 4.2   

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1.1ตรวจรับ 2.1ตรวจรับ 4.1ตรวจรับ 5.1น้ําดิบ 6.1ตรวจรับ 3.1ตรวจรับ 

1.ถุง 2.กลอง 3.มะมวง 4.คลอรีน 5.น้ําบาดาล 6.CO2 

1.2จัดเก็บ 2.2จัดเก็บ 4.2จัดเก็บ 5.2กรอง 6.2จัดเก็บ 3.2ชั่งน้ําหนกั 

รูป 4.1 แผนภมูิการผลิตมะมวงแชเยือกแขง็  
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รูป 4.1 (ตอ)  

5.5จาย 3.5 คัดเลือก 

3.6ลางครั้งที่ 1 ดวยสารละลายคลอรีน 200-500 พีพีเอ็ม. 

3.7ลางครั้งที่ 2 ดวยสารละลายคลอรีน 100-200 พีพีเอ็ม. 

3.8ลางครั้งที่ 3 ดวยสารละลายคลอรีน 0.1-1 พีพีเอ็ม. 

3.9ฆาเชื้อดวยแสง UV 

3.10ปอกเปลือก 

3.11ผาครึ่งแยกเมล็ด 

3.12ลางครั้งที่ 4 ดวยสารละลายคลอรีน 100-150 พีพีเอ็ม. 

3.13 ตัดลกเตาขนาด 1.5x2.5 ซม. 

3.15ลางครั้งที่ 5 ดวยสารละลายคลอรีน 20-50 พีพีเอ็ม. 
 เวลาไมนอยกวา 30 วนิาที  

3.14เขยาแยกขนาด 

5.6ลดอุณหภมูิ 
ใหได 5-10 oซ 

5.4จัดเก็บ 3.4 จัดเตรียมวตัถุดิบ 

1.3เบิกจาย 2.3เบิกจาย 3.3จัดเก็บใน Chill Room 4.3เบิกจาย 5.3เติมคลอรีน 6.3เบิกจาย 
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3.17เขยาเสด็จน้ํา 

3.16ลางครัง้ท่ี 6 ดวยสารละลายคลอรีน 0.1-1 พีพีเอ็ม. 

3.18แชเยือกแข็ง  

3.19เขาเครื่องบรรจุถุง/ชั่งน้ําหนัก/ปดผนกึ/พิมพรหัสผลิตภัณฑ 

3.20ผานเครื่องตรวจจับโลหะ  
เหล็ก ∅ > 1.5 มม. โลหะที่ไมใชเหล็ก ∅ > 2.0 มม.  

3.21บรรจุลงกลอง 

3.22ปดผนึกกลอง/พิมพรหัส 

3.23ผลิตภัณฑสําเร็จรูป 

3.24จัดเก็บในหองเย็นอณุหภูมิ -20 oซ 

3.25จัดสงภายใตอุณหภูมิ -18 oซ 

 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูป 4.1 (ตอ) 
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ตาราง 4.2 รายละเอียดของขัน้ตอนการผลิตมะมวงแชเยอืกแข็ง 

ขั้นตอน ชื่อขั้นตอน รายละเอียดของขั้นตอน 
1 ถุง บรรจุภัณฑที่สัมผัสกับอาหารโดยตรง เชน ถุง Nylon 

และหรือ ถุง Polyethylene 
1.1  ตรวจรับ สุมตรวจสอบคุณภาพทางกายภาพ และทางจุลชีววิทยา 

ทุก Lot ที่เขาสูโรงงาน ตรวจสอบ Certificate of 
Analysis (COA.)พรอมแจงสถานะการเบิกจาย Bar Code 

1.2 จัดเก็บ จัดเก็บถุงในบริเวณที่สะอาด และสามารถปองกันการ
ปนเปอนจากสิ่งแปลกปลอม และสัตวพาหะนําโรค  

1.3 เบิกจาย เบิกจายดวยระบบ Bar Code ปองกันการเบิกจายที่
ผิดพลาด    

2 กลอง บรรจุภัณฑที่ใชสําหรับรวมหนวยผลิตภัณฑ และปองกัน
ผลิตภัณฑภายใน 

2.1  ตรวจรับ สุมตรวจสอบคุณภาพทางกายภาพ และทางจุลชีววิทยา 
ทุก Lot ที่เขาสูโรงงาน ตรวจสอบ COA.พรอมแจง
สถานะการเบิกจาย Bar Code 

2.2 จัดเก็บ จัดเก็บถุงในบริเวณที่สะอาด และสามารถปองกันการ
ปนเปอนจากสิ่งแปลกปลอม และสัตวพาหะนําโรค  

2.3 เบิกจาย เบิกจายดวยระบบ Bar Code ปองกันการเบิกจายที่
ผิดพลาด    

3. มะมวง ใชเปนวัตถุดิบหลักในการผลิต มีขนาดผล มากกวา 300 
กรัมตอผล มีลักษณะทางกายภาพที่สมบูรณ ไมพบตําหนิ
และโรคทําลายจนถึงเนื้อในของผิวมะมวง 

3.1 ตรวจรับ -สุมตรวจสอบคุณภาพทางเคมี (Pesticides)  ท่ีสวนกอนสง
เขาโรงงาน 7 วัน 
-ตรวจสอบคุณภาพทางกายภาพ เชน สี ขนาด ความออนแก 
และตําหนิทุกๆ Collector ณ โรงงาน พรอมกําหนด Grade 
-ตรวจสอบคุณภาพทางเคมี เชน TSS., pH, Pesticides ณ 
โรงงาน 
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ตาราง 4.2 (ตอ) 

ขั้นตอน ชื่อขั้นตอน รายละเอียดของขั้นตอน 
3.2 ชั่งน้ําหนัก -เพื่อตรวจสอบน้ําหนักวัตถุดิบใหตรงกับแผนการผลิตแจง

ตอฝายสงเสริมการเกษตรถาน้ําหนักวัตถุดิบเขา ± เกิน
รอยละ 10  
-ชั่ งน้ํ าหนักวัต ถุดิบมะมวงแยกตาม  Grade แตละ 
Collector เพื่อใชแยกวัตถุดิบในการสอบกลับไดของ 
ผลิตภัณฑ 
-ติดปายชี้บงในแตละตะกราในระหวางการชั่งน้ําหนัก 

3.3 จัดเก็บใน Chill 
Room 

เนื่องจากการรับวัตถุดิบตองรับกอนเปดสายการผลิต1-2 
ชม.ในแตละวัน โดยจะเริ่มสะสมจํานวนวัตถุดิบ และ
จําแนก Grade วัตถุดิบ เพื่อจัดลําดับการผลิต จึงตองมี
การจัดเก็บวัตถุดิบไวในหองที่ควบคุมอุณหภูมิ และ
ความชื้นเพื่อรอการผลิต ในสวนของมะมวงจะควบคุม
อุณหภูมิหอง  Chill ที่ 2-5 oซ ความชื้นสัมพัทธรอยละ 
85-90 เก็บไวไมเกิน 24 ชม.  

3.4 จัดเตรียมวัตถุดิบ นําวัตถุดิบจากหอง Chill เขาสายการผลิตตามแผนการ
ผลิตโดยดูจากปายลําดับวัตถุดิบในแตละ Pallet  

3.5 คัดเลือก คัดเลือกวัตถุดิบที่ไมไดมาตรฐานการผลิตออก เชน ลูก
เนาเพื่อลดการปนเปอนของเชื้อจุลินทรีย และลดการ
สูญเสียพลังงานที่ใชในการผลิตของไมไดมาตรฐาน โดย
ทําการคัดรอยละ 100  จากสายพานคัดตําหนิ (ระบบ
สายพานตอเนื่อง) 

3.6 ลางครั้งที่ 1 ดวย 
สารละลายคลอรีน 
200-500 พีพีเอ็ม. 

-ลางทําความสะอาดวัตถุดิบดวยเครื่องลางระบบน้ํา Over 
Flow เพื่อขจัดสิ่งสกปรกทางกายภาพ เชน ดิน กรวด 
ทราย 
-ลดปริมาณ เชื้ อจุ ลินทรี ยที่ ติ ดมากับวั ต ถุดิบด ว ย
สารละลายคลอรีนความเขมขน 200-500 พีพีเอ็ม. นาน 2 
นาที (ระบบสายพานตอเนื่อง) 
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ตาราง 4.2 (ตอ) 

ขั้นตอน ชื่อขั้นตอน รายละเอียดของขั้นตอน 
3.7 ลางครั้งที่ 2 ดวย 

สารละลายคลอรีน 
100-200 พีพีเอ็ม. 

ลางทําความสะอาดดวยเครื่องลางระบบ Spray เพื่อลด
ปริมาณเชื้อจุลินทรีย ท่ีติดมากับวัตถุดิบดวยสารละลาย
คลอรีนความเขมขน 100-200 พีพีเอ็ม. นาน 3 นาที (ระบบ
สายพานตอเนื่อง) 

3.8 ลางครั้งที่ 3 ดวย 
สารละลายคลอรีน 
0.1-1 พีพีเอ็ม. 

ลางทําความสะอาดดวยเครื่องลางระบบ Spray เพื่อลด
ปริมาณเชื้อจุลินทรียและสารเคมีตางๆ ท่ีติดมากับวัตถุดิบ
ดวยสารละลายคลอรีนความเขมขน 0.1-1 พีพีเอ็ม. นาน 3 
นาที (ระบบสายพานตอเนื่อง) 

3.9 ฆาเชื้อดวยแสง UV ฆาเชื้อท่ีพื้นผิวของวัตถุดิบโดยผานอุโมงคแสง UV-C นาน 2 
นาที (ระบบสายพานตอเนื่อง) 

3.10 ปอกเปลือก -ปอกเปลือกดวยพนักงานฝายผลิต 1 ภายในหองปอกเปลือก 
ดวยสายพานตอเนื่องความเร็วรอบ 1 นาทีตอ 1 ม. (สายพาน
ยาว 5 ม.) กําหนดอัตราการปอกไมต่ํากวา 5 ผลมะมวงตอ1 
นาที  
-ควบคุมระบบปรับอากาศ Air Cleaner และอุณหภูมิหอง 8-
10 oซ  
-เปลี่ยนอุปกรณท่ีใชในการปอกเปลือกวัตถุดิบทุกๆ 30 นาที 
พรอมทําความสะอาดมือพนักงานและสวนที่สัมผัสอาหาร
ดวยสารละลายคลอรีน 50-100 พีพีเอ็ม. 

3.11 ผาครึ่งแยกเมล็ด -ผาครึ่งแยกเมล็ดดวยพนักงานฝายผลิต 2 ภายในหองตัดแตง
แยกเมล็ดดวยสายพานตอเนื่องความเร็วรอบ 1 นาทีตอ 2 ม. 
(สายพานยาว 5 ม.) กําหนดอัตราการตัดแตงปอกไมต่ํากวา 
10 ผลมะมวงตอ 1 นาที  
-ควบคุมระบบปรับอากาศ Air Cleaner และอุณหภูมิหอง 8-
10 oซ  
-เปลี่ยนอุปกรณท่ีใชในการตัดแตงทุกๆ 30 นาที พรอมทํา
ความสะอาดมือพนักงานและสวนที่สัมผัสอาหารดวย
สารละลายคลอรีน 50-100 พีพีเอ็ม. 
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ตาราง 4.2 (ตอ) 

ขั้นตอน ชื่อขั้นตอน รายละเอียดของขั้นตอน 
3.12 ลางครั้งที่ 4 ดวย 

สารละลายคลอรีน 
100-150 พีพีเอ็ม. 

ลางทําความสะอาดดวยเครื่องลางระบบ Spray เพื่อลดปริมาณ
เชื้อจุลินทรียท่ีติดมากับวัตถุดิบดวยสารละลายคลอรีนความ
เขมขน 100-150 พีพีเอ็ม. ท่ีอุณหภูมิสารละลาย 1-3 oซ นาน  
1 นาที (ระบบสายพานตอเนื่อง) 
-ควบคุมระบบปรับอากาศ Air Cleaner และอุณหภูมิหอง  
8-10 oซ 

3.13 ตัดลูกเตาขนาด 
1.5x2.5 ซม. 

-เขาเครื่องตัดลูกเตา ใหมีขนาด 1.5x2.5 ซม.  
-ควบคุมระบบปรับอากาศ Air Cleaner และอุณหภูมิหอง  
8-10 oซ 

3.14 เขยาแยกขนาด เขาเครื่องเขยาเพื่อแยกเศษมะมวงออกจากมะมวง ตัดลูกเตา 
3.15 ลางครั้งที่ 5 ดวย 

สารละลายคลอรีน 
20-50 พีพีเอ็ม. 

ลางทําความสะอาดดวยเครื่องลางระบบ Spray เพื่อลดปริมาณ
เชื้อจุลินทรียท่ีติดมากับวัตถุดิบดวยสารละลายคลอรีนความ
เขมขน 20-50 พีพีเอ็ม. ท่ีอุณหภูมิสารละลาย 1-3 oซ ไมนอย
กวา 30 นาที (ระบบสายพานตอเนื่อง) 
-ควบคุมระบบปรับอากาศ Air Cleaner และอุณหภูมิหอง  
8-10 oซ 

3.16 ล า ง ค รั้ ง ที่  6  ด ว ย
สารละลายคลอรีน 
0.1-1 พีพีเอ็ม. 

-ลางทําความสะอาดดวยเครื่องลางระบบ Spray เพื่อเจือจาง
ปริมาณสารเคมีท่ีใชลางวัตถุดิบ ดวยสารละลายคลอรีนความ
เขมขน 0.1-1 พีพีเอ็ม. ท่ีอุณหภูมิสารละลาย 1-3 oซ  (ระบบ
สายพานตอเนื่อง) 
-ควบคุมระบบปรับอากาศ Air Cleaner และอุณหภูมิหอง  
8-10 oซ 

3.17 เขยาเสด็จน้ํา -เขาเครื่องเขยาเพื่อเสด็จน้ําออกกอนการแชเยือกแข็ง 
3.18 แชเยือกแข็ง เขาเครื่องแชเยือกแข็งแบบ Cryogenic ท่ีใช CO2 เปนสารทํา

ความเย็นในผลิตภัณฑโดยควบคุมอุณหภูมิภายในหอง Freeze
ไมสูงกวา -70 oซ เวลาไมนอยกวา 6 นาที อุณหภูมิใจกลาง
ผลิตภัณฑหลัง Freeze ไมสูงกวา -18 oซ  
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ตาราง 4.2 (ตอ) 

ขั้นตอน ชื่อขั้นตอน รายละเอียดของขั้นตอน 
3.19 เขาเครื่องบรรจุถุง/

ชั่งน้ําหนัก/ปดผนึก/
พิมพรหัสผลิตภัณฑ 

-เขาเครื่องบรรจุอัตโนมัติแบบ Aseptic ช่ังน้ําหนักตาม
คาที่กําหนด Seal ปดปากถุง พิมพวัน เวลาที่ผลิต วัน
หมดอายุ รหัสผลิตภัณฑที่ใชในการสอบกลับไดของ
ผลิตภัณฑ  และหรือตามที่ลูกคากําหนด 

3.20 ผานเครื่องตรวจจับ
โลหะ 
เหล็กขนาด ∅ > 1.5 
มม .โลหะที่ ไม ใ ช
เหล็ก ∅ > 2.0 มม. 

นําผลิตภัณฑหลังจากผานเครื่องบรรจุ  ผานเครื่อง
ตรวจจับโลหะ เครื่องจะ Reject ถุงผลิตภัณฑที่พบโลหะ
ออกจากสายพานลําเลียงปกติ โดยกําหนดคาการตรวจจับ
โลหะ แบงเปนตรวจจับเหล็กขนาด ∅ > 1.5 มม. และ
โลหะที่ไมใชเหล็ก ∅ > 2.0 มม. และมีการทดสอบ
ประสิทธิภาพของเครื่องดวย Test Piece ดวยเหล็กขนาด 
= 1.5 มม. และโลหะที่ไมใชเหล็ก = 2.0 มม. กอนเริ่มการ
ผลิต และทุกๆ 30 นาทีในระหวางการผลิต 

3.21 บรรจุลงกลอง นําผลิตภัณฑที่ผานเครื่องตรวจจับโลหะมาบรรจุลงกลอง
ตามจํานวนที่กําหนด 

3.22 ปดผนึกกลอง/พิมพ
รหัส 

ปดผนึกกลองดวยเครื่องปดผนึกกลองพรอมพิมพรหัส
ผลิตภัณฑที่ใชในการสอบกลับ และจําแนกจํานวนกลอง
ที่ผลิต และหรือตามที่ลูกคากําหนด 

3.23 ผลิตภัณฑสําเร็จรูป ทําการสุมตรวจสอบผลิตภัณฑสําเร็จรูป เพื่อตรวจสอบ
คุณภาพทางกายภาพ เคมี และจุลชีววิทยาในแตละ Lot 
การผลิต  

3.24 จัดเก็บใน Cold 
Room อุณหภมูิหอง
ไมสูงกวา -20 oซ 

นําผลิตภัณฑสําเร็จรูปจัดเก็บในหองเย็นตามลําดับการ
ผลิตโดยควบคุมอุณหภูมิหองไมสูงกวา -20 oซ 

3.25 จัดสงภายใตอุณหภูมิ
ไมสูงกวา -18 oซ 

ทําการขนสงโดยรถขนสงที่ควบคุมอุณหภูมิภายในตู
บรรจุผลิตภัณฑสําเร็จรูปไมสูงกวา -18 oซ 
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ตาราง 4.2 (ตอ) 

ขั้นตอน ชื่อขั้นตอน รายละเอียดของขั้นตอน 
4. คลอรีน เปนสารเคมีสําหรับฆาเชื้อ โดยมีสูตรทางเคมี NaOCl ใชเปน

สารละลายที่มีความเขมขนเหมาะสมสําหรับการฆาเชื้อใน
ข้ันตอนการลางตางๆ ในกระบวนการผลิต  และใชฆาเชื้อใน
น้ําใชภายในโรงงาน 

4.1 ตรวจรับ ทําการสุมตรวจสอบความเขมขนของคลอรีนที่เขามาทุก Lot 
ตาม COA. ท่ีสงมา  

4.2 เบิกจาย ควบคุมปริมาณตามใบเบิกจาย และควบคุมปริมาณความ
เขมขนที่ใชในการเบิกจาย ณ จุดตางๆ ในการผลิต 

5. น้ําบาดาล น้ําท่ีใชในกระบวนการผลิตไดมาจากน้ําบาดาลโดยผาน
ระบบปรับสภาพน้ําใหมีคุณภาพน้ําตามมาตรฐานน้ําสําหรับ
การบริโภค 

5.1 น้ําดิบ น้ําท่ีสูบจากใตดินโดยมีความลึกในการสูบมากกวา 90 ม. 
นํามาผานตะแกรงปะทะเพื่อเพิ่มพื้นที่ผิวสัมผัสของน้ําให
สัมผัสอากาศกอนการกรอง  

5.2 กรอง น้ําดิบท่ีผานตะแกรงปะทะจะถูกนําเขาเครื่องกรองสารเคมี 
และโลหะหนักออกจนมีคุณภาพน้ําตามมาตรฐาน 

5.3 เติมคลอรีน น้ําท่ีผานการกรองทางกายภาพและเคมีแลวจะถูกลําเลียงมา
เติมคลอรีนใหมีความเขมขน 0.1-1 พีพีเอ็ม. เพื่อฆา
เช้ือจุลินทรียท่ีอยูในน้ํา 

5.4 จัดเก็บ น้ําท่ีผานการฆาเชื้อแลวจะถูกเก็บไวในถังขนาด 60 ม.3 
5.5 จาย น้ําจะถูกจายไปใชภายในโรงงานโดยมีการควบคุมคุณภาพ

น้ําใชในโรงงาน โดยการสุมตรวจสอบคุณภาพทางกายภาพ 
เคมี และทางจุลชีววิทยาทุกๆ 7 วัน 

5.6 ลดอุณหภูมิใหได  
5-10 oซ 

น้ําในสวนที่ใชลางผลิตภัณฑหลักการตัดแตงกําหนดใหมี
อุณหภูมิ 5-10 oซ เพื่อลดอุณหภูมิผลิตภัณฑกอนการแชเยือก
แข็ง  
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ตาราง 4.2 (ตอ) 

ขั้นตอน ชื่อขั้นตอน รายละเอียดของขั้นตอน 
6. CO2 ใชสําหรับกระบวนการแชเยือกแข็งผลิตภัณฑ 
6.1 ตรวจรับ ตรวจรับโดยการตรวจสอบปริมาณ และความหนาแนน

จากเครื่องวัดใหครบตามจํานวนการจัดสงใน COA.    
6.2 จัดเก็บ เนื่องจาก CO2 จะตองจัดเก็บในสถานะของเหลวทําให

ตองบรรจุในถังควบคุมความดันบรรยากาศพิเศษ กอน
จายมาใชในระบบแชเยือกแข็ง 

6.3 เบิกจาย CO2 จะถูกจายมาตามทอเขาเครื่องแชเยือกแข็งในสถานะ
ของเหลวเมื่อพบสภาวะความดันปกติจะเปลี่ยนสถานะ
สวนหนึ่งเปนกาซ และอีกสวนหนึ่งเปนของแข็งและ
ระเหิดกลายเปนกาซ CO2 ภายในเครื่องแชเยือกแข็งทํา
ใหอุณหภูมิภายในเครื่องลดต่ําลง 

 
4.1.3.3 แผนผังโรงงาน 
แผนผังโรงงานเปนรายละเอียดอีกประการที่ชวยบงชี้อันตรายที่อาจเกิดขึ้นได และมี

โอกาสปนเปอนขามมาสูอาหาร แผนผังโรงงานของ บริษัท เชียงใหมโฟรเซนฟูดส จํากัด (มหาชน) 
จะแสดงตั้งแตสวนรับวัตถุดิบ บริเวณหองผลิต หองบรรจุ หองเก็บรักษาผลิตภัณฑ รวมทั้งเสนทาง
การเคลื่อนยายผลิตภัณฑ เสนทางการเดินของพนักงานในโรงงาน และแสดงประตูทางเขา-ออก
อยางชัดเจน ซ่ึงรายละเอียดแผนผังโรงงานของสายการผลิตมะมวงแชเยือกแข็ง แสดงไวในรูป 4.2 
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เคร่ืองชั่ง 1 

เคร่ืองชั่ง 2 
Chill Room 

Cold Room 

Cold Room 

Cold Room 
Office 

P ki  

Freezer 

Processing Room 1 

ทางเขา/ออก
อาคารผลิต 

หองแตงตัว 

Laboratory 

หอง
แตงตัว 

ทางเขา/ออก
อาคาร Packing 

ลานรับวัตถุดิบ 

Proces
sing 

Room 
2 

Load Room 

โรงอาหาร 

ระบบประปา
โรงงาน 

หองชาง 

หองเก็บ
สารเคมี 

หอง
เก็บ
บรรจุ
ภัณฑ 

หอง 
ควบ 
คุม
เคร่ือง
จักร 

ระบบบําบัด
น้ําเสีย 

หองเก็บอุปกรณ 

หองน้าํ1  

หองน้ํา2 

จุด
รวม
ขยะ 

เสนทางการเดินของวัตถุดิบ 

เสนทางการเดินของขยะ 

เสนทางการเดินของ
พนักงานสวนผลติ 

เสนทางการเดินของ
พนักงานสวน Packing 
(สวนควบคุมความสะอาด
พิเศษ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูป 4.2 แผนผังโรงงาน 
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จากรูป 4.2  จะเห็นวาแผนผังโรงงานของบริษัท เชียงใหมโฟรเซนฟูดส จํากัด (มหาชน) 
ประกอบไปดวยสวนรับวัตถุดิบ สวนการผลิต สวนการบรรจุ และสวนการเก็บรักษาสินคา แบง
แยกกันชัดเจนโดยมีอาคารผลิตผลไมแชเยือกแข็ง แยกออกจากอาคารผลิตผักแชเยือกแข็ง สวนหอง
เย็นสําหรับเก็บรักษาแบงเปน 7 หอง แยกตามผลิตภัณฑที่เก็บ และมีหองสําหรับ Load ผลิตภัณฑ
โดยเฉพาะซึ่งมีการควบคุมอุณหภูมิ สวนกิจกรรมอื่นๆ ภายในตัวโรงงาน เชน สวนสํานักงาน 
หองปฏิบัติการ สวนซอมบํารุง โรงอาหาร หองน้ํา บอบําบัดน้ําเสีย และสวนปรับปรุงคุณภาพน้ํามี
การแบงแยกเปนสัดสวนเฉพาะ 

การวางผังของโรงงานอยูในลักษณะที่แบงเปนสัดสวนโดยมีการกั้นหองแบงแยกเปน
สวนตางๆ อยางชัดเจน ผนังสวนใหญใชเปนผนังสําเร็จ มีฉนวนภายในสําหรับปองกันอุณหภูมิให
คงที่ และสวนที่เปนหนาตางใสจะทําจากพลาสติกใสชนิดพิเศษสําหรับโรงงานอาหารโดยเฉพาะซึ่ง
เมื่อเกิดการกระแทกจากวัสดุตางๆ จะมีความเหนียวเปนพิเศษไมแตกเปนเศษเหมือนแกว หรือ
กระจก และมีคุณสมบัติในการปองกันฝาและหยดน้ําเกาะ  

บริเวณสวนการผลิตมีการจัดทางเขาออกที่ชัดเจน มีหองสําหรับเก็บชุดและอุปกรณ
ตางๆ มีการแบงสวนพื้นที่โดยแบงเปน Low care area และ High care area ในสวนของ High care 
area มีขอกําหนดหามนําชุดและอุปกรณออกจากพื้นที่ โดยบริษัทไดจัดเตรียมชุดไวใหเปล่ียนกอน
เขาพื้นที่ และมีการจัดพนักงานทําความสะอาดชุดและอุปกรณดังกลาวทุกวัน 

 
4.1.4 การวิเคราะหอันตราย (Hazard analysis) 
การวิเคราะหอันตรายเปนขั้นตอนที่ตองมีการวิเคราะหใหครบถวน เพื่อชวยในการ

กําหนดจุดควบคุมวิกฤตไดถูกตอง โดยทําการระบุอันตรายที่เกิดขึ้นในแตละขั้นตอน ซ่ึงอันตราย
สามารถแยกเปน 3 ประเภท คือ อันตรายทางกายภาพ อันตรายทางเคมี และอันตรายทางชีวภาพ 
อันตรายที่พบในการผลิตมะมวงแชเยือกแข็งแสดงในตาราง 4.3  
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 ตาราง 4.3 ขอมูลการกําหนดอันตราย (Term of reference) ของการผลิตมะมวงแชเยือกแข็ง 

อันตรายทางกายภาพ อันตรายทางเคมี อันตรายทางชวีภาพ 
เศษโลหะจากเครื่องตัดลูกเตา
และชิ้นสวนเครื่องจักร 

คลอรีนที่ตกคางจากการใช
ความเขมขนของคลอรีน และ
เวลาในการลางมากเกินไป  

E. coli 
S. aureus 
B. cereus 
C. perfringens 
Salmonella spp. 

หมายเหตุ  
- อันตรายทางชีวภาพจากการปนเปอนจากสุขลักษณะสวนบุคคล ควบคุมโดยใชขั้นตอนการควบคุม

สุขลักษณะสวนบุคคลในระบบ GMP 
- อันตรายทางชีวภาพจากการปนเปอนจากภาชนะอุปกรณ เครื่องจักร ที่ไมสะอาด ควบคุมโดยใช 

ขั้นตอนการควบคุมการทําความสะอาดในระบบ GMP 
- อันตรายทางกายภาพจากการปนเปอนจากแกว กระจก พลาสติก ที่ติดต้ังในโรงงาน และจาก

อุปกรณ ควบคุมโดยใชขั้นตอนการควบคุมแกว กระจก พลาสติก ในระบบ GMP 
  

จากขอมูลในตาราง 4.3 สามารถอธิบายอันตรายทั้ง 3 ดานไดดังนี้ อันตรายทางกายภาพ 
(P) เปนอันตรายที่เกิดจากการปนเปอนของสิ่งแปลกปลอมทางกายภาพที่อาจกอใหเกิดอันตรายตอ
ผูบริโภค เชน เศษโลหะจากเครื่องตัดลูกเตา ซ่ึงอาจทําใหฟนของผูบริโภคแตกหักได และหากเปน
เศษโลหะที่แหลมอาจเกิดบาดแผลได สวนอันตรายจากเศษหิน ทราย และกรวด ยังไมเคยมีรายงาน
วาพบมากอน เนื่องจากโรงงานมีระบบการลางทําความสะอาดหลายขั้นตอน ดังนั้นการผลิตมะมวง
แชเยือกแข็งจึงไมมีความเสี่ยงจากอันตรายของเศษหิน ทราย และกรวด สวนอันตรายจากเศษแกว 
เศษพลาสติก โรงงานไดนําระบบ GMP เขามาควบคุม จึงสรุปไดวาอันตรายทางกายภาพของการ
ผลิตมะมวงแชเยือกแข็งของโรงงานที่ศึกษานี้ ไดแก เศษโลหะจากเครื่องตัดลูกเตา เนื่องจากทาง
โรงงานเคยมีรายงานการตรวจพบเศษโลหะจากเครื่องตัดลูกเตามากอน ผูศึกษาจึงไดกําหนดใหเศษ
โลหะจากเครื่องตัดลูกเตาเปนอันตรายทางกายภาพที่ตองควบคุมในขณะนี้ 

อันตรายทางเคมี (C) เปนอันตรายที่เกิดการปนเปอนจากกิจกรรมทางการเกษตร เชน การ
ใชยาฆาแมลง สวนอันตรายที่เกิดจากการตกคางของคลอรีนที่มาจากขั้นตอนการลางผลิตภัณฑดวย
สารละลายคลอรีน ซ่ึงการตกคางในปริมาณมากเกินไปก็จะทําใหเกิดอันตรายตอผูบริโภคได (ปรียา 
และวราภา, 2544) 
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อันตรายทางชีวภาพ (B) คือ อันตรายที่เกิดจากเชื้อจุลินทรียที่ทําใหเกิดโรค พบใน
วัตถุดิบ และผลิตภัณฑมะมวงแชเยือกแข็ง ซ่ึงสามารถแยกเปน 2 ประเภท คือ จุลินทรียพวกที่
ปนเปอนมาจากพนักงานผลิต ซ่ึงไดแกเชื้อโคลิฟอรมแบคทีเรีย แตเนื่องจากทางโรงงานมีระบบ 
GMP รองรับ ดังนั้นอันตรายจากเชื้อโคลิฟอรมแบคทีเรีย จึงควบคุมไดโดยการควบคุมสุขลักษณะ
สวนบุคคล และจุลินทรียพวกที่ติดมากับวัตถุดิบ ไดแก E. coli, S. aureus และ B. cereus ซ่ึงเจริญได
ดีที่อุณหภูมิ 32-62 oซ และทําใหเกิดโรคอาหารเปนพิษ สวน C. perfringens เจริญไดในอุณหภูมิ
สูงสุดประมาณ 55 oซ สามารถสรางสารพิษในลําไสกอใหเกิดอาการทองเสีย ปวดทองอยางรุนแรง 
และ Salmonella spp. สามารถเจริญไดที่อุณหภูมิสูงสุด 45.6 oซ ทําใหเกิดโรคอาหารเปนพิษ 
(วิลาวัณย, 2539) ดังนั้นเชื้อแบคทีเรีย E. coli, S. aureus, B. cereus, C. perfringens และ Salmonella 
spp. จึงจัดเปนอันตรายทางชีวภาพในการผลิตมะมวงแชเยือกแข็งของโรงงานนี้ 

 
4.1.5 การกําหนดจุดควบคุมวิกฤต (Critical Control Points) 
ทําการวิเคราะหอันตรายไปพรอมกับการรายงานการวิเคราะหจุดวิกฤตที่ตองควบคุม 

(ดังตาราง 4.4) เพื่อใหเกิดความเขาใจงายในการอานขอมูล โดยไดมีการระบุแยกอันตรายทั้ง 3 ดาน
ในแตละขั้นตอน และไดทําการวิเคราะหจุดควบคุมวิกฤตแยกตามอันตรายที่ระบุ เพื่อใหการ
วิเคราะหจุดวิกฤตครอบคลุมและสมบูรณมากที่สุด แตอาจมีบางขั้นตอนที่ไมจําเปนตองทําการ
วิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤต เนื่องจากมีมาตรการและโปรแกรมพื้นฐานอื่นที่สามารถควบคุม
อันตรายไวอยูแลว อาทิเชน มาตรฐานระบบ GMP ตางๆ  
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ตาราง 4.4 การวิเคราะหอันตรายในระบบ HACCP  

      Decision Tree ที่ 
No. 

ขั้นตอนผลิต 
Process Step 

ที่ 
No. 

อันตราย 
Hazards    

มาตรการควบคุม 
Control Measures 

  Prerequisite 
Program 

Q1 Q2 Q3 Q4 มีขั้นตอน 
ตอไปที่กําจัด ? 

CCP 
ใช / ไมใช 

 
1B 

 
• การเหลือรอดของเชื้อจุลินทรียจาก

ถุง 

 
• ควบคุมวิธีการตรวจรับถุง  
• ตรวจสอบคุณภาพถุงดานจุลชีววิทยา  

 
ขั้นตอนการตรวจ
รับวัสดุ  

     
 

ไมใช CCP 
1C • การปนเป อนสาร เคมีต างๆ  ใน

ระหวางการขนสง 
• ตรวจสอบสภาพความสมบูรณของถุงในขั้นตอน

การตรวจรับ 
• ตรวจสอบสภาพรถที่ใชในการขนสง 

ขั้นตอนการตรวจ
รับวัสดุ  

    ไมใช CCP 

1. 
1.1 

ถุง 
ตรวจรับ 
 

1P • การปนเปอนเศษวัสดุ,ไม และโลหะ
ในระหวางการขนสง 

• ตรวจสอบสภาพความสมบูรณของถุงในขั้นตอน
การตรวจรับ 

• ตรวจสอบสภาพรถที่ใชในการขนสง 

ขั้นตอนการตรวจ
รับวัสดุ  

    ไมใช CCP 

1.2 จัดเก็บ 1B • การปนเปอนของเชื้อจุลินทรีย จาก
แมลงและสัตวนําโรคระหวางการ
เก็บรักษา 

• ตรวจสอบรองรอยของสัตวพาหะในหองเก็บถุง  
• ควบคุมขั้นตอน และวิธีการกําจัดสัตวพาหะนําโรค

ในบริเวณหองเก็บถุง  

ขั้นตอนการปองกัน
กําจัดแมลงและสัตว
พาหะนําเชื้อ  

    ไมใช CCP 

1.3 เบิกจาย - - - - - - - - - 
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ตาราง 4.4 (ตอ) 

      Decision Tree ที่ 
No. 

ขั้นตอนผลิต 
Process Step 

ที่ 
No. 

อันตราย 
Hazards    

มาตรการควบคุม 
Control Measures 

  Prerequisite 
Program 

Q1 Q2 Q3 Q4 มีขั้นตอน 
ตอไปที่กําจัด ? 

CCP 
ใช / ไมใช 

 
1B 

 
• การเหลือรอดของเชื้อจุลินทรียจาก

กลอง 

 
• ควบคุมวิธีการตรวจรับกลอง  
• ตรวจสอบคุณภาพกลองดานจุลชีววิทยา  

 
ขั้นตอนการตรวจ
รับวัสดุ  

     
 

ไมใช CCP 
1C • การปนเป อนสาร เคมีต างๆ  ใน

ระหวางการขนสง 
• ตรวจสอบสภาพความสมบูรณของกลองในขั้นตอน

การตรวจรับ 
• ตรวจสอบสภาพรถที่ใชในการขนสง 

ขั้นตอนการตรวจ
รับวัสดุ  

    ไมใช CCP 

2. 
2.1 

กลอง 
ตรวจรับ 
 

1P • การปนเปอนเศษวัสดุ ไม และโลหะ
ในระหวางการขนสง 

• ตรวจสอบสภาพความสมบูรณของกลองในขั้นตอน
การตรวจรับ 

• ตรวจสอบสภาพรถที่ใชในการขนสง 

ขั้นตอนการตรวจ
รับวัสดุ  

    ไมใช CCP 

2.2 จัดเก็บ 1B • การปนเปอนของเชื้อจุลินทรียจาก
แมลงและสัตวนําโรคระหวางการ
เก็บรักษา 

• ตรวจสอบรองรอยของสัตวพาหะในหองเก็บกลอง  
• ควบคุมขั้นตอน และวิธีการกําจัดสัตวพาหะนําโรค

ในบริเวณหองเก็บกลอง 

ขั้นตอนการปองกัน
กําจัดแมลงและสัตว
พาหะนําเชื้อ  

    ไมใช CCP 

2.2 เบิกจาย - - - - - - - - - 

3.0 มะมวง 1B • การปนเปอนของเชื้อจุลินทรียที่ติด
มากับวัตถุดิบ 

• อบรมเกษตรกรใหเขาใจถึงการปนเปอนในระหวาง
การเก็บเกี่ยว 

• ควบคุมวิธีการเก็บเกี่ยว 

ขั้นตอนการรับ
วัตถุดิบ  

    ไมใช CCP 
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ตาราง 4.4 (ตอ) 

      Decision Tree ที่ 
No. 

ขั้นตอนผลิต 
Process Step 

ที่ 
No. 

อันตราย 
Hazards    

มาตรการควบคุม 
Control Measures 

  Prerequisite 
Program 

Q1 Q2 Q3 Q4 มีขั้นตอน 
ตอไปที่กําจัด ? 

CCP 
ใช / 
ไมใช 

2B • การปนเปอนซ้ําของเชื้อจุลินทรียจาก
รถที่บรรทุกวัตถุดิบ 

• อบรมเกษตรกร/พนักงานขับรถสงวัตถุดิบใหเขาใจถึง
การปนเปอนซ้ําในระหวางการขนสง 

• ตรวจสอบความสะอาดของรถ 

ขั้นตอนการจัดซื้อ      ไมใช 
CCP 

3B • การปนเป อนซ้ํ า จ าก เกษตรกรใน
ระหวางการเก็บเกี่ยว 

• อบรมเกษตรกรใหเขาใจถึงการปนเปอนซ้ําในระหวาง
การเก็บเกี่ยว 

• ควบคุมวิธีการเก็บเกี่ยว 

ขั้นตอนการจัดซื้อ      ไมใช 
CCP 

1C • สารเคมีที่ตกคางจากการใชสารกําจัด
ศัตรูพืช 

• อบรมเกษตรกรใหเขาใจถึงสารเคมีตกคางจากการใช
สารกําจัดศัตรูพืช 

• ควบคุมวิธีการใชสารกําจัดศัตรูพืช 

ขั้นตอนการจัดซื้อ      ไมใช 
CCP 

2C • การปนเปอนของเขมาควัน,คราบน้ํามัน
และสารเคมีอื่นๆ ระหวางการขนสง
วัตถุดิบ 

• ควบคุมขั้นตอน และวิธีการรับวัตถุดิบ 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการจัดซื้อ      ไมใช 
CCP 

1P • กิ่งไม เศษไม ที่ติดมากับวัตถุดิบ จาก
แหลงรวบรวมวัตถุดิบ 

• อบรมเกษตรกรใหเขาใจถึงการปนเปอนในระหวางการ
เก็บเกี่ยว 

• ควบคุมวิธีการเก็บเกี่ยว 

ขั้นตอนการจัดซื้อ      ไมใช 
CCP 

3.0 มะมวง 

2P • เ ศ ษ แก ว ,เ ศ ษหิ น ,เ ศ ษ โ ลหะแล ะ
เครื่องประดับของเกษตรกรที่ติดมากับ
วัตถุดิบ 

• อบรมเกษตรกรใหเขาใจถึงการปนเปอนในระหวางการ
เก็บเกี่ยว 

• ควบคุมวิธีการเก็บเกี่ยว 

ขั้นตอนการจัดซื้อ      ไมใช 
CCP ÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
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ตาราง 4.4 (ตอ) 

      Decision Tree ที่ 
No. 

ขั้นตอนผลิต 
Process Step 

ที่ 
No. 

อันตราย 
Hazards    

มาตรการควบคุม 
Control Measures 

  Prerequisite Program 

Q1 Q2 Q3 Q4 มีขั้นตอน 
ตอไปที่กําจัด ? 

CCP 
ใช / 
ไมใช 

1B • การปนเปอนซ้ําของเชื้อจุลินทรีย
จากพื้นผิวอุปกรณ 

• ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาด 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการควบคมุดูแล
ทําความสะอาดอุปกรณ
และสถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP 

2B • การปนเปอนซ้ําของเชื้อจุลินทรีย
จากมือพนักงาน 

• ควบคุมพนักงานใหปฏิบัติตามระเบียบปฏิบัติตน 
ดานสุขลักษณะสวนบุคคล 

• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการควบคมุดูแล
สุขลักษณะสวนบุคคล  

    ไมใช 
CCP 

3B • การปนเปอนซ้ําของเชื้อจุลินทรีย
จากวัตถุดิบเนาเสีย 

• ควบคุมขั้นตอนการคัดวัตถุดิบที่เนาเสียออก 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

 a r a a 
3.6,3.7,3.8,3.9, 

3.12,3.15 

ไมใช 
CCP 

1C • สารเคมีที่ใชในการทําความสะอาด
มือพนักงาน 

• ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาด 
• ควบคุมปริมาณสารเคมีที่ใชทําความสะอาด 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการควบคมุดูแล
ทําความสะอาดอุปกรณ
และสถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP 

3.1 ตรวจรับ 

1P • การปนเปอนเครื่องประดับจาก
พนักงาน 

• ควบคุมพนักงานใหปฏิบัติตามระเบียบปฏิบัติตน 
ดานสุขลักษณะสวนบุคคล 

• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการควบคมุดูแล
สุขลักษณะสวนบุคคล  

    ไมใช 
CCP 
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ตาราง 4.4 (ตอ) 

      Decision Tree ที่ 
No. 

ขั้นตอนผลิต 
Process Step 

ที่ 
No. 

อันตราย 
Hazards    

มาตรการควบคุม 
Control Measures 

  Prerequisite Program 

Q1 Q2 Q3 Q4 มีขั้นตอน 
ตอไปที่กําจัด ? 

CCP 
ใช / 
ไมใช 

1B • การปนเปอนซ้ําของเชื้อจุลินทรียจาก
พื้นผิวอุปกรณ 

• ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาด 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการควบคมุดูแล
ทําความสะอาดอุปกรณ
และสถานที่ผลิต 

    ไมใช 
CCP 

2B • การปนเปอนซ้ําของเชื้อจุลินทรียจาก
มือพนักงาน 

• ควบคุมพนักงานใหปฏิบัติตามระเบียบปฏิบัติตน
ดานสุขลักษณะสวนบุคคล 

• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการควบคมุดูแล
สุขลักษณะสวนบุคคล 

    ไมใช 
CCP 

3B • การปนเปอนซ้ําของเชื้อจุลินทรียจาก
วัตถุดิบเนาเสีย 

• ควบคุมขั้นตอนการคัดวัตถุดิบที่เนาเสียออก 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

 a r a a 
3.6,3.7,3.8,3.9, 

3.12,3.15 

ไมใช 
CCP 

1C • สารเคมีที่ใชในการทําความสะอาดมือ
พนักงาน 

• ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาด 
• ควบคุมปริมาณสารเคมีที่ใชทําความสะอาด 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการควบคมุดูแล
ทําความสะอาดอุปกรณ
และสถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP 

3.2 ชั่งน้ําหนัก 

1P • การปน เป อน เครื่ อ งประดับจ าก
พนักงาน 

• ควบคุมพนักงานใหปฏิบัติตามระเบียบปฏิบัติตน
ดานสุขลักษณะสวนบุคคล 

• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการควบคมุดูแล
สุขลักษณะสวนบุคคล  

    ไมใช 
CCP 
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ตาราง 4.4 (ตอ) 

      Decision Tree ที่ 
No. 

ขั้นตอนผลิต 
Process Step 

ที่ 
No. 

อันตราย 
Hazards    

มาตรการควบคุม 
Control Measures 

  Prerequisite 
Program 

Q1 Q2 Q3 Q4 มีขั้นตอน 
ตอไปที่กําจัด ? 

CCP 
ใช / 
ไมใช 

1B • การปนเปอนเพิ่มของเชื้อจุลินทรียจาก
อากาศ และเชื้อจุลินทรียจากน้ําที่ขังอยู
บริเวณพื้นภายในหอง Chill Room 

• ขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาดหอง Chill 
Room 

• ควบคุมอุณหภูมิในหอง Chill Room 
 

ขั้นตอนการ
ควบคุมดูแลทําความ
สะอาดอุปกรณและ
สถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP 

3.3 เก็บใน Chill 
Room 

2B • การเจริญเติบโตของเชื้อจุลินทรียใน
ระหวางการเก็บรักษา 

• ควบคุมอุณหภูมิหอง Chill ไมใหสูงกวา 8 oซ 
• กําหนดการเก็บแบบ FIFO 

 a r a a 
3.6,3.7,3.8,3.9, 

3.12,3.15 

ไมใช 
CCP 

3.4 จัดเตรียมวัตถุดิบ - - - - - - - - - 

1B • การปนเปอนของเชื้อจุลินทรียที่ติดมา
กับวัตถุดิบ 

• ควบคุมเวลา  และปริมาณสารเคมีฆ า เชื้อให
เพียงพอตอการฆาเชื้อ 

 a r a a 
3.6,3.7,3.8,3.9, 

3.12,3.15 

ไมใช 
CCP 

2B • การปนเปอนซ้ําของเชื้อจุลินทรียจาก
มือพนักงาน 

• ควบคุมพนักงานใหปฏิบัติตามระเบียบปฏิบัติตน
ดานสุขลักษณะสวนบุคคล 

• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการควบคุมดูแล
สุขลักษณะสวนบุคคล  

    ไมใช 
CCP 

3.5 คัดเลือก 

1C • สารเคมีที่ใชในการทําความสะอาดมือ
พนักงาน 

• ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาด 
• ควบคุมปริมาณสารเคมีที่ใชทําความสะอาด 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการควบคุมดูแล
ทําความสะอาดอุปกรณ
และสถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP ÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
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ตาราง 4.4 (ตอ) 

      Decision Tree ที่ 
No. 

ขั้นตอนผลิต 
Process Step 

ที่ 
No. 

อันตราย 
Hazards    

มาตรการควบคุม 
Control Measures 

  Prerequisite 
Program 

Q1 Q2 Q3 Q4 มีขั้นตอน 
ตอไปที่กําจัด ? 

CCP 
ใช / 
ไมใช 

3.5 คัดเลือก 1P • การปน เป อน เครื่ อ งประดับจ าก
พนักงาน 

• ควบคุมพนักงานใหปฏิบัติตามระเบียบปฏิบัติตน
ดานสุขลักษณะสวนบุคคล 

• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการ
ควบคุมดูแลสุขลักษณะ
สวนบุคคล  

    ไมใช 
CCP 

1B • การปนเปอนซ้ําของเชื้อจุลินทรียจาก
ถัง 

• ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาด 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการ
ควบคุมดูแลทําความ
สะอาดอุปกรณและ
สถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP 

2B • การปนเปอนซ้ําของเชื้อจุลินทรียจาก
น้ําลางในขณะลางวัตถุดิบ 

• ควบคุมการเปลี่ยนถายน้ําในขณะทําการผลิต 
• มีการหมุนเวียนน้ําในถังแบบ Over Flow 

 a r a a 
3.7,3.8,3.9,3.12, 

3.15 

ไมใช 
CCP 

3B • การปนเปอนซ้ําของเชื้อจุลินทรียจาก
พื้นผิวอุปกรณ 

• ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาด 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการ
ควบคุมดูแลทําความ
สะอาดอุปกรณและ
สถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP 

3.6 ลางครั้งที่ 1 ดวย
สารละลาย
คลอรีน 200-500 
พีพีเอ็ม. 

1C • สารเคมีที่ใชในการทําความสะอาด • ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาด 
• ควบคุมปริมาณสารเคมีที่ใชในการทําความสะอาด 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการ
ควบคุมดูแลทําความ
สะอาดอุปกรณและ
สถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP 
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ตาราง 4.4 (ตอ) 

      Decision Tree ที่ 
No. 

ขั้นตอนผลิต 
Process Step 

ที่ 
No. 

อันตราย 
Hazards    

มาตรการควบคุม 
Control Measures 

  Prerequisite 
Program 

Q1 Q2 Q3 Q4 มีขั้นตอน 
ตอไปที่กําจัด ? 

CCP 
ใช / 
ไมใช 

1B • การปนเปอนซ้ําจากเชื้อจุลินทรียจาก
ถัง 

• ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาดถังลาง 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการ
ควบคุมดูแลทําความ
สะอาดอุปกรณและ
สถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP 

2B • การปนเปอนซ้ําของเชื้อจุลินทรียจาก
น้ําลางในขณะลางวัตถุดิบ 

• ควบคุมการเปลี่ยนถายน้ําในขณะทําการผลิต 
• มีการหมุนเวียนน้ําในถัง 

 a r a a 
3.8,3.9,3.12,3.15 

ไมใช 
CCP 

3B • การปนเปอนของเชื้อจุลินทรียที่ติดมา
กับวัตถุดิบ 

• ควบคุมเวลา  และปริมาณสารเคมีฆ า เชื้อให
เพียงพอตอการฆาเชื้อ 

 a r a a 
3.8,3.9,3.12,3.15 

ไมใช 
CCP 

3.7 ลางครั้งที่ 2 ดวย
สารละลาย
คลอรีน 100-200 
พีพีเอ็ม. 

1C • สารเคมีที่ใชในการทําความสะอาด • ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาด 
• ควบคุมปริมาณสารเคมีที่ใชในการทําความสะอาด 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการ
ควบคุมดูแลทํา
ความสะอาด
อุปกรณและสถานที่
ผลิต  

    ไมใช 
CCP 

3.8 ลางครั้งที่ 3 ดวย
สารละลาย
คลอรีน 0.1-1  
พีพีเอ็ม. 

1B • การปนเปอนซ้ําของเชื้อจุลินทรียจาก
ถังและพื้นผิวสายพาน 

• ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาดถังลาง 
และพื้นผิวสายพาน 

• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการ
ควบคุมดูแลทําความ
สะอาดอุปกรณและ
สถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP 
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ตาราง 4.4 (ตอ) 

      Decision Tree ที่ 
No. 

ขั้นตอนผลิต 
Process Step 

ที่ 
No. 

อันตราย 
Hazards    

มาตรการควบคุม 
Control Measures 

  Prerequisite 
Program 

Q1 Q2 Q3 Q4 มีขั้นตอน 
ตอไปที่กําจัด ? 

CCP 
ใช / 
ไมใช 

2B • การปนเปอนซ้ําของเชื้อจุลินทรียจาก
น้ําลางในขณะลางวัตถุดิบ 

• ควบคุมการเปลี่ยนถายน้ําในขณะทําการผลิต 
• มีการหมุนเวียนน้ําในถัง 

 a r a a 
3.9,3.12,3.15 

ไมใช 
CCP 

3B • การปนเปอนของเชื้อจุลินทรียที่ติดมา
กับวัตถุดิบ 

• ควบคุมเวลา  และปริมาณสารเคมีฆ า เชื้อให
เพียงพอตอการฆาเชื้อ 

 a r a a 
3.9,3.12,3.15 

ไมใช 
CCP 

3.8 ลางครั้งที่ 3 ดวย
สารละลาย
คลอรีน 0.1-1  
พีพีเอ็ม. 

1C • สารเคมีที่ใชในการทําความสะอาด • ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาดถังลาง 
• ควบคุมปริมาณสารเคมีที่ใชในการทําความสะอาด 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการควบคุมดูแล
ทําความสะอาดอุปกรณ
และสถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP 

1B • การเหลือรอดของเชื้อจุลินทรียจาก 
UV ROOM 

• ควบคุมเวลา ในการผาน UV 
• กําหนดเปลี่ยนหลอด UV ตามอายุการใชงาน 

 a r a a 
3.12,3.15 

ไมใช 
CCP 

2B • การปนเปอนซ้ําของเชื้อจุลินทรียจาก
พื้นผิวสายพาน 

• ควบคุมขั้นตอน และวิธีการลางสายพาน 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการควบคุมดูแล
ทําความสะอาดอุปกรณ
และสถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP 

3.9 ฆาเชื้อดวยแสง 
UV 

1C • สารเคมีที่ใชในการทําความสะอาด
สายพาน 

• ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาด 
• ควบคุมปริมาณสารเคมีที่ใชในการทําความสะอาด 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการ
ควบคุมดูแลทําความ
สะอาดอุปกรณและ
สถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP 
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ตาราง 4.4 (ตอ) 

      Decision Tree ที่ 
No. 

ขั้นตอนผลิต 
Process Step 

ที่ 
No. 

อันตราย 
Hazards    

มาตรการควบคุม 
Control Measures 

  Prerequisite 
Program 

Q1 Q2 Q3 Q4 มีขั้นตอน 
ตอไปที่กําจัด ? 

CCP 
ใช / 
ไมใช 

3.9 ฆาเชื้อดวยแสง 
UV 

1P • การแตกหักเปนเศษแกวของหลอด 
UV 

• ควบคุมและจัดทําทะเบียนเครื่องแกว 
• ตรวจสอบหลอด UV กอนการใชงาน 

ขั้นตอนการควบคุม
แกวกระจกและ
พลาสติกแข็ง  

    ไมใช 
CCP 

1B • การปนเปอนซ้ําของเชื้อจุลินทรียจาก
พื้นผิวของมีดและถาด 

• ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาด 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการ
ควบคุมดูแลทําความ
สะอาดอุปกรณและ
สถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP 

2B • การปนเปอนซ้ําของเชื้อจุลินทรียจาก
มือพนักงาน 

• ควบคุมพนักงานใหปฏิบัติตามระเบียบปฏิบัติตน 
ดานสุขลักษณะสวนบุคคล 

• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการ
ควบคุมดูแลสุขลักษณะ
สวนบุคคล  

    ไมใช 
CCP 

1C • สารเคมีที่ใชในการทําความสะอาดมีด
และถาด 

• ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาด 
• ควบคุมปริมาณสารเคมีที่ใชในการทําความสะอาด 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการ
ควบคุมดูแลทําความ
สะอาดอุปกรณและ
สถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP 

3.10 ปอกเปลือก 

2C • สารเคมีที่ใชในการทําความสะอาดมือ
พนักงาน 

• ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาด 
• ควบคุมปริมาณสารเคมีที่ใชทําความสะอาด 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการ
ควบคุมดูแลทําความ
สะอาดอุปกรณและ
สถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP 
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ตาราง 4.4 (ตอ) 

      Decision Tree ที่ 
No. 

ขั้นตอนผลิต 
Process Step 

ที่ 
No. 

อันตราย 
Hazards    

มาตรการควบคุม 
Control Measures 

  Prerequisite 
Program 

Q1 Q2 Q3 Q4 มีขั้นตอน 
ตอไปที่กําจัด ? 

CCP 
ใช / 
ไมใช 

3.10 ปอกเปลือก 1P • การปน เป อน เครื่ อ งประดับจ าก
พนักงาน 

• ควบคุมพนักงานใหปฏิบัติตามระเบียบปฏิบัติตน 
ดานสุขลักษณะสวนบุคคล 

ขั้นตอนการ
ควบคุมดูแลสุขลักษณะ
สวนบุคคล  

    ไมใช 
CCP 

1B • การปนเปอนซ้ําของเชื้อจุลินทรียจาก
พื้นผิวของมีดและถาด 

• ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาด 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการ
ควบคุมดูแลทําความ
สะอาดอุปกรณและ
สถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP 

2B • การปนเปอนซ้ําของเชื้อจุลินทรียจาก
มือพนักงาน 

• ควบคุมพนักงานใหปฏิบัติตามระเบียบปฏิบัติตน 
ดานสุขลักษณะสวนบุคคล 

• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการ
ควบคุมดูแลสุขลักษณะ
สวนบุคคล  

    ไมใช 
CCP 

1C • สารเคมีที่ใชในการทําความสะอาดมีด
และถาด 

• ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาด 
• ควบคุมปริมาณสารเคมีที่ใชในการทําความสะอาด 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการ
ควบคุมดูแลทําความ
สะอาดอุปกรณและ
สถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP 

3.11 ผาครึ่งแยกเมล็ด 

2C • สารเคมีที่ใชในการทําความสะอาดมือ
พนักงาน 

• ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาด 
• ควบคุมปริมาณสารเคมีที่ใชทําความสะอาด 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการ
ควบคุมดูแลทําความ
สะอาดอุปกรณและ
สถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP 
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ตาราง 4.4 (ตอ) 

      Decision Tree ที่ 
No. 

ขั้นตอนผลิต 
Process Step 

ที่ 
No. 

อันตราย 
Hazards    

มาตรการควบคุม 
Control Measures 

  Prerequisite 
Program 

Q1 Q2 Q3 Q4 มีขั้นตอน 
ตอไปที่กําจัด ? 

CCP 
ใช / 
ไมใช 

3.11 ผาครึ่งแยกเมล็ด 1P • การปน เป อน เครื่ อ งประดับจ าก
พนักงาน 

• ควบคุมพนักงานใหปฏิบัติตามระเบียบปฏิบัติตน 
ดานสุขลักษณะสวนบุคคล 

ขั้นตอนการ
ควบคุมดูแลสุขลักษณะ
สวนบุคคล  

    ไมใช 
CCP 

1B • การปนเปอนซ้ําของเชื้อจุลินทรียจาก
มือพนักงาน 

• ควบคุมพนักงานใหปฏิบัติตามระเบียบปฏิบัติตน 
ดานสุขลักษณะสวนบุคคล 

• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการ
ควบคุมดูแลสุขลักษณะ
สวนบุคคล  

    ไมใช 
CCP 

2B • การปนเปอนซ้ําของเชื้อจุลินทรียจาก
ถังลาง 

• ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาด 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการ
ควบคุมดูแลทําความ
สะอาดอุปกรณและ
สถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP 

3B • การปนเปอนซ้ําของเชื้อจุลินทรียจาก
น้ําลางในขณะลางวัตถุดิบ 

• ควบคุมการเปลี่ยนถายน้ําในขณะทําการผลิต 
• มีการหมุนเวียนน้ําในถัง 

ขั้นตอนการผลิตผลไม
แชเยือกแข็งโดยกาซ
คารบอนไดออกไซด  

    ไมใช 
CCP 

3.12 ลางครั้งที่ 4 ดวย
สารละลาย
คลอรีน 100-150  
พีพีเอ็ม. 

4B • การปนเปอนของเชื้อจุลินทรียที่ติดมา
กับวัตถุดิบ 

• ควบคุมเวลา  และปริมาณสารเคมีฆ า เชื้อให
เพียงพอตอการฆาเชื้อ 

 a r a a 
3.15 

ไมใช 
CCP 
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ตาราง 4.4 (ตอ) 

      Decision Tree ที่ 
No. 

ขั้นตอนผลิต 
Process Step 

ที่ 
No. 

อันตราย 
Hazards    

มาตรการควบคุม 
Control Measures 

  Prerequisite 
Program 

Q1 Q2 Q3 Q4 มีขั้นตอน 
ตอไปที่กําจัด ? 

CCP 
ใช / 
ไมใช 

1C • สารเคมีที่ใชในการทําความสะอาด • ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาด 
• ควบคุมปริมาณสารเคมีที่ใชในการทําความสะอาด 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการ
ควบคุมดูแลทําความ
สะอาดอุปกรณและ
สถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP 

3.12 ลางครั้งที่ 4 ดวย
สารละลาย
คลอรีน 100-150 
พีพีเอ็ม. 

2C • สารเคมีที่ใชในการทําความสะอาดมือ
พนักงาน 

• ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาด 
• ควบคุมปริมาณสารเคมีที่ใชทําความสะอาด 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการ
ควบคุมดูแลทําความ
สะอาดอุปกรณและ
สถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP 

1B • การปนเปอนซ้ําของเชื้อจุลินทรียจาก
พื้นผิวเครื่องจักร 

• ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาด 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการ
ควบคุมดูแลทําความ
สะอาดอุปกรณและ
สถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP 

2B • การปนเปอนของเชื้อจุลินทรียที่ติดมา
กับวัตถุดิบ 

• ควบคุมเวลา  และปริมาณสารเคมีฆ า เชื้อให
เพียงพอตอการฆาเชื้อ 

 a r a a 
3.15 

ไมใช 
CCP 

3.13 ตัดลูกเตา ขนาด 
1.5x2.5 ซม. 

1C • สารเคมีที่ใชในการทําความสะอาด • ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาด 
• ควบคุมปริมาณสารเคมีที่ใชในการทําความสะอาด 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการ
ควบคุมดูแลทําความ
สะอาดอุปกรณและ
สถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP 
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ตาราง 4.4 (ตอ) 

      Decision Tree ที่ 
No. 

ขั้นตอนผลิต 
Process Step 

ที่ 
No. 

อันตราย 
Hazards    

มาตรการควบคุม 
Control Measures 

  Prerequisite 
Program 

Q1 Q2 Q3 Q4 มีขั้นตอน 
ตอไปที่กําจัด ? 

CCP 
ใช / 
ไมใช 

1B • การปนเปอนซ้ําของเชื้อจุลินทรียจาก
พื้นผิวเครื่องจักร 

• ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาด 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการ
ควบคุมดูแลทําความ
สะอาดอุปกรณและ
สถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP 

2B • การปนเปอนของเชื้อจุลินทรียที่ติดมา
กับวัตถุดิบ 

• ควบคุมเวลา  และปริมาณสารเคมีฆ า เชื้อให
เพียงพอตอการฆาเชื้อ 

 a r a a 
3.15 

ไมใช 
CCP 

3.14 เขยาแยกขนาด 

1C • สารเคมีที่ใชในการทําความสะอาด • ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาด 
• ควบคุมปริมาณสารเคมีที่ใชในการทําความสะอาด 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการ
ควบคุมดูแลทําความ
สะอาดอุปกรณและ
สถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP 

1B • การปนเปอนซ้ําของเชื้อจุลินทรียจาก
ถังลาง 

• ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาด 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการ
ควบคุมดูแลทําความ
สะอาดอุปกรณและ
สถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP 

3.15 ลางครั้งที่ 5 ดวย
สารละลาย
คลอรีน 20-50  
พีพีเอ็ม. เวลาไม
นอยกวา 30 นาที 2B • การปนเปอนซ้ําของเชื้อจุลินทรียจาก

น้ําลางในขณะลางวัตถุดิบ 
• ควบคุมการเปลี่ยนถายน้ําในขณะทําการผลิต 
• มีการหมุนเวียนน้ําในถัง 

ขั้นตอนการผลิตผลไม
แชเยือกแข็งโดยกาซ
คารบอนไดออกไซด  

    ไมใช 
CCP 
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ตาราง 4.4 (ตอ) 

      Decision Tree ที่ 
No. 

ขั้นตอนผลิต 
Process Step 

ที่ 
No. 

อันตราย 
Hazards    

มาตรการควบคุม 
Control Measures 

  Prerequisite 
Program 

Q1 Q2 Q3 Q4 มีขั้นตอน 
ตอไปที่กําจัด ? 

CCP 
ใช / 
ไมใช 

3B • การเหลือรอดของเชื้อจุลินทรียที่ติดมา
กับวัตถุดิบ 

• ควบคุมเวลา  และปริมาณสารเคมีฆ า เชื้ อ ให
เพียงพอตอการฆาเชื้อ 

 a r a r ใช CCP 

1C • สารเคมีที่ใชในการทําความสะอาด • ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาด 
• ควบคุมปริมาณสารเคมีที่ใชในการทําความสะอาด 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการ
ควบคุมดูแลทําความ
สะอาดอุปกรณและ
สถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP 

3.15 ลางครั้งที่ 5 ดวย
สารละลาย
คลอรีน 20-50  
พีพีเอ็ม. เวลาไม
นอยกวา 30 นาที 

2C • การตกค างของสาร เคมี ทํ าความ
สะอาดผลิตภัณฑ 

• ควบคุมปริมาณสารเคมีที่ใชในการทําความสะอาด  a r a r ใช CCP 

1B • การปนเปอนของเชื้อจุลินทรียจากน้ํา 
Spray 

• ควบคุมขั้นตอนการผลิตน้ําใชในโรงงาน 
• ควบคุมปริมาณสารเคมีที่ใชในการฆาเชื้อโรคในน้ํา 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการควบคุม
ระบบน้ําใชและน้ํา
ทิ้งของโรงงาน  

    ไมใช 
CCP 

1C • สารเคมีที่ใชในระบบน้ําของโรงงาน • ควบคุมขั้นตอนการผลิตน้ําใชในโรงงาน 
• ควบคุมปริมาณสารเคมีที่ใชในการฆาเชื้อโรคในน้ํา 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการควบคุม
ระบบน้ําใชและน้ํา
ทิ้งของโรงงาน  

    ไมใช 
CCP 

3.16 ลางครั้งที่ 6 ดวย
สารละลาย
คลอรีน 0.1-1  
พีพีเอ็ม. 

2C • การตกคางของสารเคมีที่ใชในการลาง
ผลิตภัณฑ 

• ควบคุมขั้นตอนการผลิตน้ําใชในโรงงาน 
• ควบคุมปริมาณสารเคมีที่ใชในการฆาเชื้อโรคในน้ํา 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการควบคุม
ระบบน้ําใชและน้ํา
ทิ้งของโรงงาน  

    ไมใช 
CCP ÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
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ตาราง 4.4 (ตอ) 

      Decision Tree ที่ 
No. 

ขั้นตอนผลิต 
Process Step 

ที่ 
No. 

อันตราย 
Hazards    

มาตรการควบคุม 
Control Measures 

  Prerequisite 
Program 

Q1 Q2 Q3 Q4 มีขั้นตอน 
ตอไปที่กําจัด ? 

CCP 
ใช / 
ไมใช 

1B • การปนเปอนซ้ําของเชื้อจุลินทรียจาก
พื้นผิวเครื่องจักร 

• ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาด 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการ
ควบคุมดูแลทําความ
สะอาดอุปกรณและ
สถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP 

3.17 เขยาแยกขนาด 

1C • สารเคมีที่ใชในการทําความสะอาด • ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาด 
• ควบคุมปริมาณสารเคมีที่ใชในการทําความสะอาด 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการ
ควบคุมดูแลทําความ
สะอาดอุปกรณและ
สถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP 

1B • การปนเปอนซ้ําของเชื้อจุลินทรียจาก
พื้นผิวสายพานและมานพลาสติกกั้น 

• ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาด 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการ
ควบคุมดูแลทําความ
สะอาดอุปกรณและ
สถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP 

3.18 แชเยือกแข็ง 

1B • การเจริญเติบโตของเชื้อจุลินทรีย
เนื่องจากอุณหภูมิของผลิตภัณฑไมได
ตามที่กําหนด 

• ควบคุมอุณหภูมิของผลิตภัณฑหลังแชเยือกแข็ง
ไมใหสูงกวา -18 oซ 

 a r a r ใช CCP 
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ตาราง 4.4 (ตอ) 

      Decision Tree ที่ 
No. 

ขั้นตอนผลิต 
Process Step 

ที่ 
No. 

อันตราย 
Hazards    

มาตรการควบคุม 
Control Measures 

  Prerequisite Program 

Q1 Q2 Q3 Q4 มีขั้นตอน 
ตอไปที่กําจัด ? 

CCP 
ใช / 
ไมใช 

3.18 แชเยือกแข็ง 1C • สารเคมีที่ใชในการทําความสะอาด • ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาด 
• ควบคุมปริมาณสารเคมีที่ใชในการทําความสะอาด 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการควบคุมดูแลทํา
ความสะอาดอุปกรณและ
สถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP 

1B • การปนเปอนซ้ําของเชื้อจุลินทรียจาก
พื้นผิวเครื่องจักร 

• ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาด 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการควบคุมดูแลทํา
ความสะอาดอุปกรณและ
สถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP 

2B • การปนเปอนซ้ําของเชื้อจุลินทรียจาก
มือพนักงาน 

• ควบคุมพนักงานใหปฏิบัติตามระเบียบปฏิบัติตน 
ดานสุขลักษณะสวนบุคคล 

• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการควบคุมดูแล
สุขลักษณะสวนบุคคล  

    ไมใช 
CCP 

1C • สารเคมีที่ใชในการทําความสะอาด • ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาด 
• ควบคุมปริมาณสารเคมีที่ใชในการทําความสะอาด 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการควบคุมดูแลทํา
ความสะอาดอุปกรณและ
สถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP 

3.19 ลําเลียงเขาเครื่อง
บรรจุ/ชั่งน้ําหนัก/
ปดผนึก/พิมพ
รหัสผลิตภัณฑ 

2C • สารเคมีที่ใชในการทําความสะอาดมือ
พนักงาน 

• ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาด 
• ควบคุมปริมาณสารเคมีที่ใชทําความสะอาด 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการควบคุมดูแลทํา
ความสะอาดอุปกรณและ
สถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP 
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ตาราง 4.4 (ตอ) 

      Decision Tree ที่ 
No. 

ขั้นตอนผลิต 
Process Step 

ที่ 
No. 

อันตราย 
Hazards    

มาตรการควบคุม 
Control Measures 

  Prerequisite 
Program 

Q1 Q2 Q3 Q4 มีขั้นตอน 
ตอไปที่กําจัด ? 

CCP 
ใช / 
ไมใช 

3.19 ลําเลียงเขาเครื่อง
บรรจุ/ชั่งน้ําหนัก/
ปดผนึก/พิมพ
รหัสผลิตภัณฑ 

1P • การปน เป อน เครื่ อ งประดับจ าก
พนักงาน 

• ควบคุมพนักงานใหปฏิบัติตามระเบียบปฏิบัติตน 
ดานสุขลักษณะสวนบุคคล 

ขั้นตอนการ
ควบคุมดูแล
สุขลักษณะสวน
บุคคล  

    ไมใช 
CCP 

3.20 Metal Detector 1P • การเหลือรอดของชิ้นสวนโลหะจาก
เครื่องจักร,อุปกรณและเครื่องประดับ
จากพนักงาน 

• ตรวจสอบประสิทธิภาพของเครื่อง Metal 
Detector กอนใชงาน และในระหวางการใชงานทุก 
30 นาที  

 a a   ใช CCP 

3.21 บรรจุลงกลอง - - - - - - - - - 

3.22 ปดผนึกกลอง/
พิมพรหัส 

- - - - - - - - - 

3.23 ผลิตภณัฑ
สําเร็จรูป 

1B • การเจริญเติบโตของเชื้อจุลินทรีย
เนื่องจากอุณหภูมิผลิตภัณฑสําเร็จรูป
สูงกวา -12 oซ 

• ควบคุมอุณหภูมิของผลิตภัณฑในระหวางการ
บรรจุไมใหสูงกวา -12 oซ   

• ควบคุมอุณหภูมิหองบรรจุไมใหสูงกวา 14 oซ 
• ควบคุมเวลาในการบรรจุไมเกิน 30 นาที 

 a r a r ใช CCP 

3.24 จัดเก็บใน Cold 
Room  

1B • การเจริญเติบโตของเชื้อจุลินทรีย
เนื่ อ งจ ากอุณหภู มิ ก า ร เ ก็บ รักษา
ผลิตภัณฑไมไดตามที่กําหนด 

• ควบคุมอุณหภูมิของหองเก็บผลิตภัณฑ หรือ Cold 
Room ไมใหสูงกวา -20 oซ  

• ควบคุมอุณหภูมิของผลิตภัณฑไมใหสูงกวา -18    oซ 

ขั้นตอนการควบคุม
ระบบทําความเย็น  

    ไมใช 
CCP ÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
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ตาราง 4.4 (ตอ) 

      Decision Tree ที่ 
No. 

ขั้นตอนผลิต 
Process Step 

ที่ 
No. 

อันตราย 
Hazards    

มาตรการควบคุม 
Control Measures 

  Prerequisite 
Program 

Q1 Q2 Q3 Q4 มีขั้นตอน 
ตอไปที่กําจัด ? 

CCP 
ใช / 
ไมใช 

3.25 จัดสง 1B • การเจริญเติบโตของเชื้อจุลินทรีย
เนื่ อ งจ ากอุณหภู มิ ก า ร เ ก็บ รักษา
ผลิตภัณฑไมไดตามที่กําหนด 

• ควบคุมอุณหภูมิของหองเก็บผลิตภัณฑ หรือ Cold 
Room ไมใหสูงกวา -20 oซ  

• ควบคุมอุณหภูมิของผลิตภัณฑสําเร็จรูปไมใหสูง
กวา -18 oซ 

• ควบคุมอุณหภูมิตู Container  ไมใหสูงกวา -18 oซ 
• ควบคุมอุณหภูมิหอง Load ไมใหสูงกวา 5 oซ 

ขั้นตอนการควบคุม
ระบบทําความเย็น  

    ไมใช 
CCP 

4.0 
4.1 

คลอรีน 
ตรวจรับ 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

4.2 จัดเก็บ - - - - - - - - - 

4.3 เบิกจาย - - - - - - - - - 

 
1B 

 
• การปนเปอนของเชื้อจุลินทรียจากน้ํา

ดิบ 

 
• ตรวจสอบคุณภาพน้ําดิบประจําป 
 

ขั้นตอนการควบคุม
ระบบน้ําใช และน้ํา
ทิ้งในโรงงาน  

     
ไมใช 
CCP 

5.0 
5.1 

น้ํา 
น้ําดิบ 

1C • การปนเปอนสารเคมีจากน้ําดิบ • ตรวจสอบคุณภาพน้ําดิบประจําป ขั้นตอนการควบคุม
ระบบน้ําใช และน้ํา
ทิ้งในโรงงาน  

    ไมใช 
CCP ÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
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ตาราง 4.4 (ตอ) 

      Decision Tree ที่ 
No. 

ขั้นตอนผลิต 
Process Step 

ที่ 
No. 

อันตราย 
Hazards    

มาตรการควบคุม 
Control Measures 

  Prerequisite 
Program 

Q1 Q2 Q3 Q4 มีขั้นตอน 
ตอไปที่กําจัด ? 

CCP 
ใช / 
ไมใช 

1B • การปนเปอนซ้ําของเชื้อจุลินทรียจาก
เครื่องกรอง 

• ควบคุมวิธีการลางเครื่องกรองน้ํา ขั้นตอนการควบคุม
ระบบน้ําใช และน้ํา
ทิ้งในโรงงาน  

    ไมใช 
CCP 

5.2 กรอง 

1C • การหลงเหลือสารเคมีตกคางเนื่องจาก
ประสิทธิภาพของเครื่องกรองไมได
มาตรฐาน 

• ควบคุมวิธีการลางเครื่องกรองน้ํา 
• ตรวจสอบคุณภาพน้ํา 

ขั้นตอนการควบคุม
ระบบน้ําใช และน้ํา
ทิ้งในโรงงาน  

    ไมใช 
CCP 

1B • การเหลือรอดของเชื้อจุลินทรียจาก
การฆาเชื้อ 

• ควบคุมความเขมขนคลอรีนอิสระในน้ํา 0.2-1.0  
พีพีเอ็ม. 

• ตรวจสอบคุณภาพน้ํา 

ขั้นตอนการควบคุม
ระบบน้ําใช และน้ํา
ทิ้งในโรงงาน  

    ไมใช 
CCP 

5.3 เติมคลอรีน 

1C • อันตรายจากการเติมสารเคมีฆาเชื้อ
เกินมาตรฐาน 

• ควบคุมความเขมขนคลอรีนอิสระในน้ํา 0.2-1.0  
พีพีเอ็ม. 

ขั้นตอนการควบคุม
ระบบน้ําใช และน้ํา
ทิ้งในโรงงาน  

    ไมใช 
CCP 

5.4 จัดเก็บ 1B • การเจริญเติบโตของเชื้อจุลินทรีย
เนื่องจากการจัดเก็บไมเหมาะสม 

• ควบคุมความเขมขนคลอรีนอิสระในน้ํา 0.2-1.0  
พีพีเอ็ม. 

• ควบคุมวิธีการลางเครื่องกรองน้ํา 

ขั้นตอนการควบคุม
ระบบน้ําใช และน้ํา
ทิ้งในโรงงาน  

    ไมใช 
CCP 

5.5 จาย - - - - - - - - - 
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ตาราง 4.4 (ตอ) 

      Decision Tree ที่ 
No. 

ขั้นตอนผลิต 
Process Step 

ที่ 
No. 

อันตราย 
Hazards    

มาตรการควบคุม 
Control Measures 

  Prerequisite 
Program 

Q1 Q2 Q3 Q4 มีขั้นตอน 
ตอไปที่กําจัด ? 

CCP 
ใช / 
ไมใช 

1B • การปนเปอนซ้ําของเชื้อจุลินทรียจาก
เครื่องจักรอุปกรณ 

• ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาด 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการ
ควบคุมดูแลทําความ
สะอาดอุปกรณและ
สถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP 

5.6 ลดอุณหภูมิ 

1C • สารเคมีที่ใชในการทําความสะอาด • ควบคุมขั้นตอน และวิธีการทําความสะอาด 
• ควบคุมปริมาณสารเคมีที่ใชในการทําความสะอาด 
• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการ
ควบคุมดูแลทําความ
สะอาดอุปกรณและ
สถานที่ผลิต  

    ไมใช 
CCP 

6.0 
6.1 

CO2 

ตรวจรับ 
 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

6.2 จัดเก็บ - - - - - - - - - 

6.3 เบิกจาย - - - - - - - - - 

7.0 อันตรายอัน
เนื่องมาจากแกว 
ในกระบวนการ
ผลิต ตั้งแต 3.1-
3.19 

1P • การปนเปอนจากเศษแกว และเศษ
พลาสติกที่ติดมากับผลิตภัณฑ 

• จัดทําทะเบียนแกว กระจกและพลาสติกใส และทํา
การตรวจสอบตามแผน 

• ควบคุมวิธีการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑในทุก
ขั้นตอนที่มีการคัดสิ่งแปลกปลอม 

• อบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการควบคุม
เครื่องแกว กระจก
และพลาสติกแข็ง  

    ไมใช 
CCP 

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



 

 

63 
 
ตาราง 4.4 (ตอ) 

      Decision Tree ที่ 
No. 

ขั้นตอนผลิต 
Process Step 

ที่ 
No. 

อันตราย 
Hazards    

มาตรการควบคุม 
Control Measures 

  Prerequisite 
Program 

Q1 Q2 Q3 Q4 มีขั้นตอน 
ตอไปที่กําจัด ? 

CCP 
ใช / 
ไมใช 

8.0 อันตรายอัน
เนื่องมาจากเศษ
โลหะ และ
ชิ้นสวน
เครื่องจักรใน
กระบวนการผลิต
ตั้งแต 3.1-3.19 

1P • การปนเป อนจาก เศษโลหะ  และ
ชิ้ น ส ว น เ ค รื่ อ ง จั ก ร ที่ ติ ด ม า กั บ
กระบวนการผลิต 

• จัดทําแผนการซอมบํารุงเชิงปองกัน และทําการ
ตรวจสอบตามแผน 

• จัดทําประวัติเครื่องจักร  

ขั้ นตอนการซ อม
บํารุงเชิงปองกัน  

    ไมใช 
CCP 

 

หมายเหตุ 
 การวิเคราะหในขั้นตอนที่มี Prerequisite Program ควบคุมจะไมเขาคําถาม Decision Tree  
 B คือ อันตรายทางชีวภาพ (Biological) 
 C คือ อันตรายทางเคมี (Chemical) 
 P คือ อันตรายทางกายภาพ (Physical) 
 อักษรตัวหนา คือ จุดวิกฤตที่ตองควบคมุ 
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จากการวิเคราะหอันตราย และทําการกําหนดจุดวิกฤต (CCP) (ดังแสดงในตาราง 4.4)  
สามารถสรุปจุดควบคุมวิกฤติที่ตองควบคุมทั้งหมด 4 จุด คือ ขั้นตอนที่ 3.15 การลางครั้งที่ 5 
ขั้นตอนที่ 3.18 การแชเยือกแข็ง ขั้นตอนที่ 3.20 การผานเครื่องตรวจจับโลหะ และขั้นตอนที่ 3.23 
ผลิตภัณฑสําเร็จรูป ซ่ึงมีสาเหตุจากอันตรายทั้ง 3 ดาน คือ การลางครั้งที่ 5 พบอันตรายทางดาน
ชีวภาพ (3B) และอันตรายทางดานเคมี (2C) การแชเยือกแข็งพบอันตรายทางดานชีวภาพ (2B)  การ
ผานเครื่องตรวจจับโลหะ พบอันตรายทางดานกายภาพ (1P) และผลิตภัณฑสําเร็จรูปพบอันตรายทาง
ชีวภาพ (1B) ในขั้นตอนการลางครั้งที่ 5 เปนอันตรายจากการเหลือรอดของเชื้อจุลินทรียที่ติดมากับ
วัตถุดิบเนื่องจากขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนสุดทายที่สามารถลดปริมาณเชื้อจุลินทรียใหถึงในระดับที่
ยอมรับไดคือ ไมพบเชื้อ E. coli ไมพบเชื้อ S. aureus  B. cereus ไมพบเชื้อ C. perfringens และ
อันตรายจากการตกคางของสารละลายคลอรีนที่ใชฆาเชื้อและหรือทําความสะอาดผลิตภัณฑ โดย
ทางบริษัทไดทําการศึกษาการตกคางของสารละลายคลอรีน พบวา ที่ความเขมขนของสารละลาย
คลอรีน 53 พีพีเอ็ม. จะทําใหผลิตภัณฑสําเร็จรูปมีการตกคางของสารละลายคลอรีนเทากับ 0.2 พีพี
เอ็ม. จึงทําใหตองมีการควบคุมเวลาในการลางและปริมาณความเขมขนของสารละลายคลอรีนที่ใช
ลางในขั้นตอนนี้ คือ 20-50 พีพีเอ็ม. สวนขั้นตอนการแชเยือกแข็งเปนอันตรายจากการเจริญของ
เช้ือจุลินทรีย เนื่องจากอุณหภูมิผลิตภัณฑหลังแชเยือกแข็งไมเปนไปตามมาตรฐานหรือสูงกวา -18   
oซ ในขั้นตอนการผานเครื่องตรวจจับโลหะนั้นเปนอันตรายทางกายภาพ จากการเหลือรอดของ
ชิ้นสวนโลหะจากเครื่องจักร อุปกรณ และเครื่องประดับจากพนักงาน โดยขั้นตอนนี้เปนการ
ออกแบบมาเฉพาะเพื่อปองกันอันตรายทางกายภาพดังกลาว สวนขั้นตอนสุดทายที่กําหนดใหเปนจุด
ควบคุมวิกฤต คือผลิตภัณฑสําเร็จรูป โดยมีอันตรายจากการเจริญของเชื้อจุลินทรีย เนื่องจากอุณหภูมิ
ของผลิตภัณฑสําเร็จรูปในระหวางการบรรจุไมเปนไปตามมาตรฐาน หรือสูงกวา -12 oซ (สํานักงาน
มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม, 2542)  
 

4.1.6 การกําหนดคาจํากัดวิกฤตของแตละจุดวิกฤต (Critical Limits) 
จุดวิกฤตทุกจุดตองมีการกําหนดขอบเขตของคาจํากัดวิกฤตไว เพื่อบงบอกถึงเกณฑ

หรือมาตรการในการควบคุมจุดวิกฤตไมใหเกิดการเบี่ยงเบนจากคาที่กําหนด ซึ่งคาจํากัดวิกฤต 
แผนการเฝาระวัง และตรวจติดตามจุดวิกฤตในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑมะมวงแชเยือกแข็ง 
แสดงดังตาราง 4.5  
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ตาราง 4.5 แผนการควบคุมตามหลักการ HACCP  

 
จุดควบคุมวิกฤตจุดท่ี 1 ขั้นตอนการลางครั้งท่ี 5 

 
1. จุดวิกฤตอันตราย  
(CCP Hazards)  

:   3.15  (3B) การลางครั้งที่ 5 การเหลือรอดของเชื้อจุลินทรียที่ติดมา
กับวัตถุดิบเนื่องจากปริมาณคลอรีนและเวลาของการลาง 
ไมไดตามที่กําหนด ในกรณีปกติ 

  
2. วิธีการปองกัน 
(Preventive Measures) 

: 1. คัดเลือกวัตถุดิบ 
2. ตรวจสอบและคัดแยกวัตถุดิบเนาเสีย กอนนําไปใชในการผลิต  
3. ควบคุมปริมาณคลอรีนในน้ําใชโรงงานใหอยูในชวง 0.1-1.0  
พีพีเอ็ม.  
4. ควบคุมปริมาณคลอรีนในน้ําในถังลางใหอยูชวง 20-50  
พีพีเอ็ม. และเวลาลางไมนอยกวา 30 วินาที  
5. ควบคุมวิธีการใช เครื่องลาง 5  
6. ควบคุมขั้นตอนการปฏิบัติงานในการผลิต 
7. ควบคุมคุณภาพพื้นฐาน GMP 

3. คาที่ยอมรับ 
(Critical Limits) 

: 1. กรณีปกติ (วัตถุดิบ) 
1.1 ปริมาณคลอรีนอยูในชวง 20-50 พีพีเอ็ม. (Test Kit 

Microquant  MERCK) 
1.2 เวลาในการลางผลิตภัณฑไมนอยกวา 30 วินาที 

4. การตรวจติดตาม 
(Monitoring) 

: 
 
 

 1.แผนกผลิต ต้ังคาความเร็วสายพานที่แผงควบคุมเวลา พรอมจับ
ความเร็วสายพานเครื่องลาง 5 ใหไดตาม Critical Limits ที่
กําหนด และระหวางผลิตทุกๆ 1 ชม. 

 2.แผนกผลิตแจงแผนกควบคุมคุณภาพ เพื่อตรวจสอบความ
เขมขนของคลอรีนในเครื่องลาง 5 กอนการผลิต และระหวาง
การผลิตทุกๆ 1 ชม. พรอมติดตามผลการตรวจสอบ  

3.แผนกควบคุมคุณภาพ ทําการตรวจสอบความเขมขนคลอรีนใน
น้ําลาง และเวลาจากแผงควบคุมเวลาของเครื่องลาง 5 กอนการ
ผลิต และระหวางการผลิตทุกๆ 30 นาที 
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ตาราง 4.5 (ตอ)  

 
จุดควบคุมวิกฤตจุดท่ี 1 ขั้นตอนการลางครั้งท่ี 5 

 
5. วิธีการแกไข (Corrective 
Actions) 

: 1. กรณีที่ปริมาณคลอรีนที่เหลืออยูในน้ําลางมีแนวโนมลดลง แต 
ไมตํ่ากวา 20 พีพีเอ็ม.   

1.1 แผนกผลิตทําการเพิ่มเวลาลางผลิตภัณฑ 
1.2 แผนกผลิตทําการปรับเติมคลอรีนใหไดตามมาตรฐานที่

กําหนด 
1.3 แผนกควบคุมคุณภาพ ทําการตรวจสอบปริมาณคลอรีนที่

เหลืออยูในน้ําลางประกอบการพิจารณาการใชผลิตภัณฑ  
2. กรณีปริมาณคลอรีนที่เหลืออยูในน้ําลาง ตํ่ากวา 20 พีพีเอ็ม. 

2.1 แผนกผลิตทําการหยุด Line ผลิตทันที เพื่อดําเนินการ
แกไข โดยการเติมคลอรีนเพิ่มจนไดความเขมขน 20-50  

      พีพีเอ็ม. ตามที่กําหนด  
2.2 แผนกควบคุมคุณภาพ แจงแผนกผลิตเพื่อทําการแกไข

และ ติ ดป า ยห า ม ใช เ พื่ อ ร อพิ จ า รณ าผล เ ชื้ อ จ า ก
หองปฏิบัติการ พรอมทั้งแจงแผนกสโตรทําการแยกเก็บ
ผลิตภัณฑที่พบปญหาในหองเย็นที่ควบคุมอุณหภูมิ ไมสูง
กวา -20 oซ ตามจุดที่กําหนดให พรอมสุมตัวอยาง
ตรวจสอบในหองปฏิบัติการ  

2.3 กรณีที่ผลการตรวจในหองปฏิบัติการ ไมผาน แผนก
ควบคุมคุณภาพ แจงตอผูบริหารและแผนกสโตรทําการ
แยกเก็บผลิตภัณฑที่พบปญหา ในหองเย็นเก็บผลิตภัณฑ 
เพื่อรอการทําลายตอไป 

2.4 กรณีที่ผลการตรวจในหองปฏิบั ติการ  ผาน  แผนก
ควบคุมคุณภาพ ทําการแจงผลการวิเคราะห ตอแผนกที่
เกี่ยวของเพื่อใชประกอบการพิจารณา เพื่อใชเปนเกณฑ
การตัดสินใจในการนําผลิตภัณฑไปใช 

3.   กรณีปริมาณคลอรีนที่เหลืออยูในเครื่องลาง 5 สูงกวา 50 พีพี
เอ็ม. 
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ตาราง 4.5 (ตอ)  

 
จุดควบคุมวิกฤตจุดท่ี 1 ขั้นตอนการลางครั้งท่ี 5 

 
5. วิธีการแกไข (Corrective 
Actions) 

: 3.1 แผนกควบคุมคุณภาพแจงแผนกผลิตทําการหยุด Line 
การผลิต และแกไขโดยเติมน้ําเพื่อลดความเขมขนของ
คลอรีนในน้ํ าล าง  และแจ งแผนกควบคุมคุณภาพ
ตรวจสอบใหไดตาม Critical Limits กอนเดินเครื่องตอ 

3.2 แผนกควบคุมคุณภาพสุมตัวอยางผลิตภัณฑหลังลางครั้ง
ที่ 6 ตรวจสอบปริมาณคลอรีนตกคาง ถาพบมีปริมาณเกิน 
1 พีพีเอ็ม. ใหแจงแผนกผลิตดําเนินการนําผลิตภัณฑใน
ชวง เวลาดั งกล าวไปผ านการล างอีกครั้ ง  แลวสุ ม
ตรวจสอบจนกวาจะพบปริมาณคลอรีนตกคางนอยกวา
หรือเทากับ 1 พีพีเอ็ม.   

3.3 กรณีที่ผลิตภัณฑบางสวนผานเครื่องแชเยือกแข็งไปแลว
ใหแผนกผลิตทําการติดปายช้ีบง หามใช ปริมาณคลอรีน
เกินมาตรฐาน โดยจะเริ่มติดปายตามเวลาการตรวจสอบ
ปริมาณคลอรีนครั้งสุดทายนับยอนไป 30 นาที  

3.4 แผนกควบคุมคุณภาพทําการสุมตัวอยางที่ติดปาย หามใช 
ตรวจสอบปริมาณคลอรีนตกคางถาพบเกิน 1 พีพีเอ็ม.
แจงผูบริหารและแผนกสโตร ดําเนินการแยกเก็บเพื่อรอ
การทําลายตอไป 

4. กรณีเวลาในการลางต่ํากวา 30 วินาที ดําเนินการแกไข 
โดยทําการเพิ่มเวลา และปฏิบัติตามขอ 3.3-3.4 โดยติด
ปายช้ีบง หามใชเนื่องจากเวลาในการลางนอยกวา 30 
วินาที พรอมสุมตัวอยางตรวจสอบทางดานจุลชีววิทยา 
แทนการตรวจสอบทางเคมี 

5. แผนกควบคุมคุณภาพสรุปงานประจํ า วัน   เสนอตอ
ผูบังคับบัญชาตามลําดับเพื่อหาแนวทางในการพัฒนาระบบ 
และหามาตรการในการแกไขตอไป 
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ตาราง 4.5 (ตอ)  

 
จุดควบคุมวิกฤตจุดท่ี 1 ขั้นตอนการลางครั้งท่ี 5 

 
6. บันทึกการควบคุม 
(Records) 

: 1.  รายงานบันทึกปริมาณคลอรีนที่เหลืออยูในน้ําลาง  และเวลา
การผลิต บันทึกการควบคุมกระบวนการผลิต  (Condition 
Line Freeze)  

2. รายงานการตรวจเช็คเครื่องจักรผลิตผลไม  
3. บันทึกผลเชื้อจุลินทรียจากหองปฏิบัติการ  
4. บันทึกผลการตรวจสอบคุณภาพน้ําใชโรงงาน  

7. การตรวจพิสูจน 
(Verification) 

: 1. สุมตัวอยางผลิตภัณฑสําเร็จรูปสงหนวยงานภายนอกเพื่อ
วิเคราะหเช้ือ จุลินทรียทุก 4 เดือน 

2. สุมตัวอยางผลิตภัณฑสําเร็จรูปสงหนวยงานภายนอกเพื่อ
วิเคราะหสารเคมีตกคางทุก 4 เดือน 

3. แผนการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน  
4. แผนการ Calibration เครื่องจับเวลา ประจําป 
5. ทําการ Calibration เครื่องจับเวลา ตามแผนประจําป 

 
จุดควบคุมวิกฤตจุดท่ี 2 ขั้นตอนการลางครั้งท่ี 5 

 
1. จุดวิกฤตอันตราย  
(CCP Hazards) 

:   3.15  (2C) การลางครั้งที่ 5 การตกคางของสารเคมีทําความสะอาด
ผลิตภัณฑเนื่องจากปริมาณคลอรีนของการลางไมไดตามที่
กําหนด ในกรณีปกติ 

2. วิธีการปองกัน 
(Preventive Measures) 

: 1. คัดเลือกชนิดของคลอรีนที่เหมาะสมกับผลิตภัณฑ 
2. ตรวจสอบและคัดแยกคลอรีนที่ไมไดมาตรฐานกอนนําไปใช
ในการผลิต  
3. ควบคุมปริมาณคลอรีนในน้ําใชโรงงานใหอยูในชวง 0.1 - 1.0 
พีพีเอ็ม.  
4. ควบคุมปริมาณคลอรีนในน้ําในถังลางใหอยูชวง 20-50 พีพีเอ็ม.  
5. ควบคุมวิธีการใชเครื่องลาง 5 
6. ควบคุมขั้นตอนการปฏิบัติงานในการผลิต 
7. ควบคุมคุณภาพพื้นฐาน GMP 
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ตาราง 4.5 (ตอ)  

 
จุดควบคุมวิกฤตจุดท่ี 2 ขั้นตอนการลางครั้งท่ี 5 

 
3. คาที่ยอมรับ 
(Critical Limits) 

: 1. กรณีปกติ ( วัตถุดิบ ) 
1.ปริมาณคลอรีนไมสูงกวา 50 พีพีเอ็ม. (Test Kit Microquant  
MERCK) 

4. การตรวจติดตาม 
(Monitoring) 

: 
 
 

 1.แผนกผลิตแจงแผนกควบคุมคุณภาพ เพื่อตรวจสอบความ
เขมขนของคลอรีนในน้ําลาง 5 กอนการผลิต และระหวางการ
พรอมติดตามผลการตรวจสอบ  

2.แผนกควบคุมคุณภาพ ทําการตรวจสอบความเขมขนคลอรีนใน
น้ําลาง และเวลาจากแผงควบคุมเวลาของเครื่องลาง 5 กอนการ
ผลิต และระหวางการผลิตทุกๆ 30 นาที 

5. วิธีการแกไข (Corrective  
Actions) 

: 1.กรณีปริมาณคลอรีนที่เหลืออยูในน้ําลาง 5 สูงกวา 50 พีพีเอ็ม.  
1.1  แผนกควบคุมคุณภาพแจงแผนกผลิตทําการหยุด Line การ

ผลิต และแกไขโดยปรับเติมน้ําเพื่อลดความเขมขนของ
คลอรีนในน้ําลาง และแจงแผนกควบคุมคุณภาพตรวจสอบ
ซํ้าใหไดตาม Critical Limits กอนเดินเครื่องตอ 

1.2 แผนกควบคุมคุณภาพสุมตัวอยางผลิตภัณฑหลังลางไป
ตรวจสอบปริมาณคลอรีนตกคาง ถาพบมีปริมาณเกิน 1 พีพี
เอ็ม. ใหแจงแผนกผลิตดําเนินการนําผลิตภัณฑในชวงเวลา
ดังกลาวไปผานการลางอีกครั้ง แลวสุมตรวจสอบจนกวาจะ
พบปริมาณคลอรีนตกคางนอยกวาหรือเทากับ 1 พีพีเอ็ม.   

1.3 กรณีที่ผลิตภัณฑบางสวนผาน 3.18 แชเยือกแข็งไปแลวให
แผนกผลิตทําการติดปายชี้บง หามใช ปริมาณคลอรีนเกิน
มาตรฐาน  โดยจะเริ่มติดปายตามเวลาการตรวจสอบ
ปริมาณคลอรีนครั้งสุดทายนับยอนไป 30 นาที  

1.4 แผนกควบคุมคุณภาพทําการสุมตัวอยางที่ติดปาย หามใช ตรวจสอบ
ปริมาณคลอรีนตกคางถาพบเกิน 1 พีพีเอ็ม. แจงผูบริหารและแผนก 
สโตร ดําเนินการแยกเก็บเพื่อรอการทําลายตอไป 
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ตาราง 4.5 (ตอ)  

 
จุดควบคุมวิกฤตจุดท่ี 2 ขั้นตอนการลางทําความสะอาดครั้งท่ี 5 

 
5. วิธีการแกไข (Corrective  
Actions)  

: 2. แผนกควบคุมคุณภาพสรุปงานประจําวันเสนอตอ
ผูบังคับบัญชาตามลําดับเพื่อหาแนวทางในการพัฒนาระบบ 
และหามาตรการในการแกไขตอไป 

6. บันทึกการควบคุม 
(Records) 

: 1.   รายงานบันทึกปริมาณคลอรีนที่เหลืออยูในน้ําลาง  และเวลา
การผลิต  

2. บันทึกการควบคุมกระบวนการผลิต (Condition Line Freeze ) 
3. รายงานการตรวจเช็คเครื่องจักรผลิตผลไม 
4. บันทึกผลการตรวจสอบคุณภาพน้ําใชโรงงาน 

7. การตรวจพิสูจน 
(Verification) 

: 1. สุมตัวอยางผลิตภัณฑสําเร็จรูปสงหนวยงานภายนอกเพื่อ
วิเคราะหสารเคมีตกคางทุก 4 เดือน 

2. แผนการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน  
3. แผนการ Calibration เครื่องจับเวลา ประจําป 
4. ทําการ Calibration เครื่องจับเวลา ตามแผนประจําป 

 
จุดควบคุมวิกฤตจุดท่ี 3 ขั้นตอนการแชเยอืกแข็ง 

 
1. จุดวิกฤตอันตราย  
(CCP Hazards)  

: 3.18 (2B) การเจริญเติบโตของเชื้อจุลินทรียเนื่องจาก อุณหภูมิหลัง
การแชเยือกแข็งไมไดตามที่กําหนด 

2. วิธีการปองกัน 
(Preventive Measures) 

: 1. ควบคุมอุณหภูมิของเครื่องแชเยือกแข็งไมสูงกวา -77 oซ  
2. ควบคุมอุณหภูมิหองบรรจุผลิตภัณฑสําเร็จรูปใหอยูในเกณฑ
มาตรฐาน ไมสูงกวา 14 oซ 

3. ควบคุมอุณหภูมิผลิตภัณฑหลังแชเยือกแข็ง  ไมสูงกวา -18 oซ 
4. ควบคุมระยะเวลาของการปฏิบัติงาน ต้ังแตการบรรจุจนถึงการ
จัดเก็บในหองเย็นไมเกิน 30  นาที 

5. ควบคุม GMP ขั้นตอนการควบคุมสุขลักษณะสวนบุคคล,
ขั้นตอนการควบคุมดูแลทําความสะอาดอุปกรณและสถานที่ผลิต
และขั้นตอนการผลิตผลไมแชเยือกแข็ง  
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ตาราง 4.5 (ตอ)  

 
จุดควบคุมวิกฤตจุดท่ี 3 ขั้นตอนการแชเยอืกแข็ง 

 
3. คาที่ยอมรับ 
(Critical Limits) 

: 1. อุณหภูมิผลิตภัณฑหลังแชเยือกแข็งไมสูงกวา -18 oซ 

4. การตรวจติดตาม 
(Monitoring) 

: 
 
 
 
 

1. แผนกควบคุมคุณภาพทําการตรวจสอบอุณหภูมิในอุโมงคแช
เยือกแข็งทุกๆ 30 นาที  และ อานคาจากเทอรโมมิเตอรติดผนัง
กอนการปฏิบัติงาน และระหวางปฏิบัติงานทุก 30 นาที 

2. แผนกควบคุมคุณภาพ ทําการวัดอุณหภูมิใจกลางของ
ผลิตภัณฑหลังแชเยือกแข็งดวย Digital Thermometer ทุก 1 ชม.  

3. ตรวจสอบผลิตภัณฑหลังแชเยือกแข็งดวยสายตาตาม
ขอกําหนดคุณสมบัติใหเปนไปตามผลิตภัณฑแชเยือกแข็ง 

4. แผนกผลิตมีหนาที่ควบคุมกระบวนการผลิตใหเปนไปตาม
ขอกําหนด 

5. วิธีการแกไข  
(Corrective Actions) 

: 1. อุณหภูมิของผลิตภัณฑ หลังแชเยือกแข็ง  สูงกวา -18 oซ 
1.1 แผนกควบคุมคุณภาพ แจงแผนกผลิตปรับเครื่องแชเยือกแข็ง ให

อุณหภูมิต่ํ าลงหรือปรับความเร็วสายพานใหชาลง  พรอมนํา
ผลิตภัณฑที่มีปญหามาทําการ Refreeze ทันที 

1.2 แผนกควบคุมคุณภาพ แจงแผนกผลิต ติดปายหามใช รอ Refreeze 
โดยติดปายนับยอนจากการตรวจสอบครั้งสุดทายตามเวลาที่เกิด
ปญหา พรอมสุมเก็บตัวอยางสงหองปฏิบัติการ แผนกควบคุม
คุณภาพ ทําการวิเคราะหหาปริมาณเชื้อจุลินทรีย  และแจงแผนก 
สโตร ทําการแยกเก็บผลิตภัณฑพรอมติดปายบงชี้ถึงปญหา ในหอง
เย็นเก็บผลิตภัณฑที่ควบคุมอุณหภูมิหองไมสูงกวา  -20 oซ  ตามจุดที่
กําหนดให 

1.3 งานหองปฏิบัติการแผนกควบคุมคุณภาพแจงผลการวิเคราะหตอ
แผนกที่เกี่ยวของเพื่อใชประกอบการพิจารณา ปริมาณเชื้อจุลินทรีย
ในผลิตภัณฑ เพื่อใชเปนเกณฑการตัดสินใจในการนําไปใช หรือ 
ทําลาย 

1.4 กรณีที่แผนกควบคุมคุณภาพ พบวาอุณหภูมิ Freezer มีแนวโนม
สูงขึ้น ใหพิจารณาตรวจสอบอุณหภูมิผลิตภัณฑหลังแชเยือกแข็ง ถา
สูงกวา -18 oซ จะดําเนินการแกไขตามขอ 1.1 
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ตาราง 4.5 (ตอ)  

 
จุดควบคุมวิกฤตจุดท่ี 3 ขั้นตอนการแชเยอืกแข็ง 

 
5. วิธีการแกไข  
(Corrective Actions)  
  

: 1.5 แผนกควบคุมคุณภาพสรุปงานประจําวัน  เสนอตอ
ผูบังคับบัญชาตามลําดับเพื่อหาแนวทางในการพัฒนา
ระบบ และหามาตรการในการแกไขตอไป 

6. บันทึกการควบคุม 
(Records) 
 

: 1. บันทึกอุณหภูมิการควบคุมระบบการทําความเย็น  
2. บันทึกการควบคุมกระบวนการผลิต (Condition Line Freeze)  
3. รายงานการตรวจสอบการเดินเครื่อง CO2  
4. บันทึกผลเชื้อจุลินทรียจากหองปฏิบัติการ                          

7. การตรวจพิสูจน 
(Verification) 

: 1. สุมตัวอยางผลิตภัณฑ สงหนวยงานภายนอกเพื่อวิเคราะหหา
ปริมาณเชื้อจุลินทรียทุก 4 เดือน 

2. แผนกควบคุมคุณภาพทําการตรวจสอบอุณหภูมิผลิตภัณฑ
สําเร็จรูปในหองเย็นเก็บรักษาผลิตภัณฑ วันละ 2 ครั้ง และ
หรือตามความเหมาะสม 

3. แผนการ Calibrate เทอรโมมิเตอร ประจําป 
4. ทําการ Calibrate เทอรโมมิเตอร ตามแผนประจําป 

 
จุดควบคุมวิกฤตจุดท่ี 4 ขั้นตอนการผานเครื่องตรวจจับโลหะ 

 
1. จุดวิกฤตอันตราย  
(CCP Hazards)  

 
: 

3.20 (1P) การเหลือรอดของชิ้นสวนโลหะจากเครื่องจักร 
อุปกรณ และเครื่องประดับ จากพนักงาน 

2. วิธีการปองกัน 
(Preventive Measures) 

: 1 .คัดเลือกวัตถุดิบและคัดแยกกรณีที่พบปญหา 
2. แผนการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
3. ขั้นตอนการควบคุมดูแลสุขลักษณะสวนบุคคล  
4. ควบคุมขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
5. มีการทดสอบประสิทธิภาพของเครื่อง Metal Detector กอน
และระหวางการใชงาน 
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ตาราง 4.5 (ตอ)  

 
จุดควบคุมวิกฤตจุดท่ี 4 ขั้นตอนการผานเครื่องตรวจจับโลหะ 

 
3. คาที่ยอมรับ 
(Critical Limits) 

: 1. Fe ∅ ไมใหญกวา 0.15 ซม. 
2. Non Fe ∅ ไมใหญกวา 0.25 ซม. 

4. การตรวจติดตาม 
(Monitoring) 

: 
 
 
 
 

1. แผนก Packing ทําการทดสอบประสิทธภิาพการทํางานของ
เครื่องโดยใช Standard Test Piece.  Fe ∅ 0.15 ซม. และ Non Fe  
∅ 0.25 ซม. กอนเริ่มปฏิบัติงาน 

2. แผนกควบคุมคุณภาพ ทําการตรวจสอบประสิทธิภาพการ
ทํางานของเครื่องโดยใช  Standard Test Piece.  Fe ∅ 0.15 ซม. 
และ Non Fe ∅ 0.25 ซม. กอนเริ่มปฏิบัติงาน และระหวางการ
ปฏิบัติงานทุก 30 นาที 

5. วิธีการแกไข 
(Corrective Actions) 

: 1. กรณีมีการตรวจพบโลหะโดยเครื่อง Metal Detector จะทําการกรดีถุงเพื่อหาโลหะและหา
สาเหต ุ

2. กรณีที่เครื่องทํางานผิดปกติ 
2.1 ทําการหยุดสายพานที่ลําเลียงผลิตภัณฑเขาสูเครื่อง Metal 
Detector 
2.2 แผนกควบคุมคุณภาพแจงแผนก Packing เพื่อแจงแผนก 
      สโตรติดปายหามใชผลิตภัณฑในชวงเวลาที่พบปญหา 
2.3 แผนก Packing ทําการ  Retest เครื่อง Metal Detector อีก

ครั้ง ถายังพบปญหาทําการแจงแผนกเครื่องกล ทําการซอม 
2.4 หากเครื่องทํางานปกติจะทําการ นําผลิตภัณฑ ที่ผานเครื่อง

ชวงเวลาที่เกิดปญหา มาตรวจสอบโลหะโดยเครื่อง  Metal 
Detector  อีกครั้ง 

2.5 หากตรวจพบโลหะจะทําการกรีดถุงเพื่อหาโลหะและหา
สาเหตุ 

3. แผนกควบคุมคุณภาพสรุปงานประจําวัน เสนอตอผูบังคับบัญชา
ตามลําดับเพื่อหาแนวทางในการพัฒนาระบบ และหามาตรการ
ในการแกไขตอไป 

 
 

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



 

 

97 
 
ตาราง 4.5 (ตอ)  

 
จุดควบคุมวิกฤตจุดท่ี 4 ขั้นตอนการผานเครื่องตรวจจับโลหะ 

 
6. บันทึกการควบคุม 
(Records) 

: 1. บันทึกการใชงาน Metal Detector ประจําวัน 
2. บันทึกผลการตรวจประสิทธิภาพการทํางานของเครื่อง Metal 

Detector 
3. บันทึกการแจงปญหาประจําวัน  

7. การตรวจพิสูจน 
(Verification) 

: 1. ผูรับจางชวง ทําการ Calibrate เครื่องทุก 1 ป 
2. แผนการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันประจําป 

 
จุดควบคุมวิกฤตจุดท่ี 5 ขั้นตอนการเปนผลิตภัณฑสําเรจ็รูป 

 
1. จุดวิกฤตอันตราย  
(CCP Hazards)  

: 3.23 (1B) การเจริญเติบโตของเชื้อจุลินทรียเนื่องจากอุณหภูมิ
ผลิตภัณฑสําเร็จรูปไมไดตามที่กําหนด 

2. วิธีการปองกัน 
(Preventive Measures) 

: 1. ควบคุมอุณหภูมิหองบรรจุผลิตภัณฑสําเร็จรูปไมสูงกวา 14 oซ   
2. ควบคุมอุณหภูมิผลิตภัณฑหลังแชเยือกแข็งกอนนํามาเขา

เครื่องบรรจุไมสูงกวา -18 oซ   
3. ควบคุมระยะเวลาของการปฏิบัติงาน ต้ังแตการบรรจุจนถึง

การจัดเก็บในหองเย็นไมเกิน 30 นาที 
4. ควบคุมคุณภาพพื้นฐาน GMP และขั้นตอนการควบคุมระบบ

ทําความเย็น  
3. คาที่ยอมรับ 
(Critical Limits) 

: อุณหภูมิของผลิตภัณฑสําเร็จไมสูงกวา -12 oซ   

4. การตรวจติดตาม 
(Monitoring) 

: 
 
 
 
 

1. แผนกเครื่องกล ทําการตรวจสอบอุณหภูมิของหองบรรจุจาก
แผงควบคุมอุณหภูมิที่หอง Control ทุก 2 ชม. 

2. แผนกควบคุมคุณภาพทําการตรวจสอบอุณหภูมิหองบรรจุ 
โดยอานคาจากเทอรโมมิเตอรติดผนังหองกอนการปฏิบัติงาน 
และระหวางปฏิบัติงานทุก 1 ชม. 

3. แผนกควบคุมคุณภาพ  ทําการวัดอุณหภูมิของผลิตภัณฑ
สําเร็จรูปดวย Digital Thermometer ทุก 30 นาที 
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ตาราง 4.5 (ตอ)  

 
จุดควบคุมวิกฤตจุดท่ี 5 ขั้นตอนการเปนผลิตภัณฑสําเรจ็รูป 

 
5. วิธีการแกไข  
(Corrective Actions) 

: กรณี อุณหภูมิของผลิตภัณฑผลิตภัณฑสําเร็จรูปสูงกวา -12 oซ  
1. แผนกควบคุมคุณภาพ แจงแผนก Packing ติดปายหาม Load   
2. แจงแผนกสโตร ทําการแยกเก็บผลิตภัณฑที่พบปญหา ใน

หองเย็นเก็บผลิตภัณฑที่ อุณหภูมิหอง ไมสูงกวา  -20 oซ  
ตามจุดที่กําหนดให  พรอมเก็บตัวอยางสงหองปฏิบัติการ
แผนกควบคุมคุณภาพตรวจสอบทางจุลชีววิทยา 

3. หองปฏิบัติการแผนกควบคุมคุณภาพ แจงผลการวิเคราะห 
ตอแผนกที่เกี่ยวของเพื่อใชประกอบการพิจารณาปริมาณ
เช้ือจุลินทรียในผลิตภัณฑ เพื่อใชเปนเกณฑการตัดสินใจใน
การนําไป Load/ทําลายผลิตภัณฑ 

4. แผนกควบคุมคุณภาพสรุปงานประจํ า วัน  เสนอต อ
ผูบังคับบัญชาตามลําดับเพื่อหาแนวทางในการพัฒนาระบบ 
และหามาตรการในการแกไขตอไป 

6. บันทึกการควบคุม 
(Records) 

: 1. บันทึกอุณหภูมิการควบคุมระบบการทําความเย็นในหองคัด
บรรจุ  

2. บันทึกการควบคุมเครื่องบรรจุประจําวัน  
3. บันทึกการควบคุมกระบวนการคัดบรรจุ 
4. บันทึกผลเชื้อจุลินทรียจากหองปฏิบัติการ  

7. การตรวจพิสูจน 
(Verification) 

: 1. สุมตัวอยางผลิตภัณฑสําเร็จรูปสงหนวยงานภายนอกเพื่อ
วิเคราะหหาปริมาณเชื้อจุลินทรียทุก 4 เดือน 

2. แผนกควบคุมคุณภาพ  ทํ าการตรวจสอบอุณหภูมิ 
ผลิตภัณฑสําเร็จรูป,  ในหองเย็นเก็บรักษาผลิตภัณฑ 
กอนการ Load 

3. แผนการ Calibrate เทอรโมมิเตอร ประจําป 
4. ทําการ Calibrate เทอรโมมิเตอร ตามแผนประจําป 
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4.1.7 การกําหนดมาตรการตรวจติดตามการควบคุมจุดวิกฤต (Monitoring Control of 
CCPs) 

การตรวจติดตามเปนขั้นตอนที่กําหนดวิธีการปฏิบัติหรือกิจกรรมใดๆ เพื่อประเมินวาจุด
วิกฤต (CCP) อยูภายใตการควบคุมหรือไม หากผลการตรวจติดตามไมอยูในเกณฑก็จะไดทําการ
แกไขทันที ซ่ึงขั้นตอนนี้จะตองระบุถึงจุดวิกฤตที่จะทําการตรวจติดตาม รายละเอียดวิธีการตรวจ 
เวลาความถี่ในการตรวจเปนระยะ เพื่อสังเกตถึงการเปลี่ยนแปลง และระบุผูตรวจติดตามที่มีความรู 
ทักษะในการตรวจเปนอยางดี รวมถึงการบันทึกขอมูลกิจกรรมในการตรวจสอบทุกครั้ง (ปรียา 
และวราภา, 2544) รายละเอียดดังกลาวแสดงในตาราง 4.5  
 

4.1.8 การกําหนดวิธีการแกไข (Corrective Action) 
การกําหนดวิธีการเมื่อเกิดการเบี่ยงเบน ณ จุด CCP ที่ไมเปนตามคาจํากัดวิกฤตซึ่ง          

ผูรับผิดชอบ ก็คือผูตรวจติดตาม โดยจะตองแกไขปญหาใหสามารถเขาสูสภาวะการผลิตปกติ หรือ
ตามเกณฑที่กําหนดใหทันทวงที และตองมีการบันทึกการเบี่ยงเบนที่เกิดขึ้นรวมถึงวิธีการในการ 
แกไขทุกครั้งแสดงใหชัดเจนมากที่สุด รายละเอียดวิธีการแกไขในแตละจุดแสดงดังตาราง 4.5  

 
4.2 ผลการเปรียบเทียบตนทุนของผลิตภณัฑมะมวงแชเยือกแข็ง กอนและหลังการประยุกตใชระบบ 
HACCP 
 ในการผลิตผลิตภัณฑมะมวงแชเยือกแข็ง มีองคประกอบของตนทุนอยูหลายดานทั้งใน
เร่ืองของแรงงานที่ใชในการผลิต เวลาและกําลังการผลิต (Capacity) สวนประกอบที่ใชในการผลิต 
และพลังงานที่ใชในการผลิต ทั้งหมดเปนสวนประกอบของตนทุนที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ใน
การศึกษาคนควานี้จะกลาวถึงตนทุนที่เกิดขึ้นจากแรงงาน ตนทุนที่เกิดจากการใชเวลาในการผลิตที่
ไมเหมาะสมโดยวัดจากกําลังการผลิต และตนทุนจากการซื้อ CO2 ที่ใชในการแชเยือกแข็งเทานั้น 
สวนตนทุนที่เกิดจากการใชพลังงาน และตนทุนอื่นๆ ผูศึกษาจะไมขอกลาวถึง  

 4.2.1 ผลเปรียบเทียบตนทุนที่เกิดจากแรงงานที่ใชในการผลิต 
 ตนทุนที่เกิดจากการใชแรงงาน เปนผลเปรียบเทียบถึงจํานวนแรงงานที่ใชในการผลิต
มะมวงแชเยือกแข็งตั้งแตขั้นตอนการรับวัตถุดิบจนถึงขั้นตอนการจัดสงกอนการจัดทําระบบ ใน
ระหวางเดือนมีนาคม-พฤษภาคม 2544 และหลังการจัดทําระบบ HACCP ในระหวางเดือนมีนาคม-
พฤษภาคม 2545-2547 ผลแสดงในตาราง 4.6 ซ่ึงจากผลการศึกษาพบวา จํานวนแรงงานที่ใชในการ
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86

91

96

101

2544 2545 2546 2547

กอนทําระบบ  HACCP หลงัทําระบบ  HACCP

(คน)

ผลิตผลิตภัณฑมะมวงแชเยือกแข็งกอนจัดทําระบบ HACCP มีจํานวน 97 คน และหลังจัดทําระบบ 
HACCP ในป 2545-2547 มีจํานวน 95, 93 และ 90 คน ตามลําดับ โดยจํานวนแรงงานที่ใชในการ
ผลิตในปที่ยังไมมีการจัดทําระบบ HACCP กับภายหลังที่มีการจัดทําระบบแลวนั้นมีความแตกตาง
กันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ (P≤0.05) แสดงวาการจัดทําระบบ HACCP มีผลกระทบตอจํานวน
แรงงานที่ใชในการผลิต จากรูป 4.3 แสดงการเปรียบเทียบจํานวนแรงงานที่ใชในการผลิตมะมวงแช
เยือกแข็งกอนและหลังการจัดทําระบบ HACCP พบวา หลังจัดทําระบบ HACCP แลวมีแนวโนมการ
ใชแรงงานลดลง ซ่ึงอาจเนื่องจากกอนการจัดทําระบบ HACCP มีการตรวจสอบคุณภาพในทุก
ขั้นตอนการผลิต และมีการปฏิบัติงานที่ซํ้าซอน จึงทําใหแรงงานที่ใชมีจํานวนมาก แตภายหลังจาก
การจัดทําระบบ HACCP มีการตรวจสอบเฉพาะในจุดวิกฤตที่ตองควบคุม และมีผูรับผิดชอบที่
ชัดเจนในแตละจุดงานซึ่งทําใหลดความซ้ําซอนในการปฏิบัติงานได นั่นแสดงวาการประยุกตใช
ระบบ HACCP ทําใหสามารถใชทรัพยากรดานแรงงานไดอยางมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
 
ตาราง 4.6 จํานวนแรงงานทั้งหมดที่ใชในการผลิตมะมวงแชเยือกแข็ง 
 กอนทําระบบ HACCP หลังทําระบบ HACCP 
 2544 2545 2546 2547 
จํานวนแรงงาน (คน) 97a±1.00 95b±1.00 93c±1.00 90d±1.00 
     

หมายเหตุ : ตัวอักษรภาษาอังกฤษที่แตกตางกันในแตละสดมภ แสดงความแตกตางกันอยางมี นัยสําคัญทางสถิติที่ P≤0.05 
                     
 
 
 
 
 
 
 
รูป 4.3 การเปรียบเทียบจํานวนแรงงานที่ใชในการผลิตมะมวงแชเยือกแข็งกอนและหลังการ   จัดทํา
ระบบ HACCP 
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4.2.2 ผลเปรียบเทียบตนทุนท่ีเกิดจากการใชเวลาในการผลิตท่ีไมเหมาะสม 
 ผลกระทบของตนทุนที่เกิดจากการใชเวลาในการผลิตที่ไมเหมาะสม โดยสามารถวัดได
จากกําลังการผลิตผลิตภัณฑมะมวงแชเยือกแข็งสําเร็จรูป กอนการจัดทําระบบ HACCP ในระหวาง
เดือนมีนาคม-พฤษภาคม 2544  และหลังการจัดทําระบบ HACCP ในระหวางเดือนมีนาคม-
พฤษภาคม 2545-2547 แสดงในตาราง 4.7 จากผลการศึกษาพบวา กําลังการผลิตผลิตภัณฑมะมวงแช
เยือกแข็งกอนการจัดทําระบบและหลังจัดทําระบบมีความแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ 
(P≤0.05) โดยกอนจัดทําระบบสามารถทําการผลิตผลิตภัณฑมะมวงแชเยือกแข็งได 1,100 กิโลกรัม
ตอช่ัวโมง แตหลังจัดทําระบบ HACCP มีกําลังการผลิตเพิ่มมากขึ้นโดยในป 2545 ผลิตได 1,716.67 
กิโลกรัมตอช่ัวโมง ในป 2546 ผลิตได 1,866.67 กิโลกรัมตอช่ัวโมง และในป 2547 ผลิตได 2,000 
กิโลกรัมตอช่ัวโมง จากรูป 4.4 แสดงการเปรียบเทียบกําลังการผลิต ในการผลิตมะมวงแชเยือกแข็ง
กอนและหลังการจัดทําระบบ HACCP พบวา อัตราการผลิตของผลิตภัณฑภายหลังการจัดทําระบบมี
คาเพิ่มขึ้น โดยอาจเปนผลมาจากการจัดทําระบบ HACCP ซ่ึงมีการเฝาระวังไมใหเกิดผลิตภัณฑที่ไม
เปนไปตามขอกําหนด โดยมีการกําหนดจุดวิกฤตที่ตองควบคุม และมีมาตรการในการแกไขปญหา
เมื่อพบวาคาวิกฤตไมอยูในการควบคุม ทําใหการผลิตผลิตภัณฑมะมวงแชเยือกแข็งมีของเสียจาก
การผลิตลดลงหรือไมมีการสูญเสียจากการผลิตเลย สงผลทําใหกําลังการผลิตเพิ่มมากขึ้นกวาเดิม 
 
ตาราง 4.7 กําลังการผลิตมะมวงแชเยือกแข็ง 
 กอนทําระบบ 

HACCP 
หลังทําระบบ HACCP 

 2544 2545 2546 2547 
กําลังการผลิต  
(กก.ตอชม.) 

1,100a±20.00 1,716.67b±76.38 1,866.67c±57.74 2,000d±56.60 

     

หมายเหตุ : ตัวอักษรภาษาอังกฤษที่แตกตางกันในแตละสดมภ แสดงความแตกตางกันอยางมี นัยสําคัญทางสถิติที่ P≤0.05 

 

 

 

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



 

 

102 
 

1000
1100
1200
1300
1400
1500
1600
1700
1800
1900
2000

2544 2545 2546 2547

กอนทําระบบ  HACCP หลังทําระบบ  HACCP

(กก./ชม.) 

 

 

 
 

 
 
รูป 4.4 การเปรียบเทียบกําลังการผลิตของมะมวงแชเยือกแข็งกอนและหลังการจดัทาํระบบ HACCP 

4.2.3 ตนทุนท่ีเกิดจากการใช CO2 ในการผลิตมะมวงแชเยือกแข็ง 
 ผลของคาใชจายที่ใชในการซื้อ CO2 ในการผลิตมะมวงแชเยือกแข็ง กอนการจัดทําระบบ 
HACCP ในระหวางเดือนมีนาคม-พฤษภาคม 2544 และหลังการจัดทําระบบ HACCP ในระหวาง
เดือนมีนาคม-พฤษภาคม 2545-2547 แสดงในตาราง 4.8 และรูป 4.5 ซ่ึงพบวาคาใชจายของ CO2 ใน
การผลิตมะมวงแชเยือกแข็ง กอนการจัดทําระบบและหลังจัดทําระบบ มีความแตกตางกันอยางมี
นัยสําคัญทางสถิติ (P≤0.05) โดยกอนจัดทําระบบ มีคาใชจายของ CO2 จํานวน 14.67 บาทตอการ
ผลิตมะมวงแชเยือกแข็ง 1 กิโลกรัม แตหลังจากการจัดทําระบบ มีคาใชจายลดลงคือ ในป 2545 มี
คาใชจาย 10.60 บาทตอการผลิตมะมวงแชเยือกแข็ง 1 กิโลกรัม ในป 2546 มีคาใชจาย  11.16 บาท
ตอการผลิตมะมวงแชเยือกแข็ง 1 กิโลกรัม และในป 2547 มีคาใชจาย 11.06 บาทตอการผลิตมะมวง
แชเยือกแข็ง 1 กิโลกรัม ทั้งนี้เนื่องจากระบบ HACCP เปนระบบที่มีการควบคุมจุดวิกฤต และเนน
การฝกอบรมทักษะของผูปฏิบัติงาน ทําใหผูปฏิบัติงานเขาใจถึงอัตราสวนที่เหมาะสมในการแชเยือก
แข็งผลิตภัณฑ จึงทําใหคาใชจายในการซื้อ CO2 ลดลง จากขอสังเกตในป 2545 จะมีคาใชจายนอย
ที่สุด ในป 2546 และ 2547 มีคาใชจายเพิ่มขึ้นเล็กนอยเนื่องจากมีการปรับการใช CO2ใหสัมพันธกับ
เครื่องบรรจุอัตโนมัติ ซ่ึงตองลดอุณหภูมิใหต่ําลงกวาเดิม -2 oซ เพื่อใหงายตอการจัดการ
กระบวนการผลิตขั้นตอไป 
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กอนทําระบบ  HACCP หลังทําระบบ  HACCP

(บาทตอกก.)

ตาราง 4.8 ตนทุนที่เกิดจากการซื้อ CO2 ในการผลิตมะมวงแชเยือกแข็ง 
 กอนทําระบบ HACCP หลังทําระบบ HACCP 
 2544 2545 2546 2547 
คา CO2  
(บาท/กก. ผลิตภัณฑ) 

14.66a±0.11 10.60c±0.34 11.16b±0.15 11.06b±0.11 

     

หมายเหตุ : ตัวอักษรภาษาอังกฤษที่แตกตางกันในแตละสดมภ แสดงความแตกตางกันอยางมี นัยสําคัญทางสถิติที่ P≤0.05 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูป 4.5 การเปรียบเทียบคา CO2ในการผลิตมะมวงแชเยือกแข็งกอนและหลังการจดัทาํระบบ 
HACCP 
 4.3 การเปรียบเทียบคุณภาพทางดานจุลชีววิทยาและทางดานกายภาพของผลิตภัณฑ
มะมวงแชเยือกแข็งกอนและหลังการประยุกตใชระบบ HACCP 

 การศึกษาผลกระทบดานคุณภาพทางจุลชีววิทยาและทางดานกายภาพของผลิตภัณฑมะมวง
แชเยือกแข็งกอนจัดทําระบบ HACCP และหลังจัดทําระบบ HACCP ไดผลดังตอไปนี้  
 
 4.3.1 ผลเปรียบเทียบคุณภาพทางดานจุลชีววิทยา 
 ผลของคุณภาพทางดานจุลชีววิทยาที่ทําการสุมตรวจในผลิตภัณฑสําเร็จรูป จาก
การศึกษาพบวาจํานวนของจุลินทรียทั้งหมด ซ่ึงสามารถใชเปนเกณฑมาตรฐานทางจุลชีววิทยา หรือ
เปนเกณฑในการกําหนดมาตรฐานอาหาร (สุมาลี, 2541) ของผลิตภัณฑกอนและหลังการจัดทํา
ระบบ HACCP มีความแตกตางอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ (P≤0.05) ดังแสดงในตาราง 4.9 และรูป 
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4.6 โดยกอนจัดทําระบบ HACCP ในระหวางเดือนมีนาคม-พฤษภาคม พ.ศ. 2544 มีจํานวนจุลินทรีย
ทั้งหมด 18,000 โคโลนีตอกรัม (จํานวนตัวอยางรวม 600 ตัวอยาง) แตภายหลังการจัดทําระบบ 
HACCP ในระหวางเดือนมีนาคม-พฤษภาคม พ.ศ. 2545-2547 มีจํานวนจุลินทรียทั้งหมดลดลง คือ 
ในป 2545 พบ 6,433.33 โคโลนีตอกรัม (จํานวนตัวอยางรวม 600 ตัวอยาง) ในป 2546 พบ 4,866 
โคโลนีตอกรัม (จํานวนตัวอยางรวม 700 ตัวอยาง) และในป 2547 พบ 3,000 โคโลนีตอกรัม (จาํนวน
ตัวอยางรวม 700 ตัวอยาง)  

  

ตาราง 4.9 ผลการเปรียบเทียบคุณภาพทางดานจุลชีววิทยาของมะมวงแชเยือกแข็งกอนและหลังการ
จัดทําระบบ HACCP 
 กอนทําระบบ HACCP หลังทําระบบ HACCP 
 2544 2545 2546 2547 
-จุลินทรียทั้งหมด 
(โคโลนีตอกรัม) 

18,000a±2,645 6,433b±2,100 4,866c±1,242 3,000d±1,800 

-โคลิฟอรมแบคทีเรีย 
(โคโลนีตอกรัม) 

120a±26.46 37b±15.72 26.67c±5.77 13.33d±5.77 

-E. coli (รอยละ)* 7.67a±2.08 1.33b±0.58 0.67c±0.58 0.33d±0.58 

หมายเหตุ :      ตัวอักษรภาษาอังกฤษที่แตกตางกันในแตละสดมภ แสดงความแตกตางกันอยางมี นัยสําคัญทางสถิติที่ P≤0.05 
 *รอยละของการพบ E.coli จากจํานวนตัวอยางที่สุมตรวจทั้งหมดในแตละป โดยป 2544, 2545, 2546 และ 2547 สุม 

600, 600, 700 และ 700 ตัวอยาง ตามลําดับ 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
รูป 4.6 การเปรียบเทียบปริมาณจุลินทรียทัง้หมดของมะมวงแชเยือกแข็งกอนและหลังการจัดทํา
ระบบ HACCP 

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



 

 

105 
 
 สวนโคลิฟอรมแบคทีเรีย และ E. coli ซ่ึงเปนดัชนีชี้วัดทางสุขลักษณะอาหารและน้ําดื่ม 
เนื่องจากแบคทีเรียดังกลาวเปนพวกที่พบอยูรวมกับแบคทีเรียที่ทําใหเกิดโรค ปริมาณสัมพันธกับ
ความสกปรก ดังนั้นหากตรวจพบแบคทีเรียนี้ จะเปนตัวช้ีใหเห็นวาอาจมีเชื้อโรคทางเดินอาหาร
ปนเปอนอยู นอกจากนี้ยังมีความสําคัญในการทําใหอาหารเนาเสียอีกดวย (วิลาวัณย, 2539) แตการ
พบโคลิฟอรมแบคทีเรีย และ E. coli ไมไดหมายความวาอาหารนั้นมีจุลินทรียที่ทําใหเกิดโรค
ปนเปอนเสมอไป แตเปนการเตือนใหทราบวาอาหารไมไดรับการดูแลรักษาความสะอาดหรือไมได
ผานกรรมวิธีการผลิตที่สะอาดเพียงพอ (เรณู, 2535) จากการศึกษาพบวาจํานวนโคลิฟอรมแบคทีเรีย
ที่ทําการสุมตรวจในผลิตภัณฑสําเร็จรูปกอนและหลังการจัดทําระบบ HACCP มีความแตกตางอยาง
มีนัยสําคัญทางสถิติ (P≤0.05)ดังแสดงในตาราง 4.9 และรูป 4.7 โดยกอนจัดทําระบบ HACCP ใน
ระหวางเดือนมีนาคม-พฤษภาคม พ.ศ. 2544 มีจํานวนโคลิฟอรมแบคทีเรีย 120 โคโลนีตอกรัม 
(จํานวนตัวอยางรวม 600 ตัวอยาง) แตภายหลังการจัดทําระบบ HACCP ในระหวางเดือนมีนาคม-
พฤษภาคม พ.ศ. 2545-2547 มีจํานวนโคลิฟอรมแบคทีเรียลดลง คือ ในป 2545 มีจํานวน 37 โคโลนี
ตอกรัม (จํานวนตัวอยางรวม 600 ตัวอยาง) ในป 2546 มีจํานวน 26.67 โคโลนีตอกรัม (จํานวน
ตัวอยางรวม 700 ตัวอยาง) และในป 2547 มีจํานวน 13.33 โคโลนีตอกรัม (จํานวนตัวอยางรวม 700 
ตัวอยาง)  
 สวนรอยละการตรวจพบเชื้อ E. coli ในผลิตภัณฑสําเร็จรูป กอนและหลังการจัดทํา
ระบบ HACCP มีความแตกตางอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ (P≤0.05) ดังแสดงในตาราง 4.9 และรูป 
4.8 โดยกอนจัดทําระบบ HACCP ในระหวางเดือนมีนาคม-พฤษภาคม พ.ศ. 2544 พบเชื้อ E .coli 
รอยละ 7.67 (จํานวนตัวอยางรวม 600 ตัวอยาง) แตภายหลังการจัดทําระบบ HACCP ในระหวาง
เดือนมีนาคม-พฤษภาคม พ.ศ. 2545-2547 พบเชื้อ E.coli ในป 2545 พบรอยละ 1.33 (จํานวนตัวอยาง
รวม 600 ตัวอยาง) ในป 2546 พบรอยละ 0.67 (จํานวนตัวอยางรวม 700 ตัวอยาง) และในป 2547 พบ
รอยละ 0.33 (จํานวนตัวอยางรวม 700 ตัวอยาง)  
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รูป 4.7 การเปรียบเทียบปริมาณโคลิฟอรมแบคทีเรีย ของมะมวงแชเยือกแข็งกอนและหลังการจดัทาํ
ระบบ HACCP 

 

 

 

 

 

 
 
รูป 4.8 การเปรียบเทียบรอยละการตรวจพบเชื้อ E. coli ของมะมวงแชเยือกแข็งกอนและหลังการ
จัดทําระบบ HACCP 
 จากรูป 4.6 รูป 4.7 และรูป 4.8 แสดงการเปรียบเทียบคุณภาพทางดานจุลชีววิทยา ไดแก 
ปริมาณจุลินทรียทั้งหมด โคลิฟอรมแบคทีเรีย และรอยละของการตรวจพบเชื้อ E .coli ตามลําดับ 
ของผลิตภัณฑสําเร็จรูป กอนและหลังการจัดทําระบบ HACCP พบวา ภายหลังการจัดทําระบบ 
HACCP มีผลทําใหเชื้อจุลินทรียลดลง เนื่องจากระบบ HACCP เปนระบบที่เนนมาตรการการ
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ปองกันการปนเปอนเปนสําคัญ โดยจะพิจารณาควบคุมเชื้อจุลินทรียและสารพิษนับตั้งแตการ
ปนเปอนจากวัตถุดิบ กรรมวิธีการแปรรูป การบรรจุ การจัดเก็บ ซ่ึงเปนกระบวนการทํางานที่มีระบบ
และมีแผนครอบคลุมทุกสวน ดังนั้นจึงทําใหเชื้อจุลินทรียภายหลังการจัดทําระบบ HACCP มี
แนวโนมลดลงอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ 
 
 4.3.2 ผลการเปรียบเทียบคุณภาพทางดานกายภาพ 
 จากการศึกษาผลของคุณภาพทางดานกายภาพ โดยทําการตรวจหาการปนเปอนของ
โลหะในผลิตภัณฑมะมวงแชเยือกแข็ง ซ่ึงเปนอันตรายทางกายภาพ เนื่องจากเปนวัสดุแปลกปลอมที่
ไมไดเปนสวนประกอบของอาหาร เมื่อบริโภคเขาไปอาจกอใหเกิดอันตราย และเปนสิ่งที่ไดรับการ
รองเรียนจากผูบริโภคมากที่สุด เนื่องจากการบาดเจ็บเกิดขึ้นทันทีภายหลังการบริโภคอาหารและงาย
ตอการระบุ หรือหาตนเหตุของปญหา (สุมณฑา, 2546) จากตาราง 4.10 และรูป 4.9 พบวา รอยละ
ของการตรวจพบโลหะของผลิตภัณฑกอนและหลังการจัดทําระบบ HACCP มีความแตกตางอยางมี
นัยสําคัญทางสถิติ (P≤0.05) โดยกอนจัดทําระบบ HACCP ในระหวางเดือนมีนาคม-พฤษภาคม 
พ.ศ. 2544 พบโลหะรอยละ 7.00 (จากผลิตภัณฑทั้งหมด 3,876,000 ถุง) แตภายหลังการจัดทําระบบ 
HACCP ในระหวางเดือนมีนาคม-พฤษภาคม พ.ศ. 2545-2547 พบโลหะลดลงคือ ในป 2545 พบรอย
ละ 0.67 (จากผลิตภัณฑทั้งหมด 3,876,000 ถุง) ในป 2546 พบรอยละ 0.67 (จากผลิตภัณฑทั้งหมด 
4,000,000 ถุง) และในป 2547 พบรอยละ 0.33 (จากผลิตภัณฑทั้งหมด 3,820,000 ถุง) เนื่องจากการ
ใชระบบ HACCP เปนระบบที่มีมาตรการในการควบคุมกระบวนการผลิต เพื่อกําจัดหรือลดสาเหตุที่
จะทําใหเกิดการปนเปอนของโลหะ เชนในการรับวัตถุดิบไดมีการจัดทําขอกําหนด (Specifications) 
ของรายการวัตถุดิบที่จะเขาสูการผลิต เพื่อชวยลดความเสี่ยงที่ผูบริโภคอาจไดรับอันตรายจากโลหะ
ไดในระดับหนึ่ง นอกจากนี้ระบบ HACCP ยังมีมาตรการในการเฝาระวังอันตรายที่อาจเกิดจาก
ชิ้นสวนของเครื่องจักรที่ใชผลิต โดยมีการจัดทําการซอมบํารุงเชิงปองกันเครื่องจักรจึงทําใหการ
ตรวจพบโลหะในผลิตภัณฑมะมวงแชเยือกแข็งลดลง  
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ตาราง 4.10 การเปรียบเทียบคุณภาพทางดานกายภาพของมะมวงแชเยือกแข็งกอนและหลังการจดัทาํ
ระบบ HACCP 
 กอนทําระบบ 

HACCP 
หลังทําระบบ HACCP 

 2544 2545 2546 2547 
การพบโลหะ (รอยละ)* 7.00a±1.00 0.67b±0.58 0.67b±0.58 0.33c±0.58 

หมายเหตุ :      ตัวอักษรภาษาอังกฤษที่แตกตางกันในแตละสดมภ แสดงความแตกตางกันอยางมี นัยสําคัญทางสถิติที่ P≤0.05 
 *รอยละของการพบโลหะจากจํานวนการผลิตจริงในแตละป โดยป 2544, 2545, 2546 และ 2547 มีผลิตภัณฑทั้งหมด 

3,876,000 3,876,000 4,000,000 และ 3,820,000 ถุง ตามลําดับ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูป 4.9 การเปรียบเทียบการตรวจพบโลหะของมะมวงแชเยือกแข็งกอนและหลังการจัดทําระบบ 
HACCP 
  
 การศึกษาการเปรียบเทียบตนทุนการผลิตในดานการใชแรงงาน การใชเวลาในการผลิตที่
ไมเหมาะสม คาใชจายในการซื้อ CO2 และการเปรียบเทียบคุณภาพทางดานจุลชีววิทยาและทางดาน
กายภาพของผลิตภัณฑมะมวงแชเยือกแข็งกอนและหลังการประยุกตใชระบบ HACCP นั้นพบวา 
ภายหลังการจัดทําระบบ HACCP ทําใหตนทุนการผลิตลดลง สวนคุณภาพทางดานจุลชีววิทยา และ
ทางดานกายภาพของผลิตภัณฑนั้นดีขึ้น เนื่องจากระบบ HACCP เปนระบบที่เนนมาตรการปองกัน 
(Preventive measures) จึงสามารถลดความเสี่ยงจากอันตรายลงไดอยางมีประสิทธิภาพ 
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