
 

บทที่ 2 
แนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 
 การศึกษาในหวัขอเร่ืองความรูความเขาใจระบบคุณภาพและความปลอดภัยของอาหาร 
ตามมาตรฐานสมาคมผูคาปลีกอังกฤษในโรงงานอุตสาหกรรมอาหารทะเลในจังหวดัสมุทรสาคร  
มีแนวคดิ ทฤษฎี และงานวจิัยที่เกี่ยวของดังนี ้
 
แนวคิด และ ทฤษฎี  
ทฤษฎีดานความปลอดภัยของอาหารจากระบบมาตรฐานของ BRC 

Technical Standard for Companies Supplying Retailer Branded Food Products 1998, 
12-14 ไดอธิบายไววา สมาคมผูคาปลีกอังกฤษ (British Retail Consortium:BRC) ไดมีการพัฒนา
มาตรฐานทางเทคนิคสําหรับผูขายสินคาบริโภค มาตรฐานที่ไดรับการพัฒนานี้ไดชวยใหผูคาปลีก
สามารถบรรลุขอบังคับทางกฎหมาย และปกปองผูบริโภคภายใตเงื่อนไขการตรวจสอบรวมกันของ
บริษัทผูขายสินคาบริโภค  มาตรฐานนี้ไดรวมหลักการขั้นพื้นฐานของมาตรฐานตาง ๆ ของผูคาปลีก
ในปจจุบันและมีเจตนาที่จะรวมมาตรฐานการตรวจสอบของบุคคลที่สาม ซ่ึงมิไดหมายความวาจะมา
แทนที่ขอกําหนดทางกฎหมายที่สูงกวาซึ่งระบุไวในแตละอุตสาหกรรม  มาตรฐานนี้จะไดรับการ
ทบทวนและแกไขอยูเสมอโดยสมาชิก BRC จะพิจารณาตามความเหมาะสม เชน ฉบับที่ 1 เร่ิมใช  1 
ตุลาคม 2541 ฉบับที่ 2 เร่ิมใช 2 มิถุนายน 2543 และมาตรฐานฉบับนี้ เปน ฉบับที่ 4 ประกาศใชเมื่อ
วันที่ 1 มกราคม 2548 ตามลําดับ  (บริษัท เอสจีเอส ประเทศไทย จํากัด, 2548) 

Asia Pacific Food Industry Thailand 2005, 15-17 กลาววา มาตรฐาน BRC เปน
มาตรฐานที่ผูคาปลีกที่ตองการปกปองชื่อเสียงของตน ตองการใหซัพพลายเออร ของตนไดรับ
มาตรฐานอุตสาหกรรม ทางสมาคมผูคาปลีกอังกฤษ (BRC) จึงพัฒนามาตรฐานเพื่อชวยเหลือผูคา
ปลีกในการปฏิบัติตามขอบังคับทางกฎหมายและปกปองผูบริโภค โดยกําหนดกฎเกณฑพื้นฐานใน
การตรวจสอบบริษัทผูสงสินคาอาหารที่มีเครื่องหมายการคาจําหนายแกผูคาปลีก ในประเด็นหลัก
ทั้ง 6 ประการ ไดแก 

1. ระบบวิเคราะหอันตรายและจุดวกิฤตที่ตองควบคุมในการผลิตอาหาร HACCP 
(Hazards Analysis and Critical Control Points) 

2. ระบบบริหารงานคุณภาพ QMS (Quality Management System) 
3. มาตรฐานสภาวะแวดลอมโรงงาน (Factory Environment Standards) 
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4. การควบคุมผลิตภัณฑ (Product  Control) 
5. การควบคุมกระบวนการผลิต (Process Control) 
6. บุคคล (Personal) 

 
ระบบวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตท่ีตองควบคุมในการผลิตอาหาร HACCP (Hazards   
Analysis and Critical Control Points) 

HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points) คือระบบการวิเคราะห
อันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุมเพื่อควบคุมอันตราย ณ จุดหรือข้ันตอนการผลิตที่อันตรายที่มี
โอกาสเกิดขึ้น จึงสามารถประกันความปลอดภัยของอาหารที่ยอมรับกันวาสามารถปองกันอันตราย
และส่ิงปนเปอนไดดีกวาการตรวจสอบผลิตภัณฑขั้นสุดทาย  หรือควบคุมคุณภาพที่ใชกันอยูเดิม  
โดยระบบ HACCP จะเนนการควบคุมกระบวนการผลิตในจุดหรือข้ันตอนที่สําคัญ ที่สามารถ
ประยุกตวิธีการควบคุมเขาไปใช  โดยพิจารณาตั้งแตวัตถุดิบ  กระบวนการผลิต  การขนสง  จนถึง
ผูบริโภค  นอกจากนั้นระบบ HACCP  ยังมีศักยภาพในการระบุบริเวณหรือขั้นตอนการผลิตที่มี
โอกาสเกิดความผิดพลาดขึ้นได แมวาจุดหรือในขั้นตอนดังกลาวจะยังไมเคยเกิดอันตรายมากอนซึ่ง
นับวาเปนประโยชนอยางยิ่ง (ประยุทธ วองไว, 2548) 

ระบบ HACCP มีขั้นตอนในการพิจารณาการจัดทํา 5 ขั้นตอน ดังนี ้
ขั้นตอนที่ 1 การจัดตั้งทีมงาน HACCP 

คุณสมบัติของบุคคลในกลุมควรคัดเลือกผูมีวุฒิการศึกษาในระดับที่เหมาะสม  หรือมี
อายุงานในหนวยงานนั้นพอควร  และมีทัศนคติที่ดีตอองคการ  และนโยบายของบริษัท  กลุมบุคคล
ที่ผานการคัดเลือกและแตงตั้งแลวจะตองผานการฝกอบรมใหเขาใจหลักการของระบบ HACCP โดย 
เฉพาะขั้นตอนการระบุอันตราย (Identifying Hazards) การคัดเลือกจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (CCP) การ
กําหนดคาวิกฤตที่ตองควบคุม (Critical limits) และความเขาใจในคําจํากัดความตาง ๆ ในความหมาย
เดียวกัน การฝกอบรมอาจขยายขอบขายใหครอบคลุมในเรื่องการตรวจประเมินระบบคุณภาพ (Quality 
System Auditing) การทํางานเปนทีม (Term Working) และการแกปญหา (Problem Solving) 
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ขั้นตอนที่ 2  การอธิบายรายละเอียดผลิตภณัฑ (Describe Product) 
การอธิบายรายละเอียดผลิตภัณฑไดอยางถูกตองสมบูรณนั้น ทีมงานตองมีความเขาใจ

คุนเคยกับผลิตภัณฑนั้นเปนอยางดี  รวมถึงกลุมผูบริโภควาเปนกลุมที่เสี่ยงตออันตรายจากการบริโภค
อาหารชนิดนัน้หรือไม  ทมีงานสามารถที่จะระบุอันตรายทุกชนิดทีอ่าจเกิดขึน้ในกระบวนการผลิต
อาหารประเภทนั้นไดอยางถูกตอง  ควรมีรายละเอียดขอมลูผลิตภัณฑที่ครบถวนสมบูรณ  การอธิบาย
รายละเอยีดผลิตภัณฑควรพิจารณาประเดน็ดังนี ้

2.1 สูตรของผลิตภัณฑ 
2.2 ขอมูลเกี่ยวกับกระบวนการผลิต และการเตรียมจะตองพิจารณา 

- โอกาสจะเกิดการปนเปอนเชื้อจุลินทรีย หรือสารพิษที่เกี่ยวของ  ขณะจัดเตรียม  
การแปรรูป หรือการเก็บรักษา 

- สามารถทําใหไมเกิดพิษไดในระหวางการหุงตม  การใหความรอนซ้ํา หรือ
กระบวนการแปรรูปอื่น ๆ 

- มีโอกาสจะเกิดการปนเปอนของจุลินทรียหรือสารพิษ  ภายหลังขั้นตอนการ
ใหความรอน 

- ภาชนะบรรจุหีบหอมีผลตอการอยูรอดหรือการเพิ่มจํานวนจุลินทรียอยางไร 
- เวลาที่ถูกใชในแตละขั้นตอนตั้งแตการผลิต  การเตรียม  การเก็บรักษาการวาง

จําหนายและเงื่อนไขสภาวะการกระจายสินคา 
 

ขั้นตอนที่ 3  การชี้หาวัตถุประสงคในการใชผลิตภัณฑ (Indentify Indended Use) 
การระบุวิธีการใชและกลุมผูบริโภค  เพื่อใหมั่นใจวาแผน HACCP ที่จัดเตรียมขึน้ไดมี

การพิจารณากลุมเปาหมายผูบริโภคอาหารนั้น ๆ เนื่องจากบางกลุมผูบริโภคตองดูแลเปนพิเศษ 
 

ขั้นตอนที่ 4  การจัดทําแผนภมูิกระบวนการผลิต 
แผนภูมิกระบวนการผลิตจะชวยทําใหทีมงาน HACCP สามารถใชพิจารณาการ

ปนเปอนของอันตรายตาง ๆ ในแตละขั้นตอนการผลิต และหามาตรการควบคุมการจัดทําแผนภูมิ
กระบวนการผลิตที่ดีตองมีรายละเอียดตั้งแตการรับเขาของวัตถุดิบทุกชนิด การแปรรูป การจัดสง
ขั้นตอนการ Reprocess หรือ Rework โดยมีขอมูลรายละเอียดที่ชัดเจนเพียงพอซึ่งไดจากการสอบถาม 
การสังเกต หรือจากแหลงขอมูลอ่ืน ๆ แตละขั้นตอนการผลิตควรมีรายละเอียดขอมูลตาง ๆ อยาง
เพียงพอ โดยจะตองพิจารณา 

 



 8 

4.1 สวนผสมทุกชนิดและภาชนะบรรจุหีบหอ 
4.2 เขียนแผนภูมิตามลําดับการปฏิบัติจริง ตั้งแตขั้นตอนการรับเขาวัตถุดิบจนถงึผลิตภัณฑ

สําเร็จรูป 
4.3 บันทึกขอมูลเวลา อุณหภูม ิ ของวัตถุดิบทุกชนิด ผลิตภัณฑระหวางการผลิต และ

ผลิตภัณฑสําเร็จรูป รวมถึงโอกาสของการลาชา 
4.4 อธิบายเสนทางการนําผลิตภณัฑไปแปรรูปหรือนํากลับมาผลิตใหม 
4.5 โครงสรางของเครื่องมืออุปกรณ 
 

ขั้นตอนที ่ 5  การตรวจสอบความถูกตองของแผนภูมิกระบวนการผลิต (On-site Verification of 
Flow Diagram) 

ทีมงาน HACCP ทุกคนควรมีสวนรวมในการตรวจสอบความถูกตองของแผนภูมิกระบวนการ
ผลิตที่จัดทําขึ้น โดยการตรวจสอบเปรียบเทียบแผนภมูิกับการปฏิบัติจริง เพื่อยนืยันความถูกตอง 
และการตรวจสอบตองครอบคลุมถึงจุดที่มีการนํามาใชของวัตถุดิบและภาชนะบรรจุดวย ในระหวาง
การตรวจสอบ ทีมงาน HACCP อาจทําการปรับเปลี่ยนแผนภูมิการผลิตใหสอดคลองกับกระบวน การ
ผลิตจริง 

 
นอกจาก 5 ขั้นตอนที่กลาวมา ระบบ HACCP ยังประกอบดวย 7 หลักการ ดังตอไปนี้ 
หลักการที่ 1  การวิเคราะหอันตราย (Conduct a Hazard Analysis) 

ระบุอันตรายที่อาจเกิดขึ้นในทุกขั้นตอนของกระบวนการผลิต ตั้งแตขั้นตอนแรกของ
วงจรการผลิต จากวัตถุดิบ วิธีการแปรรูป การกระจายสินคา จนถึงการบริโภคของลูกคา โดยการ
ประเมินโอกาสจะเกิดอันตราย และระบุมาตรการควบคุมอันตรายเหลานั้นประเมินความรุนแรง
และโอกาสที่จะเกิดอันตรายตาง ๆ ในทุกขั้นตอนการผลิต จากนั้นจึงกําหนดวิธีการปองกันเพื่อลด
หรือขจัดอันตรายเหลานั้น 

ขั้นตอนแรกของการวิเคราะหอันตราย คือ การระบุอันตรายที่มีโอกาสจะเกิดขึ้นในแต
ละขั้นตอนการผลิต โดยเริ่มตั้งแตวัตถุดิบจนถึงขั้นตอนสุดทาย และทําการพิจารณาใหครอบคลุม
อันตรายทั้ง 3 ประการ ไดแก 
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1.1 อันตรายทางชวีภาพ 
         อันตรายทางชีวภาพ หมายถึง อันตรายที่เกิดจากสิ่งที่มีชีวิตขนาดเล็ก ไดแก จุลินท
รียไวรัส เชื้อรา พยาธิตาง ๆ โดยทั่วไปสิ่งมีชีวิตขนาดเล็กเหลานี้เกี่ยวของกับมนุษยและวัตถุดิบตาง 
ๆ ที่ใชในอุตสาหกรรมอาหาร หลายชนิดพบอยูตามธรรมชาติในสิ่งแวดลอมจากแหลงผลิตอาหาร
นั้น สวนใหญจะถูกทําลายดวยการหุงตม และสามารถลดจํานวนโดยมาตรการตาง ๆ เชน การ
ควบคุมอุณหภมูิ เวลา และการจัดการสุขลักษณะ อันตรายจากเชื้อจุลินทรียที่ทําใหเกิดโรคและ
สารพิษที่เชื้อจลิุนทรียบางชนดิสรางขึ้นถือวาเปนอันตรายที่สําคัญที่สุดในระบบ HACCP เนื่องจาก
เชื้อจุลินทรียสามารถแพรกระจายในอาหารและทําอันตรายตอผูบริโภคอยางแพรหลาย  

1.2  อันตรายจากสารเคมี 
 อันตรายจากสารเคมีอาจเกิดขึ้นเองตามธรรมชาติ หรือเจตนาเติมในระหวางการ

ผลิตไดแก วตัถุเจือปนในอาหาร สารปนเปอนประเภทโลหะหนกั ยาปฏิชีวนะ ยาตกคางในสัตว 
สารเคมี กําจัดศัตรูพืช น้ํามันหลอล่ืนเปนตน หากไดรับสารพิษเหลานี้ในปริมาณมากอาจทําใหเกดิ
พิษภยัรายแรงในทันที หรืออาจเปนพษิสะสมในกรณไีดรับปริมาณนอย  

1.3  อันตรายทางกายภาพ 
 อันตรายทางกายภาพ ไดแก การปนเปอนจากสิ่งแปลกปลอมตาง ๆ อาทิ เศษแกว 

เศษโลหะ เศษไม ซ่ึงจะทาํใหเกิดการบาดเจ็บแกผูบริโภคได การปนเปอนเกดิขึ้นในวงจรอาหาร 
ตั้งแต การเก็บเกี่ยวจนสินคาถึงมือลูกคา โดยการเกิดจากการปฏิบัติงานที่ไมถูกตอง  

 
หลักการที่ 2  หาจุดวิกฤตทีต่องควบคุม (Determine the Critical Control Points (CCPs) 

กําหนดขั้นตอนการทํางานซึง่สามารถจะทําการควบคุม เพื่อกําจดัอันตรายหรือลด
โอกาสการเกิดอันตราย เรียกวาจุด CCP หรือจุดควบคุมวิกฤต หมายถึง ขั้นตอนใด  ๆในกระบวนการการ
ผลิต รวมถึงการรับวัตถุดิบ การแปรรูป การเก็บเกีย่ว การขนสง การปรับสูตร กรรมวิธีการผลิต หรือการ
จัดเก็บ ที่อาจกอใหเกิดอันตรายและทําการกําหนดเปนจดุควบคุมวกิฤต จุดควบคุมวิกฤต หมายถงึ 
ตําแหนงวิธีการ หรือขั้นตอนในกระบวนการผลิต ซ่ึงหากสามารถควบคุมใหอยูในคา หรือลักษณะ
ที่กําหนดไวไดแลว จะทําใหมีการขจัดอนัตรายหรือลดการเกิดอันตรายจากผลิตภณัฑนั้นได 

การตัดสินวาขัน้ตอนใดในกระบวนการผลิตเปนขั้นตอนสําคัญหรือเปนจุดวิกฤตที่ตอง
ควบคุม สามารถจะดําเนนิการไดโดยการตัดสินของผูเชี่ยวชาญ หรือการใชหลักการของ Decision 
Tree ซ่ึงเปนคําถาม 4 คําถาม การใชหลักการตาม Decision Tree ตองมีความยืดหยุนสามารถใชได
กันทุกขั้นตอนในวงจรการผลิตทุกประเภทอุตสาหกรรมอาหาร และยังสามารถใชไดกับอันตรายทั้ง 
3 ประการ โดยไมมีการจํากดัจํานวนจดุวกิฤต 
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คาวิกฤต ที่จะกําหนดขึ้น ควรเปนคาที่สามารถจะทําการตรวจวดั หรืออานคาไดผล
อยางรวดเรว็ ควรหลีกเลี่ยงการตั้งคาวิกฤตทางจุลชีวะ อาทิเชน การกําหนดปรมิาณเชื้อจุลินทรีย 
เนื่องจากการตรวจวเิคราะหตองใชเวลานาน ไมสะดวกตอการแกไขปญหาไดทันทวงที และเปน
การตองเสียเวลารอผลการตรวจวเิคราะห ทําใหแผนการการผลิตตองลาชา จึงอาจทําการกําหนดผล
ของจุลินทรียในทางออม หากจําเปน เชน กําหนดปริมาณเชื้อจุลินทรยีในวัตถุดิบแทน 
 
หลักการที่ 3  กําหนดคาวกิฤต (Establish Critical Limit(s)) 

ตองควบคุมใหอยูภายใตเกณฑที่กําหนด เพื่อมั่นใจวาจุด CCP อยูภายใตการควบคุม
การกําหนดระบบเพื่อตรวจติดตามการควบคุมจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (Establish a System to Monitor 
Control of the CCP) กําหนดระบบในการเฝาระวังจุดวิกฤต โดยการกําหนดแผนการทดสอบหรือการ
เฝาสังเกต การกําหนดคาวกิฤต ณ จุดควบคุมวิกฤต คาวิกฤตอาจเปนคาตวัเลข หรือลักษณะ
เปาหมายของคุณภาพดานความปลอดภยัที่ตองการของผลผลิต ณ จุดควบคุมวกิฤต ซ่ึงกําหนดขึ้น
เปนเกณฑสําหรับการควบคุม เพื่อใหแนใจวาจุดควบคุมวิกฤตอยูภายใตการควบคุม 

 
หลักการที่ 4  กําหนดระบบตรวจติดตามเพื่อควบคุมจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (Establish a System to 
Monitor Control of the CCPs) 

ทําการเฝาระวังโดยกําหนดขึน้อยางเปนระบบ มีแผนการตรวจสอบหรอืเฝาสังเกตการณ
และบันทึกขอมูลเพื่อใหเชื่อมั่นไดวาการปฏิบัติงาน ณ จุดควบคุมวิกฤตมีการควบคุมอยางถูกตอง
เพื่อประเมนิวาจุดวิกฤตที่ตองควบคุมนัน้  ๆอยูภายใตสภาวะควบคมุ การตรวจตดิตามเปนการมอบหมาย
ใหมีผูรับผิดชอบตรวจสอบ ตรวจวดัคาโดยการใชเครื่องมือทีเ่หมาะสมหรือใชความชํานาญประสบการณ
ของประสาทสัมผัส เชน การดมกลิ่น การชมิ การสังเกตโดยสายตา และการบันทึกผลไวในแบบฟอรม
ที่กําหนด ตามชวงเวลาที่เหมาะสม  

 
หลักการที่ 5  กําหนดการแกไข (Establish the Corrective Action) 

การแกไข สําหรับขอบกพรอง และใชมาตรการนั้น ทันท ี กรณีที่พบวา จุดควบคุมวิกฤต
ไมอยูภายใต การควบคุมตามคาวิกฤตที่กําหนดไว 
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หลักการที่ 6  กําหนดการทวนสอบ (Establish Procedures for Verification) 
ทบทวนประสทิธิภาพของระบบ HACCP ที่ใชงานอยู รวมทั้งใชผลการวิเคราะหทดสอบ

ทางหองปฏิบัติการเพื่อประกอบการพิจารณาในการยืนยันวาระบบ HACCP ที่ใชอยูนั้นมีประสิทธิภาพ
เพียงพอทีจ่ะสรางความเชื่อมัน่ในความปลอดภัยของผลติภัณฑได 

การทวนสอบเปนเครื่องมือที่ใชประเมินประสิทธิผล และการปฏิบัติตามแผน HACCP 
เพื่อยืนยันวามีการปฏิบัติการควบคุมตามมาตรการตาง ๆ ที่ระบุไวในแผนอยางครบถวน ถูกตอง
ตามรายละเอียดทุกประการ การทวนสอบตามปกติในแตละจุดวิกฤตเปนเพียงสวนหนึ่งของระบบ
การทวนสอบ  
หลักการที่ 7  กําหนดระบบเอกสารและการเก็บบันทึกขอมูล (Establish Documentation and Record Keeping) 

จัดทําระบบบนัทึกเก็บรักษาขอมูลที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑอาหาร
แตละชนดิไวเพื่อเปนหลักฐานใหสามารถคนไดเมื่อจําเปนเอกสารตาง  ๆ ที่เกี่ยวของกบัระบบ HACCP 
ควรจะไดมีระบบการจัดทําและการจัดเก็บเอกสาร โดยการกําหนดอํานาจหนาที่ผูจดัทําเอกสารที่ใช
ในระบบ HACCP 
 
ระบบบริหารคุณภาพ (Quality Management System) (บริษัท เอสจีเอส ประเทศไทย จํากดั, 2548) 
 ประกอบดวยขอกําหนดพื้นฐาน ดังนี ้

1. ระบบบริหารคุณภาพ 
  องคกรตองมีการกําหนดระบบบริหารคุณภาพที่สัมพันธกบัมาตรฐานในการจัดทํา
เปนเอกสาร นาํไปปฏิบัติ รักษาไว ทบทวนและปรับปรุงอยางเหมาะสม 

2. เอกสารนโยบายคุณภาพ 
  ผูบริหารระดับสูงตองกําหนดเอกสารนโยบายคุณภาพ เพื่อแสดงความมุงมั่นของ
องคกรเพื่อจะผลิต ผลิตภัณฑที่ปลอดภัยและเปนไปตามกฎหมายและความรับผิดชอบตอลูกคา โดย
มีการสื่อสารนโยบายทัว่ทั้งองคกร และทบทวนอยางสม่ําเสมอ 

3. คูมือคุณภาพ (Quality Manual)  
องคกรตองจัดทําคูมือคุณภาพซึ่งระบุตามขอกําหนดของมาตรฐาน BRC เพื่อเปน 

กรอบของการทํางานและการปฏิบัติของบุคลากรที่รับผิดชอบเพื่อใหสัมฤทธิ์ผลตามเอกสารซึ่งได
จัดทําขึ้น 
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4. โครงสรางองคกร  ความรบัผิดชอบและอํานาจหนาที ่ (Organizational Structure, 

Responsibility and Management Authority) 
องคกรตองมีการกําหนดและจัดทําเอกสารแสดงโครงสรางขององคกรซึ่งทําให 

มั่นใจถึงหนวยงาน  ความรับผิดชอบ  และการรายงานผลของพนักงานที่มีกิจกรรมซึ่งสงผลกระทบ
ตอความปลอดภัยของผลิตภัณฑ  กฎหมายและคุณภาพของผลิตภัณฑ 

5. ความมุงมั่นของผูบริหาร (Management Commitment) 
ผูบริหารระดับสูงมีการกําหนดวัตถุประสงคดานคุณภาพเพื่อพัฒนาและปรับปรุง 

กระบวนการเพื่อช้ีบอกถึงประเด็นดานความปลอดภัยของอาหารหรือกฎหมายในระดับที่เปนกล
ยุทธ 

6. การใสใจลูกคา (Customer Focus) 
ผูบริหารระดับตองมั่นใจวามีกระบวนการในการกําหนดความตองการ ความ 

คาดหวังของลูกคาอยางชัดเจน และมั่นใจวาความตองการนั้นไดรับการตอบสนองโดยมีการกําหนด
ดัชนีช้ีวัดความพึงพอใจของลูกคาและตองสื่อสารใหพนักงานรับทราบอยางเหมาะสม 

7. การทบทวนของฝายบริหาร (Management Review) 
ผูบริหารระดับสูงขององคตองทบทวนประสิทธิภาพของระบบบริหารคุณภาพ  

และระบบ HACCP ตามแผนที่ไดกําหนดไว และตองมั่นใจวามีการประเมินจุดสําคัญ เพียงพอ 
เหมาะสมและมีประสิทธิภาพโดยการบันทึกและตองสื่อสารไปยังพนักงานที่เกี่ยวของ 

8. การบริหารทรัพยากร (Resource Management) 
ผูบริหารระดับสูงตองจัดสรรทรัพยากรใหเพียงพอตอความตองการในการปฏิบัติ 

และปรับปรุงกระบวนการของระบบการบริหารจัดการคุณภาพ และระบบ HACCP 
9. การตรวจตดิตามภายในองคกร (Internal Audit) 

องคกรตองตรวจติดตามระบบและระเบียบปฏิบัติงานที่จุดสําคัญตอความปลอดภัย 
ของผลิตภัณฑเพื่อความเหมาะสมและสอดคลองกับขอกําหนดโดยการตรวจติดตามตองดําเนินตอง
ดําเนินโดยผูตรวจที่ไดรับการฝกอบรมอยางเหมาะสม 

10. การจัดซื้อ (Purchasing) 
องคกรตองควบคุมกระบวนการจัดซื้อทั้งหมดโดยเฉพาะที่สําคัญตอความ 

ปลอดภัยของผลิตภัณฑ  กฎหมายและคณุภาพ การประเมินผูขายตองสามารถควบคุมและสอบกลับ
ได 
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11. ขอกําหนดของระบบเอกสาร (General Documentation Requirements) 
องคกรตองจัดทําระเบียบปฏิบัติ ที่แสดงถึงความสอดคลองกับมาตรฐาน และตองมั่นใจวา  

เอกสารที่จําเปนทั้งหมดแสดงถึงกระบวนการที่มีประสิทธิผล และการควบคุมกระบวนการภายใตขอกําหนด 
12. การปฏิบัติการแกไข (Corrective Action) 

องคกรตองมีระเบียบปฏิบัติเพื่อใชวิเคราะหสาเหตุของความไมสอดคลองตอ 
มาตรฐาน เกณฑและระเบยีบปฏิบตัิงาน ที่มผีลตอความของความไมสอดคลองกับมาตรฐาน, 
ขอกําหนด และระเบยีบวิธีปฏิบัติ ที่มีผลตอความปลอดภัยของผลิตภณัฑ, กฎหมายและคุณภาพโดย
เอกสารการแกไข ตองระบหุนาทีแ่ละความรับผิดชอบ 

13. การสอบกลับได (Tractability)  
   องคกรตองมีระบบที่มีความสามารถในการสอบกลับและติดตามวัตถุดิบทุกชนิด
(รวมทั้งบรรจุภัณฑขั้นตน) จากแหลงผานขั้นตอนของกระบวนการ และการจัดจําหนายของ
ผลิตภัณฑสุดทายไปถึงลูกคา ถามีการ Rework ก็ตองดําเนินสอบกลับดวย 

14. การเรียกคืนผลิตภัณฑ (Product Recall) 
องคกรตองมีการจัดการอยางมีประสิทธิผลกับเหตุการณฉุกเฉิน และมีการนํา 

ระเบียบปฏิบัติที่ เปนลายลักษณอักษรการถอนคืนและการเรียกคืนผลิตภัณฑไปใชอยางมี
ประสิทธิผล ซ่ึงจะตองมีการทดลองเพื่อใหมั่นใจ และองคกรตองมั่นใจใน CA และ PA      

15. ขอรองเรียนของการเคลื่อนยาย (Complaint Handling)  
องคกรตองมีระบบสําหรับการจัดการกับขอรองเรียนที่เกี่ยวกับผลิตภัณฑ และตอง 

หลีกเลี่ยงการเกิดซ้ํา 
  
มาตรฐานสภาวะแวดลอมโรงงาน (Factory Environment Standards) (บริษัท เอสจีเอส ประเทศ
ไทย จํากัด, 2548)  ประกอบดวย 

1. มาตรฐานสิ่งแวดลอมภายนอก (External Environment Standards)   
พื้นที่ตั้งตองปองกันการปนเปอนและเอื้อในการผลิตที่ปลอดภัยและเปนไปตาม 

กฎหมาย โดยมีมาตรการที่เหมาะสม แนวเขตและพื้น เชน อาคาร, ผนังขางนอก, พื้นที่เก็บ และราง
ระบายน้ํา ตองปองกันการปนเปอน กรณีที่อาคารถูกลอมรอบดวยตนไม ตนหญา ตองไดรับการ
ดูแลและควบคุมอยางดีตลอดจนแนวผนังดานนอกโดยรอบอาคารการผลิตและจัดเก็บตองสะอาด
ไมมีส่ิงกีดขวาง ถามีผนังติดกันตองมีระเบียบการปฏิบัติงานเพื่อการทําความสะอาดและปองกัน
ผลิตภัณฑอยางเหมาะสม กรณีทางระบายน้ําสาธารณะไมเพียงพอทางระบายน้ําภายนอกตองไดรับ
การติดตั้งใหเพียงพอ 
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2.    มาตรฐานสิ่งแวดลอมภายใน (Internal Environmental Standards)  
   ขอบเขตและโรงงานตองถูกออกแบบกอสรางและบํารุงรักษาและมีระเบียบปฏิบัติ 
ในการควบคุมความเสี่ยงของการปนเปอนของผลิตภัณฑและสอดคลองกับกฎหมายที่เกี่ยวของ โดย
พิจารณา มาตรการการเขาออก เสนทางการ ไหลของผลิตภัณฑ ส่ิงปองกันทางกายภาพ พื้นที่ที่ตอง
ดูแลสูง เครื่องมืออุปกรณ 

นอกจากนี้ตองพิจารณาถึงความเหมาะสมของโครงสราง เชน ผนัง, พื้น, เพดาน, 
หนาตาง, ประตู, ไฟแสงสวาง, และระบบระบายอากาศ   

การบริการสนับสนุนภายในพื้นที่การผลิตและจัดเก็บรักษา เชน น้ําใช ไอน้ํา 
น้ําแข็ง อากาศ หรือแกส ที่สัมผัสกับอาหาร ตองถูกออกแบบ, กอสราง, ดูแลรักษา, และเฝาติดตาม
ในคุณภาพ เพือ่ควบคุมความเสี่ยงของการปนเปอน 

3.    ส่ิงอํานวยความสะดวก (Services)   
   การบริการทั้งหมดที่อยูภายในพื้นที่การผลิตและจัดเก็บตองถูกออกแบบจัดสราง
บํารุงรักษาเพื่อควบคุมความเสี่ยงของการปนเปอนผลิตภัณฑ เชน น้ําใชสําหรับทําความสะอาด
อุปกรณตองสามารถบริโภคไดหรือไมมีความเสี่ยงตอการปนเปอน ไมวาจะเปนการนํามาจากสวน
หลักหรือผานการบําบัด 

4.   เครื่องมือเครื่องใช (Equipment) 
   อุปกรณตองไดรับการออกแบบอยางเหมาะสม ตรงตามวัตถุประสงคการใช 
เพื่อที่จะลดความเสี่ยงของการปนเปอนของผลิตภัณฑใหนอยที่สุด 

5.    การซอมบํารุง (Maintenance)  
   แผนการบํารุงรักษาตองรอบคลุมอุปกรณทัง้หมดและโรงงาน ซ่ึงมีตอความปลอดภัย
ของผลิตภณัฑ, กฎหมายและคุณภาพ การบาํรุงรักษาและการซอมแซมตองไมทําใหเกิดการปนเปอน 

6.    ส่ิงอํานวยความสะดวก (Staff Facilities) 
   ส่ิงอํานวยความสะดวกสําหรับพนักงานตองไดรับการออกแบบและดาํเนินการ 
เพื่อที่จะลดความเสี่ยงในการปนเปอนของผลิตภัณฑ เชน หองแตงตัว หองน้ํา หองครัว อุปกรณลาง
มือ พื้นที่สูบบุหร่ี ชุดทํางาน และพื้นที ่Hi-care / Hi-risk 

            7.    ความเสี่ยงในการปนเปอนขามของผลิตภัณฑทางดานเคมีและกายภาพ                                               
          (Physical and Chemical Product Contamination Risk) 
     ส่ิงอํานวยความสะดวกและระเบียบปฏิบัตทิี่เหมาะสม จะควบคุมความเสี่ยงการ 

ปนเปอนทางกายภาพหรือทางเคมี ลงสูผลิตภัณฑ ซ่ึงตองพิจารณาจาก พื้นที่เก็บสารเคมี/โครงสรางอาคาร/
วัสดุแตกงาย/การใชไม เปนตน 
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7.   การจัดเก็บในคลังและสุขลักษณะ (Housekeeping and Hygiene) 
    การดูแลความเรียบรอยและระบบการทําความสะอาดตองถูกนํามาใชเพื่อใหมั่นใจ
วา มาตรฐานสุขลักษณะที่เหมาะสมไดถูกนําไปใชตลอดเวลา และลดความเสี่ยงของการปนเปอน
ใหนอยที่สุด โดยกําหนดตารางทําความสะอาดรวมถึงระเบียบปฏิบัติและมีการบันทึก การใช
สารเคมีทําความสะอาดฆาเชื้อ  

   9. ขยะและของเสีย (Waste/Waste Disposal) 
  จะตองมีระบบการจัดเก็บ, การจัดลําดับและการกําจดัของเสียอยางเพยีงพอ 

         10. การควบคุมสัตวพาหะนําโรค (Pest Control)  
  องคกรตองรับผิดชอบในการลดอัตราเสี่ยงของการรบกวน โดยสัตวที่ทําใหเกดิ
โรคติดตอภายในพื้นทีก่ารทาํงาน อาจมีการผูรับจางชวงหรือคนภายในได ตองมีการระบุพื้นที่การ
ตรวจสอบ พรอมทั้งตรวจสอบในพื้นทีก่ารจัดเก็บ 

11. การขนสง (Transport)  
  ยานพาหนะที่ใชในการขนสงวัตถุดิบ (รวมทั้งบรรจุภัณฑ) มายังสถานที่เก็บ และ
การจัดสงผลิตภัณฑระหวางกระบวนการ/ผลิตภัณฑกึ่งสําเร็จรูปและผลิตภัณฑสําเร็จรูปจะตอง
เหมาะสมกับวัตถุประสงค, ไดรับการบํารุงรักษาใหอยูในสภาพดี และถูกสุขลักษณะ กรณีที่องคกร
ใชบริการจากผูรับจางชวง ขอกําหนดทั้งหมดในขอ 3.12 วาจะตองปฏิบัติตาม และจะตองมีการ
จัดการอยางมีประสิทธิผล เชน ระเบียบปฏิบัติการบํารุงรักษา, สภาพการขนสง, ระเบียบปฏิบัติการ
ควบคุมอุณหภูมิ, Validate ดวย data log  
 
การควบคุมผลิตภัณฑ (Product Control)  

1. การออกแบบผลิตภัณฑ/การพัฒนาผลิตภณัฑ  (Product Design/Development) 
การศึกษาการวิเคราะหอันตรายจะตองดําเนินการระหวางการออกแบบ/การพัฒนา 

ผลิตภัณฑ เพื่อที่จะชี้บงและประเมินอันตรายที่เกี่ยวของกับความปลอดภัยและความเสี่ยง ฉลากตอง
เปนไปตามกฎหมาย อายุการเก็บตองจัดทําและเก็บเปนเอกสาร 

2. ขอกําหนดในการจัดการเพื่อวัตถุที่มีความเฉพาะเจาะจง (Handling Requirements 
for Specific Materials) 
กรณีที่วตัถุดิบและผลิตภัณฑสุดทายตองการขอกําหนดเพือ่การจัดการเฉพาะ เชน  

สารกอใหเกดิอาการแพ  ผลิตภัณฑทีไ่ดรับการรับรองสารอินทรีย หรือมีสถานะมาตรฐานที่ไดรับ
การประกันตองมีระเบียบปฏบิัติงานเพื่อใหมั่นใจในความปลอดภัยของอาหารเปนไปตามกฎหมาย
และคุณภาพของผลิตภัณฑ 
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3. การปองกันโลหะ/การปองกนัสิ่งแปลกปลอม (Metal Detection/Foreign      
       Body Detection) 

                                องคกรจะตองมั่นใจวา มีขั้นตอนที่จําเปนที่จะชี้บง, หลีกเลี่ยง, กําจัดหรือทําให
ลดนอยลงจากการปนเปอนดวยโลหะหรือส่ิงแปลกปลอม ดวยการวิเคราะหอันตราย การใชเครื่อง
จับขึ้นกับความจําเปน รวมทั้งกระบวนการจัดการเมื่อเครื่องจับเสียหาย 

4. การบรรจุผลิตภัณฑ (Product Packaging) 
ตองเหมาะสมกับการนําไปใชและเก็บรักษาภายใตสภาวะที่จะกอใหเกิดความเสี่ยง 

ตอการปนเปอนและเสื่อมเสียใหนอยที่สุด เชน การจัดเก็บสีที่ใช หรือการใชลวดเย็บตองมีความ
เหมาะสม 

5. การตรวจสอบและวเิคราะหผลิตภัณฑ (Product Inspection and Analysis) 
องคกรตองดําเนินการหรือจางผูรับจางชวงตรวจสอบและวิเคราะหส่ิงที่มีผลตอ 

ความปลอดภัยของผลิตภัณฑ กฎหมายและคุณภาพ โดยมีการใชระเบียบปฏิบัติ ส่ิงอํานวยความ
สะดวก และมาตรฐานที่เหมาะสม 

6. การหมุนเวียนสตอก (Stock Rotation) 
องคกรตองนําขั้นตอนมาใช เพื่อใหมัน่ใจวาวัตถุดิบและผลิตภัณฑ ไดถูกนํามาใช

อยางถูกตองตามคําสั่ง และภายในอายกุารเก็บรักษา          
7. การปลดปลอยผลิตภัณฑ (Product Release) 

องคกรตองมั่นใจวาผลิตภณัฑไมไดถูกปลอยออกไปจนกวาจะมีการปฏิบัติตาม 
ขั้นตอน ในการปลอยสินคา 

8. การควบคุมผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด  (Control of Non-Conforming 
Product) 
องคกรตองมั่นใจวาผลิตภณัฑที่ไมเปนไปตามคุณสมบัติทั้งหมด ไดรับการชี้บง  

ติดปายและถูกคัดแยกไวอยางชัดเจน การดําเนินการปฏิบัติการแกไขตองปองกันการเกิดซ้ํา โดย
สอดคลองกับธรรมชาติของปญหาและขอกําหนดจากลูกคา 
 
การควบคุมกระบวนการผลติ (Process Control)  

1. การควบคุมกระบวนการ (Control of Operations) 
องคกรตองกําหนดระเบียบปฏิบัติซ่ึงยืนยันวากระบวนการและอุปกรณที่ใชมี 

ความสามารถที่จะผลิตผลิตภัณฑที่ปลอดภัยและเปนไปตามกฎหมายอยางสม่ําเสมอเพื่อใหไดมาซึ่ง
คุณลักษณะทางคุณภาพตามที่ตองการ กรณีที่มีการเปลี่ยนแปลงสูตรของผลิตภัณฑ  กระบวนการ  
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อุปกรณหรือบรรจุภัณฑ  องคกรตองจัดทําคุณสมบัติของกระบวนการใหม  ขอมูลการทวนสอบ
ของผลิตภัณฑเพื่อใหมั่นใจถึงคุณภาพและความปลอดภัยของอาหาร เปนไปตามกําหนดของ
กฎหมาย 

2. การควบคุมปริมาณ (Quantity Control) 
องคกรตองดําเนินระบบการควบคุมปริมาณซึ่งตองสอดคลองตอกฎหมายและตา 

ขอบังคับของแตละอุตสาหกรรมหรือขอกําหนดของลูกคา 
3. การสอบเทียบและควบคุมอปุกรณตรวจวดั วัดคา (Calibration and Control of 

Measuring and Monitoring Devices) 
                                องคกรตองชี้บงอุปกรณตรวจวัดที่ใชเพื่อเฝาระวังจุดวิกฤตและความปลอดภัย
ของผลิตภัณฑเพื่อเปนไปตามกฎหมาย  อุปกรณที่ถูกชี้บงตองไดรับการสอบเทียบตามมาตรฐาน
ระดับชาติ  กรณีการสอบกลับหรือสอบเทียบไมสามารถทําได องคกรตองมีวิธีการทําที่ไดมาตรฐาน 
องคกรตองมีระเบียบปฏิบัติเพื่อการแกไขกรณีที่อุปกรณเฝาระวังและตรวจวัดไมเปนไปตามเกณฑ
ที่กําหนด  
 
บุคคล (Personal)  

1. การฝกอบรม (Training) 
                               Training-Raw Material Handling, Preparation, Processing, Packing and 
Storage Areas: องคกรตองมั่นใจวาพนักงานทั้งหมดไดรับการฝกอบรมใหคําแนะนํา และควบคุมดูแล
อยางเพียงพอตามกิจกรรมที่ปฏิบัติเพื่อเปนไปในแนวทางเดียวกันและแสดงถึงความสามารถในทํา
กิจกรรมนั้น เชน การฝกอบรมกอนการทํางานระเบียบปฏิบัติการฝกอบรมการประเมินผลการ
ฝกอบรม 
                    2. สุขลักษณะสวนบุคคล พื้นที่การเคลื่อนยายวัตถุดิบ   การเตรียมวัตถุดิบ         

กระบวนการผลิต   บรรจุ และการจัดเก็บ (Personal Hygiene-Raw Material  
Handling, Preparation, Processing, Packing and Storage Areas)  

มาตรฐานทางดานสุขลักษณะสวนบุคคลขององคกรตองถูกจัดทําเปนเอกสารและ
บังคับใหตอบุคลากรทุกคนรวมทั้งผูเขาเยี่ยมชมโรงงาน มาตรฐานเหลานี้ตองจัดทําขึ้นโดยคํานึงถึง
ความเสี่ยงของการปนเปอนสูผลิตภัณฑ  

3. การคัดกรองทางการแพทยและการจัดการดานสุขภาพ (Medical Screening) 
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องคกรจะตองมั่นใจวามีระเบียบปฏิบัติในการกรองทางการแพทยที่ใชในกบัพนักงาน 
ทุกคนหรือผูเยีย่มชม ที่จะตองอยูในพืน้ทีท่ํางานหรือเขาไปในพื้นทีเ่ยีย่มชม เพื่อใหเปนไปตามความ
ปลอดภยัของผลิตภณัฑ ควรพิจารณาในการกรอกแบบสอบถามทางสุขภาพกอนเขาพืน้ที่เสีย่ง 

4. เครื่องแตงกายสําหรับบุคลากรที่ผลิตอาหารและอ่ืนๆ หรือการเยีย่มชมพื้นที่ผลิต
อาหาร (Protective Clothing-Food Handlers and Other Working in or Visiting Food 
Handling Areas) 
องคกรตองจดัเตรียมเครื่องแตงกายใหเหมาะสมกับบุคลากรที่ผลิตอาหารและผูเขา 

เยีย่มชม ผูรับเหมาที่ตองการเขาไปปฏิบัติงานในพื้นที่ผลิตอาหาร  องคกรตองไมอนุญาตใหมีการ
ปฏิบัติที่มีความเสี่ยงตอการปนเปอน การสูบบุหร่ี  การรับประทานอาหาร  ขณะที่สวมใสเสื้อผาทีใ่ช
ในกระบวนการผลิต 

 
แนวคิดเกี่ยวกับความรูความเขาใจ 

ประภาเพ็ญ สุวรรณ  (อางถึงในอักษร สวัสดี, 2542 : 26) ไดใหคําอธิบายวา ความรู เปน
พฤติกรรมขั้นตนที่ผูเรียนรู เพียงแตเกิดความจําได โดยอาจจะเปนการนึกไดหรือโดยการมองเห็น 
ไดยิน จําได ความรูในชั้นนี้ไดแก ความรูเกี่ยวกับคําจํากัดความ ความหมาย ขอเท็จจริง กฎเกณฑ 
โครงสรางและวิธีแกไขปญหา สวนความเขาใจอาจแสดงออกมาในรูปของทักษะดาน “การแปล” 
ซ่ึงหมายถึง ความสามารถในการเขียนบรรยายเกี่ยวกับขาวสารนั้น ๆ โดยใชคําพูดของตนเอง และ 
“การใหความหมาย” ที่แสดงออกมาในรูปของความคิดเห็นและขอสรุป รวมถึงความสามารถใน
การ “คาดคะเน” หรือการคาดหมายวาจะเกิดอะไรขึ้น 

 เบนจามิน บลูม (Benjamin S. Bloom อางถึงในอักษร สวัสดี, 2542 : 26-28) ไดให
ความหมายของ ความรู วาหมายถึง เร่ืองที่เกี่ยวกับการระลึกถึงสิ่งเฉพาะ วิธีการและกระบวนการ
ตาง ๆ รวมถึงแบบกระสวนของโครงการวัตถุประสงคในดานความรู โดยเนนในเรื่องของ
กระบวนการทางจิตวิทยาของความจํา อันเปนกระบวนการที่เชื่อมโยงเกี่ยวกับการจัดระเบียบ โดย
กอนหนานั้นในป ค.ศ. 1965 บลูมและคณะ ไดเสนอแนวคิดเกี่ยวกับการรับรูหรือพุทธิพิสัย 
(Cognitive domain) ของคน วาประกอบดวยความรูตามระดับตาง ๆ รวม 6 ระดับ ซ่ึงอาจพิจารณา
จากระดับความรูในขั้นต่ําไปสูระดับของความรูในระดับที่สูงขึ้นไป โดยบลูมและคณะ ไดแจกแจง
รายละเอียดของแตละระดับไวดังนี้   

1. ความรู (Knowledge) หมายถึง การเรียนรูที่เนนถึงการจําและการระลึกไดถึง
ความคิด วัตถุ และปรากฏการณตาง ๆ ซ่ึงเปนความจําที่เร่ิมจากสิ่งงาย ๆ ที่เปนอิสระแกกัน ไป
จนถึงความจําในสิ่งที่ยุงยากซับซอนและมีความสัมพันธระหวางกัน 
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2. ความเขาใจหรือความคิดรวบยอด (Comprehension) เปนความสามารถทาง
สติปญญาในการขยายความรู ความจํา ใหกวางออกไปจากเดิมอยางสมเหตุสมผล การแสดง
พฤติกรรมเมื่อเผชิญกับสื่อความหมาย และความสามารถในการแปลความหมาย การสรุปหรือการ
ขยายความสิ่งใดสิ่งหนึ่ง 

3. การนําไปปรับใช (Application) เปนความสามารถในการนําความรู (knowledge) 
ความเขาใจหรือความคิดรวบยอด (Comprehension) ในเรื่องใด ๆ ที่มีอยูเดิม ไปแกไขปญหาที่
แปลกใหมของเรื่องนั้น โดยการใชความรูตาง ๆ โดยเฉพาะอยางยิ่งวิธีการกับความคิดรวบยอดมา
ผสมผสานกับความสามารถในการแปลความหมาย การสรุปหรือการขยายความสิ่งนั้น 

4. การวิเคราะห (Analysis) เปนความสามารถและทักษะที่สูงกวาความเขาใจ และการ
นําไปปรับใช โดยมีลักษณะเปนการแยกแยะสิ่งที่จะพิจารณาออกเปนสวนยอย ที่มีความสัมพันธกัน 
รวมทั้งการสืบคนความสัมพันธของสวนตาง ๆ เพื่อดูวาสวนประกอบปลีกยอยนั้นสามารถเขากนัได
หรือไม อันจะชวยใหเกิดความเขาใจตอส่ิงหนึ่งสิ่งใดอยางแทจริง 

5. การสังเคราะห (Synthesis) เปนความสามารถในการรวบรวมสวนประกอบยอย ๆ 
หรือสวนใหญ ๆ เขาดวยกันเพื่อใหเปนเรื่องราวอันหนึ่งอันเดียวกัน การสังเคราะหจะมีลักษณะของ
การเปนกระบวนการรวบรวมเนื้อหาสาระของเรื่องตาง ๆ เขาไวดวยกัน เพื่อสรางรูปแบบหรือ
โครงสรางที่ยังไมชัดเจนขึ้นมากอน อันเปนกระบวนการที่ตองอาศัยความคิดสรางสรรคภายใน
ขอบเขตของสิ่งที่กําหนดให 

6. การประเมินผล (Evaluation) เปนความสามารถในการตัดสินเกี่ยวกับความคิด 
คานิยม ผลงาน คําตอบ วิธีการและเนื้อหาสาระเพื่อวัตถุประสงคบางอยาง โดยมีการกําหนดเกณฑ 
(Criteria) เปนฐานในการพิจารณาตัดสิน การประเมินผล จัดไดวาเปนขั้นตอนที่สูงสุดของพุทธิ
ลักษณะ (Characteristics of cognitive domain) ที่ตองใชความรูความเขาใจ การนําไปปรับใช การ
วิเคราะหและการสังเคราะหเขามาพิจารณาประกอบกันเพื่อทําการประเมินผลสิ่งหนึ่งสิ่งใด 

ความรูคือ  ส่ิงที่มนุษยสราง ผลิต ความคิด ความเชื่อ ความจริง ความหมาย โดยใช 
ขอเท็จจริง ขอคิดเห็น ตรรกะ แสดงผานภาษา เครื่องหมาย และส่ือตาง ๆ โดยมีเปาหมายและ
วัตถุประสงคเปนไปตามผูสราง ผูผลิตจะใหความหมาย 

ความรูมีโครงสรางอยู 2 ระดับ คือ  โครงสรางสวนบนของความรู ไดแก  Idea ปรัชญา 
หลักการ  อุดมการณ  โครงสรางสวนลางของความรู  ไดแก  ภาคปฏิบัติการของความรู  ไดแกองค
ความรูที่แสดงในรูปของ  ขอเขียน  สัญญะ  การแสดงออกในรูปแบบตาง ๆ  เชน ศิลปะการ
เดินขบวนทางการเมือง   โครงสรางสวนลางของความรู   มีโครงสรางระดับลึกคือ  ความหมาย 
(Significant) 
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การศึกษาความรูความเขาใจนั้น จําเปนตองศึกษาถึงการรับรู  การเรียนรู  ของแตละ
บุคคลที่สงผลตอการตัดสินใจ 

การรับรู  (Perception)    มีผูใหนิยามไว ดังนี้ 
 1.  การรับรูเปนกระบวนการที่บุคคลคัดเลือก จัดระเบียบ และตีความหมายขอมูลเพื่อ

กําหนดเปนภาพที่มีความหมายขึ้นมา (Kolter and Armstrong, 1999 อางถึงใน ศิริวรรณ เสรีรัตน 
และคณะ, 2543 : 67-79) 

2.  การรับรูเปนกระบวนการรับรู การจัดระเบียบ และการตีความของขอมูลหรือส่ิง
กระตุน โดยอาศัยประสาทสัมผัสทั้ง 5 ของมนุษย  (Etzel, Walker and Stanton, 1997 อางถึงใน      
ศิริวรรณ เสรีรัตน และคณะ, 2543 : 67-79) 

เมื่อบุคคลไดรับการกระตุนใหตอบสนองตอตัวกระตุนแลว การรับรูจะเขามามีบทบาท
ตอไป การรับรูถึงตัวกระตุนของแตละบุคคลจะแตกตางกัน ขึ้นกับความรูและประสบการณในอดีต 

การเรียนรู (Learning)   มีผูใหนิยามไวดังนี้ 
1. การเรียนรูเปนการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมของบุคคลซึ่งเกิดจากประสบการณ 

(Kolter and Armstrong, 1999 อางถึงใน ศิริวรรณ เสรีรัตน และคณะ, 2543 : 67-79) 
2. การเรียนรูเปนการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมและ/หรือความโนมเอียงของพฤติกรรมที่

เปนผลมาจากการสังเกตและประสบการณที่ผานมา (Etzel, Walker and Stanton, 1997 อางถึงใน    
ศิริวรรณ เสรีรัตน และคณะ, 2543 : 67-79) 

หลังจากบุคคลไดรับการกระตุนโดยการรับรูถึงตัวกระตุนนั้น นั่นคือ บุคคลไดเขาไปสู
การเรียนรูแลว 

 
 แนวคิดเกี่ยวกับความพึงพอใจ 

ความพึงพอใจ (Satisfaction) เปนทัศนคติที่เปนนามธรรมไมสามารถมองเห็นเปน
รูปรางได การที่เราจะทราบวาบุคคลมีความพึงพอใจหรือไม สามารถสังเกตโดยการแสดงออกที่
คอนขางสลับซับซอน จึงเปนการยากที่จะวัดความพึงพอใจโดยตรง แตสามารถวัดไดโดยทางออม
โดยการวัดความคิดเห็นของบุคคลเหลานั้น และการแสดงความคิดเห็นนั้นจะตองตรงกับความรูสึก
ที่แทจริงจึงสามารถวัดความพึงพอใจนั้นได พจนานุกรมฉบับบัณฑิตยสถาน พ.ศ. 2525 กลาวไววา 
"พึง" เปนคําชวยกริยาอื่น หมายความวา "ควร" เชน พึงใจ หมายความวา พอใจ ชอบใจ และคําวา "พอ" 
หมายความวา เทาที่ตองการ เต็มความตองการ ถูกชอบ เมื่อนําคําสองคํามาผสมกัน"พึงพอใจ" จะ
หมายถึง ชอบใจ ถูกใจตามที่ตองการ     ซ่ึงสอดคลองกับ Wolman (1973)  (อางถึงในภนิดา ชัยปญญา, 
2541) กลาวถึง ความพึงพอใจวาเปนความรูสึกที่ไดรับความสําเร็จตามมุงหวังและความตองการ  
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นักวิชาการไดใหความหมายของความพึงพอใจตางๆ พอสรุปไดดังนี้ 
ธนียา ปญญาแกว (2541:12) ไดใหความหมายวา ส่ิงที่ทําใหเกิดความพึงพอใจจะเกี่ยว

กันกับลักษณะของงาน ปจจยัเหลานีน้ําไปสูความพอใจในงานที่ทํา ไดแก ความสําเร็จ การยกยอง 
ลักษณะงาน ความรับผิดชอบ และความกาวหนา เมื่อปจจัยเหลานี้อยูต่ํากวา จะทาํใหเกิดความไม
พอใจงานที่ทํา ถาหากวางานใหความกาวหนา ความทาทาย ความรับผิดชอบ ความสําเร็จและการยก
ยองแกผูปฏิบตัิงานแลว พวกเขาจะพอใจและมีแรงจูงใจในการทํางานเปนอยางมาก 

วิรุฬ พรรณเทว ี (2542:11) ใหความหมายไววา ความพึงพอใจเปนความรูสึกภายใน  
จิตใจของมนษุยที่ไมเหมือนกนั ซ่ึงขึ้นอยูกับแตละบุคคลวาจะคาดหมายกับสิ่งหนึ่งสิ่งใดอยางไร ถา
คาดหวังหรือมีความตั้งใจมากและไดรับการตอบสนองดวยด ี จะมีความพึงพอใจมาก แตในทาง
ตรงกันขามอาจผิดหวังหรือไมพึงพอใจเปนอยางยิ่ง เมื่อไมไดรับการตอบสนองตามที่คาดหวังไว 
ทั้งนี้ขึ้นอยูกับสิ่งที่ตนตั้งใจไววาจะมีมากหรือนอย 

กาญจนา อรุณสุขรุจี (2546:5) กลาววา ความพึงพอใจของมนุษย เปนการแสดงออก
ทางพฤติกรรมที่เปนนามธรรม ไมสามารถมองเห็นเปนรูปรางได การทีเ่ราจะทราบวา บุคคลมีความพึง
พอใจหรือไม สามารถสังเกตโดยการแสดงออกที่คอนขางสลับซับซอน และตองมีส่ิงเราที่ตรงตอความ
ตองการของบุคคล จึงจะทําใหบุคคลเกิดความพึงพอใจ ดงันัน้การสรางสิ่งเราจึงเปนแรงจูงใจของ
บุคคลนั้นใหเกิดความพึงพอใจในงานนัน้ 

 
การวัดความพงึพอใจ 
ภณดิา ชัยปญญา (2541) ไดกลาวไววา การวัดความพึงพอใจนั้น สามารถทําไดหลายวิธ ี 

ดังตอไปนี ้
1. การใชแบบสอบถาม โดยผูออกแบบสอบถาม เพื่อตองการทราบความคิดเห็นซึ่งสามารถ

กระทําไดในลกัษณะกําหนดคําตอบใหเลือก หรือตอบคาํถามอิสระ คําถามดังกลาว อาจถามความ
พอใจในดานตาง ๆ 

2. การสมัภาษณ เปนวิธีการวัดความพึงพอใจทางตรง ซ่ึงตองอาศัยเทคนิคและวิธีการที่
ดีจะไดขอมูลที่เปนจริง  

3. การสังเกต เปนวิธีวัดความพึงพอใจ โดยการสังเกตพฤติกรรมของบุคคลเปาหมาย 
ไมวาจะแสดงออกจากการพูดจา กริยา ทาทาง วิธีนี้ตองอาศัยการกระทําอยางจริงจัง และสังเกต
อยางมีระเบียบแบบแผน 
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ทบทวนวรรณกรรมที่เก่ียวของ 
ในการศึกษาเรือ่งความรูความเขาใจระบบคุณภาพและความปลอดภยัของอาหาร ตาม

มาตรฐานสมาคมผูคาปลีกอังกฤษในโรงงานอุตสาหกรรมอาหารทะเลในจังหวดัสมุทรสาคร ผูศึกษาได
ศึกษาจากหนังสือ  บทความ  วารสาร  และเอกสารที่เกี่ยวของดังนี ้
 กรมวิทยาศาสตรบริการ  (2545)  กลุมผูคาปลีกของอังกฤษ   (British  Retail consortium)  และกลุม
อุตสาหกรรมอาหารและเครือ่งดื่ม (Food and Drink Federation) ไดรวมกลุมกันเพื่อพัฒนา
มาตรฐาน BRC ขึ้นมาสําหรับธุรกิจอาหารคาปลีกเพื่อใหผูคาปลีกสามารถปฏิบัติไดสอดคลองตาม
ขอกําหนดทางกฎหมาย และปกปองคุมครองผูบริโภคอันเปนการสรางความมั่นใจในความ
ปลอดภัยของอาหารแกผูบริโภค  มาตรฐาน BRC เปนมาตรฐานทีถู่กออกแบบเฉพาะสําหรับผูคา
ปลีก ใชเปนเครื่องมือบริหารจัดการในหวงโซการสงมอบอาหาร  (Food Supply Chain)  และเปน
มาตรฐานที่ไดรับการออกแบบ  เพื่อใหสามารถเขากันไดกับระบบมาตรฐานคุณภาพสากลอื่นๆ ที่
ไดมีการนํามาใชอยูแลวโดยภาคอุตสาหกรรม เชนหลักวิธีปฏิบัติที่ดีในการผลิต  (Good 
Manufacturing Practice : GMP)  ระบบวิเคราะหอันตรายและจุดวกิฤตที่ตองควบคุม  (Hazard 
Analysis and Critical Control Point  :  HACCP)   มาตรฐานระบบ  SQF 2000   (Safe Quality Food)  และ 
ISO 9001:2000  

วิเชียร วรพุทธพร (2549) ไดใหแนวคิดเกี่ยวกับความสําคัญของระบบมาตรฐาน BRC ไววา
มาตรฐาน BRC จัดเปนหลักเกณฑมาตรฐานอาหารสากล (Global Standard on Food)  ที่เทียบไดกับ
มาตรฐานของ ISO 22000 ซ่ึงใชสําหรับโรงงานอาหาร ทั้งนี้มาตรฐานระบบการผลิตของ BRC นี้จะ
ใชไดกับบริษัทที่ตองการสงผลิตภัณฑอาหารใหแกผูคาปลีกในเครือสมาพันธอังกฤษและยุโรป โดย
จุดสําคัญของมาตรฐานนี้ครอบคลุมถึงระบบ HACCP  การบริหารดานคุณภาพมาตรฐาน
สภาพแวดลอมของโรงงาน การควบคุมผลิตภัณฑ กระบวนการ และบุคลากร อยางไรก็ตามมาตรฐานนี้จะ
ไมครอบคลุมธุรกิจขายสง (Whole sale) การกระจายสินคาหรือการจัดเก็บ ที่นอกเหนือการควบคุม
ของบริษัท  

ประยุทธ วองไว (2548) ไดศึกษาเรื่องการศึกษาการจดัทาํระบบความปลอดภัยของอาหาร 
(Food Safety, HACCP) ตอผูประกอบการและลูกคาของอุตสาหกรรมอาหารทะเลในจังหวัด
สมุทรสาคร พบวาผูตอบแบบสอบถามสวนใหญเปนเพศหญิง สถานภาพโสด อายุ 25-34 ป การศกึษา
ระดับปริญญาตรี ทํางานในตําแหนงรองหวัหนาแผนกและไมมีตําแหนงในระบบ HACCP อายุงาน
นอยกวา 3 ป ทํางานในกิจการแปรรูปอาหารทะเลสงออกไปยังตลาดญี่ปุน ยุโรป อเมริกา ออสเตรเลีย 
กิจการไดรับการรับรองระบบ HACCP, GMP, ISO 9001 และระบบ BRC  
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ผูตอบแบบสอบถามมีความรูความเขาใจตอการจัดทําระบบและนําระบบ HACCP มาใช
ในบริษัท มกีารประยุกตใช และการมีสวนรวมในการดาํเนินการตามระบบ HACCP โดยรวมอยูใน
ระดับมาก และยังพบวา ระบบความปลอดภัยของอาหาร (Food Safety, HACCP) มีอิทธิพลตอ
ผูประกอบการ ลูกคา และมีวัตถุประสงคในการจัดทําเพือ่ ชวยสรางความเชื่อถือใหบริษัททั้งในและ
ตางประเทศ เปนการพัฒนาองคการตลอดจนการทํางานเปนมาตรฐานสากล เปนการปองกันอันตราย
ที่จะเกิดกับผูบริโภคอันเกิดจากการใชผลิตภัณฑที่ไมไดมาตรฐาน และผลิตภัณฑของบริษัทมีคุณภาพ
ตามมาตรฐานสากล 

ในการจดัทําระบบความปลอดภัยของอาหาร (Food Safety, HACCP) มีปญหา และ 
อุปสรรคในการจัดทําหลายประการ เชน พนักงานขาดความรูความเขาใจในขอกําหนดของระบบ 
HACCP ขาดงบประมาณในการปรับปรุงสิ่งตาง ๆ ใหสอดคลองตามระบบ GMP ทีมตรวจติดตาม
ภายใน ขาดความเขาใจในวธีิการตรวจสอบที่ถูกตอง การขอรับระบบ HACCP มีคาใชจายสูง การ
แกไขปญหาทีเ่กิดขึ้นในระบบ HACCP ไมไดรับความรวมมอืจากผูเกีย่วของอยางจรงิจัง การจัดทาํเอ
กาสารและบันทึกคุณภาพมีความยุงยาก การฝกอบรมทําใหเสียเวลาและคาใชจาย และขาดความ
มุงมั่นของผูบริหาร 

สุดคะนึง พงษพิสุทธินันท (2543) จากการศึกษาพบวาการพัฒนาระบบคุณภาพ HACCP 
เพื่อการสงออกถั่วเหลืองฝกสดแชแข็งมีการดําเนินงานทัง้หมด 6 ขั้นตอนไดแก 

1) ศึกษาระบบ GMPS และ HACCP ศึกษาโครงสรางอาคารโรงงานและระบบสุขลักษณะ
โรงงาน จัดงบประมาณในการปรับปรุงโครงสรางอาคารและระบบสุขลักษณะตามขอกําหนด และทาํ
การคัดเลือกสมาชิกของทีม HACCP มาจากทุกแผนก 

2) จัดทําโปรแกรมควบคุมสุขลักษณะของโรงงาน ซ่ึงเปนโปรแกรมพื้นฐานในการจัดทํา
ระบบคุณภาพ HACCP โดยจัดทําเอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงาน การควบคุมสุขลักษณะโรงงาน เพื่อ
เปนแนวทางในการจัดการระบบสุขลักษณะรวมกัน 

3)  จัดทําแผน HACCP โดยสมาชิกของทีม HACCP ระดมความคิดและรวมกันจัดทําแผน 
HACCP สําหรับผลิตภัณฑถ่ัวเหลืองฝกสดแชแข็ง ตามแนวทางการประยุกตใช HACCP 12 ขั้นตอน 

4) ผูปฏิบัติงานในทกุแผนกที่เกี่ยวของกับระบบคณุภาพ GMPS และ HACCP ทดลอง
ปฏิบัติงานตามเอกสารคุณภาพที่ไดจดัทําขึน้เพื่อหาขอพบพรองและปรับปรุงแกไขใหมีความ
เหมาะสมมากขึ้น 

5)  ทําการตรวจสอบภายในเพื่อติดตามผลการดําเนนิงานตามระบบคณุภาพ HACCP  
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6) ขอประกาศนียบัตร HACCP จากสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม กระทรวง
อุตสาหกรรม และสํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา กระทรวงสาธารณะสุข ซ่ึงเปนหนวยงานที่
มีความเชี่ยวชาญดานมาตรฐานอาหารระหวางประเทศและเปนทีย่อมรับในระดบัสากล 

จากการศึกษายังพบวา ความรวมมือจากพนักงานทกุระดับ และสนบัสนุนอยางตอเนื่อง
ของผูบริหารระดับสูงมีความสําคัญตอความสําเร็จของการจัดทําระบบคุณภาพ HACCP อุปสรรคใน
การดําเนนิงานที่พบ เกิดจากการไมนําเอาวิธีการทํางานในเอกสารคุณภาพไปปฏิบัต ิ ผูบริหารไมได
ใหความสนับสนุนอยางตอเนื่อง ความดอยประสิทธิภาพในการทํางานของผูปฏิบัติงานบางคนทาํให
ระบบเกิดความลาชา และสมาชิกของทีม HACCP พบปญหาภายในทีมงานเองดวยเชนกนั คือ ขาด
รูปแบบการทํางานที่เหมาะสม 

แนวทางการพฒันาระบบคุณภาพ HACCP เพื่อการสงออกผลิตภัณฑถ่ัวเหลืองฝกสดแช
แข็งของบริษัท ยูเนีย่นฟรอสท จํากัด นับเปนตัวอยางหนึ่งในการพัฒนาระบบคุณภาพใน
อุตสาหกรรมอาหารปญหา อุปสรรค และแนวทางแกไขซึ่งพบในการศึกษาสามารถนาํมาใชเปน
แนวทางในการพัฒนาระบบคุณภาพ HACCP ของผลิตภัณฑอาหารอื่นได 


