
 

บทที่ 2 
แนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 
 การศึกษาในหวัขอเร่ืองความรูความเขาใจระบบคุณภาพและความปลอดภัยของอาหาร 
ตามมาตรฐานสมาคมผูคาปลีกอังกฤษในโรงงานอุตสาหกรรมอาหารทะเลในจังหวดัสมุทรสาคร  
มีแนวคดิ ทฤษฎี และงานวจิัยที่เกี่ยวของดังนี ้
 
แนวคิด และ ทฤษฎี  
ทฤษฎีดานความปลอดภัยของอาหารจากระบบมาตรฐานของ BRC 

Technical Standard for Companies Supplying Retailer Branded Food Products 1998, 
12-14 ไดอธิบายไววา สมาคมผูคาปลีกอังกฤษ (British Retail Consortium:BRC) ไดมีการพัฒนา
มาตรฐานทางเทคนิคสําหรับผูขายสินคาบริโภค มาตรฐานที่ไดรับการพัฒนานี้ไดชวยใหผูคาปลีก
สามารถบรรลุขอบังคับทางกฎหมาย และปกปองผูบริโภคภายใตเงื่อนไขการตรวจสอบรวมกันของ
บริษัทผูขายสินคาบริโภค  มาตรฐานนี้ไดรวมหลักการขั้นพื้นฐานของมาตรฐานตาง ๆ ของผูคาปลีก
ในปจจุบันและมีเจตนาที่จะรวมมาตรฐานการตรวจสอบของบุคคลที่สาม ซ่ึงมิไดหมายความวาจะมา
แทนที่ขอกําหนดทางกฎหมายที่สูงกวาซึ่งระบุไวในแตละอุตสาหกรรม  มาตรฐานนี้จะไดรับการ
ทบทวนและแกไขอยูเสมอโดยสมาชิก BRC จะพิจารณาตามความเหมาะสม เชน ฉบับที่ 1 เร่ิมใช  1 
ตุลาคม 2541 ฉบับที่ 2 เร่ิมใช 2 มิถุนายน 2543 และมาตรฐานฉบับนี้ เปน ฉบับที่ 4 ประกาศใชเมื่อ
วันที่ 1 มกราคม 2548 ตามลําดับ  (บริษัท เอสจีเอส ประเทศไทย จํากัด, 2548) 

Asia Pacific Food Industry Thailand 2005, 15-17 กลาววา มาตรฐาน BRC เปน
มาตรฐานที่ผูคาปลีกที่ตองการปกปองชื่อเสียงของตน ตองการใหซัพพลายเออร ของตนไดรับ
มาตรฐานอุตสาหกรรม ทางสมาคมผูคาปลีกอังกฤษ (BRC) จึงพัฒนามาตรฐานเพื่อชวยเหลือผูคา
ปลีกในการปฏิบัติตามขอบังคับทางกฎหมายและปกปองผูบริโภค โดยกําหนดกฎเกณฑพื้นฐานใน
การตรวจสอบบริษัทผูสงสินคาอาหารที่มีเครื่องหมายการคาจําหนายแกผูคาปลีก ในประเด็นหลัก
ทั้ง 6 ประการ ไดแก 

1. ระบบวิเคราะหอันตรายและจุดวกิฤตที่ตองควบคุมในการผลิตอาหาร HACCP 
(Hazards Analysis and Critical Control Points) 

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

 
ระบบวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตท่ีตองควบคุมในการผลิตอาหาร HACCP (Hazards   
Analysis and Critical Control Points) 

HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points) คือระบบการวิเคราะห
อันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุมเพื่อควบคุมอันตราย ณ จุดหรือข้ันตอนการผลิตที่อันตรายที่มี
โอกาสเกิดขึ้น จึงสามารถประกันความปลอดภัยของอาหารที่ยอมรับกันวาสามารถปองกันอันตราย
และส่ิงปนเปอนไดดีกวาการตรวจสอบผลิตภัณฑขั้นสุดทาย  หรือควบคุมคุณภาพที่ใชกันอยูเดิม  
โดยระบบ HACCP จะเนนการควบคุมกระบวนการผลิตในจุดหรือข้ันตอนที่สําคัญ ที่สามารถ
ประยุกตวิธีการควบคุมเขาไปใช  โดยพิจารณาตั้งแตวัตถุดิบ  กระบวนการผลิต  การขนสง  จนถึง
ผูบริโภค  นอกจากนั้นระบบ HACCP  ยังมีศักยภาพในการระบุบริเวณหรือขั้นตอนการผลิตที่มี
โอกาสเกิดความผิดพลาดขึ้นได แมวาจุดหรือในขั้นตอนดังกลาวจะยังไมเคยเกิดอันตรายมากอนซึ่ง
นับวาเปนประโยชนอยางยิ่ง (ประยุทธ วองไว, 2548) 

ระบบ HACCP มีขั้นตอนในการพิจารณาการจัดทํา 5 ขั้นตอน ดังนี ้
ขั้นตอนที่ 1 การจัดตั้งทีมงาน HACCP 

คุณสมบัติของบุคคลในกลุมควรคัดเลือกผูมีวุฒิการศึกษาในระดับที่เหมาะสม  หรือมี
อายุงานในหนวยงานนั้นพอควร  และมีทัศนคติที่ดีตอองคการ  และนโยบายของบริษัท  กลุมบุคคล
ที่ผานการคัดเลือกและแตงตั้งแลวจะตองผานการฝกอบรมใหเขาใจหลักการของระบบ HACCP โดย 
เฉพาะขั้นตอนการระบุอันตราย (Identifying Hazards) การคัดเลือกจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (CCP) การ
กําหนดคาวิกฤตที่ตองควบคุม (Critical limits) และความเขาใจในคําจํากัดความตาง ๆ ในความหมาย
เดียวกัน การฝกอบรมอาจขยายขอบขายใหครอบคลุมในเรื่องการตรวจประเมินระบบคุณภาพ (Quality 
System Auditing) การทํางานเปนทีม (Term Working) และการแกปญหา (Problem Solving) 
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ขั้นตอนที่ 2  การอธิบายรายละเอียดผลิตภณัฑ (Describe Product) 
การอธิบายรายละเอียดผลิตภัณฑไดอยางถูกตองสมบูรณนั้น ทีมงานตองมีความเขาใจ

คุนเคยกับผลิตภัณฑนั้นเปนอยางดี  รวมถึงกลุมผูบริโภควาเปนกลุมที่เสี่ยงตออันตรายจากการบริโภค
อาหารชนิดนัน้หรือไม  ทมีงานสามารถที่จะระบุอันตรายทุกชนิดทีอ่าจเกิดขึน้ในกระบวนการผลิต
อาหารประเภทนั้นไดอยางถูกตอง  ควรมีรายละเอียดขอมลูผลิตภัณฑที่ครบถวนสมบูรณ  การอธิบาย
รายละเอยีดผลิตภัณฑควรพิจารณาประเดน็ดังนี ้

2.1 สูตรของผลิตภัณฑ 
2.2 ขอมูลเกี่ยวกับกระบวนการผลิต และการเตรียมจะตองพิจารณา 

- โอกาสจะเกิดการปนเปอนเชื้อจุลินทรีย หรือสารพิษที่เกี่ยวของ  ขณะจัดเตรียม  
การแปรรูป หรือการเก็บรักษา 

- สามารถทําใหไมเกิดพิษไดในระหวางการหุงตม  การใหความรอนซ้ํา หรือ
กระบวนการแปรรูปอื่น ๆ 

- มีโอกาสจะเกิดการปนเปอนของจุลินทรียหรือสารพิษ  ภายหลังขั้นตอนการ
ใหความรอน 

- ภาชนะบรรจุหีบหอมีผลตอการอยูรอดหรือการเพิ่มจํานวนจุลินทรียอยางไร 
- เวลาที่ถูกใชในแตละขั้นตอนตั้งแตการผลิต  การเตรียม  การเก็บรักษาการวาง

จําหนายและเงื่อนไขสภาวะการกระจายสินคา 
 

ขั้นตอนที่ 3  การชี้หาวัตถุประสงคในการใชผลิตภัณฑ (Indentify Indended Use) 
การระบุวิธีการใชและกลุมผูบริโภค  เพื่อใหมั่นใจวาแผน HACCP ที่จัดเตรียมขึน้ไดมี

การพิจารณากลุมเปาหมายผูบริโภคอาหารนั้น ๆ เนื่องจากบางกลุมผูบริโภคตองดูแลเปนพิเศษ 
 

ขั้นตอนที่ 4  การจัดทําแผนภมูิกระบวนการผลิต 
แผนภูมิกระบวนการผลิตจะชวยทําใหทีมงาน HACCP สามารถใชพิจารณาการ

ปนเปอนของอันตรายตาง ๆ ในแตละขั้นตอนการผลิต และหามาตรการควบคุมการจัดทําแผนภูมิ
กระบวนการผลิตที่ดีตองมีรายละเอียดตั้งแตการรับเขาของวัตถุดิบทุกชนิด การแปรรูป การจัดสง
ขั้นตอนการ Reprocess หรือ Rework โดยมีขอมูลรายละเอียดที่ชัดเจนเพียงพอซึ่งไดจากการสอบถาม 
การสังเกต หรือจากแหลงขอมูลอ่ืน ๆ แตละขั้นตอนการผลิตควรมีรายละเอียดขอมูลตาง ๆ อยาง
เพียงพอ โดยจะตองพิจารณา 
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4.1 สวนผสมทุกชนิดและภาชนะบรรจุหีบหอ 
4.2 เขียนแผนภูมิตามลําดับการปฏิบัติจริง ตั้งแตขั้นตอนการรับเขาวัตถุดิบจนถงึผลิตภัณฑ

สําเร็จรูป 
4.3 บันทึกขอมูลเวลา อุณหภูม ิ ของวัตถุดิบทุกชนิด ผลิตภัณฑระหวางการผลิต และ

ผลิตภัณฑสําเร็จรูป รวมถึงโอกาสของการลาชา 
4.4 อธิบายเสนทางการนําผลิตภณัฑไปแปรรูปหรือนํากลับมาผลิตใหม 
4.5 โครงสรางของเครื่องมืออุปกรณ 
 

ขั้นตอนที ่ 5  การตรวจสอบความถูกตองของแผนภูมิกระบวนการผลิต (On-site Verification of 
Flow Diagram) 

ทีมงาน HACCP ทุกคนควรมีสวนรวมในการตรวจสอบความถูกตองของแผนภูมิกระบวนการ
ผลิตที่จัดทําขึ้น โดยการตรวจสอบเปรียบเทียบแผนภมูิกับการปฏิบัติจริง เพื่อยนืยันความถูกตอง 
และการตรวจสอบตองครอบคลุมถึงจุดที่มีการนํามาใชของวัตถุดิบและภาชนะบรรจุดวย ในระหวาง
การตรวจสอบ ทีมงาน HACCP อาจทําการปรับเปลี่ยนแผนภูมิการผลิตใหสอดคลองกับกระบวน การ
ผลิตจริง 

 
นอกจาก 5 ขั้นตอนที่กลาวมา ระบบ HACCP ยังประกอบดวย 7 หลักการ ดังตอไปนี้ 
หลักการที่ 1  การวิเคราะหอันตราย (Conduct a Hazard Analysis) 

ระบุอันตรายที่อาจเกิดขึ้นในทุกขั้นตอนของกระบวนการผลิต ตั้งแตขั้นตอนแรกของ
วงจรการผลิต จากวัตถุดิบ วิธีการแปรรูป การกระจายสินคา จนถึงการบริโภคของลูกคา โดยการ
ประเมินโอกาสจะเกิดอันตราย และระบุมาตรการควบคุมอันตรายเหลานั้นประเมินความรุนแรง
และโอกาสที่จะเกิดอันตรายตาง ๆ ในทุกขั้นตอนการผลิต จากนั้นจึงกําหนดวิธีการปองกันเพื่อลด
หรือขจัดอันตรายเหลานั้น 

ขั้นตอนแรกของการวิเคราะหอันตราย คือ การระบุอันตรายที่มีโอกาสจะเกิดขึ้นในแต
ละขั้นตอนการผลิต โดยเริ่มตั้งแตวัตถุดิบจนถึงขั้นตอนสุดทาย และทําการพิจารณาใหครอบคลุม
อันตรายทั้ง 3 ประการ ไดแก 
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1.1 อันตรายทางชวีภาพ 
         อันตรายทางชีวภาพ หมายถึง อันตรายที่เกิดจากสิ่งที่มีชีวิตขนาดเล็ก ไดแก จุลินท
รียไวรัส เชื้อรา พยาธิตาง ๆ โดยทั่วไปสิ่งมีชีวิตขนาดเล็กเหลานี้เกี่ยวของกับมนุษยและวัตถุดิบตาง 
ๆ ที่ใชในอุตสาหกรรมอาหาร หลายชนิดพบอยูตามธรรมชาติในสิ่งแวดลอมจากแหลงผลิตอาหาร
นั้น สวนใหญจะถูกทําลายดวยการหุงตม และสามารถลดจํานวนโดยมาตรการตาง ๆ เชน การ
ควบคุมอุณหภมูิ เวลา และการจัดการสุขลักษณะ อันตรายจากเชื้อจุลินทรียที่ทําใหเกิดโรคและ
สารพิษที่เชื้อจลิุนทรียบางชนดิสรางขึ้นถือวาเปนอันตรายที่สําคัญที่สุดในระบบ HACCP เนื่องจาก
เชื้อจุลินทรียสามารถแพรกระจายในอาหารและทําอันตรายตอผูบริโภคอยางแพรหลาย  

1.2  อันตรายจากสารเคมี 
 อันตรายจากสารเคมีอาจเกิดขึ้นเองตามธรรมชาติ หรือเจตนาเติมในระหวางการ

ผลิตไดแก วตัถุเจือปนในอาหาร สารปนเปอนประเภทโลหะหนกั ยาปฏิชีวนะ ยาตกคางในสัตว 
สารเคมี กําจัดศัตรูพืช น้ํามันหลอล่ืนเปนตน หากไดรับสารพิษเหลานี้ในปริมาณมากอาจทําใหเกดิ
พิษภยัรายแรงในทันที หรืออาจเปนพษิสะสมในกรณไีดรับปริมาณนอย  

1.3  อันตรายทางกายภาพ 
 อันตรายทางกายภาพ ไดแก การปนเปอนจากสิ่งแปลกปลอมตาง ๆ อาทิ เศษแกว 

เศษโลหะ เศษไม ซ่ึงจะทาํใหเกิดการบาดเจ็บแกผูบริโภคได การปนเปอนเกดิขึ้นในวงจรอาหาร 
ตั้งแต การเก็บเกี่ยวจนสินคาถึงมือลูกคา โดยการเกิดจากการปฏิบัติงานที่ไมถูกตอง  

 
หลักการที่ 2  หาจุดวิกฤตทีต่องควบคุม (Determine the Critical Control Points (CCPs) 

กําหนดขั้นตอนการทํางานซึง่สามารถจะทําการควบคุม เพื่อกําจดัอันตรายหรือลด
โอกาสการเกิดอันตราย เรียกวาจุด CCP หรือจุดควบคุมวิกฤต หมายถึง ขั้นตอนใด  ๆในกระบวนการการ
ผลิต รวมถึงการรับวัตถุดิบ การแปรรูป การเก็บเกีย่ว การขนสง การปรับสูตร กรรมวิธีการผลิต หรือการ
จัดเก็บ ที่อาจกอใหเกิดอันตรายและทําการกําหนดเปนจดุควบคุมวกิฤต จุดควบคุมวิกฤต หมายถงึ 
ตําแหนงวิธีการ หรือขั้นตอนในกระบวนการผลิต ซ่ึงหากสามารถควบคุมใหอยูในคา หรือลักษณะ
ที่กําหนดไวไดแลว จะทําใหมีการขจัดอนัตรายหรือลดการเกิดอันตรายจากผลิตภณัฑนั้นได 

การตัดสินวาขัน้ตอนใดในกระบวนการผลิตเปนขั้นตอนสําคัญหรือเปนจุดวิกฤตที่ตอง
ควบคุม สามารถจะดําเนนิการไดโดยการตัดสินของผูเชี่ยวชาญ หรือการใชหลักการของ Decision 
Tree ซ่ึงเปนคําถาม 4 คําถาม การใชหลักการตาม Decision Tree ตองมีความยืดหยุนสามารถใชได
กันทุกขั้นตอนในวงจรการผลิตทุกประเภทอุตสาหกรรมอาหาร และยังสามารถใชไดกับอันตรายทั้ง 
3 ประการ โดยไมมีการจํากดัจํานวนจดุวกิฤต 
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คาวิกฤต ที่จะกําหนดขึ้น ควรเปนคาที่สามารถจะทําการตรวจวดั หรืออานคาไดผล
อยางรวดเรว็ ควรหลีกเลี่ยงการตั้งคาวิกฤตทางจุลชีวะ อาทิเชน การกําหนดปรมิาณเชื้อจุลินทรีย 
เนื่องจากการตรวจวเิคราะหตองใชเวลานาน ไมสะดวกตอการแกไขปญหาไดทันทวงที และเปน
การตองเสียเวลารอผลการตรวจวเิคราะห ทําใหแผนการการผลิตตองลาชา จึงอาจทําการกําหนดผล
ของจุลินทรียในทางออม หากจําเปน เชน กําหนดปริมาณเชื้อจุลินทรยีในวัตถุดิบแทน 
 
หลักการที่ 3  กําหนดคาวกิฤต (Establish Critical Limit(s)) 

ตองควบคุมใหอยูภายใตเกณฑที่กําหนด เพื่อมั่นใจวาจุด CCP อยูภายใตการควบคุม
การกําหนดระบบเพื่อตรวจติดตามการควบคุมจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (Establish a System to Monitor 
Control of the CCP) กําหนดระบบในการเฝาระวังจุดวิกฤต โดยการกําหนดแผนการทดสอบหรือการ
เฝาสังเกต การกําหนดคาวกิฤต ณ จุดควบคุมวิกฤต คาวิกฤตอาจเปนคาตวัเลข หรือลักษณะ
เปาหมายของคุณภาพดานความปลอดภยัที่ตองการของผลผลิต ณ จุดควบคุมวกิฤต ซ่ึงกําหนดขึ้น
เปนเกณฑสําหรับการควบคุม เพื่อใหแนใจวาจุดควบคุมวิกฤตอยูภายใตการควบคุม 

 
หลักการที่ 4  กําหนดระบบตรวจติดตามเพื่อควบคุมจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (Establish a System to 
Monitor Control of the CCPs) 

ทําการเฝาระวังโดยกําหนดขึน้อยางเปนระบบ มีแผนการตรวจสอบหรอืเฝาสังเกตการณ
และบันทึกขอมูลเพื่อใหเชื่อมั่นไดวาการปฏิบัติงาน ณ จุดควบคุมวิกฤตมีการควบคุมอยางถูกตอง
เพื่อประเมนิวาจุดวิกฤตที่ตองควบคุมนัน้  ๆอยูภายใตสภาวะควบคมุ การตรวจตดิตามเปนการมอบหมาย
ใหมีผูรับผิดชอบตรวจสอบ ตรวจวดัคาโดยการใชเครื่องมือทีเ่หมาะสมหรือใชความชํานาญประสบการณ
ของประสาทสัมผัส เชน การดมกลิ่น การชมิ การสังเกตโดยสายตา และการบันทึกผลไวในแบบฟอรม
ที่กําหนด ตามชวงเวลาที่เหมาะสม  

 
หลักการที่ 5  กําหนดการแกไข (Establish the Corrective Action) 

การแกไข สําหรับขอบกพรอง และใชมาตรการนั้น ทันท ี กรณีที่พบวา จุดควบคุมวิกฤต
ไมอยูภายใต การควบคุมตามคาวิกฤตที่กําหนดไว 
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หลักการที่ 6  กําหนดการทวนสอบ (Establish Procedures for Verification) 
ทบทวนประสทิธิภาพของระบบ HACCP ที่ใชงานอยู รวมทั้งใชผลการวิเคราะหทดสอบ

ทางหองปฏิบัติการเพื่อประกอบการพิจารณาในการยืนยันวาระบบ HACCP ที่ใชอยูนั้นมีประสิทธิภาพ
เพียงพอทีจ่ะสรางความเชื่อมัน่ในความปลอดภัยของผลติภัณฑได 

การทวนสอบเปนเครื่องมือที่ใชประเมินประสิทธิผล และการปฏิบัติตามแผน HACCP 
เพื่อยืนยันวามีการปฏิบัติการควบคุมตามมาตรการตาง ๆ ที่ระบุไวในแผนอยางครบถวน ถูกตอง
ตามรายละเอียดทุกประการ การทวนสอบตามปกติในแตละจุดวิกฤตเปนเพียงสวนหนึ่งของระบบ
การทวนสอบ  
หลักการที่ 7  กําหนดระบบเอกสารและการเก็บบันทึกขอมูล (Establish Documentation and Record Keeping) 

จัดทําระบบบนัทึกเก็บรักษาขอมูลที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑอาหาร
แตละชนดิไวเพื่อเปนหลักฐานใหสามารถคนไดเมื่อจําเปนเอกสารตาง  ๆ ที่เกี่ยวของกบัระบบ HACCP 
ควรจะไดมีระบบการจัดทําและการจัดเก็บเอกสาร โดยการกําหนดอํานาจหนาที่ผูจดัทําเอกสารที่ใช
ในระบบ HACCP 
 
ระบบบริหารคุณภาพ (Quality Management System) (บริษัท เอสจีเอส ประเทศไทย จํากดั, 2548) 
 ประกอบดวยขอกําหนดพื้นฐาน ดังนี ้

1. ระบบบริหารคุณภาพ 
  องคกรตองมีการกําหนดระบบบริหารคุณภาพที่สัมพันธกบัมาตรฐานในการจัดทํา
เปนเอกสาร นาํไปปฏิบัติ รักษาไว ทบทวนและปรับปรุงอยางเหมาะสม 

2. เอกสารนโยบายคุณภาพ 
  ผูบริหารระดับสูงตองกําหนดเอกสารนโยบายคุณภาพ เพื่อแสดงความมุงมั่นของ
องคกรเพื่อจะผลิต ผลิตภัณฑที่ปลอดภัยและเปนไปตามกฎหมายและความรับผิดชอบตอลูกคา โดย
มีการสื่อสารนโยบายทัว่ทั้งองคกร และทบทวนอยางสม่ําเสมอ 

3. คูมือคุณภาพ (Quality Manual)  
องคกรตองจัดทําคูมือคุณภาพซึ่งระบุตามขอกําหนดของมาตรฐาน BRC เพื่อเปน 

กรอบของการทํางานและการปฏิบัติของบุคลากรที่รับผิดชอบเพื่อใหสัมฤทธิ์ผลตามเอกสารซึ่งได
จัดทําขึ้น 
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4. โครงสรางองคกร  ความรบัผิดชอบและอํานาจหนาที ่ (Organizational Structure, 

Responsibility and Management Authority) 
องคกรตองมีการกําหนดและจัดทําเอกสารแสดงโครงสรางขององคกรซึ่งทําให 

มั่นใจถึงหนวยงาน  ความรับผิดชอบ  และการรายงานผลของพนักงานที่มีกิจกรรมซึ่งสงผลกระทบ
ตอความปลอดภัยของผลิตภัณฑ  กฎหมายและคุณภาพของผลิตภัณฑ 

5. ความมุงมั่นของผูบริหาร (Management Commitment) 
ผูบริหารระดับสูงมีการกําหนดวัตถุประสงคดานคุณภาพเพื่อพัฒนาและปรับปรุง 

กระบวนการเพื่อช้ีบอกถึงประเด็นดานความปลอดภัยของอาหารหรือกฎหมายในระดับที่เปนกล
ยุทธ 

6. การใสใจลูกคา (Customer Focus) 
ผูบริหารระดับตองมั่นใจวามีกระบวนการในการกําหนดความตองการ ความ 

คาดหวังของลูกคาอยางชัดเจน และมั่นใจวาความตองการนั้นไดรับการตอบสนองโดยมีการกําหนด
ดัชนีช้ีวัดความพึงพอใจของลูกคาและตองสื่อสารใหพนักงานรับทราบอยางเหมาะสม 

7. การทบทวนของฝายบริหาร (Management Review) 
ผูบริหารระดับสูงขององคตองทบทวนประสิทธิภาพของระบบบริหารคุณภาพ  

และระบบ HACCP ตามแผนที่ไดกําหนดไว และตองมั่นใจวามีการประเมินจุดสําคัญ เพียงพอ 
เหมาะสมและมีประสิทธิภาพโดยการบันทึกและตองสื่อสารไปยังพนักงานที่เกี่ยวของ 

8. การบริหารทรัพยากร (Resource Management) 
ผูบริหารระดับสูงตองจัดสรรทรัพยากรใหเพียงพอตอความตองการในการปฏิบัติ 

และปรับปรุงกระบวนการของระบบการบริหารจัดการคุณภาพ และระบบ HACCP 
9. การตรวจตดิตามภายในองคกร (Internal Audit) 

องคกรตองตรวจติดตามระบบและระเบียบปฏิบัติงานที่จุดสําคัญตอความปลอดภัย 
ของผลิตภัณฑเพื่อความเหมาะสมและสอดคลองกับขอกําหนดโดยการตรวจติดตามตองดําเนินตอง
ดําเนินโดยผูตรวจที่ไดรับการฝกอบรมอยางเหมาะสม 

10. การจัดซื้อ (Purchasing) 
องคกรตองควบคุมกระบวนการจัดซื้อทั้งหมดโดยเฉพาะที่สําคัญตอความ 

ปลอดภัยของผลิตภัณฑ  กฎหมายและคณุภาพ การประเมินผูขายตองสามารถควบคุมและสอบกลับ
ได 
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11. ขอกําหนดของระบบเอกสาร (General Documentation Requirements) 
องคกรตองจัดทําระเบียบปฏิบัติ ที่แสดงถึงความสอดคลองกับมาตรฐาน และตองมั่นใจวา  

เอกสารที่จําเปนทั้งหมดแสดงถึงกระบวนการที่มีประสิทธิผล และการควบคุมกระบวนการภายใตขอกําหนด 
12. การปฏิบัติการแกไข (Corrective Action) 

องคกรตองมีระเบียบปฏิบัติเพื่อใชวิเคราะหสาเหตุของความไมสอดคลองตอ 
มาตรฐาน เกณฑและระเบยีบปฏิบตัิงาน ที่มผีลตอความของความไมสอดคลองกับมาตรฐาน, 
ขอกําหนด และระเบยีบวิธีปฏิบัติ ที่มีผลตอความปลอดภัยของผลิตภณัฑ, กฎหมายและคุณภาพโดย
เอกสารการแกไข ตองระบหุนาทีแ่ละความรับผิดชอบ 

13. การสอบกลับได (Tractability)  
   องคกรตองมีระบบที่มีความสามารถในการสอบกลับและติดตามวัตถุดิบทุกชนิด
(รวมทั้งบรรจุภัณฑขั้นตน) จากแหลงผานขั้นตอนของกระบวนการ และการจัดจําหนายของ
ผลิตภัณฑสุดทายไปถึงลูกคา ถามีการ Rework ก็ตองดําเนินสอบกลับดวย 

14. การเรียกคืนผลิตภัณฑ (Product Recall) 
องคกรตองมีการจัดการอยางมีประสิทธิผลกับเหตุการณฉุกเฉิน และมีการนํา 

ระเบียบปฏิบัติที่ เปนลายลักษณอักษรการถอนคืนและการเรียกคืนผลิตภัณฑไปใชอยางมี
ประสิทธิผล ซ่ึงจะตองมีการทดลองเพื่อใหมั่นใจ และองคกรตองมั่นใจใน CA และ PA      

15. ขอรองเรียนของการเคลื่อนยาย (Complaint Handling)  
องคกรตองมีระบบสําหรับการจัดการกับขอรองเรียนที่เกี่ยวกับผลิตภัณฑ และตอง 

หลีกเลี่ยงการเกิดซ้ํา 
  
มาตรฐานสภาวะแวดลอมโรงงาน (Factory Environment Standards) (บริษัท เอสจีเอส ประเทศ
ไทย จํากัด, 2548)  ประกอบดวย 

1. มาตรฐานสิ่งแวดลอมภายนอก (External Environment Standards)   
พื้นที่ตั้งตองปองกันการปนเปอนและเอื้อในการผลิตที่ปลอดภัยและเปนไปตาม 

กฎหมาย โดยมีมาตรการที่เหมาะสม แนวเขตและพื้น เชน อาคาร, ผนังขางนอก, พื้นที่เก็บ และราง
ระบายน้ํา ตองปองกันการปนเปอน กรณีที่อาคารถูกลอมรอบดวยตนไม ตนหญา ตองไดรับการ
ดูแลและควบคุมอยางดีตลอดจนแนวผนังดานนอกโดยรอบอาคารการผลิตและจัดเก็บตองสะอาด
ไมมีส่ิงกีดขวาง ถามีผนังติดกันตองมีระเบียบการปฏิบัติงานเพื่อการทําความสะอาดและปองกัน
ผลิตภัณฑอยางเหมาะสม กรณีทางระบายน้ําสาธารณะไมเพียงพอทางระบายน้ําภายนอกตองไดรับ
การติดตั้งใหเพียงพอ 
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2.    มาตรฐานสิ่งแวดลอมภายใน (Internal Environmental Standards)  
   ขอบเขตและโรงงานตองถูกออกแบบกอสรางและบํารุงรักษาและมีระเบียบปฏิบัติ 
ในการควบคุมความเสี่ยงของการปนเปอนของผลิตภัณฑและสอดคลองกับกฎหมายที่เกี่ยวของ โดย
พิจารณา มาตรการการเขาออก เสนทางการ ไหลของผลิตภัณฑ ส่ิงปองกันทางกายภาพ พื้นที่ที่ตอง
ดูแลสูง เครื่องมืออุปกรณ 

นอกจากนี้ตองพิจารณาถึงความเหมาะสมของโครงสราง เชน ผนัง, พื้น, เพดาน, 
หนาตาง, ประตู, ไฟแสงสวาง, และระบบระบายอากาศ   

การบริการสนับสนุนภายในพื้นที่การผลิตและจัดเก็บรักษา เชน น้ําใช ไอน้ํา 
น้ําแข็ง อากาศ หรือแกส ที่สัมผัสกับอาหาร ตองถูกออกแบบ, กอสราง, ดูแลรักษา, และเฝาติดตาม
ในคุณภาพ เพือ่ควบคุมความเสี่ยงของการปนเปอน 

3.    ส่ิงอํานวยความสะดวก (Services)   
   การบริการทั้งหมดที่อยูภายในพื้นที่การผลิตและจัดเก็บตองถูกออกแบบจัดสราง
บํารุงรักษาเพื่อควบคุมความเสี่ยงของการปนเปอนผลิตภัณฑ เชน น้ําใชสําหรับทําความสะอาด
อุปกรณตองสามารถบริโภคไดหรือไมมีความเสี่ยงตอการปนเปอน ไมวาจะเปนการนํามาจากสวน
หลักหรือผานการบําบัด 

4.   เครื่องมือเครื่องใช (Equipment) 
   อุปกรณตองไดรับการออกแบบอยางเหมาะสม ตรงตามวัตถุประสงคการใช 
เพื่อที่จะลดความเสี่ยงของการปนเปอนของผลิตภัณฑใหนอยที่สุด 

5.    การซอมบํารุง (Maintenance)  
   แผนการบํารุงรักษาตองรอบคลุมอุปกรณทัง้หมดและโรงงาน ซ่ึงมีตอความปลอดภัย
ของผลิตภณัฑ, กฎหมายและคุณภาพ การบาํรุงรักษาและการซอมแซมตองไมทําใหเกิดการปนเปอน 

6.    ส่ิงอํานวยความสะดวก (Staff Facilities) 
   ส่ิงอํานวยความสะดวกสําหรับพนักงานตองไดรับการออกแบบและดาํเนินการ 
เพื่อที่จะลดความเสี่ยงในการปนเปอนของผลิตภัณฑ เชน หองแตงตัว หองน้ํา หองครัว อุปกรณลาง
มือ พื้นที่สูบบุหร่ี ชุดทํางาน และพื้นที ่Hi-care / Hi-risk 

            7.    ความเสี่ยงในการปนเปอนขามของผลิตภัณฑทางดานเคมีและกายภาพ                                               
          (Physical and Chemical Product Contamination Risk) 
     ส่ิงอํานวยความสะดวกและระเบียบปฏิบัตทิี่เหมาะสม จะควบคุมความเสี่ยงการ 

ปนเปอนทางกายภาพหรือทางเคมี ลงสูผลิตภัณฑ ซ่ึงตองพิจารณาจาก พื้นที่เก็บสารเคมี/โครงสรางอาคาร/
วัสดุแตกงาย/การใชไม เปนตน 
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7.   การจัดเก็บในคลังและสุขลักษณะ (Housekeeping and Hygiene) 
    การดูแลความเรียบรอยและระบบการทําความสะอาดตองถูกนํามาใชเพื่อใหมั่นใจ
วา มาตรฐานสุขลักษณะที่เหมาะสมไดถูกนําไปใชตลอดเวลา และลดความเสี่ยงของการปนเปอน
ใหนอยที่สุด โดยกําหนดตารางทําความสะอาดรวมถึงระเบียบปฏิบัติและมีการบันทึก การใช
สารเคมีทําความสะอาดฆาเชื้อ  

   9. ขยะและของเสีย (Waste/Waste Disposal) 
  จะตองมีระบบการจัดเก็บ, การจัดลําดับและการกําจดัของเสียอยางเพยีงพอ 

         10. การควบคุมสัตวพาหะนําโรค (Pest Control)  
  องคกรตองรับผิดชอบในการลดอัตราเสี่ยงของการรบกวน โดยสัตวที่ทําใหเกดิ
โรคติดตอภายในพื้นทีก่ารทาํงาน อาจมีการผูรับจางชวงหรือคนภายในได ตองมีการระบุพื้นที่การ
ตรวจสอบ พรอมทั้งตรวจสอบในพื้นทีก่ารจัดเก็บ 

11. การขนสง (Transport)  
  ยานพาหนะที่ใชในการขนสงวัตถุดิบ (รวมทั้งบรรจุภัณฑ) มายังสถานที่เก็บ และ
การจัดสงผลิตภัณฑระหวางกระบวนการ/ผลิตภัณฑกึ่งสําเร็จรูปและผลิตภัณฑสําเร็จรูปจะตอง
เหมาะสมกับวัตถุประสงค, ไดรับการบํารุงรักษาใหอยูในสภาพดี และถูกสุขลักษณะ กรณีที่องคกร
ใชบริการจากผูรับจางชวง ขอกําหนดทั้งหมดในขอ 3.12 วาจะตองปฏิบัติตาม และจะตองมีการ
จัดการอยางมีประสิทธิผล เชน ระเบียบปฏิบัติการบํารุงรักษา, สภาพการขนสง, ระเบียบปฏิบัติการ
ควบคุมอุณหภูมิ, Validate ดวย data log  
 
การควบคุมผลิตภัณฑ (Product Control)  

1. การออกแบบผลิตภัณฑ/การพัฒนาผลิตภณัฑ  (Product Design/Development) 
การศึกษาการวิเคราะหอันตรายจะตองดําเนินการระหวางการออกแบบ/การพัฒนา 

ผลิตภัณฑ เพื่อที่จะชี้บงและประเมินอันตรายที่เกี่ยวของกับความปลอดภัยและความเสี่ยง ฉลากตอง
เปนไปตามกฎหมาย อายุการเก็บตองจัดทําและเก็บเปนเอกสาร 

2. ขอกําหนดในการจัดการเพื่อวัตถุที่มีความเฉพาะเจาะจง (Handling Requirements 
for Specific Materials) 
กรณีที่วตัถุดิบและผลิตภัณฑสุดทายตองการขอกําหนดเพือ่การจัดการเฉพาะ เชน  

สารกอใหเกดิอาการแพ  ผลิตภัณฑทีไ่ดรับการรับรองสารอินทรีย หรือมีสถานะมาตรฐานที่ไดรับ
การประกันตองมีระเบียบปฏบิัติงานเพื่อใหมั่นใจในความปลอดภัยของอาหารเปนไปตามกฎหมาย
และคุณภาพของผลิตภัณฑ 
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3. การปองกันโลหะ/การปองกนัสิ่งแปลกปลอม (Metal Detection/Foreign      
       Body Detection) 

                                องคกรจะตองมั่นใจวา มีขั้นตอนที่จําเปนที่จะชี้บง, หลีกเลี่ยง, กําจัดหรือทําให
ลดนอยลงจากการปนเปอนดวยโลหะหรือส่ิงแปลกปลอม ดวยการวิเคราะหอันตราย การใชเครื่อง
จับขึ้นกับความจําเปน รวมทั้งกระบวนการจัดการเมื่อเครื่องจับเสียหาย 

4. การบรรจุผลิตภัณฑ (Product Packaging) 
ตองเหมาะสมกับการนําไปใชและเก็บรักษาภายใตสภาวะที่จะกอใหเกิดความเสี่ยง 

ตอการปนเปอนและเสื่อมเสียใหนอยที่สุด เชน การจัดเก็บสีที่ใช หรือการใชลวดเย็บตองมีความ
เหมาะสม 

5. การตรวจสอบและวเิคราะหผลิตภัณฑ (Product Inspection and Analysis) 
องคกรตองดําเนินการหรือจางผูรับจางชวงตรวจสอบและวิเคราะหส่ิงที่มีผลตอ 

ความปลอดภัยของผลิตภัณฑ กฎหมายและคุณภาพ โดยมีการใชระเบียบปฏิบัติ ส่ิงอํานวยความ
สะดวก และมาตรฐานที่เหมาะสม 

6. การหมุนเวียนสตอก (Stock Rotation) 
องคกรตองนําขั้นตอนมาใช เพื่อใหมัน่ใจวาวัตถุดิบและผลิตภัณฑ ไดถูกนํามาใช

อยางถูกตองตามคําสั่ง และภายในอายกุารเก็บรักษา          
7. การปลดปลอยผลิตภัณฑ (Product Release) 

องคกรตองมั่นใจวาผลิตภณัฑไมไดถูกปลอยออกไปจนกวาจะมีการปฏิบัติตาม 
ขั้นตอน ในการปลอยสินคา 

8. การควบคุมผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด  (Control of Non-Conforming 
Product) 
องคกรตองมั่นใจวาผลิตภณัฑที่ไมเปนไปตามคุณสมบัติทั้งหมด ไดรับการชี้บง  

ติดปายและถูกคัดแยกไวอยางชัดเจน การดําเนินการปฏิบัติการแกไขตองปองกันการเกิดซ้ํา โดย
สอดคลองกับธรรมชาติของปญหาและขอกําหนดจากลูกคา 
 
การควบคุมกระบวนการผลติ (Process Control)  

1. การควบคุมกระบวนการ (Control of Operations) 
องคกรตองกําหนดระเบียบปฏิบัติซ่ึงยืนยันวากระบวนการและอุปกรณที่ใชมี 

ความสามารถที่จะผลิตผลิตภัณฑที่ปลอดภัยและเปนไปตามกฎหมายอยางสม่ําเสมอเพื่อใหไดมาซึ่ง
คุณลักษณะทางคุณภาพตามที่ตองการ กรณีที่มีการเปลี่ยนแปลงสูตรของผลิตภัณฑ  กระบวนการ  
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อุปกรณหรือบรรจุภัณฑ  องคกรตองจัดทําคุณสมบัติของกระบวนการใหม  ขอมูลการทวนสอบ
ของผลิตภัณฑเพื่อใหมั่นใจถึงคุณภาพและความปลอดภัยของอาหาร เปนไปตามกําหนดของ
กฎหมาย 

2. การควบคุมปริมาณ (Quantity Control) 
องคกรตองดําเนินระบบการควบคุมปริมาณซึ่งตองสอดคลองตอกฎหมายและตา 

ขอบังคับของแตละอุตสาหกรรมหรือขอกําหนดของลูกคา 
3. การสอบเทียบและควบคุมอปุกรณตรวจวดั วัดคา (Calibration and Control of 

Measuring and Monitoring Devices) 
                                องคกรตองชี้บงอุปกรณตรวจวัดที่ใชเพื่อเฝาระวังจุดวิกฤตและความปลอดภัย
ของผลิตภัณฑเพื่อเปนไปตามกฎหมาย  อุปกรณที่ถูกชี้บงตองไดรับการสอบเทียบตามมาตรฐาน
ระดับชาติ  กรณีการสอบกลับหรือสอบเทียบไมสามารถทําได องคกรตองมีวิธีการทําที่ไดมาตรฐาน 
องคกรตองมีระเบียบปฏิบัติเพื่อการแกไขกรณีที่อุปกรณเฝาระวังและตรวจวัดไมเปนไปตามเกณฑ
ที่กําหนด  
 
บุคคล (Personal)  

1. การฝกอบรม (Training) 
                               Training-Raw Material Handling, Preparation, Processing, Packing and 
Storage Areas: องคกรตองมั่นใจวาพนักงานทั้งหมดไดรับการฝกอบรมใหคําแนะนํา และควบคุมดูแล
อยางเพียงพอตามกิจกรรมที่ปฏิบัติเพื่อเปนไปในแนวทางเดียวกันและแสดงถึงความสามารถในทํา
กิจกรรมนั้น เชน การฝกอบรมกอนการทํางานระเบียบปฏิบัติการฝกอบรมการประเมินผลการ
ฝกอบรม 
                    2. สุขลักษณะสวนบุคคล พื้นที่การเคลื่อนยายวัตถุดิบ   การเตรียมวัตถุดิบ         

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

มาตรฐานทางดานสุขลักษณะสวนบุคคลขององคกรตองถูกจัดทําเปนเอกสารและ
บังคับใหตอบุคลากรทุกคนรวมทั้งผูเขาเยี่ยมชมโรงงาน มาตรฐานเหลานี้ตองจัดทําขึ้นโดยคํานึงถึง
ความเสี่ยงของการปนเปอนสูผลิตภัณฑ  

3. การคัดกรองทางการแพทยและการจัดการดานสุขภาพ (Medical Screening) 



 18 

องคกรจะตองมั่นใจวามีระเบียบปฏิบัติในการกรองทางการแพทยที่ใชในกบัพนักงาน 
ทุกคนหรือผูเยีย่มชม ที่จะตองอยูในพืน้ทีท่ํางานหรือเขาไปในพื้นทีเ่ยีย่มชม เพื่อใหเปนไปตามความ
ปลอดภยัของผลิตภณัฑ ควรพิจารณาในการกรอกแบบสอบถามทางสุขภาพกอนเขาพืน้ที่เสีย่ง 

4. เครื่องแตงกายสําหรับบุคลากรที่ผลิตอาหารและอ่ืนๆ หรือการเยีย่มชมพื้นที่ผลิต
อาหาร (Protective Clothing-Food Handlers and Other Working in or Visiting Food 
Handling Areas) 
องคกรตองจดัเตรียมเครื่องแตงกายใหเหมาะสมกับบุคลากรที่ผลิตอาหารและผูเขา 

เยีย่มชม ผูรับเหมาที่ตองการเขาไปปฏิบัติงานในพื้นที่ผลิตอาหาร  องคกรตองไมอนุญาตใหมีการ
ปฏิบัติที่มีความเสี่ยงตอการปนเปอน การสูบบุหร่ี  การรับประทานอาหาร  ขณะที่สวมใสเสื้อผาทีใ่ช
ในกระบวนการผลิต 

 
แนวคิดเกี่ยวกับความรูความเขาใจ 

ประภาเพ็ญ สุวรรณ  (อางถึงในอักษร สวัสดี, 2542 : 26) ไดใหคําอธิบายวา ความรู เปน
พฤติกรรมขั้นตนที่ผูเรียนรู เพียงแตเกิดความจําได โดยอาจจะเปนการนึกไดหรือโดยการมองเห็น 
ไดยิน จําได ความรูในชั้นนี้ไดแก ความรูเกี่ยวกับคําจํากัดความ ความหมาย ขอเท็จจริง กฎเกณฑ 
โครงสรางและวิธีแกไขปญหา สวนความเขาใจอาจแสดงออกมาในรูปของทักษะดาน “การแปล” 
ซ่ึงหมายถึง ความสามารถในการเขียนบรรยายเกี่ยวกับขาวสารนั้น ๆ โดยใชคําพูดของตนเอง และ 
“การใหความหมาย” ที่แสดงออกมาในรูปของความคิดเห็นและขอสรุป รวมถึงความสามารถใน
การ “คาดคะเน” หรือการคาดหมายวาจะเกิดอะไรขึ้น 

 เบนจามิน บลูม (Benjamin S. Bloom อางถึงในอักษร สวัสดี, 2542 : 26-28) ไดให
ความหมายของ ความรู วาหมายถึง เร่ืองที่เกี่ยวกับการระลึกถึงสิ่งเฉพาะ วิธีการและกระบวนการ
ตาง ๆ รวมถึงแบบกระสวนของโครงการวัตถุประสงคในดานความรู โดยเนนในเรื่องของ
กระบวนการทางจิตวิทยาของความจํา อันเปนกระบวนการที่เชื่อมโยงเกี่ยวกับการจัดระเบียบ โดย
กอนหนานั้นในป ค.ศ. 1965 บลูมและคณะ ไดเสนอแนวคิดเกี่ยวกับการรับรูหรือพุทธิพิสัย 
(Cognitive domain) ของคน วาประกอบดวยความรูตามระดับตาง ๆ รวม 6 ระดับ ซ่ึงอาจพิจารณา
จากระดับความรูในขั้นต่ําไปสูระดับของความรูในระดับที่สูงขึ้นไป โดยบลูมและคณะ ไดแจกแจง
รายละเอียดของแตละระดับไวดังนี้   

1. ความรู (Knowledge) หมายถึง การเรียนรูที่เนนถึงการจําและการระลึกไดถึง
ความคิด วัตถุ และปรากฏการณตาง ๆ ซ่ึงเปนความจําที่เร่ิมจากสิ่งงาย ๆ ที่เปนอิสระแกกัน ไป
จนถึงความจําในสิ่งที่ยุงยากซับซอนและมีความสัมพันธระหวางกัน 
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2. ความเขาใจหรือความคิดรวบยอด (Comprehension) เปนความสามารถทาง
สติปญญาในการขยายความรู ความจํา ใหกวางออกไปจากเดิมอยางสมเหตุสมผล การแสดง
พฤติกรรมเมื่อเผชิญกับสื่อความหมาย และความสามารถในการแปลความหมาย การสรุปหรือการ
ขยายความสิ่งใดสิ่งหนึ่ง 

3. การนําไปปรับใช (Application) เปนความสามารถในการนําความรู (knowledge) 
ความเขาใจหรือความคิดรวบยอด (Comprehension) ในเรื่องใด ๆ ที่มีอยูเดิม ไปแกไขปญหาที่
แปลกใหมของเรื่องนั้น โดยการใชความรูตาง ๆ โดยเฉพาะอยางยิ่งวิธีการกับความคิดรวบยอดมา
ผสมผสานกับความสามารถในการแปลความหมาย การสรุปหรือการขยายความสิ่งนั้น 

4. การวิเคราะห (Analysis) เปนความสามารถและทักษะที่สูงกวาความเขาใจ และการ
นําไปปรับใช โดยมีลักษณะเปนการแยกแยะสิ่งที่จะพิจารณาออกเปนสวนยอย ที่มีความสัมพันธกัน 
รวมทั้งการสืบคนความสัมพันธของสวนตาง ๆ เพื่อดูวาสวนประกอบปลีกยอยนั้นสามารถเขากนัได
หรือไม อันจะชวยใหเกิดความเขาใจตอส่ิงหนึ่งสิ่งใดอยางแทจริง 

5. การสังเคราะห (Synthesis) เปนความสามารถในการรวบรวมสวนประกอบยอย ๆ 
หรือสวนใหญ ๆ เขาดวยกันเพื่อใหเปนเรื่องราวอันหนึ่งอันเดียวกัน การสังเคราะหจะมีลักษณะของ
การเปนกระบวนการรวบรวมเนื้อหาสาระของเรื่องตาง ๆ เขาไวดวยกัน เพื่อสรางรูปแบบหรือ
โครงสรางที่ยังไมชัดเจนขึ้นมากอน อันเปนกระบวนการที่ตองอาศัยความคิดสรางสรรคภายใน
ขอบเขตของสิ่งที่กําหนดให 

6. การประเมินผล (Evaluation) เปนความสามารถในการตัดสินเกี่ยวกับความคิด 
คานิยม ผลงาน คําตอบ วิธีการและเนื้อหาสาระเพื่อวัตถุประสงคบางอยาง โดยมีการกําหนดเกณฑ 
(Criteria) เปนฐานในการพิจารณาตัดสิน การประเมินผล จัดไดวาเปนขั้นตอนที่สูงสุดของพุทธิ
ลักษณะ (Characteristics of cognitive domain) ที่ตองใชความรูความเขาใจ การนําไปปรับใช การ
วิเคราะหและการสังเคราะหเขามาพิจารณาประกอบกันเพื่อทําการประเมินผลสิ่งหนึ่งสิ่งใด 

ความรูคือ  ส่ิงที่มนุษยสราง ผลิต ความคิด ความเชื่อ ความจริง ความหมาย โดยใช 
ขอเท็จจริง ขอคิดเห็น ตรรกะ แสดงผานภาษา เครื่องหมาย และส่ือตาง ๆ โดยมีเปาหมายและ
วัตถุประสงคเปนไปตามผูสราง ผูผลิตจะใหความหมาย 

ความรูมีโครงสรางอยู 2 ระดับ คือ  โครงสรางสวนบนของความรู ไดแก  Idea ปรัชญา 
หลักการ  อุดมการณ  โครงสรางสวนลางของความรู  ไดแก  ภาคปฏิบัติการของความรู  ไดแกองค
ความรูที่แสดงในรูปของ  ขอเขียน  สัญญะ  การแสดงออกในรูปแบบตาง ๆ  เชน ศิลปะการ
เดินขบวนทางการเมือง   โครงสรางสวนลางของความรู   มีโครงสรางระดับลึกคือ  ความหมาย 
(Significant) 
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การศึกษาความรูความเขาใจนั้น จําเปนตองศึกษาถึงการรับรู  การเรียนรู  ของแตละ
บุคคลที่สงผลตอการตัดสินใจ 

การรับรู  (Perception)    มีผูใหนิยามไว ดังนี้ 
 1.  การรับรูเปนกระบวนการที่บุคคลคัดเลือก จัดระเบียบ และตีความหมายขอมูลเพื่อ

กําหนดเปนภาพที่มีความหมายขึ้นมา (Kolter and Armstrong, 1999 อางถึงใน ศิริวรรณ เสรีรัตน 
และคณะ, 2543 : 67-79) 

2.  การรับรูเปนกระบวนการรับรู การจัดระเบียบ และการตีความของขอมูลหรือส่ิง
กระตุน โดยอาศัยประสาทสัมผัสทั้ง 5 ของมนุษย  (Etzel, Walker and Stanton, 1997 อางถึงใน      
ศิริวรรณ เสรีรัตน และคณะ, 2543 : 67-79) 

เมื่อบุคคลไดรับการกระตุนใหตอบสนองตอตัวกระตุนแลว การรับรูจะเขามามีบทบาท
ตอไป การรับรูถึงตัวกระตุนของแตละบุคคลจะแตกตางกัน ขึ้นกับความรูและประสบการณในอดีต 

การเรียนรู (Learning)   มีผูใหนิยามไวดังนี้ 
1. การเรียนรูเปนการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมของบุคคลซึ่งเกิดจากประสบการณ 

(Kolter and Armstrong, 1999 อางถึงใน ศิริวรรณ เสรีรัตน และคณะ, 2543 : 67-79) 
2. การเรียนรูเปนการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมและ/หรือความโนมเอียงของพฤติกรรมที่

เปนผลมาจากการสังเกตและประสบการณที่ผานมา (Etzel, Walker and Stanton, 1997 อางถึงใน    
ศิริวรรณ เสรีรัตน และคณะ, 2543 : 67-79) 

หลังจากบุคคลไดรับการกระตุนโดยการรับรูถึงตัวกระตุนนั้น นั่นคือ บุคคลไดเขาไปสู
การเรียนรูแลว 

 
 แนวคิดเกี่ยวกับความพึงพอใจ 

ความพึงพอใจ (Satisfaction) เปนทัศนคติที่เปนนามธรรมไมสามารถมองเห็นเปน
รูปรางได การที่เราจะทราบวาบุคคลมีความพึงพอใจหรือไม สามารถสังเกตโดยการแสดงออกที่
คอนขางสลับซับซอน จึงเปนการยากที่จะวัดความพึงพอใจโดยตรง แตสามารถวัดไดโดยทางออม
โดยการวัดความคิดเห็นของบุคคลเหลานั้น และการแสดงความคิดเห็นนั้นจะตองตรงกับความรูสึก
ที่แทจริงจึงสามารถวัดความพึงพอใจนั้นได พจนานุกรมฉบับบัณฑิตยสถาน พ.ศ. 2525 กลาวไววา 
"พึง" เปนคําชวยกริยาอื่น หมายความวา "ควร" เชน พึงใจ หมายความวา พอใจ ชอบใจ และคําวา "พอ" 
หมายความวา เทาที่ตองการ เต็มความตองการ ถูกชอบ เมื่อนําคําสองคํามาผสมกัน"พึงพอใจ" จะ
หมายถึง ชอบใจ ถูกใจตามที่ตองการ     ซ่ึงสอดคลองกับ Wolman (1973)  (อางถึงในภนิดา ชัยปญญา, 
2541) กลาวถึง ความพึงพอใจวาเปนความรูสึกที่ไดรับความสําเร็จตามมุงหวังและความตองการ  
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นักวิชาการไดใหความหมายของความพึงพอใจตางๆ พอสรุปไดดังนี้ 
ธนียา ปญญาแกว (2541:12) ไดใหความหมายวา ส่ิงที่ทําใหเกิดความพึงพอใจจะเกี่ยว

กันกับลักษณะของงาน ปจจยัเหลานีน้ําไปสูความพอใจในงานที่ทํา ไดแก ความสําเร็จ การยกยอง 
ลักษณะงาน ความรับผิดชอบ และความกาวหนา เมื่อปจจัยเหลานี้อยูต่ํากวา จะทาํใหเกิดความไม
พอใจงานที่ทํา ถาหากวางานใหความกาวหนา ความทาทาย ความรับผิดชอบ ความสําเร็จและการยก
ยองแกผูปฏิบตัิงานแลว พวกเขาจะพอใจและมีแรงจูงใจในการทํางานเปนอยางมาก 

วิรุฬ พรรณเทว ี (2542:11) ใหความหมายไววา ความพึงพอใจเปนความรูสึกภายใน  
จิตใจของมนษุยที่ไมเหมือนกนั ซ่ึงขึ้นอยูกับแตละบุคคลวาจะคาดหมายกับสิ่งหนึ่งสิ่งใดอยางไร ถา
คาดหวังหรือมีความตั้งใจมากและไดรับการตอบสนองดวยด ี จะมีความพึงพอใจมาก แตในทาง
ตรงกันขามอาจผิดหวังหรือไมพึงพอใจเปนอยางยิ่ง เมื่อไมไดรับการตอบสนองตามที่คาดหวังไว 
ทั้งนี้ขึ้นอยูกับสิ่งที่ตนตั้งใจไววาจะมีมากหรือนอย 

กาญจนา อรุณสุขรุจี (2546:5) กลาววา ความพึงพอใจของมนุษย เปนการแสดงออก
ทางพฤติกรรมที่เปนนามธรรม ไมสามารถมองเห็นเปนรูปรางได การทีเ่ราจะทราบวา บุคคลมีความพึง
พอใจหรือไม สามารถสังเกตโดยการแสดงออกที่คอนขางสลับซับซอน และตองมีส่ิงเราที่ตรงตอความ
ตองการของบุคคล จึงจะทําใหบุคคลเกิดความพึงพอใจ ดงันัน้การสรางสิ่งเราจึงเปนแรงจูงใจของ
บุคคลนั้นใหเกิดความพึงพอใจในงานนัน้ 

 
การวัดความพงึพอใจ 
ภณดิา ชัยปญญา (2541) ไดกลาวไววา การวัดความพึงพอใจนั้น สามารถทําไดหลายวิธ ี 

ดังตอไปนี ้
1. การใชแบบสอบถาม โดยผูออกแบบสอบถาม เพื่อตองการทราบความคิดเห็นซึ่งสามารถ

กระทําไดในลกัษณะกําหนดคําตอบใหเลือก หรือตอบคาํถามอิสระ คําถามดังกลาว อาจถามความ
พอใจในดานตาง ๆ 

2. การสมัภาษณ เปนวิธีการวัดความพึงพอใจทางตรง ซ่ึงตองอาศัยเทคนิคและวิธีการที่
ดีจะไดขอมูลที่เปนจริง  

3. การสังเกต เปนวิธีวัดความพึงพอใจ โดยการสังเกตพฤติกรรมของบุคคลเปาหมาย 
ไมวาจะแสดงออกจากการพูดจา กริยา ทาทาง วิธีนี้ตองอาศัยการกระทําอยางจริงจัง และสังเกต
อยางมีระเบียบแบบแผน 
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ทบทวนวรรณกรรมที่เก่ียวของ 
ในการศึกษาเรือ่งความรูความเขาใจระบบคุณภาพและความปลอดภยัของอาหาร ตาม

มาตรฐานสมาคมผูคาปลีกอังกฤษในโรงงานอุตสาหกรรมอาหารทะเลในจังหวดัสมุทรสาคร ผูศึกษาได
ศึกษาจากหนังสือ  บทความ  วารสาร  และเอกสารที่เกี่ยวของดังนี ้
 กรมวิทยาศาสตรบริการ  (2545)  กลุมผูคาปลีกของอังกฤษ   (British  Retail consortium)  และกลุม
อุตสาหกรรมอาหารและเครือ่งดื่ม (Food and Drink Federation) ไดรวมกลุมกันเพื่อพัฒนา
มาตรฐาน BRC ขึ้นมาสําหรับธุรกิจอาหารคาปลีกเพื่อใหผูคาปลีกสามารถปฏิบัติไดสอดคลองตาม
ขอกําหนดทางกฎหมาย และปกปองคุมครองผูบริโภคอันเปนการสรางความมั่นใจในความ
ปลอดภัยของอาหารแกผูบริโภค  มาตรฐาน BRC เปนมาตรฐานทีถู่กออกแบบเฉพาะสําหรับผูคา
ปลีก ใชเปนเครื่องมือบริหารจัดการในหวงโซการสงมอบอาหาร  (Food Supply Chain)  และเปน
มาตรฐานที่ไดรับการออกแบบ  เพื่อใหสามารถเขากันไดกับระบบมาตรฐานคุณภาพสากลอื่นๆ ที่
ไดมีการนํามาใชอยูแลวโดยภาคอุตสาหกรรม เชนหลักวิธีปฏิบัติที่ดีในการผลิต  (Good 
Manufacturing Practice : GMP)  ระบบวิเคราะหอันตรายและจุดวกิฤตที่ตองควบคุม  (Hazard 
Analysis and Critical Control Point  :  HACCP)   มาตรฐานระบบ  SQF 2000   (Safe Quality Food)  และ 
ISO 9001:2000  

วิเชียร วรพุทธพร (2549) ไดใหแนวคิดเกี่ยวกับความสําคัญของระบบมาตรฐาน BRC ไววา
มาตรฐาน BRC จัดเปนหลักเกณฑมาตรฐานอาหารสากล (Global Standard on Food)  ที่เทียบไดกับ
มาตรฐานของ ISO 22000 ซ่ึงใชสําหรับโรงงานอาหาร ทั้งนี้มาตรฐานระบบการผลิตของ BRC นี้จะ
ใชไดกับบริษัทที่ตองการสงผลิตภัณฑอาหารใหแกผูคาปลีกในเครือสมาพันธอังกฤษและยุโรป โดย
จุดสําคัญของมาตรฐานนี้ครอบคลุมถึงระบบ HACCP  การบริหารดานคุณภาพมาตรฐาน
สภาพแวดลอมของโรงงาน การควบคุมผลิตภัณฑ กระบวนการ และบุคลากร อยางไรก็ตามมาตรฐานนี้จะ
ไมครอบคลุมธุรกิจขายสง (Whole sale) การกระจายสินคาหรือการจัดเก็บ ที่นอกเหนือการควบคุม
ของบริษัท  

ประยุทธ วองไว (2548) ไดศึกษาเรื่องการศึกษาการจดัทาํระบบความปลอดภัยของอาหาร 
(Food Safety, HACCP) ตอผูประกอบการและลูกคาของอุตสาหกรรมอาหารทะเลในจังหวัด
สมุทรสาคร พบวาผูตอบแบบสอบถามสวนใหญเปนเพศหญิง สถานภาพโสด อายุ 25-34 ป การศกึษา
ระดับปริญญาตรี ทํางานในตําแหนงรองหวัหนาแผนกและไมมีตําแหนงในระบบ HACCP อายุงาน
นอยกวา 3 ป ทํางานในกิจการแปรรูปอาหารทะเลสงออกไปยังตลาดญี่ปุน ยุโรป อเมริกา ออสเตรเลีย 
กิจการไดรับการรับรองระบบ HACCP, GMP, ISO 9001 และระบบ BRC  
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ผูตอบแบบสอบถามมีความรูความเขาใจตอการจัดทําระบบและนําระบบ HACCP มาใช
ในบริษัท มกีารประยุกตใช และการมีสวนรวมในการดาํเนินการตามระบบ HACCP โดยรวมอยูใน
ระดับมาก และยังพบวา ระบบความปลอดภัยของอาหาร (Food Safety, HACCP) มีอิทธิพลตอ
ผูประกอบการ ลูกคา และมีวัตถุประสงคในการจัดทําเพือ่ ชวยสรางความเชื่อถือใหบริษัททั้งในและ
ตางประเทศ เปนการพัฒนาองคการตลอดจนการทํางานเปนมาตรฐานสากล เปนการปองกันอันตราย
ที่จะเกิดกับผูบริโภคอันเกิดจากการใชผลิตภัณฑที่ไมไดมาตรฐาน และผลิตภัณฑของบริษัทมีคุณภาพ
ตามมาตรฐานสากล 

ในการจดัทําระบบความปลอดภัยของอาหาร (Food Safety, HACCP) มีปญหา และ 
อุปสรรคในการจัดทําหลายประการ เชน พนักงานขาดความรูความเขาใจในขอกําหนดของระบบ 
HACCP ขาดงบประมาณในการปรับปรุงสิ่งตาง ๆ ใหสอดคลองตามระบบ GMP ทีมตรวจติดตาม
ภายใน ขาดความเขาใจในวธีิการตรวจสอบที่ถูกตอง การขอรับระบบ HACCP มีคาใชจายสูง การ
แกไขปญหาทีเ่กิดขึ้นในระบบ HACCP ไมไดรับความรวมมอืจากผูเกีย่วของอยางจรงิจัง การจัดทาํเอ
กาสารและบันทึกคุณภาพมีความยุงยาก การฝกอบรมทําใหเสียเวลาและคาใชจาย และขาดความ
มุงมั่นของผูบริหาร 

สุดคะนึง พงษพิสุทธินันท (2543) จากการศึกษาพบวาการพัฒนาระบบคุณภาพ HACCP 
เพื่อการสงออกถั่วเหลืองฝกสดแชแข็งมีการดําเนินงานทัง้หมด 6 ขั้นตอนไดแก 

1) ศึกษาระบบ GMPS และ HACCP ศึกษาโครงสรางอาคารโรงงานและระบบสุขลักษณะ
โรงงาน จัดงบประมาณในการปรับปรุงโครงสรางอาคารและระบบสุขลักษณะตามขอกําหนด และทาํ
การคัดเลือกสมาชิกของทีม HACCP มาจากทุกแผนก 

2) จัดทําโปรแกรมควบคุมสุขลักษณะของโรงงาน ซ่ึงเปนโปรแกรมพื้นฐานในการจัดทํา
ระบบคุณภาพ HACCP โดยจัดทําเอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงาน การควบคุมสุขลักษณะโรงงาน เพื่อ
เปนแนวทางในการจัดการระบบสุขลักษณะรวมกัน 

3)  จัดทําแผน HACCP โดยสมาชิกของทีม HACCP ระดมความคิดและรวมกันจัดทําแผน 
HACCP สําหรับผลิตภัณฑถ่ัวเหลืองฝกสดแชแข็ง ตามแนวทางการประยุกตใช HACCP 12 ขั้นตอน 

4) ผูปฏิบัติงานในทกุแผนกที่เกี่ยวของกับระบบคณุภาพ GMPS และ HACCP ทดลอง
ปฏิบัติงานตามเอกสารคุณภาพที่ไดจดัทําขึน้เพื่อหาขอพบพรองและปรับปรุงแกไขใหมีความ
เหมาะสมมากขึ้น 

5)  ทําการตรวจสอบภายในเพื่อติดตามผลการดําเนนิงานตามระบบคณุภาพ HACCP  
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6) ขอประกาศนียบัตร HACCP จากสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม กระทรวง
อุตสาหกรรม และสํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา กระทรวงสาธารณะสุข ซ่ึงเปนหนวยงานที่
มีความเชี่ยวชาญดานมาตรฐานอาหารระหวางประเทศและเปนทีย่อมรับในระดบัสากล 

จากการศึกษายังพบวา ความรวมมือจากพนักงานทกุระดับ และสนบัสนุนอยางตอเนื่อง
ของผูบริหารระดับสูงมีความสําคัญตอความสําเร็จของการจัดทําระบบคุณภาพ HACCP อุปสรรคใน
การดําเนนิงานที่พบ เกิดจากการไมนําเอาวิธีการทํางานในเอกสารคุณภาพไปปฏิบัต ิ ผูบริหารไมได
ใหความสนับสนุนอยางตอเนื่อง ความดอยประสิทธิภาพในการทํางานของผูปฏิบัติงานบางคนทาํให
ระบบเกิดความลาชา และสมาชิกของทีม HACCP พบปญหาภายในทีมงานเองดวยเชนกนั คือ ขาด
รูปแบบการทํางานที่เหมาะสม 

แนวทางการพฒันาระบบคุณภาพ HACCP เพื่อการสงออกผลิตภัณฑถ่ัวเหลืองฝกสดแช
แข็งของบริษัท ยูเนีย่นฟรอสท จํากัด นับเปนตัวอยางหนึ่งในการพัฒนาระบบคุณภาพใน
อุตสาหกรรมอาหารปญหา อุปสรรค และแนวทางแกไขซึ่งพบในการศึกษาสามารถนาํมาใชเปน
แนวทางในการพัฒนาระบบคุณภาพ HACCP ของผลิตภัณฑอาหารอื่นได 


