
ศึกษาปญหาและการแกไขปญหาการจัดทําระบบการวเิคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตอง
ควบคุม (HACCP) ของโรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP ประเภทอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ปริญญานิพนธ 
ของ 

พงศสุภา  จันทรบวย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เสนอตอบัณฑิตวทิยาลยั  มหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ  เพ่ือเปนสวนหนึ่งของการศึกษา 
ตามหลักสูตรปริญญาการศกึษามหาบัณฑิต  สาขาวชิาอุตสาหกรรมศึกษา 

พฤษภาคม  2550 



ศึกษาปญหาและการแกไขปญหาการจัดทําระบบการวเิคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตอง
ควบคุม (HACCP) ของโรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP ประเภทอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ปริญญานิพนธ 
ของ 

พงศสุภา  จันทรบวย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เสนอตอบัณฑิตวทิยาลยั  มหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ  เพ่ือเปนสวนหนึ่งของการศึกษา 
ตามหลักสูตรปริญญาการศกึษามหาบัณฑิต  สาขาวชิาอุตสาหกรรมศึกษา 

พฤษภาคม  2550 
ลิขสิทธิ์เปนของมหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ 



ศึกษาปญหาและการแกไขปญหาการจัดทําระบบการวเิคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตอง
ควบคุม (HACCP) ของโรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP ประเภทอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

บทคัดยอ 
ของ 

พงศสุภา  จันทรบวย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เสนอตอบัณฑิตวทิยาลยั  มหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ  เพ่ือเปนสวนหนึ่งของการศึกษา 
ตามหลักสูตรปริญญาการศกึษามหาบัณฑิต  สาขาวชิาอุตสาหกรรมศึกษา 

พฤษภาคม  2550 



พงศสุภา  จันทรบวย (2550) ศึกษาปญหาและการแกไขปญหาการจดัทําระบบวิเคราะหอันตราย
และจุดวิกฤตที่ตองควบคุม ( HACCP) ของโรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP ประเภท
อาหารสําเร็จรูปแชแข็ง. ปริญญานิพนธ กศ.ม. (อุตสาหกรรมศึกษา). กรุงเทพฯ: บัณฑิต
วิทยาลัย มหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ. คณะกรรมการควบคุม: อาจารย ดร.ไพรัช  
วงศยุทธไกร, ผูชวยศาสตราจารย ถนอมสิน ดิสถาพร 

        

  การวิจัยครั้งนี้ ผูวิจัยไดศึกษาปญหาและการแกไขปญหาการจัดทําระบบวิเคราะห
อันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP ประเภท
อาหารสําเร็จรูปแชแข็ง ซ่ึงแบงออกเปน 12 ขั้นตอน คือ ขั้นตอนที่ 1 การจัดทําคณะทํางาน 
HACCP ขั้นตอนที่ 2 การบรรยายรายละเอียดของผลิตภัณฑ  ขั้นตอนที่ 3 ระบุวิธีการนําไปใช  
ขั้นตอนที่ 4 การสรางแผนภูมิการผลิต  ขั้นตอนที่ 5 ทวนสอบแผนภูมิที่จุดการผลิตจริง ขั้นตอนที่ 6 
ระบุอันตรายทั้งหมดที่มีโอกาสเกิดขึ้นในแตละขั้นตอนการผลิตวิเคราะหอันตรายและพิจารณา
มาตรการปองกันเพ่ือควบคุมอันตรายที่ระบุไว ขั้นตอนที่ 7 กําหนดจุดวิกฤตที่ตองควบคุม ขั้นตอนที่ 
8 กําหนดคาวิกฤตสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละจุด ขั้นตอนที่ 9 จัดทําระบบตรวจติดตาม
สําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละจุด ขั้นตอนที่ 10 การกําหนดวิธีการแกไข ขั้นตอนที่ 11 กําหนด
กระบวนการทวนสอบ  ขั้นตอนที่ 12 ทําระบบเอกสารและการเก็บบันทึก  

 ประชากรที่ใชในการวิจัยครั้งน้ี เปนบุคลากรที่มีหนาที่รับผิดชอบ ในการทําระบบวิเคราะห
อันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง ที่ไดการรับรอง
ระบบแลวจํานวน 9 โรงงาน ประกอบดวยผูแทนจาก แผนกสงเสริมวัตถุดิบ แผนกผลิต แผนกบรรจุ 
แผนกหองเย็น แผนกควบคุมคุณภาพ แผนกบุคลากรและธุรการ แผนกซอมบํารุง แผนกการตลาด 
และวิศวกร จํานวน 90 คน เครื่องมือที่ในการวิจัยครั้งน้ีคือ แบบบสอบถาม ผูวิจัยไดทําการแจก
แบบสอบถามและไดรับคืนจํานวน 50 ฉบับ จากทั้งหมด 90 ฉบับ คิดเปนรอยละ 56  สถิติที่ใชในการ
วิเคราะหขอมูลคือคารอยละคาเฉลี่ย คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน และ   z-test   

 ผลการวิจัยพบวา   

ปญหาของการดําเนินการจัดทําระบบ HACCP ในขั้นตอนที่1 ขั้นตอนที่ 2 ขั้นตอนที่ 3 
ขั้นตอนที่ 4 ขั้นตอนที่ 5 และข้ันตอนที่ 12 พบวา มีปญหาในระดับปานกลาง โดยมีคาเฉลี่ย  
( X 1 = 2.94 , X 2 = 3.06, X 3 = 2.78 , X 4 = 3.27, X 5 = 3.49 และ X 12 = 2.67) ตามลําดับ   
สวนขั้นตอนที่ 6 ขั้นตอนที่ 7 ขั้นตอนที่ 8 ขั้นตอนที่ 9 ขั้นตอนที่ 10 และขั้นตอนที่ 11 พบวา มี
ปญหาในระดับมากโดยมีคาเฉลี่ย ( X 6= 3.84, X 7 = 3.91, X 8= 3.77, X 9 = 3.68, X 10 = 3.79, 
และ X 11 =3.53) อยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ.01   

 



แนวทางการแกไขปญหา มีดังน้ี  

ในระบบ  HACCP ทีมงานควรประกอบดวยบุคลากรหลายฝายที่มีความรูเฉพาะดาน
ตางกันเชน ฝายผลิต ฝายประกันคุณภาพ ฝายควบคุมสุขลักษณะและความสะอาด ฝาย
วิศวกรรม ฝายตรวจสอบ และ ฝายจุลชีววิทยาอาหาร และทีมงานควรเปนผูที่มีความรับผิดชอบ
หรือมีอํานาจบริหารงานในหนวยงานฝายที่ตนสังกัด ทั้งนี้ทีมงานควรจะการแจงใหผูเกี่ยวของ
ทราบหากที่มีการเปลี่ยนหรือปรับปรุงผลิตภัณฑใหมๆ หรือจัดวางผังโรงงานใหม  ทีมงานควรมี
การทํางานรวมกับผูเชี่ยวชาญภายนอกเพื่อประเมินฐานขอมูลที่จัดเตรียมโดยบริษัท และกําหนด
จุดวิฤต (CCP) ที่เหมาะสม  อีกทั้งเอกสารที่ใชในการอางอิงควรเขาใจงาย และถูกตองตามหลัก
ภาษา  
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 This objective of this study was study an Accreditation Problem of Establish the 
System of Hazard of Analysis the Critical Control Point (HACCP) of freeze processing 
food that certified HACCP system. The twelve steps of HACCP freeze processing food 
were: First: Assemble HACCP Team, Second: Describe Product ,Third: Identify Intended 
Use, Fourth: Construct Flow Diagram, Fifth: On-site Confirm of Flow Diagram, Sixth : 
Conduct a Hazard Analysis, Seventh: Determine the Critical Control Points (CCPs), 
Eighth:  Establish Critical Limit, Ninth: Establish a system to monitor control of the CCP, 
Tenth: Establish the corrective action  to be taken when monitoring indicates that a 
particular CCP is not under control, Eleventh: Establish procedures for verification to 
confirm that the HACCP system is working effectively, Twelfth: Establish documentation 
concerning all procedures and records appropriate to these principles and their 
application 

This population of this study were the 90 worker  in the areas of raw material, 
production,  packaging, freezer, quality control, human resource, maintenance, engineer 
and  marketing that in chart with HACCP process from 9 factories that were HACCP 
certified. The questionnaires were used as a tool in this study. They were 50 
questionnaires were returned or 56 percents. The statistical tools used to analyze the 
data were percentage, mean, standard deviation and Z-test. 

The results of this study were: There were the moderate problems in the 
HACCP system establishment in step 1 to 5 and step 12 ( X 1 = 2.94 , X 2 = 3.06, X 3 = 
2.78 , X 4 = 3.27, X 5 = 3.49 and X 12 = 2.67 respectively) and there were the highly 
problems in step 6 to 11 ( X 6= 3.84, X 7 = 3.91, X 8= 3.77, X 9 = 3.68, X 10 = 3.79, and 
X 11 =3.53 respectively), with .01 significantly of the problems. 

The recommendation were:  
The HACCP system should be consisted of the competent staffs with 

professional knowledge from various sections. The essential sections were production, 



quality assurance, sanitary control, engineering, and microbiological. The notification 
should be provided for concerned staffs, whereas the processes of the producing were 
changed in order to developing or creating the products and the plant construction was 
modified. Working in the cooperation with the external experts to interpret a data base 
conducted by firms and develop the appropriate CCP was a significant approach. 
Moreover, the reference documentations, that were uncomplicated and grammatically 
corrected, were needed also.  
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บทที่ 1 
บทนํา 

ภูมิหลัง 
การเปดเสรีทางการคาเปนผลใหประเทศตางๆ แสวงหาผลประโยชนทางการคาอยาง

เต็มที่ ดวยการออกมาตรการกฎระเบียบขอบังคับทางการคาระหวางประเทศขึ้นอยางตอเน่ืองทุกป 
เพ่ือปกปองและรักษาผลประโยชนทางการคาของประเทศตนเอง เชน การออกมาตรการกีดกันทาง
การคาที่มิใชภาษี (Non Tariff Barrier : NTB) ออกมาใชอยางแพรหลายไมวาจะเปนมาตรการระบบ
การจัดการ (ISO 9000) มาตรการดานสิ่งแวดลอม (ISO 14000) มาตรการดานแรงงาน (ISO 
18000) (กรมการคาตางประเทศ. 2545 :1)  

อุตสาหกรรมอาหารของประเทศไทยเปนอุตสาหกรรมที่มีศักยภาพสูง โดยมีมูลคาสงออก
ตอปนับแสนลานบาท และมีการบริโภคภายในประเทศเปนจํานวนมาก ดังน้ัน ผูประกอบการ
อุตสาหกรรมอาหาร จึงตองมีการจัดการดานคุณภาพที่ดี เพ่ือความปลอดภัยของผูบริโภค และเพ่ือ
การแขงขันไดในตลาดโลก มาตรการสําคัญที่ใชในการควบคุมกระบวนการผลิตอาหาร ซ่ึงสามารถ
สรางความมั่นใจในเรื่องของความปลอดภัยอาหารและเปนที่ยอมรับในระดับสากลในปจจุบันคือ 
ระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (Hazard Analysis and Critical Control 
Point : HACCP) ระบบดังกลาวเปนการวิเคราะหอันตราย ที่อาจมีผลตอสุขอนามัยของผูบริโภค ใน
ทุกขั้นตอนของกระบวนการ และวางมาตรการในการปองกัน เฝาระวังและตรวจติดตามแกไข เพ่ือให
อาหารที่ผลิตน้ันมีความปลอดภัย และไมมีอันตรายตอสุขภาพอนามัยของผูบริโภค (สํานักงาน
มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม. 2547 : ออนไลน) 

เน่ืองจากปจจุบันสังคมในเมืองทุกคนตองเรงรีบในชีวิตประจําวัน ทําใหตองเปลี่ยน
พฤติกรรมรับประทานอาหารในรูปแบบที่สะดวก รวดเร็ว และสามารถหารับประทานไดงาย อาหาร
สําเร็จรูปแชแข็ง ถือกําเนิดเพื่อตอบสนองความสะดวกสบายในการรับประทานอาหาร โดยยังคง
รสชาติเดิมของอาหาร และไมเสียคุณคาโภชนาการ กรรมวิธีผลิตอาหารสําเร็จรูปแชแข็งจึงใชวิธีแช
แข็งระยะเวลารวดเร็ว กลาวคือยิ่งใชเวลานอยเทาใด ก็ยิ่งรักษาคุณคาอาหารมากเทานั้น อุณหภูมิที่
ใชผลิตคือ -40 องศาเซลเซียส ขั้นตอนการจําหนาย ตองรักษาในตูแชอุณหภูมิระหวาง -18 ถึง -20 
องศาเซลเซียส เม่ือจะรับประทาน ตองนําเขาอุนในเตาไมโครเวฟประมาณ 3-5 นาที ทําใหสามารถ
รักษาความสดใหม และรสชาติอาหารอยางดี   อาหารสําเร็จรูปแชแข็งจึงเขามามีบทบาทอยางมาก 
และจะทวีความสําคัญขึ้นเรื่อยๆ ตลาดสินคาสําเร็จรูปที่สําคัญไดแก สหรัฐอเมริกา ญ่ีปุน ยุโรป 
เอเชีย อาหารสําเร็จรูปสามารถนํารายไดและสรางชื่อเสียงใหกับประเทศอยางมาก แตอยางไรก็ตาม
จากการที่การกีดกันทางการคาที่มิใชทางดานภาษี NTB มีขึ้นเปนระยะโดยเฉพาะทางดานอาหาร 
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ดังน้ันการผลิตจึงจําเปนตองเพ่ิมความระมัดระวังในดานคุณภาพ เพ่ือใหอาหารมีความปลอดภัย 
(ศูนยวิจัยกสิกรไทย. 2547 : 4) 

ในป 2547 เปนปอาหารปลอดภัย รัฐบาลมีนโยบายจะใหประเทศไทยเปนครัวของโลก 
และไดเรงผลักดันใหโรงงานอุตสาหกรรมอาหารเขาสูระบบ HACCP ใหไดมากที่สุด แตการเขาสู
ระบบ HACCP น้ัน จะตองมีการเตรียมการตามขั้นตอนตางๆ เฉลี่ยประมาณ 8-10 เดือน ซ่ึงการ
ปฏิบัติตองตอเน่ืองและผูปฏิบัติตองเขาใจวัตถุประสงคของการปฏิบัติ จึงจะเกิดผลตามเจตนารมณ
ของระบบ ดวยเหตุผลดังกลาวขางตน จึงเปนแรงจูงใจใหผูวิจัยสนใจที่จะศึกษาปญหาการจัดทํา
ระบบ HACCP ตามขั้นตอน และการแกไขปญหาของโรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP โดยเลือก
ศึกษากรณีของโรงงานอาหารสําเร็จรูปแชแข็งที่ไดรับรองระบบ HACCP แลวจํานวน 9 โรงงาน 
เพ่ือใหหนวยงานที่เกี่ยวของ และโรงงานผลิตอาหารสําเร็จรูปแชแข็งทราบถึงปญหาการจัดทําระบบ 
HACCP ตามขั้นตอน และการแกไขปญหาของโรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP อาหารสําเร็จรูปแช
แข็ง และสามารถนําขอมูลไปใชปรับปรุงแกไข เพ่ือพัฒนาไปสูความสําเร็จในการรับรองระบบ 
HACCP ตอไป 

ความมุงหมายของงานวิจัย 
เพ่ือศึกษาปญหาการจัดทําระบบ HACCP ตามขั้นตอน และการแกไขปญหาของโรงงานที่

ไดรับรองระบบ HACCP อาหารสําเร็จรูปแชแข็ง เพ่ือใหหนวยงานที่เกี่ยวของและโรงงานผลิตอาหาร
สําเร็จรูปแชแข็งทราบถึงปญหาการจัดทําระบบ HACCP ตามขั้นตอนและการแกไขปญหาของ
โรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP อาหารสําเร็จรูปแชแข็ง และสามารถนําขอมูลไปใชปรับปรุงแกไข
เพื่อพัฒนาไปสูความสําเร็จในการรับรองระบบ HACCP ตอไป 

ความสําคญัของการวิจัย 
ผลของการวิจัยในครั้งน้ีทําใหหนวยงานที่เกี่ยวของ และโรงงานผลิตอาหารสําเร็จรูปแช

แข็ง ทราบถึงปญหาการจัดทําระบบ HACCP ตามขั้นตอน และการแกไขปญหาของโรงงานที่ไดรับ
รองระบบ HACCP อาหารสําเร็จรูปแชแข็ง สามารถนําขอมูลไปใชปรับปรุงแกไขเพ่ือพัฒนาไปสู
ความสําเร็จในการรับรองระบบ HACCP ตอไป 

ขอบเขตการวิจัย 
 การวิจัยในครั้งน้ีเปนการศึกษาปญหาการจัดทําระบบ HACCP ตามขั้นตอนและการแกไข
ปญหาของโรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP อาหารสําเร็จรูปแชแข็ง โดยศึกษาโรงงานผลิตอาหาร
สําเร็จรูปแชแข็งที่ไดรับการรับรองระบบ HACCP แลว จํานวน 9 โรงงาน 
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ประชากร 

 ประชากรที่ใชในการศึกษาเปนบุคลากรของโรงงานอาหารสําเร็จรูปแชแข็งจํานวน 9 
โรงงานประกอบดวย ทีมงานที่รับผิดชอบและเกี่ยวของกับระบบ HACCP 9 โรงงาน จํานวน 50 คน  

ตัวแปรที่ศึกษา 

1. ศึกษาปญหาการจัดทําระบบ HACCP ตามขั้นตอน 12 ขั้นตอนดังน้ี 

ขั้นตอนที1่ ขั้นตอนเตรียมการ การจัดทําคณะทํางาน HACCP (Assemble HACCP Team) 
ขั้นตอนที2่ ขั้นตอนเตรียมการ การบรรยายรายละเอียดของผลิตภัณฑ (Describe Products) 
ขั้นตอนที ่3  ขั้นตอนเตรยีมการ ระบุวธิีการนําไปใช (Identify Intended Use) 
ขั้นตอนที ่4 ขั้นตอนเตรียมการ การสรางแผนภูมิการผลิต (Construct Flow Diagram) 
ขั้นตอนที่ 5 ขั้นตอนเตรียมการ ทวนสอบแผนภูมิที่จุดการผลิตจริง (On-Site Confirmation of 

Flow   Diagram) 
ขั้นตอนที่ 6         หลักการที่ 1 ระบุอันตรายทั้งหมดที่มีโอกาสเกิดขึ้นในแตละขั้นตอนการผลิต

วิเคราะหอันตรายและพิจารณามาตรการปองกันเพ่ือควบคุม 
อันตรายที่ระบุไว (List all potential hazards associated with 
each step, conduct a hazard analysis, and consider any 
measures to control identified hazards) 

ขั้นตอนที่ 7         หลักการที่ 2 กําหนดจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (Determine Critical Control 
Points : CCP) 

ขั้นตอนที่ 8         หลักการที่ 3 กําหนดคาวิกฤตสําหรบัจุดวิกฤตทีต่องควบคุมแตละจุด  
(Establish Critical Limit for Each CCP) 

ขั้นตอนที่ 9         หลักการที่ 4 จัดทําระบบตรวจติดตามสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละจุด  
(Establish a Monitoring System for Each CCP) 

ขั้นตอนที่ 10       หลักการที่ 5  การกําหนดวิธีการแกไข (Establish Corrective Action) 
ขั้นตอนที่ 11       หลักการที่ 6 กําหนดกระบวนการทวนสอบ (Establish Verification 

Procedures) 
ขั้นตอนที่ 12       หลักการที่ 7 ทําระบบเอกสารและการเกบ็บันทึก (Establish Documentation 

and Record Keeping) 

2. การแกไขปญหาการจัดทําระบบ HACCP ตามขั้นตอน 12 ขั้นตอน ดังน้ี 

ขั้นตอนที่ 1 ขั้นตอนเตรียมการ การจัดทําคณะทํางาน HACCP (Assemble HACCP Team) 
ขั้นตอนที ่2 ขั้นตอนเตรียมการ การบรรยายรายละเอียดของผลิตภัณฑ (Describe Products) 
ขั้นตอนที ่3  ขั้นตอนเตรียมการ ระบุวธิีการนําไปใช (Identify Intended Use) 
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ขั้นตอนที ่4 ขั้นตอนเตรียมการ การสรางแผนภูมิการผลิต (Construct Flow Diagram) 
ขั้นตอนที่ 5 ขั้นตอนเตรียมการ ทวนสอบแผนภูมิที่จุดการผลิตจริง (On-Site Confirmation of 

Flow   Diagram) 
ขั้นตอนที่ 6         หลักการที่ 1 ระบุอันตรายทั้งหมดที่มีโอกาสเกิดขึ้นในแตละขั้นตอนการผลิต

วิเคราะหอันตรายและพิจารณามาตรการปองกันเพ่ือควบคุม 
อันตรายที่ระบุไว (List all potential hazards associated with 
each step, conduct a hazard analysis, and consider any 
measures to control identified hazards) 

ขั้นตอนที่ 7 หลักการที่ 2 กําหนดจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (Determine Critical Control 
Points : CCP) 

ขั้นตอนที่ 8 หลักการที่ 3 กําหนดคาวิกฤตสําหรบัจุดวิกฤตทีต่องควบคุมแตละจุด 
(Establish Critical Limit for Each CCP) 

ขั้นตอนที่ 9 หลักการที่ 4 จัดทําระบบตรวจติดตามสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละ
จุด(Establish a Monitoring System for Each CCP) 

ขั้นตอนที่ 10 หลักการที่ 5  การกําหนดวิธีการแกไข (Establish Corrective Action) 
ขั้นตอนที่ 11 หลักการที่ 6 กําหนดกระบวนการทวนสอบ (Establish Verification 

Procedures) 
ขั้นตอนที่ 12 หลักการที่ 7 ทําระบบเอกสารและการเก็บบันทึก (Establish Documentation 

and Record Keeping) 

นิยามศัพทเฉพาะ 

1. อาหารสําเร็จรูปแชแข็ง (Frozen Ready to Eat) หมายถึง อาหารสําเร็จรูปพรอมรับประทานที่อยู
ในรูปแชแข็ง เพียงละลายน้าํแข็งแลวอุนใหรอนดวยเตาอบหรือไมโครเวฟ หรืออาจใชวธิีน่ึงหรือทอด
ซํ้า เพ่ือใหอาหารมีความนุมหรือกรอบ และมีสีสันของอาหารตามที่ตองการ แลวเสิรฟไดทันที ซ่ึง
จําแนกได 3 ประเภทหลัก คือ 1) อาหารมื้อหลัก (Main Course) 2) ขนมหวาน (Dessert) และ  
3) อาหารวาง (Snack/Appetizer) 

2. ระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (Hazard Analysis Critical Control 
Points : HACCP) หมายถึง ระบบการวิเคราะหอันตราย และจุดวิกฤตที่ตองควบคุมในการผลิต
อาหาร เพ่ือปองกันอันตรายจากจุลินทรยี สารเคมี และสิ่งปนเปอน ที่อาจเกิดขึ้นในอาหาร 

3. ปญหาการจัดทําระบบ HACCP ตามขั้นตอน 12 ขัน้ตอน  หมายถึง  ขอขัดของที่เปนอุปสรรคตอ
ขั้นตอนและขอกําหนดในการดําเนินงานการจัดทําระบบ HACCP ตามขั้นตอน 12 ขั้นตอนดังน้ี 

           3.1 การจัดทําคณะทํางาน HACCP (Assemble HACCP Team) หมายถึง การจัดตั้ง
คณะทํางาน HACCP ที่ประกอบไปดวยผูที่มีความรูความชํานาญในดานตางๆ เชน ดานการประกัน
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คุณภาพ ดานการผลิตและปฏิบตัิ ดานวิศวกรรม ดานความรูความชํานาญในดานอ่ืนๆ เชน การ
จัดซื้อ บรรจุ จําหนาย หรือผูเชี่ยวชาญจากภายนอก 

  3.2 การบรรยายรายละเอียดของผลิตภัณฑ (Describe Products) หมายถึง การบรรยาย
ลักษณะและคณุสมบัติของผลิตภัณฑอาหาร เชน คุณสมบัติทางเคมีหรือกายภาพ คาวอเตอรแอคติ
วิตี้ คาความเปนกรด ดาง รวมทั้งภาชนะบรรจุ อายุการเก็บสินคา สภาวะการเกบ็สินคา และวธิีการ
ในการขนสงและสถานที่จําหนาย เปนตน  

  3.3 การระบุวธิีการนําไปใช (Identify Intended Use) หมายถึง การบงชี้ลักษณะการใช
ผลิตภัณฑทําใหทราบถึงความเสี่ยงที่อาจเกิดจากการบริโภค เชน ผูบริโภคที่มีความตานทานนอย 
หรือแพสารอาหารบางประเภท 

  3.4 การสรางแผนภูมิการผลิต (Construct Flow Diagram) หมายถึง การสรางแผนภูมิ
ขั้นตอนการผลิตแตละขั้นตอน ซ่ึงประกอบดวย รายละเอียดของวัตถุดิบหรือสวนผสมและภาชนะ
บรรจุ ลําดับขั้นตอนการผลิตหรือการไหลเวียนในการผลิต เวลาและอุณหภูมิของกระบวนการผลิต 
อุณหภูมิของวัตถุดิบ และผลิตภัณฑสําเร็จรูป นอกจากนี้ควรแสดงรายละเอียดที่เกี่ยวของอ่ืนๆ เชน 
ขั้นตอนของความลาชาที่อาจเกิดขึ้นในกระบวนการผลติ และมักจะใหมีขั้นตอนของการนําผลิตภัณฑ
มาผลิตใหมทีเ่รียกวา rework  หรือ reprocess เปนตน 
   3.5 การทวนสอบแผนภูมิที่จุดการผลิตจริง (On-Site Confirmation of Flow Diagram) 
หมายถึง การตรวจสอบความถูกตองของแผนภูมิการผลิตโดยการตรวจสอบเปรียบเทียบกับการ
ปฏิบัติงานจริงทุกขั้นตอน และทุกชวงของการปฏิบัติงาน 

  3.6 การระบุอันตรายทั้งหมดที่มีโอกาสเกิดขึ้นในแตละขั้นตอนการผลิตวิเคราะหอันตราย
และพิจารณามาตรการปองกันเพ่ือควบคุมอันตรายที่ระบุไว (List all potential hazards associated 
with each step, conduct a hazard analysis, and consider any measures to control identified 
hazards)  

3.6.1 การระบุอันตรายทั้งหมดที่มีโอกาสเกิดขึ้นในแตละขั้นตอนการผลิต หมายถึง 
ทําการวิเคราะหอันตรายและพิจารณามาตรการในการควบคุมอันตรายที่ตรวจพบอยางครบถวน
ครอบคลุมทุกขั้นตอนของการผลิต 

3.6.2 การวิเคราะหอันตราย (Hazard Analysis) หมายถึง การระบุอันตรายทางดาน
ชีวภาพ เคมี หรือกายภาพใดๆ ก็ตามในวตัถุดิบ และกระบวนการผลิตแตละขัน้ตอน และประเมิน
ความเปนไปไดของการมีอยูหรือการพบ รวมทัง้โอกาสในการทําใหอาหารเปนอันตรายตอการ
บริโภค  

  3.7 การกําหนดจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (Determine Critical Control Points : CCP) 
หมายถึง ขั้นตอนในกระบวนการผลิตที่จะตองมีการควบคุมและเปนสิ่งจําเปนเพ่ือปองกันหรือขจัด
อันตรายตอความปลอดภัยของอาหาร หรือลดอันตรายดังกลาวจนถึงระดับที่ยอมรับได 
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  3.8 การกําหนดคาวิกฤตสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละจุด (Establish Critical Limit 
for Each CCP) หมายถึง เกณฑหรือคาที่กําหนดขึ้นเพ่ือใชแยกระหวางการยอมรับ กับการไม
ยอมรับ 

  3.9 การจัดทําระบบตรวจติดตามสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละจุด (Establish a 
Monitoring System for Each CCP) หมายถึง  การจัดทําระบบการวัดหรือการสังเกตที่มีการวางแผน
และมีลําดับขั้นตอนเพื่อประเมินวาจุดควบคุมวิกฤตอยูภายใตการควบคุมหรือไม และเพื่อใหไดการ
บันทึกที่ถูกตองสําหรับใชในกระบวนการทวนสอบตอไป 
   3.10 การกําหนดวิธีการแกไข (Establish Corrective Action) หมายถึง กระบวนการที่ตอง
ทําเมื่อมีการเบี่ยงเบนเกิดขึน้  

  3.11 การกําหนดกระบวนการทวนสอบ (Establish Verification Procedures) หมายถึง 
วิธีการ กระบวนการ และการทดสอบที่ใชบอกวา แผน HACCP สําหรับโรงงานน้ันถูกตองและ
ดําเนินไปอยางเหมาะสมหรือไม  

  3.12 ทําระบบเอกสารและการเก็บบันทึก (Establish Documentation and Record 
Keeping) หมายถึง การบันทึกในโรงงานที่กระทํา ณ จุดควบคุมวิกฤติแตละจุด และบันทึกไวซ่ึง
ขอมูลที่จําเปนเพ่ือแสดงใหเห็นวาผูผลิตไดดําเนินการตามแผน HACCP 

4. การแกไขปญหาของโรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP อาหารสําเร็จรูปแชแข็ง หมายถึง การ
ดําเนินแกไขปญหาที่เกิดขึ้นในการการจัดทํา HACCP ตามขั้นตอน  

5. โรงงานอาหารสําเร็จรูปแชแข็งที่ไดรับรองระบบ HACCP หมายถึง โรงงานที่ผลิตอาหารสําเร็จรูป
แชแข็งโรงงานผลิตอาหารสําเร็จพรอมบริโภคที่ใชวิธีแชแข็ง ที่ไดรับรองระบบ HACCP แลว โดย
ผูวิจัยเลือกศึกษาจํานวน 9 โรงงาน (ภาคผนวก ค ) 

6. ความปลอดภัยดานอาหาร (Food safety) หมายถึง ความปลอดภัยตอผูบริโภคไมกอใหเกิดโทษ
ตอชีวิตและ/หรือผลเสียตอสุขภาพอนามัย เชน ขอกําหนดในเรื่องสารเคมีหรือสารพิษตกคาง วัตถุ
เจือปนอาหาร สารปนเปอนจากจุลินทรีย โลหะหนักปนเปอน สารจํากัดศัตรูพืช เปนตน 

สมมติฐานการวิจัย 

    ปญหาและการแกไขปญหาการจัดทําระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตอง
ควบคุม (HACCP) ของโรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP ประเภทอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง มีปญหา
อยูในระดับมาก ในการดําเนินการตามขั้นตอน HACCP 12 ขั้นตอน  
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กรอบแนวคดิการวิจัย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แหลงขอมูล 
 

โรงงานอาหารสําเร็จรูปแชแข็งที่
ไดรับรองมาตรฐาน HACCP 9 
โรงงาน  
 

 

ตัวแปรที่ศึกษา 
 
 
 
 
 
 

ศึกษาปญหาการจัดทําระบบ HACCP ตามขั้นตอน 12 
ขั้นตอน และการแกไขปญหาของโรงงานที่ไดรับรอง
ระบบ HACCP อาหารสําเร็จรูปแชแข็ง ดังนี้ 

ขั้นตอนที1่  การจัดทําคณะทํางาน HACCP  
ขั้นตอนที ่2 การบรรยายรายละเอียดของผลิตภัณฑ 
ขั้นตอนที ่3 การระบุวธิีการนําไปใช  
ขั้นตอนที ่4 การสรางแผนภูมิการผลิต  
ขั้นตอนที่ 5 ขัน้ทวนสอบแผนภูมิที่จุดการผลิตจริง 
ขั้นตอนที่ 6  การระบุอันตรายทั้งหมดที่มีโอกาส

เกิดขึ้นในแตละขั้นตอนการผลิต 
วิเคราะหอันตรายและพิจารณา
มาตรการปองกัน เพ่ือควบคุมอันตรายที่
ระบุไว  

ขั้นตอนที่ 7  การกําหนดจุดวิกฤตทีต่องควบคุม  
ขั้นตอนที่ 8  การกําหนดคาวิกฤตสําหรบัจุดวิกฤตที่

ตองควบคุมแตละจุด  
ขั้นตอนที่ 9  การจัดทําระบบตรวจติดตามสําหรับจุด

วิกฤตทีต่องควบคุมแตละจุด  
ขั้นตอนที่ 10  การกําหนดวิธีการแกไข  
ขั้นตอนที่ 11  กําหนดกระบวนการทวนสอบ 
ขั้นตอนที่ 12  ทําระบบเอกสารและการเก็บบันทึก  
 



บทที่ 2 
เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 

 ในการวิจัยครั้งน้ี ผูวิจัยไดศึกษาและคนควาขอมูลตางๆจากเอกสาร ตํารา และงานวิจัยที่
เกี่ยวของในโรงงานอุตสาหกรรมอาหารสําเร็จรูป ที่ไดการรับรองระบบการวิเคราะหอันตรายและจุด
วิกฤตที่ตองควบคุม (Hazard Analysis and Critical Control Point : HACCP) โดยจําแนก
สาระสําคัญที่เกี่ยวของดังน้ี 

1. อาหารสําเร็จรูปแชแข็ง 
2. ระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (Hazard Analysis and 

Critical Control Point : HACCP) 
3. หลักการระบบ HACCP    
4. งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

1. อาหารสําเร็จรูปแชแข็ง 
อาหารสําเร็จรูปแชแข็ง (Frozen Ready to Eat) หมายถึง อาหารสําเร็จรูปพรอม

รับประทานที่อยูในรูปแชแข็ง เพียงละลายน้ําแข็งแลวอุนใหรอนดวยเตาอบหรือไมโครเวฟ หรืออาจ
ใชวิธีน่ึงหรือทอดซ้ํา เพ่ือใหอาหารมีความนุมหรือกรอบ และมีสีสันของอาหารตามที่ตองการ แลวก็
เสิรฟไดทันที (ศูนยวิจัยกสิกรไทย 2547 : ออนไลน) 

อาหารสําเร็จรูปแชแข็ง ถือกําเนิดเพื่อตอบสนองความสะดวกสบายในการรับประทาน
อาหาร โดยยังคงรสชาติเดิมของอาหาร และไมเสียคุณคาโภชนาการ กรรมวิธีผลิตอาหารสําเร็จรูป
แชแข็ง จึงใชวิธีแชแข็งระยะเวลารวดเร็ว กลาวคือ ยิ่งใชเวลานอยเทาใด ก็ยิ่งรักษาคุณคาอาหารมาก
เทานั้น อุณหภูมิที่ใชผลิตคือ -40 องศาเซลเซียส ขั้นตอนจําหนาย ตองรักษาในตูแชอุณหภูมิระหวาง 
-18 ถึง -20 องศาเซลเซียส เม่ือจะรับประทาน ตองนําเขาอุนในเตาไมโครเวฟประมาณ 3-5 นาที ทํา
ใหสามารถรักษาความสดใหมและรสชาติอาหารอยางดี 

 ผูบริโภคปจจุบัน นิยมบริโภคอาหารสําเร็จรูปแชแข็งมากขึ้น ปจจัยสนับสนุนสําคัญ  
คือ ผูประกอบการประชาสัมพันธ สรางความเขาใจถูกตองในผลิตภัณฑกับผูบริโภค การ
เปลี่ยนแปลงการดํารงชีวิตลักษณะสังคมเมืองมากขึ้น ทําใหเกิดความตองการอาหารสําเร็จรูปพรอม
รับประทาน เพ่ือลดเวลาเตรียมและปรุงอาหาร และความหลากหลายผลิตภัณฑอาหารที่มีใหเลือก
มากขึ้น การมีอุปกรณอํานวยความสะดวกแตละครัวเรือนเพ่ิมขึ้น โดยเฉพาะตูเย็นและเตาไมโครเวฟ 
ซ่ึงเปนปจจัยเอ้ือตลาดอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง  
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ประเภทอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง แบงไดดังน้ี 

         1. อาหารกลองแชแข็ง คนไทยเริ่มรูจักและยอมรับอาหารประเภทนี้กวางขวาง ดวย
คุณสมบัติเพียบพรอม ทั้งสะอาด อรอย ราคาพอสมควร เฉลี่ยประมาณ 30-40 บาทตอกลอง ทําให
สามารถขยายฐานจับลูกคารายไดปานกลางขึ้นไป เดิมลูกคากลุมเปาหมายคือผูมีรายไดสูงอีกทั้งยัง
เอ้ืออํานวยความสะดวกใหผูบริโภครวมทั้งมีเมนูใหเลือกมากมาย ผูประกอบการยังผลักดันให
จําหนายอาหารกลองแชแข็งชองทางโมเดิรนเทรด รวมทั้งรานอาหาร และภัตตาคารบางแหง 
ตลอดจนรานเบเกอรี่ และธุรกิจจัดเลี้ยงนอกสถานที่  
        2. อาหารทะเลสําเร็จรูปแชแข็ง ผูสงออกอาหารทะเลแชแข็งสรางมูลคาเพิ่มใหสินคา โดย
ผลิตอาหารทะเลสําเร็จรูปแชแข็ง เชน ติ่มซําทะเลแชแข็ง ปอเปยะกุง ขาวปนหนาทะเล ลูกชิ้นกุง 
ลูกชิ้นปลาหมึก ไสกรอกปลา เปนตน ซ่ึงจะขยายตลาดได ทั้งในและตางประเทศ อัตราขยายตัว
อาหารทะเลสําเร็จรูปแชแข็งแตละป สูงถึง 30% เน่ืองจากผูสงออกอาหารทะเลแชแข็งรายใหญ 
พัฒนาสินคาใหหลากหลายมากขึ้น รวมทั้งพัฒนาชองทางจําหนาย โดยจําหนายทั้งชองทางโมเดิรน
เทรด รานสะดวกซื้อ ขายสงใหรานสุกี้ รานอาหาร โรงแรม ตลอดจนรานฟาสตฟูดสตางๆ ดานตลาด
สงออก ผูสงออกอาหารทะเลสําเร็จรูปแชแข็ง จะเจาะขยายตลาด โดยรวมโครงการลงทุนกับประเทศ
ผูรับซ้ือ ปจจุบัน ตลาดรับซ้ือสําคัญถึงประมาณ 65% คือ ตลาดญี่ปุน สินคาอาหารทะเลสําเร็จรูปแช
แข็งสงออกปจจุบัน มากกวา 20 ชนิด สินคายอดนิยม คือ กุงเทมปุระ และขาวปนหนาอาหารทะเล 
 3. เบเกอรี่และขนมหวานแชแข็ง สินคาเบเกอรี่ จําหนายลักษณะอาหารแชแข็งนานแลว 
สินคายอดนิยม คือเค็กแชแข็ง ขนมหวานแชแข็ง มีโอกาสสงออกมาก ซ่ึงผลิตลักษณะเดียวกับ
อาหารกลองแชแข็ง เพ่ือตอบสนองความตองการลูกคาตางประเทศ 
 4. ฟาสตฟูดสแชแข็ง คนไทยนิยมรับประทานอาหารฟาสตฟูดส ทําใหผลิตอาหารฟาสต
ฟูดสแชแข็ง เปนชองทางจําหนายอาหารฟาสตฟูดสแชแข็ง สินคายอดนิยม คือพิซซาแชแข็ง อาหาร
สําเร็จรูปแชแข็ง เปดตัวตลาดเมืองไทยตั้งแตป 2534 แตคนไทยเพิ่งจะเริ่มยอมรับ นิยมรับประทาน
อาหารประเภทนี้ 2-3 ปที่ผานมานี้ ปจจุบันสภาพการแขงขันอาหารสําเร็จรูปแชแข็งในประเทศจึง
คึกคักอยางมาก คาดมูลคาการตลาดอาหารสําเร็จรูปแชแข็งป 2547 สูงถึง 1,000 ลานบาท คาดจะ
ขยายตัวถึง 20% ภาวะตลาดคึกคักนี้ เปนแรงดึงดูดนักลงทุนรายใหม ลงทุนขยายการผลิตอาหาร
สําเร็จรูปแชแข็ง ซ่ึงจะดีกับตลาดโดยรวม เน่ืองจากจะกระตุนผูบริโภครับรู ซ้ือสินคาประเภทนี้มาก
ขึ้น ความไดเปรียบการตลาด ขึ้นกับผูประกอบการรายใด เครือขาย หรือชองทางการจําหนาย
มากกวา คนควา วิจัย และพัฒนา สินคาดีกวา ตลอดจนสามารถเห็นชองวางการตลาด ที่จะแทรกตัว
เขาแขงขัน ธุรกิจอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง เปนตลาดผลิตภัณฑอาหารนาจับตามอง เน่ืองจากมูลคา
ตลาดสูง และขยายตัวสูงตอเน่ือง นอกจากการขยายตัวตลาดในประเทศ การสงออกอาหารสําเร็จรูป
แชแข็ง ก็มีลูทางแจมใสเชนกัน (ศูนยวิจัยกสิกรไทย 2547 : ออนไลน) 
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สถานการณการตลาด 
1. ตลาดในประเทศ เปนการจัดจําหนายผานหางสรรพสินคา คอนวีเนียนสโตร ซุเปอร

มารเก็ต และไฮเปอรมารท และบางรายจําหนายผานทางรานคาของตนเองที่มีสาขาทั่วประเทศ เชน 
ราน S&P เปนตน นอกจากนี้ยังมีการขายสงใหกับตลาดอุตสาหกรรม ประเภทรานอาหาร ภัตตาคาร 
โรงแรม 

2. ตลาดตางประเทศเปนการสงออกโดยตรงใหกับลูกคาในตางประเทศ โดยไมผานเอ
เยนหรือบริษัทนายหนา เน่ืองจากมีความชํานาญในการทําตลาดสงออกอาหารทะเลแชแข็งนอกจาก
อาหารไทย การขยายตลาดอาหารกลองแชแข็งในประเทศ ยังเพ่ิมเมนูอาหารนานาชาติ โดยเฉพาะ
อาหารที่เปนที่นิยมของคนไทย คืออาหารจีน ญ่ีปุน และฝรั่ง รวมทั้งจําหนายอาหารกลองแชแข็ง
เฉพาะกับขาวเพ่ือเพ่ิมทางเลือกใหผูบริโภคตลาดตางประเทศ ผูสงออกอาหารสําเร็จรูปแชแข็งของ
ไทย ยังแทรกตัวเขาตลาดได ดวยการอาศัยอาหารรสชาติไทยๆ ที่เปนที่รูจักและยอมรับดานคุณคา
โภชนาการและรสชาติจากชาวตางประเทศ 

  ปจจัยสําคัญเจาะขยายตลาด คือคุณภาพอาหารตองถูกสุขอนามัย เน่ืองจากตองผานการ
ตรวจสอบเขมงวดตลาดตางประเทศ ลูกคาเปาหมายเบื้องตน คือชาวตางชาติที่เคยลิ้มลองอาหาร
ไทย ตลอดจนคนเอเชียที่ตั้งรกราก ทําธุรกิจ หรือเรียนหนังสือ ในตางประเทศ ลูกคาอันดับตอไปที่
จะขยายวงกวางขึ้น คือชาวตางประเทศที่จะไดมีโอกาสลิ้มลองจากการแนะนําของผูเปนลูกคาอยูแลว 
ลูทางจําหนายสําคัญ คือภัตตาคารและรานอาหารไทยในตางประเทศ และการแทรกตัวเขากลุม
อาหารสําเร็จรูปแชแข็ง ที่จําหนายในธุรกิจคาปลีก (ศูนยวิจัยกสิกรไทย. 2547 : ออนไลน) 

2. ระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (Hazard Analysis and 
Critical Control Point : HACCP) 

2.1 ตนกําเนิดระบบ  HACCP (สํานักงานมาตรฐานผลติภัณฑอุตสาหกรรม. 2547 : 
ออนไลน) 

   การวิเคราะหอันตราย  และจุดควบคุมวิกฤตในกระบวนการผลิตอาหาร  (Hazard 
Analysis and Critical Control Point) หรือ HACCP เปนระบบที่ออกแบบมาเพื่อใชกําหนดและ
ปองกันอันตรายทางกายภาพ  เคมี และชีวภาพ  ที่อาจมีอยูในอาหารตลอดกระบวนการผลิตแทน
การตรวจสอบที่ผลิตภัณฑสุดทาย  ทําใหผลิตภัณฑอาหารมีความปลอดภัยตอการบริโภค  ซ่ึงตน
กําเนิดและการพัฒนาระบบ  HACCP  มี 2 ยุคดังน้ี  

ยุคแรก  พ.ศ. 2493 ดร. เดม่ิงและคณะ รวมกันตั้งทฤษฎีการจัดการคุณภาพ  โดยรวมระบบการ
จัดการคุณภาพแบบรวบยอด  (Total Quality Management: TQM) ทําใหสามารถปรับปรุงคุณภาพ
ผลิตภัณฑใหดีขึ้น  และชวยลดคาใชจายลง ซ่ึงระบบคลายคลึงกันนี้ใชกันแพรหลายในประเทศญี่ปุน
เพ่ือการปรับปรุง   คุณภาพของสินคา  และลดคาใชจาย 
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ยุคที่สอง  พ.ศ. 2503  บริษัท Pillsbury  รวมกับกองทัพสหรัฐและองคการนาซา  ไดพัฒนาการ
ผลิตอาหารที่ปลอดภัยสําหรับโครงการอวกาศของนาซา เพ่ือประกันความปลอดภัยของอาหาร
สําหรับนักบินอวกาศขณะเดินทางในอวกาศ  บริษัท  Pillsbury  จึงนําระบบ  HACCP  มาใชเพราะ
เชื่อวาเปนระบบที่ใหความปลอดภัยสูงสุด  โดยเนนที่การควบคุม  และปองกันอันตรายที่อาจเกิด
ตั้งแตกระบวนการเริ่มตน  และมีตรวจติดตามอยางตอเน่ือง  ณ จุดควบคุมวิกฤต  (Critical Control 
Point : CCP)  ที่มีความเสี่ยงตอการเกิดอันตรายในผลิตภัณฑอาหาร ต อมาได มี การ นํ า เอา
ระบบ HACCP มาใชอยางตอเน่ืองและแพรหลายดังน้ี ป  พ.ศ. 2514  บริษัท Pillsbury  ไดเสนอ
แนวคิดเกี่ยวกับระบบ  HACCP  ตอสาธารณชนในการประชุมเกี่ยวกับการปองกันทางดานอาหาร 
            1. ป พ.ศ. 2517  สํานักคณะกรรมการอาหารและยา  สหรัฐอเมริกา  (USFDA)  
ประกาศใชหลกัการของระบบ  HACCP  โดยบังคับใชเปนกฎหมายในอาหารกระปองที่มีความเปน
กรดต่ําอยางเปนทางการ 
   2.  ป พ.ศ. 2523  บริษัทผูผลิตอาหารที่สําคัญตางๆ เริ่มนําระบบ  HACCP  ไปใช  
   3.  ป พ.ศ. 2528  องคการศึกษาวิทยาศาสตรแหงชาติสหรัฐอเมริกา  (The National 
Academy of Science : USA)  ไดแนะนําวาควรนําระบบ  HACCP  มาใชในการจัดทํากระบวนการ
ผลิตอาหารเพื่อความมั่นใจในความปลอดภัยของอาหาร 
   4.  ระยะตอมาหนวยงานหลายแหง  เชน  International Commission for Microbiological 
Standards for Foods : ICMSF, International Association of Milk  และ  Food and 
Environmental Sanitarium : IAMFES  ไดแนะนําการใชระบบ  HACCP  เพ่ือประกันความ
ปลอดภัยของอาหารอยางกวางขวาง 
    5.  ป  2536  Codex Alimentarius Commission, CAC  ประกาศใชขอแนะนําสําหรับ
การประยุกตใชระบบการวิเคราะหอันตราย  และจุดวิกฤตที่ตองควบคุม  (Guidelines for the 
Application of the Hazard Analysis and Critical Control Point System)  เปนขอกําหนดสากล
อยางเปนทางการ  โดยรวมไวเปนสวนหนึ่งของหลักเกณฑทั่วไปเกี่ยวกับสุขลักษณะอาหาร 
(Recommended International Code of Practice : General Principals of Food Hygiene)  

2.2 ความสําคัญของระบบ HACCP  

            ความสําคัญของระบบ  HACCP  ในแงของผูประกอบการหรือผูผลิตอาหารนั้นคงจะอยู
ตรงที่ตลาดนําเขาสินคาอาหารของไทยโดยเฉพาะประเทศคูคาสําคัญและมีกําลังซ้ือสูง เชน สหรัฐ  
สหภาพยุโรป  ออสเตรเลีย และญี่ปุน  ตางใหความสําคัญกับระบบ  HACCP  เพราะเชื่อวาระบบ
ดังกลาวเปนระบบที่ดีที่สุดที่สามารถนํามาใชประกันความปลอดภัยของอาหารได  โดยแตละประเทศ
จะกําหนดเปน กฎระเบียบ  หรือขอบังคับใหผูผลิตทั้งในและตางประเทศตองนําระบบ  HACCP  ไป
ใชในกระบวนการผลิตอาหาร  เพ่ือควบคุมคุณภาพและความปลอดภัยของอาหาร  ดังนั้นการ
ควบคุมคุณภาพและความปลอดภัยของอาหารจึงกลายเปนสิ่งที่ผูผลิตและสงออกอาหารเขาสู
ตลาดโลกไมอาจหลีกเลี่ยงได  ประเทศคูคาที่ใหความสําคัญกับระบบ  HACCP  มีดังน้ี  
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1. ออสเตรเลีย อุตสาหกรรมอาหารสงออกออสเตรเลียเริ่มควบคุมความปลอดภัยของอาหาร  โดย
เนนการใชระบบ  HACCP  มาตั้งแตป 1984  จนกระทั่งป  1995  ไดพัฒนามาตรฐานใหม 2 
มาตรฐาน  ที่มุงเนนหลักการ  HACCP  ไดแก  Safe Quality Food  (SQF 2000) และ  WVQMS  
2. สหภาพยุโรป สหภาพยุโรปประกาศประยุกตใชระบบ “Own Check” ซ่ึงเปนระบบที่นําเอา
หลักการ  HACCP ไปใชในผลิตภัณฑปศุสัตวและประมง ซ่ึงมีผลบังคับใชตั้งแตวันที่ 1 มกราคม 
2539 

3. สหรัฐอเมริกา  
3.1 USFDA สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยาแหงสหรัฐฯ 
  - ประกาศใชระบบ  HACCP  ในผลติภัณฑประมง  ตั้งแตวันที่ 18 ธันวาคม 2538  และให
มีผลบังคับใช 17 ธันวาคม 2540  

 - ป 2540  เสนอราง  กฎ  ระเบียบใหม  ใหมีการนําระบบ  HACCP  มาใชในผลิตภัณฑนํ้า
ผลไมตั้งแตวนัที่ 22 มกราคม 2543 สําหรับธุรกิจขนาดใหญและขนาดกลาง และ  21 มกราคม 2544  
สําหรับธุรกิจขนาดเล็ก, และ 20 มกราคม, 2545 สําหรับธุรกิจขนาดชุมชน 
3.2 USDA  กระทรวงเกษตรแหงสหรัฐ 

 - ประกาศใชระบบ  HACCP  ในผลิตภัณฑเน้ือสัตวและสัตวปกสําหรับโรงงาน ตั้งแตวันที่ 
27 มกราคม 2540 และสําหรับโรงงานขนาดเล็ก ตั้งแตวันที่ 25 มกราคม 2541  

4. แคนาดา CFIA  ประกาศใชระบบ   Quality Management Program for Importer  (QMPI) ซ่ึง
เปนระบบที่ผนวกเอาระบบ  HACCP  กับ  Food Safety Enhancement Program  (FSEP)  ใน
ผลิตภัณฑประมงตั้งแต ป 2539  

5.ญ่ีปุน 
-  เดือนพฤษภาคม 2539  MHW  ประกาศใชระบบ  HACCP  ในผลติภัณฑนม  แบบสมัครใจ 
-  เดือนเมษายน 2540  MHW  ประกาศใชระบบ  HACCP  ในผลติภัณฑอาหารแปรรูปดวย   

กระบวนการใชความรอนภายใตความดัน  และผลิตภัณฑซูริมิ  

6. เกาหล ีเดือนธันวาคม 2539 สํานักคณะกรรมการอาหารและยาเกาหลี ประกาศใชระบบ HACCP  
ในผลิตภัณฑไสกรอก  แฮม  แบบสมัครใจ  โดยใชเฉพาะสินคาที่ผลิตในประเทศกอน  

           ทั้งนี้ระบบ  HACCP  มิไดมีบทบาทสําคัญตอผูประกอบการสงออกสินคาอาหาร  
โดยเฉพาะผลิตภัณฑที่สงออกไปยังตลาดสําคัญๆ  อาทิ  สหรัฐอเมริกา  สหภาพยุโรป  และญี่ปุน  
เทานั้น  แตการนําระบบ  HACCP  มาใชในภาคอุตสาหกรรมการผลิตอาหารของผูประกอบการทุก
ประเภท  และทุกขนาด  จะชวยใหเกิดผลดีอีกหลายประการดังน้ี 
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ประโยชนตอผูประกอบการ  

           1.  ชวยลดการสูญเสียจากอาหารที่ไมปลอดภัย  เน่ืองจากการผลิตอาหารที่ไมปลอดภัย
เปนสาเหตุที่ทําใหตองมีคาใชจายตามมาสูงมาก  เชน  การเรียกคืนสินคา  การทําลายสินคา  การ
นําสินคากลับเขากระบวนการผลิตใหมในบางกรณี  ซ่ึงคาใชจายอาจสูงเกินกวาที่ผูประกอบการจะ
ชดเชยได  
            2.  ชวยลดภาระคารักษาพยาบาลในกรณีทีผ่ลิตภัณฑมีอันตรายตอผูบริโภค  

  3.  ลดจํานวนตัวอยางผลติภัณฑสุดทายที่ตองสุมตรวจ  
  4.  ชวยใหมีการใชทรัพยากรอยางมีประสิทธิภาพ  เชน  ดานกําลังคน  เงินทุน  และเวลา  
  5.  การจัดทําระบบ HACCP ทําใหมีขอมูลหรือรายงานเปนหลักฐาน  สําหรับการตรวจสอบ

ของลูกคาและหนวยงานที่รับผิดชอบ  ซ่ึงจะเปนสิ่งที่แสดงวาผูประกอบการมีการประกันคุณภาพการ
ผลิตอยูตลอดเวลา  

  6.  ชวยกระตุนใหผูประกอบการมีการติดตามการทํางานแกไขปญหาและปรับปรุงการทํางาน
อยางตอเน่ืองและเปนระบบ  

  7.  เปนการสรางชื่อเสียงและภาพพจนที่ดีใหกับองคกร  
  8.  เพ่ิมขีดความสามารถในการแขงขันดานการตลาดทั้งในและตางประเทศ 

ประโยชนตอตัวผลิตภัณฑ 
  1.  ผลิตภัณฑอาหารมคีวามปลอดภัย 
  2.  สามารถเก็บรักษาผลติภัณฑไดยาวนานขึ้น 

   3.  เกิดภาพพจนที่ดีตอตัวผลิตภัณฑ        

 ดังนั้นอาจกลาวไดวาผูประกอบการอาหารของไทยทุกขนาดและทุกประเภทจําเปนตอง
นําเอาระบบ  HACCP ไปใชในการผลิตเพ่ือทําใหเกิดผลดีตอสุขภาพอนามัยของผูบริโภคทั้งใน
ประเทศและลูกคาตางประเทศเปนสําคัญ  

3 หลักการระบบ HACCP  (สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม. 2542 : 38-90) 

           HACCP เปนระบบประกันคุณภาพระบบหนึ่งที่มีพ้ืนฐานทางวิทยาศาสตร อาศัยหลักการ
ประเมินอันตรายที่จะเกิดขึ้นในแตละขั้นตอนการผลิต โดยพิจารณาจากความรุนแรงและความเสี่ยง
จากนั้นจะใชวิธีการเฝาระวังและตรวจสอบเพื่อควบคุมปองกันอันตรายดังกลาว เพ่ือใหผูผลิตและ
ผูบริโภคม่ันใจวาอาหารที่ผลิตน้ันปลอดภัย 

หลักการของระบบ HACCP จะครอบคลุมถึงการปองกันอันตรายจาก 3 สาเหตุ ไดแก  
            1.  อันตรายจากสารเคมี เชน อันตรายจากสารพิษตกคาง ยาฆาแมลงในผักผลไม ยา
ปฏิชีวนะในเน้ือสัตว เปนตน  

  2.  อันตรายทางกายภาพ เชน เศษกรวด ดิน แกว ไม โลหะ เปนตน  
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   3. อันตรายทางชีวภาพ เชน อันตรายจากเชื้อจุลินทรียที่ทําใหเกดิโรค ซ่ึงเปนอันตรายที่
สําคัญที่สุด เพราะสงผลกระทบตอผูบริโภคและพิษภัยที่เกิดขึ้นอาจรายแรงถึงเสียชีวติได  

 ระบบ HACCP จึงเปนระบบที่เปนการปองกันปญหาที่จะเกิดขึ้นมากกวาการแกไขปญหา
ที่เกิดขึ้นแลว จึงทําใหผูผลิตลดความเสียหายที่จะเกิดขึ้น และผูบริโภคลดความเสี่ยงในการบริโภค
อาหารที่ไมปลอดภัยไดอยางมีประสิทธิภาพ ระบบ HACCP สามารถนําไปใชในวงจรการผลิตอาหาร 
โดยเริ่มตั้งแตการเพาะปลูก การเก็บเกี่ยว การรับวัตถุดิบ การเตรียม/ปรุง แปรรูป บรรจุ เก็บรักษา 
และการขนสง ตลอดจนถึงการจําหนายการจัดทําระบบ HACCP ในโรงงานผลิตอาหารจะตอง
ดําเนินการรวมกับระบบพ้ืนฐานที่เรียกวา Pre-requisite Program โดยเฉพาะระบบพื้นฐานที่
เกี่ยวกับสุขลักษณะทั่วไป (Umbrella GMP)หรือมาตรฐานวิธีการปฏิบัติดานสุขาภิบาล (SSOP) และ 
GMP เฉพาะผลิตภัณฑ (Specific GMP) ซ่ึงจะครอบคลุมในเรื่องของอาคารสถานที่ การควบคุม
กระบวนการผลิต สุขาภิบาล สุขลักษณะคนงาน การอบรมคนงาน รวมถึงการบันทึกและรายงาน ซ่ึง
จะทําใหระบบ HACCP ดําเนินการตอไปอยางเหมาะสม รวดเร็ว และมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้นการ
ประยุกตใชหลักการของ HACCP ประกอบดวย การดําเนินการ 12 ขั้นตอน ซ่ึง 5 ขั้นตอนแรกจะ
เปนการเตรียมการเพื่อจัดทําระบบ HACCP สวนอีก 7 ขั้นตอนหลังเปนหลักการของ HACCP ซ่ึง
ประกอบดวยขั้นตอนดังน้ี 

ข้ันตอนที่ 1 การจัดทําคณะทํางาน HACCP (Assemble HACCP Team) 

             การรวบรวมบุคลากรในบริษัทในการจัดตั้งคณะทํางาน HACCP (HACCP Team) เพ่ือ
วางแผน HACCP สําหรับบริษัทควรคํานึงถึงความชํานาญและความรูของบุคลากรในการพัฒนาแผน 
HACCP คณะทํางานควรประกอบดวยบุคคลจากหลายฝายที่มีความรูเฉพาะดานตางกัน และควร
เปนผูที่มีความรับผิดชอบหรือมีอํานาจบริหารงานในหนวยงานแผนกตางๆ ทั้งฝายผลิต ฝายประกัน
คุณภาพ ฝายควบคุมสุขลักษณะ และความสะอาด ฝายวิศวกรรม ฝายตรวจสอบ ฝายจุลชีววิทยา
อาหาร 
 นอกจากนี้คณะทํางานควรประกอบดวย บุคคลที่มีหนาที่โดยตรงในการปฏิบัติงานในการ
ผลิตเปนประจําทุกวัน เพราะบุคคลเหลานี้จะคุนเคยกับความเบี่ยงเบน ความหลากหลายและ
ขอจํากัดในแตละขั้นตอนการผลิตมากกวา และในบางกรณี คณะทํางาน HACCP อาจจะตองการ
ผูเชี่ยวชาญจากภายนอกเพื่อใหคําแนะนําและปรึกษา ผูเชี่ยวชาญเหลานี้อาจมาจากหนวยงาน
ราชการที่รับผิดชอบเกี่ยวกับระบบ HACCP  สถาบันวิจัยมหาวิทยาลัย หรือองคกรเอกชน อยางไรก็
ตามไมควรพัฒนาแผน HACCP โดยผูเชี่ยวชาญฝายเดียว เพราะบุคลากรในโรงงานอาจจะไมใหการ
สนับสนุนในการดําเนินงาน หรือขาดความเขาใจระหวางกันได 

ประเภทของบุคลากรที่เหมาะสมสําหรับคณะทํางาน HACCP  

 ผูจัดการโรงงาน ผูจัดการฝายผลติ ผูจัดการฝายควบคุมคุณภาพ ผูจัดการฝายวิศวกรรม 
ผูจัดการฝายวจัิยและพัฒนาผลิตภัณฑ หัวหนาคนงาน หัวหนาควบคมุการผลิต คนงานที่เกี่ยวของ 
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 ขนาดของคณะทํางาน HACCP  

 จํานวนบุคลากรในคณะทํางาน HACCP ไมมีการกําหนดแนนอน สําหรับบริษทัขนาดเลก็
อาจประกอบดวย บุคลากรหนึ่งหรือสองคน และสําหรับบริษทัขนาดใหญอาจใชบุคลากร 7 หรือ 8 
คน โดยบุคลากรเหลานี้ควรไดรับการฝกอบรมระบบ HACCP และอาจมีผูเชี่ยวชาญจากภายนอกให
คําปรึกษาหากมีความจําเปน หรืออาจใชเอกสารคูมือแนะนํา และรายงานทางเทคนิคมาประกอบการ
จัดทําแผน HACCP 

เกณฑในการคัดเลือกคณะทํางาน HACCP  
 การคัดเลือกบคุลากรควรเลอืกบุคคลที่เกีย่วของกับงานทางดานการผลิต การตรวจสอบ
และการควบคุมคุณภาพ การวัดและสอบเทียบเครื่องมือ การตรวจวิเคราะหในหองปฏิบัติการ 
วิศวกรรม ฯลฯ และควรมีความรูพ้ืนฐานเกี่ยวกับ  

•  เทคโนโลยีและอุปกรณที่ใชในสายการผลิต 
•  หลักการปฏิบัติของแตละกระบวนการผลิต 
•  เทคโนโลยีและขั้นตอนการแปรรูปในโรงงาน 
•  จุลชีววิทยาอาหาร ในแงของการปรับใช 
•  หลักการ และเทคนิคระบบ HACCP 

และกลุมบคุคลในคณะทํางานควรมีความรู ความชํานาญและความสามารถในการกระทํากจิกรรม
ตางๆ ดังน้ี 

•  ผูซ่ึงเกี่ยวของหรือสามารถจะระบุและวิเคราะหอันตรายที่อาจจะมีในแตละขั้นตอนการ
ผลิต 

•  ผูซ่ึงสามารถระบุระดับของความรุนแรงและความเสี่ยงในการเกิดอันตรายนั้น 
•  ผูซ่ึงเกี่ยวของหรือสามารถกําหนดจุดควบคุมวิกฤต ิ
•  ผูซ่ึงเกี่ยวของหรือสามารถกําหนดมาตรการควบคุมและควบคุมจุดวิกฤต ิ
•  ผูซ่ึงเกี่ยวของหรือสามารถกําหนดขอบเขตวิกฤต ิ
•  ผูซ่ึงเกี่ยวของหรือสามารถใหคําแนะนําวธิีการแกไขเม่ือเกิดการเบี่ยงเบน 
•  ผูซ่ึงเกี่ยวของหรือสามารถทําการทวนสอบกระบวนการผลิตที่จุดควบคุมวิกฤต ิ
•  ผูซ่ึงสามารถตรวจสอบตัวอยางและจัดทํากระบวนการทวนสอบระบบ HACCP 

 
การจัดทําโครงสรางการบริหาร (Organization Chart) 

 คณะทํางานตองแสดงโครงสรางการบริหาร เพ่ือแสดงวาระบบ HACCP ดําเนินการ
สอดคลองกับระบบบริหารอยางไรและหลักการ คําสั่งและกลยุทธมีการปฏิบัติอยางไร ขั้นตอนการ
ผลิต สื่อสารและความสัมพันธระหวางฝายผลิตและผูรับผิดชอบดําเนินกิจกรรม HACCP จะตองระบุ
อยางชัดเจน อยางไรก็ตาม ไมจําเปนตองระบุถึงบุคลากรที่ไมไดเกี่ยวของกับการจัดการระบบ 
HACCP ในโครงสราง ตัวอยางแผนผังโครงสรางการบริหารแสดงในตัวอยางที่ 1 
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ภาพประกอบ 1 แผนผังแสดงโครงสรางการบริหารองคกรที่เกี่ยวของกับการจัดการระบบ HACCP         
       (Organization Chart) 
 
การอธิบายหนาที่รับผิดชอบของบุคคลในคณะทํางาน HACCP ที่ระบุในโครงสรางการ
บริหาร (Organization Responsibility) 

            -  คณะทํางานตองระบุขอบขายหนาที่ความรับผิดชอบของบุคคลตางๆ ในโครงสรางการ
บริหาร ตั้งแตระดับบริหาร ระดับจัดการ จนถึง ระดับหัวหนาแผนก (Supervisor) ที่เกี่ยวของใน
คณะทํางาน HACCP ตัวอยางเชน 

ประธาน (president) 

ผูอํานวยการบริหาร (Managing Director) 

ผูจัดการฝายการตลาด 
(Marketing Manager) 

ผูจัดการฝายโรงงาน 
(Plant Manager) 

ผูจัดการฝายจัดซื้อ 
(Purchasing 
Manager) 

ผูจัดการฝายวิจัยและพัฒนา
ผลิตภัณฑ (Research & 
Development Manager)  

ผูจัดการฝายผลิต 
(Production Manager) 

ผูจัดการฝายควบคุม
คุณภาพ (Quality 
Control Manager) 

ผูจัดการฝายวิศวกรรม 
(Engineering Manager) 

ผูชวยผูจัดการฝายผลิต 
(Production 
Assist.Manager) 

หัวหนาแผนกควบคุม
คุณภาพ (Quality 
Control Supervisor) 

หัวหนาแผนกวิศวกรรม 
(Engineering 
Supervisor) 
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-  ผูอํานวยการบริหาร (Managing Director) รับผิดชอบการกําหนดนโยบาย สนับสนุน 
และติดตามผลการทํางานระบบ HACCP 
 -  ผูจัดการโรงงาน (Plant Manager) รับผิดชอบการจัดทําแผน HACCP รวมกับ
คณะทํางาน HACCP 
 -  ผูจัดการฝายผลิต (Production Manager) รับผิดชอบการดําเนินการผลิตตามแผนงาน 
ควบคุมและวางแผนการผลิต ตรวจรับรองรายงานประจําสัปดาหจากผูจัดการฝายตางๆ เชน ฝาย
ควบคุมคุณภาพ Procurement เปนตน 
 -  ผูจัดการฝายควบคุมคุณภาพ (Quality Control Manager) รับผิดชอบการใหความ
รวมมือในการวางแผน HACCP และการจัดทําระบบบันทึกขอมูล 

การกําหนดกรอบของแผน HACCP (Determination of Scope) 

 คณะทํางานจําเปนตองอธิบายกรอบของแผน HACCP วาครอบคลุมขั้นตอนใดตั้งแต
เริ่มตนจนสุดทาย เชน ตั้งแตการผลติจนถึงการนําสงผลิตภัณฑออกจากโรงงาน หรือตั้งแตการผลติ
จนถึงการขนสงถึงผูบริโภค และครอบคลุมอันตรายอยางไร เชน แผน HACCP ครอบคลุมอันตราย
ทางชีวภาพ เคมี และกายภาพ ที่กอใหเกิดความไมปลอดภัยในอาหาร ชั้นของอันตรายที่แผน 
HACCP จะครอบคลุมถึง เชน ครอบคลุมทุกชั้นของอันตรายหรือเฉพาะชั้นทีถ่กูคัดเลือก ตวัอยาง
ของการกําหนดกรอบของแผนแสดงในตัวอยางที่ 5 

ข้ันตอนที่ 2  การบรรยายรายละเอียดของผลิตภัณฑ (Describe Products) 

 คณะทํางาน HACCP จะตองใหคําอธิบายที่สมบูรณเกี่ยวกับผลิตภัณฑแตละชนิดที่
โรงงานผลิตและประสงคจะควบคุมความปลอดภัยดวยระบบ HACCP การอธิบายรายละเอียดของ
ผลิตภัณฑจะชวยคณะทํางาน HACCP ในการบงบอกอันตรายที่อาจเกิดขึ้น ซ่ึงอาจจะตรวจพบใน
เครื่องปรุง หรือภาชนะบรรจุที่ประกอบขึ้นมาเปนผลิตภัณฑ รวมทั้งชวยในการกําหนดขอบเขต
วิกฤติดวย ดังน้ันจึงมีความสําคัญอยางมากที่คณะทํางานตองคุนเคยกับคุณสมบัติของผลิตภัณฑ 
การเสื่อมสภาพของผลิตภัณฑ และการนําไปใช 
            2.1  รายละเอียดของผลิตภัณฑ (Product Description) รวบรวมและบันทึกขอมูลที่
เกี่ยวกับผลิตภัณฑดังน้ี 

• ชื่อผลิตภัณฑ (ชื่อสามัญ) หรือกลุมของผลิตภัณฑ 
•   คุณลักษณะของผลิตภัณฑสุดทายที่สําคัญ คุณสมบัติหรือคุณลักษณะของอาหารที่

จําเปนตองควบคุมเพ่ือความปลอดภัยของอาหาร เชน คา Water activity (AW) ความชื้น (Moisture 
content) คาความเปนกรดดาง สารกันบูด 

•   ผลิตภัณฑน้ีจะบริโภคอยางไร (เชนอาหารพรอมบริโภค อาหารที่ตองใหความรอน
กอนนําไปบริโภค อาหารที่ตองนําไปแปรรูปตอ) 
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•   ผลิตภัณฑน้ีแปรรูปดวยวิธีใด เชน ใหความรอน แชแข็ง การอบแหง หมักเกลือ 
รมควัน 

•   วิธีการบรรจุ เชน การดัดแปรบรรยากาศ การบรรจุแบบสุญญากาศ การบรรจุใน
ภาชนะปดสนิท 

•   สภาวะการเก็บรักษา เชน อุณหภูมิ และความชื้นในการเก็บรักษา 
•   อายุการเก็บรักษาของผลิตภัณฑ (วันที่หมดอายุ หรือวันที่ควรบริโภคกอน) 
•   ผลิตภัณฑจะถูกนําไปขายที่ไหนและลักษณะใด (เชน ขายสง ขายปลีก) 
•   คําแนะนําบนฉลาก เชน เก็บในตูเย็นสําหรับผลิตภัณฑเน้ือและสัตวปก 
•   สภาวะในการขนสง และจัดจําหนายสินคา เชน เก็บผลิตภัณฑในตูเย็น หรือต่ํากวา 40 

องศาฟาเรนไฮต ในระหวางการขนสงทางเรือ 
•   คําแนะนําในการบริโภค เชน นํามาละลายน้ําแข็งโดยการวางทิ้งไว หรือ อุนดวยไอน้ํา

รอนเพ่ือใหนํ้าแข็งละลายกอนนํามาบริโภค 

  2.2 รายการสวนผสมและวัตถุองคประกอบการผลิต (List of Ingredients and Incoming 
Materials) 

  รวบรวมและบันทึกสวนผสม (Ingredient) และวัตถุองคประกอบการผลติ (Incoming 
material) ซ่ึงรวมถึง วัตถดิุบ สิ่งที่ใสลงไปเพ่ือชวยในกระบวนการผลิต สารปรุงแตง และภาชนะ
บรรจุ การบันทึกลงในแบบฟอรม อาจแยกเปน 3 กลุม งายๆ คอื วัตถุดิบหลกั วัสดุองคประกอบ
อ่ืนๆ (สวนผสม สารปรุงแตง สารกันบูด ฯลฯ) และภาชนะบรรจ ุ

  ขอมูลเกี่ยวกับผลติภัณฑ สวนผสม และวตัถุองคประกอบการผลิตเหลานี ้ เปนขอมูล
พ้ืนฐานที่จะใชเปนสมมุตฐิานในการประเมินอันตรายในผลิตภัณฑ เชน 

•   การควบคุมอุณหภูมิใหเหมาะสม จะชวยควบคุมการเจริญเติบโตของแบคทีเรีย ซ่ึงจะ
สงผลยอนกลับถึงอายุการเก็บรักษาและความคาดหมายของผูบริโภค 

•   ชนิดของภาชนะบรรจุ เปนปจจัยควบคุมการเจริญเติบโตของแบคทีเรีย และอาจจะชี้
ถึงอันตรายอื่นๆ เชน แบคทีเรียที่ทําใหเกิดโรคซึ่งสามารถเจริญเติบโตในสภาวะสุญญากาศ 

•   วิธีการจําหนาย ซ่ึงเปนหน่ึงในขั้นตอนที่จะควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑตั้งแตการผลิต
และการเก็บรักษา จนถึงการสงถึงมือผูบริโภคโดยผลิตภัณฑยังมีสภาวะเหมือนเดิม 

•   การจัดเตรียมของผูบริโภค ผูบริโภคอาจจะมีความตองการเปนพิเศษ เชน เวลาในการ
นําสง อุณหภูมิผลิตภัณฑที่ตองการ ปริมาณบรรจุสูงสุด ฯลฯ 

ข้ันตอนที่ 3  ระบุวิธีการนําไปใช (Identify Intended Use) 

 การบงบอกการนําไปใชของผลิตภัณฑควรจะอยูบนพ้ืนฐานของวธิกีารนําไปใชปกติของ
ผูบริโภคขั้นสดุทาย โดยตองระบุรายละเอียดตอไปน้ี 
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•   สถานที่ที่ขายผลิตภัณฑ 
•   ผูบริโภคกลุมเปาหมาย (โดยเฉพาะหากผลิตภัณฑน้ันจะทําใหเกิดความไมปลอดภัย

แกผูบริโภคบางกลุม เชน คนชรา ผูปวย เด็กออน) 
•   การคาดหมายการที่ผูบริโภคจะเตรียมหรือบริโภคผลิตภัณฑอยางไร 
•   มีความตองการหรือขอกําหนดพิเศษจากประเทศผูนําเขาหรือไม 

ข้ันตอนที่ 4 จัดทําแผนภูมิการผลิต (Construct Process Flow Diagram) 

4.1 แผนภูมิการผลิต (Process Flow Diagram) 
 คณะทํางาน HACCP ตองเขียนแผนภูมิการผลิตที่แสดงขั้นตอนตางๆ ทั้งหมดใน
กระบวนการผลิตตั้งแตการรับวัตถุดิบ การเตรียมวัตถุดิบ การแปรรูป การบรรจุ การเก็บรักษา การ
ขนสง การจําหนาย 
 ขั้นตอนการผลิต (Process Step) ที่ควรระบุในแผนภูมิคือ ขั้นตอนที่ทําใหเกิดความ
เปลี่ยนแปลงหรือจัดเรียงรูปแบบของวตัถุดิบแลวทาํใหใกลเคียงรูปแบบผลติภัณฑสุดทายมากขึ้น 
และรวมถึงขั้นตอนที่มีการตรวจวิเคราะห การเก็บรักษา และการขนยาย 
 การสรางแผนภูมิการผลิตควรจะเรียงเปนลําดับกอนหลังของการผลิต ไมควรซับซอนมาก 
แตครอบคลุมขั้นตอนตั้งแตเริ่มตนจนจบ และในบางครั้งตองรวมขั้นตอนที่เกิดกอนและหลังการแปร
รูปในโรงงานดวย เน่ืองจากในการดําเนินการระบบ HACCP ผูผลิตตองพิจารณาและคํานึงถึง
ขั้นตอนที่เกิดกอนหนาและหลังการปฏิบัติการนั้นๆ เสมอ 
 ประโยชนของการสรางแผนภูมิการผลิต คือ ทําใหผูผลิตสามารถบงบอกสถานที่หรือ
กระบวนการผลิตที่อันตรายอาจจะเกิดขึ้นได ดังน้ันแผนภูมิการผลิตตองมีรายละเอียดเพียงพอและ
เปนประโยชนตอการบงบอกอันตราย 
 การเขียนแผนภูมิการผลิตอาจใชลูกศรโยงระหวางขั้นตอนหนึ่งไปยังอีกขั้นตอนหนึ่งที่
แสดงลําดับของการผลิต หรือาจจะใชเครื่องหมายที่มีความหมายเปนสากลอธิบายในแตละขั้นตอน
ได เชน 

            การปฏิบัติการ (Operation) เครื่องหมายแสดงขั้นตอนทีเ่ปนขั้นการผลิตแบบปฏบิตัิการที่
ทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลงหรือจัดเรียงรูปแบบของวตัถุดิบใหใกลเคยีงรูปแบบผลติภัณฑสุดทายมาก
ขึ้น 
            การตรวจสอบ (Inspection) เครื่องหมายแสดงขั้นตอนทีเ่ปนการตรวจสอบหรือตัดสนิวัตถุ
ถูกตรวจสอบเพื่อการบงบอกหรือทวนสอบ 

D   การลาชา (Delay) เครื่องหมายแสดงการลาชาของวัตถุ เม่ือสภาวะไมเอ้ืออํานวยใหมีการ
ปฏิบัติการทันทีในขั้นตอไป โดยไมรวมถึงขั้นตอนทีก่ําหนดไวใหรอเพ่ือการเปลี่ยนแปลงคุณสมบัติ
ทางกายภาพหรือเคมี 
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            การเก็บรักษา (Storage) เครื่องหมายแสดงการเก็บวตัถุหรือวตัถุถกูเก็บโดยไมมีการ
เปลี่ยนแปลงรูปแบบ และการปองกันวัตถไุมใหมีการเคลื่อนยาย 
            การขนยาย (Transport) เครื่องหมายการยายที่ของวตัถุจากสถานที่หน่ึงไปยังสถานที่หน่ึง 
ยกเวนการเคลื่อนยายนั้นเปนสวนหนึ่งในขั้นตอนการผลิตนั้นๆ หรือการเคลื่อนยายนั้นเกิดระหวาง
การตรวจสอบหรือปฏิบัติในขั้นตอนนั้นๆ 
            กิจกรรมรวม (Combined Activity) เครื่องหมายแสดงการปฏิบัตงิานของพนักงานคน
เดียวกัน หรือในขั้นตอนการผลิตเดียวกนั โดยปฏิบัตงิานพรอมกันทั้ง 2 กิจกรรม เชน จากตัวอยาง
การปฏิบัติการและการตรวจสอบกระทําพรอมกันที่ขั้นตอนการผลิตน้ี 

   4.2 แผนผังโรงงาน (Plant Schematic) 
  แผนผังโรงงานจัดทําขึ้นเพ่ือแสดงเสนทางการเคลื่อนยายผลิตภัณฑและเสนทางการเดิน
ของคนงานในโรงงาน แผนผังโรงงานควรรวมถึงเสนทางการเคลื่อนยายของวัตถุดิบ วัตถุ
องคประกอบการผลิต สวนผสมและภาชนะบรรจุ ตั้งแตเริ่มรับเขามาในโรงงาน เก็บรักษา การเตรียม 
การแปรรูป การบรรจุ การจัดการผลิตภัณฑสุดทาย และการขนสง 
  เสนทางการเดินของคนงานควรระบุการเคลื่อนยายของคนงานในโรงงาน รวมถึงหอง
เปลี่ยนเสื้อผา หองอาบนํ้า หองรับประทานอาหาร และตําแหนงที่ตัง้ของที่ลางมือและเทา 
  แผนผังโรงงานมีประโยชนในการบงบอกวาพื้นที่ใดที่อาจจะเกิดการปนเปอนขาม (Cross 
contamination) หรือการปนเปอนจากการสัมผัสของผลิตภัณฑและวัตถุดิบ และการแยกพื้นที่สะอาด 
(ความเสี่ยงนอย) กับพ้ืนที่สกปรก (ความเสี่ยงสูง) ภายในโรงงานเปนอยางไร  

ข้ันตอนที่ 5 ทวนสอบแผนภูมิการผลิต (On-site verification of Flow Diagram) 

 หลังจากคณะทํางานรางแผนภูมิการผลิตและแผนผังโรงงานแลว คณะทํางานตอง
ตรวจสอบความถูกตองและความสมบูรณของแผนภูมิและแผนผังดังกลาว โดยการเดินตรวจดูใหทั่ว
โรงงานตามเสนทางที่แสดงไวในแผนภูมิการผลิตเพ่ือยืนยันวาขั้นตอนในแผนภูมิการผลิตดังกลาว
เปนขั้นตอนที่ปฏิบัติจริงในโรงงาน แผนภูมิการผลิตจะตองทวนสอบทุกครั้งเม่ือมีการเปลี่ยนแปลงใน
การผลิต ไมวาจะเปนการเปลี่ยนแปลงเครื่องจักร การปรับเปลี่ยนสายการผลิต หรือชวงเวลา
ปฏิบัติงาน แผนภูมิควรมีการตรวจสอบและรับรองโดยผูบริหารที่รับผิดชอบ  
 เม่ือดําเนินการครบตาม 5 ขั้นตอน ดังกลาวแลวทีมงานจะไดขอมูลของกระบวนการผลิตที่
ถูกตองตรงตามที่ปฏิบัติจริง ทราบปจจัยที่มีผลตอความปลอดภัยของผลิตภัณฑ รวมถึงรายละเอียด
ที่จําเปนตางๆ ซ่ึงจะตองนําไปประกอบการพิจารณาในการจัดทําระบบใหครบถวนสมบูรณตาม
หลักการ HACCP ตอไป 
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ข้ันตอนที่ 6   หลักการที่ 1 ระบุอันตรายทั้งหมดที่มีโอกาสเกิดข้ึนในแตละขั้นตอนการผลิต 
วิเคราะหอันตรายและพิจารณามาตรการปองกัน เพื่อควบคุมอันตรายที่ระบุไว (List all 
potential hazards associated with each step, conduct a hazard analysis, and consider 
any measures to control identified hazards) 

 ขั้นตอนนี้มีผลตอความถูกตองของระบบ HACCP เพราะหากทีมงานวิเคราะหอันตรายไม
ถูกตองการดําเนินการขั้นตอไปอาจจะผิดพลาดได ดังน้ันผูวิเคราะหอันตรายตองมีความรูพ้ืนฐาน
ทางวิชาการ รูและเขาใจที่มาของอันตรายที่จะปนเปอนหรือเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตอยาง
ครบถวน ครอบคลุมทุกขั้นตอนการผลิต 
            ตอมาทีมงานจะนําอันตรายดังกลาวมาระดมสมองเพื่อวิเคราะหและประเมินความเสีย่งโดย
พิจารณาจากความเสี่ยงและความรุนแรง หรือที่เรียกวา risk และ severity เพ่ือเลือกเฉพาะอนัตราย
ที่เปนอันตรายจริง ซ่ึงเรียกวา significant hazard เทานั้น และทีมจะรวมกันพิจารณาเพื่อกําหนด
มาตรการควบคุมในแตละอันตราย ซ่ึงเรยีกวา preventive measure เพ่ือควบคุมอันตรายนั้นๆใหอยู
ในระดับที่ปลอดภัยหรือยอมรับได จากนั้นขั้นตอนการผลิตที่มี significant hazard จะถูกกลัน่กรอง
อีกครั้งเพ่ือพิจารณาวาควรเปนจุดวิกฤตหรือไมตามหลักการที่ 2 
   อน่ึง ในบางกรณีที่มีการเปลี่ยนแปลง เชน เปลี่ยนสูตร แหลงวัตถุดิบ เครือ่งจักรในการ
ผลิต ซ่ึงอาจมีผลกระทบตอความปลอดภยั ทีมงานจะตองมีการทบทวนเพื่อวิเคราะหหาอันตรายใหม
ทุกครั้ง อันจะทําใหม่ันใจวาระบบที่ดําเนินอยูสามารถควบคุมจุดที่อาจเกิดอันตายไดอยางครบถวน 
   การระบุอันตรายตองระบใุหถูกตอง เชน เศษแกว กางปลา อาจเปนอันตรายทางกายภาพ
และฝุนอาจมีอันตรายดานชีวภาพ จากเชื้อจุลินทรียซ่ึงเปนสาเหตขุองโรคที่ติดมา สําหรับอันตราย
ดานเคมีอาจเปนสารเคมีทีมี่ผลตอสุขภาพ เปนตน การระบุอันตรายตองระบุใหครบถวนตามโอกาสที่
จะเกิดขึ้นไดนอกจากนี้จะตองเปนอันตรายที่พบหรือเปนจริงในกระบวนการผลติในแตละแหงเทานั้น 
   สําหรับการกําหนดมาตรการควบคุมน้ันมีขอสังเกตเบื้องตน คือ อันตรายบางอยางอาจถูก
ควบคุมโดยมาตรการหลายอยาง ในทางกลับกันมาตรการบางอยางสามารถควบคุมอันตรายได
หลายอยางได ซ่ึงขึ้นอยูกับแตละกรณีไป 

ข้ันตอนที่ 7 หลักการที่ 2 กําหนดจุดวิกฤตทีต่องควบคุม (Determine Critical Control Points 
: CCP) 

 อาจกลาวไดวา จุดวิกฤติหรือ critical control point หรือที่เรียกยอๆวา จุด CCP ก็คือ จุด
หรือขั้นตอนการปฏิบัติงานที่หากไมไดรับการควบคุมอาจกอใหเกิดอันตรายทําใหผูบริโภคเจ็บปวย 
หรือเปนอันตรายถึงชีวิตได 
 ขั้นตอนนี้มีความสําคัญเพราะจะชวยแยกขั้นตอนการผลิตที่อาจมีผลตอความปลอดภัยของ
อาหารออกมาจากการควบคุมเดิมในระบบสุขลักษณะที่ดีในการผลิต (Good Manufacturing Practice: 
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GMP) เพ่ือทําใหสามารถระดมทรัพยากรมากํากับดูแลจุดที่มีความเสี่ยงและแกไขเม่ือมีการเบี่ยงเบนได
อยางมีประสิทธิภาพ 
 การหาจุดวิกฤตจะดําเนินการโดยนําขั้นตอนที่วิเคราะหแลววามี significant hazard ไป
พิจารณาหาจุดวิกฤติ โดยใชเครื่องมือในการตัดสินใจที่เรียกวา ผังการตัดสินใจหรือ decision tree 
 ผังการตัดสินใจหรือ decision tree น้ี หนวยงานมาตรฐานอาหารระหวางประเทศ หรือที่
รูจักกันในนาม Codex เปนผูกาํหนดแนวทางไวใชในการประเมินหาจุด CCP ผังการตัดสินใจมี
ลักษณะเปนคาํถาม ที่ถามย้ําอยางมีเหตุผลและเปนขั้นตอน ซ่ึง Codex แนะนําไววาควรใช decision 
tree รวมกับดุลพินิจของทีมงาน เพ่ือความถูกตองและเหมาะสม รวมทั้งควรอบรมใหทีมงานเขาใจใน
หลักการเพื่อสามารถประยกุตใชไดอยางถูกตอง 

ข้ันตอนที่ 8  หลักการที่ 3 กําหนดคาวิกฤตสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละจุด (Establish 
Critical Limit for Each CCP) 

  ความหมายของคาวิกฤติก็คือ คาที่แยกระหวางความปลอดภัยและไมปลอดภัย ซ่ึงหาก
สามารถควบคุมกํากับจุดวิกฤติใหอยูภายใตคาที่กําหนดแลว จะทําใหม่ันใจวาผลิตภัณฑที่ผลิตขึ้นมี
ความปลอดภัย ดังน้ันจุดวิกฤติทุกจุดตองมีการกําหนดคาวิกฤติ จุดวิกฤติที่ไดจะถูกนํามากําหนดคา
วิกฤติเพ่ือสามารถควบคุมอันตรายที่อยูในขั้นตอนนั้นๆ 
  คาวิกฤติที่กําหนดจะตองมีขอมูลอางอิงที่ถูกตองทางวิชาการ ซ่ึงอาจไดจากกฎหมายหรือ
ผลการศึกษาทดลองทางวิทยาศาสตรที่ยอมรับ และตองมีการทดลองปฏิบัติในกระบวนการผลิตจริง
เพ่ือประเมินหรือตรวจสอบวา คาวิกฤตนั้นใชอยางถูกตอง เหมาะสม มีประสิทธิผล ที่เรียกวาการ
ทวนสอบ (Validate) ซ่ึงจะตองดําเนินการกอนนําไปปฏิบัติและตองเก็บเอกสารอางอิงหรือผลจาก
การทดลองดังกลาวไวเปนขอมูลในการทวนสอบเพื่อความมั่นใจอีกชั้นหนึ่ง 
  คาวิกฤตที่กําหนดขึ้นจะตองเปนคาที่วัดไดสะดวกและใหผลรวดเร็ว เพ่ือใหทราบวาการ
ผลิตยังคงอยูในระบบที่ออกแบบไวหรือสามารถแกไขอยางทันการเมื่อมีการเบี่ยงเบน ดังนั้นคา
วิกฤตจึงกําหนดเปนคาอุณหภูมิ เวลา ความเปนกรด-ดาง หรือลักษณะทางประสาทสัมผัส เปนตน 
  จุดวิกฤตบางกรณีอาจกําหนดคาวิกฤตไดมากกวา เชน กําหนดอุณหภูมิและเวลาเปนคา
วิกฤตในขั้นตอนของการพาสเจอรไรซนม เปนตน 

ข้ันตอนที่ 9 หลักการที่ 4 จัดทําระบบตรวจติดตามสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละจุด          
(Establish a Monitoring System for Each CCP) 

   เพ่ือใหม่ันใจวาจุดวิกฤตอยูภายใตการควบคุมที่กําหนด จึงตองมีการตรวจสอบเฝาระวัง 
เพ่ือควบคุมกาํกับไมใหคาวกิฤตเบี่ยงเบนไปจากคาที่กาํหนด  
  การควบคุมกาํกับตองดําเนินการในลักษณะที่สามารถทราบถึงการเบี่ยงเบนไดทนัที ทําให
สามารถปรับปรุงแกไขไดทนัเหตุการณ ซ่ึงจะทําใหการผลิตอยูภายใตการควบคมุอยางมีประสิทธิผล 
  ประเด็นสําคญัในการควบคุมกํากับ ณ จุดวิกฤต มีดังน้ี 
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• จุดวิกฤตทุกจุดตองมีการตรวจสอบเฝาระวัง 
• การตรวจสอบตองมีวิธีการหรือขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ถูกตอง ชัดเจน โดยมี

รายละเอียดอยางนอยดังน้ี คือ ตรวจอะไร ที่ไหน โดยใคร เม่ือไร และอยางไร 
เพ่ือใหปฏิบัตไิดอยางถูกตองไมผิดพลาด 

• วิธีการทีใ่ชในการตรวจสอบตองสะดวก รวดเร็ว 
• ตองมีการจดบันทึก ลงนามรับรอง และมีผูรับผิดชอบทวนสอบ 
• เครื่องมือที่ใชในการตรวจสอบตองสอบเทียบความถูกตองอยางเหมาะสม 
• ผูปฏิบัติงานทีท่ําการตรวจสอบและทวนสอบ ณ จุดวิกฤตตองผานการฝกอบรมให

เขาใจและปฏบิัติไดอยางถกูตอง ไมผิดพลาด 
           การควบคุมกํากับถือวาเปนจุดที่สําคัญของระบบ HACCP เพราะเม่ือมีการตรวจสอบเฝา
ระวังและดําเนินการตางๆ ดังกลาวแลวโอกาสที่ผลิตภัณฑซ่ึงไมปลอดภัยจะไปสูผูบริโภคจะไม
เกิดขึ้นเลย 
           การควบคุมกํากับ ณ จุดวิกฤตในสถานที่ผลิตบางแหงอาจกําหนดคาที่ใชในการตรวจสอบ
เฝาระวังใหเขมงวดกวาคาวกิฤตเล็กนอย ที่เรียกวาคา operating limit เพ่ือใหสามารถควบคุมหรือ
ปรับกระบวนการทํางานไดกอนที่จะมีการละเมิดคาวิกฤตจนตองดําเนินมาตรการแกไข ซ่ึงคานี้อาจ
ระบุเพ่ิมเติม ณ คาวิกฤตน้ันๆ เพ่ือความชัดเจนก็ได 
           จากที่กลาวมาแลวจะเห็นวาการควบคุมอันตรายนั้น ทีมงานจะตองรวมกันวิเคราะหเพ่ือ
กําหนดจุดวิกฤตและคาวิกฤตที่ถูกตองและจะตองกําหนดการตรวจสอบเฝาระวัง เพ่ือควบคมุกํากับ
ใหแนใจวาคาวิกฤตอยูในเกณฑที่กําหนดอันจะทําใหอาหารมีความปลอดภัยตามทีก่ลาวมาแลว แต
ในการผลิตจรงิคงไมมีกระบวนการผลติใดที่จะผลติอาหารโดยไมมีขอบกพรองหรือไมเกิดการ
เบี่ยงเบนเลย   
           การเบี่ยงเบนอาจเกิดขึ้นไดจาก 
            - เหตุสุดวิสัย เชน ไฟตกหรอืไฟดับ ซ่ึงมีผลตอการฆาเชื้อ หรือ 
           - ระบบที่ขาดประสิทธิภาพหรือหยอนการควบคุม เชน ผูปฏิบัติงานใหมซ่ึงไมเขาใจวิธีการ
ปฏิบัติ หรือ ขาดการควบคุมกํากับตามแผนที่วางไว 

ข้ันตอนที่ 10 หลักการที่ 5 การกําหนดวิธีการแกไข (Establish Corrective Action) 

               นอกจากจะตองสรางระบบควบคุมกํากับเพ่ือใหผูปฏิบตัิงานทราบไดทันทีเม่ือเกิดการ
เบี่ยงเบนแลว ทีมงาน HACCP ตองคาดการณลวงหนาวาหากการผลิตเกิดการเบีย่งเบนไปจากคา
วิกฤตที่กําหนดจะตองกําหนดมาตรการแกไข เพ่ือใหผลิตภัณฑเกดิความปลอดภัยและกระบวนการ
ผลิตกลับสูสภาพที่กําหนดไดทัน 
    เพ่ือความมัน่ใจในการดําเนินการแกไข ทีมงานควรจัดทําขั้นตอนวธิีการปฏิบตัิงานไว
อยางชัดเจน โดยมีการดําเนินการกับผลติภัณฑและกระบวนการผลติ 
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           ซ่ึงมาตรการแกไขการเบี่ยงเบนจะตองดําเนินการในลักษณะที ่
  - ดําเนินการแกไขตามขั้นตอนที่กําหนดไวไดอยางทันการ มาตรการการแกไขตองสามารถ
แกไขที่สาเหตแุละเปนทีย่อมรับตามหลักวิชาการ 
  - มีหลักฐานการบันทึกและรายงานการเบี่ยงเบน รวมทั้งการดําเนินการแกไขไวอยาง
เหมาะสม 
  - มีการทวนสอบโดยผูที่มีความรูหรือมีความชํานาญ ซ่ึงจะทําใหม่ันใจไดวาการผลิต ณ จุด
วิกฤตที่เกิดการเบี่ยงเบนจะกลับมาอยูภายใตการควบคุมและปองกันไมใหเกิดปญหาขึ้นอีก 
 การตรวจพบการเบี่ยงเบนอาจเปนได 2 ลักษณะ คือ 

(1) ตรวจพบขณะดําเนินการผลิต เชน ในการผลิตอาหารกระปองที่มีความเปนกรดต่ํา
อาจพบวาอุณหภูมิในการฆาเชื้อตก ซ่ึงสามารถแกไขโดยใชกระบวนการผลิตสํารอง
ที่ไดรับการรับรองแลวจากหนวยงานหรือบุคคลผูเชี่ยวชาญ ที่เรียกวา process 
authority หรือ 

(2) ตรวจพบภายหลัง เชน จากการทวนสอบบันทึกการควบคุมการผลติพบวาอุณหภูมิ
ในการฆาเชื้อไมไดตามที่กําหนด ซ่ึงการแกไขจะตองดําเนินการกับผลิตภัณฑ
อาหารดังกลาว เชน กักไวเพ่ือประเมินความปลอดภัยรวมกับ process authority 
ซ่ึงอาจปลอดภัยสามารถปลอยไดหรือตองนํากลับไปผลิตใหม หรือทําลายทิ้ง 
แลวแตกรณี เปนตน 

ข้ันตอนที่ 11 หลักการที่ 6 กําหนดกระบวนการทวนสอบ (Establish Verification   
Procedures) 

              การทวนสอบมีจุดมุงหมายเพ่ือเสริมการควบคุมกํากับจุดวิกฤต รวมทั้งเพ่ือใหม่ันใจวา
ระบบดําเนินไปตามวัตถุประสงคที่ตองการ และจะไมมีอันตรายใดๆ หลุดจากการควบคุม อาจกลาว
ไดวาเปนเสมือนปราการปองกันชั้นที่ 2 ที่ชวยใหม่ันใจวาระบบนี้จะทําใหอาหารเกิดความปลอดภัย
อยางแทจริง 
          กิจกรรมทวนสอบทีส่ําคัญ เชน 

• การทบทวนบันทึกของการตรวจสอบเฝาระวัง ณ จุดวิกฤตเพื่อประเมินดูวาระบบยัง
ดําเนินไปตามที่กําหนด 

• การทบทวนคาวิกฤตและวธิกีารแกไขวายงัคงเหมาะสมและเพียงพอในการปฏิบัต ิ
• การสอบเทียบความถูกตองเที่ยงตรงของอุปกรณที่ใชในการวัดคา ณ จุดวิกฤต 
• การทบทวนผลวิเคราะหของผลิตภัณฑเพ่ือประเมินวาวิธีทีใ่ชควบคมุกํากับยังมี

ประสิทธผิลตามที่ไดกําหนดไว 
• การทบทวนแผนงาน HACCP ที่วางไวหลังจากไดปฏิบัติจริงไปแลวระยะหนึ่งเพ่ือดู

ประสิทธิผลของระบบ 
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นอกจากนี้ การตรวจประเมินจากหนวยงานทั้งภายในและภายนอกก็จัดเปนการทวนสอบ
ภาพรวมของระบบที่สําคัญอีกประการหนึ่ง 

การทวนสอบจึงจัดเปนการทวนสอบและยืนยันวา ระบบ HACCP ที่กําลังดําเนินการอยู
เปนไปอยางถกูตองตามแผนที่วางไว ดังน้ันจึงควรมีการกําหนดแผนและความถี่ในการทดสอบไว
อยางชัดเจน 

ข้ันตอนที่ 12 หลักการที ่ 7 ทําระบบเอกสารและการเก็บบันทึก (Establish Documentation 
and Record Keeping) 

              จุดแข็งของระบบ HACCP ที่สําคัญก็คือการมีเอกสารขอมูลเปนหลักฐานยืนยันวาได
ออกแบบและวางแผนการผลิตถูกตองตามหลักวิชาการ มีบันทึกรายงานแสดงสถานภาพของการ
ผลิตเพ่ือนําไปใชในการทวนสอบและสอบกลับเม่ือเกิดปญหา รวมทั้งมีขั้นตอนวิธีการปฏิบัติงานที่
ชวยใหพนักงานปฏิบัติหนาที่ไดไมผิดพลาด 
   การจัดทําเอกสารและการจัดเก็บบันทึกขอมูลมีวัตถุประสงค 3 สวน คือ 

• ใชเปนหลักฐานที่แสดงถึงการควบคุมการผลิตในแตละวันวาเปนไปตามแนวทางหรือ
แผนงานที่กําหนด 

• ใชในการทวนสอบและสอบกลับเพ่ือหาสาเหตุและแกไขปญหา ในกรณีที่เกิดปญหา
หรือในกรณีที่ตองเรียกคืนผลิตภัณฑ 

• เปนขอมูลทบทวนในกรณีทีมี่การเปลี่ยนปจจัยในการผลิต ซ่ึงทําใหแผนงาน HACCP 
ตองเปลี่ยนแปลง เชน เปลีย่นวัตถุดิบ เปนตน 

ตัวอยางเอกสารที่ควรจัดทํา เชน  
• การวิเคราะหอันตราย 
• การกําหนดจุดวิกฤตทีต่องควบคุม 
• การกําหนดคาวิกฤต 
ตัวอยางบันทกึที่ควรจัดทํา เชน  
• ผลการตรวจสอบเฝาระวังในแตละจุดวกิฤต 
• บันทึกรายงานการแกไขปญหาและการเบี่ยงเบน 
• บันทึกการทวนสอบ 
• ผลการสอบเทยีบอุปกรณ เปนตน 
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หนวยงานรบัรองระบบ   HACCP  

           หนวยงานรับรองระบบเปนปจจัยสําคัญปจจัยหน่ึงที่จะสามารถทําใหการดําเนินการการ
รับรองระบบเปนไปไดอยางตอเน่ือง ซ่ึงหนวยงานที่รับรองระบบในปจจุบันมีทั้งหนวยงานของภาครฐั 
และเอกชน  

  1) หนวยงานภาครัฐ  
            - กระทรวงสาธารณสุข โดย สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา (อย.) 
      - กระทรวงอุตสาหกรรม โดย สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 
(สมอ.) และสํานักงานคณะกรรมการแหงชาติวาดวยการรับรองระบบงาน (สรบ.)  
      - กระทรวงเกษตรและสหกรณ โดย กรมปศุสัตว กรมประมง กรมวิชาการเกษตร 
และสํานักงานมาตรฐานสินคาเกษตรและอาหารแหงชาติ  

 2) หนวยงานภาคเอกชน (สมาคมสงเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญ่ีปุน). 2544 : 262-274) 
  - สถาบันอาหาร  
  - สถาบันรับรองมาตรฐานไอเอสโอ (Management System Certification 
Institue (Thailand) : MASCI) 
   - สมาคมผูตรวจรับรองและวิเคราะหคุณภาพ (Verification and Laboratory 
Analysis Association : VLA) 
  - Thailand Institute of Scientific and Technological Research 
  - Advantage Co., Ltd. 
  - Moody International (Thailand) Ltd. 
  - Thai Environment Institute 
  - SGS (Thailand) Ltd. 
  - International Certification Co.,Ltd 
  - Lloyd’s Register Quality Assurance (LRQA) 
  - AJA Registrars Ltd. 
  - BQR (Thailand) Co.,Ltd. 
  - Bureau Veritas (Thailand) Ltd. (BVQI) 
  - United Registrar of System (Thailand)Ltd”(URS) 
  - WCS South East Asia Co.,Ltd. 
  - Det Norake Veritae (Thailand) Co.,Ltd. (DNV) 
  - TUV Rheinland Thailand Ltd. 
  - TQCS Asia Co.,Ltd. 
  - RWTUV (Thailand) Limited 
  - ULASE Limited 
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  - Robere&Association (Thailand) Ltd. 

4. งานวิจัยที่เก่ียวของ 
           การวิจัยครั้งน้ีผูวิจัยไดศึกษาแนวคิดของนักวิชาการและงานวิจัยสาขาตางๆ เพ่ือสนับสนุน 
และเปนแนวทางในการกําหนดตัวแปรดังตอไปน้ี 

  4.1 ระบบคุณภาพ  
            สุดคนึง พงษพิสุทธินันท (2543 : บทคดัยอ) ไดทําการศึกษาแนวทางการพัฒนาระบบ
คุณภาพ HACCP เพ่ือการสงออกผลิตภัณฑถั่วเหลืองฝกสดแชแข็ง โดยใชกรณีศกึษา บริษทัยเูน่ียน
ฟรอสท จํากัด พบวาการพัฒนาระบบคณุภาพ HACCP เพ่ือการสงออกถั่วเหลืองฝกสดแชแขง็มีการ
ดําเนินงานทั้งหมด 6 ขั้นตอน ไดแก 

1) ศึกษาระบบ GMPs และ HACCP ศึกษาโครงสรางอาคารโรงงานและระบบ
สุขลักษณะโรงงานจัดงบประมาณในการปรับปรุงโครงสรางอาคารและระบบสขุลกัษณะตาม
ขอกําหนด และทําการคัดเลือกสมาชิกของทีมมาจากทุกแผนก 

2) จัดทําโปรแกรมควบคุมสุขลักษณะของโรงงาน ซ่ึงเปนโปรแกรมพื้นฐานในการ
จัดทําระบบคณุภาพ HACCP โดยจัดทําเอกสารขัน้ตอนการปฏบิัติงาน การควบคุมสุขลกัษณะ
โรงงาน เพ่ือเปนแนวทางในการจัดการระบบสขุลักษณะรวมกัน 

3) จัดทําแผน HACCP โดยสมาชิกของทีม HACCP ระดมความคดิเห็นและรวมกัน
จัดทําแผน HACCP สําหรับผลติภัณฑถัว่เหลืองฝกสดแชแข็ง ตามแนวทางการประยุกตใช HACCP 
12 ขั้นตอน 

4) ผูปฏิบัติงานในทุกแผนกที่เกี่ยวของกับระบบคุณภาพ GMPs และ HACCP ทดลอง
ปฏิบัติงานตามเอกสารคุณภาพที่ไดจัดทําขึ้นเพ่ือหาขอบกพรองและปรับปรุงแกไขใหมีความเหมาะสม
มากขึ้น 

5) ทําการตรวจสอบภายในเพื่อติดตามผลการดําเนินงานตามระบบคุณภาพ HACCP 
6) ขอประกาศนียบัตร HACCP จากสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 

กระทรวงอุตสาหกรรม และสํานักงานคณะกรรมการอาหารและยากระทรวงสาธารณสุข ซ่ึงเปน
หนวยงานที่มีความเชี่ยวชาญดานมาตรฐานอาหารระหวางประเทศและเปนที่ยอมรับในระดับสากล 

จากการศึกษาพบวา ความรวมมือจากพนักงานทุกระดับ และการสนับสนุนอยางตอเน่ือง
ของผูบริหารระดับสูงมีความสําคัญตอความสําเร็จตอการจัดทําระบบคุณภาพ HACCP อุปสรรคใน
การดําเนินงานที่พบ เกิดจากการไมนําเอาวิธีการทํางานในเอกสารคุณภาพไปปฏิบัติ ผูบริหารไมได
ใหความสนับสนุนอยางตอเน่ือง ความดอยประสิทธิภาพในการทํางานของผูปฏิบัติงานบางคนทําให
ระบบเกิดความลาชา และสมาชิกทีม HACCP พบปญหาภายในทีมงานเองดวยเชนกัน คือขาด
รูปแบบการทํางานที่เหมาะสม 
  4.2 การจัดการ 
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           สุรชัย เถลิงโชค (2541:47) ไดทําการศึกษาการดําเนินการมาตรฐาน เพ่ือการแขงขันทาง
การคา พบวาจากการศึกษาดานการรับรองระบบงานพบวา 

 1. คณะกรรมการชุดตางๆ จะสิ้นสุดวาระเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงคณะรัฐมนตรี เน่ืองจาก
คณะกรรมการแตละชุดเกิดขึ้นจากมติคณะรัฐมนตรี ทําใหการดําเนินงานของ สคบ. ตองสะดุด
บอยครั้ง 

 2. หนวยรับรองมีทั้งที่มีสํานักงานในประเทศไทยและตางประเทศ สวนใหญการดําเนินงาน
จะเรียกเก็บคาธรรมเนียมคอนขางสูง และใชบุคลากรจากตางประเทศ 

 3. การขาดแคลนบุคลากรที่มีความรู ความเขาใจ และประสบการณในดานการรับรองระบบ 
 4. ขาดการประชาสัมพันธใหสาธารณชนทราบถึงความสําคัญ ของการรับรองระบบงานตอ

การคาและพัฒนาอุตสาหกรรม 

 4.3 ระบบคุณภาพ  

           พงศศักดิ์  สายธัญญา (2537: บทคัดยอ) ไดทําการศึกษา สําหรับการรักษาระบบคุณภาพ
ตามแนวทาง มอก. ISO 9002 โดยใชกรณีตัวอยางของโรงงานฉีดพลาสติก พบวาปจจัยที่สําคัญที่มี
ผลกระทบตอการรักษาระบบคุณภาพตามแนวทาง มอก.ISO 9002 โดยใชกรณีตัวอยางของโรงงาน
ฉีดพลาสติก ซ่ึงไดพัฒนาระบบและระเบียบงานใหมคือ การตรวจติดตามคุณภาพภายใน ตัววัดผล
การปฏิบัติงาน การปฏิบัติการแกไขของฝายบริหาร และการฝกอบรม 
           ในการตรวจติดตามคุณภาพภายในไดวางรูปแบบการตรวจติดตาม ตั้งแต การวางแผน ขั้น
การตรวจติดตาม การรายงานและการวัดผลการตรวจติดตาม ผลที่ไดน้ีสามารถพิจารณาไดตาม
ขอกําหนดและตามหนวยงาน โดยคํานึงถึงความสําคญัของขอบกพรองเพ่ือประเมินหาสาเหต ุ ผล
การศึกษาทําใหม่ันใจวา ระบบคุณภาพยงัคงมีการรักษา โดยการตรวจติดตามภายใน การปฏิบตัิการ
แกไขจากผลการประเมิน การทบทวนของฝายบรหิารอยูตลอดเวลา โดยมีการอบรมพนักงานให
เขาใจในงานที่ทาํ 

 4.4 ระบบคุณภาพ  

          ธนา บุญประสทิธิ์ (2537: บทคัดยอ) ไดทําการศึกษาปรบัปรุงระบบตรวจสอบคุณภาพ
ภายในสายการผลิตของโรงงานตูเย็น สําหรับมาตรฐาน มอก. 9000 ไดทําการปรับปรุงระบบ
ตรวจสอบคุณภาพ โดย  

1. จัดทําและปรับปรุงระบบเอกสาร สําหรับใชในการตรวจสอบคุณภาพ ซ่ึงประกอบไปดวย
นโยบายคุณภาพ คําสั่งปฏิบัติงาน คูมือทางเทคนิค ใบรายงาน และเอกสารสนับสนุนตางๆทีใ่ชใน
การบันทึกคณุภาพสําหรับนํามาใชในการประเมินผลการทํางาน และการปฏบิัตกิารแกไข 

2. อบรมใหความรูกับผูปฏบิัติงาน 
3. ตรวจสอบและติดตามผลการดําเนินงาน รวมทั้งการวางระบบการปฏิบัติการแกไข

ปญหาตางๆทีพ่บในการตรวจสอบคุณภาพ 
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ผลการวิจัยสรปุไดวา การปรับปรุงระบบตรวจสอบคุณภาพชวยใหคณุภาพของผลิตภัณฑ
ดีขึ้น โดยวัดผลจากการที่ชิน้สวนที่จางผลิต พบขอบกพรอง และมีจํานวนครั้งของการสงคืนลดลง  
22 % และการสุมตรวจสอบผลติภัณฑสาํเร็จรูปพบขอบกพรองลดนอยลง 41% 
 รัชวรรณ กาญจนปญญาคม (2541:สรุปผลการวิจัย) ไดทําการติดตามประเมินผล 
ประสิทธผิลของระบบบริหารคุณภาพ ISO 9000 ตอวิสาหกิจไทย พบวา ปจจัยสําคัญที่สงผลให
บริษัทตางๆ ผานการรับรองอยางมีประสิทธิภาพประกอบดวย 
            1. ปจจัยของคนในองคกร 
            2. ปจจัยของระบบการทํางาน มีการจัดการที่เปนระบบ มีการสื่อสารที่ดี มีการทํางานเปน
ทีม และการใหทุกคนมีสวนรวม 
            3. ปจจัยของแผนงานในเรื่องของการกําหนดวัตถุประสงคในการจัดทํา การกําหนด
ทรัพยากร การกําหนดแผนปฏิบัติการ และการตดิตาม การกําหนดแผนการตรวจติดตาม 
            4. ปจจัยภายนอกซึ่งประกอบดวย ที่ปรึกษาและผูตรวจสอบ 

  4.5 ระบบคณุภาพ  

  สมบูรณ ขุนณรงค (2543: สรุปผลการวิจัย) ไดศึกษาสภาพและปญหาการดําเนินการเพื่อ
ขอรับการรับรองระบบมาตรฐานการจัดการสิ่งแวดลอม ISO 14001 ของโรงงานอุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกส พบวา   

1. ขั้นการจัดทํานโยบายสิ่งแวดลอมเม่ือพิจารณาในภาพรวมพบวา องคกรมีการจัดทํา
นโยบายสิ่งแวดลอมแตยังมีขอบกพรอง 
            2. ขั้นการวางแผนสิ่งแวดลอมเม่ือพิจารณาในภาพรวมพบวา มีการวางแผนสิ่งแวดลอมแต
ไมสามารถปฏิบัติไดครบ 
            3. ขั้นการนํานโยบายไปปฏิบัติและการดําเนินการเมื่อพิจารณาในภาพรวมพบวา มีการนํา
นโยบายสิ่งแวดลอมไปปฏิบัติเพียงบางสวน 
            4. ขั้นการตรวจสอบและปฏิบัติการแกไข เม่ือพิจารณาในภาพรวมพบวา ยังตองปรับปรุง 
            5. ขั้นการทบทวนจากฝายบริหาร เม่ือพิจารณาในภาพรวมพบวา มีการทบทวนเพียง
บางสวนและไมเปนไปตามชวงเวลาที่กําหนด 

 4.6 การจัดการ 
 สราวุธ จรจิตร (2539:บทคัดยอ) ไดศึกษาความจําเปนในการพัฒนาสมรรถภาพของ
บุคลากรสายธุรกิจอุตสาหกรรมอาหาร กลุมบริษัทพรีเมียร พบวาในแตละระดับตําแหนง มีความ
จําเปนในการพัฒนาสมรรถภาพตางกัน กลาวคือ ระดับผูจัดการฝาย และรองผูจัดการฝาย มีความ
จําเปนในระดบัสูง ตําแหนงหัวหนาแผนกและหัวหนาสวน มีความจําเปนในระดบัปานกลาง ในดาน
ทักษะและความรู ระดับเจาหนาที่มีความจําเปนในระดบัปานกลาง 
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 จากทฤษฎีและเอกสารที่เกี่ยวของสรุปวา ในการศึกษาปญหาการจัดทําระบบ HACCP 
ตามขั้นตอนและการแกไขปญหาของโรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP น้ี ผูวิจัยตองการศึกษา
ปญหาที่เกิดขึ้นในการจัดทําระบบ HACCP ตามขั้นตอนและการแกไขปญหาของโรงงาน พรอมทั้ง
ขอเสนอแนะจากโรงงานในดานความตองการการชวยเหลือจากภาครัฐและอ่ืนๆ  โดยการวิจัยในครั้ง
นี้ผูวิจัยเลือกศึกษาโรงงานอาหารสําเร็จรูปแชแข็งที่ไดรับรองระบบ HACCP แลวจํานวน 9 โรงงาน 
ซ่ึงผูวิจัยใชแบบสอบถามและการสัมภาษณเปนเครื่องมือในการรวบรวมขอมูลจากผูที่เกี่ยวของใน
การจัดทําระบบ HACCP ทั้งหมด เพ่ือจะไดทราบสภาพปญหาและแนวทางการแกไขของการ
ดําเนินการของโรงงาน และสามารถนําขอมูลที่ไดมาใชประโยชนเพ่ือเปนแนวทางการจัดทําระบบ 
HACCP ของโรงงานอุตสาหกรรมอาหารตอไป 



บทที่ 3 
วิธีดําเนินการศึกษาคนควา 

 ในการศึกษาวิจัย เรื่องศึกษาปญหาและการแกไขปญหาการจัดทําระบบการวิเคราะห
อันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP ประเภท
อาหารสําเร็จรูปแชแข็ง เปนการศึกษาวิจัยเชิงสํารวจ ซ่ึงผูวิจัยจะไดดําเนินการตามขั้นตอนดังน้ี 

           1.  การกําหนดประชากร 
           2.  การสรางเครื่องมือที่ใชในการศึกษาคนควา 
           3.  การเก็บรวบรวมขอมูล 
  4.  การจดัทําและวเิคราะหขอมูล 

5. สถิติทีใ่ชในการวิเคราะหขอมูล 
 

1. การกําหนดประชากร 

  ประชากรที่ใชในการศึกษาเปนบุคลากรที่มีหนาที่รับผิดชอบ ในการทําระบบวิเคราะห
อันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง ที่ไดการรับรอง
ระบบแลว 9 โรงงาน รวมจํานวน 50 คน ประกอบดวยผูแทนจาก แผนกสงเสริมวัตถุดิบ แผนกผลิต 
แผนกบรรจุ แผนกหองเย็น แผนกควบคุมคุณภาพ แผนกบุคลากรและธุรการ แผนกซอมบํารุง 
วิศวกร แผนกการตลาด   

2. การสรางเครือ่งมือที่ใชในการศึกษาคนควา 

            การวิจัยในครั้งน้ี ไดใชแบบสอบถาม แบบสมัภาษณ เปนเครื่องมือสําหรับรวบรวมขอมูล 
ซ่ึงผูวิจัยไดสรางแบบสอบถามปจจัยที่มีผลตอการไดรับรองระบบ HACCP แบงออกเปน 2 ตอน 
ดังน้ี 

            ตอนที่ 1 แบบสอบถาม ใชเก็บขอมูลทั่วไป เกี่ยวกับผูตอบแบบสอบถาม ที่จัดทําระบบ 
HACCP 
            ตอนที่ 2 แบบสอบถาม เรื่อง ปญหาขั้นตอนการจัดทําระบบการวิเคราะหอันตรายและจุด
วิกฤตที่ตองควบคุม  12 ขั้นตอน ซ่ึงประกอบดวย 
  ขั้นตอนที่ 1  การจัดตั้งคณะทํางาน HACCP 

ขั้นตอนที่ 2  การบรรยายรายละเอียดผลิตภัณฑ 
ขั้นตอนที่ 3  การระบุวิธีการนําไปใช 
ขั้นตอนที่ 4   การสรางแผนภูมิกระบวนการผลิต 
ขั้นตอนที่ 5  การทวนสอบความถูกตองของแผนภูมิกระบวนการผลิต 
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ขั้นตอนที่ 6   การระบุอันตรายทุกชนิดที่อาจเกิดขึ้นในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต 
วิเคราะหอันตราย และพิจารณาหามาตรการในการควบคุมอันตราย 

ขั้นตอนที่ 7  การกําหนดจุดวิกฤตที่ตองควบคุม 
ขั้นตอนที่ 8   การกําหนดคาวิกฤตสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละจุด 
ขั้นตอนที่ 9  การจัดทําระบบตรวจติดตามสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุม 
ขั้นตอนที่ 10   การกําหนดวิธีการแกไข 
ขั้นตอนที่ 11  การกําหนดกระบวนการทวนสอบ 
ขั้นตอนที่ 12   การจัดทําเอกสารและการเก็บบันทึก 

การสราง เครื่องมือ 

การสรางเครื่องมือ เพ่ือรวบรวมขอมูลสําหรับวิจัยครั้งน้ี ผูวิจัยจะดําเนินการตามขัน้ตอนดังน้ี คือ  

  1. ผูวิจัยศึกษาหลักการ ทฤษฎี แนวคิด แนวปฏิบัติ วารสาร งานวิจัยที่เกี่ยวของกับระบบ
การวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) 

  2.  ผูวิจัยสรางแบบสอบถาม และนําแบบสอบถามที่สรางขึ้นไปขอคําปรึกษาจากประธาน 
และคณะกรรมการควบคุมปริญญานิพนธ พิจารณาตรวจสอบ แกไขปรับปรุงใหชัดเจนตาม
จุดมุงหมายการวิจัย 

            ลักษณะแบบสอบถามที่ผูวิจัยสรางขึ้นเพ่ือศึกษาปญหาและการแกไขปญหาการจัดทํา
ระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานที่ไดรับรองระบบ 
HACCP ประเภทอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง เปนการศึกษาวิจัยเชิงสํารวจ  แบงออกเปน  3 สวน  แบง
ออกไดดังตอไปน้ี 

  สวนที่ 1  เปนคําถามเกี่ยวกับขอมูลสวนตัวของบุคลากรที่มีหนาที่รับผิดชอบ ในการทํา
ระบบวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง ที่
ไดการรับรองระบบแลว 
          สวนที่ 2  เปนแบบสอบถามในประเด็นของปญหา และการแกไขปญหาในการจัดทําระบบ
การวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) 12 ขั้นตอนซึ่งประกอบดวย 
    ขั้นตอนที่ 1   การจัดตั้งคณะทํางาน HACCP 
    ขั้นตอนที่ 2   การบรรยายรายละเอียดผลิตภัณฑ 
    ขั้นตอนที่ 3   การระบุวิธีการนําไปใช 
    ขั้นตอนที่ 4   การสรางแผนภูมิกระบวนการผลิต 
    ขั้นตอนที่ 5   การทวนสอบความถูกตองของแผนภูมิกระบวนการผลิต 
    ขั้นตอนที่ 6 การระบุอันตรายทุกชนิดที่อาจเกิดขึ้นในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต 
วิเคราะหอันตราย และพิจารณาหามาตรการในการควบคุมอันตราย 
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ขั้นตอนที่ 7   การกําหนดจุดวิกฤตที่ตองควบคุม 
 ขั้นตอนที่ 8   การกําหนดคาวิกฤตสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละจุด 
 ขั้นตอนที่ 9   การจัดทําระบบตรวจติดตามสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุม 
 ขั้นตอนที่ 10   การกําหนดวิธีการแกไข 
 ขั้นตอนที่ 11   การกําหนดกระบวนการทวนสอบ 
 ขั้นตอนที่ 12   การจัดทําเอกสารและการเก็บบันทึก 

ในแบบสอบถามของแตละขั้นตอนจะมีลักษณะเปนแบบมาตราสวนประมาณคา  แบงเปน  
5 ชวงคะแนน และชองวางดานขวาของแบบสอบถาม เปนคําถามปลายเปดเพื่อใหแสดงขอคิดเห็น
และขอเสนอแนะในการแกไขปญหาที่เกิดขึ้น และความตองการการชวยเหลือและสนับสนุนจาก
หนวยงานภาครัฐในการจัดทําระบบ HACCP นอกเหนือจากที่ผูวิจัยกําหนด 

สวนที่  3 เปนขอคําถามปลายเปด   เพ่ือใหของบุคลากรที่มีหนาที่รับผิดชอบ เสนอความ
คิดเห็นในการทําระบบวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานอาหาร
สําเร็จรูปแชแข็ง ที่ไดการรับรองระบบแลว   

3. ผูวิจัยนําแบบสอบถาม ที่แกไขปรับปรุงแลว ไปตรวจสอบหาคาความเชื่อม่ันของ
แบบสอบถามโดยใชวิธีหาคาดัชนีความเที่ยงตรงเชิงเน้ือหา (IOC) (พวงรัตน   ทวีรัตน.2540 : 117)    
โดยใหผูเชี่ยวชาญตรวจสอบจํานวน 3 คน คือ ผูเชี่ยวชาญดานการตรวจรับรองระบบ HACCP 2 คน 
และผูวิจัยที่เชี่ยวชาญดานสถิติ 1 คน  

คุณสมบัติผู เชี่ยวชาญ คือเปนผูมีวุฒิการศึกษาไมต่ํากวาปริญญาตรี ผูเชี่ยวชาญที่
ตรวจสอบ ไดแก 

  3.1 นายประยูร  ลีลางามวงศา นายสัตวแพทย 8 วช  ผูเชี่ยวชาญดานการตรวจประเมิน
ระบบควบคุมคุณภาพ  

  3.2 นายพิศาล  พงศาพิชญ เชี่ยวชาญดาน นักวิชาการมาตรฐาน 8ว ผูเชี่ยวชาญและที่
ปรึกษาดานระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม 

  3.3 นางสาวยุพา  เหลาจินดาพันธ นักวิชาการมาตรฐาน 8 ว เชี่ยวชาญดานสถิติและ
การตรวจประเมินระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม 

4.  นําแบบสอบถาม ที่ใหผูเชี่ยวชาญตรวจสอบจํานวน 3 คนตรวจสอบ แลวมาหาคาดัชนี
ความเที่ยงตรงเชิงเนื้อหา (IOC) ไดคาความเที่ยงตรงทั้งฉบับ เทากับ 0.94 และนําไปปรับปรุงใหมี
ความสมบูรณมากยิ่งขึ้น 

5.  ผูวิจัยนําแบบสอบถามที่ทําการปรับปรุงตามขอเสนอแนะของอาจารยที่ปรึกษาและ
ผูเชี่ยวชาญไปทดลองใช (Try out) เพ่ือหาคาความเชื่อม่ันของแบบสอบถาม  ซ่ึงไมใชกลุมตัวอยาง  โดย
ทดลองกับนักวิชาการมาตรฐานสํานักรับรองมาตรฐานสินคาและระบบคุณภาพสํานักงานมาตรฐานสินคา
เกษตรและอาหารแหงชาติ  จํานวน 10 คน 
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6.  นําแบบสอบถามมาวิเคราะหหาคาความเชื่อม่ันของแบบสอบถามโดยใชวิธีการหาคา
สัมประสิทธิ์แอลฟา (Alpha  Coefficient)  ของคอนบาค  (พวงรัตน    ทวีรัตน.  2540  :  125)  ซ่ึง
ไดคาความเชื่อม่ันของแบบสอบถาม   ดังน้ี แบบสอบถามชุดที่ 1 การจัดตั้งคณะทํางาน HACCP   
มีความเชื่อม่ันเทากับ 0.7708    แบบสอบถามชุดที่ 2 การบรรยายรายละเอียดผลิตภัณฑ  
มีความเชื่อม่ันเทากับ 0.6616    แบบสอบถามชุดที่ 3 การระบุวิธีการนําไปใช มีความเชื่อม่ันเทากับ 
0.808    แบบสอบถามชุดที่ 4 การสรางแผนภูมิกระบวนการผลิต มีความเชื่อม่ันเทากับ 0.817    
แบบสอบถามชุดที่ 5  การทวนสอบความถูกตองของแผนภูมิกระบวนการผลิต มีความเชื่อม่ัน
เทากับ 0.6069   แบบสอบถามชุดที่ 6 การระบุอันตรายทุกชนิดที่อาจเกิดขึ้นในแตละขั้นตอนของ
กระบวนการผลิต วิเคราะหอันตราย และพิจารณาหามาตรการในการควบคุมอันตราย มีความ
เชื่อม่ันเทากับ 0.738    แบบสอบถามชุดที่ 7 การกําหนดจุดวิกฤตที่ตองควบคุม มีความเชื่อม่ัน
เทากับ 0.6607    แบบสอบถามชุดที่ 8 การกําหนดคาวิกฤตสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละจุด   
มีความเชื่อม่ันเทากับ 0.7726    แบบสอบถามชุดที่ 9 การจัดทําระบบตรวจติดตามสําหรับจุดวิกฤต
ที่ตองควบคุม มีความเชื่อม่ันเทากับ 0.824    แบบสอบถามชุดที่ 10 การกําหนดวิธีการแกไข  
มีความเชื่อม่ันเทากับ 0.818    แบบสอบถามชุดที่ 11 การกําหนดกระบวนการทวนสอบ มีความ
เชื่อม่ันเทากับ 0.741    แบบสอบถามชุดที่ 12 การจัดทําเอกสารและการเก็บบันทึก มีความเชื่อม่ัน
เทากับ 0.793    และมีความเชื่อม่ันเฉลี่ยของแบบสอบถามทั้งฉบับเทากับ 0.683 

3. การเก็บรวบรวมขอมูล 

 ผูวิจัยทําการเก็บรวบรวมขอมูลดวยตนเอง โดยดําเนินการดังน้ี  
 1.  ผูวิจัยขอหนังสือจากบัณฑิตวิทยาลัย มหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ เพ่ือขอความ

อนุเคราะหไปยังผูจัดการโรงงาน ในการเก็บรวบรวมขอมูล 
 2.  ผูวิจัยติดตอไปยังผูจัดการโรงงาน เพ่ือแจกแบบสอบถาม ชี้แจงวัตถุประสงคและ 

วิธีการตอบแบบสอบถามอยางละเอียด  โดยผูวิจัยสงทางไปรษณียและดวยตนเองระหวางเดือน 
มิถุนายน - กรกฎาคม 2549 จํานวน 9 บริษัท  จํานวนแบบสอบถามสงใหกลุมตัวอยางทั้งหมด 90 
ฉบับ 

 3.  ภายหลังสงแบบสอบถามประมาณ 2 สัปดาห ผูวิจัยไดดําเนินการเก็บรวบรวม
แบบสอบถามคืนจากโรงงานอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง ดวยตนเอง 

 4.  ผูวิจัยไดรวบรวมแบบสอบถามที่ไดรับกลับคืนมาตรวจสอบความสมบูรณและความ
ถูกตองในแตละฉบับและนําแบบสอบถามที่ไดไปวิเคราะหขอมูลตอไป ใชระยะเวลาประมาณ 1 เดือน  
จํานวนแบบสอบถามสงใหกลุมตัวอยางทั้งหมด 90 ฉบับ  ไดรับคืนและสมบูรณในการวิจัย 50  ฉบับ 
คิดเปนรอยละ 56 
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4. การจัดกระทําและการวิเคราะหขอมูล 

  1. การจัดกระทําและวิเคราะหขอมูลเพ่ือตอบปญหาการวิจัย โดยใช รอยละ คาเฉลี่ย คา
เบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) และคา z-test 

  2.  นําแบบสอบถามเรื่องศึกษาปญหาและการแกไขปญหาในการจัดทําระบบการวิเคราะห
อันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP ประเภท
อาหารสําเร็จรูปแชแข็ง ในประเด็นปญหาขั้นตอนการจัดทําระบบ HACCP 12 ขั้นตอน มาแปล
ความหมาย และตรวจใหคะแนนตามเกณฑ ดังตอไปน้ี  

  มีปญหามากที่สุด  ใหคะแนน 5  คะแนน 
  มีปญหามาก  ใหคะแนน 4  คะแนน 
  มีปญหาปานกลาง  ใหคะแนน 3  คะแนน 
  มีปญหานอย  ใหคะแนน 2  คะแนน 
  มีปญหานอยที่สุด  ใหคะแนน 1  คะแนน 

  3. ผูวิจัยทําการวิเคราะหคาเฉลี่ย และการกระจายขอมูลในรูปของตารางประกอบความเรียง   
ของแบบสอบถามเรื่องศึกษาปญหาและการแกไขปญหาในการจัดทําระบบการวิเคราะหอันตรายและ
จุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP ประเภทอาหารสําเร็จรูปแช
แข็ง ในประเด็นปญหาขั้นตอนการจัดทําระบบ HACCP 12 ขั้นตอน    มาแปลความหมายโดยใช
เกณฑประเมินดังน้ี 

            เกณฑการกําหนดความหมายคาเฉลี่ยปญหาขั้นตอนของการจัดทําระบบการวิเคราะห
อันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม HACCP ของโรงงานอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง คือ 

  คาเฉลี่ย 4.50-5.00  หมายถึง มีปญหาในระดับมากที่สุด 
  คาเฉลี่ย 3.50-4.49  หมายุถึง มีปญหาอยูในระดับมาก 
  คาเฉลี่ย 2.50-3.49  หมายถึง มีปญหาอยูในระดับปานกลาง 
  คาเฉลี่ย 1.50-2.49  หมายถึง มีปญหาอยูในระดับนอย 
  คาเฉลี่ย 1.00-1.49  หมายถึง มีปญหาอยูในระดับนอยที่สุด 
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สถิติที่ใชในการวิเคราะหขอมูล 

1. สถิติพ้ืนฐาน 

 1.1  รอยละ 

 1.2  คาเฉลี่ย  ใชสูตรดังน้ี (ชูศร ี วงศรัตนะ.2541:40) 

N
x

X ∑=  

เม่ือ X  แทน คาคะแนนเฉลีย่ 
 ∑x  แทน ผลรวมของคะแนนทั้งหมด 

 N แทน ขนาดกลุมตวัอยาง 

1.3  สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard deviation) .ใชสูตร (บุญธรรม กิจปรีดา
สุทธิ์ 2535:281) ดังน้ี 
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S.D. แทน สวนเบีย่งเบนมาตรฐาน 
∑  แทน ผลรวม 
Χ   แทน คาหรือคะแนนขอมูล 

  Χ   แทน คาเฉลี่ย 
 n  แทน จํานวนกลุมตวัอยาง 

 
2. วิเคราะหคณุภาพของเครื่องมือ 
 2.1  คาความเที่ยงตรงของแบบสอบถาม  ( ลวน  สายยศ  และอังคณา  สายยศ. 

2539 : 210 ) 
 

N
R

       IOC ∑=  

 
IOC    แทน ความเที่ยงตรงของแบบสอบถาม 
∑R  แทน ผลรวมของคะแนนความคิดเห็นผูเชี่ยวชาญ 

N   แทน จํานวนผูเชี่ยวชาญ 
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2.2  ความเชือ่ม่ันของแบบสอบถามโดยใชวิธีการหาคาสัมประสิทธิ์แอลฟา(Alpha  
Coefficient)  ของคอนบาค  (พวงรัตน    ทวีรัตน.  2540  :  125)   
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α  แทน สัมประสิทธิค์วามเชื่อม่ัน 
n แทน จํานวนขอ 

2
iS  แทน คะแนนความแปรปรวนแตละขอ 
2
tS  แทน คะแนนความแปรปรวนทั้งฉบับ 

 
 
2.3 การทดสอบนัยสําคัญ โดยอาศัยการแจกแจงของซี (z-test) มีดังน้ี  
  
 Z = X -µ0 
      SX /√n 
  
เม่ือ  µ0 แทน คาเฉลี่ยของประชากรที่กําหนดไวใน H0 
 X  แทน คาเฉลี่ยของกลุมตัวอยาง 
 SX แทน สวนเบีย่งเบนมาตรฐานของกลุมตัวอยาง 
 n แทน จํานวนกลุมตวัอยาง 

 



บทที่ 4 
ผลการวิจัย 

สัญลักษณทีใ่ชในการวิเคราะหขอมูล 

     เพ่ือใหเกิดความเขาใจตรงกันในการแปลความหมายของการวิเคราะหขอมูล ผูวิจัยได
กําหนดสัญลักษณตางๆ ในการแปลความหมาย ดังน้ี 

 

สัญลักษณในการวิเคราะหขอมูล 

 
X  แทน คาเฉลี่ย (Mean) 
SD แทน คาความเบีย่งเบนมาตรฐาน (Standard Deviation)  
n แทน จํานวนประชากร 

 
ผลการวิเคราะหขอมูล  

            การวิเคราะหขอมูล ผูวิจัยไดเสนอผลการวิเคราะหขอมูลแบงเปน 5 ตอน ดังน้ี  

            ตอนที่ 1 ขอมูลทั่วไปเกี่ยวกับ ผูตอบแบบสอบถาม ที่จัดทําระบบการวิเคราะหอันตราย
และจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP ประเภทอาหาร
สําเร็จรูปแชแข็ง 

            ตอนที่ 2 เปรียบเทียบระดับปญหาในการดําเนินการขอรับรองระบบวิเคราะหอันตรายและ
จุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง ทั้ง 12 ขั้นตอน และใน
ภาพรวมตามความคิดเห็นของทีมงานผูจัดทําระบบ HACCP 
            ตอนที่ 3 การวิเคราะหปญหาจัดทําระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม 
(HACCP) ของโรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP ประเภทอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง  
           ตอนที่ 4 วิเคราะหการแกไขปญหาการจัดทําระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตอง
ควบคุม (HACCP) ของโรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP ประเภทอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง 
           ตอนที่ 5 วิเคราะหขอมูลคําถามปลายเปด โดยคํานวณคาความถี่  และคารอยละของความ
คิดเห็น   ผลการวิเคราะหแบบสอบถาม    
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ตอนที่  1   วิเคราะหรายละเอียดของขอมูลทั่วไปที่เกี่ยวกับผูตอบแบบสอบถามการจัดทําระบบการ
วิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP 
ประเภทอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง  ตามจํานวนแบบสอบถามที่สมบูรณ  50 ฉบับ    จําแนกตามเพศ   
อายุ  วุฒิการศึกษา   ตําแหนงที่รับผิดชอบปจจุบัน  ประสบการณการทํางานโรงงานอุตสาหกรรม
อาหาร  การอบรมหรือสัมมนาเกี่ยวกับระบบ HACCP  โดยใชคาความถี่และรอยละ  ดังรายละเอียด
ตอไปน้ี 

ตาราง 1 คาความถี่ และรอยละ ของผูตอบแบบสอบถามการจัดทําระบบการวิเคราะหอันตรายและจุด
วิกฤตทีต่องควบคุม (HACCP) ของโรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP ประเภทอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง   

ขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถาม ความถี ่ รอยละ 
1. เพศ   

1.1 ชาย 27 54 
     1.2 หญิง 23 46 
2. อายุ   

 2.1   ต่ํากวา 25 ป  4 8 
 2.2   25-30 ป 31 62 
2.3    31-35 ป 10 20 
2.4    36-40 ป  4 8 
2.5    41-45 ป 1 2 

3. วุฒิการศึกษา   
3.1 ต่ํากวาปริญญาตรี 10 20 
3.2 ปริญญาตรี 38 76 

     3.3 สูงกวาปริญญาตรี 2 4 
4. ตําแหนงที่รับผิดชอบปจจุบัน   

4.1 หัวหนาแผนกผลิต 8 16 
4.2 หัวหนาแผนกบรรจุ 7 14 
4.3 หัวหนาแผนกหองเย็น 5 10 
4.4 หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ 9 18 
4.5 หัวหนาแผนกบุคลากรและธุรการ 7 14 
4.6 หัวหนาแผนกซอมบํารุง 5 10 
4.7 โฟรแมน 5 10 
4.8 อ่ืนๆ  4 8 

5. ประสบการณการทํางานโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร   
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ตาราง 1 (ตอ) 

 
ขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถาม ความถี ่ รอยละ 

5.1 นอยกวา 1 ป 4 8 
5.2 ระหวาง 1-2 ป 18 36 
5.3 ระหวาง 2-5 ป 18 36 
5.4 มากกวา 5 ปขึ้นไป 10 20 

6. การไดรับการอบรมหรือสัมมนาเก่ียวกับระบบ HACCP 
จากหนวยงานของ 

  

6.1 ภาครัฐ 23 46 
6.2 ภาคเอกชน 27 54 

           จากตาราง  1   พบวาผูตอบแบบสอบถาม   จํานวนรวมทั้งสิ้น  50  คน  จําแนกตามเพศ
เปนเพศชายจํานวน  27 คน   คิดเปนรอยละ 54     เปนเพศหญิงจํานวน  23  คน   คิดเปนรอยละ 
46    จําแนกตามอายุ    อายุต่ํากวา 25 ปมีจํานวน  4  คน   คิดเปนรอยละ 8  อายุ  25-30 ปมี
จํานวน  31  คน    คิดเปนรอยละ 62   อายุ 31-35 ปมีจํานวน  10  คน คิดเปนรอยละ 20   อายุ  
36-40 ปมีจํานวน  4  คน   คิดเปนรอยละ 8     อายุ 41-45 ปมีจํานวน  1  คน คิดเปนรอยละ 2    
จําแนกตามวุฒิการศึกษา   วุฒิการศึกษาต่ํากวาปริญญาตรีมีจํานวน  10  คน คิดเปนรอยละ 20  
วุฒิการศึกษาปริญญาตรีมีจํานวน  38  คน คิดเปนรอยละ  76   สูงกวาปริญญาตรีมีจํานวน  2  คน 
คิดเปนรอยละ 4     จําแนกตามตําแหนงที่รับผิดชอบปจจุบัน  หัวหนาแผนกผลิตมีจํานวน  8  คน 
คิดเปนรอยละ 16    หัวหนาแผนกบรรจุมีจํานวน  7  คน คิดเปนรอยละ 14    หัวหนาแผนกหอง
เย็นมีจํานวน  5  คน คิดเปนรอยละ 10   หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพมีจํานวน  9  คน  คิดเปน
รอยละ 18    หัวหนาแผนกบุคลากร  มีจํานวน  7  คน คิดเปนรอยละ 14      หัวหนาแผนกซอม
บํารุงมีจํานวน  5  คน   คิดเปนรอยละ 10    โฟรแมนมีจํานวน  5  คน   คิดเปนรอยละ 10     
ตําแหนงอ่ืนๆ ที่มิไดระบุไวในแบบสอบถาม มีจํานวน  4  คน (เปนเจาหนาที่ฝายควบคุมเอกสาร 2 
คน และผูจัดการฝายบริหารคุณภาพ 1 คน และผูประสานงานระบบคุณภาพ 1 คน) คิดเปนรอยละ 8     
จําแนกตามประสบการณการทํางานโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร   นอยกวา 1 ปมีจํานวน  4  คน คิด
เปนรอยละ 8   ระหวาง 1-2 ปมีจํานวน  18  คน คิดเปนรอยละ 36    ระหวาง 2-5 ปมีจํานวน  18  
คน คิดเปนรอยละ 36   มากกวา 5 ปขึ้นไปมีจํานวน  10  คน คิดเปนรอยละ 20     จําแนกตามการ
ไดรับการอบรมหรือสัมมนาเกี่ยวกับระบบ HACCP จากหนวยงาน   ภาครัฐมีจํานวน  23  คน คิด
เปนรอยละ 46   ภาคเอกชนมีจํานวน  27  คน คิดเปนรอยละ 54 
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ตอนที่ 2  เปรียบเทียบระดับปญหาในการดําเนินการขอรับรองระบบวเิคราะหอันตรายและจุด
วิกฤตทีต่องควบคุม (HACCP) ของโรงงานอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง ทั้ง 12 ขั้นตอน และในภาพรวม
ตามความคิดเห็นของทีมงานผูจัดทําระบบ HACCP (N=50) ดังน้ี 
 
ตาราง 2   แสดงการเปรียบเทียบระดบัปญหาในการดําเนินการขอรับรองระบบวิเคราะหอันตราย    

และจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง ทั้ง 12 ขั้นตอน และ
ในภาพรวมตามความคิดเห็นของทีมงานผูจัดทําระบบ HACCP (n=50) 

 
ขั้นตอน X  SD Z.01 

ขั้นตอนที1่  การจัดทําคณะทํางาน HACCP 2.94 0.79 -9.487 

ขั้นตอนที ่2 การบรรยายรายละเอียดของผลิตภัณฑ 3.06 0.94 -7.071 

ขั้นตอนที ่3 การระบุวธิีการนําไปใช 2.78 0.96 -8.986 

ขั้นตอนที ่4 การสรางแผนภูมิการผลิต 3.27 0.92 -5.61 
ขั้นตอนที่ 5 ขัน้ทวนสอบแผนภูมิที่จุดการผลิตจริง 3.49 0.76 -4.745 
ขั้นตอนที่ 6  การระบุอันตรายทั้งหมดที่มีโอกาสเกิดขึ้นใน
แตละขั้นตอนการผลิต วิเคราะหอันตรายและพิจารณา
มาตรการปองกัน เพ่ือควบคมุอันตรายที่ระบุไว  

3.84 0.91 -1.243 

ขั้นตอนที่ 7  การกําหนดจุดวิกฤตทีต่องควบคุม 3.91 0.93 -0.648 

ขั้นตอนที่ 8  การกําหนดคาวิกฤตสําหรบัจุดวิกฤตทีต่อง
ควบคุมแตละจุด  

3.77 0.95 -1.711 

ขั้นตอนที่ 9  การจัดทําระบบตรวจติดตามสําหรับจุด
วิกฤตทีต่องควบคุมแตละจุด  

3.68 0.74 -3.057 

ขั้นตอนที่ 10  การกําหนดวิธีการแกไข  3.79 0.82 -1.810 

ขั้นตอนที่ 11  กําหนดกระบวนการทวนสอบ 3.53 0.68 -2.764 

ขั้นตอนที่ 12  ทําระบบเอกสารและการเก็บบันทึก 2.67 0.77 -6.909 

รวม 3.39 0.8475 -4.503 

มีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ  .01     Ho=4.00 
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  จากตาราง 2 แสดงวา ปญหาในการดําเนินการขอรับรองระบบวิเคราะหอันตรายและจุด
วิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง 12 ขั้นตอน   มีเพียงขั้นตอนที่ 6 
การระบุอันตรายทั้งหมดที่มีโอกาสเกิดขึ้นในแตละขั้นตอนการผลิต วิเคราะหอันตรายและพิจารณา
มาตรการปองกัน เพ่ือควบคุมอันตรายที่ระบุไว   ขั้นตอนที่ 7 การกําหนดจุดวิกฤตที่ตองควบคุม  
ขั้นตอนที่ 8  การกําหนดคาวิกฤตสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละจุด  ขั้นตอนที่ 9 การจัดทํา
ระบบตรวจติดตามสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละจุด  ขั้นตอนที่ 10 การกําหนดวิธีการแกไข    
และขั้นตอนที่ 11  กําหนดกระบวนการทวนสอบ  มีปญหาในระดับมาก อยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่
ระดับ .01 สวนขั้นตอนที่ 1 การจัดทําคณะทํางาน HACCP  ขั้นตอนที่ 2 การบรรยายรายละเอียด
ของผลิตภัณฑ   ขั้นตอนที่ 3 การระบุวิธีการนําไปใช   ขั้นตอนที่ 4 การสรางแผนภูมิการผลิต  
ขั้นตอนที่ 5 ขั้นทวนสอบแผนภูมิที่จุดการผลิตจริง  ขั้นตอนที่ 12  ทําระบบเอกสารและการเก็บ
บันทึก และปญหาในภาพรวม แสดงวามีปญหาอยูในระดับปานกลาง  

ตอนที่ 3  การวิเคราะหปญหาจัดทําระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม 
(HACCP) ของโรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP ประเภทอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง (n= 50 คน) 

ตาราง 3  แสดงคาเฉลี่ย และคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน ของคะแนนปญหา ขั้นตอนที่ 1 การจัดตั้ง 
คณะทํางาน HACCP  

 
ขั้นตอนที่ 1 

การจัดตั้งคณะทํางาน HACCP X  SD ระดับปญหา 

1. การใหความสําคัญและการสนับสนุนของผูบริหาร  2.68 0.76 ปานกลาง 

2.ความชัดเจนของนโยบายและวตัถปุระสงคในการจัดทํา
ระบบ HACCP 

3.44 0.91 มาก 

3. การจัดตั้งทีมงาน HACCP 3.78 0.79 มาก 

4. วุฒิการศึกษาของคณะทาํงานดาน HACCP 3.28 0.76 ปานกลาง 

5. แผนผังโครงสรางการบริหาร และสายการบังคับบญัชาของ
ระบบ HACCP  

2.00 0.69 นอย 

6. การมีสวนรวมของทีม  2.61 0.96 ปานกลาง 

7. การกําหนดกรอบแผน HACCP 3.02 0.79 ปานกลาง 
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ตาราง 3 (ตอ) 

 
ขั้นตอนที่ 1 

การจัดตั้งคณะทํางาน HACCP X  SD ระดับปญหา 

รวม 2.94 0.79 ปานกลาง  

          จากตาราง 3   แสดงใหเห็นวาบุคลากรที่มีหนาที่รับผิดชอบ ในการทําระบบวิเคราะห
อันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง มีความคิดเห็นวา 
การจัดทําระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม ในขั้นตอนที่ 1 การจัดตั้ง
คณะทํางาน HACCP มีคาเฉลี่ยรวมเทากับ   2.94   มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐานรวมเฉลี่ย เทากับ 
0.79  มีปญหาภาพรวมอยูในระดับปานกลาง     โดยแบงเปนรายขอไดดังน้ี  การใหความสําคัญและ
การสนับสนุนของผูบริหารมีคาเฉลี่ยเทากับ 2.68   มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.76  มี
ปญหาในระดับปานกลาง   ความชัดเจนของนโยบายและวัตถุประสงคในการจัดทําระบบ HACCP มี
คาเฉลี่ยเทากับ 3.44    มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.91  มีปญหาในระดับมาก   การ
จัดตั้งทีมงาน HACCP มีคาเฉลี่ยเทากับ 3.28   มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.76  มี
ปญหาในระดับปานกลาง   วุฒิการศึกษาของคณะทํางานดาน HACCP  มีคาเฉลี่ยเทากับ 3.28   มี
คาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.76  มีปญหาในระดับปานกลาง   แผนผังโครงสรางการบริหาร
และสายการบังคับบัญชาของระบบ HACCP มีคาเฉลี่ยเทากับ 2.00   มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
เทากับ 0.69  มีปญหาในระดับนอย  การมีสวนรวมของทีม มีคาเฉลี่ยเทากับ 2.61  มีคาความ
เบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.96  มีปญหาในระดับปานกลาง และการกําหนดกรอบแผน HACCP มี
คาเฉลี่ยเทากับ 3.02   มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.79  มีปญหาในระดับปานกลาง   

ตาราง 4 แสดงคาเฉลี่ย และคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน ของคะแนนปญหาขั้นตอนที่ 2 การบรรยาย  
รายละเอียดผลิตภัณฑ 

 
ขั้นตอนที่ 2   

การบรรยายรายละเอียดผลติภัณฑ X  SD ระดับปญหา 

1. ความเขาใจของทีมในการอธิบายรายละเอียดผลติภัณฑ 3.12 0.96 ปานกลาง 

2. ความชัดเจนของผลิตภัณฑตามกลุมเปาหมาย 3.0 1.03 ปานกลาง 

3. ความครบถวนของขอมูลในการอธิบายรายละเอียด
ผลิตภัณฑ 

3.24 0.89 ปานกลาง 
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ตาราง 4 (ตอ)  

 
ขั้นตอนที่ 2   

การบรรยายรายละเอียดผลติภัณฑ X  SD ระดับปญหา 

4. การตรวจสอบความถูกตองของขอมูล 2.76 1.06 ปานกลาง 

5. บุคลากรในการตรวจสอบความถูกตองของขอมูล 3.22 0.76 ปานกลาง  

รวม 3.06 0.94 ปานกลาง 

 จากตารางที่ 4  แสดงใหเห็นวาบุคลากรที่มีหนาที่รับผิดชอบ ในการทําระบบวิเคราะห
อันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง มีความคิดเห็นวา 
การจัดทําระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม ในขั้นตอนที่ 2 การบรรยาย
รายละเอียดผลิตภัณฑ  คาเฉลี่ยรวมเทากับ 3.06   มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐานรวมเฉลี่ย เทากับ 
0.94   มีปญหาภาพรวมอยูในระดับปานกลาง     โดยแบงเปนรายขอไดดังน้ี  ความเขาใจของทีมใน
การอธิบายรายละเอียดผลิตภัณฑมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.12  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.96  
มีปญหาในระดับปานกลาง    ความชัดเจนของผลิตภัณฑตามกลุม เปาหมายมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.0  
มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 1.03  มีปญหาในระดับปานกลาง       ความครบถวนของ
ขอมูลในการอธิบายรายละเอียดผลิตภัณฑมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.24  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
เทากับ 0.89  มีปญหาในระดับปานกลาง    การตรวจสอบความถูกตองของขอมูลมีคาเฉลี่ยเทากับ 
2.76  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 1.06  มีปญหาในระดับปานกลาง       และบุคลากรใน
การตรวจสอบความถูกตองของขอมูลมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.22  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 
0.94  มีปญหาในระดับปานกลาง       

ตาราง  5 แสดงคาเฉลี่ย และคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน ของคะแนนปญหาขั้นตอนที่ 3 การระบุวธิีการ  
นําไปใช 

 
ขั้นตอนที่ 3   

การระบุวธิีการนําไปใช X  SD ระดับปญหา 

1.  การระบุสถานที่จําหนายผลิตภัณฑ 2.84 0.95 ปานกลาง 

2.  การระบุสารเคมีที่ใชเปนสวนผสม 2.44 0.97 นอย 

3.  การระบุกลุมผูบริโภค 2.92 0.85 ปานกลาง 
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ตาราง 5 (ตอ)  
 

ขั้นตอนที่ 3   
การระบุวธิีการนําไปใช X  SD ระดับปญหา 

4.  การระบุการเตรียมในการบริโภค (วิธใีชผลติภัณฑ) 2.67 0.92 ปานกลาง 

5.  การระบุการเก็บรักษาผลิตภัณฑ 2.98 1.12 ปานกลาง 

6.  การระบุความตองการหรือขอกําหนดพิเศษจาก
ผูบริโภค 

2.78 0.99 ปานกลาง 

รวม 2.78 0.96 ปานกลาง 

 
จากตาราง  5  แสดงใหเห็นวาบุคลากรที่มีหนาที่รับผิดชอบ ในการทําระบบวิเคราะห

อันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง มีความคิดเห็นวา 
การจัดทําระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม ในขั้นตอนที่ 3 การระบุวิธีการ
นําไปใช มีคาเฉลี่ยรวมเทากับ 2.78   มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐานรวมเฉลี่ย เทากับ 0.95  มีปญหา
ภาพรวมอยูในระดับปานกลาง     โดยแบงเปนรายขอไดดังนี้  การระบุสถานที่จําหนายผลิตภัณฑมี
คาเฉลี่ยเทากับ 2.84  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.95  มีปญหาในระดับปานกลาง   การ
ระบุสารเคมีที่ใชเปนสวนผสมมีคาเฉลี่ยเทากับ 2.44  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.97  มี
ปญหาในระดับนอย   การระบุกลุมผูบริโภคมีคาเฉลี่ยเทากับ 2.92  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
เทากับ 0.85  มีปญหาในระดับปานกลาง    การระบุการเตรียมในการบริโภค (วิธีใชผลิตภัณฑ)มี
คาเฉลี่ยเทากับ 2.67  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.92  มีปญหาในระดับปานกลาง       
การระบุการเก็บรักษาผลิตภัณฑมีคาเฉลี่ยเทากับ 2.98  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 1.12  
มีปญหาในระดับปานกลาง   การระบุความตองการหรือขอกําหนดพิเศษจากผูบริโภคมีคาเฉลี่ย
เทากับ 2.78  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.99  มีปญหาในระดับปานกลาง        

ตาราง 6  แสดงคาเฉลี่ย และคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน ของคะแนนปญหาขั้นตอนที่ 4 การสรางแผนภูมิ  
กระบวนการผลิต 

 
ขั้นตอนที่ 4  

การสรางแผนภูมิกระบวนการผลิต X  SD ระดับปญหา 

1. การเขียนแผนภูมิ/กระบวนการผลติ 3.54 1.07 มาก 
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ตาราง 6 (ตอ)  

 
ขั้นตอนที่ 4  

การสรางแผนภูมิกระบวนการผลิต X  SD ระดับปญหา 

2.  ความเขาใจขั้นตอนกระบวนการผลิตของทีมงาน 3.5 0.79 มาก 

3. การระบุรายละเอียดวตัถดิุบหรือสวนผสม 3.26 1.33 ปานกลาง 

4. การระบุภาชนะบรรจุหีบหอที่ใช 2.74 0.66 ปานกลาง 

5. ลําดับขั้นตอนของกระบวนการผลติ 3.72 1.01 มาก 

6. การระบุรายละเอียดขอมูลที่จําเปน 2.96 0.78 ปานกลาง 

7. การปรับปรุงเม่ือมีการเปลี่ยนแปลงกระบวนการผลติ 3.42 0.90 มาก 

8.  การเขียนผังโรงงานรวมถึงเสนทางการเคลื่อนยาย
ผลิตภัณฑและคนงาน 

3.04 0.86 ปานกลาง 

รวม 3.27 0.92 ปานกลาง 

 จากตาราง 6  แสดงใหเห็นวาบุคลากรที่มีหนาที่รับผิดชอบ ในการทําระบบวิเคราะห
อันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง มีความคิดเห็นวา 
การจัดทําระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม ในขั้นตอนที่ 4 การสรางแผนภูมิ
กระบวนการผลิตคาเฉลี่ยรวมเทากับ 3.27   มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐานรวมเฉลี่ย เทากับ 0.92  มี
ปญหาภาพรวมอยูในระดับปานกลาง    โดยแบงเปนรายขอไดดังนี้      การเขียนแผนภูมิ/
กระบวนการผลิตมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.54  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 1.07  มีปญหาใน
ระดับมาก     ความเขาใจขั้นตอนกระบวนการผลิตของทีมงานมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.5  มีคาความ
เบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.79  มีปญหาในระดับมาก   การระบุรายละเอียดวัตถุดิบหรือสวนผสมมี
คาเฉลี่ยเทากับ 3.26  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 1.33  มีปญหาในระดับปานกลาง      
การระบุภาชนะบรรจุหีบหอที่ใชมีคาเฉลี่ยเทากับ 2.74  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.66  
มีปญหาในระดับปานกลาง   ลําดับขั้นตอนของกระบวนการผลิตมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.72  มีคาความ
เบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 1.01  มีปญหาในระดับมาก     การระบุรายละเอียดขอมูลที่จําเปนมี
คาเฉลี่ยเทากับ 2.96  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.78  มีปญหาในระดับปานกลาง    การ
ปรับปรุงเม่ือมีการเปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิตมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.42  มีคาความเบี่ยงเบน
มาตรฐาน เทากับ 0.90  มีปญหาในระดับมาก      การเขียนผังโรงงานรวมถึงเสนทางการ
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เคลื่อนยายผลิตภัณฑและคนงานมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.04  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.86  
มีปญหาในระดับปานกลาง        

ตาราง 7  แสดงคาเฉลี่ย และคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน ของคะแนนปญหาขั้นตอนที่ 5 การทวนสอบ 
ความถูกตองของแผนภูมิกระบวนการผลติ 

 
ขั้นตอนที่ 5 

การทวนสอบความถูกตองของแผนภูมิกระบวนการผลติ X  SD ระดับปญหา 

1. บุคลากรที่ใชในการทวนสอบ 3.64 0.72 มาก 

2. ความรู ความเขาใจกระบวนการผลิตของบุคลากรที่เปน
ผูทวนสอบ 

3.94 0.79 มาก 

3. การทวนสอบทุกครั้งที่มีการเปลี่ยนแปลงกระบวนการ
ผลิต 

2.88 0.77 ปานกลาง 

รวม 3.49 0.76 ปานกลาง 

จากตาราง  7  แสดงใหเห็นวาบุคลากรที่มีหนาที่รับผิดชอบ ในการทําระบบวิเคราะห
อันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง มีความคิดเห็นวา 
การจัดทําระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม ในขั้นตอนที่ 5 การสรางแผนภูมิ
กระบวนการผลิต  คาเฉลี่ยรวมเทากับ 3.49   มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐานรวมเฉลี่ย เทากับ 0.76  
มีปญหาภาพรวมอยูในระดับปานกลาง   โดยแบงเปนรายขอไดดังน้ี  บุคลากรที่ใชในการทวนสอบมี
คาเฉลี่ยเทากับ 3.64  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.72  มีปญหาในระดับมาก    ความรู 
ความเขาใจกระบวนการผลิตของบุคลากรที่เปนผูทวนสอบมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.94  มีคาความ
เบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.79  มีปญหาในระดับมาก      การทวนสอบทุกครั้งที่ มีการ
เปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิตมีคาเฉลี่ยเทากับ 2.88  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.77  มี
ปญหาในระดับปานกลาง     
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ตาราง 8 แสดงคาเฉลี่ย และคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน ของคะแนนปญหาขั้นตอนที่ 6 การระบุอันตราย
ทุกชนิดที่อาจเกิดขึ้นในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต วิเคราะหอันตราย และพิจารณาหา
มาตรการในการควบคุมอันตราย 

 
ขั้นตอนที่ 6 

การระบุอันตรายทุกชนิดที่อาจเกิดขึ้นในแตละขั้นตอนของ
กระบวนการผลิต วิเคราะหอันตราย และพิจารณาหามาตรการ

ในการควบคมุอันตราย 

X  SD ระดับปญหา 

1. การจัดทําแผนภูมิการผลิต 3.74 1.08 มาก 

2. ความรูเกี่ยวกับอันตรายที่มีโอกาสเกิดขึ้นในแตละขั้นตอนการ
ผลิต 

4.14 0.70 มาก 

3.  การวิเคราะหอันตรายของทีมงาน 4.22 0.93 มาก 

4.  การวิเคราะหอันตรายกรณีที่มีการเปลี่ยนแปลง เชน สูตร 
วัตถุดิบ ฯลฯ 

3.92 0.75 มาก 

5. การระบุขอบขายของทั้งทางดานกายภาพ เคมี และชีวภาพ 
ครบถวน ถูกตอง  

4.34 0.77 มาก 

6. วิเคราะหอันตรายไดครบถวนในแตละขั้นตอนการผลิต 2.98 1.30 ปานกลาง 

7. การระบุมาตรการการควบคุม 2.62 0.94 ปานกลาง 

8. การระบุโปรแกรมพื้นฐานในมาตรการควบคุม 3.62 0.83 มาก 

รวม 3.84 0.91 มาก 

จากตาราง 8  แสดงใหเห็นวาบุคลากรที่มีหนาที่รับผิดชอบ ในการทําระบบวิเคราะห
อันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง มีความคิดเห็นวา 
การจัดทําระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม ในขั้นตอนที่ 6  การระบุอันตราย
ทุกชนิดที่อาจเกิดขึ้นในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต วิเคราะหอันตราย และพิจารณาหา
มาตรการในการควบคุมอันตราย  คาเฉลี่ยรวมเทากับ  3.84   มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐานรวม
เฉลี่ย เทากับ 0.91  มีปญหาภาพรวมอยูในระดับมาก    โดยแบงเปนรายขอไดดังนี้  การจัดทํา
แผนภูมิการผลิตมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.74  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 1.08  มีปญหาใน
ระดับมาก    ความรูเกี่ยวกับอันตรายที่มีโอกาสเกิดขึ้นในแตละขั้นตอนการผลิตมีคาเฉลี่ยเทากับ 
4.14  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.70  มีปญหาในระดับมาก    การวิเคราะหอันตราย
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ของทีมงานมีคาเฉลี่ยเทากับ 4.22  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.93  มีปญหาในระดับ
มาก      การวิเคราะหอันตรายกรณีที่มีการเปลี่ยนแปลง เชน สูตร วัตถุดิบ ฯลฯ มีคาเฉลี่ยเทากับ 
3.92  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.75  มีปญหาในระดับมาก   การระบุขอบขายของทั้ง
ทางดานกายภาพ เคมี และชีวภาพ ครบถวน ถูกตองมีคาเฉลี่ยเทากับ 4.34  มีคาความเบี่ยงเบน
มาตรฐาน เทากับ 0.77  มีปญหาในระดับมาก       วิเคราะหอันตรายไดครบถวนในแตละขั้นตอน
การผลิตมีคาเฉลี่ยเทากับ 2.98  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 1.30  มีปญหาในระดับปาน
กลาง       การระบุมาตรการการควบคุมมีคาเฉลี่ยเทากับ 2.62  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
เทากับ 0.94  มีปญหาในระดับปานกลาง       การระบุโปรแกรมพื้นฐานในมาตรการควบคุมมี
คาเฉลี่ยเทากับ 3.62  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.83  มีปญหาในระดับมาก 

ตาราง 9 แสดงคาเฉลี่ย และคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน ของคะแนนปญหาขั้นตอนที่ 7 การกําหนดจุด
วิกฤตที่ตองควบคุม 

 
ขั้นตอนที่ 7 

การกําหนดจุดวิกฤตทีต่องควบคุม X  SD ระดับปญหา 

1. หลักเกณฑในการตัดสินจุด CCP 3.76 1.20 มาก 

2.  การใช CCP Decision tree 4.06 0.91 มาก 

3. ความรูความเขาใจของทมีเกี่ยวกับหลกัเกณฑการ
ตัดสินจุด CCP 

3.88 0.79 มาก 

4. ความเหมาะสมของจุด CCP  3.94 0.84 มาก 

รวม 3.91 0.93 มาก 

จากตาราง 9  แสดงใหเห็นวาบุคลากรที่มีหนาที่รับผิดชอบ ในการทําระบบวิเคราะห
อันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง มีความคิดเห็นวา 
การจัดทําระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม ในขั้นตอนที่ 7  การกําหนดจุด
วิกฤตที่ตองควบคุม คาเฉลี่ยรวมเทากับ 3.91   มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐานรวมเฉลี่ย เทากับ 0.93  
มีปญหาภาพรวมอยูในระดับมาก    โดยแบงเปนรายขอไดดังนี้ หลักเกณฑในการตัดสินจุด CCP มี
คาเฉลี่ยเทากับ 3.76  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 1.20  มีปญหาในระดับมาก      การใช 
CCP Decision tree มีคาเฉลี่ยเทากับ 4.06  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.91  มีปญหาใน
ระดับมาก     ความรูความเขาใจของทีมเกี่ยวกับหลักเกณฑการตัดสินจุด CCP มีคาเฉลี่ยเทากับ 
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3.88  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.79  มีปญหาในระดับมาก       ความเหมาะสมของจุด 
CCP มีคาเฉลี่ยเทากับ 3.94  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.84  มีปญหาในระดับมาก 

ตาราง 10  แสดงคาเฉลี่ย และคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน ของคะแนนปญหาขั้นตอนที่ 8 การกําหนดคา
วิกฤตสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละจุด 

 
ขั้นตอนที่ 8 

การกําหนดคาวิกฤตสําหรบัจุดวิกฤต 
ที่ตองควบคุมแตละจุด 

X  SD ระดับปญหา 

1. ที่มาของคาวิกฤต 3.9 0.97 มาก 

2. การอางอิงคาวิกฤต 3.82 1.92 มาก 

3. ความนาเชือ่ถือของขอมูลที่ใชกําหนดคาวิกฤต 3.94 0.99 มาก 

4. ความเหมาะสมของคาวิกฤต 4.04 0.88 มาก 

5. ความยากงายในการปฏบิัติงานในการตรวจสอบคา
วิกฤต 

3.78 0.91 มาก 

6.  เครื่องมือหรืออุปกรณที่ใชในการตรวจสอบคาวิกฤต 3.46 0.90 ปานกลาง 

7.  การกําหนดคา operating Limit 3.34 1.15 ปานกลาง 

8. ความรูความเขาใจของทมีในการการกําหนดคาวิกฤต 3.94 0.87 มาก 

รวม 3.77 0.95 มาก 

จากตาราง 10  แสดงใหเห็นวาบุคลากรที่มีหนาที่รับผิดชอบ ในการทําระบบวิเคราะห
อันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง มีความคิดเห็นวา 
การจัดทําระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม ในขั้นตอนที่ 8 การกําหนดคา
วิกฤตสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละจุด คาเฉลี่ยรวมเทากับ 3.77   มีคาความเบี่ยงเบน
มาตรฐานรวมเฉลี่ย เทากับ 0.95  มีปญหาภาพรวมอยูในระดับมาก     โดยแบงเปนรายขอไดดังน้ี  
ที่มาของคาวิกฤตมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.9  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.97  มีปญหาใน
ระดับมาก   การอางอิงคาวิกฤตมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.82  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 1.92  
มีปญหาในระดับมาก   ความนาเชื่อถือของขอมูลที่ใชกําหนดคาวิกฤตมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.94  มีคา
ความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.99  มีปญหาในระดับมาก     ความเหมาะสมของคาวิกฤตมี



 51

คาเฉลี่ยเทากับ 4.04  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.88  มีปญหาในระดับมาก     ความ
ยากงายในการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคาวิกฤตมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.78  มีคาความเบี่ยงเบน
มาตรฐาน เทากับ 0.91  มีปญหาในระดับมาก    เครื่องมือหรืออุปกรณที่ใชในการตรวจสอบคา
วิกฤตมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.46  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.90  มีปญหาในระดับปาน
กลาง      การกําหนดคา operating Limitมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.34  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
เทากับ 1.15  มีปญหาในระดับปานกลาง      ความรูความเขาใจของทีมในการการกําหนดคาวิกฤตมี
คาเฉลี่ยเทากับ 3.94  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.87  มีปญหาในระดับมาก        

ตาราง 11 แสดงคาเฉลี่ย และคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน ของคะแนนปญหาขั้นตอนที่ 9 การจัดทําระบบ
ตรวจติดตามสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุม 

 
ขั้นตอนที่ 9 

การจัดทําระบบตรวจติดตามสําหรับ 
จุดวิกฤตที่ตองควบคุม 

X  SD ระดับปญหา 

 1. ความรูความเขาใจของทีมในการจัดทําระบบการตรวจ
ติดตามสําหรบัจุดวิกฤตทีต่องควบคุมแตละจุด 4.18 0.87 มาก 

2. การกําหนดผูรับผิดชอบ 3.66 0.66 มาก 

3. การกําหนดความถี ่ 4.02 0.68 มาก 

4. การกําหนดขั้นตอนในการตรวจติดตาม วิธีการติดตาม 4.06 0.91 มาก 

5. การกําหนดจุดหรือบริเวณที่ตองตรวจติดตาม (เฝา
ระวัง) 

4.26 0.85 มาก 

6. ความครอบคลุมทุกจุดวกิฤต 3.7 0.86 มาก 

7. การบันทึกขอมูล ณ จุดวิกฤต 3.1 0.54 ปานกลาง 

8. ความรูความเขาใจของผูรับผิดชอบในการตรวจติดตาม 
(เฝาระวัง) 

3.06 0.55 ปานกลาง 

9. ประสิทธิภาพของอุปกรณหรือวิธีการสําหรับตรวจ
ติดตามคาวกิฤต 

3.14 0.73 ปานกลาง 

รวม 3.68 0.74 มาก  



 52

 จากตาราง 11  แสดงใหเห็นวาบุคลากรที่มีหนาที่รับผิดชอบ ในการทําระบบวิเคราะห
อันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง มีความคิดเห็นวา 
การจัดทําระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม ในขั้นตอนที่ 9 การจัดทําระบบ
ตรวจติดตามสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมคาเฉลี่ยรวมเทากับ 3.68   มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน
รวมเฉลี่ย เทากับ 0.74  มีปญหาภาพรวมอยูในระดับมาก     โดยแบงเปนรายขอไดดังนี้   ความรู
ความเขาใจของทีมในการจัดทําระบบการตรวจติดตามสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละจุดมี
คาเฉลี่ยเทากับ 4.18  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.87  มีปญหาในระดับมาก    การ
กําหนดผูรับผิดชอบมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.66  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.66  มีปญหาใน
ระดับมาก    การกําหนดความถี่มีคาเฉลี่ยเทากับ 4.02  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.68  
มีปญหาในระดับมาก       การกําหนดขั้นตอนในการตรวจติดตาม วิธีการติดตามมีคาเฉลี่ยเทากับ 
4.06  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.91  มีปญหาในระดับมาก       การกําหนดจุดหรือ
บริเวณที่ตองตรวจติดตาม (เฝาระวัง)มีคาเฉลี่ยเทากับ 4.26  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 
0.85  มีปญหาในระดับมาก    ความครอบคลุมทุกจุดวิกฤตมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.7  มีคาความ
เบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.86  มีปญหาในระดับมาก      การบันทึกขอมูล ณ จุดวิกฤตมีคาเฉลี่ย
เทากับ 3.1  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.54  มีปญหาในระดับปานกลาง       ความรู
ความเขาใจของผูรับผิดชอบในการตรวจติดตาม (เฝาระวัง)มีคาเฉลี่ยเทากับ 3.06  มีคาความ
เบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.55  มีปญหาในระดับปานกลาง   ประสิทธิภาพของอุปกรณหรือวิธีการ
สําหรับตรวจติดตามคาวิกฤตมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.14  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.73  มี
ปญหาในระดับปานกลาง        

ตาราง 12  แสดงคาเฉลี่ย และคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน ของคะแนนปญหาขั้นตอนที่ 10 การกําหนด 
วิธีการแกไข 

 
ขั้นตอนที่ 10 

การกําหนดวิธีการแกไข X  SD ระดับปญหา 

1. ความรูความเขาใจของทมีในการกําหนดวิธีการแกไข 3.82 0.89 มาก 

2. การกําหนดวิธีการแกไข 3.28 0.78 ปานกลาง 

3. กําหนดวิธีการแกไขครอบคลุมทุกจุดวกิฤต 4.24 0.77 มาก 

4. ความเหมาะสมของแผนการแกไข 3.68 1.04 มาก 

5. ความรู ความเขาใจความเหมาะสมของผูรับผิดชอบ 3.82 0.94 มาก 
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ตาราง 12 (ตอ) 

 
ขั้นตอนที่ 10 

การกําหนดวิธีการแกไข X  SD ระดับปญหา 

6. การปองกันการเกิดการเบี่ยงเบนซ้ํา 3.70 0.76 มาก 

7. พนักงานที่ปฏิบัติงาน ณ จุดวิกฤต 3.86 0.88 มาก 

8. การแกไขผลิตภัณฑทีเ่บีย่งเบนจากคาวิกฤต  4.18 0.63 มาก 

9. การแยกผลิตภัณฑที่มีปญหากับผลติภัณฑปกต ิ 3.56 0.76 มาก 

รวม 3.79 0.82 มาก 

 จากตาราง 12  แสดงใหเห็นวาบุคลากรที่มีหนาที่รับผิดชอบ ในการทําระบบวิเคราะห
อันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง มีความคิดเห็นวา 
การจัดทําระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม ในขั้นตอนที่ 10 การกําหนดวิธีการ
แกไข คาเฉลี่ยรวมเทากับ 3.79   มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐานรวมเฉลี่ย เทากับ 0.82  มีปญหา
ภาพรวมอยูในระดับมาก     โดยแบงเปนรายขอไดดังน้ี  ความรูความเขาใจของทีมในการกําหนด
วิธีการแกไขมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.82  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.89  มีปญหาในระดับ
มาก     การกําหนดวิธีการแกไขมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.28  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.78  
มีปญหาในระดับปานกลาง      กําหนดวิธีการแกไขครอบคลุมทุกจุดวิกฤตมีคาเฉลี่ยเทากับ 4.24  มี
คาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.77  มีปญหาในระดับมาก       ความเหมาะสมของแผนการ
แกไขมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.68  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 1.04  มีปญหาในระดับมาก       
ความรู ความเขาใจความเหมาะสมของผูรับผิดชอบมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.82  มีคาความเบี่ยงเบน
มาตรฐาน เทากับ 0.94  มีปญหาในระดับมาก       การปองกันการเกิดการเบี่ยงเบนซ้ํามีคาเฉลี่ย
เทากับ 3.70  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.76  มีปญหาในระดับมาก       พนักงานที่
ปฏิบัติงาน ณ จุดวิกฤตมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.86  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.88  มีปญหา
ในระดับมาก       การแกไขผลิตภัณฑที่เบี่ยงเบนจากคาวิกฤตมีคาเฉลี่ยเทากับ 4.18  มีคาความ
เบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.63  มีปญหาในระดับมาก       การแยกผลิตภัณฑที่มีปญหากับ
ผลิตภัณฑปกติมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.56  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.76  มีปญหาในระดับ
มาก       
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ตาราง 13 แสดงคาเฉลี่ย และคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน ของคะแนนปญหาขั้นตอนที่ 11 การกําหนด
กระบวนการทวนสอบ 

 
ขั้นตอนที่ 11 

การกําหนดกระบวนการทวนสอบ X  SD ระดับปญหา 

1. ความรูความเขาใจของทมีในการกําหนดกระบวนการ
ทวนสอบ 3.9 0.83 มาก 

2.  การกําหนดวิธีการทวนสอบ 3.54 0.61 มาก 

3. ความชัดเจนของวิธีการทวนสอบ 3.58 0.62 มาก 

4. บันทึกผลการทวนสอบ 3.3 0.54 ปานกลาง 

5. การสอบเทียบอุปกรณที่ใชในการวัด ณ จุดวิกฤต 3.14 0.67 ปานลาง 

6. แผนการทวนสอบ 4.14 0.70 มาก 

7. ความถี่ในการทวนสอบ 3.16 0.76 ปานกลาง 

8. การทบทวนความเหมาะสมของคาวิกฤตและวิธีการ
แกไข 

4.1 0.58 มาก 

9. การตรวจสอบผลวเิคราะหผลิตภัณฑ 3.28 0.97 ปานกลาง 

10. การทบทวน HACCP Plan 3.3 0.54 ปานกลาง 

11. การทํา internal Audit 3.46 0.71 ปานกลาง 

รวม 3.53 0.68 มาก 

จากตาราง 13  แสดงใหเห็นวาบุคลากรที่มีหนาที่รับผิดชอบ ในการทําระบบวิเคราะห
อันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง มีความคิดเห็นวา 
การจัดทําระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม ในขั้นตอนที่ 11 การกําหนด
กระบวนการทวนสอบ คาเฉลี่ยรวมเทากับ 3.53   มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐานรวมเฉลี่ย เทากับ 
0.68  มีปญหาภาพรวมอยูในระดับมาก     โดยแบงเปนรายขอไดดังน้ี  ความรูความเขาใจของทีมใน
การกําหนดกระบวนการทวนสอบมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.9  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.83  
มีปญหาในระดับมาก       การกําหนดวิธีการทวนสอบมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.54  มีคาความเบี่ยงเบน
มาตรฐาน เทากับ 0.61  มีปญหาในระดับมาก       ความชัดเจนของวิธีการทวนสอบมีคาเฉลี่ย



 55

เทากับ 3.58  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.62  มีปญหาในระดับมาก       บันทึกผลการ
ทวนสอบมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.3  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.54  มีปญหาในระดับปาน
กลาง       การสอบเทียบอุปกรณที่ใชในการวัด ณ จุดวิกฤตมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.14  มีคาความ
เบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.67  มีปญหาในระดับปานกลาง       แผนการทวนสอบมีคาเฉลี่ย
เทากับ 4.14  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.70  มีปญหาในระดับมาก     ความถี่ในการ
ทวนสอบมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.16  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.76  มีปญหาในระดับปาน
กลาง       การทบทวนความเหมาะสมของคาวิกฤตและวิธีการแกไขมีคาเฉลี่ยเทากับ 4.1  มีคา
ความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.58  มีปญหาในระดับมาก       การตรวจสอบผลวิเคราะห
ผลิตภัณฑมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.28  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.97  มีปญหาในระดับปาน
กลาง       การทบทวน HACCP Planมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.3  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 
0.54  มีปญหาในระดับปานกลาง       การทํา internal Auditมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.46  มีคาความ
เบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.71  มีปญหาในระดับปานกลาง        

ตาราง 14 แสดงคาเฉลี่ย และคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน ของคะแนนปญหาขั้นตอนที่ 12 การจัดทํา
เอกสารและการเก็บบันทึก รวมทั้งเอกสารของโปรแกรมพื้นฐาน หรือ GMP 

 
ขั้นตอนที่ 12 

การจัดทําเอกสารและการเก็บบันทึก  
รวมทั้งเอกสารของโปรแกรมพื้นฐาน หรือ GMP 

X  SD ระดับปญหา 

1. การจัดทําระบบและการควบคุมเอกสาร 2.88 0.74 ปานกลาง 

2. การอนุมัติเอกสาร 2.54 0.76 ปานกลาง 

3. การแจกจายเอกสาร 2.84 0.65 ปานกลาง 

4. การทําสําเนา 2.96 0.81 ปานกลาง 

5. การเรียกคืนและทําลายเอกสารเกา 2.48 0.95 นอย 

6. การเพิ่มบันทึกการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง 2.86 0.75 ปานกลาง 

7. การเก็บเอกสารตนฉบบั 2.76 0.71 ปานกลาง 

8. การใหรหัสเอกสาร 2.58 0.73 ปานกลาง 

9. การกําหนดอายุการเก็บเอกสาร 2.26 0.85 นอย 
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ตาราง 14 (ตอ)  
 

ขั้นตอนที่ 12 
การจัดทําเอกสารและการเก็บบันทึก  

รวมทั้งเอกสารของโปรแกรมพื้นฐาน หรือ GMP 
X  SD ระดับปญหา 

10. การทวนสอบเอกสาร 2.54 0.79 ปานกลาง 

11. การใชสื่ออิเล็กทรอนิกสในการบันทกึขอมูล 2.68 0.79 ปานกลาง 

รวม 2.67 0.77 ปานกลาง 

 
จากตาราง 14  แสดงใหเห็นวาบุคลากรที่มีหนาที่รับผิดชอบ ในการทําระบบวิเคราะห

อันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง มีความคิดเห็นวา 
การจัดทําระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม ในขั้นตอนที่ 12 การจัดทําเอกสาร
และการเก็บบันทึกรวมทั้งเอกสารของโปรแกรมพื้นฐาน หรือ GMP  คาเฉลี่ยรวมเทากับ 2.67   มีคา
ความเบี่ยงเบนมาตรฐานรวมเฉลี่ย เทากับ 0.77  มีปญหาภาพรวมอยูในระดับปานกลาง    โดย
แบงเปนรายขอไดดังนี้    การจัดทําระบบและการควบคุมเอกสารมีคาเฉลี่ยเทากับ 2.88  มีคาความ
เบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.74  มีปญหาในระดับปานกลาง      การอนุมัติเอกสารมีคาเฉลี่ยเทากบั 
2.54  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.76  มีปญหาในระดับปานกลาง   การแจกจายเอกสาร
มีคาเฉลี่ยเทากับ 2.84  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.65  มีปญหาในระดับปานกลาง      
การทําสําเนามีคาเฉลี่ยเทากับ 2.96  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.81  มีปญหาในระดับ
ปานกลาง      การเรียกคืนและทําลายเอกสารเกามีคาเฉลี่ยเทากับ 2.48  มีคาความเบี่ยงเบน
มาตรฐาน เทากับ 0.95  มีปญหาในระดับนอย     การเพิ่มบันทึกการปรับปรุงเปล่ียนแปลงมีคาเฉลี่ย
เทากับ 2.86  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.75  มีปญหาในระดับปานกลาง      การเก็บ
เอกสารตนฉบับมีคาเฉลี่ยเทากับ 2.76  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.71  มีปญหาใน
ระดับปานกลาง      การใหรหัสเอกสารมีคาเฉลี่ยเทากับ 2.58  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 
0.73  มีปญหาในระดับปานกลาง       การกําหนดอายุการเก็บเอกสารมีคาเฉลี่ยเทากับ 2.26  มีคา
ความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.85  มีปญหาในระดับนอย      การทวนสอบเอกสารมีคาเฉลี่ย
เทากับ 2.54  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.79  มีปญหาในระดับปานกลาง       การใชสื่อ
อิเล็กทรอนิกสในการบันทึกขอมูลมีคาเฉลี่ยเทากับ 2.68  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.79  
มีปญหาในระดับปานกลาง 
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ตอนที่ 4 วิเคราะหการแกไขปญหาการจัดทําระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตอง
ควบคุม (HACCP) ของโรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP ประเภทอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง 

 ข้ันตอนที่ 1 การจัดตั้งคณะทํางาน HACCP  ประกอบดวย การใหความสําคัญและการ
สนับสนุนของผูบริหาร  ความชัดเจนของนโยบายและวัตถุประสงคในการจัดทําระบบ HACCP  การ
จัดตั้งทีมงาน HACCP  วุฒิการศึกษาของคณะทํางานดาน HACCP  แผนผังโครงสรางการบริหาร 
และสายการบังคับบัญชาของระบบ HACCP  การมีสวนรวมของทีม  และการกําหนดกรอบแผน 
HACCP   ซ่ึงในภาพรวมพบวามีปญหาในระดับปานกลาง โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 2.94   เน่ืองจากใน
การจัดตั้งคณะทํางาน HACCP ของโรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP อาหารสําเร็จรูปแชแข็ง ตอง
ไดรับการสนับสนุนจากผูบริหาร และมีนโยบายที่มีความชัดเจน ผูบริหารตองศึกษาระบบในเบื้องตน 
เพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตองและเกิดความมุงม่ันในการจัดทําระบบ HACCP การจัดตั้งทีมงาน 
HACCP ตองมีการคํานึงถึงความชํานาญและความรูของบุคลากร ซ่ึงประกอบดวยบุคคลจากหลาย
ฝายที่มีความรูเฉพาะดานตางกัน เปนผูที่มีความรับผิดชอบหรือมีอํานาจบริหารงานในหนวยงาน
แผนกตางๆ ทั้งฝายผลิต ฝายประกันคุณภาพ ฝายควบคุมสุขลักษณะ ฝายวิศวกรรม ฝายตรวจสอบ 
ฝายจุลชีววิทยาอาหาร โดยสวนใหญจะใหหัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพเปนหัวหนาทีม และมีการสง
หัวหนาทีมและสมาชิก HACCP ไปอบรมดาน GMP และ HACCP เพ่ือใหทราบแนวทางวิธีการ
ปฏิบัติรวมกัน นอกจากนี้ การมีผูเชี่ยวชาญจากภายนอกที่คอยใหคําแนะนําและปรึกษา เปนสิ่ง
สําคัญมากในการจัดทําระบบ HACCP ซ่ึงผูเชี่ยวชาญเหลานี้มาจากหนวยงานราชการที่รับผิดชอบ
เกี่ยวกับระบบ HACCP  เชน สถาบันวิจัย มหาวิทยาลัย และองคกรเอกชน 

 ข้ันตอนที่ 2  การอธิบายรายละเอียดของผลิตภัณฑ ประกอบดวย ความเขาใจของทีมใน
การอธิบายรายละเอียดผลิตภัณฑ  ความชัดเจนของผลิตภัณฑตามกลุมเปาหมาย  ความครบถวน
ของขอมูลในการอธิบายรายละเอียดผลิตภัณฑ  การตรวจสอบความถูกตองของขอมูล  และบุคลากร
ในการตรวจสอบความถูกตองของขอมูล   ในภาพรวมพบวามีปญหาในระดับปานกลาง โดยมี
คาเฉลี่ยเทากับ 3.06  เน่ืองจากการอธิบายรายละเอียดของผลิตภัณฑของโรงงานที่ไดรับรองระบบ 
HACCP อาหารสําเร็จรูปแชแข็ง มีการจัดทําเปนเอกสารเกี่ยวกับการรายละเอียดของผลิตภัณฑไว 
อาทิเชน ชนิดของผลิตภัณฑ เครื่องปรุง ภาชนะบรรจุ อายุของผลิตภัณฑ คําแนะนําในการบริโภค 
และการเก็บรักษา ซ่ึงบุคลากรที่มีหนาที่รับผิดชอบและตรวจสอบความถูกตองของขอมูล ตองมาจาก
ฝายผลิต และฝายควบคุมคุณภาพซึ่งเขาใจรายละเอียดผลิตภัณฑเปนอยางดี  

 ข้ันตอนที่ 3  ระบุวิธีการนําไปใช ประกอบดวย การระบุสถานที่จําหนายผลิตภัณฑ  การ
ระบุสารเคมีที่ใชเปนสวนผสม  การระบุกลุมผูบริโภค  การระบุการเตรียมในการบริโภค (วิธีใช
ผลิตภัณฑ)  การระบุการเก็บรักษาผลิตภัณฑ  และการระบุความตองการหรือขอกําหนดพิเศษจาก
ผูบริโภค  ในภาพรวมพบวามีปญหาในระดับปานกลาง โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 2.78   เน่ืองจาก
โรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP อาหารสําเร็จรูปแชแข็งมีการจัดทําเปนเอกสารอยางชัดเจน และ



 58

บุคลากรที่มีหนาที่ รับผิดชอบมาจากฝายผลิตและฝายควบคุมคุณภาพซึ่งเขาใจรายละเอียด
ผลิตภัณฑเปนอยางดี เชนกัน 

 ข้ันตอนที่ 4 จัดทําแผนภูมิการผลิต ประกอบดวย การเขียนแผนภูมิ/กระบวนการผลิต  
ความเขาใจขั้นตอนกระบวนการผลิตของทีมงาน  การระบุรายละเอียดวัตถุดิบหรือสวนผสม  การ
ระบุภาชนะบรรจุหีบหอที่ใช  ลําดับขั้นตอนของกระบวนการผลิต การระบุรายละเอียดขอมูลที่จําเปน  
การปรับปรุงเม่ือมีการเปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิต  และการเขียนผังโรงงานรวมถึงเสนทางการ
เคลื่อนยายผลิตภัณฑและคนงาน  ในภาพรวมพบวามีปญหาในระดับปานกลาง โดยมีคาเฉลี่ยเทากบั 
3.27    โรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP อาหารสําเร็จรูปแชแข็ง มีการเขียนแผนภูมิการผลิตที่
แสดงขั้นตอนตางๆ ทั้งหมดในกระบวนการผลิตตั้งแตการรับวัตถุดิบ การเตรียมวัตถุดิบ การแปรรูป 
การบรรจุ การเก็บรักษา การขนสง การจําหนาย ซ่ึงเรียงเปนลําดับกอนหลังของการผลิต และมีการ
วางแผนผังโรงงาน เพ่ือแสดงเสนทางการเคลื่อนยายผลิตภัณฑและเสนทางการเดินของคนงานใน
โรงงาน รวมถึงเสนทางการเคลื่อนยายของวัตถุดิบ วัตถุองคประกอบการผลิต สวนผสมและภาชนะ
บรรจุ ตั้งแตเริ่มรับเขามาในโรงงาน และเสนทางการเดินของคนงานที่ระบุการเคลื่อนยายของคนงาน
ในโรงงาน รวมถึงหองเปลี่ยนเสื้อผา หองอาบน้ํา หองรับประทานอาหาร และตําแหนงที่ตั้งของที่ลาง
มือและเทา ไวอยางละเอียดและชัดเจน โดยบุคลากรที่จัดทําแผนภูมิการผลิตตองมาจากผูที่มีความ
รับผิดชอบหรือมีอํานาจบริหารงานในหนวยงานแผนกตางๆ ทั้งฝายผลิต ฝายประกันคุณภาพ ฝาย
ควบคุมสุขลักษณะ ฝายวิศวกรรม และฝายตรวจสอบ  

 ข้ันตอนที่ 5  ทวนสอบแผนภูมิการผลิต ประกอบดวย บุคลากรที่ใชในการทวนสอบ  
ความรู ความเขาใจกระบวนการผลิตของบุคลากรที่เปนผูทวนสอบ  การทวนสอบทุกครั้งที่มีการ
เปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิต ในภาพรวมพบวามีปญหาในระดับปานกลาง โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 
3.49  ซ่ึงโรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP อาหารสําเร็จรูปแชแข็งมีการจัดทําเอกสารไวอยาง
ชัดเจน เพ่ือใชตรวจสอบความถูกตองและความสมบูรณของแผนภูมิการผลิต และมีการตรวจสอบ
โดยการเดินตรวจดูใหทั่วโรงงานทุกครั้งกอนเริ่มการผลิต ตามเสนทางที่แสดงไวในแผนภูมิการผลิต
เพ่ือยืนยันวาขั้นตอนในแผนภูมิการผลิตดังกลาวเปนขั้นตอนที่ปฏิบัติจริงในโรงงาน เม่ือมีการ
เปลี่ยนแปลงการผลิต จะตองมีการจัดประชุมทีมงาน HACCP เพ่ือวางแผนงาน และแผนภูมิการ
ผลิตจะตองทวนสอบทุกครั้ง ไมวาการเปลี่ยนแปลงนั้นจะเปนการเปลี่ยนแปลงเครื่องจักร การ
ปรับเปลี่ยนสายการผลิต หรือชวงเวลาปฏิบัติงาน และตองมีการตรวจสอบและรับรองซึ่งผูรับรองตอง
เปนผูบริหารที่รับผิดชอบโดยตรง  

 ข้ันตอนที่ 6         หลักการที่ 1  ระบุอันตรายทั้งหมดที่มีโอกาสเกิดขึ้นในแตละขั้นตอนการ
ผลิต วิเคราะหอันตรายและพิจารณามาตรการปองกัน เพ่ือควบคุมอันตรายที่ระบุไว  ประกอบดวย 
การจัดทําแผนภูมิการผลิต  ความรูเกี่ยวกับอันตรายที่มีโอกาสเกิดขึ้นในแตละขั้นตอนการผลิต   การ
วิเคราะหอันตรายของทีมงาน   การวิเคราะหอันตรายกรณีที่มีการเปลี่ยนแปลง เชน สูตร วัตถุดิบ 
ฯลฯ   การระบุขอบขายของทั้งทางดานกายภาพ เคมี และชีวภาพ ครบถวน ถูกตอง  วิเคราะห
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อันตรายไดครบถวนในแตละขั้นตอนการผลิต  การระบุมาตรการควบคุม   และการระบุโปรแกรม
พ้ืนฐานในมาตรการควบคุม    ในภาพรวมพบวามีปญหาในระดับมาก โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ  3.84  
เน่ืองจากปญหาที่เกิดขึ้นในสภาพความเปนจริง บุคลากรในทีม HACCP ยังไมมีความรู ความเขาใจ
ที่แทจริง และวิเคราะหอันตรายไมถูกตอง มีการเปลี่ยนบุคลากรอยูบอยๆ ทําใหบุคลากรที่เร่ิมงาน
ใหมยังขาดความรูความชํานาญ  เน่ืองจาก ขั้นตอนนี้มีผลตอความถูกตองของระบบ HACCP เพราะ
หากทีมงานวิเคราะหอันตรายไมถูกตองการดําเนินการขั้นตอไปอาจจะผิดพลาดได ดังน้ันผูวิเคราะห
อันตรายตองมีความรูพ้ืนฐานทางวิชาการ รูและเขาใจที่มาของอันตรายที่จะปนเปอนหรือเกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตอยางครบถวนครอบคลุมทุกขั้นตอนการผลิต ในบางกรณีที่มีการเปลี่ยนแปลง เชน 
เปลี่ยนสูตร แหลงวัตถุดิบ เครื่องจักรในการผลิต ซ่ึงอาจมีผลกระทบตอความปลอดภัย ทีมงาน
จะตองมีการทบทวนเพื่อวิเคราะหหาอันตรายใหมทุกครั้ง อันจะทําใหม่ันใจวาระบบที่ดําเนินอยู
สามารถควบคุมจุดที่อาจเกิดอันตายไดอยางครบถวน ปญหาที่พบน้ี ทีมงานตองจดรายการอันตราย
ทุกชนิดที่อาจจะเกิดขึ้นในแตละขั้นตอน จากขั้นตอนแรกของการผลิต กระบวนการผลิต และการ
ประกอบอาหาร การจําหนายสินคาจนถึงผูบริโภค  และตองวิเคราะหอันตราย เพ่ือระบุในแผน 
HACCP วาอันตรายใดๆ โดยปกติที่ควรกําจัดออกไปหรือลดอันตรายลง จนถึงจุดที่ยอมรับไดและ
สามารถทําได และนอกจากนี้ เพ่ือใหการวิเคราะหอันตรายเปนไปอยางถูกตอง คลอบคลุม และ
ครบถวน การจางที่ปรึกษาหรือผูเชี่ยวชาญเฉพาะดานทั้งจากภาครัฐและองคกรเอกชนเขามาทํางาน
รวมกับทีมงานของ HACCP ของโรงงานจึงเปนสิ่งสําคัญอีกประการหนึ่ง 

  ข้ันตอนที่ 7   หลักการที่ 2 กําหนดจุดวิกฤตที่ตองควบคุม ประกอบดวย หลักเกณฑใน
การตัดสินจุด CCP  การใช CCP Decision tree   ความรูความเขาใจของทีมเกี่ยวกับหลักเกณฑ
การตัดสินจุด CCP  ความเหมาะสมของจุด CCP  ในภาพรวมพบวามีปญหาในระดับมาก โดยมี
คาเฉลี่ยเทากับ 3.91   เน่ืองจากจุดวิกฤติหรือ critical control point หรือที่เรียกยอๆ วา จุด CCP 
คือ จุดหรือขั้นตอนการปฏิบัติงานที่หากไมไดรับการควบคุมอาจกอใหเกิดอันตรายทําใหผูบริโภค
เจ็บปวย หรือเปนอันตรายถึงชีวิตได  ขั้นตอนนี้มีความสําคัญเพราะจะชวยแยกขั้นตอนการผลิตที่
อาจมีผลตอความปลอดภัยของอาหารออกมาจากการควบคุมเดิมในระบบ GMP เพ่ือทําใหสามารถ
ระดมทรัพยากรมากํากับดูแลจุดที่มีความเสี่ยงและแกไขเม่ือมีการเบี่ยงเบนไดอยางมีประสิทธิภาพ  
หนวยงานมาตรฐานอาหารระหวางประเทศ หรือที่รูจักกันในนาม Codex เปนผูกําหนดแนวทางไวใช
ในการประเมินหาจุด CCP ผังการตัดสินใจมีลักษณะเปนคําถาม ที่ถามย้ําอยางมีเหตุผลและเปน
ขั้นตอน ซ่ึง Codex แนะนําไววาควรใชผังการตัดสินใจ (decision tree) รวมกับดุลพินิจของทีมงาน 
เพ่ือความถูกตองและเหมาะสม แตการประยุกตใช decision tree ควรจะยืดหยุน และบางครั้งอาจ
นํามาใชไมไดในทุกสถานการณ ซ่ึงบางกรณีตองใชหลักการอื่น โรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP 
จึงไดมีการจัดฝกอบรมเรื่องการใช decision tree ขึ้น โดยจัดสงเจาหนาที่ไปอบรมรวมกับหนวยงาน
ภาครัฐและเอกชน เพ่ือใหเขาใจในหลักการและสามารถประยุกตใชไดอยางถูกตอง และมีการ
ประสานกับผูเชี่ยวชาญเฉพาะดานเพื่อดําเนินงานดังกลาว  
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   ข้ันตอนที่ 8         หลักการที่ 3  กําหนดคาวิกฤตสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละจุด 
ประกอบดวย ที่มาของคาวิกฤต  การอางอิงคาวิกฤต  ความนาเชื่อถือของขอมูลที่ใชกําหนดคา
วิกฤต   ความเหมาะสมของคาวิกฤต   ความยากงายในการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคาวิกฤต   
เครื่องมือหรืออุปกรณที่ใชในการตรวจสอบคาวิกฤต   การกําหนดคา operating Limit   และความรู
ความเขาใจของทีมในการกําหนดคาวิกฤต  ในภาพรวมพบวามีปญหาในระดับมาก โดยมีคาเฉลี่ย
เทากับ 3.77   เน่ืองจากคาวิกฤติ คือ คาที่แยกระหวางความปลอดภัยและไมปลอดภัย ซ่ึงหาก
สามารถควบคุมกํากับจุดวิกฤติใหอยูภายใตคาที่กําหนดแลว จะทําใหม่ันใจวาผลิตภัณฑที่ผลิตขึ้นมี
ความปลอดภัย ดังน้ันจุดวิกฤติทุกจุดตองมีการกําหนดคาวิกฤติ จุดวิกฤติที่ไดจะถูกนํามากําหนดคา
วิกฤติเพ่ือสามารถควบคุมอันตรายที่อยูในขั้นตอนนั้นๆ  คาวิกฤติที่กําหนดจะตองมีขอมูลอางอิงที่
ถูกตองทางวิชาการ ซ่ึงอาจไดจากกฎหมายหรือผลการศึกษาทดลองทางวิทยาศาสตรที่ยอมรับ และ
ตองมีการทดลองปฏิบัติในกระบวนการผลิตจริงเพ่ือประเมินหรือตรวจสอบวา คาวิกฤตนั้นใชอยาง
ถูกตอง เหมาะสม มีประสิทธิผล ที่เรียกวา Validate ซ่ึงจะตองดําเนินการกอนนําไปปฏิบัติและตอง
เก็บเอกสารอางอิงหรือผลจากการทดลองดังกลาวไวเปนขอมูลในการทวนสอบเพื่อความมั่นใจอีก
ชั้นหนึ่ง  ปญหาที่เกิดขึ้นพบวาขอมูลที่จะนํามาใชอางอิงคาวิกฤตยังไมมีขอมูลทางวิทยาศาสตรมา
รองรับ ทีมงาน HACCP ตองใชผูเชี่ยวชาญเฉพาะดานรวมกําหนดคาวิกฤตสําหรับจุดวิกฤตที่ตอง
ควบคุมแตละจุด  

  ข้ันตอนที่ 9 หลักการที่ 4 จัดทําระบบตรวจติดตามสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละจุด 
ประกอบดวยความรูความเขาใจของทีมในการจัดทําระบบการตรวจติดตามสําหรับจุดวิกฤตที่ตอง
ควบคุมแตละจุด  การกําหนดผูรับผิดชอบ  การกําหนดความถี่  การกําหนดขั้นตอนในการตรวจ
ติดตาม วิธีการติดตาม  การกําหนดจุดหรือบริเวณที่ตองตรวจติดตาม (เฝาระวัง)  ความครอบคลุม
ทุกจุดวิกฤต   การบันทึกขอมูล ณ จุดวิกฤต   ความรูความเขาใจของผูรับผิดชอบในการตรวจ
ติดตาม (เฝาระวัง)   ประสิทธิภาพของอุปกรณหรือวิธีการสําหรับตรวจติดตามคาวิกฤต ในภาพรวม
พบวามีปญหาในระดับมาก  โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.68   เน่ืองจากการตรวจติดตามสําหรับจุดวิกฤต
ที่ตองควบคุมแตละจุดนี้การดําเนินการตองมีความมั่นใจวาจุดวิกฤตอยูภายใตการควบคุมที่กําหนด 
จึงตองมีการตรวจสอบเฝาระวัง เพ่ือควบคุมกํากับไมใหคาวิกฤตเบี่ยงเบนไปจากคาที่กําหนด  การ
ควบคุมกํากับตองดําเนินการในลักษณะที่สามารถทราบถึงการเบี่ยงเบนไดทันที ทําใหสามารถ
ปรับปรุงแกไขไดทันเหตุการณ ซ่ึงจะทําใหการผลิตอยูภายใตการควบคุมอยางมีประสิทธิผล เพราะ
ประเด็นสําคัญในการควบคุมกํากับ ณ จุดวิกฤต คือ จุดวิกฤตทุกจุดตองมีการตรวจสอบเฝาระวัง     
โรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP อาหารสําเร็จรูปแชแข็ง สวนใหญทําการตรวจสอบโดยมีวิธีการ
หรือขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ถูกตอง ชัดเจน โดยมีรายละเอียดอยางนอยดังน้ี คือ ตรวจอะไร ที่ไหน 
โดยใคร เม่ือไร และอยางไร เพ่ือใหปฏิบัติไดอยางถูกตองไมผิดพลาด  วิธีการที่ใชในการตรวจสอบ
ตองสะดวก รวดเร็ว  ตองมีการจดบันทึก ลงนามรับรอง และมีผูรับผิดชอบทวนสอบ   เครื่องมือที่ใช
ในการตรวจสอบตองสอบเทียบความถูกตองอยางเหมาะสม   ผูปฏิบัติงานที่ทําการตรวจสอบและ
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ทวนสอบ ณ จุดวิกฤตตองผานการฝกอบรมใหเขาใจและปฏิบัติไดอยางถูกตอง ไมผิดพลาด ทีมงาน
ตองรวมกันวิเคราะหเพ่ือกําหนดจุดวิกฤตและคาวิกฤตที่ถูกตองและจะตองกําหนดการตรวจสอบเฝา
ระวัง เพ่ือควบคุมกํากับใหแนใจวาคาวิกฤตอยูในเกณฑที่กําหนดอันจะทําใหอาหารมีความปลอดภัย
ตามที่กลาวมาแลว เพราะในการผลิตจริงคงไมมีกระบวนการผลิตใดที่จะผลิตอาหารโดยไมมี
ขอบกพรองหรือไมเกิดการเบี่ยงเบนเลย ซ่ึงการเบี่ยงเบนอาจเกิดขึ้นไดจาก เหตุสุดวิสัย เชน ไฟตก
หรือไฟดับ หรือระบบที่ขาดประสิทธิภาพหรือหยอนการควบคุม เชน ผูปฏิบัติงานใหมซ่ึงไมเขาใจ
วิธีการปฏิบัติ หรือ ขาดการควบคุมกํากับตามแผนที่วางไว โรงงานจึงไดจัดใหมีการอบรมพนักงาน
ใหมใหเขาใจถึงวิธีการปฏิบัติงาน กระบวนการผลิต อุบัติเหตุและอันตรายตางๆที่อาจเกิดขึ้นในขณะ
ปฏิบัติงานกอนที่พนักงานจะเริ่มทํางาน และมีขั้นตอนวิธีการทํางานเขียนไวอยางชัดเจนให
ผูปฏิบัติงานเขาใจ และสามารถปฏิบัติตามไดอยางถูกตอง  

  ข้ันตอนที่ 10 หลักการที่ 5 การกําหนดวิธีการแกไข ประกอบดวย ความรูความเขาใจของ
ทีมในการกําหนดวิธีการแกไข  การกําหนดวิธีการแกไข   กําหนดวิธีการแกไขครอบคลุมทุกจุด
วิกฤต. ความเหมาะสมของแผนการแกไข  ความรู ความเขาใจความเหมาะสมของผูรับผิดชอบ  การ
ปองกันการเกิดการเบี่ยงเบนซ้ํา  พนักงานที่ปฏิบัติงาน ณ จุดวิกฤต   และการแกไขผลิตภัณฑที่
เบี่ยงเบนจากคาวิกฤต   ในภาพรวมพบวามีปญหาในระดับมาก โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.79   ซ่ึง
หลักการนี้กําหนดใหทีมงาน HACCP วางแผนและตองสามารถคาดการณลวงหนาไดวาหากการ
ผลิตเกิดการเบี่ยงเบนไปจากคาวิกฤตที่กําหนดจะตองกําหนดมาตรการแกไขอยางไร  เพ่ือให
ผลิตภัณฑเกิดความปลอดภัยและกระบวนการผลิตกลับสูสภาพที่กําหนดไดทันควร และตองจัดทํา
ขั้นตอนวิธีการปฏิบัติงานไวอยางชัดเจน โดยมีการดําเนินการกับผลิตภัณฑและกระบวนการผลิตใน
ลักษณะที่สามารถดําเนินการแกไขตามขั้นตอนที่กําหนดไวไดอยางทันการ   ซ่ึงมาตรการการแกไข
ตองสามารถแกไขที่สาเหตุและเปนที่ยอมรับตามหลักวิชาการ  และมีหลักฐานการบันทึกและรายงาน
การเบี่ยงเบน รวมทั้งการดําเนินการแกไขไวอยางเหมาะสม  

 ข้ันตอนที่ 11 หลักการที่ 6 กําหนดกระบวนการทวนสอบ ประกอบดวย ความรูความ
เขาใจของทีมในการกําหนดกระบวนการทวนสอบ  การกําหนดวิธีการทวนสอบ  ความชัดเจนของ
วิธีการทวนสอบ  บันทึกผลการทวนสอบ  การสอบเทียบอุปกรณที่ใชในการวัด ณ จุดวิกฤต   
แผนการทวนสอบ  ความถี่ในการทวนสอบ   การทบทวนความเหมาะสมของคาวิกฤตและวิธีการ
แกไข  การตรวจสอบผลวิเคราะหผลิตภัณฑ   การทบทวน HACCP Plan   และการทํา internal 
Audit  พบวามีปญหาในระดับมาก   โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.53  ปญหาที่พบสวนใหญ คือ 
ผูปฏิบัติงานไมนําเอาวิธีการทํางานที่จัดทําขึ้นเปนเอกสารไปปฏิบัติ เน่ืองจาก เอกสารที่จัดทําขึ้นมี
เน้ือหามาก จนทําใหพนักงานบางสวนที่ไมเขาใจการจัดทําระบบ HACCP ไมสนใจอานและทําความ
เขาใจ ทีมงาน HACCP จึงไดมีการจัดประชุมและแยกเอกสารเฉพาะสวนออกมาใหผูที่เกี่ยวของ
น้ันๆ ไดศึกษา  เพราะการทวนสอบมีจุดมุงหมายเพ่ือเสริมการควบคุมกํากับจุดวิกฤต รวมทั้งเพ่ือให
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ม่ันใจวาระบบดําเนินไปตามวัตถุประสงคที่ตองการ และจะไมมีอันตรายใดๆ หลุดจากการควบคุม 
อาจกลาวไดวาเปนเสมือนปราการปองกันชั้นที่ 2 ที่ชวยใหม่ันใจวาระบบนี้จะทําใหอาหารเกิดความ
ปลอดภัยอยางแทจริงการทวนสอบจึงจัดเปนการทวนสอบและยืนยันวา ระบบ HACCP ที่กําลัง
ดําเนินการอยูเปนไปอยางถูกตองตามแผนที่วางไว และตองการกําหนดแผนและความถี่ในการ
ทดสอบไวอยางชัดเจน และนอกจากนี้ตองมีการตรวจประเมินจากหนวยงานทั้งภายในและภายนอก
ดวย ซ่ึงเปนการทวนสอบภาพรวมของระบบที่สําคัญอีกประการหนึ่ง 

ข้ันตอนที่ 12  หลักการที่ 7 ทําระบบเอกสารและการเก็บบันทึก ประกอบดวย การจัดทํา
ระบบและการควบคุมเอกสาร  การอนุมัติเอกสาร  การแจกจายเอกสาร  การทําสําเนา  การเรียกคืน
และทําลายเอกสารเกา  การเพิ่มบันทึกการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง  การเก็บเอกสารตนฉบับ  การให
รหัสเอกสาร  การกําหนดอายุการเก็บเอกสาร  การทวนสอบเอกสาร   การใชสื่ออิเล็กทรอนิกสใน
การบันทึกขอมูลพบวามีปญหาในระดับปานกลาง โดยมีคาเฉลี่ยที่ 2.67  ซึ่งการจัดทําระบบเอกสาร
ถือวาเปนจุดแข็งของระบบ HACCP เพราะการมีเอกสารขอมูลสามารถใชเปนหลักฐานยืนยันวาได
ออกแบบและวางแผนการผลิตถูกตองตามหลักวิชาการ มีบันทึกรายงานแสดงสถานภาพของการ
ผลิตเพ่ือนําไปใชในการทวนสอบและสอบกลับเม่ือเกิดปญหา รวมทั้งมีขั้นตอนวิธีการปฏิบัติงานที่
ชวยใหพนักงานปฏิบัติหนาที่ไดไมผิดพลาด  วิธีการทํางานที่ถูกตองเปนสิ่งจําเปนและจะตองจัดขึ้น
เปนเอกสารเพื่องายตอการอางอิงและเปนหลักฐาน วิธีการทํางานตองเปนวิธีที่สามารถนํามาปฏิบัติ
ไดโดยสะดวก และเขียนขึ้นดวยภาษาที่เขาใจงาย การจัดทําเอกสารวิธีการทํางานหากผูปฏิบัติงาน
ไดเขียนวิธีการทํางานของตนขึ้นเอง จะทําใหเกิดความรูสึกเปนเจาของและรับผิดชอบตองานนั้น 
ตัวอยางเอกสารที่ควรจัดทํา เชน  การวิเคราะหอันตราย  การกําหนดจุดวิกฤตที่ตองควบคุมการ
กําหนดคาวิกฤต  ตัวอยางบันทึกที่ควรจัดทํา เชน  ผลการตรวจสอบเฝาระวังในแตละจุดวิกฤต 
บันทึกรายงานการแกไขปญหาและการเบี่ยงเบน  บันทึกการทวนสอบ  ผลการสอบเทียบอุปกรณ 
เปนตน 

ตอนที่ 5  วิเคราะหขอมูลคําถามปลายเปด  โดยคํานวณคาความถี่  และคารอยละของความ
คิดเห็น   ผลการวิเคราะหแบบสอบถาม    

 วิเคราะหขอมูลคําถามปลายเปด  โดยคํานวณคาความถี่  และคารอยละของความคิดเห็น   
ผลการวิเคราะหแบบสอบถาม   พบวา รอยละ 40 ตองการใหภาครัฐประชาสัมพันธ สรางกระแส 
กระตุนโรงงานใหตื่นตัวและเกิดความตระหนักในการจัดทําระบบ HACCP และความปลอดภัยดาน
อาหาร  รอยละ 24  ตองการใหมีการจัดทําทะเบียนบริษัท หรือขอมูลผูเชี่ยวชาญที่มีคุณภาพ ราคา
เหมาะสมเพื่อใหคําปรึกษาแนะนําแกผูประกอบการ   รอยละ 20 ตองการใหรัฐบาลหาแหลงเงินทุน 
และชวยชดเชยดอกเบี้ยเงินกู  และรอยละ 16   มีความตองการอื่นๆ ดังน้ี  

 1. จัดอบรมหลักสูตรเกี่ยวกับการฝกอบรมอยางตอเน่ืองและสม่ําเสมอ   
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 2. ออกคาใชจายในการรับรอง หรือสนับสนุนคาตรวจรับรองระบบบางสวนใหแกโรงงาน    
 3. ใหรางวัลใหแกโรงงานที่จัดทําระบบและผานการรับรอง   
 4. จัดใหมีเจาหนาที่ใหคําปรึกษา และแนะนําองคกร โดยแบงความรับผิดชอบออกเปน

ประเภทของโรงงาน หรือแบงตามภูมิภาค   
 5. หนวยงานที่มีอํานาจหนาที่ควรใหคําปรึกษาแกองคกรเกี่ยวกับปญหาการจัดทําระบบ 

HACCP ในเชิงลึกได   
 6. มีการจัดทําระบบโรงงานตนแบบ เพ่ือเปนเครื่องมือชวยใหการจัดทําระบบงายขึ้น   
 7. องคกรตางๆภายในหนวยงานภาครัฐควรอบรมเจาหนาที่ตรวจติดตามระบบ ใหเห็นพอง

ไปในทางเดียวกัน และพัฒนามีศักยภาพเพิ่มขึ้น เพ่ืออํานวยความสะดวกในการตรวจรับรองระบบ  
จัดอบรมเชิงเทคนิค เพ่ือใหองคกรมีประสิทธิภาพอยางยั่งยืน   

 8. รัฐบาลประกาศเปนกฎหมายบังคับใชในอนาคต มีมาตรฐานในการตรวจรับรองระบบที่
เปนไปในทิศทางเดียวกัน สวนมากผูใหการรับรอง จะมีมาตรฐานในการทํางานที่ไมเหมือนกัน ทําให
การแกไขเอกสารเกิดขึ้นหลายครั้ง    
  9. ในกรณีบริษัทที่พัฒนามาจาก SME หรือ SME เอง ภาครัฐควรเขาไปเปนทีมงานที่
ปรึกษา เพ่ือให  SME สามารถปรับพัฒนา และดําเนินการไดรวดเร็วขึ้น และไดสินคาที่มีมาตรฐาน   
 
 
 



บทที่ 5 
สรุปผล อภิปราย และขอเสนอแนะ 

1. ความมุงหมายของการวิจัย 

   เพ่ือศึกษาปญหาและการแกไขปญหาการจัดทําระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่
ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP ประเภทอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง 
 
2. วิธีการดําเนินการวิจัย 

   1.ประชากรและกลุมตัวอยาง  
  1. ผูจัดการคุณภาพ ผูจัดการโรงงาน ทีมงานที่ดําเนินการจัดทําระบบ HACCP 
จํานวน 9 โรงงาน  
  2. เครื่องมือที่ใชในการวิจัย  
  เครื่องมือที่ใชในการรวบรวมขอมูลในการศึกษาคนควาครั้งน้ีเปนแบบสอบถาม
เกี่ยวกับปญหาและการแกไขปญหาการจัดทําระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม 
(HACCP) ของโรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP ประเภทอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง ประกอบดวย 

   ตอนที่ 1 ขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถาม 
 ตอนที่ 2 ปญหาการจัดทําการจัดทําระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม 

(HACCP)  
 ตอนที่ 3 แบบสอบถามคณะทํางาน HACCP เร่ือง ปญหาและการแกไขปญหาการจัดทํา

ระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานที่ไดรับรองระบบ 
HACCP ประเภทอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง 
 
3. การเก็บรวบรวมขอมูล 

 ผูวิจัยเปนผูแจกแบบสอบถาม และเก็บขอมูลดวยตนเอง โดยขอหนังสือจากบัณฑิต
วิทยาลัย เพ่ือขออนุญาตผูจัดการโรงงานที่ไดรับการรับรองระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤต
ที่ตองควบคุม (HACCP) ประเภทอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง จํานวน 9 โรงงาน และแจกแบบสอบถาม
ใหกับโรงงานที่ไดรับการรับรองระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) 
ประเภทอาหารทะเลสําเร็จรูปแชแข็ง จํานวน 90 ฉบับ ไดรับคืนมามีความสมบูรณ สามารถนํามา
วิเคราะหจํานวน 50 ฉบับ คิดเปนรอยละ 56 ของแบบสอบถาม 
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4. การวิเคราะหขอมูล 

  ผูวิจัยทําการวิเคราะหขอมูลโดยใชโปรแกรม คอมพิวเตอรสําเร็จรูป SPSS/PC + (Stalistical 
pacleage for the Social science personal Computer plus) ในการคํานวณคาทางสถิติสําหรับการ
วิเคราะหขอมูล ดังน้ี 

    1. หาคาเฉลี่ย ( X ) และคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ของการเปรียบเทียบระดับ
ปญหาในการดําเนินการขอรับรองระบบวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของ
โรงงานอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง ทั้ง 12 ขั้นตอน และในภาพรวมตามความคิดเห็นของทีมงานผูจัดทํา
ระบบ HACCP 

    2. หาคาความถี่ และ คารอยละ (%) ของขอมูลสวนตัวของผูตอบแบบสอบถามที่มีหนาที่
รับผิดชอบ ในการทําระบบวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงาน
อาหารสําเร็จรูปแชแข็ง ที่ไดการรับรองระบบแลว 

    3. วิเคราะหขอมูล ปญหาและการแกไขปญหาในการจัดทําระบบการวิเคราะหอันตรายและ
จุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) 12 ขั้นตอนซึ่งประกอบดวย 
    ขั้นตอนที่ 1   การจัดตั้งคณะทํางาน HACCP 
    ขั้นตอนที่ 2   การบรรยายรายละเอียดผลิตภัณฑ 
    ขั้นตอนที่ 3   การระบุวิธีการนําไปใช 
    ขั้นตอนที่ 4   การสรางแผนภูมิกระบวนการผลิต 
    ขั้นตอนที่ 5   การทวนสอบความถูกตองของแผนภูมิกระบวนการผลิต 
    ขั้นตอนที่ 6 การระบุอันตรายทุกชนิดที่อาจเกิดขึ้นในแตละขั้นตอนของกระบวนการ
ผลิต วิเคราะหอันตราย และพิจารณาหามาตรการในการควบคุมอันตราย 
    ขั้นตอนที่ 7   การกําหนดจุดวิกฤตที่ตองควบคุม 
    ขั้นตอนที่ 8   การกําหนดคาวิกฤตสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละจุด 
    ขั้นตอนที่ 9   การจัดทําระบบตรวจติดตามสาํหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุม 
    ขั้นตอนที่ 10   การกําหนดวิธีการแกไข 
    ขั้นตอนที่ 11   การกําหนดกระบวนการทวนสอบ 
    ขั้นตอนที่ 12   การจัดทําเอกสารและการเก็บบันทึก 

  4. วิเคราะหขอมูลการแกไขปญหาในการจัดทําระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่
ตองควบคุม (HACCP) ทั้ง 12 ขั้นตอน ซ่ึงชองวางดานขวาของแบบสอบถาม เปนคําถามปลายเปด
เพ่ือใหแสดงขอคิดเห็นและขอเสนอแนะในการแกไขปญหาที่เกิดขึ้น  

  5. วิเคราะหขอมูลปลายเปดเกี่ยวกับขอเสนอแนะความคิดเห็นของบุคลากรที่มีหนาที่
รับผิดชอบในการทําระบบวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงาน
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อาหารสําเร็จรูปแชแข็ง ที่ไดการรับรองระบบแลว เกี่ยวกับความตองการการชวยเหลือและสนับสนุน
จากหนวยงานภาครัฐในการจัดทําระบบ HACCP นอกเหนือจากที่ผูวิจัยกําหนด 
 
สรุปผลการวิจัย 

   จากการศึกษาปญหาและการแกไขปญหาการจัดทําระบบวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่
ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP ประเภทอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง 
จํานวน 9 โรงงาน ผูวิจัยสามารถสรุปไดแบงเปน 5 ตอน ดังน้ี 

  ตอนที่ 1 คาความถี่ และรอยละ ของขอมูลทั่วไปเกี่ยวกับผูตอบแบบสอบถามการจัดทํา
ระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานที่ไดรับรองระบบ 
HACCP ประเภทอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง  ตามจํานวนแบบสอบถามที่สมบูรณ  50 ฉบับ จําแนกตาม
เพศ   อายุ  วุฒิการศึกษา   ตําแหนงที่รับผิดชอบปจจุบัน  ประสบการณการทํางานโรงงาน
อุตสาหกรรมอาหาร  การอบรมหรือสัมมนาเกี่ยวกับระบบ HACCP  สรุปไดดังนี้  

  1.  เพศ เปนเพศชายจํานวน  27 คน   คิดเปนรอยละ 54 และเปนเพศหญิงจํานวน 23 คน   
คิดเปนรอยละ 46     

  2.  อายุ สวนใหญอยูในชวงอายุ  25-30 ปมีจํานวน  31  คน คิดเปนรอยละ 62   รองลงมา
คือ อายุ 31-35 ปมีจํานวน10 คน คิดเปนรอยละ 20  ต่ํากวา 25 ปมีจํานวน 4 คน คิดเปนรอยละ 8  
อายุ  36-40 ปมีจํานวน 4 คน คิดเปนรอยละ 8  อายุ 41-45 ปมีจํานวน1 คน คิดเปนรอยละ 2    

  3.  วุฒิการศึกษา  จบการศึกษาระดับปริญญาตรีจํานวน  38  คน คิดเปนรอยละ  76  ต่ํา
กวาปริญญาตรีมีจํานวน 10  คน คิดเปนรอยละ 20  สูงกวาปริญญาตรีมีจํานวน  2  คน คิดเปนรอย
ละ 4     

  4. ตําแหนงที่รับผิดชอบปจจุบัน  หัวหนาแผนกผลิตมีจํานวน 8 คน คิดเปนรอยละ 16    
หัวหนาแผนกบรรจุมีจํานวน 7คน คิดเปนรอยละ 14 หัวหนาแผนกหองเย็นมีจํานวน 5 คน คิดเปน
รอยละ 10   หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพมีจํานวน 9  คน คิดเปนรอยละ 18 หัวหนาแผนก
บุคลากร  มีจํานวน  7 คน คิดเปนรอยละ 14  หัวหนาแผนกซอมบํารุงมีจํานวน 5 คน คิดเปนรอยละ 
10 โฟรแมนมีจํานวน 5คน คิดเปนรอยละ 10 ตําแหนงอ่ืนๆ ที่มิไดระบุไวในแบบสอบถาม มีจํานวน 
4 คน (เปนเจาหนาที่ฝายควบคุมเอกสาร 2 คน และผูจัดการฝายบริหารคุณภาพ 1 คน และผู
ประสานงานระบบคุณภาพ 1 คน) คิดเปนรอยละ 8    

 5.  ประสบการณการทํางานโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร   อยูในชวงระหวาง 1-2 ปมีจํานวน  
18  คน คิดเปนรอยละ 36  และระหวาง 2-5 ปมีจํานวน 18 คน คิดเปนรอยละ 36   นอยกวา 1 ปมี
จํานวน  4  คน คิดเปนรอยละ 8 และมากกวา 5 ปขึ้นไปมีจํานวน 10 คน คิดเปนรอยละ 20 

 6.  การไดรับการอบรมหรือสัมมนาเกี่ยวกับระบบ HACCP จากหนวยงานภาครัฐมีจํานวน  
23 คน คิดเปนรอยละ 46 และภาคเอกชนมีจํานวน  27 คน คิดเปนรอยละ 54 
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  ตอนที่ 2  ผลการเปรียบเทียบระดับปญหาในการดําเนินการขอรับรองระบบวิเคราะห
อันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง ทั้ง 12 ขั้นตอน 
และในภาพรวมตามความคิดเห็นของทีมงานผูจัดทําระบบ HACCP  พบวา การดําเนินการขอรับรอง
ระบบวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง 12 
ขั้นตอน   มีเพียงขั้นตอนที่ 6 การระบุอันตรายทั้งหมดที่มีโอกาสเกิดขึ้นในแตละขั้นตอนการผลิต 
วิเคราะหอันตรายและพิจารณามาตรการปองกัน เพ่ือควบคุมอันตรายที่ระบุไว   ขั้นตอนที่ 7 การ
กําหนดจุดวิกฤตที่ตองควบคุม  ขั้นตอนที่ 8  การกําหนดคาวิกฤตสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแต
ละจุด  ขั้นตอนที่ 9 การจัดทําระบบตรวจติดตามสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละจุด  ขั้นตอนที่ 
10 การกําหนดวิธีการแกไข    และขั้นตอนที่ 11  กําหนดกระบวนการทวนสอบ  มีปญหาในระดับ
มาก อยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .01 สวนขั้นตอนที่ 1 การจัดทําคณะทํางาน HACCP  ขั้นตอน
ที่ 2 การบรรยายรายละเอียดของผลิตภัณฑ   ขั้นตอนที่ 3 การระบุวิธีการนําไปใช   ขั้นตอนที่ 4 
การสรางแผนภูมิการผลิต  ขั้นตอนที่ 5 ขั้นทวนสอบแผนภูมิที่จุดการผลิตจริง  ขั้นตอนที่ 12  ทํา
ระบบเอกสารและการเก็บบันทึก และปญหาในภาพรวม แสดงวามีปญหาอยูในระดับปานกลาง  

  ตอนที่ 3 การวิเคราะหปญหาจัดทําระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม 
(HACCP) ของโรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP ประเภทอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง สรุปผล ดังน้ี  

 ขั้นตอนที่ 1  การจัดตั้งคณะทํางาน HACCP   มีคาเฉลี่ยเทากับ 2.94 มีคาความ
เบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.79  มีปญหาในระดับปานกลาง  
  ขั้นตอนที่ 2  การบรรยายรายละเอียดผลิตภัณฑ    มีคาเฉลี่ยเทากับ 3.06 มีคาความ
เบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.94  มีปญหาในระดับปานกลาง 
  ขั้นตอนที่ 3  การระบุวิธีการนําไปใช   มีคาเฉลี่ยเทากับ 2.78  มีคาความเบี่ยงเบน
มาตรฐาน เทากับ 0.96  มีปญหาในระดับปานกลาง 
  ขั้นตอนที่ 4   การสรางแผนภูมิกระบวนการผลิต   มีคาเฉลี่ยเทากับ  3.27  มีคาความ
เบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.92  มีปญหาในระดับปานกลาง 
  ขั้นตอนที่ 5  การทวนสอบความถูกตองของแผนภูมิกระบวนการผลิต  มีคาเฉลี่ย
เทากับ 3.49  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.76  มีปญหาในระดับปานกลาง 
  ขั้นตอนที่ 6   การระบุอันตรายทุกชนิดที่อาจเกิดขึ้นในแตละขั้นตอนของกระบวนการ
ผลิต วิเคราะหอันตราย และพิจารณาหามาตรการในการควบคุมอันตราย  มีคาเฉลี่ยเทากับ  3.84  
มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.91 มีปญหาในระดับมาก 
  ขั้นตอนที่ 7  การกําหนดจุดวิกฤตที่ตองควบคุม  มีคาเฉลี่ยเทากับ 3.91 มีคาความ
เบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.93 มีปญหาในระดับมาก 
  ขั้นตอนที่ 8   การกําหนดคาวิกฤตสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละจุด  มีคาเฉลี่ย
เทากับ 3.77  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ  0.95  มีปญหาในระดับมาก 
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  ขั้นตอนที่ 9  การจัดทําระบบตรวจติดตามสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุม   มีคาเฉลี่ย
เทากับ 3.68  มีคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ  0.74   มีปญหาในระดับมาก 
  ขั้นตอนที่ 10  การกําหนดวิธีการแกไข    มีคาเฉลี่ยเทากับ 3.79   มีคาความ
เบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ  0.82  มีปญหาในระดับมาก 
  ขั้นตอนที่ 11  การกําหนดกระบวนการทวนสอบ   มีคาเฉลี่ยเทากับ 3.53     มีคา
ความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ  0.68   มีปญหาในระดับมาก 

ขั้นตอนที่ 12   การจัดทําเอกสารและการเก็บบันทึก   มีคาเฉลี่ยเทากับ 2.67     มีคา
ความเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.77 มีปญหาในระดับปานกลาง 

 
             ตอนที่ 3 วิเคราะหการแกไขปญหาการจัดทําระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตอง
ควบคุม (HACCP) ของโรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP ประเภทอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง ดังน้ี  
ขั้นตอนที่ 1  ถึงขั้นตอนที่ 5 ของการจัดทําระบบ HACCP พบวามีปญหาในระดับปานกลาง ซ่ึง
ปญหาที่พบโรงงานอาหารสําเร็จรูปแชแข็งใชวิธีการแกไขปญหาดังน้ี  

ขั้นตอนที่ 1 การจัดตั้งทีมงาน HACCP พบปญหาในระดับปานกลาง โรงงานที่ไดรับรอง
ระบบ HACCP ประเภทอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง ใชวิธีการคัดเลือกบุคลากรที่มีความรูความสามารถ 
การใหความสนับสนุนของผูบริหาร และการมีนโยบายที่ชัดเจน ซ่ึงชวยใหการจัดตั้งทีมงาน HACCP 
ดําเนินไปอยางมีประสิทธิภาพ 

ขั้นตอนที่ 2 การอธิบายรายละเอียดผลิตภัณฑ พบปญหาในระดับปานกลาง โรงงานที่
ไดรับรองระบบ HACCP ประเภทอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง ใชวิธีการคัดเลือกบุคลากรของทีมงาน 
HACCP ที่รับผิดชอบในขั้นตอนนี้มาจากฝายผลิตและฝายควบคุมคุณภาพ ซ่ึงเปนผูเขาใจ
รายละเอียดของผลิตภัณฑเปนอยางดี  

ขั้นตอนที่ 3  ระบุวิธีการนําไปใช พบปญหาในระดับปานกลาง โรงงานที่ไดรับรองระบบ 
HACCP ประเภทอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง มีการจัดทําการระบุวิธีการนําไปใชไวเปนเอกสารอยาง
ชัดเจน และกําหนดใหบุคลากรที่มีหนาที่รับผิดชอบในขั้นตอนนี้มาจากฝายผลิตและฝายควบคุม
คุณภาพ ซ่ึงเปนผูเขาใจรายละเอียดผลิตภัณฑเปนอยางดี  

ขั้นตอนที่ 4 จัดทําแผนภูมิการผลิต   พบปญหาในระดับปานกลาง โรงงานที่ไดรับรอง
ระบบ HACCP อาหารสําเร็จรูปแชแข็ง มีการเขียนแผนภูมิการผลิตที่แสดงขั้นตอนตางๆ ทั้งหมดใน
กระบวนการผลิตตั้งแตการรับวัตถุดิบ การเตรียมวัตถุดิบ การแปรรูป การบรรจุ การเก็บรักษา การ
ขนสง การจําหนาย ซ่ึงเรียงเปนลําดับกอนหลังของการผลิต ทุกครั้งที่มีการเปลี่ยนหรือปรับปรุง
ผลิตภัณฑใหมๆ หรือจัดวางผังโรงงานใหม จะมีการจัดอบรมใหผูปฏิบัติงานทุกคนทราบถึงแผนภูมิ
การผลิต แผนผังโรงงาน เสนทางการเคลื่อนยายของวัตถุดิบ และเสนทางการเคลื่อนยายของคนงาน 
ชองทางหนีไฟ และเขาใจสัญลักษณตางๆ ที่อยูในโรงงาน ซ่ึงการอบรมมีการทําอยางตอเน่ืองทั้งกับ
พนักงานใหม และผูปฏิบัติงานประจํา ทั้งนี้เพ่ือลดการปนเปอนขาม และลดอุบัติเหตุ โดยบุคลากรที่
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จัดทําแผนภูมิการผลิตมาจากผูที่มีความรับผิดชอบหรือมีอํานาจบริหารงานในหนวยงานแผนกตางๆ 
ทั้งฝายผลิต ฝายประกันคุณภาพ ฝายควบคุมสุขลักษณะ ฝายวิศวกรรม และฝายตรวจสอบ  

ขั้นตอนที่ 5  ทวนสอบแผนภูมิการผลิต พบปญหาในระดับปานกลาง โรงงานที่ไดรับรอง
ระบบ HACCP อาหารสําเร็จรูปแชแข็ง มีการจัดทําเอกสารไวอยางชัดเจน เพ่ือใชตรวจสอบความ
ถูกตองและความสมบูรณของแผนภูมิการผลิต เม่ือมีการเปลี่ยนแปลงการผลิต ทีมงาน HACCP จะมีการ
จัดประชุมเพ่ือวางแผนงาน และแผนภูมิการผลิตจะตองทวนสอบทุกครั้ง ซ่ึงการตรวจสอบและรับรอง ผู
รับรองตองเปนผูบริหารที่รับผิดชอบโดยตรง  และตรวจสอบโดยการเดินตรวจดูใหทั่วโรงงานทุกครั้ง
กอนเร่ิมการผลิต ตามเสนทางที่แสดงไวในแผนภูมิการผลิต เพ่ือยืนยันวาขั้นตอนในแผนภูมิการผลิต
ดังกลาวเปนขั้นตอนที่ปฏิบัติจริงในโรงงาน  

ขั้นตอนที่ 6   การระบุอันตรายทั้งหมดที่มีโอกาสเกิดขึ้นในแตละขั้นตอนการผลิต วิเคราะห
อันตรายและพิจารณามาตรการปองกัน เพ่ือควบคุมอันตรายที่ระบุไว  พบปญหาในระดับมาก ปญหา
ที่พบน้ี ทีมงาน HACCP จดรายการอันตรายทุกชนิดที่อาจจะเกิดขึ้นในแตละขั้นตอน จากขั้นตอน
แรกของการผลิต กระบวนการผลิต และการประกอบอาหาร การจําหนายสินคาจนถึงผูบริโภค และ
ตองวิเคราะหอันตราย เพ่ือระบุในแผน HACCP วาอันตรายใดๆ โดยปกติที่ควรกําจัดออกไปหรือลด
อันตรายลง จนถึงจุดที่ยอมรับไดและสามารถทําได และนอกจากนี้ เพ่ือใหการวิเคราะหอันตราย
เปนไปอยางถูกตอง คลอบคลุม และครบถวน จึงไดมีการจางที่ปรึกษาหรือผูเชี่ยวชาญเฉพาะดานทั้ง
จากภาครัฐและองคกรเอกชนเขามาทํางานรวมกับทีมงานของ HACCP ของโรงงาน 

ขั้นตอนที่ 7   การกําหนดจุดวิกฤตที่ตองควบคุม พบปญหาในระดับมาก โรงงานที่ไดรับรอง
ระบบ HACCP อาหารสําเร็จรูปแชแข็ง มีการจัดสงเจาหนาที่ไปอบรมรวมกับหนวยงานภาครัฐและ
เอกชน เพ่ือใหเขาใจในหลักการและสามารถประยุกตใชไดอยางถูกตอง และมีที่ปรึกษาผูเชี่ยวชาญ
จากหนวยงานภายนอกเพื่อใหการดําเนินงานดังกลาวเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ  

ขั้นตอนที่ 8   กําหนดคาวิกฤตสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละจุด พบปญหาในระดับ
มาก ปญหาที่เกิดขึ้นพบวาขอมูลที่จะนํามาใชอางอิงคาวิกฤตยังไมมีขอมูลทางวิทยาศาสตรมารองรับ 
ทีมงาน HACCP ตองอาศัยคําปรึกษาจากผูเชี่ยวชาญจากภายนอกหนวยงาน เพ่ือรวมกําหนดคา
วิกฤตสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละจุด และอาศัยขอมูลจากการทดลองภายในบริษัท เพ่ือหา
คาที่เหมาะสมเพียงพอตอการปองกันและควบคุมอันตราย ซ่ึงคณะทํางาน HACCPกําหนดขอบเขต
วิกฤต และเก็บขอมูลเอกสารนั้นๆไว เพ่ืออางอิงในอนาคต  

ขั้นตอนที่ 9   จัดทําระบบตรวจติดตามสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละจุด พบปญหาใน
ระดับมาก  โรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP อาหารสําเร็จรูปแชแข็ง มีวิธีการหรือขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานที่ถูกตอง ชัดเจน โดยมีรายละเอียดอยางนอยดังนี้ คือ ตรวจอะไร ที่ไหน โดยใคร เม่ือไร 
และอยางไร เพ่ือใหปฏิบัติไดอยางถูกตองไมผิดพลาด  วิธีการที่ใชในการตรวจสอบตองสะดวก 
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รวดเร็ว  ตองมีการจดบันทึก ลงนามรับรอง และมีผูรับผิดชอบทวนสอบ   เครื่องมือที่ใชในการ
ตรวจสอบตองสอบเทียบความถูกตองอยางเหมาะสม   ผูปฏิบัติงานที่ทําการตรวจสอบและทวนสอบ 
ณ จุดวิกฤตตองผานการฝกอบรมใหเขาใจและปฏิบัติไดอยางถูกตอง ไมผิดพลาด ทีมงานรวมกัน
วิเคราะหเพ่ือกําหนดจุดวิกฤตและคาวิกฤตที่ถูกตองและจะตองกําหนดการตรวจสอบเฝาระวัง เพ่ือ
ควบคุมกํากับใหแนใจวาคาวิกฤตอยูในเกณฑที่กําหนดอันจะทําใหอาหารมีความปลอดภัย และ
อบรมรมใหผูปฏิบัติงานใหมเขาใจวิธีการปฏิบัติงาน กระบวนการผลิต อุบัติเหตุและอันตรายตางๆที่
อาจเกิดขึ้นในขณะปฏิบัติงานกอนที่พนักงานจะเริ่มทํางาน และมีขั้นตอนวิธีการทํางานเขียนไวอยาง
ชัดเจนใหผูปฏิบัติงานเขาใจ และสามารถปฏิบัติตามไดอยางถูกตอง  

ขั้นตอนที่ 10 การกําหนดวิธีการแกไข พบปญหาในระดับมาก ซ่ึงหลักการนี้กําหนดให
ทีมงาน HACCP วางแผนและตองสามารถคาดการณลวงหนาไดวาหากการผลิตเกิดการเบี่ยงเบนไป
จากคาวิกฤตที่กําหนดจะตองกําหนดมาตรการแกไขอยางไร  เพ่ือใหผลิตภัณฑเกิดความปลอดภัย
และกระบวนการผลิตกลับสูสภาพที่กําหนดไดทันควร และตองจัดทําขั้นตอนวิธีการปฏิบัติงานไว
อยางชัดเจน โดยมีการดําเนินการกับผลิตภัณฑและกระบวนการผลิตในลักษณะที่สามารถ
ดําเนินการแกไขตามขั้นตอนที่กําหนดไวไดอยางทันการ   ซ่ึงมาตรการการแกไขตองสามารถแกไข
ที่สาเหตุและเปนที่ยอมรับตามหลักวิชาการ  และมีหลักฐานการบันทึกและรายงานการเบี่ยงเบน 
รวมทั้งการดําเนินการแกไขไวอยางเหมาะสม  

ขั้นตอนที่ 11 หลักการที่ 6 กําหนดกระบวนการทวนสอบ พบปญหาในระดับมาก ปญหาที่
พบสวนใหญ คือ ผูปฏิบัติงานไมนําเอาวิธีการทํางานที่จัดทําขึ้นเปนเอกสารไปปฏิบัติ เน่ืองจาก 
เอกสารที่จัดทําขึ้นมีเน้ือหามาก จนทําใหพนักงานบางสวนที่ไมเขาใจการจัดทําระบบ HACCP ไม
สนใจอานและทําความเขาใจ ทีมงาน HACCP จึงไดมีการจัดประชุมและแยกเอกสารเฉพาะสวน
ออกมาใหผูที่เกี่ยวของน้ันๆ ไดศึกษา  และนอกจากนี้ตองมีการตรวจประเมินจากหนวยงานทั้ง
ภายในและภายนอกดวย ซ่ึงเปนการทวนสอบภาพรวมของระบบที่สําคัญอีกประการหนึ่ง 

ขั้นตอนที่ 12  การทําระบบเอกสารและการเก็บบันทึก พบปญหาในระดับปานกลาง ซ่ึงการ
จัดทําระบบเอกสารถือวาเปนจุดแข็งของระบบ HACCP เพราะการมีเอกสารขอมูลสามารถใชเปน
หลักฐานยืนยันวาไดออกแบบและวางแผนการผลิตถูกตองตามหลักวิชาการ มีบันทึกรายงานแสดง
สถานภาพของการผลิตเพ่ือนําไปใชในการทวนสอบและสอบกลับเม่ือเกิดปญหา รวมทั้งมีขั้นตอน
วิธีการปฏิบัติงานที่ชวยใหพนักงานปฏิบัติหนาที่ไดไมผิดพลาด  วิธีการทํางานที่ถูกตองเปน
สิ่งจําเปนและจะตองจัดขึ้นเปนเอกสารเพื่องายตอการอางอิงและเปนหลักฐาน วิธีการทํางานตองเปน
วิธีที่สามารถนํามาปฏิบัติไดโดยสะดวก และเขียนขึ้นดวยภาษาที่เขาใจงาย การจัดทําเอกสารวิธีการ
ทํางานหากผูปฏิบัติงานไดเขียนวิธีการทํางานของตนขึ้นเอง จะทําใหเกิดความรูสึกเปนเจาของและ
รับผิดชอบตองานนั้น  
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            ตอนที่ 4 วิเคราะหขอมูลคําถามปลายเปด  รอยละ 40 ตองการใหภาครัฐประชาสัมพันธ 
สรางกระแส กระตุนโรงงานใหตื่นตัวและเกิดความตระหนักในการจัดทําระบบ HACCP และความ
ปลอดภัยดานอาหาร  รอยละ 24  ตองการใหมีการจัดทําทะเบียนบริษัท หรือขอมูลผูเชี่ยวชาญที่มี
คุณภาพ ราคาเหมาะสมเพื่อใหคําปรึกษาแนะนําแกผูประกอบการ   รอยละ 20 ตองการใหรัฐบาลหา
แหลงเงินทุน และชวยชดเชยดอกเบี้ยเงินกู  และรอยละ 16   มีความตองการอื่นๆ ดังน้ี  

1. จัดอบรมหลักสูตรเกี่ยวกับการฝกอบรมอยางตอเน่ืองและสม่ําเสมอ   
2. ออกคาใชจายในการรับรอง หรือสนับสนุนคาตรวจรับรองระบบบางสวนใหแกโรงงาน    
3. ใหรางวัลใหแกโรงงานที่จัดทําระบบและผานการรับรอง   
4. จัดใหมีเจาหนาที่ใหคําปรึกษา และแนะนําองคกร โดยแบงความรับผิดชอบออกเปน

ประเภทของโรงงาน หรือแบงตามภูมิภาค   
5. หนวยงานที่มีอํานาจหนาที่ควรใหคําปรึกษาแกองคกรเกี่ยวกับปญหาการจัดทําระบบ 

HACCP ในเชิงลึกได   
6. มีการจัดทําระบบโรงงานตนแบบ เพ่ือเปนเครื่องมือชวยใหการจัดทําระบบงายขึ้น   
7. องคกรตางๆ ภายในหนวยงานภาครัฐควรอบรมเจาหนาที่ตรวจติดตามระบบ ใหเห็น

พองไปในทางเดียวกัน และพัฒนามีศักยภาพเพิ่มขึ้น เพ่ืออํานวยความสะดวกในการตรวจรับรอง
ระบบ  จัดอบรมเชิงเทคนิค เพ่ือใหองคกรมีประสิทธิภาพอยางยั่งยืน   

8. รัฐบาลประกาศเปนกฎหมายบังคับใชในอนาคต มีมาตรฐานในการตรวจรับรองระบบ
ที่เปนไปในทิศทางเดียวกัน สวนมากผูใหการรับรอง จะมีมาตรฐานในการทํางานที่ไมเหมือนกัน ทํา
ใหการแกไขเอกสารเกิดขึ้นหลายครั้ง    
  9. ในกรณีบริษัทที่พัฒนามาจาก SME หรือ SME เอง ภาครัฐควรเขาไปเปนทีมงานที่
ปรึกษา เพ่ือให  SME สามารถปรับพัฒนา และดําเนินการไดรวดเร็วขึ้น และไดสินคาที่มีมาตรฐาน   

อภิปรายผล  

           จากการวิเคราะหปญหาและการแกไขปญหาการจัดทําระบบวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่
ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP ประเภทอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง ซ่ึง
แบงออกเปน 12 ขั้นตอน ไดแก   ขั้นตอนที่1 การจัดทําคณะทํางาน HACCP ( X =2.94) มีปญหาใน
ระดับปานกลาง     ขั้นตอนที่2  การบรรยายรายละเอียดของผลิตภัณฑ ( X =3.06) มีปญหาในระดับ
ปานกลาง      ขั้นตอนที่ 3 ระบุวิธีการนําไปใช ( X = 2.78)  มีปญหาในระดับปานกลาง     ขั้นตอนที่ 4 
การสรางแผนภูมิการผลิต ( X =3.27)  มีปญหาในระดับปานกลาง     ขั้นตอนที่ 5 ทวนสอบแผนภูมิที่
จุดการผลิตจริง ( X =3.49)  มีปญหาในระดับปานกลาง     ขั้นตอนที่ 6 ระบุอันตรายทั้งหมดที่มีโอกาส
เกิดขึ้นในแตละขั้นตอนการผลิตวิเคราะหอันตรายและพิจารณามาตรการปองกันเพ่ือควบคุมอันตรายที่
ระบุไว ( X =3.84) มีปญหาในระดับมาก     ขั้นตอนที่ 7 กําหนดจุดวิกฤตที่ตองควบคุม ( X =3.91) มี
ปญหาในระดับมาก     ขั้นตอนที่ 8 กําหนดคาวิกฤตสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละจุด ( X =3.77) 
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มีปญหาในระดับมาก     ขั้นตอนที่ 9 จัดทําระบบตรวจติดตามสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละจุด 
( X = 3.68) มีปญหาในระดับมาก      ขั้นตอนที่ 10 การกําหนดวิธีการแกไข ( X =3.79) มีปญหาใน
ระดับมาก     ขั้นตอนที่ 11 กําหนดกระบวนการทวนสอบ  ( X =3.53) มีปญหาในระดับมาก     
ขั้นตอนที่ 12 ระบบเอกสารและการเก็บบันทึก ( X =2.67)  มีปญหาในระดับปานกลาง   ผลจากการ
ศึกษาวิจัยโดยใชสถิติ Z-test อยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .01    ทั้ง 12 ขั้นตอน พบวา ขั้นตอน
ที่ 1 การจัดทําคณะทํางาน HACCP  ขั้นตอนที่ 2 การบรรยายรายละเอียดของผลิตภัณฑ   ขั้นตอน
ที่ 3 การระบุวิธีการนําไปใช   ขั้นตอนที่ 4 การสรางแผนภูมิการผลิต  ขั้นตอนที่ 5 ขั้นทวนสอบ
แผนภูมิที่จุดการผลิตจริง  ขั้นตอนที่ 12  ทําระบบเอกสารและการเก็บบันทึก มีปญหาในระดับปาน
กลาง และขั้นตอนที่ 6 การระบุอันตรายทั้งหมดที่มีโอกาสเกิดขึ้นในแตละขั้นตอนการผลิต วิเคราะห
อันตรายและพิจารณามาตรการปองกัน เพ่ือควบคุมอันตรายที่ระบุไว   ขั้นตอนที่ 7 การกําหนดจุด
วิกฤตที่ตองควบคุม  ขั้นตอนที่ 8  การกําหนดคาวิกฤตสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละจุด  
ขั้นตอนที่ 9 การจัดทําระบบตรวจติดตามสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละจุด  ขั้นตอนที่ 10 การ
กําหนดวิธีการแกไข    และขั้นตอนที่ 11  กําหนดกระบวนการทวนสอบ  มีปญหาในระดับมาก  จาก
ผลการวิจัยการศึกษาปญหาและการแกไขปญหาการจัดทําระบบวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่
ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP ประเภทอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง ซ่ึง
แบงออกเปน 12 ขั้นตอน มีขอคนพบที่ผูวิจัยเห็นวานาสนใจและควรนํามาอภิปราย ดังน้ี  

             ขั้นตอนที่ 1   การจัดตั้งคณะทํางาน HACCP   พบวามีปญหาในระดับปานกลาง ซ่ึง
ปญหาสําคัญที่พบในการจัดตั้งคณะทํางาน คือ การขาดแคลนบุคลากรที่มีความรู และความ
เชี่ยวชาญ และการสนับสนุนและนโยบายที่ชัดเจนของผูบริหาร ซ่ึงเปนองคประกอบพื้นฐานที่สําคัญ
ในการจัดทํา HACCP และมีผลใหการดําเนินงานเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ซ่ึงสอดคลองกับ  
สุดคนึง พงษพิสุทธินันท (2543 : บทคัดยอ) ไดทําการศึกษาแนวทางการพัฒนาระบบคุณภาพ 
HACCP เพ่ือการสงออกผลิตภัณฑถั่วเหลืองฝกสดแชแข็ง โดยใชกรณีศึกษา บริษัทยูเน่ียนฟรอสท 
จํากัด พบวา ความรวมมือจากพนักงานทุกระดับ และการสนับสนุนอยางตอเน่ืองของผูบริหาร
ระดับสูงมีความสําคัญตอความสําเร็จตอการจัดทําระบบคุณภาพ  ทั้งนี้ การรวบรวมบุคลากรใน
บริษัทในการจัดตั้งคณะทํางาน HACCP บริษัทควรคํานึงถึงความชํานาญและความรูของบุคลากรใน
การพัฒนาแผน HACCP คณะทํางานควรประกอบดวยบุคคลจากหลายฝายที่มีความรูเฉพาะดาน
ตางกัน และควรเปนผูที่มีความรับผิดชอบหรือมีอํานาจบริหารงานในหนวยงานแผนกตางๆ ทั้งฝาย
ผลิต ฝายประกันคุณภาพ ฝายควบคุมสุขลักษณะ และความสะอาด ฝายวิศวกรรม ฝายตรวจสอบ 
ฝายจุลชีววิทยาอาหาร 

            ขั้นตอนที่ 2   การอธิบายรายละเอียดผลิตภัณฑ และขั้นตอนที่ 3 การระบุวิธีการนําไปใช  
พบปญหาในระดับปานกลาง เน่ืองจากทีมงาน HACCP สวนใหญจะใชวิธีการคัดเลือกบุคลากรจาก 
ฝายผลิตและฝายควบคุมคุณภาพ ซ่ึงเปนผูที่เปนผูที่เขาใจรายละเอียดของกระบวนการผลิต และรูจัก
ผลิตภัณฑเปนอยางดี ใหดูแลและรับผิดชอบในขั้นตอนนี้ ซ่ึงการใชคนใหถูกกับงานจะทําใหการ
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ดําเนินงานเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ สอดคลองกับ สถาบันอาหาร : (2542:43)  การประยุกตใช 
HACCP ในอุตสาหกรรมอาหาร กลาวไววา การอธิบายรายละเอียดของผลิตภัณฑจะชวยคณะทํางาน 
HACCP ในการบงบอกอันตรายที่อาจเกิดขึ้น ซ่ึงอาจจะตรวจพบในเครื่องปรุง หรือภาชนะบรรจุที่
ประกอบขึ้นมาเปนผลิตภัณฑ รวมทั้งชวยในการกําหนดขอบเขตวิกฤติดวย ดังน้ันจึงมีความสําคัญอยาง
มากที่คณะทํางานตองคุนเคยกับคุณสมบัติของผลิตภัณฑ การเสื่อมสภาพของผลิตภัณฑ และการ
นําไปใช 

 ขั้นตอนที่ 4 จัดทําแผนภูมิการผลิต   พบปญหาในระดับปานกลาง เน่ืองจากทีมงาน 
HACCP ไดเขียนแผนภูมิการผลิตที่แสดงขั้นตอนตางๆ ทั้งหมดในกระบวนการผลิตไวอยางละเอียด
และชัดเจน โดยบุคลากรที่จัดทําแผนภูมิการผลิตสวนใหญมาจากผูที่มีความรับผิดชอบหรือมีอํานาจ
บริหารงานในหนวยงานแผนกตางๆ ทั้งฝายผลิต ฝายประกันคุณภาพ ฝายควบคุมสุขลักษณะ ฝาย
วิศวกรรม และฝายตรวจสอบ โดยโรงงานตองการใหทุกฝายมีสวนรวม และทุกครั้งที่มีการเปลี่ยน
หรือปรับปรุงผลิตภัณฑใหมๆ หรือจัดวางผังโรงงานใหม จะมีการจัดอบรมใหผูปฏิบัติงานทุกคน
ทราบถึงแผนภูมิการผลิต แผนผังโรงงาน เสนทางการเคลื่อนยายของวัตถุดิบ และเสนทางการ
เคลื่อนยายของคนงาน ชองทางหนีไฟ และเขาใจสัญลักษณตางๆ ที่อยูในโรงงาน ซ่ึงการอบรมมีการ
ทําอยางตอเน่ืองทั้งกับพนักงานใหม และผูปฏิบัติงานประจํา ทั้งน้ีเพ่ือลดการปนเปอนขาม และลด
ขอผิดพลาดจากการทํางาน ซ่ึงสอดคลองกับ กาญจนา เหมะธร (2542:110) ศึกษาเรื่องพฤติกรรม
การทํางานของพนักงานสายการผลิตบริษัทสหโมเสคอุตสาหกรรม จํากัด (มหาชน) พบวา พนักงาน
ที่มีประสบการณทํางานมากมีพฤติกรรมการทํางานทั้งการประเมินตนเองและการประเมินของ
ผูบังคับบัญชาสูง  อาจเนื่องมาจากพนักงานที่ทํางานมานานจะมีความชํานาญ ทําใหเกิดของเสียจาก
การผลิตนอย มีขอผิดพลาดนอย ในขณะเดียวกัน บริษัทควรจัดใหมีการอบรม สัมมนา เพ่ือให
พนักงานที่ทํางานมานานไดรับความรูเพ่ิมเติมควบคูไปดวย 

 ขั้นตอนที่ 5  ทวนสอบแผนภูมิการผลิต พบปญหาในระดับปานกลาง เน่ืองจากมีการจัดทํา
เอกสารไวอยางชัดเจน เพ่ือใชตรวจสอบความถูกตองและความสมบูรณของแผนภูมิการผลิต เพ่ือยืนยัน
วาขั้นตอนในแผนภูมิการผลิตดังกลาวเปนขั้นตอนที่ปฏิบัติจริงในโรงงาน เม่ือมีการเปลี่ยนแปลงการผลิต 
ทีมงาน HACCP จะมีการจัดประชุมเพ่ือวางแผนงาน และแผนภูมิการผลิตจะตองทวนสอบทุกครั้ง ซ่ึง
การตรวจสอบและรับรอง ผูรับรองตองเปนผูบริหารที่รับผิดชอบโดยตรง ซ่ึงสอดคลองกับ รัชวรรณ กาญ
จนปญญาคม (2541:สรุปผลการวิจัย) ไดทําการติดตามประเมินผลประสิทธิผลของระบบบริหาร
คุณภาพ ISO 9000 ตอวิสาหกิจไทย พบวา ปจจัยสําคัญที่สงผลใหบริษัทตางๆ ผานการรับรองอยางมี
ประสิทธิภาพประกอบดวยปจจัยของระบบการทํางาน มีการจัดการที่เปนระบบ มีการสื่อสารที่ดี มีการ
ทํางานเปนทีม และการใหทุกคนมีสวนรวม ปจจัยของแผนงานในเรื่องของการกําหนดวัตถุประสงค
ในการจัดทํา การกําหนดทรัพยากร การกําหนดแผนปฏิบัติการ และการติดตาม การกําหนด
แผนการตรวจติดตาม 
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 ขั้นตอนที่ 6   การระบุอันตรายทั้งหมดที่มีโอกาสเกิดขึ้นในแตละขั้นตอนการผลิต วิเคราะห
อันตรายและพิจารณามาตรการปองกัน เพ่ือควบคุมอันตรายที่ระบุไว  พบปญหาในระดับมาก 
เน่ืองจากการวิเคราะหอันตรายในขั้นตอนนี้ ตองเปนไปอยางถูกตอง คลอบคลุม และครบถวน 
บุคลากรที่รับผิดชอบในขั้นตอนนี้ จะตองมีความรอบรู มีทักษะ มีความรูสามารถ และประสบการณ
ในวงการอุตสาหกรรมอาหารมากพอควร จึงจะระบุอันตรายและพิจารณาหามาตรการปองกันได 
ทั้งน้ี การจัดบุคลากรใหเหมาะสมกับงานและตําแหนงที่ไดรับ และการพัฒนาสมรรถภาพของ
บุคลากรอยางตอเน่ืองน้ันเปนสิ่งสําคัญ ที่จะทําใหเปนผูรูจริงในงานที่ตนเองรับผิดชอบ สงผลใหการ
ทํางานมีประสิทธิภาพ สอดคลองกับ สราวุธ จรจิตร (2539:บทคัดยอ) ไดศึกษาความจําเปนในการ
พัฒนาสมรรถภาพของบุคลากรสายธุรกิจอุตสาหกรรมอาหาร กลุมบริษัทพรีเมียร พบวาในแตละ
ระดับตําแหนง มีความจําเปนในการพัฒนาสมรรถภาพตางกัน กลาวคือ ระดับผูจัดการฝาย และรอง
ผูจัดการฝาย มีความจําเปนในระดับปานกลาง ตําแหนงหัวหนาแผนกและหัวหนาสวน มีความ
จําเปนในระดับปานกลาง ในดานทักษะและความรู ระดับเจาหนาที่มีความจําเปนในระดับปานกลาง 

          ขั้นตอนที่ 7   การกําหนดจุดวิกฤตที่ตองควบคุม พบวามีปญหาในระดับมาก โรงงานที่ไดรับ
รองระบบ HACCP จึงไดมีการจัดสงเจาหนาที่ไปอบรมรวมกับหนวยงานภาครัฐและเอกชน เพ่ือให
เขาใจในหลักการและสามารถประยุกตใชไดอยางถูกตอง และจางผูเชี่ยวชาญเฉพาะดานจาก
หนวยงานภายนอกเพื่อดําเนินงานดังกลาว สอดคลองกับ รัชวรรณ กาญจนปญญาคม (2541:สรุป
ผลการวิจัย) ไดทําการติดตามประเมินผลประสิทธิผลของระบบบริหารคุณภาพ ISO 9000 ตอ
วิสาหกิจไทย พบวา ปจจัยสําคัญที่สงผลใหบริษัทตางๆ ผานการรับรองอยางมีประสิทธิภาพ
ประกอบดวย ปจจัยภายนอกซึ่งประกอบดวย ที่ปรึกษาและผูตรวจสอบ 

 ขั้นตอนที่ 8   กําหนดคาวิกฤตสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละจุด พบวามีปญหาใน
ระดับมาก เน่ืองจากขอมูลที่จะนํามาใชอางอิงคาวิกฤตบางรายการ ยังไมมีขอมูลทางวิทยาศาสตรมา
รองรับ ทั้งน้ีทีมงาน HACCP ตองอาศัยคําปรึกษาจากผูเชี่ยวชาญจากภายนอกหนวยงาน เพ่ือรวม
กําหนดคาวิกฤตสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละจุด และอาศัยขอมูลจากการทดลองภายใน
บริษัท เพ่ือหาคาที่เหมาะสมเพียงพอตอการปองกันและควบคุมอันตราย ซ่ึงคณะทํางาน HACCP
กําหนดขอบเขตวิกฤต และเก็บขอมูลเอกสารนั้นๆไว เพ่ืออางอิงในอนาคต  

ขั้นตอนที่ 9   จัดทําระบบตรวจติดตามสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละจุด พบวามี
ปญหาในระดับมาก  เน่ืองจาก ทีมงาน HACCP ตองรวมกันวิเคราะหเพ่ือกําหนดจุดวิกฤตและคา
วิกฤตที่ถูกตองและจะตองกําหนดการตรวจสอบเฝาระวังภายในโรงงาน เพ่ือควบคุมกํากับใหแนใจวา
คาวิกฤตอยูในเกณฑที่กําหนดอันจะทําใหอาหารมีความปลอดภัย ควรอบรมรมใหผูปฏิบัติงานใหม
เขาใจวิธีการปฏิบัติงาน กระบวนการผลิต อุบัติเหตุและอันตรายตางๆ กอนการปฏิบัติงาน ขั้นตอน
วิธีการทํางานเขียนไวอยางชัดเจนใหผูปฏิบัติงานเขาใจ และสามารถปฏิบัติตามไดอยางถูกตอง จะ
ทําใหระบบการตรวจติดตามมีประสิทธิภาพ ซ่ึงสอดคลองกับงานวิจัยของ พงศศักดิ์  สายธัญญา 
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(2537:บทคัดยอ) ไดทําการศึกษาสําหรับการรักษาระบบคุณภาพตามแนวทาง มอก. ISO 9002 โดย
ใชกรณีตัวอยางของโรงงานฉีดพลาสติก พบวาปจจัยที่สําคัญที่มีผลกระทบตอการรักษาระบบ
คุณภาพตามแนวทาง มอก.ISO 9002 โดยใชกรณีตัวอยางของโรงงานฉีดพลาสติก ซ่ึงไดพัฒนา
ระบบและระเบียบงานใหมคือ การตรวจติดตามคุณภาพภายใน ตัววัดผลการปฏิบัติงาน การ
ปฏิบัติการแกไขของฝายบริหาร และการฝกอบรม 

ขั้นตอนที่ 10 การกําหนดวิธีการแกไข พบวามีปญหาในระดับมาก เน่ืองจาก หลักการนี้
กําหนดใหทีมงาน HACCP วางแผนและตองสามารถคาดการณลวงหนาไดวาหากการผลิตเกิดการ
เบี่ยงเบนไปจากคาวิกฤตที่กําหนดจะตองกําหนดมาตรการแกไขอยางไร  และตองจัดทําขั้นตอน
วิธีการปฏิบัติงานไวอยางชัดเจน เพ่ือใหดําเนินการแกไขตามขั้นตอนที่กําหนดไวไดอยางทันการ   
ขั้นตอนและวิธีการทํางานตองเขียนไวอยางชัดเจนใหผูปฏิบัติงานเขาใจ และสามารถปฏิบัติตามได
อยางถูกตอง เชนกัน ปญหาที่พบ เกิดจากพนักงานไมเขาใจปญหาที่เกิดขึ้น และไมปฏิบัติตาม
เอกสาร คําแนะนําและ ขอปฏิบัติที่เขียนเอาไว ใชความเคยชิน และประสบการณในการแกไขปญหา 
ซ่ึงบงครั้งอาจเกิดการผิดพลาดจากความรูเทาไมถึงการณ ซ่ึง สุดคนึง พงษพิสุทธินันท (2543: สรุป
ผลการวิจัย) ไดทําการศึกษาแนวทางการพัฒนาระบบคุณภาพ HACCP เพ่ือการสงออกผลิตภัณฑ
ถั่วเหลืองฝกสดแชแข็ง โดยใชกรณีศึกษา บริษัทยูเน่ียนฟรอสท จํากัด กลาวไววา อุปสรรคในการ
ดําเนินงานที่พบ เกิดจากการไมนําเอาวิธีการทํางานในเอกสารคุณภาพไปปฏิบัติ ผูบริหารไมไดให
ความสนับสนุนอยางตอเน่ือง ความดอยประสิทธิภาพในการทํางานของผูปฏิบัติงานบางคนทําให
ระบบเกิดความลาชา และสมาชิกทีม HACCP พบปญหาภายในทีมงานเองดวยเชนกัน คือขาด
รูปแบบการทํางานที่เหมาะสม 

  ขั้นตอนที่ 11 กําหนดกระบวนการทวนสอบ พบวามีปญหาในระดับมาก  เน่ืองจาก 
ผูปฏิบัติงานไมนําเอาวิธีการทํางานที่จัดทําขึ้นเปนเอกสารไปปฏิบัติ อาจเปนเพราะเอกสารที่จัดทํา
ขึ้นมีเน้ือหามาก พนักงานบางสวนที่ไมเขาใจการจัดทําระบบ HACCP จึงไมสนใจอานและทําความ
เขาใจ ทีมงาน HACCP จึงไดแยกเอกสารเฉพาะสวนออกมาใหผูที่เกี่ยวของน้ันๆ ไดศึกษา และตอง
จัดประชุมบอยๆ เพ่ือใหพนักงานเกิดความเคยชินและยอมรับระบบควบคุมคุณภาพ ซ่ึงสอดคลอง
กับ ตาบทิพย ฐิติพงษพานิช (2539:114) เร่ือง ปจจัยที่มีอิทธิพลตอการยอมรับการบริหารคุณภาพ
โดยรวมของเจาหนาที่ในโรงพยาบาลสังกัดสํานักงานปลัดกระทรวงสาธารณสุขที่พบวา ผูเคยไดรับ
ขาวสารเกี่ยวกับการบริหารคุณภาพโดยรวมมีการยอมรับการบริหารคุณภาพโดยรวมสูงกวาผูที่ไม
เคยไดรับขาวสารเกี่ยวกับบริหารคุณภาพโดยรวมเลย  

  ขั้นตอนที่ 12  การทําระบบเอกสารและการเก็บบันทึก พบวามีปญหาในระดับปานกลาง 
ซ่ึงการจัดทําระบบเอกสารถือวาเปนจุดแข็งของระบบ HACCP เพราะการมีเอกสารขอมูลสามารถใช
เปนหลักฐานยืนยันวาไดออกแบบและวางแผนการผลิตถูกตองตามหลักวิชาการ ทีมงาน HACCP ,
ความเห็นวา ขั้นตอนและวิธีการปฏิบัติงานที่ถูกตองจะชวยใหพนักงานปฏิบัติหนาที่ไดไมผิดพลาด  
และจะตองจัดขึ้นเปนเอกสารเพื่องายตอการอางอิงและเปนหลักฐาน วิธีการทํางานตองเปนวิธีที่
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สามารถนํามาปฏิบัติไดโดยสะดวก และเขียนขึ้นดวยภาษาที่เขาใจงาย และหากผูปฏิบัติงานไดเขียน
วิธีการทํางานของตนขึ้นเอง จะทําใหเกิดความรูสึกเปนเจาของและรับผิดชอบตองานนั้น    

 สรุปไดวา ปญหาและอุปสรรคในการดําเนินงานที่พบ เกิดจากการไมนําเอาวิธีการทํางานใน
เอกสารคุณภาพไปปฏิบัติ ผูบริหารไมไดใหความสนับสนุนอยางตอเนื่อง ความดอยประสิทธิภาพใน
การทํางานของผูปฏิบัติงานบางคนทําใหระบบเกิดความลาชา และสมาชิกทีม HACCP พบปญหา
ภายในทีมงานเองดวยเชนกัน คือขาดรูปแบบการทํางานที่เหมาะสม  นอกจากนี้ หลักการที่สําคัญ
ของระบบ HACCP คือ การทํางานเปนทีมและตองใหผูมีสวนเกี่ยวของมีสวนรวมไดซึมซับถึง
ความสําคัญของการจัดทําระบบประกันคุณภาพ คือ การคอยๆ ใหความรูกับพนักงานอยางตอเน่ือง
และไมเรงรัดเกินไป ซ่ึงสอดคลองกับงานวิจัยของ รัชวรรณ กาญจนปญญาคม (2541:สรุป
ผลการวิจัย) ไดทําการติดตามประเมินผลประสิทธิผลของระบบบริหารคุณภาพ ISO 9000 ตอ
วิสาหกิจไทย พบวา ปจจัยสําคัญที่สงผลใหบริษัทตางๆ ผานการรับรองอยางมีประสิทธิภาพ
ประกอบดวย  ปจจัยของคนในองคกร  ปจจัยของระบบการทํางาน มีการจัดการที่เปนระบบ มีการ
สื่อสารที่ดี มีการทํางานเปนทีม และการใหทุกคนมีสวนรวม  ปจจัยของแผนงานในเรื่องของการ
กําหนดวัตถุประสงคในการจัดทํา การกําหนดทรัพยากร การกําหนดแผนปฏิบัติการ และการติดตาม 
การกําหนดแผนการตรวจติดตาม  และปจจัยภายนอกซึ่งประกอบดวย ที่ปรึกษาและผูตรวจสอบ  
ทั้งนี้ ความรู ความเขาใจที่ชัดเจนของระบบ HACCP การปฏิบัติงานที่ถูกตอง และการตระหนักถึง
ความปลอดภัยของการผลิตอาหารของพนักงานภายในโรงงาน น้ัน จะทําใหการดําเนินงาน HACCP 
มีประสิทธิภาพ  
 
ขอเสนอแนะทั่วไป 

 1. จากผลการวิจัยที่พบและสภาพการณที่เปนจริงในปจจุบัน  ที่มีโรงงานอาหารทั้งหมด 
12,036 โรงงาน แตมีโรงงงานที่เขารวมการจัดทํา HACCP อยูเพียง 1,187 โรงงาน คิดเปน 9.86%  
(ขอมูลจากกรมโรงงาน 2549) ซ่ึงคิดแลวเปนจํานวนไมมากนัก ในปจจุบันที่การคาเปนโลกของ
การคาไรพรมแดนที่ไมใชมาตรการทางดานภาษีมากีดกัน แตจะใชมาตรการของ SPS และ TBT มา
เปนตัวตัดสินแทน และผลิตอาหารที่มีคุณภาพและมาตรฐานตองไดรับความเชื่อม่ันและความ
ไววางใจจากประเทศคูคา หลายๆประเทศไดนําระบบประกันคุณภาพมาใชบังคับกับคูคาของตนมาก
ขึ้น และเชนกันประเทศไทยซึ่งเปนผูสงออกสินคาเกษตรและอาหารรายใหญ จําตองปฏิบัติตามกฎ 
ระเบียบ ขอบังคับที่กําหนดขึ้น ระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม หรือ HACCP 
เปนหนึ่งในมาตรการเขมงวดที่คูคาหลายประเทศนํามาบังคับใช  จึงหลีกเลี่ยงไมไดที่จะเราผูสงออก
จะตองปฏิบัติตามอยางเครงครัด หากขาดความเขาใจในการปฏิบัติ หรือละเลย อาจกอใหเกิดความ
เสียหายตอการคาในอนาคตได  

  2. จากการวิเคราะหปญหาและการแกไขปญหาการจัดทําระบบวิเคราะหอันตรายและจุด
วิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP ประเภทอาหารสําเร็จรูปแช
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แข็ง  ซ่ึงประกอบดวย 12 ขั้นตอน น้ัน องคกรควรใหความสําคัญกับขั้นตอนท ี่ 6 การระบุอันตราย
ทั้งหมดที่มีโอกาสเกิดขึ้นในแตละขั้นตอนการผลิต วิเคราะหอันตรายและพิจารณามาตรการปองกัน 
เพ่ือควบคุมอันตรายที่ระบุไว  ขั้นตอนที่ 7 กําหนดจุดวิกฤตที่ตองควบคุม ประกอบดวย หลักเกณฑ
ในการตัดสินจุด CCP  การใช CCP Decision tree   ความรูความเขาใจของทีมเกี่ยวกับหลักเกณฑ
การตัดสินจุด CCP  ความเหมาะสมของจุด CCP ขั้นตอนที่ 8 กําหนดคาวิกฤตสําหรับจุดวิกฤตที่
ตองควบคุมแตละจุด ขั้นตอนที่ 9  จัดทําระบบตรวจติดตามสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละจุด  
ขั้นตอนที่ 10 การกําหนดวิธีการแกไข และขั้นตอนที่ 11 กําหนดกระบวนการทวนสอบ  เพราะ
บุคลากรยังไมมีความรู ความเขาใจที่แทจริง การจัดฝกอบรมหรือเชิญวิทยากรมาใหความรูแก
บุคลากรเรื่อง ระบบ HACCP  เปนเรื่องที่สําคัญ และเปนอีกทางหนึ่งที่จะชวยใหพนักงานมีทัศนะคติ
ที่ถูกตองตอระบบคุณภาพ  และการฝกอบรมที่เหมาะสมจะชวยลดการตอตานการเปลี่ยนแปลงของ
ผูปฏิบัติงานบางคนอีกดวย โดยการฝกอบรมอาจใชการฉายวีดีโอหรือภาพประกอบที่นาสนใจ 
เพ่ือใหเห็นความชัดเจน สรางความกระตือรือรนในการทํางาน และมีการใหความรูอยางตอเน่ือง จะ
ทําใหพนักงานเกิดความคุนเคยกับระบบคุณภาพมากขึ้น  ทําใหการไดรับการรับรองระบบ HACCP 
มีประสิทธิภาพและเกิดผลสําเร็จ 

ขอเสนอแนะเพื่อการวิจัยตอไป 
           1. ควรศึกษาปญหาการดําเนินงานของหนวยงานผูรับรองระบบคุณภาพและมาตรฐานทั้ง
หนวยงานภาครัฐและเอกชน 
           2. ศึกษาความตองการของโรงงานในการขอรับการรับรองคณุภาพประเภทอื่นตอไป 
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คําชี้แจง 
1. แบบสอบถามมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาปญหาและการแกไขปญหาในการจัดทําระบบการวิเคราะหอันตราย

และจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP ประเภทอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง ใน
ประเด็นปญหาขั้นตอนการจัดทําระบบ HACCP 12 ขั้นตอน ดังนี้  

ขั้นตอนที่ 1  การจัดต้ังคณะทํางาน HACCP ขั้นตอนที่ 2   การบรรยายรายละเอียดผลิตภัณฑ 
ขั้นตอนที่ 3  การระบุวิธีการนําไปใช ขั้นตอนที่ 4   การสรางแผนภูมิกระบวนการผลิต 
ขั้นตอนที่ 5  การทวนสอบความถูกตองของแผนภูมิ
กระบวนการผลิต 

ขั้นตอนที่ 6   การระบุอันตรายทุกชนิดที่อาจเกิดขึ้นในแตละ
ขั้นตอนของกระบวนการผลิต วิเคราะหอันตราย และพิจารณา
หามาตรการในการควบคุมอันตราย 

ขั้นตอนที่ 7  การกําหนดจุดวิกฤตที่ตองควบคุม ขั้นตอนที่ 8   การกําหนดคาวิกฤตสําหรับจุดวิกฤตที่ตอง
ควบคุมแตละจุด 

ขั้นตอนที่ 9  การจัดทําระบบตรวจติดตามสําหรับจุด
วิกฤตที่ตองควบคุม 

ขั้นตอนที่ 10   การกําหนดวิธีการแกไข 

ขั้นตอนที่ 11  การกําหนดกระบวนการทวนสอบ 
 

ขั้นตอนที่ 12   การจัดทําเอกสารและการเก็บบันทึก 
 

และจากผลการศึกษาในครั้งนี้จะเปนขอมูลที่มีประโยชนตอการจัดทําระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตอง
ควบคุม (HACCP)  ของโรงงานประเภทอาหารสําเร็จรูปแชเยือกแข็ง ตลอดจนโรงงานผลิตอาหารแชเยือกแข็งอื่นๆได
ใชเปนแนวทางในการปรับปรุงแกไข เพื่อพัฒนาไปสูความสําเร็จในการรับรองระบบ HACCP ตอไป 

2. แบบสอบถามชุดนี้สําหรับทีมงานจัดทําระบบ HACCP ของโรงงานประเภทอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง 

3. เครี่องมือที่ใชในการวิจัยครั้งนี้เปนแบบสอบถามในประเด็นปญหา และการแกไขปญหาในการจัดทําระบบ
การวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) 12 ขั้นตอน และชองวางดานขวาของแบบสอบถามแตละ
หนา เปนคําถามปลายเปดเพื่อใหแสดงขอคิดเห็นและขอเสนอแนะในการแกไขปญหาที่เกิดขึ้น และความตองการการ
ชวยเหลือและสนับสนุนจากหนวยงานภาครัฐในการจัดทําระบบ HACCP นอกเหนือจากที่ผูวิจัยกําหนด 

4. โปรดตอบแบบสอบถามตามคําชี้แจงใหครบถวนตามสภาพความเปนจริงมากที่สุด ทั้งนี้เพื่อจะไดขอมูลที่
สมบูรณ ซึ่งทําใหผลการวิจัยเชื่อถือได และมีประโยชนมากที่สุด การวิจัยในครั้งนี้ผูวิจัยมิไดมุงศึกษาปญหาของบุคคล
ใดบุคคลหนึ่ง แตจะสรุปนําเสนอผลการวิจัยปญหาเปนภาพรวม และขอมูลที่ทานตอบจะไมมีผลกระทบตอการ
ปฏิบัติงานในหนวยงานของทาน ขอมูลทั้งหมดผูวิจัยจะเก็บไวเปนความลับและนําไปใชเฉพาะการวิจัยในครั้งนี้เทานั้น 

 

ขอขอบพระคุณในความกรุณาเปนอยางสูง 
นางสาวพงศสุภา  จันทรบวย  

นิสิตปริญญาโทอุตสาหกรรมศึกษา  
    มหาวิทยาลัยศรีนครนิทรวิโรฒ 

แบบสอบถามเพื่อการวิจยั 

เรื่อง ศึกษาปญหาและการแกไขปญหาการจัดทําระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤต 
ที่ตองควบคมุ (HACCP) ของโรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP ประเภทอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง 
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ตอนที่ 1 ขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถาม 

คําชี้แจง    โปรดเขียนเครื่องหมาย √ ลงใน �  หนาขอความตามความเปนจริง และหรือเติมขอความ
ลงในชองวางที่กําหนดให 
1. เพศ   
 � ชาย � หญิง   
2. อายุ 

�      ตํ่ากวา 25 ป   � 25-30 ป 

� 31-35 ป   � 36-40 ป 

� 41-45 ป   � 46-50 ป 
   �      มากกวา 50 ป 
2. วุฒิการศึกษา 

�     ตํ่ากวาปริญญาตร ี

� ปริญญาตร ี
� สูงกวาปริญญาตรี 

3. ตําแหนงทีร่บัผิดชอบในปจจุบัน 
� ผูจัดการโรงงาน   � ผูชวย/หรือรองผูจัดการโรงงาน 
� หัวหนาแผนกสงเสริมวัตถุดิบ � หัวหนาแผนกผลิต 
� หัวหนาแผนกบรรจ ุ  �  หัวหนาแผนกหองเย็น 
� หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ � หัวหนาแผนกบคุลากรและธุรการ 
� หัวหนาแผนกซอมบํารุง  � วิศวกร 
� หัวหนาแผนกการตลาด  � อื่นๆ (ระบุ) ................................................................. 

4. ประสบการณการทํางานโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร 
�  นอยกวา 1 ป 
�  1-2 ป 
�  2 -5 ป 
� มากกวา 5 ปขึ้นไป 

5. ทานเคยเขารับการอบรมหรอืสัมมนาเกี่ยวกับระบบ HACCP หรือ GMP  หรอืไม 
� ไมเคย 
�  เคย จํานวน ...............ครั้ง  
5. ทานไดรับการอบรมหรือสัมมนาเกี่ยวกับ ระบบ HACCP หรือ GMP จากหนวยงานของ  
� ภาครัฐ  (ระบุ).......................................................................................................................................................... 
� เอกชน  (ระบุ)..........................................................................................................................................................



 

 

89

ตอนที่ 2  ระดับปญหาของขั้นตอนการการจัดตั้งทีมงาน HACCP แนวทางการแกไขปญหาและ
ขอเสนอแนะ 

           โปรดทําเครื่องหมาย√ ลงในชอง ๐ และถามีขอเสนอแนะโปรดเขียนลงในชองเสนอแนะ  
ปญหาที่พบ 

มีป
ญห

าม
าก
ที่ส

ุด 

มีป
ญห

าม
าก

 

มีป
ญห

าป
าน
กล

าง 

มีป
ญห

าน
อย

 

มีป
ญห

าน
อย

ที่ส
ุด 

ขั้นตอนที่ 1  
 การจัดต้ังคณะทํางาน HACCP  

5 4 3 2 1 

แนวทางการแกไขปญหา 
และขอเสนอแนะ 

1. การใหความสําคัญและการ
สนับสนุนของผูบริหาร  

      

2.ความชัดเจนของนโยบายและ
วัตถุประสงคในการจัดทําระบบ 
HACCP 

      

3. การจัดตั้งทีมงาน HACCP 

 

      

4. วุฒิการศึกษาของคณะทาํงาน
ดาน HACCP 

      

5. แผนผังโครงสรางการบริหาร 
และสายการบงัคับบัญชาของระบบ 
HACCP  

      

6. การมีสวนรวมของทีม 

  

      

7. การกําหนดกรอบแผน HACCP 
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ตอนที่ 3  ระดับปญหาของขั้นตอนการบรรยายรายละเอียดของผลติภัณฑ แนวทางการแกไข
ปญหาและขอเสนอแนะ 

            โปรดทําเครื่องหมาย√ ลงในชอง ๐ และถามีขอเสนอแนะโปรดเขียนลงในชองเสนอแนะ 
ปญหาที่พบ 

มีป
ญห

าม
าก
ที่ส

ุด 

มีป
ญห

าม
าก

 

มีป
ญห

าป
าน
กล

าง 

มีป
ญห

าน
อย

 

มีป
ญห

าน
อย

ที่ส
ุด 

ขั้นตอนที่ 2 
 การบรรยายรายละเอียด 

ของผลิตภัณฑ  

5 4 3 2 1 

แนวทางการแกไขปญหา 
และขอเสนอแนะ 

 

1. ความเขาใจของทีมในการ
อธิบายรายละเอียดผลิตภัณฑ 

      

2. ความชัดเจนของผลิตภัณฑ
ตามกลุมเปาหมาย 

      

3. ความครบถวนของขอมูลใน
การอธิบายรายละเอียด
ผลิตภัณฑ 

      

4. การตรวจสอบความถูกตอง
ของขอมูล 

      

5. บุคลากรในการตรวจสอบ
ความถูกตองของขอมูล 
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ตอนที่ 4  ระดับปญหาขั้นตอนการระบุวิธีการนําไปใช แนวทางการแกไขปญหาและ
ขอเสนอแนะ 

           โปรดทําเครื่องหมาย√ ลงในชอง ๐ และถามีขอเสนอแนะโปรดเขียนลงในชองเสนอแนะ   
ปญหาที่พบ 

มีป
ญห

าม
าก
ที่ส

ุด 

มีป
ญห

าม
าก

 

มีป
ญห

าป
าน
กล

าง 

มีป
ญห

าน
อย

 

มีป
ญห

าน
อย

ที่ส
ุด 

ขั้นตอนที่ 3 
การระบุวิธีการนําไปใช 

  

5 4 3 2 1 

แนวทางการแกไข
ปญหา 

และขอเสนอแนะ 

3.1  การระบุสถานที่จําหนาย
ผลิตภัณฑ 

      

3.2  การระบุสารเคมีที่ใชเปน
สวนผสม 

      

3.3  การระบุกลุมผูบริโภค       

3.4  การระบุการเตรียมในการ
บริโภค (วิธใีชผลิตภัณฑ) 

      

3.5  การระบุการเก็บรักษา
ผลิตภัณฑ 

      

3.6  การระบุความตองการหรือ
ขอกําหนดพิเศษจากผูบริโภค 
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ตอนที่ 5  ระดับปญหาของขั้นตอนการสรางแผนภูมกิารผลิต แนวทางการแกไขปญหาและ
ขอเสนอแนะ 

           โปรดทําเครื่องหมาย√ ลงในชอง ๐ และถามีขอเสนอแนะโปรดเขียนลงในชองเสนอแนะ   
ปญหาที่พบ 

มีป
ญห

าม
าก
ที่ส

ุด 

มีป
ญห

าม
าก

 

มีป
ญห

าป
าน
กล

าง 

มีป
ญห

าน
อย

 

มีป
ญห

าน
อย

ที่ส
ุด 

ขั้นตอนที่ 4 
การสรางแผนภมูิการผลิต 

  

5 4 3 2 1 

แนวทางการแกไขปญหา 
และขอเสนอแนะ 

1. การเขียนแผนภูมิ/กระบวนการ
ผลิต 

      

2.  ความเขาใจขั้นตอนกระบวนการ
ผลิตของทีมงาน 

      

3. การระบุรายละเอียดวตัถุดิบหรือ
สวนผสม 

      

4. การระบุภาชนะบรรจุหีบหอที่ใช       
5. ลําดับขั้นตอนของกระบวนการ
ผลิต 

      

6. การระบุรายละเอียดขอมูลที่
จําเปน 

      

7. การปรับปรุงเม่ือมีการ
เปลี่ยนแปลงกระบวนการผลติ 

      

8.  การเขียนผังโรงงานรวมถึง
เสนทางการเคลื่อนยายผลติภัณฑ
และคนงาน 
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ตอนที่ 6 ระดบัปญหาของขั้นตอนการทวนสอบแผนภูมิที่จุดการผลิตจรงิ  แนวทางการแกไข
ปญหาและขอเสนอแนะ 

          โปรดทําเครื่องหมาย√ ลงในชอง ๐ และถามีขอเสนอแนะโปรดเขียนลงในชองเสนอแนะ   
ปญหาที่พบ 

มีป
ญห

าม
าก
ที่ส

ุด 

มีป
ญห

าม
าก

 

มีป
ญห

าป
าน
กล

าง 

มีป
ญห

าน
อย

 

มีป
ญห

าน
อย

ที่ส
ุด 

ขั้นตอนที่ 5 
การทวนสอบแผนภูมิที่จุดการผลิต
จริง  

5 4 3 2 1 

แนวทางการแกไขปญหา 
และขอเสนอแนะ 

1. บุคลากรที่ใชในการทวนสอบ       

2. ความรู ความเขาใจ
กระบวนการผลิตของบคุลากรที่
เปนผูทวนสอบ 

      

3. การทวนสอบทุกครั้งที่มีการ
เปลี่ยนแปลงกระบวนการผลติ 
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ตอนที่ 7  ระดับปญหาของขั้นตอนการระบุอันตรายทั้งหมดที่มีโอกาสเกิดข้ึนในแตละ
ข้ันตอนการผลิต วิเคราะหอันตรายและพิจารณามาตรการปองกัน เพื่อควบคุมอันตรายที่
ระบุไว แนวทางการแกไขปญหาและขอเสนอแนะ 

           โปรดทําเครื่องหมาย√ ลงในชอง ๐ และถามีขอเสนอแนะโปรดเขียนลงในชองเสนอแนะ 
ปญหาที่พบ 

มีป
ญห

าม
าก
ที่ส

ุด 

มีป
ญห

าม
าก

 

มีป
ญห

าป
าน
กล

าง 

มีป
ญห

าน
อย

 

มีป
ญห

าน
อย

ที่ส
ุด 

ขั้นตอนที่ 6 
ระบุอันตรายทัง้หมดที่มีโอกาส
เกิดขึ้นในแตละขั้นตอนการผลิต 
วิเคราะหอันตราย และพิจารณา
มาตรการปองกัน เพ่ือควบคมุ
อันตรายที่ระบไุว  5 4 3 2 1 

แนวทางการแกไข
ปญหา 

และขอเสนอแนะ 

1. การจัดทําแผนภูมิการผลิต 
 

      

2.  ความรูเกี่ยวกับอันตรายที่มี
โอกาสเกิดขึ้นในแตละขั้นตอนการ
ผลิต 

      

3.  การวิเคราะหอันตรายของ
ทีมงาน 
 

      

4.  การวิเคราะหอันตรายกรณีที่มี
การเปลี่ยนแปลง เชน สูตร วตัถุดิบ 
ฯลฯ 

      

5. การระบุขอบขายของทั้งทางดาน
กายภาพ เคมี และชวีภาพ 
ครบถวน ถูกตอง  

      

6. วิเคราะหอันตรายไดครบถวนใน
แตละขั้นตอนการผลิต 

      

7. การระบุมาตรการการควบคุม       
8. การระบุโปรแกรมพื้นฐานใน
มาตรการควบคุม 
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ตอนที่ 8 ระดบัปญหาขั้นตอนกําหนดจุดวิกฤตที่ตองควบคุม แนวทางการแกไขปญหาและ
ขอเสนอแนะ 

           โปรดทําเครื่องหมาย√ ลงในชอง ๐ และถามีขอเสนอแนะโปรดเขียนลงในชองเสนอแนะ   
ปญหาที่พบ 

มีป
ญห

าม
าก
ที่ส

ุด 

มีป
ญห

าม
าก

 

มีป
ญห

าป
าน
กล

าง 

มีป
ญห

าน
อย

 

มีป
ญห

าน
อย

ที่ส
ุด 

ขั้นตอนที่ 7 
กําหนดจุดวิกฤตที่ตองควบคุม  

  

5 4 3 2 1 

แนวทางการแกไขปญหา 
และขอเสนอแนะ 

1. หลักเกณฑในการตัดสินจุด 
CCP 
 

      

2.  การใช CCP Decision tree 
 

      

3. ความรูความเขาใจของทมี
เกี่ยวกับหลักเกณฑการตัดสนิ
จุด CCP 

      

4. ความเหมาะสมของจุด CCP  
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ตอนที่ 9 ระดบัปญหาขั้นตอนการกําหนดคาวิกฤตสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละจุด 
แนวทางการแกไขปญหาและขอเสนอแนะ 

           โปรดทําเครื่องหมาย√ ลงในชอง ๐ และถามีขอเสนอแนะโปรดเขียนลงในชองเสนอแนะ   
ปญหาที่พบ 

มีป
ญห

าม
าก
ที่ส

ุด 
มีป

ญห
าม
าก

 

มีป
ญห

าป
าน
กล

าง 

มีป
ญห

าน
อย

 

มีป
ญห

าน
อย

ที่ส
ุด 

ขั้นตอนที่ 8 
กําหนดคาวิกฤตสําหรบัจุด
วิกฤตทีต่องควบคุมแตละจุด 

5 4 3 2 1 

แนวทางการแกไขปญหา 
และขอเสนอแนะ 

 

1. ที่มาของคาวิกฤต 
 

      

2. การอางอิงคาวิกฤต 
 

      

3. ความนาเชือ่ถือของขอมูลที่
ใชกําหนดคาวกิฤต 

      

4. ความเหมาะสมของคาวิกฤต 
 

      

5. ความยากงายในการ
ปฏิบัติงานในการตรวจสอบคา
วิกฤต 

      

6.  เครื่องมือหรืออุปกรณที่ใช
ในการตรวจสอบคาวิกฤต 

      

7.  การกําหนดคา operating 
Limit  

      

8. ความรูความเขาใจของทมีใน
การการกําหนดคาวิกฤต 
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ตอนที่ 10 ระดับปญหาของขั้นตอนการจัดทําระบบตรวจติดตามสาํหรับจุดวิกฤตที่ตอง
ควบคุมแตละจุด แนวทางการแกไขปญหาและขอเสนอแนะ 

           โปรดทําเครื่องหมาย√ ลงในชอง ๐ และถามีขอเสนอแนะโปรดเขียนลงในชองเสนอแนะ   
ปญหาที่พบ 

มีป
ญห

าม
าก
ที่ส

ุด 

มีป
ญห

าม
าก

 

มีป
ญห

าป
าน
กล

าง 

มีป
ญห

าน
อย

 

มีป
ญห

าน
อย

ที่ส
ุด 

ขั้นตอนที่ 9 
จัดทําระบบตรวจติดตามสําหรับ
จุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละจุด 

5 4 3 2 1 

แนวทางการแกไขปญหา 
และขอเสนอแนะ 

 

 1. ความรูความเขาใจของทมีใน
การจัดทําระบบการตรวจติดตาม
สําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแต
ละจุด 

      

2. การกําหนดผูรับผิดชอบ 
 

      

3. การกําหนดความถี ่
 

      

4. การกําหนดขั้นตอนในการ
ตรวจติดตาม วิธีการติดตาม 

      

5. การกําหนดจุดหรือบริเวณที่
ตองตรวจติดตาม (เฝาระวัง) 

      

6. ความครอบคลุมทุกจุดวิกฤต 
 

      

7. การบันทึกขอมูล ณ จุดวิกฤต 
 

      

8. ความรูความเขาใจของ
ผูรับผิดชอบในการตรวจติดตาม 
(เฝาระวัง) 

      

9. ประสิทธิภาพของอุปกรณหรือ
วิธีการสําหรบัตรวจติดตามคา
วิกฤต 
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ตอนที่ 11  ระดับปญหาของขั้นตอนการกําหนดวิธีการแกไข   แนวทางการแกไขปญหาและ
ขอเสนอแนะ 

           โปรดทําเครื่องหมาย√ ลงในชอง ๐ และถามีขอเสนอแนะโปรดเขียนลงในชองเสนอแนะ   
ปญหาที่พบ 

มีป
ญห

าม
าก
ที่ส

ุด 

มีป
ญห

าม
าก

 

มีป
ญห

าป
าน
กล

าง 

มีป
ญห

าน
อย

 

มีป
ญห

าน
อย

ที่ส
ุด 

ขั้นตอนที่ 10 
การกําหนดวิธกีารแกไข 

5 4 3 2 1 

แนวทางการแกไขปญหา 
และขอเสนอแนะ 

1. ความรูความเขาใจของทมีใน
การกําหนดวิธกีารแกไข 

      

2. การกําหนดวิธีการแกไข 
 

      

3. กําหนดวิธีการแกไข
ครอบคลุมทุกจุดวิกฤต 

      

4. ความเหมาะสมของแผนการ
แกไข 
 

      

5. ความรู ความเขาใจความ
เหมาะสมของผูรับผิดชอบ 

      

6. การปองกันการเกิดการ
เบี่ยงเบนซ้ํา 
 

      

7. พนักงานที่ปฏิบัติงาน ณ จุด
วิกฤต 

      

8. การแกไขผลิตภัณฑที่
เบี่ยงเบนจากคาวิกฤต  

      

9. การแยกผลิตภัณฑที่มีปญหา
กับผลติภัณฑปกต ิ
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ตอนที่ 12 ระดับปญหาของขั้นตอนกําหนดกระบวนการทวนสอบ แนวทางการแกไขปญหา
และขอเสนอแนะ 

           โปรดทําเครื่องหมาย√ ลงในชอง ๐ และถามีขอเสนอแนะโปรดเขียนลงในชองเสนอแนะ   
ปญหาที่พบ 

มีป
ญห

าม
าก
ที่ส

ุด 

มีป
ญห

าม
าก

 

มีป
ญห

าป
าน
กล

าง 

มีป
ญห

าน
อย

 

มีป
ญห

าน
อย

ที่ส
ุด 

ขั้นตอนที่ 11  
ขั้นตอนกําหนดกระบวนการทวน
สอบ 

5 4 3 2 1 

แนวทางการแกไข
ปญหา 

และขอเสนอแนะ 

1. ความรูความเขาใจของทมีในการ
กําหนดกระบวนการทวนสอบ 

      

2.  การกําหนดวิธีการทวนสอบ 
 

      

3. ความชัดเจนของวิธีการทวนสอบ 
 

      

4. บันทึกผลการทวนสอบ 
 

      

5. การสอบเทียบอุปกรณที่ใชในการ
วัด ณ จุดวิกฤต 

      

6. แผนการทวนสอบ 
 

      

7. ความถี่ในการทวนสอบ 
 

      

8. การทบทวนความเหมาะสมของ
คาวิกฤตและวธิีการแกไข 

      

9. การตรวจสอบผลวเิคราะห
ผลิตภัณฑ 

      

10. การทบทวน HACCP Plan 
 

      

11. การทํา internal Audit 
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ตอนที่ 13 ระดับปญหาขั้นตอนการจัดทําระบบเอกสารและการเก็บบันทึกรวมทั้งเอกสาร
ของโปรแกรมพื้นฐาน หรือ GMP แนวทางการแกไขปญหาและขอเสนอแนะ 

           โปรดทําเครื่องหมาย√ ลงในชอง ๐ และถามีขอเสนอแนะโปรดเขียนลงในชองเสนอแนะ 
ปญหาที่พบ 

มีป
ญห

าม
าก
ที่ส

ุด 

มีป
ญห

าม
าก

 

มีป
ญห

าป
าน
กล

าง 

มีป
ญห

าน
อย

 

มีป
ญห

าน
อย

ที่ส
ุด ขั้นตอนที่ 12 

การจัดทําระบบเอกสารและการเก็บ
บันทึก รวมทั้งเอกสารของ
โปรแกรมพื้นฐาน หรือ GMP 
 

5 4 3 2 1 

แนวทางการแกไข
ปญหาและ
ขอเสนอแนะ 

1. การจัดทําระบบและการควบคุม
เอกสาร 

      

2. การอนุมัติเอกสาร 
 

      

3. การแจกจายเอกสาร 
 

      

4. การทําสําเนา 
 

      

5. การเรียกคืนและทําลายเอกสาร
เกา 
 

      

6. การเพิ่มบันทึกการปรับปรุง
เปลี่ยนแปลง 

      

7. การเก็บเอกสารตนฉบบั 
 

      

8. การใหรหัสเอกสาร 
 

      

9. การกําหนดอายุการเก็บเอกสาร 
 

      

10. การทวนสอบเอกสาร 
 

      

11. การใชสื่ออิเล็กทรอนิกสในการ
บันทึกขอมูล 
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ตอนที่ 14  ความตองการการชวยเหลอืและสนบัสนุนจากหนวยงานภาครัฐในการจัดทํา
ระบบ HACCP 
…………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………… 
………………………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………… 
 
 



 

 

 

 

ภาคผนวก ค 

รายชื่อโรงงานที่ไดการรับรองระบบ HACCP 

ประเภทอาหารสําเร็จรูปแชแขง็ 
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ตาราง 15    รายชื่อโรงงานที่ไดการรับรองระบบ HACCP ประเภทอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง 

ชื่อโรงงาน ที่อยู 

ซี.พี. ผลิตภัณฑอาหาร จํากัด 20/2 ม. 3 ถ.สวินทวงศ มีนบรีุ กทม.  

บริษัท ทรอปคอลผลติภัณฑอาหารทะเล จํากัด 1/1 ม.2 ถ.กาญจนวนิช ต.ทุงใหญ อ.หาดใหญ  

จ.สงขลา 

ไทยยูเน่ียน โฟรเซน โปรดักส (มหาชน) 72/1 ม. 7 ถ.เศรษฐกิจ อ.เมือง จ.สมุทรสาคร 

บริษัทเศรษฐชล จํากัด 225 ม.12 ถ.เทพารักษ อ.บางพลี จ.สมุทรปราการ 

บริษัทปากพนังหองเย็น จํากัด (มหาชน)  103 ซ. รวมมิตร ถ.นนทรี ชองนนทรี ยานนาวา 
กรุงเทพฯ  

บริษัทอายิโนะโมะโตะเบทาโกรโฟรเซนฟูด 
(ประเทศไทย) จํากัด 

39 ม. 5 ถ.สระบุรี-หลมสัก ต.ชองสาริกา  

อ.พัฒนานิคม จ.ลพบุรี 

บริษัทอภิทุนผลิตภัณฑอาหารทะเล จํากัด อาคารไทยวา หองชุดที่ 21/49-50 สาทรใต  

ทุงมหาเมฆ กรุงเทพฯ 
ไทยอกริฟูด 155/1 ม. 1 ถ.เทพารักษ  

ต.บางเสาธง  
จ.สมุทรปราการ 

นารายณอินเตอรฟูดส 39/61 นิคมอุตสาหกรรมสมุทรสาคร ม. 2  

สามพราน อ.เมือง จ.สมุทรสาคร 

บริษัทคิบุน (ไทยแลนด) จํากัด  31/10 ม. 2 ถ.พระราม 2 ต.บางกระเจา อ.เมือง  

จ.สมุทรสาคร 

ที่มา : (ศูนยวจัิยกสิกรไทย. 2547 : ออนไลน) 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง  
แบบประเมินความสอดคลองของแบบสอบถามเพื่อการวิจัย 
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แบบประเมนิความสอดคลองของแบบสอบถามเพื่อการวิจัย 
เร่ือง ศึกษาปญหาและการแกไขปญหาการจัดทําระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวกิฤต 

ที่ตองควบคมุ (HACCP) ของโรงงานที่ไดรับรองระบบ HACCP ประเภทอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง 
 

 แบบประเมินความสอดคลองของแบบสอบถามเพื่อการวิจัยเรื่อง ศึกษาปญหาและการแกไข
ปญหาการจัดทําระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานที่ไดรับ
รองระบบ HACCP ประเภทอาหารสําเร็จรูปแชแข็งมีความประสงคใหทานที่เปนผูเชี่ยวชาญ  ไดกรณุา
พิจารณาความสอดคลองระหวาง  แบบสอบถามในประเด็นปญหาและการแกไขปญหาในการจัดทํา
ระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) 12 ขั้นตอน  และขอความกรุณา
เขียนขอเสนอแนะอื่นๆเพ่ือเปนแนวทางในการปรับปรุงแกไขตอไป 
 
คําชี้แจง 
 แบบประเมินนี้เปนการประเมินความสอดคลองระหวางประเด็นปญหาและการแกไขปญหาใน
การจัดทําระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) 12 ขั้นตอน    โดยให
ผูเชี่ยวชาญไดกรุณาพิจารณาวาระหวางประเด็นปญหา และการแกไขปญหาในการจัดทําระบบการ
วิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) 12 ขั้นตอน    มีความสอดคลองกันหรือไม
ตามรายการที่เขียนไวโดยการทําเครื่องมือ    ลงในชองที่ตรงกับความคิดเห็นของทาน 
 
เกณฑการประเมินคา 
 - สอดคลอง +1 หมายความวา  องคประกอบที่เขียนไวตามรายการประเมินขอน้ันๆ      

มีความสอดคลองกัน  สงเสริมกันและเปนสวนที่เกี่ยวของซึ่งกันและกัน 
 
 - ไมแนใจ   0 หมายความวา   องคประกอบที่เขียนไวตามรายการประเมินขอน้ัน

ไมชัดเจนที่จะบอกไดวามีความสอดคลองกัน  สงเสริมกันและเปนสวนที่
เกี่ยวของซึ่งกันและกัน 

 
 - ไมสอดคลอง -1 หมายความวา  องคประกอบที่เขียนไวตามรายการประเมินขอน้ันๆ 
  ไมมีความสอดคลองกัน    ไมสงเสริมกันและเปนสวนที่เกี่ยวของซ่ึงกันและ

กัน 
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ตอนที่ 1 ความสอดคลองของระดับปญหาของขั้นตอนการการจัดตั้งทีมงาน HACCP แนวทางการ
แกไขปญหาและขอเสนอแนะ 
 

ความ
สอดคลอง ขั้นตอนที่ 1 แนวทางการแกไขปญหา 

+1 0 -1 
ขอเสนอแนะ 

1. การใหความสําคัญและการสนับสนุนของ
ผูบริหาร  

    

2.ความชัดเจนของนโยบายและ
วัตถุประสงคในการจัดทําระบบ HACCP 

    

3. การจัดตั้งทีมงาน HACCP     

4. วุฒิการศึกษาของคณะทาํงานดาน 
HACCP 

    

5. แผนผังโครงสรางการบริหาร และสาย
การบังคับบญัชาของระบบ HACCP  

    

6. การมีสวนรวมของทีม     

การจัดตั้งคณะทํางาน 
HACCP 

7. การกําหนดกรอบแผน HACCP     

 
 
ตอนที่ 2  ความสอดคลองของระดับปญหาของขั้นตอนการบรรยายรายละเอียดของผลิตภัณฑ แนวทางการ
แกไขปญหาและขอเสนอแนะ 
 

ความ
สอดคลอง ขั้นตอนที่ 2 

แนวทางการแกไขปญหา 
+1 0 -1 

ขอเสนอแนะ 

1. ความเขาใจของทีมในการอธิบาย
รายละเอียดผลิตภัณฑ 

    การบรรยาย
รายละเอียด 

ของผลิตภัณฑ 2. ความชัดเจนของผลิตภัณฑตาม     
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ความ
สอดคลอง ขั้นตอนที่ 2 

แนวทางการแกไขปญหา 
+1 0 -1 

ขอเสนอแนะ 

กลุมเปาหมาย 

3. ความครบถวนของขอมูลในการอธิบาย
รายละเอียดผลิตภัณฑ 

    

4. การตรวจสอบความถูกตองของขอมูล     

 

5. บุคลากรในการตรวจสอบความถูกตองของ
ขอมูล 

    

 
ตอนที่ 3 ความสอดคลองของระดับปญหาขั้นตอนการระบุวธิีการนําไปใช แนวทางการแกไขปญหา
และขอเสนอแนะ 
 

ความ
สอดคลอง ขั้นตอนที่ 3 

แนวทางการแกไขปญหา 
+1 0 -1 

ขอเสนอแนะ 

3.1  การระบุสถานที่จําหนายผลิตภัณฑ 
    

3.2  การระบุสารเคมีที่ใชเปนสวนผสม     

3.3  การระบุกลุมผูบริโภค     

3.4  การระบุการเตรียมในการบริโภค (วธิีใช
ผลิตภัณฑ) 

    

3.5  การระบุการเก็บรักษาผลิตภัณฑ     

การระบุวธิีการ
นําไปใช 

 

3.6  การระบุความตองการหรือขอกําหนดพิเศษ
จากผูบริโภค 
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ตอนที่ 4  ความสอดคลองของระดับปญหาของขั้นตอนการสรางแผนภูมิการผลิต แนวทางการแกไข
ปญหาและขอเสนอแนะ 
 

ความ
สอดคลอง ขั้นตอนที่ 4 

แนวทางการแกไขปญหา 
+1 0 -1 

ขอเสนอแนะ 

1. การเขียนแผนภูมิ/กระบวนการผลติ     

2.  ความเขาใจขั้นตอนกระบวนการผลิตของ
ทีมงาน 

    

3. การระบุรายละเอียดวตัถดิุบหรือสวนผสม     
4. การระบุภาชนะบรรจุหีบหอที่ใช     
5. ลําดับขั้นตอนของกระบวนการผลติ     
6. การระบุรายละเอียดขอมูลที่จําเปน     
7. การปรับปรุงเม่ือมีการเปลี่ยนแปลง
กระบวนการผลิต 

    

การสรางแผนภูมิ
การผลิต 

8.  การเขียนผังโรงงานรวมถึงเสนทางการ
เคลื่อนยายผลิตภัณฑและคนงาน 

    

 
 
ตอนที่ 5 ความสอดคลองของระดับปญหาของขั้นตอนการทวนสอบแผนภูมิที่ จุดการผลิตจริง  
แนวทางการแกไขปญหาและขอเสนอแนะ 
 

ความ
สอดคลอง ขั้นตอนที่ 5 แนวทางการแกไขปญหา 

+1 0 -1 
ขอเสนอแนะ 

1. บุคลากรที่ใชในการทวนสอบ     

2. ความรู ความเขาใจกระบวนการผลิตของ
บุคลากรที่เปนผูทวนสอบ 

    การทวนสอบ
แผนภูมิที่จุดการ

ผลิตจริง 3. การทวนสอบทุกครั้งที่มีการเปลี่ยนแปลง
กระบวนการผลิต 
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ตอนที่ 6  ความสอดคลองของระดับปญหาของขั้นตอนการระบุอันตรายทั้งหมดที่มีโอกาสเกิดขึ้นใน
แตละขั้นตอนการผลิต วิเคราะหอันตรายและพิจารณามาตรการปองกัน เพ่ือควบคุมอันตรายที่ระบุไว 
แนวทางการแกไขปญหาและขอเสนอแนะ 
 

ความ
สอดคลอง ขั้นตอนที่ 6 แนวทางการแกไขปญหา 

+1 0 -1 
ขอเสนอแนะ 

1. การจัดทําแผนภูมิการผลิต     
2.  ความรูเกี่ยวกับอันตรายที่มีโอกาส
เกิดขึ้นในแตละขั้นตอนการผลิต 

    

3.  การวิเคราะหอันตรายของทีมงาน     
4.  การวิเคราะหอันตรายกรณีที่มีการ
เปลี่ยนแปลง เชน สูตร วตัถุดิบ ฯลฯ 

    

5. การระบุขอบขายของทั้งทางดานกายภาพ 
เคมี และชวีภาพ ครบถวน ถูกตอง  

    

6. วิเคราะหอันตรายไดครบถวนในแตละ
ขั้นตอนการผลิต 

    

7. การระบุมาตรการการควบคุม     

การระบุอันตราย
ทั้งหมดที่มีโอกาส
เกิดขึ้นในแตละ
ขั้นตอนการผลิต 
วิเคราะหอันตราย 
และพิจารณา

มาตรการปองกัน เพ่ือ
ควบคุมอันตรายที่ระบุ

ไว 
8. การระบุโปรแกรมพื้นฐานในมาตรการ
ควบคุม 

    

 
ตอนที่ 7 ความสอดคลองของระดับปญหาขั้นตอนกําหนดจุดวิกฤตที่ตองควบคุมและ แนวทางการแกไข
ปญหาและขอเสนอแนะ 
 

ความ
สอดคลอง ขั้นตอนที่ 7 แนวทางการแกไขปญหา 

+1 0 -1 
ขอเสนอแนะ 

1. หลักเกณฑในการตัดสินจุด CCP     
2.  การใช CCP Decision tree     
3. ความรูความเขาใจของทมีเกี่ยวกับ
หลักเกณฑการตัดสินจุด CCP 

    
กําหนดจุดวิกฤตที่

ตองควบคุม 

4. ความเหมาะสมของจุด CCP      
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ตอนที่ 8 ความสอดคลองของระดับปญหาขั้นตอนการกําหนดคาวิกฤตสําหรบัจุดวิกฤตทีต่องควบคุม
แตละจุด แนวทางการแกไขปญหาและขอเสนอแนะ 
 

ความ
สอดคลอง ขั้นตอนที่ 8 

แนวทางการแกไขปญหา 
+1 0 -1 

ขอเสนอแนะ 

1. ที่มาของคาวิกฤต     
2. การอางอิงคาวิกฤต     
3. ความนาเชือ่ถือของขอมูลที่ใช
กําหนดคาวิกฤต 

    

4. ความเหมาะสมของคาวิกฤต     
5. ความยากงายในการปฏบิัติงาน
ในการตรวจสอบคาวิกฤต 

    

6.  เครื่องมือหรืออุปกรณที่ใชใน
การตรวจสอบคาวิกฤต 

    

7.  การกําหนดคา operating 
Limit  

    

กําหนดคาวิกฤตสําหรบัจุด
วิกฤตทีต่องควบคุมแตละจุด 

8. ความรูความเขาใจของทมีใน
การการกําหนดคาวิกฤต 

    

 
 
ตอนที่  9 ความสอดคลองของระดับปญหาของขั้นตอนการจัดทําระบบตรวจติดตามสําหรับจุดวิกฤตที่
ตองควบคุมแตละจุด แนวทางการแกไขปญหาและขอเสนอแนะ 
 

ความ
สอดคลอง ขั้นตอนที่ 9 

แนวทางการแกไขปญหา 
+1 0 -1 

ขอเสนอแนะ 

 1. ความรูความเขาใจของทีมในการจัดทํา
ระบบการตรวจติดตามสําหรับจุดวิกฤตที่
ตองควบคุมแตละจุด 

    

2. การกําหนดผูรับผิดชอบ     
3. การกําหนดความถี ่     

จัดทําระบบตรวจ
ติดตามสําหรบัจุด
วิกฤตทีต่องควบคุม

แตละจุด 
 

4. การกําหนดขั้นตอนในการตรวจติดตาม 
วิธีการติดตาม 
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ความ
สอดคลอง ขั้นตอนที่ 9 

แนวทางการแกไขปญหา 
+1 0 -1 

ขอเสนอแนะ 

5. การกําหนดจุดหรือบริเวณที่ตองตรวจ
ติดตาม (เฝาระวัง) 

    

6. ความครอบคลุมทุกจุดวกิฤต     
7. การบันทึกขอมูล ณ จุดวิกฤต     
8. ความรูความเขาใจของผูรับผิดชอบใน
การตรวจติดตาม (เฝาระวงั) 

    

 

9. ประสิทธิภาพของอุปกรณหรือวิธีการ
สําหรับตรวจติดตามคาวกิฤต 

    

 
 
ตอนที่ 10  ความสอดคลองของระดับปญหาของขั้นตอนการกําหนดวิธีการแกไข  แนวทางการแกไข
ปญหาและขอเสนอแนะ 
 

ความ
สอดคลอง ขั้นตอนที่ 10 

แนวทางการแกไขปญหา 
+1 0 -1 

ขอเสนอแนะ 

1. ความรูความเขาใจของทมีในการ
กําหนดวิธีการแกไข 

    

2. การกําหนดวิธีการแกไข     
3. กําหนดวิธีการแกไขครอบคลุมทุกจุด
วิกฤต 

    

4. ความเหมาะสมของแผนการแกไข     
5. ความรู ความเขาใจความเหมาะสมของ
ผูรับผิดชอบ 

    

6. การปองกันการเกิดการเบี่ยงเบนซ้ํา     
7. พนักงานที่ปฏิบัติงาน ณ จุดวิกฤต     
8. การแกไขผลิตภัณฑทีเ่บีย่งเบนจากคา
วิกฤต  

    

การกําหนด 
วิธีการแกไข 

9. การแยกผลิตภัณฑที่มีปญหากับ
ผลิตภัณฑปกต ิ
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ตอนที่ 11 ความสอดคลองของระดับปญหาของขั้นตอนกําหนดกระบวนการทวนสอบ แนวทางการ
แกไขปญหาและขอเสนอแนะ 
 

ความ
สอดคลอง ขั้นตอนที่ 11 

แนวทางการแกไขปญหา 
+1 0 -1 

ขอเสนอแนะ 

1. ความรูความเขาใจของทมีในการ
กําหนดกระบวนการทวนสอบ 

    

2.  การกําหนดวิธีการทวนสอบ     
3. ความชัดเจนของวิธีการทวนสอบ     
4. บันทึกผลการทวนสอบ     
5. การสอบเทียบอุปกรณที่ใชในการวัด  
ณ จุดวิกฤต 

    

6. แผนการทวนสอบ     
7. ความถี่ในการทวนสอบ     
8. การทบทวนความเหมาะสมของคา
วิกฤตและวธิกีารแกไข 

    

9. การตรวจสอบผลวเิคราะหผลิตภัณฑ     
10. การทบทวน HACCP Plan     

ขั้นตอนกําหนด
กระบวนการทวน

สอบ 

11. การทํา internal Audit     
 
 
ตอนที่ 12 ความสอดคลองของระดับปญหาขั้นตอนการจัดทําระบบเอกสารและการเก็บบันทกึรวมทั้ง
เอกสารของโปรแกรมพื้นฐาน หรือ GMP แนวทางการแกไขปญหาและขอเสนอแนะ 
 

ความ
สอดคลอง ขั้นตอนที่ 12 

แนวทางการแกไขปญหา 
+1 0 -1 

ขอเสนอแนะ 

1. การจัดทําระบบและการควบคุม
เอกสาร 

    

2. การอนุมัติเอกสาร     
3. การแจกจายเอกสาร     
4. การทําสําเนา     

การจัดทําระบบเอกสาร
และการเก็บบนัทึก 
รวมทั้งเอกสารของ

โปรแกรมพื้นฐาน หรือ 
GMP 

5. การเรียกคืนและทําลายเอกสารเกา     
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ความ
สอดคลอง ขั้นตอนที่ 12 

แนวทางการแกไขปญหา 
+1 0 -1 

ขอเสนอแนะ 

6. การเพิ่มบันทึกการปรับปรุง
เปลี่ยนแปลง 

    

7. การเก็บเอกสารตนฉบบั     
8. การใหรหัสเอกสาร     
9. การกําหนดอายุการเก็บเอกสาร     
10. การทวนสอบเอกสาร     

 

11. การใชสื่ออิเล็กทรอนิกสในการ
บันทึกขอมูล 

    

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 114

ตารางแสดงคาความสอดคลองระหวางประเด็นปญหาและการแกไขปญหาของการจัดทํา
ระบบวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) ของโรงงานที่ไดรับรองระบบ 
HACCP ประเภทอาหารสําเร็จรูปแชแข็ง 
 
ตาราง 15 แสดงคาความสอดคลองระหวางประเด็นปญหาและการแกไขปญหาของขั้นตอนการการ
จัดตั้งทีมงาน HACCP 
 

ขั้นตอนที่ 1 แนวทางการแกไขปญหา 
ความ

สอดคลอง 

1. การใหความสําคัญและการสนับสนุนของผูบริหาร  1 

2.ความชัดเจนของนโยบายและวตัถปุระสงคในการ
จัดทําระบบ HACCP 1 

3. การจัดตั้งทีมงาน HACCP 1 

4. วุฒิการศึกษาของคณะทาํงานดาน HACCP 1 

5. แผนผังโครงสรางการบริหาร และสายการบังคับ
บัญชาของระบบ HACCP  

0.66 

6. การมีสวนรวมของทีม 1 

การจัดตั้งคณะทํางาน 
HACCP 

7. การกําหนดกรอบแผน HACCP 1 

 
ตาราง 16    แสดงคาความสอดคลองระหวางประเด็นปญหาและการแกไขปญหาของขั้นตอนการ
บรรยายรายละเอียดของผลติภัณฑ  

ขั้นตอนที่ 2 แนวทางการแกไขปญหา 
ความ

สอดคลอง 

1. ความเขาใจของทีมในการอธิบายรายละเอียด
ผลิตภัณฑ 

1 

2. ความชัดเจนของผลิตภัณฑตามกลุมเปาหมาย 1 

การบรรยายรายละเอียด 

ของผลิตภัณฑ 

3. ความครบถวนของขอมูลในการอธิบายรายละเอียด
ผลิตภัณฑ 1 
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ขั้นตอนที่ 2 แนวทางการแกไขปญหา 
ความ

สอดคลอง 

4. การตรวจสอบความถูกตองของขอมูล 1  

5. บุคลากรในการตรวจสอบความถูกตองของขอมูล 1 

 
ตาราง 17    แสดงคาความสอดคลองระหวางประเด็นปญหาและการแกไขปญหาของขั้นตอนการระบุ
วิธีการนําไปใช 
 

ขั้นตอนที่ 3 แนวทางการแกไขปญหา 
ความ

สอดคลอง 

3.1  การระบุสถานที่จําหนายผลิตภัณฑ 1 

3.2  การระบุสารเคมีที่ใชเปนสวนผสม 1 

3.3  การระบุกลุมผูบริโภค 0.66 

3.4  การระบุการเตรียมในการบริโภค (วธิีใช
ผลิตภัณฑ) 

1 

3.5  การระบุการเก็บรักษาผลิตภัณฑ 0.66 

การระบุวธิีการนําไปใช 

 

3.6  การระบุความตองการหรือขอกําหนดพิเศษจาก
ผูบริโภค 

1 

 
 
ตาราง 18    แสดงคาความสอดคลองระหวางประเด็นปญหาและการแกไขปญหาของขั้นตอนการ
สรางแผนภูมิการผลิต  

ขั้นตอนที่ 4 แนวทางการแกไขปญหา 
ความ

สอดคลอง 

1. การเขียนแผนภูมิ/กระบวนการผลติ 1 

2.  ความเขาใจขั้นตอนกระบวนการผลิตของทีมงาน 1 

การสรางแผนภูมิการ
ผลิต 

3. การระบุรายละเอียดวตัถดิุบหรือสวนผสม 1 
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ขั้นตอนที่ 4 แนวทางการแกไขปญหา 
ความ

สอดคลอง 

4. การระบุภาชนะบรรจุหีบหอที่ใช 0.66 

5. ลําดับขั้นตอนของกระบวนการผลติ 0.66 

6. การระบุรายละเอียดขอมูลที่จําเปน 0.66 
7. การปรับปรุงเม่ือมีการเปลี่ยนแปลงกระบวนการ
ผลิต 

0.66 

 

8.  การเขียนผังโรงงานรวมถึงเสนทางการเคลื่อนยาย
ผลิตภัณฑและคนงาน 1 

 
ตาราง 19    แสดงคาความสอดคลองระหวางประเด็นปญหาและการแกไขปญหาของขั้นตอนการทวน
สอบแผนภูมิที่จุดการผลิตจริง   
 

ขั้นตอนที่ 5 แนวทางการแกไขปญหา 
ความ

สอดคลอง 

1. บุคลากรที่ใชในการทวนสอบ 1 

2. ความรู ความเขาใจกระบวนการผลิตของบุคลากรที่
เปนผูทวนสอบ 

1 การทวนสอบแผนภูมิที่
จุดการผลิตจรงิ 

3. การทวนสอบทุกครั้งที่มีการเปลี่ยนแปลง
กระบวนการผลิต 1 

 
 
ตาราง 20   แสดงคาความสอดคลองระหวางประเด็นปญหาและการแกไขปญหาของขั้นตอนการระบุ
อันตรายทั้งหมดที่มีโอกาสเกิดขึ้นในแตละขั้นตอนการผลิต วิเคราะหอันตรายและพิจารณามาตรการ
ปองกัน เพ่ือควบคุมอันตรายที่ระบุไว  
 

ขั้นตอนที่ 6 แนวทางการแกไขปญหา 
ความ

สอดคลอง 
1. การจัดทําแผนภูมิการผลิต 1 ระบุอันตรายทั้งหมดที่มี

โอกาสเกิดขึ้นในแตละ
ขั้นตอนการผลิต 

2.  ความรูเกี่ยวกับอันตรายที่มีโอกาสเกิดขึ้นในแตละ
1 
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ขั้นตอนที่ 6 แนวทางการแกไขปญหา 
ความ

สอดคลอง 
ขั้นตอนการผลิต 

3.  การวิเคราะหอันตรายของทีมงาน 1 

4.  การวิเคราะหอันตรายกรณีที่มีการเปลี่ยนแปลง 
เชน สูตร วตัถุดิบ ฯลฯ 1 

5. การระบุขอบขายของทั้งทางดานกายภาพ เคมี และ
ชีวภาพ ครบถวน ถูกตอง  1 

6. วิเคราะหอันตรายไดครบถวนในแตละขั้นตอนการ
ผลิต 1 

7. การระบุมาตรการการควบคุม 1 

วิเคราะหอันตราย และ
พิจารณามาตรการ
ปองกัน เพ่ือควบคุม
อันตรายที่ระบุไว 

8. การระบุโปรแกรมพื้นฐานในมาตรการควบคุม 1 
 
ตาราง 21    แสดงคาความสอดคลองระหวางประเด็นปญหาและการแกไขปญหาของขั้นตอนกาํหนด
จุดวิกฤตที่ตองควบคุม 
 

ขั้นตอนที่ 7 แนวทางการแกไขปญหา 
ความ

สอดคลอง 
1. หลักเกณฑในการตัดสินจุด CCP 1 

2.  การใช CCP Decision tree 1 

3. ความรูความเขาใจของทมีเกี่ยวกับหลกัเกณฑการ
ตัดสินจุด CCP 1 

กําหนดจุดวิกฤตที่ตอง
ควบคุม 

4. ความเหมาะสมของจุด CCP  1 
 
ตารางที่  22 แสดงคาความสอดคลองระหวางประเด็นปญหาและการแกไขปญหาของขั้นตอนการ
กําหนดคาวิกฤตสําหรบัจุดวิกฤตทีต่องควบคุมแตละจุด  
 

ขั้นตอนที่ 8 แนวทางการแกไขปญหา 
ความ

สอดคลอง 
1. ที่มาของคาวิกฤต 1 กําหนดคาวิกฤตสําหรบั

จุดวิกฤตที่ตองควบคุม 2. การอางอิงคาวิกฤต 0.66 
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ขั้นตอนที่ 8 แนวทางการแกไขปญหา 
ความ

สอดคลอง 

3. ความนาเชือ่ถือของขอมูลที่ใชกําหนดคาวิกฤต 1 

4. ความเหมาะสมของคาวิกฤต 0.66 
5. ความยากงายในการปฏบิัติงานในการตรวจสอบคา
วิกฤต 0.66 

6.  เครื่องมือหรืออุปกรณที่ใชในการตรวจสอบคา
วิกฤต 1 

7.  การกําหนดคา operating Limit  1 

แตละจุด 

8. ความรูความเขาใจของทมีในการการกําหนดคา
วิกฤต 0.66 

 
ตาราง  23   แสดงคาความสอดคลองระหวางประเด็นปญหาและการแกไขปญหาของขั้นตอนการ
จัดทําระบบตรวจติดตามสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละจุด 
 

ขั้นตอนที่ 9 แนวทางการแกไขปญหา 
ความ

สอดคลอง 
 1. ความรูความเขาใจของทีมในการจัดทําระบบการ
ตรวจติดตามสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละจุด 1 

2. การกําหนดผูรับผิดชอบ 1 

3. การกําหนดความถี ่ 1 

4. การกําหนดขั้นตอนในการตรวจติดตาม วิธีการ
ติดตาม 0.66 

5. การกําหนดจุดหรือบริเวณที่ตองตรวจติดตาม (เฝา
ระวัง) 1 

6. ความครอบคลุมทุกจุดวกิฤต 1 
7. การบันทึกขอมูล ณ จุดวิกฤต 1 
8. ความรูความเขาใจของผูรับผิดชอบในการตรวจ
ติดตาม (เฝาระวัง) 

1 

จัดทําระบบตรวจติดตาม
สําหรับจุดวิกฤตที่ตอง

ควบคุมแตละจุด 

9. ประสิทธิภาพของอุปกรณหรือวิธีการสําหรับตรวจ
ติดตามคาวกิฤต 0.66 
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ตารางที่ 24   แสดงคาความสอดคลองระหวางประเด็นปญหาและการแกไขปญหาของขั้นตอนการ
กําหนดวิธีการแกไข    
 

ขั้นตอนที่ 10 แนวทางการแกไขปญหา 
ความ

สอดคลอง 
1. ความรูความเขาใจของทมีในการกําหนดวิธีการ
แกไข 1 

2. การกําหนดวิธีการแกไข 1 

3. กําหนดวิธีการแกไขครอบคลุมทุกจุดวกิฤต 1 

4. ความเหมาะสมของแผนการแกไข 1 
5. ความรู ความเขาใจความเหมาะสมของผูรับผิดชอบ 1 
6. การปองกันการเกิดการเบี่ยงเบนซ้ํา 1 
7. พนักงานที่ปฏิบัติงาน ณ จุดวิกฤต 1 
8. การแกไขผลิตภัณฑทีเ่บีย่งเบนจากคาวิกฤต  1 

การกําหนดวิธีการแกไข 

9. การแยกผลิตภัณฑที่มีปญหากับผลติภัณฑปกต ิ 1 
 
 
ตารางที่ 25    แสดงคาความสอดคลองระหวางประเดน็ปญหาและการแกไขปญหาของขั้นตอน
กําหนดกระบวนการทวนสอบ  
 

ขั้นตอนที่ 11 แนวทางการแกไขปญหา 
ความ

สอดคลอง 
1. ความรูความเขาใจของทมีในการกําหนด
กระบวนการทวนสอบ 

0.6 

2.  การกําหนดวิธีการทวนสอบ 1 

3. ความชัดเจนของวิธีการทวนสอบ 1 

4. บันทึกผลการทวนสอบ 1 
5. การสอบเทียบอุปกรณที่ใชในการวัด ณ จุดวิกฤต 1 
6. แผนการทวนสอบ 0.66 

ขั้นตอนกําหนด
กระบวนการทวนสอบ 

7. ความถี่ในการทวนสอบ 1 
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ขั้นตอนที่ 11 แนวทางการแกไขปญหา 
ความ

สอดคลอง 
8. การทบทวนความเหมาะสมของคาวิกฤตและวิธีการ
แกไข 0.66 

9. การตรวจสอบผลวเิคราะหผลิตภัณฑ 1 
10. การทบทวน HACCP Plan 1 

 

11. การทํา internal Audit 1 
 
 
ตารางที่ 26    แสดงคาความสอดคลองระหวางประเดน็ปญหาและการแกไขปญหาของขั้นตอนการ
จัดทําระบบเอกสารและการเก็บบันทึกรวมทั้งเอกสารของโปรแกรมพื้นฐาน หรือ GMP  

            

ขั้นตอนที่ 12 แนวทางการแกไขปญหา 
ความ

สอดคลอง 
1. การจัดทําระบบและการควบคุมเอกสาร 1 

2. การอนุมัติเอกสาร 1 

3. การแจกจายเอกสาร 1 

4. การทําสําเนา 1 
5. การเรียกคืนและทําลายเอกสารเกา 1 
6. การเพิ่มบันทึกการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง 1 
7. การเก็บเอกสารตนฉบบั 1 
8. การใหรหัสเอกสาร 1 
9. การกําหนดอายุการเก็บเอกสาร 1 
10. การทวนสอบเอกสาร 1 

การจัดทําระบบเอกสาร
และการเก็บบนัทึก 
รวมทั้งเอกสารของ

โปรแกรมพื้นฐาน หรือ 
GMP 

11. การใชสื่ออิเล็กทรอนิกสในการบันทกึขอมูล 0.66 
 

 



 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก จ 

บันทึกการตรวจสถานที่ผลิตอาหารแชเยือกแข็ง  

ดานการจัดระบบวิเคราะหอันตรายและควบคุมจุดวิกฤต (HACCP) 
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ประวัติยอผูวิจัย 

 

ชื่อ  นางสาวพงศสภุา  จันทรบวย 

เกิดวันที ่ 10 เมษายน 2518 

สถานที่เกิด จังหวัดเพชรบุรี 

ที่อยูปจจุบัน 78/192 ซอย 10 หมูบานบุศรินทร แขวงสายไหม เขตสายไหม  
จังหวัดกรุงเทพมหานคร 10220 

ตําแหนงหนาที่ปจจุบัน นักวิชาการมาตรฐาน 5  

   สํานักมาตรฐานสินคาและระบบคุณภาพ 

สํานักงานมาตรฐานสินคาเกษตรและอาหารแหงชาติ 

   กระทรวงเกษตรและสหกรณ 

ประวตัิการศึกษา 

พ.ศ. 2533 มัธยมศึกษาตอนตน โรงเรียนวัดจันทราวาส (ศุขประสารราษฎร) 
จังหวัดเพชรบุรี  

พ.ศ. 2536 มัธยมศึกษาตอนปลาย โรงเรียนพรหมานุสรณ จังหวัดเพชรบุรี  

พ.ศ. 2538 อนุปริญญาวทิยาศาตร (เทคโนโลยีการอาหาร) สถาบันราชภัฎเพชรบุรี  
จังหวัดเพชรบุรี 

พ.ศ. 2540 วทบ. (อุตสาหกรรมเกษตร) สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลา  
เจาคุณทหารลาดกระบัง จังหวัดกรุงเทพมหานคร 

พ.ศ. 2550 กศ.ม.(อุตสาหกรรมศึกษา) มหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ  
จังหวัดกรงุเทพมหานคร 
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