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บทคัดยอ 

การศึกษาแนวทางการจัดการความปลอดภัยอาหารในกระบวนการผลิตน้ําแข็ง
หลอดของโรงงานกรณีศึกษา ซ่ึงใชหลักเกณฑวิธีการที่ดีในการผลิต (GMP) และระบบวิเคราะห
อันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (HACCP) โดยประเมินความพรอมของเอกสารการปฏิบัติงาน
และประเมินสุขลักษณะของสถานที่ผลิตตามหลักเกณฑ GMP รวมถึงตรวจวิเคราะหคุณภาพทาง
กายภาพ  เคมี และจุลินทรียของน้ําดิบหลังการปรับคุณภาพ (กอนเขาสูกระบวนการผลิต) และ
ผลิตภัณฑน้ําแข็งหลอดกอนและหลังการประยุกตใชแนวทางการจัดการความปลอดภัยอาหาร จาก
การประเมินความพรอมของเอกสารการปฏิบัติงาน พบวาทางโรงงานกรณีศึกษาไมมีเอกสารการ
ปฏิบัติงานตามหลักเกณฑวิธีการที่ดี   จึงไดจัดทําเอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงาน 10 เร่ือง มอบให
โรงงานกรณีศึกษาเพื่อนําไปใชประโยชน  สําหรับผลการประเมินทั้งกอนและหลังการประยุกตใช
หลักเกณฑ GMP พบวาโรงงานกรณีศึกษาไมผานเกณฑมาตรฐาน เนื่องจากพบขอบกพรองที่รุน 
แรงในหมวดสถานที่ตั้งและอาคารผลิต และหมวดการบรรจุ  ผลการวิเคราะหจุดวิกฤตที่ตองควบ 
คุมโดยใชผังการตัดสินใจ (CCP Decision Tree) พบจุดวิกฤตที่ตองควบคุม  1  จุด  คือ  ขั้นตอนการ
ผานแสง UV ซ่ึงพบอันตรายทางชีวภาพเนื่องจากการเหลือรอดของจุลินทรียที่กอโรค สําหรับผล
การวิเคราะหน้ําดิบหลังการปรับคุณภาพ (กอนเขาสูกระบวนการผลิต) ทั้งกอนและหลังการประ 
ยุกตใชแนวทางการจัดการความปลอดภัยอาหารเปนไปตามมาตรฐานน้ําบริโภคในภาชนะบรรจุที่
ปดสนิทของกระทรวงสาธารณสุข สําหรับผลการวิเคราะหทางกายภาพ เคมี และจุลินทรียของ
น้ําแข็งหลอดทั้งกอนและหลังการประยุกตใชแนวทางการจัดการความปลอดภัยอาหารไมมีความ
แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ  (p>0.05)  โดยคุณภาพทางกายภาพและทางเคมีทั้งกอนและ
หลังการประยุกตใชแนวทางการจัดการความปลอดภัยอาหารเปนไปตามมาตรฐานน้ําแข็งของกระ 
ทรวงสาธารณสุข สําหรับคุณภาพทางจุลินทรียกอนการประยุกตใชแนวทางการจัดการความปลอด 
ภัยอาหาร พบเชื้อคอลิฟอรมแบคทีเรีย และเชื้อจุลินทรียที่กอโรค คือ Escherichia coli   
Staphylococcus aureus  และ Salmonella spp. หลังการประยุกตใชแนวทางการจัดการความปลอดภยั
อาหาร พบวาปริมาณเชื้อคอลิฟอรมแบคทีเรียลดลง และไมพบเชื้อจุลินทรียที่กอโรค  
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ABSTRACT 

The study on management food safety in tube ice production of the selected case 
study factory by applying GMP and HACCP system was carried out. The factory was evaluated 
for suitable documented procedures as well as hygienic condition according GMP requirement. 
Physical, chemical and microbiological qualities of raw water before entering to ice production 
and tube ice before and after food safety management implementation were analysed. It was 
found that there are no relevant document available for the operation of all worker. Therefore 10 
GMP procedures were developed and gave them to factory for utilization. The evaluation score 
for hygienic conditions showed non-conforming to the regulation both before and after GMP 
implementation because of major problems in location and manufacturing buildings and 
packaging. HACCP principles were applied to analyse the potential hazards and critical control 
point. The results showed 1 CCP : UV disinfection due to the survival of pathogenic bacteria. The 
quality of raw water before entering to ice production were conformed to the standard of drinking 
water before and after food safety management implementation. Physical and chemical qualities 
of tube ice were not significantly different (p>0.05) and conformed to Thai FDA standard of ice 
before and after food safety management implementation. For microbiological quality, coliforms 
and pathogenic bacteria (Escherichia coli, Staphylococcus aureus  and Salmonella spp.) were 
found in tube ice before food safety management implementation. After food safety management 
implementation, it was found that coliform bacteria decreased and no pathogenic bacteria.  
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บทที่  1 

บทนํา 

บทนําตนเรื่อง 

ประเทศไทยเปนประเทศทีม่ีอากาศรอน จึงทําใหผูคนนิยมบริโภคน้าํแข็งเพื่อคลาย
ความรอน  นอกจากนี้ยังนําน้ําแข็งไปใชประโยชนในการลดอุณหภูมิและแชอาหารเพื่อยดือายุการ
เก็บรักษา  การบริโภคน้ําแข็งโดยตรง  เชน  การใสน้ําแข็งลงในขนมหวานหรือเครื่องดื่ม  หากน้ําแข็งที่
ใชไมสะอาดจะทําใหเกิดความไมปลอดภัยตอผูบริโภคได  มีรายงานพบวาเครื่องดื่มน้ําสมเกล็ดหิมะ  มี
การปนเปอนจากเชื้อคอลิฟอรม ยีสต และรา  หลังจากที่นําน้ําสมที่ผานการฆาเชื้อมาผสมกับน้ําแข็ง 
เนื่องจากไมสามารถควบคุมคุณภาพน้ําแข็งที่ซ้ือจากทองตลาดได (สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา,  
2550)   สําหรับการบริโภคน้ําแข็งทางออม  เชน  การใชน้ําแข็งในอุตสาหกรรมประมง  โดยนําน้ําแข็งไป
แชวัตถุดิบในอุตสาหกรรมอาหาร หากน้ําแข็งที่ใชไมสะอาดจะสงผลตอคุณภาพของวัตถุดิบและอาจกอ 
ใหเกิดความไมปลอดภัยเมื่อนําวัตถุดิบนั้นไปผลิตเปนผลิตภัณฑอาหาร ทั้งนี้จะกอใหเกิดความไมปลอด 
ภัยขึ้นในหวงโซอาหาร (สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา, 2545)  จากการเก็บตัวอยางน้ําแข็งแช
อาหารดิบในตลาดสดเขตดุสิตและตลาดสดเขตพระนคร  จํานวน  100  ตัวอยาง  พบวาตัวอยางทั้งหมดมี
คุณภาพต่ํากวาเกณฑมาตรฐานตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข  ฉบับที่ 137  เร่ือง  น้ําแข็ง  คือ  พบเชื้อ 
coliforms  Escherichia coli   และเชื้อโรคอาหารเปนพิษ  ไดแก  Salmonella spp.    Staphylococcus  
aureus   และ Vibrio cholerae   ถานําอาหารเหลานั้นมาปรุงเปนอาหารโดยใชความรอนและเวลาไมเพียง 
พออาจทําใหเกิดอันตรายตอผูบริโภคได (อรุณ   บางตระกูลนนท  และคณะ, 2543)   

การปนเปอนของเชื้อจุลินทรียในน้ําแข็งเปนปญหาที่พบบอยทําใหมีหลายหนวยงาน
เฝาระวังคุณภาพน้ําแข็งเพื่อใหเกิดความปลอดภัยตอผูบริโภค เชน การตรวจวิเคราะหคุณภาพน้ําบริโภค
และน้ําแข็งของหนวยงานสาธารณสุขเขต 13  ครอบคลุมเขต  4  จังหวัด  ไดแก  นครราชสีมา  บุรีรัมย  
สุรินทร และชัยภูมิ  ซ่ึงพบปญหาการปนเปอนเชื้อจุลินทรียและเชื้อโรคอาหารเปนพิษในน้ําแข็ง  ดังนี้ 
ในป  2548  มีการวิเคราะหตัวอยางน้ําแข็งจํานวน  47  ตัวอยาง  พบวาไมไดมาตรฐาน  28  ตัวอยาง  คือ  
พบเชื้อ coliforms  Escherichia coli   Clostridium perfringens และ Staphylococcus  aureus  ในป  2549  
มีการวิเคราะหตัวอยางน้ําแข็งจํานวน  31  ตัวอยาง  พบวาไมไดมาตรฐาน 5 ตัวอยาง  คือ  พบเชื้อ 
coliforms   Clostridium perfringens และ Staphylococcus aureus   และในป  2550  มีการวิเคราะห
ตัวอยางน้ําแข็งจํานวน 39  ตัวอยาง  พบวาไมไดมาตรฐาน  11  ตัวอยาง คือ  พบเชื้อ coliforms   
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Escherichia coli  และ Clostridium perfringens  (ศูนยวิทยาศาสตรการแพทยนครราชสีมา, 2550)  เพื่อลด
ปญหาตางๆ  ดังที่กลาวมานั้นจําเปนตองเริ่มตนจากสถานที่ผลิตที่ถูกสุขลักษณะการควบคุมกระบวนการ
ผลิตที่ถูกตอง  รวมทั้งการควบคุมสุขลักษณะสวนบุคคลของผูปฏิบัติงานตามหลักเกณฑวิธีการที่ดีใน
การผลิต (สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา, 2545)  สําหรับงานวิจัยนี้ไดศึกษาการจัดการความปลอด 
ภัยอาหารในกระบวนการผลิตน้ําแข็งหลอด โดยนําแนวทางหลักเกณฑวิธีการที่ดีในการผลิต (GMP) และ
ระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (Hazard Analysis and Critical Control Point : 
HACCP) มาใชเพื่อวิเคราะหจุดควบคุมวิกฤต  ระบุอันตรายและความเสี่ยงที่อาจจะเกิดขึ้นในกระบวนการ
ผลิตพรอมทั้งเสนอแนวทางการจัดการเพื่อใหเกิดความปลอดภัยในน้ําแขง็หลอด 

การตรวจเอกสาร 

1.    น้ําแขง็ 

 น้ําแข็ง  หมายถึง  น้ําที่นํามาผานกรรมวธีิทําใหเยือกแข็งหรือน้ําที่ถูกความเย็นจดั
จนแข็งตวัเปนกอน น้ําแขง็เปนอาหารทีต่องมีการควบคุมสถานที่ผลิตอาหารใหเปนไปตามมาตร 
ฐานตามขอกําหนดในประกาศกระทรวงสาธารณสุขที่วาดวยเร่ือง  วิธีการผลิต  เครื่องมือเครื่องใช
ในการผลิต ฉบับที่ 193  พ.ศ. 2543 และการผลิตน้ําแข็งเพื่อจําหนายทีม่ีวัตถุประสงคใชรับประทาน  
ตองใชน้ําสะอาดที่มีมาตรฐานตามประกาศกระทรวงสาธารณสุขเรื่อง น้ําแข็ง  ฉบับที่  78  พ.ศ. 
2527  และฉบบัที่  137  พ.ศ. 2534  สามารถแบงประเภทของน้ําแข็งตามกระบวนการผลิตเปน  2  
ประเภท  (สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา, 2546ก)  คือ   

ก.  น้ําแข็งชนิดซอง  เปนน้ําแข็งที่ผลิตโดยวิธีการแชแข็งในบอน้ําเกลือ  มี  2  
ชนิด  คือ - น้ําแข็งใชรับประทานได  จะตองใชน้าํที่ผานขั้นตอนการปรับปรุงคุณภาพแลว
นําไปผลิตเปนน้ําแข็งกอนใหญ  จะมีขั้นตอนการเปาลมเพื่อใหน้ําแข็งทั้งกอนใส 

-  น้ําแข็งทีใ่ชในทางการประมงเพื่อแชอาหารทะเลมีกรรมวิธีเชนเดยีวกับน้ําแข็ง
ใชรับประทานไดเพยีงแตไมมีขั้นตอนการเปาลม  ทําใหกึ่งกลางกอนน้ําแข็งไมใสและมีสีขาวขุน 

ข.  น้ําแข็งชนิดกอนเล็ก  เปนน้ําแข็งที่ทาํดวยเครื่องจักรอัตโนมัติ  จะมีลักษณะ
เปนหลอดหรอืกอนหรือเกล็ด  โดยจะนําน้ําที่ผานขั้นตอนการปรับคุณภาพแลวเขาเครื่องทําน้ําแข็ง
อัตโนมัติ 

1.1 กระบวนการผลิตน้ําแขง็หลอด   
การผลิตน้ําแข็งสวนใหญจะใชน้ําจากแมน้าํหรือน้ําบาดาล  โดยโรงงานจะสูบน้ํา

จากแหลงน้ําดงักลาวมาเก็บไวในถังพกัน้ําแลวเติมสารสมหรือปูนขาวขึน้อยูกับสภาพของน้ํา  กรอง
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น้ําใหใส  และทําลายเชื้อจุลินทรียโดยใชสารเคมี  เชน คลอรีน  จากนั้นจึงผานกระบวนการเพื่อ
กําจัด  สี  กล่ิน  รสและเกบ็ไวที่ถังพักน้าํเพื่อเขาสูเครื่องทําน้ําแข็งตอไป (อารยะ โรจนวณิชชากร 
และคณะ, 2550) กระบวนการผลิตน้ําแข็งหลอดประกอบดวย  3  ขั้นตอน  

1.1.1   ขั้นตอนการปรับคณุภาพน้าํ 
 การปรับคุณภาพน้ํา  หมายถึง  การทําใหน้ํามีคุณภาพดีขึ้นสามารถใชประโยชน

ไดตามที่ตองการ โดยทั่วไปตองปรับสภาพน้ําดิบใหไดน้ําที่สะอาดตามมาตรฐานน้ําดื่มในภาชนะที่
ปดสนิทกอนที่จะเขาสูกระบวนการทําน้ําแข็งหลอด โดยเติมคลอรีนเพื่อฆาเชื้อโรคและผานกระ 
บวนการกรองอีกครั้งหนึ่ง  ประกอบดวย  สารกรองแอนทราไซต  สารกรองคารบอน  และสาร
กรองเรซิน  ตามลําดับ ในปจจุบันการปรับคุณภาพน้ําทําไดหลายวิธี  แตละวิธีก็มคีวามเหมาะสม
แตกตางกันแลวแตความตองการในดานปรมิาณและคณุภาพของน้ําที่จะนํามาใช  ขั้นตอนการปรับ
คุณภาพน้ําสวนใหญจะประกอบดวยหลักและขั้นตอน  ดังนี ้

ก. การเติมอากาศ (Aeration) เปนกระบวนการทําใหน้าํสัมผัสกับอากาศเพื่อลด
ความเขมขนของกาซ  สารบางชนิดที่ระเหยได  และโลหะบางชนดิทีป่นเปอนอยูในน้ํา  เชน  ธาตุ
เหล็ก  ชวยปรบัคุณภาพของน้ําทางฟสิกสและเคมีได วธีิการเติมอากาศมีหลายวิธี  เชน  การทําให
น้ําเปนแผนฟลมหรือทําใหเปนน้ําตก  การทําเครื่องกีดขวางใหน้ําไหลผาน  การพนน้ําใหสัมผัสกับ
อากาศหรือพนอากาศเขาไปในน้ําหรือการผสมผสานวิธีตาง ๆ เขาดวยกัน 

ข. การตกตะกอนดวยสารเคมี (Coagulation) โดยการเติมสารเคมีบางชนิดลงใน
น้ําเพื่อใหสารที่มีอนุภาคเล็กๆ รวมตัวกันเปนอนุภาคใหญและมีน้ําหนกั  ซ่ึงงายตอการกําจัดออก
โดยการตกตะกอนหรือการกรอง 

ค. การตกตะกอนดวยวิธีการธรรมชาติ (Sedimentation) เปนการตกตะกอนโดย
อาศัยแรงโนมถวงของโลก  เพื่อใหอนภุาคเล็ก ๆ ตกสูขางลางของกนถัง 

ง. การกรอง (Filtration) เปนวิธีการที่สําคัญอยางหนึ่งในการปรับสภาพของน้ําทั้ง
ทางกายภาพและทางจุลินทรีย  โดยใชสารกรองและอุปกรณการกรอง  เชน 

- สารกรองกรวดทราย  มกัใชกรองน้ําประปาหรือน้ําบาดาลเพื่อขจัดสิ่งเจือปนทาง
กายภาพ  เชน  ตะกอน  สารแขวนลอย  เปนตน  โดยจดัใหน้ําไหลผานถังกรองที่มีช้ันของกรวด
ทรายเรียงตามขนาดที่เหมาะสมภายในถัง  ซ่ึงเปนการกรองกอนที่จะเขากระบวนการกรองอื่นๆ ตอ 
ไป  เมื่อใชสารกรองไปเปนเวลานาน  การทําความสะอาดสารกรองทรายทําไดโดยวธีิการลางยอน 
(Back wash) คือ ใชแรงดันน้ําที่สะอาดฉดีอัดเขาทางดานลางของถังกรองจากลางขึ้นชั้นบนถังสวน
ทางกันกับการไหลของน้ําทีผ่านเครื่องตามปกติ  แรงดนัน้ําจะทําใหสารกรองเสียดสีกัน  โดยมนี้ํา
เปนตัวกลางพาสิ่งสกปรกที่ติดอยูกับสารกรองหลุดติดออกมากับน้ําได 
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- สารกรองผงถานกัมมันต  เปนผงถานบดละเอียดสีดํา  ภายในมีรูพรุนคดเคี้ยวไป
มาทําใหมีพืน้ที่ผิวสัมผัสตอปริมาตรสูง  ผงถานประเภทนี้ผลิตขึ้นโดยใชกระบวนการความรอนสูง
และลดความดนัเปนพิเศษ  มีคุณสมบัติในการดูดสี  กล่ิน  กาซ  และสิ่งเจือปนในน้ําไวในรูพรุน  
ทั้งนี้ผงถานอาจใชรวมกับทรายหรือสารกรองอื่นๆ เชน  เรซิน  แอนทราไซต  แมงกานีสแซนด  
เปนตน  การบาํรุงรักษาทาํไดโดยวิธีการลางยอนเชนเดยีวกับการลางสารกรองกรวดทราย 

- สารกรองแมงกานีสแซนด ทําจากเมด็ทรายเคลือบดวยแมงกานีสออกไซด มี
คุณสมบัติสามารถขจัดสนิมน้ํา  ธาตุเหล็ก  แมงกานีส  ตะกัว่  กํามะถัน  สังกะสี  ออกจากน้ําได  
การบํารุงรักษาโดยใชดางทบัทิม (โปแตสเซียมเปอแมงกาเนต)  ปริมาณการใชควรใช 1 ชอนชาตอ
สารกรอง 50 ลิตร  ปจจุบันมีสารกรองแมงกานีสซีโอไลทที่พัฒนาขึ้น สามารถลางและคืนคุณสม 
บตัิไดโดยใชน้ําสะอาด  ทําใหสะดวกแกการใชงานมากขึ้น 

-  สารกรองแอนทราไซต มีคุณสมบัติสามารถกรองสนิมเหล็ก ตะกอน  ความขุน 
ได  การบํารุงรักษาทําไดโดยใชน้ําสะอาดลางและคืนสภาพโดยวิธีการลางยอนกลับ (Back wash) 

- สารกรองเรซิน เปนสารสังเคราะหที่มีหลายชนิด  การเลือกใชขึ้นกบัคุณภาพน้ํา
เร่ิมตนและคณุภาพของผลติภัณฑน้ําที่ตองการ  สารกรองเรซินมีรูปรางคลายลูกปด  โปรงแสง  มีสี
เหลืองขนาดตัง้แต 0.3-1.2  มิลลิเมตร  ขนาดที่นิยมใชในกระบวนการปรับคุณภาพน้ํา  ไดแก  0.4-
0.5  มิลลิเมตร  สารกรองเรซินชนิดที่ใชในการปรับคุณภาพน้ําสวนใหญโดยเฉพาะน้ําบาดาลบอลึก
และน้ําประปา ไดแก โซเดยีมเรซิน  ซ่ึงมีคุณสมบัติในการดึงอนุมูลประจุบวกของแคลซียมและ
แมกนีเซยีม 

1.1.2    ขั้นตอนการทําน้ําแขง็หลอด 
 หลังจากน้ําดบิผานกระบวนการปรับคุณภาพน้ําตามมาตรฐานที่กําหนดแลวตอไป 

จะนําน้ําที่ผานกระบวนการปรับคุณภาพแลวเขาเครื่องทําน้ําแข็ง  สวนประกอบที่สําคัญของเครื่อง
ทําน้ําแข็งหลอดมีอยู  5  สวน  ไดแก  ชุดฟรีสเซอร (Freezer)  ชุดเครื่องอัดน้ํายา (Compressor) ชุด
คอนเดนเซอรและรีซีฟเวอร (Condenser and Receiver)  ชุดหอผึ่งน้ําเยน็และปมน้ํา (Cooling tower 
and Condenser water pump)  และชุดตูสวทิซควบคุมพรอมอุปกรณไฟฟา  สําหรับเครื่องทําน้ําแข็ง
หลอดที่ใชในโรงงานกรณีศกึษาเปนแบบสัมผัสแผนโลหะเย็นจดั โดยใชแอมโมเนยี (R -717) เปน
สารทําความเยน็  เครื่องทําน้ําแข็งจะเปนถังกลมเสนผานศูนยกลางประมาณ 1.50 เมตร ความสูง
ประมาณ 7 เมตร ภายในถังจะมีทอสแตนเลสจํานวนมาก ขนาดเสนผานศูนยกลางเทากับน้ําแข็งที่
ผลิต  การทํางานเริ่มจากการสูบน้ําที่ผานการปรับคุณภาพจากถังน้ําดานลางขึ้นไปยังถังน้ําดานบน
ผานหัวฉีดน้ํา  แลวไหลลงตามผิวทอลงสูถังน้ําดานลางอยางรวดเรว็แบบสวนทางกบัสารทําความ 
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เย็นที่อยูภายนอกทอโดยการทํางานของคอมเพรสเซอร  เมื่อเกิดการแลกเปลี่ยนความรอน น้ําจะ
คอยๆ แข็งตวัเกาะผนังทอเปนน้ําแข็ง เมื่อไดน้ําแข็งเต็มทอแลว สารทําความเย็นก็จะหยดุทํางาน 
ระบบจะปลอยแกสรอนออกมาละลายเอาน้ําแข็งที่เกาะภายในทอใหหลุดตกลงที่เครื่องตัดน้ําแข็ง
ใหเปนกอนเล็กๆ  กอนสงไปยังกะบะรับน้ําแข็ง   

1.1.3  ขั้นตอนการบรรจุและเก็บรักษาน้ําแขง็หลอด 
เมื่อน้ําแข็งหลอดออกจากเครื่องทําน้ําแข็งแลว มาถึงขั้นตอนการบรรจแุละเก็บ

รักษาน้ําแข็งหลอด  เพื่อใหน้าํแข็งมีความปลอดภัยจําเปนตองมีภาชนะบรรจุ  และวิธีเก็บรักษาที่ถูก 
ตองและปลอดภัย  โดยมีรายละเอียดดังนี้ (อารยะ โรจนวณิชชากร และคณะ, 2550)   

ก.  ภาชนะบรรจุที่ใชบรรจุน้าํแข็งเพื่อบริโภคหรือรับประทานตองมีลักษณะดังนี ้
 - ภาชนะตองสะอาด  ไมมีโลหะหนกั  หรือสารอื่นออกมาปนเปอนกับน้ําแข็งใน
ปริมาณที่อาจเปนอันตรายตอสุขภาพ 
 -  ตองไมมีจุลินทรยีที่ทําใหเกิดโรค  และไมมีสีออกมาปนเปอนกับอาหาร 
 -  ตองไมเคยใชบรรจุหรือหุมปุย  วัตถุมีพษิ  หรือวัตถุทีอ่าจเปนอันตรายตอ
สุขภาพ 
 -  ตองทําดวยวัสดุที่ไมเปนพิษและเปนวสัดุพื้นผิวเรียบรักษาความสะอาดไดงาย 
 -  ตองงายตอการทําความสะอาดและสามารถปองกันการปนเปอนน้ําแข็งจาก
ภายนอกได 
 -  ตองไมเคยบรรจุผลิตภัณฑอ่ืนนอกจากน้าํแข็ง  และไมมีรูปรอยประดิษฐหรือ
ขอความใดทีแ่สดงวาเปนภาชนะบรรจุส่ิงของอื่น 
 -  ภาชนะบรรจุพลาสติกที่เปนแผนหรือถุงจะตองไมมีสี  หรือไมทําขึ้นจาก
พลาสติกที่ใชแลว  ยกเวนกรณีพลาสติกลามิเนต  (Laminate)  เฉพาะชัน้ที่ไมสัมผัสโดยตรงกับ
อาหาร 

ข.  สถานที่เก็บรักษาน้ําแข็งเพื่อบริโภคหรือรับประทาน  ตองมีลักษณะดังนี้ 
 -  สะอาดและมีระดับสูงกวาทางเดินภายในบริเวณสถานที่เก็บรักษาน้ําแข็ง 
 -  ทําดวยวัสดทุี่ไมเปนพษิและเปนวัสดพุืน้ผิวเรียบ  รักษาความสะอาดไดงาย 
 -  มีลักษณะทีง่ายตอการทําความสะอาดและมีลักษณะปกปดที่ปองกนัมิใหส่ิงหนึ่ง
ส่ิงใดจากภายนอกปนเปอนน้ําแข็งได 
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1.2 มาตรฐานน้ําแขง็  
เพื่อใหเกิดความปลอดภัยตอผูบริโภค  ผูประกอบการตองปฏิบัติตามประกาศของ

กระทรวงสาธารณสุขทั้ง 4  ฉบับ คือ   ฉบับที่  78  (พ.ศ.  2527) เร่ือง น้ําแข็ง    ฉบับที่  137  (พ.ศ.  
2534)  เร่ือง  น้ําแข็ง (ฉบับที่ 2)   ฉบับที่  254  (พ.ศ.  2545) เร่ือง น้ําแข็ง (ฉบับที่ 3)   ฉบับที่ 285  
(พ.ศ. 2547) เร่ือง น้ําแข็ง (ฉบับที่ 4)   ไดกาํหนดใหน้ําแข็งเปนอาหารกําหนดคุณภาพหรือมาตรฐาน  
การผลิตน้ําแข็งเพื่อจําหนายที่มีวัตถุประสงคใหใชรับประทานนัน้ตองใชน้ําสะอาดและไดคุณภาพ
มาตรฐาน  มีรายละเอียดดังตอไปนี ้

  1.2.1   คุณสมบัติทางฟสิกส 
ก.  สี  ตองไมเกิน  20  อาเซนยูนิต 
ข.  กล่ิน  ตองไมมีกล่ินแตไมรวมถึงกลิ่นคลอรีน 
ค.  ความขุน  ตองไมเกิน  5.0  ซิลิกาสเกล 
ง.  คาความเปนกรด-ดาง  ตองอยูระหวาง  6.5  ถึง  8.5 

  1.2.2  คุณสมบัติทางเคมี 
ก.  ปริมาณสารทั้งหมด (Total  Solid)ไมเกนิ 500.0  มิลลิกรัม ตอน้ําสะอาด 1 ลิตร 
ข.  ความกระดางทั้งหมด โดยคํานวณเปนแคลเซียมคารบอเนตไมเกนิ  100.0  

มิลลิกรัม  ตอน้ําสะอาด  1  ลิตร 
ค.  สารหนูไมเกิน  0.05  มิลลิกรัม  ตอน้ําสะอาด  1  ลิตร 
ง.  แบเรียมไมเกิน  1.0  มิลลิกรัม  ตอน้ําสะอาด  1  ลิตร 
จ.  แคดเมยีมไมเกิน  0.005  มิลลิกรัม ตอน้ําสะอาด  1  ลิตร 
ฉ.  คลอไรดโดยคํานวณเปนคลอรีนไมเกนิ  250.0  มิลลิกรัม ตอน้ําสะอาด  1  ลิตร 
ช. โครเมียมไมเกิน  0.05  มิลลิกรัม  ตอน้ําสะอาด  1  ลิตร 
ซ.  ทองแดงไมเกิน  1.0  มิลลิกรัม  ตอน้ําสะอาด  1  ลิตร 
ฌ.  เหล็กไมเกนิ  0.3  มิลลิกรัม  ตอน้ําสะอาด  1  ลิตร 
ญ.  ตะกั่วไมเกิน  0.05  มิลลิกรัม  ตอน้ําสะอาด  1  ลิตร 
ฎ.  แมงกานีสไมเกิน  0.05  มิลลิกรัม  ตอน้ําสะอาด  1  ลิตร 
ฏ.  ปรอทไมเกิน  0.002  มิลลิกรัม  ตอน้ําสะอาด  1  ลิตร 
ฐ. ไนเตรทโดยคํานวณเปนไนโตรเจนไมเกิน 4.0  มิลลิกรัม ตอน้ําสะอาด  1  ลิตร 
ฑ.  ฟนอลไมเกิน  0.001  มิลลิกรัม  ตอน้ําสะอาด  1  ลิตร 
ฒ.  ซีลีเนียมไมเกิน  0.01  มิลลิกรัม  ตอน้ําสะอาด  1  ลิตร 
ณ.  เงินไมเกิน  0.05  มิลลิกรัม  ตอน้ําสะอาด  1  ลิตร 
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ด.  ซัลเฟตไมเกิน  250.0  มิลลิกรัม  ตอน้ําสะอาด  1  ลิตร 
ต.  สังกะสีไมเกิน  5.0  มิลลิกรัม  ตอน้ําสะอาด  1  ลิตร 
ถ.  ฟลูออไรดโดยคํานวณเปนฟลูออรีนไมเกิน 1.5 มิลลิกรัม ตอน้ําสะอาด  1  ลิตร 
ท.  คลอรีนตกคางไมเกิน  0.5  มิลลิกรัม  ตอน้ําสะอาด  1  ลิตร 
ธ.  อะลูมิเนียมไมเกิน   0.2  มิลลิกรัม  ตอน้ําสะอาด  1  ลิตร 
น.  เอบีเอส (Alkylbezene Sulfonate)  ไมเกนิ  0.2  มิลลิกรัม  ตอน้ําสะอาด  1  ลิตร 
บ. ไซยาไนดไมเกิน  0.1  มิลลิกรัม  ตอน้ําสะอาด  1  ลิตร 

1.2.3  คุณสมบัติเกี่ยวกับจุลินทรีย 
ก. ตรวจพบแบคทีเรียชนิดโคลิฟอรม  นอยกวา  2.2 ตอน้ําสะอาด  100  มิลลิลิตร  

โดยวิธี  เอ็ม พ ีเอ็น  (Most Probable Number) 
ข. ตรวจไมพบแบคทีเรียชนิด  อี. โคไล (Escherichia coli) 
ค. ไมมีจุลินทรียที่ทําใหเกิดโรค  

1.2.4 กรรมวิธีการการผลิตน้ําแข็งจะตองมีการปองกันไมใหมีส่ิงปนเปอนน้ําที่ผานการปรับ
คุณภาพแลวขณะที่ทําการผลิต 

1.2.5 ทอสงน้ํา  ซองน้ําแข็ง  และเครื่องใชในการผลิตที่สัมผัสกับน้ําสะอาดหรือน้ําแข็งจะ 
ตองทําดวยวัสดุที่ไมเปนพษิ  ทนทาน  และมีลักษณะที่งายตอการทําความสะอาด 

1.2.6 พื้นผิวของทอสงน้ํา ซองน้ําแข็ง  และเครื่องใชในการผลิตที่สัมผัสกับน้ําสะอาดหรือน้ํา 
แข็งตองสะอาด  และไมมีส่ิงหนึ่งสิ่งใดปนเปอนอยูขณะทีท่ําการผลิต 

1.2.7 น้ําที่ใชในการทําความสะอาดทอสงน้ํา  ซองน้ําแข็ง  เครื่องใชในการผลิตที่สัมผัสกับ
น้ําสะอาดหรือน้ําแข็ง  และภาชนะบรรจุ  ตองใชน้ําทีม่ีมาตรฐานเชนเดียวกับน้ําทีใ่ชผลิตน้ําแข็ง  
การถอดน้ําแขง็ออกจากซองน้ําแข็งนั้น  ตองใชน้ําที่มีมาตรฐานเชนเดียวกับน้ําทีใ่ชผลิตน้ําแข็ง 

1.2.8 ในการเก็บรักษาน้ําแขง็หามมิใหใชแกลบ  ขี้เล่ือย  กระสอบ  กาบมะพราว  เสื่อหรือ
วัสดุอยางอื่นในทํานองเดยีวกันปกคลุมหรือหอหุมน้ําแขง็ 

1.2.9  สถานที่เก็บรักษาน้ําแข็งเพื่อจําหนายหรือที่จําหนายตอง 
ก.  สะอาดและมีระดับสูงกวาทางเดินภายในบริเวณสถานที่เก็บรักษาน้ําแข็ง 
ข.  ทําดวยวัสดุที่ไมมีพิษและเปนวัสดุพื้นผิวเรียบรักษาความสะอาดไดงาย 
ค.  มีลักษณะที่งายตอการทาํความสะอาด  และมีลักษณะปกปดที่ปองกันมิใหส่ิงหนึง่สิ่ง

ใดจากภายนอกปนเปอนน้ําแข็งได 
1.2.10  ภาชนะบรรจุที่ใชบรรจุน้ําแข็งเพื่อจําหนายหรือที่จําหนายตอง 

ก.  สะอาดและไมมีสารออกมาปนเปอนกบัน้ําแข็งในปริมาณที่อาจเปนอันตรายตอ 
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สุขภาพ 
ข.  ทําดวยวัสดุที่ไมเปนพษิและเปนวัสดพุื้นผิวเรียบรักษาความสะอาดไดงาย 
ค. มีลักษณะทีง่ายตอการทําความสะอาดและมีลักษณะปกปดที่ปองกนัมิใหส่ิงหนึ่งสิง่ใด

จากภายนอกปนเปอนน้ําแข็งได 
ง. ไมเคยใชบรรจุผลิตภัณฑอ่ืนนอกจากน้าํแข็งและไมมรูีปรอยประดษิฐหรือขอความใด

ที่แสดงวาเปนภาชนะบรรจุที่ใชบรรจุส่ิงของอื่น  ในกรณีที่ใชยานพาหนะในลักษณะเปนภาชนะ
บรรจุดวยยานพาหนะที่ใชเปนภาชนะบรรจุนั้นจะตองเปนไปตามขอ  ก.  ข.  และ ค. 

1.2.11  การแสดงฉลากของน้าํแข็ง  ใหปฏิบตัิดังนี ้
ก. ฉลากของน้ําแข็งที่จําหนายตอผูบริโภค ตองมีขอความเปนภาษาไทยแตจะมภีาษาตาง 

ประเทศดวยกไ็ด  และจะตองมีขอความแสดงรายละเอยีด  ดังนี้คือ  
 -  ช่ืออาหาร (ถามี)   
 -  เลขสารบบอาหาร   
 -  ขอความวา “น้ําแข็งใชรับประทานได” ดวยตัวอักษรสีน้ําเงิน 

-  ช่ือและที่ตั้งของผูผลิตหรือผูแบงบรรจุสําหรับน้ําแข็งที่ผลิตในประเทศ  ช่ือและ
ที่ตั้งของผูนําเขาและประเทศผูผลิตสําหรับน้ําแข็งนําเขา  แลวแตกรณี  ทั้งนี้สําหรับน้ําแข็งที่ผลิตใน
ประเทศอาจแสดงชื่อและทีต่ั้งสํานักงานใหญของผูผลิตหรือของผูแบงบรรจุก็ได 

-  น้ําหนักสุทธิเปนระบบเมตริก 
ข. ฉลากของน้ําแข็งที่มิไดจาํหนายตอผูบริโภค  ตองมขีอความเปนภาษาไทยเวนแตน้ํา 

แข็งที่นําเขาอาจแสดงขอความเปนภาษาอังกฤษก็ได  และอยางนอยตองมีขอความ  ดังนี้ 
-  ช่ืออาหาร (ถามี) 
- ขอความวา “น้ําแข็งใชรับประทานได” ดวยตัวอักษรสีน้ําเงิน  หรือ “น้ําแข็งใช

รับประทานไมได” ดวยตวัอักษรสีแดง  แลวแตกรณ ี
-  ช่ือและที่ตั้งของผูผลิตหรือผูแบงบรรจุสําหรับน้ําแข็งที่ผลิตในประเทศ  ช่ือและ

ที่ตั้งของผูนําเขาและประเทศผูผลิตสําหรับน้ําแข็งนําเขา  แลวแตกรณี  ทั้งนี้สําหรับน้ําแข็งที่ผลิตใน
ประเทศอาจแสดงชื่อและทีต่ั้งสํานักงานใหญของผูผลิตหรือของผูแบงบรรจุก็ได 

2.  อันตรายในน้ําแขง็ 

อันตราย (hazard)  หมายถึง  ส่ิงที่มีคุณลักษณะทางชีวภาพ  เคม ี  หรือกายภาพที่มี
อยูในอาหารหรือสภาวะของอาหารที่มีศักยภาพในการกอใหเกิดปญหาตอสุขภาพ อันตรายแบงออก 
เปน  3  กลุม ไดแก (สุวิมล  กีรติพิบูล,  2545)  
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2.1  อันตรายทางชีวภาพ (Biological  Hazard) เปนอันตรายที่เกิดจากการปนเปอน
ของจุลินทรีย  ไวรัส  ปรสิต  และอื่นๆ  ในอาหารแลวกอใหเกดิโรคหรือเปนอันตรายตอสุขภาพ  
ลักษณะการเกดิปญหาอันเนือ่งจากอันตรายชีวภาพในอาหารที่บริโภคนั้นสามารถแบงไดเปน  2  
ลักษณะ  คือ 

 -  Infection        เกิดจากการบริโภคจุลินทรียที่ทําใหเกิดโรค   
                            -  Intoxication   เกิดจากการบริโภคสารพิษที่จุลินทรียสรางไวในอาหาร 

 สําหรับน้ําแข็งหลอดที่ตองการขึ้นทะเบียน อย. จะตองมกีารตรวจจุลินทรียกอโรค
ตามมาตรฐานน้ําแข็งที่กําหนดไวประกอบดวย Coliforms Escherichia coli Clostridium 
perfringens   Staphylococcus  aureus  และ Salmonella spp.  ซ่ึงจุลินทรียแตละชนิดมีแหลงที่มา
และความสําคญั  ดังนี ้

เชื้อ Coliforms และ Escherichia coli  เปนจุลินทรียทีป่นเปอนมาจากสิ่งปฏิกูล  
เชน  อุจจาระของคนและสัตว  หากพบเชือ้เหลานี้ในน้ําแข็ง  แสดงวาพนักงานผูปฏิบัติงานที่สัมผัส
น้ําแข็งในกระบวนการผลิตขั้นตอนสาํคัญๆ  เชน  การบรรจุน้ําแข็งหลอดมีสุขลักษณะสวนบุคคลที่
ไมดี ไมลางมอืใหสะอาดหลังจากเขาหองน้ําและกอนปฏิบัติงานหรืออาจปนเปอนจากแหลงน้ําทีน่ํา 
มาผลิตน้ําแข็ง 

เชื้อ Clostridium perfringens  เปนจุลินทรียที่พบในดินและสิ่งแวดลอม  สามารถ
สรางสปอรซ่ึงเปนเกราะปองกันตัวเชื้อจุลินทรียไดเปนอยางดี  ทําใหทนความรอนและความเย็นได
ดีมีชีวิตอยูในน้ําแข็งไดเปนเวลานาน   เมื่อนําน้ําแข็งที่มีเชื้อชนิดนี้ปนเปอนอยูไปใชแชวัตถุดบิ  
อาหาร และเครื่องดื่ม เชื้อนี้ก็จะปนเปอนตอไปยังอาหารและเครื่องดื่มนั้นๆหากอาหารและเครือ่ง 
ดื่มเหลานี้อยูในสภาวะที่เชื้อชนิดนี้สามารถเจริญเติบโตไดดีกจ็ะมกีารสรางสารพิษกอใหเกดิปญหา
ทางดานความปลอดภัยใหแกผูบริโภค 

เชื้อ  Staphylococcus  aureus   เปนจุลินทียที่พบอยูตามแผล  ฝ  หนอง  ในจมกู
และในหูของคน  การปนเปอนของเชื้อนี้อาจมาจากมอืของพนักงานที่มีบาดแผล  หรือมวีิธีการ
ปฏิบัติงานที่ไมถูกตอง  เชน  ชอบแคะ  แกะ  เกา  ตามตัวขณะปฏบิัติงาน  เมื่อใชมือที่ไมสะอาด
สัมผัสกับอาหารและเมื่อตั้งอาหารนั้นทิ้งไวเปนเวลานาน  เชื้อนีก้็จะเจริญเติบโต  หากมีปริมาณมาก
ถึง  105  เซลล  เชื้อนี้ก็จะสรางสารพิษที่ทนความรอนไดสูงมาก  แมจะผานกระบวนการฆาเชื้อที่
อุณหภูมิอยางเชนหมอนึ่งฆาเชื้ออาหารกระปอง  ซ่ึงทําลายเชื้อจุลินทรียไดแตก็ไมสามารถทําลาย
สารพิษนี้ได  เมื่อบริโภคสารพิษนี้เขาไปก็จะเกดิอาการอาเจียนและปวดศีรษะอยางรุนแรง 

  เชื้อ  Salmonella spp.  เปนจุลินทรียที่พบอยูในลําไสหรือทางเดินอาหารของคน
และสัตว  เชือ้ซาลโมเนลลาแพรไปไดงายกับน้ํา  อาหาร และสิ่งแวดลอม  เชื้อนี้จึงเปนปญหากับ
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อาหารหลายชนิด รวมทั้งผัก ผลไม นมและผลิตภัณฑนม ดังนั้นกอนการปฏิบัติงานที่ตองสัมผัส
อาหารจึงจําเปนตองลางมือและฆาเชื้อโรคกอนทุกครั้งเพือ่ลดโอกาสการแพรเชื้อ สัตวปกเปนแหลง
ที่อยูอาศัยที่สําคัญของเชื้อซาลโมเนลลา  การปรุงอาหารที่มีสวนประกอบของสัตวปกจึงตองทําให
สุก  เพื่อฆาเชื้อซาลโมเนลลาเปนการลดความเสี่ยงจากการไดรับอันตรายจากเชื้อซาลโมเนลลา เมื่อ
บริโภคเชื้อโรคอาหารเปนพษิจากซาลโมเนลลาจะเกดิอาการทองเดิน  ปวดทอง  และอาเจียน 

2.2 อันตรายทางเคมี  (Chemical  Hazard)  เปนอันตรายที่เกิดจากการปนเปอน
ของสารเคมีที่ใชในกระบวนการผลิตอาหาร  ซ่ึงมีการใชสารเคมีที่หลากหลาย  เชน  ยาฆาแมลงใน
การเพาะปลูก  สารปฏิชีวนะในการเลี้ยงสตัว  การเติมส ี  สารกันหืน  และสารกันบดูลงในอาหาร  
การใชน้ํายาทาํความสะอาดหรือฆาเชื้อในโรงงาน การใชน้ํามันหลอล่ืนในการบํารุงรักษาเครื่อง 
จักรที่ใชในการผลิตหากไมมีการควบคุมการใชงานที่ถูกตองก็จะทําใหอาหารเกดิการปนเปอนจาก
อันตรายทางเคมไีด   อันตรายทางเคมีมีทีม่าจากแหลงตางๆ  4  แหลง  คือ 

-  สารเคมีที่เกดิขึ้นตามธรรมชาติ 
สารเคมีที่เกิดขึ้นตามธรรมชาติในกระบวนการผลิตน้ําแข็งหลอดนั้นจะพบไดจาก

สารเคมีที่มีอยูในแหลงน้ําทีน่ํามาเปนวัตถุดิบ  ซ่ึงแหลงน้ําแตละแหงจะมีสารเคมทีี่แตกตางขึ้นอยู
กับแหลงน้ําทีน่ํามาใช  สารเคมีที่มีอยูตามธรรมชาติในแหลงน้ํา  ไดแก  เหล็ก  แมงกานีส  คลอไรด  
เปนตน 

-  สารเคมีที่เติมลงไปโดยเจตนา 
สารเคมีเหลานี้เปนสารเคมีที่จงใจเติมลงไปในอาหารเพื่อจุดประสงคบางอยาง  

ไดแก  วัตถุเจอืปนอาหาร (Food Additive) ตางๆ  เชน  สีผสมอาหาร  โซเดียมไนไตรต  สาร 
ประกอบซัลไฟต  เปนตน  การใชสารเคมีเหลานี้จะปลอดภัยถาใชในปริมาณที่กําหนด  แตอาจเปน
อันตรายหากใชมากกวาปริมาณที่กําหนด  วัตถุเจือปนอาหารจะตองผานการพิสูจนวาปลอดภยัใน
การใชกับอาหาร  สําหรับในกระบวนการผลิตน้ําแข็งหลอดไมมีการเตมิวัตถุเจือปนอาหาร 

-  สารเคมีที่อาจปนเปอนมาโดยไมเจตนา 
สารเคมีบางอยางอาจมีการปนเปอนในน้าํแข็งหลอดโดยไมเจตนา  สารเคมีเหลานี้

อาจติดมากับน้ําดิบที่ใชในการผลิตน้ําแข็งหลอด  เชน  สารฆาแมลง  ปุยจากการเกษตร เปนตน  
สารเหลานี้จะไมมีผลตอความปลอดภัยมากนักถาระดับการปนเปอนไมสูงจนเกินไป   

-  สารเคมีที่ใชในโรงงาน 
สารเคมีที่ใชในโรงงาน  ไดแก  สารหลอล่ืน  สารเคมีที่ใชทําความสะอาด  สารฆา

เชื้อ  สีที่ใชทาเครื่องจักรผลิตอาหาร  อาจปนเปอนในน้ําแข็งหลอดโดยไมเจตนาได  ดงันั้น สารเคมี
เหลานี้จะตองเปนสารประเภท  Food Grade หรือไดรับอนุญาตใหใชในโรงงานผลิตอาหารเทานั้น 
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2.3  อันตรายทางกายภาพ  (Physical  Hazard)  หมายถึง  การปนเปอนของวัตถุ
หรือวัสดุที่ไมใชองคประกอบของอาหาร ซ่ึงเมื่อผูบริโภครับประทานอาหารที่มีส่ิงปลอมปนหรือ
ส่ิงแปลกปลอมเหลานี้จะกอใหเกิดการบาดเจ็บหรือเปนอันตรายตอสุขภาพรางกายได สําหรับ
อันตรายทางกายภาพที่อาจจะพบในน้ําแขง็ ไดแก  เศษแกว  เศษโลหะ เศษไม  เศษหิน  เศษเชอืก
ฟาง  เปนตน  
 การควบคุมอนัตรายทั้ง 3 ประเภทนี้ ผูผลิตจําเปนตองมีมาตรการตางๆ ซ่ึงประ 
กอบดวยการจดัการดานสุขลักษณะพืน้ฐานหรือ GMP  และการควบคุมกระบวนการผลิตดวยระบบ 
HACCP   

3.  การจัดการดานความปลอดภัยในน้ําแขง็ 

ปญหาที่พบในน้ําแข็งบริโภคที่มีจําหนายทั่วไป คือ การปนเปอนเชื้อจุลินทรียที่กอ
โรค ไดแก  Salmonella spp.    Staphylococcus  aureus  และ Clostridium perfringens  สวนใหญมา
จากสถานที่ผลิตไมถูกสุขลักษณะ  การควบคุมกระบวนการผลิตที่ไมถูกตองและไมสอดคลองกับ
ขอกําหนดหลกัเกณฑวิธีการที่ดีในการผลิต (สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา, 2545)  สําหรับ
แนวทางการจดัการดานความปลอดภัยอาหารนั้นมีหลายวิธี เชน GMP (Good  Manufacturing  
Practice) หรือหลักเกณฑวิธีการที่ดีในการผลิต  ระบบ HACCP (Hazard Analysis and Critical Control 
Point) หรือระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม  เปนตน  ผูประกอบการผลิตน้ําแข็ง 
จึงควรนําการจัดการดานความปลอดภัยอาหารมาใชในการผลิตน้ําแข็ง   เพื่อลดปญหาการปนเปอน
เชื้อจุลินทรียทีก่อโรคในน้ําแข็ง   

 
 3.1  GMP (Good  Manufacturing  Practice) หรือหลักเกณฑวิธีการที่ดีในการผลิต 

  บางครั้งจะเรยีกวาโปรแกรมพื้นฐาน (Pre-requisite Programmes) เปนแนวคิดที่
ใชหลักประกนัคุณภาพดานความปลอดภยัของอาหารจากการปนเปอน  อันเนื่องมาจากอันตรายทั้ง  
3  ประการดังที่กลาวมาแลว เปนการจดัการดานความพรอมของสภาวะแวดลอมในกระบวนการ
ผลิตเพื่อใหอาหารปลอดภัย  เชน  การจดัการดานอาคารสถานที่การผลิต  สุขลักษณะสวนบุคคล  
การควบคุมแมลงและสัตวนําโรค  การทําความสะอาดสถานที่การผลิต  เครื่องจักร  รวมทั้งอุปกรณ
การผลิต  การควบคุมน้ําใชในโรงงาน  การควบคุมแกว  การควบคุมสารเคมี  การระบุและการสอบ
กลับผลิตภัณฑ  และการเรยีกคืนผลิตภณัฑ  (สุวิมล  กีรติพิบูล,  2543) 
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หลักเกณฑวิธีการที่ดีในการผลิตตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที่  220)  
พ.ศ.  2544 เร่ือง น้ําบริโภคในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท มทีั้งหมด  9  ขอ  สามารถนํามาประยุกตใช
กับการผลิตน้ําแข็งได ดังนี ้

 
1.  สถานที่ตั้งและอาคารผลติ 
สถานที่ตั้งตัวอาคารและบริเวณโดยรอบสะอาดไมมกีารสะสมสิ่งที่ไมใชแลว หรือ

ส่ิงปฏิกูลอันอาจเปนแหลงเพาะพันธุสัตวและแมลง สามารถปองกันจากสัตวพาหะได รวมทั้งเชือ้
โรคตางๆ อาคารผลิตมีขนาดเหมาะสมมีการออกแบบ และกอสรางในลักษณะทีง่ายแกการบํารุง 
รักษาความสะอาดและสะดวกในการใชงาน ในการบรรจุน้ําแข็งตองมีหองบรรจุถาวร สะอาด
สามารถปองกันสัตว  แมลง  และการปนเปอนได  ไมเปนทางเดินผานไปยังบริเวณอ่ืน 

2.   เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร และอุปกรณในการผลิต 
ภาชนะหรืออุปกรณในการผลิตที่สัมผัสกับน้ํา เชน ทอสงน้ํา  ซองน้าํแข็ง ถังเก็บ

น้ํา และเครื่องใชในการผลิตที่สัมผัสกับน้ําสะอาดหรือน้ําแข็งจะตองทําดวยวัสดทุี่ไมเปนพษิทน 
ทานและมีลักษณะที่งายตอการทําความสะอาด และตองทําจากวสัดุที่ไมทําปฏิกิริยาซึ่งอาจเปน
อันตรายตอผูบริโภค  การออกแบบติดตั้งเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณที่ใชเหมาะสมและคํานึง 
ถึงการปนเปอนที่อาจจะเกดิขึ้น รวมทั้งสามารถทําความสะอาดตัวเครื่องมือ เครื่องจักรและบริเวณ
ที่ตั้งไดงายและทั่วถึง 

3.  แหลงน้ํา  การปรับคุณภาพน้ํา  และการควบคุมคุณภาพมาตรฐาน 
  แหลงน้ําดิบที่นํามาใชในการผลิตตองมีคุณภาพดี  หางจากแหลงโสโครก  ส่ิง

ปฏิกูล  และกิจกรรมใดทีก่อใหเกิดการปนเปอนสิ่งที่เปนอันตราย  การปรับสภาพน้ํากอนเขาสู
กระบวนการผลิตตองมั่นใจไดวาสามารถกาํจัดสิ่งปนเปอนทางกายภาพ  เคมี และจุลินทรียได  และ
ตองมีการตรวจสอบประสิทธิภาพการปรับคุณภาพน้ําทางดานทางกายภาพ  เคมี และจุลินทรีย  ตอง
มีบันทึกการตรวจสอบน้ําเพือ่เปนหลักฐานเมื่อหนวยงานราชการมาตรวจสอบ  ทางโรงงานจะ ตอง
สงตัวอยางผลิตภัณฑน้ําแข็งเพื่อวิเคราะหคณุภาพปละ  1  คร้ัง 

4.  ภาชนะบรรจุ 
 ภาชนะที่ใชบรรจุน้ําแข็งตองทําจากวัสดทุีไ่มเปนพษิ  กอนบรรจุจะตองทําความ

สะอาดโดยวิธีการลางและฆาเชื้อ เมื่อภาชนะบรรจุไดผานการทําความสะอาดและฆาเชื้อแลวจะตอง 
มีการตรวจสอบประสิทธิภาพการปนเปอนจุลินทรียของภาชนะบรรจุ  ในการลําเลียงขนสงเพื่อนํา
ภาชนะบรรจุไปใชจะตองไมทําใหเกิดการปนเปอนขึ้นอกี 
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5.  สารทําความสะอาดและฆาเชื้อ 
ชนิดสารทําความสะอาดและฆาเชื้อตองเปนชนิดที่ไดรับการอนุญาตใหใชในโรง 

งานผลิตน้ําแขง็และจะตองมกีารจัดเก็บเพื่อไมใหเกิดการปนเปอนขึ้นในวัตถุดิบ  ระหวางการผลิต  
และผลิตภัณฑสุดทาย และตองมีขอมูลเกี่ยวกับการใชสารทําความสะอาดและวิธีการฆาเชื้อที่ถูก 
ตอง  ไดแก  ปริมาณสารที่ใช  ปริมาณน้ํา  และเวลาสัมผัส 

6.  การบรรจุ 
 การบรรจุน้ําแข็งจะตองบรรจุในหองบรรจุที่สามารถปองกันการปนเปอนจาก

สัตว และแมลง  ผูปฏิบัติงานในขั้นตอนการบรรจุจะตองมีสุขลักษณะทีด่ีในการปฏิบัติงาน  ดังนี ้ 
จะตองแตงกายใหสะอาด  กอนบรรจุจะตองลางมือใหสะอาดและฆาเชื้อดวยแอลกอฮอล  เมื่อบรรจุ
เสร็จแลวจะตองมีการตรวจสภาพหลังการบรรจุ 

7.  การสุขาภิบาล 
 น้ําที่ใชภายในโรงงานตองเปนน้ําสะอาด จัดใหมหีองสวมและอางลางมือหนา

หองสวมใหเพยีงพอสําหรับผูปฏิบัติงานและตองถูกสุขลักษณะ  มีอุปกรณในการลางมืออยางครบ 
ถวนและตองแยกตางหากจากบริเวณผลิตจัดใหมีอางลางมือในบริเวณผลิตใหเพยีงพอและมีอุปกรณ 
การลางมืออยางครบถวน จะตองมีวิธีการปองกัน และกาํจัดสัตวและแมลงในสถานที่ผลิตตามความ
เหมาะสม มภีาชนะรองรับขยะมูลฝอยที่มฝีาปดในจํานวนที่เพียงพอ และมีระบบกําจดัขยะมูลฝอยที่
เหมาะสม มทีางระบายน้ําทิ้งและสิ่งโสโครกอยางมีประสิทธิภาพ และไมกอใหเกดิการปนเปอน
กลับเขาสูกระบวนการผลิตอาหาร 

8.  บุคลากรและสุขลักษณะผูปฏิบตัิงาน 
 ผูปฏิบัติงานในบริเวณผลิตตองไมเปนโรคติดตอหรือโรคนารังเกียจขณะทีด่ําเนิน 

การผลิตและมีการสัมผัสโดยตรงกับอาหารหรือสวนผสมของอาหารหรือสวนใดสวนหนึ่งของพื้น 
ที่ผิวที่อาจมีการสัมผัสกับอาหารผูปฏิบัติงานทุกคนจะตองสวมเสื้อผาที่สะอาดและเหมาะสมตอการ
ปฏิบัติงาน ใสถุงมือที่อยูในสภาพสมบูรณ และสะอาดถูกสุขลักษณะไมสวมใสเครื่องประดับตางๆ 
ขณะปฏิบัติงาน และดูแลสขุอนามัยของมอืและเล็บใหสะอาดอยูเสมอ  สวมหมวกหรือผาคลุมผม
หรือตาขายและมีการฝกอบรมจากเจาหนาที่ผูปฏิบัติงานที่เกี่ยวกับสุขลักษณะทัว่ไป    

9.  บันทึกและรายงาน 
 ทางโรงงานจะตองมีการบันทึกและรายงานผล  ดังนี้  ผลการตรวจวิเคราะหน้ํา

จากแหลงที่ใชในการผลิต  สภาพการทํางานของเครื่องมือ เครื่องจักร  และอุปกรณการผลิต  ผลการ
ตรวจวเิคราะหผลิตภัณฑทางดานกายภาพ  เคมี  และจุลินทรีย   และชนิดและปริมาณการผลิตของ
ผลิตภัณฑ    
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3.2 ระบบ  HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Point)  หรือระบบการวิเคราะห
อันตรายและจุดวิกฤตท่ีตองควบคุม     

การผลิตอาหารใหมีความปลอดภัยนั้นจําเปนจะตองมกีารจัดการดานโปรแกรมพื้น 
ฐานหรือหลักเกณฑวิธีการทีด่ีในการผลิตกอน  เนื่องจากการจัดการดานสุขลักษณะเปนพื้นฐานสํา 
คัญในการจัดทําระบบ  HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Point)  กลาวคือ  GMP  และ 
HACCP มีความสัมพันธกันอยางมากหากสภาพแวดลอมในการผลิตดียอมทําใหการควบคุมกระ 
บวนการ  ณ  จุดวกิฤตมีประสิทธิภาพมากขึ้น  และจะทาํใหแผน  HACCP  มีความชัดเจนมากขึน้
ดวยระบบ HACCP เปนแนวคิดของการควบคุมการผลิตที่ประกอบดวยการวนิจิฉัยและประเมิน
อันตรายของอาหารที่อาจเกดิขึ้นกับผูบริโภค ตั้งแตวัตถุดบิ กระบวนการผลิต การขนสง  จนกระทั่ง
ถึงมือผูบริโภค  รวมทั้งการสรางระบบการควบคุมกระบวนการผลิตเพื่อกําจัดหรือลดสาเหตุที่จะทํา
ใหเกิดอันตรายตอผูบริโภค ซ่ึงระบบ HACCP เปนระบบควบคุมเนนการปองกนัอันตรายในกระ 
บวนการผลิตมากกวาการทดสอบที่ผลิตภัณฑสุดทาย (สุวิมล  กีรติพิบลู, 2545) 

การจัดทําระบบ  HACCP  ประกอบดวยข้ันตอนการจดัทํา  12  ขั้นตอน  โดย  5  
ขั้นตอนแรกเปนการเตรียมการเพื่อนําเขาสูหลักของระบบ  HACCP  ทั้ง  7  ประการ 

ขั้นตอนที่  1  การจัดตั้งคณะทํางาน 
การจัดตั้งคณะทํางานในการจัดทําระบบ  HACCP    ควรประกอบดวย  บุคลากร

จากหลายฝาย  ซ่ึงประกอบดวยผูแทนจากฝายผลิต  ฝายประกันคณุภาพ  ฝายสุขาภิบาล  ฝาย
วิศวกรรม  และฝายจดัซื้อ  ทั้งนี้คณะทํางานควรไดรับการฝกอบรมเกี่ยวกับการจัดทําระบบ HACCP 
เพื่อใหคณะทํางานมีความรูความชํานาญในการพัฒนาแผน HACCP 

ขั้นตอนที่  2  บรรยายรายละเอียดของผลติภัณฑ 
 คณะทํางาน HACCP  จะตองบรรยายลักษณะและรายละเอียดของผลิตภัณฑ  ซ่ึง
ควรเปนขอมูลที่เกี่ยวกับความปลอดภัยของผลิตภัณฑนัน้ๆ ประกอบดวย  ช่ือผลิตภัณฑหรือกลุม
ผลิตภัณฑ  ลักษณะสําคัญของผลิตภัณฑสุดทาย  การใชผลิตภัณฑ  ภาชนะบรรจุ  อายกุารเก็บรักษา  
สถานที่จําหนาย  ขอแนะนําบนฉลาก  การควบคุมจําเพาะระหวางกระจายสินคา  กลุมผูบริโภค 

ขั้นตอนที่  3  ระบุวัตถุประสงคในการใช 
 การบรรยายลกัษณะและรายละเอียดของผลิตภัณฑ  รวมทั้งการระบุวตัถุประสงค
ในการใชผลิตภัณฑจะชวยใหคณะทํางาน HACCP สามารถระบุอันตรายที่มโีอกาสเกิดขึ้นจริง
สําหรับผลิตภัณฑนัน้ๆ  นอกจากที่ไดพบเห็นในการระบุอันตรายในแตละขั้นตอนของกระบวนการ
ผลิต   
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ขั้นตอนที่  4  การสรางแผนภูมิการผลิต 
 การสรางแผนภูมิการผลิตเพือ่ใหเขาใจขั้นตอนการผลิตไดโดยงาย ซ่ึงจะเปนประ 
โยชนตอคณะทํางาน  HACCP  ในการวิเคราะหอันตรายตางๆ และกาํหนดจุดวิกฤตที่ตองควบคุม 
การเขียนแผนภูมิการผลิตควรเริ่มตั้งแตวัตถุดิบทุกตัว รวมทั้งบรรจุภณัฑ  ผานกระบวนการผลิต
ตางๆ จนกระทั่งเปนผลิตภณัฑสุดทาย  การจัดเก็บและสงออกจากโรงงาน  การสรางแผนภูมกิาร
ผลิตสามารถทําไดโดยการสัมภาษณผูปฏิบัติงานหรือสังเกตขั้นตอนกระบวนการผลิตดวยตนเอง  
แผนภูมกิารผลิตตองครอบคลุมทุกจุดทุกขั้นตอนของกระบวนการผลิต 

ขั้นตอนที่  5  การทวนสอบแผนภูมิการผลิตท่ีจุดการผลิตจริง 
 คณะทํางาน  HACCP  จะตองทวนสอบทัง้แผนภูมกิารผลิตและผังโรงงาน  ณ  จุด
การผลิตจริง  เพื่อยนืยันความถูกตองทั้งหมด  การทวนสอบนี้ควรจะทําในชวงเวลาผลิตตางๆ กัน  
หากพบวาไมเปนไปตามที่เขยีนไว  คณะทํางาน  HACCP  จะตองมีการประชุมหารือและปรบั 
เปลี่ยนใหตรงตามการผลิตจริง 

ขั้นตอนที ่ 6 ระบุอันตรายทั้งหมดที่มีโอกาสเกิดขึ้นในทุกขั้นตอนของกระบวนการ
ผลิต  รวมท้ังวตัถุดิบทุกตัว  พรอมท้ังพิจารณามาตรการควบคุม (หลักการที่  1)   
 การวิเคราะหอันตรายเปนหลักการแรกของระบบ HACCP ขั้นตอนนี้มคีวามสําคัญ
และตองการผูเชี่ยวชาญดานเทคนิค เพื่อชวยใหคณะทาํงาน HACCP สามารถระบุอันตรายทีม่ี
โอกาสเกิดขึ้นจริงไดแก  อันตรายทางชีวภาพ  อันตรายทางเคมี  และอันตรายทางกายภาพ ไดอยาง
ถูกตองทุกขั้นตอนพรอมทั้งกําหนดมาตรการควบคุมอยางเหมาะสม   

ขั้นตอนที่  7  กําหนดจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (หลักการที่  2)   
 การกําหนดจดุวิกฤตที่ตองควบคุมเพื่อปองกันหรือควบคมุอันตรายที่เกดิขึ้น จดุ
วิกฤตที่ตองควบคุม (Critical Control Point : CCP)  หมายถึง  ขั้นตอนในกระบวนการผลิตหนึง่ ๆ 
ที่จําเปนตองมกีารควบคุม  เพื่อปองกันหรือขจัดอันตรายที่มีตอความปลอดภัยของอาหารหรือลด
อันตรายดังกลาวจนถึงระดับที่ยอมรับไดโดยใชแผนผังการตัดสินใจหรือ Decision Tree (Figure 1)  

ขั้นตอนที่  8  กําหนดคาวิกฤตสําหรับจุดวกิฤตท่ีตองควบคุม (หลักการที่  3)   
 คาวิกฤต คือ คาที่เปนเกณฑแบงแยกระหวางการยอมรับไดและยอมรับไมไดทาง 
ดานความปลอดภัยอาหาร  เปนคาที่ใชตัดสินการควบคมุการผลิต  ณ  จุด  CCP  นัน้วาสามารถผลิต
อาหารที่ปลอดภัยไดหรือไม   คาวิกฤตที่กําหนดขึ้นนีจ้ะตองประกันไดวาสามารถควบคุมอันตราย 
ที่ระบุไดอยางมีประสิทธิภาพ  คณะทํางานจะตองกําหนดคาวกิฤต (Critical  Limit)  สําหรับแตละ  
CCP   เพื่อที่จะดวูาจดุวกิฤตที่ตองควบคมุนั้นอยูภายใตการควบคุมหรือไม  คาวิกฤตที่กําหนดขึน้
สามารถหาไดจากตํารา  ประสบการณ หรืองานวิจยั 
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ขั้นตอนที่  9  กําหนดการเฝาระวังสําหรับจุดวิกฤตท่ีตองการควบคุม  
(หลักการที่  4)   

คณะทํางาน  HACCP  จะตองกําหนดการเฝาระวังการควบคุม ณ ขั้นตอนที่เปน  
CCP  เพื่อจะไดกําหนดการเฝาระวังไดอยางถูกตองเหมาะสมและสามารถตรวจสอบวาขั้นตอนการ
ผลิตหรือการจัดการในแตละจุดวกิฤติที่ตองควบคุมนั้นอยูในเกณฑที่กาํหนดไวหรือไม  การเลือก
วิธีการติดตามผลจะตองสามารถกระทําใหสภาพที่อยูนอกขอบเขตการควบคุมไดมีการแกไขทัน 
ทวงท ี

ขั้นตอนที่  10  กําหนดวธีิการแกไข (หลักการท่ี  5)   
 หากเกิดความผิดพลาดในการผลิตอาหารหรือไมเปนไปตามเกณฑที่กําหนดไวจะ 
ตองมีการแกไขใหถูกตอง  วิธีการแกไขในแตละจุดมลัีกษณะเฉพาะขึ้นอยูกับผลการติดตามในแต
ละขั้นตอนของการผลิตทั้งนี้ขึ้นอยูกับความปลอดภัยของอาหาร    

ขั้นตอนที่  11  กําหนดกระบวนการทวนสอบ (หลักการที่  6)    
 กําหนดวิธีการทวนสอบเพื่อยืนยนัวาระบบ HACCP ดําเนินการไดอยางมีประ 
สิทธิภาพ  การทวนสอบเปนขั้นตอนเพื่อยืนยนัวาระบบ  HACCP  ที่จัดทําขึ้นมกีารนําปฏิบัติจริง
และดําเนินไปอยางถูกตอง รวมทั้งมีประสิทธิภาพในการควบคุมการผลิตอาหารใหปลอดภยัอยาง
สม่ําเสมอ  

ขั้นตอนที่  12  จัดทําระบบเอกสารและการจัดเก็บบันทึก (หลักการที่  7)    
 เอกสารและบนัทึกตางๆ ที่เกี่ยวของกับขัน้ตอนการปฏบิัติงาน  (Procedures) 
และวิธีปฏิบัตงิาน (Work  Instructions)  ในโปรแกรมพื้นฐาน  รวมทั้งเอกสารและบันทึกในระบบ  
HACCP  ทั้งหมด  ตองมีระบบการจัดทําและควบคุมเอกสาร  รวมทั้งควบคุมบันทึกอยางเปนระบบ 
เพื่อสามารถยอนกลับไดและสามารถทบทวนความจํา  ซ่ึงการเก็บบันทึกขอมูลเปนสิ่งสําคัญอยางยิ่ง  
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Figure 1. Decision Tree 
Source :  Codex (2003) 
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4.  ผลการนําหลักเกณฑ  GMP และระบบ  HACCP มาประยุกตใช 

 ปจจุบันมีการนําการจัดการดานความปลอดภัยอาหาร ไดแก  GMP (Good  
Manufacturing  Practice) หรือหลักเกณฑวิธีการที่ดีในการผลิต  และระบบ HACCP (Hazard Analysis 
and Critical Control Point) หรือระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุมมาใช เพื่อให
อาหารมีความปลอดภัยและสรางความมั่นใจตอผูบริโภค   

4.1  ผลจากการนําหลักเกณฑวิธีการที่ดีในการผลิต (GMP)  มาประยุกตใช 
 ศูนยวิทยาศาสตรการแพทยขอนแกนไดรายงานผลการวิเคราะหน้ําบริโภคและน้ําแข็ง
หลอดในเขตพื้นที่ภาคตะวันออกเฉียงเหนือตอนบน ซ่ึงครอบคลุมพื้นที่ จังหวัดขอนแกน เลย สกลนคร 
และกาฬสินธุ ตามโครงการคุมครองผูบริโภคระหวางป  2541 - 2546  ประกอบดวย  ตัวอยางน้ําบริโภค
และน้ําแข็งหลอดซึ่งเก็บมาจากแหลงผลิตเพื่อตรวจเฝาระวังคุณภาพน้ําและตัวอยางที่ผูผลิตสงตรวจเพื่อ
ขอขึ้นทะเบียนตํารับอาหารรวมทั้งหมดจํานวน  1,242  ตวัอยาง  พบวามีคุณภาพไมไดมาตรฐานตาม
ประกาศกระทรวงสาธารณสุขฉบับที่ 61 (พ.ศ. 2542)  และฉบับที่ 135  (พ.ศ. 2534)  จํานวน  118  ตัวอยาง   
ประกอบดวย  ตัวอยางที่ตรวจเพื่อเฝาระวังคุณภาพน้ําจํานวน  89  ตัวอยาง  และตัวอยางสงตรวจเพื่อขอ
ขึ้นทะเบียนตํารับอาหารจํานวน  29  ตัวอยาง เมื่อเปรียบเทียบในแตละปงบประมาณ  พบวาตัวอยางน้ํา
และน้ําแข็งหลอดที่มีคุณภาพไมไดมาตรฐานมีแนวโนมลดลง  เนื่องจากมีการควบคุมการผลิตใหเปนไป
ตามมาตรฐานสถานที่ผลิต  รวมทั้งการเลือกวัตถุดิบในการผลิตน้ําจึงทําใหน้ําบริโภคและน้ําแข็งหลอดมี
ความปลอดภัยมากขึ้น (จิตลัดดา  รุงเรือง, 2549)   
 ศูนยวิทยาศาสตรการแพทยนครราชสีมาไดรวบรวมรายงานผลการตรวจวิเคราะห
ผลิตภัณฑน้ําบริโภคในภาชนะบรรจุที่ปดสนิทและน้ําแข็งหลอดที่สถานที่ผลิตและจําหนายใน
จังหวดัพื้นทีภ่ายใตการควบคุมของสาธารณสุขเขต 13 ครอบคลุมเขต 4 จังหวัด ไดแก นครราชสีมา  
บุรีรัมย  สุรินทร  และชัยภมูิ  ระหวางป พ.ศ. 2544 ถึง 2547  ผลการตรวจวเิคราะหพบวา  ในแตละ
ปน้ําบรรจุขวด  น้ําบรรจุถัง  และน้ําแข็งหลอดมีคุณภาพไมผานเกณฑมาตรฐานคอนขางสูง  และ
พบวาน้ําแข็งหลอดมีคุณภาพไมผานเกณฑมาตรฐานเพิม่ขึ้นทุกป (Table 1)  สําหรับสาเหตุสําคัญที่
ไมผานเกณฑมาตรฐาน เนื่องจากพบปริมาณเชือ้คอลิฟอรมเกินมาตรฐานทีก่ําหนด พบเชื้อ 
Escherichia coli และเชื้อโรคอาหารเปนพษิ ไดแก Salmonella spp.  Staphylococcus  aureus  และ  
Clostridium perfringens สวนคุณภาพทางเคมี พบวามีคาพีเอชต่ํากวามาตรฐานทีก่ําหนด (ศนูย
วิทยาศาสตรการแพทยนครราชสีมา, 2548) 
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Table 1.  Amount of non-conforming bottled drinking water and tube ice in lower northeast 
region of Thailand  

Year Small bottled drinking water  (%) Large bottled drinking water  (%) Tube ice  (%) 
2001 20 40 34 
2002 34 51 58 
2003 29 52 67 
2004 42 39 85 

Source :  Modified from Regional Medical Science Center Nakhon Ratchasima (2005) 

สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยารวมกับสํานักงานสาธารณสุขจังหวดั
ขอนแกนและสถาบันวิจัยโภชนาการ มหาวิทยาลัยมหิดล  ดําเนินโครงการพัฒนาความปลอดภัยเพือ่
แกไขปญหาการปนเปอนในโรงงานน้ําแขง็หลอดจังหวดัขอนแกน  แบงการดําเนนิการออกเปน  2  
กิจกรรม  ไดแก  การจัดอบรมและพัฒนาศกัยภาพผูประกอบการผลิตน้ําแข็งหลอด  และการสํารวจ
ขอมูลและพัฒนาสถานที่ผลิตน้ําแข็งหลอด  โดยมีผูประกอบการเขารวมโครงการทั้งหมด  17  แหง 
กอนและหลังการอบรมมีการประเมินผูประกอบการดวยแบบสอบถาม   พบวาหลังจากอบรมเมือ่
วันที่  23  กรกฎาคม  2550  ผูประกอบการมีความรูเพิ่มขึ้นสามารถนําความรูไปประยุกตใชใน
โรงงานได  จากการสํารวจสถานที่ผลิตน้ําแข็งหลอดระหวางวันที่  30  สิงหาคม  ถึง  7  กันยายน  
2550  พบวา  ผลการตรวจประเมินสถานทีผ่ลิตน้ําแข็งหลอดตามหลักเกณฑ  GMP  หลังการอบรม
มีคะแนนเพิ่มขึ้นเปนรอยละ 70.59  แตยังมีโรงงานที่ไมผานหลักเกณฑ  GMP  จํานวน  5  แหง และ
จากการตรวจวิเคราะหคุณภาพดานจุลินทรียในผลิตภณัฑน้ําแข็งหลอดกอนการอบรม พบวาไมได 
มาตรฐานดานจุลินทรียทั้ง  17  แหง  หลังการอบรมแลวจะตรวจวิเคราะหน้ําแข็งหลอดเฉพาะ
โรงงานที่ผานหลักเกณฑ GMP  จํานวน  12  แหง  พบวาผานเกณฑมาตรฐานดานจลิุนทรียจํานวน  
4  แหง หรือคดิเปนรอยละ  33.33 (อารยะ  โรจนวณิชชากร และคณะ, 2550) 

4.2  ผลการนําระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตท่ีตองควบคุม ( HACCP) มาประยุกตใช 
การประยกุตใชระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (Hazard 

Analysis and Critical Control Point : HACCP) รวมกับระบบการจัดการคุณภาพ  (ISO 9000:2000)  
ในการผลิตน้ําวานหางจระเข เพื่อสรางความมั่นใจในเรื่องคุณภาพและความปลอดภยัของผลิตภัณฑ   
พบจุดวิกฤตทีต่องควบคุม  2  ขั้นตอน  คือ ขั้นตอนการเตมิวิตามินซีและกรดซิตริก โดยควบคุมคาพี
เอชที่ 3.0-3.5 และขั้นตอนการพาสเจอรไรส  โดยควบคุมอุณหภูมิที่  85-95 ˚C  นาน 1-2  นาที   
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ดังนั้นน้ําวานหางจระเขจะมคีวามปลอดภยัหากจุดวิกฤตที่ตองควบคุมอยูในเกณฑทีก่ําหนดไว (He  
et al., 2005)   

การพัฒนาระบบ HACCP ในโรงงานผลิตนมพาสเจอรไรส  ซ่ึงสามารถผลิตนมได
วันละ 10,000 ลิตร และมีพนักงาน 35 คน โดยเปรียบเทียบคาใชจายระหวางการมีและไมมี
โปรแกรมพื้นฐานกอนการพัฒนาระบบ  พบวาการพฒันาระบบ  HACCP  โดยไมมีโปรแกรมพื้น 
ฐานมีคาใชจายในสวนการจางพนักงานในแตละขั้นตอนที่สูงกวาเพราะไมมีการควบคุมแตละขั้น 
ตอนตามหลักเกณฑการปฏิบัตทิี่ดี   สวนการพัฒนาระบบ  HACCP โดยมีโปรแกรมพื้นฐาน 
สามารถลดคาใชจายลงรอยละ  24.13   ดังนั้นโปรแกรมพื้นฐานมีความจําเปนตอการพัฒนาระบบ 
HACCP ใหมีประสิทธิภาพและทําใหคาใชจายรวมทั้งตนทุนในการพัฒนาระบบ HACCP ลดลง  
(Roberto et al., 2006)    

การที่มีอุตสาหกรรมน้ําดื่มเพิ่มขึ้นอยางแพรหลาย  ส่ิงสําคัญที่สุดของทุกๆโรงงาน
ในการปรับคณุภาพน้ํา คอื การควบคุมคุณภาพของน้ําดื่ม ทําใหตองตระหนกัถึงความปลอดภัย  
ดานจุลินทรียกอโรคและสารเคมี จึงจําเปนที่จะตองมกีารตรวจติดตาม รวมไปถึงขั้นตอนการจัดสง
น้ําใหมีความปลอดภัยโดยจะตองควบคุมตัวแปรตางๆ ในกระบวนการผลิตอยางเขมงวด    สําหรับ
การประยกุตใช HACCP ในโรงงานผลิตน้ําดื่มพบวามจีุดวิกฤตที่ตองควบคุม  2 จุด  คือ  การกรอง
และการฆาเชือ้ดวยสารเคม ี  ทําใหสามารถประเมินการปนเปอนจากอันตรายในกระบวนการผลิต
ไดอยางทนัทวงทีและทําใหการปฏิบัติงานดีขึ้น  (Damikouka et al., 2007)    

วัตถุประสงค 

1.   วิเคราะหอันตรายและประเมินความเสี่ยงของอันตรายในกระบวนการผลิต
น้ําแข็งหลอด 

 2.   พัฒนามาตรการและแนวทางการจดัการความปลอดภัยอาหารในกระบวนการ
ผลิตน้ําแข็งหลอด 

3.   ประเมินผลการจัดการความปลอดภยัอาหารในกระบวนการผลิตน้ําแข็งหลอด 
 
 

 



 

 

บทที่  2 

วิธีการวิจัย 

วิธีดําเนินการ 

1.  ศึกษากระบวนการผลิตน้ําแข็งหลอดของโรงงานกรณีศึกษา  ซ่ึงมีขนาดเครื่องจักร  189.20  
แรงมา  กําลังการผลิต  5  ตันตอช่ัวโมง  และมีคนงาน  21  คน โดยการเขาไปสังเกตการณ  
สัมภาษณพนกังาน จัดทําแผนภูมกิระบวนการผลิตและรายละเอยีดการปฏิบัติงานในแตละขั้น 
ตอน   พรอมทั้งยืนยนัแผนภมูิกระบวนการผลิตน้ําแข็งหลอดที่จุดปฏิบัติงานจริง 

2.    ทบทวนโปรแกรมสุขลักษณะพืน้ฐาน (GMP) ของโรงงานกรณีศึกษา  
2.1  ประเมินความพรอมของเอกสารการปฏิบัติงานตามหลกัเกณฑวธีิการที่ดีใน

การผลิตตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที่ 220) พ.ศ. 2544 เร่ือง น้ําบริโภคในภาชนะ
บรรจุที่ปดสนิท (ฉบับที่ 3) และเสนอแนะการจัดทําเอกสารและบันทกึคุณภาพที่เหมาะสม 

2.2  ประเมินสถานที่ผลิตน้ําแข็งหลอดตามแนวทางหลักเกณฑวิธีการที่ดีในการ
ผลิต  โดยใชบันทึกตรวจสถานที่ผลิตน้ําบริโภคในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท (แบบ ตส.3 (50))  ดัง
ภาคผนวก ก   ของสํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา  จํานวน 1  คร้ัง   

3.   พัฒนาระบบการวเิคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (Hazard Analysis and Critical   
Control Point: HACCP) ประกอบดวย 

3.1  วิเคราะหอันตรายครอบคลุมอันตรายทั้งกายภาพ  เคมี  และชวีภาพ  ระบุ
มาตรการการควบคุมอันตรายที่มีโอกาสเกิดขึ้นในแตละขั้นตอนของแผนภูมกิระบวนการผลิตอยาง
เหมาะสม พรอมทั้งประเมินความเสี่ยงหรือความมีนัยสําคัญของอันตรายแตละชนิดโดยใชหลักการ
ประเมินความเสี่ยงตอสุขภาพแบบสองมิต ิ (FAO, 1998) (Figure 2) โดยกําหนดเกณฑในการ
พิจารณาโอกาสที่จะพบอันตราย (Likelihood of  Occurrence) และระดับความรุนแรง (Severity) 
ดังนี ้

ก.  โอกาสที่จะพบอันตราย  (Likelihood of  Occurrence)   หมายถึง โอกาสที่จะ
พบอันตรายทัง้ 3 อยาง ไดแก  อันตรายทางชีวภาพ  อันตรายทางเคมี  และอันตรายทางกายภาพ โดย
แบงเปน 4 ระดับ  สําหรับงานวิจยันี้ไดกําหนดเกณฑในการพิจารณา  ดังนี้   

ระดับสูง  (High : H )   หมายถึง  โอกาสที่จะพบอันตรายทุกครั้งเมื่อมีการสังเกต
หรือตรวจสอบ 
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ระดับกลาง (Moderate : M)  หมายถึง  โอกาสที่จะพบอันตรายเปนบางครั้งเมื่อมี
การสังเกตหรอืตรวจสอบ 

ระดับต่ํา (Low : L)  หมายถึง  โอกาสที่จะพบอันตรายนานๆ  คร้ังหรือแทบจะไม
พบอันตรายเมือ่มีการสังเกตหรือตรวจสอบ 

ระดับเล็กนอย (Negligible : N)  หมายถึง  ไมมีโอกาสที่จะพบอันตรายเมื่อมีการ
สังเกตหรือตรวจสอบ 

 ข. ความรุนแรง (Severity) หมายถึง ความรุนแรงหรือผลที่เกิดขึ้นจากอันตราย 
แบงเปน 3  ระดับ ตามหลักเกณฑทีก่ําหนดของ  FAO (1998)  คือ 

ระดับสูง  (High : H)   หมายถึง  ผลที่เกิดขึ้นทําใหอาหารไมปลอดภัยอยางชัดเจน
และกอใหเกิดอันตรายตอชีวติ 

ระดบักลาง (Moderate : M)  หมายถึง  ผลที่เกิดขึ้นกอใหเกดิการเจบ็ปวย  แตไม
สงผลอันตรายตอชีวิต 

ระดับต่ํา  (Low : L)     หมายถึง  ผลที่เกิดขึ้นไมกอใหเกิดอนัตราย  แตมีผลตอ
ความรูสึก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Figure 2.  Two dimensional health risk assessment model 
Source:  FAO  (1998) 

นําขอมูลที่ไดมาทําการประเมินความเสี่ยงของอันตรายเพื่อพิจารณาระดับความมี
นัยสําคัญของอันตราย (Significance of  the Hazard)  โดยทําการวิเคราะหความสัมพันธของโอกาส
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ที่จะพบอันตรายกับระดับความรุนแรงตามรูปแบบการประเมินความเสี่ยง (Figure 2) ซ่ึงความเสี่ยง
หรือระดับความมีนัยสําคัญของอันตรายสามารถแบงออกไดเปน 4 ระดบั    คือ  

ระดับวกิฤต  (Critical  : Cr )  คือ  อันตรายดังกลาวมีความเสี่ยงหรือมีนยัสําคัญระดับวิกฤต 
ระดับหลัก  (Major : Ma)    คือ  อันตรายดังกลาวมีความเสี่ยงหรือมีนยัสําคัญระดับหลัก 
ระดับรอง  (Minor : Mi )     คือ  อันตรายดงักลาวมีความเสี่ยงหรือมีนัยสําคัญระดับรอง 
ระดับพอใจ (Satisfactory : Sa )  คือ  อันตรายดังกลาวไมมีนัยสําคัญ 

    เมื่อประเมินความเสี่ยงหรือความมีนัยสําคญัของ
อันตรายแตละชนิดแลวจะนาํอันตรายที่มีความเสี่ยงหรือความมีนัยสําคญัของอันตรายระดับสูงกวา
ระดับ Satisfactory (Sa)  มาพจิารณากําหนดจุดวกิฤตที่ตองควบคุม   

3.2  กําหนดจดุวิกฤตที่ตองควบคุม (Critical Control Point: CCP) สําหรับขั้นตอน
ในกระบวนการผลิตหนึ่งๆ ที่จําเปนตองมกีารควบคุมเพือ่กําจัดอันตรายหรือลดอันตรายดังกลาวให
อยูในระดับทีย่อมรบัไดจะมกีารกําหนดจดุวิกฤตที่ตองควบคุมโดยใชแผนผังการตัดสินใจ 
(Decision Tree) (Figure 1) ชวยในการกําหนดจุดวกิฤต (สุวิมล กีรติพบิูล, 2545) 

3.3  กําหนดคาวิกฤตในจุดวกิฤตที่ตองควบคุม  เพื่อใชเปนเกณฑการยอมรับหรือ
ควบคุม 

3.4  กําหนดการเฝาระวังสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมในกระบวนการผลิต  เพื่อ
ตรวจสอบวาขัน้ตอนการผลิตในแตละจุดวกิฤตที่ตองควบคุมนั้นวาอยูในเกณฑทีก่ําหนดไวหรือไม   

3.5  กาํหนดวธีิการแกไข เมือ่พบวาคาปฏิบัติงานเกิดการเบี่ยงเบนจนเกินคาวกิฤต
ที่กําหนด 

3.6  กําหนดวิธีการทวนสอบเพื่อยืนยันวาระบบ HACCP ดําเนินการไดอยางมี
ประสิทธิภาพ   

3.7  กําหนดการควบคุมระบบเอกสารและการจัดเก็บบันทึกขอมูล  เพื่อใหสามารถ
ทวนสอบได 

4.   ดําเนนิการประยุกตใชมาตรการโปรแกรมสุขลักษณะพื้นฐาน (GMP) และการควบคุมตามหลัก 
HACCP ณ จดุวิกฤตที่ตองควบคุมเปนเวลา 1 เดือน โดยนําเอกสารที่จัดทําขึ้นไปถายทอดและ
ฝกอบรมพนักงานผูที่เกี่ยวของ ณ จุดปฏิบตัิงาน 

4.1  เอกสารตามหลักเกณฑวิธีการที่ดีในการผลิต  ซ่ึงประกอบดวยคูมอืการปฏิบัติ 
งาน  10  เร่ือง ประกอบดวย  การควบคุมวตัถุดิบ  การควบคุมกระบวนการผลิต  การควบคุมการใช
สารเคมี  การควบคุมแกวและพลาสติก  การควบคุมสัตวพาหะ  การจัดการของเสีย  การซอมบํารุง
เครื่องมือเครื่องจักร  การทําความสะอาด  การควบคุมสุขลักษณะสวนบุคคล และการฝกอบรม 
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4.2  เอกสารตามระบบ  HACCP  ตามขั้นตอนกระบวนการผลิต (Figure 4) 

 5. ประเมินผลจากการประยกุตใชแนวทางการจัดการความปลอดภัย ดังนี้ 
 5.1 ประเมินสถานที่ผลิตน้ําแข็งหลอดตามแนวทางหลักเกณฑวิธีการที่ดีในการ

ผลิต  โดยใชบันทึกตรวจสถานที่ผลิตน้ําบริโภคในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท (แบบ ตส.3 (50))  ของ
สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา  หลังการประยุกตใชจํานวน 1  คร้ัง   

5.2  วิเคราะหคุณภาพและความปลอดภยัของวัตถุดิบและผลิตภัณฑกอนและหลัง
การประยกุตใชแนวทางการจัดการความปลอดภัยโดยการสุมเก็บตัวอยาง 2  สัปดาห/คร้ัง  จํานวน  
3  คร้ัง  ประกอบดวย  น้าํดิบกอนการปรับคุณภาพ  น้ําดิบหลังการปรับคุณภาพ และผลิตภณัฑ
น้ําแข็งหลอด  โดยมีรายละเอียดดังนี ้

5.2.1  น้ําดิบกอนการปรบัคุณภาพ และน้ําดิบหลังการปรับคุณภาพ ทําการเก็บ
ตัวอยางน้ําดิบกอนการปรับคุณภาพทีจุ่ด (1) (Figure 3) กอนเขาสูกระบวนการบําบดั  และน้ําดิบ
หลังการปรับคุณภาพหลังขั้นตอนการผานแสง UV ที่จดุ (2) (Figure 3)  

การเก็บตวัอยางเพื่อวิเคราะหทางกายภาพและเคมี ทําความสะอาดปากกอกดวยผา
สะอาด  จากนั้นเปดกอกน้ําใหน้ําไหลเต็มที่ประมาณ 1 นาที  เพื่อระบายน้ําทีค่างอยูในทอทิง้
จากนั้นนําขวดพลาสติกที่สะอาดรองรับน้าํประมาณ 500 มิลลิลิตร เพื่อนําไปตรวจวิเคราะหคาตางๆ 
ดังตอไปนี ้    

ก. คาพีเอช  ตรวจสอบดวยกระดาษทดสอบพีเอช (pH paper test) มีความละเอยีด
ในชวง pH 0-14 ทดสอบพีเอชโดย  รินน้ําตัวอยางลงในบีกเกอรประมาณ  20  มิลลิลิตร นํากระดาษ
ทดสอบคาพีเอชจุมลงในตัวอยางน้ําแลวนาํไปเทียบกบัสีมาตรฐาน 

ข. คาความกระดางของน้ํา   ตรวจสอบดวยชุดทดสอบความกระดางของน้ํา 
(Hardness  test  kit) ของบริษัทวิทยาศรม  ประกอบดวย น้ํายา Buffered  indicator  และน้ํายา Water  
hardness  ทดสอบความกระดางโดย  รินน้าํตัวอยางลงในบีกเกอรประมาณ  15  มิลลิลิตร แลวหยด
น้ํายา Buffered  indicator  ลงไป  2  หยด สังเกตน้าํตัวอยางถาเปลี่ยนเปนสีน้ําเงินแสดงวาน้ํา
ตัวอยางนั้นไมมีความกระดาง แตถาเปลี่ยนเปนสีมวงแดงใหเติมน้ํายา Water  hardness ลงไปทีละ
หยดแลวผสมใหทัว่จนกวาน้ําตัวอยางจะเปลี่ยนเปนสีน้าํเงิน  นับจํานวนน้ํายา Water  hardness  เปน
หยด  โดย 1  หยด  มีคาเทียบเทา  50  มิลลิกรัมตอลิตร 

ค. คาคลอรีนอิสระคงเหลือในน้ํา  ตรวจสอบดวยชุดทดสอบคลอรีนอิสระคงเหลือ 
ในน้ําของศูนยหองปฏิบัติการกรมอนามัย  กระทรวงสาธารณสุข  ประกอบดวย  ขวดเปลา  1  ขวด  
น้ํายาทดสอบคลอรีนอิสระคงเหลือ  1  ขวด  และสีมาตรฐานคลอรีนอิสระคงเหลอืที่ระดับความ
เขมขน 0.2  0.5  และ  1  มิลลิกรัมตอลิตร  ทดสอบโดยรินน้ําตวัอยางลงในขวดเปลาจนถึงขดีที่
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กําหนด  จากนั้นหยดน้ํายาทดสอบคลอรีนอิสระคงเหลอืลงในน้ําตัวอยางจํานวน  4  หยด  ปดฝา
ขวดเขยาใหเขากัน  แลวนําตวัอยางน้ํามาเทยีบกับสีมาตรฐาน  

การเก็บตวัอยางเพื่อวิเคราะหจุลินทรีย  กอนเก็บตวัอยางจะตองใชสําลีชุบแอลกอ 
ฮอล 70% เช็ดรอบปากกอกใหสะอาดปราศจากเชื้อจุลินทรีย  และใชหลอดทดลองที่ฆาเชื้อแลวมา
รองรับน้ําจากปากกอกประมาณ ¾ ของหลอดทดลองแลวนําไปตรวจวิเคราะห  ดังตอไปนี ้

คอลิฟอรมแบคทีเรีย  ตรวจสอบดวยชุดทดสอบคอลิฟอรมแบคทีเรีย (SI-Medium) 
ของศูนยหองปฏิบัติการกรมอนามัย กระทรวงสาธารณสุข ประกอบดวย อาหารตรวจเชื้อคอลิ 
ฟอรมแบคทีเรีย (SI Medium)  ตะเกยีงแอลกอฮอล  แอลกอฮอล  70%  แอลกอฮอล  95%  ถาด
สําหรับวางอุปกรณ มีดคัตเตอร และสําลี  กอนการตรวจสอบจะตองทาํความสะอาดมือและอุปกรณ
ที่ใชในการตรวจสอบดวยแอลกอฮอล  70%  จากนั้นเทน้ําตัวอยางประมาณ  1  มิลลิลิตร  ลงในขวด 
อาหารตรวจเชือ้คอลิฟอรมแบคทีเรีย แลวตั้งทิ้งไวที่อุณหภูมหิอง  (25-40 องศาเซลเซียส)  เปนเวลา  
17-24  ช่ัวโมง  ตรวจสอบผลโดยเทียบกับแผนเทียบสี  SI  Medium  ถาอาหารยังคงเปนสีมวงใสไม
เปลี่ยนแปลงแสดงวาตัวอยางไมมีการปนเปอนเชื้อคอลิฟอรมแบคทีเรีย แตถาอาหารเปลี่ยนจากสี
มวงเปนสีมวงปนเหลืองหรือสีเหลือง มีความขุน และแกสปุดขึ้นเมือ่เขยาเบาๆ แสดงวาตัวอยางมี
การปนเปอนเชื้อคอลิฟอรมแบคทีเรีย 

5.2.2  ผลิตภณัฑน้ําแข็งหลอด  ทําการเก็บตัวอยางน้ําแขง็หลอดที่จุด (3) (Figure 3)  
การเก็บตวัอยางเพื่อวิเคราะหทางกายภาพและเคมี  สุมเก็บตัวอยางน้าํแข็งที่ออก

จากเครื่องทําน้ําแข็งใสถุงพลาสติกแลวปดผนึกจํานวน 2 ถุง จากนั้นนําไปใสกระติกน้ําแข็งเพื่อ
นํามาวิเคราะหคุณภาพทางกายภาพและเคมี  ดังนี้  pH,  Color, Turbidity, Total  Dissolved  Solids, 
Hardness, Sulfate, Nitrate, Chloride , Ferric, Arsenic และ Lead (AWWA, 2005) 

การเก็บตวัอยางเพื่อวิเคราะหทางจุลินทรีย  สุมเก็บตัวอยางน้ําแข็งที่ออกจากเครื่อง
ทําน้ําแข็งดวยวิธีการปลอดเชื้อ โดยกอนเก็บตัวอยางตองทําความสะอาดมือและอุปกรณที่ใชในการ 
เก็บตัวอยางดวยแอลกอฮอล 70 % ใชคีมคีบน้ําแข็งใสในขวดที่ผานการฆาเชื้อจาํนวน  3  ขวด 
จากนั้นลนปากขวดดวยเปลวไฟ แลวปดฝาใหสนิทเก็บในกระติกน้ําแข็งเพื่อนํามาวเิคราะหคุณภาพ
ทางจุลินทรีย  ดังนี ้ Coliform  bacteria, E. coli, S. aureus, Salmonella spp. และ C. perfringens  
(AWWA, 1998) 
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6. ประมวลผลการวิเคราะหผลิตภัณฑน้ําแขง็หลอดกอนและหลังการนําแนวทางการจดัการความ
ปลอดภัยอาหารมาใชในกระบวนการผลิตน้ําแข็งหลอด  โดยวเิคราะหความแตกตางแบบ t-test  
(ธวัชชัย  งามสันติวงศ, 2543) 

7.  สรุปผลการดําเนินการวจิัย 
 

 



 

บทที่  3 

ผลและวิจารณผลการทดลอง 

การศึกษาแนวทางการจัดการความปลอดภัยอาหารโดยการประยกุตใชโปรแกรม
สุขลักษณะพืน้ฐาน (GMP) และการใชระบบ HACCP ในกระบวนการผลิตน้ําแข็งหลอด  ซ่ึง
คัดเลือกโรงงานกรณีศกึษาทีม่ีความตองการจะปรับปรุงโรงงานใหมีมาตรฐานตามหลกั GMP และ
ระบบ HACCP โรงงานกรณีศึกษาประกอบธุรกิจ 2 สายการผลิต คือ การผลิตน้ําดื่มบรรจุขวดและ
การผลิตน้ําแข็งหลอด สําหรับงานวจิัยนีจ้ะเลือกสายการผลิตน้ําแข็งหลอด ซ่ึงมีกําลังการผลิต
น้ําแข็งหลอดขนาดเล็กและขนาดใหญ 5 ตันตอช่ัวโมง  ผลิตโดยเครื่องทําน้ําแข็งอัตโนมัติ  3  เครื่อง 
ขนาด 15  ตัน/ชม. 1  เครื่อง  ขนาด  30  ตัน/ชม. 1  เครื่อง และขนาด  50 ตัน/ชม. 1  เครื่อง มี
พนักงานจํานวน 21  คน ผลิตภัณฑน้ําแข็งหลอดบรรจุในกระสอบพลาสติกขนาด 23-25 กิโลกรัม  
โดยมีผูรับซื้อไปจําหนายในพื้นที่จังหวัดนราธิวาส  

แผนผังสถานที่ผลิตน้ําแข็งหลอดของโรงงาน (Figure 3) เร่ิมจากน้ําดบิที่ใชในการ
ผลิตน้ําแข็งหลอดมาจากสระน้ํา (หมายเลข1) กอนนํามาผลิตน้ําแข็งหลอดจะมกีารปรับคุณภาพดังนี้ 
สูบน้ําผานระบบการใหอากาศที่เปนตะแกรง (หมายเลข 5) แลวตกตะกอนในบอปูน 1 (หมายเลข 6) 
มีการเติมสารละลายอะลูมิเนียมซัลเฟตเพือ่ชวยในการตกตะกอน จากนั้นผานการกรองขั้นตน 
(หมายเลข 7) ประกอบดวย  สารกรองทราย  สารกรองแมงกานีส  และสารกรองแอนทราไซต  
หลังจากนัน้ผานระบบการใหอากาศที่เปนตะแกรงอีกครั้ง (หมายเลข 8) แลวพกัน้ําในบอปูน  2  มี
การเติมแคลเซียมไฮโปรคลอไรด เพื่อฆาเชื้อจุลินทรีย (หมายเลข 9) จากนั้นจึงผานการกรองแมง 
กานีส  แอนทราไซต คารบอน เรซิน และผากรองตามลําดับ  (หมายเลข 10)  แลวผานการฆาเชื้อ
ดวยแสง UV (หมายเลข 11)  เมื่อผานการปรับคุณภาพน้ําแลวจะเก็บน้ําในถังเกบ็น้ํา (กอนเขาสู
กระบวนการแชเยือกแข็ง) มีทั้งหมด 6 ถังอยูนอกอาคารผลิต  4 ถัง (หมายเลข 12) และอยูในอาคาร
ผลิต 2 ถัง (หมายเลข 13)  จากนั้นน้ําจึงเขาสูเครื่องทําน้ําแข็ง (หมายเลข 14)  เมื่อไดน้ําแข็งหลอด
ตามตองการพนักงานจะบรรจุใสกระสอบพลาสติกแลวนําไปเก็บในหองเก็บน้ําแข็ง  
(หมายเลข 24, 27)    
 
 
 
 
 

 27   



 

 
 

Remark 
 

1   :   Pond 
2   :  Worker  home 
3   :  Toilet 
4   :   Alumimium sulphate  
          solution tank  
5   :   Sieve 1 
6   :   Cement   pond 1 
7   :   Filter  tank 1 
8   :   Sieve 2 
9   :  Cement   pond 2 
10 :  Filter  tank 2 

11   :   UV lamp 
12   :  Treat water tank 1 
13   :  Treat water tank 2 
14   :   Ice maker 
15   :  Cooling tower 
16    :  Toilet  (not use) 
17    :  Refrigerant tank 
19    :  Packing  ice area  
20    :  Cleaning  bottle area   
21    :  Waiting manager room 
22    :   Packing water room 

23    :  Picking water bottle room 
24    :  Picking ice room 1 
25     :  Cleaning  sack area   
26     :  Control room 
27     :  Picking ice room 2 
28      :  Office 
29      :  taking drinking water area 
30      :  taking ice area 

      :  Water flow 

Figure 3.  Plant  layout  of tube ice production 
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1.  สุขลักษณะพื้นฐาน (GMP) ของโรงงานกรณีศึกษา 

1.1  ความพรอมของเอกสารการปฏิบตัิงานตามขอกําหนด  
ผลการประเมินความพรอมของเอกสารการปฏิบัติงานตามหลักเกณฑวธีิการที่ดีใน

การผลิตตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที่ 220) พ.ศ. 2544 เร่ือง น้ําบริโภคในภาชนะ
บรรจุที่ปดสนิท (ฉบับที่ 3) หรือ GMP น้ําบริโภค มีทั้งหมด 9 หมวด ประกอบดวย สถานที่ตั้งและ
อาคารผลิต  เครื่องมือเครื่องจักรและอุปกรณการผลิต  แหลงน้ําการปรับคุณภาพน้ําและการควบคมุ
คุณภาพมาตรฐาน  ภาชนะบรรจุ  สารทําความสะอาดและฆาเชื้อ  การบรรจุ การสุขาภิบาล  
บุคลากรและสุขลักษณะผูปฏิบัติงาน บันทกึและรายงาน พบวาทางโรงงานกรณีศกึษาไมมีเอกสาร
การปฏิบัติงานตามหลักเกณฑวิธีการที่ดใีนการผลิตของน้ําบริโภคในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท จึงได
จัดทําเอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงาน 10 เร่ือง  มอบใหโรงงานกรณีศึกษาเพื่อนําไปใชประโยชนโดย
มีสาระสําคัญ  ประกอบดวย 

1.1.1  การควบคุมวัตถุดิบ  (GMP-01)  วัตถุดิบหลัก  ไดแก  น้ําดิบ (กอนเขาสูกระบวนการ
บําบัด) มาจากสระน้ํากอนนําไปผลิตน้ําแข็งหลอดจะตองผานกระบวนการปรับคณุภาพน้ํา  ไดแก  
การฆาเชื้อดวยแคลเซียมไฮโปรคลอไรด   ผานเขาเครื่องกรองทราย   เครื่องกรองคารบอน   เครื่อง
กรองแมงกานสี เครื่องกรองแอนทราไซต เครื่องกรองเรซิน ผากรองและการฆาเชือ้ดวยแสง UV  
ตามลําดับ (Figure 3) เมื่อผานการปรับคุณภาพแลวจะตองตรวจรับวตัถุดิบตามมาตรฐานที่กําหนด
ตามประกาศของกระทรวงสาธารณสุข  ฉบับที่  61  (พ.ศ.  2524) เร่ือง น้ําบริโภคในภาชนะบรรจุที่
ปดสนิทและฉบับที่  135  (พ.ศ.  2534)  เร่ือง น้ําบริโภคในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท (ฉบับที่ 2) 
(ภาคผนวก ข ) ดังนี ้น้ําดิบ (กอนเขาสูกระบวนการผลิต)  ตรวจสอบคุณภาพทางกายภาพและเคมี  
ไดแก  สี  กล่ิน  คาพีเอช  คาความกระดาง  และคาคลอรีนอิสระคงเหลอืในน้ํา  ตรวจสอบคุณภาพ
ทางจุลินทรีย  ไดแก  คอลิฟอรมแบคทีเรีย  แลวบันทกึผลในแบบฟอรมการตรวจสอบคุณภาพน้ํา
ดิบหลังการปรับคุณภาพ (GMP-01-FM-01) 

สวนบรรจุภณัฑที่ใชในการบรรจุน้ําแข็งหลอด  คือ  กระสอบพลาสติกสีขาวขนาด
บรรจุ  23-25  กิโลกรัม  ทําการตรวจสอบลักษณะภายนอกของกระสอบพลาสติกตองไมมีการฉีก
ขาดหรือชํารุดและนับจํานวนกระสอบ บันทึกจํานวนในแบบฟอรมการรับกระสอบพลาสติก 
(GMP-01-FM-02) หากตรวจพบวากระสอบพลาสติกมีรอยฉีกขาดไมสามารถบรรจุน้ําแข็งไดให
แยกไวแลวนําไปทิ้ง 

1.1.2 การควบคุมกระบวนการผลิต (GMP-02) ระบบการผลิตน้ําแข็งหลอดของโรงงาน
กรณีศึกษาควบคุมดวยระบบ  PLC  (Program Logic Control)  เปนการทํางานแบบอัตโนมัติ  จะมี
เสียงเตือนเมื่อระดับน้ําในบอปูน 2 (หมายเลข 9) และถังเก็บน้ํา (กอนเขาสูกระบวนการแชเยอืก
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แข็ง) (หมายเลข 12,13) มีปริมาณน้ําต่ํากวาระดับที่กําหนดไว  กอนการผลิตหัวหนาฝายผลิตจะ
ตรวจสอบปริมาณน้ําดิบมเีพียงพอในการผลิตหรือไม เมื่อมีเพียงพอสําหรับการผลิตน้ําแข็งจะดํา 
เนินการ ดังนี ้ ตรวจสอบน้าํมันในคอมเพรสเซอรของเครื่องทําความเยน็และเปดวาลวน้ําเขาเครื่อง
ทําน้ําแข็ง  หากปริมาณน้ําดบิไมเพียงพอหวัหนาฝายผลิตจะตองทําความสะอาดอุปกรณที่ใชในกระ 
บวนการปรับคุณภาพน้ําดิบ ไดแก  เครื่องกรองทราย  เครื่องกรองคารบอน   เครื่องกรองแมงกานสี  
เครื่องกรองแอนทราไซต  เครื่องกรองเรซิน โดยการลางยอนกลับและเปลี่ยนผากรอง  สวนหลอด 
UV หากพบวาหลอด UV ขุนจะขูดตะกอนออกแลวลางดวยน้าํสะอาด 

 เมื่อมีการผลิตน้ําแข็งหลอดทุกครั้งหัวหนาฝายผลิตจะตองตรวจสอบชั่วโมงการ
ทํางานของหลอด UV จากเครื่องบันทึกเวลาการทํางานอัตโนมัติและบันทึกชวงเวลาการทํางานของ
หลอด UV ในแบบฟอรม HACCP-02  และพนกังานฝายผลิตจะตองบันทึกปริมาณน้ําแข็งหลอดที่
ผลิตไดในแตละวันลงในแบบฟอรมปริมาณการผลติน้ําแข็งหลอด (GMP-02-FM-1) 

1.1.3  การควบคุมการใชสารเคมี (GMP-03)  การตรวจรบัสารเคมี  ไดแก  แคลเซียมไฮโปร
คลอไรด  65%  สารสม  สารกรองทราย  สารกรองแมงกานีส  สารกรองแอนทราไซต  สารกรอง  
เรซิน  สารกรองคารบอน และน้ํายาทําความสะอาด  ใหพนกังานฝายผลิตพิจารณาจากชื่อสารเคมี 
ยี่หอ และสวนประกอบที่ระบุไวบนภาชนะบรรจุวาตรงกับสารเคมีที่ส่ังซื้อหรือไม   ตรวจสอบ
ภาชนะบรรจุปดสนิทหรือไม น้ําหนักบรรจุของสารเคมี และบนัทกึการตรวจรับสารเคมีในแบบ 
ฟอรมการตรวจรับสารเคมี (GMP-03-FM-01) เมื่อตรวจรับสารเคมีเสร็จแลวใหพนักงานจัดเก็บสาร 
เคมีไวในหองเก็บสารเคมี โดยแยกออกจากบริเวณผลิตน้ําแข็งหลอดซึ่งแนใจวาจะไมกอใหเกิดการ
ปนเปอนกับผลิตภัณฑทั้งกอนแปรรูป  ระหวางแปรรูป และหลังแปรรูป หากพนกังานฝายผลิต
ตองการใชสารเคมีใหเบิกสารเคมีกับหัวหนาฝายผลิต กอนนําไปใชใหปฏิบัติดังนี้  ดูวันหมดอายุที่
ระบุไวบนภาชนะ  หากเปนสารกรองจะมีอายุการใชงาน  1  ป ภาชนะที่ใสสารเคมีจะตองปดสนิท
ไมมีรอยฉีกขาด เมื่อใชสารเคมีเสร็จแลวใหปดภาชนะทีบ่รรจุสารเคมีใหแนนสนิทและนําไปเก็บใน
หองเก็บสารเคมี 

1.1.4  การควบคุมแกวและพลาสติก  (GMP-04)  หัวหนาฝายผลิตกําหนดนโยบายควบคุม
แกวและพลาสติก  ดังนี้  หามผูปฏิบัติงานทุกคนนําภาชนะหรืออุปกรณที่ทําดวยแกวหรือพลาสติก  
ซ่ึงไมเกี่ยวของกับงานผลิตเขามาในบริเวณผลิต  หามนําเครื่องดื่มทีบ่รรจุในขวดแกวหรือพลาสติก
ทุกชนิดเขาบรเิวณผลิต  หามเปลี่ยนหลอดไฟ  กระจกหนาตาง และสิ่งอื่นๆ  ที่ทําดวยแกวขณะผลิต  
หากจําเปนตองเปลี่ยนจะตองแจงผูรับผิดชอบของหนวยนั้นใหส่ังหยดุการผลิตในบริเวณนั้น โดย
การจัดเก็บผลิตภัณฑ อุปกรณ วัสดหุีบหอใหมดิชิดหรือหาวัสดุปกคลุมปองกันการปนเปอนหากมี
การแตกหักระหวางการเปลี่ยน ในสวนการควบคุมอาคารวัสดุอุปกรณที่มีสวนประกอบที่ทําดวย
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แกวหรือพลาสติกพนักงานฝายผลิตตองจัดทํารายการทะเบียนอุปกรณที่ทําดวยแกวหรือพลาสตกิ
และตรวจเช็คสภาพสัปดาหละ  1  คร้ัง  และบันทึกลงในแบบฟอรมการตรวจสอบอุปกรณที่ทําดวย
แกวหรือพลาสติก (GMP-04-FM-01) ถามีการชํารุดหรือเสียหายใหรีบดําเนินการแจงผูรับผิดชอบ
ใหทําการแกไขซอมแซมทันทีและบันทกึลงในแบบฟอรมสาเหตุของการชํารุดหรือเสียหายและ
ระบุวิธีการแกไข (GMP-04-FM-02) ในกรณีที่มีการแตกของกระจก ภาชนะที่ทําดวยเครื่องแกวตอง
ปฏิบัติ ดังนี ้ แยกผลิตภณัฑที่ปนเปอนเศษแกวหรือพลาสติก และผลิตภัณฑที่คาดวาอาจมกีาร
ปนเปอน จากนั้นแจงผูที่รับผิดชอบทราบและกั้นบริเวณที่มีเศษแกวหรือกระจก และจัดการทําความ
สะอาดดวยไมกวาดพลาสติกและเครื่องดูดฝุน     

1.1.5  การควบคุมสัตวพาหะ (GMP-05) พนักงานฝายผลิตทําการตรวจสอบดูแลโครงสราง
อาคารผลิตใหปดมิดชิด       ติดตั้งตะแกรงบริเวณคูน้าํที่เปดออกนอกสถานประกอบการผลิตทุกจุด 
กําจัดแหลงที่อยูและอาหารของสัตวพาหะนําโรค  ทุกครั้งหลังเลิกงานใหกําจัดเศษอาหารที่ตกคาง
ตามพื้นถังขยะและทอระบายน้ําอยางสม่ําเสมอเพื่อปองกันการสะสม และการเขามาของสัตวพาหะ
นําเชื้อโรค ดูแลทําความสะอาดบริเวณอาคารผลิตและบริเวณรอบสถานประกอบการผลิตอยางสม่ํา 
เสมอ  ถังขยะที่ใชตองทําการปดใหสนิทและตั้งอยูในที่ๆ  เหมาะสมและทําการสํารวจซากหรือรอง 
รอยของสัตวพาหะนําโรคทุกๆ วัน  หากพบรองรอยของสัตวพาหะนําโรคใหพนกังานฝายผลิตราย 
งานผูจัดการโรงงาน 

1.1.6  การจัดการของเสีย  (GMP-06) พนักงานฝายผลติกําจัดของเสยีออกจากบริเวณที่ทํา
การผลิตและสวนอื่นๆ ของสถานผลิตทุกวันและดแูลความสะอาดบรเิวณทีเ่ปนจดุรวมของขยะหรือ
ของเสียโดยแยกถังขยะเปยก ขยะแหง ขยะมีพิษ และทําเครื่องหมายไวใหรับรูอยางชดัเจน  รวบรวม
ขยะในแตละวนัจากสถานทีผ่ลิตไปยังจุดพักขยะเพื่อรอการขนยายจากเจาหนาที่เทศบาล ทําความ
สะอาดถังขยะหากพบคราบสกปรก โดยการกวาดเศษขยะและลางดวยน้าํสะอาด ทําความสะอาด
พื้นที่รวบรวมขยะในทุกจุดที่ตั้งถังขยะแลวเช็ดพืน้ใหแหงหลังการทําความสะอาดทกุครั้งและทํา
ความสะอาดทางระบายน้ําโดยการใชน้ําฉดี 

 1.1.7  การซอมบํารุงเครื่องมือเครื่องจักร (GMP-07) หัวหนาฝายผลิตกาํหนดแผนการบํารุง 
รักษาโดยจะตองตรวจสอบสภาพของเครื่องมือเครื่องจักรกอนการผลิตทุกวันและจดัทําคูมือซอม
บํารุงหรือการดําเนินการเมื่อเครื่องจักรเกิดขัดของใหพนกังานฝายผลิตจัดทําทะเบียนรายการเครื่อง 
มือเครื่องจักรที่ใชในการผลิตจัดทําบันทกึประวัติการซอมบํารุงเครื่องมือเครื่องจักรโดยบันทึกใน
แบบฟอรมประวัติซอมบํารุงเครื่องมือเครื่องจักรและอุปกรณ (GMP-07-FM-01)  

 1.1.8  การทําความสะอาดอาคารผลิตอุปกรณและเครื่องจักร (GMP-08) พนักงานฝายผลิต
ทําความสะอาดตามแผนการทําความสะอาด ดังนี้ พื้นบริเวณผลิตทําความสะอาดดวยน้ําสะอาดทกุ
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วันและจะฆาเชื้อดวยแคลเซียมไฮโปรคลอไรด เดือนละ 1 คร้ัง  ผนังบริเวณผลิตจะขัดดวยน้ํายาทํา
ความสะอาดสปัดาหละ 1 คร้ัง เพดานจะกวาดหยากไยสัปดาหละ 1 คร้ัง รางระบายน้ําในอาคารจะ
ขัดและลางทําความสะอาดทกุวัน รางระบายน้ํารอบอาคารจะทําความสะอาดกําจัดขยะ และตะกอน
เดือนละ 1 คร้ัง กะบะรองน้าํแข็งหลอดและเครื่องทําน้ําแข็งหลอดทําความสะอาดดวยน้ําสะอาดทกุ
วันและจะฆาเชื้อดวยแคลเซียมไฮโปรคลอไรด เดือนละ 1 คร้ัง  หลังจากทําความสะอาดแลวให
หัวหนาฝายผลติทําการประเมนิผลการทําความสะอาดและบันทึกลงในแบบฟอรมตรวจประเมินผล
การทําความสะอาดทุกวัน  (GMP-08-FM-01)   

1.1.9  การควบคุมสุขลักษณะสวนบุคคล (GMP-09) กาํหนดใหพนักงานฝายผลิตกอนเขา
ในบริเวณผลิตเปลี่ยนรองเทาที่ใสมาจากบาน  ใสเนต็คลุมผมและผากันเปอนพรอมทั้งตองลางมือ  
ดังนี้  ลางมือดวยน้ําสะอาดตั้งแตมือจนถึงขอศอก กดน้ําสบูใสมือเล็กนอย แลวถูสบูใหทัว่มือจนถึง
ขอศอกรวมทัง้ซอกนิ้วใชเวลาในการลางถูประมาณ 30 วินาที ลางสบูออกใหหมดดวยน้ําสะอาด 
เช็ดมือใหแหงดวยผาที่สะอาดที่เตรียมไวและฉีดแอลกอฮอล 70% ใหทั่วฝามือ เมื่อออกจากบริเวณ
ผลิตพนักงานฝายผลิตจะตองเปลี่ยนรองเทาที่ใชในบริเวณผลิตออกกอน  หวัหนาฝายผลิตทําการ
ตรวจความสะอาดของเล็บสัปดาหละ  1  คร้ัง พนักงานฝายผลิตจะตองปฏิบัติตามกฎระเบียบขณะ
ปฏิบัติงานอยางเครงครัด 

1.1.10  การฝกอบรม (GMP-10) ผูจัดการโรงงานฝกอบรมพนักงานใหมกอนเขาไปปฏิบัติ 
งานเรื่องขั้นตอนการปฏิบัติงานในหนาที่รับผิดชอบและการปฏิบตัิที่ถูกสุขลักษณะ เมื่อผานการฝก 
อบรมแลวจะมีการทดสอบความเขาใจเกีย่วกับเรื่องที่อบรมโดยจะใชวิธีการสุมซักถาม ทําการประ 
เมินผลการฝกอบรม โดยการใชผลการทดสอบความเขาใจและการนาํไปปฏิบัติงานจริงดวยการสัง 
เกต หากประเมินแลวผลออกมาไมผานตองมีการจัดฝกอบรมซ้ําอีกครั้งจนกวาผลที่ออกมาจะเปนที่
นาพอใจ 

1.2 ผลการประเมินสุขลักษณะของสถานที่ผลิตน้ําแข็งหลอด 
การประเมินสขุลักษณะของสถานที่ผลิตตามแนวทางหลกัเกณฑวิธีการที่ดีในการ

ผลิตดวยบนัทกึตรวจสถานที่ผลิตน้ําบริโภคในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท (แบบ ตส.3(50)) ของสํานัก 
งานคณะกรรมการอาหารและยา โดยผูวิจัยอางอิงตามคูมือการตรวจสถานที่ผลิตตามหลักเกณฑ 
GMP เร่ืองน้ําบริโภคในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท (สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา, 2546ข) ซ่ึง
ประกอบดวยสุขลักษณะหมวดตางๆ 9 หมวด  ไดแก  สถานที่ตั้งและอาคารผลิต  เครื่องมือเคร่ือง 
จักรและอุปกรณการผลิต  แหลงน้ําการปรบัคุณภาพน้ําและการควบคุมคุณภาพมาตรฐาน  ภาชนะ
บรรจุ  สารทําความสะอาดและฆาเชื้อ  การบรรจุ  การสุขาภิบาล  บุคลากรและสุขลักษณะผู 
ปฏิบัติงาน บันทึกและรายงาน สถานที่ผลิตอาหารที่จัดวาผานเกณฑมาตรฐานตองมคีะแนนในแต
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ละหมวดและคะแนนทั้งหมดเฉลี่ยไมนอยกวา 60% และตองไมพบขอบกพรองที่รุนแรง ซ่ึงขอบก 
พรองที่รุนแรง (Major Defect) หมายถึง ขอบกพรองที่เปนความเสี่ยง  ซ่ึงอาจทําใหอาหารเกดิการ
ปนเปอนไมปลอดภัยตอการบริโภค ไดแก ไมมีหองบรรจุที่เปนสัดสวนถาวรทําใหไมสามารถปอง 
กันการปนเปอนขณะทําการบรรจุ  ไมทําการบรรจุในหองบรรจุหรือการทํางานในหองบรรจุอยูใน
ลักษณะที่กอใหเกิดการปนเปอนและขอบกพรองอื่นๆ ที่ผูตรวจประเมินแลววาเปนความเสี่ยงซึ่ง
อาจทําใหอาหารเกิดความไมปลอดภัยตอการบริโภค  

ผลการประเมินสถานที่ผลิตน้ําแข็งหลอดของโรงงานกรณีศึกษา (Table 2)  พบวา
กอนการประยกุตใชหลักเกณฑ GMP มีหมวดที่ผานเกณฑมาตรฐานทั้งหมด  3  หมวด ไดแก เครื่อง 
มือเครื่องจักรและอุปกรณการผลิต  ภาชนะบรรจุ และการทําความสะอาดและฆาเชื้อ สวนหมวดที่
ไมผานเกณฑมาตรฐานทั้งหมด  6  หมวด  ไดแก สถานที่ตั้งและอาคารผลิต  แหลงน้ําการปรับ
คุณภาพน้ําและการควบคุมคณุภาพมาตรฐาน การบรรจ ุ การสุขาภิบาล บุคลากรและสุขลักษณะ
ผูปฏิบัติงาน  และบันทึกและรายงาน  พรอมทั้งสรุปขอบกพรองและแนวทางแกไขของแตละหมวด 
ใหโรงงานกรณีศึกษา  รายละเอียดในภาคผนวก ค   สําหรับหมวดที่ไมผานเกณฑมาตรฐาน GMP 
พบขอบกพรองและมีแนวทางแกไข ดังนี้   

ก. หมวดสถานที่ตั้งและอาคารผลิต พบขอบกพรองคือ ไมสามารถปองกันการ
ปนเปอนจากสัตวและแมลงในหองบรรจุได ซ่ึงไดแนะนําใหโรงงานกรณีศึกษากั้นบริเวณบรรจนุ้าํ 
แข็งหลอดใหเปนพื้นที่ปดขณะบรรจุ  เพื่อปองกันการปนเปอนจากสัตวและแมลง  

ข. หมวดแหลงน้ํา การปรับคุณภาพน้ําและการควบคุมคุณภาพมาตรฐาน พบขอ 
บกพรองคือ ไมมีการตรวจสอบคุณภาพน้ํากอนเขาสูกระบวนการผลิต และไมมีการเก็บผลิตภัณฑ
สงวิเคราะหคณุภาพ จึงไดเสนอแนวทางแกไขใหโรงงานกรณีศกึษาใชชุดทดสอบตรวจวเิคราะห
คุณภาพน้ํากอนเขาสูกระบวนการผลิต (ชุดทดสอบความกระดางของบริษัทวิทยาศรม ชุดทดสอบ
คลอรีน และชุดทดสอบคอลิฟอรมของศูนยหองปฏิบัติการกรมอนามัย กระทรวงสาธารณสุข)  โดย
ตรวจสอบความกระดาง คลอรีน และเชื้อจุลินทรีย (คอลิฟอรมแบคทีเรีย) สัปดาหละ 1 คร้ัง และ
โรงงานควรสงผลิตภัณฑน้ําแข็งหลอดตรวจวิเคราะหคณุภาพตามประกาศสาธารณสุขเรื่องน้ําแข็ง
อยางนอยปละ 1 คร้ัง  โดยหนวยงานภายนอก   

ค.  หมวดการบรรจุ  พบขอบกพรองคือ  หองบรรจุเปดโลงไมสามารถปองกันสัตว
หรือแมลงได และขณะบรรจุน้ําแข็งมือผูปฏิบัติงานสัมผัสกับปากกระสอบ  แนวทางแกไขเชนเดยีว 
กับการแกไขหมวดสถานทีต่ั้งและอาคารผลิต  และใหทางโรงงานกําหนดสุขลักษณะของพนักงาน
กอนเขาในบริเวณบรรจุตองลางมือใหสะอาด   
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ง. หมวดการสขุาภิบาล  พบขอบกพรองคือ  ทางโรงงานกรณีศกึษาไมมีอางลางมือ 
บริเวณผลิตและไมมีมาตรการในการปองกนัและกําจัดสตัวหรือแมลงเขาในบริเวณผลิต ซ่ึงไดแนะ 
นําใหทางโรงงานจัดเตรยีมอางลางมือบริเวณผลิต    และใหปฏิบัติตามขั้นตอนการปฏิบัติงานเรื่อง 
การควบคุมสัตวพาหะ   

จ. หมวดบุคลากรและสุขลักษณะผูปฏิบัติงาน พบขอบกพรองคือ ผูปฏิบัติงานแตง 
กายไมถูกสขุลักษณะ  และไมมีการอบรมพนักงานดานสุขลักษณะทีด่ ี     ซ่ึงไดแนะนําใหพนักงาน 
บรรจุตองแตงกายสะอาดโดยใสรองเทาบูทและเน็ตคลุมผม และผูจัดการโรงงานควรอบรมพนัก 
งานเดือนละ  1  คร้ัง  เร่ือง  การแตงกายของพนักงานและสุขลักษณะในการปฏิบัติงาน  

ฉ. หมวดบนัทึกและรายงาน  พบขอบกพรองคือ  ทางโรงงานกรณศีึกษาไมมกีาร
บันทึกผลการตรวจวเิคราะหคุณภาพน้ําที่ใชในการผลิต ไมมีการบันทึกสภาพการทํางานของเครื่อง 
มือเครื่องจกัรและอุปกรณการผลิต ไมมีการบันทึกปริมาณการผลิตของผลิตภัณฑ  ซ่ึงไดแนะนําให
ทางโรงงานจัดทําแบบฟอรมสําหรับการบันทึกผลการตรวจวเิคราะหคุณภาพน้ําที่ใชในการผลิตโดย 
พนักงานบนัทกึผลการตรวจวิเคราะหคุณภาพในแบบฟอรมการตรวจสอบคุณภาพน้ําดิบ (กอนเขาสู
กระบวนการแชเยือกแข็ง)(GMP-01-FM-01) การบันทกึสภาพการทํางานของเครื่องมือโดยพนกังาน 
ฝายผลิตลงในแบบฟอรมประวัติซอมบํารุงเครื่องมือเครื่องจักรและอุปกรณ (GMP-07-FM -01) การ
บันทึกปริมาณการผลิตของผลิตภัณฑโดยพนักงานฝายผลติจดบันทกึในแบบฟอรมปริมาณการผลิต 
น้ําแข็งหลอดในแตละวัน (GMP-02-FM-1) 

 หลังการประยุกตใชหลักเกณฑ GMP มีหมวดที่ผานเกณฑมาตรฐานทั้งหมด  7  
หมวด ไดแก  เครื่องมือเครื่องจักรและอุปกรณการผลิต แหลงน้ําการปรับคุณภาพน้ําและการ
ควบคุมคุณภาพมาตรฐาน  ภาชนะบรรจุ การทําความสะอาดและฆาเชื้อ การสุขาภิบาล บุคลากร
และสุขลักษณะผูปฏิบัติงาน และบันทึกและรายงาน สวนหมวดที่ไมผานเกณฑมาตรฐานม ี 2  
หมวด  ไดแก สถานที่ตั้งและอาคารผลิต  และการบรรจุ  ซ่ึงพบวาในหมวดสถานที่ตั้งและอาคาร
ผลิตและหมวดการบรรจุ  กอนและหลังการประยุกตใชหลักเกณฑ GMP ไดคะแนนเทากันเนื่องจาก
ทางโรงงานไมมีการปรับปรุง  ทําใหสองหมวดนีไ้มผานเกณฑเนือ่งจากพบขอบกพรองที่รุนแรง 
คือ หองบรรจุไมสามารถปองกันการปนเปอนจากสัตวหรือแมลงได และไมบรรจุในหองที่เปน
สัดสวน  ทัง้นี้เนื่องจากทางโรงงานกรณีศึกษาขาดเงนิทุนในการปรับปรุงเรื่องหองบรรจุ ซ่ึงเปน
ขอจํากัดในหลายโรงงานที่ตองการปรับปรุงโรงงานใหดีขึ้น  และพบวาคาใชจายในการปรับปรุง
สภาพอาคารผลิตไดสรางผลกระทบทางดานลบมากที่สุดตอผูประกอบการ เนื่องจากเสียคาใชจาย
มากที่สุดเมื่อเทียบกับคาใชจายในดานอื่นๆ สอดคลองกับรายงานของธัญญรัตน  ยะยอง (2547)  
สวนหมวดอื่นๆ มีคะแนนเพิม่ขึ้นสอดคลองกับเกณฑมาตรฐาน   
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Table 2. GMP evaluated score before and after GMP implementation in tube ice production plant 

Evaluated score (%) 
Section 

        Before             After 
1. Location and manufacturing buildings 83.75 83.75 
2.  Tool machineries and equipments 95.00 97.50 
3.  Source of water and control of production process 46.71 96.43 
4.  Package 65.00 75.00 
5.  Cleaning and sanitizing 83.33 100.00 
6.  Packaging 68.18 68.18 
7.  Sanitation 45.00 70.00 
8.  Personnel and workers hygiene 51.56 90.63 
9.  Record and report 25.00 100.00 

Average  68.38 85.50 

2.  การพัฒนาระบบ HACCP 

ผลการพัฒนาระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (Hazard 
Analysis and Critical Control Point: HACCP) ในกระบวนการผลิตน้ําแข็งหลอด  ประกอบดวย
รายละเอียด  ดงันี้ 

2.1  การจัดทําแผนภูมิกระบวนการผลิต 
จัดทําแผนภูมกิระบวนการผลิตน้ําแข็งหลอดของโรงงานกรณีศกึษา (Figure 4) 

พรอมทั้งทวนสอบกระบวนการผลิตที่จุดปฏิบัติงานจริง    และอธิบายรายละเอียดการปฏิบัติงานใน
แตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต (ภาคผนวก ง)  

2.2  การวิเคราะหอันตรายและระบุมาตรการการควบคุมอันตรายที่มีโอกาสเกิดขึ้น 
วิเคราะหอันตรายทุกชนิด ไดแก  อันตรายทางกายภาพ  อันตรายทางเคมี  อันตราย

ทางชีวภาพและระบุมาตรการการควบคุมอันตรายที่มีโอกาสเกิดขึ้นในแตละขั้นตอนของกระบวน 
การผลิต  (Figure 4) อยางเหมาะสม  พรอมทั้งประเมินความเสี่ยงหรือความมีนัยสําคญัของอันตราย
แตละชนดิในกระบวนการผลิตน้ําแข็งหลอดของโรงงานกรณีศกึษาโดยใชหลักการประเมินความ
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เสี่ยงอันตรายตอสุขภาพแบบสองมิติ (Table 3) ดังไดกลาวมาแลวในบทที่ 2 (FAO, 1998) ซ่ึง
สามารถอธิบายเปนตวัอยางไดดังนี้  

 ขั้นตอนที่ 1.1  น้ําดิบ ผลการวิเคราะหอันตรายมีโอกาสพบอันตรายทางชีวภาพ 
คือ การปนเปอนของจุลินทรียกอโรคจากน้ําดิบ  เชน  coliform bacteria  และ E.coli   เปนตน  
 การประเมินความเสี่ยงหรือความมีนัยสําคญัของการประเมินความเสีย่งจากโอกาสการพบอันตราย  
(O : Occurrence) อยูในระดบัสูง (H : High)  ความรุนแรง (S : Severity)  อยูในระดบัปานกลาง (M : 
Moderate) เมื่อหาความสมัพันธของโอกาสการพบอนัตรายและความรุนแรงแลว พบวาความมี
นัยสําคัญของอันตรายอยูในระดับหลัก (Ma : Major)  อันตรายทางเคมีที่พบ คือ สนิมเหล็ก และ
ตะกอนจากน้ําดิบ  การประเมินความเสี่ยงหรือความมีนัยสําคัญของการประเมินความเสี่ยงจาก
โอกาสการพบอันตรายอยูในระดับปานกลาง (M : Moderate) ความรุนแรงอยูในระดับปานกลาง  
(M : Moderate) เมื่อหาความสัมพันธของโอกาสการพบอันตรายและความรุนแรงแลวพบวาความมี
นัยสําคัญของอันตรายอยูในระดับหลัก (Ma : Major)  จึงกําหนดมาตรการการควบคุมอันตราย
ดังกลาวดวยขั้นตอนการปฏบิัติงานเรื่อง การควบคุมวัตถุดิบ   ขั้นตอนนี้ไมพบอันตรายทางกายภาพ  

ขั้นตอนที่ 12 การผานแสง UV  ผลการวิเคราะหอันตรายมีโอกาสพบอันตรายทาง
ชีวภาพ คือ การเหลือรอดของจุลินทรียกอโรคเนื่องจากความเขมของแสง UV ไมเหมาะสม  การ
ประเมินความเสี่ยงหรือความมีนัยสําคัญของการประเมินความเสี่ยงจากโอกาสการพบอันตราย (O : 
Occurrence) อยูในระดับต่ํา  (L : Low) ความรุนแรง (S : Severity) อยูในระดับปานกลาง (M : 
Moderate) เมื่อหาความสมัพันธของโอกาสการพบอนัตรายและความรุนแรงแลวพบวาความมนีัย 
สําคัญของอันตรายอยูในระดับรอง (Mi : Minor)  จึงกาํหนดมาตรการการควบคุมอนัตรายดังกลาว
ดวยวิธีการปฏบิัติงานขั้นตอนที่ 12 การผานแสง UV   สําหรับขั้นตอนนี้ไมพบอันตรายทางกายภาพ
และทางเคมี   

2.3  การหาจุดวิกฤตท่ีตองควบคุม 
   นําอันตรายทีม่ีความเสี่ยงหรือความมีนัยสําคัญของอันตรายอยูใน
ระดับที่สูงกวาระดับ Satisfactory มาพิจารณากําหนดจุดวิกฤตทีต่องควบคุมโดยใชแผนผังการ
ตัดสินใจ (Decision Tree) (Figure 1) ตัวอยางเชน  

ขั้นตอนที่ 1.1 น้ําดิบ  มีโอกาสพบอันตรายทางชีวภาพ คือ จุลินทรียกอโรคจากน้ํา
ดิบ 
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คําถามที่  1  มีมาตรการปองกันอันตรายทีร่ะบุหรือไม  ตอบวา  ใช  โดยการควบ 
คุมการรับวัตถุดิบ 

คําถามที่  2  ขั้นตอนนี้ออกแบบมาเพื่อวัตถุประสงคที่จะลด/กําจัดอนัตรายใหอยู
ในระดบัที่ยอมรับใชหรือไม  ตอบวา  ไมใช  เนื่องจากขัน้ตอนนี้เปนสวนของวัตถุดบิในการผลิต 

คําถามที่  3  อันตรายนัน้มีโอกาสเพิ่มจํานวนจนเกนิระดบัที่ยอมรับไดใชหรือไม  
ตอบวา  ใช  เนื่องจากจุลินทรียกอโรคจากน้ําดิบมีโอกาสเพิ่มจํานวนได 

คําถามที่ 4  ขั้นตอนถัดไปมขีั้นตอนใดบางที่สามารถลด/กําจัดอนัตรายที่ระบุใหอยู
ในระดบัที่ยอมรับได  ตอบวา  มี  คือ การผานแสง UV ในขั้นตอนถัดไปแสดงวาขัน้ตอนนี้ไมใชจดุ 
CCP 

นอกจากนี้ในขั้นตอนที่ 1.1 น้ําดิบ ยังพบอันตรายทางเคมีคือ สนิมเหล็ก  และ
ตะกอนจากน้ําดิบ 

คําถามที่  1  มีมาตรการปองกันอันตรายทีร่ะบุหรือไม  ตอบวา  ใช  โดยการ
ควบคุมการรับวัตถุดิบ 

คําถามที่  2 ขั้นตอนนี้ออกแบบมาเพื่อวัตถุประสงคที่จะลด/กําจัดอนัตรายใหอยูใน
ระดับที่ยอมรบัใชหรือไม  ตอบวา  ไมใช  เนื่องจากขั้นตอนนี้เปนสวนของวัตถุดิบในการผลิต 

คําถามที่  3  อันตรายนี้มีอยูในปริมาณมากกวาระดับที่ยอมรับไดใชหรือไม  ตอบ
วา  ไมใช   ดังนั้นจึงสรุปไดวาขั้นตอนนี้ไมใชจุด  CCP 

ขั้นตอนที่ 12 การผานแสง UV  จากการวเิคราะหอันตรายมีโอกาสพบการเหลือ
รอดของจุลินทรียกอใหเกดิโรคเนื่องจากความเขมของแสง UV ไมเหมาะสม   
  คําถามที่  1  มีมาตรการปองกันอันตรายทีร่ะบุหรือไม  ตอบวา  
ใช  โดยการผานแสง UV ใหเปนไปตามที่กาํหนดไว 
  คําถามที่  2  ขั้นตอนนี้ออกแบบมาเพื่อวัตถุประสงคที่จะลด/
กําจัดอันตรายใหอยูในระดับที่ยอมรับใชหรือไม  ตอบวาใช  เพราะขั้นตอนการผานแสง UV  เปน
ขั้นตอนที่สามารถลด/กําจัดจลิุนทรียกอโรคในน้ําได  จึงสรุปวาขั้นตอนการผานแสง UV  เปนจุด
วิกฤตที่ตองควบคุม   ดังนัน้ในกระบวนการผลิตน้ําแข็งหลอดพบจุดวิกฤตที่ตองควบคุมหรือจุด 
CCP 1  จุด  คอื  ขั้นตอนการผานแสง UV   
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1.3 Sand 
2.3 Checking/storage 

3.2  Weighing 

1.4 Manganese  
2.4 Checking/storage 

3.3 Weighing 

1.2 Water treatment Chemicals 1.1 Raw  water 

4.1 Filtration 

5. Aeration 2 

6. Sedimentation 2 

7. Manganese filter 

1.5 Anthracite 1.6 Activated carbon 1.7 Resin 1.8 Plastic sack 
2.2 Checking/storage  2.5 Checking/storage 2.6 Checking/storage 2.7 Checking/storage 2.8 Checking/storage 

3.4 preparing    
      solution 

Solution 1 

Solution 2 

3.5  Weighing 3.6  Weighing 3.7  Weighing 3.8 Soaking in calcium  
hypochlorite solution 

12. UV disinfection 

15. Packing 

13. Treat water tank  

14. Ice maker 

8. Antracite  filter 

9. Carbon filter 

10. Resin  filter 

11. Cloth  filter 

16. Storage 
Figure 4. Process flow diagram for tube ice production 

Cleaned plastic sack 

CCP 

Remark 
Solution 1 :  Alumimium sulphate solution 
Solution 2 :  Calcium hypochlorite solution 

4.2  Cleaning 

 2.1 Aeration 1 

3.1 Sedimentation 1 
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Table 3. Hazard analysis and determination of the critical control point of tube ice production 

Risk assessment  Decision CCP 
(Y/N) 

Subsequent 
step 

Step 
No. 

Raw material / 
Process step 

B/C/P Hazard/Source Control measure 

O S R  Q1 Q2 Q3 Q4   
B Contamination of pathogens 

from raw water; Total 
coliform bacteria, E.coli, 
Salmonella spp.   

GMP 01 Raw 
material control 

H M Ma  √ x √ √ N UV 
disinfection 

(12) 

C CaCO3, MgCO3, rust and  
organic matter from raw water  

GMP 01 Raw 
material control 

M M Ma  √ x x - N - 

1.1 Raw  water 

P - - - - -  - - - - - - 
B - - - - -  - - - - - - 
C Contamination of another 

chemical from production  
 

GMP 03 Chemical 
control  and supplier 
control 

N M Sa  - - - - - - 
1.2 Water treatment 

Chemical; 
Aluminium 
sulphate, 
Calcium 
hypochlorite  

P Foreign objects from 
production ; wood, pebble   

GMP 03 Chemical 
control  and supplier 
control 

N L Sa  - - - - - - 
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Table 3. Hazard analysis and determination of the critical control point of tube ice production (cont.) 

Risk 
 assessment 

 Decision CCP 
(Y/N) 

Subsequent 
step 

Step 
No. 

Raw material / 
Process step 

B/C/P Hazard/Source Control measure 

O S R  Q1 Q2 Q3 Q4   
B - - - - -  - - - - - - 
C - - - - -  - - - - - - 

1.3 Sand  

P Foreign objects from 
production; wood, pebble   

GMP 03 Chemical 
control  and supplier 
control 

N L Sa  - - - - - - 

B - - - - -  - - - - - - 
C Contamination of another 

chemical from production 
GMP 03 Chemical 
control  and supplier 
control 

N M Sa  - - - - - - 
1.4 Manganese  

P Foreign objects from 
production; wood, pebble 

GMP 03 Chemical 
control  and supplier 
control 
 
 

N L Sa  - - - - - - 
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Table 3. Hazard analysis and determination of the critical control point of tube ice production (cont.) 

Risk  
assessment 

 Decision CCP 
(Y/N) 

Subsequent 
step 

Step 
No. 

Raw material / 
Process step 

B/C/P Hazard/Source Control measure 

O S R  Q1 Q2 Q3 Q4   
B - - - - -  - - - - - - 
C Contamination of another 

chemical from production 
GMP 03 Chemical 
control  and supplier 
control 

N M Sa  - - - - - - 
1.5 Anthracite 

P Foreign objects from 
production ; wood, pebble   

GMP 03 Chemical 
control  and supplier 
control 

N L Sa  - - - - - - 

B - - - - -  - - - - - - 
C Contamination of another 

chemical from production 
GMP 03 Chemical 
control  and supplier 
control 

N M Sa  - - - - - - 
1.6 Activated 

carbon  

P Foreign objects from 
production; wood, pebble   

GMP 03 Chemical 
control  and supplier 
control 

N L Sa  - - - - - - 
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Table 3. Hazard analysis and determination of the critical control point of tube ice production  (cont.) 

Risk  
assessment 

 Decision CCP 
(Y/N) 

Subsequent 
step 

Step 
No. 

Raw material / 
Process step 

B/C/P Hazard/Source Control measure 

O S R  Q1 Q2 Q3 Q4   
B - - - - -  - - - - - - 
C Contamination of another 

chemical from production 
GMP 03 Chemical 
control  and supplier 
control 

N M Sa  - - - - - - 
1.7 Resin  

P Foreign objects from 
production; wood, pebble   

GMP 03 Chemical 
control  and supplier 
control 

N L Sa  - - - - - - 

B Contamination of 
pathogens from  Plastic 
sack; Total coliform bacteria, 
E.coli, S.aureus 

SOP on step 1.8 
Plastic sack 

M M Ma  √ x √ √ N Soaking in 
calcium 
hypochlorite 
solution (3.8) 

C - - - - -  - - - - - - 

1.8 Plastic sack 

P Foreign objects from  
Plastic sack ; pebble  and 
plastic rope  

GMP 01 Raw 
material control  
 

M L Mi  √ x x - N - 
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Table 3. Hazard analysis and determination of the critical control point of tube ice production (cont.) 

Risk  
assessment 

 Decision CCP 
(Y/N) 

Subsequent 
step 

Step 
No. 

Raw material / 
Process step 

B/C/P Hazard/Source Control Measure 

O S R  Q1 Q2 Q3 Q4   
B Contamination of 

pathogens from  
environment  ;  
C. perfringens 

SOP on step 2.1 
Aeration  

M M Ma  √ x √ √ N UV 
disinfection 

(12) 

C - - - - -  - - - - - - 

2.1 Aeration 1 

P - - - - -  - - - - - - 
B - - - - -  - - - - - - 
C - - - - -  - - - - - - 

2.2 Checking/storage 
(Water treatment 
 Chemicals; 
Aluminium 
sulphate, Calcium 
hypochlorite  
 
 

P Foreign objects from 
condition of Checking/ 
storage was unsuitable 
; insect and other filth  
 
 

GMP 03 Chemical 
control   

N L Sa  - - - - - - 
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Table 3. Hazard analysis and determination of the critical control point of tube ice production  (cont.) 

Risk  
assessment 

 Decision CCP 
(Y/N) 

Subsequent 
step 

Step 
No. 

Raw material / 
Process step 

B/C/P Hazard/Source Control measure 

O S R  Q1 Q2 Q3 Q4   
B - - - - -  - - - - - - 
C - - - - -  - - - - - - 

2.3 Checking/storage 
(Sand) 

P Foreign objects from 
condition of Checking/ 
storage was unsuitable; 
wood, pebble, insect and 
other filth 

GMP 03 
Chemical control   

N L Sa  - - - - - - 

B - - - - -  - - - - - - 
C - - - - -  - - - - - - 

2.4 Checking/storage 
(Manganese) 
 

P Foreign objects from 
condition of Checking/ 
storage was unsuitable; 
wood, pebble, insect and 
other filth 

GMP 03 
Chemical control   

N L Sa  - - - - - - 
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Table 3. Hazard analysis and determination of the critical control point of tube ice production (cont.) 

Risk  
assessment 

 Decision CCP 
(Y/N) 

Subsequent 
step 

Step 
No. 

Raw material / 
Process step 

B/C/P Hazard/Source Control measure 

O S R  Q1 Q2 Q3 Q4   
B - - - - -  - - - - - - 
C - - - - -  - - - - - - 

2.5 Checking/storage 
(Anthracite) 

P Foreign objects from 
condition of Checking/ 
storage was unsuitable; 
wood, pebble, insect and 
other filth 

GMP 03 
Chemical control   
 

N L Sa  - - - - - - 

B - - - - -  - - - - - - 
C - - - - -  - - - - - - 

2.6 Checking/storage 
(Activated 
carbon) 
 

P Foreign objects from 
condition of Checking/ 
storage was unsuitable; 
wood, pebble, insect and 
other filth 

GMP 03 
Chemical control   

N L Sa  - - - - - - 
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Table 3. Hazard analysis and determination of the critical control point of tube ice production (cont.) 

 

 

Risk  
assessment 

 Decision CCP 
(Y/N) 

Subsequent 
step 

Step 
No. 

Raw material / 
Process step 

B/C/P Hazard/Source Control measure 

O S R  Q1 Q2 Q3 Q4   
B - - - - -  - - - - - - 
C - - - - -  - - - - - - 

2.7 Checking/storage 
(Resin) 
 P Foreign objects from condition 

of Checking/ storage was 
unsuitable; wood, pebble, 
insect and other filth 

GMP 03 
Chemical control   

N L Sa  - - - - - - 

B - - - - -  - - - - - - 
C - - - - -  - - - - - - 

2.8 Checking/storage 
(Plastic sack) 
 P Foreign objects from condition 

of Checking/ storage was 
unsuitable; wood, pebble, 
insect and other filth 

GMP 03 
Chemical control   

N L Sa  - - - - - - 
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Table 3. Hazard analysis and determination of the critical control point of tube ice production  (cont.) 

Risk  
assessment 

 Decision CCP 
(Y/N) 

Subsequent 
step 

Step 
No. 

Raw material / 
Process step 

B/C/P Hazard/Source Control measure 

O S R  Q1 Q2 Q3 Q4   
B - - - - -  - - - - - - 
C Organic matter from raw 

water  
SOP on step 3.1 
Sedimentation 1  

M M Ma   √ x  x  - N  - 
3.1  Sedimentation 1 

 

P - - - - -  - - - - - - 
B - - - - -  - - - - - - 
C - - - - -  - - - - - - 

3.2 Weighing  
(Sand) 

P - - - - -  - - - - - - 
B - - - - -  - - - - - - 
C - - - - -  - - - - - - 

3.3 Weighing  
(Manganese) 

P - - - - -  - - - - - - 
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Table 3. Hazard analysis and determination of the critical control point of tube ice production  (cont.) 

Risk  
assessment 

 Decision CCP 
(Y/N) 

Subsequent 
step 

Step 
No. 

Raw material / 
Process step 

B/C/P Hazard/Source Control measure 

O S R  Q1 Q2 Q3 Q4   
B - - - - -  - - - - - - 
C - - - - -  - - - - - - 

3.4 preparing 
solution ; 
Aluminium 
sulphate solution, 
Calcium 
hypochlorite 
solution 

P - - - - -  - - - - - - 

B - - - - -  - - - - - - 
C - - - - -  - - - - - - 

3.5 Weighing  
 (Anthracite) 

P - - - - -  - - - - - - 
B - - - - -  - - - - - - 
C - - - - -  - - - - - - 

3.6 Weighing  
 (Activated 
carbon) P - - - - -  - - - - - - 
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Table 3. Hazard analysis and determination of the critical control point of tube ice production  (cont.) 

Risk  
assessment 

 Decision CCP 
(Y/N) 

Subsequent 
step 

Step 
No. 

Raw material / 
Process step 

B/C/P Hazard/Source Control measure 

O S R  Q1 Q2 Q3 Q4   
B - - - - -  - - - - - - 
C - - - - -  - - - - - - 

3.7 Weighing  
 (Resin) 
 P - - - - -  - - - - - - 

B Survival of pathogens SOP on step 3.8  
Soaking in calcium 
hypochlorite  
solution 

L M Mi  √ x √ √ N Cleaning 
(4.2) 

C - - - - -  - - - - - - 

3.8 Soaking in 
calcium  
hypochlorite  
solution  

P - - - - -  - - - - - - 
B - - - - -  - - - - - - 
C Organic matter from raw 

water 
SOP on step 4.1 
Filtration  
 

M M Ma  √ x x - N - 
4.1 Filtration  

- Sand 
- Manganese 
- Anthracite 

P - - - - -  - - - - - - 
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Table 3. Hazard analysis and determination of the critical control point of tube ice production (cont.) 

Risk  
assessment 

 Decision CCP 
(Y/N) 

Subsequent 
step 

Step 
No. 

Raw material / 
Process step 

B/C/P Hazard/Source Control measure 

O S R  Q1 Q2 Q3 Q4   
B - - - - -  - - - - - - 
C Chlorine from water  SOP on step 4.2 

Cleaning 
L  M  Mi   √ x x - N - 

4.2 Cleaning 

P - - - - -  - - - - - - 
B Contamination of pathogens 

from environment ;  
C. perfringens 

SOP on step 5  
Aeration 2 

M M Ma  √ x √ √ N UV 
disinfection 

(12) 
C - - - - -  - - - - - - 

5 Aeration 2 

P - - - - -  - - - - - - 
B - - - - -  - - - - - - 
C Organic matter from raw 

water 
SOP on step 6 
Sedimentation 2 

M M  Ma  √ x x - N - 
6 Sedimentation 2 

 

P - - - - -  - - - - - - 
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Table 3. Hazard analysis and determination of the critical control point of tube ice production (cont.) 

Risk  
assessment 

 Decision CCP 
(Y/N) 

Subsequent 
step 

Step 
No. 

Raw material / 
Process step 

B/C/P Hazard/Source Control measure 

O S R  Q1 Q2 Q3 Q4   
B - - - - -  - - - - - - 
C Rust from raw water SOP on step 7 

Manganese filter 
N  L  Sa   - - - - - - 

7 Manganese filter  

P - - - - -  - - - - - - 
B - - - - -  - - - - - - 
C Sediment from raw 

water  
SOP on step 8 
Anthracite  filter 

N  L  Sa   - - - - - - 
8 Anthracite  filter  

P - - N  L  Sa   - - - - - - 
B - - - - -  - - - - - - 
C Organic matter from 

raw water  
SOP on step 9 
Carbon  filter 

- - -  - - - - - - 
9 Carbon filter 

P - - N L Sa  - - - - - - 
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Table 3. Hazard analysis and determination of the critical control point of tube ice production (cont.) 

Risk  
assessment 

 Decision CCP 
(Y/N) 

Subsequent 
step 

Step 
No. 

Raw material / 
Process step 

B/C/P Hazard/Source Control measure 

O S R  Q1 Q2 Q3 Q4   
B - - - - -  - - - - - - 
C CaCO3 , MgCO3 from 

raw water 
SOP on step 10 
Resin  filter 

N  L Sa   - - - - - - 
10 Resin  filter 

P - - - - -  - - - - - - 
B - - - - -  - - - - - - 
C - - - - -  - - - - - - 

11 Cloth  filter 

P - - - - -  - - - - - - 
B Survival of pathogens SOP on step 12 UV 

disinfection 
L M Mi  √ √ - - Y - 

C - - - - -  - - - - - - 

12 UV disinfection 
 

P - - - - -  - - - - - - 
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Table 3. Hazard analysis and determination of the critical control point of tube ice production  (cont.) 

Risk  
assessment 

 Decision CCP 
(Y/N) 

Subsequent 
step 

Step 
No. 

Raw material / 
Process step 

B/C/P Hazard/Source Control measure 

O S R  Q1 Q2 Q3 Q4   
B - - - - -  - - - - - - 
C - - - - -  - - - - - - 

13 Treat water tank 

P - - - - -  - - - - - - 
B - - - - -  - - - - - - 
C - - - - -  - - - - - - 

14 Ice maker 

P - - - - -  - - - - - - 
B Recontamination of 

pathogens from worker 
SOP on step 15 
Packing and GMP 
09 Personnel 
hygiene control 

N M Sa  - - - - - - 

C - - - - -  - - - - - - 

15 Packing  

P - - - - -  - - - - - - 

   53 



 

Table 3. Hazard analysis and determination of the critical control point of tube ice production  (cont.) 

Risk  
assessment 

 Decision CCP 
(Y/N) 

Subsequent 
step 

Step No. Raw material / 
Process step 

B/C/P Hazard/Source Control measure 

O S R  Q1 Q2 Q3 Q4   
B - - - - -  - - - - - - 
C - - - - -  - - - - - - 

16 Storage 

P - - - - -  - - - - - - 
 
Remark  :  B =  Biological Hazard     C =  Chemical  Hazard     P =  Physical  Hazard    O = Occurrence    S = Severity     R = Risk    
                  H =  High     M =   Moderate    L  =  Low     N = Negligible    Cr  =  Critical  Ma  =  Major    Mi  =  Minor      Sa  =  Satisfactory    
                  Q1, Q2, Q3, Q4  =  Sequence of question according to decision tree for critical control point determination     
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2.4  การกําหนดคาวิกฤต  การเฝาระวังจุดวกิฤตท่ีตองควบคุม  การแกไข  การบันทึกและการ
ทวนสอบ 
  เมื่อกําหนดจุดวิกฤตของกระบวนการผลิตน้ําแข็งหลอดของ
โรงงานกรณีศกึษา ซ่ึงพบจดุ CCP 1 จุด คือ ขั้นตอนการผานแสง UV จึงกําหนดคาวิกฤตของจุด 
CCP เพื่อใชเปนเกณฑการยอมรับหรือควบคุมความปลอดภัยของอาหารรายละเอยีดในตารางแผน 
HACCP  (Table 4) สามารถอธิบายแผนงาน HACCP  ในขั้นตอนการผานแสง UV  ซ่ึงเปนจุด CCP  
ดังนี้  ไดกําหนดคาวกิฤต  2  คา  คือ  หลอด UV  ตองเปลี่ยนใหมทกุ  2  ป  ซ่ึงมีการตรวจสอบจาก
บันทึกอายกุารใชงานของหลอด UV โดยหัวหนาฝายผลติทุกครั้งที่เปลี่ยนหลอด จะตรวจสอบจาก
บันทึกการเปลีย่นหลอด UV  คร้ังสุดทาย  แนวทางการแกไขคือ  หากพบวาอายุหลอด UV เกิน  2  
ปหรือเสียกอนเวลาที่กําหนดใหรายงานเจาของสถานประกอบการทราบเพื่อทําการซอมหรือเปลี่ยน
หลอด UV ใหม  พรอมทั้งจดบันทกึการเปลี่ยนหลอด UV  ทวนสอบโดยหัวหนาฝายผลิตจาก
บันทึกการเปลีย่นหลอดครั้งสุดทาย ทุก 6 เดือน และการทํางานของหลอด UV ไมเกนิ 20 ชม.ตอวนั  
ซ่ึงมีการตรวจสอบจากบันทกึชั่วโมงการทาํงานของหลอด UV ทุกครั้งที่มีการผลิตโดยหวัหนาฝาย
ผลิตจะตรวจสอบจากเครื่องบันทึกเวลาการทํางานอัตโนมัติและมีแนวทางการแกไขคือ ตองมีการ
วางแผน การผลิตน้ําแข็งหลอดในแตละวนัเพื่อจะไดกําหนดชัว่โมงการทํางานของหลอด UV ไมให
เกิน  20 ชม. และจดบนัทึกชวงเวลาการทํางานของหลอด UV  ทวนสอบโดยหัวหนาฝายผลิตจาก
บันทึกชั่วโมงการทํางานของหลอด UV ทุกสัปดาห  ดังนั้นเพื่อใหเกิดความปลอดภยัอาหารจึงตองมี
การเฝาระวังจดุวิกฤตที่ตองควบคุมใหดําเนินการอยางถกูตองและเหมาะสม  ทั้งนี้จะตองกําหนด 
การแกไขไวลวงหนาหากจุดวิกฤตที่ตองควบคุมไมเปนไปตามขอกําหนดและจําเปนตองบันทึก
เกี่ยวกับการปฏิบัติงานเฝาระวัง ณ จุดวกิฤตที่ตองควบคมุ 
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Table  4.  HACCP plan of tube ice production 

Monitoring  
Step No. 

 
Hazard 

 
Critical Limit What How Frequency Who 

 
Corrective Action 

 
Record 

 
Verification 

UV 
disinfection 

(12) 

Survival of 
pathogens 
was caused 
by the  
under 
process 
 

Overall using 
time of the 
UV lamp is 
not more than 
2 years  

 Overall 
using 
time of 
the UV 
lamp 

Visual 
check from 
the record 
of last 
change of 
UV lamp 

 Every  
time when 
the UV 
lamp was 
changed 

Production 
supervisor 
 

When the using time of 
the UV lamp over 2 
years or out of order, 
the production 
supervisor should 
report to the manager 
for changing  or 
repairing the UV lamp 

The date of 
last change 
the  UV lamp   
(HACCP-01) 

The record is  
reviewed  
every 6 month 
by production 
supervisor 
 

  
 
 
 
 
 

Using time of 
the UV lamp 
≤ 20 hr/day 

Using 
time of 
the UV 
lamp 

Visual 
check from 
the record 
of  using 
time each 
day 

Every lot  Production 
supervisor 

Planning the tube ice 
production for using 
time UV lamp ≤  20 
hr/day  
 

Time of using 
the UV lamp 
(HACCP-02) 

The record is  
reviewed 
every week by 
production 
supervisor 
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3. ผลการวิเคราะหคุณภาพและความปลอดภัยของวัตถุดบิและผลิตภัณฑกอนและหลังการประยุกต  

การวิเคราะหคณุภาพและความปลอดภัยของวัตถุดิบและผลิตภัณฑกอนและหลัง
การประยกุตใชแนวทางการจัดการความปลอดภัยโดยการสุมเก็บตัวอยาง 2  สัปดาห/คร้ัง  จํานวน  
3  คร้ัง  ผลการวิเคราะหประกอบดวย 

3.1 น้ําดิบกอนการปรับคุณภาพ   
แหลงน้ําดิบของโรงงานกรณีศึกษาเปนน้าํธรรมชาติไดจากสระที่โรงงานขุดขึ้น 

พบวาอยูหางจากแหลงโสโครกและกจิกรรมที่จะกอใหเกดิการปนเปอนสิ่งที่เปนอันตรายลงใน
แหลงน้ําเปนไปตามหลักเกณฑ GMP  เร่ือง  น้ําบริโภคในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท (สํานักงานคณะ 
กรรมการอาหารและยา, 2546ข)  ตามประกาศคณะกรรมการสิ่งแวดลอมแหงชาติ  ฉบับที่ 8 (พ.ศ. 
2537)  เร่ือง  กําหนดมาตรฐานคุณภาพน้าํในแหลงผิวดนิ  แหลงน้ําดบิของโรงงานจัดอยูในแหลง
น้ําประเภทที่  1  คือ  แหลงน้ําที่คุณภาพน้าํมีสภาพตามธรรมชาติโดยปราศจากกิจกรรมทุกประเภท
และสามารถนํามาใชประโยชนเพื่อการอุปโภคและบริโภคโดยตองผานการฆาเชื้อโรคกอน จากการ
เกบ็ตัวอยางน้าํดิบที่จุด (1) (Figure 3) มาตรวจสอบคุณภาพ พบวา  น้ําดิบมีคาพีเอชเทากับ  6  คา
ความกระดางอยูในชวง 100-166.67 มิลลิกรัมตอลิตร และพบเชื้อคอลิฟอรมแบคทีเรีย  โดยทั่วไป
น้ําผิวดินจะมคีาพีเอชอยูในชวง 6.5-8.5 คาพีเอชของน้ําดิบที่วดัไดมีคาต่ํากวาน้าํผิวดินทัว่ไปเล็ก 
นอย ซ่ึงเครื่องมือที่ใชวัดพีเอชมีความละเอยีดเปนตัวเลขเต็มหลัก  ในชวงพีเอช 0-14  เทานั้น  สวน
คาความกระดางของน้ําผิวดนิโดยทัว่ไปมคีาอยูในชวง 10-200 มิลลิกรัมตอลิตร (ไพศาล  วีรกจิ, 
2542) คาความกระดางนั้นหากมีปริมาณสูงจะทําใหความสามารถในการแลกเปลี่ยนประจุของเรซิน 
เสื่อมเร็วขึ้น สําหรับน้ําดิบที่ยังไมผานการปรับคุณภาพโดยปกตแิลวจะพบเชื้อคอลิฟอรมแบคทีเรีย  
ซ่ึงการพบเชื้อแบคทีเรียในน้าํจะมีปริมาณมากหรือนอยขึ้นอยูกับฤดกูาล การมีฝนตก และธรรมชาติ
ของพื้นที่เปนปจจัยสําคัญทีม่ีผลตอคุณภาพน้ํา โดยเฉพาะในชวงตนฤดูฝนปริมาณเชื้อแบคทีเรีย
ตางๆ ในน้ําจะเพิ่มสูงขึ้นเมื่อเทียบกับฤดูอ่ืนๆ (ชลาทร ศรีตุลานนท  และสุเทพ  พลเสน, 2547) 

 
3.2  น้ําดิบหลงัการปรับคุณภาพ 

น้ําดิบหลังการปรับคุณภาพทีจุ่ด (2) (Figure 3) คือ น้ําที่ผานกระบวนการปรับ
คุณภาพและผานแสง UV กอนเขาสูเครื่องทําน้ําแข็งหลอด  พบวา ทั้งกอนและหลังการประยกุตใช
แนวทางการจดัการความปลอดภัยอาหารมคีาพารามิเตอรที่ตรวจวดั (Table 5) เปนไปตามมาตรฐาน
ประกาศของกระทรวงสาธารณสุข  ฉบับ ที่  61  (พ.ศ.  2524) เร่ือง น้ําบริโภคในภาชนะบรรจุที่ปด
สนิทและฉบับที่  135  (พ.ศ. 2534)  เร่ือง น้าํบริโภคในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท (ฉบับที่ 2) โดยพบวา
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คาพีเอชและคาคลอรีนอิสระมีคาคงที่ และไมพบเชื้อคอลิฟอรมแบคทีเรียทั้งกอนและหลังการประ 
ยุกตใชแนวทางการจัดการความปลอดภยัอาหาร  สวนคาความกระดางของน้ํามีคาเพิม่ขึ้นเล็กนอย 

Table 5.  Quality of  treated raw water before and after GMP and HACCP implementation 

Treated raw water  
Parameter Before* Standard** After* 

pH  7.00 ± 0.00 6.50-8.50 7.00 ± 0.00 
Hardness              (mg/l) 94.44 ± 9.62 <100 100 ± 0.00 
Residual chlorine (mg/l) 0.20 ± 0.00 <0.50 0.20 ± 0.00 
Coliform  bacteria  (-) 0  (-) 
Remark       *     Mean ± SD for 3 replicates           (-)     Not contaminated by coliform  bacteria 

    **     Ministry of Public Health (2524, 2534)         

3.3 น้ําแขง็หลอด 
ตัวอยางน้ําแขง็หลอดที่สุมตรวจจากจุด (3) (Figure 3) พบวา ผลการวิเคราะหทาง

กายภาพ เคมี และจุลินทรียของน้ําแข็งหลอด (Table 6) ตามรายการตรวจวเิคราะห ทั้งกอนและหลัง
การประยกุตใชแนวทางการจัดการความปลอดภัยอาหารไมมีความแตกตางกันอยางมนีัยสําคัญทาง
สถิติ  (p>0.05) (ภาคผนวก จ)   และพบวาคุณภาพทางกายภาพและเคมขีองน้ําแข็งหลอดเปนไปตาม
ประกาศของกระทรวงสาธารณสุขฉบับที่  78  (พ.ศ.  2527)  เร่ือง น้ําแข็ง  และฉบับที่  137  (พ.ศ.  
2534)  เร่ืองน้ําแข็ง  (ฉบับที่ 2)  โดยคุณภาพทางกายภาพ  ไดแก  คาพีเอชมีแนวโนมลดลง  ไมพบสี  
และความขุนทั้งกอนและหลังการประยุกตใชแนวทางการจัดการความปลอดภัยอาหาร  คุณภาพทาง
เคมี  สวนที่ไมใชโลหะ ไดแก ปริมาณสารทั้งหมดและคลอไรดมีแนวโนมเพิ่มขึ้น คาความกระดาง
และปริมาณไนเตรทมีแนวโนมลดลง  ซัลเฟตมีคาคงที่  สวนที่เปนโลหะ ไดแก  เหล็กมีแนวโนม
ลดลง  แตไมพบสารหนูและตะกัว่ในน้ําแข็งหลอด ทัง้กอนและหลงัการประยกุตใชแนวทางการ
จัดการความปลอดภัยอาหารคุณภาพของน้าํแข็งหลอดโดยรวมเปนไปตามที่กําหนด สําหรับผลการ
วิเคราะหทางจลิุนทรียกอนการประยุกตใชแนวทางการจดัการความปลอดภัยอาหารพบเชื้อคอลิ
ฟอรมแบคทีเรีย (4.13 MPN/100 ml) และพบเชื้อจุลินทรียที่กอโรคคือ  E. coli (3.33 CFU/100 ml),  
S. aureus (5.33 CFU/100 ml) และ Salmonella spp. (1.00 CFU/100 ml)   แตไมพบ   C. perfringens   
การปนเปอนเชื้อจุลินทรียที่เกิดขึ้นอาจเกิดจากการปฏิบัตงิานของพนักงานที่ไมถูกตอง  สุขลักษณะ
สวนบุคคลที่ไมดี และอาจเกิดการปนเปอนจากเครื่องมือและอุปกรณในการผลิตน้ําแข็งหลอดไม
สะอาด  หลังการประยุกตใชแนวทางการจดัการความปลอดภัยอาหาร พบเชื้อคอลิฟอรมแบคทีเรียมี
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ปริมาณลดลง (1.46 MPN/100 ml) และไมพบเชื้อจุลินทรียที่กอโรคทุกชนิด    หลังการประยุกตใช
แนวทางการจดัการความปลอดภัยอาหารมกีารอบรม ถายทอดความรู ความเขาใจในขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานทําใหพนักงานปฏบิัติงานไดอยางถูกตอง สุขลักษณะสวนบคุคลของพนักงานดีขึ้น และ
ทางโรงงานมีแผนการทําความสะอาดที่สม่ําเสมอทําใหการปนเปอนจากเชื้อจุลินทรยีในน้ําแข็ง
หลอดมีปริมาณลดลง   

Table 6.  Quality of tube ice before and after GMP and HACCP implementation 

Parameter Before* Standard** After* 
pH 7.15 ± 0.63 6.5-8.5 6.77 ± 0.17 
Color                               (Hz) 0.00± 0.00 < 20 0.00 ± 0.00 
Turbidity                         (FAU) 0.00± 0.00 < 20 0.00 ± 0.00 
Total  Dissolved  Solids (mg/l) 12.33 ± 0.57 < 500 13.00 ± 1.00 
Hardness                         (mg/l) 4.41±0.83 < 100 4.29 ± 0.40 
Sulfate                             (mg/l) 5.00 ± 0.00 < 250 5.00 ± 0.00 
Nitrate                              (mg/l) 0.51 ± 0.17  < 4.0 0.47 ± 0.03 
Chloride                           (mg/l) 4.66 ± 0.43 < 250 5.21 ± 0.38 
Ferric                               (mg/l) 0.23± 0.06 < 0.3 0.13 ± 0.06 
Arsenic                             (mg/l) 0.00 ± 0.00 < 0.05 0.00 ± 0.00 
Lead                                 (mg/l) 0.00 ± 0.00 < 0.05 0.00 ± 0.00 
Coliform bacteria (MPN/100 ml) 4.13 ± 1.67 < 2.2 1.46 ± 0.64 
E. coli                     (CFU/100 ml) 3.33 ± 2.88 0 0.00 ± 0.00 
S. aureus                (CFU/100 ml) 5.33 ± 4.11 0 0.00 ± 0.00 
Salmonella spp.     (CFU/100 ml) 1.00 ± 0.00 0 0.00 ± 0.00 
C. perfringens       (MPN/100 ml) 0.00 ± 0.00 0 0.00 ± 0.00 
Remark       *     Mean ± SD for 3 replicates  
                  **     Ministry of Public Health (2527, 2534)   
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บทที่ 4 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

การจัดการความปลอดภัยอาหารในกระบวนการผลิตน้ําแข็งหลอดของโรงงานกรณี 
ศึกษา โดยนําแนวทางตามหลักเกณฑวิธีการที่ดีในการผลิต (GMP) และระบบการวิเคราะหอันตรายและ
จุดวิกฤตที่ตองควบคุม (Hazard Analysis and Critical Control Point : HACCP) มาประยุกตใชสามารถ
สรุปผล  ดังนี้ 

1. สุขลักษณะของสถานที่ผลิตน้ําแข็งหลอดของโรงงานกรณีศกึษาตามแนวทาง
หลักเกณฑวิธีการที่ดีในการผลิตดวยบันทกึตรวจสถานที่ผลิตน้ําบริโภคในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท 
(แบบ ตส.3(50)) ของสํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา ทั้งกอนและหลังการประยุกตใชหลัก 
เกณฑ GMP ไมผานเกณฑมาตรฐานตามหลักเกณฑวิธีการผลิตที่ดีในการผลิต  เนื่องจากพบขอบก 
พรองที่รุนแรงในหมวดสถานที่ตั้งและอาคารผลิต  และหมวดการบรรจ ุ  

2.  คุณภาพทางกายภาพและทางเคมีของผลิตภัณฑน้ําแข็งหลอดทั้งกอนและหลัง
การประยกุตใชแนวทางการจัดการความปลอดภัยอาหารเปนไปตามประกาศของกระทรวงสาธารณ 
สุขฉบับที่  78  (พ.ศ.  2527)  เร่ือง น้ําแข็ง  และฉบับที่  137  (พ.ศ.  2534)  เร่ืองน้ําแข็ง  (ฉบับที่ 2)  
สําหรับคุณภาพทางจุลินทรียกอนการประยุกตใชแนวทางการจัดการความปลอดภยัอาหาร พบเชื้อ
คอลิฟอรมแบคทีเรีย  และพบเชื้อจุลินทรียที่กอโรค คือ  E. coli  S. aureus และ Salmonella spp. 
หลังการประยกุตใชแนวทางการจัดการความปลอดภัยอาหาร พบวา ปริมาณเชื้อคอลิฟอรมแบคที 
เรียลดลง และไมพบเชื้อจุลินทรียที่กอโรค ซ่ึงจากการประยุกตใชแนวทางการจดัการความปลอดภัย
อาหารทําใหพนักงานมีความรูความเขาใจในขั้นตอนการปฏิบัติงานมากขึ้น  

  
 ขอเสนอแนะ 

สําหรับการนําแนวทางหลักเกณฑ GMP และระบบ  HACCP  ไปประยกุตใชนัน้จํา 
เปนจะตองฝกอบรม  ใหความรูแกบุคลากรทุกระดับ เร่ือง  GMP  และระบบ  HACCP  เพื่อใหเกิด
ความเขาใจกอนนําไปประยกุตใชจริง ซ่ึงหากทางโรงงานไมมีความพรอมในการอบรมใหความรูก็
สามารถไปขอคําปรึกษาแนะนําจากสาธารณสุขจังหวัดได  ทั้งนี้ควรเตรียมงบประมาณในการปรับ 
ปรุงโรงงานเพื่อใหเปนไปตามหลักเกณฑของ  GMP   

การนําแนวทางหลักเกณฑ GMP และระบบ  HACCP  ในกระบวนการผลิตน้ําแข็ง
หลอดนี้ไดทดลองกับสถานประกอบการเพียงรายเดียว   ดังนั้นการเผยแพรใหผูประกอบการรายอืน่ 
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เห็นความสําคัญ และยึดถือปฏิบัติในแนวทางปฏิบัติอยางตอเนื่องนั้นจะกอใหเกิดประโยชนมากขึ้น 
โดยนําความรูที่ไดนี้เปนแนวทางการนําไปประยุกตใช แตอยางไรก็ตามสภาวะตางๆ ที่กลาวถึง  
อาจเหมาะสมเฉพาะกรณีศึกษานี้เทานัน้ หากผูประกอบการรายอื่นจะนําไปใชจําเปนตองประยกุต
ใหเหมาะสมโดยศึกษาเพิ่มเติมตอไป 
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ภาคผนวก ก   แบบบันทึกตรวจสถานที่ผลิตน้ําบริโภคในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท (แบบ ตส.3 (50))   
ภาคผนวก ข   ประกาศกระทรวงสาธารณสุข 

 ข.  1  ประกาศกระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 61 (พ.ศ. 2524) เร่ือง  น้ําบริโภคในภาชนะ   
บรรจุที่ปดสนิท 

 ข.  2  ประกาศกระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 135 (พ.ศ. 2534) เร่ือง  น้าํบริโภคในภาชนะ
บรรจุที่ปดสนิท (ฉบับที่ 2) 

ภาคผนวก ค  สรุปขอบกพรองและแนวทางแกไขตามหลักเกณฑวิธีการที่ดีในการผลิต 
ภาคผนวก ง   รายละเอียดการปฏิบัติงานในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิตน้ําแข็งหลอดของ                                

โรงงานกรณีศกึษา 
ภาคผนวก จ   ผลการวิเคราะหทางสถิติของคุณภาพน้ําแข็งหลอด 
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ภาคผนวก ก  แบบบันทึกตรวจสถานที่ผลิตน้ําบริโภคในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท (แบบ ตส.3 (50))   
บันทึกการตรวจสถานที่ผลิตน้ําบริโภคในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท 

_____________________   
วันที่ ……………….. เวลา…………….. นาย/นาง/นางสาว………………… 

พนักงานเจาหนาที่ตามความในมาตรา 43 แหงพระราชบัญญัติอาหาร พ.ศ.2522 ไดพรอมกันมาตรวจสถานที่
ผลิตอาหารชื่อ………………………………..……….………………………………………………………….. 
ซึ่งมีผูดําเนินกิจการ/ผูรับอนุญาตคือ……..…………………….…..………………………………………………  
 สถานที่ผลิตตั้งอยู ณ ……………………………………………………………………………………………… 
ใบอนุญาตผลิตอาหาร/เลขสถานที่ผลิตอาหาร เลขที่ …………………………………………….………………… 
ประเภทอาหารที่ขออนุญาต/ไดรับอนุญาต (นอกเหนือจากน้ําบริโภคฯ)…………………………………………  
วัตถุประสงคในการตรวจ:        ตรวจประกอบการอนุญาต แรงมา……….………HP  คนงาน……………คน 
(แลวแตกรณี)                            ตรวจเฝาระวัง            อื่นๆ…………………....………………………… 
ครั้งที่ตรวจ……………..……       
 
น้ําหนัก 

 
สิ่งที่ตองตรวจสอบ ดี (2) 

 
พอใช(1) 
 

ปรับปรุง(0) 
 

คะแนนที่ได หมายเหตุ 

 1.  สถานที่ต้ังและอาคารผลิต 
 1.1  สถานที่ต้ัง 

 1.1.1  สถานที่ต้ังตัวอาคารและที่
ใกลเคียงมีลักษณะดังตอไปนี้ 

กรณีพบวา บริเวณภายในและภายนอกอาณาเขตสถานที่ผลิตมี
ปญหาการปนเปอนจากเหตุการณในขอ 1.1.1(1)–1.1.1(6) ขอใด
ขอหนึ่งหรือทั้งหมด อันอาจสงผลกระทบทําใหอาหารเกิดความ
ไมปลอดภัยตอผูบริโภค ใหผูตรวจพิจารณามาตรการปองกัน
การปนเปอนที่สถานที่ผลิตมีอยู วาสามารถปองกันการปนเปอน
ผลกระทบจากอันตรายนั้นไดหรือไม และนาํมารวมประกอบ 
การพิจารณาดวย ทั้งนี้ใหใชหลักเกณฑการตัดสินใจใหคะแนน
ตามที่ระบุไวใน ตส.4(50) และใหบันทึกไวในชองหมายเหตุ 

0.25 (1)  ไมมีการสะสมสิ่งของที่ไมใชแลว      
0.75 (2)  ไมมีการสะสมสิ่งปฏิกูล      
0.5 (3)  ไมมีฝุนควันมากผิดปกติ           
0.5 (4)  ไมมีวัตถุอันตราย      
0.5 (5)  ไมมีคอกปศุสัตวหรือสถานเลี้ยงสัตว      
0.5 (6)  ไมมีน้ําขังแฉะและสกปรก      
0.5 (7)  มีทอหรือทางระบายน้ํานอกอาคาร

เพื่อระบายน้ําทิ้ง 
     

(ลงช่ือ) …………………………………… (…………………………………..) ผูขออนุญาต/ผูรับอนุญาต/ผูแทน 

67 



 
68 

น้ําหนัก สิ่งที่ตองตรวจสอบ ดี (2) 
 

พอใช(1) ปรับปรุง(0) 
 

คะแนนที่ได หมายเหตุ 

  1.2  อาคารผลิตมีลักษณะดังตอไปนี้        
0.5 1.2.1  มีการออกแบบและกอสรางอยาง

มั่นคงงายตอการทําความสะอาดและ
บํารุงรักษา 

     

0.25 1.2.2  มีแสงสวางเพียงพอสําหรับการ 
ปฏิบัติงาน 

     

0.25 1.2.3  มีการระบายอากาศที่เหมาะสม
สําหรับการปฏิบัติงาน 

     

0.5 1.2.4  ใชสําหรับผลิตอาหารเทานั้น      
0.5 1.2.5  บริเวณผลิตแยกจากที่อยูอาศัย      
0.5 1.2.6  มีพ้ืนที่เพียงพอในการผลิต      

0.25 1.2.7  อาคารผลิตมีหองหรือบริเวณตางๆ
เปนไปตามสายงานการผลิต 

     

0.25 1.2.8  มีการแบงแยกพื้นที่เปนสัดสวน      
 1.2.9  อาคารผลิต      

0.5 (1)  หองหรือบรเิวณติดตั้งเครื่องหรือ
อุปกรณปรับคุณภาพน้ํา (สะอาด, พ้ืนลาด
เอียง, ไมมีน้ําขัง, มีทางระบายน้ํา) 

     

0.25 (2)  หองหรือบรเิวณเก็บภาชนะบรรจุ
ใหม (สะอาด, พ้ืนแหง, มีช้ันหรือยกพื้น) 

     

0.25 (3)  หองหรือบรเิวณเก็บภาชนะบรรจุที่
ใชแลวกอนลาง (สะอาด, พ้ืนไมมีน้ําขัง) 

     

0.5 (4)  หองหรือบรเิวณลางทําความสะอาด
ภาชนะบรรจุ (พ้ืนลาดเอียง, ไมมีน้ําขัง, มี
ทางระบายน้ํา, มีการจัดการกับภาชนะที่
ลางแลว) 

     

 (5)  หองบรรจ ุ      
1.0 
(M) 

(5.1)  ถาวร สะอาด ปองกันสัตวและ
แมลงและการปนเปอนได ไมเปน
ทางเดินผาน 

     

 

(ลงช่ือ) …………………………………… (…………………………………..) ผูขออนุญาต/ผูรับอนุญาต/ผูแทน 
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น้ําหนัก สิ่งที่ตองตรวจสอบ ดี (2) 
 

พอใช(1) ปรับปรุง(0) 
 

คะแนนที่ได หมายเหตุ 

0.25 (5.2)  ไมเปนที่วางสะสมของ 
สิ่งอื่นที่ไมเกี่ยวของกับการบรรจุ 

     

0.25 (5.3)  พ้ืนลาดเอียง ไมมีน้ําขัง  
มีทางระบายน้ํา 

     

0.5 (6)  หองหรือบรเิวณเก็บผลิตภัณฑ 
(สะอาด, มีช้ันหรือยกพื้น, มีระบบ FIFO, 
แดดไมสอง) 

     

หัวขอท่ี 1 คะแนนรวม       = 20 คะแนน 
คะแนนที่ไดรวม                 =  คะแนน 

(………%) 
 
น้ําหนัก สิ่งที่ตองตรวจสอบ ดี (2) 

 
พอใช(1) ปรับปรุง(0) 

 
คะแนนที่ได หมายเหตุ 

 2.  เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร และอุปกรณการ
ผลิต 

  

1.0 2.1  การติดตั้ง      
 2.2  เครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณการผลิตน้ําบริโภค อยางนอยตองประกอบดวย 

 2.2.1  เครื่องหรืออุปกรณการปรับ
คุณภาพน้ํา 

     

1.0 (1)  สัมพันธกับแหลงน้ํา      
0.5 (2)  สัมพันธกับกําลังการผลิต      

0.25 (3)  พ้ืนผิวที่สัมผัสโดยตรงกับน้ํา               
(วัสดุเหมาะสม, ทําความสะอาดงาย) 

     

 2.2.2  เครื่องหรืออุปกรณลางภาชนะ
บรรจ ุ

     

0.25 (1)  จํานวนเพียงพอ      
0.5 (2)  เหมาะสมกับการใชงาน      

 2.2.3  เครื่องหรืออุปกรณการบรรจุ      
0.25 (1)  ครบถวนตามขนาดบรรจุ      
0.5 (2)  วัสดุเหมาะสม, ทําความสะอาดงาย      

(ลงช่ือ) …………………………………… (…………………………………..) ผูขออนุญาต/ผูรับอนุญาต/ผูแทน 
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น้ําหนัก สิ่งที่ตองตรวจสอบ ดี (2) 

 
พอใช(1) ปรับปรุง(0) 

 
คะแนนที่ได หมายเหตุ 

 2.2.3  เครื่องหรืออุปกรณการบรรจุ      
0.25 (1)  ครบถวนตามขนาดบรรจุ      
0.5 (2)  วัสดุเหมาะสม, ทําความสะอาดงาย      
0.5 2.2.4  เครื่องหรืออุปกรณปดผนึก

สัมพันธกับเครื่องบรรจุ 
     

0.75 2.2.5  โตะหรือแทนบรรจุทําจากวัสดุไมเปน
สนิม   ทําความสะอาดงาย เหมาะสมกับ
ขนาดบรรจุ 

     

 2.2.6  ทอสงน้ํา      
0.5 (1)  เปนทอพีวีซี (PVC) หรือวัสดุอื่นที่       

คุณภาพเทาเทียมกัน 
     

0.5 (2)  ขอตอ วาลว นอต (ถามี)  
ทําความสะอาดงาย 

     

0.25 (3)  อยูกับที่      
 2.2.7  ถังหรือบอพักน้ํา      

0.5 (1)  มีฝาปด รอยเช่ือมตอฝาและ 
ถังเรียบ 

     

0.25 (2)  พ้ืนผิวที่สัมผัสโดยตรงกับน้ํา               
(วัสดุเหมาะสม, ทําความสะอาดงาย) 

     

  2.3  การลางทําความสะอาด ฆาเชื้อ และ
เก็บรักษา 

     

0.5 2.3.1  ทําความสะอาด และ/หรือฆาเชื้อ
อุปกรณการผลิตอยางถูกตองเหมาะสม 
(ลางยอน, ลางไสกรอง, แทนบรรจุ, 
แทงกน้ํา) 

     

0.5 2.3.2  มีการตรวจสอบประสิทธภิาพของ 
การลางฆาเชื้อ (pH, ความกระดาง, swab 
test) 

     

 

(ลงช่ือ) …………………………………… (…………………………………..) ผูขออนุญาต/ผูรับอนุญาต/ผูแทน 
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น้ําหนัก สิ่งที่ตองตรวจสอบ ดี (2) 
 

พอใช(1) ปรับปรุง(0) 
 

คะแนนที่ได หมายเหตุ 

0.5 2.3.3  เก็บรักษาเครื่องมือ เครื่องจักร และ
อุปกรณการผลิตที่ทําความสะอาดแลวใน
สภาพที่เหมาะสม 

     

1.0 2.4  การบํารุงรักษาเครื่องมือ เครื่องจักร 
และอุปกรณการผลิต (เครื่องกรอง, แทน
บรรจ,ุ แทงกน้ํา) 

     

หัวขอท่ี 2 คะแนนรวม      = 20 คะแนน 
คะแนนที่ไดรวม              =  คะแนน 

(……. %) 
 
น้ําหนัก สิ่งที่ตองตรวจสอบ ดี (2) 

 
พอใช(1) ปรับปรุง(0) 

 
คะแนนที่ได หมายเหตุ 

 3.  แหลงน้ํา การปรับคุณภาพน้ํา และการควบคุมคุณภาพมาตรฐาน  
1.0 3.1  แหลงน้ําดิบ      
0.5 3.2  การตรวจคุณภาพมาตรฐาน      

2.25 3.3  การปรับสภาพน้ําเบื้องตน      
 3.4  ตรวจสอบประสิทธิภาพการปรับ

คุณภาพน้ําทางดานกายภาพ เคมี และจุลิ
นทรีย 

     

1.25 3.4.1  มีชุดทดสอบความกระดาง คลอรีน 
และเชื้อจุลินทรีย 

     

0.5 3.4.2  มีความถี่ในการตรวจสอบ      
0.5 3.4.3  มีบันทึกการตรวจสอบ      

 3.5  การควบคุมคุณภาพมาตรฐาน      
1.0 3.5.1  เก็บผลิตภัณฑสงวิเคราะหคุณภาพ      

หัวขอท่ี 3 คะแนนรวม      = 14 คะแนน 
คะแนนที่ไดรวม              =  คะแนน   

(...........%) 
 

(ลงช่ือ) …………………………………… (…………………………………..) ผูขออนุญาต/ผูรับอนุญาต/ผูแทน 
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น้ําหนัก สิ่งที่ตองตรวจสอบ ดี (2) 
 

พอใช(1) ปรับปรุง(0) 
 

คะแนนที่ได หมายเหตุ 

 4.  ภาชนะบรรจุ  
0.5 4.1  ทําจากวัสดุที่ไมเปนพิษ      
1.0 4.2  ภาชนะบรรจุชนิดใชไดเพียงครั้งเดียว 

(หีบหอสะอาด, ไมมีตําหนิ) 
     

 4.3  ภาชนะบรรจุชนิดใชไดหลายครั้ง      
0.5 4.3.1  มีการคัดแยกกอนลาง      
1.0 4.3.2  วิธีการลางและฆาเชื้อ      
0.5 4.4  การตรวจสอบการปนเปอนจุลินทรีย

ของภาชนะบรรจุ 
     

1.0 4.5  ภาชนะบรรจุที่ผานการลางทําความ
สะอาด  (การจัดการ, การเก็บรักษา) 

     

0.5 4.6  การลําเลียงขนสงภาชนะบรรจุที่ทํา
ความสะอาดแลว ตองไมทําใหเกิดการ
ปนเปอนขึ้นอีก 

     

หัวขอท่ี  4  คะแนนรวม      = 10 คะแนน 
คะแนนที่ไดรวม                  =  คะแนน   

(.........%) 

 
น้ําหนัก สิ่งที่ตองตรวจสอบ ดี (2) 

 
พอใช(1) ปรับปรุง(0) 

 
คะแนนที่ได หมายเหตุ 

 5.  สารทําความสะอาดและฆาเชื้อ   
0.5 5.1  ชนิดของสารที่ใชในการทําความ

สะอาดและฆาเชื้อ  (ช่ือสารที่ใช, การ
จัดเก็บ) 

     

0.5 5.2  มีขอมูลเกี่ยวกับการใชสารทําความ
สะอาดและฆาเชื้อที่ถูกตอง (ปริมาณสาร
ที่ใช, ปริมาณน้ํา, เวลาสัมผัส) 

     

 
 
 

(ลงช่ือ) …………………………………… (…………………………………..) ผูขออนุญาต/ผูรับอนุญาต/ผูแทน 



 

73 
 
น้ําหนัก สิ่งที่ตองตรวจสอบ ดี (2) 

 
พอใช(1) ปรับปรุง(0) 

 
คะแนนที่ได หมายเหตุ 

0.5 5.3  การใชสารทําความสะอาดและฆาเชื้อ 
(วิธีการ) 

     

หัวขอท่ี 5 คะแนนรวม      = 3 คะแนน 
คะแนนที่ไดรวม               =  คะแนน 

(..........%) 
 
น้ําหนัก สิ่งที่ตองตรวจสอบ ดี (2) 

 
พอใช(1) ปรับปรุง(0) 

 
คะแนนที่ได หมายเหตุ 

 6.  การบรรจุ   
1.0 6.1  ผลิต บรรจุ และปดฝาหรือปดผนึก

ทันที 
     

1.0  (M) 6.2  บรรจุในหองบรรจุ      
1.0 6.3  บรรจุดวยเครื่อง และ/หรืออุปกรณ

การบรรจุ 
     

1.0 6.4  บรรจุจากหัวบรรจุโดยตรง      
1.0 6.5  มือผูปฏิบัติงานไมสัมผัสกับปากขวด  

ขณะทําการบรรจุและปดผนึก 
     

0.5 6.6  การตรวจสอบสภาพหลังบรรจ ุ      
หัวขอท่ี 6 คะแนนรวม      = 11 คะแนน 
คะแนนที่ไดรวม               =   คะแนน 

(..….....%) 
 
น้ําหนัก สิ่งที่ตองตรวจสอบ ดี (2) 

 
พอใช(1) ปรับปรุง(0) 

 
คะแนนที่ได หมายเหตุ 

 7.  การสุขาภิบาล   
0.5 7.1  ทําความสะอาดผนัง เพดาน พ้ืนอาคาร

ผลิตสม่ําเสมอ 
     

0.5 7.2  มีภาชนะสําหรับใสขยะมูลฝอย 
พรอมฝาปด 

     

(ลงช่ือ) …………………………………… (…………………………………..) ผูขออนุญาต/ผูรับอนุญาต/ผูแทน 
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น้ําหนัก สิ่งที่ตองตรวจสอบ ดี (2) 
 

พอใช(1) ปรับปรุง(0) 
 

คะแนนที่ได หมายเหตุ 

0.5 7.3  น้ําที่ใชภายในอาคารผลิตเปนน้ําที่
สะอาด 

     

0.5 7.4  มีทางระบายน้ําที่เหมาะสม      
0.5 7.5  หองสวมและอางลางมือหนาหอง

สวม (สะอาด, เพียงพอ, อุปกรณลางมือ
ครบถวน, ใชงานได, ไมเปดสูบริเวณ
ผลิต) 

     

 7.6  มีอางลางมือบริเวณผลิต      
0.5 7.6.1  ตําแหนงเหมาะสม (หนาหอง

บรรจ)ุ 
     

0.5 7.6.2  มีสบูน้ํายาฆาเชื้อโรค      
0.25 7.6.3  มีจํานวนเพียงพอกับคนงาน      
0.25 7.6.4  อยูในสภาพที่ใชงานไดและสะอาด      
1.0 7.7  มีมาตรการในการปองกันและกําจัด

มิใหสัตวหรือแมลงเขาในบริเวณผลิต 
     

หัวขอท่ี 7 คะแนนรวม      = 10 คะแนน 
คะแนนที่ไดรวม              =  คะแนน 

(........%) 
 

 
น้ําหนัก สิ่งที่ตองตรวจสอบ ดี (2) 

 
พอใช(1) ปรับปรุง(0) 

 
คะแนนที่ได หมายเหตุ 

 8.  บุคลากรและสุขลักษณะผูปฏิบัติงาน   
1.0 8.1  ไมเปนโรคติดตอที่นารังเกียจ หรือมี

บาดแผล และผานการตรวจสุขภาพ 
     

0.25 8.2  แตงกายสะอาด เสื้อคลุมหรือผากัน
เปอนสะอาด (ถามี) 

     

0.125 8.3  ไมสวมใสเครื่องประดับ      
0.125 8.4  มือและเล็บสะอาด      
0.25 8.5  ลางและฆาเชื้อมือกอนเขาหองบรรจุ      
0.25 8.6  สวมหมวก/ตาขาย หรือผาคลุมผม      
0.25 8.7  มีผาปดปาก      
0.25 8.8  มีรองเทาที่ใชในหองบรรจคุนละคูกับ

รองเทาภายนอก 
     

(ลงช่ือ) …………………………………… (…………………………………..) ผูขออนุญาต/ผูรับอนุญาต/ผูแทน 
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น้ําหนัก สิ่งที่ตองตรวจสอบ ดี (2) 

 
พอใช(1) ปรับปรุง(0) 

 
คะแนนที่ได หมายเหตุ 

1.0 8.9  ไมบริโภคอาหาร สูบบุหรี่ หรือ
กระทําการที่    นารังเกียจอื่นๆ  

     

0.5 8.10  มีการฝกอบรมคนงานดาน
สุขลักษณะ          ตามความเหมาะสม 

     

หัวขอท่ี 8 คะแนนรวม      = 8 คะแนน 
คะแนนที่ไดรวม              =  คะแนน 

(..........%) 
 
 
น้ําหนัก สิ่งที่ตองตรวจสอบ ดี (2) 

 
พอใช(1) ปรับปรุง(0) 

 
คะแนนที่ได หมายเหตุ 

 9.  บันทึกและรายงาน   
0.5 9.1  ผลการตรวจวิเคราะหน้ําจากแหลงที่

ใชในการผลิต 
     

0.5 9.2  สภาพการทํางานของเครื่องมือ 
เครื่องจักร และอุปกรณการผลิต 

     

0.5 9.3  ผลการตรวจวิเคราะหผลิตภัณฑ
ทางดานกายภาพ เคมี และจุลินทรีย 

     

0.5 9.4  ชนิดและปริมาณการผลิตของ
ผลิตภัณฑ 

     

หัวขอท่ี 9 คะแนนรวม      = 4 คะแนน 
คะแนนที่ไดรวม              =  คะแนน 

(.……%) 
 
 
 
 

(ลงช่ือ) …………………………………… (…………………………………..) ผูขออนุญาต/ผูรับอนุญาต/ผูแทน 
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สรุปผลการตรวจ 
1.  คะแนนรวม (ทุกหัวขอ) = 100 คะแนน 

  คะแนนที่ไดรวม (ทุกหัวขอ) =  ……………คะแนน (……………..%) 
2.    ผานเกณฑ 

  ไมผานเกณฑในหัวขอตอไปนี้    หัวขอที่ 1          หัวขอที่ 2        หัวขอที่ 3                                           
 หัวขอที่ 4          หัวขอที่ 5        หัวขอที่ 6                                           

                                                            หัวขอที่ 7         หัวขอที่ 8        หัวขอที่ 9                       
  พบขอบกพรองรุนแรงเรื่องหองบรรจุ (ขอ 1.2.9 (5.1))  
  พบขอบกพรองรุนแรงเรื่องการบรรจุ (ขอ 6.2) 
  พบขอบกพรองอื่นๆ ไดแก 

…………………………………………………………………………………………………………………… 
………………….…………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………… 
………………….…………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………… 
……………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………… 
………………….…………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………… 
………………….…………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………............................................................................................... 
 
 
 
 
 
 
 

(ลงช่ือ) …………………………………… (…………………………………..) ผูขออนุญาต/ผูรับอนุญาต/ผูแทน 
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3.  สรุปผลการประเมิน 
สรุปภาพรวมผลการประเมิน

...............................................................................................................................................................................…
……………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………….. 
…………………………………………………………………………………………………………….………
……………………………………………………………………………………………………………….……
…………………………………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………………………….………
………………………………………………………………………………………………………………….…
…………………………………………………………………………………………………………………… 
……………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………………………….………
……………………………………………………………………………………………………………….……
…………………………………………………………………………………………………………………… 
 

การเปลี่ยนแปลงภายในขององคกร………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………….………………………
…………………………………………………………………………………………………….………………
……………………………………………………………………………………………….……………………
…………………………………………...…………………………………………………………………………
.………………………………………………………………………………………………………………….. 
……………………………………………….………………………………………………………………...…
……………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………. 
……………………………………………….………………………………………………………………...…
…………………………………………………………………………………………………………………….. 

 (ลงช่ือ) ………………………………… (…………………………………..) ผูขออนุญาต/ผูรับอนุญาต/ผูแทน 
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การปฏิบัติตามหลักเกณฑและเงื่อนไขในการรับรอง รวมถึงการแสดง/อางอิงถึงหนังสือ

รับรองการรับรอง เครื่องหมายรับรอง และเครื่องหมายรับรองระบบงาน (ถามี)………………………………… 
……………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………….. 
……………………………………………………………………………………………………………………
……..………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………
……………….……………………………………………………………………………………………………
…………………….………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………… 

การดําเนินการกับขอบกพรองที่เกิดจากการตรวจประเมินครั้งกอน (ถามี)…………………………. 
……………………………………………………………………………………………………………………
…….………………………………………………………………………………………………………………
………….…………………………………………………………………………………………………………
……………….……………………………………………………………………………………………………
…………………….………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………… 
……………………………………………………………………………………………………………………
…….……………………………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………………………………… 

จุดแข็ง………………………………………………………………...………………… 
…………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………………………………….. 
…………………………………………………………………………………………………………………….. 
……………………………………………………………………………………………………………………. 
……………………………………………………………………………………………………………………. 

 (ลงช่ือ) …………………………………… (………………………………..) ผูขออนุญาต/ผูรับอนุญาต/ผูแทน 
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ขอสังเกตและโอกาสในการปรับปรุง
...........................................................................................................................……………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………... 
……………………………………………………………………………………………………………………
…….………………………………………………………………………………………………………………
………….………………………………………………………………………………………………………… 
……………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………….………………………………………………………………..
.………..…………………………………………………………………………………………………………… 

ความเห็นของคณะผูตรวจประเมิน   
  เห็นควรนําเสนอใหการรับรอง (อนุญาต)/คงไว/ตออายุการรับรอง (ใบอนุญาต)   
  อื่นๆ (ระบุ) ...................................................................................................... 

…………………………………………………………………………………..…………………….………..…
………………………………………………………………………………………..…………………...………
……………………..………………………………………………………………………..……………………
……………………………………………..……………………………………………………..………………
……………………………………………………………………..…………………………………..…………
……………………………………………………………………………………………..………………..……
……………………………………………………………………………………………………………………..
……………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………….. 

 

 (ลงช่ือ) …………………………………… (………………………………..) ผูขออนุญาต/ผูรับอนุญาต/ผูแทน 
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4.  ในการที่พนักงานเจาหนาที่มาตรวจสถานที่ครั้งนี้ มิไดทําใหทรัพยสินของผูขออนุญาต/รับ

อนุญาตสูญหาย หรือเสียหายแตประการใด อานใหฟงแลวรับรองวาถูกตองจึงลงนามรับรองไวตอหนาเจาหนาที่
ทายบันทึก 
 
หมายเหตุ  คาดวาจะสงขอแกไขใหกับเจาหนาที่ไดภายในวันที่ ............................................................. 

 
 

(ลงช่ือ)………………………………………….. ผูขออนุญาต/ผูรับอนุญาต/ผูแทน 
                                   (…………………………………….…..) 
 
 
(ลงช่ือ) ……………………………..พนักงานเจาหนาที่        (ลงช่ือ) ………...…………..…..พนักงานเจาหนาที่  
 
 
(ลงช่ือ) ……………………………..พนักงานเจาหนาที่        (ลงช่ือ) ……….……………..…..พนักงานเจาหนาที่  
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หลักเกณฑการพิจารณาผลการตรวจสอบสถานที่ผลิตน้ําบริโภคในภาชนะบรรจุท่ีปดสนิท 
--------------------------------- 

1.  ระดับการตัดสินใจในการใหคะแนน มี 3 ระดับ ดังนี้ 
ระดับ นิยาม คะแนนประเมิน 
ดี เปนไปตามหลักเกณฑที่กําหนดในบัญชีแนบทายประกาศกระทรวง 

สาธารณสุข (ฉบับที่ 220) พ.ศ.2544 
2 

พอใช เปนไปตามหลักเกณฑที่กําหนดในบัญชีแนบทายประกาศกระทรวง 
สาธารณสุข (ฉบบัที่ 220) พ.ศ.2544 แตยังพบขอบกพรองซึ่งยอมรับได 
เนื่องจากมีมาตรการปองกันการปนเปอนในอาหาร หรือขอบกพรองนั้น
ไมมีผลกระทบตอความปลอดภัยโดยตรงกับอาหารที่ผลิต 

1 

ปรับปรุง ไมเปนไปตามหลักเกณฑที่กําหนดในบัญชีแนบทายประกาศกระทรวง 
สาธารณสุข (ฉบับที่ 220) พ.ศ.2544 

0 

2.  การคํานวณคะแนน 
2.1  วิธีการคํานวณคะแนนในแตละหัวขอมีสูตรดังนี้ 

                                คะแนนที่ได               =     น้ําหนักคะแนนในแตละขอ x คะแนนที่ประเมินได 
 รอยละของคะแนนที่ไดในแตละหัวขอ  =  

 
2.2  ขอที่ไมจําเปนตองปฏิบัติสําหรับสถานที่ผลิตน้ําบริโภคในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท หรือ 

การคิดคะแนนกรณีไมมีการดําเนินการในบางขอ เชน ไมมีการใชภาชนะบรรจุชนิดใชเพียงครั้งเดียว จึงไมตอง
พิจารณาใหคะแนนสําหรับขอนั้น ทําใหคะแนนรวมของหัวขอนั้นลดลง ซึ่งคํานวณโดยนําคะแนนเต็มของ ขอ
ดังกลาวคูณน้ําหนักของขอนั้น แลวนําผลคูณที่ไดมาหักจากคะแนนรวมเดิมของหัวขอนั้นๆ ผลลัพธที่ไดคือ
คะแนนรวมที่ใชในการคิดคะแนนของหัวขอนั้น 

2.3  ชองหมายเหตุในบันทึกการตรวจ (Checklist) มีไวเพื่อผูทําการตรวจประเมินสามารถ 
ลงขอมูลและลักษณะของสิ่งที่สังเกตเห็นตามนั้น โดยเฉพาะขอมูลหรือสิ่งที่เห็นวา “พอใช” และ “ปรับปรุง” ให
หมายเหตุวาทําไมถึงไดระดับคะแนนตามนั้น และเมื่อตรวจครบทั้ง 9 หัวขอแลว ชองหมายเหตุจะชวยเตือนและชวย
ในการใหระดับคะแนนไดอยางเปนธรรม รวมทั้งจะเปนขอมูลในการตรวจติดตามครั้งตอไป นอกจากนี้ยังสามารถ
นําขอมูลในชองหมายเหตุมาใชในการใหคะแนน หรือขอเสนอแนะแกผูประกอบการ หรือแสดงความชื่นชมแก
สถานประกอบการ ซึ่งจะสรางความรูสึกเปนเจาหนาที่ผูใหคําแนะนําและปรึกษามากกวาเปนเจาหนาที่เขา
ตรวจสอบเพื่อดําเนินการตามกฎหมาย 
 
 
 
 

   คะแนนที่ไดรวม x 100 
คะแนนรวมในแตละหัวขอ 
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 ตัวอยางการคํานวณ 
น้ําหนัก สิ่งที่ตองตรวจสอบ ดี 

(2) 
 

พอใช
(1) 

ปรับปรุง
(0) 

 

คะแนน
ที่ได 

หมายเหตุ 

 4.  ภาชนะบรรจุ   
0.5 4.1  ทําจากวัสดุที่ไมเปนพิษ      
1.0 4.2  ภาชนะบรรจุชนิดใชไดเพียงครั้งเดียว (หีบ

หอสะอาด, ไมมีตําหนิ) 
   - ไมมีการใช 

 4.3  ภาชนะบรรจุชนิดใชไดหลายครั้ง      
0.5 4.3.1  มีการคัดแยกกอนลาง    1  
1.0 4.3.2  วิธีการลางและฆาเชื้อ    1  
0.5 4.4  การตรวจสอบการปนเปอนจุลินทรียของ

ภาชนะบรรจุ 
   0  

1.0 4.5  ภาชนะบรรจุที่ผานการลางทําความสะอาด 
(การจัดการ, การเก็บรักษา) 

   2  

0.5 4.6  การลําเลียงขนสงภาชนะบรรจุที่ทําความ
สะอาดแลว ตองไมทําใหเกิดการปนเปอนขึ้นอีก 

   0.5  

หัวขอท่ี 4 คะแนนรวม = 10-2 คะแนน 
คะแนนที่ไดรวม = 5.5 คะแนน 

(68.75%) 
* รอยละของคะแนนที่ไดในแตละหัวขอ = (5.5x100)/8 = 68.75% 

3.  ขอบกพรองที่รุนแรง (Major Defect) หมายถึง ขอบกพรองที่เปนความเสี่ยงซึ่งอาจทําให
อาหารเกิดการปนเปอนไมปลอดภัยตอการบริโภค ไดแก 

3.1  ไมมีหองบรรจุน้ําที่เปนสัดสวนถาวร ทําใหไมสามารถปองกันการปนเปอนขณะทําการ
บรรจุ ตามบันทึกการตรวจสถานที่ผลิตน้ําบริโภคในภาชนะบรรจทุี่ปดสนิท ตามแบบ ตส.3(50) ขอ 1.2.9 (5.1) 

3.2  ไมทําการบรรจุในหองบรรจุ หรือการทํางานในหองบรรจุอยูในลักษณะที่กอใหเกิดการ
ปนเปอน ตามบันทึกการตรวจสถานที่ผลิตน้ําบริโภคในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท ตามแบบ ตส.3(50) ขอ 6.2 

3.3  ขอบกพรองอื่นๆที่คณะเจาหนาที่ผูตรวจไดประเมินแลววาเปนความเสี่ยง ซึ่งอาจทําให
อาหารเกิดความไมปลอดภัยตอการบริโภค 

4.  การยอมรับผลการตรวจวาผานการประเมิน ตองมีคะแนนที่ไดรวมแตละหัวขอและคะแนน
รวมทั้งหมดไมนอยกวารอยละ 60 และตองไมพบขอบกพรองที่รุนแรง 
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ภาคผนวก ข ประกาศกระทรวงสาธารณสุข 
 ข. 1  ประกาศกระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 61 (พ.ศ. 2524) เร่ือง  น้ําบริโภคในภาชนะ

บรรจุที่ปดสนิท 
ประกาศกระทรวงสาธารณสุข 

ฉบับที่ 61 (พ.ศ.2524) 
เร่ือง น้ําบริโภคในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท 
----------------------------------------------- 

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา 5 และมาตรา 6 (1)(2) และ (6) แหงพระราช บัญญัติอาหาร
พ.ศ.2522 รัฐมนตรีวาการกระทรวงสาธารณสุขออกประกาศไว ดังตอไปนี้ 

ขอ 1 ใหยกเลิก    
(1) ประกาศกระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 20 (พ.ศ.2522) เร่ือง กําหนดน้ําบริโภค

และเครื่องดื่มเปนอาหารควบคุมเฉพาะและกําหนดคณุภาพหรือมาตรฐาน เงื่อนไข วธีิการผลิต และ
ฉลากลงวันที ่13 กันยายน พ.ศ.2522 

(2) ประกาศกระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 50 (พ.ศ.2523) เร่ือง แกไขเพิม่เติม
ประกาศกระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 20 (พ.ศ.2522) ลงวันที ่18 มีนาคม พ.ศ.2523 

ขอ 2 ใหน้ําบรโิภคในภาชนะบรรจุที่ปดสนิทเปนอาหารควบคุมเฉพาะ 
ขอ 3 น้ําบริโภคตองมีคุณภาพหรือมาตรฐาน ดังตอไปนี ้
(1) คุณสมบัติทางฟสิกส 

(ก) สี ตองไมเกิน 20 ฮาเซนยูนิต 
(ข) กล่ิน ตองไมมีกล่ิน แตไมรวมถึงกลิ่นคลอรีน 
(ค) ความขุน ตองไมเกิน 5.0 ซิลิกาสเกล 
(ง) คาความเปนกรด-ดาง ตองอยูระหวาง 6.5 ถึง 8.5 

(2) คุณสมบัติทางเคมี 
(ก) ปริมาณสารทั้งหมด (Total Solid) ไมเกนิ 500.0 มิลลิกรัม ตอน้ําบริโภค 1 ลิตร 
(ข) ความกระดางทั้งหมด โดยคํานวณเปนแคลเซียมคารบอเนต ไมเกนิ 100.0 

มิลลิกรัม ตอน้ําบริโภค 1 ลิตร 
(ค) สารหนู ไมเกิน 0.05 มิลลิกรัม ตอน้ําบริโภค 1 ลิตร 
(ง) แบเรียม ไมเกิน 1.0 มิลลิกรัม ตอน้ําบริโภค 1 ลิตร 
(จ) แคดเมยีม ไมเกิน 0.01 มิลลิกรัม ตอน้ําบริโภค 1 ลิตร 
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ความใน (จ) ถูกยกเลิกและใชความใหมแทนแลวโดยขอ 1 แหงประกาศกระทรวงสาธารณสุข ฉบบัที่ 135 
(พ.ศ.2534) 

(ฉ) คลอไรด โดยคํานวณเปนคลอรีน ไมเกิน 250.0 มิลลิกรัม ตอน้ําบริโภค 1 ลิตร 
(ช) โครเมียม ไมเกิน 0.05 มิลลิกรัม ตอน้ําบริโภค 1 ลิตร 
(ซ) ทองแดง ไมเกิน 1.0 มิลลิกรัม ตอน้ําบริโภค 1 ลิตร 
(ฌ) เหล็ก ไมเกิน 0.5 มิลลิกรัมตอน้ําบริโภค 1 ลิตร 
(ญ) ตะกั่ว ไมเกิน 0.1 มิลลิกรัม ตอน้ําบริโภค 1 ลิตร 

ความใน (ฌ) และ (ญ) ถูกยกเลิกและใชความใหมแทนแลวโดยขอ 2 แหงประกาศกระทรวงสาธารณสุขฉบับที่ 
135 (พ.ศ.2534) 

(ฎ) แมงกานีส ไมเกิน 0.05 มิลลิกรัม ตอน้ําบริโภค 1 ลิตร 
(ฏ) ปรอท ไมเกิน 0.002 มิลลิกรัม ตอน้ําบริโภค 1 ลิตร 
(ฐ) ไนเตรท โดยคํานวณเปนไนโตรเจน ไมเกิน 4.0 มิลลิกรัม ตอน้ําบริโภค 1 ลิตร 
(ฑ) พีนอล ไมเกิน 0.001 มิลลิกรัม ตอน้ําบริโภค 1 ลิตร 
(ฒ) ซีลีเนียม ไมเกิน 0.01 มิลลิกรัม ตอน้ําบริโภค 1 ลิตร 
(ณ) เงิน ไมเกนิ 0.05 มิลลิกรัม ตอน้ําบริโภค 1 ลิตร 
(ด) ซัลเฟต ไมเกิน 250.0 มิลลิกรัม ตอน้ําบริโภค 1 ลิตร 
(ต) สังกะสี ไมเกิน 5.0 มิลลิกรัม ตอน้ําบริโภค 1 ลิตร 
(ถ) ฟลูออไรด โดยคาํนวณเปนฟลูออรีน ไมเกิน 1.5 มิลลิกรัม ตอน้ําบริโภค 1 

ลิตรมีความเพิม่ขึ้นเปน (ท) (ธ) และ (น) ของ (2) โดยขอ 3 แหงประกาศฯ ฉบับที่ 135 (พ.ศ.2534) 
(3) คุณสมบัติเกี่ยวกับจุลินทรีย 

(ก) ตรวจพบบกัเตรีชนิดโคลฟิอรม นอยกวา 2.2 ตอน้ําบริโภค 100 มิลลิลิตร โดย 
วิธี เอ็ม พ ีเอน็ (Most Probable Number) 

(ข) ตรวจไมพบบักเตรีชนิด อี.โคไล 
(ค) ไมมีจุลินทรียที่ทําใหเกดิโรค 
ขอ 4 ภาชนะบรรจุที่ใชบรรจุน้ําบริโภค ใหปฏิบัติตามประกาศกระทรวง

สาธารณสุขวาดวยเร่ือง ภาชนะบรรจ ุและจะตองมีลักษณะอยางหนึง่อยางใด ดังตอไปนี้ดวย 
(1) เปนภาชนะบรรจุที่ตองมฝีาหรือจุกปด เมื่อใชบรรจุจะตองปดผนึกหรือผนึกโดยรอบ 

ระหวางฝาหรือจุกกบัขวดหรือภาชนะบรรจุ 
(2) เปนภาชนะบรรจุที่ปดผนึกซึ่งไมใชภาชนะบรรจุตาม (1) 

ส่ิงที่ปดผนึกหรือสวนที่ปดผนึกของภาชนะบรรจุตาม (1) และ (2) ตองมีลักษณะที่เมือ่ 
เปดใชทําใหส่ิงที่ปดผนึกหรือสวนที่ปดผนกึหรือภาชนะบรรจุนั้นเสียไป 
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ขอ 5 การแสดงฉลากของน้ําบริโภค ใหปฏิบัติตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข
วาดวยเรื่องฉลาก 

ประกาศฉบับนี้ไมกระทบกระเทือนถึงใบสําคัญการขึ้นทะเบียนตํารับอาหาร ซ่ึง
ออกใหตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 20 (พ.ศ.2522) เร่ือง กําหนดน้ําบริโภคและ
เครื่องดื่มเปนอาหารควบคุมเฉพาะ และกาํหนดคณุภาพหรือมาตรฐาน เงื่อนไข วิธีการผลิต และ
ฉลาก ลงวันที ่ 13 กันยายน2522 ซ่ึงไดแกไขเพิ่มเติมโดยประกาศกระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 50 
(พ.ศ.2523) เร่ือง แกไขเพิ่มเติมประกาศกระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 20 (พ.ศ.2522) ลงวันที ่ 18 
มีนาคม พ.ศ.2523 และใหผูที่ไดรับใบสําคัญการขึ้นทะเบียนตํารับอาหารตามประกาศกระทรวง
สาธารณสุขดังกลาวมาดําเนนิการแกไขตํารับอาหารใหมรีายละเอียดถูกตองตามประกาศฉบับนี้ 
ภายในเกาสิบวันนับแตวันทีป่ระกาศนีใ้ชบังคับ 

ประกาศฉบับนี้ใหใชบังคับตั้งแตวนัถัดจากวันประกาศในราชกิจจานุเบกษาเปน
ตนไป 

ประกาศ ณ วนัที่ 7 กันยายน พ.ศ.2524 
                                                                                               ส. พร้ิงพวงแกว 

รัฐมนตรีวาการกระทรวงสาธารณสุข 
 

(98 ร.จ. 52 ตอนที่ 157 (ฉบับพิเศษ แผนกราชกิจจาฯ) ลงวันที ่24 กันยายน พ.ศ.2524) 
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ข. 2  ประกาศกระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 135 (พ.ศ. 2534) เร่ือง  น้ําบริโภคในภาชนะ
บรรจุที่ปดสนิท (ฉบับที่ 2) 

ประกาศกระทรวงสาธารณสุข 
ฉบับที่ 135 (พ.ศ.2534) 

เร่ือง น้ําบริโภคในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท (ฉบับที่ 2) 
------------------------------------------ 

โดยที่เปนการสมควรแกไขเพิ่มเติมขอกําหนดเรื่องคุณภาพหรือมาตรฐานของน้ํา
บริโภคในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท 

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา 5 และมาตรา 6(1)(2) และ (6) แหงพระราชบัญญัติ
อาหาร พ.ศ.2522 รัฐมนตรีวาการกระทรวงสาธารณสุขออกประกาศไว ดังตอไปนี ้

ขอ 1 ใหยกเลิกความใน (จ) ของ (2) ในขอ 3 แหงประกาศกระทรวงสาธารณสุข 
ฉบับที่ 61 (พ.ศ.2524) เร่ือง น้ําบริโภคในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท ลงวันที ่7 กันยายน พ.ศ.2524 และ
ใหใช  ความตอไปนี้แทน 

"(จ) แคดเมยีม ไมเกิน 0.005 มิลลิกรัม ตอน้ําบริโภค 1 ลิตร" 
ขอ 2 ใหยกเลิกความใน (ฌ) และ (ญ) ของ (2) ในขอ 3 แหงประกาศกระทรวง 

สาธารณสุข ฉบับที่ 61 (พ.ศ.2524) เร่ือง น้ําบริโภคในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท ลงวันที ่7 กันยายน 
พ.ศ.2524 และใหใชความตอไปนี้แทน 

"(ฌ) เหล็ก ไมเกิน 0.3 มิลลิกรัม ตอน้ําบริโภค 1 ลิตร 
(ญ) ตะกั่ว ไมเกิน 0.05 มิลลิกรัม ตอน้ําบริโภค 1 ลิตร" 
ขอ 3 ใหเพิ่มความตอไปนีเ้ปน (ท) (ธ) และ (น) ของ (2) ในขอ 3 แหงประกาศ

กระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 61 (พ.ศ.2524) เร่ือง น้ําบรโิภคในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท ลงวันที ่7 
กันยายน  พ.ศ.2524 

"(ท) อะลูมิเนยีม ไมเกิน 0.2 มิลลิกรัม ตอน้ําบริโภค 1 ลิตร 
(ธ) เอบีเอส (Alkylbenzene Sulfonate) ไมเกิน 0.2 มิลลิกรัม ตอน้ําบริโภค  1  ลิตร 
 (น) ไซยาไนด ไมเกนิ 0.1 มิลลิกรัม ตอน้ําบริโภค 1 ลิตร" 
ขอ 4 ใหผูที่ไดรับใบสําคัญการขึ้นทะเบียนตํารับอาหารหรือผูที่ไดรับอนุญาตให

ใชฉลากอาหารตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 61 (พ.ศ.2524) เร่ือง น้ําบรโิภคในภาชนะ
บรรจุที่ปดสนิท ลงวันที ่7 กันยายน พ.ศ.2524 อยูกอนวนัที่ประกาศฉบับนี้ใชบังคับ มายื่นคําขอ
แกไขรายการใหมีรายละเอยีดถูกตองตามประกาศฉบบันี้ ภายในหนึ่งรอยแปดสิบวนั นับแตวันที ่
ประกาศนีใ้ชบังคับ และเมือ่ไดยื่นคําขอดงักลาวแลว ใหใบสําคัญการขึ้นทะเบยีนตํารับอาหารหรือ 
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ฉลากเดิมคงใชไดตอไปจนกวาจะไดรับอนุญาต หรือจนกวาผูอนุญาตจะแจงใหทราบถึงการไม 
อนุญาต 

ประกาศฉบับนี้ ใหใชบังคับตั้งแตวนัถัดจากวันประกาศในราชกิจจานุเบกษาเปนตนไป 
 

ประกาศ ณ วนัที่ 26 กุมภาพันธ พ.ศ.2534 
 

                                                                                                               อุทัย สุดสุข 
ปลัดกระทรวงสาธารณสุข 

ผูใชอํานาจของรัฐมนตรีวาการกระทรวงสาธารณสุข 
 
(107 ร.จ.3041 ตอนที่ 61 (แผนกราชกิจจาฯ) ลงวันที่ 2 เมษายน พ.ศ.2534) 
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ภาคผนวก  ค  สรุปขอบกพรองและแนวทางแกไขตามหลักเกณฑวิธีการที่ดีในการผลิต 

ขอบกพรอง แนวทางแกไข งบประมาณ ผูรับผิดชอบ Out put 
หมวดที่ 1  สถาน
ที่ตั้งและอาคาร 
1. หองบรรจุไม
สามารถปองกัน
แมลงและการ
ปนเปอนได 
 

1. กั้นบริเวณบรรจุน้ําแข็งหลอดใหเปนพื้นที่ปดขณะบรรจุ  เพื่อปองกันการปนเปอนจาก
แมลงและฝุนละออง  ดังนี้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1. ขณะบรรจุน้ําแข็งหลอดใหพนักงานปดประตูทางเขา  1  ทางเขา  2  และประตูเขาหอง
คุมเครื่อง 

2. ติดมานพลาสติกทางเขา  3  ประตูหองเก็บน้ําแข็ง  1  และประตูหองเก็บน้ําแข็ง  2 
3. ติดประตูกระจกบริเวณทางเขา  4 
4. ติดผนังปดบริเวณรับน้ําแข็งจากเสาตนที่  1  ถึงเสาตนที่  2 (เสนปะสีเหลือง) 
โดยเปดใหรถเขามารับน้ําแข็งบริเวณเสนปะสีเขียว  ซึ่งจะติดมานพลาสติก   

  1.  ประตูกระจก   
       12,500  บาท 
  2.  มานพลาสติก 
       11,400  บาท 
  3.  รางสแตนเลส 
         9,600  บาท 
  4.  ผนังแม็กบอรด 
        10,500  บาท 
  5.  เหล็กยึดผนัง 
        19,500  บาท 
  6.  คาติดตั้ง 
          3,000  บาท 
  รวม  66,500  บาท 

หัวหนา 
ฝายผลิต 

ไมไดรับการ
ปรับปรุง
เนื่องจากทาง
โรงงานไมมี
งบประมาณที่จะ
ลงทุนในสวนนี้ เครื่องทําน้ําแข็ง

2 3 41

ทางเขา   1 ทางเขา   2 

ทางเขา   3 

ทางเขา   4 

ประตูหองเก็บน้ําแข็ง  1 

ประตูหองเก็บน้ําแข็ง  2 

บริเวณรับน้ําแข็ง 

ประตูเขาหองคุม
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ขอบกพรอง แนวทางแกไข งบประมาณ ผูรับผิดชอบ Out put 
หมวดที่  2  
เครื่องมือ เครื่องจักร
และอุปกรณการ
ผลิต 
1. ไมมีการตรวจ 
สอบประสิทธิภาพ
ของการลางฆาเชื้อ
เครื่องมือเครื่องจักร
และอุปกรณการ
ผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
1. เครื่องมือ  เครื่องจักรและอุปกรณที่ใชในการผลิตควรจะมีการตรวจสอบประสิทธิภาพของ
การลางฆาเชื้อ  ไดแก   เครื่องทําน้ําแข็งหลอด  จะมีการฆาเชื้อดวยสารละลายแคลเซียมไฮ
โปรคลอไรดประมาณ  2  เดือน/ครั้ง (ปละ 6 ครั้ง) ดังนั้นหลังจากการลางฆาเชื้อควรใชชุด
ตรวจสอบคอลิฟอรมแบคทีเรีย  (SI-Medium)ของศูนยหองปฏิบัติการกรมอนามัยตรวจสอบ
ประสิทธิภาพของการลางฆาเชื้อ 3  ครั้ง/ป พรอมทั้งบันทึกผลการตรวจสอบ  
 
 
 
 
 
 
 
 

 
1.  ชุดตรวจสอบคอลิ
ฟอรมแบคทีเรีย  (SI-
Medium) สําหรับ
ตรวจสอบการปนเปอน
ภาชนะสัมผัสอาหาร  มือผู
สัมผัสอาหารและอาหาร
ราคา  1,000  บาท 
งบประมาณ  60  บาท/ครั้ง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
หัวหนา 
ฝายผลิต 

 
แบบฟอรมผล
การตรวจสอบ
ประสิทธิภาพ
การลางฆาเชื้อ 
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ขอบกพรอง แนวทางแกไข งบประมาณ ผูรับผิดชอบ Out put 
หมวดที่  3  แหลงน้ํา  
การปรับคุณภาพน้ํา
และการควบคุม
คุณภาพ 
1. ไมมีการตรวจ
คุณภาพน้ํากอนเขาสู
กระบวนการผลิต 
2. ไมมีชุดทดสอบ
ความกระดาง  
คลอรีนและ
เชื้อจุลินทรีย 
3.ไมมีการตรวจ 
สอบและจดบันทึก 
4. ไมมีการเก็บ
ผลิตภัณฑสง
วิเคราะหคุณภาพ 

1. ใชชุดทดสอบตรวจวิเคราะหน้ําดิบกอนเขาสูกระบวนการแชเยือกแข็ง  โดยทดสอบความ
กระดาง คลอรีน  และเชื้อจุลินทรีย  (คอลิฟอรมแบคทีเรีย)  สัปดาหละ  1  ครั้ง  แลวบันทึกใน 
แบบฟอรมการตรวจสอบคุณภาพน้ําดิบ(กอนเขาสูกระบวนการแชเยือกแข็ง)  
(GMP-01-FM-01) 
2.  ทางโรงงานควรสงน้ําแข็งหลอดตรวจวิเคราะหคุณภาพตามประกาศสาธารณสุขเรื่อง
น้ําแข็งอยางนอยปละ1  ครั้ง 

 
 
 
 
 
 

1.  ชุดตรวจสอบคอลิ
ฟอรมแบคทีเรีย (ว 111) 
สําหรับตรวจน้ําบริโภค 
ราคา 500  บาท 
2.  ชุดทดสอบความ
กระดาง  ราคา   428  บาท 
คาบีกเกอร  40  ml    
ราคา   45  บาท 
คาหลอดหยด    
ราคา   7  บาท 
3.  ชุดทดสอบคลอรีน          
ราคา   300  บาท 
งบประมาณการวิเคราะห
ความกระดาง คลอรีน  
และเชื้อจุลินทรีย  (คอลิ
ฟอรมแบคทีเรีย)    
16  บาท/ครั้ง 
4.  คาวิเคราะหน้ําแข็ง 
(Lab นอก)                      
3,580  บาท/ครั้ง 

หัวหนา 
ฝายผลิต 

แบบฟอรมการ
ตรวจสอบ
คุณภาพน้ําดิบ 
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ขอบกพรอง แนวทางแกไข งบประมาณ ผูรับผิดชอบ Out put 
หมวดที่  5  สารทํา
ความสะอาดและฆา
เชื้อ 
1.ไมมีเอกสาร
เกี่ยวกับการใชสาร
ทําความสะอาดและ
ฆาเชื้อที่ถูกตอง 
(ปริมาณสารที่ใช, 
ปริมาณน้ํา, เวลา
สัมผัส) 
 

 
 
 
1.  จัดทําคูมือการใชสารทําความสะอาดและวิธีการฆาเชื้อที่ถูกตอง (ปริมาณสารที่ใช, 
ปริมาณน้ํา, เวลาสัมผัส) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
- 
 

 
 
 
 
หัวหนา 
ฝายผลิต 

 
 
 

GMP-08 
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ขอบกพรอง แนวทางแกไข งบประมาณ ผูรับผิดชอบ Out put 
หมวดที่  6  การ
บรรจ ุ
1.  หองบรรจุเปด
โลงไมสามารถ
ปองกัน   สัตว
หรือแมลงได 

 
2.  มือผูปฏิบัติงาน
สัมผัสกับปาก  
กระสอบขณะบรรจุ
น้ําแข็ง 

 
 
1.  แนวทางแกไขดูหมวดที่  1 
 
 
 
 
2.  กําหนดสุขลักษณะของพนักงาน  กอนเขาในบริเวณบรรจุตองลางมือใหสะอาด 

 
 
- 

 
 
 

 
- 

 
 
หัวหนา 
ฝายผลิต 
 
 
 
หัวหนา 
ฝายผลิต 

ไมไดรับการ
ปรับปรุง
เนื่องจากทาง
โรงงานไมมี
งบประมาณที่
จะลงทุนใน
สวนนี้ 
พนักงานปฏิบัติ 

หมวดที่  7  การ
สุขาภิบาล 
1. ไมมีอางลางมือ
บริเวณผลิต 
2. ไมมีมาตรการใน
การปองกันและ
กําจัดสัตวหรือแมลง
เขาในบริเวณผลิต 

 
 
1.  ทางโรงงานควรจัดใหมีอางลางมือบริเวณผลิต 
 
2.  จัดทําขั้นตอนการปฏิบัติงาน เรื่อง การควบคุมสัตวพาหะ 
 

 
1. อางลางมือ 890  บาท/อัน 
2. น้ํายาลางมือ  50 บาท/ขวด 
3. ผาเช็ดมือ 5  บาท/ผืน 

- 

 
หัวหนา 
ฝายผลิต 
 
 
 

 
ปฏิบัติตามที่ได
เสนอ 
 
GMP-05 
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ขอบกพรอง แนวทางแกไข งบประมาณ ผูรับผิดชอบ Out put 

หมวดที่  8  บุคลากร
และสุขลักษณะ
ผูปฏิบัติงาน 
1.  ผูปฏิบัติงานแตง
กายไมถูก
สุขลักษณะ 

2. ไมมีการอบรม
พนักงานดาน
สุขลักษณะที่ดี 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
1.  พนักงานบรรจุแตงกายสะอาด  ใสรองเทาบูทและเน็ตคลุมผม   
 
 
2.   ผูจัดการโรงงานควรอบรมพนักงานเดือนละ  1  ครั้ง  เรื่อง  การแตงกายของพนักงาน
และสุขลักษณะในการปฏิบัติงาน 

 
 
 
 
1.  รองเทาบูทคูละ  140 บาท 
2.  เน็ตคลุมผมโหลละ       
     25   บาท       

 
 
 
 
ผูจัดการ
โรงงาน 

 
 
 
 
ปฏิบัติตามที่ได
เสนอ 
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ขอบกพรอง แนวทางแกไข งบประมาณ ผูรับผิดชอบ Out put 
หมวดที่  9  บันทึก
และรายงาน 
1. ไมมีบันทึกผลการ
ตรวจวิเคราะหน้ํา
จากแหลงที่ใชใน
การผลิต 

2. ไมมีการบันทึก
สภาพการทํางาน
ของเครื่องมือ  
เครื่องจักรและ
อุปกรณการผลิต 

3. ไมมีการบันทึก
ชนิดและปริมาณ
การผลิตของ
ผลิตภัณฑ 

 

 
 
1.  แนวทางแกไขดูหมวดที่  3 

  
 
 
 2.  ใหพนักงานฝายผลิตบันทึกสภาพการทํางานของเครื่องมือ  เครื่องจักรและอุปกรณการผลติ
ในแบบฟอรมประวัติซอมบํารุงเครื่องมือเครื่องจักรและอุปกรณ (GMP-07-FM-01) 

 
 
 
3.  ใหพนักงานฝายผลิตจดบันทึกปริมาณการผลิต  ในแบบฟอรมปริมาณการผลิตน้ําแข็ง
หลอดในแตละวัน  (GMP-02-FM-1) 
  

           
- 

 
หัวหนาฝาย
ผลิต 

 
1.  แบบฟอรม
ประวัติซอม
บํารุงเครื่องมือ
เครื่องจักรและ
อุปกรณ 
2.  แบบฟอรม
ปริมาณการ
ผลิตน้ําแข็ง
หลอดในแตละ
วัน   
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ภาคผนวก ง รายละเอียดการปฏิบัติงานในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิตน้ําแข็งหลอดของ
โรงงานกรณีศกึษา 
ขั้นตอนที่ ช่ือขั้นตอน รายละเอียดของขั้นตอน 

1.1 น้ําดิบ น้ําดิบมาจากสระขนาด  30x30x6  เมตร ที่ขุดขึ้น ลักษณะน้ําดิบมีสี
เหลืองออนและมีตะกอนสีน้ําตาลเล็กๆปนอยู 

1.2 สารเคมีปรับคุณภาพน้ํา 1.   สารสม   บรรจุในกระสอบพลาสติกสีขาวปดสนิทน้ําหนัก 25  
กิโลกรัม  มีลักษณะเปนกอนผลึกใส   
2.  แคลเซียมไฮโปรคลอไรด  65%  มีปริมาณคลอรีนอยูจริง  65%  
บรรจุในถังพลาสติกปดสนิทน้ําหนัก  50  กิโลกรัม  ลักษณะเปนผงสี
ขาว   

1.3 สารกรองทราย 

สารกรองทรายบรรจุกระสอบ   ดังรูป   
น้ําหนักประมาณ  20  กิโลกรัม  ลักษณะเปนเม็ดทรายเล็กๆ 

1.4 สารกรองแมงกานีส 

สารกรองแมงกานีส ยี่หอ   
บรรจุกระสอบปดสนิทประมาณ 50 ลิตร  ลักษณะเปนเม็ดสีดําปนเม็ด
สีแดง อายุการใชงาน  1  ป 

 
1.5 

 
สารกรองแอนทราไซต 

 

สารกรองแอนทราไซต  ยี่หอ   
บรรจุกระสอบปดสนิทประมาณ  50 ลิตร  ลักษณะเปนเม็ดสีดําเลื่อม  
อายุการใชงาน  1  ป 

 
1.6 

 
สารกรองคารบอน 

 

สารกรองคารบอน  ยี่หอ   
บรรจุกระสอบปดสนิทประมาณ  50 ลิตร ลักษณะเปนเม็ดสีดํา    
อายุการใชงาน  1  ป 
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ขั้นตอนที่ ช่ือขั้นตอน รายละเอียดของขั้นตอน 
 

1.7 
 

สารกรองเรซิน 
 

สารกรองเรซิน (Cation Exchange Resin) ยี่หอ  
บรรจุกระสอบปดสนิทประมาณ 50 ลิตรลักษณะเปนเม็ดสีเหลือง
น้ําตาล  อายุการใชงาน  1  ป 

1.8 กระสอบพลาสติก กระสอบพลาสติก  สีขาวขนาดบรรจุประมาณ 20-25 กิโลกรัม 

2.1 การผานอากาศ  1 สูบน้ําดิบผานระบบการใหอากาศที่เปนตะแกรง  4  ช้ัน สูง  1.5  เมตร  
กวาง  1  เมตร  อัตราการไหล  6  ลิตรตอนาที  เพื่อลดความเขมขนของ
กาซ  สารบางชนิดที่ระเหยได  และโลหะบางชนิดที่ปนเปอนอยูในน้ํา  
เชน  ธาตุเหล็ก  จะทําความสะอาดตะแกรง  เฉลี่ย  2  เดือนตอ 1 ครั้ง   
 

2.2 
 
 
 
 

 

ตรวจรับ/จัดเก็บ 
สารสม, 

แคลเซียมไฮโปรคลอ
ไรด  

 

1.  สารสม  พนักงานตรวจรับสารสมตามขั้นตอนการปฏิบัติงาน  เรื่อง
การควบคุมการใชสารเคมี (GMP-03) จากนั้นนําไปเก็บในหองเก็บ
สารเคมี 
2.  แคลเซียมไฮโปรคลอไรด  พนักงานตรวจรับแคลเซียมไฮโปคลอ
ไรด ตามขั้นตอนการปฏิบัติงาน  เรื่องการควบคุมการใชสารเคมี 
(GMP- 03) จากนั้นนําไปเก็บในหองเก็บสารเคมี 

2.3 ตรวจรับ/จัดเก็บ 
สารกรองทราย 

พนักงานตรวจรับสารกรองทรายตามขั้นตอนการปฏิบัติงาน  เรื่องการ
ควบคุมการใชสารเคมี (GMP-03)จากนั้นนําไปเก็บในหองเก็บสารเคมี 

2.4 ตรวจรับ/จัดเก็บ 
สารกรองแมงกานีส 

พนักงานตรวจรับสารกรองแมงกานีสตามขั้นตอนการปฏิบัติงาน  เรื่อง
การควบคุมการใชสารเคมี (GMP-03) จากนั้นนําไปเก็บในหองเก็บ
สารเคมี 

2.5 ตรวจรับ/จัดเก็บ 
สารกรองแอนทราไซต 

พนักงานตรวจรับสารกรองแอนทราไซตตามขั้นตอนการปฏิบัติงาน  
เรื่องการควบคุมการใชสารเคมี (GMP-03) จากนั้นนําไปเก็บในหอง
เก็บสารเคมี 

2.6 ตรวจรับ/จัดเก็บ 
สารกรองคารบอน 

พนักงานตรวจรับสารกรองคารบอนตามขั้นตอนการปฏิบัติงาน  เรื่อง
การควบคุมการใชสารเคมี (GMP-03) จากนั้นนําไปเก็บในหองเก็บ
สารเคมี 

2.7 ตรวจรับ/จัดเก็บ 
สารกรองเรซิน 

พนักงานตรวจรับสารกรองเรซินตามขั้นตอนการปฏิบัติงาน   เรื่องการ
ควบคุมการใชสารเคมี (GMP-03) จากนั้นนําไปเก็บในหองเก็บสารเคมี 

2.8 ตรวจรับ/จัดเก็บ 
กระสอบพลาสติก 

ตรวจสอบลักษณะภายนอกของกระสอบพลาสติกไมมีการฉีกขาดหรือ
ชํารุดและนับจํานวนกระสอบ  จากนั้นนําไปเก็บในหองลางกระสอบ 
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ขั้นตอนที่ ช่ือขั้นตอน รายละเอียดของขั้นตอน 
3.1 การตกตะกอนในบอ

ปูน 1 
บอปูน 1  เปนบอปูนซีเมนตมีขนาด  4 x 12 x 3  เมตร  โดยจะกั้นเปนหอง
ทั้งหมด  9 หอง  แบงเปนช้ันที่  1-4 (แตละช้ันจะมีความสูงลดลง  15  ซม. 
ซึ่งช้ันที่  1  เปนช้ันที่มีความสูงมากที่สุด)  ขนาดของหอง  2x2  เมตร  มี  
8  หอง  สวนช้ัน 5  มี   1  หองขนาดของหอง  2x4  เมตร  จะเปนบอ
ตกตะกอนน้ําดิบกอนจะเขาสูกระบวนการตอไป  บอพักน้ําดิบหอง
สุดทายจะมี  sensor  ควบคุมระดับน้ํา  เมื่อน้ําลดจะทําใหปม  15  HP ปม
น้ําจากสระมายังบอปูน 1  เมื่อน้ําเต็มจะทําใหปม 15  HP  หยุดทํางาน  
ทั้งนี้เมื่อปม  15  HP  ทํางาน  จะทําใหปมสารละลายสารสมทํางานพรอม
กัน  อัตราการไหลของสารละลายสารสม  3  ลิตรตอช่ัวโมงจะมีการทํา
ความสะอาดบอปูน 1  เฉลี่ย  2  เดือนตอ 1 ครั้ง   

3.2 ช่ังน้ําหนัก 
สารกรองทราย 

ช่ังน้ําหนักสารกรองทรายประมาณ  60  กิโลกรัม ( 3  กระสอบ)  แลว
นําไปใสในถังกรองขั้นตน  ขั้นตอนที่  4.1 

3.3 ช่ังน้ําหนัก 
สารกรองแมงกานีส 

1.  ช่ังน้ําหนักสารกรองแมงกานีสประมาณ  50  กิโลกรัม (1  กระสอบ)  
แลวนําไปใสในถังกรองขั้นตน  ขั้นตอนที่  4.1 
2.  ช่ังน้ําหนักสารกรองแมงกานีสประมาณ  250  กิโลกรัม (5  กระสอบ)  
แลวนําไปใสในถังกรองแมงกานีส ขั้นตอนที่  7 

3.4 การเตรียมสารละลาย 
สารสม, แคลเซียมไฮ
โปรคลอไรด   

1.  สารสม    นําสารสมมาละลายน้ํา  อัตราสวนสารสม  2  กิโลกรัม  ตอ
น้ํา  100  ลิตร  ผสมใหละลายจนหมดแลวบรรจุในถังพลาสติกสีขาว  
กอนนําถังมาบรรจุสารสมจะตองลางทําความสะอาดถังทุกครั้ง 
2.  แคลเซียมไฮโปรคลอไรด  นําแคลเซียมไฮโปรคลอไรด  มาละลายน้ํา  
อัตราสวน  1  กิโลกรัม  ตอน้ํา  100  ลิตรแลวบรรจุในถังพลาสติกสีขาว 
(ความเขมขนประมาณ  6,436  ppm)  กอนนําถังมาบรรจุสารสมจะตอง
ลางทําความสะอาดถังทุกครั้ง 

3.5 ช่ังน้ําหนัก 
สารกรองแอนทรา

ไซต 

1.  ช่ังน้ําหนักสารกรองแอนทราไซตประมาณ  50  กิโลกรัม (1 กระสอบ)  
แลวนําไปใสในถังกรองขั้นตน  ขั้นตอนที่  4.1 
2.  ช่ังน้ําหนักสารกรองแอนทราไซตประมาณ 250  กิโลกรัม (5กระสอบ)  
แลวนําไปใสในถังกรองแอนทราไซต ขั้นตอนที่  8 

3.6 ช่ังน้ําหนัก 
สารกรองคารบอน 

ช่ังน้ําหนักสารกรองคารบอนประมาณ  250  กิโลกรัม (5  กระสอบ)  แลว
นําไปใสในถังกรองคารบอน ขั้นตอนที่  9 

3.7 ช่ังน้ําหนัก 
สารกรองเรซิน 

ช่ังน้ําหนักสารกรองเรซินประมาณ  250  กิโลกรัม (5  กระสอบ)  แลว
นําไปใสในถังกรองเรซิน ขั้นตอนที่  10 
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ขั้นตอนที่ ช่ือขั้นตอน รายละเอียดของขั้นตอน 
3.8 การแชแคลเซียมไฮโปร

คลอไรด   
 

นํากระสอบพลาสติกที่ใชแลวมาแชในบอแคลเซียมไฮโปรคลอไรด 12  
ช่ัวโมง (อัตราสวนแคลเซียมไฮโปคลอไรด 125 กรัมตอน้ํา  800  ลิตร  
ความเขมขนประมาณ  100 ppm)   

4.1 การกรองขั้นตน ถังกรองบรรจุสารกรองทราย  3  กระสอบ (60  กิโลกรัม) สารกรอง
แมงกานีส  1  กระสอบ (50  กิโลกรัม)  และสารกรองแอนตาไซต  1  
กระสอบ (50  กิโลกรัม) จะเปลี่ยนสารกรองทุก  9  เดือน  มีการทํา
ความสะอาดถังกรองโดยการลางกลับ 1  ครั้งตอสัปดาห 

4.2 การลางกระสอบ นํากระสอบพลาสติกที่ผานการแชแคลเซียมไฮโปรคลอไรด  มาลาง
น้ําประปา  2  ครัง้พรอมทั้งขยี้ 

5 การผานอากาศ  2 น้ําดิบผานระบบการใหอากาศที่เปนตะแกรง  4  ช้ัน สูง  1.5  เมตร  
กวาง  1  เมตร อัตราการไหล  1  ลิตรตอวินาที  มีการทําความสะอาด
ตะแกรงอยางนอยปละ  1  ครั้ง 

6 การพักน้ําในบอปูน  2 บอปูน 2  เปนบอปูนซีเมนตมีฝาปด มีทั้งหมด  12  บอ บอมีปริมาตร
ประมาณ  1,250 ลิตร  ซึ่งแตละบอจะมีทอเช่ือมสลับบนลาง  (บอปูน
บอที่  1  เช่ือมกับบอปูนบอที่  2  ดานลางแลวบอปูนบอที่  2  จะเช่ือม
กับบอปูนบอที่  3  ดานบน  สลับบนลางเชื่อมตอกันทั้ง  12  บอ)ในบอ
ปูน 2  จะมี  sensor  ควบคุมระดับน้ํา  เมื่อน้ําลดจะทําใหปม  3  HP ปม
น้ําจากบอปูน 1  ผานถังกรองทรายและ ผานอากาศมายังบอปูน  2  เมื่อ
ปม  3  HP ทํางาน  จะทําใหปมสงสารละลายแคลเซียมไฮโปรคลอไรด  
มายังบอปูน  2  ทํางานดวย ในอัตรา  3  ลิตรตอช่ัวโมง  เมื่อระดับน้ํา
เต็มจะทําให  3  HP  หยุดทํางาน  มีการทําความสะอาดบอปูน  2  อยาง
นอยปละ  1  ครั้ง 

7 การผานสารกรอง
แมงกานีส 

น้ําดิบจากขั้นตอนที่ 6 ผานถังกรองแมงกานีสขนาด  85  ลิตร เพื่อกรอง
เหล็กและแมงกานีส (ตะกอนสนิม) ปริมาณน้ําเขาถังกรองประมาณ 
12-42  ลิตรตอนาที จะเปลี่ยนสารกรองแมงกานีสทุกๆ  9  เดือน  และมี
การลางกลับดวยดางทับทิม ( KMnO4 )  เพื่อฟนฟูประสิทธิภาพของ
สารกรอง  1  ครัง้ตอเดือน  ความเขมขนของ  KMnO4  ที่ใชลาง
ประมาณ  0.2-0.5% เวลาที่ใช  30-40  นาที หลังจากนั้นลางยอนดวยน้ํา
สะอาด  มีการลางยอนดวยน้ําสะอาดวันละ  2  ครั้ง 
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ขั้นตอนที่ ช่ือขั้นตอน รายละเอียดของขั้นตอน 
8 การผานสารกรองแอน 

ทราไซต 
น้ําดิบจากขั้นตอนที่  7  ผานถังกรองแอนทราไซตขนาด  85  ลิตร  เพื่อ
กรองตะกอนและอนุภาคตางๆ ใหน้ําใสขึ้น  จะเปลี่ยนสารกรองแอน 
ทราไซตทุกๆ  9  เดือน  ปริมาณน้ําเขาถังกรองประมาณ  12-42  ลิตร
ตอนาที  และมีการลางยอนดวยน้ําสะอาดวันละ  2  ครั้ง 

9 การผานสารกรอง
คารบอน 

 

น้ําดิบจากขั้นตอนที่  8  ผานถังกรองคารบอนขนาด  85  ลิตร   เพื่อ
กรองสารอินทรียที่กอใหเกิด สี กลิ่น และรสในน้ํา จะเปลี่ยนสารกรอง
คารบอนทุกๆ  9  เดือน ปริมาณน้ําเขาถังกรองปริมาณ  12-42  ลิตรตอ
นาที และมีการลางยอนดวยน้ําสะอาดวันละ  2  ครั้ง 

10 การผานสารกรองเรซิน น้ําดิบจากขั้นตอนที่  9  ผานถังกรองเรซินขนาด  85  ลิตร    เพื่อกรอง
ความกระดาง (CaCO3 , MgCO3)  จะเปลี่ยนสารกรองเรซินทุกๆ  9  
เดือน และมีการลางยอนดวยเกลือ (Na)  เพื่อคืนประจุ  1  ครั้งตอเดือน  
ความเขมขนของ  Na ที่ใชลางประมาณ  8-20%  เวลาที่ใช  15-30  นาที 
หลังจากลางน้ําเกลือหมดแลวก็ปลอยน้ําไหลผานชาๆ ประมาณ  15-30  
นาที  เพื่อไลน้ําเกลือที่เหลือคางอยูออกและมีการลางยอนดวยน้ํา
สะอาดวันละ  2  ครั้ง 

11 การผานผากรอง น้ําดิบจากขั้นตอนที่  10  ผานผากรองขนาด  0.3  ไมครอน เพื่อกรอง
ตะกอนละเอียด  ซึ่งจะเปลี่ยนผากรองวันละ  2  ครั้ง  (เชา-เย็น)  เมื่อทํา
ความสะอาดผากรองแลวใหแชสารละลายแคลเซียมไฮโปรคลอไรด  
ความเขมขน  100  ppm ประมาณ 1 คืน  แลวลางดวยน้ําสะอาด 

12 การผานแสง  UV น้ําดิบจากขั้นตอนที่  11  ผานแสง  UV ขนาด  1,500  วัตตอัตราการ
ไหลของน้ําดิบประมาณ  1  ลิตรตอวินาที เพื่อทําลายจุลินทรียกอโรค
จากน้ําดิบ  จะลางหลอด UV วันละ 2 ครั้งและมีการขูดตะกอนที่ติด
หลอด UV 1 ครั้งตอสัปดาห   

13 ถังเก็บน้ํา 
(กอนเขาสูกระบวนการ

แชเยือกแข็ง) 

เมื่อน้ําที่ผานการปรับคุณภาพจากขั้นตอนที่  12  แลว  จะเก็บน้ําในถังส
แตนเลสขนาด  8,000  ลิตร  6  ถัง  โดย  4  ถังจะอยูบริเวณขางลางติด
กับบอปูน  2 และอีก  2  ถังจะอยูขางหลังช้ัน  2  ของอาคารผลิต  ซึ่งใน
ถังจะมี  sensor  ควบคุมระดับน้ํา  เมื่อน้ําลดจะทําใหปม  3  HP ปมน้ํา
จากบอปูน 2  ผานระบบการกรอง  ผานผากรองและผานแสง  UV 
มายังถังเก็บน้ําดีเพื่อรอการเขาเครื่องทําน้ําแข็ง  เมื่อระดับน้ําเต็มปม  3  
HP จะหยุดทํางาน จะทําความสะอาดถังเก็บน้ําดีอยางนอยปละ  1 ครั้ง 
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ขั้นตอนที่ ช่ือขั้นตอน รายละเอียดของขั้นตอน 
14 เครื่องทําน้ําแข็ง น้ําที่ผานการปรับคุณภาพเขาเครื่องทําน้ําแข็ง  ขนาด  15  ตัน/ชม. 1  

เครื่อง  ระยะเวลาในการแชเยือกแข็งน้ํา   35  นาที ขนาด  30  ตัน/ชม. 1  
เครื่อง ระยะเวลาในการแชเยือกแข็งน้ํา   15  นาที และขนาด  50 ตัน/
ชม. 1  เครื่อง ระยะเวลาในการแชเยือกแข็งน้ํา   15  นาที ซึ่งจะใช
แอมโมเนีย (R -717)เปนสารทําความเย็น  อุณหภูมิจุดเดือด  -33  องศา
เซลเซียส   

15 การบรรจุ นํากระสอบที่ผานการทําความสะอาดแลวมาบรรจุน้ําแข็งประมาณ  
22-23  กิโลกรัม  โดยพนักงานจะเหยียบคันโยกใหน้ําแข็งไหลลงมา
จากกะบะ  เมื่อไดน้ําหนักที่ตองการแลวใชเชือกฟางมัดปากกระสอบ 
 

16 การเก็บรักษา นําน้ําแข็งที่บรรจุในกระสอบเรียบรอยแลวไปเก็บในหองเก็บน้ําแข็งที่
อุณหภูมิ  5  องศาเซลเซียส  ซึ่งผนังหองจะบุดวยโฟม  โดยวางบน
พาเลทจะทําความสะอาดพาเลทดวยน้ําสะอาดวันละ  1  ครั้ง 
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ภาคผนวก  จ   ผลการวิเคราะหทางสถิติของคุณภาพน้ําแข็งหลอด 

ตารางที่ จ 1. ผลการวิเคราะหความแตกตางแบบ t-test ของคุณภาพน้ําแข็งหลอดกอนและหลังการ
ประยุกตใชแนวทางความปลอดภัยอาหาร 

Mean ± SD  
Parameter Before After 

 
t 

Sig. 
(2-tailed) 

pH 7.15 ± 0.63 6.77 ± 0.17 1.021 0.365 
Color                               (Hz) 0.00± 0.00 0.00± 0.00 - - 
Turbidity                         (FAU) 0.00± 0.00 0.00± 0.00 - - 
Total  Dissolved  Solids (mg/l) 12.33 ± 0.57 13.00± 1.00 -1.000 0.374 
Hardness                         (mg/l) 4.41±0.83 4.29 ± 0.40 0.230 0.829 
Sulfate                             (mg/l) 5.00 ± 0.00 5.00 ± 0.00 - - 
Nitrate                              (mg/l) 0.51 ± 0.17 0.47 ± 0.03 1.917 0.128 
Chloride                           (mg/l) 4.66 ± 0.43 5.21 ± 0.38 -1.791 0.148 
Ferric                               (mg/l) 0.23± 0.06 0.13± 0.06 2.121 0.101 
Arsenic                             (mg/l) 0.00 ± 0.00 0.00± 0.00 - - 
Lead                                 (mg/l) 0.00 ± 0.00 0.00± 0.00 - - 
Coliform bacteria (MPN/100 ml) 4.13 ± 1.67 1.46±0.64 2.000 0.116 
E. coli                     (CFU/100 ml) 3.33 ± 2.88 0.00± 0.00 2.579 0.061 
S. aureus                (CFU/100 ml) 5.33 ± 4.11 0.00± 0.00 2.000 0.116 
Salmonella spp.     (CFU/100 ml) 1.00 ± 0.00 0.00± 0.00 - - 
C. perfringens       (MPN/100 ml) 0.00 ± 0.00 0.00± 0.00 - - 
หมายเหตุ  :  คา Sig.  <  0.05  แสดงวา  มีความแตกตางอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ (p <0.05)  

คา Sig.  >  0.05  แสดงวา  ไมมีความแตกตางอยางมีนยัสําคัญทางสถิติ (p >0.05)  




