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บทคดัย่อ 

 การวิเคราะห์ความเสี�ยงและการจดัการความปลอดภยัอาหารในกระบวนการผลิต
ปลาแมคเกอเรลในซอสมะเขือเทศบรรจุกระป๋องของโรงงานกรณีศึกษา มีวตัถุประสงค์เพื�อ
วเิคราะห์และประเมินความเสี�ยงอนัตรายในกระบวนการผลิต กาํหนดมาตรการควบคุมอนัตรายตาม
แนวทางของระบบการจดัการความปลอดภยัอาหาร (ISO 22000) ประเมินประสิทธิผลมาตรการ
ควบคุมอนัตรายโดยการตรวจติดตามคุณภาพภายใน และกาํหนดตวัชี8 วดัด้านผลกระทบต่อการ
จดัการความปลอดภยัอาหาร ผลการวิเคราะห์อนัตรายทั8งหมดที�มีโอกาสเกิดขึ8นในกระบวนการผลิต
ทั8ง 3 ดา้นประกอบดว้ยอนัตรายทางชีวภาพไดแ้ก่ Escherichia coli O157:H7, Fecal coliforms, 
Salmonella spp., Vibrio parahaemolyticus, Vibrio cholerae, Clostridium botulinum, Staphyloco ccus aureus 
ราและยีสต์ อนัตรายทางเคมีไดแ้ก่ สารฮีสตามีน โลหะหนัก สาร Bisphenol-A-Diglycidyl ether 
(BADGE) และสารก่อภูมิแพ ้และอนัตรายทางกายภาพไดแ้ก่ เศษโลหะ เศษสนิม และเศษเปลือกหอย 
เมื�อประเมินความเสี�ยงอนัตรายดงักล่าว โดยใชแ้บบการประเมินความเสี�ยงอนัตรายต่อสุขภาพแบบ
สองมิติ พบความเสี�ยงระดบัสูงสุดคือระดบัหลกั (Ma : Major) ไดแ้ก่ การปนเปื8 อนของ Fecal coliforms 
จากเครื�องมือ วสัดุ อุปกรณ์ที�สัมผสัอาหาร ในขั8นตอนการเตรียมนํ8าซอส การละลาย การตดัแต่ง การ
จดัเก็บในถงัดอง (1) การคดัขนาด การจดัเก็บในถงัดอง (2) และการชั�งนํ8 าหนกัและบรรจุ และความ
เสี�ยงอนัตรายจากการมีอยูข่อง Fecal coliforms และ Staphylococcus aureus ในนํ8 าดิบที�ใช้ใน
กระบวนการผลิตนํ8 า มาตรการสําหรับควบคุมอนัตรายดงักล่าวประกอบด้วยโปรแกรมพื8นฐาน
ดา้นสุขลกัษณะที�สอดคลอ้งตามมาตรฐานอาหารสากล (Codex, 2003b) โปรแกรมสุขลกัษณะพื8นฐาน
ที�ปฏิบติัเพื�อควบคุมความเสี�ยงอนัตรายระดบัหลกั และระดบัรองที�ไม่สามารถกาํหนดค่าวิกฤตได้
จาํนวน 14 OPRPs ไดแ้ก่ การทวนสอบค่าควบคุมทางเคมีตามใบรับรองการวิเคราะห์จากผูข้ายใน
ขั8นตอนการรับส่วนผสม การรับกระป๋องและฝา และการรับวตัถุดิบปลาแมคเกอเรล การควบคุมการ
เจริญของเชื8อจุลินทรียใ์นขั8นตอนการจดัเก็บในห้องเยน็ รวมถึงขั8นตอนการตดัแต่งวตัถุดิบ การจดัเก็บ
วตัถุดิบในถงัดอง (1) การคดัขนาด การจดัเกบ็วตัถุดิบในถงัดอง (2) การบรรจุและชั�งนํ8าหนกั             
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และขั8นตอนการจดัเรียงผลิตภณัฑ์เขา้หมอ้ฆ่าเชื8อ และการควบคุมการเหลือรอดของจุลินทรียใ์น
ขั8นตอนการไล่อากาศ และมาตรการควบคุมที�จุดวิกฤตจาํนวน 12 CCPs ไดแ้ก่ ขั8นตอนการผลิตนํ8 า
ทาํเยน็ การรับกระป๋อง การรับฝา การรับวตัถุดิบปลาแมคเกอเรลแช่เยน็ การรับวตัถุดิบปลาแมคเกอ
เรลแช่แข็ง การตรวจจบัโลหะ การชั�งและบรรจุ การเติมนํ8 าซอส การปิดผนึก การจดัเรียงผลิตภณัฑ์
เข้าหม้อฆ่าเชื8อ การฆ่าเชื8อ และการทาํเย็น ซึ� งประสิทธิผลหลังการประยุกต์ใช้มาตรการควบคุม
อนัตรายทั8งหมดจากการตรวจติดตามคุณภาพภายใน พบขอ้บกพร่องระดบัรอง (Mi : Minor) เพียง 1 
ขอ้จากโปรแกรมสุขลกัษณะพื8นฐาน ขอ้สังเกต (Ob : Observation) 1 ขอ้ จากแผนงานการวิเคราะห์
อนัตรายและจุดวกิฤตที�ตอ้งควบคุม และไมพ่บขอ้บกพร่องในโปรแกรมสุขลกัษณะพื8นฐานที�ปฏิบติั 
ดงันั8นมาตรการควบคุมดงักล่าวจึงมีประสิทธิผลในการควบคุมอนัตราย และจากตวัชี8 วดัดา้นขอ้
ร้องเรียนของลูกคา้และการส่งคืนผลิตภณัฑไ์มพ่บขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ และการส่งคืนผลิตภณัฑ์ที�
เกี�ยวขอ้งกบัความปลอดภยัอาหารแสดงให้เห็นถึงประสิทธิผลของการจดัการความปลอดภยัอาหาร
ในกระบวนการผลิตปลาแมคเกอเรลในซอสมะเขือเทศบรรจุกระป๋อง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

(4) 

Thesis Title Risk Analysis and Food Safety Management in the Processing of 
Canned Mackerel in Tomato sauce 

Author Miss Oranuch Dechpichai 
Major Program Agro-Industrial Technology Management 
Academic Year 2010 

ABSTRACT 

Food safety risk analysis in the processing of canned mackerel in tomato sauce 
was studied aiming to analyse any potential hazards and risk profile of the hazards throughout the 
process, to define the control measures according to food safety management system (ISO 22000), 
and to evaluate the effectiveness of control measures by internal audit and the designed indicators 
related to food safety. The results showed that the important hazards included biological hazards 
(Escherichia coli O157:H7, Fecal coliforms, Salmonella spp., Vibiro parahamolyticus, Vibrio 
cholerae, Clostridium botulinum, Staphylococcus aureus, mold and yeast), chemical hazards 
(histamine, heavy metal, bisphenol-a-diglycidyl ether (BADGE) and allergen) and physical hazards 
(rust fragment, metal fragment and shell fragment). After risk assessment of those hazards using 
two-dimensional health risk assessment model, it was found that the highest level of risk at major 
(Ma) were Fecal coliforms contaminated from facilities contacted to food at the step of sauce 
preparation, thawing, de-heading/gutting, chilling in storage tank (1), sizing/sorting, chilling in 
storage tank (1), weighing/packing as well as Fecal coliforms and S.aureus exist in raw water for 
the production of water treatment. Countermeasure were used to reduce health risk of the hazards such as 
prerequisite programmes according to international food standard (Codex, 2003b), operational 
prerequisite programmes controlling hazards having major or minor risk which cannot specify the 
critical limit and critical control points. There were 14 OPRPs in the production of canned 
mackerel in tomato sauce i.e. control of certificate of analysis (COA) for ingredient, can/lid and raw 
material (mackerel), control of raw fish core temperature during cold storage, de-heading/cutting, 
chilling in storage tank (1), sizing/sorting, chilling in storage tank (2), weighing/packing and 
loading in retort create as well as control of pathogens survival in the step of pre-cooking. Results 
from decision tree analysis showed 12 CCPs, including water treatment 1, can and lid receiving, chilled and    
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frozen mackerel, metal detection, weighing/packing, sauce filling, seaming, loading in retort create, 
retorting and cooling. After implementing and internal auditing of all measures, it was shown only 
one minor (Mi) from prerequisite programmes, one observation (Ob) from HACCP plan and no 
corrective action requests (CAR) from operational prerequisite programmes. There were no 
customer complaint and return goods on food safety demonstrated the established in the 
production of canned mackerel in tomato sauce. 
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บทที� 1 

บทนํา 

บทนําต้นเรื�อง 

     ปัจจุบนัอุตสาหกรรมอาหารได้เจริญกา้วหน้าอย่างรวดเร็ว โดยตลาดทั�งในและ
ต่างประเทศไดข้ยายตวัขึ�นเป็นลาํดบั ซึ' งอุตสาหกรรมอาหารกระป๋องสามารถสร้างรายไดเ้ขา้สู่ประเทศ
เป็นจาํนวนมาก โดยเฉพาะอาหารทะเลและสับปะรดบรรจุกระป๋อง ซึ' งในปี พ.ศ. 2553 ระหวา่งเดือน
มกราคมจนถึงมีนาคม ประเทศไทยส่งออกอาหารทะเลกระป๋องและแปรรูปอยูใ่นลาํดบัที' 13 ของ
สินคา้ที'ส่งออกทั�งหมด โดยมีมูลคา่การส่งออกเท่ากบั 30,239.38 ลา้นบาท (กระทรวงพาณิชย,์ 2553) แต่
ปัญหาที'สําคญัและมีผลกระทบต่อการส่งออกผลิตภณัฑอ์าหารกระป๋อง คือคุณภาพและความปลอดภยั
ของผลิตภณัฑไ์ม่เป็นไปตามขอ้กาํหนดของประเทศผูน้าํเขา้ ประกอบกบัสถานการณ์การคา้โลกไดมี้
ความตื'นตวัเกี'ยวกบัความปลอดภยัของอาหารเป็นอยา่งมาก เห็นไดจ้ากนโยบายหรือมาตรการต่างๆ ของ
ประเทศคูค่า้ที'เกี'ยวขอ้งกบัการจดัการสุขอนามยัในการผลิต และการสร้างความเชื'อมั'นดา้นความปลอดภยั
ของอาหารเพื'อผูบ้ริโภค (สถาบนัคลงัสมองของชาติ, 2547) การนาํมาตรฐานหรือกฎระเบียบทางเทคนิค
มาบงัคบัใชใ้นเวทีการคา้ระหวา่งประเทศ เพื'อเป็นการกีดกนัทางการคา้ และตา้นการนาํเขา้ผลิตภณัฑ์
จากนอกประเทศ ส่งผลกระทบต่อเศรษฐกิจ การคา้ อุตสาหกรรม และการลงทุนของผูป้ระกอบการ
ของไทยเป็นอยา่งมาก (สถาบนัรับรองมาตรฐานไอเอสโอ, 2550) นอกจากนี�ความวิตกเกี'ยวกบัอนัตราย
ในอาหารกระป๋องไมว่า่จะเป็นอนัตรายจากเชื�อจุลินทรีย ์การละลายของดีบุก โครเมียม หรือแลกเกอร์
เคลือบกระป๋องลงสู่อาหาร และการปนเปื� อนของสารปรอทในผลิตภณัฑอ์าหารกระป๋อง (ศูนยว์จิยักสิกรไทย, 
2550) ลว้นส่งผลให้ประเทศคู่คา้ที'สาํคญัของไทยไม่วา่จะเป็นกลุ่มสหภาพยุโรป ประเทศสหรัฐอเมริกา 
และประเทศญี'ปุ่น ต่างมีการใชม้าตรการความปลอดภยัของอาหาร (Food Safety) เพื'อวตัถุประสงค์
ในการใหค้วามคุม้ครองผูบ้ริโภคในประเทศ ซึ' งในบางครั� งถือเป็นเครื'องมือกีดกนัทางการคา้ทางออ้ม
เพื'อปกป้องอุตสาหกรรมในประเทศของตน 
     ดังนั� นจึงจาํเป็นอย่างยิ'งที'ผูป้ระกอบการต้องกาํหนดมาตรการสําคัญที'จะช่วย
ป้องกนั ขจดั ปัญหาความเสี'ยง และอนัตรายจากการบริโภคผลิตภณัฑ์ที'ผลิตขึ�น และเป็นการสร้าง
ความมั'นใจในด้านคุณภาพให้กบัผลิตภณัฑ์นั�นๆ นอกจากนี� ยงัสามารถลดปัญหาการกีดกนัทาง
การคา้ในการส่งออกผลิตภณัฑ ์ซึ' งการประยุกตใ์ชร้ะบบบริหารจดัการความปลอดภยัอาหารในการ
ผลิต เป็นการบูรณาการรวมเอาหลกัเกณฑ ์วิธีการที'ดีในการผลิต (GMP) ซึ' งเป็นระบบพื�นฐานของ 
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ของอุตสาหกรรมอาหาร หลกัการวเิคราะห์อนัตรายและจุดวกิฤตที'ตอ้งควบคุม (HACCP) ระบบการ
จดัการคุณภาพ (ISO 9001) และการสื'อสารอยา่งมีประสิทธิภาพ เพื'อสร้างความปลอดภยัในผลิตภณัฑ์
และลดความสูญเสียทางสุขภาพ โดยอาศยัพื�นฐานหลกัการทางวิทยาศาสตร์ในการควบคุมใหเ้กิดความ
มั'นใจในความปลอดภยัของผลิตภณัฑ ์ ซึ' งมุ่งเนน้การป้องกนัอนัตรายในกระบวนการผลิตอาหารตั�งแต่
การรับวตัถุดิบ กระบวนการผลิต การขนส่งจนถึงมือผูบ้ริโภค โดยการวิเคราะห์และกาํหนดมาตรการ
ควบคุมอนัตรายที'อาจเกิดขึ�นใหมี้ความปลอดภยั หรือลดความเสี'ยงใหน้อ้ยลงจนไมส่ามารถก่อให้เกิด
อนัตรายแก่ผูบ้ริโภค 
 

การตรวจเอกสาร 

อาหารกระป๋อง  

     อาหารกระป๋องคือ อาหารในภาชนะบรรจุบรรจุปิดสนิท ที'ผา่นกรรมวธีิทาํลายหรือ
ยบัย ั�งการขยายพนัธ์ุของจุลินทรียด์ว้ยความร้อนเพียงพอที'จะทาํใหเ้กิดสภาวะปลอดเชื�อทางการคา้ ซึ' ง
เกบ็รักษาไวใ้นภาชนะบรรจุปิดสนิทที'เป็นโลหะ สามารถป้องกนัมิให้อากาศภายนอกเขา้ไปในภาชนะ
บรรจุ และสามารถเกบ็รักษาไวไ้ดที้'อุณหภูมิปกติ (กระทรวงสาธารณสุข, 2535) เนื'องจากคา่ความ
เป็นกรด-ด่าง และคา่แอคติวิตีของนํ�าในอาหารมีความสัมพนัธ์โดยตรงต่อการเจริญ และการทาํลาย
จุลินทรียใ์นอาหาร จึงสามารถแบ่งอาหารกระป๋องตามค่าความเป็นกรด-ด่างได้ดงันี�  (กระทรวง
สาธารณสุข, 2535; สาํนกังานสินคา้เกษตรและอาหารแห่งชาติ, 2551) 
     1. อาหารที'มีความเป็นกรดตํ'า (Low acid food) หมายถึง อาหารที'มีคา่ความเป็น
กรด-ด่าง มากกวา่ 4.6 และมีคา่แอคติวตีิของนํ� ามากกวา่ 0.85 เช่น เนื�อสัตวแ์ละอาหารทะเลบรรจุ
กระป๋อง หน่อไมปี้a บ ขา้วโพดอ่อนบรรจุกระป๋อง เป็นตน้ อาหารกลุ่มนี�ตอ้งใชค้วามร้อนที'อุณหภูมิ 
110-121 องศาเซลเซียส ภายใตค้วามดนั 10-15 ปอนด/์ตารางนิ�ว ดว้ยระยะเวลาที'เหมาะสม โดยคาํนึงถึง
อตัราการส่งผา่นความร้อนเขา้ไปถึงจุดที'ร้อนชา้ที'สุดของอาหารภายในกระป๋อง จุลินทรียที์'ก่อให้เกิด
การเสื'อมเสียในอาหารที'มีความเป็นกรดตํ'า เช่น Clostridium botulinum, Clostridium sporogenes, 
Clostridium butyricum, Bacillus cereus, Bacillus megaterium และ Bacillus licheniformis เป็นตน้ 
     2. อาหารที'ปรับสภาพกรด (Acidified food) หมายถึง อาหารที'ตามธรรมชาติของ
ผลิตภณัฑมี์คา่ความเป็นกรด-ด่าง มากกวา่ 4.6 แต่ในการผลิตมีการปรับสภาพกรดของอาหาร เช่น 
การลวก หรือการแช่ชิ�นอาหารในสารละลายกรด การเติมกรด หรือการเติมอาหารที'มีความเป็นกรด
จนทาํใหค้า่ความเป็นกรด-ด่างสมดุลเทา่กบั 4.6 หรือตํ'ากวา่หลงัจากกระบวนการใหค้วามร้อน และ
มีคา่แอคติวตีิของนํ� ามากกวา่ 0.85 เช่น สับปะรดในนํ�าเชื'อมบรรจุกระป๋องที'มีการเติมกรด หน่อไมป้รับ
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กรดบรรจุกระป๋อง และนํ� าสลดั เป็นตน้ อาหารกลุ่มนี�ตอ้งใชค้วามร้อนที'มากกวา่ 100 องศาเซลเซียส 
ดว้ยระยะเวลาที'เหมาะสม เพื'อทาํลายเซลลข์องจุลินทรียที์'สามารถเจริญและเพิ'มจาํนวนในอาหาร
ภายใตส้ภาวะการเกบ็รักษา อาหารที'ปรับสภาพกรดพบการเสื'อมเสียจากจุลินทรียเ์ช่นเดียวกบัอาหาร
กลุ่มที'มีความเป็นกรดตํ'า  
     3. อาหารที'มีความเป็นกรด (Acid food) หมายถึง อาหารที'มีคา่ความเป็นกรด-ด่าง
ไมเ่กิน 4.6 และมีคา่แอคติวิตีของนํ�ามากกวา่ 0.85 เช่น ผลิตภณัฑอ์าหารหมกัดอง นํ� าผลไมบ้รรจุ
กระป๋อง และแตงกวาดองบรรจุกระป๋อง เป็นตน้ อาหารกลุ่มนี� ใชค้วามร้อนที'ต ํ'ากวา่ 100 องศาเซลเซียส 
ในระยะเวลาที'เหมาะสมกส็ามารถทาํลายจุลินทรียที์'เป็นสาเหตุให้อาหารเน่าเสียได ้ เนื'องจากจุลินทรีย์
ที'อยูใ่นอาหารกลุ่มนี�ทนความร้อนไดน้อ้ย จุลินทรียที์'ก่อให้เกิดการเสื'อมเสียในอาหารที'มีความเป็นกรด 
เช่น Clostridium pasteurianum, Clostridium butyricum, Bacillus coagulans, ยสีตแ์ละรา เป็นตน้  

กระบวนการผลติอาหารกระป๋อง 

     การผลิตอาหารกระป๋องเป็นรูปแบบหนึ'งของการถนอมอาหารโดยการใชค้วามร้อน
เพื'อใหไ้ดผ้ลิตภณัฑที์'สามารถเกบ็รักษาไดน้านและมีความปลอดภยัต่อการบริโภค โดยใชค้วามร้อน
ในระดบัที'วงการอุตสาหกรรมอาหารเรียกวา่ทาํให้อาหารมีสภาพปลอดภยัทางการคา้ (Commercial 
sterilization) ซึ' งเป็นระดบัความร้อนที'ทาํใหจุ้ลินทรียไ์ม่สามารถสร้างสารพิษและไมมี่จุลินทรียช์นิด
ก่อโรคหลงเหลืออยู ่ รวมทั�งทาํใหจุ้ลินทรียช์นิดที'ทาํให้อาหารเสียภายใตส้ภาพการเก็บรักษาอาหาร
กระป๋องที'อุณหภูมิหอ้งหมดไป ขณะเดียวกนัระดบัความร้อนนี�ยงัคงรักษาคุณภาพอาหารดา้นสี กลิ'น 
รสชาติ และคุณคา่ทางโภชนาการซึ'งผูบ้ริโภคยอมรับ (ศศิมน ปรีดา, 2545) 
     การกาํหนดกระบวนการฆ่าเชื�ออาหารดว้ยความร้อน ควรพิจารณาจากอตัราการแทรก
ผา่นความร้อนผา่นภาชนะบรรจุเขา้สู่ใจกลางชิ�นอาหาร และความทนทานต่อความร้อนของจุลินทรีย ์
นอกจากนี� ปัจจยัอื'นที'ตอ้งคาํนึงถึง ไดแ้ก่ (ประภาศรี เทพรักษา, 2547) 
     1. สภาพของอาหาร หมายถึงสภาพธรรมชาติของอาหาร เช่น อาหารที'มีความเป็น
กรดสูง ความเป็นกรดสามารถช่วยถนอมอาหารไดร้ะดบัหนึ'ง เนื'องจากจุลินทรียที์'ปนเปื� อนอยูใ่น
อาหารที'ความเป็นกรดสูงจะทนความร้อนไดน้อ้ยกวา่จุลินทรียใ์นอาหารที'มีความเป็นกรดตํ'า  
     2. สภาพการเกบ็รักษาผลิตภณัฑ์หลงัจากผา่นการฆ่าเชื�อแลว้ โดยเฉพาะอยา่งยิ'งใน
กรณีของอุณหภูมิที'ใชใ้นการเกบ็รักษาไมเ่หมาะสม เช่น อุณหภูมิสูงไปอาจทาํใหส้ปอร์ของจุลินทรีย์
กลุ่มทนร้อนที'หลงเหลืออยูมี่โอกาสเจริญ และทาํใหอ้าหารเกิดการเน่าเสียได ้
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     3. ความตา้นทานความร้อนของเซลลแ์ละสปอร์ของจุลินทรีย ์ จุลินทรียแ์ต่ละชนิด
มีความตา้นทานต่อความร้อนไมเ่ท่ากนั ดงันั�นในการกาํหนดกระบวนการใหค้วามร้อนแก่อาหารแต่ละ
ประเภท ตอ้งคาํนึงถึงชนิดของจุลินทรียที์'มีความสาํคญัต่ออาหารประเภทนั�น 
     4. ลกัษณะการถ่ายเทความร้อนของอาหาร การถ่ายเทความร้อนในอาหารมี 3 แบบ
คือ การพาความร้อน การนาํความร้อน และการถ่ายเทความร้อนแบบผสม ขึ�นอยู่กบัลกัษณะ
ส่วนประกอบของอาหารวา่เป็นการถ่ายเทความร้อนแบบใด 
     5. ปริมาณจุลินทรียเ์ริ'มตน้ที'ปนเปื� อนในผลิตภณัฑ ์หากวตัถุดิบที'ใชใ้นกระบวนการ
ผลิตอาหารกระป๋องมีปริมาณจุลินทรียป์นเปื� อนในปริมาณสูง ยอ่มมีโอกาสเป็นไปไดสู้งที'จะมีจุลินทรีย์
เหลือรอดภายหลงัการฆ่าเชื�อดว้ยความร้อน ซึ' งอาจทาํใหก้ารฆ่าเชื�อไมส่มบรูณ์ 
     การผลิตสัตวน์ํ�าในภาชนะบรรจุปิดสนิทประกอบดว้ยขั�นตอนต่างๆ (Figure 1.) 
(สาํนกังานมาตรฐานสินคา้เกษตรและอาหารแห่งชาติ, 2551) รายละเอียดดงันี�  

1. การรับวตัถุดิบ 

 1.1 การรับวตัถุดิบ: สัตวน์ํ�าและส่วนประกอบอื'น 
     สัตวน์ํ� า ตรวจสอบคุณภาพทางประสาทสัมผสัของวตัถุดิบตามขอ้กาํหนดของโรงงาน 
และสุ่มตวัอยา่งวตัถุดิบวิเคราะห์ปริมาณฮีสตามีนยงัห้องปฏิบติัการ โดยควบคุมอุณหภูมิวตัถุดิบตาม
คา่ควบคุมของโรงงาน อนัตรายที'อาจพบในขั�นตอนนี� คือ การปนเปื� อนจากสารเคมี และสารชีวพิษ เช่น 
โลหะหนกั และสารฮีสตามีน เป็นตน้ 
     ส่วนประกอบอื'น ตรวจสอบคุณภาพของส่วนประกอบอาหารตามขอ้กาํหนดของโรงงาน 
โดยไมรั่บส่วนประกอบอาหารที'ไมผ่า่นการอนุญาตจากหน่วยงานที'มีอาํนาจ อนัตรายที'อาจพบใน
ขั�นตอนนี� คือ การปนเปื� อนของจุลินทรียก่์อโรค อนัตรายทางกายภาพ และการปนเปื� อนจากสารเคมี 
 1.2 การรับภาชนะบรรจุ ฝา และวสัดุหีบห่อ 
     ตรวจสอบคุณภาพของภาชนะบรรจุ และฉลากของผลิตภณัฑต์ามขอ้กาํหนดของ
โรงงาน ภาชนะบรรจุ ฝา และ วสัดุหีบห่อมีความเหมาะสมกบัประเภทของผลิตภณัฑ ์สภาพการเกบ็ 
เครื'องบรรจุ การปิดผนึก การบรรจุหีบห่อ และการขนส่ง 

2. การเกบ็รักษา 

     การเกบ็รักษาสัตวน์ํ� า นาํสัตวน์ํ�าเขา้ห้องเยน็ของโรงงานโดยเร็ว โดยเรียงสัตวน์ํ�าเป็น
ชั�นบางๆ สลบักบันํ�าแขง็บด หรือให้ตวัสัตวน์ํ�าจมอยูใ่นนํ� าแขง็ หรือนํ�าผสมนํ�าแขง็ ซึ' งหอ้งเยน็ตอ้ง
สามารถรักษาอุณหภูมิของสัตวน์ํ�าใหไ้ดป้ระมาณ 0 ถึง 4 องศาเซลเซียส โดยติดตั�งเทอร์โมมิเตอร์
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ชนิดที'บนัทึกอุณหภูมิที'ผา่นการสอบเทียบแลว้ไวใ้นห้องเยน็ และจดัทาํระบบหมุนเวียนคลงัสินคา้
ตามลาํดบัก่อนหลงัเพื'อไมใ่ห้สัตวน์ํ�าคา้งในหอ้งเยน็นานเกินไป อนัตรายที'อาจพบในขั�นตอนนี� คือ 
จุลินทรียก่์อโรค สารชีวพิษ และสารสกอมโบรทอกซิน 
     การเกบ็รักษาส่วนประกอบอื'น/ภาชนะบรรจุ ฝา และหีบห่อ เกบ็รักษาในที'ที'มีอุณหภูมิ
และความชื�นเหมาะสม แยกเป็นสัดส่วนเพื'อป้องกนัการปนเปื� อนขา้ม และจดัระบบการหมุนเวยีน
คลงัสินคา้ เพื'อหลีกเลี'ยงการเกบ็สินคา้ไวน้านจนหมดอายุการใชง้าน  

3. การเปิดกล่อง/การนําวสัดุที�ห่อหุ้มออก 

     ระมดัระวงัการปนเปื� อน และสิ'งแปลกปลอมในระหวา่งการดาํเนินงาน 

4. การทาํให้ละลาย 

     ละลายวตัถุดิบตามเวลาและอุณหภูมิที'กาํหนด โดยใชน้ํ�าสะอาดในการละลาย และ
มีระบบนํ�าหมุนเวยีนตลอดเวลา ควบคุมการเพิ'มจาํนวนของจุลินทรียใ์นนํ�า แลว้ตรวจติดตามอุณหภูมิ
และเวลาในระหวา่งการปฏิบติังานโดยใชเ้ครื'องมือที'ผา่นการสอบเทียบ มีการควบคุมอุณหภูมิวตัถุดิบ
หลงัการละลายเพื'อควบคุมการเจริญของจุลินทรีย ์ การเกิดสารฮีสตามีน หรือกลิ'นที'แสดงถึงการ
เสื'อมสภาพ ระหวา่งกระบวนการละลายตอ้งระวงัสัตวน์ํ�าไมใ่หถู้กกบัความร้อนที'สูงเกินไป และหลงั
การละลายควรนาํสัตวน์ํ�าเขา้กระบวนการผลิตทนัที หรือนาํไปแช่เยน็ในอุณหภูมิที'เหมาะสมทนัที 
อนัตรายที'อาจพบในขั�นตอนนี� คือ การเจริญและปนเปื� อนของจุลินทรียก่์อโรค และสารชีวพิษ  

5. กระบวนการเตรียมสัตว์นํ-า (ควกัไส้, ตัดแต่ง ฯลฯ) 

     ล้างปลาทั�งตวัด้วยนํ�าสะอาด เพื'อกาํจดัสิ' งแปลกปลอมที'ติดมา และลดจาํนวน
จุลินทรียก่์อนนาํไปควกัไส้ ซึ' งการควกัไส้ตอ้งทาํให้สมบรูณ์โดยการนาํอวยัวะภายในช่องทอ้งของ
วตัถุดิบออกใหห้มดแลว้ลา้งดว้ยนํ�าสะอาด เพื'อกาํจดัเลือดและเครื'องในที'ยงัตกคา้งอยูอ่อกจากช่อง
ทอ้ง โดยควบคุมอุณหภูมิและเวลาในการควกัไส้อยา่งเคร่งครัด เครื'องมือและอุปกรณ์ที'ใชใ้นการ
ควกัไส้ปลา ควรลา้งทาํความสะอาดอยา่งเหมาะสมเพื'อลดการสะสมของเมือกเลือด และเศษอวยัวะ
ภายในของปลา มีการออกแบบสายการผลิตใหท้าํงานอยา่งต่อเนื'องทุกขั�นตอนไม่เกิดการหยดุชะงกั
หรือล่าชา้ และมีการกาํจดัของเสียอยา่งเหมาะสม อนัตรายที'อาจพบในขั�นตอนนี� คือ การเจริญและ
ปนเปื� อนของจุลินทรียก่์อโรค สารชีวพิษ เช่น ฮีสตามีน 
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6. การให้ความร้อนขั-นต้น 

     ใหค้วามร้อนขั�นตน้แก่วตัถุดิบ โดยกาํหนดอุณหภูมิและเวลาที'ชดัเจนในการให้
ความร้อน ซึ' งวตัถุดิบที'ใชต้อ้งมีขนาดและอุณหภูมิใกลเ้คียงกนั อนัตรายที'อาจพบในขั�นตอนนี� คือ การ
ปนเปื� อนทางเคมีของนํ� ามนัที'ถูกออกซิไดส์จากวตัถุดิบ การเพิ'มขึ�นของปริมาณจุลินทรีย ์และสารชีวพิษ 
     ขั�นตอนนี� มีวตัถุประสงคเ์พื'อกาํจดัอากาศที'มีอยูภ่ายในกระป๋อง หรือช่องวา่งเหนือ
อาหารภายในกระป๋อง เพื'อให้สภาพภายในกระป๋องเกิดสภาวะของสุญญากาศ หรือมีอากาศหลงเหลืออยู่
เพียงเล็กนอ้ย เนื'องจากองคป์ระกอบของอาหารเป็นสารประกอบอินทรียเ์คมี ซึ' งสามารถเกิดปฏิกิริยากบั
ออกซิเจนไดเ้มื'ออยูใ่นสภาวะที'เหมาะสม ปฏิกิริยาดงักล่าวจะทาํใหล้กัษณะปรากฏและคุณภาพของ
ผลิตภณัฑเ์ปลี'ยนแปลงไปจากเดิม นอกจากนี�การควบคุมปริมาณอากาศภายในกระป๋อง จะช่วยควบคุม
การเจริญของจุลินทรียช์นิดที'ตอ้งการอากาศได ้ และทาํใหก้ระป๋องสามารถรักษาสภาพไวไ้ดโ้ดยไม่
เสียรูปทรงเมื'อผา่นการฆ่าเชื�อดว้ยความร้อน (วลิาวณัย ์เจริญจิระตระกลู, 2537)  

7. การบรรจุในภาชนะบรรจุ  

     บรรจุวตัถุดิบตามกระบวนการผลิตที'กาํหนด เพื'อป้องกนัการฆ่าเชื�อที'ไมส่มบรูณ์ 
หรือการปิดผนึกผดิพลาด เนื'องจากนํ� าหนกับรรจุมากเกินไป ในกรณีที'บรรจุดว้ยมือควรจดัปริมาณของ
วตัถุดิบใหเ้หมาะสมไมค่า้งอยูบ่นโตะ๊บรรจุมากหรือนานเกินไป หากใชเ้วลารอนานก่อนการบรรจุควร
นาํวตัถุดิบไปทาํใหเ้ยน็เพื'อรักษาคุณภาพ ในระหวา่งกระบวนการตรวจสอบนํ�าหนกัผลิตภณัฑที์'บรรจุแลว้
ดว้ยเครื'องมือที'ไดรั้บการสอบเทียบ และตรวจสอบบนขอบของภาชนะบรรจุวา่ไมมี่ชิ�นส่วนของปลาติด
อยู ่ ซึ' งจะมีผลต่อคุณภาพของรอยปิดผนึก ภาชนะที'ใชบ้รรจุตอ้งสะอาด ก่อนการใชง้านควรคว ํ'าภาชนะ
บรรจุเพื'อกาํจดัสิ'งแปลกปลอมที'อาจติดมา และไมค่วรปล่อยใหมี้ภาชนะบรรจุคา้งอยูใ่นบริเวณโตะ๊
บรรจุหรือระบบสายพานระหวา่งการทาํความสะอาด อนัตรายที'อาจพบในขั�นตอนนี� คือ การเจริญ
ของจุลินทรียใ์นขณะรอฆ่าเชื�อและจุลินทรียที์'เหลือรอดหลงัการฆ่าเชื�อ และการปนเปื� อนซํ� าของ
จุลินทรียห์ลงัการฆ่าเชื�อ 

8. การปิดผนึกภาชนะ 

     ปิดผนึกภาชนะบรรจุแบบสุญญากาศโดยเครื'องปิดผนึก ซึ' งตะเขบ็และรอยปิดผนึก
ตอ้งมีรูปทรง และขนาดอยูใ่นระดบัที'ยอมรับไดข้องโรงงาน ในระหวา่งการผลิตมีการตรวจสอบ
ขอ้บกพร่องภายนอกของภาชนะบรรจุ ความสมบรูณ์ของรอยตะเขบ็ สุญญากาศของภาชนะบรรจุตาม
ระยะเวลาที'กาํหนด เครื'องจกัรที'ใชปิ้ดผนึกตอ้งไดรั้บการตรวจสอบสภาพการทาํงาน และบาํรุงรักษา
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อยา่งสมํ'าเสมอ อนัตรายที'อาจพบในขั�นตอนนี� คือ การปนเปื� อนหลงัการฆ่าเชื�อของจุลินทรีย ์ เนื'องจาก
รอยผนึกกระป๋องไมส่มบรูณ์ 

9. การดูแลภาชนะบรรจุหลงัการปิดผนึกก่อนการฆ่าเชื-อ 

     ลา้งผลิตภณัฑที์'ปิดผนึกแลว้ เพื'อกาํจดัคราบไขมนั ฝุ่ นละออง เศษปลา และสัตวน์ํ�า
ที'ติดอยูภ่ายนอกภาชนะบรรจุออก ระมดัระวงัไมเ่กิดการชาํรุดเสียหายแก่ผลิตภณัฑ ์ ซึ' งอาจก่อให้เกิด
การปนเปื� อนซํ� าของจุลินทรีย ์ การรอก่อนเขา้สู่กระบวนการต่อไปตอ้งใชเ้วลานอ้ยที'สุด หากตอ้งใช้
เวลานานตอ้งเกบ็ผลิตภณัฑไ์วที้'อุณหภูมิเหมาะสม เพื'อป้องกนัการเจริญของจุลินทรีย ์ อนัตรายที'อาจ
พบในขั�นตอนนี� คือ การเจริญของจุลินทรียใ์นระหวา่งรอการฆ่าเชื�อการปนเปื� อนที'ตามมาเนื'องจาก
ภาชนะบรรจุชาํรุด 

10. กระบวนการทางความร้อน 

     ใหค้วามร้อนผลิตภณัฑ์ตามอุณหภูมิ และเวลาที'ไดศึ้กษาไวใ้นกระบวนการให้
ความร้อนที'กาํหนดโดยผูเ้ชี'ยวชาญ โดยเริ'มจบัเวลาใหค้วามร้อนเมื'อสิ�นสุดเวลาไล่อากาศ ในระหวา่ง
การใหค้วามร้อนตอ้งมั'นใจวา่กระบวนการฆ่าเชื�อและปัจจยัอื'นๆ เช่น การบรรจุวตัถุดิบในภาชนะ 
ค่าสุญญากาศในขณะปิดฝา จาํนวนภาชนะในเครื'องฆ่าเชื�อ อุณหภูมิเริ'มตน้ของผลิตภณัฑส์อดคลอ้ง
ตามกระบวนการที'กาํหนด ในระหวา่งการใหค้วามร้อนตอ้งตรวจสอบอุณหภูมิจากเทอร์โมมิเตอร์ของ
เครื'องฆ่าเชื�อ และเกบ็บนัทึกขอ้มูลของเวลา อุณหภูมิ และรายละเอียดสาํคญัของการฆ่าเชื�อตลอด
ช่วงอายขุองผลิตภณัฑ ์ เครื'องมือและอุปกรณ์ที'ใชใ้นการฆ่าเชื�อตอ้งไดรั้บการทดสอบ และสอบเทียบ
อยา่งสมํ'าเสมอ รวมทั�งผูป้ฏิบติังานตอ้งผา่นการอบรมและมีคุณสมบติัเหมาะสม อนัตรายที'อาจพบ
ในขั�นตอนนี� คือ การเหลือรอดของสปอร์ C. botulinum  

11. การทาํให้เยน็ 

     ลดอุณหภูมิของผลิตภณัฑ์ลงทนัทีหลังการฆ่าเชื�อเสร็จ เพื'อลดอุณหภูมิภายใน
กระป๋องให้ตํ'าลงอย่างรวดเร็ว โดยลดให้ตํ'ากว่าอุณหภูมิวิกฤตที'จุลินทรียช์นิดทนร้อนเจริญได้ 
ป้องกนัการฟื� นตวัของจุลินทรียก์ลุ่มนี�  และเพื'อระบายความร้อนจากอาหารภายในกระป๋องใหเ้ยน็ตวั
โดยเร็วทาํให้อาหารไมสุ่กจนเปื' อย หรือเละ เป็นการช่วยไมใ่หส้ารอาหารถูกทาํลายมากเกินไป นํ�าที'
ใชใ้นการลดอุณหภูมิตอ้งเป็นนํ�าสะอาดมีการเติมคลอรีน และลดอุณหภูมิของกระป๋องใหอุ้ณหภูมิ
ลดลงถึงระดบัหนึ'ง แลว้ตรวจสอบปริมาณคลอรีนอิสระที'หลงเหลือหลงัการลดอุณหภูมิ อนัตรายที'
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อาจพบในขั�นตอนนี� คือ การปนเปื� อนจุลินทรีย์เนื'องจากตะเข็บของภาชนะบรรจุไม่ดี และการ
ปนเปื� อนเนื'องจากนํ�าทาํเยน็  

12. ฉลาก และการบรรจุกล่อง 

     ติดฉลากผลิตภณัฑ ์ และบรรจุผลิตภณัฑล์งกล่อง โดยวสัดุที'ใชท้าํฉลากและกล่อง
บรรจุผลิตภณัฑ์ตอ้งไมก่่อให้เกิดการกดักร่อนกบัภาชนะบรรจุ โดยไมท่าํใหภ้าชนะบรรจุเสียหาย 
เพราะการเคลื'อนไหวไปมาในกล่องบรรจุ แขง็แรง สามารถป้องกนัความเสียหายขณะขนส่ง และการ
กระจายสินคา้ได ้รหสัสินคา้ที'ระบุบนกล่อง ตอ้งเป็นรหสัเดียวกบัที'ระบุบนภาชนะบรรจุ อนัตรายที'
อาจพบในขั�นตอนนี� คือ การปนเปื� อนเนื'องจากภาชนะบรรจุชาํรุด  

13. การเกบ็รักษาผลติภัณฑ์สุดท้าย 

     เกบ็รักษาผลิตภณัฑสุ์ดทา้ยอยา่งเหมาะสมในพื�นที'ที'แห้ง และอุณหภูมิปกติ อนัตราย
ที'อาจพบในขั�นตอนนี� คือ การปนเปื� อนเนื'องจากการเกบ็ในสภาวะที'ผดิปกติอยา่งรุนแรง 

14. การขนส่งผลติภัณฑ์สุดท้าย 

     ขนส่งอยา่งระมดัระวงั เพื'อป้องกนัความเสียหายที'จะเกิดกบัผลิตภณัฑ ์ โดยเฉพาะ
เมื'อใชร้ถยกยกผลิตภณัฑขึ์�นและลง ห่อ และกล่องผลิตภณัฑค์วรแหง้สนิท เพื'อป้องกนัความชื�นที'มี
ผลต่อคุณสมบติั และความแขง็แรงของกล่องในการป้องกนัความเสียหายแก่ผลิตภณัฑใ์นระหวา่ง
การขนส่ง 
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Figure 1. Flow diagram for the processing of canned fish and shellfish 
ที'มา : สาํนกังานมาตรฐานสินคา้เกษตรและอาหารแห่งชาติ (2551) 

2. การเก็บรักษา 
 

3. การเปิดกล่อง และนาํวสัดุที'ห่อหุม้ออก 
 

4. การทาํใหล้ะลาย 
 

5. กระบวนการเตรียมสตัวน์ํ� า (ควกัไส,้ ตดัแตง่ ฯลฯ) 
 

6. การใหค้วามร้อนขั�นตน้  
 

7. การบรรจุในภาชนะบรรจุ  
 

8. การปิดผนึกภาชนะบรรจุ 

9. การดูแลภาชนะบรรจุหลงัการปิดผนึกก่อนการฆ่าเชื�อ 
 

10. กระบวนการทางความร้อน 
 

11. การทาํใหเ้ยน็ 
 

12. ฉลากและการบรรจุกล่อง 
 

13. การเก็บรักษาผลิตภณัฑสุ์ดทา้ย 
 

ซอส นํ� ามนั ผกั 

1.2 การรับ: ภาชนะบรรจุ 
ฝา และวสัดุหีบห่อ 

1.1 การรับวตัถุดิบ: สตัวน์ํ� าและส่วนประกอบอื'น 
 

2. การเก็บรักษา 

14. การขนส่งผลิตภณัฑสุ์ดทา้ย 
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มาตรฐานคุณภาพ และความปลอดภัยของอาหารในภาชนะบรรจุปิดสนิท 

    ประเทศไทยได้กาํหนดมาตรฐานอาหารในภาชนะบรรจุปิดสนิทตามประกาศ
กระทรวงสาธารณสุข ฉบบัที' 144 พ.ศ. 2535 เรื'อง อาหารในภาชนะบรรจุที'ปิดสนิท และกาํหนด
มาตรฐานปลาแมคเกอเรลกระป๋องตามมาตรฐานผลิตภณัฑ์อุตสาหกรรม เลขที' 645-2529 เรื'องปลา
แมคเกอเรลกระป๋อง ซึ' งสามารถสรุปไดด้งั Table 1. 

Table 1. Standard for hermetically sealed food and canned mackerel product 

ขอ้กาํหนด 
มาตรฐานของอาหารในภาชนะบรรจุปิดสนิท 

อาหารในภาชนะบรรจุปิดสนิท* ปลาแมคเกอเรลกระป๋อง ** 
1. คุณลกัษณะปรากฏ - ไม่มีสี กลิ'น หรือรส ที'ผดิจากสภาพของ

อาหารนั�น 
- สี กลิ'น รส และเนื�อสัมผสัมีคะแนน
ความบกพร่องไม่เกินเกณฑที์'กาํหนด 

2. สารปนเปื� อน - ดีบุก ไม่เกิน 250 มิลลิกรัม/กิโลกรัม 
- สังกะสี ไม่เกิน 100 มิลลิกรัม/กิโลกรัม 
- ทองแดง ไม่เกิน 20 มิลลิกรัม/กิโลกรัม 
- ตะกั'ว ไม่เกิน 1 มิลลิกรัม/กิโลกรัม  
- สารหนู ไม่เกิน 2 มิลลิกรัม/กิโลกรัม 
- ปรอท  ไม่เกิน 0.02 มิลลิกรัม/กิโลกรัม     
 และไม่เกิน 0.5 มิลลิกรัม/กิโลกรัม 

- ตะกั'ว  ไม่เกิน 1.0 มิลลิกรัม/กิโลกรัม 
- ปรอท ไม่เกิน 0.2 มิลลิกรัม/กิโลกรัม 

3. จุลินทรีย ์ - จุลินทรียที์'เจริญไดที้'อุณหภูมิ 37˚C หรือ 
55˚C ไม่เกิน 1000/อาหาร 1 กรัม, ไม่เกิน 
10000/อาหาร 1 กรัม 
- ยสีตแ์ละรา ไม่เกิน 100/อาหาร 1 กรัม 
- โคลิฟอร์ม นอ้ยกวา่ 3 MPN/อาหาร 1 กรัม 

- ไม่มีจุลินทรียซึ์' งเจริญเติบโตไดใ้น
ระหวา่งการเกบ็รักษาภายใตภ้าวะปกติ 

4. การบรรจุ - ตอ้งมีนํ�าหนกัเนื�ออาหารตามที'กาํหนด เวน้
แต่อาหารที'ไม่อาจแยกเนื�ออาหารได ้
 

- นํ� าหนกัสุทธิตอ้งไม่นอ้ยกวา่ที'ระบุในฉลาก 
- ปริมาตรบรรจุตอ้งไม่นอ้ยกวา่ร้อยละ 85 
ของความจุกระป๋อง 
- นํ� าหนกัเนื�อตอ้งไม่นอ้ยกวา่ร้อยละ 50 
ของความจุกระป๋อง เมื'อบรรจุในซอสที'มี
ลกัษณะเขม้ขน้ 

5. เครื'องหมายและฉลาก - การแสดงฉลากของอาหารในภาชนะ
บรรจุที'ปิดสนิท ใหป้ฏิบติัตามประกาศ
กระทรวงสาธารณสุขฉบบัที' 194 พ.ศ. 
2543 เรื'อง ฉลาก 

- ภาชนะบรรจุปลาแมคเกอเรลกระป๋องทุก
หน่วย อยา่งนอ้ยตอ้งมีเลข อกัษร หรือ
เครื'องหมายแจง้รายละเอียดที'เห็นไดง่้าย 
และชดัเจน  

ที'มา : * กระทรวงสาธารณสุข (2535) 
          ** สาํนกังานมาตรฐานผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรม (2529) 
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     กรมประมงไดก้าํหนดมาตรฐานคุณภาพและความปลอดภยัทางจุลินทรีย ์ ทางเคมี 
และทางกายภาพ ในผลิตภณัฑป์ลาแมคเกอเรลบรรจุกระป๋อง ดงันี�     
มาตรฐานทางจุลินทรีย ์(กรมประมง, 2549ก) 

 - เอสเชอริเชีย ไมเ่กิน 3.6 MPN/ตวัอยา่ง 1 กรัม 
 - แสตปฟิโลคอกคสั ออเรียส  ไมเ่กิน 1×104 MPN/ตวัอยา่ง 1 กรัม 
 - วบิริโอ พาราเฮโมไลติคสั ไม่เกิน 1×104 MPN/ตวัอยา่ง 1 กรัม 
 - วบิริโอ คลอลิรา ตอ้งไมพ่บในตวัอยา่ง 25 กรัม 
 - ซลัโมเนลลา ตอ้งไมพ่บในตวัอยา่ง 25 กรัม 
 - ลิสเตอเรีย โมโนซยัโตจิเนส ตอ้งไมพ่บในตวัอยา่ง 25 กรัม 

มาตรฐานทางเคมี (กรมประมง, 2550) 
   - ฮีสตามีน ปริมาณฮีสตามีนไมเ่กิน 100 พีพเีอม็ 
มาตรฐานทางกายภาพ (กรมประมง, 2549ข) 
   - นํ�าหนกัสุทธิ เป็นไปตามที'ระบุในฉลาก 
   - คุณลกัษณะของผลิตภณัฑ ์เป็นไปตามที'ระบุในฉลาก 
   - คุณภาพทางประสาทสัมผสั ไมพ่บการเสื'อมเสียหรือสภาพที'ผดิปกติ 
   - สิ'งแปลกปลอมไมพ่บสิ'งแปลกปลอมที'แสดงถึงการขาดสุขอนามยั และกระบวนการผลิตที'ดี 
   - สิ'งแปลกปลอม ไมพ่บสิ'งแปลกปลอมที'ก่อใหเ้กิดอนัตรายต่อสุขภาพ 
   - พาราไซต ์ไมพ่บพาราไซตที์'มองเห็นได ้
   - ความสมบรูณ์ของภาชนะบรรจุ ไมพ่บขอ้บกพร่องวิกฤต ขอ้บกพร่องหลกั ขอ้บกพร่อง
รองจากการตรวจสอบอนัตรายในอาหาร 

 ความปลอดภัยอาหาร (Food Safety) 

     ความปลอดภยัอาหาร (Food Safety) หมายถึงการควบคุมคุณภาพหรือสภาวะของ
อาหาร เพื'อใหมี้ความปลอดภยัสาํหรับการบริโภค อนัไดแ้ก่ การดูแลลกัษณะภายนอก รสชาติ ความ
สะอาด และความสดใหมข่องอาหาร ตลอดจนการแสดงขอ้มูลบนฉลากผลิตภณัฑ์อาหารอยา่งถูกตอ้ง 
เพื'อใหแ้น่ใจวา่อาหารปราศจากเชื�อโรคหรือสิ'งปนเปื� อนต่างๆ และสามารถนาํไปบริโภคไดโ้ดยไม่
ก่อใหเ้กิดอนัตรายหรือความเจบ็ป่วยต่อสุขภาพของผูบ้ริโภค อนัตรายต่อความปลอดภยัอาหารอาจ
เกิดขึ�นจากเหตุการณ์ความบกพร่องในกระบวนการ หรือขั�นตอนการผลิตและการแปรรูปอาหาร   
มาตรการที'เหมาะสมในการป้องกนัหรือแกไ้ขอนัตรายดงักล่าว เช่น การใหค้วามรู้เรื'องวธีิการลา้งมือที'
ถูกตอ้งแก่บุคลากรในร้านอาหารและสถานประกอบการที'เกี'ยวขอ้ง การกาํหนดขอ้แนะนาํระดบั
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อุณหภูมิการปรุงอาหารที'เหมาะสมเพื'อทาํลายเชื�อแบคทีเรียในอาหาร วธีิการเกบ็รักษาอาหาร และ
การพฒันาระบบการจดัการสุขอนามยัที'ดีภายในสถานประกอบการ เป็นตน้ การจดัการความปลอดภยั
อาหารจาํเป็นตอ้งอาศยัวธีิการปฏิบติัที'เหมาะสมในระหวา่งการผลิต ตั�งแต่การจดัการวตัถุดิบเริ'มตน้ 
กระบวนการแปรรูป ไปจนถึงการเกบ็รักษาและการจดัเตรียมอาหารอยา่งถูกวธีิ (สาํนกังานที'ปรึกษา
การเกษตรต่างประเทศ, 2548)  
     อนัตราย (Hazard) หมายถึง สิ'งที'มีคุณลกัษณะทางชีวภาพ เคมี หรือกายภาพที'มีอยู่
ในอาหาร หรือสภาวะของอาหารที'มีศกัยภาพในการก่อใหเ้กิดปัญหาต่อสุขภาพ อนัตรายต่อความ
ปลอดภยัอาหารแบง่ออกเป็น 3 กลุ่ม (สุวมิล กีรติพิบูล, 2544) ไดแ้ก่ 

1. อนัตรายทางชีวภาพ  

     อนัตรายทางชีวภาพ คืออนัตรายที'เกิดจากสิ'งมีชีวิตที'ก่อให้เกิดโรคหรือผลที'ไม่ดีต่อ
สุขภาพ ไดแ้ก่   จุลินทรีย ์ไวรัส และพาราไซต ์อนัตรายเหล่านี�อาจมาจากวตัถุดิบหรือปนเปื� อนจาก
ขั�นตอนต่างๆ ของกระบวนการผลิต ซึ' งผูผ้ลิตอาหารควรมีความรู้ความเขา้ใจในเรื'องของอนัตรายเหล่านี�  
และหาแนวทาง การควบคุมใหเ้หมาะสม จุลินทรียที์'สาํคญัและเป็นสาเหตุใหอ้าหารกระป๋องเสียแบ่ง
ออกเป็น 2 กลุ่ม ดงันี�  (มทันา แสงจินดาวงษ,์ 2545) 
 1.1 แบคทีเรียที'ชอบอุณหภูมิสูง (Thermophiles) แบคทีเรียชนิดนี�จะเจริญไดที้'อุณหภูมิประมาณ 
55-65 องศาเซลเซียส มกัปนเปื� อนจากส่วนประกอบของอาหาร เช่น แป้ง และนํ�าตาล การที'อาหาร
กระป๋องเสียเพราะแบคทีเรียกลุ่มนี� เนื'องจากการใชค้วามร้อนในการฆ่าเชื�อไมเ่พียงพอ หรือหลงัจาก
ใหค้วามร้อนแลว้ไมไ่ดท้าํให้อาหารกระป๋องเยน็ทนัที สปอร์ของแบคทีเรียจึงมีโอกาสงอกและเจริญ
ได ้แบคทีเรียที'ชอบอุณหภูมิสูงที'ทาํใหอ้าหารกระป๋องเสียแบง่ออกเป็น 3 กลุ่ม ไดแ้ก่ 
  1.1.1 แบคทีเรียที'ก่อใหเ้กิดการเสื'อมเสียแบบแฟลตซาวร์ (Flat sour spoilage bacteria) ลกัษณะ
กระป๋องยงัคงปกติ แต่พีเอชของอาหารจะลดลง เนื'องจากขณะที'แบคทีเรียพวกนี� เจริญในอาหารแลว้สร้าง
กรดบางครั� งลกัษณะของอาหารอาจเหมือนเดิมหรือเปลี'ยนไปเล็กนอ้ย แต่โดยทั'วไปแลว้อาหารยงัคงมี
กลิ'นและรสปกติ แบคทีเรียที'สาํคญัซึ' งทาํให้อาหารที'มีความเป็นกรดตํ'าเสียไดแ้ก่ B. stearothermophilus 
และ B. pepo ส่วน B. coagulans ทาํใหอ้าหารกระป๋องซึ'งมีความเป็นกรดเสีย 
  1.1.2 แบคทีเรียที'ไมไ่ดส้ร้างซลัไฟด ์ (Non-sulfide producing bacteria) แบคทีเรียชนิดนี� มี
คุณสมบติัในการยอ่ยคาร์โบไฮเดรตในอาหาร ทาํให้เกิดกรดและแกส๊ กรดที'เกิดขึ�นจะทาํใหอ้าหารเสีย
มีกลิ'นเหมน็เปรี� ยว ส่วนแกส๊ที'เกิดขึ�นซึ' งเป็นแกส๊ไฮโดรเจน และคาร์บอนไดออกไซด์จะทาํใหก้ระป๋อง
บวม และเมื'อมีปริมาณมากอาจทาํให้กระป๋องระเบิดได ้ แบคทีเรียที'สาํคญัที'ทาํใหอ้าหารกระป๋องชนิด
ที'มีความเป็นกรดตํ'าเสีย คือ C. thermosaccharolyticum 
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  1.1.3 แบคทีเรียที'สร้างซลัไฟด ์ (Sulfide producing bacteria) แบคทีเรียที'เป็นสาเหตุสาํคญั
คือ C. nigrificans มกัปนเปื� อนมาจากนํ�าตาล หรือแป้ง มีคุณสมบติัในการยอ่ยคาร์โบไฮเดรต สร้าง
แกส๊ไฮโดรเจนซลัไฟด์ ซึ' งละลายไดดี้ในนํ� า อาหารจะมีสีดาํ และมีกลิ'นไขเ่น่า กระป๋องไมบ่วม สาเหตุ
การเสียของอาหารกระป๋องที'เกิดจากแบคทีเรียชนิดนี�  อาจเนื'องมาจากส่วนประกอบของอาหารมีปริมาณ
แบคทีเรียชนิดดงักล่าวมากเกินไป ทาํใหค้วามร้อนที'ใชท้าํลายเชื�อไม่เพียงพอ หรือการทาํใหก้ระป๋อง
เยน็หลงัการฆ่าเชื�อไม่เพียงพอ 
 1.2 แบคทีเรียที'ชอบอุณหภูมิปานกลาง (Mesophiles) แบคทีเรียชนิดนิ�เจริญที'อุณหภูมิ 30-35 
องศาเซลเซียส แบคทีเรีย 2 สกุลสาํคญัที'วงการฆ่าเชื�อให้ความสนใจมากที'สุด คือแบคทีเรียกลุ่ม
บาซิลสั และคลอสตริเดียม เนื'องจากสปอร์ของแบคทีเรียกลุ่มนี�สามารถที'จะทนร้อน และรอดชีวิต
ไดถ้า้การใหค้วามร้อนไมเ่ป็นไปตามขอ้กาํหนด (วราวุฒิ ครูส่ง, 2547)  
  1.2.1 แบคทีเรียกลุ่มบาซิลสั (Bacillus) แบคทีเรียชนิดนี�ตอ้งการออกซิเจนในการเจริญ ดงันั�น
ในการผลิตอาหารกระป๋อง หากไล่อากาศออกจากช่องวา่งที'อยูเ่หนืออาหารกบัฝากระป๋องออกไมห่มด 
รวมทั�งความร้อนที'ใชใ้นการทาํลายแบคทีเรียไม่เพียงพอ สปอร์ของแบคทีเรียกลุ่มนี�อาจหลงเหลืออยู ่
และสามารถเจริญได ้ส่งผลให้อาหารกระป๋องที'มีความเป็นกรดตํ'าเสีย ไดแ้ก่ B. megaterium, B. cereus, 
B. mesentericus, B. subtilis และ B. licheniformis สาํหรับแบคทีเรียที'เป็นสาเหตุทาํให้อาหารกระป๋องที'มี
ความเป็นกรดเสียไดแ้ก่ B. macerans และ B. polymyxa มกัพบในผลิตภณัฑผ์ลไมบ้รรจุกระป๋อง 
  1.2.2 แบคทีเรียกลุ่มคลอสตริเดียม (Clostridium) แบคทีเรียชนิดนี�ไมต่อ้งการอากาศในการ
เจริญสามารถยอ่ยโปรตีนได ้ ทาํใหอ้าหารกระป๋องมีกลิ'นเหมน็เน่าและกระป๋องบวม แบคทีเรียที'เป็น
สาเหตุสาํคญัไดแ้ก่ C. sporogenes, C. butyricum, C. pasteurianum และ C. botulinum  
     ซึ' ง C. botulinum เป็นเชื�อที'มีอนัตรายมากที'สุดเนื'องจากสามารถสร้างสารพษิโบทูลินั'ม 
ซึ' งเป็นสารพิษที'มีอนัตรายมาก โดยจะออกฤทธิ~ ต่อระบบประสาทจนกระทบต่อการหดตวัของกลา้มเนื�อ 
ซึ' งจะก่อให้เกิดอาการอมัพาต ซึ' งหากเกิดกบัอวยัวะที'เกี'ยวขอ้งกบัการหายใจอาจส่งผลทาํให้ระบบการ
หายใจลม้เหลวซึ'งเป็นสาเหตุของการเสียชีวติได ้ตามปกติเชื�อ C. botulinum จะเจริญในสภาพที'ไมมี่
อากาศ และในอาหารที'มีความเป็นกรดตํ'า สปอร์ของเชื�อมกัจะปนเปื� อนมากบัวตัถุดิบโดยติดมากบั
ดินตั�งแต่ช่วงการเกบ็เกี'ยว แต่สปอร์เหล่านั�นยงัอยูใ่นสภาพที'ไมก่่อใหเ้กิดอนัตราย จนกวา่จะเปลี'ยน
สภาพจากสปอร์เป็นเซลลภ์ายใตส้ภาพแวดลอ้มที'เหมาะสม ประกอบดว้ยความชื�นสูง ไมมี่อากาศ มีความ
เป็นกรดตํ'า และอุณหภูมิหอ้ง มีรายงานการพบสารพิษจากเชื�อ C. botulinum type E ในผลิตภณัฑป์ลาทูน่า
บรรจุกระป๋องประเทศสหรัฐ อเมริกา ช่วงปี พ.ศ. 1940-1982 ส่งผลใหมี้ผูป่้วย 3 ราย และเสียชีวติจาํนวน 
2 ราย โดยมีสาเหตุเนื'องจากกระป๋องรั'ว (NFPA/CMI, 1984 อา้งโดย พลูทรัพย ์วรุิฬหกุล และคณะ, 2547) 
และจากรายงานขา่วพบผูป่้วยจากการบริโภคหน่อไมบ้รรจุปีa บ ในจงัหวดัน่าน จาํนวน 140 ราย จากผูบ้ริโภค
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ทั�งหมด 260 ราย โดยมีอาการป่วยในลกัษณะของโรคโบทูลิซึ'ม ซึ' งมีสาเหตุมาจากสารพิษของเชื�อ 
C. botulinum (ศูนยป์ฏิบติัการความปลอดภยัดา้นอาหาร, 2549) 

2. อนัตรายทางเคมี  

     การปนเปื� อนจากสารเคมีอาจเกิดขึ�นในทุกขั�นตอนของกระบวนการแปรรูปอาหาร 
สารเคมีบางอยา่งเป็นสิ'งจาํเป็นที'จะตอ้งใช ้ เช่น สารฆ่าแมลงที'ใชก้บัผกัผลไม ้ แต่สารเคมีเหล่านี�จะ
ไมมี่อนัตรายถา้มีการใชแ้ละการควบคุมอยา่งถูกตอ้ง ถา้ใชส้ารเคมีโดยไมมี่การควบคุมหรือไมป่ฏิบติั
ตามคาํแนะนาํในการใชจ้ะเป็นการเสี'ยงต่อผูบ้ริโภค การที'มีสารเคมีตกคา้งไมไ่ดห้มายถึงอนัตราย
เสมอไป ทั�งนี� ขึ�นกบัชนิดและปริมาณของสารเคมีตกคา้ง สารเคมีบางอยา่งจะตอ้งมีการสะสมเป็น
ระยะเวลานานกวา่จะเกิดอนัตรายขึ�น รัฐบาลของทุกประเทศจึงตอ้งมีกฎหมายควบคุมสารตกคา้ง 
อนัตรายทางเคมีมีที'มาจากแหล่งต่างๆ 4 แหล่งคือ  
 2.1 สารเคมีที'เกิดขึ�นเองตามธรรมชาติซึ' งเกิดจากพืช สัตว ์ และจุลินทรียบ์างชนิดที'สร้างขึ�นมา
โดยธรรมชาติ เช่น ฮีสตามีนซึ'งเป็นพิษจากปลาทะเลพวก Scombroid ซึ' งเกิดจากการเจริญของแบคทีเรีย 
Klebsiella pneumoniae และ Pseudomonas morganii ที'สามารถผลิตเอนไซมเ์ร่งให้เกิดการเปลี'ยนแปลง
ของกรดอะมิโนฮีสติดีนในเนื�อปลาเป็นสารฮีสตามีน ซึ' งจดัวา่เป็นสารพิษทาํให้เกิดอาการคลื'นไส้ หนา้
ชกักระตุก อาเจียน ขากรรไกรคา้ง ปากไหม ้คนับริเวณผวิหนงั และอาจเสียชีวติได ้
     Tsai และคณะ (2005) ไดว้เิคราะห์ปริมาณฮีสตามีนในผลิตภณัฑป์ลาแมคเกอเรล 
บรรจุกระป๋องในประเทศไตห้วนั พบปริมาณฮีสตามีนในผลิตภณัฑ์ปลาแมคเกอเรลบรรจุกระป๋อง 
153.9 มิลลิกรัม/ 100 กรัม สูงกวา่ระดบัที'ปลอดภยัสาํหรับการบริโภคที' 50 มิลลิกรัม/ 100 กรัม 
 2.2 สารเคมีที'เติมลงไปโดยเจตนา เพื'อช่วยในกระบวนการผลิต เช่น การเติมสีผสมอาหาร การเติม
สารประกอบไนไตรตใ์นผลิตภณัฑไ์ส้กรอก การเติมซลัเฟอร์ไดออกไซดใ์นผลิตภณัฑไ์วน์ เป็นตน้ การใช้
สารเคมีเหล่านี� จะปลอดภยัถา้ใชใ้นปริมาณที'กฎหมายกาํหนด สารเคมีหรือสารเจือปนในอาหารเหล่านี�
จะตอ้งผา่นกระบวนการพิสูจน์วา่ปลอดภยัในการใชก้บัอาหาร ดงันั�นเมื'อผูผ้ลิตอาหารจาํเป็นตอ้ง
ศึกษาทบทวนกฎหมายที'เกี'ยวขอ้งและขอ้จาํกดัของสารเหล่านี�  
 2.3 สารเคมีที'ปนเปื� อนมาโดยไม่เจตนา สารเคมีบางอยา่งอาจมีการปนเปื� อนในอาหารโดยไม่เจตนา
ซึ'งอาจปนเปื� อนมากบัวตัถุดิบที'ใช ้ เช่น สารปฏิชีวนะที'พบตกคา้งในกุง้ ไก่ นํ�านมววั หรือยาฆ่า
แมลงตกคา้งในผกัผลไม ้ สารเคมีที'ปนเปื� อนมากบัวสัดุหีบห่อ เช่น การปนเปื� อนหมึกพิมพ ์ เป็นตน้ 
สารเหล่านี�จะไมมี่ผลต่อความปลอดภยัมากนกัถา้ระดบัการปนเปื� อนไมสู่งจนเกินไป ผูผ้ลิตควรศึกษา
ขอ้กาํหนดเกี'ยวกบั สารตกคา้งในผลิตภณัฑที์'เกี'ยวขอ้ง และพยายามหาแหล่งวตัถุดิบที'มีการปนเปื� อน
ของสารเหล่านี� ใหน้อ้ยที'สุด และอยูใ่นเกณฑก์ฎหมายกาํหนด 
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     ศูนยว์จิยัและตรวจสอบคุณภาพสัตวน์ํ�าและผลิตภณัฑส์ัตวน์ํ� า สงขลา (2550) ไดศึ้กษา
ปริมาณการปนเปื� อนปรอทในปลาสดจากทา่เทียบเรือสงขลาจาํนวน 6 ชนิด ไดแ้ก่ ปลาโอดาํ ปลาทู 
ปลาสีกุนตาพอง ปลาทรายแดงกระโดง ปลาสีกุนขา้งเหลือง และปลาหลงัเขียว พบปริมาณปรอท
เฉลี'ยสูงสุดในปลาทรายแดงกระโดง 0.189 µg/g รองลงมาไดแ้ก่ ปลาสีกุนตาพอง ปลาหลงัเขียว ปลา
โอดาํ ปลาสีกุนขา้งเหลือง และปลาทู คา่เฉลี'ยเท่ากบั 0.042, 0.037, 0.033, 0.032 และ 0.018 µg/g 
ตามลาํดบั เมื'อประมาณค่าความเสี'ยงต่อการบริโภคพบปริมาณการปนเปื� อนของปรอทในปลาทุกชนิด 
อยูใ่นระดบัที'ปลอดภยัต่อการบริโภคที'กาํหนดไว ้0.5 µg/g 
 2.4 สารเคมีที'ใชใ้นโรงงานหรือสถานที'ผลิต เช่น สารเคมีที'ใชล้า้งทาํความสะอาดสารฆ่าเชื�อ 
สารเคมีเหล่านี�ตอ้งเป็นสารเคมีที'ไดรั้บอนุมติัใหใ้ชไ้ดใ้นโรงงานผลิตอาหารเทา่นั�น อยา่งไรกต็าม
ผูผ้ลิตตอ้งมีแนวทางควบคุมสารเคมีเหล่านี�ไมใ่หมี้การปนเปื� อนลงในผลิตภณัฑอ์าหารดว้ย 
     นอกจากอนัตรายทางเคมีที'มาจาก 4 แหล่งที'กล่าวถึงขา้งตน้แลว้ ยงัมีอนัตรายจาก
สารก่อภูมิแพใ้นอาหาร (food allergen) ซึ' งเป็นอนัตรายที'มีความสาํคญั โดยเฉพาะกลุ่มผูบ้ริโภคที'มี
ความไวต่อสารบางอยา่งที'จาํเพาะเจาะจงซึ'งมีผลต่อสุขภาพของผูบ้ริโภคกลุ่มดงักล่าว โดยจะมีอาการ
แตกต่างกนัไปขึ�นอยูก่บับุคคล เช่น เกิดอาการริมฝีปากพอง บวม มีอาการคนั หรือเกิดอาการโรค
ทางเดินอาหารจุกเสียด อาเจียน และแน่นทอ้ง บางคนอาการแพแ้สดงที'ผวิหนงัเป็นผื'นผด แดง คนั 
ที'เป็นอนัตรายคืออาการแพท้าํใหเ้ยื'อบุหลอดลมพอง ปิดกั�นอากาศ ทาํใหห้ายใจลาํบาก และอาจถึง
แก่ชีวิตได ้อาหารที'ผูบ้ริโภคมกัจะมีอาการแพไ้ดแ้ก่ กุง้ เนื�อ ปลาทะเล ไข ่นํ�าตาล นํ�าผึ�ง นม เนย ถั'วลิสง 
สัตวท์ะเลมีเปลือก ขา้วสาลี นทั เป็นตน้ (โครงการพฒันาศกัยภาพผูผ้ลิตอาหารระดบั SME เตรียม
เขา้สู่ระบบ HACCP, 2551)  

3. อนัตรายทางกายภาพ  

     อนัตรายทางกายภาพ หมายถึงสิ'งปลอมปนหรือสิ'งแปลกปลอมในอาหารซึ'งตามปกติ
ไมค่วรจะมีในอาหารประเภทนั�นๆ เช่น เศษโลหะ เศษไม ้ เศษแกว้ เมื'อผูบ้ริโภครับประทานสิ'ง
แปลกปลอมเหล่านี� เขา้ไปจะก่อใหเ้กิดการบาดเจบ็หรือเป็นอนัตรายต่อสุขภาพ อนัตรายทางกายภาพ
จะมีผลกระทบที'ปรากฏชดัเจนภายในเวลาไม่นานหลงัจากที'บริโภคเขา้ไป และผูบ้ริโภคมกัจะร้องเรียน
ทนัที อนัตรายเหล่านี� มีที'มาจากแหล่งต่างๆ หลากหลายมาก และการแพร่กระจายกไ็มส่มํ'าเสมอ การ
สุ่มตวัอยา่งเพื'อตรวจเช็คอนัตรายทางกายภาพจึงไมไ่ดผ้ล ดงันั�นผูผ้ลิตอาหารจึงตอ้งเนน้การป้องกนั
ในขั�นตน้ เช่น หลอดไฟในบริเวณผลิตตอ้งมีฝาครอบ กระจกในอาคารผลิตตอ้งติดฟิล์มป้องกนัการ
กระจายของกระจก เป็นตน้  
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หลกัเกณฑ์วธีิการที�ดีในการผลติ (GMP: Good Manufacturing Practice) 

     หลกัเกณฑว์ธีิการที'ดีในการผลิตอาหารเป็นโปรแกรมพื�นฐาน (Pre-requisite programe) 
ที'สาํคญัและจาํเป็น ในการประกนัคุณภาพดา้นความปลอดภยัของอาหาร และการจดัการดา้นความ
พร้อมของสภาวะแวดลอ้มของกระบวนการผลิต ซึ' งโครงการมาตรฐานอาหารระหวา่งประเทศได้
กาํหนด ไว ้8 ส่วนสาํคญั (Codex, 2003b) ไดแ้ก่ 
     1.  การผลิตเบื�องตน้ การผลิตเบื�องต้นเป็นการจดัการที'ทาํให้มั'นใจว่าอาหาร
มีความปลอดภยั และเหมาะสมต่อการนาํไปใชใ้นขั�นตอนต่างๆ ก่อนการแปรรูปเป็นผลิตภณัฑอ์าหาร 
ตั�งแต่ขั�นตอนการเพาะปลูก การเก็บเกี'ยว การดูแลหลงัการเก็บเกี'ยว การเลี�ยงสัตว ์ การฆ่าสัตว ์
การรีดนม การจบัสัตวน์ํ� า ตลอดจนการเกบ็รักษา การทาํความสะอาด การบาํรุงรักษาสุขลกัษณะส่วน
บุคคล และการขนส่ง หากมีการจดัการในการผลิตเบื�องตน้ที'ดีจะส่งผลใหผ้ลิตภณัฑ์สุดทา้ยที'ไดมี้
คุณภาพและความปลอดภยั  
     2.  สถานประกอบการ: การออกแบบ และสิ'งอาํนวยความสะดวก การออกแบบ
อาคารสถานที'ผลิต เครื'องมือ และสิ'งอาํนวยความสะดวกต่างๆ ควรออกแบบ และสร้างใหเ้หมาะสม
กบัลกัษณะงานที'ตอ้งปฏิบติั รวมทั�งความเสี'ยงอนัตรายที'มีโอกาสเกิดขึ�น โดยตอ้งคาํนึงถึงหลกัสาํคญั
ในการออกแบบคือ ตอ้งสามารถป้องกนัการปนเปื� อนได ้ง่ายต่อการทาํความสะอาดและการบาํรุงรักษา 
วสัดุที'ใชมี้ความทนทานและไมท่าํปฏิกิริยาหรือก่อใหเ้กิดพิษกบัอาหาร สิ'งอาํนวยความสะดวกตอ้ง
เหมาะสมกบัการใชง้าน นอกจากนี�จะตอ้งสามารถป้องกนัสัตวพ์าหะนาํเชื�อได ้
     3.  การควบคุมการปฏิบติังาน การควบคุมการปฏิบติังานเพื'อผลิตอาหารที'ปลอดภยั
สาํหรับการบริโภค ควรครอบคลุมทุกขั�นตอนการผลิต ซึ' งการควบคุมการปฏิบติังานจะเกี'ยวขอ้งการ
ควบคุมอนัตรายจากอาหาร ระบบการควบคุมสุขลกัษณะ การรับวสัดุ บรรจุภณัฑ ์ นํ� า การจดัการ
และการกาํกบัดูแล ระบบเอกสารและขอ้มูลที'บนัทึก และวธีิการเรียกคืนสินคา้ 
     4.  สถานประกอบการ: การบาํรุงรักษา และการสุขาภิบาล การจดัทาํระบบการซ่อม
บาํรุงและการสุขาภิบาล ซึ' งรวมถึงการดูแลรักษาตลอดจนการตรวจสอบประสิทธิภาพของการซ่อม
บาํรุงและสุขาภิบาล การทาํความสะอาดและฆ่าเชื�อ การควบคุมสัตวพ์าหะนาํเชื�อ และการควบคุม
การจดัการของเสียอยา่งมีประสิทธิภาพ เพื'อเอื�ออาํนวยใหก้ารควบคุมอนัตรายที'จะเกิดกบัอาหาร การ
ควบคุมสัตวร์บกวน และสารอื'นที'จะปนเปื� อนในอาหารเป็นไปอยา่งต่อเนื'องและมีประสิทธิผล 
     5.  สุขลกัษณะส่วนบุคคล เพื'อให้มั'นใจวา่ผูป้ฏิบติังานเกี'ยวกบัอาหาร ไมว่า่จะสัมผสั
อาหารโดยทางตรงหรือทางออ้ม จะไมท่าํใหเ้กิดการปนเปื� อนในอาหาร โดยใหบุ้คลากรรักษาสุขภาพ
ใหแ้ข็งแรง มีสุขลกัษณะที'ดีนบัตั�งแต่การแต่งกายและการปฏิบติัตนตามกฎเกณฑที์'กาํหนดเพื'อป้องกนั
การปนเปื� อนขา้มไปยงัอาหาร 
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     6.  การขนส่ง อาหารที'เราผลิตมาเป็นอย่างดี มีการควบคุมคุณภาพ ควบคุม
สุขอนามยัอยา่งดีแลว้อาจถึงปลายทางในสภาพที'ไม่เหมาะสมหรือไมป่ลอดภยัต่อการบริโภค ดงันั�น
ในการขนส่งจึงตอ้งป้องกนัอาหารจากแหล่งที'อาจก่อให้เกิดการปนเปื� อน และจดัใหมี้สภาพแวดลอ้มที'
มีประสิทธิผลในการควบคุมการเจริญเติบโตและการสร้างสารพิษของจุลินทรียใ์นอาหาร 
     7.  ขอ้มูลเกี'ยวกบัผลิตภณัฑ ์และการสร้างความเขา้ใจใหผู้บ้ริโภค ผลิตภณัฑ์อาหาร
ควรแสดงขอ้มูลที'เหมาะสม เพื'อใหเ้กิดความมั'นใจวา่มีขอ้มูลเพียงพอและเขา้ใจง่ายแก่บุคคลถดัไป
ในห่วงโซ่อาหารที'จะทาํใหส้ามารถปฏิบติัต่ออาหาร เกบ็รักษา แปรรูป จดัเตรียมและวางจาํหน่าย
ผลิตภณัฑอ์ยา่งปลอดภยัและถูกตอ้ง อีกทั�งสามารถบง่ชี�และเรียกผลิตภณัฑก์ลบัคืนในกรณีที'จาํเป็น 
     8. การฝึกอบรม การฝึกอบรมในเรื'องสุขลกัษณะอาหารเป็นเรื'องที'มีความสาํคญั 
และมีความจาํเป็นต่อโรงงานอุตสาหกรรมเป็นอยา่งมาก ซึ' งผูที้'เกี'ยวขอ้งกบัการผลิตอาหารควรไดรั้บ
การฝึกอบรมและมีความรู้อยา่งเพียงพอที'สามารถปฏิบติัต่ออาหารไดถู้กสุขลกัษณะ โดยวตัถุประสงค์
หลกัของการฝึกอบรม เพื'อเปลี'ยนแปลงพฤติกรรม ทศันคติของผูที้'ปฏิบติัต่ออาหารในการปฏิบติังาน
ใหเ้หมาะสมและเขา้ใจบทบาทของตนเองในการป้องกนัอาหารจากการปนเปื� อนหรือเสื'อมเสีย  
     มีการศึกษาการผลิต และการปนเปื� อนเชื�อจุลินทรียใ์นเครื'องดื'มพาสเจอร์ไรส์ใน
ภาชนะที'ปิดสนิทจากสถานที'ผลิต 35 แห่งในประเทศไทย พบวา่ร้อยละ 45 ของสถานที'ผลิตไมผ่า่น
เกณฑ์มาตรฐาน GMP ของประเทศไทย และพบผลิตภณัฑ์ปนเปื� อนยีสต์ รา โคลิฟอร์ม และ  
Escherichia coli ร้อยละ 86, 69, 59 และ 13 ของจาํนวนตวัอยา่งทั�งหมดตามลาํดบั ผูศึ้กษาไดเ้สนอแนะ
ในการพฒันาคุณภาพเครื'องดื'มพาสเจอร์ไรส์ในภาชนะบรรจุที'ปิดสนิทที'ผลิตจากสถานที'ผลิตขนาด
เล็ก ตอ้งมีการจดัการดา้นสุขลกัษณะพื�นฐานหรือ GMP โดยเฉพาะอยา่งยิ'งเรื'องสุขลกัษณะคนงาน 
โดยการอบรม ฝึกปฏิบติั และการควบคุมกระบวนการผลิตที'เหมาะสม มีการสนบัสนุน จูงใจ และ
อาจมีการบงัคบัในเรื'องการใชเ้ครื'องมือ อุปกรณ์ที'จาํเป็นต่อการควบคุมการผลิตและการประกนัคุณภาพ 
(Chavasit et al.,  2006)  

ระบบการจัดการความปลอดภัยอาหาร (ISO 22000 / Food Safety Management Systems) 

     ระบบการจดัการความปลอดภยัอาหาร (ISO 22000) เป็นมาตรฐานที'บูรณาการ
รวมเอาหลกัเกณฑว์ธีิการที'ดีในการผลิต (GMP) ซึ' งเป็นระบบพื�นฐานของอุตสาหกรรมอาหาร หลกั 
การวเิคราะห์อนัตรายและจุดวกิฤตที'ตอ้งควบคุม (HACCP) ระบบการจดัการคุณภาพ (ISO 9001) 
และการสื'อสารอยา่งมีประสิทธิภาพ เพื'อใหม้ั'นใจต่อความปลอดภยัอาหารตลอดทั�งห่วงโซ่อาหาร 
(กลัยาณี ดีประเสริฐ, 2550) ระบบ ISO 22000 มีหวัขอ้สําคญัที'เป็นประโยชน์ต่อการประยกุตใ์ชใ้น
องคก์ร ประกอบดว้ยระบบการจดัการความปลอดภยัในอาหาร ความรับผิดชอบของฝ่ายบริหาร การ
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จดัการทรัพยากร การวางแผนและการผลิตผลิตภณัฑที์'มีความปลอดภยั และการตรวจสอบสภาพ
ความใชไ้ด ้การทวนสอบ และการปรับปรุงระบบ ซึ' งมีรายละเอียด (International Organization for 
Standardization, 2005) ดงันี�  

ข้อกาํหนดที� 4 ระบบการบริหารจัดการความปลอดภัยในอาหาร (Food safety management system) 

     4.1 ขอ้กาํหนดทั'วไป องคก์รตอ้งจดัตั�งทาํเป็นเอกสาร นาํไปปฏิบติั และธาํรงรักษา
ไวซึ้' งระบบการจดัการความปลอดภยัของอาหารอยา่งมีประสิทธิภาพ ตอ้งแสดงขอบเขตของระบบ
การจดัการความปลอดภยัอาหาร 
     4.2 ขอ้กาํหนดดา้นเอกสาร องค์กรตอ้งจดัทาํเอกสาร ซึ' งประกอบดว้ยเอกสาร
นโยบายและวตัถุประสงคด์า้นความปลอดภยัอาหาร เอกสารขั�นตอนการดาํเนินการ และบนัทึกคุณภาพ
ตามที'มาตรฐานนี�กาํหนด และเอกสารอื'นๆ ที'จาํเป็น เอกสารดงักล่าวตอ้งมีขั�นตอนการดาํเนินการ
ควบคุมซึ'งสอดคลอ้งกบัระบบบริหารงานคุณภาพ 

ข้อกาํหนดที� 5 ความรับผดิชอบของฝ่ายบริหาร (Management responsibility)  

     5.1 ผูบ้ริหารขององคก์รมีความมุง่มั'นใหก้ารสนบัสนุนดา้นความปลอดภยัอาหาร 
     5.2 ผูบ้ริหารตอ้งกาํหนดนโยบายเป็นเอกสาร และสื'อสารภายในองคก์รให้รับทราบ
ทั'วถึง ซึ' งนโยบายตอ้งเหมาะสมกบับทบาทขององคก์รในห่วงโซ่อาหาร ตอ้งสอดคลอ้งกบักฎหมาย 
หรือขอ้บงัคบั และขอ้ตกลงดา้นความปลอดภยัอาหาร 
     5.3 ผูบ้ริหารตอ้งมีการวางแผนเพื'อบรรลุวตัถุประสงคที์'กาํหนดไว ้
     5.4 พนกังานทุกคนตอ้งไดรั้บมอบหมายความรับผิดชอบให้รายงานปัญหา เกี'ยวกบั
ระบบความปลอดภยัอาหารไปยงับุคลากรที'องคก์รแต่งตั�ง ซึ' งตอ้งเป็นผูมี้อาํนาจและรับผดิชอบการ
จดัการ และบนัทึกรายละเอียดของปัญหา 
     5.5 องคก์รตอ้งมีการแต่งตั�งบุคคลที'ทาํหนา้ที'เป็นหวัหนา้ทีมความปลอดภยัอาหาร 
โดยมีหนา้ที'บริหารทีม จดัระเบียบงาน ดูแลการอบรมและการใหค้วามรู้แก่สมาชิกในทีม จดัระบบ
ความปลอดภยัอาหาร รายงานประสิทธิผลของระบบ รวมทั�งประสานกบัหน่วยงานภายนอก 
     5.6 การสื'อสาร องคก์รตอ้งมีการสื'อสารภายนอกตลอดห่วงโซ่อาหารใหก้บัลูกคา้ 
ผูบ้ริโภค หน่วยงานควบคุมกฎหมาย และหน่วยงานใดๆ ที'มีผลกระทบจากประสิทธิภาพและการ
ปรับเปลี'ยนระบบความปลอดภยัอาหาร นอกจากนี�องคก์รตอ้งมีการสื'อสารภายในกบับุคคลในองคก์ร
เกี'ยวกบัประเด็นที'มีผล กระทบกบัความปลอดภยัอาหาร โดยเฉพาะทีมความปลอดภยัอาหาร ตอ้งไดรั้บ
ขอ้มูลที'ทนัเวลากบัการเปลี'ยนแปลงที'มีผลกระทบกบัการผลิต 
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     5.7 องค์กรตอ้งจดัทาํ ถือปฏิบติั และธาํรงรักษาเอกสารว่าดว้ยเรื' องการจดัการ
สถานการณ์ฉุกเฉิน และอุบติัภยัที'ส่งผลต่อความปลอดภยัอาหาร และที'เกี'ยวขอ้งกบับทบาทของ
องคก์รในห่วงโซ่อาหาร 
     5.8 ฝ่ายบริหารสูงสุดตอ้งทบทวนระบบความปลอดภยัอาหารตามช่วงเวลาที'วางแผน 
เพื'อใหม้ั'นใจถึงความเหมาะสม ความเพียงพอ และประสิทธิภาพของระบบอยา่งต่อเนื'อง รวมถึงการ
ประเมินโอกาสในการปรับปรุง และความจาํเป็นในการเปลี'ยนแปลงระบบและนโยบาย และตอ้งมี
การบนัทึกการทบทวนทุกครั� ง 

ข้อกาํหนดที� 6 การบริหารทรัพยากร (Resource management) 

     6.1 องคก์รตอ้งมอบหมายทรัพยากรในการจดัทาํถือปฏิบติั ธาํรงรักษา และปรับ
ระบบการจดัการความปลอดภยัอาหารใหท้นัสมยัอยา่งเพียงพอ 
     6.2 ทรัพยากรบุคคล ทีมความปลอดภยัอาหารและบุคคลใดๆ ที'ดาํเนินกิจกรรม
ที'มีผลกระทบต่อความปลอดภยัอาหาร ตอ้งมีความสามารถผา่นการใหค้วามรู้ อบรม มีทกัษะและ
ประสบการณ์  
     6.3 องคก์รตอ้งจดัหาทรัพยากรสาํหรับการจดัตั�ง และบาํรุงรักษาโครงสร้างพื�นฐาน
ที'จาํเป็นต่อการนาํขอ้กาํหนดตามมาตรฐาน 
     6.4 องคก์รตอ้งมอบหมายทรัพยากรเพื'อสนบัสนุนการสร้าง การจดัการ และธาํรง
รักษาสภาพแวดลอ้มที'จาํเป็น เพื'อการประยกุตใ์ชข้อ้กาํหนดตามมาตรฐาน 

ข้อกาํหนดที� 7 การวางแผนและการจัดทาํผลติภัณฑ์ที�มีความปลอดภัย (Planning and realization 

of safe products)   

     7.1 องค์กรตอ้งมีการวางแผน และพฒันากระบวนการที'จาํเป็นสาํหรับการ
ผลิตผลิตภณัฑที์'ปลอดภยั 
     7.2 โปรแกรมสุขลกัษณะพื�นฐาน (Prerequisite Program: PRPs) องคก์รตอ้งจดัทาํ
โปรแกรมสุขลกัษณะพื�นฐาน เพื'อที'จะช่วยในการควบคุมความน่าจะเป็นของอนัตรายต่อความปลอดภยั
ในอาหารต่อผลิตภณัฑจ์ากสภาพแวดลอ้มในการทาํงาน การปนเปื� อนทางชีวภาพ เคมี และกายภาพของ
ผลิตภณัฑ ์ โดยโปรแกรมจาํเป็นพื�นฐาน ตอ้งเหมาะสมกบัความตอ้งการขององคก์ร เหมาะสมกบั
ขนาด ดาํเนินการใชใ้นกระบวนการผลิต และไดรั้บการอนุมติัโดยทีมงานความปลอดภยัของอาหาร 
เมื'อมีการจดัทาํโปรแกรมสุขลกัษณะพื�นฐาน ตอ้งพิจารณาสิ'งเหล่านี�  เช่น โครงสร้างและแผนผงัอาคาร 
แผนผงัของสถานที'ทาํงาน มาตรการการป้องกนัการปนเปื� อนขา้ม การทาํความสะอาดและทาํใหถู้ก
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สุขอนามยั การควบคุมสัตวพ์าหะ และสุขลกัษณะส่วนบุคคล เป็นตน้ การทวนสอบโปรแกรมสุขลกัษณะ
พื�นฐานตอ้งถูกวางแผน และปรับปรุงตามความจาํเป็น บนัทึกการทวนสอบ และการปรับปรุง 
     7.3 ขั�นตอนเริ'มตน้สาํหรับการวเิคราะห์อนัตราย องคก์รจะตอ้งรวบรวม จดัทาํ
บนัทึก และเกบ็รักษาขอ้มูลที'เกี'ยวขอ้งเพื'อใชใ้นการวิเคราะห์อนัตราย ซึ' งประกอบดว้ยทีมงานความ
ปลอดภยัของอาหาร คุณลกัษณะของผลิตภณัฑ ์ วตัถุประสงคก์ารนาํไปใช ้ แผนภูมิการผลิต และ
ตอ้งอธิบายมาตรการควบคุมหรือวธีิการปฏิบติัที'อาจส่งผลต่อความปลอดภยัอาหาร เพื'อนาํไปวเิคราะห์
อนัตรายในขั�นตอนต่อไป 
     7.4 การวเิคราะห์อนัตราย ทีมงานความปลอดภยัอาหารตอ้งดาํเนินการวเิคราะห์
อนัตราย เพื'อกาํหนดอนัตรายที'ตอ้งทาํการควบคุม ระดบัของการควบคุม เพื'อใหเ้กิดความมั'นใจใน
ความปลอดภยัของอาหาร และการรวมกนัของมาตรการควบคุม 
     - การวเิคราะห์อนัตราย เป็นการระบุอนัตรายที'อาจเกิดขึ�นในแต่ละขั�นตอน และ
พิจารณาหามาตรการในการควบคุมอนัตรายที'พบ ตั�งแต่ขั�นตอนการรับวตัถุดิบจนกระทั'งเป็นผลิตภณัฑ์
ออกจาํหน่าย โดยมีจุดประสงคเ์พื'อทราบแหล่งหรือขั�นตอนที'ทาํให้ผลิตภณัฑ์อาหารก่อใหเ้กิดอนัตราย
แก่ผูบ้ริโภค โดยการวิเคราะห์อนัตรายจะดาํเนินการทั�งอนัตรายทางกายภาพ ทางเคมี และทางชีวภาพ  
     - การประเมินอนัตราย เป็นการนาํขอ้มูลที'ไดจ้ากการวเิคราะห์อนัตรายทุกชนิดมา
วเิคราะห์ความเสี'ยงของอนัตรายนั�น โดยหาความสัมพนัธ์ระหวา่งโอกาสที'จะพบอนัตรายกบัระดบั
ความรุนแรงของอนัตราย ในรูปแบบการประเมินความเสี'ยงอนัตรายต่อสุขภาพแบบ 2 มิติ ดงั Figure 2 
(FAO, 1998) และมีหลกัเกณฑใ์นการพิจารณาดงันี� คือ  
     ความรุนแรงของอนัตราย (Severity) หมายถึง ความสาํคญัของอนัตราย หรือระดบั
ของผลลพัธ์ที'จะเกิดขึ�นจากอนัตรายต่างๆ แบง่เป็น 3 ระดบั ดงันี�   
     1.  ความรุนแรงสูง (High) หมายถึง อนัตรายมีผลทาํใหอ้าหารไมป่ลอดภยัอยา่งชดัเจน 
ทาํให้เกิดอนัตรายถึงชีวิต เช่น อนัตรายจากเชื�อ C. botulinum, Listeria monocytogenes, E. coli O157:H7, 
V. cholerae, V. vulnificus และสารพิษต่างๆ อาทิเช่น สารพิษจากหอยซึ'งก่อให้เกิดอาการอมัพาธ เป็นตน้ 
     2. ความรุนแรงปานกลาง (Moderate) หมายถึง อนัตรายมีผลใหผู้บ้ริโภคบาดเจบ็ 
เจบ็ป่วย หรือเกิดการสะสมทาํใหเ้กิดอนัตรายต่อสุขภาพในอนาคต เช่น การเจบ็ป่วยจากเชื�อ Salmonella spp., 
Shigella spp., Brucella spp., Campylobacter spp., Streptococcus type A, Yersinia enterocolitica, 
Hepatitis A virus, Mycotoxin, Ciquatera toxin เป็นตน้ 
     3. ความรุนแรงตํ'า (Low) หมายถึงผลที'เกิดขึ�นไมก่่อใหเ้กิดอนัตราย บาดเจ็บ เจบ็ป่วย 
แต่มีผลต่อคุณภาพของผลิตภณัฑ ์เช่น เส้นผม แมลงสาบ 
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     โอกาสในการเกิดอนัตราย (Likelihood of Occurrence) หมายถึงความเป็นไปไดที้'
อนัตรายจะเกิดขึ�น แบง่เป็น 4 ระดบั ดงันี�  
     1. โอกาสพบสูง (High) หมายถึงโอกาสเกิดอนัตรายสูง 
     2. โอกาสพบกลาง (Moderate) หมายถึงโอกาสเกิดอนัตรายปานกลาง 
     3. โอกาสพบโอกาสพบตํ'า (Low) หมายถึงโอกาสเกิดอนัตรายตํ'า 
     4. โอกาสพบเล็กนอ้ย (Negligible) หมายถึงไมมี่โอกาสเกิดอนัตราย หรือนอ้ยมาก 
     เมื'อพิจารณาความสัมพนัธ์แลว้ผลที'ไดคื้อระดบัความเสี'ยงของอนัตราย ซึ' งแบ่ง
ออกเป็น 4 ระดบั คือ 
     1. ระดบัพอใจ (Satisfaction) คือ อนัตรายดงักล่าวไมมี่ความเสี'ยงของอนัตราย หรือมี
ความเสี'ยงของอนัตรายในระดบัที'นอ้ยมาก 
     2. ระดบัรอง (Minor) คือ อนัตรายดงักล่าวมีความเสี'ยงของอนัตรายระดบัรอง 
     3. ระดบัหลกั (Major) คือ อนัตรายดงักล่าวมีความเสี'ยงของอนัตรายระดบัหลกั
     4. ระดบัวกิฤต (Critical) คือ อนัตรายดงักล่าวมีความเสี'ยงของอนัตรายระดบัวิกฤต 

 

Likelihood  
of 

Occurrence 

High Sa Mi Ma Cr  
Moderate Sa Mi Ma Ma  
Low Sa Mi Mi Mi  

Negligible Sa Sa Sa Sa  
   Low Moderate High  
 Severity of Consequences 

Figure 2. Two dimension health risk assessment model 
ที'มา : FAO (1998) 

      - การคดัเลือก และการประเมินมาตรการควบคุม องคก์รตอ้งคดัเลือกมาตรการ
ควบคุมเพื'อป้องกนั กาํจดั หรือลดระดบัอนัตรายต่อความปลอดภยัอาหารให้อยูใ่นระดบัที'ยอมรับ
ได ้มาตรการควบคุมตอ้งถูกทบทวนเพื'อพิจารณาถึงความมีประสิทธิภาพในการควบคุมอนัตราย  
     7.5 การจดัตั�งโปรแกรมสุขลกัษณะพื�นฐานการปฏิบติังาน ตอ้งจดัทาํเป็นเอกสาร 
และตอ้งรวมถึงขอ้มูลในแต่ละโปรแกรม ประกอบดว้ยอนัตรายต่อความปลอดภยัดา้นอาหาร มาตรการ
ควบคุม การตรวจติดตามเฝ้าระวงั การดาํเนินการแกไ้ข ผูรั้บผดิชอบ และบนัทึกการตรวจติดตาม 
 



22         

  

     7.6  การจดัตั�งแผน HACCP  
     -  การหาจุดวกิฤตที'ตอ้งควบคุม เพื'อวนิิจฉยัและกาํหนดจุดวกิฤตโดยใชห้ลกัการของ 
Decision Tree ดงัแสดงใน Figure 3 (Codex, 2003) ซึ' งเป็นการตอบคาํถามอยา่งมีเหตุผลตามลาํดบั
อยา่งเหมาะสมโดยพิจารณาจากอนัตรายที'อาจเกิดขึ�นในแต่ละขั�นตอนอยา่งละเอียดรอบคอบ  

   -  การกาํหนดคา่วกิฤต คา่วกิฤตเป็นเกณฑห์รือคา่ที'กาํหนดขึ�นเพื'อใชแ้ยกระหวา่ง
การยอมรับกบัการไม่ยอมรับ ค่าวิกฤตที'จะกาํหนดขึ�นต้องกาํหนดโดยอ้างอิงจากขอ้กาํหนด
ตามกฎหมาย มาตรฐานหรือขอ้กาํหนดของบริษทัที'อา้งอิงตามหลกัวทิยาศาสตร์ ซึ' งค่าวกิฤตที'จะ
กาํหนดขึ�นควรเป็นคา่ที'สามารถตรวจวดัหรืออ่านคา่ไดผ้ลอยา่งรวดเร็ว  
     -  การกาํหนดวธีิการติดตามเฝ้าระวงั เพื'อสังเกตหรือตรวจวดัค่าต่างๆที'ตอ้งควบคุม
ตามที'กาํหนด และประเมินวา่จุดวกิฤตที'ตอ้งควบคุมนั�นๆ อยูภ่ายใตส้ภาวะการควบคุม การตรวจวดั
คา่โดยการใชเ้ครื'องมือที'เหมาะสมหรือใชค้วามชาํนาญประสบการณ์ของผูป้ฏิบติังาน ขั�นตอนใน
การตรวจติดตามเฝ้าระวงั ครอบคลุมถึงสิ'งที'จะทาํการตรวจ วธีิการตรวจ ความถี'ในตรวจ พื�นที'ใน
การตรวจ และผูด้าํเนินการตรวจ ตอ้งมีการกาํหนดวธีิการที'จะใชใ้นการแกไ้ขปัญหาที'เกิดขึ�นที'จุด
วกิฤตแต่ละจุดที'ตอ้งควบคุม เพื'อใหผู้ป้ฏิบติัไดท้ราบถึงวธีิการที'ใชใ้นการแกปั้ญหาเมื'อเกิดปัญหา
ขึ�นเพื'อช่วยใหก้ารปฏิบติังานเป็นไปตามกฎเกณฑที์'กาํหนดอีกครั� งหนึ'ง ซึ' งการกาํหนดวธีิการแกไ้ข
ปัญหาเป็นการป้องกนัการเบี'ยงเบนในแต่ละจุดวกิฤตใหก้ลบัมาสู่จุดควบคุมวกิฤต 
     - การกาํหนดวธีิการทวนสอบ การทวนสอบเป็นการดาํเนินการประมวลผลการ
ดาํเนินการระบบ HACCP วา่มีความถูกตอ้งและมีประสิทธิภาพเพียงใด ความถี'ในการตรวจสอบ
ทบทวนจะตอ้งมีความถี'เพียงพอจึงจะยืนยนัไดว้า่ระบบ HACCP ไดด้าํเนินการไปมีประสิทธิภาพ
หรือไม่ ซึ' งกิจกรรมการทวนสอบแบง่เป็น 4 ดา้นดว้ยกนัคือ การตรวจสอบความถูกตอ้งของแผนงาน 
HACCP การตรวจประเมินระบบ HACCP การสอบเทียบเครื'องมือ และการสุ่มตวัอยา่งเพื'อทดสอบ
วา่ระบบ HACCP สามารถควบคุมอนัตรายไดจ้ริง 
     - กาํหนดวธีิการบนัทึกขอ้มูลและจดัทาํเอกสาร ควรมีการบนัทึกขอ้มูลและจดัทาํ
เอกสารต่างๆที'เกี'ยวขอ้งกบัการดาํเนินการ HACCP ทั�งหมดเพื'อใหส้ะดวกในการปฏิบติังานและ
สืบคน้ขอ้มูล 
     7.7  องคก์รตอ้งปรับปรุงขอ้มูลพื�นฐาน และเอกสารที'ระบุถึงโปรแกรมสุขลกัษณะ
พื�นฐาน (PRPs) และแผน HACCP ใหมี้ความทนัสมยั  
     7.8  องคก์รตอ้งมีการวางแผนการตรวจสอบ โดยกาํหนดวตัถุประสงค ์วธีิการ ความถี' 
และผูรั้บผดิชอบ ผลการทวนสอบตอ้งมีการบนัทึกและสื'อสารไปยงัทีมงานความปลอดภยัอาหาร 
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Figure 3. Decision Tree 
Source :  Codex (2003) 

Q.1 Do control preventative measure(s) exist?  
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     7.9   องคก์รตอ้งมีระบบการสอบกลบั โดยระบุรุ่นสินคา้ และเชื'อมโยงไปยงัวตัถุดิบ 
กระบวนการผลิต รวมทั�งการส่งมอบที'เกี'ยวขอ้ง และมีการจดบนัทึก 
     7.10  องคก์รตอ้งมีมาตรการควบคุมความไมส่อดคลอ้ง โดยมีการแกไ้ข เมื'อขอบเขต
วกิฤตของจุดควบคุมวกิฤตเกิดการเบี'ยงเบน และตอ้งมีมาตรการแกไ้ข และจดัการกบัผลิตภณัฑที์'ไม่
ปลอดภยั เพื'อป้องกนัสินคา้เหล่านั�นเขา้ไปสู่ห่วงโซ่อาหาร และควรมีการประเมินเพื'อปล่อยสินคา้ 
เมื'อมีหลกัฐานที'แสดงวา่มาตรการควบคุมมีประสิทธิภาพ หรือผลการสุ่มตวัอยา่งการวิเคราะห์ แสดง
วา่รุ่นที'ไดรั้บผลกระทบมีความสอดคลอ้งกบัระดบัการยอมรับคา่ความปลอดภยั แต่หากพบวา่ผลิตภณัฑ์
นั�นไมส่ามารถปล่อยไดต้อ้งมีการกาํจดั ซึ'งอาจจะนาํไปแปรรูปใหม ่ หรือนาํไปผา่นกระบวนการเพิ'มเติม
ภายในหรือภายนอกองคก์ร เพื'อลดอนัตรายลงถึงระดบัที'ยอมรับได ้หรือทาํลายทิ�ง หรือกาํจดัเป็นของเสีย 
     องคก์รตอ้งมีการเรียกคืนสินคา้ เพื'อช่วยใหก้ารเรียกคืนสินคา้ที'ไมป่ลอดภยัเป็นไป
อยา่งสมบรูณ์ และทนัต่อเวลา องคก์รตอ้งแต่งตั�งบุคลากรที'มีอาํนาจในการเรียกคืน ตอ้งมีขั�นตอนการ
ปฏิบติัและแจง้หน่วยงานต่างๆ ที'เกี'ยวขอ้งทั�งราชการ ลูกคา้ และผูบ้ริโภค สินคา้ที'ถูกเรียกคืนตอ้งเก็บ
กกัไวจ้นกวา่จะถูกนาํมาทาํลาย หรือถูกนาํไปใชเ้พื'อเจตนาอยา่งอื'นหลงัผา่นการประเมินวา่ปลอดภยั 

ข้อกาํหนดที� 8 การตรวจสอบสภาพความใช้ได้ การทวนสอบ และการปรับปรุงระบบ (Validation,    

verification and improvement of the food safety management system) 

     8.1 บททั'วไป ทีมงานความปลอดภยัของอาหารตอ้งวางแผน และนาํไปปฏิบติัใน
กระบวนการที'ตอ้งการการรับรองมาตรการควบคุม และ/หรือ มาตรการต่างๆ และทวนสอบ ปรับปรุง
ระบบการจดัการความปลอดภยัของอาหาร 
     8.2 ก่อนการประยกุตใ์ชม้าตรการควบคุมในโปรแกรมสุขลกัษณะพื�นฐานที'ปฏิบติั 
และแผนงาน HACCP หรือการเปลี'ยนแปลงใดๆ องคก์รตอ้งรับรอง เพื'อแสดงวา่มาตรการนั�นๆ 
สามารถใหผ้ลตรงตามค่าที'ตั�งไวใ้นการควบคุมอนัตราย มีประสิทธิภาพ และมีความสามารถเพื'อให้
ผลิตภณัฑบ์รรลุตามที'กาํหนด หากไมเ่ป็นไปตามที'คาดหมายตอ้งปรับเปลี'ยนและประเมินใหม่ 
      8.3 องคก์รตอ้งแสดงหลกัฐานเพื'อยนืยนัวา่วธีิการตรวจติดตามเฝ้าระวงั การตรวจวดั 
และอุปกรณ์มีความเหมาะสมที'สามารถใหผ้ลการตรวจสอบที'น่าเชื'อถือ เครื'องมืออุปกรณ์ตอ้งมีการ
สอบเทียบ มีการจดัเกบ็และรักษาบนัทึกผลการสอบเทียบ และทวนสอบ 
     8.4 การทวนสอบระบบการจดัการความปลอดภยัของอาหาร องคก์รตอ้งมีการทวน
สอบระบบการจดัการดา้นความปลอดภยัอาหาร เช่น ตรวจประเมินภายใน หากพบวา่การทวนสอบ
ใหผ้ลไมส่อดคลอ้งตามแผน ตอ้งลงมือดาํเนินการแกไ้ข และตอ้งมีการวิเคราะห์ผลลพัธ์จากกิจกรรม
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การทวนสอบ และรายงานผูบ้ริหารเพื'อนาํเขา้สู่การประชุมทบทวนฝ่ายบริหาร และใชเ้ป็นขอ้มูลปรับ
ระบบใหท้นัสมยั 
     8.5 การปรับปรุง ผูบ้ริหารระดบัสูงตอ้งมั'นใจวา่มีการปรับปรุงระบบการจดัการ
ดา้นความปลอดภยัอาหารอยา่งต่อเนื'องทนัสมยั กิจกรรมเพื'อการปรับระบบ ใหท้นัสมยัตอ้งไดรั้บ
การบนัทึกในรูปแบบที'เหมาะสม และนาํเขา้รายงานเพื'อพิจารณาในการประชุมทบทวนฝ่ายบริหาร 

การประยุกต์ใช้ระบบการจัดการความปลอดภัยอาหารในอตุสาหกรรมอาหาร 

     การนาํระบบ ISO 22000 มาประยกุตก์บัองคก์ร เป็นการสร้างความมั'นใจต่อความ
ปลอดภยัของอาหาร และเป็นการบูรณาการรวมเอาหลกัเกณฑว์ธีิการที'ดีในการผลิต (GMP) ซึ' งเป็น
ระบบพื�นฐานของอุตสาหกรรมอาหาร หลกัการวิเคราะห์อนัตรายและจุดวิกฤตที'ตอ้งควบคุม (HACCP) 
และระบบการจดัการคุณภาพ (ISO 9001) รวมทั�งการติดต่อสื'อสารที'มีประสิทธิภาพมาประยกุตใ์ช้
ทั'วทั�งห่วงโซ่อาหาร ทาํใหส้ามารถสื'อสารกบัผูมี้ส่วนไดส่้วนเสีย และลูกคา้ไดอ้ยา่งมีประสิทธิผล
ตลอดห่วงโซ่อาหาร และสร้างความพึงพอใจแก่ลูกคา้ โดยมีการควบคุมอนัตรายที'มีความเสี'ยงต่อความ
ปลอดภยัอาหารอยา่งมีประสิทธิภาพ ซึ' งมาตรการควบคุมอนัตรายทั�งหมดสอดรับกบัการวเิคราะห์
ความเสี'ยง และเนน้การควบคุมในจุดจาํเป็น (สุวมิล กีรติพิบูล, 2551)  
     ระบบ ISO 22000 เป็นมาตรฐานที'ครอบคลุมทุกองคก์รในอุตสาหกรรมอาหาร ซึ' ง
สอดคลอ้งกบัการสาํรวจความคิดเห็น และความพร้อมของสถานประกอบการเกี'ยวกบัมาตรฐาน 
ISO 22000 ซึ' งพบวา่มาตรฐานดงักล่าวเป็นเรื'องที'ใหมส่าํหรับสถานประกอบการขนาดกลาง และ
ขนาดเล็ก โดยหน่วยงานที'เกี'ยวขอ้งทั�งภาครัฐและเอกชน ควรช่วยกนัส่งเสริมและสนบัสนุนใหส้ถาน
ประกอบการในอุตสาหกรรมอาหารของไทยสร้างพื�นฐานดา้นความปลอดภยัของอาหาร เช่น GMP 
และ HACCP เพื'อรองรับการปรับตวัเขา้สู่มาตรฐาน ISO 22000 ซึ' งการพฒันาพื�นฐานดงักล่าว
จาํเป็นจะตอ้งกาํหนดแนวทางการจดัการ เพื'อแกไ้ขปัญหาการขาดความรู้ความเขา้ใจในเรื'องการ
บริหารจดัการคุณภาพในสถานประกอบการของบุคลากร  มาตรฐานของผูต้รวจประเมิน ขอ้มูลดา้น
ความพร้อมของสถานประกอบการในอุตสาหกรรมอาหารของไทยต่อการจดัทาํระบบการจดัการความ    
ปลอดภยัอาหาร การศึกษาวิจยัดา้นมาตรฐานความปลอดภยัอาหารในผลิตภณัฑ์ต่างๆ และการวิเคราะห์
ขอ้กาํหนดของมาตรฐานระบบการจดัการ และมาตรฐานระบบความปลอดภยัอาหาร (สิริลกัษณ์ 
อิงคชยักลุรัชต ์และคณะ, 2550) เช่นเดียวกบัการสาํรวจการประยกุตใ์ชร้ะบบ ISO 22000 ในอุตสาหกรรม
สัตวปี์กทั�งขนาดใหญ่ และขนาดเล็กในประเทศตุรกี พบวา่ร้อยละ 72 ของการประยกุตใ์ชร้ะบบ 
ISO 22000 ทั�งหมดพบในอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ ซึ' งอุตสาหกรรมดังกล่าวมีความพร้อม 
และความสามารถในการจดัการความเสี'ยงอนัตรายไดม้ากกวา่อุตสาหกรรมขนาดเล็ก (Kok, 2009)  
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     นอกจากนี� ไดมี้การประยุกตใ์ช้มาตรฐาน ISO 22000 ในอุตสาหกรรมปลาหมึก
แช่เยอืกแขง็ พบวา่หลงัการประยกุตใ์ชร้ะบบ ISO 22000 คุณภาพของสินคา้ระหวา่งจดัเกบ็ และ
ก่อนการส่งออก การควบคุมอุณหภูมิหลงัแช่เยอืกแขง็ และคุณภาพของผลิตภณัฑสุ์ดทา้ยมีแนวโนม้
ดีขึ�น และพบวา่สถานประกอบการสามารถจดัการกบัขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ไดท้นัตามเวลาที'กาํหนด 
และยงัมีคะแนนความพึงพอใจจากลูกคา้ภายนอก และบุคลากรภายในที'สูงขึ�น (อิศวรี ทุมรัตน์, 2552)  

วตัถุประสงค์การวจิัย 

     1. เพื'อวเิคราะห์และประเมินความเสี'ยงอนัตรายที'เกิดขึ�นในกระบวนการผลิต
ปลาแมคเกอเรลในซอสมะเขือเทศบรรจุกระป๋อง 
     2. เพื'อกาํหนดมาตรการควบคุมอนัตราย ในกระบวนการผลิตปลาแมคเกอเรลใน
ซอสมะเขือเทศบรรจุกระป๋อง 
     3. เพื'อประเมินประสิทธิผลของมาตรการควบคุมอนัตรายในกระบวนการผลิต
ปลาแมคเกอเรลในซอสมะเขือเทศบรรจุกระป๋อง  



บทที� 2 

วธีิการวจิัย 

 
1. ทบทวนความพร้อมของโรงงานกรณีศึกษา เพื�อพิจารณาความสอดคลอ้งตามขอ้กาํหนดของ
ระบบการจดัการความปลอดภยัอาหาร (ISO 22000) โดยการวเิคราะห์ขอ้มูลของโรงงานกรณีศึกษา 
ประกอบดว้ยความพร้อมก่อนการวเิคราะห์อนัตรายไดแ้ก่ ทีมงานความปลอดภยัอาหาร คุณลกัษณะ
ของผลิตภณัฑ ์ วตัถุประสงคก์ารนาํไปใช ้ แผนภูมิกระบวนการผลิต และการทวนสอบความถูกตอ้ง
ของแผนภูมิกระบวนการผลิต ตลอดจนความพร้อมก่อนการจดัทาํระบบการจดัการความปลอดภยั
อาหาร (ISO 22000) 
2. วเิคราะห์และประเมินความเสี�ยงอนัตรายที�เกี�ยวขอ้ง หรือมีโอกาสเกิดขึ:นร่วมกบัทีมงานความ
ปลอดภยัอาหารของโรงงานกรณีศึกษา 
 2.1 วเิคราะห์อนัตรายทั:งอนัตรายทางชีวภาพ เคมี และกายภาพที�มีโอกาสเกิดขึ:นในทุกขั:นตอน
ตามแผนภูมิของกระบวนการผลิตปลาแมคเกอเรลในซอสมะเขือเทศบรรจุกระป๋อง 
 2.2 ประเมินความเสี�ยงของอนัตรายโดยใชรู้ปแบบประเมินความเสี�ยงอนัตรายต่อสุขภาพแบบ 
สองมิติ (FAO, 1998) ที�ไดก้ล่าวถึงในบทที� 1 โดยพิจารณาจากความสัมพนัธ์ระหวา่งความรุนแรงของ
อนัตราย (Severity) และโอกาสที�จะพบอนัตราย (Likelihood of Occurrence) ซึ� งเกณฑที์�โรงงาน
กรณีศึกษากาํหนด คือ 
     ระดบัความรุนแรงของอนัตราย (Severity) แบง่ออกเป็น 3 ระดบั คือ 
     1. ความรุนแรงสูง (High) ผลของอนัตรายทาํให้อาหารไมป่ลอดภยัอยา่งชดัเจน 
ก่อใหเ้กิดอนัตรายถึงชีวติ ไดแ้ก่ C. botulinum, E. coli O157:H7 และ V. cholerae 
     2. ความรุนแรงปานกลาง (Moderate) ผลของอนัตรายทาํใหผู้บ้ริโภคไดรั้บบาดเจบ็ 
เจบ็ป่วย หรือเกิดการสะสมทาํใหเ้กิดอนัตรายต่อสุขภาพในอนาคต ไดแ้ก่ Salmonella spp., Fecal 
coliforms, V. parahaemolyticus, S. aureus, ราและยสีต,์ Bisphenol-A-Diglycidylether (BADGE), 
อีสตามีน, โลหะหนกั, เศษสนิม, เศษเปลือกหอย และเศษโลหะ 
     3. ความรุนแรงตํ�า (Low) ผลของอนัตรายไมก่่อให้เกิดอนัตราย บาดเจบ็ เจบ็ป่วย 
ต่อผูบ้ริโภค แต่มีผลต่อคุณภาพของผลิตภณัฑ ์ไดแ้ก่ เศษกระสอบ 
     โอกาสที�จะพบอนัตราย (Likelihood of Occurrence) มี 4 ระดบัคือ 
     1. โอกาสพบสูง (High) คือ ตรวจพบอนัตรายเกินเกณฑก์ารยอมรับมากกวา่ร้อยละ 
30 ของจาํนวนตวัอยา่งที�ตรวจสอบทั:งหมด 
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     2. โอกาสพบปานกลาง (Moderate) คือ ตรวจพบอนัตรายเกินเกณฑก์ารยอมรับ
ร้อยละ 10-30 ของจาํนวนตวัอยา่งที�ตรวจสอบทั:งหมด 
     3. โอกาสพบตํ�า (Low) คือ ตรวจพบอนัตรายเกินเกณฑก์ารยอมรับร้อยละ 1-10 
ของจาํนวนตวัอยา่งที�ตรวจสอบทั:งหมด 
     4. โอกาสพบนอ้ย (Negligible) คือ ตรวจพบอนัตรายนอ้ยกวา่ร้อยละ 1 ของจาํนวน
ตวัอยา่งที�ตรวจสอบทั:งหมด 
     เมื�อพิจารณาความสัมพนัธ์แล้วผลที�ได้คือระดบัความเสี�ยงของอนัตรายซึ� ง
แบ่งออกเป็น 4 ระดบัคือ 
     1. ระดบัพอใจ (Satisfaction) คือ อนัตรายดงักล่าวไมค่วามเสี�ยงของอนัตราย หรือมี
ความเสี�ยงของอนัตรายในระดบัที�นอ้ยมาก 
     2. ระดบัรอง (Minor) คือ อนัตรายดงักล่าวมีความเสี�ยงของอนัตรายระดบัรอง 
     3. ระดบัหลกั (Major) คือ อนัตรายดงักล่าวมีความเสี�ยงของอนัตรายระดบัหลกั 
     4. ระดบัวกิฤต (Critical) คือ อนัตรายดงักล่าวมีความเสี�ยงของอนัตรายระดบัวกิฤต 
 2.3 วเิคราะห์จุดวกิฤตที�ตอ้งควบคุม โดยการนาํอนัตรายทุกชนิดที�ระบุไวใ้นขั:นตอนการวเิคราะห์
อนัตรายมาวเิคราะห์จุดวกิฤตที�ตอ้งควบคุม โดยใชห้ลกัการของแผนภูมิการตดัสินใจ (Codex, 2003) 
ที�ไดก้ล่าวถึงในบทที� 1   
3. พจิารณามาตรการควบคุมอนัตรายที�ระบุไวใ้นทุกขั:นตอนของกระบวนการผลิต ซึ� งประกอบดว้ย
มาตรการควบคุมโดยโปรแกรมสุขลกัษณะพื:นฐาน (PRPs), โปรแกรมสุขลกัษณะพื:นฐานที�ปฏิบติั 
(OPRPs) และแผนงาน HACCP 
     หลกัการพิจารณามาตรการควบคุมอนัตรายขึ:นอยูก่บัระดบัความเสี�ยงของอนัตราย
จากการประเมินความเสี�ยง อนัตรายที�มีความเสี�ยงระดบัวกิฤต (Critical) หรือเป็นจุดวกิฤตที�ตอ้ง
ควบคุมจะดาํเนินการตามแผนงาน HACCP อนัตรายที�มีความเสี�ยงระดบัหลกั (Major) และระดบัรอง 
(Minor) ที�ไมส่ามารถกาํหนดคา่วกิฤตไดจ้ะดาํเนินการควบคุมโดยโปรแกรมสุขลกัษณะพื:นฐานที�
ปฏิบติั (OPRPs) ซึ� งตอ้งดาํเนินการติดตามโดยระบุวธีิการเฝ้าระวงั การดาํเนินการแกไ้ข ผูรั้บผิดชอบ 
และการบนัทึกผล ส่วนอนัตรายที�มีความเสี�ยงระดบัพอใจ (Satisfaction) หรือถูกควบคุมโดยหลกัเกณฑ์
วธีิที�ดีในการผลิต (GMP) จะดาํเนินการควบคุมตามโปรแกรมพื:นฐานดา้นสุขลกัษณะ (PRPs) ที�เกี�ยวขอ้ง 
     ทบทวนแผนงาน HACCP ตามหลกัการวิเคราะห์อนัตรายและจุดวกิฤตที�ตอ้งควบคุม 
เพื�อใหส้อดคลอ้งกบัระบบการจดัการความปลอดภยัอาหาร (ISO 22000) ร่วมกบัทีมงานความปลอดภยั
อาหารของโรงงานกรณีศึกษาประกอบดว้ย  การกาํหนดคา่วกิฤต การกาํหนดวธีิการเฝ้าระวงั ณ จุด
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วกิฤตที�ตอ้งควบคุม การกาํหนดการดาํเนินการแกไ้ข การกาํหนดวธีิการทวนสอบ และการกาํหนด
วธีิการบนัทึกขอ้มูลที�เกี�ยวของกบัแผนงาน HACCP 
4. ประยกุตใ์ชม้าตรการควบคุมในกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา โดยการถ่ายทอดเพื�อทาํ
ความเขา้ใจกบัพนกังานในแผนกต่างๆ เกี�ยวกบับทบาทหนา้ที�ในการปฏิบติังาน วธีิการปฏิบติังานตาม
มาตรการควบคุม การจดบนัทึกผลตามแบบบนัทึกที�กาํหนดไวข้องแต่ละขั:นตอนการผลิต แลว้ประเมิน
ประสิทธิผลของมาตรการควบคุมประกอบดว้ยโปรแกรมสุขลกัษณะพื:นฐาน (PRPs) โปรแกรม
สุขลกัษณะพื:นฐานที�ปฏิบติั (OPRPs) และแผนงาน HACCP โดยการตรวจติดตามคุณภาพภายใน 
ร่วมกบัทีมงานความปลอดภยัอาหารของโรงงานกรณีศึกษา ซึ� งผลจากการตรวจประเมินตอ้งไมพ่บ
ขอ้บกพร่องระดบัวกิฤต (Critical) และระดบัหลกั (Major) จึงจะถือวา่มาตรการควบคุมอนัตรายนั:น
ผา่นเกณฑก์ารประเมิน 
5. ประเมินประสิทธิผลจากตวัชี: วดัดา้นผลกระทบต่อการจดัการความปลอดภยัอาหาร ซึ� งไดก้าํหนด
ไว ้2 ตวัชี:วดั ประกอบดว้ยขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ มีคา่เป้าหมายคือ ตอ้งไมพ่บขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ที�
เกิดจากความปลอดภยัอาหาร และการส่งคืนผลิตภณัฑ ์มีคา่เป้าหมายคือ ตอ้งไมพ่บการส่งคืนผลิตภณัฑ์
ที�เกิดจากความปลอดภยัอาหาร ในทุกๆ 1 เดือน  
 
 



  บทที� 3 

ผลและวจิารณ์ผลการทดลอง 

    การดาํเนินการวิจยัการวเิคราะห์ความเสี�ยงและการจดัการความปลอดภยัอาหารใน
กระบวนการผลิตปลาแมคเกอเรลในซอสมะเขือเทศบรรจุกระป๋องของโรงงานกรณีศึกษา ประกอบดว้ย           
การวเิคราะห์อนัตราย การประเมินความเสี�ยงอนัตราย การกาํหนดมาตรการควบคุมอนัตรายตาม
แนวทางของระบบการจดัการความปลอดภยัอาหาร (ISO 22000) พร้อมทั4งการประเมินประสิทธิผล
ของมาตรการควบคุมอนัตราย โดยการตรวจติดตามคุณภาพภายในและกาํหนดตวัชี4 วดัดา้นผลกระทบ
ต่อการจดัการความปลอดภยัอาหาร ผลการดาํเนินการวจิยัประกอบดว้ย 

1. ข้อมูลเบื�องต้นของโรงงานกรณศึีกษา 

     โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานอุตสาหกรรมผลิตอาหารทะเลบรรจุในภาชนะปิดสนิท 
ทั4งในรูปกระป๋องและบรรจุภณัฑอ่์อนตวั เช่น ปลาทูน่า ปู หอยลาย ปลาซาร์ดีน ปลาแมคเกอเรล และ
อาหารสัตวเ์ลี4ยง โดยมีตลาดส่งออกที�สาํคญัไดแ้ก่ ออสเตรเลีย สหรัฐอเมริกา แคนนาดา ยโุรป ประเทศ
แถบสแกนดิเนเวยี และญี�ปุ่น มีพนกังานประมาณ 2,000 คน สาํหรับงานวจิยันี4คดัเลือกกระบวนการ
ผลิตผลิตภณัฑป์ลาแมคเกอเรลในซอสมะเขือเทศบรรจุกระป๋องขนาด 202/200×308 และ 200×308 
ซึ� งปัจจุบนัมีกาํลงัการผลิตประมาณ 5.2 ตนั/11 ชั�วโมง (ประมาณ 49,450 กระป๋อง/วนั) ผลิตภณัฑมี์
วางจาํหน่ายภายในประเทศตามร้านคา้ และหา้งสรรพสินคา้ทั�วไป นอกจากนี4โรงงานกรณีศึกษาได้
ผา่นการรับรองระบบตามหลกัเกณฑว์ธีิการที�ดี (Good Manufacturing Practice: GMP) ระบบการ
วเิคราะห์อนัตรายและจุดวกิฤตที�ตอ้งควบคุม (Hazard Analysis and Critical Control Point: HACCP) 
ระบบการจดัการคุณภาพ (ISO 9001) ไดรั้บการรับรองเครื�องหมายรับรองสินคา้ฮาลาล มาตรฐานระบบ
คุณภาพสาํหรับผูค้า้ปลีก (BRC) มาตรฐานสินคา้โคเชอร์ (Kosher) และปัจจุบนัโรงงานกรณีศึกษา
ตั4งเป้าหมายในการยกระดบัมาตรฐานความปลอดภยัในการผลิตสินคา้ของโรงงาน โดยการพฒันาระบบ
การจดัการความปลอดภยัอาหาร (ISO 22000)  

 1.1 ความพร้อมของโรงงานกรณีศึกษาก่อนการจัดทาํระบบการจัดการความปลอดภัยอาหาร 

     ระบบการจดัการความปลอดภยัอาหาร เป็นระบบที�บูรณาการรวมเอาหลกัเกณฑ์
วธีิการผลิตที�ดี หลกัการวิเคราะห์อนัตรายและจุดวกิฤตที�ตอ้งควบคุม และระบบการบริหารงานคุณภาพ
เขา้ไวด้ว้ยกนั เพื�อใหอ้าหารที�ผลิตมีความปลอดภยัมากยิ�งขึ4น ซึ� งโรงงานกรณีศึกษามีความพร้อมใน 
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ระบบดงักล่าว ประกอบดว้ยระบบพื4นฐานหลกัเกณฑว์ธีิการผลิตที�ดี ตามหลกัการทั�วไปเกี�ยวกบั
สุขลกัษณะอาหารของมาตรฐานอาหารสากล (Codex, 2003b) ครอบคลุมสุขลกัษณะ 8 หมวดสาํคญั
ไดแ้ก่ การผลิตเบื4องตน้ การออกแบบและสิ�งอาํนวยความสะดวก การควบคุมการปฏิบติังาน การ
บาํรุงรักษาและการสุขาภิบาล สุขอนามยัส่วนบุคคล การขนส่ง ขอ้มูลเกี�ยวกบัผลิตภณัฑแ์ละการ
สร้างความเขา้ใจใหผู้บ้ริโภค และการฝึกอบรม โดยไดรั้บการรับรองระบบจากกรมประมง เมื�อ 
พ.ศ. 2540 รวมทั4งระบบการวเิคราะห์อนัตรายและจุดวิกฤตที�ควบคุม ซึ� งครอบคลุม 7 หลกัการสาํคญั
ไดแ้ก่ การวเิคราะห์อนัตราย การวเิคราะห์จุดวกิฤตที�ตอ้งควบคุม การกาํหนดคา่วกิฤต การกาํหนด
วธีิการเฝ้าระวงั ณ จุดควบคุมวกิฤต การกาํหนดการดาํเนินการแกไ้ข การกาํหนดวธีิการทวนสอบ 
และการกาํหนดวธีิการบนัทึกขอ้มูลจากการเฝ้าระวงัและการทวนสอบ (Codex, 2003) ซึ� งไดรั้บการ
รับรองระบบจากกรมประมง เมื�อ พ.ศ. 2540 เช่นกนั และโรงงานกรณีศึกษายงัไดรั้บการรับรอง
ระบบบริหารงานคุณภาพ (ISO 9001) จากสถาบนัรับรองเอกชน ซึ� งครอบคลุม 5 หมวดสาํคญั ไดแ้ก่ 
ระบบบริหารงานคุณภาพ ความรับผดิชอบดา้นการบริหาร การบริหารดา้นทรัพยากร การบริหาร
กระบวนการ และการวดั การวเิคราะห์ และการปรับปรุง เมื�อปี พ.ศ. 2545 นอกจากนี4 โรงงานกรณีศึกษา
ยงัไดรั้บการรับรองเครื�องหมายรับรองสินคา้ฮาลาลจากสาํนกังานคณะกรรมการกลางอิสลามแห่ง
ประเทศไทย มาตรฐานระบบคุณภาพสาํหรับผูค้า้ปลีก (BRC) จากองคก์ารความปลอดภยัอาหารแห่ง
ยโุรป และมาตรฐานการผลิตสินคา้โคเชอร์ (Kosher) จาก Union of Orthodox Jewish Congregation 
of America 

 1.2 ข้อมูลเบื�องต้นก่อนการวเิคราะห์อนัตราย  

     ขอ้มูลเบื4องตน้ที�จาํเป็นก่อนการวิเคราะห์อนัตรายในกระบวนการผลิตปลาแมคเกอเรล
ในซอสมะเขือเทศบรรจุกระป๋อง ประกอบดว้ยทีมงานความปลอดภยัอาหาร จาํนวน 13 คน ซึ� งประกอบ 
ดว้ยผูจ้ดัการแผนกต่างๆ ไดแ้ก่ แผนกผลิต แผนกประกนัคุณภาพ แผนกควบคุมคุณภาพ แผนกความ
ปลอดภยัของผลิตภณัฑ ์แผนกวจิยัและพฒันาผลิตภณัฑ ์และแผนกวศิวกรรม ซึ� งสมาชิกทั4งหมดได้
ผา่นการอบรมระบบการจดัการความปลอดภยัอาหาร และมีความรู้ ความชาํนาญในกระบวนการผลิต 
โดยไดก้าํหนดรายละเอียดของผลิตภณัฑป์ลาแมคเกอเรลในซอสมะเขือเทศบรรจุกระป๋อง ซึ� งเป็น
ผลิตภณัฑที์�มีความเป็นกรดตํ�าโดยมีคา่ความเป็นกรดด่างมากกวา่ 4.6 บรรจุในกระป๋องโลหะที�ทาํจาก
แผน่เหล็กชุบโครเมี�ยมและเคลือบแลกเกอร์ขนาด 202/200 × 308 และ 202 × 308 ผา่นการฆ่าเชื4อดว้ย
ความร้อนสูง เป็นผลิตภณัฑที์�พร้อมบริโภคสาํหรับผูบ้ริโภคทั�วไป วางจาํหน่ายในร้านคา้ปลีกและ
หา้งสรรพสินคา้ภายในประเทศ และสามารถเกบ็ผลิตภณัฑ์ได ้3 ปีที�อุณหภูมิห้อง รายละเอียดลกัษณะ
ผลิตภณัฑแ์ละวตัถุประสงคก์ารใชด้งั Table 2 
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Table 2. Product description and intended use for canned mackerel in tomato sauce 

Topic Detail 

1. Product name (s) Canned mackerel in tomato sauce 
2. Important characteristics of end 
product 

Fish cooked, packed in tomato sauce, sterilized in retort, pH > 4.6,  
and hermetically sealed 

3. How the product is to be used Ready to eat 
4. Packaging Tin free steel, can size 202/200 × 308 and 202 × 308  
5. Shelf life 3 years at ambient temperature 
6. Where will it be sold Domestic (retailed shop / supermarket) 
7. Labeling instruction - Nutritional fact subject to customer requirement 

- Ingredients list and best before end or expiry date subject to 
customer requirement 

8. Special distribution control Keep dry at ambient temperature 
9. Intended use The finished product is for consumption by all groups of the population, 

except people who is fish allergy. 

  
    ผลิตภณัฑด์งักล่าวผา่นขั4นตอนการแปรรูปตามแผนภูมิกระบวนการผลิต (Figure 4) 
(ภาคผนวก ก รายละเอียดขั4นตอนการผลิต กระบวนการผลิตปลาแมคเกอเรลในซอสมะเขือเทศบรรจุ
กระป๋อง) และผา่นการทวนสอบโดยหวัหนา้ทีมงานความปลอดภยัอาหาร วตัถุดิบหลกัที�ใชมี้ทั4งปลา
แมคเกอเรลแช่เยน็และแช่แข็ง ซึ� งมีการควบคุมอุณหภูมิตามที�โรงงานกาํหนด กระบวนการผลิต
ประกอบดว้ย การนาํปลามาตดัแต่งเพื�อใหมี้ขนาดเหมาะสมต่อการบรรจุลงกระป๋อง และนาํชิ4นปลา
ที�ตดัแต่งแลว้มาผา่นการตรวจจบัโลหะก่อนบรรจุลงกระป๋อง จากนั4นจึงเขา้สู่รางนึ�งเพื�อไล่อากาศแลว้
ผา่นสายพานเพื�อเทนํ4าออกจากกระป๋อง และเติมนํ4าซอสซึ� งมีการเตรียมแยกต่างหากโดยมีส่วนผสม
ของมะเขือเทศเขม้ขน้ เกลือ และนํ4ามนัถั�วเหลือง ต่อมาจึงทาํการปิดผนึกกระป๋อง ฆ่าเชื4อดว้ยหมอ้
ฆ่าเชื4อ และหล่อเยน็ดว้ยนํ4าสะอาดที�มีคลอรีนอิสระหลงเหลือตามคา่ควบคุมของโรงงาน แลว้นาํกระป๋อง
ไปเป่าให้แหง้ ทาํการคดัแยกผลิตภณัฑที์�มีขอ้บกพร่องในขณะเรียงขึ4นฐานรองเกบ็ หลงัจากนั4นจึงบรรจุ
ลงกล่องเพื�อรอการกระจายผลิตภณัฑไ์ปยงัแหล่งจาํหน่ายภายในประเทศ           
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Remark ; ** CCP step 
Figure 4. Flow diagram for the production of canned mackerel in tomato sauce 
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2.  การประเมินความเสี�ยงอันตรายในกระบวนการผลติปลาแมคเกอเรลในซอสมะเขือเทศบรรจุกระป๋อง 

     การวเิคราะห์และประเมินความเสี�ยงอนัตราย เป็นขั4นตอนที�ดาํเนินการเพื�อกาํหนด
อนัตรายที�ตอ้งควบคุม และระดบัของการควบคุม ซึ� งก่อใหเ้กิดความมั�นใจในการผลิตอาหารที�ปลอดภยั
ต่อการบริโภค ซึ� งมีรายละเอียดดงันี4  

 2.1 อนัตรายที�มีโอกาสพบในกระบวนการผลติปลาแมคเกอเรลในซอสมะเขือเทศบรรจุกระป๋อง      

     ผลการวเิคราะห์อนัตรายที�มีโอกาสเกิดขึ4นในแต่ละขั4นตอนของกระบวนการผลิต
ปลาแมคเกอเรลในซอสมะเขือเทศบรรจุกระป๋อง (Figure 4) ครอบคลุมอนัตรายทั4ง 3 ดา้น คืออนัตราย
ทางชีวภาพ ทางเคมี และทางกายภาพ ดงัแสดงในภาคผนวก ข และสามารถสรุปไดด้งั Table 3 โดย
มีรายละเอียด ดงันี4  

Table 3. Term of reference of hazards for the production of canned mackerel in tomato sauce 

Biological Hazards Chemical Hazards Physical Hazards 

- E. coli 0157:H7 - Histamine - Metal foreign matter such  
- Fecal coliforms - Heavy metal such as cadmium, as rust and metal fragment etc., 
- Salmonella spp. lead and mercury etc. - Non metal foreign matter  
- V. parahaemolyticus - Bisphenol-A-Diglycidylether such as sack and  shell 
- V.  cholerae  (BADGE) fragment etc. 
- C. botulinum - Allergen  
- S. aureus   
- Mold and Yeast   

 
     อนัตรายทางชีวภาพที�มีโอกาสพบในกระบวนการผลิต เป็นอนัตรายจากจุลินทรียที์�
ก่อให้เกิดโรคไดแ้ก่ E. coli O157:H7, Fecal coliforms, S. aureus, Salmonella spp., V. parahaemolyticus, 
V. cholerae, C. botulinum, เชื4อราและยสีต ์ซึ� งจุลินทรียด์งักล่าวสามารถเจริญไดที้�อุณหภูมิปานกลาง
ประมาณ 30-35 องศาเซลเซียส (ICMSF, 1996) การปนเปื4 อนของจุลินทรีย ์E. coli O157:H7, Fecal 
coliforms, S. aureus, Salmonella spp., V. parahaemolyticus และ C. botulinum มีโอกาสพบในวตัถุดิบ
ปลาแมคเกอเรลเพราะเป็นปลาที�อาศยัอยูบ่ริเวณผวินํ4า (Pelagic fish) อาจมีโอกาสปนเปื4 อนจุลินทรีย์
จากสิ�งแวดลอ้มที�อาศยัอยูโ่ดยเกาะตามผิวหนงั เหงือก และลาํไส้ของปลา (มทันา แสงจินดาวงษ,์ 2545) 
จุลินทรียด์งักล่าวรวมทั4ง V. cholerae และ S. aureus ยงัมีโอกาสพบในแหล่งนํ4าหลกัที�ใชใ้นกระบวนการ
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ผลิต เนื�องจากการชะลา้งของสิ�งสกปรกลงสู่แหล่งนํ4า และสภาพแวดลอ้มของกระบวนการผลิตรวมทั4ง
อุปกรณ์ที�ใช ้และพนกังานที�สัมผสัอาหารอาจมีโอกาสพบการปนเปื4 อนจากจุลินทรีย ์  E. coli O157:H7, 
Fecal coliforms และ S. aureus นอกจากนี4 ส่วนผสมที�ใชส้าํหรับการเตรียมนํ4าซอสในกระบวนการ
ผลิต ไดแ้ก่ แป้งดดัแปร กวัร์กมั และแป้งขา้วโพด อาจมีโอกาสพบการเจริญของเชื4อราและยสีต ์ซึ� ง
เชื4อราหลายชนิดสร้างสารพิษที�เป็นสารก่อมะเร็งและเป็นอนัตรายต่อมนุษย ์ ซึ� งการควบคุมความชื4น
และอุณหภูมิในการเกบ็รักษาสามารถยบัย ั4งการเจริญของเชื4อราได ้(สุมณฑา วฒันสินธ์ุ, 2545)  
     อนัตรายทางเคมีที�มีโอกาสพบในกระบวนการผลิตประกอบดว้ย สารฮีสตามีน สาร 
bisphenol-a-diglycidyl (BADGE) สารก่อภูมิแพ ้และโลหะหนกั ไดแ้ก่ แคดเมียม ปรอท และตะกั�ว ซึ� งมี
โอกาสพบในปลาแมคเกอเรลที�ใชใ้นกระบวนการผลิต เนื�องจากเป็นปลาตระกลูสกอมบริดี (พลูทรัพย ์
วรุิฬกุล, 2544) จึงอาจมีโอกาสพบสารฮีสตามีนในปลาหากอุณหภูมิในการเกบ็รักษาวตัถุดิบ หรืออุณหภูมิ
และเวลาในการควบคุมกระบวนการผลิตไม่เหมาะสม โดยฮีสตามีนเกิดจากการยอ่ยสลายฮีสทีดีนใน
เนื4อปลาของแบคทีเรียกลุ่ม Morganella morganii, Proteus valgaris, Hafnia alvei, Citrobacter spp., 
Vibrio spp. และ Aeromonas spp. ซึ� งอุณหภูมิที�เหมาะสมต่อการเจริญเติบโตประมาณ 20-35 องศาเซลเซียส 
ความเป็นกรดด่างประมาณ 5-5.5 (ปราณี ศรีสมบรูณ์ และคณะ, 2538) นอกจากนี4ปลาแมคเกอเรลที�
ใชใ้นกระบวนการผลิตยงัมีโอกาสพบการปนเปื4 อนจากโลหะหนกั ไดแ้ก่ แคดเมียม ปรอท และตะกั�ว 
ซึ� งกาํหนดคา่มาตรฐานความปลอดภยัไมเ่กิน 0.1, 0.5 และ 0.2 พีพีเอม็ ตามลาํดบั (กรมประมง, 2550) 
รวมทั4งแหล่งนํ4าที�ใชใ้นกระบวนการผลิตอาจมีโอกาสพบการปนเปื4 อนจากโลหะหนกั ซึ� งมีการกาํหนดคา่
มาตรฐานความปลอดภยัตามพระราชบญัญติันํ4าบาดาล พ.ศ. 2520 (กระทรวงอุตสาหกรรม, 2553) 
วสัดุที�ใชใ้นการผลิตเป็นกระป๋อง 3 ชิ4นทาํจากแผน่เหล็กเคลือบโครเมียมแลว้เคลือบแลกเกอร์ซํ4 าเพื�อ
ป้องกนัการกดักร่อน ซึ� งแลกเกอร์ที�ใชมี้โอกาสพบการปนเปื4 อนของสาร bisphenol-a-diglycidyl (BADGE) 
สารดงักล่าวเมื�อทาํปฏิกิริยากบัองคป์ระกอบของอาหารจะกลายเป็นอนุพนัธ์ใหม ่ ซึ� งมีลกัษณะคลา้ย
กบัสารก่อมะเร็ง (Theobald et al., 2000) นอกจากนี4ในขั4นตอนการชั�งส่วนผสม และขั4นตอนการเตรียม
นํ4าซอสอาจมีโอกาสพบการปนเปื4 อนจากสารก่อภูมิแพจ้ากภาชนะ และอุปกรณ์ รวมทั4งพนกังานที�
สัมผสัอาหารในกระบวนการผลิตที�มีสารก่อภูมิแพ ้
     อนัตรายทางกายภาพ เป็นอนัตรายที�เกิดจากการปนเปื4 อนของสิ�งแปลกปลอมทาง
กายภาพ ไดแ้ก่ เศษเปลือกหอย เศษกระสอบ เศษสนิม และเศษโลหะ ที�ปนเปื4 อนมากบัวตัถุดิบปลา
แมคเกอเรล จากอุปกรณ์ที�ใชใ้นการตดัแต่งและการคดัขนาดวตัถุดิบ ซึ� งหากเศษสนิมและเศษโลหะ
หลุดรอดจากกระบวนการผลิตไปสู่ผูบ้ริโภคอาจก่อใหเ้กิดอนัตรายต่อผูบ้ริโภคได ้ ดงันั4นขั4นตอน
การตรวจจบัโลหะจึงเป็นขั4นตอนที�สาํคญัและจาํเป็นในการควบคุมอนัตรายจากสิ�งแปลกปลอมต่างๆ     
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 2.2 ความเสี�ยงอนัตรายในกระบวนการผลติปลาแมคเกอเรลในซอสมะเขือเทศบรรจุกระป๋อง 

     ผลการประเมินความเสี�ยงอนัตราย ดว้ยรูปแบบการประเมินความเสี�ยงอนัตรายต่อ
สุขภาพแบบสองมิติ (FAO, 1998) โดยพิจารณาความสัมพนัธ์ระหวา่งความรุนแรงของอนัตราย และ
โอกาสที�จะพบอนัตรายในกระบวนการผลิตปลาแมคเกอเรลในซอสมะเขือเทศบรรจุกระป๋องของ  
โรงงานกรณีศึกษาแสดงรายละเอียดดงัภาคผนวก ข ซึ� งไม่พบความเสี�ยงอนัตรายระดบัวิกฤต (Cr) แต่
พบความเสี�ยงอนัตรายระดบัหลกั (Ma) จาํนวน 12 Ma ประกอบดว้ยความเสี�ยงอนัตรายจากแบคทีเรีย 
S. aureus และ Fecal coliforms จากแหล่งนํ4าใชใ้นกระบวนการผลิต และแบคทีเรีย Fecal coliforms 
จากการปนเปื4 อนของภาชนะและอุปกรณ์ที�สัมผสัอาหารในกระบวนการผลิต และพบความเสี�ยง
อนัตรายระดบัรอง (Mi) จาํนวน 27 Mi ประกอบดว้ยความเสี�ยงอนัตรายจากแบคทีเรีย Salmonella spp. 
และ V. cholerae จากแหล่งนํ4 าใชใ้นกระบวนการผลิต แบคทีเรีย C. botulinum และ Fecal coliforms 
จากวตัถุดิบปลาแมคเกอเรล รวมทั4งการเจริญของจุลินทรียด์งักล่าวในขั4นตอนการละลาย การตดัแต่ง
วตัถุดิบ การจดัเกบ็ในถงัดองวตัถุดิบ การคดัขนาด และการชั�งและบรรจุ รวมทั4งสารฮีสตามีนจาก
ปลาแมคเกอเรล และการเหลือรอดของแบคทีเรีย C. botulinum จากขั4นตอนการไล่อากาศ และการ
ฆ่าเชื4อ นอกจากนี4ยงัพบความเสี�ยงระดบัพอใจ (Sa) จาํนวน 67 Sa ซึ� งสามารถสรุปความเสี�ยงระดบั
หลกั และระดบัรองทั4งหมดไดด้งัแสดงใน Table 4 อธิบายโดยยกตวัอยา่งในขั4นตอนการเตรียมนํ4าซอส 
และขั4นตอนการจดัเรียงผลิตภณัฑเ์ขา้หมอ้ฆ่าเชื4อ (ขั4นตอนที� 2.1.3 และ 16 ตามลาํดบั ตามแผนภูมิ
การผลิต Figure 4) 
     โอกาสของการปนเปื4 อนแบคทีเรียจากอุปกรณ์ และพนักงานที�สัมผสัอาหาร
ในขั4นตอนการเตรียมนํ4าซอส พบการปนเปื4 อนของเชื4อ E. coli O157:H7 และ S. aureus นอ้ย โดย
พบอนัตรายเมื�อเทียบกบัเกณฑข์องโรงงานที�จดัทาํขึ4นนอ้ยกวา่ร้อยละ 1 ของตวัอยา่งที�ตรวจสอบ
ทั4งหมด ซึ� งจุลินทรียด์งักล่าวมีความรุนแรงปานกลางส่งผลใหเ้กิดการเจบ็ป่วย แต่ไมเ่ป็นอนัตรายถึง
ชีวติ เมื�อพิจารณาถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งโอกาสในการพบและระดบัความรุนแรงของอนัตราย พบวา่
ความเสี�ยงอนัตรายจากเชื4อ E. coli O157:H7 และ S. aureus อยูใ่นระดบัพอใจ (Sa) ซึ� งเป็นระดบัความ
เสี�ยงที�ไมต่อ้งมีมาตรการควบคุมพิเศษในการควบคุมความเสี�ยงอนัตรายดงักล่าว และพบการปนเปื4 อน
ของเชื4อ Fecal coliforms สูง โดยพบในปริมาณที�มากกวา่ร้อยละ 30 ของตวัอยา่งที�ตรวจสอบทั4งหมด 
และแบคทีเรียดงักล่าวมีความรุนแรงปานกลางส่งผลใหเ้กิดการเจบ็ป่วย แต่ไมเ่ป็นอนัตรายถึงชีวติ 
เมื�อพิจารณาถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งโอกาสในการพบและระดบัความรุนแรงของอนัตราย พบความ
เสี�ยงอนัตรายจากเชื4อ Fecal coliforms อยูใ่นระดบัหลกั (Ma) 
     ขั4นตอนการจดัเรียงผลิตภณัฑ์เขา้หมอ้ฆ่าเชื4อมีโอกาสพบการเหลือรอดของแบคทีเรีย 
C. botulinum นอ้ย โดยพบอนัตรายเมื�อเทียบกบัเกณฑข์องโรงงานที�จดัทาํขึ4นนอ้ยกวา่ร้อยละ 1 ของ
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ตวัอยา่งที�ตรวจสอบทั4งหมด ซึ� งเชื4อ C. botulinum มีความรุนแรงสูงส่งผลใหอ้าหารไม่ปลอดภยัอยา่ง
ชดัเจน และก่อใหเ้กิดอนัตรายถึงชีวติ เมื�อพิจารณาถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งโอกาสในการพบและระดบั
ความรุนแรงของอนัตราย พบวา่ความเสี�ยงอนัตรายจากเชื4อ C. botulinum อยูใ่นระดบัพอใจ (Sa) และพบ
การเจริญของเชื4อ C. botulinum ต ํ�า โดยพบในปริมาณร้อยละ 8.84 ของตวัอยา่งที�ตรวจสอบทั4งหมด ซึ�งเชื4อ 
C. botulinum มีความรุนแรงสูงดงัที�กล่าวไวข้า้งตน้ เมื�อพิจารณาถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งโอกาสในการ
พบและระดบัความรุนแรงของอนัตราย พบความเสี�ยงอนัตรายจากเชื4อ C. botulinum อยูใ่นระดบัรอง (Mi) 

Table 4. Risk profile in the production of canned mackerel in tomato sauce  

Processing step Potential Hazard Risk Assessment 
O* S** Risk 

1. Raw water B : Fecal coliforms, H M Ma 
      Salmonella spp., L M Mi 
      V. cholerae and L H Mi 
      S. aureus exist H M Ma 
     
1.4.1 Water treatment 2 B : Fecal coliforms, H M Ma 
      Salmonella spp., L M Mi 
      V. cholerae and L H Mi 
      S. aureus exist H M Ma 
     
1.5.2 Ice making B : Fecal coliforms, H M Ma 
      Salmonella spp. and L M Mi 
      S. aureus contamination H M Ma 
     
2.1.3 Sauce preparation B : Fecal coliforms contamination H M Ma 
     
2.2 Frozen mackerel receiving B : C. botulinum and L H Mi 
      Fecal coliforms exist L M Mi 
 C : Histamine L M Mi 
     
2.2.2 Thawing B : C. botulinum and L H Mi 
       Fecal coliforms growth L M Mi 
     : Fecal coliforms contamination H M Ma 
     
2.3 Fresh mackerel receiving B : C. botulinum and L H Mi 
      Fecal coliforms exist L M Mi 
 C : Histamine L M Mi 
     
3. De-heading/Gutting/Sorting B : C. botulinum and L H Mi 
       Fecal coliforms growth L M Mi 
     : Fecal coliforms contamination H M Ma 
* Likelihood of occurrence , ** Severity 
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Table 4. Risk profile in the production of canned mackerel in tomato sauce (cont.) 
 

 
 

Potential Hazard Risk Assessment Risk Assessment 
O* S** Risk 

5. Chilling in storage tank (1) B : C. botulinum and L H Mi 
       Fecal coliforms growth L M Mi 
     : Fecal coliforms contamination H M Ma 
     
6. Sizing/Sorting B : C. botulinum and L H Mi 
       Fecal coliforms growth L M Mi 
     : Fecal coliforms contamination H M Ma 
     
8. Chilling in storage tank (2) B : C. botulinum and L H Mi 
       Fecal coliforms growth L M Mi 
     : Fecal coliforms contamination H M Ma 
     
9. Metal detection P : Metal left L M Mi 
     
10. Weighing & Packing B : C. botulinum and L H Mi 
       Fecal coliforms growth L M Mi 
     : Fecal coliforms contamination H M Ma 
     
11. Pre-cooking B : C. botulinum survival L H Mi 
     
13. Sauce & Oil filling B : Fecal coliforms contamination L M Mi 
     
14. Seaming B : Pathogens post contamination from L M Mi 
     
16. Loading in retort create B : C. botulinum growth L H Mi 
     
18. Retorting B : C. botulinum survival L H Mi 
* Likelihood of occurrence , ** Severity 

  
 2.3 จุดวกิฤตที�ต้องควบคุมในกระบวนการผลติปลาแมคเกอเรลในซอสมะเขือเทศบรรจุกระป๋อง 

     ทีมงานความปลอดภยัอาหารร่วมกนัวเิคราะห์จุดวกิฤตที�ตอ้งควบคุม โดยวิเคราะห์
อนัตรายทั4งหมดในทุกขั4นตอนตามแผนภูมิกระบวนการผลิตปลาแมคเกอเรลในซอสมะเขือเทศบรรจุ
กระป๋อง (Figure 4) โดยใชผ้งัการตดัสินใจ (Decision Tree) ซึ� งผลการวิเคราะห์ (ภาคผนวก ข ตาราง
การวิเคราะห์และประเมินความเสี�ยงอนัตราย) พบจุดวกิฤตที�ตอ้งควบคุมในกระบวนการผลิตทั4งหมด 
12 จุด ไดแ้ก่ CCP 1 ขั4นตอนการผลิตนํ4 าทาํเยน็ CCP 2 ขั4นตอนการรับกระป๋อง CCP 3 ขั4นตอนการรับฝา 
CCP 4 ขั4นตอนการรับปลาแมคเกอเรลแช่แข็ง CCP 5 ขั4นตอนการรับปลาแมคเกอเรลแช่เยน็ CCP 6 
ขั4นตอนการตรวจจบัโลหะ CCP 7 ขั4นตอนการชั�งและบรรจุ CCP 8 ขั4นตอนการเติมซอส CCP 9 ขั4นตอน
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การปิดผนึก CCP 10 ขั4นตอนการจดัเรียงผลิตภณัฑ์เขา้หมอ้ฆ่าเชื4อ CCP 11 ขั4นตอนการฆ่าเชื4อ CCP 
12 ขั4นตอนการทาํเยน็ โดยสามารถอธิบายเป็นตวัอยา่ง ไดด้งันี4   
     CCP 6 ขั4นตอนการตรวจจบัโลหะ จากการวิเคราะห์อนัตรายมีโอกาสพบการหลุด
รอดของเศษโลหะ เนื�องจากเครื�องตรวจจบัโลหะไมมี่ประสิทธิภาพในการทาํงาน เมื�อใชผ้งัตดัสินใจ
ไดค้าํตอบ ดงันี4  
     คาํถามที� 1 มีมาตรการควบคุมอนัตรายที�ระบุหรือไม ่ตอบวา่ มี โดยการตรวจสอบ
ประสิทธิภาพของเครื�องตรวจจบัโลหะตามระยะเวลาที�กาํหนด 
     คาํถามที� 2 ขั4นตอนนี4ออกแบบมาเพื�อวตัถุประสงคที์�จะลด/กาํจดัอนัตรายให้อยูใ่น
ระดบัที�ยอมรับไดใ้ช่หรือไม ่ตอบวา่ ใช่ เพราะขั4นตอนการตรวจจบัโลหะถูกออกแบบมาเพื�อตรวจจบั
เศษโลหะในวตัถุดิบที�มีขนาดตามมาตรฐานกาํหนด ดงันั4นจึงสรุปวา่ขั4นตอนการตรวจจบัโลหะเป็น
จุดวกิฤตที�ตอ้งควบคุม 
     CCP 12 ขั4นตอนการทาํเยน็ จากการวิเคราะห์อนัตรายมีโอกาสพบการปนเปื4 อนของ
จุลินทรียจ์ากนํ4าทาํเยน็ไปยงัผลิตภณัฑภ์ายในกระป๋อง เนื�องจากตะเขบ็กระป๋องเกิดการขยายตวัหลงั
การใหค้วามร้อน เมื�อใชผ้งัตดัสินใจไดค้าํตอบ ดงันี4  
     คาํถามที� 1 มีมาตรการควบคุมอนัตรายที�ระบุหรือไม่ ตอบวา่ มี เนื�องจากมีการควบคุม
คุณภาพนํ4าทาํเยน็โดยการเติมคลอรีนเพื�อฆ่าเชื4อจุลินทรีย ์
     คาํถามที� 2 ขั4นตอนนี4ออกแบบมาเพื�อวตัถุประสงคที์�จะลด/กาํจดัอนัตรายใหอ้ยูใ่นระดบั
ที�ยอมรับไดใ้ช่หรือไม ่ตอบวา่ ไมใ่ช่ เนื�องจากขั4นตอนนี4 ถูกออกแบบมาเพื�อลดอุณหภูมิภายในกระป๋อง 
และเพื�อระบายความร้อนของอาหารภายในกระป๋องให้เยน็ลงโดยเร็ว ไมท่าํใหอ้าหารสุกจนเกินไป 
     คาํถามที� 3 อนัตรายนั4นมีโอกาสเพิ�มจาํนวนจนเกินระดบัที�ยอมรับไดใ้ช่หรือไม ่ตอบวา่ 
ใช่ เนื�องจากจุลินทรียที์�ก่อให้เกิดโรคมีโอกาสเพิ�มจาํนวนได ้หากปริมาณคลอรีนตํ�ากวา่เกณฑที์�กาํหนด 
     คาํถามที� 4 ขั4นตอนถดัไปมีขั4นตอนใดบา้งที�สามารถลด/กาํจดัอนัตรายที�ระบุใหอ้ยู่
ในระดบัที�ยอมรับได ้ตอบวา่ ไมมี่ ดงันั4นจึงสรุปไดว้า่ ขั4นตอนการทาํเยน็เป็นจุดวกิฤตที�ตอ้งควบคุม 

3. มาตรการควบคุมอนัตรายในกระบวนการผลติปลาแมคเกอเรลในซอสมะเขือเทศบรรจุกระป๋อง 

     มาตรการควบคุมอนัตรายที�สอดคลอ้งตามระบบการจดัการความปลอดภยัอาหาร ใน
กระบวนการผลิตปลาแมคเกอเรลในซอสมะเขือเทศบรรจุกระป๋อง ประกอบดว้ยโปรแกรมพื4นฐาน
ดา้นสุขลกัษณะ (PRPs) โปรแกรมพื4นฐานดา้นสุขลกัษณะที�ปฏิบติั (OPRPs) และแผนงาน HACCP 
ซึ� งการคดัเลือกมาตรการควบคุมจะพิจารณาจากผลการประเมินความเสี�ยงอนัตราย และการวิเคราะห์
จุดวกิฤตที�ตอ้งควบคุม โดยอนัตรายที�มีความเสี�ยงระดบัวกิฤตหรือเป็นจุดวกิฤตที�ตอ้งควบคุม ดาํเนิน 
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การควบคุมตามแผนงาน HACCP อนัตรายที�มีความเสี�ยงระดบัหลกัและระดบัรอง ที�ไมส่ามารถ
กาํหนดคา่วิกฤตไดด้าํเนินการควบคุมโดยโปรแกรมสุขลกัษณะพื4นฐานที�ปฏิบติั (OPRPs) ส่วนอนัตราย
ที�มีความเสี�ยงระดบัพอใจ ดาํเนินการควบคุมตามโปรแกรมพื4นฐานดา้นสุขลกัษณะ (PRPs) ที�เกี�ยวขอ้ง 
ซึ� งมาตรการควบคุมดงักล่าวตอ้งผา่นการทบทวนและตรวจยนืยนัความใชไ้ด ้ เพื�อประสิทธิผลในการ
ควบคุมอนัตราย โดยมีรายละเอียด ดงันี4  

3.1 โปรแกรมสุขลกัษณะพื�นฐาน (Prerequisite programme: PRPs) 

     โปรแกรมสุขลกัษณะพื4นฐานคือ โปรแกรมพื4นฐานและกิจกรรมที�จาํเป็นในการ
ควบคุมสุขอนามยั และสภาพแวดลอ้มของกระบวนการผลิต เพื�อใหผ้ลิตภณัฑป์ลอดภยัต่อการบริโภค ซึ� ง
โรงงานกรณีศึกษาไดน้าํหลกัการทั�วไปเกี�ยวกบัสุขลกัษณะอาหารของมาตรฐานอาหารสากล (Codex, 2003b) 
ซึ� งประกอบดว้ยขอ้กาํหนด 8 ขอ้ ไดแ้ก่ การผลิตเบื4องตน้ การออกแบบและสิ�งอาํนวยความสะดวก 
การควบคุมการปฏิบติังาน การบาํรุงรักษาและการสุขาภิบาล สุขอนามยัส่วนบุคคล การขนส่ง ขอ้มูล
เกี�ยวกบัผลิตภณัฑแ์ละการสร้างความเขา้ใจให้ผูบ้ริโภค และการฝึกอบรม มาบูรณาการเพื�อจดัทาํ
โปรแกรมสุขลกัษณะพื4นฐานที�สอดคลอ้งตามระบบการจดัการความปลอดภยัอาหารในรูปของขั4นตอน
การปฏิบติังาน (Table 5) ตามลาํดบัดงันี4  
     ขอ้กาํหนดเรื�องการผลิตเบื4องตน้ประกอบดว้ยการตรวจรับวตัถุดิบ และการตรวจ
รับส่วนผสม ขอ้กาํหนดเรื�องการออกแบบสิ�งอาํนวยความสะดวก ประกอบดว้ย การออกแบบอาคาร
สถานที�ผลิตรวมทั4งเครื�องมือที�ใช ้การจดัการของเสีย และการสอบเทียบเครื�องมือ ขอ้กาํหนดเรื�องการ
ควบคุมการปฏิบติังานซึ�งประกอบ ดว้ยขั4นตอนการปฏิบติังานต่างๆ ไดแ้ก่ การควบคุมการผลิตนํ4า 
นํ4าแข็งและไอนํ4า การควบคุมแกว้และพลาสติกแขง็ การควบคุมสารก่อภูมิแพแ้ละอาหารดดัแปลง
พนัธุกรรม การควบคุมสารเคมีอนัตราย และการตรวจติดตามคุณภาพภายใน ขอ้กาํหนดเรื�องการ
บาํรุงรักษาและการสุขาภิบาลประกอบดว้ยการบาํรุงรักษาและการป้องกนั การทาํความสะอาด การ
ควบคุมสัตวพ์าหะ และการตรวจรับบรรจุภณัฑ ์ และขอ้กาํหนดเรื�องการควบคุมสุขอนามยัส่วนบุคคล 
คือ ขั4นตอนการควบคุมสุขลกัษณะส่วนบุคคล รวมทั4งขอ้กาํหนดเรื�องการขนส่ง คือ ขั4นตอนการ
เคลื�อนยา้ยและจดัเกบ็ผลิตภณัฑ ์ขอ้กาํหนดเรื�องการใหข้อ้มูลเกี�ยวกบัผลิตภณัฑ ์และการสร้างความ
เขา้ใจใหผู้บ้ริโภคซึ�งประกอบดว้ย การเรียกคืนผลิตภณัฑ์ การนาํผลิตภณัฑก์ลบัมาใชใ้หม ่ และการ
จดัการกบัขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ รวมทั4งขอ้กาํหนดเรื�องการฝึกอบรม คือ การฝึกอบรม 
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Table 5. Procedure for prerequisite programmes for the production of canned mackerel in tomato sauce    

General principles of food hygiene Procedure for prerequisite programmes 

1. Primary production Raw material receiving procedure, Ingredient receiving procedure 
2. Establishment : Design and facility Design and Facilities, Equipment, Waste disposal procedure, 

Calibration procedure 
3. Control of operation Water, Ice and Steam control procedure, Glass and Plastic control 

procedure,  Allergen and GMO control procedure, Chemical control 
procedure, Internal quality audit procedure, Package receiving 
procedure 

4. Establishment : Maintenance and 
sanitation 

Maintenance procedure, Preventative maintenance procedure, 
Cleaning control procedure, Pest control procedure 

5. Establishment : Personal hygiene Personal hygiene procedure 
6. Transportation Movement and Storage product procedure 
7. Product information and consumer 
awareness 

Product recall procedure, Product rework procedure, Complaint 
management procedure 

8. Training Training procedure 

     
 3.2 โปรแกรมสุขลกัษณะพื�นฐานที�ปฏิบัติ (Operational prerequisite programmes: OPRPs) 

     โปรแกรมสุขลกัษณะพื4นฐานที�ปฏิบติั เป็นโปรแกรมควบคุมความเสี�ยงอนัตรายที�ผา่น
การกาํหนดจุดวกิฤตที�ตอ้งควบคุมโดยใชผ้งัตดัสินใจแลว้ไมส่ามารถกาํหนดคา่จาํกดัวกิฤตไดช้ดัเจน        
แต่มีความจาํเป็นที�ตอ้งกาํหนดมาตรการควบคุมอนัตรายที�เขม้งวด เพื�อควบคุมความเสี�ยงอนัตรายที�
มีโอกาสเกิดขึ4นในกระบวนการผลิต นอกจากนี4 โรงงานกรณีศึกษายงักาํหนดใหว้ธีิการปฏิบติังาน
มาตรฐานในขั4นตอนที�มีความเสี�ยงอนัตรายถูกควบคุมโดยโปรแกรมดงักล่าวดว้ย ซึ� งในกระบวนการ
ผลิตปลาแมคเกอเรลในซอสมะเขือเทศบรรจุกระป๋องประกอบดว้ยโปรแกรมสุขลกัษณะพื4นฐานที�
ปฏิบติัทั4งหมด 14 OPRPs ตวัอยา่ง เช่น ขั4นตอนการคดัขนาดวตัถุดิบ (OPRP 10) ผลการประเมิน
ความเสี�ยงอนัตราย พบความเสี�ยงอนัตรายจากการเจริญเติบโตของเชื4อ C. botulinum และ Fecal coliforms 
ในระดบัรอง อนัตรายดงักล่าวไมส่ามารถกาํหนดคา่จาํกดัวกิฤตไดช้ดัเจน แต่มีความจาํเป็นที�ตอ้ง
ควบคุมอนัตรายดงักล่าวอยา่งเขม้งวด ดงันั4นจึงควบคุมความเสี�ยงอนัตรายจากการเจริญเติบโตของเชื4อ 
C. botulinum และ Fecal coliforms ดว้ยโปรแกรมสุขลกัษณะที�ปฏิบติั โดยควบคุมอุณหภูมิใจกลาง
ของปลาในระหวา่งการคดัขนาด และควบคุมระยะเวลาล่าชา้ตั4งแต่เริ�มตน้การตดัแต่งวตัถุดิบจนสิ4นสุด
ขั4นตอนการคดัขนาด 
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     โปรแกรมพื4นฐานดา้นสุขลกัษณะที�ปฏิบติัมีเนื4อหาครอบคลุมถึงอนัตรายที�ถูกควบคุม          
มาตรการควบคุม วธีิการเฝ้าระวงัที�ใชย้ืนยนัการประยกุตใ์ชม้าตรการควบคุม การแกไ้ขและรายละเอียด
วธีิการดาํเนินงาน ความรับผิดชอบและหนา้ที�ของผูเ้กี�ยวขอ้ง และบนัทึกผลการเฝ้าระวงัรายละเอียด
ดงัแสดงใน Table 6 ยกตวัอยา่งในขั4นตอนการคดัขนาดวตัถุดิบ (OPRP 10) และขั4นตอนการไล่อากาศ 
(OPRP 13) ในขั4นตอนการคดัขนาดวตัถุดิบ โรงงานกรณีศึกษาไดก้าํหนดโปรแกรมแกรมสุขลกัษณะ
พื4นฐานที�ปฏิบติั โดยการควบคุมอุณหภูมิใจกลางของปลาในระหวา่งการคดัขนาด โดยพนกังานควบคุม
คุณภาพตรวจสอบอุณหภูมิใจกลางของปลาดว้ยเทอร์โมมิเตอร์ทุก 30 นาที ในกรณีที�อุณหภูมิมากกวา่ 
ที�กาํหนด พนกังานควบคุมคุณภาพตรวจสอบคุณภาพทางประสาทสัมผสัของปลา หากไมพ่บการ
เสื�อมเสียใหแ้จง้ฝ่ายผลิตรีบทาํการกลบนํ4าแขง็ทนัที ในกรณีที�ปลาเกิดการเสื�อมเสียใหค้ดัแยกส่วนที�
มีปัญหาออกจากกระบวนการผลิต แลว้บนัทึกผลการปฏิบติังานในบนัทึกการตรวจสอบการคดัขนาด
วตัถุดิบ (F-QC-013) และควบคุมระยะเวลาล่าชา้ตั4งแต่เริ�มตน้การตดัแต่งวตัถุดิบจนสิ4นสุดขั4นตอน
การคดัขนาด โดยพนกังานควบคุมคุณภาพตรวจสอบระยะเวลาล่าชา้ตามบนัทึกเวลาในแบบบนัทึก
เวลาการผลิต (F-P1-011) ในทุกชุดวตัถุดิบ หากระยะเวลาล่าชา้มากกวา่ที�กาํหนด ใหพ้นกังานควบคุม
คุณภาพตรวจสอบคุณภาพทางประสาทสัมผสัของปลา หากพบการเสื�อมเสียใหท้าํการคดัแยกปลาที�
มีปัญหาออกจากกระบวนการผลิต แลว้แจง้แยกผลิตภณัฑ์ตามบนัทึกใบแจง้แยกผลิตภณัฑ ์ (F-CO-005) 
และบนัทึกผลการปฏิบติังานในบนัทึกการควบคุมระยะเวลาล่าชา้ (F-QC-023) 
     เพื�อควบคุมความเสี�ยงอนัตรายจากการเหลือรอดของเชื4อ C. botulinum ในขั4นตอน
การไล่อากาศ ไดก้าํหนดโปรแกรมสุขลกัษณะพื4นฐานที�ปฏิบติั โดยการควบคุมอุณหภูมิภายในราง
ไล่อากาศ โดยพนกังานควบคุมคุณภาพตรวจสอบอุณหภูมิของรางไล่อากาศดว้ยการอ่านเทอร์โมมิเตอร์
ของรางไล่อากาศ ก่อนเริ�มการผลิตและทุก 1 ชั�วโมง ในกรณีที�อุณหภูมิสูงหรือตํ�ากวา่ที�ควบคุม หา้ม
นาํผลิตภณัฑเ์ขา้รางไล่อากาศจนกวา่จะปรับอุณหภูมิใหไ้ดต้ามที�กาํหนด กรณีระหวา่งดาํเนินการ
ผลิตใหแ้จง้พนกังานฝ่ายผลิตทาํการปรับอุณหภูมิ และควบคุมระยะเวลาของสายพานไล่อากาศ โดย
พนกังานควบคุมคุณภาพตรวจสอบระยะเวลาของสายพานไล่อากาศดว้ยนาฬิกาจบัเวลาก่อนเริ�มการผลิต
หากระยะเวลามากหรือนอ้ยกวา่ที�กาํหนด ใหท้าํการปรับแต่งระยะเวลาใหไ้ดต้ามที�กาํหนดก่อนเริ�ม
การผลิต บนัทึกผลการปฏิบติังานในบนัทึกการแสดงผลการควบคุมเครื�องจกัร และพารามิเตอร์ที�
กาํหนด (F-QC-028) 
 
  
 



Table 6. Operational prerequisite programmes for canned mackerel in tomato sauce 

oPRP Step Monitoring Corrective Action Record 

OPRP 1: Ingredient receiving 
(sugar, salt, corn starch etc.)    

- COA inspection by QA supervisor every lot received              - Hold the ingredient then inform supplier - Certificate of analysis report 

OPRP 2 : Can incoming 
 

- COA inspection by SP supervisor every lot received            - Hold the package then inform supplier - Certificate of analysis report 

OPRP 3 : Lid incoming 
 

- COA inspection by SP supervisor every lot received            - Hold the package then inform supplier - Certificate of analysis report 

OPRP 4 : Frozen mackerel 
receiving 

- COA inspection by QA supervisor every lot received              
- Cadmium, mercury and lead as per F-RD-035 by 
external lab once a year 
 

- Inform an authorized purchaser to evaluate supplier 
- Inform an authorized purchaser to evaluate supplier 
 

- Certificate of analysis report 
 
 

OPRP 5 : Fresh mackerel 
receiving 

- COA inspection by QA supervisor every lot received        
- Cadmium, mercury and lead as per F-RD-035  by 
external lab once a year 
 

- Inform an authorized purchaser to evaluate supplier 
- Inform an authorized purchaser to evaluate supplier 
 

- Certificate of analysis report 
 
 

OPRP 6 : Cold storage - Temperature of room storage inspection with automatic 
thermometer recorder by authorized engineer every hour 
 
- Temperature of room storage inspection with automatic 
thermometer recorder by QC inspector once a week 
 

- Adjust temperature of room storage, If it out of 
control more than 2 hours inform QA inspector 
to evaluate sensory of raw material 
- Inform an authorized engineer then evaluate 
sensory of raw material  

- Temperature room storage 
inspection (F-EN-480 and  
F-Q1-014) 

Remark: SP = safety of product, QA = quality assurance, QC = quality control, R&D = research and development 
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Table 6. Operational prerequisite programmes for canned mackerel in tomato sauce (Cont.) 

oPRP Step Monitoring Corrective Action Record 

OPRP 7 : Thawing - Temperature of the thaw water inspection with thermometer 
by QC inspector before thawing 
- Core temperature of raw material inspection with 
thermometer by QC inspector every tank 
 

- Increase surveillance at thawing and check 
temperature of raw material after thawing. 
-  Stop thawing and sensory test  then re-ice  

- Thawing inspection report 
(F-QC-038) 

OPRP 8 : De-heading/Cutting - Core temperature of raw material inspection with 
 thermometer by QC inspector every 30 minutes 
- Sensory quality of raw material inspection by  
QC inspector every tank 
 

- Evaluate sensory then re-ice and recheck 
temperature, segregate of rejected raw material 
- Segregate 100 % of raw material 

- Preparing inspection report 
(F-QC-013) 

OPRP 9 : Chilling in storage 

tank (1) 

- Core temperature of raw material inspection with 
thermometer by QC inspector every tank 
- Sensory quality of raw material inspection by  
QC inspector every tank 
 

- Add ice 
 
- Segregate 100 % of raw material  
 

- Raw material storage  
inspection report (F-QC-001) 

OPRP 10 : Sizing/sorting - Core temperature of raw material controlled with 
thermometer by QC inspector every 30 minutes 
- Sensory quality of raw material inspection by QC  
inspector every tank 
- Critical foreign matter inspection by QC inspector every 30 minutes 

- Evaluate sensory then bury an ice and recheck 
temperature, segregate of rejected raw material 
- Segregate 100 % of raw material  
 
- Segregate 100 % of raw material  

- Preparing inspection report 
(F-QC-013) 

Remark: SP = safety of product, QA = quality assurance, QC = quality control, R&D = research and development 
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Table 6. Operational prerequisite programmes for canned mackerel in tomato sauce (Cont.) 

oPRP Step Monitoring Corrective Action Record 

OPRP 11 : Chilling in storage 

tank (2) 

- Core temperature of raw material controlled 
with thermometer by QC inspector every tank 
- Sensory quality of raw material inspection by  
QC inspector every tank 
 

- Add ice 
 
- Segregate 100 % of raw material  
 

- Raw material storage  
inspection report (F-QC-001) 

OPRP 12 : Weighing & Packing - Delay time must not exceed control (end storage tank-
end exhaust) with time recording by QC inspector every 
batch 
 

- Evaluate sensory of raw material and notify  
to the production section 

- Delay time control report  
(F-QC-023 and F-P1-011) 

OPRP 13 : Pre-cooking - Temperature of exhaust box inspection with 
thermometer recorder by QC inspector every hour 
- Time of exhaust box inspection with stopwatch by  
QC inspector before starting operation 

-  Stop line then make to repairs exhaust box 
 
-  Adjust time to conform control limit 
 

- Machinery and parameter 
control report (F-QC-028) 

OPRP 14 : Loading in retort  
create 

- Delay time must not exceed control with time recording 
by SP inspector every basket  
 

- Notify the products - Loading and operating report 
(F-SP-011) 

mark: SP = safety of product, QA = quality assurance, QC = quality control, R&D = research and development 
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 3.3 แผนงานวิเคราะห์อันตราย และจุดวกิฤตที�ต้องควบคุม (HACCP Plan) 

     แผนงาน HACCP ประกอบดว้ยจุดวกิฤตที�ตอ้งควบคุม ค่าจาํกดัวกิฤต กระบวนการ
เฝ้าระวงัเพื�อประเมินวา่จุดวกิฤตที�ตอ้งควบคุมนั4นไดด้าํเนินการควบคุมอยา่งถูกตอ้ง มาตรการแกไ้ข
หากพบการเบี�ยงเบนไปจากค่าควบคุมวกิฤต การจดบนัทึกเกี�ยวกบัการปฏิบติังานเฝ้าระวงั และการ
ทวนสอบ (Table 7) เพื�อควบคุม ป้องกนั หรือกาํจดัอนัตรายใหอ้ยูใ่นระดบัที�ยอมรับได ้ ซึ� งควบคุม
ความเสี�ยงอนัตรายระดบัวกิฤต หรืออนัตรายที�เป็นจุดวกิฤตที�ตอ้งควบคุมจากการวเิคราะห์โดยใชผ้งั
การตดัสินใจ ซึ� งในกระบวนการผลิตปลาแมคเกอเรลในซอสมะเขือเทศบรรจุกระป๋องประกอบดว้ย
จุดวกิฤตที�ตอ้งควบคุมทั4งหมด 12 CCPs ยกตวัอยา่งจุดวิกฤตที�ตอ้งควบคุม CCP 6, CCP 11 และ 
CCP 12 ไดด้งันี4  
     CCP 6 ขั4นตอนการตรวจจบัโลหะ กาํหนดคา่จาํกดัวกิฤต 2 คา่คือ ตอ้งไมพ่บสิ�ง
แปลกปลอมประเภทโลหะ ของแข็ง และเหล็ก ที�มีขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางมากกวา่คา่ควบคุมวกิฤตที�
โรงงานกาํหนดในเนื4อปลาที�นาํมาผา่นเครื�องตรวจจบัโลหะ ดาํเนินการเฝ้าระวงัดว้ยการใชเ้ครื�องตรวจ
จบัโลหะตรวจสอบเนื4อปลาที�นาํเขา้สู่กระบวนการผลิตทั4งหมดโดยพนกังานฝ่ายผลิต ซึ� งหากพบการ
ปนเปื4 อนของสิ�งแปลกปลอมดงักล่าวใหท้าํการแกไ้ขตามวธีิการปฏิบติังานเรื�อง ขอ้ปฏิบติัในการใช้
เครื�องตรวจจบัโลหะ (W-CO-006) พร้อมทั4งบนัทึกผลการปฏิบติังานลงในรายงานบนัทึกการตรวจสอบ
เครื�องตรวจจบัโลหะ (F-CO-059) นอกจากนี4 เครื�องตรวจจบัโลหะตอ้งมีประสิทธิภาพการทาํงานที�สมบรูณ์ 
ซึ� งมีการเฝ้าระวงัจากพนกังานฝ่ายผลิตโดยใชชิ้4นทดสอบ ทดสอบประสิทธิภาพก่อนและหลงัการ
ปฏิบติังาน และระหวา่งการปฏิบติังานทุก 30 นาที หากพบวา่เครื�องตรวจจบัโลหะไมมี่ประสิทธิภาพใน
การทาํงาน ใหท้าํการแจง้ช่างที�รับผิดชอบดาํเนินการแกไ้ข และทาํการแยกผลิตภณัฑย์อ้นหลงั 30 นาที 
แลว้แจง้ไปยงัผูมี้อาํนาจตดัสินใจยงัแผนกประกนัคุณภาพเพื�อพิจารณาสถานะของผลิตภณัฑด์งักล่าว 
และบนัทึกผลในรายงานการตรวจสอบเครื�องตรวจจบัโลหะ (F-CO-059) ซึ� งมีการทวนสอบโดยการ
ตรวจสอบบนัทึกการตรวจสอบเครื�องตรวจจบัโลหะ (F-CO-059) จากซุปเปอร์ไวเซอร์ฝ่ายผลิต 
     CCP 11 ขั4นตอนการฆ่าเชื4อผลิตภณัฑ ์เพื�อป้องกนัการเหลือรอดของเชื4อ C. botulinum 
เนื�องจากกระบวนการฆ่าเชื4อเบี�ยงเบนไปจากคา่จาํกดัวกิฤต มีการกาํหนดคา่จาํกดัวกิฤตออกเป็น 2 กลุ่ม 
คือ อุณหภูมิและเวลาในการไล่อากาศตอ้งเป็นไปตามคา่การศึกษาการกระจายความร้อน (F-RD-029) มี
การเฝ้าระวงัโดยพนกังานควบคุมคุณภาพการฆ่าเชื4อตรวจสอบอุณหภูมิและเวลาในการไล่อากาศทุก
รอบของการฆ่าเชื4อ หากพบวา่อุณหภูมิและเวลาในการไล่อากาศไมเ่ป็นไปตามคา่จาํกดัวกิฤตใหท้าํ
การลดอุณหภูมิผลิตภณัฑ์ แลว้เริ�มตน้ไล่อากาศใหม ่ นอกจากนี4 อุณหภูมิและเวลาในการฆ่าเชื4อตอ้ง
เป็นไปตามคา่การศึกษาการกระจายความร้อน (F-RD-028 และ F-RD-031) ซึ� งพนกังานควบคุมคุณภาพ
การฆ่าเชื4อตรวจสอบอุณหภูมิและเวลาในการฆ่าเชื4อทุกรอบของการฆ่าเชื4อ หากพบวา่กระบวนการ
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ฆ่าเชื4อไม่เป็นไปตามคา่จาํกดัวกิฤต ใหท้าํการฆ่าเชื4อตามกระบวนการฆ่าเชื4อสาํรองที�กาํหนดไว ้
(W-SP-023 และ R-CO-062) ซึ� งมีการทวนสอบโดยการตรวจสอบบนัทึกการจดัเรียงและการฆ่าเชื4อ
ผลิตภณัฑ ์(F-SP-011) จากซุปเปอร์ไวเซอร์แผนกความปลอดภยัผลิตภณัฑ ์การตรวจสอบการเปลี�ยน
สีของแถบกระดาษที�ติดไวใ้นตะกร้าผลิตภณัฑห์ลงัการฆ่าเชื4อ การบม่เชื4อผลิตภณัฑ ์ การสอบเทียบ
เทอร์โมมิเตอร์ชนิดปรอทในหลอดแกว้ มาตรวดัความดนั อุปกรณ์บนัทึกอุณหภูมิและเวลา ทุก 4 เดือน 
และการทวนสอบกระบวนการไล่อากาศและกระบวนการฆ่าเชื4อทุก 3 ปี  
     CCP 12 ขั4นตอนการทาํเยน็ เพื�อป้องกนัการปนเปื4 อนของจุลินทรียที์�ก่อใหเ้กิดโรค
ในนํ4าทาํเยน็หลงัการฆ่าเชื4อ เนื�องจากการขยายตวัของตะเขบ็กระป๋อง มีคา่กาํจดัวกิฤตคือปริมาณคลอรีน
อิสระหลงเหลือในนํ4าทาํเยน็หลงัการฆ่าเชื4อตอ้งไม่ตํ�ากวา่คา่ควบคุมวกิฤตที�โรงงานกาํหนด ซึ� งมีการ
เฝ้าระวงัจากพนกังานควบคุมคุณภาพการฆ่าเชื4อโดยการตรวจวดัปริมาณคลอรีนอิสระหลงเหลือดว้ย
ชุดตรวจวดัปริมาณคลอรีนอิสระ ซึ� งคลอรีนจะเปลี�ยนสีของสารเคมี DPD (N-diethyl-p-phenylenediamine) 
ใหเ้ป็นสีชมพ ู ซึ� งสามารถอ่านผลไดโ้ดยการเทียบสี หากสีที�ไดเ้ป็นสีชมพูเขม้แสดงวา่มีปริมาณคลอรีน
อิสระหลงเหลือมาก โดยทาํการตรวจสอบทุกครั4 งหลงัการฆ่าเชื4อ หากปริมาณคลอรีนอิสระหลงเหลือ
เบี�ยงเบนไปจากค่าจาํกดัวกิฤตใหท้าํการกกัผลิตภณัฑชุ์ดดงักล่าว แลว้แจง้ไปยงัแผนกประกนัคุณภาพที�
เกี�ยวขอ้งทาํการบม่เชื4อผลิตภณัฑ ์ และบนัทึกผลการปฏิบติังานในรายงานการจดัเรียงผลิตภณัฑ์เขา้หมอ้
ฆ่าเชื4อและการฆ่าเชื4อ (F-SP-011) มีการทวนสอบโดยการตรวจสอบบนัทึกการจดัเรียงผลิตภณัฑ์เขา้หมอ้
ฆ่าเชื4อและการฆ่าเชื4อ (F-SP-011) จากซุปเปอร์ไวเซอร์ความปลอดภยัผลิตภณัฑ์ และตรวจสอบปริมาณ
คลอรีนอิสระในขั4นตอนการผลิตนํ4าทาํเยน็ดว้ยวธีิการไตเตรทตามวธีิไอโอโดเมตริก (APHA 1980)
โดยพนกังานห้องปฏิบติัการ



Table  7. HACCP plan for canned mackerel in tomato sauce 

CCPs Step Hazard Critical Limit Monitoring Corrective Action Record Verification 

CCP 1 : 
Water 
treatment 1 

B: Cooling water 
post process 
contamination with 
pathogens due to 
pathogens survival 
from water 
 

Free residual chlorine 
(W-SP-024) 

Free residual chlorine with DPD’s 
method by SP. inspector before used  
and every 2 hours   

If free residual chlorine less 
than critical limit then inform 
to engineer department to 
increase chlorine feeding and 
further monitoring to comply 
with step 19. can cooling 
(W-SP-024) 
 

- Chlorination of 
water (F-SP-062) 
 

- Record daily review by 
SP supervisor 
 

CCP 2 : 
Can 
incoming 

B: Pathogens post 
contamination 
after retorting 
from defected can 

- Must not found critical 
defect can  (W-SP-014) 
 
 
 
- Double seam under 
control specification    
(R-SP-003) 

- Critical defected can with visual 
inspection by SP inspector every pallet 
as per sampling plan  
 
 
- Double seam integrity with teardown 
inspection by SP inspector 1 can/pallet 
 

- If found any critical defected 
can that pallet were hold for 
recheck. If  still found that 
defect, reject that pallet 
 (W-SP-014) 
- If found double seam out of 
specification, hold for recheck. 
If still found that defect, reject 
that pallet (W-SP-014) 

- Incoming can 
inspection report 
(F-SP-027)  
 
 
- Double seam 
inspection report 
(F-SP-006) 
 

- Record daily review by 
SP supervisor 
- Calibrate micrometer 
according to plan 
(P-QA-03) 

Remark: SP = safety of product, QA = quality assurance, QC = quality control, R&D = research and development 
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Table  7. HACCP plan for canned mackerel in tomato sauce (Cont.) 

CCPs Step Hazard Critical Limit Monitoring Corrective Action Record Verification 

CCP 3 : 
Lid 
incoming 

B: Pathogens post 
contamination 
after retorting 
from defected lid 

- Must not found critical 
defect lid  (W-SP-015) 
 
 

- Critical defected lid with visual inspection 
by SP inspector every pallet as per 
sampling plan  
- Pull tap with visual inspection by SP 
inspector every pallet 
- Chemical with copper sulfate test by 
SP inspector every pallet 
 

- If found any critical defected 
lid, that pallet were hold for 
recheck. If  still found that 
defect, reject that pallet  
(W-SP-015) 

- Incoming lid 
inspection report 
(F-SP-025)  
 
 
 

- Record daily review by 
SP supervisor 
 

CCP 4 : 
Frozen 
mackerel 
receiving 

C: Histamine exist - Histamine content  
(W-QA-024) 

- Histamine content with histamine 
analysis of sample fish per lot by QC 
inspector every lot received  

- If histamine content exceed 
critical limit shall be analyzed 
individual market  
(W-QC-001, W-QA-024) 

- Lab analysis of     
raw material      
(F-QA-025) 
 

- Record daily review  by  
QA, QC supervisor  
- Audit supplier yearly 
- Verify histamine according 
to plan (W-QA-024)   

CCP 5 : 
Fresh 
mackerel 
receiving 

C: Histamine exist - Histamine content  
(W-QA-024) 

- Histamine content with histamine 
analysis of sample fish per lot by QC 
inspector every lot received  

- If histamine content exceeding 
critical limit shall be analyzed 
individual market 
(W-QC-001, W-QA-024)  

- Lab analysis of     
raw material      
(F-QA-025) 
 

- Record daily review  by  
QA, QC supervisor  
- Audit supplier yearly 
- Verify histamine according 
to plan (W-QA-024)   

Remark: SP = safety of product, QA = quality assurance, QC = quality control, R&D = research and development 
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Table  7. HACCP plan for canned mackerel in tomato sauce (Cont.) 

CCPs Step Hazard Critical Limit Monitoring Corrective Action Record Verification 

 CCP 6 : 
Metal 
detection 

P: Metal 
contamination 
 
 

- No metal pieces 
in finished  

- The presence of metal fragment in 
finished product with metal detector  
by worker every lot of raw material 
 
- Check efficiency of metal detector with 
test pieces by worker before, after and 
twice per hr. during operation 

- Checking the efficiency of 
metal detector, sorting out the 
product after recheck by metal 
detector (W-CO-006) 
- Inform an authorized engineer 
then hold the product from the 
last metal detector test and 
notify QA for final decision  
(W-CO-006) 

Metal detector 
inspection report 
(F-CO-059) 
 

 
 

 
 

Record daily review by 
production supervisor  

CCP 7 : 
Weighing & 
Packing 
 

B: C. butulinum 
survival due to 
overfilling resulting  
in under processing 

Maximum packed weight 
as specified in the heat 
penetration study 

Packed weight with digital weighing 
machine by QC inspector before starting 
pack and every 15 minutes 

Stop line and hold the product            
from the last sampling, check 
the weighing machine before 
the next operation then inform 
SP department in order to consider 
appropriate process time and 
notify the QA representatives to  
incubation test (W-QC-014) 

- Packing inspection 
Report (F-QC- 009)     
 

- Record daily review by 
QC supervisor 
- Calibrate weight machine 
according to plan (P-QA-03) 
- Incubation test  
(W-QA-022) 
 

Remark: SP = safety of product, QA = quality assurance, QC = quality control, R&D = research and development 
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Table  7. HACCP plan for canned mackerel in tomato sauce (Cont.) 

CCPs Step Hazard Critical Limit Monitoring Corrective Action Record Verification 

CCP 8 : 
Sauce & 
Oil filling 

B: C. butulinum 
survival due to 
overfilling resulting  
in under processing 

Maximum net weight must 
not exceed maximum net 
weight in heat penetration 
study 

Net weight with digital weighing  
machine by QC inspector before 
starting fill and every 30  
minutes 

Stop line and hold the product            
from the last sampling, check 
the weighing machine before 
the next operation then inform 
SP department in order to consider 
appropriate process time and 
notify the QA representatives to  
incubation test (W-QC-014) 

- Packing inspection 
report (F-QC- 009)     
 

- Record daily review by 
QC supervisor 
- Calibrate weight machine 
according to plan (P-QA-03) 
- Incubation test  
(W-QA-022) 
 
 

CCP 9 : 
Seaming 

B: Pathogens post  
contamination 

- Must not found critical 
defect seam  (W-SP-014) 
 
- Double seam under 
controlled specification     
(R-SP-003) 
 

- Critical defect seam with visual inspection 
by SP inspector every 15 minutes 
 
- Double seam integrity with teardown 
inspection by SP. inspector every 2 
hours 
 

- Stop seamer and adjust  seamer 
then hold the products from the 
last check (W-SP-002) 
- Stop seamer and hold the 
products from the last sampling 
then notify QA representatives  
to incubation test 
(W-SP-002) 

- Visual inspection 
report (F-SP-007) 
- Double seam  
inspection report 
(F-SP-006) 
- Accurate calibration 
of seam micrometer 
and counter sink 
gauge (F-SP-004) 

- Record daily review by 
SP supervisor 
- Calibrate micrometer 
according to plan (P-QA-03) 
- Incubation test  
(W-QA-022) 
 
 
 

Remark: SP = safety of product, QA = quality assurance, QC = quality control, R&D = research and development 51 
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Table  7. HACCP plan for canned mackerel in tomato sauce (Cont.) 

CCPs Step Hazard Critical Limit Monitoring Corrective Action Record Verification 

CCP 10 : 
Loading   
in retort 
create 

B: C. butulinum 
survival due to           
divider plate and 
number of layer 
out of specification 

- Every layer stacked 
must be divider plate 
- Number of layer of 
stacking must not over 
control limit (R-SP-002) 

- Divider plate with visual inspection by  
SP inspector every basket  
- Number of layer by visual inspection 
from SP. inspector every basket  

- Re-stacking (W-SP-004) 
 
- Re-stacking (W-SP-004) 

- Loading and 
operating report 
(F-SP-011)   

- Record daily review by 
SP supervisor 
- Calibrate thermometer 
according to plan (P-QA-03) 

CCP 11 : 
Retorting 

B: C. botulinum 
survival due to 
under process 

- IT must not lower than 
control limit 
 

- Temperature and time 
must not deviated from 
approved process schedule 
 

- Temperature and time 
must not deviated from 
venting schedule 
 

- IT of product with thermometer inspection            
from SP inspector every retort batch 
 

- Temperature and time during the 
sterilizing process were recorded by 
MIG thermometer every retort batch        
 

- Temperature and time during the 
venting process were record by MIG 
thermometer  every retort batch 

- Use alternative process 
 
 

Retort operator must follow the 
corrective action as per process 
deviation manual and hold the 
product then notify QA 
representatives to incubation test        
(W-SP-023, R-CO-062) 
 

- Loading and 
operation report 
(F-SP-011) 
- Recorder graph 
(F-SP-068) 
- Process deviation  
report (F-SP-013) 
 

- Diary check thermometer 
(compare with standard 
thermometer) by SP 
supervisor   
- Record daily review by 
SP supervisor 
- Calibrate MIG thermometer, 
retort recorder, pressure  
gauge, controller clock  
according to plan (P-QA-03) 
- Revalidate venting and 
process schedule by R&D 
every 3 years 

Remark: SP = safety of product, QA = quality assurance, QC = quality control, R&D = research and development 52 
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Table  7. HACCP plan for canned mackerel in tomato sauce (Cont.) 

CCPs Step Hazard Critical Limit Monitoring Corrective Action Record Verification 

CCP 12 : 
Can 
cooling 

B: Post process 
contamination 
with pathogens 
after retorting 
 

Free residual chlorine  
(W-SP-024) 

Residual chlorine in cooling water 
with DPD's method by SP inspector 
every batch 

Hold the product and notify QA 
representatives to incubation test 
(W-SP-005) 

-Loading and 
operation report 
(F-SP-011) 
 

- Record daily review by 
SP supervisor 
- Incubation test  
(W-QA-022) 
 

Remark: SP = safety of product, QA = quality assurance, QC = quality control, R&D = research and development 
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4. การประยุกต์ใช้มาตรการควบคุมอนัตรายในกระบวนการผลติปลาแมคเกอเรลในซอสมะเขือเทศ

บรรจุกระป๋อง 
     เมื�อโรงงานกรณีศึกษาไดจ้ดัทาํเอกสารเกี�ยวกบัมาตรการควบคุมอนัตรายที�สอดคลอ้ง
ตามขอ้กาํหนดของระบบการจดัการความปลอดภยัอาหาร ประกอบดว้ยโปรแกรมสุขลกัษณะพื4นฐาน 
(PRPs) โปรแกรมสุขลกัษณะพื4นฐานที�ปฏิบติั (OPRPs) และแผนงานการวิเคราะห์อนัตรายและจุด
วกิฤตที�ตอ้งควบคุม (HACCP) แลว้จึงนาํไปสู่การประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการผลิตในช่วงเดือนสิงหาคม
จนถึงตุลาคม พ.ศ. 2552 โดยการจดัอบรมพนกังานที�เกี�ยวขอ้งเพื�อให้เขา้ใจถึงวธีิการปฏิบติังาน และ
สามารถปฏิบติังานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง จากนั4นจึงทาํการตรวจติดตามคุณภาพภายใน (Internal audit) เพื�อ
ประเมินวา่มาตรการควบคุมที�ไดจ้ดัทาํขึ4นไดถู้กนาํไปประยกุตใ์ชอ้ยา่งมีประสิทธิผล และสามารถ
ควบคุม ป้องกนั หรือกาํจดัอนัตรายที�มีผลต่อความปลอดภยัอาหารให้อยูใ่นระดบัที�ยอมรับได ้ โดย
ประสิทธิผลจากการตรวจติดตามคุณภาพภายในซึ�งตอ้งไม่พบขอ้บกพร่องระดบัวกิฤต (Cr : Critical) 
ที�แสดงถึงการไมป่ฏิบติัตามขอ้กาํหนดโดยสิ4นเชิง หรือขอ้บกพร่องระดบัหลกั (Ma : Major) ที�แสดง
ถึงการไมมี่รายงานการปฏิบติั หรือมีรายงานการปฏิบติัแต่ไมป่ฏิบติัตามระบบ หรือพบขอ้บกพร่อง
ระดบัรอง (Mi : Minor) ในเรื�องเดียวกนัจากการตรวจติดตามคุณภาพภายใน หากไมพ่บขอ้บกพร่อง
ดงักล่าวกจ็ะถือวา่ผา่นเกณฑ์การประเมินของโรงงานกรณีศึกษา 

 4.1 โปรแกรมสุขลกัษณะพื�นฐาน (Prerequisite Program; PRPs) 

     ผลการประเมินโปรแกรมสุขลกัษณะพื4นฐาน (PRPs) ของโรงงานกรณีศึกษา ดว้ย
รายการตรวจติดตามคุณภาพภายใน (F-MR-012) (ภาคผนวก ค รายการตรวจติดตามคุณภาพภายใน) 
ซึ� งครอบคลุมหลกัการทั�วไปเกี�ยวกบัสุขลกัษณะอาหารของมาตรฐานอาหารสากล (Codex, 2003b) 
ทั4ง 8 ขอ้ ไดแ้ก่ การผลิตเบื4องตน้ การออกแบบและสิ�งอาํนวยความสะดวก การควบคุมการปฏิบติังาน 
การบาํรุงรักษาและการสุขาภิบาล สุขอนามยัส่วนบุคคล การขนส่ง ขอ้มูลเกี�ยวกบัผลิตภณัฑแ์ละการ
สร้างความเขา้ใจใหผู้บ้ริโภค และการฝึกอบรม โดยทีมงานความปลอดภยัอาหารที�ไดรั้บมอบหมาย ผล
การตรวจประเมินโดยการตรวจติดตามคุณภาพภายในพบเฉพาะขอ้บกพร่องระดบัรอง (Mi : Minor) 
เพียง 1 ขอ้ (Table 8) โดยพบขอ้บกพร่องในขั4นตอนการซ่อมบาํรุง (P-EN-03) ซึ� งเกี�ยวขอ้งกบัการลง
ชื�อรับใบแจง้ซ่อมจากหน่วยงานที�ตอ้งการแจง้ซ่อม ไมส่อดคลอ้งกบัขั4นตอนการปฏิบติังานหลงัจากพบ
ขอ้บกพร่องดงักล่าว หน่วยงานวศิวกรรมไดด้าํเนินการแกไ้ขขอ้บกพร่องเรียบร้อยแลว้  
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Table 8. Effectiveness of PRPs in the processing of the selected canned seafood plant. 

Prerequisite program (PRPs) 
Non conforming 

Cr Ma Mi Ob 

Raw material receiving procedure 0 0 0 0 
Ingredient receiving procedure 0 0 0 0 
Calibration procedure 0 0 0 0 
Water, ice and steam control procedure 0 0 0 0 
Glass and plastic control procedure 0 0 0 0 
Allergen and GMO control procedure 0 0 0 0 
Chemical control procedure 0 0 0 0 
Internal quality audit procedure  0 0 0 0 
Maintenance procedure 0 0 1 0 
Preventive maintenance procedure 0 0 0 0 
Cleaning control procedure 0 0 0 0 
Pest control procedure 0 0 0 0 
Package receiving procedure 0 0 0 0 
Product recall procedure 0 0 0 0 
Product rework procedure 0 0 0 0 
Complaint management procedure 0 0 0 0 
Training procedure 0 0 0 0 

 

 

 4.2 โปรแกรมสุขลกัษณะพื�นฐานที�ปฏิบัติ (Operational Prerequisite Program; OPRPs) 

     ผลการประเมินโปรแกรมสุขลกัษณะพื4นฐานที�ปฏิบติั (Operational Prerequisite 
Program; OPRPs) โดยการตรวจติดตามคุณภาพภายในจากทีมงานความปลอดภยัอาหารที�ไดรั้บ
มอบหมาย ดว้ยรายการตรวจติดตามคุณภาพภายใน (F-MR-012) (ภาคผนวก ค รายการตรวจติดตาม
คุณภาพภายใน) ซึ� งมีการควบคุมอนัตรายในขั4นตอนต่างๆ ดงันี4  การมีอยูข่องโลหะหนกัในส่วนผสม
ขั4นตอนการตรวจรับส่วนผสม การปนเปื4 อนจากสาร bisphenol-a-diglycidyl (BADGE) ในแลกเกอร์
ขั4นตอนการตรวจรับกระป๋องและฝา การมีอยูข่องโลหะหนกัไดแ้ก่ ปรอท ตะกั�ว และแคดเมียมใน
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วตัถุดิบปลาแมคเกอเรลขั4นตอนการตรวจรับปลาแมคเกอเรลแช่เยน็และปลาแมคเกอเรลแช่แขง็ การ
เจริญของเชื4อจุลินทรียข์ ั4นตอนการจดัเกบ็ในห้องเยน็ รวมถึงขั4นตอนการตดัแต่งวตัถุดิบ การจดัเก็บ
วตัถุดิบในถงัดอง (1) การคดัขนาด การจดัเก็บวตัถุดิบในถงัดอง (2) การบรรจุและชั�งนํ4 าหนกั และ
ขั4นตอนการจดัเรียงผลิตภณัฑ์เขา้หมอ้ฆ่าเชื4อ  และการควบคุมการเหลือรอดของจุลินทรียใ์นขั4นตอน
การไล่อากาศ 
     ผลการตรวจติดตามคุณภาพภายในพบวา่ในขั4นตอนการละลายวตัถุดิบ ซึ� งมีการ
ควบคุมอุณหภูมินํ4าก่อนการละลาย และอุณหภูมิใจกลางตวัปลาหลงัการละลาย โดยพนกังานควบคุม
คุณภาพทาํการวดัอุณหภูมิดว้ยเทอร์โมมิเตอร์ทุกถงั บนัทึกผลการตรวจสอบในแบบบนัทึกการ
ตรวจสอบการละลายวตัถุดิบ (F-QC-038) ซึ� งจากการตรวจติดตามคุณภาพภายในพบวา่พนกังาน
ไมไ่ดว้ดัอุณหภูมินํ4าก่อนการละลาย แต่จะทาํการวดัอุณหภูมิของนํ4าหลงัจากที�ใส่วตัถุดิบในถงัละลาย
แลว้ แต่เมื�อตรวจสอบคุณภาพทางประสาทสัมผสัของวตัถุดิบปลาชุดดงักล่าวไมพ่บการเสื�อมเสีย
ของปลา โดยพบวา่ปลามีคุณภาพอยูใ่นเกณฑก์ารยอมรับของโรงงาน ซึ� งหลงัจากการตรวจติดตาม
คุณภาพภายในพนกังานไดป้ฏิบติังานตามโปรแกรมสุขลกัษณะพื4นฐานที�ปฏิบติัที�จดัทาํขึ4น โดยใน
การละลายวตัถุดิบจะทาํการวดัอุณหภูมิของนํ4าก่อนการละลายปลาทุกครั4 ง 
     ขั4นตอนการคดัขนาดปลามีการควบคุมอุณหภูมิใจกลางตวัปลาตามค่าควบคุมของ
โรงงานกรณีศึกษา ซึ� งพนกังานควบคุมคุณภาพทาํการวดัอุณหภูมิดว้ยเทอร์โมมิเตอร์ทุก 30 นาที และ
มีการควบคุมคุณภาพทางประสาทสัมผสัปลา ซึ� งประกอบดว้ยสี กลิ�น และเนื4อสัมผสัตามเกณฑก์าร
ยอมรับของโรงงาน (W-QC-006) โดยพนกังานควบคุมคุณภาพทาํการสุ่มตรวจคุณภาพทางประสาททุก 
30 นาที บนัทึกผลการตรวจสอบในแบบบนัทึกรายงานการคดัขนาดวตัถุดิบ (F-QC-013) จากการ
ตรวจติดตามคุณภาพภายในโดยดูบนัทึกรายงานการคดัขนาด (F-QC-013) พบอุณหภูมิใจกลางตวั
ปลามากกวา่คา่ควบคุมที�กาํหนดไว ้ ซึ� งพนกังานควบคุมคุณภาพไดด้าํเนินการแกไ้ขโดยแจง้ใหฝ่้าย
ผลิตรับทราบเพื�อกลบนํ4าแขง็ เมื�อดาํเนินการกลบนํ4าแขง็แลว้ พนกังานควบคุมคุณภาพไดท้าํการวดั
อุณหภูมิใจกลางตวัปลาซํ4 า พบวา่อุณหภูมิสอดคลอ้งตามค่าควบคุมของโรงงานกรณีศึกษา และวตัถุดิบ
มีคุณภาพทางประสาทสัมผสัตามเกณฑก์ารยอมรับของโรงงาน ซึ� งการดาํเนินการดงักล่าวสอดคลอ้ง
ตามโปรแกรมสุขลกัษณะพื4นฐานที�ไดจ้ดัทาํขึ4น 
     จากผลการตรวจติดตามคุณภาพภายใน พบวา่โปรแกรมสุขลกัษณะพื4นฐานที�ปฏิบติั
มีประสิทธิผลในการประยกุตใ์ช ้เนื�องจากไมพ่บขอ้บกพร่องที�แสดงถึงความไมส่อดคลอ้งตามขอ้กาํหนด 
และผา่นตามเกณฑก์ารประเมินของโรงงานกรณีศึกษา 
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 4.3 แผนงานการวเิคราะห์อนัตราย และควบคุมจุดวกิฤต (HACCP Plan) 

     ผลการประเมินแผนงานการวิเคราะห์อนัตราย และควบคุมจุดวกิฤต (HACCP Plan) 
ตามโครงการมาตรฐานอาหารระหวา่งประเทศ (Codex, 2003) โดยการตรวจติดตามคุณภาพภายใน
จากทีมงานความปลอดภยัอาหารที�ได้รับมอบหมาย ด้วยรายการตรวจติดตามคุณภาพภายใน 
(F-MR-012) (ภาคผนวก ค รายการตรวจติดตามคุณภาพภายใน) ซึ� งประกอบดว้ยจุดควบคุมวกิฤตจาํนวน 
12 ขั4นตอน ไดแ้ก่ ขั4นตอนการผลิตนํ4 าทาํเยน็ การรับกระป๋อง การรับฝา การรับวตัถุดิบแช่เยน็ การรับ
วตัถุดิบแช่แขง็ การผา่นเครื�องตรวจจบัโลหะ การชั�งและบรรจุปลา การเติมนํ4 าซอส การปิดผนึก การ
จดัเรียงผลิตภณัฑเ์ขา้หมอ้ฆ่าเชื4อ การฆ่าเชื4อ และการทาํเยน็  
     ผลการตรวจติดตามคุณภาพภายในแผนงานการวเิคราะห์อนัตราย และควบคุมจุด
วกิฤตที�จดัทาํ และประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการผลิตปลาแมคเกอเรลในซอสมะเขือเทศบรรจุกระป๋อง 
พบขอ้สังเกต (Ob : Observation) 1 ขอ้ (Table 9) เกี�ยวกบัการอา้งอิงแบบบนัทึกการปฏิบติังานใน
ขั4นตอนการชั�งนํ4าหนกัวตัถุดิบในแผนงานการวเิคราะห์อนัตราย และควบคุมจุดวกิฤต โดยอา้งอิง
แบบบนัทึกการชั�งนํ4าหนกัหมายเลขเอกสาร F-QC-009 แต่การปฏิบติังานจริงใชแ้บบบนัทึกการชั�ง
นํ4าหนกัหมายเลขเอกสาร F-QC-030 และการอา้งอิงแบบบนัทึกในขั4นตอนการไล่อากาศก่อนทาํการ
เติมนํ4าซอส โดยอา้งอิงแบบบนัทึกขอ้กาํหนดของผลิตภณัฑห์มายเลขเอกสาร F-QC-017 และแบบ
บนัทึกการตรวจสอบเวลาในการตม้หมายเลขเอกสาร F-QC-025 แต่การปฏิบติังานจริงใชแ้บบบนัทึก
การแสดงผลการควบคุมเครื�องจกัรและพารามิเตอร์ที�กาํหนดหมายเลขเอกสาร F-QC-028 ซึ� งการ
อา้งอิงดงักล่าวไมส่อดคลอ้งตามการปฏิบติังานจริงในกระบวนการผลิต ซึ� งเมื�อพบขอ้สังเกตดงักล่าว
ทีมงานความปลอดภยัอาหารจึงไดด้าํเนินการแกไ้ขการอา้งอิงแบบบนัทึกที�พบขอ้สังเกตในแผนงาน
การวเิคราะห์อนัตราย และควบคุมจุดวกิฤตใหส้อดคลอ้งตามการปฏิบติังานจริง ซึ� งดาํเนินการเสร็จ
สิ4นเมื�อวนัที� 12 เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2552  
     จากผลการประเมินโดยการตรวจติดตามคุณภาพภายในดงักล่าว พบวา่แผนงานการ
วเิคราะห์อนัตราย และควบคุมจุดวกิฤตที�จดัทาํและประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการผลิตปลาแมคเกอเรล
ในซอสมะเขือเทศบรรจุกระป๋องมีประสิทธิผลในการควบคุม ป้องกนั และลดอนัตรายที�มีผลต่อความ
ปลอดภยัอาหาร เนื�องจากไมพ่บขอ้บกพร่องที�แสดงถึงความไมส่อดคลอ้งตามขอ้กาํหนด และผา่น
ตามเกณฑก์ารประเมินของโรงงานกรณีศึกษา 
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Table 9. Effectiveness of HACCP plan in the production of canned mackerel in tomato sauce 

Section 
Non conforming 

Ma Mi Ob 
Product description 0 0 0 
Flow diagram 0 0 0 
Hazard analysis 0 0 0 
Critical control point 0 0 0 
Critical limit 0 0 0 
Monitoring procedure 0 0 0 
Corrective action 0 0 0 
Verification 0 0 0 
Record keeping 0 0 1 

 
5. ประสิทธิผลของการจัดการความปลอดภัยอาหารในกระบวนการผลติปลาแมคเกอเรลในซอส

มะเขือเทศบรรจุกระป๋อง  

     ผลจากการเกบ็ขอ้มูลตวัชี4วดัขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ และการส่งคืนผลิตภณัฑ์ โดยมี
เป้าหมายวา่ตอ้งไมพ่บขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ และการส่งคืนผลิตภณัฑที์�เกิดจากความปลอดภยัของ
อาหาร เพื�อทาํการประเมินประสิทธิผลการจดัการความปลอดภยัอาหารในกระบวนการผลิตปลา
แมคเกอเรลในซอสมะเขือเทศบรรจุกระป๋อง โดยจากการเกบ็ขอ้มูลทุก 1 เดือน ในช่วงเดือนกนัยายน 
พ.ศ. 2552 จนถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2553 ไมพ่บขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ และการส่งคืนผลิตภณัฑที์�
เกี�ยวข้องกบัความปลอดภยัของอาหาร สอดคล้องตามค่าเป้าหมายที�กาํหนดไว ้ แสดงให้เห็น
ถึงประสิทธิผลจากการประยุกต์ใช้มาตรการจดัการความปลอดภยัอาหารในกระบวนการผลิต
ปลาแมคเกอเรลในซอสมะเขือเทศบรรจุกระป๋อง 
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