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บทคัดย่อ 
 โครงงานสหกิจศึกษานี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือการประยุกต์ใช้  การวิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤตที่ต้อง

ควบคุม (Hazard Analysis and Critical Control Points; HACCP) ในกระบวนการผลิดักแด้อบกรอบ-  

เคลือบงาของโรงงานกรณีศึกษาเพ่ือตอบสนองความมั่นใจของผู้บริโภคที่มีต่อคุณภาพความปลอดภัยของ

ผลิตภัณฑ์  และเตรียมความพร้อมการรับรองระบบ HACCP  ซึ่งขั้นตอนในการจัดท าประกอบไปด้วย           

1) การศึกษากระบวนการผลิตดักแด้อบกรอบเคลือบงา   2) ศึกษาหลักการของระบบ HAACCP                     

3) การประยุกต์ใช้ระบบ HACCP ในกระบวนการผลิตดักแด้อบกรอบเคลือบงา  ผลลัพธ์คือ  ในการวิเคราะห์

อันตรายในกระบวนการผลิตตามหลักการของระบบ HACCP พบจุดวิกฤต (CCP)  2 จุดคือ   ขั้นตอนการ    

อบลมร้อน ค่าที่ใช้ในการควบคุมคือ  ควบคุมอุณหภูมิในการอบลมร้อน  80 °C ± 5 °C  ใช้เวลา 2 ชม.  

อุณหภูมิกึ่งกลางดักแด้ ≥ 60 °C เป็นเวลา 1 นาที  ค่าความชื้น < 6 % และ ค่า aw ≤ 0.5  และขั้นตอนการ

ตรวจจับโลหะให้ควบคุมตามมาตรฐานการใช้เครื่อง Metal Detectorการประยุกต์ใช้ระบบคุณภาพท าให้เกิด

ความเชื่อมั่นในผลิตภัณฑ์และสามารถน าไปประยุกต์ใช้ ในอุตสาหกรรมอาหารโดยเฉพาะอย่างยิ่ ง      

อุตสาหกรรมอาหาร 

ค าส าคัญ : ระบบความปลอดภัยในอาหาร , ดักแด้อบกรอบเคลือบงา , HACCP, ระบบคุณภาพ ,CCP 
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1. ที่มาและความส าคัญของโครงงาน 

 ปัจจุบันตลาดขนมขบเคี้ยวในประเทศไทยมีมูลค่าสูงถึง 3.5 หมื่นล้านบาทและมีอัตราการเติบโตเฉลี่ย 

9 เปอร์เซ็นต์ต่อปี  จากการส ารวจพบว่าคนไทยบริโภคขนมขบเคี้ยวเฉลี่ย  1.39 กิโลกรัม/คน/ปี[1]  โดยการ

ท าตลาดของผู้ประกอบการรายใหม่และสินค้ารูปแบบใหม่จึงเป็นปัจจัยหลักที่สร้างการเติบโตให้อุตสาหกรรม

ขนมขบเคี้ยวเป็นอย่างมาก และในปี 2560 การตลาดในยุโรปได้เปิดรับสินค้าแมลงจากไทย [2] การท าให้

อาหารเกิดความปลอดภัยนั้นจึงจ าเป็นอย่างมากในตลาดที่มีการแข่งขันที่สูง ทางบริษัทนั้นจึงได้น าเอาระบบ

การวิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม(Hazard Analysis and Critical Control Points; HACCP)  

เข้ามาใช้ในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ต่างๆของบริษัท 

 อย่างไรก็ตามทางบริษัทได้มีการผลิตผลิตใหม่เข้าสู่ตลาด  คือ ดักแด้อบกรอบเคลือบงา ซึ่งผลิตภัณฑ์

ตัวใหม่นี้ยังไม่ได้รับการรับรอง  จึงต้องน าเอาระบบ HACCP  มาวิเคราะห์ถึงอันตรายและจุดวิกฤตที่ต้อง

ควบคุมให้กับผลิตภัณฑ์เพ่ือให้ไดม้าตรฐานตามระบบความปลอดภัยในอาหาร 

2. วัตถุประสงค์ของโครงงาน 

 2.1  เพ่ือศึกษาการวิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤตที่ต้องควบคุมในกระบวนการผลิตดักแด้อบกรอบ

เคลือบงา 

 2.2  เพ่ือประยุกต์ใช้ระบบ HACCP  ในกระบวนการผลิต 

3.  ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง  แบ่งเป็น 12 ขั้นตอนดังนี้ [3-4] 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

ระบบ HACCP 

1) การจัดท าคณะท างาน HACCP 

 

2) การบรรยายรายละเอียดของผลิตภัณฑ์ 

 

3) การระบุวิธีการน าไปใช้ 

 

4) การสร้างแผนภูมิการผลิต 

 

5) การทวนสอบแผนภูมิที่จุดการผลิตจริง 

 

6) การวิเคราะห์อันตราย 

 

7) การก าหนดจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม 

 

8) การก าหนดคา่วิกฤตที่ต้องควบคมุ 

 

9 ) การจัดท าระบบตรวจตดิตามจดุวิกฤต 

10 ) การก าหนดวิธีการแก้ไข 

 

11 ) ก าหนดกระบวนการทวนสอบ 

 

12) ท าระบบเอกสารและการเก็บบันทึก 

 



4.  วิธีการด าเนินงาน  แบ่งเป็น 2 ขั้นตอนดังนี้  

 4.1  ขั้นตอนการเตรียมการ  เป็นการเตรียมการจัดท าระบบ HACCP ประกอบด้วย 5 ขั้นตอนคือ     

1) การจัดตั้งคณะท างาน HACCP  2) การบรรยายรายละเอียดของผลิตภัณฑ์  3) การระบุวิธีการน าไปใช้          

4) การสร้างแผนภูมิการผลิต 5) การทวนสอบแผนภูมิที่จุดการผลิตจริง[5-6] 

 4.2  ขั้นตอนการประยุกต์ใช้หลักการของระบบ HACCP  ซึ่งประกอบด้วย 7 หลักการดังนี้ 

  4.2.1  การวิเคราะห์อันตราย  เป็นการวิเคราะห์อันตรายโดยใช้ตารางระดับความเสี่ยง       

โดยมีเกณฑ์การประเมินดังตารางต่อไปนี้ [7] 

 ตางรางที่  1  การจัดระดับโอกาสในการเกิดเหตุการณ์ต่างๆ 

ระดับ รายละเอียด 

1 มีโอกาสในการเกิดยาก เช่น ไม่เคยเกิดเลยในช่วงเวลาตั้งแต่ 10 ปีขึ้นไป  
2 มีโอกาสในการเกิดน้อย เช่น ความถี่ในการเกิด เกิดข้ึน 1 ครั้ง ในช่วง 5-10 ปี  

3 มีโอกาสในการเกิดปานกลาง เช่น ความถี่ในการเกิด เกิดข้ึน 1 ครั้ง ในช่วง 1-5 ปี  
4 มีโอกาสในการเกิดสูง เช่น ความถี่ในการเกิด เกิดมากกว่า 1 ครั้ง ใน 1 ปี  

 
 ตารางที่ 2  การจัดระดับความรุนแรงของเหตุการณ์ต่าง ๆ ที่ส่งผลกระทบต่อบุคคล  
ระดับ ความรุนแรง รายละเอียด 

1 เล็กน้อย มีการบาดเจ็บเล็กน้อยในระดับปฐมพยาบาล  
2 ปานกลาง มีการบาดเจ็บที่ต้องได้รับการรักษาทางการแพทย์ 

3 สูง มีการบาดเจ็บหรือเจ็บป่วยที่รุนแรง  

4 สูงมาก ทุพลภาพหรือเสียชีวิต  

 

 ตารางที่ 3 : การจัดระดับความรุนแรงของเหตุการณ์ต่าง ๆ ที่ส่งผลกระทบต่อชุมชน  

ระดับ ความรุนแรง รายละเอียด 
1 เล็กน้อย ไม่มีผลกระทบต่อชุมชนรอบโรงงาน หรือมีผลกระทบเล็กน้อย  

2 ปานกลาง มีผลกระทบต่อชุมชนรอบโรงงาน และแก้ไขได้ในระยะเวลาสั้น  

3 สูง มีผลกระทบต่อชุมชนรอบโรงงาน และต้องใช้เวลาในการแก้ไข  
4 สูงมาก มีผลกระทบรุนแรงต่อชุมชนเป็นบริเวณกว้าง หรือหน่วยงานของรัฐต้องเข้า

ด าเนินการแก้ไข  

  



 ตารางที ่4: การจัดระดับความรุนแรงของเหตุการณ์ต่างๆที่ส่งผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม  

ระดับ ความรุนแรง รายละเอียด 

1 เล็กน้อย ผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมเล็กน้อย สามารถควบคุมหรือแก้ไขได้  

2 ปานกลาง มีผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมปานกลาง สามารถแก้ไขได้ในระยะเวลาสั้น  
3 สูง มีผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมรุนแรง ต้องใช้เวลาในการแก้ไข  

4 สูงมาก มีผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมรุนแรงมาก ต้องใช้ทรัพยากรและเวลานานในการ
แก้ไข  

  

 ตารางที่ 5: การจัดระดับความรุนแรงของเหตุการณ์ต่าง ๆ ที่ส่งผลกระทบต่อทรัพย์สิน  

ระดับ ความรุนแรง รายละเอียด 

1 เล็กน้อย ทรัพย์สินเสียหายน้อยมากหรือไม่เสียหายเลย  

2 ปานกลาง ทรัพย์สินเสียหายปานกลางและสามารถด าเนินการผลิตต่อไปได  
3 สูง ทรัพย์สินเสียหายมากและต้องหยุดการผลิตในบางส่วน  

4 สูงมาก ทรัพย์สินเสียหายมากและต้องหยุดการผลิตทั้งหมด  

 

 ตารางที่ 6 การจัดระดับความเสี่ยงอันตราย  

ระดับความเสี่ยง ผลลัพธ์ ความหมาย 

1 1-2 ความเสี่ยงเล็กน้อย  
2 3-6 ความเสี่ยงที่ยอมรับได้ ต้องมีการทบทวนมาตรการควบคุม  

3 8-9 ความเสี่ยงสูง ต้องมีการด าเนินงานเพ่ือลดความเสี่ยง  
4 12-16 ความเสี่ยงที่ยอมรับไม่ได้ ต้องหยุดด าเนินการและปรับปรุงแก้ไข 

เพ่ือลดความเสี่ยงลงทันที  

 หมายเหตุ  การวิเคราะห์ความเสี่ยง แสดงดังตารางที่ 7 

 

 

 

 

 



 ตารางที่ 7 ระดับความเสี่ยง ( Risk Level : S x L ) 

โอกาสที่จะเกิด ระดับความรุนแรง (Severity;S) 

( Likelihood ;L ) Neg (1) Low (2) Med (3) High (4) 

Neg (1) Sa (1) Sa (2) Sa (3) Sa (4) 
Low (2) Sa (2) Mi (4) Mi (6) Mi (8) 

Med (3) Sa (3) Mi (6) Ma (9) Ma (12) 
High (4) Sa (4) Mi (8) Ma (12) Cr (16) 

โดยแบ่งออกเป็นมาตรการควบคุม 3 ระดับคือ  
ระดับท่ี 1 อันตรายที่อยูในความเสี่ยงเล็กน้อย ( Satisfy; Sa ) ให้ควบคุมโดย QP ระบบ GMP 
ระดับที่ 2 อันตรายที่อยู่ในระดับเสี่ยงน้อย ( Minor; Mi ) ถึงระดับมาก ( Major; Ma ) ให้ใช้เครื่องมือ 
“Decision Tree” ซึ่งเป็นการตอบค าถาม 4 ค าถามในการตัดสินใจเลือกวิธีการตัดสินใจดังตารางที่ 2   
ระดับที่ 3 อันตรายที่อยู่ระดับความเสี่ยงรุนแรง  ( Critical; Cr )  ให้ควบอันตรายโดยใช้  “ HACCP Plan ” 
โดยก าหนดให้เป็นจัด CCP  โดยใช้การตอบค าถาม 4 ค าถาม [6] ดังตารางที่ 8 

  4.2.2 การก าหนดจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม ตารางประเด็นค าถามในการก าหนดจุดวิกฤต 

 ตารางที่ 8 ประเด็นค าถามในการก าหนดจุดวิกฤตท่ีต้องควบคุม [6] 

Q1 มีมาตรการในการควบคุมอันตรายหรือไม่ ถ้าตอบว่า “ Yes ” ให้ใช้ค าถามที่ 2 ต่อไป 

Q2 ขัน้ตอนนี้ได้รับการออกแบบเฉพาะเพ่ือขจัดหรือลดอันตรายที่อาจเกิดข้ึนสู่ระดับที่ยอมรับได้ใช่หรือไม่  
ถ้าตอบว่า “Yes”  ขัน้ตอนนี้จะเป็น CCP ถ้าตอบว่า “No” ให้ถามค าถามที่ 3 ต่อไป 

Q3 การปนเปื้อนโดยอันตรายที่ตรวจพบนี้เกิดข้ึนในระดับมากเกินระดับที่ยอมรับได้หรือเพ่ิมขึ้นเป็นระดับ
ที่ยอมรับไม่ได้ใช่หรือไม่ ถ้าตอบว่า “No” ขัน้ตอนนี้จะไม่ใช่จุด CCP ให้พิจารณาขัน้ตอนต่อไป ถ้า
ตอบว่า “Yes” ให้ถามค าถามที่ 4 

Q4 ขัน้ตอนต่อไปจะช่วยขจัดอันตรายที่ตรวจพบหรือลดอันตรายที่อาจเกิดข้ึนสู่ระดับที่ยอมรับใช่หรือไม่ 
ถ้าตอบว่า “NO” ขัน้ ตอนนี้จะเป็นจุด CCP แต่ถ้าตอบว่า “Yes” ขัน้ ตอนนี้จะไม่เป็นจุด CCP 

 

  4.2.3  การก าหนดค่าวิกฤตที่ต้องควบคุม   เป็นการก าหนดค่าท่ีใช้แยกระหว่างความปลอดภัย

และไม่ปลอดภัย ซึ่งหากสามารถควบคุมก ากับจุดวิกฤติให้อยู่ภายใต้ค่าที่ก าหนดแล้ว จะท าให้มั่นใจว่า

ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตขึ้นมีความปลอดภัย ดังนั้นจุดวิกฤตทุกจุดต้องมีการก าหนดค่าวิกฤติ [3]  ซึ่งค่าวิกฤติที่ก าหนด

จะต้องมีข้อมูลอ้างอิงที่ถูกต้องทางวิชาการ ซึ่งอาจได้จากกฎหมายหรือผลการศึกษาทดลองทางวิทยาศาสตร์ที่

ยอมรับ และต้องมีการทดลองปฏิบัติในกระบวนการผลิตจริงเพื่อประเมินหรือตรวจสอบว่า ค่าวิกฤตนั้นใช้อย่าง

ถูกต้อง เหมาะสม มีประสิทธิผล 



  4.2.4  การจัดท าระบบตรวจติดตามจุดวิกฤต  เป็นการการตรวจสอบเฝ้าระวังเพ่ือควบคุม

ก ากับไม่ให้ค่าวิกฤตเบี่ยงเบนไปจากค่าที่ก าหนดการควบคุมก ากับต้องด าเนินการในลักษณะที่สามารถทราบถึง

การเบี่ยงเบนได้ทันที ท าให้สามารถปรับปรุงแก้ไขได้ทันเหตุการณ์ ซึ่งจะท าให้การผลิตอยู่ภายใต้การควบคุม

อย่างมีประสิทธิผลประเด็นส าคัญในการควบคุมก ากับ ณ จุดวิกฤต 

  4.2.5  การก าหนดวิธีการแก้ไข  สร้างระบบควบคุมก ากับเพ่ือให้ผู้ปฏิบัติงานทราบได้ทันที

เมื่อเกิดการเบี่ยงเบนแล้ว ทีมงาน HACCP ต้องคาดการณ์ล่วงหน้าว่าหากการผลิตเกิดการเบี่ยงเบนไปจากค่า

วิกฤตที่ก าหนดจะต้องก าหนดมาตรการแก้ไข เพ่ือให้ผลิตภัณฑ์เกิดความปลอดภัยและกระบวนการผลิตกลับสู่

สภาพที่ก าหนดได้ทัน 

  4.2.6  ก าหนดกระบวนการทวนสอบ  ท าการสร้างแผนการเพ่ือเสริมการควบคุมก ากับ      

จุดวิกฤต รวมทั้งเพ่ือให้มั่นใจว่าระบบด าเนินไปตามวัตถุประสงค์ที่ต้องการ [3] และจะไม่มีอันตรายใดๆ       

หลุดจากการควบคุม อาจกล่าวได้ว่าเป็นเสมือนปราการป้องกันชั้นที่ 2 ที่ช่วยให้มั่นใจว่าระบบนี้จะท าให้อาหาร

เกิดความปลอดภัยอย่างแท้จริง 

  4.2.7  ท าระบบเอกสารและการเก็บบันทึก  ท าการสร้างเอกสารข้อมูลเป็นหลักฐานยืนยันว่า

ได้ออกแบบและวางแผนการผลิตถูกต้องตามหลักวิชาการ มีบันทึกรายงานแสดงสถานภาพของการผลิตเพ่ือ

น าไปใช้ในการทวนสอบและสอบกลับเมื่อเกิดปัญหา รวมทั้งมีข้ันตอนวิธีการปฏิบัติงานที่ช่วยให้พนักงานปฏิบัติ

หน้าที่ได้ไม่ผิดพลาด 

 

5.  สรุปผลการจัดท าโครงงานสหกิจศึกษา ผลลัพธ์ที่ได้แบ่งออกเป็น 2 ส่วนดังนี้ 

 5.1. การศึกษากระบวนการผลิตดักแด้อบกรอบเคลือบงา 

  จากการศึกษากระบวนการผลิตตั้งแต่การรับวัตถุขั้นต้นถึงผลิตภัณฑ์ขั้นสุดท้ายพบว่ามี

วัตถุดิบหลักที่ใช้ในการผลิตหลัก 7 อย่างคือ  ดักแด้  น้ าตาลทรายแดง  น้ าSoft  เนยสดเค็ม  เกลือ  งาขาว  

และมีวัตถุดิบที่ใช้ในการบรรจุภัณฑ์  7  อย่างคือ  ม้วนซอง  ม้วนฟิล์มใส  บาร์โค้ดเล็ก  ลัง  บาร์โค้ดใหญ่    

เทปOPP  ฟิล์มยืด  และไนโตรเจน  ซึ่งแบ่งเป็นขั้นตอนการผลิตดักแด้ออบกรอบเคลือบงาทั้งหมด               

37  ขั้นตอน  และขั้นตอนการบรรจุภัณฑ์อีก  23  ขั้นตอน 

  

 

 



 5.2  การประยุกต์ใช้ระบบ  HACCP     

  จากการศึกษากระบวนการผลิตข้างต้นได้น าระบบ HACCP มาประยุกต์ใช้ในกระบวนการ

ผลิตพบว่ามีจุด CCP 2 จุด  คือ  ขั้นตอนการอบลมร้อน  และขั้นตอนการตรวจจับโลหะ  ซึ่งใช้มาตรการในการ

ควบคุมจุดวิกฤตดังนี้ 

  จุด  CCP1  ขั้นตอนการอบลมร้อน  จะเกิดจุลินทรีย์ที่เหลือรอดจากการอบลมร้อน  คือ  

TPC , Coliform , E.Coli , Staphylococcus aureus , Salmonella spp. , Clostridium- perfringens ,  

Bacillus cereus . Listeria , Monocytogenes  โดยมีมาตรการควบคุมคือ การควบคุมอุณหภูมิการอบที่

อุณหภูมิ  80 °C ± 5 °C  ใช้เวลาในการอบ  2  ชั่วโมง  โดยอุณหภูมิก่ึงกลางดักแด้ ≥ 60 °C  เป็นเวลา 1 นาที  

มีค่าความชื้น < 6 %  และมีค่า aw ≤ 0.5  เพ่ือที่จะท าให้จุลินทรีย์ไม่เหลือรอดหลังจากการอบลมร้อน 

  จุด  CCP2  ขั้นตอนการตรวจจับโลหะ  ค่าวิกฤตคือการหลุดรอดของโลหะเนื่องจาก

เครื่องตรวจจับโลหะท างานผิดปกติ  โดยมีมาตรการควบคุมคือต้องไม่พบเศษโลหะที่มีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 

Fe Ø = 1.0 mm. , SUSØ = 2.0 mm. , Non FeØ = 2.0 mm. ซึ่งควบคุมโดยให้ใช้มาตรฐานในการควบคุม

การท างานของเครื่องตรวจจับโลหะ ( Metal Detector )  เพ่ือป้องกันไม่ให้เกิดการหลุดรอดของโลหะ 

 6.  ข้อเสนอแนะ 

 การจัดท าโครงงานสหกิจเล่มนี้ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมอาหารสามารถน าไปประยุกต์ใช้ เพ่ือเป็น

แนวทางในการประยุกต์ใช้ระบบมาตรฐาน  HACCP ในการผลิตอาหารให้เหมาะสมกับองค์กรตั้งแต่

กระบวนการผลิตขั้นต้นจนถึงกระบวนการผลิตขั้นสุดท้าย  โดยเฉพาะอย่างยิ่งอุตสาหกรรมอาหารอบแห้ง 
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