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บทที่ 3 

วิธีการด าเนินการศึกษาค้นคว้า 
 
 ในการจัดท าโครงงานสหกิจศึกษา เรื่องศึกษาปัญหาและการแก้ไขปัญหาการจัดท าระบบการ
วิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม (HACCP) ของโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งผู้จัดท าได้
ด าเนินการตามข้ันตอนดังนี้ 
 1.  ศึกษาข้ันตอนกระบวนในการผลิต  ดักแด้อบกรอบเคลือบงา    
 2.  ศึกษาระบบการวิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤตที่ต้องควบคุมในกระบวนการผลิต 
 3.  ประยุกต์ใช้ระบบ HACCP  ในกระบวนการผลิตดักแด้อบกรอบเคลือบงา 
 
3.1 ศึกษาขั้นตอนกระบวนในการผลิต  ดักแด้อบกรอบเคลือบงา 
 เนื่องจากทางบริษัทมีส่วนแบ่งทางการตลาดของอุตสาหกรรมแมลงอยู่ในล าดับต้นๆของ
ประเทศ  และมีนโยบายที่จะขยายตลาดทั้งในประเทศและต่างประเทศจึงมีผลิตภัณฑ์ใหม่ๆเพ่ิมขึ้น
เรื่อยๆโดยผลิตภัณฑ์ใหม่ของบริษัทคือ  

 

 
ภาพที่ 3.1 ผลิตภัณฑ์ แมลงอบกรอบตราไฮโซ (ดักแด้เคลือบงา) 
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 ซึ่งผลิตภัณฑ์แมลงอบกรอบตราไฮโซ (ดักแด้เคลือบงา)นี้  เป็นผลิตภัณฑ์ที่โครงงานเล่มนี้
น ามาจัดท าระบบวิเคราะห์อันตรายและควบคุมจุดวิกฤต เพ่ือเตรียมความพร้อมต่อการรับรองตาม
ระบบมาตรฐานความปลอดภัยของอาหาร  เพ่ือที่จะให้สามารถเข้าใจถึงรายละเอียดผลิตภัณฑ์จึง
จ าเป็นต้องเข้าเป็นศึกษากระบวนการผลิต ดักแด้อบกรอบเคลือบงา นี้ด้วย 

 

3.2  ศึกษาระบบการวิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤตท่ีต้องควบคุมในกระบวนการผลิต 

 เป็นการศึกษาขั้นตอนการจัดท าระบบการวิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤตที่ต้องควบคุมซึ่ง
ประกอบด้วยขั้นตอน 12 ขั้นตอนดังนี้ 
  ขั้นตอนที่ 1 การจัดตั้งคณะท างาน HACCP 
  ขั้นตอนที่ 2 การบรรยายรายละเอียดผลิตภัณฑ์ 
  ขั้นตอนที่ 3 การระบุวิธีการน าไปใช้ 
  ขั้นตอนที่ 4 การสร้างแผนภูมิกระบวนการผลิต 
  ขั้นตอนที่ 5 การทวนสอบความถูกต้องของแผนภูมิกระบวนการผลิต 
  ขั้นตอนที่ 6 การระบุอันตรายทุกชนิดที่อาจเกิดขึ้นในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการ
       ผลิตวิเคราะห์อันตรายและพิจารณาหามาตรการในการควบคุมอันตราย 
  ขั้นตอนที่ 7 การก าหนดจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม 
  ขั้นตอนที่ 8 การก าหนดค่าวิกฤตส าหรับจุดวิกฤตที่ต้องควบคุมแต่ละจุด 
  ขั้นตอนที่ 9 การจัดท าระบบตรวจติดตามส าหรับจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม 
  ขั้นตอนที่ 10 การก าหนดวิธีการแก้ไข 
  ขั้นตอนที่ 11 การก าหนดกระบวนการทวนสอบ 
  ขั้นตอนที่ 12 การจัดท าเอกสารและการเก็บบันทึก 
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3.3  ประยุกต์ใช้ระบบ HACCP  ในกระบวนการผลิตดักแด้อบกรอบเคลือบงา 
 จะเป็นการน าเอาขั้นตอนการวิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤตที่ต้องควบคุมในกระบวนการ
ผลิตมาประยุกต์ใช้  โดยแบ่งเป็น  12  ขั้นตอนดังนี้ 

 
 3.3.1 ขั้นตอนที่ 1 การจัดตั้งคณะท างาน HACCP 
 การคัดเลือกบุคคลในทีมคณะผู้จัดท าระบบ HACCP  ของโรงงานกรณีศึกษา จะต้องค านึงถึง
สัดส่วนกลุ่มผู้มีความเชี่ยวชาญเฉพาะและกลุ่มผู้มีประสบการณ์ ด้านอุตสาหกรรรมอาหาร  ซึงเป็นผู้มี
ความรู้ความเข้าใจในกระบวนการผลิต  และผลิตภัณฑ์แต่ละตัวเป็นอย่างดีและได้รับการแต่งตั้งจาก
ประธานเจ้าหน้าที่บริหาร  โดยเป็นตัวแทนจากฝ่ายบริหาร  ฝ่ายผลิต  ฝ่ายระบบคุณภาพ  ฝ่าย
คลังสินค้า ฝ่ายการตลาด  ฝ่ายซ่อมบ ารุง  ฝ่ายจัดซื้อ  ฝ่ายบุคคล  และฝ่ายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ์ 
 
 3.3.2 ขั้นตอนที่การบรรยายรายละเอียดผลิตภัณฑ์ 
 เป็นการบรรยายลักษณะของผลิตภัณฑ์  ดักแด้อบกรอบเคลือบงา  เพ่ือใช้เป็นข้อมูลในการ
ระบุอันตรายหมดที่มีโอกาสเกิดขึ้นจริงกับผลิตภัณฑ์ ในขั้นตอนที่ 6  ข้อมูลที่ใช้ในการบรรยาย
ลักษณะและรายละเอียดของผลิตภัณฑ์ควรเป็นข้อมูลเกี่ยวกับความปลอดภัยของผลิตภัณฑ์  ดังนั้น
ธรรมบรรยายลักษณะและรายละเอียดของผลิตภัณฑ์ ประกอบด้วยข้อมูลต่างๆดังนี้ 
  1.  ชื่อผลิตภัณฑ์ 
  2.  ลักษณะส าคัญของผลิตภัณฑ์สุดท้าย 
  3.  วิธีการบรรจุ 
  4.  ภาชนะบรรจุ 
  5.  อายุการใช้งาน 
  6.  สถานที่จ าหน่าย 
  7.  ข้อแนะน าบนฉลาก 
  8.  การควบคุมเฉพาะระหว่างกระจายสินค้า 
  9.  กลุ่มผู้บริโภค 
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 3.3.3 ขั้นตอนที่ 3 ระบุวิธีการด าไปใช้   

 การบ่งบอกการน าไปใช้ของผลิตภัณฑ์ควรจะอยู่บนพ้ืนฐานของวิธีการน าไปใช้ปกติของ
ผู้บริโภคข้ันสุดท้าย โดยต้องระบุรายละเอียดต่อไปนี้ 
  • สถานที่ที่ขายผลิตภัณฑ์ 
  • ผู้บริโภคกลุ่มเป้าหมาย  
  • การคาดหมายการที่ผู้บริโภคจะเตรียมหรือบริโภคผลิตภัณฑ์อย่างไร 
  • มีความต้องการหรือข้อก าหนดพิเศษจากประเทศผู้น าเข้าหรือไม่ 
 

 3.3.4 ขั้นตอนที่ 4 การสร้างแผนภูมิกระบวนการผลิต 
 การสร้างแผนภูมิการผลิตเพ่ือให้เข้าใจขั้นตอนการผลิตได้โดยง่ายซึ่งเป็นประโยชน์ที่จะน าไป
วิเคราะห์อันตรายต่างๆและก าหนดจุดวิกฤตที่ต้องควบคุมนอกจากนี้คุณสะดวกต่อการท าความเข้าใจ
ส าหรับผู้ตรวจสอบจากหน่วยงานภายนอกด้วย  การเขียนแผนภูมิการผลิตควรเริ่มตั้งแต่วัตถุดิบทุกตัว  
รวมทั้งหีบห่อ  ผ่านกระบวนการผลิตต่างๆ  จนกระทั่งเป็นผลิตภัณฑ์สุดท้าย  การจัดเก็บและส่งออก
จากโรงงาน 
 ซึ่งการที่จะสามารถเขียนแผนภูมิการผลิตได้นั้นจ าเป็นต้องเข้าไปศึกษากระบวนการผลิต 
ดักแด้อบกรอบเคลือบงา  และสอบถามผู้ปฏิบัติงานเพ่ือให้แน่ใจว่าให้ทราบถึงกระบวนการผลิตที่
ถูกต้อง แผนภูมิการผลิตต้องครอบคลุมทุกจุดทุกขั้นตอนของกระบวนการผลิตซึ่งรวมทั้งขั้นตอนที่มี
การรอระหว่างการผลิตและการท างานใหม่  ( Rework  ) หรือผ่านกระบวนการผลิตใหม่  
 
 3.3.5 ขั้นตอนที่ 5 การทวนสอบความถูกต้องของแผนภูมิกระบวนการผลิต 
  เมื่อสามารถสร้างแผนภูมิการผลิตได้แล้ว  จะท าการทวนสอบทั้งแผนภูมิการผลิต  ณ  จุดที่
ผลิตจริง  เพ่ือนยืนยันความถูกต้องทั้งหมด  การทวนสอบควรท าในระยะเวลาต่างๆกันไป  หากพบว่า
แผนภูมิการผลิตไม่ถูกต้อง  จะต้องจัดประชุมคณะท างาน HACCP  เพ่ือหารือและปรับเปลี่ยนให้ตรง
ตามการผลิตจริง 
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 3.3.6 ขั้นตอนที่  6 การระบุอันตรายทุกชนิดที่อาจเกิดขึ้นในแต่ละขั้นตอนของ
กระบวนการผลิต  วิเคราะห์อันตรายและพิจารณาหามาตรการในการควบคุมอันตราย 
  ขั้นตอนการวิเคราะห์อันตรายเป็นหลักการแรกซึ่งขั้นตอนนี้มีความส าคัญ ต้องการผู้เชี่ยวชาญ
ทางด้านเทคนิคโดยเฉพาะอย่างยิ่งวิชาการด้านจุลชีววิทยาทางอาหารและเทคโนโลยีอาหา  รเพ่ือจะ
ช่วยให้คณะท างาน HACCP สามารถระบุอันตรายทางชีวภาพที่มีโอกาสเกิดขึ้นได้จริงอย่างถูกต้องทุก
ขั้นตอนการผลิตพร้อมทั้งก าหนดมาตรการควบคุมได้อย่างเหมาะสม 
 นอกจากนี้ยังมีการระบุอันตรายทางเคมีและอันตรายทางกายภาพซึ่งผู้ที่ระบุอันตรายทางเคมี
นี้จะต้องเป็นผู้เชี่ยวชาญด้านอาหารที่มีประสบการณ์กับผลิตภัณฑ์และผู้ที่เกี่ยวข้องที่สามารถ
สังเกตเห็นโอกาสการปนเปื้อนของสารเคมีแต่ละขั้นตอนในกระบวนการผลิตดักแด้อบกรอบเคลือบงา  
ส่วนผู้ที่จะระบุอันตรายทางกายภาพได้นั้นส่วนใหญ่แล้วต้องเป็นพนักงานระดับปฏิบัติงานจริง  ณ จุด
หรือขั้นตอนนั้นๆเพราะอันตรายทางกายภาพมีที่มาจากแหล่งต่างๆมากมาย  ยากที่จะคาดกลางด้วย
ความรู้ทางวิชาการได้ 

 

 3.3.7 ขั้นตอนที่ 7 การก าหนดจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม 
 ท าการระบุจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม  โดยในขั้นตอนกระบวนการผลิต  ดักแด้อบกรอบเคลือบ
งา  จะต้องมีการระบุจุดที่จ าเป็นต้องควบคุมเพ่ือป้องกันหรือขจัดอันตรายที่มีต่อความปลอดภัยของ
อาหาร หรือลดอันตรายดังกล่าวจนถึงระดับที่ยอมรับได้โดยใช้แผนผังในการตัดสินใจช่วยในการ
ก าหนดจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม  ( CCP ) ผังการตัดสินใจเป็นกลุ่มของ 4 ค าถามที่เป็นเหตุเป็นผลตาม
หลักตรรกวิทยา  ผังการตัดสินใจนี้สามารถประยุกต์ใช้ได้กับกระบวนการผลิตวัตถุดิบกระบวนการ
แปรรูปกระบวนการรักษาและอ่ืนอย่างมีประสิทธิภาพ 
 
 3.3.8 ขั้นตอนที่ 8 การก าหนดค่าวิกฤตส าหรับจุดวิกฤตที่ต้องควบคุมแต่ละจุด 
 เมื่อสามารถก าหนด CCP ของกระบวนการผลิตได้แล้วจะต้องก าหนดค่าวิกฤต ( CL ) ส าหรับ
แต่ละ CCP   ที่ก าหนดขึ้น 
 โดย ค่าวิกฤต คือค่าท่ีเป็นเกณฑ์แบ่งแยกระหว่างการยอมรับได้และการยอมรับไม่ได้ทางด้าน
ความปลอดภัยของอาหารคุณค่าที่ใช้ตัดสินการควบคุมการผลิต ณ จุด CCP น้ าหนักสามารถผลิต
อาหารที่ปลอดภัยได้หรือไม่ 
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 เกณฑ์ที่มักใช้ก าหนดเป็นค่าวิกฤตได้แก่  อุณหภูมิ เวลา ความชื้น ค่าวอร์เตอร์แอกติวิตี (aw)  
ความเป็นกรดด่าง ( pH ) ความเป็นกรด ( Acidity )  ชนิดและปริมาณของสารกันบูด ความเข้มข้น
ของเกลือ  ปริมาณคลอรีนที่น าไปใช้  และความหนืดเป็นต้น 
  จุด CCP หนึ่งที่ถูกก าหนดขึ้นนั้น อาจจะมีค่าวิกฤตเพียงค่าเดียวหรือหลายท่าก็ได้ทั้งนี้ขึ้นอยู่
กับปัจจัยที่มีผลต่อความปลอดภัยของอาหารในขั้นตอนที่เป็น CCP นั้นๆ 
 

 3.3.9 ขั้นตอนที่ 9 การจัดท าระบบตรวจติดตามส าหรับจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม 
 ก าหนดระบบตรวจติดตามการควบคุม ณ ขั้นตอนที่เป็น CCP  นั้นจ าเป็นต้องเข้าใจความ
แตกต่างของการควบคุม  มาตรการควบคุม และการตรวจติดตาม  เพ่ือที่จะก าหนดการตรวจติดตาม
ได้อย่างเหมาะสมซึ่งใช้กระบวนการตัดสินใจ ตามตารางประเด็นค าถามท่ีช่วยในการตัดสินใจต่อไปนี้ 
 

What จะตรวจติดตามอะไร 

How จะตรวจติดตามอย่างไร 
When จะตรวจติดตามด้วยความถ่ีเท่าไหร่ 

Where จะตรวจติดตามต าแหน่งใด 
Who ใครจะเป็นผู้ตรวจติดตาม 

Why ท าไมต้องตรวจติดตาม 

Record เอกสารบันทึกการตรวจติดตาม 
 
   ตารางที่ 3.1 ประเด็นค าถามท่ีช่วยในการตัดสินใจ 
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 3.3.10 ขั้นตอนที่ 10 การก าหนดวิธีการแก้ไข 
 แม้ว่าในแผน HACCP จะมีการก าหนดค่าวิกฤตและการตรวจติดตามตามระยะเวลาที่ก าหนด
แล้วก็ตาม  ในกระบวนการผลิตแต่ละวันย่อมมีโอกาสที่จะเกิดการสูญเสียการควบคุมอันเนื่องจาก
ปัจจัยต่างๆหลายประการ เช่นขัดข้องทางไฟฟ้า  ความขัดข้องของเครื่องจักร  อุปกรณ์ ต้องก าหนด
เป็นมาตรการแก้ไขไว้ล่วงหน้าส าหรับแต่ละข้ันตอนที่เป็น CCP โดยด าเนินการดังนี้ 
 - ก าหนดการแก้ไขโดยพิจารณาตั้งแต่เวลาที่กระบวนการผลิตเริ่มสูญเสียการควบคุม  โดย
เริ่มเบี่ยงเบนจากค่าปฎิบัติงาน  
 - ก าหนดผู้ปฏิบัติงานทีต่้องปรับกระบวนการผลิตให้อยู่ในขอบเขตที่ก าหนดของค่าปฏิบัติงาน
ก่อนที่จะเกิดการเบี่ยงเบนจนเกินค่าวิกฤต 

 

 3.3.11 ขั้นตอนที่ 11 การก าหนดกระบวนการทวนสอบ 
 ก าหนดการทวนสอบจุดส าคัญต่างๆแผนที่จัดท าขึ้นถูกต้องตรงกับการปฏิบัติงานจริงเช่นใน
การทวนสอบ  แผนภูมิการผลิต  โปรแกรมพ้ืนฐาน  มีการทบทวนอันตรายที่มีโอกาสเกิดขึ้นจริง
ระหว่างวิเคราะห์อันตราย   มีการน าอุปกรณ์หรือเครื่องมือที่ใช้วัดที่จ าเป็นเที่ยงเพ่ือให้การประเมิน
ความใช้ได้ของแผน HACCP เป็นไปตามมาตรฐานที่ก าหนดไว้  มีการตรวจประเมินว่าแผน HACCP ที่
จัดท าขึ้นสามารถใช้ควบคุมการผลิตได้อย่างถูกต้องและมีประสิทธิภาพ  มีการทวนสอบโปรแกรม
พ้ืนฐานและระบบ HACCP อยู่เสมอ โดยแบ่งการตรวจประเมินดังนี้ 
 1. การตรวจประเมิน 
    -  การตรวจประเมินภายในบริษัท  หัวหน้าคณะท างาน HACCP ต้องจัดแบ่งกลุ่มผู้ตรวจ
ประเมินออกเป็น 2-3 กลุ่มเพ่ือให้แต่ละกลุ่มสามารถตรวจสอบโปรแกรมพ้ืนฐานและแผน HACCP 
ของหน่วยงานอื่นที่ไม่ต้องเกี่ยวข้องกับหน่วยงานของตนเองทั้งนี้  ให้การตรวจประเมินมีความอิสระไม่
มีอคติเข้าข้างตนเอง  และการเป็นคนจากหน่วยงานอ่ืนจะสามารถท าให้มองเห็นข้อบกพร่องได้ง่าย
กว่าคนในหน่วยงานนั้นนั้น 
   -  การตรวจประเมินโปรแกรมพ้ืนฐาน (GMP)   มีการตรวจเพ่ือดูความสอดคล้องของการ
ปฏิบัติงานจริงกับเอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงานที่จัดท าเครื่องทั้งประเมินประสิทธิภาพของการ
ปฏิบัติงานโดยดูจากบันทึกที่เกี่ยวข้องและปัญหาต่างๆที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตทุก Procedure 
ต้องได้รับการประเมินตามระยะเวลาที่ก าหนด 
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   -  การตรวจประเมินแผน HACCP  ผู้ตรวจท าการประเมินทบทวนเอกสารและการ
ปฏิบัติงานต่างๆซึ่งได้แก่ 

• ผังโรงงาน 

• แผนภูมิการผลิต 

• ตรวจประเมินความถูกต้องของเอกสาร HACCP 

• ตรวจบันทึกปฏิบัติงาน ณ จุด CCP 

• ตรวจประเมินความเหมาะสมของแผนทวนสอบ 

 2. การประเมินสภาพความใช้ได้ ( Validation ) 
 ท าการทบทวนค่าวิกฤตปัจจัยที่มีอิทธิพลต่อค่าวิกฤตนั้นๆที่ก าหนดขึ้นแต่ละขั้นตอนที่เป็น 
CCP มีทั้งค่าท่ีได้จากงานวิจัยที่มีการศึกษามาแล้ว  และค่าที่ทางบริษัทก าหนดขึ้นตามสภาวะของการ
ผลิตภายในบริษัทเอง  มีสภาพความใช้ได้อยู่หรือไม่ประสิทธิภาพในการควบคุมอันตรายนั้นหรือไม ่
 3. การสอบเทียบอุปกรณ์และเครื่องวัด  
 อุปกรณ์เครื่องมือที่ใช้วัดเพ่ือตรวจติดตามหรือทวนสอบค่าวิกฤตในทุกขั้นตอนที่เป็น CCP 
จ าเป็นต้องมีการสอบเทียบมาตรฐานที่ก าหนดเพ่ือให้เกิดความมั่นใจว่ามีความถูกต้อง  เที่ยงตรง  จึง
สามารถประกันได้ว่าขั้นตอนที่เป็น CCP   ได้มีการควบคุมการผลิตภายใต้ค่าวิกฤตที่ก าหนดขึ้นจริงได้ 
 4. สุ่มตัวอย่างเพ่ือทดสอบ 
    -  การส่วนตัวตัวอย่างของวัตถุดิบ  วัสดุ  และส่วนผสมโดยเฉพาะอย่างยิ่งในกรณีที่ข้ันตอน
การรับวัตถุดิบถูกก าหนดให้เป็นขั้นตอน CCP 
     -  การสุ่มตัวอย่างผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการและผลิตภัณฑ์สุดท้าย  เพ่ือเป็นการ
วิเคราะห์ทั้งทางจุลินทรีย์สารเคมีตกค้างรวมถึงอันตรายทางกายภาพเป็นสิ่งที่ต้องกระท าตาม
ระยะเวลาที่ก าหนดเพ่ือเป็นการยืนยันว่าระบบ HACCP ที่จัดท าขึ้นมีความเหมาะสมและสามารถ
ควบคุมอันตรายที่ก าหนดได้จริง 

 

 

 

 

 



38 
 

 3.3.12 ขั้นตอนที่ 12 การจัดท าเอกสารและการเก็บบันทึก 
 มีการจัดท าเอกสารและบันทึกต่างๆที่เกี่ยวข้องกับขั้นตอนการปฏิบัติงานและวิธีปฏิบัติงานใน
กระบวนการผลิต  ดักแด้อบกรอบเคลือบงา  ในโปรแกรมพ้ืนฐานรวมทั้งเอกสารและบันทึกในระบบ 
HACCP ต้องมีระบบการจัดท าและควบคุมเอกสารรวมทั้งควบคุมบันทึกอย่างเป็นระบบมีการแจกจ่าย
ให้ผู้ที่ใช้งานได้รับเอกสารและแบบฟอร์มบันทึกฉบับล่าสุด ณ จุดใช้งาน โดยมีเอกสารที่ต้องจัดท าดังนี้ 
  1.  ขั้นตอนการปฏิบัติงานและวิธี/คู่มือปฏิบัติงาน 
  2.  ขั้นตอนการปฏิบัติงานเรื่องการจัดท าระบบ HACCP 
  3.  เอกสารสนับสนันของระบบ HACCP 
  4.  ขั้นตอนการปฏิบัติงานเรื่องการควบคุมเอกสาร 
 


