
 

บทที่ 4 

ผลการด าเนินงาน 

 
 ในการจัดท าระบบ HACCP ให้กับผลิตภัณฑ์ ดักแด้อบกรอบเคลือบงาประกอบด้วยขั้นตอน

การจัดท า  3  ขั้นตอนหลักดังนี้ 

 1 )  การศึกษากระบวนการผลิตดักแด้อบกรอบเคลือบงา 

 2 )  การเตรียมการเพื่อจัดท าระบบ HACCP 

 3 )  การประยุกต์ใช้ระบบ  HACCP  ในกระบวนการผลิตดักแด้อบกรอบเคลือบงา 

 

4.1  การศึกษากระบวนการผลิตดักแด้อบกรอบเคลือบงา   

 จากการศึกษากระบวนการผลิตพบว่ามีข้ันตอนในการผลิตผลิตภัณฑ์ดักแด้อบกรอบเคลือบงา

แสดงตามข้ันตอนหลัก 14 ขั้นตอนดังตารางต่อไปนี้ 

 ตารางที่ 4.1  ขั้นตอนการผลิตดักแด้อบกรอบเคลือบงา 
ที ่ ช่ือข้ันตอน รายละเอียดของขั้นตอน 
1 ดักแด ้ ฝ่ายผลิตรับแจ้งการน าเข้าวัตถุดิบดกัแด้จากฝา่ยคลงัสินค้าและจัดสง่ดักแด้แช่แขง็  

อุณหภูมิจุดกึ่งกลางวัตถุดิบดักแด้ไม่เกิน 0℃  ขนส่งมาสู่โรงงานด้วยรถกระบะ
ปิดมิดชิด  เป็นระบบรถห้องเย็น 

1.1  ตรวจสอบ,ขนาด ,
จ านวนตัว 

ฝ่ายระบบคุณภาพสุ่มตัวอย่างในแต่ละ Lot. เพื่อท าการวัดขนาดและตรวจคัด
แยก  จ านวนตัวที่ไม่ตรงตามมาตรฐานที่ก าหนดไว้  ตรวจสอบสภาพรถขนส่ง
วัตถุดิบ ฝ่ายระบบคุณภาพสุ่มตวัอย่างดักแด้ ส่งห้องปฏิบัติการภายนอกเพื่อตรวจ

วิเคราะห์ปีละ 1 ครั้ง    อุณหภูมิรถขนส่ง ≤ -18℃   

อุณหภูมิใจกลางสินค้า ≤ -12℃   
1.2 จัดเก็บอุณหภูมิ   

-23℃ ถึง -27℃ 

พนักงานฝ่ายคลังสินค้าขนถ่ายวัตถุดิบของจากถังของ  Supplier 

จัดเก็บดักแด้เข้าคลังวัตถุดิบที่ควบคุมอุณหภูมิที่-23℃ ถึง -27℃ 

1.3 เบิกจากคลัง ฝ่ายผลิตท าการเบิกวัตถุดิบดักแด้จากคลังวัตถุดิบ โดยวางแผนเบิกล่วงหน้า 1 วัน 
1.4 คัดแยกสิ่ง

แปลกปลอม 
พนักงานฝ่ายผลิตท าการคัดแยกสิ่งแปลกปลอมที่ติดมากับดักแด้  เช่น เศษพืช   

1.5 ช่ังน้ าหนัก พนักงานฝ่ายผลิตช่ังน้ าหนักดักแด้ให้ได้ 1,000 กรัม/ถาด  จัดเรียงใส่รถเข็นที่
สามารถบรรจุถาดได้ 10 ถาด  เกลี่ยดักแด้ให้ท่ัวถาดเพื่อเตรียมเข้าเครื่องอบไอน้ า 



40 

 
ที ่ ช่ือข้ันตอน รายละเอียดของขั้นตอน 

1.6 อบไอน้ า พนักงานฝ่ายผลิตตั้งค่าการอบไอน้ าที่อุณหภูมิ 200 ℃  stream 400  และ
ความดันตู้ที่  0.15 Mpa เป็นเวลา 15 นาที  พนักงานฝ่ายผลิตน ารถเข็นที่บรรจุ
ถาดวัตถุดิบที่ช่ังน้ าหนักเรียบร้อยแล้ว  ท าการปล่อยถาดวัตถุดิบเข้าเครื่องอบ   
ไอน้ า  นอกจากน้ีพนักงานฝ่ายผลิตท าการรับวัตถุดิบท่ีผ่านการอบไอน้ าแล้ว 

1.7 ตรวจสอบ,         
คัดตัวเสีย,            
แยกสิ่ง

แปลกปลอม 

พนักงานฝ่ายระบบคุณภาพตรวจสอบอุณหภูมิจุดกึ่งกลางวัตถุดิบที่ออกจาก

เครื่องอบไอน้ าโดยอุณหภูมิต้องมากว่า   60 ℃  และตรวจสอบตัวเสียที่ยังติดมา
กับวัตถุดิบพนักงานฝ่ายผลิตท าการคัดตัวเสีย และส่งแปลกปลอม 

1.8 ผสมน้ าปรุงรส 
และโรยงา 

พนักงานฝ่ายผลิตผสมน้ าปรุงรส โดยการชั่งน้ าน้ าตาลทรายแดง ตั้มป่าวเนยสด
เค็มและเกลือตั้งไฟเดือดประมาณ 10 นาทีแล้วปิดไฟพักให้เย็น น าน้ าปรุงรสไป
เคลือบดักแด้อบไอน้ า  คลุกเคล้าให้ทั่ว และโรยด้วยงาขาวให้ท่ัววัตถดุิบ 

1.9 ตรวจสอบ พนักงานฝ่ายระบบคุณภาพตรวจสอบค่าความหวาน 8-10 Brix ความเค็ม 1-3 
ppt ให้ไดต้ามมาตรฐานท่ีก าหนด 

1.10 ช่ังน้ าหนัก พนักงานฝ่ายผลิตชั่งน้ าหนักดักแด ้800 กรัม/1 ถาด 4 ถาดบน และ 500 กรัม 4 
ถาดล่างเกลี่ยให้ท่ัวถาดสแตนเลสเพื่อเข้าตู้อบลมร้อน 

1.11 อบลมร้อน พนักงานฝ่ายผลิตตั้งค่าการอบลมร้อนท่ีอุณหภูมิ  80 ℃±5 ℃  เป็นเวลา 2ชม. 
พนักงานฝ่ายผลิตน าฐานวัตถุดิบดักแด้ที่ช่ังน้ าหนักแล้วเข้าตู้อบลมร้อน  

อุณหภูมิได้ที่ตามก าหนดคือ 80 ℃ จึงท าการจับเวลาในการอบ การสลับถาด
เมื่อครบ 60 นาท ี

1.12 ตรวจสอบ พนักงานฝ่ายระบบคุณภาพตรวจสอบอุณหภูมิจุดกึ่งกลางวัตถุดิบทีอ่อกจาก
เครื่องอบลมร้อนวัดค่า aw ที่ 0.5  ค่าความชื้น <6 %  โดยการสุ่มตัวอย่างในแต่
ละตู้คือใน 1 รอบการองค์จะสุ่มตวัอย่างมา 1 ตู้ ลักษณะการสุม่ถาดบน- 
ถาดกลาง-ถาดล่าง  และสุม่ถาดที ่8 ในแต่ละตู้แตล่ะรอบเมื่อผลการตรวจสอบไม่

ผ่านให้ท าการอบซ้ าที่อุณหภมูิ    75 ℃ เป็นเวลา 15 นาท ี

1.13 ตรวจจับโลหะ ก่อนการบรรจผุลิตภณัฑล์งซอง  พนักงานฝ่ายระบบคุณภาพจะมีการทวนสอบ
การท างานของเครื่อง Metal Detector  และทุกๆ 1 ช่ัวโมง  จะใช้ Test Piece 
ขนาด 1.0 mm และ 2.0 mm เพื่อทวนสอบกระบวนการท างานของเครื่อง  

1.14 บรรจลุงซอง พนักงานฝ่ายผลิตแมงสะดิ้งที่คลุกผงและผ่านการตรวจสอบคณุภาพแล้วลงที่
กะบะเครื่องจะ  Auto Run  ขึ้นไปท่ีเครื่องบรรจเุพื่อท าการชั่งน้ าหนักตามขนาด
บรรจุหัวช่ังจากนั้นจะถูกปล่อยลงมาที่ซองบรรจุ  ตามขนาดที่ได้ตั้งค่าไว้ในแต่ละ
ครั้งท่ีเดินเครื่อง 
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1.15 ตรวจสอบ พนักงานฝ่ายระบบคุณภาพตรวจสอบปริมาณออกซิเจนที่หลงเหลืออยู่ในซองที่ได้

ต้องน้อยกว่า 2% และสุ่มตรวจน้ าหนักตอ่ซองให้ได้ตามค่าที่ตั้งไว้มีค่าบวกลบ 0.2 
และตรวจสอบรอยรั่วของการปิดผนึกซองทั้ง 3 ด้าน โดยน าซองไปกดดูรอยรั่วถ้า
พบว่าน้ าหนักไม่ได้ตามค่าที่ตั้งไว้ให้ท าการน าไปเข้าเครื่องลงซองใหม่ 

1.16 แพ็คกลุ่ม พนักงานฝ่ายผลิตตั้งค่าเครื่องแพ็คและปรับสายพานให้ตรงตามสภาวะที่จะผลิต
จากนั้นจับสินค้าที่ไหลมาตามสายพานลงรางแพ็ค  ท าการติดบาร์โค้ดบริเวณ
กลางแพ็ค 

1.17 ตรวจสอบ พนักงานฝ่ายระบบคุณภาพตรวจดูรายละเอียดของผลิตภัณฑ์และบรรจุให้ตรง
ตามกับ Condition ที่ผลิต เช่น ช่ือสินค้า รสชาติ วันผลิตและวันหมดอายุ Lot.
การผลิต น้ าหนัก รอยฉีกขาด และการติดบาร์โค้ดสินค้าถ้าหากพบว่าน้ าหนักและ
รอยรั่วไม่ได้ตามที่ก าหนด พนักงานฝ่ายผลิตจากน ากับไปรีแพ็คใหม่ให้ได้ตาม
มาตรฐานที่ก าหนด 

1.18 บรรจลุงลัง พนักงานฝ่ายผลิตจัดสินค้าที่แพ็คกลุ่มเสร็จเรียบร้อยลงลังตาม Condition        
ที่ผลิตจะมีขนาดบรรจุ 36 ซองกับ 60 ซองต่อลังและท าการปิดบังด้วยเทปกาว 
OPP และติดบาร์โค้ดดวงใหญ่ที่ล้างก่อนที่จะถูกส่งออกไป 

1.19 ตรวจสอบ พนักงานฝ่ายระบบคุณภาพสุ่มตรวจน้ าหนักที่บรรจุสินค้า  ตรวจดูความเรียบร้อย
ของลังที่บรรจุ  น้ าหนักสินค้าทั้งหมดต่อ 1 ลัง  รอยฉีกขาดลังถ้าพวกน้ าหนัก   
การบรรจุต่อและไม่ได้ตามมาตรฐานท่ีก าหนดพนักงานฝ่ายผลิตท าการรีแพ็คใหม่ 

1.20 จัดเรยีงพันพาเลท พนักงานฝ่ายผลิตน ารังที่บรรจุสินค้าเรียบร้อยแล้วจัดเรียงลงบนพาเลทโดยเรียง
ให้ฐานท่ี 9 ลังสูง 5 ช้ันและท าการ พันสินค้าด้วยแร็ป 

1.21 ตรวจสอบ พนักงานฝ่ายระบบคุณภาพตรวจสอบโดยรวมเช่นการจัดเรียงลัง การพันพาเลท 
และการตรวจสอบการติดบาร์โค้ดที่ลัง  ถ้าพบว่าจัดเรียงพันพาเลทไม่เรียบร้อย  
ให้พนักงานฝ่ายผลิตท าการจัดเรียงและพันพาเลทใหม่ให้ได้ตามมาตรฐานที่
ก าหนด 

1.22 จัดเก็บคลังสินค้า พนักงานฝ่ายคลังและจัดส่งท าการเก็บสินค้าขึ้น Rack   และมีป้ายช้ีบ่ง
รายละเอียดเช่น ช่ือผลิตภัณฑ์  รสชาติ  Lot no. วันผลิตและหมดอายุ 

1.23 ตรวจสอบ ก่อนจะมีการโหลดสินค้าทางฝ่ายระบบคุณภาพจะท าการตรวจสอบคุณภาพ
โดยรวมเช่น ค่า aw = 0.250-0.450 ค่าความช้ืน < 6 % 
 คา่ความเค็ม = 5-10 ppt. ถ้าสุ่มตรวจแล้วไม่ผ่านให้ท าการ Reprocess 
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1.24 ขนส่ง พนักงานฝ่ายคลังสินค้าและจัดส่งตรวจสอบสภาพโดยรวมของรถขนส่งต้องมี

ความสะอาดเป็นรถที่มีตู้ปิดสนิท  ขนส่งด้วยความระมัดระวังหลีกเลี่ยงอุณหภูมิ
และความช้ืนสูง 

2 น้ าตาลทรายแดง ฝ่ายผลิตรับแจ้งการน าเข้าวัตถุดิบผงปรุงรสจากฝ่ายคลังสินค้าและจัดส่งขนส่งมา
สู่โรงงานด้วยรถปิดมิดชิด 

2.1 ตรวจสอบ ฝ่ายระบบคุณภาพสูงตัวอย่างในแต่ละ Lot. เพื่อตรวจสอบมาตรฐานในด้าน สี 
กลิ่น  รสชาติ ฝ่ายระบบคุณภาพตรวจสอบรายช่ือ supplier  ซึ่งต้องมีอยู่ใน List 
ของบริษัทและตรวจสอบใบ COA เครื่องปรุงรสทุก Lot 

2.2 จัดเก็บ พนักงานฝ่ายคลังสินค้าและจัดส่ง  น าไปจัดเก็บเข้าคลังวัตถุดิบที่อุณหภูมิห้อง

ปกติ ( 25℃ ) 
2.3 เบิกจากคลัง พนักงานฝ่ายผลิตท าการเบิกจากคลังเพื่อน าไปใช้ในการผลิตสินค้า 
3 น้ า Soft พนักงานฝ่ายผลิตใช้น้ า Soft ในกระบวนการผลิต อบไอน้ า  การผสมน้ าปรุงรส  

น้ าที่ใช้ในกระบวนการผลิตเป็นน้ าที่ควบคุมคุณภาพตามมาตรฐานน้ าบริโภคซึ่งมี
การตรวจสอบตามประกาศกระทรวงสาธารณสุขฉบับท่ี 61 และ 135 

3.1 ตรวจสอบ พนักงานฝ่ายระบบคุณภาพสุ่มตรวจปีละ 1 ครั้งส่งวิเคราะห์กับห้องปฏิบัติการ
ภายนอก 

4 เนยเค็ม ฝ่ายผลิตรับแจ้งการน าเข้าเนยเค็มฝ่ายคลังสินค้าและจัดส่งขนส่งมาสู่โรงงานด้วย
รถยนต์ปิดมิดชิด 

4.1 ตรวจสอบ ฝ่ายระบบคณุภาพส่วนตัวอย่างในแต่ละ Lot.เพื่อท าการตรวจสอบในด้าน สี กลิ่น 
ฝ่ายระบบคุณภาพตรวจสอบรายช่ือของ supplier ซึ่งต้องมีช่ืออยู่ใน List ของ
บริษัทและตรวจสอบใบ COA เนยเค็มทุก Lot 

4.2 จัดเก็บ พนักงานฝ่ายคลังสินค้าและจัดส่งน าไปจัดเก็บเข้าที่คลังวัตถุดิบที่มีอุณหภูมิห้อง

ปกติ ( 4℃ ) 

4.3 เบิกจากคลัง พนักงานฝ่ายผลิตท าการเบิกจากคลังเพื่อน าไปใช้ในการผลิตสินค้า 
5 เกลือ ฝ่ายผลิตรับแจ้งการน าเข้าเกลือจากฝ่ายคลังสินค้าและจัดส่ง  ขนส่งมาสู่โรงงาน

ด้วยรถยนต์ปิดมิดชิด 

5.1 ตวรจสอบ ฝ่ายระบบคณุภาพส่วนตัวอย่างในแต่ละ Lot.เพื่อท าการตรวจสอบในด้าน สี กลิ่น 
ฝ่ายระบบคุณภาพตรวจสอบรายช่ือของ supplier ซึ่งต้องมีช่ืออยู่ใน List ของ
บริษัทและตรวจสอบใบ COA เกลือ ทุก Lot. 

5.2 จัดเก็บ พนักงานคลังสินค้าและจัดส่ง  น าไปจัดเก็บเข้าคลังที่อุณหภูมิห้องปกติ ( 25℃ ) 
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ที ่ ช่ือข้ันตอน รายละเอียดของขั้นตอน 
5.3 เบิกจากคลัง พนักงานฝ่ายผลิตท าการเบิกจากคลังเพื่อใช้ในการผลิตสินค้า 
6 งาขาวคั่ว ฝ่ายผลิตรับแจ้งการน างาขาวจากฝ่ายคลังสินค้าและจดัส่ง  ขนส่งมาสู่โรงงานด้วย

รถยนต์ปิดมิดชิด 

6.1 ตรวจสอบ ฝ่ายระบบคณุภาพส่วนตัวอย่างในแต่ละ Lot.เพื่อท าการตรวจสอบในด้าน สี กลิ่น 
ฝ่ายระบบคณุภาพตรวจสอบรายชือ่ของ supplier ซึ่งต้องมีชื่ออยู่ใน List      
ของบริษัทและตรวจสอบใบ COA งาขาวทุก Lot. 

6.2 จัดเก็บ พนักงานฝ่ายคลังสินค้าและจัดส่งน้ าเก็บเข้าคลังที่อุณหภูมหิ้องปกติ ( 25℃ ) 
6.3 เบิกจากคลัง พนักงานฝ่ายผลิตท าการเบิกจากคลังเพื่อน าไปใช้ในการผลิตสินค้า 

7 ม้วนซอง ฝ่ายผลิตรับแจ้งการน าเข้าม้วนซองจากฝ่ายคลังสินค้าและจดัส่ง  ขนส่งมาสู่
โรงงานด้วยรถยนต์ปิดมิดชิด 

7.1 ตวจสอบ ฝ่ายระบบคณุภาพส่วนตัวอย่างในแต่ละ Lot.เพื่อท าการตรวจสอบในด้าน สี เนื้อ
ฟิล์ม รอบขีดข่วน ฝ่ายระบบคุณภาพตรวจสอบรายชื่อของ supplier ซึ่งต้องมีชื่อ
อยู่ใน List ของบริษัทและตรวจสอบใบ COA ม้วนซองทุก Lot. 

7.2 จัดเก็บ พนักงานฝ่ายคลังสินค้าและจัดส่งน าไปจัดเก็บเข้าที่คลังวัตถุดิบที่มีอุณหภมูิห้อง

ปกติ ( 25℃ ) 
7.3 เบิกจากคลัง พนักงานฝ่ายผลิตท าการเบิกจากคลังเพื่อน าไปใช้ในการผลิตสินค้า 
8 ม้วนฟิล์มใส ฝ่ายผลิตรับแจ้งการน าเข้าม้วนฟิลม์ใสจากฝา่ยคลังสินค้าและจดัส่ง  ขนส่งมาสู่

โรงงานด้วยรถยนต์ปิดมิดชิด 
8.1 ตวรจสอบ ฝ่ายระบบคณุภาพส่วนตัวอย่างในแต่ละ Lot.เพื่อท าการตรวจสอบในด้าน สี เนื้อ

ฟิล์ม  รอยขีดข่วน ฝ่ายระบบคุณภาพตรวจสอบรายชื่อของ supplier ซึ่งต้องมี
ช่ืออยู่ใน List ของบริษัทและตรวจสอบใบ COA ม้วนฟิล์มใส ทุก Lot. 

8.2 จัดเก็บ พนักงานคลังสินค้าและจัดส่ง  น าไปจัดเกบ็เข้าคลังที่อุณหภูมหิ้องปกติ ( 25℃ ) 

8.3 เบิกจากคลัง พนักงานฝ่ายผลิตท าการเบิกจากคลังเพื่อใช้ในการผลิตสินค้า 
9 บาร์โคด้เล็ก ฝ่ายผลิตรับแจ้งการน าเข้าบารโ์ค็ดเล็ก จากฝา่ยคลังสินค้าและจดัส่ง  ขนส่งมาสู่

โรงงานด้วยรถยนต์ปิดมิดชิด 

9.1 ตรวจสอบ ฝ่ายระบบคณุภาพส่วนตัวอย่างในแต่ละ Lot.เพื่อท าการตรวจสอบในด้าน สี รอย
ขีดข่วน ฝ่ายระบบคณุภาพตรวจสอบรายชื่อของ supplier ซึ่งต้องมีชื่ออยู่ใน List 
ของบริษัทและตรวจสอบใบ COA บาร์โค็ดเล็ก ทุก Lot. 

9.2 จัดเก็บ พนักงานฝ่ายคลังสินค้าและจัดส่งน้ าเก็บเข้าคลังที่อุณหภูมหิ้องปกติ ( 25℃ ) 
9.3 เบิกจากคลัง พนักงานฝ่ายผลิตท าการเบิกจากคลังเพื่อน าไปใช้ในการผลิตสินค้า 
10 ลัง ฝ่ายผลิตรับแจ้งการน าเข้าลัง จากฝ่ายคลังสินค้าและจดัส่ง  ขนส่งมาสู่โรงงาน

ด้วยรถยนตป์ิดมดิชิด 

 



44 

ที ่ ช่ือข้ันตอน รายละเอียดของขั้นตอน 
10.1 ตวจสอบ ฝ่ายระบบคุณภาพส่วนตัวอย่างในแต่ละ Lot.เพื่อท าการตรวจสอบในด้าน สี รอบ

ขีดข่วน ฝ่ายระบบคุณภาพตรวจสอบรายช่ือของ supplier ซึ่งต้องมีชื่ออยู่ใน List 
ของบริษัทและตรวจสอบใบ COA ลัง ทุก Lot. 

10.2 จัดเก็บ พนักงานฝ่ายคลังสินค้าและจัดส่งน าไปจัดเก็บเข้าที่คลังวัตถุดิบที่มีอุณหภูมิห้อง

ปกติ ( 25℃ ) 
10.3 เบิกจากคลัง พนักงานฝ่ายผลิตท าการเบิกจากคลังเพื่อน าไปใช้ในการผลิตสินค้า 

11 บาร์โคด้ใหญ ่ ฝ่ายผลิตรับแจ้งการน าเข้าบาร์โค้ดใหญ่ จากฝ่ายคลังสินค้าและจัดส่ง  ขนส่งมาสู่
โรงงานด้วยรถยนต์ปิดมิดชิด 

11.1 ตวรจสอบ ฝ่ายระบบคุณภาพส่วนตัวอย่างในแต่ละ Lot.เพื่อท าการตรวจสอบในด้าน สี เนื้อ
ฟิล์ม  รอยขีดข่วน ฝ่ายระบบคุณภาพตรวจสอบรายชื่อของ supplier ซึ่งต้องมีชื่อ
อยู่ใน List ของบริษัทและตรวจสอบใบ บาร์โค้ดใหญ่ ทุก Lot. 

11.2 จัดเก็บ พนักงานคลังสินค้าและจัดส่ง  น าไปจัดเก็บเข้าคลังที่อุณหภูมิห้องปกติ ( 25℃ ) 
11.3 เบิกจากคลัง พนักงานฝ่ายผลิตท าการเบิกจากคลังเพื่อใช้ในการผลิตสินค้า 
12 ฟิล์มยืด ฝ่ายผลิตรับแจ้งการน าเข้าฟิล์มยืดจากฝ่ายคลังสินค้าและจัดส่ง  ขนส่งมาสู่

โรงงานด้วยรถยนต์ปิดมิดชิด 
12.1 ตรวจสอบ ฝ่ายระบบคุณภาพสุ่มตัวอย่างในแต่ละ Lot.เพื่อท าการตรวจสอบในด้าน สี รอย

ขีดข่วน ฝ่ายระบบคุณภาพตรวจสอบรายช่ือของ supplier ซึ่งต้องมีชื่ออยู่ใน List 
ของบริษัทและตรวจสอบใบ COA ฟิล์มยืด ทุก Lot. 

12.2 จัดเก็บ พนักงานฝ่ายคลังสินค้าและจัดส่งน้ าเก็บเข้าคลังที่อุณหภูมิห้องปกติ ( 25℃ ) 
12.3 เบิกจากคลัง พนักงานฝ่ายผลิตท าการเบิกจากคลังเพื่อน าไปใช้ในการผลิตสินค้า 
13 น้ า Soft พนักงานฝ่ายผลิตใช้น้ า Soft ในกระบวนการผลิต อบไอน้ า  การผสมน้ าปรุงรส  

น้ าที่ใช้ในกระบวนการผลิตเป็นน้ าที่ควบคุมคุณภาพตามมาตรฐานน้ าบริโภคซึ่งมี
การตรวจสอบตามประกาศกระทรวงสาธารณสุขฉบับท่ี 61 และ 135 

13.1 ตวจสอบ พนักงานฝ่ายระบบคุณภาพสุ่มตรวจปีละ 1 ครั้งส่งวิเคราะห์กับห้องปฏิบัติการ
ภายนอก 

14 ไนโตรเจน พนักงานฝ่ายวิศวกรรมรับไนโตรเจน เพื่อใช้ในกระบวนการผลิต  การบรรจุลงซอง 
14.1 กรอง เมื่อพนักงานฝ่ายวิศวกรรมรับไนโตรเจนแล้วจะผ่านเครื่องกรองไนโตรเจน 
14.2 ถังพัก ไนโตรเจนท่ีผ่านการกรองแล้วจะเก็บไว้ที่ถังพัก ก่อนปล่อยเข้าเครื่องบรรจุลงซอง

ตามที่พนกังานฝ่ายผลิตเปิดใช้งาน 
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4.2  การเตรียมการเพื่อจัดท าระบบ HACCP 

 เป็นการเตรียมการเพ่ือสนับสนุนข้อมูลในการจัดท าระบบ  HACCP  ซึ่งประกอบด้วย 5
ขั้นตอน คือ 1) การจัดตั้งคณะท างาน HACCP 2) การบรรยายรายละเอียดผลิตภัณฑ์ 3) การระบุ-
วิธีการน าไปใช้ 4) การสร้างแผนภูมิกระบวนการผลิต 5) การทวนสอบความถูกต้องของแผนภูมิ
กระบวนการผลิต 
 
 4.2.1  ขั้นตอนที่ 1 การจัดตั้งคณะท างาน 

 การคัดเลือกบุคคลในทีมคณะผู้จัดท าระบบ HACCP  ของโรงงานกรณีศึกษา  ค านึงถึง

สัดส่วนกลุ่มผู้มีความเชี่ยวชาญเฉพาะและกลุ่มผู้มีประสบการณ์ ด้านอุตสาหกรรรมอาหาร  ซึงเป็นผู้มี

ความรู้ความเข้าใจในกระบวนการผลิต  และผลิตภัณฑ์แต่ละตัวเป็นอย่างดีและได้รับการแต่งตั้งจาก

ประธานเจ้าหน้าที่บริหาร  โดยเป็นตัวแทนจากฝ่ายบริหาร  ฝ่ายผลิต  ฝ่ายระบบคุณภาพ             

ฝ่ายคลังสินค้า  ฝ่ายการตลาด  ฝ่ายซ่อมบ ารุง  ฝ่ายจัดซื้อ  ฝ่ายบุคคล  ฝ่ายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ์  

และผู้จัดท าโครงงานซึงอยู่ฝ่ายระบบคุณภาพ 

 

 4.2.2  ขั้นตอนที่ 2 การบรรยายรายละเอียดของผลิตภัณฑ์ 

 โดยท าการบรรยายถึงคุณลักษณะและรายละเอียดต่างๆตามตารางดังต่อไปนี้ 

ตารางที่ 4.2  การบรรยายถึงคุณลักษณะและรายละเอียดต่างๆ 

ชื่อผลิตภัณฑ์ ดักแด้อบกรอบ  เคลือบงา   
Sesame Coated Crispy Silkworm 

คุณลักษณะผลิตภัณฑ์ ดักแด้อบกรอบสีน้ าตาล  มีกลิ่นหอมของดักแด้และกลิ่นหอมของงา 
ด้านเชื้อจุลินทรีย์  ไม่พบเชื้อจุลินทรีย์ที่ก่อให้เกิดโรคได้แก่ 
TPC<104cfu/g, MPN Coliform 3 MPN/g, Yeast & Mold < 100 
cfu/g, อ้างอิง  เรื่อง เรื่องอาหาร เรื่องอาหารในภาชนะปิดสนิท 
E.coli<3cfu/g, Staphylococus aureus <10 cfu/g, Salmonella 
spp(/25g)=Not detect, Clostridium perfringens<100 cfu/g, 
Bacillus cereus < 1000  
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คุณลักษณะผลิตภัณฑ์ ส่วนประกอบ 
ดักแด้อบกรอบ 69% ,  น้ าตาลทรายแดง 11.6 %, เกลือ(เสริม
ไอโอดีน) 1.5%, เนย 0.6%, น้ าเปล่า 7%,งาขาว 10.3 % 
ค่า aw < 0.5 
ความชื้นไม่เกิน 6%  ความเค็ม 1-3 ppt ความหวาน 8-10 Brix 
ค่าออกซิเจน < 2% 
สารก่อภูมิแพ้ : Histamine < 20 ppm,งาขาว,นม 
1.ไม่พบยาฆ่าแมลงทั้ง 4 กลุ่มได้แก่ Organochlorine, 
Organnophosphorus, Pyrethriod, Carbamate 
โลหะหนัก:ตะกั่ว(Pb)<1mg/kg , ดีบุก(Tin)<250 mg/kg, สารหนู
(As)< 2 mg/kg,  
ทองแดง(Cu)<20 mg/kg, ปรอท(Hg)<0.02 mg/kg, สังกะสี
(Zn)<100 mg/kg 
( อ้างอิงฉบับที่ 98  พ. ศ. 2529 มาตรฐานอาหารที่มีสารปนเปื้อน ) 
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 4.2.3 ขั้นตอนที่ 3 ระบุวิธีการน าไปใช้  

ตารางที่ 4.3 ระบุวิธีการน าไปใช้ 

วิธีการใช้ เป็นอาหารพร้อมบริโภค 

ภาชนะบรรจุ บรรจุชั้นใน: บรรจุซองลามิเนต (PET12/ALU7/LLDPE80) 
ขนากบรรจุ 15 กรัม 
บรรจุชั้นนอก: บรรจุกล่องกระดาษลูกฟูก3ชั้น 
ขนาดลัง 39x38x34 cm. บรรจุ 60 ซอง 
ขนาดลัง 32x32x30 cm. บรรจุ 36 ซอง 

อายุผลิตภัณฑ์ 12 เดือนนับจากวันที่ผลิตเก็บที่อุณหภูมิปกติ 25 องศาเซลเซียส 
แหล่งจ าหน่าย ร้านสะดวกซ้ือ  ร้านค้าในประเทศ 

กลุ่มผู้บริโภค ทั่วไปยกเว้นผู้ที่แพ้อาหารที่มีส่วนประกอบของนม งาขาว  และ
ผู้ที่แพ้ฮีสตามีน 

ระบุฉลาก ชื่อผลิตภัณฑ์, ส่วนประกอบ, ปริมาณ, ชื่อและที่อยู่ผู้ผลิต, วัน
เดือนปีที่ผลิตและหมดอายุ, ค าแนะน าส าหรับผู้บริโภค, การเก็บ
รักษา, ข้อมูลทางโภชนาการ 

การควบคุมการกระจายสินค้า ขนส่งโดยรถที่มีตู้ปิดมิดชิด สะอาด 
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4.2.4  แผนภูม ิ
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 4.2.5  ขั้นตอนที่ 5 ทวนสอบแผนภูมิการผลิต  

 หลังจากท าการสร้างแผนภูมิการผลิตแล้ว จ าเป็นต้องต้องตรวจสอบความถูกต้องและความ
สมบูรณ์ของแผนภูมิและแผนผังดังกล่าว โดยการเดินตรวจดูให้ทั่วโรงงานตามเส้นทางที่แสดงไว้ใน
แผนภูมิการผลิตเพ่ือยืนยันว่าขั้นตอนในแผนภูมิการผลิตดังกล่าวเป็นขั้นตอนที่ปฏิบัติจริงในโรงงาน 
แผนภูมิการผลิตจะต้องทวนสอบทุกครั้งเมื่อมีการเปลี่ ยนแปลงในการผลิต ไม่ว่าจะเป็นการ
เปลี่ยนแปลงเครื่องจักร การปรับเปลี่ยนสายการผลิต หรือช่วงเวลาปฏิบัติงาน แผนภูมิควรมีการ
ตรวจสอบและรับรองโดยผู้บริหารที่รับผิดชอบเมื่อด าเนินการครบตาม 5 ขั้นตอน ดังกล่าวแล้วทีมงาน
จะได้ข้อมูลของกระบวนการผลิตที่ถูกต้องตรงตามที่ปฏิบัติจริง ทราบปัจจัยที่มีผลต่อความปลอดภัย
ของผลิตภัณฑ์ รวมถึงรายละเอียดที่จ าเป็นต่างๆ ซึ่งจะต้องน าไปประกอบการพิจารณาในการจัดท า
ระบบให้ครบถ้วนสมบูรณ์ตามหลักการ HACCP ต่อไป 
 

4.3  การประยุกต์ใช้ระบบ HACCP ในกระบวนการผลิตดักแด้อบกรอบเคลือบงา 

 เป็นการประยุกต์ใช้หลักการของระบบ HACCP ในกระบวนการผลิตดักแด้อบกรอบเคลือบงา

ประกอบด้วยหลักการ 7 หลักการ  ตั้งแต่ขั้นตอนที่ 6-12 ดังนี้ 

 

  1. ขั้นตอนที่ 6 การระบุอันตรายทุกชนิดที่อาจเกิดขึ้นในแต่ละขั้นตอนของการผลิต
     วิเคราะห์อันตราย และพิจารณาหามาตรการในการควบคุมอันตราย 
  2. ขั้นตอนที่ 7 การก าหนดจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม 
  3. ขั้นตอนที่ 8 การก าหนดค่าวิกฤตส าหรับจุดวิกฤตที่ต้องควบคุมแต่ละจุด 
  4. ขั้นตอนที่ 9 การจัดท าระบบตรวจติดตามส าหรับจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม 
  5. ขั้นตอนที่ 10 การก าหนดวิธีการแก้ไข 
  6. ขั้นตอนที่ 11 การก าหนดกระบวนการทวนสอบ 
  7. ขั้นตอนที่ 12 การจัดท าเอกสารและการเก็บบันทึก 
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4.3.1  การวิเคราะห์อันตราย 

 ท าการวิเคราะห์อันตรายทั้งหมดที่อาจเกิดขึ้นในทุกๆขั้นตอนของกระบวนการผลิตโดยมี

อันตรายทั้งหมดดังนี ้

 4.3.1.1  อันตรายทางชีวภาพ ( Biological Hazard ) 

ตารางที่ 4.4  การวิเคราะห์อันตรายทางชีวภาพ 

อันตรายทางชีวภาพ สาเหตุ/แหล่งที่มา ควบคุมและมาตรการป้องกัน 
TPC มีอยู่ในวัตถุดิบ คัดเลือกซัพพลายเออร์ซื้อวัตถุดิบที่อยู่

ใน AVL ก าหนดมาตรฐานวัตถุดิบ 
Coliform ปนเปื้อนจากคน 

เหลือรอดจากอบไอน้ า 
ควบคุมสุขลักษณะส่วนบุคคล  
การฆ่าเชื้อในกระบวนการอบลมร้อน 

E.Coli ปนเปื้อนจากคน 
ปนเปื้อนจากน้ า 

ควบคุมสุขลักษณะส่วนบุคคล 
มาตรฐานการควบคุมน้ า 

Staphylococcus aureus ปนเปื้อนจากคน ควบคุมสุขลักษณะส่วนบุคคล 
Salmonella spp. มีอยู่ในวัตถุดิบ 

 
ปนเปื้อนจากคน 

คัดเลือกซัพพลายเออร์ซื้อวัตถุดิบที่อยู่
ใน AVL ก าหนดมาตรฐานวัตถุดิบ 
ควบคุมสุขลักษณะส่วนบุคคล 

Clostridium perfringens มีอยู่ในวัตถุดิบ 
 

คัดเลือกซัพพลายเออร์ซื้อวัตถุดิบที่อยู่
ใน AVL ก าหนดมาตรฐานวัตถุดิบ 

Bacillus cereus มีอยู่ในวัตถุดิบ 
 

คัดเลือกซัพพลายเออร์ซื้อวัตถุดิบที่อยู่
ใน AVL ก าหนดมาตรฐานวัตถุดิบ 

Listeria 
monocytogenes 

ปนเปื้อนจากคน 
ปนเปื้อนจากสิ่งแวดล้อม 

ควบคุมสุขลักษณะส่วนบุคคล 
ควบคุมการท าความสะอาด 

ไวรัสตับอักเสบ A ปนเปื้อนจากคนที่เป็น
พาหะ 

ควบคุมสุขลักษณะส่วนบุคคล 

Mesophilic bacteria มีอยู่ในวัตถุดิบ ควบคุมกระบวนการจัดเก็บ 
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 4.3.1.2  อันตรายทางเคมี  ( Chemical Hazard ) 

ตารางที่ 4.5 การวิเคราะห์อันตรายทางเคมี 

อันตรายทางเคมี สาเหตุ/แหล่งที่มา ควบคุมและมาตรการป้องกัน 

Organochlorine สารเคมีทางการเกษตร คัดเลือกซัพพลายเออร์ซื้อวัตถุดิบที่อยู่
ใน AVL ก าหนดมาตรฐานวัตถุดิบ 
ท าแผนส่งตรวจอย่างน้อยปีละครั้ง 

Organnophosphorus สารเคมีทางการเกษตร คัดเลือกซัพพลายเออร์ซื้อวัตถุดิบที่อยู่
ใน AVL ก าหนดมาตรฐานวัตถุดิบ 
ท าแผนส่งตรวจอย่างน้อยปีละครั้ง 

Pyrethriod สารเคมีทางการเกษตร คัดเลือกซัพพลายเออร์ซื้อวัตถุดิบที่อยู่
ใน AVL ก าหนดมาตรฐานวัตถุดิบ 
ท าแผนส่งตรวจอย่างน้อยปีละครั้ง 

 อ้างอิงตามประกาศกรมวิทยาศาสตร์การแพทย์  เรื่อง เกณฑ์คุณภาพทางจุลินทรีย์วิทยาของ

อาหารและภาชนะสัมผัสอาหารฉบับที่ 3  และเกณฑ์ด้านจุลินทรีย์วิทยาของสินค้าปศุสัตว์เพ่ือส่งออก 

อันตรายทางเคมี สาเหตุ/แหล่งที่มา ควบคุมและมาตรการป้องกัน 

Carbarnate สารเคมีทางการเกษตร คัดเลือกซัพพลายเออร์ซื้อวัตถุดิบที่อยู่
ใน AVL ก าหนดมาตรฐานวัตถุดิบ 
ท าแผนส่งตรวจอย่างน้อยปีละครั้ง 

Formaldehyde สารเคมีทางการเกษตร คัดเลือกซัพพลายเออร์ซื้อวัตถุดิบที่อยู่
ใน AVL ก าหนดมาตรฐานวัตถุดิบ 
ท าแผนส่งตรวจอย่างน้อยปีละครั้ง 

สารเคมีท าความสะอาด สารตกค้างจากการท า
ความสะอาด 

ใช้สารเคมี Food Grade 

สารเคมีที่มาจากสารหล่อลื่น ปนเปื้อนจากการซ่อม
บ ารุง 

ใช้สารเคมี Food Grade 

สารเคมีที่ตกค้างจาก Pest 
Control  

ปนเปื้อนจากการก าจัด
สัตว์พาหนะ 

มาตรฐานควบคุมสารเคมี 

สารเคมีจากบรรจุภัณฑ์ ปนเปื้อนมาจากบรรจุ
ภัณฑ์ 

ใช้เม็ดพลาสติก Food Grade 
คัดเลือกซัพพลายเออร์ซื้อวัตถุดิบที่อยู่
ใน AVL ก าหนดมาตรฐานบรรจุภัณฑ์ 
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อันตรายทางชีวภาพ สาเหตุ/แหล่งที่มา ควบคุมและมาตรการป้องกัน 

Crustaans มีอยู่ในวัตถุดิบรอง  
มาตรฐานควบคุมกระบวนการจัดเก็บ 
มาตรฐานการจัดการสารก่อภูมิแพ้  

Milk มีอยู่ในวัตถุดิบรอง 
Soy bean มีอยู่ในวัตถุดิบรอง 

Sesame มีอยู่ในวัตถุดิบรอง 

Fish มีอยู่ในวัตถุดิบรอง 
Peanut มีอยู่ในวัตถุดิบรอง 

 อ้างอิงมาตรฐานสินค้าเกษตร  ส านักงานมาตรฐานสินค้าเกษตรและอาหารแห่งชาติกระทรวง

เกษตรและสหกรณ์ 

 4.3.1.3  อันตรายทางกายภาพ ( Physical Hazard ) 

 ตารางที่ 4.6 การวิเคราะห์อันตรายทางกายภาพ 

อันตรายทางกายภาพ สาเหตุ/แหล่งที่มา ควบคุมและมาตรการป้องกัน 

เส้นผม ปนเปื้อนจากพนักงาน 
 
มีอยู่ในวัตถุดิบ 

มาตรฐานควบคุมสุขลักษณะส่วนบุคคล 
มาตรฐานคัดแยกในขั้นตอนการเตรียม
วัตถุดิบและขั้นตอนการคลุกผงปรุงรส 

เศษไม้ มีอยู่ในวัตถุดิบ มาตรฐานคัดแยกในขั้นตอนการเตรียม
วัมาตรฐานตถุดิบและขั้นตอนการคลุก
ผงปรุงรส 

เศษพลาสติก มีอยู่ในวัตถุดิบ 
ปนเปื้อนจากกระบวนการ
ผลิต 

มาตรฐานคัดแยกในขั้นตอนการเตรียม
วัตถุดิบและขั้นตอนการคลุกผงปรุงรส 
 

เศษแก้ว มีอยู่ในวัตถุดิบ 
ปนเปื้อนจากสิ่งแวดล้อม 

มาตรฐานคัดแยกในขั้นตอนการเตรียม
วัตถุดิบและขั้นตอนการคลุกผงปรุงรส 
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อันตรายทางกายภาพ สาเหตุ/แหล่งที่มา ควบคุมและมาตรการป้องกัน 

ก้อนกรวด มีอยู่ในวัตถุดิบ 
 

มาตรฐานคัดแยกในขั้นตอนการเตรียม
วัตถุดิบและขั้นตอนการคลุกผงปรุงรส 

เครื่องประดับ ปนเปื้อนจากผนักงาน มาตรฐานคัดแยกในขั้นตอนการเตรียม
วัตถุดิบและขั้นตอนการคลุกผงปรุงรส 

แมลงต่างๆ มีอยู่ในวัตถุดิบ มาตรฐานคัดแยกในขั้นตอนการเตรียม
วัตถุดิบและขั้นตอนการคลุกผงปรุงรส 

เศษเส้นด้าย มีอยู่ในวัตถุดิบ 
ปนเปื้อนจากผนักงาน 

มาตรฐานคัดแยกในขั้นตอนการเตรียม
วัตถุดิบและขั้นตอนการคลุกผงปรุงรส 
มาตรฐานควบคุมสุขลักษณะส่วนบุคคล 

เศษกระดาษ มีอยู่ในวัตถุดิบ มาตรฐานคัดแยกในขั้นตอนการเตรียม
วัตถุดิบและขั้นตอนการคลุกผงปรุงรส 

เศษโลหะ มีอยู่ในวัตถุดิบ 
ปนเปื้อนจากสิ่งแวดล้อม 

มาตรฐานคัดแยกในขั้นตอนการเตรียม
วัตถุดิบและขั้นตอนการคลุกผงปรุงรส 
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4.3.2  ก าหนดจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม 

 ตามกระบวนการวิเคราะห์จุดวิกฤตที่โดยใช้ประเด็นค าถามตามตารางที่ 2  สามารถวิเคราะห์

จุดวิกฤตที่ต้องควบคุมส าคัญๆดังนี้   

 ตารางที่ 4.7  การก าหนดจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม 

 จุด CCP1  ในขั้นตอนที่  1.11 การอบลมร้อน 

No ขั้นตอน
การผลิต 

B/C/P อันตราย การตัดสินใจ จุดวิกฤต 

Q1 Q2 Q3 Q4 
1.11 อบลม

ร้อน 
B 
 
 
 
 
 
 
C 
P 

จุลินทรีย์ที่เหลือรอดจากการอบลมร้อน 
TPC , Coliform,E.Coli , 
Staphylococcus aureus, 
Salmonella spp. 
Clostridium perfringens, 
Bacillus cereus . 
Listeria , monocytogenes 
ไม่มีอันตราย 
ไม่มีอันตราย 

Y 
 
 
 
 
 
 
- 
- 

N 
 
 
 
 
 
 
- 
- 

Y 
 
 
 
 
 
 
- 
- 

N 
 
 
 
 
 
 
- 
- 

CCP1 
 
 
 
 
 
 
- 
- 

 

 จุด CCP2  ในขั้นตอนที่  1.13 การตรวจจับโละ 

No ขั้นตอน
การผลิต 

B/C/P อันตราย การตัดสินใจ จุดวิกฤต 
Q1 Q2 Q3 Q4 

1.13 ตรวจจับ
โลหะ 

B 
C 
P 
 

ไม่มีอันตราย 
ไม่มีอันตราย 
การหลดุรอดของโลหะเนื่องจาก
เครื่องตรวจจับโลหะท างานผดิปกติ 

- 
- 
Y 

- 
- 
N 

- 
- 
Y 

- 
- 
N 

- 
- 

CCP2 
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4.3.3  การก าหนดค่าวิกฤตส าหรับจุดวิกฤตที่ต้องควบคุมแต่ละจุด 

 การก าหนดค่าที่ใช้แยกระหว่างความปลอดภัยและไม่ปลอดภัย ซึ่งหากสามารถควบคุมก ากับ

จุดวิกฤติให้อยู่ภายใต้ค่าที่ก าหนดแล้ว จะท าให้มั่นใจว่าผลิตภัณฑ์ที่ผลิตขึ้นมีความปลอดภัย ซึ่ง

ประกอบด้วยค่าต่างๆดังนี้ 

 4.3.3.1  ณ จุด CCP1 ขั้นตอนที่ 1.11  การอบลมร้อน 

  -  ควบคุมอุณหภูมิในการอบลมร้อน  80 °C ± 5 °C  ใช้เวลา 2 ชม. 

  -  ค่าความชื้น < 6 % 

  -  อุณหภูมิก่ึงกลางดักแด้ ≥ 60 °C เป็นเวลา 1 นาที 

  -  ค่า aw ≤ 0.5 

 4.3.3.2  ณ จุด CCP2  ขั้นตอนที่ 1.13  การตรวจจับโลหะ 

  -  ควบคุมการท างานของเครื่องตรวจจับโลหะตามเอกสาร WI-QS-04-04 

4.3.4   การจัดท าระบบตรวจติดตามจุดวิกฤต   

 ตารางที่ 4.8  การจัดท ารบบตรวจติดตาม 

  4.3.4.1  ณ จุด CCP1 ขั้นตอนที่ 1.11  การอบลมร้อน 
ล าดับ
ขั้น 
ตอน 

จุดวิกฤต 
( CCP ) 

ค่าวิกฤต 
( CL ) 

ค่าที่ใช้
จริง 

การตรวจติดตาม 

อะไร 
(What) 

อย่างไร 
(How) 

เมื่อไหร่ 
(When) 

ใคร 
(Who) 

1.11 อบลมร้อน อุณหภูมิ  

< 75 °C 

อุณหภูม ิ

 ( 80 °°C 

± 5 °C ) 

อุณหภูมิ
ตู้อบ 

ตรวจสอบอณุ
ภูมิตู้อบ 

ทุกครั้งท่ีอบ พนักงาน QS, PD 

เวลาอบ 
2 ชม. 

เวลาอบ 
2 ชม. 

เวลาในการ
อบ 

ตรวจสอบ
เวลาอบ 

ทุกครั้งท่ีอบ พนักงาน QS, PD 

ค่า AW 
≤ 0.6 

ค่า AW 
≤ 0.5 

AW 
ผลิตภณัฑ ์

ตรวจสอบค่า 
AW 

ทุกครั้งท่ีอบ พนักงาน QS 

ค่าความ
ความช้ืน 
≤ 6 % 

ค่าความ
ความช้ืน 
< 6 % 

ค่าความช้ืน
ผลิตภณัฑ ์

ตรวจสอบค่า
ความช้ืน 

ทุกครั้งท่ีอบ พนักงาน QS 

4.3.4.2  ณ จุด CCP2  ขั้นตอนที่ 1.13  การตรวจจับโลหะ 
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ล าดับ
ขั้น 
ตอน 

จุดวิกฤต 
( CCP ) 

ค่าวิกฤต 
( CL ) 

ค่าที่ใช้
จริง 

การตรวจติดตาม 

อะไร 
(What) 

อย่างไร 
(How) 

เมื่อไหร่ 
(When) 

ใคร 
(Who) 

1.13 ตรวจจับโลหะ ไม่พบเศษ
โลหะทีม่ี
ขนาดเส้น

ผ่าน
ศูนย์กลาง 
Fe Ø > 
1.0 mm. 
, SUSØ = 
2.0 mm. 
, Non 
FeØ > 

2.0 mm. 

ไม่พบเศษ
โลหะทีม่ี
ขนาดเส้น

ผ่าน
ศูนย์กลาง 
Fe Ø = 
1.0 mm. 
, SUSØ = 
2.0 mm. 
, Non 
FeØ = 

2.0 mm 

การ
ท างาน
ของ

เครื่อง 
ตรวจจับ 
โลหะ 

โดยผ่านการ 
Test 

Pieces 
Fe Ø = 1.0 

mm. , SUSØ 
= 2.0 mm. , 
Non FeØ = 

2.0 mm 

ทุกครั้งก่อน
เริ่มงานและ
ทุก 1 ชม. 

พนักงาน QS 
 

 

4.3.5  การก าหนดวิธีการแก้ไข 

 ตารางที่ 4.9 การก าหนดวิธีการแก้ไข 

  4.3.5.1  ณ จุด CCP1 ขั้นตอนที่ 1.11  การอบลมร้อน 
ล าดับ
ขั้น 
ตอน 

จุดวิกฤต 
( CCP ) 

ค่าวิกฤต 
( CL ) 

ค่าที่ใช้
จริง 

การแก้ไขปัญหา 
อย่างไร  (How) ใคร (Who) 

1.11 อบลมร้อน อุณหภูมิ  

< 75 °C 

อุณหภูม ิ

 ( 80 °°C 

± 5 °C ) 

Product 
1.พนักงานฝ่ายผลิตแยกผลิตภัณฑ์ท่ีอบไม่ผ่านและติด
กักไว้  
2.รอผลการตรวจสอบของฝ่าย QS แล้วท าการอบซ้ า   
3. ถ้าผลตรวจไม่ผ่านพนักงานผลิตท าการ reject 
 Process 
 1.ระงับการใช้ตู้  
2.แจ้งฝ่าย EN ท าการตรวจสอบเครื่อง  
3.พนักงานฝ่ายผลิตเฝ้าระวังการใช้งานจนกว่าจะท า
การแก้ไขส าเร็จ 

 
ฝ่าย PD,QS 

ฝ่าย QS 
 

ฝ่าย PD,QS 
 

ฝ่าย PD,EN 
ฝ่าย PD 
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  4.3.5.2  ณ จุด CCP2  ขั้นตอนที่ 1.13  การตรวจจับโลหะ 

ล าดับ
ขั้น 
ตอน 

จุดวิกฤต 
( CCP ) 

ค่าวิกฤต 
( CL ) 

ค่าที่ใช้
จริง 

การแก้ไขปัญหา 
อย่างไร (How) ใคร (Who) 

1.13 ตรวจจับโลหะ ไม่พบเศษ
โลหะทีม่ี
ขนาดเส้น

ผ่าน
ศูนย์กลาง 
Fe Ø > 
1.0 mm. 
, SUSØ = 
2.0 mm. 
, Non 
FeØ > 

2.0 mm. 

 
ไม่พบเศษ
โลหะทีม่ี
ขนาดเส้น

ผ่าน
ศูนย์กลาง 
Fe Ø = 
1.0 mm. 
, SUSØ = 
2.0 mm. 
, Non 
FeØ = 

2.0 mm 

เมื่อเครื่องท างานไม่เต็มประสิทธิภาพ 
Product 
1.ผลิตภัณฑ์ 1 ชั่วโมงก่อนหน้าท่ีจะตรวจสอบพบ
การเบี่ยงเบนและน ามาผ่านเครื่องตรวจจับโลหะ
ใหม่เมื่อปรับเครื่องเสร็จ 
 Process 
1.พนักงานPDแจ้งพนักงานQS 
2.พนักงาน QS ระงับการใช้เครื่อง 
3.พนักงานQS ท าการทดสอบเครื่อง 
4.ถ้าผลการตรวจสอบไม่ผ่านพนักงานฝ่ายQS ให้
แจ้งฝ่าย EN เพื่อติดต่อ supplier เข้าท าการ
ตรวจเช็ค 

 
ฝ่าย QS 

 
 
 
 

ฝ่าย PD,QS 
 
 

ฝ่าย QS,EN 
 

 

4.3.6  การก าหนดกระบวนการทวนสอบ 

 ตารางที่ 4.10  การก าหนดกระบวนการทวนสอบ 

 4.3.6.1  ณ จุด CCP1 ขั้นตอนที่ 1.11  การอบลมร้อน 
ล าดับ
ขั้น 
ตอน 

จุดวิกฤต 
( CCP ) 

ค่าวิกฤต 
( CL ) 

ค่าที่ใช้
จริง 

การทวนสอบ 

1.11 อบลมร้อน อุณหภูมิ  

< 75 °C 

อุณหภูม ิ

 ( 80 °°C 

± 5 °C ) 

1.ผู้จัดการฝ่ายผลิตทวนสอบบันทึกประจ าวัน 
2.ส่งผลตรวจวิเคราะห์ประจ าปี 
3.หัวหน้าฝ่ายระบบคุณภาพผลสอบบันทึกประจ าวัน 
4.สอบเทียบเครื่องมือการตรวจวัด 
5. validation ตู้อบลมร้อนประจ าปี 
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  4.3.6.2  ณ จุด CCP2  ขั้นตอนที่ 1.13  การตรวจจับโลหะ 
ล าดับ
ขั้น 
ตอน 

จุดวิกฤต 
( CCP ) 

ค่าวิกฤต 
( CL ) 

ค่าที่ใช้จริง การทวนสอบ 

1.13 ตรวจจับโลหะ ไม่พบเศษ
โลหะทีม่ี
ขนาดเส้น

ผ่าน
ศูนย์กลาง 
Fe Ø > 

1.0 mm. , 
SUSØ = 

2.0 mm. , 
Non FeØ 

> 2.0 
mm. 

ไม่พบเศษ
โลหะทีม่ี
ขนาดเส้น

ผ่าน
ศูนย์กลาง 
Fe Ø = 

1.0 mm. , 
SUSØ = 

2.0 mm. , 
Non FeØ 
= 2.0 mm 

1.หัวหน้าฝ่ายQS/ผูจ้ัดการฝ่ายผลติตรวจสอบบันทึก
ประจ าวัน 
2.สอบเทียบเครื่อง Metal Vetector 
3. Validation Metal Detector ประจ าป ี
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4.3.7 การจัดท าเอกสารและการเก็บบันทึก 
 ท าการสร้างเอกสารข้อมูลเป็นหลักฐานยืนยันว่าได้ออกแบบและวางแผนการผลิตถูกต้องตาม

หลักวิชาการ มีบันทึกรายงานแสดงสถานภาพของการผลิตเพ่ือน าไปใช้ในการทวนสอบและสอบกลับ

เมื่อเกิดปัญหา รวมทั้งมีข้ันตอนวิธีการปฏิบัติงานที่ช่วยให้พนักงานปฏิบัติหน้าที่ได้ไม่ผิดพลาด 

 ตารางที่ 4.11  การจัดท าเอกสารและการเก็บบันทึก 

  4.3.7.1  ณ จุด CCP1 ขั้นตอนที่ 1.11  การอบลมร้อน 
ล าดับ
ขั้น 
ตอน 

จุดวิกฤต 
( CCP ) 

มาตรการควบคุม ค่าวิกฤต 
( CL ) 

ค่าที่ใช้จริง 

1.11 อบลมร้อน มาตฐานการควบคุมกระบวนการผลิต 
มาตฐานวิธีใช้งานตู้อบลมร้อน 
มาตฐานการควบคุมคณุภาพ 
มาตฐานควบคมุคุณภาพวัตถุดิบในข้ันตอนการอบ 

อุณหภูมิ  

< 75 °C 

อุณหภูม ิ

 ( 80 °°C 

± 5 °C ) 

 

  4.3.7.2  ณ จุด CCP2  ขั้นตอนที่ 1.13  การตรวจจับโลหะ 

ล าดับ
ขั้น 
ตอน 

จุดวิกฤต 
( CCP ) 

มาตรการควบคุม ค่าวิกฤต 
( CL ) 

ค่าที่ใช้จริง 

1.13 การ
ตรวจจับ
โลหะ 

มาตฐานการควบคุมกระบวนการผลิต 
มาตฐานวิธีการใช้งานเครื่องบรรจ ุ
มาตฐานการควบคุมคณุภาพ 
มาตฐานข้ันตอนการตรวจสอบกระบวนการคลุกบรรจ ุ

ไม่พบเศษโลหะ
ที่มีขนาดเส้น
ผ่านศูนย์กลาง 
Fe Ø > 1.0 

mm. , SUSØ = 
2.0 mm. , Non 

FeØ > 2.0 
mm. 

ไม่พบเศษ
โลหะทีม่ีขนาด

เส้นผา่น
ศูนย์กลาง Fe 

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

2.0 mm) 
 


