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บทคัดย่อ(Abstract) 
 

 
การศึกษาและวิเคราะห์นี้ มีจุดประสงค์เพื่อเป็นการวางแผนการผลิตหลัก ความต้องการวัสดุ การวิเคราะห์

อันตรายที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการผลิตหรือในขั้นตอนที่มีส่วนเกี่ยวข้องกับการผลิตทั้งหมดรวมถึงการท าเอกสารคู่มือ
ปฏิบัติงานให้สอดคล้องและครอบคลุมการท างานทุกส่วนที่มาจากการวิเคราะห์และวางแผนในขั้นต้นของบริษัทสห
กิจศึกษาเพื่อเป็นการเตรียมความพร้อมในการขอรับรองตัวมาตรฐานความปลอดภัยในการผลิตอาหาร เพื่อการ
ขยายตลาดของตัวผลิตภัณฑ์สารผสมล่วงหน้า (Premix) ที่เป็นผลิตภัณฑ์หลักของบริษัทสหกิจศึกษาโดยโครงงานน้ี
เริ่มจากการวางแผนการผลิตของตัวสินค้าโดยใช้หลักการของ การวางแผนการผลิตหลัก  (Master Planning 
Schedule) ในการวางแผนว่าควรผลิตอะไรเมื่อไรและเท่าไรและน ามาเชื่อมต่อกับการวางแผนความต้องการวัสดุ
(Material Requirements Planning) เพื่อวางแผนความต้องการให้เพียงพอต่อการผลิตในแต่ละช่วงและท าการ
วางแผนการสุ่มชักตัวอย่างให้มีความพอดีกับจ านวนการผลิต จากนั้นมาท าการวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตว่ามีจุดใดบ้างที่มีความเสี่ยงและเข้าท าการควบคุมความเสี่ยงนั้นโดยการท าการวิเคราะห์อันตราย
จากหลักการ HACCP และท าการจัดท าคู่มือในส่วนหรือจุดที่เกิดความเสี่ยงต่างๆเพื่อควบคุมการท างานให้เป็นไป
ตามกฎระเบียบปฏิบัติ  

ผลการท าโครงงานพบว่าหลังจากท าการวางแผนการผลิตหลักท าให้การผลิตมีความต่อเนื่องของการผลิต
มากขึ้นและจากการวางแผนความต้องการวัสดุท าให้มีการใช้วัสดุที่เพียงพอต่อความต้องการไม่มีการ เก็บสต็อกไว้
มากเกินความจ าเป็นส่วนของการวิเคราะห์อันตรายสามารถหาจุดเสี่ยงได้อย่างตรงจุดและสร้างมาตรการรองรับได้
อย่างตรงเป้าหมายมากขึ้น ส่วนของการท าคู่มือปฏิบัติงานท าให้ลดความผิดพลาดจากการท างานของพนักงาน
ได้มากขึ้นอีกด้วย 

ค าส าคัญ : การวางแผนการผลิตหลัก การวางแผนความต้องการวัสดุ การวิเคราะห์อันตราย คู่มือปฏิบัติงาน 
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บทที่ 1 

บทน า 

1.1 ที่มาและความส าคัญ 
 ในปัจจุบันประชากรได้เปลี่ยนแปลง สังคมเมืองมีการขยายตัวและพฤติกรรมผู้บริโภคยุคปัจจุบันเปลี่ยนไป 
“ท าให้อุตสาหกรรมอาหารไทยมีแนวโน้มที่จะขยายตัวต่อเนื่องจากปี 2560 ไปจนถึง 2561 ในอัตราร้อยละ 7.0 คิด
เป็นมูลค่าการส่งออก 1.07 ล้านล้านบาท”[1] โดยมีปัจจัยสนับสนุนในเรื่องของเศรษฐกิจประเทศคู่ค้าส าคัญฟื้นตัว
ต่อเนื่อง  ซึ่งเป็นโอกาสให้ทางผู้ประกอบการในไทยไม่ว่าจะรายใหญ่หรือรายย่อยหันมาสนใจและเริ่มท าการผลิต
อาหารมากยิ่งขึ้น จึงท าให้เกิดการแข่งขันที่สูงมากขึ้น บริษัทผู้ประกอบการที่ได้เข้ารับสหกิจจึงมองเห็นช่องทางในการ
ขยายตลาดของบริษัทตนเองด้วยการส่งออกผลิตภัณฑ์ ส่วนผสมล่วงหน้า (Premix) ที่นิยมใช้ในอุตสาหกรรมอาหาร 
เช่น สารแต่งกลิ่น แต่การส่งออกไปต่างประเทศหรือการท าส่งในประเทศเองนั้นก็มีความจ าเป็นที่จะต้องมีมาตรฐาน
รับรองระดับสากล ซึ่งมีอยู่มากมายหลายมาตรฐาน ยกตัวอย่างเช่น มาตรฐานความปลอดภัยในการผลิตอาหาร
(FSSC22000) เป็นมาตรฐานที่รวมเอา ISO 22000 กับ PAS 220 ไว้ด้วยกันและเป็นมาตรฐานที่สามารถให้การ
รับรองโรงงานอุตสาหกรรมอาหารได้ครอบคลุมห่วงโซ่อาหารทั้งหมด 

 ปัจจุบันบริษัทสหกิจศึกษาได้มีการสร้างสายการผลิตสารผสมล่วงหน้าขึ้นมาเพื่อรองรับการขยายตัวของ
ตลาดและความต้องการจะผลิตส่วนผสมล่วงหน้าด้วยตนเองแทนการน าเข้าหรือสั่งซื้อแต่ด้วยบริษัทสหกิจศึกษาเพิ่ง
ท าการสร้างสายการผลิตจึงยังไม่มีการท าระบบการควบคุมการผลิต การวางแผนการสุ่มชักตัวอย่างและระเบียบ
วิธีการการปฏิบัติงานที่มีความชัดเจน ซึ่งเป็นสิ่งที่จะช่วยท าให้เกิดความมั่นใจในกระบวนการผลิตและการควบคุม
คุณภาพระบบการผลิตให้มีความปลอดภัยตลอดทั้งห่วงโซ่อาหารน้ันควรเริ่มตั้งแต่ การผลิตวัตถุดิบ การตรวจสอบ
การรับเข้าวัตถุดิบ การควบคุมคุณภาพของสินค้าด้วยการตรวจสอบตามค่าที่ได้รับการก าหนดไว้และการจัดส่ง เพื่อ
เป็นการรองรับการท ามาตรฐานความปลอดภัยในการผลิตอาหารที่ทางบริษัทสหกิจศึกษาต้องการจะท า 

 จากเหตุผลด้านบนจึงประยุกต์ใช้เพื่อจะจัดท ามาตรฐานความปลอดภัยในการผลิตอาหาร ให้มีความชัดเจน
ด้วยการด าเนินการตั้งแต่ขั้นตอนการวางแผนสร้างตารางการผลิตหลักและความต้องการวัสดุรวมไปถึงการท าการ
วิเคราะห์จุดวิกฤตที่ต้องควบคุมและการเขียนแนวทางการปฏิบัติงานให้ถูกต้อง 
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1.2 วัตถุประสงค์โครงงาน 
1.2.1 เพื่อพัฒนาปรับปรุงระบบคุณภาพของกระบวนการผลิตสารผสมล่วงหน้า 

1.2.2 เพื่อวิเคราะห์อันตรายที่อาจเกิดขึ้นและจุดที่ต้องควบคุมในกระบวนการผลิตส่วนผสมล่วงหน้า 

1.2.3 เพื่อจัดท าระเบียบและข้อปฏิบัตใิห้ครอบคลุมในกระบวนการผลิตสารผสมล่วงหน้า 

1.3 ขอบเขตโครงงาน 
1.3.1 ผลิตภัณฑ์ที่เลือกมาศึกษา คือ สารผสมล่วงหน้า 3 รายการคือ PMCF1 PMCF3และPMBL2 

1.3.2 ประยุกต์ข้อก าหนดของ FSSC22000 Ver. 4.1 ในหัวข้อ7.2และ7.3 

1.4 ประโยชน์ของโครงงาน 
 เป็นการประยุกต์ใช้ตัวมาตรฐานรับรองความปลอดภัยส าหรับการผลิตอาหาร22000 ให้กับกระบวนการผลิต
สารผสมล่วงหน้า เพื่อควบคุมคุณภาพการผลิตและสินค้าต่างๆ ให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นและยังเป็นการสร้างความ
น่าเช่ือถือแก่ลูกค้า รวมถึงการได้รับการรับรองจากตัวมาตรฐานด้วย 

1.5 ขั้นตอนการด าเนนิโครงงาน 
 1.5.1 ศึกษาขัน้ตอนกระบวนการผลิต premix 

 1.5.2 ศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับ FSSC22000 ในหัวข้อ7.2และ7.3ประกอบด้วย 

  1.5.2.1 MPS&MRP 

  1.5.2.2 การสุ่มชักตัวอย่าง 

1.5.2.3 การหาจุดวิกฤต 

 1.5.3 วางแผนการควบคุมคุณภาพการผลิต สารผสมล่วงหน้า 

1.5.4 การจัดท าคู่มือการควบคุมการผลิตและการควบคุมคุณภาพ เช่น WI 

1.5.5 สรุปละจัดท าโครงงานสหกิจ 
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บทที่2 

ทฤษฏีที่เกี่ยวข้อง 
การจัดท ามาตรฐานความปลอดภัยส าหรับการผลิตอาหารในกระบวนการผลิตมีอยู่ด้วยกันหลายมาตรฐานแต่

ด้วยในปัจจุบันมาตรฐานความปลอดภัยในการผลิตอาหารถือว่าเป็นมาตรฐานที่ครอบคลุมที่สุดและท ายากที่สุด
เนื่องจากเป็นการรวมเอาหลายมาตรฐานเข้าไว้ด้วยกันอย่างลงตัวและยังสามารถรองรับความต้องการในการส่งออก
ของผลิตภัณฑ์ได้อีกด้วย  การท าการควบคุมคุณภาพถือเป็นส่วนหนึ่งของตัวมาตรฐานตัวนี้ซึ่งมีความส าคัญไม่แพ้ส่วน
อื่นๆ ในโซนยุโรปและอเมริกามีความต้องการในตัวมาตรฐาน มาตรฐานความปลอดภัยในการผลิตอาหาร 
เพราะฉะนั้นการท าแต่ละส่วนจึงมีความเข้มงวดอย่างยิ่ง การควบคุณคุณภาพจึงต้องมีหลายส่วนด้วยกัน เช่นการท า 
ตารางวิเคราะห์อันตราย หรือ การวางแผนการผลิตหลัก การท าการประกันคุณภาพ และการท าเอกสารวิธีปฏิบัติงาน
ต่างๆด้วย 

2.1 การวางแผนการผลิตหลักและการวางแผนความตอ้งการวัสด ุ

2.1.1 ตารางการผลิตหลัก (Master Production Schedule; MPS)  
คือก าหนดการที่ก าหนดว่าจะผลิตอะไรจ านวนเท่าไร และเมื่อไร ซึ่งสิ่งที่ผลิตนี้อาจผลิตเสร็จแล้วส่งให้ลูกค้า

เลย หรืออาจเก็บไว้ในคลังสินค้าก่อนก็ได้ ผู้บริหารของกิจการจะประชุมกันทุกสัปดาห์เพื่อพิจารณาทิศทางการผลิต, 

การพยากรณ์ตลาด, จ านวนการสั่งของลูกค้า, สินค้าคงคลัง, สิ่งอ านวยความสะดวก, อุปกรณ์, ก าลังคน และข้อมูล

ของก าลังการผลิต เพื่อจัดท า MPS ไว้ใช้เป็นแผนการผลิตระยะกลางและสั้นเพียงหนึ่งหรือสองสัปดาห์หรืออาจนาน

ถึงหลายเดือน ซึ่งตารางการผลิตหลักนี้จะระบุชนิดและจ านวนของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดที่จะต้องผลิตให้แล้วเสร็จตาม

ช่วงเวลาต่าง ๆ หลังจากนั้นตารางการผลิตหลักเหล่านี้ก็จะถูกน าไปเปลี่ยนให้เป็นค าสั่ง  ซื้อวัตถุดิบและค าสั่งผลิต

ชิ้นส่วนชนิดต่าง ๆ ส าหรับค าสั่งผลิตชิ้นส่วนจะถูกน าไปจัดท าเป็นตารางการผลิตส าหรับชิ้นส่วนดังกล่าวต่อไป 

กิจกรรมต่าง ๆ เหล่านี้จะต้องด าเนินไปอย่างได้จังหวะและสอดคล้องกับวันก าหนดส่งมอบ  ผลิตภัณฑ์ที่ได้ก าหนดไว้

ในตารางการผลิตหลัก ส าหรับช่วงเวลาที่ใช้ในตารางการผลิตหลักอาจจะมีหน่วยเป็น เดือน สัปดาห์ หรือวันก็ได้ และ

จะวางแผนครอบคลุมระยะเวลาประมาณ 2-4 เดือน ตารางการผลิตหลักที่เสร็จ สมบูรณ์นั้นจะต้องอยู่ภายใต้ก าลัง

การผลิตของโรงงาน ไม่ควรให้มีปริมาณของผลิตภัณฑ์มากเกินกว่าที่ก าลังการผลิตของโรงงานสามารถจะผลิตได้ ซึ่ง

ก าลังการผลิตของโรงงานนี้ก็สามารถพิจารณาได้จากจ านวนเครื่องจักรและแรงงานที่โรงงานมีอยู[่2] 

2.1.2 การวางแผนความต้องการวัสดุ (Material Requirements Planning; MRP) 
หลังจากการก าหนดตารางการผลิตหลักเสร็จเรียบร้อยแล้ว ขั้นตอนต่อไปก็จะเป็นการจัดเตรียม ชิ้นส่วนและ

ชิ้นส่วนประกอบที่จ าเป็นต้องใช้ในการผลิตผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดที่ก าหนดในตารางการผลิตหลัก วัตถุดิบจะต้องถูก

สั่งซื้อเข้ามาเพื่อผลิตเป็นชิ้นส่วนชนิดต่าง ๆ และชิ้นส่วนที่ต้องซื้อจากภายนอกก็จะต้องถูกสั่งซื้อ  เข้ามาให้ครบทุก
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รายการ วัตถุดิบและชิ้นส่วนเหล่านี้จะต้องได้รับการวางแผนอย่างดีเพื่อให้วัตถุดิบ ชิ้นส่วน และ ส่วนประกอบเหล่านี้

มีอยู่พร้อมในเวลาที่มีความจ าเป็นต้องใช้โดยการใช้ระบบคอมพิวเตอร์เพื่อช่วยในการควบคุมวัสดุและการวาง

แผนการผลิต ระบบวางแผนความต้องการวัสดุจะพิจารณาความต้องการวัสดุจนถึงระดับผลิตภัณฑ์ในแต่ละช่วงเวลา 

เพื่อจัดการสั่งผลิตและสั่งซื้อส่วนประกอบนั้นๆ นอกจากนี้ ระบบวางแผนความต้องการวัสดุยังท าหน้าที่เป็นกลไกใน

การปรับปรุงเปลี่ยนแปลง ตารางการผลิตเมื่อมีการทบทวนแผนงานและเป็นระบบที่ใช้ในงานบริการการผลิตในธุรกิจ

ประเภทอุตสาหกรรมการผลิต เป็นระบบที่ช่วยในการวางแผนเกี่ยวกับความต้องการใช้วัตถุดิบว่าใช้ในช่วงใดบ้าง 

ปริมาณเท่าใด น าไปใช้ในเงื่อนไขอะไร (ผลิต, ขาย) เพื่อให้ปริมาณสินค้าคงคลังอยู่ในระดับที่เหมาะสม (ไม่สูงหรือต่ า

เกินไป) รวมไปถึงการจัดการเรื่อง เงินทุน แรงงาน และเครื่องจักร การจัดการวางแผน การควบคุมการผลิตในโรงงาน

อุตสาหกรรม ให้มีประสิทธิภาพสูงสุด[3]  

2.2 การสุ่มตัวอย่างตามมาตรฐาน MIL-STD-105E 
มาตรฐานแผนการชักตัวอย่างที่ได้รับความนิยมมากในอุตสาหกรรมไทย คือ มาตรฐาน MILSTD 105E ซึ่ง

พัฒนาในช่วงแรกโดยหน่วยงานทหารของประเทศสหรัฐอเมริกา ต่อมาได้พัฒนาเป็น ANSI/ ASQ Z1.4 ซึ่งมาตรฐาน
นี้ประกอบไปด้วยแผนการชักตัวอย่าง 3 ประเภท คือ เชิงเดี่ยว เชิงคู่และหลายเชิง โดยแต่ละแผนจะมีวิธีการ
ตรวจสอบ 3 ระดับ คือ การตรวจสอบแบบปกติ (Normal Inspection) การ ตรวจสอบแบบผ่อนคลาย (Reduced 
Inspection) และการตรวจสอบแบบเคร่งครัด (Tightened Inspection) แผนการชักตัวอย่าง MIL-STD 105E จะ
เป็นแผนการชักตัวอย่างส าหรับผลิตภัณฑ์ที่บรรจุเป็นรุ่นที่ผู้ผลิต และผู้บริโภคก าหนดระดับคุณภาพเพื่อการยอมรับ 
(Acceptable Quality Level: AQL) ล่วงหน้าร่วมกัน ว่าระดับ AQL เท่าใดหรือร้อยละของผลิตภัณฑ์บกพร่องสูงสุด
ในรุ่นเป็นเท่าใดที่ผู้บริโภคยอมรับว่าเป็น ค่าเฉลี่ยของกระบวนการผลิต ในทางปฏิบัติค่า AQL ที่ใช้เป็นค่าก าหนด
แผนการชักตัวอย่างหาได้จาก ตาราง MIL-STD 105E โดยค่า AQL คือ ค่าเฉลี่ยของสัดส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่องในรุ่น
ของทั้ง กระบวนการผลิต (Process Average) การใช้แผนการชักตัวอย่าง MIL-STD 105E ในการใช้แผนการชัก
ตัวอย่าง MIL-STD 105E ผู้ใช้จะต้องก าหนดข้อมูลดังต่อไปน้ี  

1. ขนาดของรุ่น (N)  
2. ระดับการตรวจสอบ (เพื่อหารหัสอักษร)  
3. ระดับคุณภาพเพื่อการยอมรับ (AQL)  
4. การตรวจสอบแบบปกติการตรวจสอบแบบเคร่งครัด และการตรวจสอบแบบผ่อนคลาย 
ตาราง MIL-STD 105E มีวิธีการใช้ดังนี้คือ เริ่มจากหารหัสอักษรส าหรับเลือกขนาดตัวอย่าง  จากตาราง

รหัสอักษร และหาขนาดตัวอย่างจากรหัสอักษรที่ก าหนดระดับ AQL ขนาดต่างๆ การหารหัสอักษรส าหรับเลือกขนาด
ตัวอย่างจากตารางรหัสอักษร ตาราง MIL-STD 105E แบ่งกลุ่มขนาดของรุ่นออกเป็นหมวดๆ และจ าแนกระดับการ
ตรวจสอบออกเป็น 2 ระดับ คือ ระดับ การตรวจสอบทั่วไป และระดับการตรวจสอบพิเศษ  
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โดยที่การตรวจสอบพิเศษจะเป็นการตรวจสอบที่  ไม่เข้มงวดเท่ากับการตรวจสอบแบบทั่วไปหรือแน่ใจว่า
กระบวนการผลิตสามารถควบคุมได้ดีการหาขนาด ตัวอย่างก็จะใช้การตรวจสอบระดับพิเศษ เพราะขนาดตัวอย่างที่
ได้จากการตรวจสอบระดับพิเศษจะเป็น ขนาดตัวอย่างที่น้อยกว่าการตรวจสอบระดับทั่วไป  

1. ระดับการตรวจสอบทั่วไป แบ่งออกเป็น 3 ระดับ คือ I, II, III ความแตกต่าง ของระดับการตรวจสอบทั่วไปทั้ง 
3 ระดับ จะใช้ส าหรับป้องกันความแตกต่าง โดยทั่วไปการตรวจสอบถ้า ไม่ก าหนดให้เป็นอย่างอื่น ก็จะใช้
การตรวจสอบระดับ II แต่ถ้าความแตกต่างของคุณภาพในรุ่นมีน้อย จะใช้การตรวจสอบระดับ I และถ้ามี
ความแตกต่างภายในรุ่นมาก จะใช้การตรวจสอบระดับ III 

2. ระดับการตรวจสอบพิเศษ ก าหนดระดับการตรวจสอบออกเป็น 4 ระดับ คือ ระดับ S-1, S-2, S-3 และ S-4 
การเลือกใช้ระดับการตรวจสอบจะเลือก S-1 ถ้าแน่ใจว่าคุณภาพในกระบวนการ ผลิตอยู่ในเกณฑ์ดีที่สุดและ
รองลงไป คือ การตรวจระดับ S-2, S-3 และ S-4 ตามล าดับ ทั้งนี้เพราะใน ระดับการตรวจสอบพิเศษระดับ
ต่ าจะมีขนาดตัวอย่างน้อยลง  

การใช้MIL-STD 105E ในขั้นแรกต้องตัดสินใจลงไปว่าจะใช้การตรวจสอบระดับใด จากลักษณะของผลิตภัณฑ์หรือ
ลักษณะของกระบวนการผลิต จากนั้นจึงเลือกรหัสอักษรภายใต้ขนาดรุ่นที่ ก าหนดดังตาราง จากนั้นน ารหัสที่เลือกไป
หาขนาดตัวอย่างว่าจะใช้ในตารางแผนการชักตัวอย่าง MIL-STD 105E[4] 
 

 

ภาพที่ 2.1  MID-STD-105E 
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ตารางที่ 2.1 ตารางการสุ่มขนาดตัวอย่าง 

 
เมื่อเลือกระดับการตรวจสอบได้แล้วนั้น น ามาเข้าตารางการสุ่มตรวจทัง้ 3 แบบตามแต่ละที่ก าหนด โดยมีค่าดังตาราง
ในภาคผนวก 

2.3 การวิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤตทีต่้องควบคุม  
“การวิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤตที่ต้องควบคุมหรือ ระบบตารางวิเคราะห์อันตราย คือ ระบบการ จัดการ

คุณภาพด้านความปลอดภัย ซึ่งใช้ในการควบคุมกระบวนการผลิตให้ได้อาหารที่ปราศจากอันตรายจากเชื้อจุลินทรีย์  

สารเคมี และสิ่งแปลกปลอมต่าง ๆ โดยถือเป็น  มาตรฐานสากลตามข้อก าหนดของคณะกรรมาธิการโครงการ

มาตรฐานอาหาร FAO/ WHO (Codex Alimentarius Commission)”[5] ที่ประเทศต่าง ๆ สามารถน าแนวทางไป

ประยุกต์ใช้เพื่อ สร้างความมั่นใจในอุตสาหกรรมอาหารทั้งโดยผู้ผลิตและผู้บริโภค หลักการของระบบ HACCP 

ครอบคลุมการป้องกันปัญหาจากอันตราย 3 สาเหตุ ได้แก่   

1. อันตรายทางชีวภาพ ซึ่งเป็นอันตรายจากเชื้อจุลินทรีย์ที่ท าให้เกิดโรคหรือสารพิษ  

2. อันตรายจากสารเคมี ได้แก่ สารเคมีที่ใช้ในการเพาะเลี้ยง เพาะปลูก ในวงจรผลิต วัตถุดิบ อาทิ สาร

ปฏิชีวนะ สารเร่งการเจริญเติบโต สารเคมีก าจัดศัตรูพืช สารเคมีที่ ใช้เป็นวัตถุเจือปนอาหาร เช่น สารกันบูด

และสารเคมีที่ใช้ในโรงงาน เช่น น้ ามันหล่อลื่น จารบี สารเคมีท าความสะอาดเครื่องจักรอุปกรณ์ในโรงงาน 

เป็นต้น  

3. อันตรายทางกายภาพ ได้แก่ สิ่งปลอมปนต่างๆ อาทิ เศษแก้ว เศษกระจก โลหะ 
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โดยการประยุกต์ใช้การวิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤตมีขั้นตอนดังต่อไปนี้[6] 

2.3.1 จัดตั้งทีมงาน HACCP  
ผู้ประกอบการด้านอาหารต้องมั่นใจว่ามีความรู้และความช านาญเกี่ยวกับผลิตภัณฑ์นั้นโดยเฉพาะเป็นอย่างดี 

ส าหรับการจัดท าแผน HACCP ได้อย่างมีประสิทธิภาพ การจะได้ผลดีที่สุดก็คือการจัดตั้งทีมงาน HACCP โดยรวบรวม
ทีมงานที่ประกอบด้วยบุคคลากรจากหลายแผนกและหลายสาขาความรู้ในกรณีที่องค์กรขาด ผู้เชี่ยวชาญเฉพาะด้าน 
ควรขอค าแนะน าจากผู้เชี่ยวชาญภายนอกองค์กร เช่น สมาคมทางการค้าหรือ อุตสาหกรรม ผู้เชี่ยวชาญอิสระ 
หน่วยงานของรัฐที่มีอ านาจหน้าที่ หรือศึกษาจากเอกสารวิชาการ/เอกสาร ค าแนะน า HACCP (รวมทั้งค าแนะน า 
HACCP ที่เฉพาะเจาะจงกับสาขาของอาหาร) ทั้งนี้อาจเป็นไปได้ว่า บุคลากรขององค์กรที่ได้รับการฝึกอบรมมาเป็น
อย่างดีสามารถอาศัยเอกสารค าแนะน าเหล่านี้ช่วยในการจัดท า ระบบ HACCP ในองค์กรได้ควรมีการระบุขอบข่าย
ของแผน HACCP และมีการอธิบายไว้ในขอบข่ายของ แผน HACCP ว่าส่วนใดของห่วงโซ่อาหารที่เกี่ยวข้อง และระบุ
ถึงประเภทของอันตรายต่างๆ (เช่น ครอบคลุม อันตรายทกุประเภท หรือบางประเภทที่เลือกไว้เท่านั้น) 

2.3.2 อธิบายรายละเอียดผลิตภัณฑ ์ 
ควรเขียนค าอธิบายรายละเอียดผลิตภัณฑ์ไว้อย่างสมบูรณ์รวมถึงข้อมูลด้านความปลอดภัยที่เกี่ยวข้องเช่น  

ส่วนประกอบ ลักษณะทางกายภาพ/เคมี [รวมถึงวอเตอร์แอกติวิตี้  (water activity; aw) ความเป็นกรด-เบส (pH) 
เป็นต้น)] วิธีการฆ่า/ยับยั้งเชื้อ (การใช้ความร้อน การแช่แข็ง การถนอมอาหารด้วยน้ าเกลือ การรมควัน เป็นต้น) 
ภาชนะบรรจุความคงทนต่อการเสื่อมเสีย สภาวะการเก็บรักษา และวิธีการกระจายสินค้า ในธุรกิจที่ ผลิตผลิตภัณฑ์
หลายชนิด ตัวอย่างเช่น ธุรกิจภัตตาคาร ร้านอาหาร อาจจัดกลุ่มผลิตภัณฑ์อาหารที่มีลักษณะ  หรือกระบวนการ
ขั้นตอนการผลิตที่คล้ายคลึงกันเพ่ือจัดท าแผน HACCP 

2.3.3 ระบุวัตถุประสงค์ในการใช้ผลิตภัณฑ ์ 
วัตถุประสงค์ในการใช้ควรขึ้นอยู่กับการคาดคะเนการน าไปใช้ของผู้ใช้ผลิตภัณฑ์ขั้นสุดท้าย หรือผู้บริโภค ใน

บางกรณีอาจต้องค านึงถึงกลุ่มของประชากรที่อ่อนแอ เช่น การเลี้ยงอาหารกลุ่มผู้บริโภคในสถาบันหรือ โรงพยาบาล 

2.3.4 จัดท าแผนภูมิกระบวนการผลิต  
แผนภูมิกระบวนการผลิตควรจัดท าโดยทีมงาน HACCP (ดูรายละเอียดในข้อ 1) จัดท า แผนภูมิกระบวนการ 

ผลิตควรครอบคลุมทุกขั้นตอนของการท างานของแต่ละผลิตภัณฑ์โดยเฉพาะ อาจใช้แผนภูมิเดียวส าหรับ  ผลิตภัณฑ์
หลายชนิดที่มีลักษณะหรือกระบวนการผลิตที่คล้ายคลึงกัน เมื่อใช้ HACCP ในการปฏิบัติงานเฉพาะ ใดๆ ควร
พิจารณาขั้นตอนการผลิตก่อนหน้าและขั้นตอนการผลิตถัดไปส าหรับการปฏิบัติงานนั้นประกอบด้วย 
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2.3.5 การตรวจสอบยืนยันความถูกต้องของแผนภูมิกระบวนการผลิต ณ สถานทีผ่ลิต  
ให้ตรวจสอบยืนยันความถูกต้องของแผนภูมิกระบวนการผลิตเปรียบเทียบกับกระบวนการผลิตจริง โดยให้  

ครอบคลุมทุกขั้นตอนและช่วงเวลาของการผลิต และแก้ไขแผนภูมิกระบวนการผลิตให้ถูกต้องตามความ เหมาะสม 
ซึ่งการตรวจสอบยืนยันความถูกต้อง ควรด าเนินการโดยบุคคลคนเดียวหรือหลายคนที่มีความรู้ด้าน กระบวนการผลิต
อย่างเพียงพอ 
2.3.6 ระบุอันตรายทุกชนิดที่อาจเกิดขึ้น ด าเนินการวิเคราะห์อันตราย และพิจารณามาตรการควบคุม (ดูหลักการที่ 
1)  

ทีมงาน HACCP (ดูจัดตั้งทีมงาน HACCP ในข้อ 1) จดรายการของอันตรายทุกชนิดที่มีเหตุผลที่อาจเกิดขึ้น 
ในแต่ละขั้นตอนที่อยู่ในขอบข่ายการจัดท าระบบ HACCP ตั้งแต่การผลิตขั้นต้น กระบวนการแปรรูป การผลิต และ
การกระจายสินค้า จนถึงจุดของการบริโภค ในล าดับถัดไปให้ทีมงาน HACCP (ดูจัดตั้งทีมงาน HACCP ในข้อ 1) 
วิเคราะห์อันตราย เพื่อระบุในแผน HACCP วาอันตรายใดบ้างที่ต้องก าจัดหรือลดปริมาณลงสู่ระดับที่ยอมรับได้เพื่อ
การผลิตอาหารที่ปลอดภัยในการวิเคราะห์อันตรายควรจะพิจารณาถึงปัจจัยดังตอ่ไปน้ี 

 โอกาสที่จะเกิดอันตรายและความรุนแรงของผลเสียที่มีตอ่สุขภาพ 

 การประเมินผลเชิงคุณภาพ และ/หรือ เชิงปริมาณ (qualitative and/ or quantitative evaluation) ของ
การเกิดอันตราย  

 การรอดชีวิต หรือ การเพ่ิมจ านวนของจุลินทรีย์ที่เกี่ยวข้อง 

 การผลิตหรือความคงทนอยู่ในอาหารของสารพิษ (toxins) สารเคมีหรือ วัตถุทางกายภาพ (physical 
agents) ในอาหาร และ  

 สภาวะต่าง ๆ ที่ก่อให้เกิดสิ่งที่กล่าวข้างต้น ควรพิจารณาว่ามาตรการควบคุมอะไร ที่ถ้ามีแล้วสามารถใช้กับ
แต่ละอันตรายได้ อาจต้องใช้มาตรการควบคุมมากกว่าหนึ่งมาตรการเพื่อควบคุมอันตรายเฉพาะชนิดหนึ่ง 
หรือหลายชนิด และ อาจมีอันตรายมากกว่าหนึ่งชนิดที่ควบคุมไดโ้ดยมาตรการเฉพาะเพียงมาตรการเดียว 

2.3.7 ก าหนดจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม (ดูหลักการที่ 2) 
CCP อาจมีมากกว่าหนึ่งจุดในการควบคุมอนัตรายชนิดเดียวกัน ทั้งนี้การก าหนด CCP ในระบบ HACCP 

สามารถท าได้โดยประยุกต์ใช้หลักการของแผนภูมิการตัดสินใจ (decision tree) ดังแผนภูมิที่ 1 ชี้ให้เห็นแนวทางที่ใช้
เหตุผล การใช ้decision tree ควรมีความยืดหยุ่น สามารถปรับใช้กับกระบวนการต่าง ๆ ได้ไม่ว่าจะเป็น การผลิต 
การฆ่าสัตว ์การแปรรูป การเก็บรักษา การกระจายสนิค้า หรืออื่น ๆ การใช ้decision tree เพื่อเป็นแนวทางในการ
ก าหนด CCP ตัวอย่างการใช ้decision tree อาจไม่สามารถน าไปใช้ได้กับทุกสถานการณ์ ในบางกรณอีาจต้องใช้
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แนวทางอื่น อย่างไรก็ตามแนะน าให้มีการฝึกอบรมเรื่องการ ประยุกต์ใชห้ลักการของ decision tree หากมีการระบุ
อันตรายในขั้นตอนซึ่งจ าเป็นต้องมีการควบคุมเพื่อความปลอดภัย แต่ยังไม่มีการก าหนด มาตรการควบคุม ณ จุดน้ัน
หรือจุดอ่ืนใดก็ตาม กรณีนี้ต้องมีการปรับเปลี่ยนผลิตภัณฑห์รือกระบวนการผลิต ณ จุดนั้นๆ หรือที่ขั้นตอนใดๆ ก่อน
หรือหลังขั้นตอนนั้น เพื่อเพิ่มมาตรการควบคุมเข้าไป 

2.3.8 ก าหนดค่าวิกฤตของแต่ละจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม (ดูหลักการที่ 3)  
ค่าวิกฤตจะต้องมีการก าหนดและตรวจสอบความถูกต้องใช้ได้ในแต่ละ CCP ในบางกรณีอาจต้องมีการ 

ก าหนดค่าวิกฤตมากกว่าหนึ่งค่าในหนึ่งขั้นตอนของกระบวนการผลิตนั้น เกณฑ์ที่มักใช ้รวมทั้งการตรวจวัดค่า ได้แก่ 
อุณหภูม ิเวลา ระดับความชื้น ความเป็นกรด-เบส (pH) วอเตอร์แอกติวิต้ี (water activity; aw) ปริมาณคลอรีน 
(available chlorine) และค่าที่วัดได้จากประสาทสัมผัส เช่น ลักษณะที่เห็นและลักษณะเนื้อ (texture) ของอาหาร 
ในกรณีที่ก าหนดค่าวิกฤต โดยอ้างอิงเอกสารค าแนะน า HACCP ที่จัดท าโดยผู้เชี่ยวชาญ ผู้ประกอบการต้องมั่นใจได้
ว่า ค่าวิกฤตที่อ้างอิงจากเอกสารนี้สามารถน ามาใช้ได้โดยสอดคล้องตรงกันกับการปฏิบัติงาน ผลิตภณัฑ์หรือกลุ่มของ
ผลิตภัณฑ์ที่พิจารณา ค่าวิกฤตเหล่าน้ีต้องสามารถตรวจวัดได้ 

2.3.9 ก าหนดระบบการตรวจเฝ้าระวังส าหรับแต่ละจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม (ดูหลักการที่ 4) 
การตรวจเฝ้าระวัง คือ ก าหนดการตรวจวัดหรือสังเกตการณ์ค่าวิกฤตในแต่ละ CCP ขั้นตอนการด าเนินงาน

ในการตรวจเฝ้าระวัง จะต้องสามารถตรวจพบการสูญเสียการควบคุม ณ CCP และจะต้องได้รับข้อมูลนี้ทันเวลา เพื่อ
ปรับกระบวนการท างานให้อยู่ภายใต้การควบคุม และป้องกันปัญหาต่อค่าวิกฤต ณ ที่เป็นไปได้ ควรปรับกระบวนการ
ท างาน หากผลการตรวจเฝ้าระวังแสดงให้เห็นแนวโน้มการสูญเสียการควบคุม ณ CCP นั้น การปรับกระบวนการ
จะต้องปฏิบัติก่อนการเบี่ยงเบน (deviation) จะเกิดขึ้น ข้อมูลที่ได้จากการตรวจเฝ้าระวัง จะต้องน ามาประเมินโดย
เจ้าหน้าที่ผู้รับผิดชอบ ซึ่งมีความรู้และอ านาจหน้าที่ในการสั่งการแก้ไขเมื่อตรวจพบ ปัญหา หากการตรวจเฝ้าระวัง
มิได้เป็นระบบต่อเนื่อง ช่วงความถี่ของการตรวจเฝ้าระวังต้องมีเพียงพอเพื่อประกันว่า CCP นั้น ๆ อยู่ภายใตส้ภาวะ
การควบคุม ขั้นตอนการด าเนินงานในการตรวจเฝ้าระวังในแต่ละ CCP ส่วนใหญ่จะต้องกระท าอย่างรวดเร็ว 
เนื่องจากเกี่ยวเนื่องกับกระบวนการท างานในสายการผลิต และจะไมม่ีเวลาพอส าหรับการตรวจวิเคราะห์/ทดสอบซึ่ง
ต้องใช้เวลานาน การตรวจทางกายภาพและทางเคมี จะได้รับความนิยมมากกว่าการตรวจวิเคราะห์ทางจุลินทรีย์
เนื่องจากให้ผลรวดเร็วและยังสามารถบ่งชี้การควบคุมผลิตภัณฑ์ด้านจุลินทรีย์ได้เช่นกัน บันทึกข้อมูลและเอกสารต่าง 
ๆ ทั้งหมดที่เกี่ยวข้องกับการตรวจเฝ้าระวังจุดวิกฤตต้องมีการลงนามก ากับโดยเจ้าหน้าที่ผู้ท าหน้าทีต่รวจเฝ้าระวัง 
และเจ้าหน้าทีผู่้มีอ านาจในการทบทวนเอกสารซึ่งได้รับการแต่งต้ังจากองค์กร 

2.3.10 ก าหนดการปฏิบัติการแก้ไข (ดูหลักการที่ 5)  
ต้องมีการก าหนดการปฏิบัติการแก้ไขเฉพาะในแต่ละ CCP ในระบบ HACCP เพื่อใช้จัดการเมื่อเกิดการ 

เบี่ยงเบนจากค่าวิกฤตที่ก าหนดวิธีการแก้ไขที่ก าหนดต้องท าให้เกิดความมั่นใจได้ว่าจะสามารถแก้ไขให ้CCP กลับสู่
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ภายใต้การควบคุม รวมถึงตอ้งมีการก าหนดวิธีการจัดการกับสินค้าที่ไม่เป็นไปตามข้อก าหนดอย่างถูกต้องไว้ด้วย การ
เบี่ยงเบนและขั้นตอนการด าเนินงานในการจัดการสินค้าทีไ่ม่เป็นไปตามข้อก าหนดดังกล่าวต้องบันทึกไว้ในระบบการ
เก็บ เอกสารของระบบ HACCP ด้วย 

2.3.11 ก าหนดวิธีการทวนสอบ (ดูหลักการที่ 6)  
ก าหนดขั้นตอนการด าเนินงานในการทวนสอบ การทวนสอบ (verification) และการตรวจประเมิน 

(auditing methods) ขั้นตอนการด าเนินงาน (procedures) และการทดสอบ (test) รวมถึงการชักตัวอย่างแบบสุ่ม 
(random sampling) และการตรวจวิเคราะห์เป็นวิธีการที่สามารถน ามาใช้พิจารณาว่ามีการน าระบบ HACCP ไปใช้
อย่างถูกต้องหรือไม่ ความถี่ของการทวนสอบควรเพียงพอที่จะยืนยันว่าระบบ HACCP ด าเนินไปอย่างมีประสิทธิผล 
การทวนสอบควรท าโดยบุคคลอื่นที่ไม่ใช้เจ้าหน้าที่ที่รับผิดชอบท าหน้าที่ตรวจเฝ้าระวังและปฏิบัติการแก้ไข หากไม่
สามารถท าการทวนสอบได้เองในสถานประกอบการ ผู้ประกอบการอาจจัดให้มีการทวนสอบโดย ผู้เชี่ยวชาญ
ภายนอกหรือบุคคลที่สามทีม่ีความสามารถ 

 ตัวอย่างกิจกรรมทวนสอบรวมถึง 
 ทบทวนระบบและแผน HACCP และบันทึกข้อมูลต่างๆ  
 ทบทวนการเบี่ยงเบนและวิธีการจัดการกับผลิตภัณฑ์ที่ไมเ่ป็นไปตามข้อก าหนด  
 การยืนยันว่า CCP ยังอยู่ภายใต้การควบคุม 

ณ ที่เป็นไปได้กิจกรรมการพสิูจน์ยืนยันความใช้ได ้(validation) ควรรวมถึงการยืนยันประสิทธิผลของทุก 
องค์ประกอบในระบบ HACCP 

2.3.12 ก าหนดวิธีการจัดท าเอกสารและการเก็บบันทึกข้อมูล (ดูหลักการที่ 7)  
การจัดเก็บบันทึกข้อมูลที่ถูกต้อง และมีประสิทธิภาพเป็นสิ่งจ าเป็นต่อการประยุกต์ใช้ระบบ HACCP ทั้งนี ้

ขั้นตอนการด าเนินงาน HACCP ควรจัดท าเป็นเอกสาร การจัดท าเอกสารและจัดเก็บบันทึกข้อมูลควรมีความ 
เหมาะสมตามสภาพและขนาดของการประกอบการนั้น ๆ และมีความเพียงพอที่จะช่วยให้ธุรกิจสามารถทวนสอบว่า
ยังมีและสามารถคงรักษาระบบการควบคุมตาม HACCP ไว้ได้ อาจใช้เอกสารค าแนะน าการใช้ระบบ HACCP (เช่น 
ข้อแนะน า HACCP ที่เฉพาะเจาะจงกับแต่ละสาขา) มาเป็นส่วนหนึ่งของระบบเอกสารถ้าเอกสารนั้นเหมาะสมและ
สอดคล้องกับการปฏิบัติงานด้านอาหารที่เฉพาะเจาะจงของธุรกจิ 
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Logical Approach Question (7.4.4) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 

ภาพที่ 2.2 การตัดสินใจ(decision tree) เพื่อใช้ก าหนดจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม (CCP) (ตอบค าถามตามล าดับ) 

 

 

เมื่อได้เข้าค าถามและเจอจุดที่ควบคุมแล้วต่อไปก็ท าการน ามาเข้าตาราง HACCP PLAN ดังตารางที่ 2 ตารางบันทึก
ผล HACCP PLAN 

Q1 :  อันตรายที่อยู่ในขั้นตอนนี้ มีผลกระทบต่อความ 

ปลอดภัยอาหารของตัวผลิตภัณฑ์ที่จะผลิตหรือไม่ 

Q2 :  มาตรการที่ใช้ในการควบคุมอันตราย มีความเหมาะสม 

หรือมีประสิทธิภาพในการตรวจติดตามหรือไม่ 

Q3 :  บริษัทสามารถที่จะใช้สิ่งที่เป็นมาตรการควบคุมของตัวระบบภายใน

บริษัทตัวเอง จัดการควบคุมอันตรายได้อย่างสมบูรณ์ใช่หรือไม่ 

Q4 :  มีโอกาสหรือไม่ที่มาตรการควบคุมจะสูญเสียการควบคุม 

 

Q5 :  ในกรณีที่เกิดการสูญเสียการควบคุม จะมีความรุนแรงเกิดขึ้นกับ 

ความปลอดภัยของผลิตภัณฑ์หรือไม่ 

Q6 :  มาตรการควบคุมถูกก าหนดขึ้นมาเฉพาะและน าไปปฏิบัติเพื่อลดหรือก าจัด

อันตรายให้อยู่ในระดับที่ยอมรับได้ใช่หรือไม่ 

Q7 :  มีมาตรการควบคุมอื่นที่มีผลกระทบร่วมหรือไม่ 

 

yes 

yes 

yes 

yes 

yes 

No 

เป็นมาตรการควบคุม 

เพื่อควบคุมอันตรายตัว 

ใดตัวหนึ่งโดยเฉพาะ 

PRPs 

OPRPs 

No 

No 

No 

No 

No 

No 

HACCP 

No 

yes 

yes 

yes 
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ตารางที่ 2.2 : ตารางบันทึกผล HACCP PLAN 
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2.4 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 

ธนินท์ อ านวยวิบูลย์ผล (2558) งานวิจัยนี้ได้พัฒนาระบบการวางแผนการผลิตและความต้องการวัสดุส าหรับ
เฟอร์นิเจอรน์็อกดาวน์ชนิดตู้เสื้อผ้า จากการปรับการวางแผนผลิตจากการผลิตตามสั่งเป็นการผลิตล่วงหน้าส าหรับ
สินค้าที่ขายมากที่สุดก่อนโดยประยุกต์จากเทคนิค ABC แบ่งกลุ่ม ผลของการประยุกต์ใช้วิธีการวางแผนการผลิตและ
ความต้องการวัสดุพบว่าสามารลดต้นทุนผลิตสินค้าที่ไม่ทันส่งมอบจาก 327,820 เป็น 92,340 บาท ลดลงคิดเป็นร้อย
ละ 71.83 % 

ออง ตวน และโรเบิร์ต w. แกรนสโตน (Ou Tang, Robret W. Grubbstrom) (2555) งานวิจัยน้ีได้ท าการวิเคราะห์
ว่าการผลิตหลักเป็นส่วนส าคัญในการรักษาเสถียรภาพของ MRP และวิเคราะห์ว่าการเปลี่ยนก าหนดการผลิตหลัก
บ่อยจะลดประสิทธิภาพในการวางแผนในขณะที่ขอบเขตเวลาที่กว้างเป็นผลต่อระดับบริการที่ต่ าและสถานะคงคลังไม่
เหมาะสม วิจัยนี้ได้ก าหนดรูปแบบความเป็นไปได้จะก าหนดวิธีการวางแผนการผลิตหลักด้วยการประมาณ
พารามิเตอร์ที่เหมาะสม 

ฐิติศักดิ์ ยุทธนาเสวิน (2549) การพัฒนาประสิทธิภาพการผลิตโดยการวางแผนตารางการผลิตหลัก กรณีศึกษา: 
โรงงานเครื่องท าน้ าเย็น งานวิจัยนี้ได้ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต โดยการศึกษากระบวนการผลิต ก าลังการผลิต
และเวลาการท างานเพื่อก าหนดเป็นเวลามาตรฐานส าหรับใช้เป็นข้อมูลในการวางแผนตารางการผลิตหลัก โดย
ประยุกต์ใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์มาใช้ในการวางแผน หลังจากการประยุกต์ใช้ ปรากฏว่าสามารถเพิ่มประสิทธิภาพ
การผลิตได้ถึง 16.84% และลดมูลค่าการเสียโอกาสในการขายได้ถึง 1,086,077.33 บาทต่อเดือน 

ปาริชาติ วงศ์สุนพรัตน์ (2555) งานวิจัยนี้มวีัตถุประสงค์เพื่อคัดเลือกแบบจ าลองการพยากรณ์ยอดขายผลิตภัณฑ์ยา
แผนโบราณ ของสถานประกอบการกรณีศึกษา จ านวน 2 ชนิด และน าผลการพยากรณ์ไปวางแผนการจัดซื้อวัตถุดิบ
ล่วงหน้าให้กับองค์กร ที่สร้างขึ้นโดย Microsoft Excel 2007 แล้วเปรยีบเทียบผลกับการปฏิบัติจรงิ ศึกษา
เปรียบเทียบในช่วง 2550 – 2553 โดยเปรียบเทียบด้วยระยะเวลา 1 เดือนโดยใช้ข้อมูลรายเดือน ผลการทดสอบ
พบว่าการพยากรณ์ล่วงหน้าสามารถลดความคลาดเคลื่อนในการพยากรณ์ได้ถึง 17% สามารถช่วยลดต้นทุนที่เกิด
จากการสั่งผลิตและการสั่งวัสดุลงได้อย่างมีประสิทธิภาพโดยการวางแผนการผลิตหลักสามารถช่วยลดต้นทุนรวมลง
ได้ 23% และ 25% ตามล าดับ และเมื่อน าการวางแผนการผลิตหลักและการวางแผนสั่งซื้อวัสดุพบว่าสามารถช่วยลด
ต้นทุนรวมลงได้ในช่วง 24% - 88%  

สาธิตา เผื่อนเอ่ียม (2550) ได้น าหลักการทางสถิติมาประยุกต์ใช้ในการประเมินประสิทธิภาพของแผนการสุ่มตัวอย่าง
เดิมและท าการปรับปรุงแผนการสุ่มแบบเดิมและออกแบบแผนการสุ่มให้สอดคล้องกับสถานการณ์ด้านระดับคุณภาพ
ที่ต้องการ อ้างอิงตามแผนการสุ่มตัวอย่างมาตรฐานของกรมทหาร MIL-STD-105E แผนการสุ่มตัวอย่างด้วยการใช้
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กฎการสับเปลี่ยน(Switching rules) ซึ่งเสนอแผนการสุ่มตวัอย่างไว้ 3 ระดับ คือ แผนการสุ่มตัวอย่างทั่วไประดับ
ปกติ 1 (General Inspection : G-I) ระดับปกติ 2 (General Inspection : G-II)และระดับปกติ 3 (General 
Inspection : G-III) จากการประเมิน พบว่าแผนการสุ่มตวัอย่างที่พัฒนาปรับปรุงขึ้นใหม่มีดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพที่
ดีกว่าพบจากการมีจ านวนของเสียจากกระบวนการผลิตส่งมาบรรจุลดลงถึง 31.95% 

ชัยทัต เวียงหฤทัยและบรรหาญ ลลิา (2550) ได้เสนอการออกแบบการสุ่มตรวจรับวัตถุดิบส าหรับอุตสาหกรรมการ
ประกอบโซ่รถยนต์ โดยอ้างอิงจากมาตรฐาน MIL-STD-105Eและคุณภาพที่ยอมรับได้ (AQL) เพื่อลดปัญหาการผลิต
โซ่ราวลิ้นรถยนต์ อันเนื่องจากจากแผนเดิมไม่สามารถตรวจสอบได้อย่างมีประสิทธิภาพ จากการวิจัยและเปรียบเทยีบ
พบว่าแผนการสุ่มทั้งสองมีค่าคาดหมายของต้นทุนรวมของแผนที่ปรับปรุงใหม่จะต่ ากว่าแบบเดิม ซึ่งจะช่วยลดต้นทุน
ได้ระหว่าง 10% - 45% โดยอัตราการลดลงของต้นทุนไม่เป็นแบบเชิงเส้น 

สิริภัทร์ อาษานอก (2557) งานวิจัยนี้เป็นการประยุกต์ใช้รูปแบบการวิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม 

เพื่อปรับปรุงสภาวะ สุขาภิบาลอาหารในโครงการอาหารกลางวัน ส าหรับโรงเรียนระดับประถมศึกษา ในเขตอ าเภอ 

หนองสองห้อง จังหวัดขอนแก่น 8 แห่ง ผลการวิจัย พบจุดวิกฤตที่ต้องควบคุมในโครงการอาหารกลางวันส าหรับ

โรงเรียนในระดับ ประถมศึกษา มี 3 จุดที่ต้องแก้ไข คือความสะอาดของมือผู้สัมผัสอาหาร , ความสะอาดของภาชนะ 

บรรจุอาหาร และระยะเวลาการเก็บอาหารปรุงเสร็จไม่ได้มาตรฐาน หลังด าเนินการ พบว่า สภาวะสุขาภิบาลอาหาร

ของทุกโรงเรียนในทุกๆ ด้าน อยู่ในมาตรฐานระดับดี นอกจากนัน้พบว่าตัวอย่างอาหารทั้งหมดมีการปนเป้ือนลดลง 

เป็นร้อยละ 8.33 ยกเว้นการปนเปื้อน Staphylococcus aureus ผ่านการทดสอบมาตรฐานทุกตวัอย่างทั้งก่อนและ

หลังด าเนินการ ส่วนการปนเปื้อนแบคทีเรียโคลิฟอร์มในภาชนะบรรจุอาหารและมือผูส้ัมผัสอาหาร ลดลงจาก ร้อยละ 

93.75 เหลือร้อยละ 10.71 และลดลงจากร้อยละ86.67 เหลือร้อยละ 16.67 ตามล าดับ 

ซีเกล เบน และเดวิล เลท (Ziegel Ben and Davavid Liat) (2550) ได้ท าการศึกษาและรวบรวมระบบมาตรฐาน 
HACCP และ SPC Methodologies ในการผลิต ซึ่งงานวิจัยนี้แสดงถึงการใช้การประกันคุณภาพ และความปลอดภัย 
แบบใหม่ ที่แพร่หลายในอุตสาหกรรมอาหารและอุตสาหกรรมรมอื่นๆ ในวิธีนี้มีกระบวนการ 7 ขั้นตอน ซึ่งเรียกว่า
ระบบมาตรฐานอาหาร HACCP วัตถุประสงค์หลักคือการพิจารณาถึงการไหลของวัตถุดิบในการะบวนการผลิต เพือ่
ความมั่นใจในคุณภาพสินค้า มาตรฐานที่ตอ้งการ และลดความเสี่ยงโดยการทดสอบวัตถุดิบก่อนการผลิตเป็นสินค้า
ส าเร็จรูป สินคา้ส าเร็จรูปมีการผลิตด้วยผ่านหลักการของระบบมาตรฐาน HACCP ซึ่งใชข้นาดของตัวอยา่งน้อยทีสุ่ด
ในการทดสอบ เพื่อลดเวลาและทรัพยากร 
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บทที่ 3 
วิธกีารด าเนินการ 

การท าการควบคุมคุณภาพการผลิตและการควบคุมคุณภาพสินค้านั้นเป็นส่วนหนึ่งของระบบมาตรฐานความ
ปลอดภัยในการผลิตอาหาร22000 ไม่ว่าจะเป็นการควบคุมคุณภาพสินค้าให้เป็นไปตามคุณสมบัติที่ก าหนดไว้ หรือ 
กระบวนการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพของสินค้า หรือแม้ แต่การวางแผนการผลิต เป็นการวางแผนในการ
จัดการปัจจัยการผลิตต่างๆ ให้อยู่ในระดับที่เหมาะสมโดยมีขั้นตอนการด าเนินการ เพื่อท าให้ได้ตามข้อก าหนดของตัว
มาตรฐาน ดังนี้ 

1. ศึกษาขั้นตอนการผลิตสารผสมล่วงหน้า โดยท าการเลือกมาทั้งหมด 3 ผลิตภัณฑ์หลัก 
2. การวางแผนการผลิตหลักและความต้องการวัสดุ 
3. การวางแผนและสร้างมาตรฐานการสุ่มตัวอย่างด้วยมาตรฐาน MIS-STD-105E 
4. การวิเคราะห์อันตรายทีเ่กิดขึน้ในกระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์สารผสมลว่งหน้า 
5. การจัดท าระเบียบและข้อปฏิบัติงาน(Work Instruction; WI) 

จากขัน้ตอนการท าสามารถแบ่งเป็นแผนภูมิตามล าดับได้ดังนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3.1 ศึกษาขั้นตอนการผลิตสารผสมล่วงหน้า

โดยการเลือกมาทั้งหมด 3 ผลิตภัณฑ ์

3.2 การวางแผนการผลิตหลักและการ

วางแผนความต้องการวัสดุ 

3.3 การวางแผนและสร้างมาตรฐานการสุ่ม

ตัวอย่างด้วยมาตรฐาน MIS-STD-105E 

3.4 การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์สารผสมล่วงหนา้ 

3.5 การจัดท าคู่มือวิธีการปฏิบัติงาน (Work 

instruction; WI) 

ภาพที่ 3.1 แผนภูมิขั้นตอนการท างาน 
 

https://www.chi.co.th/certificate/
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3.1 ศึกษาขั้นตอนการผลิตสารผสมล่วงหน้าโดยเลือกมาทัง้หมด 3 ผลิตภัณฑ ์
สารผสมล่วงหน้า (Premix) ในที่นี้คือ วิตามิน เกลือแร่ กรดอะมิโนต่างๆรวมทั้งยาปฏิชีวนะและหรือสารเร่ง

การเจริญเติบโตต่างๆ ในบริษัทสหกิจศึกษามีผลิตภัณฑ์ที่เป็นสารผสมล่วงหน้าอยู่มากมายหลายชนิด ใช้ในการผลิต
สินค้าแตกต่างกัน ดังนั้นจึงได้ท าการคัดเลือก ตัวสารผสมล่วงหน้ามา 3 ผลิตภัณฑ์จากทั้งหมดที่บริษัทสหกิจศึกษานั้น
มี โดยที่เลือกทั้ง 3 ผลิตภัณฑ์เพราะเป็นผลิตภัณฑ์หลัก ความถี่ในการผลิตที่มาก มีปริมาณการผลิตที่มาก และผลิต
มากในช่วงที่เข้าท าการสหกิจศึกษา 

1 PMCF 1 เป็นส่วนผสมที่ท าให้มีความหนดืของตัวผลิตภัณฑ์เพิ่มขึ้น และเป็นตัวเพิ่มเนื้อสัมผัส 
2 PMCF 3 เป็นบัฟเฟอร์ให้มีความเข้ากันและยึดจับกันของตัวผลิตภัณฑ์ และเป็นส่วนผสมที่ให้รสชาตินม 
3 PMBL 2 เป็นตัวไว้ท าผลิตภณัฑ์ที่ท าจากจมูกข้าวเป็นตัวท าให้เกิดความหนืด 
 

3.2 วางแผนการผลิตหลักและความต้องการวัสด ุ
การวางแผนการผลิตหลักและความต้องการวัสดุโดยน าผลิตภัณฑ์ที่ท าการเลือกเอาไว้ในขั้นตอนที่ 3.1 มาท า

การวิเคราะห์และวางแผนว่าผลิตภัณฑ์ทัง้ 3 ผลิตภัณฑ์ที่เลือกมาควรผลติเมื่อไหร่ในปริมาณเท่าไหรม่ขีั้นตอนการตอน

การผลิตอย่างไรและใช้วัสดุหรือวัตถุดิบเท่าไหร่บ้าง เพื่อท าการวางแผนให้ครอบคลุมและเกิดความต่อเนื่องในการ

ผลิตโดยมีขั้นตอนการวิเคราะห์และวางแผนดังต่อไปนี้ 

3.2.1 เก็บข้อมลูค าสั่งซื้อและเก็บของมูลจากการพยากรณ์ความต้องการในแต่ละปีจากแผนกวางแผน 

3.2.2 เก็บข้อมลูของคลังว่าเหลือในคลังสินคา้เท่าไหรแ่ละการมีสินค้าป้องกันการขาดแคลน 

3.2.3 เก็บข้อมลูระยะเวลาการผลิตต่างๆของตัวผลิตภัณฑ์ทั้ง 3 ตัวผลิตภัณฑว์่ามีช่วงเวลาที่ผลิตว่าใช้

เท่าไหร่  

3.2.4 จากนัน้ท าการสร้างตารางการวิเคราะห์ว่าแต่ละเดือนต้องการเท่าไหรแ่ละท าการผลิตแต่ละสปัดาห์

เท่าไหร่ 

3.2.5 ตรวจสอบเง่ือนไขว่าท าการผลิตได้หรือไม่ถ้าไม่ครบเง่ือนไขเพราะอะไรและสามารถแก้ไขได้หรือไม่ 

3.2.6 เมื่อครบเงื่อนไขจึงท าการวางแผนความต้องการวัสดุว่าเพียงพอหรือไม่ถ้าไม่เพียงพอจะจัดซื้ออย่างไร 

โดยดูจากข้อมูลที่เก็บมาจากคลังในขั้นตอนที่ 3.2.2 

จากขั้นตอนการวิเคราะห์ทัง้หมดจนถึงขั้นสุดท้ายสามารถดูจาก ภาพที่ 3.2 : แผนภูมิการท าการวางแผนการ

ผลิตและการวางแผนความต้องการวัสดุ 
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ภาพที่ 3.2 : แผนภูมิการท าการวางแผนการผลิตและการวางแผนความต้องการวัสดุ 

3.3 การวางแผนและสร้างมาตรฐานการสุม่ชักตัวอย่างด้วยมาตรฐาน MIS-STD-105E 
การควบคุมการประกันคุณภาพทั้ง 3 ผลิตภัณฑ์ของสารผสมล่วงหน้าจะมีขั้นตอนการตรวจเริ่มตั้งแต่ใน

กระบวนการรับสินค้า การตรวจตามมาตรฐานของตัวสินค้าตามตารางที่ 3 ตารางการตรวจวัดค่าที่ก าหนดและ
ระหว่างขั้นตอนการผลิต และหลังจากการผลิตเสร็จสิ้นเรียบร้อยแล้วโดยการประกันคุณภาพจะเริ่มต้นตั้งแต่ตรวจรับ
สินค้าโดยขั้นตอนการตรวจรับจะมีขั้นตอนคือ 

ค าสั่งซื้อ 

วางแผนการผลิตหลัก 

MPS 

ตรวจสอบเง่ือนไขการผลิต

และก าลังการผลิต 

ครบเง่ือนไขการผลิต 

เช่น วสัดุ คน เครือ่งจกัร 

วางแผนความต้องการวัสดุ 

MRP 

พยากรณ์ยอดขาย 

เงื่อนไขการผลิต 

Bill of materials (BOM) 

จ านวนในสต็อก 

NO 

YES 
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1. ลงไปตักตัว Raw material ที่ได้รับมาจาก Supplier ใส่ถุงปิด  
2. น า Raw material ตักมาท าการตรวจ โดยค่าที่จะตรวจคือ 

ตารางที่ 3.1 ตารางการตรวจวัดค่าที่ก าหนด 
 

Raw Material สิ่งที่ต้องตรวจ ค่า Specification ก าหนด 

MC02 
pH @ 2.6 % 6.0 – 8.0 

Moisture Max 8.0% 

RM07 Moisture Max 0.1% 

RM04 

pH @ 1 % 8.5 – 9.5 

Moisture Max 2.0% 

Bulk Density 0.30 min g/cc. 

RM11 

pH @ 1 % 9.5 – 10.1 

Moisture Max 0.5% 

Bulk Density 0.65 min g/cc. 

RM12 
pH @ 10 % sol 20 C 6.0 – 8.0 

Moisture Max 8.0% 

RM22 Moisture Max 2.0% 

ผสม โดยได้เพ่ิมเติมจากเดิมในขั้นตอนนี้ จากปกติจะตรวจแค ่1 ถุงต่อหนึ่ง lot การผลิตและจากเดิมเป็น
การผสมด้วยมอื ภายหลังไดเ้ริ่มท าการวางแผนโดยใช้เครื่องจักรในการผลิตโดยจะดึงในขณะที่ท าเสร็จแล้วก่อนเปิด
ถุง 

QC2 การทวนสอบน้ าหนัก 
โดยมีขั้นตอนการทวนสอบน้ าหนักจากตัวสินค้าที่ได้ท าการผสมเรียบร้อยแล้วว่าน้ าหนักที่ได้ตรง

ตามทีต่้องการหรือไม่ โดยมีเครื่องช่ังน้ าหนัก โดยจะมีขั้นตอนดังนี้ 
1. หลังจากการผสมและบรรจุลงถุงแล้วท าการดึงสินค้าไปตรวจแล้วนั้นจะท าการยก

สินค้าทั้งถุงไปใส่ในเครื่องช่ัง 
2. ท าการวางสินค้าและบันทึกน้ าหนักของตัวสินค้าเพ่ือเปรียบเทียบกับค่าที่ก าหนดไว้ 

QC3 การตรวจสอบคุณภาพถุง 



 
  
  19 
 

เป็นการตรวจสอบคุณภาพของการบรรจุขั้นสุดท้าย โดยสิ่งที่จะตรวจสอบคือ 
1. ตรวจสอบถุงช้ันใน ว่ามีการซีลปิดปากถุงสนิทและครบถ้วนไม่มีการรัว่ของรอยซีลถุง  
2. ตรวจสอบถุงช้ันนอก ว่ามีการเย็บกระสอบได้ครบถ้วนไม่มีการฉีกขาดหรือเปิดของถุง 

โดยทั้ง 3 ขั้นตอนจะใช้วิธีการสุ่มตัวอย่างตรวจแบบ  Military standard 105E (MIL-STD 105E) ซึ่งเป็น 
แผนการชักตัวอย่างเพื่อการยอมรับข้อมูลเชิงนับ (Attribute) และท าการสุ่มตรวจแบบปกต ิจะท าการตรวจที่ระดับ
ทั่วไปที่ระดับ II (เริ่มต้นใช้แบบนี้เนื่องจากยังไม่ได้มีการก าหนดข้อตกลงกับลูกค้า) 

 

3.4 วิเคราะหอ์ันตรายทีเ่กิดขึ้นจากกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์สารผสมล่วงหน้า 
การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตได้ท าการวิเคราะห์ตัง้แต่การรับวัตถุดิบว่ารับอะไรเข้ามาการตรวจ
รับวัตถุดิบว่าต้องตรวจค่าอะไรบ้างการจัดเก็บเบิกจ่ายการชั่งน้ าหนักก่อนผสมและการผสมตามขั้นตอนตามแผนภูมิ
ของการผลิตดังภาพ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วัตถุดิบ 

ตรวจรับวัตถุดิบ 

จัดเก็บ 

เบิกจ่าย 

ชั่ง 

ผสม 

บรรจุถุง 

Metal Detector 

ภาพที่ 3.3 : สายการผลิตสารผสม
ล่วงหน้า 
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3.4.1 วัตถุดิบ  
เมื่อมีวัตถุดิบเข้ามาเริ่มท าการตรวจสอบสภาพภายนอกทั้งหมดทั้งการดูสภาพการดูการพันพาเลทว่ามีความ

เรียบร้อยดีหรือไม่ ดูสภาพถุงภายนอกว่ามีรอยฉีกขาดหรือไม่ 

3.4.2 ตรวจรับวัตถุดิบ 
 ท าการสุ่มชักตัวอย่างวัตถุดิบตาม AQL ที่ก าหนดไว้จากตารางการสุ่มตัวอย่าง MIL-STD-105Eและท าการสุ่ม
ตรวจตามมาตรฐานของตัวผลิตภัณฑ์ที่บริษัทได้ท าการตั้งไว้ ในขั้นตอนนี้จะเป็นการตรวจสอบอันตรายทางด้านเคมี
และชีวะภาพทั้งหมด 

3.4.3 จัดเก็บ 
 การจัดเก็บเป็นตามข้อก าหนดที่ทางคลังวางไว้ไม่มีอันตรายทั้ง 3 อย่างของการวิเคราะห์อันตรายเกิดขึ้นใน
ขั้นตอนนี้ 

3.4.4 เบิกจ่าย 
 ขั้นตอนนี้ไม่มีอันตรายทัง้ 3 อย่างของการวิเคราะห์อันตรายเกิดขึ้นในขั้นตอนน้ี 

3.4.5 ชั่ง 
 ขั้นตอนนี้ไม่มีอันตรายทัง้ 3 อย่างของการวิเคราะห์อันตรายเกิดขึ้นในขั้นตอนน้ี 

3.4.6 ผสม 
 ขั้นตอนนี้เป็นการน าเอาวัตถุดิบทุกตัวตามสูตรมาผสมเข้าด้วยกันหลังจากที่ท าการผสมเสร็จแล้วจะมีการสุ่ม
ชักตัวอย่างในขั้นตอนนี้เพื่อเป็นการควบคุมอันตรายทางเคมีและชีวะภาพซ้ าอีกครั้งจากขั้นตอนการตรวจรับวัตถุดิบ 
เพื่อให้ค่ามาตรฐานของผลิตภัณฑ์เป็นไปตามเกณฑ์ที่ก าหนดไว ้

3.4.7 บรรจุถุง 
 ขั้นตอนนี้คือการน าถุงมารองจากช่องของเครื่องผสมอาจจะมีอันตรายทางกายภาพได้แต่มีการป้องกันด้วย
การดูด้วยตาและตรวจเช็คตลอดเวลาการบรรจุถุง 

3.4.8 Metal Detector 
 เป็นขั้นสุดท้ายก่อนออกสู่คลังจะท าการส่งถุงที่บรรจุผลิตภัณฑ์ผ่านเข้าเครื่องโดยเครื่องจะท าการตรวจจับ
โลหะที่อาจมีผสมอยู่ซึ่งเป็นอันตรายทางด้านกายภาพ 

3.4.9 การน าข้อมูลที่ได้เข้าสูต่ารางวิเคราะห์ 
เมื่อท าการวิเคราะห์อันตรายเสร็จทุกกระบวนการแล้วและพบจุดที่อาจจะมีความเสี่ยงเกิดขึ้นได้นัน้จะท าการ

น าจุดที่พบมาเข้า ตารางที่ 3.2 ตารางแสดงระดับความรุนแรง ตารางที่ 3.3 ตารางแสดงระดับโอกาสเกิด และตาราง
ที่ 3.3 ตารางการประเมินระดับความเสี่ยงและน าสู่ 7ค าถาม เพื่อหาจุดวิกฤตที่ต้องควบคุมและน ามาเข้าตารางที่ 2.2 
ตารางบันทึกผล HACCP  
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3.4.9.1 ความรุนแรงของอันตราย (Severity : S) 

คือตารางความรุนแรงของอันตรายโดยจากการวิเคราะหโ์ดยท าการเทียบระดับความรุนแรงกับผลที่

จะตามมาเพื่อมีความรุนแรงในระดับนั้นๆ  

ตารางที่ 3.2 ตารางแสดงระดับความรุนแรง (Severity of Consequences)[7] 

(Severity : S) (ผลที่เกิดขึ้นจากการเกิดอันตรายในอาหาร) 

1 = ระดับต่ า (Negligible) ไม่ก่อให้เกิดอันตรายตอ่สุขภาพ / ไม่สามารถตรวจพบ
ได้ 

2 = ระดับเล็กนอ้ย (Low) มีอันตรายต่อผูบ้ริโภคไม่รุนแรงมากนัก เจ็บป่วย
เล็กน้อย 

3 = ระดับนัยส าคัญ (Medium) มีผลท าให้อาหารไม่ปลอดภัยเปน็อันตรายต่อผูบ้ริโภค 
เกิดการเจ็บป่วย 

4 = ระดับสูง (High) มีผลท าให้อาหารไม่ปลอดภัย โดยสามารถท าอนัตราย
ถึงแก่ชวีิต 

3.4.9.2 ความเป็นไปได้ในการเกิดอันตราย (Likelihood : L) 
คือตารางใช้ดูว่าจุดที่เราคิดว่าเป็นจุดอันตรายมีโอกาสการเกิดอันตรายที่ระดับที่เท่าไรและมีโอกาส

เกิดมากน้อยเพียงใด  

ตารางที่ 3.3 ตารางแสดงระดับโอกาสเกิด (Likelihood of Occurrence) 

(Occurrence / Likelihood : L) (โอกาสทีอ่าจเกิดขึ้นได)้ 

1 = ระดับต่ า (Negligible) ไม่มีโอกาสเกิด 

2 = ระดับเล็กนอ้ย (Low) มีโอกาสเกิดนอ้ยกว่า 10% และ/หรือ มขี้อมูลด้าน
กฎระเบียบ/กฎหมาย หรือประมาณ 1 ครั้งต่อปี 

3 = ระดับนัยส าคัญ (Medium) มีโอกาสเกิด 10-40% หรือ ประมาณ 1 ครั้ง/เดือน 

4 = ระดับสูง (High) มีโอกาสเกิด 41-100% หรือประมาณ 1 ครั้ง/สัปดาห ์
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  3.4.9.3 การประเมินระดับความเสี่ยง โดยระดับความเสี่ยงของแต่ละอันตราย 
 คือตารางที่น าเอาทัง้สองตารางก่อนหน้ามาท าการเข้าสู่ตารางเพื่อดูระดับความเสี่ยงและตารางนี้จะ

เป็นตัวบอกว่าจุดไหนควรสังเกตเป็นจุดส าคัญและเน้นไปทีจุ่ดนั้น  

ตารางที่ 3.4 ตารางการประเมินระดับความเสี่ยง 
ระดับความเสี่ยง (Risk Level : S × L) 

โอกาสเกิดอันตราย 
(Occurrance / Likelihood : L) 

ระดับความรุนแรง (Severity : S) 

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) 

 
 
 
 

 
1. ส าหรับอันตรายที่อยู่ในระดับความเสี่ยงเล็กน้อยหรือระดับยอมรับได้ (Satisfy) ให้ควบคมุ

อันตรายตามที่ได้ปฏิบัติอยู่แล้วตามปกติ 
2. ส าหรับอันตรายที่อยู่ในระดับความเสี่ยงรุนแรง (Critical) ให้ควบคุมอันตรายโดยใช้ HACCP 

Plan โดยก าหนดให้เป็นจุด CCP 
3. ส าหรับอันตรายที่อยู่ในระดับ Minor ถึง Major ให้ใช้ Decision Tree ในการตัดสินใจว่าจะใช้ 

HACCP Plan ในการควบคุมอันตราย หรือ ใช้วิธีควบคุมอันตรายตามที่ไดป้ฏิบัตอิยู่แล้ว
ตามปกต ิ

3.4.9.4 การวิเคราะห์หาจุดวิกฤตด้วย 7 ค าถาม 
เป็นการน าข้อมูลจากตารางและจุดต่างๆจากการวิเคราะห์มาท าการเข้าสู่ค าถาม 7 ค าถามเพ่ือแยก

ว่าจุดไหนเป็น OPRPs, PRPและHACCP ดังตัวอย่างภาพแผนภูมิที่ 2.2 การตัดสินใจ(decision tree) เพื่อใช้

Satisfy ความเสี่ยงต ่า ยอมรับได้ 

Major ความเสี่ยงสงู 

Minor ความเสี่ยงเลก็น้อย 

Critical ความเสี่ยงรุนแรง 
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ก าหนดจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม (CCP) (ตอบค าถามตามล าดับ) โดยมีล าดบัการตอบดังภาพที่ 3.4 ตัวอย่าง
ล าดับการตอบค าถามเพื่อหาจุดวิกฤต 

PRPs  
Q1 Yes => Q2 Yes => Q3 NO => มาตรการควบคุมเฉพาะ NO   

  Q1 Yes => Q2 Yes => Q3 NO => Q4 Yes => มาตรการควบคุมเฉพาะ NO 
 Q1 Yes => Q2 Yes => Q3 NO => Q5 Yes => มาตรการควบคุมเฉพาะ NO 
 Q1 Yes => Q2 Yes => Q3 NO => Q5 Yes => Q6 No => Q7 Yes => มาตรการควบคุมเฉพาะ NO 
OPRPs     

Q1 Yes => Q2 Yes => Q3 NO => มาตรการควบคุมเฉพาะ Yes   
  Q1 Yes => Q2 Yes => Q3 NO => Q4 Yes => มาตรการควบคุมเฉพาะ Yes 
 Q1 Yes => Q2 Yes => Q3 NO => Q5 Yes => มาตรการควบคุมเฉพาะ Yes 
HACCP 
 Q1 Yes => Q2 Yes => Q3 NO => Q5 Yes => Q6 Yes 
 Q1 Yes => Q2 Yes => Q3 NO => Q5 Yes => Q6 No => Q7 No 
 

ภาพที่ 3.4 ตัวอย่างล าดับการตอบค าถามเพื่อหาจุดวิกฤต 

3.5 การจัดท าระเบยีบและข้อปฏิบัติงาน (Work Instruction; WI) 
 จากการวิเคราะห์และหาข้อมลูการผลิตผลิตภัณฑ์สารผสมล่วงหน้าจุดที่มีความเสี่ยงที่จะเกิดอันตรายไม่ว่าจะ
เป็นจุดที่เป็น OPRPs PRPs หรือ HACCP ล้วนเป็นความเสี่ยงที่มีโอกาสเกิดขึ้นได้ทั้งนั้นจึงได้มีการวิเคราะห์และ
จัดท าคู่มือในการปฏิบัติงานเพื่อลดความเสี่ยงที่เกิดจากคนและการท างานที่ผิดพลาดโดยจากการวิเคราะห์มีขัน้ตอน
ดังต่อไปนี้ที่ควรท าคู่มือการปฏิบัติงานโดยแบ่งเป็น 2 ส่วนคือ 

3.5.1 การควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ ์

  3.5.1.1 ตรวจรับวัตถุดิบ 
ในขั้นตอนน้ีคือการตรวจรับวัตถุดิบทุกตัวที่เข้ามาในบรษิัทโดยแต่ละจะมีค่ามาตรฐานผลิตภัณฑ์ที่ไม่
เหมือนกันทัง้หมดแต่มีส่วนคล้ายกันในหลายจุด เช่นการตรวจความเป็นกรด-เบส การตรวจหาค่า
ความช้ืนในผลิตภัณฑ ์

3.5.1.2 ผสม 
ในขั้นตอนนี้จะเป็นขั้นตอนที่ท าหลังจากช่วงที่แผนกผลิตท าการผลิตเป็นตัวผลิตภัณฑ์เรียบร้อยแล้ว
ก่อนท าการปิดถุงชั้นในจะมีการสุ่มชักตัวอย่างตาม  AQL ที่ตั้งไว้และส่งตัวผลิตภัณฑ์ขึ้นไปยัง
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ห้องทดลองเพื่อท าการตรวจสอบค่าของผลิตภัณฑ์ให้เป็นไปตามมาตรฐานที่แผนกวิจัยและพัฒนา
เป็นคนต้ังไว้และเป็นการควบคุมคุณภาพของตัวสินค้าให้อยู่ในเกณฑ์ที่ก าหนดอีกขั้นด้วย 

 3.5.2 การผลิต 

  3.5.2.1 Metal Detector 
ในขั้นตอนนี้หลังจากที่ท าการสุ่มชักตัวอย่างและท าการตรวจผลจนเสร็จสิ้นแล้วนั้นแผนก
การประกันคุณภาพจะท าการแจ้งให้แผนกผลิตทราบ เมื่อค่ามาตรฐานผ่านแล้วแผนกผลิต
จะท าการปิดปากถุงชั้นในและใส่กระสอบชั้นนอกเพื่อน าไปเข้าเครื่อง Metal Detector ที่
อยู่ในบริเวณหลังสายการผลิตเพื่อท าการตรวจสอบหาโลหะที่อาจปนไปกับผลิตภัณฑ ์
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บทที่ 4 

ผลการด าเนินการ 
4.1 ศึกษาขั้นตอนการผลิตสารผสมล่วงหน้าโดยท าการเลือกมาทั้งหมด 3 ผลิตภัณฑ์หลัก 
 จากการศึกษาขัน้ตอนการผลติของผลิตภัณฑ์ทั้ง 3 ผลิตภณัฑท์ี่เลือก มามีสายการผลิตหลักที่ไม่ใหญม่ากแต่
มีการแบ่งส่วนการท าเป็นอย่างดีแต่ละขั้นตอนมีการแยกออกไปเป็นสายการผลิตย่อยในช่วง 1-1.6 ทีจ่ะเปลี่ยนไป
ตามชนิดของตัวสารผสมล่วงหน้าและน ามาผสมกันอีกคร้ังตามสายหลักดังรูปที่ 7 แผนภูมิแสดงสายการผลิตทั้งหมด 

4.1.1 แผนภูมิสายการผลิตผลิตภัณฑ์สารผสมล่วงหน้าทั้งสายการผลิต 

 
ภาพที่ 4.1 แผนภูมิแสดงสายการผลิตทั้งหมด 

 

1 2 3

1.1 2.1 3.1

1.2 2.2 3.2

1.3 2.3 3.3

1.4 2.4 3.4

1.5 3.5

1.6
Waste raw material

1.7

1.8

1.9

QC1 1.10 QC2 1.11

1.13 QC3 1.12

1.14 1.15 1.16 1.17

ทวนสอบโดย

วนัที่

เบกิจ่ายสติกเกอร์

วัตถุดิบ ถุง LLDPE สติกเกอร์

ตรวจรับวัตถุดิบ ตรวจรับถุง LLDPE ตรวจรับสติกเกอร์

ร่อนวัตถุดิบ (ถ้ามี) ติดสติกเกอร์ พิมพ์สติกเกอร์

ช่ังวัตถุดิบ ทวนสอบข้อมูล

จัดเก็บวัตถุดิบ จัดเก็บถุง LLDPE จัดเก็บสติกเกอร์

เบกิจ่ายวัตถุดิบ เบกิจ่ายถุง LLDPE

บนสติกเกอร์

ผสม

ดูลักษณะปรากฎ Waste สติกเกอร์

Magnetic Trap

บรรจุถุง

ตรวจเช็คคุณภาพ Premix ช่ังน า้หนัก ทวนสอบน า้หนัก ซลีปิดปากถุง

Metal Detector ตรวจสอบคุณภาพการบรรจุ เย็บปิดปากถุง

จัดเรียงพาเลท จัดเก็บ Premix เบกิจ่าย Premix ส่งออกจากโรงงาน

Waste Premix Waste ถุง



 
  
  26 
 

4.1.2 แผนภูมแิสดงสายการผลิตย่อยของผลิตภัณฑ์ PMCF1 

เป็นแผนภูมิย่อยออกมาจากแผนภูมิหลักในขั้นตอน 1-1.6 เพื่อแสดงรายละเอียดขั้นตอนของการใช้วัตถุดิบ

อะไรบ้าง เป็นแผนภูมิขยายขัน้ตอนจากแผนภูมิหลัก 

 

ภาพที่ 4.2 แผนภูมิสายการผลิตย่อยของผลิตภัณฑ์ PMCF1 

4.1.3 แผนภูมแิสดงสายการผลิตย่อยของผลิตภัณฑ์ PMCF3 

เป็นแผนภูมิย่อยออกมาจากแผนภูมิหลักในขั้นตอน 1-1.6 เพื่อแสดงรายละเอียดขั้นตอนของการใช้วัตถุดิบ

อะไรบ้าง เป็นแผนภูมิขยายขัน้ตอนจากแผนภูมิหลัก 

 

ภาพที่ 4.3 แผนภูมิสายการผลิตย่อยของผลิตภัณฑ์ PMCF3 
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4.1.4 แผนภูมแิสดงสายการผลิตย่อยของผลิตภัณฑ์ PMBL2 

เป็นแผนภูมิย่อยออกมาจากแผนภูมิหลักในขั้นตอน 1-1.6 เพื่อแสดงรายละเอียดขั้นตอนของการใช้วัตถุดิบ

อะไรบ้าง เป็นแผนภูมิขยายขัน้ตอนจากแผนภูมิหลัก 

 

ภาพที่ 4.4 แผนภูมิสายการผลิตย่อยของผลิตภัณฑ์ PMBL2 

4.2 ผลการวางแผนการผลิตหลักและความต้องการวัสดุ 
 จากการวางแผนการผลิตหลักและความต้องการวัสดุทั้ง 3 ผลิตภัณฑ์ตามที่วิเคราะห์ตามที่วางไว้ได้ผลการ

วิเคราะห์ออกมาดังนี้ 

ความต้องการสินค้า สารผสมก่อน มี 3 ตัวหลัก จากเดือน  May ที่มีความต้องการต่อเดือน  
PMCF 1 1637, PMCF 3 578, PMBL 2, 252 (จากข้อมูลเก่าปี 2015) 

ตารางที่ 4.1 ตารางการท า MPS ของ PMCF1, PMCF3, PMBL2  

รุ่น 
ความต้องการต่อสัปดาห์ 

1 2 3 4 

PMCF 1 350 500 400 387 

PMCF 3 200 250 100 28 

PMBL 2 50 100 50 52 

ก าหนดให้  
 ผลิตได้สัปดาห์ละไม่เกิน 2 ชนิด 
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 ในแต่ละสัปดาห์คนงานสามารถท างานได้ 400 ชั่วโมง 
 Lot size การผลิตชนิดละ 25 หน่วย 

ข้อมูลประกอบการวางแผนดังต่อไปน้ี 
ข้อมูลผลิตภัณฑ์ 

รุ่น สินค้าคงคลัง สินค้าคงคลังขั้นต่ า อัตราการผลิต/ชั่วโมง 

PMCF 1 0 0 0.5 

PMCF 3 0 0 0.5 

PMBL 2 0 0 0.5 

*ไม่มี สินค้าคงคลัง และ สินค้าคงคลังขั้นต่ า เนื่องจาก เป็นนโยบายของ สารผสมก่อน ของทางบริษัทไม่มีให้
ของคงคลังมากเกินไป 

รุ่น สัปดาห์ 
สินค้า
เริ่มต้น 

ความ
ต้องการ 

สินค้า
ตอนท้าย 

จ านวนที่
ต้องผลิต 

สินค้าคง
คลังสุดท้าย 

PMCF1 

1 0 350 0 450 100 

2 0 500 -100 500 100 

3 0 400 -100 400 100 

4 0 387 -100 287 0 

PMCF3 

1 0 200 0 300 100 

2 0 250 -100 250 100 

3 0 100 -100 0 0 

4 0 28 0 28 0 

PNBL2 

1 0 50 0 150 100 

2 0 100 -100 0 0 

3 0 50 0 102 52 

4 0 52 -52 0 0 
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Trial 1 st MPS 

รุ่น 
สัปดาห ์

ทั้งหมด 
1 2 3 4 

PMCF1 450 500 400 287 1637 

PMCF3 300 250 0 28 578 

PMBL2 150 0 102 0 252 

ทั้งหมด 450 375 251 157.5 1233.5 

 
 

Trial 2 nd MPS 

รุ่น 
สัปดาห ์

ทั้งหมด 
1 2 3 4 

PMCF1 500 500 400 237 1637 

PMCF3 0 78 0 500 578 

PMBL2 150 0 102 0 252 

ทั้งหมด 325 289 251 368.5 1233.5 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตพร้อมกัน 3 รุ่นไม่ได้ เกิน 400 ชั่วโมงไม่ได้ 
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 การผลิตสารผสมก่อน PMCF 1 ในเดือน May 
ระดับ 
 
0 
 
 
 
 
1 

 
 ภาพที่ 4.5 แผนภูมิวัสดุของผลิตภัณฑ์ PMCF 1  
จากข้อมูลต่อไปนี้จะท าการก าหนดแผนการสั่งซื้อส่วนประกอบต่างๆ เพื่อท าการผลิต PMCF 1 จ านวน 1637 ถุง ให้
ได้ครบตามจ านวนก่อนถึงเดือน May (1 ถุง ส่วนผสมสามารถท าผลิตภณัฑ์ได้ 20 ถุง) 

ตารางที่ 4.2 ตารางการท า MRP ของ PMCF1 

ชิ้นส่วน/ผลิตภัณฑ ์
จ านวนสินค้า

คงเหลือ 
สินค้าคงคลัง

ขั้นต่ า 
จ านวนที่ 

จัดสรรไปแล้ว 
จ านวนที่ได้รับ 

PMCF 1 0 0 0 0 

MC02 50 20 0 30ในต้นเดือนที ่3 

RM07 10 0 0 50ในปลายเดือนที ่2 

 

รหัส PMCF1 รายการ 1 2 3 4 

ระดับ 0 ความต้องการขั้นต้น    1637 

LT 1 W จ านวนได้รับ     

จ านวนคงเหลือ 0 จ านวนใช้ได ้ 0 0 0 0 

Safety 0 ความต้องการสทุธ ิ    1637 

จ านวนจอง 0 จ านวนรับตามแผน    1637 

จ านวนที่ไดร้ับ 0 จ านวนสั่งตามแผน    1637 

PMCF 1 

LT = 0.5 

MC02 

LT = 3 เดือน 

RM07 

LT = 2 อาทิตย ์
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รหัส MC02 รายการ 1 2 3 4 

ระดับ 1 ความต้องการขั้นต้น    1637 

LT 3 M จ านวนได้รับ   30  

จ านวนคงเหลือ 50 จ านวนใช้ได ้ 30 30 60 0 

Safety 20 ความต้องการสทุธ ิ   22  

จ านวนจอง 0 จ านวนรับตามแผน   22  

จ านวนที่ไดร้ับ 0 จ านวนสั่งตามแผน 22    

 

รหัส RM07 รายการ 1 2 3 4 

ระดับ 1 ความต้องการขั้นต้น    1637 

LT 2 W จ านวนได้รับ  50   

จ านวนคงเหลือ 10 จ านวนใช้ได ้ 10 62 62 0 

Safety  ความต้องการสทุธ ิ   20  

จ านวนจอง  จ านวนรับตามแผน   20  

จ านวนที่ไดร้ับ  จ านวนสั่งตามแผน  20   

*1 ถุงของวัตถุดิบสามารถผลิตสินค้าได้ประมาณ 20 ถุง* 
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การผลิตสารผสมก่อน PMCF 3 ในเดือน May  
ระดับ 
 
0 
 
 
 
 
1 
 
 

ภาพที่ 4.6 แผนภูมิวัสดุของผลิตภัณฑ์ PMCF 3 
 
จากข้อมูลต่อไปนี้จะท าการก าหนดแผนการสั่งซื้อส่วนประกอบต่างๆ เพื่อท าการผลิต PMCF 3 จ านวน 578 ถุง ให้ได้
ครบตามจ านวนก่อนถึงเดือน May (1 ถุง สว่นผสมสามารถท าผลิตภัณฑไ์ด้ 20 ถุง)  

ตารางที่ 4.3 ตารางการท า MPS ของ PMCF3 
 

ชิ้นส่วน/ผลิตภัณฑ ์
จ านวนสินค้า

คงเหลือ 
สินค้าคงคลัง

ขั้นต่ า 
จ านวนที่ 

จัดสรรไปแล้ว 
จ านวนที่ได้รับ 

PMCF 3 0 0 0 0 

RM04 10 5 0 10ในต้นเดือนที ่3 

RM11 10 0 0 10ในต้นเดือนที ่3 

RM12 20 0 0 10ในต้นเดือนที ่3 

 
 
 
 
 

PMCF 3 

LT = 0.5 

RM04 

LT = 1 เดือน 

RM12 

LT = 1 เดือน 

RM11 

LT = 2 อาทิตย ์ 
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รหัส PMCF3 รายการ 1 2 3 4 

ระดับ 0 ความต้องการขั้นต้น    578 

LT 1 W จ านวนได้รับ     

จ านวนคงเหลือ 0 จ านวนใช้ได ้ 0 0 0 0 

Safety 0 ความต้องการสุทธ ิ    578 

จ านวนจอง 0 จ านวนรับตามแผน    578 

จ านวนที่ได้รับ 0 จ านวนสั่งตามแผน    578 

 

รหัส RM04 รายการ 1 2 3 4 

ระดับ 1 ความต้องการขั้นต้น    578 

LT 1 M จ านวนได้รับ   10  

จ านวนคงเหลือ 10 จ านวนใช้ได ้ 5 5 15 0 

Safety 5 ความต้องการสุทธ ิ   19  

จ านวนจอง 0 จ านวนรับตามแผน   19  

จ านวนที่ได้รับ 0 จ านวนสั่งตามแผน  19   

 

รหัส RM11 รายการ 1 2 3 4 

ระดับ 1 ความต้องการขั้นต้น    578 

LT 2 W จ านวนได้รับ   10  

จ านวนคงเหลือ 10 จ านวนใช้ได ้ 10 10 20 0 

Safety 0 ความต้องการสุทธ ิ   9  

จ านวนจอง 0 จ านวนรับตามแผน   9  

จ านวนที่ได้รับ 0 จ านวนสั่งตามแผน  9   

*1 ถุงของวัตถุดิบสามารถผลิตสินค้าได้ประมาณ 20 ถุง* 
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รหัส RM12 รายการ 1 2 3 4 

ระดับ 1 ความต้องการขั้นต้น    578 

LT 1 M จ านวนได้รับ   10  

จ านวนคงเหลือ 20 จ านวนใช้ได ้ 20 20 30 0 

Safety  ความต้องการสุทธ ิ   -  

จ านวนจอง  จ านวนรับตามแผน   -  

จ านวนที่ได้รับ  จ านวนสั่งตามแผน  -   

*1 ถุงของวัตถุดิบสามารถผลิตสินค้าได้ประมาณ 20 ถุง* 
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การผลิตสารผสมก่อน PMBL 2 ในเดือน May  
ระดับ 
 
0 
 
 
 
 

 1 
 

ภาพที่ 4.7 แผนภูมิวัสดุของผลิตภัณฑ์ PMBL 2 
 
จากข้อมูลต่อไปนี้จะท าการก าหนดแผนการสั่งซื้อส่วนประกอบต่างๆ เพื่อท าการผลิต PMBL 1  จ านวน 252 ถุง ให้
ได้ครบตามจ านวนก่อนถึงเดือน May (1 ถุง ส่วนผสมสามารถท าผลิตภณัฑ์ได้ 20 ถุง) 

ตารางที่ 4.4 ตารางการท า MPS ของ PMBL2 

ชิ้นส่วน/ผลิตภณัฑ์ 
จ านวนสินค้า

คงเหลือ 
สินค้าคงคลัง

ขั้นต่ า 
จ านวนที ่

จัดสรรไปแล้ว 
จ านวนที่ได้รับ 

PMCF 1 0 0 0 0 

RM04 10 0 7 5ในต้นเดอืนที ่3 

RM22 10 0 5 5ในต้นเดอืนที ่3 

 

รหัส PMBL1 รายการ 1 2 3 4 

ระดับ 0 ความต้องการขั้นต้น    252 

LT 1 W จ านวนได้รับ     

จ านวนคงเหลือ 0 จ านวนใช้ได ้ 0 0 0 0 

Safety 0 ความต้องการสุทธ ิ    252 

จ านวนจอง 0 จ านวนรับตามแผน    252 

จ านวนที่ได้รับ 0 จ านวนสั่งตามแผน    252 

PMBL 1 

LT = 0.5 

RM 04 

LT = 1 เดือน 

RM22 

LT = 1 อาทิตย ์
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รหัส RM04 รายการ 1 2 3 4 

ระดับ 1 ความต้องการขั้นต้น    252 

LT 1 M จ านวนได้รับ   5  

จ านวนคงเหลือ 10 จ านวนใช้ได ้ 3 3 8 0 

Safety 0 ความต้องการสุทธ ิ   5  

จ านวนจอง 7 จ านวนรับตามแผน   5  

จ านวนที่ได้รับ 0 จ านวนสั่งตามแผน  5   

 

รหัส RM22 รายการ 1 2 3 4 

ระดับ 1 ความต้องการขั้นต้น    1637 

LT 1 W จ านวนได้รับ   5  

จ านวนคงเหลือ 10 จ านวนใช้ได ้ 5 5 10 0 

Safety 0 ความต้องการสุทธ ิ   3  

จ านวนจอง 5 จ านวนรับตามแผน   3  

จ านวนที่ได้รับ 0 จ านวนสั่งตามแผน  3   

*1 ถุงของวัตถุดิบสามารถผลิตสินค้าได้ประมาณ 20 ถุง* 

4.3 การวางแผนและสร้างมาตรฐานการสุม่ตัวอย่างด้วยมาตรฐาน MIS-STD-105E 
 โรงงานต้องการผลิต premix PMCF1 จ านวน 100 ถุง ออกแบบการดึงตัวผลิตภัณฑ์มาตรวจด้วยการตรวจ

ตาม Specification ที่ก าหนด โดยทางโรงงานก าหนด ระดับ AQL ไว้ที่ระดับ 1.0  
 

 ตรวจรับวัตถุดิบ : เมื่อ Lot มีขนาด 100 ถุง ท าการตรวจที่ระดับทั่วไปที่ระดับ II (เริ่มต้นใช้แบบนี้
เนื่องจากยังไม่ได้มีการก าหนดข้อตกลงกับลูกค้า) จะได้ระดับมาเป็น F  
โดยใช้แผนการชักตัวอย่างเชิงเดี่ยวแบบเคร่งครัด จะได้แผนการชักตัวอย่างคือ ขนาดตัวอย่าง 20 ถุง Ac = 0 
และ Re = 1 นั้นหมายความว่าให้ท าการชักตัวอย่าง สารผสมก่อน 20 ถุง และท าการตรวจสอบตาม Spec 



 
  
  37 
 

หากพบไม่ตรงตาม Specification ไม่เกิน 0 (ไม่พบเลย) ให้ท าการยอมรับ Lot นั้น แต่ถ้าพบว่าไม่ตรง 
Specification ตัง้แต่ 1 ถุงเป็นต้นไป ให้ท าการปฏิเสธ Lot น้ัน 
    

   ผสม : จะเลือกระดับ AQL ไว้ที่ 4.0 เมื่อ Lot มีขนาด 100 ถุง ท าการตรวจที่ระดับทั่วไปที่ระดับ 
II (เริ่มต้นใช้แบบนี้เนื่องจากยังไม่ได้มีการก าหนดข้อตกลงกับลูกค้า) จะได้ระดับมาเป็น F 
โดยใช้แผนการชักตัวอย่างเชิงเดี่ยวแบบเคร่งครัด จะได้แผนการชักตัวอย่างคือ ขนาดตัวอย่าง 20 ถุง Ac = 1 
และ Re = 2 นั้นหมายความว่าให้ท าการชักตัวอย่าง สารผสมก่อน 20 ถุง และท าการตรวจสอบด้วยสายตา 
หากพบมีข้อบกพร่อง ไม่เกิน 1 ให้ท าการยอมรับ Lot นั้น แต่ถ้าพบว่าไม่ตรง Specification ตั้งแต่ 2 ถุง
เป็นต้นไป ให้ท าการปฏิเสธ Lot น้ัน 
 

Metal Detector: จะเลือกระดับ AQL ไว้ที่ 10 เมื่อ Lot มีขนาด 100 ถุง ท าการตรวจที่ระดับ
ทั่วไปที่ระดับ II (เริ่มต้นใช้แบบนี้เนื่องจากยังไม่ได้มีการก าหนดข้อตกลงกับลูกค้า) จะได้ระดับมาเป็น F 
โดยใช้แผนการชักตัวอย่างเชิงเดี่ยวแบบเคร่งครัด จะได้แผนการชักตัวอย่างคือ ขนาดตัวอย่าง 20 ถุง Ac = 3 
และ Re = 4 นั้นหมายความว่าให้ท าการชักตัวอย่าง สารผสมก่อน 20 ถุง และท าการตรวจสอบด้วยสายตา 
หากพบมีข้อบกพร่อง ไม่เกิน 3 ให้ท าการยอมรับ Lot นั้น แต่ถ้าพบว่าไม่ตรง Specification ตั้งแต่ 4 ถุง
เป็นต้นไป ให้ท าการปฏิเสธ Lot น้ัน[5] 

4.4 ผลการวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลติผลิตภัณฑส์ารผสมล่วงหน้า 
จากการท าตารางวิเคราะห์อันตรายเพ่ือหาจุดที่ต้องควบคุมของสารผสมก่อนทั้ง 3 ผลิตภัณฑพ์บความ

เหมือนกันที่ว่าสารผสมก่อนมคีวามเสี่ยงที่ต้องควบคุมในจุดที่เป็นอันตรายทางกายภาพคือการมีความเสี่ยงที่จะมี
ชิ้นส่วนของเศษโลหะผสมรวมไปกับเน้ือของตัวผลิตภัณฑ์ที่อาจเป็นอันตรายต่อผู้บริโภค จึงได้มีการควบคุมด้วยการใช้
เครื่องตรวจจับโลหะในขั้นตอนสุดท้ายก่อนท าการปิดถุงเพื่อเป็นการตรวจเช็คความเรียบร้อยว่าไม่มีชิ้นส่วนของเศษ
โลหะที่เป็นอันตรายหลุดรอดออกไปได้โดยมีอันตรายที่เกิดขึ้นในขั้นตอนนี้ทัง้หมดคือ 
จากผลการวิเคราะห์อันตรายทั้งหมดของผลติภัณฑ์นี้มีดังนี้ 
 ชีวะภาพ  : ไม่มีเกิดขึ้นในขั้นตอนที่เป็นจุดวิกฤต 

เคมี  : ไม่มีเกิดขึ้นในขั้นตอนที่เป็นจุดวิกฤต 
กายภาพ : การหลุดรอดของเศษโลหะเนื่องจากการท างานของเครื่อง Metal Detector ผิดปกติ 

จากการวิเคราะห์ผลิตภัณฑ์ทัง้ 3 ผลิตภัณฑ์จึงได้ผลสรุปออกมาดังตารางที่ 11 จุด CCP ของ PMCF 1 ตารางที่ 12 
จุด CCP ของ PMCF 3 ตารางที่ 13 จุด CCP ของ PMBL 2 
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ตารางที่ 4.5 จุด CCP ของ PMCF 1 

 
ตารางที่ 4.6 จุด CCP ของ PMCF 3 

 
ตารางที่ 4.7 จุด CCP ของ PMBL 2 

 
 

แต่ละผลิตภัณฑ์มีตารางการวิเคราะห์อันตรายที่พบจุดวิกฤตที่ต้องควบคุมเป็นจุดเดียวกันทั้งหมดอ้างอิงจาก
ภาคผนวก ข 
 

 
 

 

4.5 การจัดท าระเบยีบและข้อปฏิบัติงาน (Work Instruction; WI) 
จากผลการวิเคราะห์ตั้งแต่ขั้นตอนการวางแผนMPSและMRPและการวิเคราะห์อันตรายที่อาจเกิดขึ้นของ

กระบวนการผลิตทั้งหมด ท าให้ได้ข้อสรุปในการท าวิธีปฏิบัติงานทั้งหมดว่าควรเขียนคู่มือการปฏิบัติงานตรงส่วนไหน

บ้างเพื่อให้ครอบคลุมและมีประสิทธิภาพมากที่สุด 

1.13 Metal Detector B ไม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P การหลุดรอดของเศษโลหะ L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมกระบวนการผลิต Y Y Y Y Y Y - CCP1 - - 

เน่ืองจากการท างานของเคร่ือง (QP-PD-03)

Metal Detector ผิดปกติ -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมคุณภาพ 

(QP-QA-09)

-ผ่านเคร่ือง Metal Detector ที่มคีวามสามารถ

ในการจบัช้ินโลหะที่มขีนาดดังนี้ Fe 2.0mm., 

Non-Fe 2.5mm., SUS 2.5mm

1.13 Metal Detector B ไม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P การหลุดรอดของเศษโลหะ L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมกระบวนการผลิต Y Y Y Y Y Y - CCP1 - - 

เน่ืองจากการท างานของเคร่ือง (QP-PD-03)

Metal Detector ผิดปกติ -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมคุณภาพ 

(QP-QA-09)

-ผ่านเคร่ือง Metal Detector ที่มคีวามสามารถ

ในการจบัช้ินโลหะที่มขีนาดดังนี้ Fe 2.0mm., 

Non-Fe 2.5mm., SUS 2.5mm

1.13 Metal Detector B ไม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P การหลุดรอดของเศษโลหะ L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมกระบวนการผลิต Y Y Y Y Y Y - CCP1 - - 

เน่ืองจากการท างานของเคร่ือง (QP-PD-03)

Metal Detector ผิดปกติ -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมคุณภาพ 

(QP-QA-09)

-ผ่านเคร่ือง Metal Detector ที่มคีวามสามารถ

ในการจบัช้ินโลหะที่มขีนาดดังนี้ Fe 2.0mm., 

Non-Fe 2.5mm., SUS 2.5mm
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4.5.1. การประกันคุณภาพ 
4.5.1.1 pH meter  

 4.5.1.2 Moisture  

4.5.1.3 DV – E Viscometer 

 4.5.1.4 Brix 

4.5.2. กระบวนการผลิต 
 4.5.1 Metal Detector NA2 – T500 – CS (W) 

 

 การท าวิธีปฏิบัติงานในสองต าแหน่งทั้งในกระบวนการผลิตและการประกันคุณภาพตามจุดที่เกิด CCP ตาม

ตารางวิเคราะห์อันตราย จะท าเป็นวิธีปฏิบัติเป็นเล่มทั้งหมด โดยแยกเล่มละหนึ่งเครื่องโดยแยกรายละเอียดทั้งหมด

อ้างอิงจากภาคผนวก  
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บทที่ 5 

สรุปผลการด าเนินงานและข้อเสนอแนะ 
5.1 สรุปผลการด าเนนิการ 

จากการศึกษาและวิเคราะห์เพื่อเป็นการวางแผนการผลิตหลัก ความต้องการวัสดุและสร้างมาตรฐานในการ
สุ่มตัวอย่างของผลิตภัณฑ์ที่ได้ท าการผลิตให้มีความครอบคลุมมากยิ่งขึ้นรวมถึงท าการวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์เพื่อหาทางป้องกันและจัดการกับความเสี่ยงนั้นพร้อมทั้งท าเอกสารคู่มือการปฏิบัติงาน
เพื่อเป็นการเตรียมความพร้อมในการขอมาตรฐานความปลอดภัยในการผลิตอาหารและการขยายตลาดในอนาคต 

ผลโครงงานพบว่าหลังจากท าการวางแผนการผลิตหลักการผลิตทั้งหมดเกิดความต่อเนื่องและมีประสิทธิภาพ
มากขึ้นส่วนการวางแผนความต้องการวัสดุท าให้เกิดความพร้อมในการผลิตมากขึ้นลดการเก็บสินค้าคงคลังที่เกิน
ความจ าเป็นและไม่เกิดของเสียอันเนื่องมาจากการหมดอายุก่อนการใช้งาน ส่วนของการสร้างมาตรฐานการสุ่มตรวจ
ให้เป็นไปตามมาตรฐานท าให้เกิดการสุ่มชักตัวอย่างที่มีประสิทธิภาพช่วยในการควบคุมคุณภาพได้ดีขึ้นทางด้านของ
การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการสามารถหาจุดเสี่ยงหรือจุดวิกฤตได้อย่างตรงจุดและสามารถสร้าง
มาตรการป้องกันได้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้นพร้อมทั้งการท าคู่มือการปฏิบัติงานเป็นตัวเสริมการป้องกันอันตราย
จากการผลิตด้วยวิธีการท างานที่ถูกต้องตามระเบียบมากขึ้นอีกด้วย 

ทั้งนี้อาจเพราะโครงงานนี้ได้เริ่มตั้งแต่การวางแผนการผลิตขั้นต้นทางไปทุกส่วนของการผลิตผลิตภัณฑ์ใด
ผลิตภัณฑ์หนึ่งทั้งการวางแผนการผลิตการวางแผนการใช้วัตถุดิบการสร้างมาตรฐานการสุ่มชักตัวอย่างและการ
วิเคราะห์อันตรายทุกส่วนพร้อมท าเอกสารคู่มือการปฏิบัติงานก ากับจึงท าให้เกิดการควบคุมคุณภาพของการผลิตใน
ทุกส่วน 

โดยผลโครงงานนี้ได้ไปสอดคล้องกับงานวิจัยของ ฐิติศักดิ์ ยุทธนาเสวิน (2549) ที่น าการวางแผนการผลิต
หลักและการวางแผนความต้องการวัสดุมาประยุกต์ใช้และมีการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตขึ้นถึง 16.84% และยัง
สอดคล้องกับงานวิจัยของ ชัยทัต เวียงหฤทัยและบรรหาญ ลิลา (2550) ที่ท าการประยุกต์ใช้ MIL-STD-105E ที่น ามา
เปรียบเทียบว่าแผนการสุ่มทั้งแบบเก่าและแบบใหม่มีค่าคาดหมายของต้นทุนรวมของแผนที่ปรับปรุงใหม่จะต่ ากว่า
แบบเดิม ซึ่งจะช่วยลดต้นทุนได้ระหว่าง 10% - 45% รวมถึงสอดคล้องกับงานวิจัยของ สิริภัทร์ อาษานอก (2557) 
งานวิจัยน้ีเป็นการประยุกต์ใช้รูปแบบ HACCP เพื่อปรับสภาวะสุขาภิบาลอาหารของทุกโรงเรียน 

5.2 ข้อเสนอแนะ 
 การน าโครงงานนี้ประยุกต์ใช้ควรท าการเริ่มจากการแบ่งหน้าที่แต่ละส่วนให้ชัดเจนและวางแผนการท างาน
ต่างๆตามขั้นตอนของโครงงานอยา่งมีระบบและควรมีการท าเอกสารแต่ละขั้นตอนเพื่อทวนสอบของการด าเนินการ
ต่างๆเพื่อเป็นการตรวจสอบว่าการด าเนินงานประยุกต์ใช้เป็นไปตามแผนที่วางไว้หรือไม่เพื่อไม่ให้เกิดความผิดพลาด
เกิดขึ้นในทุกขั้นตอน 
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ภาคผนวก ก 

ตัวอย่างตารางที่ใช้ในการวิเคราะห์ MPS&MRP 
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ตารางที ่1 (ก) ข้อมูลผลิตภัณฑ ์

 
 

 

 

วันท่ี วันท่ี วันท่ี

ต ำแหน่ง ต ำแหน่ง ต ำแหน่ง

จัดท ำโดย ตรวจสอบโดย อนุมัติโดย

B

C

D

E

Product Information

Model On hand inventory Safety Stock Labour - Hour per unit

A
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ตารางที ่2 (ก) การวางแผนการผลิตหลัก 

 

 
 

วันท่ี วันท่ี วันท่ี

ต ำแหน่ง ต ำแหน่ง ต ำแหน่ง

0

0

0

0

จัดท ำโดย ตรวจสอบโดย อนุมัติโดย

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

C

1

2

3

4

1

2

3

4

A

B

1

2

3

4

MPS PLANING

Midel Mouth Beginning inventory Demand Ending Balanced Units produced Ending inventory
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ตารางที ่3 (ก) การทดลองการวางแผน 

 

 
 

 
 

Trial Sheet

Model
MOUTH

Total
1 2 3 4

Total

จัดท ำโดย ตรวจสอบโดย อนุมัติโดย

วันท่ี วันท่ี วันท่ี

ต ำแหน่ง ต ำแหน่ง ต ำแหน่ง
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ตารางที ่4 (ก) การวางแผนความต้องการวัสดุ 

 
 

MRP PLAN

ช้ินส่วน / ผลิตภัณฑ์ จ ำนวนสินค้ำคงเหลือ Safety Stock จ ำนวนท่ีจัดสรรไปแล้ว จ ำนวนท่ีได้รับ

จัดท ำโดย ตรวจสอบโดย อนุมัติโดย

วันท่ี วันท่ี วันท่ี

ต ำแหน่ง ต ำแหน่ง ต ำแหน่ง
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ตารางที่ 5 (ข) ตารางความต้องการวัสดุขั้นสุดท้าย 
 

 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

ควำมต้องกำรสุทธิ

จ ำนวนรับตำมแผน

จ ำนวนส่ังตำมแผน

MPR PLANING

รหัส

ระดับ

L.T

จ ำนวนคงเหลือ

Safety

จัดท ำโดย ตรวจสอบโดย อนุมัติโดย

รำยกำร

ควำมต้องกำรข้ันต้น

จ ำนวนท่ีได้รับ

จ ำนวนใช้ได้

จ ำนวนจอง

จ ำนวนท่ีได้รับ

วันท่ี วันท่ี วันท่ี

ต ำแหน่ง ต ำแหน่ง ต ำแหน่ง
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ภาคผนวก ข 

ตารางวิเคราะห์อันตราย 
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PMCF1 
1A_PMCF1 

ตารางที ่1 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 1 

 

No. ข้ันตอนกระบวน B/C/P อันตราย Li Se Si มาตรการควบคุม เหตุผล

การผลิต Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 Q6 Q7 (ร ะบุข้ันถัดไป)

1A วัตถุดิบ MC02 B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีมีอยู่ในวัตถุดิบL M Mi ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการผลิตข้ันต้น Y Y N - - - - N ü - -

 (Total plate count (QP-PU-01) : 

Yeast & Mold - ซ้ื อจาก Sup.ท่ีมีอยู่ใน AVL

   Aflatoxins - ก าหนด Spec. วัตถุดิบ (SD-QA-09-01-XXX)

   Salmonella spp. - การตรวจรับเข้าวัตถุดิบ (WI-QA-09-01-XXX)

- COA ของ Sup.

-ร ายงานผลการตรวจประจ าปีของวัตถุดิบ

C สารตกค้างจากบรรจุภัณฑ์L L Mi ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการผลิตข้ันต้น Y Y N - - - - N ü - -

(QP-PU-01) : 

- ซ้ื อจาก Sup.ท่ีมีอยู่ใน AVL

- ร ายงานการตรวจวิเคร าะห์ประจ าปีของ

บรรจุภัณฑ์ วัตถุดิบ

C การปนเป้ือนโลหะหนัก

ในวัตถุดิบ

Total heavy metals

L L Mi ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการผลิตข้ันต้น

(QP-PU-01) : 

- ซ้ื อจาก Sup.ท่ีมีอยู่ใน AVL

- ก าหนด Spec. วัตถุดิบ (SD-QA-09-01-XXX)

Y Y N - - - - N ü - -

- COA ของ Sup.

CCP GMP

/

OPRP HACC

P

การ ตัดสินใจ
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ตารางที ่2 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 1 

 

C การปนเป้ือน Allergen

Sulfur Dioxide (=>10 

mg/kg)

L L Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการผลิต

ข้ันต้น(QP-PU-01)

- ก าหนดตามเอกสารการควบคุมกระบวนการ

ผลิต(QP-PD-03)

-ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความ

สะอาด(QP-PD-02)

Y Y N - - - - N ü - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - -

1A.1 ตรวจรับ MC02 B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi ก าหนดตามเอกสารการควบคุมสุขลักษณะ Y Y N - - - - N ü - -

พนักงานท่ีท าการ สุ่มตรวจ ส่วนบุคคล (QP-HR-02) 

-ประวัติการตรวจสุขภาพพนักงานประจ าปี

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท า Y Y N - - - - N ü - -

สภาพแวดล้อม ความสะอาด (QP-PD-02)

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท า Y Y N - - - - N ü - -

อุปกร ณ์สุ่มตรวจ ความสะอาด (QP-PD-02)

-Swab test

C สารคลอรีนเกินมาตรฐาน L L Mi ก าหนดตามเอกสารการควบคุมคุณภาพ 

(QP-QA-09)

- มีการ ส่งตรวจน้ าใช้ประจ าปีตามมาตรฐานน้ า

ด่ืม

Y Y N - - - - N ü - -
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ตารางที ่3 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 1 

 
 

P ปนเป้ือนจากพนักงานท่ี

สุ่มท า

การตรวจ

L L Mi ก าหนดตามเอกสารการควบคุมสุขลักษณะ

ส่วนบุคคล(QP-HR-02) 

ก าหนดตามเอกสารการควบคุมแก้วและ

พลาสติกแข็ง (QP-PD-04)

Y Y N - - - - N ü - -

1A.2 จัดเก็บ MC02 B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1A.3 เบิกจ่าย MC02 B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1A.5 ช่ัง MC02 B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi ก าหนดตามเอกสารการควบคุมสุขลักษณะ Y Y N - - - - N ü - -

พนักงานฝ่ายผลิต ส่วนบุคคล (QP-HR-02) 

-ประวัติการตรวจสุขภาพพนักงานประจ าปี

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความ Y Y N - - - - N ü - -

สภาพแวดล้อม สะอาด (QP-PD-02)

-มีการท า Air test

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความ Y Y N - - - - N ü - -

อุปกร ณ์ สะอาด (QP-PD-02)
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ตารางที ่4 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

C สารคลอรีนเกินมาตรฐาน L L Mi ก าหนดตามเอกสารการควบคุมคุณภาพ 

(QP-QA-09)

- มีการ ส่งตรวจน้ าใช้ประจ าปีตามมาตรฐานน้ า

ด่ืม

Y Y N - - - - N ü - -

P ปนเป้ือนจากพนักงาน

ฝ่ายผลิต

L L Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุมสุขลักษณะ

ส่วนบุคคล(QP-HR-02) 

- ก าหนดตามเอกสารการควบคุมแก้วและ

พลาสติกแข็ง (QP-PD-04)

Y Y N - - - - N ü - -
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1B_PMCF1 
ตารางที่ 5 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 1 

 
 

No. ข้ันตอนกระบวน B/C/P อันตราย Li Se Si มาตรการควบคุม เหตุผล

การผลิต Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 Q6 Q7 (ร ะบุข้ันถัดไป)

1B วัตถุดิบ RM07 B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีมีอยู่ในวัตถุดิบL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการผลิตข้ันต้น Y Y N - - - - N ü - -

 (Total plate count (QP-PU-01) : 

Yeast & Mold - ซ้ื อจาก Sup.ท่ีมีอยู่ใน AVL

   Bacillus cereus - ก าหนด Spec. วัตถุดิบ (SD-QA-09-01-XXX)

   Salmonella spp. - การตรวจรับเข้าวัตถุดิบ (WI-QA-09-01-XXX)

  Staphylococcus aureus - COA ของ Sup.

  Clostridium perfringens -ร ายงานผลการตรวจประจ าปีของวัตถุดิบ

  Coliforms

  E. coli )

C การปนเป้ือนโลหะหนัก

ในวัตถุดิบ

Arsenic 

Lead

L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการผลิตข้ันต้น

(QP-PU-01) : 

- ซ้ื อจาก Sup.ท่ีมีอยู่ใน AVL

- ก าหนด Spec. วัตถุดิบ (SD-QA-09-01-XXX)

Y Y N - - - - N ü - -

Sulfur dioxide - COA ของ Sup.

Copper

การ ตัดสินใจ CCP GMP

/

OPRP HACCP

Plan
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ตารางที ่6 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 1 

 
 

C การปนเป้ือนยาฆ่าแมลง L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการผลิตข้ันต้น

(QP-PU-01) : 

- ซ้ื อจาก Sup.ท่ีมีอยู่ใน AVL

- ก าหนด Spec. วัตถุดิบ (SD-QA-09-01-XXX)

- การตรวจรับเข้าวัตถุดิบ (WI-QA-09-01-XXX)

Y Y N - - - - N ü - -

C สารตกค้างจากบรรจุภัณฑ์L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการผลิตข้ันต้น Y Y N - - - - N ü - -

(QP-PU-01) : 

- ซ้ื อจาก Sup.ท่ีมีอยู่ใน AVL

- ร ายงานการตรวจวิเคร าะห์ประจ าปีของ

บรรจุภัณฑ์ วัตถุดิบ

P ไ ม่มี - - - - - - - - -

1B.1 ตรวจรับ RM07 B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมสุขลักษณะส่วน Y Y N - - - - N ü - -

พนักงานท่ีท าการ สุ่มตรวจ บุคคล (QP-HR-02) 

-ประวัติการตรวจสุขภาพพนักงานประจ าปี

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความ Y Y N - - - - N ü - -

สภาพแวดล้อม สะอาด (QP-PD-02)
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ตารางที ่7 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 1 

 
 

 

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความ Y Y N - - - - N ü - -

อุปกร ณ์สุ่มตรวจ สะอาด (QP-PD-02)

-Swab test

C สารคลอรีนเกินมาตรฐาน L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมคุณภาพ 

(QP-QA-09)

- มีการ ส่งตรวจน้ าใช้ประจ าปีตามมาตรฐานน้ า

ด่ืม

Y Y N - - - - N ü - -

P ปนเป้ือนจากพนักงานท่ี

สุ่มท า

การตรวจ

L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมสุขลักษณะ

ส่วนบุคคล(QP-HR-02) 

-ก าหนดตามเอกสารการควบคุมแก้วและ

พลาสติกแข็ง (QP-PD-04)

Y Y N - - - - N ü - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - -

P ปนเป้ือนจากพนักงานท่ี

สุ่มท า

การตรวจ

L L Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุมสุขลักษณะ

ส่วนบุคคล(QP-HR-02)

Y Y N - - - - N ü - -

1B.2 จัดเก็บ RM07 B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -



 
    57 
 

ตารางที ่8 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 1 

 
 

1B.3 เบิกจ่าย RM07 B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -
C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -
P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1B.4 ร่ อน RM07 B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจาก L M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมสุขลักษณะ Y Y N - - - - N ü - -

พนักงานฝ่ายผลิต ส่วนบุคคล (QP-HR-02)

-ประวัติการตรวจสุขภาพพนักงานประจ าปี

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจาก L M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความ Y Y N - - - - N ü - -

สภาพแวดล้อม สะอาด (QP-PD-02)

-มีการท า Air test
B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจาก L M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความ Y Y N - - - - N ü - -

อุปกร ณ์ สะอาด (QP-PD-02)

-Swab test

C
สาร เคมีตกค้างจากน้ ายาท า

ความสะอาด
N L Sa -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความ

สะอาด (QP-PD-02)

- - - - - - - - - - -

p ส่ิงปนเป้ือน เช่น เศษถุง, L M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมสุขลักษณะ Y Y N - - - - N ü - -

เศษด้าย, เศษผม, เศษหิน, ส่วนบุคคล (QP-HR-02) 
แว่นตา, เศษแก้วและพลาสติก -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมแก้ว และ
แข็ง พลาสติกแข็ง (QP-PD-04)
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ตารางที ่9 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 1 

 
 

 

1B.5 ช่ัง RM07 B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจาก L M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมสุขลักษณะ Y Y N - - - - N ü - -

พนักงานฝ่ายผลิต ส่วนบุคคล (QP-HR-02) 

-ประวัติการตรวจสุขภาพพนักงานประจ าปี

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจาก L M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความ Y Y N - - - - N ü - -

สภาพแวดล้อม สะอาด (QP-PD-02)

-มีการท า Air test
B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจาก L M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความ Y Y N - - - - N ü - -

อุปกร ณ์ สะอาด (QP-PD-02) -Swab test

C สารคลอรีนเกินมาตรฐาน L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมคุณภาพ 

(QP-QA-09)

- มีการ ส่งตรวจน้ าใช้ประจ าปีตามมาตรฐานน้ า

ด่ืม

Y Y N - - - - N ü - -

P ปนเป้ือนจากพนักงานฝ่าย

ผลิต

L L Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุมสุขลักษณะ

ส่วนบุคคล(QP-HR-02) 

- ก าหนดตามเอกสารการควบคุมแก้วและ

พลาสติกแข็ง (QP-PD-04)

Y Y N - - - - N ü - -
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1.6 – 1.9 PMCF 1 
ตารางที ่10 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 1 

 

No. ข้ันตอนกระบวน B/C/P อันตราย Li Se Si มาตรการควบคุม เหตุผล

การผลิต Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 Q6 Q7 (ร ะบุข้ันถัดไป)

1.6 ผสม B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมสุขลักษณะY Y N - - - - N ü - -
พนักงานฝ่ายผลิต ส่วนบุคคล (QP-HR-02) 

-ประวัติการตรวจสุขภาพพนักงาน

ประจ าปี
B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความY Y N - - - - N ü - -

สภาพแวดล้อม สะอาด (QP-PD-02) -มีการท า Air test
B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความY Y N - - - - N ü - -

อุปกร ณ์ สะอาด (QP-PD-02)

C
สาร เคมีตกค้างจาก

น้ ายาท า
N L Sa

-ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการ

ท าความสะอาด (QP-PD-02)
- - - - - - - - - - -

C สารคลอรีนเกินมาตรฐาน L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

คุณภาพ (QP-QA-09)

- มีการ ส่งตรวจน้ าใช้ประจ าปีตาม

มาตรฐานน้ าด่ืม

Y Y N - - - - N ü - -

C สาร เคมีตกค้างจากการ

ซ่อม

บ ารุ ง

L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการบ ารุ งรั กษา

เค ร่ืองจักร  (QP-EN-01)

-มีเอกสารการ รับรอง (MSDS) ท่ีเป็น 

Food Grade

Y Y N - - - - N ü - -

P เศษโลหะจากกระบวนการผลิตL L Mi -ก าหนดตามเอกสารการบ ารุ งรั กษา

เค ร่ืองจักร  (QP-EN-01)

Y Y N - - - - N ü - - 1.8 Magnetic Trap

1.13 Metal Detector

CCP GMP

/

OPRP HACC

P

การ ตัดสินใจ
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ตารางที ่11 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 1 

 
 

1.7 ดูลักษณะปรากฎ B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1.8 Magnetic Trap B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C สาร เคมีตกค้างจาก

น้ ายาท า

ความสะอาด

N L Sa -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการ

ท าความสะอาด (QP-PD-02)

- - - - - - - - - - -

C สารคลอรีนเกินมาตรฐาน L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

คุณภาพ (QP-QA-09)

- มีการ ส่งตรวจน้ าใช้ประจ าปีตาม

มาตรฐานน้ าด่ืม

Y Y N - - - - N ü - -

P เศษโลหะเหลือรอดจาก

การท า

งานผิดปกติของ 

Magnetic 

Trap

L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

กระบวนการผลิต

(QP-PD-03)

-ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

คุณภาพ (QP-QA-09) 

-ผ่านเค ร่ือง Magnetic Trap ท่ีมีความ

แรงของแม่เหล็ก 9000 - 12000 Gauss

Y Y N - - - - N - ü - 1.13  Metal Detector

มีมาตรการ ในการ

ควบคุมสุข

ลักษณะส่วนบุคคล
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ตารางที ่12 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 1 

 
 

2 ถุง B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากถุงL L Mi -ผลตรวจจาก Supplier Y Y N - - - - N ü - -

C สาร เคมีตกค้าง (Migration)L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการผลิตข้ันต้นY Y N - - - - N ü - -

(QP-PU-01) : 

- ซ้ื อจาก Sup.ท่ีมีอยู่ใน AVL

- ร ายงานการตรวจวิเคร าะห์ประจ าปี

ของ

บรรจุภัณฑ์

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

2.1 ตรวจรับถุง B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

2.2 จัดเก็บถุง B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

2.3 เบิกจ่ายถุง B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -
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ตารางที ่13 (ข)   การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 1 

 
 

3 สติกเกอร์ B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

3.1 ตรวจรับสติกเกอร์ B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

3.2 จัดเก็บสติกเกอร์ B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

3.3 เบิกจ่ายสติกเกอร์ B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

3.4 พิมพ์สติกเกอร์ B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -
P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

3.5 ทวนสอบข้อมูลบน B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

สติกเกอร์ C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -
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ตารางที่ 14 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 1 

 
 

2.4 ติดสติกเกอร์ B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -
C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -
P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1.9 บรรจุถุง B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมสุขลักษณะY Y N - - - - N ü - -
พนักงานฝ่ายผลิต ส่วนบุคคล (QP-HR-02) 

- ประวัติการตรวจสุขภาพพนักงาน

ประจ าปี
B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความY Y N - - - - N ü - -

สภาพแวดล้อม สะอาด (QP-PD-02)

- มีการท า Air Test 

C ไ ม่มี - - - - - - - - -

P ปนเป้ือนจากพนักงาน

ฝ่ายผลิต

L L Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

สุขลักษณะส่วนบุคคล(QP-HR-02) 

-ก าหนดตามเอกสารการควบคุมแก้ว

และพลาสติกแข็ง (QP-PD-04)

Y Y N - - - - N ü - -

QC1 ตรวจเช็คคุณภาพ B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุมสุขลักษณะY Y N - - - - N ü - -

Premix พนักงานท่ีท าการตรวจเช็ค ส่วนบุคคล (QP-HR-02) 

- Swab Test
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ตารางที ่15 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 1 

 

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความY Y N - - - - N ü - -

สภาพแวดล้อม สะอาด (QP-PD-02)

- มีการท า Air Test 

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความY Y N - - - - N ü - -

อุปกร ณ์การตรวจเช็ค สะอาด (QP-PD-02), Swab Test

C ไ ม่มี - - - - - - - - -

P ปนเป้ือนจากพนักงานท่ี

ท า

การตรวจเช็ค

L L Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

สุขลักษณะส่วนบุคคล(QP-HR-02)

Y Y N - - - - N ü - -

## ช่ังน้ าหนัก B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมสุขลักษณะY Y N - - - - N ü - -

พนักงานฝ่ายผลิต ส่วนบุคคล (QP-HR-02)

- ประวัติการตรวจสุขภาพพนักงาน

ประจ าปี

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความY Y N - - - - N ü - -
สภาพแวดล้อม สะอาด (QP-PD-02), มีการท า Air test 

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความY Y N - - - - N ü - -
อุปกร ณ์ สะอาด (QP-PD-02), Swab test

C สารคลอรีนเกินมาตรฐาน L L Mi ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

คุณภาพ (QP-QA-09)

- มีการ ส่งตรวจน้ าใช้ประจ าปีตาม

มาตรฐานน้ าด่ืม

Y Y N - - - - N ü - -
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ตารางที ่16 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 1 

 

P ปนเป้ือนจากพนักงาน

ฝ่ายผลิต

L L Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

สุขลักษณะส่วนบุคคล(QP-HR-02) 

- ก าหนดตามเอกสารการควบคุมแก้ว

และพลาสติกแข็ง (QP-PD-04)

Y Y N - - - - N ü - -

QC2 ทวนสอบน้ าหนัก B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1.11 ซี ลปิดปากถุง B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากสภาพL M Mi ก าหนดตามเอกสารการควบคุมกระบวนการผลิตY Y N - - - - N ü - -

แวดล้อมจากการ ซีลไ ม่สมบูร ณ์ (QP-PD-03)

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1.12 เย็บปิดปากถุง B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

QC3 ตรวจสอบคุณภาพ B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

การบรรจุ C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1.13 Metal Detector B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -
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ตารางที ่17 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 1 

 

P การหลุดรอดของเศษโลหะL L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมกระบวนการผลิตY Y Y Y Y Y - CCP1 - - ü

เน่ืองจากการท างานของเค ร่ือง (QP-PD-03)

Metal Detector ผิดปกติ -ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

คุณภาพ 

(QP-QA-09)

-ผ่านเค ร่ือง Metal Detector ท่ีมี

ความสามารถ

ในการจับช้ินโลหะท่ีมีขนาดดังน้ี Fe 

2.0mm., Non-Fe 2.5mm., SUS 

2.5mm

1.14 จัดเรี ยงบนพาเลท B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1.15 จัดเก็บ Premix B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1.16 เบิกจ่าย Premix B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1.17 ส่งออกจากโร งงาน B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -
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PMCF 3 
1A_PMCF3 

ตารางที ่18 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 3 

 

No. ข้ันตอนกระบวน B/C/P อันตราย Li Se Si มาตรการควบคุม เหตุผล

การผลิต Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 Q6 Q7 (ร ะบุข้ันถัดไป)

1A วัตถุดิบ RM04

B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

ไ ม่เหมาะต่อการ

เจริญเติบโตของ

เช้ือจุลินทรี ย์

C สารตกค้างจากบรรจุภัณฑ์L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการผลิตข้ันต้นY Y N - - - - N ü - -

(QP-PU-01) : 

- ซ้ื อจาก Sup.ท่ีมีอยู่ใน AVL

- ร ายงานการตรวจวิเคร าะห์ประจ าปี

ของ

บรรจุภัณฑ์ วัตถุดิบ

C การปนเป้ือนโลหะหนัก

ในวัตถุดิบ

Arsenic 

Lead

L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการ

ผลิตข้ันต้น(QP-PU-01) : 

- ซ้ื อจาก Sup.ท่ีมีอยู่ใน AVL

- ก าหนด Spec. วัตถุดิบ 

(SD-QA-09-01-XXX)

Y Y N - - - - N ü - -

Fluoride - COA ของ Sup.

การ ตัดสินใจ CCP GMP

/

OPRP HACC

P
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ตารางที่ 19 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 3 

 
 

 

Mercury

Cadmium

Iron

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1A.1 ตรวจรับ RM04 B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุมสุขลักษณะY Y N - - - - N ü - -

พนักงานท่ีท าการ สุ่มตรวจ ส่วนบุคคล (QP-HR-02) 

-ประวัติการตรวจสุขภาพพนักงานประจ าปี

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความY Y N - - - - N ü - -

สภาพแวดล้อม สะอาด (QP-PD-02)

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความY Y N - - - - N ü - -

อุปกร ณ์สุ่มตรวจ สะอาด (QP-PD-02)

- Swab Test

C สารคลอรีนเกินมาตรฐาน L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

คุณภาพ (QP-QA-09)

- มีการ ส่งตรวจน้ าใช้ประจ าปีตาม

มาตรฐานน้ าด่ืม

Y Y N - - - - N ü - -
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ตารางที ่20 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 3 

 
 
 

P ปนเป้ือนจากพนักงานท่ี

สุ่มท า

การตรวจ

L L Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

สุขลักษณะส่วนบุคคล(QP-HR-02) 

- ก าหนดตามเอกสารการควบคุมแก้ว

และพลาสติกแข็ง (QP-PD-04)

Y Y N - - - - N ü - -

1A.2 จัดเก็บ RM04

B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

ไ ม่เหมาะต่อการ

เจริญเติบโตของ

เช้ือจุลินทรี ย์

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1A.3 เบิกจ่าย RM04

B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

ไ ม่เหมาะต่อการ

เจริญเติบโตของ

เช้ือจุลินทรี ย์

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -
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ตารางที ่21 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 3 

 

1A.5 ช่ัง RM04 B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมสุขลักษณะY Y N - - - - N ü - -
พนักงานฝ่ายผลิต ส่วนบุคคล (QP-HR-02)

- ประวัติการตรวจสุขภาพพนักงานประจ าปี

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความY Y N - - - - N ü - -

สภาพแวดล้อม สะอาด (QP-PD-02)
- มีการท า Air Test 

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความY Y N - - - - N ü - -

อุปกร ณ์ สะอาด (QP-PD-02), Swab test

C สารคลอรีนเกินมาตรฐาน L L Mi ก าหนดตามเอกสารการควบคุมคุณภาพ

 (QP-QA-09)

- มีการ ส่งตรวจน้ าใช้ประจ าปีตาม

มาตรฐานน้ าด่ืม

Y Y N - - - - N ü - -

P ปนเป้ือนจากพนักงาน

ฝ่ายผลิต

L L Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

สุขลักษณะส่วนบุคคล(QP-HR-02) 

- ก าหนดตามเอกสารการควบคุมแก้ว

และพลาสติกแข็ง (QP-PD-04)

Y Y N - - - - N ü - -
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1B_PMCF3 

ตารางที่ 22 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 3 

 
 

No. ข้ันตอนกระบวน B/C/P อันตราย Li Se Si มาตรการควบคุม เหตุผล

การผลิต Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 Q6 Q7 (ร ะบุข้ันถัดไป)

1B วัตถุดิบ RM11

B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

ไ ม่เหมาะต่อการ

เจริญเติบโตของ

เช้ือจุลินทรี ย์

C สารตกค้างจากบรรจุภัณฑ์L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการผลิตข้ันต้นY Y N - - - - N ü - -

(QP-PU-01) : 

- ซ้ื อจาก Sup.ท่ีมีอยู่ใน AVL

- ร ายงานการตรวจวิเคร าะห์ประจ าปี

ของ

บรรจุภัณฑ์ วัตถุดิบ

C การปนเป้ือนโลหะหนัก

ในวัตถุดิบ

Heavy metals

Cadmium as Cd

L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการ

ผลิตข้ันต้น(QP-PU-01) : 

- ซ้ื อจาก Sup.ท่ีมีอยู่ใน AVL

- ก าหนด Spec. วัตถุดิบ 

(SD-QA-09-01-XXX)

Y Y N - - - - N ü - -

Mercury - COA ของ Sup.

การ ตัดสินใจ CCP GMP

/

OPRP HACCP

Plan
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ตารางที ่23 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 3 

 
 

Arsenic

Lead

Fluoride

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1B.1 ตรวจรับ RM11 B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุมสุขลักษณะY Y N - - - - N ü - -

พนักงานท่ีท าการ สุ่มตรวจ ส่วนบุคคล (QP-HR-02) 

-ประวัติการตรวจสุขภาพพนักงานประจ าปี

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความY Y N - - - - N ü - -

สภาพแวดล้อม สะอาด (QP-PD-02)

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความY Y N - - - - N ü - -

อุปกร ณ์สุ่มตรวจ สะอาด (QP-PD-02)

- Swab Test

C สารคลอรีนเกินมาตรฐาน L L Mi ก าหนดตามเอกสารการควบคุมคุณภาพ

 (QP-QA-09)

- มีการ ส่งตรวจน้ าใช้ประจ าปีตาม

มาตรฐานน้ าด่ืม

Y Y N - - - - N ü - -
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ตารางที ่24 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 3 

 
 
 
 

 

P ปนเป้ือนจากพนักงานท่ี

สุ่มท า

การตรวจ

L L Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

สุขลักษณะส่วนบุคคล(QP-HR-02) 

- ก าหนดตามเอกสารการควบคุมแก้ว

และพลาสติกแข็ง (QP-PD-04)

Y Y N - - - - N ü - -

1B.2 จัดเก็บ RM11

B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

ไ ม่เหมาะต่อการ

เจริญเติบโตของ

เช้ือจุลินทรี ย์

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -
P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1B.3 เบิกจ่าย RM11

B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

ไ ม่เหมาะต่อการ

เจริญเติบโตของ

เช้ือจุลินทรี ย์

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -
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ตารางที่ 25 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 3 

 
 

 
 

1B.5 ช่ัง RM11 B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมสุขลักษณะY Y N - - - - N ü - -
พนักงานฝ่ายผลิต ส่วนบุคคล (QP-HR-02)

- ประวัติการตรวจสุขภาพพนักงานประจ าปี

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท า Y Y N - - - - N ü - -

สภาพแวดล้อม ความสะอาด (QP-PD-02)
- มีการท า Air Test 

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท า Y Y N - - - - N ü - -

อุปกร ณ์ ความสะอาด (QP-PD-02), Swab test

C สารคลอรีนเกินมาตรฐาน L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

คุณภาพ (QP-QA-09)

- มีการ ส่งตรวจน้ าใช้ประจ าปีตาม

มาตรฐานน้ าด่ืม

Y Y N - - - - N ü - -

P ปนเป้ือนจากพนักงาน

ฝ่ายผลิต

L L Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

สุขลักษณะส่วนบุคคล(QP-HR-02) 

- ก าหนดตามเอกสารการควบคุมแก้ว

และพลาสติกแข็ง (QP-PD-04)

Y Y N - - - - N ü - -
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1C_PMCF3 
ตารางที ่26 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 3 

 
 

No. ข้ันตอนกระบวน B/C/P อันตราย Li Se Si มาตรการควบคุม เหตุผล

การผลิต Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 Q6 Q7 (ร ะบุข้ันถัดไป)

1C วัตถุดิบ RM12 B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีมีอยู่ในวัตถุดิบL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการผลิตข้ันต้น Y Y N - - - - N ü - -

 (Total plate count (QP-PU-01) : 

Yeast & Mold - ซ้ื อจาก Sup.ท่ีมีอยู่ใน AVL

   Salmonella spp. - ก าหนด Spec. วัตถุดิบ (SD-QA-09-01-XXX)

E. coli - การตรวจรับเข้าวัตถุดิบ (WI-QA-09-01-XXX)

   Staphylococcus aureus - COA ของ Sup.

   Aerobic spore count -ร ายงานผลการตรวจประจ าปีของวัตถุดิบ

  Sulphite reducing        

    

   Clostridia spores

   Enterobacteriaceae)

C สารตกค้างจากบรรจุภัณฑ์L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการผลิตข้ันต้น Y Y N - - - - N ü - -

(QP-PU-01) : 

การ ตัดสินใจ CCP GMP

/

OPRP HACCP

Plan
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ตารางที ่27 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 3 

 
 

- ซ้ื อจาก Sup.ท่ีมีอยู่ใน AVL

- ร ายงานการตรวจวิเคร าะห์ประจ าปีของ

บรรจุภัณฑ์ วัตถุดิบ

C สาร เคมีปนเป้ือนใน

วัตถุดิบ

Melamine and its 

L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการผลิตข้ันต้น

(QP-PU-01) : 

- ซ้ื อจาก Sup.ท่ีมีอยู่ใน AVL

Y Y N - - - - N ü - -

- ก าหนด Spec. วัตถุดิบ (SD-QA-09-01-XXX)

- การตรวจรับเข้าวัตถุดิบ (WI-QA-09-01-XXX)

- COA ของ Sup.

-ร ายงานผลการตรวจประจ าปีของวัตถุดิบ

C สาร  Allergen

- Lactose ในนม

L L Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการผลิต

ข้ันต้น(QP-PU-01)

- ก าหนดตามเอกสารการควบคุมกระบวนการ

ผลิต(QP-PD-03)

-ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความ

สะอาด(QP-PD-02)

Y Y N - - - - N ü - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -
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ตารางที่ 28 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 3 

 
 

1C.1 ตรวจรับ RM12 B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมสุขลักษณะ Y Y N - - - - N ü - -

พนักงานท่ีท าการ สุ่มตรวจ ส่วนบุคคล (QP-HR-02) 

-ประวัติการตรวจสุขภาพพนักงานประจ าปี

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความ Y Y N - - - - N ü - -

สภาพแวดล้อม สะอาด (QP-PD-02)

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความ Y Y N - - - - N ü - -

อุปกร ณ์สุ่มตรวจ สะอาด (QP-PD-02)

- Swab test

C สารคลอรีนเกินมาตรฐาน L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมคุณภาพ 

(QP-QA-09)

- มีการ ส่งตรวจน้ าใช้ประจ าปีตามมาตรฐานน้ า

ด่ืม

Y Y N - - - - N ü - -

P ปนเป้ือนจากพนักงานท่ี

สุ่มท า

การตรวจ

L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมสุขลักษณะ

ส่วนบุคคล(QP-HR-02) 

-ก าหนดตามเอกสารการควบคุมแก้วและ

พลาสติกแข็ง (QP-PD-04)

Y Y N - - - - N ü - -
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ตารางที ่29 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 3 

 
 
 

1C.2 จัดเก็บ RM12 B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1C.3 เบิกจ่าย RM12 B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1C.5 ช่ัง RM12 B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมสุขลักษณะ Y Y N - - - - N ü - -

พนักงานฝ่ายผลิต ส่วนบุคคล (QP-HR-02) 

-ประวัติการตรวจสุขภาพพนักงานประจ าปี

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความ Y Y N - - - - N ü - -

สภาพแวดล้อม สะอาด (QP-PD-02), มีการท า Air test

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความ Y Y N - - - - N ü - -

อุปกร ณ์ สะอาด (QP-PD-02), Swab test

C สารคลอรีนเกินมาตรฐาน L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมคุณภาพ 

(QP-QA-09)

- มีการ ส่งตรวจน้ าใช้ประจ าปีตามมาตรฐานน้ า

ด่ืม

Y Y N - - - - N ü - -

P ปนเป้ือนจากพนักงาน

ฝ่ายผลิต

L L Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุมสุขลักษณะ

ส่วนบุคคล(QP-HR-02) 

- ก าหนดตามเอกสารการควบคุมแก้วและ

พลาสติกแข็ง (QP-PD-04)

Y Y N - - - - N ü - -
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1.6 – 1.9 PMCF 3 
ตารางที ่30 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 3 

 

No. ข้ันตอนกระบวน B/C/P อันตราย Li Se Si มาตรการควบคุม เหตุผล

การผลิต Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 Q6 Q7 (ร ะบุข้ันถัดไป)

1.6 ผสม B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมสุขลักษณะY Y N - - - - N ü - -
พนักงานฝ่ายผลิต ส่วนบุคคล (QP-HR-02) 

-ประวัติการตรวจสุขภาพพนักงาน

ประจ าปี
B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความY Y N - - - - N ü - -

สภาพแวดล้อม สะอาด (QP-PD-02) -มีการท า Air test
B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความY Y N - - - - N ü - -

อุปกร ณ์ สะอาด (QP-PD-02)

C
สาร เคมีตกค้างจาก

น้ ายาท า
N L Sa

-ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการ

ท าความสะอาด (QP-PD-02)
- - - - - - - - - - -

C สารคลอรีนเกินมาตรฐาน L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

คุณภาพ (QP-QA-09)

- มีการ ส่งตรวจน้ าใช้ประจ าปีตาม

มาตรฐานน้ าด่ืม

Y Y N - - - - N ü - -

C สาร เคมีตกค้างจากการ

ซ่อม

บ ารุ ง

L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการบ ารุ งรั กษา

เค ร่ืองจักร  (QP-EN-01)

-มีเอกสารการ รับรอง (MSDS) ท่ีเป็น 

Food Grade

Y Y N - - - - N ü - -

P เศษโลหะจากกระบวนการผลิตL L Mi -ก าหนดตามเอกสารการบ ารุ งรั กษา

เค ร่ืองจักร  (QP-EN-01)

Y Y N - - - - N ü - - 1.8 Magnetic Trap

1.13 Metal Detector

CCP GMP

/

OPRP HACC

P

การ ตัดสินใจ
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ตารางที ่31 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 3 

 
 

1.7 ดูลักษณะปรากฎ B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1.8 Magnetic Trap B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C สาร เคมีตกค้างจาก

น้ ายาท า

ความสะอาด

N L Sa -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการ

ท าความสะอาด (QP-PD-02)

- - - - - - - - - - -

C สารคลอรีนเกินมาตรฐาน L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

คุณภาพ (QP-QA-09)

- มีการ ส่งตรวจน้ าใช้ประจ าปีตาม

มาตรฐานน้ าด่ืม

Y Y N - - - - N ü - -

P เศษโลหะเหลือรอดจาก

การท า

งานผิดปกติของ 

Magnetic 

Trap

L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

กระบวนการผลิต

(QP-PD-03)

-ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

คุณภาพ (QP-QA-09) 

-ผ่านเค ร่ือง Magnetic Trap ท่ีมีความ

แรงของแม่เหล็ก 9000 - 12000 Gauss

Y Y N - - - - N - ü - 1.13  Metal Detector

มีมาตรการ ในการ

ควบคุมสุข

ลักษณะส่วนบุคคล
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ตารางที ่32 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 3 

 
 

2 ถุง B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากถุงL L Mi -ผลตรวจจาก Supplier Y Y N - - - - N ü - -

C สาร เคมีตกค้าง (Migration)L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการผลิตข้ันต้นY Y N - - - - N ü - -

(QP-PU-01) : 

- ซ้ื อจาก Sup.ท่ีมีอยู่ใน AVL

- ร ายงานการตรวจวิเคร าะห์ประจ าปี

ของ

บรรจุภัณฑ์

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

2.1 ตรวจรับถุง B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

2.2 จัดเก็บถุง B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

2.3 เบิกจ่ายถุง B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -



 
    82 
 

ตารางที่ 33 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 3 

 
 

3 สติกเกอร์ B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

3.1 ตรวจรับสติกเกอร์ B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

3.2 จัดเก็บสติกเกอร์ B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

3.3 เบิกจ่ายสติกเกอร์ B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

3.4 พิมพ์สติกเกอร์ B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -
P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

3.5 ทวนสอบข้อมูลบน B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

สติกเกอร์ C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -
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ตารางที ่34 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 3 

 
 

2.4 ติดสติกเกอร์ B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -
C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -
P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1.9 บรรจุถุง B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมสุขลักษณะY Y N - - - - N ü - -
พนักงานฝ่ายผลิต ส่วนบุคคล (QP-HR-02) 

- ประวัติการตรวจสุขภาพพนักงาน

ประจ าปี
B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความY Y N - - - - N ü - -

สภาพแวดล้อม สะอาด (QP-PD-02)

- มีการท า Air Test 

C ไ ม่มี - - - - - - - - -

P ปนเป้ือนจากพนักงาน

ฝ่ายผลิต

L L Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

สุขลักษณะส่วนบุคคล(QP-HR-02) 

-ก าหนดตามเอกสารการควบคุมแก้ว

และพลาสติกแข็ง (QP-PD-04)

Y Y N - - - - N ü - -

QC1 ตรวจเช็คคุณภาพ B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุมสุขลักษณะY Y N - - - - N ü - -

Premix พนักงานท่ีท าการตรวจเช็ค ส่วนบุคคล (QP-HR-02) 

- Swab Test
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ตารางที ่35 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 3 

 

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความY Y N - - - - N ü - -

สภาพแวดล้อม สะอาด (QP-PD-02)

- มีการท า Air Test 

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความY Y N - - - - N ü - -

อุปกร ณ์การตรวจเช็ค สะอาด (QP-PD-02), Swab Test

C ไ ม่มี - - - - - - - - -

P ปนเป้ือนจากพนักงานท่ี

ท า

การตรวจเช็ค

L L Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

สุขลักษณะส่วนบุคคล(QP-HR-02)

Y Y N - - - - N ü - -

## ช่ังน้ าหนัก B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมสุขลักษณะY Y N - - - - N ü - -

พนักงานฝ่ายผลิต ส่วนบุคคล (QP-HR-02)

- ประวัติการตรวจสุขภาพพนักงาน

ประจ าปี

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความY Y N - - - - N ü - -
สภาพแวดล้อม สะอาด (QP-PD-02), มีการท า Air test 

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความY Y N - - - - N ü - -
อุปกร ณ์ สะอาด (QP-PD-02), Swab test

C สารคลอรีนเกินมาตรฐาน L L Mi ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

คุณภาพ (QP-QA-09)

- มีการ ส่งตรวจน้ าใช้ประจ าปีตาม

มาตรฐานน้ าด่ืม

Y Y N - - - - N ü - -
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ตารางที ่36 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 3 

 

P ปนเป้ือนจากพนักงาน

ฝ่ายผลิต

L L Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

สุขลักษณะส่วนบุคคล(QP-HR-02) 

- ก าหนดตามเอกสารการควบคุมแก้ว

และพลาสติกแข็ง (QP-PD-04)

Y Y N - - - - N ü - -

QC2 ทวนสอบน้ าหนัก B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1.11 ซี ลปิดปากถุง B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากสภาพL M Mi ก าหนดตามเอกสารการควบคุมกระบวนการผลิตY Y N - - - - N ü - -

แวดล้อมจากการ ซีลไ ม่สมบูร ณ์ (QP-PD-03)

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1.12 เย็บปิดปากถุง B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

QC3 ตรวจสอบคุณภาพ B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

การบรรจุ C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1.13 Metal Detector B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -
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ตารางที ่37 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMCF 3 

 

P การหลุดรอดของเศษโลหะL L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมกระบวนการผลิตY Y Y Y Y Y - CCP1 - - ü

เน่ืองจากการท างานของเค ร่ือง (QP-PD-03)

Metal Detector ผิดปกติ -ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

คุณภาพ 

(QP-QA-09)

-ผ่านเค ร่ือง Metal Detector ท่ีมี

ความสามารถ

ในการจับช้ินโลหะท่ีมีขนาดดังน้ี Fe 

2.0mm., Non-Fe 2.5mm., SUS 

2.5mm

1.14 จัดเรี ยงบนพาเลท B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1.15 จัดเก็บ Premix B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1.16 เบิกจ่าย Premix B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1.17 ส่งออกจากโร งงาน B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -
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PMBL2 
1A_PMBL2 

ตารางที ่38 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMBL 2 

 

No. ข้ันตอนกระบวน B/C/P อันตราย Li Se Si มาตรการควบคุม เหตุผล

การผลิต Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 Q6 Q7 (ร ะบุข้ันถัดไป)

1A วัตถุดิบ RM04

B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

ไ ม่เหมาะต่อการ

เจริญเติบโตของ

เช้ือจุลินทรี ย์

C สารตกค้างจากบรรจุภัณฑ์L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการผลิตข้ันต้นY Y N - - - - N ü - -

(QP-PU-01) : 

- ซ้ื อจาก Sup.ท่ีมีอยู่ใน AVL

- ร ายงานการตรวจวิเคร าะห์ประจ าปี

ของ

บรรจุภัณฑ์ วัตถุดิบ

C การปนเป้ือนโลหะหนัก

ในวัตถุดิบ

Arsenic 

Lead

L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการ

ผลิตข้ันต้น(QP-PU-01) : 

- ซ้ื อจาก Sup.ท่ีมีอยู่ใน AVL

- ก าหนด Spec. วัตถุดิบ 

(SD-QA-09-01-XXX)

Y Y N - - - - N ü - -

Fluoride - COA ของ Sup.

การ ตัดสินใจ CCP GMP

/

OPRP HACC

P
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ตารางที ่39 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMBL 2 

 
 
 

Mercury

Cadmium

Iron

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1A.1 ตรวจรับ RM04 B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุมสุขลักษณะY Y N - - - - N ü - -

พนักงานท่ีท าการ สุ่มตรวจ ส่วนบุคคล (QP-HR-02) 

-ประวัติการตรวจสุขภาพพนักงานประจ าปี

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความY Y N - - - - N ü - -

สภาพแวดล้อม สะอาด (QP-PD-02)

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความY Y N - - - - N ü - -

อุปกร ณ์สุ่มตรวจ สะอาด (QP-PD-02)

- Swab Test

C สารคลอรีนเกินมาตรฐาน L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

คุณภาพ (QP-QA-09)

- มีการ ส่งตรวจน้ าใช้ประจ าปีตาม

มาตรฐานน้ าด่ืม

Y Y N - - - - N ü - -
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ตารางที ่40 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMBL 2 

 
 
 

 

P ปนเป้ือนจากพนักงานท่ี

สุ่มท า

การตรวจ

L L Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

สุขลักษณะส่วนบุคคล(QP-HR-02) 

- ก าหนดตามเอกสารการควบคุมแก้ว

และพลาสติกแข็ง (QP-PD-04)

Y Y N - - - - N ü - -

1A.2 จัดเก็บ RM04

B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

ไ ม่เหมาะต่อการ

เจริญเติบโตของ

เช้ือจุลินทรี ย์

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1A.3 เบิกจ่าย RM04

B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

ไ ม่เหมาะต่อการ

เจริญเติบโตของ

เช้ือจุลินทรี ย์

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -
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ตารางที ่41 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMBL 2 

 

 
 

1A.5 ช่ัง RM04 B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมสุขลักษณะY Y N - - - - N ü - -
พนักงานฝ่ายผลิต ส่วนบุคคล (QP-HR-02)

- ประวัติการตรวจสุขภาพพนักงานประจ าปี

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความY Y N - - - - N ü - -

สภาพแวดล้อม สะอาด (QP-PD-02)
- มีการท า Air Test 

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความY Y N - - - - N ü - -

อุปกร ณ์ สะอาด (QP-PD-02), Swab test

C สารคลอรีนเกินมาตรฐาน L L Mi ก าหนดตามเอกสารการควบคุมคุณภาพ

 (QP-QA-09)

- มีการ ส่งตรวจน้ าใช้ประจ าปีตาม

มาตรฐานน้ าด่ืม

Y Y N - - - - N ü - -

P ปนเป้ือนจากพนักงาน

ฝ่ายผลิต

L L Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

สุขลักษณะส่วนบุคคล(QP-HR-02) 

- ก าหนดตามเอกสารการควบคุมแก้ว

และพลาสติกแข็ง (QP-PD-04)

Y Y N - - - - N ü - -
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1B_PMBL2 
ตารางที ่42 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMBL 2 

 
 

No. ข้ันตอนกระบวน B/C/P อันตราย Li Se Si มาตรการควบคุม เหตุผล

การผลิต Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 Q6 Q7 (ร ะบุข้ันถัดไป)

1B วัตถุดิบ RM22

B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

ไ ม่เหมาะต่อการ

เจริญเติบโตของ

เช้ือจุลินทรี ย์

C สารตกค้างจากบรรจุภัณฑ์L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการผลิตข้ันต้นY Y N - - - - N ü - -

(QP-PU-01) : 

- ซ้ื อจาก Sup.ท่ีมีอยู่ใน AVL

- ร ายงานการตรวจวิเคร าะห์ประจ าปี

ของ

บรรจุภัณฑ์ วัตถุดิบ

C การปนเป้ือนโลหะหนัก

ในวัตถุดิบ

Heavy metals

Barium

L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการ

ผลิตข้ันต้น(QP-PU-01) : 

- ซ้ื อจาก Sup.ท่ีมีอยู่ใน AVL

- ก าหนด Spec. วัตถุดิบ 

Y Y N - - - - N ü - -

Magnesium and alkali 

salts

- COA ของ Sup.

การ ตัดสินใจ CCP GMP

/

OPRP HACCP

Plan
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ตารางที ่43 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMBL 2 

 

Arsenic

Lead

Fluoride

Iron

Mercury

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1B.1 ตรวจรับ RM22 B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุมสุขลักษณะY Y N - - - - N ü - -

พนักงานท่ีท าการ สุ่มตรวจ ส่วนบุคคล (QP-HR-02) 

-ประวัติการตรวจสุขภาพพนักงานประจ าปี

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความY Y N - - - - N ü - -

สภาพแวดล้อม สะอาด (QP-PD-02)

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความY Y N - - - - N ü - -

อุปกร ณ์สุ่มตรวจ สะอาด (QP-PD-02)

- Swab Test

C สารคลอรีนเกินมาตรฐาน L L Mi ก าหนดตามเอกสารการควบคุมคุณภาพ

 (QP-QA-09)

- มีการ ส่งตรวจน้ าใช้ประจ าปีตาม

มาตรฐานน้ าด่ืม

Y Y N - - - - N ü - -

P ปนเป้ือนจากพนักงานท่ี

สุ่มท า

การตรวจ

L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

สุขลักษณะส่วนบุคคล(QP-HR-02) 

-ก าหนดตามเอกสารการควบคุมแก้ว

และพลาสติกแข็ง (QP-PD-04)

Y Y N - - - - N ü - -
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ตารางที ่44 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMBL 2 

 
 
 
 
 

1B.2 จัดเก็บ RM22

B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

ไ ม่เหมาะต่อการ

เจริญเติบโตของ

เช้ือจุลินทรี ย์

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1B.3 เบิกจ่าย RM22

B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

ไ ม่เหมาะต่อการ

เจริญเติบโตของ

เช้ือจุลินทรี ย์

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -
1B.5 ช่ัง RM22 B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมสุขลักษณะY Y N - - - - N ü - -

ส่วนบุคคล (QP-HR-02)

พนักงานฝ่ายผลิต - ประวัติการตรวจสุขภาพพนักงานประจ าปี
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ตารางที ่45 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMBL 2 

 
 
 
 
 

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความY Y N - - - - N ü - -

สภาพแวดล้อม สะอาด (QP-PD-02)
- มีการท า Air Test 

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความY Y N - - - - N ü - -

อุปกร ณ์ สะอาด (QP-PD-02), Swab test

C สารคลอรีนเกินมาตรฐาน L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

คุณภาพ (QP-QA-09)

- มีการ ส่งตรวจน้ าใช้ประจ าปีตาม

มาตรฐานน้ าด่ืม

Y Y N - - - - N ü - -

P ปนเป้ือนจากพนักงาน

ฝ่ายผลิต

L L Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

สุขลักษณะส่วนบุคคล(QP-HR-02) 

- ก าหนดตามเอกสารการควบคุมแก้ว

และพลาสติกแข็ง (QP-PD-04)

Y Y N - - - - N ü - -
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1.6 – 1.9 PMCF 3 
ตารางที ่46 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMBL 2 

 

No. ข้ันตอนกระบวน B/C/P อันตราย Li Se Si มาตรการควบคุม เหตุผล

การผลิต Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 Q6 Q7 (ร ะบุข้ันถัดไป)

1.6 ผสม B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมสุขลักษณะY Y N - - - - N ü - -
พนักงานฝ่ายผลิต ส่วนบุคคล (QP-HR-02) 

-ประวัติการตรวจสุขภาพพนักงาน

ประจ าปี
B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความY Y N - - - - N ü - -

สภาพแวดล้อม สะอาด (QP-PD-02) -มีการท า Air test
B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความY Y N - - - - N ü - -

อุปกร ณ์ สะอาด (QP-PD-02)

C
สาร เคมีตกค้างจาก

น้ ายาท า
N L Sa

-ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการ

ท าความสะอาด (QP-PD-02)
- - - - - - - - - - -

C สารคลอรีนเกินมาตรฐาน L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

คุณภาพ (QP-QA-09)

- มีการ ส่งตรวจน้ าใช้ประจ าปีตาม

มาตรฐานน้ าด่ืม

Y Y N - - - - N ü - -

C สาร เคมีตกค้างจากการ

ซ่อม

บ ารุ ง

L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการบ ารุ งรั กษา

เค ร่ืองจักร  (QP-EN-01)

-มีเอกสารการ รับรอง (MSDS) ท่ีเป็น 

Food Grade

Y Y N - - - - N ü - -

P เศษโลหะจากกระบวนการผลิตL L Mi -ก าหนดตามเอกสารการบ ารุ งรั กษา

เค ร่ืองจักร  (QP-EN-01)

Y Y N - - - - N ü - - 1.8 Magnetic Trap

1.13 Metal Detector

CCP GMP

/

OPRP HACC

P

การ ตัดสินใจ
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ตารางที ่47 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMBL 2 

 

1.7 ดูลักษณะปรากฎ B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1.8 Magnetic Trap B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C สาร เคมีตกค้างจาก

น้ ายาท า

ความสะอาด

N L Sa -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการ

ท าความสะอาด (QP-PD-02)

- - - - - - - - - - -

C สารคลอรีนเกินมาตรฐาน L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

คุณภาพ (QP-QA-09)

- มีการ ส่งตรวจน้ าใช้ประจ าปีตาม

มาตรฐานน้ าด่ืม

Y Y N - - - - N ü - -

P เศษโลหะเหลือรอดจาก

การท า

งานผิดปกติของ 

Magnetic 

Trap

L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

กระบวนการผลิต

(QP-PD-03)

-ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

คุณภาพ (QP-QA-09) 

-ผ่านเค ร่ือง Magnetic Trap ท่ีมีความ

แรงของแม่เหล็ก 9000 - 12000 Gauss

Y Y N - - - - N - ü - 1.13  Metal Detector

มีมาตรการ ในการ

ควบคุมสุข

ลักษณะส่วนบุคคล
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ตารางที ่48 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMBL 2 

 
 

2 ถุง B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากถุงL L Mi -ผลตรวจจาก Supplier Y Y N - - - - N ü - -

C สาร เคมีตกค้าง (Migration)L L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการผลิตข้ันต้นY Y N - - - - N ü - -

(QP-PU-01) : 

- ซ้ื อจาก Sup.ท่ีมีอยู่ใน AVL

- ร ายงานการตรวจวิเคร าะห์ประจ าปี

ของ

บรรจุภัณฑ์

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

2.1 ตรวจรับถุง B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

2.2 จัดเก็บถุง B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

2.3 เบิกจ่ายถุง B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -
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ตารางที ่49 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMBL 2 

 
 

3 สติกเกอร์ B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

3.1 ตรวจรับสติกเกอร์ B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

3.2 จัดเก็บสติกเกอร์ B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

3.3 เบิกจ่ายสติกเกอร์ B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

3.4 พิมพ์สติกเกอร์ B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -
P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

3.5 ทวนสอบข้อมูลบน B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

สติกเกอร์ C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -
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ตารางที ่50 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMBL 2 

 
 

2.4 ติดสติกเกอร์ B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -
C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -
P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1.9 บรรจุถุง B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมสุขลักษณะY Y N - - - - N ü - -
พนักงานฝ่ายผลิต ส่วนบุคคล (QP-HR-02) 

- ประวัติการตรวจสุขภาพพนักงาน

ประจ าปี
B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความY Y N - - - - N ü - -

สภาพแวดล้อม สะอาด (QP-PD-02)

- มีการท า Air Test 

C ไ ม่มี - - - - - - - - -

P ปนเป้ือนจากพนักงาน

ฝ่ายผลิต

L L Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

สุขลักษณะส่วนบุคคล(QP-HR-02) 

-ก าหนดตามเอกสารการควบคุมแก้ว

และพลาสติกแข็ง (QP-PD-04)

Y Y N - - - - N ü - -

QC1 ตรวจเช็คคุณภาพ B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุมสุขลักษณะY Y N - - - - N ü - -

Premix พนักงานท่ีท าการตรวจเช็ค ส่วนบุคคล (QP-HR-02) 

- Swab Test
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ตารางที ่51 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMBL 2 

 

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความY Y N - - - - N ü - -

สภาพแวดล้อม สะอาด (QP-PD-02)

- มีการท า Air Test 

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความY Y N - - - - N ü - -

อุปกร ณ์การตรวจเช็ค สะอาด (QP-PD-02), Swab Test

C ไ ม่มี - - - - - - - - -

P ปนเป้ือนจากพนักงานท่ี

ท า

การตรวจเช็ค

L L Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

สุขลักษณะส่วนบุคคล(QP-HR-02)

Y Y N - - - - N ü - -

## ช่ังน้ าหนัก B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมสุขลักษณะY Y N - - - - N ü - -

พนักงานฝ่ายผลิต ส่วนบุคคล (QP-HR-02)

- ประวัติการตรวจสุขภาพพนักงาน

ประจ าปี

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความY Y N - - - - N ü - -
สภาพแวดล้อม สะอาด (QP-PD-02), มีการท า Air test 

B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากL M Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมการท าความY Y N - - - - N ü - -
อุปกร ณ์ สะอาด (QP-PD-02), Swab test

C สารคลอรีนเกินมาตรฐาน L L Mi ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

คุณภาพ (QP-QA-09)

- มีการ ส่งตรวจน้ าใช้ประจ าปีตาม

มาตรฐานน้ าด่ืม

Y Y N - - - - N ü - -
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ตารางที ่52 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMBL 2 

 

P ปนเป้ือนจากพนักงาน

ฝ่ายผลิต

L L Mi - ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

สุขลักษณะส่วนบุคคล(QP-HR-02) 

- ก าหนดตามเอกสารการควบคุมแก้ว

และพลาสติกแข็ง (QP-PD-04)

Y Y N - - - - N ü - -

QC2 ทวนสอบน้ าหนัก B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1.11 ซี ลปิดปากถุง B เช้ือจุลินทรี ย์ท่ีปนเป้ือนจากสภาพL M Mi ก าหนดตามเอกสารการควบคุมกระบวนการผลิตY Y N - - - - N ü - -

แวดล้อมจากการ ซีลไ ม่สมบูร ณ์ (QP-PD-03)

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1.12 เย็บปิดปากถุง B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

QC3 ตรวจสอบคุณภาพ B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

การบรรจุ C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1.13 Metal Detector B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -
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ตารางที ่53 (ข) การวิเคราะห์อันตรายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต PMBL 2 

 

P การหลุดรอดของเศษโลหะL L Mi -ก าหนดตามเอกสารการควบคุมกระบวนการผลิตY Y Y Y Y Y - CCP1 - - ü

เน่ืองจากการท างานของเค ร่ือง (QP-PD-03)

Metal Detector ผิดปกติ -ก าหนดตามเอกสารการควบคุม

คุณภาพ 

(QP-QA-09)

-ผ่านเค ร่ือง Metal Detector ท่ีมี

ความสามารถ

ในการจับช้ินโลหะท่ีมีขนาดดังน้ี Fe 

2.0mm., Non-Fe 2.5mm., SUS 

2.5mm

1.14 จัดเรี ยงบนพาเลท B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1.15 จัดเก็บ Premix B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1.16 เบิกจ่าย Premix B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

1.17 ส่งออกจากโร งงาน B ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

C ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -

P ไ ม่มี - - - - - - - - - - - - - - -
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ภาคผนวก ค 

ตาราง MIL-STD 105e 
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แผนการสุ่มตัวอย่างเพื่อการยอมรับเชิงเดี่ยวแบบเคร่งครัด 
ตารางที ่1 (ค) แผนการสุ่มตวัอย่างเพื่อการยอมรับเชิงเดียวแบบเคร่งครัด 

 
ที่มา: กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ 2546 : 37 
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แผนการสุ่มตัวอย่างเพื่อการยอมรับเชิงเดี่ยวแบบปกติ 
ตารางที ่2 (ค) แผนการสุ่มตวัอย่างเพื่อการยอมรับเชิงเดียวแบบปกติ 

 
ที่มา: กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ 2546 : 37 
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แผนการสุ่มตัวอย่างเพื่อการยอมรับเชิงเดี่ยวแบบผ่อนคลาย 

ตารางที ่3 (ค) แผนการสุ่มตวัอย่างเพื่อการยอมรับเชิงเดียวผ่อนคลาย 

 

ที่มา: กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ 2546 : 37 
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ภาคผนวก ง 

Work Instruction       
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ฝา่ย การประกันคุณภาพ 

บริษัทกรณีศึกษา 

 

วิธีปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

WI-QA-00 
เรื่อง การใช้เครื่องวัด pH Meter 

 

แก้ไขครั้งที่ : 00 
วันที่อนุมัติใช้ : xx/xx/xxxx 

 

ผู้จัดท า 
………………………………………… 
(……………………………………) 

ผู้ทบทวน 
………………………………………… 
(……………………………………) 

ผู้อนุมัติ 
………………………………………… 
(……………………………………) 
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บันทึกประวตัิการแก้ไขเอกสาร 
แก้ไขวันที ่ วันที่อนุมัติใช ้ รายละเอียดการแก้ไข DAR No. ผู้บันทึก 
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ฝา่ย การประกันคุณภาพ 

บริษัทกรณีศึกษา 

วิธีปฏิบัติงาน  (Work Institution) รหัสเอกสาร แก้ไขครั้งที ่ วันที่อนุมัติใช ้ หน้าที ่

เรื่อง : การใช้เครื่องวัดpH Meter WI-QA-01 00  2/5 

 
สารบัญ           หน้า 
1. วัตถุประสงค์          2 
2. ขอบข่าย          2 
3. เอกสารอ้างอิง          2 
4. ค าจ ากัดความ          2 
5. รายละเอียดการท างาน         3 
6. บันทึกคุณภาพ         4 
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ฝา่ย การประกันคุณภาพ 

บริษัทกรณีศึกษา 

วิธีปฏิบัติงาน  (Work Institution) รหัสเอกสาร แก้ไขครั้งที ่ วันที่อนุมัติใช ้ หน้าที ่

เรื่อง : การใช้เครื่องวัดpH Meter WI-QA-01 00  3/5 

 

1. วัตถุประสงค์  

 เพื่อให้การด าเนินการตรวจสอบคุณภาพสินค้าหรือประกันคุณภาพสินค้า โดยวิธีการด าเนินการตรวจสอบได้

ถูกต้องตามข้อบังคับและตรงตามหลักเกณฑ์และวิธีการปฏิบัติที่ถูกต้องเพื่อให้ได้ค่าที่ถูกต้องสมบูรณ์ 

2. ขอบข่าย 

 ใช้ส าหรับการตรวจสอบคุณภาพสินค้าและการประกันคุณภาพของตัวผลิตภัณฑ์สารผสมล่วงหน้า ทั้งสามตัวที่

เลือกคือ PMCF1 PMCF3 PMBL2 เพื่อเป็นการตรวจสอบคุณภาพและเพิ่มความมั่นใจในการปล่อยจ่ายสินค้าที่ต้องส่ง

ลูกค้า 

3. เอกสารอ้างอิง 

ไม่ม ี

4. ค าจ ากัดความ  

ไม่มี 
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ฝา่ย การประกันคุณภาพ 

บริษัทกรณีศึกษา 

วิธีปฏิบัติงาน  (Work Institution) รหัสเอกสาร แก้ไขครั้งที ่ วันที่อนุมัติใช ้ หน้าที ่

เรื่อง : การใช้เครื่องวัดpH Meter WI-QA-01 00  4/5 

5. ลายละเอยีดการท างาน 

การวัดค่า pH 
1. ต่อพีเอชอิเล็กโทรดเข้ากับตัวเครื่อง 
2. กดปุ่ม Mode เพื่อเลือกโหมดการวัด pH 
3. จุ่มอิเล็กโทรดลงในสารละลายตัวอย่าง รอจนสัญลักษณ์ S ขึ้นที่หน้าจอ 
4. รอจนกระทัง้ สัญลักษณ์ S นิ่งและค่าไม่ว่ิงแล้วท าการอ่านค่าที่ได ้

การ Calibrate 
1.  ล้างอิเล็กโทรดด้วยน้ ากลั่น จุ่มอิเล็กโทรดลงในบัฟเฟอร์ตัวที่ 1  
2.  กดปุ่ม Mode จนกระทัง้แสดงโหมด pH 
4.  หน้าจอแสดง Slope ของอิเล็กโทรดที่ 100% ล้างอิเล็กโทรดด้วยน้ ากลั่น 
 
3.  กดปุ่ม Standardize ไอคอนบัฟเฟอร์กระพริบจนกระทัง้หยุดนิ่งให้กดปุ่ม Enter 
5.  จุ่มอิเล็กโทรด ลงในบัฟเฟอร์ตัวที่ 2 กดปุ่ม Standardize อีกครัง้หน้าจอแสดงค่า    บัฟเฟอร์ตัวที่ 1 
และ 2 
6.  ถัดมา หน้าจอแสดงค่าอิเล็กโทรด OK (Good Electrode) หรือ Error (Electrode Error) และ
แสดง Slope ของอิเล็กโทรดอีกด้วย  
7.  หากขึ้น Error นั้นแสดงว่า อิเล็กโทรด หรือ บัฟเฟอร์ ท างานไม่ถูกต้อง ให้ท าการกดปุ่ม Enter เพื่อ
ลบ Error แล้วเริ่มท าใหม่ที่ขอ้ 6 
8.  ล้างอิเล็กโทรดด้วยน้ ากลั่น จุ่มอิเล็กโทรดลงไปในบัฟเฟอร์ตัวที่ 3 กดปุ่ม Standardize หน้าจอ
แสดงเหมือนขอ้ 6 และ 7 แต่จอจะแสดงค่าบัฟเฟอร์ตัวที่ 1,2 และ 3  
9.  เมื่อท าการ Calibrate ครบทั้ง 3 บัฟเฟอร์ ไอคอน Standardize จะหายไป ไอคอนการวัด แสดง
บนหน้าจอแทน บ่งช้ีว่าเครื่องเข้าสู่โหมดการวัด การรักษาอิเล็กโทรด  
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ฝา่ย การประกันคุณภาพ 

บริษัทกรณีศึกษา 

วิธีปฏิบัติงาน  (Work Institution) รหัสเอกสาร แก้ไขครั้งที ่ วันที่อนุมัติใช ้ หน้าที ่

เรื่อง : การใช้เครื่องวัดpH Meter WI-QA-01 00  5/5 

6. บันทึกคุณภาพ 

ล าดบั ชื่อเอกสาร/บันทึก หมายเลขแบบฟอร์ม อายุการจัดเก็บเอกสาร 
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ฝา่ย การประกันคุณภาพ 

บริษัทกรณีศึกษา 

 

วิธีปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

WI-QA-02 
เรื่อง การใช้เครื่องวัด Moisture 
 

แกไ้ขครัง้ที่ : 00 
วันที่อนุมัติใช้ : xx/xx/xxxx 

ผู้จัดท า 
………………………………………… 

(……………………………………) 

ผู้ทบทวน 
………………………………………… 

(……………………………………) 

ผู้อนุมัติ 
………………………………………… 

(……………………………………) 
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บันทึกประวัติการแก้ไขเอกสาร 
แก้ไขวันที ่ วันที่อนุมัติใช ้ รายละเอียดการแก้ไข DAR No. ผู้บันทึก 
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ฝา่ย การประกันคุณภาพ 

บริษัทกรณีศึกษา 

วิธีปฏิบัติงาน  (Work Institution) รหัสเอกสาร แก้ไขครั้งที ่ วันที่อนุมัติใช ้ หน้าที ่

เรื่อง : การใช้เครื่องวัด Moisture WI-QA-02 00 Xx/xx/xxxx 2/5 

 
สารบัญ           หน้า 
1. วัตถุประสงค์          2 
2. ขอบข่าย          2 
3. เอกสารอ้างอิง          2 
4. ค าจ ากัดความ          2 
5. รายละเอียดการท างาน         3 
6. บันทึกคุณภาพ         4 
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ฝา่ย การประกันคุณภาพ 

บริษัทกรณีศึกษา 

วิธีปฏิบัติงาน  (Work Institution) รหัสเอกสาร แก้ไขครั้งที ่ วันที่อนุมัติใช ้ หน้าที ่

เรื่อง : การใช้เครื่องวัด Moisture WI-QA-02 00  3/5 

 
1. วัตถุประสงค์  

 เพื่อให้การด าเนินการตรวจสอบคุณภาพสินค้าหรือประกันคุณภาพสินค้า โดยวิธีการด าเนินการตรวจสอบได้

ถูกต้องตามข้อบังคับและตรงตามหลักเกณฑ์และวิธีการปฏิบัติที่ถูกต้องเพื่อให้ได้ค่าที่ถูกต้องสมบูรณ์ 

2. ขอบข่าย 

 ใช้ส าหรับการตรวจสอบคุณภาพสินค้าและการประกันคุณภาพของตัวผลิตภัณฑ์สารผสมล่วงหน้า ทั้งสามตัว

ที่เลือกคือ PMCF1 PMCF3 PMBL2 เพื่อเป็นการตรวจสอบคุณภาพและเพ่ิมความมั่นใจในการปล่อยจ่ายสินค้าที่ต้อง

ส่งลูกค้า 

3. เอกสารอ้างอิง 

ไม่ม ี

4. ค าจ ากัดความ  

ไม่มี 
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ฝา่ย การประกันคุณภาพ 

บริษัทกรณีศึกษา 

วิธีปฏิบัติงาน  (Work Institution) รหัสเอกสาร แก้ไขครั้งที ่ วันที่อนุมัติใช ้ หน้าที ่

เรื่อง : การใช้เครื่องวัด Moisture WI-QA-01 00  4/5 

5. ลายละเอยีดการท างาน 

Moisture 
การหาค่าความชื้น 
1. กดปุ่ม เปิดเครื่อง เพื่อเปิดเครื่องจะท าการ self-test runs หลังจากนั้นหน้าจอจะแสดงผลเป็น

ตัวเลขตรงกลาง และแถบบาร์แสดค าว่า TAR ที่มุมขวาล่าง 
2. เปิดฝาครอบและน าจานใส่ตัวอย่างวางบนแท่นวางจานช่ัง กดปุ่ม Enter หน้าจอจะแสดง

ตัวเลขน้ าหนักของจานใส่ตัวอย่างและความว่า TAR จะหายไป(ในกรณทีี่ตัวเลขไม่เป็น 0.000 g 
ให้กดปุ่ม CF แล้วกดปุ่ม Enter อีกครัง้) 

3. ใส่ตัวอย่างประมาณ  2 g +- ได้ไม่เกิด .50 บนขานตัวอย่างเกลีย่ตัวอย่างให้ทั่วจานช่ัง 
4. ปิดฝาครอบแล้วกดปุ่ม Enter เครื่องจะท างานอัตโนมัติหน้าจอจะแสดงค่าการเปลี่ยนแปลงของ

ความช้ืนและเวลาที่ใช้ไป 
5. เมื่อค่าความชื้นคงที่ไม่มีการเปลี่ยนแปลง เครื่องจะหยุดท างานโดยอัตโนมัติ และแสดงค าว่า 

END 
การบ ารุงรักษาเครื่อง 
1. ก่อนใช้งานแต่ละครัง้ ควรอุ่นเครื่องอย่างน้อยประมาณ 15 – 30 นาท ี
2. กรณีไม่ได้จ่ายไฟให้กับเครื่องห้ามวางสิ่งของบนจานชั่งเพื่อหลีกเลี่ยงความเสียหายที่จะเกิดกับชุด
รับน้ าหนัก (Load Cell)  
3. ห้ามท าสิ่งของหรือตัวอย่างที่ต้องการชั่งกระแทกหรือหล่นใส่จานช่างแรงๆ 
4. ควรน าสิ่งของต่างๆที่วางอยู่บนจานชั่งน้ าหนักออกหลังจากชั่งน้ าหนักเรียบร้อยแล้ว 
5. เมื่อมีตัวอย่างที่ชั่งหล่นลงบนเครื่องให้ท าความสะอาดทันทีหรือหลังใช้งานเสร็จ 
6. การท าความสะอาดหลักเลิกใช้งานให้ถอดปลั๊กไฟของเครื่อง และยกขานช่ังน้ าหนักออก ท าการ
เช็ดตัวเครื่องและจานชั่งน้ าหนักโดยใช้ผ้าชุบน้ าหมาดๆเช็ด 
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ฝา่ย การประกันคุณภาพ 

บริษัทกรณีศึกษา 

วิธีปฏิบัติงาน  (Work Institution) รหัสเอกสาร แก้ไขครั้งที ่ วันที่อนุมัติใช ้ หน้าที ่

เรื่อง การใช้เครื่องวัด Moisture WI-QA-01 00  5/5 

 

6. บันทึกคุณภาพ 

ล าดบั ชื่อเอกสาร/บันทึก หมายเลขแบบฟอร์ม อายุการจัดเก็บเอกสาร 

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

 

 



 
 

 
 

ฝา่ย การประกันคุณภาพ 

บริษัทกรณีศึกษา 

 
 

วิธีปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

WI-QA-03 
เรื่อง การใช้เครื่องวัด DV – E Viscometer 

 

แก้ไขครัง้ที่ : 00 
วันที่อนุมัติใช้ : xx/xx/xxxx 

 

ผู้จัดท า 
………………………………………… 

(……………………………………) 

ผู้ทบทวน 
………………………………………… 

(……………………………………) 

ผู้อนุมัติ 
………………………………………… 

(……………………………………) 
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บันทึกประวัติการแก้ไขเอกสาร 
แก้ไขวันที ่ วันที่อนุมัติใช ้ รายละเอียดการแก้ไข DAR No. ผู้บันทึก 
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ฝา่ย การประกันคุณภาพ 

บริษัทกรณีศึกษา 

วิธีปฏิบัติงาน  (Work Institution) รหัสเอกสาร แก้ไขครั้งที ่ วันที่อนุมัติใช ้ หน้าที ่

เรื่อง : การใช้เครื่องวัดDV – E Viscometer WI-QA-03 00 Xx/xx/xxxx 2/5 

 
สารบัญ           หน้า 
1. วัตถุประสงค์          2 
2. ขอบข่าย          2 
3. เอกสารอ้างอิง          2 
4. ค าจ ากัดความ          2 
5. รายละเอียดการท างาน         3 
6. บันทึกคุณภาพ         4 
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ฝา่ย การประกันคุณภาพ 

บริษัทกรณีศึกษา 

วิธีปฏิบัติงาน  (Work Institution) รหัสเอกสาร แก้ไขครั้งที ่ วันที่อนุมัติใช ้ หน้าที ่

เรื่อง : การใช้เครื่องวัดDV – E Viscometer WI-QA-03 00  3/5 

 
1. วัตถุประสงค์  

 เพื่อให้การด าเนินการตรวจสอบคุณภาพสินค้าหรือประกันคุณภาพสินค้า โดยวิธีการด าเนินการตรวจสอบ

ได้ถูกต้องตามข้อบังคับและตรงตามหลักเกณฑ์และวิธีการปฏิบัติที่ถูกต้องเพื่อให้ได้ค่าที่ถูกต้องสมบูรณ์ 

2. ขอบข่าย 

 ใช้ส าหรับการตรวจสอบคุณภาพสินค้าและการประกันคุณภาพของตัวผลิตภัณฑ์สารผสมล่วงหน้า ทั้งสาม

ตัวที่เลือกคือ PMCF1 PMCF3 PMBL2 เพื่อเป็นการตรวจสอบคุณภาพและเพิ่มความมั่นใจในการปล่อยจ่ายสินค้าที่

ต้องส่งลูกค้า 

3. เอกสารอ้างอิง 

ไม่ม ี

4. ค าจ ากัดความ  

ไม่มี 
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ฝา่ย การประกันคุณภาพ 

บริษัทกรณีศึกษา 

วิธีปฏิบัติงาน  (Work Institution) รหัสเอกสาร แก้ไขครั้งที ่ วันที่อนุมัติใช ้ หน้าที ่

เรื่อง : การใช้เครื่องวัดDV – E Viscometer WI-QA-03 00  4/5 

5. ลายละเอยีดการท างาน 

DV – E Viscometer 
การเลือกตั้งขอ้มูลเบอร์เข้ม 
1. เลื่อน SW 1  มาที่ต าแหน่ง “Spindle” 
2. หมุนปุ่ม “Select” เพื่อเลือกเบอร์เข็มที่ต้องการโดย 

a. รุ่น LV ให้น าหน้าด้วย “6” เช่น 61,62,63,64 
3. ความเร็วเลื่อน SW1 มาทีต่ าแหน่ง Speed รุ่นนี้จะมีให้เลือก 18 ค่าตัง้แต่ 0.3 ถึง 100 รอบ 
วิธีวัดค่าความหนืด 
1. เตรียมสารที่ต้องการวัดใส่บีกเกอร ์600 ml. ทรงเต้ียใส่ตัวอย่างประมาณ 500 ml 
2. เลือกเข้มทีจ่ะวัดจาก Specification ที ่R&D เป็นคนก าหนดมาให ้
3. ใส่เข้มกับแกน Shaft โดยยกแกน Shaft ขึ้นตรงๆแล้วยึดแกน Shaft ให้แน่น โดยให้เข็มเป็น

ตัวหมุน 
4. เลื่อนตัวเครื่องลงมาโดยหมุน Clamp ซึ่งอยู่ตรงด้านหลังของเครื่องจนกระทั้งถึงรอย “Mark” 
ของเข็มระวังอย่าให้มีฟองอากาศ ถ้าตัวอย่างมีค่ากระโดดมากให้ใส่เข็มลงในตัวอย่างก่อนโดยเอียง
เข้ม 45 องศา แล้วจึงใส่เข้มเข้ากับแกน Shaft  
5. เปิด Switch Motor ไปยังต าแหน่ง “ON” 
6. หน้าจอจะโชว์ค่า % Torque กับ CP (Viscosity) ที่อ่านได ้
7. ปรับความเร็วรอบตาม Specification ที่ R&D ก าหนดมา (ในกรณีเป็นของตรวจอาจมีการขยับ
เบอร์เข้มเพื่อทดลองดูค่าที่ได้) 
8.ปล่อยให้เครือ่งวัดเดินเครื่องไปเป็นเวลา 1 นาท ี
9. อ่านค่าความหนืดแล้วบันทึกผล 
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ฝา่ย การประกันคุณภาพ 

บริษัทกรณีศึกษา 

วิธีปฏิบัติงาน  (Work Institution) รหัสเอกสาร แก้ไขครั้งที ่ วันที่อนุมัติใช ้ หน้าที ่

เรื่อง การใช้เครื่องวัดDV – E Viscometer WI-QA-03 00  5/5 

 

6. บันทึกคุณภาพ 

ล าดบั ชื่อเอกสาร/บันทึก หมายเลขแบบฟอร์ม อายุการจัดเก็บเอกสาร 
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ฝา่ย การประกันคุณภาพ 

บริษัทกรณีศึกษา 

 
 

วิธีปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

WI-QA-04 
เรื่อง การใช้เครื่องวัด Brix 

 

แก้ไขครัง้ที่ : 00 
วันที่อนุมัติใช้ : xx/xx/xxxx 

ผู้จัดท า 
………………………………………… 

(……………………………………) 

ผู้ทบทวน 
………………………………………… 

(……………………………………) 

ผู้อนุมัติ 
………………………………………… 

(……………………………………) 
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บันทึกประวัติการแก้ไขเอกสาร 
แก้ไขวันที ่ วันที่อนุมัติใช ้ รายละเอียดการแก้ไข DAR No. ผู้บันทึก 
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ฝา่ย การประกันคุณภาพ 

บริษัทกรณีศึกษา 

วิธีปฏิบัติงาน  (Work Institution) รหัสเอกสาร แก้ไขครั้งที ่ วันที่อนุมัติใช ้ หน้าที ่

เรื่อง : การใช้เครื่องวัด Brix WI-QA-04 00  2/5 

 
สารบัญ           หน้า 
1. วัตถุประสงค์          2 
2. ขอบข่าย          2 
3. เอกสารอ้างอิง          2 
4. ค าจ ากัดความ          2 
5. รายละเอียดการท างาน         3 
6. บันทึกคุณภาพ         4 
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ฝา่ย การประกันคุณภาพ 

บริษัทกรณีศึกษา 

วิธีปฏิบัติงาน  (Work Institution) รหัสเอกสาร แก้ไขครั้งที ่ วันที่อนุมัติใช ้ หน้าที ่

เรื่อง : การใช้เครื่องวัด Brix WI-QA-04 00  3/5 

 
1. วัตถุประสงค์  

 เพื่อให้การด าเนินการตรวจสอบคุณภาพสินค้าหรือประกันคุณภาพสินค้า โดยวิธีการด าเนินการตรวจสอบ

ได้ถูกต้องตามข้อบังคับและตรงตามหลักเกณฑ์และวิธีการปฏิบัติที่ถูกต้องเพื่อให้ได้ค่าที่ถูกต้องสมบูรณ์ 

2. ขอบข่าย 

 ใช้ส าหรับการตรวจสอบคุณภาพสินค้าและการประกันคุณภาพของตัวผลิตภัณฑ์สารผสมล่วงหน้า ทั้งสาม

ตัวที่เลือกคือ PMCF1 PMCF3 PMBL2 เพื่อเป็นการตรวจสอบคุณภาพและเพิ่มความมั่นใจในการปล่อยจ่ายสินค้าที่

ต้องส่งลูกค้า 

3. เอกสารอ้างอิง 

ไม่ม ี

4. ค าจ ากัดความ  

ไม่มี 
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ฝา่ย การประกันคุณภาพ 

บริษัทกรณีศึกษา 

วิธีปฏิบัติงาน  (Work Institution) รหัสเอกสาร แก้ไขครั้งที ่ วันที่อนุมัติใช ้ หน้าที ่

เรื่อง : การใช้เครื่องวัด Brix WI-QA-04 00  4/5 

5. ลายละเอยีดการท างาน 

 Brix <HI 96801> 
การ Calibration  
1. กดปุ่มเปิดเครื่อง 
2. น าน้ าอุ่น ≈ ≤ 40 ˚C มาท าการหยดลงไปในช่องที่ใช้วัดเพื่อล้างสิ่งที่ตกค้างจากผลิตภัณฑ์ 
3. จากนั้นทิ้งไว้ประมาณ 5 นาที แล้วท าการซับออกจนแหง้ 
4. น าน้ ากลั่นมาใส่เข้าไปในช่องวัดจากนั้นกด Zero เพื่อ SET ค่าให้เป็น 0.00  
การวัดค่า Brix 
1. กดปุ่มเปิดเครื่องวัด 
2. น าน้ ากลั่นมาใส่เข้าไปในช่องการวัด จากนั้นกด Zero เพื่อตัง้ค่าเป็น 0.00 
3. ซับน้ ากลั่นออกจากกจุดตรวจ 
4. น าผลิตภัณฑ์ทีต่้องการตรวจใส่ลงไปช่องวัดแทนและกดปุ่ม Read 
5. บันทึกค่าที่ได้ 
*ในกรณีใส่สารมากเกินไปจะขึ้น Err 
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ฝา่ย การประกันคุณภาพ 

บริษัทกรณีศึกษา 

วิธีปฏิบัติงาน  (Work Institution) รหัสเอกสาร แก้ไขครั้งที ่ วันที่อนุมัติใช ้ หน้าที ่

เรื่อง การใช้เครื่องวัด Brix WI-QA-04 00  5/5 

 

6. บันทึกคุณภาพ 

ล าดบั ชื่อเอกสาร/บันทึก หมายเลขแบบฟอร์ม อายุการจัดเก็บเอกสาร 
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ฝา่ย การประกันคุณภาพ 

บริษัทกรณีศึกษา 

 
 
 

วิธีปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

WI-PT-01 
เรื่อง การใช้เครื่อง NA2-T500-CS(W)  

 

แก้ไขครัง้ที่ : 00 
วันที่อนุมัติใช้ : xx/xx/xxxx 

ผู้จัดท า 
………………………………………… 

(……………………………………) 

ผู้ทบทวน 
………………………………………… 

(……………………………………) 

ผู้อนุมัติ 
………………………………………… 

(……………………………………) 
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บันทึกประวัติการแก้ไขเอกสาร 
แก้ไขวันที ่ วันที่อนุมัติใช ้ รายละเอียดการแก้ไข DAR No. ผู้บันทึก 
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ฝา่ย การประกันคุณภาพ 

บริษัทกรณีศึกษา 

วิธีปฏิบัติงาน  (Work Institution) รหัสเอกสาร แก้ไขครั้งที ่ วันที่อนุมัติใช ้ หน้าที ่

เรื่อง : การใช้เครื่อง NA2-T500-CS(W) WI-PT-01 00  2/5 

 
สารบัญ           หน้า 
1. วัตถุประสงค์          2 
2. ขอบข่าย          2 
3. เอกสารอ้างอิง          2 
4. ค าจ ากัดความ          2 
5. รายละเอียดการท างาน         3 
6. บันทึกคุณภาพ         4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
135 

 

ฝา่ย การประกันคุณภาพ 

บริษัทกรณีศึกษา 

วิธีปฏิบัติงาน  (Work Institution) รหัสเอกสาร แก้ไขครั้งที ่ วันที่อนุมัติใช ้ หน้าที ่

เรื่อง : การใช้เครื่อง NA2-T500-CS(W) WI-PT-01 00  3/5 

 
1. วัตถุประสงค์  

 เพื่อให้การด าเนินการตรวจสอบคุณภาพสินค้าหรือประกันคุณภาพสินค้า โดยวิธีการด าเนินการตรวจสอบ

ได้ถูกต้องตามข้อบังคับและตรงตามหลักเกณฑ์และวิธีการปฏิบัติที่ถูกต้องเพื่อให้ได้ค่าที่ถูกต้องสมบูรณ์ 

2. ขอบข่าย 

 ใช้ส าหรับการตรวจสอบคุณภาพสินค้าและการประกันคุณภาพของตัวผลิตภัณฑ์สารผสมล่วงหน้า  ทั้งสาม

ตัวที่เลือกคือ PMCF1 PMCF3 PMBL2 เพื่อเป็นการตรวจสอบคุณภาพและเพิ่มความมั่นใจในการปล่อยจ่ายสินค้าที่

ต้องส่งลูกค้า 

3. เอกสารอ้างอิง 

ไม่ม ี

4. ค าจ ากัดความ  

ไม่มี 
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ฝา่ย การประกันคุณภาพ 

บริษัทกรณีศึกษา 

วิธีปฏิบัติงาน  (Work Institution) รหัสเอกสาร แก้ไขครั้งที ่ วันที่อนุมัติใช ้ หน้าที ่

เรื่อง : การใช้เครื่อง NA2-T500-CS(W) WI-PT-01 00  4/5 

5. ลายละเอยีดการท างาน 

 NA2-T500-CS(W) 
การ Calibration  
1. กดปุ่มเปิดเครื่องและเปิดหน้าจอ 
2. เลือกสินค้าที่ต้องการทดสอบทางด้านบนมุมขวาของหน้าจอ 
3. เปิดการท างานสายพานจากปุ่มมุมล่างขวารูปร่างเป็นสวิตซ์ปิดเปิด 
4. ทดลองน าผลิตภัณฑ์ผ่านอุโมงค์ ทดสอบให้มั่นใจว่าไม่มีการตรวจจับ 
5. กดปุ่ม TEST 
6. กดปุ่ม NEXT แล้วเตรียม Test Piece และน า Test Piece Fe ผ่านเพื่อท าการทดสอบ 
7. กด NEXT แล้วน า Test Piece ผ่านอุโมงค์เพ่ือทดสอบ ว่าสามารถตรวจจับโลหะได้ตามปกติ 
8. กด END เมื่อสินสุดการทดสอบ 
การใช้งาน 

 1. กดปุ่มเปิดสานพานและน าสินค้ามาวางเพ่ือผ่านอุโมงค์ตรวจจับ 

 2. ปิดการท างานเมื่อใช้เสร็จ 

การตัง้ค่าการใช้งานอัตโนมตัิ 
1. กด [MENU] [AUTO ADJUST] 
2. สามารถเลือก โหมด AUTO, DRY, WET, DEPOSIT 
3. กดเริ่มการท างานของสายพาน 

 4. กด [START] แล้วน าสินค้าผ่านอุโมงค์ 

 5. เครื่องจะบันทึกค่าอัตโนมัต ิ
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ฝา่ย การประกันคุณภาพ 

บริษัทกรณีศึกษา 

วิธีปฏิบัติงาน  (Work Institution) รหัสเอกสาร แก้ไขครั้งที ่ วันที่อนุมัติใช ้ หน้าที ่

เรื่อง การใช้เครื่อง NA2-T500-CS(W) WI-PT-01 00  5/5 

 

6. บันทึกคุณภาพ 

ล าดบั ชื่อเอกสาร/บันทึก หมายเลขแบบฟอร์ม อายุการจัดเก็บเอกสาร 
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ประวัติผู้จัดท าโครงงานสหกิจศึกษา 
 

 

 

ชื่อ-นามสกุล   นาย นิพัฒน์ พันธุ์โคก 
ชื่อเล่น    อะตอม 
รหัส    57019419 
เบอร์โทรศัพท์           095-406-9004 
E-mail    9nipat@gmail.com 
วัน/เดือน/ปี เกิด     20 มิถุนายน 2538 
สถานที่เกิด   โรงพยาบาลนพรัตน์ จังหวัดกรุงเทพ 
สถานที่อยู่ปัจจุบัน                  49/122 หมู่บา้น เมืองประชา ซอย 16 ถนน หทัยราษฎร ์แขวง สามวาตะวันตก 

เขต คลองสามวา จังหวัด กรุงเทพ 10510 
ประวัติการศึกษา  
     ระดับประถมศึกษา              โรงเรียนประถมศึกษาธรรมศาสตร ์   พ.ศ. 2550 
     ระดับมัธยมศึกษาตอนต้น  โรงเรียนนวมินทราชินูทิศ เบญจมราชาลัย              พ.ศ. 2553 
     ระดับมัธยมศึกษาตอนปลาย  โรงเรียนนวมินทราชินูทิศ เบญจมราชาลัย          พ.ศ. 2556 
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รายงานการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 

บริษัท 4 Care Co., Ltd. 

 

 

 

โดย 

นิพัฒน์ พันธุ์โคก    

รหัสประจ าตัว 57019419 

 

 

 

 

รายงานนี้เป็นส่วนหนึ่งของการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 
 
 
 
 
 



 
 

 
 

เรื่อง ขอส่งรายงานการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 

เรียน อาจารย์ที่ปรึกษางานสหกิจศึกษา วิศวกรรมอตุสาหการ (ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.สุพัฒตรา เกษราพงศ์) ตามที่
กระผม นายนพิัฒน์ พันธ์ุโคก นักศึกษาสาขาวิชาวิศวกรรมอตุสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวทิยาลัยศรีปทมุ 
ได้ปฏิบัติงานสหกิจศึกษา ระหว่างวันที่ 9 เดือน มกราคม พ.ศ. 2561 ถึงวันที่ 30 เดือน เมษายน พ.ศ. 2561 ใน
ต าแหน่ง นักศึกษาฝึกงาน ณ บริษัท 4 Care Co., Ltd.  และได้รับมอบหมายงานจาก พนักงานที่ปรึกษา (Job 
Supervisor) ให้ศึกษาและจัดท ารายงานเรื่องการวางแผนและควบคุมคุณภาพการผลิตส่วนผสมล่วงหนา้เพ่ือรองรับ
ระบบมาตรฐานการรับรองความปลอดภัยส าหรับการผลิตอาหาร 22000 

บัดนี้ การปฏิบัติงานสหกิจศึกษาได้สิ้นสุดลงแล้ว กระผมจึงขอส่งรายงานการปฏิบัติงาน    สหกิจศึกษา 

เพื่อพิจารณาด าเนินการต่อไป  

จึงเรียนมาเพื่อโปรดพิจารณา  

 

          นายนพิัฒน์ พันธ์ุโคก 

 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ก 
 

 
 

กิตติกรรมประกาศ 

ข้าพเจ้าได้รับความรู้และประสบการณ์ทางด้านการท าการควบคุมคุณภาพเป็นอย่างมาก ในระหว่างการ

ฝึกงานตั้งแต่วันที่ 9 มกราคม ถึงวันที่ 30 เมษายน 2561 ที่บริษัท 4 Care Co., Ltd. เป็นผลจากความอนุเคราะห์

ของทางบริษัทและบุคลากรของบริษัท ดังนี้ 

1. คุณภิรมณ   ชูประภาวรรณ  ผู้บริหารบริษัท ฟอร์แคร ์

2. คุณรวมวดี   เลขะกุล  ผู้บริหารร่วมบริษัท ฟอร์แคร ์

3. คุณจุฑาทิพย์ โทสังคหะทิสากลุ Technical Specialist QA 

รวมทั้งบุคลากรทุกท่านที่ได้ให้ค าปรึกษาและค าแนะน าในการฝึกงาน ข้าพเจ้าขอขอบคุณเป็นอย่างสูง

ส าหรับความรู้และประสบการณ์ที่จะน าไปใช้ต่อยอดทั้งในการเรียนและการท างานในอนาคต หากข้าพเจ้าได้ท าสิ่ง

ใดที่ผิดพลาดหรือล่วงเกินไป ต้องขออภัยทุกท่าน ณ ที่นี้ด้วย 

 

นายนิพัฒน์ พันธุ์โคก  

 ผู้จัดท ารายงาน 

 

วันที่ 30 เดือน เมษายน พ.ศ.2561   

 

 
 



ข 
 

 
 

บทคัดย่อ 

 
จากการปฏิบัติงานที่ได้รับมอบหมาย เป็นการวางแผนและควบคุมคุณภาพองค์ประกอบหลักๆแบ่งออกได้

เป็น 5 ส่วน คอื การวางแผนการผลิตหลัก การวางแผนความต้องการวัสดุ การสุ่มชักตัวอย่าง การวิเคราะห์อันตรายที่
เกิดขึ้นในกระบวนการและการเขียนวิธีปฏิบัติงาน เพื่อใช้ในการสร้างมาตรฐานในการท างานและเพื่อเตรียมพร้อมขอ
มาตรฐานการรับรองความปลอดภัยส าหรับการผลิตอาหาร 22000 จากการปฏิบัติงานได้มีการน าความรู้จากที่เรียน
มาประยุกต์ใช้และได้ความรู้หลากหลายจากการปฏิบัติงานจริง 
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บทที่ 1 

บทน า 
 

1.1 ชื่อและที่ตั้งของสถานประกอบการ  
บริษัท 4 Care Co., Ltd. ที่อยู่: เลขที่ 168  ซอย สุเหร่าคลองหนึ่ง 15  แขวง บางชัน เขต คลองสามวา 

กรุงเทพมหานคร 10510 : Tax ID 0105546124678   เปิดท าการเวลา  8:00–17:00 

1.2 ลักษณะการประกอบการ ผลิตภัณฑ์/ผลิตผล หรือการให้บริการหลักขององค์กร  
1.2.1 ลักษณะการประกอบการ 

1.2.1.1 เป็นบริษัทที่ใหค้วามส าคัญกบัเรื่องของการผลิตอาหารที่มภีาวะโภชนาการที่ดีของผู้บริโภค 
โดยผ่านการพัฒนาผลิตภัณฑ์ที่อาศัยนวัตกรรมและความรู้ด้านอาหาร 

1.2.1.2 สร้างแบรนด์เพื่อผู้บริโภคที่รักสุขภาพ เป็นผลิตภัณฑ์ที่มีความเป็นนวัตกรรมและดีต่อ
สุขภาพ 

1.2.2 ผลิตภัณฑ/์ผลิตผล 

1.2.2.1 Tastifit กะทิธัญพืช จากน้ ามันร าข้าว หอม มัน อร่อยอย่างกะทิ ไม่ใช้มะพร้าว มีวิตามินอี
สูง มีโอรีซานอล 31.97 มก. ต่อกล่อง และไม่มีโคเลสเตอรอล 

1.2.2.2 Tastifit ครีมส าหรับปรุงอาหาร ท าจากน้ ามันพืช ไม่มีส่วนประกอบของนม ไม่มีไขมัน
อิ่มตัวและไม่มีโคเลสเตอรอล 

1.2.2.3 Balance ท าจากข้าว มีใยอาหารสูง ไม่มีโคเลสเตอรอลและมีแคลเซียมสงูมีทั้งหมด 4 
รสชาติคือ สูตรน้ าตาลน้อย สูตรต้นต ารับ รสช็อคโกแลตและรสงาด า 

1.2.2.4 Balance : Organic rice drink ท าจากข้าวกล้องหอมมะลอิอร์แกนิค ไดร้ับการรับรองจาก 
USDA มี 3 รสชาติ คือ รสธรรมชาติ รสวานิลลา และรสสตอเบอร์รี่ 

1.2.2.5 Dairi นมโคเลสเตอรอลต่ า ท าจากน้ ามันร าข้าว และน้ ามนัเมล็ดแฟลกซ์แทนไขมันจาก
นมวัว ไขมันต่ ากว่านมปกติ 3 เท่าและโคเลสเตอรอลต่ ากว่านมปกติ 5 เท่า 
 
 
 
 
 

https://www.google.co.th/search?biw=1242&bih=557&q=%E0%B8%9A%E0%B8%A3%E0%B8%B4%E0%B8%A9%E0%B8%B1%E0%B8%97+%E0%B8%AD%E0%B8%AD%E0%B8%99%E0%B9%84%E0%B8%97%E0%B8%A1%E0%B9%8C+%E0%B8%84%E0%B8%AD%E0%B8%99%E0%B8%AA%E0%B8%95%E0%B8%A3%E0%B8%B1%E0%B8%84%E0%B8%8A%E0%B8%B1%E0%B9%88%E0%B8%99+%E0%B9%81%E0%B8%AD%E0%B8%99%E0%B8%94%E0%B9%8C+%E0%B9%81%E0%B8%A1%E0%B8%99%E0%B9%80%E0%B8%99%E0%B8%88%E0%B9%80%E0%B8%A1%E0%B9%89%E0%B8%99%E0%B8%97%E0%B9%8C+%E0%B8%88%E0%B8%B3%E0%B8%81%E0%B8%B1%E0%B8%94+%E0%B8%97%E0%B8%B5%E0%B9%88%E0%B8%AD%E0%B8%A2%E0%B8%B9%E0%B9%88&stick=H4sIAAAAAAAAAOPgE-LVT9c3NExKNquyTCox1JLNTrbSz8lPTizJzM-DM6wSU1KKUouLAa7qqg4wAAAA&sa=X&ved=0ahUKEwioqI-ln-7QAhUDso8KHcaABP8Q6BMIejAO
javascript:void(0)
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1.3 ต าแหน่งและลักษณะงานที่ได้รับมอบหมายให้รับผิดชอบ  
   ต าแหน่งงาน นักศึกษาฝึกงาน  
   ลักษณะงาน งานด้านการประกันคุณภาพสินค้าและผลิตภัณฑ์ทั้งหมดในบริษัท   

1.4 พนักงานที่ปรึกษาและต าแหน่งงานของพนักงานที่ปรึกษา   
   คุณจุฑาทิพย์ โทสังคหะทิสากุล  
   ต าแหน่ง Technical Specialist QA  

1.5 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน  
ระยะเวลาในการฝึกงาน วันที่ 9 มกราคม – 30 เมษายน 2560 ตั้งแต่วันจันทร์-ศุกร์ เวลา 08.00 – 17.00 

น. วันละ 8 ชั่วโมงไม่นับรวมเวลาพักกลางวัน รวมเป็นเวลาทั้งสิ้น 78 วัน 624 ชั่วโมง 

1.6 วัตถุประสงคห์รือจุดมุง่หมายของการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาหรือโครงงานที่ได้รับมอบหมาย  
    การฝึกงานมีวัตถุประสงค์เพื่อ น าความรู้ที่ได้จากการศึกษาในมหาวิทยาลัยมาปรับประยุกต์ใช้กับการท างาน
จริง และได้รับการศึกษาความรู้เพิ่มเติมกับงานที่ได้รับมอบหมายในบริษัท เพื่อที่จะสามารถน าไปปฏิบัติใช้กับการ
ท างานจริงในอนาคต และมากกว่านั้นยังได้รับขบวนการการเรียนรู้และค าแนะน าจากบุคลากรขององค์กรที่มีคุณภาพ 
และสุดท้ายสิ่งที่ได้เรียนรู้ที่ไม่ได้รับจากการเรียนในห้องเรียนคือการท างานเป็นทีม การปรับตัวเข้าสังคม การรับฟัง 
และการตัดสินใจในการแก้ปัญหาต่างๆ 
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บทที่ 2 
รายละเอียดการปฏิบัติงาน 

 
การจัดท ามาตรฐานความปลอดภัยส าหรับการผลิตอาหารในกระบวนการผลิตมีอยู่ด้วยกันหลายมาตรฐานแต่

ด้วยในปัจจุบันมาตรฐานความปลอดภัยในการผลิตอาหารถือว่าเป็นมาตรฐานที่ครอบคลุมที่สุดและท ายากที่สุด
เนื่องจากเป็นการรวมเอาหลายมาตรฐานเข้าไว้ด้วยกันอย่างลงตัวและยังสามารถรองรับความต้องการในการส่งออก
ของผลิตภัณฑ์ได้อีกด้วย  การท าการควบคุมคุณภาพถือเป็นส่วนหนึ่งของตัวมาตรฐานตัวนี้ซึ่งมีความส าคัญไม่แพ้ส่วน
อื่นๆ ซึ่งในโซนยุโรปและอเมริกามีความต้องการในตัวมาตรฐานเหล่านี้เป็นจ านวนมาก 
2.1 การวางแผนการผลิตหลักและการวางแผนความตอ้งการวัสด ุ
ลักษณะงาน : เป็นงานวางการผลิตผลิตภัณฑ์หลักของทางบริษัทกรณีศึกษาและยังรวมไปถึงการวางแผนความ
ต้องการวัสดุอุปกรณ์เพื่อรองรับการวางแผนการผลิตหลักด้วย 
ส่วนที่ท า : เริ่มต้นด้วยการเก็บข้อมูลความต้องการของผลิตภัณฑ์แต่ละตัวและเก็บข้อมูลระยะเวลาการผลิตเพื่อมา
ท าการวางแผนการผลิตหลักและท าการค านวณและวางแผนการผลิตให้สอดคล้องกับความต้องการและวางแผน
ความต้องการวัสดุให้สอดคล้องกับแผนการผลิตเพื่อให้เกิดความต่อเนื่องในการผลิต 
2.2 การสุ่มตัวอย่างตามมาตรฐาน MIL-STD-105E 
ลักษณะงาน : เป็นการวางแผนการสุ่มตัวอย่างจากทุกกระบวนการเพื่อป้องกันการหลุดรอดของของเสียออกไปสู่
ผู้บริโภคและเป็นการประกันคุณภาพอีกทางหน่ึงด้วย 
ส่วนที่ท า : งานนี้เริ่มจากการท าการผลิตและสุ่มตรวจหลังจากท าการผลิตโดยน าไปตรวจค่าตามมาตรฐานที่ก าหนด
ไว้ของตัวสินค้าและท าการตรวจสินค้าที่เป็นสินค้าส าเร็จรูปโดยการวางแผนตามจ านวนสินค้าและเอาเข้าตาราง AQL 
และเมื่อได้ค่าตามตารางที่ต้องการแล้วให้น ามาท าการตรวจสอบทั้งตัวสินค้าส าเร็จรูปหรือสินค้าผลิตเอง 
2.3 การวิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤตทีต่้องควบคุม  
ลักษณะงาน : เป็นการวิเคราะห์อันตรายในกระบวนการผลิตว่ากระบวนการใดบ้างที่เกิดความเสี่ยงที่เป็นอันตรายต่อ
ผู้บริโภคและท าการวางแผนการป้องกันเพื่อลดโอกาสการเกิดหรือกันไม่ให้เกิดขึ้นได้อีก 

ส่วนที่ท า : วางแผนการท าการวิเคราะห์โดยมีขั้นตอนการด าเนินงานดังนี้ 1  การจัดตั้งคณะท างาน HACCP  
/2 การบรรยายรายละเอียดของผลิตภัณฑ์ /3 การระบุวิธีการน าไปใช้/4 การสร้างแผนภูมิการผลิต/5 การทวนสอบ
แผนภูมิที่จุดการผลิตจริง/  6 การระบุอันตรายทั้งหมดที่มีโอกาสเกิดขึ้นในแต่ละขั้นตอนการผลิตวิเคราะห์อันตราย
และพิจารณามาตรการป้องกัน เพื่อควบคุมอันตรายที่ระบุไว้/ 7 การก าหนดจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม/ 8 การก าหนดค่า
วิกฤตส าหรับจุดวิกฤตที่ต้องควบคุมแต่ละจุด/ 9 การจัดท าระบบตรวจติดตามส าหรับจุดวิกฤตที่ต้องควบคุมแต่ละจุด/ 
10  การก าหนดวิธีการแก้ไข/ 11 ก าหนดกระบวนการทวนสอบ/ 12 ท าระบบเอกสารและการเก็บบันทึก   
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บทที่ 3 
สรุปผลการปฏิบัติงาน 

 
จากการที่ได้ท าการปฏิบัติงานจากงานที่ได้รับมอบหมายเป็นการเพิ่มความรู้ที่ได้จากการเรียนในห้องเรียนมา

ประยุกต์ใช้และแก้ปัญหากับการท างานจริงๆและได้เรียนรู้การเข้าสังคมและประยุกต์ใช้ความรู้ต่างๆให้มี
ประสิทธิภาพมากที่สุดซึ่งมีประโยชน์ดังนี ้

- ได้รับความเข้าใจของวิชาพื้นฐานที่ได้เรียนมาจากมหาวิทยาลัยมากยิ่งขึ้นและเห็นในสิ่งที่ภายใน
ห้องเรียนไม่สามารถหาได ้

- ได้ความรู้นอกห้องเรียนเพื่อใช้ส าหรับการวางแผนระบบการควบคุมคุณภาพต่างๆ 

- ได้รับความเข้าใจถึงการใช้การวางแผนความต้องการวัสดุและการวางแผนการผลิตหลักมากยิ่งขึ้น
และสามารน าไปประยุกต์ใช้ได้อย่างมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

- เข้าใจในเรื่องการท าแผนการสุ่มตรวจทั้งที่อยู่ในแผนและนอกแผนวิธีการรับมือกับอุปสรรคต่างๆที่
เกิดขึ้นระหว่างการท าแผนการสุ่มการประยุกต์ใช้ให้เกิดประสิทธิผลมากที่สุด  

- มีโอกาสเรียนรู้การวิเคราะห์อันตรายตามมาตรฐานให้เกิดผลสูงสุด 
- ได้รับรู้กฎและข้อก าหนดต่างๆของมาตรฐานระดับสากลและวิธีการท าเพื่อให้ได้มาตรฐานดังกล่าว

มา 
-  ได้รับค าปรกึษาที่ดจีากผู้มีประสบการณ์ในด้านการท าการประกันคุณภาพและควบคุมคุณภาพ 

ดังนั้นจึงเป็นประโยชน์ต่อกระผมเป็นอย่างยิ่งส าหรับความรู้ที่ได้รับจากการปฏิบัติสหกิจศึกษา เพื่อที่จะปรับ
ประยุกต์ใช้ในการท างานในชีวิตการท างานจริงในอนาคตและเป็นวิศวกรได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

 

  

 

 

 
 
 
 


