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•
 เขา้ใจขอ้กาํหนด GHPs และ HACCP ฉบบัร่าง 5
•
เพื"อใหเ้ห็นถึงการเปลี"ยนแปลง และเตรียมความพร้อมในการประยุกตข์อ้กาํหนด GHPs และ 
HACCP 
•
เชื"อมโยงระเบียบวิธี CODEX HACCP กบัแผนงาน HACCP ขององคก์ร และขอ้กาํหนดของ
เกณฑก์ารรับรอง HACCP และ GHPs Version 5 

จุดประสงค์ของหลกัสูตร
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ประเดน็การเปลี8ยนแปลงหมวดหมู่หัวข้อของระบบ HACCP
HACCP V.4

HACCP V.5

1. Assemble HACCP team
1. Assemble HACCP Team and identify Scope

2. Describe product
2. Describe product

3. Identify intended use
3. Identify intended use and users

4. Construct flow diagram
4. Construct flow diagram

5. On-site confirmation of flow diagram
5. On-site confirmation of flow diagram

6.List all potential hazards associated with eachstep, conduct a hazard analysis, 
and consider any measures to control identified hazards

6. List all potential hazards that are likely to occur and associated with each step, 
conduct a hazard analysis to identify the significant hazards, and consider any 
measures to control identified hazards

7. Determine Critical Control Points
7.Determine the Critical Control Points

8. Establish critical limits for each CCP
8. Establish validated critical limits for each ccp

9. Establish a monitoring system for each CCP
9.Establish a monitoring system for each CCP

10. Establish corrective actions
10. ESTABLISH CORRECTIVE ACTIONS

11. Establish verification procedures
11. Validation of the HACCP plan and verificationprocedures

12. Establish Documentation and Record Keeping
12. Establish documentation and record keeping
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•
Acceptable level: A level of hazard in a food at or below which the food is considered to be safe 
according to its intended use.
•
ระดบัที8ยอมรับได้: ระดบัของอนัตรายในอาหารในระดบัที"เท่ากบัหรือตํ"ากวา่เกณฑที์"ถูกพิจารณา
ถึงความปลอดภยัในอาหารตามวตัถุประสงคก์ารใช้
•
Allergen cross-contact: the unintentional incorporation of an allergenic food, or ingredient, into 
another food that is not intended to contain that allergenic food or ingredient.
•
การสัมผสัข้ามของสารก่อภูมแิพ้: การถูกปนรวมโดยไม่ไดต้ัh งใจของสารก ่อภูมิแพใ้นอาหาร หรือ
ส่วนผสมในอาหาร หรือส่วนผสมอีกชนิดที"ไม่มีสารก ่อภูมิแพ้

คาํนิยาม (Definition)

6

•
Cleaning: The removal of soil, food residues, dirt, grease or other objectionable matter. 
•
การทาํความสะอาด: การขจดัสิ" งสกปรก เศษอาหาร ฝุ่น นํh ามนัหรือสิ" งที"ไม่พึงประสงคอ์ื"น ๆ
•
Competent Authority: The government authority or official body authorized by the 
government that is responsible for the setting of regulatory food safety requirements and/or for 
the organization of official controls including enforcement.
•
หน่วยงานที8มอีาํนาจกาํกบัดูแล: หน่วยงานของรัฐ หรือหน่วยงานทางการที"ไดรั้บอนุญาตจาก
รัฐบาลซึ"งมีหนา้ที"ในการกาํหนดขอ้กาํหนดดา้นกฎระเบียบเกี "ยวกบัความปลอดภยัของอาหาร 
และ/หรือสาํหรับองคก์รที"มีการควบคุมอย่างเป็นทางการ โดยรวมถึงการบงัคบัใช้

คาํนิยาม (Definition)
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•
Contaminant: Any biological, chemical or physical agent, foreign matter or other substances 
not intentionally added to food that may compromise food safety or suitability.
•
สิ8งปนเปืOอน: สารทางชีวภาพ เคมี หรือกายภาพ สิ" งแปลกปลอม หรือสสารใดๆ ที"เติมเขา้ไปใน
อาหารโดยไม่ตัh งใจ ซึ"งอาจส่งผลต่อความปลอดภยั หรือความเหมาะสมของอาหารลดลง
•
Contamination: The introduction or occurrence of a contaminant in the food or food 
environment. 
•
การปนเปืOอน: การไดรั้บหรือเกิดสิ" งปนเปืh อนในอาหารหรือสภาพแวดลอ้มของอาหาร

คาํนิยาม (Definition)
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•
Control: การควบคุม:
▫
when used as a noun: The state wherein correct procedures are being followed and any 
established criteria are being met. เมื"อใชเ้ป็นคาํนาม: สถานการณ์ที"ขัh นตอนปฏิบติังานที"ถูก
ประยุกตใ์ชอ้ย่างถูกตอ้ง และสอดคลอ้งตามเกณฑที์"กาํหนดไว้
▫
when used a verb: To take all necessary actions to ensure and maintain compliance with 
established criteria and procedures. เมื"อใชเ้ป็นคาํกริยา: ดาํเนินกิจกรรมทัh งหมดที"จาํเป็น
เพื"อใหเ้กิดความมั" นใจและคงไวเ้พื"อความสอดคลอ้งกบัเกณฑแ์ละขัh นตอนต่างๆ ที"กาํหนดไว้

•
Control measure: Any action or activity that can be used to prevent or eliminate a hazard or 
reduce it to an acceptable level.
•
มาตรการควบคุม: การปฏิบติัหรือกิจกรรมใดๆ ที"สามารถป้องกนัหรือขจดัอนัตราย หรือลดใหอ้ยู่
ในระดบัที"ยอมรับได้

คาํนิยาม (Definition)
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•
Corrective action: Any action taken when a deviation occurs in order to re-establish control, 
segregate and determine the disposition of the affected product if any and prevent or minimize 
reoccurrence of the deviation.
•
การปฏิบตักิารแก้ไข: การปฏิบติัเมื"อเกิดการเบี"ยงเบน เพื"อกาํหนดการควบคุมใหม่ แยก และ
กาํหนดวิธีการจดัการกบัผลิตภณัฑที์"ไดรั้บผลกระทบ หากมี และป้องกนัหรือลดการเกิดการ
เบี"ยงเบนซํh า
•
Critical Control Point (CCP): A step at which a control measure or control measures, essential 
to control a significant hazard, is/are applied in a HACCP system.
•
จุดวกิฤตทิี8ต้องควบคุม (CCP): ขัh นตอนที"ตอ้งใชม้าตรการควบคุมมาตรการหนึ"งหรือมาตรการ
ควบคุมต่าง ๆ ที"จาํเป็นเพื"อควบคุมอนัตรายที"มีนยัสาํคญัในระบบ HACCP

คาํนิยาม (Definition)
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•
Critical limit: A criterion, observable or measurable, relating to a control measure at a CCP 
which separates acceptability from unacceptability of the food.
•
ค่าวกิฤต: เกณฑที์"สามารถสังเกตไดห้รือวดัค่าไดซึ้"งสัมพนัธ์กบัมาตรการควบคุมที"จุด CCP ซึ"งใช้
แบ ่งระดบัการยอมรับออกจากระดบัที"ยอมรับไม่ไดส้าํหรับอาหาร
•
Deviation: Failure to meet a critical limit or to follow a GHP procedure. 
•
การเบี8ยงเบน: ความลม้เหลวในการปฏิบติัตามค่าวิกฤตหรือไม่สามารถปฏิบติัไดต้ามขัh นตอน GHP

คาํนิยาม (Definition)
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•
Disinfection: Reduction by means of biological or chemical agents and/or physical methods in 
the number of viable microorganisms on surfaces, in water or air to a level that does not 
compromise food safety and/or suitability.
•
การฆ่าเชืOอ: การใชส้ารชีวภาพ หรือสารเคมี และ/หรือวิธีการทางกายภาพ เพื"อลดจาํนวนจุลินทรีย์
ที"มีชีวิตบนพืh นผิว ในนํh าหรืออากาศใหอ้ยู่ในระดบัที"ไม่ส่งผลต่อความปลอดภยัของอาหาร และ/
หรือความเหมาะสมของอาหาร
•
Flow diagram: A systematic representation of the sequence of steps used in the production or 
manufacture of food. 
•
แผนภูมกิระบวนการผลติ: การแสดงอย่างเป็นระบบถึงลาํดบัขัh นตอนที"ใชใ้นการผลิต หรือการ
ทาํอาหาร

คาํนิยาม (Definition)
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•
Food business operator (FBO): The entity responsible for operating a business at any step in 
the food chain. 
•
ผู้ประกอบการธุรกจิอาหาร (FBO): กิจการที"มีหนา้ที"ความรับผิดชอบในการดาํเนินธุรกิจในทุก
ขัh นตอนตลอดห่วงโซ่อาหาร
•
Food Handler: Any person who directly handles packaged or unpackaged food, equipment and 
utensils used for food, or surfaces that come into contact with food and that is expected, 
therefore, to comply with food hygiene requirements.
•
ผู้ปฎบิตัต่ิออาหาร: บุคคลที"สัมผสัโดยตรงกบัอาหารทัh งแบบบรรจุจุหรือไม่บรรจุในหีบห่อ 
อุปกรณ์ และภาชนะสาํหรับอาหาร หรือพืh นผิวที"สัมผสักบัอาหาร ซึ"งไดรั้บการคาดหวงัวา่ตอ้ง
สอดคลอ้งตามขอ้กาํหนดสุขลกัษณะอาหาร

คาํนิยาม (Definition)
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•
Food hygiene: All conditions and measures necessary to ensure the safety and suitability of 
food at all stages of the food chain. 
•
สุขลกัษณะอาหาร: เงื"อนไข และมาตรการที"จาํเป็นทัh งหมดที"ทาํใหม้ั" นใจในความปลอดภยั และ
ความเหมาะสมของอาหาร ในทุกขัh นตอนตลอดห่วงโซ่อาหาร
•
Food hygiene system: Prerequisite programmes, supplemented with control measures at CCPs, 
as appropriate, that when taken as a whole, ensures that food is safe and suitable for its intended 
use.
•
ระบบสุขลกัษณะอาหาร: โปรแกรมพืh นฐานที"เสริมดว้ยมาตรการควบคุมที"จุด CCPs ตามความ
เหมาะสม ซึ"งเมื"อดาํเนินการโดยรวมแลว้ ทาํใหม้ั" นใจวา่อาหารปลอดภยั และเหมาะสมตาม
วตัถุประสงคก์ารใช้

คาํนิยาม (Definition)
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•
Food safety: Assurance that food will not cause adverse health effects to the consumer when it 
is prepared and/or eaten according to its intended use.
•
ความปลอดภยัของอาหาร: ความมั" นใจวา่อาหารจะไม่ก ่อใหเ้กิดอนัตรายต่อผูบ้ริโภค เมื"อนาํไป
เตรียม และ/หรือบริโภคตามวตัถุประสงคก์ารใช้
•
Food suitability: Assurance that food is acceptable for human consumption according to its 
intended use.
•
ความเหมาะสมของอาหาร: ความมั" นใจวา่อาหารเป็นที"ยอมรับสาํหรับการบริโภคตาม
วตัถุประสงคก์ารใช้

คาํนิยาม (Definition)
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•
Good Hygiene Practices (GHPs): Fundamental measures and conditions applied at any step 
within the food chain to provide safe and suitable food.
•
การปฏิบตัสุิขลกัษณะที8ด ี(GHPs): มาตรการ และเงื"อนไขพืh นฐานที"ประยุกตใ์ชใ้นขัh นตอนใดๆ 
ตลอดหวง่โซ่อาหาร เพื"อส่งมอบอาหารที"ปลอดภยั และเหมาะสม
•
HACCP Plan: Documentation or set of documents, prepared in accordance with the principles 
of HACCP to ensure control of significant hazards in the food business.
•
แผนการวเิคราะห์อนัตรายและจุดวกิฤตที8ต้องควบคุม(HACCP): เอกสารหรือชุดเอกสารที"
จดัเตรียมขึh นโดยเป็นไปตามหลกัการของ HACCP เพื"อสร้างความมั" นใจในการควบคุมอนัตรายที"
สาํคญัในธุรกิจอาหาร

คาํนิยาม (Definition)
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•
HACCP System: The development of a HACCP plan and the implementation of the 
procedures in accordance with that plan. 
•
ระบบ HACCP: การพฒันาแผน HACCP และการประยุกตใ์ชข้ัh นตอนตามแผน
•
Hazard: A biological, chemical or physical agent in food with the potential to cause an adverse 
health effect. 
•
อนัตราย: สารทางชีวภาพ เคมี หรือกายภาพที"มีอยู่ในอาหาร โดยมีศกัยภาพที"ก ่อใหเ้กิดปัญหาต่อ
สุขภาพ

คาํนิยาม (Definition)
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•
Hazard analysis: The process of collecting and evaluating information on hazards identified in 
raw materials and other ingredients, the environment, in the process or in the food, and 
conditions leading to their presence to decide whether or not these are significant hazards.
•
การวเิคราะห์อนัตราย: กระบวนการในการเกบ็รวบรวม และประเมินขอ้มูลเก ี"ยวกบัอนัตรายที"ถูก
บ ่งชีh ในวตัถุดิบ และส่วนผสมอื"นๆ สภาวะลอ้มในกระบวนกา รหรือในอาหาร และสภาวะที"
นาํไปสู่การตดัสินวา่อนัตรายเหล ่านีh เป็นอนัตรายที"สาํคญัหรือไม่

คาํนิยาม (Definition)
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•
M
onitor: The act of conducting a planned sequence of observations or measurements of control 

parameters to assess whether a control measure is under control.
•
ตรวจเฝ้าระวงั: ดาํเนินกิจกรรมตามแผนที"ไดจ้ดัทาํไวเ้ป็นลาํดบัเพื"อสังเกต หรือตรวจวดัค่าควบคุม
เพื"อประเมินวา่มาตรการยงัอยู่ภายใตก้ารควบคุม
•
Primary Production: Those steps in the food chain up to and including storage and, where 
appropriate, transport of outputs of farming. This would include growing crops, raising fish and 
animals, and the harvesting of plants, animals or animal products from a farm or their natural 
habitat.
•
การผลติขัOนต้น: ขัh นตอนในห่วงโซ่อาหารตัh งแต่การเกบ็รักษา และตามหมาะสม การขนส่งผลผลิต
ทางการเกษตร ซึ"งอาจรวมถึงการปลูกพืช การเพาะเลีh ยงปลา และสัตว ์และการเกบ็เกี "ยวพืชผล 
สัตว ์หรือผลิตภณัฑส์ัตวจ์ากฟาร์ม หรือที"อยู่อาศยัตามธรรมชาติ

คาํนิยาม (Definition)
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•
Prerequisite programme: Programmesincluding Good Hygiene Practices, Good Agricultural 
Practices and Good M

anufacturing Practices, as well as other practices and procedures such as 
training and traceability, that establish the basic environmental and operating conditions that set 
the foundation for implementation of a HACCP system.
•
โปรแกรมพืOนฐาน: โปรแกรมที"รวมถึงการปฏิบติัสุขลกัษณะที"ดี การปฏิบติัทางการเกษตรที"ดี และ
การปฏิบติัการผลิตที"ดี เช่นเดียวกบัการปฏิบติั และขัh นตอนอื"นๆ เช่น การฝึกอบรม และการ
ตรวจสอบยอ้นกลบัที"กาํหนดสภาวะแวดลอ้มพืh นฐาน และสภาวะการปฏิบติังานที"กาํหนดพืh นฐาน
สาํหรับการประยกตุใ์ชร้ะบบ HACCP

คาํนิยาม (Definition)

20

•
Significant hazard: A hazard identified by a hazard analysis, as reasonably likely to occur at an 
unacceptable level in the absence of control, and for which control is essential given the 
intended use of the food.
•
อนัตรายที8มนัียสําคญั: อนัตรายที"ถูกบ ่งชีh โดยการวิเคราะห์อนัตรายอย่างมีเหตุผลสาํหรับการ
เกิดขึh นในระดบัที"ไม่สามารถยอมรับไดใ้นกรณีที"ขาดการควบคุม และการควบคุมที"จาํเป็นเพื"อ
เป็นไปตามวตัถุประสงคก์ารใชข้องอาหาร
•
Step: A point, procedure, operation or stage in the food chain, including raw materials, from 
primary production to final consumption.
•
ขัOนตอน: จุด ขัh นตอนทาํงาน การปฏิบติัการ หรือระดบัขัh นในห่วงโซ่อาหาร รวมถึงวตัถุดิบตัh งแต่
การผลิตขัh นตน้จนถึงการบริโภคขัh นสุดทา้ย

คาํนิยาม (Definition)
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•
Validation of control measures: Obtaining evidence that a control measure or combination of 
control measures, if properly implemented, is capable of controlling the hazard to a specified 
outcome.
•
การพสูิจน์ยืนยนัความใช้ได้(validation)มาตรการควบคุม: การมีหลกัฐานแสดงวา่มาตรการ
ควบคุมหรือการผสมผสานของมาตรการควบคุม หากดาํเนินการอย่างเหมาะสม สามารถควบคุม
อนัตรายที"ถูกบ ่งชีh เฉพาะได้
•
Verification: The application of methods, procedures, tests and other evaluations, in addition 
to monitoring, to determine whether a control measure is or has been operating as intended.
•
การทวนสอบ: การประยุกตใ์ชวิ้ธีการ ขัh นตอนทาํงาน การทดสอบ และการประเมินอื"นๆ เพิ" มเติม
จากการตรวจเฝ้าระวงั เพื"อตดัสินวา่มาตรการควบคุมดาํเนินการเป็นไปตามวตัถุประสงคที์"ตัh งใจ

คาํนิยาม (Definition)

22
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อนัตรายทางชีวภาพ ประกอบดว้ย 4 ประเภท
1.

ไวรัส เช่น  (ตบัอกัเสบ A, ไวรัสนอร์วอลค์ , เอนโทโรไวรัส)
2.

แบคทีเรีย เช่น (สายพนัธ์ซาลโมเนลลา, อีโคไล, ลิสทีเรีย, โมโน
ไซโคจิเนส, คลอสทริเดียม โบทูลินมั, แคมไพโลแบคเตอร์ เจจูไน, 
บาซิลลสัซีเรียส

3.
เชืh อรา รวมถึงยีสทแ์ละรา เช่น (อะฟลาทอกซิน, ไมโคทอกซินและ
โอคราทอกซิน)

4.
ปรสิต เช่น (พยาธิตวัตืด, พยาธิไฮดาคิด, โปรโตซัว) สามารถส่งผ่าน
มากบัอาหารที"มีการปนเปืh อนจากนํh า หรืออุตจาระ

อนัตรายทางชีวภาพ (Biological Hazards)

ที"มาของรูป : https://blog.smartsense.co/food-safety-education-month-hazards-prevention 

24

อนัตรายทางเคมี (Chemical Hazards)

ที"มาของรูป : https://blog.smartsense.co/food-safety-education-month-hazards-prevention 

•
อนัตรายทางเคมีที"เกิดในอาหารตามธรรมชาติ 

•
 อนัตรายทางเคมีจากนํh า

•
อนัตรายทางเคมีจากทางเกษตร

•
 อนัตรายทางเคมีจากกระบวนการผลิตและ

จดัการอาหาร
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ความอนัตรายเหลา่นีh อยู่ภายในผลิตภณัฑ ์และถูกพิจารณาวา่เป็น 'ความอนัตรายทางกายภาพ’ 
มากกวา่ที"จะเป็นความอนัตรายจากสิ" งแปลกปลอม

อนัตรายทางกายภาพ (Physical Hazards)

ที"มาของรูป : https://blog.smartsense.co/food-safety-education-month-hazards-prevention
                     https://www.businessinsider.com/australian-store-woolworths-stops-selling-needles-people-hiding-them-in-fruit-2018-9 

26

•
เนน้อนัตรายภายในผลิตภณัฑ์และสิ" งแปลกปลอม

อนัตรายทางกายภาพ (Physical Hazards)

ผลติภณัฑแ์ละบรรจภุณัฑ์

•
แมลง

•
เชอืก

•
พลาสตกิอ่อน

•
กระดาษแขง็

•
กระดาษ

•
ลวดเยบ็กระดาษ

•
เทปกาว

สถานที&

•
แกว้

•
พลาสตกิ

•
โลหะ

•
ไม้

•
สายพานที&หลุดลุย่

•
สทีี&หลุดเป็นแผ่นๆ

•
นอ๊ตและสลกั
เกลยีว

บคุลากร

•
ผม

•
อญัมณี

•
ตาข่ายคลุมผม

•
เสน้ใยจากเสื0อผา้

•
ถงุมอื

•
ปากกา
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อนัตรายทางด้านอื8น ๆ

คุณภาพ
•

รูปลกัษณ์

•
สี

•
รูปร่าง

•
ขนาด

•
พื0นผวิ

•
ความรูส้กึในปาก

•
รสชาติ

•
กลิ&น

•
ความชื0น

สารก่อภูมแิพ ้

•
การเพิ&มโดยตรง

•
การสมัผสัขา้ม

•
อนุภาค

•
การกระจายตวัในทนัที

กฏหมาย

•
นํ0าหนกัและจาํนวน

•
ฉลาก –

การระบุ
ส่วนประกอบและสาร
ก่อภูมแิพ้

•
รหสัวนัหมดอายุ และ
การสบืคน้ยอ้นกลบั

•
ส ีกลิ&น และสารกนัเสยี
ที&ไดร้บัอนุญาต

28

•
 ทางดา้นคุณภาพ
•
 สารก ่อภูมิแพ้
•
 ทางดา้นกฏหมาย

อนัตรายทางด้านอื8น ๆ
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HAZARD ANALYSIS AND CRITICAL CONTROL POINT 
(HACCP) SYSTEM

 AND GUIDELINES FOR ITS 
APPLICATION 

30
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ประโยชนข์องระบบ HACCP
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ขั �นตอนการจดัทาํระบบ HACCP

1. จดัตั �งคณ
ะทาํงาน HACCP 

2. บรรยายรายละเอียดของผลิตภณั
ฑ
์

3. กาํหนดวตัถุประสงคใ์นการใชง้าน และกลุ่มผูบ้ริโภค

4. จดัทาํแผนภูมิการผลิต

5. ทวนสอบ แผนภูมิการผลิต ณ
 จุดผลิตจริง

5
 ข

ัOนต
อ

น
เต

รยี
ม

ก
าร

3
8

ขั �นตอนการจดัทาํระบบ HACCP (ตอ่)

6. การกาํหนดอนัตราย และมาตรการควบคมุ (หลกัการที8 1)

7. กาํหนดจดุวิกฤตที8ตอ้งควบคมุ (CCP) (หลกัการที8 2)

8. กาํหนดค่าวิกฤตสาํหรบั CCP แตล่ะจดุ (หลกัการที8 3)

9. กาํหนดมาตรการตรวจตดิตามสาํหรบัจดุ
CCP (หลกัการที8 4)

10. กาํหนดวิธีการแกไ้ข เมื8อเกิดการเบี8ยงเบน (หลกัการที8 5)

11. กาํหนดมาตรการทวนสอบ (หลกัการที8 6)

12. จดัทาํระบบเอกสารและการเก็บบนัทึก (หลกัการที8 7)

ห
ล

กั
ก

าร 7
 ข

อ้
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ทกัษะของทีมงาน

จลุินทรีย,์ เทคโนโลยทีางอาหาร, เคมี, วิศวกรรม เป็นตน้

S
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 : H

A
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C
P

 T
E

A
M

คณ
ะทาํงาน HACCP

•   ตอ้งมีความรูค้วามเขา้ใจพื �นฐานเกี8ยวกบัผลิตภณั
ฑ
์

•   เทคโนโลย/ีอปุกรณ
ท์ี8ใช้

•   การปฏิบตังิานในโรงงาน

•   วิธีปฏิบตังิานในกระบวนการผลิต

•   จลุชีววิทยาทางอาหารที8เกี8ยวขอ้งกบัผลิตภณั
ฑ ์และ HACCP
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หนา้ที�
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นายรกัชาติ ยนืยง
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นายนนัท ์ ปรารภ

3.
นางสาวนนทนา  แกว้กา

4.
....
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....

ผูจ้ัดการโรงงาน
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ป
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์

•  วิธีการแปรรูป
•  ลกัษณ

ะทางกายภาพ เคมี ชีวภาพ  
•  ปัจจยัที8ควบคุมหรือยบัยั �งจุลินทรีย์เช่น
pH  water activity
•   วตัถุเจอืปนในอาหาร/สารกนัเสีย
•    วตัถุดิบ/ส่วนประกอบ
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1.  PRODUCT NAM
E (S)

ชื'อผลิตภัณ
ฑ์

2.  IM
PORTANT PRODUCT

CHARCTERISTICS (OF END PRODUCT)
(aw ,pH, PRESERVATIVES)

      คุณ
สมบติัของผลิตภณั

ฑ
 ์     

     ส่วนประกอบ
3.

HOW
 IS IT OT BE USED?

ลกัษณ
ะการใชผ้ลิตภณั

ฑ
์

4.  PACKAGING
ภาชนะบรรจุ

5.
SHELF LIFE

อายกุารเกบ็รักษา

6. W
HERE W

ILL IT BE SOLD?
     ลกัษณ

ะการจาํหน่าย

7.  Labeling instructions
รายละเอียดเกี �ยวกบัฉลาก

8.  SPECIAL DISTRIBUTION CONTROL
การดูแลรักษาระหวา่งการขนส่ง

9.
TAR GET GROUP

กลุ่มผูบ้ริโภค
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กลุ่มผูบ้รโิภค
     (เด็ก, คนแก่, บุคคลทั8วไป, 

                        บุคคลที8มีปัญ
หาดา้นสุขภาพ, 

                         แพอ้าหารบางประเภท)

วิธีการใช/้บรโิภค     (เช่น รบัประทานขณ
ะที8เยน็)
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ในการใช้งานและกาํหนดกลุ่มผู ้บริโภค
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 : การกาํหนดกาํหนดวัตถุประสงค์
ในการใช้งานและกาํหนดกลุ่มผู ้บริโภค
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1.  PRODUCT NAM
E (S)

ชื'อผลิตภัณ
ฑ์

2.  IM
PORTANT PRODUCT

CHARCTERISTICS (OF END PRODUCT)
(aw ,pH, PRESERVATIVES)

      คุณ
สมบติัของผลิตภณั

ฑ
์

3.
HOW

 IS IT OT BE USED?
ลกัษณ

ะการใชผ้ลิตภณั
ฑ

์

4.  PACKAGING
ภาชนะบรรจุ

5.
SHELF LIFE

อายกุารเกบ็รักษา

6. W
HERE W

ILL IT BE SOLD?
     ลกัษณ

ะการจาํหน่าย

7.  Labeling instructions
รายละเอียดเกี �ยวกบัฉลาก

8.  SPECIAL DISTRIBUTION CONTROL
การดูแลรักษาระหวา่งการขนส่ง

9.
TAR GET GROUP

กลุ่มผูบ้ริโภค



ตวัอยา่ง : กาํหนดวตัถปุระสงค์
ในการใช้งานและกาํหนดกลุ ่มผูบ้ร ิโภค
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1.  PRODUCT NAM
E (S)

ชื'อผลิตภัณ
ฑ์

ผล ิตภณั
ฑไ์ก ่ไร้กระดกูทอดบรรจกุล ่อง

2.  IM
PORTANT PRODUCT

CHARCTERISTICS (OF END PRODUCT)
(aw ,pH, PRESERVATIVES)

      คุณ
สมบติัของผลิตภณั

ฑ
/์ส่วนประกอบ

เนื�อไก่ไรก้ระดกูหั�นเป็นชิ�นผา่นกระบวนการชุบแป้งแลว้ทอดใหไ้ด้
อณุ

หภมูใิจกลางไม่น้อยกวา่ 75 0C ,1  นาที,
ไม่ใชว้ตัถุเจอืปนอาหาร 
ไม่พบเชื�อจุลนิทรยีท์ี�ก่อใหเ้กดิโรค 
ไดแ้ก่

 E
 coli S

alm
onella spp. 

สว่นประกอบ ; เนื�อไก่,แป้งสาล,ีเกลอื,พรกิไทย

3.
HOW

 IS IT OT BE USED?
ลกัษณ

ะการใชผ้ลิตภณั
ฑ

์
พรอ้มบรโิภค

4.  PACKAGING
ภาชนะบรรจุ

บรรจุในกล่องกระดาษแขง็ (Paper board Box) ที�มฝีาปิดมดิชดิ

5.
SHELF LIFE

อายกุารเกบ็รักษา
อายกุารเกบ็รกัษา 7 วนั ที�อณุ

หภมู ิ1-6 0C

6. W
HERE W

ILL IT BE SOLD?
     ลกัษณ

ะการจาํหน่าย
จาํหน่ายในรา้นสะดวกซื�อ (ในประเทศ)

7.  Labeling instructions
รายละเอียดเกี �ยวกบัฉลาก

ชื�อผลติภณั
ฑ,์สว่นประกอบ,ปรมิาณ

,ชื�อและที�อยูผู่ผ้ลติ,วนัเดอืนปีที�ผลติ
และหมดอาย,ุคาํแนะนําในการเกบ็รกัษา

8.  SPECIAL DISTRIBUTION CONTROL
การดูแลรักษาระหวา่งการขนส่ง

ขนสง่โดยรถที�มตีูปิ้ดมดิชดิ และควบคมุอณุ
หภมูอิยูร่ะหวา่ง 1-6  0C

9.
กลุ่มผูบ้ริโภค

ผูบ้รโิภคทั�วไป ยกเวน้ผูแ้พแ้ป้งสาลี
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   แสดงวตัถุดิบ สว่นผสม สารปรุงแตง่ และ

ภาชนะบรรจรุวมทั �งการเก็บรกัษา ทุกชนิด


  ตอ้งมีทุกลาํดบัขั �นตอนของการผลิต 


  กาํหนดพารามิเตอรที์8สาํคญั

ดา้น Food
safety 


  แสดงการนาํมาผลิตใหม่หรือการนาํมาใชอี้ก
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 : จัดทาํแผนภมูิการผลิต
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  ระบุชื8อขั �นตอนตามลาํดบัสายการผลิต ใหใ้ชเ้ป็นชื8อการ

ปฏิบตังิานไม่ใชชื้8อเครื8องจกัร เช่น “หอ้งเยน็” ใหใ้ชค้าํว่า “” 
จดัเก็บที8 0-4 0C, “เครื8องฆ่าเชื �อ”  ใชค้าํว่า “พลาสเจอรไ์รส ์
เป็นตน้”


   แผนภูมิควรแสดงใหไ้ดเ้อกสารหนึ8งหนา้ แสดงการ

เชื8อมโยงในแตล่ะขั �นตอน


  มีการแสดงหมายเลขขั �นตอนการผลิตตามลาํดบัหรอื

หมวดหมู่ S
te
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 : จัดทาํแผนภมูิการผลิต
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แผนผงัโรงงาน (Plant Layout)
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ช่วยวิเคราะหก์ารปนเปื �อนจากอนัตราย


 ทิศทางการเขา้ออกพื �นที8ของพนกังาน


 เสน้ทางที8อาจเกิดการปนเปื �อนขา้ม (Cross contam

ination)


ทิศทางการเขา้ของสว่นผสม วตัถุดิบ ภาชนะบรรจุ


 ตาํแหน่งของหอ้งเปลี8ยนเครื8องแตง่กาย สุขา จดุลา้งมือ
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   การวิเคราะหอ์นัตราย (Hazard)


   มาตรการควบคมุ (Control Measure)

S
te

p
 6

 (P
rin

c
ip

le
 1

) : 
การกาํหนดอันตราย และมาตรการควบคุม 
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อนัตราย  (Hazards)มี 3 ชนิด คือ

อนัตรายชีวภาพ
(Biological  Hazards)

อนัตรายเคมี
(Chemical  Hazards)

อนัตรายกายภาพ
(Physical  Hazards)

6
6

1. อนัตรายชีวภาพ (BIOLOGICAL HAZARDS)
อนัตรายที8เกิดจากเชื �อจลุินทรีย,์ ไวรสั, พยาธิ ฯลฯ
จุลินทรยีที์�สาํคญั

 เช่น

Clostridium botulinum ;
Salmonella sp.

Staphylococcus aureus; 
Clostridium perfringens

Listeria monocytogenes; 
Shigella

Enterovirulent Escherichia coli 0157:H7

* พาราไซต ์ไดแ้ก่ พยาธิ โปรโตซวั Giardia lamblia, Entamoeba histolytica

* ไวรสั ไดแ้ก่ Hepatitis A Norwalk Virus
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   วตัถดุ ิบ


   การเกบ็รกัษา


 การให้ความร้อนไมเ่พียงพอ


 สขุลกัษณ

ะส ่วนบคุคล
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มีอยู ่ (PRESENCE)

ปนเปืNอน (CONTAMINATION)

เจร ิญ
เต ิบโต (GROW

TH)

อยู ่รอด (SURVIVAL) 
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า่น
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นั
ต
ราย

เค
ม
 ี(CHEM

ICAL, HAZARDS)

ส
ารเค

ม
ที
ีJใช
ใ้น
ก
ารเก

ษ
ต
ร เช

น่
 ย
าฆ
า่แ
ม
ล
ง, ป

ุ๋ย
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อ
รโ์ม

น
, ย
าป
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ชิ
วีน
ะ เป็

น
ต
น้

ส
ารเค

ม
หี
รอื
ส
ารพ

ษิ
ท
ีJเก
ดิ
โด
ย
ธรรม

ช
าต
 ิเช

น่
AFLATOXIN, ส

ารพ
ษิ
จ
าก
เห็
ด

ส
ารเค

ม
ที
ีJเต
มิ
ใน
อ
าห
าร เช

น่
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รด

, PRESERVATIVES, ADDITIVES, 

SULFITING AGENTS เป็
น
ต
น้

ส
ารเค

ม
ที
ีJใช
ใ้น
โรงงาน

ห
รอื
ใน
อ
าค
ารผ

ล
ติ
 (ส

ภ
าพ
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วด
ล
อ้
ม
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อ
งก
ารผ
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น่
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Oาม
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ล
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ล
ืJน
 (LUBRICANTS), นํ
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ม
ล
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ด
 เป็
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ต
น้
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ี

การควบคุมแหล่งวตัถุดิบ

การควบคุมกระบวนการผลิตโดยการทบทวน  SPECIFICATION ของวตัถุดิบ 
ตลอดจนถึงวสัดุหีบห่อ   (PACKAGING M

ATERIALS) เช่น
การขอใบรบัรองจาก

ผูข้าย
การตรวจสอบวตัถุดิบทุก

lot

ดูแลวิธีการปฏิบตังิานของพนกังาน (การชั8งส่วนผสม, การชี �บ่ง)

ทบทวนโปรแกรมบาํรุงรกัษา /การทาํความสะอาด
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. อ
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ต
ราย

ก
าย
ภ
าพ

 (PHYSICAL HAZARDS)
เช
น่
 แ
ก
ว้, เศ

ษ
ไม
,้ โล

ห
ะ, พ

ล
าส
ต
กิ
, ห

นิ
, ก
รวด

, เค
รืJองป

ระด
บั
, 

      ก
ระด

กู
 ฯล

ฯ

เกิดการปนเปื �อนมาในวตัถุดิบ

การใชเ้ครื8องมือ, เครื8องจกัรอยา่งไม่ถูกวิธี

การบาํรุงรกัษาเครื8องมือ เครื8องจกัรไม่เพียงพอ

ผูป้ฏิบตัิงาน
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   ข้อร้องเรียนลูกค้า


   ประสบการณ

์จากการตรวจสอบพบ
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ข
อบ

ข
า่ย
ข
องอนั

ต
ราย

ท
ีJมโีอก

าส
เก
ดิ
ข
ึ Oนจรงิใน

ก
ระบ

วน
ก
ารผ

ล
ติ

แล
ะจาก

ส
ภ
าพ

แวด
ล
อ้ม

ข
องก

ระบ
วน
ก
ารผ

ล
ติ

T
erm

 O
f R

eferen
ce (T

O
R
)

อันตรายชีวภาพ
อันตรายเคมี

อันตรายกายภาพ
Vegetative Pathogens

* Staphylococcus aureus

* Salm
onella  spp.

* E
. coli

ยาปฏิชีวนะ 

ซัลฟาเมทาซีน

เศษโลหะ

เศษกระดู กไก่

เศษพลาสติกแข็ง

เศษแก้ว

เศษไม้

หมายเหตุ
 อันตรายจากเศษแก้ว ควบคุมโดยขั 5นตอนการควบคุมแก้วและกระจก

(QP-EN-12) ในโปรแกรมพื 5นฐาน(GMP)

8
0

การประเมินอันตราย

ความเสี�ยง/โอกาส (Risk)
ความรุนแรง (Severity)

High ; มีโอกาสเกิด 41-100%
High; มีผลทาํให้อาหารไม่ปลอดภัย โดย
สามารถทาํอนัตรายถงึแก่ชีวิต เช่น E

. coli 

0517 , C
. botulim

un

Medium
; มีโอกาสเกิด 10-40%

Medium;มีผลทาํให้อาหารไม่ปลอดภัย 
เป็นอนัตรายต่อผู้บริโภค เกดิการเจบ็ป่วย 

เช่น S
alm

onella spp., M
ycotoxins

Low; มีโอกาสเกิดน้อยกว ่า 10%
 และ/

หรือมีข้อมลูด้านการระบาด/กฏหมาย
Low ;มีอนัตรายต่อผู้บริโภคไม่รนุแรงนัก  
เจบ็ป่วยเลก็น้อย เช่น

C
. prertringens, 

S
. aureus ,B

acillus spp. , เศ
ษ

โลห
ะ

Negligible; ไมม่ีโอกาสเกิดขึNน
   -
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การประเมินอนัตราย

High
Sa

Mi
Ma

Cr
Med

Sa
Mi

Ma
Ma

Low
Sa

Mi
Mi

Mi
Neg

Sa
Sa

Sa
Sa

Low
Med

High

RISK (LIKELIHOOD OF OCCURRENCE) 

ความเสี]ยงที]จะเกิดขึNน

SEVERITY OF CONSEQUENCES (ระดบัความรนุแรงของอนัตราย)

C
ritical รา้ย

แ
รง

M
ajo

r ม
าก

M
in
o
r น

อ้
ย

S
atisfy ย

อ
ม
รบั
ได
้
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แ
บ
บ
ฟ
อ
รม์
ก
ารวเิค

ราะห
อ์
นั
ต
ราย

แ
ล
ะก
าํห
น
ด
จ
ดุ
วกิ
ฤ
ต
ท
ีJต
อ้
งค
วบ
ค
มุ

No
ขั 5นตอน/
วัตถุดบิ

B/P/C

อันตรายและ
สาเหตุ/
แหล่งที �มา

ประเมินความเสี �ยง
มาตรการ

ควบคุม

Decision Tree
CCP

Next 
Step

โอกาส

ความรุนแรง

นัยสาํคัญ

Q
1

Q
2

Q
3

Q
4
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ต
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า่ง ก
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ราะห

อ์
นั
ต
ราย

แ
ล
ะก
าํห
น
ด
ม
าต
รก
ารค

วบ
ค
มุ

No
ขัNนตอน/
วตัถดุ ิบ

B/P/C

อนัตรายและสาเหต/ุ
แหล ่งที]มา

ประเม ินอนัตราย
มาตรการควบคมุ

โอกาส

รนุแรง

นัยสาํคญั

1
ชิ Nนส ่วนไก ่

(ไร้กระดกู)

B
เชืNอจลุ ินทรียท์ี]ก ่อให้เกิด
โรค (S

alm
o

n
ella sp

p
. , 

E
. co

li )ที]มีอยู ่ในเนืNอไก ่

M
H

Ma
-  ซืNอจากฟารม์ได้มาตรฐาน และมีอยู ่ใน 
AVL

--รายงานผลการวิเคราะห์

-- ควบคมุอณุ
หภมู ิส ินค้ารบัเข้า

C
ยาปฏิชีวนะที]ตกค้างใน
เนืNอไก ่ (ซลัฟาเมทธาซีน)

L
M

Mi
-  ซืNอจากฟารม์ได้มาตรฐาน และมีอยู ่ใน 
AVL

--รายงานผลการวิเคราะห์

P
เศษกระดกูไก ่

L
L

Mi
 - การตรวจสอบด้วยสายตา ในขัNนตอน
การรบัเข้า
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ต
ราย
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ล
ะก
าํห
น
ด
ม
าต
รก
ารค

วบ
ค
มุ

No
ขัNนตอน/
วตัถดุ ิบ

B/P/C

อนัตรายและสาเหต/ุ
แหล ่งที]มา

ประเม ินอนัตราย
มาตรการควบคมุ

โอกาส

รนุแรง

นัยสาํคญั

3
จดัเกบ็ที]

 4 0C

B
เชืNอจลุ ินทรียท์ี]ก ่อให้เกิด
โรค เจร ิญ

เต ิบโตเนื]องจาก
สภาวะการจดัเกบ็ไม ่
เหมาะสม

L
H

Mi
-  ควบคมุอณุ

หภมู ิห้องจดัเกบ็ไมเ่กิน 4 
องศาเซลเซียส

- - หมุนเวียนส ินค้าตาม FIFO

C
ไมพ่บอนัตราย

-
-

-
-

P
ไมพ่บอนัตราย

-
-

-
-
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วบ
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No
ขัNนตอน/
วตัถดุ ิบ

B/P/C

อนัตรายและสาเหต/ุ
แหล ่งที]มา

ประเม ินอนัตราย
มาตรการควบคมุ

โอกาส

รนุแรง

นัยสาํคญั

6
ทอด

B
เชืNอจลุ ินทรียท์ี]ก ่อให้เกิด
โรค เหลือรอด เนื]องจาก
สภาวะการทอดไมเ่ป็นไป
ตามกาํหนด

L
H

Mi
-  ควบคมุอณุ

หภมู ิใจกลางส ินค้าไมน้่อย
กวา่ 75 องศาเซลเซียส Holding tim

e 1 
นาที

C
สารก ่อให้เกิดมะเรง็จาก
การใช้นํNามนัทอดซํNา

N
M

Sa
เปลี]ยนนํNามนัทอดใหมทุ่ก  LOT

P
เศษโลหะจากสายพาน
เครื]องทอด

L
L

Mi
-   GMP : การบาํรงุรกัษาเครื]องจกัร
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ต
วัอ
ย
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ารวเิค
ราะห

อ์
นั
ต
ราย

แ
ล
ะก
าํห
น
ด
ม
าต
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วบ
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มุ

No
ขัNนตอน/
วตัถดุ ิบ

B/P/C

อนัตรายและสาเหต/ุ
แหล ่งที]มา

ประเม ินอนัตราย
มาตรการควบคมุ

โอกาส

รนุแรง

นัยสาํคญั

7
บรรจุ

B
เชืNอจลุ ินทรียท์ี]ก ่อให้เกิด
โรค ปนเปืNอน จาก
พนักงานและอปุกรณ

์

L
L

Mi
-  -  GMP : การควบคมุสขุลกัษณ

ะส ่วน
บุคคล

- -   GMP : การทาํความสะอาด

C
ไมพ่บอนัตราย

-
-

-
-

P
ไมพ่บอนัตราย

-
-

-
-
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ข
ัOนต
อ
น
ท
ีJ 7
 (ห

ล
กั
ก
ารท

ีJ 2
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ก
ารห

าจ
ดุ
วกิ
ฤ
ต
ท
ีJต
อ้
งค
วบ
ค
มุ

(D
eterm

in
e C

ritical C
o
n
tro

l P
o
in
ts)

8
8

กาํหนดจดุวิกฤตที8ตอ้งควบคมุ (CCPs)

อาจใช้

ผงัการตดัสินใจ (CCP Decision Tree)

S
te

p
 7

 (P
rin

c
ip

le
 2

)  : 
กาํหนดจุดวกิฤตที �ต้องควบคุม (CCP)
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CRITICAL CONTROL POINT

ขั �นตอนซึ8งสามารถทาํการควบคุมได ้
และเป็นสิ8งจาํเป็นในการป้องกนัหรือกาํจดั

อนัตราย หรือลดระดบัที8ยอมรบัได”้

S
te

p
 7

 (P
rin

c
ip

le
 2

)  : 
กาํหนดจุดวกิฤตที �ต้องควบคุม (CCP)
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0

Decision Tree(ผงัการตดัสินใจ)

• เป็นระบบคาํถาม 4 ขอ้ 

• ออกแบบเพื8อใชป้ระเมินว่าจะตอ้งกาํหนดจดุ
วิกฤตที8ตอ้งควบคมุนั �นหรือไม่ เพื8อใชค้วบคมุ
อนัตรายที8ระบุไวใ้นขั �นตอนเฉพาะของ
กระบวนการผลิต
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te

p
 7

 (P
rin
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1) มีมาตรการควบคุมอันตรายหรือไม่
N

มีความจาํเป็นต้อง

ควบคุมอันตรายนี 5หรอืไม่

เพิ �ม/เปลี �ยน
ขั 5นตอน

กระบวนการ
ผลิต

2) ขั �นตอน
นี

�ออกแบ
บ

ม
าสามารถลดหรือ

กาํจัดอันตรายให้อยู ่ในระดับที �ยอมรับได้

3) อัน
ตรายนี

� มีอยู ่ในปริมาณ
มากกว่า                      

ระดับที �ยอมรับได้ หรือมีโอกาสเพิ �ม

จาํนวนจนเกินระดับที �ยอมรับได้

4) มีขั 5นตอนต่อไปที �สามารถลดหรือ                      

กาํจัดอันตรายให้อยู ่ในระดับที �ยอมรับไดห้รือไม่

YNY

YN

N
O

C
C
P

Y

N

Y

N
O

C
C
P

N

C
C

P
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แ
บ

บ
ฟ

อ
รม์

ก
ารวเิค

ราะห
อ์

นั
ต

ราย
แ

ล
ะก

าํห
น

ด
จ

ดุ
วกิ

ฤ
ต

ท
ีJต

อ้
งค

วบ
ค

มุ

No
ขั 5นตอน/
วัตถุดบิ

B/P/C

อันตรายและ
สาเหตุ/
แหล่งที �มา

ประเมินความเสี �ยง
มาตรการ

ควบคุม

Decision Tree
CCP

Next 
Step

โอกาส

ความรุนแรง

นัยสาํคัญ

Q
1

Q
2

Q
3

Q
4

9
4

No
ขัNนตอน/
วตัถดุ ิบ

B/P/C

อนัตรายและ
สาเหต/ุ
แหลง่ที]มา

ประเม ินอนัตราย
มาตรการควบคมุ

Q1
Q2

Q3
Q4

CCP
Next 
step

โอกาส

รนุแรง

นัยสาํคญั

1
ชิ Nนสว่น
ไก ่(ไร้
กระดกู)

B
เชืNอจลุ ินทรียที์]
ก ่อให้เกิดโรค 
(S

alm
o

n
ella 

sp
p

. , E
. co

li )

ที]มีอยูใ่นเนืNอไก ่

M
H

Ma
-  ซืNอจากฟารม์ได้มาตรฐาน และมีอยู ่
ใน AVL

--รายงานผลการวิเคราะห์

-- ควบคมุอณุ
หภมู ิสินค้ารบัเข้า

Y
N

Y
Y

-No
-6.ทอด

C
ยาปฏิชีวนะที]
ตกค้างในเนืNอ
ไก ่ (ซลัฟา
เมทธาซีน)

L
M

Mi
-  ซืNอจากฟารม์ได้มาตรฐาน และมีอยู ่
ใน AVL

--รายงานผลการวิเคราะห์

Y
N

N
-

-No

P
เศษกระดกูไก ่

L
L

Mi
 - การตรวจสอบด้วยสายตา ในขัNนตอน
การรบัเข้า

Y
N

N
-

-No
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No
ขัNนตอน/
วตัถดุ ิบ

B/P/C

อนัตรายและ
สาเหต/ุ
แหลง่ที]มา

ประเม ินอนัตราย
มาตรการควบคมุ

Q1
Q2

Q3
Q4

CCP
Next 
step

โอกาส

รนุแรง

นัยสาํคญั

3
จดัเกบ็ที]

 4 0C

B
เชืNอจลุ ินทรียท์ี]
ก ่อให้เกิดโรค 
เจร ิญ

เติบโต
เนื]องจากสภาวะ
การจดัเกบ็ไม ่
เหมาะสม

L
H

Mi
-  ควบคมุอณุ

หภมู ิห้องจดัเกบ็ไมเ่กิน 4 
องศาเซลเซียส

- - หมนุเวียนส ินค้าตาม FIFO

Y
N

Y
Y

-No
-6.ทอด

C
ไมพ่บอนัตราย

-
-

-
-

P
ไมพ่บอนัตราย

-
-

-
-
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กาํหนดจุดวกิฤตที �ต้องควบคุม (CCP)

ต
วัอ

ย
า่ง ก

ารวเิค
ราะห

จ์
ดุ

วกิ
ฤ

ต
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No
ขัNนตอน/
วตัถดุ ิบ

B/P/C

อนัตรายและ
สาเหต/ุ
แหลง่ที]มา

ประเม ินอนัตราย
มาตรการควบคมุ

Q1
Q2

Q3
Q4

CCP
Next 
step

โอกาส

รนุแรง

นัยสาํคญั

6
ทอด

B
เชืNอจลุ ินทรียท์ี]
ก ่อให้เกิดโรค 
เหลือรอด 
เนื]องจากสภาวะ
การทอดไมเ่ป็นไป
ตามกาํหนด

L
H

Mi
-  ควบคมุอณุ

หภมู ิใจกลางสินค้าไม ่
น้อยกวา่ 75 องศาเซลเซียส Holding 
tim

e 1 นาที

Y
Y

-
-

-CCP 1B

C
สารก ่อให้เกิด
มะเรง็จากการใช้
นํNามนัทอดซํNา

N
M

Sa
เปลี]ยนนํNามนัทอดใหมทุ่ก  LOT

Y
N

N
-

-No

P
เศษโลหะจาก
สายพานเครื]อง
ทอด

L
L

Mi
-   GMP : การบาํรงุรกัษาเครื]องจกัร

Y
N

N
-

-No
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ต
วัอ

ย
า่ง ก

ารวเิค
ราะห

จ์
ดุ

วกิ
ฤ

ต

No
ขัNนตอน/
วตัถดุ ิบ

B/P/C

อนัตรายและ
สาเหต/ุ
แหลง่ที]มา

ประเม ินอนัตราย
มาตรการควบคมุ

Q1
Q2

Q3
Q4

CCP
Next 
step

โอกาส

รนุแรง

นัยสาํคญั

7
บรรจุ

B
เชืNอจลุ ินทรียที์]
ก ่อให้เกิดโรค 
ปนเปืNอน จาก
พนักงานและ
อปุกรณ

์

L
L

Mi
-  -  GMP : การควบคมุสขุลกัษณ

ะสว่น
บคุคล

- -   GMP : การทาํความสะอาด

Y
N

N
-

-No

C
ไมพ่บอนัตราย

-
-

-
-

P
ไมพ่บอนัตราย

-
-

-
-
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9
8

ข
ัOนต

อ
น

ท
ีJ 8

 (ห
ล

กั
ก

ารท
ีJ 3

)

ก
ารก

ําห
น

ด
ค

า่วกิ
ฤ

ต
ข

อ
งแ

ต
ล่

ะจ
ดุ

วกิ
ฤ

ต

(E
stab

lish
 C

ritical Lim
its fo

r each
 C

C
P

)



9
9

CRITICAL LIM
IT (CL) : 

•    ค่าที8ใชแ้ยกการยอมรบัไดอ้อกจากการยอมรบัไม่ได้

•    ถา้อยูใ่นขอบเขต ทาํใหม้ั8นใจไดว่้าผลิตภณั
ฑน์ั �นปลอดภยั

•    ใชส้าํหรบัตดัสินความปลอดภยัผลิตภณั
ฑ

์

•    จะตอ้งเทา่กบัหรือเขม้งวดกว่าขอ้บงัคบัทาง กฎหมาย 
มาตรฐานของโรงงาน หรือขอ้มูลทางวิทยาศาสตร์

S
te
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 (P
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 3

)  : 
กาํหนดค่าวกิฤตสาํหรับ CCP แต่ละจุด

1
0

0

จะตอ้งทราบขอ้มูลจากแหล่งขอ้มูล

    -   บทความและขอ้มูลทางวิทยาศาสตร์

    -   ขอ้บงัคบัทางกฏหมายและแนวทางปฏิบตัิ

   -    ผูเ้ชี8ยวชาญ

   -    การศึกษาทดลองและการสาํรวจ

S
te

p
 8

 (P
rin

c
ip

le
 3

)  : 
กาํหนดค่าวกิฤตสาํหรับ CCP แต่ละจุด

CRITICAL LIM
IT (CL) : 



1
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1
0
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OPERATING  LIMIT :ค ่าจาํกดัการปฏิบตั ิงาน


   จดุที]ผูป้ฏิบตั ิงานเร ิ]มดาํเนินการใดๆ

 เพื]อทาํให้ CCP 
อยู ่ภายใต้การควบคมุก ่อนที]จะเกินค ่าวิกฤต


   ค ่าจาํกดัในการปฏิบตั ิงานมกัจะเข้มงวดกว ่าค ่า

วิกฤต


   ป้องกนัการเกิดการเบี]ยงเบนจากค ่าวิกฤต

1
0

4

เหตผุลการใช้ค ่า OPERATING  LIMIT 


   ทางด้านคณุ

ภาพ


   เพื]อหลีกเลี]ยงสภาวะที]เกินค ่าวิกฤต


   เพื]อให้ครอบคลมุขอบเขตความแปรปรวน
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CCP 
No.

ขั 5นตอน
B/C/P

อันตรายและ
สาเหต/ุ
แหล่งที �มา

มาตรการ

ควบคุม

ค่าจาํกัดวิกฤต
(Critical  Limits)

การเฝ้าระวัง
ตดิตาม

(Monitoring  
Procedure)

มาตรการ
แก้ไข

(Corrective  
Actions)

การทวนสอบ
(Verification)

(

แ
ผ

น
ป

ฏ
บิ

ตั
กิ

าร H
A

C
C

P
 (H

A
C

C
P

 P
LA

N
)
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 3
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กาํหนดค่าวกิฤตสาํหรับ CCP แต่ละจุด
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CCP 
No.

ขั 5นตอน
B/C/P

อันตรายและ
สาเหต/ุ
แหล่งที �มา

มาตรการ

ควบคุม

ค่าจาํกัดวิกฤต
(Critical  Limits)

การเฝ้าระวัง
ตดิตาม

(Monitoring  
Procedure)

มาตรการ
แก้ไข

(Corrective  
Actions)

การทวนสอบ
(Verification)

CCP 
1B

ทอด
B

เชืNอจลุ ินทรียท์ี]
ก ่อให้เกิดโรค 
เหลือรอด 
เนื]องจาก
สภาวะการทอด
ไมเ่ป็นไปตาม
กาํหนด

ควบคมุ
อณุ

หภมู ิใจ
กลางส ินค้าและ 
Holding tim

e

ไมน้่อยกวา่ 
75 องศา
เซลเซียส 

Holding tim
e 

1 นาที

ต
วัอ

ย
า่ง

แ
ผ

น
ป

ฏ
บิ

ตั
กิ

าร H
A

C
C

P
 (H

A
C

C
P

 P
LA

N
)
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วัตถปุระสงคข์องการตรวจตดิตาม

*  เพื8อตดิตามการปฏิบตังิานของระบบ ณ
 CCP -เป็นการ

วิเคราะหแ์นวโนม้

*  เพื8อบ่งบอกค่าเบี8ยงเบนจากค่าวิกฤต
-แสดงการสูญ

เสีย
การควบคมุ

*  เพื8อเป็นบนัทึกหลกัฐานที8แสดงว่าCCP นั �นอยูภ่ายใตก้าร
ควบคมุหรือยงัเป็นไปตามแผน HACCP
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กาํหนดมาตรการตรวจตดิตามสาํหรับจุด

CCP 
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•   การตรวจตดิตามค่าวิกฤตของ CCP มีหลายแนวทาง คือ

          *  ทาํอยา่งตอ่เนื8อง - เป็นวิธีที8นิยมปฏิบตัิ

          *  ทาํในแตล่ะรุน่

          *   ควรตดิตามความถี8/ตามความเหมาะสม

•  ความถี8ในการตรวจตดิตามจะตอ้งเพียงพอที8จะมั8นใจว่า CCP 
อยูภ่ายใตก้ารควบคมุ
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 (P
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 4

)  :
กาํหนดมาตรการตรวจตดิตามสาํหรับจุด

CCP 
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สิ8งสาํคญั

*   จะตอ้งออกแบบใหไ้ดผ้ลอยา่งรวดเร็ว

*   การตรวจตดิตามทางจลิุนทรียจ์ะใหผ้ลชา้เกินไป

*   การตรวจตดิตามทางกายภาพและเคมีจะเป็นที8นิยมมากกว่า

*  การตรวจตดิตามทางกายภาพและเคมีจะมีผลสมัพนัธก์บัทาง
จลิุนทรีย์ S

tep
 9

 (P
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cip
le 4

)  :
กาํหนดมาตรการตรวจตดิตามสาํหรับจุด

CCP 
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ผูต้รวจตดิตาม


 ไดร้บัการคดัเลือกอยา่งรอบคอบ


 ไดร้บัการฝึกฝนอยา่งเพียงพอ


 เขา้ถึงกิจกรรมที8ตรวจตดิตาม


 ตอ้งทาํรายงานอยา่งถูกตอ้ง


 มีอาํนาจในการดาํเนินการ


 รายงานผลทนัทีเมื8อเกิดการเบี8ยงเบนจากค่าวิกฤต
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le 4
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กาํหนดมาตรการตรวจตดิตามสาํหรับจุด
CCP 
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* W
hat : ตรวจตดิตาม อะไร

* How : ตรวจตดิตามค่าวิกฤต อย่างไร

* W
hen : ความถี�ในการตรวจตดิตาม

* W
here : ตรวจตดิตาม ที�ไหน

* W
ho : ตรวจตดิตามโดย ใคร

* Record : บนัทึกผลการตรวจตดิตามในบนัทึกชื�อ/หมายเลขอะไร

             “ ความเที�ยงตรงของอุปกรณ
ที์�ใช”้
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CCP 
No.

ขั 5นตอน
B/C/P

อันตรายและ
สาเหต/ุ
แหล่งที �มา

มาตรการ

ควบคุม

ค่าจาํกัดวิกฤต
(Critical  Limits)

การเฝ้าระวัง
ตดิตาม

(Monitoring  
Procedure)

มาตรการ
แก้ไข

(Corrective  
Actions)

การทวนสอบ
(Verification)

(

แ
ผ

น
ป

ฏ
บิ

ตั
กิ

าร H
A

C
C

P
 (H

A
C

C
P

 P
LA

N
)
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กาํหนดมาตรการตรวจตดิตามสาํหรับจุด
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CCP 
No.

ขั 5นตอน
B/C/
P

อันตรายและ
สาเหต/ุ
แหล่งที �มา

มาตรการ

ควบคุม

ค่าจาํกัดวิกฤต
(Critical  Limits)

การเฝ้าระวังตดิตาม(Monitoring  
Procedure)

มาตรการ
แก้ไข

(Corrective  
Actions)

การทวนสอบ
(Verification)

CCP 
1B

ทอด
B

เชืNอจลุ ินทรียท์ี]
ก ่อให้เกิดโรค 
เหลือรอด 
เนื]องจาก
สภาวะการ
ทอดไมเ่ป็นไป
ตามกาํหนด

ควบคมุ
อณุ

หภมู ิ
ใจกลาง
ส ินค้า
และ 
Holding 
tim

e

ไมน้่อยกว ่า 75 
องศาเซลเซียส 
Holding tim

e 1 
นาที

  W
hat  :อณุ

หภมู ิใจกลางสินค้า
                และ Holding tim

e
How   : ตาม W

I-PD-11
W

hen : ทุก 30 นาที
W

ho   : พนง. ผล ิต
Record : FM-PD-12
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การแกไ้ข

-
การสูญ

เสียการควบคุม หมายถึง การเบี8ยงเบน
จากค่าวิกฤตของ CCP

-วิธีการแกไ้ขเมื8อเกิดการเบี8ยงเบนจะถูกคาดการณ
์

และเขียนวิธีปฏิบตัไิวล้่วงหนา้

- ระบุการควบคุมทั �ง Process และ Product
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 (P
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 5

)  : 
กาํหนดวธิีการแก้ไขเมื �อเกดิการเบี �ยงเบน
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แนวทางการแกไ้ข
การควบคุมการเบี�ยงเบน

วิธีปฏิบตัิ

*  ระบุการเบี8ยงเบน

*  แยกผลิตภณั
ฑท์ี8ไดร้บัผลกระทบ

*   ประเมินผลิตภณั
ฑท์ี8ไดร้บัผลกระทบ

*   การแกไ้ขเพื8อใหม้ั8นใจในความปลอดภยัของผลิตภณั
ฑ

์

S
tep

 1
0

 (P
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le 5

)  : 
กาํหนดวธิีการแก้ไขเมื �อเกดิการเบี �ยงเบน
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CCP 
No.

ขั 5นตอน
B/C/P

อันตรายและ
สาเหต/ุ
แหล่งที �มา

มาตรการ

ควบคุม

ค่าจาํกัดวิกฤต
(Critical  Limits)

การเฝ้าระวัง
ตดิตาม

(Monitoring  
Procedure)

มาตรการ
แก้ไข

(Corrective  
Actions)

การทวนสอบ
(Verification)

(
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ผ
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CCP 
No.

ขั 5นตอน

B/C/P

อันตรายและ
สาเหตุ/แหล่งที �มา

มาตรการ

ควบคุม

ค่าจาํกดัวิกฤต
(Critical  
Limits)

การเฝ้าระวังติดตาม
(Monitoring  Procedure)

มาตรการแก้ไข
(Corrective  Actions)

การทวนสอบ
(Verification)

CCP 
1B

ทอด
B

เชืNอจลุ ินทรียที์]
ก ่อให้เกิดโรค เหลอื
รอด เนื]องจาก
สภาวะการทอดไม ่
เป็นไปตามกาํหนด

ควบคมุ
อณุ

หภมู ิใจ
กลางสินคา้
และ 
Holding 
tim

e

ไมน่้อยกวา่ 
75 องศา
เซลเซียส 

Holding tim
e 

1 นาที

  W
hat  :อณุ

หภมู ิใจ
                 กลางส ินค้า
               /Holding tim

e
How   : ตาม W

I-PD-11
W

hen : ทุก 30 นาที
W

ho   : พนง. ผล ิต
Record : FM-PD-12

Process : เพิ ]ม
อณุ

หภมู ิเตาทอดให้
อณุ

หภมู ิสงูขึNน
Product : กกั
ผล ิตภณั

ฑ ์นําไปทอด
ซํNา
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การทวนสอบ (Verification)
วัตถปุระสงค์

* เพื�อประเมินประสิทธิผลของแผน HACCP

* เพื�อทวนสอบความใชไ้ดข้องระบบ HACCP

S
te

p
 1

1
 (P

rin
c
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le
 6

)  :
กาํหนดมาตรการทวนสอบ

1
2

6

การทวนสอบตอ้งกระทาํเมื�อ

* ไดต้รวจสอบระบบ HACCP แลว้

* มีการเปลี�ยนแปลงกระบวนการผลิต, เครื�องมือ

* เมื�อพบอันตรายชนิดใหม่

*ไดด้าํเนินการใชร้ะบบ HACCP ไประยะหนึ�ง

S
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p
 1

1
 (P

rin
c
ip

le
 6

)  :
กาํหนดมาตรการทวนสอบ
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1. RECORD REVIEW
 (การทบทวนบนัทึก)

2. AUDIT (INTERNAL + EXTERNAL) (การตรวจประเมิน)

3. GMP Audit (การตรวจ GMP)

4. REVIEW
 HACCP PLAN(ทบทวนเอกสาร HACCP) 

5. VALIDATION (การยืนยนัความใชไ้ด)้

6. FINISH PRODUCT TESTING (การส่งสินคา้ตรวจวิเคราะห)์

7. CALIBRATION (การสอบเทียบ)

8. SW
AB TEST (การตรวจสอบปริมาณ

เชื �อจลิุนทรียบ์นพื �นที8ผิวสมัผสั)

ก
จิก

รรม
ก

ารท
วน

ส
อบ
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กาํหนดมาตรการทวนสอบ
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CCP 
No.

ขั 5นตอน
B/C/P

อันตรายและ
สาเหต/ุ
แหล่งที �มา

มาตรการ

ควบคุม

ค่าจาํกัดวิกฤต
(Critical  Limits)

การเฝ้าระวัง
ตดิตาม

(Monitoring  
Procedure)

มาตรการ
แก้ไข

(Corrective  
Actions)

การทวนสอบ
(Verification)

(
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CCP 
No.

ขั 5นตอน
B/C/P

อันตรายและ
สาเหต/ุ
แหล่งที �มา

มาตรการ

ควบคุม

ค่าจาํกัดวิกฤต
(Critical  Limits)

การเฝ้าระวังตดิตาม
(Monitoring  
Procedure)

มาตรการ
แก้ไข

(Corrective  
Actions)

การทวนสอบ
(Verification)

CCP 
1B

ทอด
B

เชืNอจลุ ินทรียที์]
ก ่อให้เกิดโรค 
เหลือรอด 
เนื]องจาก
สภาวะการ
ทอดไมเ่ป็นไป
ตามกาํหนด

ควบคมุ
อณุ

หภมู ิใจ
กลางสินคา้
และ 
Holding 
tim

e

ไมน่้อยกวา่ 75 องศา
เซลเซียส Holding 

tim
e 1 นาที

  W
hat  :อณุ

หภมู ิใจ
                 กลางส ินค้า
               /Holding tim

e
How   : ตาม W

I-PD-11
W

hen : ทุก 30 นาที
W

ho   : พนง. ผล ิต
Record : FM-PD-12

Process : เพิ ]ม
อณุ

หภมู ิเตา
ทอดให้อณุ

หภมู ิ
สงูขึNนProduct : 
กกัผล ิตภณั

ฑ ์
นําไปทอดซํNา

1.
สอบเทียบเทอรม์ ิเตอร ์
และนาฬิกาจบัเวลา 
ตามแผน PL-CL-01

2.
ทาํการ Validation การ
ทอด ตาม W

I-QC-01
3.

ส ่งสินค้าตรวจวิเคราะห์ 
ตาม PL-QC-02

4.
ทวนสอบบนัทึก FM-PD-
12  ทุกวนั โดย หน.ผล ิต

ต
วัอ
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ผ
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วน

ส
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บ
ระบ

บ
 H

A
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C
P

 (V
erificatio

n
 p

lan
)

กิจกรรมการทวนสอบ
วิธีการ

ความถี �
ผู ้รับผิดชอบ

บนัทกึ

1. Internal Audit (GMP/HACCP)

2. Management  review

3. HACCP  review

4. Record  review

5. Validation

6. Finish product testing

7. Calibration

8. Swab test
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1. HACCP และเอกสารสนบัสนุน

2. บนัทึกการตรวจตดิตาม

3. บนัทึกการแกไ้ข

4. บนัทึกการทวนสอบ
บนัทึก

- ตอ้งมีวนัที8 ลายเซ็น

- ขอ้มูลตอ้งจดขณ
ะปฏิบตัิงาน

- หา้มลบ ขีดฆ่า ถา้ขีดฆ่าใหเ้ซ็นตชื์8อกาํกบั
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จัดทาํระบบเอกสารและการเกบ็บันทกึ
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เอกสารสนบัสนุน
۴  ขอ้มูลที�ใชป้ระกอบ และขอ้มูลสนบัสนุนที�ใชจ้ดัทาํแผน 
HACCP

۴   รายละเอียดการวิเคราะห์อนัตราย

۴   บนัทึกขอ้มูลพื [นฐานทางวิทยาศาสตรส์าํหรบั CCP และคา่
วิกฤต
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กิจกรรมที" 1
ทาํการวิเคราะห์อนัตรายลงในแผนงาน60 นาที
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"อเริ" ม
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ต

ราย

*A
 hazard analysis should be conducted on each ingredient used in the food; this is often done at a “receiving” step

for
the

ingredient. A
nother

approach
is

to
do

a
separate

hazard
analysis

on
ingredients

and
one

on
the

processing steps. ค
วรทํ

าการวเิค
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รูปหลักฐานการเป็นวิทยากร บ. กฤษณกรณ์ออร์กานิคส์ฟาร์ม จำกัด ในหัวข้อ “ข้อกำหนด HACCP 
ฉบับร่าง 5” เมื่อวันที่ 10 กันยายน 2563 และ 12 กันยายน 2563 
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