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  Bird’s nest beverage has become more popular among the urban population but the 
data regarding the microbiological assay of this product by The Department of Medical 
Sciences Ministry of Public Health reported that at least 30.4% did not pass the standard of 
the Thai Food and Drug Administration (FDA) notification 214, 2000. The preliminary data of 
this study identified that 46.2% of the bird’s nest beverages sold in Nonthaburi Province did 
not pass the standard. In Nonthaburi Province there were 5 bird’s nest beverage 
manufacturers and 60% of these manufacturers (predominantly the smaller manufacturers) 
did not reach the standard. One of the small scale manufacturers of bird’s nest beverage 
was selected for implementation of hazard analysis and critical control point (HACCP) 
system (food safety practice programs). This study was divided into two parts: the first, 12 
steps of HACCP system were introduced into the industry after that the HACCP plan was 
operated and maintained for 2 months. The second, sampling and laboratory test before 
and after the implementation of the HACCP procedure were conducted to determine the 
biological, chemical and physical hazards. 

The critical control points of bird’s nest beverage packed in sealed glass container 
processing  were sealing,  retorting and cooling but in sealed plastic container processing  
were pasteurizing, filling, sealing, cooling, and transportation. By applying the HACCP 
approach it was found that biological hazard as indicated by MPN coliform and total plate 
count was diminished. Staphylococcus aureus and Clostridium perfringens were not 
detected. These results indicated that HACCP could be implemented for ensuring the safety 
of bird’s nest beverage processing.
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บทที่  1 
 

                                              บทนํา 
 

 เครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูป หมายถึง ผลิตภัณฑที่ทําจากรังนกแหงผสมกับน้ําตาล และ
สวนประกอบอื่นที่ไมเปนอันตรายตอสุขภาพ (จุรีรัตน หอเกียรติ, 2539) จัดเปนอาหารควบคุม
เฉพาะ จะตองผลิตใหไดคุณภาพหรือมาตรฐานตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 214 
(พ.ศ. 2543) เร่ือง เครื่องดื่มในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท รวมทั้งสถานที่ผลิตตองเปนไปตาม
หลักเกณฑวิธีการที่ดีในการผลิตอาหาร (Good Manufacturing Practice, GMP) ซึ่งกําหนดไวใน
ประกาศกระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 193 (พ.ศ. 2543) เร่ือง วิธีการผลิต เครื่องมือ เครื่องใชใน
การผลิต และการเกบ็รักษาอาหาร (สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา, 2543)     
 เครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูป เปนอาหารที่ยังไมพบปญหาตอการบริโภคที่เดนชัด จากการ
วิเคราะหเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปทางจุลชวีวทิยา โดย กรมวิทยาศาสตรการแพทย กระทรวง
สาธารณสุข ตั้งแตป พ.ศ. 2544 ถึง พ.ศ. 2548 พบวา เครื่องดืม่รังนกสําเร็จรูปมีเชื้อจุลินทรยี
ปนเปอนจึงไมผานคุณภาพหรือมาตรฐานตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 214 คิดเปน
รอยละ 30.4 (กรมวิทยาศาสตรการแพทย, หนงัสือราชการ, 13  มิถุนายน  2548) และจาก
การศึกษาในขัน้เตรียมการกอนการทําวิจัยในครั้งนี ้ ซึง่ศึกษาสถานการณคุณภาพ และความ
ปลอดภัยในการบริโภคเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปในจังหวดันนทบุรี ชวงเดือนมิถนุายน ถึง กันยายน 
พ.ศ. 2548 โดยสุมเก็บตัวอยางเครื่องดืม่รังนกสําเร็จรูปทุกชื่อการคาที่จาํหนายในรานสะดวกซื้อ 
และหางสรรพสินคาในจังหวดันนทบุรี  จาํนวน 13 ตัวอยาง พบวา ไมผานมาตรฐานตามประกาศ
กระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 214 รอยละ 46 และเมื่อพิจารณาเฉพาะตวัอยางเครื่องดื่มรังนก
สําเร็จรูปที่มีสถานที่ผลิตในจังหวัดนนทบรีุทั้ง 5 ตัวอยาง พบวาไมผานมาตรฐานคดิเปนรอยละ 60  
ซึ่งตัวอยางที่ไมผานมาตรฐานเปนผลิตภัณฑที่ผลิตจาก สถานที่ผลิตที่เปนอุตสาหกรรมขนาดยอม  
โดยพบการปนเปอนของเชือ้จุลินทรีย การใชสารกันเสยีเกินกวาปริมาณที่กาํหนด และการใชรังนก
ปลอม ซึ่งแผนยทุธศาสตรการดําเนินงานคุมครองผูบริโภค ดานผลิตภัณฑสุขภาพของสาํนกังาน
คณะกรรมการอาหารและยา ในแผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแหงชาติ ฉบับที่ 9 (พ.ศ. 2545–
2549) ไดกําหนดใหผลิตภัณฑอาหารในทองตลาดไดมาตรฐานไมนอยกวารอยละ 80 (สํานกังาน
คณะกรรมการอาหารและยา, 2544)  
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 จากปญหาดังกลาว จึงมีความสนใจทีจ่ะนําระบบการวเิคราะหอันตรายและจุดวกิฤตที่
ตองควบคุม (Hazard Analysis and Critical Control Point, HACCP) ซึ่งเปนระบบการจัดการ
คุณภาพดานความปลอดภยั ที่ใชในการควบคุมกระบวนการผลิตใหไดอาหารที่ปราศจากอนัตราย
จากเชื้อจุลินทรีย สารเคมี  และสิ่งแปลกปลอมตางๆ  เปนระบบที่ยอมรับกนัอยางแพรหลายใน
ปจจุบันวา สามารถปองกนัอันตรายหรอืส่ิงปนเปอนดานชวีภาพ เคมี และกายภาพไดอยางมี
ประสิทธิภาพ และผานการรับรองโดยคณะกรรมาธิการโครงการมาตรฐานอาหารระหวางประเทศ 
(สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา, 2540)  มาประยุกตใชในกระบวนการผลติเครื่องดื่มรังนก
สําเร็จรูป ที่ผลิตจากสถานที่ผลิตที่เปนอตุสาหกรรมขนาดยอม เพือ่หารูปแบบที่เหมาะสมในการ
ควบคุมคุณภาพเครื่องดื่มรังนกสาํเร็จรูป และเพื่อแกปญหาการปนเปอนซึ่งทําใหเครื่องดื่มรังนก 
สําเร็จรูปไมผานคุณภาพหรือมาตรฐานตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 214  

 

วัตถุประสงคของการวิจยั 
1. ศึกษาสถานการณความปลอดภัยในการบริโภคเครื่องดื่มรังนกสาํเรจ็รูป 
2. วิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุมในกระบวนการผลิตเครือ่งดื่มรังนกสําเร็จรูป  
3. สรางแนวปฏิบัติในการควบคุมจุดวิกฤต เพื่อใชเปนแนวทางในการผลติใหไดผลิตภัณฑ

เครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปทีม่คีุณภาพมาตรฐาน 
4. เปรียบเทียบคุณภาพความปลอดภัยของเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปทางดานชวีภาพ    
      ดานกายภาพ   และดานเคมี กอนและหลังการใชระบบ HACCP 
 

ประโยชนที่คาดวาจะไดรบั 
1. ใชเปนขอมูลและแนวทางในการดําเนินงานเฝาระวังเพื่อคุมครองผูบริโภคของเจาหนาที ่
      ทีเ่กี่ยวของ 
2. สามารถนําแนวทางการผลิตเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปที่ไดไปใชแนะนําใหความรูแกผูผลิต 

ในการผลิตเครื่องดื่มรังนกทีม่ีคุณภาพ และปลอดภัยตอการบริโภค 
3. ไดคูมือการผลิตเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปทีม่ีคุณภาพ และปลอดภัยตอการบริโภค  

 

 



                                                                                                                 
                                                                                                              

 

3

คําจํากัดความที่ใชในการวิจัย 
 
  เครื่องดื่มรังนกสาํเร็จรปู หมายถึง ผลิตภัณฑที่ทาํจากรังนกแหงผสมกับน้าํตาล และ
สวนประกอบอื่นที่ไมเปนอนัตรายตอสุขภาพ กรรมวธิีการผลิตประกอบดวย   การฆาเชื้อรังนก 
และการนาํรังนกที่ฆาเชื้อแลวมาผสมกับสวนประกอบอื่น และผานการฆาเชือ้อีกครั้งหนึ่งกอน
บรรจุในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท 
  Hazard Analysis and Critical Control Point (HACCP) คือ ระบบการจัดการ
คุณภาพดานความปลอดภยัซึ่งใชในการควบคุมกระบวนการผลิตใหไดอาหารที่ปราศจากอนัตราย
จากเชื้อจุลินทรีย สารเคมี และสิ่งแปลกปลอมตางๆ อาทิ เศษแกว โลหะ เปนตน  
   อันตรายดานชีวภาพ (Biological hazard) หมายถงึ อันตรายจากเชื้อจุลินทรยีตางๆ   
ซึ่งผลิตภัณฑเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูป ตองผานตามเกณฑมาตรฐานที่ระบุในประกาศกระทรวง
สาธารณสุข ฉบับที ่ 214 (พ.ศ. 2543) เร่ือง เครื่องดื่มในภาชนะบรรจุที่ปดสนทิ ซึง่พิจารณา
แบคทีเรียชนิดโคลิฟอรม, Escherichia coli, Staphylococcus aureus, Salmonella spp., 
Clostridium perfringens, ยีสต และรา       
 อันตรายดานเคมี (Chemical hazard) หมายถึง อันตรายจากสารเคมีตางๆ ซึ่ง
ผลิตภัณฑเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูป ตองผานตามเกณฑมาตรฐานที่ระบุในประกาศกระทรวง
สาธารณสุขฉบับที่ 214 (พ.ศ. 2543) เร่ือง เครื่องดื่มในภาชนะบรรจุที่ปดสนทิ โดยพิจารณา
ปริมาณวัตถุกนัเสียไดแก กรดเบนโซอิก หรือกรดซอรบกิ และสีสังเคราะห 
  อันตรายดานกายภาพ (Physical hazard) หมายถึง ส่ิงแปลกปลอมตาง ๆ ที่
กอใหเกิดอันตรายตอผูบริโภค เชน เศษแกว เศษไม กรวด หิน เปนตน 
  อุตสาหกรรมขนาดยอม หมายถึง ธุรกิจการผลิตผลิตภัณฑ หรือธุรกิจที่มีการจางงาน
ไมเกิน 50 คน หรือมีมลูคาทรัพยสินถาวรไมเกิน 50 ลานบาท 
  อุตสาหกรรมขนาดกลาง หมายถึง ธุรกิจการผลิตผลิตภัณฑ หรือธุรกิจที่มีการจางงาน
เกินกวา 50 คน แตไมเกิน 200 คน หรือมีมูลคาทรัพยสินถาวรเกินกวา 50 ลานบาทแตไมเกิน 200 
ลานบาท 
  อุตสาหกรรมขนาดใหญ  หมายถึง ธุรกิจการผลิตผลิตภัณฑ หรือธุรกจิที่มกีารจางงาน
เกินกวา 200 คน หรือมีมูลคาทรัพยสินถาวรเกินกวา 200 ลานบาท 



บทที่  2 
 

เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

1. รังนกและเครื่องดื่มรังนกสาํเร็จรปู 

 1.1 สวนประกอบและคุณคาทางโภชนาการ  
  รังนกเปนผลิตภัณฑที่ไดจากสวนของน้ําลายนกนางแอนซึ่งมี 4 สายพันธุที่มี
ความสําคัญทางเศรษฐกิจ โดยแบงเปน 2 กลุม คือ กลุมที่สรางรังสีขาว ซึ่งสรางจากน้ําลายเพียง
อยางเดียว เรียกวา  White-nest Swiftlet ไดแก Collocalia fuciphaga และ Collocalia germani  
สวนอีกกลุมหนึ่ง รังที่สรางขึ้นมีสีดําเนื่องจากมีขนนกและเศษพืชปนอยูดวย เรียกวา Black-nest 
Swiftlet  ไดแก  Collocalia maxima  และ  Collocalia unicolor   ถิ่นกําเนิดของนกนางแอนอยูใน
แถบประเทศฟลิปปนส เวียดนาม มาเลเซีย อาวตังเกี๋ย และทางใตของไทย (Sankaran, 2001) 
                รังนก มีสวนประกอบหลักเปน ไกลโคโปรตีน (glycoprotein) ซึ่งมีคารโบไฮเดรตที่
ประกอบดวย กรดไซลิค (sialic acid) รอยละ 9    กาแลกโตซามีน (galactosamine)  รอยละ 7.2 
กลูโคซามีน (glucosamine) รอยละ 5.3   กาแลกโตส (galactose) รอยละ 16.9  และ ฟูโคส 
(fucose) รอยละ 0.7  รวมทั้งมี กรดอะมิโน (amino acid) มากมาย ไดแก ซีรีน (serine) ทรีโอนีน
(threonine) กรดแอสปารติก (aspartic acid) กรดกลูตามิก (glutamic acid) โปรลีน (proline) 
และ วาลีน (valine) (Kahan and Weeks, 1969)  จากการวิเคราะหรังนกแหงทั้งชนิดกอน และ
ชนิดแผน พบวา รังนก มีโปรตีนประมาณรอยละ 50-60     และมีกรดอะมิโนในสวนที่กินได 100 
กรัม ดังนี้ คือ ทริพโตเฟน (tryptophan) 1,735 มิลลิกรัม ทรีโอนีน (threonine) 4,585 มิลลิกรัม   
ไอโซลิวซีน (isoleucine) 1,821 มิลลิกรัม ลิวซีน (leucine) 4,068 มิลลิกรัม ไลซีน (lysine) 2,317 
มิลลิกรัม เมไทโอนีน (methionine) 318 มิลลิกรัม ซีสตีน (cystine) 1,167 มิลลิกรัม ไทโรซีน 
(tyrosine) 3,385 มิลลิกรัม  ฟนิลอะลานีน (phenylalanine) 3,482  มิลลิกรัม วาลีน (valine) 
4,039 มิลลิกรัม อารจีนีน (arginine) 4,335 มิลลิกรัม ฮีสติดีน (histidine) 2,345 มิลลิกรัม         
อะลานีน (alanine) 1,423 มิลลิกรัม กรดแอสปารติก (aspartic acid) 4,936 มิลลิกรัม ไกลซีน 
(glycine) 1,942 มิลลิกรัม  กรดกลูตามิก (glutamic acid) 3,799 มิลลิกรัม โปรลีน (proline) 
4,286 มิลลิกรัม  และซีรีน (serine) 4,438  มิลลิกรัม (จุรีรัตน หอเกียรติ, 2539)  
 เนื่องจากมีผูสนใจรับประทานรังนกกนัมากทั้งในประเทศ และตางประเทศ โดยเฉพาะ
ประเทศในแถบเอเชีย จงึมีธุรกิจการทํารังนกเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปออกจําหนาย เพื่อความ
สะดวกรวดเรว็ในการบริโภค  เชน เครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปสูตรน้ําตาลกรวด     สูตรไมมีน้ําตาล   
สูตรผสมโสม และสูตรผสมคอลลาเจน (บณัฑิต โชคสทิธิกร, 2548) 



                                                                                                                 
                                                                                                              

 

5

 ประภาศรี ภูวเสถียร และคณะ (2543) ไดทําการวิเคราะหเครื่องดื่มรังนกสาํเร็จรูปพบวา 
มีปริมาณสารอาหารในสวนที่กนิได 100 กรัม ดังนี้คือ ความชืน้ 89.5 กรัม พลงังาน 45 กิโลแคลอรี 
โปรตีน 1.3 กรัม ไขมัน 2.1 กรัม คารโบไฮเดรต 5.3 กรัม เถา 1.8 กรัม แคลเซียม 48 มิลลิกรัม 
เหล็ก 1.0 มิลลิกรัม ฟอสฟอรัส 11 มิลลิกรัม วิตามินเอ 25 ไมโครกรัม วิตามินบีสอง  0.01 
มิลลิกรัม และไนอาซิน 0.4 มิลลิกรัม จรรยา วัฒนทวีกลุ และคณะ (2540) ทําการตรวจวิเคราะห
ชนิดและปริมาณกรดอะมิโนจําปน และนํามาเปรียบเทียบกับกรดอะมิโนจาํเปนมาตรฐานตาม 
FAO/WHO ดังตารางที ่ 1 พบวา เครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปมีกรดอะมิโนจาํเปนหลายชนิดทีม่ี
ปริมาณสูงกวาคาอางอิง ไดแก  ทรีโอนนี ทริพโตเฟน เมไทโอนีน ไทโรซีน ฟนิลอะลานนี ซีสตีน 
และมีกรดอะมิโนจาํเปนถึง 3 ชนิดที่มีปริมาณต่ํากวาคาอางอิง ไดแก ไอโซลิวซีน ลิวซีน  และไลซีน  
สวนวาลนี มีคาใกลเคียงกัน  แสดงวารังนกใหโปรตีนที่ไมสมบูรณเทากบัโปรตีนจากไข  
  
ตารางที่ 1 ชนดิและปริมาณกรดอะมิโนจาํเปนในเครื่องดืม่รังนกสําเร็จรูปเปรียบเทยีบกับ 
กรดอะมิโนจาํเปนมาตรฐานตาม FAO/WHO, 1973 
 

FAO/WHO,1973 เครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูป กรดอะมิโนจาํเปน 
มิลลิกรัม/ 
กรัมโปรตีน 

มิลลิกรัม/ 
กรัมโปรตีน 

Amino acid score 

ไอโซลิวซีน 
ลิวซีน 
ไลซีน   
เมไทโอนนี +ซสีตีน  
(S-containing amino acid) 
ฟนิลอะลานนี + ไทโรซีน 
(Aromatic amino acid) 
ทรีโอนนี 
ทริพโตเฟน 
วาลนี   

40 
70 
55 
35 
 

50 
 

40 
10 
50 

21.78 
57.86 
25.61 
42.52 

 
137.02 

 
53.33 
13.55 
47.62 

54 
83 
47 

121 
 

228 
 

133 
134 
95 

หมายเหตุ    Amino acid score = mg of amino acid in 1 gm of test protein  × 100 
                                                       mg of amino acid in reference protein 
 
ที่มา: จรรยา วฒันทวีกุล และคณะ (2540) 
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 1.2 ความเชื่อในดานสรรพคุณของรังนก 
 ชนชาติจนีเปนผูริเร่ิมรับประทานรังนก ดวยความเชื่อทีสื่บทอดตอ ๆ กนัมาวา รังนกมี
สรรพคุณ ชวยเสริมสรางและบํารุงรางกาย รักษาโรคแผลในกระเพาะอาหาร ชวยเสริมสรางเมด็
เลือดแดง และมีประโยชนตอการเจริญเติบโตของเด็ก (Kong, 1987) ซึ่งขอมูลดังกลาวยงัไมไดรับ
การพิสูจน แตจากการศึกษาของ Goh และคณะ (2000 และ 2001) พบวารังนกมี 
Immunoglobulin E-mediated ซ่ึงเปนสาเหตุใหญทีก่ระตุนใหเกิดปฏิกิริยาการแพแบบ 
anaphylaxis และยังพบวารังนกที่มาจากแหลงวัตถุดิบตางกนัจะกอใหเกิดอาการแพที่ตางกนั 
 
 1.3 รังนกเทยีมและการตรวจสอบ 
 เนื่องจากรังนกหายากจึงทําใหมีราคาแพงมาก ราคาขายของรังนกแหงจะมีมูลคาสูงถึง
หนึง่แสนบาทตอหนึง่กิโลกรัม ทั้งนี้ขึ้นอยูกับคุณภาพของรังนก และความตองการของตลาดทั้งใน
และตางประเทศ (โดยเฉพาะในกลุมชาวจนี) จากความตองการทีม่ีมาก ทาํใหรังนกแทมีปริมาณไม
เพียงพอกับความตองการของตลาด จงึมีผูฉวยโอกาสผลิตรังนกปลอม และจาํหนายในราคาทีต่่ํา
กวารังนกแท เปนผลใหผูที่รับซื้อรังนกปลอมสูญเงินจํานวนนับหลายแสนบาท    รังนกปลอมมักทํา
มาจากยางคารายา สาหรายสีแดง และ เหด็หูหนูขาว  
  ยางคารายา ไดมาจากยางของตนสุพรรณกิา (Sterculia urens) ซึ่งเปนไมยนืตน  ที่มี
ถิ่นกาํเนิดในประเทศอินเดีย มีสีขาว สีเหลืองอมชมพู จนถงึสีน้าํตาลเขม กลิน่คลายน้าํสมสายชู 
รูปรางไมแนนอน ไมละลายน้ําแตดูดซับน้ําและพองตวัคลายรังนก เปนวัตถุดิบใชในอุตสาหกรรม
หลายชนิด เชน การทําฟน ยา อาหาร สิง่ทอ กระดาษ ยางชนิดนี้ใชในอาหารไดปลอดภัย เมื่อยอย
ดวยกรดจะได กรดกาแลคทิวโรนิค (galacturonic acid) น้ําตาลกาแลคโทส (galactose) และ
น้ําตาลแรมโนส (rhamnose) (บังอร บุญช,ู 2547)  
 สาหรายสแีดง (Kappaphycus aivarezii) นยิมนํามาทาํเปนรังนกปลอมโดยฉีกใหเปน
เสนใยเล็กๆแลวนาํไปตม ลกัษณะที่ไดเหมือนรังนกแทมาก  
 เห็ดหหูนูขาว (Tremella fusiformis) เมื่อนํามาฉีกใหเปนเสนใยเล็กๆมีลักษณะเหมือน 
รังนกแท จงึเปนอีกตัวหนึง่ทีน่ิยมนํามาทําเปนรังนกปลอมใหพบเหน็อยูเสมอ  
 Marcone (2005) ไดวิเคราะหปริมาณสารอาหารของรงันก เปรียบเทยีบกับยางคารายา 
สาหรายสีแดง และ เห็ดหหูนูขาว ซึ่งมีการนํามาทาํเปนรังนกปลอม รายละเอยีดดังตารางที่ 2 
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ตารางที่ 2 ปริมาณสารอาหารในสวนทีก่ินได 100 กรัมของรังนกและรังนกเทยีม  
  

รายการ รังนกแท ยางคารายา สาหรายสีแดง เห็ดหูหนูขาว 

ความชืน้ (กรัม) 7.50 17.52 44.63 4.50 
คารโบไฮเดรต (กรัม) 27.26 74.47 18.71 77.04 
โปรตีน (กรัม) 62.00 0.70 0.40 8.60 
ไขมัน (กรัม) 0.14 1.20 2.32 2.22 
เถา (กรัม) 2.10 16.11 33.94 7.64 
แคลเซียม (มิลลิกรัม) 12.98 1.64 1.84 0.19 
โซเดียม (มิลลิกรัม) 0.07 0.07 50.35 0.18 
โพแทสเซยีม (มิลลิกรัม) 0.01 6.90 31.64 26.44 
แมกนีเซยีม (มิลลิกรัม) 3.30 3.04 6.10 0.52 
ฟอสฟอรัส (มิลลิกรัม)  0.04 0.01 0.09 4.06 
เหล็ก (มิลลิกรัม) 0.03 0.01 0.02 0.02 
 
ที่มา: Marcone (2005) 
 
 การปลอมรังนกทีท่ําขึ้นจากยางคารายาจะผสมดวย แปงขาวเจา และน้ํามันปาลม โดย
ทําใหรูปรางดคูลายรังนกซึง่มีขนออนของนกปะปนอยูดวย หรืออาจปลอมปนโดยผสมยางคารายา 
สาหรายสีแดง หรือ เห็ดหหูนูขาวผสมในรงันกแทประมาณรอยละ 10 เพื่อเพิ่มน้ําหนักกอนนาํมา
จําหนาย  นอกจากนัน้การปลอมรังนกอาจทาํใหรูปแบบของรังนกในเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูป มี
ลักษณะเปนเสนสีขาว เกาะกันเปนแผนแตเปราะบาง ผูที่ไมเคยพบอาจเขาใจผิดคิดวาเปนของแท 
การผลิตเครื่องดื่มรังนกปลอมจะถูกดาํเนนิคดีตามพระราชบัญญัติอาหาร พ.ศ. 2522 หมวด 4 
การควบคุมอาหาร มาตรา 25(2) หามมิใหผูใดผลิต นาํเขาเพื่อจําหนาย หรือจําหนายอาหารปลอม  
ซึ่งถามีการฟองรอง ผูอนญุาตอาจสั่งทาํลายหรือปฏิบัติการอยางใดอยางหนึง่ เชน ส่ังพัก
ใบอนุญาตครั้งละไมเกนิ 120 วัน เมื่อมีการพิสูจนเปนทีแ่นนอนวาเปนอาหารปลอม  (บังอร บุญช,ู 
2547; Marcone, 2005) 
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 การพิสูจนเอกลักษณรังนกในหองปฏิบัติการ    ใชวธิีทางเคมีและเทคนิคอนิฟราเรด
สเปคโทรสโคป (Infrared Spectroscopy) เนื่องจากรังนกมีสวนประกอบหลักเปนโปรตีนสงูกวา
รอยละ 50 ขณะที่รังนกปลอมมีโปรตีนไมเกินรอยละ 10 นอกจากนั้นรังนกทุกชนิดจะมีรูปแบบของ
ลายพมิพอินฟราเรดสเปคตรัม (Infrared Spectrum) และสวนประกอบของกรดอะมิโน (Amino 
acid profile) ที่มีเอกลักษณเฉพาะ ซึ่งแตกตางจากวัตถุอ่ืนอยางชัดเจน จงึสามารถบงชี้ไดวาเปน
รังนกแทหรือไม (บังอร บุญชู, 2547) 
 
 1.4 กฎหมายควบคุมการเก็บรังนกและผลิตภัณฑรังนก 
 1. พระราชบัญญตัิสงวนและคุมครองสัตวปา พ.ศ. 2535 นกอีแอนซึง่รังกินไดถือเปน
สัตวคุมครองในกลุมของสัตวปก ถูกจัดไวในบัญชีสัตวปาคุมครองลําดับที่ 97 (พระราชบัญญัติ
สงวนและคุมครองสัตวปา พ.ศ. 2535) 
 2. พระราชบัญญตัิอากรรังนกอีแอน พ.ศ. 2540 มีผลบังคับใชเมื่อ 15 ตุลาคม พ.ศ. 
2540 (ยกเลกิพระราชบัญญตัิอากรรังนกอีแอน พ.ศ. 2432) โดยปรับปรุงให ราชการสวนทองถิ่น
เขามาดูแลและจัดการ การเก็บรังนกอีแอนอันเปนทรัพยากรธรรมชาติที่มีอยูในทองถิ่นและใหเงิน
อากรรังนกอีแอนตกเปนรายไดของทองถิน่ที่มีรังนกอยู และปรับปรุงหลักเกณฑและวิธีการที่จะให
เอกชนดําเนนิการเก็บรังนกอีแอนอยางเหมาะสม (พระราชบัญญัติอากรรังนกอีแอน พ.ศ. 2540) 
  3. เครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปจัดเปนเครื่องดื่มในภาชนะบรรจุที่ปดสนิทซึ่งเปนอาหาร
ควบคุมเฉพาะจะตองผลิตใหไดคุณภาพหรือมาตรฐานตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 
214 (2543)  เร่ือง เครื่องดื่มในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท (ภาคผนวก ก) (จรรยา วัฒนทวีกุล และ
คณะ, 2540)  รวมทั้งสถานที่ผลิตตองเปนไปตามหลักเกณฑวิธีการที่ดีในการผลิตอาหาร (GMP) 
ซึ่งกําหนดไวในประกาศกระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 193 (2543) เร่ือง วิธีการผลิต เครื่องมือ 
เครื่องใชในการผลิต และการเก็บรักษาอาหาร (สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา,  2543)   
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2. ระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (Hazard Analysis and Critical 
Control Point, HACCP) 
 คือ ระบบการจัดการคุณภาพดานความปลอดภัยที่ใชในการควบคุมกระบวนการผลิตให
ไดอาหารที่ปราศจากอนัตรายจากเชื้อจุลินทรีย สารเคมี และสิง่แปลกปลอมตางๆ เปนระบบที่
สามารถปองกนัอันตรายหรอืส่ิงปนเปอนดานชวีภาพ ดานเคม ี และดานกายภาพไดอยางมี
ประสิทธิภาพ และผานการรับรองโดยคณะกรรมาธิการโครงการมาตรฐานอาหารระหวางประเทศ 
(Codex Alimentarius Commission) (สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา, 2540) 
  
 2.1 ความเปนมาของระบบ HACCP  
(สถาบันอาหาร, 2542; สุมณฑา วัฒนสนิธุ, 2545; สุวมิล กีรติพิบูล, 2546) 
 ค.ศ. 1960 บริษัทพิลสเบอรี รวมกับหองปฎิบัติการนาทิคแหงกองทัพสหรัฐอเมรกิา 
(U.S. Military Natick Laboratory) และองคการนาซา (The National Aeronautics and Space 
Administration, NASA) ไดพัฒนาการผลิตอาหารที่ปลอดภัยสําหรับนักบนิอวกาศในโครงการของ
นาซา เพื่อประกันความปลอดภัยของอาหารสําหรับนกับินขณะเดินทางในอวกาศ    แนวคิดที่
นํามาใชในการควบคุมการผลิตอาหารใหนกับินอวกาศ คือตองการใหความผิดพลาดเปนศูนย 
(Zero Defect Program) ซึ่งรับประกันวาอาหารมีความปลอดภัยจากเชื้อโรคอาหารเปนพษิรอยละ 
100 ในการผลิตอาหารตามขอกําหนดดงักลาว  บริษัทพิลสเบอรี ตั้งตนจากแนวคิดตามหลกั
วิศวกรรมศาสตรในการคนหาจุดบกพรองของการผลิต แตพบวาเทคนิคนี้ไมสามารถใชกับการผลิต
อาหารได เพราะจะตองตรวจอาหารทุกหนวยที่ผลิต สําหรับอาหารเมื่อผานการตรวจวิเคราะหแลว
จะนําไปผลิตตอไปมิได จึงเสมือนเปนการผลิตเพื่อตรวจวิเคราะหเทานั้น ซึง่ตางจากเครื่องมือ
แพทยและงานทางดานวิศวกรรม ดังนั้น บริษัทพิลสเบอรีจึงไดระดมผูเชี่ยวชาญสาขาตางๆ เพื่อหา
วิธีการผลิตอาหารทีม่ีตําหนิเปนศูนย ในที่สุดจึงตกลงกันไดวา จะตองติดตามกระบวนการผลิต
อาหารทุกขัน้ตอน โดยพิจารณาตั้งแตวัตถุดิบ กระบวนการผลิต การขนสง จนถึงผูบริโภค จึงจะมี
ความมัน่ใจในความปลอดภยัของอาหารและเรียกระบบการควบคุมนีว้า ระบบ Hazard Analysis 
and Critical Control Point (HACCP) 
  ตอมาไดมีการนําระบบ HACCP มาเผยแพรอยางตอเนือ่ง ดังนี ้
 ค.ศ. 1971 บริษัทพิลสเบอรีไดเสนอแนวคดิเกี่ยวกบัระบบ HACCP ตอสาธารณชนใน
การประชุมระดับชาติดานความปลอดภัยของอาหาร (The 1971 National Conference on Food 
Protection) 
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 ค.ศ.  1972 บริษัทพิลสเบอรีไดลงนามเซ็นสัญญากับคณะกรรมการอาหารและยาของ
สหรัฐอเมริกา (USFDA) ใหทําหนาที่จัดหลักสูตรและทําการฝกอบรม ระบบ HACCP ใหกับ
เจาหนาที่สารวัตรอาหารของ USFDA และในปเดียวกันนี้ USFDA ไดประกาศใชหลักการ HACCP 
เพื่อเปนกฎหมายสําหรับอาหารกระปองที่มีความเปนกรดต่ํา 

 ค.ศ.  1980 โรงงานอุตสาหกรรมอาหารตางๆ ในสหรัฐอเมริกาไดเร่ิมนําระบบ HACCP 
ไปประยุกตใชในการควบคุมการผลิต 
 ค.ศ.  1985 องคการศึกษาวิทยาศาสตรแหงชาติสหรัฐอเมริกา (The national Academy 
of Science, USA) ไดแนะนําใหโรงงานอุตสาหกรรมนําระบบ HACCP มาใชในกระบวนการผลิต
อาหาร เพื่อเปนหลักประกันความปลอดภัยของอาหารใหแกผูบริโภค 
 ค.ศ.  1987 คณะกรรมการที่ปรึกษาแหงชาติวาดวยเกณฑของจุลินทรียในอาหาร (The 
National Advisory Committee on Microbiological Criteria for Foods, NACMCF) ใหใชระบบ 
HACCP เปนเครื่องมือประกันความปลอดภัยของอาหาร          โดยกําหนดเกณฑของจุลินทรียข้ึน
ใชควบคุมจุดวิกฤตที่ตองควบคุม แตใหดําเนินการตรวจวิเคราะหในขั้นตอนยืนยันความสอดคลอง
ของระบบ HACCP    และไดจัดพิมพคูมือแนะนําแนวทางการจัดทําระบบ HACCP สําหรับ
อุตสาหกรรมอาหารเลมแรกขึ้น ในป ค.ศ. 1989 และไดทําการปรับปรุงมาแลว 2 คร้ัง คือ คร้ังแรก 
ในป ค.ศ.1992 และครั้งที่สองในป ค.ศ.1997 ขณะนี้ใชฉบับที่ปรับปรุงป ค.ศ. 1997 โดยมีการ
กําหนดใหจัดทําโปรแกรมพื้นฐานขึ้นกอนการจัดทําระบบ HACCP ดวย โปรแกรมพื้นฐานไดแก 
โปรแกรม GMP และ โปรแกรม SSOP แนวทางการจัดทําระบบ HACCP ป ค.ศ. 1997 นี้มีความ
สอดคลองกับแนวปฎิบัติ 2 ฉบับที่คณะกรรมาธิการโครงการมาตรฐานอาหารระหวางประเทศ 
จัดทํา คือ (สุมณฑา วัฒนสินธุ, 2545) 
 1. Recommended International Code Of Practice General Principles Of Food 
Hygiene CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003 
 2. Hazard Analysis and Critical Control Point (HACCP) System and Guidelines 
for its Application (Annex)  
 ตอมาหนวยงานหลายแหง เชน International Commission for Microbiology 
Standards for foods (ICMSF), International Association of Milk, Food and Environment 
Sanitation (IAMFES) ไดแนะนําการใชระบบ HACCP เพื่อประกันความปลอดภัยของอาหาร  
 ค.ศ. 1993 คณะกรรมาธิการโครงการมาตรฐานอาหารระหวางประเทศ นาํแนวทางการ
ประยุกตใชระบบ HACCP (Guidelines for the Application of the Hazard Analysis Critical 
Control Point System) รวมไวในหลกัการทั่วไปวาดวยสขุลักษณะของอาหาร 
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 2.2 ประโยชนของระบบ HACCP (สถาบันอาหาร, 2542) 
 HACCP เปนระบบที่ออกแบบมาเพื่อปองกันอนัตรายที่อาจเกิดขึน้ในอาหารชวยใหมี
การใชทรัพยากรอยางมีประสิทธิภาพ ซึง่จะชวยประหยดัคาใชจายในอุตสาหกรรมอาหาร  
 
 2.3 ความสําคัญของระบบ HACCP ในอุตสาหกรรมอาหารระหวางประเทศ 
(สถาบันอาหาร, 2542) 
  การควบคุมคุณภาพและความปลอดภัยของอาหารเปนสิ่งจําเปนที่ผูผลิตอาหารที่เขาสู
ตลาดการคาโลกไมอาจหลกีเลี่ยงได ตามกติกาการคาโลกปจจุบนัองคการคาโลก (World Trade 
Organization) ไดบงัคับใชมาตรการสุขอนามยัและสุขอนามยัพืช (Sanitary and Phytosanitary 
Measure, SPS) ตามบัญญัติของแกตตป ค.ศ 1994 ขอ 20 โดยแตละประเทศสมาชิกมีสิทธิที่จะ
ใชมาตรการสขุอนามัย และสุขอนามยัพชืที่จําเปนเพื่อคุมครองชีวิตหรือสุขภาพของมนษุย สัตว
และพืชบนพืน้ฐานของหลักการทางวิทยาศาสตร แตตองไมปฏิบัติตามอําเภอใจหรือเลือกปฏิบัติ
ตอประเทศสมาชิกดวยกนัอยางไมมีเหตุผลที่จะอธิบายได และเพือ่ใหมาตรการสุขอนามัยและ
สุขอนามัยพืชอยูบนพืน้ฐานที่กลมกลืนกันมากที่สุดเทาที่จะทําได องคการการคาโลกจึงใหประเทศ
สมาชิกกําหนดมาตรการสุขอนามยัและสขุอนามัยพืช ตามมาตรฐานอาหารระหวางประเทศ 
รวมทัง้ขอแนะนําขอเสนอแนะตาง ๆ ดานความปลอดภัยของอาหารที่กาํหนดโดยคณะกรรมาธิการ
โครงการมาตรฐานอาหารระหวางประเทศ และสําหรับผูผลิตภาคอุตสาหกรรม คณะกรรมาธิการ
โครงการมาตรฐานอาหารระหวางประเทศ ไดกําหนดหลักเกณฑทั่วไปเกีย่วกบัอนามยัอาหาร 
(General Principles of Food Hygiene) และ ระบบ HACCP ในการควบคุมความปลอดภัยของ
อาหาร 
  ในปจจุบนัระบบ HACCP ยิ่งทวีความสําคัญในการคาระหวางประเทศมากขึ้น กลุม
ประเทศคูคาทีม่ีกําลงัการซื้อสูง เชน ญี่ปุน เกาหลีใต สหรัฐอเมริกา แคนาดา ประเทศในกลุม
ประชาคมยุโรป ฯลฯ ตางใหความสาํคัญกบัระบบ HACCP ดังตัวอยางเชน 
 ออสเตรเลีย อุตสาหกรรมอาหารสงออกของออสเตรเลียเริ่มควบคุมความปลอดภัยของ
อาหารโดยเนนการใชระบบ HACCP มาตั้งแตป 1984 จนกระทั่ง 1995 ไดพัฒนามาตรฐานใหม 2 
มาตรฐาน ทีมุ่งเนนหลกัการ HACCP ไดแก Safe Quality Food 2000 (SQF 2000) และ 
Woolworths Vender Quality Management Standards (WVQMS) 
 ยุโรป ตลาดสหภาพยุโรป ไดมีการประกาศใชประยุกตระบบ “Own Check” ซึ่งนาํเอา
หลักการ HACCP ไปใชสําหรับในผลิตภัณฑปศุสัตวและประมง ตั้งแตวันที ่1 มกราคม 2539 เพื่อ
ใชควบคุม (สาํหรับสินคานาํเขา) 
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 สหรัฐอเมริกา USFDA ประกาศใชระบบ HACCP ในผลิตภัณฑประมง ตั้งแตวันที่ 18 
ธันวาคม พ.ศ.2540 ผลิตภัณฑเนื้อและสตัวปก วนัที ่ 27 มกราคม พ.ศ. 2542 และบังคับใหมีการ
ใชในผลิตภัณฑผักผลไมที่ผานกระบวนการใหความรอนราวปลายป พ.ศ.2542 
 แคนาดา Canada Food Inspection Agency ไดประกาศใชระบบ “QMPI” (Quality 
Management Program for Importer) ซึง่เปนระบบที่ผนวกเอาระบบ HACCP ประกอบกัน Food 
Safety Enhancement Program (FSEP) ในผลิตภัณฑประมงตัง้แต พ.ศ.2540 (สําหรับสินคา
นําเขา) 
 ญี่ปุน MHW ไดประกาศใชระบบ HACCP โดยสมัครใจสําหรับผลติภัณฑนม ตั้งแต
พฤษภาคม พ.ศ.2539 ผลิตภัณฑอาหารแปรรูปดวยกระบวนการใชความรอนภายใตความดันและ
ผลิตภัณฑซูริมิ ตั้งแตเมษายน พ.ศ. 2540 
 เกาหลี Korea FDA ประกาศใชระบบ HACCP โดยสมคัรใจในผลิตภัณฑไสกรอก, แฮม 
ตั้งแตธันวาคม พ.ศ.2539 โดยใชเฉพาะสนิคาทีผ่ลิตภายในประเทศกอน  
 ประเทศไทย สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา ไดผลักดันโดยใชมาตรการสมัครใจ 
และไดรวมมือกับสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมในการฝกอบรมเจาหนาที่ตรวจ
ประเมินระบบ  HACCP ตามมาตรฐาน ISO Guide 62 และรวมกันออกใบรับรองระบบ HACCP 
แกโรงงานอุตสาหกรรมอาหารตั้งแตเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2540 (สุวิมล กีรติพิบูล, 2543) 
 
 2.4 หนวยงานที่ใหการรับรอง ระบบ HACCP ในประเทศไทย (สถาบันอาหาร, 2542) 

1. สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา สาํหรับผลิตภัณฑอาหารทกุประเภท 
2. กรมประมง สาํหรับผลิตภัณฑประมง 
3. กรมปศุสัตว สาํหรับผลิตภัณฑปศุสัตว 
4. กรมวิชาการเกษตร สําหรับผลิตภัณฑผักและผลไม 
5. กรมวิทยาศาสตรการแพทย สําหรับผลิตภัณฑอาหารทกุประเภท 
  

 2.5 พื้นฐานสําคัญของการจัดต้ังระบบ HACCP  
(สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม, 2540) 
 การนาํระบบ HACCP มาใชใหบรรลุเปาหมายได จะตองสรางระบบบนพืน้ฐานที่มัน่คง 
กลาวคือ มีการจัดการโปรแกรมพื้นฐาน หรือการจัดการดานสุขลักษณะอาหารที่ด ีตามขอกําหนด
สากล ซึง่จะครอบคลุมต้ังแต เร่ือง การจดัการวัตถุดิบ การออกแบบ และสิ่งอํานวยความสะดวก
ของสถานประกอบการ การควบคุมการปฏิบัติงาน การบํารุงรักษาและการสุขาภิบาล (ซึง่รวมถึง
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โปรแกรมการทําความสะอาด การควบคุมสัตวพาหนะนาํเชื้อ  และการจัดการของเสยี)  การขนสง  
การฝกอบรม การทวนสอบระบบสุขลักษณะโรงงาน     และขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑ   

 คณะกรรมาธกิารโครงการมาตรฐานอาหารระหวางประเทศ ไดมีขอแนะนาํเกีย่วกับการ
นําระบบ HACCP มาใชวา กอนเริ่มนําระบบ HACCP มาใช โรงงานควรปฏิบัตติามขอกําหนด
หลักเกณฑทั่วไปเกี่ยวกับสุขลักษณะอาหาร และขอกําหนดวธิีปฏิบัติดานสุขลักษณะเฉพาะเรื่องที่
เกี่ยวของ และขอกําหนดกฎหมายดานความปลอดภัยของอาหาร  
 ดังนัน้เมื่อจะนาํระบบ HACCP มาใชในสถานประกอบการนัน้ ข้ันแรกจะตองทบทวน
โปรแกรมตางๆ ที่มีอยู เพื่อทวนสอบวา สามารถปฏิบัตติามขอกําหนดพื้นฐานที่ตองปฏิบัติทั้งหมด
หรือไม และมกีารควบคุมตางๆ ที่จาํเปนรวมทัง้ระบบเอกสาร เชน คําอธิบายโปรแกรม ผูรับผิดชอบ 
และการบันทกึขอมูล และการตรวจติดตามผลตางๆ ความสําคัญของโปรแกรมพื้นฐานเหลานี้ เปน
สิ่งที่จะมองขามไปไมได เนื่องจากเปนพื้นฐานสาํคัญในการนํา แผนงาน HACCP มาใช  
  
 2.6 การประยุกตใชระบบ HACCP (สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม, 2540) 
 กอนที่จะนําระบบ HACCP มาใชในการควบคุมความปลอดภัยของการผลิตอาหารควรจะ
ไดมีการปฏิบัติตามหลักเกณฑทั่วไปเกี่ยวกับสุขลักษณะอาหารที่เหมาะสม  
 การประยุกตใชหลักการของระบบ HACCP ในการปฏิบัติงานของภาคอุตสาหกรรมมี
ลําดับขั้นตอนการจัดทําระบบ HACCP ทั้งหมด 12 ขั้นตอน โดยขั้นตอนที่ 1-5 เปนขั้นตอน
เตรียมการ และขั้นตอนที่ 6-12 เปนหลักการของระบบ HACCP โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 
ขั้นตอนที ่1 จัดตั้งกลุมทํางาน HACCP 
 
          คุณสมบัติของบุคคลในกลุมควรคัดเลือกผูมีวุฒกิารศกึษาในระดับที่เหมาะสม หรือมี
อายุงานในหนวยงานนัน้พอควร และมีทศันคติที่ดีตอองคกรและนโยบายของบริษทั กลุมบุคคลที่
ผานการคัดเลือกและแตงตั้งแลว จะตองผานการฝกอบรมใหเขาใจหลักการของระบบ HACCP
โดยเฉพาะ ขัน้ตอนการระบอัุนตราย การคัดเลือกจุดวิกฤตที่ตองควบคุม และการกาํหนดคาวกิฤต
ที่ตองควบคุม และความเขาใจในคําจาํกดัความตางๆ ในความหมายเดียวกนั การฝกอบรมอาจ
ขยายขอบขายใหครอบคลุมในเรื่อง การตรวจประเมินระบบคุณภาพ การทาํงานเปนทมี และการ
แกปญหา  
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ขั้นตอนที่ 2 บรรยายรายละเอียดของผลติภัณฑ  
 
        การอธิบายรายละเอียดผลิตภัณฑไดอยางถูกตองสมบูรณนั้น กลุมทํางานตองมีความ
เขาใจคุนเคย กับผลิตภัณฑนั้น เปนอยางดี รวมถึงกลุมผูบริโภควาเปนกลุมที่เส่ียงตออันตรายจาก
การบริโภคอาหารชนิดนั้นหรือไม กลุมทํางานสามารถระบุอันตรายทุกชนิดที่อาจเกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตอาหารประเภทนั้นไดอยางถูกตอง หากมีรายละเอียดขอมูลผลิตภัณฑที่ครบถวน
สมบูรณ การอธิบายรายละเอียดผลิตภัณฑกลุมทํางาน HACCP ควรจะไดพิจารณาประเด็น
ตางๆ ดังนี้ 
      1. สูตรของผลิตภัณฑ 
             - มีการใชวัตถดุิบหรือสวนผสมอะไรบาง 
             - มีเชื้อจุลนิทรยีทีน่าจะมีอยูในวัตถุดิบหรือสวนผสมในสูตรผลิตภัณฑนีห้รือไม ถามี เปน
จุลินทรียชนิดใด 
             - มีการใชวัตถเุจือปนหรือสารกันบูดหรือไม ปริมาณที่ใชเหมาะสมหรือไมและระดับที่ใช
เปนระดับที่เพยีงพอตอการทําหนาที่ตามวัตถุประสงคหรือไม 
             - ความเปนกรดดางของผลิตภัณฑชวยระงบัหรือยับยัง้การเจริญเติบโตของจุลินทรยีที่
ทําใหเกิดโรคหรือไม 
             - ปริมาณความชื้นในการผลติภัณฑชวยยบัยั้งการเจริญของจุลินทรียหรือไม 
             - คา oxidation/reduction (OR) potential ของผลิตภัณฑ 
      2. ขอมูลเกี่ยวกบักระบวนการผลติและการเตรียม 
             - มีโอกาสจะเกิดการปนเปอนขณะจัดเตรียม การแปรรูปหรือการเก็บรักษาหรือไม 
             - เชื้อจุลินทรียหรือสารพิษที่เกี่ยวของ สามารถจะถกูทาํใหไมเกิดพษิไดในระหวางการ 
หุงตม การใหความรอนซ้าํ หรือกระบวนการแปรรูปอ่ืนๆ หรือไม 
             - มีโอกาสจะเกิดการปนเปอนของจุลนิทรยีหรือสารพษิ ภายหลงัขั้นตอนการใหความ
รอนหรือไม 
             - วิธีการแปรรูปกําหนดโดยอาศัยขอมูลทางวทิยาศาสตรหรือไม 
             - ภาชนะบรรจุหีบหอ มีผลตอการอยูรอดหรือการเพิ่มจํานวนจุลินทรียอยางไร 
             - เวลาที่ถกูใชในแตละขั้นตอนตั้งแตการผลิต การเตรียม การเกบ็รักษาและ              
การวางจาํหนาย 
             - เงื่อนไขสภาวะการกระจายสินคา 
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 ขั้นตอนที ่3 การชี้หาวัตถุประสงคในการใชผลิตภัณฑ  
 
       การระบุวิธีการใชและกลุมผูบริโภค เพื่อใหมั่นใจวา แผน HACCP ที่จัดเตรียมขึ้นไดมี
การพิจารณากลุมเปาหมายผูบริโภคอาหารนั้นๆ เนื่องจากผูบริโภคบางกลุมตองดูแลเปนพิเศษ 
เชน กลุมผูบริโภคตามสถานพยาบาล กลุมผูมีความตานทานนอย หรือแพสารอาหารบางประเภท 
 
ขั้นตอนที ่4   สรางแผนภูมกิารผลิต 
 
        แผนภูมิกระบวนการผลิตจะชวยทําใหกลุมทํางาน HACCP สามารถใชพิจารณาการ
ปนเปอนของอันตรายตางๆ ในแตละขั้นตอนการผลิต การแนะนํามาตรการควบคุม โดยการ
พิจารณาขั้นตอนตามแผนภูมิที่จัดทําขึ้น การจัดทําแผนภูมิกระบวนการผลิตที่ดีตองมีรายละเอียด
ตั้งแตการรับเขาของวัตถุดิบทุกชนิด การแปรรูป การจัดสง โดยรวมขั้นตอนการ reprocess หรือ 
rework ดวยหากมี ตามลําดับข้ันตอนการปฏิบัติ โดยมีขอมูลรายละเอียดที่ชัดเจนเพียงพอ ซึ่งได
จากการสอบถาม การสังเกตหรือจากแหลงขอมูลอ่ืน  
   นอกจากแผนภูมิการผลิตแลว ควรจัดทําแผนภูมิโครงสรางโรงงาน ซึ่งแสดงใหเห็นถึง ทิศ
ทางการเขาออกพื้นที่ทํางานของพนักงาน เสนทางที่อาจเกิดการปนเปอนขาม บริเวณที่คับแคบ
แออัดเปนอุปสรรคตอการทํางาน ทิศทางการเขาออกของสวนผสมและภาชนะบรรจุ รวมทั้ง
ตําแหนงของหองเปลี่ยนเครื่องแตงกาย หองสุขา หองอาหาร และจุดลางมือ เพื่อชวยในการ
วิเคราะหอันตรายที่เกิดจากการปนเปอนขามและการปนเปอนจากสุขลักษณะสวนบุคคล เปนไป
อยางถูกตองและสมบูรณขึ้น  
 
ขั้นตอนที่ 5 ทวนสอบแผนภูมิการผลิตทีจุ่ดการผลิตจริง 
  
       กลุมทาํงาน HACCP ทุกคนควรมีสวนรวมในการตรวจสอบความถกูตองของแผนภูมิ
กระบวนการผลิตที่จัดทําขึน้ โดยการตรวจสอบเปรียบเทียบกบัการปฏิบัติจริง เพือ่ยืนยนัความ
ถูกตองโดยตรวจสอบครอบคลุมถึงจุดที่มกีารนาํมาใชของวัตถุดิบและภาชนะบรรจุดวย ในระหวาง
การตรวจสอบ กลุมทํางาน HACCP อาจทาํการปรบัเปลี่ยนแผนภูมิการผลิตใหสอดคลองกบั
กระบวนการผลิตจริง 
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ขั้นตอนที่ 6  ระบุอันตรายทัง้หมดที่มีโอกาสเกิดขึ้นในทกุขั้นตอนของกระบวนการผลิต รวมทัง้
วัตถุดิบทุกตวัพรอมทัง้พิจารณามาตรการควบคุม 
 
       ขั้นตอนแรกของการวิเคราะหอันตราย คือ การระบุอันตรายที่มีโอกาสจะเกิดขึ้นในแตละ
ขั้นตอนการผลิต โดยเริ่มต้ังแตวัตถุดิบจนถึงขั้นตอนสุดทาย และทําการพิจารณาใหครอบคลุม
อันตรายทั้ง 3  ประการ  
  อันตราย (Hazards) หมายถึง สิ่งที่เปนโทษ หรือ ทําใหเกิดอันตรายแกสุขภาพ เมื่อ
บริโภคเขาไป แบงเปน 3 กลุม คือ อันตรายดานชีวภาพ เคมี และกายภาพ 

 
อันตรายดานชีวภาพ  (Biological Hazards) 
(Forsythe and Hayes, 1998; สุมณฑา วัฒนสนิธุ, 2545; สุวิมล กีรติพิบูลย, 2546) 
 อันตรายดานชีวภาพในอาหารจะรวมถึงจุลินทรีย เชน แบคทีเรีย ไวรัส และพาราไซต ซึ่ง
พบอยูทั่วไปในคน และวัตถุดิบที่นํามาผลิตอาหาร จุลินทรียสวนมากจะถูกทําลายหรือยับย้ังจาก
การหุงตม ปริมาณจุลินทรียจะถูกจํากัดจํานวนได โดยการควบคุมการขนสง การเก็บรักษา และ
การควบคุมดานสุขอนามัยและเวลา  
 จุลินทรียที่พบในอาหารมีมากมายหลายชนิด แตในที่นี้ขอกลาวเพียงจุลินทรียที่เปน
ขอกําหนดในการตรวจสอบคุณภาพของเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปตามเกณฑคุณภาพหรือมาตรฐาน
ตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 214 คือ  
 
 1. แบคทีเรียชนิดโคลิฟอรม เปนแบคทีเรียแกรมลบ รูปรางเปนทอนสั้น ไมสรางสปอร 
ใชเปนดัชนีสุขลักษณะของอาหารและเครื่องดื่ม เนื่องจากมีคุณสมบัติที่เหมาะสม คือ พบอยูรวม 
กับแบคทีเรียท่ีกอใหเกิดโรค และสามารถมีชีวิตอยูรอดไดนานกวา ปริมาณสัมพันธกับความ
สกปรก ตรวจวิเคราะหงาย หากตรวจพบแบคทีเรียนี้จึงเปนตัวชี้ใหเห็นวาอาจมีเชื้อโรคทางเดิน
อาหารปนเปอนอยู นอกจากนี้ยังทําใหอาหารเนาเสียอีกดวย เนื่องจากแบคทีเรียกลุมนี้มี
ความสามารถในการใชอาหารไดกวางขวาง เติบโตไดดีในอุณหภูมิชวงกวาง 10-46 องศาเซลเซียส 
สามารถผลิตกรดและกาซจากน้ําตาล และทําใหเกิดกลิ่น   
 
   2. Escherichia coli  เปนแบคทีเรียชนิดโคลิฟอรมชนิดหนึ่งที่กอใหเกิดโรคระบบทางเดิน
อาหาร พบอยูในทางเดินอาหารของคนและสัตว เจริญไดดีที่อุณหภูมิ 37  องศาเซลเซียส การ
แพรกระจายเกิดจากเชื้อปนเปอนมากับอุจจาระ แลวแพรไปกับดิน น้ํา และปนเปอนลงใน
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สิ่งแวดลอมที่เปนแหลงผลิตอาหารของมนุษยเมื่อรับประทานอาหารที่มีการปนเปอน E. coli  โดย
ไมผานกระบวนการใหความรอนอยางเพียงพอ จะทําใหเกิดอาการทวงรวงระดับปานกลางจนถึง
รุนแรง อาจมีการสูญเสียน้ํา และหมดสติรวมดวย สวนใหญมีการปนเปอนในเครื่องดื่ม นม และน้ํา  
 

 3. Staphylococcus aureus เปนแบคทเีรียแกรมบวก มลัีกษณะกลมอยูรวมกนัเปนกลุม
คลายพวงองุน เจริญไดทั้งในสภาวะที่มแีละไมมีออกซเิจน พบอยูทัว่ไปในสภาพแวดลอม เชน 
อากาศ ฝุน น้ํา อาหาร อุจจาระ รวมทั้งผวิหนังและโพรงจมกูของมนุษย เมื่อเชือ้เจริญจะสราง
สารพิษในอาหาร และเจริญไดดีที่ชวงอณุหภูมิ 30-37 องศาเซลเซยีส  เมื่อรับประทานอาหารที่มี
การปนเปอน S. aureus จะทําใหเกิดอาการ ทองรวง อาเจียน สวนใหญมีการปนเปอนในอาหาร 
กลุมเนื้อสัตว  ผลิตภัณฑจากสัตว และอาหารทะเล  
 
 4. Salmonella spp.  เปนแบคทีเรียแกรมลบ รูปรางเปนทอนสั้น ไมสรางสปอร เจริญได
ทั้งในสภาวะที่มีและไมมีอากาศ เจริญไดดีที่อุณหภูมิ 42  องศาเซลเซียส พบอยูในทางเดินอาหาร
ของสัตว เมื่อรับประทานอาหารที่มีการปนเปอน Salmonella spp. จะทําใหทองรวงคลื่นไส 
อาเจียน สูญเสียน้ํา  Salmonella spp. อาจปนเปอนมากับแมลง หนู หรือระหวางการขนสง การ
เก็บ พบปนเปอนในอาหารหลายประเภท เชน ขาวสาร แปงสาลี  ผักผลไมสด เนื้อสัตว  
 
 5. Clostridium perfringens เปนแบคทีเรียแกรมบวก รูปรางเปนทอน เจริญไดในสภาวะ
ที่ไมมีอากาศ สามารถสรางสปอรได เจริญไดดีที่อุณหภูมิ 12-50  องศาเซลเซียส พบทั่วไปใน
ธรรมชาติ เชน ดิน  ทางเดินอาหารของคนและสัตว  และในอาหารทั่วไปโดยเฉพาะอยางยิ่ง
เนื้อสัตว เมื่อรับประทานอาหารที่มีการปนเปอน C. perfringens จะทําใหเกิดอาการ ทองเสีย และ
ปวดทอง  รวมกับอาการคลื่นไสและปวดศีรษะ 
 
 6. ยีสต มีรูปราง กลมรี หรือสามมุม ขึ้นกับชนิดของยีสต สืบพันธุโดยการแตกหนอ และ
การสรางสปอรในอับสปอรที่มีหนาที่เสมือนถุง เจริญไดดีที่อุณหภูมิประมาณ 25 องศาเซลเซียส 
และชอบเจริญในอาหารที่มีน้ําตาล และอาหารที่เปนกรด ซึ่งแบคทีเรียสวนมากเจริญไดไมดี เชน 
ในผลไม หรือในน้ําผลไม เปนตน โดยทั่วไปยีสตทําใหอาหารเนาเสีย แตไมเคยมีรายงานวาทําให
เกิดโรคอาหารเปนพิษ 
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 7. รา จัดเปนจําพวกฟงไจ เชนเดียวกับยีสต แตกตางกันในเรื่องวิธีการสืบพันธุ ราชั้นต่ํา
สืบพันธุโดยไมอาศัยเพศ แตราชั้นสูงสามารถสืบพันธุไดทั้งแบบที่อาศัยและไมอาศัยเพศ ตามปกติ
ราจะสรางเสนใยที่มองเห็นไดคลายปุยนุน  สรางสปอรที่ฟุงกระจายไปในอากาศ และบางชนิด
สามารถสรางสารพิษที่อันตราย เชน อะฟลาทอกซิน  
 
การปองกันอันตรายดานชีวภาพ 

1. การใชความรอนในการฆาเชื้ออยางถูกตอง 
2. การดูแลอาหารที่สุกหรืออาหารที่ผานความรอนแลวไมใหถูกปนเปอนอกี 
3. การดูแลวิธีการปฏิบัติงาน ตลอดจนสุขลักษณะสวนบุคคลของผูปฏิบัติงานให

เปนไปตามหลกัของ GMP (Good Manufacturing Practices) 
4. การตรวจโรงงานหรือบริเวณผลิต (Plant Audit หรือ GMP Audit) 
 

อันตรายดานเคม ี(Chemical Hazards) 
 อันตรายจากสารเคมี อาจเกิดขึ้นเองตามธรรมชาติ หรือเจตนาเติมในระหวางการผลิต 
ไดแก วัตถุเจือปนในอาหาร สารปนเปอนประเภทโลหะหนัก ยาปฏิชีวนะ ยาตกคางในสตัว สารเคมี
กําจัดศัตรูพืช น้ํามันหลอล่ืน หากไดรับสารพิษเหลานี้ในปริมาณมาก อาจทําใหเกิดพิษภัย รายแรง
ในทันทีหรืออาจเปนพิษสะสมในกรณีไดรับปริมาณนอย 
 
การปองกันอนัตรายดานเคมี 

1. ทบทวน specification ของวัตถุดิบและวัสดุที่ใชในระหวางการผลติ ตลอดจน
วัสดุหีบหอ (packaging materials) 

2. ดูแลวิธีการปฏบิัติงานและใหการฝกอบรมที่จําเปนแกผูปฏิบัติงาน 
3. การตรวจโรงงานหรือบริเวณผลิต (Plant Audit หรือ GMP Audit) 

 
อันตรายดานกายภาพ (Physical Hazards) 
 อันตรายดานกายภาพ หมายถึง การปนเปอนของวัตถุ หรือวัสดุที่ไมใชองคประกอบของ
อาหาร และเปนสิ่งแปลกปลอมในอาหารที่เปนโทษตอสุขภาพของผูบริโภค ไดแก เศษแกว เศษไม 
หิน โลหะ  สิ่งแปลกปลอมที่พบและเปนอันตรายตอผูบริโภคนี้เกิดขึ้นจากสาเหตุ และแหลงตาง ๆ 
ตอไปนี้    เกิดการปนเปอนมาในวัตถุดิบ การออกแบบเครื่องมือ เครื่องจักรไมดี รวมทั้งการใช
เครื่องมือ เครื่องจักรอยางไมถูกวิธี การบํารุงรักษาเครื่องมือ เครื่องจักรไมเพียงพอ และวิธีการ
ปฏิบัติงานของพนักงาน (การฝกอบรมผูปฏิบัติงานไมเพียงพอ) 
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การปองกันอันตรายดานกายภาพ 
1. การดูแลการปฏิบัติงานตลอดจนการแตงกายของพนกังานใหเปนไปอยางถกูสุขลักษณะ 
2. ทบทวนวัสดุหบีหอที่ใชตลอดกระบวนการผลิต 
3. ทบทวนโปรแกรมการบํารุงรักษาเครื่องมอื เครื่องจักร ตาง ๆ 
4. การตรวจโรงงานหรืออาคารการผลิต  

 
ขั้นตอนที่ 7 วิเคราะหหาจุดวิกฤติที่ตองควบคุม      
 การตัดสินวาขั้นตอนใดในกระบวนการผลติ เปนจุดวกิฤตที่ตองควบคุมสามารถทําได 
โดยการตัดสินของผูเชี่ยวชาญ       หรือการใชหลกัการของแผนผังการตัดสินใจ (Decision tree) 
ดังภาพที ่ 1 ซึง่การใชหลักการตามแผนผงัการตัดสินใจ ตองมีความยดืหยุน และสามารถใชไดกบั
ทุกขั้นตอนในวงจรการผลิต และทุกประเภทอุตสาหกรรมอาหาร และยังสามารถใชไดกับอันตราย
ทั้ง 3 ประการ โดยไมมีการจํากัดจํานวนจุดวิกฤต ซึ่งวธิีการใชแผนผังการตัดสินใจ นั้นทําโดยการ
ตอบคําถาม 4 ขอตามลําดับดังนี ้
 คําถามขอที่ 1  มีมาตรการในการควบคุมปองกัน ณ จุดนัน้หรือไม 
 คําตอบ    ถามีใหตอบคําถามขอที่ 2  
 คําถามขอที่ 2 ณ จุดนัน้มีการออกแบบเพื่อขจัด หรือลดอันตรายที่อาจเกิดขึ้นในระดบั               
                                      ทีย่อมรับไดหรือไม 
 คําตอบ ถาใช จุดนั้นเปนจุดวิกฤตทีต่องควบคุม 
   ถาไมใช ใหตอบคําถามขอที่ 3 
 คําถามขอที่ 3 ณ จุดนั้นมกีารปนเปอนของอันตราย เชน จุลนิทรยีทีท่าํใหเกิดอนัตราย  
                                      เกนิระดับที่ยอมรับหรืออาจเพิม่ปริมาณจนถงึระดับที่ไมยอมรับหรือไม 
 คําตอบ ถาใช ใหตอบคําถามขอที่ 4 
  ถาไมใช จุดนัน้ไมใชจุดวิกฤตที่ตองควบคมุ 
 คําถามขอที่ 4  ในการผลิตขั้นตอนตอไปจะมีการขจัดหรือลดอันตรายทีอ่าจเกิดขึ้นให 
                                      อยูในระดับทีย่อมรับหรือไม 
 คําตอบ ใช จุดนัน้ไมใชจุดวิกฤต หยดุการพิจารณา 
  ไมใช จุดนัน้เปนจุดวิกฤตทีต่องควบคุม 
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คําถามที่ 1 
 
 
  
 
 
 
 
 
คําถามที่ 2 
 
 
 
 
คําถามที่ 3 
 
 
 
 
คําถามที่ 4 
 
 
 
 
 
*      ดําเนินการตอไปสําหรับอันตรายที่ตรวจพบถัดไปในกระบวนการที่บรรยายไว 
**     ระดับที่ยอมรับไดและระดับที่ยอมรับไมได จะตองกําหนดไวภายใตวัตถุประสงคทั้งหมด   
         เพื่อหาจุดวิกฤตที่ตองควบคุม 
ภาพที ่1   ตัวอยางของแผนผังการตัดสินใจ (Decision tree) เพื่อหาจดุวิกฤตที่ตองควบคุม 
ที่มา : สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม, 2540 
 

ปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการหรือผลิตภัณฑ 

มีมาตรการในการควบคุมอยูหรือไม 

มี ไมมี 

การควบคุมในขั้นตอนนี้จาํเปนตอความปลอดภัยใชหรือไม ใช 

    ข้ันตอนนี้ไดรับการออกแบบเฉพาะเพื่อขจัด 
หรือลดอันตรายที่เกิดขึน้สูระดับที่ยอมรับได ใชหรือไม 

ใช 

ไมใช 

การปนเปอนโดยอันตรายทีต่รวจพบนีเ้กิดขึ้นในระดับมากเกินระดับ 
   ที่ยอมรับได หรือเพิ่มข้ึนเปนระดับที่ยอมรับไมได ใชหรือไม  **   

ใช ไมใช ไมใช CCP 

ขั้นตอนตอไปจะชวยขจัดอนัตรายที่ตรวจพบหรือลดอันตรายที่อาจ
เกิดขึ้นสูระดับที่ยอมรับได ใชหรือไม 

ไมใช CCP หยุด  *  

จุดวิกฤตที่ตองควบคุม 

ไมใช ไมใช CCP หยุด *  

หยุด  *  

ไมใช ใช 
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ขั้นตอนที่ 8 การกาํหนดคาจํากัดวิกฤตสําหรบัจุดวกิฤติที่ตองควบคุมแตละจดุ 
 
  คาจํากัดวิกฤตที่กําหนดขึน้ควรเปนคาที่สามารถทําการตรวจวัด หรืออานคาไดรวดเร็ว 
ควรหลีกเลี่ยงการตั้งคาวิกฤตทางจุลชีววิทยา อาทิเชน การกําหนดปริมาณเชื้อจุลินทรีย เนื่องจาก
การตรวจวิเคราะหตองใชเวลานาน ทําใหไมสะดวกตอการแกไขปญหาไดทันทวงท ี    และเปนการ
เสียเวลารอผลการตรวจวิเคราะห ทําใหแผนการการผลิตตองลาชา   จงึอาจทําการกาํหนดผลของ
จุลินทรียในทางออมหากจาํเปน เชน กําหนดปริมาณเชือ้จุลินทรียในวตัถุดิบแทน 
 การกําหนดคาจํากัดวิกฤตอาจใชแหลงที่มาของขอมูลดังนี้ คือ  เอกสารวิชาการตาง ๆ 
ขอมูลการศึกษาวิจัย  กฎหมายที่เกี่ยวของ  ขอกําหนดจากผูเชี่ยวชาญ และจากการทดลองตาม
หลักการทางวิทยาศาสตร  
 
ขั้นตอนที่ 9 การจัดทาํระบบการเฝาระวังติดตามเพื่อควบคุมจุดวิกฤติที่ตองควบคมุแตละจุด 
        
 การตรวจติดตาม หมายถงึ การดําเนนิกิจกรรมตามลําดับของแผนที่ไดจัดทาํไวเพื่อ
สังเกตหรือตรวจวัดคาตางๆ ที่ตองควบคมุ เพื่อประเมนิวาจุดวิกฤตที่ตองควบคุมนั้นๆ อยูภายใต
สภาวะควบคมุ การตรวจติดตามเปนการมอบหมายใหมีผูรับผิดชอบตรวจสอบ ตรวจวัดคาโดย
การใชเครื่องมอืที่เหมาะสมหรือใชความชาํนาญประสบการณของประสาทสมัผัส เชน การดมกลิน่ 
การชิม การสงัเกต และการบันทกึผลไวในแบบฟอรมทีก่ําหนด ตามชวงเวลาที่เหมาะสม 

 วัตถุประสงคของการตรวจสอบ 
1) ใชตรวจสอบวา กรรมวิธผีลิต ในขั้นตอนที่เปนจุดวกิฤต อยูในสภาวะปกตหิรือไม 
2) ใชตัดสินวาจําเปนตองดําเนินการแกไข เมื่อพบสิง่ปกติหรือเกิดการเบี่ยงเบนจากคา  
     วิกฤตที่กาํหนด 
3) ทําใหไดเอกสารการบนัทกึขอมูลจากการเฝาระวงั เพือ่ใชในการทบทวนสอบ    
   ประสิทธิผลของระบบ 

 ขั้นตอนในการตรวจติดตามจะประกอบขึน้ดวย การกําหนดแผนการ การตรวจติดตาม 
โดยแผนการตรวจติดตามจะครอบคลุมถึง อะไรที่จะทาํการตรวจติดตาม   วิธีการติดตามคาวกิฤต 
และมาตรการควบคุม   ความถี่ของการตรวจติดตาม และผูตรวจติดตาม 
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ขั้นตอนที่ 10 กําหนดวิธกีารแกไข 
 
 ตองมีการกาํหนดวิธกีารแกไขเฉพาะในแตละจุดวิกฤตทีต่องควบคุมในระบบ HACCP 
เพื่อใชปฏิบัติเมื่อเกิดการเบีย่งเบนจากคาวิกฤตที่กําหนด 
 วิธีการแกไขที่กําหนดตองทาํใหเกิดความมั่นใจไดวา จะสามารถแกไขใหจุดวิกฤตที่ตอง
ควบคุมกลับสูการควบคุม ตองมีการกําหนดวิธีการจัดการกับสินคาที่ไมเปนไปตามขอกําหนด
อยางถูกตองไวดวย การเบีย่งเบน และวธิีการจัดการกบัสินคาที่ไมเปนไปตามขอกาํหนดดังกลาว
ตองบันทึกไวในระบบการเกบ็เอกสารของระบบ HACCP ดวย 
 
ขั้นตอนที่ 11 การกําหนดวิธีการทวนสอบ  
 
       การทวนสอบ หมายถงึ การใชวิธีทาํ วิธีปฏิบัติงาน การทดสอบและการประเมินผลตางๆ 
เพิ่มเติมจากการตรวจติดตามเพื่อตัดสินความสอดคลองกับแผน HACCP 
 ระบบ HACCP ที่ผานการจัดเตรียมมาอยางถูกตอง มิใชเปนเครื่องประกันวาจะมี
ประสิทธิผลจากการประยกุตใชแลวไดผลดี การทวนสอบเปนเครื่องมือที่ใชประเมินประสทิธิผล 
และการปฏิบัติตามแผน HACCP เพื่อยนืยนัวามีการปฏิบัติการควบคุมตามมาตรการตางๆ ที่ระบุ
ไวในแผนอยางครบถวน ถกูตองตามรายการละเอียดทกุประการ การทวนสอบตามปกติในแตละ
จุดวิกฤตเปนเพียงสวนหนึ่งของระบบการทวนสอบซึ่งกจิกรรมการทวนสอบแบงเปน การตรวจสอบ
ความถกูตองของแผนระบบ การตรวจประเมินระบบ  การสุมตัวอยาง และการทดสอบ  
        
ขั้นตอนที่ 12 การกาํหนดวธิีจัดทําเอกสารและการจัดเก็บบันทึกขอมลู 
 
       เอกสารตางๆ ที่เกี่ยวของกบัระบบ HACCP ควรจะไดมีระบบการจัดทาํ และการจัดเก็บ
เอกสาร โดยการกําหนดอํานาจหนาที ่ผูจัดทําเอกสารทีใ่ชในระบบ HACCP เอกสารที่เกี่ยวของใน
ระบบ HACCP ไดแก 
 1.  Support Document ไดแก เอกสารสนับสนนุที่เกี่ยวของในระบบ HACCP รวมทั้ง
เอกสารขอมูลตางๆ ที่ใชในการวิเคราะหอันตราย 
 2.  บันทกึขอมลูตางๆ ในระบบ HACCP ไดแกบันทกึขอมูลที่เกีย่วของกับการปฏิบัตกิาร 
 3.  เอกสารคูมอืการปฏิบัติงานและวิธีการใชบันทกึคูมือ วิธีการปฏิบัติในระบบ HACCP 
ไดแก รายละเอียดขั้นตอนวธิีการตรวจติดตามในแตละจุดวิกฤต 
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3. งานวิจัยทีเ่กี่ยวของ 
  หลักการของระบบ HACCP มุงเนนเพื่อพิสูจนใหไดวาผลิตภัณฑนั้นไดถูกผลิตขึ้นอยาง
ถูกสุขลักษณะและปลอดภัยตอผูบริโภคแทนที่จะไปตรวจสอบผลิตภัณฑสุดทาย ซึง่มีผูไดศึกษาถึง
การนาํระบบ HACCP มาใช ดังนี ้
  เฉลิมชาติ แจมจรรยา และคณะ (2541)     ไดศึกษาการประยุกตใชระบบ HACCP ใน
กระบวนการผลิตอาหารในโรงครัวของโรงพยาบาลพระนครศรีอยุธยา พบจุดวิกฤตที่ตองควบคมุ 
คือ อุณหภูมิแชอาหารเนื้อสัตว มือผูสัมผัสอาหาร การลางผักสด เขยีง มีด ภาชนะอุปกรณ และ
น้ําประปา หลังจากใชระบบพบวา จํานวนเชื้อจุลนิทรียรวม และแบคทีเรียชนิดโคลิฟอรม ของ
ตัวอยางที่ไมไดมาตรฐานมคีาลดลงอยางมีนัยสาํคัญ นอกจากนีจ้ากการสังเกตสภาพสุขาภิบาล 
และพฤติกรรมการประกอบอาหารของผูสมัผัสอาหาร มสีภาพดีขึ้นอยางชัดเจน   
  สละ ชูจงกล และคณะ (2542)  ไดศึกษาการประยุกตใชระบบ HACCP ในกระบวนการ 
ผลิตอาหารในโรงครัวของโรงพยาบาลโพธาราม จังหวัดราชบุรี พบจุดวกิฤตที่ตองควบคุม คือ มือผู
สัมผัสอาหาร การลางผักสด การลางภาชนะอุปกรณ และการปรุงอาหารดวยความรอน หลังจาก
ใชระบบพบวา จํานวนเชื้อจลุินทรียรวมของอาหาร ภาชนะอุปกรณ และมือผูสัมผัสอาหาร มีคา
ลดลงอยางมนีัยสําคัญ   
  ณัฐบดี  วิริยาวัฒน (2545)  ไดศึกษาการประยุกตใชระบบ HACCP ในกระบวนการ
ผลิตอาหารในโรงครัวของโรงพยาบาลรามาธิบดี พบจุดวิกฤตที่ตองควบคุม คือ ขั้นตอนการปรุง
อาหารที่ผานความรอนและไมผานความรอน หลังจากใชระบบพบวาจํานวนเชื้อจุลนิทรียรวม และ
แบคทีเรียชนิดโคลิฟอรม ของตัวอยางทีไ่มไดมาตรฐานมีคาลดลงอยางมีนยัสําคญั นอกจากนี้
สภาพสุขาภิบาลและพฤตกิรรมการประกอบอาหารของผูสัมผัสอาหารมีสภาพดีข้ึนอยางชัดเจน   
  สุวิมล  แกวแดง (2546) ไดศึกษาการประยุกตใชระบบ HACCP ในกระบวนการผลิต
แกงปาไกของโรงครัวในโรงพยาบาลระโนด จังหวัดสงขลา พบจุดวิกฤตที่ตองควบคุม คือ ขั้นตอน
การปรุงสุก หลังจากใชระบบ พบวา จํานวนเชื้อจุลนิทรียของตัวอยางที่ไมไดมาตรฐานมีคาลดลง 
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  เสาวนี แสงชาติ (2546)   ไดศึกษาการประยุกตใชระบบ HACCP ในกระบวนการผลิต
อาหารในโรงครัวของโรงพยาบาลชุมชนขนาดตางๆ ใน จังหวัดขอนแกน ผลการวิจัยที่ไดพบวา 
โรงพยาบาลขนาด 30 เตียงมีความเสีย่งมากที่สุด พบจดุวิกฤตที่ตองควบคุม คือ มือผูสัมผัสอาหาร  
การลางผักสด การปรุงอาหารที่ผานความรอนและไมผานความรอน การลางภาชนะอุปกรณ 
อุณหภูมิแชอาหารเนื้อสัตวและผัก  น้ําประปา น้ําแข็ง และการปรับเปลี่ยนระบบการไหลเวียนของ
อาหาร หลงัจากใชระบบ พบวา จํานวนเชื้อจุลินทรยีของตัวอยางที่ไมไดมาตรฐานมีคาลดลงอยาง
มีนัยสาํคัญ  นอกจากนี้จากการสังเกตสภาพสุขาภิบาล และพฤตกิรรมการประกอบอาหารของผู
สัมผัสอาหาร มีสภาพดีข้ึนอยางชัดเจน   
  เกสราพรรณ พงษพินจิศักดิ์ (2541) ไดศึกษาการประยุกตใชระบบ HACCP เพื่อ
ตรวจสอบคุณภาพอาหารทางสายใหอาหารในโรงพยาบาลสงขลานครินทร โดยศึกษากระบวนการ
ผลิตจากงานโภชนาการ และการบริการอาหารทางสายบนหอผูปวย    พบวาจุดวิกฤตที่ตอง
ควบคุมคือ การผสมและปนผสมอาหาร   การบรรจุ   การเก็บรักษาอาหารทางสายใหอาหารบนหอ
ผูปวย  การทําใหอาหารทางสายรอนกอนใหผูปวย และการใหบริการอาหารแกผูปวย ศิริเพ็ญ 
สุพรรณ (2545) ไดทําการศึกษาตอเนื่องเพื่อแกปญหาตามหลกัการ HACCP  ในจุดวิกฤตที่ตอง
ควบคุมดังกลาว โดยการพาสเจอไรสอาหารที่อุณหภูม ิ 65 องศาเซลเซียส นาน 30 นาท ี  ภายใต
การเก็บรักษา  การขนสง และการจัดการสุขลักษณะทีเ่หมาะสม     ซึ่งผลการศกึษาที่ไดพบวา
สามารถลดการปนเปอนของเชื้อจุลินทรียทัง้หมดอยางมนีัยสําคัญ และอยูในเกณฑมาตรฐาน  
  จักรกฤษณ วงศลังกา (2545)  ไดศึกษาการประยุกตใชระบบ HACCP ในกระบวนการ
ผลิตเครื่องดื่มน้ําฝร่ังพาสเจอไรสในอุตสาหกรรมขนาดเล็ก ผลการศึกษาพบจุดวิกฤตที่ตองควบคมุ 
คือ ขั้นตอนการวัดสภาวะความเปนกรดดางหลงัจากผสมสวนผสมตางๆ การพาสเจอรไรส การเก็บ
ผลิตภัณฑสําเร็จรูป การทาํใหเยน็ และการขนสง หลังจากใชระบบพบวา จํานวนเชื้อจุลินทรยีรวม 
แบคทีเรียชนิดโคลิฟอรม ยีสต และรา ลดลงจากเดิมเปนอยางมาก และอยูในเกณฑมาตรฐาน    
  Oranusi และคณะ (2003) ไดศึกษาการประยุกตใชระบบ HACCP ในกระบวนการผลิต 
เครื่องดื่ม Kunun-zaki   (เครื่องดื่มที่นยิมบริโภคในประเทศไนจีเรีย เตรียมจากธญัพืชหลายชนิด) 
ผลการศึกษาพบจุดวิกฤตทีต่องควบคุม คือ อุณหภูมิในการเกิดเจล สภาวะความเปนกรดดาง
หลังจากการหมัก     และการเก็บผลิตภัณฑสําเร็จรูปในระหวางรอการจําหนาย 
 He และคณะ (2005) ไดศึกษาการประยุกตใชระบบ HACCP ในกระบวนการผลิต
เครื่องดื่มน้ําวานหางจระเข     ผลการศึกษาพบจุดวิกฤตที่ตองควบคมุ   คือ     ข้ันตอนในการเติม
วิตามนิซีและกรดซิตริก    และการพาสเจอรไรส 
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  Efstratiadis และ Arvanitoyannis (2000) และ Christaki และ Tzia (2002) ไดศึกษา
การประยุกตใชระบบ HACCP ในกระบวนการผลิตเครื่องดื่มที่มีสวนผสมของแอลกอฮอล คือ 
บร่ันดี และ ไวน ตามลําดบั พบจุดวิกฤตที่ตองควบคมุ คือ การรับวัตถุดิบ การกลั่น การเก็บ การ
เติมสวนผสมตางๆ และการบรรจุ 
  นันทพร บุญเนาว (2544) และพันทิพพา คงสัมพันธ (2546) ไดศึกษาการประยุกตใช
ระบบ HACCP ในการผลิตนมพาสเจอไรสของโรงงานขนาดเล็ก   หลังจากใชระบบพบวาสภาวะ
สุขลักษณะทีด่ีในการผลิต (GMP) จากระดับพอใจ เปลี่ยนแปลงมาอยูในระดบัดี และดีมาก    
จํานวนจุลินทรียทั้งหมดมีคาลดลง ภาชนะและอุปกรณสัมผัสอาหาร รวมทัง้มือของผูสัมผัสอาหาร
มีคาจุลินทรียลดลง และอยูในเกณฑมาตรฐาน      
    อรอุมา จนัทรเสถียร (2546)    ไดศึกษาการประยุกตใชระบบ HACCP ในการผลิตแหนม 
ของโรงงานขนาดเล็กในโครงการ “หนึ่งตาํบลหนึง่ผลิตภัณฑ” จังหวัดนครราชสีมา พบจุดวิกฤตที่
ตองควบคุมในการผลิต คอื การตรวจรับวัตถุดิบเนื้อหม ู การตมหนังหมูดิบ การชั่งสวนผสมเกลือ 
และการหมกัที่อุณหภูมหิองกอนการจัดจาํหนาย เมื่อดําเนนิการผลิตตามการประยุกตใชระบบ 
HACCP พบวา อันตรายทางชวีภาพ ไดแก จาํนวนตวัอยางที่พบเชื้อ Staphylococcus aureus 
Salmonella spp. และรา ลดลงอยางมนียัสําคัญและอยูในเกณฑมาตรฐาน      
  หทยักานต โชติกลาง (2548) ไดศึกษาการประยุกตใชระบบ HACCP ในกระบวนการ
ผลิตน้ําพริกในโครงการ หนึ่งตําบลหนึ่งผลิตภัณฑ จังหวัดนครราชสมีา พบจุดวิกฤตที่ตองควบคุม
ในการผลิต คอื ความสะอาดของภาชนะ อุปกรณ และมือผูสัมผัสอาหาร เมื่อดําเนนิการผลิตตาม
การประยุกตใชระบบ HACCP พบวา คาเฉลี่ยจํานวนจลิุนทรีย ไดแก จุลนิทรียรวมและแบคทีเรีย
ชนิดโคลิฟอรม ลดลงจากเดิมเปนอยางมาก และอยูในเกณฑมาตรฐาน      



บทที่  3 
 

วิธีดําเนินการวิจัย 
1. เครื่องมือที่ใชในการวจิัย 
 
 1.1. เครื่องมือ และวสัดุอุปกรณ 
  1.1.1    หลอดดักกาซ (Durham tube) 
  1.1.2    เครื่องวัดคาความเปนกรดดาง 
  1.1.3    ตูบมเพาะเชื้อควบคุมอุณหภูมิ (Incubator) 
  1.1.4    เครื่องอังน้าํ (Water bath) 
  1.1.5    ตูอบความรอน (Hot air oven) 
  1.1.6    หมอนึง่ความดัน 
  1.1.7    เครื่องชั่งไฟฟา (Digital balance) ทศนิยม 4 ตําแหนง 
  1.1.8    โถทาํแหง (Desiccator) 
  1.1.9    เครื่องยอยโปรตีน (Buchi 430 Digestor) 
  1.1.10  เครื่องกลั่นโปรตีน (Buchi 322 Distillation Unit) 
  1.1.11 หลอด Rohrig 
  1.1.12  เตาไฟฟา (Hot plate) 
  1.1.13  เตาเผาเถา (Muffle furnace) Gallen Kamp size 3 
 
 1.2. เคมีภัณฑ 
  1.2.1    เอทิลแอลกอฮอล ความเขมขนรอยละ 95 
  1.2.2    Potassium dihydrogen phosphate (KH2PO4) บริษัท Univar 
  1.2.3    สารละลายโซเดียมไฮดรอกไซดเขมขน ชนดิรีเอเจนตเกรด (Sodium hydroxide)    
                     บริษัท Merck 
  1.2.4    กรดไฮโดรคลอริกเขมขน ชนิดรีเอเจนตเกรด (Hydrochloric acid ) บริษัท Merck 
  1.2.5    กรดซัลฟุริกเขมขน ชนิดรีเอเจนตเกรด (Sulfuric acid) บริษัท Merck 
  1.2.6    กรดบอริค ชนดิรีเอเจนตเกรด (Boric acid) บริษัท  Merck 
  1.2.7    เมทิลเรดอินดิเคเตอร (Methyl red indicator) บริษัท May & Baker  
  1.2.8    แอมโมเนยีมไฮดรอกไซดเขมขน ชนิดรีเอเจนตเกรด (Ammonium hydroxide)  
                   บริษัท May & Baker  
  1.2.9   เกลือแกง (Sodium chloride)  บริษัท  Merck 
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 1.3. อาหารเลี้ยงเชื้อ 
  1.3.1   Plate count agar (Difco) 
  1.3.2    Lauryl  tryptose broth  (Difco) 
  1.3.3    Brilliant green lactose bile broth  2% (Merck) 
  1.3.4    Levine’s eosin-methylene blue agar (Difco) 
  1.3.5    10% NaCl - Trypticase soy broth (Difco) 
  1.3.6    Mannitol salt agar (Merck) 
  1.3.7    Tetrathionate broth (Merck) 
  1.3.8    Bismuth sulphite agar (Merck) 
  1.3.9    Sabouraud dextrose agar (Difco) 
  1.3.10  Selenite cystein broth (Difco) 
 
 
2. วิธีดําเนินงานวจิัย 
 
 2.1. รูปแบบการวิจัย 
           การศึกษาวิจัยเปนการวิจัยเชงิปฏิบัติการ (Action Research)  
 
 2.2. สถานทีท่ําการวิจยั 
   สถานที่ผลิตเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปที่เปนวิสาหกิจขนาดยอมในจงัหวัดนนทบุรี    โดยใน
การวิจยัครั้งนีเ้ลือกสถานที่ผลิตที่ใชในการทดลอง 1 โรงงาน โดยมีเกณฑในการคัดเลือก คือ เปน
โรงงานขนาดเล็กที่มกีารผลติเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปอยางตอเนื่อง  มีสุขลักษณะในการผลิตทีด่ี 
และยินดีใหความรวมมือในการวิจยั และไดเลือกโรงงานที่เขาเกณฑแบบเฉพาะเจาะจง คือ 
โรงงานเครื่องดื่มรังนกสาํเรจ็รูป อ.เมือง จ.นนทบุรี                                     
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 2.3. การดําเนินการวิจยั ขั้นตอนการดําเนนิการวิจัยทั้งหมด แสดงในภาพที่ 2 
      2.3.1 ขั้นเตรยีมการวิจยั   
   2.3.1.1 ศึกษารวบรวมขอมูลผลวิเคราะหเครื่องดื่มรังนกสาํเร็จรูปทางจลุชีววทิยา ตั้งแตป 
พ.ศ. 2543 - 2548 จากกรมวิทยาศาสตรการแพทย  เพื่อศึกษาสภาพปญหา 
   2.3.1.2 ศึกษาสถานการณความปลอดภัยในการบริโภคเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปที่
จําหนายในจงัหวัดนนทบุรี  โดยสุมเก็บตัวอยางเครื่องดืม่รังนกสําเร็จรูปทุกชื่อการคาที่จาํหนายใน
รานสะดวกซื้อ และหางสรรพสินคาในจงัหวัดนนทบุรี สงกรมวทิยาศาสตรการแพทย เพื่อวิเคราะห
คุณภาพหรือมาตรฐานตามประกาศกระทรวงสาธารณสขุ (ฉบับที่ 214) พ.ศ. 2543 เร่ือง เครื่องดื่ม
ในภาชนะบรรจุที่ปดสนทิ (ภาคผนวก ก) 
     2.3.1.3 ศึกษาคุณคาทางโภชนาการของเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปที่จาํหนายในจงัหวัด
นนทบุรี  โดยสุมเก็บตัวอยางเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปทกุชื่อการคาที่จําหนายในรานสะดวกซื้อ และ
หางสรรพสินคาในจงัหวัดนนทบุรี เพื่อวิเคราะหคุณคาทางโภชนาการ โดยวิธี Proximate Analysis 
ตาม Official methods of analysis of AOAC International (AOAC) 1995  (Cunniff, 1995)   
(ภาคผนวก ข) 
   2.3.1.4 ศึกษารวบรวมเอกสารทางวิชาการเกี่ยวกับข้ันตอนการผลิตเครื่องดื่มรังนก 
   2.3.1.5 ศึกษารวบรวมเอกสารทางวิชาการ และงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการทํา HACCP ใน
อาหาร 
           2.3.1.6 ติดตอขอความรวมมือในการทําวิจัยจากสถานที่ผลิตเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปใน
จังหวัดนนทบุรี 
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ภาพที ่2   แผนผังการดําเนนิการวิจัย 

การดําเนินการวิจัย 

กอนการใชระบบ 
HACCP 

สํารวจขอมูลพืน้ฐาน
ดานการผลิต (GMP) 

ศึกษารวบรวมเอกสาร 
ทางวิชาการ HACCP 

ขั้นเตรียมการวิจัย 

ศึกษาความปลอดภัย 
ในการบริโภค 

ศึกษาคุณคาทาง
โภชนาการ 

การจัดทาํระบบ 
HACCP  

ทั้ง 12 ข้ันตอน 

เก็บตัวอยางเพื่อ 
วิเคราะหอันตราย 
กอนใชระบบ 

ทดสอบความสะอาด
ภาชนะ อุปกรณ มอื 

ขอความรวมมอื 
ในการวิจัยกบัสถาน

ประกอบการ 

Pre –test ความรู 
ระบบ GMP และ HACCP 

ขั้นตอนการวจิัย 

อบรมความรู 
ระบบ GMP และ HACCP 

Post –test ความรู 
ระบบ GMPและ HACCP 

ทดสอบความสะอาด
ภาชนะ อุปกรณ มอื 

ใชระบบเปนเวลา 
 2 เดือน 

เก็บตัวอยางเพือ่
วิเคราะหอันตราย 
หลังใชระบบ 

เปรียบเทียบขอมูล 

จัดทําคูมือการผลิต
เครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูป 

สํารวจขอมูลพืน้ฐาน
ดานการผลิต (GMP) 

หลังการใชระบบ 
HACCP 
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  2.3.2 ขั้นตอนการวิจัย   
   การดําเนินการวิจัยเพื่อจัดทาํระบบ HACCP ในโรงงานตัวอยางประกอบดวยกิจกรรม   
ดังนี้คือ กิจกรรมการเตรียมการกอนเร่ิมจัดทําระบบ (ตารางที่ 3) ขั้นตอนในการจัดทําระบบ และ
การทดลองใชระบบเปนเวลา 2 เดือน (ตารางที ่4) และกิจกรรมหลงัการใชระบบ (ตารางที่ 5) 
 
ตารางที่ 3 กิจกรรมการเตรียมการกอนเริ่มจัดทําระบบ HACCP  
        

กิจกรรม เครื่องมือที่ใช/ การประเมินผล/ คาที่วัดได/ 
ผลที่เกิดขึ้น 

  1. สํารวจขอมูลพื้นฐานดานการผลิต  ไดแก 
- สุขลักษณะของสถานที่ตั้ง และอาคารผลิต 
- เครื่องมือ เครื่องจักร และอปุกรณที่ใชในการ
ผลิต 
- การควบคุมกระบวนการผลิต 
- การสุขาภิบาล 
- การบํารุงรักษาและการทําความสะอาด 
- บุคลากร 
  2. ทดสอบความสะอาดของภาชนะอุปกรณ
สัมผัสอาหาร และมือผูสัมผัสอาหาร 
    
 
 
 
 
 
 
   

- แบบบันทึกการตรวจสถานที่ผลิตอาหารดาน
สุขลักษณะทัว่ไป ของกองควบคุมอาหาร 
สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา กระทรวง
สาธารณสุข (ภาคผนวก ค)/ คะแนนจากแบบ
บันทกึ (คะแนน GMP) กอนการใชระบบ HACCP  
 
 
 
- ตรวจวิเคราะห จุลินทรยีรวม (aerobic plate 
count)  แบคทีเรียชนิดโคลิฟอรม (total coliform 
bacteria)  Escherichia coli และ 
Staphylococcus aureus    โดยใชวิธีตาม 
Bacteriological Analytical Manual (BAM ) 
1998 (Food and Drug Administration, 1998) 
(ภาคผนวก ง)/ ผลวเิคราะหจํานวนเชื้อจุลนิทรีย
ของภาชนะ อุปกรณสัมผัสอาหาร และมือผูสัมผัส
อาหาร กอนการใชระบบ HACCP 

 
 
 
 



                                                                                                                 
                            

 

 

31

 

ตารางที่ 3 กิจกรรมการเตรียมการกอนเริ่มจัดทําระบบ HACCP (ตอ) 
 

กิจกรรม เครื่องมือที่ใช/ การประเมินผล/ คาที่วัดได/ 
ผลที่เกิดขึ้น 

  3. ทดสอบความรูเร่ืองหลักเกณฑวิธีการที่ดี
ในการผลิตอาหาร และระบบ HACCP  ของ
ผูบริหารและพนักงานที่เกี่ยวของกับ
กระบวนการผลิต (Pre-test) 
  4. ฝกอบรม หลักเกณฑวธิกีารที่ดีในการผลิต
อาหาร รวมทั้งหลักการ ขั้นตอน และประโยชน
ของการทาํระบบ HACCP แกผูบริหาร และ
พนักงานที่เกีย่วของกับกระบวนการผลิต 
 
 
  5. ประเมินความรู เร่ือง หลกัเกณฑวิธีการที่ดี
ในการผลิตอาหาร  และ ระบบ HACCP ของ
ผูบริหารและพนักงานที่เกี่ยวของกับ
กระบวนการผลิต (Post-test) 

- แบบทดสอบ/ คะแนนความรูเร่ือง GMP และ 
HACCP กอนเขารับการอบรม  (ภาคผนวก จ) 
 
 
- วีซีดี เ ร่ือง  หลักเกณฑวิธีการที่ดีในการผลิต
อาหารวาดวยสุขลักษณะทั่วไป และวีซีดี เร่ือง การ
จัดทําระบบ HACCP สําหรับอุตสาหกรรมอาหาร 
ของกองควบคุมอาหาร สํานักงานคณะกรรมการ
อาหารและยา กระทรวงสาธารณสุข/ผูเขาอบรมมี
ความรูเร่ือง GMP และ HACCP 
- แบบทดสอบ/ คะแนนความรูเร่ือง GMP และ 
HACCP หลังเขารับการอบรม 
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ตารางที่ 4 ขั้นตอนในการจัดทําระบบ HACCP และการทดลองใชระบบเปนเวลา 2 เดือน  
 

กิจกรรม เครื่องมือที่ใช/ การประเมินผล/ คาที่วัดได/ 
ผลที่เกิดขึ้น 

   1. จัดตั้งกลุมทํางาน HACCP รวมกับ
ผูบริหารโรงงานโดยกาํหนดผูวิจัยเปนหวัหนา
โครงการ มีหนาที่จัดทําและควบคุมการใช
ระบบ HACCP ใหบรรลุผลในทางปฏิบัติ   
   2. ฝกอบรมผูรวมกลุมทํางาน HACCPให
เขาใจหลักการของระบบ HACCP โดยเฉพาะ
ขั้นตอนการระบุอันตราย  การคัดเลือกจุด
วิกฤตที่ตองควบคุม (CCP) และการ
กําหนดคาวิกฤตที่ตองควบคุม (Critical 
limits) และความเขาใจในคําจํากัดความตางๆ 
   3. บรรยายรายละเอยีดของผลิตภัณฑ
เครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูป และระบุวิธีการ
นําไปใช 
 
   4. จัดทําแผนผังโรงงาน สายการผลิตใน
โรงงาน จัดทาํแผนภูมิของกระบวนการผลติ  
และตรวจสอบเปรียบเทียบแผนภูมิการผลติ
กับการปฏิบัตจิริงโดยรวมมอืกับพนกังาน
ผูรับผิดชอบการผลิต 
  5. ระบุอันตรายทัง้หมดทีม่โีอกาสเกิดขึน้ใน
แตละขั้นตอนการผลิต เร่ิมต้ังแตวัตถุดิบ 
จนถงึ ขั้นตอนสุดทายโดยพจิารณาอันตราย
ทั้งในดานชีวภาพ เคมี และกายภาพ 

- แบบบันทึกการจัดตั้งกลุมทํางาน HACCP/ 
ตารางรายชื่อกลุมทาํงาน HACCP ที่ระบหุนาที ่
และลงชื่อไวเปนลายลักษณอักษร 
 
- POWERPOINT เร่ือง ระบบ HACCP/ กลุม
ทํางาน HACCP มีความรูความเขาใจเรื่องที่อบรม 
 
 
 
 
- แบบบันทึกการบรรยายรายละเอียดของ
ผลิตภัณฑ และการระบุวธิีการนําไปใช/ บนัทกึการ
บรรยายรายละเอียดของผลติภัณฑและการระบุ
วิธีการนําไปใชที่มีรายละเอยีดขอมูลครบถวน 
- โปรแกรม AUTOCAD/ แผนผังโรงงาน และ
แผนภูมิการผลิตเครื่องดื่มรังนกสาํเร็จรูปตามการ
ผลิตจริงพรอมทั้งลงชื่อ และวันที่ทาํการทวนสอบ 
 
 
- แบบบันทึกอนัตรายที่มีโอกาสเกิดขึ้นจริงใน
ขั้นตอนและสิง่แวดลอมของการผลิต/ บันทึก
อันตรายที่มีโอกาสเกิดขึ้นจริงในขั้นตอน และ
สิ่งแวดลอมของการผลิตทีม่ีการกรอกขอมูล
ครบถวนทุกขัน้ตอนการผลติ 
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ตารางที่ 4 ขั้นตอนในการจัดทําระบบ HACCP และการทดลองใชระบบเปนเวลา 2 เดือน (ตอ) 
 

กิจกรรม เครื่องมือที่ใช/ การประเมินผล/ คาที่วัดได/ 
ผลที่เกิดขึ้น 

6. วิเคราะหหาจุดวิกฤตที่ตองควบคุม 
 
 
 
 
7. ตรวจวิเคราะหคุณภาพผลิตภัณฑเครื่องดื่ม
รังนกสาํเร็จรูป และน้าํผสมน้าํแข็งที่ใชในการ
ทําใหขวดเยน็ 
-  ดานชีวภาพ  
 
 
  
 
 
 
-  ดานเคมี   
 
 
 
 
 
-  ดานกายภาพ  
 
 
 
 

- แบบบันทึกการวิเคราะหอันตรายและการหาจุด
วิกฤตที่ตองควบคุมและแผนผังการตัดสินใจ 
(decision tree)/ บันทึกการวิเคราะหอันตรายและ
การหาจุดวิกฤตที่ตองควบคมุที่มีการกรอกขอมูล
ครบถวนตามความเปนจริง 
 
 
 
- ตรวจวิเคราะหตามเกณฑคณุภาพหรือมาตรฐาน 
ตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 214 ซึ่ง
วิเคราะห แบคทีเรียชนิดโคลิฟอรม, E. coil, 
Salmonella spp., ยีสต รา, S. aureus และ
Clostridium perfringens  โดยใชวิธีตาม BAM 
1998/ ผลวิเคราะหจาํนวนเชื้อจุลินทรยี กอนการ
ใชระบบ  
- สงตรวจวิเคราะห ทีก่รมวทิยาศาสตรการแพทย  
ตามเกณฑคุณภาพหรือมาตรฐานตามประกาศ
กระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 214 (วิเคราะห
เฉพาะดานเคมี     ไดแก  สารปนเปอน  สี
สังเคราะห และวัตถุกนัเสีย โดยใช HPLC) /ผล
วิเคราะหอันตรายดานเคมีกอนการใชระบบ 
- สุมตรวจวิเคราะห ดวยประสาทสมัผัสทางตา  
โดยพิจารณาสวนประกอบของผลิตภัณฑ
เครื่องดื่มรังนกและสิ่งแปลกปลอมอื่นๆ ที่เปน
อันตรายตอผูบริโภค /ผลวิเคราะหอันตรายดาน
กายภาพกอนการใชระบบ 
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ตารางที่ 4 ขั้นตอนในการจัดทําระบบ HACCP และการทดลองใชระบบเปนเวลา 2 เดือน (ตอ) 
 

กิจกรรม เครื่องมือที่ใช/ การประเมินผล/ คาที่วัดได/ 
ผลที่เกิดขึ้น 

  8. กําหนดคาจํากัดวิกฤตสํิาหรับจุดวกิฤติที่
ตองควบคุมแตละจุด โดยศึกษาจากงานวจิัยที่
มีการทาํระบบ HACCP สําหรับเครื่องดื่มใน
ภาชนะบรรจุทีป่ดสนิท 
  9. จัดทําระบบการเฝาระวังติดตามเพื่อ
ควบคุมจุดวิกฤติที่ตองควบคุมแตละจุด 
  10. กําหนดวธิีการแกไข กรณีเมื่อตรวจพบวา
จุดวิกฤตทิี่ตองควบคุมไมอยูภายใตการ
ควบคุม 
  11. จัดทําระบบเอกสาร และการเก็บบันทึก
ขอมูล 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  12. ทําการทดลองใชระบบ HACCP เปน
เวลา 2 เดือน 

- ขอ 8-10  ใชแบบบันทกึแผนการปฎิบัติการ 
HACCP ซึง่ระบุถึง   จุดวิกฤตที่ตองควบคมุ การ
กําหนดวธิีการตรวจติดตามการควบคุมจดุวิกฤตที่
ตองควบคุม การกําหนดวิธีการแกไข      และการ
กําหนดวธิีการทวนสอบ/ บันทึกแผนการปฎิบัติ
การ HACCP   ที่กรอกขอมลูครบถวน 

 
 
 

- เอกสารตางๆ ที่เกีย่วของกบัระบบ HACCP 
ไดแก 
 1. Support Document เอกสารสนับสนุนที่
เกี่ยวของในระบบ HACCP รวมทัง้เอกสารขอมูล
ตางๆ ที่ใชในการวิเคราะหอันตราย 
 2. บันทึกขอมลูตางๆ ในระบบ HACCPไดแก
บันทกึขอมูลทีเ่กี่ยวของกับการปฏิบัติการ   
    3. เอกสารคูมือการปฏิบัติงานและวิธกีารใช
บันทกึคูมือ 
    4. บันทึกผลการฝกอบรม การฝกอบรมของ
บุคลากรที่เกี่ยวของ กับการจัดทําระบบ HACCP 
ในเรื่องหลกัการของระบบ HACCP รวมถึงการ
ฝกอบรมเจาหนาที่ทีม่ีภาระหนาที่ตามที่ไดรับ
มอบหมายตางๆ 
- แบบบันทึกตางๆ ที่จัดทาํขึน้ (จากทุกขั้นตอนใน
การจัดทาํระบบ HACCP) 
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ตารางที่ 5 กิจกรรมหลังการใชระบบ HACCP 
 

กิจกรรม เครื่องมือที่ใช/ การประเมินผล/ คาที่วัดได/ 
ผลที่เกิดขึ้น 

  1. สํารวจขอมูลพื้นฐานดานการผลิต  ไดแก 
- สุขลักษณะของสถานที่ตั้งและอาคารผลิต 
- เครื่องมือ เครื่องจักรและอุปกรณที่ใชในการ
ผลิต 
- การควบคุมกระบวนการผลิต 
- การสุขาภิบาล 
- การบํารุงรักษา และการทาํความสะอาด 
- บุคลากร 
  2. ทดสอบความสะอาดของภาชนะอุปกรณ
สัมผัสอาหาร และมือผูสัมผัสอาหาร 
    
 
 
  3. ตรวจวิเคราะหคุณภาพผลิตภัณฑ
เครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูป และน้ําผสมน้าํแข็งที่
ใชในการทําใหขวดเยน็ดานชีวภาพ เคมี และ
กายภาพ 
  4.จัดทําคูมือในการผลิตเครื่องดื่มรังนก
สําเร็จรูป 

- แบบบันทึกบนัทกึการตรวจสถานที่ผลิตอาหาร
ดานสุขลักษณะทั่วไป ของกองควบคุมอาหาร 
สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา กระทรวง
สาธารณสุข/ คะแนนจากแบบบันทกึ (คะแนน 
GMP) หลังการใชระบบ HACCP 
 
 
 
- ตรวจวิเคราะหจุลินทรียรวม,      แบคทีเรียชนิด
โคลิฟอรม, E. coli และ S. aureus  โดยใชวิธีตาม 
BAM  1998 /ผลวิเคราะหจํานวนเชื้อจุลินทรียของ
ภาชนะอุปกรณสัมผัสอาหาร และมือผู สัมผัส
อาหาร หลังการใชระบบ HACCP  
- วิเคราะหเชนเดียวกับกอนการใชระบบ HACCP  
 
 
 
- คูมือการผลติเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปทีม่ี
คุณภาพและปลอดภัยตอการบริโภค 
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3. วิเคราะหขอมูลทางสถิติ 
 การวิจยันี้ใชสถิติเชิงพรรณนา (descriptive statistics)  และ สถิติเชิงอนุมาน (inferential  
statistics) โดยกําหนดระดบันัยสําคัญ (significant level ) ที่ 0.05 ดังนี ้ 
 
 3.1 สถิติเชิงพรรณนา 
 -คะแนนระบบระบบคุณภาพการผลิตอาหารตามหลักเกณฑวิธกีารที่ด(ีคะแนนGMP) :รอยละ 
 -ความสะอาดของภาชนะอปุกรณ และมอืผูสัมผัสอาหาร : คาเฉลี่ยจาํนวนเชื้อจุลินทรีย 
 -คะแนนความรูเร่ืองหลักเกณฑวิธกีารที่ดใีนการผลิตอาหาร:คาเฉลี่ย 
 -คะแนนความรูเร่ือง ระบบ HACCP : คาเฉลี่ย 
 
 3.2 สถิติเชิงอนุมาน  ใช T –Test  โดยกําหนดระดบันัยสาํคัญ  ที่ 0.05 
 -การเปรียบเทยีบคะแนนความรูเร่ือง หลักเกณฑวธิีการที่ดีในการผลิตอาหาร กอนและหลัง   
        การอบรม  
 -การเปรียบเทยีบคะแนนความรูเร่ือง ระบบ HACCP กอนและหลงัการอบรม   
                 

 
 
 



บทที่  4 
 

ผลและวิจารณผลการวิจัย 

 
 การวิจัยนี้ไดศึกษา 1. สถานการณความปลอดภัยในการบริโภคเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูป
ในปจจุบัน  2. วิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุมในกระบวนการผลิตเครื่องดื่มรังนก
สําเร็จรูปในโรงงานตัวอยาง       3. จัดทําแนวปฏิบัติในการควบคุมจุดวิกฤต เพื่อใชเปนแนวทางใน
การผลิตใหไดผลิตภัณฑเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปที่มีคุณภาพมาตรฐาน 4. ทําการเปรียบเทียบ
คุณภาพความปลอดภัยของเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปทางดานชีวภาพ    กายภาพ   และเคมีกอน
และหลังการใชระบบ HACCP  

1. ศึกษาสถานการณความปลอดภัยในการบริโภคเครื่องดื่มรังนกสาํเร็จรปู 

1.1 การรวบรวมขอมลูผลวิเคราะหเครื่องดื่มรังนกสําเรจ็รูปทางจุลชวีวทิยา ต้ังแต
ป พ.ศ. 2544-2548 จากกรมวิทยาศาสตรการแพทย  เพื่อศึกษาสภาพปญหา 
 
   จากขอมูลผลการวิเคราะหเครื่องดื่มรังนกทางจุลชีววิทยา ตั้งแตป พ.ศ.2544–2548 โดย
สํานักคุณภาพและความปลอดภัยอาหาร กรมวิทยาศาสตรการแพทย (ตารางที่ 6)  พบวา 
เครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปมีการปนเปอนเชื้อจุลินทรีย จึงทําใหไมผานคุณภาพหรือมาตรฐานตาม
ประกาศกระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 214 พ.ศ. 2543  เร่ือง เครื่องดื่มในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท 
คิดเปนรอยละ 30.4  โดยตรวจพบเชื้อจุลินทรียที่เกินมาตรฐาน ไดแก แบคทีเรียชนิดโคลิฟอรม 
ยีสต  รา  E. coli  และ C. perfringens  แสดงวา เครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปเปนผลิตภัณฑที่ยังไม
ผานมาตรฐานตามแผนยุทธศาสตรการดําเนินงานคุมครองผูบริโภคดานผลิตภัณฑสุขภาพของ
สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา ในแผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแหงชาติ  ฉบับที่ 9  
(พ.ศ. 2545–2549) ซึ่งกําหนดใหผลิตภัณฑอาหารในทองตลาดไดมาตรฐานไมนอยกวารอยละ 80 
(สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา, 2544)     ดังนั้นจึงควรที่จะมีการศึกษาเพื่อแกไขปญหา
การปนเปอนในผลิตภัณฑเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปตอไป  
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ตารางที่ 6 ผลการวิเคราะหเครื่องดื่มรังนกทางจุลชีววิทยาจากทัว่ประเทศ ที่สงมาตรวจ               
ณ กรมวทิยาศาสตรการแพทย ตัง้แตป พ.ศ. 2544–2548 *                                                           
(กรมวิทยาศาสตรการแพทย, หนงัสือราชการ, 13  มิถุนายน  2548) 

 
จํานวนตัวอยางที่พบจุลินทรียเกินมาตรฐาน (ตัวอยาง) 

สุขลักษณะ เชื้อโรคอาหารเปนพิษ 
จํานวนที่
วิเคราะห 

 
(ตัวอยาง) 

จํานวนที่ไมได
มาตรฐาน 

 
(ตัวอยาง) 

ยีสต รา แบคทีเรีย  
ชนิด 

โคลิฟอรม 

E.coli S.aureaus Salmonellae 
 

C.perfringen 

56 17 

(รอยละ 30.4) 

 

10 3 15 4 0 0 1 

 
* วิเคราะหคุณภาพหรือมาตรฐานตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 214  พ.ศ. 2543 เรื่อง เครื่องดื่มใน
ภาชนะบรรจุที่ปดสนิท (ภาคผนวก ก) 
 

1.2 การศึกษาสถานการณความปลอดภัยในการบริโภคเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปที่
จําหนายในจงัหวัดนนทบรุี 
 
    การศึกษาสถานการณความปลอดภัยในการบริโภคเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปที่จําหนาย
ในจังหวัดนนทบุรี  โดยการสํารวจ และสุมเก็บตัวอยางเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปทุกชื่อการคาที่
จําหนายในรานสะดวกซื้อ และหางสรรพสินคาในจังหวัดนนทบุรี  ระหวางเดือนมิถุนายน ถึง 
กันยายน พ.ศ.  2548   สงกรมวิทยาศาสตรการแพทย เพื่อวิเคราะหคุณภาพหรือมาตรฐานตาม
ประกาศกระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 214  ไดผลดังนี้ 
 เครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปที่จาํหนายในจงัหวัดนนทบุรีระหวางเดือนมิถนุายน ถงึ กนัยายน 
พ.ศ.  2548  มีจํานวนทัง้สิน้ 13 ชื่อการคา  ซึ่งพบวา ภาชนะบรรจุทีใ่ช ม ี2 ประเภท คือ ขวดแกว 
และพลาสติก  โดยมีขนาดบรรจุตั้งแต  50-220 มิลลิลิตร และมีราคาตอขวดเล็กตั้งแต 10-80 บาท 
และมีสถานทีผ่ลิตอยูในจังหวัดนนทบุรี ชลบุรี กรุงเทพมหานคร ปราจีนบุรี สมุทรปราการ 
สมุทรสงคราม และแพร โดยพบวามาจากสถานที่ผลิตในจังหวัดนนทบุรีมากที่สุด   ในสวนของการ 
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เก็บผลิตภัณฑเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปเพือ่รอการจําหนายมี 2 แบบ  คือ เก็บไวทีช่ั้นวางจาํหนาย
เครื่องดื่มซ่ึงเกบ็ที่อุณหภูมหิอง และเกบ็ไวในตูแชเยน็ โดยประเภทที่บรรจุขวดแกวจะเก็บไวที่
อุณหภูมิหอง  สวนประเภททีบ่รรจุขวดพลาสติกจะเก็บไวในตูแชเย็น รายละเอียดดังตารางที่ 7 
 
ตารางที่ 7   รายละเอยีดของเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปที่เกบ็จากสถานทีจ่ําหนายในจงัหวัดนนทบุรี 
ระหวางเดือนมิถุนายน ถงึ กันยายน พ.ศ.  2548 
 

ลักษณะ รายละเอียด จํานวนตัวอยาง 
ชนิดภาชนะ แกว 

พลาสติก 
6 
7 

ปริมาณ (มิลลิลิตร) 50-100 
101-150 
151-200 
201-250 

8 
2 
2 
1 

ราคา (บาท) 10-20 
21-30 
31-40 
41-50 
51-60 
61-70 
71-80 

3 
3 
3 
- 
- 
- 
4 

ที่ตั้งโรงงาน นนทบุรี 
ชลบุรี 
กรุงเทพมหานคร 
ปราจีนบุรี 
สมุทรปราการ 
สมุทรสงคราม 
แพร 

5 
1 
3 
1 
1 
1 
1 

พื้นที่ที่วางขาย ตูเย็น 
ชั้นวางผลิตภัณฑ 

9 
4 
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   สวนผลการวิเคราะหคุณภาพหรือมาตรฐานตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 
214 พ.ศ. 2543 เร่ือง เครื่องดื่มในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท จากกรมวิทยาศาสตรการแพทย  พบวา 
เครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปจํานวน 13 ตัวอยาง ที่จําหนายในทองตลาดจังหวัดนนทบุรี  ไมผาน
มาตรฐาน 6 ตัวอยาง (คิดเปนรอยละ 46.2)  โดยไมผานมาตรฐานดานจุลชีววิทยา 4 ตัวอยาง (คิด
เปนรอยละ 30.8) เนื่องจากพบเชื้อจุลินทรียเกินมาตรฐาน  ดังนี้คือ ยีสต 2 ตัวอยาง(คิดเปนรอยละ  
15.4) รา 1 ตัวอยาง (คิดเปนรอยละ  7.7) แบคทีเรียชนิดโคลิฟอรม 3 ตัวอยาง  (คิดเปนรอยละ  
23.1) และ C. perfringens 1 ตัวอยาง (คิดเปนรอยละ 7.7)    ไมผานมาตรฐานดานเคมี  2 
ตัวอยาง (คิดเปนรอยละ15.4) เนื่องจากพบการปนเปอนของกรดเบนโซอิกเกินมาตรฐาน และเปน
รังนกปลอม 2 ตัวอยาง (คิดเปนรอยละ 15.4)  และผลจากการตรวจเอกลักษณ พบวาตัวอยาง
เครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปที่ใชรังนกแทจํานวน 11 ตัวอยาง มีสวนผสมของรังนกนางแอน รอยละ 90   
จํานวน  2 ตัวอยาง  (คิดเปนรอยละ 18.2) รอยละ 40 จํานวน 2 ตัวอยาง (คิดเปนรอยละ 18.2)   
รอยละ 30 จํานวน  2 ตัวอยาง (คิดเปนรอยละ 18.2)   และรอยละ 10 จํานวน  5 ตัวอยาง (คิดเปน
รอยละ 45.5) จากผลการวิเคราะหแสดงวา เคร่ืองดื่มรังนกสําเร็จรูปสวนใหญใชปริมาณรังนกใน
สัดสวนที่นอย เนื่องจากกฎหมายมิไดกําหนดปริมาณรังนกในผลิตภัณฑ  
   ตัวอยางเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปที่มีสถานที่ผลิตในจังหวัดนนทบุรี จํานวน 5 ตัวอยาง  
พบวา ไมผานคุณภาพหรือมาตรฐาน จาํนวน 3 ตัวอยาง (คิดเปนรอยละ 60)  ซึ่งเปนผลิตภัณฑที่
ผลิตจากสถานที่ผลิตที่เปนอุตสาหกรรมขนาดยอม โดยพบการปนเปอนของเชื้อจุลินทรีย การใช
สารกันเสยีเกนิกวาปริมาณที่กําหนด และมีการใชรังนกปลอม รายละเอียดดังตารางที ่8  
   จากผลดังกลาวควรจะมีการแกปญหา โดยนําระบบการวิเคราะหอันตราย และจุดวิกฤต
ที่ตองควบคุม ซึ่งเปนระบบประกันคุณภาพดานความปลอดภัยของอาหารที่เปนที่ยอมรับกันวา
สามารถปองกันอันตรายหรือสิ่งปนเปอนดานชีวภาพ ดานเคมี และดานกายภาพไดอยางมี
ประสิทธิภาพ และผานการรับรองโดยคณะกรรมาธิการโครงการมาตรฐานอาหารระหวางประเทศ  
มาประยุกตใชในกระบวนการผลิตเพื่อหารูปแบบที่เหมาะสมในการควบคุมคุณภาพของเครื่องดื่ม
รังนกสําเร็จรูป 
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ตารางที่ 8  ผลการตรวจวิเคราะหคุณภาพ*ของเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูป     ที่เก็บจากสถานที่
จําหนายในจังหวัดนนทบุรี เฉพาะตัวอยางเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปที่มีสถานที่ผลิตในจังหวัด
นนทบุรี ระหวางเดือนมิถุนายน ถึง กันยายน พ.ศ.  2548  
 
ตัวอยาง 

ที ่
ที่ตั้ง ขนาดของ

อุตสาหกรรม 
รังนกปลอม 

 
 
 
 

มาตรฐาน
ดานเคม ี

 
 

มาตรฐาน
ดาน 

จุลชีววทิยา 
 

1 อ. ไทรนอย ขนาดใหญ ไมพบ ผาน ผาน 
2 อ. บางกรวย ขนาดยอม พบ ผาน ผาน 
3 อ. บางกรวย ขนาดยอม ไมพบ ไมผาน ผาน 
4 อ. ปากเกร็ด ขนาดยอม ไมพบ ผาน ไมผาน 
5 อ. เมือง ขนาดยอม ไมพบ ผาน ผาน 

 
* วิเคราะหคุณภาพหรือมาตรฐานตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 214  พ.ศ. 2543 เรื่อง เครื่องดื่มใน
ภาชนะบรรจุที่ปดสนิท (ภาคผนวก ก) 
 
2. คุณคาทางโภชนาการของเครื่องดื่มรังนกสําเรจ็รปูที่จําหนายในจังหวัดนนทบุรี   
 
        คุณคาทางโภชนาการของเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปที่จําหนายในจังหวัดนนทบุรี    พบวา 
เครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปมีปริมาณสารอาหารในสวนที่กินได 100 กรัม ดังนี้ คือ ความชื้นรอยละ 
81.90 - 91.48    พลังงาน  33.49 - 71.81 กิโลแคลอรี  โดยพลังงานสวนใหญไดมาจาก
คารโบไฮเดรต ซึ่งมีอยูตั้งแตรอยละ 8.22 - 17.80  นอกจากนั้นพบวา มีโปรตีนรอยละ 0.00 - 0.90 
เถารอยละ 0.03 - 0.30 และมีไขมันในปริมาณที่นอยมาก สวนกากใยอาหารนั้นไมพบเลย  
รายละเอียดดังตารางที่ 9  เมื่อเปรียบเทียบผลการศึกษานี้กับการศึกษาของ ประภาศรี ภูวเสถียร 
และคณะ (2543)  ซึ่งทําการวิเคราะหไดวา ปริมาณสารอาหารของเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปในสวน
ที่กินได 100 กรัม มีความชื้น 89.5 กรัม พลังงาน 45 กิโลแคลอรี โปรตีน 1.3 กรัม ไขมัน 2.1 กรัม 
คารโบไฮเดรต 5.3 กรัม และเถา 1.8 กรัม   พบวาแตกตางกันโดยเฉพาะปริมาณโปรตีน ซึ่งอาจ
เนื่องจากกฎหมายมิไดกําหนดปริมาณรังนกในผลิตภัณฑ ดังนั้นปริมาณรังนกที่ใสในเครื่องดื่มรัง
นกสําเร็จรูปจึงแตกตางกัน 
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ตารางที่ 9 คาเฉล่ียปริมาณสารอาหารในสวนที่กินได 100 กรัมของเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปที่เก็บ
จากสถานที่จําหนายในจังหวัดนนทบุรี ระหวางเดือนมิถุนายน ถึง กันยายน พ.ศ.  2548  
   

ปริมาณสารอาหารในสวนทีก่ินได 100 กรัมของเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูป ตัวอยาง 
ที ่ พลังงาน 

(กิโลแคลอรี) 
ความชืน้

(กรัม) 
 

โปรตีน
(กรัม) 

 

ไขมัน
(กรัม) 

 

คารโบไฮเดรต 
(กรัม) 

กากใย
อาหาร  
(กรัม) 

 

เถา 
(กรัม) 

 

1 57.60 85.43 0.47 0.01 13.92 0.00 0.17 
2 61.94 84.37 0.90 0.02 14.54 0.00 0.17 
3 57.65 85.48 0.10 0.01 14.29 0.00 0.12 
4 71.81 81.90 0.13 0.01 17.80 0.00 0.16 
5 36.16 90.78 0.31 0.00 8.73 0.00 0.18 
6 59.46 85.04 0.00 0.02 14.82 0.00 0.12 
7 67.32 82.84 0.22 0.00 16.61 0.00 0.03 
8 36.84 90.64 0.15 0.00 9.21 0.00 0.15 
9 34.16 91.16 0.00 0.00 8.54 0.00 0.30 

10 52.04 86.90 0.00 0.00 13.01 0.00 0.09 
11 52.44 86.85 0.00 0.00 13.11 0.00 0.04 
12 57.76 85.47 0.00 0.00 14.44 0.00 0.09 
13 33.49 91.48 0.13 0.01 8.22 0.00 0.16 
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3. การสํารวจขอมูลพื้นฐานดานการผลิตของโรงงานตัวอยาง 

 
  โรงงานผลิตเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปที่เปนโรงงานตนแบบในการศึกษานี้  ตั้งอยูใน 
อําเภอเมือง จังหวัดนนทบุรี มีประวัติโดยสังเขป คือ จัดตั้งเมื่อป พ.ศ. 2542 ดําเนินกิจการผลิต
และจําหนายเคร่ืองดื่มรังนกสําเร็จรูปชนิดบรรจุขวดแกวและขวดพลาสติก ภายใตชื่อการคา
ทั้งหมด 4 ชื่อการคา มีพนักงานจํานวน 8 คน โดยผลิตเพื่อจําหนาย ณ รานสะดวกซื้อ และ
หางสรรพสินคา รวมทั้งสงจําหนายยังประเทศจีน สิงคโปร และไตหวัน ในการสํารวจขอมูลพื้นฐาน
ดานการผลิต  ใช เกณฑระบบคุณภาพการผลิตอาหารตามหลักเกณฑวิธีการที่ดี  (Good 
Manufacturing Practice, GMP)  ซึ่งผูวิจัยและกลุมทํางาน HACCP ในโรงงานเปนผูตรวจให
คะแนนโดยใชแบบบันทึกการตรวจสถานที่ผลิตอาหารดานสุขลักษณะทั่วไป ของกองควบคุม
อาหาร สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา กระทรวงสาธารณสุข (ภาคผนวก ค)   โดยคะแนน
ที่ไดจากแบบบันทึกดังกลาว เรียกวา คะแนนระบบคุณภาพการผลิตอาหารตามหลักเกณฑวิธีการ
ที่ดีหรือคะแนน GMP ซึ่งแบงเปน 2 ระดับ คือผานเกณฑมาตรฐานขั้นต่ําของกระทรวงสาธารณสุข 
รอยละ 50 ขึ้นไป และผานเกณฑมาตรฐานขั้นสูงรอยละ 80 ขึ้นไป (ชุลีพร ศักดิ์สงาวงษ และคณะ, 
2548) ซึ่งพบวา กอนการใชระบบ HACCP โรงงานตัวอยางแหงน้ี มีคะแนน GMP รวม รอยละ 
79.0  และไมมีคะแนนในหมวดใดไมผานเกณฑมาตรฐานขั้นต่ําของกระทรวงสาธารณสุข ซึ่ง
กําหนดไวที่รอยละ 50 ข้ึนไป  และเมื่อมีการนําระบบ HACCP มาใชคะแนน GMP รวมเพิ่มข้ึนเปน 
รอยละ 91.5 และทุกหมวดมีคะแนนเพิ่มข้ึนจากเดิม (ตารางที่ 10)   โดยพบวา เมื่อมีการนําระบบ 
HACCP มาใชไดมีการปรับปรุงขอบกพรองตางๆ ไดแก  
 1. สุขลักษณะของสถานที่ตั้งและอาคารผลิต ในหมวดนี้กอนการใชระบบ HACCP 
โรงงานมีคะแนนแตละขออยูในระดับดีเปนสวนใหญ มีปญหาเพียงเรื่องระบบโครงสราง เนื่องจาก
เปนโรงงานขนาดเล็กจึงมีปญหาพื้นที่ไมเพียงพอในการผลิต ซึ่งสวนนี้ไมสามารถแกไขได จึงไดทํา
การแกไขโดยการจัดเก็บเครื่องจักรที่มิไดใชแลวออกนอกบริเวณการผลิต และปรับปรุงเพดานและ
อุปกรณที่ยึดติดอยูดานบนใหคงทน เรียบ สะอาด ไมกอใหเกิดการปนเปอน รวมทั้งปรับปรุงพื้น
หองบรรจุใหสามารถทําความสะอาดงาย และมีความลาดเอียงเพียงพอในการระบายน้ํา  
 2. เครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณที่ใชในการผลิต ในหมวดนี้กอนการใชระบบ 
HACCP โรงงานมีคะแนนแตละขออยูในระดับดี ยกเวน ขอเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณที่ใช
ในการผลิตทําดวยวัสดุทนตอการกัดกรอน ซึ่งเดิมใชหมอเคลือบในการตม จึงแกไขโดยเปลี่ยนเปน
หมอตมสแตนเลสระบบปด ซึ่งสามารถควบคุมอุณหภูมิและเวลาในการตมได 
 



 44

 3. การควบคุมกระบวนการผลิต ในหมวดนี้กอนการใชระบบ HACCP โรงงานมีคะแนน
แตละขออยูในระดับดี ยกเวน การลางทําความสะอาดภาชนะบรรจุทําโดยลางรวมในกาละมัง
เดียว จึงไดแกไขใหลางโดยใชน้ําลางแบบไหลผานภาชนะทีละใบ   ในสวนของการเก็บวัตถุดิบ
อยางเหมาะสมนั้น ตูเย็นไมมีการควบคุมอุณหภูมิจึงไดทําการติดเทอรโมมิเตอรในตูเย็น เพื่อ
ตรวจสอบอุณหภูมิ และน้ําแข็งที่ใชในกระบวนการผลิต เดิมซื้อน้ําแข็งจากเจาประจําซึ่งไมเคย
ตรวจสอบคุณภาพน้ําแข็ง มาเปนซื้อน้ําแข็งจากโรงงานที่ไดมาตรฐาน GMP 
  4. การสุขาภิบาล ในหมวดนี้กอนการใชระบบ HACCP โรงงานมีคะแนนในระดับดีทุกขอ 
ยกเวน ทางระบายน้ํา และตะแกรงดักเศษอาหารในหองลางวัตถุดิบมีเศษวัตถุดิบสะสม จึงได 
เปลี่ยนตะแกรงระบายน้ํา และจัดใหการทําความสะอาดตะแกรงระบายน้ําอยูในแผนการทําความ
สะอาดดวย 

 5. การบํารุงรักษาและการทําความสะอาด ในหมวดนี้กอนการใชระบบ HACCP โรงงาน
ไมมีแผนการทําความสะอาดจึงทําใหมีคะแนนในแตละขอสวนใหญอยูในระดับพอใชจึงไดจดัทํา
แผนการทําความสะอาดที่ระบุวันเวลาในการทําความสะอาดและผูรับผิดชอบที่ชัดเจน 
 6. บุคลากร ในหมวดนี้หากประเมินดวยการสังเกต กอนการใชระบบ HACCP โรงงานมี
คะแนนแตละขออยูในระดับดีทุกขอ แตเมื่อพิจารณารวมกับผลการทดสอบความสะอาดมือผู
สัมผัสอาหาร ซึ่งพบเชื้อ S. aureus  ดังนั้นขณะปฏิบัติงานมือและเล็บคนงานตองสะอาดและลาง
มือใหสะอาดทุกครั้งกอนเริ่มปฏิบัติงาน จึงไดมีการแกไขจากเดิมพนักงานใสถุงมือยางคูเดียวตั้งแต
เร่ิมการผลิตจนกระทั่งเสร็จส้ินการผลิต มาเปนไมสวมถุงมือ และจัดใหมีการพนแอลกอฮอลความ
เขมขนรอยละ 70 ที่มือพนักงานบรรจุและปดฝาทุก 15 นาที รวมทั้งอบรมพนักงานใหลางมือดวย
วิธีการที่ถูกตอง และติดภาพการลางมือที่ถูกวิธีไวในระดับสายตา เหนืออางลางมือของพนักงาน
ทุกจุด 
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ตารางที่ 10 คะแนน GMP ของสถานที่ผลิตเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปเปรียบเทียบกอนและหลังการ
นําระบบ HACCP มาใชในกระบวนการผลิต  

 
กอน หลัง หมวด คะแนนรวม 

คะแนน รอยละ คะแนน รอยละ 
1. สุขลักษณะของสถานที่ตัง้
และอาคารผลิต 

17.00 12.00 70.59 14.50 88.29 

2. เครื่องมือ เครื่องจักร และ
อุปกรณที่ใชในการผลิต 

8.00 7.00 87.50 8.00 100.00 

3. การควบคุมกระบวนการผลิต 30.00 23.50 78.33 28.00 93.33 
4. การสุขาภิบาล 15.00 14.50 96.66 15.00 100.00 
5. การบาํรุงรักษาและการทํา
ความสะอาด 

15.00 10.00 66.66 14.00 93.33 

6. บุคลากร 15.00 12.00 80.00 12.50 83.33 
รวม 100.00 79.00 79.00 91.50 91.50 
 
4. การทดสอบความสะอาดของภาชนะ อุปกรณสัมผัสอาหาร และมือผูสัมผสัอาหาร 
 
 การทดสอบความสะอาดของภาชนะอุปกรณ และมือผูสัมผัสอาหาร โดยใชเกณฑการ
ตรวจผานมาตรฐานตาม เกณฑคุณภาพทางจุลชีววิทยาของอาหารและภาชนะและผูสัมผัสอาหาร
ของกรมวิทยาศาสตรการแพทย คือ  จํานวนจุลินทรียรวม นอยกวา 1x106  cfu/ml (กระทรวง
สาธารณสุข, 2544) นอกจากนี้ยังมีการใชเกณฑการตรวจอื่นที่กระทรวงสาธารณสุขมิไดกําหนด
เกณฑมาตรฐาน คือ การตรวจเชื้อแบคทีเรียชนิดโคลิฟอรม นอยกวา 3 MPN/ml (โดยวิธี Most 
Probable Number, MPN) และการตรวจไมพบเชื้อ E. coli  เนื่องจากเชื้อดังกลาวเปนตัวบงชี้การ
ปนเปอนจากอุจจาระ หรือการปนเปอนขามจากวัตถุดิบ เครื่องมือ หรือการจัดการที่ไมถูก
สุขลักษณะ   รวมทั้งการตรวจไมพบเชื้อ  S. aureus  เพื่อบงชี้วาจะไมมีการปนเปอนเชื้อจากมือ
ผูปฏิบัติงานสูผลิตภัณฑ (ชุลีพร ศักดิ์สงาวงษ และคณะ,  2548) 
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 ผลการทดสอบการวิเคราะหจํานวนเชื้อจุลินทรียรวม แบคทีเรียชนิดโคลิฟอรม  E. coli
และ S. aureus  จากภาชนะ อุปกรณสัมผัสอาหาร และมือผูสัมผัสอาหารเปรียบเทียบกอนและ
หลังการนําระบบ HACCP มาใชในกระบวนการผลิต (ตารางที่ 11-14) พบวา ทั้งกอนและหลังการ
ใชระบบ ความสะอาดของภาชนะ อุปกรณสัมผัสอาหาร และมือผูสัมผัสอาหารนั้นสวนใหญผาน
เกณฑที่ตั้งไว         ยกเวนผาขาวบาง มือของพนักงานตมซึ่งพบเชื้อแบคทีเรียชนิดโคลิฟอรมเกิน
มาตรฐานที่ตั้งไว  มือของพนักงานบรรจุ และพนักงานปดฝาพบเชื้อ S. aureus  โดยมีรายละเอียด
ตางๆ ดังตอไปนี้ 
 ฝา และขวดที่ยังมิไดลาง (ฝาฟอยลมีแผนยางรองสําหรับปดขวดแกว  ฝาฟอยลสําหรับ
ปดขวดพลาสติก ขวดแกว และขวดพลาสติก) ไมพบเชื้อทั้ง 4 ชนิด ทั้งกอนและหลังการใชระบบ 
ซึ่งจัดไดวาฝา และขวดที่ยังมิไดลางไมมีอันตรายดานชีวภาพ แตอาจมีอันตรายดานกายภาพ เชน 
ฝุน ผง และเศษพลาสติก จึงยังตองจัดใหมีการลางกอนนํามาใช 
 ฝาและขวดพลาสติกที่ผานการลางแลว (ฝาฟอยลสําหรับปดขวดพลาสติก และขวด
พลาสติก) มีเชื้อจุลินทรียเพิ่มข้ึนจากตอนยังมิไดลาง อาจเนื่องมาจากในการลางภาชนะใชวิธีการ
ลางโดยเทออกจากลังกระดาษแลวลางรวมกันในภาชนะเดียวครั้งเดียว จึงไดกําหนดมาตรการเพื่อ
แกไขโดยปรับเปลี่ยนการลางมาเปนวิธีลางแบบใชน้ําไหลผาน และทดสอบความสะอาดอีกครั้ง
หลังการใชระบบ HACCP ผลที่ไดพบวามีจํานวนจุลินทรียรวม และแบคทีเรียชนิดโคลิฟอรมลดลง 
แตก็ยังคงมีมากกวาฝาและขวดที่ยังมิไดลาง ผลดังกลาวอาจเกิดเนื่องจากการปนเปอนจากน้ําทีใ่ช
ลาง และผูปฏิบัติงาน สวน  E. coli และ S. aureus ไมพบทั้งกอนและหลังการใชระบบ 
 สวนฝาและขวดแกวที่ผานการอบ (ฝาฟอยลมีแผนยางรองสําหรับปดขวดแกว  และขวด
แกว) พบวามีเชื้อจุลินทรียเพิ่มข้ึนจากตอนยังมิไดลางเชนเดียวกัน ซึ่งอาจเนื่องมาจากการลาง
ภาชนะในลักษณะดังกลาว รวมทั้งอุณหภูมิของตูอบขวดอาจมีอุณหภูมิไมถึง 70 องศาเซลเซียส
ตามที่ตั้งไว จึงไดกําหนดมาตรการเพื่อแกไขโดยปรับเปล่ียนการลางมาเปนวิธีลางแบบใชน้ําไหล
ผาน และทําการสอบเทียบตูอบขวดกับสถาบันอาหาร ผลการสอบเทียบ พบวาตูอบขวดดังกลาว
สามารถตั้งอุณหภูมิสูงสุดได 70 องศาเซลเซียสจริงดังที่ตั้งอุณหภูมิไว เมื่อทําการทดสอบความ
สะอาดหลังการใชระบบ HACCP พบวาจํานวนเชื้อจํานวนจุลินทรียรวม และแบคทีเรียชนิดโคลิ
ฟอรม มีจํานวนลดลง แตก็ยังคงมีมากกวาฝาและขวดที่ยังมิไดลาง ผลดังกลาวอาจเกิดเนื่องจาก
การปนเปอนจากน้ําที่ใชลาง และผูปฏิบัติงาน รวมทั้งอุณหภูมิ 70 องศาเซลเซียสที่ใชอบขวดและ
ฝานั้นไมสามารถทําลายจุลินทรียที่ทนความรอนได (Forsythe and Hayes,  1998)  สวน E. coli 
และ S. aureus ไมพบทั้งกอนและหลังการใชระบบ   
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โตะบรรจุ ผาขาวบาง และหมอตม พบวาเชื้อจุลินทรียรวม และแบคทีเรียชนิดโคลิฟอรม 
หลังการใชระบบ HACCP มีจํานวนลดลง อาจเนื่องมาจากมีการจัดทําแผนการทําความสะอาด
และระบุตัวผูที่รับผิดชอบอยางชัดเจน  แตในสวนของผาขาวบางที่ใชกรองน้ําเชื่อมถึงแมจํานวน
ของแบคทีเรียชนิดโคลิฟอรมจะลดลงแตก็ยังคงมีจํานวนไมผานเกณฑที่ตั้งไวอาจเนื่องมาจากการ
ปนเปอนจากน้ําที่ใชซักผา และผูปฏิบัติงาน สวนเชื้อ  E. coli และ S. aureus ไมพบอยูแลวทัง้กอน
และหลังการใชระบบ 

มือพนักงานตม มือพนักงานบรรจุ และมือพนักงานปดฝา พบวาจํานวนเชื้อจุลินทรียรวม 
แบคทีเรียชนิดโคลิฟอรม และ S. aureus หลังการใชระบบ HACCP มีจํานวนลดลง อาจเนื่องจาก
กอนการใชระบบพนักงานไมเห็นความสําคัญของการรักษาความสะอาดสวนบุคคล เชน การลาง
มือทุกครั้งหลังเขาหองน้ําและกอน-หลังปฏิบัติงาน วิธีการลางมือที่ถูกตอง หรือระมัดระวังการ
ปนเปอนหลังการลางมือ (ชุลีพร ศักดิ์สงาวงษ และคณะ,  2548)   และไดมีการสวมถุงมือยางขณะ
ปฏิบัติงานตลอดเวลา     โดยสวมถุงมือคูเดียวกันตั้งแตเร่ิมการผลิตจนกระทั่งเสร็จส้ินการผลิต  
ทําใหไมผานเกณฑการวิเคราะหความสะอาดมือบุคลากร (Forsythe and Hayes, 1998) โดยพบ
เชื้อ S. aureus ซึ่งเปนเชื้อโรคอาหารเปนพิษ ที่บงชี้ถึงสุขลักษณะสวนบุคคลที่ไมดี การปนเปอน
จากผูเกี่ยวของกับการผลิต มีแผลตามผิวหนัง ไอ หรือจามรดอาหาร แมตัวอยางที่พบมปีริมาณเชือ้
นอย แตถาภาวะแวดลอมที่เหมาะสม เชื้อจะเจริญเพิ่มจํานวน และสรางสารพิษในเคร่ืองดื่มรังนก
ได (ขวัญตา กังวาลชิรธาดา และอโณทัย ศรีรัตนไชย,  2547) จึงไดมีการจัดการอบรม สาธิตและ
ทดสอบเรื่อง การลางมือใหแกพนักงาน      รวมทั้งเพิ่มมาตรการเพื่อปองกันการปนเปอนของเชื้อ 
S. aureus เขาสูผลิตภัณฑ โดยการใหพนแอลกอฮอลความเขมขนรอยละ 70 ท่ีมือพนักงานปดฝา
และมือพนักงานบรรจุทุก 15 นาที และตรวจวิเคราะหอีกครั้งหลังจากนําระบบ HACCP พบวาไม
พบการปนเปอนของ S. aureus อีก สวน เชื้อ  E. coli นั้นไมพบทั้งกอนและหลังการใชระบบ 
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ตารางที่ 11  ผลวิเคราะหจํานวนเชื้อจุลินทรียรวม จากภาชนะ อุปกรณ และมือผูสัมผัสอาหาร
เปรียบเทียบกอนและหลังการนําระบบ HACCP มาใชในกระบวนการผลิต 
 

ปริมาณจุลินทรียรวม  (cfu/ml) พื้นที่ทีว่ิเคราะห 
เกณฑการ
ตัดสิน 

กอนใช
ระบบ 

HACCP 

หลังใช
ระบบ 

HACCP 

รอยละ
ของ 
การลด 

การประเมนิ 

ฝาฟอยลมีแผนยางรอง  
(สําหรับปดขวดแกว) 

< 1×106 0 0 0 ผาน 

ฝาฟอยลมีแผนยางรอง  
(สําหรับปดขวดแกว) 
ที่ผานการอบ 

< 1×106 4.67×101 นอยกวา 10 94.35 ผาน 

ฝาฟอยล 
(สําหรับปดขวดพลาสติก) 

< 1×106 0 
 

0 
 

0 ผาน 

ฝาฟอยล 
(สําหรับปดขวดพลาสติก) 
ที่ผานการลาง 

< 1×106 3.33×101 1.50×101 35.01 ผาน 

ขวดแกว < 1×106 0 0 0 ผาน 
ขวดแกวที่ผานการอบ < 1×106 5.67×101 1.0×101 82.36 ผาน 
ขวดพลาสติก < 1×106 0 0 0 ผาน 
ขวดพลาสติกที่ผานการลาง < 1×106 3.67×101 นอยกวา 10 81.74 ผาน 
โตะบรรจุ < 1×106 3.03×102 5.67×101 81.30 ผาน 
ผาขาวบาง < 1×106 8.87×102 5.07×102 42.85 ผาน 
หมอตม < 1×106 4.00×102 1.33×102 66.68 ผาน 
มือพนกังานบรรจุ < 1×106 1.40×103 8.77×102 37.53 ผาน 
มือพนกังานปดฝา < 1×106 9.83×102 6.20×102 36.95 ผาน 
มือพนกังานตม < 1×106 1.54×103 2.67×102 82.64 ผาน 
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ตารางที่ 12  ผลวิเคราะหจํานวนแบคทีเรียชนิดโคลิฟอรม จากภาชนะ อุปกรณ และมือผูสัมผัส
อาหารเปรยีบเทียบกอนและหลังการนาํระบบ HACCP มาใชในกระบวนการผลิต 
 

ปริมาณแบคทเีรียชนิดโคลิฟอรม 
MPN/ml * 

พื้นที่ทีว่ิเคราะห 

เกณฑการ
ตัดสิน 

กอนใช
ระบบ 

HACCP 

หลังใช
ระบบ 

HACCP 

การประเมนิ 

ฝาฟอยลมีแผนยางรอง  
(สําหรับปดขวดแกว) 

<3 <3 <3 ผาน 

ฝาฟอยลมีแผนยางรอง  
(สําหรับปดขวดแกว) 
ที่ผานการอบฆาเชื้อ 

<3 23 <3 ผาน 

ฝาฟอยล 
(สําหรับปดขวดพลาสติก) 

< 3 <3 <3 ผาน 

ฝาฟอยล 
(สําหรับปดขวดพลาสติก) 
ที่ผานการลาง 

< 3 23 <3 ผาน 

ขวดแกว < 3 <3 <3 ผาน 
ขวดแกวที่ผานการอบฆาเชือ้ < 3 23 <3 ผาน 
ขวดพลาสติก < 3 <3 <3 ผาน 
ขวดพลาสติกที่ผานการลาง < 3 23 <3 ผาน 
โตะบรรจุ < 3 23 <3 ผาน 
ผาขาวบาง < 3 75 43 ไมผาน 
หมอตม < 3 <3 <3 ผาน 
มือพนกังานบรรจุ <3 1,100 <3 ผาน 
มือพนกังานปดฝา < 3 150 <3 ผาน 
มือพนกังานตม < 3 23 15 ไมผาน 

 
* วิเคราะหโดยใชวิธ ี MPN     (ภาคผนวก ง) 
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ตารางที่ 13  ผลวิเคราะห Escherichia coli จากภาชนะ อุปกรณ และมือผูสัมผัสอาหาร
เปรียบเทียบกอนและหลงัการนําระบบ HACCP มาใชในกระบวนการผลิต 
 

ปริมาณ Escherichia coli พื้นที่ทีว่ิเคราะห 
เกณฑการ
ตัดสิน 

กอนใช
ระบบ 

HACCP 

หลังใช
ระบบ 

HACCP 

รอยละ
ของ 
การลด 

การประเมนิ 

ฝาฟอยลมีแผนยางรอง  
(สําหรับปดขวดแกว) 

ไมพบ ไมพบ ไมพบ 0 ผาน 

ฝาฟอยลมีแผนยางรอง  
(สําหรับปดขวดแกว) 
ที่ผานการอบ 

ไมพบ ไมพบ ไมพบ 0 ผาน 

ฝาฟอยล 
(สําหรับปดขวดพลาสติก) 

ไมพบ ไมพบ ไมพบ 0 ผาน 

ฝาฟอยล 
(สําหรับปดขวดพลาสติก) 
ที่ผานการลาง 

ไมพบ ไมพบ ไมพบ 0 ผาน 

ขวดแกว ไมพบ ไมพบ ไมพบ 0 ผาน 
ขวดแกวที่ผานการอบ ไมพบ ไมพบ ไมพบ 0 ผาน 
ขวดพลาสติก ไมพบ ไมพบ ไมพบ 0 ผาน 
ขวดพลาสติกที่ผานการลาง ไมพบ ไมพบ ไมพบ 0 ผาน 
โตะบรรจุ ไมพบ ไมพบ ไมพบ 0 ผาน 
ผาขาวบาง ไมพบ ไมพบ ไมพบ 0 ผาน 
หมอตม ไมพบ ไมพบ ไมพบ 0 ผาน 
มือพนกังานบรรจุ ไมพบ ไมพบ ไมพบ 0 ผาน 
มือพนกังานปดฝา ไมพบ ไมพบ ไมพบ 0 ผาน 
มือพนกังานตม ไมพบ ไมพบ ไมพบ 0 ผาน 
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ตารางที่ 14  ผลวิเคราะห Staphylococcus aureus จากภาชนะ อุปกรณและมือผูสัมผัสอาหาร
เปรียบเทียบกอนและหลงัการนําระบบ HACCP มาใชในกระบวนการผลิต 
 

ปริมาณ Staphylococcus aureus พื้นที่ทีว่ิเคราะห 
เกณฑการ
ตัดสิน 

กอนใช
ระบบ 

HACCP 

หลังใช
ระบบ 

HACCP 

รอยละ
ของ 
การลด 

การประเมนิ 

ฝาฟอยลมีแผนยางรอง  
(สําหรับปดขวดแกว) 

ไมพบ ไมพบ ไมพบ 0 ผาน 

ฝาฟอยลมีแผนยางรอง  
(สําหรับปดขวดแกว) 
ที่ผานการอบ 

ไมพบ ไมพบ ไมพบ 0 ผาน 

ฝาฟอยล 
(สําหรับปดขวดพลาสติก) 

ไมพบ ไมพบ ไมพบ 0 ผาน 

ฝาฟอยล 
(สําหรับปดขวดพลาสติก) 
ที่ผานการลาง 

ไมพบ ไมพบ ไมพบ 0 ผาน 

ขวดแกว ไมพบ ไมพบ ไมพบ 0 ผาน 
ขวดแกวที่ผานการอบ ไมพบ ไมพบ ไมพบ 0 ผาน 
ขวดพลาสติก ไมพบ ไมพบ ไมพบ 0 ผาน 
ขวดพลาสติกที่ผานการลาง ไมพบ ไมพบ ไมพบ 0 ผาน 
โตะบรรจุ ไมพบ ไมพบ ไมพบ 0 ผาน 
ผาขาวบาง ไมพบ ไมพบ ไมพบ 0 ผาน 
หมอตม ไมพบ ไมพบ ไมพบ 0 ผาน 
มือพนกังานบรรจุ ไมพบ พบ ไมพบ 100 ผาน 
มือพนกังานปดฝา ไมพบ พบ ไมพบ 100 ผาน 
มือพนกังานตม ไมพบ ไมพบ ไมพบ 0 ผาน 
 
 
 
 



 52

5. ทดสอบความรูเรื่องหลักเกณฑวิธกีารที่ดีในการผลิตอาหาร และระบบ HACCP  ของ
ผูบริหารและพนักงานที่เกีย่วของกับกระบวนการผลติ  
 
    การอบรมความรูเร่ืองหลักเกณฑวิธีการที่ดีในการผลิตอาหาร (GMP) และระบบ 
HACCP  แกผูบริหาร และพนักงานที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิต รวมทั้งวิธีการทําความสะอาด
มือที่ถูกตอง ซึ่งประกอบดวยผูบริหารจํานวน 3 คน เปนชาย 1 คน และหญิง 2 คน ระดับการศึกษา
ปริญญาตรีข้ึนไปทั้งสิ้น และพนักงานเขารับการอบรม 5 คน เปนหญิง 4 คน ชาย 1 คน การศึกษา
ระดับประถมศึกษา 2 คน และระดับมัธยมศึกษา 3 คน โดยกอนและหลังการอบรม ไดมีการ
ทดสอบความรูเร่ืองหลักเกณฑวิธีการที่ดีในการผลิตอาหาร และระบบ HACCP  ของผูเขารับการ
อบรม มีผลดังนี้ คือ 
    ผลการทดสอบความรูเร่ือง GMP  กอนการอบรมพบวา ไดคะแนนตั้งแต 40-80 คะแนน 
และมีคะแนนเฉลี่ยรอยละ  62.5  และหลังการอบรมพบวา มีคะแนนตั้งแต 40-90 และมีคะแนน
เฉลี่ยรอยละ 68.7 ซึ่งคะแนนเฉลี่ยที่ไดทั้งกอนและหลังพบวามากกวารอยละ 50 ของคะแนนเต็ม
ซึ่งสรุปไดวาผูบริหารและพนักงานที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิต มีความรูเร่ือง GMP ขั้นพื้นฐาน 
เปนอยางดีอยูแลว และเมื่อเปรียบเทียบคาเฉลี่ยความรูเร่ือง GMP กอนและหลังการอบรม พบวา
แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ (p=0.01) 
    ผลการทดสอบความรูเร่ือง HACCP  กอนการอบรมพบวา ไดคะแนนตั้งแต 28.5 - 57.1 
คะแนน และมีคะแนนเฉลี่ยรอยละ  42.9  และหลังการอบรมพบวา มีคะแนนตั้งแต 42.1 -  85.7 
และมีคะแนนเฉลี่ยรอยละ 58.9 ซึ่งคะแนนเฉลี่ยที่ไดกอนการอบรมพบวานอยกวารอยละ 50 ของ
คะแนนเต็ม และเมื่อไดรับการอบรมมีคะแนนเฉลี่ยเพิ่มข้ึนจนมากกวา รอยละ 50 ของคะแนนเต็ม 
เมื่อเปรียบเทียบคาเฉลี่ยความรูเร่ือง HACCP กอนและหลังการอบรม พบวาไมแตกตางกัน 
(p=0.08) ซึ่งอาจเนื่องมาจากเปนระบบใหมที่ผูบริหารและพนักงานที่เกี่ยวของกับกระบวนการ
ผลิตยังไมเคยรูจัก แตเมื่อไดรับการอบรมแลวจึงมีความรูเร่ืองดังกลาวเพิ่มข้ึน เพื่อความเขาใจที่
ชัดเจนยิ่งขึ้นจึงควรมีการเชิญผูเชี่ยวชาญจากหนวยงานภายนอกมาอบรมเพิ่มเติม  

 

6. การจัดทําระบบวิเคราะหอันตรายและจุดวกิฤตที่ตองควบคมุ (HACCP) ใน
กระบวนการผลิตเครื่องดื่มรังนกสําเรจ็รูป  

  ในการจัดทําจัดทําระบบ HACCP นั้น ประกอบดวย 12 ขั้นตอน  โดยขั้นตอนที่ 1-5 เปน
ขั้นเตรียมการ เพื่อรองรับการจัดทําระบบ HACCP และในขั้นตอนที่ 6-12 เปนหลักการในการ
จัดทําระบบ ซึ่งผลการศึกษามีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
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 ขั้นตอนที่ 1 จัดต้ังกลุมทาํงาน HACCP 
 

  การจัดตั้งกลุมทํางาน HACCP ผูวิจัยไดจัดทํารวมกับผูบริหารโรงงาน ซึ่งกําหนดผูวิจัย
เปนหัวหนากลุมทํางานมีหนาที่ความรับผิดชอบ คือ จัดทํา และควบคุมการใชระบบ HACCP ให
บรรลุผลในทางปฏิบัติ  เขากลุม และทําหนาที่ประธานกลุม จัดทําระบบเอกสาร ตรวจสอบ  
ติดตามเอกสารการบันทึกผล และการดําเนินงานภายใน   สวนสมาชิกกลุมทําหนาที่ดําเนินการ
ปฏิบัติงานตามระบบ HACCP รายชื่อแสดงในตารางที่ 15   
 
ตารางที่ 15 กลุมทํางาน HACCP 
 

ชื่อ-นามสกุล ตําแหนงในกลุม
ทํางาน HACCP 

 

ตําแหนงงาน วุฒิ/ความชํานาญ 

กาญจนา ปวรถัวิจิตร หัวหนากลุมงาน นิสิต ป.โท ภบ. 
ปทมคีติกา กฎิามร สมาชิก เจาของโรงงาน วท.ม.  
สายฝน สทุธิธาทพิย สมาชิก ผูจัดการโรงงาน คบ. 
ศุภลภัทร  อรุณสิงขร สมาชิก ฝายการผลิต ม.3 
สมใจ ศรีขํา สมาชิก ฝายการผลิต ป.6 
 
   ขั้นตอนที่ 2 บรรยายรายละเอียดของผลิตภัณฑ  
 

   ผลิตภัณฑเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปในโรงงาน มีทั้งชนิดบรรจุขวดแกวและขวดพลาสติก
ซึ่งมีรายละเอียดผลิตภัณฑที่แตกตางกันจึงตองแยกทําการวิเคราะห โดยบอกถึงรายละเอียดของ
ชื่อผลิตภัณฑ คุณลักษณะที่สําคัญของผลิตภัณฑ วิธีการนําไปใช ชนิดของภาชนะบรรจุ อายุการ
เก็บ และอุณหภูมิในการเก็บ สถานที่จําหนาย คําแนะนําบนฉลาก และการดูแลพิเศษระหวางการ
ขนสง รายละเอียดดังตารางที่ 16 และ 17  
 ในขั้นตอนนี้จะตองทําการระบุรายการ สวนผสม วัตถุดิบ ภาชนะบรรจุหีบหอ ซึ่งนํามาใช
ในกระบวนการผลิต รายละเอียดดังตารางที่ 18  ซึ่งการลงรายการนี้จําเปนตอการระบุอันตรายที่มี
โอกาสเกิดขึ้นอยางถูกตอง (สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม,  2540) 
 
      ขั้นตอนที่ 3 การชี้หาวัตถปุระสงคในการใชผลิตภณัฑ 
 

  รายละเอียดดังตารางที่ 16 และ 17  
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ตารางที่ 16 รายละเอยีดของผลิตภัณฑ (Product Description) และวัตถุประสงคในการใช 
(Intended Use) ของเครื่องดื่มรังนกสาํเรจ็รูป ชนิดบรรจุขวดแกว 

 
1. ชื่อของผลติภัณฑ 
     PRODUCT NAME ( S ) 
     

เครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูป ตรา ก 
เครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูป ตรา ข 
เครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูป ตรา ค 
เครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูป ตรา ง 

2. คุณลกัษณะสาํคัญของผลิตภัณฑ 
     IMPORTANT PRODUCT      
     CHARACTERISTIC (OF END PRODUCT) 
     ( AW , pH, PRESERVATIVES) 

ไมใชวัตถุกนัเสีย 
ไมเจือสี 

3. วิธกีารใช 
    HOW THE PRODUCT IS TO BE USED 

รับประทานไดทันท ี

4. ภาชนะบรรจุหีบหอ 
     PACKAGING 

ขวดแกวใส ฝาเกลียวโลหะ มีแผนยางรองดานใน 

5. อายุผลิตภณัฑ 
     SHELF LIFE 

6 เดือนนับจากวันผลิต โดยไมเปดภาชนะและเก็บ
รักษาที่อุณหภมูิหอง 

6. แหลงจําหนาย 
     WHERE THE PRODUCT WILL BE SOLD 

รานสะดวกซื้อ และหางสรรพสินคา 

7. การระบุฉลาก 
     LABELING INSTRUCTIONS 

ชื่อผลิตภัณฑ, เลขสารบบอาหาร, ปริมาตร, 
สวนประกอบที่สําคัญ, ชื่อ-ที่ตั้งบริษทั, วนัที่ผลิต, 
วันหมดอาย,ุ สภาวะการเกบ็, รุนผลิตภัณฑ 

8. การควบคมุการกระจายสินคา 
     SPECIAL DISTRIBUTION CONTROL 

ระมัดระวังในการกระแทกรุนแรงระหวางขนสง  

9. วัตถุประสงคในการใช เชน กลุมผูบริโภค 
     INTENDED USE 

บุคคลทั่วไป 
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ตารางที่ 17 รายละเอยีดของผลิตภัณฑ (Product Description) และวัตถุประสงคในการใช 
(Intended Use) ของเครื่องดื่มรังนกสาํเรจ็รูป ชนิดบรรจุขวดพลาสตกิ 

 
1. ชื่อของผลติภัณฑ 
     PRODUCT NAME ( S ) 
     

เครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูป ตรา ก 
เครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูป ตรา ข 
เครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูป ตรา ค 
เครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูป ตรา ง 

2. คุณลกัษณะสาํคัญของผลิตภัณฑ 
     IMPORTANT PRODUCT      
     CHARACTERISTIC (OF END PRODUCT) 
     ( AW , pH, PRESERVATIVES) 

ไมใชวัตถุกนัเสีย 
ไมเจือสี 

3. วิธกีารใช 
    HOW THE PRODUCT IS TO BE USED 

รับประทานไดทันท ี

4. ภาชนะบรรจุหีบหอ 
     PACKAGING 

ขวดพลาสติกชนิดพีอีที ฝาครอบอลูมิเนียม 

5. อายุผลิตภณัฑ 
     SHELF LIFE 

3 เดือนนับจากวันผลิต โดยไมเปดภาชนะและเก็บ
รักษาที่อุณหภมูิไมเกิน 5 องศาเซลเซียส  

6. แหลงจําหนาย 
     WHERE THE PRODUCT WILL BE SOLD 

รานสะดวกซื้อ และหางสรรพสินคา 

7. การระบุฉลาก 
     LABELING INSTRUCTIONS 

ชื่อผลิตภัณฑ, เลขสารบบอาหาร, ปริมาตร, 
สวนประกอบที่สําคัญ, ชื่อ-ที่ตั้งบริษทั, วนัที่ผลิต, 
วันหมดอาย,ุ สภาวะการเกบ็, รุนผลิตภัณฑ 

8. การควบคมุการกระจายสินคา 
     SPECIAL DISTRIBUTION CONTROL 

ขนสงที่อุณหภมูิไมเกิน 5 องศาเซลเซียส 

9. วัตถุประสงคในการใช เชน กลุมผูบริโภค 
     INTENDED USE 

บุคคลทั่วไป 
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ตารางที่ 18 สวนประกอบของผลิตภัณฑและวัสดุที่ใชในกระบวนการผลิต 
 
ชนิดวัตถุดิบ 

หรือ
สวนผสม
ตางๆ 

รูปลักษณะปรากฏ กระบวนการเก็บรักษา  ภาชนะบรรจ ุ ขนาดบรรจุ 

รังนก กอนรังนกสีขาวขุน 
มีเลือดปน 

เก็บในที่แหง 
อุณหภูมิหอง 

ถุงพลาสติก 1 กิโลกรัม/
ถุง 

ใบเตย ใบสีเขียวสด แชตูเย็นอุณหภูมิไมเกิน 
5 องศาเซลเซยีส 

ถุงพลาสติก 1 กิโลกรัม/
ถุง 

พรีมิกซ  ผลึกสีขาว เก็บในที่แหง 
อุณหภูมิหอง 

กลองพลาสตกิ 
และสารกันชืน้ 

1 กิโลกรัม/
ถุง 

กลูโคส 
ไซรับ 

ของเหลวใส ไมมีส ี เก็บในที่แหง 
อุณหภูมิหอง 

แกลลอน
พลาสติก 

50 กิโลกรัม/
แกลลอน 

 
 
   ขั้นตอนที่ 4  สรางแผนผังการผลิต 
 
              การจัดทําแผนผังการผลิตเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปทั้งชนิดบรรจุในขวดแกว และขวด
พลาสติก จัดทําโดยการสัมภาษณพนักงานที่เกี่ยวของกับการผลิตทั้งหมด และการสังเกตขั้นตอน
กระบวนการผลิต ซึ่งจะพิจารณารายละเอียดตั้งแตวัตถุดิบ ไปจนถึงการจัดสง  ดังแสดงในภาพที่ 3 
และ 4 ตามลําดับ และมีรายละเอียดดังนี้  
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ภาพที ่3 แผนผังการผลิตเครื่องดื่มรังนกสาํเร็จรูป ชนิดบรรจุขวดแกว 

9. ผสมเปนนํ้าเชื่อม 

10. กรองดวยผาขาวบาง  2 ครั้ง 

11. ตมรังนกในน้ําเชื่อม              
      100 oC 5 นาที       

12. บรรจุ 

13. ปดฝา 

15. ทําใหขวดเย็น 

16. ทําใหขวดแหง 

17. ติดฉลาก 

4.2 การลาง 

4.3 การเก็บ 

18. ระบุวันหมดอายุบนฉลาก 

19. บรรจุกลอง 

6.4  การอบ 

14. ฆาเชื้อโดย Retort  

4.1 ตรวจรับ 

3. กลูโคสไซรับ 

3.1 ตรวจรับ 

3.2 การเก็บ 

5.1 กรองดวยระบบ RO 

6.1 ตรวจรับ 

6.2 การเก็บ 

6.3 การลาง 

2.1 ตรวจรับ 

2.2 การเก็บ 

7.1 ตรวจรับ 

7.2 การเก็บ 

8. ตม 

7. นํ้าแข็ง 6. ขวดเปลา/ฝา 5. นํ้าประปา 4. ใบเตย 

20. จัดสง 

2.พรีมิกซ 1. รังนก 

1.1 ตรวจรับ 

1.3 การลาง 

1.4 แชนํ้า 

1.5 คัดเลือก 

1.7 ท้ิงไวใหสะเด็ดนํ้า 

1.8 เก็บไวในตูเย็น 

1.9 ลวกรังนกอุณหภูมิ  
       70 oC 30 นาที 

1.10 ลางดวยน้ํา RO 2 ครั้ง 

1.6 การลาง 

1.2 การเก็บ 
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ขั้นตอนการผลิตเครื่องดื่มรังนกสําเรจ็รูปชนิดบรรจุในขวดแกว 
 

ขั้นตอนที่ 1   รังนก แหลงที่มาของรังนก คือ ตัวแทนจําหนายจัดสงมาใหยังโรงงาน 
    ข้ันตอนที่ 1.1  การตรวจรับรังนก มีวิธีปฏิบัติในการตรวจรับ คือ พนักงานที่ตรวจรับจะตอง

ตรวจสอบคุณภาพรังนก ไดแก ลักษณะรังนก สิ่งปลอมปน   และสอบถาม 
     ผูจัดสงวัตถุดิบ เร่ือง แหลงที่มา การขนสง รวมทั้งตรวจสอบรังนกวาเปนรังนก

แทหรือไม โดยใชเครื่อง Infared Spectrum   จดรายละเอียดในแบบการ
บันทึกการตรวจรับวัตถุดิบ 

    ขั้นตอนที ่1.2 การเก็บรังนก เก็บในที่แหง อุณหภูมิหอง    
    ขั้นตอนที ่1.3  การลางรังนกแหง ดวยน้ําประปาที่ผานการกรองดวยระบบ Reverse   
     Osmosis (RO) เพื่อเอาเศษดิน และสิง่ปนปลอมอื่นๆออก 
    ข้ันตอนที ่1.4  แชรังนกแหงในน้าํสะอาดประมาณ 30 นาท ี
    ข้ันตอนที ่1.5  คัดเลือกเอาเฉพาะสวนที่เปนเนื้อรังนก 
    ข้ันตอนที ่1.6 ลางเนื้อรังนก     
    ข้ันตอนที ่1.7  ตั้งรังนกที่ผานการทาํความสะอาดแลวใหสะเด็ดน้ํา 
    ข้ันตอนที ่1.8  เก็บรังนกที่ลางแลวในตูเย็น                            
    ข้ันตอนที ่1.9  ลวกรังนกที่อุณหภูมิ 70 องศาเซลเซียส เปนเวลา  30 นาท ี        
    ข้ันตอนที ่1.10  ลางรังนกที่ลวกแลวดวยน้ําประปาที่ผานการกรองดวยระบบ Reverse 

Osmosis (RO) 2 คร้ัง แลวตั้งทิง้ไวใหสะเด็ด  
ขั้นตอนที ่2  พรีมิกซ (สวนผสม ไดแก น้าํตาลทราย น้ําตาลกรวด) 
     แหลงที่มาของพรีมิกซ คือ ซือ้มาจากหางสรรพสินคา 
    ข้ันตอนที ่2.1  การตรวจรับพรีมิกซ มวีิธีปฏิบัติในการตรวจรับ คือ พนักงานที่ตรวจรับจะตอง

ตรวจสอบภาชนะบรรจุ ส่ิงปลอมปน แลวจดรายละเอยีดในแบบการบันทึกการ
ตรวจรับวัตถุดิบ 

    ขั้นตอนที ่2.2 การเก็บพรีมิกซ เก็บในที่แหง อุณหภูมหิอง    
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ขั้นตอนที ่3   กลูโคสไซรับ แหลงที่มาของกลูโคสไซรับ คือ ตัวแทนจําหนายจัดสงมาใหยงั
โรงงาน 

    ข้ันตอนที ่3.1  การตรวจรับกลูโคสไซรับ  มวีิธีปฏิบัติในการตรวจรับ คือ พนักงานที่ตรวจรับ
จะตองสอบถามผูจัดสงวัตถุดิบ เร่ือง แหลงที่มา การขนสง ตรวจสอบภาชนะ
บรรจุ ตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบ สิ่งปลอมปน แลวจดรายละเอยีดในแบบการ
บันทกึการตรวจรับวัตถดุิบ 

    ข้ันตอนที ่3.2  การเก็บกลโูคสไซรับ เก็บในที่แหง อุณหภมูิหอง 
ข้ันตอนที ่4   ใบเตย แหลงที่มาของใบเตย คือ ซื้อจากผูผลิตซึ่งเคยไปดูกระบวนการปลูก

แลววาไมใสยาฆาแมลง 
    ข้ันตอนที ่4.1  การตรวจรับใบเตย มีวิธีปฏิบัติในการตรวจรับ คือ พนักงานที่ตรวจรับจะตอง

ตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบโดยดูลักษณะใบ ความสดใหม และสิ่งปลอมปน 
สอบถามผูจัดสงวัตถุดิบ เร่ือง แหลงที่มา การขนสง และการปราศจาก
อันตรายจากสารเคมี จดรายละเอียดในแบบการบันทึกการตรวจรับวัตถุดิบ 

    ข้ันตอนที ่4.2  การลางใบเตย ดวยน้าํประปา 
    ข้ันตอนที ่4.3 การเก็บใบเตยที่ลางแลวในตูเย็น อุณหภูมิไมเกิน 5 องศาเซลเซียส      
ข้ันตอนที ่5   น้ํา แหลงที่มาของน้ํา คือ น้ําจากการประปา แลวมาผานการกรองดวยระบบ 

Reverse Osmosis (RO)                                                    
    ข้ันตอนที ่5.1  การกรองน้ําประปาดวยระบบ Reverse Osmosis (RO) 
ข้ันตอนที ่6  ขวดเปลา/ฝา แหลงที่มาของขวดเปลา/ฝา คือ ตัวแทนจําหนายจัดสงมาใหยงั

โรงงาน 
    ขั้นตอนที ่6.1  การตรวจรับขวดเปลา/ฝา  มีวิธีปฏิบัติในการตรวจรับ คือ พนกังานทีต่รวจรับ

จะตองสอบถามผูจัดสงวัตถุดิบ เร่ือง แหลงที่มา การขนสง ตรวจสอบภาชนะ
บรรจุ ตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบ ส่ิงปลอมปน จดรายละเอียดในแบบการ
บันทกึการตรวจรับวัตถุดิบ 

    ข้ันตอนที ่6.2 การเก็บขวดเปลา/ฝา เกบ็ในที่แหง อุณหภูมิหอง    
    ขั้นตอนที ่6.3 การลางขวดเปลา/ฝา โดยการลางแบบใชน้ําไหลผาน 
    ขั้นตอนที ่6.4  การอบขวดเปลา/ฝา โดยอบขวดและฝาในตูอบที่อุณหภมูิ 70  องศาเซลเซียส 

เปนเวลา 30 นาท ี
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ขั้นตอนที ่7   น้ําแข็ง แหลงที่มาของน้าํแข็ง คือ น้ําแข็งหลอดที่ส่ังซื้อจากโรงงานทําน้ําแข็ง
โดยบรรจุมาเปนกระสอบ 

    ข้ันตอนที ่7.1  การตรวจรับน้าํแข็ง มีวิธีปฏิบัติในการตรวจรับ คือ พนักงานที่ตรวจรับจะตอง
สอบถามผูจัดสงวัตถุดิบ เร่ือง แหลงที่มา การขนสง ตรวจสอบภาชนะบรรจุ 
ตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ สิ่งปลอมปน จดรายละเอียดในแบบการบนัทกึการ
ตรวจรับวัตถุดิบ 

    ขั้นตอนที ่7.2  การเก็บน้ําแขง็ ใสไวในถังน้าํแข็งที่สะอาด และปองกนัการปนเปอน 
ข้ันตอนที ่8  ตมใบเตยกับน้ําประปาที่ผานการกรองดวยระบบ RO 
ข้ันตอนที ่9  ผสมพรีมิกซ กลูโคสไซรับและน้ําใบเตยแลวเคี่ยวใหเปนน้ําเชื่อม              
ข้ันตอนที ่10  กรองน้าํเชื่อมดวยผาขาวบาง 2   คร้ัง                                                            
ข้ันตอนที ่11  นํารังนกที่ลางแลวมาตมในน้ําเชื่อมที่อุณหภูม1ิ00 องศาเซลเซียส 
     เปนเวลา 5 นาท ี
ขั้นตอนที ่12  บรรจุเครื่องดื่มรังนกใสในขวดแกว               
ขั้นตอนที ่13  ปดฝา          
ขั้นตอนที ่14  ฆาเชื้อในหมอฆาเชื้อ (Retort) ที่อุณหภูมิ 121 องศาเซลเซียส   
     ความดัน 15 ปอนดตอตารางนิ้ว เปนเวลา 5 นาท ี    
ขั้นตอนที ่15  ทําขวดใหเยน็ โดยการใสในถังน้าํผสมน้ําแข็งที่ควบคุมอุณหภูมิไมใหเกิน  
     10 องศาเซลเซียส และระยะเวลาในการแชไมเกิน 30 นาท ี
ขั้นตอนที ่16  ทําขวดใหแหงโดยการนํามาผึ่งลม 
ขั้นตอนที ่17  ติดฉลาก                      
ขั้นตอนที ่18  ระบุวันหมดอายุบนฉลาก 
ขั้นตอนที ่19  บรรจุกลอง    
ขั้นตอนที ่20 การจัดสง  การขนสงไปยังสถานที่จาํหนายนัน้ทางผูส่ังสินคาจะมารบัไปเอง   

โดยในแตละครั้งจะตองมพีนกังานของทางโรงงานคอยตรวจสอบและบันทกึ
ขอมูลสภาพและอุณหภูมิของรถขนสงสนิคา       
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ภาพที ่4 แผนผังการผลิตเครื่องดื่มรังนกสาํเร็จรูป ชนิดบรรจุขวดพลาสติก 

9. ผสมเปนนํ้าเชื่อม 

10. กรองดวยผาขาวบาง 
                 2 ครั้ง 

11. ตมรังนกในน้ําเชื่อม           
      100 oC 5 นาที       

12. บรรจุ 

13. ปดฝา 

14. ทําใหขวดเย็น 

15. ทําใหขวดแหง 

16. ติดฉลาก 

4.2 การลาง 

4.3 การเก็บ 

5.1 กรองดวยระบบ RO 

8. ตม 

17. ระบุวันหมดอายุบนฉลาก 

18. จัดสง 

2.1 ตรวจรับ 

2.2 การเก็บ 

4. ใบเตย 2. พรีมิกซ 3. กลูโคสไซรับ 5. นํ้าประปา 6. ขวดเปลา/ฝา 

3.1 ตรวจรับ 

3.2 การเก็บ 

4.1 ตรวจรับ 6.1 ตรวจรับ 

6.2 การเก็บ 

6.3 การลาง 

7.1 ตรวจรับ 

7.2 การเก็บ 

1.6 การลาง 

1.7 ท้ิงไวใหสะเด็ดนํ้า 

1.8 เก็บไวในตูเย็น 

1.10 ลางดวยน้ํา RO 2 ครั้ง 

1.9 ลวกรังนกอุณหภูมิ 
       70 oC 30 นาที 

1. รังนก 

1.1 ตรวจรับ 

1.2 การเก็บ 

1.3 การลาง 

1.4 แชนํ้า 

1.5 คัดเลือก 

7. นํ้าแข็ง 
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ขั้นตอนการผลิตเครื่องดื่มรังนกสําเรจ็รูปชนิดบรรจุในขวดพลาสติก 
 

ขั้นตอนที ่1   รังนก แหลงทีม่าของรังนก คือ ตัวแทนจําหนายจัดสงมาใหยงัโรงงาน 
 ขั้นตอนที ่1.1  การตรวจรับรังนก มวีิธีปฏิบตัิในการตรวจรับ คือ พนักงานที่ตรวจรับจะตอง

ตรวจสอบคุณภาพรังนก ไดแก ลักษณะรงันก สิง่ปลอมปน และสอบถาม 
     ผูจัดสงวัตถุดบิ เร่ือง แหลงที่มา การขนสง รวมทัง้ตรวจสอบรังนกวาเปนรังนก

แทหรือไม โดยใชเครื่อง Infared Spectrum   จดรายละเอียดในแบบการ
บันทกึการตรวจรับวัตถุดิบ 

 ข้ันตอนที ่1.2 การเก็บรังนก เก็บในที่แหง อุณหภูมิหอง    
 ข้ันตอนที ่1.3 การลางรังนกแหง ดวยน้ําประปาที่ผานการกรองดวยระบบ Reverse   
     Osmosis (RO) เพื่อเอาเศษดิน และสิง่ปนปลอมอื่นๆออก 
    ข้ันตอนที ่1.4  แชรังนกแหงในน้าํสะอาดประมาณ 30 นาที 
    ข้ันตอนที ่1.5  คัดเลือกเอาเฉพาะสวนที่เปนเนื้อรังนก 
    ข้ันตอนที ่1.6 ลางเนื้อรังนก     
    ข้ันตอนที ่1.7  ตั้งรังนกที่ผานการทาํความสะอาดแลวใหสะเด็ดน้ํา 
    ข้ันตอนที ่1.8  เก็บรังนกที่ลางแลวในตูเย็น                            
    ข้ันตอนที ่1.9  ลวกรังนกที่อุณหภูมิ 70 องศาเซลเซียส เปนเวลา  30 นาท ี        
    ข้ันตอนที ่1.10  ลางรังนกที่ลวกแลวดวยน้ําประปาที่ผานการกรองดวยระบบ Reverse 

Osmosis (RO) 2 คร้ัง แลวตั้งทิง้ไวใหสะเด็ด  
ขั้นตอนที ่2  พรีมิกซ (สวนผสม ไดแก น้าํตาลทราย น้ําตาลกรวด) 
     แหลงที่มาของพรีมิกซ คือ ซือ้มาจากหางสรรพสินคา 
    ขั้นตอนที ่2.1  การตรวจรับพรีมิกซ มวีิธีปฏิบัติในการตรวจรับ คือ พนักงานที่ตรวจรับจะตอง

ตรวจสอบภาชนะบรรจุ ส่ิงปลอมปน แลวจดรายละเอยีดในแบบการบันทึกการ
ตรวจรับวัตถุดิบ 

    ขั้นตอนที ่2.2 การเก็บพรีมิกซ เก็บในที่แหง อุณหภูมหิอง    
ขั้นตอนที ่3   กลูโคสไซรับ แหลงที่มาของกลูโคสไซรับ คือ ตัวแทนจําหนายจัดสงมาใหยงั

โรงงาน 
    ขั้นตอนที ่3.1  การตรวจรับกลูโคสไซรับ  มวีิธีปฏิบัติในการตรวจรับ คือ พนักงานที่ตรวจรับ

จะตองสอบถามผูจัดสงวัตถุดิบ เร่ือง แหลงที่มา การขนสง ตรวจสอบภาชนะ
บรรจุ ตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบ ส่ิงปลอมปน จดรายละเอียดในแบบการ
บันทกึการตรวจรับวัตถุดิบ 
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    ข้ันตอนที ่3.2  การเก็บกลโูคสไซรับ เก็บในที่แหง อุณหภมูิหอง 
ขั้นตอนที ่4   ใบเตย แหลงที่มาของใบเตย คือ ซื้อจากผูผลิตซึ่งเคยไปดูกระบวนการปลูก

แลววาไมใสยาฆาแมลง 
    ข้ันตอนที ่4.1  การตรวจรับใบเตย มีวิธีปฏิบัติในการตรวจรับ คือ พนักงานที่ตรวจรับจะตอง

ตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบโดยดูลักษณะใบ ความสดใหม และสิ่งปลอมปน 
สอบถามผูจัดสงวัตถุดิบ เร่ือง แหลงที่มา การขนสง และการปราศจาก
อันตรายจากสารเคมี จดรายละเอียดในแบบการบันทึกการตรวจรับวัตถุดิบ 

    ข้ันตอนที ่4.2  การลางใบเตย ดวยน้าํประปา 
    ข้ันตอนที ่4.3 การเก็บใบเตยที่ลางแลวในตูเย็น อุณหภูมิไมเกิน 5 องศาเซลเซียส      
ข้ันตอนที ่5   น้ํา แหลงที่มาของน้ํา คือน้าํจากการประปา แลวมาผานการกรองดวยระบบ 

Reverse Osmosis (RO)                                                    
    ข้ันตอนที ่5.1  การกรองน้ําประปาดวยระบบ Reverse Osmosis (RO) 
ข้ันตอนที ่6   ขวดเปลา/ฝา แหลงที่มาของขวดเปลา/ฝา คือ ตัวแทนจําหนายจัดสงมาใหยงั

โรงงาน 
    ขั้นตอนที ่6.1  การตรวจรับขวดเปลา/ฝา  มีวิธีปฏิบัติในการตรวจรับ คือ พนกังานทีต่รวจรับ

จะตองสอบถามผูจัดสงวัตถุดิบ เร่ือง แหลงที่มา การขนสง ตรวจสอบภาชนะ
บรรจุ ตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบ ส่ิงปลอมปน จดรายละเอียดในแบบการ
บันทกึการตรวจรับวัตถุดิบ 

    ขั้นตอนที ่6.2 การเก็บขวดเปลา/ฝา เกบ็ในที่แหง อุณหภูมิหอง    
    ขั้นตอนที ่6.3 การลางขวดเปลา/ฝา โดยการลางแบบใชน้ําไหลผาน 
ขั้นตอนที ่7   น้ําแข็ง แหลงที่มาของน้าํแข็ง คือ น้ําแข็งหลอดที่สั่งซื้อจากโรงงานทําน้ําแข็ง

โดยบรรจุมาเปนกระสอบ 
    ขั้นตอนที ่7.1  การตรวจรับน้าํแข็ง มีวิธีปฏิบัติในการตรวจรับ คือ พนักงานที่ตรวจรับจะตอง

สอบถามผูจัดสงวัตถุดิบ เร่ือง แหลงที่มา การขนสง ตรวจสอบภาชนะบรรจุ 
ตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ สิ่งปลอมปน จดรายละเอียดในแบบการบนัทกึการ
ตรวจรับวัตถุดิบ 

    ข้ันตอนที ่7.2  การเก็บน้ําแขง็ ใสไวในถังน้าํแข็งที่สะอาด และปองกนัการปนเปอน 
ข้ันตอนที ่8  ตมใบเตยกับน้ําประปาที่ผานการกรองดวยระบบ RO 
ข้ันตอนที ่9  ผสมพรีมิกซ กลูโคสไซรับและน้ําใบเตยแลวเคี่ยวใหเปนน้ําเชื่อม              
ข้ันตอนที ่10  กรองน้าํเชื่อมดวยผาขาวบาง 2   คร้ัง                                                            
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ขั้นตอนที ่11  นํารังนกที่ลางแลวมาตมในน้ําเชื่อมที่อุณหภูม ิ100 องศาเซลเซียส 
     เปนเวลา 5 นาท ี
ขั้นตอนที ่12  บรรจุเครื่องดื่มรังนกใสในขวดพลาสติก               
ขั้นตอนที ่13  ปดฝา          
ขั้นตอนที ่14  ทําขวดใหเยน็ โดยการใสในถังน้าํผสมน้ําแข็งที่ควบคุมอุณหภูมิไมใหเกิน  
     10 องศาเซลเซียสและระยะเวลาในการแชไมเกิน 30 นาท ี
ขั้นตอนที ่15  ทําขวดใหแหงโดยการนํามาผึ่งลม 
ขั้นตอนที ่16  ติดฉลาก                      
ขั้นตอนที ่17  ระบุวันหมดอายุบนฉลาก 
ขั้นตอนที ่18 การจัดสง  การขนสงไปยังสถานที่จาํหนายนัน้ทางผูส่ังสินคาจะมารบัไปเอง   

โดยในแตละครั้งจะตองมพีนกังานของทางโรงงานคอยตรวจสอบและบันทกึ
ขอมูลสภาพและอุณหภูมิของรถขนสงสนิคา       

 
   นอกจากแผนผังการผลิตแลว กลุมทํางาน HACCP ยังจัดทําแผนภูมิโครงสรางโรงงาน 
ซึ่งแสดงใหเห็นถึง ทิศทางการเขาออกพื้นที่ทํางานของพนักงาน เสนทางที่อาจเกิดการปนเปอน
ขาม บริเวณที่คับแคบแออัดเปนอุปสรรคตอการทํางาน ทิศทางการเขาออกของสวนผสมและ
ภาชนะบรรจุ รวมทั้งตําแหนงของหองเปลี่ยนเครื่องแตงกาย หองสุขา หองอาหาร และจุดลางมือ 
เพื่อชวยในการวิเคราะหอันตรายที่เกิดจากการปนเปอนขามและการปนเปอนจากสุขลักษณะสวน
บุคคล เปนไปอยางถูกตองและสมบูรณขึ้น รายละเอียดดังภาพที่ 5 
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ภาพที ่5 แผนภูมิโครงสรางโรงงานเครื่องดืม่รังนกสําเร็จรูป 
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   ขั้นตอนที่ 5 ทวนสอบแผนภูมิการผลติที่จุดการผลิตจริง 
 
   กลุมทาํงาน HACCP ไดทําการทวนสอบความถูกตองของกระบวนการผลิต ควบคูไปกับ
แผนภูมิการผลิตที่ไดจัดทําขึ้น ในทุกขัน้ตอนกระบวนการผลิตในโรงงาน พบวาถกูตองตรงกนั 
 
   ขั้นตอนที่ 6 ระบุอันตรายทั้งหมดที่มีโอกาสเกิดขึ้นในทุกขั้นตอนของกระบวนการ
ผลิต รวมทั้งวัตถุดิบทุกตวัพรอมทั้งพจิารณามาตรการควบคุม 
 
 กลุมทํางาน HACCP ทําการระบุอันตรายทุกชนิดทั้งทางดานชีวภาพ เคมี และกายภาพ 
ในกระบวนการผลิตเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปชนิดบรรจุขวดแกว และขวดพลาสติก จากแผนภูมิ
กระบวนการผลิตที่จัดทําขึ้น โดยพิจารณาอันตรายที่อาจเกิดขึ้นจากวัตถุดิบ  เครื่องมือ เครื่องจักร 
อุปกรณที่ใชในการผลิต วิธีการผลิต ระยะเวลาของกระบวนการผลิต สภาวะการจัดเก็บ การบรรจุ 
และการขนสงสินคา รวมถึงมีการกําหนดมาตรการควบคุมอันตรายตางๆ    ซึ่งจากการวิเคราะห
พบอันตรายในขั้นตอนของกระบวนการผลิตเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปชนิดบรรจุขวดแกว และขวด
พลาสติก ณ  จุดตางๆ แสดงในภาพที่ 6 และ 7 ตามลําดับ และรายการวิเคราะหแสดงไวใน
ภาคผนวก ช  
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*  แสดงขั้นตอนที่อาจเกิดอันตราย 
ภาพที่ 6 แผนผังระบุอันตรายที่อาจเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปชนิดขวดแกว 

9. ผสมเปนนํ้าเชื่อม 

10. กรองดวยผาขาวบาง  2 ครั้ง* 

11. ตมรังนกในน้ําเชื่อม  * 
100 oC 5 นาที 

12. บรรจุ* 

13. ปดฝา* 

15. ทําใหขวดเย็น* 

16. ทําใหขวดแหง 

17. ติดฉลาก 

4.2 การลาง 

4.3 การเก็บ 

18. ระบุวันหมดอายุบนฉลาก 

19. บรรจุกลอง 

6.4  การอบ* 

14. ฆาเชื้อโดย Retort * 

4.1 ตรวจรับ 

3. กลูโคสไซรับ* 

3.1 ตรวจรับ 

3.2 การเก็บ*  

5.1 กรองดวยระบบ RO 

6.1 ตรวจรับ 

6.2 การเก็บ* 

6.3 การลาง* 

2.1 ตรวจรับ 

2.2 การเก็บ* 

7.1 ตรวจรับ 

7.2 การเก็บ 

8. ตม 

7. นํ้าแข็ง* 6. ขวดเปลา/ฝา* 5. นํ้าประปา* 4. ใบเตย* 

20. จัดสง 

2.พรีมิกซ* 1. รังนก* 

1.1 ตรวจรับ 

1.3 การลาง* 

1.4 แชนํ้า* 

1.5 คัดเลือก 

1.7 ท้ิงไวใหสะเด็ดนํ้า 

1.8 เก็บไวในตูเย็น* 

1.9 ลวกรังนกอุณหภูมิ * 
       70 oC 30 นาที 

1.10 ลางดวยน้ํา RO 2 ครั้ง* 

1.6 การลาง* 

1.2 การเก็บ* 
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*  แสดงขั้นตอนที่อาจเกิดอันตราย 
 
ภาพที่ 7 แผนผังระบุอันตรายที่อาจเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปชนิดขวดพลาสติก 

9. ผสมเปนนํ้าเชื่อม 

10. กรองดวยผาขาวบาง* 
2 ครั้ง 

11. ตมรังนกในน้ําเชื่อม   * 
100 oC 5 นาที 

12. บรรจุ* 

13. ปดฝา* 

14. ทําใหขวดเย็น* 

15. ทําใหขวดแหง 

16. ติดฉลาก 

4.2 การลาง 

4.3 การเก็บ 

5.1 กรองดวยระบบ RO 

8. ตม 

17. ระบุวันหมดอายุบนฉลาก 

18. จัดสง* 

2.1 ตรวจรับ 

2.2 การเก็บ* 

4. ใบเตย* 2. พรีมิกซ* 3. กลูโคสไซรับ* 5. นํ้าประปา* 6. ขวดเปลา/ฝา* 

3.1 ตรวจรับ 

3.2 การเก็บ* 

4.1 ตรวจรับ 6.1 ตรวจรับ 

6.2 การเก็บ* 

6.3 การลาง* 

7.1 ตรวจรับ 

7.2 การเก็บ 

1.6 การลาง* 

1.7 ท้ิงไวใหสะเด็ดนํ้า 

1.8 เก็บไวในตูเย็น* 

1.10 ลางดวยน้ํา RO 2 ครั้ง* 

1.9 ลวกรังนกอุณหภูมิ* 
70 oC 30 นาที 

1. รังนก* 

1.1 ตรวจรับ 

1.2 การเก็บ* 

1.3 การลาง* 

1.4 แชนํ้า* 

1.5 คัดเลือก 

7. นํ้าแข็ง* 
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 ขั้นตอนที่ 7 วิเคราะหหาจุดวิกฤตที่ตองควบคุม  
 
 กลุมทํางาน HACCP ทําการวิเคราะหหาจุดวิกฤตที่ตองควบคุม โดยใชหลักการของ
แผนผังการตัดสินใจ (decision tree)  
 
  จากการระบุอันตราย และวิเคราะหหาจุดวิกฤตที่ตองควบคุมในกระบวนการผลิต
เครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปชนิดบรรจุขวดแกว พบวา ข้ันตอนท่ีเปนจุดวิกฤตที่ตองควบคุม มี 3 จุด 
(ภาพที่ 8) ดังนี้ คือ  
 จุดวิกฤตที่ตองควบคุมที่ 1  ในขั้นตอนที่ 13  การปดฝา อาจพบการปนเปอนของเชื้อ
แบคทีเรียที่กอใหเกิดโรคหลังการฆาเชื้อ เนื่องจากการปดฝาไมไดมาตรฐาน 
 จุดวิกฤตที่ตองควบคุมที่ 2  ในขั้นตอนที่  14 การฆาเชื้อในหมอฆาเชื้อ (retort) อาจ
พบการเหลือรอดของเชื้อแบคทีเรีย    ที่กอใหเกิดโรค เนื่องจากกระบวนการฆาเชื้อไมถูกตอง 
               จุดวิกฤตที่ตองควบคุมที่ 3  ในขั้นตอนที่ 15 ทําใหขวดเย็น อาจพบการปนเปอนของ
เชื้อแบคทีเรียที่กอใหเกิดโรค จากน้ํา และน้ําแข็งที่ใชทําใหขวดเย็น เนื่องจากการปดฝาขวดไมสนิท 
 สวนในกรณีเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปชนิดบรรจุขวดพลาสติก พบวา ข้ันตอนเปนที่เปน
จุดวิกฤตที่ตองควบคุม มี 5 จุด (ภาพที่ 9) ดังนี้ คือ  
 จุดวิกฤตที่ตองควบคุมที่ 1  ในขั้นตอนที่ 11 การตมรังนกในน้ําเชื่อม อาจพบการ
เหลือรอดของเชื้อแบคทีเรียที่กอใหเกิดโรค เนื่องจากกระบวนการฆาเชื้อไมถูกตอง  
 จุดวิกฤตที่ตองควบคุมที่ 2  ในขั้นตอนที่ 12 การบรรจุเครื่องดื่มรังนกใสขวด อาจพบ
การปนเปอนของเชื้อแบคทีเรียที่กอใหเกิดโรคในขณะบรรจุ และจากผูปฏิบัติงาน 
                จุดวิกฤตที่ตองควบคุมที่ 3  ในขั้นตอนที่ 13 การปดฝา อาจพบการปนเปอนของเชื้อ
แบคทีเรียที่กอใหเกิดโรคหลังการฆาเชื้อ เนื่องจากการปดฝาไมไดมาตรฐาน 
 จุดวิกฤตที่ตองควบคุมที่ 4  ในขั้นตอนที่  14 ทําใหขวดเย็น อาจพบการปนเปอนของ
เชื้อแบคทีเรียที่กอใหเกิดโรค จากน้ํา และน้ําแข็งที่ใชทําใหขวดเย็น เนื่องจากการปดฝาขวดไมสนิท 
                จุดวิกฤตที่ตองควบคุมที่ 5  ในขั้นตอนที่ 15 การจัดสง อาจพบการเจริญของเชื้อ
แบคทีเรียที่กอใหเกิดโรค เนื่องจากการอุณหภูมิในการขนสงไมเหมาะสม 
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*  แสดงขั้นตอนที่เปนจุดวิกฤตที่ตองควบคุม 
ภาพที่ 8 แผนผังระบุจุดวิกฤตที่ตองควบคุมในกระบวนการผลิตเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปชนิดขวดแกว 

9. ผสมเปนนํ้าเชื่อม 

10. กรองดวยผาขาวบาง  2 ครั้ง 

11. ตมรังนกในน้ําเชื่อม              
      100 oC 5 นาที       

12. บรรจุ 

13. ปดฝา* 

15. ทําใหขวดเย็น* 

16. ทําใหขวดแหง 

17. ติดฉลาก 

4.2 การลาง 

4.3 การเก็บ 

18. ระบุวันหมดอายุบนฉลาก 

19. บรรจุกลอง 

6.4  การอบ 

14. ฆาเชื้อโดย Retort* 

4.1 ตรวจรับ 

3. กลูโคสไซรับ 

3.1 ตรวจรับ 

3.2 การเก็บ 

5.1 กรองดวยระบบ RO 

6.1 ตรวจรับ 

6.2 การเก็บ 

6.3 การลาง 

2.1 ตรวจรับ 

2.2 การเก็บ 

7.1 ตรวจรับ 

7.2 การเก็บ 

8. ตม 

7. นํ้าแข็ง 6. ขวดเปลา/ฝา 5. นํ้าประปา 4. ใบเตย 

20. จัดสง 

2.พรีมิกซ 1. รังนก 

1.1 ตรวจรับ 

1.3 การลาง 

1.4 แชนํ้า 

1.5 คัดเลือก 

1.7 ท้ิงไวใหสะเด็ดนํ้า 

1.8 เก็บไวในตูเย็น 

1.9 ลวกรังนกอุณหภูมิ  
       70 oC 30 นาที 

1.10 ลางดวยน้ํา RO 2 ครั้ง 

1.6 การลาง 

1.2 การเก็บ 
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*  แสดงขั้นตอนที่เปนจุดวิกฤตที่ตองควบคุม 
 
ภาพที่ 9 แผนผังระบุจุดวิกฤตที่ตองควบคุมในกระบวนการผลิตเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปชนิดขวดพลาสติก 

9. ผสมเปนนํ้าเชื่อม 

10. กรองดวยผาขาวบาง 
2 ครั้ง 

11. ตมรังนกในน้ําเชื่อม* 
100 oC 5 นาที 

12. บรรจุ* 

13. ปดฝา* 

14. ทําใหขวดเย็น* 

15. ทําใหขวดแหง 

16. ติดฉลาก 

4.2 การลาง 

4.3 การเก็บ 

5.1 กรองดวยระบบ RO 

8. ตม 

17. ระบุวันหมดอายุบนฉลาก 

18. จัดสง* 

2.1 ตรวจรับ 

2.2 การเก็บ 

4. ใบเตย 2. พรีมิกซ 3. กลูโคสไซรับ 5. นํ้าประปา 6. ขวดเปลา/ฝา 

3.1 ตรวจรับ 

3.2 การเก็บ 

4.1 ตรวจรับ 6.1 ตรวจรับ 

6.2 การเก็บ 

6.3 การลาง 

7.1 ตรวจรับ 

7.2 การเก็บ 

1.6 การลาง 

1.7 ท้ิงไวใหสะเด็ดนํ้า 

1.8 เก็บไวในตูเย็น 

1.10 ลางดวยน้ํา RO 2 ครั้ง 

1.9 ลวกรังนกอุณหภูมิ 
       70 oC 30 นาที 

1. รังนก 

1.1 ตรวจรับ 

1.2 การเก็บ 

1.3 การลาง 

1.4 แชนํ้า 

1.5 คัดเลือก 

7. นํ้าแข็ง 
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  จุดวิกฤตที่ตองควบคุมที่วิเคราะหไดพบวา  สอดคลองแตไมตรงกันทุกจุดกับงานวิจัย
ที่มีผูเคยศึกษากอนหนานี้  เนื่องจากกระบวนการผลิตที่แตกตางกันก็จะทําใหมีจุดวิกฤตที่ตอง
ควบคุมที่แตกตางกัน ดังเชนงานวิจัยของจักรกฤษณ วงศลังกา ในป พ.ศ. 2545 ซึ่งทําการวิจัย
ศึกษาการประยุกตใชระบบ HACCP ในกระบวนการผลิตเครื่องดื่มน้ําฝร่ังพาสเจอไรสใน
อุตสาหกรรมขนาดเล็ก และพบจุดวิกฤตที่ตองควบคุม คือ การพาสเจอรไรส การทําใหเย็น การเก็บ
ผลิตภัณฑสําเร็จรูป    และการขนสง   รวมทั้งของ He และคณะ ในป ค.ศ. 2005 ซึ่งศึกษาการ
ประยุกตใชระบบ HACCP ในกระบวนการผลิตน้ําวานหางจระเข ซึ่งพบจุดวิกฤตที่ตองควบคุม คือ
การพาสเจอรไรส 

 
 ขั้นตอนที่ 8 การกําหนดคาจํากัดวิกฤตสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมแตละจุด 
  
  คาจํากัดวิกฤตเปนเกณฑหรือคาที่กําหนดขึ้นของแตละจุดวิกฤตที่ตองควบคุม โดย
กําหนดขึ้น เพื่อใชแยกระหวางการยอมรับกับการไมยอมรับ ในการผลิตเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูป 
ชนิดบรรจุขวดแกว และขวดพลาสติกใหปลอดภัย  
 
 ขั้นตอนที่ 9 การจัดทําระบบการเฝาระวังติดตามเพื่อควบคุมจุดวิกฤติที่ตอง
ควบคุมแตละจุด 
  
  การจัดทําระบบเฝาระวังติดตามสําหรับจุดวิกฤตที่ตองควบคุมในการผลิตเครื่องดื่ม
รังนกสําเร็จรูปชนิดบรรจุขวดแกว  และชนิดบรรจุขวดพลาสติกนั้น  ทําโดยมอบหมายให
ผูรับผิดชอบในแตละจุดตรวจสอบ  ตรวจวัดคาโดยการใชเครื่องมือที่เหมาะสม หรือใชความ
ชํานาญประสบการณของประสาทสัมผัส เชน การสังเกตโดยสายตา  และทําการบันทึกในแบบ
บันทึกที่กําหนดขึ้น 
     
 ขั้นตอนที่ 10 กําหนดมาตรการแกไข  
 
   การแกไข หมายถึง การดําเนินการใดๆ ที่ตองปฏิบัติ เมื่อผลการเฝาระวัง ณ จุดวิกฤต
ที่ตองควบคุม บงชี้วา เกิดการสูญเสียการควบคุม  
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 ขั้นตอนที่ 11 การกําหนดวิธีการทวนสอบ 
 
    การทวนสอบ หมายถึง การใชวิธีทํา วิธีปฏิบัติงาน การทดสอบ และการประเมิน
ตางๆ เพิ่มเติมจากการเฝาระวังเพื่อตัดสินความสอดคลองกับแผน HACCP  และเปนเครื่องมือที่ใช
ประเมินประสิทธิผล และการปฏิบัติตามแผน HACCP  เพื่อยืนยันวามีการปฏิบัตกิารควบคุมตาม
มาตรการตางๆ ที่ระบุไวในแผนอยางครบถวน ถูกตองตามรายละเอียดทุกประการ กิจกรรมการ
ทวนสอบที่จัดทําขึ้น แบงเปนการตรวจสอบความถูกตองของแผนระบบ HACCP การตรวจ
ประเมินระบบ HACCP การสอบเทียบเครื่องมือ การสุมตัวอยางและการทดสอบ  
 
  จากการระบุข้ันตอนที่เปนจุดวิกฤตที่ตองควบคุม กําหนดคาจํากัดวิกฤต การจัดทํา
ระบบเฝาระวัง มาตรการแกไข และวิธีการทวนสอบ ในกระบวนการผลิตเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูป 
ไดกําหนดเปนแผนปฎิบัติการ HACCP สําหรับกระบวนการผลิตเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปชนิดบรรจุ
ในขวดแกว และขวดพลาสติก ดังแสดงในตารางที่ 19 และ 20 ตามลําดับ 
 
 กรณีเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปชนิดบรรจุในขวดแกว  มีคาจํากัดวิกฤต ระบบเฝาระวัง 
มาตรการแกไข และวิธีการทวนสอบ รายละเอียดดังนี้ คือ 
 จุดวิกฤตที่ตองควบคุมที่ 1 ในขั้นตอนที่ 13  การปดฝา อาจพบการปนเปอนของเชื้อ
แบคทีเรียที่กอใหเกิดโรค หลังการฆาเชื้อ เนื่องจากการปดฝาไมไดมาตรฐาน จึงกําหนดคาจํากัด
วิกฤต คือ ตองไมพบขวดที่ปดฝาไมสนิทหรือร่ัว ซึ่งมีระบบการเฝาระวัง คือ จัดใหมีผูรับผิดชอบใน
การตรวจสอบลักษณะปรากฏของการปดฝาขวดใหสนิทดวยสายตาทุกขวด และทําการทดสอบ
การรั่วซึมโดยการกลับขวดทุกขวด  และมีกําหนดมาตรการแกไข ดังนี้ คือ  เจาหนาที่แยกขวดที่ปด
ไมสนิทหรือร่ัวออกทันทีเมื่อพบวามีการผิดพลาด และปรับเคร่ืองปดฝาขวดใหอยูในสภาพปกติ 
แลวทําการบันทึกผลไวในแบบบันทึกการตรวจสอบสภาพการปดฝา (ภาคผนวก ฉ) ซึ่งการทวน
สอบสามารถตรวจสอบไดจากแบบบันทึกดังกลาว  
  
 
 
 
 
 



 74

   จุดวิกฤตที่ตองควบคุมที่ 2 ในขั้นตอนที่ 14 การฆาเชื้อในหมอฆาเชื้อ อาจพบการ
เหลือรอดของเชื้อแบคทีเรียที่กอใหเกิดโรค เนื่องจากกระบวนการฆาเชื้อไมถูกตอง จึงกําหนด คา
จํากัดวิกฤต คือ ฆาเชื้อในหมอฆาเชื้อ   ที่อุณหภูมิ 121 องศาเซลเซียส ความดัน 15 ปอนดตอ
ตารางนิ้ว เปนเวลา 5 นาที        ซึ่งเวลาที่ใชดังกลาว ไมเปนไปตามทฤษฎีของกระบวนการทําลาย
จุลินทรีย แบบสเตอริไลเซชัน ซึ่งตองใชเวลา 15 นาที จึงสามารถทําลายเชื้อจุลินทรียอยางสมบูรณ 
โดยทําลายเซลลของจุลินทรียและสปอร (Forsythe and Hayes,1998)  เหตุที่ใชเวลาเพียง 5 นาที 
เนื่องจากหมอฆาเชื้อดังกลาว ทางโรงงานเพิ่งจัดซื้อมาใหม กลุมทํางาน HACCP จึงไดทดลองปรับ
ใชกระบวนการฆาเชื้อที่อุณหภูมิ 121 องศาเซลเซียส ความดัน 15 ปอนดตอตารางนิ้ว เปนเวลา  
15 นาที ตามทฤษฎี  แตปรากฎวา ผลิตภัณฑเกิดการไหม ดังนั้นกลุมงาน HACCP จึงไดทําการ
สอบเทียบหมอฆาเชื้อดังกลาว  กับสํานักงานมาตรฐานสินคาเกษตรและอาหารแหงชาติ ผลที่ได
พบวา  สามารถปรับอุณหภูมิได 121 องศาเซลเซียสจริงตามคาที่ตั้งไว แตไมสามารถทําการสอบ
เทียบความดันไดเนื่องจาก เปนหมอฆาเชื้อที่ใชแกสเปนตัวตมน้ําเพื่อใหเกิดไอน้ําโดยตรง ในขณะ
ที่หมอฆาเชื้อที่ไดมาตรฐานจะตองมีแหลงกําเนิดไอน้ําแยกจึงสามารถทําการควบคุมความดันไอ
น้ําได แตมีราคาสูงมากประมาณ 700,000 บาทขึ้นไป ในขณะที่หมอฆาเชื้อแบบใชแกสที่โรงงาน
ตัวอยางใชมีราคาประมาณ 100,000 บาท เทานั้น จากเหตุที่หมอฆาเชื้อไมไดมาตรฐานเทาที่ควร 
กลุมทํางาน HACCP จึงไดกําหนดคาจํากัดวิกฤตของอุณหภูมิจุดกึ่งกลางขวดของเครื่องดื่มรังนก
สําเร็จรูปขวดแรกที่ใสเขาไปหลังจากเอาออกจากหมอฆาเชื้อตองไมต่ํากวา 100 ± 5 องศา
เซลเซียส เพื่อเปนการตรวจสอบประสิทธิภาพของหมอฆาเชื้ออีกทางหนึ่ง  ซึ่งมีระบบการเฝาระวัง 
คือ จัดใหมีผูรับผิดชอบในการตรวจสอบอุณหภูมิและเวลาฆาเชื้อตลอดขั้นตอนการฆาเชื้อทุกรุน
การผลิต และทําการวัดอุณหภูมิเคร่ืองดื่มรังนกขวดแรกที่ใสเขาไปหลังเอาออกจากหมอฆาเชื้อ 
และมีการกําหนดมาตรการแกไข ดังนี้ คือ หากพบวาอุณหภูมิไมไดในระหวางการฆาเชื้อใหเพิ่มไอ
น้ํา และเวลาฆาเชื้อตามที่กําหนด รวมทั้งหากพบวาอุณหภูมิจุดกึ่งกลางขวดของเครื่องดื่มรังนก
สําเร็จรูปขวดแรกที่ใสเขาไปหลังจากเอาออกจากหมอฆาเชื้อที่วัดไดไมอยูในคาจํากัดวิกฤต   ใหกกั
ผลิตภัณฑในรุนการผลิตนั้น เพื่อทําการฆาเชื้อในหมอฆาเชื้ออีกครั้ง และกําหนดการทวนสอบไว
ดังนี้ คือ ทวนสอบจากแบบบันทึกอุณหภูมิและเวลาการฆาเชื้อในหมอฆาเชื้อ และแบบบันทึก
อุณหภูมิจุดกึ่งกลางขวดของเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปขวดแรกที่ใสเขาไปหลังจากเอาออกจากหมอ
ฆาเชื้อ รวมทั้งผลการสอบเทียบหมอฆาเชื้อ กับหนวยงานมาตรฐานทุกป  ใบรายงานผลการสอบ
เทียบเทอรโมมิเตอร และการตรวจสอบคุณภาพมาตรฐานผลิตภัณฑเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปกับ
หนวยงานมาตรฐานอยางนอยปละ 2 คร้ัง 
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               จุดวิกฤตที่ตองควบคุมที่ 3 ในขั้นตอนที่ 15 การทําใหขวดเย็นลงในน้ําเย็น อาจพบ
การปนเปอนของเชื้อแบคทีเรียที่กอใหเกิดโรค จากน้ําและน้ําแข็งที่ใชทําใหขวดเย็น เนื่องจากการ
ปดฝาขวดไมสนิท    จึงกําหนดคาจํากัดวิกฤต  คือ  อุณหภูมิในการทําใหขวดเย็นตองไมสูงเกิน 10 
องศาเซลเซียส และเวลาในการปฏิบัติตองไมเกิน 30 นาที นับจากอุณหภูมิไดตามที่กําหนด และใช
การควบคุมวัตถุดิบน้ํา และน้ําแข็ง การกําหนดคาจํากัดวิกฤตดังกลาว เปนการปองกันทางออม 
เนื่องจากกลุมทํางาน HACCP ไดทดลอง นําคลอรีนมาผสมในน้ําที่ใชหลอเย็นใหไดความเขมขน 
200-300 สวนในลานสวน ซึ่งเปนความเขมขนที่สามารถลดปริมาณจุลินทรียได และเปนวิธีที่ใชใน
การลดเชื้อของน้ําหลอเย็นที่ใชกระบวนการผลิตอาหารกระปอง และนิยมใชในการลางวัตถุดิบ
(วิสิฐ จะวะสิต และคณะ,  2547; สถาบันอาหาร และศูนยพันธุวิศวกรรมและเทคโนโลยีชีวภาพ
แหงชาติ,  2542)  มาใชเพื่อควบคุมปริมาณจุลินทรียในน้ํา แตผลที่ไดพบวาผลิตภัณฑเครื่องดื่มรัง
นกสําเร็จรูปที่ผานการแชน้ําหลอเย็นดังกลาว มีกลิ่นคลอรีนติดในผลิตภัณฑ จึงไดทําการกําหนดที่
อุณหภูมิของน้ําหลอเย็น และเวลาในการแชแทน เพื่อปองกันไมใหจุลินทรียในน้ําหลอเย็นเติบโตได 
เนื่องจากที่อุณหภูมิต่ํากวา 10 องศาเซลเซียส เชื้อกลุม Clostridium spp. และจุลินทรียที่สราง
สปอรไมสามารถเติบโตเพิ่มจํานวนได (Forsythe และ Hayes, 1998) รวมทั้งการกําหนด
ระยะเวลาการแชใหไมนานจนเกินไปซึ่งอาจจะกอใหเกิดการปนเปอนซ้ําโดยน้ําซึมเขาในขวดตรง
รอยตอระหวางขวด และฝาในขณะที่อุณหภูมิของผลิตภัณฑภายในขวดกําลังลดลง (วิสิฐ จะวะสิต 
และคณะ,  2547) และมีการกําหนดมาตรการแกไข ดังนี้ คือ หากพบวาอุณหภูมิไมไดในระหวาง
การทําใหขวดเย็นใหเพิ่มน้ําแข็ง และเวลาการทําใหขวดเย็นใหไดตามที่กําหนด และกําหนดการ
ทวนสอบไวดังนี้      คือ   ทวนสอบจากแบบบันทึกอุณหภูมิและเวลาการหลอเย็น ใบรายงานผล
การสอบเทียบเทอรโมมิเตอร และการตรวจสอบคุณภาพมาตรฐานน้ําและน้ําแข็งกับหนวยงาน
มาตรฐานอยางนอยปละ 2 คร้ัง 
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  กรณีเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปชนิดบรรจุขวดพลาสติก  มีคาจํากัดวิกฤต ระบบเฝา
ระวัง มาตรการแกไข และวิธีการทวนสอบ รายละเอียดดังนี้ คือ 
  จุดวิกฤตที่ตองควบคุมที่ 1 ในขั้นตอนที่ 11 การตมรังนกในน้ําเชื่อม อาจพบการเหลือ
รอดของเชื้อแบคทีเรียที่กอใหเกิดโรค เนื่องจากกระบวนการฆาเชื้อไมถูกตองจึงกําหนด คาจํากัด
วิกฤต คือ อุณหภูมิในการตมตองไมต่ํากวา 100 องศาเซลเซียส และเวลาในการตมตองไมนอย
กวา 5 นาที นับจากอุณหภูมิไดตามที่กําหนด ซึ่งมีระบบการเฝาระวัง คือ จัดใหมีผูรับผิดชอบใน
การตรวจสอบอุณหภูมิ และเวลาฆาเชื้อตลอดขั้นตอนการฆาเชื้อทุกรุนการผลิต หากพบวา
อุณหภูมิไมไดในระหวางการฆาเชื้อใหเพิ่มความรอน และเวลาฆาเชื้อตามที่กําหนด และ
กําหนดการทวนสอบไวดังนี้ คือ ทวนสอบจากแบบบันทึกอุณหภูมิและเวลาการตมฆาเชื้อ ผลการ
ตรวจสอบคุณภาพมาตรฐานผลิตภัณฑเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปกับหนวยงานมาตรฐานอยางนอย
ปละ 2 คร้ัง  รวมทั้งผลการสอบเทียบหมอตมฆาเชื้อกับหนวยงานมาตรฐานทุกป 
 
 จุดวิกฤตที่ตองควบคุมที่ 2 ในขั้นตอนที่ 12 การบรรจุเครื่องดื่มรังนกใสขวด อาจพบ
การปนเปอนของเชื้อแบคทีเรียที่กอใหเกิดโรคในขณะบรรจุ และจากผูปฏิบัติงาน จึงกําหนดคา
จํากัดวิกฤต   คือ  อุณหภูมิเครื่องดื่มรังนกขณะบรรจุตองไมต่ํากวา 80 องศาเซลเซียส ซึ่ง
สอดคลองกับงานวิจัยของ วิสิฐ จะวะสิต และคณะ ในป พ.ศ. 2547  ซึ่งกําหนดอุณหภูมิขณะบรรจุ
ไมต่ํากวา 72 องศาเซลเซียส  และมีระบบการเฝาระวัง คือ เจาหนาที่ทําการตรวจสอบอุณหภูมิ
ขณะบรรจุตลอดขั้นตอนการบรรจุทุกรุนการผลิต และมีกําหนดมาตรการแกไข ดังนี้ คือ  หาก
พบวาอุณหภูมิไมไดในขณะบรรจุใหหยุดการบรรจุ และปรับอุณหภูมิใหไดตามที่กําหนด และ
กําหนดการทวนสอบไวดังนี้ คือ ทวนสอบจากแบบบันทึกอุณหภูมิและเวลาการระหวางการบรรจุ 
และผลการสอบเทียบหมอฆาเชื้อกับหนวยงานมาตรฐานทุกป    
 
                จุดวิกฤตที่ตองควบคุมที่ 3 ในขั้นตอนที่ 13 การปดฝา อาจพบการปนเปอนของเชื้อ
แบคทีเรียที่กอใหเกิดโรคหลังการฆาเชื้อเนื่องจากการปดฝาไมไดมาตรฐาน จึงกําหนดคาจํากัด
วิกฤต คือ ตองไมพบขวดที่ปดฝาไมสนิทหรือร่ัว ซึ่งมีระบบการเฝาระวัง คือ จัดใหมีผูรับผิดชอบใน
การตรวจสอบลักษณะปรากฏของการปดฝาขวดใหสนิทดวยสายตาทุกขวด และทําการทดสอบ
โดยการกลับขวดทุกขวด  และมีกําหนดมาตรการแกไข ดังนี้ คือ  เจาหนาที่แยกขวดที่ปดไมสนิท
หรือร่ัวออกทันทีเมื่อพบวามีการผิดพลาด และปรับเคร่ืองปดฝาขวดใหอยูในสภาพปกติ และทํา
การบันทึกผลไวในแบบบันทึกการตรวจสอบสภาพการปดฝา  (ภาคผนวก ฉ) ซึ่งการทวนสอบ
สามารถตรวจสอบไดจากแบบบันทึกดังกลาว  
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 จุดวิกฤตที่ตองควบคุมที่ 4 ในขั้นตอนที่  14 การทําใหขวดเย็นลงในน้ําเย็น อาจพบ
การปนเปอนของเชื้อแบคทีเรียที่กอใหเกิดโรค จากน้ําและน้ําแข็งที่ใชทําใหขวดเย็น เนื่องจากการ
ปดฝาขวดไมสนิท จึงกําหนดคาจํากัดวิกฤต  คือ  อุณหภมูิในการทําใหขวดเย็นลงในน้ําเย็น ตอง
ไมสูงเกิน 10 องศาเซลเซียส และเวลาในการปฏิบัติตองไมเกิน 30 นาที นับจากอุณหภูมิไดตามที่
กําหนด และมีการควบคุมวัตถุดิบน้ํา และน้ําแข็ง  ซึ่งไดทําการกําหนดมาตรการแกไข ดังนี้ คือ 
หากพบวาอุณหภูมิไมไดในระหวางการทําใหขวดเย็นใหเพิ่มน้ําแข็ง และเวลาการทําใหขวดเย็น ให
ไดตามที่กําหนด แลวทําการบันทึกผลไวในแบบบันทึกการตรวจสอบอุณหภูมิ และเวลาการทําให
ขวดเย็น  (ภาคผนวก ฉ) และมีการทวนสอบ คือ ทวนสอบจากแบบบันทึกอุณหภูมิและเวลาการทํา
ใหขวดเย็น    ใบรายงานผลการสอบเทียบเทอรโมมิเตอร และการตรวจสอบคุณภาพมาตรฐานน้ํา 
และน้ําแข็งกับหนวยงานมาตรฐานอยางนอยปละ 2 คร้ัง 
 
                จุดวิกฤตที่ตองควบคุมที่ 5 ในขั้นตอนที่ 15 การจัดสง อาจพบการเจริญของเชื้อ
แบคทีเรียที่กอใหเกิดโรค เนื่องจากการอุณหภูมิในการขนสงไมเหมาะสม (Forsythe และ Hayes, 
1998) คาจํากัดวิกฤต   คือ    อุณหภูมิในการจัดสงไมเกิน 5 องศาเซลเซียส   ซึ่งเปนชวงอุณหภูมิที่
จุลินทรียสวนใหญไมสามารถเจริญเติบโตได (กระทรวงอุตสาหกรรม, สํานักงานมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรม,  2542)   และมีระบบการเฝาระวัง คือ เจาหนาที่ตรวจสอบอุณหภูมิการ
ขนสงทุกครั้ง เพื่อใหแนใจวา การขนสงนั้นยังคงรักษาอุณหภูมิที่ตองการได และมีกําหนด
มาตรการแกไข ดังนี้ คือ หากพบวาอุณหภูมิไมไดในระหวางการขนสงใหลดอุณหภูมิใหไดตามที่
กําหนด  และทําการบันทึกผลไวในแบบบันทึกการตรวจสอบสภาพการปดฝา  (ภาคผนวก ฉ) ซึ่ง
การทวนสอบสามารถตรวจสอบไดจากแบบบันทึกดังกลาว  
   

 ขั้นตอนที่ 12 การกําหนดวิธีจัดทาํเอกสารและการจัดเก็บบันทกึขอมูล 
  
   การจัดทาํระบบเอกสาร และการเก็บบันทกึขอมูลตางๆ ทีเ่กี่ยวของกับระบบ HACCP 
ไดกําหนดขึ้นเปน 5 ชุด ประกอบดวยคูมือคุณภาพ คูมือปฏิบัติงาน วิธกีารปฏิบัติงาน แบบบนัทกึ
ขอมูลการผลติ และเอกสารระบบ HACCP (ภาคผนวก ฉ) 
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7. เปรียบเทียบคุณภาพความปลอดภัยของเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปทางดานชีวภาพ    
เคมี และกายภาพกอนและหลังการใชระบบ HACCP  
  
 7.1 การตรวจวิเคราะหคุณภาพความปลอดภัยของผลิตภัณฑเครื่องด่ืมรังนกสําเร็จรูป 
และน้ําผสมน้ําแข็งที่ใชในการทําใหขวดเย็น ดานชีวภาพ เปรียบเทียบกอน และหลังการ
นําระบบ HACCP มาใชในกระบวนการผลิต  
 
 การตรวจวิเคราะหคุณภาพผลิตภัณฑเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูป และน้ําผสมน้ําแข็งที่ใชใน
การทําใหขวดเย็น ดานชีวภาพ ใชเกณฑคุณภาพหรือมาตรฐานตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข 
ฉบับที่ 214 พ.ศ. 2543 เร่ือง เครื่องดื่มในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท ซึ่งทําการตรวจวิเคราะหจุลินทรีย 
ที่บงช้ีถึงสุขลักษณะอาหาร คือ ตรวจพบแบคทีเรียชนิดโคลิฟอรมนอยกวา 2.2 ตอตัวอยาง 100 
มิลลิลิตร โดยวิธี MPN ตรวจไมพบ E. coli และตรวจไมพบ ยีสตและรา ไมมีจุลินทรียที่เปนสาเหตุ
ของโรคอาหารเปนพิษ ไดแก S. aureus  C. perfringens และ Salmonella spp. 
 ผลการทดสอบพบวา ทั้งกอนและหลังการใชระบบ คุณภาพผลิตภัณฑเครื่องดื่มรังนก
สําเร็จรูปผานเกณฑที่ตั้งไว ยกเวนน้ําผสมน้ําแข็งที่ใชในการทําใหขวดเย็น (ตารางที่ 21) โดยมี
รายละเอียดตางๆ ดังตอไปนี้ 
 เครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปชนิดบรรจุขวดพลาสติกและชนิดบรรจุขวดแกวนั้น ไมพบ
เชื้อจุลินทรียกอโรคใดๆ และมีจํานวนเชื้อแบคทีเรียชนิดโคลิฟอรมตามเกณฑคุณภาพหรือ
มาตรฐานตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 214 ทั้งกอน และหลังการใชระบบ  ซึ่งจากผล
ดังกลาวสามารถยืนยันไดวาในกระบวนการผลิตเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปชนิดบรรจุในขวด
พลาสตกิ    สามารถใชกระบวนการตมฆาเชื้อที่อุณหภูมิ 100 องศาเซลเซียส เปนเวลา 5 นาที เพื่อ
ทําลายเชื้อไดอยางมีประสิทธิภาพ และเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปชนิดบรรจุในขวดแกว สามารถใช
กระบวนการฆาเชื้อในหมอฆาเชื้อที่อุณหภูมิ 121 องศาเซลเซียส ความดัน 15 ปอนดตอตารางนิ้ว 
เปนเวลา 5 นาที เพื่อทําลายจุลินทรียในผลิตภัณฑได 
 น้ําผสมน้ําแขง็ที่ใชในการทาํใหขวดเยน็ ทําการเก็บตัวอยางเพื่อตรวจวิเคราะห โดยเก็บ
หลังจากที่มีการใสน้ําและน้าํแข็งลงในถังหลอเยน็ ซึ่งมีการควบคุมอุณหภูมิกอนที่จะนําเครื่องดื่ม
รังนกสาํเร็จรูปที่ผานการฆาเชื้อและหลังจากบรรจุขณะรอนลงไปแช กอนการจัดทําระบบ HACCP 
พบวา ตรวจพบเชื้อ C. perfringens  ซึ่งเปนเชื้อทีท่นตอความรอน สปอรของเชื้อนี้สามารถแพร 
กระจายไปในอากาศ ทาํใหเกิดการปนเปอนของเครื่องดืม่ได ซึ่งการพบเชื้อนี้แสดงใหเหน็วาน้ําแข็ง
ที่นาํมาใชนัน้มีคุณภาพต่ํา (ขวัญตา กังวาลชิรธาดา และอโณทัย ศรีรัตนไชย, 2547) เนื่องจากน้าํ
ที่ใชผสมในการทําใหขวดเยน็เปนน้าํที่ผานการกรองดวยระบบ  RO (Reverse Osmosis)  ซึ่งเปน
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ระบบที่มีการสูบน้ําดวยความดันสงูผานแผนเยื่อกรองที่มีรูขนาดเลก็มากจนสามารถกรองเกลือแร 
สารอินทรีย สารเคมี ทัง้แบคทีเรีย และไวรัสตลอดจนสิ่งปนเปอนทีม่ีอยูในน้ําใหติดคางอยูบนเยือ่
กรอง น้ําที่ไดจึงมีความบริสุทธิ์คอนขางสงู (กระทรวงสาธารณสุข, สํานักงานคณะกรรมการอาหาร
และยา, 2546) รวมทัง้ทางโรงงานมีแผนการลางไสกรอง และสงน้ําเพือ่ตรวจวิเคราะหทกุ 3 เดือน 
จึงไดแนะนาํใหผูประกอบการเปลี่ยนการซื้อวัตถุดิบน้าํแข็งจากผูผลิตที่ผานการรับรองระบบ GMP 
และมีผลวิเคราะหยืนยัน โดยสงตรวจสอบทุก 3 เดือน 
  
 7.2 การตรวจวิเคราะหคุณภาพความปลอดภัยของผลิตภัณฑเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูป
ดานเคมี เปรยีบเทียบกอน และหลังการนําระบบ HACCP มาใชในกระบวนการผลิต 
 
 การตรวจวิเคราะหคุณภาพผลิตภัณฑเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูป ดานเคมีตามเกณฑ
คุณภาพหรือมาตรฐานตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 214 (พ.ศ. 2543) เร่ือง เครื่องดื่ม
ในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท โดยสงตรวจวิเคราะหยังกรมวิทยาศาสตรการแพทย ซึ่งทําการตรวจ
วิเคราะหเฉพาะดานเคมี ไดแก สารปนเปอน สีสังเคราะห และวัตถุกันเสีย โดยใชเครื่อง High 
Performance Liquid Chromatograpy (HPLC) 
 ผลการทดสอบพบวา ทั้งกอนและหลังการใชระบบ คุณภาพผลิตภัณฑเครื่องดื่มรังนก
สําเร็จรูปผานเกณฑที่ตั้งไว  
 
 7.3 การตรวจวิเคราะหคุณภาพความปลอดภัยของผลิตภัณฑเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูป
ดานกายภาพ เปรียบเทยีบกอน และหลังการนาํระบบ HACCP มาใชในกระบวนการผลิต 
 
  การตรวจวิเคราะหคุณภาพผลิตภัณฑเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปดานกายภาพ โดยสุม
ตรวจวิเคราะห ดวยประสาทสัมผัสทางตา  โดยพิจารณาสิ่งแปลกปลอมในขวดผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
ที่เปนอันตรายตอผูบริโภค  
 ผลการทดสอบพบวา ทั้งกอนและหลังการใชระบบ คุณภาพผลิตภัณฑเครื่องดื่มรังนก
สําเร็จรูปผานเกณฑที่ตั้งไว  
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 จากผลการเปรียบเทียบคุณภาพความปลอดภัยของเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปทางดาน
ชีวภาพ    ดานเคมี  และดานกายภาพ กอนและหลังการใชระบบ HACCP นั้น    พบวาผลิตภัณฑ
เครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปทั้งชนิดบรรจุขวดแกว และขวดพลาสติกนั้นไมพบ อันตรายทั้งทางดาน
ชีวภาพ เคมี และกายภาพ ในตัวผลิตภัณฑสําเร็จรูปทั้งกอนและหลังการใชระบบ   เนื่องมาจาก
โรงงานตนแบบในการศึกษาครั้งนี้ ไมมีปญหาในเรื่องของผลิตภัณฑสําเร็จรูปต้ังแตตน ดังนั้นผลที่
เห็นเดนชัดหลังจากมีการใชระบบ HACCP  คือ การลดอันตรายในระหวางกระบวนการผลิต ซึ่ง
เปนหลักการของระบบที่มุงเนนการปองกันปญหา โดยการพิจารณาสาเหตุและอันตรายที่อาจจะ
เกิดขึ้น และมีการวางมาตรการปองกันเฝาระวัง ในทุกขั้นตอนของกระบวนการผลิตอาหารแทนที่
การมุงเนนการตรวจสอบผลิตภัณฑสุดทาย (สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม,  2540) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

บทที่  5 
 

สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ 

สรุปผลการวจิัย 

 
  การวิจัยนี้ไดนําระบบ HACCP ซึ่งเปนระบบประกันคุณภาพดานความปลอดภัยมา
ประยุกตใชในกระบวนการผลิต    เพื่อหารูปแบบที่เหมาะสมในการควบคุมคุณภาพของเครื่องดื่ม
รังนกสําเร็จรูปซึ่งผลิตจากสถานที่ผลิตที่เปนอุตสาหกรรมขนาดยอม โดยคัดเลือกโรงงานเพื่อเขา
รวมโครงการเพียงหนึ่งแหง การศึกษาแบงออกเปน 2 สวน สวนแรก คือ  ดําเนินกิจกรรมการ
ประยุกตใชระบบ HACCP ทั้ง 12 ขั้นตอน โดยผูผลิตมีสวนรวมในการจัดทําทุกขั้นตอน เมื่อ
รูปแบบระบบจัดทําเสร็จแลวจึงไดมีการนําไปใชในกระบวนการผลิตจริงเปนเวลา 2 เดือน สวนที่
สอง คือ การเก็บตัวอยางและตรวจวิเคราะหความปลอดภัยทางดานชีวภาพ กายภาพ และเคมี 
กอนและหลังการดําเนินการระบบ HACCP เพื่อยืนยันความสอดคลองของแผนปฏิบัติการ 
HACCP วาดําเนินการอยางมีประสิทธิภาพ 
 จากผลการศึกษา พบวา จุดวิกฤตที่ตองควบคุมในกระบวนการผลิตเครื่องดื่มรังนก
สําเร็จรูปชนิดบรรจุขวดแกว  มี 3 จุด คือ ข้ันตอนการปดฝา การฆาเชื้อในหมอฆาเชื้อ  และการทํา
ใหขวดเย็น สวนในเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปชนิดบรรจุขวดพลาสติก มีข้ันตอนเปนที่เปนจุดวิกฤตที่
ตองควบคุมในการผลิต  5 จุด คือ ขั้นตอนการตมรังนกในน้ําเชื่อม การบรรจุเครื่องดื่มรังนกใสขวด 
การปดฝา การทําใหขวดเย็น และการจัดสง ซึ่งเมื่อมีการใชระบบ HACCP ในการปฏิบัติจริง แลว
ผลการทดสอบอันตรายทางดานชีวภาพ จากภาชนะ อุปกรณ และมือผูสัมผัสอาหาร รวมทั้งใน
น้ําแข็งที่ใชในกระบวนการผลิต ลดลงโดยมจีํานวนเชื้อจุลินทรียรวม และแบคทีเรียชนิดโคลิฟอรม
ลดลง และไมพบเชื้อ S. aureus และ C.perfringens อีก สวนผลิตภัณฑสําเร็จรูปเครื่องดื่มรังนก
สําเร็จรูปทั้งชนิดบรรจุขวดแกว และขวดพลาสติกนั้นไมพบ อันตรายทั้งทางดานชีวภาพ เคมี และ
กายภาพ ทั้งกอนและหลังการใชระบบ    
  จากผลดังกลาวจึงสามารถสรุปไดวาระบบ HACCP มีประสิทธิภาพในการประกัน
คุณภาพดานความปลอดภัย และสามารถนํามาแกไขปญหาการปนเปอนจากจุลินทรียในการผลิต
เครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปไดแตตองดําเนินการควบคูไปกับการผลิตอาหารตามหลักเกณฑวิธีการที่ดี  
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ขอเสนอแนะ 

 ปญหาและอุปสรรคในการนาํระบบมาใชในโรงงานคือ เปนระบบใหมยังไมเคยปฏิบตัิ
มากอน มีความยุงยากในการบันทึกเอกสาร และเขาใจไดยากสําหรับผูปฏิบัติงานที่เปนโรงงาน
ขนาดเล็ก ฉะนั้นเพื่อการผลิตอาหารที่มคีุณภาพผานเกณฑทีเ่ปนมาตรฐานรับรองในระดับชุมชน 
จึงควรมหีนวยงานใหการสงเสริม สนับสนนุ ทั้งทางดานวิชาการ อุปกรณการผลติ เงนิทนุและ
การตลาด เพือ่พัฒนาระบบการประกนัคุณภาพในโรงงานผลิตอาหารขนาดเล็กใหมมีาตรฐานตาม
ระบบสากลตอไป 

 สงเสริมการฝกอบรมเกี่ยวกับหลักเกณฑวิธีการที่ดีในการผลิตอาหารแกบุคลากรใน
สถานที่ผลิตทุกระดับไมใชแคผูจัดการ เจาของโรงงาน แตตองใหทุกคนในโรงงานที่มีสวนรวมผลิต
อาหารทราบ และปฏิบัติไดอยางจริงจังและเขมงวด 

 เครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปสวนใหญจะใชปริมาณรังนกในสัดสวนที่นอย เนื่องจาก
กฎหมายมิไดกําหนดปริมาณใหใสรังนกปริมาณเทาใด ดังนั้นเพื่อประโยชนของผูบริโภคจึงควร
จัดทําประกาศกระทรวงสาธารณสุข  เร่ือง เครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปข้ึนมาบังคับใชโดยเฉพาะ  
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ประกาศกระทรวงสาธารณสขุ 
(ฉบับที่ 214) พ.ศ.2543 

เร่ือง เครื่องดืม่ในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท 
------------------------------------------- 

 
โดยที่เปนการสมควรปรับปรุงแกไขประกาศกระทรวงสาธารณสุข วาดวยเรื่อง เครื่องดื่มใน

ภาชนะบรรจุที่ปดสนิท 
อาศัยอํานาจตามความในมาตรา  5 และมาตรา 6(1)(2)(4)(6)(7) และ (10) แหง

พระราชบัญญัติอาหาร พ.ศ.2522 อันเปนพระราชบัญญัติที่มีบทบัญญัติบางประการเกี่ยวกับการ
จํากดัสิทธิและ เสรีภาพของบุคคล ซึ่งมาตรา 29 ประกอบกับมาตรา 35 มาตรา 48 และมาตรา 50 
ของรัฐธรรมนูญแหงราชอาณาจักรไทยบัญญัติใหกระทําไดโดยอาศัยอํานาจตามบทบัญญัติแหง
กฎหมาย รัฐมนตรีวาการกระทรวงสาธารณสุขออกประกาศไว ดังตอไปนี้ 
 

ขอ 1 ใหยกเลิกประกาศกระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 62 (พ.ศ.2524) เร่ืองเครื่องดื่มใน
ภาชนะบรรจุที่ปดสนิท ลงวันที่ 7 กันยายน พ.ศ.2542 และประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที่ 
180) พ.ศ.2542 เร่ือง เครื่องดื่มในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท (ฉบับที่ 2) ลงวันที่ 12 พฤศจิกายน พ.ศ. 
2540 
 

ขอ 2 ใหเครื่องดื่มในภาชนะบรรจุที่ปดสนิทเปนอาหารควบคุมเฉพาะ 
 
ขอ 3 เครื่องดื่มในภาชนะบรรจุที่ปดสนิทตามขอ 2 แบงออกเปน 5 ชนิด ดังตอไปนี้ 
        (1) น้ําที่มีกาซคารบอนไดออกไซดหรือออกซิเจนผสมอยูดวย 
        (2) เครื่องดื่มที่มีหรือทําจากผลไม พืชหรือผัก ไมวาจะมีกาซคารบอนไดออกไซด 
หรือออกซิเจนผสมอยูดวยหรือไมก็ตาม 

(3) เครื่องดื่มที่มีหรือทําจากสวนผสมที่ไมใชผลไม พืชหรือผัก ไมวาจะมีกาซ
คารบอนไดออกไซด หรือออกซิเจน ผสมอยูดวยหรือไมก็ตาม 
        (4) เครื่องดื่มตาม (2) หรือ (3) ชนิดเขมขนซึ่งตองเจือจางกอนบริโภค 
        (5) เครื่องดื่มตาม (2) หรือ (3) ชนิดแหง 
 
 



                                                                                                                 
                                                                                                              

 

98

ขอ 4 เครื่องดื่มตามขอ 2 ตองมีคุณภาพหรือมาตรฐาน ดังตอไปนี้ 
        (1) มีกลิ่นและรสตามลักษณะเฉพาะของเครื่องดื่มนั้น 
        (2) ไมมีตะกอน เวนแตตะกอนอันมีตามธรรมชาติของสวนประกอบ 
        (3) น้ําที่ใชผลิตตองเปนน้ําที่มีคุณภาพหรือมาตรฐานตามประกาศกระทรวง
สาธารณสุขวาดวยเรื่อง น้ําบริโภคในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท 

(4) ตรวจพบแบคทีเรียชนิดโคลิฟอรมนอยกวา 2.2 ตอเครื่องดื่ม 100 มิลลิลิตร โดย
วิธี เอ็ม พี เอ็น (Most Probable Number) 
        (5) ตรวจไมพบแบคทีเรียชนิด อี.โคไล (Escherichia coli) 
        (6) ไมมีจุลินทรียที่ทําใหเกิดโรค 
        (7) ไมมีสารเปนพิษจากจุลินทรียหรือสารเปนพิษอ่ืนในปริมาณที่อาจเปนอนัตรายตอ
สุขภาพ 
        (8) ไมมียีสตและเชื้อรา 
        (9) ไมมีสารปนเปอนเวนแตดังตอไปนี้ 

   (9.1)  สารหนู   ไมเกิน 0.2 มิลลิกรัม ตอเครื่องดื่ม 1 กิโลกรัม 
   (9.2)  ตะกั่ว   ไมเกิน 0.5 มิลลิกรัม ตอเครื่องดื่ม 1 กิโลกรัม 
   (9.3)  ทองแดง            ไมเกิน 5 มิลลิกรัม ตอเครื่องดื่ม 1 กิโลกรัม 
   (9.4)  สังกะสี   ไมเกิน 5 มิลลิกรัม ตอเครื่องดื่ม 1 กิโลกรัม 
   (9.5)  เหล็ก   ไมเกิน 15 มิลลิกรัม ตอเครื่องดื่ม 1 กิโลกรัม 
   (9.6)  ดีบุก   ไมเกิน 250 มิลลิกรัม ตอเครื่องดื่ม 1 กิโลกรัม 
   (9.7)  ซัลเฟอรไดออกไซด ไมเกิน 10 มิลลิกรัม ตอเครื่องดื่ม 1 กิโลกรัม 

        (10) ใชวัตถุที่ใหความหวานแทนน้ําตาลหรือใชรวมกับน้ําตาล นอกจากการใช
น้ําตาลไดโดยใหใชวัตถุที่ใหความหวานแทนน้ําตาลไดตามมาตรฐานอาหาร เอฟ เอ โอ/
ดับบลิว เอช โอ, โคเด็กซ (Joint FAO/WHO, Codex) ที่วาดวยเรื่อง วัตถุเจือปนอาหาร 
และฉบับที่ไดแกไขเพิ่มเติม  

ในกรณีที่ไมมีมาตรฐานกําหนดไวตามวรรคหนึ่งใหสํานักงานคณะกรรมการอาหาร
และยาประกาศกําหนดโดยความเห็นชอบของคณะกรรมการอาหาร 

(11) มีแอลกอฮอลอันเกิดขึ้นจากธรรมชาติของสวนประกอบและแอลกอฮอลที่ใชใน
กรรมวิธีการผลิต รวมกันไดไมเกินรอยละ 0.5 ของน้ําหนัก ถาจําเปนตองมีแอลกอฮอลใน
ปริมาณสูงกวาที่กําหนดไวตองไดรับความเห็นชอบจากสํานักงานคณะกรรมการอาหาร
และยา แอลกอฮอลที่ใชในกรรมวิธีการผลิตตองไมใชเมทิลแอลกอฮอล เครื่องดื่มชนิด
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เขมขนที่ตองเจือจางหรือเครื่องดื่มชนิดแหงที่ตองละลายกอนบริโภคตามที่กําหนดไวใน
ฉลาก เมื่อเจอจางหรือละลายแลวตรวจพบแบคทีเรียชนิดโคลิฟอรมไดตาม (4) และมี สาร
ปนเปอนไดตามที่กําหนดไวใน (9) 
ขอ 5 เคร่ืองดื่มตามขอ 3 นอกจากตองมีคุณภาพหรือมาตรฐานตามขอ 4 แลว ตองมี

คุณภาพหรือมาตรฐานเฉพาะ ดังตอไปนี้ดวย 
(1) เครื่องดื่มตามขอ 3(2) ตองมีคุณภาพหรือมาตรฐานตามประเภทหรือชนิดของ

ผลไม พืชหรือผักนั้น ๆ ที่ไดรับความเห็นชอบจากสํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา 
(2) เครื่องดื่มตามขอ 3(2) ชนิดเขมขนหรือชนิดแหง เมื่อเจือจางหรือละลายแลวตอง

มีคุณภาพหรือมาตรฐานตามประเภทหรือชนิดของผลไม พืชหรือผักนั้น ๆ ที่ไดรับความ
เห็นชอบจากสํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา 

(3) เครื่องดื่มชนิดแหงมีความชื้นไมเกินรอยละ 6 ของน้ําหนัก ถาเปนเครื่องดื่มชนิด
แหงที่ผลิตจากพืชหรือผัก ใหความชื้นไดตามที่ได รับความเห็นชอบจากสํานักงาน
คณะกรรมการอาหารและยา 
        (4) เครื่องดื่มตามขอ 3(2) หรือ 3(3) มีวัตถุกันเสียได ดังตอไปนี้ 

  (4.1) ซัลเฟอรไดออกไซด ไมเกิน 70 มิลลิกรัม ตอเครื่องดื่ม 1 กิโลกรัม 
  (4.2) กรดเบนโซอิค หรือกรดซอรบิค หรือเกลือของกรดทั้งสองนี้ โดยคํานวณ

เปน ตัวกรดไมเกิน 200 มิลลิกรัม ตอเคร่ืองดื่ม 1 กิโลกรัมเครื่องดื่มตามขอ 3(2) หรือ 3(3) 
ชนิดเขมขน เมื่อเจือจางแลวมีวัตถุกันเสียไดไมเกินที่กําหนดไวใน (4) เคร่ืองดื่มตามขอ 
3(2) หรือ 3(3) ชนิดแหง เมื่อละลายแลวมีวัตถุกันเสียไดไมเกินที่กําหนดไวใน (4) การใช
วัตถุกันเสียใหใชไดเพียงชนิดหนึ่งชนิดใดตามปริมาณที่กําหนดใน (4.1) หรือ (4.2) ถาใช
เกินหนึ่งชนิดตองมีปริมาณของชนิดที่ใชรวมกันไมเกินปริมาณของวัตถุกันเสียชนิดที่
กําหนดใหใชนอยที่สุด เมื่อจําเปนตองใชวัตถุกันเสียแตกตางไปจากที่กําหนดไวดังกลาว
ของตน ตองไดรับความเห็นชอบจากสํานักงานอาหารและยา 
ขอ 6 ผูผลิตหรือผูนําเขาเครื่องดื่มในภาชนะบรรจุที่ปดสนิทเพื่อจําหนาย ตองปฏิบัติตาม

ประกาศกระทรวงสาธารณสุขวาดวยเรื่อง วิธีการผลิต เครื่องมือเครื่องใชในการผลิต และการเก็บ
รักษาอาหาร 

ขอ 7 ภาชนะบรรจุที่ใชบรรจุเครื่องดื่ม ใหปฏิบัติตามประกาศกระทรวงสาธารณสุขวาดวย 
เร่ือง ภาชนะบรรจุ 
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ขอ 8 การแสดงฉลากของเครื่องดื่ม ใหปฏิบัติตามประกาศกระทรวงสาธารณสุขวาดวย
เร่ืองฉลาก เวนแตการใชชื่อเครื่องดื่มตามขอ 3(2) ที่มีหรือทําจากน้ําผลไมทั้งชนิดเหลวหรือชนิด
แหง และเครื่องดื่มตามขอ 3(3) ซึ่งมีกลิ่นหรือรสผลไมที่ไดจากการสังเคราะหทั้งชนิดเหลวและชนิด
แหงใหปฏิบัติ ดังตอไปนี้ 

 
        (1) เครื่องดื่มตามขอ 3(2) ใหใชชื่อ ดังนี้ 

  (1.1) “น้ํา.........% (ความที่เวนไวใหระบุชื่อผลไม) สําหรับเครื่องดื่มที่มีหรือทํา
จากผลไมลวน 

(1.2) “น้ํา.........% จากน้ํา.........เขมขน” (ความที่เวนไวใหระบุชื่อผลไม) สําหรับ
เครื่องดื่มที่ทําจากการนําผลไมชนิดเขมขนมาเจือจางดวยน้ํา เพื่อใหมีคุณภาพ
หรือมาตรฐานเหมือนกับเครื่องดื่มตาม (1.1) 

(1.3) “น้ํา.........%” (ความที่เวนไวใหระบุชื่อและปริมาณเปนรอยละของผลไม) 
สําหรับเคร่ืองดื่มที่มีหรือทําจากผลไมตั้งแตรอยละ 20 ของน้ําหนักขึ้นไป แตไมใช
เครื่องดื่มตาม (1.1) 

(1.4) “น้ํารส..........%” (ความที่เวนไวใหระบุชื่อและปริมาณเปนรอยละของ
ผลไม) สําหรับเครื่องดื่มที่มีหรือทําจากผลไมไมถึงรอยละ 20 ของน้ําหนัก 

(2) เครื่องดื่มตามขอ 3(3) ซึ่งมีกลิ่นหรือรสของผลไมที่ไดจากการสังเคราะหเปน
สวนผสมใหใชชื่อ ดังนี้ “น้ําหวานกลิ่น.............” (ความที่เวนไวใหระบุชื่อกลิ่นของผลไมที่
ไดจากการสังเคราะห) 

(3) เครื่องดื่มตามขอ 3(4) นอกจากจะตองใชชื่อเคร่ืองดื่มตาม (1) หรือ (2)             
โดยไมตองแสดงปริมาณของผลไมแลวจะตองมีขอความ “เขมขน” ตอทายชื่อดังกลาว 
และใหแสดงขอความ “เมื่อเจือจางแลวมีน้ํา...............%” (ความที่เวนไวใหระบุชนิดและ
ปริมาณของผลไม) ไวใตชื่อเครื่องดื่มดวย 

(4) เครื่องดื่มตามขอ 3(5) นอกจากจะตองใชชื่อเครื่องดื่มตาม (1) หรือ (2) โดยไม
ตองแสดงปริมาณของผลไมแลวจะตองแสดงขอความ “เมื่อละลายแลวมีน้ํา............%” 
(ความที่เวนไวใหระบุชนิดและปริมาณของผลไม) ไวใตชื่อเครื่องดื่มแลวเครื่องดื่มที่ใชวัตถุ
ที่ใหความหวานแทนน้ําตาลตองแสดงขอความวา “ใช..........เปนวัตถุที่ใหความหวานแทน
น้ําตาล” (ความที่เวนไวใหระบุชื่อของวัตถุที่ใหความหวานแทนน้ําตาลที่ใช” ดวยตัวอักษร
ขนาดไมเล็กกวา 2 มิลลิเมตร สีของตัวอักษรตัดกับสีพื้นของฉลากขอความที่สํานักงาน
คณะกรรมการอาหารและยาประกาศกําหนด (ถามี) 



                                                                                                                 
                                                                                                              

 

101

ขอ 9 ประกาศนี้ไมใชบังคับกับเคร่ืองดื่มในภาชนะบรรจุที่ปดสนิทที่ผลิตเพื่อจําหนายใน
การสงออก 

ขอ 10 ใหใบสําคัญการขึ้นทะเบียนตํารับอาหารหรือใบสําคัญการใชฉลากอาหารตาม
ประกาศกระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 62 (พ.ศ.2524) เร่ือง เครื่องดื่มในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท ลง
วันที่ 7 กันยายน 2524 แกไขเพิ่มเติมโดยประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที่ 180) พ.ศ.2540 
เร่ือง เครื่องดื่มในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท (ฉบับที่ 2) ลงวันที่ 12 พฤศจิกายน พ.ศ.2542 ซึ่งออกให
กอนวันที่ประกาศนี้ใชบังคับยังคงใชตอไปไดอีกสองป นับแตวันที่ประกาศนี้ใชบังคับ 

ขอ 11 ใหผูผลิต ผูนําเขาเครื่องดื่มในภาชนะบรรจุที่ปดสนิทที่ไดรับอนุญาตอยูกอนวันที่
ประกาศนี้ใชบังคับเมื่อยื่นคํารองดังกลาวแลวไดรับการผอนผันการปฏิบัติตามขอ 6 ภายในสองป 
นับแตวันที่ประกาศนี้ใชบังคับ และใหคงใชฉลากเดิมที่เหลืออยูตอไปจนกวาจะหมดแตตองไมเกิน
สองป นับแตวันที่ประกาศนี้ใชบังคับ 

ขอ 12 ประกาศนี้ใหใชบังคับเมื่อพนกําหนดหนึ่งรอยแปดสิบวัน นับแตวันถัดจากวัน
ประกาศในราชกิจจานุเบกษาเปนตนไป 
 
 

        ประกาศ ณ วันที่ 19 กันยายน พ.ศ.2543 
 

   กร  ทัพพะรังสี 
                                                                               รัฐมนตรีวาการกระทรวงสาธารณสุข 
 
(ราชกิจจานุเบกษาฉบับประกาศทั่วไป เลม 118 ตอนพิเศษ 6 ง. ลงวันที่ 24 มกราคม พ.ศ.2544) 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
วิธีการวิเคราะหคุณคาทางโภชนาการของเครื่องดื่มรังนกสําเรจ็รูป 
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วิธีการวิเคราะหคุณคาทางโภชนาการของเครื่องดื่มรังนกสําเรจ็รูป 
(Kangsadanlampai และ Sungpuang, 1984; AOAC, 1995) 

1. การวิเคราะหปริมาณความชื้น โดยการอบในตูอบไฟฟา (Hot air oven method)  
 1.1 ชั่งตัวอยางใหไดน้ําหนักแนนอน ประมาณ 1 กรัม ใสในภาชนะอบแหงและทราบ
น้ําหนักที่แนนอน 
 1.2 นําไปอบในตูอบที่อุณหภูมิ 100±5 องศาเซลเซียส เปนเวลา 5 ชั่วโมง 
 1.3 นําออกจากตูอบทิ้งใหเย็นในโถทําแหง (Desiccator) และชั่งน้ําหนัก 
 1.4 ทําซ้ําขอ 1.2  และ 1.3 จนกวาจะไดน้ําหนักคงที่ (น้ําหนักแตกตางกันไมเกิน 1 
มิลลิกรัม) 
 1.5 คํานวณปริมาณความชื้นในตัวอยางเปนรอยละของน้ําหนักที่สูญหายไป 
 ปริมาณความชื้น (รอยละ) = น้ําหนักที่หายไป (กรัม) × 100 
                                                       น้ําหนักตัวอยาง (กรัม) 
 
2. การวิเคราะหปริมาณโปรตีน โดยวิธี Macro Kjeldahl  
 2.1 ชั่งตัวอยางใหไดน้ําหนักแนนอน  (ประมาณ 5 กรัม) ในบีกเกอร แลวนําไปใสหลอด
สําหรับยอย (kjeldahl tube)  
         2.2 เติมสารชวยเรงปฏิกิริยา CUSO4 0.8 กรัมและ K2SO4 7 กรัม 
 2.3 เติมกรดซัลฟูริกเขมขน (Sulfuric acid Nitrogen free, A.R. Grade, บริษัท E. Merck) 
25 มิลลิลิตร 

2.4 ยอยสลายตัวอยางในตูควัน Buchi 430 จนกระทั่งสารละลายใส แลวยอยสลายตอไป 
อีก 30 นาที แลวตั้งทิ้งไวใหเย็น 
 2.5 นําสารละลายใสมากลั่นในเครื่องไนโตรเจน Buchi 320 โดยเติมน้ํา 100 มิลลิลิตร 
และสารละลายโซเดียมไฮดรอกไซด (Sodium hydroxide, G.R., บริษัท E. Merck) ความเขมขน
รอยละ 40 ปริมาตร 120 มลิลิลิตร 
 2.6 รองรับของเหลวจากการกลั่นที่เกิดขึ้นดวยสารละลายกรดบอริก (Boric acid, A.R. 
Grade, บริษัท E. Merck) ความเขมขนรอยละ 4 ปริมาตร 100 มิลลิลิตร ซึ่งเติมโมดิฟายดเมธิ
ลเรดอินดิเคเตอร (Modified methyl red indicator) (เตรียมโดยละลายเมทิลเรด (Methyl red) 
0.125 กรัม และเมธิลลีน บลู (Methylene blue) 0.0825 กรัม ในเอธานอล ความเขมขนรอยละ 90 
ปริมาตร 100 มิลลิลิตร) ลงไป 3 หยด นําสารละลายที่กลั่นไดไปไทเทรตดวยสารละลายมาตรฐาน
ของกรดซัลฟูริก ความเขมขน 0.1 นอรมอล 
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2.7 ทําสารละลายสิ่งไรตัวอยาง (Blank) เชนเดียวกับตัวอยาง 
2.8 คํานวณปริมาณไนโตรเจนและโปรตีน 
 ปริมาณไนโตรเจน (รอยละ) =    (V2-V1) N x 1.4 
      W 
 ปริมาณโปรตีน (รอยละ)  =    (V2-V1) N x 1.4 x Factor 
               W 
 V1   = ปริมาตรของสารละลายมาตรฐานของกรดซัลฟูริกที่ใชไทเทรตกับ
สารละลายสิง่ไรตัวอยาง (มลิลิลิตร) 
 V2   = ปริมาตรของสารละลายมาตรฐานของกรดซัลฟูริกที่ใชไทเทรตกับ
ตัวอยาง (มิลลิลิตร) 
N   = ความเขมขนของสารละลายมาตรฐานของกรดซัลฟูริก (นอรมอล) 
W   = น้ําหนกัของตวัอยาง (กรัม) 
Factor  = 6.25 (สําหรับอาหารทั่วไป) 

 
3. การวิเคราะหปริมาณไขมัน ดวยวิธี Rose- Gottlieb  
 3.1 ชั่งตัวอยางประมาณ 5 กรัม ใหไดน้ําหนักแนนอนใสลงในหลอด Rohrig เติมน้ํา
ปริมาตร 10 มิลลิลิตร เขยาใหเขากัน 
 3.2 เติมสารละลายแอมโมเนียเขมขนรอยละ 27  ปริมาณ 1.25 มิลลิลิตร เขยาใหเขากัน 
นําสารละลายไปอุนใหมีอุณหภูมิ 60-70 องศาเซลเซียส เปนเวลา 15 นาที ตั้งทิ้งไวใหเย็น 
 3.3 เติมเอทิลแอลกอฮอลความเขมขนรอยละ 95 ปริมาณ 10 มิลลิลิตร ปดจุกแลวเขยาให
เขากัน 

3.4 เติมไดเอทิลีเทอร (Diethyl ether) 25 มิลลิลิตร ปดจุกเขยา ประมาณ 1 นาที 
3.5 เติมปโตรเลียมอีเทอร (Petroleum ether) 25 มิลลิลิตร ปดจุกเขยาประมาณ 1 นาที 

 3.6 ตั้งทิ้งไวประมาณครึ่งชั่วโมงเพื่อใหแยกชั้นอยางชัดเจนและใส 
3.7 ไขสวนของอีเทอรลงในฟลาสก 
3.8 เติมเอทิลแอลกอฮอล 2-3 หยด ลงในหลอด Rohrig แลวทําการสกัดครั้งที่สอง โดยใช

สวนผสมของไดเอทิลอีเธอรและปโตรเลียมอีเทอร อยางละ 15 มิลลิลิตร แยกเอาสวนของอีเทอรลง
ในฟลาสคเดิม 
 3.9 เติมเอทิลแอลกอฮอล 2-3 หยด และทําการสกัดครั้งที่สามโดยใชสวนผสมของไดเอทิล
อีเธอร และปโตรเลียมอีเทอร อยางละ 25 มิลลิลิตร ไขสวนของอีเทอรลงในฟลาสกเดิม 
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 3.10 นําฟลาสกไประเหยไลอีเทอรออกดวยเครื่องอังน้ํา (water bath) แลวนําฟลาสคไป
อบแหงในตูอบที่อุณหภูมิ 100-105 องศาเซลเซียส เปนเวลา 2 ชั่วโมง ทิ้งใหเย็นในโถทําแหงแลว
ชั่งน้ําหนัก นําเขาตูอบตออีกครึ่งชั่วโมงทิ้งใหเย็นในโถทําแหงแลวชั่งน้ําหนักจนไดน้ําหนักคงที่  
 3.11 ลางไขมันที่อยูในฟลาสคออกโดยใชปโตรเลียมอีเทอรที่อุน คร้ังละ 5 มิลลิลิตร จน
ไขมันออกหมด 
 3.12 นําฟลาสคที่ลางไขมันออกแลว เขาตูอบที่ 100-105 องศาเซลเซียส เปนเวลา  
1 ชั่วโมง นํามาชั่งและทําซ้ําจนไดน้ําหนักคงที่ คํานวณหาปริมาณไขมันโดย 
 

ปริมาณไขมัน (รอยละ) = (น้าํหนักฟลาสครวมกับไขมัน) – (น้ําหนกัฟลาสค) x 100 
                                                    น้ําหนกัตัวอยาง ( กรัม)  

 
4. การวิเคราะหปริมาณเถา (Ash) โดยการเผาในเตาเผาเถา (Muffle furnace)  
 4.1 อบภาชนะสําหรับหาเถา (Porcelain crucible) ในเตาเผาเถา ที่อุณหภูมิ 550 องศา
เซลเซียส เปนเวลา 15 นาท ีนํามาทิง้ไวใหเย็นในโถทําแหงเปนเวลา 20 นาที ชัง่น้าํหนกั และทาํซ้าํ
ใหไดน้ําหนกัแตกตางกนัไมเกิน 1 มิลลิกรัม 
 4.2 ชั่งตัวอยางใหไดน้าํหนักที่แนนอน 1 กรัม ใสลงในภาชนะสําหรับหาเถานาํไปเผาดวย
เตาไฟฟาจนหมดควัน 

4.3 นําไปเขาเตาเผาเถาที่อุณหภูมิ 550 องศาเซลเซยีส จนกระทั่งไดเปนเถาสีขาว นํา
ตัวอยางออกจากเตาเผาเถา ทิ้งใหเยน็ในโถทําแหง แลวนาํไปชั่งน้ําหนกั 
 4.4 ทําซ้ําขอ 4.3 จนกระทัง่น้ําหนกัแตกตางกนัไมเกนิ 1 มิลลิกรัม แลวคํานวณหาปริมาณ
เถาไดดังนี ้

 ปริมาณเถา (รอยละ)  =    น้ําหนักเถา (กรัม)    x 100 
     น้ําหนกัตัวอยาง (กรัม) 

5. การวิเคราะหปริมาณกากใยอาหาร 
มิไดทําการทดสอบ เนื่องจากเครื่องดื่มรังนกมิไดเปนแหลงของกากใยอาหาร 
 

6. การวิเคราะหปริมาณคารโบไฮเดรต โดยวิธ ีDifference  ใชหลักการคํานวณ คือ  
 ปริมาณคารโบไฮเดรต = 100 – (ปริมาณความชืน้ + ปริมาณโปรตีน + ปริมาณไขมัน +                     
                                                 ปริมาณเถา) 
                     



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
บันทึกการตรวจสถานที่ผลิตอาหารดานสุขลักษณะทั่วไป 
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บนัทกึการตรวจสถานที่ผลิตอาหารดานสุขลักษณะทัว่ไป 

วันที…่……………………...………เวลา…………..น.   
นาย,นาง,นางสาว………………………………………………………………………………………... 
เจาพนักงานตามความในมาตรา  43  แหงพระราชบัญญัติอาหาร  พ.ศ.  2522  ไดพรอมกันมาตรวจ
สถานที่ผลิตอาหาร  ช่ือ……..…………………………………………….ซ่ึงมีผูดําเนินกิจการ / ผูรับ
อนุญาต  คือ………………………………………………….สถานที่ผลิตตั้งอยู  ณ …………………..  
ใบอนุญาตผลติอาหาร / เลขสถานที่ผลิตอาหาร  เลขที่…………………………………………………. 
ประเภทอาหารที่ขออนุญาต / ไดรับอนุญาต…………………………………………………………….. 
วตัถุประสงคในการตรวจ  :  ο  ตรวจประกอบการอนุญาต   ο  ตรวจเฝาระวัง   ο อ่ืนๆ…………….. 
คร้ังที่ตรวจ  :  …………………… 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(ลงชื่อ)……………………………………ผูขออนญุาต / ผูรับอนุญาต / ผูแทน 
                                              (………………………………….) 

ตส.1 
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(ลงชื่อ)……………………………………ผูขออนญุาต / ผูรับอนุญาต / ผูแทน 
                                              (………………………………….) 
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(ลงชื่อ)……………………………………ผูขออนญุาต / ผูรับอนุญาต / ผูแทน 
                                              (………………………………….) 
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(ลงชื่อ)……………………………………ผูขออนญุาต / ผูรับอนุญาต / ผูแทน 
                                              (………………………………….) 
 



 111

 
 
 

(ลงชื่อ)……………………………………ผูขออนญุาต / ผูรับอนุญาต / ผูแทน 
                                              (………………………………….) 
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(ลงชื่อ)……………………………………ผูขออนญุาต / ผูรับอนุญาต / ผูแทน 
                                              (………………………………….) 
 
 
 
 



 113

 
 
 

ขอสังเกตหรอืขอบกพรองอื่น ๆ 
…………………………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………………………… 
 

(ลงชื่อ)……………………………………ผูขออนญุาต / ผูรับอนุญาต / ผูแทน 
                                              (………………………………….) 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง 
การวิเคราะหดานจุลชีววิทยา 
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การวิเคราะหดานจุลชีววิทยา 
(Food and Drug Administration, 1998) 

 
ก. วิธกีารเกบ็ตัวอยาง (Sampling Procedure) 

 1. การสวอป ภาชนะ-อุปกรณ (swab test) 
 
 1.1  การเตรยีมไมพันสําล ี
 1.1.1 หอไมพันสําลีดวยกระดาษ แลวปดผนึกใหสนิทหุมดวยฟอลยอลูมิเนียมกันชื้น 
 1.1.2 นําไปอบฆาเชื้อในหมอนึ่งอัดไอ ที่อุณหภูมิ 121 องศาเซลเซียส ความดัน 15 ปอนด
ตอตารางนิ้ว นาน 15 นาที 
 
 1.2 การเตรียมสารละลายบัฟเฟอร (Buffer solution) 
 1.2.1 สารละลาย 34.0 กรัม ของ Potassium hydrophosphate ในน้ํากลั่น 500 มิลลิลิตร 
ปรับ pH ใหได 7.2±0.5 ดวยการใชโซเดียมไฮดรอกไซด ความเขมขน 1 นอรมัล        เติมน้ํากลั่น
จนครบ 1,000 มิลลิลิตร 
 1.2.2 นําสารละลายจากขอ 1 มาปริมาตร 1.25 มิลลิลิตร เติมสารละลายแมกนีเซียมคลอ
ไรด  5.0 มิลลิลิตร (50 gm MgCl2.6H2O ตอน้ํา 1 ลิตร) แลวเติมน้ํากลั่นใหไดปริมาตร 1,000 
มิลลิลิตร 
 1.2.3 ตวงใสหลอดทดลองหลอดละ 10 มิลลิลิตร นําไปนึ่งดวยหมอนึ่งอัดไอ ที่อุณหภูมิ 
121 องศาเซลเซียส ความดัน 15 ปอนดตอตารางนิ้ว นาน 15 นาที 
 
 1.3  วิธกีารสวอปภาชนะอุปกรณ 
 1.3.1 เก็บตัวอยางภาชนะและอุปกรณ โดยระมัดระวังอยาจับตองสวนที่จะสัมผัสอาหาร 
ดวยการใชเทคนิคปราศจากเชื้อ ทุกขั้นตอนปฏิบัติ 
 1.3.2 ใชไมพันสําลี (steriled cotton swab) 1 อัน  ตอสารละลายฟอสเฟตบัฟเฟอร 1 
หลอด 
 1.3.3 เปดจุกหลอดบรรจุสารละลายบัฟเฟอร แลวใชไมพันสําลีจุมลงในสารละลาย
บัฟเฟอร แตะหรือบิดดานในหลอดแกวเพื่อใหสําลีเปยกพอหมาดๆ 
 
 



 116

 1.3.4 เอาไมพันสําลีมาปายหรือถูผิวหนาของภาชนะ อุปกรณ ในสวนที่สัมผัสอาหารในแต
ละชนิด ใหไดพื้นที่ประมาณ 4 ตารางนิ้ว (2x2 นิ้ว) การปายหรือถูพื้นผิวภาชนะโดยถูกลับไป
กลับมา 3 คร้ัง ชาๆ พรอมกับหมุนไมไปดวย เมื่อปายเสร็จแลวใชไมพันสําลีจุมลงในสารละลาย
บัฟเฟอรเดิมโดยหักดาม 
 1.3.5 เขียนสัญลักษณบนหลอดแกวเพื่อระบุประเภทของตัวอยาง 
 1.3.6 เก็บหลอดบรรจุตัวอยางใสที่วางหลอด บรรจุในลังน้ําแข็งที่อุณหภูมิต่ํากวา 10 
องศาเซลเซียส เพื่อนําสงหองปฏิบัติการทันที 
 
 1.4 วิธีการสวอปมือผูสัมผัสอาหาร 
 1.4.1 ใชไมพันสําลี (steriled cotton swab) 1 อัน  ตอมือผูสัมผัสอาหาร 1 ขาง 
 1.4.2 เปดจุกหลอดบรรจุสารละลายบัฟเฟอร แลวใชไมพันสําลีจุมลงในสารละลาย
บัฟเฟอร แตะหรือบิดดานในหลอดแกวเพื่อใหสําลีเปยกพอหมาดๆ 
 1.4.3 เอาไมพันสําลีมาปายมือ โดยปายนิ้วมือทั้ง 5 นิ้ว  โดยปายจากปลายนิ้ว จนถึงขอที่ 
2 ของ นิ้วชี้ นิ้วกลาง นิ้วนาง และนิ้วกอย สวนนิ้วหัวแมมือปายจากปลายนิ้วจนถึงขอที่ 1 ทั้งสอง
มือ โดยถูกลับไปกลับมาซํ้า 3 คร้ัง ปายเสร็จแตละนิ้วใชไมพันสําลีจุมลงในสารละลายบัฟเฟอรเดิม 
แตะหรือบิดดานในหลอดแกวเพื่อใหสําลีเปยกพอหมาดๆ แลวปายนิ้วตอไป เสร็จแลวหักดามไม
พันสําลีสวนที่มือเราสัมผัสทิ้ง ลนไฟที่รอบปากหลอดแกวแลวปดจุกใหแนนสนิท 
  
 2. การเก็บตัวอยางเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูป และน้าํผสมน้ําแข็งที่ใชในการทาํใหขวด
เย็น 
 
  2.1 การเตรยีมภาชนะเก็บตัวอยาง 
   2.1.1 ภาชนะขวดแกวเก็บตัวอยางอาหารทางแบคทีเรียวิทยาขนาด 500 มิลลิลิตร 
 2.1.2 ปดฝาขวดใชฟอยลอลูมิเนียม หอหุมใหสนิทกับคอขวดเก็บตัวอยางเพื่อปองกันการ
ปนเปอนอีกชั้นหนึ่ง นําไปอบฆาเชื้อที่อุณหภูมิ 121 องศาเซลเซียส ความดัน 15 ปอนดตอ
ตารางนิ้ว นาน 15 นาที 
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 2.2 วิธกีารเกบ็ตัวอยางจากแตละขัน้ตอนการผลิตที่เปนจุดวกิฤตที่ตองควบคุม 
  2.2.1 ทาํการเก็บตัวอยางเครื่องดื่มรังนกสาํเร็จรูป และน้าํผสมน้าํแข็งที่ใชในการทาํใหขวด
เย็นดังนี ้ 
- น้ําใสน้ําแข็งที่ใชหลอเย็น  ทําโดย เปดฝา ลนไฟบริเวณปากขวดแลวใชไซริงคแกวที่ผานการฆา
เชื้อ ดูดตัวอยางมาใหไดปริมาตร 500 มิลลิลิตร 
- เครื่องดื่มรังนกที่ผานการตมฆาเชื้อ ทําโดย เปดฝา ลนไฟบริเวณปากขวดแลว ไขกอกจากถัง
บรรจุใสลงในขวดใหไดปริมาตร 500 มิลลิลิตร 
- เครื่องดื่มรังนกที่ผานการ retort แลว เกบ็ตัวอยางโดยสุมมา 10 ขวด 
   2.2.2 กอนปดฝาขวดใหลนไฟที่ดานในฝาขวดและรอบปากอีกครั้งหนึ่ง 
 2.2.3 เขียนสญัลักษณขางขวดเพื่อระบุประเภทของตัวอยาง 
 2.2.4 เก็บขวดหลอดบรรจุตัวอยางที่ไดไวในลังน้ําแข็งที่อุณหภูมิต่ํากวา 10 องศาเซลเซียส 
เพื่อนาํสงหองปฏิบัติการทันทีและทาํการวเิคราะหภายใน 2 ชัว่โมง 
 
ข. วิธีการวิเคราะหตัวอยาง 
 
 1. การตรวจวิเคราะหภาชนะ อุปกรณ และมือผูสัมผัสอาหารทางจลุชวีวิทยา 
 
 1.1 การวิเคราะหจํานวนจลุินทรยีทั้งหมด (aerobic plate count) 
  1.1.1 เตรียมจานเลี้ยงเชื้อ โดยการทําใหปราศจากเชื้อดวยตูอบความรอนที่อุณหภูมิ 180 
องศาเซลเซียส นาน 3 ชั่วโมง 
 1.1.2 เตรียมอาหารเลี้ยงเชื้อ  plate count agar โดยชั่งปริมาณ 22.5 กรัม ละลายในน้ํา
กลั่น 1,000 มิลลิลิตร นําไปนึ่งฆาเชื้อดวยหมอนึ่งฆาเชื้อที่อุณหภูมิ121 องศาเซลเซียส ความดัน 
15 ปอนดตอตารางนิ้ว นาน 15 นาที นําไปควบคุมอุณหภูมิใหอยูระหวาง 44-46 องศาเซลเซียส 
ในเครื่องอังน้ํา 
 1.1.3 เจือจางตัวอยาง โดยการเขยาหลอดบรรจุดวยเครื่องเขยาอัตโนมัติ เปนเวลา 1 นาที 
แลวปเปตตัวอยางจํานวน 1 มิลลิลิตร ใสในบัฟเฟอร 9 มิลลิลิตร เขยาใหเขากันนาน 1 นาที จะได
ความเจือจางเทาเปน 10-1 
 1.1.4 ปเปตตัวอยางที่ถูกเจือจางเปน  10-1 จากขอ 1.1.3 ปริมาตร 1 มิลลิลิตร ใสใน
บัฟเฟอร 9 มิลลิลิตร เขยาใหเขากันนาน 1 นาที จะไดความเจือจางเทาเปน 10-2 
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 1.1.5 ปเปตตัวอยางที่ถูกเจือจางเปน  10-2  จากขอ 1.1.4 ปริมาณ 1 มิลลิลิตร ใสใน
บัฟเฟอร 9 มิลลิลิตร เขยาใหเขากันนาน 1 นาที จะไดความเจือจางเทาเปน 10-3 

 1.1.6 เขียนสัญญลักษณ  10-1, 10-2 และ 10-3 ที่ระดับความเจือจางละ 3 จาน 
 1.1.7 ปเปตตัวอยางที่ถูกเจือจางเปนความเจือจางตางๆ ปริมาตร 1 มิลลิลิตร ลงในจาน
เพาะเชื้อความเจือจางละ 3 จาน 
 1.1.8 เทอาหารเลี้ยงเชื้อ plate count agar ที่มีอุณหภูมิประมาณ 45-50 องศาเซลเซียส 
ลงในจานเพาะเชื้อจานละประมาณ 15-20 มิลลิลิตร แลวหมุนจานไปในทิศทางที่เปนรูปเครื่อง
หมายเลขแปดเพื่อใหตวัอยางผสมกับอาหารและกระจายไปทั่วจาน แลวตั้งทิ้งไวใหแข็ง 
 1.1.9 กลับจานเพาะเชื้อแลวนําไปบมที่อุณหภูมิ 35-37 องศาเซลเซียส เปนเวลา 48 
ชั่วโมง 
 1.1.10 นับโคโลนีในจานเพาะเชื้อโดยเลือกจากจานที่มีโคโลนีประมาณ 30-300 โคโลนี 
 1.1.11 หาคาเฉลี่ยของจํานวนโคโลนีที่นับได คูณดวย dilution factor แลวรายงานผล 
โดยรายงานเปนจํานวนโคโลนี/มิลลิลิตร หรือ colony forming unit(CFU)/ml ของตัวอยาง   
 
  1.2 การวิเคราะห Staphylococcus aureus 
 1.2.1 ปเปตตัวอยางจํานวน 1 มิลลิลิตร ใสในหลอดอาหารที่มี 10 มิลลิลิตรของอาหาร
เล้ียงเชื้อ 10% Sodium chloride + Tryptic Soy Broth แลวนําไปบมที่อุณหภูมิ 35-37 องศา
เซลเซียส เปนเวลา 24 ชั่วโมง 
 1.2.2 ถายเชื้อโดยใชหวงเขี่ยเชื้อ (loop)แลวนํามา steak ลงบนอาหารเลี้ยงเชื้อ Mannitol 
salt egg yolk (MS-EY)แลวนําไปบมที่อุณหภูมิ 35-37 องศาเซลเซียส เปนเวลา 48 ชั่วโมง 
  1.2.3 สังเกตโคโลนีที่มีสีเหลืองลอมรอบดวยโซนสีขาวขุนซึ่งเปนลักษณะเฉพาะของ       
S. aureus หากมีโคโลนีที่เกิดขึ้นไมสามารถบงบอกไดชัดเจนใหใช loop ถายเชื้อลงในหลอดแกวที่
บรรจุ plasma ของสัตวเลี้ยงลูกดวยนม 0.5 ml นําไปแชในเครื่องอังน้ํา อุณหภูม ิ37°C ถา 
plasma ไมมีการจับตัวเปนกอนหลังจากเวลาผานไป 3 ชม.จนถึง 24 ชม. แสดงวาไมมี S. aureus 
ชนิด coagulase positive 
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 1.3 การวิเคราะหแบคทีเรียชนิดโคลิฟอรม 
การตรวจสอบขั้นแรก (Presumptive coliform) 
 1.3.1   เตรียมหลอดทดลอง พรอมหลอดดักกาซ ซึ่งวางลักษณะคว่ําในหลอดทดลอง 
 1.3.2   เตรียมอาหารเลี้ยงเชื้อ Lauryl tryptose broth ตามสูตรโดยชั่ง Lauryl tryptose 
broth 35.5 กรัมละลายในน้ํากลั่น 1000 มิลลิลิตร บน magnetic stirrer ละลายใหเปนเนื้อ
เดียวกัน บรรจุสารละลายลงในหลอดทดลองที่มีหลอดดักกาซ (Durham tube) จํานวน 10 
มิลลิลิตร ปดฝาหลอดทดลอง นําไปนึ่งในหมอนึ่งอัดไอนํ้า ที่ อุณหภูมิ 121 องศาเซลเซียส ความ
ดัน 15 ปอนดตอตารางนิ้ว นาน 15 นาที แลวตั้งทิ้งใหเย็นที่อุณหภูมิหอง 

1.3.3   ปเปตตัวอยางเครื่องดื่มรังนกที่ความเขมขน 10-1,10- 2และ 10- 3มา  1 ml ใสใน
อาหารเลี้ยงเชื้อ Lauryl tryptose broth ความเขมขนละ 3 หลอด 

1.3.4   นําไปบมที่อุณหภูมิ 35 ± 1 องศาเซลเซียส  
 1.3.5   อานผลการทดลองครั้งแรกหลังจากบมเชื้อครบ 24 ± 2 ชั่วโมง  กอนการอานผล
ตองเขยาหลอดอาหารเลี้ยงเชื้อเสียกอน ถาหลอดใดที่ขุน และมีกาซเกิดขึ้น แสดงวาผลการ
ทดสอบขั้นแรกใหผลบวก บันทึกผล และนําไปทําการตรวจสอบในขั้นยืนยนัผลทุกหลอด  
 1.3.6   หลังจากอานผลครั้งแรกแลว ใหนําหลอดที่ใหผลลบไปบมตออีก 24 ± 2 ชั่วโมง 
แลวตรวจผลเชนเดียวกันกับขอ 1.3.5 หากใหผลลบอีกแสดงวาการตรวจสอบขั้นแรกใหผลเปนลบ 
บันทึกผล 
การตรวจสอบขั้นยืนยัน (Confirmed test) 
 1.3.7   เตรียมหลอดทดลอง พรอมหลอดดักกาซ เพื่อบรรจุอาหารเหลว Brilliant green 
lactose bile broth 2% (BGLB) ตามสูตรโดยชั่ง BGLB 40 กรัมละลายในน้ํากลั่น 1000 มิลลิลิตร 
บน magnetic stirrer ละลายใหเปนเนื้อเดียวกัน บรรจุสารละลายลงในหลอดทดลองจํานวน 10 
มิลลิลิตร ปดฝาหลอดทดลอง นําไปนึ่งในหมอนึ่งอัดไอน้ํา ที่ อุณหภูมิ 121 องศาเซลเซยีส ความ
ดัน 15 ปอนดตอตารางนิ้ว นาน 15 นาที แลวตั้งทิ้งใหเย็นที่อุณหภูมิหอง 
 1.3.8   เขยาหลอดอาหาร lauryl tryptose broth ที่ใหผลบวกเบา ๆ 
 1.3.9   ใชหวงเขี่ยเชื้อ (wire loop) ซึ่งลนไฟเพื่อฆาเชื้อจนแดง แลวทิ้งไวใหเย็นสักครู ถาย
เชื้อจากหลอดอาหาร lauryl tryptose broth ที่ใหผลบวกลงในหลอดอาหาร BGLB หลอดตอ
หลอด และตอง sterile loop ทุกครั้งที่ใช 
 1.3.10 เขยาเบา ๆ เพื่อใหตัวอยางกระจายไปทั่ว 

1.3.11 นําไปบมที่อุณหภูมิ 35 ± 1 องศาเซลเซียส เปนเวลา 48 ± 1 ชั่วโมง 
 1.3.12 อานผลครั้งแรกหลังจากบมครบ 24 ± 2 ชั่วโมง หลอดที่ขุนและมีกาซเกิดขึ้น 
แสดงวาใหผลบวก   
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 1.3.13 นําหลอดที่ใหผลลบไปบมตออีก 24 ± 2 ชั่วโมง แลวตรวจผลเชนเดียวกับขอ 
1.3.12 
 1.3.14 บันทึกจํานวนหลอดอาหาร BGLB ทั้งหมดที่ใหผลบวก นําคาที่ไดไปเทียบกับ
ตาราง MPN แลวรายงานผลเปน MPN ของ coliforms ตอ 100 มิลลิลิตร   
 
 1.4 ตรวจวิเคราะห  Escherichia coil 
 1.4.1 การตรวจสอบขั้นแรก (Presumptive coliform) 
ใชเทคนิคเดียวกับการวิเคราะหหาโคลิฟอรมทุกประการ 

การตรวจสอบขั้นยืนยัน (Confirmed test) 
1.4.2 เขยาหลอดอาหาร lauryl tryptose broth ที่ใหผลบวกเบา ๆ 
1.4.3 ใช loop นาํเชื้อที่ขึน้ streak ลงบน Levine’s eosin-methylene blue agar จานละ 

1 loop นําไปบมเพาะชื้อทีอุ่ณหภูมิ 35°C เปนเวลานาน 18-24 ชั่วโมง 
1.4.4 สังเกตลกัษณะโคโลนขีอง Escherichia coil ที่ข้ึนจะสีดําตรงกลาง มีวาวโลหะออก

สีเขียว เมื่อสะทอนแสง (metallic sheen) ซึ่งเปนลักษณะเฉพาะของ E. Coli 
 

 2. การตรวจตัวอยางเครือ่งดื่มรังนกสาํเร็จรูป และน้ําผสมน้าํแข็งที่ใชในการทําใหขวด
เย็น 
 
  2.1 การวิเคราะหจํานวนจลุินทรยีทั้งหมด (aerobic plate count) ใชอุปกรณ ขั้นตอน 
และวิธีการเหมือนกับการตรวจวิเคราะหภาชนะ-อุปกรณ และมือผูสัมผัสอาหาร 
 
  2.2 การวิเคราะห Staphylococcus aureus ใชอุปกรณ ขั้นตอน และวิธีการเหมือนกับการ
ตรวจวิเคราะหภาชนะ-อุปกรณ และมือผูสัมผัสอาหาร 
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 2.3 การวิเคราะหแบคทีเรียชนิดโคลฟิอรม 
 การตรวจสอบขั้นแรก (Presumptive coliform) 
 2.3.1   เตรียมหลอดทดลอง พรอมหลอดดกักาซ ซึ่งวางลกัษณะคว่าํในหลอดทดลอง 
 2.3.2   เตรียมอาหารเลีย้งเชือ้ Lauryl tryptose broth ตามสูตรโดยชั่ง Lauryl tryptose 
broth 35.5 กรัมละลายในน้าํกลั่น 1,000 มิลลิลิตร บน magnetic stirrer ละลายใหเปนเนื้อ
เดียวกนั บรรจสุารละลายลงในหลอดทดลองที่มหีลอดดกักาซ (Durham tube) จํานวน 10 
มิลลิลิตร ปดฝาหลอดทดลอง นําไปนึง่ในหมอนึง่อัดไอน้ํา ที ่อุณหภมูิ 121 องศาเซลเซียส ความ
ดัน 15 ปอนดตอตารางนิว้ นาน 15 นาที แลวตั้งทิง้ใหเย็นที่อุณหภูมหิอง 

2.3.3   ปเปตตัวอยางเครื่องดื่มรังนกปริมาตร 10 ml ใสในอาหารเลี้ยงเชื้อ Lauryl 
tryptose broth ที่มีความเขมขนเปน 2 เทาจํานวน 5 หลอด 

2.3.4   ปเปตตัวอยางเครื่องดื่มรังนก   1 ml ใสในอาหารเลี้ยงเชื้อ Lauryl tryptose broth 
จํานวน 5  หลอด 

2.3.5   ปเปตตัวอยางเครื่องดื่มรังนกที่ความเขมขน  10-1 มา  1 ml ใสในอาหารเลี้ยงเชื้อ 
Lauryl tryptose broth จํานวน 5 หลอด 

2.3.6   นําไปบมที่อุณหภูม ิ35 ± 1 องศาเซลเซียส  
 2.3.7   อานผลการทดลองครั้งแรกหลังจากบมเชื้อครบ 24 ± 2 ชั่วโมง  กอนการอานผล
ตองเขยาหลอดอาหารเลีย้งเชื้อเสียกอน ถาหลอดใดที่ขุน และมกีาซเกิดขึ้น แสดงวาผลการ
ทดสอบขั้นแรกใหผลบวก บนัทกึผล และนาํไปทําการตรวจสอบในขั้นยืนยนัผลทุกหลอด  
 2.3.8   หลงัจากอานผลครั้งแรกแลว ใหนาํหลอดที่ใหผลลบไปบมตออีก 24 ± 2 ชั่วโมง 
แลวตรวจผลเชนเดียวกันกบัขอ 1.3.5 หากใหผลลบอีกแสดงวาการตรวจสอบขั้นแรกใหผลเปนลบ 
บันทกึผล 
การตรวจสอบขั้นยืนยัน (Confirmed test) 
 2.3.9   เตรียมหลอดทดลอง พรอมหลอดดักกาซ เพื่อบรรจุอาหารเหลว Brilliant green 
lactose bile broth 2% (BGLB) ตามสูตรโดยชั่ง BGLB 40 กรัมละลายในน้ํากลั่น 1000 มิลลิลิตร 
บน magnetic stirrer ละลายใหเปนเนื้อเดียวกัน บรรจุสารละลายลงในหลอดทดลองจํานวน 10 
มิลลิลิตร ปดฝาหลอดทดลอง นําไปนึ่งในหมอนึ่งอัดไอน้ํา ที่ อุณหภูมิ 121 องศาเซลเซยีส ความ
ดัน 15 ปอนดตอตารางนิ้ว นาน 15 นาที แลวตั้งทิ้งใหเย็นที่อุณหภูมิหอง 
 2.3.10   เขยาหลอดอาหาร lauryl tryptose broth ที่ใหผลบวกเบา ๆ 
 2.3.11   ใชหวงเขี่ยเชื้อ (wire loop) ซึ่งลนไฟเพื่อฆาเชื้อจนแดง แลวทิ้งไวใหเย็นสักครู 
ถายเชื้อจากหลอดอาหาร lauryl tryptose broth ที่ใหผลบวกลงในหลอดอาหาร BGLB หลอดตอ
หลอด และตอง sterile loop ทุกครั้งที่ใช 
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 2.3.12 เขยาเบา ๆ เพื่อใหตัวอยางกระจายไปทั่ว 
2.3.13 นําไปบมที่อุณหภูมิ 35 ± 1 องศาเซลเซียส เปนเวลา 48 ± 1 ชั่วโมง 

 2.3.14 อานผลครั้งแรกหลังจากบมครบ 24 ± 2 ชั่วโมง หลอดที่ขุนและมีกาซเกิดขึ้น 
แสดงวาใหผลบวก   
 2.3.15 นําหลอดที่ใหผลลบไปบมตออีก 24 ± 2 ชั่วโมง แลวตรวจผลเชนเดียวกับขอ 
1.3.12 
 2.3.16 บันทึกจํานวนหลอดอาหาร BGLB ทั้งหมดที่ใหผลบวก นําคาที่ไดไปเทียบกับ
ตาราง MPN แลวรายงานผลเปน MPN ของ coliforms ตอ 100 มิลลิลิตร   
  
 2.4 การวิเคราะห Escherichia coil ใชอุปกรณ ข้ันตอน และวิธีการเหมือนกับการตรวจ
วิเคราะหภาชนะ-อุปกรณ และมือผูสัมผัสอาหาร 
  
 2.5 การวิเคราะห Salmonella 
 2.5.1 ปเปตตัวอยางจํานวน 1 มิลลิลิตร ใสในหลอดอาหารที่มี 10 มิลลิลิตรของอาหาร
เล้ียงเชื้อ Selenite cystine broth จํานวน 2 หลอด แลวนําไปบมที่อุณหภูมิ 35-37 องศาเซลเซียส 
เปนเวลา 24 ชั่วโมง 
 2.5.2 ถายเชื้อโดยใชหวงเขี่ยเชื้อ (loop) แลวนํามา steak ลงบนอาหารเลี้ยงเชื้อ Bismuth 
sulphite agar แลวนําไปบมที่อุณหภูมิ 35-37 องศาเซลเซียส เปนเวลา 24 ชั่วโมง 
  2.5.3 สังเกตโคโลนีที่มีสีน้ําตาล หรือดําเงาวาวซึ่งเปนลักษณะเฉพาะของ Salmonella      
 
 2.6 การวิเคราะหClostridium perfringens 
 2.6.1 ปเปตตัวอยางจํานวน 1 มิลลิลิตร ใสในหลอดอาหารที่มี 10 มิลลิลิตรของอาหาร
เลี้ยงเชื้อ Cooked meat medium จํานวน 2 หลอด แลวนําไปบมที่อุณหภูมิ 35-37 องศาเซลเซียส 
เปนเวลา 24 ชั่วโมง 
 2.6.2 ถายเชื้อโดยใชหวงเขี่ยเชื้อ (loop) แลวนํามา steak ลงบนอาหารเลี้ยงเชื้อ 
Clostridium welchi egg yolk agar แลวนําไปบมในตูบมเพาะเชื้อไรออกซิเจนที่อุณหภูมิ 35-37 
องศาเซลเซียส เปนเวลา 24 ชั่วโมง 
 2.6.3 สังเกตโคโลนีที่มีสีเหลืองลอมรอบดวยโซนสีขาวขุนซึ่งเปนลักษณะเฉพาะของ 
Clostridium perfringens      
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  2.7 การวิเคราะหยสีต และ รา 
 2.7.1 ปเปตตัวอยางที่ถูกเจือจาง ที่ความเขมขน 10- 1,10- 2และ 10- 3 ปริมาตร 1 มิลลิลิตร 
ลงในจานเพาะเชื้อความเจือจางละ 3 จาน 
 2.7.2 เทอาหารเลี้ยงเชื้อ Sabouraud dextrose agar ที่มีอุณหภูมิประมาณ 45-50 องศา
เซลเซียส ลงในจานเพาะเชื้อจานละประมาณ 15-20 มิลลิลิตร แลวหมุนจานไปในทิศทางที่เปนรูป
เครื่องหมายเลขแปดเพื่อใหตัวอยางผสมกับอาหารและกระจายไปทั่วจาน แลวตั้งทิ้งไวใหแข็ง 
 2.7.3 กลับจานเพาะเชื้อแลวนําไปบมที่อุณหภูมิ 35-37 องศาเซลเซียส เปนเวลา 48 
ชั่วโมง 
 2.7.4 นับโคโลนีในจานเพาะเชื้อโดยเลือกจากจานที่มีโคโลนีประมาณ 30-300 โคโลนี 
   2.7.5 หาคาเฉลี่ยของจํานวนโคโลนีที่นับได คูณดวย dilution factor แลวรายงานผล โดย
รายงานเปนจํานวนโคโลนี/กรัม หรือ colony forming unit(CFU)/ml ของตัวอยาง   
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ตารางภาคผนวกที ่ง-1    ตารางแปรผลปริมาณแบคทีเรียโคลิฟอรม วัดโดยวิธ ีเอ็มพีเอ็น โดยการ
เจือจาง 3 ขวด ( 0.1 มิลลิลิตร, 0.01 มิลลิลิตร 0.001 มิลลิลิตร) 
 

Combination 
of Positive 

เอ็มพีเอ็น 
Index/ml 

 Combination 
of Positive 

เอ็มพีเอน็ 
 Index/ml 

 Combination 
of Positive 

เอ็มพีเอน็ 
 Index/ml 

0-0-0 
0-0-1 
0-0-2 
0-0-3 
0-1-0 
0-1-1 
0-1-2 
0-1-3 
0-2-0 
0-2-1 
0-2-2 
0-2-3 
0-3-0 
0-3-1 
0-3-2 
0-3-3 
1-0-0 
1-0-1 
1-0-2 
1-0-3 
1-1-0 
1-1-1  

<3 
3 
6 
9 
3 

6.1 
9.2 
12 
6.2 
9.3 
12 
16 
9.4 
13 
16 
19 
3.6 
7.2 
11 
15 
7.3 
11  

 1-1-2 
1-1-3 
1-2-0 
1-2-1 
1-2-2 
1-2-3 
1-3-0 
1-3-1 
1-3-2 
1-3-3 
2-0-0 
2-0-1 
2-0-2 
2-0-3 
2-1-0 
2-1-1 
2-1-2 
2-1-3 
2-2-0 
2-2-1 
2-2-2 
2-2-3  

15 
19 
11 
15 
20 
24 
16 
20 
24 
29 
9.1 
14 
20 
26 
15 
20 
27 
34 
21 
28 
35 
42  

 2-3-0 
2-3-1 
2-3-2 
2-3-3 
3-0-0 
3-0-1 
3-0-2 
3-0-3 
3-1-0 
3-1-1 
3-1-2 
3-1-3 
3-2-0 
3-2-1 
3-2-2 
3-2-3 
3-3-0 
3-3-1 
3-3-2 
3-3-3 

29 
36 
44 
53 
23 
39 
64 
95 
43 
75 

120 
160 
93 

150 
210 
290 
240 
460 
1100 

>1100 
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ตารางภาคผนวกที ่ง-2   ตารางแปรผลปริมาณแบคทเีรียโคลิฟอรม วัดโดยวิธ ีเอ็มพีเอ็น โดยการ
เจือจาง 5 ขวด (10 มิลลิลิตร, 1.0 มิลลิลิตร, 0.1 มิลลิลิตร) 

 
Combination 
of Positive 

เอ็มพีเอน็ 
Index/ 
100 ml 

 Combination 
of Positive 

เอ็มพีเอน็ 
 Index/ 
100 ml 

 Combination 
of Positive 

เอ็มพีเอน็ 
 Index/ 
100 ml 

0-0-0 
0-0-1 
0-1-0 
0-2-0 
1-0-0 
1-0-1 
1-1-0 
1-1-1 
1-2-0 
2-0-0 
2-0-1 
2-1-0 
2-1-1 
2-2-0 
2-3-0 
3-0-0 
3-0-1 
3-1-0 
3-1-1  

<2 
2 
2 
4 
2 
4 
4 
6 
6 
4 
7 
7 
9 
9 
12 
8 
11 
11 
14  

 3-2-0 
3-2-1 
4-0-0 
4-0-1 
4-1-0 
4-1-1 
4-1-2 
4-2-0 
4-2-1 
4-3-0 
4-3-1 
4-4-0 
5-0-0 
5-0-1 
5-0-2 
5-1-0 
5-1-1 
5-1-2 
5-2-0 

 

14 
17 
13 
17 
17 
21 
26 
22 
26 
27 
33 
34 
23 
30 
40 
30 
50 
60 
50 

 5-2-1 
5-2-2 
5-3-0 
5-3-1 
5-3-2 
5-3-3 
5-4-0 
5-4-1 
5-4-2 
5-4-3 
5-4-4 
5-5-0 
5-5-1 
5-5-2 
5-5-3 
5-5-4 
5-5-5 

70 
90 
80 

110 
140 
170 
130 
170 
220 
280 
350 
240 
300 
500 
900 
1600 

>1600 

 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก จ 
แบบประเมิน เร่ือง แนวทางการผลิตอาหารตามหลกัเกณฑวธิีการที่ดี (GMP)  

แบบประเมิน เร่ือง ระบบ HACCP 
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แบบประเมิน เร่ือง แนวทางการผลิตอาหารตามหลกัเกณฑวธิีการที่ดี (GMP) 
 

จงทําเครื่องหมายกากบาท ( X ) หนาขอที่ถูกตอง 
1. หนวยงานมาตรฐานอาหารระหวางประเทศมีชื่อเรียกอีกชื่อวาอะไร 
ก.   ODEX 
ข.   CODEK 
ค.   GMP 
ง.   FAD 
2. ขอใดเลือกที่ตั้งและสิง่แวดลอมของโรงงานผลิตอาหารไดเหมาะสมที่สุด 
ก.   อยูใกลกบัฟารมปศุสัตว 
ข.   ที่ราบ น้ําทวมถึง 
ค.  อยูใกลกับตลาดสด 
ง.   หางจากแหลงเพาะพนัธุสัตว 
3. ขอใดไมถูกตอง 
ก.   อุปกรณทีส่ัมผัสอาหารทําจากวัสดุที่ไมเปนพิษไมเปนสนิม 
ข.   การออกแบบและการตดิตั้งเครื่องจักรตองคํานึงถึงการปนเปอนและการใชงาน 
ค.  แยกประเภทของภาชนะสําหรับใสอาหาร ใสขยะ และสิ่งที่ไมใชอาหารออกอยางชัดเจน 
ง.   เก็บอุปกรณที่ใชทาํความสะอาดและฆาเชื้อรวมกับอุปกรณอ่ืนๆ 

4. ขอใดกลาวผิดเกี่ยวกบัวัตถุดิบที่ใชในกระบวนการผลติ 
ก.   คัดเลอืกวตัถุดิบที่มีคุณภาพ 
ข.   จัดเก็บวัตถุดิบตางๆไวรวมกนั 
ค.  เก็บวัตถุดบิไวในที่เย็นเพื่อปองกนัการเสีย 
ง.   นาํวัตถุดบิไปใชตามลําดับกอนหลงั 

5. ขอใดกลาวเกี่ยวกับสุขลักษณะของผูปฏิบัติงานไมถูกตอง 
ก.   สวมชุดกนัเปอนที่สะอาด 
ข.   ไมสวมเครื่องประดับ 
ค.  แตงหนาเพื่อความสวยงาม 
ง.   สวมเน็ตคลุมผม 
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6. ขอใดไมเกี่ยวของกับ GMP  
ก.   กระทรวงสาธารณสุข 
ข.   การประเมินจุดวกิฤต 
ค.  General Principles of Food Hygiene 
ง.   หนวยงานมาตรฐานอาหารระหวางประเทศ 

7. ขอกําหนด GMP อยูในประกาศกระทรวงสาธารณสุขฉบับที่เทาใด 
ก.   163 
ข.   173 
ค.  183 
ง.   193 

8. สวนใดไมเกี่ยวของกับการควบคุมกระบวนการผลิต 
ก.   วัตถุดิบ 
ข.   การเก็บรักษา 
ค.  การจัดใหมีหองน้ํา หองสวม 
ง.   การขนสง 

9. ขอใดกลาวถูกตองเกีย่วกบัน้ําที่นาํมาใชในกระบวนการผลิต 
ก.   มีการหมนุเวยีนน้ํากลับมาใชในกระบวนการผลิตโดยตรง 
ข.   ใชน้ําจากแมน้ําลาํคลองในการผลิตน้าํแข็ง 
ค.  มีคุณภาพตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข 
ง.   ไมตองปรับสภาพน้าํกอนใช 

10. ขอใดกลาวถูกตองเกี่ยวกับการจัดการสุขภาพพนักงาน 
ก.   ผูเปนวัณโรคสามารถทาํงานได ถามีการปองกนัที่ด ี
ข.   ผูที่ ไอ จาม ทองเสีย ควรหลีกเลี่ยงการสัมผัสอาหาร  
ค.  เมื่อมีบาดแผลควรปดใหเรียบรอยแลวใสถุงมือ 
ง.   มีการตรวจสุขภาพเปนประจําทกุป 
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แบบประเมิน เร่ือง ระบบ HACCP 
 

จงทําเครื่องหมายกากบาท ( X ) หนาขอที่ถูกตอง 
 
1. ขอใดกลาวถูกตองเกีย่วกบั ระบบ HACCP 
ก.  Hazard Analysis Critical Control Points 
ข.  Hazardous Analysis Critical Control Points 
ค.  Hazard Analyze Critical Control Points 
ง.  Hazardous Analyze Critical Control Points 
2. ขอใดไมใชหลักการของระบบ HACCP 
ก.  การระบุประเมินอนัตรายตาง ๆ ในกระบวนการผลติอาหาร 
ข.  การกาํหนดจุดวิกฤตที่ตองควบคุมในแตละจุดอันตรายที่อาจเกิดขึ้น 
ค.  การกาํหนดจุดกําเนิดในกระบวนการผลิตอาหาร 
ง.  การกําหนดระบบเฝาระวังจุดวกิฤต (Monitoring) 
3. ระบบ HACCP ครอบคลุมถึงการปองกันอันตรายในอาหาร 3 ดาน ยกเวน ดานใด 
ก.  ดานกายภาพ 
ข.  ดานเคม ี
ค.  ดานชวีภาพ 
ง.  ดานสิ่งแวดลอม 

4. ขั้นตอนแรกของการจัดทาํระบบ HACCP คือขอใด 
ก.  การเก็บขอมูล 
ข.  การวางแผน 
ค.  การจัดตั้งทีมงาน 
ง.  การหาจุดวกิฤต 
 5. คาวิกฤต (Critical Limit) หมายถึง 
ก.  เกณฑ หรือ คาทีก่ําหนดเพื่อแยกระหวางคาอนัตรายและคาความปลอดภัย 
ข.  เกณฑ หรือ คาทีก่ําหนดเพื่อแยกระหวางการยอมรับและไมยอมรับ 
ค.  สิ่งที่ใชแยกระหวางการควบคุมและการดําเนนิการ 
ง.  ส่ิงที่ใชแยกระหวางการวางแผนและการควบคุม 
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6. ขอใดกลาวถูกตอง 
ก.   HACCP มาจาก Hazard Analysis Critical Concept Points 
ข.   HACCP หมายถงึ การวิเคราะหจุดวกิฤตที่ตองควบคุมในการผลิตอาหาร 
ค.  HACCP เปนระบบปองกันอันตรายทางชวีภาพเทานั้น 
ง.  HACCP เปนระบบปองกันอันตรายทัง้ทางชวีภาพและทางเคม ี
7 . ขอใดไมใชประโยชนของระบบ HACCP  
ก.   ชวยปองกนัการสูญเสยีจากการที่ผลิตภัณฑเกิดการปนเปอน 
ข.  เปนระบบที่สามารถใชรวมกับระบบคณุภาพอื่น ๆ  
ค.  เปนระบบควบคุมอันตรายจากจุลนิทรยีและเคม ี
ง.  ระบบ HACCP มีการกําหนดในมาตรฐานอาหารระหวางประเทศ 
8 . ขอใดคือข้ันตอนเริ่มตนของระบบ HACCP  
ก.   กําหนดคาวิกฤต 
ข.  ดําเนนิการวิเคราะหอันตราย 
ค.  กําหนดวิธกีารแกไข 
ง.  กาํหนดเอกสารที่เกี่ยวของ 

9. ขอใดคือข้ันตอนสุดทายของการจัดทําระบบ HACCP 
ก.   การหาจุดวิกฤตที่ตองควบคุม 
ข.  การกาํหนดวิธีจัดการเอกสารและการบันทกึขอมูล 
ค.  การกาํหนดวิธีการทวนสอบ 
ง.  การทาํแผนภูมิกระบวนการผลิต 

10. หัวหนาทมีในการจัดทําระบบ HACCP มีหนาทีท่ี่สําคัญดังนี้ ยกเวน ขอใด 
ก.   ทําหนาทีค่วบคุมขอบขายและการใชระบบ HACCP 
ข.  ทําหนาที่เปนประธานทีป่ระชุมกลุม 
ค.  ตรวจสอบติดตามระบบเอกสาร 
ง.  แกไขปญหา 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ฉ 
คูมือคุณภาพ คูมือปฏิบัติงาน วิธกีารปฏิบัติงาน  

แบบบันทึกขอมูลการผลติ และวธิีการลงบันทึกตางๆ 
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ผูอนุมัติ 
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ผูทบทวน 
 
 

สารบัญ 
 

1. บทที่ 1  :  บทนํา 
2. บทที่ 2  :  นโยบายและวัตถุประสงคคุณภาพ 
2.1 ประวัติความเปนมาของโรงงาน 
2.2 นโยบายคุณภาพ 
2.3 วัตถุประสงคคุณภาพและการดําเนินงานที่เกี่ยวของ 
3. บทที่ 3 : การจัดการองคกร 
4. บทที่ 4 : การปฏิบัติตามหัวขอของระบบคุณภาพ 
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………………………… 

ผูอนุมัติ 

 
………………………… 

ผูทบทวน 
 
 
 

บทที่ 1 
บทนํา 

 
           คูมือคุณภาพฉบับนี้คือ  เอกสารที่โรงงานจัดทําขึ้นเพื่อแสดงถึงความมุงมั่น  ของกรรมการผูจัดการในอันที่
จะกําหนดนโยบายคุณภาพ ตลอดจนการนําระบบการจัดการคุณภาพไปปฏิบัติ ในการบริหารและการผลิตสินคา
ของโรงงาน ตลอดจนการตรวจสอบ ทบทวนเพื่อปรับปรุงและพัฒนาระบบการจัดการคุณภาพใหมีประสิทธิภาพ
และตอเนื่อง 
           ในฐานะที่โรงงาน เปนผูดําเนินธุรกิจผลิตและจําหนายเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูป ไดตระหนักถึงความ
ตองการของผูซื้อหรือลูกคา ในอันที่จะไดรับสินคาหรือบริการ ที่มีคุณภาพเปนที่พอใจ และถูกสุขลักษณะตามที่
ตองการ ตั้งแตคร้ังแรกที่ไดรับสินคาหรือบริการทุกครั้งตลอดเวลา  ทั้งนี้เพื่อสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา 
โรงงานจึงไดจัดทําระบบที่ทําใหเชื่อมั่นไดวากระบวนการตางๆ ไดรับการควบคุม โดยการมุงมั่นที่จะนําเอา
มาตรฐานระบบการจัดการดานคุณภาพ มาเปนกลไกหรือตัวจักรสําคัญในการกําหนดนโยบาย วัตถุประสงค 
รวมทั้งระบบการจัดการคุณภาพที่ไดมาตรฐานเพื่อชวยในการดําเนินธุรกิจใหเกิดความพึงพอใจของลูกคาและ
ชวยในการควบคุมจัดการ ลดปญหา และผลกระทบในกระบวนการดําเนินการโรงงาน เพื่อหวังวาโรงงานจะเปน
ผูผลิตสินคารายหนึ่งที่พรอมไปดวยศักยภาพของบุคลากร และการดําเนินงานที่เปยมไปดวยคุณภาพ 
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………………………… 

ผูอนุมัติ 

 
………………………… 

ผูทบทวน 
 

 
บทที่ 2 

ประวัติความเปนมา 
โรงงาน 

1.1   ประวัติความเปนมา 
              1.1.1 โรงงานไดกอตั้งขึ้นเมื่อ  

           -  ป พ.ศ. 2542 โดยใชชื่อโรงงานไดประกอบธุรกิจผลิตเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูป ชนิดบรรจุใน
ขวดพลาสติก  
            - ป พ.ศ. 2545   โรงงานไดประกอบธุรกิจผลิตเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูป ชนิดบรรจุในขวดแกว  
            - ป พ.ศ. 2549 – ปจจุบัน ไดเปล่ียนชื่อจาก  โรงงานมาเปนโรงงาน  โดยผลิต และจําหนาย 
เครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปชนิดบรรจุในขวดแกวและขวดพลาสติก ตรา A B และ C 
1.1.2  บริษัทมีพนักงานภายในขอบเขตดังกลาว 10 คน แบงออกเปนพนักงานรายวัน และรายเดือน 
1.1.3  บริษัท  ตั้งอยูเลขที่ X อําเภอเมือง จังหวัดนนทบุรี 11000 โทร 0-2XXX-XXXX    

1.2 นโยบายคุณภาพ 
นโยบายในการดําเนินงานของโรงงาน คือ “ มุงมั่นสรางสรรคผลิตภัณฑคุณภาพ ถูกสุขอนามัย มุงไปสู
สากล ”  เพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคตามนโยบายบริษัทจะดําเนินการดังตอไปนี้ 
- จัดระบบการปฏิบัติงานอยางมีคุณภาพ และมีการจัดการดานสุขลักษณะอาหาร ตามขอกําหนด

ของโครงการมาตรฐานอาหาร เอฟ เอ โอ/ดับบลิว เอช โอ 
- ใหความสนับสนุนในดานทรัพยากรที่จําเปนอยางเพียงพอตอการจัดการดานสุขลักษณะ 
- พัฒนาบุคลากรในทุกระดับ ใหมีความเขาใจและสามารถปฏิบัติตามนโยบายบริษัท มีความรู 

ความสามารถ ที่จะปฏิบัติงานไดอยางถูกตอง บรรลุตามเปาหมายของบริษัท 
- ตรวจติดตาม พัฒนาปรับปรุงระบบอยางตอเนื่องใหมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 
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  A ส่ีแยก

LOTUS

แผนที่ตั้ง โรงงาน 

.

ซอย

อําเภอเมือง จังหวัดนนทบุร ี11000
โทร.02-XXX-XXXX 

 

โรงงาน
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ผูอนุมัติ 
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บทที่ 3 

การจัดการองคกร 
 

1.1 โครงสรางของโรงงานทั่วไป ( Organization Structure ) 
โรงงาน ไดจัดทําโครงสรางองคกร รายละเอียดตางๆ เปนเอกสาร ซึ่งแสดงการแบงสายงานการ
บังคับบัญชาความสัมพันธของระดับตางๆ ภายในองคกร โดยกรรมการผูจัดการเปนผูกําหนด
โครงสรางองคกรตามสายบริหาร และผูจัดการฝายตางๆ เปนผูกําหนดการแบงสายการบังคับ
บัญชา ความสัมพันธของระดับตําแหนงตางๆ กรรมการผูจัดการเปนผูทบทวน และอนุมัติ 
เพื่อใหโครงสรางของโรงงาน มีความถูกตองและทันสมัยอยูเสมอ 

 
1.2     แผนผังโครงสรางของโรงงาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

กรรมการผูจัดการ 

ผูจัดการคุณภาพ 

ฝายผลิต ฝาย
การตลาด 

 

ฝายซอม
บํารุง 

 

ฝายจัดซื้อ 
 

ฝายประกัน
คุณภาพ 
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1.3 หนาที่ความรับผิดชอบ (Responsibility and Authority ) 
 

         กรรมการผูจัดการ หรือผูที่ไดรับมอบหมายอยางเปนทางการ 
• รับผิดชอบบริหารจัดการ กําหนดนโยบายเปาหมายของบริษัทในทุกสายงาน 
• มอบหมายกระจายนโยบาย วางแผน และใหแนวทางตอบุคลากร ทุกระดับชั้นไดนําไปปฏิบัติและ

ใหการสนับสนุนการนําระบบคุณภาพ มาประยุกตใช 
• ดําเนินการประชุมทบทวนของฝายบริหารจัดการและสนับสนุนระบบคุณภาพกับบริหารจัดการ

ตามนโยบาย/ เปาหมาย และบังคับบัญชาควบคุมส่ังการในสายงานการบังคับบัญชาของบริษัทฯ 
• กําหนดและคงไวซึ่งการสรรหาและคัดเลือกบุคลากร กําหนดหรือรวมรับผิดชอบในการกําหนด

นโยบายคุณภาพ วัตถุประสงคพรอมกับจัดทําเปนเอกสาร 
• กําหนดแนวทางสําหรับปฏิบัติงาน นโยบาย / แนวทางการจัดทําส่ือโฆษณา นโยบายการ 

                  ประชาสัมพันธ 
• พิจารณาตรวจสอบ อนุมัติ หรือใหความเห็นเพิ่มเติมเกี่ยวกับกระบวนการจัดทําศักยภาพกับ 

ลูกคาภายนอก 
• รับผิดชอบในการทบทวน อนุมัติ แจกจายเอกสารและขอมูลในระบบบริหารคุณภาพ 
•  อนุมัติการจัดซื้อจัดหาในระบบการจัดซื้อจัดหาของบริษัทฯ 
• กําหนดและจัดทําขึ้นเพื่อซึ่งระเบียบ กติกา มารยาทในการประพฤติปฏิบัติของพนักงาน 
• กําหนดแนวทางสําหรับปฏิบัติงาน การกําหนดรายละเอียดเฉพาะเจาะจงของบริการและการ 

ควบคุมคุณภาพของการบริการตามกระบวนการใหบริการของฝายที่เกี่ยวของ 
• กําหนดใหมีแนวทางสําหรับปฏิบัติงานเกี่ยวกับ การรับคํารองเรียน การปฏิบัติการแกไข การ

ปองกัน และการชดเชยบริการที่ไมไดมาตรฐานนั้น 
• กําหนดวินัยพนักงาน มาตรการ และบทกําหนดลงโทษทางวินัยและเสนอแนะใหความเห็น 

                        เกี่ยวกับการฝกอบรม / พัฒนาบุคลากร  
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Quality Manual 

คูมือคุณภาพ 

เครื่องหมายการคาของโรงงาน 

รหัสเอกสาร : QM-MR-001 ฉบับแกไขครั้งที่ :00 
ชื่อโรงงาน วันที ่: 5/01/49 หนาที ่: 7/9 

 
………………………… 

ผูจัดทํา 

 
………………………… 

ผูอนุมัติ 

 
………………………… 

ผูทบทวน 
 

 
QMR  (ผูจัดการคุณภาพ) 

• QMR  มีหนาที่ดูแลในการติดตามงาน , ผลการปฏิบัติงานที่เกี่ยวของกับระบบคุณภาพและการ
พัฒนาระบบคุณภาพของบริษัทฯ โดยนําเสนอตรงตอกรรมการผูจัดการ 

• รายงานสมรรถนะ ( ประสิทธิภาพและประสิทธิผล ) ของระบบคุณภาพใหกรรมการผูจัดการทราบ
เพื่อทบทวนและนําไปปฏิบัติเปนพื้นฐานในการปรับปรุงระบบคุณภาพ 

• ทวนสอบนโยบายคุณภาพวาไดมีการปฎิบัติและคงรักษาระบบไว 
• อนุมัติการแกไขขั้นตอนการดําเนินงานเปนการชั่วคราว 
• สงเสริมการจัดทําโปรแกรมพัฒนาคุณภาพ 
• รับผิดชอบในการปฏิบัติใหเปนไปตามแนวทางการตรวจติดตามคุณภาพภายใน 
• ดําเนินการทบทวน แกไข ปองกัน การรองเรียนของลูกคา / การสํารวจความพึงพอใจของลูกคาตอ

บริการ 
 
      หัวหนาฝายประกันคุณภาพ 

• ตรวจสอบ ตรวจรับวัตถุดิบ และควบคุมคุณภาพ ตั้งแตเริ่มตนจนสิ้นสุดกระบวนการผลิต 
 

      หัวหนาฝายผลิต 
• ควบคุม บันทึก ประสานงาน ส่ังงาน ตัดสินใจ ตรวจสอบ มอบหมาย ประเมินผล รับผิดชอบ 

ติดตาม ดําเนินการ จัดทํา ดูแล และรับฟง ทั้งหมดภายในฝายผลิต  โดยสรุปคือ 
• รับคําส่ังและทําตาม  ORDER ที่ไดรับมอบหมายจากผูบริหารหรือจากหัวหนาฝายการตลาด 
• สั่งงานพนักงานในฝายผลิตให ผลิตสินคาประเภทใด 
• แจงขอมูลการจดบันทึกรายวัน 
• ปฐมพยาบาลเบื้องตน ใหกับพนักงานฝายผลิตเมื่อเกิดอุบัติเหตุ 
• แจงเครื่องเสียใหกับหัวหนาฝายซอมบํารุง 
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Quality Manual 

คูมือคุณภาพ 

เครื่องหมายการคาของโรงงาน 

รหัสเอกสาร : QM-MR-001 ฉบับแกไขครั้งที่ :00 
ชื่อโรงงาน วันที ่: 5/01/49 หนาที ่: 8/9 

 
………………………… 

ผูจัดทํา 

 
………………………… 

ผูอนุมัติ 

 
………………………… 

ผูทบทวน 
 
      หัวหนาฝายจัดซื้อ 

• มอบหมาย พิจารณา  ดําเนินการ จัดทําดูแลรับฟงและรับผิดชอบทั้งหมดของฝายการตลาด  
• สรรหาบริษัท / ตัวแทนจําหนายวัตถุดิบ และเปรียบเทียบราคา ดูของแถม โปรโมชั่น เครดิต  
• รวมถึงการวิเคราะหตรวจสอบคุณภาพ  เพื่อทําการคัดเลือกบริษัทหรือตัวแทนที่ดีมีคุณภาพได

มาตรฐานตามความตองการของบริษัท 
• ติดตอส่ังซื้อวัตถุดิบเมื่อไดรับการอนุมัติส่ังซื้อ  
• ควบคุมระยะการจัดสงวัตถุดิบใหตรงตามกําหนดเวลา 
• ควบคุมระยะความถี่หางของการจัดซื้อใหเปนไปอยางตอเนื่อง 
• ควบคุมการใชวัตถุดิบภายในบริษัทไมใหฟุมเฟอย 

      หัวหนาฝายการตลาด 
• รับผิดชอบดําเนินการมอบหมายประชาสัมพันธทั้งกระบวนการตั้งแตเร่ิมตนจนสิ้นสุดกระบวนการ

และการทบทวนขอตกลง 
• รับผิดชอบในการจัดทําสถิติและวิเคราะหขอมูลเกี่ยวกับขอมูลลูกคาหรือมอบหมายใหบุคคลใดที่

มีตําแหนงหัวหนาแผนกรับผิดชอบดวย 
• มีหนาที่รับผิดชอบในการชี้บงบริการ การสื่อบริการถึงกลุมเปาหมายสัญลักษณ รวมถึงการ

วางแผน การบริการ ถึงกลุมเปาหมายลูกคาใหมั่นใจวาถกูตองตรงกับแผนการตลาด 
      หัวหนาฝายซอมบํารุง 

• สํารวจ ตรวจสอบ พิจารณา ตัดสินใจ ศึกษาปรับปรุง ดําเนินการ จัดทําดูแล แจง มอบหมาย
รับผิดชอบงานฝายซอมบํารุง ทั้งหมด  

• ซอมแซมเครื่องจักร 
• บํารุงรักษา ทําความสะอาดหมอนึ่งฆาเชื้อ 
• ดูแล และซอมแซมระบบไฟฟาที่ไมเสี่ยงตออันตรายไดบาง เชน เปล่ียนสวิตซไฟ ซอมเครื่องจักรใน

โรงงานได เปล่ียนหลอดไฟ ,เดินสายไฟ  
• ตรวจสอบซอมตามวาระ ประจําวัน, ประจําเดือน,ประจําป 
• บันทึกการตรวจสอบ การซอมเครื่องแตละชนิด 
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Quality Manual 

คูมือคุณภาพ 

เครื่องหมายการคาของโรงงาน 

รหัสเอกสาร : QM-MR-001 ฉบับแกไขครั้งที่ :00 
ชื่อโรงงาน วันที ่: 5/01/49 หนาที ่: 9/9 

 
………………………… 

ผูจัดทํา 

 
………………………… 

ผูอนุมัติ 

 
………………………… 

ผูทบทวน 
 
ลําดับการ
แกไข 

วันที่ หนาที่ การแกไข หมายเหตุ 
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Procedure Manual 

การจัดทําระบบ HACCP 

เครื่องหมายการคาของโรงงาน 

รหัสเอกสาร:PM-QM-001 ฉบับแกไขครั้งที่ :00 

ชื่อโรงงาน 
วันที่ : 5/01/49 หนาที่ : 1/4 

 
………………………… 

ผูจัดทํา 

 
………………………… 

ผูอนุมัติ 

 
………………………… 

ผูทบทวน 
 
 
1.วัตถุประสงค 
          เพื่อใหมีการนําระบบ HACCP ตามมาตรฐานอาหารระหวางประเทศ (Codex AlimentariusCommision) 
ไปใชในการควบคุมผลิตภัณฑเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปชนิดบรรจุในขวดแกวและขวดพลาสติกของโรงงาน  
 
2. ขอบเขต  
          ผลิตภัณฑเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปชนิดบรรจุในขวดแกวและขวดพลาสติก 
 
3. ผูรับผิดชอบ 
          • ประธานกรรมการของโรงงาน รับผิดชอบใหมีการจัดทําระบบ HACCP 
          • พนักงานทุกระดับโรงงาน มีหนาที่ปฏิบัติและรับผิดชอบในระบบประกันคุณภาพความปลอดภัยของ
อาหาร (HACCP) รวมกัน 
 
4. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
    4.1 ขั้นตอนการจัดตั้งคณะทํางาน 
       4.1.1 ประธานกรรมการบริษัทแตงตั้งคณะทํางานและหัวหนาคณะทํางาน 
       4.1.2  คณะทํางานประกอบดวยฝายผลิต  และฝายตางๆที่เกี่ยวของกับการสุขาภิบาล โดยบันทึกชื่อ 
ตําแหนง ฝายและทักษะของคณะทํางานใน SD-QM-001 
       4.1.3 หัวหนาคณะทํางาน คือ ผูจัดการโรงงาน 
    4.2 คณะทํางานดําเนินการ ดังนี้ 
       4.2.1  อธิบายรายละเอียดผลิตภัณฑและวัตถุประสงคในการใช โดยบันทึกในเอกสารรายละเอียด
ผลิตภัณฑ และวัตถุประสงคในการใช  ในเอกสารหมายเลข SD-QM-002 
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Procedure Manual  

การจัดทําระบบ HACCP 

เครื่องหมายการคาของโรงงาน 

รหัสเอกสาร : QM-MR-001 ฉบับแกไขครั้งที่ :00 
ชื่อโรงงาน วันที ่: 5/01/49 หนาที ่: 2/4 

 
………………………… 

ผูจัดทํา 

 
………………………… 

ผูอนุมัติ 

 
………………………… 

ผูทบทวน 
 
       
      4.2.2 จัดทําแผนภูมิกระบวนการผลิตในเอกสารหมายเลข SD-QM-003 และทํารายละเอียดของขั้นตอนการ
ผลิตในเอกสารหมายเลข SD-QM-004  ซึ่งครอบคลุมถึงทุกขั้นตอนการผลิต รวมทั้งขั้นตอนที่มีการ
Rework/Reprocess ดวย 
       4.2.3  คณะทํางานทวนสอบแผนภูมิการผลิตและรายละเอียดของขั้นตอนการผลิต โดยการตรวจสอบการ
ปฎิบัติจริง ณ จุดผลิต จนกวาแผนภูมิการผลิตและรายละเอียดของขั้นตอนการผลิตจะถูกตองตรงกับการปฏิบัติ
จริง ควรพิจารณาใหความสําคัญกับขั้นตอนที่มีการ Rework/Reprocess และหัวหนาคณะทํางานลงนามรับรอง
แผนภูมิการผลิตและรายละเอียดของขั้นตอนการผลิต 
       4.2.4  คณะทํางานกําหนดขอบขายของอันตรายและบันทึกใน SD-QM-005   ทําการวิเคราะหอันตรายที่มี
โอกาสเกิดขึ้น (อันตรายชีวภาพ เคมี และกายภาพ) ในทุกๆขั้นตอนของกระบวนการผลิต รวมทั้งวัตถุดิบทุกตัว 
พรอมทั้งกําหนดมาตรการควบคุม และบันทึกผลการวิเคราะหในเอกสารหมายเลข SD-QM-006      คณะทํางาน  
HACCP จะตองพิจารณาหามาตรการปองกันที่มีอยูเพื่อควบคุมอันตรายแตละชนิด ซึ่งอาจตองใชมาตรการ
ควบคุมมากกกวา 1 อยาง เพื่อควบคุมอันตรายเฉพาะชนิด และอาจมีอันตรายมากกวาหนึ่งชนิดที่ถูกควบคุม
โดยมาตรการเฉพาะอยางเดียวก็ได 
       4.2.5 กําหนดจุด CCP โดยใช CCP Decision Tree และบันทึกผลการกําหนด CCP ลงในเอกสารการ
วิเคราะหอันตรายและการกําหนดจุดวิกฤตที่ตองควบคุม เอกสารหมายเลข SD-QM-006       
      4.2.6 กําหนดคาวิกฤตของแตละจุดวิกฤตที่ตองควบคุม โดยหาขอมูลจากตํารา งานวิจัย แนวทางปฏิบัติและ
ขอกําหนดตางๆ รวมทั้งอาจหาขอมูลจากในบริษัทเองก็ได บันทึกผลลงในแผนปฏิบัติการ  HACCP เอกสาร
หมายเลข    SD-QM-007       
       4.2.7 กําหนดวิธีการตรวจติดตามคาวิกฤต เพื่อใหคาวิกฤตอยูภายใตการควบคุม และบันทึกผลลงใน
เอกสารแผนปฎิบัติการ HACCP เอกสารหมายเลข SD-QM-007       
      4.2.8 กําหนดวิธีการแกไข เม่ือการตรวจติดตามพบวา มีการเบี่ยงเบนจากคาวิกฤตที่กําหนดใน เอกสาร
หมายเลข    SD-QM-007      วิธีการแกไขที่กําหนดตองทําใหเกิดความมั่นใจไดวาจะสามารถแกไขใหจุดวิกฤตที่
ตองควบคุมกลับสูการควบคุม ตองมีการกําหนดวีการดําเนินการกับสินคาที่ไมเปนไปตามขอกําหนดอยาง
ถูกตองไวดวย 
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Procedure Manual  

การจัดทําระบบ HACCP 

เครื่องหมายการคาของโรงงาน 

รหัสเอกสาร : QM-MR-001 ฉบับแกไขครั้งที่ :00 
ชื่อโรงงาน วันที ่: 5/01/49 หนาที ่: 3/4 

 
………………………… 

ผูจัดทํา 

 
………………………… 

ผูอนุมัติ 

 
………………………… 

ผูทบทวน 
 
 
4.2.9 การกําหนดวิธีการทวนสอบ  
              4.2.9.1 จัดใหมีการประชุมเพื่อทบทวน HACCP Plan ซึ่งมีหัวหนาคณะทํางาน HACCP เปนประธาน 
และมีคณะทํางาน HACCP และผูเกี่ยวของรวมประชุม โดยจะทําการทบทวนแผนทันทีกรณีที่พบประเด็นตางๆ
ดังตอไปนี้  
                     - มีการเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบ สวนผสมของผลิตภัณฑ 
                     -  มีการเปลี่ยนแปลงผูจัดสงวัตถุดิบ 
                     -  มีการเปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิต 
                      - มีการเปลี่ยนแปลงโครงสรางโรงงาน/สภาพแวดลอม 
                     -  มีการปรบัเครื่องจักรอุปกรณการผลิต 
                     -  มีการเปลี่ยนวิธีการ/สารที่ใชทําความสะอาด 
                      - มีการเปลี่ยนภาชนะบรรจุหีบหอ/การเก็บรักษาและการกระจายสินคา 
                     -  มีการเปลี่ยนขอความบนฉลาก 
                     -  มีการเปลี่ยนบุคคลในกลุมทํางาน HACCP 
                      - มีการเปลี่ยนลูกคาเปาหมาย/กลุมผูบริโภค 
                     -  มีขอมูลวาผลิตภัณฑอาหารที่ผลิตเกี่ยวของกับการแพรระบาดของโรค 
                     -  สินคาถูกตีกลับ หรือพบขอรองเรียนที่เกี่ยวของกับความปลอดภัยของอาหาร 
                     -  มีขอมูลทางวิชาการใหมๆที่เกี่ยวของกับปจจัยการวิเคราะหอันตรายและการกําหนดคาวิกฤต 
                     -  ทบทวนแผนประจําทุก 4  เดือน 
              4.2.9.2 ฝายประกันคุณภาพทําการตรวจสอบโปรแกรมพื้นฐานการผลิต GMP ทุกสัปดาหตามที่
กําหนดไว GMP Audit Checklist (เอกสารหมายเลข FM-QA-001) และสงสําเนาผลการตรวจใหผูจัดการ
โรงงานและหนวยงานที่เกี่ยวของ หลังการตรวจทุกสัปดาหเพื่อทําการแกไข 
              4.2.9.3 ทําการตรวจ HACCP Plan และ GMP Procedure ตามวิธีการปฎิบัติงานเรื่องการตรวจ
ติดตามระบบคุณภาพภายใน เอกสารหมายเลข QP-QA-001 
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Procedure Manual  

การจัดทําระบบ HACCP 

เครื่องหมายการคาของโรงงาน 

รหัสเอกสาร : QM-MR-001 ฉบับแกไขครั้งที่ :00 
ชื่อโรงงาน วันที ่: 5/01/49 หนาที ่: 4/4 

 
………………………… 

ผูจัดทํา 

 
………………………… 

ผูอนุมัติ 

 
………………………… 

ผูทบทวน 
 
     
       4.2.9.4 ฝายประกันคุณภาพรับผิดชอบในการสอบเทียบเครื่องวัดและอุปกรณที่ใชวัด ณ จุด CCP  ทุกจุด
ตามวิธีการปฏิบัติงานของเรื่องการสอบเทียบและเปรียบเทียบเครื่องวัดและเครื่องทดสอบ เอกสารหมายเลข QP-
QA-001 
        4.2.9.5 บันทึกแผนการทวนสอบ (Verification) แตละจุดในแผนการปฏิบัติการ HACCP (SD-QM-007) 
และบันทึกแผนการทวนสอบอื่นๆ  ลงในแบบฟอรม Verification Plan (SD-QM-008  ) 
     4.2.10 การฝกอบรม (Training) ทําการฝกอบรมบุคลากรที่เกี่ยวของกับการผลิตอาหารในโรงงานเรื่องการ
ประยุกตใชระบบ HACCP ตามวิธีการปฎิบัติงานเรื่องการฝกอบรม เอกสารหมายเลข QP-QA-002 
     4.2.11 กําหนดวิธีจัดทําเอกสารและการจัดเก็บบันทึกขอมูลตามวิธีการปฎิบัติงานเรื่องการควบคุมเอกสาร
และขอมูล เอกสารหมายเลข QP-QA-05-01 และวิธีการปฏิบัติงานเรื่องการควบคุมบันทึกคุณภาพ เอกสาร
หมายเลข QP-QA-003 
 
5. เอกสารอางอิง 
    5.1 GMP Audit Checklist  
    5.2  วิธีการปฏิบัติงานของเรื่องการสอบเทียบและเปรียบเทียบเครื่องวัดและเครื่องทดสอบ  
    5.3 วิธีการปฎิบัติงานเรื่องการควบคุมเอกสารและขอมูล 
    5.4 วิธีการปฏิบัติงานเรื่องการควบคุมบันทึกคุณภาพ เอกสารหมายเลข QP-QA-16-01 
    5.5 วิธีการปฎิบัติงานเรื่องการฝกอบรม เอกสารหมายเลข QP-QA-18-01 
 
6. บันทึก 
    ไมมี 
 
7. เอกสารแนบ 
    ตัวอยางแบบฟอรม Supporting Documents ของการจัดทําระบบ HACCP (SD-QP-001 ถึง SP-QP-008) 
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Support Document 
แบบบันทึกอุณหภูมิและเวลาการอบฆาเช้ือขวดเปลา/ฝา 

 
เครื่องหมายการคาของโรงงาน 

รหัสเอกสาร : SD-PA-001 ฉบับแกไขครั้งที่ :00 

ชื่อโรงงาน วันที ่: 05/01/49 หนาที ่: 1/1 

 
………………………… 

ผูจัดทํา 

 
………………………… 

ผูอนุมัติ 

 
………………………… 

ผูทบทวน 
ขอบเขตวิกฤติ : อุณหภูมิในอบฆาเชื้อขวดเปลา/ฝาตองไมต่ํากวา 70 องศาเซลเซียส และเวลาในอบฆาเชื้อ 
                          ขวดเปลา/ฝา  ตองไมนอยกวา 30 นาทีนับจากอุณหภูมิไดตามที่กําหนด 
ผู

บันทึก 
วันที่ 
บันทึก 

เวลาและอุณหภูมิที่ใชใน
การอบฆาเชื้อขวดเปลา/ฝา 

รวมเวลาการอบ 
ฆาเชื้อขวดเปลา/ฝา 

การแกไข
เมื่อเกิดการ
เบี่ยงเบน 

ผลการ
แกไข 

ผู
แกไข 

ผูทวน
สอบ 

วัดครั้งที่  1 ได  70 0C   
เมื่อเวลา……………. 

     

วัดครั้งที่  2 ได …… 0C   
เมื่อเวลา……………. 

     

  

วัดครั้งที่  3 ได …… 0C   
เมื่อเวลา……………. 

     

วัดครั้งที่  1 ได …… 0C   
เมื่อเวลา……………. 

     

วัดครั้งที่  2 ได …… 0C   
เมื่อเวลา……………. 

     

  

วัดครั้งที่  3 ได …… 0C   
เมื่อเวลา……………. 
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Support Document 
แบบบันทึกการตรวจสอบสภาพการปดฝา 

 
เครื่องหมายการคาของโรงงาน 

รหัสเอกสาร : SD-PA-002 ฉบับแกไขครั้งที่ :00 
ชื่อโรงงาน วันที ่: 05/01/49 หนาที ่: 1/1 

 
………………………… 

ผูจัดทํา 

 
………………………… 

ผูอนุมัติ 

 
………………………… 

ผูทบทวน 
ขอบเขตวิกฤติ : ตองไมพบขวดที่ปดฝาไมสนิทหรือร่ัว  
ผูบันทึก วันที่ 

บันทึก 
เวลาที่
บันทึก 

จํานวนขวด
ที่ทดสอบ 

จํานวนขวดที่ปดฝา
ไมสนิท หรือร่ัว 

การแกไขเมื่อ
เกิดการ
เบี่ยงเบน 

ผลการ
แกไข 

ผู
แกไข 

ผูทวน
สอบ 
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Support Document 

แบบบันทึกอุณหภูมิและเวลาการตมฆาเช้ือ 
เครื่องหมายการคาของโรงงาน 

รหัสเอกสาร : SD-PA-003 ฉบับแกไขครั้งที่ :00 
ชื่อโรงงาน วันที ่: 05/01/49 หนาที ่: 1/1 

 
………………………… 

ผูจัดทํา 

 
………………………… 

ผูอนุมัติ 

 
………………………… 

ผูทบทวน 
ขอบเขตวิกฤต : อุณหภูมิในการตมตองไมต่ํากวา 100 องศาเซลเซียส และเวลาในการตมตองไมนอยกวา  
 5 นาทีนับจากอุณหภูมิไดตามที่กําหนด 
ผูบันทึก วันที่ 

บันทึก 
เวลาและอุณหภูมิที่ใช 

ในการตม 
รวมเวลา 
การตม 

การแกไขเมื่อเกิด
การเบี่ยงเบน 

ผลการ
แกไข 

ผู
แกไข 

ผูทวน
สอบ 

วัดครั้งที่  1 ได 100 0C   
เมื่อเวลา……………. 

     

วัดครั้งที่  2 ได ……. C   
เมื่อเวลา……………. 

     

  

วัดครั้งที่  3 ได  ……. C   
เมื่อเวลา……………. 

     

วัดครั้งที่  1 ได 100 0C   
เมื่อเวลา……………. 

     

วัดครั้งที่  2 ได ……. C   
เมื่อเวลา……………. 

     

  

วัดครั้งที่  3 ได  …… C   
เมื่อเวลา……………. 

     

วัดครั้งที่  1 ได 100 0C   
เมื่อเวลา……………. 

     

วัดครั้งที่  2 ได …….0C   
เมื่อเวลา……………. 

     

  

วัดครั้งที่  3 ได  ……0C   
เมื่อเวลา……………. 
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Support Document 
แบบบันทึกอุณหภูมิและเวลาการ  Retort 

เครื่องหมายการคาของโรงงาน 

รหัสเอกสาร : SD-PA-004 ฉบับแกไขครั้งที่ :00 
ชื่อโรงงาน วันที ่: 05/01/49 หนาที ่: 1/1 

 
………………………… 

ผูจัดทํา 

 
………………………… 

ผูอนุมัติ 

 
………………………… 

ผูทบทวน 
ขอบเขตวิกฤติ : อุณหภูมิในการ retort ตองไมต่ํากวา 121 องศาเซลเซียส และเวลาในการ retort  ตองไม นอยกวา 5 
นาทีนับจากอุณหภูมิไดตามที่กําหนด 

ผูบันทึก วันที่ 
บันทึก 

เวลาและอุณหภูมิที่ใช 
ในการretort 

รวม
เวลาการ 

retort 

การแกไข
เมื่อเกิดการ
เบี่ยงเบน 

ผลการ
แกไข 

ผูแกไข ผูทวนสอบ 

วัดครั้งที่  1 ได 121 0C   
เมื่อเวลา……………. 

       

วัดครั้งที่  2 ได …….0C   
เมื่อเวลา……………. 

     

วัดครั้งที่  1 ได 121 0C   
เมื่อเวลา……………. 

       

วัดครั้งที่  2 ได ……. 0C   
เมื่อเวลา……………. 

     

วัดครั้งที่  1 ได 121 0C   
เมื่อเวลา……………. 

       

วัดครั้งที่  2 ได …….0C   
เมื่อเวลา……………. 
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Support Document 
แบบบันทึกอุณหภูมิจุดกึ่งกลางขวดของเครื่องดื่มรังนก
สําเร็จรูปขวดแรกที่ใสเขาไปหลังจากเอาออกจาก  Retort 

เครื่องหมายการคาของโรงงาน 

รหัสเอกสาร : SD-PA-005 ฉบับแกไขครั้งที่ :00 
ชื่อโรงงาน วันที ่: 05/01/49 หนาที ่: 1/1 

 
………………………… 

ผูจัดทํา 

 
………………………… 

ผูอนุมัติ 

 
………………………… 

ผูทบทวน 
ขอบเขตวิกฤติ : อุณหภูมิจุดกึ่งกลางขวดของเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปขวดแรกที่ใสเขาไปหลังจากเอาออกจาก  Retort 
ไมต่ํากวา 100 ± 5 0C 

ผู
บันทึก 

วันที่ 
บันทึก 

เวลา อุณหภูมิจุด
กึ่งกลางขวดของ
รังนกขวดแรก 

การแกไขเมื่อ 
เกิดการเบี่ยงเบน 

ผลการแกไข ผูแกไข ผูทวน
สอบ 
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Support Document 

แบบบันทึกอุณหภูมิและเวลาการ หลอเย็น 
เครื่องหมายการคาของโรงงาน 

รหัสเอกสาร : SD-PA-006 ฉบับแกไขครั้งที่ :00 
ชื่อโรงงาน วันที ่: 05/01/49 หนาที ่: 1/1 

 
………………………… 

ผูจัดทํา 

 
………………………… 

ผูอนุมัติ 

 
………………………… 

ผูทบทวน 
ขอบเขตวิกฤติ : อุณหภูมิในการหลอเย็นตองไมสูงเกิน 10 องศาเซลเซียส และเวลาในการหลอเย็นตองไมเกิน 30 นาที
นับจากอุณหภูมิไดตามที่กําหนด 
ผูบันทึก วันที่ 

บันทึก 
เวลาและอุณหภูมิที่ใช 

ในการretort 
รวมเวลาการ 

retort 
การแกไขเมื่อเกิด
การเบี่ยงเบน 

ผลการ
แกไข 

ผูแกไข ผูทวน
สอบ 

วัดครั้งที่  1 ได ……… 0C  
เมื่อเวลา……………. 

     

วัดครั้งที่  2 ได  ……  0C   
เมื่อเวลา……………. 

     

  

วัดครั้งที่  3 ได  ……  0C   
เมื่อเวลา……………. 

     

วัดครั้งที่  1 ได  …….  0C   
เมื่อเวลา……………. 

     

วัดครั้งที่  2 ได  ………0C  
เมื่อเวลา……………. 

     

  

วัดครั้งที่  3 ได  ……  0C   
เมื่อเวลา……………. 
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Support Document 
แบบบันทึกการตรวจสอบการระบุวันหมดอายุบนฉลาก 

เครื่องหมายการคาของโรงงาน 

รหัสเอกสาร : SD-PA-007 ฉบับแกไขครั้งที่ :00 
ชื่อโรงงาน วันที ่: 05/01/49 หนาที ่: 1/1 

 
………………………… 

ผูจัดทํา 

 
………………………… 

ผูอนุมัติ 

 
………………………… 

ผูทบทวน 
ขอบเขตวิกฤติ : ตองไมพบฉลากที่ระบุวนัหมดอายุผิดเลยในจาํนวนฉลากที่สุมทกุ 15 นาที จาํนวน 5 ใบ 
ผูบันทึก วันที่ 

บันทึก 
วัน

หมดอายุ
ที่ระบุบน
ฉลาก 

เวลาที่ทํา
การสุม 

จํานวนฉลากที่ระบุวัน
หมดอายุผิด 

การแกไขเมื่อ
เกิดการ
เบี่ยงเบน 

ผลการ
แกไข 

ผู
แกไข 

ผูทวน
สอบ 
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Work Instruction 
วิธีการลงบันทึกอุณหภูมิและเวลาการอบฆาเช้ือขวดเปลา/ฝา 

เครื่องหมายการคาของโรงงาน 

รหัสเอกสาร : WI-PA-001 ฉบับแกไขครั้งที่ :00 
ชื่อโรงงาน วันที ่: 05/01/49 หนาที ่: 1/1 

 
………………………… 

ผูจัดทํา 

 
………………………… 

ผูอนุมัติ 

 
………………………… 

ผูทบทวน 
หัวขอ วิธีการลงบันทึก 

1. ผูบันทึก 
2. วันที่บันทึก 
3. เวลาและอุณหภูมิการอบฆาเชื้อขวดเปลา/
ฝา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
4. รวมเวลาการอบฆาเชือ้ขวดเปลา/ฝา 
 
5. การแกไขเมื่อเกิดการเบี่ยงเบน 
 
6. ผลการแกไข 
7. ผูแกไข 
8. ผูทวนสอบ 

ลงชื่อผูที่ทําการบันทึกในครั้งนี้ 
ลงวันที่ที่ทําการบันทึกในครั้งนี้ 
3.1 เร่ิมบันทึกเวลาครั้งที่ 1 เมื่ออุณหภูมิตูอบฆาเชื้อได  
70 องศาเซลเซียส เชน  ไดอุณหภูมิ 70 องศาเซลเซียส   
เมื่อเวลา 10.00 น. 
3.2 การบันทึกครั้งที่ 2 บันทึกอุณหภูมิที่วัดได 
เมื่อเวลาผานไป 10 นาที เชน  เมือ่เวลา 10.10 น. 
ไดอุณหภูมิ 75 องศาเซลเซียส   
3.3 การบันทึกครั้งที่ 3  บันทึกอุณหภูมิที่วัดไดและเวลาที่ทําการ
วัดได  70องศาเซลเซียส เชน  ไดอุณหภูม ิ
70 องศาเซลเซียส  เมื่อเวลา 10.30 น.รวมเวลาการอบฆาเชือ้
ขวดเปลา/ฝา โดยการนําเวลาในชอง 3.3 ลบดวยเวลาในชอง 3.1 
เชน 10.30 – 10.00 = 30 นาที  
เปนไปตามขอบเขตวิกฤต 
ในกรณีที่อุณหภูมิหรือเวลาการอบฆาเชือ้ขวดเปลา/ฝาไมเปนไป
ตามที่ไดกําหนด (ขอบเขตวิกฤต) พนักงานไดกระทําการแกไข
อยางไร ใหลงบนัทึกในชองนี้ เมื่อไดทําการแกไขตามขางตน ให
บันทึกผลที่เกิดขึ้นหลังการแกไข 
ลงบันทึกผูที่ทําการแกไข 
ผูที่มีหนาที่ทวนสอบตามที่ไดกาํหนดไว จะทาํหนาที่ทวนสอบ
บันทึกทุกชองวาถูกตองเปนไปตามที่กําหนดหรือไม 
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Work Instruction 
วิธีการลงบันทึกการตรวจสอบสภาพการปดฝา 

เครื่องหมายการคาของโรงงาน 

รหัสเอกสาร : WI-PA-002 ฉบับแกไขครั้งที่ :00 

ชื่อโรงงาน วันที ่: 05/01/49 หนาที ่: 1/1 

 
………………………… 

ผูจัดทํา 

 
………………………… 

ผูอนุมัติ 

 
………………………… 

ผูทบทวน 
หัวขอ วิธีการลงบันทึก 

1. ผูบันทึก 
2. วันที่บันทึก 
3. เวลาที่บันทึก 
4. จํานวนขวดที่ทดสอบ 
 
5. จํานวนขวดที่ปดฝาไมลง lock หรือร่ัว 
 
6. การแกไขเมื่อเกิดการเบี่ยงเบน 
 
7. ผลการแกไข 
 
8. ผูแกไข 
9. ผูทวนสอบ 

ลงชื่อผูที่ทําการบันทึกในครั้งนี้ 
ลงวันที่ที่ทําการบันทึกในครั้งนี้ 
ลงเวลาที่ทําการบันทึกในครั้งนี้ 
ลงบันทึกจํานวนขวดทั้งหมดที่ไดสุมตรวจสอบการปดฝาวา
สนิทหรือไมและทําการคว่ําขวดไปมาเพื่อทดสอบการรั่ว 
ลงบันทึกจํานวนขวดทั้งหมดที่มีการปดฝาไมสนิท หรือและ
เมื่อทําการคว่ําขวดไปมาแลวเกิดการรั่วซึม 
ในกรณีที่มีการปดฝาไมสนิท หรือเกิดการรั่วซึม พนักงานได
แกไขอยางไรใหลงบันทึกในชองนี้ 
เมื่อไดทําการแกไขตามขางตน ใหบันทึกผลที่เกิดขึ้นหลังการ
แกไขในชองนี ้
ลงบันทึกผูที่ทําการแกไข 
ผูที่มีหนาที่ทวนสอบตามที่ไดกําหนดไว จะทาํหนาที่ทวนสอบ
บนัทึกทุกชองวาถูกตองเปนไปตามที่กําหนดหรือไม 
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Work Instruction 
วิธีการลงบันทึกอุณหภูมิและเวลาการ Retort 

เครื่องหมายการคาของโรงงาน 

รหัสเอกสาร : WI-PA-004 ฉบับแกไขครัง้ที่ :00 
ชื่อโรงงาน วันที่ : 05/01/49 หนาที ่: 1/1 

 
………………………… 

ผูจัดทํา 

 
………………………… 

ผูอนุมัต ิ

 
………………………… 

ผูทบทวน 
หัวขอ วิธีการลงบันทึก 

1. ผูบันทึก 
2. วันที่บันทึก 
3. เวลาและอุณหภูมิการ retort  
 
 
 
 
4. รวมเวลาการ retort 
 
5. การแกไขเมื่อเกิดการเบี่ยงเบน 
 
 
 
6. ผลการแกไข 
 
 
7. ผูแกไข 
 
8. ผูทวนสอบ 

ลงชื่อผูที่ทําการบันทึกในครั้งนี้ 
ลงวันที่ที่ทําการบันทึกในครั้งนี้ 
3.1 เร่ิมบันทึกเวลาครั้งที่ 1 เมื่ออุณหภูมิหมอ Retort  
ได  121 องศาเซลเซียส เชน  ไดอุณหภูมิ 121 องศาเซลเซียส  
เมื่อเวลา 10.00 น. 
3.2 การบันทึกครั้งที่ 2  บันทึกอุณหภูมิที่วัดไดและเวลาที่ทํา
การวัดได  เมื่อเวลาผานไป  5 นาที เชน  ไดอณุหภูมิ 121  
องศาเซลเซียสเมื่อเวลา 10.05 น. 
รวมเวลาการ retort โดยการนําเวลาในชอง 3.2 ลบดวยเวลา
ในชอง 3.1 เชน 10.05 – 10.00 = 5 นาที เปนไปตาม
ขอบเขตวิกฤตในกรณีที่อุณหภูมิหรือเวลาการ retort ไม
เปนไปตามที่ไดกําหนด (ขอบเขตวิกฤต) พนักงานไดกระทํา
การแกไขอยางไร  
ใหลงบันทึกในชองนี ้
เมื่อไดทําการแกไขตามขางตน ใหบันทึกผลที่เกิดขึ้น 
หลังการแกไข 
ลงบันทึกผูที่ทําการแกไข 
ผูที่มีหนาที่ทวนสอบตามที่ไดกําหนดไว จะทาํหนาที่ทวนสอบ
บันทึกทุกชองวาถูกตองเปนไปตามที่กําหนดหรือไม 
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Work Instruction 
วิธีการลงบันทึกการบันทึกอุณหภูมิจดุกึ่งกลางขวดของ
เครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปขวดแรกทีใ่สเขาไปหลังจากเอา

ออกจาก  Retort 

เครื่องหมายการคาของโรงงาน 

รหัสเอกสาร : WI-PA-005 ฉบับแกไขครัง้ที่ :00 
ชื่อโรงงาน วันที่ : 05/01/49 หนาที ่: 1/1 

 
………………………… 

ผูจัดทํา 

 
………………………… 

ผูอนุมัต ิ

 
………………………… 

ผูทบทวน 
หัวขอ วิธีการลงบันทึก 

1. ผูบันทึก 
2. วันที่บันทึก 
3. เวลาที่บันทึก 
4. อุณหภูมิจุดกึ่งกลางขวดของรังนกขวด
แรก 
5. การแกไขเมื่อเกิดการเบี่ยงเบน 
 
 
 
6. ผลการแกไข 
 
7. ผูแกไข 
8. ผูทวนสอบ 

ลงชื่อผูที่ทําการบันทึกในครั้งนี้ 
ลงวันที่ที่ทําการบันทึกในครั้งนี้ 
ลงเวลาที่ทําการบันทึกในครั้งนี้ 
ลงบันทึกอุณหภูมิจุดกึ่งกลางขวดของเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูป
ขวดแรกที่ใสเขาไปหลังจากเอาออกจาก  Retort  ท่ีวัดได 
ในกรณีที่อุณหภูมิจุดกึ่งกลางขวดของเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูป
ขวดแรกที่ใสเขาไปหลังจากเอาออกจาก  Retort  ที่วัดไดไมเปนไป
ตามที่ไดกําหนด (ขอบเขตวิกฤต) พนักงานไดกระทํา 
การแกไขอยางไร ใหลงบันทึกในชองนี ้
เมื่อไดทําการแกไขตามขางตน ใหบันทึกผลที่เกิดขึ้นหลังการ 
แกไขในชองนี ้
ลงบันทึกผูที่ทําการแกไข 
ผูที่มีหนาที่ทวนสอบตามที่ไดกําหนดไว จะทาํหนาที่ทวนสอบ
บันทึกทุกชองวาถูกตองเปนไปตามที่กําหนดหรือไม 
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Work Instruction 

วิธีการลงบันทึกอุณหภูมิและเวลาการหลอเย็น 
        เครื่องหมายการคาของโรงงาน 

รหัสเอกสาร : WI-PA-006 ฉบับแกไขครั้งที่ :00 
ชื่อโรงงาน วันที่ : 05/01/49 หนาที่ : 1/1 

 
………………………… 

ผูจัดทํา 

 
………………………… 

ผูอนุมัต ิ

 
………………………… 

ผูทบทวน 
หัวขอ วิธีการลงบันทึก 

1. ผูบันทึก 
2. วันที่บันทึก 
3. เวลาและอุณหภูมิการหลอเย็น 
 
 
 
 
 
 
 
 
4. รวมเวลาการหลอเย็น 
 
 
5. การแกไขเมื่อเกิดการเบี่ยงเบน 
 
 
6. ผลการแกไข 
 
7. ผูแกไข 
8. ผูทวนสอบ 

ลงชื่อผูที่ทําการบันทึกในครั้งนี้ 
ลงวันที่ที่ทําการบันทึกในครั้งนี้ 
3.1 เร่ิมบันทึกเวลาครั้งที่ 1 เมื่อเร่ิมทําการหลอเย็นโดยวัด
อุณหภูมิของน้าํหลอเย็นและเวลาที่เร่ิมหลอเย็น เชน  
ไดอุณหภูมิ 8 องศาเซลเซียส  เมื่อเวลา 10.00 น. 
3.2 การบันทึกครั้งที่ 2  เมื่อเวลาผานไป 15 นาที บันทึกอุณหภูมิ
ที่วัดไดและเวลาที่ทําการวัด เชน  ไดอุณหภูม ิ 9 องศาเซลเซียส   
เมื่อเวลา 10.30 น. 
3.3 การบันทึกครั้งที่ 3 เมื่อเวลาผานไป 30 นาที บันทึกอุณหภูมิที่
วัดไดและเวลาที่ทําการวัด เชน  ไดอุณหภูม ิ8 องศาเซลเซยีส  
เมื่อเวลา 10.30 น. 
รวมเวลาการหลอเย็นโดยการนําเวลาในชอง 3.3 ลบดวยเวลาใน
ชอง 3.1 เชน 10.30 – 10.00 = 20 นาที  
เปนไปตามขอบเขตวิกฤต 
ในกรณีที่อุณหภูมิหรือเวลาการหลอเย็นไมเปนไปตามที่ได
กําหนด (ขอบเขตวิกฤต) พนักงานไดกระทําการแกไขอยางไร  
ใหลงบันทึกในชองนี ้
เมื่อไดทําการแกไขตามขางตน ใหบันทึกผลที่เกิดขึ้นหลัง 
การแกไข 
ลงบันทึกผูที่ทําการแกไข 
ผูที่มีหนาที่ทวนสอบตามที่ไดกําหนดไว จะทาํหนาที่ทวนสอบ
บันทึกทุกชองวาถูกตองเปนไปตามที่กําหนดหรือไม 
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Work Instruction 
วิธีการลงบันทึกการตรวจสอบการระบวัุนหมดอายุบนฉลาก 

เครื่องหมายการคาของโรงงาน 

รหัสเอกสาร : WI-PA-007 ฉบับแกไขครัง้ที่ :00 
ชื่อโรงงาน วันที่ : 05/01/49 หนาที ่: 1/1 

 
………………………… 

ผูจัดทํา 

 
………………………… 

ผูอนุมัต ิ

 
………………………… 

ผูทบทวน 
หัวขอ วิธีการลงบันทึก 

1. ผูบันทึก 
2. วันที่บันทึก 
3. วันหมดอายทุี่ระบุบนฉลาก 
 
4. เวลาที่ทําการสุม 
5. จํานวนฉลากที่ระบุวันหมดอายุผิด 
6. การแกไขเมื่อเกิดการเบี่ยงเบน 
 
7. ผลการแกไข 
 
8. ผูแกไข 
9. ผูทวนสอบ 

ลงชื่อผูที่ทําการบันทึกในครั้งนี้ 
ลงวันที่ที่ทําการบันทึกในครั้งนี้ 
ลงวันหมดอายุของผลิตภัณฑเครื่องดื่มรังนกสําเร็จรูปที่จะทําการ
ผลิตในครั้งนี้ 
ลงเวลาที่ทําการสุมในครั้งนี้ 
ลงบันทึกจํานวนจํานวนฉลากที่ระบุวันหมดอายุผิด 
ในกรณีที่มีการปดฝาไมลง lock หรือเกิดการรั่วซึม พนักงานได
แกไขอยางไรใหลงบันทึกในชองนี้ 
เมื่อไดทําการแกไขตามขางตน ใหบันทึกผลที่เกิดขึ้นหลัง 
การแกไขในชองนี้ 
ลงบันทึกผูที่ทําการแกไข 
ผูที่มีหนาที่ทวนสอบตามที่ไดกําหนดไว จะทาํหนาที่ทวนสอบ
บันทึกทุกชองวาถูกตองเปนไปตามที่กําหนดหรือไม 

 
 
 
 

 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ช 
รายละเอียดการระบุอันตรายและวิเคราะหหาจุดวิกฤตที่ตองควบคุมในการผลิต 

เครื่องดื่มรังนกสาํเร็จรปูชนิดบรรจุในขวดแกว และขวดพลาสติก 
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ภาคผนวก ซ 
เกณฑคุณภาพทางจลุชวีวทิยาของอาหาร ภาชนะและผูสัมผัสอาหาร  

ของกรมวิทยาศาสตรการแพทย กระทรวงสาธารณสุข 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



                                                                                                                 
                                                                                                              

 

191

เกณฑคุณภาพทางจุลชีววิทยาของอาหาร ภาชนะและผูสัมผัสอาหาร  
ของกรมวิทยาศาสตรการแพทย กระทรวงสาธารณสุข 

(กรมวิทยาศาสตรการแพทย, 2544) 
ประเภทอาหาร คากําหนด 

1. อาหารดิบ ไดแก เนื้อสด ปลาสด  
    ไสกรอก 

อี.โคไล เอ็ม พี เอ็น / กรัม                                              <  50 
สแตไพโลคอกคัส ออเรียส / กรัม                                   <  200 
บาชิลลัส ชีเรียส / กรัม                                                 <  200 
วิบริโอ พาราเฮโมไลติลัส / กรัม                                     <  200 
คลอสตรเดียม เพอรฟริงเจนส ในอาหาร 0.001 กรัม        ไมพบ 
ชาลโมเลลา ในอาหาร 25 กรัม                                       ไมพบ 
วิบริโอ โคเลอรา ในอาหาร  25 กรัม                                ไมพบ 

2. อาหารพรอมบริโภคซึ่งเปนอาหารที่
ผานกรรมวิธีหรือปรุงสุกแลว 
  - อาหารหมักพื้นเมืองที่เปนลิตภัณฑ
จากสัตว ไดแก แหนม กะป ปลารา 
ปลาจอม สัมฟก บูดู 

ยีสต / กรัม                                                                  < 1 x 10 4 
รา  / กรัม                                                                    <  500 
อี.โคไล เอ็ม พี เอ็น / กรัม                                             <  10 
สแตไพโลคอกคัส ออเรียส / กรัม                                   <  100 
บาชิลลัส ชีเรียส / กรัม                                                 <  100 
คลอสตรเดียม เพอรฟริงเจนส ในอาหาร 0.01 กรัม          ไมพบ 
ชาลโมเลลา ในอาหาร 25 กรัม                                       ไมพบ 
พยาธิ                                                                           ไมพบ 

- อาหารปรุงสุกทั่วไป ไดแก อาหาร 
  ปรุงสําเร็จ ไสกรอก หมูยอ ปูอัด ยํา 
 Cold meats เปนตน 

จุลินทรียรวม / กรัม                                                      < 1 x 10 6 
โคลิฟอรม เอ็ม พี เอ็น / กรัม                                          < 500 
อี.โคไล เอ็ม พี เอ็น / กรัม                                              <  3  
สแตไพโลคอกคัส ออเรียส / กรัม                                   <  100 
บาชิลลัส ชีเรียส / กรัม                                                 <  100 
วิบริโอ พาราเฮโมไลติลัส ในอาหาร 25 กรัม                    ไมพบ 
คลอสตรเดียม เพอรฟริงเจนส ในอาหาร 0.001 กรัม        ไมพบ 
ชาลโมเลลา ในอาหาร 25 กรัม                                       ไมพบ 
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ประเภทอาหาร คากําหนด 
3. อาหารปรุงสุกแลวแชแข็ง  ตองอุน
กอนบริโภค ไดแก ขนมจีบ ซาลาเปา 
ลูกชิ้น เปนตน 
  - แชแข็ง 

จุลินทรียรวม / กรัม                                                      < 1 x 10 6 
โคลิฟอรม เอ็ม พี เอ็น / กรัม                                          < 500 
อี.โคไล เอ็ม พี เอ็น / กรัม                                              <  3  
สแตไพโลคอกคัส ออเรียส / กรัม                                   <  100 
บาชิลลัส ชีเรียส / กรัม                                                 <  100 
วิบริโอ พาราเฮโมไลติลัส ในอาหาร 25 กรัม                    ไมพบ 
คลอสตรเดียม เพอรฟริงเจนส ในอาหาร 0.01 กรัม          ไมพบ 
ชาลโมเลลา ในอาหาร 25 กรมั                                       ไมพบ 

- แชเยือกแข็ง จุลินทรียรวม / กรัม                                                      < 1 x 10 5 
โคลิฟอรม เอ็ม พี เอ็น / กรัม                                          < 500 
อี.โคไล เอ็ม พี เอ็น / กรัม                                              <  3  
สแตไพโลคอกคัส ออเรียส / กรัม                                   <  100 
บาชิลลัส ชีเรียส / กรัม                                                 <  100 
วิบริโอ พาราเฮโมไลติลัส ในอาหาร 25 กรัม                    ไมพบ 
คลอสตรเดียม เพอรฟริงเจนส ในอาหาร 0.01 กรัม          ไมพบ 
ชาลโมเลลา ในอาหาร 25 กรัม                                       ไมพบ 

4. ภาชนะและผูสัมผัสอาหาร 
หมายถึง อุปกรณในการบริโภค 
ไดแก จาน ชาม ชอน แกวน้ํา  เปนตน 

จุลินทรียรวม / กรัม                                                      < 1 x 10 6 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

 นางสาวกาญจนา ปวรัถวิจิตร เกิดวันที่ 7 สิงหาคม พ.ศ. 2521 ที่กรุงเทพมหานคร 
สําเร็จการศึกษาปริญญาตรี เภสัชศาสตรบัณฑิต  จากคณะเภสัชศาสตร  มหาวิทยาลัย           
สงขลานครินทร ในปการศึกษา 2544   และเขาศึกษาตอในหลักสูตรเภสัชศาสตรมหาบัณฑิต  
สาขาวิชาอาหารเคมีและโภชนศาสตรทางการแพทย  คณะเภสัชศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
เมื่อ พ.ศ. 2547  ปจจุบันรับราชการที่กลุมงานคุมครองผูบริโภค สํานักงานสาธารณสุขจังหวัด
นนทบุรี   
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