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Analysis of Danger and Critical Points Control of Reclassifying Rice Mill 
 

คํานํา 
 
 ประเทศไทยเปนประเทศที่มีการผลิตภาคเกษตรกรรมเปนหลัก ซ่ึงมีการสงออกอาหารมาก
เปนอันดับที่ 4 ของโลก โดยเฉพาะขาวสารที่เปนสินคาสงออกหลักของประเทศไทย (สํานัก
เศรษฐกิจการเกษตร, 2544) ดังนั้นการควบคุมคุณภาพของขาวสารใหเปนที่ยอมรับของประเทศคูคา 
นับเปนสิ่งสําคัญที่จะตองใหความสําคัญไมนอยกวาการเพิ่มผลผลิต โดยเฉพาะในสภาวะปจจุบัน 
ซ่ึงมีการเปดการคาเสรีระหวางประเทศดวยแลว เร่ืองของคุณภาพ และ ความปลอดภัย ยิ่งทวี
ความสําคัญมากขึ้นอีกเทาตัว เพราะไมเพียงแตตลาดการคาตางประเทศจะมีการแขงขันสูงเทานั้น 
หากยังตองเผชิญหนากับการกีดกันทางการคาที่ออกมาในรูปแบบของมาตรฐานควบคุมความ
ปลอดภัยทางดานอาหาร หรือ Food Safety ของประเทศคูคาที่สําคัญอยางสหภาพยุโรป 
สหรัฐอเมริกา ญ่ีปุน และสิงคโปร เปนตน อีกดวย 
 
 ความปลอดภัยของอาหารมีความสําคัญเปนอยางยิ่งสําหรับผูบริโภค ผูผลิต และหนวยงาน
หรือองคกรของรัฐที่เกี่ยวของกับอาหาร เนื่องจากการบริโภคหรือสัมผัสกับอาหารที่มีการปนเปอน
อาจทําใหเกิดความเจ็บปวย กรณีเชนนี้ยอมนําความเสียหายใหทั้งผูบริโภค ผูผลิตและความเชื่อมั่น
ของประเทศชาติโดยรวมและผลิตภัณฑขาวสารเปนอาหารประเภทหนึ่งที่มีความสําคัญยิ่งตอการ
บริโภคภายในประเทศและการสงออกไปยังตางประเทศ ผลิตภัณฑขาวสารที่ปลอดภัยสําหรับการ
บริโภคนี้นอกจากจะขึ้นอยูกับกระบวนการผลิตที่ดีมีประสิทธิภาพของแตละโรงงานแลว ยังขึ้นอยู
กับการควบคุมสภาวะของผลิตภัณฑใหอยูในคาที่กําหนด เพื่อสามารถเก็บรักษาไดนาน ไมเกิด     
ส่ิงไมพึงปรารถนา เชน เชื้อรา แมลง ตางๆ และไมเสื่อมสภาพกอนกําหนด ตัวอยางเชน ผูสงออก
ขาวแหงหนึ่งในประเทศไทย ไดสงออกขาวสารบรรจุถุงไปยังประเทศสหรัฐอเมริกา แตการ
ตรวจสอบและควบคุมสภาวะของขาวสารบรรจุถุงหละหลวมทําใหเมื่อสินคาถูกสงไปถึงดานตรวจ
สินคาเกษตรของประเทศสหรัฐอเมริกา แลวปรากฏวาตรวจพบเชื้อราเนื่องจากความชื้นของเมล็ด
ขาวสูง ทําใหสินคาชุดนั้นไมสามารถผานเขาประเทศสหรัฐอเมริกาได ทําใหผูสงออกขาวสารราย
นั้นสูญเสียเงินนับสิบลานบาท และเหนือส่ิงอื่นใดทําใหความเชื่อมั่นในผลิตภัณฑอาหารจาก
ประเทศไทยตอประเทศคูคาเสียไป ดังนั้นจึงสมควรพิจารณาศึกษาการนําระบบ HACCP (hazard 
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analysis and critical control points) มาใชในโรงงานปรับปรุงคุณภาพขาว ดวยการนําเอาหลักการ
วิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม มาใชในการปฏิบัติ ตั้งแตกระบวนการรับวัตถุดิบ 
กระบวนการปรับปรุงวัตถุดิบจนเปนผลิตภัณฑ จนถึงการเก็บรักษาผลิตภัณฑ เพื่อเปนการประกัน
ความปลอดภัยในการบริโภคผลิตภัณฑกอนการจําหนาย ซ่ึงในปจจุบันโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร
หลายโรงงานไดดําเนินการจนประสบความสําเร็จ และมีใบรับรองในการประกันคุณภาพผลิตภัณฑ 
ทําใหผูบริโภคทั้งในประเทศและตางประเทศนิยมบริโภคเพราะมีความเชื่อมั่นในผลิตภัณฑนั้น 
ดังนั้นการประกันคุณภาพผลิตภัณฑอาหาร จึงเปนเรื่องที่ผูประกอบการตองดําเนินการ เพื่อใหมี
ยอดขายและสวนแบงการตลาดมากที่สุด เพราะระบบ HACCP เปนระบบที่ใชปองกันอันตรายที่
อาจจะเกิดขึ้นในผลิตภัณฑและระบบนี้มีประสิทธิภาพในการควบคุมกระบวนการผลิตตั้งแตการรับ
วัตถุดิบจนกระทั่งไดเปนผลิตภัณฑสุดทาย เพื่อประกันคุณภาพดานความปลอดภัยในการบริโภค 
(Mortimore and Wallace, 1994)  
 
 ในการศึกษานีจ้ะทําการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตทีต่องควบคุมของโรงงานผลิต
ขาวสารเพื่อใหผลิตภัณฑมคีุณภาพสูงขึ้น 
 

วัตถุประสงคของการวิจัย 
 
 1. เพื่อใชระบบประกันคุณภาพ HACCP เปนเครื่องมือในการหาจุดวิกฤตที่ตองควบ 
(Critical Control Point: CCP) และกําหนดคาวิกฤต (Establish Critical Limit)  
 
 2. เพื่อเสนอแนวทางแกไขและควบคุมจุดวิกฤตที่ตรวจพบจากการใชระบบประกัน
คุณภาพ  
 
 3. เพื่อใชหลักการของวิศวกรรมความปลอดภัย ในการเสนอแนวทางลดอันตรายที่
เกี่ยวของกับกระบวนการผลิต 
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ขอบเขตของงานวิจัย 
 
 1. ศึกษาโดยใชมาตรฐานสินคาขาวหอมมะลิไทย (กระทรวงพาณิชย, 2544) เปนสิ่ง
กําหนดปญหา เพื่อวิเคราะห กระบวนการผลิตขาวในขั้นตอนตางๆ ภายในโรงสีขาวโดยใชขอมูล
จากโรงงานและใชเอกสารอางอิงวามีโอกาสเกิดสิ่งปนเปอนประเภทใดไดบาง 
 
 2. ประยุกตใชหลักการ HACCP ในการหาจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (Critical Control Point : 
CCP)  และกําหนดคาวิกฤต (Establish Critical Limit) เพื่อควบคุมขั้นตอนการผลิตของโรง
ปรับปรุงคุณภาพขาวที่สงผลใหเกิดอันตรายในรูปแบบการปนเปอนแกผูบริโภค ในขั้นตอนที่เปน
ขั้นตอนวิกฤต  
 
 3. ใชหลักวิชาการทางดานวิศวกรรมความปลอดภัย ในการเสนอแนวทางการแกไขและ
ควบคุมจุดวิกฤตที่ตรวจพบจากการใชใชระบบประกันคุณภาพ HACCP เทานั้น  
 

ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 
 1. เปนแนวทางในการระบุมาตรฐานคุณภาพและความปลอดภัยของขาว ชวยใหผูประกอบการ
นําไปสรางเปนระบบ ควบคุมคุณภาพความปลอดภัยในการผลิตขาวสาร และอาจเปนแนวทางแก 
การผลิตสินคาเกษตรประเภทอื่นที่มีกระบวนการคลายกนั 
 
 2. ทําใหมีระบบและแนวทางควบคุม ความสะอาดและปลอดภยัในกระบวนการผลิต
ขาวสารที่ปลอดภัยตอทั้งผูบริโภคและผูที่ทํางานในกระบวนการที่ชัดเจน 
 
 3. ทําใหผูผลิตสามารถกําหนด ช้ันคุณภาพการผลิตทําใหมีมาตรฐานความสะอาดในการ   
ผลิตที่สม่ําเสมอ 
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การตรวจเอกสาร 
 
1. อันตรายของความปลอดภยัในอาหารและระบบ HACCP 
 
 1.1 อันตรายของความปลอดภัยในอาหาร 
 
  ในการผลิตอาหารใหปลอดภัยตอผูบริโภคนั้น  ผูผลิตจําเปนตองมีความรูความเขาใจ
ในเรื่องอันตรายตาง ๆ ที่มีโอกาสเกิดขึ้นกับผูบริโภค  เพื่อที่จะหาแนวทางหรือมาตรการควบคุม
อันตรายที่อาจเกิดขึ้นได  (The Codex Recommendations on General Principles of Food 
Hygienem, 1997)  ไดนิยามคําวาอันตราย  (Hazard)  ไววา  เปนสิ่งที่มีคุณลักษณะทางชีวภาพ  เคมี  
หรือกายภาพ  ที่มีอยูในอาหาร  หรือสภาวะของอาหาร  ที่มีศักยภาพในการกอใหเกิดปญหาตอ
สุขภาพ  ดังนั้นอันตรายของอาหารจึงสามารถแบงเปนกลุมใหญ ๆ ได  3  กลุม  คือ อันตรายทาง
ชีวภาพ  (Biological Hazard) อันตรายเคมี  (Chemical Hazard) และอันตรายทางกายภาพ  (Physical  
Hazard) นอกจากอันตรายดังกลาวทั้ง  3  กลุมแลว  Codex  ยังไดระบุถึงสภาวะของอาหารที่
กอใหเกิดอันตรายทางดานความปลอดภัยของอาหาร  สภาวะดังกลาวนี้ไดแก  สภาวะที่ทําใหจุลินทรีย
กอโรค เจริญเติบโตหรือสรางสารพิษ  เมื่อเก็บผลิตภัณฑอาหารไวในอุณหภูมิที่ไมเหมาะสมเปน
เวลานาน  สภาวะที่กอใหเกิดการปนเปอนของชิ้นสวนแมลงและสัตว  อันตรายตาง ๆ  ทั้ง  3  กลุม  
และสภาวะที่อันตรายเหลานี้สามารถควบคุมไดโดยการควบคุมกระบวนการผลิตอยางถูกตองโดย
ใชระบบ  HACCP  
 
  1.1.1 อันตรายทางชีวภาพ  คือ  อันตรายที่เกิดสิ่งมีชีวิตที่กอใหเกิดโรคหรือผลที่ไมดี
ตอสุขภาพ ไดแก จุลินทรีย ไวรัส และพาราไซต  ที่เปนอันตรายตอสุขภาพของมนุษย  อันตราย
เหลานี้อาจมาจากวัตถุดิบ  หรือปนเปอนจากขั้นตอนตาง ๆ  ของกระบวนการผลิต  ผูผลิตอาหารจึง
ควรมีความรูความเขาใจในเรื่องของอันตรายชีวภาพเหลานี้และหาแนวทางการควบคุมใหเหมาะ
เพื่อปองกันไมใหอันตรายเหลานี้ปนเปอนไปสูผูบริโภค 
 
   1.1.1.1 จุลินทรีย  (Microorganism) 
 
    เปนสิ่งมีชีวิตขนาดเล็กที่ไมสามารถมองเห็นไดดวยตาเปลา  ตองสอง
กลองจุลทรรศน  จึงจะสามารถมองเห็นได  จุลินทรียกระจายอยูทั่วไปในสิ่งแวดลอมรอบตัวเรา ใน
ดิน  น้ํา และอากาศ  ในวัตถุดิบที่ใชในการผลิตอาหารซึ่ง  ไดแก  ผัก  ผลไม  เนื้อสัตว  รวมทั้ง
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อุปกรณและเครื่องมือสําหรับการแปรรูปอาหารและตามรางกายของคนและสัตว  สําหรับจุลินทรีย
ที่เกี่ยวของทางดานอาหารเมื่อแบงตามคุณประโยชนและโทษแลว  แบงออกเปน  2  พวกใหญ ๆ คือ 
กลุม Cervisiae ซ่ึงนํามาใชในการผลิตเครื่องดื่มแอลกอฮอลตาง ๆ  เบเกอรยีสต  (Baker’s Yeast)  
ใชผลิตขนมปงและเราในกลุม  Aspergilus  ใชในผลิตซอ้ิีวเปนตน 
 
    ก.   จุลินทรียที่เปนโทษตอมนุษย  ซ่ึงแบงออกเปน 
 
     1) จุลินทรียที่ทําใหอาหารเนาเสีย  และเสื่อมคุณภาพ  (Spoilage 
Microorag nism)  จุลินทรียประเภทนี้จะไมนํามาพิจารณาในการจัดระบบ  HACCP  เพราะถือวา
เกี่ยวของกับทางคุณภาพ   อยางไรก็ตามจุลินทรียประเภท  นี้ก็มีผลตอผูผลิตอาหารในเชิง
เศรษฐศาสตร  กลาวคือทําใหผูผลิตสูญเสียผลิตภัณฑ หากกระบวนการควบคุมไมดีเพียงพอ 
 
     2) จุ ลิ น ท รี ย ที่ ก อ ใ ห เ กิ ด อ า ห า ร เ ป น พิ ษ  ( Pathogenic  
Microorganisms)  ซ่ึงแบงออกเปน  2 ประเภท  ตามลักษณะการกอใหเกิดโดยสองทางดังนี้ 
 
      2.1) การติดเชื้อ  (Infection)  เกิดจากการบริโภคจุลินทรียที่
กอใหเกิดโรค  เชน  Vibrio  Spp,  Listeria Monocytogenes, Campyrobacter  Jejuni  เปนตน  
เชื้อจุลินทรียเหลานี้เมื่อเขาไปในรางกายจะเจริญเติบโตและกอปญหาทางดานสุขภาพตาง ๆ  กัน  
แลวแตชนิดของเชื้อ  เชน  Vibrio  Cholera   ทําใหเกิดอาการทองรวงรุนแรง  อาเจียน  Listeria  
Monocytogenes  (ตารางที่  1)  ทํา ใหเกิดการแทงบุตรได  เปนตน 
 
      2.2.) การบริโภคสารพิษ (Intoxication)  เกิดจากการบริโภค
สารพิษที่จุลินทรียสรางไวในอาหารเนื่องจากสภาวะการผลิตอาหารไมถูกตอง  เมื่อมนุษยบริโภค
อาหารที่มีการปนเปอนของสารพิษจากเชื้อจุลินทรียก็จะกอใหเกิดปญหาทางดานสุขภาพ  เชน การ
บริโภคสารพิษของเชื้อ  Escherichia  Coli  0157:H7  (เกิดจากการปนเปอนจากอุจจาระของคนและ
สัตว)  ซ่ึงทําใหปวดทองทองรวง  การบริโภคสารพิษของเชื้อ Clostridium  Botutinm,  (ซ่ึงเกิดจาก
การฆาเชื้อที่ไมเหมาะสม)  จะมีการหายใจติดขัด  เห็นภาพซอน  หัวใจหยุดเตน  และตายได  การ
บริโภคสารพิษของเชื้อ  Staphylococcusaureus  (ซ่ึงเกิดจากมีการรอระหวางกระบวนการลิตนาน
เกินไป)  จะมีอาการปวดทองและอาเจียนรุนแรง  หรืออาจมีอาการทองรวงตามมาดวย  (ตารางที่  1)  
นอกจากนี้การบริโภคสารพิษ  Aflatoxin  จากเชื้อรา  Aspergilus  Flavus  เปนเวลานานจะเกิด
โรคมะเร็งในตับ  เปนตน 
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ตารางที่ 1  ตัวอยางของแบคทีเรียที่เปนอันตรายบางชนิดรวมทั้งลักษณะอันตรายที่เกิดจาก 
   แบคทีเรียเหลานี้  
 

แบคทีเรีย ลักษณะของอันตรายและการเจ็บปวย 
Clotridium Botulinum (สรางสปอร) 
(Intoxication) 
 
Listeria Monocytogrmes(ไมมีสปอร) 
(Infection) 
 
Salmonella Spp.  (ไมมีสรางสปอร) 
 
 
Staphylococus Aureus (Intoxication) 

สรางสารพิษทีม่ีผลตอระบบประสาทสวนกลาง ทําให
หายใจขัด ตาพรามัว สูญเสียความสามารถในการ
ควบคุม และถึงตายได 
ทําใหเกิดอาการอยางไขหวัดออน ๆ สําหรับคนที่มี 
ความตานทานต่ําอาจเกิดอาการรุนแรงมีการติดเชื้อ
ในเลือด เยื่อหุมสมองอักเสบ และแทงบุตร 
ทําใหเกิดอาการตาง ๆ คือ คล่ืนไส อาเจียน ปวดทอง 
ทองรวง มไีขและและปวดศีรษะ คนที่มีความ
ตานทานต่ําอาจถึงตายได 
สรางสารพิษที่ทําใหเกิดอาการปวดหวั ปวดทอง 
และ อาเจยีนอยางรุนแรง 

ที่มา: The National Fisheries Institute (1997 อางถึงใน สุวิมล, 2544) 
 
    ปจจัยที่มีผลตอการเจริญเติบโตของจุลินทรีย 
 
    ก. อาหาร 
 
     จุลินทรียเหมือนสิ่งมีชีวิตทั่วไปที่ดํารงชีวิตอยูไดดวยอาหาร  ซ่ึง
อาหารตาง  ๆ  ของมนุษย  เชน  ขาว  เนื้อสัตว  ผัก  ผลไม  ก็เปนอาหารที่ดีของจุลินทรียเชนเดียวกนั  
ดังนั้นในโรงงานอุตสาหกรรมอาหารจึงมีจุลินทรียอยูมากมายหลายชนิด  ทั้งที่มาจากวัตถุดิบเอง  
น้ํา  อุปกรณและเครื่องมือสําหรับการแปรรูปอาหาร  นอกจากนี้  จุลินทรียยังสามารถปนเปอนมา
จากตัวคนและสัตว  เมื่อมีอาหารจุลินทรียเหลานี้ก็จะยอยสลายอาหารเพื่อนําสารอาหารไปใชในการ
เจริญและเพิ่มจํานวนตอไป 
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    ข. น้ํา 
 
     ปริมาณน้ําในอาหารเปนปจจัยที่สําคัญอันหนึ่งในการเจริญของ       
จุลินทรียโดยทั่วไปแบคทีเรียตองการปริมาณน้ํามากกวายีตสและรา  ดังนั้นจะเห็นวาอาหารแหง
มักจะมีปญหาจากเชื้อรา  ในขณะที่อาหารที่มีน้ํามาก  เชนเนื้อสัตวมักมีปญหาจากเชื้อแบคทีเรีย  น้ํา
ที่มีอยูในอาหารจะมี  2  ลักษณะคือ  น้ําที่เกาะแนนติดกับเนื้อเยื่อของอาหารเรียกวา  Bound  Water  
และน้ําที่เปนอิสระ  เรียกวา  Free  Water  น้ําในอาหารที่จุลินทรียสามารถนําไปใชในการ
เจริญเติบโตเรียกวา Availble  Water  ซ่ึงสามารถวัดไดในรูปของ  Water  Activity  (aw) อาหารที่มี
ปริมาณน้ําที่จุลินทรียนําไปใชไดมาก  จะจัดอยูในอาหารที่มีคา  aw  สูงไดแก  อาหารสดทั้งหลาย  
เชน  เนื้อสัตว  อาหารทะเล  ผักสด  เปนตน  อาหารที่มีคา  aw  ต่ําไดแก  อาหารแหงตาง  ๆ  เชน  
นมผง  ธัญพืช  และกาแฟ  เปนตน  นอกจากนี้การใสเกลือหรือน้ําตาลในอาหารเปนปริมาณมากเชน  
ผลิตภัณฑน้ําปลา  (มีปริมาณเกลือมากกวา  20%)  ผลิตภัณฑแยม  (มีปริมาณน้ําตาลประมาณ  50 – 
60%)  สามารถลดคา  aw  ลงไดโดยที่น้ําปลาและแยมทั่วไปจะมีคา  aw  ประมาณ  0.7  -  0.75  
น้ําปลาและแยมจึงสามารถเก็บไวไดนาน  โดยไมมีปญหาจากจุลินทรียที่กอใหเกิดโรค  เนื่องจากน้ํา
ในผลิตภัณฑดังกลาวเปนน้ําที่จุลินทรียไมสามารถนําไปใชได  กลาวคือ  มีคา  aw  ต่ําเกินกวาที่       
จุลินทรียกอใหเกิดโรคจะเจริญได 
 
     จุลินทรียแตละชนิดจะเจริญไดในอาหารที่มีคา  aw  ตาง ๆ  กัน  
แบคทีเรียเจริญไดดีในอาหารที่มีคา  aw  สูง  (มีคา  aw  มากกวา  0.80)  สวนยีตสและรานั้นทนสภาพ
แหงแลงไดดีกวาแบคทีเรียจึงเจริญไดดีในอาหารแหงซึ่งมีคา  aw  ต่ํากวา  0.6  ในตารางที่  2  แสดง
ตัวอยางคา  aw  ต่ําสุดสําหรับการเจิรญของจุลินทรียที่กอใหเกิดโรคบางชนิดในอาหารรวมทั้งราและ
ยีตสบางชนิด  ซ่ึงกอปญหาดานคุณภาพของอาหาร  หากควบคุมใหปริมาณน้ําหรือคา  aw   ต่ํากวาคา  
aw  ต่ําสุดจุลินทรียนั้น ๆ  เจริญได  จะเปนการควบคุมการเจริญของจุลินทรียนั้น ๆ ได 
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ตารางที่ 2  คา aw ต่ําสุดสําหรับการเจรญิเติบโตของจุลินทรียที่กอใหเกิดโรคตาง ๆ  (Pathogen)   
    และจุลินทรียอ่ืน ๆ  บางชนิด 

 
จุลินทรียที่กอใหเกิดโรคและจุนทรยีอ่ืน ๆ บางชนิด Aw  ต่ําสุด 

Bacillus Cerecus 
Clostridium  Type  E 
Clostridium Bbotulinum  Type  A 
Proteolytic  B Strain 
Clostridium  Perfringens 
Escherichia  Coli 
Samonella Spp. 
Staphylococcus  Aureus  (Toxic  Product) 
Vibrio  Parahacmolyticus 
Aspergillus Gglaucus  (เชื้อรา) 
Aspergillus  Echinulatus  (เชื้อรา) 
Aspergellus Rrouxil  (เชื้อยีตส) 

0.95 
0.97 
0.94 
0.95 
0.95 
0.95 
0.95 
0.83 
0.86 
0.70 
0.64 
0.62 

ที่มา: Jay (1986 อางถึงใน สุวิมล, 2544) 
 
    ค. อุณหภูม ิ
 
     จุลินทรียสามารถเจริญเติบโตไดในชวงอณุหภูมิที่กวางมาก  ตั้งแต
อุณหภูมิต่ํา ๆ เชน  -5  องศาเซลเซียส  จนถึงอุณหภูมิสูง ๆ  เชน  90  องศาเซลเซียส  อยางไรก็ตาม  
ไดมีการแบงประเภทแบคทีเรียตามอุณหภมูิที่เหมาะสมตอการเจริญ (Optimum Temperature) เปน
กลุมตาง ๆ  ดังนี้ 
 
     1) Psychrophiles (จุลินทรียที่เจริญไดดีในที่อุณหภูมิต่ํา) 
     2)   Mesophiles (จลิุนทรียที่เจริญไดดีในที่อุณหภูมิอบอุน) 
     3) Thermophiles (จุลินทรียที่เจริญไดดีในที่อุณหภูมิสูง) 
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ตารางที่ 3  อุณหภูมิที่เหมาะสมตอการเจริญเติบโต  อุณหภูมิต่ําสุดและสูงสุดสําหรับ 
   การเจริญเติบโตของเชื้อกลุมตาง ๆ   
 
กลุมของเชื้อ อุณหภูมิต่ําสุด ( oซ) อุณหภูมิทีเ่หมาะสม (oซ)  อุณหภูมิสูงสดุ (oซ) 
Pshychrophiles 
Psychrotrophs 
Mesophiles 
Thermophiles 

-5  ถึง  5 
-5  ถึง  5 
-5  -  15 
40  -  45 

12  -  15 
25  -  30 
30  -  45 
55  -  75 

15  -  20 
30  -  35 
35  -  47 
60  -  90 

ที่มา: Eley (1992 อางถึงใน สุวิมล, 2544) 
 
     1) Psychrophiles  หมายถึง  แบคทีเรียที่ชอบความเย็นและ
สามารถเจริญไดดีที่อุณหภูมิ  12 - 15  องศาเซลเซียส  อยางไรก็ตามแบคทีเรียในกลุมนี้ยังสามารถ
เจริญเติบโตไดที่อุณหภูมิต่ํา ๆ  เชน  -5  องสาเซลเซียส แบคทีเรียในกลุมนี้ไดแก  Psudomonas, 
Alcaligggenes  ซ่ึงมีบทบาทสําคัญเกี่ยวกับการเนาเสียของอาหารที่เก็บไวที่อุณหภูมิเย็นมากกวา
บทบาทที่เกี่ยวกับอาหารเปนพิษ 
 
     2) Mesophiles  หมายถึง  แบคทีเรียที่มีอุณหภูมิที่มีความ
เหมาะสมตอการเจริญเติบโตในชวง  30 -  45  องศาเซลเซียส  แบคทีเรียกลุมนี้มีบทบาทสําคัญ
เกี่ยวกับการเกิดโรคและการเกิดอาหารเปนพิษ  ไดแก  Bacillus  cerius, Clostridium  Botulinum,  
Clostridium  Perfringens,  Campylobacter Jjejuni,  Escherichia Coli, Listeria  Monocytogenes,  
Yersenia  Enterocolitica  เปนตน  จากตารางที่  4  จะเห็นวาแบคทีเรียในกลุมนี้ยังสามารถ
เจริญเติบโตไดที่ อุณหภูมิต่ํา   เชน   5-15  องศาเซลเซียส  และแบคทีเรียเหลานี้จะเรียกวา  
Psychrophic  Mesophiles  (Psychrotrophs)  ซ่ึงสามารถกอใหเกิดปญหาประเภทแชเย็น  และแช
แข็งดวย  อยางไรก็ตามที่อุณหภูมิต่ําก็จะทําใหแบคทีเรียเจริญเติบโตๆไดชา  เชน  ที่อุณหภูมิ  10  
องศาเซลเซียส  Escherichia Coli  จะมีระยะเวลาในการแบงตัว  (Generation  time)  เปน  1,200  
องศาเซลเซียส  หรือ  60  ช่ัวโมง  และ  Listeria  Coli   ใน  Whole milk  ที่  10  องศาเซลเซียส  จะมี
ระยะเวลาในการแบงตัว  6.6  ช่ัวโมง  ในขณะที่  Clostridium  Erfringens  ไมมีการเจริญ  ดังนั้นถา
หากมีการจัดการที่ดี  ไมมีการปนเปอนของแบคทีเรียที่กอใหเกิดโรคเปนจํานวนมาก  และสามารถ
รักษาอุณหภูมิใหต่ําตลอดการผลิตจะสามารถควบคุมปริมาณแบคทีเรียเหลานี้ใหอยูในระดับที่
ยอมรับไดอยางมีประสิทธิภาพ 
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ตารางที่ 4  อุณหภูมิต่ําสุดทีแ่บคทีเรียที่กอใหเกิดโรคเจรญิเติบโตได 
 

แบคทีเรีย อุณหภูมิต่ําสุดที่สามารถเจริญเติบโตได 
Enterropathogenic  Escherichia  coli 
Clostridium  Botulinum  (Protiolytic) 

Clostridium  Perfringens 
Bacillus  Cerius 

Staphylococcus  (toxin  product) 
Staphylococcus  Aureus  (Growth) 

Salmonella Spp. 
Clostridium Botulinum  (non-protiolytic) 

Vibrio  Parahaemolyticus 
Strptococcus  Spp. 

Listeria  Monocytogenes 
Yersinia  Enterocolitica 

10 
10 
10 

8-10 
8-10 
6.7 
6.7 
3.3 
2-5 
1 

-0.5 
-2 

ที่มา: Eley (1992  อางถึงใน  สุวิมล, 2544) 
 
ตารางที่ 5  ระยะเวลาในการแบงตัวของเชือ้  Excherichia  Coli  ที่อุณหภูมิตาง ๆ  กนั 
 

อุณหภูมิ  (°ซ) ระยะเวลาในการแบงตัว  (นาที) 
46 
47 
44 
40 
38 
34 
30 
26 
22 
18 
14 
10 

ไมมีการเจริญเติบโต 
32 
22 
21 
22 
28 
33 
56 
96 
260 
400 

1,200 
ที่มา: Hayer (1992 อางถึงใน สุวิมล, 2544) 
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ตารางที่ 6  ระยะเวลาในการแบงตัว  (Generation  time)  ของ  Listeria  Monocytogenes   
  ในอาหารประเภทตาง ๆ ที่อุณหภูมิตาง ๆ กัน 
 
ประเภทของอาหาร NaCl(%w/v) pH อุณหภูมิ  (°ซ) ระยะเวลาในการแบงตัว 

Minced Meat 
Lean Meat 

Camembert  Cheese 
Chocolate  Milk 

Whole  Milk 
11% Non Fat Milk 

0.0 
0.0 
204 
0.0 
0.0 
0.0 

5.5 
5.6 
6.1 
6.4 
6.2 
6.2 

4 
5 
6 
8 
10 
22 

28.8  ช่ัวโมง 
22.9  ช่ัวโมง 
18.0  ช่ัวโมง 
10.8  ช่ัวโมง 
6.6  ช่ัวโมง 
1.8  ช่ัวโมง 

ที่มา: Eley (1992; Loken, 1995 อางถึงใน สุวิมล, 2544) 
 
ตารางที่ 7  ระยะเวลาในการแบงตัว (Generation  time)ของ Clostridium Perfringerns ที่อุณหภมูิ 
  ตาง ๆ กัน 
 

อุณหภูมิ (องศาเซลเซียส) ระยะเวลาในการแบงตัว 
10 

15.6 
21 
32 
46 
50 

ไมมีการเจริญเติบโต 
6  ช่ัวโมง 
2  ช่ัวโมง 
23  ช่ัวโมง 

7  นาที 
3  ช่ัวโมง 

ที่มา: Loken (1995 อางถึงใน สุวิมล, 2544) 
  
      นอกจากนี้แบคทีเรียในกลุมนี้บางตัวยังสามารถสรางสปอรที่
ทนความรอนไดสูง เชน  สปอรของ  Clostridium  Botulinum  ซ่ึงเปนอันตรายที่สําคัญสําหรับการ
ผลิตอาหารกระปองที่มีความเปนกรด  (Low  Acid  Canned Food)  ดังนั้น  ขั้นตอนของอาหาร
ประเภทนี้จึงตองใชอุณหภูมิและความดันสูงที่มีการศึกษาขอมูลที่มีการกระจายความรอน  (Heat  
Distribution)  ของหมอนึ่งฆาเชื้อ  การซึมผานความรอนของอาหารและขอมูลอ่ืน ๆ  อยางถูกตอง 
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     3) Themophiles  หมายถึง  แบคทีเรียที่มีอุณหภูมิที่เหมาะสมตอ
การเจริญอยูในชวง  55-57  องศาเซลเซียส แบคทีเรียในกลุมนี้ไดแก Bacillus Stearothemophilus,  
Clostridium  Themosaccharolyticum  ซ่ึงแบคทีเรียในกลุมนี้จะมีบทบาทสําคัญในการฆาเชื้อใน
อาหารกระปอง  เพราะเชื้อในกลุมนี้สามารถทนความรอนไดสูง  และสรางสปอรที่ทนความรอนได
สูงมาก หากสปอรเหลือรอดในขั้นตอนการฆาเชื้อก็จะทําใหอาหารกระปองบวมหรืออาหารภายใน
กระปองเสื่อมสภาพได  ทั้งนี้ขึ้นกับเชื้อที่ปนเปอนในอาหาร  ดังนั้นจึงถือวาเชื้อในกลุมนี้มีบทบาท
ในเรื่องคุณภาพอาหารมากกวาการเกิดอาหารเปนพิษ 
 
ตารางที่ 8  จุลินทรียที่กอใหเกิดโรคและปรมิาณที่กอใหเกดิโรค 
 

จุลินทรียที่กอใหเกิดโรค ปริมาณที่ทําใหเกิดโรค 
Shigella 

Escherichia  Coli  0157:H7 
Clotridium  Perfringens 

Campylobacter 

ประมาณ  10  เซลล 
ประมาณ  10  เซลล 

104-5  เซลล/กรัม 
มากกวา  500  เซลล 

ที่มา: Loken (1995 อางถึงใน สุวิมล, 2544) 
 
    ง. ปริมาณออกซิเจนหรือปริมาณอากาศ 
 
     ในการเจริญของจุลินทรียแตละประเภทนัน้จะมีความตองการปริมาณ 
ออกซิเจนมากนอยแตกตางกนั  จุลินทรียที่ตองการออกซิเจนในการเจริญเรียกวาจุลินทรียประเภท  
Aerobes ไดแก Pseudomonas Spp., Staphylococcus  Aureus  และราที่เจริญบนผิวของอาหาร  สวน
จุลินทรียที่ไมตองการออกซิเจนในการเจรญิไดแกเชื้อในสกุล  Clotridium  Spp.  จะเรียกจุลินทรยี
ประเภทนี้วา  Anaerobes 
 
     นอกจากนี้ยังมจีุลินทรียที่ตองการปริมาณอกซิเจนเพยีงเลก็นอยใน
การเจริญเติบโตซ่ึงเรียกวา  Microaerophiles  ไดแก  Lactobacillus  Spp.  และพวก  จุลินทรียที่
เจริญเติบโตไดทั้งที่มีออกซิเจนหรือไมมีออกซิเจน  จะเรียกวาเปนจุลินทรียประเภท  Facultative  
ไดแก  Excherichia  Coli  เปนตน 
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    จ. พีเอสในอาหาร   
 
     จุลินทรียโดยทั่วไปจะมี  พีเอส  ที่เหมาะสมตอการเจริญ  แต
อยางไรก็ตามจุลินทรียกย็ังสามารถเจริญไดแมจะอยูในภาวะพีเอสไมเหมาะสม ตารางที่ 9  แสดงคา  
PH สูงสุดและต่ําสุดที่จลิุนทรียกอใหเกิดโรคหลายชนิดเจริญได จุลินทรียสวนใหญสามารถ
เจริญเติบโตไดดีที่ พเีอส    ที่เปนกลางหรือพีเอสที่เปนดางเล็กนอย  กลาวคือในชวงพีเอส  6.8-7.5  
จุลินทรียบางชนิด  เชน  ยีตส  รา มี  pH    ที่เหมาะสม  ตอการเจริญในชวง  3.5-4.5   จะมีจุลินทรยี
จํานวนนอย เชน Vibrio  Spp. ที่พีเอสที่เหมาะสมตอการเจริญอยูในชวงที่เปนดาง  คือ  8.5- 9.0  
ตารางที่ 10  แสดงคาพีเอส ที่เหมาะสมของการเจริญเตบิโตของจุลินทรียบางชนิดพีเอสของอาหาร 
ที่มีผลตอความตานทานของจุลินทรีย หากจุลินทรียอยูในอาหารที่มีพีเอสที่ไมเหมาะสมตอการเจริญ
ของจุลินทรียนั้น ๆ ก็จะทาํใหจุลินทรยีนั้น  เจริญไดยากและสามารถในการทนความรอนก็จะต่ํา
ดวย เชน ในน้ําสมหรือน้าํผลไมที่มีพีเอสต่ําก็จะสามารถฆาเชื้อจุลินทรียที่กอใหเกดิโรคอยางเชน  
Staphylococcus Aureus, Escherichia Coli  ที่ปนเปอนไดดวยความรอนไมสูงนัก นอกจากนีใ้น
ภาวะที่พีเอส ต่ํากวา 4.8 สปอรของ Clostridium  Botulinum  จะไมมีการงอก  (Germination)  ทําให
ไมมีการสรางสารพิษ อาหารที่มีพีเอสต่ํา  จึงไมมีปญหาหรืออันตรายจากเชื้อ Clostridium   
 
ตารางที่ 9  พีเอสต่ําสุดและสูงสุดที่จุลินทรียตาง ๆ  เจริญไดด ี
 

จุลินทรีย พีเอสต่ําสุด พีเอสสูงสุด 
Gram-megative  baceteria 
      Eschericha  Coli 
      Salamonella  Paratyphi 
      Vibrio  Parahaemmolyticus 
Gram-positive  Bacteria 
     Bacillus  Cereus 
     Clostridium Botulinum 
     Esterococcus Sspp. 
     Staphylococcus Aureus 
Yeast 
     Candida Pseudotropicalis 
     Saccharomyces Sspp 

 
4.4 
4.5 
4.8 

 
4.9 
4.7 
4.8 
4.0 

 
2.3 

2.1-2.4 

 
9.0 
7.8 
11.0 

 
9.3 
8.5 
10.6 
9.8 

 
8.8 

8.6-9.0 
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ตารางที่ 9  (ตอ)  
 

จุลินทรีย พีเอสต่ําสุด พีเอสสูงสุด 
Mould 
     Aspergillus  Oryzac 
     Pencillium Vairabi 
     Fusarium  Oxysporum 

 
1.6 
1.6 
1 

 
9.3 
11.1 
11. 

ที่มา: Eley (1992 อางถึงใน สุวิมล, 2544) 
 
ตารางที่ 10  คา พีเอสที่เหมาะสมของการเจริญของจุลินทรียที่กอใหเกดิโรค 
 

จุลินทรีย พีเอสที่เหมาะสม 
Salmonella  Spp. 
Staphylococcus 
Escherichia  Coli 

6.0-7.5 
6.8-7.5 
6.0-8.0 

ที่มา: Loken (1995 อางถึงใน สุวิมล, 2544) 
 
    ฉ. เวลา 
 
     เมื่ออยูในภาวะที่มีอาหาร  น้ํา และอุณหภูมิที่เหมาะสม  จุลินทรีย
จะสามารถเจริญเติบโตไดดแีละรวดเรว็ เชน  Escherichia  Coli  0157:H7  ซ่ึงเปนจุลินทรียที่
กอใหเกิดโรคเมื่ออยูในอาหารที่มีพีเอสเปนกลางและมีอุณหภูมิที่เหมาะสมตอการเจริญเติบโต  คือ  
38-40  องศาเซลเซียส  จะสามารถแบงตัวจาก  1  เซลล  เปน  2  เซลล  ภายในระยะเวลาประมาณ  
20 นาที หากไมมีการควบคมุที่ดีจุลินทรียก็จะสามารถเจริญและเพิ่มจํานวนอยางรวดเร็วภายในเวลา
ไมกี่ช่ัวโมง ตารางที่ 10  แสดงการเพิ่มจํานวนของจุลินทรียที่มีระยะเวลาในการแบงตัวประมาณ    
30  นาที  จะเห็นวาภายใน  10  ช่ัวโมงจุลินทรีย  1  ตัว  จะเพิ่มจํานวนไดถึง  1   ลานตัว 
 
     อยางไรก็ตาม  ในการพิจารณาโอกาสที่จะทําใหจุลินทรียกอใหเกดิ
โรคเพิ่มจํานวนที่จะกออันตรายใหกับผูบริโภค  ตองพิจารณาปจจัยอ่ืน ๆ ประกอบดวย  ไดแก  
อุณหภูมิ PH องคประกอบของอาหารซึ่งมีผลตอระยะเวลาในการแบงตัวของจุลินทรียทั้งสิ้น  
นอกจากนี้ยังขึน้อยูกับชนิดของจุลินทรียดวย  เชน  Listeria  Monocytogenes  จะม ี  Generation  



15 

 

time  เทากับ  50  นาที  ที่อุณหภูมิ  38 องศาเซลเซียส  ในขณะที่  Escherichia  Coli  จะมี  
Generation  time  เทากับ  32  นาท ี ที่อุณหภูมิประมาณ  32  องศาเซลเซียส  ในขณะที่อุณหภูมิ  46  
องศาเซลเซียส  เชื้อนีจ้ะม ี  Generation  Time  ที่ส้ันมาก  คือประมาณ  8  นาที  ดังนัน้การผลิต
อาหารที่ผานการปรุงสุกดวยความรอนที่ไมสูงนักซึ่งไมสามารถทําลายสปอรของเชื้อตวันี ้ จาํเปนตอง
ลดอุณหภูมิของอาหารลงอยางรวดเร็ว  ใหผานชวงที่มีอุณหภูมิ  35-50  องศาเซลเซียสใหเร็วที่สุด  
เพื่อหลีกเลี่ยงการเพิ่มจํานวนของเชื้อตัวนีอ้ยางรวดเรว็  ใน  Food  Code  ของสหรัฐอเมริกา  จึง
กําหนดใหมีการลดอุณหภูมขิองอาหารที่ปรุงสุก  (ที่ไมไดใชความรอนแบบ  Sterilization)  จาก  60  
องศาเซลเซียส ลงถึง  21  องศาเซลเซียสภายใน  2  ช่ัวโมง  และลดอุณหภูมิอาหารจาก  21  องศา
เซลเซียส  เปน  4.4  องศาเซลเซียส  ภายใน  4  ช่ัวโมง  เพื่อลดปญหาจากเชื้อตัวนี ้
 
ตารางที่ 11 การเพิ่มจํานวนของจุลินทรียตามระยะเวลาเมื่อจุลินทรียนั้นมีระยะเวลาในการแบงตวั 

       ประมาณ  30  นาที 
 

เวลา  (ช่ัวโมง) จํานวนเซลล 
0 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 

1 
4 
13 
64 
256 

1,024 
4,096 
16,384 
65,538 
262,144 

1,048,576 
ที่มา: Loken (1995) 
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   1.1.1.2 อันตรายจากพาราไซต  (หนอนพยาธิและโปรโตซัว) 
 
    พาราไซตเปนสิ่งมีชีวิตที่เจริญโดยลําพังดวยตัวของมันเองไมไดตอง
อาศัยส่ิงมีชีวิตอื่นในการเจริญ  โลกนี้มีพาราไซตอยูหลายพันชนิด  แตพบวามีพาราไซตนอยกวา  
100  ชนิดที่สามารถติดตอถึงมนุษยโดยบริโภคอาหารและน้ําซึ่งมีอยู  2  ชนิด  คือ  พยาธิและโปรโตซัว 
 
    พวก  “พยาธิ”  ไดแกพยาธิตัวกลม  ตัวตืด  และพยาธิใบไม พยาธิพวกนี้
จะมีขนาดแตกตางกันไปตั้งแตขนาดพอมองเห็นไดดวยตาเปลาไปจนถึงขนาดยาวหลายฟุต 
 
    พวก  “โปรโตซัว”  จะเปนสัตวเซลลเดียวขนาดเล็ก  ซ่ึงสวนมากตอง
มองดวยกลองจุลทรรศนจึงจะเห็นพาราไซตสามารถติดตอถึงมนุษยไดเนื่องจากวัฒนธรรมในการ
กินและวิธีการเตรียมอาหารที่ไมถูกตองหรือเกิดจากการปนเปอนหลังจากการปรุงอาหารใหสุกแลว  
(Post  Contamination)  เนื่องจากสุขนิสัยสวนบุคคลของพนักงานไมดี  รางกายมักไดรับพาราไซคต
จากการบริโภคอาหารดิบ หรือสุก ๆ ดิบ ๆ พาราไซตสวนใหญจะถูกทําลายไดหากปรุงอาหารใหสุก 
นอกจากนี้พาราไซตบางชนิดก็สามารถถูกทําลายไดเมื่อผานกระบวนการแชแข็ง ดังตัวอยาง      
พาราไซตที่กอใหเกิดอันตรายตอสุขภาพที่พบในอาหาร 
 
ตารางที่ 12  พาราไซตที่กอใหเกิดอันตรายในอาหาร 
 

ชนิดของพาราไซต ลักษณะของอันตรายและการเจ็บปวย 
Giardia  Lamblia 
 
 
Entamoeba  Histolyrica 
Ascaris  Lumbricoides 
 
 
Diphyllobotrium 

โปรโตซังนี้จะทําใหเกิดอาการทองรวง ปวดทอง 
ออนเพลีย คล่ืนไส ทองอืด และน้ําหนักลด อาจเปน
อาการเฉียบพลันหรือเร้ือรัง 
โปรโตซัว  นี้จะทําใหถายเปนเลือดอยางรุนแรง 
เปนหนอนพยาธิตัวกลมที่ทําใหเกิดการติดเชื้อของ
ทางเดินอาหารและปอด 
เปนพยาธิแบบที่ฝงที่ผนังลําไสและเจริญเติบโต  มี
ความยาวถึง  3-7 ฟุต  อาการที่เกิดขึ้น  คือปวดทอง
ทองอืดและทองรวง 

ที่มา: The National Fisheries Institute (1997) 
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    การปองกันพาราไซตไมใหตดิตอถึงมนุษยผานทางน้ําหรืออาหาร
สามารถทําไดโดย 
    1) ควบคุมแหลงวัตถุดิบ 
    2) บริโภคอาหารที่ปรุงสุกแลวหลีกเลี่ยงอาหารที่ดิบหรือกึง่ดิบ 
    3) หลีกเลี่ยงการนําขยะทีไ่มไดรับการบําบัดอยางถูกตองมาใชเปนปุย 
    4) กําจัดสิ่งขับถายหรือส่ิงปฏิกูลดวยวิธีการทีเ่หมาะสม 
    5) ควบคุมผูผลิตอาหารใหผานความรอนใหเปนไปอยางถกูสุขลักษณะ 
    6) ควบคุมกระบวนการใหผานความรอนใหเปนไปอยางถกูสุขลักษณะ 
 
   1.1.1.3 อันตรายจากไวรัส 
 
    ไวรัสสามารถพบไดทุกหนทุกแหง เชนเดียวกับจุลินทรียไวรัสเปน         
จุลินทรียที่มีขนาดเล็กมากกวาแบคทีเรียจนไมสามารถมองเห็นไดดวยกลองจุลทรรศน ทั้งปจจยัที่
จําเปนตอการดํารงชีวิตและวีธีการเพิ่มจํานวน ไวรัสที่กอใหเกิดโรคเมื่อปนเปอนอยูในอาหารหรือ
น้ําจะไมสามารถเจริญเติบโตไดเอง  ตัวมันเองไมตองการอาหาร  น้ําหรืออากาศเพื่อการดํารงชวีิต
และไมทําใหอาหารเนาเสีย แตไวรัสที่ปนเปอนนีจ้ะเขาไปเจริญเพิ่มจํานวนในรางกายมนษุยโดย
การใชสารตาง ๆ ที่มีอยูในเซลลรางกาย  ทําใหมนษุยเปนโรคตาง ๆ แลวแตชนิดของไวรัสที่บริโภค
เขาไป ไวรัสสามารถอยูรอดไดในระบบทางเดนิอาหารของมนุษยจะสามารถอยูรอดไดเปนเวลานาน
เปนเดือนในผลิตภัณฑอาหารแชแข็ง  ดงันั้นจึงจําเปนตองมีการควบคุมที่ดีเพื่อปองกันไมใหมีการ
แพรของไวรัสไปในอาหารหรือน้ําบริโภค  ดังตัวอยางไวรัสที่เปนอันตรายตอผูบริโภค 
 
ตารางที่ 13  ตัวอยางไวรัสบางชนิดที่อาจเปนอันตรายตอมนุษยได 
 

ชนิดไวรัส ลักษณะอาการเจ็บปวย 
Hepatitis  A Vinus 
Norwalk 

ไข  ดีซาน  และตับอักเสบ 
ทําใหเกิดอาการคลื่นไส  อาเจียน  ทองรวง  ปวดทอง 

ที่มา: The National Fisheries Institute (1997) 
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    คนที่เคยปวยเปนโรคไวรัสและหายดีแลวสามารถเปนพาหะนําเชื้อ
ไวรัสได  นอกจากนี้การปนเปอนของเชื้อไวรัสในอาหารมักจะเกิดจากการปฏิบัติงานไมถูก
สุขลักษณะ  เชน  การลางมือไมถูกตอง  การปองกันมิใหอาหารมีการปนเปอนจากไวรัสสามารถทํา
ไดโดย 
 
    1)   การควบคุมสุขภาพอนามัยของพนักงานโดยการตรวจสุขภาพประจําป 
    2)   การอบรมพนักงานใหปฏิบัติงานใหถูกสุขลักษณะ 
 
    แนวทางการปองกันดังกลาวขางตน  นอกจากจะสามารถปองกันการ
แพรของไวรัสแลวยังสามารถปองกันจุลินทรียกอโรคที่มีโอกาสปนเปอนจากผูปฏิบัติงาน  เชน  
Salmonella  Spp., Staphylococcus Aureus ไมใหปนเปอนในอาหารไดอีกดวย 
 
  1.1.2 อันตรายเคมี (Chemical  Hazard) 
 
   การปนเปอนจากสารเคมีอาจเกิดขึ้นในทุกขัน้ตอนของกระบวนการแปรรูปของ
อาหารสารเคมีบางอยางเปนสิ่งจําเปนที่จะตองใช  เชน  สารฆาแมลงที่ใชกับผักผลไม  แตสาร
เหลานี้จะไมเปนอันตรายถามีการใชและควบคุมอยางถูกตอง  ถาใชสารเคมีโดยไมมกีารปฏิบัติอยาง
ถูกตองหรือปฏิบัติตามคําแนะนําในการใชจะเปนการเสีย่งตอผูบริโภค  การที่มีสารเคมีตกคางไมได
หมายความวามีอันตรายเสมอไป  ทั้งนี้ขึน้อยูกับชนดิและสารเคมีตกคาง  สารเคมีบางอยางจะตองมี
การสะสมเปนเวลานานกวาจะกอใหเกดิอันตรายขึ้นได 
 
   อันตรายที่เกดิจากสารเคมีนัน้  จะมีลักษณะที่แตกตางจากอันตรายทางชีวภาพ  
กลาวคือ  อันตรายทางชีวภาพเมื่อเกิดขึน้ก็มักจะมีการแพรกระจายไปกับอาหารอยางสม่ําเสมอและ
รวดเร็ว แตอันตรายทางเคมนีั้น จะไมมีอันตรายมากนักทําใหมีการสุมตัวอยางเพื่อตรวจเช็คอันตราย
ทางเคมีไมไดผล  ดังนั้นมาตรฐานการควบคุมอันตรายทางเคมีจึงเนนการปองกันอนัตรายในขั้นตน  
และความถี่ในการตรวจเช็คเพื่อปองกันไมใหมีการปนเปอนและเพยีงพอที่จะสามารถปองกันความ
ปลอดภัยของอาหารได 
 
   สารเคมีที่มาจากแหลงตาง ๆ  4  แหลง  คือ  สารเคมีที่เกิดขึ้นตามธรรมชาติ  
สารเคมีที่เติมลงไปโดยเจตนา  สารเคมีที่ปนมาโดยไมเจตนา  และสารเคมีที่ใชในโรงงาน 
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   1.1.2.1 สารเคมีที่เกิดขึ้นโดยธรรมชาติ 
 
    สารเคมีหรือสารพิษเหลานี้อาจมาจากตัวพืช  สัตว  และจุลินทรียบางชนิด
ที่สรางขึ้นโดยธรรมชาติ  สวนใหญสารเคมีเหลานี้  จะเกิดขึ้นในชวงกอนหรือระหวางการเก็บเกี่ยว  
แมวาสารพิษที่เกิดขึ้นตามธรรมชาติหลายชนิดจะเกิดขึ้นจากกระบวนการทางชีวภาพ  แตก็จัดเปน
อันตรายทางเคมี  ตารางที่  14  แสดงตัวอยางของอันตรายเคมีและการเจ็บปวยอันเนื่องจากอันตราย
เคมีที่เกิดขึ้นตามธรรมชาติ 
 
ตารางที่ 14  ตัวอยางการปนเปอนสารเคมีในอาหารที่เกดิขึ้นตามธรรมชาติ 
 

อันตรายเคม ี อาหารที่พบอันตรายและลักษณะการเจ็บปวย 
ฮิสตามิน 
 
อะฟลาทอกซิน  (Aflatoxin) 
 
Biotoxin, Domoic  Acid 

ปลาบางชนิด ถาเกิดการเสื่อมสภาพจะเกิดฮีสตามีนหรือสารที่
เกี่ยวของซึ่งเปนพิษ  ทําใหเกิดอาการแพและผ่ืนคัน 
เชื้อราบางชนิดเชน  Aspigillus  Flavus  จะเจริญบนขาวโพด  ถ่ัว
ลิสง  และผลิตสารอะฟลาทอกซินทําใหเกิดโรคมะเร็งในตับ 
หอยบางชนิดทําใหเกิดการแพในลักษณะตาง ๆ กัน แลวแตละ
ชนิดของสารพิษ 

ที่มา: The National Fisheries Institute (1997)   
 
   1.1.2.2 สารเคมีที่เติมลงไปโดยเจตนา  สารเคมีเหลานี้เปนสารเคมีที่จงใจเติมลง
ไปในอาหารเพื่อชวยในกระบวนการผลิต  เชน  การเติมสีผสมอาหาร  การเติมดินประสิว  
(สารประกอบไนไตรต)  ในผลิตภัณฑไสกรอก  การเติมซัลเฟอรไดออกไซดในผลิตภัณฑไวน     
เปนตน  การใชสารเคมีเหลานี้จะปลอดภยัถาใชในปริมาณที่กําหนด  ตารางที่  15  แสดงตัวอยาง
อันตรายจากสารเคมีที่เติมลงในอาหารโดยเจตนาหากมีการใชอยางไมถูกตอง 
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ตารางที่ 15 ตัวอยางสารเคมีที่เติมลงในอาหารซึ่งอาจกอใหเกดิอันตรายหากมกีารใช 
  อยางไมเหมาะสม 
 

สารเคมี ลักษณะอาการเจ็บปวย 
สีผสมอาหาร  FD&Yellow  No.  5 
โซเดียมไนไตรต 
วิตามินเอ 
สารประกอบซัลไฟต 

สามารถทําใหเกิดการแพกับบางคน 
อาจเปนพษิ เปนสาเหตุการเกดิมะเร็งถาใชในปริมาณที่สูง 
อาจเปนพษิไดถาใชในปริมาณที่สูง 
ทําใหเกิดการแพกับบางคน 

ที่มา: The National Fisheries Institute (1997)   
 
    สารเคมีหรือสารเจือปนในอาหารจะตองผานกระบวนการพิสูจนวา
ปลอดภัยในการใชกับอาหาร  ดังนั้นเมื่อผูผลิตอาหารมีความประสงคจะใชสารเคมหีรือสารเจือปน
อาหาร  จําเปนตองศึกษาทบทวนกฎหมายเกี่ยวของและขอจํากัดในการใชสารเคมีเหลานี้ 

 
  1.1.2.3 สารเคมีที่อาจปนเปอนมาโดยไมเจตนา 
 

    สารเคมีบางอยางอาจมีการปนเปอนในอาหารโดยไมเจตนา  ตารางที่  16 
แสดงตัวอยางสารเคมีที่ปนเปอนในอาหาร สารเคมีเหลานี้อาจติดมากับวัตถุดิบที่ใช  เชน  สาร
ปฏิชีวนะที่ตกคางในกุง  ไก  น้ํานมวัว  สารฆาแมลงตกคางในผักและผลไม  สารอะฟลาทอกซินใน
น้ํานมวัว  สารเคมีที่ปนเปอนมากับวัสดุหีบหอ  เชน  การปนเปอนของหมึกพิมพ  สารเหลานี้จะไม
มีผลตอความปลอดภัยมากนักถาระดับการปนเปอนไมสูงเกินไป  ผูผลิตจึงควรศึกษาขอกําหนด
เกี่ยวกับสารตกคางในผลิตภัณฑเกี่ยวของและพยายามหาแหลงวัตถุดิบที่มีการปนเปอนของสาร
เหลานี้ใหนอยที่สุดและอยูในเกณฑที่กฎหมายกําหนด 
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ตารางที่ 16  ตัวอยางสารเคมทีี่ปนเปอนในอาหารโดยไมเจตนา 
 

อันตรายเคม ี ลักษณะการเจบ็ปวย 
สารเคมีทางการเกษตร เชน สารฆาแมลง  
สารฆาหญา 
สารปฏิชีวนะในกุง  ไก  และน้ํานมววั 
 
สารอะฟลาทอกซินตกคางในน้ํานมวัว 

จะเกิดอันตรายอยางเฉยีบพลันถามีปริมาณสาร
มากพอและอาจเกิดการสะสมในระยะยาวซึ่งเปน 
อันตรายและเปนสาเหตุของโรคตาง ๆ อยาง
มากมาย 
ทําใหเกิดการดื้อยา และอาจเกิดอาการขางเคียง
อ่ืน ๆ หากมีการสะสมไวเปนเวลานานทําใหเกิด
โรคมะเร็งในตบัหากมกีารสะสมเปนระยะเวลานาน 

ที่มา: The National Fisheries Institute (1997)   
 
   1.1.2.4 สารเคมีที่ใชในโรงงาน 
 
    สารเคมีที่ใชในโรงงาน  ไดแก  สารหลอล่ืน  สารเคมีที่ใชทําความ
สะอาด สารฆาเชื้อหรือสีที่ใชทาเครื่องจักรผลิตอาหารสารเคมีเหลานี้จาํเปนตองเปนสารเคมีที่ไดรับ
อนุมัติใหใชไดในโรงงานผลิตอาหารเทานั้น  อยางไรก็ตามแมสารเคมีที่จะใชไดรับอนุมัติใหใชใน
โรงงานอุตสาหกรรมก็ตาม  ผูผลิตอาหารก็ยังตองมแีนวทางการควบคมุสารเคมีเหลานี้  ไมใหมีการ
ปนเปอนลงไปในผลิตภัณฑอาหารดวย ตารางที่ 17 แสดงตัวอยางของอันตรายที่เกิดจากการ
ปนเปอนสารเคมีที่ใชในโรงงานอุตสาหกรรมหากมีการควบคุมที่ไมถูกตอง 
 
ตารางที่ 17 ตัวอยางของอนัตรายจากการปนเปอนสารเคมีที่ใชในโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร 
 

สารเคมี ลักษณะอาการเจ็บปวย 
สารเคมีที่ใชในการบํารุงรักษาเครื่องจักร  เชน 
 น้ํามัน  หลอล่ืน  สี 
 
สารเคมีที่ใชในการทําความสะอาด  เชน   
สารซักลาง  กรด  ตาง 

สารเคมีที่ไมไดรับการพิสูจนาปลอดภัยอาจทํา
ใหเกิดอันตรายตอผูบริโภค  และเปนสาเหตุ
ของอาการแพตาง ๆ และทําใหเกิดโรคหลาย
ชนิด 
อาจทําใหเกิดอาการแพตาง ๆ  แลวแตชนิด
ของสารถามีปริมาณมากเกินไป 

ที่มา: The National Fisheries Institute (1997 อางถึงใน สุวิมล, 2544) 
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  1.1.3 อันตรายทางกายภาพ  (Physical  Hazard) 
 
    อันตรายทางกายภาพ  จะหมายถึง  ส่ิงปลอมปนหรือส่ิงแปลกปลอมในอาหาร
ซ่ึงตามปกติไมควรจะมใีนอาหารประเภทนั้น ๆ เชน เศษโลหะ  เศษไม เศษแกว เมื่อผูบริโภค
รับประทานสิ่งเหลานี้เขาไปจะเกิดการบาดเจ็บหรือเปนอนัตรายตอสุขภาพ อันตรายกายภาพนีม้ี
ผลกระทบที่ปรากฏชัดเจนภายในระยะเวลาไมนาน  หลังจากบริโภคเขาไป  และผูบริโภคมักจะ
รองเรียนทันท ี  อันตรายทางกายภาพนี้  มีผลตอทั้งผูบริโภคและชื่อเสียงของบริษัทมาก อันตราย
กายภาพเหลานี้มีที่มาจากแหลงตาง ๆ หลากหลายมาก  การแพรกระจายก็ไมสม่าํเสมอ  การสุม
ตัวอยางเพื่อการตรวจเช็คอันตรายทางกายภาพจึงไมไดผล  ดังนั้น  ผูผลิตจึงควรเนนการปองกันใน
ขั้นตน  เชน  หลอดไฟในบริเวณผลิตตองมีฝาครอบ  กระจกในอาคารผลิตตองติดฟลมปองกันการ
กระจายของกระจก  กรณีทีก่ระจกแตก เปนตน 
 
 1.2 ระบบ  HACCP 
 
   คือ ระบบการจัดการคุณภาพดานความปลอดภยัซ่ึงใชในการควบคุมคุณภาพใน
กระบวนการผลิตใหไดอาหารที่ปราศจากอันตราย  จากจุลินทรีย  สารเคมี  และสิ่งแปลกปลอมตาง ๆ  
ในปจจุบนัระบบ  HACCP  ถือเปนระบบมาตรฐานสากล  ที่สรางความมันใจในอุตสาหกรรม
อาหารทั้งโดยผูผลิตและผูบริโภคและไดรับการยอมรับอยางแพรหลายในปจจุบนั โครงการ
มาตรฐานอาหาร  FAO/WHO (Codex  Alimentarius  Commission)  จัดทําขอกําหนดหลักการของ
ระบบHACCPเพื่อใหประเทศตาง ๆ ไดนําไปใชในการพฒันาอุสาหกรรมทั้งขนาดใหญ  กลาง  และ  
เล็ก  ดังนี ้
 
  1.2.1 หลักการของระบบ  HACCP 
 
   ระบบ  HACCP 
 
   หลักการที่ 1   ดําเนินการวิเคราะหอันตราย  (Conduct  a  Hazard  Analysis) 
 
            หลักการที่ 2   หาจุดวกิฤตที่ตองควบคุม  (Determine  the  Critical  Control  
Point  CCPs) 
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            หลักการที่ 3 กําหนดคาวกิฤต  (Establish  Critical  Limit) 
 
            หลักการที่ 4 กําหนดระบบเพื่อตรวจติดตามการควบคุมจดุวิกฤตที่ตองควบคุม  
(Establish  a  System  to  Monior  Control  of  the  CCP) 
 
   หลักการที่ 5 กําหนดวิธีการแกไข เมื่อตรวจพบวามีจุดวกิฤตที่ตองควบคุม  
(Establish  the Corrective  Action  to  be  Taken  When  Monitoring Indicates that a  Particular  
CCP  Is  Not  Under  Control) 
 
   หลักการที่ 6 กําหนดวิธีการตรวจสอบเพื่อยืนยนัประสิทธิภาพการดําเนินของ
ระบบ  HACCP  (Establish  Procedures for  Verification  to  Confirm  that  the  HACCP  System 
Is  Working  Effectively) 
 
   หลักการที่ 7 กําหนดวิธีการจัดเก็บเอกสารที่เกี่ยวของกับวิธีการปฏิบัติและ
บันทึกขอมูลตาง ๆ ที่เหมาะสมตามหลักการเหลานี้  และการประยกุตใช  (Establish  Documentation 
Commendation Concerning All  Procedures and Records Appropriate to These Principles and the 
Applications) 
 
  1.2.2 การประยุกตใชระบบ  HACCP 
 
   กอนที่จะนําระบบ  HACCP  มาใชในการควบคุมความปลอดภัยของการผลิต
อาหารควรจะไดมีการปฏิบัติตามหลักเกณฑทั่วไปเกี่ยวกับสุขลักษณะอาหารที่เหมาะสม  นโยบาย
ดานการบริการอาหารและการจัดการเปนสิ่งจําเปนในการนําระบบ  HACCP  มาใชอยางมี
ประสิทธิภาพ 
 
   ระหวางการวิเคราะหอันตราย  การประเมินผลและการปฏิบัติตามลําดับในการ
ออกแบบและการใชระบบ  HACCP  จะพิจารณาผลกระทบที่อาจเกิดจากวัตถุดิบ  สวนผสม  
กรรมวิธีการผลิตอาหาร  ความเปนไปไดในการใชผลิตภัณฑขั้นสุดทาย  ผูบริโภคที่เกี่ยวของและ
หลักฐานดานการระบาดวิทยา  ที่เกี่ยวของกับความปลอดภัยดานอาหาร 
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    การประยุกตใชหลักการของระบบ  HACCP  ในการปฏิบัติงานของ
ภาคอุตสาหกรรมนั้น  มีภารกิจที่จะตองทําเปนขั้นตอนดังนี้ 
 
   1)   การจัดตั้งทีมงานระบบ  HACCP  ซ่ึงจะตองประกอบไปดวยผูชํานาญใน
หลายสาขาวิชาที่เกี่ยวของกับการผลิตสําหรับผลิตภัณฑอาหารนั้น ๆ 
 
   2) กําหนดรายละเอียดของผลิตภัณฑอาหารที่จะทําการผลิตวาสวนประกอบ
ใดบางตองกรรมวิธีการผลิต  การบรรจุ  และเก็บรักษาอยางไร 
 
   3) กําหนดวัตถุประสงคของการใชผลิตภัณฑโดยคํานึงถึงกลุมผูบริโภคที่เปน
กลุมเปาหมายและเปนกลุมที่ตองดูแลเปนพิเศษ 
 
   4) ตองจัดทําแผนภูมิกระบวนการผลิต  (Food  Flow  Diagram)  เพื่อแสดง
สวนที่จะตองเฝาระวังและตรวจสอบในแตละขั้นตอนการผลิต 
 
   5) ตองทําการทดสอบยืนยันความถูกตองของผังกระบวนการผลิต  ที่จัดทํา
ขึ้นกับกระบวนการผลิตในขั้นตอนและเวลาการปฏิบัติงานจริงและทําการปรับปรุงใหถูกตองตาม
หลักเกณฑในการปฏิบัติ 
 
   6) ดําเนินการวิเคราะหอันตราย  (หลักการที่  1)  ตองจัดทํารายการที่เกี่ยวกับ
อันตรายทั้งทางดานกายภาพ  เคมี  และชีวภาพ  ที่อาจเกิดขึ้นในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต
และมาตรการหรือวิธีการองกันที่ใชควบคุมอันตรายนั้น ๆ  ซ่ึงอาจตองมีหลายวิธีที่ใชปองกันหรือ
ลดอันตรายที่อาจเกิดขึ้นลงใหอยูในระดับที่ยอมรับได 
 
   7) ดําเนินการวิเคราะหอันตราย (หลักการที่  2)  ใชผัง   HACCP  Decision 
Tree ใน  ภาพที่ 2 
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1.  การจัดเตรยีมทีมงานของระบบ  HACCP 

 
2.  การกําหนดรายละเอยีดของผลิตภัณฑ 

 
3.  การกําหนดวัตถุประสงคในการใชผลิตภัณฑ 

 
4.  การจัดทําแผนภูมิกระบวนการผลิต 

 
5.  การทดสอบความถูกตองของแผนภูมิกระบวนการผลิต 

 
6.  ระบุอันตรายทุกชนดิที่อาจเกิดขึน้ 

 
7.  กําหนดจุดวิกฤตที่ตองควบคุม 

 
8.  กําหนดคาวิกฤตของจุดวกิฤตที่ตองควบคุม 

 
9.  กําหนดระบบการตรวจตดิตามสําหรับแตละจดุวกิฤตที่ตองควบคมุ 

 
10.  กําหนดวธีิการแกไขสําหรับการเบี่ยงเบนที่อาจเกดิขึน้ 

 
11.  กําหนดวธีิการทดสอบตาง ๆ 

 
12.  กําหนดวธีิการเก็บบันทกึขอมูล และการจัดเก็บเอกสาร 

 
 
ภาพที่ 1  ลําดบัขั้นตอนในการประยุกตใชระบบ  HACCP 
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ภาพที่ 2  HACCP Decision Tree   

มีโปรแกรมปองกันอันตรายที่วิเคราะหในหลักการที่ 1 แลวใชหรือไม 

ขั้นตอนนี้จะลดอันตรายมาสูระดับที่ยอมรบัไดใชหรือไม 

การปนเปอนจากอันตรายดังกลาวอาจเกิดขึน้หรือเพิ่มขึ้นจนเกนิ  
ระดับที่ยอมรบัไดใชหรือไม 

ขั้นตอนตอๆไป กอนนําอาหารไปบริโภคจะกําจดัหรือ
ลดอันตรายสูระดับที่ยอมรับไดใชหรือไม 

ไมใช 

จําเปนตองควบคุมเพื่อให
ปลอดภัยหรือไม 

ไมใช 

ไมใช CCP 

ใช 

ขั้นปรับปรุง
กระบวนการผลิต

หยุด 

ใช 

ไมใช 

ใช 

ใช 

ไมใช 

ไมใช 

ไมใช CCP หยุด 

ไมใช CCP หยุด 

นี่คือจุดวกิฤตที่ตองควบคุม (เปน CCP) 

ใช 
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   เพื่อวินิจฉัยและกําหนดจุดวิกฤต  โดยตองมีการพิจารณาถึงอันตรายที่อาจ
เกิดขึ้นในแตละขั้นตอนอยางละเอียดรอบคอบ  ถาอันตรายที่คิดวาจะเกิดไมสามารถปองกันไดใน
ขั้นตอนใดแสดงวาไมมีจุดควบคุมวิกฤตในขั้นตอนนั้น  HACCP Decision Tree นั้นไดทําโดยการ
ตอบคําถาม  4  ขอตามลําดับดังนี้ 

 
   คําถามขอที่ 1 มีมาตรการในการควบคุมปองกัน  ณ  จุดนั้นหรือไม 
   คําตอบ ถามีใหตอบคําถามขอที่  2 
   คําถามขอที่ 2 ณ  จุดนั้นมีการออกแบบเพื่อขจัดหรือลดอันตรายที่อาจ 
      เกิดขึ้นระดับทีย่อมรับไดหรือไม 
   คําตอบ ถาใช  จุดนัน้เปนจุดวิกฤตทีต่องควบคุม 
   คําถามขอที่ 3 ณ  จุดนั้นมีการปนเปอนของอันตราย  เชน  จุลินทรียที่ทําให 
      เกิดอันตรายเกนิระดับทีย่อมรับหรืออาจเพิม่ปริมาณจนถงึ 
      ระดับที่ไมยอมรับหรือไม 
   คําตอบ ถาใช  ใหตอบคําถามขอที่  4   

  ถาไมใช จุดนัน้ไมใชจดุวกิฤตที่ตองควบคมุ 
    คําถามขอที่ 4 ในการผลิตขั้นตอนตอไปจะมีการขจัดหรือลดอันตรายทีอ่าจ 
      เกิดขึ้นใหอยูในระดับทีย่อมรับหรือไม 

   คําตอบ ใช  จดุนัน้ไมใชจุดวกิฤตหยดุการพิจารณา 
     ไมใช  จุดนั้นเปนจุดวิกฤตทีต่องควบคุม 

 
   8) กําหนดคาวิกฤต  (หลักการที่  3) กําหนดคาที่ยอมรับของความปลอดภัย
สําหรับแตละจุดวิกฤตที่ควบคุม  ระดับหรือคายอมรับที่กําหนดขึ้นจะตองเฉพาะเจาะจงสําหรับ
มาตรการแกไขปองกันที่จะใชเกณฑที่มักใชในการตรวจวัดคา  ไดแก  อุณหภูมิ  เวลา  ความเปน
กรด  ดาง  ปริมาณน้ําอิสระในอาหาร  คาคลอรีนอิสระ ลักษณะที่เห็นทางกายภาพของอาหาร  เชน  
รูปราง  ลักษณะ  เนื้อสัมผัส  กล่ิน  สี 
 
   9) การกําหนดการตรวจติดตาม  (หลักการที่  4)  การตรวจติดตามแตละจุด
วิกฤตที่ตองควบคุม  การตรวจติดตามอาจทําไดโดยการใชเครื่องมือ  หรือผูชํานาญงานสังเกตวา
ผลผลิต  ณ  จุดวิกฤตมีคุณภาพตรงตามระดับหรือคายอมรับที่กําหนดไวหรือไม  วิธีการติดตาม
จะตองตรวจสอบขอบกพรองของมาตรการปองกัน  ณ  จุดวิกฤตไดและควรแจงขอมูลการตรวจ
ติดตามใหแกผูรับผิดชอบไดในเวลาอันรวดเร็วเพื่อจะใชมาตรการแกไขไดอยางมีประสิทธิภาพและ
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ทันตอสถานการณ  หากการผลิตมีการเบี่ยงเบนไปจากเกณฑที่กําหนด  ขอมูลจากการตรวจติดตาม
ไมตอเนื่องการทําตามชวงเวลาที่กําหนด  ความถี่ในการตรวจติดตามจะตองเพียงพอที่จะประกันวา
จุดวิกฤตอยูในความควบคุม  การตรวจติดตามจะตองลงนามโดยผูทําการเฝาระวัง  และมีการ
ตรวจสอบโดยเจาหนาที่รับผิดชอบ  ที่ผูบริหารมอบหมายตามเวลาที่กําหนด 
 
   10) กําหนดวิธีการแกไข (หลักการที่  5)  กําหนดวิธีการแกไขเพื่อใหระบบ 
HACCP  มีประสิทธิภาพ และตองมีการกําหนดมาตรการการแกไขที่มีความเฉพาะเจาะจงสําหรับ
จุดวิกฤตแตละจุด  มาตรการแกไขจะตองสามารถทําใหเกิดความมั่นใจวาจุดวิกฤตจะตองถูกควบคมุ
อยางถูกตองและจะตองมีการกําหนดใหมีการบันทึกขอผิดพลาดจะตองถูกตองถูกควบคุมอยาง
ถูกตองและจะตองมีการกําหนดใหมีการบันทึกขอผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้นในระหวางที่มีขอผิดพลาด
ในการผลิตคือ  ในขณะที่จุดวิกฤตไมมีการควบคุมอยางถูกตองดวย  และจะตองกําหนดใหมีการ
บันทึกขอผิดพลาดที่เกิดขึ้น  จะตองเริ่มใชมาตรการแกไขเพื่อปรับวิธีการแกไข  ณ  จุดนั้น  ใหกลับ
เขาสูสภาวะปกติที่จะเกิดความเสียหายขึ้นกับผลิตภัณฑ 
 
   11) กําหนดวิธีการทวนสอบ (หลักการที่  6) การตรวจสอบยืนยันความถูกตอง  
ตองกําหนดวิธีการตรวจสอบยืนยันความถูกตองวาระบบ  HACCP  ดําเนินไปอยางมีประสิทธิภาพ  
ตองมีวิธีการทบทวน  วิธีการตรวจติดตาม  การตรวจสอบ  วิธีการวัด  ตัวอยางและวิธีการวิเคราะห
ผลิตภัณฑที่กําหนดขึ้นนั้นสามารถใชเปนเครื่องชี้วัดวาระบบ  HACCP  ที่มีอยูใชไดอยางไดผล
หรือไม  ความถี่ในการตรวจสอบเพียงพอที่จะแสดงวาระบบ  HACCP  นั้นยังมีประสิทธิภาพ  
กิจกรรมการตรวจสอบยืนยันความถูกตองควรจะประกอบดวย 
 
    11.1)  การทวนระบบ  HACCP และบันทึกรายงานที่เกี่ยวของ 
 
    11.2) การทบทวนความเบี่ยงเบนไปจากเกณฑที่กําหนด  และคัดผลิตภัณฑ
ที่ผลิตขณะที่เกิดความบกพรองออกจากผลิตภัณฑภายใตการควบคุม  การกําหนดเกณฑและคาการ
ยอมรับ  ณ  จุดวิกฤตที่กําหนดขึ้นจะตองมีความถูกตองคือ  สามารถทําใหเกิดความมั่นใจในความ
ปลอดภัยของผลิตภัณฑได 
 

  12) การกําหนดวิธีการจัดเก็บเอกสาร  และบันทึกขอมูล     (หลักการที่  7)
กําหนดวิธีการบันทึกรายงานการจัดเก็บเอกสารขอมูล  การมีระบบบันทึกขอมูลที่ถูกตองเปน
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ส่ิงจําเปนอยางยิ่งในการใชระบบ HACCP  ควรจัดทําเปนเอกสารและจัดเก็บบันทึกขอมูลโดย
จัดเตรียมใหเหมาะสมกับสภาพและขนาดของการประกอบการนั้น 

 
    เอกสารที่ตองจัดไดแก 
    ก) การวิเคราะหอันตราย 
    ข) การกําหนดจุดวิกฤตที่ตองควบคุมและบันทึกขอมูล 
    ค) รายละเอียดการตรวจติดตามแตละจุดวิกฤต 
    ง) การเบี่ยงเบนและวิธีการแกไข 

 
    ในการประยุกตใชระบบ HACCP เพื่อการควบคุมคณุภาพการผลิตเพื่อให
ไดผลิตภัณฑที่มีความปลอดภัยสูงขึ้นนั้น  ผูผลิตจะตองทํา  Quality Assurance Plan  ซ่ึงมีปจจัย
สําคัญดังนี้ 
 
    1) Organization Chart โครงสรางองคกรและหนาที่ความรับผิดชอบของ
บุคลากรที่เกี่ยวของกับการผลิตในระบบตาง ๆ   
 
    2) Process-Flow Diagram แผนภูมิขัน้ตอนกระบวนการผลิตสําหรับ
อาหารแตละชนิด 
 
    3) Analytical Methodsวิธีการตรวจวเิคราะห 
 
    4) Raw Material Methods การควบคุมคุณภาพวัตถุดิบ 
 
    5) Process Control การควบคุมกระบวนการผลิต 
 
    6) Packaging Control การควบคุมการบรรจุ 
 
    7) Storage Requirements การกําหนดสภาพที่เหมาะสมในการเก็บรักษา
ผลิตภัณฑ 
 
    8) Finished Product Evaluation การตรวจสอบผลิตภัณฑสุดทาย 
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    9) Sanitation Monitoring การเฝาระวังดานสุขาภิบาล 
 
   10) Recall  Plan  แผนการเรียกคืนผลิตภัณฑที่อาจไมปลอดภัย 
 
   11) Recall  Storage  การเก็บรักษาบันทึกรายงาน 

 
2.  คุณภาพเมล็ดขาวเคม ี
 
 องคประกอบทางเคมีที่สําคัญของเมล็ดขาวคือ  คารโบไฮเดรต  โปรตีน  ไขมัน  และน้ํา
หรือความชื้น  ซ่ึงมีผลตอคุณภาพของขาวทั้งในลักษณะขาวเปลือก  ขาวกลอง  และขาวสาร 

   
 2.1 คารโบไฮเดรต 
 
  คารโบไฮเดรต เปนองคประกอบที่พบมากที่สุดในเนื้อเมล็ดขาว ซ่ึงมสูีงถึงประมาณ 90 
เปอรเซ็นต จึงสงผลใหมีผลตอคุณภาพของขาวมากที่สุดดวยเชนกนั และปริมาณของคารโบไฮเดรต
จะมีสัดสวนในเมล็ดขาวตางกันตามสายพนัธุขาว (Champagne,1996) 

 
 2.2 โปรตีน 
 
  โปรตีนในขาวมีปริมาณแตกตางกันขึ้นอยูกับสายพันธขาว โดยทัว่ไปจะมีปริมาณ
โปรตีนนอยกวาธัญพืชชนิดอื่น โปรตีนทีม่ีในขาวเกิดขึน้ตามสวนตางๆ ของเมล็ดโดยมีมากในชัน้
เปลือกหุมเมลด็ และเนื้อเมล็ดดานนอกจะมีโปรตีนมากกวาใจกลางเมล็ด (Hamaker, 1994) 

 
 2.3 ไขมัน 
 
  ขาวมีปริมาณไขมันประมาณ 3% และมีอยูในสวนดานนอกของเมล็ดมากกวาใจกลาง
เมล็ด ดังนั้นการขัดสีขาวใหขาว ทําใหขาวมีไขมันเหลืออยูเพียง 0.3-0.5% (Hoseney, 1986) และ
ประเภทของไขมันในขาวสวนใหญ คือ ไตรกลีเซอไรด ฟอสปอลิพิต ไกลโคลิพิด และเทอรพีนอยด 
ตามลําดับ (Henry and Keltlewell, 1996) 
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 2.4 ปริมาณความชื้น 
 
  น้ํา คือ องคประกอบทางเคมีที่สําคัญ  ซ่ึงเกี่ยวของกับคุณภาพเมล็ดขาวทั้งทางตรง  
และทางออม โดยปริมาณความชื้นของขาว  ทั้งในขาวเปลือก  และขาวสาร  ใชเปนเกณฑมาตรฐาน
สําคัญเพื่อการซื้อขายขาว เนือ่งจากปริมาณความชื้นสามารถบงชี้ถึงน้ําหนักของเนื้อขาวที่ผูซ้ือ  และ
ผูขายเกี่ยวของโดยตรง  ในการกําหนดราคาซื้อ-ขาย  และในทางออมนั้น  ความชื้นสามารถบงชี้ถึง
อายกุารเกบ็รักษาขาวหรือบงบอกถึงความปลอดภัยในการเก็บรักษาใหขาวมีคณุภาพดี จากการทดลอง
พบวา   ขาวที่มีความชื้นสงูจะเสื่อมเสียสภาพเร็วกวาขาวที่มีความชืน้ต่ํา  ระดับความชื้นทัว่ไปของ
ขาวที่ยอมรับวาปลอดภัยตอการเก็บรักษาขาวที่เหมาะสม  คือ 13%  ซ่ึงจะเก็บรักษาไดดภีายในเวลา  
6  เดือน  และถาขาวมีความชื้น  12  %  จะทําใหเก็บรักษาไดนานขึน้  นอกจากนี้ความชื้นของขาวยงั
มีผลตอคุณภาพการสีของขาวเปลือกโดยเปนปจจยัสําคัญตั้งแตการเกบ็เกี่ยวขาวทีแ่ก  ความชื้น
เหมาะสม (22-26%)  การตากขาวเปลือกเพื่อลดความชืน้ลงใหอยูเกณฑที่ปลอดภัยตอการเก็บรักษา  
(ความชื้นไมสูงกวา  14 %)  จนถึงเวลาการสีขาวเปลือกที่มีความชื้นเหมาะสมก็จะทําใหไดขาวเต็ม
เมล็ดสูง  และขาวหักนอย (Juliano, 1985) 
 
 2.5 กล่ินสารระเหยของขาว 
 
  ขาวบางพันธุมีกล่ินสารระเหยของชนิดที่ผูบริโภคบางกลุมชอบ  แตบางกลุมก็ไมชอบ
ซ่ึงเปนกลิ่นที่อยูประจําพันธุ  เชน  ขาวหอมที่ซ้ือขายในตลาดขาวของโลก  คือ พันธุขาวที่สาร               
2-แอซีทิล-1-ไพรรอลีน (2-acetyl-1-pyrroline) ซ่ึงเปนสารหลักของกลิ่นหอมจากขาว (รูปที่ 3) โดย
ขาวหอมที่อยูในรูปขาวกลองจะมีสารนี้ประมาณ  0.1-0.2  ไมโครกรัมตอกรัม (น้ําหนักแหง)  
ในขณะที่ขาวสารมีเพียง  0.04-0.09  ไมโครกรัมตอกรัม  (น้ําหนักแหง)  สวนกลิ่นเหม็นอาจเกิดจาก
ปฏิกิริยาการเปลี่ยนแปลงของกรดไขมันไมอ่ิมตัว,กรดแอมิโนที่มีสารซัลเฟอรในโมเลกุล,สาร
ประเภทไฮโดรเจนซัลไฟด,แอมโมเนีย,คารบอนไดออกไซด  หรือ  แอซิแทลดีไฮดซ่ึงเปนกลิ่นที่
ผูบริโภคไมยอมรับ (Juliano,1985) 
 

 
 
ภาพที่ 3  สูตรทางเคมีของ 2-แอซีทิล-1-ไพรรอลีน 
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3.  แมลงศัตรขูาวในโรงเก็บ 
 
 ในโรงเก็บเมล็ดขาวเปลือก  โรงสี  ยุงฉางตาง ๆ  มีแมลงหลายชนิด  แมลงเหลานี้อาจพบ
ปะปนอยูตามกระสอบเกาะตามฝาผนัง  บนพื้น  ซอนตัวอยูในอาหาร  หรืออยูใตไมรองกระสอบ
เปนตน  แมลงแตละชนิดมีรูปรางลักษณะวงจรชีวิต  อุปนิสัย  และความชอบในอาหารแตกตางกัน
ดังนั้นจึงควรทราบวาแมลงชนิดใดกินอาหารชนิดใดจะชวยใหทําการปองกันหรือกําจัดแมลงชนิด
นั้นไดดีขึ้น  แมลงบางชนิดสามารถกินอาหารไดหลายอยาง  แตแมลงบางชนิดจะกินอาหารเพียง
ชนิดเดียวเทานั้น   เนื่องจากขาวมีทั้งที่เปนรูปเดิมคือขาวเปลือกและผลิตผลแปรสภาพไดแกขาวสาร  
รําขาว  แปงขาว  เสนหมี่เปนตนจึงแยกเปนแมลงศัตรูของอาหารชนิดตาง ๆ  ดังนี้ (กุสุมา , 2545) 
 
 แมลงศัตรูขาวเปลือก  ไดแก  ผีเสื้อ  และมอด  ผีเสื้อที่พบในขาวเปลือกมีเพียงชนิดเดียวคือ  
ผีเสื้อขาวเปลือกสวนมอดที่พบมีหลายชนิดไดแก  มอดหัวปอม  หรือมอดขาวเปลือก  ดวงงวง
ขาวโพด  ดวงงวงขาว  มอดแปง  มอดสยาม  มอดฟนเลื่อย  มอดหนวดยาว  คาเดล  แมลงที่สําคัญ
ที่สุดมี  4 ชนิด ไดแก  ผีเสื้อขาวเปลือก  มอดหัวปอม  ดวงงวงขาวโพด  และดวงงวงขาวสาร 
 
 แมลงศัตรูขาวสาร  ไดแกดวงงวงขาวโพด  ดวงงวงขาวสาร  มอดแปง  ผีเสื้อขาวสาร  มอด
อาฮาสเวอรส  มอดหนวดยาว  มอดฟนเลื่อย  แมลงที่สําคัญที่สุดมี  4 ชนิด ไดแก  ดวงงวงขาวโพด  
ดวงงวงขาวสาร  มอดแปงและผีเสื้อขาวสาร 
 
 แมลงศัตรูขาวกลอง  ไดแก  ดวงงวงขาวโพด  ดวงงวงขาวสาร  ผีเสื้อขาวเปลือก  มอดแปง  
และมอดฟนเลื่อย  แมลงที่สําคัญที่สุดมี  3 ชนิดไดแก ดวงงวงขาวโพด ผีเสื้อขาวเปลือกและ              
มอดแปง 
 
 แมลงศัตรูรําขาว  ไดแกผีเสื้อและมอด  ผีเสื้อที่พบทําลายรําขาว  ไดแก  ผีเสื้อขาวสาร  มอด
ที่เขาทําลายมีหลายชนิด  ไดแก  มอดแปง  มอดอัลฟโตเปยส  และมอดอีกหลายชนิด  ในวงศ 
Tenebrionidae แมลงที่สําคัญที่สุด  ไดแก  ผีเสื้อขาวสารและมอดแปง 
 
 แมลงศัตรูแปง  ไดแกมอดชนิดตาง ๆ  เชน  มอดแปง  มอดฟนเลื่อยเปนตน  มอดแปง
จัดเปนแมลงศัตรูสําคัญของแปงขาว 
 
 แมลงศัตรูเสนหมี่แหง  ไดแก มอดฟนเลื่อย 
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 ชนิดของแมลงที่เจริญเติบโตภายในเมล็ด 
 
 มีแมลง  4 ชนดิที่มีการเจริญเติบโตอยูภายในเมล็ด  การเจริญเติบโตของแมลงเหลนนีย้ากที่
จะทราบไดวามีการเจริญเตบิโตของแมลงอยูภายในเนื่องจากสภาพภายนอกของเมลด็ดี  เสมือนกบั
ไมมีแมลงทําลาย  ซ่ึงเราเรยีกวาการทําลายที่หลบซอน (Hidden Infestation) เมื่อแกะดูจึงจะทราบวา
มีการทําลาย  แมลงที่มีระยะการเจริญเตบิโตอยูภายในเมล็ดไดแก  ดวงงวงขาวโพด  ดวงงวง
ขาวสาร  มอดหัวปอม ผีเสื้อขาวเปลือก  แมลงเหลานี้มีระยะหนอนและดักแดที่เจริญเติบโตอยู
ภายในเมล็ด สวนระยะไขนั้น  แมลงบางชนิดวางไขนอกเมล็ด  แมลงบางชนิดวางไขในเมล็ด
โดยตรงหนอนเมื่อฟกออกจากไขจะกดักนิเมล็ดตรงจุดนั้นและเจริญเติบโตภายในเมล็ดจนกวาจะ
เปนตัวเต็มวยั 
 
 ชนิดของแมลงที่เจริญเติบโตภายนอกเมล็ด 
 
 แมลง  7  ชนิด  ที่มีการเจริญเติบโตภายนอกเมล็ด  ระยะหนอนและดักแดจะมองเห็นดวย
ตาเปลา  หนอนจะไตไปมาบนเมล็ดที่หัก  แตก  และบนแปงและรําขาว การทะลายจะเห็นไดชัดวามี
มูลของหนอนบนอาหาร   แปงอาจจับตัวเปนกอนหรือแผน  ขาวหักหรือปลายขาวอาจจับตัวเปน
กอนเนื่องจากการชักใยของหนอนบางนิดแมลงเหลานี้  ไดแก  มอดชนิดตาง ๆ  เชน  มอดแปง  
มอดฟนเลื่อย  มอดหนวดยาว  มอดอับฟโตเปยส  มอดสยาม  เปนตน  และผีเสื้อ  2 ชนิด  ไดแก 
ผีเสื้อขาวโพด  แตผีเสื้อขาวโพดพบนอยกวาผีเสื้อขาวพบนอยกวาผีเสื้อขาวสารมาก (กุสุมา, 2545) 
 
4.  เทคโนโลยีของโรงสขีาวในประเทศไทย 
 
 คนไทยบริโภคขาวเปนอาหารหลักมาชานาน  จึงมีเทคโนโลยีในแตละขั้นตอนของ
กระบวนการสีขาวแตกตางกันตามชุมชนที่อยู  ตั้งแตการใชมือหรือเทาในการตําขาวเปลือกใหเปน
ขาวซอมมือซ่ึงยังคงมีอยูบางในชนบทที่หางไกล  ขาวซอมมือนี้ใหคุณคาทางอาหารมากกวา
ขาวสารขาว  เนื่องจากยังมีสวนเยื่อหุมชั้นนอกและคัพภะติดอยู  ทําใหไดรับสารอาหารโดยเฉพาะ
ไขมัน  แรธาตุ  วิตามิน  และโปรตีนมากวาขาวสารขาว  แตในปจจุบันคนสวนใหญซ้ือขาวมา
บริโภคโดยใหโรงสีเปนผูแปรรูปขาวเปลือกเปนขาวสาร  ทั่วประเทศไทยยังมีโรงสีอยูมากเปนหมื่น ๆ  
แหง  สามารถแบงประเภทของโรงสีตามกําลังการสีเปน  3  ประเภท  คือ  โรงสีขาดเล็ก  (กําลัง   
การสี  1 – 2 เกวียนตอวัน) โรงสีขนาดกลาง (กําลังการสี 13 – 59 เกวียนตอวัน) และโรงสีขนาด
ใหญ (กําลังการสี 60 เกวียนตอวันขึ้นไป (อัมมาร และวิโรจน, 2533) 
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 โรงสีขนาดเล็ก 
 
 ตั้งอยูในชนบทบริเวณพื้นที่ที่มีการปลูกขาวมาก  แบงไดเปน  2  แบบ คือ โรงสีแบบลูกหิน  
และโรงสีแบบหินโม  โดยโรงสีแบบหินโมเปนเทคโนโลยีแบบเดิมที่มีมานานแลว  และเทคโนโลยี
แบบลูกหินเขามาสูประเทศไทยประมาณป  พ.ศ. 2513  โดยโรงสีแบบลูกหินที่มีขานเล็กที่สุดจะมี
ลูกหินเพียงลูกเดียว และสวนประกอบทั้งหมดอยูในตู จึงนิยมเรียกวา  โรงสีตู (อัมมาร และ วิโรจน, 
2533) 
 
 โรงสีตูจะสีขาวเปลือกไดประมาณวันละ  1  เกวียน  เครื่องสีขาวนี้ใชพลังงานจากไฟฟา มี
ลักษณะเปนลูกกลิ้งเหล็กที่เคลือบดวยหินกากเพชร   อยูภายในกระบอกเหล็กที่ดานหนึ่งจะมีแถบ
ยางยื่นเขาไปจนเกือบแตะลูกกลิ้งโดยแถบยางนี้จะปรับระยะหางจากลูกกลิ้งไดตามตองการ  
กระบวนการสีเร่ิมจากนําขาวเปลือกผานเขาไประหางลูกกลิ้งกับแถบยาง   ทําใหเกิดการบีบและดึง
แยกใหเปลือกหลุดออกเปนแกลบ  ขาวกลอง  และรําหยาบ  นําขาวกลองที่แยกไดเขาเครื่องสีอีก
คร้ังเพื่อขัดผิวขาวใหขาวโดยการปรับระยะระหวางแถบยางและลูกกลิ้งใหแคบลง  การสีคร้ังที่  2  
จะไดตนขาว  และรําละเอียด  โรงสีแบบลูกหินที่มีขนาดใหญขึ้น  จะมีลูกหินซึ่งทําหนาที่เฉพาะการ
กะเทาะและการขัดขาวกลอง  เปนขาวสาร  โดยทํางานพรอมกัน   2 – 3 ลูก (ภาพที่ 4)  โรงสีแบบ
หินโม  ประกอบดวยจานเหล็ก  เรียกวาหินขาวดําหรือหินจาน  เคลือบดวยหินกากเพชร  2  จาน  
วางขานและหันหนาเขาหากันตามแนวราบระหวางจานปรับระยะชองวางได  เมื่อใสขาวลงไปที่
กรวยดานขนลงสูจาน  จานลางจะหมุนไปรอบ ๆ  ขณะที่จานบนอยูกับที่  ทําใหขาวเปลือกผานเขา
ไปในระหวางชองที่ปรับระยะหางของตานทั้ง  2  ไว  เกิดการบีบและดึงแยก  ทําใหเปลือกหลุดเปน
แกลบ  (ภาพที่ 5 )  และแยกขาวกลองไปขัดผิวในกรวยขัดขาว  ซ่ึงเปนกรวยเหล็กฉาบดวยหินกาก
เพชรเชนกัน  รอบ ๆ  กรวยจะมีตะแกรงติดดวยแถบยางเปนระยะ  เมื่อหมุนกรวยไปรอบ ๆ  ทําให
เกิดการขัดผิวขาวกลองดวยหินกากเพชร  และแผนยางรอบกรวยนิยมขัด  2  คร้ัง  เพื่อแยกรําออก
จากขาวกลองไดขาวขาวหมด  (ภาพที่ 6)  โรงสีแบบนี้มักใชพลังงานจากเครื่องยนตดีเซลล  (อัมมาร 
และ วิโรจน, 2533) 
 
 โรงสีขนาดเล็กนี้รับสีขาวเปลือกของชาวนาดวยวิธีการแลกขาวสาร  โดยทั่วไปจะแลก
ขาวเปลือก  1  เกวียน (หรือ 1 คัน)  ดวยขาวสาร  500  กิโลกรัม  และขาวสารที่ไดนี้จะไมมีการคัด
ขาน  และมักจะมีขาวหักปนอยูมาก  เจาของโรงสีไดคาจางเปนรําและปลายขาว  ทําใหจาของโรงสี
ไมมีแรงจูงใจที่จะปรับปรุงประสิทธิภาพในการสี  เพราะถาเครื่องสีประสิทธิภาพต่ําจะทําใหโรงสี
ไดคาบริการในรูปรําและปลายขาวมากขึ้น  (อัมมาร และ วิโรจน, 2533; เครือวัลย, 2536) 
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ภาพที่ 4  ลูกหิน ที่ใชในโรงสีตูและโรงสีแบบลูกหิน 
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ภาพที่ 5  เครื่องสีขาวแบบหนิโม  
ที่มา: อัมมาร และ วิโรจน (2533) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 6  เครื่องขัดขาวแบบหินกากเพชร 
 ที่มา: ดัดแปลงจาก อัมมาร และ วิโรจน (2533) 
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 โรงสีขนาดกลาง 
 
 โรงสีขนาดกลางนี้จะรับสีขาว  (หรือแลกขาว)  จากชาวนาคูกันไปกับการซื้อขาวเปลือกมา
สีเพื่อขายขาวสารใหพอคา  โรงสีขนาดกลางจะใชเครื่องสีแบบหินโม  และกรวยขัดขาย  เชน  
เดียวกับโรงสีขานเล็ก  แตเพิ่มขั้นตอนและดําเนินการแบบตอเนื่องดังนี้  (เครือวัลย, 2536) 
 
 1. การปอนขาวเปลือกเขาเครื่อง  จากถังรับขาวเปลือกซึ่งเปนภาชนะตัวแรกสําหรับปอน
ขาวเขาเครื่องสี  มีชุดกระพอตักขาวอยูติดกับสายพาน  ประกอบดวย  ตัวกระพอทําดวยแผนเหล็ก
หนาพอควร  ลักษณะคลายกระขวยตักน้ํา  ตัดกับสายพานเปนระยะหาง  1  ฟุต  สายพานเคลื่อนที่
เปนวงรีขึ้นลง  โดยลอเหล็กหมุน  2 ลูก  ขณะที่สายพานเคลื่อนที่กระพอจะตักวัดขาวขึ้นไปขางบน
และเทลงในเครื่องทําความสะอาดดวยแรงเหวี่ยงที่พอดีใหขาวลงชองไปสูเครื่องทําความสะอาด 
 
 2. เครื่องทําความสะอาดที่จําเปนประกอบดวย  ชุดตะแกรงโยกเพื่อแยกสิ่งเจือปน มี
ตะแกรงวางเรียง  2  ช้ันหรือมากกวา  ตะแกรงมีขนาดรูตางกัน  โดยขนาดใหญจะอยูช้ันบน  และ
ขนาดเล็กจะอยูช้ันลาง  วางเอียงลงประมาณ  3 – 5  องศา  ในขณะที่เครื่องโยกไปมา  ส่ิงเจือปน
ขนาดใหญกวาเมล็ด  ขาว  เชน  เศษฟาง  หญา  หิน  ดินกอนใหญ  และอื่น ๆ  จะติดบนตะแกรง   
และแยกออกไปจากเครื่องสวนเมล็ดขาวเปลือกจะลอดผานตะแกรงขนลงสูตะแกรงลาง  สวน
ส่ิงเจือปนที่เบาจะถูกพัดลมดูดออกไปอีกทาง  ตะแกรงลางที่อยูช้ัน  2  นี้  จะมีขนาดรูตะแกรงเล็ก
ลง  ขาวเปลือกลอดผานไมไดส่ิงเจือปนที่หนัก  และขนาดเล็กกวาขาวเปลือกจะลอดผานได  เชน  
ทราย  หิน  ฝุนผงตาง ๆ  และแยกออกไปจากเครื่อง  สวนขาวเปลือกบนตะแกรงจะไหลออกอีกทาง
หนึ่ง  ซ่ึงบางครั้งจะมีพัดลมดูดเมล็ดลีบและฝุนผงที่เบาออกไป  ขาวเปลือกที่ออกจากตะแกรงโยกนี้
จะเขาไปยังเครื่องแยกเศษเหล็ก  (ถามี)  และตอไปยังเครื่องแยกหิน  (ถามี)  แลวจึงไปยังเครื่อง
กะเทาะเปลือก 
 
 3. เครื่องกะเทาะเปลือก  มี  2  แบบ  คือ  หินขาวดํา  หรือหินจาน  และลูกยาง 
 
  3.1 หินขาวดําหรือหินจานหรือหินโม  เชนเดียวกับโรงสีขนาดเล็ก  แตมีมากกวา
หนึ่งชุดเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการกะเทาะขาวเปลือก  ส่ิงที่ไดคือ แกลบ  รําหยาบ  ปลายขาวกลอง  
ขาวเปลือกและขาวกลอง 
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  3.2 ลูกยางกะเทาะเปลือก  ประกอบดวยลูกยาง 2  ลูก  มีแกนเปนเหล็กมีขนาด
เทากัน  โดยลูกหนึ่งอยูกับที่และอีกลูกปรับระยะหางได  การทํางานของลูกยางทังสองตางกันดวย
ความเร็วประมาณ  25  เปอรเซ็นต  และการหมุนเขาหากัน  ทําใหขาวเปลือกถูกบีบและดึงแยกให
เปลือกหลุดโดยเมล็ดขาวกลองไมหัก  ไมมีรําหยาบ  มีประสิทธิภาพดีเพราะขาวหักนอย  จึงนิยมใช
กันแพรหลายมากขึ้น  ส่ิงที่ไดคือ  แกลบ  ขาวกลอง  แลวขาวเปลือก 
 
 4. เครื่องแยกสิ่งที่ไดจากเครื่องกะเทาะ  มีลักษณะเปนตู  ขางในตูประกอบดวย  ตะแกรง  
1-2  ช้ัน  ช้ันบนเปนตะแกรงรูใหญช้ันลางเปนตะแกรงรูเล็ก  เครื่องแยกนี้ทํางานโดยการโยกเปน
วงกลม  เมื่อส่ิงที่ไดจากเครื่องกะเทาะผานเขาเครื่องแยก  สวนที่เปนชองขางขนจะมีพัดลมดูดแกลบ
แยกออกไปเหลือขาวกลอง  ปลายขาวกลอง  ขาวเปลือก  และรําหยาบ  ผานการเขยาดวยการโยก  
ตะแกรงชั้นแรงจะรอนขาวเปลือกและขาวกลองแยกไปดวยกัน  ตะแกรงชั้นที่สองจะรอนปลายขาว
แยกไปอีกทางสวนรําหยาบจะรอดผานตะแกรงลงสูอีกทาง  สําหรับขาวกลองและขาวเปลือกจะ
ผานไปยังเครื่องแยกตอไป 
 
 5. เครื่องแยกขาวเปลือกและขาวกลอง  มีลักษณะเปนหีบสี่เหล่ียมตั้งเอียงเล็กนอย  ถาเปน
แบบเกาจะทําดวยไม   ภายในมีแผนโลหะบางกั้นเปนชองแบบพันปลา  แตละชองหางกันประมาณ  
3-4 นิ้ว  มีอยางนอย  3  ชอง  หีบสี่เหล่ียมนี้จะสั่นไปมาในทิศทางตัดกับความยาวของชอง  เปน
ระยะ  2-3  นิ้ว  ดวยความเร็ว  100-110  รอบตอนาที  หลักในการแยกขาวเปลือกออกจากขาวกลอง  
ทําไดเนื่องจากขาวเปลือกมีความหยาบของผิวเมล็ดสวนขาวกลองมีความลื่นของผิวเมล็ดมากกวา  
และเนื่องจากความหนาแนนหรือน้ําหนักของเมล็ด  และแรงลอยตัวของเมล็ดขาวเปลือกตางจาก
ขาวกลอง  ทําใหเมื่อผานของผสมระหวางขาวเปลือก  และขาวกลองเขาสูหีบสี่เหล่ียมซึ่งสั่นไปมา  
ดวยแรงสั่นสะเทือนมีผลใหขาวเปลือกซึ่งเบา  และมีผิวหยาบกวาขาวกลองพยุงตัวลอยขึ้น   และ
เคลื่อนตามชองกั้นขึ้น  ดานบน  ขาวกลองจะวิ่งลงขางลาง  และคอย ๆ เคลื่อนออกจารเครื่ององเขา
สูเครื่องขัดขาวใหเปนขาวสารสวนขาวเปลือกจะกลับไปยังเครื่องกะเทาะเพื่อแยกแกลบออกจาก
ขาวกลองอีกครั้ง  ในปจจุบันเครื่องแยกขาวเปลือก  และขาวกลองมีรูปแบบตาง ๆ  กัน  เปลี่ยนจาก
หีบไม  และแผนโลหะบางกั้นชองแบบฟนปลาเปนแผนโลหะแบน ผิวเปนรูปสามเหลี่ยมนูนขึ้นมา  
จัดเรียงกันคลายฟนปลาแทน  เปนตน 
 
 6. เครื่องขัดขาว  เพื่อทําใหขาวกลองเปนขาวสารมี  2  แบบ  คือ  แบบหินขัด (Abrasive 
Type) และแบบแรงเสียดาน (Friction Type) เครื่องขัดขาวของโรงสีขาวแบบดั้งเดิมเปนแบบหินขัด  
ซ่ึงมีความคมของหินกากเพชร  ขัดชั้นรําออก  ลักษณะของหินขัดประกอบดวย  โลหะรูปกรวยตัด
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เคลือบดวยหินกากเพชรเหมือนกับหินกะเทาะเปลือกขาว  แตสวนผสมของกากเพชรตางกัน  กรวย
จะหมุนอยูรอบแกนเหล็กตามแนวดิ่ง  ลอมรอบดวยตะแกรงที่มีทงยางติดอยูเปนระยะโดยรอบ  6  
แทง   เมื่อขาวกลองผานเขาเครื่องขัดขาว  กรวยที่หมุนดวยอัตราเร็วที่เหมาะสมจะทําใหขาวเกิดการ
หมุนและขัดสีกันเอง  รวมทั้งการขัดสีกับตะแกรงดวย  แยกชั้นรําหลุดลอดออกทางรูตะแกรงเปน 
รําละเอียด (Fine Bran) เวลาที่ใชหมุนขาวจะประมาณ  30-40  วินาที  หรือมากกวานี้  สอดคลองกับ
การปรับตั้งระยะหางหินขัดกับตะแกรงถาปรับชิดก็จะขัดขาวไดขาวมาก  แตขาวก็จะหักมากดวย  
นอกจากนี้ยังอาจมีเครื่องหินขัด  2-3  เครื่องซึ่งมีลักษณะหินกากเพชรแตกตางกัน เพื่อขัดรําออกจาก
ผิวหนาเปนระยะชวยลดการหักของขาวใหนอยลง  เครื่องตัวสุดทายจะเปนเครื่องขัดมัน  โดยขัดผง
รําที่หลงเหลือบนผิวขาวออก  ลักษณะของเครื่องจะหุมดวยแผนหนังแทนหินกากเพชร  แตละ
เครื่องขัดมันจะมีระบบพัดลมติดอยูเพื่อระบายความรอนชวยลดการแตกหัก  และแยกรําเขาไปใน
ไซโคลน 
 
 7. เครื่องแยกขนาดเมล็ดขาวหัก  เพื่อแยกขาวสารรวมที่และขัดมาแลวใหไดเปนขาวสาร
ตน  (หมายถึง ขาวเต็มเมล็ดรวมกับตนขาว)  ขาวหักใหญ  ขาวหัก  และปลายขาว  ประกอบดวย  
ตะแกรง  2  ชุด  ชุดแรกเปนตะแกรงเหลี่ยมอยูในตูส่ีเหล่ียม  มี  1-2  ตู  ชุดที่  2  เปนตะแกรงหลุม
รูปทรงกระบอก  2-3  ลูก  การทํางานของตูส่ีเหล่ียมที่มีตะแกรงเหลี่ยมอยูภายในจะหมุนรอบตัว  ตู
ใบบนมีตะแกรง  3  ช้ัน  ขนาดความหนาแนนของชองเทากันหมด  สําหรับแยกขาวตน  สวนที่
เหลือไหลลงไปยังตูใบลางมีตะแกรง  3  ช้ันเหมือนกัน  ตะแกรงชั้นแรกมีขนาดเทาตะแกรงในตูบน  
สําหรับแยกขาวตน  สวนชั้นที่  2  และ  3 ขนาดชองตะแกรงเล็กลดหลั่นกันลงมา  สําหรับแยกขาว
หักและปลายขาว  สวนที่คาอยูในตะแกรงชั้นที่  2  เปนขาวรวม  ซ่ึงมีขาวหักขนาดตาง ๆ  รวมทั้ง
ขาวตน  ผานลงไปแยกตอในตะแกรงหลุม  3  ลูก ขนาดเสนผาศูนยกลางของรูตะแกรงตางกัน (เชน 
4, 4.5 และ 5.5 มม.)  เพื่อแยกปลายขาว  ขาวหักและสุดทายคือ  ขาวหักใหญและขาวตนออกจากกัน 
 
 อัตราการสีขาวของโรงสีขนาดกลางนี้ดกีวาโรงสีขาวขนาดเล็ก  เพราะมีการแยกขาวเปลือก
มาสีคร้ังที่สอง  และอัตราการสีขาวไมตางจากโรงสีขนาดใหญ  เนื่องจากเทคโนโลยีที่ใชคลายกนั  
โรงสีขนาดกลางนี้ใชวิธีแลกขาวโดยคืนขาวสารใหชาวนา  600  กิโลกรัม  ตอขาวเปลือก 1  เกวียน  
(อัมมาร และ วิโรจน, 2533) 
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 โรงสีขนาดใหญ 
 
 โรงสีขนาดใหญจะรับซื้อขาวเปลือกจากพอคาคนกลางนํามาสีเปนขาวสารแลวขายให
พอคาขายขาวสารเพื่อขายในประเทศหรือสงออกขายไปตางประเทศ โดยไมรับจางสีขาวใหชาวนา
เหมือนกับโรงสีขาวขนาดกลางแลขนาดเล็ก  เทคโนโลยีที่ใชไมตางจากโรงสีขนาดกลาง  โดยให
หินโมและลูกกลิ้งยางในการกะเทาะเปลือก  และใชกรวยขัดในการขัดขาวกลอง  แตโรงสีขาวใหญ
จะมีขนาดของเครื่องสีใหญกวาโรงสีขนาดกลาง   และมีจํานวนเครื่องมากกวาเพื่อการขยายกําลัง
ผลิต  มีระบบการขนยายขาวเปลือกและผลิตภัณฑตาง ๆ  ดวยเครื่องจักรซึ่งเปนลักษณะเดนที่ตาง
จากโรงสีขนาดกลาง  นอกจากนี้โรงสีขนาดใหญเกือบทังหมดใชพลังงานจาเครื่องจักรไอน้ําที่ได
จากแกลบเปนเชื้อเพลิงที่ใหความรอนสูงสม่ําเสมอ  และราคาถูกเมื่อเทียบเชื้อเพลิงชนิดอื่น ๆ       
(อัมมาร และ วิโรจน, 2533) 
 
 ในการดําเนินงานของโรงสีขนาดใหญซ่ึงมีกําลังผลิตที่สามารถสีขาวเปลือกได 320,000 
ตันตอป  ทํางาน  320  วันตอป  โดยทําตลอด  24  ช่ัวโมง  แบงเปน  3  กะ (กะละ  8  ชม.)  วันทีว่าง
ในปจะซอมแซมและปรบัปรุงเครื่องจักรมขีั้นตอนการทาํงานแบงเปน  3  สวนหลัก (เอกสารเผยแพร, 
กลุมธุรกิจพืชครบวงจร) คอืการรับชื้อขาวเปลือกเพื่อเกบ็ไวในไซโล  กระบวนการสีขาวเปลือก  
และกระบวนการบรรจุขาวสาร 
  
 1. การรับซื้อขาวเปลือก  มี  4  ขั้นตอน  คือ 
 
  1.1 การสุมตัวอยางขาวเปลือก  ทําที่หอฉ่ําโดยใชระบบลมดูด แทงเก็บตวัอยาง 6-12  จดุ 
ตอ 1 คันรถ ในขณะเก็บตวัอยางมีพนกังานตรวจสอบคณุภาพขาวเปลอืกเบื้องตนเกีย่วกับสิ่งเจือปน  
มอด  แมลง  ขาวผสม  และขาวเปยก  เปนตน 
 
  1.2 การตรวจสอบคุณภาพในหองปฏิบัติการ  เพื่อตรวจสอบ  เปอรเซ็นตความชื้น
เปอรเซ็นตตนขาว  เปอรเซ็นตแกลบ  ลักษณะของขาวเปลือก  และสิ่งเจือปนตาง ๆ 
 
  1.3 การกําหนดราคา  เมื่อตรวจสอบคุณภาพขาวเปลือกแลวจะสงผลไปยงัแผนกตีราคา 
ตรวจสอบคุณภาพอีกครั้งหนึ่งดวยวิธีการบดขาวเปลือก  แลวจึงกําหนดราคา  ตกลงกับเจาของ
ขาวเปลือกจนพอใจกนัทั้ง  2  ฝาย   จึงรับซื้อ 
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  1.4 การนําเขาเก็บในไซโล  ช่ังน้ําหนกัขาวเปลือกที่ตกลงซื้อ  โดยการชั่งทั้งคันรถ
ดวยเครื่องชั่งขนาดใหญที่ทันสมัย  และไดมาตรฐาน  แลวนําขาวเปลอืกเก็บในไซโลตามประเภท
และคุณภาพของขาวเปลือกนั้น 
 
 2. กระบวนการสขีาวเปลือกเปนขาวสาร 
 
  2.1 การทําความสะอาดและแยกสิ่งเจือปนออกจากขาวเปลือก  ใชเครื่องจักร 2 แบบ คือ 
 
   2.1.1 เครื่องแยกเมล็ดขาวเปลือกออกจากสิ่งเจือปน (Grain Separator) เพื่อ    
แยกฝุน  ฟาง  กรวด  ทราย  และสิ่งเจือปนอื่น ๆ  ออกจากเมล็ดขาวเปลือก 
 
   2.1.2 เครื่องแยกหิน (Destoner) เพื่อแยกหินที่มีขนาดใกลเคียงกับขาวเปลือก
ออกไป 
 
  2.2 การกะเทาะเปลือก  ใชเครื่องจักร  2  แบบ  คือ 
 
   2.2.1 ลูกยาง (Rubber Roll Huller) เพื่อกะเทาะเปลือกใหหลุดออกจากตัวเมล็ด
เปนขาวกลอง 
 
   2.2.2 เครื่องแยกแกลบ (Husk Separator) เพื่อแยกแกลบและขาวกลองออกจาก
กันสวนทีเ่ปนแกลบจะแยกไปใชเปนเชื้อเพลิง  สวนที่เปนขาวกลองจะแยกไปยังเครื่องขัดขาวตอไป 
 
   2.2.3 เครื่องแยกขาวเปลือก (Paddy Separator) เพื่อแยกขาวเปลือกออกจากขาว
กลอง  แลวสงขาวเปลือกไปกะเทาะอีกครัง้  นยิมผานเครื่องนี้  2  คร้ัง  ใหไดประสิทธิภาพในการสี
ขาวดีขึ้น 
 
   2.2.4 เครื่องขัดรําออกจากขาวออกจากขาวกลอง  ใชเครื่องจักร  2  แบบ  คือ 
 
    2.2.4.1  เครื่องขัดขาวแบบแนวตั้ง (Vertical Whitener) เพื่อขัดผิวขาว
กลองให “รําดิบ”  แยกออกมา  ทําการขัดดวยเครื่องนี้  3  คร้ัง  จะทําใหไดเมล็ดขาวสารออกไป 
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    2.2.4.2  เครื่องขัดมันแบบแนวนอน (Horizontal Polisher) เพื่อขัดเมล็ด
ขาวสารใหเรียบเปนเงา  และสะอาดปราศจากรําและสิ่งตาง ๆ  ที่ติดผิวเมล็ดขาวสารออกไป 
 
   2.2.5 เครื่องขัดขนาดขาวสาร (Milled Rice Grading Machine) เพื่อคัดเมล็ด
ขาวสารที่มีขนาดความยาวแตกตางกันออกเปนสวน ๆ  เพื่อใหไดขาวสารเต็มเมล็ด  ขาวตน          
ขาวหักใหญ  ขาวหักและปลายขาวออกจากกัน  เปนการเสร็จสิ้นขั้นตอนของกระบวนการสี
ขาวเปลือกเปนขาวสาร  โดยจะไดขาวสารเขาไปเก็บไวในไซโล  เพื่อทําการบรรจุตอไป 
 
 3. กระบวนการบรรจุขาวสาร มี 2 แบบ คือ บรรจุถุงพลาสติกเพื่อจําหนายภายในประเทศ
และการบรรจกุระสอบเพื่อจาํหนายไปตางประเทศ 
 
  3.1 เครื่องทําความสะอาด  เพื่อแยกสิ่งเจอปนออกจากขาวสารอีกครั้ง  โดยผานเครื่อง
ขัดสีและเครื่องแยกสิ่งเจือปน  เชน  ขาวเปลือก  กอนหิน  เปนตน 
 
  3.2 เครื่องแยกเมลด็มีสี (Color Sorting Machine) เพื่อแยกขาวสารเหนียวออกจาก
ขาวสารเจา  หรือ ขาวสารเจาออกจากขาวสารเหนียว  ขาวเมล็ดเหลืองหรือดําออกจากขาวสารปกต ิ
 
  3.3 เครื่องคัดเลือกขนาดขาวสาร  เพื่อแยกปลายขาวออกจากขาวเต็มเมล็ด 
 
  3.4 เครื่องบรรจุ  ทําการชั่งน้ําหนัก  และบรรจุลงถุงตามขนาดที่ผูซ้ือตองการ  และปด
ผนึกดวยเครื่องจักรแบบอัตโนมัติ 
 
 กระบวนการแปรรูปขาวเปลือกเปนขาวสารในโรงสีขนาดใหญนี้จะมีเจาหนาที่คอยควบคุม
อยางใกลชิด  ตรวจสอบคุณภาพทุกขั้นตอน  นํามาวิเคราะหในหองปฏิบัติการที่มีอุปกรณทันสมัย
และยึดถือมาตรฐานขาวของกระทรวงพาณิชยเปนหลักในการตรวจสอบขาวสารที่ได (เอกสาร
เผยแพร, กลุมธุรกิจพืชครบวงจร) 
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 การพัฒนาเทคโนโลยีของระบบสีขาวเปลอืก 
 
 1. วิธีการแบบดั้งเดิม 
 
  ในการพัฒนาระบบการสีขาวเปลือกจากวิธีการดั้งเดิมทีป่รับปรุงจากภูมิปญญาชาวบานที่
ใชมือตําขาวเปลือกดวยครกและสาก  ซ่ึงยังมิใชกันอยูมากในหมูบานชุมชนบทของประเทศกําลัง
พัฒนาหลายประเทศ  โดยเฉพาะประเทศในทวีปแอฟริกา   ดวยวิธีการดั้งเดิมนี้ทําใหได “ขาวซอมมือ”  
ซ่ึงมีสวนของเปลือกหุมเมล็ดและคัพภะตดิอยูดวย  ทําใหมีคุณคาทางโภชนาการในปริมาณ  ไขมัน  
แรธาตุ  โปรตีน  และวติามินมากวาการสีขาวเปลือกดวยวิธีการที่พฒันาขึ้นเพื่อการสีและขัดขาว   
ใหขาว  เรียกวา “ขาวสาร”  (Ruiten, 1985) 
 
  กอนสงครามโลกครั้งที่ 2 ระบบการสีจะผานเครื่องสีเครื่องเดียวในการสีขาวเปลือก
เปนขาวสาร คือ  เครื่องสีแบบ  เอนเจลเบิรจ (Engelberg Rice Mill) ซ่ึงตนแบบเริ่มแรกมาจาก
ประเทศสหรัฐอเมริกาตอมาเมื่อสิทธิบัตรหมดอายุ  ไดมกีารผลิตในยุโรป  และใชกนัแพรหลายใน
ประเทศกําลังพัฒนา  และโรงสีขนาดเล็ก  สวนประกอบหลักของเครื่องเปนลูกกลิ้งทรงกระบอกใน
แนวนอน  หมุนดวยความเร็วสูงมีฝาครอบ  ทําดวยเหล็กปลอกสนิมในสวนครึ่งบน  และสวน
คร่ึงลางจะมีลักษณะเปนตะแกรงมีชองและมีความคมทีป่รับใหระยะหางเพื่อใหเกดิแรงดาน  และ
แรงดันใหเมลด็ขาวเคลื่อนทีอ่อกจากเครื่องโดยใสขาวเปลอืกลงในชองใสขาวเปลือก เมื่อเดินเครือ่ง
ขาวเปลือกจะถูกขัดจนเปนขาวสาร  แยกออกทางชองหนึ่ง  สวนเปลือกขาว คัพภะ ขาวหัก และ
ปลายขาวจะแยกออกอกีทางหนึ่ง (ภาพที่ 7) ( Ruiten, 1985) 
 

 
ภาพที่ 7  เครื่องสีแบบ เอนเจลเบิรจ 
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 2. วิธีการที่พัฒนาหลังสงครามโลกครั้งท่ี 2 
  

 ชุดเครื่องสีขาวเปลือกระดับหมูบานประกอบดวยเครื่อง  2  แบบ  คือ  เครื่องสี
ขาวเปลือกเปนขาวกลอง  และเครื่องขัดขาวกลองเปนขาวสาร  ซ่ึงสามารถจัดเปนระบบไดทั้งโรงสี
ขนาดเล็ก   และขนาดกลางและขนาดใหญ  และเปนเทคโนโลยีของแตละประเทศในการพัฒนา
เครื่องในระบบการสีขาวเปลือกโดยเฉพาะอยางยิ่งประเทศญี่ปุนไดพัฒนาเครื่องสีที่ทําดวยลูกยางทาํ
ใหขาวหักลดลง  ถือเปนจุดเดนของการเปลี่ยนระบบสีจากแบบดั้งเดิมเปนแบบที่มีประสิทธิภาพดี
ขึ้น  นอกจากนี้ยังพัฒนาระบบของเครื่องที่เกี่ยวของกับการสีขาวเปลือกเพื่อใชในโรงสีขนาดใหญ  
แลกเปฯระบบไดดังนี้  (ศิวลักษณ, 2536) 
 
 ระบบการขนยาย 
  

ภายในโรงสีจะตองมีระบบการขนยายขาวและสิ่งตางๆ  ที่เกี่ยวของในกระบวนการสี
ขาวเปลือกแบงออกเปน  4  ลักษณะ  คือ  กระพอลําเลียง  (ภาพที่ 8)  สายพานลําเลียง  (ภาพที่ 9)  
สกรูลําเลียง  (ภาพที่ 10)  และระบบขนยายดวยลม (Pneumatic Conveyor) (ภาพที่ 21)  ซ่ึง
เปรียบเทียบขอดีและขอเสียไดดังตารางที่  23 (ศิวลักษณ, 2536) 
 
ตารางที่ 18  เปรียบเทียบลักษณะของเครื่องขนยาย  4  ลักษณะ 
 

ลักษณะของเครื่องขนยาย ขอดี ขอเสีย 
1.  กระพอลําเลียง 1. ยกวัสดุขึ้นในแนวตั้งฉาก 

2. กินเนื้อที่ตดิตัง้นอย 
3. ลงทุนครั้งแรกต่ํา 
4. ทําใหวัสดุแตกหักเสยีหาย
 นอย 

1. ตองใชกําลังงานมาก            
     (มากกวาสายพานลําเลียง) 
2.  ตองดูแลบํารุงรักษาอยาง
 ใกลชิดและตองตรวจสอบ
 บอย 

2.  สายพานลําเลียง 1. ลําเลียงขาวเปลือกขึ้นไดสูง  
    150  ขาวสารได 80 
2. ตองใชกําลังงานนอย 
3. ทําใหวัสดุแตกหักนอย 
4. ดูแลบํารุงรักษานอย 

1.  ลงทุนครั้งแรกสูง 
2.  ลําเลียงในแนวราบหรือใน
 มุมต่ํา 
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ตารางที่ 18  (ตอ)  
 

ลักษณะของเครื่องขนยาย ขอดี ขอเสีย 
3. เกลียวลําเลยีง  หรือ  สกรู
 ลําเลียง 

1. ลําเลียงวัสดุเปนปริมาณมาก 
2.  ขนยายไดทั้งแนวนอนและ
 แนวตั้ง 

1.  ลงทุนครั้งแรกคอนขางสูง 
2. ทําใหเกิดการแตกหกั
 คอนขางสูง 

4.  ระบบขนยายนิวเมติก 1. ขนยายวัสดุขนาดเล็กใน
 ปริมาณ ตํ่าไดดี 

1.  ตองใชกําลังงานสูงมาก 
2.  ลงทุนครั้งแรกสูงมาก 
3.  ตองดูแลควบคุมอยางใกลชิด 

 
 ลักษณะโครงสรางของชุดสายพานกระพอ 
 

 
 
ภาพที่ 8  กระพอลําเลียง  
หมายเหต ุ วิธีติดตัวกระพอเขากับสายพาน  ก)  ใชสกรูฝงแร  ข)  ใชขอจับยืด  ค) ใชเซกเมนต 
ที่มา: ศิวลักษณ (2536) 
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ภาพที่ 9  สายพานลําเลียง  
ที่มา: ศิวลักษณ (2536) 
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ภาพที่ 10  สกรูลําเลียง  
ที่มา: ศิวลักษณ (2536) 
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ภาพที่ 11  ระบบขนยายดวยลม 
ที่มา: ศิวลักษณ (2536) 
 
 ระบบการทําความสะอาดขาวเปลือก 
  

เมื่อรับซื้อขาวเปลือกมาเก็บไวในไซโลแลว  ส่ิงที่ตองคํานึงถึงประเด็นแรกในการเริ่มนํา
ขาวเปลือกเขาสูระบบการสี  คือ  การทําความสะอาดขาวเปลือกเพื่อแยกสิ่งเจือปน  ปองกันไมให
ส่ิงเจือปนเปนอันตรายตอเครื่องสี  และใหไดขาวสารที่มีคุณภาพดี  หลักในการแยกสิ่งเจือปนออก
จากขาวเปลือกทําไดโดยอาศัยคุณสมบัติทางกายภาพที่แตกตางกัน  เชน  ความยาว ความกวาง  
ความหนา  ความหนาแนน  ความหยาบ  ความเบา   ความนํากระแสไฟฟา  ความดึงดูดดวยแมเหล็ก
ได  ตลอดจนสีที่ตางกัน   ดังนั้นเครื่องแยกสิ่งเจือปนจึงใชหลักการดังกลาวในการออกแบบลักษณะ
ของเครื่องตางกัน (Shengyan, 1998) 
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 1. เคร่ืองทําความสะอาดดวยลมเปาและตะแกรงโยกระบบปด 
 
  เครื่องทําคามสะอาดนี้ประกอบดวย  2  สวนหลัก  คือ  เครื่องลงเปาเพื่อดูดฝุนผงหรือ
ส่ิงเจอปนที่เบากวาขาวเปลือกแยกออกทางหนึ่ง  ในขณะที่ขาวเปลือกและสิ่งเจือปนอื่นตกลงสู
ตะแกรงที่วางเอียงเปนตะแกรง  2  ช้ัน  ช้ันบนมีชองเพื่อแยกสิ่งทีใ่หญกวาขาวเปลือกจะไมเคลื่อนที่  
สวนตะแกรงลางจะเคลื่อนทีแ่บบโยกไปมาได (ภาพที่ 12 )  ดวยระบบปด (Shengyan, 1998) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 12  เครื่องทําความสะอาดดวยลมเปาและตะแกรงโยกระบบปด 
 

2. เคร่ืองทําความสะอาดดวยลมเปา  และลูกกล้ิงตะแกรงหมุน 
 
  เครื่องทําความสะอาดนี้ประกอบดวย  2  สวนหลัก  คือ  เครื่องลมเปาเพื่อดูดฝุนผงหรือ
ส่ิงเจือปนที่เบากวาขาวเปลือกแยกออกทางหนึ่ง  ในขณะที่ขาวเปลือกและสิ่งเจอปนตกลงสูลูกกลิ้ง
ทรงกระบอกวางในแนวนอน   โดยผิวลูกกลิ้งมีลักษณะเปนตะแกรงมีชองขนาดเล็กใหส่ิงที่เปนผง
ขนาดเล็กแตหนัก  ลมเปาไมไดใหลอดผานลูกกลิ้งตะแกรงแยกไปอีกทาง  สวนที่เหลือจะตกลงสู
ลูกกลิ้งตะแกรงลางที่มีชองขนาดที่ขาวเปลือกผานไดแตส่ิงเจือปนที่ใหญกวาขาวเปลือกผานไมได
จึงแยกออกอีกทางจึงไดขาวเปลือกที่สะอาดแยกออกอีกทาง (ภาพที่ 13)  (Shengyan, 1998) 
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ภาพที่ 13  เครือ่งทําความสะอาดดวยลมเปา  และลูกกลิ้งตะแกรงหมุน 
 
 3. เคร่ืองแยกกอนหินและลมเปา 
 
  กอนหินที่มีขนาดเทาขาวเปลือกแตมีน้ําหนักมากกวาจะเคลื่อนที่บนตะแกรงเอียงขึ้น   
ขางบน  ขณะที่ขาวเปลือกจะเคลื่อนที่ลงดานลาง  และลมเปาสิ่งเจือปนที่เบากวาขาวเปลือกแยกไป
อีกทาง (ภาพที่ 14) (Shengyan, 1998) 
 
 4. เคร่ืองแยกเศษเหล็กและตะปู 
 
  เปนเครื่องแยกที่สําคัญในการปองกันความเสียหายตอเครื่องสีหรือเครื่องอื่นในระบบ  
เพราะเหล็กและตะปูที่เปนสิ่งเจือปนที่ติดมากับขาวเปลือกนั้นมักจะมีขานใกลเคียงกับขาวเปลือกทํา
ใหผานเครื่องแยกที่ใชหลักการของขนาดและรูปรางได   ดังนั้นในชุดเครื่องแยกขนาดบางสวนจะ
ติดแมเหล็กไวเพื่อดูดเหล็กหรือตะปูออกจากขาวหลายแบบ  (ดังภาพที่ 15)  โดยหลักการเมื่อ
สวนผสมผานไปบนแมเหล็ก  แมเหล็กจะดูดแยกเหล็กและตะปูออกมาจากสวนผสมและเก็บสะสม
ไว   แลวแยกออกจากเครื่องตอไป  เพื่อทําใหแมเหล็กมีประสิทธิภาพในการดึงดูดสม่ําเสมอ              
(Ruiten, 1981; Satake, 1994) 
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ภาพที่ 14  เครื่องแยกกอนหนิแบบญี่ปุน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 15  แมเหล็ก  (สีดํา)  ติดกับตวัเครื่องทําความสะอาดลักษณะตาง ๆ กัน 
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 ระบบการกะเทาะขาวเปลือก 
 
 จุดประสงคของการกะเทาะขาวเปลือก  เพื่อแยกเปลือกหุมแข็งออกจากขาวกลอง  สวน
เปลือกที่หลุดออกมาเรียกวา  แกลบ  ดังนั้นหลักการของเครื่องกะเทาะเปลือกจึงตองมีแรงกดหรอื
ปบ  และแรงดงึหรือแยกใหเปลือกหลุดออกโดยที่ไมทําใหเมล็ดขาวกลองหัก 
 
 1. เคร่ืองกะเทาะเปลือกแบบหินโม (หินขาวดํา หรือหินจาน) 
 
  ประกอบดวยจาน  2  ใบประกบกนั   จานบนจะอยูกับที่  สวนจานลางจะหมนุทําให
เกิดแรงกดและแรงดึงแยกเปลือกออกจากขาวกลอง ระหวางจานทั้งสองจะปรับระยะหางได  
ลักษณะจานมไีดหลายแบบ  เชน  จานบนเปนเหล็ก  จานลางบุหินกากเพชร  หรือบุดวยหินกาก
เพชรทั้งจานบน  และจานลาง  (ภาพที่ 16) (Hadziyev, 1991) 
 

 
 
ภาพที่ 16  เครื่องกะเทาะเปลือกแบบหินโม 
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2. เคร่ืองกะเทาะเปลือกแบบลูกกล้ิงยางหรือสายพานยางหมุน 
 

  เครื่องกะเทาะเปลือกแบบนี้พัฒนาขึ้นลดการหักของขาวกลองเมื่อผานการกะเทาะ  
เพราะยางที่บุลูกกลิ้งหรือสายพานจะยืดหยุนไดดีในขณะกดหรือบบีบ  และดึงแยกเปลือกออกจาก
ขาวกลองดวยอัตราการเคลื่อนที่ของลูกกลิ้งตางกัน  หรือขนาดของลูกกลิ้งตาง กัน  หรือการวาง
ลูกกลิ้งทํามุมกัน  หรือลักษณะลูกกลิ้ง  2  ตัวไมเหมือนกัน (ภาพที่ 17) (Hadziyev, 1991) 
 

 
 
ภาพที่ 17  เครื่องกะเทาะเปลือกแบบลูกกลิ้งหรือสายพานยางหมุน 
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 ระบบการแยกแกลบ 
 
 เมื่อผานขาวเปลือกเขาสูเครื่องกะเทาะจะไดแกลบ  และขาวกลอง  หรืออาจมีขาวเปลือก
บางสวนที่ยังไมไดกะเทาะ  ดังนั้นจึงตองผานสวนผสมที่ไดเขาสูเครื่องแยกแกลบ 
 
 1. เคร่ืองแยกแกลบดวยลมดูด 
 
  สวนผสมจะผานเขาเครื่องที่มีลมดูดแกลบซึ่งเขากวาขาวเปลือกและขาวกลองแยกออก
จากกนัเปนสวนๆ  โดยสวนแกลบจะถกูลมดูดออกทางหนึ่ง  ขาวเปลอืกจะแยกออกอีกชองทางไปสู
เครื่องกะเทาะเปลือกอีกครั้ง  และขาวกลองจะแยกออกอกีชองเพื่อไปสูเครื่องขัดขาวตอไป (ภาพท่ี 
18 ) (Ruiten, 1981) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 18  เครื่องแยกแกลบดวยลมดูด 
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2. เคร่ืองแยกแกลบรวมกับตะแกรงรอนแยกขนาด 
 
  สวนผสมจากเครื่องกะเทาะผานเขาสูเครื่องแยกโดยผานตะแกรงรอนที่เคลื่อนที่แบบ
ส่ันสะเทือนในลักษณะวางเอียง  ทําใหแยกรําและขาวหักออกจากสวนผสม  ซ่ึงจะผานตอไปสู
ระบบลมดูดแกลบที่เบากวาขาวเมล็ดออนซึ่งแยกออกคนละทาง  และขาวกลองรวมกับขาวเปลือก
แยกออกอีกทาง (ภาพที่ 19) (Ruiten, 1981) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 19  เครื่องแยกแกลบรวมกับตะแกรงรอน (แบบเยอรมัน) 
 
 3. เคร่ืองแยกแกลบรวมกับเคร่ืองกะเทาะแบบลูกกล้ิงยาง 
 
  เมื่อขาวเปลือกผานเขาสูเครื่องกะเทาะแบบลูกกลิ้งยางไดเปนแกลบ  ขาวกลอง  แลว
ขาวเปลือกที่ไมไดกะเทาะลงสูขั้นลางที่มีระบบลมเปาเพื่อดูดแยกแกลบที่เบาไปทางหนึ่ง  สวนขาว
กลองและขาวเปลือกจะแยกออกอีกทางหนึ่ง (ภาพที่ 20) (Ruiten, 1981) 
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ภาพที่ 20  เครื่องแยกแกลบรวมกับเครื่องกะเทาะแบบลูกกลิ้งยาง 
 
 4. เคร่ืองแยกแกลบดวยลมเปาระบบปด 
 
  หลักการของเครื่องใชลมเปาอยูภายในเครื่องระบบปด  โดยลมจะแยกแกลบแลฝุนผง
ละเอียดที่ตดิมากับสวนผสมที่ลางมาตามกรวยดานบน  แลวแยกแกลบกับฝุนผงออกทางหนึ่ง  ขาว
เมล็ดออนออกอีกทางหนึ่ง  และขาวกลองกบัขาวเปลือกแยกออกอกีทาง (ภาพที่ 21 ) (Ruiten, 1981) 
 

 
ภาพที่ 21  เครื่องแยกแกลบดวยลมเปาระบบปด 
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 ระบบการแยกขาวกลองงออกจากขาวเปลือก 
 
 ในระบบการแยกแกลบจะไมสามารถแยกขาวกลองออกจากเขาเปลือกไดหมด  เพราะมี
ขนาดและน้ําหนักใกลเคียงกัน   ดังนั้นจึงตองใชคุณสมบัติที่ตางกันของขาวกลองที่ล่ืน  และผิวเรียบ
กวาขาวเปลือกซึ่งผิวขรุขระกวา  ใหเคลื่อนที่เปนจังหวะบนตะแกรงที่เอียงทําดวยแผนเหล็กกั้นเปน
ชองแบบฟงปลา  ดวยลักษณะผิวที่ตางกันทําใหขาวเปลือกไหลไปดานบน  สวนขาวกลองไหลลง
ดานลางของหีบสี่เหล่ียม (ภาพที่ 22)  มีรูปแบบของตะแกรงตางกัน  และจังหวะการเคลื่อนของ
ตะแกรงแบบโยกเอียงขึ้นลงทํามุมกัน  หรือมุมเปนวงกลม  ทําใหเกิดการแยกขาวเปลือกอออกจาก
ขาวกลองได (Ruiten, 1981) 
 

 
 
ภาพที่ 22  เครื่องแยกขาวกลองจากขาวเปลอืก 
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 ระบบการขัดขาว 
 
 หลักการขัดขาวกลองเปนขาวขาวมี  2  แบบ  คือ  ก.แบบขูดผิวขาวกลองดวยฟงเหล่ียมมีคม 
(Abrasive) และ ข.  แบบขัดผิวขาวกลองดวยการเสียดสี (Friction) กันเอง  ดังภาพที่ 23 (Hadziyev, 
1991) 
 

 
 
ภาพที่ 23  หลักการขัดขาวกลอง 
 
 1. เคร่ืองขัดขาวแนวตัง้แบบขดูผิวเมล็ดขาว 
 
  บริษัทดักกลาสและแกรนท (Douglas and Grant Company) ประเทศสกอตแลนดได
คิดคนเครื่องขัดขาวแนวตั้งแบบขูดผิวเมล็ดขาวขึ้นเมื่อป  พ.ศ.1860  เพื่อใชกับขาวสายพันธุอินดิกา
ซ่ึงปลูกในประเทศพมาที่เปนอาณานิคมของประเทศอังกฤษ   ดังนั้นประเทศในเอเชียจึงนิยมใช
เครื่องนี้กันอยางแพรหลายและเปนตนแบบของเครื่องขัดขาวผิวเมล็ดขาวดวยความเร็วสูง  เครื่องขัด
ขาวนี้มีลักษณะคลายกรายโดยทําเปนตะกราที่มีรูตะแกรงครอบลูกโมเหล็กเคลือบผิวดวยหินกาก
เพชรซึ่งหมุนไดจึงทําใหเกิดการขูดผิวเมล็ดขาวกับผิวตะแกรงและผิวหินกากเพชรที่เคลือบลูกโม
เหล็กไว  ทําใหช้ันเปลือกหุมเมล็ดขาวกลองหลุดผานตะแกรงเปนรําขาว  สวนขาวขาวจะแยกออก
อีกทาง (ภาพที่ 24) (Hadziyev, 1991; Satake, 1994) 
 
 2. เคร่ืองขัดขาวแนวนอน 
 
  ในป  ค.ศ.  1960  เปนตนไป  ไดมีการพัฒนาระบบการชัดขาวขาวกลองโดยใชเครื่อง
ขัดขาวรวมกันทั้งแบบใชความเร็วสูง  และใชความเร็วต่ําในการขูดผิวเมล็ดขาวและขัดผิวเมล็ดขาว
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เปนลําดับโดยใหขาวกลองผานเครื่องขูดผิวเมล็ดขาวดวยความเร็วสูง แลวจึงผานเขาเครื่องขัดผิว
เมล็ดขาว  ดวยกลักการเสียดสีของเมล็ดขาวกลองกันเองดวยความเร็วต่ํา (ภาพที่ 25) (Hadziyev, 
1991; Satake, 1994) 
 

 
ภาพที่ 24  เครื่องขัดขาวแนวตั้งแบบขูดผิวเมล็ดขาว 
 

 
 
ภาพที่ 25  เครื่องขัดขาวแนวนอน 
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 ระบบการขัดมันขาวสาร 
 
 เมื่อขาวกลองผานการขัดขาวจนเปนขาวสารแลว  ยังอาจมีสวนของรําติดอยูผิวขาว  ดังนั้น
เครื่องขัดมันจึงมีจุดประสงคเพื่อขจัดรําที่ผิวขาวออกใหหมด  ทําใหผิวขาวสารมีความเรียบมัน  
นอกจากนี้ยังมีความจําเปนที่ตองขัดรํานี้ออกไปเพื่อไมใหรําไปอุดตันตะแกรงรอนแยกคัดขนาด
ของขาว   ซ่ึงจะทําใหประสิทธิภาพของเครื่องแยกคัดขนาดต่ําลง  นอกจากนี้ยังเปนผลดีในการเก็บ
รักษาขาวสารไดนานขึ้นดวย  เพราะถามีรําปนอยูรําจะเปนอาหารของแมลง  และทําใหเกิดกลิ่น
เหม็นหืนในขาวสารที่เก็บนานได (Ruiten, 1985) 
 

1. เคร่ืองขัดมันแบบแนวตั้ง 
 
  ลักษณะเครื่องคลายเครื่องขัดขาวแบบแนวตั้ง  แตผิวกระบอกรูปกรวยจะบุดวยไมและ
ดอกชิ้นแผนหนังเปนเสนติดไว  และหมุนดวยความเร็วต่ํากวาเครื่องขัดขาว  การขัดผิวเกิดจากแผน
หนังลูบผิวขาวสาร  แยกรําออกทางหนึ่ง   และขาวสารที่มีผิวมันขึน้จะแยกออกอกีทางหนึง่ (ภาพที ่26) 
(Ruiten, 1981) 
 

 
 
ภาพที่ 26  เครื่องขัดมันแบบแนวตั้ง 
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 2. เคร่ืองขัดมันแบบแนวนอน 
 
  ลักษณะเครื่องคลายเครื่องขัดขาวแบบแนวนอน  แตผิวกระบอกตดิดวยแผนหนงัเปน
เสน  (ขนาด 8*17 ซม.)  ดวยสกรู  และหมุนดวยความเร็วต่ํากวาเครื่องขัดขาว  การขัดผิวเกิดจาก
แผนหนังลูบผิวขาวสาร  ทําใหรําลอดผานตะแกรงไปทางหนึ่ง  และขาวสารผิวมนัจะแยกออกอกีทาง  
เครื่องขัดมันนีอ้าจติดตั้งตอจากเครื่องกะเทาะเปลือก  ทําการขัดขาวและขัดมันเลยก็ได (ภาพที่ 27) 
(Ruiten, 1981; Hadziyev, 1991) 
 

 
 
ภาพที่ 27  เครื่องขัดมันแบบแนวนอน 
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 3. เคร่ืองขัดมันแบบฉีดน้ํา 
 
  เครื่องขัดมันแบบฉีดน้ํานี้ไดพัฒนาขี้ในป  ค.ศ.   1975  เพื่อจุดประสงคในการขจัดรําที่
ตัดรองของผิวขาวใหหลุดออกจนหมด  จะทําใหเก็บรักษาขาวสารไดนานขึ้น  ชวยใหผิวขาวมันวาว
นารับประทานขึ้น  ชวยลดความรอนในการขัดขาว  และทําใหขาวสารไมสูญเสียความชื้นมาก
เกินไปนอกจากนี้ยังชวยลดการแตกหักของาวสารไดอีกดวย  ลักษณะของเครื่องคลายคลึงกับเครื่อง
ขัดขาวแนวนอนความเร็วต่ําแบบเมล็ดขาวสารเสียดสีกันเอง  ลูกกลิ้งจะยาวกวา  และมีความเร็วต่ํา
กวาทําใหการฉีดน้ํา  และลมที่มาตามทอสงแรงดันไปยังลูกกลิ้งตามแกน  โดยมีหัวฉีดอยูตอนตน
ของลูกกลิ้งจนขาวมีความชื้นเพิ่มขึ้น 0.3-0.4 เปอรเซ็นต  เคลื่อนตอไปในสวนกลางของลูกกลิ้ง  
เมื่อรําถูกความชื้นจะทําใหหลุดออกจากผิวขาวไดงายขึ้น  ขณะที่เมล็ดขาวสารเสียดสีกันเอง  แลว
แรงลมดูดก็จะดึงรําออกไปทายหนึ่ง  สวนขาวสารที่ผิวมันจะแยกออไปอีกทางหนึ่ง (Satake, 1994) 
 
 ระบบการคัดขนาด 
 
 โดยทั่วไปจะไมมีการคัดขนาดขาวเปลือก  แตถาตองเพิ่มประสิทธิภาพในการสีโดยทําให 
(1) แยกขาวลีบออกจากระบบการสี   (2) ทําใหการจัดตัวเครื่องกะเทาะมีความจําเพาะตอขนาดและ
รูปรางขาวเปลือกที่ใกลเคียงกัน  จึงเกิดการแตกหักนอย  และ  (3) ทําใหสามารถสีขาวเปลือกได
คุณภาพขาวสารเกรดดีทั้งหมด  ดังนั้นจึงควรคัดขนาดขาวเปลือกกอนเขาสูระบบการสี  โดยใช
หลักการที่ขาวเปลือกมีความหนา  และความยาวตางกันของแตละพันธุหรือชนิดขาว  (ภาพที่ 28) 
แตถาพันธขาวที่ผสมกันมานั้นมีความหนาและความยาวไมตางกันก็จะไมสามารถแยกพันธุขาวออก
จากกันได (Ruiten, 1981) 
 
 การคัดขนาดขาวสาร  หมายถึง  การแยกขาวหักออกจากตนขาว  แลวจึงนําสวนหักไปแยก
ขนาดของขาวหักอีกครั้ง  เปนขาวหักและปลายขาวโดยการแบงขาวออกเปน 8  สวน   ตามวิธีการ
ทั่วไปดังแสดงในรูปที่ (28  ข )  หรือ  10  สวน  ตามมาตรฐานขาวไทย  2540  ดังแสดงในรูปที่ (28 ค)  
แลวจึงแบงสวนตาง ๆ  ของขาว  เปนขาวเต็มเมล็ด  ตนขาว   ขาวหักใหญ  ขาวหักเล็ก  และปลายขาว 
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 1. เคร่ืองคัดขนาดดวยลูกกล้ิงหมุน 
 
  เครื่องคัดขนาดดวยลูกกลิ้ง  มีลักษณะผิวลูกกลิ้ง  3  แบบ  คือ  ก.เสนลวดพันรอบ
ลูกกลิ้ง  (ภาพที่ 39 ก) ข.เจาะแผนเหล็กเปนรอง  (ภาพที่ 29 ข) และ  ค.ตะแกรงเปนรอง  (ภาพที่ 30)  
ซ่ึงใชหลักการของความหนา  และความหนารวมกับความกวางเพื่อแยกขนาดของเมล็ดขาวที่ตางกนั
ทั้งในลักษณะขาวเปลือก  ขาวสาร  แลวขาวหัก  โดยลูกกลิ้งจะหมุนรอบตัวเพื่อแยกสวนที่คางขน
รองออกจากสวนที่ผานรองไปได  (Ruiten, 1981; Hadziyev, 1991) 
 

 
ก.  ความหนาและความยาวของ    ข.  การแบงสัดสวนขาวตามวิธีการทั่วไป 
      เมล็ดขาวเปลือก  แลวขาวสาร 

 
ค  ขนาดขาวหัก 

 
 
ภาพที่ 28  ขนาดของเมล็ดขาว 
ที่มา: Ruiten (1981); กระทรวงพาณิชย (2544)  
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ภาพที่ 29  เครื่องคัดขนาดโดยใชความหนาของเมล็ดขาว 
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ภาพที่ 30  เครื่องคัดขนาดโดยใชความหนาและกวางของเมล็ดขาวแบบตะแกรงเปนชอง 
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2. เคร่ืองคัดขนาดดวยลูกกล้ิงเจาะเปนรองทึบ 
 
  ใชคัดแยกขาวเปลือก  ขาวสาร  และขาวหัก  โดยหลักการเจาะแผนเหล็กเปนรองทบึ
ดวยรูปรางและความยาวตางกัน  เพื่อแยกขนาดของขาวเปลือก  ขาวสาร  และขาวหกั  ถาขนาดทีเ่ขาไป
อยูในรองไดมขีนาดเล็กกวารองก็จะหลุดออกมากอนขนาดที่พอดีรอง  จึงคัดขนาดได  3  ระดับ  คือ  
ที่ไมลงรองเลย  ลงรองขนาดเล็ก และรองขนาดพอดี  แยกออกมาในเวลาที่ตางกันตามรองเปด  
(ภาพที่ 31) (Ruiten, 1981; Hadziyev, 1991) 
 

 

 

ภาพที่ 31  เครื่องคัดขนาดโดยใชรูปรางและความยาวลงรองของเครื่อง 
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 3. เคร่ืองคัดขนาดดวยตะแกรงโยกในแนวนอนรอบแกนแบบสกร ู
 
  มีแกนทีใชหอยติดกับตูส่ีเหล่ียม  ภายในมีตะแกรงเปนชั้น ๆ  4  ถึง 5  ช้ัน  เพื่อรอน
แยกขนาดขาวออกตามชองตาง ๆ  สอดคลองกับขนาดของตะแกรง  เปนขาวเต็มเมล็ด  ขาวหักใหญ  
ขาวหลักเล็กและปลายขาว  ถารอนแยกขาวเปลือกก็จะไดขาวเปลือกขนาดตางๆ กัน  (ภาพที่ 32) 
(Hadziyev, 1991) 
 

 
 
ภาพที่ 32  เครื่องคัดขนาดดวยตะแกรงโยก 
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 ระบบคัดแยกสีเมล็ดขาว 
 
 เพื่อใหไดขาวสารคุณภาพดี  สีขาว  ใส  เปนมันวาวจึงตองคัดแยกขาวสีตาง ๆ  ไปจากปกติ
ออกไปโดยใชเครื่องมือคัดแยกสีซ่ึงใชหลักการของกระแสไฟฟาสองผานเมล็ดขาว  ถาเมล็ดขาวใด
มีสีตางออกไปจากที่กําหนดไวระบบจะสั่งใหเข็มดีดเมล็ดนั้นแยกออกไปอีกทางหนึ่ง  ทําใหไดขาว
คุณภาพดีขึ้น  ไมมีขาวสี อ่ืนทีไมตองการปนมา  (ภาพที่ 33) (Hadziyev, 1991) 
 

 
 
 
ภาพที่ 33  เครื่องแยกสีเมล็ดขาว 
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 ระบบผสมขาว 
 
 เนื่องจากการขายขาวสารทางการคาขึ้นอยูกับความตองการของผูซ้ือตามเกณฑมาตรฐาน  
ขาวที่มีสวนตาง ๆ  ของขาวไดตามที่กําหนด  ดังนั้น  เมื่อคัดแยกขาวขนาดตาง ๆ  ออกไปเก็บไวใน
ที่เก็บแยกแตละขนาด  เมื่อตองการผสมขาวเต็มเมล็ดกับขาวหักในเปอรเซ็นตตามเกณฑมาตรฐานที่
ลูกคาตองการ ก็ทําไดโดยเครื่องควบคุมอัตโนมัติ   ใหขาวที่มีขนาดและน้ําหนักตามที่ตองการลงมา
รวมอยูในเครื่องผสม  แลวทําการผสมใหเขากันตามปริมาตรที่กําหนด  (ภาพที่ 34) 
 

 
 
 
ภาพที่ 34  เครื่องผสมขาวดวยปริมาตร 
 

2. การจัดระบบเครื่องจักรในกระบวนการผลติขาว 
 
 ในปจจุบันการพัฒนาเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการสีขาวมีมากขึ้น ดังนั้นการจัดระบบเพื่อ
ลําดับเครื่องจักรในการทํางานใหมีประสิทธิภาพสําหรับกระบวนการสีขาวจึงขึ้นอยูกับขนาดของ
โรงสีหรือเงินลงทุนของเจาของโรงสี ดังตัวอยางโครงการกอสรางโรงสีขาวขนาดกําลังผลิต 100 
เกวียน/วัน จัดระบบเครื่องจักรในกระบวนการสีขาวดังนี้ 
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2.1 ระบบรับขาวเปลือก ประกอบดวย 
2.1.1 หลุมเทขาวเปลือก เพื่อรองรับขาวเปลือกจํานวน 1 หลุม แลวสงเขากระพอไปยัง

เครื่องทําความสะอาด 
2.1.2 เครื่องทําความสะอาด ทําหนาที่แยกสิ่งเจือปน เชน ฟาง , เศษไม , หิน , ดิน และ

ทรายเปนตน เพื่อใหไดขาวเปลือกที่สะอาดสงผานอุปกรณลําเลียงไปยัง
เครื่องอบลดความชื้น 

2.1.3 เครื่องอบลดความชื้น โดยใชแกลบเปนเชื้อเพลิงในการลดความชื้นขาวเปลือก
จาก 24-26% ใหเหลือเพียง 14-14.5% 

2.1.4 ไซโลหรือโรงเก็บขาวเปลือก มีอุปกรณในการควบคุมอุณหภูมิ และความชื้น
สัมพัทธเพื่อรักษาคุณภาพขาวเปลือกใหดีสม่ําเสมอ กอนสงเขาโรงสี 

2.1.5 อุปกรณลําเลียง ซ่ึงตองมีในทุกระบบขอบกระบวนการสีขาว นิยมใช 3 ลักษณะ
คือ สายพานลําเลียง , กระพอลําเลียง และการขนยายดวยลม 

2.1.6 อุปกรณดูดฝุน จําเปนในทุกระบบเชนกัน เพื่อทําหนาที่ลําเลียงฝุนเบาออกจาก
ระบบ และใชระบายความรอนภายในตัวเครื่องไดดวย 

 
2.2 ระบบกะเทาะขาวเปลือก ประกอบดวย 

2.2.1 เครื่องแยกหิน โดยใชระบบความแตกตางของน้ําหนักและความถวงจําเพาะของ
ส่ิงเจือปนในขาวเปลือก เชน หิน , กรวด , โลหะ , แกลบ ,ฝุนละออง และรํา
หยาบ เปนตน 

2.2.2 เครื่องกะเทาะขาวเปลือกพรอมตูสีฝด 2 ชุด ใชระบบลูกกลิ้งยางขนาด 10 นิ้วคูณ 
10 นิ้ว จํานวน 2 ลูก หมุนเขาหากันดวยความเร็วที่ตางกัน สามารถปรับเขาหา
กันได โดยอัตโนมัติ 

2.2.3 เครื่องคัดแยกขาวเปลือกออกจากขาวกลอง แบบตะแกรงโยก แรงเสียดทานที่
เกิดจากผิวขาวเปลือก และขาวกลองที่ตางกันคัดแยกผานชองฟนปลาหลายชอง 

2.2.4 ถังเก็บแกลบ เพื่อรับแกลบจากเครื่องกะเทาะไมใหฟุงกระจาย และสะดวกใน
การขนถายลงรถเพื่อจําหนาย 

2.2.5 อุปกรณลําเลียง 
2.2.6 อุปกรณดูดฝุน 
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2.3 ระบบขัดขาว และขัดมัน ประกอบดวย 
2.3.1 เครื่องขัดขาว 2 ชุด ใชระบบหินกากเพชร ขัดจากขางบนลงสูขางลาง ปดลอม

ดวยตะแกรงเพื่อแยกรําที่ขัดไดออกไป 
2.3.2 เครื่องขัดมัน 2 ชุด ใชระบบการเสียดทาน พรอมดวยการพนฝอยละอองน้ําเขา

ไประหวางการขัดขาวที่ผานการขัดไดออกไป 
2.3.3 อุปกรณลําเลียง 
2.3.4 อุปกรณดูดฝุน 

 
2.4 ระบบคัดขนาด และบรรจุ ประกอบดวย 

2.4.1 เครื่องคัดแยกตะแกรงเหลี่ยม เพื่อคัดแยกขาวเต็มเมล็ด , ขาวหัก และปลายขาว 
โดยใชหลักการคัดขนาดดวยตะแกรงเจาะรูกลม หรือตะแกรงลวดถักตามขนาด
ขาวที่ตองการแยก 

2.4.2 เครื่องคัดแยกตะแกรงกลม 5 ชุด เปนตะแกรงคัดขนาดเมล็ดขาวอยางละเอียด
ดวยตะแกรงกลมที่หมุนรอบตัวเองอยูในแนวนอนใชหลักการของความแตกตาง 
และขนาดความยาวของเมล็ดมีหลายเบอรตามขนาดขาวที่ตองการคัดแยก 

2.4.3 เครื่องชั่งน้ําหนัก ใชระบบนิวเมตริก หรือไฟฟาควบคุมกลไกแบบโหลดเซลล 
เพื่อปลอยขาวเขาและออกจากถังชั่งลงสูถุงบรรจุขาว 

2.4.4 อุปกรณลําเลียง 
2.4.5 อุปกรณดูดฝุน 
 

2.5 ระบบควบคุมเคร่ืองจักรประกอบดวย 
2.5.1 ตูควบคุมเครื่องจักร จัดทําทั้งระบบควบคุมอัตโนมัติ และระบบควบคุมดวยคน 

พรอมแผนผังแสดงการทํางานของเครื่องจักรดวยแสงไฟฟา 
2.5.2 เครื่องสูบลม ทําหนาที่สูบลมในระบบของอุปกรณลําเลียง และอุปกรณดูดฝุน 

เปนตน 
 

3. ระบบคัดแยกสีเมล็ดขาว 
 
 เพื่อใหไดขาวสารคุณภาพดี สีขาว ใส เปนมันวาว จึงตองคัดแยกขาวสตีางไปจากปกติ

ออกไปโดยใชเครื่องคัดแยกสีซ่ึงใชหลักการของกระแสไฟฟาสองผานเมล็ดขาว ถาเมล็ดใดมีสีตาง
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ออกไปจากทีก่ําหนดไว ระบบจะสั่งใหเข็มดีดเมล็ดนั้นแยกออกไปอีกทางหนึ่ง ทําใหไดขาว
คุณภาพดีขึ้นไมมีขาวสีอ่ืนทีไ่มตองการปนมา (อรอนงค, 2547) 

 
4. การระบายอากาศในอุตสาหกรรม 

 
             โดยทั่วไป ระบบระบายอากาศที่ใชกันในโรงงานอุตสาหกรรมแบงเปน 2 ชนิด คือ 
ระบบจายอากาศ และระบบดูดอากาศ 
 
   ระบบจายอากาศมักถูกนําไปใชในการควบคุมอุณหภูมิและความชื้นภายในอาคารหรือ
บริเวณทํางาน ใหคนงานมีความรูสึกสบาย นอกจากนี้ยังถูกนํามาใชงานรวมกับระบบดูดอากาศเพื่อ
ทําหนาที่จายอากาศเติมเขามาทดแทนอากาศสวนที่ถูกดูดหรือระบายออกไป 
 
  ระบบดูดอากาศเปนระบบที่นิยมใชเพื่อลดความเขมขั้นหรือควบคุมการแพรกระจาย
ของสารปนเปอนไมใหเขาไปปะปนกับอากาศในบริเวณทํางานหรือส่ิงแวดลอมโดยสามารถแบงได
อีก 2 ชนิด คือ ระบบระบายอากาศแบบเจือจาง และระบบระบายอากาศเฉพาะจุด 
 
 4.1 ระบบระบายอากาศแบบเจือจาง 
 
  เกิดจากการนําอากาศบริสุทธิ์ภายนอกอาคารหรือบริเวณทํางานในปริมาณที่
เหมาะสมเขามาผสมกับอากาศปนเปอน ซ่ึงหมายถึงอากาศภายในที่ทํางานหรอืบริเวณทํางานที่มี
สารปนเปอนรวมอยูดวย การผสมกันของอากาศทั้งสองสวนจะชวยลดความเขมขนของสาร
ปนเปอนใหอยูในระดับที่ปลอดภัยตอสุขภาพของคนงาน หลังจากนัน้อากาศปนเปอนที่ถูกลดความ
เขมขนของสารปนเปอนลงจะถูกระบายออกสูภายนอกอาคารหรอืบริเวณทํางานโดยอาศัยการทาํงาน
ของพัดลม ในบางกรณีอาจตองปรับสภาพของอากาศบริสุทธิ์จากภายนอกกอนที่จะปอนเขาสู
ภายในอาคาร ตัวอยางเชน การเพิ่มอุณหภมูิหรือการลดอุณหภูมิ เปนตน 
 
  จะเห็นวาระบบระบายอากาศแบบนี้ตองทาํงานรวมกับระบบจายอากาศเสมอ เพื่อ
นําอากาศบริสุทธิ์จากภายนอกเขามาแทนอากาศที่ระบายออกไป 
 
  ในทางปฏิบัตอิาจใชพัดลมขนาดใหญติดไวบนหลังคาหรือผนังของอาคารก็ได 
การเปดประตหูรือหนาตางของอาคารก็สามารถใหเปนการระบายอากาศแบบเจือจางได แตผลจะ 
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ไมมีความนาเชื่อถือ อยางไรก็ตามจะมีความนาเชื่อถือมากขึ้นหากมกีารติดตั้งพัดลมระบายใกลกบั
แหลงกําเนดิสารปนเปอนซึ่งคนงานปฏิบัติงานบริเวณดงักลาวและอากาศเติมถูกจายเขามาที่ดานหลัง
ของคนงาน ทั้งนี้ก็เพื่อใหแนวการเคลื่อนที่อากาศปนเปอนไมผานบริเวณที่คนงานสดูดม สําหรับ
การพิจารณาวาจะใชระบบระบายอากาศแบบเจือจางเมื่อใดนั้นใหถือหลักเกณฑดังตอไปนี ้
 
  1. สารปนเปอนที่ถูกปลดปลอยออกจากแหลงกําเนิดสูบริเวณทํางานตองมี
ปริมาณไมมาก และตองแพรกระจายสม่ําเสมอ 
 
  2. มีระยะหางมากพอระหวางคนงานกับแหลงกําเนิดสารปนเปอน เพือ่ใหการ
เจือจางอยูในระดับที่ปลอดภยั 
 
  3. สารปนเปอนตองไมมีลักษณะเปนพิษ หรือติดไฟงาย 
 
  4. ไมมีความจําเปนตองแยกสารปนเปอนออกจากอากาศกอนปลอยสูบรรยากาศ 
 
  5. สารปนเปอนตองไมกอใหเกดิปญหาเกีย่วกบัการกดักรอนภายในบริเวณทํางาน 
 
  สําหรับขอดีของระบบระบายอากาศแบบเจือจางคือ อุปกรณมไีมมาก ตนทุนต่ํา
และไมตองการการบํารุงรักษามากนกั ขอเสียคือ ไมเหมาะสําหรับสารปนเปอนที่มีลักษณะเปนฝุน 
และไมสามารถกําจัดสารปนเปอนไดอยางสมบูรณ  นอกจากนีต้องการอากาศเติมคอนขางมาก 
คาใชจายดานพลังงานเพิ่มขึน้ ในกรณีที่ตองปรบัสภาพอากาศเติมใหมีอุณหภูมิและความชืน้
เหมาะสมกับอากาศภายในบริเวณทํางาน เชน การทําความเย็นตองเสยีคาใชจายเพิ่มดวย 
 
 4.2 ระบบระบายอากาศเฉพาะจดุ 
 
  ในกรณีไมสามารถใชระบบระบายอากาศแบบเจือจางได เชน สารปนเปอนมี
ลักษณะเปนพษิ หรือความเขมขนของสารปนเปอนมมีาก เราจําเปนตองใชระบบระบายอากาศ
เฉพาะจดุ โดยการจับหรือดึงสารปนเปอนซึ่งกําลังแพรกระจายที่แหลงกําเนิดใหเขาสูระบบกอนที่
จะเล็ดลอดออกสูบริเวณทํางาน ระบบนี้จะมีประสิทธิภาพมากกวาระบบระบายอากาศแบบเจือจาง 
นอกจากนี้ยังใชอากาศในปรมิาณนอยกวาดวย โดยทัว่ไปมักเรียกระบบระบายอากาศเฉพาะจดุที่ใช
ควบคุมการแพรกระจายของสารปนเปอนที่มีลักษณะเปนฝุนวา ระบบกําจัดฝุน 
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  ระบบระบายอากาศเฉพาะจุดอยางงาย โดยสวนประกอบหลักจะมีอยูดวยกนั 5 สวน 
ไดแก หวัดดู ระบบทอ เครือ่งแยกสารปนเปอนหรือเครือ่งทําความสะอาดอากาศ พดัลม และปลอง
ระบาย 
 
  หัวดดูถือไดวาเปนหวัใจของระบบระบายอากาศเฉพาะจุด โดยทําหนาที่ดึงสาร
ปนเปอนซึ่งเกดิขึ้นที่แหลงกาํเนิดใหเขาสูระบบทอในทิศมุงหนาเขาสูหวัดูด สวนระบบทอจะเปน
ชองทางในการลาํเลียงอากาศปนเปอนไปยังเครื่องแยกสารปนเปอน โดยจะมีอยูหลายรูปแบบ เชน 
เครื่องดักฝุนแบบผากรองหรือไซโคลนดักฝุน เปนตน สารปนเปอนจะถูกแยกออกจากอากาศ
ภายในอุปกรณดังกลาวนี้ หลังจากนัน้อากาศที่ปราศจากสารปนเปอนจะไหลออกสูบรรยากาศโดย
ผานพัดลมและปลองระบาย การไหลของอากาศและสารปนเปอนในระบบทอเกิดขึ้นจากการ
ทํางานของพัดลม โดนพัดลมตองลําเลียงอากาศใหไดในอัตราที่ตองการซึ่งตองมากพอที่สามารถ
เอาชนะความตานทานที่เกิดขึ้น   ในระบบสําหรับการแพรกระจายของสารปนเปอนที่มีความ
เขมขนต่ํา ไมมีความเปนพษิ อาจไมจําเปนตองใชเครื่องแยกสารปนเปอน  
 
  ขอดีของระบบระบายอากาศเฉพาะจดุก็คอื สามารถใชไดกับสารปนเปอนทุกชนิด
ซ่ึงรวมถึงสารปนเปอนที่มีความเปนพษิสูง และตองการอากาศเติมในปริมาณที่นอยกวาซึ่งสงผลให
คาใชจายดานพลังงานสวนนี้ลดลง สวนขอเสียคือ มีตนทุนสูงทั้งในสวนของการออกแบบ การ
ติดตั้ง และอุปกรณประกอบตางๆ รวมถึงตองการการตรวจสอบ และการบํารุงรักษามากกวา 
 
  สรุปแลว ระบบระบายอากาศแบบเจือจางจะลดความเขมขนของสารปนเปอนใน
บริเวณทํางานดวยอากาศบรสุิทธิ์ที่นํามาจากภายนอกซึ่งสารปนเปอนไมไดถูกกําจัด คือ ปริมาณ
รวมของสารปนเปอนยังคงเทาเดิมแตความเขมขนลดลงเทานั้น ในขณะที่ระบบระบายอากาศเฉพาะ
จุดจะดึงสารปนเปอนใหเขาสูหัวดูด ดวยเหตุนี้จึงทําใหระบบระบายอากาศเฉพาะจุดถูกนํามาใชเพือ่
ควบคุมการแพรกระจายของสารปนเปอนอยางแพรหลาย 

 
5. การรับสารเขารางกาย 

 
   สารอันตรายจะไดรับเขาทางรางกายได 3 ทาง คือ ทางการหายใจ การดูดซึมทาง
ผิวหนัง และทางปาก (พาลาภ, 2540)   
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  5.1 การหายใจ (Inhalation) 
 
   การไดรับสารทางการหายใจ สารจะปนกับอากาศเขาสูปอด เมื่อมีการแลกเปลี่ยน
กาซที่ปอด สารจะละลายเขาสูกระแสเลือดแลวไปสูสมอง การหายใจจัดเปนทางหลักของการไดรับ
สารอันตรายจากการทํางานเขาสูรางกาย สารที่สามารถเขารางกายทางการหายใจไดแก กาซ ไอ 
อนุภาค ซ่ึงจะเขาสูรางกายในรูปของ ฝุน ควัน ละออง และแอโรซอล (Aerosol) ในอากาศ 
 
  5.2 ทางผิวหนัง (Skin) 
 
   การดูดซึมทางผิวหนังจะเกิดขึ้นอยางรวดเร็วเมื่อผิวหนังมีบาดแผลจากการตัด ใน
กรณีที่ผิวหนังปกติ ผิวหนังจะสามารถปองกันสารเคมีไดดี แตยังมีสารเคมีหลายชนิดที่ดูดซึมผาน
ผิวหนังปกติได สารบางชนิดสามารถผานทางรูขุมขน สารบางชนิดสามารถละลายในไขมันและ
น้ํามันของผิวหนัง เชน สารประกอบตะกั่วอินทรีย สารประกอบไนโตรหลายชนิด สารฆาแมลง
กลุมอินทีรยฟอสเฟส สารบางชนิดที่เปนตัวทําละลายไขมันที่ดี เชน โทอูลีน ไซลีน สารบางชนิด
สามารถดูดซึมผานผิวหนังปกติไดแก สารอินทรียบางชนิด เชน ไตรไนโตรทูลีน ไซยาไนด 
(Cyanide) และอะโรเมติกเอมีน (Aromatic Amine) สวนมาก นอกจากนี้เอมาย (Amide) และฟนอล 
สามารถทําใหเกิดอันตรายตออวัยวะตางๆ ไดจากการสัมผัสสารดังกลาวที่ผิวหนัง 
 
  5.3 การกิน (Ingestion) 
 
   ในสถานที่ทํางาน คนทั่วไป จะมีการรับประทานอาหารหรือดื่นสารเคมีอันตราย
โดยไมรูตัวได สารพิษสามารถดูดซึมผานทางเดินอาหารเขาสูกระแสเลือด ตะกั่วออกไซดสามารถ
ไดรับเขาทางรางกายจากการกินอาหารหรือสูบบุหร่ีในที่ทํางาน ในกรณีฝุนมีพิษเขารางกายไป
พรอมอาหาร เมื่อฝุนไมละลายในน้ํายอย ฝุนพวกนี้จะถูกกําจักโดยตรงทางลําไส สวนสารที่ละลาย
ไดงายในของเหลวในระบบยอยอาหาร สารเหลานี้จะถูกดดูซึมเขากระแสเลือดจากระบบยอยอาหารได                             

                                                                                                                                                   
6. การประเมินความเสี่ยง 
 
 การประเมินความเสี่ยง คือ การตัดสินใจวาแผนงาน หรือการควบคุมที่มีอยูเพียงพอ

หรือไมโดยมีเจตนารมณใหความเสี่ยงตองถูกควบคุมกอนที่อันตรายจะเกิดขึ้น  
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 ขั้นตอนการประเมินความเสี่ยงประกอบดวย 3 ขั้นตอนพื้นฐาน คือ  การชี้บงอันตราย
ตางๆ การประมาณระดับความเสี่ยงของอันตรายแตละอยาง และตัดสินวาความเสี่ยงนั้นยอมรับได
หรือไม  

 
6.1 การชี้บงอนัตราย 

 
       การชี้บงอันตรายเปนกระบวนการของการคนหาสิ่งที่อาจกอใหเกดิการบาดเจ็บ
หรือความเจ็บปวย   โดยพจิารณาจากกิจกรรมที่องคกรปฏิบัติวามีความเปนไปไดทีจ่ะเกิดอันตราย
อะไรไดบาง  วิธีการชี้บงอันตรายอาจทําดวย  วิธีใดก็ไดแตควรครอบคลุมอันตรายที่อาจเกดิขึ้นได
ทั้งหมด โดยไมตองคํานึงถึงมาตรการควบคุมความเสี่ยงที่มีอยูแลว  
 
  6.2 การประมาณระดับความเสี่ยง 
 
   คือ การประเมินคาความรุนแรงและความเปนไปไดของอันตรายที่จะเกิดขึ้น  ของ
ผลที่ตามมาของการบาดเจบ็ หรือความเจ็บปวยหรือความเสียหายตอทรัพยสินหรือตอ
สภาพแวดลอมในการทํางานหรือส่ิงตางๆเหลานี้รวมกนั  
 
  6.3 ตัดสินใจวาความเสี่ยงนั้นยอมรับไดหรือไม  
 
   วิธีการประมาณระดับความเสี่ยง เพื่อตัดสินวาความเสี่ยงยอมรับไดหรือไมให
พิจารณาจากการประมาณความรุนแรงของความเสียหายตามขอ1  และความเปนไปไดของอันตราย
ที่อาจเกิดขึน้หรือโอกาสที่จะเกิดตามขอ 2  ขางตนแลวนํามาเทียบกับตารางขางลางนี้(ตารางที่ 24) 
เพื่อบงชี้ระดับความเสี่ยง 

 
7. การวิเคราะหความเสี่ยงในอตุสาหกรรมอาหาร 

 
  การนําการวเิคราะหความเสี่ยงมาประยุกตใชในอุตสาหกรรมอาหาร  ประกอบดวย
ประเด็นสําคัญ 3 ประเด็นคือ การใหคําจํากัดความที่เกี่ยวของกับการวิเคราะหความเสี่ยงใน
อุตสาหกรรมอาหาร แนวทางการประเมินความเสี่ยง และการจัดการความเสี่ยง (สุมณฑา, 2543) 
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ตารางที่ 19  ระดับความรนุแรงของอันตราย 
 

ระดับความรุนแรงของอันตราย 
โอกาสที่เกิด 

อันตรายเล็กนอย อันตรายปานกลาง อันตรายรุนแรง 
โอกาสที่เกิดนอย ความเสี่ยงเล็กนอย ความเสี่ยงที่ยอมรับได ความเสี่ยงปานกลาง 
โอกาสที่เกิดปานกลาง ความเสี่ยงที่ยอมรับได ความเสี่ยงปานกลาง ความเสี่ยงสูง 
โอกาสที่เกิดมาก ความเสี่ยงปานกลาง ความเสี่ยงสูง ความเสี่ยงที่ยอมรับไมได 

 
   7.1 คําจํากัดความที่เก่ียวของกับการวิเคราะหความเสี่ยงในอุตสาหกรรมอาหาร 
 
   คณะที่ปรึกษาของโคเด็กซ (Codex Alimentarius Commission - CAC) ใหคําจํากัด
ความของการประเมินความเสี่ยง  (Risk Assessment) วาเปนเรื่องของการพิจารณาดานความ
ปลอดภัยของอาหารที่มีผลมาจากอันตราย  3  ทาง  ไดแก  อันตรายทางเคมี  อันตรายทางชีวภาพ  
และอันตรายทางกายภาพ  ที่จะมีผลทําใหอาหารไมปลอดภัย  อันรายดังกลาวนี้อาจเกิดจากการเติม
สารใดลงในอาหารโดยเจตนาหรือไมเจตนาก็ได   ทั้งนี้ไมรวมถึงสัตวมีชีวิต  วัตถุดิบ  คือ  อาหาร
และสวนประกอบทางธรรมชาติของอาหารที่มีอยูในสูตรอาหาร 
 
   ศัพทที่เกี่ยวกับการวิเคราะหความเสี่ยง  ซ่ึงเกี่ยวของกับความปลอดภัยของอาหาร  
ประกอบดวย 
 
   อาหาร (Food) หมายถึง  สารใดก็ตามที่อาจจะมีการแปรรูปทั้งหมดหรือแปรรูปมา
บางสวนหรือเปนวัตถุดิบที่ไมผานการแปรรูปที่ตั้งใจใหมนุษยใชบริโภค  ดื่ม  เคี้ยว  รวมทั้งสารที่
ถูกนํามาใชในการผลิต  การเตรียม  หรือการทําเปน “อาหาร”  ขึ้นมา  ทั้งนี้ไมรวมเครื่องสําอาง  
ยาสูบ  และสารที่ใชเปนยา 
 
   อันตราย (Hazard)  หมายถึง  วัตถุทางชีวภาพ  ทางเคมี  หรือทางกายภาพ  รวมถึง
สมบัติของอาหารที่อาจทําใหเกิดปญหาดานสุขภาพกับมนุษย 
 
   ความเสี่ยง (Risk)  หมายถึง การอนุมานความเปนไปไดที่จะเกิดอันตรายตอมนุษย
ที่บริโภคอาหาร 
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   การวิเคราะหความเสี่ยง (Risk Analysis) หมายถึง  กระบวนการที่ประกอบดวย
องคประกอบ  3 ประการ  คือ  การะประเมินความเสี่ยง (Risk Assessment) การจัดการความเสี่ยง 
(Risk Management) และการสื่อความหมายของความเสี่ยง (Risk Communication) 
 
   การประเมินความเสี่ยง  (Risk Assessment) หมายถึง  กระบวนการทางวิทยาศาสตร
ที่ประกอบดวยการทํางาน  4  ขั้นตอน  คือ  (1)  ขอบงชี้ถึงอันตราย (Hazard Identification) (2) การ
ประเมินการตอบสนองตอปริมาณที่ไดรับ (Hazard Characterization) (3)  การปะเมินสัมผัส  
(Exposure Assessment)  และ  (4)  การอธิบายลักษณะความเสี่ยง (Risk Characterization) เพื่อสรุป
เกี่ยวกับอันตรายจากวัตถุมีพิษที่ไดรับ 
 
   ขอบงชี้ถึงอันตราย (Hazard Identification) หมายถึง การพิจารณาอันตรายที่อาจจะ
เกิดกับมนุษย โดยพิจารณาตามน้ําหนักของหลักฐาน เชน การศึกษาทางระบาดวิทยา การศึกษาใน
สัตวทดลอง และขนาดของอันตรายที่มนุษยแสดงอาการ 
 
   การประเมินการตอบสนองตอปริมาณ (Hazard Characterization หรือ Dose 
Response Assessment) หมายถึง  การประเมินขอมูลที่เกี่ยวของกับขนาดและการตอบสนองตอ
อันตรายทั้งแงคุณภาพและปริมาณ  เชน  พิจารณาวาควรกําหนดคาต่ําสุดของอันตรายทังแงคุณภาพ
และปริมาณ  เชน  พิจารณาวาควรกําหนดคาต่ําสุดของอันตรายที่ระดับใดที่ไมสามารถสังเกตอาการ
อันไมพึงปรารถนาในสัตวทดลอง (Low Observable Adverse Effect Level – LOAEL)  ถาหากเปน
อันตรายทางเคมีจะตองหาระดับที่มนุษยมีการตอบสนองดวยแตถาเปนอันตรายทางชีวภาพหรือ
อันตรายทางกายภาพ  การประเมินระดับที่มนุษยมีการตอบสนอกมักแตกตางกันในแตละบุคคล  
ดวยเหตุนี้  จึงนิยมอางอิงจากขอมูลเกาที่มีการรายงานไวหรืออางอิงจากผลการศึกษาวิจัย 
 
   การประเมินขนาดสัมผัส (Exposure Assessment) หมายถึง  การประเมินขนาดของ
อันตรายที่มนุษยไดรับจากการสัมผัส   หรือจากอาหารที่บริโภคประจําวันจนแสดงอาการ
ตอบสนอง 
 
   การอธิบายลักษณะความเสี่ยง (Risk Characterization) หมายถึง  การนําขอมูล
ทั้งหมดจากการจําแนกอันตราย  การบอกระดับของอันตราย  และการไดรับสัมผัสมาคํานวณหรือ
ประเมนิผลที่อาจจะเกิดขึ้นกับมนุษยหรือประชากร  โดยคํานึงถึงความไมแนนอนตาง  ๆ 
(Uncertainties) ประกอบการประเมิน 
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   การจัดการความเสี่ยง (Risk Management) หมายถึง  การะบวนการเชิงนโยบาย
และการบริหารจัดการ เพอหาทางกําจัดหรือลดความเสี่ยงลงมาสูระดับที่ยอมรับได 
 
   การสื่อความหมายของความเสี่ยง (Risk Communication) หมายถึง  การะบวนการ
เชิงปฏิสัมพันธในการแลกเปลี่ยนขอมูลและความคิดเห็นในบรรดาผูประเมินความเสี่ยง  ผูจัดการ
ความเสี่ยง  และบุคคลอื่นที่สนใจตองการทราบในเรื่องนี้ 
 
   การประเมินระดับที่มนุษยแสดงอาการตอบสนอง (Dose Respones Assessment) 
หมายถึง   การหาความสัมพันธระหวางคาที่มนุษยได รับการสัมผัส  และคาที่มนุษยแสดง
ผลตอบสนอง 
 
   สถานการณที่พิจารณา (Scenario Set) หมายถึง  สภาวการณที่สะทอนถึงความ
ปลอดภัยของผลิตภัณฑอาหาร  โดยพิจารณาปจจัยที่เกี่ยวของทั้งดานแหลงของวัตถุดิบขั้นตอนการ
ผลิตกรรมวิธีผลิต  การตรวจสอบ  การเก็บรักษา  การจัดจําหนายและการปฏิบัติของผูบริโภค  
รวมถึงโอกาสและความรุนแรงในแตละสถานการณที่นํามาพิจารณา 
 
  7.2 แนวทางการประเมินความเสี่ยง (Guideline for Risk Assessment) 
 
   สภาวิทยาศาสตรแหงชาติ (National Acedemy of Science-NAS) ไดอธิบาย
แนวคิดของการรวบรวมขอมูลทางวิทยาศาสตรเกี่ยวกับวัตถุอันตรายมาใชเปนแนวทางประเมิน
ความเสี่ยงอยางเปนระเบียบ  โดยอาศัยความนาจะเปน (Probability) มาทํานายโอกาสที่จะเกิดความ
เสี่ยงนั้น ๆ ขึ้นดวย  เพื่อเพิ่มความเชื่อมั่นที่มีนัยสําคัญทางสถิติ 
 
   แนวทางประเมินความเสี่ยงจากอันตรายทั้ง  3  ประเภทที่ NAS แนะนํา  
ประกอบดวยขั้นตอนตาง ๆ ดังนี้ 
 
   ขั้นตอนที่  1  การบงชี้ถึงอันตราย  (Hazard Identification) เปนการประเมินเชิง
คุณภาพเพื่อช้ีใหเห็นวา  ระบบการจัดหาอาหาร  (Food Chain Supply) มีโอกาสไดรับอันตรายประ
ใดบางเขาสูระบบฯ  หรือความนาจะเปนซึ่งผูบริโภคอาจจะไดรับจากอันตรายนั้น ๆ 
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   ขั้นตอนที่  2  การประเมนิการตอบสนองตอปริมาณ (Hazard Characterization) 
อาจมีการทดลองในสัตวเพื่อประเมินความเสี่ยงเกี่ยวกับอนัตรายนัน้ ๆ  แลวอนุมาน (Extrapolation) 
ในประเด็นตอไปนี ้
 
   1. อนุมานดานความแตกตางระหวาชนิดของสัตวทดลอง  ซ่ึงมีขนาดชวงชีวิต    
เมตาบอลิสม (Metabolism) แตกตางจากมนุษย  การดูดซึมสารที่นาจะเปนอันตรายก็แตกตางกัน   
ทําใหตองมีการอนุมานขนาดทดลองในกรณีที่ใชกับสัตวทดลองชนิดตาง ๆ กัน 
 
   2. อนุมานดานขนาดและผลที่คาดวาจะเกิดขึ้น  เมื่อส่ิงมีชีวิตไดรับอันตรายใน
ขนาดตาง ๆ กัน  กับผลที่อาจจะเกิดขึ้นในสถานการณที่แตกตางกัน  เชน  ขนาดที่ไดรับจาก
ส่ิงแวดลอมหรือจากอาหารนั้นคอนขางต่ํา  เมื่อเปรยีบเทียบกับขนาดที่ใชทําการทดลองกับสัตว  ใน
กรณีนี้ตองอาศัยแบบจําลองเชิงคณิตศาสตรที่นาเชื่อถือในการอนุมาน 
 

  ขั้นตอนที่  3  การะประเมินขนาดสัมผัส  (Exposure Assessment) เนื่องจากขนาด
สัมผัสมีความสัมพันธกับขนาดของวัตถุอันตรายในรากาย  และขนาดของวัตถุอันตรายในรางกายมี
ความสัมพันธกับพิษของวัตถุอันตราย  ดังนั้น  การสัมผัสจึงมีความสําคัญอยางมากตอการประเมิน
ความเสี่ยงจากพิษของวัตถุอันตราย  เชน  การประมาณขนาดของวัตถุเจือปนหรือสารพิษที่รางกาย
ไดรับจากากรบริโภคอาหารประจําวัน  สามารถประเมินการสัมผัสได  3  ทาง  คือ 

 
  (1)   ศึกษาจากอาหารทุกชนิดในปริมาณที่บริโภคเขาไป (Total Diet Studies) 
  (2)  เลือกเฉพาะอาหารบางชนิดมาศึกษา  (Selective Studies of Individual Foods) 
  (3)  ศึกษาอาหารอยางเดิมซ้ําเปนครั้งที่สอง (Duplicate Portion Studies) 
 
  ข้ันตอนที่  4  การอธิบายลักษณะความเสี่ยง (Risk Characterization) เปนการนํา

ขอมูลที่รวบรวมไวในขั้นตอนที่ 1, 2 และ 3  นํามาเชื่อมโยงกัน  เพื่อประเมินความรุนแรงหรือความ
เปนไปไดที่จะเกิดพิษจากวัตถุอันตรายนั้น ๆ  เมื่อไดผลของการประเมินความเสี่ยงจากพิษของวัตถุ
อันตรายตามขึ้นตอนที่ไดกลาวมาทั้งหมดแลว  จึงนําผลนั้นมาพิจารณาจัดการความเลี่ยง (Risk 
Management) ซ่ึงจะกลาวถึงตอไป ทั้งนี้ CAC ไดจัดทํารายการคาสูงสุดของสารตกคางที่ยินยอมให
ตรวจพบไดในอาหาร  เรียกวา Macimum Residue Limit เรียกยอๆ วา  คาเอ็มอารแอล (MRL) คานี้
ใชเปนเกณฑในการตรวจรับวัตถุดิบสําหรับอุตสาหกรรมอาหาร  และเกณฑตัดสินในการคาอาหาร
ระหวางประเทศ (สุมณฑา, 2543) 
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 7.5 การจัดการความเสี่ยง (Risk Management) 
 

 การจัดการความเสี่ยง  เปนความพยายามที่จะลดความเสี่ยงลงมาใหอยูในระดับที่
ปลอดภัย  ทั้งนี้อาศัยการตัดสินใจภายใตสถานการณที่มีความไมแนนอน  กิจกรรมของการลดความ
เสี่ยงกระทําโดยผานแผนงานควบคุมความปลอดภัยของอาหารตามนโยบายของผูบริหารในแตละ
องคกร  โคเด็กซใหความหมายของการจัดการความเสี่ยงวา  เปนกระบวนการเชิงนโยบายเพื่อใหพัง
เกิดผลที่เชื่อถือได  จึงควรระบุวิธีการควบคุมและการวัดท่ีเปนเสมือนกับขอบังคับกํากับไวดวย  ใน
ขึ้นนี้  โคเด็กซจะออกเปนมาตรฐาน  แนวปฏิบัติ  และคําแนะนําเพื่อใหมีการน้ําไปใชอยางเปน
รูปธรรม  ซ่ึงจะสงผลตอความปลอดภัยของอาหารและใชเปนเกณฑปฏิบัติตออาหารในการคา
อาหารระหวางประเทศ 

 
 กรอบงานในการจัดการความเสี่ยง (Risk Assessment) ประกอบดวย 
 

  ขั้นที่  1  การประเมินความเสี่ยง  ประกอบดวยกิจกรรมตาง ๆ คือ 
 

1. การชี้บงปญหาของความไมปลอดภัยในอาหาร 
2. จัดทําเคาโครงของความเสี่ยง (Risk Profile) 
3. จัดลําดับอันตรายในการประเมินความเสี่ยง และความสําคัญของลําดับ

กอนหลังในการจัดการความเสี่ยง 
4. เขียนเปนนโยบายการประเมินความเสี่ยงที่จะตองกระทาํ 
5. ระบุกิจกรรม 
6. พิจารณาผลที่คาดวาจะไดรับ 
 

  ขั้นที่  2  การประเมินทางเลือกในการจัดการความเสีย่ง  กอปรดวยกจิรรมตาง ๆ คอื 
 

1. ระบุทางเลือกของการจัดการที่สามารถกระทําได 
2. เลือกวิธีการจดัการ  รวมถึงการพิจารณามาตรฐานความปลอดภัยที่เหมาะสม 
3. การตัดสินใจ 
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  ขั้นที่  3  การเตรียมการตัดสินใจจัดการความเสี่ยง   กอปรดวยกิจกรรมตาง ๆ  คือ 
 

1. ออกประกาศ 
2. เลือกระบบที่จํามาใชจัดการลดความเสี่ยง  เชน  จะใชระบบ GMP, HACCP 

และ/หรือ SSOP เปนตน 
3. มาตรการระยะสั้น  เชน  การใชสารเพื่อลงเชื่อโรคอาหารเปนพิษ 
4. คําแนะนําในการขนสงและการจัดจําหนาย  เชน  อุณหภูมิในการเก็บรักษา  

การระบุวิธีใชสินคาในฉลากอาหาร  ฯลฯ 
 

  ขั้นที่  4  การตรวจติดตามและการทบทวน  กอปรดวยกิจกรรมตาง ๆ คือ 
 

1. ประเมินประสิทธิผลของวิธีการวัดและเครื่องมือที่ใชวัด   (มีการสอบเทียบ
ความแมนยําของเครื่องมือวัด) 

2. ทบทวนการจัดการความเสี่ยงและ/หรือการประเมินความเสี่ยงตามความ
จําเปน 

 
 ผลจากการะบวนการประเมินความเสี่ยงควรนํามาพิจารณารวมกับการหาทางเลือกในการ
จัดการความเสี่ยงเพื่อการตัดสินใจ  โดยคํานึกถึงการปองกันอันตรายที่จะมีผลตอสุขภาพของมนุษย
เปนลําดับแรกรวมกับปจจัยอ่ืน ๆ  (ตัวอยางเชน  คาใชจาย  ประโยชนที่จะไดรับ  การศึกษาทาง
เทคนิค  การรับรูความเสี่ยงเปนตน)  ในการตัดสินใจดําเนินการตัดการความเสี่ยง  ควรคํานึงถึงการ
ตรวจตอดตามและวิธีการควบคุมผลกระทบที่อาจจะเกิดขึ้น  เพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคของการ
จัดการความเสี่ยง  นั่นคือ  ผูบริโภคมีความเชื่อมั่นตอความปลอดภัยของอาหาร  ที่มีการผลิตออกมา
วางตลาด 
 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

การวิเคราะหความเสี่ยง (Risk Analysis) 

I.  ประเมินความเสี่ยง 
(Risk Assessment)

ขอบงชี้ถึงอันตราย (Hazard 
Identification) 

การระบุปริมาณอันตรายที่รางกายเกิด
การตอบสนอง (Hazard 
characterization) 

การประเมินขนาดสัมผัส(Exposure 
Assessment) หรือการประเมิน
ระดับที่มนุษยแสดงอาการตอบสนอง 

การอธิบายลักษณะความเสี่ยง 
(RiskCharacterization) 

II.  การจัดการความเสี่ยง 
(RiskManagement) 

การพัฒนาทางเลือก/มาตรการ
สําหรับการควบคุม 

การประเมินผลกระทบของ
มาตรฐานการควบคุมตอการสา
ธรณสุขเศรษฐกิจและสังคม 

การตัดสินใจ/ดําเนินงาน 

III.การสื่อความหมายของความ
เสี่ยง (risk 

Communication)  
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 8. ทฤษฎีการเกิดเพลิงไหม 
 

 เพลิงไหม คือ การเผาไหมหรือการสันดาป เปนปฏิกิริยาเคมีของเชื้อเพลิงและตัว
ออกซิไดซซ่ึงโดยทั่วไปตัวออกซิไดซคือออกซิเจน ทําใหเกิดความรอนและการลุกไหมของ
เชื้อเพลิงขึ้น ซ่ึงการเกิดเพลิงไหมนั้นจะตองประกอบดวยองคประกอบพื้นฐาน 3 ประการ คือ 
เชื้อเพลิง ความรอน และออกซิเจน เมื่อใดก็ตามที่มีองคประกอบพื้นฐานทั้ง 3 อยูรวมกันก็จะเกิด
เพลิงไหมขึ้น  และเมื่อเพลิงไหมเกิดขึ้นอยางสมบูรณ ไฟจะติดและลุกลามตอไปไดจะตองมีปจจัยที่
ส่ีมาเปนองคประกอบในการลุกลาม นั่นคือปฏิกิริยาลูกโซ ซ่ึงจะเปนปฏิกิริยาตอเนื่องหลังจากการ
ติดไฟ เงื่อนไขสําคัญของการเกิดปฏิกิริยาลูกโซคือตองมีตัวกอปฏิกิริยาเสมอ ซ่ึงตัวกอปฏิกิริยานี้จะ
มีความเสถียรต่ํา ตัวกอปฏิกิริยาลูกโซอาจจะเปนอิเล็กตรอนอิสระของธาตุในปฏิกิริยาหรืออาจเปน
อนุมูลอิสระอ่ืนๆ เชน CH3 , C2H2 , OH- เปนตน ในระหวางที่ปฏิกิริยาลูกโซกําลังดําเนินไปอยูนั้น 
ถาตัวกอปฏิกิริยาลูกโซถูกดึงออกจากปฏิกิริยาหรือถูกทําใหเสถียรภาพ ปฏิกิริยาจะหยุดลงทันที     
ไฟก็จะดับลง ซ่ึงการติดไฟอยางตอเนื่องจึงตออาศัยองคประกอบ 4 ประการ คือความรอน เชื้อเพลิง  
ออกซิเจน และปฏิกิริยาลูกโซ  

 
 9. ทฤษฏีการดับเพลิง 
 

 การดับเพลิงเปนทฤษฏีที่ตรงขามกับทฤษฏีการเกิดเพลิงไหม นั่นคือ การจํากัด
องคประกอบอยางใดอยางหนึ่งของการเกิดเพลิงไหมออก เพื่อควบคุมปริมาณการเผาไหมหรือทํา
ใหการเผาไหมไมสมบูรณทําใหไฟดับ โดย การจํากัดเชื้อเพลิง การจํากัดออกซิเจน การจํากัดความ
รอน การจํากัดปฏิกิริยาลูกโซ แตในทางปฏิบัติการจํากัดเชื้อเพลิงและออกซิเจนนั้นทําไดยาก ดังนั้น
การจํากัดออกซิเจน การจํากัดความรอน และการจํากัดปฏิกิริยาลูกโซ จึงนิยมนํามาใชเปนหลักใน
การดับเพลิง  

 
 การจํากัดออกซิเจนโดยการลดปริมาณออกซิเจนซึ่งมีอยูในอากาศอยู 21 เปอรเซ็นต 

ลดลงใหเหลือปริมาณออกซิเจนในอากาศ 15 เปอรเซ็นต ไฟจะดับลง เนื่องจากปริมาณออกซิเจนไม
เพียงพอตอกระบวนการเผาไหม ในการดับเพลิงจะใชกาซคารบอนไดออกไซดในการจํากัดปริมาณ
ออกซิเจน 
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 การจํากัดความรอนสามารถทําไดโดยใชสารที่สามารถดูดความรอนออกมาจากเพลิง
หรือลดปริมาณความรอนรอบๆบริเวณการเกิดเพลิงไหม โดยทั่วไปเราจะใชน้ําในการลดปริมาณ
ความรอนในการดับเพลิง 

 
 การจํากัดปฏิกิริยาลูกโซ โดยการกําจัดตัวกอปฏิกิริยา หรือทําใหตัวกอปฏิกิริยาเสถียร 

ซ่ึงในการดับเพลิงจะใชสารจําพวกฮาโลเจนในการดับเพลิง 
 

งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 

 หลักการของระบบ HACCP มุงเนนเพื่อพิสูจนใหไดวาผลิตภัณฑนั้นไดถูกผลิตขึ้นอยางถูก
สุขลักษณะและปลอดภยัตอผูบริโภคแทนที่จะทําการตรวจผลิตภณัฑในขั้นสุดทาย ซ่ึงมีผู
ทําการศึกษา ระบบ HACCP และนํามาประยุกตใชดังนี ้
 
 นันทพร  (2544) นําระบบ HACCP มาประยุกตใชในกระบวนการผลิตนมพาสเจอรไรสใน
โรงงานผลิตนมสด โครงการสวนพระองค ในสวนจิตรลดา พญาไท กรุงเทพฯ ผลการศึกษาพบวา
จุดวกิฤตในกระบวนการพบทั้งหมด 3 จดุ และปญหาสวนใหญการจากการปนเปอนของเชื้อ E.coli 
และ Coliforms ซ่ึงกระจายในผลิตภณัฑ เนื่องจากการบรรจุถุงไมไดตรวจสอบประสิทธิภาพของ
หลอด UV และการบรรจุขวดซึ่งเปนระบบเปดจึงทาํใหเกิดการปนเปอนของจุลินทรียได และ
หลังจากที่ทดลองนําระบบ HACCP มาใช ไดมีการปรับปรุงระบบ ดังนี้ การปรับปรุงการลางและ
บรรจุขวด การปรับปรุง lay out ของโรงงาน และการปรบัปรุงกระบวนการผลิตโดยรวม  
 

พันทิพพา  (2546) นําระบบ HACCP มาประยุกตใชในกระบวนการผลิตนมพาสเจอรไรส
ในโรงงานผลิตนมสด อําเภอเมือง จังหวดัชัยภมูิ ผลการศึกษาพบวาสภาวะ GMP หลังใชระบบ 
HACCP อยูในสภาวะดแีละดีมาก จดุวกิฤตในกระบวนการพบทั้งหมด 23 จุด และมีมาตรการใน
การควบคุมจุดวิกฤต ไดแก มาตรการควบคุมดานกายภาพ โดยใชการกรอง 100% การใชการกรอง 
60 MESH และ 80 MESH และการตรวจรับขวดพลาสติก มาตรฐานการควบคุมทางดานเคมี โดย
การตรวจรับน้าํนมจากสหกรณ ตรวจยาปฏิชีวนะและควบคุมปริมาณการเติมกลิ่น จํานวนจุลินทรีย
ในน้ํานมมีจํานวนอยูในเกณฑที่กรมวิทยาศาสตรการแพทยกําหนด การสวอปมือและภาชนะ
อุปกรณพบวาจํานวนจุลินทรียลดลง และอยูในมาตรฐานที่กําหนดทั้งกอนและหลังการใชระบบ 
HACCP  
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อุปกรณและวิธีการ 
 

อุปกรณ 
 

1. เครื่องคอมพิวเตอร TOSHIBA รุน SATELLITE 
2. ADSL modem 
3. เครื่อง SCANNER 
4. เครื่องพิมพ EPSON รุน STYLUS C67 
5. กลองถายภาพ NIKON รุน COOLPIX 4300 
6. เครื่องวัดความชื้นเมล็ดขาว KETT รุน PM-400 
7. หลาวแทงเก็บตัวอยาง 
8. ตาชั่งแสดงผลแบบดิจิตอล  
9. ตะแกรงรอน เบอร 
10. กลองอะลูมิเนยีมพรอมฝาปด 
11. กลองพลาสติกสุญญกาศ 
12. เครื่องเปาทําความสะอาด 
13. เกจวัดความดนั 

 
วิธีการ 

 
1.  สถานที่ทําการวิจัย 

 
1. โรงปรับปรุงคุณภาพขาว ในจังหวัดขอนแกน 
 
2. สาขาวิชาวิศวกรรมความปลอดภัย คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร    

วิทยาเขตบางเขน 
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2.  วิธีการ 
 

ทําการศึกษาขอมูลโดยใชวิธีการศึกษาระบบ HACPP และการประยุกตใชรวมกับการศึกษา
ผลิตภัณฑและกระบวนการผลิตจริงภายในโรงงาน จากนั้นจึงทําการวิเคราะหอันตรายและดําเนินการ
หาจุดวิกฤตที่ตองควบคุมรวมถึงวิธีการควบคุมจุวิกฤต ดังมีลําดับขั้นตอนดังตอไปนี้ 
 
 1. ศึกษาระบบ HACCP 
 
 2. ศึกษาการประเมินความเสีย่งและอันตรายทีอ่าจปนเปอนในอุตสาหกรรมอาหารและ
มาตรฐานสินคาขาว 
 
 3. ศึกษาเทคโนโลยี และเครื่องจักรที่ใชในการผลิตขาวสารในประเทศไทย 
 
 4. วิเคราะหรายละเอียดขั้นตอน และเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิตขาวสาร ของ        
โรงปรับปรุงคุณภาพขาวตวัอยาง 
 
 5. เก็บตัวอยางผลิตภัณฑ ในแตละขั้นตอนในกระบวนการผลิต โดยใชวิธีการชักตวัอยาง
ขาว (ภาคผนวก ค) 
 
 6. นําตัวอยางขาวจากขัน้ตอนที่ 5 มาทําการวิเคราะหดังนี ้
 
  6.1 วิเคราะหหาปริมาณความชืน้ โดยใชวธีิวเิคราะหความชืน้ดวยเครื่องวดัความชื้น
เมล็ดขาว (ภาคผนวก ง) 
 
  6.2 วิเคราะหหาสิ่งปนเปอน โดยใชวิธีตรวจสอบสิ่งอื่นปนเปอนในขาว (ภาคผนวก ง) 
 
 7. ประยุกตใชระบบ HACCP เพื่อวิเคราะหอันตราย และการควบคุมจุดวกิฤต ใน 
โรงปรับปรุงคุณภาพขาวตวัอยาง ดังนี ้
 
  7.1 กําหนดรายละเอียดผลิตภณัฑ และวัตถุประสงคในการใชผลิตภัณฑ 
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  7.2 จัดทําแผนภูมกิระบวนการผลิต 
 
        7.3 การทวนสอบความถูกตองของแผนภูมกิารผลิต 
 
  7.4 ระบุอันตรายทกุชนิดที่อาจเกดิขึ้น ดําเนินการวิเคราะหอันตราย และหามาตรการ
ในการ  ควบคมุอันตรายที่ตรวจพบ โดยใชการเก็บตวัอยางผลิตภัณฑในกระบวนการผลิต มีวิธีการ
เก็บตัวอยาง การวิเคราะหความชื้นเมล็ดขาว และการวิเคราะหส่ิงอื่นปนในขาว ซ่ึงมีวิธีการ ดังนี ้
 
   7.4.1 การเก็บตวัอยางขาว 
 
    ก. เครื่องมือ 
     1)  หลาวแทงกระสอบแบบสองชั้น (Stick or Sleeve Type Trier) 
     2)  หลาวแทงกระสอบแบบชั้นเดียว (Nobbe Type Trier) 
 
    ข. วิธีการ 
     1)  การชักตัวอยางที่บรรจุถุงหรือกระสอบ โดยการใชหลาวสุม
ตัวอยางแทงถุงหรือกระสอบใหนอยครั้งที่สุด แตไดตัวอยางของถุงหรืกระสอบนั้นอยางทั่วถึง โดย
ใชกฎของ AOSA ดังนี้ 
 
      - ในกรณีมีขาวไมเกิน 6 ถุงหรือกระสอบ ใหแทงชักตัวอยางจาก 
       ทุกถุง หอ กระสอบ 
      -   ในกรณีมีขาวมากกวา 6 ถุงหรือกระสอบใหชักตัวอยาง 5 ถุง 
       หรือกระสอบ บวกเพิ่ม 10% ของจํานวนถุงหรือกระสอบ เศษ 
       ของจํานวนที่ไดถาเกินครึ่งใหปดขึ้น 
      -  การชักตัวอยางที่กองรวมกันโดยไมบรรจุในภาชนะ ในกรณีที่ 
       กองใหญมาก ควรใชหลาวแทงเก็บตัวอยางจากชั้นบนของกอง 
       จนถึงชั้นลางสุด โดยยึดหลักการดังนี้  
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                 ขนาดกองขาว(กิโลกรัม)     จํานวนตัวอยาง 
                     ไมเกิน 500                   ไมนอยกวา 5 ตัวอยาง 
                       500 – 3,000                  เก็บ 1 ตัวอยาง/300 กก. แตไมนอยกวา 5 ตัวอยาง 
                       3,000 – 20,000             เก็บ 1 ตัวอยาง/300 กก. แตไมนอยกวา 10 ตัวอยาง 
                      20,000 ขึ้นไป               เก็บ 1 ตัวอยาง/700 กก. 
 
    อยางไรก็ตามไมจําเปนตองชักตัวอยางมากกวา 30 ตัวอยางตอกอง 
 
   7.4.2 วิเคราะหความชื้นดวยเครื่องวัดความชื้นเมล็ดขาว 
 
    ก. เครื่องมือ 
     1) เครื่องวัดความชื้นเมล็ดขาว(Grain  Moisture Tester)  
     2) กลองอะลูมิเนียมพรอมฝาปด  
 
    ข. วิธีวิเคราะห 
     1) เก็บตัวอยางขาวที่ตองการวิธีวิเคราะหความชื้น ดวยวิธีการ 
      ชักตัวอยางขาว 
     2) นําตัวอยางใสในกลองอะลูมิเนียมตาม2.2.1 (จํานวนตัวอยางตาม  
      ผนวก 3) 
     3) นําขาวตัวอยางใสใหเต็มกระบอกตวงของเครื่องวัดความชื้น 
      เมล็ดขาว 
     4) นําขาวจากกระบอกตวงใสไปในเครื่องวัดความชื้นเมล็ดขาว  
      รอจนกระทั่งเครื่องแสดงคาความชื้น  
     5) ทําซ้ําตาม ขั้นตอนที่ 4)  จนครบจํานวนตัวอยางขาว 
     6) เครื่องจะแสดงผลการวิเคราะห เปนคาความชื้นเฉลี่ย 
 
   7.4.3 วิธีการตรวจสอบสิ่งอื่นปนในขาว 
 
    ก. เครื่องมือ 
     1) เครื่องเปาทําความสะอาด 
     2) ตะแกรงรอน 
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    ข. ขั้นตอนการปฏิบัติ 
1) สุมตัวอยางขาว ช่ังน้ําหนักประมาณ 100 กรัม บันทึก 

     2) นําตัวอยางขาวดังกลาว ผานตะแกรงรอนเพื่อแยกสิ่งเจือปน 
      ที่หนัก เชน เศษหิน ทราย กรวด และเมล็ดที่แตกหักออก 
     3)  นําตัวอยางที่ผานตะแกรงรอน เขาเครื่องเปาทําความสะอาด เพื่อ 
      แยกสิ่งเจือปนที่มีน้ําหนักเบา เชน ซากแมลง เมล็ดลีบ ฝุน ออก 
     4) หากยังมีส่ิงเจือปนอยูแยกดวยสายตาอีกครั้ง บันทึกน้ําหนักขาว 
      ที่สะอาดแลวคํานวณปริมาณสิ่งเจือปนดังนี้ 
 

 รอยละของสิ่งเจือปน   =  (น้ําหนักขาว + ส่ิงเจือปน) – น้ําหนักขาว  x  100 
 
 
 
  7.5 กําหนดจุดวิกฤตที่ตองควบคุม โดยใช Decision Tree ในการหาจดุควบคุมวิกฤต 
ดวยการวเิคราะหดวย Decision Tree 
 
  7.6 เมื่อหาจุดวิกฤตที่ตองควบคมุไดแลว จากนั้นกําหนดคาวิกฤตของแตละจุดวิกฤตที่
ตองควบคุม 
 
  7.7 กําหนดระบบการเฝาระวังสาํหรับแตละจดุวิกฤตที่ตองควบคุม 
 
  7.8 สรุปผล 
 

ระยะเวลาในการวิจัย 
 

 เดือนตุลาคม 2548 – มีนาคม 2549 

น้ําหนกัขาว + ส่ิงเจือปน 
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ผลการทดลอง 
 

 ผลการทดลองเชิงปฏิบัติการ โดยการนําระบบ HACCP มาประยุกตใชในการวิเคราะห
อันตราย และการควบคุมจุดวิกฤต ในกระบวนการผลิตขาวสาร ของโรงปรับปรุงคุณภาพขาว
ตัวอยาง ในจังหวัดขอนแกนจํานวน 1 แหง  โดยใชมาตรฐานสินคาขาวหอมมะลิไทย (ภาคผนวก ข) 
เปนเกณฑกําหนดปญหา เพื่อวิเคราะหอันตรายปนเปอน ผลการศึกษามีรายละเอียดตามหัวขอ
ตอไปนี้ 
 
1.  ขอมูลท่ัวไปของโรงปรับปรุงคณุภาพขาวตัวอยาง 
 
 โรงปรับปรุงคุณภาพขาวตวัอยางที่ทําการศึกษา ตั้งอยูในจังหวัดขอนแกน มีพื้นที่ทั้งสิ้น 40 ไร 
พื้นที่ในสวนของโรงปรับปรุงคุณภาพขาว มีพื้นที่ 2,800 ตร.ม. สภาพโดยรอบไมอยูใกลแหลงขยะ 
แหลงอุตสาหกรรมอื่นๆ (แสดงในภาพที่ 36) เครื่องจักรที่ใชในการผลิต มีกําลังการผลิต 150 ตัน/วัน ซ่ึง
ผลิตขาวหอมมะลิเปนหลัก โดยผลิตตามมาตรฐานที่ลูกคาตองการ ในสวนของวัตถุดิบนั้นรับซื้อ
จากโรงสีและเกษตรกรในจังหวัดขอนแกนและจังหวัดขางเคียง   

 

                       
 

ภาพที ่36  โรงปรับปรุงคุณภาพขาว ตัวอยาง 
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 กระบวนการผลิตในโรงปรับปรุงคุณภาพขาวตัวอยาง ประกอบดวยกระบวนการทั้งสิน้ 10 
กระบวนการ (แสดงในภาพที่ 38) ประกอบดวย 
 
 1.1 กระบวนการรบัวัตถุดิบ 
 1.2  กระบวนการวดัความชื้นและการอบ 
 1.3  กระบวนการผสมขาว 
 1.4  กระบวนการทาํความสะอาดและคัดแยกสิ่งสกปรก(รอนทําความสะอาด) 
 1.5  กระบวนการคดัแยกสิ่งเจือปน โดยแยกจากขนาด 
 1.6  การขัดมัน 
 1.7  ตะแกรงเหลี่ยมแยก 
 1.8  ตะแกรงกลมแยก 
 1.9  กระบวนการคดัแยกขาว(เครือ่งคัดแยกสี) 
 1.10  กระบวนการจัดเก็บและบรรจุ  

 
2.  การประยุกตใชระบบ HACCP  

 
 ใชหลักการของ HACCP เพื่อวิเคราะหอันตราย และการควบคุมจุดวิกฤต ในโรงปรับปรุง
คุณภาพขาว มขีั้นตอนดังนี ้
 

2.1 การระบุรายละเอียดของผลติภัณฑ และวตัถุประสงคในการใชผลิตภณัฑ 
 
ตารางที่ 20  รายละเอียดของผลิตภัณฑ และวัตถุประสงคในการใชผลิตภัณฑ 
 

ช่ือผลิตภัณฑ 
Product Name 

ขาวขาวมะลิ 100% 
(Justmine Rice) 

คุณสมบัติผลิตภัณฑ 
Important Product Characteristics 
 
 
ลักษณะการบริโภค 
How is it to be used? 

ขาวหอมมะลิ : ขาวขาว ช้ัน 1 (93% : 7%) และความชืน้
ไมเกิน 14% 
(Justmine Rice : White Rice Grade A (93% : 7%) 
%Moisture ≤ 14 
หุงสุกกอนบรโิภค 
(Cook Before Used) 
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ตารางที่ 20  (ตอ)  
 

ช่ือผลิตภัณฑ 
Product Name 

ขาวขาวมะลิ 100% 
(Justmine Rice) 

บรรจุภัณฑ 
Packaging 

ถุงพลาสติกคุณภาพสูง ขนาดบรรจุ 5 กก. 
(High Quality Plastic Bag Net.Wg 5Kg.) 

อายุการเก็บรักษา 
Shelf Life of Product 

1 ป 
(1 Year) 

ลักษณะการจําหนาย 
Where it will be sold? 

ตัวแทนจําหนายทั้งในและตางประเทศ 
(Thai and International Agencies) 

รายละเอียดบนฉลากผลิตภัณฑ 
Labeling Instrution 

ช่ือ และตราผลิตภัณฑ(Product Name and Brand) 
เครื่องหมายการคา(Trade Mark) 
น้ําหนกับรรจ(ุNet Weight) ราคา(Price) 
ผูผลิต และจําหนาย(Produced by and Distributed by) 
บารโคด(Bar Code) 
วัน เดือน ป ทีผ่ลิต(Manufactured Date) 
วิธีการบริโภค(Preparing Method) 
สวนผสม(Ingredients) 

วิธีการเก็บรักษา 
Storage Method 

เก็บในทีแ่หงอณุหภูมิปกต ิ
(Keep Dry and Ambient Temp.) 

การดูแลรักษาระหวางขนสง 
Special Distribution Control 

รถขนสงสะอาด และคลุมดวยผาใบมิดชิด 
(Cleaned Trucks and Protected form High humidity) 

วัตถุประสงคการใช บริโภคไดทุกกลุมผูบริโภค ทุกเพศ ทุกวัย 
 

 2.2 การจัดทําแผนภูมิกระบวนการผลิต                                                                               
 

       การจัดทําแผนภูมิการผลิตของโรงปรับปรุงคุณภาพนั้น ศกึษาจากกระบวนการผลิตจรงิ
ในโรงงานตัวอยาง เพื่อทําใหทราบรายละเอียดตลอดกระบวนการผลิตเพื่อใชในการวิเคราะหใน
ขั้นตอนตอไป โดยกระบวนการผลิต มีรายละเอียดดังตอไปนี ้ (ภาพที่ 38-39)       
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  2.2.1 การรับวัตถุดิบ 
 
   ขาวสารที่รับมาจาก  Supplier จะถูกนํามาพักไวในหลุมบรรจุขาว จากนั้นจะถูก
สงไปยังไซโลโดยกระพอลําเลียง ตามภาพที่ 37 
 

 
 
ภาพที่ 37  หลุมบรรจุขาว ชุดกระพอลําเลียง และไซโล 
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ภาพที่ 38  แผนภูมิกระบวนการผลิตขาวสาร 

การรับวัตถุดิบ(ขาวสาร) 

อบ วัดความชื้น < 15% 

วัดความชื้น < 15% ปอนเขาสูกระบวนการ 

1. 

2. 

พักในไซโล 

กระบวนการผสมขาว 

รอนทําความสะอาด 

การคัดแยกสิ่งเจือปน 

ขัดมัน 

คัดปลาย(ตะแกรงเหลี่ยม) 

คัดปลาย(ตะแกรงกลม) 

คัดแยกสิ่งปลอมปน จัดเก็บและบรรจุ 

4. 

3. 

5. 

6. 

7. 

8. 

9. 10. 
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ภาพที ่39  ผังกระบวนการผลิตของโรงปรับปรุงคุณภาพขาว 

1.  

2.  

3.  

4.  

5.  

6.  
7.  

8.  

9.  

10.  
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 2.2.2 การวัดความชืน้และอบ 
 

   กอนที่ขาวสารจะถูกนําเขาสูกระบวนการ จะเก็บตัวอยางขาวสาร โดยใชวิธีการ
ชักตัวอยางขาว (กระทรวงเกษตรและสหกรณ, 2546) จากนั้นจะวัดความชื้นของเมล็ดขาว โดยใช
เครื่องวัดความชื้นสําหรับเมล็ดขาวแสดงในรูปที่ 40 หากความชื้นเมล็ดเฉลี่ยสูงกวาหรือเทากับ 14% 
ขาวสารชุดที่รับมาจะถูกสงไปลดความชื้น จนกระทั่งนอยกวา 14%  โดยใชเตาลมรอนแสดงใน 
ภาพที่ 41 

 

 
 

ภาพที่ 40  เครื่องวัดความชืน้สําหรับเมล็ดขาว 
 

 
 

ภาพที่ 41  กระบวนการอบลดความชื้นขาว 
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 2.2.3 การผสมขาวสาร 
 

 เปนระบบควบคุมสัดสวนของขาวสารใหตรงกับความตองการของลูกคา โดยใช
เครื่องควบคุมอัตโนมัติ ใหขาวมีขนาดและน้ําหนักตามที่ตองการใหมารวมกันอยูในเครื่องผสม 
หลักการคือ ปอนเขา ตางชนิดที่ตองการผสม ระบบจะใชหลักการหมุนรอบตัวเองเพื่อใหขาวตาง
ชนิดนั้นกระจายตัวดวยความเร็วที่เหมาะสม ก็จะไดขาวสัดสวนตามที่กําหนด (ภาพที่ 42) 

 

 
 
ภาพที่ 42  กระบวนการผสมขาวสาร 
 

 2.2.4 การทําความสะอาดและคัดแยกสิ่งสกปรก 
 

           เปนการใชลมดูดสิ่งสกปรกที่มีน้ําหนกัเบาใหแยกออกจากขาวสารขณะที ่
โรงขาวสารผานชั้น ภายในเครื่อง (ภาพที่ 43) 
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ภาพที่ 43  กระบวนความสะอาดและคัดแยกสิ่งสกปรก 

 
 2.2.5 การคัดแยกสิ่งเจือปนโดยแยกจากขนาด 
 

 เปนกระบวนการแยกสิ่งเจือปนที่มีขนาดใหญ โดยใชตะแกรง ในการคัดแยก โดย
ใชหลักการสั่นสะเทือนเชิงกล แสดงในภาพที่ 44 

 

 
 
ภาพที่ 44  กระบวนการคัดแยกสิ่งเจือปนโดยแยกจากขนาด 
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 2.2.6 การขัดมัน 
 

 เปนกระบวนการขัดตกแตงผิว เพื่อใหผิวขาวสะอาดและเรียบ เปนการปองกัน
ไมใหไขแมลงเกาะติดเมล็ดขาวอันเปนสาเหตุทําใหเกิดมอดขาวเมื่อบรรจุถุงแลว ขจัดรําที่เกาะติด
ผิวเมล็ดซึ่งเปนสาเหตุของการเกิดออกซิไดซ อันเปนสาเหตุของการเสื่อมสภาพของเมล็ดขาว โดย
ใชหลักการขัดสี ฉีดละอองน้ําและอัดอากาศเพื่อดูดรําและฝุนละอองออกไป ดังแสดงในภาพที่ 45 

 
        2.2.7 ตะแกรงเหลี่ยมคัดแยก 
 

  เปนกระบวนการแยกเมล็ดขาวออกจากสิ่งไมพึงประสงค เชน ส่ิงเจือปนที่มี
ขนาดใหญขาวเมล็ดหัก ปลายขาว และรํา โดยใชหลักการสั่นสะเทือนเชิงกล เคลื่อนที่เปนวงกลม
ในแนวนอน และในกระบวนการนี้ฝุนผงที่เกิดขึ้นจะถูกกําจัดโดยใชหัวดูดระบายอากาศ  ดังแสดง
ในภาพที่ 47 

 

 
 

ภาพที่ 45  กระบวนการขัดมัน 
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ภาพที่ 46  ทอลมซ่ึงใชในการสงลมเขาสูกระบวนการ 
 
 

 
 
ภาพที่ 47  ตะแกรงเหลีย่มคัดแยก 
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  2.2.8 ตะแกรงกลมคัดแยก 
 
   เปนกระบวนการคัดแยกสิ่งไมพึงประสงค โดยการคดัขนาดดวยลูกกลิ้งซึ่งมี
ลักษณะผิวเปนรูตะแกรง เพื่อแยกสิ่งไมพึงประสงค เชน ส่ิงเจือปนที่มีขนาดใหญ,ขาวเมล็ดหกั,
ปลายขาว ในกระบวนการนี้จะไมมีการใหหวัดูดลมระบายอากาศ ดังแสดงในภาพ  48 
 

 
 
ภาพที่ 48  กระบวนการคัดแยกดวยตะแกรงกลม 

 
 2.2.9 เครื่องคัดแยกขาวสาร (เครื่องคัดแยกสี) 
 

    เปนกระบวนการการคัดแยกขาว โดยใชเกณฑของสีผลิตภัณฑที่แตกตางไปจาก
เกณฑที่กําหนด โดยสิ่งที่ถูกคัดแยกทิ้งไป คือ เมล็ดขาวเสีย ซากแมลง และสิ่งปลอมปน เชน หิน 
โลหะเปนตน โดยกระบวนการดังกลาวมีหลักการทํางานดังนี้ เมล็ดขาวที่จะนํามาคัดแยกสีจะถูก
จายลงบนกลองขาว (Hopper)  ดานบน และไหลลงมาอยูในถาดสั่น (Vibrator Tray) เมื่อส่ังให
เครื่องเดิน ถาดสั่นจะสั่นใหขาวไหลลงมาที่ราง ซ่ึงจะสามารถปรับความเร็วของการไหลของขาว 
(Product Feed) ไดจากการควบคุมดานหนาของเครื่อง ขาวจะไหลผานหองแสงซึ่งอยูระหวางกลอง
แสงหนาและกลองแสงหลัง ซ่ึงภายในกลองแสงทั้งสองประกอบดวย หลอดไฟสองสวาง 
(Foreground) และแถบสะทอนแสง (Background) และกลองวีดีโอเพื่อจับภาพของเมล็ดที่ไหลผานมา 
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เมื่อกลองตรวจพบสิ่งที่มีสีผิดไปจากสีขาวของเมล็ดขาวที่ไหลผานมาก็จะสั่งใหหัวเปา (Ejector) ซ่ึง
อยูต่ําลงมา เปาใหส่ิงแปลกปลอมนั้นกระเด็นออกไปจากแนวไหลของเมล็ดขาวไปสูชองขาวเสีย 
(Reject Receptacle) หรือชองหนาเครื่อง โดยลมที่ใชเปาจะเปนลมแรงดันสูงซึ่งถูกสงมาจากชุด     
Air Compressor และ Air Dryer  สวนเมล็ดขาวที่มีปกติจะไหลตรงไปยังชองขาวดี (Accept Chute) 
หรือชองหลังเครื่อง เพื่อสงตอไปยังไซโลเพื่อรอการบรรจุในขั้นตอนตอไป ดังแสดงในภาพที่ 49 
และภาพที่ 50 
  

 2.2.10 การเก็บและบรรจุ 
 

                             ขาวสารจะถูกเก็บไวในไซโล ใตดานลางไซโลเครื่องจะมีเครื่องชั่งชั่งน้ําหนกั 
ใชระบบนวิเมตริก ควบคุมกลไกแบบโหลดเซลล เพื่อปลอยขาวเขา และออกจากถังชั่งลงสูถุงบรรจุ
ขาว ดังแสดงในภาพที่ 53 
 
 2.3 การตรวจสอบความถูกตองของแผนภูมิ                                                                                            
 
  ตรวจสอบความถูกตองของกระบวนการ ควบคูไปกับแผนภูมิกระบวนการผลิตที่ได
จัดทําขึ้น ในทกุขั้นตอนกระบวนการผลิต        

     
 2.4 ระบุอันตรายที่อาจเกิดขึ้น ดําเนินการวิเคราะหหาอนัตราย หามาตรการในการควบคุม
อันตรายที่ตรวจพบ  
 
  ทําการวิเคราะหประเมินอนัตรายของการผลิตขาวสารบรรจุถุง ซ่ึงเริ่มตั้งแตการจดัเก็บ
ขาวกอนเขาสูกระบวนการปรับปรุงคุณภาพ  โดยพิจารณาถึงอนัตรายทางดานชีวภาพ ดานกายภาพ 
ดานเคมีที่มีโอกาสเสี่ยงตอการเกิดอันตรายและมีความรุนแรงตอสุขภาพของผูบริโภค เปนการ
ประเมินเชิงคณุภาพ และ/หรือเชิงปริมาณของการเกดิอันตราย โดยท่ีสามารถปองกันหรือกําจัด
อันตรายนั้นออกไป หรือสามารถลดอันตรายจนถึงจุดทีย่อมรับได จนทําใหการผลิตขาวสารบรรจุ
ถุงมีความปลอดภัย ไมเสี่ยงตออันตรายเมื่อบริโภค  
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ภาพที่ 49  เครื่องคัดแยกสี (ดานหนา) และเครื่องคัดแยกสี (ดานขาง) 
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ภาพที่ 50  รายละเอียดการทํางานของเครื่องคัดแยกสี 
 
 

 
 
ภาพที่ 51  เครื่องคัดแยกสีที่ใชในโรงปรับปรุงคุณภาพตวัอยาง 
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ภาพที่ 52  ชุด Air Compressor และ Air Dryer ซ่ึงใชรวนกับเครื่องคัดแยกส ี

 
 

 
 
ภาพที่ 53  การเก็บและบรรจขุาวสาร 
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วิเคราะหโดย เก็บตัวอยางสิ่งปนเปอนโดยวิธีการชักตัวอยางขาว (ภาคผนวก ค)ในขั้นตอน
ที่ 1, 2 และ10  และเก็บตัวอยางสิ่งปนเปอนที่ถูกคัดแยกออกโดยกระบวนการในขั้นตอนที่ 3 , 4 , 5, 
6, 7, 8  และ 9 จากปริมาณวัตถุดิบ (ขาวสาร) จํานวน 100,000 กก. จากนั้นดําเนินตามวิธีการการ
ตรวจสอบสิ่งอื่นปนในขาว (ภาคผนวก ง) ในตัวอยางขาวของแตละขั้นตอนพบวามีอันตรายของ
การผลิตขาวสารบรรจุถุง ดังนี้ ในขั้นตอนที่ 1, 3, 4, 5, 6, 7, 8 และ 9 คือ อันตรายทางกายภาพ ใน
ขั้นตอนที่ 2, 6, 9 และ 10 จากการตรวจเอกสารพบวา อาจเกิดอันตรายทางชีวภาพ (รา) หากมี
ความชื้นเกินจากที่กําหนด และในขั้นตอนที่ 6 อาจเกิดอันตรายทางชีวภาพ (แมลง) ขึ้นหากมีไข
แมลงปะปน แตไมพบจากการสังเกต    ดังแสดงในตารางที่ 26 และภาพตัวอยางอันตรายที่พบจาก
กระบวนการผลิต แสดงไวในผนวก ญ 

 
เมื่อดาํเนนิการวิเคราะหหาอนัตรายในแตละขั้นตอนแลว ก็ทําการหามาตรการในการควบคุม

อันตรายที่ตรวจพบ ซ่ึงเปนมาตรการที่มีอยูในกระบวนการผลิตของโรงปรับปรุงคุณภาพขาว จะได
มาตรการในการควบคุม ตามตารางที่ 27 

 
ตารางที่ 21  การประเมินอันตรายของการผลิตขาวสารบรรจุถุงของโรงงานตัวอยาง 
 

อันตราย(Hazard) 
 ขั้นตอนในการผลิต 

ชีวภาพ เคมี กายภาพ 
1.  การรับวัตถุดิบ 
    

ไมพบ ไมพบ เศษดิน หิน ช้ินสวนโลหะ และ               
สิ่งสกปรกปนเปอน 

2.  การวัดความชื้นและการอบ * ไมพบ ไมพบ ไมพบ 
3.  การผสมขาวสาร ไมพบ ไมพบ สิ่งสกปรกปนเปอนและชิ้นสวนโลหะ

เครื่องจักรที่อาจหลุดปะปน  
4.  การทําความสะอาดและคัด
 แยกสิ่งสกปรก 

ไมพบ ไมพบ เศษดิน หิน ช้ินสวนโลหะ และสิ่ง
สกปรกปนเปอน รวมกัน 0.020 % 

5. การคัดแยกสิ่งเจือปนโดย
 แยกจากขนาด 

ไมพบ ไมพบ เศษขาวหัก หิน ช้ินสวนโลหะ รวมกัน 
0.013 % 

6.  การขัดมัน ** ไมพบ ไมพบ รําขาวจากการขัดมัน และเศษขาวหัก
อันเนื่องจากการขัดมัน รวมกัน1% 

7.  ตะแกรงเหลี่ยมคัดแยก ไมพบ ไมพบ เศษขาวหัก   ช้ินสวนโลหะเครื่องจักร
ที่อาจหลุดปะปนรวมกัน 0.10 % 
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ตารางที่ 21  (ตอ) 
 

อันตราย(Hazard) 
 ขั้นตอนในการผลิต 

ชีวภาพ เคมี กายภาพ 
8.  ตะแกรงกลมคัดแยก ไมพบ ไมพบ เศษขาวหัก เศษหิน และช้ินสวนโลหะ

เครื่องจักรที่อาจหลุดปะปน รวมกัน 
0.16 % 

9.  เครื่องคัดแยกขาวสาร
 (เครื่องคัดแยกสี) 

* ไมพบ ไมพบ สิ่งสกปรกปนเปอน เศษหิน และ
ช้ินสวนโลหะเครื่องจักรที่อาจหลุด
ปะปน รวมกัน 0.45% 

10. การเก็บและบรรจ ุ * ไมพบ ไมพบ ไมพบ 
หมายเหต ุ * ราไมพบจากการสังเกต แตจากการตรวจเอกเอกสารพบวาอาจเกิด หากความชื้น 
  ผลิตภัณฑ สูงกวา 14% 
 ** แมลงที่มีชีวิต(มอด ชนิดตางๆ) ไมพบจากการสังเกต แตพบหลังจากเกบ็ตัวอยาง  
  เปนเวลา 8 เดอืน 
 
ตารางที่ 22  มาตรการปองกนัอันตราย 
 

ขั้นตอนในการผลิต อันตราย มาตรการปองกัน 
1. การรับวัตถุดิบ 
    

กายภาพ - ปฏิบัติการตรวจคุณภาพขาว 
- การผานขั้นตอนการคัดแยกตอไป ขั้นตอนที่               

4, 5,7, 8 และ 9  
2. การวัดความชืน้และ
 การอบ 

ชีวภาพ - การวัดความชืน้ขาวกอนนําเขาสูกระบวนการผลิต 
- หากขาวมีคาความชื้น ≥ 14% กอนนําเขาสู

กระบวนการตองนําขาวไปผานการอบไลความชื้น
ใหมีความชืน้นอยกวา 14% โดยควบคุมเครื่องอบ 
และวดัความชืน้หลังอบพรอมบันทึกคาทุกครั้ง 

3. การผสมขาวสาร กายภาพ - การผานขั้นตอนการคัดแยกตอไป ขั้นตอนที่              
4,5,7,8 และ 9 ในตารางที่ 25 

 



 109

ตารางที่ 22  (ตอ)  
 

ขั้นตอนในการผลิต อันตราย มาตรการปองกัน 
4.  การทําความสะอาด
 และคัดแยก 
 ส่ิงสกปรก 

กายภาพ - การผานขั้นตอนการคัดแยกตอไป ขั้นตอนที่              
5, 7,8 และ 9 ในตารางที่ 25 

5. การคัดแยก
 ส่ิงเจือปนโดยแยก
 จากขนาด 

กายภาพ - การผานขั้นตอนคัดแยกตอไป ขั้นตอนที่  7,8 และ 9 
ในตารางที่ 25 

6.  การขัดมัน กายภาพ - การแยกรําขาวออกระหวางกระบวนการขัดมัน 
- การผานขั้นตอนคัดแยกตอไป ขั้นตอนที่ 7,8 และ 9 

ในตารางที่ 25 
7. ตะแกรงกลมเหลี่ยม
 คัดแยก 

กายภาพ - การคัดแยกสิ่งสกปรกปนเปอน เศษจากกระบวนการ 
และชิ้นสวนโลหะเครื่องจักรที่อาจหลุดปะปนผาน
ตะแกรงเหลี่ยม 

- การผานขั้นตอนการคัดแยกตอไป ขั้นที่ 8 และ 9 
8.  ตะแกรงกลมคัดแยก กายภาพ การคัดแยกสิ่งสกปรกปนเปอน เศษจากกระบวนการ 

และชิ้นสวนโลหะเครื่องจักรที่อาจหลุดปะปนผาน
ตะแกรงเหลี่ยมการผานขั้นตอนการคัดแยกตอไป 
ขั้นที่ 9 

9. เครื่องคัดแยก
 ขาวสาร (เครื่องคัด 
 แยกส)ี 

ชีวภาพ 
 
 

กายภาพ 

- สุมตรวจระบบลมจากถังความดันใหอยูในชวง 
แรงดัน 5-7 บาร อัตราการจายลม 26 ลิตรตอนาที 

และความชืน้ 0% 
- สุมวัดประสิทธิภาพและความสมบูรณของเครื่อง

แยกขาวสาร(ตามเอกสาร ภาคผนวก)และขาวสารที่
ผานเครื่องคัดแยก ทกุๆชั่วโมง แลวบันทกึในแบบ
บันทึกการตรวจสอบการทํางานเครื่องคัดแยก 

10. การเก็บและบรรจ ุ ชีวภาพ - การสุมวัดความชื้นและเปอรเซ็นตของผลิตภัณฑ
กอนลงไซโลเพื่อรอการบรรจุ พรอมบันทกึลงใน
แบบการตรวจสอบผลิตภัณฑขั้นสุดทาย 
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 2.5 การหาจุดวิกฤตท่ีตองควบคมุ                                        
 
  การกําหนดจดุวิกฤตที่ตองควบคุมเพื่อความปลอดภัยในระบบ HACCP สามารถ
กระทําไดโดยใช Decision Tree (หนา 24 ในการตรวจเอกสาร เร่ืองระบบ HACCP)    ในการระบุ
จุดวกิฤตที่ตองควบคุม โดยนําอันตรายทีป่ระเมินไดจาก ตารางที่ 21 และมาตรการการปองกัน
อันตราย จากตารางที่ 22 มาวิเคราะหโดยใช Decision Treeโดยการตอบคําถาม เพื่อวิเคราะหหาจุด
วิกฤตในแตละขั้นตอนการผลิต ดังแสดงในภาพที่ 54-63 พบวาจดุวกิฤตที่ตองควบคุมในกระบวนการ
ผลิตขาวสารบรรจุถุง มีทั้งหมด 2 จุด คือ ขั้นตอนการชื้นและการอบ และขั้นตอนการคดัแยก
ขาวสารตามตารางที่ 23 
 
ตารางที่ 23  การกําหนดจุดวกิฤตที่ตองควบคุม 

 
ขั้นตอนในการผลิต คําถามที่ 1 คําถามที่ 2 คําถามที่ 3 คําถามที่ 4 CCP 

1. การรับวัตถุดิบ 
 

ใช ไมใช ใช ใช ไมใช 

2. การวัดความชืน้และการอบ 
 

ใช ใช - - ใช 

3.  การผสมขาวสาร 
 

ใช ไมใช ไมใช - ไมใช 

4.  การทําความสะอาดและ
 คัดแยกสิ่งสกปรก 

 

ใช ไมใช ใช ใช ไมใช 

5.  การคัดแยกสิ่งเจือปนโดย
 แยกจากขนาด 

 

ใช ไมใช ใช ใช ไมใช 

6.  การขัดมัน 
 

ใช ไมใช ไมใช - ไมใช 

7.  ตะแกรงกลมเหลี่ยมแยก 
 

ใช ไมใช ใช ใช ไมใช 
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ตารางที่ 23  (ตอ)  
 

ขั้นตอนในการผลิต คําถามที่ 1 คําถามที่ 2 คําถามที่ 3 คําถามที่ 4 CCP 
8. ตะแกรงกลมคัดแยก 
 

ใช ไมใช ใช ใช ไมใช 

9. เครื่องคัดแยกขาวสาร 
(เครื่องยิงสี) 

 

ใช ใช - - ใช 

10. การเก็บและบรรจ ุ
 

- - - - ไมใช 
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มีโปรแกรมปองกันอันตรายที่วิเคราะหในหลักการที่ 1 แลวใชหรือไม 

ขั้นตอนนี้จะลดอันตรายมาสูระดับที่ยอมรบัไดใชหรือไม 

การปนเปอนจากอันตรายดังกลาวอาจเกิดขึน้หรือเพิ่มขึ้นจนเกนิ  
ระดับที่ยอมรบัไดใชหรือไม 

ขั้นตอนตอๆไป กอนนําอาหารไปบริโภคจะกําจดัหรือ
ลดอันตรายสูระดับที่ยอมรับไดใชหรือไม 

ไมใช 

จําเปนตองควบคุมเพื่อให
ปลอดภัยหรือไม 

ไมใช 

ไมใช CCP 

ใช 

ขั้นปรับปรุง
กระบวนการผลิต

หยุด 

ใช 

ไมใช 

ใช 

ใช 

ไมใช 

ไมใช 

ไมใช CCP หยุด 

ไมใช CCP หยุด 

นี่คือจุดวกิฤตที่ตองควบคุม (เปน CCP) 

ใช 

ภาพที ่54  การวิเคราะหในขัน้ตอนที่ 1 โดยใช Decision Tree 
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มีโปรแกรมปองกันอันตรายที่วิเคราะหในหลักการที่ 1 แลวใชหรือไม 

ขั้นตอนนี้จะลดอันตรายมาสูระดับที่ยอมรบัไดใชหรือไม 

การปนเปอนจากอันตรายดังกลาวอาจเกิดขึน้หรือเพิ่มขึ้นจนเกนิ  
ระดับที่ยอมรบัไดใชหรือไม 

ขั้นตอนตอๆไป กอนนําอาหารไปบริโภคจะกําจดัหรือ
ลดอันตรายสูระดับที่ยอมรับไดใชหรือไม 

ไมใช 

จําเปนตองควบคุมเพื่อให
ปลอดภัยหรือไม 

ไมใช 

ไมใช CCP 

ใช 

ขั้นปรับปรุง
กระบวนการผลิต

หยุด 

ใช 

ไมใช 

ใช 

ใช 

ไมใช 

ไมใช 

ไมใช CCP หยุด 

ไมใช CCP หยุด 

นี่คือจุดวกิฤตที่ตองควบคุม (เปน CCP) 

ใช 

ภาพที ่55  การวิเคราะหในขัน้ตอนที่ 2 โดยใช Decision Tree 
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มีโปรแกรมปองกันอันตรายที่วิเคราะหในหลักการที่ 1 แลวใชหรือไม 

ขั้นตอนนี้จะลดอันตรายมาสูระดับที่ยอมรบัไดใชหรือไม 

การปนเปอนจากอันตรายดังกลาวอาจเกิดขึน้หรือเพิ่มขึ้นจนเกนิ  
ระดับที่ยอมรบัไดใชหรือไม 

ขั้นตอนตอๆไป กอนนําอาหารไปบริโภคจะกําจดัหรือ
ลดอันตรายสูระดับที่ยอมรับไดใชหรือไม 

ไมใช 

จําเปนตองควบคุมเพื่อให
ปลอดภัยหรือไม 

ไมใช 

ไมใช CCP 

ใช 

ขั้นปรับปรุง
กระบวนการผลิต

หยุด 

ใช 

ไมใช 

ใช 

ใช 

ไมใช 

ไมใช 

ไมใช CCP หยุด 

ไมใช CCP หยุด 

นี่คือจุดวกิฤตที่ตองควบคุม (เปน CCP) 

ใช 

ภาพที ่56  การวิเคราะหในขัน้ตอนที่ 3 โดยใช Decision Tree 
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มีโปรแกรมปองกันอันตรายที่วิเคราะหในหลักการที่ 1 แลวใชหรือไม 

ขั้นตอนนี้จะลดอันตรายมาสูระดับที่ยอมรบัไดใชหรือไม 

การปนเปอนจากอันตรายดังกลาวอาจเกิดขึน้หรือเพิ่มขึ้นจนเกนิ  
ระดับที่ยอมรบัไดใชหรือไม 

ขั้นตอนตอๆไป กอนนําอาหารไปบริโภคจะกําจดัหรือ
ลดอันตรายสูระดับที่ยอมรับไดใชหรือไม 

ไมใช 

จําเปนตองควบคุมเพื่อให
ปลอดภัยหรือไม 

ไมใช 

ไมใช CCP 

ใช 

ขั้นปรับปรุง
กระบวนการผลิต

หยุด 

ใช 

ไมใช 

ใช 

ใช 

ไมใช 

ไมใช 

ไมใช CCP หยุด 

ไมใช CCP หยุด 

นี่คือจุดวกิฤตที่ตองควบคุม (เปน CCP) 

ใช 

ภาพที ่57  การวิเคราะหในขัน้ตอนที่ 4 โดยใช Decision Tree 
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มีโปรแกรมปองกันอันตรายที่วิเคราะหในหลักการที่ 1 แลวใชหรือไม 

ขั้นตอนนี้จะลดอันตรายมาสูระดับที่ยอมรบัไดใชหรือไม 

การปนเปอนจากอันตรายดังกลาวอาจเกิดขึน้หรือเพิ่มขึ้นจนเกนิ  
ระดับที่ยอมรบัไดใชหรือไม 

ขั้นตอนตอๆไป กอนนําอาหารไปบริโภคจะกําจดัหรือ
ลดอันตรายสูระดับที่ยอมรับไดใชหรือไม 

ไมใช 

จําเปนตองควบคุมเพื่อให
ปลอดภัยหรือไม 

ไมใช 

ไมใช CCP 

ใช 

ขั้นปรับปรุง
กระบวนการผลิต

หยุด 

ใช 

ไมใช 

ใช 

ใช 

ไมใช 

ไมใช 

ไมใช CCP หยุด 

ไมใช CCP หยุด 

นี่คือจุดวกิฤตที่ตองควบคุม (เปน CCP) 

ใช 

ภาพที ่58  การวิเคราะหในขัน้ตอนที่ 5 โดยใช Decision Tree 
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มีโปรแกรมปองกันอันตรายที่วิเคราะหในหลักการที่ 1 แลวใชหรือไม 

ขั้นตอนนี้จะลดอันตรายมาสูระดับที่ยอมรบัไดใชหรือไม 

การปนเปอนจากอันตรายดังกลาวอาจเกิดขึน้หรือเพิ่มขึ้นจนเกนิ  
ระดับที่ยอมรบัไดใชหรือไม 

ขั้นตอนตอๆไป กอนนําอาหารไปบริโภคจะกําจดัหรือ
ลดอันตรายสูระดับที่ยอมรับไดใชหรือไม 

ไมใช 

จําเปนตองควบคุมเพื่อให
ปลอดภัยหรือไม 

ไมใช 

ไมใช CCP 

ใช 

ขั้นปรับปรุง
กระบวนการผลิต

หยุด 

ใช 

ไมใช 

ใช 

ใช 

ไมใช 

ไมใช 

ไมใช CCP หยุด 

ไมใช CCP หยุด 

นี่คือจุดวกิฤตที่ตองควบคุม (เปน CCP) 

ใช 

ภาพที ่59  การวิเคราะหในขัน้ตอนที่ 6 โดยใช Decision Tree 
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มีโปรแกรมปองกันอันตรายที่วิเคราะหในหลักการที่ 1 แลวใชหรือไม 

ขั้นตอนนี้จะลดอันตรายมาสูระดับที่ยอมรบัไดใชหรือไม 

การปนเปอนจากอันตรายดังกลาวอาจเกิดขึน้หรือเพิ่มขึ้นจนเกนิ  
ระดับที่ยอมรบัไดใชหรือไม 

ขั้นตอนตอๆไป กอนนําอาหารไปบริโภคจะกําจดัหรือ
ลดอันตรายสูระดับที่ยอมรับไดใชหรือไม 

ไมใช 

จําเปนตองควบคุมเพื่อให
ปลอดภัยหรือไม 

ไมใช 

ไมใช CCP 

ใช 

ขั้นปรับปรุง
กระบวนการผลิต

หยุด 

ใช 

ไมใช 

ใช 

ใช 

ไมใช 

ไมใช 

ไมใช CCP หยุด 

ไมใช CCP หยุด 

นี่คือจุดวกิฤตที่ตองควบคุม (เปน CCP) 

ใช 

ภาพที ่60  การวิเคราะหในขัน้ตอนที่ 7 โดยใช Decision Tree 
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มีโปรแกรมปองกันอันตรายที่วิเคราะหในหลักการที่ 1 แลวใชหรือไม 

ขั้นตอนนี้จะลดอันตรายมาสูระดับที่ยอมรบัไดใชหรือไม 

การปนเปอนจากอันตรายดังกลาวอาจเกิดขึน้หรือเพิ่มขึ้นจนเกนิ  
ระดับที่ยอมรบัไดใชหรือไม 

ขั้นตอนตอๆไป กอนนําอาหารไปบริโภคจะกําจดัหรือ
ลดอันตรายสูระดับที่ยอมรับไดใชหรือไม 

ไมใช 

จําเปนตองควบคุมเพื่อให
ปลอดภัยหรือไม 

ไมใช 

ไมใช CCP 

ใช 

ขั้นปรับปรุง
กระบวนการผลิต

หยุด 

ใช 

ไมใช 

ใช 

ใช 

ไมใช 

ไมใช 

ไมใช CCP หยุด 

ไมใช CCP หยุด 

นี่คือจุดวกิฤตที่ตองควบคุม (เปน CCP) 

ใช 

ภาพที ่61  การวิเคราะหในขัน้ตอนที่ 8 โดยใช Decision Tree 
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มีโปรแกรมปองกันอันตรายที่วิเคราะหในหลักการที่ 1 แลวใชหรือไม 

ขั้นตอนนี้จะลดอันตรายมาสูระดับที่ยอมรบัไดใชหรือไม 

การปนเปอนจากอันตรายดังกลาวอาจเกิดขึน้หรือเพิ่มขึ้นจนเกนิ  
ระดับที่ยอมรบัไดใชหรือไม 

ขั้นตอนตอๆไป กอนนําอาหารไปบริโภคจะกําจดัหรือ
ลดอันตรายสูระดับที่ยอมรับไดใชหรือไม 

ไมใช 

จําเปนตองควบคุมเพื่อให
ปลอดภัยหรือไม 

ไมใช 

ไมใช CCP 

ใช 

ขั้นปรับปรุง
กระบวนการผลิต

หยุด 

ใช 

ไมใช 

ใช 

ใช 

ไมใช 

ไมใช 

ไมใช CCP หยุด 

ไมใช CCP หยุด 

นี่คือจุดวกิฤตที่ตองควบคุม (เปน CCP) 

ใช 

ภาพที ่62  การวิเคราะหในขัน้ตอนที่ 9 โดยใช Decision Tree 
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 2.6 การกําหนดคาวิกฤตของแตละจุดวิกฤตท่ีตองควบคุม                                                           
 
  การกําหนดคาวิกฤตและความถูกตองในแตละจุดวิกฤตที่ตองควบคุม มีเกณฑที่ใชใน
การตรวจวัด ไดแก อุณหภูมิ เวลา ระดับความชื้น ความเปนกรด-ดาง ระดับปริมาณน้ําอิสระและ
คาที่วัดไดจากการสัมผัส ไดแก ลักษณะที่เห็นและสัมผัสเนื้ออาหาร ในการผลิตขาวสารบรรจุถุง
เกณฑในการทีใ่ชวดัคา คือ ความชื้น ปริมาณสิ่งปลอมปน ตามมาตรฐานขาวหอมมะลิ (ภาคผนวก ข) 
 
ตารางที่ 24  การกําหนดคาวกิฤตในแตละจุดวกิฤตที่ตองควบคุม 

 
ขั้นตอนในการผลิต คา วิกฤต 

1. การวัดความชื้นและการอบ -  ความชื้นขาวสาร ไมเกิน 14% 
2. เครื่องขัดแยกขาวสาร (เครือ่งยิงสี) -  ส่ิงเจือปนทางกายภาพในผลิตภัณฑที่สุม  

 ตัวอยาง เทากบั 0 
-  เปลี่ยนหลอดทุกๆ 2,000 ช่ัวโมง 
-  ความชื้นสัมพทัธของอากาศที่ใชใน
 กระบวนการ เทากับ 0% 

 
 2.7 การกําหนดระบบการเฝาระวังสําหรับแตละจุดวิกฤตท่ีตองควบคุม 
 
  การตรวจติดตามหรือเฝาสังเกตการณคาวิกฤตในแตละจุดวิกฤตที่ตองควบคุมเพื่อปรับ
กระบวนการทํางานใหอยูภายใตการควบคุมและปองกันปญหาที่จะทําใหเกิดการสูญเสียใน
กระบวนการผลิต การปรับกระบวนการตองปฏิบัติกอนการเบี่ยงเบน (Deviation) จะเกิดขึ้น โดย
เมื่อตรวจพบปญหา การตรวจติดตามควรกระทําอยางตอเนื่องและรวดเร็ว 
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ตารางที่ 25  การเฝาระวังในแตละจดุวกิฤตที่ตองควบคุม 
 

Monitoring procedures ขั้นตอนในการผลิต 
อะไร อยางไร ความถี่ 

1. การวัดความชืน้
 และการอบ 

-  ความชื้น ≥ 14% - เก็บตัวอยางขาว โดย
 วิธีการชักตวัอยาง 
 แลววดัความชืน้
 เมล็ดขาว 

-กอนนําเขาสู
กระบวนการ 

2. เครื่องคัดแยก
 ขาวสาร  
 (เครื่องยิงสี) 

-  ส่ิงสกปรกปนเปอน
 และเศษจาก
 กระบวนการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
- ความชื้น ≥ 14% 

-  การทดสอบ
 ประสิทธิภาพการ
 ทํางานของ
 เครื่องจักร โดยการ
 สุมตัวอยางทีห่ัวจาย
 บรรจุเพื่อตรวจสอบ
 ส่ิงสกปรกปนเปอน 
 และเศษการ
 กระบวนการผลิต
 ทุกๆ 1 ช่ัวโมง 
 พรอมทั้งบันทึกผล
 ลงในแบบการ
 ตรวจสอบผลิตภัณฑ 
-  การบํารุงรักษา
 เครื่องคัดแยก
 ขาวสาร ตามที่
 บริษัทผูผลิตระบ ุ
-  เก็บตัวอยางขาว โดย
 วิธีการชักตวัอยาง 
 แลววดัความชืน้
 เมล็ดขาว 

- ทุก 1 ช่ัวโมง  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
- ตามที่บริษัทผูผลิต
 ระบุ 
 
 
- ทุก 1 ช่ัวโมง 
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 2.8 กําหนดวิธีการแกไขสําหรับความเบี่ยงเบนที่อาจเกิดขึ้น 
 

 วิธีการแกไขที่กําหนดตองทําใหเกิดความมั่นใจวาสามารถแกไขใหจุดวิกฤตที่ตอง
ควบคุมกลับสูการควบคุม และมีการจัดการกับสินคาที่ไมเปนไปตามขอกําหนดอยางถูกตองไวดวย   
 
ตารางที่ 26  การกําหนดวิธีการแกไขสําหรับการเบี่ยงเบนที่เกิดขึ้น 
 

ขั้นตอนการผลิต วิธีการแกไข 
1. การวัดความชื้นและการอบ - หากความชืน้ไมไดตามเกณฑ ที่กําหนดให

 เขากระบวนการอบอีกครั้งหนึ่ง 
-  สอบเทียบเครื่องมือวัดทุก 1 ป 

2. เครื่องคัดแยกขาวสาร(เครือ่งยิงสี) -  แยกผลิตภณัฑที่มีปญหาออก ติดปายระบุ
 ชนิดและปริมาณ 
-  หยุดกระบวนการ 
- ประเมินผลิตภณัฑ 
- ตรวจการตั้งคาตางๆของเครื่องคัดแยก
 ขาวสาร เชน อัตราการไหล ความไวตางๆ 
 เปนตน 
- ตรวจสอบหลอดไฟสองสวาง 
- ทําการทดสอบหัวเปา 
- ทําการทดสอบใบปดกระจก 
- ทําการทดสอบแบ็คกราวน 
- ทําการทดสอบตัวส่ัน 
- ทําการตรวจสอบระบบตางๆ ที่ทํางาน
 รวมกับเครื่องใหเปนไปตามคามี่กําหนด 
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3.  ขอเสนอเพื่อปรับปรงุกระบวนการผลติหลังจากทําการศึกษา 
 
หลังจากทําการศึกษากระบวนการผลิตในโรงปรับปรุงคุณภาพ ตัวอยาง และประยุกตใช

ระบบ HACCP เพื่อวิเคราะหอันตรายและควบคุมจุดวิกฤตแลว พบวากระบวนการผลิตยังมี
จุดบกพรองหากพนักงานผูควบคุมและเครื่องจักรทํางานผิดพลาด ดังนี้  
 
ตารางที่ 27  ขอเสนอเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิต  
 

ขั้นตอนการผลิต ที่เปนจุด
วิกฤตที่ตองควบคุม 

การปรับปรุง เหตุผล 

1.  เครื่องคัดแยกขาวสาร
 (เครื่องยิงสี) 

ติดตั้งชุดแมเหล็กถาวร เพื่อทาํ
การคัดแยกอันตรายทาง
กายภาพ ที่เปนเหล็ก ที่
สายพานลําเลียงหลังจาก
กระบวนการผสมขาว และ        
ที่ตําแหนงหลังจากเครื่องคัด
แยกขาวสาร 

1. การติดตั้งชุดแมเหล็กถาวร
 ที่สายพานลําเลียงหลังจาก
 กระบวนการผสมขาวเพื่อ
 ลดปริมาณเศษเหล็กที่
 ปะปนไปกับขาวหากมี
 ปริมาณมากอาจกอความ
 เสียหายแกเครื่องคัด แยก
 ขาวสาร  
2.  การติดตั้งชุดแมเหล็กถาวร
 ที่ที่ตําแหนงหลังจากเครื่อง
 คัดแยกขาวสาร เพื่อหาก
 เกิดความเบี่ยงเบนที่เครื่อง
 คัดแยกขาวสารแลว ก็ทําให
 สังเกตเห็นไดงาย 
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ตารางที่ 27  (ตอ) 
 

ขั้นตอนการผลิตอื่นๆ การปรับปรุง เหตุผล 
1.  กระบวนการขดัมัน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ติดตั้งเกจวดัความดัน ณ ทอ
ลมที่ใชดูดรํา และฝุนละออง 
ออกจากผลิตภณัฑ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1.  แมวาอันตรายในขั้นตอนนี้
 จะสามารถกําจัดไดใน
 ขั้นตอนถัดไป แตหาก 
 แรงดันจากพัดลมแรง
 เหวีย่งที่ใชในการสราง
 แรงดันในการดูดรํา และ 
 ฝุนละอองนอยลง ก็จะเปน
 สาเหตุของการเบี่ยงเบนใน
 กระบวนการ  
2.  การติดตั้งมาตรวัดความดัน
 เปนการงายตอการ
 ตรวจสอบ ของพนักงาน 
 และหากมีการรั่วของทอลม
 ก็จะสามารถตรวจสอบได
 จากเกจวดัความดันเชนกัน 

2.  การเก็บและบรรจุ ติดเครื่องตรวจจับโลหะ ซ่ึง
สามารถตรวจจับโลหะ  

ยังไมมีการตรวจที่มี
ประสิทธิภาพเพียงพอ หลัง
ผลิตภัณฑถูกบรรจุ และเปน
การตรวจจับความเบี่ยงเบนที่
อาจเกิดขึน้กับระบบ 

 
 จากการศึกษาระบบ HACCP เพื่อประยุกตใชกับโรงปรับปรุงคุณภาพขาว พบวาระบบทํา
ใหทราบถึงอันตรายที่อาจจะเกิดขั้นในกระบวนการผลิต ซ่ึงเปนผลดีทําใหสามารถกําหนดมาตรการ
ในการควบคุมรวมถึงการปองกันอันตรายดังกลาวไดอยางครอบคลุม และเมื่อทําการวิเคราะหตาม
หลักของระบบ HACCP จนกระทั่งไดจุดควบคุมวิกฤต ก็จะทําใหการควบคุมกระบวนการผลิต
อาหารอยางปลอดภัย เปนไปอยางมีระบบ งายตอการตรวจติดตาม และประหยัดคาใชจายเพราะ
สามารถระบุความผิดพลาดของระบุไดตรงจุดทําใหไมจําเปนตองหยุดทุกกระบวนการเมื่อตรวจพบ
ความผิดพลาด อยางไรก็ตามระบบจะไมเกิดประสิทธิภาพเลยหากผูประเมินไมปรับระบบให
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ปจจุบันเหมาะสมกับ เครื่องจักร กระบวนการ และขอกําหนดที่เปลี่ยนแปลงไปหรือละเลยการสอบ
ประเมินระบบอยูเสมอ และนอกจากนี้ จากการวิเคราะหตามหลักการของระบบ HACCP ยังทําให
ทราบถึงสิ่งที่ถูกกําจัดออกจากกระบวนการ รวมถึงขอมูลของโรงงานโดยละเอียด จึงสามารถที่จะ
นําขอมูลเหลานั้นมาใชสําหรับการปรับปรุงโรงงานเพื่อความปลอดภัยตอ ผูปฏิบัติงานภายใน
โรงงาน ตัวโรงงาน และสิ่งแวดลอมตอไปได  เชน จากการศึกษาพบวา อันตรายที่ถูกจําจัดการ
กระบวนการสวนใหญ คือ ฝุนชีวภาพซึ่งถูกจัดเก็บภายในหองเก็บเศษจากกระบวนการ หากเกิดการ
ยอยสลายจากจุลินทรียจะเกิดอุณหภูมิสูง จนอาจเปนสาเหตุของ การเกิด Auto Ignition ของเศษจาก
กระบวนการดังกลาวได เมื่อทราบขอมูลเหลานั้นแลว ก็จะสามารถกําหนดวิธีการที่จะกําจัดหรือลด
อันตรายเหลานั้นสูระดับที่ไมเกิดอันตรายหรือปลอดภัย 

 
 
 
 
 
 
 



 127

สรุป 
 
 1. อันตรายที่อาจเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตของโรงปรับปรุงคุณภาพขาว สาเหตุใหญมี
สาเหตุดังนี ้
 
  1.1 ส่ิงสกปรกปนเปอนที่มากับวตัถุดิบ เศษจากกระบวนการ และชิ้นสวนโลหะ
เครื่องจักรที่อาจหลุดปะปน  
 
  1.2 เชื้อรา และการเจริญของเชื้อรา 
 
  1.3 แมลงศัตรูขาว 
 
  จุดควบคุมวิกฤตของกระบวนการผลิตในโรงปรับปรุงคุณภาพขาวมี 2 จุด คือ การวัด
ความชื้นและการอบ และกระบวนการคัดแยกขาว (เครื่องแยกสี) 
 
 2. ขอเสนอแนวทางแกไขกระบวนการผลิต จากการวิเคราะหดวยระบบ HACCP ดังนี้ 
 
  2.1 ในขั้นตอนที่เปนจุดวิกฤตที่ตองควบคุม 
 
   2.1.1 ติดตั้งชุดแมเหล็กเพื่อทําการคัดแยกเศษโลหะ ในตําแหนงหลังขั้นตอนการ
ผสมขาว และหลังจากเครื่องคัดแยกขาวสาร 
 
  2.2 ในขั้นตอนการผลิตอื่นๆ 
 
   2.2.1 ติดตั้งมาตรวัดความดัน ณ ทอลมดูดเศษจากกระบวนการจากกระบวนการขัดมัน  
   2.2.2 ติดตั้งเครื่องตรวจจับโลหะหลังจากขั้นตอนการบรรจุ 
 
 3. ขอแนะนําทางดานวศิวกรรมความปลอดภัย 
 
  3.1 ติดตั้ง Heat Detector ในหองเก็บเศษจากกระบวนการ 
 
  3.2 ทําการ Evaporation โดยใชระบบ Automatic Control ในหองเก็บเศษจาก   
กระบวนการ เพื่อลดอุณหภูมิทําใหลดโอกาสในการเกิด Auto Ignition ของเศษจากกระบวนการ 
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ขอเสนอแนะ 
 
 1. ในการวิจัยคร้ังนี้มุงเนนวิเคราะหในสวนที่เปนอันตรายทางกายภาพ ซ่ึงเปนสิ่งที่ลูกคา
ใหความสําคัญสูง ซ่ึงยังขาดการทดลองวิเคราะหดานชีวภาพและดานเคมี ในการพัฒนาวิจัยคร้ัง
ตอไปควรครอบคลุมอันตรายทางดานเคมีและชีวภาพใหมากขึ้นโดยตอยอดจากงานวิจัยนี้ 
 
 2. จากการวิจัยพบวา กระบวนการผลิตในโรงปรับปรุงคุณภาพขาว ตัวอยางจําเปนตองมี
การปรับปรุงเพื่อลดความเสี่ยงของผูบริโภค  
 
 3. ระยะเวลาในการประเมินระบบ HACCP มีระยะเวลาคอนขางสั้นซึ่งถามีการติดตามจน
โรงงานไดผานกระบวนการรับรองนาจะไดผลลัพธที่แตกตางมากขึ้น 
 
 4. มาตรฐานตางๆ และขอมูลที่ใชในการกําหนดคาวิกฤต ผูวิเคราะหจะตองปรับปรุงให
ทันสมัยอยูเสมอ และปรับเปลี่ยนแผน HACCP ใหเหมาะสม 
 
 5. เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงหรือปรับปรุงกระบวนการผลิต จะตองทําการวิเคราะหระบบ 
HACCP ใหมใหเหมาะสมกับกระบวนการที่เปลี่ยนไป  
 
 6. เพื่อใหระบบ HACCP มีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น ควรการจัดทําขั้นตอนการปฏิบัติที่เปน
มาตรฐานในเรื่องการสุขาภิบาลและการควบคุมสุขลักษณะสวนบุคคลควบคูไปดวย (ผนวก ก) 
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1. ขอมูลทั่วไปเกีย่วกับโรงปรับปรุงคุณภาพขาว ตัวอยาง 
 

  1.1 ตําแหนงทีต่ั้ง 
 
   โรงปรับปรุงคุณภาพขาว ตวัอยาง ตั้งอยูใน อ.พล จ.ขอนแกน 
 
  1.2 ประวัติความเปนมาของกิจการ 
 
   โรงปรับปรุงคุณภาพขาวแหงนี้ เดนินัน้เปนเพยีงโรงสีขาวยังไมมีการปรับปรุง
คุณภาพขาว กอตั้งโดย คุณชยั เลิศวงศคณากูล เมื่อป พ.ศ. 2514 เนื่องจากเล็งเห็นวาบริเวณที่ตั้งนั้น
เปนแหลงปลูกขาวอุดมสมบูรณแหงหนึ่งของภาคตะวันออกเฉียงเหนอื เร่ิมแรกมีกําลังการผลิต 100 
ตัน/วนั เปนการผลิตขาวเหนียวคุณภาพเปนหลัก และไดคัดสรรขาวเปลือกคุณภาพดีและพัฒนา
เครื่องจักรอยางตอเนื่อง เพือ่ใหไดสินคาที่มีคุณภาพ และเปนที่ยอมรบัของลูกคาเสมอมา ตอมาได
เล็งเหน็ถึงตลาดขาวหอมมะลิคุณภาพดี ซ่ึงในปจจุบนัเปนที่นิยมของผูบริโภคภายในประเทศและ
ตางประเทศสูงขึ้น กอปรกับพื้นที่ตั้งเปนแหลงปลูกขาวหอมที่มีคณุภาพสูงและมช่ืีอเสียงแหงหนึ่ง
ของประเทศไทย  ในป พ.ศ. 2547 จึงไดเปดดําเนนิกิจการโรงปรับปรุงคุณภาพขาว ซ่ึงใชเครื่องจักร
ตราอักษร SATAKE  ซ่ึงทันสมัยที่สุดในปจจุบัน ขนาดกาํลังการผลิต 150 ตัน/วัน เนนการผลิตขาว
หอมคุณภาพดเีปนหลัก  
 
 2. รายละเอียดแผน HACCP 
 
  แผน HACCP ปฏิบัติตามหลักการของระบบ HACCP 7 ประการดังนี ้
 
  หลักการที่ 1 ดําเนินการวิเคราะหอันตราย (Conduct a Hazard Analysis) 
 
  หลักการที่ 2 หาจุดวิกฤตทีต่องควบคุม (Determine the Critical Control Points) 
 
  หลักการที่ 3 กําหนดคาวกิฤต (Establish Critical Limits) 
 
  หลักการที่ 4 กําหนดระบบเพื่อตรวจติดตามการควบคุมจุดวิกฤตที่ตองควบคุม 
(Establish a System to Monitor Control of the CCP) 
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  หลักการที่ 5 กําหนดวิธีการแกไข เมื่อตรวจพบวาจุดวกิฤตที่ตองควบคุมเฉพาะจดุใด
จุดหนึ่งไมอยูภายใตการควบคุม (Establish the Corrective Action to be taken When Monitoring 
Indicates that a Particular CCP Is Not Under Control) 
 
  หลักการที่ 6 กําหนดวิธีการทวนสอบเพื่อยืนยนัประสิทธิภาพการดําเนินงานของระบบ 
HACCP (Establish Procedures for Verification to Confirm that the HACCP System Is Working 
Effectively) 
 
  หลักการที่ 7 กําหนดวิธีการจัดเก็บเอกสารที่เกี่ยวของกับวิธีการปฏิบัติและบันทึกขอมูล
ตางๆ ที่เหมาะสมตามหลักการเหลานี้และการประยุกตใช (Establish Doccumention Concerning 
All Procedures and Records Appropriate to These Principles and Their Applications) 
 
 3. แหลงที่มาของวัตถุดิบ  มีดังนี้ 
 
  ขาวหอมมะลิ รับซื้อจาก โรงสีและเกษตรกรในจังหวัดขอนแกน และจังหวัดขางเคียง 
 
 4. ภาพรวมของระบบ HACCP 
 
  ระบบ HACCP มีความมุงหมายที่การควบคุม ณ จุดวิกฤตที่ตองควบคุมตางๆ การ
ปรับปรุง การออกแบบ กระบวนการผลิต จะถูกนํามาพิจารณาเมื่อตรวจพบอันตรายที่อาจจะ
กอใหเกิดความเสี่ยงในขั้นรุนแรงตอสุขภาพและอนามัยของผูบริโภค ดังนั้นจึงมีการนําเอาหลักการ
ทั้ง 7 ประการของระบบ HACCP มาประยุกตใช โดยมีลําดับขั้นตอนตอนการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
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                                                การจัดตั้งทีมงานHACCP                                                                                             

การกําหนดรายละเอียดผลิตภัณฑ 

          การกําหนดวัตถุประสงคในการใชผลิตภัณฑ 

                                            การจัดทําแผนภูมิกระบวนการผลิต 

                             การทวนสอบความถูกตองของแผนภมูิกระบวนการผลิต 

                         ระบุอันตรายทุกชนิดที่อาจเกิดขึ้น ดําเนินการวิเคราะหอันตราย 
                                           หามาตรการในการควบคุมอนัตรายที่ตรวจพบ 

                                                 กําหนดจุดวกิฤตที่ตองควบคุม                                                                                

การกําหนดคาวิกฤตของแตละจุดวิกฤตที่ตองควบคุม 

                      กําหนดระบบการตรวจตดิตามสําหรับแตละจุดวกิฤตทีต่องควบคุม                                               

กําหนดวิธีการแกไขสําหรับการเบี่ยงเบนทีอ่าจเกิดขึน้ 

                                                     กําหนดวธีิการทวนสอบตางๆ 

                                กําหนดวิธีการเก็บบนัทึกขอมูลและการจัดเก็บเอกสาร 

                                                                 การฝกอบรม 
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 5. การนําหลักการและการประยุกตใชตามระบบ HACCP ในกระบวนการผลิต 
 
  การนําหลักการและการประยุกตใชในระบบ HACCP เพื่อประกันคุณภาพใน
กระบวนการผลิตขาวสารบรรจุถุง ของโรงปรับปรุงคุณภาพขาว ตัวอยางนั้น ทําตามลําดับขั้นตอน
ดังตอไปนี้  

        
         การกําหนดรายละเอียดผลิตภัณฑขาวสารบรรจุถุง 

 การกําหนดวตัถุประสงคในการใชผลิตภณัฑขาวสารบรรจุถุง 

การจัดทําแผนภูมิกระบวนการผลิตของโรงปรับปรุงคุณภาพขาว 

      การทวนสอบความถูกตองของแผนภมูิกระบวนการผลิต ภายในโรงปรับปรุงคุณภาพขาว 

ระบุอันตรายทกุชนิดที่อาจเกดิขึ้น ดําเนินการวิเคราะหอันตราย 
           หามาตรการในการควบคุมอันตรายที่ตรวจพบ  

                       กําหนดจุดวิกฤตที่ตองควบคุม                      

      การกําหนดคาวิกฤตของแตละจดุวกิฤตที่ตองควบคุม 

       กําหนดวธีิการแกไขสําหรับการเบี่ยงเบนที่อาจเกดิขึน้                                   

 
 6. กําหนดวิธีการเก็บบันทกึขอมูลและการจัดทําเอกสาร 
 
  ระบบการบันทึกขอมูลมีจุดมุงหมายเพื่อมีการจัดเก็บบันทึกขอมูลที่ถูกตองและมี
ประสิทธิภาพและมั่นใจไดวาระบบการบันทึกสามารถชี้บงสาเหตุของขอผิดพลาดตางๆได  การ
จัดการเกี่ยวกับระบบการบันทึกควรระบุวิธีการเฉพาะสําหรับเก็บรักษาบันทึกตางๆ เชน การเก็บไว
ในคอมพิวเตอร โดยแยกแฟมแตละแฟม หรือเก็บไวเปนเอกสารไวในแฟมโดยอาจจะแยกแฟมตาม
ประเภท 
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  ระบบควบคุมเอกสารเปนสิ่งจําเปนและสําคัญ นอกจากจะทําใหมั่นใจวาผูที่จําเปนตอง
ใชเอกสารนั้นไดมีเอกสารเพียงพอ ถูกตอง และทันสมัยแลว ยังมีประโยชนในการมีขอมูลที่จะบอก
ถึงประวัติการจัดทําและแกไขเอกสารนั้น ซ่ึงเปนประโยชนในการพัฒนาเอกสารตอไปในภายหนา 
 
 7. กรมวิธีการทวนสอบ 
 

การทวนสอบเปนเครื่องมือที่ใชประเมินประสิทธิผลและการปฏิบัติตามแผนอยาง
ครบถวน  ถูกตองตามรายละเอียดทุกประการ  การทวนสอบตามปกติในแตละจุดวิกฤตที่ตอง
ควบคุมเปนเพียงสวนหนึ่งของระบบการทวนสอบ  กิจกรรมการทวนสอบ  แบงเปน 
 
  7.1 การตรวจสอบความถูกตองของแผนระบบ HACCP (Validation) 
 
   การตรวจสอบแผน HACCP เปนการประเมินวามีการจัดทําแผน HACCP สําหรับ
ผลิตภณัฑ โดยมกีารระบแุละควบคมุอันตรายหรือลดปรมิาณอันตรายถึงจุดทีย่อมรับไดการตรวจสอบ
นี้เปนการตรวจสอบโดยอาศยัหลักการดานวิทยาศาสตร  และประกอบดวย  การทบทวนการ
วิเคราะหอันตราย  การกําหนดจุดวิกฤต  การตัดสินคาวกิฤตวาถูกตอง  สอดคลองคามหลักวิชากร
และขอมูลทางวิทยาศาสตรหรือไม  ตรวจสอบความเหมาะสมและเพียงพอของกจิกรรมตาง ๆ 
เกี่ยวกับการตรวจ  ติดตาม  การแกไปปญหา  การจัดเกบ็ขอมูลและการสอบทวน  ทบทวนรายงาน
การจรวจประเมินระบบ HACCP ทบทวนรายละเอียดการปรับเปลี่ยนแผน  และเหตุผลของการ
ปรับเปลี่ยน   ทบทวนเอกสารรายงานการจรวจสอบครั้งกอน ๆ  ทบทวนรายงานสิ่งเบี่ยงเบนตาง ๆ  
การประเมินสมัฤทธิ์ผลของการแกไขปญหาที่ผานมา  ทบทวนขอรองเรียนของลูกคา  ทบทวนความ
เกี่ยวของระหวางเอกสารระบบ HACCP และ GMPs Programme ที่มีอยู 
 
   การตรวจสอบความถูกตองของแผน HACCP  เปนสิ่งที่ตองกระทําอยางตอเนื่อง  
โดยมีการปฏบิัติเปนชวง ๆ  ซ่ึงตองกําหนดลวงหนาอยางชัดเจนในแผน HACCP แตอาจทําการ
ตรวจสอบไดทันที  ในกรณทีี่มีการเปลี่ยนแปลงตาง ๆ  ที่กระทบตอแผน HACCP เชน  การเปลี่ยน
วัตถุดิบ  กระบวนการผลิต  มีขอบดพรองที่พบจากการประเมินระบบ  มีปญหาตาง ๆ  ที่สําคัญ
เกิดขึ้นบอย ๆ  มีขอมูลเกี่ยวกับอันตรายที่เกีย่วของกบัผลิตภัณฑ มีขอรองเรียนของลูกคา  หรือ
ผลิตภัณฑถูกตีคืนมา 
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  7.2 การตรวจสอบประเมินระบบ HACCP (HACCP System Audits) 
 
   การตรวจประเมินระบบ HACCP เปนสวนหนึ่งของการทวนสอบระบบการตรวจ
ประเมินระบบ HACCP จะถูกจัดเตรียมเปนแผนปฏิบัติอยางชัดเจน และเปนอิสระ กลาวคือ ผูตรวจ
ประเมินตองเปนผูที่ไมเกี่ยวของอยูในกิจกรรมระบบ HACCP ที่ถูกประเมิน และตองทําการสังเกต 
สอบถาม สรุปรายงานชี้แจงผลการประเมินอยางตรงไปตรงมา ตามขอเท็จจริงเพื่อแสดงใหเห็นวา
กิจกรรมและขันตอนการปฏิบัติงาน ที่กําหนดขึ้นตามแผน HACCP ไดถูกปฏิบัติโดยเจาหนาที่ที่
ไดรับมอบหมายอยาครบถวนและถูกตอง 
 
   การตรวจสอบประเมิน  HACCP อาจเลือกทําในแตละกิจกรรมของจุดวิกฤต 
(CCPs) หรือจะตรวจประเมินทั้งแผน HACCP ก็ได  การตรวจประเมินโดยการสังเกตการณ
ปฏิบัติการจริง  เพื่อสรางความมั่นวาการระบุรายละเอียดผลิตภัณฑ  และแผนภูมิการผลิตถูกตอง  
แผนการเฝาระวังในแตละจุดวิกฤต  ไดถูกปฏิบัติตามอยางถูกตองและครบถวน  การปฏิบัติการผลิต
ไมอยูนอกคาวิกฤต (critical limits) มีการบันทึกขอมูลตามจุดตาง ๆ  ที่กําหนดไวในแผน HACCP 
อยางครบถวน  เอกสารตาง ๆ  ที่จะถูกตรวจสอบวามีการปฏิบัติครบถวนทุกจุด  ตามความถี่ที่
กําหนด  ผลิตภัณฑที่มีปญหาถูกควบคุม  และปฏิบัติตามแผนการแกไขปญหา   ทุกครั้งที่ตรวจ
พบวาผลิตไมสอดคลองตามคาวิกฤต  นอกจากนี้ยังตองมีการสอบเทียบเครื่องมือตาง ๆ  ที่ใชอยาง
ครบถวน  ตามความถี่ที่ระบุในแผนงาน HACCP 
 
   ความถี่ของการตรวจประเมินจะระบุไว  เพื่อใหมั่นใจวาจะสามารถตรวจสอบ
สถานะของแผน HACCP วายังมีประสิทธิภาพอยูอยางเพียงพอ  ทั้งนี้ความถี่อาจปรับเปลี่ยนได  
ขึ้นกับการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตหรือตัวผลิตภัณฑเอง 
 
  7.3 การสอบเทียบเครื่องมือ (Calibration) 
 
   เครื่องมือตรวจสอบและตรวจวัดคาตาง ที่เกี่ยวของกับปจจัยการผลิตและแผนการ
เฝาระวังซึ่งมีผลตอความปลอดภัยของอาหาร  ตองทําการสอบเทียบ  เพื่อสรางความมั่นใจวาคาที่
อานไดหรือตรวจวัดนั้นเปนคาที่ถูกตอง  การสอบเทียบตอคํานึงถึง  ความถี่ที่ทําการสอบเทียบและ
เปนไปตามสิ่งที่ระบุไวในแผน HACCP หรือตามคูมือการใชเครื่องมืออุปกรณนั้นโดยทําการสอบ
เทียบกับมาตรฐานที่ไดรับการยอกมรับ  และทําการสอบเทียบในชวงการใชงาน  โดยมีการจด
บันทึกรายละเอียดการสอบเทียบ 
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  7.4 การสุมตัวอยางและการทดสอบ (Targete Sample Collection and Testing) 
 
   การสุมตัวอยางและการทดสอบเปนสวนหนึ่งของการทวนสอบ  โดยตองมีการทํา
เปนชวงระยะเวลาเพื่อสรางความมั่นในวา   คาวิกฤตที่กําหนดมีความเหมาะสมและยังสามารถใช
เพื่อทําการตรวจสอบความสามารถของผูจัดสง (Vendor) วา  สามารถสงวัตถุดิบไดตามขอกําหนดที่
ตองการหรือไม 
 
   การสุมตัวอยางและการทดสองทางจุลชีววิทยาไมใชเครื่องมือที่ดีในการสราง
ความมั่นใจเรื่องความปลอดภัย  เนื่องจากปญหาความยุงยากในขั้นตอนการตรวจวิเคราะหความ
ลาชาของผลวิเคราะหทําใหไมสามารถใชเปนตัวควบคุมกระบวนการ  อีกทั้งการปนเปอนของ
เชื้อจุลินทรียในผลิตภัณฑ  อาจมีจํานวนนอยและไมสม่ําเสมอ  ทําใหการตรวจวัดเปนไปไดยากและ
ส้ินเปลือง  ตองใชจํานวนตัวอยางมาก  แตจะเปนประโยชนในแงการตรวจวิเคราะหเพื่อตรวจสอบ
ประสิทธิผล   ในการกําหนดคาวิกฤตเกี่ยวกับปริมาณเชื้อจุลินทรียที่ตองกําจัดใหหมดหรือลดลง
จนถึงปริมาณที่ยอมรับได 
 
   วิธีการสุมตัวอยางและการทดสอบนี้จะเกิดประโยชนหากไดมีการระบุการสุม
ตัวอยาง  ตามแผนการสุมตัวอยางในระดับความเชื่อมั่นที่เหมาะสม  และวิธีการตรวจวิเคราะห
เปนไปอยางถูกตอง 
 
   ความถี่ของการทวนสอบ (Verification Frequency) จะปฏิบัติตามที่ระบุในแผน
ระบบ HACCP ยกเวนในกรณีที่มีขอช้ีบง  ดังตอไปนี้คือ  การปฏิบัติงานในจุดวิกฤตที่ตองควบคุม  
อยูนอกเหนือคาวิกฤต  การทบทวนเอกสรพบวา  การปฏิบัติการเฝาระวังไมเปนไปตามแผน             
การทบทวนเอกสารพบวา  การปฏิบัติงานในจุดวิกฤตที่ตองควบคุมอยูนอกเหนือคาวิกฤต   มีขอ
รองเรียนของลูกคาและสินคาถูกตีคืน  หรือมีขอมูลทางวิชาการใหม ๆ 
 
   การปฏิบัติตามแผนการทวนสอบ  ตองกําหนดความถี่อยางชัดเจน  โดยชวงเวลา
ในการทวนสอบแตละครั้ง  ควรมีความเหมาะสมที่จะสรางความเชื่อมั่นวา  ระบบที่ถือปฏิบัติอยูนั้น
เปนไปตามแผนอยางถูกตอง  นอกจากนี้การกําหนดความถี่ขึ้นกับประวัติความเปนมาของระบบ 
HACCP เองวามีขอบกพรองมากนองเพียงใด 
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   การเก็บบันทึกการทวนสอบ (Records of Verification) ผลปฏิบัติของการทวน
สอบตองมีการบันทึกไว  โดยถือเปนสวนหนึ่งของระบบ HACCP โดยขอมูลที่ตองทําการบันทึกจะ
รวมถึงเอกสารตาง ๆ  ที่เกี่ยวของกับการทวนสอบ  ผลของการทวนสอบโดยบันทึกขอมูลเกี่ยวกับ
การทวนสอบตองระบุ  วันที่  ผูรับผิดชอบ  ขอบขายที่ไดทําการทวนสอบ  ผลและสิ่งที่ไดตรวจพบ  
รายละเอียดกิจกรรมที่ไดดําเนินการ  การทบทวนหรือเปลี่ยนแปลงใด ๆ  ในระบบ HACCP ตองมี
การนําไปปรับปรุงแผน HACCP และแจงใหผูเกี่ยวของทราบโดยเฉพาะตองมีการเก็บรักษา
รายละเอียด  และเหตุผลการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงระบบ HACCP ใหเปนสวนหนึ่งของระบบ 
HACCP ดวย 
 
   การทวนสอบโดยหนวยงานภาครัฐ  (Regulatory Verifications) การทวนสอบ
ระบบ HACCP ครอบคลุมถึงการตรวจโดยหนวยงานภาครัฐ  ซ่ึงอาจตองปฏิบัติตามเงื่อนไขของ
กฎหมายที่ระบุไวในเรื่องการคุมครองผูบริโภค  และเปนการสนับสนุนภาคเองชน  หรือองคกรโดย
การตรวจเพื่อใหการรับรอง  รวมถึงการตรวจตามที่มีผูรองเรียน (Consumer Complaints) หรือตรวจ
ในขณะที่มีการระบาดของโรค  หรือมีผูปวยซ่ึงสงสัยวา  อาจเกี่ยวของกับอาหารของบริษัทผูผลิต  
รวมไปถึงการรองขอเพื่อรับการตรวจจากภาคเอกชนเอง  หนวยงานที่ถูกตรวจจะตองมีการ
ปฏิบัติการแกไข  หากผลการตรวจพบวา  การประยุกตใชระบบ HACCP ยังมีขอบกพรองอยู 
 
 8. การจัดทําขั้นตอนการปฏิบัติที่เปนมาตรฐานในเรื่องการสุขาภิบาล 
 
  การจัดการสุขลักษณะผลิตภัณฑของโรงงานอยางเปนระบบ  นับเปนเครื่องมือที่สําคัญ
ที่จะชวยใหการบริหารจัดการของโรงงานประสบความสําเร็จ  การจัดการที่ดีมิไดหมายความวา
จะตองมีการวางขอกําหนดที่เข็มงวดมากจนอาจไมสามารถปฏิบัติตามได  ผูประกอบการจะตอง
เปนผูพิจารณาและตัดสินวาจะนําหลักเกณฑทั่วไปดวยสุขลักษณะอาหารของ Codex ไปใชอยางไร
จึงจะเหมาะสมกับโรงงานโดยสามารถคงความปลอดภัยและความเหมาะสมของผลิภัณฑไวได 
 
  ขั้นตอนการปฏิบัติงานดานสุขลักษณะโดยทั่วไป  มีดังนี้ 
 
  8.1 การทําความสะอาด  
 
   การทําความสะอาดภาชนะอุปกรณ  เครื่องมือที่ใชในกระบวนการผลิต  ตลอดจน
การทําความสะอาดพื้น  ผนัง  เพดาน  ในบริเวณหองบรรจุ  และอาคารทั้งดานนอกและดานใน
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อาคาร  โดยระบุช่ือผูรับผิดชอบที่จะเปนผูปฏิบัติ  ขั้นตอนการดําเนินการ  สารเคมีที่ใช  ความ
เขมขนที่ใช  เวลา  อุณหภูมิ  อยางชัดเจน  และเขาใจงาย  ทั้งควรมีระบุขอควรปฏิบัติ  ขอควรระวัง
เฉพาะบริเวณ  กําหนดความถี่ของการทําความสะอาดกําหนดวิธีตรวจสอบ  และผูรับชอบในการ
ตรวจสอบ 
 
   การจัดทําแผนการทําความสะอาด  แผนการทําความสะอาดเปนสิ่งสําคัญที่
โรงงานอุตสาหกรรมอาหารควรกําหนดไวอยางละเดียดชัดเจน  และอธิบายใหผูปฏิบัติงานเขาใจ
และเห็นความสําคัญในการปฏิบัติตามแผนที่วางไว 
 
  8.2 การควบคุมคุมสัตวพาหะนําเชื้อ  
 
   สัตวพาหะนําเชื้อเปนสาเหตุใหญที่เปนอันตรายตอความปลอดภัยของอาหาร  กร
เขาอยูอาศัยของสัตวพาหะนําเชื้อ  สามารถพบในที่เปนแหลงเพาะพันธุและมีอาหารควรมีการ
ปฏิบัติอยางถูกสุขลักษณะเพื่อหลีกเลี่ยงการกอใหเกิดสภาพแวดลอมที่จะชักนําแมลงและสัตวพาหะ
นําเชื้อเขามา  สุขาภิบาลที่ดี  การตรวจสอบวัสดุที่นํามาใช  และการตรวจเฝาระวังที่ดี  สามารถลด
การเขาอยูอาศัยของสัตวพาหะนําเชื้อ  และดวยวิธีนี้จะเปนการกําจัดความจําเปนในการใชสอย  
ปองกัน  กําจัดแมลงกําจัดแมลงและสัตวตาง ๆ  ได 
 
   การควบคุมสัตวพาหะนําเชื้อตองใชหลายวิธีประกอบกัน  การควบคุมไมให
บริเวณรอบอาคารเปนแหลงที่อยูอาศัยของสัตวพาหะ  จะลดปริมาณสัตวพาหะที่จะเขามาในอาคาร  
ดูแลไมใหสัตวพาหะอาศัยหรือเพิ่มจํานวนได  หลังจากนั้นจะตองมีการสํารวจ  ตรวจสอบบริเวณ
เพื่อทราบระดับของปญหาและพิจารณาเลือกวิธีกําจัดที่เหมาะสม 
 
   การปองกันไมใหสัตวพาหะเขาในอาคารไดเปนเรื่องสําคัญ  ซ่ึงควรเริ่มตนดวย
การสํารวจและพิจารณาวามีจุดใดหรือลักษณะใดที่สัตวพาหะนําเชื้อแตละชนิดจะเขามาไดบางและ
จัดการปองกัน  เชน  การดูแลซองแซมอาคารไมใหมีชองเปดตาง ๆ  เชน  ใตหลังคา  ทอระบายน้ํา  
ทางเดินผานของสายไฟ  บางบริเวณอาจทําการติดตาขาย  มุงลวดเพื่อปองกันแมลง ดูแลการเปดปด
ประตู  หนาตาง  โดยไมใหมีการเปดทิ้งไว 
 



 144

   บางครั้งถึงแมปองกันดีแลว  แตยังอาจพบสัตวพาหะในอาคารไดอยู   การ
ควบคุมดูแลในอาคารไมใหเหมาะสมตองการอยูอาศัยของสัตวพาหะก็เปนเรื่องสําคัญ  โดยการดูแล
ความสะอาดไมใหมีบริเวณที่เหมาะตอการอยูอาศัย  และควบคุมเศษอาหารหรือแหลงอาหารและน้ํา 
 
   การสํารวจตรวจสอบรองรอยสัตวพาหะเพื่อใหทราบระดับปญหาของสัตวพาหะ
ในโรงงานทังในเรื่องชนิด  ปริมาณ  สัตวพาหะ  บริเวณที่มีปญหาเพื่อทราบถึงประสิทธิภาพของ
การควบคุมและจะไดกําหนดวิธีการกําจัดที่เหมาะสม  รวมทั้งการตรวจสอบโดยโรงงานเองเปนสิ่ง
สําคัญหรืออาจจะมีการจางที่ใหบริษัทบริเวณบริการดานนี้อยูแลวก็ตาม  การตรวจสอบควรมี
แผนผังแนนอนระบุบริเวณ  ความถี่  ผูรับผิดชอบ  วิธีการตรวจสอบ  ตลอดจนชนิดของสารเคมี  
ปริมาณที่ใช  และรายงานผล  โดยอบรมผูตรวจสอบใหเขาใจถึงวิธีการตรวจสอบลักษณะรองรอย
สัตวพาหะโดยการอบรมพนักงานทั่วไป 
 
  8.3 การควบคุมสุขลักษณะสวนบุคคล (personal hygiene) 
 
   ผูที่ปฏิบัติงานเกี่ยวกับอาหารไมวาจะสัมผัสอาหารโดยทางตรงหรือทางออมจะไม
ทําใหเกิดการปนเปอนอาหารโดยการรักษาความสะอาดสวนบุคคลไวในระดับที่เหมาะสมและ
ปฏิบัติงาน  นอกจากนี้ตองมีความประพฤติที่เหมาะสม 
 
   ส่ิงที่จะตองตระหนักเปนอยางแรกในเรื่องของสุขลักษณะสวนบุคคล  คือ  
สุขภาพของผูปฏิบัติงานโดยปองกันไมใหผูเจ็บปวยหรือสงสัยวาจะเจ็บปวยเปนพาหะของโรคที่
สามารถแพรกระจายเชื้อลงไปในอาหาร  ปฏิบัติงานหรืออยูในบริเวณประกอบอาหาร  หาก
ผูปฏิบัติงานเจ็บปวย   ควรรายงานใหผูบริหารทราบ 
 
   การตรวจสุขภาพพนักงานนอกเหนือจากการตรวจสุขภาพกอนเขามาปฏิบัติงาน
และตรวจสุขภาพประจําปแลว  ควรมีการตรวจสุขภาพพนักงานเพิ่มเติม  หากมีการแพรระบาดของโรค  
โรงงานควรมีแผนกการไวรองรับ  กรณีมีการระบาดของโรคหรือมีการติดเชื้อเกิดขึ้นเปนตนวา  
แยกแยะวาคนใดมีผลตอการระบาดของโรค  และสามารถบงชี้แยกแยะผลิตภัณฑที่สงสัยออกมาตรวจ 
 
   ผูปฏิบัติงานดานอาหารควรไดรับทราบและปฏิบัติตามขอกําหนดเกี่ยวกับความ
สะอาดสวนบุคคล  รวมทั้งโรงงานจะตองหมั่นตรวจตราความสะอาดสวนบุคคลของพนักงาน
ผูปฏิบัติงานควรไดรับทราบวาตนเองอาจเปนผูกอใหเกิดการปนเปอนโดยทางใดบาง  ทั้งทางผม  
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ปาก   จมูก   หู   ผิวหนัง   มือ   บาดแผล   แผลถลอก   รวมไปถึงเพชรพลอย   เครื่องประดับ  
เครื่องสําอาง  และน้ําหอม  ผูปฏิบัติงานดานอาหารก็จะตองทราบถึงวิธีการปองกันไมใหเกิดการ
ปนเปอนดวยโดยการรักษาความสะอาดสวนบุคคลใหอยูในระดับที่ดีมาก  เชน  สวมชุดกันเปอน
ดวยโดยการรักษาความสะอาดสวนบุคคลใหอยูในระดับที่ดีมาก  เชน  สวมชุดกันเปอน  ที่คลุมผม  
และรองเทาที่สะอาดและถูกสุขลักษณะเหมาะสมแกการปฏิบัติงาน 
 
   ทั้งนี้โรงงานจะตองจัดใหมีส่ิงอํานวยความสะดวกใหกับผูปฏิบัติงานดานอาหาร
เพื่อใหมีการปฏิบัติและรักษาสุขลักษณะที่ดีไวได  เชน  จัดใหมีหองสุขา  อุปกรณการลางมือสบู  
น้ําและอุปกรณการทําใหมือแหง  อยางถูกสุขลักษณะและเหมาะสมเพียงพอกับจํานวนพนักงาน 
 
   ผิวหนัง  ผม  ปาก  จมูกและหู  ถึงแมวาจะสะอาด  ก็ยังมีจุลินทรียอยูมากมาย  สิว  
ฝ  หนอง  เกิดจากแบคทีเรีย  ที่อยูในรุขุมขนของผิวหนัง  หรือแมแตกล่ินตัวก็เกิดจากแบคทีเรียที่อยู
ในเหงื่อ  ในที่อับชื้น  ดังนั้นจึงไมควรเกาศีรษะ  หรือผิวหนังโดยเฉพาะบริเวณที่เปนสิว  ฝ  หนอง  
ในขณะปฏิบัติงาน  หากมีบาดแผลควรปดดวยพลาสเตอรกันน้ํา  กอนเร่ิมปฏิบัติงาน  ซ่ึงจะชวย
ปองกันการปนเปอนลงสูผลิตภัณฑได 
 
   มือเปนสวนหนึ่งของรางกายที่สัมผัสกับผลิตภัณฑบอยที่สุด  ดังนั้นมือ  จึงควรจะ
สะอาดอยูเสมอ  โดยการลางมือใหถูกตองกอนปฏิบัติงาน  หลังจากเขาหองสุขา  หลังจากจับตอง
อาหารดับ  หรือส่ิงสกปรก  เชน  ขยะ  ซ่ึงอาจปนเปอนลงสูผลิตภัณฑได 
 
   ควรตัดเล็บใหส้ันอยู เสมอ  เนื่องจากใตเล็บเปนแหลงสะสมจุลินทรียและ                 
ส่ิงสกปรกจํานวนมาก  ทําหมีโอกาสปนเปอนลงสูผลิตภัณฑได  การกัดเล็บก็เปนสิ่งที่ไมควรทํา
เพราะจะเปนการแพรกระจายจุลินทรียจากปากไปสูนิ้วมือ  รวมทั้งไมควรทาเล็บ  เนื่องจากยาทา
เล็บสามารถหลุดออกมาสูผลิตภัณฑได  นอกจากนี้การทาเล็บยังเปนการปกปดสิ่งสกปรกที่อยู
ภายใตเล็บอีกดวย  การลางมือกอนและระหวางปฏิบัติงาน  จะทําใหลดจํานวนจุลินทรียลงรวมทั้ง
ปองกันการปนเปอนขาม  ทั้งนี้การสวมถุงมือมิไดเปนขอยกเวนในเรื่องการลางมือ 
 
   เพชรพลอย  เครื่องประดับตาง ๆ  ไมควรสวมใส  ขณะปฏิบัติงาน เนื่องจากเปน
แหลงที่อยูอาศัยของจุลินทรีย  อาจเกิดการปนเปอนลงสูผลิตภัณฑนอกจากนี้  การใชเครื่องสําอาง
มากเกินไป  หรือใชน้ําหอมที่มีกล่ินแรง  อาจทําใหผลิตภัณฑดูดกลิ่นเลานั้นติดไปดวย 
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   อุปนิสัยสวนบุคคล  อาจเปนสาเหตุใหเกิดการปนเปอนลงสูผลิตภัณฑได  ดังนั้น  
จึงควรอบรมพนักงานใหเขาใจแนวทางการปฏิบัติที่เหมาะสม  รวมทังกําหนดมาตรการดังนี้
ผูปฏิบัติงานดานผลิตภัณฑ  ควรละเวนการประพฤติหรือปฏิบัติที่อาจทําใหเกิดการปนเปอนใน
ผลิตภัณฑ เชน  การสูบบุหร่ี  ถมน้ําลาย  การไปจามลงในผลิตภัณฑ  การแคะจะมูก  กัดเล็บ  แทะ
เล็บ  เลียนิ้ว  และการขบเคี้ยว  หรือรับประทานอาหารนอกบริเวณที่จัดไวให 
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ภาคผนวก ข 
 

มาตรฐานขาวหอมมะลิ พ.ศ. 2544 
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 กระทรวงพาณิชยไดออกประกาศใหกําหนดขาวหอมมะลิไทยเปนสินคามาตรฐาน  
  เมื่อวันที่ 31 ตุลาคม 2544 โดยมีการปรับปรุงรายละเอียดมาตรฐานดังนี้ 
 

1. มีขาวหอมมะลิไทยไมนอยกวา 92% 
 
2. มีความชื้นไมเกิน 14% 
 
3. มีลักษณะโดยทั่วไป เปนขาวเมล็ดยาว มีความยาวทองไขนอยโดยธรรมชาติ 
 
4. ไมมีแมลงที่ยังมีชีวิตอยู 

 
 5. มีขนาดเล็ก ความยาวเฉลี่ยของเมล็ดที่ไมมสีวนใดหัก ตองไมต่ํากวา 7.0 มม. อัตราสวน
ความยาวเฉลี่ยตอความกวางเฉลี่ยของขาวเต็มเมล็ดที่ไมมสีวนใดหักตองไมต่ํากวา 3.2 มม. 
 
 6. มีคุณสมบัติทางเคมี มีปริมาณอมิโลสไมต่ํากวารอยละ 13.0 และไมเกนิรอยละ 18.0 ที่
ระดับความชืน้รอยละ 14.0 มีคาการสลายเมล็ดขาวในดาง ระดับ 6-7 
 
 7. การแบงชนิดของขาวขาวและขาวกลองยังคงเปนไปตามมาตรฐานขาวหอมมะลิไทย 
พ.ศ. 2541 
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ภาคผนวก ค 
 

การชักตัวอยางขาว 
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การชักตัวอยางขาว 
 
 1. เครื่องมือ 
 
 1.1 หลาวแทงกระสอบแบบสองชั้น (Stick or Sleeve Type Trier) 
  1.2 หลาวแทงกระสอบแบบชั้นเดียว (Nobbe Type Trier) 
 
 2. วิธีการ 
 
  2.1 การชักตัวอยางที่บรรจุถุงหรือกระสอบ โดยการใชหลาวสุมตัวอยางแทงถุงหรือ
กระสอบใหนอยคร้ังที่สุด แตไดตัวอยางของถุงหรืกระสอบนั้นอยางทั่วถึง โดยใชกฎของ AOSA 
ดังนี้ 
 
   2.1.1 ในกรณีมีขาวไมเกิน 6 ถุงหรือกระสอบ ใหแทงชักตัวอยางจากทุกถุง หอ 
กระสอบ 
 
   2.1.2 ในกรณีมีขาวมากกวา 6 ถุงหรือกระสอบใหชักตัวอยาง 5 ถุงหรือกระสอบ 
บวกเพิ่ม 10% ของจํานวนถุงหรือกระสอบ เศษของจํานวนที่ไดถาเกินครึ่งใหปดขึ้น 
 
   2.1.3 การชักตัวอยางที่กองรวมกันโดยไมบรรจุในภาชนะ ในกรณีที่กองใหญ
มาก ควรใชหลาวแทงเก็บตัวอยางจากชั้นบนของกองจนถึงชั้นลางสุด โดยยึดหลักการดังนี้  
 

  ขนาดกองขาว(กิโลกรัม)     จํานวนตัวอยาง 
         ไมเกิน 500                   ไมนอยกวา 5 ตัวอยาง 
         500 – 3,000                  เก็บ 1 ตัวอยาง/300 กก. แตไมนอยกวา 5 ตัวอยาง 
         3,000 – 20,000             เก็บ 1 ตัวอยาง/300 กก. แตไมนอยกวา 10 ตัวอยาง 
         20,000 ขึ้นไป               เก็บ 1 ตัวอยาง/700 กก. 
         อยางไรก็ตามไมจําเปนตองชักตัวอยางมากกวา 30 ตัวอยางตอกอง 
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ภาคผนวก ง 
 

วิธีวิเคราะห 
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วิธีวิเคราะห 
 

1. วิธีวิเคราะหปริมาณความชื้นดวยการอบ 
 

1.1 เครื่องมือ 
 
 1.1.1 ตูอบ(Oven) 
 1.1.2 เครื่องชั่ง ที่ช่ังไดละเอียดถึง 0.0001 กรัม 
 1.1.3 เดซิกเคเตอร (Desiccator) 
 1.1.4 เครื่องบดเมล็ดขาวที่บดใหละเอียดถึง 80-100 เมซ (Mesh) 
 1.1.5 กลองอะลูมิเนียมมีฝาปด 
 
1.2 วิธีวิเคราะห 
 
 1.2.1 บดเมล็ดขาวดวยเครื่องบดตาม 1.1.4 ใหเปนแปง 
 

   1.2.2 เปดฝากลองอะลูมิเนียมตาม 1.1.5  โดยเอาฝาซอนไวใตกลอง แลวนําไป
อบในตูอบตาม 1.1.1 ที่อุณหภูมิ 130 องศาเซลเซียส เปนเวลา 1 ช่ัวโมง ทิ้งไวใหเย็นในเดซิกเคเตอร 
แลวช่ังน้ําหนักใหไดน้ําหนักที่แนนอน 
 
   1.2.3 ตักแปงมาประมาณ 1 กรัม ใสในกลองอะลูมิเนียมตาม 1.2.2 แลวช่ังใหได
น้ําหนักที่แนนอน 
 
   1.2.4 อบกลองแปงตาม 1.2.3 ในตูอบอุณหภูมิ 130 องศาเซลเซียส โดยเปดฝา
ไวเปนเวลา 1 ช่ัวโมง แลวปดฝาไวใหเย็นในเดซิกเคเตอร ช่ังใหไดน้ําหนักที่แนนอน 
 
   1.2.5 คํานวณหาปริมาณความชื้นจากสูตร 

 รอยละของความชื้น = (B-C)/(B-A) x 100 
 เมื่อ    A = น้ําหนักกลองอลูมิเนียมพรอมฝาปด 
         B = น้ําหนักกลองอลูมิเนียมพรอมฝาและแปงกอนอบ 
          C = น้ําหนักกลองอลูมิเนียมพรอมฝาและแปงหลังอบ 
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 2. วิธีวิเคราะหความชื้นดวยเครื่องวัดความชื้นเมล็ดขาว 
 
  2.1 เครื่องมือ 
 
   2.1.1 เครื่องวัดความชื้นเมล็ดขาว(Grain  Moisture Tester)  
 
   2.1.2 กลองอะลูมิเนียมพรอมฝาปด  
 
  2.2 วิธีวิเคราะห 
 
   2.2.1 เก็บตัวอยางขาวที่ตองการวิธีวิเคราะหความชื้น ดวยวิธีการชักตัวอยางขาว 
 
   2.2.2 นําตัวอยางใสในกลองอะลูมิ เนียมตาม2.2.1 (จํานวนตัวอยางตาม
ภาคผนวก ค) 
 
   2.2.3 นําขาวตัวอยางใสใหเต็มกระบอกตวงของเครื่องวัดความชื้นเมล็ดขาว 
 
   2.2.4 นําขาวจากกระบอกตวงใสไปในเครื่องวัดความชื้นเมล็ดขาว  รอ
จนกระทั่งเครื่องแสดงคาความชื้น  
 
   2.2.5 ทําซ้ําตาม 2.2.4 จนครบจํานวนตัวอยางขาว 
 
   2.2.6 เครื่องจะแสดงผลการวิเคราะห เปนคาความชื้นเฉลี่ย 
 
 3. วิธีการตรวจสอบสิ่งอื่นปนในขาว 
 
  3.1 เครื่องมือ 
 
   3.1.1 เครื่องเปาทําความสะอาด 
 
   3.1.2 ตะแกรงรอน 
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  3.2 ขั้นตอนการปฏิบัติ 
 
   3.2.1 สุมตัวอยางขาว ช่ังน้ําหนักประมาณ 100 กรัม บันทึก 
 
   3.2.2 นําตัวอยางขาวดังกลาว ผานตะแกรงรอนเพื่อแยกสิ่งเจือปนที่หนัก เชน 
เศษหิน ทราย กรวด และเมล็ดที่แตกหักออก 
 
   3.2.3 นําตัวอยางที่ผานตะแกรงรอน เขาเครื่องเปาทําความสะอาด เพื่อแยก
ส่ิงเจือปนที่มีน้ําหนักเบา เชน ซากแมลง เมล็ดลีบ ฝุน ออก 
 
   3.2.4 หากยังมีส่ิงเจือปนอยูแยกดวยสายตาอีกครั้ง บันทึกน้ําหนักขาวที่สะอาด
แลวคํานวณปริมาณสิ่งเจือปนดังนี้ 
 
   รอยละของสิ่งเจือปน = (น้ําหนักขาว + ส่ิงเจือปน) – น้ําหนักขาว  x  100 

 
        
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

(น้ําหนักขาว +สิ่งเจือปน) 
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ภาคผนวก จ 
 

หลักเกณฑและเงื่อนไขในการรับรอง ระบบการวิเคราะหอันตรายและ 
จุดวิกฤตที่ตองควบคุม สาํหรับอุตสาหกรรมอาหาร 
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หลักเกณฑและเงื่อนไขในการรับรอง ระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตท่ีตองควบคุม 
สําหรับอุตสาหกรรมอาหาร 

General Rule on the Certification of Hazard Analysis and Critical Control Point  
(HACCP) System 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม                       สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา      
               กระทรวงอุตสาหกรรม                                                   กระทรวงสาธารณะสุข  
ถนนพระรามที่ 6 ราชเทวี กรุงเทพฯ 10400                                 ติวานนท  นนทบุรี  11000 
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 ดวยสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมและสํานกังานกรรมการอาหารและยา ได
ตกลงรวมกันดําเนินงานใหการรับรองระบบวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม (Hazard 
Analysis and Critical Control Point (HACCP) System) และไดกําหนดหลักเกณฑและเงื่อนไขใน
การรับรองระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวกิฤตที่ตองควบคุมนี้ขึ้น เพื่อใชเปนบรรทัดฐานใน
การดําเนนิการใหการรับรองตอไป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม                       สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา 
                     พฤศจิกายน  2540                                                               พฤศจิกายน  2540                    
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หลักเกณฑและเงื่อนไขในการรับรอง 
 ระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตท่ีตองควบคุม 

 สําหรับอุตสาหกรรมอาหาร 
 

1.  ขอบขาย 
 
 เอกสารนี้กําหนดนยิาม คุณสมบัติของผูยื่นคําขอ การรับรอง เงื่อนไข การตรวจติดตาม การ 
พักใชและการเพิกถอนการรบัรอง การอุทธรณ การรองเรียน การยกเลิกการรับรอง การรักษา
ความลับและอืน่ๆ ที่เกี่ยวของในการรับรองระบบการวเิคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตองควบคุม 
(Hazard Analysis and Critical Control Point (HACCP) System) สําหรับอุตสาหกรรมอาหาร ซ่ึง
ตอไปจะเรยีกวา ระบบ HACCP 
 
2.  นิยาม 
 
 ความหมายของคําที่ใชในเอกสารนี้ มีดังตอไปนี ้
 
 2.1 การรับรองระบบ HACCP หมายถึง การใหการยอมรับในระบบการวเิคราะหอันตราย  
และจุดวิกฤตที่ตองควบคุมของโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร ตามมาตรฐานดังตอไปนี้ 
 
  2.1.1 มาตรฐาน 
 
 2.2 ผูที่ยื่นคําขอ หมายถึง ผูประกอบกิจการโรงงานอุตสาหกรรมอาหารที่ประสงคจะขอ
การรับรอง 
 
 2.3 ผูที่ไดรับการรับรอง หมายถงึ ผูที่ยื่นคําขอผานการตรวจสอบประเมินแลว และไดรับ
การยอมรับจากเลขาธิการสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมและเลขาธกิารคณะกรรมการ
อาหารและยา 
 
 2.4 คณะทบทวน หมายถึง คณะบุคคลที่มีคุณสมบัติที่สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ 
อุตสาหกรรมและสํานกังานคณะกรรมการอาหารและยากําหนด และไดรับการแตงตัง้โดยสํานกังาน 
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มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมหรือสํานักงานคณะกรรมการอาหารและยาจะดําเนินการใหทํา
หนาที่ทบทวนและพิจารณาผลการประเมิน เพื่อตัดสินใหการรับรอง 
 
 2.5 คณะพจิารณาอุทธรณ หมายถึง คณะบคุคลที่มีคุณสมบัติตามที่สํานักงานมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรมและสํานักงานคณะกรรมการอาหารและยากําหนด และไดรับการแตงตั้ง
โดยเลขาธิการสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม และเลขาธิการสํานักงานคณะกรรมการ
อาหารและยาใหทําหนาทีพ่ิจารณาตัดสินคําอุทธรณนั้นๆ 
 
3.  คุณสมบัตผิูยื่นคาํขอ 

 
3.1  ผูที่ยื่นคําขอตองมีคุณสมบัติดังนี ้

 
  3.1.1 เปนผูประกอบกิจการที่ไดรับใบอนุญาตประกอบกิจการโรงงาน และ/หรือ 
ใบอนุญาตผลิตอาหารตามกฎหมาย 
 
  3.1.2 ไมเปนผูถูกเพกิถอนการรับรอง เวนแตพนระยะเวลา 6 เดอืนมาแลว 
 
4.  การรับรอง 
 
 4.1 การขอรับการรับรอง ใหยืน่คําขอตอสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมหรือ
สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยาพรอมหลักฐานและเอกสารตางๆ ตามแบบคําขอรับการ
รับรอง HACCP ที่กําหนดในภาคผนวก ฉ. 
 
 4.2 เมื่อไดรับคําขอตามขอ 4.1 แลว สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมหรือ
สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยาตรวจสอบความถูกตองสมบูรณของคําขอและเอกสาร
ประกอบคําขอหากมีรายละเอียดที่จําเปนจะตองปรับปรุงแกไข จะแจงเปนลายลักษณอักษรใหผูยืน่
คําขอทราบ 
 
 4.3 เมื่อมีการตอบรับคําขอและเอกสารประกอบการพจิารณาซึ่งครบถวนสมบูรณ และ      
ผูยื่น  คําขอไดชําระคาธรรมเนียมแลว สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมหรือสํานักงาน
คณะกรรมการอาหารและยาจะดําเนินการดังนี้ คือ  
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  4.3.1 แตงตั้งทีมผูประเมินที่มีคุณสมบัติเหมาะสม และดําเนนิการกิจกรรมดังตอไปนี ้
                    (1) ตรวจสอบเบื้องตนและทบทวนเอกสารของผูยื่นคําขอ  ณ  สถานที่

ประกอบการ  เพื่อรวบรวมเปนขอมูลสําหรับเตรียมการตรวจประเมิน 
และเปนการประเมินขั้นตนในเรื่องของเอกสารวาครอบคลุมตาม
ขอกําหนดในมาตรฐานการรับรองตามขอ 2.1 หรือไม พรอมทั้งแจงผลให
ทราบเปนลายลักษณอักษร 

                 (2) ตรวจประเมนิ ณ สถานประกอบกิจการของผูยื่นคําขอ และแจงผลการ
ประเมินใหทราบเปนลายลักษณอักษร 

 
4.3.2   สรุปขอคิดเห็นนําเสนอคณะทบทวนพจิารณา 

 
 4.4 เมื่อคณะทบทวนพจิารณาตดัสินใจใหการรับรองแลว สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ 
อุตสาหกรรมหรือสํานักงานคณะกรรมการอาหารและยาจะดําเนนิการเพื่อออกใบรบัรอง ซ่ึงลงนาม
โดยสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมหรือสํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา ผูไดรับ
การรับรองสามารถแสดงเครื่องหมายรับรองระบบ HACCP ได การแสดงเครื่องหมายรับรองให
เปนไปตามรูปแบบและวิธีแสดงเครื่องหมายรับรองระบบ HACCP ที่กาํหนดในภาคผนวก ช. 
 
 4.5 ใบรับรอง HACCP มีอายุคราวละ 3 ป นับตั้งแตวันที่ระบุในใบรับรอง 
 
 4.6 การออกใบรับรองใหมเมื่อใบรับรองเกาสิ้นอายุ ใหดําเนินการตามขอ 4.3 ถึง 4.5 
 
5.  เงื่อนไข 
 
 ผูที่ไดรับการรับรอง ตองปฏิบัติตามเงื่อนไขดังตอไปนี ้
 
 5.1 ตองรักษาไวซ่ึงระบบ HACCP ตามมาตรฐานที่ไดรับการรับรองตามขอ 2.1 ตลอด
ระยะเวลาซึ่งไดรับการรับรอง 
 
 5.2 หากมีการเปลี่ยนแปลงการแกไขในสาระสําคัญที่มีผลตอระบบ HACCP ใหแจงเปน
ลายลักษณอักษรตอสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมหรือสํานักงานคณะกรรมการอาหาร
และยาโดยทันที 
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 5.3 ตองไมนําใบรับรองไปใชในทางที่ทําใหเกิดความเสียหายหรืออาจทําใหเกิดความ
เขาใจผิดในการไดรับการรับรอง 
 
 5.4 ใหความรวมมือแก สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมหรือสํานักงาน
คณะกรรมการอาหารและยา ในการตรวจประเมินทุกครั้ง  
 
 5.5 ตองสงมอบเอกสารหลักฐานตางๆ ใหแกสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม
หรือสํานักงานคณะกรรมการอาหารและยาเมื่อไดรับการรองขอ 
 
 5.6 ชําระคาธรรมเนียมและคาใชจายตางๆ ตามอัตราที่กําหนดในภาคผนวก ซ ภายใน              
15 วัน นับตั้งแตวันที่ที่สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมหรือสํานักงานคณะกรรมการ
อาหารและยาไดแจงใหทราบ 
 
 5.7 หากประสงคใหมีการรับรองอยางตอเนื่อง ใหแจงเปนลายลักษณอักษรใหสํานักงาน
มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมหรือสํานักงานคณะกรรมการอาหารและยาทราบลวงหนากอน
ใบรับรองสิ้นอายุไมนอยกวา 90 วัน 
 
 5.8 หากประสงคจะยกเลิกการรับรอง ใหแจงเปนลายลักษณอักษรใหสํานักงานมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรมหรือสํานักงานคณะกรรมการอาหารและยาทราบลวงหนาไมนอยกวา 45 วัน 
 
6.  การตรวจตดิตาม 
 
 6.1 สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมหรือสํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา 
จะตรวจติดตามระบบ HACCP ของโรงงานที่ไดรับการรับรองอยางนอยปละ 1 คร้ัง โดยอาจตรวจ
ติดตามระบบ HACCP ที่ไดรับการรับรองแลวทั้งหมดหรือเพียงบางสวนก็ได แตตองมีการตรวจ
ติดตามครบทุกกิจกรรมตามขอกําหนด ในชวงอายุของการรับรอง 
 
 6.2 สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมหรือสํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา 
กําหนดระยะเวลาใหผูไดรับการรับรองปรับปรุงแกไขขอบกพรองที่พบจากการตรวจติดตามใหแลว
เสร็จตามระยะเวลาที่เหมาะสม แตทั้งนี้ตองไมเกิน 30 วัน 
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7.  การพักใชและการเพิกถอนการรับรอง 
 
 หากผูไดรับการรับรองไมสามารถรักษาระบบ HACCP และ/หรือไมปฏิบัติตามหลักเกณฑ
และเงื่อนไขตางๆ  ที่กําหนดสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมหรือสํานักงาน
คณะกรรมการอาหารและยา  โดยความเห็นชอบของทั้ง 2 หนวยงาน อาจดําเนินงานดังตอไปนี้ 
 
 7.1 การพักใชการรับรอง 
 
  กรณีไมสามารถแกไขขอบกพรองภายในระยะเวลาที่กําหนด สํานักงานมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรมหรือสํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา  จะสั่งพักการรับรองเปน
ระยะเวลาครั้งละไมนอยกวา 60 วัน แตไมเกิน 120 วัน 
 
 7.2 การเพิกถอนการรับรอง จะใชไดในกรณีดังตอไปนี้  
 
  7.2.1 ผูที่รับการรับรองที่อยูระหวางการพักใชการรับรองไมสามารถแกไขขอบกพรอง 
และไมสามารถทําตามเงื่อนไขที่กําหนดไวสําหรับการยกเลิกการพักใชการรับรองไดภายใน
ระยะเวลาที่กําหนด 
 
  7.2.2 การตรวจติดตามที่บงชี้วาไมเปนไปตามขอกําหนดในมาตรฐานการรับรองตาม
ขอ 2.1 ในสาระสําคัญ 
 
  7.2.3 ไมปฏิบัติตามหลักเกณฑและเงื่อนไขที่กําหนด 
 
8.  การอุทธรณ 
 
 8.1 ผูยื่นคําขอรับรองระบบ HACCP ตามขอ 4 หรือผูไดรับการรับรองที่ถูกพักใชหรือเพิก
ถอนตามขอ  7  อาจยื่นอุทธรณ เปนลายลักษณ อักษรตอ เลขาธิการสํ านักงานมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรมหรือเลขาธิการคณะกรรมการอาหารและยาไดภายใน 15 วัน นับตั้งแตวันที่
สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมหรือสํานักงานคณะกรรมการอาหารและยามีหนังสือ
แจงผลการพิจารณาหรือการลงโทษใหทราบ 
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 8.2 เลขาธิการสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมและเลขาธิการคณะกรรมการ
อาหารและยาจะแตงตั้งคณะพิจารณาอุทธรณเพื่อพิจารณาอุทธรณ และแจงผลการพิจารณาใหผูยื่น
คําอุทธรณทราบภายใน 45 วัน นับตั้งแตวันที่สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมหรือ
สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา ไดรับคําอุทธรณ 
 
 8.3 ระหวางการพิจารณาคําอุทธรณยังไมส้ินสุด ใหถือวาผลการพิจารณาเดิมมีผลใชบังคับอยู 
 
 8.4 ผลการตัดสินของคณะพิจารณาอุทธรณใหถือเปนที่ส้ินสุด 
 
9.  การรองเรียน 
 
 9.1 การรองเรียนใหยื่นเปนลายลักษณอักษรตอสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาห-
กรรมหรือสํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา 
 
 9.2 สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมหรือสํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา
จะดําเนินการพิจารณาขอรองเรียน แลวแจงผลใหผูรองเรียนทราบ 
 
10.  การยกเลิกการรับรอง 
 
 การรับรอง จะถูกยกเลิกในกรณีดังตอไปนี้ 
 
 10.1 ผูไดรับการรับรองเลิกประกอบกิจการที่ไดรับการรับรอง 
 
 10.2 ผูไดรับการรับรองเปนบุคคลลมละลาย 
 
 10.3 ผูไดรับการรับรองแจงขอยกเลิกการรับรองเปนลายลักษณอักษรตามขอ 5.8 
 
 10.4 มีการประกาศแกไขหรือยกเลิกมาตรฐานที่ไดรับการรับรอง 
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11.  การรักษาความลับ 
 
 สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา และผูที่
เกี่ยวของทั้งหมดจะเก็บรักษาขอมูลตางๆ ที่ไดจากผูยื่นคาํขอ และ/หรือผูที่ไดรับการรับรองภายใต
กิจกรรมการรบัรองระบบ HACCP ไวเปนความลับ ไมนําไปเปดเผยกับบุคคลอื่น เวนแตจะไดรับ
ความยินยอมจากผูยื่นคําขอและ/หรือผูไดรับการรับรองเปนลายลักษณอักษร 
 
12.  อ่ืนๆ 
 
 12.1 ในกรณีที่มีการแกไขขอกําหนดหรือหลักเกณฑและเงื่อนไขใดๆ ที่เกี่ยวของกับการ
รับรองระบบ HACCP สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมหรือสํานักงานคณะกรรมการ
อาหารและยาจะแจงใหผูไดรับการรับรองทราบเปนลายลักษณอักษร เพื่อปรับปรุงแกไขใหถูกตอง
ภายในระยะเวลาที่กําหนด แตทั้งนี้ตองไมเกิน 30 วัน 
 
 12.2 ในกรณีที่ผูที่ไดรับการรับรองยายสถานที่ประกอบกิจการ หรือโอนกิจการที่ไดรับ
การรับรองใหแกผูอ่ืน ใหถือวาการรับรองนั้นสิ้นสุดลงและตองสงใบรับรองคืนแกสํานักงาน
มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมหรือสํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา ภายในระยะเวลา      
ไมเกิน 30 วัน 
 
 12.3 ในกรณีที่มีการเพิกถอนการรับรองหรือยกเลิกการรับรอง ผูถูกเพิกถอนหรือถูก
ยกเลิก  หรือขอยกเลิกการรับรอง  ตองสงใบรับรองคืนแกสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ 
อุตสาหกรรมหรือสํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา ภายในระยะเวลาไมเกิน 30 วัน 
 
 12.4 ผูถูกพักใช ถูกเพิกถอน หรือยกเลิกการรับรอง ตองยุติการใชส่ิงพิมพ ส่ือโฆษณาที่มี
การอางอิงถึงการไดรับรองทั้งหมด 
 
 12.5 สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมหรือสํานักงานคณะกรรมการอาหารและ
ยา ไมรับผิดชอบในการกระทําใดๆ ของผูที่ไดรับรองที่ไดกระทําโดยสุจริตหรือไมปฏิบัติตามหรือ
ฝาฝนหลักเกณฑและเงื่อนไขที่กําหนด 
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ภาคผนวก ฉ 
 

คําขอรับการรับรองระบบ HACCP 
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คําขอรับการรบัรองระบบ HACCP 
O สํานักงานมาตรฐานผลิตภณัฑอุตสาหกรรม  O สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา 

 
               วันที่ .............เดือน................พ.ศ. ............... 

ขาพเจา ................................................................................................................................................ 
มีสํานักงานใหญตั้งอยูเลขที่................................................................................................................. 
................................................................................................................รหัสไปรษณยี...................... 
โทรศัพท.................................................................โทรสาร............................................................... 
ช่ือผูติดตอ...............................................................โทรศัพท.........................โทรสาร........................ 
ขอรับการรับรองระบบ HACCP ตามมาตรฐาน................................................................................... 
สําหรับผลิตภัณฑ................................................................................................................................. 
............................................................................................................................................................. 
ซ่ึงมีโรงงานตั้งอยูเลขที่........................................................................................................................ 
................................................................................................................รหัสไปรษณยี...................... 
โทรศัพท.................................................................โทรสาร................................................................ 
ช่ือผูติดตอ...............................................................โทรศัพท.........................โทรสาร........................ 
 
พรอมคําขอนี้ไดแนบหลักฐานและเอกสารตางๆ เพื่อประกอบการพจิารณา ดังตอไปนี้ 
1. ขอมูลทั่วไปของผูยื่นคําขอ 
2. รายการเอกสารและลักฐานประกอบคําขอ 
 
ขาพเจาขอยืนยันวา 
1. ขอมูลรายละเอียดที่ระบุไวในคําขอและขอมูลอ่ืนที่แนบประกอบเปนความจริง 
2. จะชําระคาธรรมเนียมทันททีี่ไดรับแจงจากสํานักงานมาตรฐานผลิตภณัฑอุตสาหกรรมหรือ

สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา 
3. จะปฏิบัติตามหลักเกณฑและเงื่อนไขตางๆที่กําหนด 
 
                                                                               ลงชื่อ...................................................ผูยื่นคําขอ 

                                                                                          (                                                  ) 
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ภาคผนวก ช 
 

ตัวอยางใบรับรองระบบ HACCP 
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ใบรับรองระบบ HACCP 
 
 
 
 
 

เลขที่………………… 
 

ใบรบัรองฉบบันี้ใหไวเพื่อแสดงวา 
 

(ช่ือและสถานที่) 
 

ไดรับการรับรองระบบ 
HAZARD ANALYSIS AND CRITICAL CONTROL POINT (HACCP) 

ตามมาตรฐาน 
(ช่ือมาตรฐาน) 

 
สําหรับผลิตภัณฑ 

(ช่ือผลิตภัณฑ) 
 

                                                                                       ออกให ณ วันที่.....................................       
                                                                                       ส้ินอายุ วนัที่......................................... 
 
ลงชื่อ .................................................                               ลงชื่อ .................................................          
          (..............................................)                                         (...............................................) 
   เลขาธิการคณะกรรมการอาหารและยา            เลขาธิการสํานักงานมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรม      
              กระทรวงสาธารณสุข                                                  กระทรวงอุตสาหกรรม              
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ภาคผนวก ซ 
 

รูปแบบและวิธีแสดงเครื่องหมายรับรองระบบ HACCP 
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รูปแบบและวิธีแสดงเครื่องหมายรับรองระบบ HACCP 
 

 1. เครื่องหมายรบัรองระบบ HACCP มีรูปแบบตามที่กําหนดดังขางลางนี้ ขนาดของ
เครื่องหมายใหเปนไปตามความเหมาะสม และจะใชสีใดสีหนึ่งก็ได 
 

 
 
ภาพผนวกที่ ซ1  เครื่องหมายรับรองระบบ HACCP 
 
 2. ผูที่ไดรับการรับรองระบบ HACCP เทานั้นจึงจะมีสิทธแสดงเครื่องหมายรับรองได 
 
 3. ในการแสดงเครื่องหมายรับรอง ตองแสดงชือ่ผูไดรับการรับรองและเลขที่ใบรับรองดวย 
 
 4. การแสดงเครือ่งหมายรับรอง ใหแสดงเฉพาะที่ส่ิงของซึ่งใชเพื่อการติดตอ โฆษณาและ
สงเสริมการขายเทานั้น และตองไมใชในกจิการที่นอกเหนือจากขอบขายที่ไดรับการรบัรองหรือทํา
ใหผูอ่ืนเขาใจผิดในขอบขายที่ไดรับการรับรอง 
 
 5. หามแสดงเครือ่งหมายรับรองบนผลิตภัณฑหรือหีบหอผลิตภัณฑ ซ่ึงจะทําใหเขาใจวา
ผลิตภัณฑนัน้ไดรับการรับรอง 
 
 6. หามนําเครื่องหมายรับรองไปใชไมวากรณใีดๆ เมื่อมีการพักใช ยกเลิก เพิกถอนการ
รับรอง หรือใบรับรองสิ้นอาย ุ
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ภาคผนวก ฌ 
 

ภาพแสดงอันตรายที่พบจากกระบวนการผลิต 
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ภาพผนวกที่ ฌ1  ส่ิงปนเปอนทางกายภาพ 

 

 
 
ภาพผนวกที่ ฌ2  ส่ิงปนเปอนทางกายภาพ ประเภทโลหะ ซ่ึงปะปนมากับเมล็ดขาว และ 

 เศษจากกระบวนการ 
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ภาพผนวกที่ ฌ3  ส่ิงปนเปอนทางชีวภาพ ประเภทแมลง ซ่ึงเกิดขึ้นจากเศษของ 
  กระบวนการขัดมัน 

 


