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บทคัดยอ

     จากผังโรงงานและแผนภูมิการผลิตไอศกรีมทั้ง 3 ชนิด เมื่อนํ ามาประกอบกับขอมูลที่ไดจากการสังเกตการปฏิบัติงาน
ในโรงงานไอศกรีมปาตัน จ. เชียงใหม ทํ าใหสามารถระบุจุดที่จะทํ าใหผลิตภัณฑเกิดการปนเปอนไดงาย จากผลการ
ตรวจสอบอากาศของโรงงาน พบวาอากาศในบริเวณตางๆ สวนใหญมีจุลินทรียสูงกวา 15 cfu/15 นาที ยกเวนหองบรรจุ
และหองเตรียมผสม 1 แบคทีเรียที่ตรวจพบบนพื้นผิวเครื่องจักร เครื่องมือและอุปกรณ ภายหลังการลางตามวิธีปกติ มีคา
สูงกวา 3.7x103  cfu/ตร.ซม การลางมือของบุคลากรและแชมือในนํ้ าที่มีคลอรีนอิสระ 50 ppm   มีผลทํ าใหปริมาณจุลินท
รียทั้งหมดลดลงอยางนอย 2 log cycle และยังมีผลตอการลดหรือทํ าลาย  Staphylococcus aureus อยางนอย 2-3 log
cycle เมื่อนํ าขอมูลทั้งหมดมาสรางระบบประกันคุณภาพที่เหมาะสม พบวาผลิตภัณฑไอศกรีมและสวนประกอบที่สุม
ตรวจ 8 รายการ มีปริมาณจุลินทรียอยูในเกณฑมาตรฐานของกระทรวงสาธารณสุข จากการพิจารณาความเปนไปไดใน
การรักษาระบบประกันคุณภาพ จึงไดกํ าหนดจุดและความถี่ของการสุมตรวจตัวอยาง ซึ่งบางวิธีการสามารถทํ าไดโดย
บุคลากรของโรงงาน นอกเหนือจากนั้นอาจทํ าไดภายในองคกรหรืออาศัยบริการจากหองปฏิบัติการภายนอก
คํ าสํ าคัญ : ไอศกรีม จีเอ็มพี สุขลักษณะ การปนเปอนขาม การประกันคุณภาพ

1. บทนํ า
     ไอศกรีม เปนผลิตภัณฑนมประเภทหนึ่งที่ไดรับ
ความนิยมจากผูบริโภคทุกเพศและทุกวัย โดยเฉพาะ
ในประเทศไทย ซึ่งเปนประเทศในเขตรอน การผลิต
ไอศกรีมในระดับอุตสาหกรรมจํ าเปนที่จะตองใชเครื่อง
จักรและเครื่องมือที่ถูกออกแบบมาอยางเหมาะสม และ
ตองมีวิธีการผลิตที่ถูกสุขลักษณะ ส่ิงที่กลาวมาในตอน
ตนนี้เปนสภาพที่ปรากฎ  และพบไดในโรงงานอุตสาห
กรรมขนาดใหญ แตสํ าหรับโรงงานในระดับขนาดกลาง
และขนาดเล็ก การใชเครื่องจักร เครื่องมือ และวิธีการ
ผลิต กลับเปนอุปสรรคที่สํ าคัญในการที่จะพัฒนาคุณ
ภาพและความปลอดภัยของผลิตภัณฑใหขึ้นสูระดับ

มาตรฐานสากลได
     สํ านักงานคณะกรรมการอาหารและยา ไดออก
ประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที่ 193) พ.ศ.
2543 เรื่อง วิธีการผลิต เครื่องมือเครื่องใชในการผลิต
และการเก็บรักษาอาหาร เพ่ือบังคับใชกับผูผลิตอาหาร
54 ชนิด(รวมไอศกรีม) ตองปฏิบัติตามกฎหมายที่เกี่ยว
ของกับสุขลักษณะที่ดีในการปฏิบัติงาน ขอกํ าหนด
ตางๆ ในกฎหมายดังกลาวไดพัฒนามาจาก GMP
(Good Manufacturing Practice) สากล ที่กลุมประเทศ
ที่พัฒนาแลวไดนํ าไปบังคับใชแกผูผลิตอาหารของตน 
ถึงแมวา GMP กฎหมายจะมีขอกํ าหนดที่ยืดหยุนอยู
มากก็ตาม แตในแงมุมของผูประกอบการขนาดกลาง
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และขนาดเล็ก (SME) ที่ไมมีนักวิทยาศาสตรการ
อาหารประจํ าโรงงาน กลับมีความสลับซับซอนและยาก
ตอการปฏิบัติไดอยางถูกตอง โดยเฉพาะอยางยิ่งผู
ประกอบการรายเดิม ที่ตองการปรับปรุงโครงสรางหรือ
ขยายอาคารผลิตและการปรับปรุงสายการผลิตที่มีอยู
เดิม เพ่ือใหสอดคลองกับขอกํ าหนดตามกฎหมายที่จะ
มีผลบังคับใชสํ าหรับผูประกอบการรายเดิม
     โรงงานไอศกรีมปาตัน เปนโรงงานไอศกรีมทองถ่ิน
ขนาดกลาง ที่มีชื่อเสียงแหงหนึ่งในจังหวัดเชียงใหม
ผลิตภัณฑที่ผลิตมีอยูดวยกัน 3 ชนิด คือ แบบแทง
แบบถวย และแบบตัก โดยมีลูกคากลุมเปาหมายไดแก
ประชาชนทั่วไปในเขตจังหวัดเชียงใหมและลํ าพูน ใน
ปจจุบัน สถานภาพการผลิตมีการใชเครื่องจักรกึ่ง
อัตโนมัติและแรงงานคน ซึ่งเขาขายของการผลิตแบบ
โรงงาน แตยังมีอุปสรรคเรื่องการวางระบบประกันคุณ
ภาพที่เหมาะสมกับสถานภาพของการจัดจํ าหนาย

2. อุปกรณและวิธีการทดลอง
2.1 จัดทํ าแผนผังโรงงาน
     ทํ าการเก็บขอมูลการวางผังโรงงาน ณ สถานที่ผลิต
ไอศกรีม และรวมปรึกษากับผูประกอบการเพื่อตรวจ
สอบความถูกตองของขอมูล
2.2 จัดทํ าแผนภูมิกระบวนการผลิตไอศกรีม
     รวบรวมขอมูลการผลิตไอศกรีม 3 แบบ จากการ
สอบถามผูประกอบการ และจากการตรวจสอบการ
ปฏิบัติงานจริง แลวจัดทํ าเปนแผนภูมิการผลิต
2.3 วิเคราะหจุดท่ีเสี่ยงตอการปนเปอนของไอศกรีม
     จากแผนภูมิการผลิตไอศกรีมและการสังเกตการ
ปฏิบัติงาน ทํ าการวิเคราะหจุดที่เส่ียงตอการปนเปอน
ของไอศกรีม โดยอาศัยแนวทางการดํ าเนินงาน ภายใต
โปรแกรมพื้นฐานดานสุขลักษณะ หรือ GMP กฎหมาย
(ประกาศกระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 193, 2543)
2.4 การตรวจวิเคราะหจุลินทรียในอากาศ
     เปดจานเพาะเชื้อที่มีอาหาร PCA ทิ้งไว 15 นาที
(Maturinl และ Peeler, 1998) ณ บริเวณที่มีโอกาสเสี่ยง
ตอการกอใหเกิดการปนเปอน 9  จุด         ทํ าซํ้ า 3 วัน
ภายใน 2 สัปดาห

2.5 การตรวจวิเคราะหปริมาณจุลินทรียบนผิวของ
เคร่ืองจักร เคร่ืองมือและอุปกรณภายหลังการทํ า
ความสะอาด
     ทํ าการตรวจวิเคราะหปริมาณจุลินทรียทั้งหมด 
(Total plate count: TPC)   บนพ้ืนผิวของเครื่องจักร
เครื่องมือและอุปกรณที่ใชในการผลิต  หลังจากการลาง
ดวยวิธีการของโรงงาน ซึ่งจะทํ าการฆาเชื้อดวยนํ้ าผสม
คลอรีนเฉพาะแมพิมพไอศกรีมแทง ดวยวิธี swab test
(Robert และคณะ, 1995) บนพ้ืนที่ 25 ตร.ซม นับ
จํ านวนจุลินทรียดวยวิธี pour plate ทํ าซํ้ า 2 ครั้ง
2.6 การตรวจสุขลักษณะของบุคลากร
     ทํ  าการตรวจปริมาณจุ ลินทรีย บนฝ  ามือของ
พนักงานฝายผลิตไอศกรีม และผูขายไอศกรีมตัก ฝาย
ละ 3 คน ดวยวิธีการ swab test บนฝามือของบุคลการ
ดังกลาว เปรียบเทียบปริมาณจุลินทรียกอน และหลัง
การไดรับคํ าแนะนํ าเรื่องการลางมืออยางถูกตอง ตรวจ
นับปริมาณแบคทีเรียทั้งหมดดวยวิธี pour plate และ
ตรวจนับปริมาณ S. aureus ดวยการใช Petrifilm (3M)
2.7 สรางระบบประกันคุณภาพของผลิตภัณฑ
     จากผังโรงงานและแผนภูมิการผลิตที่ไดจัดทํ าขึ้น 
ประกอบกับขอมูลที่จะไดรับจากขอ 2.3-2.6 สามารถ
นํ ามาพิจารณา เพ่ือดํ าเนินการติดตั้งระบบประกันคุณ
ภาพของผลิตภัณฑ และประเมินประสิทธิภาพของ
ระบบประกันคุณภาพ   โดยการตรวจสอบคุณภาพของ
ผลิตภัณฑทางจุลชีววิทยา คือ TPC, Escherichia coli
ตามวิธีของ Robert (1995) และ S, aureus โดยใช
Petrifilm (3M) เปรียบเทียบกับผลิตภัณฑที่ผลิตไดตาม
รูปแบบเดิม ทํ าการทดลอง 3 ครั้ง  จากนั้นจึงกํ าหนด
วิธีการที่เหมาะสมกับศักยภาพในปจจุบันของโรงงาน 
ในงานควบคุมคุณภาพ

3. ผลการทดลองและอภิปรายผล
3.1 จัดทํ าแผนผังโรงงาน
    แผนผังโรงงานผลิตไอศกรีม ไดแสดงไวในรูปที่ 1 พบ
วาเครื่องจักรและอุปกรณการผลิต ไดถูกจัดวางไวตรง
ตามสายการผลิต โดยไดรับประโยชนจากการตอเติม
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อาคารผลิตเดิมและมีการกอสรางหองบรรจุแยกออกจาก
บริเวณผลิต

รูปที่ 1 แผนผังโรงงานผลิตไอศกรีม

3.2 จัดทํ าแผนภูมิกระบวนการผลิตไอศกรีมศึกษา
     การผลิตไอศกรีมแบงออกเปน 2 ขั้นตอน คือ การ
ผลิตไอศกรีมขั้นตน (ice cream base) ซึ่งจะใชเปนสวน
ประกอบหลักของไอศกรีมแบบตางๆ และการผลิต
ไอศกรีมเฉพาะแบบ ดังแสดงไวในรูปที่ 2

ไอศกรีมตั้งตน
ผสมนํ้ าตาลและนํ้ าในถังฆาเชื้อ     ทิ้งไวขามคืน     เติมสวนผสม

ตมที่ 800C         โฮโมจีไนซ      เก็บในถังกวนบมที่ 40C

ไอศกรีมตัก (เฉพาะ)
ไอศกรีมตั้งตน       เติมกลิ่น       เครื่องปนฟู       ถายสูภาชนะ

ชั่งและแบงขาย         เหลือเก็บท่ี -250C

ไอศกรีมแทง (เฉพาะ)
ไอศกรีมตั้งตน      เครื่องปนฟู          เติมกลิ่นและสวนประกอบ

 เทลงพิมพ      แชในบอน้ํ าเกลือเย็น        ถอดออกจากแมพิมพ

เก็บที่-250C        บรรจุถุงพลาสติก        เก็บที่ -400C เพื่อรอ
                                                    จํ าหนาย
ไอศกรีมถวย (เฉพาะ)
ไอศกรีมตั้งตนสูตรเขมขน       เติมกลิ่น          เขาเครื่องปนฟู

บรรจุถวยและปดฝา         เก็บท่ี -400C รอจํ าหนาย   
รูปที่ 2 แผนภูมิการผลิตไอศกรีมชนิดตางๆ

3.3 วิเคราะหจุดท่ีเสี่ยงตอการปนเปอนของไอศกรีม
     จากแผนภูมิการผลิตไอศกรีม และจากการสังเกต
การปฏิบัติงานจริงตลอดระยะเวลา 2 เดือน พบวา
บริเวณหรือจุดที่เส่ียงกอใหเกิดการปนเป อนแกผลิต
ภัณฑ ดังผลในตารางที่ 1 โดยอาศัย ประกาศกระทรวง
สาธารณสุข ฉบับที่ 193 พ.ศ. 2543 และประกาศ
กระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 222 พ.ศ. 2544

ตารางที่ 1 ดัชนีชี้บงปจจัยที่จะกอใหเกิดการปนเปอนแกไอศกรีม
รายการ ดัชนีชี้บงความปนเปอน

ถนนดินหนาโรงงาน  กอใหเกิดฝุนสถานที่ตั้งโรงงาน
อยูใกลโรงงานขายเนื้อมะพราว ที่มี
การผลิตเปนระบบเปดโลง
ลานบรรจุไอศกรีมลงถัง เปนลานโลง
3 ดาน
รถรับไอศกรีม จอดชิดลานโลงที่ใช
บรรจุไอศกรีมลงถัง
มานพลาสติกหนาอาคารผลิต ยาว
เกินไป
รางระบายนํ้ าบางชวงเทปูนปดทึบ
ไมมีอางนํ้ าผสมคลอรีน สํ าหรับจุมรอง
เทากอนเขาอาคารอีกดานหน่ึง
ไมมีอางลางมือในอาคารผลิตและหอง
บรรจุ

อาคารผลิต

ชองขนถายไอศกรีมสํ าหรับรถขาย
ไอศกรีมตัก เปดโลง
ถังฆาเชื้อ และเครื่องโฮโมจีไนซ ตั้ง
อยูบนแทนที่เปนแผนสเตนเลส ยกขา
สูงจากพื้นไมถึง 1 ฟุต
ถังกวนบม ติดตั้งอยูใกลกับพื้นมาก
เกินไป ทํ าใหตองวางถังรองรับ
ไอศกรีมบนพื้น

เครื่องมือ เครื่องจักร
และอุปกรณที่ ใช ใน
การผลิต

ถังบรรจุไอศกรีมแบบตักไมมีฝาปดใน
ขณะเก็บรักษาในตูแชแข็ง
รับมะพราวไวในตอนเย็น ทิ้งไว
บริเวณลานหนาอาคารผลิต แลวนํ าไป
คั้นกะทิในวันรุงข้ึน

การควบคุมกระบวน
การผลิต

วัตถุดิบหลักและรอง ยังเก็บไมเปน
ระเบียบในโกดัง
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ตารางที่ 1 (ตอ)
รายการ ดัชนีชี้บงความปนเปอน

ยังขาดวิธีการที่ดีในการ นํ าวัตถุดิบ
บางชนิดไปใช
เตรียมน้ํ าเชื่อมในตอนเย็น เก็บไวใน
ถังฆาเชื้อ แลวนํ าไปเติมสวนผสม
เชาวันรุงข้ึน
ตมถ่ัวดํ าในตอนเย็นแลวทิ้งไว ตมซ้ํ า
อีกทีในตอนเชากอนนํ าไปใชงาน
เวลาที่ใชในการฆาเชื้อนอยกวา 25
วินาที ที่ 800C
วางวัสดุอุปกรณตางๆ ที่ตองมีการ
จับยกเท ลงบนพื้นโตะที่เปยกแฉะ
ทํ าใหน้ํ าติดตามกนภาชนะ และไหล
เขาสูไอศกรีมขณะทํ าการเท
ไมปดฝาถังพักไอศกรีม สํ าหรับ
เครื่องปนฟูไอศกรีมถวย

ใชวิธีการที่เส่ียงตอการปนเปอน ใน
การนํ าไอศกรีมออกจากถังปนฟู
สํ าหรับไอศกรีมตัก
วิธีการเทไอศกรีมลงสูแมพิมพ กอให
เกิดความเสี่ยง
ไมไดปดประตูหองบรรจุขณะทํ าการ
บรรจุไอศกรีมลงสูภาชนะ
ปลายสายยางที่นํ านํ าไปใช วางทอด
อยูบนพื้น
ไมมีการลางมือดวยอุปกรณที่เหมาะ
สมในขณะปฏิบัติงาน แตใชวิธีการ
จุมมือลงในถังน้ํ าหรือตักน้ํ า ซ่ึงไม
คอยไดเปลี่ยนน้ํ า
ไมมีผลการวิเคราะหน้ํ า

การควบคุมกระบวน
การผลิต

ไมมีบันทึกเกี่ยวกับผลิตภัณฑ
ไมมีมาตรการที่ชัดเจนในการกํ าจัด
สัตวพาหะ
ไมมีอางลางมือในอาคารผลิต

ใชอางลางวัตถุดิบหนาโรงงาน
สํ าหรับลางมือ
รางระบายนํ้ าอุดตัน

การสุขาภิบาล

พนักงานไมลางมืออยางสมํ่ าเสมอ

ไมมีมาตรการการลางเครื่องจักร
เครื่องมือและอุปกรณ อยางเหมาะ
สม
มีบอน้ํ าผสมคลอรีนสํ าหรับจุมเทา
ตรงบริเวณทางเขาโรงงานไมครบทุก
จุด

การบํ ารุงรักษาและ
การทํ าความสะอาด

ประตูหองเก็บวัตถุดิบ เปดออกสู
บริเวณผลิตตลอดเวลา
คนงานบางคนยังสวมใสเครื่อง
ประดับ
ไมมีการอบรมพนักงานดานสุข
ลักษณะ

บุคลากรและสุข
ลักษณะของผู
ปฏิบัติงาน

ไมมีขอปฏิบัติสํ าหรับบุคคลภายนอก
ที่ตองการเขาภายในอาคารผลิต

3.4 การตรวจวิเคราะหจุลินทรียในอากาศ
    การตรวจวิเคราะหจุลินทรียในอากาศ ณ บริเวณ
ตางๆ 9 แหงทั้งภายในและภายนอกอาคารผลิต ไดผล
ดังแสดงในตารางที่ 2 พบวา หองเตรียมผสม 1    และ

ตารางที่ 2 ปริมาณจุลินทรียในอากาศ
ปริมาณจุลินทรียในอากาศ

(cfu/15 นาที)
คร้ังที่บริเวณ

1 2 3 เฉลี่ย

ลานจอดรถรับไอศกรีม
ตัก

88 11 18.5 39.2

ลานรับ-สงวัตถุดิบ 47 24 18.5 29.8
หองเก็บวัตถุดิบ 18 24 13 18.3
หองเตรียมผสม 1 10 14 14 12.7
หองเตรียมผสม 2 31 44 44 39.7
หมอตมฆาเชื้อ 26 27 20.5 24.5
บอน้ํ าเกลือ 28 32 14.5 24.8
เคร่ืองปนฟูไอศกรีมถวย 25 35 26 28.7
หองบรรจุ  8 10 14.5 10.8

หองบรรจุมีความสะอาดของอากาศ  ที่อยูในเกณฑ
มาตรฐาน คือไมเกิน 15 cfu/g (Maturinl และ Peeler,
1998) ในขณะที่บริเวณอื่นนอกเหนือจากที่กลาวไว    มี
จํ านวนจุลินทรียอยูในชวง 25-40 cfu/15 นาที ซึ่งเปน
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ปริมาณที่เกินกวามาตรฐานที่กํ าหนด โดยเฉพาะหอง
เตรียมสวนผสม 2 ซึ่งเปนบริเวณเดียวกับบริเวณปรุง
อาหารของพนักงานและลานจอดรถรับไอศกรีมตัก  จะมี
ปริมาณจุลินทรียในอากาศสูงสุดคือประมาณ 39-40
cfu/15 นาที สํ าหรับลานจอดรถ พบวาปริมาณจุลินทรีย
จะผันแปรเปนอยางมาก ทั้งนี้เนื่องจากเปนบริเวณที่อยู
ติดกับดานหนาโรงงาน ซึ่งเปนลานดินสํ าหรับจอดรถ
ของผูมาติดตอ ประกอบกับความแรงของกระแสลมที่จะ
พัดพาฝุนละอองเขาสูบริเวณดังกลาว อากาศที่ไม
สะอาดจึงเปนปจจัยหนึ่งที่จะกอใหเกิดการปนเปอนแก
ไอศกรีม (M-E–Elahi และคณะ, 2002) ดังนั้นจึงสมควร
ที่จะมีมาตรการที่ชัดเจน ในการทํ าความสะอาดภายใน
และภายนอกอาคารผลิต  เพ่ือลดโอกาสที่จะมีจุลินทรีย
ปนเปอนในอากาศ ในปริมาณดังกลาว

3.5 การตรวจวิเคราะหปริมาณจุลินทรียบนผิวของ
เคร่ืองจักร เคร่ืองมือและอุปกรณ ภายหลังการทํ า
ความสะอาด
     ผลการตรวจประเมินจุลินทรียบนพ้ืนผิวของเครื่อง
จักรและอุปกรณ ไดผลดังแสดงไวในตารางที่ 3 พบวา

ตารางที่ 3 ปริมาณจุลินทรียบนพื้นผิวเคร่ืองจักรและอุปกรณ
เครื่องจักร และอุปกรณ ปริมาณจุลินทรีย (cfu/25 ตร.ซม)

หมอตม 4.4x103

ถังกวนบม TNTC ที่ 1:103

เครื่องปนฟูแนวนอน TNTC ที่ 1:103

เครื่องปนฟู-บรรจุถวย 3.7x103

แมพิมพไอศกรีมแทงa) 35
a) ลางดวยน้ํ าที่มีคลอรีนอิสระ 100 ppm

เครื่องมือที่มีรูปทรงที่ทํ าความสะอาดไดยาก สงผลใหไม
มีการลางตามดวยสารฆาเชื้อ พบปริมาณจุลินทรียสูง
กวา 3.7x103 cfu/25 ตร.ซม ในขณะที่แมพิมพไอศกรีม
แทงสามารถลางตามดวยนํ้ าผสมคลอรีน ซึ่งเปนสารฆา
เชื้อ พบวาปริมาณจุลินทรียมีคาตํ่ ากวา คือ 35 cfu/25
ตร.ซม ซึ่งผลลัพธที่ไดสอดคลองกับรายงานของ Sanz
และคณะ (2002) ที่ระบุวาปริมาณคลอรีนอิสระ 50 ppm
ในนํ้ าสามารถลดปริมาณแบคทีเรียทั้งหมดใน artichoke

ลงได 1 log cfu/g  เพราะคลอรีนเปนสารฆาเชื้อที่นิยม
ใชในอุตสาหกรรมอาหาร (Holah และคณะ, 2002)
3.6 การตรวจสุขลักษณะของบุคลากร
     การตรวจปริมาณจุลินทรียบนฝามือของบุคลากรที่
ลางมือตามปกติ และภายหลังจากการที่ไดรับคํ าแนะนํ า
ในการลางมือและจุมมือในนํ้ าที่มีคลอรีนอิสระ 50 ppm
ไดผลดังแสดงในตารางที่ 4

ตารางที่ 4 สุขลักษณะของผูปฏิบัติงานและผูขาย
TPC (cfu/ฝามือ) S. aureus (cfu/ฝามือ)บุคลากร
กอน หลัง กอน หลัง

พนักงาน 1 4.2x104 1.3x102 15 ไมพบ
พนักงาน 2 5.3x103 35 ไมพบ ไมพบ
พนักงาน 3 9.1x103 4.4x103 ไมพบ ไมพบ
ผูขาย 1 7.9x108 7.5x107 10 ไมพบ

ผูขาย 2 1.6x109 4.6x108 1.3x103 45
ผูขาย 3 3.5x108 2.9x105 1.2x103 ไมพบ

กอน = กอนไดรับการแนะนํ าการลางมือ
หลัง =  ภายหลังไดรับการแนะนํ าการลางมือ

พบวาการลางมืออยางถูกวิธีและจุมมือในนํ้ าผสมคลอรีน 
50 ppm มีผลทํ าใหปริมาณจุลินทรียทั้งหมดลดลงอยาง
นอย 2 log cycle และยังมีผลตอการลดหรือทํ าลาย S.
aureus อยางนอย 2-3 log cycle ซึ่ง Taylor และคณะ
(2000) ไดรายงานวาการลางมือและทํ าใหมือแหงจะชวย
ลดปริมาณของ  S. aureus ลงได Eley  (1966) กลาว
วา S. aureus เปนจุลินทรียชนิดหนึ่งที่พบไดงายตาม
รางกายของคนและวัสดุอุปกรณที่ไดรับการสัมผัสจาก
คนที่มือปนเปอนดวยเชื้อดังกลาว
3.7  สรางระบบประกันคุณภาพของผลิตภัณฑ
     จากการพิจารณาขอมูลทั้งหมด ที่ไดรับในตอนตน
พบวาการติดตั้งโปรแกรม GMP ตามประกาศกระทรวง
สาธารณสุข ฉบับที่ 193 พ.ศ. 2543 โดยการแกไขขอ
ปฏิบัติบางประการ ที่ไมเปนไปตามขอกํ าหนดใน
กฎหมาย จะชวยใหไอศกรีมทุกชนิดที่ผลิตไดในโรงงาน
มีมาตรฐานทางดานจุลชีววิทยา อยูในเกณฑของ
กระทรวงสาธารณสุข       ดังผลการทดลองประเมิน
ประสิทธิภาพของโปรแกรมพื้นฐานดานสุขลักษณะ ใน
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ตารางที่ 5 พบวาแบคทีเรียทั้งหมดและ S. aureus มี
ปริมาณลดลงอยางเห็นไดชัด โดยแบคทีเรียทั้งหมดลด
ลงไดในชวง 1-2 log cycle  พบ S. aureus ในไอศกรีม
ตักรสกะทิ 10 cfu/g ซึ่งอาจจะเนื่องมาจากมือของผูขาย
ในระหวางการขนถายไอศกรีม  และตรวจไมพบ E. coli
ในทุกตัวอยาง    เมื่อโรงงานไดปฏิบัติตามระบบประกัน
คุณภาพบางประการ ที่ไดถูกกํ าหนดขึ้น แนวโนมการ
ลดลงของจุลินทรียเหลานี้ อาจจะมีมากขึ้น ถาหากผูที่
เกี่ยวของทั้งหลาย มีความคุนเคยกับการทํ างานภายใต
ระบบประกันคุณภาพ       และสามารถปฏิบัติตามวิธี
การควบคุมคุณภาพไดครบถวน       และทายที่สุดโรง
งานไดทํ าการ         อบรมพนักงานดานสุขลักษณะจาก
วิทยากรภายนอก (รูปที่ 2) ทํ าใหบุคลากรทุกระดับ มี
ความรูและความเขาใจเพ่ิมขึ้น     เกี่ยวกับอันตรายจาก
จุลินทรีย และวิธีการปองกัน
ตารางที่ 5 ประสิทธิภาพของระบบประกันคุณภาพที่เร่ิมนํ ามาใช

TPC (cfu/g) S. aureus (cfu/g)ช นิ ด
ไอศกรีมและ
สวนผสม

กอน หลัง กอน หลัง

บมธรรมดา 1.2x105  7.6x103   15 ไมพบ
บมพิเศษ 6.5x105   1.9x104    5 ไมพบ
ตักรสกะทิ 7.7x104 4.9x104 145 10
ถวยรสกะทิ 5.6104 6.4x104 80 ไมพบ

แทงรวมมิตร 5.0x105 1.2x104 15 ไมพบ
แทงถ่ัวดํ า 9.1x104 4.1x103 40 ไมพบ

เ ค รื่ อ ง ร วม
มิตรน่ึง

2.6x105 2.4x104  5 ไมพบ

ถ่ัวดํ าตม 4.5x102 <2.5x102  5 ไมพบ
กอน = ระบบปฏิบัติงานแบบเดิมของโรงงาน
หลัง = ระบบประกันคุณภาพที่เร่ิมนํ ามาใช

     จุดและวิธีการควบคุมคุณภาพดานจุลชีววิทยา ที่
เหมาะสม ไดแสดงไวในตารางที่ 6 พบวาการควบคุม
คุณภาพในระยะแรก ควรกระทํ าดวยความถี่อยางนอย
ตามที่ระบุไวในตาราง  เพ่ือใหมั่นใจไดวาจะสามารถ
ควบคุมอันตรายไดในระดับที่นาพอใจ และอาจปรับ
เปล่ียนจุดและความถี่ในการควบคุมในภายหลังขึ้นอยู
กับความเหมาะสมของสภาพการผลิต  ในการวิเคราะห

ดานจุลินทรีย ผูประกอบการสามารถใชบริการจากหอง
ปฏิบัติการทั้งของภาครัฐและเอกชน สวนการวิเคราะห
ปริมาณคลอรีนอิสระในนํ้ า สามารถทํ าไดโดยการใชชุด
ทดสอบภาคสนาม (freechlorine test kit) ซึ่งมีราคาที่
เหมาะสมตอการใชงาน

  
รูปท่ี 2 การอบรม  GMP แกพนักงานและผูขายไอศกรีม

ตารางที่ 6 จุดและวิธีการควบคุมคุณภาพ
จุดควบคุมคุณภาพ วิธีการควบคุมคุณภาพ ความถึ่

วัตถุดิบ:
   - มะพราว
   - เครื่องรวมมิตร

- TPC
- TPC และ  S. aureus

2คร้ัง/ป
2คร้ัง/ป

การลางเครื่องมือ
เครื่องจักรและอุปกรณ

- วัดปริมาณคลอรีนอิสระ
ในน้ํ าผสมคลอรีน สํ าหรับ
แช โดยใช test kit
- TPC และ S. aureus

1 คร้ัง/
วัน

2คร้ัง/ป
น้ํ าที่ใชในโรงงาน - Coliform, E. coli และ

จุลินทรียที่กอใหเกิดโรค
2คร้ัง/ป

น้ํ าผสมคลอรีนสํ าหรับ
แชมือและสํ าหรับฆา
เชื้อที่รองเทา

- วัดปริมาณคลอรีนอิสระ
ในน้ํ าผสมคลอรีน สํ าหรับ
แช โดยใช test kit  ทุกวัน

1 คร้ัง/
วัน

อุณหภูมิและเวลาใน
การฆาเชื้อสวนผสม

-วัดอุณหภูมิดวย
เทอรโมมิเตอร
-ปรับเทียบเทอรโมมิเตอร

ทุกครั้งที่
ฆาเชื้อ
1คร้ัง/ป

พนักงาน :
   -สุขภาพ
  -ความสะอาดของมือ

 -การอบรมดาน
   สุขลักษณะ

-ตรวจสุขภาพ
- TPC และ  S. aureus
สุม 3 คน
-โดยวิทยากร

1คร้ัง/ป
1คร้ัง/
เดือน
1คร้ัง/ป

4. สรุปผลการทดลอง
     จากขอมูลที่ไดรับขณะเขาปฏิบัติงานในโรงงาน และ
จากการสังเกตการปฏิบัติงานจริงของพนักงาน ทํ าให
สมารถเขียนผังโรงงานและแผนภูมิการผลิตไอศกรีมได
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อยางถูกตองตรงตามความเปนจริง สามารถนํ ามา
ประกอบการวิเคราะหในการระบุจุด ที่อาจมีความเสี่ยง
ตอการปนเปอนของไอศกรีม การวิเคราะหดังกลาว วาง
อยูบนขอกํ าหนดของโปรแกรมพื้นฐานดานสุขลักษณะ 
(GMP กฎหมาย) จากการตรวจอากาศภายในและ
บริเวณรอบนอกอาคารผลิต     พบวาในบางแหงมี
ปริมาณจุลินทรีย 39-40 cfu/15 นาที การลางทํ าความ
สะอาดเครื่องจักร เครื่องมือและอุปกรณ พบแบคทีเรีย
ทั้งหมดในปริมาณสูงกวา 3.3x103 cfu/25 ตร.ซม บน
พ้ืนวัสดุที่ลางทํ าความสะอาดยาก การลางมืออยางถูก
วิธีการและการจุมมือในนํ้ าที่มีคลอรีน 50 ppm จะ
สามารถลดปริมาณแบคทีเรียทั้งหมดได 2 log cycle
และลดปริมาณ S. aureus ลงได อยางนอย 2-3 log
cycle ดังนั้นเมื่อนํ ามาขอมูลทั้งหมดมาพิจารณา สราง
ระบบประกันคุณภาพที่เหมาะสม จึงสงผลใหผลิตภัณฑ
ไอศกรีมและสวนผสม มีปริมาณแบคทีเรียทั้งหมดลดลง
1-2 log cycle และสามารถลดปริมาณ S. aureus  ลง
จนไมสามารถตรวจพบได ไมพบ E. coli สงผลให
ไอศกรีมอยูในเกณฑมาตรฐานของกระทรวงสาธารณสุข 
นอกจากนี้ยังไดทํ าการกํ าหนดวิธีการควบคุม พรอม
ความถี่ขั้นตํ่ าสํ าหรับการสุมตรวจตัวอยาง เพ่ือนํ าไป
วิเคราะหผล ทั้งโดยบุคลากรของโรงงานหรือโดยหอง
ปฏิบัติการภายนอก

5. กิตติกรรมประกาศ
     คณะผูวิจัยใครขอขอบคุณ    ภาควิชาเทคโนโลยี
ทางอาหาร คณะวิศวกรรมและอุตสาหกรรมเกษตร
มหาวิทยาลัยแมโจ ที่อนุญาตใหใชสถานที่ในการดํ าเนิน
งาน และโรงงานไอศกรีมปาตันที่กรุณาใหความรวมมือ
ใหขอมูลที่เปนประโยชนและเอื้อเฟอสถานที่สํ าหรับการ
วิจัย บริษัท 3เอ็ม ประเทศไทย จํ ากัด ที่ไดกรุณาเอื้อ
เฟอ Petrifilm สํ าหรับใชตรวจสอบเชื้อ S. aureus และ
ทายสุดใครขอขอบคุณ สํ านักงานกองทุนสนับสนุนการ
วิจัย ฝายอุตสาหกรรม โครงการโครงงานอุตสาหกรรม
สํ าหรับปริญญาตรี ประจํ าป 2546  ที่ไดใหการสนับสนุน
ดานเงินทุนสํ าหรับการวิจัยในครั้งนี้ และไดใหโอกาสใน
การเผยแพรผลงานวิจัยเพ่ือประโยชนแกผูสนใจทั่วไป
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