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 This survey research aimed to investigate the problems of Hazard Analysis and 
Critical Control Points (HACCP) implementation and its impacts for 90 food companies in 
Thailand Results showed that problem level of HACCP implementation differed for 
different sizes of company. During the preparation stage. The most important problems 
for small plants and medium size plants were personnel and training, i.e., lack of 
experienced personnel and lack of personnel with knowledge of the HACCP system while 
the large factories had the most important problem in working time management, 
preparing the plant structure and production area. During the implementation stag. The 
most important problem for small plants establishing a HACCP team. Medium size and 
large factories had problems with understanding the HACCP. The impact of the HACCP 
system implemented for 1 year the food safety of the product by the number of physical , 
chemical , microbiological was subject to change 
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บทที่ 1 
บทน ำ 

ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ  

อุตสาหกรรมอาหารของไทยเป็นอุตสาหกรรมท่ีมีความส าคัญสูงต่อเศรษฐกิจของ     
ประเทศไทย การส่งออกสินค้าอาหารไทยปี 2557 มีมูลค่า 1,025,500 ล้านบาท ขยายตวัเพิ่มขึน้
ร้อยละ 13.0 เม่ือเทียบกับปี 2556 โดยแนวโน้มส่งออกอาหารไทยปี 2558 คาดว่าจะมีมูลค่า 
1,080,000 ล้านบาท ขยายตัว เพิ่มขึ น้ ร้อยละ  5.4 (สถาบันอาหาร , 2557) และมีโรงงาน
อตุสาหกรรมอาหารทัง้หมด 8,341 ราย ซึ่งเป็นจ านวนโรงงานอตุสาหกรรมอาหารท่ีได้รับอนุญาต
ให้ประกอบกิจการ (เปิดด าเนินการ) ตาม พ.ร.บ.โรงงาน พ.ศ.ณ สิน้ปี 2557 (กรมโรงงาน
อุตสาหกรรม, 2557) ซึ่งยังคงมีการขยายตวัอย่างต่อเน่ืองส าหรับอุตสาหกรรมอาหาร โดยเป็น
อุตสาหกรรมล าดบัแรกท่ีได้รับการสนบัสนุนมาตัง้แต่ประเทศไทยเร่ิมประกาศใช้แผนพฒันาทาง
เศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติฉบบัท่ี 1 ในปี พ.ศ.2504 เน่ืองจากเป็นอุตสาหกรรมท่ีใช้เงินลงทุน
น้อยใช้วัตถุดิบภายในประเทศสูง และสามารถน าเอาทรัพยากรท่ีอุดมสมบูรณ์ของประเทศไป
พฒันาเพ่ือประโยชน์ในทางอตุสาหกรรมได้มาก ท าให้ง่ายต่อการพฒันาเพ่ือการลงทนุ นอกจากนี ้
อุตสาหกรรมอาหารยังก่อให้เกิดผลเช่ือมโยงไปสู่กิจกรรมการผลิตอ่ืนๆ ท่ีเป็นอุตสาหกรรม
สนบัสนนุ เช่น การผลิตกระป๋อง อนัน าไปสู่การจ้างงานและรายได้ประชาชาติท่ีสงูขึน้ การพฒันา
อุตสาหกรรมอาหารในช่วงแรกๆ มีวัตถุประสงค์ในการผลิตเพ่ือทดแทนการน าเข้าเป็นประการ
ส าคัญ ต่อมาเม่ือการผลิตขยายตัวมากขึน้ ผู้ ประกอบการมีความรู้ ความช านาญมากขึน้ 
อุตสาหกรรมเร่ิมได้ประโยชน์จากการผลิตในปริมาณมาก และเกิดศกัยภาพในการส่งออก การ
พฒันาอตุสาหกรรมอาหารจึงเปล่ียนทิศทางจากการผลิตเพ่ือทดแทนการน าเข้าไปสู่การผลิตเพ่ื อ
ส่งออก และสามารถน ารายได้มาสู่ประเทศมากขึน้เร่ือยๆ ตลอดระยะเวลาท่ีผ่านมา อย่างไรก็ตาม
ในสภาวะการแขง่ขนัในโลกปัจจบุนั แม้วา่ประเทศจะมีความสามารถในการผลิตและการตลาด แต่
หากขาดระบบควบคมุคณุภาพก็จะยากท่ีธุรกิจทางด้านอุตสาหกรรมอาหารของประเทศจะก้าว
ไปสู่ความส าเร็จได้ เพราะระบบคณุภาพจะช่วยให้ต้นทุนสินค้าลดลง ท าให้เกิดการยอมรับและ
ความมั่นใจของผู้ ซือ้ คนงานท่ีปฏิบตัิงานในโรงงานก็จะมีความมั่นใจในองค์กรของตนท าให้มี
ก าลงัใจในการท างานสงูขึน้ และสง่ผลตอ่ประสิทธิภาพการท างานท่ีสงูขึน้ ท้ายสดุยอ่มจะน ามาซึ่ง 
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ประสิทธิภาพการท างานท่ีสงูขึน้ด้วย ซึง่ในปัจจบุนัโรงงานอตุสาหกรรมอาหารของไทย ได้น าระบบ
การควบคุมคุรภาพท่ีดีมาปฏิบัติใช้ในองค์กรมากขึน้ เช่น ระบบควบคุมคุณภาพตาม GMP    
(Good Manufacturing Practice), HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Point) มอก. 
9000 (ISO 9000) เป็นต้น  ระบบ HACCP เป็นระบบท่ีได้รับการยอมรับอย่างกว้างขวางจากนานา
ประเทศ โดยมีวตัถุประสงค์เพ่ือสนบัสนุนการปฏิบตัิการทางการค้าท่ีเป็นธรรมและเพ่ือคุ้มครอง
ผู้บริโภคโดยระบบ HACCP สามารถน ามาประยุกต์ใช้กับอุตสาหกรรมอาหารทุกประเภท และ     
ทกุขนาดธุรกิจและการน าระบบคณุภาพท่ีดีมาใช้ท าให้ผู้บริโภคสามารถตดัสินใจเลือกซือ้สินค้าได้
อยา่งมัน่ใจมากขึน้  อยา่งไรก็ตามถึงแม้ว่าภาครัฐบาลจะมีการออกมาตรการตา่งๆ มามากมายแต่
ในปัจจุบันผู้ ประกอบการอาหารทั่วประเทศยังไม่ได้รับการรับรองระบบ HACCP ในการผลิต       
ทุกราย รวมทัง้ยงัมีผู้ผลิตรายใหม่ๆ ในระดบั SME ท่ีก าลงัเติบโตขึน้มาเป็นจ านวนมากอย่างไรก็
ตาม การน าระบบ HACCP มาประยุกต์ใช้ ย่อมมีการประสบปัญหาหรืออุปสรรคต่างๆ ในการ
ด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP รวมทัง้มีผลกระทบจากการน าระบบ HACCP มาปฏิบตัิใช้  ดงันัน้
การวิจัยครัง้นีจ้ึงมีวัตถุประสงค์ท่ีจะศึกษาปัญหาและผลกระทบการเข้าสู่ระบบการวิเคราะห์
อนัตรายและจุดวิกฤตท่ีต้องควบคมุของโรงงานอุตสาหกรรมอาหารของผู้ เข้าร่วมโครงการในการ
จดัท าระบบ HACCP กบัองค์กรในภาครัฐบาล วา่มีการเตรียมความพร้อมเบือ้งต้น ปัญหาระหว่าง
การเตรียมความพร้อม ระหวา่งการด าเนินงาน และผลกระทบซึ่งเป็นผลจากการน าระบบ HACCP 
มาปฏิบตัิใช้ รวมทัง้การประเมินประสิทธิภาพของระบบ HACCP มีผลตอ่การเข้าสู่ระบบ HACCP 
จนสามารถน าระบบ HACCP ไปปฏิบตัิและย่ืนขอการรับรอง จนถึงการได้รับการรับรองระบบ 
HACCP  ในโรงงานอุตสาหกรรมอาหารอย่างไร  ซึ่งจะเป็นประโยชน์ในการประมาณการ
ด าเนินการจัดท าระบบก่อนได้รับการรับรอง และการต้องการความช่วยเหลือจากภายนอกได้
เบือ้งต้น รวมทัง้การสนบัสนนุงบประมาณจากภาครัฐบาลต่อการด าเนินการ เพ่ือเป็นการพฒันา
โครงการอ่ืนๆ ให้มีความเหมาะสมและมีประสิทธิภาพในการแก้ปัญหาต่างๆ ได้ตรงประเด็น        
โดยจะเป็นประโยชน์ต่อการพฒันาและผลกัดนัให้มีการใช้ระบบ HACCP ในอตุสาหกรรมอาหาร
และส่งผลตอ่การวางแผนการด าเนินงานด้านตา่งๆ ของผู้ประกอบการอ่ืนได้อย่างมีประสิทธิภาพ
ตอ่ไป 
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วัตถุประสงค์ของการวิจัย   
1. เพ่ือศกึษาการเตรียมความพร้อมเบือ้งต้นและปัญหาการเข้าสูร่ะบบ HACCP ของโรงงาน      

อตุสาหกรรมอาหาร   
2. เพ่ือศกึษาผลกระทบท่ีมีตอ่โรงงานอตุสาหกรรมอาหารภายหลงัจากการน าระบบ HACCP 

มาปฏิบตัิ และประเมินประสิทธิภาพ ประสิทธิผล ท่ีได้จากการน าระบบ HACCP มาประยกุต์ใช้ใน
การผลิตของโรงงานอตุสาหกรรมอาหาร  

3. เพ่ือศึกษาเปรียบเทียบปัญหาการเข้าสู่ระบบ HACCP และผลกระทบจากการน าระบบ 
HACCP ไปปฏิบตั ิของบคุลากรโรงงานอตุสาหกรรมอาหาร และ ผู้ เช่ียวชาญท่ีปรึกษา 

สมมตฐิานของการวิจัย  
1. ความพร้อมเบือ้งต้นและปัญหาการเข้าสู่ระบบ HACCP จะมีความแตกต่างกันไปตาม

ขนาดของโรงงาน 
2.  ผลกระทบจากการน าระบบ HACCP ไปปฏิบตัิ และประสิทธิภาพ ประสิทธิผล ท่ีได้จาก

การน าระบบ HACCP ไปปฏิบตั ิจะมีความแตกตา่งกนัไปตามขนาดของโรงงาน 
3. บุคลากรโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร และ ผู้ เช่ียวชาญท่ีปรึกษาจะมีการวิเคราะห์ต่อ

ปัญหาการเข้าสู่ระบบ HACCP และความคิดเห็นต่อผลกระทบจากการน าระบบ HACCP             
ไปปฏิบตัท่ีิแตกตา่งกนั 

ขอบเขตงานวิจัย  
1. ศกึษาประชากร 2 กลุม่ ได้แก่ กลุม่โรงงานอตุสาหกรรมอาหารเป้าหมาย จ านวน 90 แหง่ๆ 

ละ คน ท่ีเข้าร่วมโครงการจดัท าระบบมาตรฐานการวิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม 

(HACCP) กบัสถาบนัอาหาร และผู้ เช่ียวชาญท่ีปรึกษาผู้ ให้ค าแนะน าในการด าเนินการเข้าสู่ระบบ 
HACCP ของโรงงานอุตสาหกรรมอาหารดังกล่าว จ านวน 15 คน โดยในการศึกษาวิจัยจะใช้
ประชากรทัง้หมดท่ีร่วมโครงการ  

2. การวิจยัครัง้นี ้เป็นการศึกษาปัญหาและผลกระทบการเข้าสู่ระบบการวิเคราะห์อนัตราย
และจุดวิกฤตท่ีต้องควบคมุของโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร ในระหว่างการด าเนินการเข้าสู่ระบบ 
HACCP จนถึงการน าระบบ HACCP ไปปฏิบตั ิและย่ืนขอการรับรองระบบ HACCP 

3. ช่วงระยะเวลาในการเก็บข้อมูลตลอดโครงการ ตัง้แต่เร่ิมต้นโครงการ จนจบโครงการ      
เป็นเวลา 1 ปี  
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ข้อตกลงเบือ้งต้น (Assumption) 
1. มีการปัดเศษจุดทศนิยมในการค านวณหาค่าร้อยละในจ านวนสุดท้าย เพ่ือให้ได้ครบ 100 %
ความจ ากัดของการวิจัย  
 การวิจยันีมี้ตวัแปรท่ีควบคมุไม่ได้ คือ ข้อจ ากดัของระยะเวลาในการจดัท าระบบ HACCP 
และงบประมาณในการให้ความชว่ยเหลือของภาครัฐบาล  

นิยามศัพท์เฉพาะ  
1. อตุสาหกรรมอาหาร หมายถึง อตุสาหกรรมท่ีน าผลผลิตจากภาคเกษตร ได้แก่ ผลผลิตจาก

พืช ปศสุตัว์ มาใช้เป็นวตัถดุิบในการผลิต โดยอาศยัเทคโนโลยีตา่งๆ โดยผ่านกระบวนการแปรรูป
ขัน้ต้นหรือขัน้กลางเป็นสินค้ากึ่งส าเร็จรูป หรือขัน้ปลายป็นผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูป 

2. โรงงานอุตสาหกรรมอาหาร หมายถึง สถานประกอบกิจการท่ีผลิตอาหารและเคร่ืองด่ืม
ส าหรับบริโภค รวมทัง้เคร่ืองปรุงหรือเคร่ืองประกอบอาหาร โดยแบง่ขนาดโรงงานได้เป็น 3 จ าพวก 
จ าแนกตามกฏกระทรวง (พ.ศ. 2535) ออกตามความในพระราชบญัญัติโรงงาน พ.ศ. ซึ่งการ
จ าแนกจะไมร่ะบขุนาด เล็ก กลาง ใหญ่ แตเ่พ่ือความง่ายตอ่การวิเคราะห์ผู้วิจยัระบ ุได้ดงันี ้

 2.1 โรงงานจ าพวกท่ี 1 (ขนาดเล็ก) หมายถึง สถานท่ีผลิตท่ีมีคนงานตัง้แต ่ 7-20 คน หรือ
ทนุจดทะเบียนไมเ่กิน 50 ล้านบาท 

2.2 โรงงานจ าพวกท่ี  (ขนาดกลาง) หมายถึง สถานท่ีผลิตท่ีมีคนงานตัง้แต ่20-50 คน หรือ
ทนุจดทะเบียน 50 - 200 ล้านบาท 

2.3 โรงงานจ าพวกท่ี (ขนาดใหญ่) หมายถึง สถานท่ีผลิตท่ีมีคนงานตัง้แต่ 50 คนขึน้ไป 
หรือทนุจดทะเบียนมากกวา่ 200 ล้านบาท 

3. ระบบ HACCP หมายถึง ระบบท่ีใช้ในการพิสูจน์ ประเมิน และควบคุมอันตราย ซึ่งมี
ความส าคญัตอ่ความปลอดภยัของอาหาร 

4. ปัญหา หมายถึง สภาพเหตุการณ์ท่ีเกิดขึน้ หรือมีแนวโน้มจะเกิดขึน้ ซึ่งส่งผลไม่ตรง          
ไปตามท่ีต้องการ 

5. ผลกระทบท่ีมีต่อโรงงานอุตสาหกรรม หมายถึง สภาพการณ์ หรือผลลัพธ์ท่ีเกิดขึน้กับ
โรงงานอุตสาหกรรมภายหลังจากด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP อาทิเช่น ด้านช่ือเสียง 
ภาพลกัษณ์ สว่นแบง่ตลาด เงิน บคุลากร และการยอมรับจากสงัคม เป็นต้น 
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ประโยชน์ที่ได้รับ 
1. เป็นข้อมูลให้โรงงานอุตสาหกรรมอาหารท่ียังไม่ได้รับการรับรองระบบ HACCP น าไป

ประยุกต์ใช้เพ่ือเตรียมความพร้อมในการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP และย่ืนขอการรับรอง
ระบบ HACCP 

2. การศกึษาประเดน็ปัญหาการด าเนินการเข้าสูร่ะบบ HACCP และผลกระทบภายหลงัจากท่ี
ได้รับการรับรองระบบ HACCP ท่ีเกิดขึน้ สามารถก าหนดแนวทางการป้องกนัและการแก้ไขในการ
พฒันาการด าเนินการเข้าสูร่ะบบ HACCP ของโรงงานอตุสาหกรรมอาหาร 

3. การประเมินประสิทธิภาพ ประสิทธิผล ท่ีได้จากการน าระบบ  HACCP มาประยุกต์ใช้ใน
การผลิตเป็นเคร่ืองมือท่ีใช้วดัผลการด าเนินการ ของการจดัท าระบบ HACCP ซึ่งสามารถแสดงผล
ของการวัดในรูปข้อมูลเชิงประมาณเพ่ือสะท้อนประสิทธิภาพ ประสิทธิผลในการควบคุม           
ความสะอาด ปลอดภัย ต่อการน าไปปรับปรุงกระบวนการผลิตจากการด าเนินการของระบบ 
HACCP   

4. จากประเด็นปัญหา ผลกระทบ และประสิทธิภาพ ประสิทธิผล ท่ีเกิดขึน้สามารถเป็นข้อมลู
ก าหนดนโยบาย และแนวทางในการพัฒนาให้หน่วยงานภาครัฐ เอกชนและหน่วยงานอ่ืนๆ             
ท่ีเก่ียวข้อง ในการให้การสนบัสนุนแก่โรงงานอุตสาหกรรมอาหารท่ียงัไม่ได้ด าเนินการและได้รับ
การรับรองระบบ HACCP ตามความเหมาะสมท่ีแตกต่างกันไปในกลุ่มของโรงงานอุตสาหกรรม
อาหาร 
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บทที่ 2 

การตรวจเอกสาร 

การศกึษาครัง้นี ้เป็นการศกึษาปัญหาและผลกระทบการเข้าสูร่ะบบการวิเคราะห์อนัตราย
และจดุวิกฤตท่ีต้องควบคมุ  ของโรงงานอตุสาหกรรมอาหาร เพ่ือให้ทราบความพร้อมก่อนขอการ
รับรองระบบ HACCP สภาพปัญหาอุปสรรคและผลกระทบท่ีได้รับจากการน าระบบ HACCP มา
ประยกุต์ใช้จนสามารถย่ืนขอการรับรองระบบ HACCP ในอตุสาหกรรมอาหาร และประสิทธิภาพ
ของผลการด าเนินการตามระบบ HACCP โดยในการศึกษาครัง้นี ้ได้ศึกษาเอกสารและงานวิจัย     
ท่ีเก่ียวข้อง เพ่ือใช้เป็นแนวทางในการศกึษา ดงันี ้

ระบบการวิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม (Hazard Analysis and Critical 
Control Point: HACCP) 

1. ประวัตแิละพัฒนาการของระบบ HACCP  
สุมณฑา (2543) ได้สรุปประวตัิและพฒันาการของระบ HACCP ไว้ดงันี ้ระบบ HACCP 

เป็นค าย่อของ Hazard Analysis and Critical Control Points หรือเรียกเป็นภาษาไทยตาม
ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรมฉบบัท่ี 2276 (พ.ศ. 2540) ว่า ระบบการวิเคราะห์อนัตรายและจุด
วิกฤตท่ีต้องควบคมุ จดุวิกฤตท่ีต้องควบคมุ (Critical Control Points - CCPs) หมายถึง จดุควบคมุ
ท่ีต้องท าการตรวจติดตามอย่างเข้มงวด ถ้าละเลยการควบคมุ อาจมีผลท าให้อาหารเป็นอนัตราย
ตอ่ผู้บริโภค ระบบนีเ้กิดขึน้ในสหรัฐอเมริกาโดยบริษัทพิลสเบอรี (Pillsbury Co. Ltd) เป็นผู้พฒันา
ขึน้ในปี ค.ศ. 1959 เน่ืองจากบริษัทนีไ้ด้รับสมัปทานจากองค์กรนาซา (National Aeronautics and 
Space Agency - NASA) ให้เป็นผู้ผลิตอาหารส าหรับมนุษย์อวกาศบริโภคบนยานอวกาศ ทัง้นี ้
องค์กรนาซาได้ตัง้เง่ือนไขไว้ 2 ประการ คือ 

(1)  อาหารส าหรับมนษุย์อวกาศจะต้องสามารถใช้บริโภคได้ในสภาวะไร้น า้หนกั 

(2)  ต้องประกนัความปลอดภยัได้ 100% 
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บริษัทพิลสเบอรีได้ศึกษาพบว่า เงื่อนไขในข้อที่ (1) สามารถกระท าได้ โดยการผลิตอาหารขนาด
พอดีค าที่บรรจุอยู่ในภาชนะบรรจุที่สามารถบริโภคได้ และในขณะเดียวกันก็ป้องกันมิให้ส่วนผสม
ของอาหารหลุดแยกออกจากกันได้ด้วย ส่วนเงื่อนไข  ข้อที่  (2) นั้นจากการวิเคราะห์ของ
ผู้เชี่ยวชาญมีความเห็นตรงกันว่า เป็นการยากที่จะประกันความปลอดภัยของอาหารได้ถึงระดับ 
100 %        ถ้าหากจะผลิตอาหารจากระบบเดิมที่ใช้กันอยู่ เว้นแต่ว่าจะมีการควบคุมทุกขั้นตอน 
นับต้ังแต่ขั้นผลิตวัตถุดิบ ขั้นเก็บเกี่ยว ขนส่ง แปรรูป เก็บรักษา และขั้นบรรจุตลอดการไหลของ
กระบวนการซึ่งจะท าให้เชื่อได้ว่าอาหารมีความปลอดภัยในระดับสูง การใช้ระบบผลิตแบบ
ข้อบกพร่องเป็นศูนย์       (Zero Defect) หรือวิธีการค้นหาจุดบกพร่อง (Mode of Failure) นั้นจะ
บอกได้แน่ชัดก็ต่อเมื่อน าตัวอย่างที่ผลิตได้ทุกชิ้นไปตรวจวิเคราะห์ ในกรณีที่เป็นตัวอย่างอาหารไม่
สามารถกระท าเช่นนี้ได้ เนื่องจากตัวอย่างที่น าไปวิเคราะห์แล้วจะน ามาใช้อีกมิได้ ดังนั้น จึงเสมือน
กับเป็นการผลิตส าหรับน าไปตรวจวิเคราะห์เป็นส่วนใหญ่ ระบบใหม่นี้เน้นมาตรการป้องกัน 
(Preventive measures) เป็นส าคัญ ทั้งนี้จะมีการติดตามการไหลของกระบวนการผลิตตลอดห่วง
โซ่อาหาร คือ แหล่งผลิตวัตถุดิบและเครื่องปรุงอาหารจนถึงขั้นน าไปบริโภค องค์กรนาซาต้องการ
ให้มีการเก็บบันทึกไว้ เพื่อการสอบกลับ (Traceability) เกี่ยวกับเรื่องแหล่งวัตถุดิบทีใช้ในการผลิต 
วิธีการเพาะเลี้ยง/เพาะปลูก การดูแลหลังการเก็บเกี่ยว การแปรรูป การบรรจุ การขนส่ง การจัด
จ าหน่าย รวมทั้งชื่อของบุคคลที่เกี่ยวข้องในการผลิตและข้อมูลอ่ืนๆ ที่อาจจะเป็นประโยชน์ต่อการ
สอบประวัติของผลิตภัณฑ์ เพื่อให้มีกลไกการสอบกลับอย่างเป็นระบบ เนื่องจากวัตถุดิบจากแหล่ง
ต่างกันจะมีการปนเปื้อนที่ไม่เหมือนกัน หากทราบประวัติการได้มาของวัตถุดิบละเอียดมากขึ้น
เท่าใด ก็ยิ่งช่วยให้การสอบกลับง่ายมากขึ้นเท่าน้ัน การติดตามผลิตภัณฑ์อาหารตามห่วงโซ่อาหาร 
จะช่วยให้การควบคุมความปลอดภัยของอาหารบรรลุเป้าหมายได้ในระดับที่น่าพอใจ 

ระบบ HACCP ได้รับการเผยแพร่ต่อสาธารณะชนเป็นครั้งแรกในการประชุมแห่งชาติ เรื่อง
การป้องกันอาหาร (The National Conference on Food Protection) ในปี ค.ศ. 1971 ตามที่
กระทรวงสาธารณสุข การศึกษา และสวัสดิการแห่งสหรัฐอเมริกา (Department of Health, 
Education and Welfare) ได้รายงานไว้ในปี ค.ศ. 1972 หลังจากนั้นบริษัทพิลสเบอรีได้เซ็นสัญญา
กับองค์กรอาหารและยาแห่งสหรัฐฯ (US Food and Drug Administration-FDA) ในการจัด
หลักสูตรและท าการฝึกอบรมระบบ HACCP ให้กับเจ้าหน้าที่สารวัตรอาหารและยา ทั้งนี้บริษัท    
พิลสเบอรีจัดท าเอกสารประกอบการฝึกอบรมฉบับแรกขึ้นมาในปี ค .ศ.1973 เพื่อใช้ส าหรับ
ฝึกอบรมเจ้าหนาที่สารวัตรอาหารและยา ที่มีหน้าที่ก ากับควบคุมอุตสาหกรรมการผลิตอาหาร
กระป๋องที่มีความเป็นกรดต่ า กลุ่มผู้เข้าฝึกอบรมได้เสนอแนะกฎระเบียบและแนวปฏิบัติต่างๆ ที่
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เป็นประโยชน์ต่อพัฒนาการของระบบนี้หลายประการ และที่ส าคัญคือ การออกกฎหมายให้
อุตสาหกรรมผลิตอาหารกระป๋อง ทั้งประเภทที่มีความเป็นกรดต่ าและอาหารกระป๋องที่ปรับกรด
(Low Acid Canned Food and Acidified Canned Food) ต้องน าระบบ HACCP มาใช้ในการ
ผลิต 

ในปี ค.ศ. 1985 ระบบ HACCP ได้ถูกหยิบยกขึ้นมาพิจารณาอย่างจริงจัง เพื่อที่จะน า
หลักการไปสู่การปฏิบัติในอุตสาหกรรมอาหารอย่างเป็นรูปธรรม โดยองค์กรวิทยาศาสตร์แห่งชาติ 
(National Academy Science หรือเรียกย่อว่า NAS) ได้จัดพิมพ์หนังสือขึ้นมาเล่มหนึ่งในชื่อว่า 
“An Evalution of the Role of Microbiological Criteria for Food and Food Ingredients” เป็น
การแนะน าระบบ HACCP ระบบ HACCP ได้รับการตอบสนองจากองค์กรต่างๆ กล่าวคือ ในปี 
ค.ศ. 1972 สภาคองเกรสแห่งสหรัฐฯ กระตุ้นให้หน่วยงานที่ท าหน้าที่ดูแลสิ่งแวดล้อมบริเวณ
ชายฝั่งทะเลแห่งชาติ (National Oceanic and Atmospheric Administration มีชื่อย่อว่า NOAA) 
ออกแบบโปรแกรมส าหรับการให้ประกาศนียบัตรแก่กิจการที่มีการควบคุมความปลอดภัยและ
อาหารทะเลที่ใช้ระบบ HACCP แทนการตรวจวิเคราะห์แบบเดิม เป็นผลให้หน่วยงานที่ให้บริการ
ด้านการตรวจวิเคราะห์อาหารทะเลของสหรัฐฯ คือ National Marine Fisheries Service (NMFS) 
ต้องปรับวิธีการตรวจสอบให้สอดคล้องกับระบบ HACCP นอกจากนี้ตามเอกสารของ NAS ท่ี
จัดพิมพ์ในปี ค.ศ. 1985 ได้แนะน าให้จัดต้ังคณะกรรมการที่ปรึกษาขึ้นมาคณะหนึ่งเรียกชื่อย่อว่า 
NACMCF มาจากค าเต็มว่า “National Advisory Committee on Microbiological Criteria for 
Food” ซึ่งได้จัดพิมพ์คู่มือการท างานด้วยระบบ HACCP ฉบับแรกขึ้นมาในเดือนพฤศจิกายน ค.ศ. 
1989 แล ได้ปรับปรุงเอกสารคู่มือ HACCP อีกหลายครั้ง 

กระทรวงอุตสาหกรรมของไทยได้ออกประกาศกระทรวงฯ ฉบับที่ 2276 (พ.ศ. 2540)     
ออกตามความใน พ.ร.บ. มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม พ.ศ. 2511 เรื่อง ก าหนดมาตรฐาน
ผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม ระบบการวิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤตที่ต้องควบคุมในการผลิตอาหาร 
และข้อแนะน าในการน าไปใช้ โดยประกาศในราชกิจจานุเบกษาเมื่อวันที่ 1 กันยายน พ.ศ. 2540 
เพื่อการน าไปปฏิบัติใช้ในประเทศไทย 

ขั้นตอนการจัดท าระบบ HACCP ในโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร  
ดวงแข (2548) ได้สรุปขั้นตอนการจัดท าระบบ HACCP ในโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร      

แบ่งออกเป็น 12 ขั้นตอน   ไว้ดังนี้ 
1. ขั้นตอนที่ 1 การจัดเตรียมทีมงาน HACCP (Assemble HACCP Team) 
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1.1 ทีมงาน HACCP ควรประกอบด้วยบุคลากรที่มีความรู้ความเชี่ยวชาญเฉพาะ และ
เป็นผู้มีประสบการณ์ด้านอุตสาหกรรม โดยหัวหน้าโครงการและกลุ่มผู้ปฏิบัติการควรจะ
ประกอบด้วยผู้ที่มีความรู้และประสบการณ์เกี่ยวกับกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ์นั้นๆ 
นอกจากน้ียังต้องจัดหาผู้เชี่ยวชาญจากภายนอกเข้าร่วมเป็นที่ปรึกษา การต้ังทีมงาน HACCP การ
คัดเลือกและการจัดต้ังทีมงานซึ่งควรประกอบด้วยผู้เชี่ยวชาญในสาขาวิชาต่างๆ ควรมีจ านวน      
ไม่เกิน 6 คน ทีมงานนี้ควรประกอบด้วยบุคคลต่างๆ ในสาขาต่างๆ ดังต่อไปนี้ 

1.1.1 ฝ่ายประกันคุณภาพหรือควบคุมคุณภาพ ที่มีความรู้ด้านจุลชีววิทยา และ/
หรือ ความรู้ด้านอันตรายจากสารเคมีซึ่งเกี่ยวข้องกับความเสี่ยงส าหรับผู้บริโภค 

1.1.2 ฝ่ายการผลิตที่รับผิดชอบเกี่ยวกับสายงานการผลิตทั้งหมด เพื่อจะได้น า
ข้อมูลต่างๆ ในการผลิตเข้ามาใช้ประโยชน์ 

1.1.3 ฝ่ายวิศวกรรมโดยมีบุคคลที่ท างานด้านการออกแบบ และปรับปรุงเครื่องมือ
ในการผลิตให้เหมาะสมกับหลักสุขาภิบาลของโรงงาน รวมทั้งด้านการซ่อมบ ารุงเครื่องจักร 

1.1.4 ผู้เชี่ยวชาญที่เกี่ยวข้องในการผลิตหรือการบรรจุ และการกระจายสินค้า 
ทีมงานควรได้รับการอบรมเกี่ยวกับการจัดท าระบบ HACCP เพื่อให้มีความเข้าใจ

สามารถพัฒนาแผน HACCP และผลักดันให้มีการประยุกต์ใช้ การแต่งต้ังผู้ประสานงาน 
(Coordinator) เป็นสิ่งจ าเป็น เพื่อให้เป็นผู้รับผิดชอบในการพัฒนาแผน HACCP ผู้ประสานงาน
จะต้องเป็นผู้มีทักษะในการบริหารและการจัดการ มีอ านาจในการแก้ไขสิ่งที่เป็นปัญหาต่างๆ ได้ 
และรายงานให้ผู้บริหารระดับสูงได้โดยตรง 

1.2  หน้าที่ความรับผิดชอบของทีมงาน ควรก าหนดให้ชัดเจน ดังนี้ 
1.2.1 หัวหน้าทีม ท าหน้าที่เกี่ยวกับการควบคุมขอบข่าย และการใช้ระบบ HACCP 

ให้บรรลุผลในทางปฏิบัติ เข้าร่วมและท าหน้าที่ประธานในที่ประชุมกลุ่ม ตรวจสอบติดตามระบบ
เอกสารและการบันทึกผล ตรวจสอบติดตามระบบการตรวจประเมินคุณภาพภายใน (Internal 
Audit) 

1.2.2 สมาชิกกลุ่ม จัดท าเอกสารระบบ HACCP ทบทวนระบบ HACCP ในกรณีมี
การเปลี่ยนแปลงต่างๆ ที่ส าคัญในระบบ เช่น การเปลี่ยนสูตรอาหาร/ส่วนผสม/เครื่องปรุง ตลอดจน
เครื่องจักร และการปรับค่าวิกฤต เป็นคณะกรรมการตรวจประเมินคุณภาพภายใน ประสานการ
ด าเนินกิจกรรมในระบบ HACCP 

1.2.3 นอกจากน้ีควรมีเลขานุการกลุ่ม เพื่อท าหน้าที่จดรายงานการประชุม รวบรวม
ข้อมูลต่างๆ และด าเนินงานด้านธุรการ 
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ทีมงาน HACCP จะต้องมีการประชุมโดยควรก าหนดความถี่ของการประชุมอย่าง
ชัดเจนและเหมาะสม มีการจัดท าแผนปฏิบัติงาน (Action Plan) เพื่อติดตามงานและก าหนด
เป้าหมาย รวมทั้งระยะเวลาในการด าเนินการ  

2. ขั้นตอนที่ 2 การก าหนดรายละเอียดของผลิตภัณฑ์ (Describe Product) 
ทีมงานของ HACCP จะต้องก าหนดรายละเอียดของผลิตภัณฑ์ และอธิบายรายละเอียดต่างๆ 

อย่างถูกต้องและครบถ้วน เพื่อสามารถใช้ในการระบุอันตรายทุกประเภทที่ เกี่ยวข้องกับ   
ผลิตภัณฑ์นี้ที่อาจเกิดขึ้น การอธิบายรายละเอียดผลิตภัณฑ์จะเน้นหนักในเรื่องของสิ่งที่มี
ผลกระทบต่อความปลอดภัยของผลิตภัณฑ์รายละเอียดต่างๆ ของผลิตภัณฑ์ก าหนดอยู่ในรูป
แบบฟอร์ม โดยทั่วไปจะมีรายละเอียด ดังนี้  

2.1 ชื่อผลิตภัณฑ์ 
2.2 ส่วนประกอบที่เป็นคุณลักษณะส าคัญของผลิตภัณฑ์และระบุปัจจัยที่มีผลต่อความ

ปลอดภัยของอาหาร เช่น ปริมาณความชื้น หรือค่าวอร์เตอร์แอคติวิต้ี (water activity, Aw) 
2.3 สภาวะของกระบวนการผลิต เช่น โอกาสที่จะเกิดการปนเปื้อนระหว่างและหลังการ

ผลิต 
2.4 ภาชนะบรรจุที่ใช้ มีรายละเอียดต่างๆ ดังนี้ ประเภทของบรรจุภัณฑ์ สภาวะการบรรจุ 

เช่น บรรจุด้วยระบบสุญญากาศ ระบบและกระบวนการบรรจุหีบห่อ 
2.5 สภาวะในการเก็บรักษาและการกระจายสินค้า  ระบุสภาวะการควบคุมการเก็บ

รักษาระหว่างขนส่งและกระจายสินค้า เช่น อุณหภูมิ การจัดเก็บและดูแลเป็นพิเศษ 
2.6 อายุการเก็บของผลิตภัณฑ์ (ระบุอายุการเก็บรักษาในสภาวะที่ก าหน เช่น อุณหภูมิ 

และความชื้นในการเก็บรักษา) 
2.7 แหล่งจ าหน่าย (ระบุสถานที่จ าหน่าย เช่น ร้านค้าปลีก ภัตตาคาร หรือจ าหน่ายให้แก่

โรงงานอุตสาหกรรมเพื่อน าไปสู่กระบวนการผลิตต่อไป) 
2.8 ข้อแนะน าในการใช้และการเก็บรักษาผลิตภัณฑ์ 
2.9 กลุ่มผู้บริโภค (ระบุกลุ่มผู้บริโภคเป้าหมาย ถ้าเป็นกลุ่มที่มีความเสี่ยงสูง เช่น ผู้ป่วย 

หญิงมีครรภ์ ทารก และผู้สูงอายุรวมอยู่ด้วย จะต้องมีการพิจารณาอันตรายต่างๆ และใช้มาตรการ
ควบคุมอย่างรอบคอบ) 

3. ขั้นตอนที่ 3 การก าหนดวัตถุประสงค์ในการใช้ผลิตภัณฑ์ (Identify Intended Use)
วัตถุประสงค์ในการใช้ของผลิตภัณฑ์ส าหรับผู้บริโภคจะก าหนดไว้ โดยอยู่บนพื้นฐานของวิธีการใช้
โดยสภาพปกติของอาหารนั้น ละต้องระบุว่าอาหารนั้นมีเป้าหมายเป็นผู้บริโภคกลุ่มใด เช่นบุคคล
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ทั่วไป หรือเป็นกลุ่มที่มีความเสี่ยง เช่น ทารก ผู้สูงอายุ ผู้ป่วย และผู้มีอาการแพ้ต่างๆ เพื่อให้มั่นใจ
ว่าจะไม่มีปัญหาในการใช้เกิดขึ้น 

4. ขั้นตอนที่ 4 การจัดท าแผนภูมิกระบวนการผลิต (Construct Flow Diagram) การจัดท า
แผนภูมิกระบวนการผลิตควรชัดเจน ง่ายต่อความเข้าใจในขั้นตอนการผลิตและสะดวกในการ
ตรวจสอบ การเขียนผังการผลิตจะต้องระบุรายละเอียดต่างๆ ในแต่ละขั้นตอนการผลิต ต้ังแต่การ
รับวัตถุดิบ การแปรรูป จนถึงการจัดส่งผลิตภัณฑ์ แผนภูมิที่นิยมเขียนส่วนใหญ่จะเป็น block flow 
diagram ซึ่งจะระบุสายงานต่างๆ ของกระบวนการผลิตตามล าดับ แผนภูมิกระบวนการผลิตต้อง
ง่ายไม่สลับซับซ้อน และไม่ใช่เป็นลักษณะพิมพ์เขียวที่เขียนโดยวิศวกร ในแต่ละขั้นตอนการผลิต
ควรมีรายละเอียดข้อมูลต่างๆ อย่างเพียงพอ เช่น ส่วนผสมทั้งหมด ภาชนะบรรจุหีบห่อที่ใช้ เขียน
แผนภูมิตามล าดับการปฏิบัติจริง บันทึกข้อมูลต่างๆ ได้แก่ ระยะเวลา อุณหภูมิของวัตถุดิบทุกชนิด 
ผลิตภัณฑ์ระหว่างการผลิต และผลิตภัณฑ์ส าเร็จ รวมทั้งโอกาสของการล่าช้า เส้นทางการน า
ผลิตภัณฑ์ไปแปรรูป หรือน ามาผลิตใหม่ โครงสร้างของเครื่องมือ และอุปกรณ์การผลิต นอกจาก
แผนภูมิกระบวนการผลิตแล้ว ควรจัดท าแผนผังโรงงานแสดงสถานที่ ต่างๆ ของโรงงาน รวมถึง
เครื่องจักรหลักของโรงงาน เช่น บริเวณตรวจรับวัตถุดิบ ห้องจัดเก็บ บริเวณการเตรียมอาหาร 
บริเวณการผลิต บริเวณการบรรจุ ห้องล้างอุปกรณ์ โรงอาหาร ห้องน้ า ส านักงาน และต้องระบุการ
เคลื่อนย้ายของวัตถุดิบ ส่วนผสมหลัก บรรจุภัณฑ์ และทางเข้าออกของพนักงาน โดยการเขียน
ลูกศรแสดงทิศทางการเคลื่อนที่ของวัตถุดิบต่างๆ หรือวัสดุหีบห่อผ่านกระบวนการผลิต รวมทั้ง
เขียนลูกศรแสดงทิศทางเข้าและออกของพนักงานด้วย ซึ่งจะท าให้สามารถเห็นต าแหน่งที่มีโอกาส
การปนเปื้อนข้าม เพื่อหามาตรการป้องกัน 

5. ขั้นตอนที่  5 การทวนสอบความถูกต้องของแผนภูมิกระบวนการผลิต (On-Site 
Confirmation of Flo Diagram) ทีมงานจะต้องท าการส ารวจ และตรวจสอบในสถานที่ผลิตขณะ
ท าการผลิตวาเป็นไปตามแผนภูมิกระบวนการผลิตท่ีจัดท าไว้หรือไม่ ทั้งในส่วนที่ท างานในช่วงเวลา
กลางวัน กลางคืนหรือในช่วงวันหยุด ไม่ว่าจะเป็นต าแหน่งของเครื่องจักร วิธีการปฏิบัติการของ
คนงาน หรือขั้นตอนการผลิตต่างๆ แผนภูมิการผลิตนี้ถือว่าเป็นเอกสารที่อาจมีการเปลี่ยนแปลงอยู่
เสมอ เพื่อให้สอดคล้องกับข้อเท็จจริงของโรงงาน เมื่อทวนสอบถูกต้องแล้วให้ลงชื่อผู้ทวนสอบ และ
ระบุวันที่ทวนสอบก ากับไว้ เมื่อทวนสอบแผนภูมิกระบวนการผลิตและแผนผังโรงงานแล้วควร
จัดท ารายละเอียดขั้นตอนการผลิตที่ตรงตามแผนภูมิกระบวนการผลิต การเรียงล าดับเลขที่ให้เรียง
จากเส้นทางการเคลื่อนที่ของวัตถุดิบทีละตัว รายละเอียดของขั้นตอนจะบรรยายขอบเขตของ
ขั้นตอนนั้นๆ ว่าสิ้นสุดที่จุดใดก่อนจะมีขั้นตอนถัดไป 
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6. ข้ันตอนที่ 6 ระบุอันตรายทุกชนิดที่อาจเกิดขึ้น ด าเนินการวิเคราะห์หาอันตรายและหา
มาตรการในการควบคุม (List all potential hazards, conduct a hazard analysis and 
consider any measures to control identified hazards) หลักการที่ 1 ของระบบ HACCP  ใน
ขั้นตอนนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อวินิจฉัยหรือบ่งชี้อันตรายท่ีเกิดขึ้น หรือที่มีแนวโน้มว่าจะเกิดขึ้น ซึ่งส่วน
ใหญ่เกี่ยวข้องกับสูตร ส่วนประกอบ กระบวนการผลิต วิธีการขนส่งผลิตภัณฑ์ ตลอดจนวิธีการน า
ผลิตภัณฑ์อาหารไปบริโภคอันตรายที่พบจากสถานที่ผลิตอาหารที่ต่างกัน อันตรายที่เกี่ยวข้องจะ
ไม่เหมือนกัน แม้ว่าจะผลิตอาหารประเภทเดียวกันก็ตาม เนื่องจากความแตกต่างของปัจจัยต่างๆ 
ดังนี้ คือ แหล่งของวัตถุดิบ และส่วนประกอบของอาหารที่ใช้ สูตรผลิตภัณฑ์อาหาร เครื่องมือ 
เครื่องจักร ที่ใช้ในกระบวนการผลิต วิธีการผลิตหรือวิธีการปรุงอาหาร ระยะเวลาในการผลิต และ
สภาพการเก็บอาหาร ประสบการณ์ ความรู้ ทัศนคติของแต่ละบุคคลที่เกี่ยวข้องกับการผลิตและ
เทคนิคต่างๆ ที่ใช้ การด าเนินการเกี่ยวกับการวิเคราะห์อันตราย หรือจ าแนกอันตรายต่างๆ ที่
เกี่ยวข้องในขั้นตอนการผลิต การวิเคราะห์อันตรายเป็นขั้นตอนที่ส าคัญที่สุดในการท าระบบ 
HACCP อันตรายท่ีเกี่ยวข้องสามารถแบ่งได้เป็น 3 สาเหตุ คือ 

6.1 อันตรายทางกายภาพ เป็นการปนเปื้อนจากสิ่งแปลกปลอมต่างๆ และเป็นอันตราย
ต่อผู้บริโภค ซึ่งเกิดขึ้นในวงจรอาหาร ต้ังแต่การเพาะปลูก การเก็บเกี่ยว กรรมวิธีการผลิต จนสินค้า
ถึงมือผู้บริโภค โดยเกิดจากการปฏิบัติงานที่ ไม่ละเอียดรอบคอบและไม่ระมัดระวังในการ
ปฏิบัติงานให้ถูกต้อง การพิจารณาอันตรายทางกายภาพในระบบ HACCP จะพิจารณาจากสิ่ง
แปลกปลอมที่มีผลท าให้เกิดการบาดเจ็บและเกิดอันตรายต่อสุขภาพ เช่น เศษโลหะ เศษแก้ว 
กระจก การป้องกันสาเหตุทางกายภาพ นอกจากใช้ความละเอียดรอบคอบในการปฏิบัติงานยัง
อาจใช้เครื่องมือ อุปกรณ์ตรวจวัด หรือก าจัดอันตราย เช่นการใช้เครื่องตรวจจับโลหะ ใช้แม่เหล็ก 
การกรอง การร่อน และเครื่องเอ็กซ์เรย์ 

6.2 อันตรายทางเคมี อาจเกิดจากสารพิษในธรรมชาติ สารเคมีที่ใช้ในกระบวนการผลิต 
ได้แก่ วัตถุเจือปนในอาหาร โดยมีการใช้เกินกว่าที่กฎหมายก าหนด ตลอดจนสารปนเปื้อนประเภท 
โลหะหนัก สารปฏิชีวนะ สารเคมีก าจัดศัตรูพืช น้ ามันหล่อลื่น สารท าความสะอาด สารเคมีเหล่านี้
จะก่อให้เกิดอาการเจ็บป่วยทั้งเฉียบพลัน และระยะยาว อันตรายทางเคมีสามารถป้องกันได้โดย 
การควบคุมแหล่งที่มา การควบคุมวิธีการใช้ ให้เป็นไปตามข้อก าหนดที่อนุญาตให้ใช้ในอาหาร 
โดยก าหนดให้มีผู้รับผิดชอบชัดเจน ก าหนดการตรวจสอบ และซ่อมแซมบ ารุงเครื่องจักร อุปกรณ์ 
เพื่อป้องกันไม่ให้เกิดการช ารุด มีสารปนเปื้อนมายังอาหาร เก็บเอกสารเคมีในบริเวณที่เหมาะสม 
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และห้ามการเปลี่ยนถ่ายภาชนะบรรจุสารเคมี ก าหนดผู้รับผิดชอบเกี่ยวกับการตรวจสอบ และ
แก้ไขปัญหาต่างๆ ที่เกิดขึ้น 

6.3 อันตรายทางชีวภาพเป็นอันตรายจากเชื้อจุลินทรีย์ที่ท าให้เกิดโรค หรือสารพิษจาก
จลุินทรีย์ ไวรัส และพยาธิต่างๆ ซึ่งมีอยู่ในสิ่งแวดล้อม ส่วนใหญ่จะถูกท าลายโดยการใช้ความร้อน
ในการหุงต้มและสามารถลดปริมาณโดยการใช้มาตรการต่างๆ เช่น การควบคุมอุณหภูมิ เวลา 
และการจัดการสุขลักษณะ สาเหตุทางจุลินทรีย์นับว่าเป็นอันตรายที่ส าคัญที่สุดในระบบ HACCP 
เนื่องจากจุลินทรีย์สามารถแพร่กระจายในอาหารและท าอันตรายร้ายแรงแก่ผู้บริโภคจนถึงแก่ชีวิต
ได้  

 6.3.1 อันตรายจากเชื้อจุลินทรีย์ แบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ 
6.3.1.1 อันตรายท่ีเกิดขึ้นจากการบริโภคอาหารที่มีการปนเปื้อนเชื้อจุลินทรีย์ที่

ท าให้เกิดโรค เช่น Vibrio, Salmonella และ Listeria 
6.3.1.2 อันตรายจากการบริโภคสารพิษของเชื้อจุลินทรีย์ที่ปนเปื้อนอยู่ใน

อาหาร เช่น สารพิษของ Staphylococcus และ Clostridium botulinum 
นอกจากนี้ยังมีอันตรายจากไวรัส ซึ่งอาจเกิดจากการบริโภคอาหารหรือน้ าด่ืม

ที่มีการปนเปื้อน จากคน สัตว์ หรือ พาหะอ่ืน ไวรัสจะอาศัยอาหารเป็นพาหะโดยไม่สามารถจะ        
แพร่พันธุ์หรือเพิ่มจ านวนได้ในอาหาร และอันตรายจากพยาธิซึ่งมักพบในอาหารประเภทเนื้อสัตว์ที่
ผ่านการฆ่าเชื้อด้วยความร้อนไม่เพียงพอ หรือเกิดการปนเปื้อนในอาหารที่ปรุงสุกแล้ว 

6.3.2 การวิเคราะห์อันตราย แบ่งเป็น 2 ขั้นตอน คือ  
6.3.2.1 ขั้นตอนที่ 1 ระดมความคิดเพื่อวิเคราะห์อันตรายในทุกขั้นตอนที่มี

ความเสี่ยง โดยพิจารณาจากแผนภูมิกระบวนการผลิตต้ังแต่เริ่มต้นรับวัตถุดิบจนกระทั่งได้
ผลิตภัณฑ์ออกมา แล้วรวบรวมอันตรายท่ีอาจเกิดขึ้นไว้ 
     6.3.2.2 ขั้นตอนที่ 2 วิเคราะห์ความเสี่ยงและความร้ายแรงของอันตรายแต่ละ
อย่าง ซึ่งในระบบ HACCP จะมุ่งเน้นอันตรายส าคัญที่มีโอกาสสูงที่จะเกิดขึ้น และผลจากอันตราย
นั้นมีความเสี่ยงด้านสุขภาพของผู้บริโภคในระดับที่ไม่สามารถยอมรับได้เท่านั้น โดยพิจารณา
เฉพาะอันตรายท่ีส าคัญเพื่อไม่ให้มีจุดที่ต้องควบคุมมากเกินไปซึ่งท าให้มีโอกาสละเลยจุดที่จะต้อง
ควบคุมจริง 

6.3.3 การวิเคราะห์อันตราย จะด าเนินการดังนี้ คือ 
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6.3.3.1 การประเมินอันตรายในวัตถุดิบหรือวัสดุที่เข้าโรงงาน วิธีการเริ่มจาก
ศึกษารายละเอียดอันตรายที่มีโอกาสเกิดขึ้นกับวัตถุดิบรวมทั้งวัสดุบรรจุภัณฑ์ทั้งหมด ทั้งอันตราย
ด้านกายภาพ เคมี และชีวภาพ 

6.3.3.2 การประเมินอันตรายในขั้นตอนการผลิต พิจารณาในแต่ละขั้นตอน
การผลิตจากแผนภูมิกระบวนการผลิตว่าจะมีโอกาสเกิดอันตรายหรือไม่ 

6.3.3.4 การสังเกตจากการปฏิบัติงานจริง เป็นการสังเกตการปฏิบัติงานจริง
ของแต่ละขั้นตอนเพื่อหาอันตรายที่อาจเกิดขึ้น 

6.3.3.5 การตรวจวัดค่า ควรต้องมีการตรวจวัดค่าปัจจัยต่างๆ ที่ท าการผลิตใน
ขั้นตอนที่ส าคัญด้วยเครื่องมือที่เที่ยงตรง และผ่านการสอบเทียบอย่างถูกต้อง เพื่อน าข้อมูลที่ได้มา
ใช้ประเมินอันตรายท่ีอาจเกิดขึ้น การวิเคราะห์ค่าที่ได้จากการตรวจวัด น าผลที่ได้จากการตรวจวัด
ค่ามาวิเคราะห์อันตราที่อาจเกิดขึ้น โดยอาศัยข้อมูลทางวิชาการเป็นหลักในการเปรียบเทียบ
ระหว่างวิธีการที่ปฏิบัติอยู่กับข้อมูลทางทฤษฎีว่ามีความถูกต้องหรือไม่เพียงใด 

6.3.4 มาตรการควบคุม เป็นการป้องกันหรือ ขจัดอันตรายท่ีอาจเกิดขึ้นในอาหาร  
หรือลดอันตรายลงจนถึงระดับที่ยอมรับได้ในแต่ละขั้นตอน ซึ่งมาตรการที่ใช้กับอันตราย             
ที่วิเคราะห์ได้อาจมีมากกว่า 1 วิธี 

7. ขั้นตอนที่ 7 ก าหนดจดวิกฤตที่ต้องควบคุม (Determine Critical Control Points: CCPs)
หลักการที่ 2 ของระบบ HACCP เมื่อมีการระบุจุดอันตราย วิเคราะห์หาอันตรายจากสาเหตุทาง
กายภาพ เคมี และชีวภาพ และมีมาตรการควบคุมแล้ว เฉพาะจุดที่อันตรายส าคัญจะถูกควบคุมไว้
และถือว่าเป็นจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม (Critical Control Points: CCP) ส่วนจุดอ่ืนจะจัดเป็นจุด
ควบคุม Control Points: CP) การพิจารณาจุดวิกฤตที่ต้องควบคุมในการผลิต มีดังนี้ 

7.1 วัตถุดิบที่รับเข้ามาโรงงานพบว่ามีปัญหาได้ ดังนั้นอาจพิจารณาแหล่งของวัตถุดิบ
และเงื่อนไขในการรับวัตถุดิบเป็นจุดวิกฤต 

7.2 สูตรและส่วนประกอบของอาหารเป็นจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม โดยเฉพาะสารที่มีผล
ต่อค่าวอเตอร์แอคติวิต้ี หรือค่าความเป็นกรดด่าง 

7.3 ขั้นตอนการผลิตในขั้นตอนต่างๆ เช่นการให้ความร้อน การท าให้เย็น และการท าให้
แห้งเป็นจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม 

7.4 การปนเปื้อนข้าม จุดใดๆ ซึ่งอาจจะท าให้เกิดการปนเปื้อนข้ามจะต้องน ามา
พิจารณาว่าเป็นจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม 
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7.5 ภายใต้สภาวะบางอย่าง สภาพแวดล้อมอาจจะเป็นจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม เช่น 
แหล่งของน้ าที่ใช้ และการปรับคุณภาพน้ าในการผลิตอาหาร 

7.6 การก าหนดจุดวิกฤตที่ต้องควบคุมส าหรับแผน HACCP สามารถท าได้โดยการ
ตัดสินใจของผู้เชี่ยวชาญ และการใช้ผังการตัดสินใจ (Decision Tree) ผังการตัดสินใจเป็นระบบที่
ประกอบด้วยค าถาม 4 ข้อ ซึ่งออกแบบขึ้นโดยมีวัตถุประสงค์เพื่อใช้ในการพิจารณาว่าขั้นตอนการ
ผลิตใดมีความจ าเป็นจะต้องก าหนดจุดวิกฤตที่ต้องควบคุมขึ้นเพื่อควบคุมอันตรายที่ระบุไว้หรือไม่ 

8. ขั้นตอนที่ 8 ก าหนดค่าวิกฤตของแต่ละจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม (Establish Critical Limit 
for each CCP) หลักการที่ 3 ของระบบ HACCP ค่าวิกฤตเป็นค่าที่ก าหนดขึ้นเพื่อใช้แยกการ
ยอมรับออกจากการไม่ยอมรับ และเป็นค่าที่ใช้ในการตัดสินใจการควบคุมกระบวนการผลิตอาหาร
ที่จุดวิกฤตว่ามีความปลอดภัยหรือไม่ การควบคุมกระบวนการให้อยู่ในค่าวิกฤตที่ก าหนดไว้จะช่วย
ยืนยันว่าผลิตภัณฑ์นั้นปลอดภัย จุดวิกฤตที่ต้องควบคุมแต่ละแห่งจะต้องมีค่าวิกฤตหนึ่งค่าหรือ
มากกว่าส าหรับอันตรายแต่ละอย่าง ในการก าหนดค่าวิกฤตนั้น ควรค านึงถึงขั้นตอนถัดไปของการ
จัดท าระบบ HACCP ด้วย ค่าวิกฤตที่ต้ังขึ้นควรง่ายและสะดวกต่อการเฝ้าระวัง สิ่งส าคัญควรเป็น
ค่าที่ท าให้ผู้ปฏิบัติงานสามารถทราบข้อมูลของการควบคุมกระบวนการผลิตได้อย่างรวดเร็ว      
เพื่อสะดวกต่อการแก้ไขให้ทันเหตุการณ์เมื่อเกิดการเบี่ยงเบน ในการควบคุมกระบวนการผลิตของ
โรงงาน โดยปกติจะมีค่าในการปฏิบัติงาน (Operating Limits) ที่ใช้ปฏิบัติอยู่เป็นประจ า ซึ่งเป็น
ค่าที่ก าหนดขึ้นเพื่อใช้ในการเฝ้าระวังของค่าวิกฤตในแต่ละจุดวิกฤต แต่เป็นค่าที่เข้มงวดกว่าค่า
วิกฤตเพื่อให้ผู้ควบคุมกระบวนการในจุดวิกฤตนั้นๆ สามารถจะปรับกระบวนการได้ทัน เพื่อ
หลีกเลี่ยงการสูญเสียจากการที่ต้องน าสินค้าที่มีปัญหามาท าการผลิตซ้ าหรือท าลาย หากการ
ท างานในขั้นตอนนั้นเกิดปัญหาต่ ากว่าค่าวิกฤต 

9. ขั้นตอนที่ 9 ก าหนดการเฝ้าระวังส าหรับแต่ละจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม (Establish A 
Monitoring System for each CCP) หลักการที่ 4 ของระบบ HACCP การเฝ้าระวัง เป็นการ
ด าเนินกิจกรรมตามล าดับของแผนที่ได้จัดท าขึ้น เพื่อสังเกตติดตามตรวจสอบวัดค่าต่างๆ ที่ต้อง
ควบคุมเพื่อประเมินว่าจุดวิกฤตที่ต้องควบคุมนั้นๆ อยู่ภายใต้สภาวะควบคุมโดยมีผู้รับผิดชอบ
ตรวจวัดค่าด้วยเครื่องมือที่เหมาะสม หรือใช้ความช านาญประสบการณ์ทางประสาทสัมผัส สังเกต 
ตรวจพินิจเพื่อประเมินลักษณะคุณภาพของอาหาร การก าหนดการเฝ้าระวัง จะต้องระบุ
รายละเอียด ดังนี้ 

9.1 อะไรที่จะท าการเฝ้าระวัง (What) การเฝ้าระวังจะท าการตรวจวัดคุณลักษณะเฉพาะ
ของผลิตภัณฑ์ หรือกระบวนการผลิตเพื่อเปรียบเทียบกับค่าวิกฤตที่ต้องควบคุม 
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9.2 วิธีการเฝ้าระวังค่าวิกฤต และมาตรการควบคุม (How) จะใช้วิธีต่างๆ โดยจ าเป็น
จะต้องรู้ผลอย่างรวดเร็วเพื่อจะได้แก้ไขได้ทันท่วงที การตรวจวัดค่าโดยทางจุลชีววิทยาเพื่อ
วิเคราะห์หาชนิดและจ านวนจุลินทรีย์จึงไม่นิยมเนื่องจากใช้เวลานาน และต้องใช้ขนาดตัวอย่าง
มาก วิธีการที่นิยมใช้ได้แก่ การประเมินค่าทางประสาทสัมผัส การตรวจวัดค่าทางกายภาพ และ
การตรวจวัดค่าทางเคมี  

9.3 เครื่องมือที่ใช้ในการตรวจวัดค่าจะต้องใช้เครื่องมือที่มีความถูกต้องแม่นย า สามารถ
อ่านได้ตามเกณฑ์ที่ก าหนดในช่วงการใช้งาน ณ. ค่าวิกฤตนั้นๆ โดยต้องมีการสอบเทียบอยู่เสมอ 
และ   ผู้ตรวจสอบจะต้องได้รับการอบรมให้ใช้เครื่องมือได้อย่างถูกต้อง 

9.3.1 ความถี่ของการเฝ้าระวัง (Frequency) การเฝ้าระวังอาจท าได้ในลักษณะ
ติดตามอย่างต่อเนื่องหรือไม่ต่อเนื่องโดยท าเป็นช่วงๆ หรืออาศัยหลักการสุ่มตัวอย่าง 

9.3.2 ผู้รับผิดชอบ (Who) ผู้ที่ ได้รับมอบหมายให้เป็นผู้รับผิดชอบอาจได้แก่ 
พนักงานในสายการผลิต พนักงานคุมเครื่องจักร ผู้ควบคุมดูแลการผลิต เจ้าหน้าที่ฝ่ายประกัน
คุณภาพ และเจ้าหน้าที่บ ารุงรักษาระบบ 

9.3.3 การบันทึกข้อมูล (Record) ผู้รับผิดชอบในการเฝ้าระวังจะต้องรายงาน
เหตุการณ์ที่ผิดปกติรวมทั้งการเบี่ยงเบนจากค่าวิกฤตทั้งหมดทันทีเพื่อให้สามารถท าการปรับปรุง
แก้ไขได้ทันทีในเวลาอันสั้น บันทึกรายงานหรือเอกสารที่เกี่ยวข้องจะต้องได้รับการลงนามรับรอง
โดยผู้รับผิดชอบ และผ่านการทบทวนโดยผู้มีหน้าที่อีกครั้ง 

10. ขั้นตอนที่  10 ก าหนดวิธีการแก้ไขส าหรับการเบี่ยงเบนที่อาจเกิดขึ้น (Establish 
Corrective Action) หลักการที่ 5 ของระบบ HACCP การแก้ไขจะปฏิบัติเมื่อผลการเฝ้าระวัง          
ณ จุดวิกฤตที่ต้องควบคุมบ่งชี้ว่าเกิดการสูญเสียการควบคุมโดยการเบี่ยงเบนเกินค่าที่ก าหนดไว้ 
วิธีการแก้ไขจะต้องก าหนดขึ้นไว้ในแผน HACCP โดยก าหนดวิธีปฏิบัติเพื่อท าให้กระบวนการกลับ
เป็นปกติ พร้อมทั้งควบคุมและประเมินความปลอดภัยที่เกิดขึ้นในช่วงเวลาที่กระบวนการผลิต
สูญเสียการควบคุม การเบี่ยงเบนที่เกิดขึ้นที่จุดวิกฤต อาจมีหลายแบบจึงต้องมีการก าหนดวิธีการ
แก้ไขหลายวิธีขึ้นกับลักษณะการเบี่ยงเบน ซึ่งพนักงานผู้ปฏิบัติหน้าที่รับผิดชอบต้องเข้าใจ และ
ปฏิบัติได้อย่างถูกต้องเมื่อเกิดปัญหาขึ้นโดยจะต้องมีการระบุลักษณะการเบี่ยงเบน และวิธีการ
แก้ไขไว้เป็นแผนอย่างชัดเจน ป้องกันไม่ให้เกิดซ้ า ทบทวนให้เกิดความมั่นใจในประสิทธิภาพ และ
บันทึกการแก้ไขไว ้

11.  ขั้นตอนที่ 11 ก าหนดวิธีการทวนสอบต่างๆ (Establish Verification Procedure) 
หลักการที่ 6 ของระบบ HACCP ในขั้นตอนนี้เป็นการก าหนดวิธีการทวนสอบระบบ เพื่อยืนยันว่า
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ระบบ HACCP ได้ด าเนินการอย่างมีประสิทธิภาพ โดยมีการทดสอบและประเมินผลเพิ่มขึ้นจาก
การเฝ้าระวังการทวนสอบจะช่วยให้ผู้ผลิตสามารถทบทวนมาตรการควบคุมและทบทวนว่ามีการ
ควบคุมที่ เพียงพอหรือไม่  ผู้รับผิดชอบในการทวนสอบต้องเป็นบุคคลที่สามารถตรวจพบ
ข้อบกพร่องของแผน HACCP การทวนสอบแผน HACCP ควรจะกระท าเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงตัว
ผลิตภัณฑ์  ส่วนประกอบ กระบวนการผลิต หรือมีการเปลี่ยนแปลงอ่ืนๆ เมื่อมีการเบี่ยงเบนและ
เมื่อครบก าหนดเวลาที่ระบุไว้ การเก็บบันทึกของการทวนสอบ ผลของการทวนสอบ จะต้องมีการ
บันทึกเป็นข้อมูล รวมทั้งเอกสารที่เกี่ยวข้อง โดยระบุวันที่ ผู้รับผิดชอบ ขอบข่าย ผลและสิ่งที่ตรวจ
พบ รายละเอียดกิจกรรมที่ได้ด าเนินการ การทบทวนหรือการเปลี่ยนแปลงใดๆ ในระบบ HACCP 
ต้องมีการน าไปปรับปรุงแผน HACCP มีการแจ้งให้ผู้เกี่ยวข้องทราบและเก็บข้อมูลไว้กิจกรรมการ
ทวนสอบ ประกอบด้วย 

11.1 การตรวจสอบสภาพความใช้ได้ของแผน HACCP (Validation) 
11.2 การตรวจประเมินระบบ HACCP (HACCP System Audits) 
11.3 การสอบเทียบเครื่องมือ (Calibration) 
11.4 การสุ่มตัวอย่างและการทดสอบ (Targeted Sampling and testing) 

12. ขั้นตอนที่ 12 ก าหนดวิธีการเก็บบันทึกข้อมูลและการจัดท าเอกสาร (Establish Record 
Keeping and Documentation System) หลักการที่ 7 ของระบบ HACCP เอกสารและข้อมูล
ต่างๆ ที่เกี่ยวข้องกับระบบ HACCP จะต้องมีการบันทึก จัดเก็บ และก าหนดการจัดท าเอกสารไว้
เป็นระบบ โดยมีการก าหนดผู้จัดท าเอกสาร และผู้รับรอง การบันทึกและจัดท าเอกสารการรายงาน
ผลเป็นสิ่งที่ส าคัญของระบบการควบคุมด้านความปลอดภัยของอาหาร เป็นหลักฐานส าคัญที่ใช้
แสดงผลการปฏิบัติงานจริง ท าให้ผู้ควบคุมคุณภาพและความปลอดภัยของอาหาร ทราบว่าปัจจัย
ต่างๆ ในขั้นตอนการผลิตนั้นๆ อยู่ภายใต้การควบคุมหรือไม่ การก าหนดให้มีการจดบันทึกปัจจัย
ต่างๆ ที่ เกี่ยวข้องกับการจัดการด้านโปรแกรมพื้นฐานและข้อมูลในแต่ละขั้นตอนการผลิต
โดยเฉพาะจุดที่เป็นวิกฤตตามระยะเวลาที่ก าหนด จะท าให้ผู้ผลิตสามารถค้นหาสาเหตุของการ
ปนเปื้อนและความบกพร่องได้ง่าย และเมื่อเกิดปัญหาก็สามารถแก้ไขปัญหาได้ทันท่วงที 
ผลกระทบที่มีต่อผลิตภัณฑ์ก็จะมีน้อย 

ขั้นตอนสู่การจัดท าระบบ HACCP  

1. ส านักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (2543) ได้สรุปขั้นตอนในการจัดท าระบบ 
HACCP ว่ามี 5 ขั้นตอน โดยมาตรฐาน HACCP เป็นมาตรฐานระบบการจัดการด้านความ
ปลอดภัยของผลิตภัณฑ์อาหารที่ครอบคลุมต้ังแต่วัตถุดิบ เครื่องปรุง การผลิต การเก็บรักษา       



18 
 

  

การส่งมอบ และการใช้ผลิตภัณฑ์ มุ่งเน้นให้องค์กร มีการก าหนดมาตรการควบคุมดูแล
กระบวนการผลิต เพื่อป้องกันมิให้เกิดปัญหาที่มีผลกระทบ ต่อความปลอดภัยของผลิตภัณฑ์ใน
การพิจารณาระบบ HACCP ประกอบด้วยขั้นตอนหลัก 5 ขั้นตอน มีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

1.1 ขั้นตอนที่ 1 ศึกษามาตรฐาน ระบบการวิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม
ในการผลิตอาหารและค าแนะน าในการน าไปใช้ของ Codex ตาม มอก.7000-2540 Annex to 
CAC/RCP-1 (1969) Rev. 3 (1997) หรือประกาศส านักงานคณะกรรมการอาหารและยา หรือ
มาตรฐานระบบ HACCP ของประเทศคู่ค้า 

1.2 ขั้นตอนที่ 2 ประชุมฝ่ายบริหาร เพื่อขอการสนับสนุนในการจัดท าระบบ HACCP 
จัดต้ังทีมงานจัดท าระบบ HACCP และควบคุมดูแลให้เป็นไปตามแผนที่ได้ก าหนดไว้ 

1.3 ขั้นตอนที่ 3 เลือกผลิตภัณฑ์ที่จะน ามาจัดท าระบบ HACCP จัดท ารายละเอียดและ
วิธีการปฏิบัติตามหลักการระบบ HACCP ตรวจพิสูจน์แผน HACCP ที่จัดท าขึ้นก่อนน าไปปฏิบัติ 
และลงมือปฏิบัติตามแผนที่ได้ก าหนดและตรวจพิสูจน์แล้ว 

1.4 ขั้นตอนที่ 4 ท าการทวนสอบระบบ เพื่อตรวจสอบว่าระบบเป็นไปตามแผน และ
ข้อก าหนดตามมาตรฐานโดยได้มีการปฏิบัติ และคงรักษาระบบอย่างเหมาะสม แก้ไขข้อบกพร่อง   
ที่มาจากการตรวจติดตามภายใน และปรับปรุงระบบให้มีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น 

1.5 ขั้นตอนที่ 5 ติดต่อหน่วยงานที่ให้การรับรอง และยื่นค าขอการรับรองระบบ HACCP 
เมื่อค าขอแล้วหน่วยรับรองจะท าการประเมินเอกสารที่เกี่ยวข้องกับระบบคุณภาพ หากพบ
ข้อบกพร่องจะแจ้งให้ปรับปรุงแก้ไข จากนั้นจึงจะไปตรวจประเมิน ณ สถานที่ประกอบกิจการเพื่อ
ประเมินประสิทธิผลของการด าเนินงานตามระบบ HACCP หากพบว่ามีข้อบกพร่องก็จะแจ้งให้
แก้ไขและเมื่อทุกอย่างไม่พบข้อบกพร่องแล้วก็จะพิจารณาออกใบรับรองให้ ตามกระบวนการใน
การขอการรับรอง  

2. แนวทางการจัดท าระบบ HACCP นั้นก็ได้มีการศึกษาถึงขั้นตอนในการจัดท าระบบ 
HACCP ซึ่งสอดคล้องตามขั้นตอน 5 ขั้นตอนที่ส านักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม ได้มี
การสรุปไว้ วิเศษลักษณ์ (2549) ศึกษาการจัดท าระบบ HACCP ของโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร
ในจังหวัดเชียงใหม่ โดยใช้แบบสอบถามรวบรวมข้อมูลจากตัวแทนฝ่ายบริหารคุณภาพขององค์กร
ต่างๆ ในจังหวัดเชียงใหม่ ที่ได้รับการรับรองระบบคุณภาพ HACCP แล้วจ านวน 15 ราย การ
จัดท าระบบ HACCP มีขั้นตอนในการจัดท า 5 ขั้นตอน คือ  
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2.1 ศึกษามาตรฐานระบบ HACCP โรงงานอุตสาหกรรมอาหารส่วนใหญ่ เคยรับบริการ
ปรึกษาแนะน าจากหน่วยงานภาครัฐและภาคเอกชน มีการฝึกอบรมผู้บริหารและสมาชิกทีมงาน
โดยส่งอบรมภายนอก 

2.2 ประชุมฝ่ายบริหารจัดต้ังทีมงานจัดท าระบบ HACCP โรงงานส่วนใหญ่มีจ านวน
สมาชิกทีมงาน HACCP 6-10 คน ประกอบด้วยสมาชิกที่มาจากหลายฝ่าย ได้แก่ ฝ่ายผลิต ฝ่าย
ควบคุมคุณภาพ ฝ่ายซ่อมบ ารุง ฝ่ายจัดซื้อ โดยพิจารณาคัดเลือกจาก ประสบการณ์ในการท างาน 
ต าแหน่งหัวหน้างานแต่ละฝ่าย และความเชี่ยวชาญในสายงาน มีการประชุมทีมงาน 6 เดือน/ครั้ง 

2.3 จัดท าแผน HACCP และลงมือปฏิบัติ ในการจัดท าระบบ HACCP ครั้งแรกส่วนใหญ่ 
เลือกท าผลิตภัณฑ์ 1-5 ชนิด ทีมงาน HACCP เป็นผู้จัดท าเอกสารต่างๆ ในระบบคุณภาพและการ
จัดฝึกอบรมเกี่ยวกับ HACCP แก่พนักงานทุกระดับในองค์กร ความถี่ในการฝึกอบรม 1-3 เดือน /
ครั้ง 

2.4 การทวนสอบระบบ HACCP ส่วนใหญ่มีการตรวจประเมินคุณภาพภายในโดย
ก าหนดความถี่ 2 ครั้ง/ปี และมีการสอบเทียบเครื่องมือวัดโดยส่งสอบเทียบภายนอกกับ
บริษัทเอกชน การตรวจประเมินระบบ HACCP ทั้งระบบ จะมีการตรวจก่อนขอการตรวจรับรอง
จากหน่วยงานายนอก มากกว่า 1-2 เดือน เพื่อสามารถแก้ไขข้อบกพร่องที่พบได้ก่อน 

2.5 ยื่นขอการรับรองระบบ HACCP ส่วนใหญ่เอกหน่วยงานที่จะให้การรับรองจากความ
น่าเชื่อถือของหน่วยงานที่ให้การรับรอง ความเชี่ยวชาญของผู้ตรวจประเมิน ค่าใช้จ่าย ความ
สะดวกรวดเร็วในการให้บริการ ใช้ระยะเวลาในการติดต่อหน่วยงานจนถึงได้รับมอบ
ประกาศนียบัตรมากกว่า 2-4 เดือน ค่าใช้จ่ายในการตรวจประเมินอยู่ในช่วง 20,001-50,000 บาท 
และหน่วยงานที่ให้การรับรองจะตรวจติดตามระบบอย่างน้อย 2 ครั้ง/ปี 

3. นอกเหนือจากนี้ สุดคนึง (2543) ได้ศึกษาและสรุปเกี่ยวกับขั้นตอนการจัดท าระบบ 
HACCP จ าแนกเป็นผลิตภัณฑ์ โดย ได้ศึกษาแนวทางการพัฒนาระบบคุณภาพ HACCP เพื่อการ
ส่งออกผลิตภัณฑ์ถั่วเหลืองฝักสดแช่แข็ง กรณีศึกษา บริษัทยูเนี่ยนฟรอสท์ จ ากัด วิธีการศึกษาเป็น
การวิเคราะห์ข้อมูลที่รวบรวมได้จากการสัมภาษณ์ ผู้จัดการโรงงาน ผู้ช่วยผู้จัดการโรงงาน หัวหน้า
แผนกและผู้ปฏิบัติในแผนกต่างๆ รวมจ านวนทั้งหมด 16 คน จากการศึกษาพบว่าการพัฒนาระบบ 
HACCP เพื่อการส่งออกถ่ัวเหลืองฝักสดแช่แข็ง มีการด าเนินงานทั้งหมด 6 ขั้นตอน ได้แก่ 

3.1 ศึกษาระบบ GMPs และ HACCP ศึกษาโครงสร้างอาคารโรงงานและระบบ
สุขลักษณะโรงงาน จัดงบประมาณในการปรับปรุงโครงสร้างอาคารและระบบสุขลักษณะตาม
ข้อก าหนด และท าการคัดเลือกสมาชิกของทีม HACCP มาจากทุกแผนก 
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3.2 จัดท าโปรแกรมควบคุมสุขลักษณะของโรงงาน ซึ่งเป็นโปรแกรมพื้นฐานในการจัดท า
ระบบคุณภาพ HACCP โดยจัดท าเอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงาน การควบคุมสุขลักษณะโรงงาน 
เพื่อเป็นแนวทางในการจัดการระบบสุขลักษณะร่วมกัน 

3.3 จัดท าแผน HACCP โดยสมาชิกของทีม HACCP ระดมความคิดและร่วมกันจัดท า
แผน HACCP ส าหรับผลิตภัณฑ์ถั่วเหลืองฝักสดแช่แข็ง ตามแนวทางการประยุกต์ใช้ HACCP       
12 ขั้นตอน 

3.4 ผู้ปฏิบัติงานในทุกแผนกที่เกี่ยวข้องกับระบบคุณภาพ GMPs และ HACCP ทดลอง
ปฏิบัติงานตามเอกสารคุณภาพที่ได้จัดท าขึ้นเพื่อหาข้อบกพร่องและปรับปรุงแก้ไขให้มีความ
เหมาะสมมากขึ้น 

3.5 การตรวจสอบภายในเพื่อติดตามผลการด าเนินงานตามระบบคุณภาพ HACCP 

3.6 ขอประกาศนียบัตร HACCP จาก ส านักมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม กระทรวง   
อุตสาหกรรม และส านักงานคณะกรรมการอาหารและยา กระทรวงสาธารณะสุข ซึ่งเป็นหน่วยงาน
ที่มีความเชี่ยวชาญด้านมาตรฐานอาหารระหว่างประเทศและเป็นท่ียอมรับในระดับสากล 

ความส าคัญของระบบ HACCP 
ความส าคัญของระบบ HACCP ในแง่ของผู้ประกอบการหรือผู้ผลิตอาหารนั้นคงจะอยู่

ตรงที่ตลาดน าเข้าสินค้าอาหารของไทยโดยเฉพาะประเทศคู่ค้าส าคัญและมีก าลังซื้อสูง เช่น สหรัฐ
สหภาพยุโรป ออสเตรเลีย และญี่ปุ่น ต่างให้ความส าคัญกับระบบ HACCP เพราะเชื่อว่าระบบ
ดังกล่าวเป็นระบบที่ดีที่สุดที่สามารถน ามาใช้ประกันความปลอดภัยของอาหารได้ โดยแต่ละ
ประเทศจะก าหนดเป็น กฎระเบียบ หรือข้อบังคับให้ผู้ผลิตทั้งในและต่างประเทศต้องน าระบบ 
HACCP ไปใช้ในกระบวนการผลิตอาหาร เพื่อควบคุมคุณภาพและความปลอดภัยของอาหาร  
ดังนั้นการควบคุมคุณภาพและความปลอดภัยของอาหารจึงกลายเป็นสิ่งที่ผู้ผลิตและส่งออก
อาหารเข้าสู่ตลาดโลกไม่อาจหลีกเลี่ยงได้ ประเทศคู่ค้าที่ให้ความส าคัญกับระบบ HACCP มีดังนี้     

1. ออสเตรเลีย อุตสาหกรรมอาหารส่งออกออสเตรเลียเริ่มควบคุมความปลอดภัยของอาหาร 
โดยเน้นการใช้ระบบ HACCP มาต้ังแต่ปี 1984 จนกระทั่งปี 1995 ได้พัฒนามาตรฐานใหม่               
2 มาตรฐาน ที่มุ่งเน้นหลักการ HACCP ได้แก่ Safe Quality Food (SQF 2000) และ WVQMS   

2. สหภาพยุโรป สหภาพยุโรปประกาศประยุกต์ใช้ระบบ “Own Check” ซึ่งเป็นระบบที่น าเอา
หลักการ HACCP ไปใช้ในผลิตภัณฑ์ปศุสัตว์และประมง ซึ่งมีผลบังคับใช้ต้ังแต่วันที่ 1 มกราคม 
2539 
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3. สหรัฐอเมริกา 
3.1 USFDA ส านักงานคณะกรรมการอาหารและยาแห่งสหรัฐฯ ประกาศใช้ระบบ 

HACCP ในผลิตภัณฑ์ประมง ต้ังแต่วันที่ 18 ธันวาคม 2538 และให้มีผลบังคับใช้ 17 ธันวาคม 
2540 และ ปี 2540 เสนอร่างกฎระเบียบใหม่ ให้มีการน าระบบ HACCP มาใช้ในผลิตภัณฑ์น้ า
ผลไม้ต้ังแต่วันที่ 22 มกราคม 2543 ส าหรับธุรกิจขนาดใหญ่และขนาดกลาง และ 21 มกราคม 
2544 ส าหรับธุรกิจขนาดเล็ก, และ 20 มกราคม, 2545 ส าหรับธุรกิจขนาดชุมชน 

3.2 USDA กระทรวงเกษตรแห่งสหรัฐ ประกาศใช้ระบบ HACCP ในผลิตภัณฑ์เนื้อสัตว์
และสัตว์ปีกส าหรับโรงงานต้ังแต่วันที่ 27 มกราคม 2540 และส าหรับโรงงานขนาดเล็ก ต้ังแต่วันที่ 
25 มกราคม 2541 

4. แคนาดา CFIA ประกาศใช้ระบบ Quality Management Program for Importer (QMPI) 
ซึ่งเป็นระบบที่ผนวกเอาระบบ HACCP กับ Food Safety Enhancement Program (FSEP) ใน
ผลิตภัณฑ์ประมงต้ังแต่ ปี 2539 

5. ญี่ปุ่น เดือนพฤษภาคม 2539 ประกาศใช้ระบบ HACCP ในผลิตภัณฑ์นม แบบสมัครใจ 
เดือนเมษายน 2540 MHW ประกาศใช้ระบบ HACCP ในผลิตภัณฑ์อาหารแปรรูปด้วย

กระบวนการใช้ความร้อนภายใต้ความดัน และผลิตภัณฑ์ซูริมิ 
6. เกาหลี เดือนธันวาคม 2539 ส านักคณะกรรมการอาหารและยาเกาหลี ประกาศใช้ระบบ 

HACCP ในผลิตภัณฑ์ไส้กรอก แฮม แบบสมัครใจ โดยใช้เฉพาะสินค้าที่ผลิตในประเทศก่อน 
ทั้งนี้ระบบ HACCP มิได้มีบทบาทส าคัญต่อผู้ประกอบการส่งออกสินค้าอาหาร โดยเฉพาะ
ผลิตภัณฑ์ที่ส่งออกไปยังตลาดส าคัญๆ อาทิ สหรัฐอเมริกา สหภาพยุโรป และญี่ปุ่น เท่านั้น  

ทิพย์สุดา (2548) ได้ศึกษาพบว่าสาเหตุส าคัญที่สุดที่บริษัทผู้ผลิตสินค้าอุตสาหกรรม
เกษตรส่งออกต้องจัดท าระบบ HACCP คือเพื่อเพิ่มความสามารถในการแข่งขันในตลาดโลก และ
ปัญหาส าคัญที่สุดที่พบในการด าเนินการจัดท าระบบมาตรฐาน HACCP คือ  ทีมงานของบริษัท
ขาดความรู้เกี่ยวกับระบบมาตรฐาน HACCP  

ประโยชน์ของระบบ HACCP ต่ออุตสาหกรรมอาหาร 
การน าระบบ HACCP มาใช้ในภาคอุตสาหกรรมการผลิตอาหารของผู้ประกอบการ               

ทุกประเภท และทุกขนาด จะช่วยให้เกิดผลดีอีกหลายประการดังนี้ 
1. ประโยชน์ต่อผู้ประกอบการ 

1.1 ช่วยลดการสูญเสียจากอาหารท่ีไม่ปลอดภัย เนื่องจากการผลิตอาหารท่ีไม่ปลอดภัย 
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เป็นสาเหตุที่ท าให้ต้องมีค่าใช้จ่ายตามมาสูงมาก เช่น การเรียกคืนสินค้า การท าลายสินค้า การน า
สินค้ากลับเข้ากระบวนการผลิตใหม่ในบางกรณี ซึ่งค่าใช้จ่ายอาจสูงเกินกว่าที่ผู้ประกอบการจะ
ชดเชยได ้

1.2 ช่วยลดภาระค่ารักษาพยาบาลในกรณีที่ผลิตภัณฑ์มีอันตรายต่อผู้บริโภค 
1.3 ลดจ านวนตัวอย่างผลิตภัณฑ์สุดท้ายท่ีต้องสุ่มตรวจ 
1.4 ช่วยให้มีการใช้ทรัพยากรอย่างมีประสิทธิภาพ เช่น ด้านก าลังคน เงินทุน และเวลา 
1.5 การจัดท าระบบ HACCP ท าให้มีข้อมูลหรือรายงานเป็นหลักฐาน ส าหรับการ

ตรวจสอบของลูกค้าและหน่วยงานที่รับผิดชอบ ซึ่งจะเป็นสิ่งที่แสดงว่าผู้ประกอบการมีการประกัน
คุณภาพการผลิตอยู่ตลอดเวลา 

1.6 ช่วยกระตุ้นให้ผู้ประกอบการมีการติดตามการท างานแก้ไขปัญหาและปรับปรุงการ
ท างานอย่างต่อเนื่องและเป็นระบบ 

1.7 เป็นการสร้างชื่อเสียงและภาพพจน์ที่ดีให้กับองค์กร 
1.8 เพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขันด้านการตลาดทั้งในและต่างประเทศ 

2. ประโยชน์ต่อตัวผลิตภัณฑ์ 
2.1 ผลิตภัณฑ์อาหารมีความปลอดภัย 
2.2 สามารถเก็บรักษาผลิตภัณฑ์ได้ยาวนานขึ้น 
2.3 เกิดภาพพจน์ที่ดีต่อตัวผลิตภัณฑ์  
นันทพร (2544) ศึกษาการน าเอาระบบ HACCP มาใช้ในโรงงานอุตสาหกรรมนม        

พาสเจอไรส์ขนาดเล็ก โดยเลือกโรงงานตัวอย่างในกรุงเทพฯ แล้วทดลองน าระบบ HACCP มาใช้ 
เมื่อเปรียบเทียบข้อมูลด้านจุลชีววิทยาเพื่อตรวจสอบประสิทธิภาพของระบบ ทั้งก่อนและหลังการ
น าระบบ HACCP มาใช้ พบว่า จ านวนจุลินทรีย์ทั้งหมดในขวดบรรจุโดยรวมมีค่าลดลง ส าหรับโค
ลิฟอร์มนั้นมีแนวโน้มลดลง โดยเฉพาะเชื้อ E.coli ซึ่งไม่พบในผลิตภัณฑ์นมอีกเลย และไม่พบ
จุลินทรีย์   ที่ท าให้เกิดโรค จึงแสดงว่าโรงงานผลิตนมพาสเจอไรส์สามารถน าระบบควบคุมจุด
วิกฤตอันตรายนี้มาใช้ในการให้ความมั่นใจในด้านความปลอดภัยแก่ผู้บริโภค  และจักรพันธุ์ 
(2548) ศึกษาผลกระทบของระบบ HACCP ต่อต้นทุนการผลิตและคุณภาพของมะม่วงแช่เยือก
แข็งโดยวิธีไครโอเจนิกของบริษัทเชียงใหม่โฟรเซ่นฟู้ดส์ จ ากัด (มหาชน) จากการศึกษาผลกระทบ
ของระบบ HACCP ต่อต้นทุนการผลิตมะม่วงแช่เยือกแข็ง ก่อนประยุกต์ใช้ระบบ HACCP ในปี 
2544 และหลังการประยุกต์ใช้ระบบ HACCP ในปี 2545  2546 และ 2547 พบต้นทุนที่เกิดจาก
แรงงานมีผลท าให้จ านวนแรงงานลดลง ผลกระทบด้านก าลังการผลิต พบมีผลท าให้ก าลังการผลิต
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เพิ่มขึ้น และต้นทุนที่เกิดจากการใช้ CO2 พบมีผลท าให้ค่าใช้จ่ายของ CO2ลดลง และ การศึกษา
ผลกระทบต่อคุณภาพทางด้านจุลชีววิทยาและคุณภาพด้านกายภาพในการผลิตมะม่วงแช่เยือก
แข็ง พบว่าท าให้ปริมาณ Total Plate Count,Coliform Bacteria, E. coli ลดลงอย่างมีนัยส าคัญ

ทางสถิติ                   (p  0.05) และพบว่ามีผลท าให้การปนเปื้อนของโลหะลดลงอย่างมี

นัยส าคัญทางสถิติ                   (p  0.05) ดังนั้นระบบ HACCP จึงเป็นระบบที่ช่วยลดอันตราย
ทางจุลชีววิทยาและกายภาพของอาหารได ้

ดังนั้นอาจกล่าวได้ว่าผู้ประกอบการอาหารของไทยทุกขนาดและทุกประเภทจ าเป็นต้อง
น าเอาระบบ HACCP ไปใช้ในการผลิตเพื่อท าให้เกิดผลดีต่อสุขภาพอนามัยของผู้บริโภคทั้งใน
ประเทศและลูกค้าต่างประเทศเป็นส าคัญ แต่อย่างไรก็ตาม การน าระบบ HACCP มาประยุกต์ใช้ 
ย่อมมีการประสบปัญหาหรืออุปสรรคต่างๆ ในการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP อนนท์ (2545) 
ศึกษาสภาพความพร้อมและปัญหาอุปสรรคของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมอาหารก่อนได้รับการ
รับรองระบบ HACCP และศึกษาผลที่ได้รับจากการน าระบบ HACCP มาใช้ของสถาน
ประกอบการอุตสาหกรรมอาหารที่ได้รับการรับรองระบบ HACCP แล้ว พบว่า โดยสภาพความ
พร้อมของธุรกิจก่อนได้รับการรับรองระบบ HACCP ด้านบุคลากรและการฝึกอบรมมีความพร้อม
ในระดับ         ปานกลาง ด้านบริหารจัดการมีความพร้อมในระดับปานกลาง ด้านเครื่องจักร 
อุปกรณ์ และสถานที่มีความพร้อมในระดับปานกลาง และด้านเงินลงทุนมีความพร้อมในระดับ
ปานกลาง ส่วนสภาพปัญหาอุปสรรคของธุรกิจก่อนได้รับการรับรองระบบ HACCP ด้านบุคลากร
และการฝึกอบรมมีปัญหาอุปสรรคในระดับปานกลาง ด้านบริหารจัดการมีปัญหาอุปสรรคในระดับ
ปานกลาง          ด้านเครื่องจักร อุปกรณ์ และสถานที่มีปัญหาอุปสรรคในระดับปานกลาง และ
ด้านเงินทุน มีปัญหาอุปสรรคในระดับปานกลาง  เมื่อพิจารณาเป็นรายข้อพบว่าธุรกิจมีความ
พร้อมเกี่ยวกับความมุ่งมั่นในการจัดท าระบบ HACCP ของผู้บริหารสูงสุด และมีปัญหาอุปสรรค
เกี่ยวกับการเพิ่มศักยภาพและทักษะการท างานของบุคลากรให้มีประสิทธิภาพสู งสุด ซึ่งแบ่ง
ออกเป็น 12 ขั้นตอน พงศ์สุภา (2550) ศึกษาปัญหาและการแก้ไขปัญหาการจัดท าระบบวิเคราะห์
อันตรายและจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม (HACCP) ของโรงงานที่ได้รับการรับรองระบบ HACCP 
ประเภทอาหารส าเร็จรูปแช่แข็ง ซึ่งแบ่งออกเป็น 12 ขั้นตอน ประชากรที่ใช้ในการวิจัย เป็นบุคลากร
ที่ที่มีหน้าที่รับผิดชอบ ในการจัดท าระบบ HACCP ของโรงงานอาหารส าเร็จรูปแช่แข็งที่ได้รับการ
รับรองระบบแล้วจ านวน           9 โรงงาน จ านวน 90 คน ผลการวิจัยพบว่า ปัญหาของการ
ด าเนินการจัดท าระบบ HACCP ในขั้นตอนที่ 1 การจัดท าคณะท างาน HACCP ขั้นตอนที่ 2 การ
บรรยายรายละเอียดของผลิตภัณฑ์ ขั้นตอนที่ 3 ระบุวิธีการน าไปใช้ ขั้นตอนที่ 5 ทวนสอบแผนภูมิ
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ที่จุดการผลิตจริง และขั้นตอนที่ 12 ท าระบบเอกสารและการเก็บบันทึก พบว่ามีปัญหาในระดับ
ปานกลาง ระบุอันตรายทั้งหมดที่มีโอกาสเกิดขึ้นในแต่ละขั้นตอนการผลิตวิเคราะห์อันตรายและ
พิจารณามาตรการป้องกันเพื่อควบคุมอันตรายท่ีระบุไว้ ขั้นตอนที่ 7 ก าหนดจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม 
ขั้นตอนที่ 8 ก าหนดค่าวิกฤตส าหรับจุดวิกฤตที่ต้องควบคุมแต่ละจุด ขั้นตอนที่ 9 จัดท าระบบตรวจ
ติดตามส าหรับจุดวิกฤตที่ต้องควบคุมแต่ละจุด ขั้นตอนที่ 10 การก าหนดวิธีการแก้ไข ขั้นตอนที่ 11 
ก าหนดกระบวนการ     ทวนสอบ พบว่ามีปัญหาในระดับมากโดยมี โดยมีแนวทางการแก้ไขปัญหา
ดังนี้ ในระบบ HACCP ทีมงานควรประกอบด้วยบุคลากรหลายฝ่ายที่มีความรู้เฉพาะด้านต่างกัน 
เช่น ฝ่ายผลิต               ฝ่ายประกันคุณภาพ ฝ่ายควบคุมสุขลักษณะและความสะอาด ฝ่าย
วิศวกรรม ฝ่ายตรวจสอบ และฝ่ายจุลชีววิทยาอาหาร และทีมงานควรเป็นผู้ที่มีความรับผิดชอบ
หรือมีอ านาจการบริหารงานในหน่วยงานฝ่ายที่ตนสังกัดทั้งนี้ทีมงานควรจะมีการแจ้งผู้เกี่ยวข้อง
ทราบหากมีการเปลี่ยนแปลงหรือปรับปรุงผลิตภัณฑ์ใหม่ๆ หรือจัดวางผังโรงงานใหม่ ทีมงานควรมี
การท างานร่วมกับผู้เชี่ยวชาญภายนอกเพื่อประเมินฐานข้อมูลที่จัดเตรียมโดยบริษัท และก าหนด
จุดวิกฤต (CCP) ที่เหมาะสม    อีกทั้งเอกสารที่ใช้ในการอ้างอิงควรเข้าใจง่าย และถูกต้องตามหลัก
ภาษา โดยจากการศึกษาวิจัยดังกล่าวเป็นการวิจัยที่มีการสรุปประเด็นของปัญหาโดยได้
ท าการศึกษาในกลุ่มของผู้ประกอบการที่ได้รับการรับรองระบบ HACCP ซึ่งได้สรุปปัญหาแบ่งตาม
ขนาดโรงงานอุตสาหกรรม หรือตามชนิดผลิตภัณฑ์  ศึกษาในแต่ละขั้นตอนของการจัดท าระบบ 
HACCP ตามข้อก าหนดมาตรฐานระบบ HACCP และตามขั้นตอนในการจัดท าระบบ HACCP 
รวมทั้งสภาพความพร้อมต่างๆ ซึ่งจะเห็นว่าสามารถเป็นแนวทางที่จะน าไปปรับใช้ได้ส าหรับการ
จัดท าระบบ HACCP ได้ 

จากทฤษฎีและเอกสารที่เกี่ยวข้องท าให้ในการศึกษาครั้งนี้ผู้วิจัยต้องการศึกษาการเตรียม
ความพร้อมเบื้องต้น ปัญหาระหว่างการเตรียมความพร้อม ระหว่างการด าเนินงาน และผลกระทบ
ซึ่งเป็นผลจากการน าระบบ HACCP มาปฏิบัติใช้ รวมทั้งการประเมินประสิทธิภาพของระบบ 
HACCP มีผลต่อการเข้าสู่ระบบ HACCP จนสามารถน าระบบ HACCP ไปปฏิบัติและยื่นขอการ
รับรอง จนถึงการได้รับการรับรองระบบ HACCP ในโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร โดยจากการเก็บ
ข้อมูลของโรงงานอุตสาหกรรมอาหารภายใต้การเข้าร่วมโครงการการจัดท าระบบมาตรฐานการ
วิเคราะห์อันตรายและจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม กับสถาบันอาหาร ซึ่งมีโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร
สมัครใจเข้าร่วมโครงการเพื่อจัดท าระบบ HACCP จ านวน 90 แห่ง โดยมีผู้เชี่ยวชาญที่ปรึกษาเป็น
ผู้ให้ค าแนะน าการจัดท าระบบ HACCP ตลอดทั้งโครงการ จ านวน 15 คน ในช่วงระยะเวลาการ
เก็บข้อมูลต้ังแต่เริ่มต้นโครงการจนจบโครงการแล้ว เพื่อติดตามปัญหาอุปสรรคและผลกระทบที่
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เกิดขึ้น ซึ่งสามารถเก็บข้อมูลจากโรงงานอุตสาหกรรมได้ทั้งหมด 100 เปอร์เซ็นต์ ของโรงงานที่     
เข้าร่วมโครงการ ในการจัดท าระบบ HACCP และมีการเก็บข้อมูลการวิเคราะห์จากผู้เชี่ยวชาญ      
ที่ปรึกษาที่ให้ค านะน าในแต่ละโรงงานอุตสาหกรรม ซึ่งเป็นผู้ที่มีความช านาญและคุ้นเคยกับการ
จัดท าระบบ HACCP และเป็นผู้ที่ทราบข้อมูลในการจัดท าระบบ HACCP ของโรงงานอุตสาหกรรม
อาหารแต่ละแห่ง รวมทั้งจากการศึกษาวิจัยที่ผ่านมานั้นเป็นการส ารวจข้อมูลจากโรงงาน
อุตสาหกรรมที่ได้รับการรับรองไปแล้ว แต่ในการศึกษาครั้งนี้ผู้วิจัยมุ่งศึกษากลุ่มตัวอย่างเป็น
โรงงานอุตสาหกรรมที่ให้ข้อมูลที่อยู่ระหว่างการด าเนินการจนถึงยื่นขอการรับรองระบบ HACCP 
ดังนั้นจะท าให้เกิดข้อมูลที่ใกล้เคียงกับช่วงการด าเนินการ รวมทั้งการศึกษาประสิทธิภาพของ
ระบบ HACCP ต้ังแต่ก่อนและหลังการประยุกต์ใช้ระบบ HACP ว่ามีผลเปลี่ยนแปลงไปอย่างไร 
และได้น าปัญหาอุปสรรคและผลกระทบมาวิเคราะห์เปรียบเทียบระหว่างบุคลากรโรงงาน
อุตสาหกรรมและผู้เชี่ยวชาญที่ปรึกษาเพื่อเปรียบเทียบการวิเคราะห์ผลด าเนินการและเจตคติของ
ผู้ให้ข้อมูลเพื่อน าไปใช้ในการวิเคราะหืปัญหาและผลกระทบของตัวแปรที่มีผลต่อการศึกษา โดยใช้
แบบสอบถามและการสัมภาษณ์เป็นเครื่องมือในการรวบรวมข้อมูลจากผู้ที่เกี่ยวข้องในการจัดท า
ระบบ HACCP ทั้งหมด เพื่อจะได้ทราบสภาพปัญหาและแนวทางการแก้ไขของการด าเนินการของ
โรงงาน และสามารถน าข้อมูลที่ได้มาใช้ประโยชน์เพื่อเป็นแนวทางการจัดท าระบบ HACCP ของ
โรงงานอุตสาหกรรมอาหาร และเป็นแนวทางให้หน่วยงานภาครัฐได้ข้อมูลเพื่อการน าไปซึ่งให้การ
สนับสนุนและตอบรับกับภาคอุตสาหกรรมอาหารต่อไป 
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บทที่ 3 

วิธีด ำเนินกำรศึกษำค้นคว้ำ  

การศกึษาในครัง้นีเ้ป็นการศกึษาเชิงส ารวจ (Survey Research) โดยมุง่ศกึษาความพร้อม
เบือ้งต้น ปัญหาการเข้าสู่ระบบ HACCP ผลกระทบจากการน าระบบ HACCP ไปปฏิบัติ และ
ประสิท ธิภาพ ประสิท ธิผล ท่ี ไ ด้จากการน าระบบ HACCP ไปปฏิบัติ  โดยใช้ เค ร่ืองมือ                       
คือ แบบสอบถาม เก็บรวบรวมข้อมลูและน าข้อมลูท่ีรวบรวมได้มาท าการวิเคราะห์ โดยด าเนินการ
ตามขัน้ตอนดังนี  ้ก าหนดประชากร สร้างเคร่ืองมือท่ีใช้ในการวิจัย  เก็บรวบรวมข้อมูล และ            
จดักระท าข้อมลู และการวิเคราะห์ข้อมลู 

กำรก ำหนดประชำกร  
ประชากรท่ีใช้ในการวิจยัในครัง้นี ้ คือ ตวัแทนของโรงงานอุตสาหกรรมอาหารท่ีเข้าร่วม

โครงการจดัท าระบบ HACCP กบัสถาบนัอาหาร จ านวน 90 แห่ง แห่งละ 1 คน และผู้ เช่ียวชาญท่ี
ปรึกษาผู้ ให้ค าแนะน าในการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP ของโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร
ดงักลา่ว ทัง้หมด 15 คน และผู้วิจยัใช้ประชากรทัง้หมดท่ีเข้าร่วมโครงการโดยไมมี่การสุม่ตวัอยา่ง 
 
เคร่ืองมือท่ีใช้ในกำรเก็บข้อมูลเพ่ือกำรวิจัย  

ประกอบด้วยแบบสอบถาม 2 ชดุ ดงัแสดงตวัอยา่งในภาคผนวก ก ได้แก่  
1. แบบสอบถามส าหรับโรงงานอตุสาหกรรมอาหาร แบง่เป็น 5 สว่น ดงันี ้

1.1 ส่วนท่ี 1 ข้อมูลทั่วไปของผู้ ตอบแบบสอบถาม ลักษณะแบบสอบถามเป็นแบบ
ตรวจสอบรายการ (check- List) ข้อท่ี 4 ต าแหน่งปัจจุบนั ใช้วิธีการวัดข้อมูลแบบนามบัญญัติ  
(Nominal Scale) ข้อท่ี 5 ต าแหน่งในระบบความปลอดภยัของอาหาร HACCP ใช้วิธีการวดัข้อมลู
แบบนามบญัญตั ิ(Nominal Scale) ข้อท่ี 6 ประสบการณ์ในอตุสาหกรรมอาหารสงูสดุ ใช้วิธีการวดั
ข้อมูลแบบเรียงล าดับ (Ordinal Scale) ข้อท่ี 7 ระดับการศึกษาสูงสุด ใช้วิธีการวัดข้อมูลแบบ
เรียงล าดบั (Ordinal Scale) 
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1.2 ส่วนท่ี 2 ข้อมลูทัว่ไปขององค์กร ลกัษณะแบบสอบถามเป็นแบบตรวจสอบรายการ 
(check- List) และสภาพความพร้อมเบือ้งต้นในการจดัท าระบบ HACCP ลกัษณะแบบสอบถาม
เป็นแบบแบบปลายเปิด 

1.2.1 ข้อท่ี 1 ประเภทของกิจการ ใช้วิธีการวัดข้อมูลแบบนามบญัญัติ  (Nominal 
Scale) 

1.2.2 ข้อท่ี 2 เงินทุนจดทะเบียนขององค์กร ใช้วิธีการวัดข้อมูลแบบเรียงล าดับ 
(Ordinal Scale) 

1.2.3 ข้อท่ี 3 จ านวนบคุลากรในองค์กร ใช้วิธีการวดัข้อมลูแบบเรียงล าดบั (Ordinal 
Scale) 

1.2.4 ข้อท่ี 4 ยอดขายในประเทศ ใช้วิธีการวดัข้อมูลแบบระดบัอัตราส่วน (Ratio 
Scale) โดยให้ระบจุ านวนเป็นตวัเลข 

1.2.5 ข้อท่ี 5 กลุ่มประเทศท่ีส่งออก ใช้วิธีการวดัข้อมลูแบบนามบญัญัติ (Nominal 
Scale) 

1.2.6 ข้อท่ี 6 ประเภทกลุ่มอุตสาหกรรม ใช้วิธีการวัดข้อมูลแบบนามบัญญัติ  
(Nominal Scale) โดยให้ระบปุระเภท 

1.2.7 ข้อท่ี 7 ยอดขายสูงสุดต่อปี ใช้วิธีการวัดข้อมูลแบบระดบัอัตราส่วน (Ratio 
Scale) โดยให้ระบจุ านวนเป็นตวัเลข 

1.2.8 ข้อท่ี 8 รายได้สูงสุดต่อปี ใช้วิธีการวัดข้อมูลแบบระดับอัตราส่วน (Ratio 
Scale) โดยให้ระบจุ านวนเป็นตวัเลข 

1.2.9 ข้อท่ี 9 ต้นทุนการผลิตต่อปี (ไม่รวมต้นทุนในการจัดท าระบบ HACCP)        
ใช้วิธีการวดัข้อมลูแบบระดบัอตัราสว่น (Ratio Scale) โดยให้ระบจุ านวนเป็นตวัเลข 

1.2.10 ข้อท่ี 10 ก าลังการผลิตสูงสุดต่อปี (ค านวณตามเคร่ืองจักร) ใช้วิธีการวดั
ข้อมลูแบบระดบัอตัราสว่น (Ratio Scale) โดยให้ระบจุ านวนเป็นตวัเลข 

1.2.11 ข้อท่ี 11 ปริมาณการใช้วตัถดุิบต่อปี ใช้วิธีการวดัข้อมลูแบบระดบัอตัราส่วน 
(Ratio Scale) โดยให้ระบจุ านวนเป็นตวัเลข 

1.2.12 ข้อท่ี 12 คา่ใช้จา่ยในการจดัท าระบบ HACCP ใช้วิธีการวดัข้อมลูแบบระดบั
อตัราสว่น (Ratio Scale) โดยให้ระบจุ านวนเป็นตวัเลข 
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1.3  สว่นท่ี 3 ปัญหาการด าเนินการเข้าสูร่ะบบ HACCP ของโรงงานอตุสาหกรรมอาหาร 
แบง่เป็น 2 ขัน้ตอน คือ ในขัน้ตอนการเตรียมความพร้อมเข้าสู่ระบบ HACCP และขัน้ตอนระหว่าง
การด าเนินการเข้าสูร่ะบบ HACCP  

1.3.1 ใช้ระดับการวัดข้อมูลประเภทอันตรภาคชัน้  (Interval scale) โดยในข้อ
ค าถามผู้วิจยัได้ก าหนดน า้หนกัของคะแนนดงันี ้

1.3.1.1 มีปัญหาการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP มากท่ีสุด ให้คะแนน         
5 คะแนน 

1.3.1.2 มีปัญหาการด าเนินการเข้าสู่ ระบบ HACCP มาก ให้คะแนน                  
4 คะแนน 

1.3.1.3 มีปัญหาการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP ปานกลาง ให้คะแนน       
3 คะแนน 

1.3.1.4 มีปัญหาการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP น้อย ให้คะแนน                
2 คะแนน 

1.3.1.5 มีปัญหาการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP น้อยท่ีสุด ให้คะแนน          
1 คะแนน 

1.3.1.6 ไมมี่ปัญหาการด าเนินการเข้าสูร่ะบบ HACCP ให้คะแนน 0 คะแนน 
1.3.2 โดยเกณฑ์การแปลความหมายเพ่ือจัดระดบัคา่เฉล่ียโดยใช้สเกล เป็นไปตาม

เทคนิคการสร้างข้อมูลเพ่ือการวิจัย บุญธรรม (2542) ซึ่งยึดหลักเกณฑ์การวัด ในช่วงคะแนน
ดงัตอ่ไปนี ้ 

1.3.2.1 ค่าเฉล่ีย 4.50–5.00 หมายถึง มีปัญหาการด าเนินการเข้าสู่ระบบ 
HACCP มากท่ีสดุ 

1.3.2.2 ค่าเฉล่ีย 3.50–4.49 หมายถึง มีปัญหาการด าเนินการเข้าสู่ระบบ 
HACCP มาก 

1.3.2.3 ค่าเฉล่ีย 2.50–3.49 หมายถึง มีปัญหาการด าเนินการเข้าสู่ระบบ 
HACCP ปานกลาง 

1.3.2.4 ค่าเฉล่ีย 1.50–2.49 หมายถึง มีปัญหาการด าเนินการเข้าสู่ระบบ 
HACCP น้อย 

1.3.2.5 ค่าเฉล่ีย 1.00–1.49 หมายถึง มีปัญหาการด าเนินการเข้าสู่ระบบ 
HACCP น้อยท่ีสดุ 
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1.3.2.6 ค่าเฉล่ีย 0.00–0.99 หมายถึง ไม่มีปัญหาการด าเนินการเข้าสู่ระบบ 
HACCP 

1.4 สว่นท่ี 4 ผลกระทบท่ีมีตอ่โรงงานอตุสาหกรรมอาหาร แบง่ออกเป็น 2 ข้อ ดงันี ้
1.4.1 ข้อท่ี 1 ผลจากการด าเนินการน าระบบ HACCP มาปฏิบตัิใช้ ในด้านต่างๆ 

ต่อโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร ใช้ระดบัการวดัข้อมูลประเภทอนัตรภาคชัน้ (Interval scale) โดย
ในข้อค าถามผู้วิจยัได้ก าหนดน า้หนกัของคะแนนดงันี ้เห็นด้วยมากท่ีสดุ ให้คะแนน 5 คะแนน เห็น
ด้วยมาก ให้คะแนน 4 คะแนน เห็นด้วยปานกลาง ให้คะแนน 3 คะแนน เห็นด้วยน้อย ให้คะแนน 2 
คะแนน เห็นด้วยน้อยท่ีสุด ให้คะแนน 1 คะแนน โดยเกณฑ์การแปลความหมายเพ่ือจัดระดบั
ค่าเฉล่ียโดยใช้สเกลเป็นไปตามเทคนิคการสร้างข้อมูลเ พ่ือการวิจัย บุญธรรม  (2542)                         
ซึ่งยึดหลกัเกณฑ์การวดั ในช่วงคะแนนดงัตอ่ไปนี ้คา่เฉล่ีย 4.50–5.00 หมายถึง เห็นด้วยมากท่ีสดุ 
ค่าเฉล่ีย 3.50–4.49 หมายถึง เห็นด้วยมาก ค่าเฉล่ีย 2.50–3.49 หมายถึง เห็นด้วยปานกลาง 
คา่เฉล่ีย 1.50–2.49 หมายถึง เห็นด้วยน้อย คา่เฉล่ีย 1.00–1.49 หมายถึง เห็นด้วยน้อยท่ีสดุ 0.00–
0.99 หมายถึง ไมเ่ห็นด้วย 

1.4.2 ประสิทธิภาพ และประสิทธิผล ท่ีมีตอ่โรงงานอตุสาหกรรมอาหาร ผลจากการ
น าระบบ HACCP มาประยุกต์ใช้ในกระบวนการผลิต ลกัษณะแบบสอบถามเป็นแบบตรวจสอบ
รายการ (check- List) ใช้วิธีการวดัข้อมลูแบบเรียงล าดบั (Ordinal Scale) และแบบปลายเปิดเพ่ือ
ระบุจ านวนเป็นตวัเลข ใช้วิธีการวัดข้อมูลแบบระดบัอตัราส่วน (Ratio Scale) โดยให้ระบุจ านวน
เป็นตวัเลข 

1.5 ส่วนท่ี 5 ข้อเสนอแนะเพิ่มเติมในการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP ลักษณะ
แบบสอบถามเป็นแบบเชิงพรรณนา  

2. แบบสอบถามส าหรับผู้ เช่ียวชาญท่ีปรึกษาของโรงงานอุตสาหกรรมอาหารแต่ละแห่ง 
แบง่เป็น 4 สว่น ดงันี ้

2.1 ส่วนท่ี 1 ข้อมูลทั่วไปของผู้ ตอบแบบสอบถาม ลักษณะแบบสอบถามเป็นแบบ
ตรวจสอบรายการ (check- List) ข้อท่ี 5 ประสบการณ์ในการเป็นท่ีปรึกษาในโรงงานอตุสาหกรรม 
ใช้วิธีการวัดข้อมูลแบบเรียงล าดบั (Ordinal Scale) ข้อท่ี 6 ระดบัการศึกษา ใช้วิธีการวัดข้อมูล
แบบนามบญัญตั ิ(Nominal Scale) 

2.2 ส่วนท่ี 2 ปัญหาการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP ของโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร 
แบง่เป็น 2 ขัน้ตอน คือ ในขัน้ตอนการเตรียมความพร้อมเข้าสู่ระบบ HACCP และขัน้ตอนระหว่าง
การด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP ใช้ระดบัการวดัข้อมูลประเภทอนัตรภาคชัน้ (Interval scale) 
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โดยในข้อค าถามผู้วิจยัได้ก าหนดน า้หนกัของคะแนน และเกณฑ์การแปลความหมายเพ่ือจดัระดบั
ค่าเฉล่ียโดยใช้สเกลเป็นไปตามเทคนิคการสร้างข้อมูลเพ่ือการวิจัยของบุญธรรม  (2542)                    
ซึง่ยดึหลกัเกณฑ์การวดั ดงัเชน่เดียวกนักบัข้อ 1.3  

2.3 ส่วนท่ี 3 ผลกระทบท่ีมีตอ่โรงงานอตุสาหกรรมอาหาร ผลจากการด าเนินการน าระบบ 
HACCP มาปฏิบตัิใช้ ในด้านตา่งๆ ตอ่โรงงานอุตสาหกรรมอาหาร ใช้ระดบัการวดัข้อมูลประเภท
อนัตรภาคชัน้ (Interval scale) โดยในข้อค าถามผู้ วิจัยได้ก าหนดน า้หนกัของคะแนน และเกณฑ์
การแปลความหมายเพ่ือจดัระดับค่าเฉล่ียโดยใช้สเกลเป็นไปตามเทคนิคการสร้างข้อมูลเพ่ือการ
วิจยั บญุธรรม (2542) ซึง่ยดึหลกัเกณฑ์การวดั ดงัเชน่เดียวกนักบัข้อ 1.4  

2.4 ส่วนท่ี 4 ข้อเสนอแนะเพิ่มเติมในการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP ลักษณะ
แบบสอบถามเป็นแบบเชิงพรรณนา  

การสร้างเคร่ืองมือที่ใช้ในการวิจัย  
1. การศกึษาข้อมลูจากเอกสาร งานวิจยั สิ่งพิมพ์ และทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง 
2. ศกึษาหลกัและวิธีการสร้างแบบสอบถามท่ีใช้ในการวิจยั จากเอกสารเก่ียวกบัทฤษฎีตา่งๆ 

รวมถึงตวัอยา่งแบบสอบถามจากงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
3. ร่างแบบสอบถามส าหรับการวิจยัและน าเสนอแบบสอบถามให้อาจารย์ท่ีปรึกษาตรวจสอบ

พิจารณาครัง้ท่ี 1 
4. ปรับแก้ไขแบบสอบถามตามค าแนะน าของอาจารย์ท่ีปรึกษา 
5.น าแบบสอบถามท่ีได้รับการแก้ไขปรับปรุงแล้วไปให้ผู้ ทรงคุณวุฒิ ท่ี มีความรู้และ

ประสบการณ์ในด้านการจดัท าระบบ HACCP พิจารณาแบบสอบถาม และทดสอบความเท่ียงตรง 
(Validity) ความครอบคลมุเนือ้หาและความถกูต้องในส านวนการใช้ภาษา 

6. น าแบบสอบถามท่ีผู้ เช่ียวชาญแนะน ามาปรับแก้ไข และน าเสนออาจารย์ท่ีปรึกษาเพ่ือ
ตรวจสอบพิจารณา เป็นครัง้ท่ี 2 เพ่ือตรวจสอบความถูกต้องของเนือ้หา (Content Validity) และ
ภาษาท่ีใช้ 

7. แก้ไขปรับปรุงแบบสอบถาม 
8. น าแบบสอบถามมาทดลองใช้ (Try-Out) กับกลุ่มประชากรท่ีมีลักษณะคล้ายคลึงกันกับ

กลุ่มประชากรท่ีต้องการศึกษา โดยเป็นโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร จ านวน 10 ราย โดยท าการ
สอบถามถึงข้อค าถามท่ีอาจมีปัญหาในการใช้ถ้อยค า และน ามาปรับปรุงส านวนให้สามารถใช้ส่ือ
ความหมายได้อยา่งถกูต้องชดัเจน 

9. น าแบบสอบถามไปเก็บข้อมลู 
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การเก็บรวบรวมข้อมูล 
ผู้วิจยัท าการเก็บรวบรวมข้อมลู โดยด าเนินการตามขัน้ตอน ดงันี ้

1. ผู้ วิจัยได้ขอหนังสือแนะน าตัวจากคณะวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรม       
เพ่ือขอความอนเุคราะห์จากกลุม่ประชากรในการตอบแบบสอบถาม 

2. ผู้ วิจัยน าหนังสือขอความอนุเคราะห์แนบกับแบบสอบถามส่งไปให้กลุ่มประชากรของ
โรงงานอุตสาหกรรมอาหารทางไปรษณีย์ และเก็บข้อมูลด้วยตนเอง โดยในส่วนกลุ่มประชากร
ผู้ เช่ียวชาญท่ีปรึกษาเก็บข้อมลูด้วยตนเองทัง้หมด   

3. ภายหลังจากได้ส่งแบบสอบถามทางไปรษณีย์ครัง้แรกแล้วเป็นเวลา 1 เดือน ผู้ วิจัย
ด าเนินการส่งแบบสอบถามติดตามเป็นครัง้ท่ี 2 ส าหรับกลุ่มประชากรท่ียงัไม่ได้ส่งแบบสอบถาม
ครัง้แรกกลบัคืนมา 

4. ตรวจสอบความถูกต้องสมบูรณ์ของแบบสอบถามท่ีได้รับกลับคืนมาทัง้หมด โดยกรณี
แบบสอบถามท่ีมีปัญหาตา่งๆ จะด าเนินการโทรศพัท์ไปสมัภาษณ์อีกครัง้ และเข้าด าเนินการเก็บ
ข้อมลูด้วยตนเองเพิ่มเตมิ เพ่ือให้ได้ข้อมลูท่ีถกูต้องท่ีสดุ  

การจัดเก็บข้อมูล และการวิเคราะห์ข้อมูล 
เม่ือรวบรวมแบบสอบถามครบถ้วนแล้ว ผู้ วิจยัได้ตรวจสอบความถูกต้อง และสมบูรณ์ของ

แบบสอบถาม และท าการลงรหัสแล้วน าข้อมูลมาวิเคราะห์ทางสถิติโดยใช้คอมพิวเตอร์ในการ
ค านวณค่าสถิติโดยใช้โปรแกรมส าเร็จรูป SPSS (Statistical Package for Social Sciences) For 
Windows เพ่ือท าการวิเคราะห์ข้อมลูแบง่ออกเป็น 6 ตอน ดงันี ้

1. ตอนท่ี 1 ข้อมลูทัว่ไปของผู้ตอบแบบสอบถาม 
1.1 ข้อมลูทัว่ไปของผู้ตอบแบบสอบถามของโรงงานอตุสาหกรรมอาหาร ใช้สถิต ิความถ่ี 

(Frequency) และ ร้อยละ (Percentage) ส าหรับวิเคราะห์ข้อมลู 
1.2 ข้อมูลทั่วไปของผู้ ตอบแบบสอบถามของผู้ เช่ียวชาญท่ีปรึกษา ใช้สถิติ ความถ่ี 

(Frequency) และ ร้อยละ (Percentage) ส าหรับวิเคราะห์ข้อมลู 
2. ตอนท่ี 2 ข้อมลูทัว่ไปขององค์กรและสภาพความพร้อมเบือ้งต้นในการจดัท าระบบ HACCP 

ของโรงงานอตุสาหกรรมอาหาร ใช้สถิติ ความถ่ี (Frequency) และ ร้อยละ (Percentage) ส าหรับ
วิเคราะห์ข้อมูลทั่วไปขององค์กร และสถิติค่าเฉล่ีย (Mean) ส าหรับวิเคราะห์ข้อมูลความพร้อม
เบือ้งต้นในการจดัท าระบบ HACCP ของโรงงานอตุสาหกรรมอาหาร 

3. ตอนท่ี 3 ปัญหาการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP ของโรงงานอตุสาหกรรมอาหารใช้สถิติ
คา่เฉล่ีย (Mean) และ ความเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) ส าหรับวิเคราะห์ข้อมลู  
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4. ตอนท่ี 4 ผลกระทบท่ีมีต่อโรงงานอุตสาหกรรมอาหารภายหลงัจากการน าระบบ HACCP 
ไปปฏิบตั ิ

4.1 ผลจากการด าเนินการน าระบบ HACCP มาปฏิบัติใช้ ในด้านต่างๆ ต่อโรงงาน
อตุสาหกรรมอาหาร ใช้สถิตคิา่เฉล่ีย (Mean) และ ความเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) 
ส าหรับวิเคราะห์ข้อมลู 

4.2 ประสิทธิภาพ และประสิทธิผล ท่ีมีต่อโรงงานอุตสาหกรรมอาหารผลจากการน า
ระบบ HACCP มาประยุกต์ใช้ในกระบวนการผลิตของท่าน ใช้สถิติ ความถ่ี (Frequency) และ     
ร้อยละ (Percentage) ใช้สถิตคิา่เฉล่ีย (Mean)  

5. ตอนท่ี 5 การเปรียบเทียบค่าเฉล่ียในส่วนปัญหาการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP ของ
โรงงานอตุสาหกรรมอาหาร และผลกระทบท่ีมีตอ่โรงงานอตุสาหกรรมอาหารภายหลงัจากการน า
ระบบ HACCP ไปปฏิบัติ ของบุคลากรโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร และบุคลากรผู้ เช่ียวชาญ         
ท่ีปรึกษา ใช้สถิต ิคา่เฉล่ีย และ t-test เพ่ือเปรียบเทียบคา่เฉล่ียของกลุม่ตวัอย่าง 
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บทที่ 4 

 ผลการส ารวจ และวิเคราะห์ข้อมูล   

การวิเคราะห์และน าเสนอผลของการศกึษาในครัง้นี ้ได้น าเสนอในรูปแบบของตาราง โดย
แบง่ล าดบัของการน าเสนอออกเป็น 5 ตอน ดงันี ้

ตอนที่ 1 ข้อมูลท่ัวไปของผู้ตอบแบบสอบถาม 
ผลการวิเคราะห์ข้อมลูทัว่ไปของบคุลากรโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร ดงัแสดงในตารางท่ี 

4.1 และของบคุลากรผู้ เช่ียวชาญท่ีปรึกษา ดงัแสดงในตารางท่ี 4.2 

ตารางท่ี 4.1 จ านวน และร้อยละของข้อมลูทัว่ไปของบคุลากรโรงงานอตุสาหกรรมอาหาร 

 

ข้อมูลทั่วไปของบุคลากรโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร จ านวน (ราย) ร้อยละ 

1. ต าแหน่งปัจจุบัน 

1.1 ผู้ควบคมุงาน/หวัหน้างาน (Supervisor) 29 32 

1.2 ผู้จดัการแผนก (Section Manager) 13 14 
1.3 ผู้จดัการฝ่าย (Department Manager) 23 26 
1.4 ผู้บริหารระดบัสงู 16 18 
1.5 อื่นๆ 9 10 
2. ต าแหน่งในระบบความปลอดภยัของอาหาร HACCP   
2.1 ทีมงาน HACCP 68 76 
2.2 ผู้ตรวจติดตาม 5 5 
2.3 ผู้บริหารสงูสดุ 17 19 
2.4 อื่นๆ  0 0 
3. ประสบการณ์ในอุตสาหกรรมอาหาร   
3.1 น้อยกวา่ 5 ปี 15 17 
3.2  5 – 10 ปี 50 55 
3.3 มากกวา่ 10 ปี  25 28 
4. ระดับการศึกษา   
4.1 ต ่ากวา่ปริญญาตรีหรือเทียบเทา่ 4 5 
4.2 ปริญญาตรีหรือเทียบเทา่     67 74 
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 จากตารางท่ี 4.1 ข้อมลูทัว่ไปของบคุลากรโรงงานอตุสาหกรรมอาหาร เป็นดงันี ้
1) จ าแนกตามต าแหน่งปัจจุบนัใหญ่ ส่วนใหญ่มีต าแหน่งเป็นผู้ควบคุมงาน/หัวหน้างาน 

(Supervisor) และรองลงมาได้แก่ ผู้ จัดการฝ่าย  (Department Manager) ผู้ บริหารระดับสูง 
ผู้จดัการแผนก (Section Manager) และอ่ืนๆ อาทิเช่น เจ้าของกิจการ วิศวกรโรงงาน เจ้าหน้าท่ี 
ISO เป็นต้น  
 2) จ าแนกตามต าแหน่งในระบบความปลอดภัยของอาหาร HACCP ส่วนใหญ่มีต าแหน่ง
เป็น ทีมงาน HACCP และรองลงมาได้แก่ ผู้บริหารสงูสดุ และผู้ตรวจตดิตาม 
 3) จ าแนกตามประสบการณ์ในอตุสาหกรรมอาหาร สว่นใหญ่มีประสบการณ์ในอตุสาหกรรม
อาหาร ตัง้แต ่5–10 ปี และรองลงมาได้แก่ มากกวา่ 10 ปี และน้อยกวา่ 5 ปี  
 4) จ าแนกตามระดบัการศึกษา ส่วนใหญ่มีระดบัการศึกษาปริญญาตรีหรือเทียบเท่า และ
รองลงมาได้แก่ สงูกวา่ปริญญาตรีหรือเทียบเทา่ และต ่ากวา่ปริญญาตรีหรือเทียบเท่า  

จากข้อมูลพบว่าผู้ ตอบแบบสอบถาม ด ารงต าแหน่งปัจจุบันส่วนใหญ่มีต าแหน่งเป็น          
ผู้ควบคมุงาน/หวัหน้างาน (Supervisor) มีต าแหน่งในระบบความปลอดภัยของอาหาร HACCP 
ฝ่ายประกนัคณุภาพหรือควบคมุคณุภาพ ส่วนใหญ่มีต าแหน่งเป็นทีมงาน HACCP ประสบการณ์
ในอุตสาหกรรมอาหารตัง้แต่ 5–10 ปี และมีระดบัการศึกษาในระดับปริญญาตรีหรือเทียบเท่า      
ซึ่งสอดคล้องกบัการศกึษาของ ดวงแข (2548) ท่ีกล่าวถึงการตัง้ทีมงานของระบบ HACCP ว่าการ
จดัตัง้ทีมงาน HACCP ควรประกอบด้วยผู้ เช่ียวชาญในสาขาวิชาตา่งๆ ท่ีต้องมีการศกึษาในระดบั
ปริญญาตรีท่ีมีความรู้ในด้านจุลชีววิทยา และ/หรือความรู้ด้านอนัตรายจากสารเคมี และทีมงาน
ระบบ HACCP ควรมีประสบการณ์ในอุตสาหกรรมอาหารท่ีค่อนข้างมาก ตัง้แต่  5–10 ปี ผล           
ท่ีออกมาแสดงให้เห็นว่า เป็นผู้ ท่ีเก่ียวข้องและมีความคุ้นเคยในสายงานการผลิต รวมทัง้ทราบถึง
ข้อจ ากัดในการปฏิบัติงาน และความแปรผันต่างๆ ของการผลิตอาหารนัน้ๆ เป็นอย่างดี และ
ทีมงานควรประกอบไปด้วยบุคคลในสาขาต่างๆ อาทิเช่น ฝ่ายประกันคุณภาพ หรือควบคุม
คณุภาพ ฝ่ายการผลิต ฝ่ายวิศวกรรม เป็นต้น แตก่ารศกึษาในครัง้นีผู้้ศกึษาไมไ่ด้จ ากดัขอบเขตของ
กลุ่มผู้ ตอบแบบสอบถามซึ่งจะมีผลในการให้ข้อมูลจากผู้ ตอบแบบสอบถามท่ีมีต าแหน่งงาน
ตา่งกนั มีผลในการด้านเจตคตใินการจดัท าระบบและความคุ้นเคยท่ีแตกตา่งกนัได้ และมีผลท าให้
ได้ข้อมูลไม่สอดคล้องกับการด าเนินการจริง อาทิเช่น เจ้าของกิจการกับหัวหน้าฝ่ายประกัน
คุณภาพจะมีการรับรู้และทราบผลการปฏิบัติในแนวทางการวิเคราะห์ปัญหาและผลกระทบท่ี
แตกตา่งกนัได้ ซึ่งสอดคล้องกับการศึกษาของ อริยะชยั (2549) ท่ีกล่าวถึงผลการเปรียบเทียบต่อ
เจตคติท่ีมีต่อระบบ HACCP ของพนกังาน ท่ีมีปัจจยัส่วนบุคคล คือ ต าแหน่งงานตา่งกัน มีระดบั
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เจตคติต่อระบบ HACCP ต่างกันอย่างมีนัยส าคัญท่ีระดับ 0.01 ของพนักงานท่ีเก่ียวข้องกับ      
ฝ่ายผลิต จะมากกว่าพนกังานท่ีไม่เก่ียวข้องกับฝ่ายผลิต ในการศึกษาครัง้ต่อไปถ้าหากสามารถ
ก าหนดกลุ่มเป้าหมายท่ีจ ากัดในส่วนต าแหน่งงานประจ าและต าแหน่งงานในระบบ HACCP ซึ่ง
เป็นผลมาจากปัจจัยของบุคคล ถ้ามีการก าหนดในส่วนเก่ียวข้องโดยตรงกับการจัดท าระบบ 
HACCP จะมีผลท าให้ได้ข้อมลูท่ีเหมาะสมและสมบรูณ์ได้ยิ่งขึน้ 

ตารางท่ี 4.2 จ านวน และร้อยละของข้อมลูทัว่ไปของบคุลากรผู้ เช่ียวชาญท่ีปรึกษา  

ข้อมูลทั่วไปของบุคลากรผู้เชี่ยวชาญที่ปรึกษา จ านวน (ราย) ร้อยละ 

1. ประสบการณ์ในการเป็นที่ปรึกษาในโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร 

1.1 น้อยกวา่ 5 ปี 0 0 
1.2  5 – 10 ปี 13 87 
1.3 มากกวา่ 10 ปี  2 13 
2. ระดับการศึกษา   
2.1 ปริญญาตรี 0 0 
2.2 ปริญญาโท 14 93 
2.3 ปริญญาเอก 1 7 
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 จากตารางท่ี 4.2 ข้อมลูทัว่ไปของบคุลากรผู้ เช่ียวชาญท่ีปรึกษา เป็นดงันี ้
 1) จ าแนกตามประสบการณ์ในการเป็นท่ีปรึกษาในโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร ส่วนใหญ่                          

มีประสบการณ์ตัง้แต ่5–10 ปี และรองลงมาได้แก่ มากกวา่ 10 ปี  
 2) จ าแนกตามระดบัการศึกษาส่วนใหญ่มีระดบัการศึกษาปริญญาโท และรองลงมาได้แก่ 

ปริญญาเอก  
  ข้อมูลทั่วไปของบุคลากรผู้ เช่ียวชาญท่ีปรึกษา มีประสบการณ์ในการเป็นท่ีปรึกษาใน
โรงงานอตุสาหกรรมอาหารตัง้แต ่5–10 ปี และมีระดบัการศกึษาในระดบัปริญญาโท  จะเห็นได้วา่
ผู้ เช่ียวชาญท่ีปรึกษาท่ีเป็นผู้ ให้ค าแนะน าส าหรับโรงงานอุตสาหกรรมอาหารนัน้ต้องมีความรู้ 
ความสามารถท่ีค่อนข้างสูง และมีประสบการณ์ท่ีมาก เพ่ือสามารถน าความรู้และประสบการณ์
ต่างๆ มาวิเคราะห์และช่วยแก้ไขปัญหาในการด าเนินการจัดท าระบบ HACCP ของโรงงาน
อุตสาหกรรมอาหารได้ รวมทัง้การจัดท าระบบ HACCP ส าหรับโรงงานอุตสาหกรรมอาหารนัน้    
ควรมีผู้ เช่ียวชาญท่ีมีความรู้ความสามารถสูงในการให้ค าแนะน า ซึ่งสอดคล้องตามการศึกษา     
ของ วิเศษลักษณ์ (2549) ว่า โรงงานอุตสาหกรรมอาหารส่วนใหญ่พัฒนาระบบ HACCP โดย     
เข้าร่วมโครงการฝึกอบรมและให้ค าแนะน า การจดัท าระบบการวิเคราะห์อนัตรายและจุดวิกฤตท่ี
ต้องควบคุมในการผลิตอาหาร (HACCP)  หรือ TLC (Training Lead Consultancy) ใช้เวลาใน
การจัดท าระบบ HACCP มากกว่า 10 – 12 เดือน ซึ่งต้องมีการด าเนินการโดยมีผู้ เช่ียวชาญ          
มาให้ค าปรึกษา เน่ืองจากขาดความรู้ในการด าเนินการตามระบบ HACCP  

ตอนที่  2 ข้อมูลท่ัวไปขององค์กรและสภาพความพร้อมเบือ้งต้นในการจัดท าระบบ 
HACCP ของโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร 

ผลการวิเคราะห์ข้อมลูทัว่ไปขององค์ ของโรงงานอตุสาหกรรมอาหาร ดงัแสดงในตารางท่ี 
4.3 และความพร้อมเบือ้งต้นของโรงงานอตุสาหกรรมอาหาร ดงัแสดงในตารางท่ี  4.4 
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ตารางท่ี 4.3 จ านวนและร้อยละของข้อมลูทัว่ไปขององค์กรโรงงานอตุสาหกรรมอาหาร  

หมายเหตุ : ข้อ 4 และข้อ 5 ตอบได้มากกว่า 1 ข้อ 

ข้อมูลทั่วไปขององค์กร จ านวน (ราย) ร้อยละ 

1. ประเภทกิจการ 
1.1 บริษัท จ ากดั (มหาชน) 7 8 
1.2 บริษัท จ ากดั  68 76 
1.3 ห้างหุ้นสว่นจ ากดั 5 5 
1.4 อื่นๆ 10 11 
2. เงนิทุนจดทะเบียนขององค์กร   
2.1 ไมเ่กิน 50 ล้านบาท 66 73 
2.2 50 – 200 ล้านบาท 15 17 
2.3 มากกวา่ 200 ล้านบาท 9 10 
3. จ านวนบุคลากรในองค์กร   
3.1 ต ่ากวา่ 100 คน 58 64 
3.2 101–200 คน 26 29 
3.3 200-500 คน 5 6 
3.4 มากกวา่ 500 คน 1 1 
4. ยอดขาย   
4.1 ในประเทศ 42 46 
4.2 ตา่งประเทศ 7 9 
4.3 ทัง้ในประเทศและตา่งประเทศ 41 45 
5. กลุ่มประเทศที่ส่งออก   
5.1 กลุม่ประเทศยโุรป    11 15 
5.2 สหรัฐอเมริกา 10 14 
5.3 ญ่ีปุ่ น 12 16 
5.4 อื่นๆ 40 55 
6. ประเภทกลุ่มอุตสาหกรรม   
6.1 อตุสาหกรรมข้าวและผลติภณัฑ์แปรรูป   25 28 
6.2 อตุสาหกรรมเคร่ืองดื่ม  10 11 
6.3 อตุสาหกรรมเคร่ืองเทศเคร่ืองปรุงรส และวตัถเุจือปนอาหาร  16 18 
6.4 อตุสาหกรรม ชา กาแฟ และโกโก้  5 5 
6.5 อตุสาหกรรมนม  6 7 
6.6 อตุสาหกรรมน า้ตาลและขนมหวานจากน า้ตาล  7 8 
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 จากตารางท่ี 4.3 ข้อมลูขององค์กรของโรงงานอตุสาหกรรมอาหาร เป็นดงันี ้
1) จ าแนกตามประเภทกิจการ ส่วนใหญ่เป็นประเภทกิจการ บริษัท จ ากัด และรองลงมา

ได้แก่ อ่ืนๆ อาทิเชน่ โครงการหลวง สหกรณ์การเกษตร และ บคุคลธรรมดา อนัดบัถดัมา คือ บริษัท 
จ ากดั (มหาชน) และห้างหุ้นสว่นจ ากดั  

2) จ าแนกตามเงินทุนจดทะเบียนขององค์กร ส่วนใหญ่มีเงินทุนจดทะเบียนขององค์กร       
ไมเ่กิน 50 ล้านบาท และรองลงมาได้แก่ 50–200 ล้านบาท และมากกวา่ 200 ล้านบาท  

3) จ าแนกตามจ านวนบุคลากรในองค์กร ส่วนใหญ่มีจ านวนบุคลากรในองค์กรต ่ากว่า       
100 คน และรองลงมาได้แก่ 101-200 คน 200-500 คน และมากกวา่ 500 คน 

4) จ าแนกตามยอดขาย ส่วนใหญ่มียอดขายในประเทศเพียงอย่างเดียว และรองลงมาได้แก่ 
ทัง้ในประเทศและตา่งประเทศ และตา่งประเทศเพียงอยา่งเดียว  

5) จ าแนกตามกลุ่มประเทศท่ีส่งออก ส่วนใหญ่มีการส่งออก ในเอเชียตะวันออกเฉียงใต้ 
ออสเตรเลีย ฮ่องกง เกาหลีใต้ ตะวันออกกลาง เป็นต้น รองลงมา คือ ญ่ีปุ่ น กลุ่มประเทศยุโรป 
สหรัฐอเมริกา  

6) จ าแนกตามประเภทกลุ่มอุตสาหกรรม ตามการจ าแนกของศูนย์ข้อมูลอัจฉริยะ
อตุสาหกรรมอาหาร สถาบนัอาหาร ส่วนใหญ่เป็นประเภทอตุสาหกรรมข้าวและผลิตภณัฑ์แปรรูป 
รองลงมาคือ อตุสาหกรรมเคร่ืองเทศเคร่ืองปรุงรส และวตัถเุจือปนอาหาร อตุสาหกรรมเคร่ืองด่ืม 
อตุสาหกรรมอ่ืนๆ ได้แก่ พลาสติกภาชนะบรรจ ุห่อหุ้มอาหาร อตุสาหกรรมน า้ตาลและขนมหวาน
จากน า้ตาล โดยอตุสาหกรรมนม อตุสาหกรรมเนือ้สัตว์และผลิตภณัฑ์ อตุสาหกรรมแปรรูปสตัว์น า้
มีจ านวนเทา่กนั และอตุสาหกรรม ชา กาแฟ และโกโก้ ตามล าดบั 

 ข้อมูลทัว่ไปขององค์กร โรงงานอุตสาหกรรมอาหารส่วนใหญ่เป็นประเภทกิจการ บริษัท 
จ ากดั มีเงินทนุจดทะเบียนขององค์กร ไมเ่กิน 50 ล้านบาท รองลงมา ได้แก่ 50–200 ล้านบาท และ
มากกวา่ 200 ล้านบาท โดยจ านวนบคุลากรในองค์กร สว่นใหญ่มีจ านวนบคุลากรในองค์กรต ่ากว่า 
100 คน จากนิยามศพัท์เฉพาะ ข้อ 2 เม่ือน าเงินทนุจดทะเบียนขององค์กร และบคุลากรในองค์กร      
มาจ าแนกขนาดโรงงานอุตสาหกรรมอาหารท่ีใช้เป็นตวัอย่างในการศึกษาครัง้นี ้ 90 แหง่ เป็นดงันี ้
โรงงานขนาดเล็ก คิดเป็นร้อยละ 73 โรงงานขนาดกลาง คิดเป็นร้อยละ 17 และโรงงานขนาดใหญ่ 
คิดเป็นร้อยละ 10 ซึ่งสดัส่วนของโรงงานอตุสาหกรรมขนาดตา่งๆ ในการศกึษาครัง้นีส้อดคล้องกบั 
กรมโรงงานอุตสาหกรรม (2558) ได้สรุปสถิติจ านวนโรงงานอุตสาหกรรมท่ีได้รับใบอนุญาตให้
ประกอบกิจการ เดือนพฤศจิกายน 2558 พบวา่ อตุสาหกรรมขนาดเล็ก คดิเป็นร้อยละ 94.83 และ
รองลงมาคือ ขนาดกลางและขนาดใหญ่ คิดเป็นร้อยละ 4.65 และ 0.52 ตามล าดบั และจะเห็นได้
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โรงงานอตุสาหกรรมอาหารท่ีเข้าร่วมโครงการจดัท าระบบ HACCP เป็นโรงงานขนาดเล็ก ซึ่งแสดง
ได้ว่ายงัมีโรงงานขนาดเล็กอีกเป็นจ านวนมากท่ีก าลงัขยายตวัเพิ่มขึน้ และควรมีการด าเนินการ
จดัท าระบบ HACCP รวมทัง้จากข้อสรุปของ สปุระภาดา (2554) ท่ีกล่าวว่า อตุสาหกรรมอาหาร
ของไทยประมาณ 90 เปอร์เซ็นต์ เป็นอตุสาหกรรมขนาดกลางและขนาดย่อม ส่วนใหญ่มีข้อจ ากดั
หลายอย่าง ซึ่งมีปัญหาในการจัดท าระบบมากพอสมควร จึงท าให้โรงงานขนาดเล็ก ต้องมีการ
จดัท าระบบ HACCP มากขึน้  ซึ่งเป็นอุตสาหกรรมท่ีได้ก าลงัได้รับการสนบัสนุนและส่งเสริมจาก
ภาครัฐ  ในปัจจุบันท่ีมีความต่ืนตัวเก่ียวกับเร่ืองระบบคุณภาพเพ่ือการแข่งขัน และโรงงาน
อุตสาหกรรมอาหารมีจ านวนบุคลากรในองค์กร ส่วนใหญ่ต ่ากว่า  100 คน ลักษณะการด าเนิน
ธุรกิจจ าแนกตามยอดขาย ส่วนใหญ่เป็นการจ าหน่ายในประเทศ และมียอดขายต่างประเทศเป็น
ส่วนน้อยโดยกลุ่มประเทศท่ีส่งออก อาทิเช่น เอเชียตะวนัออกเฉียงใต้ ออสเตรเลีย ฮ่องกง เกาหลี
ใต้ ตะวนัออกกลาง เป็นต้น จากประเภทอุตสาหกรรมท่ีหลากหลายในการศกึษาครัง้นี ้ยงัไม่ได้มี
การน าข้อมูลมาวิเคราะห์ถึงผลด าเนินการจัดท าระบบ HACCP ในด้านต่างๆ ตามความ
หลากหลายของอตุสาหกรรม ซึ่งความซบัซ้อนของอตุสาหกรรมในแตล่ะประเภทนัน้เป็นปัจจัยอีก
หนึ่งปัจจัยท่ีสามารถน ามาศึกษาถึงปัจจัยความหลากหลายของอุตสาหกรรมท่ีจะมีผลต่อการ
ด าเนินการจดัท าระบบ HACCP ให้ประสบความส าเร็จได้แตกตา่งกนัไปตามประเภทอตุสาหกรรม
เพ่ือเป็นข้อมลูให้แตล่ะประเภทอตุสาหกรรมน าไปใช้ประโยชน์ในการด าเนินการได้ตอ่ไป 

ตารางท่ี 4.4 คา่เฉล่ียของความพร้อมเบือ้งต้นในการจดัท าระบบ HACCP ของโรงงาน
อตุสาหกรรมอาหาร จ าแนกตามขนาดโรงงาน 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

ความพร้อมเบือ้งต้นในการจดัท าระบบ HACCP ค่าเฉลี่ย 

1. ยอดขายสงูสุดต่อปี  (ล้านบาท) 

โรงงานขนาดเลก็ 148.56 

โรงงานขนาดกลาง 278.40 

โรงงานขนาดใหญ่ 1,188.89 

2. รายได้สูงสุดต่อปี (ล้านบาท) 

โรงงานขนาดเลก็ 21.41 

โรงงานขนาดกลาง  65.53 

โรงงานขนาดใหญ่ 198.88 
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ตารางท่ี 4.4 (ตอ่) 

 

จากตารางท่ี 4.4 ความพร้อมเบือ้งต้นของโรงงานอตุสาหกรรมอาหาร เป็นดงันี ้
1) จ าแนกตามยอดขายสูงสุดต่อปี ดงันี ้โรงงานขนาดเล็กมียอดขายสูงสุดต่อปีโดยเฉล่ีย  

126.11 ล้านบาท โรงงานขนาดกลางมียอดขายสงูสดุตอ่ปีโดยเฉล่ีย 278.40 ล้านบาท และ โรงงาน
ขนาดใหญ่มียอดขายสงูสดุตอ่ปีโดยเฉล่ีย 1,188.89 ล้านบาท 

ความพร้อมเบือ้งต้นในการจดัท าระบบ HACCP ค่าเฉลี่ย 

3. ต้นทุนการผลิตต่อปี (ไม่รวมต้นทุนในการจัดท าระบบ HACCP)  (ล้านบาท) 

โรงงานขนาดเลก็ 126.11 

โรงงานขนาดกลาง 212.87 

โรงงานขนาดใหญ่ 990.00 

4. ก าลังการผลิตสูงสุดต่อปี (ค านวณตามเคร่ืองจักร)  (ตนั) 

โรงงานขนาดเลก็ 979.30 

โรงงานขนาดกลาง 4,554.00 

โรงงานขนาดใหญ่ 53,888.89 

5. ปริมาณการใช้วัตถุดบิต่อปี  (ตนั) 

โรงงานขนาดเลก็ 960.17 

โรงงานขนาดกลาง 4,584.00 

โรงงานขนาดใหญ่ 89,111.11 

6. ค่าใช้จ่ายในการจัดท าระบบ HACCP (โดยประมาณ) ไม่รวมค่าที่ปรึกษา
ที่ได้รับการสนับสนุนงบประมาณจากภาครัฐ  (บาท) 

โรงงานขนาดเลก็ 363,636.37 

โรงงานขนาดกลาง 82,666.67 

โรงงานขนาดใหญ่ 146,666.67 
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2) จ าแนกตามรายได้สูงสดุต่อปี ดงันี ้โรงงานขนาดเล็ก มีรายได้สูงสุดต่อปีโดยเฉล่ีย 21.41 
ล้านบาท โรงงานขนาดกลางมีรายได้สงูสดุตอ่ปีโดยเฉล่ีย 65.53 ล้านบาท และโรงงานขนาดใหญ่
มีรายได้สงูสดุตอ่ปีโดยเฉล่ีย 198.88 ล้านบาท 

3) ต้นทนุการผลิตต่อปี (ไม่รวมต้นทนุในการจดัท าระบบ HACCP) ดงันี ้โรงงานขนาดเล็ก มี
ต้นทุนการผลิตต่อปี (ไม่รวมต้นทุนในการจัดท าระบบ HACCP) โดยเฉล่ีย 126.11 ล้านบาท 
โรงงานขนาดกลางมีต้นทุนการผลิตต่อปี (ไม่รวมต้นทุนในการจัดท าระบบ HACCP) โดยเฉล่ีย 
212.87 ล้านบาท และโรงงานขนาดใหญ่มีต้นทุนการผลิตต่อปี (ไม่รวมต้นทุนในการจดัท าระบบ 
HACCP) โดยเฉล่ีย 990.00 ล้านบาท 

4) ก าลงัการผลิตสงูสดุตอ่ปี (ค านวณตามเคร่ืองจกัร) ดงันี ้โรงงานขนาดเล็กมีก าลงัการผลิต
สูงสุดต่อปี (ค านวณตามเคร่ืองจักร) โดยเฉล่ีย 979.30 ตนั โรงงานขนาดกลางมีก าลังการผลิต
สูงสุดต่อปี (ค านวณตามเคร่ืองจักร) โดยเฉล่ีย 4,554.00 ตนั และโรงงานขนาดใหญ่มีก าลังการ
ผลิตสงูสดุตอ่ปี (ค านวณตามเคร่ืองจกัร) โดยเฉล่ีย 53,888.89 ตนั 

5) จ าแนกตามปริมาณการใช้วัตถุดิบต่อปี ดงันี ้โรงงานขนาดเล็กมีปริมาณการใช้วัตถุดิบ   
ต่อปี โดยเฉล่ีย 960.17 ตนั โรงงานขนาดกลางมีปริมาณการใช้วตัถุดิบต่อปี โดยเฉล่ีย 4,584.00 
ตนั และโรงงานขนาดใหญ่มีปริมาณการใช้วตัถดุิบตอ่ปี โดยเฉล่ีย 89,111.11 ตนั 

6) จ าแนกตามคา่ใช้จ่ายในการจดัท าระบบ HACCP (โดยประมาณ) ซึ่งเป็นคา่ด าเนินการทัง้
ค่าการปรับปรุงโครงสร้างโรงงาน หรือการจดัการภายในโรงงาน เป็นต้น แต่ไม่รวมค่าท่ีปรึกษาท่ี
ได้รับการสนับสนุนงบประมาณจากภาครัฐ ดงันี ้โรงงานขนาดเล็ก โดยเฉล่ีย 363,636.37 บาท 
โรงงานขนาดกลาง โดยเฉล่ีย 82,666.67 บาท และโรงงานขนาดใหญ่ โดยเฉล่ีย 146,666.67 บาท  

ข้อมูลความพร้อมเบือ้งต้นในการจัดท าระบบ HACCP ในการศึกษาครัง้นีเ้พ่ือเป็นข้อมูล
ประกอบส าหรับผู้ประกอบการในการอ่ืนส าหรับการเตรียมความพร้อมก่อนการด าเนินการจัดท า
ระบบ HACCP และน าข้อมลูไปเปรียบเทียบกบัประสิทธิภาพ และประสิทธิผลของการด าเนินการ
จดัท าระบบ HACCP เม่ือได้ด าเนินการจดัท าระบบ HACCP ก่อนและหลงัการด าเนินการจะมีการ
เปล่ียนแปลงในแต่ละด้านมากน้อยเพียงใด รวมถึงเป็นข้อมูลในการปรับปรุงกระบวนการผลิต    
ร่วมไปกบัการจดัท าระบบ HACCP เพ่ือให้มีประสิทธิภาพ และประสิทธิผลท่ีดีตอ่ไปในอนาคต 

ตอนที่ 3 ปัญหาการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP ของโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร  
ผลการวิเคราะห์ข้อมลูปัญหาการด าเนินการเข้าสูร่ะบบ HACCP ของโรงงานอตุสาหกรรม

อาหาร โดยภาพรวมทัง้หมด ทัง้รายด้านและรายข้อ ได้แก่ 
1. ในขัน้ตอนการเตรียมความพร้อมเข้าสูร่ะบบ HACCP 5 ด้าน ดงัแสดงในตารางท่ี 4.5  
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ตารางท่ี 4.5 ปัญหาการด าเนินการเข้าสูร่ะบบ HACCP ของโรงงานอตุสาหกรรมอาหารในขัน้ตอน
การเตรียมความพร้อมเข้าสูร่ะบบ HACCP 5 ด้าน จ าแนกตามขนาดโรงงาน  

ปัญหาการด าเนินการใน
ขัน้ตอนการเตรียมความ
พร้อมเข้าสู่ระบบ HACCP 

ค่าเฉลี่ย ± ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

ระดับของปัญหา 

รวม 

(n=90) 

S 

(n=66) 

M 

(n=15) 

L 

(n=9) 

1. ด้านการบริหารจดัการ   

1.1โครงสร้างการบริหารงาน
ขององค์กรไมเ่หมาะสมและ               
ไมค่ลอ่งตวัตอ่การจดัท าระบบ 

3.2±1.61 3.90±0.97 2.17±2.04 1.25±1.26 

ปานกลาง มาก น้อย น้อยที่สดุ 

1.2 ความไมช่ดัเจนของ    
โครงสร้างองค์กร และการ
ก าหนดความรับผิดชอบภายใน
หนว่ยงานรวมทัง้การมอบหมาย
งานตามหน้าที ่

3.13±1.48 3.90±0.97  1.83±1.17 1.25±0.96 

ปานกลาง มาก น้อย น้อยที่สดุ 

1.3 การก าหนดระยะเวลาใน
การจดัท าระบบท่ีไมเ่หมาะสม 

3.03±1.30 3.60±0.88 2±1.10 1.75±1.71 

ปานกลาง มาก น้อย น้อย 

1.4 ไมม่ีหวัหน้าทีมที่มี
ความสามารถในการด าเนินการ
และประสานงานการจดัท า
ระบบ 

2.90±1.35 3.60±0.68 1.67±1.51 1.25±0.96 

ปานกลาง มาก น้อย น้อยที่สดุ 

1.5 การบริหารงานขึน้กบัสาย
บงัคบับญัชา ขาดการมอบ
อ านาจในการตดัสนิใจ 

3.03±1.25 3.50±0.89 2.33±1.21 1.75±1.71 

ปานกลาง มาก น้อย น้อย 

โดยภาพรวม 
3.06±1.39 3.70±0.88 2.00±1.36 1.45±1.23 

ปานกลาง มาก น้อย น้อยที่สดุ 

 

 

 



43 
 

ตารางท่ี 4.5 (ตอ่) 

ปัญหาการด าเนินการใน
ขัน้ตอนการเตรียมความ
พร้อมเข้าสู่ระบบ HACCP 

ค่าเฉลี่ย ± ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

ระดับของปัญหา 

รวม 

(n=90) 

S 

(n=66) 

M 

(n=15) 

L 

(n=9) 

2. ด้านเงินทนุ 

2.1 งบประมาณตา่งๆ ท่ีใช้ใน
การปรับปรุงเพื่อให้สอดคล้อง
ตามระบบ 

3.57±1.17 4.00±0.79 3.00±0.63 2.25±2.06 

มาก มาก ปานกลาง น้อย 

2.2 คา่ใช้จ่ายในด้านการ
ปรับปรุงโครงสร้างและอาคาร
ผลติ การจดัหาสิง่อ านวยความ
สะดวก 

3.60±1.16 4.00±0.79 3.17±0.75 2.25±2.06 

มาก มาก ปานกลาง น้อย 

2.3 คา่ใช้จ่ายในด้านการจดัหา
บคุลากรและการฝึกอบรมที่
เก่ียวข้อง 

3.20±1.13 3.70±0.73 2.83±0.75 1.25±0.96 

ปานกลาง มาก ปานกลาง น้อยที่สดุ 

2.4 คา่ใช้จ่ายในด้านเคร่ืองจกัร
และอปุกรณ์ 

3.83±1.29 4.50±0.67 2.83±0.75 2.00±1.63 

มาก มากที่สดุ ปานกลาง น้อย 

2.5 คา่ใช้จ่ายในด้านการสอบ
เทียบและการทวนสอบ 

3.1±1.09 3.50±0.89 2.67±0.82 1.75±1.26 

ปานกลาง มาก ปานกลาง น้อย 

โดยภาพรวม 
3.46±1.19 3.94±0.84 2.90±0.71 1.90±1.52 

ปานกลาง มาก ปานกลาง น้อย 
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ตารางท่ี 4.5 (ตอ่) 

ปัญหาการด าเนินการใน
ขัน้ตอนการเตรียมความ
พร้อมเข้าสู่ระบบ HACCP 

ค่าเฉลี่ย ± ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

ระดับของปัญหา 

รวม 

(n=90) 

S 

(n=66) 

M 

(n=15) 

L 

(n=9) 

3. ด้านบคุลากรและการฝึกอบรม 

3.1 จ านวนบคุลากรที่มี
ประสบการณ์ในการจดัท าระบบ 
HACCP 

3.77±1.25 4.35±0.67 3.33±0.82 1.50±1.29 

มาก มาก ปานกลาง น้อย 

3.2 การเตรียมทีมงานในการ
จดัท าระบบ HACCP 

3.73±1.26 4.35±0.67 3.17±0.75 1.50±1.29 

มาก มาก ปานกลาง น้อย 

3.3 บคุลากรไมม่ีความรู้ ความ
เช่ียวชาญ ในการด าเนิน
โครงการ HACCP 

3.73±1.26 4.35±0.67 3.17±0.75 1.50±1.29 

มาก มาก ปานกลาง น้อย 

3.4 การฝึกอบรมในระหวา่ง
ปฏิบตัิงาน และการฝึกอบรม
เฉพาะเร่ือง เช่นการสอนงาน 
การฝึกอบรมนอกเหนือจากงาน
ประจ า โปรแกรมเฉพาะเช่น 
หลกัการ HACCP และ GMP 

3.63±1.22 4.15±0.99 3.00±0.89 2.00±0.82 

มาก มาก ปานกลาง น้อย 

3.5 การสร้างจิตส านกึและการ
สร้างความรู้ความเข้าใจตาม
ระบบ HACCP ตอ่พนกังาน 

3.70±0.92 4.00±0.79 3.33±0.82 2.75±0.96 

มาก มาก ปานกลาง ปานกลาง 

โดยภาพรวม 
3.71±1.17 4.24±0.77 3.20±0.76 1.85±1.14 

มาก มาก ปานกลาง น้อย 
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ตารางท่ี 4.5 (ตอ่) 

ปัญหาการด าเนินการใน
ขัน้ตอนการเตรียมความ
พร้อมเข้าสู่ระบบ HACCP 

ค่าเฉลี่ย ± ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

ระดับของปัญหา 

รวม 

(n=90) 

S 

(n=66) 

M 

(n=15) 

L 

(n=9) 

4. ด้านการจดัการวตัถดุิบ 

4.1 ปัญหาการจดัการด้าน
วตัถดุิบมีผลกระทบตอ่กิจกรรม
การจดัท าระบบ HACCP 

3.23±1.17 3.55±1.15 2.67±0.82 2.00±1.29 

ปานกลาง มาก ปานกลาง น้อย 

4.2 คณุภาพของวตัถดุิบหรือ
บรรจภุณัฑ์ไมไ่ด้ตามมาตรฐาน 

3.00±1.14 3.40±0.99 2.17±1.17 2.25±0.96 

ปานกลาง ปานกลาง น้อย น้อย 

4.3 ประสทิธิภาพในการ     
หมนุเวยีนสนิค้า 

3.00±1.14 3.40±0.99 2.17±1.17 2.25±0.96 

ปานกลาง ปานกลาง น้อย น้อย 

4.4 ผู้สง่มอบหรือผู้ขายไมม่ี
ศกัยภาพเพียงพอตอ่การ
ด าเนินงานเข้าสูร่ะบบ HACCP 
เช่น ได้รับการรับรอง 

3.17±0.91 3.40±0.99 2.83±0.41 2.50±0.58 

ปานกลาง ปานกลาง ปานกลาง ปานกลาง 

4.5 ไมม่ีการก าหนด 
Specification และการควบคมุ
ผู้จดัสง่ให้จดัการความเสีย่งได้ 

3.03±1.13 3.40±0.99 2.17±1.33 2.50±0.58 

ปานกลาง ปานกลาง น้อย ปานกลาง 

โดยภาพรวม 
3.09±1.09 3.43±1.00 2.40±1.00 2.40±0.82 

ปานกลาง ปานกลาง น้อย น้อย 
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ตารางท่ี 4.5 (ตอ่) 

ปัญหาการด าเนินการใน
ขัน้ตอนการเตรียมความ
พร้อมเข้าสู่ระบบ HACCP 

ค่าเฉลี่ย ± ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

ระดับของปัญหา 

รวม 

(n=90) 

S 

(n=66) 

M 

(n=15) 

L 

(n=9) 

5. ด้านเวลา 

5.1 การเตรียมความพร้อมเข้าสู่
ระบบ HACCP สง่ผลกระทบตอ่
เวลาท างานในปัจจบุนั 

3.43±0.90 3.85±0.67 2.50±0.55 2.75±0.96 

ปานกลาง มาก ปานกลาง ปานกลาง 

5.2 ใช้เวลาในกิจกรรม
การศกึษาและท าความเข้าใจ
เนือ้หาตามระบบ HACCP มาก 

3.10±0.80 3.20±0.77 3.17±0.41 2.50±1.29 

ปานกลาง ปานกลาง ปานกลาง ปานกลาง 

5.3 การฝึกอบรมพนกังานท าให้
สิน้เปลอืงเวลา 

3.00±0.69 3.20±0.62 2.83±0.41 2.25±0.96 

ปานกลาง ปานกลาง ปานกลาง น้อย 

5.4 ต้องใช้เวลามากในการ
ประชมุทีมงานเพื่อการเตรียม
ความพร้อม 

3.13±0.82 3.35±0.88 2.67±0.52 2.75±0.50 

ปานกลาง ปานกลาง ปานกลาง ปานกลาง 

5.5 การจดัการด้านการเตรียม
อาคาร สถานท่ีการผลติตา่งๆ
เพื่อให้ สอดคล้องตามระบบ 
HACCP ท าให้กระทบเวลา
ท างานในปัจจบุนั 

3.20±0.89 3.40±0.99 2.83±0.41 2.75±0.50 

ปานกลาง ปานกลาง ปานกลาง ปานกลาง 

โดยภาพรวม 3.17±0.83 3.40±0.82 2.80±0.45 2.60±0.82 

ปานกลาง ปานกลาง ปานกลาง ปานกลาง 
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  1.1 ผลการวิเคราะห์ข้อมลูจากตารางท่ี 4.5 การวิเคราะห์ปัญหาการด าเนินการเข้าสู่ระบบ 
HACCP ของโรงงานอุตสาหกรรมอาหารในขัน้ตอนการเตรียมความพร้อมเข้าสู่ระบบ HACCP 5 
ด้าน พบว่า ปัญหาการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP ของโรงงานอตุสาหกรรมอาหารในขัน้ตอน
การเตรียมความพร้อมเข้าสู่ระบบ HACCP โดยภาพรวม ทัง้ 5 ด้าน ส่วนใหญ่มีปัญหาในระดับ
ปานกลาง ได้แก่ ด้านการบริหารจดัการ ด้านเงินทนุ ด้านการจดัการวตัถดุิบ และด้านเวลา มีเพียง
ด้านบคุลากรและการฝึกอบรม มีปัญหาในระดบัมาก โดยจ าแนกตามขนาดโรงงานดงันี ้ 

โรงงานขนาดเล็ก ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ในระดับมาก ได้แก่ ด้านการบริหารจัดการ     
ด้านเงินทนุ ด้านบคุลากรและการฝึกอบรม มีเพียงด้านการจดัการวตัถดุิบ และด้านเวลา มีปัญหา
อยูใ่นระดบัปานกลาง  

- โรงงานขนาดกลาง ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ในระดบัปานกลาง ได้แก่ ด้านเงินทุน  ด้าน
บุคลากรและการฝึกอบรม และด้านเวลา มีเพียงด้านการบริหารจัดการ และด้านการจัดการ
วตัถดุบิ มีปัญหาอยูใ่นระดบัน้อย  

- โรงงานขนาดใหญ่ ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ในระดบัน้อย ได้แก่ ด้านเงินทนุ ด้านบคุลากร
และการฝึกอบรม และด้านการจดัการวตัถุดิบ มีเพียงด้านการบริหารจดัการ มีปัญหาอยู่ในระดบั
น้อยท่ีสดุ และด้านเวลา มีปัญหาอยูใ่นระดบัปานกลาง  

 โดยเม่ือจ าแนกเป็นรายด้านในแตล่ะรายข้อผลการวิเคราะห์ข้อมลู เป็นดงันี ้
- ด้านการบริหารจดัการ เม่ือพิจารณาเป็นรายข้อ มีปัญหาอยู่ในระดบัปานกลางทุกข้อ 

โดยจ าแนกตามขนาดโรงงาน ดงันี ้โรงงานขนาดเล็ก มีปัญหาอยูใ่นระดบัมากทกุข้อ โรงงานขนาด
กลาง มีปัญหาอยูใ่นระดบัน้อยทกุข้อ โรงงานขนาดใหญ่ สว่นใหญ่มีปัญหาอยูใ่นระดบัน้อยท่ีสดุ มี
เพียงการก าหนดระยะเวลาในการจดัท าระบบท่ีไม่เหมาะสม และการบริหารงานขึน้กบัสายบงัคบั
บญัชา ขาดการมอบอ านาจในการตดัสินใจ มีปัญหาอยูใ่นระดบัน้อย 

- ด้านเงินทุน เม่ือพิจารณาเป็นรายข้อ ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ในระดับมาก มีเพียง
ค่าใช้จ่ายในด้านการจัดหาบุคลากรและการฝึกอบรมท่ีเก่ียวข้อง และค่าใช้จ่ายในด้านการสอบ
เทียบและการทวนสอบ มีปัญหาอยู่ในระดบัปานกลาง โดยจ าแนกตามขนาดโรงงานดงันี ้โรงงาน
ขนาดเล็ก สว่นใหญ่มีปัญหาอยูใ่นระดบัมาก มีเพียงคา่ใช้จา่ยในด้านเคร่ืองจกัรและอปุกรณ์        มี
ปัญหาอยูใ่นระดบัมากท่ีสดุ โรงงานขนาดกลาง มีปัญหาอยูใ่นระดบัปานกลางทกุข้อ โรงงานขนาด
ใหญ่ ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ในระดับน้อย มีเพียงค่าใช้จ่ายในด้านการจัดหาบุคลากรและการ
ฝึกอบรมท่ีเก่ียวข้อง มีปัญหาอยูใ่นระดบัน้อยท่ีสดุ 
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- ด้านบคุลากรและการฝึกอบรม เม่ือพิจารณาเป็นรายข้อ ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ในระดบั
มากทุกข้อ โดยจ าแนกตามขนาดโรงงานดงันี ้โรงงานขนาดเล็ก มีปัญหาอยู่ในระดบัมากทุกข้อ  
โรงงานขนาดกลาง มีปัญหาอยู่ในระดบัปานกลางทกุข้อ โรงงานขนาดใหญ่ ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่
ในระดบัน้อย มีเพียงการสร้างจิตส านึกและการสร้างความรู้ความเข้าใจตามระบบ HACCP ต่อ
พนกังาน มีปัญหาอยูใ่นระดบัปานกลาง 

- ด้านการจัดการวัตถุดิบ เม่ือพิจารณาเป็นรายข้อ ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ในระดับปาน
กลางทุกข้อ โดยจ าแนกตามขนาดโรงงานดงันี ้โรงงานขนาดเล็ก ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ในระดับ
ปานกลาง มีเพียงปัญหาการจดัการด้านวตัถุดิบมีผลกระทบตอ่กิจกรรมการจดัท าระบบ HACCP 
มีปัญหาอยูใ่นระดบัมาก โรงงานขนาดกลาง สว่นใหญ่มีปัญหาอยูใ่นระดบัน้อย มีเพียง ปัญหาการ
จดัการด้านวตัถุดิบมีผลกระทบต่อกิจกรรมการจดัท าระบบ HACCP และผู้ส่งมอบหรือผู้ขายไม่มี
ศกัยภาพเพียงพอตอ่การด าเนินงานเข้าสูร่ะบบ HACCP เชน่ ได้รับการรับรอง มีปัญหาอยูใ่นระดบั
ปานกลาง โรงงานขนาดใหญ่ ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ในระดบัน้อย มีเพียงผู้ส่งมอบ หรือผู้ขายไม่มี
ศกัยภาพเพียงพอตอ่การด าเนินงานเข้าสูร่ะบบ HACCP เชน่ ได้รับการรับรอง และไมมี่การก าหนด 
Specification และการควบคมุผู้จดัสง่ให้จดัการความเส่ียงได้ มีปัญหาอยูใ่นระดบัปานกลาง 

- ด้านเวลา เม่ือพิจารณาเป็นรายข้อ ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ในระดับปานกลางทุกข้อ     
โดยจ าแนกตามขนาดโรงงานดงันี ้โรงงานขนาดเล็ก ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ในระดบัปานกลาง มี
เพียงการเตรียมความพร้อมเข้าสู่ระบบ HACCP ส่งผลกระทบตอ่เวลาท างานในปัจจบุนั มีปัญหา
อยู่ในระดบัมาก โรงงานขนาดกลาง มีปัญหาอยู่ในระดบัปานกลางทกุข้อ โรงงานขนาดใหญ่  ส่วน
ใหญ่มีปัญหาอยู่ในระดบัปานกลาง มีเพียงการฝึกอบรมพนกังานท าให้สิน้เปลืองเวลา มีปัญหาอยู่
ในระดบัน้อย 

โดยผลการวิจยัจะเห็นได้วา่ปัญหาในขัน้ตอนการเตรียมความพร้อมเข้าสูร่ะบบ HACCP มี
ความแตกตา่งกันไปตามขนาดของโรงงาน จะพบว่าโรงงานขนาดเล็กจะมีระดบัปัญหาการจัดท า
ระบบสงูสดุเม่ือเทียบกบัโรงงานขนาดกลางและขนาดใหญ่ รองลงมา คือโรงงานขนาดกลาง และ 
โรงงานขนาดใหญ่พบปัญหาน้อยท่ีสดุ  

1.2 น าประเด็นปัญหาในแต่ละด้านมาจดัอนัดบัเพ่ือสรุปประเด็นปัญหาการจัดท าระบบ 
HACCP ในขัน้ตอนการเตรียมความพร้อมเข้าสูร่ะบบ HACCP ท่ีสงูสดุ แสดงดงัตารางท่ี 4.6 
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ตารางท่ี 4.6 ประเดน็ปัญหาการจดัท าระบบ HACCP ในขัน้ตอนการเตรียมความพร้อมเข้าสู่ระบบ 
HACCP เปรียบเทียบกนัตามขนาดโรงงาน 

จ าแนกตาม 
ขนาดโรงงาน 

ปัญหาการด าเนินการ 
 ในขัน้ตอนการเตรียม  ความพร้อม 

เข้าสู่ระบบ HACCP  ค่าเฉลี่ย ระดับปัญหา อันดับที่ 

โดยภาพรวม 
(n=90) 

ด้านการบริหารจดัการ 3.06 ปานกลาง 5 

ด้านเงินทนุ 3.46 ปานกลาง 2 

ด้านบคุลากรและการฝึกอบรม 3.71 มาก 1 

ด้านการจดัการวตัถดุิบ 3.09 ปานกลาง 4 

ด้านเวลา 3.17 ปานกลาง 3 

ขนาดเลก็ 
(n=66) 

ด้านการบริหารจดัการ 3.70 มาก 3 

ด้านเงินทนุ 3.94 มาก 2 

ด้านบคุลากรและการฝึกอบรม 4.24 มาก 1 

ด้านการจดัการวตัถดุิบ 3.43 ปานกลาง 4 

ด้านเวลา 3.40 ปานกลาง 5 

ขนาดกลาง 
(n=15) 

ด้านการบริหารจดัการ 2.00 น้อย 5 

ด้านเงินทนุ 2.90 ปานกลาง 2 

ด้านบคุลากรและการฝึกอบรม 3.20 ปานกลาง 1 

ด้านการจดัการวตัถดุิบ 2.40 น้อย 4 

ด้านเวลา 2.80 ปานกลาง 3 

ขนาดใหญ่ 
(n=9) 

ด้านการบริหารจดัการ 1.45 น้อยที่สดุ 5 

ด้านเงินทนุ 1.90 น้อย 3 

ด้านบคุลากรและการฝึกอบรม 1.85 น้อย 4 

ด้านการจดัการวตัถดุิบ 2.40 น้อย 2 

ด้านเวลา 2.60 ปานกลาง 1 
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ซึ่งสอดคล้องตามค ากล่าวของ สุประภาดา (2554) อุตสาหกรรมขนาดกลางและ           
ขนาดย่อม ส่วนใหญ่มีข้อจ ากัดหลายอย่าง เช่น การบริหารงาน บริหารต้นทุน บุคลากร ความรู้ 
และการปรับตัวตามมาตรฐานต่างๆ จากประสบการณ์ในการให้ค าปรึกษาแนะน าแก่
ผู้ประกอบการในการจดัท าระบบ HACCP พบว่าบริษัทขนาดกลาง และ ขนาดย่อมประสบปัญหา
เร่ืองการจดัท าระบบมากพอสมควร ยิ่งถ้าเป็นบริษัทขนาดเล็กยิ่งมีปัญหามาก ทัง้ด้านบุคลากร 
งบประมาณในการจดัท าระบบ และอ่ืนๆ 

จากตารางท่ี 4.6 สามารถสรุปปัญหาได้ว่าโดยภาพรวมมีปัญหาในด้านบุคลากรและการ
ฝึกอบรมสูงสุด และเม่ือจ าแนกตามขนาดโรงงานมีความแตกต่างกัน โดยโรงงานขนาดเล็ก และ
โรงงานขนาดกลางมีปัญหาในด้านบุคลากรและการฝึกอบรมสูงสุด ซึ่งสอดคล้องตามการศึกษา
ของ ศรุดา (2547) ท่ีสรุปไว้ว่า โรงงานขนาดเล็ก ขนาดกลาง และขนาดใหญ่ ส่วนใหญ่ประสบ
ปัญหาด้านบุคลากร โดยเฉพาะโรงงานขนาดเล็ก โรงงานขนาดใหญ่มีปัญหาสูงสุดในด้านเวลา 
โดยเฉพาะการจดัการด้านการเตรียมอาคาร สถานท่ีการผลิตต่างๆเพ่ือให้ สอดคล้องตามระบบ 
HACCP ท าให้กระทบเวลาท างานในปัจจุบนั เพราะโรงงานขนาดใหญ่ต้องมีการจัดการภายใน
โรงงานมาก จึงท าให้กระทบต่องานประจ าท่ีได้รับมอบหมายตามหน้าท่ี ดงันัน้เวลาจึงเป็นส่วน
ส าคญัส าหรับโรงงานขนาดใหญ่ 

จ าแนกเป็นรายข้อเม่ือพิจารณาทัง้ 5 ด้าน พบวา่ 
- ด้านการบริหารจัดการ มีปัญหาอยู่ในระดบัปานกลางทุกข้อ โดยโครงสร้างการ

บริหารงานขององค์กรไม่คล่องตวัต่อการจัดท าระบบ HACCP มีค่าเฉล่ียสูงสุด โดยจ าแนกตาม
ขนาดโรงงาน ดงันี ้โรงงานขนาดเล็ก มีปัญหาอยู่ในระดบัมากทกุข้อ โดยโครงสร้างการบริหารงาน
ขององค์กรไม่คล่องตวัต่อการจดัท าระบบ HACCP และความไม่ชดัเจนของโครงสร้างองค์กรและ
การก าหนดความรับผิดชอบภายในหน่วยงานรวมทัง้การมอบหมายงานตามหน้าท่ี มีค่าเฉล่ีย
สูงสุด โรงงานขนาดกลาง มีปัญหาอยู่ในระดบัน้อยทุกข้อ โดยการบริหารงานขึน้กับสายบงัคบั
บญัชาขาดการมอบอ านาจในการตดัสินใจ มีคา่เฉล่ียสงูสดุ โรงงานขนาดใหญ่ ส่วนใหญ่มีปัญหา
อยู่ในระดับน้อยท่ีสุด โดยการก าหนดระยะเวลาในการจัดท าระบบท่ีไม่เหมาะสม และการ
บริหารงานขึน้กบัสายบงัคบับญัชา ขาดการมอบอ านาจในการตดัสินใจ มีคา่เฉล่ียสงูสดุ 

- ด้านเงินทุน เม่ือพิจารณาเป็นรายข้อ ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ในระดับมาก โดย
คา่ใช้จา่ยในด้านเคร่ืองจกัรและอปุกรณ์ มีคา่เฉล่ียสงูสดุ โดยจ าแนกตามขนาดโรงงานดงันี ้โรงงาน
ขนาดเล็ก ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ในระดบัมาก ค่าใช้จ่ายในด้านเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ มีค่าเฉล่ีย
สงูสดุ โรงงานขนาดกลาง มีปัญหาอยู่ในระดบัปานกลางทกุข้อ โดยค่าใช้จ่ายในด้านการปรับปรุง
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โครงสร้างและอาคารผลิต การจดัหาสิ่งอ านวยความสะดวกมีค่าเฉล่ียสูงสุด โรงงานขนาดใหญ่ 
สว่นใหญ่มีปัญหาอยูใ่นระดบัน้อย โดยงบประมาณตา่งๆ ท่ีใช้ในการปรับปรุงเพ่ือให้สอดคล้องตาม
ระบบ และค่าใช้จ่ายในด้านการปรับปรุงโครงสร้างและอาคารผลิต การจัดหาสิ่งอ านวยความ
สะดวกมีคา่เฉล่ียสงูสดุ 

- ด้านบคุลากรและการฝึกอบรม เม่ือพิจารณาเป็นรายข้อ ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ใน
ระดบัมากทกุข้อ โดยจ านวนบคุลากรท่ีมีประสบการณ์ในการจดัท าระบบ HACCP มีคา่เฉล่ียสงูสดุ 
โดยจ าแนกตามขนาดโรงงานดงันี ้โรงงานขนาดเล็ก มีปัญหาอยู่ในระดบัมากทุกข้อ โดยจ านวน
บุคลากรท่ีมีประสบการณ์ในการจัดท าระบบ HACCP การเตรียมทีมงานในการจัดท าระบบ 
HACCP และบคุลากรไมมี่ความรู้ความเช่ียวชาญ ในการด าเนินโครงการ HACCP มีคา่เฉล่ียสงูสดุ 
โรงงานขนาดกลาง มีปัญหาอยู่ในระดบัปานกลางทุกข้อ โดยจ านวนบคุลากรท่ีมีประสบการณ์ใน
การจัดท าระบบ HACCP และการสร้างจิตส านึกและการสร้างความรู้ความเข้าใจตามระบบ 
HACCP ตอ่พนกังาน มีคา่เฉล่ียสงูสดุ โรงงานขนาดใหญ่ ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ในระดบัน้อย โดย
การสร้างจิตส านึกและการสร้างความรู้ความเข้าใจตามระบบ HACCP ต่อพนักงานมีค่าเฉล่ีย
สงูสดุ 

- ด้านการจดัการวัตถุดิบ เม่ือพิจารณาเป็นรายข้อ ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ในระดบั
ปานกลางทุกข้อ โดยปัญหาการจัดการด้านวัตถุดิบมีผลกระทบต่อกิจกรรมการจัดท าระบบ 
HACCP มีคา่เฉล่ียสงูสุด โดยจ าแนกตามขนาดโรงงานดงันี ้โรงงานขนาดเล็ก ส่วนใหญ่มีปัญหา
อยู่ในระดบัปานกลาง โดยปัญหาการจดัการด้านวัตถุดิบมีผลกระทบต่อกิจกรรมการจดัท าระบบ 
HACCP มีคา่เฉล่ียสงูสดุ โรงงานขนาดกลางส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ในระดบัน้อย โดยผู้ส่งมอบหรือ
ผู้ขายไมมี่ศกัยภาพเพียงพอตอ่การด าเนินงานเข้าสูร่ะบบ HACCP เชน่ ได้รับการรับรอง มีคา่เฉล่ีย
สงูสดุ โรงงานขนาดใหญ่ ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ในระดบัน้อย โดยผู้ส่งมอบหรือผู้ขายไม่มีศกัยภาพ
เพียงพอต่อการด าเนินงานเข้าสู่ระบบ HACCP เช่น ได้รับการรับรอง และไม่มีการก าหนด 
Specification และการควบคมุผู้จดัสง่ให้จดัการความเส่ียงได้ มีคา่เฉล่ียสงูสดุ 

- ด้านเวลา เม่ือพิจารณาเป็นรายข้อ ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ในระดับปานกลางทกุข้อ
โดยการเตรียมความพร้อมเข้าสู่ระบบ HACCP ส่งผลกระทบต่อเวลางานในปัจจุบนั  มีค่าเฉล่ีย
สงูสดุโดยจ าแนกตามขนาดโรงงานดงันี ้โรงงานขนาดเล็ก สว่นใหญ่มีปัญหาอยูใ่นระดบัปานกลาง 
โดยการเตรียมความพร้อมเข้าสู่ระบบ HACCP ส่งผลกระทบตอ่เวลาท างานในปัจจบุนั มีค่าเฉล่ีย
สงูสดุ  โรงงานขนาดกลาง มีปัญหาอยู่ในระดบัปานกลางทกุข้อ โดยใช้เวลาในกิจกรรมการศึกษา
และท าความเข้าใจเนือ้หาตามระบบ HACCP มาก โรงงานขนาดใหญ่ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ใน
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ระดับปานกลาง โดยการเตรียมความพร้อมเข้าสู่ระบบ HACCP ส่งผลกระทบต่อเวลางานใน
ปัจจุบนั ใช้เวลาในกิจกรรมการศึกษาและท าความเข้าใจเนือ้หาตามระบบ HACCP มาก และ    
การฝึกอบรมพนกังานท าให้สิน้เปลืองเวลา มีคา่เฉล่ียสงูสดุ 

1.3 น าประเด็นปัญหาในแต่ละรายข้อมาจัดอนัดบั 5 อนัดบัแรกท่ีมีปัญหาสูงสุดในการ
จัดท าระบบ HACCP ในขัน้ตอนการเตรียมความพร้อมเข้าสู่ระบบ HACCP จ าแนกตาม          
ขนาดโรงงาน แสดงดงัตารางท่ี 4.7 

ตารางที่  4.7 ประเด็นปัญหาในแต่ละรายข้อ 5 อันดับแรกท่ีมีปัญหาสูงสุดในการจัดท าระบบ 
HACCP ในขัน้ตอนการเตรียมความพร้อมเข้าสูร่ะบบ HACCP เปรียบเทียบกนัตามขนาดโรงงาน 

จ าแนกตาม 
ขนาดโรงงาน 

ปัญหาการด าเนินการ 
 ในขัน้ตอนการเตรียมความพร้อมเข้าสู่ระบบ HACCP 

เป็นรายข้อ 

ขนาดเลก็ 
(n=66) 

1. คา่ใช้จา่ยในด้านเคร่ืองจกัรและอปุกรณ์ 

2. จ านวนบคุลากรท่ีมีประสบการณ์ในการจดัท าระบบ 

3. การเตรียมทีมงานในการจดัท าระบบ HACCP 

4. บคุลากรไมม่ีความรู้ความเช่ียวชาญในการด าเนินโครงการ HACCP 

5. การสร้างจิตส านกึ และการสร้างความรู้ความเข้าใจตามระบบ HACCP ตอ่พนกังาน 

ขนาดกลาง 
(n=15) 

1. คา่ใช้จา่ยในด้านเคร่ืองจกัรและอปุกรณ์ 

2. การสร้างจิตส านกึ และการสร้างความรู้ความเข้าใจตามระบบ HACCP ตอ่พนกังาน 

3. จ านวนบคุลากรท่ีมีประสบการณ์ในการจดัท าระบบ HACCP 
4. คา่ใช้จา่ยในด้านการปรับปรุงโครงสร้างและอาคารผลติ การจดัหาสิง่อ านวยความ
สะดวก 

5. การเตรียมทีมงานในการจดัท าระบบ HACCP 

ขนาดใหญ่ 
(n=9) 

1. การสร้างจิตส านกึ และการสร้างความรู้ความเข้าใจตามระบบ HACCP ตอ่พนกังาน 

2. การเตรียมความพร้อมเข้าสูร่ะบบ HACCP สง่ผลกระทบตอ่เวลาท างานในปัจจบุนั 

3. ต้องใช้เวลามากในการประชมุทีมงานเพื่อเตรียมความพร้อม 
4. การจดัการด้านการเตรียมอาคาร สถานท่ี การผลติตา่งๆ เพื่อให้สอดคล้องตามระบบ 
HACCP ท าให้กระทบเวลาท างานในปัจจบุนั 
5.ผู้สง่มอบหรือผู้ขายไมม่ศีกัยภาพเพียงพอตอ่การด าเนินงานเข้าสูร่ะบบ HACCP เช่น 
ได้รับการรับรอง 
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จากตารางท่ี 4.7 สรุปได้ว่า โรงงานแต่ละขนาดมีล าดับปัญหา ท่ีต้องด าเนินการแก้ไข      
เป็นล าดบัต้นๆ แตกตา่งกนัไปตามขนาดของโรงงาน โดยปัญหาท่ีพบในแตล่ะรายข้อ ในบางข้อก็มี
ปัญหาในหัวข้อเดียวกัน ซึ่งผลการวิเคราะห์ในส่วนนีจ้ะสามารถน ามาก าหนดการแก้ไขปัญหา
ส าหรับโรงงานอตุสาหกรรมอาหารแตล่ะขนาด ให้มีความเหมาะสม  

2. ในขัน้ตอนระหวา่งการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP 4 ด้าน ดงัแสดงในตารางท่ี 4.8  
ตารางท่ี 4.8 ปัญหาการด าเนินการเข้าสูร่ะบบ HACCP ของโรงงานอตุสาหกรรมอาหารในขัน้ตอน
ระหวา่งการด าเนินการเข้าสูร่ะบบ HACCP 4 ด้าน จ าแนกตามขนาดโรงงาน 

ปัญหาการด าเนินการใน
ขัน้ตอนระหว่างการ
ด าเนินการเข้าสู่ระบบ 

HACCP  

ค่าเฉลี่ย ± ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

ระดับของปัญหา 

รวม 

(n=90) 

S 

(n=66) 

M 

(n=15) 

L 

(n=9) 

1. ด้านการศกึษามาตรฐานระบบ HACCP 

1.1 สมาชิกทีมงาน HACCP 
ขาดความรู้ความเข้าใจเกี่ยวกบั
ระบบมาตรฐาน HACCP  อย่าง
แท้จริง 

3.43±0.97 3.65±0.88 3.17±0.41 2.75±1.71 

ปานกลาง มาก ปานกลาง ปานกลาง 

1.2 หลกัสตูรการฝึกอบรม
เกี่ยวกบัระบบ HACCP ไม่มี
ประสิทธิภาพเพียงพอ 

2.70±1.18 2.85±1.35 2.83±0.41 1.75±0.50 

ปานกลาง ปานกลาง ปานกลาง น้อย 

1.3 พืน้ฐานความรู้ วฒิุ
การศกึษา ของสมาชิกทีมงาน ท่ี
ไม่เหมาะสม เป็นอปุสรรคตอ่การ
เรียนรู้ 

2.97±1.25 3.60±0.68 1.83±1.47 1.50±0.58 

ปานกลาง มาก น้อย น้อย 

1.4 ความไม่ตอ่เนือ่งของการฝึก
อบรบเกี่ยวกบัระบบ HACCP 

3.00±1.02 3.40±0.82 2.67±0.82 1.50±0.58 

ปานกลาง ปานกลาง ปานกลาง น้อย 

1.5 มาตรฐานระบบ HACCP มี
ความยุ่งยากและซบัซ้อนตอ่
ความเข้าใจ    

2.90±0.92 3.25±0.79 2.33±0.82 2.00±0.82 

ปานกลาง ปานกลาง น้อย น้อย 

โดยภาพรวม 3.00±1.09 3.35±0.96 2.57±0.94 1.90±0.97 

ปานกลาง ปานกลาง ปานกลาง น้อย 
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ตารางท่ี 4.8 (ตอ่) 
 

ปัญหาการด าเนินการใน
ขัน้ตอนระหว่างการ
ด าเนินการเข้าสู่ระบบ 

HACCP 

ค่าเฉลี่ย ± ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

ระดับของปัญหา 

รวม 

(n=90) 

S 

(n=66) 

M 

(n=15) 

L 

(n=9) 

2. ด้านการจดัตัง้ทีมงาน HACCP   

2.1 บคุลากรท่ีมีความรู้            
ความเช่ียวชาญและความเข้าใจ 
เก่ียวกบัระบบ HACCPไม่
เพียงพอ 

3.43±1.52 4.25±1.02 2.00±1.10 1.50±0.58 

ปานกลาง มาก น้อย น้อย 

2.2 ทีมงานท่ีจดัตัง้ขึน้มา
คดัเลอืกจากบคุลากรท่ีไม่
เหมาะสมและจ านวนสมาชิก
ทีมงานไมเ่หมาะสม 

3.17±1.64 4.05±1.05 1.67±1.21 1.00±0.82 

ปานกลาง มาก น้อย น้อยที่สดุ 

2.3 เกิดความขดัแย้งของสมาชิก
ทีมงาน 

2.73±1.68 3.40±1.54 1.67±1.21 1.00±0.82 

ปานกลาง ปานกลาง น้อย น้อยที่สดุ 

2.4 ทีมงานท่ีไมเ่ห็นด้วย มี
ทศันคติด้านลบและเกิดการ
ตอ่ต้าน 

2.73±1.57 3.35±1.39 1.67±1.21 1.25±1.26 

ปานกลาง ปานกลาง น้อย น้อยที่สดุ 

2.5 สมาชิกของทมีงานไมม่ี
รูปแบบการท างานท่ีเหมาะสม
และขาดความคุ้นเคยกบัวิธีการ
ท างานเป็นทีม    

2.77±1.61 3.45±1.32 1.50±1.38 1.25±1.26 

ปานกลาง ปานกลาง น้อย น้อยที่สดุ 

โดยภาพรวม 2.97±1.61 3.70±1.31 1.70±1.15 1.20±0.89 

ปานกลาง มาก น้อย น้อยที่สดุ 
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ตารางท่ี 4.8 (ตอ่) 
 

ปัญหาการด าเนินการใน
ขัน้ตอนระหว่างการ
ด าเนินการเข้าสู่ระบบ 

HACCP 

ค่าเฉลี่ย ± ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

ระดับของปัญหา 

รวม 

(n=90) 

S 

(n=66) 

M 

(n=15) 

L 

(n=9) 

3. ด้านการจดัท าแผน HACCP และน าไปปฏิบตัิ 

3.1 แผน HACCPไมเ่หมาะสม 
ไมส่มบรูณ์ 

2.70±1.31 3.30±1.08 1.83±0.98 1.00±0.82 

ปานกลาง ปานกลาง น้อย น้อยที่สดุ 

3.2 การละเลยไมป่ฏิบตัิตาม
คูม่ือการด าเนินงานหรือแผน 
HACCP การบนัทกึข้อมลูไม่
ถกูต้อง  

2.90±1.25 3.50±1.00 1.83±0.98 1.50±0.58 

ปานกลาง มาก น้อย น้อย 

3.3 การระบอุนัตรายไมค่รบ        
ไมถ่กูต้องตามลกัษณะของ
ผลติภณัฑ์ และก าหนดจดุวิกฤต 
(CCP) มากเกินไป 

2.17±1.09 2.30±1.17 2.33±0.52 1.25±0.96 

น้อย น้อย น้อย น้อยที่สดุ 

3.4 การระบขุอบขา่ยกว้าง
เกินไป ไมช่ดัเจน 

2.20±1.30 2.60±1.23 1.67±1.21 1.00±0.82 

น้อย ปานกลาง น้อย น้อยที่สดุ 

3.5 ความไมส่มบรูณ์ของ
เอกสาร ไมค่รบตามหลกัของ  
HACCP  เอกสารมากเกินไปท า
ให้เกิดความยุง่ยากในการใช้งาน 
การควบคมุระบบเอกสารที่ไมม่ี
ประสทิธิภาพ      

2.80±1.03 3.25±0.79 2.17±0.98 1.50±0.58 

ปานกลาง ปานกลาง น้อย น้อย 

โดยภาพรวม 2.55±1.23 2.99±1.14 1.97±0.93 1.25±0.72 

ปานกลาง ปานกลาง น้อย น้อยที่สดุ 
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ตารางท่ี 4.8 (ตอ่) 
 

ปัญหาการด าเนินการใน
ขัน้ตอนระหว่างการ
ด าเนินการเข้าสู่ระบบ 

HACCP 

ค่าเฉลี่ย ± ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

ระดับของปัญหา 

รวม 

(n=90) 

S 

(n=66) 

M 

(n=15) 

L 

(n=9) 

4. ด้านการทวนสอบระบบ HACCP 

4.1 ไมไ่ด้รับความร่วมมือจาก
พนกังานแตล่ะฝ่ายในการ
ด าเนินการ 

2.50±0.97 2.80±0.70 2.17±1.47 1.50±0.58 

ปานกลาง ปานกลาง น้อย น้อย 

4.2 ทีมงานมีความรู้ในการตรวจ
ประเมินภายในท่ีไมถ่กูต้อง 

2.67±0.84 2.95±0.60 2.50±1.05 1.50±0.58 

ปานกลาง ปานกลาง ปานกลาง น้อย 

4.3 ข้อบกพร่องที่ได้รับจากการ
ตรวจประเมินไมไ่ด้รับการแก้ไข
ในทนัที 

2.67±1.18 3.00±1.12 2.33±1.21 1.50±0.58 

ปานกลาง ปานกลาง น้อย น้อย 

4.4 การตรวจติดตาม
ประสทิธิภาพของระบบ HACCP 
ไมต่อ่เนื่อง 

3.27±1.05 3.75±0.72 2.83±0.75 1.50±0.58 

ปานกลาง มาก ปานกลาง น้อย 

4.5 การทวนสอบและการ
ประเมินผลตา่งๆ เพิ่มเติมจาก
การตรวจตดิตามไมส่อดคล้อง
กบัแผน HACCP และไมม่ีการ 
Validate คา่ CL 

3.17±1.09 3.75±0.72 2.17±0.75 1.75±0.50 

ปานกลาง มาก น้อย น้อย 

โดยภาพรวม 2.85±1.06 3.25±0.88 2.40±1.04 1.55±0.51 

ปานกลาง ปานกลาง น้อย น้อย 

 

 1.1 ผลการวิเคราะห์ข้อมลู  จากตารางท่ี 4.8 การวิเคราะห์ปัญหาการด าเนินการเข้าสู่ระบบ 
HACCP ของโรงงานอุตสาหกรรมอาหารในขัน้ตอนระหว่างการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP        
4 ด้าน พบวา่ ปัญหาการด าเนินการเข้าสูร่ะบบ HACCP ของโรงงานอตุสาหกรรมอาหารในขัน้ตอน
ระหว่างการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP โดยภาพรวม ทัง้ 4 ด้าน  มีปัญหาอยู่ในระดับ          
ปานกลางทกุด้าน ได้แก่ ด้านการศกึษามาตรฐานระบบ HACCP ด้านการจดัตัง้ทีมงาน HACCP 
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ด้านการจดัท าแผน HACCP และน าไปปฏิบตัิ และด้านการทวนสอบระบบ HACCP โดยจ าแนก
ตามขนาดโรงงานดงันี ้

- โรงงานขนาดเล็ก ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ในระดับปานกลาง ได้แก่ ด้านการศึกษา
มาตรฐานระบบ HACCP ด้านการจัดท าแผน HACCP และน าไปปฏิบตัิ และด้านการทวนสอบ
ระบบ HACCP มีเพียงด้านการจดัตัง้ทีมงาน HACCP มีปัญหาอยูใ่นระดบัมาก  

- โรงงานขนาดกลาง ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ในระดบัน้อย ได้แก่ ด้านการจัดตัง้ทีมงาน 
HACCP ด้านการจัดท าแผน HACCP และน าไปปฏิบัติ และด้านการทวนสอบระบบ HACCP        
มีเพียงด้านการศกึษามาตรฐานระบบ HACCP มีปัญหาอยูใ่นระดบัปานกลาง  

- โรงงานขนาดใหญ่ มีปัญหาอยู่ในระดับน้อย ได้แก่ ด้านการศึกษามาตรฐานระบบ 
HACCP และด้านการทวนสอบระบบ HACCP มีปัญหาอยูใ่นระดบัน้อยท่ีสดุ ได้แก่ ด้านการจดัตัง้
ทีมงาน HACCP และด้านการจดัท าแผน HACCP และน าไปปฏิบตั ิ 
  โดยเม่ือจ าแนกเป็นรายด้านในแตล่ะรายข้อผลการวิเคราะห์ข้อมลู เป็นดงันี ้

- ด้านการศกึษามาตรฐานระบบ HACCP เม่ือพิจารณาเป็นรายข้อ มีปัญหาอยู่ในระดบั
ปานกลางทุกข้อ โดยจ าแนกตามขนาดโรงงาน ดงันี ้โรงงานขนาดเล็ก ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ใน
ระดับปานกลาง ได้แก่ มีเพียงสมาชิกทีมงาน HACCP ขาดความรู้ความเข้าใจเก่ียวกับระบบ  
มาตรฐาน HACCP อย่างแท้จริง และมาตรฐานระบบ HACCP มีความยุ่งยากและซับซ้อนต่อ
ความเข้าใจ มีปัญหาอยู่ในระดบัมาก โรงงานขนาดกลาง ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ในระดบัปานกลาง 
มีเพียงพืน้ฐานความรู้ วฒุิการศกึษา ของสมาชิกทีมงานท่ีไม่เหมาะสม เป็นอปุสรรคตอ่การเรียนรู้ 
และมาตรฐานระบบ HACCP มีความยุ่งยากและซบัซ้อนตอ่ความเข้าใจ มีปัญหาอยู่ในระดบัน้อย  
โรงงานขนาดใหญ่ ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ในระดบัน้อย มีเพียงสมาชิกทีมงาน HACCP ขาดความรู้
ความเข้าใจเก่ียวกบัระบบมาตรฐาน HACCP อยา่งแท้จริง มีปัญหาอยูใ่นระดบัปานกลาง 

- ด้านการจดัตัง้ทีมงาน HACCP เม่ือพิจารณาเป็นรายข้อ ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ในระดบั
ปานกลางทุกข้อ โดยจ าแนกตามขนาดโรงงานดงันี ้โรงงานขนาดเล็ก ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ใน
ระดับปานกลาง มีเพียงบุคลากรท่ีมีความรู้ ความเช่ียวชาญและความเข้าใจ เก่ียวกับระบบ 
HACCP ไม่เพียงพอ และทีมงานท่ีจัดตัง้ขึน้มาคดัเลือกจากบุคลากรท่ีไม่เหมาะสมและจ านวน
สมาชิกทีมงานไม่เหมาะสมตอ่ มีปัญหาอยู่ในระดบัมาก โรงงานขนาดกลาง มีปัญหาอยู่ในระดบั
น้อยทกุข้อ โรงงานขนาดใหญ่ ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ในระดบัน้อยท่ีสดุ มีเพียงบคุลากรท่ีมีความรู้ 
ความเช่ียวชาญและความเข้าใจ เก่ียวกบัระบบ HACCPไมเ่พียงพอ มีปัญหาอยูใ่นระดบัน้อย 
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- ด้านการจัดท าแผน HACCP และน าไปปฏิบตัิ เม่ือพิจารณาเป็นรายข้อ ส่วนใหญ่มี
ปัญหาอยูใ่นระดบัปานกลาง มีเพียงการระบอุนัตรายไม่ครบไม่ถกูต้องตามลกัษณะของผลิตภณัฑ์ 
และก าหนดจดุวิกฤต (CCP) มากเกินไป และการระบขุอบข่ายกว้างเกินไป ไม่ชดัเจน  มีปัญหาอยู่
ในระดบัน้อย โดยจ าแนกตามขนาดโรงงานดังนี ้โรงงานขนาดเล็ก ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ในระดบั
น้อย มีเพียงการละเลยไม่ปฏิบัติตามคู่มือการด าเนินงานหรือแผน HACCP การบันทึกข้อมูล        
ไม่ถกูต้อง และไม่น าวิธีการท างานในเอกสารคณุภาพไปปฏิบตัิ มีปัญหาอยู่ในระดบัมาก และการ
ระบอุนัตรายไมค่รบไมถ่กูต้องตามลกัษณะของผลิตภณัฑ์ และก าหนดจดุวิกฤต (CCP) มากเกินไป 
มีปัญหาอยู่ในระดบัน้อย โรงงานขนาดกลาง มีปัญหาอยู่ในระดบัน้อยทุกข้อ โรงงานขนาดใหญ่ 
ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ในระดบัน้อยท่ีสุด มีเพียงการละเลยไม่ปฏิบตัิตามคู่มือการด าเนินงานหรือ
แผน HACCP การบนัทึกข้อมูลไม่ถูกต้อง และไม่น าวิธีการท างานในเอกสารคุณภาพไปปฏิบตัิ 
และความไม่สมบูรณ์ของเอกสาร ไม่ครบตามหลักของ HACCP เอกสารมากเกินไปท าให้เกิด  
ความยุง่ยากในการใช้งาน การควบคมุระบบเอกสารท่ีไมมี่ประสิทธิภาพ มีปัญหาอยูใ่นระดบัน้อย 

- ด้านการทวนสอบระบบ HACCP เม่ือพิจารณาเป็นรายข้อ ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ใน
ระดบัปานกลางทุกข้อ โดยจ าแนกตามขนาดโรงงานดงันี ้โรงงานขนาดเล็ก ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่
ในระดบัปานกลาง มีเพียงการตรวจติดตามประสิทธิภาพของระบบ HACCP ไม่ตอ่เน่ือง และการ
ทวนสอบและการประเมินผลต่างๆ เพิ่มเติมจากการตรวจติดตามไม่สอดคล้องกับแผน HACCP 
และไม่มีการ Validate คา่ CL มีปัญหาอยู่ในระดบัมาก โรงงานขนาดกลาง ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่
ในระดบัน้อย มีเพียงทีมงานมีความรู้ในการตรวจประเมินภายในท่ีไม่ถกูต้อง และการตรวจติดตาม
ประสิทธิภาพของระบบ HACCP ไม่ต่อเน่ือง มีปัญหาอยู่ในระดบัปานกลาง โรงงานขนาดใหญ่     
มีปัญหาอยูใ่นระดบัน้อยทกุข้อ  

โดยผลการวิจยัจะเห็นได้ว่าปัญหาในขัน้ตอนระหว่างการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP 
มีความแตกตา่งกนัไปตามขนาดของโรงงาน จะพบวา่โรงงานขนาดเล็กจะมีระดบัปัญหาการจดัท า
ระบบสงูสดุเม่ือเทียบกบัโรงงานขนาดกลางและขนาดใหญ่ รองลงมา คือโรงงานขนาดกลาง และ 
โรงงานขนาดใหญ่พบปัญหาน้อยกวา่  

1.2 เม่ือน าประเด็นปัญหาในแต่ละด้านมาจัดอันดบัเพ่ือสรุปประเด็นปัญหาการจัดท า
ระบบ HACCP ในขัน้ตอนระหว่างการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP ท่ีสูงสุด จ าแนกตามขนาด
โรงงาน แสดงดงัตารางท่ี 4.9 
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ตารางที่  4.9 ประเด็นปัญหาการจัดท าระบบ HACCP ในขัน้ตอนระหว่างการด าเนินการเข้าสู่
ระบบ HACCP เปรียบเทียบกนัตามขนาดโรงงาน 

จ าแนกตาม 
ขนาดโรงงาน 

ประเด็นปัญหาในขัน้ตอน
ระหว่างการด าเนินการเข้าสู่

ระบบ HACCP ค่าเฉลี่ย ระดับปัญหา อันดับที่ 

โดยภาพรวม 
(n=90)  

 

ด้านการศกึษามาตรฐานระบบ 
HACCP 3 ปานกลาง 1 

ด้านการจดัตัง้ทีมงาน HACCP   2.97 ปานกลาง 2 

ด้านการจดัท าแผน HACCP และ
น าไปปฏิบตัิ 2.55 ปานกลาง 4 

ด้านการทวนสอบระบบ HACCP 2.85 ปานกลาง 3 

ขนาดเลก็ 
(n=66)  

  
  

ด้านการศกึษามาตรฐานระบบ 
HACCP 3.35 ปานกลาง 2 

ด้านการจดัตัง้ทีมงาน HACCP   3.7 มาก 1 

ด้านการจดัท าแผน HACCP และ
น าไปปฏิบตัิ 2.99 ปานกลาง 4 

ด้านการทวนสอบระบบ HACCP 3.25 ปานกลาง 3 

ขนาดกลาง  
 (n=15)  

 
  

ด้านการศกึษามาตรฐานระบบ 
HACCP 2.57 ปานกลาง 1 

ด้านการจดัตัง้ทีมงาน HACCP   1.7 น้อย 4 

ด้านการจดัท าแผน HACCP และ
น าไปปฏิบตัิ 1.97 น้อย 3 

ด้านการทวนสอบระบบ HACCP 2.4 น้อย 2 

ขนาดใหญ่ 
(n=9)  

 
  
  
  

ด้านการศกึษามาตรฐานระบบ 
HACCP 1.9 น้อย 1 

ด้านการจดัตัง้ทีมงาน HACCP   1.2 น้อยที่สดุ 4 

ด้านการจดัท าแผน HACCP และ
น าไปปฏิบตัิ 1.25 น้อยที่สดุ 3 

ด้านการทวนสอบระบบ HACCP 1.55 น้อย 2 
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จากตารางท่ี 4.9 สามารถสรุปปัญหาได้ว่าโดยภาพรวมมีปัญหาในด้านด้านการศึกษา
มาตรฐานระบบ HACCP สงูสดุ และเม่ือจ าแนกตามขนาดโรงงานมีความแตกตา่งกนั โดยโรงงาน
ขนาดเล็ก มีปัญหาในด้านการจดัตัง้ทีมงาน HACCP สงูสดุ โรงงานขนาดกลางและโรงงานขนาด
ใหญ่มีปัญหาในด้านการศกึษามาตรฐานระบบ HACCP สงูสดุ  

เม่ือเป็นรายข้อเม่ือพิจารณาทัง้ 4 ด้าน พบวา่ 
- ด้านการศึกษามาตรฐานระบบ HACCP เม่ือพิจารณาเป็นรายข้อ มีปัญหาอยู่ใน

ระดบัปานกลางทุกข้อ โดยสมาชิกทีมงาน HACCP ขาดความรู้ความเข้าใจเก่ียวกับมาตรฐาน 
HACCP อย่างแท้จริงมีค่าเฉล่ียสงูสุด โดยจ าแนกตามขนาดโรงงาน ดงันี ้โรงงานขนาดเล็ก  ส่วน
ใหญ่มีปัญหาอยู่ในระดบัปานกลาง โดยสมาชิกทีมงาน HACCP ขาดความรู้ความเข้าใจเก่ียวกับ
มาตรฐาน HACCP อยา่งแท้จริงมีคา่เฉล่ียสงูสดุ โรงงานขนาดกลาง สว่นใหญ่มีปัญหาอยูใ่นระดบั
ปานกลาง โดยสมาชิกทีมงาน HACCP ขาดความรู้ความเข้าใจเก่ียวกับมาตรฐาน HACCP อย่าง
แท้จริงมีคา่เฉล่ียสงูสุด โรงงานขนาดใหญ่ ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ในระดบัน้อย โดยสมาชิกทีมงาน 
HACCP ขาดความรู้ความเข้าใจเก่ียวกบัมาตรฐาน HACCP อยา่งแท้จริงมีคา่เฉล่ียสงูสดุ 

- ด้านการจดัตัง้ทีมงาน HACCP เม่ือพิจารณาเป็นรายข้อ ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ใน
ระดบัปานกลางทุกข้อ โดยบุคลากรท่ีมีความรู้ ความเช่ียวชาญและความเข้าใจ เก่ียวกับระบบ 
HACCPไมเ่พียงพอมีคา่เฉล่ียสงูสดุ โดยจ าแนกตามขนาดโรงงานดงันี ้โรงงานขนาดเล็ก สว่นใหญ่
มีปัญหาอยู่ในระดบัปานกลาง โดยบคุลากรท่ีมีความรู้ ความเช่ียวชาญและความเข้าใจ เก่ียวกับ
ระบบ HACCPไมเ่พียงพอมีคา่เฉล่ียสงูสดุ โรงงานขนาดกลาง มีปัญหาอยูใ่นระดบัน้อยทกุข้อ โดย
บคุลากรท่ีมีความรู้ ความเช่ียวชาญและความเข้าใจ เก่ียวกบัระบบ HACCPไม่เพียงพอมีคา่เฉล่ีย
สูงสุด โรงงานขนาดใหญ่ ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ในระดับน้อยท่ีสุด โดยบุคลากรท่ีมีความรู้         
ความเช่ียวชาญและความเข้าใจ เก่ียวกบัระบบ HACCPไมเ่พียงพอมีคา่เฉล่ียสงูสดุ 

- ด้านการจดัท าแผน HACCP และน าไปปฏิบตัิ เม่ือพิจารณาเป็นรายข้อ      ส่วน
ใหญ่มีปัญหาอยู่ในระดบัปานกลาง โดยการละเลยไม่ปฏิบตัิตามคู่มือการด าเนินงานหรือแผน 
HACCP การบันทึกข้อมูลไม่ถูกต้อง และไม่น าวิธีการท างานในเอกสารคุณภาพไปปฏิบัติ มี
คา่เฉล่ียสงูสดุ โดยจ าแนกตามขนาดโรงงานดงันี ้โรงงานขนาดเล็ก ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ในระดบั
น้อย โดยการละเลยไม่ปฏิบัติตามคู่มือการด าเนินงานหรือแผน HACCP การบันทึกข้อมูลไม่
ถกูต้อง และไมน่ าวิธีการท างานในเอกสารคณุภาพไปปฏิบตั ิมีคา่เฉล่ียสงูสดุ โรงงานขนาดกลาง มี
ปัญหาอยู่ในระดบัน้อยทุกข้อ โดยการระบุอนัตรายไม่ครบไม่ถูกต้องตามลกัษณะของผลิตภณัฑ์ 
และก าหนดจดุวิกฤต (CCP) มากเกินไป มีคา่เฉล่ียสงูสดุ โรงงานขนาดใหญ่ ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่
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ในระดบัน้อยท่ีสุด โดยการละเลยไม่ปฏิบตัิตามคูมื่อการด าเนินงานหรือแผน HACCP การบนัทึก
ข้อมูลไม่ถูกต้อง และไม่น าวิธีการท างานในเอกสารคณุภาพไปปฏิบตัิ และความไม่สมบูรณ์ของ
เอกสารไม่ครบตามหลักของ HACCP เอกสารมากเกินไปท าให้เกิดความยุ่งยากในการใช้งาน    
การควบคมุระบบเอกสารท่ีไมมี่ประสิทธิภาพ มีคา่เฉล่ียสงูสดุ 

- ด้านการทวนสอบระบบ HACCP เม่ือพิจารณาเป็นรายข้อ ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่
ในระดบัปานกลางทุกข้อ โดย การตรวจติดตามประสิทธิภาพของระบบ HACCP ไม่ต่อเน่ือง มี
คา่เฉล่ียสงูสดุ โดยจ าแนกตามขนาดโรงงานดงันี ้โรงงานขนาดเล็ก ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ในระดบั
ปานกลาง โดยการตรวจติดตามประสิทธิภาพของระบบ HACCP ไม่ต่อเน่ือง และการทวนสอบ 
และการประเมินผลต่างๆ เพิ่มเติมจากการตรวจติดตามไม่สอดคล้องกับแผน HACCP และไม่มี
การ Validate คา่ CL มีคา่เฉล่ียสงูสดุ โรงงานขนาดกลาง ส่วนใหญ่มีปัญหาอยู่ในระดบัน้อย โดย
การตรวจติดตามประสิทธิภาพของระบบ HACCP ไม่ตอ่เน่ือง มีคา่เฉล่ียสงูสดุ โรงงานขนาดใหญ่ 
มีปัญหาอยู่ในระดบัน้อยทุกข้อ โดยการทวนสอบและการประเมินผลต่างๆ เพิ่มเติมจากการตรวจ
ตดิตามไมส่อดคล้องกบัแผน HACCP และไมมี่การ Validate คา่ CL มีคา่เฉล่ียสงูสดุ 

1.3 ประเด็นปัญหาในแตล่ะรายข้อมาจดัอนัดบั 5 อนัดบัแรกท่ีมีปัญหาสงูสดุในการจดัท า
ระบบ HACCP ในขัน้ตอนระหว่างการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP จ าแนกตามขนาดโรงงาน 
แสดงดงัตารางท่ี 4.10 
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ตารางที่  4.10 ประเด็นปัญหาในแต่ละรายข้อ 5 อันดบัแรกท่ีมีปัญหาสูงสุดในการจดัท าระบบ 
HACCP ในขัน้ตอนระหวา่งการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP เปรียบเทียบกนัตามขนาดโรงงาน 

จ าแนกตาม 
ขนาดโรงงาน 

ปัญหาการด าเนินการ 
ในขัน้ตอนระหว่างการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP เป็นรายข้อ 

ขนาดเลก็ 

1. บคุลากรท่ีมีความรู้ ความเช่ียวชาญและความเข้าใจ เก่ียวกบัระบบ HACCP ไมเ่พียงพอ 
2. ทีมงานท่ีจดัตัง้ขึน้มาคดัเลอืกจากบคุลากรท่ีไมเ่หมาะสม และจ านวนสมาชิกทีมงานไม่
เหมาะสมตอ่การจดัท าระบบ HACCP 

3. การตรวจตดิตามประสทิธิภาพของระบบ HACCP ไมต่อ่เนื่อง 
4. การทวนสอบและการประเมินผลตา่งๆ เพิม่เตมิจากการตรวจตดิตามไมส่อดคล้องกบั
แผน HACCP และไมม่ีการ Validated คา่ CL 
5. สมาชิกทมีงาน HACCP ขาดความรู้ ความเข้าใจเก่ียวกบัระบบมาตรฐาน HACCP 
อยา่งแท้จริง 

ขนาดกลาง 

1. สมาชิกทมีงาน HACCP ขาดความรู้ ความเข้าใจเก่ียวกบัระบบมาตรฐาน HACCP 
อยา่งแท้จริง 

2. หลกัสตูรการฝึกอบรมเก่ียวกบัระบบ HACCP ไมม่ีประสทิธิภาพเพียงพอ 

3. ความไมต่อ่เนื่องของการฝึกอบรมเก่ียวกบัระบบ HACCP  

4. มาตรฐานระบบ HACCP มีความยุง่ยากและซบัซ้อนตอ่ความเข้าใจ 
5. การระบอุนัตรายไมค่รบไมถ่กูต้องตามลกัษณะของผลติภณัฑ์ และก าหนดจดุวกิฤต 
(CCP) มากเกินไป 

ขนาดใหญ่ 

1. สมาชิกทมีงาน HACCP ขาดความรู้ ความเข้าใจเก่ียวกบัระบบมาตรฐาน HACCP 
อยา่งแท้จริง 

2. มาตรฐานระบบ HACCP มีความยุง่ยากและซบัซ้อนตอ่ความเข้าใจ 

3. หลกัสตูรการฝึกอบรมเก่ียวกบัระบบ HACCP ไมม่ีประสทิธิภาพเพียงพอ 
4. พืน้ฐานความรู้ วฒุิการศกึษา ของสมาชิก ทีมงานท่ีไมเ่หมาะสม เป็นอปุสรรคตอ่การ
เรียนรู้ 
5. บคุลากรท่ีมีความรู้ ความเช่ียวชาญและความเข้าใจ เก่ียวกบัระบบ HACCP ไมเ่พียงพอ 

จากตารางท่ี 4.10 สรุปได้ว่า โรงงานแต่ละขนาด มีล าดบัปัญหา ท่ีต้องด าเนินการแก้ไขเป็น 
ล าดบัต้นๆ แตกต่างกันไปตามขนาดของโรงงาน โดยปัญหาท่ีพบในแต่ละรายข้อ ในบางข้อก็มี
ปัญหาในหัวข้อเดียวกัน ซึ่งผลการวิเคราะห์ในส่วนนีจ้ะสามารถน ามาก าหนดการแก้ไขปัญหา
ส าหรับโรงงานอตุสาหกรรมอาหารแตล่ะขนาด ให้มีความเหมาะสม  
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ตอนที่ 4 ผลกระทบที่มีต่อโรงงานอุตสาหกรรมอาหารภายหลังจากการน าระบบ HACCP 
ไปปฏิบัต ิ

การศึกษาผลกระทบผลกระทบท่ีมีต่อโรงงานอุตสาหกรรมอาหารภายหลังจากการน า
ระบบ HACCP ไปปฏิบตั ิแบง่เป็น 2 สว่น ดงันี ้

 1. ผลจากการด าเนินการน าระบบ HACCP มาปฏิบัติใช้ ในด้านต่างๆ ต่อโรงงาน
อุตสาหกรรมอาหาร ผลการวิเคราะห์ข้อมูลในด้านต่างๆ ต่อโรงงานอุตสาหกรรมโดยภาพรวม
ทัง้หมด ทัง้รายด้านและรายข้อ ดงัแสดงในตารางท่ี 4.11  
ตารางท่ี 4.11 ผลจากการด าเนินการน าระบบ HACCP มาปฏิบตัใิช้ ในด้านตา่งๆ ตอ่โรงงาน
อตุสาหกรรมอาหาร โดยภาพรวม และจ าแนกตามขนาดโรงงาน 

 

ผลจากการด าเนินการน า
ระบบ HACCPมาปฏิบัติใช้ 

ค่าเฉลี่ย ± ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

ระดับของความคดิเห็น 

รวม 

(n=90) 

S 

(n=66) 

M 

(n=15) 

L 

(n=9) 

1. ด้านองค์กรและการบริหารจดัการ 

1.1 องค์กรมีช่ือเสยีงและ
ภาพลกัษณ์ที่ด ี

4.07±0.87 4.00±0.92 4.00±0.89 4.50±0.58 

มาก มาก มาก มากที่สดุ 

1.2 มีสว่นสง่เสริมระบบการ
บริหารคณุภาพได้เป็นอยา่งดี 

4.20±0.85 4.00±0.92 4.67±0.52 4.50±0.58 

มาก มาก มากที่สดุ มากที่สดุ 

1.3 การควบคมุคณุภาพสนิค้า
ภายในองค์กรมกีารก าหนดแผน
อยา่งเป็นระบบ 

3.97±0.61 3.70±0.47 4.33±0.52 4.75±0.50 

มาก มาก มาก มากที่สดุ 

1.4 โรงงานได้รับการพฒันา
มาตรฐานท่ีเป็นท่ียอมรับ 
นา่เช่ือถือ 

4.13±0.63 3.95±0.60 4.33±0.52 4.75±0.50 

มาก มาก มาก มากที่สดุ 

1.5 เกิดความร่วมมือและ
ประสานงานท่ีดีระหวา่ง     
หนว่ยงาน 

4.03±0.81 3.85±0.81 4.17±0.75 4.75±0.50 

มาก มาก มาก มากที่สดุ 

โดยภาพรวม 4.08±0.76 3.90±0.76 4.30±0.65 4.65±0.49 

มาก มาก มาก มากที่สดุ 
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ตารางท่ี 4.11 (ตอ่) 
 

ผลจากการด าเนินการน า
ระบบ HACCPมาปฏิบัติใช้ 

ค่าเฉลี่ย ± ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

ระดับของความคดิเห็น 

รวม 

(n=90) 

S 

(n=66) 

M 

(n=15) 

L 

(n=9) 

2. ด้านการจดัการวตัถดุิบและผลติภณัฑ์ 
2.1 การร้องเรียนผู้ขายจาก
ปัญหาคณุภาพวตัถดุิบ / บรรจุ
ภณัฑ์ลดลง 

3.87±0.97 3.75±1.07 4.17±0.75 4.00±0.82 

มาก มาก มาก มาก 

2.2 ได้รับการตอบสนองในการ
จดัหาวตัถดุิบ /บรรจภุณัฑ์ที่
ปลอดภยั ได้มาตรฐาน รวมถึง
สามารถขอการรายงานผล
วิเคราะห์จากผู้ขายได้เพิม่ขึน้ 

4.00±0.69 4.10±0.72 3.67±0.52 4.00±0.82 

มาก มาก มาก มาก 

2.3 ลดการสญูเสยีจากวตัถดุิบ / 
บรรจภุณัฑ์ที่ไมไ่ด้คณุภาพ 
หรือไมป่ลอดภยั 

3.97±0.49 3.90±0.31 4.33±0.52 3.75±0.96 

มาก มาก มาก มาก 

2.4 ความสามารถในการตรวจ
รับ วตัถดุิบและบรรจภุณัฑ์ที่มี
คณุภาพ 

4.03±0.56 3.95±0.60 4.17±0.41 4.25±0.50 

มาก มาก มาก มาก 

2.5 สามารถสรรหาวตัถดุิบ / 
บรรจภุณัฑ์ได้สะดวกขึน้ 

3.73±0.87 3.6±0.88 4.17±0.75 3.75±0.96 

มาก มาก มาก มาก 

โดยภาพรวม 3.92±0.74 3.86±0.77 4.10±0.61 3.95±0.76 

มาก มาก มาก มาก 
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ตารางท่ี 4.11 (ตอ่) 
 

ผลจากการด าเนินการน า
ระบบ HACCPมาปฏิบัติใช้ 

ค่าเฉลี่ย ± ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

ระดับของความคดิเห็น 

รวม 

(n=90) 

S 

(n=66) 

M 

(n=15) 

L 

(n=9) 

3. ด้านลกูค้า ผู้บริโภค และการตลาด 

3.1 ความสามารถทางการ
แขง่ขนัสงูขึน้ รวมทัง้สว่นแบง่
ทางการตลาดเพิ่มขึน้ ตลาด
กว้างขวางและเป็นท่ียอมรับ 

3.87±0.78 3.60±0.75 4.33±0.52 4.50±0.58 

มาก มาก มาก มากที่สดุ 

3.2 ลกูค้ามีความพงึพอใจ
สงูขึน้ 

3.83±0.65 3.55±0.51 4.33±0.52 4.50±0.58 

มาก มาก มาก มากที่สดุ 

3.3 เกิดความเช่ือมัน่ในสนิค้า 
ตอ่ผู้บริโภค หรือจ านวนลกูค้า 
เพิ่มขึน้ 

4.03±0.67 3.85±0.67 4.33±0.52 4.50±0.58 

มาก มาก มาก มากที่สดุ 

3.4 ปริมาณข้อร้องเรียนจาก
ลกูค้าในด้านความปลอดภยั
ของสนิค้าลดลง 

3.57±1.00 3.30±1.03 4.17±0.75 4.00±0.82 

มาก ปานกลาง มาก มาก 

3.5 ปริมาณการสง่ออกสนิค้า
เพิ่มขึน้ 

3.53±1.07 3.40±1.10 3.83±1.17 3.75±0.96 

มาก ปานกลาง มาก มาก 

โดยภาพรวม 3.77±0.86 3.54±0.85 4.20±0.71 4.25±0.72 

มาก มาก มาก มาก 
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ตารางท่ี 4.11 (ตอ่) 
 

ผลจากการด าเนินการน า
ระบบ HACCPมาปฏิบัติใช้ 

ค่าเฉลี่ย ± ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

ระดับของความคดิเห็น 

รวม 

(n=90) 

S 

(n=66) 

M 

(n=15) 

L 

(n=9) 

4. ด้านต้นทนุการด าเนินการ 

4.1 ต้นทนุในการตรวจสอบ
ผลติภณัฑ์ลดลง 

3.50±0.68 3.45±0.67 3.50±0.55 3.75±0.96 

มาก ปานกลาง มาก มาก 

4.2 ประหยดัคา่ใช้จา่ยในการ
ตรวจวิเคราะห์ตา่งๆ 

3.33±0.88 3.25±0.79 3.50±1.05 3.50±1.29 

ปานกลาง ปานกลาง มาก มาก 

4.3 ต้นทนุในการตรวจสอบทัง้
ในด้านมลูคา่และเวลาลดลง 

3.37±0.72 3.30±0.66 3.33±0.82 3.75±0.96 

ปานกลาง ปานกลาง ปานกลาง มาก 

4.4 ต้นทนุของวตัถดุิบ / บรรจุ
ภณัฑ์ที่เกิดจากการจดัการท่ีไม่
เหมาะสมลดลง 

3.67±0.55 3.55±0.51 3.83±0.41 4.00±0.82 

มาก มาก มาก มาก 

4.5 ต้นทนุจากการจดัการสนิค้า
ที่ไมป่ลอดภยั หรือไมไ่ด้
มาตรฐานลดลง 

3.80±0.61 3.70±0.47 4.17±0.75 3.75±0.96 

มาก มาก มาก มาก 

โดยภาพรวม 3.53±0.71 3.45±0.64 3.67±0.76 3.75±0.91 

มาก ปานกลาง มาก มาก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



67 
 

ตารางท่ี 4.11 (ตอ่) 
 

ผลจากการด าเนินการน า
ระบบ HACCPมาปฏิบัติใช้ 

ค่าเฉลี่ย ± ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

ระดับของความคดิเห็น 

รวม 

(n=90) 

S 

(n=66) 

M 

(n=15) 

L 

(n=9) 

5. ด้านบคุลากรในองค์กร 

5.1 บคุลากรทกุระดบัมีสว่นร่วม
ในการท างานมากขึน้ และมี
ความเข้าใจรวมทัง้มีสว่นร่วมใน
การปฏิบตัิงาน 

3.83±0.70 3.80±0.41 3.50±1.22 4.50±0.58 

มาก มาก มาก มากที่สดุ 

5.2 บคุลากรมีจิตส านกึที่ดีและ
ตระหนกัในการผลติสนิค้าให้
ปลอดภยัได้คณุภาพ 

3.87±0.73 3.75±0.72 3.83±0.75 4.50±0.58 

มาก มาก มาก มากที่สดุ 

5.3 บคุลากรมีความความผิด
พลาดในการปฏิบตัิงานลดลง 

3.70±0.60 3.55±0.51 3.67±0.52 4.50±0.58 

มาก มาก มาก มากที่สดุ 

5.4 มีการก าหนดหน้าที่การ
ท างานอยา่งชดัเจนและเป็น
ระบบ 

3.83±0.70 3.70±0.47 3.67±1.03 4.75±0.50 

มาก มาก มาก มากที่สดุ 

5.5 บคุลากรสามารถพฒันา
ระบบ GMP/ HACCP ภายใน
หนว่ยงานได้อยา่งตอ่เนื่อง 

3.70±0.60 3.60±0.50 3.67±0.52 4.25±0.96 

มาก มาก มาก มาก 

โดยภาพรวม 3.79±0.66 3.68±0.53 3.67±0.80 4.50±0.61 

มาก มาก มาก มากที่สดุ 
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ตารางท่ี 4.11 (ตอ่) 
 

ผลจากการด าเนินการน า
ระบบ HACCPมาปฏิบัติใช้ 

ค่าเฉลี่ย ± ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

ระดับของความคดิเห็น 

รวม 

(n=90) 

S 

(n=66) 

M 

(n=15) 

L 

(n=9) 

6. ด้านคณุภาพสนิค้าและตวัผลติภณัฑ์ 

6.1 สนิค้าที่ผลติได้มมีาตรฐาน
และความปลอดภยั 

4.13±0.63 4.10±0.72 4.17±0.41 4.25±0.50 

มาก มาก มาก มาก 

6.2 สนิค้าที่ผลติได้มีปริมาณ
เพิ่มขึน้ 

3.73±0.58 3.55±0.51 4.17±0.41 4.00±0.82 

มาก มาก มาก มาก 

6.3 ปัญหาสนิค้าบกพร่องและ
ไมไ่ด้มาตรฐานลดลงเมื่อเทียบ
กบัก่อนการจดัท าระบบ 

3.87±0.57 3.70±0.47 4.17±0.41 4.25±0.96 

มาก มาก มาก มาก 

6.4 ผลติภณัฑ์ไมถ่กูกีดกนัทาง
การค้าและสง่ออกได้เพิ่มขึน้ 

3.73±0.83 3.75±0.72 3.67±0.82 3.75±1.50 

มาก มาก มาก มาก 

6.5 การเรียกคืนสนิค้าที่ไม่
ปลอดภยั หรือไมไ่ด้คณุภาพ
ลดลง 

3.90±0.61 3.70±0.47 4.33±0.52 4.25±0.96 

มาก มาก มาก มาก 

โดยภาพรวม 3.87±0.66 3.76±0.61 4.10±0.55 4.10±0.91 

มาก มาก มาก มาก 
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ตารางท่ี 4.11 (ตอ่) 
 

ผลจากการด าเนินการน า
ระบบ HACCPมาปฏิบัติใช้ 

ค่าเฉลี่ย ± ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

ระดับของความคดิเห็น 

รวม 

(n=90) 

S 

(n=66) 

M 

(n=15) 

L 

(n=9) 

7. ด้านความปลอดภยัและกระบวนการผลติ 

7.1 เกิดการควบคมุคณุภาพ
กระบวนการผลติ / สนิค้า 

4.27±0.78 4.00±0.79 5.00±0.00 4.50±0.58 

มาก มาก มากที่สดุ มากที่สดุ 

7.2 สามารถลดของเสยีจาก
กระบวนการผลติได้ 

4.00±0.69 3.70±0.47 4.83±0.41 4.25±0.58 

มาก มาก มากที่สดุ มาก 

7.3 อนัตรายที่จะเกิดขึน้กบั
ผู้บริโภคลดลงเนื่องจากการ
บริโภคผลติภณัฑ์ที่ได้มาตรฐาน 

4.07±0.78 3.75±0.72 4.83±0.41 4.50±0.58 

มาก มาก มากที่สดุ มากที่สดุ 

7.4 ปริมาณการสญูเสยีจาก
อาหารท่ีไมป่ลอดภยั และปัญหา
ของผลติภณัฑ์ที่มีอนัตรายตอ่
ผู้บริโภคลดลง 

4.17±0.79 4.00±0.79 4.67±0.82 4.25±0.50 

มาก มาก มากที่สดุ มาก 

7.5 ความปลอดภยัในการ
ท างานเพิ่ม     

 

3.93±0.86 3.70±0.73 4.33±1.21 4.50±0.58 

มาก มาก มาก มากที่สดุ 

โดยภาพรวม 4.09±0.79 3.83±0.71 4.73±0.69 4.40±0.60 

มาก มาก มากที่สดุ มาก 

  จากตารางท่ี 4.11 การวิเคราะห์ผลจากการด าเนินการน าระบบ HACCP มาปฏิบตัิใช้ ใน
ด้านตา่งๆ ตอ่โรงงานอตุสาหกรรมอาหาร 7 ด้าน ดงันี ้

  ผลการวิเคราะห์ข้อมลูพบวา่ ผลจากการด าเนินการน าระบบ HACCP มาปฏิบตัใิช้ ในด้าน
ต่างๆ ต่อโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร โดยภาพรวม ทัง้ 7 ด้าน เห็นด้วยอยู่ในระดบัมากทุกด้าน 
ได้แก่ ด้านองค์กรและการบริหารจัดการ ด้านการจัดการวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์ ด้านลูกค้า 
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ผู้บริโภค และการตลาด ด้านต้นทนุการด าเนินการ ด้านบคุลากรในองค์กร ด้านคณุภาพสินค้าและ
ตวัผลิตภณัฑ์ และด้านความปลอดภยัและกระบวนการผลิต โดยจ าแนกตามขนาดโรงงานดงันี ้

- โรงงานขนาดเล็ก ส่วนใหญ่เห็นด้วยอยู่ในระดบัมาก ได้แก่ ด้านองค์กรและการบริหาร  
จดัการ ด้านการจดัการวตัถดุิบและผลิตภณัฑ์ ด้านลกูค้า ผู้บริโภค และการตลาด ด้านบคุลากรใน
องค์กร ด้านคุณภาพสินค้าและตัวผลิตภัณฑ์ และด้านความปลอดภัยและกระบวนการผลิต          
มีเพียงด้านต้นทนุการด าเนินการ เห็นด้วยอยูใ่นระดบัปานกลาง  

- โรงงานขนาดกลาง สว่นใหญ่เห็นด้วยอยูใ่นระดบัมาก ได้แก่ ด้านองค์กรและการบริหาร
จดัการ ด้านการจดัการวตัถดุิบและผลิตภณัฑ์ ด้านลกูค้า ผู้บริโภค และการตลาด ด้านต้นทนุการ
ด าเนินการ ด้านบุคลากรในองค์กร และด้านคณุภาพสินค้าและตวัผลิตภัณฑ์ มีเพียงด้านความ
ปลอดภยัและกระบวนการผลิต เห็นด้วยอยูใ่นระดบัมากท่ีสดุ  

- โรงงานขนาดใหญ่ ส่วนใหญ่เห็นด้วยอยู่ในระดบัมาก ได้แก่ ด้านการจดัการวัตถุดิบ
และผลิตภัณฑ์ ด้านลูกค้า ผู้บริโภค และการตลาด ด้านต้นทุนการด าเนินการ และด้านคณุภาพ
สินค้าและตวัผลิตภณัฑ์ และด้านความปลอดภยัและกระบวนการผลิต มีเพียงด้านองค์กรและการ
บริหารจดัการ ด้านบคุลากรในองค์กร เห็นด้วยอยูใ่นระดบัมากท่ีสดุ  

 โดยเม่ือจ าแนกเป็นรายด้านในแตล่ะรายข้อผลการวิเคราะห์ข้อมลู เป็นดงันี ้
- ด้านองค์กรและการบริหารจดัการ เม่ือพิจารณาเป็นรายข้อ เห็นด้วยอยู่ในระดบัมากทุก

ข้อ โดยจ าแนกตามขนาดโรงงาน ดงันี ้โรงงานขนาดเล็ก เห็นด้วยอยู่ในระดบัมากทุกข้อ โรงงาน
ขนาดกลาง ส่วนใหญ่เห็นด้วยอยู่ในระดบัมาก มีเพียงมีส่วนส่งเสริมระบบการบริหารคณุภาพได้
เป็นอยา่งดี เห็นด้วยอยูใ่นระดบัมากท่ีสดุ โรงงานขนาดใหญ่ เห็นด้วยอยูใ่นระดบัมากท่ีสดุทกุข้อ  

- ด้านการจดัการวตัถดุิบและผลิตภณัฑ์ เม่ือพิจารณาเป็นรายข้อ เห็นด้วยอยูใ่นระดบัมาก
ทกุข้อ โดยจ าแนกตามขนาดโรงงาน ดงันี ้โรงงานขนาดเล็ก เห็นด้วยอยูใ่นระดบัมากทกุข้อ โรงงาน
ขนาดกลาง เห็นด้วยอยูใ่นระดบัมากทกุข้อ โรงงานขนาดใหญ่ เห็นด้วยอยูใ่นระดบัมากทกุข้อ  

- ด้านลกูค้า ผู้บริโภค และการตลาด เม่ือพิจารณาเป็นรายข้อ เห็นด้วยอยู่ในระดบัมากทกุ
ข้อ โดยจ าแนกตามขนาดโรงงาน ดงันี ้โรงงานขนาดเล็ก สว่นใหญ่เห็นด้วยอยู่ในระดบัมาก มีเพียง
ปริมาณข้อร้องเรียนจากลูกค้าในด้านความปลอดภัยของสินค้าลดลง และปริมาณการส่งออก
สินค้าเพิ่มขึน้ เห็นด้วยอยู่ในระดบัปานกลาง โรงงานขนาดกลาง เห็นด้วยอยู่ในระดบัมากทุกข้อ 
โรงงานขนาดใหญ่ สว่นใหญ่เห็นด้วยอยู่ในระดบัมากท่ีสดุ มีเพียงปริมาณข้อร้องเรียนจากลกูค้าใน
ด้านความปลอดภัยของสินค้าลดลง และปริมาณการส่งออกสินค้าเพิ่มขึน้ เห็นด้วยอยู่ใน         
ระดบัมาก 
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- ด้านต้นทนุการด าเนินการ เม่ือพิจารณาเป็นรายข้อ สว่นใหญ่เห็นด้วยอยูใ่นระดบัมากทกุ
ข้อ มีเพียงต้นทุนในการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ลดลง และประหยดัค่าใช้จ่ายในการตรวจวิเคราะห์
ต่างๆ เห็นด้วยอยู่ในระดบัปานกลาง โดยจ าแนกตามขนาดโรงงาน ดงันี  ้โรงงานขนาดเล็ก ส่วน
ใหญ่เห็นด้วยอยู่ในระดบัปานกลาง มีเพียงต้นทนุของวตัถดุิบ / บรรจภุณัฑ์ท่ีเกิดจากการจดัการท่ี
ไม่เหมาะสมลดลง และต้นทนุจากการจดัการสินค้าท่ีไม่ปลอดภัย หรือไม่ได้มาตรฐานลดลง เห็น
ด้วยอยู่ในระดบัมาก โรงงานขนาดกลาง ส่วนใหญ่เห็นด้วยอยู่ในระดบัมาก มีเพียงต้นทุนในการ
ตรวจสอบทัง้ในด้านมลูค่าและเวลาลดลง เห็นด้วยอยู่ในระดบัปานกลาง โรงงานขนาดใหญ่ เห็น
ด้วยอยูใ่นระดบัมากทกุข้อ  

- ด้านบุคลากรในองค์กร เม่ือพิจารณาเป็นรายข้อ เห็นด้วยอยู่ในระดบัมากทุกข้อ โดย
จ าแนกตามขนาดโรงงาน ดงันี ้โรงงานขนาดเล็กเห็นด้วยอยูใ่นระดบัมากทกุข้อ โรงงานขนาดกลาง 
เห็นด้วยอยู่ในระดบัมากทกุข้อ โรงงานขนาดใหญ่ ส่วนใหญ่เห็นด้วยอยู่ในระดบัมากท่ีสดุ มีเพียง
บุคลากรสามารถพฒันาระบบ GMP/ HACCP ภายในหน่วยงานได้อย่างต่อเน่ือง เห็นด้วยอยู่ใน
ระดบัมาก 

- ด้านคณุภาพสินค้าและตวัผลิตภณัฑ์ เม่ือพิจารณาเป็นรายข้อ เห็นด้วยอยู่ในระดบัมาก
ทกุข้อ โดยจ าแนกตามขนาดโรงงาน ดงันี ้โรงงานขนาดเล็กเห็นด้วยอยู่ในระดบัมากทกุข้อ โรงงาน
ขนาดกลาง เห็นด้วยอยูใ่นระดบัมากทกุข้อ โรงงานขนาดใหญ่ เห็นด้วยอยูใ่นระดบัมากทกุข้อ  

- ด้านความปลอดภยัและกระบวนการผลิต เม่ือพิจารณาเป็นรายข้อ เห็นด้วยอยู่ในระดบั
มากทุกข้อ โดยจ าแนกตามขนาดโรงงาน ดงันี ้โรงงานขนาดเล็กเห็นด้วยอยู่ในระดบัมากทุกข้อ 
โรงงานขนาดกลาง ส่วนใหญ่ เห็นด้วยอยู่ในระดบัมากท่ีสุด มีเพียงความปลอดภยัในการท างาน
เพิ่ม เห็นด้วยอยู่ในระดบัมาก โรงงานขนาดใหญ่ ส่วนใหญ่เห็นด้วยอยู่ในระดบัมากท่ีสุด มีเพียง
สามารถลดของเสียจากกระบวนการผลิตได้ และปริมาณการสญูเสียจากอาหารท่ีไมป่ลอดภยั และ
ปัญหาของผลิตภณัฑ์ท่ีมีอนัตรายตอ่ผู้บริโภคลดลง เห็นด้วยอยูใ่นระดบัมาก 

โดยผลการศึกษาจะเห็นได้ว่าผลจากการด าเนินการน าระบบ HACCP มาปฏิบตัิใช้ ใน
ด้านตา่งๆ ตอ่โรงงานอตุสาหกรรมอาหาร ไม่มีความแตกตา่งกนัไปตามขนาดของโรงงาน จะพบมี
ความคิดเห็นว่าผลจากการด าเนินการน าระบบ HACCP มาปฏิบตัิใช้ ในด้านต่างๆ ต่อโรงงาน
อตุสาหกรรมอาหารมีผลในระดบัมากทัง้หมด ซึง่สอดคล้องกบัการศกึษาของ อนนท์ (2545) ท่ีสรุป
ไว้ว่า ผลท่ีได้รับจากการน าระบบ HACCP มาใช้ในธุรกิจ ผู้ประกอบการส่วนใหญ่เห็นด้วยอยู่ใน
ระดบัมาก  โดยผลการศึกษาในส่วนนีจ้ะมีผลต่อการผลกัดนัการจดัท าระบบ HACCP ได้ เพราะ
ถึงแม้ว่าการจดัท าระบบ HACCP นัน้จะมีปัญหาการจดัท าระบบท่ีแตกต่างกันไปในแต่ละขนาด
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อตุสาหกรรม แตผ่ลการน าระบบ HACCP ไปปฏิบตันิัน้ไมว่า่จะอตุสาหกรรมขนาดใดก็ตามก็มีการ
ให้ความเห็นในระดับเดียวกันว่าการจัดท าระบบ HACCP นัน้มีผลในทางท่ีดีต่ออุตสาหกรรม        
ทกุประเภท ทกุขนาด ในหลายด้าน ซึ่งจะท าให้สามารถน าข้อมลูดงักลา่วไปใช้ในการกระตุ้นเตือน
ผู้ประกอบการอตุสาหกรรมอาหารในการด าเนินการมากขึน้รวมทัง้เสนอแนวทางกบัภาครัฐเพ่ือให้
การสนับสนุนการได้รับงบประมาณในการผลักดันให้มีการจัดท าระบบ HACCP กับทุกขนาด
อตุสาหกรรมให้ครอบคลมุทัว่ทัง้ประเทศตอ่ไป 

2. ประสิทธิภาพ และประสิทธิผล ท่ีมีตอ่โรงงานอตุสาหกรรมอาหารผลจากการน าระบบ 
HACCP มาประยกุต์ใช้ในกระบวนการผลิต 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูลประสิทธิภาพ และประสิทธิผล ท่ีมีต่อโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร  
ผลจากการน าระบบ HACCP มาประยกุต์ใช้ในกระบวนการผลิต ดงัแสดงในตารางท่ี 4.12 
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ตารางที่ 4.12 จ านวน ร้อยละ และปริมาณเฉล่ียของประสิทธิภาพ และประสิทธิผล ท่ีมีตอ่โรงงาน
อตุสาหกรรมอาหารผลจากการน าระบบ HACCP มาประยกุต์ใช้ในกระบวนการผลิต จ าแนกตาม
ขนาดโรงงานอตุสาหกรรม  

 

 

ประสิทธิภาพ และประสิทธิผล 

จ านวน (ร้อยละ) 

ปริมาณเฉลี่ยของประสิทธิภาพ และประสิทธิผล 

รวม 

(n=90) 

S 

(n=66) 

M 

(n=15) 

L 

(n=9) 

1. ปริมาณการสง่ออกตัง้แตเ่ร่ิมใช้ระบบมาตรฐาน HACCP 
เพิ่มขึน้ 
เปอร์เซ็นต์ 

13 (14) 11 (17) 2 (13) 0 (0) 
15.15 % 15.64 % 12.50 % 0 % 

ไมเ่พิ่ม 17 (19) 15 (23) 0 (0) 2 (22) 
ยงัไมท่ราบแนช่ดั 60 (67) 40 (60) 13 (87) 7 (78) 
2. ก าลงัการผลติก่อนและหลงัการประยกุต์ใช้ระบบ HACCP 
เพิ่มขึน้ 
เปอร์เซ็นต์ 

10 (11) 7 (11) 3 (20) 0 (0) 
12.80 % 14.29 % 9.33 % 0 % 

ลดลง 
เปอร์เซ็นต์ 

0 (0) 0 (0) 0 (0) 0 (0) 
0 % 0 % 0 % 0 % 

ไมเ่ปลีย่นแปลง 80 (89) 59 (89) 12 (80) 9 (100) 
3. ด้านต้นทนุ 
3.1 ต้นทนุด้านวตัถดุิบก่อนและหลงัการประยกุต์ใช้ระบบ HACCP 
เพิ่มขึน้ 
เปอร์เซ็นต์ 

17 (19) 14 (21) 3 (20) 0 (0) 
7.59 % 7.93 % 6.00 % 0 % 

ลดลง 
เปอร์เซ็นต์ 

4 (4) 2 (3) 1 (7) 1 (11) 
5.13 % 5.00 % 10.00 % 0.50 % 

ไมเ่ปลีย่นแปลง 69 (77) 50 (76) 11 (73) 8 (89) 
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ตารางท่ี 4.12 (ตอ่) 

 

 

ประสิทธิภาพ และประสิทธิผล 

จ านวน (ร้อยละ) 

ปริมาณเฉลี่ยของประสิทธิภาพ และประสิทธิผล 

รวม 

(n=90) 

S 

(n=66) 

M 

(n=15) 

L 

(n=9) 

3.2 ต้นทนุท่ีเกิดจากแรงงาน ก่อนและหลงัการประยกุต์ใช้ระบบ HACCP 
เพิ่มขึน้ 
เปอร์เซ็นต์ 

33 (37) 27 (41) 5 (33) 1 (11) 
8.91 % 8.78 % 11.00 % 2.00 % 

ลดลง 
เปอร์เซ็นต์ 

3 (3) 2 (3) 1 (7) 0 (0) 
6.67 % 5.00 % 10.00 % 0 % 

ไมเ่ปลีย่นแปลง 54 (60) 37 (56) 9 (60) 8 (89) 
3.3 ต้นทนุรวมในการด าเนินงานตามระบบ HACCP โดยรวมทัง้ต้นทนุการผลติและต้นทนุในการด าเนินการ
ตามระบบ HACCP ก่อนและหลงัการประยกุต์ใช้ระบบ HACCP 
เพิ่มขึน้ 
เปอร์เซ็นต์ 

42 (47) 33 (50) 6 (40) 3 (33) 
12.05 % 12.27 % 15.00 % 3.67 % 

ลดลง 
เปอร์เซ็นต์ 

1 (1) 0 (0) 0 (0) 1 (11) 
0.5 % 0 % 0 % 0.5 % 

ไมเ่ปลีย่นแปลง 47 (52) 33 (50) 9 (60) 5 (56) 
4. ด้านความปลอดภยัตอ่ผลติภณัฑ์ทางด้านจลุชีววิทยา เคมี กายภาพ จากจ านวน case หรือปริมาณสนิค้า
ที่ มีการ reject/reprocess เนื่องจากสาเหตจุลุนิทรีย์/เคมี/กายภาพ ก่อนและหลงัการประยกุต์ใช้ระบบ 
HACCP 
เพิ่มขึน้ 
เปอร์เซ็นต์ 

0 (0) 0 (0) 0 (0) 0 (0) 
0 % 0 % 0 % 0 % 

ลดลง 
เปอร์เซ็นต์ 

52 (58) 40 (61) 10 (67) 2 (22) 
25.45 % 27.09 % 15.00 % 4.50 % 

ไมเ่ปลีย่นแปลง 38 (42) 26 (39) 5 (33) 7 (78) 
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ตารางที่ 4.12 (ตอ่) 

 

 

ประสิทธิภาพ และประสิทธิผล 

จ านวน (ร้อยละ) 

ปริมาณเฉลี่ยของประสิทธิภาพ และประสิทธิผล 

รวม 

(n=90) 

S 

(n=66) 

M 

(n=15) 

L 

(n=9) 

5. ปริมาณการใช้วตัถดุิบ ก่อนและหลงัการประยกุต์ใช้ระบบ HACCP 
เพิ่มขึน้ 
เปอร์เซ็นต์ 

6 (7) 5 (7) 1 (7) 0 (0) 
7.83 % 7.40 % 10.00 % 0 % 

ลดลง 
เปอร์เซ็นต์ 

10 (11) 7 (11) 1 (7) 2 (22) 
4.60 % 5.57 % 5.00 % 1.00 % 

ไมเ่ปลีย่นแปลง 74 (82) 54 (82) 13 (86) 7 (78) 
6. ปริมาณสนิค้าที่ผลติได้ ก่อนและหลงัการประยกุต์ใช้ระบบ HACCP 
เพิ่มขึน้ 
เปอร์เซ็นต์ 

15 (17) 12 (18) 1 (7) 2 (22) 
18.34 % 20.18 % 30.00 % 1.50 % 

ลดลง 
เปอร์เซ็นต์ 

4 (4) 4 (6) 0 (0) 0 (0) 
2.00 % 2.00 % 0 % 0 % 

ไมเ่ปลีย่นแปลง 71 (79) 50 (76) 14 (93) 7 (78) 
7. การจดัจ าหนา่ย (ยอดขาย) กอ่นและหลงัการประยกุต์ใช้ระบบ HACCP 
7.1 ในประเทศ 
เพิ่มขึน้ 
เปอร์เซ็นต์ 

13 (16) 9 (15) 3 (21) 1 (11) 
12.08 % 11.11 % 15.00 % 7.33 % 

ลดลง 
เปอร์เซ็นต์ 

0 (0) 0 (0) 0 (0) 0 (0) 
0 % 0 % 0 % 0 % 

ไมเ่ปลีย่นแปลง 69 (84) 50 (85) 11 (79) 8 (89) 
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ตารางท่ี 4.12 (ตอ่) 

 

 

ประสิทธิภาพ และประสิทธิผล 

จ านวน (ร้อยละ) 

ปริมาณเฉลี่ยของประสิทธิภาพ และประสิทธิผล 

รวม 

(n=90) 

S 

(n=66) 

M 

(n=15) 

L 

(n=9) 

7.2 ตา่งประเทศ 
เพิ่มขึน้ 
เปอร์เซ็นต์ 

8 (16) 5 (16) 2 (22) 1 (12) 
23.38 % 18.40 % 70.00 % 12.5 % 

ลดลง 
เปอร์เซ็นต์ 

0 (0) 0 (0) 0 (0) 0 (0) 
0 % 0 % 0 % 0 % 

ไมเ่ปลีย่นแปลง 41 (84) 27 (84) 7 (78) 7 (88) 
8. ขยะที่พบในการผลติ ก่อนและหลงัการประยกุต์ใช้ระบบ HACCP 
8.1 ขยะทัว่ไป/น า้เสยี 
เพิ่มขึน้ 
เปอร์เซ็นต์ 

0 (0) 0 (0) 0 (0) 0 (0) 
0 % 0 % 0 % 0 % 

ลดลง 
เปอร์เซ็นต์ 

38 (42) 26 (39) 7 (47) 4 (44) 
9.74 % 9.50 % 13.30 % 4.50 % 

ไมเ่ปลีย่นแปลง 52 (58) 40 (61) 8 (53) 5 (56) 
8.2 ขยะพษิ 
เพิ่มขึน้ 
เปอร์เซ็นต์ 

0 (0) 0 (0) 0 (0) 0 (0) 
0 % 0 % 0 % 0 % 

ลดลง 
เปอร์เซ็นต์ 

26 (29) 17 (26) 5 (33) 4 (44) 
8.31 % 9.12 % 9.00 % 4.00 % 

ไมเ่ปลีย่นแปลง 64 (71) 49 (74) 10 (67) 5 (56) 
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ตารางท่ี 4.12 (ตอ่) 

 

 

ประสิทธิภาพ และประสิทธิผล 

จ านวน (ร้อยละ) 

ปริมาณเฉลี่ยของประสิทธิภาพ และประสิทธิผล 

รวม 

(n=90) 

S 

(n=66) 

M 

(n=15) 

L 

(n=9) 

9. ข้อร้องเรียนจากลกูค้า ก่อนและหลงัการประยกุต์ใช้ระบบ HACCP 

เพิ่มขึน้ 
เปอร์เซ็นต์ 

0 (0) 0 (0) 0 (0) 0 (0) 
0 % 0 % 0 % 0 % 

ลดลง 
เปอร์เซ็นต์ 

60 (67) 42 (64) 12 (80) 6 (33) 
28.36 % 30.57 % 20.17 % 29.25 % 

ไมเ่ปลีย่นแปลง 30 (33) 24 (36) 3 (20) 3 (67) 
10. ผลก าไรตอ่ปี ก่อนและหลงัการประยกุต์ใช้ระบบ HACCP 

เพิ่มขึน้ 
เปอร์เซ็นต์ 

12 (13) 11 (17) 1 (7) 0 (0) 
8.92 % 8.82 % 10.00 % 0 % 

ลดลง 
เปอร์เซ็นต์ 

7 (8) 7 (10) 0 (0) 0 (0) 
6.14 % 6.14 % 0 % 0 % 

ไมเ่ปลีย่นแปลง 71 (79) 48 (73) 14 (93) 9 (100) 

  จากตารางท่ี 4.12 ประสิทธิภาพ และประสิทธิผล ท่ีมีต่อโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร        
ผลจากการน าระบบ HACCP มาประยุกต์ใช้ในกระบวนการผลิต จ าแนกตามขนาดโรงงาน
อตุสาหกรรม ดงันี ้

1) ผลการวิเคราะห์ข้อมูลพบว่า โดยภาพรวมด้านปริมาณการส่งออกตัง้แต่เร่ิมใช้ระบบ
มาตรฐาน ส่วนใหญ่ยงัไม่ทราบแน่ชดั คิดเป็นร้อยละ 67 โดยรองลงมา ได้แก่ ไม่เพิ่ม และเพิ่มขึน้ 
โดยมีปริมาณการสง่ออกเพิ่มขึน้เฉล่ีย 15.15 เปอร์เซ็นต์ โดยจ าแนกตามขนาดโรงงาน ดงันี ้

- โรงงานขนาดเล็ก ส่วนใหญ่ยงัไม่ทราบแน่ชดั คิดเป็นร้อยละ 60 โดยรองลงมา ได้แก่   
ไมเ่พิ่ม และเพิ่มขึน้ โดยมีปริมาณการสง่ออกเพิ่มขึน้เฉล่ีย 15.64 เปอร์เซ็นต์  

- โรงงานขนาดกลาง สว่นใหญ่ยงัไมท่ราบแนช่ดั โดยรองลงมา เพิ่มขึน้ โดยมีปริมาณการ
สง่ออกเพิ่มขึน้เฉล่ีย 12.50 เปอร์เซ็นต ์ 
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- โรงงานขนาดใหญ่ ส่วนใหญ่ยังไม่ทราบแน่ชัด โดยรองลงมา ได้แก่ ไม่เพิ่ม โดยไม่มี
ปริมาณการสง่ออกเพิ่มขึน้ 

2) ผลการวิเคราะห์ข้อมลูพบว่า โดยภาพรวมด้านก าลงัการผลิตก่อนและหลงัการประยกุต์ใช้
ระบบ HACCP ส่วนใหญ่ไม่เปล่ียนแปลง โดยรองลงมา เพิ่มขึน้ โดยมีก าลงัการผลิตเพิ่มขึน้เฉล่ีย 
12.80 เปอร์เซ็นต์ และไมมี่ก าลงัการผลิตลดลง โดยจ าแนกตามขนาดโรงงาน ดงันี ้

- โรงงานขนาดเล็ก สว่นใหญ่ไมเ่ปล่ียนแปลง โดยรองลงมา เพิ่มขึน้ โดยมีคา่เฉล่ีย 14.29 
เปอร์เซ็นต ์ 

- โรงงานขนาดกลาง ส่วนใหญ่ไม่เปล่ียนแปลง โดยรองลงมา เพิ่มขึน้ โดยมีมีก าลังการ
ผลิตเพิ่มขึน้เฉล่ีย 9.33 เปอร์เซ็นต์ และไมมี่ก าลงัการผลิตลดลง 

- โรงงานขนาดใหญ่ ไมเ่ปล่ียนแปลง และไมมี่ก าลงัการผลิตเพิ่มขึน้หรือลดลง 
3) ผลการวิเคราะห์ข้อมลูพบว่า โดยภาพรวมด้านต้นทนุการผลิตก่อนและหลงัการประยกุต์ใช้

ระบบ HACCP ทัง้ต้นทุนด้านวตัถุดิบ ต้นทุนท่ีเกิดจากแรงงาน และต้นทุนรวมในการด าเนินงาน
ระบบ HACCP ส่วนใหญ่ไม่เปล่ียนแปลง ทัง้หมด โดยรองลงมา ต้นทนุด้านวตัถุดิบเพิ่มขึน้ โดยมี
ต้นทุนด้านวตัถุดิบเพิ่มขึน้เฉล่ีย 7.59 เปอร์เซ็นต์ ต้นทุนท่ีเกิดจากแรงงานเพิ่มขึน้ โดยมีต้นทุนท่ี 
เกิดจากแรงงานเพิ่มขึน้เฉล่ีย 8.91 เปอร์เซ็นต์ ต้นทนุรวมในการด าเนินงานระบบ HACCP เพิ่มขึน้ 
โดยมีต้นทนุรวมในการด าเนินงานระบบ HACCP เพิ่มขึน้เฉล่ีย 12.05 เปอร์เซ็นต์ ตามล าดบั และ
รองลงมาล าดับสุดท้าย ต้นทุนด้านวัตถุดิบลดลง โดยมีต้นทุนด้านวัตถุดิบลดลงเฉล่ีย 5.13 
เปอร์เซ็นต์ ต้นทุนท่ีเกิดจากแรงงานลดลง โดยมีต้นทุนท่ีเกิดจากแรงงานลดลงเฉล่ีย 6.67 
เปอร์เซ็นต์ ต้นทุนรวมในการด าเนินงานระบบ HACCP ลดลง โดยมีต้นทุนรวมในการด าเนินงาน
ระบบ HACCP ลดลงเฉล่ีย 0.5 เปอร์เซ็นต ์โดยจ าแนกตามขนาดโรงงาน ดงันี ้

- โรงงานขนาดเล็ก ทัง้ต้นทุนด้านวัตถุดิบ และต้นทุนท่ีเกิดจากแรงงาน ส่วนใหญ่           
ไม่เปล่ียนแปลงทัง้หมด โดยรองลงมา ต้นทนุด้านวตัถดุิบเพิ่มขึน้ โดยมีต้นทนุด้านวตัถุดิบเพิ่มขึน้
เฉล่ีย 7.93 เปอร์เซ็นต์ และต้นทนุท่ีเกิดจากแรงงานเพิ่มขึน้ โดยมีต้นทนุท่ีเกิดจากแรงงานเพิ่มขึน้
เฉล่ีย 8.78 เปอร์เซ็นต์ ตามล าดบั และรองลงมาล าดบัสุดท้าย ต้นทุนด้านวัตถุดิบลดลง โดยมี
ต้นทนุด้านวตัถุดิบลดลงเฉล่ีย 5.00 เปอร์เซ็นต์ และต้นทนุท่ีเกิดจากแรงงานลดลง โดยมีต้นทุนท่ี
เกิดจากแรงงานลดลงเฉล่ีย 5.00 เปอร์เซ็นต์ ในส่วนต้นทุนรวมในการด าเนินงานระบบ HACCP    
ไม่เปล่ียนแปลง และเพิ่มขึน้มีคา่เท่ากนั โดยมีต้นทนุรวมในการด าเนินงานระบบ HACCP เพิ่มขึน้
เฉล่ีย 12.27 เปอร์เซ็นต์ และไมมี่ต้นทนุรวมในการด าเนินงานระบบ HACCP ลดลง 
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- โรงงานขนาดกลาง ทัง้ต้นทุนด้านวตัถุดิบ ต้นทุนท่ีเกิดจากแรงงาน และต้นทุนรวมใน
การด าเนินงานระบบ HACCP สว่นใหญ่ไมเ่ปล่ียนแปลง ทัง้หมด โดยรองลงมา ต้นทนุด้านวตัถุดิบ
เพิ่มขึน้ โดยมีต้นทุนด้านวัตถุดิบเพิ่มขึน้เฉล่ีย 6.00 เปอร์เซ็นต์ ต้นทุนท่ีเกิดจากแรงงานเพิ่มขึน้    
โดยมีต้นทุนท่ีเกิดจากแรงงานเพิ่มขึน้เฉล่ีย 11.00 เปอร์เซ็นต์ และต้นทุนรวมในการด าเนินงาน
ระบบ HACCP เพิ่มขึน้ โดยมีต้นทนุรวมในการด าเนินงานระบบ HACCP เฉล่ีย 15.00 เปอร์เซ็นต์ 
ตามล าดบั และรองลงมาล าดบัสุดท้าย ต้นทุนด้านวตัถุดิบลดลง โดยมีต้นทุนด้านวตัถุดิบลดลง
เฉล่ีย 10.00 เปอร์เซ็นต์ ต้นทนุท่ีเกิดจากแรงงานลดลง โดยมีต้นทุนท่ีเกิดจากแรงงานลดลงเฉล่ีย 
10.00 เปอร์เซ็นต์ ตามล าดบั และไมมี่ต้นทนุรวมในการด าเนินงานระบบ HACCP ลดลง 

- โรงงานขนาดใหญ่ ทัง้ต้นทุนด้านวตัถุดิบ ต้นทุนท่ีเกิดจากแรงงาน และต้นทุนรวมใน
การด าเนินงานระบบ HACCP สว่นใหญ่ไมเ่ปล่ียนแปลง ทัง้หมด โดยรองลงมา ต้นทนุด้านวตัถุดิบ
ลดลง โดยมีต้นทนุด้านวตัถดุิบลดลงเฉล่ีย 0.50 เปอร์เซ็นต์ ต้นทนุท่ีเกิดจากแรงงานเพิ่มขึน้ โดยมี
ต้นทุนท่ีเกิดจากแรงงานเพิ่มขึน้เฉล่ีย 2.00 เปอร์เซ็นต์ และต้นทุนรวมในการด าเนินงานระบบ 
HACCP เพิ่มขึน้ โดยมีต้นทุนท่ีเกิดจากแรงงานเพิ่มขึน้ เฉล่ีย 3.67 เปอร์เซ็นต์ ตามล าดบั และ
รองลงมาล าดบัสุดท้าย ไม่มีต้นทุนด้านวตัถุดิบเพิ่มขึน้ และต้นทุนท่ีเกิดจากแรงงานลดลง แต่มี
ต้นทุนรวมในการด าเนินงานระบบ HACCP ลดลง โดยมีต้นทุนรวมในการด าเนินงานระบบ 
HACCP ลดลงเฉล่ีย 0.5 เปอร์เซ็นต ์  

4) ผลการวิเคราะห์ข้อมูลพบว่า โดยภาพรวมด้านความปลอดภัยต่อผลิตภัณฑ์ทางด้านจุล
ชีววิทยา เคมี กายภาพ จากจ านวน case หรือปริมาณสินค้าท่ี มีการ reject/reprocess เน่ืองจาก
สาเหตุจุลินทรีย์/เคมี/กายภาพ ก่อนและหลังการประยุกต์ใช้ระบบ HACCP ส่วนใหญ่ลดลง       
โดยมีคา่เฉล่ีย 25.45 เปอร์เซ็นต์ โดยรองลงมา ได้แก่ ไมเ่ปล่ียนแปลง โดยจ าแนกตามขนาดโรงงาน 
ดงันี ้

- โรงงานขนาดเล็ก ส่วนใหญ่ลดลง โดยมีปริมาณสินค้าท่ี มีการ reject/reprocess 
เน่ืองจากสาเหตจุลุินทรีย์/เคมี/กายภาพลดลงเฉล่ีย 27.09 เปอร์เซ็นต์ โดยรองลงมา ได้แก่          ไม่
เปล่ียนแปลง และไม่มีปริมาณสินค้าท่ีมีการ reject/reprocess เน่ืองจากสาเหตุจุลินทรีย์/เคมี/
กายภาพ เพิ่มขึน้ 

- โรงงานขนาดกลาง ส่วนใหญ่ลดลง โดยมีปริมาณสินค้าท่ี มีการ reject/reprocess 
เน่ืองจากสาเหตุจุลินทรีย์/เคมี/กายภาพลดลงเฉล่ีย 15.00 เปอร์เซ็นต์ โดยรองลงมา ได้แก่ ไม่
เปล่ียนแปลง และไม่มีปริมาณสินค้าท่ีมีการ reject/reprocess เน่ืองจากสาเหตุจุลินทรีย์/เคมี/
กายภาพ เพิ่มขึน้ 
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- โรงงานขนาดใหญ่ ส่วนใหญ่ไม่เปล่ียนแปลง โดยรองลงมา ได้แก่ ลดลง โดยมีปริมาณ
สินค้าท่ีมีการ reject/reprocess เน่ืองจากสาเหตุจุลินทรีย์/เคมี/กายภาพลดลงเฉล่ีย 4.50 
เปอร์เซ็นต์ และไม่มีปริมาณสินค้าท่ีมีการ reject/reprocess เน่ืองจากสาเหตุจุลินทรีย์/เคมี/
กายภาพเพิ่มขึน้ 

5) ผลการวิเคราะห์ข้อมูลพบว่า โดยภาพรวมด้านปริมาณการใช้วัตถุดิบ ก่อนและหลงัการ
ประยุกต์ใช้ระบบ HACCP ส่วนใหญ่ไม่เปล่ียนแปลง โดยรองลงมา ลดลง โดยมีปริมาณการใช้
วตัถุดิบลดลงเฉล่ีย 4.60 เปอร์เซ็นต์ และ เพิ่มขึน้ โดยมีปริมาณการใช้วตัถุดิบเพิ่มขึน้เฉล่ีย 7.83 
เปอร์เซ็นต์ โดยจ าแนกตามขนาดโรงงาน ดงันี ้

- โรงงานขนาดเล็ก ส่วนใหญ่ไม่เปล่ียนแปลง โดยรองลงมา ลดลง โดยมีปริมาณการใช้
วตัถุดิบลดลงเฉล่ีย 5.57 เปอร์เซ็นต์ และ เพิ่มขึน้ โดยมีปริมาณการใช้วตัถุดิบเพิ่มขึน้เฉล่ีย 7.40 
เปอร์เซ็นต ์ 

- โรงงานขนาดกลาง ส่วนใหญ่ไม่เปล่ียนแปลง โดยรองลงมา ทัง้เพิ่มขึน้ และลดลง
เท่ากัน โดยมีปริมาณการใช้วตัถุดิบเพิ่มขึน้เฉล่ีย 10.00 เปอร์เซ็นต์ และมีปริมาณการใช้วตัถุดิบ
ลดลงเฉล่ีย 5.00 เปอร์เซ็นต์  

- โรงงานขนาดใหญ่ ส่วนใหญ่ไม่เปล่ียนแปลง โดยรองลงมา ลดลง โดยมีปริมาณการใช้
วตัถดุบิลดลงเฉล่ีย 1.00 เปอร์เซ็นต์ และไมมี่ปริมาณการใช้วตัถดุบิเพิ่มขึน้ 

6) ผลการวิเคราะห์ข้อมูลพบว่า โดยภาพรวมด้านปริมาณสินค้าท่ีผลิตได้ ก่อนและหลงัการ
ประยกุต์ใช้ระบบ HACCP ส่วนใหญ่ไม่เปล่ียนแปลง โดยรองลงมา เพิ่มขึน้ โดยมีปริมาณสินค้าท่ี
ผลิตได้เพิ่มขึน้เฉล่ีย 18.34 เปอร์เซ็นต์ และ ลดลง โดยมีปริมาณสินค้าท่ีผลิตได้ลดลงเฉล่ีย 2.00 
เปอร์เซ็นต์ โดยจ าแนกตามขนาดโรงงาน ดงันี ้

- โรงงานขนาดเล็ก ส่วนใหญ่ไม่เปล่ียนแปลง โดยรองลงมา เพิ่มขึน้ โดยมีปริมาณสินค้า
ท่ีผลิตได้เพิ่มขึน้เฉล่ีย 20.18 เปอร์เซ็นต์ และ ลดลง โดยมีปริมาณสินค้าท่ีผลิตได้ลดลงเฉล่ีย 2.00 
เปอร์เซ็นต์ ตามล าดบั  

- โรงงานขนาดกลาง ส่วนใหญ่ไม่เปล่ียนแปลง โดยรองลงมา เพิ่มขึ น้ โดยมีปริมาณ
สินค้าท่ีผลิตได้เพิ่มขึน้เฉล่ีย 30.00 เปอร์เซ็นต์ และไมมี่ปริมาณสินค้าท่ีผลิตได้ลดลง 

- โรงงานขนาดใหญ่ สว่นใหญ่ไมเ่ปล่ียนแปลง โดยรองลงมา เพิ่มขึน้ โดยมีปริมาณสินค้า
ท่ีผลิตได้เพิ่มขึน้เฉล่ีย 1.50 เปอร์เซ็นต์ และไมมี่ปริมาณสินค้าท่ีผลิตได้ลดลง 

7) ผลการวิเคราะห์ข้อมูลพบว่า โดยภาพรวมด้านการจดัจ าหน่าย (ยอดขาย) ก่อนและหลงั
การประยกุต์ใช้ระบบ HACCP ทัง้ยอดขายในประเทศ และตา่งประเทศ ส่วนใหญ่ไม่เปล่ียนแปลง
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ทัง้หมด โดยรองลงมา ยอดขายในประเทศ และต่างประเทศ เพิ่มขึน้ โดยมียอดขายในประเทศ
เพิ่มขึน้เฉล่ีย 12.08 เปอร์เซ็นต์ และยอดขายตา่งประเทศเพิ่มขึน้ 23.38 เปอร์เซ็นต์ ตามล าดบั โดย
ไมมี่โดยทัง้ยอดขายในประเทศ และตา่งประเทศลดลงจ าแนกตามขนาดโรงงาน ดงันี ้

- โรงงานขนาดเล็ก ทัง้ยอดขายในประเทศ และต่างประเทศ ส่วนใหญ่ไม่เปล่ียนแปลง
ทัง้หมด โดยรองลงมา ยอดขายในประเทศ และต่างประเทศ เพิ่มขึน้ โดยมียอดขายในประเทศ
เพิ่มขึน้เฉล่ีย 11.11 เปอร์เซ็นต์ และยอดขายตา่งประเทศเพิ่มขึน้เฉล่ีย 18.40 เปอร์เซ็นต์ ตามล าดบั 
โดยไมมี่โดยทัง้ยอดขายในประเทศ และตา่งประเทศลดลง 

- โรงงานขนาดกลาง ทัง้ยอดขายในประเทศ และตา่งประเทศ ส่วนใหญ่ไม่เปล่ียนแปลง
ทัง้หมด โดยรองลงมา ยอดขายในประเทศ และต่างประเทศ เพิ่มขึน้ โดยมียอดขายในประเทศ
เพิ่มขึน้เฉล่ีย 15.00 เปอร์เซ็นต์ และยอดขายตา่งประเทศเพิ่มขึน้เฉล่ีย 70.00 เปอร์เซ็นต์ ตามล าดบั 
โดยไมมี่โดยทัง้ยอดขายในประเทศ และตา่งประเทศลดลง 

- โรงงานขนาดใหญ่ ทัง้ยอดขายในประเทศ และตา่งประเทศ ส่วนใหญ่ไม่เปล่ียนแปลง
ทัง้หมด โดยรองลงมา ยอดขายในประเทศ และต่างประเทศ เพิ่มขึน้ โดยมียอดขายในประเทศ
เพิ่มขึน้เฉล่ีย 7.33 เปอร์เซ็นต์ และยอดขายตา่งประเทศเพิ่มขึน้เฉล่ีย 12.50 เปอร์เซ็นต์ ตามล าดบั 
โดยไมมี่โดยทัง้ยอดขายในประเทศ และตา่งประเทศลดลง 

8) ผลการวิเคราะห์ข้อมูลพบว่า โดยภาพรวมด้านขยะท่ีพบในการผลิต ก่อนและหลังการ
ประยุกต์ใช้ระบบ HACCP ทัง้ขยะทั่วไป/น า้เสีย และขยะพิษ ส่วนใหญ่ไม่เปล่ียนแปลงทัง้หมด   
โดยรองลงมา ทัง้ขยะทัว่ไป/น า้เสีย และขยะพิษ ลดลง โดยมีขยะทัว่ไป/น า้เสียลดลงเฉล่ีย 9.74 
เปอร์เซ็นต์ และขยะพิษลดลงเฉล่ีย 8.31 เปอร์เซ็นต์ ตามล าดบั โดยไม่มีทัง้ขยะทัว่ไป/น า้เสีย และ
ขยะพิษเพิ่มขึน้ โดยจ าแนกตามขนาดโรงงาน ดงันี ้

- โรงงานขนาดเล็ก ทัง้ขยะทัว่ไป/น า้เสีย และขยะพิษ ส่วนใหญ่ไม่เปล่ียนแปลงทัง้หมด 
โดยรองลงมา ทัง้ขยะทัว่ไป/น า้เสีย และขยะพิษ ลดลง โดยมีขยะทัว่ไป/น า้เสียลดลงเฉล่ีย 9.50 
เปอร์เซ็นต์ และขยะพิษลดลงเฉล่ีย 9.12 เปอร์เซ็นต์ ตามล าดบั โดยไม่มีทัง้ขยะทัว่ไป/น า้เสีย และ
ขยะพิษเพิ่มขึน้ 

- โรงงานขนาดกลาง ทัง้ขยะทัว่ไป/น า้เสีย และขยะพิษ สว่นใหญ่ไมเ่ปล่ียนแปลงทัง้หมด 
โดยรองลงมา ทัง้ขยะทัว่ไป/น า้เสีย และขยะพิษ ลดลง โดยมีขยะทัว่ไป/น า้เสียลดลงเฉล่ีย 13.00 
เปอร์เซ็นต์ และขยะพิษลดลงเฉล่ีย 9.00 เปอร์เซ็นต์ ตามล าดบั โดยไม่มีทัง้ขยะทัว่ไป/น า้เสีย และ
ขยะพิษเพิ่มขึน้ 
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- โรงงานขนาดใหญ่ ทัง้ขยะทัว่ไป/น า้เสีย และขยะพิษ ส่วนใหญ่ไม่เปล่ียนแปลงทัง้หมด 
โดยรองลงมา ทัง้ขยะทั่วไป/น า้เสีย และขยะพิษ ลดลง โดยมีขยะทัว่ไป/น า้เสียลดลงเฉล่ีย 4.00 
เปอร์เซ็นต์ และขยะพิษลดลงเฉล่ีย 4.50 เปอร์เซ็นต์ ตามล าดบั โดยไม่มีทัง้ขยะทัว่ไป/น า้เสีย และ
ขยะพิษเพิ่มขึน้ 

9) ผลการวิเคราะห์ข้อมูลพบว่า โดยภาพรวมด้านข้อร้องเรียนจากลูกค้า ก่อนและหลังการ
ประยุกต์ใช้ระบบ HACCP ส่วนใหญ่ลดลง โดยมีข้อร้องเรียนจากลูกค้าลดลงเฉล่ีย 28.36 
เปอร์เซ็นต์ โดยรองลงมา ไม่เปล่ียนแปลง และไม่มีข้อร้องเรียนจากลกูค้าเพิ่มขึน้ โดยจ าแนกตาม
ขนาดโรงงาน ดงันี ้

- โรงงานขนาดเล็ก ส่วนใหญ่ลดลง โดยมีข้อร้องเรียนจากลูกค้าลดลงเฉล่ีย 30.57 
เปอร์เซ็นต์ โดยรองลงมา ไมเ่ปล่ียนแปลง และไมมี่ข้อร้องเรียนจากลกูค้าเพิ่มขึน้ 

- โรงงานขนาดกลาง ส่วนใหญ่ลดลง โดยมีข้อร้องเรียนจากลูกค้าลดลงเฉล่ีย 20.17 
เปอร์เซ็นต์ โดยรองลงมา ไมเ่ปล่ียนแปลง และไมมี่ข้อร้องเรียนจากลกูค้าเพิ่มขึน้ 

- โรงงานขนาดใหญ่ ส่วนใหญ่ลดลง โดยมีข้อร้องเรียนจากลูกค้าลดลงเฉล่ีย 33.00 
เปอร์เซ็นต์ โดยรองลงมา ไมเ่ปล่ียนแปลง และไมมี่ข้อร้องเรียนจากลกูค้าเพิ่มขึน้ 

10) ผลการวิเคราะห์ข้อมลูพบวา่ โดยภาพรวมด้านผลก าไรตอ่ปี ก่อนและหลงัการประยุกต์ใช้
ระบบ HACCP ส่วนใหญ่ไม่เปล่ียนแปลง โดยรองลงมา เพิ่มขึน้ โดยมีผลก าไรต่อปีเพิ่มขึน้เฉล่ีย 
8.92 เปอร์เซ็นต์ และ ลดลง โดยมีผลก าไรตอ่ปีลดลงเฉล่ีย 6.14 เปอร์เซ็นต์ และไม่มีผลก าไรตอ่ปี
เพิ่มขึน้ โดยจ าแนกตามขนาดโรงงาน ดงันี ้

- โรงงานขนาดเล็ก ส่วนใหญ่ไม่เปล่ียนแปลง โดยรองลงมา เพิ่มขึน้ โดยมีผลก าไรตอ่ปี
เพิ่มขึน้เฉล่ีย 8.82 เปอร์เซ็นต์ และ ลดลง โดยมีผลก าไรตอ่ปีลดลงเฉล่ีย 6.14 เปอร์เซ็นต์  

- โรงงานขนาดกลาง ส่วนใหญ่ไม่เปล่ียนแปลง โดยรองลงมา เพิ่มขึน้ โดยมีผลก าไรตอ่ปี
เพิ่มขึน้เฉล่ีย 10.00 เปอร์เซ็นต์ และไมมี่ผลก าไรตอ่ปีลดลง 

- โรงงานขนาดใหญ่ สว่นใหญ่ไมเ่ปล่ียนแปลง โดยไมมี่ผลก าไรต่อปีเพิ่มขึน้และลดลง 
โดยผลการวิจัยจะเห็นได้ว่าประสิทธิภาพ และประสิทธิผล ส่วนใหญ่ไม่เปล่ียนแปลง        

ซึง่จากการศกึษาของ จกัรพนัธุ์ (2548) ศกึษาผลกระทบของระบบ HACCP ตอ่ต้นทนุการผลิตและ
คณุภาพของมะม่วงแช่เยือกแข็ง โดยวิธีไครโอเจนิก บริษัทเชียงใหม่โฟรเซ่นฟู้ ดส์ จ ากดั (มหาชน) 
ก่อนประยุกต์ใช้ระบบ HACCP ในปี 2544 และหลังการประยุกต์ใช้ระบบ HACCP ในปี 2545  
2546 และ 2547 พบต้นทุนท่ีเกิดจากแรงงานมีผลท าให้จ านวนแรงงานลดลง ส่วนการศึกษา
ผลกระทบด้านก าลงัการผลิตมีผลท าให้ก าลงัการผลิตเพิ่มขึน้ และต้นทนุท่ีเกิดจากการใช้ CO2 พบ
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มีผลท าให้คา่ใช้จ่ายของ CO2 ลดลง ดงันัน้การประยุกต์ระบบ HACCP จึงช่วยลดต้นทนุการผลิต
มะม่วงแช่เยือกแข็งได้อย่างมีประสิทธิภาพ ซึ่งท่ีผลท่ียงัไม่เกิดการเปล่ียนแปลง ถ้าเปรียบเทียบ
จากการศึกษาของจักรพันธุ์  (2548) จะพบว่าการติดตามผลกระทบนัน้มีการติดตามผลเป็น
เวลานานถึง 3 ปี แตจ่ากการศกึษาครัง้นี ้เป็นการติดตามผลในช่วงก่อนและหลงัการจดัท าระบบ 
HACCP เป็นเวลาเพียง 1 ปี ซึ่งอาจจะเป็นระยะเวลาท่ียังไม่พบผลการเปล่ียนแปลงต่อ
ประสิทธิภาพท่ีชัดเจน จึงแสดงได้ว่าผลการจัดท าระบบ HACCP นัน้ จะค่อยๆมีประสิทธิภาพ
ในทางท่ีดีขึน้เป็นล าดบัขึน้ไปเร่ือยๆ ซึ่งจะไม่เห็นผลโดยทนัที ดงันัน้ในการติดตามประสิทธิภาพ 
และประสิทธิผลควรมีการติดตามผลอย่างต่อเน่ืองภายหลงัการจัดท าระบบ HACCP ซึ่งมีความ
เป็นไปได้วา่การเปล่ียนแปลงจะคอ่ยๆ มีการเปล่ียนแปลงมากขึน้เร่ือยๆ ในทกุๆ ปี และการติดตาม
ผลอีกครัง้ควรเว้นระยะอย่างน้อยตัง้แต ่2-3 ปีขึน้ไป เพ่ือสามารถติดตามผลได้อย่างชดัเจนมากขึน้ 
รวมทัง้ควรมีการศกึษาเพ่ือพฒันาปรับปรุงการจดัท าระบบ HACCP ให้สามารถด าเนินการท่ีมีผล
ต่อประสิทธิภาพได้ทันทีในภายหลังการจัดท าระบบ HACCP เช่น การน าระบบ HACCP มาลด
ขัน้ตอนและพฒันาในกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพ เพ่ือประสิทธิภาพตอ่ด้านตา่งๆ เป็นต้น 
แตใ่นด้านความปลอดภยัตอ่ผลิตภณัฑ์ทางด้านจลุชีววิทยา เคมี กายภาพ จากจ านวน case หรือ
ปริมาณสินค้าท่ี มีการ reject/reprocess เน่ืองจากสาเหตจุุลินทรีย์/เคมี/กายภาพ ก่อนและหลัง
การประยุกต์ใช้ระบบ HACCP ส่วนใหญ่ลดลง แตกต่างกันไปตามขนาดโรงงาน ดงันี ้โรงงาน 
ขนาดเล็กมีปริมาณสินค้าท่ี มีการ reject/reprocess เน่ืองจากสาเหตุจุลินทรีย์/เคมี/กายภาพ 
ลดลงเฉล่ีย 27.09 เปอร์เซ็นต์ โรงงานขนาดกลางมีปริมาณสินค้าท่ี มีการ reject/reprocess 
เน่ืองจากสาเหตุจุลินทรีย์/เคมี/กายภาพ ลดลงเฉล่ีย 15.00 เปอร์เซ็นต์ ส่วนโรงงานขนาดใหญ่  
ส่วนใหญ่ไม่เปล่ียนแปลง ซึ่งสอดคล้องกับการศึกษา นนัทพร (2544) โดยการศึกษาเพ่ือน าเอา
ระบบ HACCP มาใช้ในโรงงานอตุสาหกรรมนมพลาสเจอไรส์ขนาดเล็ก โดยเลือกโรงงานตวัอย่าง
ในกรุงเทพฯ แล้วทดลองน าระบบ HACCP มาใช้ เม่ือเปรียบเทียบข้อมูลด้านจุลชีววิทยาเพ่ือ
ตรวจสอบประสิทธิภาพของระบบ ทัง้ก่อนและหลังการน าระบบ HACCP มาใช้ พบว่า จ านวน
จลุินทรีย์ทัง้หมดในขวดบรรจโุดยรวมจะมีคา่ลดลง แตส่ าหรับถงุบรรจกุลบัมีจลุินทรีย์เพิ่มขึน้ ทัง้นี ้
เน่ืองมาจากปัจจยัหลายประการท่ียงัมิได้ปรับปรุงแก้ไข ซึง่ท าให้มีผลกระทบตอ่การทดลอง ส าหรับ
โคลิฟอร์มนัน้มีแนวโน้มลดลง โดยเฉพาะเชือ้ E.coli ซึง่จะไมพ่บในผลิตภณัฑ์นมอีกเลย และไมพ่บ
จลุินทรีย์ท่ีท าให้เกิดโรค จงึแสดงวา่โรงงานผลิตนมพลาสเจอไรส์สามารถน าระบบควบคมุจดุวิกฤต
อนัตรายนีม้าใช้ในการให้ความมัน่ใจในด้านความปลอดภยัแก่ผู้บริโภค ซึง่การศกึษาของ จกัรพนัธุ์ 
(2548) สรุปวา่ผลกระทบก่อนประยกุต์ใช้ระบบ HACCP ในปี 2544 และหลงัการประยกุต์ใช้ระบบ 
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HACCP ในปี 2545 2546 และ 2547 ต่อคณุภาพทางด้านจุลชีววิทยาและคณุภาพด้านกายภาพ
ในการผลิตมะม่วงแช่เ ยือกแข็ง พบว่าท าให้ปริมาณ Total Plate Count ปริมาณ Coliform 
Bacteria และพบเชือ้ E. coli ลดลงอย่างมีนยัส าคญัทางสถิติ และผลกระทบต่อคณุภาพทางด้น
กายภาพ พบว่ามีผลท าให้การปนเปื้อนของโลหะลดลงอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ (p  0.05) 
ระบบ HACCP จึงเป็นระบบท่ีช่วยลดอันตรายทางจุลชีววิทยาและกายภาพของอาหารได้          
โดยสอดคล้องกับการศึกษาของ นิรันดร์ (2550) ซึ่งได้ศึกษาปัจจัยท่ีมีอิทธิพลต่อแรงจูงใจของ
ผู้ประกอบการธุรกิจอาหารในการจดัท าระบบ HACCP ว่าแรงจงูใจท่ีส าคญัมากท่ีสดุในการจดัท า
ระบบ HACCP คือ ต้องการผลิตสินค้าท่ีมีความปลอดภยัมากขึน้ สง่ผลท าให้ผลิตภณัฑ์มีคณุภาพ
ท่ีดีขึน้ ซึ่งแสดงให้เห็นได้ชัดว่า ประสิทธิภาพหลักในการน าระบบ HACCP มาปฏิบัติใช้นัน้ใน
ล าดบัแรกๆ คือด้านความปลอดภยั อนัจะน าไปสู่ผลการศกึษาครัง้นีใ้นด้านข้อร้องเรียนจากลกูค้า 
ก่อนและหลงัการประยุกต์ใช้ระบบ HACCP ก็พบว่า ส่วนใหญ่ลดลงโดยภาพรวมมีข้อร้องเรียน
ลดลงเฉล่ีย 28.36 เปอร์เซ็นต์ โรงงานขนาดเล็กมีมีข้อร้องเรียนลดลงเฉล่ีย 30.57 เปอร์เซ็นต์ 
โรงงานขนาดกลางมีมีข้อร้องเรียนลดลงเฉล่ีย 20.17 เปอร์เซ็นต์ โรงงานขนาดใหญ่ มีมีข้อร้องเรียน
ลดลงเฉล่ีย 33.00 เปอร์เซ็นต์ ตามล าดบั ซึง่จะเห็นได้วา่โรงงานแตล่ะขนาดสว่นใหญ่มีข้อร้องเรียน
ลดลงเฉล่ียใกล้เคียงกัน ซึ่งท าให้เห็นได้ว่าไม่ว่าจะโรงงานขนาดใดก็ตาม ประสิทธิภาพ และ
ประสิทธิผลท่ีดีในล าดบัแรกๆ ท่ีเห็นผลได้ชดัภายหลงัจากการจดัท าระบบ HACCP ก็คือด้านความ
ปลอดภยัท่ีมากขึน้ และสง่ผลไปสูข้่อร้องเรียนจากลกูค้าท่ีมีการลดลงตามไปด้วย ซึง่เป็นผลมาจาก
ว่าการจดัท าระบบ HACCP ท าให้ลกูค้า หรือผู้บริโภคเกิดความมัน่ใจตอ่ผลิตภณัฑ์หรือสินค้ามาก
ขึน้นัน่เอง 

ตอนที่ 5 การเปรียบเทียบค่าเฉล่ียในส่วนปัญหาการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP ของ
โรงงานอุตสาหกรรมอาหาร และผลกระทบที่ มีต่อโรงงานอุตสาหกรรมอาหารภาย
หลังจากการน าระบบ HACCP ไปปฏิบัติ ของบุคลากรโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร และ
บุคลากรผู้เช่ียวชาญที่ปรึกษา 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูลการเปรียบเทียบค่าเฉล่ียในส่วนปัญหาการด าเนินการเข้าสู่ระบบ 
HACCP ของโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร และผลกระทบท่ีมีต่อโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร  
ภายหลังจากการน าระบบ HACCP ไปปฏิบตัิ ของบุคลากรโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร จ านวน    
90 คน เปรียบเทียบกบับุคลากรผู้ เช่ียวชาญท่ีปรึกษาท่ีเข้าให้ค าปรึกษาแก่อตุสาหกรรมอาหารทัง้ 
90 แห่ง จ านวน 15 คน ซึ่งเป็นการน าเสนอผลการวิเคราะห์โดยภาพรวมทัง้หมด โดยการวิเคราะห์ 
ดงันี ้
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1. การวิเคราะห์ข้อมูลแสดงการเปรียบเทียบค่าเฉล่ียของการวิเคราะห์ต่อปัญหาการ
ด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP ของโรงงานอตุสาหกรรมอาหาร แบง่เป็น 2 ขัน้ตอน คือในขัน้ตอน
การเตรียมความพร้อมเข้าสู่ระบบ HACCP ดงัแสดงในตารางท่ี 4.13 และในขัน้ตอนระหว่างการ
ด าเนินการเข้าสูร่ะบบ HACCP ดงัแสดงในตารางท่ี 4.14  

Ho: บุคลากรโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร และบุคลากรผู้ เช่ียวชาญท่ีปรึกษา มีการ
วิเคราะห์ต่อระดับปัญหาการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP ของโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร       
ไมแ่ตกตา่งกนั 
 H1: บุคลากรโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร และบุคลากรผู้ เช่ียวชาญท่ีปรึกษา มีการ
วิเคราะห์ต่อระดับปัญหาการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP ของโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร
แตกตา่งกนั   

การทดสอบโดยใช้กลุ่มตวัอย่างทัง้สองกลุ่มท่ีเป็นอิสระต่อกัน โดยใช้สถิติ t- test โดยใช้
ระดบัความเช่ือมัน่ 95% ดงันัน้จะปฎิเสธสมมติฐานหลกั (Ho) ก็ต่อเม่ือมีค่าระดบันยัส าคญัทาง
สถิตท่ีิระดบัน้อยกวา่ 0.05  

ตารางที่ 4.13 การเปรียบเทียบคา่เฉล่ียของระดบัปัญหาการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP ของ
โรงงานอตุสาหกรรมอาหารในขัน้ตอนการเตรียมความพร้อมเข้าสูร่ะบบ HACCP  

ปัญหาการด าเนินการ             
ในขัน้ตอนการเตรียม
ความพร้อมเข้าสู่ระบบ 

HACCP 

โรงงาน 

อุตสาหกรรมอาหาร  

N = 90 

ค่าเฉลี่ย 

ผู้เชี่ยวชาญ        

ที่ปรึกษา 

N = 90 

ค่าเฉลี่ย 

p-value 

 

ด้านการบริหารจดัการ   2.85 3.27 0.07 

ด้านเงินทนุ 3.31 3.61 0.11 

ด้านบคุลากรและ 

การฝึกอบรม 
3.83 3.60 0.24 

ด้านการจดัการวตัถดุิบ 2.85 3.32 0.85 x10-2 

ด้านเวลา 2.93 3.41 0.30 x10-3 

ภาพรวม 3.15 3.44 0.70 x10-3 
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จากตารางท่ี 4.13 แสดงผลการเปรียบเทียบคา่เฉล่ียของระดบัปัญหาการด าเนินการเข้าสู่
ระบบ HACCP ของโรงงานอุตสาหกรรมอาหารในขัน้ตอนการเตรียมความพร้อมเข้าสู่ระบบ 
HACCP ในแต่ละด้าน ระหว่างบุคลากรโรงงานอุตสาหกรรม และบุคลากรผู้ เช่ียวชาญท่ีปรึกษา 
โดยพิจารณาในภาพรวม 5 ด้าน พบว่ามีการวิเคราะห์ระดับปัญหาการด าเนินการเข้าสู่ระบบ 
HACCP ของโรงงานอุตสาหกรรมอาหารในขัน้ตอนการเตรียมความพร้อมเข้าสู่ระบบ HACCP 
แตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 และเม่ือท าการพิจารณาเปรียบเทียบเป็น      
รายด้าน พบว่าค่าเฉล่ียของการวิเคราะห์ระดบัปัญหาการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP ของ
โรงงานอุตสาหกรรมอาหารในขัน้ตอนการเตรียมความพร้อมเข้าสู่ระบบ HACCP ในด้านการ
บริหารจดัการ ไมแ่ตกตา่งกนัอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 ในด้านเงินทนุ ไมแ่ตกตา่งกนั
อย่างมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 ในด้านบุคลากรและการฝึกอบรม ไม่แตกต่างกันอย่างมี
นยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 ในด้านการจดัการวตัถดุิบ แตกตา่งกนัอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ี
ระดบั 0.05 ในด้านเวลา แตกตา่งกนัอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิตท่ีิระดบั 0.05  

จากผลการศกึษาจะเห็นได้วา่ในด้านภาพรวมของปัญหานัน้ ผู้ เช่ียวชาญท่ีปรึกษาจะมีการ
วิเคราะห์ปัญหาในระดับท่ีสูงกว่าบุคลากรอุตสาหกรรมอาหาร โดยเฉพาะในด้านการจัดการ
วัตถุดิบ และในด้านเวลามีการวิเคราะห์ปัญหาท่ีแตกต่างกัน ซึ่งผู้ ท าการศึกษาวิเคราะห์ผล
การศึกษาว่ามีผลมาจากการท่ีท่ีปรึกษานัน้มองภาพปัญหาในการเข้าด าเนินการให้ค าปรึกษาว่า
ทางโรงงานอุตสาหกรรมไม่มีเวลาในการเข้ามาด าเนินงานในการจดัท าระบบรวมทัง้ เวลาในการ
จดัท าระบบภายในโครงการท่ีมีความล่าช้า ซึ่งแตกตา่งจากบุคลากรอุตสาหกรรมอาหารท่ีมองว่า
ในด้านเวลานัน้จะต้องมีการแบ่งเวลาเพ่ือมาด าเนินการตามระบบเป็นเวลาท่ีเพิ่มมาจากงาน
ประจ าจึงวิเคราะห์ได้แตกตา่งกนั ในส่วนด้านการจดัการวตัถดุิบผู้ เช่ียวชาญท่ีปรึกษามองในด้าน
ความปลอดภัยอาหารท่ีมีผลต่อการจัดการวัตถุดิบ ดงันัน้จึงวิเคราะห์ว่าเป็นส่วนส าคญัในการ
จดัท าระบบถ้าหากมีการจดัการท่ีไม่ดีจะก่อให้เกิดปัญหาต่อไปในระบบทัง้หมด แตส่่วนบคุลากร
อตุสาหกรรมอาหารจะวิเคราะห์ในภาพท่ีเป็นงานประจ าซึ่งมีการจดัการและแก้ไขกบัเหตกุารณ์ใน
ด้านวตัถดุบิอยา่งสม ่าเสมอจงึวิเคราะห์ปัญหาในระดบัน้อยกว่า 
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ตารางท่ี 4.14 การเปรียบเทียบคา่เฉล่ียของระดบัปัญหาการด าเนินการเข้าสูร่ะบบ HACCP ของ
โรงงานอตุสาหกรรมอาหารในขัน้ตอนระหว่างการด าเนินการเข้าสูร่ะบบ HACCP  

ปัญหาการด าเนินการ             
ในขัน้ตอนระหว่างการ
ด าเนินการเข้าสู่ระบบ 

HACCP 

โรงงาน 

อุตสาหกรรมอาหาร  

N = 90 

ค่าเฉลี่ย 

ผู้เชี่ยวชาญ        

ที่ปรึกษา 

N = 90 

ค่าเฉลี่ย 

p-value 

ด้านการศกึษามาตรฐาน
ระบบ HACCP 

2.83 3.17 0.05 

ด้ า น ก า ร จั ด ตั ้ง ที ม ง า น 
HACCP 

2.88 3.05 0.51 

ด้านการจดัท าแผน 
HACCP และน าไปปฏิบตัิ 

2.17 2.93 0.12 x10-3 

ด้านการทวนสอบระบบ 
HACCP 

2.53 3.17 0.18 x10-3 

ภาพรวม 2.60 3.08 3.55x10-6 

 

จากตารางท่ี 4.14 แสดงผลการเปรียบเทียบคา่เฉล่ียของระดบัปัญหาการด าเนินการเข้าสู่
ระบบ HACCP ของโรงงานอุตสาหกรรมอาหารในขัน้ตอนระหว่างการด าเนินการเข้าสู่ระบบ 
HACCP ในแต่ละด้าน ระหว่างบุคลากรโรงงานอุตสาหกรรมและบุคลากรผู้ เช่ียวชาญท่ีปรึกษา 
โดยพิจารณาในภาพรวม 4 ด้าน พบว่ามีการวิเคราะห์ระดับปัญหาการด าเนินการเข้าสู่ระบบ 
HACCP ของ โรงงานอุตสาหกรรมอาหารในขัน้ตอนระหว่างการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP 
แตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 และเม่ือท าการพิจารณาเปรียบเทียบเป็น      
รายด้าน พบว่าค่าเฉล่ียของการวิเคราะห์ระดบัปัญหาการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP ของ
โรงงานอุตสาหกรรมอาหารในขัน้ตอนระหว่างการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP ในด้าน
การศกึษามาตรฐานระบบ HACCP ไม่แตกตา่งกนัอย่างมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 ในด้าน
การจดัตัง้ทีมงาน HACCP ไมแ่ตกตา่งกนัอย่างมีนยัส าคญัทางสถิตท่ีิระดบั 0.05 ในด้านการจดัท า
แผน HACCP และน าไปปฏิบตัิ แตกต่างกันอย่างมีนัยส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 ในด้านการ
ทวนสอบระบบ HACCP แตกตา่งกนัอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 
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จากผลการศกึษาจะเห็นได้วา่ในด้านภาพรวมของปัญหานัน้ ผู้ เช่ียวชาญท่ีปรึกษาจะมีการ
วิเคราะห์ปัญหาในระดบัท่ีสูงกว่าบุคลากรอุตสาหกรรมอาหาร โดยเฉพาะในด้านการจดัท าแผน 
HACCP และน าไปปฏิบัติ และในด้านการทวนสอบระบบ HACCP มีการวิเคราะห์ปัญหาท่ี
แตกตา่งกัน ซึ่งผู้ท าการศกึษาวิเคราะห์ผลการศกึษาว่า ในด้านการจดัท าแผน HACCP และน าไป
ปฏิบตัิ นัน้ มีผลมาจากการท่ีท่ีปรึกษาพบความไม่สมบรูณ์ของเอกสาร ไม่ครบตามหลกัของระบบ  
HACCP รวมทัง้เอกสารมากเกินไปท าให้เกิดความยุ่งยากในการใช้งาน และการควบคุมระบบ
เอกสารท่ีไมมี่ประสิทธิภาพ รวมถึงการไมป่ฏิบตัิตามคูมื่อการด าเนินงานของบคุลากรอตุสาหกรรม
อาหาร โดยจากการติดตามผลการด าเนินงานของโครงการ รวมทัง้ท่ีปรึกษาต้องมีการด าเนินการ
ช่วยเหลือในการแก้ไขเอกสารและการก าหนดแผน HACCP ในด้านต่างๆ ให้แก่อุตสาหกรรม
อาหาร จงึพบปัญหาในการจดัการในด้านนีม้ากกว่าบคุลากรอตุสาหกรรมอาหาร เน่ืองจากเป็นผล
มาจากบคุลากรอตุสาหกรรมอาหารขาดความเช่ียวชาญในด้านการจดัท าระบบ  ในส่วนด้านการ
ด้านการทวนสอบระบบ HACCP เน่ืองจากในการทวนสอบระบบ HACCP นัน้ การด าเนินการจะ
ประกอบไปด้วยหลายฝ่ายงานในการด าเนินงาน ซึ่งจะพบปัญหาความร่วมมือของพนกังานในแต่
ละฝ่าย และการขาดความรู้ในการตรวจประเมิน ผู้ เช่ียวชาญท่ีปรึกษาซึ่งเป็นผู้ ให้ค าปรึกษาพร้อม
ทัง้ให้ความรู้ความเข้าใจในด้านนีแ้ก่อตุสาหกรรมอาหารในด้านดงักล่าวจงึวิเคราะห์เห็นถึงปัญหา
ในระดับท่ีสูงกว่าบุคลากรอุตสาหกรรมอาหารซึ่งการวิเคราะห์ปัญหาเพียงบุคคลเดียวจึงมอง         
ไมเ่ห็นถึงภาพรวมในปัญหาท่ีเกิดขึน้จากการทวนสอบท่ีต้องด าเนินงานเก่ียวข้องในหลายฝ่ายงาน 

2. การวิเคราะห์ข้อมลูแสดงการเปรียบเทียบคา่เฉล่ียของระดบัความคิดเห็นตอ่ผลกระทบท่ีมี
ต่อโรงงานอุตสาหกรรมอาหารภายหลงัจากการน าระบบ HACCP ไปปฏิบตัิ ในส่วนของผลจาก
การด าเนินการน าระบบ HACCP มาปฏิบตัใิช้ ดงัแสดงในตารางท่ี 4.15  

Ho: บคุลากรโรงงานอตุสาหกรรมอาหาร และบคุลากรผู้ เช่ียวชาญท่ีปรึกษา มีระดบัความ
คิดเห็นต่อผลกระทบท่ีมีต่อโรงงานอุตสาหกรรมอาหารภายหลังจากการน าระบบ HACCP ไป
ปฏิบตั ิในสว่นของผลจากการด าเนินการน าระบบ HACCP มาปฏิบตัใิช้ ไมแ่ตกตา่งกนั  
 H1: บคุลากรโรงงานอตุสาหกรรมอาหาร และบคุลากรผู้ เช่ียวชาญท่ีปรึกษา มีระดบัความ
คิดเห็นต่อผลกระทบท่ีมีต่อโรงงานอุตสาหกรรมอาหารภายหลังจากการน าระบบ HACCP ไป
ปฏิบตั ิในสว่นของผลจากการด าเนินการน าระบบ HACCP มาปฏิบตัใิช้ แตกตา่งกนั 
การทดสอบโดยใช้กลุ่มตวัอย่างทัง้สองกลุ่มท่ีเป็นอิสระต่อกัน โดยใช้สถิติ t- test Independent 
โดยใช้ระดบัความเช่ือมัน่ 95% ดงันัน้จะปฎิเสธสมมตฐิานหลกั (Ho) ก็ตอ่เม่ือมีคา่ระดบันยัส าคญั
ทางสถิตท่ีิระดบัน้อยกวา่ 0.05  
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ตารางที่  4.15 การเปรียบเทียบค่าเฉล่ียของระดับความคิดเห็นต่อผลกระทบท่ีมีต่อโรงงาน
อุตสาหกรรมอาหารภายหลงัจากการน าระบบ HACCP ไปปฏิบตัิ ส าหรับผลจากการด าเนินการ 
น าระบบ HACCP มาปฏิบตัใิช้  

ผลจากการด าเนินการน าระบบ 
HACCP มาปฏิบัติใช้ 

โรงงาน 

อุตสาหกรรมอาหาร  

N = 90 

ค่าเฉลี่ย 

ผู้เชี่ยวชาญ             
ที่ปรึกษา 

N = 90 

ค่าเฉลี่ย 

p-value 

ด้านองค์กรและการบริหารจดัการ 3.99 4.17 0.13 

ด้านการจดัการวตัถดุิบและ
ผลติภณัฑ์ 

3.72 4.12 0.80 x10-3 

ด้านลกูค้า ผู้บริโภค และการตลาด 3.44 4.09 1.61x10-6 

ด้านต้นทนุการด าเนินการ 3.21 3.85 6.65x10-9 

ด้านบคุลากรในองค์กร 3.73 3.84 0.32 

ด้านคณุภาพสนิค้าและ 

ตวัผลติภณัฑ์  
3.84 3.91 0.54 

ด้านความปลอดภยัและ
กระบวนการผลติ 

4.13 4.04 0.47 

โดยภาพรวม 3.72 4.00 1.90x10-9 

 จากตารางท่ี 4.15 แสดงผลการเปรียบเทียบคา่เฉล่ียของระดบัความคิดเห็นตอ่ผลกระทบ
ท่ีมีตอ่โรงงานอตุสาหกรรมอาหารภายหลงัจากการน าระบบ HACCP ไปปฏิบตั ิส าหรับผลจากการ
ด าเนินการน าระบบ HACCP มาปฏิบตัิใช้ ระหว่างบุคลากรโรงงานอุตสาหกรรม และบุคลากร
ผู้ เช่ียวชาญท่ีปรึกษา โดยพิจารณาในภาพรวม 7 ด้าน พบวา่มีระดบัความคิดเห็นตอ่ผลกระทบท่ีมี
ต่อโรงงานอุตสาหกรรมอาหารภายหลงัจากการน าระบบ HACCP ไปปฏิบตัิ ในส่วนผลจากการ
ด าเนินการน าระบบ HACCP มาปฏิบัติใช้ แตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05        
เม่ือท าการพิจารณาเปรียบเทียบเป็นรายด้าน พบว่าคา่เฉล่ียของระดบัความคิดเห็นต่อผลกระทบ   
ท่ีมีตอ่โรงงานอตุสาหกรรมอาหารภายหลงัจากการน าระบบ HACCP ไปปฏิบตั ิส าหรับผลจากการ
ด าเนินการน าระบบ HACCP มาปฏิบตัิใช้ ในด้านองค์กรและการบริหารจัดการ ไม่แตกต่างกัน
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อย่างมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05  ในด้านการจดัการวตัถุดิบและผลิตภัณฑ์ ไม่แตกต่างกัน
อย่างมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 ในด้านลกูค้า ผู้บริโภค และการตลาด ไม่แตกตา่งกนัอยา่ง
มีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 ในด้านต้นทุนการด าเนินการ ไม่แตกต่างกันอย่างมีนยัส าคญั
ทางสถิติท่ีระดบั 0.05 ในด้านบคุลากรในองค์กร ไม่แตกตา่งกันอย่างมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 
0.05 ในด้านคณุภาพสินค้าและตวัผลิตภัณฑ์ แตกตา่งกนัอย่างมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 
ในด้านความปลอดภยัและกระบวนการผลิต ไมแ่ตกตา่งกนัอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิตท่ีิระดบั 0.05 

จากผลการศกึษาจะเห็นได้ว่าในด้านภาพรวมของระดบัความคิดเห็นตอ่ผลกระทบ ท่ีมีตอ่
โรงงานอตุสาหกรรมอาหารภายหลงัจากการน าระบบ HACCP ไปปฏิบตั ินัน้ ผู้ เช่ียวชาญท่ีปรึกษา
จะมีการวิเคราะห์ความคิดเห็นในระดับท่ีสูงกว่าบุคลากรอุตสาหกรรมอาหาร แต่ส่วนใหญ่ไม่
แตกต่างกัน และวิเคราะห์ว่ามีผลกระทบในทางท่ีดีอยู่ในระดบัมากถึงมากท่ีสุด ซึ่งแสดงให้เห็น     
ได้ว่าการจดัท าระบบ HACCP นัน้มีผลลพัธ์ท่ีดีในการน าไปปฏิบตัิใช้ต่ออุตสาหกรรมอาหารเป็น
อย่างมากในทุกๆ ด้าน จึงมีผลว่าไม่ว่าจะปัจจัยของบุคลากรท่ีให้ความคิดเห็นท่ีแตกต่างกัน
ระหว่างผู้ เช่ียวชาญท่ีปรึกษา และบุคลากรอุตสาหกรรมอาหารก็มีความคิดเห็นเป็นไปในทิศทาง
เดียวกนัและมีระดบัความคิดเห็นสอดคล้องไปด้วยกนั มีเพียงเฉพาะในด้านคณุภาพสินค้าและตวั
ผลิตภัณฑ์ ท่ีแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 ซึ่งมีระดบัคะแนนความคิดเห็น     
ท่ีแตกตา่งกนัเพียงเล็กน้อยเท่านัน้ ซึง่มีผลมาจากการวิเคราะห์ในส่วนของ ตวัผลิตภณัฑ์ท่ีผลิตได้มี
ปริมาณมากขึน้ ซึ่งอุตสาหกรรมอาหารยังไม่สามารถเห็นผลลัพธ์ในด้านนีโ้ดยทันทีซึ่งต้องใช้
ระยะเวลา แต่ผู้ เช่ียวชาญท่ีปรึกษามองภาพในเชิงผลท่ีจะเกิดขึน้ในทันทีจึงมีการวิเคราะห์ท่ี
แตกตา่งกนั   

โดยผลการศึกษาจะเห็นได้ว่าโดยสรุปภาพรวมทัง้หมด บุคลากรโรงงานอุตสาหกรรม
อาหาร และบุคลากรผู้ เช่ียวชาญท่ีปรึกษามีการวิเคราะห์ต่อปัญหาการด าเนินการเข้าสู่ระบบ 
HACCP ของโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร แตกตา่งกนั โดยผู้ เช่ียวชาญท่ีปรึกษาจะมีการวิเคราะห์
ว่าปัญหาการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP ของโรงงานอตุสาหกรรมอาหาร มีคา่เฉล่ียของระดบั
ปัญหามากกว่าการวิเคราะห์ของโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร แสดงว่าการวิเคราะห์ของท่ีปรึกษา
สรุปวา่การจดัท าระบบ HACCP ของโรงงานอตุสาหกรรมอาหารมีระดบัปัญหาสงูกวา่การวิเคราะห์
ของโรงงานอตุสาหกรรมอาหาร ซึ่งในการเปรียบเทียบดงักลา่วการวิเคราะห์ปัญหาแสดงให้ เห็นวา่ 
การวิเคราะห์ระหว่างผู้ เช่ียวชาญท่ีปรึกษา และบุคลากรอุตสาหกรรมอาหารมีความแตกต่างกัน 
เน่ืองจาก โรงงานอตุสาหกรรมอาหารจะมีการวิเคราะห์ปัญหาจากผลการปฏิบตัิจริงโดยบุคลากร
เพียง 1 คน แตใ่นกรณีท่ีปรึกษาซึ่งจะต้องมีการให้ค าปรึกษาครอบคลมุทัง้ระบบจึงมีการติดต่อกบั



91 
 

ทุกฝ่ายงานในโรงงานอุตสาหกรรมอาหารจึงมีผลให้พบปัญหาในบางส่วนท่ีครอบคลุมมากขึน้ 
รวมทัง้จะเป็นผู้ ท่ีมีการวิเคราะห์ปัญหาในเชิงทฤษฎีเก่ียวกับการจัดท าระบบ HACCP ร่วมกับ
ข้อมูลท่ีเกิดขึน้จากการผลการปฏิบัติงานของโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร จึงมีผลท าให้การ
วิเคราะห์ปัญหามีค่าสงูกว่าโรงงานอุตสาหกรรมอาหารได้  ในส่วนความคิดเห็นต่อผลกระทบท่ีมี
ต่อโรงงานอุตสาหกรรมอาหารภายหลังจากการน าระบบ HACCP ไปปฏิบัติแตกต่างกัน โดย
ผู้ เช่ียวชาญท่ีปรึกษาจะมีความคิดเห็นมีค่าเฉล่ียมากกว่าความคิดเห็นของโรงงานอุตสาหกรรม
อาหาร โดยจากข้อค าถามท่ีแสดงผลในเชิงบวกเก่ียวกับผลท่ีได้รับภายหลังจากการน าระบบ 
HACCP ไปปฏิบตัิ แสดงว่าความคิดเห็นของท่ีปรึกษา มีความคิดเห็นว่าผลท่ีได้รับภายหลังจาก
การน าระบบ HACCP ไปปฏิบัตินัน้ เป็นไปในทางท่ีดีขึน้ มากกว่าความคิดเห็นของโรงงาน
อตุสาหกรรมอาหาร โดยในการเปรียบเทียบดงักลา่วแสดงให้เห็นวา่การวิเคราะห์หรือความคิดเห็น
ระหว่างท่ีปรึกษา กบัโรงงานอตุสาหกรรมอาหาร แตกตา่งกนั เน่ืองจากประสบการณ์ในการจดัท า
ระบบ HACCP ทีมีความแตกต่างกัน โดยโรงงงานอุตสาหกรรมจะมีประสบการณ์เก่ียวข้องกับ
กระบวนการผลิตของโรงงานตนเอง และสามารถทราบผลกระทบท่ีเกิดขึน้ได้ตามความจริงท่ี
เกิดขึน้ เพราะเป็นผู้ ท่ีใกล้ชิดและด าเนินการอยูก่บัโรงงานของตน แตใ่นทางตรงกนัข้ามท่ีปรึกษาจะ
มีการสรุปผลในเชิงทฤษฎีและความเป็นไปได้ รวมทัง้ความคาดหวังท่ีต้องการให้โรงงาน
อุตสาหกรรมอาหารมีผลภายหลงัการน าระบบ HACCP ไปปฏิบตัิในทางท่ีดีขึน้อย่างสูงต่อไปใน
อนาคต  

แต่อย่างไรก็ตามผลการเปรียบเทียบดงักล่าว ของทัง้ผู้ เช่ียวชาญท่ีปรึกษา และโรงงาน 
อุตสาหกรรมอาหารท่ีมีความแตกต่างกัน ก็มีผลมาจากอีกส่วนหนึ่ง คือเจตคติหรือทัศนคติของ
บคุคลตอ่การจดัท าระบบ HACCP สอดคล้องตามการศกึษาของ สมหมาย (2546) ศกึษาทศันคติ
ของพนกังานบริษัท กรีนสปอต (ประเทศไทย) จ ากดั ตอ่ระบบการวิเคราะห์อนัตรายและจดุวิกฤตท่ี
ต้องควบคมุ (HACCP) โดยพบว่า พนกังานบริษัท กรีนสปอต (ประเทศไทย) จ ากดั ท่ีมีระยะเวลา
ท างานแตกตา่งกัน ระดบัการศกึษาแตกตา่งกนั มีทศันคติตอ่ระบบ HACCP โดยรวมแตกต่างกัน
อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.01 เม่ือพิจารณาด้านการปฏิบัติงานตามระบบมีทัศนคติ
แตกตา่งกนัอย่างมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 ในด้านประโยชน์ท่ีได้รับจากระบบ มีทัศนคติ
แตกตา่งกนัอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05  
 ดงันัน้ผลสรุปในการศกึษาเปรียบเทียบการวิเคราะห์ต่อปัญหาการด าเนินการเข้าสู่ระบบ 
HACCP ของโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร และความคิดเห็นต่อผลกระทบท่ีมีต่อโรงงาน
อตุสาหกรรมอาหารภายหลงัจากการน าระบบ HACCP ไปปฏิบตัิ นัน้ สามารถท าให้เห็นถึงข้อมูล
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ในเชิงประจักษ์ในการวิเคราะห์ท่ีมีความแตกต่างกัน ซึ่งเป็นปัจจัยหนึ่งในการศึกษาครัง้นี ้โดย
ปัจจยัในด้านบุคลากรท่ีมี ประสบการณ์ ความรู้ และความเก่ียวข้องในระบบ HACCP ท่ีแตกต่าง
กัน จะมีผลท าให้การวิเคราะห์ในด้านต่างๆ ย่อมมีผลในทางท่ีแตกต่างกันได้ ซึ่งถ้าการศึกษาใน
ครัง้ต่อไปสามารถน าข้อมูลทัง้ 2 ส่วน มาประมวลผลรวบรวมผลท่ีเกิดขึน้จากทัง้ 2 บุคคลากร 
รวมทัง้ศึกษาเปรียบเทียบเป็นขนาดอุตสาหกรรม หรือเปรียบเทียบเป็นประเภทผลิตภัณฑ์ใน
การศึกษาเป็นอีกตวัแปรท่ีมีความส าคญัท่ีจะสามารถท าให้เกิดข้อมูลได้ครอบคลุมมากยิ่งขึน้ใน
การน ามาวิเคราะห์และแก้ไขปัญหา รวมถึงน าไปเป็นข้อมูลท่ีใช้ในการวางแผนการจัดท าระบบ 
HACCP ท่ีครอบคลมุมากขึน้ส าหรับผู้ประกอบการโรงงานอตุสาหกรรมอาหารอ่ืนๆ ตอ่ไป 
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บทที่ 5 

สรุปผลการศึกษา และข้อเสนอแนะ  

การศกึษาปัญหาและผลกระทบการเข้าสู่ระบบการวิเคราะห์อนัตรายและจุดวิกฤตท่ีต้อง
ควบคุมของโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร มีประชากรของการศึกษาคือ ประชากรในกลุ่มโรงงาน
อตุสาหกรรมอาหารท่ีเข้าร่วมโครงการกบัภาครัฐ จ านวน 90 แห่ง แห่งละ 1 คน และผู้ เช่ียวชาญท่ี
ปรึกษาผู้ ให้ค าแนะน าในการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP ของโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร
ดงักล่าว จ านวน 15 คน จากการผลการส ารวจพบว่า บคุลากรโรงงานอุตสาหกรรมอาหารผู้ตอบ
แบบสอบถาม ส่วนใหญ่มีต าแหน่งเป็นผู้ควบคมุงาน/หวัหน้า มีต าแหน่งในระบบความปลอดภัย
ของอาหาร HACCP ฝ่ายประกันคุณภาพหรือควบคุมคุณภาพ มีประสบการณ์ในอุตสาหกรรม
อาหารตัง้แต่ 5–10 ปี และมีระดับการศึกษาในระดับปริญญาตรีหรือเทียบเท่า และบุคลากร
ผู้ เช่ียวชาญท่ีปรึกษา ส่วนใหญ่มีประสบการณ์ในการเป็นท่ีปรึกษาในโรงงานอตุสาหกรรมอาหาร
ตัง้แต ่5–10 ปี และมีระดบัการศกึษาในระดบัปริญญาโท  

โดยผลการศึกษา ปัญหาการเข้าสู่ระบบ HACCP ของโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร            
ในขัน้ตอนการเตรียมความพร้อมเข้าสูร่ะบบ HACCP มีความแตกตา่งกนัไปตามขนาดของโรงงาน 
ซึ่งพบว่าโรงงานขนาดเล็กจะมีระดับปัญหาการจัดท าระบบสูงสุดใหญ่ รองลงมา คือโรงงาน    
ขนาดกลาง และ โรงงานขนาดใหญ่พบปัญหาน้อยท่ีสุด เพราะมีข้อจ ากัดหลายอย่าง เช่น          
การบริหารงาน บริหารต้นทุน บุคลากร ความรู้ และการปรับตวัตามมาตรฐานต่างๆ โดยโรงงาน
ขนาดเล็กและขนาดกลางยิ่งมีปัญหามากทัง้ด้านบุคลากรและการฝึกอบรมสูงสุด กล่าวคือ
บคุลากรขาดความรู้ และทีมงานมีระดบัการศึกษาส่วนใหญ่ต ่ากว่าปริญญาตรี รวมทัง้ขาดข้อมูล
รวมถึงการเ ข้าถึงส่วนสนับสนุนต่างๆ เช่น ภาครัฐ หรือผู้ ช่วยเหลือค่อนข้างน้อย และ                     
ขาดงบประมาณในการจัดท าระบบ ในส่วนโรงงานขนาดใหญ่ ประสบปัญหาในด้านเวลา 
โดยเฉพาะการจดัการด้านการเตรียมอาคาร สถานท่ีการผลิตตา่งๆเพ่ือให้ เกิดผลกระทบกับเวลา
ท างานในปัจจุบัน เพราะมีการจัดการภายในโรงงานมาก  ส่วนปัญหาในขัน้ตอนระหว่างการ
ด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP ท่ีส าคญัท่ีสุดของโรงงานขนาดเล็ก คือ ปัญหาในด้านการจัดตัง้
ทีมงาน HACCP เพราะขาดบุคลากรท่ีมีความรู้ ความเช่ียวชาญและความเข้าใจ เก่ียวกับระบบ 
HACCP ไม่เพียงพอ จ านวนสมาชิกทีมงานไม่เหมาะสมต่อการจัดท าระบบ HACCP และ             
พืน้ฐานความรู้ วฒุิการศกึษา  
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ของสมาชิกทีมงานท่ีไม่เหมาะสมเป็นอุปสรรคต่อการเรียนรู้และจดัตัง้ทีมได้ โรงงานขนาดกลาง
และโรงงานขนาดใหญ่มีปัญหาในด้านการศกึษามาตรฐานระบบ HACCP กลา่วคือสมาชิกทีมงาน 
HACCP ขาดความรู้ความเข้าใจเก่ียวกับระบบมาตรฐาน HACCP อย่างแท้จริง และความ            
ไมต่อ่เน่ืองของการ ฝึกอบรบเก่ียวกบัระบบ HACCP  

จากการประเมินผลกระทบท่ีมีต่อโรงงานอุตสาหกรรมอาหารภายหลงัจากการน าระบบ 
HACCP มาปฏิบตัินัน้ พบว่า ไม่มีความแตกต่างกันไปตามขนาดของโรงงาน มีผลในระดบัมาก
ทัง้หมด ถึงแม้วา่การจดัท าระบบ HACCP นัน้จะมีปัญหาการจดัท าระบบท่ีแตกตา่งกนัไปในแต่ละ
ขนาดอตุสาหกรรม แตผ่ลการน าระบบ HACCP ไปปฏิบตันิัน้ไมว่า่จะอตุสาหกรรมขนาดใดก็ตามก็
มีการให้ความเห็นในระดบัเดียวกนัวา่การจดัท าระบบ HACCP นัน้มีผลในทางท่ีดีตอ่อุตสาหกรรม
ทุกประเภท ทุกขนาด ในหลายด้าน ในส่วนผลกระทบในด้านประเมินประสิทธิภาพ ประสิทธิผล      
ท่ีได้จากการน าระบบ HACCP มาประยกุต์ใช้ในการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร นัน้โดย
ผลการวิจยัจะเห็นได้วา่ประสิทธิภาพ และประสิทธิผล สว่นใหญ่ไมเ่ปล่ียนแปลงภายหลงัการจดัท า
ระบบ HACCP ในเวลา1 ปี แต่ในด้านความปลอดภัยต่อผลิตภัณฑ์ทางด้านจุลชีววิทยา เคมี 
กายภาพ จากจ านวน case หรือปริมาณสินค้าท่ี มีการ reject/reprocess เน่ืองจากสาเหตุ
จุลินทรีย์/เคมี/กายภาพ ก่อนและหลงัการประยุกต์ใช้ระบบ HACCP ส่วนใหญ่ลดลง ซึ่งแสดงให้
เห็นได้ชดัว่า ประสิทธิภาพหลกัในการน าระบบ HACCP มาปฏิบตัิใช้นัน้ในล าดบัแรกๆ คือด้าน
ความปลอดภัย อนัจะน าไปสู่ผลการศึกษาครัง้นีใ้นด้านข้อร้องเรียนจากลูกค้า ก่อนและหลงัการ
ประยุกต์ใช้ระบบ HACCP ก็พบว่าโดยภาพรวมมีข้อร้องเรียนลดลง ดังนัน้ประสิทธิภาพ และ
ประสิทธิผลท่ีดีในล าดบัแรก ท่ีเห็นผลได้ชัดเจนภายหลังจากการจัดท าระบบ HACCP มีผลต่อ
คณุภาพทางด้านความปลอดภัย และท าให้ลกูค้า หรือผู้บริโภคเกิดความมัน่ใจต่อผลิตภัณฑ์หรือ
สินค้ามากขึน้นัน่เอง 

เปรียบเทียบปัญหาการเข้าสู่ระบบ HACCP และผลกระทบจากการน าระบบ HACCP ไป
ปฏิบัติ ของบุคลากรโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร และ ผู้ เช่ียวชาญท่ีปรึกษา โดยปัญหาการ
ด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP ของโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร พบว่า แตกต่างกันอย่างมี
นยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 ในด้านการจดัการวตัถดุิบ ด้านเวลา ด้านการจดัท าแผน HACCP 
และด้านการทวนสอบระบบ HACCP และในส่วนผลการเปรียบเทียบค่าเฉล่ียของระดับความ
คิดเห็นต่อผลกระทบท่ีมีต่อโรงงานอุตสาหกรรมอาหารภายหลังจากการน าระบบ HACCP ไป
ปฏิบตั ิพบวา่ ระดบัความคิดเห็นตอ่ผลกระทบ ท่ีมีตอ่โรงงานอตุสาหกรรมอาหารภายหลงัจากการ
น าระบบ HACCP ไปปฏิบตัิ นัน้ ผู้ เช่ียวชาญท่ีปรึกษาจะมีการวิเคราะห์ความคิดเห็นในระดบัท่ี     
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สงูกว่าบคุลากรอุตสาหกรรมอาหาร แตส่่วนใหญ่ไม่แตกตา่งกนัอย่างมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 
0.05 และวิเคราะห์วา่มีผลกระทบในทางท่ีดีอยูใ่นระดบัมากถึงมากท่ีสดุ  

ข้อเสนอแนะในการน าผลการศึกษาไปใช้ประโยชน์ 
1. จากผลการศกึษาสามารถน ามาเป็นข้อมลูให้โรงงานอตุสาหกรรมอาหารท่ียงัไม่ได้

รับการรับรองระบบ HACCP น าไปประยกุต์ใช้เพ่ือเตรียมความพร้อมในการด าเนินการ เข้าสูร่ะบบ 
HACCP และย่ืนขอการรับรองระบบ HACCP  

2. ประเด็นปัญหาการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP และผลกระทบภายหลงัจากท่ี
ได้รับการรับรองระบบ HACCP ท่ีเกิดขึน้ สามารถก าหนดแนวทางการป้องกนัและการแก้ไขในการ
พฒันาการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP ของโรงงานอุตสาหกรรมอาหารได้ให้ครอบคลุมและ
เป็นไปตามขนาดของโรงงานอตุสาหกรรม        

3.  การประเมินประสิท ธิภาพ ประสิท ธิผล ท่ี ไ ด้จากการน าระบบ HACCP                     
มาประยกุต์ใช้ในการผลิตเป็นเคร่ืองมือท่ีใช้วดัผลการด าเนินการ ของการจดัท าระบบ HACCP ซึ่ง
สามารถแสดงผลของการวดัในรูปข้อมลูเชิงประมาณเพ่ือสะท้อนประสิทธิภาพ ประสิทธิผลในการ
ควบคุมความสะอาด ปลอดภัย ต่อการน าไปปรับปรุงกระบวนการผลิตจากการด าเนินการของ
ระบบ และเป็นแรงจูงใจในการจัดท าระบบ HACCP แก่ผู้ประกอบการอ่ืน รวมทัง้การพฒันาต่อ
ยอดกระบวนการผลิตและปรับปรุงให้มีประสิทธิภาพท่ีดีขึน้ได้ภายในระยะเวลาท่ีรวดเร็วขึน้
กวา่เดมิ 

4. จากผลการศึกษาเปรียบเทียบระหว่างผู้ ช่ียวชาญท่ีปรึกษา และบุคลากร
อตุสาหกรรมอาหาร ท าให้พบวา่การวิเคราะห์ปัญหาและผลกระทบการน าระบบHACCP ไปปฏิบตัิ
ควรมีน าผลการวิเคราะห์ข้อมูลจากบุคคลภายนอกผู้ เก่ียวข้องในการให้ความรู้และให้ค าปรึกษา 
โรงงานอตุสาหกรรมอาหารสามารถน ามาเป็นข้อมลูการแก้ไขปัญหาให้ครอบคลมุมากขึน้ได้ 

5. จากผลการศกึษา เป็นข้อมลูให้เกิดแรงจงูใจในการผลกัดนัให้เกิดการผลิตผลิตภณ์ั
ท่ีมีคณุภาพและมีความปลอดภยัตอ่ผู้บริโภคได้ตอ่ไป 

6. หน่วยงานภาครัฐ ควรน ามาก าหนดนโยบาย แนวทางในการส่งเสริมการจัดท า
ระบบ HACCP ในการให้การสนับสนุนแก่โรงงานอุตสาหกรรมอาหารของประเทศไทย รวมทัง้        
มีการส่ือสาร ประชาสัมพันธ์ให้ผู้ ประกอบการโรงงานอุตสาหกรรมอาหารได้รับทราบอย่าง
สม ่าเสมอ เพ่ือการน าไปใช้ประโยชน์ตามความเหมาะสมท่ีแตกต่างกันไปตามกลุ่มของ           
โรงงานอุตสาหกรรมอาหาร โดยควรให้ความส าคญัแก่อุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดย่อม     
เป็นล าดบัแรก 
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แบบสอบถามส าหรับโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร แบ่งเป็น 5 ส่วน  

ส่วนที่ 1   ข้อมูลทั่วไปของผู้ตอบแบบสอบถาม 
ค ำแนะน ำ  โปรดท ำเคร่ืองหมำย หรือ ระบขุ้อมลูลงในช่องวำ่งตำมควำมเป็นจริง 
1. ช่ือ-นำมสกลุ ผู้ให้ข้อมลู         
2. ช่ือบริษัท / หนว่ยงำน            
3. โทรศพัท์   โทรสำร      
4. ต ำแหนง่ปัจจบุนั  

  ผู้ควบคมุงำน/หวัหน้ำงำน (Supervisor) ระบแุผนก     

  ผู้จดักำรแผนก (Section Manager) ระบแุผนก     

  ผู้จดักำรฝ่ำย (Department Manager) ระบฝุ่ำย     

                                ผู้บริหำรระดบัสงู 

                                อื่นๆ ระบ ุ               
5. ต ำแหนง่ของทำ่นในระบบควำมปลอดภยัของอำหำร HACCP คืออะไร 

  ทีมงำน HACCP  

  ผู้ตรวจติดตำม 

  ผู้บริหำรสงูสดุ 

                                อื่นๆ ระบ ุ                         
6. ประสบกำรณ์ของทำ่นในอตุสำหกรรมอำหำร 

     น้อยกวำ่ 5 ปี 

     5 – 10 ปี 

                                มำกกวำ่ 10 ปี  
7. ระดบักำรศกึษำ  

  ต ่ำกวำ่ปริญญำตรีหรือเทียบเทำ่ 

  ปริญญำตรีหรือเทียบเทำ่     

  สงูกวำ่ปริญญำตรีหรือเทยีบเทำ่ 
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ส่วนที่ 2   ข้อมูลทั่วไปขององค์กรและความพร้อมเบือ้งต้นในการจัดท าระบบ HACCP 
ค ำแนะน ำ  โปรดท ำเคร่ืองหมำย  หรือ ระบขุ้อมลูลงในช่องวำ่งตำมควำมเป็นจริง 
1. ประเภทของกิจกำร  

  บริษัท จ ำกดั (มหำชน) 

  บริษัท จ ำกดั 

  ห้ำงหุ้นสว่นจ ำกดั 

 อื่นๆ ระบ ุ                         
2. เงินทนุจดทะเบียนขององค์กร  

  ไมเ่กิน 50 ล้ำนบำท 

  50–200 ล้ำนบำท 

  มำกกวำ่ 200 ล้ำนบำท 
3. จ ำนวนบคุลำกรในองค์กร 

 ต ่ำกวำ่ 100 คน 

 101–200 คน 

 200 - 500 คน 

 มำกกวำ่ 500 คน 
4. ยอดขำยในประเทศ  %   ยอดขำยตำ่งประเทศ %  
5. กลุม่ประเทศที่สง่ออก  

 กลุม่ประเทศยโุรป    สดัสว่น   % 

 สหรัฐอเมริกำ   สดัสว่น   % 

 ญ่ีปุ่ น     สดัสว่น   % 

 อื่นๆ ระบ ุ   สดัสว่น   % 
6. ประเภทกลุม่อตุสำหกรรม                           
7. ยอดขำยสงูสดุตอ่ปี       (ระบจุ ำนวน)  
8. รำยได้สงูสดุตอ่ปี                                             (ระบจุ ำนวน) 
9. ต้นทนุกำรผลติตอ่ปี (ไมร่วมต้นทนุในกำรจดัท ำระบบ HACCP)                      (ระบจุ ำนวน)  
10. ก ำลงักำรผลติสงูสดุตอ่ปี (ค ำนวณตำมเคร่ืองจกัร)                (วตัถดุิบ/สนิค้ำ) 
11. ปริมำณกำรใช้วตัถดุิบตอ่ปี             (ระบจุ ำนวน) 
12. คำ่ใช้จำ่ยในกำรจดัท ำระบบ HACCP (โดยประมำณ) ไมร่วมคำ่ทีป่รึกษำที่ได้รับกำรสนบัสนนุงบประมำณ
จำกภำครัฐ (อำทิเช่น คำ่ใช้จ่ำยในกำรปรับปรุงโครงสร้ำงและอำคำรผลติ บคุลำกร กำรบ ำรุงรักษำเคร่ืองจกัรและ
อปุกรณ์ กำรฝึกอบรมพนกังำน กำรจดัหำสิง่อ ำนวยควำมสะดวก กำรสอบเทียบและกำรทวนสอบ คำ่ใช้จำ่ยใน
กำรตรวจประเมินระบบ HACCP เป็นต้น)                                                                   
(ระบจุ ำนวน)  
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ส่วนที่ 3   ปัญหาการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP ของโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร   
ค ำแนะน ำ  โปรดท ำเคร่ืองหมำย   ในช่องปัญหำกำรด ำเนินกำรเข้ำสูร่ะบบ HACCP ของโรงงำนอตุสำหกรรม

อำหำร ตรงที่ทำ่นเห็นวำ่ตรงกบัควำมเป็นจริงมำกที่สดุ 
ให้ผู้ตอบแบบสอบถำมประเมินผลกำรด ำเนินกำรโดยกำรให้คะแนนระดบัปัญหำ ดงันี ้
5 หมำยถึง มีปัญหำกำรด ำเนินกำรเข้ำสูร่ะบบ HACCP มำกที่สดุ 

4 หมำยถึง มีปัญหำกำรด ำเนินกำรเข้ำสูร่ะบบ HACCP มำก 

3 หมำยถึง มีปัญหำกำรด ำเนินกำรเข้ำสูร่ะบบ HACCP ปำนกลำง 
2 หมำยถึง มีปัญหำกำรด ำเนินกำรเข้ำสูร่ะบบ HACCP น้อย 

1 หมำยถึง มีปัญหำกำรด ำเนินกำรเข้ำสูร่ะบบ HACCP น้อยที่สดุ 
0 หมำยถึง ไมม่ีปัญหำกำรด ำเนนิกำรเข้ำสูร่ะบบ HACCP 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



104 

 

1.  ขัน้ตอนการเตรียมความพร้อมเข้าสู่ระบบ HACCP 

รายการ 
ระดับปัญหา 

0 1 2 3 4 5 
1.1ด้ำนกำรบริหำรจดักำร       
โครงสร้ำงกำรบริหำรงำนขององค์กรไมเ่หมำะสมและไมค่ลอ่งตวัตอ่กำรจดัท ำระบบ 
HACCP       

ควำมไมช่ดัเจนของโครงสร้ำงองค์กร และกำรก ำหนดควำมรับผิดชอบภำยใน
หน่วยงำน รวมทัง้กำรมอบหมำยงำนตำมหน้ำที่       

กำรก ำหนดระยะเวลำในกำรจดัท ำระบบที่ไมเ่หมำะสม       
ไมมี่หวัหน้ำทีมที่มีควำมสำมำรถในกำรด ำเนินกำรและประสำนงำนกำรจดัท ำ
ระบบ  

      

กำรบริหำรงำนขึน้กบัสำยบงัคบับญัชำ ขำดกำรมอบอ ำนำจในกำรตดัสินใจ       

1.2 ด้ำนเงินทนุ       
งบประมำณตำ่งๆ ที่ใช้ในกำรปรับปรุงเพื่อให้สอดคล้องตำมระบบ HACCP       

คำ่ใช้จำ่ยในด้ำนกำรปรับปรุงโครงสร้ำงและอำคำรผลิต กำรจดัหำสิ่งอ ำนวย         
ควำมสะดวก            

คำ่ใช้จำ่ยในด้ำนกำรจดัหำบคุลำกรและกำรฝึกอบรมที่เก่ียวข้อง       

คำ่ใช้จำ่ยในด้ำนเคร่ืองจกัรและอปุกรณ์       

คำ่ใช้จำ่ยในด้ำนกำรสอบเทียบและกำรทวนสอบ       

1.3 ด้ำนบคุลำกรและกำรฝึกอบรม       

จ ำนวนบคุลำกรที่มีประสบกำรณ์ในกำรจดัท ำระบบ HACCP       

กำรเตรียมทีมงำนในกำรจดัท ำระบบ HACCP        

บคุลำกรไมมี่ควำมรู้ ควำมเชี่ยวชำญ ในกำรด ำเนินโครงกำร HACCP        

กำรฝึกอบรมในระหวำ่งปฏบิตัิงำน และกำรฝึกอบรมเฉพำะเร่ือง เชน่กำรสอนงำน   
กำรฝึกอบรมนอกเหนือจำกงำนประจ ำ โปรแกรมเฉพำะ เชน่ หลกักำร HACCP 
และ GMP กำรสอบเทียบ กำรตรวจตดิตำมคณุภำพภำยใน โปรแกรมทัว่ไป เชน่ 
เทคนิคกำรวิเครำะห์ทำงจลุินทรีย์  ISO 9001 กำรแก้ปัญหำกำรท ำงำนเป็นทมี 
กิจกรรม 5 ส. กิจกรรม QC   

      

กำรสร้ำงจิตส ำนึกและกำรสร้ำงควำมรู้ควำมเข้ำใจตำมระบบ HACCP ตอ่พนกังำน       

1.4 ด้ำนกำรจดักำรวตัถดุิบ        
ปัญหำกำรจดักำรด้ำนวตัถดุบิมีผลกระทบตอ่กิจกรรมกำรจดัท ำระบบ HACCP       
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1.  ขัน้ตอนการเตรียมความพร้อมเข้าสู่ระบบ HACCP 

รายการ 
ระดับปัญหา 

0 1 2 3 4 5 
1.4 ด้ำนกำรจดักำรวตัถดุิบ (ต่อ)       
คณุภำพของวตัถดุบิหรือบรรจภุณัฑ์ไม่ได้ตำมมำตรฐำน       

ประสิทธิภำพในกำรหมนุเวียนสินค้ำ       

ผู้สง่มอบหรือผู้ขำยไมมี่ศกัยภำพเพียงพอตอ่กำรด ำเนินงำนเข้ำสูร่ะบบ HACCP 
เชน่ ได้รับกำรรับรองคณุภำพตำมระบบมำตรฐำนสำกล        

ไมมี่กำรก ำหนด Specification และกำรควบคมุผู้จดัสง่ให้จดักำรควำมเสี่ยงได้       

1.5 ด้ำนเวลำ       
กำรเตรียมควำมพร้อมเข้ำสูร่ะบบ HACCP สง่ผลกระทบตอ่เวลำท ำงำนในปัจจบุนั       

ใช้เวลำในกิจกรรมกำรศกึษำและท ำควำมเข้ำใจเนือ้หำตำมระบบ HACCP มำก        

กำรฝึกอบรมพนกังำนท ำให้สิน้เปลืองเวลำ       

ต้องใช้เวลำมำกในกำรประชมุทีมงำนเพ่ือกำรเตรียมควำมพร้อม       

กำรจดักำรด้ำนกำรเตรียมอำคำร สถำนที่กำรผลติตำ่งๆเพ่ือให้ สอดคล้องตำม
ระบบ HACCP ท ำให้กระทบเวลำท ำงำนในปัจจบุนั       
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2. ขัน้ตอนระหว่างการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP 

รายการ 
ระดับปัญหา 

0 1 2 3 4 5 
2.1 กำรศกึษำมำตรฐำนระบบ HACCP       
สมำชิกทีมงำน HACCP ขำดควำมรู้ควำมเข้ำใจเก่ียวกบัระบบมำตรฐำน HACCP 
อยำ่งแท้จริง       

หลกัสตูรกำรฝึกอบรมเก่ียวกบัระบบ HACCP ไมมี่ประสิทธิภำพเพียงพอ       

พืน้ฐำนควำมรู้ วฒิุกำรศกึษำ ของสมำชิกทีมงำนที่ไมเ่หมำะสม เป็นอปุสรรคตอ่
กำรเรียนรู้       

ควำมไมต่อ่เน่ืองของกำรฝึกอบรมเก่ียวกบัระบบ HACCP       

มำตรฐำนระบบ HACCP มีควำมยุง่ยำกและซบัซ้อนตอ่ควำมเข้ำใจ       

2.2 กำรจดัตัง้ทีมงำน HACCP       

บคุลำกรที่มีควำมรู้ ควำมเชี่ยวชำญและควำมเข้ำใจ เก่ียวกบัระบบ HACCP          
ไมเ่พียงพอ       

ทีมงำนที่จดัตัง้ขึน้มำคดัเลือกจำกบคุลำกรที่ไมเ่หมำะสมและจ ำนวนสมำชิกทีมงำน
ไมเ่หมำะสมตอ่กำรด ำเนินงำน       

เกิดควำมขดัแย้งของสมำชิกทีมงำน       

ทีมงำนที่ไมเ่ห็นด้วย มีทศันคติด้ำนลบและเกิดกำรตอ่ต้ำน       

สมำชิกของทีมงำนไมมี่รูปแบบกำรท ำงำนที่เหมำะสมและขำดควำมคุ้นเคยกบั
วิธีกำรท ำงำนเป็นทีม       

2.3 กำรจดัท ำแผน HACCP และน ำไปปฏิบตั ิ       

แผน HACCP ไมเ่หมำะสม ไมส่มบรูณ์       

กำรละเลยไมป่ฏิบตัิตำมคูมื่อกำรด ำเนินงำนหรือแผน HACCP  กำรบนัทกึข้อมลู    
ไมถ่กูต้อง และไมน่ ำวิธีกำรท ำงำนในเอกสำรคณุภำพไปปฏิบตัิ       

กำรระบอุนัตรำยไมค่รบไมถ่กูต้องตำมลกัษณะของผลิตภณัฑ์ และก ำหนดจดุ
วิกฤต (CCP) มำกเกินไป        

กำรระบขุอบขำ่ยกว้ำงเกินไป ไมช่ดัเจน       

ควำมไมส่มบรูณ์ของเอกสำร ไมค่รบตำมหลกัของ  HACCP  เอกสำรมำกเกินไปท ำ
ให้เกิดควำมยุง่ยำกในกำรใช้งำน กำรควบคมุระบบเอกสำรที่ไมมี่ประสิทธิภำพ       
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2. ขัน้ตอนระหว่างการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP 

รายการ 
ระดับปัญหา 

0 1 2 3 4 5 
2.4 กำรทวนสอบระบบ HACCP       
ไมไ่ด้รับควำมร่วมมือจำกพนกังำนแตล่ะฝ่ำยในกำรด ำเนินกำร       

ทีมงำนมีควำมรู้ในกำรตรวจประเมินภำยในที่ไมถ่กูต้อง       

ข้อบกพร่องที่ได้รับจำกกำรตรวจประเมินไมไ่ด้รับกำรแก้ไขในทนัที       

กำรตรวจติดตำมประสิทธิภำพของระบบ HACCP ไมต่อ่เน่ือง        

กำรทวนสอบและกำรประเมินผลตำ่งๆ เพิ่มเติมจำกกำรตรวจติดตำมไมส่อดคล้อง
กบัแผน HACCP และไมมี่กำร Validate คำ่ CL       
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ส่วนที่ 4   ผลกระทบที่มต่ีอโรงงานอุตสาหกรรมอาหารภายหลังจากการน าระบบ HACCP ไปปฏิบัต ิ 
แบง่เป็น 2 ตอน 

4.1)  ผลจำกกำรด ำเนินกำรน ำระบบ HACCP มำปฏิบตัใิช้ ในด้ำนตำ่งๆ ตอ่โรงงำนอตุสำหกรรมอำหำร 

ค ำแนะน ำ  โปรดท ำเคร่ืองหมำย   ในช่องผลจำกกำรด ำเนินกำรน ำระบบ HACCP มำปฏิบตัใิช้ ในด้ำนตำ่งๆ 
ตอ่โรงงำนอตุสำหกรรมอำหำรตรงที่ทำ่นเห็นวำ่ตรงกบัควำมเป็นจริงมำกที่สดุ 

ให้ผู้ตอบแบบสอบถำมประเมินผลกำรด ำเนินกำรโดยกำรให้คะแนนควำมคิดเห็นเป็นดงันี ้

5 หมำยถึง เห็นด้วยมำกที่สดุ  
4 หมำยถึง เห็นด้วยมำก  
3 หมำยถึง เห็นด้วยปำนกลำง  
2 หมำยถึง เห็นด้วยน้อย  
1 หมำยถึง เห็นด้วยน้อยที่สดุ  
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รายการ 
ระดับของความคดิเห็น 
1 2 3 4 5 

1. ด้ำนองค์กรและกำรบริหำรจดักำร      
องค์กรมีชื่อเสียงและภำพลกัษณ์ที่ดี      

มีสว่นสง่เสริมระบบกำรบริหำรคณุภำพได้เป็นอยำ่งดี      

กำรควบคมุคณุภำพสินค้ำภำยในองค์กรมีกำรก ำหนดแผนอยำ่งเป็นระบบ      

โรงงำนได้รับกำรพฒันำมำตรฐำนที่เป็นที่ยอมรับ น่ำเช่ือถือ      

เกิดควำมร่วมมือและประสำนงำนที่ดีระหวำ่งหน่วยงำน      

2. ด้ำนกำรจดักำรวตัถดุบิและผลิตภณัฑ์      

กำรร้องเรียนผู้ขำยจำกปัญหำคณุภำพวตัถดุิบ / บรรจภุณัฑ์ลดลง      

ได้รับกำรตอบสนองในกำรจดัหำวตัถดุบิ /บรรจภุณัฑ์ที่ปลอดภยั ได้มำตรฐำน 
รวมถึงสำมำรถ ขอกำรรำยงำนผลวิเครำะห์จำกผู้ขำยได้เพ่ิมขึน้      

ลดกำรสญูเสียจำกวตัถดุิบ / บรรจภุณัฑ์ที่ไมไ่ด้คณุภำพ หรือไมป่ลอดภยั      

ควำมสำมำรถในกำรตรวจรับ วตัถดุิบและบรรจภุณัฑ์ที่มีคณุภำพ      

สำมำรถสรรหำวตัถดุบิ / บรรจภุณัฑ์ได้สะดวกขึน้      

3. ด้ำนลกูค้ำ ผู้บริโภค และกำรตลำด      

ควำมสำมำรถทำงกำรแข่งขนัสงูขึน้ รวมทัง้สว่นแบง่ทำงกำรตลำดเพ่ิมขึน้ ตลำด
กว้ำงขวำงและเป็นที่ยอมรับ       

ลกูค้ำมีควำมพงึพอใจสงูขึน้       

เกิดควำมเช่ือมัน่ในสินค้ำ ตอ่ผู้บริโภค หรือจ ำนวนลกูค้ำ เพ่ิมขึน้      

ปริมำณข้อร้องเรียนจำกลกูค้ำในด้ำนควำมปลอดภยัของสินค้ำลดลง      

ปริมำณกำรสง่ออกสินค้ำเพิ่มขึน้      

4. ด้ำนต้นทนุกำรด ำเนินกำร      

ต้นทนุในกำรตรวจสอบผลิตภณัฑ์ลดลง      

ประหยดัคำ่ใช้จำ่ยในกำรตรวจวิเครำะห์ตำ่งๆ       

ต้นทนุในกำรตรวจสอบทัง้ในด้ำนมลูคำ่และเวลำลดลง      

ต้นทนุของวตัถดุบิ / บรรจภุณัฑ์ที่เกิดจำกกำรจดักำรที่ไมเ่หมำะสมลดลง      

ต้นทนุจำกกำรจดักำรสินค้ำที่ไมป่ลอดภยั หรือไมไ่ด้มำตรฐำนลดลง      
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รายการ 
ระดับของความคดิเห็น 
1 2 3 4 5 

5. ด้ำนบคุลำกรในองค์กร      
บคุลำกรทกุระดบัมีสว่นร่วมในกำรท ำงำนมำกขึน้ และมีควำมเข้ำใจรวมทัง้มีสว่น
ร่วมในกำรปฏิบตัิงำน      

บคุลำกรมีจิตส ำนึกที่ดแีละตระหนกัในกำรผลิตสินค้ำให้ปลอดภยัได้คณุภำพ       

บคุลำกรมีควำมควำมผิดพลำดในกำรปฏิบตัิงำนลดลง      

มีกำรก ำหนดหน้ำที่กำรท ำงำนอยำ่งชดัเจนและเป็นระบบ      

บคุลำกรสำมำรถพฒันำระบบ HACCP ภำยในหน่วยงำนได้อยำ่งตอ่เน่ือง      

6. ด้ำนคณุภำพสินค้ำและตวัผลิตภณัฑ์      

สินค้ำทีผ่ลติได้มีมำตรฐำนและควำมปลอดภยั      

สินค้ำทีผ่ลติได้มีปริมำณเพ่ิมขึน้      

ปัญหำสนิค้ำบกพร่องและไมไ่ด้มำตรฐำนลดลงเม่ือเทียบกบัก่อนกำรจดัท ำระบบ      

ผลิตภณัฑ์ไมถ่กูกีดกนัทำงกำรค้ำและสง่ออกได้เพ่ิมขึน้      

กำรเรียกคืนสินค้ำที่ไมป่ลอดภยั หรือไมไ่ด้คณุภำพลดลง      

7. ด้ำนควำมปลอดภยัและกระบวนกำรผลิต      

เกิดกำรควบคมุคณุภำพกระบวนกำรผลิต / สินค้ำ      

สำมำรถลดของเสียจำกกระบวนกำรผลิตได้      
อนัตรำยที่จะเกิดขึน้กบัผู้บริโภคลดลงเน่ืองจำกกำรบริโภคผลิตภณัฑ์ที่ได้มำตรฐำน      
ปริมำณกำรสญูเสียจำกอำหำรที่ไมป่ลอดภยั และปัญหำของผลิตภณัฑ์ที่มีอนัตรำย
ตอ่ผู้บริโภคลดลง 

     

ควำมปลอดภยัในกำรท ำงำนเพ่ิมมำกขึน้      
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4.2)  ประสิทธิภำพ และประสิทธิผล ที่มีต่อโรงงำนอุตสำหกรรมอำหำรผลจำกกำรน ำระบบ HACCP มำ
ประยกุต์ใช้ในกระบวนกำรผลติของทำ่น 
ค ำแนะน ำ  4.2.1 โปรดท ำเคร่ืองหมำย   ในช่องวำ่งหรือระบขุ้อมลูลงในช่องวำ่งตำมควำมเป็นจริง 

4.2.2 โปรดเรียงล ำดบัประสทิธิภำพ และประสทิธิผล ที่มีตอ่โรงงำนอตุสำหกรรมอำหำร ผลจำกกำรน ำ
ระบบ HACCP มำประยกุต์ใช้ในกระบวนกำรผลิตของท่ำน ที่ท่ำนคิดว่ำมีประสิทธิภำพ จำกน้อยที่สดุ
จนไปหำมำกที่สดุ โดยเรียงอนัดบัจำก 1-10   

 
……….1) ตัง้แตท่ำ่นเร่ิมใช้ระบบมำตรฐำน HACCP ทำ่นมีปริมำณกำรสง่ออก 

o เพิ่มขึน้ โปรดระบเุปอร์เซ็นต์……………….% 
o ไมเ่พิ่ม 
o ยงัไมท่รำบแนช่ดั 

 
………..2) ด้ำนก ำลงักำรผลติกอ่นและหลงักำรประยกุต์ใช้ระบบ HACCP 

o เพิ่มขึน้ โปรดระบเุปอร์เซ็นต์……………….% 
o ลดลง โปรดระบเุปอร์เซ็นต์………………..% 
o ไมเ่ปลีย่นแปลง 

 
………..3) ด้ำนต้นทนุก่อนและหลงักำรประยกุต์ใช้ระบบ HACCP 

- ต้นทนุด้ำนวตัถดุิบ 
o เพิ่มขึน้ โปรดระบเุปอร์เซ็นต์……………….% 
o ลดลง โปรดระบเุปอร์เซ็นต์………………..% 
o ไมเ่ปลีย่นแปลง 
- ต้นทนุท่ีเกิดจำกแรงงำน (โดยรวมทัง้ แรงงำนประจ ำ แรงงำนรำยวนั และแรงงำนแบบ

เป็นกะ) 
o เพิ่มขึน้ โปรดระบเุปอร์เซ็นต์……………….% 
o ลดลง โปรดระบเุปอร์เซ็นต์………………..% 
o ไมเ่ปลีย่นแปลง 
- ต้นทนุรวมในกำรด ำเนินงำนตำมระบบ HACCP โดยรวมทัง้ต้นทนุกำรผลติและต้นทนุใน

กำรด ำเนินกำรตำมระบบ HACCP  

o เพิ่มขึน้ โปรดระบเุปอร์เซ็นต์………………% 
o ลดลง โปรดระบเุปอร์เซ็นต์………………..% 
o ไมเ่ปลีย่นแปลง 
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………...4) ด้ำนควำมปลอดภยัตอ่ผลติภณัฑ์ทำงด้ำนจลุชีววิทยำ เคมี กำยภำพ จำกจ ำนวน case 
หรือปริมำณสนิค้ำที่ มกีำร reject/reprocess เนื่องจำกสำเหตจุลุนิทรีย์/เคมี/กำยภำพ ก่อน
และหลงักำรประยกุต์ใช้ระบบ HACCP  
o เพิ่มขึน้ โปรดระบเุปอร์เซ็นต์……………….% 
o ลดลง โปรดระบเุปอร์เซ็นต์………………..% 
o ไมเ่ปลีย่นแปลง 
 

………..5) ปริมำณกำรใช้วตัถดุบิ ก่อนและหลงักำรประยกุต์ใช้ระบบ HACCP 
o เพิ่มขึน้ โปรดระบเุปอร์เซ็นต์……………….% 
o ลดลง โปรดระบเุปอร์เซ็นต์………………..% 
o ไมเ่ปลีย่นแปลง 

 
 ………..6) ปริมำณสนิค้ำที่ผลติได้ ก่อนและหลงักำรประยกุต์ใช้ระบบ HACCP 

o เพิ่มขึน้ โปรดระบเุปอร์เซ็นต์……………….% 
o ลดลง โปรดระบเุปอร์เซ็นต์………………..% 
o ไมเ่ปลีย่นแปลง 

 
………7) กำรจดัจ ำหนำ่ย (ยอดขำย) ก่อนและหลงักำรประยกุต์ใช้ระบบ HACCP 

- ในประเทศ  
o เพิ่มขึน้ โปรดระบเุปอร์เซ็นต์……………….% 
o ลดลง โปรดระบเุปอร์เซ็นต์………………..% 
o ไมเ่ปลีย่นแปลง 
- ตำ่งประเทศ  
o เพิ่มขึน้ โปรดระบเุปอร์เซ็นต์……………….% 
o ลดลง โปรดระบเุปอร์เซ็นต์………………..% 
o ไมเ่ปลีย่นแปลง 

 
………..8) ขยะที่พบในกำรผลติ ก่อนและหลงักำรประยกุต์ใช้ระบบ HACCP   

                         -  ขยะทัว่ไป / น ำ้เสยี  
o เพิ่มขึน้ โปรดระบเุปอร์เซ็นต์……………….% 
o ลดลง โปรดระบเุปอร์เซ็นต์………………..% 
o ไมเ่ปลีย่นแปลง 
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  -  ขยะพิษ    
o เพิ่มขึน้ โปรดระบเุปอร์เซ็นต์……………….% 
o ลดลง โปรดระบเุปอร์เซ็นต์………………..% 
o ไมเ่ปลีย่นแปลง 

 
            ………...9) ข้อร้องเรียนจำกลกูค้ำ ก่อนและหลงักำรประยกุต์ใช้ระบบ HACCP 

o เพิ่มขึน้ โปรดระบเุปอร์เซ็นต์……………….% 
o ลดลง โปรดระบเุปอร์เซ็นต์………………..% 
o ไมเ่ปลีย่นแปลง 

 
………10) ผลก ำไรตอ่ปี ก่อนและหลงักำรประยกุต์ใช้ระบบ HACCP 

o เพิ่มขึน้ โปรดระบเุปอร์เซ็นต์……………….% 
o ลดลง โปรดระบเุปอร์เซ็นต์………………..% 
o ไมเ่ปลีย่นแปลง 
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ส่วนที่ 5  ข้อเสนอแนะเพิ่มเติมในกำรด ำเนนิกำรเข้ำสูร่ะบบ HACCP  
ค ำแนะน ำ  โปรดระบขุ้อมลูลงในช่องวำ่งตำมควำมเป็นจริง 

1. ข้อเสนอแนะเพิ่มเติมในขัน้ตอนกำรเตรียมควำมพร้อมเข้ำสูร่ะบบ HACCP 

………………………………………………………………………………….................. 

………………………………………………………………………………….................. 

2. ข้อเสนอแนะเพิ่มเติมในขัน้ตอนกำรด ำเนินกำรเข้ำสูร่ะบบ HACCP 

………………………………………………………………………………….................. 

………………………………………………………………………………….................. 

3. ข้อเสนอแนะเพิ่มเติมภำยหลงักำรน ำระบบ HACCP ไปปฏิบตัิ 

………………………………………………………………………………….................. 

………………………………………………………………………………….................. 

4. ข้อเสนอแนะเพื่อแก้ไขปัญหำ และอปุสรรค 

………………………………………………………………………………….................. 

5. กำรต้องกำรควำมช่วยเหลอืจำกภำครัฐ หนว่ยงำนอื่นๆ เอกชน ที่เก่ียวข้อง 
 
………………………………………………………………………………….................. 

………………………………………………………………………………….................. 

6. โดยสรุปแล้วทำ่นคิดวำ่เร่ืองรำยได้ที่เพิ่มขึน้จำกกำรน ำระบบมำตรฐำน HACCP มำใช้เพยีงพอ                                  
หรือคุ้มคำ่กบัคำ่ใช้จำ่ยหรือต้นทนุท่ีเพิ่มขึน้หรือไม่ 
………………………………………………………………………………….................. 

………………………………………………………………………………….................. 

 

 
 
 
 
 



115 

 

 
แบบสอบถำมส ำหรับผู้ เช่ียวชำญที่ปรึกษำโรงงำนอตุสำหกรรมอำหำร แบง่เป็น  4 สว่น  
สว่นท่ี 1 ข้อมลูทัว่ไปของผู้ตอบแบบสอบถำม 
สว่นท่ี 2 ปัญหำกำรด ำเนินกำรเข้ำสูร่ะบบ HACCP ของโรงงำนอตุสำหกรรมอำหำร   
สว่นท่ี 3 ผลกระทบที่มีตอ่โรงงำนอตุสำหกรรมอำหำรภำยหลงัจำกกำรน ำระบบ HACCP ไปปฏิบตัิ 
สว่นท่ี 4 ข้อเสนอแนะเพิ่มเตมิในกำรด ำเนินกำรเข้ำสูร่ะบบ HACCP 
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สว่นท่ี 1   ข้อมลูทัว่ไปของผู้ตอบแบบสอบถำม 

ค ำแนะน ำ  โปรดท ำเคร่ืองหมำย   หรือ ระบขุ้อมลูลงในช่องวำ่งตำมควำมเป็นจริง 

1. ช่ือ-นำมสกลุ ของที่ปรึกษำผู้ให้ข้อมลู       
2. ช่ือบริษัท / หนว่ยงำนท่ีปรึกษำ         
3. โทรศพัท์  โทรสำร      
4. โรงงำนอตุสำหกรรมอำหำรทีท่ำ่นเป็นท่ีปรึกษำ      
5. ประสบกำรณ์ของทำ่นในกำรเป็นท่ีปรึกษำในโรงงำนอตุสำหกรรมอำหำร 

 น้อยกวำ่ 5 ปี 

 5 – 10 ปี 

 มำกกวำ่ 10 ปี  
6. ระดบักำรศกึษำ 

 ปริญญำตรี 

  ปริญญำโท 

 ปริญญำเอก 
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ส่วนที่ 2   ปัญหาการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP ของโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร   
ค ำแนะน ำ  โปรดท ำเคร่ืองหมำย   ในช่องปัญหำกำรด ำเนินกำรเข้ำสูร่ะบบ HACCP ของโรงงำนอตุสำหกรรม

อำหำร ตรงที่ทำ่นเห็นวำ่ตรงกบัควำมเป็นจริงมำกที่สดุ 
ให้ผู้ตอบแบบสอบถำมประเมินผลกำรด ำเนินกำรโดยกำรให้คะแนนระดบัปัญหำ ดงันี ้

5 หมำยถึง มีปัญหำกำรด ำเนินกำรเข้ำสูร่ะบบ HACCP มำกที่สดุ 

4 หมำยถึง มีปัญหำกำรด ำเนินกำรเข้ำสูร่ะบบ HACCP มำก 

3 หมำยถึง มีปัญหำกำรด ำเนินกำรเข้ำสูร่ะบบ HACCP ปำนกลำง 
2 หมำยถึง มีปัญหำกำรด ำเนินกำรเข้ำสูร่ะบบ HACCP น้อย 

1 หมำยถึง มีปัญหำกำรด ำเนินกำรเข้ำสูร่ะบบ HACCP น้อยที่สดุ 
0 หมำยถึง ไมม่ีปัญหำกำรด ำเนนิกำรเข้ำสูร่ะบบ HACCP 
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1.  ขัน้ตอนการเตรียมความพร้อมเข้าสู่ระบบ HACCP 

รายการ 
ระดับปัญหา 

0 1 2 3 4 5 
1.1ด้ำนกำรบริหำรจดักำร       
โครงสร้ำงกำรบริหำรงำนขององค์กรไมเ่หมำะสมและไมค่ลอ่งตวัตอ่กำรจดัท ำระบบ 
HACCP       

ควำมไมช่ดัเจนของโครงสร้ำงองค์กร และกำรก ำหนดควำมรับผิดชอบภำยใน
หน่วยงำน รวมทัง้กำรมอบหมำยงำนตำมหน้ำที่       

กำรก ำหนดระยะเวลำในกำรจดัท ำระบบที่ไมเ่หมำะสม       
ไมมี่หวัหน้ำทีมที่มีควำมสำมำรถในกำรด ำเนินกำรและประสำนงำนกำรจดัท ำ
ระบบ  

      

กำรบริหำรงำนขึน้กบัสำยบงัคบับญัชำ ขำดกำรมอบอ ำนำจในกำรตดัสินใจ       

1.2 ด้ำนเงินทนุ       
งบประมำณตำ่งๆ ที่ใช้ในกำรปรับปรุงเพื่อให้สอดคล้องตำมระบบ HACCP       

คำ่ใช้จำ่ยในด้ำนกำรปรับปรุงโครงสร้ำงและอำคำรผลิต กำรจดัหำสิ่งอ ำนวย         
ควำมสะดวก            

คำ่ใช้จำ่ยในด้ำนกำรจดัหำบคุลำกรและกำรฝึกอบรมที่เก่ียวข้อง       

คำ่ใช้จำ่ยในด้ำนเคร่ืองจกัรและอปุกรณ์       

คำ่ใช้จำ่ยในด้ำนกำรสอบเทียบและกำรทวนสอบ       

1.3 ด้ำนบคุลำกรและกำรฝึกอบรม       

จ ำนวนบคุลำกรที่มีประสบกำรณ์ในกำรจดัท ำระบบ HACCP       

กำรเตรียมทีมงำนในกำรจดัท ำระบบ HACCP        

บคุลำกรไมมี่ควำมรู้ ควำมเชี่ยวชำญ ในกำรด ำเนินโครงกำร HACCP        

กำรฝึกอบรมในระหวำ่งปฏบิตัิงำน และกำรฝึกอบรมเฉพำะเร่ือง เชน่กำรสอนงำน   
กำรฝึกอบรมนอกเหนือจำกงำนประจ ำ โปรแกรมเฉพำะ เชน่ หลกักำร HACCP 
และ GMP กำรสอบเทียบ กำรตรวจตดิตำมคณุภำพภำยใน โปรแกรมทัว่ไป เชน่ 
เทคนิคกำรวิเครำะห์ทำงจลุินทรีย์  ISO 9001 กำรแก้ปัญหำกำรท ำงำนเป็นทมี 
กิจกรรม 5 ส. กิจกรรม QC   

      

กำรสร้ำงจิตส ำนึกและกำรสร้ำงควำมรู้ควำมเข้ำใจตำมระบบ HACCP ตอ่พนกังำน       

1.4 ด้ำนกำรจดักำรวตัถดุิบ        
ปัญหำกำรจดักำรด้ำนวตัถดุบิมีผลกระทบตอ่กิจกรรมกำรจดัท ำระบบ HACCP       
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1.  ขัน้ตอนการเตรียมความพร้อมเข้าสู่ระบบ HACCP 

รายการ 
ระดับปัญหา 

0 1 2 3 4 5 
1.4 ด้ำนกำรจดักำรวตัถดุิบ (ต่อ)       
คณุภำพของวตัถดุบิหรือบรรจภุณัฑ์ไม่ได้ตำมมำตรฐำน       

ประสิทธิภำพในกำรหมนุเวียนสินค้ำ       

ผู้สง่มอบหรือผู้ขำยไมมี่ศกัยภำพเพียงพอตอ่กำรด ำเนินงำนเข้ำสูร่ะบบ HACCP 
เชน่ ได้รับกำรรับรองคณุภำพตำมระบบมำตรฐำนสำกล        

ไมมี่กำรก ำหนด Specification และกำรควบคมุผู้จดัสง่ให้จดักำรควำมเสี่ยงได้       

1.5 ด้ำนเวลำ       
กำรเตรียมควำมพร้อมเข้ำสูร่ะบบ HACCP สง่ผลกระทบตอ่เวลำท ำงำนในปัจจบุนั       

ใช้เวลำในกิจกรรมกำรศกึษำและท ำควำมเข้ำใจเนือ้หำตำมระบบ HACCP มำก        

กำรฝึกอบรมพนกังำนท ำให้สิน้เปลืองเวลำ       

ต้องใช้เวลำมำกในกำรประชมุทีมงำนเพ่ือกำรเตรียมควำมพร้อม       

กำรจดักำรด้ำนกำรเตรียมอำคำร สถำนที่กำรผลติตำ่งๆเพ่ือให้ สอดคล้องตำม
ระบบ HACCP ท ำให้กระทบเวลำท ำงำนในปัจจบุนั       
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2. ขัน้ตอนระหว่างการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP 

รายการ 
ระดับปัญหา 

0 1 2 3 4 5 
2.1 กำรศกึษำมำตรฐำนระบบ HACCP       
สมำชิกทีมงำน HACCP ขำดควำมรู้ควำมเข้ำใจเก่ียวกบัระบบมำตรฐำน HACCP 
อยำ่งแท้จริง       

หลกัสตูรกำรฝึกอบรมเก่ียวกบัระบบ HACCP ไมมี่ประสิทธิภำพเพียงพอ       

พืน้ฐำนควำมรู้ วฒิุกำรศกึษำ ของสมำชิกทีมงำนที่ไมเ่หมำะสม เป็นอปุสรรคตอ่
กำรเรียนรู้       

ควำมไมต่อ่เน่ืองของกำรฝึกอบรมเก่ียวกบัระบบ HACCP       

มำตรฐำนระบบ HACCP มีควำมยุง่ยำกและซบัซ้อนตอ่ควำมเข้ำใจ       

2.2 กำรจดัตัง้ทีมงำน HACCP       

บคุลำกรที่มีควำมรู้ ควำมเชี่ยวชำญและควำมเข้ำใจ เก่ียวกบัระบบ HACCP          
ไมเ่พียงพอ       

ทีมงำนที่จดัตัง้ขึน้มำคดัเลือกจำกบคุลำกรที่ไมเ่หมำะสมและจ ำนวนสมำชิกทีมงำน
ไมเ่หมำะสมตอ่กำรด ำเนินงำน       

เกิดควำมขดัแย้งของสมำชิกทีมงำน       

ทีมงำนที่ไมเ่ห็นด้วย มีทศันคติด้ำนลบและเกิดกำรตอ่ต้ำน       

สมำชิกของทีมงำนไมมี่รูปแบบกำรท ำงำนที่เหมำะสมและขำดควำมคุ้นเคยกบั
วิธีกำรท ำงำนเป็นทีม       

2.3 กำรจดัท ำแผน HACCP และน ำไปปฏิบตั ิ       

แผน HACCP ไมเ่หมำะสม ไมส่มบรูณ์       

กำรละเลยไมป่ฏิบตัิตำมคูมื่อกำรด ำเนินงำนหรือแผน HACCP  กำรบนัทกึข้อมลู    
ไมถ่กูต้อง และไมน่ ำวิธีกำรท ำงำนในเอกสำรคณุภำพไปปฏิบตัิ       

กำรระบอุนัตรำยไมค่รบไมถ่กูต้องตำมลกัษณะของผลิตภณัฑ์ และก ำหนดจดุ
วิกฤต (CCP) มำกเกินไป        

กำรระบขุอบขำ่ยกว้ำงเกินไป ไมช่ดัเจน       

ควำมไมส่มบรูณ์ของเอกสำร ไมค่รบตำมหลกัของ  HACCP  เอกสำรมำกเกินไปท ำ
ให้เกิดควำมยุง่ยำกในกำรใช้งำน กำรควบคมุระบบเอกสำรที่ไมมี่ประสิทธิภำพ       
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2. ขัน้ตอนระหว่างการด าเนินการเข้าสู่ระบบ HACCP 

รายการ 
ระดับปัญหา 

0 1 2 3 4 5 
2.4 กำรทวนสอบระบบ HACCP       
ไมไ่ด้รับควำมร่วมมือจำกพนกังำนแตล่ะฝ่ำยในกำรด ำเนินกำร       

ทีมงำนมีควำมรู้ในกำรตรวจประเมินภำยในที่ไมถ่กูต้อง       

ข้อบกพร่องที่ได้รับจำกกำรตรวจประเมินไมไ่ด้รับกำรแก้ไขในทนัที       

กำรตรวจติดตำมประสิทธิภำพของระบบ HACCP ไมต่อ่เน่ือง        

กำรทวนสอบและกำรประเมินผลตำ่งๆ เพิ่มเติมจำกกำรตรวจติดตำมไมส่อดคล้อง
กบัแผน HACCP และไมมี่กำร Validate คำ่ CL       
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ส่วนที่ 3   ผลกระทบที่มต่ีอโรงงานอุตสาหกรรมอาหารภายหลังจากการน าระบบ HACCP ไปปฏิบัต ิ 
ผลจำกกำรด ำเนินกำรน ำระบบ HACCP มำปฏิบตัใิช้ ในด้ำนตำ่งๆ ตอ่โรงงำนอตุสำหกรรมอำหำร 

ค ำแนะน ำ  โปรดท ำเคร่ืองหมำย   ในช่องผลจำกกำรด ำเนินกำรน ำระบบ HACCP มำปฏิบตัใิช้ ในด้ำนตำ่งๆ 
ตอ่โรงงำนอตุสำหกรรมอำหำรตรงที่ทำ่นเห็นวำ่ตรงกบัควำมเป็นจริงมำกที่สดุ 

ให้ผู้ตอบแบบสอบถำมประเมินผลกำรด ำเนินกำรโดยกำรให้คะแนนควำมคิดเห็นเป็นดงันี ้

5 หมำยถึง เห็นด้วยมำกที่สดุ 
4 หมำยถึง เห็นด้วยมำก  
3 หมำยถึง เห็นด้วยปำนกลำง  
2 หมำยถึง เห็นด้วยน้อย  
1หมำยถึง เห็นด้วยน้อยที่สดุ  
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รายการ 
ระดับของความคดิเห็น 
1 2 3 4 5 

1. ด้ำนองค์กรและกำรบริหำรจดักำร      
องค์กรมีชื่อเสียงและภำพลกัษณ์ที่ดี      

มีสว่นสง่เสริมระบบกำรบริหำรคณุภำพได้เป็นอยำ่งดี      

กำรควบคมุคณุภำพสินค้ำภำยในองค์กรมีกำรก ำหนดแผนอยำ่งเป็นระบบ      

โรงงำนได้รับกำรพฒันำมำตรฐำนที่เป็นที่ยอมรับ น่ำเช่ือถือ      

เกิดควำมร่วมมือและประสำนงำนที่ดีระหวำ่งหน่วยงำน      

2. ด้ำนกำรจดักำรวตัถดุบิและผลิตภณัฑ์      

กำรร้องเรียนผู้ขำยจำกปัญหำคณุภำพวตัถดุิบ / บรรจภุณัฑ์ลดลง      

ได้รับกำรตอบสนองในกำรจดัหำวตัถดุบิ /บรรจภุณัฑ์ที่ปลอดภยั ได้มำตรฐำน 
รวมถึงสำมำรถ ขอกำรรำยงำนผลวิเครำะห์จำกผู้ขำยได้เพ่ิมขึน้      

ลดกำรสญูเสียจำกวตัถดุิบ / บรรจภุณัฑ์ที่ไมไ่ด้คณุภำพ หรือไมป่ลอดภยั      

ควำมสำมำรถในกำรตรวจรับ วตัถดุิบและบรรจภุณัฑ์ที่มีคณุภำพ      

สำมำรถสรรหำวตัถดุบิ / บรรจภุณัฑ์ได้สะดวกขึน้      

3. ด้ำนลกูค้ำ ผู้บริโภค และกำรตลำด      

ควำมสำมำรถทำงกำรแข่งขนัสงูขึน้ รวมทัง้สว่นแบง่ทำงกำรตลำดเพ่ิมขึน้ ตลำด
กว้ำงขวำงและเป็นที่ยอมรับ       

ลกูค้ำมีควำมพงึพอใจสงูขึน้       

เกิดควำมเช่ือมัน่ในสินค้ำ ตอ่ผู้บริโภค หรือจ ำนวนลกูค้ำ เพ่ิมขึน้      

ปริมำณข้อร้องเรียนจำกลกูค้ำในด้ำนควำมปลอดภยัของสินค้ำลดลง      

ปริมำณกำรสง่ออกสินค้ำเพิ่มขึน้      

4. ด้ำนต้นทนุกำรด ำเนินกำร      

ต้นทนุในกำรตรวจสอบผลิตภณัฑ์ลดลง      

ประหยดัคำ่ใช้จำ่ยในกำรตรวจวิเครำะห์ตำ่งๆ       

ต้นทนุในกำรตรวจสอบทัง้ในด้ำนมลูคำ่และเวลำลดลง      

ต้นทนุของวตัถดุบิ / บรรจภุณัฑ์ที่เกิดจำกกำรจดักำรที่ไมเ่หมำะสมลดลง      

ต้นทนุจำกกำรจดักำรสินค้ำที่ไมป่ลอดภยั หรือไมไ่ด้มำตรฐำนลดลง      
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รายการ 
ระดับของความคดิเห็น 
1 2 3 4 5 

5. ด้ำนบคุลำกรในองค์กร      
บคุลำกรทกุระดบัมีสว่นร่วมในกำรท ำงำนมำกขึน้ และมีควำมเข้ำใจรวมทัง้มีสว่น
ร่วมในกำรปฏิบตัิงำน      

บคุลำกรมีจิตส ำนึกที่ดแีละตระหนกัในกำรผลิตสินค้ำให้ปลอดภยัได้คณุภำพ       

บคุลำกรมีควำมควำมผิดพลำดในกำรปฏิบตัิงำนลดลง      

มีกำรก ำหนดหน้ำที่กำรท ำงำนอยำ่งชดัเจนและเป็นระบบ      

บคุลำกรสำมำรถพฒันำระบบ HACCP ภำยในหน่วยงำนได้อยำ่งตอ่เน่ือง      

6. ด้ำนคณุภำพสินค้ำและตวัผลิตภณัฑ์      

สินค้ำทีผ่ลติได้มีมำตรฐำนและควำมปลอดภยั      

สินค้ำทีผ่ลติได้มีปริมำณเพ่ิมขึน้      

ปัญหำสนิค้ำบกพร่องและไมไ่ด้มำตรฐำนลดลงเม่ือเทียบกบัก่อนกำรจดัท ำระบบ      

ผลิตภณัฑ์ไมถ่กูกีดกนัทำงกำรค้ำและสง่ออกได้เพ่ิมขึน้      

กำรเรียกคืนสินค้ำที่ไมป่ลอดภยั หรือไมไ่ด้คณุภำพลดลง      

7. ด้ำนควำมปลอดภยัและกระบวนกำรผลิต      

เกิดกำรควบคมุคณุภำพกระบวนกำรผลิต / สินค้ำ      

สำมำรถลดของเสียจำกกระบวนกำรผลิตได้      
อนัตรำยที่จะเกิดขึน้กบัผู้บริโภคลดลงเน่ืองจำกกำรบริโภคผลิตภณัฑ์ที่ได้มำตรฐำน      
ปริมำณกำรสญูเสียจำกอำหำรที่ไมป่ลอดภยั และปัญหำของผลิตภณัฑ์ที่มีอนัตรำย
ตอ่ผู้บริโภคลดลง 

     

ควำมปลอดภยัในกำรท ำงำนเพ่ิมมำกขึน้      
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ส่วนที่ 4   ข้อเสนอแนะเพิ่มเติมในกำรด ำเนินกำรเข้ำสูร่ะบบ HACCP  
ค ำแนะน ำ  โปรดระบขุ้อมลูลงในช่องวำ่งตำมควำมเป็นจริง 

1. ข้อเสนอแนะเพิ่มเติมในขัน้ตอนกำรเตรียมควำมพร้อมเข้ำสูร่ะบบ HACCP 

………………………………………………………………………………….................. 

………………………………………………………………………………….................. 

2. ข้อเสนอแนะเพิ่มเติมในขัน้ตอนกำรด ำเนินกำรเข้ำสูร่ะบบ HACCP 

………………………………………………………………………………….................. 

………………………………………………………………………………….................. 

3. ข้อเสนอแนะเพิ่มเติมภำยหลงักำรน ำระบบ HACCP ไปปฏิบตัิ 

………………………………………………………………………………….................. 

………………………………………………………………………………….................. 

4. ข้อเสนอแนะเพื่อแก้ไขปัญหำ และอปุสรรค 

………………………………………………………………………………….................. 

………………………………………………………………………………….................. 
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เทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ. 

http://tdc.thailis.or.th/tdc/browse.php?option=show&browse_type=title&titleid=54178&query=HACCP&s_mode=all&date_field=&date_start=&date_end=&limit_lang=&limited_lang_code=&order=&order_by=&order_type=&result_id=9&maxid=44
http://tdc.thailis.or.th/tdc/browse.php?option=show&browse_type=title&titleid=54178&query=HACCP&s_mode=all&date_field=&date_start=&date_end=&limit_lang=&limited_lang_code=&order=&order_by=&order_type=&result_id=9&maxid=44
http://tdc.thailis.or.th/tdc/browse.php?option=show&browse_type=title&titleid=120935&query=HACCP&s_mode=all&date_field=&date_start=&date_end=&limit_lang=&limited_lang_code=&order=&order_by=&order_type=&result_id=24&maxid=44
http://tdc.thailis.or.th/tdc/browse.php?option=show&browse_type=title&titleid=120935&query=HACCP&s_mode=all&date_field=&date_start=&date_end=&limit_lang=&limited_lang_code=&order=&order_by=&order_type=&result_id=24&maxid=44
http://thailandfoodmarket.com/?p=773&lang=th
http://www.fic.nfi.or.th/
http://fic.nfi.or.th/broadcast/Thai_Food_Industry_2014_and_Trend_2015.pdf
http://202.183.190.2/dwnld/pworld/pw50/50_green.pdf%20(1
http://tdc.thailis.or.th/tdc/browse.php?option=show&browse_type=title&titleid=14924&query=HACCP&s_mode=all&date_field=&date_start=&date_end=&limit_lang=&limited_lang_code=&order=&order_by=&order_type=&result_id=4&maxid=44
http://tdc.thailis.or.th/tdc/browse.php?option=show&browse_type=title&titleid=14924&query=HACCP&s_mode=all&date_field=&date_start=&date_end=&limit_lang=&limited_lang_code=&order=&order_by=&order_type=&result_id=4&maxid=44
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อริยะชยั มิตรนารายณ์ 2549.ความรู้และเจตคติท่ีมีต่อระบบประกนัคณุภาพด้านความปลอดภัย
ของอาหาร HACCP ของพนกังานโรงงานอตุสาหกรรมอาหารในเขตกรุงเทพมหานครและ
ปริมณฑล.วิทยานิพนธ์ วิทยาศาสตรมหาบณัฑิต สาขาวิชาการจดัการอตุสาหกรรม คณะ
ครุศาสตร์อตุสาหกรรม มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีพระจอมเกล้าเจ้าคณุทหารลาดกระบงั.  

 
 

 

http://tdc.thailis.or.th/tdc/browse.php?option=show&browse_type=title&titleid=14924&query=HACCP&s_mode=all&date_field=&date_start=&date_end=&limit_lang=&limited_lang_code=&order=&order_by=&order_type=&result_id=4&maxid=44
http://tdc.thailis.or.th/tdc/browse.php?option=show&browse_type=title&titleid=14924&query=HACCP&s_mode=all&date_field=&date_start=&date_end=&limit_lang=&limited_lang_code=&order=&order_by=&order_type=&result_id=4&maxid=44
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ช่ือ – สกลุ    นางวาสนา  แววศรี 
ท่ีอยู่  108/41 หมู ่4 หมูบ้่านเดอะคลสัเตอร์วิลล์ 4 ถ. บางกรวย –  

จงถนอม ต าบลมหาสวสัดิ์ อ าเภอบางกรวย  จงัหวดันนทบรีุ 
ประวตัิการศกึษา  
พ.ศ. 2546 ส าเร็จการศกึษาวิทยาศาสตรบณัฑิต วิชาเอกเคมี มหาวิทยาลยั

ราชภฎัสวนดสุิต จงัหวดักรุงเทพมหานคร 
พ.ศ. 2550 ศกึษาตอ่ระดบัปริญญาวิทยาศาสตรมหาบณัฑิต สาขาวิชา

เทคโนโลยีอาหารมหาวิทยาลยัศลิปากร อ าเภอเมือง จงัหวดั
นครปฐม 

ประวตัิการท างาน  
พ.ศ. 2546 - 2548 เจ้าหน้าท่ีห้องปฏิบตักิาร บริษัท อภิทรัพย์การย้อม จงัหวดั

ปราจีนบรีุ 
พ.ศ. 2548 - 2555 นกัวิชาการ สถาบนัอาหาร จงัหวดักรุงเทพมหานคร 
พ.ศ. 2555 - 2557 นกัวิชาการท่ีปรึกษา สถาบนัอาหาร จงัหวดักรุงเทพมหานคร 
พ.ศ. 2557 – ปัจจบุนั เจ้าหน้าท่ีบริหารระบบคณุภาพ สถาบนัวิจยัและพฒันาอญัมณี

และเคร่ืองประดบัแหง่ชาติ (องค์การมหาชน) จงัหวดั
กรุงเทพมหานคร 
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