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ประกาศกระทรวงสาธารณสุข 
(ฉบับที่  ๓๔๙)  พ.ศ.  ๒๕๕๖ 

เรื่อง  วิธีการผลิต  เครื่องมือเครื่องใช้ในการผลิตและการเก็บรักษา 
อาหารในภาชนะบรรจุที่ปิดสนิทชนดิที่มีความเป็นกรดต่าํ  และชนิดที่ปรับกรด 

 
 

โดยที่เป็นการสมควรปรับปรุงและยกระดับมาตรฐานการผลิตอาหารในภาชนะบรรจุที่ปิดสนิท  
เพื่อให้เหมาะสมและมีความม่ันใจในการประกันคุณภาพหรือมาตรฐาน  เพื่อความปลอดภัยของผู้บริโภค
เพิ่มมากขึ้น 

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา  ๕  วรรคหนึ่ง  และมาตรา  ๖(๗)  แห่งพระราชบัญญัติอาหาร  
พ.ศ.  ๒๕๒๒  อันเป็นกฎหมายที่มีบทบัญญัติบางประการเก่ียวกับการจํากัดสิทธิและเสรีภาพของบุคคล  
ซ่ึงมาตรา  ๒๙  ประกอบกับมาตรา  ๓๓  มาตรา  ๔๑  มาตรา  ๔๓  และ  มาตรา  ๔๕  ของรัฐธรรมนูญ
แห่งราชอาณาจักรไทยบัญญัติให้กระทําได้โดยอาศัยอํานาจตามบทบัญญัติแห่งกฎหมาย  รัฐมนตรีว่าการ
กระทรวงสาธารณสุขออกประกาศไว้ดังต่อไปนี้   

ข้อ ๑ ในประกาศนี้ 
“อาหารในภาชนะบรรจุที่ปิดสนิทชนิดที่มีความเป็นกรดต่ํา”  หมายความว่า  อาหารที่ผ่านกรรมวิธี 

ที่ใช้ทําลายหรือยับยั้งการขยายพันธุ์ของจุลินทรีย์ด้วยความร้อน  ภายหลังหรือก่อนบรรจุหรือปิดผนึก  
และให้ความหมายรวมถึงอาหารอ่ืนที่มีกระบวนการผลิตในทํานองเดียวกันนี้ที่มีค่าพีเอช  มากกว่า  ๔.๖  
และมีค่าวอเตอร์แอคติวิตี้  (Water  activity)  มากกว่า  ๐.๘๕  ซ่ึงเก็บรักษาไว้ในภาชนะบรรจุที่ปิดสนิท 
ที่เป็นโลหะหรือวัตถุอ่ืนที่คงรูปหรือไม่คงรูป  ที่สามารถป้องกันมิให้อากาศภายนอกเข้าไปในภาชนะบรรจุได้  
และสามารถเก็บรักษาไว้ได้ในอุณหภูมิปกติ 

“อาหารในภาชนะบรรจุที่ปิดสนทิชนิดที่ปรับกรด”  หมายความว่า  อาหารที่ผ่านกรรมวิธีที่ใช้ทําลาย
หรือยับยั้งการขยายพันธุ์ของจุลินทรีย์ด้วยความร้อน  ภายหลังหรือก่อนบรรจุหรือปิดผนึก  และให้ความหมาย
รวมถึงอาหารที่มีกระบวนการผลิตในทํานองเดียวกันนี้ที่มีความเป็นกรดต่ํา  และมีกระบวนการปรับค่าพีเอช  
ไม่เกิน  ๔.๖  และมีค่าวอเตอร์แอคติวิตี้  (Water  Activity)  มากกว่า  ๐.๘๕  ซ่ึงเก็บรักษาไว้ในภาชนะบรรจุ
ที่ปิดสนิทที่เป็นโลหะหรือวัตถุอ่ืนที่คงรูปหรือไม่คงรูป  ที่สามารถป้องกันมิให้อากาศภายนอกเข้าไปใน
ภาชนะบรรจุได้  และสามารถเก็บรักษาไว้ได้ในอุณหภูมิปกติ 

ข้อ ๒ ให้อาหารในภาชนะบรรจุที่ปิดสนิทชนิดที่มีความเป็นกรดต่ํา  และชนิดที่ปรับกรด 
เป็นอาหารที่กําหนดวิธีการผลิต  เครื่องมือเครื่องใช้ในการผลิต  และการเก็บรักษาอาหารเป็นการเฉพาะ 
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ข้อ ๓ ผู้ผลิตอาหารในภาชนะบรรจุที่ปิดสนิทชนิดที่มีความเป็นกรดต่ํา  และชนิดที่ปรับกรด  
ต้องปฏิบัติตามวิธีการผลิต  เครื่องมือเครื่องใช้ในการผลิต  และการเก็บรักษาอาหาร  ไม่ต่ํากว่าเกณฑ์ 
ที่กําหนดไว้ในบัญชีหมายเลข  ๑  ท้ายประกาศนี้ 

ข้อ ๔ ผู้นําเข้าอาหารในภาชนะบรรจุที่ปิดสนิทชนิดที่มีความเป็นกรดต่ํา  และชนิดที่ปรับกรด
เพื่อจําหน่าย  จะต้องนําเข้าผลิตภัณฑ์ดังกล่าวจากสถานที่ผลิตที่ผ่านการตรวจประเมินว่าเป็นสถานที่ผลิต
ที่มีมาตรฐานการผลิตเป็นไปตามวิธีการผลิต  เครื่องมือเครื่องใช้  และการเก็บรักษาอาหารไม่ต่ํากว่าเกณฑ์
ที่กําหนดไว้ในบัญชีหมายเลข  ๑  ท้ายประกาศนี้  จากสํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา  หรือองค์กร  
หรือหน่วยงานที่สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยาประกาศกําหนด  หรือจัดให้มีใบรับรองสถานที่ผลิต
สําหรับนําเข้าอาหารในภาชนะบรรจุที่ปิดสนิทชนิดที่มีความเป็นกรดต่ํา  และชนิดที่ปรับกรดไม่ต่ํากว่าเกณฑ์ 
ที่กําหนดไว้ในบัญชีหมายเลข  ๑  ท้ายประกาศนี้   

ในกรณีที่มีเหตุผลหรือความจําเป็นในการทวนสอบระบบความปลอดภัยของอาหาร  เพื่อคุ้มครอง
ความปลอดภัยของผู้บริโภค  สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยาอาจกําหนดให้สถานที่ผลิตตามวรรคหนึ่ง  
ต้องผ่านการตรวจประเมินจากสํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา  หรือองค์กรหรือหน่วยงานที่สํานักงาน
คณะกรรมการอาหารและยาประกาศกําหนด 

ข้อ ๕ ผู้ผลิตอาหารในภาชนะบรรจุที่ปิดสนิทชนิดที่มีความเป็นกรดต่ํา  และชนิดที่ปรับกรดต้อง
จัดให้มีรายการเครื่องมือ  เครื่องจักร  และอุปกรณ์ที่ใช้ในการผลิตอาหารในภาชนะบรรจุที่ปิดสนิทชนิดที่มี
ความเป็นกรดต่ํา  และชนิดที่ปรับกรดไม่ต่ํากว่าเกณฑ์ที่กําหนดไว้ในบัญชีหมายเลข  ๑  และ  ๒  ท้าย
ประกาศนี้ 

ข้อ ๖ ผู้ผลิตอาหารในภาชนะบรรจุที่ปิดสนิทชนิดที่มีความเป็นกรดต่ํา  และชนิดที่ปรับกรด 
ต้องจัดให้มีผู้ควบคุมการผลิต  และผู้กําหนดกระบวนการฆ่าเชื้อด้วยความร้อนในการผลิตอาหารในภาชนะ
บรรจุที่ปิดสนิทชนิดที่มีความเป็นกรดต่ํา  และชนิดที่ปรับกรดที่ผ่านการฝึกอบรมตามหลักสูตรที่ได้รับ 
การรับรองจากสํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา  และมีหลักสูตรไม่น้อยกว่าเกณฑ์ที่กําหนดไว้ในบัญชี
หมายเลข  ๓  ท้ายประกาศนี้ 

ข้อ ๗ การตรวจสถานที่ผลิตอาหารในภาชนะบรรจุที่ปิดสนิทชนิดที่มีความเป็นกรดต่ํา  และ
ชนิดที่ปรับกรด  ให้ใช้บันทึกตามบัญชีหมายเลข  ๔  ท้ายประกาศนี้ 

ข้อ ๘ หลักเกณฑ์การพิจารณาผลการตรวจสอบสถานที่ผลิตอาหารในภาชนะบรรจุที่ปิดสนิท
ชนิดที่มีความเป็นกรดต่ํา  และชนิดที่ปรับกรดให้ปฏิบัติตามหลักเกณฑ์ที่กําหนดไว้ในบัญชีหมายเลข  ๕  
ท้ายประกาศนี้ 
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ข้อ ๙ ให้ผู้รับใบอนุญาตผลิตอาหาร  หรือได้รับเลขสถานที่ผลิตอาหาร  หรือได้รับใบอนุญาต
นําเข้าอาหารในภาชนะบรรจุที่ปิดสนิทชนิดที่มีความเป็นกรดต่ํา  และชนิดที่ปรับกรด  แล้วแต่กรณี   
ก่อนวันที่ประกาศนี้ใช้บังคับต้องทําการปรับปรุง  แก้ไข  หรือจัดให้มีใบรับรองให้เป็นไปตามข้อ  ๓  ข้อ  ๕  
และข้อ  ๖  หรือข้อ  ๔  แล้วแต่กรณี  ภายในหนึ่งปี  นับแต่วันที่ประกาศนี้ใช้บังคับ 

ข้อ ๑๐ ประกาศนี้  ให้ใช้บังคับเม่ือพ้นกําหนดหนึ่งร้อยแปดสิบวันนับตั้งแต่วันประกาศใน 
ราชกิจจานุเบกษาเป็นต้นไป 

 
ประกาศ  ณ  วันที่  ๓  มกราคม  พ.ศ.  ๒๕๕๖ 

ประดิษฐ   สินธวณรงค ์
รัฐมนตรีว่าการกระทรวงสาธารณสุข 



๑ 

บัญชีหมายเลข ๑  
ท้ายประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที่ ๓๔๙) พ.ศ. ๒๕๕๖ เรื่อง วิธีการผลิต เครื่องมือเครื่องใช้ในการผลิตและการเก็บรักษาอาหารในภาชนะบรรจทุี่ปิดสนิท  

ชนิดที่มีความเป็นกรดต่ํา และชนิดที่ปรับกรด 

วิธีการผลิต เครื่องมือเครื่องใช้ในการผลิตและการเก็บรักษาอาหารในภาชนะบรรจุที่ปิดสนิทชนิดที่มีความเป็นกรดต่ํา และชนิดที่ปรับกรด 

ลําดับที่ หัวข้อ เนื้อหา 

๑ สถานที่ตั้ง และอาคารผลิต ๑.๑  สถานที่ตั้งตัวอาคาร และสถานที่ใกล้เคียง ต้องอยู่ในที่ที่เหมาะสม ไม่ก่อให้เกิดการปนเปื้อนกับผลิตภัณฑ์ หากไม่สามารถหลีกเลี่ยง
ได้ ต้องมีมาตรการป้องกันการปนเปื้อนดังกล่าว โดยต้องมีลักษณะดังต่อไปนี้ 

๑.๑.๑  สถานที่ตั้งตัวอาคารและบริเวณโดยรอบสะอาด ไม่มีการสะสมของสิ่งที่ไม่ใช้แล้ว หรือสิ่งปฏิกูลอันอาจเป็นแหล่งเพาะพันธุ์
สัตว์และแมลง รวมทั้งเชื้อโรคต่าง ๆ ขึ้นได้ 

๑.๑.๒  อยู่ห่างจากบริเวณหรือสถานที่ที่มฝีุ่นควันมากผิดปกติ 
๑.๑.๓  ไม่อยู่ใกล้เคียงกับสถานที่น่ารงัเกียจ และไมม่ีสถานที่เลี้ยงสัตว์ 
๑.๑.๔  บริเวณพื้นที่ตั้งตัวอาคาร ไม่มีน้ําขังแฉะและสกปรก มีท่อหรือทางระบายน้ํา เพื่อให้ไหลลงสู่ระบบบําบัดน้ําทิ้งก่อนลงสู่ทาง

ระบายน้ําสาธารณะ 
ในกรณีที่สถานที่ตั้งตัวอาคารซึ่งใช้ผลิตอาหารอยู่ติดกับบริเวณที่สภาพไม่เหมาะสม หรือไม่เป็นไปตามข้อ ๑.๑.๑ – ๑.๑.๔  ต้องมี

วิธีการที่มีประสิทธิภาพในการป้องกันแมลงและสัตว์พาหะนําโรค ตลอดจนฝุ่นละอองและสาเหตุของการปนเปื้อนอื่น ๆ ด้วย 
๑.๒  อาคารผลิต มีขนาดเหมาะสม มีการออกแบบและก่อสร้างในลักษณะที่มั่นคง ง่ายต่อการบํารุงรักษา และการทําความสะอาด รวมทั้ง
สะดวกในการปฏิบัติงานโดย 

๑.๒.๑  พื้น ผนัง และเพดาน ก่อสร้างด้วยวัสดุที่คงทน เรียบ ไม่ดูดซับน้ํา ลาดเอียง ไม่มีน้ําขัง ทําความสะอาด บํารุงรักษา และ
ซ่อมแซมให้อยู่ในสภาพที่ดีตลอดเวลา 

๑.๒.๒  มีขนาด พื้นที่เพียงพอ สะดวกในการปฏิบัติงาน มีการจัดการพื้นที่ให้เป็นไปตามสายการผลิต 
๑.๒.๓  ใช้สําหรับผลติอาหารเท่านั้น และมีการแยกพื้นที่การปฏิบัติงานสําหรับสายงานการผลิตผลิตภัณฑ์อาหารประเภทต่างๆ ให้เป็น

สัดส่วน 
๑.๒.๔  แยกที่พักอาศัย และห้องน้ําห้องส้วม ออกจากบริเวณผลิตและเป็นสัดส่วน  
๑.๒.๕  สามารถป้องกันสัตว์แมลง ไม่ให้เข้าในบริเวณผลิต 
๑.๒.๖  ไม่มีสิ่งของที่ไม่ใช้แล้ว หรือไม่เกี่ยวข้องกับการผลิตอยู่ในบริเวณผลิต 
๑.๒.๗  มีท่อหรือทางระบายน้ําทิ้งที่ออกแบบเพื่อรองรับปริมาณน้ําทิ้งจากภายนอกและที่เกิดจากการผลิตในอาคารผลิต 
๑.๒.๘  มีระบบการระบายอากาศหรือมีการถ่ายเทอากาศที่ดี เหมาะสม และเพียงพอสําหรับการปฏิบัติงาน 



๒ 

ลําดับที่ หัวข้อ เนื้อหา 

๑.๒.๙  มีระบบแสงสว่างที่เพียงพอสําหรับการปฏิบัติงาน  
๑.๒.๑๐  ภายในอาคารผลิตอย่างน้อยต้องประกอบด้วยห้องหรือบริเวณต่าง ๆ ซึ่งสามารถป้องกันการปนเปื้อน ดังต่อไปนี้ 

๑.๒.๑๐.๑  ห้องหรือบริเวณรับวัตถุดิบ มีชั้นหรือยกพื้นรองรับ 
๑.๒.๑๐.๒  ห้องหรือบริเวณเก็บส่วนผสมที่ใช้ในการผลิต รวมทั้งบรรจุภัณฑ์ มีชั้น หรือยกพื้นรองรบั 
๑.๒.๑๐.๓  ห้องหรือบริเวณเตรียมวัตถุดิบและปรุงผสม  
๑.๒.๑๐.๔  ห้องหรือบริเวณทําความสะอาดบรรจุภัณฑ์ก่อนการบรรจุ (แล้วแต่กรณี) 
๑.๒.๑๐.๕  ห้องหรือบริเวณบรรจุ มีโต๊ะหรือแท่นปฏิบัติงานอยู่สูงจากพื้น 
๑.๒.๑๐.๖  ห้องหรือบริเวณไล่อากาศก่อนปิดผนึก (แล้วแต่กรณี) มีโต๊ะหรือแท่นปฏิบัติงานอยู่สูงจากพื้น 
๑.๒.๑๐.๗  ห้องหรือบริเวณปิดผนึก มีโต๊ะหรือแท่นปฏิบัติงานอยู่สูงจากพื้น 
๑.๒.๑๐.๘  ห้องหรือบริเวณตรวจสอบรอยผนึกทั้งก่อนและหลังการบรรจุ 
๑.๒.๑๐.๙  ห้องหรือบริเวณฆ่าเชื้อ และทําให้เย็น ต้องมีระบบระบายอากาศที่รวดเร็วและเพียงพอ 
๑.๒.๑๐.๑๐ ห้องหรือบริเวณกักผลิตภัณฑ์ที่ผ่านการฆ่าเชื้อแล้วและทําให้เย็น มีชั้นหรือยกพื้นรองรบั (แล้วแต่กรณี) 
๑.๒.๑๐.๑๑ ห้องหรือบริเวณจัดเก็บผลิตภัณฑ์สําเร็จรูป มีชั้นหรือยกพื้นรองรับ 
๑.๒.๑๐.๑๒ ห้องหรือบริเวณกักผลิตภัณฑ์ที่มีปัญหาในระหว่างกระบวนการผลิต หรือผลิตภัณฑ์ที่ถูกเรียกกลับคืน 
๑.๒.๑๐.๑๓ ห้องหรือบริเวณล้างทําความสะอาดอุปกรณ์การผลิต 
๑.๒.๑๐.๑๔ ห้องหรือบริเวณเก็บอุปกรณ์การผลติที่ล้างทําความสะอาดแล้ว มีชั้นหรือยกพื้นรองรับ 
๑.๒.๑๐.๑๕ ห้องหรือบริเวณเก็บสารเคมีที่ไม่ใช้ในอาหาร ให้จัดแยกเป็นสัดส่วนออกจากบริเวณผลิต ไม่เก็บปะปนกับ

สารเคมีที่ใช้ในอาหาร 
๑.๒.๑๐.๑๖ ห้องหรือบริเวณสําหรับอุปกรณ์ล้างแบบระบบปิด (แล้วแต่กรณี) 
๑.๒.๑๐.๑๗ ห้องหรือบริเวณการตรวจวิเคราะห์คุณภาพ 
๑.๒.๑๐.๑๘ ห้องหรือบริเวณเปลี่ยนเสื้อผ้าและเก็บของใช้ส่วนตัวของพนักงาน 

๒ เครื่องมือ เครือ่งจักร และ
อุปกรณ์ในการผลิต 

๒.๑  มีการออกแบบ อย่างน้อยต้องมีลักษณะดังนี้ 
๒.๑.๑  ผิวหน้าของเครื่องมือหรืออุปกรณ์ที่สัมผัสโดยตรงกับอาหารทําด้วยวัสดุผิวเรียบ ไม่เป็นสนิม ไม่ก่อให้เกิดการปนเปื้อนสู่

อาหาร ทนการกัดกร่อน ไม่ดูดซึม สามารถทําความสะอาดและฆ่าเชื้อได้ง่าย  
๒.๑.๒  รอยต่อเรียบ ไม่เป็นแหล่งสะสมของสิ่งสกปรก 
๒.๑.๓  กรณีใช้ระบบท่อในการขนส่งผลติภัณฑอ์าหาร ภายในท่อไม่มีจุดอับและซอกมมุซึ่งจะทําให้สิ่งสกปรกสะสมและยากต่อการ

ทําความสะอาดและฆ่าเชื้อ  ปั๊ม ข้อต่อ วาล์ว ปะเก็นต่าง ๆ ที่สัมผัสอาหารต้องออกแบบง่ายแก่การทําความสะอาดและฆ่าเชื้อ  
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๒.๑.๔  ถังบรรจุผลิตภัณฑ์ต้องออกแบบให้พื้นถังมีความลาดเอียง สามารถระบายของเหลวออกได้ทั้งหมด และป้องกันการ
ปนเปื้อน 

๒.๑.๕  โต๊ะหรือแท่นที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิตในส่วนที่สัมผัสกับอาหารต้องทําด้วยวัสดุที่ไม่ก่อให้เกิดการปนเปื้อนสู่อาหาร 
ไม่เป็นสนิม ทําความสะอาดง่าย มีความสูงเพียงพอในการปฏิบัติงาน 
๒.๒  มีการติดตั้งในตําแหน่งที่เหมาะสม เป็นไปตามสายงานการผลิตอาหารแต่ละประเภท เป็นสัดส่วน ไม่ก่อให้เกิดการปนเปื้อน ง่ายต่อ
การปฏิบัติงาน  การตรวจสอบ  การทําความสะอาด  และการซ่อมบํารุง 
๒.๓  มีจํานวนเพียงพอ และเป็นชนิดที่เหมาะสมกับการผลิต ใช้งานได้ มีความเที่ยงตรง แม่นยํา  ซึ่งอย่างน้อยต้องประกอบด้วย 

๒.๓.๑  เครื่องมือหรืออุปกรณ์การปรับสภาพน้ํา 
๒.๓.๒  เครื่องมือหรืออุปกรณ์ล้างทําความสะอาด หรือฆ่าเชื้อบรรจุภัณฑ์ (แล้วแต่กรณี) 
๒.๓.๓  เครื่องมือหรืออปุกรณ์ล้างแบบระบบปิด  กรณีใช้ระบบท่อในการผลิต 
๒.๓.๔  เครื่องมือหรืออปุกรณ์ชั่ง ตวง วัด 
๒.๓.๕  เครือ่งมือหรอือปุกรณ์การปรุงผสม (แล้วแต่กรณี) 
๒.๓.๖  เครื่องมือหรืออุปกรณ์ไล่อากาศที่ช่องว่างเหนืออาหารในภาชนะบรรจุ หรืออุปกรณ์ที่ใช้เติมก๊าซอื่นที่เหมาะสม เพื่อแทนที่

อากาศ  (แล้วแต่กรณี) 
๒.๓.๗  เครื่องมือหรืออุปกรณ์ปิดผนึกแบบกึ่งอัตโนมัติเป็นอย่างน้อย ยกเว้น ภาชนะบรรจุแก้ว และปี๊บ 
๒.๓.๘  เครื่องมือหรืออุปกรณ์สําหรับวัดความสมบูรณ์ของรอยปิดผนึกของภาชนะบรรจุ 
๒.๓.๙  เครื่องมือหรืออุปกรณ์สําหรับวัดความเป็นสุญญากาศของภาชนะบรรจุ หรือเครื่องมือวัดปริมาณอากาศหลงเหลือ (แล้วแต่

กรณี)  
๒.๓.๑๐  เครื่องมือหรืออุปกรณ์สาํหรับวัดอุณหภูมิที่ใช้ในการควบคุมกระบวนการผลิต  
๒.๓.๑๑  ชุดทดสอบสําหรับวัดปริมาณคลอรีนหลงเหลือในน้ําหล่อเย็น (แล้วแต่กรณี) 
๒.๓.๑๒  นาฬิกาสําหรับจับเวลาในการฆ่าเชื้อ 
๒.๓.๑๓  เครื่องมือหรืออุปกรณ์อื่นที่ใช้ควบคุมคุณภาพความปลอดภัยของอาหาร ตามความจําเป็น (แล้วแต่กรณี) 
๒.๓.๑๔  เครื่องมือ หรืออุปกรณ์สําหรับการทําให้ผลิตภัณฑ์เย็นตัวลงภายหลังการฆ่าเชื้อ 
๒.๓.๑๕  เครื่องกําเนิดไอน้ํา (แล้วแต่กรณี) 
๒.๓.๑๖  เครื่องฆ่าเชื้อมีอุปกรณ์ที่จําเป็นถูกต้อง ครบถ้วน และสามารถใช้งานได้ดีโดยจัดแบ่งตามประเภทอาหาร รายละเอียด

ตามบัญชีหมายเลข ๒ ท้ายประกาศนี้ 
กรณีเครือ่งฆ่าเชื้อทีม่ีรายละเอียดไม่เป็นไปตามบัญชีหมายเลข ๒ ท้ายประกาศนี้ ใหผู้้ผลิตส่งข้อมลูรายละเอียด ให้สํานักงาน

คณะกรรมการอาหารและยาพจิารณาให้ความเห็นชอบเป็นกรณีไป 
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๓ การควบคุมกระบวนการผลิต การดําเนินงานทุกขั้นตอนจะต้องมีการควบคุมตามหลักสุขลักษณะที่ดีในการผลิต ตั้งแต่การตรวจรับวัตถุดิบ ส่วนผสมในการผลิต และ
บรรจุภัณฑ์ การเตรียมวัตถุดิบ การปรุงผสม การบรรจ ุการไล่อากาศ การปิดผนึก การฆ่าเชื้อ การเก็บรักษาผลติภัณฑ์ การขนย้ายระหว่าง
กระบวนการผลิต และการขนส่งผลิตภัณฑ์ รวมทั้งการดําเนินการด้านการควบคุมคุณภาพผลติภัณฑ์ ดังนี้  
๓.๑  การรับวัตถุดิบ ส่วนผสมในการผลิต และบรรจุภัณฑ์ 

๓.๑.๑  วัตถุดิบและส่วนผสมในการผลิต 
๓.๑.๑.๑  ต้องมีการจัดทําข้อกําหนดด้านคุณภาพมาตรฐานตามกฎหมายเป็นอย่างน้อย และมีการควบคุม และคัดเลือกให้

เป็นไปตามข้อกําหนดและมาตรฐานที่จัดทําไว้ วัตถุดิบบางชนิดต้องล้างหรือทําความสะอาดตามความจําเป็น และต้องเก็บรักษาวัตถุดิบ 
ส่วนผสม ภายใต้สภาวะที่ป้องกันการปนเปื้อน และการเสื่อมสภาพ มีการหมุนเวียนปริมาณการใช้วัตถุดิบ และส่วนผสมอาหารอย่างมี
ประสิทธิภาพ 

๓.๑.๑.๒  ต้องขนย้ายวัตถุดิบส่วนผสม ภายใต้สภาวะที่ป้องกันการปนเปื้อน และการเสื่อมสภาพ  
๓.๑.๑.๓  ต้องมีการเก็บตัวอย่างตรวจวิเคราะห์ โดยห้องปฏิบัติการที่ได้มาตรฐานอย่างน้อยปีละ ๑ ครั้ง และทุกครั้งที่มี

การเปลี่ยนแปลงแหลง่ซื้อ และบันทกึผล หรือมีใบรับรองการตรวจวิเคราะห์คุณภาพจากแหล่งผลิต  เพื่อเป็นข้อมูลในการตัดสินใจสําหรับ
การนําไปใช้ผลิต  

๓.๑.๒  บรรจุภัณฑ์ 
๓.๑.๒.๑  ต้องจัดทําข้อกําหนดด้านคุณภาพและมาตรฐานของบรรจุภัณฑ์ชนิดนั้น และมีคุณภาพหรือมาตรฐานตาม

ข้อกําหนดของบรรจุภัณฑ์สําหรับอาหาร ตามประกาศกระทรวงสาธารณสุขว่าด้วยเรื่อง ภาชนะบรรจุ 
๓.๑.๒.๒  มีการตรวจสอบคุณภาพและความสมบูรณ์ของรอยผนึก ตําหนิ ของบรรจุภัณฑ์ก่อนนําไปใช้  ตามหลักวิชาการ

และสอดคล้องกับวิธีวัดสากล และบันทึกผล 
๓.๑.๒.๓  จัดเก็บในสภาวะที่เหมาะสม ไม่ก่อให้เกดิการปนเปื้อน  
๓.๑.๒.๔  มีการทําความสะอาดหรือฆ่าเชื้อ (แล้วแต่กรณี) และนําไปใช้บรรจุทันที รวมทั้งมีระบบจัดแยก ภาชนะบรรจุที่

กําลังรอล้างและที่ล้างแล้ว มิให้นําภาชนะบรรจุไปบรรจุหรือใช้เพื่อวัตถุประสงค์อื่น 
๓.๑.๒.๕  การเคลื่อนย้ายบรรจุภัณฑ์ต้องอยู่ในสภาพที่เหมาะสม ไม่ก่อให้เกิดความเสียหายต่อบรรจุภัณฑ์ และไม่ทําให้

เกิดการปนเปื้อน 
๓.๒  การควบคุมก่อนกระบวนการฆ่าเชื้อ 

ในการผลิตทุกขั้นตอน ต้องดําเนินการอย่างรวดเร็ว และดําเนินการภายใต้สภาวะที่ป้องกันการปนเปื้อน เพื่อลดความเสื่อมเสียและ
ลดการเจริญของจุลินทรีย์ ดังนี้ 
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๓.๒.๑  การลวกวัตถุดิบก่อนการบรรจุ (แล้วแต่กรณี)  
ต้องปฏิบัติตามวิธีการที่กําหนดไว้โดย ลวกวัตถุดิบตามเวลาและอุณหภูมิที่กําหนด ทําให้เย็นลงอย่างรวดเร็ว และ

หลีกเลี่ยงความล่าช้าในการนําวัตถุดิบนั้นไปยังกระบวนการผลิตขั้นต่อไป  
๓.๒.๒  การปรุงผสม (แล้วแต่กรณี) 

๓.๒.๒.๑  มีการตรวจสอบการปรุงผสมให้เป็นไปตามสูตรส่วนผสมที่กําหนดไว้ โดยเก็บรักษาภายใต้สภาวะที่สามารถ
ป้องกันการปนเปื้อน การเจริญของจุลินทรีย์ และบันทึกผล 

๓.๒.๒.๒  อาหารปรับกรด ต้องมีเอกสารขั้นตอนวิธีการปรับกรด พร้อมทั้งระบุปัจจัยวิกฤต (Critical Factor) ที่เกี่ยวกับการ
ปรับกรด การสุ่มตัวอย่าง การตรวจสอบ และบันทึกรายงานการตรวจสอบค่าพีเอชตามความถี่ที่เหมาะสม เพื่อให้ผลิตภัณฑ์มีค่าพีเอช
สมดุล อยู่ที่ ๔.๖ หรือต่ํากว่า ภายในระยะเวลาที่กําหนดไว้ 

๓.๒.๓  การบรรจ ุ
๓.๒.๓.๑  ในระหว่างการบรรจุ ต้องหลีกเลี่ยงไม่ให้อาหารที่ผลิตค้างอยู่บริเวณตะเข็บที่จะปิดผนึกภาชนะบรรจุ เพื่อให้

สามารถปิดผนึกได้อย่างสมบูรณ์ 
๓.๒.๓.๒  มีการควบคุมปริมาตร น้ําหนักบรรจุ ช่องว่างเหนืออาหารในบรรจุภัณฑ์ ให้เป็นไปตามที่ระบุไว้ใน กรรมวิธีการ

ผลิตที่กําหนด (Scheduled Process) และบันทึกผล 
๓.๒.๔  การไล่ หรือการควบคุมปริมาณอากาศในผลิตภัณฑ์ก่อนการปิดผนึก 

๓.๒.๔.๑  วิธีการไล่อากาศออกจากภาชนะบรรจุต้องสอดคลอ้งกับที่ระบุไว้ในกรรมวิธีการผลิตทีก่าํหนด  
๓.๒.๔.๒  มีการควบคุมปริมาณอากาศที่หลงเหลือในภาชนะบรรจุแบบอ่อนตัวหรือกึ่งอ่อนตัวให้อยู่ในเกณฑ์ที่กําหนดไว้ใน

กรรมวิธีการผลิตที่กําหนด เพื่อป้องกันความเสียหายของรอยปิดผนึกระหว่างกระบวนการฆ่าเชื้อ และบันทึกผล 
๓.๒.๕  การปิดผนึก 

๓.๒.๕.๑  มีการตรวจสอบการทํางานของเครื่องปิดผนึกอย่างสม่ําเสมอ เพื่อให้มั่นใจได้ว่าการปิดผนึกเป็นไปอย่างสมบูรณ์
และถูกต้อง และบันทึกการปฏิบัติงาน 

๓.๒.๕.๒  มีการตรวจสอบความสมบูรณ์ของรอยผนึก ตําหนิของภาชนะบรรจุหลังการบรรจุ ตามหลักวิชาการ โดย 
๓.๒.๕.๒.๑  ตรวจสอบข้อบกพร่องภายนอกของการปิดผนึก และรอยปิดผนึกด้านข้าง ด้วยสายตา (Visual 

Inspection) อย่างสม่ําเสมออย่างน้อย ทุกๆ ๓๐ นาที ระหว่างการผลิต  และบันทึกการปฏิบัติงาน รวมทั้งเมื่อมีการปรบัแก้ไข หรือมีการ
ติดขัดของเครื่องปิดผนึก ซึ่งจะต้องมีการบันทึกความผิดปกติที่เกิดขึ้นและการแก้ไขทั้งหมด 
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  ๓.๒.๕.๒.๒  ตรวจสอบความสมบูรณ์ของรอยปิดผนึก หรือตําหนิของบรรจุภัณฑ์โดยวิธีเลาะตะเข็บ (Tear 
Down) หรือรอยผนึกตามวิธีที่เหมาะสม (แล้วแต่กรณี)  เป็นระยะๆ อย่างน้อย ทุกๆ ๔ ชั่วโมง และเมื่อมีการปรับแก้ไข หรือมีการติดขัด
ของเครื่องปิดผนึกรวมทั้งบันทึกการปฏิบัติงาน บันทึกความผิดปกติที่เกิดขึ้นและการแก้ไข ทั้งนี้กรณีเกิดความผิดปกติให้แยกผลิตภัณฑ์ที่
พบว่าเกิดปัญหาออกเพื่อตรวจสอบซ้ํา หรือดําเนินการอย่างเหมาะสมต่อไป 

๓.๒.๕.๓  การล้างทาํความสะอาดบรรจุภัณฑห์ลังการปิดผนึก เพื่อกําจัดไขมัน หรอืสิง่สกปรกที่ติดอยู่ด้านนอกของบรรจุภัณฑ์ 
(แล้วแต่กรณี) 
๓.๓  การควบคุมกระบวนการฆ่าเชื้อ 

ต้องปฏิบัติตามหลักเกณฑ์และวิธีการศึกษากระบวนการฆ่าเชื้อด้วยความร้อนตามกรรมวิธีการผลิตที่กําหนด เพื่อให้ผลิตภัณฑ์
อาหารอยู่ในสภาวะปลอดเชื้อแบบเชิงการค้า ทั้งนี้ในการกําหนดกระบวนการฆ่าเชื้อด้วยความร้อนของอาหารในภาชนะบรรจุปิดสนิทต้อง
ดําเนินการโดยผู้กําหนดกระบวนการฆ่าเชื้อด้วยความร้อน (Process Authority) ซึ่งอาจเป็นบุคคลหรือหน่วยงานที่มีความรู้ ความชํานาญ 
มีเครื่องมือเพียงพอ เพื่อให้สามารถกําหนดกระบวนการฆ่าเชื้ออาหารที่ปลอดภัย 

๓.๓.๑  อาหารชนิดที่มีความเป็นกรดต่ํา ต้องมีการดําเนินการ ดังต่อไปนี้ 
๓.๓.๑.๑  จัดทําเอกสารการศึกษาการทดสอบการกระจายอุณหภูมิในเครื่องฆ่าเชื้อ (Temperature Distribution)  ที่

ถูกต้องทางวิชาการ และเป็นปัจจุบัน ซึ่งต้องศึกษา ณ สถานที่ผลิตก่อนการใช้งาน หรือเมื่อมีการปรับเปลี่ยนอุปกรณ์และโครงสร้างที่อาจมี
ผลกระทบต่อการทํางานของเครื่องฆ่าเชื้อ 

๓.๓.๑.๒  จัดทําเอกสารการศึกษาการแทรกผ่านความร้อนในผลิตภัณฑ์อาหาร (Heat Penetration) ที่ถูกต้องทาง
วิชาการและเป็นปัจจุบัน ซึ่งต้องศึกษา ณ สภาวะเดียวกับผลิตภัณฑ์ที่ทําการผลิตจริง ได้แก่ เมื่อผลิตผลิตภัณฑ์ใหม่ หรือเมื่อมีการเปลี่ยน
ข้อกําหนดของผลิตภัณฑ์ หรือ เมื่อมีการเปลี่ยนภาชนะบรรจุเฉพาะสําหรับผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด แต่ละขนาดบรรจุ  

๓.๓.๑.๓  การกําหนดกระบวนการฆ่าเชื้อด้วยความร้อน ต้องศึกษาภายใต้ปัจจัยเกี่ยวกับ สปอร์ของจุลินทรีย์ที่เป็น
เป้าหมายในการกําหนดการฆ่าเชื้อ ได้แก่ คลอสตริเดียม โบทูลินั่ม (Clostridium botulinum) หรือกรณีที่ใช้ตัวชี้วัดอื่น ต้องมีหลักฐาน
ทางวิชาการว่ามีค่าการต้านทานความร้อนที่เทียบเท่า หรือสูงกว่าสปอร์ของ คลอสตริเดียม โบทูลินั่ม (Clostridium botulinum) ชนิด
และขนาดของภาชนะบรรจุ ค่าความเป็นกรด - ด่างของอาหาร  ส่วนประกอบของอาหารหรือสูตรอาหาร  ชนิดและปริมาณของวัตถุเจือปน
ที่ใช้  ค่าวอเตอร์แอคติวิตี้ (Water Activity )ของอาหาร  อุณหภูมิที่ใช้เก็บรักษาผลิตภัณฑ์อาหาร และปัจจัยสําคัญอื่น ๆ ที่มีผลต่อการ
ส่งผ่านความร้อนของอาหาร  

ทั้งนี้ต้องจัดทําเป็น เอกสารแสดงกรรมวิธีการผลิตที่กําหนด และสําหรับระบบการผลิตแบบปลอดเชื้อ 
(Aseptic System) ซึ่งทําการฆ่าเชื้ออาหารด้วยความร้อนก่อนการบรรจุในภาชนะบรรจุที่ผ่านการฆ่าเชื้อแล้ว ต้องมีการศึกษาและมี
หลักฐานว่าได้ผ่านกระบวนการฆ่าเชื้อแบบเชิงการค้า และแสดงไว้ในกรรมวิธีการผลิตที่กําหนด 
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๓.๓.๒  อาหารชนิดปรับกรด ต้องมกีารดําเนินการ ดังต่อไปนี้ 
๓.๓.๒.๑  จัดทําเอกสารการศึกษาอุณหภูมิและเวลาที่ใช้ในการฆ่าเชื้อผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด และแต่ละขนาดบรรจุอย่าง

เหมาะสม  มีการระบุค่าความเป็นกรดด่างสมดุลของผลิตภัณฑ์ ในกรณีที่ผลิตภัณฑ์มีชิ้นเนื้ออยู่ในของเหลว ต้องระบุช่วงเวลามากสุดและ
อุณหภูมิในการเก็บเพื่อการปรับสภาพชิ้นเนื้อนั้นให้เป็นกรด  

๓.๓.๒.๒  การกําหนดกระบวนการฆ่าเชื้อ ต้องมีการศึกษาภายใต้การควบคุมค่าความเป็นกรดด่าง พร้อมทั้งระบุปัจจัย
วิกฤตที่ใช้กําหนดกระบวนการฆ่าเชื้อเพื่อให้มั่นใจว่าอาหารนั้นจะไม่มีการเจริญของจุลินทรีย์ที่ทําให้เกิดโรค โดยแสดงไว้ในกรรมวิธีการ
ผลิตที่กําหนด 

๓.๓.๓  มีการเตรียมและตรวจสอบความพร้อมอุปกรณ์เครื่องมือก่อนการฆ่าเชื้อ และควบคุมอุปกรณ์ในกระบวนการฆ่าเชื้อผลิตภัณฑ์ 
และบันทกึผล 

๓.๓.๔  การควบคุมการปฏิบัติงานสําหรับกระบวนการฆ่าเชื้อ 
๓.๓.๔.๑  ต้องแสดงวิธีการปฏิบัติงานและวิธีไล่อากาศของเครื่องฆ่าเชื้อ (แล้วแต่กรณี) สําหรับแต่ละผลิตภัณฑ์และแต่ละ

ขนาดบรรจุไว้ในบริเวณที่ดําเนินการฆ่าเชื้อผลิตภัณฑ์ ซึ่งสามารถมองเห็นได้อย่างชัดเจน และสามารถปฏิบัติตามได้อย่างถูกต้อง 
๓.๓.๔.๒  หลังการปิดผนึกต้องนําผลิตภัณฑเ์ข้าฆ่าเชื้อด้วยความร้อนให้รวดเร็วที่สุด มีการกําหนดช่วงเวลาที่เหมาะสม 

เพื่อหลีกเลี่ยงการเพิ่มจํานวนของจุลินทรีย์ หรือการเปลี่ยนแปลงของการถ่ายเทความร้อนในผลิตภัณฑ์ หากมีปัญหาในระหว่าง
กระบวนการผลิต ให้ดําเนินการตามมาตรการที่เหมาะสมโดยคํานึงถึงความปลอดภัยของผลิตภัณฑ์ ในระหว่างกระบวนการฆ่าเชื้อหาก
พบว่ามีสภาวะที่เกิดการเบี่ยงเบนไปจากข้อกําหนด (Process Deviation) ในกรณีที่มีกระบวนการฆ่าเชื้อสํารอง (Alternative Process)  
ให้ใช้กรรมวิธีดังกล่าวสําหรับการดําเนินการฆ่าเชื้อ 

๓.๓.๔.๓  ต้องมีวิธีการควบคุมการเข้า - ออกของผลิตภัณฑ์จากห้องหรือบริเวณฆ่าเชื้อ เพื่อป้องกันการปะปนกันระหว่าง
ผลิตภัณฑ์ที่ผ่านการฆ่าเชื้อแล้วกับผลิตภัณฑ์ที่ยังไม่ผ่านการฆ่าเชื้อ และต้องสํารวจทุกตะกร้า หรือ รถเข็น เพื่อให้แน่ใจว่าผลิตภัณฑ์ทุกชิ้น
ได้ผ่านการฆ่าเชื้อด้วยความร้อนอย่างถูกต้องและสมบูรณ์ 

๓.๓.๔.๔  ต้องมีการตรวจวัดอุณหภูมิเริ่มต้นของอาหารในภาชนะบรรจุที่อุณหภูมิต่ําที่สุด และบันทึก โดยอุณหภูมิอาหาร
ต้องไม่ต่ํากว่าอุณหภูมิเริ่มต้นต่ําสุดที่ระบุไว้ในกรรมวิธีการผลิตที่กําหนด  

๓.๓.๔.๕  การควบคุมเวลาที่ใช้ในการฆ่าเชื้อและไล่อากาศในเครื่องฆ่าเชื้อ ให้เป็นไปตามที่ระบุไว้ในกรรมวิธีการผลิตที่
กําหนด โดยเครื่องมือต้องแม่นยํา และห้ามใช้นาฬิกาแบบพกพาหรือนาฬิกาข้อมือในการจับเวลา 

๓.๓.๔.๖  เวลาในการฆ่าเชื้อบนแผ่นบันทึกอุณหภูมิในการฆ่าเชื้อแบบต่อเนื่อง ต้องตรงกับเวลาที่ระบุไว้ในตารางบันทึก
ข้อมูลของฝ่ายผลิต ในวันเดียวกันนั้น เพื่อให้สามารถตรวจสอบได้ ยกเว้น เครื่องฆ่าเชื้อภายใต้ความดันปกติให้มีการบันทึกอุณหภูมิและ
เวลาในการฆ่าเชื้อผลิตภัณฑ์นั้นๆ ตามความถี่ที่เหมาะสม 
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๓.๓.๔.๗  มีการทวนสอบบันทึกการควบคุมกระบวนการผลติและการฆ่าเชื้อผลติภัณฑ ์เพื่อให้เป็นไปตามกรรมวิธีการผลติ
ที่กําหนด และบันทึกผล กรณีพบปัญหา หรือข้อผิดพลาดในกระบวนการผลิตและการฆ่าเชื้อ ต้องดําเนินการแก้ไขได้อย่างทันท่วงที 

๓.๓.๕  มาตรการจัดการกับผลิตภัณฑ์ในกรณีที่มีสภาวะที่เกิดการเบี่ยงเบนไปจากข้อกําหนด ซึ่งทําให้อุณหภูมิและเวลาในการฆ่า
เชื้อต่ํากว่าที่กําหนดไว้ในกรรมวิธีการผลิตที่กําหนด หรือ เมื่อสูญเสียการควบคุมปัจจัยวิกฤตที่กําหนด ผู้ผลิตต้องมีวิธีการดําเนินการ และ
บันทึกผลดังต่อไปนี้ 

๓.๓.๕.๑  แยกและกักผลิตภัณฑ์ที่มีปัญหา โดยผู้ที่มีความรู้ และได้รับมอบหมายในการควบคุมกระบวนการผลิต  โดยนํา
ผลิตภัณฑ์ที่แยกและกักไว้ไปฆ่าเชื้อซ้ํา หรือทําลายผลิตภัณฑ์ด้วยวิธีการที่เหมาะสม 

กรณีฆ่าเชื้อใหม่ ต้องดําเนินการตามข้อกําหนดที่ ผู้กาํหนดกระบวนการฆ่าเชื้อด้วยความร้อนกําหนดไว้ 
๓.๓.๕.๒  สําหรับผลิตภัณฑ์ที่มีความปลอดภัยต่อการบริโภคต้องผ่านการประเมินและตัดสินใจโดยผู้กําหนดกระบวนการ

ฆ่าเชื้อด้วยความร้อน พร้อมบันทึกผล  
๓.๓.๖  การทําให้ผลิตภัณฑ์เย็น ต้องมีวิธีการทําให้ผลิตภัณฑ์เย็นตัวลงอย่างรวดเร็ว และมีการลําเลียงผลิตภัณฑ์ออกจากเครื่องฆ่า

เชื้อสู่ห้องหรือบริเวณกัก  เพื่อรอให้ผลิตภัณฑ์แห้ง ห้ามพนักงานสัมผัสกับผลิตภัณฑ์ดังกล่าว 
๓.๔  การบ่งชี้ 

๓.๔.๑  มีการเก็บและบ่งชี้ ชนิดของวัตถุดิบ บรรจุภัณฑ์ และผลิตภัณฑ์สําเร็จรูป ผลิตภัณฑ์ที่ต้องผ่านกระบวนการผลิตซ้ํา หรือ
ผลิตภัณฑ์รอทําลายอย่างชัดเจน 

๓.๔.๒  การบ่งชี้โดยการระบุรหัสผลิตภัณฑ์ต้องชัดเจน ในกรณีที่ไม่สามารถระบุรหัสลงบนตัวบรรจุภัณฑ์ได้โดยตรง ต้องใช้วิธีอื่นที่
เหมาะสม ซึ่งอย่างน้อยต้องครอบคลุม ในเรื่อง สถานที่ผลิต วันเดือนปีที่ผลิต หรือวันเดือนปีที่หมดอายุ รุ่นการผลิต หรือข้อมูลเพิ่มเติมอื่นๆ 
เพื่อให้สามารถสอบกลับและเรียกคืนสินค้าได้ในกรณีสนิค้ามีปัญหา 
๓.๕  การควบคุมคุณภาพ 

๓.๕.๑  มีข้อกําหนดของผลิตภัณฑ์ ซึ่งครอบคลุมทั้งด้านกายภาพ เคมี และจุลินทรีย์ อาจรวมถึงองค์ประกอบอื่นที่จําเป็น ตาม
ธรรมชาติของอาหารนั้น รวมทั้งมีวิธีการสุ่มตัวอย่าง วิธีการวิเคราะห์ และเกณฑ์ของการยอมรับ 

๓.๕.๒  มีการสุ่มตัวอย่างผลติภัณฑ์ระหว่างกระบวนการผลิตจากสายการผลิตเป็นระยะๆ เพื่อตรวจสอบทั้งด้านคุณภาพและความ
ปลอดภัย 

๓.๕.๓  มีการตรวจวิเคราะห์ผลิตภัณฑ์สุดท้าย โดยห้องปฏิบัติการมาตรฐานเพื่อตรวจสอบคุณภาพตามประกาศกระทรวง
สาธารณสขุ ทางด้านกายภาพ เคมี และจุลนิทรีย์ อย่างน้อยปีละ ๑ ครั้ง และบันทึกผล  รวมทั้งมีการตรวจวิเคราะห์คุณภาพผลิตภัณฑ์เพื่อ
เฝ้าระวังตนเอง ตามความถี่ที่เหมาะสม และบันทึกผล 

๓.๕.๔  ต้องเก็บรักษาผลิตภัณฑ์สําเร็จรูป ในสภาพที่ไม่ก่อให้เกิดการปนเปื้อน และมีการบ่งชี้สถานภาพอย่างชัดเจน  
๓.๕.๕  มีการขนส่งผลิตภัณฑ์ในลักษณะที่ป้องกันการปนเปื้อน และเสื่อมสภาพ 
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๓.๖  น้ํา น้ําแข็ง และไอน้ําที่ใช้ในกระบวนการผลิตอาหาร 
๓.๖.๑  น้ําและไอน้ําที่ใช้ในกระบวนการผลิตอาหาร ต้องมีคุณภาพมาตรฐานตามประกาศกระทรวงสาธารณสุขว่าด้วยเรื่อง  

น้ําบริโภคในภาชนะบรรจุที่ปิดสนิท และมีการนําไปใช้ในสภาพที่ถูกสุขลักษณะ  
๓.๖.๒  น้ําแข็งที่ใช้ในกระบวนการผลิตที่สัมผัสกับอาหาร ต้องมีคุณภาพมาตรฐานตามประกาศกระทรวงสาธารณสุขว่าด้วยเรื่อง 

น้ําแข็ง และมีการนําไปใช้ในสภาพที่ถูกสุขลักษณะ 
๓.๖.๓  น้ําหล่อเย็น ที่ใช้เพื่อทําให้ผลิตภัณฑ์เย็นตัวลงหลังการฆ่าเชื้อ ต้องเติมคลอรีน หรือสารฆ่าเชื้อชนิดอื่นที่ถูกต้องตามหลัก

วิชาการที่ระบุไว้ในปริมาณที่เหมาะสม และสามารถตรวจวัดว่ามีปริมาณสารฆ่าเชื้อหลงเหลือในน้ําหล่อเย็นตลอดช่วงเวลาผลิต และบันทึกผล 
๓.๖.๔  ในกรณีนําน้ําหล่อเย็นกลบัมาใช้ซ้ํา ต้องสามารถตรวจสอบได้ว่าผ่านการบําบัดอย่างถูกต้อง และเหมาะสมก่อนนํากลับมาใช้ใหม่ 

และต้องมีระบบลําเลียงน้ําที่แยกต่างหาก เพื่อป้องกันการปนเปื้อนข้าม 
๓.๗  การเรียกคืนผลิตภัณฑ์ 

มีเอกสารที่ระบุวิธีการในการเรียกคืนผลิตภัณฑ์ ซึ่งสามารถบ่งชี้และเรียกคืนรุ่นของผลิตภัณฑ์ที่มีปัญหาได้อย่างรวดเร็ว  
มีประสิทธิภาพ และบันทึกผลกรณีมีการเรียกคืนสินค้า 

๔ การทําความสะอาด การฆ่าเชื้อ 
การบํารุงรักษา และการสอบ
เทียบ 

ผู้ผลิตต้องมีการดําเนินงานเกี่ยวกับการทําความสะอาด การฆ่าเชื้อ การบํารงุรกัษา และการสอบเทียบ ดังต่อไปนี้ 
๔.๑  การทําความสะอาดและการฆ่าเชื้อ 

๔.๑.๑  มีเอกสารซึ่งมีรายละเอียดเกี่ยวกับขั้นตอนการลา้งทาํความสะอาดและฆ่าเชื้อเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ์ต่างๆ ที่ใช้ในการผลิต  
๔.๑.๒  มีการล้างทําความสะอาด และการฆ่าเชื้อเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ์ต่าง ๆ ที่ใช้ในการผลิต อย่างเหมาะสมและมี

ประสิทธิภาพ  
๔.๑.๓  มีการตรวจสอบประสิทธิภาพการล้างทําความสะอาด การฆ่าเชื้อ และการตกค้างของสารเคมีที่ใช้ล้างทําความสะอาดและ

ฆ่าเชื้อ และบันทึกผล 
๔.๑.๔  มีการเก็บอุปกรณ์ที่ทาํความสะอาด ฆ่าเชื้อแล้วให้เป็นสัดส่วน และห่างจากที่ที่อาจก่อให้เกิดการปนเปื้อนซ้ํา  
๔.๑.๕  มีการลําเลียงขนส่งภาชนะและอุปกรณ์ที่ทําความสะอาดแล้ว อยู่ในลักษณะที่ป้องกันการปนเปื้อนจากภายนอก 

๔.๒  สารที่ใช้ในการทาํความสะอาด ฆ่าเชื้อ และหล่อลื่น เครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ์การผลติต้องมีปา้ยบง่ชี้ รวมทั้งมีข้อมูลเกี่ยวกับชนิด
ของสารเคมี วิธีใช้ การจัดเกบ็แยกเป็นสัดส่วนออกจากบริเวณผลิต การใช้สารเคมีต้องอยู่ภายใต้เงื่อนไขที่ปลอดภัย มีฉลากภาษาไทยกํากับ มี
มาตรการการควบคุมสําหรับการนําไปใช้ 
๔.๓  มีแผนการบํารุงรักษาเครือ่งมอื เครื่องจักร และอุปกรณ์การผลติ และแผนการสอบเทียบอุปกรณ์ที่จําเป็นในการผลิต อย่างเหมาะสม
และมีประสิทธิภาพ 
๔.๔  มีการดําเนินการบํารุงรักษาเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ์การผลิตอย่างสม่ําเสมอ และสอบเทียบอุปกรณ์ที่จําเป็นในการผลิต 
โดยดําเนินการสอบเทียบอย่างน้อยปีละ ๑ ครั้ง และบันทึกผล 



๑๐ 

ลําดับที่ หัวข้อ เนื้อหา 

๕ การสุขาภิบาล ผู้ผลิตต้องดําเนินการเกี่ยวกบัสุขาภิบาลดังนี้ 
๕.๑  น้ําที่ใช้ภายในสถานที่ผลิต ต้องสะอาด มีการปรับคุณภาพน้ําตามความจําเป็น มีปริมาณเพียงพอ และมีสัญลักษณ์แยกจากประเภท
น้ําที่ใช้สัมผัสอาหารโดยตรงอย่างชัดเจน 
๕.๒  มีภาชนะรองรับขยะมูลฝอยที่มีฝาปิดในจํานวนที่เพียงพอ และมีวิธีการกําจัดที่เหมาะสม  
๕.๓  มีการจัดการระบายน้ําทิ้งและสิ่งโสโครกอย่างมีประสิทธิภาพ เหมาะสม และไม่ก่อให้เกิดการปนเปื้อนกลับเข้าสู่กระบวนการผลิต
อาหาร 
๕.๔  ห้องส้วมและอ่างล้างมือหน้าห้องส้วมมีจํานวนเพียงพอสําหรับผู้ปฏิบัติงาน และถูกสุขลักษณะ มีอุปกรณ์ในการล้างมือครบถ้วน 
สามารถใช้งานได้อย่างมีประสิทธิภาพ และต้องแยกจากบริเวณผลิต หรือไม่เปิดสู่บริเวณผลิตโดยตรง 
๕.๕  อ่างล้างมือบริเวณผลิตมีจํานวนเพียงพอและติดตั้งในบริเวณที่เหมาะสมต่อการใช้งาน มีอุปกรณ์การล้างมือครบถ้วน และมีอุปกรณ์
ทําให้มือแห้งหรือฆ่าเชื้อมือที่สามารถใช้งานได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
๕.๖  ไม่มีสัตว์เลี้ยงในอาคารผลิต และมีระบบควบคุมป้องกัน และการตรวจสอบติดตาม และกําจัดสัตว์พาหะนําโรคอย่างมีประสิทธิภาพ 
และบันทึกผล 

๖ บุคลากรและสุขลกัษณะของ
ผู้ปฏิบัติงาน 

๖.๑  บุคลากรผู้ปฏิบัติงานในบริเวณผลิตต้องปฏิบัติและคํานึงถึงปจัจัยต่าง ๆ ดังนี้ 
๖.๑.๑  ไม่เป็นโรคติดต่อหรือโรคน่ารังเกียจตามที่กําหนดไว้ในกฎกระทรวง หรือมีบาดแผลอันอาจก่อให้เกิดการปนเปื้อนสู่อาหาร 

และมีข้อกําหนดสําหรับผู้ปฏิบัติงานที่มีอาการของโรค 
๖.๑.๒  มีการตรวจสุขภาพประจําปี อย่างน้อยปีละ๑ ครั้ง และบันทึกผล 
๖.๑.๓  แต่งกายสะอาด ตัดเล็บสั้น ไม่ทาเล็บ ไม่สวมใส่เครื่องประดับ 
๖.๑.๔  ล้างมือให้สะอาดทุกครั้งก่อนเริ่มปฏิบัติงาน ภายหลังจากการสัมผัสสิ่งที่ก่อให้เกิดการปนเปื้อน และภายหลังจากใช้ห้องน้ํา

และห้องส้วม 
๖.๑.๕  สวมถุงมือที่อยู่ในสภาพสมบูรณ์และสะอาดถูกสุขลักษณะ สําหรับการปฏิบัติงานบางขั้นตอนที่ไม่ต้องสวมถุงมือ ต้องล้างมือ 

ให้สะอาดก่อนการผลิตทุกครั้ง 
๖.๑.๖  สวมหมวก ตาข่ายหรือผ้าคลุมผม ผ้ากันเปื้อน ผ้าปิดปาก ขณะปฏิบัติงาน (ตามความเหมาะสม) 
๖.๑.๗  มีมาตรการจัดการรองเท้าให้เหมาะสม เช่น เปลี่ยนใช้รองเท้าเฉพาะบริเวณ หรือจุ่มรองเท้าในน้ํายาฆ่าเชื้อโรคก่อนเข้าสู่

บริเวณผลิต 
๖.๑.๘  ไม่บริโภคอาหาร สูบบุหรี่ ในขณะปฏิบัติงาน หรือมีพฤติกรรมขณะปฏิบัติงานที่น่ารังเกียจอื่นๆ ที่อาจทําให้เกดิการปนเปื้อน

สู่อาหาร 
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๖.๑.๙  มีหลักฐานการฝึกอบรมผู้ปฏิบัติงานเกี่ยวกับสุขลักษณะทั่วไปและความรู้ทั่วไปในการผลิตอาหารในภาชนะบรรจุที่ปิดสนิท
ชนิดที่มีความเป็นกรดต่ํา และชนิดที่ปรับกรดตามความเหมาะสม 
๖.๒  ผู้ควบคุมการผลติ (Retort Supervisors) ต้องมีคุณสมบัติและความรูเ้กี่ยวกบัการผลิตผลิตภัณฑ์อาหารชนิดที่มีความเป็นกรดต่ํา หรือ
อาหารชนิดที่ปรับกรด ตามความเหมาะสม ตามประเภทอาหารที่ผลิต ดังนี้ 

๖.๒.๑  มีหลักฐานการผ่านการฝึกอบรมและการทดสอบความรู้ความชํานาญ เกี่ยวกับข้อกําหนดของการควบคุมเครื่องฆ่าเชื้อ
อาหารที่บรรจุในภาชนะปิดสนิทชนิดที่มีความเป็นกรดต่ําและชนิดปรับกรด ตามที่กําหนดในบัญชีหมายเลข ๓ ท้ายประกาศนี้ 

๖.๒.๒ มีประสบการณ์ในการปฏิบัติงานเกี่ยวกับกลุ่มประเภทอาหารที่ผลิต อย่างต่อเนื่องตามความเหมาะสม 
๖.๓  ผู้กําหนดกระบวนการฆ่าเชื้อด้วยความร้อน (Process Authority) โดยอาจเป็นหน่วยงานภายในหรือภายนอกที่เป็นที่ยอมรับ หรือ
เป็นบุคคล ที่ต้องมีคุณสมบัติและความรู้เกี่ยวกับการผลิตผลิตภัณฑ์อาหารชนิดที่มีความเป็นกรดต่ํา หรืออาหารชนิดที่ปรับกรด ตามความ
เหมาะสม ตามประเภทอาหารที่ผลิต ดังนี้ 

๖.๓.๑  จบการศึกษาขั้นต่ําระดับปริญญาตรี ด้านวิทยาศาสตร์การอาหาร อุตสาหกรรมเกษตร หรือสาขาที่เกี่ยวข้อง  
๖.๓.๒  มีหลักฐานการผ่านการฝึกอบรมและการทดสอบความรู้ความชํานาญทั้งภาคทฤษฏีและภาคปฏิบัติการ เกี่ยวกับข้อกําหนด

ของการใช้ความรอ้นในการฆ่าเชื้ออาหารที่บรรจใุนภาชนะปิดสนิทชนิดที่มคีวามเป็นกรดต่ําและชนิดที่ปรับกรด ตามที่กําหนดในบัญชีหมายเลข 
๓ ท้ายประกาศนี้   

๖.๓.๓  มีประสบการณ์ในการกําหนดกระบวนการฆ่าเชื้อด้วยความร้อนทีส่อดคลอ้งกบักลุม่ประเภทอาหารที่ผลติ อย่างต่อเนื่องตาม
ความเหมาะสม และปัจจุบันยังคงดําเนินงานในหน้าที่นี้อยู่ 
๖.๔  สถานที่ผลิตต้องมีเอกสารข้อกําหนดด้านสุขลักษณะหรือมาตรการสําหรบัผู้เยี่ยมชมและผู้ที่ไม่เกี่ยวข้องกับการผลิต อย่างน้อยต้อง
ปฏิบัติตามข้อ ๖.๑.๓-๖.๑.๘ 

๗ บันทึกและรายงานผล ผู้ผลิตต้องมีบันทึก หรือรายงานต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องกับการผลิต ซึ่งถูกต้อง และเป็นปัจจุบัน  
๗.๑  ต้องมีรายการบันทึกต่าง ๆ ดังต่อไปนี้ 

๗.๑.๑  การตรวจวิเคราะห์และการควบคุมกระบวนการผลิต อย่างน้อยดังนี้  
๗.๑.๑.๑  ผลการตรวจวิเคราะห์คุณภาพวัตถุดิบ และส่วนผสม  
๗.๑.๑.๒  ผลการตรวจวิเคราะห์คุณภาพบรรจุภัณฑ์ 
๗.๑.๑.๓  ผลการควบคุมการปรุงผสมตามสูตรส่วนประกอบที่กําหนด 
๗.๑.๑.๔  ผลการควบคุมค่าความเป็นกรดด่างระหว่างการผลิต และวิธีการปรับสภาพให้เป็นกรด (กรณีผลิตอาหารปรับกรด) 

รวมทั้งบันทึกการตรวจสอบและทวนสอบค่าความเป็นกรดด่างของผลิตภัณฑ์ 
๗.๑.๑.๕  ผลการควบคุมปริมาตร น้ําหนักบรรจุ และช่องว่างเหนืออาหารในบรรจุภัณฑ์ 



๑๒ 

ลําดับที่ หัวข้อ เนื้อหา 

๗.๑.๑.๖  ผลการตรวจสอบปริมาณอากาศที่หลงเหลือ 
๗.๑.๑.๗  ผลการตรวจสอบการทํางานของเครื่องปิดผนึกรวมถึงบันทึกการแก้ไขกรณีที่เครื่องปิดผนึกเกิดขัดข้อง 
๗.๑.๑.๘  ผลการตรวจสอบความสมบูรณ์ของรอยผนึก ระบุถึง  รหัส วันและเวลา ค่าที่วัด และตําหนิของภาชนะบรรจุ 
๗.๑.๑.๙  ผลการเตรียมความพร้อมอุปกรณ์เครื่องมือก่อนการฆ่าเชื้อ 
๗.๑.๑.๑๐  ผลการตรวจวัดอุณหภูมิเริ่มต้น (Initial Temperature) ของอาหารก่อนการฆ่าเชื้อ  
๗.๑.๑.๑๑ ผลการควบคุมอุปกรณ์เครื่องมือที่ใช้ในกระบวนการฆ่าเชื้อ พร้อมการลงนามตรวจสอบจากผู้ควบคุมการผลิต 
๗.๑.๑.๑๒  ผลการปรับคุณภาพน้ํา และบันทึกปริมาณคลอรีนอิสระหลงเหลือในน้ําหล่อเย็น รวมถึงผลวิเคราะห์น้ําที่ใช้ใน

กระบวนการผลิต 
๗.๑.๑.๑๓  ผลการตรวจวิเคราะห์คุณภาพผลิตภัณฑ์สุดท้าย เพื่อเฝ้าระวังตนเอง ด้านกายภาพ เคมี และจุลินทรีย์  
๗.๑.๑.๑๔  ผลการดําเนินการในกรณีที่เกิดการเบี่ยงเบนไปจากข้อกําหนด ซึ่งรวมถึงบันทึกการแก้ไขปัญหา และบันทึกการ

ประเมินและการตัดสินใจ สําหรับผลิตภัณฑ์ที่มีปัญหา 
๗.๑.๑.๑๕  ผลการดําเนินการกับผลิตภัณฑ์ที่เรียกคืน และผลิตภัณฑ์ที่ไม่ปลอดภัยสําหรับการบริโภค 

๗.๑.๒  การตรวจสอบการทําความสะอาด การฆ่าเชื้อ  การบํารุงรักษาและการสุขาภิบาล  
๗.๑.๒.๑  ผลการตรวจสอบประสิทธิภาพการทาํความสะอาด ฆ่าเชื้อบรรจุภัณฑ์ การตกค้างของสารเคมีที่ใช้ในการทําความสะอาด

บรรจุภัณฑ์ 
๗.๑.๒.๒  ผลการตรวจสอบประสิทธิภาพของการทําความสะอาด การฆ่าเชื้อ เครื่องจักร และอุปกรณ์ในการผลิต 
๗.๑.๒.๓  ผลการตรวจสอบการตกค้างของสารเคมีที่ใช้ในการทําความสะอาดหรือฆ่าเชื้อเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ์

ในการผลิต 
๗.๑.๒.๔  ผลการตรวจสอบสภาพ และบํารุงรักษา ของเครื่องจักร อุปกรณ์การผลิต 
๗.๑.๒.๕  ผลการตรวจสอบชนิดและปัจจัยที่เกี่ยวข้องกับการใช้สารเคมีทําความสะอาด หรือฆ่าเชื้อ  
๗.๑.๒.๖  การควบคุมสัตว์พาหะนําโรค 

๗.๒  รายงานที่เกี่ยวข้องกับการผลิต อย่างน้อยดังต่อไปนี้ 
๗.๒.๑  ผลการตรวจวิเคราะห์คุณภาพวัตถุดิบ ส่วนผสม  และบรรจุภัณฑ์หรือ  ใบรับรองคุณภาพ (Certificate of Analysis, COA) 

สําหรับวัตถุดิบ ส่วนผสม และบรรจุภัณฑ์  
๗.๒.๒  ผลการตรวจวิเคราะห์คุณภาพน้ํา ไอน้ํา และน้ําแข็งตามมาตรฐานที่กําหนดไว้ในประกาศกระทรวงสาธารณสุขว่าด้วยเรื่องน้ํา

บริโภคในภาชนะบรรจุที่ปิดสนิท และน้ําแข็งเป็นอย่างน้อย 
๗.๒.๓  ผลการศึกษาการทดสอบการกระจายอุณหภูมิในเครื่องฆ่าเชื้อ (Temperature Distribution) การศึกษาการแทรกผ่าน

ความร้อนในผลิตภัณฑ์อาหาร (Heat Penetration) 



๑๓ 

ลําดับที่ หัวข้อ เนื้อหา 

๗.๒.๔  ผลการตรวจวิเคราะห์คุณภาพผลิตภัณฑ์สุดท้ายตามประกาศกระทรวงสาธารณสุขที่เกี่ยวข้อง โดย ห้องปฏิบัติการมาตรฐาน 
๗.๒.๕  ผลการสอบเทียบอุปกรณ์ เครื่องมือที่ใช้ในการควบคุมกระบวนการผลิต 
๗.๒.๖  ผลการตรวจสุขภาพประจําปีของผู้ปฏิบัติงาน 
๗.๒.๗  ประวัติหรือรายงานฝึกอบรมของผู้ปฏิบัติงาน ตามหน้าที่ที่รับผิดชอบ 

๗.๓  การเก็บรกัษาบันทกึและรายงาน ควรเก็บไว้อย่างน้อย ๓ ปี ณ สถานที่ผลิต ๑ ปีเป็นอย่างน้อย และอีก ๒ ปี ณ สถานที่ผลิต หรือสถานที่
ซึ่งสามารถนํามาแสดงได้สะดวก 

 
 



-๑- 
 

บัญชีหมายเลข ๒  
ท้ายประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที่ ๓๔๙ ) พ.ศ. ๒๕๕๖ เรื่อง วิธีการผลิต เครื่องมือเครื่องใช้ในการผลิต 

และการเกบ็รักษาอาหารในภาชนะบรรจุทีป่ิดสนิทชนิดทีม่ีความเป็นกรดตํ่า และชนิดที่ปรับกรด 

รายการเคร่ืองมือ เคร่ืองจักร และอุปกรณ์ท่ีใช้ในการผลิตอาหารในภาชนะบรรจุท่ีปิดสนิท 
ชนิดท่ีมีความเป็นกรดตํ่า และชนิดท่ีปรับกรด 

 
เคร่ืองฆ่าเชื้อ ใช้สําหรับส่งผ่านความร้อนแก่อาหารในภาชนะบรรจุที่ปิดสนิทโดยเฉพาะผลิตภัณฑ์

อาหารชนิดที่มีความเป็นกรดตํ่าและชนิดที่ปรับกรด เพื่อทําลายจุลินทรีย์ให้อยู่ในระดับที่ปลอดภัยในเชิงการค้า 
(Commercial Sterility) และไม่เป็นอันตรายต่อผู้บริโภค ปัจจุบันแบ่งออกเป็นประเภทต่าง ๆ ได้ดังน้ี 

๑.  เคร่ืองฆ่าเชื้อด้วยความร้อนชนิดภายใต้ความดัน (Retorts) 
๑.๑  เครื่องฆ่าเช้ือแนวนอน แบบใช้ไอนํ้า (Horizontal Steam Retorts) 
๑.๒  เครื่องฆ่าเช้ือแนวต้ัง แบบใช้ไอนํ้า (Vertical Steam Retorts)  
๑.๓  เครื่องฆ่าเช้ือแนวต้ัง แบบใช้นํ้าร้อน (Vertical Water Retorts) 
๑.๔  เครื่องฆ่าเช้ือแนวนอน แบบใช้การพ่นนํ้าร้อน (Horizontal Shower Water/ Water 

Spray/ Water Cascade Retorts) 
๑.๕  เครื่องฆ่าเช้ือแนวนอน แบบใช้นํ้าร้อนท่วม (Horizontal Total Immersion Water 

Retorts) 
๑.๖  เครื่องฆ่าเช้ือแบบรางเกลียวหมุน (Reel and Spiral Retorts) 
๑.๗  เครื่องฆ่าเช้ือแนวนอน แบบใช้ไอนํ้าผสมอากาศ (Horizontal Steam/Air Mixer Retorts) 
๑.๘  เครื่องฆ่าเช้ือแบบไม่ใช้ตะกร้า (Crateless Retorts) 
๑.๙  เครื่องฆ่าเช้ือแบบใช้นํ้ารับแรงดัน (Hydrostatic Retorts) 
ส่วนเครื่องฆ่าเช้ือ ลําดับที่ ๑.๗ -๑.๙ หรือนอกเหนือจากน้ี หากมีการติดต้ัง ผู้ประกอบการต้องนํา

รายละเอียดส่งให้สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา พิจารณาเป็นกรณีไป 

๒.  เคร่ืองฆ่าเชื้อด้วยความร้อนภายใต้บรรยากาศปกติ (Cooker) 

๓.  เคร่ืองฆ่าเชื้อด้วยระบบการผลิตแบบปลอดเชื้อ (Aseptic Systems) 

โดยเครื่องฆ่าเช้ือในการผลิตอาหารในภาชนะบรรจุที่ปิดสนิทชนิดที่มีความเป็นกรดตํ่า และชนิดที่
ปรับกรดแต่ละประเภทดังกล่าวข้างต้น ที่นิยมใช้กันแพร่หลายมีรายละเอียดแยกตามประเภทของเครื่องฆ่าเช้ือที่ใช้ 
อย่างน้อย ดังน้ี  

 

 

 

 

 

 

 



-๒- 
 
๑.  เคร่ืองฆ่าเชื้อด้วยความร้อนชนิดภายใต้ความดัน (Retorts) 

๑.๑  เคร่ืองฆ่าเชื้อแนวนอนแบบใช้ไอนํ้า (Horizontal Steam Retorts) 
เครื่องฆ่าเช้ือชนิดน้ีให้ความร้อนด้วยไอนํ้าอิ่มตัว ดังน้ันในการฆ่าเช้ือจึงต้องไล่อากาศออกจากเครื่อง

ฆ่าเช้ือให้หมดเพื่อป้องกันการเกิดจุดที่ร้อนช้า (Cold Spots) ภายในเครื่องฆ่าเช้ือ การควบคุมอุณหภูมิทําได้
โดยการควบคุมความดันของไอนํ้าอิ่มตัว เครื่องฆ่าเช้ือแบบน้ีมีลักษณะตัวอย่างดังรูปที่ ๑  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ ๑ ตัวอย่างเครื่องฆ่าเช้ือแนวนอนแบบใช้ไอนํ้า (Horizontal Steam Retorts) มีอุปกรณ์ประกอบด้วย 
๑  เทอร์โมมิเตอร์อ้างอิง (MIG Thermometer) ๑๑ วาล์วควบคุมไอนํ้า (Steam Control Valve) 
๒  เครื่องควบคุมและบันทึกอุณหภูมิ  ๑๒ ท่อทางเบี่ยงไอนํ้า (Steam By Pass) 
 (Temperature Controller and Recording Device) ๑๓  ท่อนํ้าเข้า (Water Inlet) 
๓  มาตรวัดความดัน (Pressure Gauge) ๑๔  ท่ออากาศสําหรับอุปกรณ์บันทึกอุณหภูมิ 
๔  ช่องระบายไอนํ้า (Bleeder)   (Compressed Air Pipe) 
๕  ท่อไอนํ้าเข้า (Steam Inlet) ๑๕ อุปกรณ์กรองอากาศ (Air Filter) 
๖  ที่รองรับตะกร้า (Crate Support) ๑๖ อุปกรณ์ควบคุมความดันอากาศ (Air Pressure Regulator) 
๗  ท่อกระจายไอนํ้า (Steam Spreader) ๑๗  ท่อระบายนํ้า (Drain) 
๘  อุปกรณ์สําหรับจัดเรียงตําแหน่งของบรรจุภัณฑ์ ๑๘  ที่กระบังนํ้าเข้า (Water Inlet Baffles) 
 (Stacking Equipment) ๑๙  วาล์วนิรภัย (Safety Valve) 
๙ ท่อไล่อากาศ (Vent) ๒๐  ท่อนํ้าล้น (Overflow Line)  
๑๐  วาล์วที่ใช้กับท่อนํ้า (Water Valve) ๒๑  อุปกรณ์ส่งสัญญาณวัดอุณหภูมิ (Temperature Sensor) 
 

๑.๑.๑  เทอร์โมมเิตอร์อ้างอิง (Reference Thermometer (RT)) หรือ เทอร์โมมิเตอร์ชนิดปรอทในแท่ง
แก้ว (Mercury in Glass Thermometer (MIG thermometer)) หรือ (Master Temperature Indicator (MTI)) 

เครื่องฆ่าเช้ือด้วยความร้อนชนิดภายใต้ความดัน ต้องมีอุปกรณ์วัดอุณหภูมิอ้างอิงที่มีความ
เที่ยงตรง เช่น เทอร์โมมิเตอร์ชนิดปรอทในแท่งแก้ว (Mercury in Glass Thermometer) หรือเครื่องมือ
อุปกรณ์อื่นที่มีความทัดเทียมกัน ต้องอ่านอุณหภูมิได้ละเอียดถึง ๐.๕ องศาเซลเซียส (หรือ๑ องศาฟาเรนไฮต์) 
และมีสเกลไม่เกิน ๔ องศาเซลเซียสต่อเซนติเมตร มีป้ายแสดงวันเดือนปีที่ทําการสอบเทียบครั้งสุดท้าย และ
เก็บรักษาบันทึกการตรวจสอบไว้เป็นหลักฐานโดยมีการสอบเทียบอย่างน้อยปีละ ๑ ครั้ง เทอร์โมมิเตอร์อ้างอิง

๒๑ 
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ต้องติดต้ังไว้ในที่ที่อ่านได้ง่าย โดยทั่วไปนิยมใช้เทอร์โมมิเตอร์อ้างอิงแบบปรอทเป็นเครื่องบอกอุณหภูมิขณะ          
ฆ่าเช้ือ การติดต้ังกระเปาะของเทอร์โมมิเตอร์อยู่ระหว่างผนังของเครื่องฆ่าเช้ือหรือในช่องภายนอกซึ่งต่อกับ
เครื่องฆ่าเช้ือ กรณีติดต้ังกระเปาะไว้ที่ช่องภายนอกต้องมีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางขนาดอย่างน้อย ¾ น้ิว และมี
ช่องระบายไอน้ําขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางอย่างน้อย ๑/๑๖ น้ิว ต้ังอยู่ในตําแหน่งที่สามารถให้ไอนํ้าผ่านไปได้
ตลอดความยาวของกระเปาะของเทอร์โมมิเตอร์อย่างต่อเน่ืองตลอดเวลาการฆ่าเช้ือ   

 
๑.๑.๒  เครื่องควบคุมและบันทึกอุณหภูมิ (Temperature Controller and Recording Device) 

เครื่องฆ่าเช้ือภายใต้ความดันต้องติดต้ังเครื่องบันทึกอุณหภูมิและเวลาที่มีความคลาดเคลื่อน
ไม่เกิน +๑ ถึง - ๐.๕ องศาเซลเซยีส (+๒ ถึง -๑ องศาฟาเรนไฮต์) กราฟบันทึกอุณหภูมิมีขีดแบ่งช่องตลอดช่วง
การใช้งานโดยขีดแบ่งช่องไม่เกิน ๑ องศาเซลเซียส (๒ องศาฟาเรนไฮต์) อุปกรณ์บันทึกอุณหภูมิอาจใช้ร่วมกับ
เครื่องควบคุมไอนํ้าและสามารถใช้เป็นเครื่องบันทึกอุณหภูมิและควบคุมอุณหภูมิในเครื่องเดียวกัน การติดต้ัง
กระเปาะของอุปกรณ์วัดอุณหภูมิต้องอยู่ระหว่างผนังของเครื่องฆ่าเช้ือ หรือในช่องภายนอกซึ่งต่อกับเครื่อง         
ฆ่าเช้ือที่มีช่องระบายไอนํ้าขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางอย่างน้อย ๑/๑๖ น้ิว ข้ึนไปเพื่อให้ไอนํ้าผ่านออกมา
ต่อเน่ืองกันตลอดเวลาการฆ่าเช้ือ กรณีใช้เครื่องควบคุมอุณหภูมิแบบใช้อากาศควบคุมการเปิดปิดวาล์ว         
(Air Diaphragm) ต้องมีระบบกรองอากาศที่มีประสิทธิภาพเพียงพอเพื่อให้อากาศแห้งและสะอาด ทั้งน้ีก่อน
การฆ่าเช้ือทุกรอบการผลิตต้องสอบเทียบความถูกต้องกับเทอร์โมมิเตอร์อ้างอิงทุกครั้งและต้องปรับการบันทึก
อุณหภูมิบนแผ่นกระดาษบันทึกให้อ่านค่าได้ใกล้เคียงกับเทอร์โมมิเตอร์อ้างอิงแต่ต้องไม่สูงกว่า และต้องมี
มาตรการป้องกันไม่ให้ผู้ที่ไม่เกี่ยวข้องมาปรับเปลี่ยนหรือแก้ไขอุณหภูมิ เช่น การใส่กุญแจ เป็นต้น 
 

๑.๑.๓ มาตรวัดความดัน (Pressure Gauge) 
เครื่องฆ่าเช้ือภายใต้ความดัน ต้องมีมาตรวัดความดันที่มีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของหน้าปัด

อย่างน้อย ๔ น้ิว เพื่อให้อ่านได้ชัดเจน มีการแบ่งขีดอ่านได้ละเอียดถึง ๒ ปอนด์ต่อตารางน้ิว ความคลาดเคลื่อน
ไม่เกิน ๑ ปอนด์ต่อตารางน้ิว ช่วงของการวัดอยู่ที่ประมาณ ๑.๕ เท่าของความดันที่ใช้งานของเครื่องฆ่าเช้ือ 
การติดต้ังควรผ่านอุปกรณ์ที่เรียกว่าหางหมู (Gauge Siphon) เพื่อป้องกันความเสียหายต่อมาตรวัด มีการสอบ
เทียบความเที่ยงตรงอย่างน้อยปีละ๑ ครั้ง 
 

๑.๑.๔  ช่องระบายไอน้ํา (Bleeder)  
เครื่องฆ่าเช้ือภายใต้ความดันที่ใช้ไอนํ้าอิ่มตัวต้องมีช่องระบายไอน้ํา (Bleeders) ขนาดเส้น

ผ่านศูนย์กลางอย่างน้อย ๓ มิลลิเมตร (๑/๘ น้ิว) จํานวน ๑ ช่อง เป็นอย่างน้อย อยู่ตรงข้ามกับท่อไอนํ้าเข้า 
ช่องระบายไอนํ้าน้ีต้องเปิดกว้างตลอดเวลาที่ทําการฆ่าเช้ือ และอยู่ในตําแหน่งที่ผู้ควบคุมสามารถสังเกตได้
โดยง่าย   

ทั้งน้ีให้มีวิธีการกําจัดนํ้าที่เกิดจากการกลั่นตัวของไอนํ้า (Condensate) ออกจากเครื่องฆ่าเช้ือ
ระหว่างการทาํงานของเครือ่งฆ่าเช้ือ เช่น เปิดทางระบายนํ้าไว้เล็กน้อย หรือใช้กับดักไอนํ้า (Steam Trap) โดยที่
ผู้ควบคุมสามารถสงัเกตได้ เพราะการสะสมของคอนเดนเสทหรอืนํ้ากลั่นตัวในเครือ่งฆ่าเช้ือจะสง่ผลใหก้ารฆ่าเช้ือ
ผลิตภัณฑ์บริเวณด้านล่างของเครื่องฆ่าเช้ือไม่สมบูรณ์ (Under Processing) 

สําหรับเครื่องฆ่าเช้ือแนวนอนแบบใช้ไอนํ้า การติดต้ังช่องระบายไอน้ําให้อยู่ที่แนวบนสุด
ของเครื่องฆ่าเช้ือ โดยมีระยะห่างจากปลายสุดทั้งสองด้านของเครื่องฆ่าเช้ือตามแนวนอนไม่เกิน ๑ ฟุต และต้อง
มีการติดต้ังช่องระบายเพิ่มทุกระยะห่าง ๘ ฟุต ทั้งน้ีอาจติดต้ังช่องระบายไอน้ําไว้ที่อื่นๆ เพิ่มเติมได้หากจําเป็น 
เพื่อให้การกระจายความร้อน ไล่อากาศ และไอนํ้าหมุนเวียนได้ดีข้ึน 



-๔- 
 

๑.๑.๕  ท่อไอนํ้าเข้า (Steam Inlet) 
ท่อไอนํ้าเข้าที่ต่อเข้าสู่เครื่องฆ่าเช้ือโดยตรง ต้องมีขนาดใหญ่เพียงพอที่จะทําให้มีการ

กระจายอุณหภูมิภายในเครื่องฆ่าเช้ือได้ดี โดยตําแหน่งท่อไอนํ้าเข้าอาจติดต้ังไว้ทางด้านบนหรือด้านล่างของ
เครื่องฆ่าเช้ือ แต่ต้องติดต้ังอยู่ในตําแหน่งตรงข้ามกับท่อไล่อากาศ ท่อไม่ควรยาวเกินไปและไม่ควรมีส่วนหักงอมาก 
และควรมีฉนวนหุ้มกันความร้อน 

 
๑.๑.๖  ที่รองรับตะกร้า (Crate Support) 

ที่รองรับตะกร้าหรือรถเข็นต้องมีลักษณะที่ไม่กีดขวางการไล่อากาศ มีตัวบังคับเพื่อให้มี
ช่องว่างระหว่างตะกร้ากับผนังเครื่องฆ่าเช้ือ และไม่ควรใช้แผ่นเหล็กรองที่ก้นของเครื่องฆ่าเช้ือ 
 

๑.๑.๗  ท่อกระจายไอน้ํา (Steam Spreader) 
ท่อกระจายไอน้ํา  มีช่องเปิด (รู) ซึ่งขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางแต่ละรูควรมีขนาดอย่างน้อย 

๕ มิลลิเมตร (๓/๑๖ น้ิว) อยู่บนส่วนผิวบนของท่อ โดยมีระยะทํามุมข้างละ ๔๕ องศากับแนวกึ่งกลางท่อ พื้นที่
ของช่องเปิดของท่อกระจายไอนํ้ารวมกันแล้วต้องมีค่าอยู่ระหว่าง ๑ ½ ถึง ๒ เท่าของพ้ืนที่หน้าตัดของส่วนที่เล็ก
ที่สุดของท่อไอนํ้าเข้า การติดต้ังท่อกระจายไอน้ําให้ต่อเข้ากับท่อไอนํ้าเข้าบรเิวณตอนกลางของเครื่องฆ่าเช้ือและ
ยาวขนานไปกับความยาวของเครื่องฆ่าเช้ือ  

 
๑.๑.๘  อุปกรณ์สําหรับจัดเรียงตําแหน่งของบรรจุภัณฑ์ (Stacking Equipment) 

มีลักษณะที่เอื้อต่อการไล่อากาศ และการกระจายอุณหภูมิ โดยทั่วไปการเจาะรูอุปกรณ์
สําหรับจัดเรียงตําแหน่งของบรรจุภัณฑ์ควรมีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง ๒๕ มิลลิเมตร (๑ น้ิว) โดยมีระยะห่าง
ระหว่างจุดศูนย์กลางเป็น ๕๐ มิลลิเมตร (๒ น้ิว) หรือมีร้อยละของพ้ืนที่ว่างเทียบเท่า และต้องใช้แผ่นรองกั้น
แบบช้ันเดียว เน่ืองจากการใช้แผ่นรองกั้นสองช้ันอาจมีผลให้ช่องเปิดลดลง ปิดกั้นการไหลเวียนของไอนํ้า 

 
๑.๑.๙  ทอ่ไล่อากาศ (Vent) 

ใช้สําหรับระบายอากาศในช่วงการไล่อากาศออกจากเครื่องฆ่าเช้ือ (Venting) ก่อนเริ่มต้น
การฆ่าเช้ือ ซึ่งอาจเปิดสู่บรรยากาศโดยตรง หรือรวมเป็นท่อรวม (Manifold) ก่อนเปิดออกสู่บรรยากาศก็ได้  
แต่ต้องไม่มีสิ่งใดขัดขวางการไล่อากาศออกจากเครือ่งฆ่าเช้ือ ท่อไล่อากาศต้องมีขนาดเท่ากับหรือใหญ่กว่าท่อไอ
นํ้าเข้า การติดต้ังท่อไล่อากาศอยู่ในตําแหน่งที่อยู่ตรงข้ามกับท่อไอนํ้าเข้า และมีวาล์วชนิดประตูนํ้า (Gate 
Valve) หรือวาล์วที่มีลักษณะไม่กีดขวางการระบาย เป็นตัวควบคุมการเปิดปิด  ซึ่งวาล์วน้ีต้องเปิดเต็มที่ขณะไล่
อากาศ กรณีที่เครื่องฆ่าเช้ือมีท่อไล่อากาศหลายท่อมารวมกันเป็นท่อรวม พื้นที่หน้าตัดของท่อรวมต้องเทียบเท่า
หรือมากกว่าพื้นที่หน้าตัดของท่อไล่อากาศทุกตัวที่ต่อรวมกัน และไม่มีสิ่งกีดขวาง  

 
๑.๑.๑๐  วาล์วที่ใช้กับท่อนํ้า (Water Valve) 

เครื่องฆ่าเช้ือที่ใช้นํ้าในการหล่อเย็น ต้องใช้วาล์วที่สามารถป้องกันการรั่วของนํ้าเย็นเข้า
เครื่องฆ่าเช้ือ ในระหว่างการฆ่าเช้ือ  เพราะถ้าเกิดการรั่วซึมของนํ้าระหว่างการฆ่าเช้ือ จะทําให้อุณหภูมิเครื่อง
ฆ่าเช้ือลดลง และอาจทําให้การฆ่าเช้ือไม่สมบูรณ์ 
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๑.๑.๑๑  วาล์วควบคุมไอนํ้า (Steam Control Valve) 
การควบคุมอุณหภูมิของเครื่องฆ่าเช้ือ ควรใช้วาล์วควบคุมการทํางานของไอนํ้าแบบ

กึ่งอัตโนมัติ หรือแบบอัตโนมัติ (Automatic Steam Controller) เพื่อการควบคุมที่มีประสิทธิภาพมากข้ึน 
โดยอาจเป็นส่วนร่วมของเครื่องวัด บันทึกและควบคุมอุณหภูมิ ทั้งน้ีมีข้อแนะนําการเลือกใช้วาล์วควบคุมไอนํ้า 
ควรเป็นชนิดที่เมื่อได้รับสัญญาณจึงเปิด (Air to Open Type) หรืออาจควบคุมอุณหภูมิของเครื่องฆ่าเช้ือโดย
การควบคุมความดันไอนํ้าของเครื่องฆ่าเช้ือก็ได้   

 
๑.๑.๑๒  ท่อทางเบี่ยงไอนํ้า (Steam By Pass)  

เป็นท่อที่ต่อคร่อมขนานไปกับท่อไอนํ้าเข้าที่ติดต้ังวาล์วควบคุมอัตโนมัติเพื่อเป็นทางผ่าน
ของไอนํ้า การเปิดปิดวาล์วท่อทางเบี่ยงไอนํ้าให้ไอนํ้าผ่านเป็นแบบที่ควบคุมด้วยมือ โดยทั่วไปจะใช้งานเมื่อ
อุปกรณ์ควบคุมอัตโนมัติขัดข้อง ไฟฟ้าขัดข้อง แหล่งจ่ายความดันอากาศอัดขัดข้อง หรือกรณีที่ต้องการไล่
อากาศออกจากเครื่องฆ่าเช้ือให้เร็วข้ึน ซึ่งการดําเนินการกรณีดังกล่าวต้องมีพนักงานอยู่ดูแลตลอดเวลา  
 

๑.๑.๑๓  ท่อนํ้าเข้า (Water Inlet)  
เครื่องฆ่าเช้ือที่ใช้นํ้าในการหล่อเย็น ต้องใช้ท่อที่มีขนาดและแรงดันนํ้าเพียงพอที่สามารถ

ทําเย็นกระป๋องได้อย่างมีประสิทธิภาพ   
บางกรณีอาจมีท่อนํ้าเข้าในตําแหน่งบน หรือล่างของเครื่องฆ่าเช้ือก็ได้ สําหรับท่อ

กระจายนํ้าต้องมีความยาวตลอดเครื่องฆ่าเช้ือ และมีรูกระจายนํ้าอย่างเพียงพอและสม่ําเสมอ 
 

๑.๑.๑๔  ท่ออากาศสําหรับอุปกรณ์วัด บันทึก และควบคุมอุณหภูมิ (Compressed Air Pipe)  
เน่ืองจากอปุกรณ์ควบคุมอณุหภูมิใช้ร่วมกบัวาลว์ควบคุมไอนํ้าอัตโนมัติที่มีการบังคับเปิดปิด

ด้วยอากาศอัด  จึงต้องมีอากาศเพื่อจ่ายอากาศใช้ในระบบ 
 

๑.๑.๑๕  อุปกรณ์กรองอากาศ (Air Filter) 
ติดต้ังที่ท่ออากาศอัดที่ใช้สําหรับอุปกรณ์ควบคุมและบันทึกอุณหภูมิ เพื่อใช้กรองละออง

และสิ่งสกปรกที่อาจติดไปกับอากาศ  ซึ่งจะเป็นผลให้ระบบเสียหายหากเข้าสู่อุปกรณ์ควบคุมและบันทึก
อุณหภูมิ  
 

๑.๑.๑๖  อุปกรณ์ควบคุมความดันอากาศสําหรับอุปกรณ์วัด บันทึก และควบคุมอุณหภูมิ (Air 
Pressure Regulator)  

การควบคุมความดันอากาศสําหรับอุปกรณ์วัด บันทึก และควบคุมอุณหภูมิ ควรใช้อุปกรณ์
ควบคุมความดันอัตโนมัติ (Automatic Pressure Controller) เพื่อปรับความดันภายในให้อยู่ในระดับที่
เหมาะสมต่อการใช้งานของอุปกรณ์ควบคุมและบันทึกผล และควรมีการติดต้ังวาล์วกันย้อนกลับ (Check 
Valve) เพื่อป้องกันไอนํ้าหรือความช้ืนไหลย้อนกลับเข้าสู่ระบบอากาศอัด 

 
๑.๑.๑๗  ท่อระบายนํ้า (Drain) 

ทําหน้าทีร่ะบายนํ้าที่ใช้ในการหล่อเย็นผลิตภัณฑ์อาหารออกจากเครื่องฆ่าเช้ือเมื่อสิ้นสุด
การฆ่าเช้ือ ดังน้ันท่อระบายนํ้าควรมีขนาดใหญเ่พียงพอให้การระบายนํ้าออกจากเครื่องฆ่าเช้ือเป็นไปได้อย่าง
รวดเร็ว ติดต้ังวาล์วชนิดประตูนํ้า (Gate Valve) หรอืวาล์วที่มีลกัษณะไม่กีดขวางการระบายนํ้า 
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๑.๑.๑๘  ที่กระบังนํ้าเข้า (Water Inlet Baffles) 
เป็นอุปกรณ์ที่ขวางทางเข้าของนํ้าหล่อเย็นเพื่อกระจายน้ําหล่อเย็นและป้องกันไม่ให้เกิด

สภาวะสุญญากาศบริเวณนํ้าเข้าเครื่องฆ่าเช้ือ จนทําให้เกิดปัญหาแก่ผลิตภัณฑ์ที่บริเวณน้ัน 
 

๑.๑.๑๙  วาล์วนิรภัย (Safety Valve) 
เครื่องฆ่าเช้ือต้องติดต้ังวาล์วนิรภัย เพื่อป้องกันไม่ให้ความดันไอนํ้าภายในเครื่องสูงเกิน

กว่าความดันที่ใช้งานส่งผลให้เกิดความปลอดภัยต่อการปฏิบัติงานของพนักงานเน่ืองจากวาล์วดังกล่าวจะช่วย
ลดความดันที่สูงเกินกําหนดความปลอดภัยลงอย่างรวดเร็วโดยอัตโนมัติ ทั้งน้ีควรมีการทดสอบการทํางานเป็น
ครั้งคราวเพื่อให้แน่ใจว่าวาล์วทํางานได้ตามปกติ 
 

๑.๑.๒๐  ท่อนํ้าล้น (Overflow Line) 
เป็นท่อระบายนํ้าส่วนที่ท่วมล้นผลิตภัณฑ์อาหารออกในการทําให้บรรจุภัณฑ์เย็นลงด้วย

นํ้า ทั้งน้ีภายในเครื่องฆ่าเช้ือควรติดต้ังวาล์วประเภท วาล์วประตูนํ้า (Gate Valve) หรือวาล์วที่มีลักษณะไม่กีด
ขวางการระบายนํ้า เพื่อระบายนํ้าออกอย่างรวดเร็ว 
 

๑.๑.๒๑  อุปกรณ์ส่งสัญญาณวัดอุณหภูมิ (Temperature Sensor) 
สายส่งสัญญาณวัดค่าอุณหภูมิภายในเครื่องฆ่าเช้ือทําหน้าที่ส่งสัญญาณกระแสไฟฟ้าไปที่

อุปกรณ์ควบคุมสญัญาณ ซึ่งจะถูกแปลงเป็นความดันอากาศไปควบคุมการเปิดปิดวาล์วควบคุมไอนํ้าให้เปิดปิด ตาม
ต้องการ 
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๑.๒  เคร่ืองฆ่าเชื้อแนวต้ังแบบใช้ไอนํ้า (Vertical Steam Retorts)  

เครื่องฆ่าเช้ือชนิดน้ีมีลักษณะการทํางานคล้ายคลึงกับเครื่องฆ่าเช้ือตามข้อ ๑.๑ คือให้ความร้อนด้วยไอนํ้า
อิ่มตัว ดังน้ันในการฆ่าเช้ือจึงต้องไล่อากาศออกจากเครื่องฆ่าเช้ือให้หมดเพื่อป้องกันการเกิดจุดที่ร้อนช้า (Cold 
Spots) ภายในเครื่องฆ่าเช้ือ การควบคุมอุณหภูมิทําได้โดยการควบคุมความดันของไอนํ้าอิ่มตัว เครื่องฆ่าเช้ือ
ชนิดน้ีมีลักษณะตัวอย่างดังรูปที่ ๒   

 
รูปที่ ๒ ตัวอย่างเครื่องฆ่าเช้ือแนวต้ังแบบใช้ไอนํ้า (Vertical Steam Retorts) มีอุปกรณ์ประกอบด้วย 
๑  เทอร์โมมิเตอร์อ้างอิง (MIG thermometer) ๑๒ ท่อทางเบี่ยงไอนํ้า (Steam By Pass) 
๒  เครื่องควบคุมและบันทึกอุณหภูมิ  ๑๓  ท่อนํ้าเข้า (Water Inlet) 
 (Temperature Controller and Recording Device) ๑๔  ท่ออากาศสําหรับอุปกรณ์บันทึกอุณหภูมิ 
๓  มาตรวัดความดัน (Pressure Gauge)  (Compressed Air Pipe) 
๔  ช่องระบายไอนํ้า (Bleeder)  ๑๕ อุปกรณ์กรองอากาศ (Air Filter) 
๕  ท่อไอนํ้าเข้า (Steam Inlet) ๑๖ อุปกรณ์ควบคุมความดันอากาศ  
๖  ที่รองรับตะกร้า (Crate Support)  (Air Pressure Regulator) 
๗  ท่อกระจายไอนํ้า (Steam Spreader) ๑๗ ท่อระบายนํ้า (Drain) 
๘  อุปกรณ์สําหรับจัดเรียงตําแหน่งของบรรจุภัณฑ์ ๑๘ ที่กระบังนํ้าเข้า (Water Inlet Baffles) 
 (Stacking Equipment) ๑๙ วาล์วนิรภัย (Safety Valve) 
๙ ท่อไล่อากาศ (Vent) ๒๐  ท่อนํ้าล้น (Overflow Line) 
๑๐  วาล์วที่ใช้กับท่อนํ้า (Water Valve) ๒๑ อุปกรณ์ส่งสัญญาณวัดอุณหภูมิ (Temperature Sensor) 
๑๑ วาล์วควบคุมไอนํ้า (Steam Control Valve)   

 
๑.๒.๑  เทอร์โมมิเตอร์อ้างอิง (Reference Thermometer (RT) หรือ MIG Thermometer หรือ Master 

Temperature Indicator (MTI))  ๑.๒.๒  เครื่องควบคุมและบันทึกอุณหภูมิ (Temperature Controller 
and Recording Device) และ  ๑.๒.๓  มาตรวัดความดัน (Pressure Gauge) 

มีรายละเอียดเช่นเดียวกับ ข้อ ๑.๑.๑ ข้อ ๑.๑.๒ และ ข้อ ๑.๑.๓ ตามลําดับ 
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๑.๒.๔  ช่องระบายไอน้ํา (Bleeder) และการไล่นํ้าที่เกิดจากการกลั่นตัวของไอนํ้า (Condensate) 
เครื่องฆ่าเช้ือภายใต้ความดันที่ใช้ไอนํ้าอิ่มตัวต้องมีช่องระบายไอนํ้า (Bleeders) ขนาดเส้นผ่าน

ศูนย์กลางอย่างน้อย ๓ มิลลิเมตร (๑/๘ น้ิว) จํานวน ๑ ช่อง เป็นอย่างน้อย อยู่ตรงข้ามกับท่อไอนํ้า ช่องระบายไอน้ํา
น้ีต้องเปิดกว้างตลอดเวลาที่ทําการฆ่าเช้ือ การติดต้ังอยู่ในตําแน่งสูงสุดของเครื่องฆ่าเช้ือ และผู้ควบคุมสามารถ
สังเกตได้โดยง่าย 

ทั้งน้ีให้มีวิธีการกําจัดนํ้าที่เกิดจากการกลั่นตัวของไอนํ้า (Condensate) ออกจากเครื่องฆ่าเช้ือ
ระหว่างการทํางานของเครื่องฆ่าเช้ือ เช่น เปิดทางระบายนํ้าไว้เล็กน้อย หรือใช้กับดักไอนํ้า (Steam Trap) โดย
ที่ผู้ควบคุมสามารถสังเกตได้ เพราะการสะสมของคอนเดนเสทหรอืนํ้ากลั่นตัวในเครื่องฆ่าเช้ือจะส่งผลให้การฆ่า
เช้ือผลิตภัณฑ์บริเวณด้านล่างของเครื่องฆ่าเช้ือไม่สมบูรณ์ (Under Processing) 

 
๑.๒.๕  ท่อไอนํ้าเข้า (Steam Inlet) และ ๑.๒.๖ ที่รองรับตะกร้า (Crate Supports) 

มีรายละเอียดเช่นเดียวกับ ข้อ ๑.๑.๕ และ ข้อ ๑.๑.๖ ตามลําดับ   
 

๑.๒.๗  ท่อกระจายไอน้ํา (Steam Spreader)  
ถ้าใช้ท่อเจาะรูเป็นตัวกระจายไอนํ้า ควรมีลักษณะเป็นรูปกากบาทหรือวงกลม พื้นที่เปิดของรูที่เจาะ

ทั้งหมดต้องมีค่าอยู่ระหว่าง ๑½ ถึง ๒ เท่าของพ้ืนที่หน้าตัดของท่อไอนํ้าเข้า โดยพิจารณาถึงช่วงที่เล็กที่สุดของท่อไอ
นํ้าเข้า 

 
๑.๒.๘  อุปกรณ์สําหรับจัดเรียงตําแหน่งของบรรจุภัณฑ์ (Stacking Equipment) ๑.๒.๙  ท่อไล่อากาศ 

(Vent) ๑.๒.๑๐  วาล์วที่ใช้กับท่อนํ้า (Water Valve) ๑.๒.๑๑ วาล์วควบคุมไอนํ้า (Steam Control Valve) 
และ๑.๒.๑๒  ท่อทางเบี่ยงไอนํ้า (Steam By Pass) 

มีรายละเอียดเช่นเดียวกับ ข้อ ๑.๒.๘ ข้อ ๑.๑.๙ ข้อ ๑.๑.๑๐ ข้อ ๑.๑.๑๑ และ ข้อ ๑.๑.๑๒ 
ตามลําดับ 

 
๑.๒.๑๓  ท่อนํ้าเข้า (Water Inlet) 

เครื่องฆ่าเช้ือที่ใช้นํ้าในการหล่อเย็น  ท่อนํ้าเข้าควรมีขนาดใหญ่เพียงพอเพื่อให้ผลิตภัณฑ์เย็น
ตัวอย่างรวดเร็ว และติดต้ังอยู่ในตําแหน่งที่นํ้าที่ไหลเข้าจะไม่พุ่งไปกระทบบรรจุภัณฑ์โดยตรงเพ่ือป้องกันไม่ให้
เกิดการเปลี่ยนแปลงอุณหภูมิของบรรจุภัณฑ์อย่างฉับพลัน (Thermal Shock) อันอาจทําให้เกิดตําหนิของรอย
ผนึกได้   
๑.๒.๑๔  ท่ออากาศสําหรับอุปกรณ์วัด บันทึก และควบคุมอุณหภูมิ (Compressed Air Pipe) ๑.๒.๑๕  
อุปกรณ์กรองอากาศ (Air Filter) ๑.๒.๑๖  อุปกรณ์ควบคุมความดันอากาศสําหรับอุปกรณ์วัด บันทึก และ
ควบคุมอุณหภูมิ (Air Pressure Regulator) ๑.๒.๑๗ ท่อระบายนํ้า (Drain)  ๑.๒.๑๘ ที่กระบังนํ้าเข้า (Water 
Inlet Baffles)  ๑.๒.๑๙ วาล์วนิรภัย (Safety Valve) และ ๑.๒.๒๐ ท่อนํ้าล้น (Overflow Line) 

มีรายละเอียดเช่นเดียวกับข้อ ๑.๑.๑๔ ข้อ ๑.๑.๑๕ ข้อ ๑.๑.๑๖ ข้อ ๑.๑.๑๗ ข้อ ๑.๑.๑๘ 
ข้อ ๑.๑.๑๙ และข้อ ๑.๑.๒๐ ตามลําดับ  

 
๑.๒.๒๑  อุปกรณ์ส่งสัญญาณวัดอุณหภูมิ (Temperature Sensor) 

มีรายละเอียดเช่นเดียวกับข้อ ๑.๑.๒๑ 
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๑.๓  เคร่ืองฆ่าเชื้อแนวต้ังแบบใช้นํ้าร้อน (Vertical Water Retorts) 

เครื่องฆ่าเช้ือที่ใช้นํ้าร้อนอุณหภูมิสูง โดยมีความดันอากาศส่วนเกินช่วยป้องกันไม่ใหนํ้้าร้อนอุณหภูมิสูงน้ัน
แปรสภาพกลายเป็นไอนํ้า รวมทั้งป้องกันการเสียรูปทรงของบรรจุภัณฑ์และช่วยให้ฝาขวดแก้วปิดแน่นสนิท 
ลักษณะการทํางานมีการควบคุมอุณหภูมิและความดันแยกจากการกันโดยสิ้นเชิง เครื่องฆ่าเช้ือชนิดน้ีมีลักษณะ
ตัวอย่างดังรูปที่ ๓  

 
 

รูปที่ ๓ ตัวอย่างเครื่องฆ่าเช้ือแนวต้ังแบบใช้นํ้าร้อน (Vertical Water Retorts) มีอุปกรณ์ประกอบด้วย 
๑  เทอร์โมมิเตอร์อ้างอิง (MIG Thermometer) ๖ ท่อกระจายไอนํ้า (Steam Spreader) 
๒  เครื่องควบคุมและบันทึกอุณหภูมิ  ๗ ท่อระบายนํ้า (Drain) 
 (Temperature Controller and Recording Device) ๘ อุปกรณ์แสดงระดับนํ้า (Water Level Indicator) 
๓  มาตรวัดความดัน (Pressure Gauge) ๙ อุปกรณ์หมุนเวียนนํ้าร้อน (Water Circulation Device) 
๔  ท่อไอนํ้าเข้า (Steam Inlet) ๑๐ อุปกรณ์กรองอากาศ (Air Filter) 
๕  ที่รองรับตะกร้า (Crate Support) ๑๑ วาล์วนิรภัย (Safety Valve) 
 

๑.๓.๑  เทอร์โมมิเตอร์อ้างอิง (Reference Thermometer (RT) หรือ MIG Thermometer หรือ Master 
Temperature Indicator (MTI)) 

มีรายละเอียดเช่นเดียวกับ ข้อ ๑.๑.๑  
โดยตําแหน่งการติดต้ังของกระเปาะ เทอร์โมมิเตอร์ ควรอยู่ที่ระดับตรงกลางของเครื่องฆ่าเช้ือ 

และต้องอยู่ตํ่ากว่าระดับนํ้าร้อนเสมอ ตลอดกระบวนการฆ่าเช้ือ 
 
๑.๓.๒  เครื่องควบคุมและบันทึกอุณหภูมิ (Temperature Controller and Recording Device) และ 

๑.๓.๓ มาตรวัดความดัน (Pressure Gauge)  

๙ 



-๑๐- 
 

มีรายละเอียดเช่นเดียวกับ ข้อ ๑.๑.๒ และ ข้อ ๑.๑.๓ ตามลําดับ 
๑.๓.๔  ท่อไอนํ้าเข้า (Steam Inlet)   

ท่อไอนํ้าเข้าควรมีขนาดใหญ่พอที่จะทําให้เกิดการกระจายอุณหภูมิภายในเครื่องฆ่าเช้ือได้ดี โดย
ตําแหน่งของท่อไอนํ้าเข้าควรติดต้ังไว้ทางด้านล่างของเครื่องฆ่าเช้ือ 
 

๑.๓.๕  ที่รองรับตะกร้า (Crate Support) 
มีรายละเอียดเช่นเดียวกับ ข้อ ๑.๑.๖ 
ควรมีตัวบังคับตะกร้าที่จะทําให้มีระยะห่างระหว่างตะกร้ากับผนังของเครื่องฆ่าเช้ืออย่างน้อย  

๓๕ มิลลิเมตร (๑.๕ น้ิว) 
 

๑.๓.๖  ท่อกระจายไอน้ํา (Steam Spreader) 
ควรอยู่ด้านล่างของเครื่องฆ่าเช้ือ เพื่อช่วยให้การกระจายความร้อนภายในเครื่องฆ่าเช้ือเพียงพอ 

 
๑.๓.๗  ท่อระบายนํ้า (Drain) 

มีรายละเอียดเช่นเดียวกับ ข้อ ๑.๑.๑๗  
 

๑.๓.๘  อุปกรณ์แสดงระดับนํ้า (Water Level Indicator) 
การใช้เครื่องฆ่าเช้ือชนิดน้ี  การจัดวางบรรจุภัณฑ์ทั้งหมดต้องอยู่ภายใต้นํ้าร้อนไม่น้อยกว่า ๑๕ 

เซนติเมตร (๖ น้ิว) ดังน้ันจึงต้องมีตัวแสดงเพื่อให้ทราบระดับนํ้า เช่น ท่อแก้ว ช่องมอง หรืออุปกรณ์แสดงระดับนํ้าที่
ถูกต้อง  
 

๑.๓.๙  อุปกรณ์หมุนเวียนนํ้าร้อน (Water Circulation Device) 
มีอุปกรณ์หรือระบบหมุนเวียนนํ้าร้อนที่เพียงพอต่อการฆ่าเช้ือตามที่กําหนดไว้ เช่น ใช้ปั๊ม 

(Pump) หรือใช้อากาศอัด โดยติดต้ังในลักษณะที่ทําให้การกระจายอุณหภูมิภายในเครื่องฆ่าเช้ืออย่างทั่วถึงและ
สม่ําเสมอ ทั้งน้ีต้องมีการติดต้ังสญัญาณเตือนเม่ือปั๊มหรือระบบหมุนเวียนทํางานผิดปกติ และในกรณีที่มีการ
ปรับเปลี่ยนวิธีการหมุนเวียนนํ้าร้อน ต้องทําการศึกษาการกระจายความร้อนที่แสดงให้เห็นว่า มีการกระจาย
อุณหภูมิภายในเครื่องฆ่าเช้ืออย่างสม่ําเสมอ 

กรณีใช้อากาศอัดช่วยในการหมุนเวียนนํ้าร้อน ควรป้อนอากาศเข้าไปที่ท่อไอนํ้าเข้า ณ ตําแหน่ง
ที่อยู่ระหว่างเครื่องฆ่าเช้ือกบัวาล์วควบคุมไอนํ้าที่ทางด้านล่างของเครือ่งฆ่าเช้ือ และควรควบคุมความดันภายใน
เครื่องฆ่าเช้ือด้วยระบบควบคุมความดันอัตโนมัติ และต้องบันทึกความดันไว้ด้วย 
 

๑.๓.๑๐  อุปกรณ์กรองอากาศ (Air Filter) 
มีรายละเอียดเช่นเดียวกับ ข้อ ๑.๑.๑ 

 
๑.๓.๑๑  วาล์วนิรภัย (Safety Valve) 

มีรายละเอียดเช่นเดียวกับข้อ ๑.๑.๑๙ 
 
 
 



-๑๑- 
 
๑.๔  เคร่ืองฆ่าเชื้อแนวนอนแบบใช้การพ่นนํ้าร้อน (Horizontal Shower Water / Water Spray / 
Water Cascade Retorts) 

เครื่องฆ่าเช้ือชนิดน้ีใช้ปริมาตรของนํ้าร้อนที่ใช้ในระหว่างการฆ่าเช้ือน้อย การทํางานอาศัยอัตราการไหลสูง
กับระบบหัวพ่นนํ้าร้อนที่ถูกออกแบบมาโดยเฉพาะ และมีการใช้ความดันส่วนเกินเพื่อทําให้นํ้าร้อนยังมีสภาพ
เป็นของเหลวร้อน ดังน้ันจึงไม่จําเป็นต้องมีการไล่อากาศ นิยมใช้กับภาชนะบรรจุชนิดขวดแก้ว และภาชนะ
บรรจุอ่อนตัวและกึ่งอ่อนตัว ตัวอย่างดังแสดงในรูปที่ ๔ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
รูปที่ ๔ ตัวอย่างเครื่องฆ่าเช้ือแนวนอนแบบใช้การพ่นนํ้าร้อน (Horizontal Water Spray Retorts)  
มีอุปกรณ์ประกอบด้วย 
๑  เทอร์โมมิเตอร์อ้างอิง (MIG Thermometer) ๙ ท่ออากาศอัด (Compressed Air Inlet) 
๒  เครื่องควบคุมและบันทึกอุณหภูมิ  ๑๐ อุปกรณ์แลกเปล่ียนความร้อน (Heat Exchanger) 

 (Temperature Controller and Recording Device) ๑๑ วาล์วระบายแรงดัน (Pressure Release Valve) 
๓ มาตรวัดความดัน (Pressure Gauge) ๑๒ ท่อระบายนํ้า (Drain) 
๔  อุปกรณ์วัดและควบคุมอัตราการไหลของนํ้า (Flow Meter) ๑๓ ท่อไอนํ้าเข้า (Steam Inlet) 
๕  ปั๊มหมุนเวียนนํ้าร้อน (Water Circulation Pump) ๑๔ ท่อนํ้าหล่อเย็น (Cooling Water Inlet) 
๖  หัวพ่นนํ้าร้อน (Hot Water Spray Nozzle) ๑๕ ตะกร้าและแผ่นรองก้ัน (Crate and Divider Plate) 
๗ ท่อทางดูดของปั๊มและตะแกรงกรอง (Suction Pipe 

and Strainer) 
๑๖ อุปกรณ์แสดงระดับนํ้า (Water Level Indicator) 

๘ ท่อนํ้า (Process Water)   

 
 
๑.๔.๑  เทอร์โมมิเตอร์อ้างอิง (Reference Thermometer (RT) หรือ MIG Thermometer หรือ Master 

Temperature Indicator (MTI)) 
มีรายละเอียดเช่นเดียวกับข้อ ๑.๑.๑  
และกระเปาะสําหรับอุปกรณ์วัดอุณหภูมิอา้งอิง ควรอยู่ในตําแหน่งที่มีตัวกลางแลกเปลี่ยนความ

ร้อนไหลเวียนผ่านอย่างดี 
 



-๑๒- 
 

๑.๔.๒  เครื่องควบคุมและบันทึกอุณหภูมิ (Temperature Controller and Recording Device) 
มีรายละเอียดเช่นเดียวกับข้อ ๑.๑.๒ 
ในกรณีที่มีการเพิ่มหรือลดอุณหภูมิของนํ้าร้อนแบบโดยอ้อม ตําแหน่งของหัววัดการควบคุม

อุณหภูมิควรติดต้ังที่ท่อนํ้าร้อนทางออกของอุปกรณ์แลกเปลี่ยนความร้อน และตําแหน่งของหัววัดสําหรับ การบันทึก
ค่าอุณหภูมิกับเวลาควรอยู่ที่ท่อนํ้าร้อนก่อนเข้าอุปกรณ์แลกเปลี่ยนความร้อน 
 

๑.๔.๓  มาตรวัดความดัน (Pressure Gauge) 
มีรายละเอียดเช่นเดียวกับข้อ ๑.๑.๓ 

 
๑.๔.๔  อุปกรณ์วัดและควบคุมอัตราการไหลของนํ้า (Flow Meter) 

ต้องมีการติดต้ังอุปกรณ์วัดและควบคุมอัตราการไหลของนํ้าร้อนหมุนเวียนในตําแหน่งที่
เหมาะสม และมีสัญญาณเตือน หรือระบบป้องกันกรณีอัตราการไหลของนํ้าเปลี่ยนแปลงไปจากที่กําหนด 
 

๑.๔.๕  ปั๊มหมุนเวียนนํ้าร้อน (Water Circulation Pump) 
ต้องติดต้ังอุปกรณ์สัญญาณเตือนในกรณีที่ปั๊มไม่ทํางาน โดยอาจวัดจากความดันของนํ้าร้อนที่

ออกจากปั๊ม 
  

๑.๔.๖  หัวพ่นนํ้าร้อน (Hot Water Spray Nozzle) 
ต้องตรวจสอบหัวพ่นนํ้าร้อนอย่างน้อยทุกสัปดาห์เพื่อให้มั่นใจว่า ไม่อุดตัน ไม่มีสนิม ไม่มีตะกรัน

หรือช้ินส่วนจากบรรจภัุณฑ์อุดตันรูของหัวพ่นนํ้าร้อน ถ้ามีแนวโน้มว่าอาจเกิดการอุดตันควรทําความสะอาด
โดยวิธีการท่ีผู้ผลิตเครื่องฆ่าเช้ือแนะนํา เช่น การเข่ียหรือดึงสิ่งอุดตันออก การล้างหรือขัดด้วยกรดหรือด่าง 

ในกรณีที่ใช้แผ่นเหล็กเจาะรูเป็นตัวควบคุมการกระจายนํ้าร้อน ควรมีการตรวจสอบการอุดตัน
อย่างน้อยปีละ ๒ ครั้ง ซึ่งหากมีการถอดตัวควบคุมการกระจายนํ้าร้อนดังกล่าวออกมาล้างทําความสะอาด ควร
ตรวจสอบการติดต้ังกลับคืนให้เหมือนเดิม 
 

๑.๔.๗  ท่อทางดูดของปั๊มและไส้กรอง (Suction Pipe and Strainer) 
การติดต้ังท่อทางดูดของปั๊ม ไม่ควรอยู่ในตําแหน่งที่บรรจุภัณฑ์อาจตกลงมาอุดตันได้ และควร

ติดต้ังไส้กรองที่สามารถถอดล้างทําความสะอาดได้ง่ายอย่างน้อยสัปดาห์ละครั้ง  
 

๑.๔.๘  ท่อนํ้า (Process Water)  
ให้เติมนํ้าเพิ่มลงในเครื่องฆ่าเช้ือก่อนดําเนินการฆ่าเช้ือ และในระหว่างการทํางานของเครื่องฆ่าเช้ือ 

ต้องไม่มีการเติมนํ้าเพิ่มอีกเพื่อป้องกันไม่ให้เกิดการปนเปื้อนภายหลังการฆ่าเช้ือ (Post Contamination)  
 

๑.๔.๙  ท่ออากาศอัด (Compressed Air Inlet) 
ต้องมีความดันส่วนเกินมากพอที่จะทําให้นํ้าร้อนที่ใช้ในการฆ่าเช้ือยังคงสภาพเป็นของเหลวหรือ

นํ้าร้อน ณ อุณหภูมิฆ่าเช้ือ ทั้งน้ีการควบคุมความดันควรควบคุมทั้งวาล์วอากาศเข้าและวาล์วที่ควบคุมส่วนผสม
ของไอนํ้ากับอากาศออก และต้องมีการบันทึกค่าความดันสว่นเกินแบบต่อเน่ือง  โดยความดันส่วนเกินน้ีจะช่วย
ควบคุมการขยายตัวของบรรจุภัณฑ์เมื่อได้รับความร้อนในระหว่างการฆ่าเช้ือ 

 



-๑๓- 
 

๑.๔.๑๐  อุปกรณ์แลกเปลี่ยนความร้อน (Heat Exchanger) 
ในกรณีที่มีการเพิ่มหรือลดอุณหภูมิโดยตรง แต่ใช้อุปกรณ์แลกเปลี่ยนความร้อน ควรทําความ

สะอาดอุปกรณ์แลกเปลี่ยนความร้อนทั้งสองด้าน ด้วยกรดที่ไม่กัดกร่อนโลหะ เพื่อให้มีอัตราการถ่ายโอนความ
ร้อนที่ดี 
 

๑.๔.๑๑  วาล์วระบายแรงดัน (Pressure Release Valve) 
ใช้สําหรับระบายแรงดันส่วนเกินจากที่ต้ังไว้ ตรวจสอบการทํางานของวาล์ว 

 
๑.๔.๑๒  ท่อระบายนํ้า (Drain) 

มีรายละเอียดเช่นเดียวกับข้อ ๑.๑.๑๗ 
 

๑.๔.๑๓  ท่อไอนํ้าเข้า (Steam Inlet) 
มีรายละเอียดเช่นเดียวกับข้อ ๑.๑.๕ 

 
๑.๔.๑๔  ท่อนํ้าหล่อเย็น (Cooling Water Inlet) 

ตรวจสอบความสมบูรณ์ของท่อ และแรงดันนํ้าต้องไม่สูงกว่า ท่อนํ้าในกระบวนการฆ่าเช้ือ เพื่อ
ป้องกันการปนเปื้อนของนํ้าหล่อเย็นเข้าสู่ระบบ 
 

๑.๔.๑๕  ตะกร้า และแผ่นรองกั้น (Crate and Divider Plate) 
ตะกร้า ถาด หรือแผ่นรองกั้นระหว่างช้ันบรรจุภัณฑ์ ควรมีขนาดของรูเปิดกว้างเพียงพอที่จะทํา

ให้นํ้าร้อนไหลผ่านบรรจุภัณฑ์ได้อย่างทั่วถึง  
 

๑.๔.๑๖  อุปกรณ์แสดงระดับนํ้า (Water Level Indicator) 
มีรายละเอียดเช่นเดียวกับข้อ ๑.๓.๘ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



-๑๔- 
 
๑.๕  เคร่ืองฆ่าเชื้อแนวนอนแบบใช้นํ้าร้อนท่วม (Horizontal Total Immersion Water Retorts) 

เครื่องฆ่าเช้ือชนิดน้ีใช้นํ้าร้อนเป็นตัวกลางใหค้วามร้อน โดยทั่วไปจะมีถังทนความดันสูงสองถัง   ถังบนใช้
เป็นส่วนอุ่นนํ้าให้ร้อนและถังด้านล่างใช้เป็นเครื่องฆ่าเช้ือ บรรจุภัณฑ์จะจมอยู่ใต้นํ้าร้อนตลอดเวลา   การฆ่าเช้ือ มี
การทําให้นํ้าร้อนหมุนเวียนระหว่างถังทั้งสองด้วยปั๊ม มีความดันส่วนเกินป้อนให้กับเครื่องฆ่าเช้ือเป็นอิสระจาก
ระบบให้ความร้อน การควบคุมความดันและอุณหภูมิเป็นอิสระต่อกัน ตัวอย่างของเครื่องฆ่าเช้ือชนิดน้ีมี
ลักษณะตัวอย่างดังแสดงในรูปที่ ๕  
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ ๕ ตัวอย่างเครื่องฆ่าเช้ือแนวนอน แบบใช้นํ้าร้อนท่วม (Horizontal Total Immersion Water Retorts)   
มีอุปกรณ์ประกอบด้วย 
๑ เทอร์โมมิเตอร์อ้างอิง (MIG Thermometer) ๙ วาล์วควบคุมไอนํ้า (Steam Control Valve) 
๒ เครื่องควบคุมและบันทึกอุณหภูมิ ๑๐ ท่อนํ้าเข้า (Water Inlet) 
 (Temperature Controller and Recording Device) ๑๑ ท่อระบายนํ้า (Drain) 
๓ มาตรวัดความดัน (Pressure Gauge) ๑๒ วาล์วนิรภัย (Safety Valve) 
๔ ถังอุ่นนํ้าให้ร้อน (Preheat  Hot Water Tank) ๑๓ ท่ออากาศอัด (Compressed Air Inlet) 
๕ ท่อไอนํ้าเข้า (Steam Inlet) ๑๔ อุปกรณ์หมุนเวียนนํ้าร้อน (Water Circulation Device) 
๖ ตะกร้าและแผ่นรองก้ัน (Crate and Divider Plate) ๑๕ ปั๊มหมุนเวียนนํ้าหล่อเย็น (Water Cooling Pump) 
๗ อุปกรณ์กรองอากาศ (Air Filter) ๑๖ อุปกรณ์แสดงระดับนํ้า (Water Level Indicator) 
๘ วาล์วที่ใช้กับท่อนํ้า (Water Valve)   
 
 

๑.๕.๑  เทอร์โมมิเตอร์อ้างอิง (Reference Thermometer (RT) หรือ MIG Thermometer หรือ Master 
Temperature Indicator (MTI)) 

มีรายละเอียดเช่นเดียวกับข้อ ๑.๑.๑ และ ๑.๓.๑ 
และควรติดต้ังอยู่ในตําแหน่งกึ่งกลางของเครื่องฆ่าเช้ือ โดยมีความยาวของก้านวัดที่จุ่มในนํ้า

ร้อนอย่างน้อย ๕ เซนติเมตร (๒ น้ิว) 



-๑๕- 
 

๑.๕.๒  เครื่องควบคุมและบันทึกอุณหภูมิ (Temperature Controller and Recording Device) 
มีรายละเอียดเช่นเดียวกับข้อ ๑.๑.๒ และ ๑.๔.๒ 

 
๑.๕.๓  มาตรวัดความดัน (Pressure Gauge) 

มีรายละเอียดเช่นเดียวกับข้อ ๑.๑.๓ 
 
๑.๕.๔  ถังอุ่นนํ้าให้ร้อน (Preheat Hot Water Tank) 

ก่อนฆ่าเช้ือ ถังใบบนอาจถูกทําให้ร้อนข้ึนโดยการใช้ไอนํ้าจากท่อไอนํ้าเจาะรูที่วางอยู่ด้านล่าง
ของถังน้ัน ส่วนในระหว่างการฆ่าเช้ืออาจป้อนไอนํ้าเข้าในระบบหมุนเวียนนํ้าร้อนโดยตรงเพื่อรักษาอุณหภูมิให้
ได้ตามที่กําหนด 
 

๑.๕.๕  ท่อไอนํ้าเข้า (Steam Inlet) 
มีรายละเอียดเช่นเดียวกับข้อ ๑.๑.๕ 

 
๑.๕.๖  ตะกร้าและแผ่นรองกั้น (Crate and Divider Plate) 

การใช้ตะกร้าหรือแผ่นรองกั้นรับและแยกช้ันบรรจุภัณฑ์ ควรออกแบบให้นํ้าร้อนสามารถ
ไหลเวียนได้อย่างดีเพื่อสามารถกระจายความร้อนภายในเครื่องฆ่าเช้ือได้อย่างทั่วถึงสม่ําเสมอตามที่กําหนด 
โดยทั่วไปนํ้าร้อนในถังบนมีปริมาตรน้อยกว่าที่จะต้องใช้ในเครื่องฆ่าเช้ือ ดังน้ันหากมีการฆ่าเช้ือผลิตภัณฑ์
จํานวนน้อยกว่าปกติอาจต้องใส่บรรจุภัณฑ์ตัวแทนเข้าไปในถังใบล่างด้วยเพื่อเพิ่มปริมาตรในเครื่องฆ่าเช้ือ 

กรณีที่นํ้าร้อนในถังบนมีปริมาตรมากเพียงพอหรือมากกว่าที่ต้องการใช้ในเครื่องฆ่าเช้ือควร
ตรวจสอบการกระจายอุณหภูมิก่อนการใช้งานด้วย 
 

๑.๕.๗  อุปกรณ์กรองอากาศ (Air Filter) 
มีรายละเอียดเช่นเดียวกับข้อ ๑.๑.๑๕ 

 
๑.๕.๘  วาล์วที่ใช้กับท่อนํ้า (Water Valve) 

มีรายละเอียดเช่นเดียวกับข้อ ๑.๑.๑๐  
 

๑.๕.๙  วาล์วควบคุมไอนํ้า (Steam Control Valve) 
มีรายละเอียดเช่นเดียวกับข้อ ๑.๑.๑๑ 

 
๑.๕.๑๐  ท่อนํ้าเข้า (Water Inlet) 

มีรายละเอียดเช่นเดียวกับข้อ ๑.๑.๑๓ 
 

๑.๕.๑๑  ท่อระบายนํ้า (Drain) 
มีรายละเอียดเช่นเดียวกับข้อ ๑.๑.๑๗ 

 
๑.๕.๑๒  วาล์วนิรภัย (Safety Valve) 

มีรายละเอียดเช่นเดียวกับข้อ ๑.๑.๑๙ 



-๑๖- 
 

๑.๕.๑๓  ท่ออากาศอัด (Compressed Air Inlet) 
มีรายละเอียดเช่นเดียวกับข้อ ๑.๔.๙ 

 
๑.๕.๑๔  อุปกรณ์หมุนเวียนนํ้าร้อน (Water Circulation Device) 

มีรายละเอียดเช่นเดียวกับข้อ ๑.๔.๕ 
 

๑.๕.๑๕  ปั๊มหมุนเวียนนํ้าหล่อเย็น (Water Cooling Pump) 
ต้องติดต้ังอุปกรณ์สัญญาณเตือนในกรณีที่ปั๊มไม่ทํางาน โดยอาจวัดจากความดันของนํ้าร้อนที่

ออกจากปั๊ม  รวมถึงตรวจสอบการอุดตันของปั๊ม 
 

๑.๕.๑๖  อุปกรณ์แสดงระดับนํ้า (Water Level Indicator) 
มีรายละเอียดเช่นเดียวกับข้อ ๑.๓.๘ 

 



-๑๗- 
 
๑.๖  เคร่ืองฆ่าเชื้อท่ีใช้รางเกลียวหมุน (Reel and Spiral Retorts) 

เครื่องฆ่าเช้ือแบบน้ีมักมีลักษณะเป็นชุดของถังทรงกระบอกที่ต่ออนุกรมกัน แต่ละถังทําหน้าที่ต่างกัน  
โดยทั่วไปมักประกอบด้วยถังเครื่องฆ่าเช้ือ และถังสําหรับทําให้บรรจุภัณฑ์เย็นตัวลง การฆ่าเช้ืออาจใช้ไอนํ้า
อิ่มตัว หรือใช้นํ้าร้อน หรือแบบผสม บรรจุภัณฑ์จะถูกป้อนเข้าสู่ระบบด้วย Rotary Pressure Valve และหมุน
ไปตามรางเกลียวภายในถังอย่างต่อเน่ืองตลอดทั้งระบบ ตัวอย่างดังแสดงในรูปที่ ๖  

  
 
               
 
 
 

 
 

 
 
รูปที่ ๖ ตัวอย่างเครื่องฆ่าเช้ือที่ใช้รางเกลียวหมุน แบบ Continuous (Reel and Spiral Retorts)  
มีอุปกรณ์ประกอบด้วย 
๑ เทอร์โมมิเตอร์อ้างอิง (MIG Thermometer) ๘ วาล์วควบคุมไอนํ้าเข้าที่ Pre-Heater Shell (Steam Inlet) 
๒ เ ครื่ องควบคุมและบันทึ ก อุณหภู มิ  (Temperature 

Controller and Recording Device) 
๙ ท่อนํ้าเข้า Pre-heater shell (Water Pipe) 

๓ มาตรวัดความดัน (Pressure Gauge) ๑๐ วาล์วระหว่างถัง (Transfer Valve) 
๔ ถังเพิ่มอุณหภูมิ ผลิตภัณฑ์ให้สูงขึ้น (Pre-Heater Shell) ๑๑ วาล์วระบาย (Vent Valve) 
๕ ถังสําหรับการฆ่าเช้ือ (Cooker Shell) ๑๒ ชุดขับเคล่ือนหลัก (Main Drive) 
๖ ถังสําหรับลดอุณหภมิู (Cooler Shell) ๑๓ ทางออกของเครื่อง (Discharge) 
๗ ทางเข้าที่ Pre-Heater Shell (In Feed) ๑๔ รูระบายที่ Cooker Shell (Bleeder) 

 
๑.๖.๑.  เทอร์โมมิเตอร์อ้างอิง (Reference Thermometer (RT) หรือ MIG Thermometer หรือ 

Master Temperature Indicator (MIG))  
มีรายละเอียดเช่นเดียวกับข้อ ๑.๑.๑ 

๑ 

๗ 

๙ 

๓

 

๑
๐

๑๑

๑

๘

๔

๕ 

๖ 

๑

๑
๔

๒ 



-๑๘- 
 

๑.๖.๒.  เครื่องควบคุมและบันทึกอุณหภูมิ (Temperature Controller and Recording Device)  
มีรายละเอียดเช่นเดียวกับข้อ ๑.๑.๒ 

 
๑.๖.๓.  มาตรวัดความดัน (Pressure Gauge)  

มีรายละเอียดเช่นเดียวกับข้อ ๑.๑.๓ 
 

๑.๖.๔  ถังเพิ่มอุณหภูมิ ผลิตภัณฑ์ให้สูงข้ึน (Pre-Heater Shell) 
มีการควบคุณอุณหภูมิในถังด้วยนํ้า โดยมีนํ้าครึ่งถัง และไอนํ้า วาล์วไอนํ้าเปิดเมื่ออุณหภูมิตํ่ากว่า

ค่าที่ต้ังไว้ 
 

๑.๖.๕  ถังสําหรับการฆ่าเช้ือ (Cooker Shell) 
ถังสําหรับฆ่าเช้ือผลิตภัณฑ์ด้วยไอนํ้า 

 
๑.๖.๖  ถังสําหรับลดอุณหภูมิ (Cooler Shell) 

มีการควบคุณอุณหภูมิในถังด้วยนํ้า โดยมีนํ้าครึ่งถัง และไอนํ้า วาล์วไอนํ้าเปิดเมื่ออุณหภูมิตํ่ากว่า
ค่าที่ต้ังไว้ 
 

๑.๖.๗  ทางเข้าที่ถังเพิ่มอุณหภูมิผลิตภัณฑ์ให้สูงข้ึน (In Feed) 
ผลิตภัณฑ์ที่บรรจุแล้วจะถูกส่งเข้าสู่ทางเข้าถังเพิ่มอุณหภูมิผลิตภัณฑ์ให้สูงข้ึน 

 
๑.๖.๘  วาล์วควบคุมไอนํ้าเข้าที่ Pre-Heater Shell (Steam Inlet) 

เปิดปิดอัตโนมัติเพื่อรักษาอุณหภูมิให้ได้ตามค่าที่ต้ังไว้ 
 

๑.๖.๙  ท่อนํ้าเข้าถังเพิ่มอุณหภูมิผลิตภัณฑ์ให้สูงข้ึน (Water Pipe) 
เปิดปิดอัตโนมติัเพื่อรักษาอุณหภูมิให้ได้ตามค่าที่ต้ังไว้ 

 
๑.๖.๑๐  วาล์วระหว่างถัง (Transfer Valve) 

วาล์วที่ทําหน้าที่ส่งกระป๋องผลิตภัณฑ์ข้ามไปในแต่ละถัง 
๑.๖.๑๑  วาล์วระบาย (Vent Valve) 

เปิดในข้ันตอน Venting ปิดหลังจากจบข้ันตอน Venting 
 

๑.๖.๑๒  ชุดขับเคลื่อนหลัก (Main Drive) 
ทําหน้าที่ในการขับเคลื่อน Shell ทั้ง ๓ Shell 

 
๑.๖.๑๓  ทางออกของเครื่อง (Discharge) 

คุณสมบัติ จะเป็นทางออกของเครื่องที่อยู่ในส่วนท้ายสุด ของ Cooler Shell โดยที่จะมี Valve 
ส่งกระป๋องออกมา 
 

๑.๖.๑๔  รูระบายที่ Cooker Shell (Bleeder) 
รูขนาด ๑/๘ น้ิว เปิดตลอดขณะทําการฆ่าเช้ือ 



-๑๙- 
 
๒.  เคร่ืองฆ่าเชื้อด้วยความร้อนภายใต้บรรยากาศปกติ (Cooker) 

เครื่องฆ่าเช้ือด้วยความร้อนภายใต้บรรยากาศปกติ โดยทั่วไปสร้างจากวัสดุประเภทโลหะ ใช้สําหรับส่งผ่าน
ความร้อนให้อาหารในภาชนะบรรจุที่ปิดสนิทชนิดที่ปรับกรด (Acidified Foods) หรืออาหารที่มีความเป็นกรด 
(Acid Foods) มีหลายรูปแบบทั้งประเภทที่มีการทํางานแบบเป็นชุด (Batch) ซึ่งมีลักษณะคล้ายหม้อต้มขนาด
ใหญ่และอ่างสําหรับหล่อเย็น หรือเป็นเครื่องฆ่าเช้ือประเภทที่มีการทํางานแบบต่อเน่ือง ได้แก่ Open Canal 
Pasteurizers, Atmospheric Continuous Cooker ซึ่งมีลักษณะเป็นรางลําเลียงผลิตภัณฑ์อาหารลงในถังนํ้า
ร้อนหรือตัวกลางให้ความร้อนอย่างอื่น  ทั้งน้ีไม่ว่าจะเปน็เครือ่งฆ่าเช้ือแบบใด ต้องมีอุปกรณ์วัดอุณหภูมิที่มีความ
เที่ยงตรง เช่น เทอร์โมมิเตอร์ชนิดก้านโลหะ หรือเครื่องมืออุปกรณ์อื่นที่มีความทัดเทียมกัน ต้องอ่านอุณหภูมิได้
ละเอียดถึง ๐.๕ องศาเซลเซียส (หรือ ๑ องศาฟาเรนไฮต์) และมีสเกลไม่เกิน ๔ องศาเซลเซียสต่อเซนติเมตร มี
ป้ายแสดงวันเดือนปีทีท่ําการสอบเทียบครัง้สุดท้าย และเก็บรักษาบันทึกการตรวจสอบไว้เป็นหลักฐานโดยมีการ
สอบเทียบอย่างน้อยปีละ ๑ ครั้ง แต่ไม่จําเป็นต้องติดต้ังไว้ที่เครื่องฆ่าเช้ือโดยตรง ทั้งน้ีไม่ควรใช้ชนิดแท่งแก้ว 
เน่ืองจากมีโอกาสแตกและปนเปื้อนเข้าสู่กระบวนการผลิตได้ 
 
๓.  เคร่ืองฆ่าเชื้อด้วยระบบการผลิตแบบปลอดเชื้อ (Aseptic Systems) 

ระบบการผลติแบบปลอดเช้ือ (Aseptic Systems) ซึ่งทําการฆ่าเช้ืออาหารด้วยความร้อนก่อนการบรรจุใน
ภาชนะบรรจุที่ผ่านการฆ่าเช้ือแลว้ ต้องมีหลักฐานว่าได้ผ่านกระบวนการฆ่าเช้ือแบบเชิงการค้าแล้ว และแสดงไว้
ในกรรมวิธีการผลิตที่กําหนด เครื่องฆ่าเช้ือน้ีมีหลายรูปแบบ ซึ่งแตกต่างกันในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตอาหาร
แต่ละชนิด ดังน้ันหากมีการติดต้ัง ผู้ประกอบการต้องนํารายละเอียดให้สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา
พิจารณาเป็นกรณีไป 
 

 
 



บัญชีหมายเลข ๓ 
ท้ายประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที่ ๓๔๙ ) พ.ศ. ๒๕๕๖  เรื่อง วิธีการผลิต เครื่องมือเครื่องใช้ในการผลิต 

และการเก็บรักษาอาหารในภาชนะบรรจุท่ีปิดสนิทชนิดท่ีมคีวามเป็นกรดต่าํ และชนิดท่ีปรับกรด 

หลักสูตรการฝึกอบรมสําหรับผู้ควบคุมการผลิต และผู้กําหนดกระบวนการฆ่าเชือ้ด้วยความร้อน 
ในการผลิตอาหารในภาชนะบรรจุที่ปิดสนิทชนิดท่ีมีความเป็นกรดต่ํา และชนิดท่ีปรับกรด  

(Retort Supervisors and Process Authority) 
 
 

๑.  หลักสูตรการฝึกอบรมผู้ควบคุมการผลิต (Retort Supervisors) 
ผู้ควบคุมการผลติอาหารในภาชนะบรรจุท่ีปิดสนิทที่ผา่นกรรมวธิกีารฆา่เชื้อด้วยความร้อนท้ังชนิดท่ีมคีวามเปน็

กรดตํ่า และชนิดที่ปรับกรด ต้องผ่านการฝึกอบรมตามหลักสูตรท่ีมีระยะเวลาการฝึกอบรมท้ังภาคทฤษฎีและ
ภาคปฏิบัต ิไม่น้อยกว่า ๕ วันต่อเนื่อง และผ่านการทดสอบความรู้ท้ังภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ โดยมีเนื้อหาของ
หลักสูตรอย่างน้อย ดังต่อไปน้ี 

๑. กฎหมายที่เก่ียวข้องและหลักการเบื้องต้นของการผลิตอาหารในภาชนะบรรจุท่ีปิดสนิท 
๒. จุลชีววิทยาของการถนอมอาหารในภาชนะบรรจุท่ีปิดสนิทด้วยความร้อน 
๓. หลักการใช้ความร้อนในการฆ่าเชื้ออาหารในภาชนะบรรจุท่ีปิดสนิท 
๔. หลักเกณฑ์วิธีการท่ีดีในการผลิตอาหาร (GMP) หรือ หลักการสุขาภิบาลโรงงานอาหาร  
๕. อุปกรณ์การผลิต เครื่องมือวัดและการดําเนินการก่อน-ระหว่าง-หลังในกระบวนการฆ่าเชื้อด้วยความร้อน  
๖. การจัดการควบคุมภาชนะบรรจุและบรรจุภัณฑ์ และการปิดผนึก 
๗. การบันทึกข้อมูลและเอกสาร 
กรณีเป็นผู้ผลิตอาหารในภาชนะบรรจุท่ีปิดสนิทชนิดที่มีความเป็นกรดต่ํา ต้องผ่านการฝึกอบรมและทดสอบ

ความรู้เพ่ิมเติมในหัวข้อเครื่องฆ่าเชื้อและหลักการทํางาน ตามชนิดท่ีมีการใช้งานจริง ณ สถานท่ีผลิต  

๒.  หลักสูตรการฝึกอบรมผู้กําหนดกระบวนการฆ่าเชือ้ด้วยความร้อน (Process Authority) 
ผู้กําหนดกระบวนการฆ่าเชื้อด้วยความร้อนในอาหารในภาชนะบรรจุท่ีปิดสนิทชนิดที่มีความเป็นกรดตํ่า และ

ชนิดที่ปรับกรด ต้องผ่านการฝึกอบรมตามหลักสูตรท่ีมีระยะเวลาการฝึกอบรมไม่น้อยกว่า ๕ วันต่อเน่ือง และผ่าน
การทดสอบความรู้ท้ังภาคทฤษฎี และภาคปฏิบัติ โดยมีเน้ือหาของหลักสูตรอย่างน้อย ดังต่อไปน้ี 

๑. หลักการใช้ความร้อนในการฆ่าเชื้ออาหารในภาชนะบรรจุที่ปิดสนิท  
๒. จุลินทรีย์กับการให้ความร้อน 
๓. หลักการคํานวณเพื่อกําหนดกระบวนการฆ่าเชื้อด้วยความร้อน (Thermal Process Calculation) 
๔. การประเมินกระบวนการฆ่าเชื้อด้วยความร้อนกรณีเบี่ยงเบน และผู้กําหนดกระบวนการฆ่าเชื้อด้วยความร้อน 

(Process Deviation Evaluation & Thermal Process Authority) 
๕. อาหารปรับกรด 
๖. การศึกษาการกระจายความร้อน และการแทรกผ่านความร้อนในอาหาร 



ตส.๑๑(๕๕) 
บัญชีหมายเลข ๔ 

ท้ายประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที่ ๓๔๙ ) พ.ศ. ๒๕๕๖ เรื่อง วิธีการผลิต เครื่องมือเครื่องใช้ในการผลิต          
และการเกบ็รักษาอาหารในภาชนะบรรจุทีป่ิดสนิทชนิดทีม่ีความเป็นกรดตํ่า และชนิดที่ปรับกรด 

บันทึกการตรวจสถานท่ีผลิตอาหารในภาชนะบรรจุท่ีปิดสนิท 
ชนิดท่ีมีความเป็นกรดตํ่า และชนิดท่ีปรับกรด 

--------------------------------------------------- 

วันที่..........................……. เวลา.................. นาย, นาง, นางสาว................................................................. 
.................................................................................................................................................พนักงานเจ้าหน้าที่ตาม
ความในมาตรา ๔๓ แห่งราชบัญญัติอาหาร พ.ศ.๒๕๒๒ ได้พร้อมกันมาตรวจสถานทีผ่ลิตอาหาร 
ช่ือ............................ ...................................................………............................................................................................ 
ซึ่งมผีู้ดําเนินกจิการ/ผู้รับอนุญาต คือ................................................................................................................................ 
สถานที่ผลิตต้ังอยู่ ณ.......................................................................................................................................................... 
……………………………………………………….…………………………………………………………………………………………………..…………. 
ใบอนุญาตผลิตอาหาร/เลขสถานที่ผลิตอาหารเลขที.่......................................................................................................... 
ประเภทอาหารที่ขออนุญาต/ได้รับอนุญาต (นอกเหนือจากอาหารในภาชนะบรรจทุี่ปิดสนิท ฯ)....................................... 
………………….…………………………………………………………………………...……………………………………………………………………… 
วัตถุประสงค์ในการตรวจ :    ตรวจประกอบการอนุญาต แรงม้า........HP   คนงาน........คน (แล้วแต่กรณี) 
     ตรวจเฝ้าระวัง             อื่นๆ..................................................….. 
ครั้งที่ตรวจ : ........................ 

นํ้าหนัก ส่ิงที่ต้องตรวจสอบ ดี 
๒ 

พอใช้ 
๑ 

ปรับปรุง 
๐ 

คะแนน 
ที่ได้ 

หมายเหตุ 

 ๑.  สถานที่ตั้งและอาคารผลิต      
 ๑.๑  สถานที่ตั้ง ตัวอาคาร และท่ีใกล้เคียง 

มีลักษณะดังต่อไปน้ี 
     

๐.๑ (๑)  ไม่มีการสะสมส่ิงของที่ไม่ใช้แล้ว      
๐.๑ (๒)  ไม่มีการสะสมส่ิงปฏิกูล      
๐.๑ (๓)  ไม่มีฝุ่น ควันมากผิดปกติ        
๐.๑ (๔)  ไม่มีคอกปศุสัตว์ หรือสถานเล้ียงสัตว์      
๐.๑ (๕)  ไม่มีวัตถุอันตราย      
๐.๑ (๖)  ไม่มีนํ้าขังแฉะและสกปรก      
๐.๑ (๗)  มีท่อหรือทางระบายนํ้านอกอาคาร 

เพื่อระบายนํ้าทิ้ง 
     

 ๑.๒  อาคารผลิตมีลักษณะดังต่อไปน้ี      
 ๑.๒.๑  มีการออกแบบและก่อสร้างอย่าง

ม่ันคงง่ายต่อการทําความสะอาดและบํารุงรักษา (พื้น 
ผนัง เพดาน ม่ันคง ไม่ชํารุด ถูกสุขลักษณะ สามารถ
ป้องกันสัตว์พาหะนําโรค) 

     
 
 
 

 
(ลงช่ือ) ……………………………………..…….………………….. (…………………………………………….………………………..)  ผู้ขออนุญาต / ผู้รับอนุญาต / ผู้แทน 



 

 

-๒-

 
นํ้าหนัก ส่ิงที่ต้องตรวจสอบ ดี 

๒ 
พอใช้ 
๑ 

ปรับปรุง 
๐ 

คะแนน 
ที่ได้ 

หมายเหตุ 

๐.๒ (๑)  พื้น คงทน เรียบ ทําความสะอาด
ง่าย มีความลาดเอียงเพียงพอ 

     

๐.๑ (๒)  ผนัง คงทน เรียบ ทําความสะอาดง่าย      
๐.๑ (๓)  เพดาน คงทน เรียบ รวมทั้งส่ิงติด

ยึดด้านบน ไม่ก่อให้เกิดการปนเปื้อน 
     

๐.๑ ๑.๒.๒  มีขนาด และพ้ืนที่เพียงพอต่อการปฏิบัติงาน      
๐.๒ ๑.๒.๓ มีการจัดพื้นที่ให้เป็นไปตามลําดับ

สายงานการผลิต 
     

๐.๑ ๑.๒.๔  ใช้สําหรับผลิตอาหารเท่าน้ัน      
๐.๒ ๑.๒.๕  มีการแบ่งแยกพื้นที่ผลิตเป็นสัดส่วน  

และแยกจากสายการผลิตอาหารประเภทอ่ืน 
     

๐.๑ ๑.๒.๖  มีการแบ่งแยกพื้นที่ผลิตอาหารแยก
จากที่พักอาศัย 

     

๐.๑ ๑.๒.๗  สามารถป้องกันการปนเปื้อนจากสัตว์
พาหะนําโรค 

     

๐.๑ ๑.๒.๘  ไม่มีส่ิงของที่ไม่ใช้แล้วหรือไม่เก่ียวข้อง
กับการผลิตอยู่ในบริเวณผลิต 

     

๐.๑ ๑.๒.๙  มีท่อหรือทางระบายนํ้าทิ้งอย่างเพียงพอ      
๐.๒ ๑.๒.๑๐  มีการระบายอากาศที่เหมาะสมและ

เพียงพอสําหรับการปฏิบัติงาน 
     

๐.๑ ๑.๒.๑๑  มีแสงสว่างเพียงพอสําหรับการปฏิบัติงาน      
 ๑.๒.๑๒  อาคารผลิต      
๐.๑ (๑)  ห้องหรือบริเวณรับวัตถุดิบ      
๐.๑ (๒) ห้องหรือบริเวณเก็บวัตถุดิบ 

ส่วนผสม และบรรจุภัณฑ์ 
     

๐.๑ (๓)  ห้องหรือบริเวณเตรียมวัตถุดิบ 
และปรุงผสม  

     

๐.๑ (๔)  ห้องหรือบริเวณทําความสะอาด
ภาชนะบรรจุก่อนการบรรจุ  (แล้วแต่กรณี) 

     

๐.๑ (๕)  ห้องหรือบริเวณบรรจุ       
๐.๑ (๖)  ห้องหรือบริเวณไล่อากาศก่อน

ปิดผนึก (แล้วแต่กรณี) 
     

๐.๒ (๗)  ห้องหรือบริเวณปิดผนึกภาชนะ
บรรจุ 

     

๐.๒ (๘)  ห้องหรือบริเวณตรวจสอบรอยผนึก       
๐.๒ (๙)  ห้องหรือบริเวณฆ่าเช้ือและทําให้เย็น       
๐.๓ (๑๐)  ห้องหรือบริเวณกักผลิตภัณฑ์

ที่ผ่านการฆ่าเช้ือแล้วและทําให้เย็น (Restricted  area)  
(แล้วแต่กรณี) 

     

 
(ลงช่ือ) ……………………………………..…….………………….. (…………………………………………….………………………..)  ผู้ขออนุญาต / ผู้รับอนุญาต / ผู้แทน 



 

 

-๓-

 
นํ้าหนัก ส่ิงที่ต้องตรวจสอบ ดี 

๒ 
พอใช้ 
๑ 

ปรับปรุง 
๐ 

คะแนน 
ที่ได้ 

หมายเหตุ 

๐.๒ (๑๑ ) ห้องหรือบริ เวณจัดเ ก็บ
ผลิตภัณฑ์สําเร็จรูป 

     

๐.๒ (๑๒)  ห้องหรือบริเวณกักผลิตภัณฑ์
ที่มีปัญหา  

     

  ๐.๑ (๑๓)  ห้องหรือบริเวณล้างทําความ
สะอาดอุปกรณ์การผลิต  

     

๐.๑ (๑๔)  ห้องหรือบริเวณเก็บอุปกรณ์
การผลิตที่ล้างทําความสะอาดแล้ว  

     

๐.๑ (๑๕)  ห้องหรือบริเวณเก็บสารเคมีที่
ไม่ใช้ในอาหาร 

     

๐.๑ (๑๖) ห้องหรือบริเวณสําหรับอุปกรณ์
ล้างแบบระบบปิด (CIP) (แล้วแต่กรณี)   

     

๐.๒ (๑๗) ห้องปฏิบัติการตรวจวิเคราะห์
คุณภาพ  

     

๐.๑ (๑๘) ห้องหรือบริเวณเปล่ียนเส้ือผ้า 
และเก็บของใช้ส่วนตัวของพนักงาน 

     

 หัวข้อที่ ๑ คะแนนรวม         = ๑๐ คะแนน 
 คะแนนที่ได้รวม                  =  คะแนน (…..........%) 
    

นํ้าหนัก ส่ิงที่ต้องตรวจสอบ ดี 
๒ 

พอใช้ 
๑ 

ปรับปรุง 
๐ 

คะแนน 
ที่ได้ 

หมายเหตุ 

 ๒.  เครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ์การผลิต      
 ๒.๑  การออกแบบ      
๐.๒ ๒.๑.๑  ทําด้วยวัสดุผิวเรียบ ไม่เป็นสนิม ไม่ก่อให้ 

เกิดการปนเปื้อนต่ออาหาร ทนต่อการกัดกร่อน ไม่ดูดซึม 
     

๐.๒ ๒.๑.๒  รอยต่อเรียบ ไม่เป็นแหล่งสะสมของ 
ส่ิงสกปรก 

     

๐.๒ ๒.๑.๓  ท่อส่งผลิตภัณฑ์ ไม่มีจุดอับหรือซอกมุม
ที่ทําความสะอาด และฆ่าเช้ือได้ยาก (กรณีมีการผลิตโดย
ใช้ระบบท่อ)  

     

๐.๒ ๒.๑.๔  ปั๊ม ข้อต่อ ปะเก็น วาล์วต่างๆ ที่สัมผัส
อาหาร สามารถล้างทําความสะอาดและฆ่าเช้ือได้ 

     

๐.๒ ๒.๑.๕  ถังบรรจุผลิตภัณฑ์ มีพื้นถังภายในลาด
เอียงสามารถระบายของเหลวที่เ ก็บอยู่ภายในออกได้
ทั้งหมด 

     

 
(ลงช่ือ) ……………………………………..…….………………….. (…………………………………………….………………………..)  ผู้ขออนุญาต / ผู้รับอนุญาต / ผู้แทน 



 

 

-๔-

 
นํ้าหนัก ส่ิงที่ต้องตรวจสอบ ดี 

๒ 
พอใช้ 
๑ 

ปรับปรุง 
๐ 

คะแนน 
ที่ได้ 

หมายเหตุ 

๐.๒ ๒.๑.๖  โต๊ะหรือแท่นปฏิบัติงานที่สัมผัสกับ
อาหารทําด้วยวัสดุผิวเรียบ ไม่เป็นสนิม  ไม่ก่อให้เกิดการ
ปนเปื้อนลงสู่อาหาร  ไม่ดูดซึม  ทนต่อการกัดกร่อน และ
สูงจากพื้นตามความเหมาะสม 

     

 ๒.๒  การติดตั้ง      
๐.๒ ๒.๒.๑  ถูกต้องเหมาะสมและเป็นไปตามสายงาน

การผลิต 
     

๐.๒ ๒.๒.๒ อยู่ในตําแหน่งที่ทําความสะอาดและ
บํารุงรักษาง่าย 

     

 ๒.๓  มีจํานวนเพียงพอ        
๐.๒ ๒.๓.๑  เครื่องมือหรืออุปกรณ์ การปรับคุณภาพนํ้า      

๐.๒ ๒.๓.๒  เครื่องมือหรืออุปกรณ์ล้างทํา 
ความสะอาด หรือฆ่าเช้ือบรรจุภัณฑ์ (แล้วแต่กรณี) 

     

๐.๒ ๒.๓.๓  เครื่องมือหรืออุปกรณ์ล้างแบบระบบ
ปิด กรณีใช้ระบบท่อ   

     

๐.๒ ๒.๓.๔  เครื่องมือหรืออุปกรณ์ ช่ัง ตวง วัด      
๐.๒ ๒.๓.๕  เครื่องมือหรืออุปกรณ์การปรุงผสม 

(แล้วแต่กรณี)  
     

๐.๕ ๒.๓.๖  เครื่องมือหรืออุปกรณ์ไล่อากาศที่
ช่องว่างเหนืออาหารในภาชนะบรรจุ และ/หรืออุปกรณ์ที่
ใช้เติมก๊าซอ่ืนที่เหมาะสม เพื่อแทนที่อากาศ (แล้วแต่กรณี) 

     

๐.๕ ๒.๓.๗  เครื่องมือหรืออุปกรณ์ปิดผนึกแบบ
ก่ึงอัตโนมัติเป็นอย่างน้อย  

     

๐.๕ ๒.๓.๘  เครื่องมือหรืออุปกรณ์สําหรับวัดความ
สมบูรณ์ของรอยปิดผนึกของภาชนะบรรจุ 

     

๐.๕ ๒.๓.๙  เครื่องมือหรืออุปกรณ์สําหรับวัดความ
เป็นสุญญากาศหรือเครื่องมือวัดปริมาณอากาศหลงเหลือ  
(แล้วแต่กรณี) 

     

๐.๒ ๒.๓.๑๐  เครื่องมือหรืออุปกรณ์สําหรับวัด
อุณหภูมิที่ใช้ในการควบคุมกระบวนการผลิต  

     

๐.๒ ๒.๓.๑๑  ชุดทดสอบสําหรับวัดปริมาณคลอรีน
หลงเหลือในนํ้าหล่อเย็น (แล้วแต่กรณี)   

     

๐.๕ ๒.๓.๑๒  นาฬิกาสําหรับจับเวลาในการฆ่าเช้ือ      

๐.๒ ๒.๓.๑๓  เครื่องมือหรืออุปกรณ์อ่ืนที่ใช้ควบคุม 
คุณภาพความปลอดภัยของอาหาร ตามความจําเป็น 
(แล้วแต่กรณี) 

     

 
(ลงช่ือ) ……………………………………..…….………………….. (…………………………………………….………………………..)  ผู้ขออนุญาต / ผู้รับอนุญาต / ผู้แทน 



 

 

-๕-

 
นํ้าหนัก ส่ิงที่ต้องตรวจสอบ ดี 

๒ 
พอใช้ 
๑ 

ปรับปรุง 
๐ 

คะแนน 
ที่ได้ 

หมายเหตุ 

๐.๕ ๒.๓.๑๔  เครื่องมือหรืออุปกรณ์สําหรับการ
ทําให้ผลิตภัณฑ์เย็นตัวลงภายหลังการฆ่าเช้ือ 

     

๐.๒ ๒.๓.๑๕  เครื่องกําเนิดไอนํ้า (แล้วแต่กรณี)       
 (M) 
๓.๖ 

๒ .๓ .๑๖  เครื่องฆ่าเ ช้ือมี อุปกรณ์ที่ จําเป็น 
ถูกต้อง ครบถ้วน และสามารถใช้งานได้ดีโดยจัดแบ่ง
เครื่องมือ และอุปกรณ์การผลิตเฉพาะประเภทอาหาร 

     

 ๒.๓.๑๖.๑  สําหรับเครื่องฆ่าเช้ือแนวนอน
แบบใช้  ไอนํ้า (Horizontal Steam Retorts) 

     

 (๑)  เทอร์โมมิเตอร์อ้างอิง (MIG 
Thermometer) 

     

 (๒)   เ ครื่ องควบคุมและบันทึ ก
อุณหภูมิ (Temperature Controller and Recording Device) 

     

 (๓)  ช่องระบายไอนํ้า (Bleeder)      
 ๒.๓.๑๖.๒  สําหรับเครื่องฆ่าเช้ือแนวตั้ง

แบบใช้  ไอนํ้า (Vertical Steam Retorts) 
     

 (๑)  เทอร์โมมิเตอร์อ้างอิง (MIG 
Thermometer) 

     

 (๒)  เครื่องควบคุมและบันทึกอุณหภูมิ       
 (๓)  ช่องระบายไอนํ้า       
 ๒.๓.๑๖.๓  สําหรับเครื่องฆ่าเช้ือแนวตั้ง

แบบใช้  นํ้าร้อน (Vertical Water Retorts) 
     

 (๑)  เทอร์โมมิเตอร์อ้างอิง       
 (๒ )  เ ครื่ อ งควบคุมและบันทึ ก

อุณหภูมิ  
     

 (๓)  มาตรวัดความดัน (Pressure 
Gauge) 

     

 (๔)  อุปกรณ์แสดงระดับนํ้า (Water 
level Indicator) 

     

 (๕ )  อุปกรณ์ห มุนเ วียน นํ้าร้ อน 
(Water Circulation Device) 

     

 ๒.๓.๑๖.๔  สําหรับเครื่องฆ่าเช้ือแนวนอน
แบบใช้การพ่นนํ้าร้อน (Horizontal Shower Water / 
Water Spray / Water Cascade Retorts) 

     

 (๑)  เทอร์โมมิเตอร์อ้างอิง       
 (๒)  เครื่องควบคุมและบันทึกอุณหภูมิ       

 
(ลงช่ือ) ……………………………………..…….………………….. (…………………………………………….………………………..)  ผู้ขออนุญาต / ผู้รับอนุญาต / ผู้แทน 



 

 

-๖-

 

นํ้าหนัก ส่ิงที่ต้องตรวจสอบ ดี 
๒ 

พอใช้ 
๑ 

ปรับปรุง 
๐ 

คะแนน 
ที่ได้ 

หมายเหตุ 

 (๓)  มาตรวัดความดัน       
 (๔)  อุปกรณ์วัดและควบคุมอัตรา

การไหลของนํ้า (Flow Meter) 
     

 (๕)  ปั๊มหมุนเวียนนํ้าร้อน (Water 
Circulation Pump) 

     

 ๒.๓.๑๖.๕  สําหรับเครื่องฆ่าเช้ือแนวนอน 
แบบใช้นํ้าร้อนท่วม (Horizontal Total Immersion Water 
Retorts) 

     

 (๑)  เทอร์โมมิเตอร์อ้างอิง       
 (๒)  เครื่องควบคุมและบันทึกอุณหภูมิ       
 (๓)  มาตรวัดความดัน      
 (๔)  อุปกรณ์หมุนเวียนนํ้าร้อน      
 (๕)  อุปกรณ์แสดงระดับนํ้า      
 ๒.๓.๑๖.๖  สําหรับเครื่องฆ่าเช้ือที่ใช้ราง

เกลียวหมุน (Reel and Spiral Retorts) 
     

 (๑)  เทอร์โมมิเตอร์อ้างอิง      
 (๒)  เครื่องควบคุมและบันทึกอุณหภูมิ      
 (๓)  รูระบายที่ Cooker Shell       
 (๔)  ตัวควบคุมรอบการหมุน      
 ๒.๓.๑๖.๗  สําหรบัเครื่องฆ่าเช้ือด้วยความ

ร้อนภายใต้บรรยากาศปกติ (Cooker) 
     

 (๑)  เทอร์โมมิเตอร์อ้างอิง      
 ๒.๓.๑๖.๘  สําหรับเครื่องฆ่าเช้ือด้วยระบบ

การผลิตแบบปลอดเช้ือ (Aseptic Systems) 
     

 (๑)  อุปกรณ์วัดและบันทึกอุณหภูมิ
แบบอัตโนมัติ 

     

 (๒)  อุปกรณ์ควบคุมความแตกต่าง
ของความดันระหว่างผลิตภัณฑ์ที่ผ่านและไม่ผ่านการฆ่าเช้ือ 

     

 (๓)  อุปกรณ์ควบคุมและวัดอัตรา
การไหลของของเหลวหรือผลิตภัณฑ์ที่ฆ่าเช้ือ 

     

 (๔)  อุปกรณ์เปล่ียนทิศทางการไหลของ
ผลิตภัณฑ์ที่เป็นของเหลว (Flow Diversion Device ;FDD) 

     

 หัวข้อที่ ๒ คะแนนรวม          = ๒๐ คะแนน 
 คะแนนที่ได้รวม                  =  คะแนน (…..........%) 
 
(ลงช่ือ) ……………………………………..…….………………….. (…………………………………………….………………………..)  ผู้ขออนุญาต / ผู้รับอนุญาต / ผู้แทน 



 

 

-๗-

 
นํ้าหนัก ส่ิงที่ต้องตรวจสอบ ดี 

๒ 
พอใช้ 
๑ 

ปรับปรุง 
๐ 

คะแนน 
ที่ได้ 

หมายเหตุ 

 ๓.  การควบคุมกระบวนการผลิต      
 ๓.๑  การรับวัตถุดิบ ส่วนผสมในการผลิต และบรรจุภัณฑ ์      

 ๓.๑.๑  วัตถุดิบ และส่วนผสมในการผลิตอาหาร      
๐.๑ (๑)  มีเอกสารข้อกําหนดในการคัดเลือก

วัตถุดิบ และส่วนผสมที่ใช้ในการผลิต 
     

๐.๒ (๒)  มีการควบคุม คัดเลือกด้านคุณภาพ
และความปลอดภัย เป็นไปตามข้อกําหนด 

     

๐.๑ (๓)  มีการล้างทําความสะอาดอย่าง
เหมาะสมในบางประเภทที่จําเป็น  

     

๐.๒ (๔)  มีการเก็บรักษาและการนําไปใช้
อย่างเหมาะสม (ระบบ FIFO) 

     

๐.๒ (๕)  มีการขนย้ายวัตถุดิบ ส่วนผสม ใน
ลักษณะที่ไม่เกิดการปนเปื้อน และการเส่ือมสภาพ 

     

๐.๒ (๖)  มีการตรวจวิเคราะห์คุณภาพและ
บันทึกผล 

     

 ๓.๑.๒  บรรจุภัณฑ์      

๐.๒ (๑)  มีเอกสารข้อกําหนดที่มีคุณภาพ
หรือมาตรฐานตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข ว่าด้วย 
เรื่อง ภาชนะบรรจุ 

     

๐.๑ (๒)  มีการตรวจสอบคุณภาพและความ
สมบูรณ์ก่อนนําไปใช้บรรจุ และบันทึกผล 

     

๐.๑ (๓)  เก็บรักษาโดยไม่ก่อให้เกิดการ
ปนเปื้อน และการนําไปใช้อย่างเหมาะสม (FIFO) 

     

๐.๑ (๔)  มีการทําความสะอาดหรือฆ่าเช้ือ 
และบันทึกผล (แล้วแต่กรณี) 

     

๐.๑ (๕)  ใช้เพื่อการบรรจุผลิตภัณฑ์ที่ผลิตเท่าน้ัน      
๐.๑ (๖)  การเคล่ือนย้ายบรรจุภัณฑ์ต้องไม่

เกิดความเสียหายและปนเปื้อน 
     

 ๓.๒  การควบคุมก่อนกระบวนการฆ่าเช้ือ      

๐.๑ ๓.๒.๑  การลวกวัตถุดิบก่อนการบรรจุ (แล้วแต่กรณี)       

 ๓.๒.๒  การปรุงผสม (แล้วแต่กรณี)      

๐.๒ (๑)  การควบคุม ตรวจสอบอัตราส่วน
การปรุงผสม ให้เป็นไปตามวิธีการที่กําหนด และบันทึกผล  

     

 
(ลงช่ือ) ……………………………………..…….………………….. (…………………………………………….………………………..)  ผู้ขออนุญาต / ผู้รับอนุญาต / ผู้แทน 



 

 

-๘-

 
นํ้าหนัก ส่ิงที่ต้องตรวจสอบ ดี 

๒ 
พอใช้ 
๑ 

ปรับปรุง 
๐ 

คะแนน 
ที่ได้ 

หมายเหตุ 

๐.๒ (๒)  เก็บรักษาอย่างเหมาะสม ตามชนิด
ของวัตถุดิบ  

     

๐.๒ 
(M) 

(๓)  กรณีผลิตอาหารปรับกรด ต้องมี
เอกสารขั้นตอนวิธีการปรับกรด  วิธีการเก็บตัวอย่าง 
วิธีการวัดความเป็นกรดด่างรวมทั้งมีการตรวจสอบค่า
ความเป็นกรดด่างของอาหารตามความถ่ีที่เหมาะสม และ
บันทึกผล 

     

๐.๒ 
(M) 

(๔) มีการปรับกรด ภายในระยะเวลาที่
กําหนด และบันทึกผล 

     

 ๓.๒.๓  การบรรจุ      
๐.๒ (๑)  มีมาตรการป้องกันไม่ให้มีอาหารที่

ผลิตติดค้างอยู่บริเวณตะเข็บที่จะปิดผนึก 
     

๐.๒ (๒)  มีการควบคุมปริมาตร นํ้าหนักบรรจุ 
และช่องว่างเหนืออาหารในบรรจุภัณฑ์ และบันทึกผล 

     

 ๓.๒.๔  การไล่ หรือควบคุมปริมาณอากาศก่อน
การปิดผนึก 

     

๐.๒ (๑) มีวิธีการไล่ หรือควบคุมปริมาณ
อากาศออกจากภาชนะบรรจุและบันทึกผล 

     

๐.๒ (๒) มีวิธีการควบคุมปริมาณอากาศ ที่
หลงเหลือ สําหรับภาชนะบรรจุแบบอ่อนตัวหรือก่ึงอ่อนตัว 
และบันทึกผล 

     

 ๓.๒.๕  การปิดผนึก      
๐.๒ (๑)  มีการตรวจสอบการทํางานของ

เครื่องปิดผนึกอย่างสมํ่าเสมอ และบันทึกผล 
     

๐.๒ (๒)  มีการตรวจสอบความสมบูรณ์ของ
รอยผนึก ตําหนิของภาชนะบรรจุทุก ๓๐ นาที และเลาะ
ตะเข็บกระป๋อง (Tear Down) ทุก ๔ ช่ัวโมง และบันทึก
ผล 

     

๐.๑ (๓)  การล้างทําความสะอาดบรรจุภัณฑ์
ภายหลังการปิดผนึก (แล้วแต่กรณี) 

     

 ๓.๓  การควบคุมกระบวนการฆ่าเช้ือ      
 ๓.๓.๑  สําหรับอาหารที่มีความเป็นกรดต่ํา มี

การศึกษาเพื่อกําหนดกระบวนการฆ่าเช้ือ  
     

๑.๐ 
(M) 

(๑)  มีการศึกษาการทดสอบการกระจาย
อุณหภูมิในเครื่องฆ่าเช้ือ (Temperature Distribution) 

     

๑.๐ 
(M) 

(๒)  มีการศึกษาอัตราการแทรกผ่าน
ความร้อนในผลิตภัณฑ ์(Heat Penetration) 

     

๒.๐ 
(M) 

(๓) มีการกําหนดกระบวนการฆ่าเช้ือ
ภายใต้ปัจจัยที่เก่ียวข้อง 

     

 
(ลงช่ือ) ……………………………………..…….………………….. (…………………………………………….………………………..)  ผู้ขออนุญาต / ผู้รับอนุญาต / ผู้แทน 



 

 

-๙-

 

นํ้าหนัก ส่ิงที่ต้องตรวจสอบ ดี 

๒ 

พอใช้ 

๑ 

ปรับปรุง 

๐ 

คะแนน 

ที่ได้ 

หมายเหตุ 

 ๓.๓.๒  สําหรับอาหารปรับกรด มีการศึกษาเพื่อ
กําหนดกระบวนการฆ่าเช้ือ  

     

๐.๕ (๑)  มีการศึกษาอุณหภูมิและเวลาในการ
ฆ่าเช้ือ 

     

๐.๕ (๒)  มีการกําหนดกระบวนการฆ่าเช้ือ 
ภายใต้ปัจจัยที่เก่ียวข้อง 

     

๐.๒ ๓.๓.๓  มีการเตรียมความพร้อมและตรวจสอบ
อุปกรณ์ 

     

๐.๒ ๓.๓.๔  มีการควบคุมอุปกรณ์ในการฆ่าเช้ือ 
และบันทึกผล 

     

(M) 
 

๓.๓ .๕  การควบคุมการปฏิบัติงานสําหรับ
กระบวนการฆ่าเช้ือ 

     

๐.๒ (๑)  มีวิธีการปฏิบัติงาน และวิธีการไล่อากาศ
สําหรับแต่ละผลิตภัณฑ์ ณ บริเวณฆ่าเช้ือผลิตภัณฑ์ 

     

๐.๒ (๒)  มีมาตรการในการนําผลิตภัณฑ์ที่ปิด
ผนึกแล้วเข้าสู่กระบวนการฆ่าเช้ืออย่างรวดเร็ว 

     

๐.๒๕ (๓)  มีการควบคุมการเข้า-ออกของ
ผลิตภัณฑ์ระหว่างผลิตภัณฑ์ที่ยังไม่ผ่านการฆ่าเช้ือกับ
ผลิตภัณฑ์ที่ผ่านการฆ่าเช้ือแล้ว 

     

๐.๒ (๔)  มีการวัดอุณหภูมิเริ่มต้นก่อนการ
ฆ่าเช้ือผลิตภัณฑ์ (initial temperature) และบันทึกผล 

     

๐.๒ (๕)  มีการควบคุมเวลาที่ใช้ในการฆ่า
เช้ือและไล่อากาศ 

     

๐.๒ (๖)  มีการตรวจสอบวันเวลาในการฆ่า
เช้ือ และบันทึกผล 

     

๐.๒ (๗)  มีการทวนสอบบันทึกการควบคุม
กระบวนการผลิตและการฆ่าเช้ือผลิตภัณฑ์ และบันทึกผล 

     

 ๓.๓.๖  มาตรการดําเนินการกับผลิตภัณฑ์ใน
สภาวะที่ เ กิดการเบี่ยงเบนไปจากกําหนด  (Process 
Deviation) ที่มีปัญหาและบันทึกผล 

     

๐.๒๕ (๑)  มีการแยกและกักผลิตภัณฑ์ที่ มี
ปัญหา 

     

๐.๒๕ (๒)  มีการประเมินและการตัดสินใจ 
โดย  ผู้กําหนดกระบวนการฆ่าเช้ือด้วยความร้อน  

     

๐.๒๕ ๓.๓.๗ มีวิธีการทําให้ผลิตภัณฑ์ที่ผ่านการฆ่าเช้ือ
แล้วเย็นตัวลง  

     

 
(ลงช่ือ) ……………………………………..…….………………….. (…………………………………………….………………………..)  ผู้ขออนุญาต / ผู้รับอนุญาต / ผู้แทน 



 

 

-๑๐-

 
นํ้าหนัก ส่ิงที่ต้องตรวจสอบ ดี 

๒ 

พอใช้ 

๑ 

ปรับปรุง 

๐ 

คะแนน 

ที่ได้ 

หมายเหตุ 

 ๓.๔  การบ่งช้ีสถานภาพ วัตถุดิบ  บรรจุภัณฑ์ และ
ผลิตภัณฑ์  

     

๐.๒ ๓.๔.๑  มีการบ่งช้ีชนิดวัตถุดิบ ส่วนผสม และบรรจุ
ภัณฑ์ และผลิตภัณฑ์ที่มีปัญหา 

     

๐.๒ ๓.๔.๒  การบ่งช้ีโดยการระบุรหัสผลิตภัณฑ์โดย
ควบคุมวันผลิต หมดอายุ รุ่นการผลิต 

     

 ๓.๕  การควบคุมคุณภาพ      

๐.๒ ๓.๕.๑  มีข้อกําหนดของผลิตภัณฑ์       

๐.๑ ๓.๕.๒  มีการสุ่มตัวอย่างผลิตภัณฑ์ระหว่าง
กระบวนการผลิตเพื่อตรวจสอบคุณภาพ และบันทึกผล 

     

๐.๒ ๓.๕.๓  มีการตรวจวิเคราะห์คุณภาพผลิตภัณฑ์
สุดท้ายตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข อย่างน้อยปีละ 
๑ ครั้ง และบันทึกผล 

     

๐.๒ ๓.๕.๔  มีการเก็บตัวอย่างผลิตภัณฑ์เพื่อตรวจสอบ
เฝ้าระวังตนเอง ตามความถ่ีที่เหมาะสมและบันทึกผล 

     

๐.๑ ๓.๕.๕  มีการเก็บรักษาผลิตภัณฑ์ในสภาพที่
เหมาะสม  

     

๐.๑ ๓.๕.๖  มีการขนส่งในลักษณะที่ป้องกันการ
ปนเปื้อนและการเส่ือมสภาพ 

     

 ๓ .๖  นํ้า นํ้ าแข็ง  ไอนํ้าที่ สัมผัสกับอาหารใน

กระบวนการผลิต 

     

 ๓ .๖ .๑ นํ้าและไอนํ้าที่ สัมผัสกับอาหารใน

กระบวนการผลิต 

     

๐.๒๕ 

 

(๑) มีคุณภาพหรือมาตรฐานเป็นไปตาม

ประกาศกระทรวงสาธารณสุขว่าด้วยเรื่อง นํ้าบริโภคใน

ภาชนะบรรจุที่ปิดสนิท 

     

๐.๒๕ (๒) มีการขนย้าย การเก็บรักษา และ

การนําไปใช้ในสภาพที่ถูกสุขลักษณะ 

     

 ๓.๖.๒  นํ้าแข็งที่ สัมผัสกับอาหารในกระบวน   

การผลิต 

     

๐.๒๕ (๑)  มีคุณภาพหรือมาตรฐานเป็นไปตาม
ประกาศกระทรวงสาธารณสุขว่าด้วยเรื่อง นํ้าแข็ง 

     

๐.๒๕ (๒) มีการขนย้าย การเก็บรักษา และ
การนําไปใช้ในสภาพถูกสุขลักษณะ 

     

 
(ลงช่ือ) ……………………………………..…….………………….. (…………………………………………….………………………..)  ผู้ขออนุญาต / ผู้รับอนุญาต / ผู้แทน 
 



 

 

-๑๑-

นํ้าหนัก ส่ิงที่ต้องตรวจสอบ ดี 
๒ 

พอใช้ 
๑ 

ปรับปรุง 
๐ 

คะแนน 
ที่ได้ 

หมายเหตุ 

 ๓.๖.๓  นํ้าหล่อเย็นที่ใช้สัมผัสกับบรรจุภัณฑ์      
๐.๒๕ (๑)  มีการปรับคุณภาพ และฆ่าเช้ือ

ตามความเหมาะสม  มีการตรวจสอบสารฆ่าเ ช้ือใน
ระหว่างการผลิตและบันทึกผล 

     

๐.๒๕ (๒)  การนํากลับมาใช้ซํ้า ต้องตรวจสอบ
คุณภาพตามวัตถุประสงค์การใช้งานและแยกจากนํ้าอ่ืนๆ 

     

 ๓.๗  การเรียกคืนผลิตภัณฑ์      
๐.๒ ๓.๗.๑  มีเอกสารที่ระบุขั้นตอนและวิธีการเรียก

คืน ซ่ึงบ่งช้ี รุ่นอาหารน้ันๆ ได้อย่างรวดเร็ว พร้อมบันทึกผล 
     

 หัวข้อที่ ๓ คะแนนรวม          = ๓๐ คะแนน 
 คะแนนที่ได้รวม                  =  คะแนน (…..........%) 
    

นํ้าหนัก ส่ิงที่ต้องตรวจสอบ ดี 
๒ 

พอใช้ 
๑ 

ปรับปรุง 
๐ 

คะแนน 
ที่ได้ 

หมายเหตุ 

 ๔.  การทําความสะอาด การฆ่าเช้ือ การบํารุงรักษา และ
การสอบเทียบ 

     

 ๔.๑  การทําความสะอาดและการฆ่าเช้ือ      

๐.๒๕ ๔.๑.๑  ขั้นตอนวิธีการล้างทําความสะอาดและฆ่าเช้ือ       
๐.๕ ๔.๑.๒  เครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ์การ

ผลิตมีการทําความสะอาด และการฆ่าเช้ืออย่างเหมาะสมตาม
ความจําเป็น 

     

๐.๕ ๔.๑.๓  เครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ์การ
ผลิตแบบระบบท่อและระบบการผลิตแบบปลอดเช้ือ มี
การทําความสะอาด และการฆ่าเช้ืออย่างเหมาะสมตาม
ความจําเป็น 

     

๐.๕ ๔.๑.๔  มีการตรวจสอบการตกค้างของสารเคมี
ภายหลังการล้างทําความสะอาด ฆ่าเช้ือ และบันทึกผล 

     

๐.๒๕ ๔.๑.๕  มีการตรวจสอบประสิทธิภาพการล้าง
ทําความสะอาด การฆ่าเช้ือ และบันทึกผล 

     

๐.๒๕ ๔.๑.๖  มีการเก็บอุปกรณ์ที่ทําความสะอาด 
หรือฆ่าเช้ือแล้วให้เป็นสัดส่วน และอยู่ในสภาพที่เหมาะสม 

     

๐.๒๕ ๔ .๑ .๗   การลํา เ ลียงขนส่งภาชนะและ
อุปกรณ์ที่ทําความสะอาดแล้ว อยู่ในลักษณะที่ป้องกัน
การปนเปื้อนจากภายนอกได้ 

     

 ๔.๒  สารเคมีที่ใช้ในการทําความสะอาด ฆ่าเช้ือ และหล่อล่ืน      
 ๔.๒.๑  ชนิดของสารเคมีที่ใช้ในการทําความ

สะอาดและฆ่าเช้ือ 
     

๐.๒๕ (๑)  มีป้ายบ่งช้ีหรือฉลากภาษาไทยที่
ระบุชนิดของสารเคมีที่ใช้ในการทําความสะอาดและฆ่าเช้ือ  

     

๐.๒๕ (๒)  มีข้อมูลเก่ียวกับการใช้สารทํา
ความสะอาดและฆ่าเช้ือที่ถูกต้อง  

     

 
(ลงช่ือ) ……………………………………..…….………………….. (…………………………………………….………………………..)  ผู้ขออนุญาต / ผู้รับอนุญาต / ผู้แทน 



 

 

-๑๒-

 
นํ้าหนัก ส่ิงที่ต้องตรวจสอบ ดี 

๒ 
พอใช้ 
๑ 

ปรับปรุง 
๐ 

คะแนน 
ที่ได้ 

หมายเหตุ 

๐.๕ ๔.๒.๒  มีการเก็บสารเคมีทําความสะอาดหรือสารเคมี
อ่ืน ๆ ที่เก่ียวข้องกับการรักษาสุขลักษณะ และมีป้ายแสดงช่ือ
แยกเป็นสัดส่วน และมีมาตรการควบคุมการนําไปใช้ให้ปลอดภัย 

     

๐.๗๕ ๔.๓  มีแผนการบํารุงรักษาเครื่องมือ  เครื่องจักร และ 
อุปกรณ์ในการผลิต และการสอบเทียบอุปกรณ์ที่จําเป็นในการ
ผลิต อย่างน้อยปีละ ๑ ครั้ง อย่างเหมาะสม และบันทึกผล 

     

๐.๗๕ ๔.๔  มีการบํารุงรักษาเครื่องมือ เครื่องจักร และ
อุปกรณ์การผลิต อย่างเหมาะสม และบันทึกผล 

     

 หัวข้อที่ ๔ คะแนนรวม          = ๑๐ คะแนน 
 คะแนนที่ได้รวม                  =  คะแนน (…..........%) 
    

นํ้าหนัก ส่ิงที่ต้องตรวจสอบ ดี 
๒ 

พอใช้ 
๑ 

ปรับปรุง 
๐ 

คะแนน 
ที่ได้ 

หมายเหตุ 

 ๕.  การสุขาภิบาล 
๑ ๕.๑  นํ้าที่ใช้ภายในสถานที่ผลิตเป็นนํ้าสะอาดมีการ

ปรับคุณภาพ และแยกจากนํ้าที่ใช้สัมผัสอาหาร 
     

 ๕.๒  มีการจัดการขยะมูลฝอย      
๐.๒๕ (๑) มีภาชนะสําหรับใส่ขยะ พร้อมฝาปิด 

จํานวนเพียงพอ และตั้งอยู่ในที่ที่เหมาะสม  
     

๐.๒๕ (๒)  มีวิธีการกําจัดขยะมูลฝอยที่เหมาะสม      
๐.๕ ๕.๓  มีการจัดการระบายนํ้าทิ้งและส่ิงโสโครกออก

จากอาคารผลิตอย่างเหมาะสม และไม่ก่อให้เกิดการ
ปนเปื้อนกลับเข้าสู่กระบวนการผลิตอาหาร 

     

 ๕.๔  ห้องส้วมและอ่างล้างมือหน้าห้องส้วม      
๐.๒๕ (๑ )  แยกจากบริ เ วณผลิต ห รื อ ไม่ เ ปิ ด สู่

บริ เ วณผลิต โดยตรง  
     

๐.๒๕ (๒)  อยู่ในสภาพที่ใช้งานได้และสะอาด      
๐.๒๕ (๓)  มีจํานวนเพียงพอกับผู้ปฏิบัติงาน      
๐.๒๕ (๔)  มีอ่างล้างมือพร้อมสบู่เหลวหรือนํ้ายาฆ่า

เช้ือโรค และอุปกรณ์ทําให้มือแห้ง 
     

 ๕.๕  อ่างล้างมือบริเวณผลิต      
๐.๒๕ (๑)  มีสบู่เหลวหรือนํ้ายาฆ่าเช้ือโรค และ

อุปกรณ์ทําให้มือแห้ง 
     

๐.๒๕ (๒)  อยู่ในสภาพที่ใช้งานได้และสะอาด      
๐.๒๕ (๓)  มีจํานวนเพียงพอกับผู้ปฏิบัติงาน      
๐.๒๕ (๔)  อยู่ในตําแหน่งที่เหมาะสม      

(ลงช่ือ) ……………………………………..…….………………….. (…………………………………………….………………………..)  ผู้ขออนุญาต / ผู้รับอนุญาต / ผู้แทน 



 

 

-๑๓-

 
นํ้าหนัก ส่ิงที่ต้องตรวจสอบ ดี 

๒ 
พอใช้ 
๑ 

ปรับปรุง 
๐ 

คะแนน 
ที่ได้ 

หมายเหตุ 

๐.๕ ๕.๖ มีการควบคุมกําจัดสัตว์พาหะนําโรค 
ที่มีประสิทธิภาพ พร้อมบันทึกผล 

     

๐.๕ ๕.๗  ไม่มีสัตว์เล้ียงในอาคารผลิต      
 หัวข้อที่ ๕ คะแนนรวม          = ๑๐ คะแนน 
 คะแนนที่ได้รวม                  =  คะแนน (…..........%) 
    

นํ้าหนัก ส่ิงที่ต้องตรวจสอบ ดี 
๒ 

พอใช้ 
๑ 

ปรับปรุง 
๐ 

คะแนน 
ที่ได้ 

หมายเหตุ 

 ๖.  บุคลากร และสุขลักษณะของผู้ปฏิบัติงาน 
 ๖.๑  ผู้ปฏิบัติงานและบุคลากรในบริเวณการผลิต      

๐.๓ ๖.๑.๑  ผู้ปฏิบัติงานในบริเวณผลิตอาหารไม่มี
บาดแผล ไม่เป็นโรคหรือพาหะของโรค ตามที่ระบุใน
กฎกระทรวง 

     

๐.๓ ๖.๑.๒  มีการตรวจสุขภาพประจําปี       
๐.๓ ๖.๑.๓ แต่งกายสะอาด เล็บส้ัน ไม่ทาเล็บ ไม่

สวมใส่เครื่องประดับ 
     

๐.๓ ๖.๑.๔  ล้างมือให้สะอาดทุกครั้งก่อนเริ่ม
ปฏิบัติงานและหลังสัมผัสส่ิงปนเปื้อน   

     

๐.๒ ๖.๑.๕  สวมถุงมือที่อยู่ในสภาพสมบูรณ์ และ
สะอาด หรือกรณีไม่สวมถุงมือต้องมีมาตรการดูแลความ
สะอาดและฆ่าเช้ือมือก่อนการปฏิบัติงาน 

     

๐.๒ ๖.๑.๖  สวมหมวก ตาข่ายหรือผ้าคลุมผม ผ้า
กัน เปื้ อน  ผ้ าปิ ดปาก  ขณะปฏิบั ติ ง าน (ตามความ
เหมาะสม) 

     

๐.๓ ๖.๑.๗  มีมาตรการจัดการรองเท้าที่ใช้ใน
บริเวณผลิตอย่างเหมาะสม 

     

๐.๓ ๖ .๑ .๘ ไม่บริ โภคอาหาร  สูบบุหรี่  ในขณะ
ปฏิบัติงาน หรือมีพฤติกรรมขณะปฏิบัติงานที่น่ารังเกียจ
อ่ืนๆ  

     

๐.๓ ๖.๑.๙  มีการฝึกอบรมด้านสุขลักษณะทั่วไป
และความรู้ในการผลิตตามความเหมาะสม 

     

 ๖.๒  ผู้ควบคุมการผลิต(retort supervisor) ต้องมี
ความรู้ ความสามารถ และคุณสมบัติ ตามที่กําหนดใน
บัญชีแนบท้าย ๓ 

     

๐.๔ (M) ๖.๒.๑  ผ่านการฝึกอบรม      

๐.๔ ๖.๒.๒  มีประสบการณ์การทํางาน      
 
(ลงช่ือ) ……………………………………..…….………………….. (…………………………………………….………………………..)  ผู้ขออนุญาต / ผู้รับอนุญาต / ผู้แทน 
 
 



 

 

-๑๔-

 
นํ้าหนัก ส่ิงที่ต้องตรวจสอบ ดี 

๒ 
พอใช้ 
๑ 

ปรับปรุง 
๐ 

คะแนน 
ที่ได้ 

หมายเหตุ 

M ๖.๓  ผู้กําหนดกระบวนการฆ่าเช้ือด้วยความร้อน
(Process Authority) ต้องมีความรู้  ความสามารถ และ
คุณสมบัติตามที่กําหนดในบัญชีแนบท้าย ๓ 

     

๐.๔ ๖.๓.๑  จบการศึกษาขั้นต่ําระดับปริญญาตรี
ด้านวิทยาศาสตร์การอาหาร อุตสาหกรรมเกษตร หรือ
สาขาที่เก่ียวข้อง 

     

๐.๔ ๖.๓.๒  ผ่านการฝึกอบรม      
๐.๔ ๖.๓.๓  มีประสบการณ์การทํางานต่อเน่ือง      
๐.๕ ๖.๔  มีข้อกําหนดด้านสุขลักษณะหรือมาตรการ

สําหรับผู้ที่ ไม่เ ก่ียวข้องที่ มีความจําเป็นต้องเข้าไปใน
บริเวณผลิต อย่างน้อยในข้อ ๖.๑.๓ – ๖.๑.๘ 

     

 หัวข้อที่ ๖ คะแนนรวม          = ๑๐ คะแนน 
 คะแนนที่ได้รวม                  =  คะแนน (…..........%) 

นํ้าหนัก ส่ิงที่ต้องตรวจสอบ ดี 
๒ 

พอใช้ 
๑ 

ปรับปรุง 
๐ 

คะแนน 
ที่ได้ 

หมายเหตุ 

 ๗.  บันทึกและรายงานผล 
 ๗.๑  รายการบันทึกต่าง ๆ ดังต่อไปน้ี      
 ๗.๑.๑  การตรวจวิเคราะห์และการควบคุม

กระบวนการผลิต อย่างน้อยดังน้ี  
     

๐.๑ (๑)  ผลการตรวจวิเคราะห์คุณภาพ
วัตถุดิบ และส่วนผสม 

     

๐.๑ (๒)  ผลการตรวจวิเคราะห์คุณภาพ
บรรจุภัณฑ์ 

     

๐.๑ (๓)  ผลการควบคุม การปรุงผสมให้
เป็นไปตามสูตรส่วนประกอบที่กําหนด 

     

๐.๑ (๔)  ผลการควบคุมค่าความเป็นกรด
ด่าง (แล้วแต่กรณี) 

     

๐.๑ (๕)  ผลการควบคุมปริมาตร นํ้าหนัก
บรรจุ และช่องว่างเหนืออาหารในภาชนะบรรจุ 

     

๐.๑ (๖)  ผลการควบคุมปริมาณอากาศที่
หลงเหลือ สําหรับภาชนะบรรจุแบบอ่อนตัวหรือก่ึงอ่อนตัว  

     

๐.๑ (๗)  ผลการตรวจสอบการทํางานของ
เครื่องปิดผนึก 

     

๐.๒ (๘)  ผลการตรวจสอบความสมบรูณ์ของ
รอยผนึก  

     

๐.๑ (๙)  ผลการเตรียมความพร้อมอุปกรณ์
เครื่องมือก่อนการฆ่าเช้ือ 

     

๐.๑ (๑๐)  ผลการตรวจวัดอุณหภูมิเริ่มต้น
ของอาหารก่อนการฆ่าเช้ือ  

     

(ลงช่ือ) ……………………………………..…….………………….. (…………………………………………….………………………..)  ผู้ขออนุญาต / ผู้รับอนุญาต / ผู้แทน 



 

 

-๑๕-

 
นํ้าหนัก ส่ิงที่ต้องตรวจสอบ ดี 

๒ 
พอใช้ 
๑ 

ปรับปรุง 
๐ 

คะแนน 
ที่ได้ 

หมายเหตุ 

๐.๑ (๑๑ )   ผ ล ก า ร ค วบ คุ ม อุ ป ก ร ณ์
เครื่องมือที่ใช้ในกระบวนการฆ่าเช้ือผลิตภัณฑ์  

     

๐.๒๕ (๑๒)  ผลการปรับคุณภาพนํ้า และ
ปริมาณคลอรีนหลงเหลือในนํ้าหล่อเย็นรวมถึงผลการตรวจ
วิเคราะห์นํ้าที่ใช้ในกระบวนการผลิต  

     

๐.๒๕ (๑๓)  ผลการตรวจวิเคราะห์ผลิตภัณฑ์
สุดท้าย  (ด้านกายภาพ เคมี  และจุลินทรีย์)  

     

๐.๕ (๑๔)   ผลการดํ าเนินการ กรณีที่ มี
สภาวะที่เกิดการเบี่ยงเบนไปจากข้อกําหนด รวมถึงบันทึก
การแก้ไขปัญหา และบันทึกการประเมินและการตัดสินใจ
สําหรับผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้คุณภาพมาตรฐานตามประกาศ
กระทรวงสาธารณสุข เรื่องอาหารในภาชนะบรรจุที่ปิดสนิท 

     

๐.๑ (๑๕)  ผลการดําเนินการกับผลิตภัณฑ์
ที่เรียกคืน  

     

 ๗.๑.๒  การตรวจสอบการทําความสะอาด 
การฆ่าเช้ือ การบํารุงรักษา และการสุขาภิบาล 

     

๐.๒ (๑)  ผลการตรวจสอบประสิทธิภาพของ
การทําความสะอาด  ฆ่าเช้ือบรรจุภัณฑ์ การตกค้างของ
สารเคมีที่ใช้ในการทําความสะอาดบรรจุภัณฑ์ 

     

๐.๑ (๒)  ผลการตรวจสอบประสิทธิภาพ
ของการทําความสะอาด  ฆ่าเช้ือเครื่องมือ เครื่องจักร 
และอุปกรณ์การผลิต 

     

๐.๒ (๓) ผลการตรวจสอบการตกค้างของ
สารเคมีที่ใช้ในการทําความสะอาดหรือฆ่าเช้ือเครื่องมือ 
เครื่องจักร และอุปกรณ์ในการผลิต 

     

๐.๑ (๔ )  ผลการตรวจสอบสภาพ  และ
บํารุงรักษาของเครื่องจักรและอุปกรณ์การผลิต 

     

๐.๑ (๕) ผลการตรวจสอบชนิดและปัจจัยที่
เก่ียวข้องกับการใช้สารเคมีทําความสะอาด และฆ่าเช้ือ 

     

๐.๑ (๖) การควบคุมสัตว์พาหะนําโรค      
 ๗.๒  รายงานที่เก่ียวข้องกับการผลิต อย่างน้อย

ดังต่อไปน้ี 
     

๐.๓ (๑)  ผลการตรวจวิเคราะห์คุณภาพวัตถุดิบ 
ส่วนผสม  และบรรจุภัณฑ์  

     

๐.๓ (๒)  ผลการตรวจวิเคราะห์คุณภาพนํ้า ไอนํ้า และ
นํ้าแข็ง ตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข ที่เก่ียวข้อง 

     

๐.๖ (๓)  ผลการศึกษาการทดสอบการกระจาย
อุณหภูมิในเครื่องฆ่าเช้ือ และการศึกษาการแทรกผ่าน
ความร้อนในผลิตภัณฑ์อาหาร  

     

 
(ลงช่ือ) ……………………………………..…….………………….. (…………………………………………….………………………..)  ผู้ขออนุญาต / ผู้รับอนุญาต / ผู้แทน 



 

 

-๑๖-

 
นํ้าหนัก ส่ิงที่ต้องตรวจสอบ ดี 

๒ 
พอใช้ 
๑ 

ปรับปรุง 
๐ 

คะแนน 
ที่ได้ 

หมายเหตุ 

๐.๔ (๔)  ผลการตรวจวิเคราะห์คุณภาพผลิตภัณฑ์
สุดท้าย 

     

๐.๔ (๕) ผลการสอบเทียบอุปกรณ์ที่ใช้วัดอุณหภูมิ  
นาฬิกา เครื่องช่ัง ตวง วัด ที่ใช้ในการผลิต 

     

๐.๑ (๖) ผลการตรวจสุขภาพประจําปีผู้ปฏิบัติงาน      
๐.๑ (๗) ประวัติหรือรายงานการฝึกอบรมของ

ผู้ปฏิบัติงาน 
     

๐.๒ ๗.๓  การเก็บรักษาบันทึก อย่างน้อย ๓ ปี      
 หัวข้อที่ ๗ คะแนนรวม          = ๑๐ คะแนน 
 คะแนนที่ได้รวม                  =  คะแนน (…..........%) 
 
สรุปผลการตรวจ 

๑.   คะแนนรวม (ทุกหัวข้อ) = ๑๐๐ คะแนน 
คะแนนที่ได้รวม (ทุกหัวข้อ) = .................... คะแนน  (....................%) 

๒.     ผ่านเกณฑ์ 
  ไม่ผ่านเกณฑ์ในหัวข้อต่อไปน้ี 
  หัวข้อที่ ๑   หัวข้อที่ ๒      หัวข้อที่ ๓   หัวข้อที่ ๔    
  หัวข้อที่ ๕   หัวข้อที่ ๖      หัวข้อที่ ๗ 
 พบข้อบกพร่องรุนแรงเรื่อง เครื่องฆ่าเช้ือมีอุปกรณ์ที่จําเป็น ถูกต้อง ครบถ้วน และสามารถใช้

งานได้ดี โดยจัดแบ่งเครื่องมือ และอุปกรณ์การผลิตเฉพาะประเภทอาหาร (ข้อ ๒.๓.๑๖) 
 พบข้อบกพร่องรุนแรง เรื่อง กรณีผลิตอาหารปรับกรด มีเอกสารข้ันตอนวิธีการปรับกรด  

วิธีการเก็บตัวอย่าง วิธีการวัดความเป็นกรดด่างรวมทั้งมีการตรวจสอบค่าความเป็นกรดด่างของอาหารตามความถ่ีที่
เหมาะสม และบันทึกผล (ข้อ ๓.๒.๒(๓)) 

  พบข้อบกพร่องรุนแรง เรื่อง การปรับกรด ภายในระยะเวลาที่กําหนด และบันทึกผล  (ข้อ ๓.๒.๒(๔)) 
  พบข้อบกพร่องรุนแรง เรื่อง การศึกษาการทดสอบการกระจายอุณหภูมิในเครื่องฆ่าเช้ือ 

(Temperature Distribution) (ข้อ ๓.๓.๑(๑)) 
  พบข้อบกพร่องรุนแรง เรื่อง การศึกษาอัตราการแทรกผ่านความร้อนในผลิตภัณฑ์ (Heat 

Penetration) (ข้อ ๓.๓.๑(๒)) 
  พบข้อบกพร่องรุนแรง เรื่อง การกําหนดกระบวนการฆ่าเช้ือภายใต้ปัจจัยที่เกี่ยวข้อง (ข้อ ๓.๓.๑(๓)) 
  พบข้อบกพร่องรนุแรง เรื่อง การควบคุมการปฏิบัติงานสําหรับกระบวนการฆ่าเช้ือ (ข้อ ๓.๓.๔) 
  พบข้อบกพร่องรุนแรง เรื่อง ผู้ควบคุมการผลิต(retort supervisor) ผ่านการฝึกอบรม (ข้อ ๖.๒.๑) 
  พบข้อบกพร่องรุนแรง เรื่อง ผู้กําหนดกระบวนการฆ่าเช้ือด้วยความร้อน (process 

authority) มีความรู้  ความสามารถ และคุณสมบัติตามที่กําหนดในบัญชีแนบท้าย ๑ (ข้อ ๖.๓) 
 
 
 
(ลงช่ือ) ……………………………………..…….………………….. (…………………………………………….………………………..)  ผู้ขออนุญาต / ผู้รับอนุญาต / ผู้แทน 



 

 

-๑๗-

  พบข้อบกพร่องอื่นๆ ได้แก่ 
……….………………………………………………………………………………………………………….……………………………………………..……
……………………………………………………….…………………………………………………………………………………………………..…………
……………………………………………………….…………………………………………………………………………………………………..…………. 

๓.  สรุปผลการประเมิน 
สรปุภาพรวมผลการประเมิน…………………………………………………………………….................................... 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….……
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….……………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………..……………………
…………………………………………………………………………………….…………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….
……………………………………………………….…………………………………………………………………………………………………..………… 
 การปฏิบัติตามหลักเกณฑ์และเงือ่นไขในการรบัรอง รวมถึงการแสดง/อ้างอิงถึงใบรับรอง  
การรับรอง เครื่องหมายรับรอง และเครื่องหมายรับรองระบบงาน (ถ้ามี) 
…….………………………………………………………………………………………………………….……………………………………………….……
…………………………………………………….…………………………………………………………………………………………………….…….……
…………………………………………………………………………………………………….……………………………………………….………………
……………………………………………………….…………………………………………………………………………………………………..………… 
 การดําเนินการกับข้อบกพร่องที่เกิดจากการตรวจประเมินครั้งก่อน (ถ้ามี) 
…….………………………………………………………………………………………………………….……………………………………………….……
…………………………………………………….…………………………………………………………………………………………………….…….……
…………………………………………………………………………………………………….……………………………………………….………………
……………………………………………………….…………………………………………………………………………………………………..………… 

จุดแข็ง ………………………………………………………………………………………………….................................................. 
…….………………………………………………………………………………………………………….……………………………………………….……
…………………………………………………….…………………………………………………………………………………………………….…….……
…………………………………………………………………………………………………….……………………………………………….………………
……………………………………………………….…………………………………………………………………………………………………..………… 

ข้อสังเกตและโอกาสในการปรบัปรุง……………………………………………………………………....................................... 
…….………………………………………………………………………………………………………….……………………………………………….……
…………………………………………………….…………………………………………………………………………………………………….…….……
…………………………………………………………………………………………………….……………………………………………….………………
……………………………………………………….…………………………………………………………………………………………………..………… 

 
 

(ลงช่ือ) ……………………………………..…….………………….. (…………………………………………….………………………..)  ผู้ขออนุญาต / ผู้รับอนุญาต / ผู้แทน 



 

 

-๑๘-

ความเห็นคณะผู้ตรวจประเมิน   
   เห็นควรเสนอให้การรับรอง (อนุญาต)/คงไว้/ต่ออายุการรับรอง (ใบอนุญาต) 
   อื่นๆ (ระบ)ุ………………………………………………………………………………………................................................ 
…….………………………………………………………………………………………………………….……………………………………………….……
…………………………………………………….…………………………………………………………………………………………………….…….……
…………………………………………………………………………………………………….……………………………………………….………………
……………………………………………………….…………………………………………………………………………………………………..………… 
…….………………………………………………………………………………………………………….……………………………………………….……
…………………………………………………….…………………………………………………………………………………………………….…….……
…………………………………………………………………………………………………….……………………………………………….………………
……………………………………………………….…………………………………………………………………………………………………..………… 
 
 ๔.  ในการที่พนักงานเจ้าหน้าที่มาตรวจสถานที่ในครั้งน้ี มิได้ทําให้ทรัพย์สินของผู้ขออนุญาต/ 
รับอนุญาตสูญหายหรือเสียหายแต่ประการใด อ่านให้ฟังและรับรองว่าถูกต้องจึงลงนามรับรองไว้ต่อหน้าเจ้าหน้าที่ท้าย
บันทึก 
หมายเหตุ คาดว่าจะส่งข้อแก้ไขให้กับเจ้าหน้าที่ได้ภายในวันที่………………………………………. 

 

(ลงช่ือ) ………………………………….……..……. ผู้อนุญาต / ผู้รบัอนุญาต / ผู้แทน (………………………………..………………) 

 

(ลงช่ือ) ……………………………………………………พนักงานเจ้าหน้าที่   (ลงช่ือ) ……………..…………….……………. พนักงานเจ้าหน้าที่ 

 

(ลงช่ือ) ……………………………………………………พนักงานเจ้าหน้าที่   (ลงช่ือ) ……………..…………….……………. พนักงานเจ้าหน้าที่ 
 
 



ตส.๑๒(๕๕) 

บัญชีหมายเลข ๕ 
ท้ายประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที่ ๓๔๙ ) พ.ศ. ๒๕๕๖ เรื่อง วิธีการผลิต เครื่องมือเครื่องใช้ในการผลิต

และการเกบ็รักษาอาหารในภาชนะบรรจุทีป่ิดสนิทชนิดทีม่ีความเป็นกรดตํ่า และชนิดที่ปรับกรด 

หลักเกณฑ์การพิจารณาผลการตรวจสอบสถานท่ีผลิตอาหารในภาชนะบรรจุท่ีปิดสนิท 
ชนิดท่ีมีความเป็นกรดตํ่า และชนิดท่ีปรับกรด 

------------------------------------------------- 

๑.  ระดับการตัดสินใจในการให้คะแนน มี ๓ ระดับ ดังน้ี 
ระดับ นิยาม คะแนนประเมิน 
ดี เป็นไปตามหลักเกณฑ์ที่กําหนดในบัญชีท้ายประกาศกระทรวงสาธารณสุข  

(ฉบับที่ ...) พ.ศ. .... เรื่อง วิธีการผลิต เครื่องมือเครื่องใช้ในการผลิต และการ
เก็บรักษาอาหารในภาชนะบรรจุที่ปิดสนิทชนิดที่มีความเป็นกรดตํ่าและชนิดที่
ปรับกรด  

๒ 

พอใช้ เป็นไปตามหลักเกณฑ์ที่กําหนดในบัญชีท้ายประกาศกระทรวงสาธารณสุข 
(ฉบับที่ ...) พ.ศ. ....เรื่อง วิธีการผลิต เครื่องมือเครื่องใช้ในการผลิต และการ
เก็บรักษาอาหารในภาชนะบรรจุที่ปิดสนิทชนิดที่มีความเป็นกรดตํ่าและชนิดที่
ปรับกรด แต่ยังพบข้อบกพร่องซึ่งยอมรับได้ เน่ืองจากมีมาตรการป้องกันการ
ปนเปื้อนในอาหาร หรือข้อบกพร่องน้ันไม่มีผลต่อความปลอดภัยโดยตรงกับ
อาหารที่ผลิต 

๑ 

ปรับปรงุ ไม่เป็นไปตามหลักเกณฑ์ที่กําหนดในบัญชีท้ายประกาศกระทรวงสาธารณสุข  
(ฉบับที่ ...) พ.ศ. .... เรื่อง วิธีการผลิต เครื่องมือเครื่องใช้ในการผลิต และการ
เก็บรักษาอาหารในภาชนะบรรจุที่ปิดสนิทชนิดที่มีความเป็นกรดตํ่าและชนิดที่
ปรับกรด 

๐ 

๒.  การคํานวณคะแนน 
๒.๑  วิธีการคํานวณคะแนนในแต่ละหัวข้อมีสูตรดังน้ี 

 คะแนนที่ได้    =   นํ้าหนักคะแนนในแต่ละข้อxคะแนนที่ประเมินได้ 

 ร้อยละของคะแนนที่ได้ในแต่ละหัวข้อ = 
 
๒.๒  ข้อที่ไม่จําเป็นต้องปฏิบัติตาม สําหรับสถานที่อาหารในภาชนะบรรจุที่ปิดสนิทชนิดที่มี

ความเป็นกรดตํ่าและชนิดที่ปรับกรดหรือการคิดคะแนนกรณีไม่มีการดําเนินการในบางข้อ เช่น ไม่มีการลวก
วัตถุดิบก่อนการบรรจุ หรือการปรุงผสม จึงไม่ต้องพิจารณาให้คะแนนสําหรับข้อน้ัน แล้วนําผลคูณที่ได้หักจาก
คะแนนรวมเดิมของหัวข้อน้ันๆ ผลลัพธ์ที่ได้คือคะแนนรวมที่ใช้ในการคิดคะแนนของหัวข้อน้ัน 

๒.๓  ช่องหมายเหตุในบันทึกการตรวจ (Checklist) มีไว้เพื่อให้ผู้ทําการตรวจประเมิน
สามารถลงข้อมูลและลักษณะของสิ่งที่สังเกตเห็นตามน้ัน โดยเฉพาะข้อมูลหรือสิ่งที่เห็นว่า “พอใช้” และ 
“ปรับปรุง” ให้หมายเหตุว่าทําไมถึงได้ระดับคะแนนตามน้ัน และเมื่อตรวจครบทั้ง ๗ หัวข้อแล้ว ช่องหมายเหตุ 
จะช่วยเตือนและช่วยในการให้ระดับคะแนนได้อย่างเป็นธรรม รวมทั้งจะเป็นข้อมูลในการตรวจติดตามครั้งต่อไป 
นอกจากน้ียังสามารถนําข้อมูลในช่องหมายเหตุมาใช้ในการให้คะแนน หรือข้อเสนอแนะแก่ผู้ประกอบการ หรือ
แสดงความช่ืนชมแก่สถานประกอบการ ซึ่งจะสร้างความรู้สึกเป็นเจ้าหน้าที่ผู้ให้คําแนะนําและปรึกษามากกว่า
เป็นเจ้าหน้าที่เข้าตรวจสอบ เพื่อดําเนินการตามกฎหมาย 

คะแนนทีไ่ด้รวม x ๑๐๐ 
คะแนนรวมในแต่ละหัวข้อ 



-๒- 
 

ตัวอย่างการคํานวณ 
 

นํ้า 
หนัก 

สิ่งที่ต้องตรวจสอบ ดี 
๒ 

พอใช้ 
๑ 

ปรบัปรงุ 
๐ 

คะแนน 
ที่ได้ 

หมายเหตุ 

 ๓.  การควบคุมกระบวนการผลิต 
 ๓.๑  การรับวัตถุดิบ ส่วนผสมในการผลิต และ

บรรจุภัณฑ์ 
     

 ๓.๑.๑  วัตถุดิบ และส่วนผสมในการ
ผลิตอาหาร    

     

๐.๑ (๑)  มีเอกสารข้อกําหนดในการ
คัดเลือกวัตถุดิบ และส่วนผสมที่ใช้ในการผลิต 

/   (๒ x ๐.๑)  
= ๐.๒ 

 

๐.๒ (๒)  มีการควบคุม คัดเลือก
ด้านคุณภาพและความปลอดภัย เป็นไปตาม
ข้อกําหนด 

/   (๒ x ๐.๒)  
= ๐.๔ 

 

๐.๑ (๓)  มีการล้างทําความสะอาด
อย่างเหมาะสมในบางประเภทที่จําเป็น        

/   (๒ x ๐.๑)  
= ๐.๒ 

 

๐.๒ (๔)  มีการเก็บรักษาและการ
นําไปใช้อย่างเหมาะสม (ระบบ FIFO) 

 /  (๑ x ๐.๒)  
= ๐.๒ 

 

๐.๒ (๕ )   มีการขน ย้ายวัตถุ ดิบ 
ส่วนผสม ในลักษณะที่ไม่เกิดการปนเปื้อน และ
การเสื่อมสภาพ 

 /  (๑ x ๐.๒)  
= ๐.๒ 

 

๐.๒ (๖)  มีการตรวจวิเคราะห์
คุณภาพและบันทึกผล 

/   (๒ x ๐.๒)  
= ๐.๔ 

 

 ๓.๑.๒  บรรจุภัณฑ์      
๐.๒ (๑)  ทําจากวัสดุที่มีคุณภาพ

หรือมาตรฐานตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข ว่า
ด้วย เรื่อง ภาชนะบรรจุ 

/   (๒ x ๐.๒)  
= ๐.๔ 

 

๐.๑ (๒) มีการตรวจสอบสภาพก่อน
นําไปใช้บรรจุ และบันทึกผล 

/   (๒ x ๐.๑)  
= ๐.๒ 

 

๐.๑ (๓)  เก็บรักษาโดยไม่ก่อให้เกิด
การปนเปื้อน และการนําไปใช้อย่างเหมาะสม 
(FIFO) 

 /  (๑ x ๐.๑)  
= ๐.๑ 

 

๐.๑ (๔)  มีการทําความสะอาด ฆ่า
เช้ือภาชนะบรรจุ และบันทึกผล (แล้วแต่กรณี) 

/   (๒ x ๐.๑)  
= ๐.๒ 

 

๐.๑ (๕) ใช้เพื่อการบรรจุผลิตภัณฑ์
เท่าน้ัน 

/   (๒ x ๐.๑)  
= ๐.๒ 

 

๐.๑ (๖ ) การเคลื่ อน ย้ายบรรจุ
ภัณฑ์ต้องไม่เกิดความเสียหายและปนเปื้อน 

 /  (๑ x ๐.๑)  
= ๐.๑ 

 



-๓- 
 

นํ้า 
หนัก 

สิ่งที่ต้องตรวจสอบ ดี 
๒ 

พอใช้ 
๑ 

ปรับปรงุ 
๐ 

คะแนน 
ที่ได้ 

หมายเหตุ 

 ๓.๒  การควบคุมก่อนกระบวนการฆ่าเช้ือ      
๐.๑ ๓.๒.๑  การลวกวัตถุดิบก่อนการบรรจุ 

(แล้วแต่กรณี)  
- - - - ไ ม่ มี ก า ร ล ว ก

วัตถุ ดิบก่ อนการ
บรรจุ 

 ๓.๒.๒  การปรุงผสม (แล้วแต่กรณี)      
๐.๒ (๑)  การควบคุม ตรวจสอบ

อัตราส่วนการปรุงผสม ให้เป็นไปตามที่กําหนด 
และบันทึกผล  

/   (๒ x ๐.๒)  
= ๐.๔ 

 

๐.๒ (๒)  เก็บรักษาอย่าง เหมาะสม   /  (๑ x ๐.๒)  
= ๐.๒ 

 

๐.๒ 
(M) 

(๓) กรณีผลิตอาหารปรับกรด 
ต้องมีเอกสารข้ันตอนวิธีการปรับกรด  วิธีการเก็บ
ตัวอย่าง วิธีการวัดความเป็นกรดด่างรวมทั้งมีการ
ตรวจสอบค่าความเป็นกรดด่างของอาหารตาม
ความถ่ีที่เหมาะสม และบันทึกผล 

/   (๒ x ๐.๒)  
= ๐.๔ 

 

๐.๒ 
(M) 

(๔) มีการปรับกรด ภายใน
ระยะเวลาที่กําหนด และบันทึกผล 

/   (๒ x ๐.๒)  
= ๐.๔ 

 

 ๓.๒.๓  การบรรจุ      
๐.๒ (๑)  มีมาตรการป้องกันไม่ให้มี

อาหารที่ผลิตติดค้างอยู่บริเวณตะเข็บที่จะปิดผนึก 
 /  (๑ x ๐.๒)  

= ๐.๒ 
 

๐.๒ (๒)  มีการควบคุมปริมาตร 
นํ้าหนักบรรจุ และช่องว่างเหนืออาหารในบรรจุ
ภัณฑ์ และบันทึกผล 

/   (๒ x ๐.๒)  
= ๐.๔ 

 

 ๓.๒.๔  วิธีการไล่ หรือควบคุมปริมาณ
อากาศ และบันทึกผล 

     

๐.๒ (๑)  วิธีการไล่ หรือควบคุม
ปริมาณอากาศออกจากภาชนะบรรจุ 

/   (๒ x ๐.๒)  
= ๐.๔ 

 

๐.๒ (๒)  มีวิธีการควบคุมปริมาณ
อากาศ ที่หลงเหลือ สําหรับภาชนะบรรจุแบบอ่อน
ตัวหรือกึ่งอ่อนตัว และบันทึกผล 

- - - - ไม่มีการใช้ภาชนะ
บรรจุแบบอ่อนตัว
หรือกึ่งอ่อนตัว 



-๔- 
 

นํ้า 
หนัก 

สิ่งที่ต้องตรวจสอบ ดี 
๒ 

พอใช้ 
๑ 

ปรับปรงุ 
๐ 

คะแนน 
ที่ได้ 

หมายเหตุ 

 ๓.๒.๕  การปิดผนึก      
๐.๒ (๑)  มีการตรวจสอบการทํางาน

ของเครื่องปิดผนึกอย่างสม่ําเสมอ และบันทึกผล 
/   (๒ x ๐.๒)  

= ๐.๔ 
 

๐.๒ (๒)  มีการตรวจสอบความ
สมบูรณ์ของรอยผนึก ตําหนิของภาชนะบรรจุ 
และบันทึกผล 

/   (๒ x ๐.๒)  
= ๐.๔ 

 

๐.๑ (๓)  การล้างทําความสะอาด
บรรจุภัณฑ์ภายหลังการปิดผนึก (แล้วแต่กรณี) 

/   (๒ x ๐.๑)  
= ๐.๒ 

 

 ๓.๓  การควบคุมกระบวนการฆ่าเช้ือ      
 ๓.๓.๑ สําหรับอาหารที่มีความเป็นกรด

ตํ่า มีการศึกษาเพื่อกําหนดกระบวนการฆ่าเช้ือ  
- - - - กระบวนการผลิตให้

การปรับสภาพความ
เป็นกรด 

๑.๐ 
(M) 

(๑)  มีการศึกษาการทดสอบการ
กระจายอุณหภูมิในเครื่องฆ่าเช้ือ (Temperature 
Distribution) 

- - - -  

๑.๐ 
(M) 

(๒)  มีการศึกษาอัตราการแทรก
ผ่านความร้อนในผลิตภัณฑ์ (Heat Penetration) 

- - - -  

๒.๐ 
(M) 

(๓)  มีการกําหนดกระบวนการ
ฆ่าเช้ือภายใต้ปัจจัยที่เกี่ยวข้อง 

- - - -  

 ๓.๓.๒  สําหรับอาหารปรับกรด มี
การศึกษาเพื่อกําหนดกระบวนการฆ่าเช้ือ  

     

๐.๕ (๑)  มีการศึกษาอุณหภูมิและ
เวลาในการฆ่าเช้ือ 

/   (๒ x ๐.๕)  
= ๑.๐ 

 

๐.๕ (๒)  มีการกําหนดกระบวนการ
ฆ่าเช้ือ ภายใต้ปัจจัยที่เกี่ยวข้อง 

/   (๒ x ๐.๕)  
= ๑.๐ 

 

 ๓.๓.๓  มีการเตรียมความพร้อมอุปกรณ์
เครื่องมือก่อนการฆ่าเช้ือ และการควบคุมอปุกรณ์ใน
กระบวนการฆ่าเช้ือผลิตภัณฑ ์

     

๐.๒ (๑)  มีการเตรียมความพร้อม
อุปกรณ์เครื่องมือก่อนการฆ่าเช้ือผลิตภัณฑ์และ
บันทึกผล 

/   (๒ x ๐.๒)  
= ๐.๔ 

 

๐.๒ (๒ )  มีการควบ คุมอุปกร ณ์ 
เครื่องมือที่ใช้ในกระบวนการฆ่าเช้ือผลิตภัณฑ์และ
บันทึกผล 

/   (๒ x ๐.๒)  
= ๐.๔ 

 



-๕- 
 

นํ้า 
หนัก 

สิ่งที่ต้องตรวจสอบ ดี 
๒ 

พอใช้ 
๑ 

ปรับปรงุ 
๐ 

คะแนน 
ที่ได้ 

หมายเหตุ 

(M) 
 

๓.๓.๔  การควบคุมการปฏิบั ติงาน
สําหรับกระบวนการฆ่าเช้ือ 

     

๐.๒ (๑)  มีวิธีการปฏิบัติงาน และ
วิธีการไล่อากาศสําหรับแต่ละผลิตภัณฑ์ ณ บริเวณฆ่า
เช้ือผลิตภัณฑ ์

/   (๒ x ๐.๒)  
= ๐.๔ 

 

๐.๒ (๒)  มีมาตรการในการนํา
ผลิตภัณฑ์ที่ปิดผนึกแล้วเข้าสู่กระบวนการฆ่าเช้ือ
อย่างรวดเร็ว 

/   (๒ x ๐.๒)  
= ๐.๔ 

 

๐.๒๕ (๓)  มีการควบคุมการเข้า-
ออกของผลิตภัณฑ์ระหว่างผลิตภัณฑ์ที่ยังไม่ผ่าน
การฆ่าเช้ือกับผลิตภัณฑ์ที่ผ่านการฆ่าเช้ือแล้ว 

 /  (๑ x ๐.๒๕) 
= ๐.๒๕ 

 

๐.๒ (๔)  มีการวัดอุณหภูมิเริ่มต้น
ก่อนการฆ่าเช้ือผลิตภัณฑ์ (Initial Temperature) 
และบันทึกผล 

 /  (๑ x ๐.๒)  
= ๐.๒ 

 

๐.๒ (๕)  มีการควบคุมเวลาที่ใช้
ในการฆ่าเช้ือและไล่อากาศ 

/   (๒ x ๐.๒)  
= ๐.๔ 

 

๐.๒ (๖)  มีการตรวจสอบวันเวลา
ในการฆ่าเช้ือ และบันทึกผล 

/   (๒ x ๐.๒)  
= ๐.๔ 

 

๐.๒ (๗)  มีการทวนสอบบันทึก
การควบคุมกระบวนการผลิตและการฆ่าเช้ือ
ผลิตภัณฑ์ และบันทึกผล 

 /  (๑ x ๐.๒)  
= ๐.๒ 

 

 ๓.๓ .๕  มีมาตรการดําเนินการกับ
ผลิตภัณฑ์ที่มีปัญหาและบันทึกผล 

     

๐.๒๕ (๑ )   มี ก า ร แยกแล ะ กั ก
ผลิตภัณฑ์ที่มีปัญหา 

 /  (๑ x ๐.๒๕)  
= ๐.๒๕ 

 

๐.๒๕ (๒)  มีการประเมินและการ
ตัดสินใจ โดยผู้กําหนดกระบวนการฆ่าเช้ือด้วยความรอ้น  

 /  (๑ x ๐.๒๕)  
= ๐.๒๕ 

 

๐.๒๕ ๓.๓.๖  มีวิธีการทําให้ผลิตภัณฑ์ที่ผ่าน
การฆ่าเช้ือแล้วเย็นตัวลง  

 /  (๑ x ๐.๒๕)  
= ๐.๒๕ 

 

 ๓.๔  มีการบ่งช้ีสถานภาพวัตถุดิบ  บรรจุภัณฑ์  
และผลิตภัณฑ์  

     

๐.๒ ๓.๔.๑ การบ่งช้ีชนิดวัตถุดิบ ส่วนผสม 
และบรรจุภัณฑ์ 

/   (๒ x ๐.๒)  
= ๐.๔ 
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นํ้า 
หนัก 

สิ่งที่ต้องตรวจสอบ ดี 
๒ 

พอใช้ 
๑ 

ปรับปรงุ 
๐ 

คะแนน 
ที่ได้ 

หมายเหตุ 

๐.๒ ๓.๔.๒ การบ่งช้ีโดยการระบุรหัสผลิตภัณฑ์ /   (๒ x ๐.๒)  
= ๐.๔ 

 

 ๓.๕  การควบคุมคุณภาพ      
๐.๒ ๓.๕.๑  มีข้อกําหนดของผลิตภัณฑ์   /  (๑ x ๐.๒)  

= ๐.๒ 
 

๐.๑ ๓.๕.๒  มีการสุ่มตัวอย่างผลิตภัณฑ์ระหว่าง
กระบวนการผลิตเพื่อตรวจสอบคุณภาพ และบันทึกผล 

/   (๒ x ๐.๑)  
= ๐.๒ 

 

๐.๒ ๓.๕.๓  มีการตรวจวิเคราะห์คุณภาพ
ผลิตภัณฑ์สุดท้าย และบันทึกผล 

/   (๒ x ๐.๒)  
= ๐.๔ 

 

๐.๒ ๓.๕.๔  มีการเก็บตัวอย่างผลิตภัณฑ์เพื่อ
ตรวจสอบเฝ้าระวังตนเอง ตามความถ่ีที่เหมาะสมและ
บันทึกผล 

 /  (๑ x ๐.๒)  
= ๐.๒ 

 

๐.๑ ๓.๕.๕  มีการเก็บรักษาผลิตภัณฑ์ใน
สภาพที่เหมาะสม  

/   (๒ x ๐.๑)  
= ๐.๒ 

 

๐.๑ ๓.๕.๖  มีการขนส่งในลักษณะที่ป้องกัน
การปนเปื้อนและการเสื่อมสภาพ 

/   (๒ x ๐.๑)  
= ๐.๒ 

 

 ๓.๖  นํ้า นํ้าแข็ง ไอนํ้าที่สัมผัสกับอาหารใน
กระบวนการผลิต 

     

 ๓.๖.๑  นํ้าที่สัมผัสกับอาหารใน
กระบวนการผลิต 

     

๐.๒๕ 
 

(๑)  มีคุณภาพหรือมาตรฐาน
เป็นไปตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข 

/   (๒ x ๐.๒๕)  
= ๐.๕ 

 

๐.๒๕ (๒)  มีการขนย้าย  การเก็บ
รักษา  และการนําไปใช้ในสภาพที่ถูกสุขลักษณะ 

/   (๒ x ๐.๒๕)  
= ๐.๕ 

 

 ๓.๖.๒  ไอนํ้าที่สัมผัสกับอาหารใน
กระบวนการผลิต 

     

๐.๒๕ (๑)  มีคุณภาพหรือมาตรฐาน
เป็นไปตามประกาศกระทรวง สาธารณสุข 

/   (๒ x ๐.๒๕)  
= ๐.๕ 

 

๐.๒๕ (๒ )  มีการขนย้าย การเก็บ
รักษา และการนําไปใช้ในสภาพถูกสุขลักษณะ 

/   (๒ x ๐.๒๕)  
= ๐.๕ 
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นํ้า 
หนัก 

สิ่งที่ต้องตรวจสอบ ดี 
๒ 

พอใช้ 
๑ 

ปรับปรงุ 
๐ 

คะแนน 
ที่ได้ 

หมายเหตุ 

 ๓.๖.๓  นํ้าแข็งที่สัมผัสกับอาหารใน
กระบวนการผลิต 

     

๐.๒๕ (๑)  มีคุณภาพหรือมาตรฐาน
เป็นไปตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข 

/   (๒ x ๐.๒๕)  
= ๐.๕ 

 

๐.๒๕ (๒)  มีการขนย้าย การเก็บ
รักษา และการนําไปใช้ในสภาพถูกสุขลักษณะ 

 /  (๑ x ๐.๒๕)  
= ๐.๒๕ 

 

 ๓.๖.๔  นํ้าหล่อเย็นที่ใช้สัมผัสกับบรรจุ
ภัณฑ์ 

     

๐.๒๕ (๑)  มีการปรับคุณภาพ และฆ่า
เช้ือตามความเหมาะสม มีการตรวจสอบและ
บันทึกผล 

 /  (๑ x ๐.๒๕)  
= ๐.๒๕ 

 

๐.๒๕ (๒)  การนํากลับมาใช้ซ้ํา  /  (๑ x ๐.๒๕)  
= ๐.๒๕ 

 

๐.๒ ๓.๗ การเรียกคืนผลิตภัณฑ์  /  (๑ x ๐.๒)  
= ๐.๒ 

 

 หัวข้อที่ ๓ คะแนนรวม          = ๓๐-๘.๖ 
= ๒๑.๔ 

คะแนน 

 คะแนนที่ได้รวม                  = ๑๗.๔๕ คะแนน  
(๘๑.๕๔.%) 

 
** ร้อยละคะแนนที่ได้ในแต่ละหัวข้อ = (๑๗.๔๕ x ๑๐๐)/๒๑.๔ = ๘๑.๕๔ % 
 

๓.  ข้อบกพร่องที่รุนแรง (Major defect) หมายถึง ข้อบกพร่องที่เปน็ความเสี่ยง ซึ่งอาจทําใหเ้กิดการ
ปนเปื้อน ไม่ปลอดภัยต่อการบริโภค ได้แก่ 

๓.๑  เครื่องฆ่าเช้ือมีอุปกรณ์ที่จําเป็น ไม่ถูกต้อง ไม่ครบถ้วน และไม่สามารถใช้งานได้ดี โดย
ไมม่ีการจัดแบ่งเครื่องมือ และอุปกรณ์การผลิตเฉพาะประเภทอาหาร ตามข้อ ๒.๓.๑๖ 

๓.๒  กรณีผลิตอาหารชนิดที่ปรับกรด ไม่มีเอกสารข้ันตอนวิธีการปรับกรด  วิธีการเก็บ
ตัวอย่าง วิธีการวัดความเป็นกรดด่างรวมทั้งมีการตรวจสอบค่าความเป็นกรดด่างของอาหารตามความถ่ีที่
เหมาะสม และบันทึกผล ตามข้อ ๓.๒.๒(๓) 

๓.๓  ไม่มีการปรับกรด ภายในระยะเวลาที่กําหนด และบันทึกผล ตามข้อ ๓.๒.๒(๔) 
๓.๔  ไม่มีการศึกษาการทดสอบการกระจายอุณหภูมิในเครือ่งฆ่าเช้ือ (Temperature 

Distribution) ตามข้อ ๓.๓.๑(๑) 
๓.๕  ไม่มีการศึกษาอัตราการแทรกผ่านความร้อนในผลิตภัณฑ์ (Heat Penetration) ตามข้อ 

๓.๓.๑(๒) 
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๓.๖  ไม่มีการกําหนดกระบวนการฆ่าเช้ือภายใต้ปัจจัยที่เกี่ยวข้อง ตามข้อ ๓.๓.๑(๓) 
๓.๗  การควบคุมการปฏิบัติงานสําหรับกระบวนการฆ่าเช้ือไม่เหมาะสม ตามข้อ ๓.๓.๔ 
๓.๘  ผู้ควบคุมการผลิต (Retort Supervisor) ไม่ผ่านการฝกึอบรม ตามข้อ ๖.๒.๑ 
๓.๙  ผู้กําหนดกระบวนการฆ่าเช้ือด้วยความร้อน (Process Authority) ไม่มีความรู้  

ความสามารถ และคุณสมบัติตามที่กาํหนดในบัญชีหมายเลข ๑ ท้ายประกาศ ตามข้อ ๖.๓ 
๓.๑๐  ข้อบกพร่องอื่นๆที่คณะเจ้าหน้าทีผู่้ตรวจประเมินแลว้ว่าเป็นความเสี่ยง ซึง่อาจทําให้

อาหารเกิดความไม่ปลอดภัยต่อการบรโิภค 
๔.  การยอมรบัผลการตรวจว่าผ่านการประเมิน ต้องมีคะแนนที่ได้รวมแต่ละหัวข้อไม่น้อยกว่า 

ร้อยละ ๗๐ และต้องไม่พบข้อบกพรอ่งทีรุ่นแรง จึงผ่านเกณฑ์ตามกฎหมาย 



 หน้า   ๘๗ 
เล่ม   ๑๓๐   ตอนพิเศษ   ๘๒   ง ราชกิจจานุเบกษา ๘   กรกฎาคม   ๒๕๕๖ 
 

 
 

แก้คําผิด 
ประกาศกระทรวงสาธารณสุข 

(ฉบับที่  ๓๔๙)  พ.ศ.  ๒๕๕๖  เรื่อง  วิธีการผลิต  เครื่องมือเครื่องใช้ในการผลิตและการเก็บรักษาอาหาร
 ในภาชนะบรรจุที่ปิดสนิทชนิดที่มีความเป็นกรดต่ํา  และชนิดที่ปรับกรด  ซ่ึงประกาศในราชกิจจานุเบกษา
 ฉบับประกาศและงานทั่วไป 
เล่ม ๑๓๐ ตอนพิเศษ  ๒๔  ง วันที่  ๒๐  กุมภาพันธ์  ๒๕๕๖ 
  บัญชีหมายเลข  ๔ หน้า  ๑  คําว่า  “ตส.๑๑(๕๕)”  ให้แก้เป็น  “ตส.๑๑(๕๖)” 
    หน้า  ๑๖  จาก  “  พบข้อบกพร่องรุนแรง  เรื่อง  การควบคุม
    การปฏิบัติงานสําหรับกระบวนการฆ่าเชื้อ  (ข้อ  ๓.๓.๔)”  ให้แก้เป็น   
    “  พบข้อบกพร่องรุนแรง  เรื่อง  การควบคุมการปฏิบัติงาน
    สําหรับกระบวนการฆ่าเชื้อ  (ข้อ  ๓.๓.๕)” 
  บัญชีหมายเลข  ๕ หน้า  ๑  คําว่า  “ตส.๑๒(๕๕)”  ให้แก้เป็น  “ตส.๑๒(๕๖)” 
    และข้อความในตาราง  จากคําว่า  “(ฉบับที่ . . .)  พ.ศ. . . . .” 
    ให้แก้เป็น  “(ฉบับที่  ๓๔๙)  พ.ศ.  ๒๕๕๖” 
    หน้า  ๘  บรรทัดที่  ๒  จาก  “ข้อ  ๓.๗  การควบคุมการปฏิบัติงาน
    สําหรับกระบวนการฆ่าเชื้อไม่เหมาะสม  ตามข้อ  ๓.๓.๔”  ให้แก้เป็น  
    “ข้อ  ๓.๗  การควบคุมการปฏิบัติงานสําหรับกระบวนการฆ่าเชื้อ 
    ไม่เหมาะสม  ตามข้อ  ๓.๓.๕” 
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