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อาศัยอํานาจตามความในมาตรา  ๑๕  แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม
พ.ศ.  ๒๕๑๑  รัฐมนตรีวาการกระทรวงอุตสาหกรรมออกประกาศยกเลิกประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม  
ฉบับที่  ๒๒๗๖  (พ.ศ.  ๒๕๔๐)  ออกตามความในพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม
พ.ศ.  ๒๕๑๑  เร่ือง  กําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่
ตองควบคุมในการผลิตอาหารและคําแนะนําในการนําไปใช  ลงวันที่  ๑  กันยายน  พ.ศ.  ๒๕๔๐  และ
ออกประกาศกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมระบบการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤตที่ตอง
ควบคุมในการผลิตอาหารและคําแนะนําในการนําไปใช  มาตรฐานเลขที่  มอก. 7000 - 2549  ข้ึนใหม  
ดังมีรายการละเอียดตอทายประกาศนี้ 

ทั้งนี้  ต้ังแตวันที่ประกาศในราชกิจจานุเบกษาเปนตนไป 
 

ประกาศ  ณ  วันที่  ๒๘  ธนัวาคม  พ.ศ.  ๒๕๔๙ 
โฆสิต  ปนเปยมรัษฎ 

รัฐมนตรีวาการกระทรวงอุตสาหกรรม 
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มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
ระบบการวเิคราะหอนัตรายและจดุวกิฤตทีต่องควบคมุ
ในการผลติอาหารและคำแนะนำในการนำไปใช

บทนำ
มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้กำหนดขึน้โดยรบัเอกสาร CAC/RCP 1–1969, Rev.4–2003–Annex : Hazard
Analysis and Critical Control Point (HACCP) System and Guidelines for its Application
มาใชในระดบัเหมอืนกนัทกุประการ (identical) โดยใชเอกสารดงักลาวฉบบัภาษาองักฤษเปนหลกั

ขอบขาย
มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้กำหนดหลกัการตาง ๆ รวม 7 ขอ ของระบบ HACCP และขอแนะนำทัว่ไปใน
การนำระบบ HACCP ไปประยกุตใช ซึง่ไดรบัการรบัรองแลวจากคณะกรรมาธกิารโครงการมาตรฐานอาหารระหวาง
ประเทศ (Codex Alimentarius Commission) การนำระบบ  HACCP  ไปใชปฏบิตัขิึน้อยกูบัลกัษณะของการประกอบ
การ อาหารนัน้ๆ  ในกรณเีปนธรุกจิขนาดเลก็ และ/หรอืมกีารพฒันานอย (small and /or less developed businesses–
SLDBs) มกัขาดทรพัยากรและผเูชีย่วชาญทีจ่ำเปนในการจดัทำแผน HACCP ทีม่ปีระสทิธภิาพรวมทัง้การนำไปใชปฏบิตัิ
ดงันัน้จงึอาจนำขอแนะนำหรอืแนวทางของผเูชีย่วชาญจากแหลงตางๆภายนอกองคกร เชน สมาคมทีเ่กีย่วกบัการคา
และอตุสาหกรรม ผเูชีย่วชาญอสิระ หนวยงานทีม่อีำนาจหนาทีใ่นการควบคมุตามกฏหมาย
ความสำเรจ็ในการประยกุต ใชระบบ HACCP ตองการการยอมรบัอยางเตม็ทีจ่ากองคกร ความมวีนิยั ความรวมมอื
ตลอดจนความรแูละประสบการณจากหลายสาขาวชิาการ ระบบ HACCPเปนทางเลอืกหนึง่ในการบรหิาร การจดัการ
ดานความปลอดภยัของอาหาร ซึง่จะสอดคลองกบัการใชระบบการจดัการดานคณุภาพ เชน อนกุรม มอก./ISO 9000
และยงัสามารถนำหลกัการเหลานีไ้ปจดัการคณุภาพอาหารในดานอืน่ ๆ  ไดเชนกนั

–1–
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HAZARD ANALYSIS AND CRITICAL CONTROL POINT (HACCP) SYSTEM AND 
GUIDELINES FOR ITS APPLICATION 

Annex to CAC/RCP 1-1969 (Rev. 4 - 2003) 

PREAMBLE 

The first section of this document sets out the principles of the Hazard Analysis and Critical Control 
Point (HACCP) system adopted by the Codex Alimentarius Commission.  The second section provides 
general guidance for the application of the system while recognizing that the details of application may 
vary depending on the circumstances of the food operation.2

The HACCP system, which is science based and systematic, identifies specific hazards and measures for 
their control to ensure the safety of food.  HACCP is a tool to assess hazards and establish control 
systems that focus on prevention rather than relying mainly on end-product testing.  Any HACCP 
system is capable of accommodating change, such as advances in equipment design, processing 
procedures or technological developments. 

HACCP can be applied throughout the food chain from primary production to final consumption and its 
implementation should be guided by scientific evidence of risks to human health.  As well as enhancing 
food safety, implementation of HACCP can provide other significant benefits.  In addition, the 
application of HACCP systems can aid inspection by regulatory authorities and promote international 
trade by increasing confidence in food safety. 

The successful application of HACCP requires the full commitment and involvement of management 
and the work force.  It also requires a multidisciplinary approach; this multidisciplinary approach should 
include, when appropriate, expertise in agronomy, veterinary health, production, microbiology, 
medicine, public health, food technology, environmental health, chemistry and engineering, according 
to the particular study.  The application of HACCP is compatible with the implementation of quality 
management systems, such as the ISO 9000 series, and is the system of choice in the management of 
food safety within such systems. 

While the application of HACCP to food safety was considered here, the concept can be applied to other 
aspects of food quality. 

DEFINITIONS 

Control (verb): To take all necessary actions to ensure and maintain compliance with criteria 
established in the HACCP plan. 

Control (noun): The state wherein correct procedures are being followed and criteria are being met. 

Control measure: Any action and activity that can be used to prevent or eliminate a food safety hazard 
or reduce it to an acceptable level. 

Corrective action: Any action to be taken when the results of monitoring at the CCP indicate a loss of 
control.

Critical Control Point (CCP):  A step at which control can be applied and is essential to prevent or 
eliminate a food safety hazard or reduce it to an acceptable level. 

Critical limit: A criterion which separates acceptability from unacceptability. 

2 The Principles of the HACCP System set the basis for the requirements for the application of HACCP, while the 
Guidelines for the Application provide general guidance for practical application. 
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Deviation: Failure to meet a critical limit. 

Flow diagram: A systematic representation of the sequence of steps or operations used in the 
production or manufacture of a particular food item. 

HACCP: A system which identifies, evaluates, and controls hazards which are significant for food 
safety.

HACCP plan: A document prepared in accordance with the principles of HACCP to ensure control of 
hazards which are significant for food safety in the segment of the food chain under consideration. 

Hazard: A biological, chemical or physical agent in, or condition of, food with the potential to cause an 
adverse health effect. 

Hazard analysis: The process of collecting and evaluating information on hazards and conditions 
leading to their presence to decide which are significant for food safety and therefore should be 
addressed in the HACCP plan. 

Monitor:  The act of conducting a planned sequence of observations or measurements of control 
parameters to assess whether a CCP is under control. 

Step: A point, procedure, operation or stage in the food chain including raw materials, from primary 
production to final consumption. 

Validation: Obtaining evidence that the elements of the HACCP plan are effective. 

Verification: The application of methods, procedures, tests and other evaluations, in addition to 
monitoring to determine compliance with the HACCP plan. 

PRINCIPLES OF THE HACCP SYSTEM 

The HACCP system consists of the following seven principles: 

PRINCIPLE 1 

Conduct a hazard analysis. 

PRINCIPLE 2 

Determine the Critical Control Points (CCPs). 

PRINCIPLE 3 

Establish critical limit(s). 

PRINCIPLE 4 

Establish a system to monitor control of the CCP. 

PRINCIPLE 5 

Establish the corrective action to be taken when monitoring indicates that a particular CCP is not under 
control.

PRINCIPLE 6 

Establish procedures for verification to confirm that the HACCP system is working effectively. 
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PRINCIPLE 7 

Establish documentation concerning all procedures and records appropriate to these principles and their 
application.
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GUIDELINES FOR THE APPLICATION OF THE HACCP SYSTEM 

INTRODUCTION

Prior to application of HACCP to any sector of the food chain, that sector should have in place 
prerequisite programs such as  good hygienic practices according to the Codex General Principles of 
Food Hygiene, the appropriate Codex Codes of Practice, and appropriate food safety requirements.  
These prerequisite programs to HACCP, including training, should be well established, fully operational 
and verified in order to facilitate the successful application and implementation of the HACCP system.

For all types of food business, management awareness and commitment is necessary for implementation 
of an effective HACCP system.  The effectiveness will also rely upon management and employees 
having the appropriate HACCP knowledge and skills. 

During hazard identification, evaluation, and subsequent operations in designing and applying HACCP 
systems, consideration must be given to the impact of raw materials, ingredients, food manufacturing 
practices, role of manufacturing processes to control hazards, likely end-use of the product, categories of 
consumers of concern, and epidemiological evidence relative to food safety. 

The intent of the HACCP system is to focus control at Critical Control Points (CCPs).  Redesign of the 
operation should be considered if a hazard which must be controlled is identified but no CCPs are 
found.

HACCP should be applied to each specific operation separately.  CCPs identified in any given example 
in any Codex Code of Hygienic Practice might not be the only ones identified for a specific application 
or might be of a different nature.  The HACCP application should be reviewed and necessary changes 
made when any modification is made in the product, process, or any step. 

The application of the HACCP principles should be the responsibility of each individual businesses. 
However, it is recognised by governments and businesses that there may be obstacles that hinder the 
effective application of the HACCP principles by individual business.  This is particularly relevant in 
small and/or less developed businesses.  While it is recognized that when applying HACCP, flexibility 
appropriate to the business is important, all seven principles must be applied in the HACCP system.  
This flexibility should take into account the nature and size of the operation, including the human and 
financial resources, infrastructure, processes, knowledge and practical constraints.

Small and/or less developed businesses do not always have the resources and the necessary expertise on 
site for the development and implementation of an effective HACCP plan.  In such situations, expert 
advice should be obtained from other sources, which may include: trade and industry associations, 
independent experts and regulatory authorities. HACCP literature and especially sector-specific HACCP 
guides can be valuable.  HACCP guidance developed by experts relevant to the process or type of 
operation may provide a useful tool for businesses in designing and implementing the HACCP plan.  
Where businesses are using expertly developed HACCP guidance,  it is essential that it is specific to the 
foods and/or processes under consideration.  More detailed information on the obstacles in  
implementing HACCP, particularly in reference to SLDBs, and recommendations in resolving these 
obstacles, can be found in “Obstacles to the Application of HACCP, Particularly in Small and Less 
Developed Businesses, and Approaches to Overcome Them” (document in preparation by FAO/WHO). 

The efficacy of any HACCP system will nevertheless rely on management and employees having the 
appropriate HACCP knowledge and skills, therefore ongoing training is necessary for all levels of 
employees and managers, as appropriate.

APPLICATION 

The application of HACCP principles consists of the following tasks as identified in the Logic Sequence 
for Application of HACCP (Diagram 1). 
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1. Assemble HACCP team
The food operation should assure that the appropriate product specific knowledge and expertise is 
available for the development of an effective HACCP plan.  Optimally, this may be accomplished by 
assembling a multidisciplinary team.  Where such expertise is not available on site, expert advice should 
be obtained from other sources, such as, trade and industry associations, independent experts, regulatory 
authorities, HACCP literature and HACCP guidance (including sector-specific HACCP guides).  It may 
be possible that a well-trained individual with access to such guidance is able to implement HACCP in-
house. The scope of the HACCP plan should be identified.  The scope should describe which segment 
of the food chain is involved and the general classes of hazards to be addressed (e.g. does it cover all 
classes of hazards or only selected classes). 

2. Describe product
A full description of the product should be drawn up, including relevant safety information such as: 
composition, physical/chemical structure (including Aw, pH, etc), microcidal/static treatments (heat-
treatment, freezing, brining, smoking, etc), packaging, durability and storage conditions and method of 
distribution.  Within businesses with multiple products, for example, catering operations, it may be 
effective to group products with similar characteristics or processing steps, for the purpose of 
development of the HACCP plan.

3. Identify intended use
The intended use should be based on the expected uses of the product by the end user or consumer.  In 
specific cases, vulnerable groups of the population, e.g. institutional feeding, may have to be considered. 

4. Construct flow diagram
The flow diagram should be constructed by the HACCP team (see also paragraph 1 above).  The flow 
diagram should cover all steps in the operation for a specific product.  The same flow diagram may be 
used for a number of products that are manufactured using similar processing steps.  When applying 
HACCP to a given operation, consideration should be given to steps preceding and following the 
specified operation. 

5. On-site confirmation of flow diagram
 Steps must be taken to confirm the processing operation against the flow diagram during all stages and 
hours of operation and amend the flow diagram where appropriate.  The confirmation of the flow 
diagram should be performed by a person or persons with sufficient knowledge of the processing 
operation.

6. List all potential hazards associated with each step, conduct a hazard analysis, and  consider 
any measures to control identified hazards 

(SEE PRINCIPLE 1) 

The HACCP team (see “assemble HACCP team” above) should list all of the hazards that may be 
reasonably expected to occur at each step according to the scope from primary production, processing, 
manufacture, and distribution until the point of consumption. 

The HACCP team (see “assemble HACCP team”) should next conduct a hazard analysis to identify for 
the HACCP plan, which hazards are of such a nature that their elimination or reduction to acceptable 
levels is essential to the production of a safe food.  

In conducting the hazard analysis, wherever possible the following should be included: 

the likely occurrence of hazards and severity of their adverse health effects; 

the qualitative and/or quantitative evaluation of the presence of hazards; 



มอก.7000-2549
 CAC/RCP 1-1969,  Rev.4-2003-Annex

– 7 –

survival or multiplication of micro-organisms of concern; 

production or persistence in foods of toxins, chemicals or physical agents; and, 

conditions leading to the above. 

Consideration should be given to what control measures, if any exist, can be applied to each hazard. 

More than one control measure may be required to control a specific hazard(s) and more than one 
hazard may be controlled by a specified control measure.  

7. Determine Critical Control Points 

 (SEE PRINCIPLE 2)3

There may be more than one CCP at which control is applied to address the same hazard.  The 
determination of a CCP in the HACCP system can be facilitated by the application of a decision tree 
(e.g., Diagram 2), which indicates a logic reasoning approach.  Application of a decision tree should be 
flexible, given whether the operation is for production, slaughter, processing, storage, distribution or 
other.  It should be used for guidance when determining CCPs.  This example of a decision tree may not 
be applicable to all situations.  Other approaches may be used.  Training in the application of the 
decision tree is recommended. 

If a hazard has been identified at a step where control is necessary for safety, and no control measure 
exists at that step, or any other, then the product or process should be modified at that step, or at any 
earlier or later stage, to include a control measure. 

8. Establish critical limits for each CCP 

(SEE PRINCIPLE 3) 

Critical limits must be specified and validated for each Critical Control Point.  In some cases more than 
one critical limit will be elaborated at a particular step.  Criteria often used include measurements of 
temperature, time, moisture level, pH, Aw, available chlorine, and sensory parameters such as visual 
appearance and texture.

Where HACCP guidance developed by experts has been used to establish the critical limits, care should 
be taken to ensure that these limits fully apply to the specific operation, product or groups of products 
under consideration.  These critical limits should be measurable. 

9. Establish a monitoring system for each CCP 

(SEE PRINCIPLE 4) 

Monitoring is the scheduled measurement or observation of a CCP relative to its critical limits.  The 
monitoring procedures must be able to detect loss of control at the CCP.  Further, monitoring should 
ideally provide this information in time to make adjustments to ensure control of the process to prevent 
violating the critical limits.  Where possible, process adjustments should be made when monitoring 
results indicate a trend towards loss of control at a CCP.  The adjustments should be taken before a 
deviation occurs.  Data derived from monitoring must be evaluated by a designated person with 
knowledge and authority to carry out corrective actions when indicated.  If monitoring is not 
continuous, then the amount or frequency of monitoring must be sufficient to guarantee the CCP is in 

3  Since the publication of the decision tree by Codex, its use has been implemented many times for training purposes.  In many 
instances, while this tree has been useful to explain the logic and depth of understanding needed to determine CCPs, it is not specific 
to all food operations, e.g., slaughter, and therefore it should be used in conjunction with professional judgement, and modified in 
some cases. 
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control.  Most monitoring procedures for CCPs will need to be done rapidly because they relate to on-
line processes and there will not be time for lengthy analytical testing.  Physical and chemical 
measurements are often preferred to microbiological testing because they may be done rapidly and can 
often indicate the microbiological control of the product. 

All records and documents associated with monitoring CCPs must be signed by the person(s) doing the 
monitoring and by a responsible reviewing official(s) of the company. 

10. Establish corrective actions 

(SEE PRINCIPLE 5) 

Specific corrective actions must be developed for each CCP in the HACCP system in order to deal with 
deviations when they occur. 

The actions must ensure that the CCP has been brought under control.  Actions taken must also include 
proper disposition of the affected product.  Deviation and product disposition procedures must be 
documented in the HACCP record keeping. 

11. Establish verification procedures 

(SEE PRINCIPLE 6) 

Establish procedures for verification.  Verification and auditing methods, procedures and tests, 
including random sampling and analysis, can be used to determine if the HACCP system is working 
correctly.  The frequency of verification should be sufficient to confirm that the HACCP system is 
working effectively.  

Verification should be carried out by someone other than the person who is responsible for performing 
the monitoring and corrective actions.  Where certain verification activities cannot be performed in 
house, verification should be performed on behalf of the business by external experts or qualified third 
parties.

Examples of verification activities include: 

Review of the HACCP system and plan and its records; 

Review of deviations and product dispositions; 

Confirmation that CCPs are kept under control. 

Where possible, validation activities should include actions to confirm the efficacy of all elements of the 
HACCP system.

12. Establish Documentation and Record Keeping 

(SEE PRINCIPLE 7) 

Efficient and accurate record keeping is essential to the application of a HACCP system.  HACCP 
procedures should be documented.  Documentation and record keeping should be appropriate to the 
nature and size of the operation and sufficient to assist the business to verify that the HACCP controls 
are in place and being maintained.  Expertly developed HACCP guidance materials (e.g. sector-specific  
HACCP guides) may be utilised as part of the documentation, provided that those materials reflect the 
specific food operations of the business. 

Documentation examples are: 

  Hazard analysis; 

  CCP determination; 
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  Critical limit determination. 

Record examples are: 

CCP monitoring activities; 

Deviations and associated corrective actions; 

Verification procedures performed; 

Modifications to the HACCP plan; 

An example of a HACCP worksheet for the development of a HACCP plan is attached as Diagram 3. 

A simple record-keeping system can be effective and easily communicated to employees.  It may be 
integrated into existing operations and may use existing paperwork, such as delivery invoices and 
checklists to record, for example, product temperatures.  

TRAINING 

Training of personnel in industry, government and academia in HACCP principles and applications and 
increasing awareness of consumers are essential elements for the effective implementation of HACCP.  
As an aid in developing specific training to support a HACCP plan, working instructions and procedures 
should be developed which define the tasks of the operating personnel to be stationed at each Critical 
Control Point. 

Cooperation between primary producer, industry, trade groups, consumer organisations, and responsible 
authorities is of vital important.  Opportunities should be provided for the joint training of industry and 
control authorities to encourage and maintain a continuous dialogue and create a climate of 
understanding in the practical application of HACCP. 
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DIAGRAM 1 

LOGIC SEQUENCE FOR APPLICATION OF HACCP 

Assemble HACCP Team

Describe Product

1.

2.

Identify Intended Use3.

Construct Flow Diagram4.

On-site Confirmation of Flow Diagram5.

6.

7.

List all Potential Hazards 
Conduct a Hazard Analysis 
Consider Control Measures

Determine CCPs

8.

Establish a Monitoring System for each CCP9.

Establish Corrective Actions10.

Establish Verification Procedures

12. Establish Documentation and Record Keeping

11.

See Diagram 2

Establish Critical Limits for each CCP
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Modify step, process 
or product

Do control preventative measure(s) exist?

Yes

Is control at this step 
necessary for safety? Yes

Not a CCP Stop (*)

Q1

No

Q4

Q3

Q2
Is the step specifically designed to 
eliminate or reduce the likely occurrence of 
a hazard to an acceptable level? (**)

Could contamination with identified hazard(s) 
occur in excess of acceptable level(s) or could 
these increase to unacceptable levels? (**)

Will a subsequent step eliminate identified 
hazard(s) or reduce likely occurrence to an 
acceptable level? (**)

Not a CCP Stop (*)

CRITICAL CONTROL POINTYes No

Yes

No

Not a CCP Stop (*)Yes

No

No

DIAGRAM 2 

EXAMPLE OF DECISION TREE TO IDENTIFY CCPs
(answer questions in sequence) 

(*)  Proceed to the next identified hazard in the described process. 
(**) Acceptable and unacceptable levels need to be defined within the overall objectives in identifying the CCPs of  HACCP 

plan.
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DIAGRAM 3 

EXAMPLE OF A HACCP WORKSHEET 

LIST

Step Hazard(s
)

Control

Measure(s)

CCPs Critical 

Limit(s)

Monitoring

Procedure(s)

Corrective

Action(s)

Record(s)

       

Describe Product

Diagram Process Flow

1.

2.

3.

Verification4.
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คำนิยาม
1. ควบคมุ (control (verb)) : ดำเนนิกจิกรรมทัง้หมดทีจ่ำเปนเพือ่ใหเกดิความมัน่ใจ และคงรกัษาความเปนไปตาม

เกณฑทีก่ำหนด ซึง่ระบไุวในแผน HACCP
2. การควบคมุ (control (noun)) : สภาวะซึง่ขัน้ตอนการปฏบิตังิานทีถ่กูตองไดดำเนนิการแลวและเปนไปตามเกณฑ

ทีก่ำหนด
3. มาตรการควบคมุ (control measure) : การปฏบิตัหิรอืกจิกรรมใด ๆ  ซึง่สามารถใชปองกนัหรอืขจดัอนัตราย

ตอความปลอดภยัของอาหาร หรอืลดอนัตรายลงจนถงึระดบัทีย่อมรบัได
4. การแกไข (corrective action) : การดำเนนิการใด ๆ  ทีต่องปฏบิตัเิมือ่ผลการเฝาระวงั ณ จดุวกิฤตทีต่องควบคมุ

บงชีว้า เกดิการสญูเสยีการควบคมุ
5. จดุวกิฤตทีต่องควบคมุ (Critical Control Point (CCP)) : ขัน้ตอนในกระบวนการผลติทีจ่ะตองมกีารควบคมุ

และเปนสิง่จำเปนเพือ่ปองกนัหรอืขจดัอนัตรายตอความปลอดภยัของอาหาร หรอืลดอนัตรายดงักลาวจนถงึ
ระดบัทีย่อมรบัได

6. คาวกิฤต (critical limit) เกณฑหรอืคาทีก่ำหนดขึน้เพือ่ใชแยกระหวางการยอมรบั กบัการไมยอมรบั
7. การเบีย่งเบน (deviation) ขอผดิพลาดทีไ่มเปนไปตามคาวกิฤต
8. แผนภมูกิระบวนการผลติ (flow diagram) : การแสดงอยางเปนระบบถงึลำดบัขัน้ตอนหรอืการปฏบิตังิานทีใ่ช

ในการผลติหรอืการทำอาหารประเภทใดประเภทหนึง่โดยเฉพาะ
9. ระบบ HACCP (HACCP system) : ระบบทีใ่ชในการพสิจูน ประเมนิ และควบคมุอนัตรายซึง่มคีวามสำคญัตอ

ความปลอดภยัของอาหาร
10. แผน HACCP (HACCP plan) : เอกสารซึง่จดัเตรยีมขึน้โดยเปนไปตามหลกัการของระบบ HACCP เพือ่สราง

ความเชือ่มัน่ในการควบคมุอนัตรายซึง่มคีวามสำคญัตอความปลอดภยัของอาหารในชวงหนึง่ของวงจรผลติอาหาร
ทีน่ำมาพจิารณา

11. อนัตราย (hazard) : สิง่ทีม่คีณุลกัษณะทางชวีภาพ เคม ีหรอืฟสกิส ทีม่อียใูนอาหารหรอืสภาวะของอาหารทีม่ี
แนวโนมการกอใหเกดิปญหาตอสขุภาพ

12. การวเิคราะหอนัตราย (hazard analysis) : กระบวนการในการเกบ็รวบรวมและประเมนิขอมลูเก่ียวกบัอนัตราย
และเงื่อนไขที่จะนำไปสูการพบวามีอันตรายอยูในอาหาร เพื่อตัดสินวาอันตรายนั้นมีความสำคัญตอความ
ปลอดภยัของอาหารหรอืไม และจะไดระบไุวในแผน HACCP

13. การเฝาระวงั (monitor) : การดำเนนิกจิกรรมตามลำดบัของแผนทีไ่ดจดัทำไว เพือ่สงัเกต หรอืตรวจวดัคา
ตาง ๆ  ทีต่องควบคมุ เพือ่ประเมนิวาจดุวกิฤตทีต่องควบคมุนัน้ ๆ  อยภูายใตสภาวะควบคมุ

14. ขัน้ตอน (step) : จดุ  วธิทีำงาน การปฏบิตักิาร หรอืขัน้ตอนในหวงโซอาหาร รวมทัง้วตัถดุบิ จากการผลติขัน้ตน
(primary production) จนถงึการบรโิภคขัน้สดุทาย

15. สภาพความใชได (validation) : การมหีลกัฐานแสดงวาสวนตาง ๆ  ของแผน HACCP ยงัมสีภาพใชงานไดอยู
16. การทวนสอบ (verification) การใชวธิทีำ วธิปีฏบิตังิาน การทดสอบและการประเมนิผลตาง ๆ เพิม่เตมิจาก

การตรวจตดิตามเพือ่ตดัสนิความสอดคลองกบัแผน HACCP
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หลกัการของระบบ HACCP
ระบบ HACCP ประกอบดวยหลกัการ 7 ขอ ดงันี้

หลกัการที ่1
ดำเนนิการวเิคราะหอนัตราย (Conduct a hazard analysis)

หลกัการที ่2
หาจดุวกิฤตทีต่องควบคมุ (Determine the Critical Control Points (CCPs))

หลกัการที ่3
กำหนดคาวกิฤต (Establish critical limit (s))

หลกัการที ่4
กำหนดระบบเพือ่เฝาระวงัวธิกีารควบคมุ ณ จดุวกิฤตทีต่องควบคมุ (Establish a system to monitor control of the
CCP)

หลกัการที ่5
กำหนดวธีิการแกไข เมือ่ตรวจพบวาจดุวกิฤตทีต่องควบคมุเฉพาะจดุใดจดุหนึง่ไมอยภูายใตการควบคมุ (Establish
the corrective action to be taken when monitoring indicates that a particular CCP is not under control)

หลกัการที ่6
กำหนดวิธีการทวนสอบเพื่อยืนยันประสิทธิภาพการดำเนินงานของระบบ HACCP (Establish procedures for
verification to confirm that the HACCP system is working effectively)

หลกัการที ่7
กำหนดวธิกีารจดัเกบ็เอกสารทีเ่กีย่วของกบัวธิกีารปฏบิตัแิละบนัทกึขอมลูตาง ๆ  ทีเ่หมาะสมตามหลกัการเหลานีแ้ละ
การประยกุตใช (Establish documentation concerning all procedures and records appropriate to these principles
and their application)
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ขอแนะนำการประยกุตใชระบบ HACCP
กอนทีจ่ะนำระบบ HACCP มาใชในสวนใดสวนหนึง่ของวงจรการผลติอาหาร สวนนัน้ ๆ  ควรจะไดมกีารปฏบิตัติาม
หลกัเกณฑและขอกำหนดของโครงการมาตรฐานอาหารระหวางประเทศหรอืโคเดก็ซ (Codex) ไดแก หลกัเกณฑทัว่ไป
เกี่ยวกับสุขลักษณะอาหารและแนวทางในทางปฏิบัติของโคเด็กซ(Codex Codes of Practice)ที่เหมาะสม
และขอกำหนดทีเ่หมาะสมตอความปลอดภยัของอาหาร ทีโ่ปรแกมพืน้ฐานเหลานีร้วมทัง้การฝกอบรมทีน่ำมาใชใน
ระบบ HACCP ควรมกีารจดัทำขึน้อยางถกูตอง มกีารนำไปใชปฏบิตัคิรบถวน และมกีารทวนสอบเพือ่ชวยใหการจดัทำ
และการนำระบบไปใชปฏบิตัปิระสบผลสำเรจ็
ความตระหนักและการมีสวนรวมในการบริหารจัดการเปนสิ่งจำเปนในการนำระบบ HACCP ไปใชอยางมี
ประสทิธภิาพในทกุประเภทของธรุกจิดานอาหาร ความมปีระสทิธภิาพยงัขึน้กบัการทีฝ่ายบรหิารและพนกังานมคีวามรู
และทกัษะในระบบ HACCP อกีดวย
ระหวางการชี้หาอันตราย การประเมินผลและการปฏิบัติการตามลำดับในการออกแบบและการใชระบบ HACCP
ควรจะไดพิจารณาถึงผลกระทบที่เกิดจากวัตถุดิบ สวนผสม กรรมวิธีผลิตอาหาร บทบาทของกระบวนการ
ผลติตอการควบคมุอนัตราย ความเปนไปไดในการใชผลติภณัฑขัน้สดุทาย กลมุผบูรโิภคทีเ่ก่ียวของ  และหลกัฐานดาน
ระบาดวทิยาทีเ่ก่ียวของกบัความปลอดภยัของอาหาร
ความมงุหมายของระบบ HACCP คอืการมงุไปทีก่ารควบคมุ ณ จดุวกิฤตทีต่องควบคมุตางๆ  หากตรวจพบอนัตราย
ทีต่องควบคมุแตไมสามารถหาจดุวกิฤตทีต่องควบคมุได ควรพจิารณาปรบัปรงุการออกแบบกระบวนการผลติแผน
HACCP ควรใชกบักระบวนการผลติเฉพาะโดยแยกแตละประเภท จดุวกิฤตทีต่องควบคมุใด ๆ  ทีใ่หไวเปนตวัอยาง
ในแนวทางปฏิบัติเกี่ยวกับสุขลักษณะของ โคเด็กซ อาจจะไมใชมีเพียงเทานี้ที่ตองระบุนำไปใชปฏิบัติโดยเฉพาะ
หรืออาจจะมีจุดวิกฤตอื่นที่แตกตางจากตัวอยางได การประยุกตใชระบบ HACCP ควรตองมีการทบทวนและ
เปลีย่นแปลงตามความจำเปน เมือ่มกีารปรบัปรงุเปลีย่นแปลงเกีย่วกบัผลติภณัฑ กระบวนการผลติหรอืขัน้ตอนใดๆ
การนำหลกัการของ HCCP ไปใชควรเปนความรบัผดิชอบของแตละธรุกจิ เปนทีร่บัรทูัง้ในหนวยงานภาครฐัและธรุกจิวา
มีอุปสรรคฉุดรั้งการนำหลักการ HACCP ไปปฏิบัติใชใหมีประสิทธิภาพ โดยเฉพาะธุรกิจที่มีขนาดเล็ก
และ/หรอืหรอืมกีารพฒันานอย (small and/or less developed businesses–SLDBs)การปรบัใหยดืหยนุเหมาะสม
กับธุรกิจเปนสิ่งสำคัญเมื่อนำระบบ HACCP ไปใช แตหลักการทั้ง 7 ประการในระบบ HACCP ตองครบถวน
การปรบัใหมคีวามยดืหยนุนีจ้ะตองพจิารณาถงึลกัษณะและขนาดของกระบวนการผลติ รวมทัง้บคุลากรและเงนิทนุ
สิง่อำนวยความสะดวก กรรมวธิกีารผลติ ความรแูละขอจำกดัในการปฏบิตัิ
SLDBs มกัขาดทรพัยากรและผเูชีย่วชาญทีจ่ำเปนตองใชในการจดัทำแผน HACCP ทีม่ปีระสทิธภิาพและการนำไปใช
ปฏิบัติ ในกรณีเชนนี้ควรใชขอแนะนำของผูเชี่ยวชาญจากแหลงตางๆ เชน สมาคมที่เกี่ยวกับการคาและ
อตุสาหกรรม ผเูชีย่วชาญอสิระและหนวยงานทีม่อีำนาจหนาทีใ่นการควบคมุตามกฏหมาย หนงัสอืทีจ่ดัพมิพ เกีย่วกบั
HACCP โดยเฉพาะบทขอแนะนำเกี่ยวกับ  HACCP ซึ่ งจัดทำขึ้นโดยผู เชี่ยวชาญในสวนที่ เกี่ยวกับ
กระบวนการผลิตหรือประเภทของการดำเนินงานซึ่งนำมาใชไดในการจัดทำแผน HACCP และการนำไปใชปฏิบัติ
สิ่งสำคัญคือขอแนะนำที่นำมาใชนั้นเฉพาะเจาะจงกับอาหารและ/หรือกระบวนการผลิตที่กำลังพิจารณาอยู
ขอมูลรายละเอียดเพิ่มเติมที่เกี่ยวกับอุปสรรคในการนำ HACCP ไปใชปฏิบัติและขอแนะนำในการขจัดอุปสรรค
สามารถคนหาไดใน “Obstacles to the Application of HACCP, Particularly in Small and Less Developed



มอก.7000-2549
 CAC/RCP 1-1969,  Rev.4-2003-Annex

– 17 –

Businesses, and Approches to Overcome Them” (จดัทำโดยFAO/WHO) ประสทิธภิาพของระบบ HACCP ไม
เพยีงขึน้กบัการบรหิารจดัการและบคุลากรทีม่คีวามรแูละทกัษะอยางเหมาะสมในระบบ HACCPเทานัน้
การจดัใหมกีารฝกอบรมทีเ่หมาะสมอยางสม่ำเสมอ กเ็ปนสิง่จำเปนสำหรบัผบูรหิารและพนกังานทกุระดบัเชนกนั

การประยกุตใช
การประยกุตใชหลกัการ HACCP มลีำดบัขัน้ตอนการปฏบิตังิานดงัตอไปนี ้ตามทีร่ะบไุวในแผนภมู ิ1
1. จดัตัง้ทมีงาน HACCP

ผปูระกอบการดานอาหารตองมัน่ใจวามคีวามรโูดยเฉพาะและความชำนาญเกีย่วกบัผลติภณัฑเปนอยางดเีพือ่
ใหสามารถจดัทำแผน HACCP อยางมปีระสทิธภิาพ   สิง่นีอ้าจทำไดอยางเหมาะสมโดยการรวบรวมเจาหนาทีท่ี่
มคีวามรดูงักลาวจากหลาย ๆ  แผนกเพือ่จดัตัง้เปนทมีงาน HACCP   ในกรณทีีข่าดผทูีม่คีวามรเูฉพาะดานอาจจะ
ขอคำแนะนำจากผเูชีย่วชาญภายนอกองคกรของตน เชน สมาคมการคาและอตุสาหกรรม ผเูชีย่วชาญอสิระ
หนวยงานซึ่งรับผิดชอบในการควบคุมบังคับ หนังสือที่จัดพิมพเกี่ยวกับ HACCP และขอแนะนำ HACCP
(โดยเฉพาะบททีเ่ปนขอแนะนำเกีย่วกบั HACCP ) อาจใชบคุลากรทีไ่ดรบัการฝกอบรมอยางดตีามขอแนะนำ
เหลานั้นเพื่อใหปฏิบัติงานภายในองคกร ทั้งนี้ควรระบุขอบขายของแผน HACCP และควรอธิบายวา
สวนใดในวงจรการผลติอาหารทีเ่กีย่วของ และระบถุงึประเภทของอนัตราย เปนตน

2. การอธบิายรายละเอยีดผลติภณัฑ 
คำอธบิายรายละเอยีดของผลติภณัฑควรไดกำหนดขึน้ รวมทัง้ขอมลูทีเ่กีย่วของความปลอดภยั เชน สวนผสม
เครือ่งปรงุทีใ่ช คณุลกัษณะทางฟสกิสและทางเคม ีเชนคา water activity  ความเปนกรด – ดาง  การแปรรปู
เชน การใชความรอน การแชแขง็ การแชน้ำเกลอื การรมควนั เปนตน ภาชนะบรรจหุบีหอ ความทนทาน สภาวะ
การเกบ็รกัษาและการกระจายสนิคา สำหรบัธรุกจิทีม่ผีลติภณัฑหลายชนดิ เชนการจดัการและบรกิารอาหาร
ในการจดัทำแผน HACCP อาจจดัผลติภณัฑออกเปนกลมุๆโดยใชคณุสมบตัทิีค่ลายกนัหรอืมขีัน้ตอนการผลติ
คลายกนั

3. การชีห้าวตัถปุระสงคในการใชผลติภณัฑ
วัตถุประสงคในการใชผลิตภัณฑขึ้นอยูกับการคาดคะเนการใชผลิตภัณฑโดยผูใชผลิตภัณฑขั้นสุดทายหรือผู
บรโิภค ในกรณเีฉพาะอาจตองพจิารณาถงึการใชผลติภณัฑกบักลมุทีต่องดแูลเปนพเิศษ เชน การเลีย้งอาหารกลมุ
ผบูรโิภคตามสถาบนัหรอืสถานพยาบาล

4. การจดัทำแผนภมูกิระบวนการผลติ
ทมีจดัเตรยีมระบบ HACCP ควรเปนผจูดัทำแผนกระบวนการผลติ ซึง่ครอบคลมุถงึทกุขัน้ตอนการทำงาน
สำหรบัผลติภณัฑเฉพาะ แผนภมูกิารผลติเดยีวกนัอาจใชไดกบัหลายผลติภณัฑซึง่มขีัน้ตอนในกระบวนการผลติ
คลายกนั เมือ่ประยกุตใช HACCP ในกระบวนการผลติใด ๆ  ควรตองพจิารณาจากขัน้ตอนการผลติตัง้ตนและ
ขัน้ตอนการผลติทีต่ามมาตามลำดบัในกระบวนการผลติโดยเฉพาะนัน้ๆ

5. การตรวจสอบความถกูตองของแผนภมูกิระบวนการผลติ
ทมีงาน HACCP จะตองตรวจยนืยนัความถกูตองของกระบวนการผลติควบคกูบัแผนภมูกิระบวนการผลติทีจ่ดั
ทำขึ้น ทุกขั้นตอนตลอดชวงเวลาการผลิต และแกไขแผนภูมิใหสอดคลองกับการปฏิบัติจริงอยางเหมาะสม
การตรวจสอบความถกูตองของแผนภมูกิระบวนการผลติ ควรดำเนนิการโดยบคุคลหรอืกลมุคนทีม่คีวามรอูยาง
เพยีงพอในการดำเนนิการตามกระบวนการผลติ
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6. ระบอุนัตรายทกุชนดิทีอ่าจจะเกดิขึน้ในแตละขัน้ตอนของกระบวนการผลติ ทำการวเิคราะหอนัตรายและ
พจิารณาหามาตรการในการควบคมุอนัตรายทีต่รวจพบ (ดหูลกัการที ่1)
ทมีงาน HACCP (ดกูารจดัตัง้ทมีงาน HACCP) จะตองจดรายการของอนัตรายทกุชนดิทีอ่าจจะเกดิขึน้ในแต
ละขัน้ตอนตามขอบขายทีก่ำหนด จากการผลติขัน้ตน กระบวนการผลติและการประกอบการอาหาร การจำหนาย
สนิคาจนถงึผบูรโิภค
ทีมงาน HACCP (ดูการจัดตั้งทีมงาน HACCP) จะตองวิเคราะหอันตราย เพื่อระบุในแผน HACCP
วาอนัตรายใด ๆ โดยปกตทิีค่วรกำจดั ออกไปหรอืลดอนัตรายลง จนถงึจดุทีย่อมรบัไดและสามารถทำไดนัน้
เปนสิง่จำเปนในการผลติอาหารใหมคีวามปลอดภยั
ในการวเิคราะหอันตรายควรจะพจิารณาปจจยัอืน่ ๆ  ดงันี้
– โอกาสทีจ่ะเกดิอนัตราย และความรนุแรงของผลเสยีทีเ่กดิขึน้ซึง่มผีลตอสขุภาพ
– การประเมนิผลเชงิคณุภาพและ/หรอืเชงิปรมิาณของการเกดิอนัตราย
– การรอดชวีติหรอืการเพิม่จำนวนประชากรของจลุนิทรยีทีเ่ก่ียวของ
– การผลติหรอืความคงทนอยใูนอาหารของสารพษิทีเ่กิดจากสิง่มชีวีติ วตัถเุคมแีละกายภาพ
– สภาวะทีเ่อือ้อำนวยใหเกดิปจจยัทีก่ลาวขางตน
ทีมงาน HACCP จะตองพิจารณาหามาตรการปองกันที่มีอยูเพื่อใหควบคุมอันตรายแตละชนิด อาจตองใช
มาตรการควบคมุมากกวาหนึง่อยาง เพือ่ใชควบคมุอนัตรายเฉพาะชนดิ และอาจมอีนัตรายมากกวาหนึง่ชนดิ
ทีถ่กูควบคมุโดยมาตรการเฉพาะเพยีงอยางเดยีว

7. การหาจดุวกิฤตทีต่องควบคมุ (หลกัการที ่2)
จดุวกิฤตทีต่องควบคมุอาจมมีากกวาหนึง่จดุ ในการควบคมุอนัตรายชนดิเดยีวกนั การกำหนดจดุวกิฤตทีต่อง
ควบคมุในระบบ HACCP สามารถกระทำโดยใชหลกัการของ Decision tree (แผนภมู ิ2)  ซึง่จะระบเุหตผุลตาม
ลำดบัอยางเหมาะสม  การประยกุตใช Decision tree ควรจะยดืหยนุใหสามารถนำไปใชในกระบวนการตาง ๆ
ไมวาจะเปนกระบวนการผลติ การฆาสตัว กรรมวธิผีลติ การเกบ็รกัษา การจดัสงสนิคา หรอือืน่ ๆ    Decision
tree อาจใชเปนแนวทางในการกำหนดจดุวกิฤตทีต่องควบคมุ  ตวัอยางของ Decision tree ไมอาจนำมาใชใน
ทกุสถานการณ ในบางกรณอีาจตองใชหลกัการอืน่ การฝกอบรมเรือ่งการใช Decision tree จงึไดรบัการเสนอแนะ
ใหจดัขึน้
หากมกีารระบอุนัตรายในขัน้ตอนซึง่จำเปนตองมกีารควบคมุเพือ่ความปลอดภยั แตยงัไมมกีารกำหนดมาตรการ
ควบคมุ ณ จดุนัน้หรอืจดุอืน่ กรณนีีต้องมกีารปรบัเปลีย่นผลติภณัฑหรอืกระบวนการผลติ ณ จดุนัน้ๆ หรอืที่
ขัน้ตอนใด ๆ  กอนหรอืหลงัขัน้ตอนนัน้ เพือ่ใหสามารถกำหนดมาตรการควบคมุอนัตรายได

8. การกำหนดคาวกิฤตของแตละจดุวกิฤต (หลกัการที ่3)
คาวิกฤตจะตองมีการกำหนดและตรวจความถูกตองในแตละจุดวิกฤตที่ตองควบคุมในบางกรณีอาจตองมี
การกำหนดคาวกิฤตมากกวาหนึง่คาในหนึง่ขัน้ตอนของกระบวนการผลตินัน้ เกณฑทีม่กัใชรวมทัง้การตรวจวดัคา
ไดแก  อณุหภมู ิเวลา ระดบัความชืน้ ความเปนกรด–ดาง ระดบัปรมิาณน้ำอสิระ (water activity) อะเวละเบลิ
คลอรนี (available chlorine) และคาทีว่ดัไดจากประสาทสมัผสั ไดแก ลักษณะทีเ่หน็และเนือ้สมัผสัของอาหาร
ในกรณทีีใ่ชคาวกิฤตซึง่ไดมาจากขอแนะนำ HACCP ทีจ่ดัทำโดยผเูชีย่วชาญ ตองมัน่ใจวาคาทีก่ำหนดเหลานีใ้ชได
อยางสมบรูณเหมาะสมกบัวธิกีารปฏบิตั ิผลติภณัฑ หรอื กลมุผลติภณัฑทีพ่จิารณาจดัทำอยแูละคาเหลานีต้อง
วดัคาได
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9. การกำหนดการเฝาระวงั (หลกัการที ่4)
การเฝาระวงั คอื กำหนดการตรวจวดัหรอืสงัเกตการณคาวกิฤต ในแตละจดุวกิฤตทีต่องควบคมุ  การดำเนนิ
การตรวจตดิตามจะตองสามารถตรวจพบการสญูเสยีการควบคมุ ณ จดุวกิฤตทีต่องควบคมุ และจะตองไดรบั
รับขอมูลนี้ตรงเวลา  เพ่ือปรับกระบวนการทำงานใหอยูภายใตการควบคุม และปองกันปญหาตอคาวิกฤต
หากเปนไปไดอาจตองปรบักระบวนการทำงาน หากผลการตรวจตดิตามแสดงใหเหน็แนวโนมการสญูเสยีการ
ควบคมุ ณ จดุวกิฤตทีต่องควบคมุ นัน้  การปรบักระบวนการจะตองปฏบิตักิอนการเบีย่งเบน (deviation) จะ
เกิดขึน้ ขอมลูทีไ่ดจากการตรวจตดิตามจะตองนำมาประเมนิโดยเจาหนาทีผ่รูบัผดิชอบ  ซึง่มคีวามรแูละอำนาจ
หนาที่ในการสั่งการแกไขเมื่อตรวจพบปญหา หากการตรวจติดตามมิไดเปนระบบตอเนื่อง ชวงความถี่ของ
การตรวจตดิตามตองมเีพยีงพอเพือ่ประกนัวาจดุวกิฤตทีต่องควบคมุนัน้ๆ อยภูายใตสภาวะการควบคมุ  กระบวน
การปฏบิตัเิพือ่ตรวจตดิตามในแตละจดุวกิฤตทีต่องควบคมุจะตองกระทำอยางรวดเรว็ เนือ่งจากเกีย่วเนือ่งกบั
กระบวนการทำงาน ในสายการผลติ และจะไมทนัเวลากบัผลการตรวจวเิคราะห ซึง่ตองใชเวลานาน การตรวจทาง
ฟสกิสและทางเคมจีะไดรบัความนยิมมากกวาการตรวจวเิคราะหทางจลุนิทรยี เนือ่งจากใหผลรวดเรว็และยงั
สามารถบงชี้การควบคุมผลิตภัณฑดานจุลชีววิทยาไดเชนกัน บันทึกขอมูลและเอกสารตาง ๆ เกี่ยวกับการ
เฝาระวงัจดุวกิฤตตองไดรบัการลงนามกำกบัโดยเจาหนาทีผ่ทูำหนาทีใ่นการเฝาระวงั และเจาหนาทีซ่ึง่ไดรบัการ
แตงตัง้จากองคกรนัน้ ๆ  ใหมอีำนาจในการทบทวนเอกสาร

10. การกำหนดวธิกีารแกไข (หลกัการที ่5)
จะตองมกีารกำหนดวธิกีารแกไขเฉพาะในแตละจดุวกิฤตทีต่องควบคมุในระบบ HACCP เพือ่ใชปฏบิตัเิมือ่เกดิ
การเบีย่งเบนจากคาวกิฤตทีก่ำหนด
วิธีการแกไขที่กำหนดตองทำใหเกิดความมั่นใจไดวาจะสามารถแกไขใหจุดวิกฤตที่ตองควบคุมกลับสูการ
ควบคมุ ตองมกีารกำหนดวธิกีารจดัการกบัสนิคาทีไ่มเปนไปตามขอกำหนดอยางถกูตองไวดวย การเบีย่งเบน
และวธิกีารจดัการกบัสนิคาทีไ่มเปนไปตามขอกำหนดดงักลาวตองบนัทกึไวในระบบการเกบ็เอกสารของระบบ
HACCP ดวย

11. การกำหนดวธิกีารทวนสอบ (หลกัการที ่6)
การกำหนดวธิกีารทวนสอบ การทวนสอบและวธิตีรวจประเมนิ (auditing method) กระบวนการทำงานและการ
ทดสอบ รวมทั้งการสุมตัวอยางและการตรวจวิเคราะหสามารถใชตัดสินวาระบบ HACCP มีความถูกตอง
เพยีงใด ความถีใ่นการทวนสอบระบบ HACCP จะตองเพยีงพอเพือ่ยนืยนัวาระบบ HACCP ไดมกีารดำเนนิงาน
อยางมปีระสทิธภิาพ
การทวนสอบควรกระทำโดยบคุคลทีไ่มไดรบัผดิชอบในการเฝาระวงัและปฏบิตักิารแกไข กรณทีีก่จิกรรมทวนสอบ
ไมสามารถดำเนินการไดเองภายในองคกร ควรใหผูเชี่ยวชาญในธุรกิจภายนอกองคกรหรือหนวยที่เปน
บคุคลที ่3 (third parties) ทีม่คีณุสมบตัเิหมาะสมเปนผดูำเนนิการ
ตวัอยางกจิกรรมทวนสอบไดแก

การทบทวนระบบ HACCP และแผน HACCP และเอกสารการบนัทกึขอมลูตาง ๆ
การทบทวนเรือ่งการเบีย่งเบนและวธิกีารจดัการแกไขผลติภณัฑทีไ่มเปนไปตามขอกำหนด
การยนืยนัวาจดุวกิฤตทีต่องควบคมุทัง้หมดอยภูายใตสภาวะการควบคมุ

หากเปนไปไดควรดำเนนิการกจิกรรมตรวจสอบความถกูตองแมนยำ (validation activities) เพือ่ยนืยนั
ประสทิธผิลของหวัขอตาง ๆ ทัง้หมดในแผน HACCP
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12. การกำหนดวธิจีดัทำเอกสารและการจดัเกบ็บนัทกึขอมลู (หลกัการที ่7)
การจดัเกบ็บนัทกึขอมลูทีถ่กูตองและมปีระสทิธภิาพเปนสิง่จำเปนในการประยกุตใชระบบ HACCP  วธิกีารปฏบิตัิ
งานในระบบ HACCP ควรจดัทำเปนเอกสาร การจดัทำเอกสารและการจดัเกบ็บนัทกึขอมลูควรจดัเตรยีมให
เหมาะสมกับสภาพและขนาดของการประกอบการนั้น ๆ และเพียงพอที่จะชวยใหธุรกิจนั้นทวนสอบไดวา
การควบคุมโดยระบบ HACCP ไดนำไปปฏิบัติและคงรักษาไวได สิ่งที่เปนขอแนะนำจากผูเชี่ยวชาญ
(เชน บทเฉพาะที่เปนขอแนะนำ HACCP) และเกี่ยวของกันโดยตรงกับการดำเนินการผลิตอาหาร
อาจนำมาใชเปนสวนหนึง่ในระบบเอกสารได
ตวัอยางเอกสารทีต่องจดัทำ ไดแก
– การวเิคราะหอนัตราย
– การกำหนดจดุวกิฤตทีต่องควบคมุ
– การกำหนดคาวกิฤต
ตวัอยางบนัทกึขอมลู ไดแก
– รายละเอยีดการตรวจตดิตามแตละจดุวกิฤต
– การเบีย่งเบนและวธิกีารแกไขทีเ่กีย่วของ
- การดำเนนิการวธิทีวนสอบ
– การเปลีย่นแปลงเขาสรูะบบ HACCP
ตวัอยางเอกสาร HACCP worksheet สำหรบัการจดัทำแผน HACCP ตามแผนภมู ิ3
ระบบการจดัเกบ็บนัทกึขอมลูทีง่ายไมซบัซอน ใชสือ่สารกบัพนกังานไดงายจะมปีระสทิธภิาพทีด่โีดยอาจรวมเขาไว
กบัการปฏบิตัทิีม่อียแูลวและใชบนัทกึทีม่อีย ูเชน ใบรบัสนิคาและรายการตรวจสอบ (checklists)ทีม่กีารลงบนัทกึ
ตวัอยาง เชน การบนัทกึอณุหภมูขิองผลติภณัฑ

13. การฝกอบรม (training)
การฝกอบรมบคุลากรทีเ่กีย่วของดานอตุสาหกรรมอาหาร เจาหนาทีภ่าครฐัและสถาบนัการศกึษา เก่ียวกบัหลกั
การของ HACCP และการประยกุตใช รวมทัง้การสรางความตระหนกัแกผบูรโิภคเปนสิง่จำเปนตอการนำระบบ
HACCP มาประยุกตใชอยางมีประสิทธิภาพ ควรกำหนดหลักสูตรฝกอบรมเฉพาะดานเพื่อสนับสนุนการ
ปฏบิตังิานตามแผน HACCP อกีทัง้ควรมกีารจดัทำคมูอืการทำงานและขัน้ตอนการปฏบิตังิานโดยกำหนดงาน
สำหรบัเจาหนาที ่ผไูดรบัมอบหมายใหปฏบิตังิานในแตละจดุวกิฤตทีต่องควบคมุ
ความรวมมอืกนัระหวางผผูลติขัน้ตน กลมุอตุสาหกรรม กลมุการคา องคกรของผบูรโิภค และเจาหนาทีภ่าครฐัที่
เก่ียวของเปนสิง่สำคญัอยางยิง่หากเปนไปไดควรใหมกีารจดัฝกอบรมระหวางกลมุอตุสาหกรรมและเจาหนาที่
ของรัฐบาลซึ่งทำหนาที่ควบคุม เพื่อเปนการสนับสนุนและคงรักษาไวซึ่งการติดตอสื่อสาร และเสริมสราง
บรรยากาศในการเขาใจทีต่รงกนัในทางปฏบิตัเิพือ่ประยกุตใชระบบ HACCP
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แผนภมู ิ1 : ลำดบัขัน้ตอนในการประยกุตใช HACCP

1 การจัดเตรียมทีมงาน HACCP

2 การกําหนดรายละเอียดผลิตภัณฑ

3 การกําหนดวัตถุประสงคในการใชผลิตภัณฑ

4 การจัดทําแผนภูมิกระบวนการผลิต

5
การทวนสอบความถูกตองของแผนภูมิ

กระบวนการผลิต

6
ระบุอันตรายทุกชนิดท่ีอาจเกิดขึ้น
ดําเนินการวิเคราะหหาอันตราย
หามาตรการในการควบคุม

7 กําหนดจุดวิกฤตท่ีตองควบคุม ดูแผนภูมิ 2

8
กําหนดคาวิกฤตของแตละจุดวิกฤตท่ีตอง

ควบคุม

9
กําหนดระบบการตรวจติดตามสําหรับ

แตละจุดวิกฤตที่ตองควบคุม

10 กําหนดวิธีการแกไข

11 กําหนดวิธีการทวนสอบตาง ๆ 

12
กําหนดวิธีการเก็บบันทึกขอมูลและ

การจัดทําเอกสาร
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แผนภมู ิ2
ตวัอยาง DECISION TREE เพือ่ชีห้าจดุวกิฤตทีต่องควบคมุ (CCP)

(ตอบคำถามตามลำดบัขัน้ตอน)
คำถามที ่ 1 มีมาตรการในการควบคุมอยูหรือไม?

           มี        ไมมี
                                                                                                       ปรบัปรงุขัน้ตอนกระบวนการ

                                                                                                     หรอืผลติภณัฑ

         การควบคมุในขัน้ตอน
                                             นีจ้ำเปนตอความ
                                             ปลอดภยัใชหรอืไม?                                           ใช

                                                     ไมใช ไมใชCCP   หยดุ(*)

คำถามที ่ 2     ขัน้ตอนนีไ้ดรบัการออกแบบเฉพาะเพือ่
    ขจดัหรอืลดอนัตรายทีอ่าจเกดิขึน้สรูะดบั
    ทีย่อมรบัได ใชหรอืไม? (**)                   ใช

       ไมใช

คำถามที ่ 3     การปนเปอนโดยอนัตรายทีต่รวจพบนีเ้กิดขึน้
                ในระดบัมากเกนิระดบัทีย่อมรบัได หรอืเพิม่
                ขึน้เปนระดบัทีย่อมรบัไมได ใชหรอืไม? (**)

   ใช ไมใช ไมใช       หยดุ(*)
CCP

คำถามที ่ 4 ขั้นตอนตอไปจะชวยขจัดอันตรายที่
ตรวจพบ หรอืลดอนัตรายทีอ่าจเกดิขึน้
สรูะดบัทีย่อมรบัได ใชหรอืไม? (**)

     ใช  ไมใช      จดุวกิฤตทีต่องควบคมุ

   ไมใช       หยดุ(*)
               CCP

(*) ดำเนินการตอไปสำหรับอันตรายที่ตรวจพบถัดไปในกระบวนการที่บรรยายไว
(**) ระดับที่ยอมรับไดและระดับที่ยอมรับไมได จะตองกำหนดไวภายใตวัตถุประสงคทั้งหมด เพื่อหาจุดวิกฤตที่ตอง

ควบคมุของแผน HACCP

↓

↓

↓

↓

↓

↓

↓

↓

↓

↓

↓

↓ ↓

→

→

→

→ →

→ →

→

↑

↑

↓
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แผนภมู ิ3 : ตวัอยางของ HACCP Worksheet

1 รายละเอยีดผลติภณัฑ

2 แผนภมูกิระบวนการผลติ

รายการ

 3 ขัน้ตอน อนัตราย มาตรการ จุดวิกฤตที่ คาวกิฤต การตรวจ การปฏบิตัิ บนัทกึขอมลู
ควบคมุ ตองควบคมุ ตดิตาม การแกไข

4      การทวนสอบ


