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หลักการของระบบ HACCP ครอบคลุมถึงการปองกันปญหาจากอันตราย 3 สาเหตุ ไดแก 
อันตรายทางชีวภาพ ซ่ึงเปนอันตรายจากเชื้อจุลินทรีย อันตรายจากสารเคมี ไดแก สารเคมีที่ใชใน
การเลี้ยง เพาะปลูก ในกระบวนการผลิตวัตถุดิบ เชน สารปฏิชีวนะ สารเรงการเจริญเติบโต สารเคมี
กําจัดศัตรูพืช สารเคมีที่ใชเปนวัตถุเจือปนในอาหาร เชน วัตถุกันเสีย และสารเคมีที่ใชในโรงงาน 
เชน น้ํามันหลอล่ืนจาระบี สารเคมีทําความสะอาดเครื่องจักรอุปกรณในโรงงาน เปนตน และ
อันตรายทางกายภาพ ส่ิงแปลกปลอมตางๆ อาทิ เศษแกว เศษกระจก โลหะ  อันตรายทางชีวภาพ
เปนสิ่งที่ตองใหความสําคัญมากที่สุดในระบบ HACCP เนื่องจากอันตรายประเภทอื่นมีขอบเขตการ
กอใหเกิดปญหาตอผูบริโภคในวงจํากัด และบางครั้งผูบริโภคสามารถตรวจพบไดดวยตัวเอง แต
การบริโภคอาหารที่ปนเปอนดวยจุลินทรียนั้น อาจสงผลกระทบตอผูบริโภคโดยแพรหลายและพิษ
ที่เกิดขึ้นอาจรุนแรงจนถึงชีวิตได 

ระบบ HACCP เกี่ยวของกับการควบคุมปจจัยตางๆ ที่สงผลกระทบตอวัตถุดิบ 
กระบวนการผลิต และผลิตภัณฑ วัตถุประสงคของการใชระบบ HACCP เพื่อใหสามารถพิสูจนได
วาผลิตภัณฑนั้น ไดผลิตขึ้นอยางถูกสุขลักษณะและปลอดภัยตอผูบริโภค และการประยุกตใช
หลักการ HACCP อยางไดผล ในการประยุกตใชนั้นขึ้นกับความมุงมั่นและการสนับสนุนจากฝาย
บริหาร รวมถึงความรวมมือจากฝายตางๆในองคกร อยางไรก็ตามการประยุกตใชหลักการ HACCP 
ใหไดผลนั้นที่หนวยงานตางๆในองคกรที่เกี่ยวของจะตองมีการจัดทําระบบพื้นฐานเกี่ยวกับ
สุขลักษณะโรงงานเสียกอนๆที่จะนําระบบ HACCPมาใช ซ่ึงระบบ HACCP สามารถนํามา
ประยุกตใชกับอุตสาหกรรมอาหารไดทุกประเภทและใชไดกับอุตสาหกรรมอาหารทุกขนาดธุรกิจ 
ทั้งที่มีกระบวนการผลิตที่เรียบงายจนถึงกระบวนการผลิตที่มีความซับซอน โดยสามารถนําระบบ
HACCPไปใชกับผลิตภัณฑที่เคยทําการผลิตแลวหรือกําลังจะเริ่มทําการผลิต 

อยางไรก็ตามกระบวนการผลิตอาหารภายใตหลักการของ HACCP เทาที่ผานมายังไม
ประสบความสําเร็จเทาที่ควรแมวาจะมีการนําหลักการดังกลาวมาใชไดระยะหนึ่งแลว เนื่องจาก
ปญหาที่สําคัญที่สามารถสรุปไดดังนี้ 

1.ระบบการจําทําเอกสารที่ไมสมบูรณ  ไมมีความชัดเจนในการปฏิบัติงาน 
2.การกําหนด CCPs ที่ไมเหมาะสม 
3.ไมปฏิบัติงานจริงตามที่ไดกําหนดไวในเอกสารการปฏิบัติงาน 
4.การทวนสอบระบบที่ไมเพียงพอ  
 

 
 



หลักการจัดทําระบบ HACCP 
 
ขั้นตอนที ่1        การจัดตั้งทีมงาน HACCP (Assemble HACCP team)  ไดแก 

-กลุมผูที่มีความเชี่ยวชาญเฉพาะดานและกลุมผูมีประสบการณดานอุตสาหกรรม
อาหาร          

-กําหนดหวัหนาทีม HACCP และกลุมผูปฏิบัติการ เชน ฝายผลิต ฝายวศิวกรรม                           
ฝายควบคมุคณุภาพ ฝายคนควาและพฒันาผลิตภณัฑ  นกัจุลชีววิทยา ฝายจัดสงหรือจดัจําหนายสินคา                        
ฝายบุคคล เปนตน 

-ทีม HACCP ตองไดรับการแตงตั้งและอนมุัติจากผูบริหาร 
-ขนาดของทีม HACCP ขึ้นกบั ความซับซอนของกระบวนการผลิต  ความ

หลากหลายของผลิตภัณฑ เปนตน แตไมควรมีขนาดทีมทีใ่หญเกนิไป  
 

ขั้นตอนที่ 2 และ 3 การอธิบายรายละเอียดผลิตภณัฑและวัตถุประสงคในการใช  
                               (Describe Product and Identity Intended Use) 
 
การอธิบายรายละเอียดผลิตภัณฑมีหัวขอดังนี ้
  1. ช่ือของผลิตภณัฑ (Product Name) 
  2. คุณลักษณะสําคัญของผลติภณัฑ หมายถึง คุณลักษณะทีจ่ะชวยประกันความปลอดภยัของ
ผลิตภณัฑชนดินัน้ เชน การทําสุกดวยการนึ่งจนไดผลิตภณัฑที่มีอุณหภูมิใจกลางมากกวา 70 องศา
เซลเซยีส หรือ  ปราศจากการใชสารกันบดู เปนตน 
  3. วิธีการใชผลิตภณัฑ  หมายถึง การบริโภคผลิตภณัฑ ตองนําไปแปรรูป หรือ  ปรุงสกุ  หรือ 
ตองผานการใหความรอนกอนการบริโภค 
  4. ภาชนะบรรจุ หมายถึง ชนดิของภาชนะบรรจุ รวมถึงสภาวะของการบรรจุ เชน การปรบั
สภาพสุญญากาศในภาชนะบรรจุ เปนตน 
  5. อายุผลิตภณัฑ หมายถึง ระยะเวลาของการใชไดของผลิตภณัฑ รวมถึง อุณหภูมิการเก็บ
และ/หรือความชื้นในการเกบ็รักษา 
  6. แหลงจําหนาย หมายถึง จุดที่ทําการจําหนาย อาจเปนรานคาปลกี หรือนําไปผลิตตอ 
  7. การระบุขอมูลฉลาก หมายถึง ขอมูลจําปนที่ระบุบนฉลาก รวมถึงวิธีการจัดเกบ็ และขอแนะนํา     
การใชอยางถกูวิธี 
   8. การควบคุมการกระจายสนิคา หมายถึง วิธีการเฉพาะทีจ่ําเปนตองใช เพื่อควบคุมสภาวะการขนสง 
         9.วัตถุประสงคในการใช ระบ ุบุคคลที่สามารถใชหรือไมเหมาะสมที่จะใชผลิตภณัฑ 
 



ขั้นตอนที่ 4 และ 5  การสรางแผนภูมิการผลติและการตรวจสอบความถูกตองของแผนภมิูการผลติ   
                                  (Construct Flow Diagram and On-site Confirmation of Flow Diagram) 
                             

-การสรางแผนภูมิการผลิต ตั้งแตการรับวตัถุดิบหลัก  วตัถุดิบรอง  บรรจุภัณฑ  น้ําใชใน
การผลิต  การผานกระบวนผลิตตางๆ  การรอผลิตหรือผานการผลิตใหมจนไดผลิตภัณฑสุดทาย 
รวมถึงการจัดเก็บและการกระจายสินคา  

-แผนภูมิการผลิตตองสัมพันธกับการแบงสวนการผลิต  โดยแยกสวนสะอาดกับสวน      
ไมสะอาดอยางชัดเจนและแยกขาดจากกนั 

-แผนภูมิการผลิตตองสัมพันธกับการแบงหองตางๆที่ใชงานในกระบวนการผลิตที่
เหมาะสมและเกิดการใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ 

-การจัดวางอุปกรณ เครื่องจักรที่เหมาะสมกบักระบวนการผลิต โดยกําหนดทิศทางการ
ไหลของวัตถุดิบเปนทิศทางเดียวกันจากสวนไมสะอาดไปยังสวนสะอาด  และปองกนัเสนทางที่อาจ
เกดิการปนเปอนขาม (Cross Contamination) 
 -ทีม HACCP ทําการตรวจสอบความถกูตองของแผนภูมกิารผลิตที่จดัทํากบัการปฏิบัตจิริง   

-ทีม HACCP ทําการปรับเปลี่ยนแผนภูมิการผลิตใหสอดคลองกับกระบวนการผลิตจริง 
 

ขั้นตอนที ่ 6  ระบุอันตรายทุกชนดิท่ีอาจเกิดขึ้นในแตละขัน้ตอนของกระบวนการผลติ                                             
                       ทําการวิเคราะหอันตรายและพิจารณาหามาตรการในการควบคุมอันตรายที่ตรวจพบ  
                     (List all Potential Hazards Associated with each step, Conduct a  Hazard     
                     Analysis,  and  Consider any Measures to Control Identified Hazards :       
                     Principle 1) 

-วิเคราะหอันตรายในทกุขัน้ตอนในอันตรายทางชีวภาพ  ทางเคมี  ทางกายภาพ  และแยกยอย                  
เปนอันตรายชนิดที่มีอยูหรือที่มีมา  อันตรายที่เพิ่มจํานวนในระหวางการผลิต  อันตรายที่ปนเปอนใน
ระหวางการผลิต  อันตรายจากการเหลือรอดของอันตราย   

-การกําหนดมาตรการควบคมุอันตรายในทุกขั้นตอน  โดยดําเนินการทีละขั้นตอน 
 
 
 
 
 
 
 



ขั้นตอนที่ 7  การหาจุดวิกฤตที่ตองควบคุม  (Determine Critical Control Points : Principle 2) 
การตดัสินวาขัน้ตอนใดในกระบวนการผลิตเปนจุดวกิฤตทีต่องควบคุม สามารถจะดําเนนิการ

ไดโดยการตดัสินของผูเชีย่วชาญ (Professional  Judgement) หรือ การใชหลักการของ Decision  Trees 
ซ่ึงตองมีความยืดหยุนและสามารถใชไดกับทุกขั้นตอนในการผลิต และทุกประเภทอุตสาหกรรม
อาหาร และสามารถใชไดกับอันตรายทัง้ 3 ประการ  
  กอนเร่ิมถามคาํถามตามหลักการ Decision Trees ทีมงานตองพจิารณาวา อันตรายที่ระบุไวใน
ขั้นตอนใดๆ สามารถจะควบคุมโดยหลักเกณฑและวิธีปฏิบัติที่ดีในการผลิตอาหาร (GMP) หรือ ตาม
ขอกําหนดหลกัเกณฑทัว่ไปที่เกีย่วกบัสุขลักษณะของโรงงานอาหารของมาตรฐานอาหารระหวาง
ประเทศ CODEX เชน โปรแกรมการทาํความสะอาด การกาํจัดสตัวพาหนะนาํโรค   เปนตน ไดหรือไม 
หากสามารถจะควบคมุไดใหควบคุมตามรายละเอยีดที่ระบุในแผนงานดานสุขลักษณะของโรงงาน 
(SSOP : Sanitation Standard Operating Procedure) ของโรงงาน ซ่ึงถือเปนโปรแกรมพื้นฐาน 
(Prerequisite Programme) หากไมสามารถจัดการไดโดยโปรแกรมพื้นฐานดังกลาวไดใหดําเนนิการ
ตามคําถามของ Decision Trees  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตัวอยางการใช DECISION TREES เพื่อชีห้าจุดวิกฤตทีต่องควบคมุ (CCPs) 
(ตอบคําถามตามลําดับขัน้ตอน) 

 

ปรับปรุงขั้นตอน 
กระบวนการหรือผลิตภัณฑ ไมมี ี 

มีมาตรการในการควบคุมอยูหรือไม คําถามที่ 1  
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อันตคําถามที่ 4 
 
 
 
 
 
 

ม

จํา
ใช 

รปนเปอนโดยอ
เกิดระดับที่ยอม

ไ

ใช 

อนตอไปชวยขจ
รายที่อาจเกิดขึ้น

ใช 

 
การควบคุมในขั้นตอนนี้            
เปนตอความปลอดภัยหรือไม 
ไมใช CCP ไมใช หยุด (*) 

 
ใช 
คําถามที ่2 

ขั้นตอนนี้ไดรับการออกแบบเฉพาะเพื่อขจัดหรือ
ลดอันตรายที่อาจเกิดขึ้นสูระดับที่ยอมรับได 

ใชหรือไม? 
ไมใช 

ันตรายที่ตรวจพบนี้เกิดขึ้นในระดับ 
รับได หรือเพิ่มขึ้นในระดับที่ยอมรับ 
มได ใชหรือไม? 

 หยุด (*) ไมใช 

ัดอันตรายที่ตรวจพบ หร
สูระดับที่ยอมรับได ใชห

ไมใช 
ไมใช
CCP 
ือลด 
รือไม 

จุดวิกฤตที่ตองควบคุม 

หยุด (*) 
ไมใช
CCP 



คําถามที่ 1 มีมาตรการในการควบคุมอยูหรอืไม 
  คําถามนี้เปนการพิจารณาวามีมาตรการควบคุมในขั้นตอนนี้ในกระบวนการผลิตซ่ึงควบคุม
อันตรายที่วเิคราะหหรือไม 

-  ถาตอบวา  มี (yes) ใหทีม HACCP ถามคําถามที่ 2 ตอไป 
- ถาตอบวา ไมมี (No) ทีม HACCP ตองพิจารณาตอไปวาการควบคมุในขั้นตอนนี้

จะมีผลตอความปลอดภัยใชหรือไม ถาไมใช ขั้นตอนนี้ไมใชจุดวกิฤตใหยุติ แลวไปพจิารณา
อันตรายอื่นทีร่ะบุในขั้นตอนเดียวกนันี้  ถาใช  ทีม HACCP ตองมีการปรับปรุงขั้นตอน
กระบวนการหรือผลิตภัณฑใหสามารถควบคุมอันตรายที่ระบุขึ้นได การกําหนดมาตรการควบคมุนี้
อาจจะกําหนดอยูที่ขั้นตอนนัน้ๆ ที่กําลังพิจารณา หรือ ณ ขั้นตอนกอนหรือหลังขั้นตอนที่กําลัง
พิจารณากไ็ด และกอนจะมีการนําไปใชในทางปฏิบัต ิ  มาตรการควบคุมดังกลาวควรไดรับการ
พิจารณาเห็นชอบจากผูบริหารหรือ ผูบังคับบัญชากอน 
 
คําถามที่ 2  ขัน้ตอนนีไ้ดรับการออกแบบเฉพาะ เพื่อกําจัดหรือลดอันตรายที่อาจเกิดขึ้นสูระดับท่ี  

      ยอมรับได ใชหรือไม 
  คําถามนี้ใชพิจารณาตอเนื่องจากคําถามที่ 1 ในกรณีที่ตอบคําถามที่ 1 วา  มี โดยพจิารณา 
ขั้นตอนดังกลาววาเปนขั้นตอนในกระบวนการผลิตที่ออกแบบมาโดยเฉพาะ เพื่อกําจดัหรือลด
อันตรายใหอยูในเกณฑทีย่อมรับตามที่ระบุใชหรือไม 

- ถาคําตอบวา ใช (yes)  ขั้นตอนนี้เปนจุดวกิฤตที่ตองควบคุม     
- ถาคําตอบวา  ไมใช (No) ใหถามคําถามที่ 3 ตอไป             

 หมายเหตุ  คําถามที่  2  ใชสําหรับพิจารณาวา ขั้นตอน ทีถู่กนํามาถามวาเปนจุดวิกฤตหรือไม                    
                   จะไมใชสําหรับการพิจารณาวตัถุดิบ 
 
คําถามที่ 3 การปนเปอนโดยอันตรายทีต่รวจพบนี้เกิดขึน้ในระดับมากเกินกวาระดับท่ียอมรับได                         
                  หรือ เพิ่มขึ้นในระดับท่ียอมรับไมได ใชหรือไม ? 
  ทีม HACCP จะตองพิจารณาสวนประกอบในสูตรอาหาร วัตถุดิบ พนักงานผลิต     
สภาพแวดลอม   เครื่องมือ อุปกรณผลิต โครงสรางอาคารผลิตในจุดผลิตของขั้นตอนนั้นวา  จะมี
โอกาสเกิดปญหาจากการปนเปอนจนถึงระดับที่เปนอันตรายไดหรือไม การพิจารณานี้ตองรวมถึง
ปญหาตาง ๆ ที่สะสมจากขั้นตอนผลิตอ่ืนกอนหนานี้   
 
 
 
 



  การพิจารณาคาํถามที่ 3 นี้ ทีม HACCP ควรคํานึงถงึ 
1. วัตถุดิบเครื่องปรุงที่ใช เปนแหลงของอันตรายที่กําลังพจิารณาหรือไม 
2. ทําการผลิตภายใตสภาวะแวดลอมที่เปนอนัตราย หรือไม? 
3. มีโอกาสเกิดการปนเปอนขามจากผลิตภัณฑอ่ืน/วัตถุที่เติมในอาหารตาง ๆ หรือไม 
4. มีโอกาสเกิดการปนเปอนขามจาก บุคลากรหรือพนักงานผลิต หรือไม? 
5. เครื่องมือ เครื่องจักรที่ใชทําการผลิต เปนสาเหตุทําใหเกดิการปนเปอน จนถึงระดับที่

เปนอันตรายหรือไม? 
6. สภาวะอณุหภมูิและเวลาทําใหเกิดอนัตรายตอผลิตภัณฑ หรือไม? 

  เมื่อมั่นใจวา ไมมีโอกาสเกิดอันตรายจากการปนเปอนนี้ ใหตอบ ไมใช (No) ขั้นตอนการ
ผลิตนี้มิใชจุดวิกฤต ใหยุตแิลวนําอันตรายอื่นที่ระบุไวในขั้นตอนเดียวกันนี้ กลับไปถามคําถามที่ 3 
ใหม  หากมีโอกาสเกิดอันตรายจากการปนเปอนนี้ ใหตอบ ใช (yes)  แลวตอบคําถามที่ 4 ตอไป 
 
 คําถามที่ 4  ขัน้ตอนกําจัดอันตรายทีต่รวจพบหรือลดอันตรายที่อาจเกิดขึ้นสูระดับท่ียอมรับได            
                    ใช หรือไม? 
  คําถามที่ 4  จะถูกพิจารณา เมื่อทีม HACCP ตอบคําถามขอที่ 3 วา ใช ทีม HACCP ตอง
รวมกันพิจารณาถึงขั้นตอนตาง ๆ ถัดไปจากขั้นตอนที่กําลังพิจารณาอยู วาจะสามารถกําจัดหรือลด
อันตรายจนถึงระดับที่ยอมรับไดหรือไม รวมถึงการดําเนินการโดยผูบริโภคหรือผูผลิตขั้นตอไป  

คําถามที่ 4  ชวยแกปญหาการพิจารณาขั้นตอนตาง ๆ ที่จะเปนจุดวิกฤตมากเกินไป ถึงจะ
พบการปนเปอนของอันตรายจากขั้นตอนเหลานี้ หากมีขั้นตอนถัดไป ซ่ึงชวยแกปญหาได ก็ไมถือ
วาขั้นตอนเหลานั้นเปนจุดวิกฤต   
 คําถามที่ 3 และคําถามที่ 4 เปนคําถามที่ถูกออกแบบใหพิจารณารวมกัน เชน การพบเชื้อ 
Salmonella spp.ในวัตถุดบิไมถือวาเปนปญหาในผลิตภณัฑพรอมบริโภค (Ready-to-Eat Product) 
เนื่องจากยังมขีั้นตอนการปรุงสุกในขั้นตอนถัดไป แตการพบเชื้อ Salmonella spp. ในอาหารที่ผาน
การปรุงสุกแลว จะถือวาเปนจุดวกิฤต เนื่องจากไมมีขั้นตอนใด ๆ จัดการไดอีก 
             คําถามที่ 4 หากไมมีขั้นตอนใด ๆ ถัดไป จัดการกับอันตรายจากการปนเปอนนั้นได  คําตอบ
คือ ไมใช (No)   ขั้นตอนนีเ้ปนจุดวิกฤต ซ่ึงทีม HACCP ตองพิจารณาถงึคาวิกฤตที่ควบคุมใน
ขั้นตอนนั้น  
            หากคําตอบคือ ใช (yes)  หมายถึง มีขั้นตอนถัดไป ที่จัดการกับอันตรายจากการปนเปอนนัน้
ได และถือวาขั้นตอนที่พิจารณานี้ไมใชจดุวิกฤต ใหยุติ  และใหระบุขัน้ตอนถัดไปวาเปนขั้นตอน
อะไร แลวพิจารณาอันตรายอืน่ที่ระบุไวตอไป หรือ พิจารณาขั้นตอนถัดไปจากขั้นตอนนั้น 



            ตัวอยางของขั้นตอนวิกฤต เชน การลางซากสุดทาย  การลดอณุหภูมิซาก  การทําสุก  การ
ตรวจจับโลหะ ซ่ึงโรงงานแตละแหงแมจะผลิตอาหารชนิดเดยีวกันแตไมจําเปนตองมีจุดวกิฤต
เหมือนกนั เนือ่งจากผังโรงงาน เครื่องมือ การใชวัตถุดิบ วัตถุที่เติมอาหารตางกัน 
            สําหรับวัตถุดิบที่ใชในการผลิต ควรจะไดมีการพิจารณาวาเปนวัตถุดิบที่มคีวามจําเปนตอง
รักษาหรือควบคุมลักษณะเฉพาะ และปองกันการปนเปอนที่อาจเกดิขึ้นดวย โดยการพิจารณาวา 

1.มีอันตรายปนเปอนมากับวตัถุดิบนี้ หรือไม 
2.โรงงานผลิตหรือผูบริโภค มีวิธีปองกันและกําจัดอนัตรายนี้หรือไม 
3.มีโอกาสที่จะเกดิการปนเปอนขาม ( Cross Contamination ) จากอาคารผลิต พนักงาน 

หรือ จากผลิตภัณฑอ่ืนที่ไมมีการควบคุมหรือไม 
  อันตรายบางอยาง อาจตองอาศัยมาตรการควบคุมจากหนวยงานภายนอก โดยที่ไมสามารถ
จะควบคุมไดภายในบริษัท ไดแก อันตรายจากการตกคางของยาสัตวในวัตถุดิบประเภทเนื้อสัตว ซ่ึง
ตองอาศัยโปรแกรมการเลี้ยงและการใหยาในฟารม หรือ  การซื้อวตัถุดิบจากฟารมที่ขึ้นทะเบยีน
แลว เปนตน 
 
ขั้นตอนที่ 8 การกําหนดคาวกิฤตของแตละวิกฤต                                                                                   
                   (Establish Critical Limits for each CCPs : Principle 3) 
เพื่อแบงขอบเขตการยอมรับหรือไมยอมรับผลิตภัณฑ โดยแหลงท่ีมาเพื่อใชกําหนดคาวิกฤตมาจาก  

-ขอมูลดานวิทยาศาสตรหรือขอมูลจากการศึกษาวจิัย 
-กฎหมายและกฎระเบยีบที่เกี่ยวของ 
-จากผูเชีย่วชาญ 
-การทดลองที่เชื่อถือได  

 
ขั้นตอนที่ 9  การกําหนดการตรวจติดตาม ใชคําถามดังนี้ 
                     (Establish A Monitoring System for each CCPs : Principle 4) 
 WHAT  ตรวจติดตามอะไร 
 HOW  ตรวจติดตามอยางไร 
 WHEN  ความถี่เทาใดในการตรวจติดตาม 
 WHERE ณ จุดใดที่ใชตรวจติดตาม 
 WHO  ใครทําหนาที่ในการตรวจติดตาม ซ่ึงมีผลตอเนื่องกับการแกไขปญหา 
 RECORD ใบบันทึกหนางาน (บันทึกทุกชิ้นที่ตรวจ หามใชคาเฉลี่ย) 
   ใบบันทึกเมื่อเกิดการเบี่ยงเบนและเอกสารวิธีการแกไข 



ขั้นตอนที่ 10 การกําหนดวิธีการแกไข    (Establish Corrective Actions : Principle 5) 
-การแกไขท่ีผลิตภัณฑ 
    HOW การแกไขกับผลิตภัณฑที่ผานไปแลว ผลิตภัณฑที่เกิดปญหาและยังมาไมถึง     
-การแกไขในกระบวนการผลิต 
   HOW  แกไข  ซอมแซมอุปกรณ เครื่องมือในกระบวนการผลิต  
   RECORD ใบบันทึกเมื่อเกิดการเบี่ยงเบนและเอกสารวิธีการแกไข 
 

ขั้นตอนที่ 11  การกําหนดวิธีการทวนสอบ  (Establish Verification Procedures : Principle 6) 
-   การทบทวนการวิเคราะหอันตราย 
- การตัดสินคาวกิฤตวาถูกตอง สอดคลองตามหลักวิชาการ และขอมูลทาง                        

วิทยาศาสตรหรือไม 
- การตรวจสอบความเหมาะสมและเพยีงพอของกิจกรรมตาง ๆ เกี่ยวกับ                                  

การตรวจตดิตาม การแกไขปญหา  การจัดเก็บขอมูลและการทวนสอบ 
- การทวนสอบรายงานการตรวจประเมินระบบ HACCP  
- การทวนสอบรายละเอียดการปรับเปลี่ยนแผน และเหตุผลของการปรับเปลี่ยน 
- การทวนสอบเอกสารรายงานการตรวจสอบครั้งกอน ๆ 
- การทวนสอบรายงานสิ่งเบี่ยงเบนตาง ๆ  
- การประเมินผลสัมฤทธิ์ของการแกปญหาที่ผานมา 
- การทบทวนขอรองเรียนของลูกคา 
- การทบทวนความเกีย่วของระหวางเอกสารระบบ HACCP และ GMP ที่มีอยู 
 

การเปล่ียนแปลงความถี่ของการทวนสอบ เม่ือ  
- แผนการปฏบิัติงานในจุดวกิฤตอยูนอกเหนือคาวิกฤต 
- การทวนสอบเอกสารพบวา การปฏิบัติการตรวจติดตามไมเปนไปตามแผน 
- การทวนสอบเอกสารพบวา การปฏิบัติงานในจดุวกิฤตอยูนอกเหนือคาวิกฤต 
- มีขอรองเรียนของลูกคาและสินคาถูกตีคนื 
- มีขอมูลทางวชิาการใหม ๆ 
 
 
 
 
 



ตัวอยางกิจกรรมการทวนสอบ 
1.การตรวจสอบความถูกตองของแผนระบบ HACCP (Validation) 

-พิจารณาคาวกิฤตวาใชไดและถูกตอง สอดคลองตามหลักวิชาการ และขอมูลทาง                         
วิทยาศาสตร 

 
2.การตรวจประเมินภายในระบบ HACCP  

- ผูตรวจประเมินตองเปนผูไมเกี่ยวของในทีม HACCP  
- ผูตรวจประเมินตองทําการสังเกต สอบถาม สรุปรายงานผลการประเมินอยางตรงไป                 

ตรงมาตามขอเท็จจริง  
- การตรวจประเมิน  อาจเลือกทําในบางจุดวิกฤต (CCPs) หรือ ทั้งแผน HACCP  
 

3.การตรวจสอบเทียบเครื่องมือ  
-ความถี่ที่ทําการสอบเทียบ 
-ทําการสอบเทียบกับมาตรฐานที่ไดรับการยอมรับ 
-ทําการสอบเทียบในชวงการใชงาน 
-มีการจดบนัทกึรายละเอยีดการสอบเทียบ 
 

4.การสุมตัวอยางและการทดสอบทางหองปฏบิัติการ  
 
5.การทวนสอบบันทึก  

-ตองระบุวนัที ่ผูรับผิดชอบ ขอบขายที่ไดทําการทวนสอบ ผลและส่ิงที่ตรวจพบ  
-รายละเอยีดกจิกรรมที่ไดดําเนินการ การทบทวนหรือเปลี่ยนแปลงใด ๆ ในระบบ HACCP  
-ตองนําไปปรบัปรุงแผนระบบ HACCP และแจงใหผูเกีย่วของทราบ  

 
ขั้นตอนที่ 12  การกําหนดวิธีจัดทําเอกสาร และการจัดเก็บบันทึกขอมูล  

        (Establish Documentation and Record Keeping : Principle 7) 
1.เอกสารสนับสนุนในการวิเคราะหอันตราย  

-ขอมูลที่ใชในการกําหนดมาตรการควบคุม  
-ขอมูลที่ใชเปนแนวทางกําหนดอายุสินคา 
-ขอมูลที่กําหนดคาวกิฤต  
 



2.เอกสารสนับสนุนอื่น ๆ  
-รายช่ือทีมงาน HACCP และหนาที่รับผิดชอบ 

3.แบบฟอรมตาง ๆท่ีใชในระบบ HACCP  
-แบบฟอรมระบุรายละเอียดผลิตภัณฑและการใช 
-แผนภูมิขั้นตอนการผลิต 
-การวิเคราะหอันตราย 
-การระบุจดุวกิฤต 
-การระบุคาวิกฤต รวมถึงเอกสารวิชาการที่ใชอางอิง 
-แผนการแกไขปญหา 
-ขั้นตอนลําดบักิจกรรมการทวนสอบและแผนการทวนสอบ 
-เอกสารระบุมาตรการปองกนั/ควบคุมในแตละอันตรายทีถู่กวิเคราะห 
-เอกสารใด ๆ ที่มีสวนในการจัดระบบ HACCP เชน รายงานการประชมุทีม 

4.บันทึกขอมูลท่ีเก่ียวของจากการปฏิบตัิการ 
-การเฝาระวังในแตละจุดวกิฤต 
-บันทึกรายงานการแกไขปญหาและการเบี่ยงเบน 
-บันทึกการตรวจสอบความถูกตองและการทวนสอบ                                                

5.เอกสารคูมือการปฏิบตัิงานและขั้นตอนวธีิการ                                                                  
-รายละเอยีดขัน้ตอนวิธีการตรวจติดตามในแตละจุดวกิฤต  
-ความถี่ และผูรับผิดชอบในการตรวจตดิตาม แผนการแกไขปญหา  
-รายละเอยีดการจัดการระบบเอกสารและบันทึกขอมูลและแผน 
-ขั้นตอนการตรวจสอบความถูกตองและการทวนสอบ 

6. บันทึกผลการฝกอบรม  
 -ฝกอบรมผูเกีย่วของกับการจัดทําระบบ HACCP ในเรื่องหลักการของระบบ 

HACCP  
-ฝกอบรมผูมีหนาที่ตามที่ไดรับมอบหมาย เชน ผูทําหนาที่ตรวจติดตาม  ผูตรวจ

ประเมินแผนการฝกอบรมทบทวนเปนระยะๆ 
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