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ค าน า 
 

คู่มือการตรวจรับรองระบบ HACCP ในสินค้าเน้ือสัตว์ปีกแช่เย็นจนแข็งเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรป                                               
เล่มน้ี เป็นการด าเนินการตามระเบียบกรมปศุสัตว์ว่าด้วยการขอรับและออกใบรับรองระบบ GMP และ 
HACCP ในสถานประกอบการเพื่อการส่งออก พ.ศ. 2562 ท่ีสอดคลอ้งกบัแนวทางปฏิบติั CAC/GL26-1997 
ของคณะกรรมการด้านตรวจสอบและรับรองการน าเขา้และส่งออกสินคา้อาหารของ CODEX (CODEX 
Committee on Food Import and Export Inspection and Certification System) และปฏิบัติตาม Regulation 
(EC) No 854/2004 Article 4 ของสหภาพยุโรปท่ีระบุว่าหน่วยงานผูมี้อ านาจหนา้ท่ีตอ้งท าการตรวจประเมิน
ระบบ HACCP ของผูป้ระกอบการท่ีจะส่งออกอาหารไปสหภาพยุโรปอย่างมีประสิทธิภาพและสม ่าเสมอ 
ในขณะท่ีผลการตรวจประเมินของเจา้หน้าท่ีสหภาพยุโรปเม่ือเดือนมกราคม พ.ศ. 2562 ตามเอกสารท่ี DG 
(SANTE) 2019-6686 พบว่าระบบ HACCP ของประเทศไทยมีขอ้บกพร่องท่ีส าคญั คือไม่มีการวิเคราะห์
อันตรายและมาตรการควบคุมอันตรายของเช้ือแซลโมเนลลาในโรงฆ่าสัตว์ปีกท่ีผลิตเพื่อการส่งออก           
ไปสหภาพยุโรป ซ่ึงไม่สัมพนัธ์กบัอุบติัการณ์ท่ีตรวจพบเช้ือแซลโมเนลลาจากผลการตรวจ Boot swab ของ
ฟาร์มก่อนส่งเขา้โรงฆ่า และสินคา้เน้ือสัตวปี์กแช่เยน็จนแข็งท่ีถูกตีกลบัจากสหภาพยุโรปจากการปนเป้ือน
ของเช้ือแซลโมเนลลามีจ านวนสูงต่อเน่ืองหลายปี ในการน้ี กรมปศุสัตว์ได้ก าหนดให้ผูป้ระกอบการ
ปรับปรุงการวิเคราะห์อันตรายและก าหนดมาตรการควบคุมอันตรายของเช้ือแซลโมเนลลาในระบบ 
HACCP เพิ่มเติมจากเอกสารระบบ HACCP เดิมท่ีกรมปศุสัตวใ์หก้ารรับรองไวแ้ลว้ตามแนวทางท่ีระบุไวใ้น
คู่มือฉบบัน้ี และจากการตรวจประเมินของเจา้หนา้ท่ีสหภาพยุโรปเม่ือวนัท่ี 27 มกราคม - 7 กุมภาพนัธ์ 2653 
ผูต้รวจประเมินมีความพึงพอใจในระบบ HACCP ในโรงฆ่าสัตวปี์กเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรปของ
ประเทศไทยว่าเป็นไปตามระเบียบของสหภาพยุโรปและสามารถควบคุมอนัตรายจากเช้ือแซลโมเนลลา    
ไดเ้ป็นอย่างดีโดยพบว่าสินคา้เน้ือสัตวปี์กแช่เยน็จนแข็งของประเทศไทยถูกตีกลบัจากสหภาพยุโรปลดลง    
เป็นอยา่งมาก 

จากเหตุผลท่ีไดก้ล่าวมาแลว้  กลุ่มรับรองดา้นการปศุสัตว ์ ส านกัพฒันาระบบและรับรองมาตรฐาน 
สินค้าปศุสัตว์จึงได้เรียบเรียงคู่ มือฉบับน้ีขึ้ น เพื่อให้ผูป้ระกอบการส่งออกเน้ือสัตว์ปีกแช่เย็นจนแข็ง             
ไปสหภาพยุโรปน าไปใช้เป็นแนวทางในการจดัท าระบบ HACCP ในสถานประกอบการและเจ้าหน้าท่ี    
กรมปศุสัตวน์ ามาใช้เป็นแนวทางในการตรวจประเมินระบบ HACCP ในสินคา้เน้ือสัตวปี์กแช่เยน็จนแข็ง
เพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรปไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ และหวงัเป็นอย่างยิ่งว่าคู่มือการตรวจรับรองระบบ 
HACCP ในสินคา้เน้ือสัตวปี์กแช่เยน็จนแข็งเพื่อการส่งออกไปสหภาพยโุรปจะเป็นประโยชน์ต่อผูเ้ก่ียวขอ้ง
และท าให้ระบบ HACCP ในการผลิตสินค้าเน้ือสัตว์ปีกแช่เย็นจนแข็งเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรป       
ของกรมปศุสัตวมี์ประสิทธิภาพและเป็นท่ียอมรับของสหภาพยโุรปไดอ้ยา่งย ัง่ยนื 

คชาภรณ์ เตม็ยอด 
มีนาคม 2563 
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บทน า 

 
ประเทศไทยในฐานะประเทศสมาชิกองค์การการค้าโลก (World Trade Organization; WTO) 

จะตอ้งด าเนินการตามความตกลงว่าด้วยการบงัคบัใช้มาตรการสุขอนามยัและสุขอนามยัพืช (Agreement     
on the Application of Sanitary and Phytosanitary Measures; SPS) ท่ี ก าหนดให้ ป ระ เทศสม าชิกต้อ ง              
น ามาตรฐานระหว่างประเทศท่ีก าหนดไวโ้ดยองค์การระหว่างประเทศมาใช้ในการควบคุมสุขอนามัย          
การผลิตอาหาร คณะกรรมาธิการโครงการมาตรฐานอาหารระหว่างประเทศ (Codex Alimentarius 
Commission; CODEX) เป็นองค์กรระหว่างประเทศท่ีมีบทบาทในการก าหนดมาตรฐานอาหารเพื่อความ
ปลอดภัยในการบริโภคตามหลักการทางวิทยาศาสตร์ โดยคณะกรรมการด้านตรวจสอบและรับรอง          
การน าเข้าและส่งออกสินค้าอาหารของ CODEX ได้ก าหนดแนวปฏิบัติไวใ้น Guidelines for the Design, 
Operation, Assessment and Accreditation of Food Import and Export Inspection and Certification Systems 
(CAC/GL26-1997)โดยในขอ้ 5 และขอ้ 25 ไดร้ะบุให้เจา้หน้าท่ีรัฐบาลของประเทศสมาชิกควรสนับสนุน 
ให้ผูป้ระกอบการจดัท าระบบ HACCP เพื่อควบคุมความปลอดภัยในการผลิตอาหารโดยแนะน าให้ใช ้         
แนวทางการจัดท าระบบวิเคราะห์อนัตรายและจุดวิกฤตท่ีต้องควบคุม (Hazard Analysis Critical Control 
Point; HACCP) ตามท่ีได้มีค  าแนะน าไว้ในAnnex to the Recommended International Code of Practice 
General Principles of Food Hygiene (CAC/RCP 1 -1969) on Hazard Analysis and Critical Control Point 
(HACCP) System and Guidelines for its Application โดยเจ้าหน้าท่ีภาครัฐต้องได้รับการฝึกอบรมและ       
ท าการตรวจประเมินเพื่อให้เกิดความมัน่ใจว่าระบบ HACCP ท่ีผูป้ระกอบการจดัท าขึ้นสามารถควบคุม   
ความปลอดภยัอาหารไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ ซ่ึงในปัจจุบนัระบบ HACCP เป็นระบบท่ีไดรั้บการยอมรับ
จากทัว่โลกว่าเป็นระบบท่ีดีท่ีสุดในการใช้เป็นเคร่ืองมือในการควบคุมและป้องกนัอนัตรายท่ีจะเกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตอาหาร นอกจากน้ี  การรับรองระบบ HACCP ยังเป็นเง่ือนไขท่ีใช้ในทางการค้า                  
ท่ีผูป้ระกอบการจะตอ้งไดรั้บการรับรองระบบ HACCP จากหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อให้เกิดความมัน่ใจว่า
จะสามารถควบคุมความปลอดภยัในการผลิตอาหารได้อย่างมีประสิทธิภาพ ทั้งน้ี ตามระเบียบกรมปศุสัตว์
ผูป้ระกอบการ ท่ีประสงค์จะส่งออกเน้ือสัตวปี์กแช่เยน็จนแข็งไปสหภาพยุโรปตอ้งไดรั้บการรับรองระบบ 
HACCP จากกรมปศุสัตว ์โดยตอ้งปฏิบติัตามระเบียบกรมปศุสัตวว์่าดว้ยการขอรับและออกใบรับรองระบบ
หลกัเกณฑ์และวิธีการท่ีดีในการผลิตอาหาร (Good Manufacturing Practice; GMP) และ HACCP ในสถาน
ประกอบการเพื่อการส่งออก พ.ศ.2562 และต้องปฏิบัติตาม Regulation (EC) No 854/2004 Article 4           
ของสหภาพยุโรปท่ีก าหนดให้เจา้หน้าท่ีกรมปศุสัตวใ์นฐานะหน่วยงานท่ีมีอ านาจหน้าท่ีตอ้งท าการตรวจ
ประเมินระบบ HACCP ของผูป้ระกอบการท่ีจะส่งออกอาหารไปสหภาพยุโรปอย่างมีประสิทธิภาพและ
สม ่าเสมอเพื่อความปลอดภยัของผูบ้ริโภคท่ีบริโภคเน้ือสัตวแ์ช่เยน็จนแขง็ของประเทศไทยในสหภาพยโุรป 
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 จากการท่ีเจ้าหน้าท่ีจากสหภาพยุโรปได้ท าการตรวจประเมินระบบ HACCP ในโรงฆ่าสัตว์ปีก       
เพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรปของประเทศไทย เม่ือปี พ.ศ. 2562 และให้ค  าแนะน าให้ประเทศไทย
ปรับปรุงระบบ HACCP เพื่อให้สามารถควบคุมอนัตรายของเช้ือแซลโมเนลลาในกระบวนการผลิตสินคา้
เน้ือสัตว์ปีกแช่เย็นจนแข็งเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรป ในการน้ี ผูจ้ดัท าได้น าแนวทางตามท่ีระบุไว ้     
ในคู่มือฉบบัน้ี ไปแนะน าให้ผูป้ระกอบการปรับเปล่ียนระบบ HACCP ในโรงฆ่าสัตว์ปีกเพื่อการส่งออก    
ไปสหภาพยุโรปและเจา้หน้าท่ีจากฝ่ายรับรองโรงงานผลิตผลิตภณัฑ์ปศุสัตวเ์พื่อการส่งออก กลุ่มรับรอง   
ด้านการปศุสัตว์  ส านักพัฒนาระบบและรับรองมาตรฐานสินค้าปศุสัตว์ กรมปศุสัตว์ ได้ท าการ              
ตรวจประเมินถูกตอ้งของระบบ HACCP ในโรงฆ่าสัตวปี์กเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรปทุกรายวา่เป็นไป
ตามเง่ือนไขของสหภาพยุโรป โดยในช่วงตน้ปี พ.ศ. 2563 โรงฆ่าสัตวปี์กเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรป
ของประเทศไทยได้รับการตรวจประเมินอีกคร้ังจากเจ้าหน้าท่ีจากสหภาพยุโรปผลการตรวจประเมิน      
พบว่าการจัดท าระบบ HACCP ของประเทศไทยเป็นท่ีพึงพอใจของผูต้รวจประเมินจากสหภาพยุโรป         
ว่ามีแนวทางปฏิบติัท่ีชดัเจน มีประสิทธิภาพ โดยเห็นไดว้่ามาตรการควบคุมอนัตรายของเช้ือแซลโมเนลลา
ในกระบวนการผลิตในโรงฆ่าสัตวปี์กแช่เยน็จนแขง็ของประเทศไทยท่ีก าหนดไวใ้นระบบ HACCP สามารถ
ด าเนินการได้สอดคล้องกับระเบียบของสหภาพยุโรป และขอให้ประเทศไทยรักษามาตรฐานการจดัท า   
ระบบ HACCP ท่ีมีประสิทธิภาพแบบน้ีไวต้ลอดไป พร้อมปรับลดความถ่ีในการตรวจประเมินระบบการ
ผลิตเน้ือสัตวปี์กแช่เยน็จนแขง็ของประเทศไทยสู่วงรอบการตรวจประเมินตามปกติอีกคร้ัง 

คู่มือการตรวจรับรองระบบ HACCP ในสินคา้เน้ือสัตวปี์กแช่เยน็จนแขง็เพื่อการส่งออกไปสหภาพ 
ยโุรปฉบบัน้ี จดัท าขึ้นโดยใชป้ระสบการณ์ท่ีไดรั้บจากการท างานและประสบการณ์ท่ีไดรั้บจากการติดตาม
ผู ้ตรวจประเมินจากสหภาพยุโรป ท่ีเดินทางมาประเทศไทยเพื่อท าการตรวจประเมินโรงฆ่าสัตว์ปีก                  
ท่ีผลิตเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรปในช่วงปี 2562-2563 วัตถุประสงค์ในการจัดท าคู่ มือฉบับน้ี           
เพื่อให้ผูป้ระกอบการโรงฆ่าสัตวปี์กท่ีผลิตเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรปสามารถน าไปใช้เป็นแนวทาง
และเอกสารอา้งอิงในการจดัท าระบบ HACCP ในสถานประกอบการและเจ้าหน้าท่ีกรมปศุสัตว์สามารถ
น ามาใช้เป็นแนวทางในการตรวจรับรองระบบ HACCP ในสินค้าเน้ือสัตว์ปีกแช่เย็นจนแข็งท่ีผลิต              
เพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรปให้เป็นไปในแนวทางเดียวกันตามความเหมาะสมของแต่ละสถาน
ประกอบการ โดยแนวทางการจดัท าระบบ HACCP ท่ีแนะน าไวใ้นคู่มือฉบบัน้ีไดน้ าแนวทางและหลกัการ
ของคณะกรรมการอาหารระหว่างประเทศ ความรู้ทางวิทยาศาสตร์ กฎระเบียบของกรมปศุสัตว์ และ
กฎระเบียบของสหภาพยโุรปท่ีเก่ียวขอ้ง มาประยกุตใ์ชป้ระกอบการพิจารณาจดัท ามาตรการควบคุมอนัตราย
จากเช้ือแซลโมเนลลาในขั้นตอนท่ีมีโอกาสท่ีผลการวิเคราะห์อนัตรายในขั้นตอนการผลิตในระบบ HACCP 
พบวา่มีอนัตรายของเช้ือแซลโมเนลลาเกิดขึ้น โดยเน้ือหาของคู่มือฉบบัน้ีประกอบไปดว้ย 

บทท่ี 1 แนวทางการจัดท าและตรวจประเมินระบบ HACCP ในโรงฆ่าสัตว์ปีกเพ่ือการส่งออก  
เน้ือหาในบทท่ี 1 จดัท าขึ้นเพื่อให้ผูป้ระกอบการโรงฆ่าสัตวปี์กเพื่อการส่งออกน าแนวทางไปใช ้   

ในการจดัท าระบบ HACCP และเพื่อให้เจา้หน้าท่ีกรมปศุสัตวน์ าแนวทางไปใชใ้นการตรวจประเมินระบบ 
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HACCP ในโรงฆ่าสัตว์ปีกเพื่อการส่งออก โดยอาศัยหลักการจัดท าระบบ HACCP ตามค าแนะน าของ 
CODEX ท่ี ระบุ ไว้ใน  Annex to the Recommended International Code of Practice General Principles of 
Food Hygiene (CAC/RCP 1-1969, Rev. 4: 2003) on Hazard Analysis and Critical Control Point (HACCP) 
System and Guidelines for its Application และระเบียบกรมปศุสัตวว์่าดว้ยการบงัคบัใช้ระบบการวิเคราะห์
อนัตรายและควบคุมจุดวิกฤตท่ีตอ้งควบคุม (ระบบ HACCP) พ.ศ. 2543 

บทท่ี 2 แนวทางการจัดท าระบบ HACCP ในสินค้าเน้ือสัตว์ปีกแช่เย็นจนแข็งเพ่ือการส่งออกไป
สหภาพยุโรป 

เน้ือหาในบทท่ี 2 จดัท าขึ้นเพื่อให้เจ้าหน้าท่ีกรมปศุสัตว์และผูป้ระกอบการผลิตสัตว์ปีกเน้ือเพื่อ   
การส่งออกไปสหภาพยุโรปมีความรู้และความเขา้ใจในอนัตรายท่ีเกิดจากเช้ือแซลโมเนลลาและมาตรการ    
ท่ีใช้ในการควบคุมการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาในระบบการผลิตสัตว์ปีกตั้งแต่การผลิตในระดับ
ฟาร์มจนกระทั่งถึงการผลิตสินค้าเน้ือสัตว์ปีกแช่เย็นจนแข็งในโรงฆ่าสัตว์ปีกท่ีผลิตเพื่อการส่งออก               
ไปสหภาพยโุรป 

การควบคุมการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาในการเล้ียงสัตว์ปีกในระดับฟาร์มเป็นส่ิงส าคัญ
เน่ืองจากฟาร์มเล้ียงสัตวปี์กเป็นแหล่งของการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาท่ีส าคญัท่ีสุดในวงจรการผลิต
สัตวปี์ก หากไม่ท าการควบคุมในระดบัฟาร์มให้มีประสิทธิภาพจะท าให้เกิดการปนเป้ือนในโรงฆ่าสัตวปี์ก
ซ่ึงยากแก่การควบคุมและอาจก่อให้เกิดการปนเป้ือนขา้มไปยงัฟาร์มอ่ืนท่ีตรวจไม่พบเช้ือแซลโมเนลลา   
โดยแนวทางในการควบคุมเช้ือแซลโมเนลลาในฟาร์มน้ีจะช่วยสนับสนุนการจัดท าระบบ HACCP             
ในโรงฆ่าสัตว์ปีกท่ีผลิตเน้ือสัตวปี์กแช่เย็นจนแข็งไปสหภาพยุโรปในขั้นตอนแรกของกระบวนการผลิต     
ในโรงฆ่าสัตวปี์กเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรป โดยเน้ือหาในบทน้ีจะมีความสอดคลอ้งกบัหลกัการทาง
วิทยาศาสตร์ ระเบียบกรมปศุสัตว์ว่าด้วยการควบคุมโรคแซลโมเนลลาส าหรับสัตว์ปีก พ.ศ.2553  และ
โปรแกรมการควบคุมและป้องกันเช้ือแซลโมเนลลาในสัตว์ปีก (National Salmonella Control Program in 
Poultry; NSCP) ของกรมปศุสัตวท่ี์มีการก าหนดรายละเอียดการควบคุมเช้ือแซลโมเนลลาในระบบการผลิต          
สัตวปี์กท่ีสอดคลอ้งกบัระเบียบของสหภาพยโุรปท่ีเก่ียวขอ้ง  

ส าหรับแนวทางในการจัดท าระบบ HACCP ในโรงฆ่าสัตว์ปีกท่ีผลิตเน้ือสัตว์ปีกแช่เย็นจนแข็ง    
ไปสหภาพยุโรปเพื่อควบคุมการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาท่ีจดัท าขึ้นในท้ายบทท่ี 2 เป็นแนวทาง
เพื่อให้ผูป้ระกอบการโรงฆ่าสัตวปี์กเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรปเลือกใชม้าตรการควบคุมอนัตรายจาก
เช้ือแซลโมเนลลาในขั้นตอนการผลิตท่ีผลการวิเคราะห์อันตรายในขั้นตอนกระบวนการผลิตในระบบ 
HACCP ระบุว่ามีโอกาสเกิดอันตรายจากเช้ือแซลโมเนลลาขึ้ นว่าควรใช้มาตรการควบคุมอย่างไร                
ใหมี้ประสิทธิภาพและสอดคลอ้งกบักฎระเบียบท่ีเก่ียวขอ้งตามความเหมาะสมของแต่ละสถานประกอบการ 
ทั้งน้ี ผลการวิเคราะห์อนัตรายท่ีมีโอกาสเกิดขึ้นในขั้นตอนกระบวนการผลิตในแต่ละโรงงานจะมีความ
แตกต่างกนัเน่ืองจากปัจจยัแวดลอ้มท่ีแตกต่างกนั ผูป้ระกอบการควรพิจารณาตามสภาพปัญหาของอนัตราย
ท่ีมีโอกาสเกิดขึ้นในแต่ละสถานประกอบการเพื่อความเหมาะสมและประสิทธิภาพสูงสุดของการจดัท า
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ระบบ HACCP และเจ้าหน้าท่ีกรมปศุสัตว์สามารถน าแนวทางในบทน้ีไปใช้เป็นแนวทางในการตรวจ
ประเมินโรงฆ่าสัตว์ปีกเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรปท่ีสอดคล้องกับระเบียบของสหภาพยุโรปและ
ระเบียบของกรมปศุสัตวท่ี์เก่ียวขอ้ง 

การจดัท าระบบ HACCP ในแต่ละสถานประกอบการจะมีผลการวิเคราะห์อนัตรายและการก าหนด
มาตรการควบคุมเช้ือแซลโมเนลลาในขั้นตอนการผลิตท่ีมีความแตกต่างกัน โดยระบบ HACCP ของ
ผูป้ระกอบการแต่ละรายจะมีความจ าเพาะในแต่ละสถานประกอบการ ทั้ งน้ี ขึ้ นอยู่กับปัจจัยแวดล้อม          
ของแต่ละสถานประกอบการท่ีมีความแตกต่างกัน เช่น อุบัติการณ์การเกิด เช้ือแซลโมเนลลาในฟาร์ม 
พื้นฐานด้านสุขลักษณะการผลิตท่ีดีทั้ งในส่วนของโครงสร้างอาคาร แผนผงัการผลิต เคร่ืองมือและ
เคร่ืองจกัรท่ีใช้ในสายการผลิต การควบคุมกระบวนการผลิต โปรแกรมการท าความสะอาดและฆ่าเช้ือ 
ทกัษะ ความรู้ ความช านาญ และสุขลกัษณะส่วนบุคคลของเจา้หนา้ท่ีและพนกังาน รวมถึง นโยบายและการ
สนบัสนุนของฝ่ายบริหาร เป็นตน้ 

บทท่ี 3 สรุปผลการตรวจประเมินเพ่ือรับรองระบบ HACCP ในการผลิตเน้ือสัตว์ปีกแช่เย็นจนแข็ง
เพ่ือการส่งออกไปสหภาพยุโรปและข้อบกพร่องท่ีตรวจพบ 
 บทน้ีเป็นการน าผลท่ีไดจ้ากการท่ีผูจ้ดัท าไปให้ค  าแนะน าและเจา้หนา้ท่ีจากฝ่ายรับรองโรงงานผลิต
ผลิตภณัฑ์ปศุสัตวเ์พื่อการส่งออก กลุ่มรับรองด้านการปศุสัตว ์ ส านักพฒันาระบบและรับรองมาตรฐาน
สินคา้ปศุสัตว ์กรมปศุสัตวแ์ละท าการตรวจประเมินเพื่อรับรองระบบ HACCP ในโรงฆ่าสัตว์ปีกเพื่อการ
ส่งออกไปสหภาพยุโรปตามแนวทางท่ีก าหนดไวใ้นบทท่ี 2 โดยไดท้ าการเขา้ตรวจประเมินระบบ HACCP 
ในโรงฆ่าสัตว์ปีกเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรป จ านวน 24 แห่ง ในระหว่างเดือนมีนาคม 2562 – เดือน
ธนัวาคม 2562 ผลท่ีไดจ้ากการตรวจพบขอ้บกพร่องจากการตรวจประเมินเพื่อรับรองระบบ HACCP ในการ
ผลิตเน้ือสัตวปี์กแช่เยน็จนแข็งเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรปจะท าให้ผูป้ระกอบการและเจา้หนา้ท่ีภาครัฐ               
ท่ีท าหน้าท่ีในการตรวจประเมินมีความรู้และความเข้าใจท่ีชัดเจนถึงประเด็นท่ีผูป้ระกอบการมีปัญหา         
ในการจดัท าระบบ HACCP ในโรงฆ่าสัตวปี์กเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรป ซ่ึงถือเป็นการถอดบทเรียน
และท าเกิดการแลกเปล่ียนเรียนรู้ระหว่างกันและสามารถน าข้อบกพร่องท่ีพบไปใช้ในการปรับปรุง            
การจดัท าระบบ HACCP ของสถานประกอบการและการตรวจประเมินระบบ HACCP ของเจา้หนา้ท่ีภาครัฐ
ในโรงฆ่าสัตวปี์กเพื่อการส่งออกไปสหภาพยโุรปใหมี้ประสิทธิภาพมากยิง่ขึ้นต่อไป 

การน าคู่มือฉบับน้ีไปใช้ ผูป้ระกอบการควรท าการพฒันาระบบ HACCP เดิมท่ีมีการด าเนินการ    
และผ่านการรับรองจากกรมปศุสัตว์อยู่แล้ว และให้เพิ่มเติมเฉพาะประเด็นการวิเคราะห์อันตรายและ         
การก าหนดมาตรการควบคุมเช้ือแซลโมเนลลาในขั้นตอนการผลิตโดยน ามาตรการควบคุมท่ีมีค าแนะน าไว้
ในรูปแบบต่าง ๆ มาปรับใช้ให้เหมาะสมกับสถานประกอบการของตัวเองเพื่อความเหมาะสมและ                     
มีประสิทธิภาพสูงสุดในการควบคุมความปลอดภัยอาหารในสินค้าเน้ือสัตว์ปีกแช่เย็นจนแข็งเพื่อ              
การส่งออกไปสหภาพยโุรปจากอนัตรายของเช้ือแซลโมเนลลาดว้ยระบบ HACCP 
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วัตถุประสงค์ 

1. เพื่อใช้เป็นแนวทางปฏิบติัส าหรับผูป้ระกอบการในการจดัท าระบบ HACCP ในการผลิตสินคา้
เน้ือสัตวปี์กแช่เยน็จนแข็งไปสหภาพยุโรปไดอ้ย่างถูกตอ้งตามความเหมาะสมในแต่ละสถานประกอบการ    
เพื่อประสิทธิภาพสูงสุดในการควบคุมอนัตรายจากเช้ือแซลโมเนลลาในกระบวนการผลิต  

2. เพื่อเป็นเอกสารอา้งอิงและเป็นแนวทางในการปฏิบติังานของเจา้หน้าท่ีกรมปศุสัตวซ่ึ์งปฏิบัติ
หน้าท่ีในการตรวจรับรองระบบ HACCP ส าหรับใช้เป็นแนวทางในการตรวจประเมินสถานประกอบการ
ผลิตเน้ือสัตว์ปีกแช่เยน็จนแข็งเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรปให้สามารถปฏิบติังานในรูปแบบเดียวกัน    
ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและสอดคลอ้งกบักฎระเบียบท่ีเก่ียวขอ้ง 

3. เพื่อเป็นเอกสารเผยแพร่งานทางด้านวิชาการเก่ียวกับการตรวจประเมินระบบ HACCP ในการ
ผลิตสินคา้เน้ือสัตวปี์กแช่เยน็จนแขง็ไปสหภาพยุโรป ซ่ึงผูส้นใจสามารถน าไปประยกุตใ์ชใ้นการปฏิบติังาน
หรือใชเ้ป็นเอกสารอา้งอิงทางดา้นวิชาการได ้

4. เพื่อให้การตรวจประเมินทั้ งการตรวจรับรอง การตรวจต่ออายุ และการตรวจติดตามระบบ 
HACCP ของกรมปศุสัตว์เป็นไปดว้ยความเรียบร้อย รวดเร็ว มีประสิทธิภาพสูงสุด และเป็นท่ียอมรับของ
สหภาพยุโรป อนัเป็นการช่วยอ านวยความสะดวกทางการคา้แก่ผูป้ระกอบการ รวมทั้ ง สามารถรองรับ
มาตรการของสหภาพยโุรปท่ีจะทวีความเขม้งวดดา้นความปลอดภยัอาหารอยา่งต่อเน่ืองในอนาคต 
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ขอบข่าย 
เอกสารฉบับน้ีใช้เป็นแนวทางในการจัดท าระบบ HACCP ส าหรับผูป้ระกอบการและใช้เป็น

แนวทางในการตรวจประเมินเพื่อการออกเอกสารการรับรองระบบ HACCP รวมทั้ง การตรวจติดตาม และ
ตรวจต่ออายุระบบ HACCP ในสินค้าเน้ือสัตว์ปีกแช่เย็นจนแข็งเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรปของ
เจา้หนา้ท่ีกรมปศุสัตว ์
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บทท่ี 1 

แนวทางการจัดท าและตรวจประเมินระบบ HACCP ในโรงฆ่าสัตว์ปีกเพ่ือการส่งออก 

 

 ระบบวิเคราะห์อนัตรายและจุดวิกฤตท่ีตอ้งควบคุม (ระบบ HACCP) คือ ระบบการจดัการคุณภาพ
ด้านความปลอดภัยอาหารซ่ึงใช้ในการควบคุมกระบวนการผลิตให้ได้อาหารท่ีปราศจากอันตราย               
จากเช้ือจุลินทรีย ์สารเคมี และส่ิงแปลกปลอมต่าง ๆ โดยระบบ HACCP เป็นระบบตามมาตรฐานสากล    
ตามข้อก าหนดของคณะกรรมาธิการโครงการมาตรฐานอาหารระหว่างประเทศ (FAO/WHO Codex 
Alimentarius Commission; CODEX) ท่ีประเทศต่าง ๆ สามารถน าแนวทางไปประยุกต์ใช้เพื่อสร้างความ
มัน่ใจว่ากระบวนการผลิตอาหารมีการป้องกนั ควบคุม และก าจดัอนัตรายเพื่อให้ไดอ้าหารท่ีมีความปลอดภยั            
ต่อการบริโภค รายละเอียดในบทน้ีจะเป็นแนวทางในการประยุกต์ใช้ระบบ HACCP ในโรงฆ่าสัตว์ปีก      
เพื่อการส่งออกส าหรับผูป้ระกอบการน าไปใชเ้ป็นแนวทางในการจดัระบบ HACCP ในสถานประกอบการ 
และส าหรับเจ้าหน้าท่ีกรมปศุสัตว์เพื่อน าไปใช้เป็นแนวทางในการตรวจประเมิน จัดระบบ HACCP             
โดยในบทน้ีจะกล่าวถึงแนวทางในการจดัท าระบบ HACCP ในโรงฆ่าสัตวปี์กเพื่อการส่งออกในภาพรวม 
ส่วนแนวทางในการจดัท าระบบ HACCP ท่ีทางผูต้รวจประเมินจากสหภาพยุโรปไดแ้นะน าให้กรมปศุสัตว์
จดัท ารายละเอียดในการวิเคราะห์อันตรายและมาตรการควบคุมอันตรายจากเช้ือแซลโมเนลลาเพิ่มเติม       
ในกระบวนการผลิตในโรงฆ่าสัตวปี์กเพื่อการส่งออกไปสหภาพยโุรปนั้นจะก าหนดรายละเอียดไวใ้บทท่ี 2 
ก) ประโยชน์ของการจัดท าระบบ HACCP  
 1. เป็นระบบท่ีท าใหเ้กิดความปลอดภยัในอาหารท่ีครอบคลุมทุกขั้นตอนในกระบวนการผลิต 
 2. เป็นระบบท่ีเปล่ียนจากการตรวจสอบผลิตภณัฑข์ั้นสุดทา้ยใหเ้ป็นระบบการป้องกนัปัญหาท่ีจะ 

    เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตตามหลกัการประกนัคุณภาพ 
3. เป็นระบบท่ีสามารถใชค้วบคุมอนัตรายจากจุลินทรีย ์สารเคมี และส่ิงแปลกปลอมต่าง ๆ ไดอ้ยา่ง 
    มีประสิทธิภาพและไม่ส้ินเปลือง 

 4. เป็นระบบท่ีช่วยป้องกนัการสูญเสียจากการท่ีผลิตภณัฑท่ี์ผลิตขึ้นเกิดการปนเป้ือนหรือไม่เป็นไป 
    ตามขอ้ก าหนด                    
5. เป็นระบบท่ีมีความยดืหยุน่และสามารถประยกุตใ์ชร่้วมกบัระบบประกนัคุณภาพอ่ืน ๆ ได ้

 6. เป็นระบบท่ีเป็นท่ียอมรับในระดบัสากลตามมาตรฐานอาหารระหวา่งประเทศวา่สามารถท าให้ 
    เกิดความปลอดภยัในการผลิตอาหาร 
7. เป็นระบบท่ีช่วยสนบัสนุนการคา้ระหวา่งประเทศทั้งในระดบัรัฐต่อรัฐ และเอกชนต่อเอกชน 

 การประยุกต์ใช้ระบบ HACCP จะมีประสิทธิภาพหรือไม่นั้ น ขึ้ นอยู่กับความมุ่งมั่นและการ
สนับสนุนของฝ่ายบริหาร ความร่วมมือของฝ่ายต่าง ๆ ในองค์กร และท่ีส าคัญเป็นอย่างยิ่ง คือ ระดับ
ความส าเร็จของการจัดท าโปรแกรมพื้นฐานด้านสุขลักษณะการผลิตท่ีดีของสถานประกอบการนั้น ๆ        
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โรงฆ่าสัตวปี์กเพื่อการส่งออกท่ีมีโปรแกรมพื้นฐานดา้นสุขลกัษณะการผลิตท่ีดีจะประสบความส าเร็จในการ
จัดท าระบบ HACCP ดังนั้ น ผู ้ประกอบการควรให้ความส าคัญกับการจัดท าโปรแกรมพื้นฐานด้าน
สุขลกัษณะการผลิตท่ีดีก่อนท่ีจะน าระบบ HACCP มาประยกุตใ์ชใ้นสถานประกอบการ 
ข) ขั้นตอนและหลกัการของระบบ HACCP  

ขั้นตอนที่  1 การจดัตั้งคณะท างานจดัท าระบบ HACCP (Assemble HACCP team)  
ขั้นตอนที ่ 2 การอธิบายรายละเอียดของผลิตภณัฑ ์(Describe product) 
ขั้นตอนที ่ 3 การระบุวตัถุประสงคใ์นการใชผ้ลิตภณัฑ ์(Identify intended use) 
ขั้นตอนที่  4 การจดัท าแผนภูมิกระบวนการผลิต (Construct flow diagram) 
ขั้นตอนท่ี 5 การตรวจสอบความถูกต้องของแผนภูมิกระบวนการผลิต (On-site confirmation of 

flow diagram) 
ขั้นตอนท่ี 6 การระบุอนัตรายทุกชนิดท่ีอาจจะเกิดขึ้นในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิต ท าการ

วิเคราะห์อันตราย และพิจารณาหามาตรการในการควบคุมอันตรายท่ีตรวจพบ (หลักการท่ี 1) (List all 
potential hazards associated with each step, conduct a hazard analysis, and consider any measures to 
control identified hazards : Principle 1) 

ขั้นตอนท่ี 7 การหาจุดวิกฤตท่ีต้องควบคุม (หลักการท่ี 2) (Determine the critical control points 
(CCPs) : Principle 2) 

ขั้นตอนท่ี 8 การก าหนดค่าวิกฤตของแต่ละจุดวิกฤตท่ีตอ้งควบคุม (หลกัการท่ี 3) (Establish critical 
limits for each CCP : Principle 3) 

ขั้นตอนท่ี 9 การก าหนดการตรวจติดตาม (หลกัการท่ี 4) (Establish a system to monitor control of 
the CCP : Principle 4) 

ขั้นตอนท่ี 10 การก าหนดวิธีการแก้ไขเม่ือตรวจพบว่าจุดวิกฤตท่ีตอ้งควบคุมจุดใดจุดหน่ึงไม่อยู่
ภายใต้การควบคุม (หลักการท่ี  5) (Establish the corrective action to be taken when monitoring indicates 
that a particular CCP is not under control : Principle 5) 

ขั้นตอนท่ี 11 การก าหนดวิธีการทวนสอบเพื่อยืนยนัประสิทธิภาพการด าเนินงานของระบบ 
HACCP (หลักการท่ี  6) (Establish procedures for verification to confirm that the HACCP system is working 
effectively: Principle 6) 

ขั้นตอนท่ี 12 การก าหนดวิธีการจดัเก็บเอกสารท่ีเก่ียวขอ้งกบัวิธีการปฏิบติัและบนัทึกขอ้มูลต่าง ๆ 
ท่ีเหมาะสมตามหลกัการเหล่าน้ี และการประยุกตใ์ช ้(หลกัการท่ี 7) (Establish documentation concerning all 
procedures and records appropriate to these principles and their application : Principle 7) 
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ค.การประยุกต์ใช้ระบบ HACCP และการตรวจประเมินระบบ HACCP ในโรงฆ่าสัตว์ปีกเพ่ือการส่งออก 
 แนวทางท่ีอธิบายในส่วนน้ีจะเป็นการประยุกต์ใช้ระบบ HACCP ของ CODEX ในโรงฆ่าสัตวปี์ก
เพื่อการส่งออกเพื่อให้ผูป้ระกอบการน าไปใช้ในการจดัท าระบบ HACCP ในสถานประกอบการและเป็น
แนวทางในการตรวจประเมินระบบ HACCP ท่ีผูต้รวจประเมินระบบ HACCP ของกรมปศุสัตว์สามารถ
น าไปใช้เป็นแนวทางในการตรวจประเมินในแต่ละขั้นตอนของระบบ HACCP ในโรงฆ่าสัตวปี์กเพื่อการ
ส่งออก 
ขั้นตอนที่ 1 การจัดตั้งคณะท างานจัดท าระบบ HACCP (Assemble HACCP team)      

ม าตรฐาน  Codex Alimentarius Supplement to Volume 1B-1997, Annex to [CAC/RCP 1 (1969) , 
Rev.4 (2003)] Guidelines for The Application of The HACCP System ข้อ 1 และระเบียบกรมปศุสัตว์ว่าด้วย
การบังคับใช้ระบบการวิเคราะห์อันตราย และควบคุมจุดวิกฤตท่ีต้องควบคุม (ระบบ HACCP) พ.ศ.2543 
หมวด 1 ข้อ 6.1 

1.1 การจัดตั้งคณะท างานจัดท าระบบ HACCP (Assemble HACCP team) 
ผูป้ระกอบการต้องท าการจัดตั้ งคณะท างานจัดท าระบบ HACCP ของสถานประกอบการผลิต

เน้ือสัตว์ปีกแช่เย็นจนแข็ง ซ่ึงเป็นผลิตภัณฑ์ท่ีมีขั้นตอนในกระบวนการผลิตหลายขั้นตอน และมีความ
เก่ียวขอ้งกับเจา้หน้าท่ีในสถานประกอบการจากหลายหน่วยงาน ดงันั้น คณะท างานจดัท าระบบ HACCP      
ท่ีจดัตั้งขึ้นควรประกอบด้วยบุคลากรจากหน่วยงานต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง ซ่ึงเป็นบุคลากรท่ีมีความรู้ ทักษะ 
ความช านาญ และมีประสบการณ์สูงในกระบวนการผลิตเน้ือสัตวปี์กแช่เยน็จนแข็ง คณะท างานจดัท าระบบ 
HACCP ควรประกอบไปดว้ยบุคลากรจากฝ่ายผลิต ฝ่ายควบคุมคุณภาพ ฝ่ายประกนัคุณภาพ ฝ่ายวิศวกรรม 
ฝ่ายคน้ควา้และพฒันาผลิตภณัฑ์อาหาร ฝ่ายจดัซ้ือ ฝ่ายคลงัสินคา้ ฝ่ายห้องปฏิบติัการ และนักจุลชีววิทยา 
เป็นต้น ทั้ ง น้ี  คณะท างานจัดท าระบบ HACCP จะต้องได้รับการอนุมัติให้แต่งตั้ งเป็นคณะท างาน                 
จากผูบ้ริหารสูงสุดของสถานประกอบการโดยมีการก าหนดหัวหน้าทีมท่ีมีความเหมาะสม เพื่อให้การ      
จดัท าระบบ HACCP ใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด 
 กลุ่มบุคคลท่ีได้รับการคัดเลือกและผ่านการแต่งตั้ งเป็นคณะท างานจัดท าระบบ HACCP แล้ว       
ตอ้งผ่านการฝึกอบรมให้เขา้ใจหลกัการของระบบ HACCP โดยเฉพาะขั้นตอนการระบุอนัตราย การตดัสิน
จุดวิกฤติท่ีตอ้งควบคุม และการก าหนดค่าวิกฤตท่ีตอ้งควบคุม 
หน้าที่ความรับผิดชอบของคณะท างานจัดท าระบบ HACCP มีดังนี ้

1.หัวหน้าทีม  
1) ท าหนา้ท่ีประธานในท่ีประชุม 
2) ควบคุมขอบข่ายและการใชร้ะบบ HACCP ใหบ้รรลุผลในทางปฏิบติั 
3) ตรวจสอบ ติดตามระบบเอกสาร และการบนัทึกขอ้มูลของระบบ HACCP 
4) ตรวจสอบ และติดตามผลการตรวจประเมินคุณภาพภายใน   
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5) น าผลท่ีได้จากการทวนสอบระบบ การตรวจประเมินภายใน และปัญหาท่ีพบในการ      
จดัท าระบบ HACCP ท่ีผ่านการวิเคราะห์จากท่ีประชุมคณะท างานจดัท าระบบ HACCP 
เสนอเขา้ท่ีประชุมผูบ้ริหารระดบัสูงเพื่อรับทราบและขอรับการสนับสนุนการจดัท าระบบ 
HACCP จากฝ่ายบริหาร 

2.สมาชิกกลุ่ม  
1) จดัท าเอกสารระบบ HACCP  
2) ท าการทวนสอบระบบ HACCP  
3) เป็นผูต้รวจประเมินระบบคุณภาพภายใน (Internal audit)  
4) ประสานการด าเนินกิจกรรมของระบบ HACCP กบัหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้ง 

 1.2 การตรวจประเมินการจัดตั้งคณะท างานจัดท าระบบ HACCP 
ผูต้รวจประเมินจะตอ้งตรวจประเมินหลกัเกณฑ์ท่ีเก่ียวขอ้งกับการจดัตั้งคณะท างานจดัท าระบบ 

HACCP เพื่ อให้ เกิดความมั่น ใจว่าการคณะท างานจัดท าระบบ HACCP ท่ี ผู ้ป ระกอบการแต่งตั้ ง 
ประกอบดว้ยบุคลากรท่ีมีความรู้และความช านาญในกระบวนการผลิตเน้ือสัตวปี์กแช่เยน็จนแข็งเป็นอย่างดี
เพื่อใหส้ามารถจดัท าแผน HACCPไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ  

ในการตรวจประเมินของเจา้หนา้ท่ีผูท้  าหนา้ท่ีในการตรวจประเมินจะตอ้งท าการตรวจสอบเอกสาร 
หลกัฐาน หรือเก็บรวบรวมขอ้มูลท่ีไดจ้ากการสอบถาม หรือสังเกตการปฏิบติังานของพนักงาน เพื่อน ามา
ประเมินความสอดคลอ้งวา่ผูป้ระกอบการมีการปฏิบติัท่ีเป็นไปตามขอ้ก าหนดหรือไม่ ดงัน้ี 

- ค าสั่งและประกาศการแต่งตั้งคณะท างานจดัท าระบบ HACCP ท่ีลงนามโดยผูบ้ริหารสูงสุด                    
โดยคณะท างานเป็นผูท่ี้มีความรู้เฉพาะดา้นต่าง ๆ กนั และมาจากหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งทั้งหมด 

- ประวติัของคณะท างานจดัท าระบบ HACCP ทุกคน โดยระบุคุณวุฒิทางการศึกษา ประวติัการ
ฝึกอบรม ประสบการณ์ในการท างาน และหนา้ท่ีความรับผิดชอบท่ีมีในโรงฆ่าสัตวปี์กเพื่อการ
ส่งออก 

- แผนผงัโครงสร้างขององคก์ร  
 
ขั้นตอนที่ 2 การอธิบายรายละเอยีดของผลติภัณฑ์ (Describe product) 

  ม าตรฐาน  Codex Alimentarius Supplement to Volume 1B-1997, Annex to [CAC/RCP 1 (1969) , 
Rev.4 (2003)] Guidelines for The Application of The HACCP System ข้อ 2 และระเบียบกรมปศุสัตว์ว่าด้วย
การบังคับใช้ระบบการวิเคราะห์อันตราย และควบคุมจุดวิกฤตท่ีต้องควบคุม (ระบบ HACCP) พ.ศ.2543 
หมวด 1 ข้อ 6.3 
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2.1 การอธิบายรายละเอยีดของผลติภัณฑ์ (Describe product) 

 คณะท างานจัดท าระบบ HACCP จะต้องท าการอธิบายรายละเอียดผลิตภัณฑ์ท่ีผลิตในโรงงาน      
ผลิตเน้ือสัตว์ปีกแช่เย็นจนแข็งโดยมีการพิจารณารายละเอียดของผลิตภัณฑ์ รวมทั้ งข้อมูลท่ีเก่ียวข้อง            
กับความปลอดภัยอาหารอย่างครบถ้วน เน่ืองจากลักษณะของผลิตภัณฑ์ เน้ือสัตว์ปีกแช่เย็นจนแข็ง                 
เป็นผลิตภัณฑ์ท่ียงัไม่ผ่านความร้อนและมีรูปแบบการกระจายผลิตภัณฑ์ท่ีต้องมีการควบคุมอุณหภูมิ             
ซ่ึงถือไดว้่าเป็นผลิตภณัฑท่ี์มีความเส่ียงท่ีจะเกิดอนัตรายต่อผูบ้ริโภคสูงมาก โดยอนัตรายท่ีพบในผลิตภณัฑ์
เน้ือสัตว์ปีกแช่เย็นจนแข็งของประเทศไทยท่ีส่งออกไปสหภาพยุโรปมักเกิดจากอันตรายด้านชีวภาพ            
จากการปนเป้ือนเช้ือแซลโมเนลลา ซ่ึงส่วนใหญ่ปนเป้ือนมาจากสัตว์ปีกท่ีเล้ียงในฟาร์ม และบางส่วน          
จะเกิดจากการปนเป้ือนจากกระบวนการผลิตในโรงฆ่าสัตว์ปีก การอธิบายรายละเอียดของผลิตภัณฑ ์         
ไดอ้ย่างถูกตอ้งสมบูรณ์นั้น คณะท างานจดัท าระบบ HACCP ตอ้งมีความเขา้ใจและคุน้เคยกบักระบวนการ
ผลิตเน้ือสัตวปี์กแช่เยน็จนแขง็เป็นอยา่งดี 
เพ่ือให้การอธิบายรายละเอียดของผลิตภัณฑ์มีความครบถ้วนสมบูรณ์ คณะท างานจัดท าระบบ HACCP    
ควรค านึงถึงประเด็นต่าง ๆ ประกอบด้วย  
 1.    ขอ้มูลเก่ียวกบัผลิตภณัฑเ์น้ือสัตวปี์กแช่เยน็จนแขง็ 

1)  ในผลิตภณัฑเ์น้ือสัตวปี์กแช่เยน็จนแขง็มีอนัตรายทางชีวภาพ เคมี และกายภาพ  
     อะไรบา้ง 
2)  อุณหภูมิ และลกัษณะทางกายภาพของผลิตภณัฑเ์น้ือสัตวปี์กแช่เยน็จนแขง็จะช่วยระงบั  
     หรือยบัย ั้งการเจริญเติบโตของเช้ือจุลินทรียท่ี์ท าใหเ้กิดโรค ไดห้รือไม่  
3)  ในกรณีผลิตภณัฑน์ั้นมีส่วนผสมอ่ืน ๆ ดว้ย ใหพ้ิจารณาอนัตรายในส่วนผสมดว้ย เช่น  

สินคา้เน้ือไก่หมกัเกลือ นอกจากเน้ือไก่ท่ีเป็นวตัถุดิบหลกัแลว้ยงัมีเกลือเป็นส่วนผสม 
อีกดว้ย ในผลิตภณัฑล์กัษณะเช่นน้ีให้คณะท างานจดัท าระบบ HACCP พิจารณาดว้ยว่า
มีการใช้วตัถุดิบหลกัและส่วนผสมอะไรบ้าง ในวตัถุดิบหลักหรือส่วนผสมในสูตร   
ของผลิตภัณฑ์ น้ีมีโอกาสท่ีจะเกิดการปนเป้ือนของเช้ือจุลินทรีย์ สารเคมี  และ               
ส่ิงแปลกปลอมอะไรไดบ้า้ง และให้พิจารณาเพิ่มเติมดว้ยว่าส่วนผสมท่ีใช้ในการผลิต        
มีส่วนช่วยยบัย ั้งการเจริญเติบโตของเช้ือจุลินทรีย ์ดว้ยหรือไม่ 

2.    ขอ้มูลเก่ียวกบักระบวนการผลิตผลิตภณัฑเ์น้ือสัตวปี์กแช่เยน็จนแขง็ 
 1) มีโอกาสจะเกิดการปนเป้ือนเช้ือจุลินทรีย ์สารเคมี และส่ิงแปลกปลอมขณะผลิต แปรรูป  
     จดัเก็บ และขนส่ง หรือไม่  
 2) เช้ือจุลินทรีย ์สารเคมี และส่ิงแปลกปลอมมีโอกาสท่ีจะลดลงหรือเพิ่มจ านวนมากขึ้น 
     ในขณะท าการผลิต หรือไม่   
 3) ภาชนะบรรจุหีบห่อมีผลต่อการอยูร่อดของเช้ือจุลินทรีย ์หรือไม่ 
 4) เวลาและอุณหภูมิท่ีถูกใชใ้นขั้นตอนการผลิต ตั้งแต่การผลิต การเก็บรักษา การขนส่ง 



12 
 

     และการวางจ าหน่าย 
5) สภาวะการกระจายสินคา้ 

หลงัจากท่ีได้ข้อมูลจากประเด็นในข้ันต้นแล้วให้น าข้อมูลดังกล่าวมาพิจารณาประกอบการจัดท าการอธิบาย
รายละเอยีดของผลติภัณฑ์ท่ีต้องมีรายละเอยีดต่าง ๆ ดังนี ้

1. ช่ือผลิตภณัฑ ์
2. คุณลกัษณะส าคญัของผลิตภัณฑ์ท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งกับความปลอดภัย  โดยในผลิตภัณฑ์เน้ือ   

สัตวปี์กแช่เยน็จนแขง็จะมีคุณลกัษณะส าคญัของผลิตภณัฑ ์คือ เป็นอาหารแช่เยน็จนเแขง็  
3. ภาชนะบรรจุอาหาร หมายถึง ชนิดของภาชนะบรรจุ รวมถึง สภาวะการบรรจุ โดยในผลิตภณัฑ์

เน้ือสัตวปี์กแช่เยน็จนแข็งส่วนใหญ่จะมีลกัษณะเป็นการบรรจุในถุงบรรจุสุญญากาศ หรือปรับ
สภาพอากาศ   

4. อุณหภูมิท่ีใชใ้นการเก็บอาหารและวนัหมดอายขุองผลิตภณัฑ ์ 
5. สถานท่ีจ าหน่ายหรือจดัส่งสินคา้ โดยระบุให้ชดัเจนว่าส่งไปเป็นวตัถุดิบให้โรงงานอ่ืนแปรรูป 

วางขายในหา้งสรรพสินคา้ หรือตลาดสดโดยตรง เป็นตน้ 
6. การระบุขอ้มูลบนฉลาก เช่น วิธีจดัเก็บ วนัหมดอายุของผลิตภณัฑ ์วิธีการน าไปบริโภค มีสารท่ี

อาจก่อใหเ้กิดภูมิแพ ้เป็นตน้ 
7. การควบคุมการกระจายสินคา้ เช่น อุณหภูมิท่ีใช้ในการขนส่ง จดัเก็บสินคา้ และวางจ าหน่าย

สินคา้  
2.2 การตรวจประเมินการอธิบายรายละเอยีดของผลติภัณฑ์ 

ผูต้รวจประเมินจะตอ้งตรวจประเมินหลกัเกณฑท่ี์เก่ียวขอ้งกบัการอธิบายรายละเอียดของผลิตภณัฑ์
ในสินค้าเน้ือสัตว์ปีกแช่เย็นจนแข็งเพื่อให้เกิดความมั่นใจว่าการอธิบายรายละเอียดของผลิตภัณฑ์                    
ท่ีผูป้ระกอบการไดจ้ดัท าไวค้รอบคลุมทั้งขอ้มูลเก่ียวกบัผลิตภณัฑ์และกระบวนการผลิตเน้ือสัตวปี์กแช่เยน็
จนแขง็อยา่งถูกตอ้งและครบถว้น 

ในการตรวจประเมินของเจา้หนา้ท่ีผูท้  าหนา้ท่ีในการตรวจประเมินจะตอ้งท าการตรวจสอบเอกสาร 
หลกัฐาน หรือเก็บรวบรวมขอ้มูลท่ีไดจ้ากการสอบถาม หรือสังเกตการปฏิบติังานของพนักงาน เพื่อน ามา
ประเมินความสอดคลอ้งวา่ผูป้ระกอบการมีการปฏิบติัท่ีเป็นไปตามขอ้ก าหนด หรือไม่ ดงัน้ี 

- มีการใชว้ตัถุดิบหรือส่วนผสม อะไรบา้ง  
- มีวตัถุดิบท่ีมีโอกาสปนเป้ือนทางชีวภาพ เคมี และกายภาพ อะไรบา้ง  
- มีการใชว้ตัถุเจือปน หรือวตัถุกนัเสีย หรือสารถนอมอาหาร หรือไม่ ปริมาณท่ีใชเ้หมาะสม หรือไม่  
   และระดบัท่ีใชเ้ป็นระดบัท่ีเพียงพอต่อการท าหนา้ท่ีตามวตัถุประสงค ์หรือไม่ 
- อุณหภูมิท่ีใชใ้นผลิตภณัฑช่์วยยบัย ั้งการเจริญเติบโตของเช้ือจุลินทรีย ์หรือไม่  
- เช้ือจุลินทรีย ์สารเคมี และส่ิงปลอมปนสามารถจะถูกก าจดั หรือลดลงจนอยูใ่นระดบัท่ียอมรับได ้
  ในระหวา่งการผลิต หรือไม่ 
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- รูปแบบภาชนะบรรจุมีผลต่อการอยู่รอด หรือการเพิ่มจ านวนของจุลินทรีย ์หรือไม่ อยา่งไร 
- เวลาท่ีถูกใชใ้นแต่ละขั้นตอนตั้งแต่การผลิต การเตรียม การเก็บรักษา และการวางจ าหน่าย  
- การระบุเง่ือนไของสภาวะการกระจายสินคา้  
 

ขั้นตอนที่ 3  การระบุวัตถุประสงค์ในการใช้ผลติภัณฑ์ (Identify intended use) 

  ม าตรฐาน  Codex Alimentarius Supplement to Volume 1B-1997, Annex to [CAC/RCP 1 (1969) , 
Rev.4 (2003)] Guidelines for The Application of The HACCP System ข้อ 3 และระเบียบกรมปศุสัตว์ว่าด้วย
การบังคับใช้ระบบการวิเคราะห์อันตรายและควบคุมจุดวิกฤตท่ีต้องควบคุม (ระบบ HACCP) พ.ศ.2543 
หมวด 1 ข้อ 6.4 

 3.1 การระบุวัตถุประสงค์ในการใช้ผลติภัณฑ์ 

คณะท างานจดัท าระบบ HACCP ต้องท าการระบุวิธีการใช้ผลิตภัณฑ์เน้ือสัตว์ปีกแช่เย็นจนแข็ง    
และกลุ่มผูบ้ริโภคบนพื้นฐานการใช้ผลิตภัณฑ์ตามปกติ เพื่อให้มั่นใจว่าแผน HACCP ท่ีจัดเตรียมขึ้ น            
ได้มีการพิจารณาวิธีการใช้ผลิตภัณฑ์และระบุกลุ่มเป้าหมายท่ีเป็นผูบ้ริโภคอาหารนั้น ๆ อย่างครบถว้น 
เน่ืองจากอาหารบางอย่างในระบบการผลิตอาหารอาจมีความจ าเพาะกับผู ้บ ริโภคบางกลุ่ม ท่ีต้อง                         
มีการดูแลเป็นพิเศษ หรืออาจเป็นกลุ่มผูบ้ริโภคท่ีมีความเส่ียงดา้นความปลอดภยัอาหารมากกว่ากลุ่มอ่ืน ๆ 
เช่น ผูบ้ริโภคในสถานพยาบาล ผูบ้ริโภคท่ีมีภูมิตา้นทานนอ้ย เช่น เด็กและเด็กทารก สตรีมีครรภ ์และคนชรา 
หรือผู ้ท่ี มีการแพ้สารอาหารบางประเภท เป็นต้น ดังนั้ น การระบุว ัตถุประสงค์ในการใช้ผลิตภัณฑ์               
ควรครอบคลุมรายละเอียดต่าง ๆ ไดแ้ก่ กลุ่มผูบ้ริโภคเฉพาะหรือกลุ่มผูบ้ริโภคทัว่ไป เน่ืองจากผลิตภณัฑ์
อาหารบางอย่างจะผลิตเพื่อผูบ้ริโภคเฉพาะกลุ่มซ่ึงอาจเป็นกลุ่มผูบ้ริโภคท่ีมีความเส่ียงดา้นความปลอดภยั
อาหารมากกว่ากลุ่มอ่ืน ๆ เช่น อาหารใช้เล้ียงทารก อาหารส าหรับผูสู้งอายุ อาหารท่ีใช้ในการบ าบดัโรค    
หรืออาการป่วยบางอย่าง เป็นตน้ โดยตอ้งมีการระบุข้อความเฉพาะบนฉลากอาหารเพื่อความปลอดภัย        
ในการบริโภค เช่น การระบุสารท่ีอาจก่อให้เกิดภูมิแพใ้นผูบ้ริโภคบางกลุ่ม หรือเป็นอาหารท่ีไม่เหมาะ
ส าหรับการใช้เล้ียงทารก เป็นตน้ ทั้งน้ี โดยส่วนใหญ่ผลิตภณัฑ์เน้ือสัตวปี์กแช่เยน็จนแข็งมกัจะถูกจ าหน่าย
ให้กบัผูบ้ริโภคทัว่ไป หรือจ าหน่ายโดยตรงไปยงัโรงงานแปรรูปทั้งในประเทศและส่งออกไปต่างประเทศ
เพื่อน าไปแปรรูปเพิ่มเติม และข้อมูลเฉพาะท่ีมีการระบุบนฉลากผลิตภัณฑ์มักจะเป็นสารกลุ่มภูมิแพ ้           
ในกรณีของผลิตภัณฑ์เน้ือสัตว์ปีกสดแช่เย็นจนแข็งท่ีมีการหมกัหรือคลุกกับส่วนผสมอ่ืนในผลิตภัณฑ์
เพิ่มเติม คณะท างานจดัท าระบบ HACCP ตอ้งระบุประเด็นดงักล่าวให้ชัดเจนเน่ืองจากขอ้มูลในการระบุ
วตัถุประสงค์ในการใชผ้ลิตภณัฑ์จะมีผลต่อการจดัท าระบบ HACCP ในขั้นตอนต่อไป และในกรณีท่ีตรวจ
พบอนัตรายในผลิตภณัฑ์ วตัถุประสงคใ์นการใชผ้ลิตภณัฑ์ท่ีแตกต่างกนัจะมีผลต่อการจดัการในการเรียก
คืนหรือจดัการกบัผลิตภณัฑท่ี์มีปัญหาท่ีแตกต่างกนัดว้ย 
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 3.2 การตรวจประเมินการระบุวัตถุประสงค์ในการใช้ผลติภัณฑ์ 

ผูต้รวจประเมินจะต้องตรวจประเมินหลักเกณฑ์ท่ีเก่ียวข้องกับการระบุวตัถุประสงค์ในการใช้
ผลิตภัณฑ์ในสินค้าเน้ือสัตว์ปีกแช่เย็นจนแข็งเพื่อให้เกิดความมั่นใจว่าการระบุวตัถุประสงค์ในการใช้           
ท่ีผูป้ระกอบการได้จดัท าไว้มีการระบุวิธีการใช้ผลิตภัณฑ์เน้ือสัตว์ปีกแช่เย็นจนแข็งและกลุ่มผูบ้ริโภค        
บนพื้นฐานการใชผ้ลิตภณัฑต์ามปกติอยา่งถูกตอ้งและครบถว้น 

ในการตรวจประเมินของเจา้หนา้ท่ีผูท้  าหนา้ท่ีในการตรวจประเมินจะตอ้งท าการตรวจสอบเอกสาร 
หลกัฐาน หรือเก็บรวบรวมขอ้มูลท่ีไดจ้ากการสอบถาม หรือสังเกตการปฏิบติังานของพนักงาน เพื่อน ามา
ประเมินความสอดคลอ้งวา่ผูป้ระกอบการมีการปฏิบติัท่ีเป็นไปตามขอ้ก าหนดหรือไม่ ดงัน้ี 

-  ฉลากท่ีมีการระบุรายละเอียดท่ีชดัเจน ถูกตอ้ง ครบถว้น ไดแ้ก่ ช่ือผลิตภณัฑ ์วตัถุดิบหลกั และ 
   หรือส่วนผสมท่ีส าคญั ผูผ้ลิตและสถานท่ีผลิต การบรรจุและภาชนะบรรจุ วนัเดือนปีท่ีล่วงอาย ุ 
   วิธีการใช ้เง่ือนไขการเก็บรักษา และการกระจายสินคา้   
-  มีการระบุอนัตรายท่ีอาจเกิดขึ้น เช่น สารถนอมอาหาร หรือส่วนผสมท่ีอาจท าใหเ้กิดอาการภูมิแพ ้ 
   เป็นตน้        

  -  มีวิธีการน าผลิตภณัฑไ์ปใชห้รือบริโภค เช่น วิธีการท าใหสุ้กก่อนการบริโภค  
 - มีการระบุกลุ่มบริโภคเป้าหมาย โดยเฉพาะกลุ่มผูท่ี้อาจกระทบอนัตรายจากอาหารไดง้่าย  
-  หากเป็นผลิตภณัฑท่ี์ผลิตเพื่อส่งต่อไปยงัโรงงานแปรรูปเพื่อท าการแบ่งบรรจุ ผลิต หรือแปรรูป   
   เพิ่มเติมก็ใหร้ะบุรายละเอียดไวด้ว้ย  
 

ขั้นตอนที่ 4 การจัดท าแผนภูมิกระบวนการผลติ (Construct flow diagram) 

  ม าตรฐาน  Codex Alimentarius Supplement to Volume 1B-1997, Annex to [CAC/RCP 1 (1969) , 
Rev.4 (2003)] Guidelines for The Application of The HACCP System ข้อ 4 และระเบียบกรมปศุสัตว์ว่าด้วย
การบังคับใช้ระบบการวิเคราะห์อันตราย และควบคุมจุดวิกฤตท่ีต้องควบคุม (ระบบ HACCP) พ.ศ.2543 
หมวด 1 ข้อ 6.2 

4.1 การจัดท าแผนภูมิกระบวนการผลติ 
 การจดัท าแผนภูมิกระบวนการผลิต (Construct flow diagram) เป็นขั้นตอนท่ีส าคญัเน่ืองจากแผนภูมิ
กระบวนการผลิตท่ีจดัท าเสร็จแลว้จะถูกน าไปใชใ้นการวิเคราะห์ในขั้นตอนอ่ืนของการจดัท าระบบ HACCP       
ดงันั้น การจดัท าแผนภูมิกระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์เน้ือสัตวปี์กแช่เยน็จนแข็งจะตอ้งมีความถูกตอ้งและ
ครบถว้นในกระบวนการผลิตโดยคณะท างานจดัท าระบบ HACCP จะตอ้งจดัท าแผนภูมิกระบวนการผลิต
ตั้ งแต่ขั้นตอนการรับวตัถุดิบ และขั้นตอนการผลิตท่ีตามมาตามล าดับในกระบวนการผลิต แผนภูมิ
กระบวนการผลิตท่ีถูกต้องและครบถ้วนจะช่วยท าให้คณะท างานจัดท าระบบ HACCP สามารถน ามา           
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ใชพ้ิจารณาการปนเป้ือนของอนัตรายต่าง ๆ ในแต่ละขั้นตอนการผลิต รวมถึง การก าหนดมาตรการควบคุม     
ได้อย่างครอบคลุม แผนภูมิกระบวนการผลิตท่ีดี ตอ้งมีรายละเอียดเพื่อแสดงขั้นตอนและทิศทางการผลิต   
ในแต่ละขั้นตอนตั้งแต่การรับเขา้ของวตัถุดิบทุกชนิดตั้งแต่การรับสัตวปี์กมีชีวิต การรับและจดัเก็บวตัถุดิบ 
ส่วนผสม และบรรจุภัณฑ์ การพักสัตว์ การแขวน การท าให้สลบ การเชือด การเอาเลือดออก การลวก       
การถอนขน การตัดขา การเจาะก้น การลว้งเคร่ืองใน การล้างภายในภายนอกซาก การลดอุณหภูมิซาก       
การช าแหละและตดัแต่งช้ินส่วน การแปรรูป การแช่เยน็ การบรรจุ การชัง่น ้ าหนัก การแช่แข็ง การตรวจจบั
โลหะ การจดัเก็บ และการขนส่ง ตามล าดบั โดยควรมีรายละเอียด ดงัน้ี 

1.การสร้างแผนภูมิกระบวนการผลิตและเส้นทางการผลิต โดยเร่ิมตั้งแต่ วตัถุดิบหลกัและ 
วตัถุดิบรอง การรับวตัถุดิบหลักและการรับวตัถุดิบรอง การรับบรรจุภัณฑ์ การรอการผลิต การแปรรูป     
การหมกั การผสม การบรรจุ การจดัเก็บ และการกระจายสินคา้ ตามล าดบั เป็นตน้ ทั้งน้ีให้รวมถึงการระบุ
ขอ้มูลเวลาท่ีใช้ในการผลิตและอุณภูมิของวตัถุดิบทุกชนิดตลอดกระบวนการผลิต โดยตอ้งค านึงถึงโอกาส  
ท่ีจะเกิดความล่าชา้ในการผลิตดว้ย 

2.ตอ้งมีการจดัท าแผนผงัการผลิตท่ีแสดงต าแหน่งของพื้นท่ีท่ีท าการผลิต เช่น สายพานการผลิต  
เคร่ืองมือ เคร่ืองใช้ และเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิต ห้องลา้งท าความสะอาดและจดัเก็บอุปกรณ์ ทางเขา้ออก
พนกังาน ส่ิงอ านวยความสะดวกต่าง ๆ รวมถึง มีการแสดงทิศทางการผลิตและล าเลียงผลิตภณัฑ ์การระบาย
อากาศ การก าจดัของเสีย และการระบายน ้ าเสีย เป็นตน้ ให้สอดคลอ้งกับหลกัสุขอนามยัอย่างเหมาะสม
เพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพในการท างานสูงสุด และไม่ก่อใหเ้กิดการปนเป้ือนในกระบวนการผลิต  
4.2 การตรวจประเมินการจัดท าแผนภูมิกระบวนการผลติ 

ผูต้รวจประเมินจะตอ้งตรวจประเมินหลกัเกณฑ์ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจดัท าแผนภูมิกระบวนการผลิต
และแผนผงัการผลิตของการผลิตเน้ือสัตว์ปีกแช่เย็นจนแข็งเพื่อให้เกิดความมั่นใจว่าการจัดท าแผนภูมิ
กระบวนการผลิตในการผลิตเน้ือสัตว์ปีกแช่เย็นจนแข็งท่ีผูป้ระกอบการได้จดัท าไว้มีความถูกต้องและ
ครบถว้นในทุกกระบวนการผลิต 

ในการตรวจประเมินของเจา้หนา้ท่ีผูท้  าหนา้ท่ีในการตรวจประเมินจะตอ้งท าการตรวจสอบเอกสาร 
หลกัฐาน หรือเก็บรวบรวมขอ้มูลท่ีไดจ้ากการสอบถาม หรือสังเกตการปฏิบติังานของพนักงาน เพื่อน ามา
ประเมินความสอดคลอ้งวา่ผูป้ระกอบการมีการปฏิบติัท่ีเป็นไปตามขอ้ก าหนดหรือไม่ ดงัน้ี 

 -  แผนภูมิกระบวนการผลิตท่ีถูกจดัท าขึ้นครอบคลุมผลิตภณัฑใ์นทุกขั้นตอนตามล าดบัการผลิต  
    รวมถึง ส่วนผสมทุกชนิด และภาชนะบรรจุหีบห่อท่ีใชด้ว้ย 
-   แผนผงัการผลิตท่ีแสดงรายละเอียดต าแหน่งของโครงสร้างโรงงาน และแสดงทิศทางการเขา้ออก 
    ของพนกังาน วตัถุดิบ ส่วนผสม ภาชนะบรรจุ การระบายอากาศ การล าเลียงของเสีย การระบาย  
    น ้าเสีย ต าแหน่งท่ีตั้งของเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร และอุปกรณ์การผลิต ส่ิงอ านวยความสะดวกต่าง ๆ  
    เช่น ห้องสุขา หอ้งเปล่ียนเคร่ืองแต่งกาย อ่างลา้งมือ อ่างจุ่มรองเทา้บูท ห้องอาหาร หอ้งลา้งท า     
    ความสะอาดและฆ่าเช้ืออุปกรณ์ หอ้งจดัเก็บอุปกรณ์  เป็นตน้ 
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ขั้นตอนท่ี 5 การตรวจสอบความถูกต้องของแผนภูมิกระบวนการผลิต (On-site confirmation of flow 

diagram) 

  ม าตรฐาน  Codex Alimentarius Supplement to Volume 1B-1997, Annex to [CAC/RCP 1 (1969) , 
Rev.4 (2003)] Guidelines for The Application of The HACCP System ข้อ 5 และระเบียบกรมปศุสัตว์ว่าด้วย
การบังคับใช้ระบบการวิเคราะห์อันตราย และควบคุมจุดวิกฤตท่ีต้องควบคุม (ระบบ HACCP) พ.ศ.2543 
หมวด 1 ข้อ 6.2 

5.1 การตรวจสอบความถูกต้องของแผนภูมิกระบวนการผลติ 
คณะท างานจดัท าระบบ HACCP ทุกคนตอ้งมีส่วนร่วมในการตรวจสอบความถูกตอ้งของแผนภูมิ

กระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์เน้ือสัตว์ปีกแช่เย็นจนแข็งท่ีได้จัดท าขึ้ นเปรียบเทียบกับกระบวนการผลิต          
ในสายการผลิตจริงในโรงฆ่าสัตวปี์กเพื่อการส่งออกเพื่อยืนยนัความถูกตอ้งของแผนภูมิกระบวนการผลิต    
ท่ีไดจ้ดัท าขึ้นเพราะแผนภูมิกระบวนการผลิตท่ีไดจ้ดัท าขึ้นจะถูกน าไปใช้ในการวิเคราะห์ในขั้นตอนอ่ืน ๆ 
ถดัไป หากมีการจดัท าแผนภูมิกระบวนการผลิตผิดพลาด หรือไม่ครบถ้วน ก็อาจจะท าให้การวิเคราะห์       
ในขั้นตอนอ่ืน ๆ ผิดพลาดไปด้วย ดังนั้ น การตรวจสอบความถูกต้องของแผนภูมิกระบวนการผลิต           
ควรด าเนินการโดยทีมงาน HACCP และบุคคลท่ีมีความรู้อย่างเพียงพอ ในระหว่างการตรวจสอบทีมงาน
จดัท าระบบ HACCP อาจท าการปรับเปล่ียนแผนภูมิกระบวนการผลิตให้สอดคลอ้งกบักระบวนการผลิตจริง
ในสายการผลิต และจะตอ้งท าการปรับปรุงแผนภูมิกระบวนการผลิตให้มีความทนัสมยัในทุกคร้ังท่ีมีการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตหรือแผนผงัการผลิตเพื่อให้สอดคลอ้งกบักระบวนการผลิตจริงในช่วงเวลานั้น ๆ 
แผนภูมิกระบวนการผลิตท่ีจัดท าขึ้ นควรมีการระบุวนัท่ีท่ีท าการตรวจสอบความถูกต้องและลงนาม      
รับรองโดยผูมี้อ านาจหนา้ท่ีของสถานประกอบการ ทั้งน้ี ในกรณีท่ีมีการปรับลดหรือเพิ่มกระบวนการผลิต
ในขั้นตอนใดขั้นตอนหน่ึง ต้องมีการปรับปรุงแก้ไขแผนภูมิกระบวนการผลิตท่ีจัดท าขึ้ นและท าการ
ตรวจสอบแผนภูมิกระบวนการผลิตให้สอดคล้องกับกระบวนการผลิตจริงทุกคร้ัง และผูป้ระกอบการ      
ตอ้งแจง้กรมปศุสัตวท์ราบเป็นลายลกัษณ์อกัษรผ่านสัตวแพทยป์ระจ าโรงงานทุกคร้ังท่ีมีการเปล่ียนแผนภูมิ
กระบวนการผลิต 

5.2 การตรวจประเมินการตรวจสอบความถูกต้องของแผนภูมิกระบวนการผลติ 
ผูต้รวจประเมินจะต้องตรวจประเมินหลักเกณฑ์ท่ีเก่ียวข้องกับการตรวจสอบความถูกต้องของ

แผนภูมิกระบวนการผลิตในการผลิตเน้ือสัตวปี์กแช่เยน็จนแขง็เพื่อใหเ้กิดความมัน่ใจว่าแผนภูมิกระบวนการ
ผลิตท่ีผูป้ระกอบการไดจ้ดัท าขึ้นไดมี้การตรวจสอบเปรียบเทียบกบัการผลิตจริงในสายการผลิตเพื่อใหม้ัน่ใจ
วา่แผนภูมิกระบวนการผลิตมีความถูกตอ้งและเป็นปัจจุบนั  
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ในการตรวจประเมินของเจา้หนา้ท่ีผูท้  าหนา้ท่ีในการตรวจประเมินจะตอ้งท าการตรวจสอบเอกสาร 
หลกัฐาน หรือเก็บรวบรวมขอ้มูลท่ีไดจ้ากการสอบถาม หรือสังเกตการปฏิบติังานของพนักงาน เพื่อน ามา
ประเมินความสอดคลอ้งวา่ผูป้ระกอบการมีการปฏิบติัท่ีเป็นไปตามขอ้ก าหนดหรือไม่ ดงัน้ี 

-  บนัทึกการตรวจสอบความถูกตอ้งของแผนภูมิกระบวนการผลิตท่ีเปรียบเทียบกบักระบวนการ 
   ผลิตจริงแลว้มีความถูกตอ้งครบถว้น และมีการทบทวนแผนภูมิกระบวนการผลิตท่ีจดัท าขึ้น 
   อยา่งสม ่าเสมอ 
-  บนัทึกแสดงใหเ้ห็นวา่มีการตรวจสอบและยนืยนัความถูกตอ้งของแผนภูมิกระบวนการผลิต        
   ในกรณีท่ีมีการปรับลด เพิ่ม หรือเปล่ียนแผนผงัการผลิตหรือกระบวนการผลิตในขั้นตอนใด 
   ขั้นตอนหน่ึงโดยผูรั้บผิดชอบ และไดรั้บการอนุมติัโดยผูมี้อ านาจหนา้ท่ีในสถานประกอบการ 
-  แผนผงัการผลิตและทิศทางการผลิตท่ีเป็นปัจจุบนัและสอดคลอ้งกบัหลกัสุขลกัษณะ 
 

ขั้นตอนท่ี 6 การระบุอนัตรายทุกชนิดท่ีอาจจะเกดิขึน้ในแต่ละข้ันตอนของกระบวนการผลติ ท าการวิเคราะห์
อันตรายและพิจารณาหามาตรการในการควบคุมอันตรายท่ีตรวจพบ (หลักการท่ี 1) (List all potential 
hazards associated with each step, conduct a hazard analysis, and consider any measures to control 
identified hazards: Principle 1) 
  ม าตรฐาน  Codex Alimentarius Supplement to Volume 1B-1997, Annex to [CAC/RCP 1 (1969) , 
Rev.4 (2003)] Guidelines for The Application of The HACCP System ข้อ 6 และระเบียบกรมปศุสัตว์ว่าด้วย
การบังคับใช้ระบบการวิเคราะห์อันตราย และควบคุมจุดวิกฤตท่ีต้องควบคุม (ระบบ HACCP) พ.ศ.2543 
หมวด 1 ข้อ 6.5 

6.1 การระบุอนัตรายทุกชนิดท่ีอาจจะเกิดขึน้ในแต่ละข้ันตอนของกระบวนการผลติ ท าการวิเคราะห์
อนัตราย และพจิารณาหามาตรการในการควบคุมอนัตรายท่ีตรวจพบ 

การผลิตเน้ือสัตว์ปีกแช่เย็นจนแข็งในโรงฆ่าสัตว์ปีกเพื่อการส่งออกแต่ละแห่งจะมีอันตราย               
ท่ีพบแตกต่างกนัเน่ืองจากความแตกต่างของวตัถุดิบและแหล่งท่ีมาของวตัถุดิบ สูตรและส่วนผสม เคร่ืองมือ 
เคร่ืองจกัร และอุปกรณ์ท่ีใช้ในการผลิต วิธีการจดัเตรียม การผลิต การแปรรูป ระยะเวลาท่ีใช้ในการผลิต    
ในแต่ละขั้นตอน สภาวะการจดัเก็บ ทกัษะ ประสบการณ์ ความรู้ ความช านาญ และทศันคติของเจา้หน้าท่ี        
ในสถานประกอบการ และระดบัพื้นฐานดา้นสุขลกัษณะการผลิตท่ีดีของแต่ละโรงงานท่ีมีความแตกต่างกนั 
เป็นตน้ 

คณะท างานจดัท าระบบ HACCP จะตอ้งท าการพิจารณาอนัตรายและวิเคราะห์อนัตรายท่ีมีโอกาส   
จะเกิดขึ้ นในทุกขั้นตอนของกระบวนการผลิตเน้ือสัตว์ปีกแช่เย็นจนแข็งโดยเร่ิมตั้ งแต่ขั้นตอนแรก              
ของกระบวนการผลิต ตั้ งแต่ วตัถุดิบ การตรวจรับและการจัดเก็บวตัถุดิบ ส่วนผสม และบรรจุภัณฑ์             
การเตรียม การผลิต การแปรรูป การบรรจุ การจดัเก็บ โดยประเมินโอกาสท่ีจะเกิดอนัตรายในแต่ละขั้นตอน 
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ในแผนภูมิกระบวนการผลิตท่ีมีโอกาสเพิ่มขึ้นในระหว่างการผลิต ปนเป้ือนในระหว่างการผลิต หรือเหลือ
รอดจากการผลิต เป็นตน้ เพื่อระบุไวใ้นแผน HACCP โดยระบุรายละเอียดด้วยว่าอนัตรายท่ีมีอยู่ในแต่ละ
ขั้นตอนนั้น มีมาตรการอะไรท่ีใช้ในการควบคุมดว้ยการปฏิบติัตามหลกัเกณฑ์การปฏิบติั : หลกัการทัว่ไป
เก่ียวกบัสุขลกัษณะอาหาร (Code of Practice: General Principles of Food Hygiene (GMP)) ทั้งอนัตรายทาง
ชีวภาพ อนัตรายทางเคมี และอนัตรายทางกายภาพ เพื่อให้อนัตรายนั้น ๆ ถูกควบคุม ก าจดั หรือลดอนัตราย
ลงให้อยู่ในระดบัท่ียอมรับได ้และท าการระบุมาตรการควบคุมอนัตรายเหล่านั้น ซ่ึงมาตรการควบคุมท่ีใช้ 
ในการควบคุมอนัตรายในบางขั้นตอนอาจตอ้งใชม้าตรการควบคุมมากกว่าหน่ึงอย่างเพื่อใชค้วบคุมอนัตราย 
และอาจมีอนัตรายในหลายขั้นตอนท่ีถูกควบคุมโดยมาตรการเฉพาะเพียงอย่างเดียว ทั้งน้ี คณะท างานจดัท า
ระบบ HACCP จะตอ้งท าการวิเคราะห์อนัตรายในขั้นตอนในกระบวนการผลิตให้ครบถว้นเพราะหากการ
วิเคราะห์อันตรายในขั้นตอนในกระบวนการผลิตไม่ถูกต้องและไม่ครบถ้วนจะท าให้ระบบ HACCP         
ขาดความสมบูรณ์และไม่มีประสิทธิภาพเพียงพอ  
อนัตรายในระบบ HACCP ประกอบด้วยอนัตราย 3 ด้าน คือ 

1. อนัตรายทางชีวภาพ คือ (Biological hazard) หมายถึง อันตรายท่ีเกิดจากส่ิงมีชีวิตขนาดเล็ก 
ไดแ้ก่ แบคทีเรีย ไวรัส เช้ือรา และพยาธิต่าง ๆ โดยอนัตรายจากเช้ือจุลินทรียท่ี์ก่อให้เกิดโรค
เป็นอันตรายท่ีส าคัญท่ีสุดในการผลิตอาหาร ซ่ึงอาจส่งผลกระทบต่อผูบ้ริโภคในวงกวา้ง        
และมีผลกระทบต่อสุขภาพอย่างรุนแรงได้ ในการผลิตอาหารแต่ละชนิดจะพบการปนเป้ือน 
หรือการมีอยู่ของเช้ือจุลินทรีย์ท่ีแตกต่างกันขึ้ นอยู่กับวตัถุดิบท่ีน ามาใช้ กระบวนการผลิต 
สุขลกัษณะของสถานประกอบการ หรือสุขลกัษณะส่วนบุคคล เป็นตน้  

2. อันตรายทางเคมี  (Chemical hazard) คือ อันตรายจากสารเคมีในอาหารซ่ึงอาจมีแหล่ง               
การปนเป้ือนมาจากวตัถุดิบท่ีรับมาผลิต หรือจากกระบวนการผลิตของผูป้ระกอบการเอง        
เช่น สารเคมีท่ีใช้ในการเล้ียงสัตว์ ยาปฏิชีวนะ สารเร่งการเจริญเติบโต สารเคมีก าจดัแมลง         
สารโลหะหนัก สารเคมีท าความสะอาดและฆ่าเช้ือเคร่ืองจักรและอุปกรณ์  จารบีและ
น ้ ามนัหล่อล่ืน สารกนับูด วตัถุเจือปนในอาหาร เป็นตน้ การไดรั้บสารเคมีบางอย่างในปริมาณ
มากอาจท าให้เกิดอนัตรายไดใ้นทนัที ในขณะท่ีการไดรั้บสารเคมีในปริมาณน้อยแต่ต่อเน่ือง
เป็นเวลานานอาจมีการสะสมของพิษในร่างกายได ้

3. อนัตรายทางกายภาพ (Physical hazard) ได้แก่ การปนเป้ือนจากส่ิงแปลกปลอมต่าง ๆ ทั้ งท่ี     
ติดมากับวตัถุดิบหรือในโรงงานเอง เช่น เศษกระดูก เศษแก้ว เศษโลหะ เศษพลาสติกแข็ง       
และเศษไม้ เป็นต้น อันตรายทางกายภาพเหล่าน้ีอาจท าให้เกิดการบาดเจ็บแก่ผูบ้ริโภคได ้        
การปนเป้ือนของอนัตรายทางกายภาพสามารถเกิดขึ้นในทุกขั้นตอนของกระบวนการผลิต
อาหารตั้งแต่การเล้ียงในฟาร์มจนสินคา้ถึงมือลูกคา้โดยเกิดจากการปฏิบติังานท่ีไม่ถูกตอ้ง      

ในกระบวนการผลิตเน้ือสัตว์ปีกแช่เย็นจนแข็งควรให้ความส าคัญอันตรายด้านชีวภาพซ่ึงเป็น
อนัตรายท่ีพบมากท่ีสุดในวตัถุดิบและขั้นตอนการผลิตในโรงฆ่าสัตวปี์ก โดยแหล่งท่ีมาของอนัตรายดา้น
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ชีวภาพส่วนใหญ่จะมาจากสัตวปี์กท่ีถูกเล้ียงในฟาร์มจากฟาร์มแต่ละแห่งซ่ึงมีระบบการจดัการด้านความ
ปลอดภยัทางชีวภาพท่ีแตกต่างกนั โอกาสท่ีจะเกิดการปนเป้ือนจากเช้ือจุลินทรียโ์ดยเฉพาะเช้ือแซลโมเนลลา
มีความแตกต่างกนัและเช้ือแซลโมเนลลาท่ีติดมากบัวตัถุดิบจะท าให้เกิดการปนเป้ือนขา้มในกระบวนการ
ผลิตในโรงฆ่าสัตวปี์กได ้คณะท างานจดัท าระบบ HACCP ควรให้ความส าคญักบัอนัตรายน้ี โดยเฉพาะใน
โรงฆ่าสัตว์ปีกแช่เย็นจนแข็งท่ีผลิตเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรป ซ่ึงการก าหนดมาตรการควบคุม                   
ท่ีเหมาะสมในการรับสัตวปี์กเขา้เชือดจะมีส่วนช่วยควบคุมปัญหาน้ีไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

6.2 การตรวจประเมินการระบุอนัตรายทุกชนิดท่ีอาจจะเกดิขึน้ในแต่ละข้ันตอนของ 
กระบวนการผลติ ท าการวิเคราะห์อนัตราย และพจิารณาหามาตรการในการควบคุมอนัตรายท่ีตรวจพบ 

ผูต้รวจประเมินจะตอ้งตรวจประเมินหลกัเกณฑท่ี์เก่ียวขอ้งกบัการระบุอนัตรายทุกชนิดท่ี    
อาจจะเกิดขึ้นในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิต ท าการวิเคราะห์อนัตราย และพิจารณาหามาตรการ    
ในการควบคุมอันตรายท่ีตรวจพบเพื่อให้เกิดความมั่นใจว่าผูป้ระกอบการได้ท าการระบุและวิเคราะห์
อันตรายทุกชนิดทั้ งอันตรายทางด้านชีวภาพ เคมี และกายภาพ ท่ีอาจจะเกิดขึ้ นในแต่ละขั้นตอนใน
กระบวนการผลิต และก าหนดมาตรการในการควบคุมอันตรายท่ีตรวจพบในแต่ละกระบวนการผลิต
เน้ือสัตวปี์กแช่เยน็จนแขง็อยา่งเหมาะสม ถูกตอ้ง เป็นไปตามหลกัวิชาการ และกฎระเบียบท่ีเก่ียวขอ้ง  

ในการตรวจประเมินของเจา้หนา้ท่ีผูท้  าหนา้ท่ีในการตรวจประเมินจะตอ้งท าการตรวจสอบเอกสาร 
หลกัฐาน หรือเก็บรวบรวมขอ้มูลท่ีไดจ้ากการสอบถาม หรือสังเกตการปฏิบติังานของพนักงาน เพื่อน ามา
ประเมินความสอดคลอ้งวา่ผูป้ระกอบการมีการปฏิบติัท่ีเป็นไปตามขอ้ก าหนดหรือไม่ ดงัน้ี 

-   มีบนัทึกรายละเอียดและผลการประเมินอนัตราย (Hazard Assessment) ท่ีมีการระบุวิธีการในการ 
    ประเมินอนัตรายท่ีครบถว้นในทุกขั้นตอนการผลิตผลิตภณัฑเ์น้ือสัตวปี์กแช่เยน็จนแขง็ พร้อมทั้ง 
     ก าหนดเกณฑห์รือระดบัในการยอมรับไดท้ั้งอนัตรายทางดา้นชีวภาพ เคมี และกายภาพ หรือไม่  
    ทั้งน้ี ใหผู้ต้รวจประเมินพิจารณาความถูกตอ้งดว้ยวา่เกณฑใ์นการยอมรับอนัตรายในผลิตภณัฑ ์ 
    (Acceptable level) มีความสอดคลอ้งกฎระเบียบท่ีเก่ียวขอ้ง เป็นไปตามหลกัการทางวิทยาศาสตร์    
    มีการพิจารณาจากขอ้มูลท่ีไดจ้ากประสบการณ์ท างาน ขอ้มูลจากอุบติัการณ์ท่ีเคยเกิดขึ้นในอดีต 

                  ขอ้มูลดา้นระบาดวิทยา หรือไม่ 
-   มีการคดัเลือกมาตรการควบคุมท่ีเหมาะสมท่ีสามารถป้องกนั ก าจดั หรือลดอนัตรายใหอ้ยูใ่น 
    ระดบัท่ียอมรับได ้พร้อมระบุเหตุผลในการก าหนดมาตรการควบคุมอนัตรายท่ีระบุไวใ้นแผน  
    HACCP ท่ีเป็นลายลกัษณ์อกัษร หรือไม่  
 -  มีการจดัเก็บและรักษาขอ้มูลและบนัทึกท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวิเคราะห์อนัตรายและเอกสารขั้นตอน 
    การปฏิบติังานของมาตรการควบคุมอนัตรายท่ีเป็นปัจจุบนั หรือไม่ 
-   มีการทบทวนการวิเคราะห์อนัตรายและเอกสารขั้นตอนการปฏิบติังานของมาตรการควบคุม 
    อนัตราย หรือไม่ ถา้มีความถี่และผลการทบทวนมีความเหมาะสมและถูกตอ้ง หรือไม่  
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ขั้นตอนท่ี 7 การหาจุดวิกฤตท่ีต้องควบคุม (หลกัการท่ี 2) (Determine the Critical Control Points (CCPs): 

Principle 2) 

ม าตรฐาน  Codex Alimentarius Supplement to Volume 1B-1997, Annex to [CAC/RCP 1 (1969) , 
Rev.4 (2003)] Guidelines for The Application of The HACCP System ข้อ 7 และระเบียบกรมปศุสัตว์ว่าด้วย
การบังคับใช้ระบบการวิเคราะห์อันตรายและควบคุมจุดวิกฤตท่ีต้องควบคุม (ระบบ HACCP) พ.ศ.2543 
หมวด 1 ข้อ 6.6 

7.1 การหาจุดวิกฤตท่ีต้องควบคุม   
จุดวิกฤตท่ีตอ้งควบคุม  (Critical Control Points , จุด CCP) หมายถึง ขั้นตอนใด ๆ ในกระบวนการ 

ผลิต ตั้งแต่ การรับวตัถุดิบหลกัและวตัถุดิบรอง การจดัเก็บวตัถุดิบหลกัและวตัถุดิบรอง การผลิต การแปรรูป 
การจดัเก็บผลิตภณัฑ์ และการขนส่งซ่ึงเป็นขั้นตอนท่ีสามารถท าการควบคุมเพื่อป้องกัน ก าจดั หรือลด
อันตรายท่ีมีอยู่ในอาหารให้อยู่ในระดับท่ียอมรับได้ การตัดสินว่าขั้นตอนใดในกระบวนการผลิตเป็น           
จุด CCP สามารถด าเนินการไดโ้ดยการตดัสินของผูเ้ช่ียวชาญ (Professional Judgement) หรือการใช้แผนผงั
การตดัสินใจ (Decision Trees) ซ่ึงเป็นชุดค าถาม 4 ขอ้ ผูป้ระกอบการจะตอ้งตอบค าถามทีละขอ้ตามล าดบั
เพื่อคดักรองว่าขั้นตอนใดเป็นจุด CCP การน าแผนผงัการตดัสินใจไปใช้ควรมีความยืดหยุ่นและน าไปใช ้  
กบัทุกขั้นตอนในกระบวนการผลิตในแต่ละอนัตรายท่ีได้ระบุไวเ้พื่อตดัสินว่าขั้นตอนใดในกระบวนการ
ผลิตเป็นจุด CCP ทั้ งน้ี อาจมีจุด CCP มากกว่าหน่ึงจุดในการควบคุมอนัตรายชนิดเดียวกัน  รายละเอียด     
ของชุดค าถามทั้ง 4 ขอ้ท่ีระบุไวใ้นแผนผงัการตดัสินใจตามภาพท่ี 1 

7.2 การตรวจประเมินการหาจุดวิกฤตท่ีต้องควบคุม 
ผูต้รวจประเมินจะตอ้งตรวจประเมินหลกัเกณฑท่ี์เก่ียวขอ้งกบัการหาจุด CCP เพื่อใหเ้กิดความมัน่ใจ 

ว่าการหาจุด CCP ในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิตท่ีผูป้ระกอบการไดจ้ดัท าขึ้นไดมี้การพิจารณาใน
แผนผงัการตดัสินใจตามล าดบัค าถามอยา่งถูกตอ้ง  

ในการตรวจประเมินของเจา้หนา้ท่ีผูท้  าหนา้ท่ีในการตรวจประเมินจะตอ้งท าการตรวจสอบเอกสาร 
หลกัฐาน หรือเก็บรวบรวมขอ้มูลท่ีไดจ้ากการสอบถาม หรือสังเกตการปฏิบติังานของพนักงาน เพื่อน ามา
ประเมินความสอดคลอ้งวา่ผูป้ระกอบการมีการปฏิบติัท่ีเป็นไปตามขอ้ก าหนดหรือไม่ ดงัน้ี 

-  มีการน าอนัตรายและมาตรการควบคุมในทุกขั้นตอนการผลิตมาตอบค าถามใน Decision tree  
   เพื่อหาจุด CCP ตามล าดบั ตั้งแต่ค าถามขอ้ 1-4 (ภาพท่ี 1)โดยสามารถระบุเหตุผลในการตอบ  
   ค  าถามใน Decision  tree ของอนัตรายท่ีเกิดขึ้นในแต่ละขั้นตอนการผลิตไดอ้ยา่งถูกตอ้งและ 
   เหมาะสม หรือไม่ 
-  การตอบค าถามใน Decision  tree ไดจุ้ด CCP ถูกตอ้งและครบถว้น หรือไม่   
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ภาพท่ี 1 แผนผงัการตดัสินใจ (Decision Tree) 
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ขั้นตอนท่ี 8 การก าหนดค่าวิกฤตของแต่ละจุดวิกฤตท่ีต้องควบคุม (หลักการท่ี 3) (Establish critical limits 

for each Critical Control Point (CCP) : Principle 3) 

  ม าตรฐาน  Codex Alimentarius Supplement to Volume 1B-1997, Annex to [CAC/RCP 1 (1969) , 
Rev.4 (2003)] Guidelines for The Application of The HACCP System ข้อ 8 และระเบียบกรมปศุสัตว์ว่าด้วย
การบังคับใช้ระบบการวิเคราะห์อันตราย และควบคุมจุดวิกฤตท่ีต้องควบคุม (ระบบ HACCP) พ.ศ.2543 
หมวด 1 ข้อ 6.7 

8.1 การก าหนดค่าวิกฤตของแต่ละจุด CCP 

 การก าหนดค่าวิกฤต (Critical limit; CL) ในจุด CCP เป็นการก าหนดค่าท่ียอมรับได้ของแต่ละ      
จุด CCP เพื่อท าให้มั่นใจได้ว่าผลิตภัณฑ์ท่ีผลิตขึ้นจะไม่ก่อให้เกิดอันตรายต่อผูบ้ริโภค โดยแหล่งท่ีมา       
ของความรู้ท่ีใช้ในการตดัสินค่าวิกฤตของจุด CCP นั้น ๆ ว่าควรมีค่าวิกฤตท่ีระดบัเท่าใด ไดแ้ก่ ขอ้มูลจาก
เอกสารทางด้านวิทยาศาสตร์ งานวิจัย กฎหมายท่ีเก่ียวข้อง ประสบการณ์ การท างานของคณะท างาน       
จดัท าระบบ HACCP ความรู้จากผูเ้ช่ียวชาญสาขาต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง และจากการทดลองท่ีเช่ือถือได้ของ
ผูป้ระกอบการเองหรือหน่วยงานภายนอก 
 ผูป้ระกอบการจะตอ้งควบคุมจุด CCP ให้มีค่าวิกฤตอยู่เกณฑ์ท่ีก าหนดเพื่อให้มัน่ใจไดว้่าจุด CCP             
อยู่ภายใต้การควบคุมในระดับท่ียอมรับได้ โดยค่าวิกฤตควรเป็นค่าท่ีสามารถตรวจวดัได้และอ่านผล            
ไดอ้ย่างรวดเร็วเพื่อแยกระดบัการยอมรับหรือไม่ยอมรับอนัตรายท่ีเกิดขึ้น ค่าวิกฤตท่ีถูกก าหนดในแต่ละ         
จุด CCP ของการผลิตเน้ือสัตว์ปีกแช่เย็นจนแข็งเพื่อใช้ในการเฝ้าระวงัความปลอดภัยอาหารมักจะใช ้      
เกณฑ์ในการตรวจวดั อุณหภูมิ เวลา ปริมาณน ้ า แรงดันน ้ า ขนาดของโลหะ เป็นต้น ซ่ึงในบางจุด CCP       
อาจมีค่าวิกฤตเพียงค่าเดียวหรือหลายค่าก็ได้ ในบางกรณีอาจตอ้งมีการก าหนดค่าวิกฤตมากกว่าหน่ึงค่า              
เพื่อใชใ้นการควบคุมอนัตรายในบางขั้นตอนของกระบวนการผลิต 
 8.2 การตรวจประเมินการก าหนดค่าวิกฤตของแต่ละจุด CCP 

ผูต้รวจประเมินจะต้องตรวจประเมินการก าหนดค่าวิกฤตของแต่ละจุด  CCP เพื่อให้เกิดความ    
มัน่ใจว่าการก าหนดค่าวิกฤตของแต่ละจุด CCP ในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิตท่ีผูป้ระกอบการ      
ได้จัดท าขึ้ นได้มีการก าหนดไวใ้นทุกจุด CCP และเกณฑ์ท่ีใช้ก าหนดสามารถตรวจวดัได้และเป็นไป        
ตามหลกัการทางวิทยาศาสตร์ และกฎระเบียบท่ีเก่ียวขอ้ง  

ในการตรวจประเมินของเจา้หนา้ท่ีผูท้  าหนา้ท่ีในการตรวจประเมินจะตอ้งท าการตรวจสอบเอกสาร 
หลกัฐาน หรือเก็บรวบรวมขอ้มูลท่ีไดจ้ากการสอบถาม หรือสังเกตการปฏิบติังานของพนักงาน เพื่อน ามา
ประเมินความสอดคลอ้งวา่ผูป้ระกอบการมีการปฏิบติัท่ีเป็นไปตามขอ้ก าหนดหรือไม่ ดงัน้ี 

-   เอกสารการก าหนดค่าวิกฤต โดยในทุกจุด CCP จะตอ้งมีค่าวิกฤต โดยอาจมีมากกวา่ 1 ค่าได ้      
    ค่าวิกฤตท่ีถูกก าหนดในแต่ละจุด CCP เป็นค่าท่ีใชใ้นการเฝ้าระวงัเพื่อใชแ้ยกระดบัการยอมรับ 
    หรือไม่ยอมรับในความปลอดภยัของอาหาร     
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-  บนัทึกท่ีมาของค่าวิกฤต โดยค่าวิกฤตตอ้งถูกก าหนดโดยใชข้อ้มูลตามหลกัวิชาการ ผลท่ีไดจ้าก   
   การศึกษาวิจยั กฎระเบียบท่ีเก่ียวขอ้ง  ผูเ้ช่ียวชาญ หรือจากผลการทดลองท่ีเช่ือถือได ้  
 

ขั้นตอนท่ี 9 การก าหนดการตรวจติดตาม (หลักการท่ี 4) (Establish a system to monitor control of the 

CCP : Principle 4) 

  ม าตรฐาน  Codex Alimentarius Supplement to Volume 1B-1997, Annex to [CAC/RCP 1 (1969) , 
Rev.4 (2003)] Guidelines For The Application of The HACCP System ข้อ 9 และระเบียบกรมปศุสัตว์ว่าด้วย
การบังคับใช้ระบบการวิเคราะห์อันตราย และควบคุมจุดวิกฤตท่ีต้องควบคุม (ระบบ HACCP) พ.ศ.2543 

หมวด 1 ข้อ 6.8 

 9.1 การก าหนดการตรวจติดตาม 
การตรวจติดตาม (Monitoring) เป็นการก าหนดวิธีการตรวจวดัค่าวิกฤตในแต่ละจุด CCP อย่างเป็น

ระบบเพื่อตรวจติดตามว่าแต่ละจุด CCP ยงัอยู่ในภาวะปกติหรือมีการเบ่ียงเบนไปจากค่าวิกฤตท่ีก าหนดไว้
ด้วยการตรวจวดัค่าต่าง ๆ ซ่ึงโดยส่วนใหญ่เป็นการวดัค่าทางเคมีหรือทางฟิสิกส์เพื่อให้สามารถทราบ            
ผลการตรวจติดตามในเวลาอันรวดเร็วมากกว่าการตรวจวิเคราะห์ทางจุลินทรีย์ แต่ยงัคงสามารถบ่งช้ี           
การควบคุมผลิตภณัฑ์ดา้นจุลชีววิทยาไดเ้ช่นกนั การตรวจติดตามท่ีดีท่ีสุดควรสามารถท าการตรวจติดตาม
ได้อย่างต่อเน่ืองตลอดเวลา ในกรณีท่ีไม่สามารถท าการตรวจติดตามค่าวิกฤตได้อย่างต่อเน่ือง ควรมีการ
ก าหนดช่วงความถ่ีของการตรวจติดตามท่ีเพียงพอท่ีจะสามารถควบคุมจุด CCP นั้น ๆ ให้อยู่ภายใตส้ภาวะ
การควบคุม การก าหนดความถ่ีท่ีเหมาะสมให้ค านึงถึงความสามารถในการควบคุมสินค้าหากพบว่า                 
มีค่าวิกฤตเบ่ียงเบนไปจากค่าปกติเพื่อท าการควบคุม ป้องกนั และน ากลบัมาแก้ไขใหม่ก่อนท่ีจะจ าหน่าย
สินคา้ออกไปไดอ้ย่างเหมาะสมและมีประสิทธิภาพ การก าหนดความถ่ีในการตรวจติดตามท่ีไม่เหมาะสม
อาจท าให้ต้องเรียกคืนสินคา้ท่ีได้ขนส่งออกไปจากสถานประกอบการแลว้ท าให้เสียเวลาและส้ินเปลือง
ค่าใช้จ่ายเป็นจ านวนมาก หรือหากมีการบริโภคสินค้าไปแล้วก็อาจท าให้ เป็นอันตรายต่อผูบ้ริโภคได ้           
ทั้งน้ี คณะท างานจดัท าระบบ HACCP จะตอ้งมีแผนการตรวจประเมินและวิเคราะห์ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการตรวจ
ติดตามค่าวิกฤตอย่างสม ่าเสมอ โดยควรท าการประเมินร่วมกบัเจ้าหน้าท่ีผูรั้บผิดชอบในการตรวจติดตาม          
ซ่ึงเป็นผูมี้อ านาจในการสั่งการให้ท าการแก้ไขข้อบกพร่องเม่ือตรวจพบปัญหาด้วย หากผลการประเมิน
พบว่าค่าวิกฤตมีแนวโน้มท่ีสูญเสียการควบคุม ณ จุด CCP ใด คณะท างานจดัท าระบบ HACCP จะตอ้งท า
การปรับปรุงกระบวนการผลิตหรือมาตรการควบคุมท่ีใชใ้นการควบคุมจุด CCP อยู่นั้นให้มีความเหมาะสม      
และมีประสิทธิภาพเพียงพอเพื่อท่ีจะสามารถควบคุมการเบ่ียงเบนของค่าวิกฤตให้น้อยท่ีสุด บนัทึกขอ้มูล
และเอกสารต่าง ๆ ท่ี เก่ียวกับการเฝ้าระวังจุด CCP ต้องมีการลงนามก ากับโดยพนักงานผู ้ท าหน้าท่ี                 
ในการตรวจติดตามและพนักงานผูท้  าหน้าท่ีในการทวนสอบบันทึกข้อมูลซ่ึงเป็นผูท่ี้ได้รับการแต่งตั้ ง        
จากองคก์รนั้น ๆ ใหมี้อ านาจในการตรวจติดตามและทวนสอบเอกสารบนัทึกขอ้มูล  
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คณะท างานจัดท าระบบ HACCP ต้องก าหนดแผนการตรวจติดตามให้ครอบคลุมประเด็นต่าง ๆ ดังต่อไปนี ้
What    ตรวจติดตามอะไร 
How  ตรวจติดตามอยา่งไร 
When ความถี่ท่ีใชใ้นการตรวจติดตาม  
Where ตรวจติดตาม ณ จุดใด 
Who พนกังานผูมี้หนา้ท่ีในการตรวจติดตาม ซ่ึงเป็นคนเดียวกบัท่ีท าการแกไ้ขขอ้บกพร่อง 
              ในกรณีท่ีค่าวิกฤตเบ่ียงเบนไปจากเกณฑท่ี์ก าหนด            
Record แบบบนัทึกขอ้มูลการตรวจติดตาม รวมถึง แบบบนัทึกขอ้มูลในกรณีเกิดการเบ่ียงเบนของ 
              ค่าวิกฤตในจุด CCP             

9.2 การตรวจประเมินการก าหนดการตรวจติดตาม 
ผูต้รวจประเมินจะตอ้งตรวจประเมินการก าหนดการตรวจติดตามเพื่อให้เกิดความมัน่ใจวา่การตรวจ

ติดตามจุด CCP ท่ีผูป้ระกอบการไดจ้ดัท าขึ้นมีวิธีปฏิบติัท่ีเหมาะสมและมีความถ่ีเพียงพอกบัการแกปั้ญหา    
ท่ีเกิดขึ้นในผลิตภณัฑไ์ดอ้ยา่งเหมาะสมและเพียงพอท่ีจะสามารถจดัการสินคา้ท่ีเกิดปัญหาไดอ้ยา่งครบถว้น  

ในการตรวจประเมินของเจา้หนา้ท่ีผูท้  าหนา้ท่ีในการตรวจประเมินจะตอ้งท าการตรวจสอบเอกสาร 
หลกัฐาน หรือเก็บรวบรวมขอ้มูลท่ีไดจ้ากการสอบถาม หรือสังเกตการปฏิบติังานของพนักงาน เพื่อน ามา
ประเมินความสอดคลอ้งวา่ผูป้ระกอบการมีการปฏิบติัท่ีเป็นไปตามขอ้ก าหนดหรือไม่ ดงัน้ี 

-    แผนการตรวจติดตามท่ีมีการก าหนดวิธีการในการตรวจติดตามค่าวิกฤตและความถี่ท่ีใชใ้นการ  
     ตรวจติดตามท่ีมีความเหมาะสม สะดวก และทนัต่อเวลาท่ีจะเอ้ืออ านวยใหส้ามารถท าการคดัแยก 
     ผลิตภณัฑท่ี์มีปัญหาไดท้นัก่อนน าส่งออกจากโรงงาน มีการก าหนดพนกังานท่ีท าหนา้ท่ีในการ 
     ตรวจติดตาม และพนกังานท่ีท าหนา้ท่ีในการทวนสอบเอกสาร และมีแบบบนัทึกขอ้มูลการตรวจ   
     ติดตาม รวมถึง แบบบนัทึกขอ้มูลในกรณีเกิดการเบ่ียงเบนของค่าวิกฤตในจุด CCP  
-    บนัทึกผลการตรวจติดตามวา่แต่ละจุด CCP ยงัอยูใ่นภาวะปกติ หรือเบ่ียงเบนไปจากค่าวิกฤต 
     ท่ีก าหนดไวแ้ละบนัทึกขอ้มูลในกรณีเกิดการเบ่ียงเบนของค่าวิกฤตในจุด CCP ท่ีมีการลงนาม 
     โดยพนกังานท่ีท าหนา้ท่ีในการลงบนัทึกขอ้มูลและมีการลงนามโดยพนกังานท่ีท าหนา้ท่ีในการ 
     ทวนสอบบนัทึกขอ้มูล 
-    อุปกรณ์เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการตรวจวดัเพื่อการตรวจติดตามตอ้งผา่นการสอบเทียบในช่วงค่า 
     การใชง้านโดยหน่วยงานสอบเทียบท่ีไดม้าตรฐาน โดยตอ้งมีการระบุผลการสอบเทียบและ 
     ค่าแกไ้วท่ี้เคร่ืองมือ และมีบนัทึกผลการสอบเทียบท่ีเป็นปัจจุบนัดว้ย 
      

ขั้นตอนท่ี 10 การก าหนดวิธีการแก้ไข เม่ือตรวจพบว่าจุดวิกฤตท่ีต้องควบคุมเฉพาะจุดใดจุดหน่ึงไม่อยู่

ภายใต้การควบคุม (หลกัการท่ี 5) (Establish the corrective action to be taken when monitoring 

indicates that a particular CCP is not under control : Principle 5) 
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  ม าตรฐาน  Codex Alimentarius Supplement to Volume 1B-1997, Annex to [CAC/RCP 1 (1969) , 
Rev.4 (2003)] Guidelines for The Application of The HACCP System ข้อ 10 และระเบียบกรมปศุสัตว์ว่า
ด้วยการบังคับใช้ระบบการวิเคราะห์อันตราย และควบคุมจุดวิกฤตท่ีต้องควบคุม (ระบบ HACCP) พ.ศ.2543 
หมวด 1 ข้อ 6.9 

10.1 การก าหนดวิธีการแก้ไข เม่ือตรวจพบว่าจุดวิกฤตท่ีต้องควบคุมเฉพาะจุดใดจุดหน่ึงไม่อยู่ 
ภายใต้การควบคุม 

ในระหว่างการตรวจติดตามการปฏิบติังานในระบบ HACCP อาจเกิดกรณีท่ีท าให้ค่าวิกฤตในจุด 
CCP เกิดการเบ่ียงเบนไปจากเกณฑ์ท่ีก าหนดได้ คณะท างานจดัท าระบบ HACCP จึงต้องมีการก าหนด
วิธีการแก้ไขทั้งในส่วนของกระบวนการผลิต และผลิตภัณฑ์ พนักงานผูท่ี้ท าหน้าท่ีในการแก้ไขปัญหา         
ท่ีตรวจพบในกรณีเกิดการเบ่ียงเบนของค่าวิกฤตในจุด CCP ตอ้งไดรั้บการฝึกอบรมมาเป็นอย่างดี และมีการ
จดัเก็บผลการด าเนินการไวใ้นระบบเอกสารของระบบ HACCP เพื่อไวใ้ชใ้นการทวนสอบระบบต่อไป 

การก าหนดวิธีการแก้ไขเม่ือตรวจพบว่าค่าวิกฤตของจุด  CCP ในจุดใดจุดหน่ึงไม่อยู่ภายใต ้           
การควบคุมจะต้องมีการก าหนดวิธีการแก้ไขเฉพาะในแต่ละจุด  CCP เพื่อใช้เป็นวิธีปฏิบัติ เม่ือเกิด                
การเบ่ียงเบนจากค่าวิกฤตท่ีก าหนด วิธีการแกไ้ขท่ีก าหนดตอ้งท าให้เกิดความมัน่ใจไดว้่าจะสามารถแกไ้ข   
ให้จุด CCP กลบัสู่การควบคุมอีกคร้ังไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ โดยแนวทางการแกไ้ขกรณีเกิดการเบ่ียงเบน  
ไปจากค่าวิกฤตตอ้งด าเนินการตามแนวทางการด าเนินงานแกไ้ข ดงัน้ี 

1. แนวทางการแก้ไขในส่วนของกระบวนการผลิต เช่น การแก้ไขปัญหาท่ีเกิดขึ้น การแจ้งให ้        
ผูมี้อ  านาจพิจารณาตัดสินใจแก้ไขปัญหา การปรับกระบวนการผลิต การหยุดสายการผลิต
เพื่อใหฝ่้ายซ่อมบ ารุงท าการตรวจสอบและแกไ้ข เป็นตน้ 

2. แนวทางการแก้ไขในส่วนของผลิตภัณฑ์ เช่น การคัดแยกและกักกันผลิตภัณฑ์ท่ีสงสัยว่า               
มีปัญหาไวใ้นพื้นท่ีควบคุม ท าการผลิตใหม่ หรือการท าลายผลิตภณัฑ์ท่ีมีปัญหานั้น เป็นตน้     
โดยให้พิจารณาถึงการแกไ้ขปัญหาในผลิตภณัฑท่ี์ผ่านไปแลว้ ผลิตภณัฑ์ท่ีก าลงัผลิตในขณะท่ี
เกิดปัญหา และผลิตภณัฑท่ี์ยงัมาไม่ถึงใหค้รบถว้นดว้ย 

เอกสารท่ีเก่ียวขอ้งกบัการแกไ้ขขอ้บกพร่องกรณีค่าวิกฤตของจุด CCP ในจุดใดจุดหน่ึงไม่อยู่ภายใต้
การควบคุมต้องถูกน ามาใช้ประกอบการพิจารณาโดยคณะท างานจดัท าระบบ HACCP ท่ีจะต้องท าการ
ทบทวนบนัทึกท่ีใชใ้นการแกไ้ขปัญหาในกรณีเกิดการเบ่ียงเบนจากค่าวิกฤตอยา่งมีแบบแผนเพื่อพิจารณาหา
สาเหตุ วิธีการแก้ไข และผลการแกไ้ขของปัญหาการเบ่ียงเบนท่ี เกิดขึ้นเพื่อหามาตรการท่ีมีประสิทธิภาพ    
ในการก าหนดมาตรการป้องกันปัญหาไม่ให้เกิดซ ้ าอีก โดยเอกสารท่ีจะใช้ประกอบการทวนสอบวิธีการ
แกไ้ขเม่ือตรวจพบวา่ค่าวิกฤตของจุด CCP มีการเบ่ียงเบนไปจากเกณฑท่ี์ก าหนด ประกอบดว้ย 

1. วิธีปฏิบติัในการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดจากการเบ่ียงเบนของค่าวิกฤตของแต่ละจุด CCP 
2. รายงานผลการแกไ้ขสินคา้ท่ีไม่เป็นไปตามเกณฑท่ี์ก าหนด  
3. ผลการตรวจวิเคราะห์ทางหอ้งปฏิบติัการในขั้นตอนการผลิตและผลิตภณัฑ ์
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4. ขอ้ร้องเรียนลูกคา้ 
5. บนัทึกการเรียกคืนสินคา้ 
10.2 การตรวจประเมินการก าหนดวิธีการแก้ไข เม่ือตรวจพบว่าจุด CCP เฉพาะจุดใดจุดหน่ึง 

ไม่อยู่ภายใต้การควบคุม 
ผูต้รวจประเมินจะตอ้งตรวจประเมินการก าหนดวิธีการแกไ้ข เม่ือตรวจพบวา่จุด CCP จุดใดจุดหน่ึง 

ไม่อยูภ่ายใตก้ารควบคุมเพื่อใหเ้กิดความมัน่ใจวา่การก าหนดวิธีการแกไ้ขท่ีผูป้ระกอบการไดจ้ดัท าขึ้นมีวิธี           
ปฏิบติัท่ีเหมาะสมครอบคลุมทั้งผลิตภณัฑท่ี์ผา่นไปแลว้ ผลิตภณัฑท่ี์ก าลงัผลิตในขณะท่ีเกิดปัญหา รวมถึง
ผลิตภณัฑท่ี์ยงัมาไม่ถึงไดอ้ยา่งครบถว้น  

ในการตรวจประเมินของเจา้หนา้ท่ีผูท้  าหนา้ท่ีในการตรวจประเมินจะตอ้งท าการตรวจสอบเอกสาร 
หลกัฐาน หรือเก็บรวบรวมขอ้มูลท่ีไดจ้ากการสอบถาม หรือสังเกตการปฏิบติังานของพนักงานเพื่อน ามา
ประเมินความสอดคลอ้งวา่ผูป้ระกอบการมีการปฏิบติัท่ีเป็นไปตามขอ้ก าหนดหรือไม่ ดงัน้ี 

- วิธีปฏิบติัการแกไ้ขเม่ือตรวจพบวา่จุด CCP จุดใดจุดหน่ึงไม่อยูภ่ายใตก้ารควบคุมผูป้ระกอบการมี    
   การระบุรายละเอียดวิธีปฏิบติัในการหาสาเหตุการเบ่ียงเบนและวิธีแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดขึ้นใหก้ลบั 
   มาสู่สภาวะปกติ พร้อมก าหนดพนกังานท่ีมีหนา้ท่ีรับผิดชอบในการด าเนินการท่ีเหมาะสม  
- ผลิตภณัฑท่ี์ผลิตขึ้นในช่วงเวลาท่ีพบการเบ่ียงเบนไปจากค่าวิกฤตทั้งท่ีเป็นผลิตภณัฑท่ี์ผา่นไปแลว้  
ผลิตภณัฑ์ท่ีก าลงัผลิตในขณะท่ีเกิดปัญหา และผลิตภณัฑ์ท่ียงัมาไม่ถึงไดผ้่านกระบวนการแกไ้ข         
อย่างมีประสิทธิภาพและครบถว้น โดยมีการลงบนัทึกไวใ้นรายงานการแกไ้ขสินค้าท่ีไม่เป็นไป
ตามข้อก าหนด แต่อย่างไรก็ตามสินค้าท่ีผลิตได้ในช่วงเวลาดังกล่าวจะต้องผ่านการประเมิน
ทางด้านความปลอดภัยอาหารเพิ่มเติมด้วยวิธีการท่ีเหมาะสมและมีการบันทึกรายละเอียดไว ้     
เพื่อใชเ้ป็นขอ้มูลส าหรับประกอบการตรวจปล่อยสินคา้ และใชป้ระกอบการพิจารณาหาแนวทาง
ในการป้องกนัปัญหาไม่เกิดปัญหาซ ้าต่อไป 

  - เอกสารขอร้องเรียนลูกคา้และมีการทบทวนปัญหาขอ้บกพร่องท่ีลูกคา้ตรวจพบโดยคณะท างาน 
                จดัท าระบบ HACCP ซ่ึงอาจตอ้งมีการรายงานผลการทบทวนไปยงัท่ีประชุมของผูบ้ริหารระดบัสูง  

เพื่อขอรับการสนบัสนุนในการแกไ้ขปัญหาเพื่อไม่ใหเ้กิดซ ้าต่อไปในอนาคตดว้ย  
- บนัทึกการเรียกคืนสินคา้  

 
ขั้นตอนท่ี 11 การก าหนดวิธีการทวนสอบเพ่ือยืนยันประสิทธิภาพการด าเนินงานของระบบ HACCP 

(หลักการท่ี  6)(Establish procedures for verification to confirm that the HACCP system is working 

effectively : Principle 6) 

  ม าตรฐาน  Codex Alimentarius Supplement to Volume 1B-1997, Annex to [CAC/RCP 1 (1969) , 
Rev.4 (2003)] Guidelines for The Application of The HACCP System ข้อ 11 และระเบียบกรมปศุสัตว์ว่า
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ด้วยการบังคับใช้ระบบการวิเคราะห์อันตราย และควบคุมจุดวิกฤตท่ีต้องควบคุม (ระบบ HACCP) พ.ศ.2543 
หมวด 1 ข้อ 6.10 

11.1 การก าหนดวิธีการทวนสอบเพ่ือยืนยันประสิทธิภาพการด าเนินงานของระบบ HACCP 
   การทวนสอบเป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ประเมินประสิทธิผล และการปฏิบติัตามแผน HACCP เพื่อยืนยนั  
วา่การปฏิบติัตามมาตรการต่าง ๆ ท่ีก าหนดไวใ้นแผน HACCP ยงัคงมีประสิทธิภาพในการควบคุมอนัตราย
ดา้นต่าง ๆ ไดต้รงตามมาตรการท่ีก าหนดไวใ้นแผนอย่างถูกตอ้งและครบถว้น โดยวิธีการในการทวนสอบ                 
จะด าเนินการโดยการทวนสอบระบบเอกสารและบนัทึกขอ้มูล การตรวจประเมินภายใน การตรวจสอบ
ความถูกต้องของแผน HACCP หรือมาตรการท่ีใช้ว่าย ังประสิทธิผลจริง (Validation) การพิจารณา                
ขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ (Customer Complaint) การสอบเทียบเคร่ืองมือ (Calibration) การสุ่มตวัอย่างและ    
การทดสอบ (Sampling and Testing) และการประเมินประสิทธิภาพของกิจกรรมต่าง ๆ ทั้งน้ี ตอ้งครอบคลุม
ถึงการตรวจประเมินและทวนสอบโดยหน่วยงานภาครัฐและหน่วยตรวจสอบรับรองจากภายนอกดว้ย  

การทวนสอบเป็นกิจกรรมท่ีด าเนินการเพิ่มเติมจากการตรวจติดตามเพื่อตดัสินความสอดคลอ้ง      
ของแผน HACCP ท่ีจัดท าขึ้ นว่ามีความถูกต้องเพียงใด โดยผูท้  าหน้าท่ีในการทวนสอบจะต้องบุคคล                 
ท่ีไม่ได้รับผิดชอบในการตรวจติดตามและปฏิบติัการแก้ไขปัญหาในกรณีเกิดการเบ่ียงเบนจากค่าวิกฤต      
ในจุด CCP ความ ถ่ี ท่ี ใช้ในการทวนสอบระบบ HACCP จะต้องมีความเพียงพอท่ีจะยืนยันได้ว่า              
ระบบ HACCP ได้มีการด าเนินงานอย่างมีประสิทธิภาพ ทั้งน้ี เพราะระบบ HACCP ท่ีผ่านการวิเคราะห์       
มาอย่างถูกต้องแลว้ไม่ได้หมายความว่าเม่ือน าไปประยุกต์ใช้แล้วจะมีประสิทธิภาพเสมอไป ในกรณีท่ี              
สถานประกอบการไม่สามารถท ากิจกรรมทวนสอบไดเ้องภายในองคก์ร ควรให้ผูเ้ช่ียวชาญจากหน่วยงาน
ภายนอกท่ีเป็นบุคคลท่ี 3 (Third parties) ท่ีมีคุณสมบติัเหมาะสมเป็นผูด้  าเนินการ ผลการทวนสอบท่ีจดัท า
เสร็จแลว้ตอ้งรายงานต่อผูบ้ริหารและน าเสนอในท่ีประชุมของฝ่ายบริหารเพื่อการปรับปรุงระบบ HACCP 
ให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นต่อไป ทั้งน้ี หากผลการทวนสอบท าให้ตอ้งมีการปรับเปล่ียนขอ้มูล วิธีปฏิบติั 
หรือรายละเอียดต่าง ๆ ในระบบ HACCP ผูป้ระกอบการจะต้องแจ้งกรมปศุสัตว์ผ่านสัตวแพทย์ประจ า
โรงงานทราบเป็นลายลกัษณ์อกัษรทุกคร้ัง 
แผนการทวนสอบจะต้องมีการท าเป็นเอกสารและมีการทวนสอบกจิกรรมต่าง ๆ ดังนี้ 

1. การทวนสอบระบบ HACCP และเอกสารการบนัทึกขอ้มูลต่าง ๆ 
2. การทวนสอบโปรแกรมพื้นฐานด้านสุขลักษณะการผลิตโดยพิจารณาวิธีปฏิบัติงานและ             

ผลปฏิบัติงาน และบันท าข้อมูลในโปรแกรมต่าง ๆ  เช่น การท าความสะอาดและฆ่าเช้ือ          
วสัดุ อุปกรณ์ และเคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการผลิต การควบคุมสุขอนามยัส่วนบุคคล การควบคุม   
และก าจดัสัตวพ์าหะน าเช้ือ การบ าบดัน ้ าใช้ การบ ารุงรักษาและดูแลเคร่ืองจกัร การฝึกอบรม
พนกังาน เป็นตน้  

3. การทวนสอบบนัทึกขอ้มูลเพื่อพิจารณาความเช่ือมโยงระหว่างเอกสารและประสิทธิภาพของ
โปรแกรมพื้นฐานดา้นสุขลกัษณะการผลิตและระบบ HACCP ท่ีมีอยู ่
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4. การทวนสอบเพื่อยนืยนัวา่จุด CCP ทั้งหมดอยูภ่ายใตส้ภาวะควบคุม 
5. การทวนสอบการวิเคราะห์อนัตราย การก าหนดมาตรการควบคุมในแต่ละขั้นตอนการผลิต    

การตัดสินจุด CCP และเกณฑ์ท่ีใช้ในการก าหนดค่าวิกฤตมีความถูกต้อง สอดคล้องตาม       
หลกัวิชาการ ขอ้มูลทางวิทยาศาสตร์ กฎระเบียบท่ีเก่ียวขอ้ง หรือผลท่ีได้จากการทดลองของ
ผูป้ระกอบการเอง หรือไม่ 

6. การตรวจสอบความเหมาะสมของวิธีการและความถ่ีท่ีใช้ในการด าเนินการกิจกรรมต่าง ๆ 
เก่ียวกบัการตรวจติดตาม การจดัเก็บขอ้มูล และการทวนสอบระบบ HACCP โดยเปรียบเทียบ
กบัเอกสารวิธีปฏิบติังาน รายงานผลการด าเนินงาน และบนัทึกขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง 

7. การตรวจประเมินภายในและการทวนสอบรายงานผลการตรวจประเมินภายในของระบบ 
HACCP โดยผูต้รวจประเมินท่ีไม่ใช่คณะท างานจัดท าระบบ HACCP โดยผูต้รวจประเมิน
จะต้องท าการสังเกต สอบถาม สรุปรายงานผลการประเมินอย่างตรงไปตรงมา กิจกรรม           
การตรวจประเมินภายในอาจใช้ผูต้รวจประเมินจากภายนอกท่ีเป็นบุคคลท่ี 3 ด าเนินการ        
แทนได ้ทั้งน้ี ใหท้ าการพิจารณาผลการตรวจประเมินของเจา้หนา้ท่ีภาครัฐประกอบดว้ย 

8. การทวนสอบในกรณีมีการปรับเปล่ียนแผนภูมิกระบวนการผลิต แผนผงัการผลิต สายการผลิต 
สูตรการผลิตของผลิตภณัฑ์ มีการผลิตผลิตภณัฑ์ชนิดใหม่ ปรับเปล่ียนเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร 
และอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการผลิต การปรับเปล่ียนบุคลากรท่ีเก่ียวขอ้ง บรรจุภณัฑ ์ระบบการกระจาย
สินคา้ วตัถุประสงค์การใช้ และกลุ่มผูบ้ริโภค ให้มีการด าเนินการปรับแผน HACCP ในทนัที
เพื่อใหแ้ผน HACCP มีประสิทธิภาพ  มีความเหมาะสม และเป็นปัจจุบนั 

9. ในกรณีมีข้อร้องเรียนของลูกค้า มีสินค้าท่ีถูกเรียกกลับ มีการปรับระเบียบและกฎหมาย               
ท่ีเก่ียวขอ้ง มีขอ้มูลวิชาการหรือผลการทดลองใหม่ๆ มีกรณีพบว่าจุด CCP มีการเบ่ียงเบนของ
ค่าวิกฤตหลายคร้ัง ผูป้ระกอบการจะตอ้งท าการทบทวนระบบ GMP และ HACCP ในทนัที  

10. การทบทวนการเบ่ียงเบนและวิธีการจัดการแก้ไขผลิตภัณฑ์ท่ีไม่ เป็นไปตามข้อก าหนด           
เพื่อประเมินผลสัมฤทธ์ิของการแกปั้ญหาท่ีผา่นมาในกรณีเกิดการเบ่ียงเบนจากค่าวิกฤต 

11. การสอบเทียบเคร่ืองมือท่ีค่าในช่วงการใช้งานด้วยหน่วยสอบเทียบท่ีไดม้าตรฐาน และมีการ
เก็บบันทึกข้อมูลผลการสอบเทียบ พร้อมท าการช้ีบ่งสถานะผลการสอบเทียบพร้อมค่าแก ้       
ไวบ้นเคร่ืองมือตรวจวดัจุด CCP ทุกช้ิน โดยมีการก าหนดความถ่ีในการสอบเทียบเคร่ืองมือ
อยา่งเหมาะสม 

12. การพิสูจน์ยนืยนัความใชไ้ดข้องแผน HACCP (Validation) เพื่อพิจารณาวา่ค่าวิกฤตท่ีก าหนดไว้
ในทุกจุด CCP และมาตรการควบคุมท่ีใชอ้ยู่ยงัมีความถูกตอ้งและมีประสิทธิภาพเพียงพอท่ีจะ
สามารถควบคุม ลด หรือก าจดัอนัตรายตามท่ีก าหนดไวใ้นแผน HACCP ได้ โดยตอ้งมีความ
สอดคล้องตามหลกัวิชาการ ข้อมูลทางวิทยาศาสตร์ ผลการทดลองของผูป้ระกอบการ และ
กฎระเบียบท่ีเก่ียวขอ้ง    
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13. การตรวจวิเคราะห์ในห้องปฏิบัติการเพิ่มเติม รวมถึง การน าผลการตรวจวิเคราะห์ทาง
ห้องปฏิบัติการในขั้นตอนการผลิตและในผลิตภัณฑ์ท่ีมีอยู่แล้วมาทบทวนเพื่อพิจารณา        
ระดบัความปลอดภยัของกระบวนการผลิตและผลิตภณัฑว์า่อยูใ่นเกณฑม์าตรฐาน หรือไม่  

11.2 การตรวจประเมินการก าหนดวิธีการทวนสอบเพ่ือยืนยันประสิทธิภาพการด าเนินงานของ
ระบบ HACCP 

ผู ้ตรวจประเมินจะต้องตรวจประเมินการก าหนดวิธีการทวนสอบเพื่อยืนยันประสิทธิภาพ               
การด าเนินงานของระบบ HACCP เพื่อให้เกิดความมั่นใจว่าการก าหนดวิธีการทวนสอบเพื่อยืนยัน
ประสิทธิภาพการด าเนินงานของระบบ HACCP ท่ีผูป้ระกอบการได้จัดท าขึ้ นมีวิธีปฏิบัติท่ีครอบคลุม
กิจกรรมการทวนสอบทั้งหมดท่ีตอ้งด าเนินงาน และมีการก าหนดพนักงานผูรั้บผิดชอบในแต่ละกิจกรรม
ตามความเหมาะสม 

 ในการตรวจประเมินของเจา้หนา้ท่ีผูท้  าหนา้ท่ีในการตรวจประเมินจะตอ้งท าการตรวจสอบเอกสาร 
หลกัฐาน หรือเก็บรวบรวมขอ้มูลท่ีไดจ้ากการสอบถาม หรือสังเกตการปฏิบติังานของพนักงาน เพื่อน ามา
ประเมินความสอดคลอ้งวา่ผูป้ระกอบการมีการปฏิบติัท่ีเป็นไปตามขอ้ก าหนดหรือไม่ ดงัน้ี 

-  มีการก าหนดแผน รูปแบบ และพนกังานผูมี้หนา้ท่ีผูรั้บผิดชอบในการทวนสอบความถูกตอ้ง และ 
   ความเช่ือมโยงกนัของระบบ และเอกสารในระบบ HACCP กบัโปรแกรมพื้นฐานดา้นสุขลกัษณะ   
   วา่มีความเช่ือมโยงกนัและมีประสิทธิภาพ หรือไม่ โดยสถานประกอบการตอ้งมีการส่ือสารแผน 
   การทวนสอบใหบุ้คลากรในองคก์รทราบโดยทัว่กนั และน าผลท่ีไดจ้ากการทวนสอบมาท าการ 
   วิเคราะห์ในท่ีประชุมคณะท างานจดัท าระบบ HACCP อยา่งมีประสิทธิภาพในทุกคร้ังท่ีท าการ  
   ทวนสอบโดยมีการน าผลท่ีไดจ้ากการประชุมคณะท างานระบบ HACCP รายงานในท่ีประชุม  
   ผูบ้ริหารเพื่อทราบ หรือเพื่อพิจารณาขอรับการสนบัสนุนจากฝ่ายเพื่อการพฒันาระบบ HACCP 
   ใหมี้ประสิทธิภาพดีขึ้นต่อไป 
-  มีแผนการตรวจประเมินภายในหรือการตรวจประเมินจากบุคคลท่ี 3 ดว้ยความถ่ีท่ีเหมาะสม และ 
   มีการน าผลท่ีไดจ้ากการตรวจประเมินมาใชป้ระกอบการทบทวนการจดัท าระบบ HACCP อยา่ง 
   มีประสิทธิภาพ 
 - มีแผนและผลการประเมินความใชไ้ดข้องแผน HACCP (Validation) เพื่อพิจารณาการวิเคราะห์ 
   อนัตราย ค่าวิกฤตท่ีก าหนดไวใ้นทุกจุด CCP และมาตรการควบคุมท่ีใชอ้ยูว่า่ยงัมีความถูกตอ้ง 
   และมีประสิทธิภาพเพียงพอ หรือไม่ โดยมีการพิจารณาวา่มีความสอดคลอ้งตามหลกัวิชาการ           
   ขอ้มูลทางวิทยาศาสตร์ ผลการทดลองของผูป้ระกอบการเอง และกฎระเบียบท่ีเก่ียวขอ้ง ท่ีเป็น 
   ขอ้มูลท่ีเป็นปัจจุบนั หรือไม่                 
 - มีแผนการสอบเทียบเคร่ืองมือท่ีใชว้ดัค่าวิกฤตของจุด CCP ทุกจุด และมีผลการสอบเทียบ      
   เคร่ืองมือจากหน่วยงานสอบเทียบท่ีแสดงวา่เคร่ืองมือนั้น ๆ สามารถตรวจวดัท่ีค่าการใชง้าน 
   ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ กรณีท่ีมีค่าแกใ้หท้ าการระบุค่าแกไ้วท่ี้เคร่ืองมือตรวจวดันั้น ๆ ดว้ย 
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-  ในกรณีมีการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต ระเบียบและกฎหมายท่ีเก่ียวขอ้ง เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร 
และอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการผลิต บุคลากรท่ีเก่ียวขอ้ง มีขอ้มูลดา้นวิชาการหรือผลการทดลองใหม่ ๆ 
มีสินคา้ท่ีถูกเรียกกลบั มีขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ และมีการเบ่ียงเบนไปจากค่าวิกฤตหลายคร้ัง 
คณะท างานจดัท าระบบ HACCP จะตอ้งท าการทวนสอบโปรแกรมพื้นฐานดา้นสุขลกัษณะ 
และระบบ HACCP ในทนัทีเพื่อการปรับโปรแกรมพื้นฐานดา้นสุขลกัษณะและแผน HACCP 
ใหมี้ประสิทธิภาพและมีความเหมาะสมในการควบคุมอนัตรายท่ีจะเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
และผลิตภณัฑ ์

 
ขั้นตอนท่ี 12 การก าหนดวิธีการจัดเก็บเอกสารท่ีเกี่ยวข้องกับวิธีการปฏิบัติและบันทึกข้อมูลต่าง ๆ ท่ี

เหมาะสมตามหลักการเหล่านี้ และการประยุกต์ใช้ (หลักการท่ี 7) (Establish documentation concerning 

all procedures and records appropriate to these principles and their application : Principle 7)  

  ม าตรฐาน  Codex Alimentarius Supplement to Volume 1B-1997, Annex to [CAC/RCP 1 (1969) , 
Rev.4 (2003)] Guidelines for The Application of The HACCP System ข้อ 12 และระเบียบกรมปศุสัตว์ว่า
ด้วยการบังคับใช้ระบบการวิเคราะห์อันตราย และควบคุมจุดวิกฤตท่ีต้องควบคุม (ระบบ HACCP) พ.ศ.2543 
หมวด 1 ข้อ 6.11 

12.1 การก าหนดวิธีการจัดเก็บเอกสารท่ีเกี่ยวข้องกับวิธีการปฏิบัติและบันทึกข้อมูลต่าง ๆ ท่ี
เหมาะสมตามหลกัการเหล่านี ้และการประยุกต์ใช้ 

เอกสารและบนัทึกต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบ HACCP ควรมีระบบการจดัเก็บเอกสารและบนัทึก
ขอ้มูลเพื่อควบคุมการแจกจ่ายและการจดัเก็บโดยผูท่ี้ได้รับมอบหมายให้ท าหน้าท่ีในการควบคุมเอกสาร 
(Document Control) เอกสารในระบบ HACCP ประกอบดว้ย เอกสารคู่มือคุณภาพ ขั้นตอนการปฏิบติังาน 
เอกสารสนับสนุนในการจดัท าระบบ HACCP แบบฟอร์ม และบนัทึกขอ้มูลต่าง ๆ ซ่ึงควรมีการก าหนด
วิธีการระบุเอกสาร การอนุมติั การแจกจ่าย และการจดัเก็บ เพื่อไม่ให้มีการถือเอกสารซ ้ าซ้อน มีการก าหนด
อายุการจดัเก็บเอกสารและบนัทึกขอ้มูล มีการก าหนดรหัสช้ีบ่งเอกสารอย่างเป็นระบบเพื่อการจดัเก็บและ
สืบคน้ท่ีสะดวก โดยเอกสารตอ้งท าการปรับปรุงให้เป็นปัจจุบนั การเปล่ียนแปลงใดใดในเอกสารตอ้งผ่าน
การทบทวนและอนุมติัการใช้ก่อนทุกคร้ัง และผูป้ระกอบการจะตอ้งแจง้กรมปศุสัตวผ์่านสัตวแพทยป์ระจ า
โรงงานใหท้ราบเป็นลายลกัษณ์อกัษรทุกคร้ัง 

เอกสารและบนัทึกขอ้มูลในระบบ HACCP จะเป็นหลกัฐานยืนยนัและตรวจสอบการปฏิบติังานว่า
ถูกตอ้งตามท่ีก าหนดในแผน HACCP เอกสารและบนัทึกท่ีจดัเก็บไวใ้นระบบ HACCP ควรครอบคลุมถึง 

1. เอกสารสนบัสนุนในการจดัท าระบบ HACCP (support document) ไดแ้ก่ 
- รายช่ือทีมงาน HACCP และหนา้ท่ีความรับผิดชอบ 
- ขอ้มูลท่ีใชใ้นการก าหนดมาตรการควบคุม 
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- ขอ้มูลท่ีใชเ้ป็นแนวทางในการก าหนดอายสิุนคา้ 
- ขอ้มูลท่ีใชใ้นก าหนดค่าวิกฤต 

2. เอกสารคู่มือการปฏิบัติงาน (procedure) คู่มือวิธีการปฏิบัติงาน (work instruction) แบบฟอร์ม 
และบนัทึกขอ้มูลท่ีใชใ้นระบบ HACCP 
  - รายละเอียดผลิตภณัฑ ์การระบุวตัถุประสงคก์ารใช ้และกลุ่มผูบ้ริโภค 
  - แผนภูมิกระบวนการผลิต และการทวนสอบแผนภูมิกระบวนการผลิต 
  - การวิเคราะห์อนัตรายและมาตรการควบคุมในแต่ละอนัตรายท่ีถูกวิเคราะห์ในแต่ละ 
                              กระบวนการผลิต 
  - การระบุจุด CCP 
  - การระบุค่าวิกฤตในแต่ละจุด CCP  
  - คู่มือวิธีการปฏิบติังานในการตรวจติดตาม และบนัทึกขอ้มูลผลการตรวจติดตามในแต่ละ 

  จุด CCP 
  - บนัทึกรายงานผลการแกไ้ขปัญหาในกรณีเกิดการเบ่ียงเบนจากค่าวิกฤตท่ีก าหนดไว ้
  - แผน กิจกรรม และผลการทวนสอบระบบ HACCP รวมถึง การพิสูจน์ยนืยนัความใชไ้ด ้
                             ของแผนและการสอบเทียบเคร่ืองมือ 
  - แผนและรายงานผลการตรวจประเมินภายในของระบบ HACCP  
  - รายงานการประชุมของคณะท างานจดัท าระบบ HACCP  
  - รายละเอียดการจดัการระบบเอกสารและบนัทึกขอ้มูล   

3. แผนการฝึกอบรมและผลการประเมินผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมของบุคลากรท่ีเก่ียวขอ้งกับการจดัท า
ระบบ HACCP ในเร่ืองท่ีเก่ียวขอ้งกบัหลกัการของระบบ HACCP รวมถึง การฝึกอบรมพนักงานท่ีมีหนา้ท่ี
รับผิดชอบตามท่ีไดรั้บมอบหมาย โดยเฉพาะผูท่ี้ท าหนา้ท่ีในจุด CCP ของแต่ละจุด 

12.2 การตรวจประมินการก าหนดวิธีการจัดเกบ็เอกสารท่ีเกีย่วข้องกบัวิธีการปฏิบัติและบันทึก 
ข้อมูลต่าง ๆ ท่ีเหมาะสมตามหลกัการเหล่านี ้และการประยุกต์ใช้ 

ผูต้รวจประเมินจะตอ้งตรวจประเมินการก าหนดวิธีการจดัเก็บเอกสารท่ีเก่ียวขอ้งและบนัทึก 
ขอ้มูลต่าง ๆ ท่ีผูป้ระกอบการไดจ้ดัท าขึ้นว่าไดมี้การจดัท าไวเ้ป็นเอกสารอย่างเป็นระบบทั้งเอกสารคู่มือการ
ปฏิบติังาน (procedure) คู่มือวิธีการปฏิบติังาน (work instruction) แบบฟอร์ม และบนัทึกขอ้มูลท่ีใชใ้นระบบ 
HACCP และเอกสารสนบัสนุนในการจดัท าระบบ HACCP ท่ีเป็นปัจจุบนัและครอบคลุมกิจกรรมทั้งหมด 
ท่ีเก่ียวขอ้ง 

ในการตรวจประเมินของเจา้หนา้ท่ีผูท้  าหนา้ท่ีในการตรวจประเมินจะตอ้งท าการตรวจสอบเอกสาร 
หลกัฐาน หรือเก็บรวบรวมขอ้มูลท่ีไดจ้ากการสอบถาม หรือสังเกตการปฏิบติังานของพนักงาน เพื่อน ามา
ประเมินความสอดคลอ้งวา่ผูป้ระกอบการมีการปฏิบติัท่ีเป็นไปตามขอ้ก าหนดหรือไม่ ดงัน้ี 

-  มีระบบการควบคุมเอกสารและบนัทึกขอ้มูล โดยมีการก าหนดรหสัท่ีช้ีบ่งเอกสารอยา่งเป็นระบบ 
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   เพื่อความสะดวกในการสืบคน้และการจดัเก็บ มีระบบในการควบคุมการแจกจ่ายเอกสาร  
   การเรียกคืนเอกสารเก่า มีการปรับปรุงเอกสารใหท้นัสมยัอยูเ่สมอ และมีการก าหนดอายกุาร 
   จดัเก็บเอกสารบนัทึกขอ้มูล 
-  มีผลการประเมินผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมของบุคลากรท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจดัท าระบบ HACCP            
   ท่ีสอดคลอ้งกบัหนา้ท่ีความรับผิดชอบตามท่ีไดรั้บมอบหมาย โดยเฉพาะพนกังานท่ีไดรั้บ 
   มอบหมายใหป้ฏิบติัหนา้ท่ีในการควบคุมอนัตรายในแต่ละจุด CCP   
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บทท่ี 2                                                                                                                                                         
แนวทางการจัดท าระบบ HACCP ในสินค้าเน้ือสัตว์ปีกแช่เย็นจนแข็งเพ่ือการส่งออกไปสหภาพยุโรป 

ประเทศไทยเป็นประเทศผูผ้ลิตและส่งออกเน้ือสัตวปี์กแช่เยน็จนแข็งอนัดบัสามของโลก ตลาดหลกั
ในการส่งออก คือ สหภาพยุโรปและประเทศญ่ีปุ่ น โดยมีสัดส่วนเป็นการผลิตเพื่อการบริโภคภายในประเทศ 
คิดเป็นร้อยละ 70 และเพื่อการส่งออกคิดเป็นร้อยละ 30 ทั้งน้ี สินคา้เน้ือสัตว์ปีกผลิตเพื่อการส่งออกไป
สหภาพยุโรปจะตอ้งผ่านการตรวจสอบและรับรองความปลอดภยัดา้นอาหารตามระเบียบของกรมปศุสัตว์
และระเบียบของสหภาพยุโรป ซ่ึงมาตรการท่ีสหภาพยุโรปให้ความส าคญัมากท่ีสุด คือ การควบคุมการ
ปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาในผลิตภณัฑ์เน้ือสัตวปี์กท่ีส่งออกไปสหภาพยุโรป ดังนั้น ผูป้ระกอบการ      
ท่ีอยู่ในบญัชีรายช่ือส่งออกสินคา้เน้ือสัตวปี์กแช่เยน็จนแข็งไปยงัสหภาพยุโรปจะตอ้งด าเนินการควบคุม      
การปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาตามมาตรการป้องกันการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาในโรงฆ่า      
สัตวปี์กท่ีผลิตเพื่อการส่งออกไปสหภาพยโุรปของกรมปศุสัตว ์      

จากการส ารวจขอ้มูลผลวิเคราะห์เพื่อเฝ้าระวงัทางห้องปฏิบัติการของภาครัฐ (Official Sample)      
ในตัวอย่างผลิตภณัฑ์เน้ือสัตว์ปีกดิบ (finished product) จากโรงฆ่าสัตวปี์กเพื่อการส่งออก 3 ปี ยอ้นหลัง 
(พ.ศ. 2560 - 2562) พบ Salmonella spp. อยู่ในช่วงร้อยละ 3.70 - 4.90 ร้อยละของ Salmonella serogroup B 
อยู่ในช่วง 1.57 - 1.80 และร้อยละของ Salmonella serogroup D อยู่ในช่วง 0.88 - 1.72 เพื่อให้ประเทศไทย
ประสบความส าเร็จในการการควบคุมการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาในผลิตภัณฑ์เน้ือสัตว์ปีกดิบ      
กรมปศุสัตวจึ์งไดก้ าหนดเป้าหมายในการลดการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาภายใน 3 ปี ในระหว่างปี 
พ.ศ. 2562 - 2564 โดยมีเป้าหมายให้การผลวิเคราะห์เพื่อเฝ้าระวงัทางห้องปฏิบติัการของภาครัฐ (Official 
Sample) ในตวัอย่างผลิตภณัฑ์เน้ือสัตวปี์กดิบ (finished product) จากโรงฆ่าสัตวปี์กเพื่อการส่งออกให้ผล
การพบเช้ือแซลโมเนลลาลดลงน้อยกว่า ร้อยละ 1.0 พบเช้ือแซลโมเนลลา serogroup B ลดลงให้น้อยกว่า 
ร้อยละ 0.5 และพบเช้ือแซลโมเนลลา serogroup D ลดลงให้น้อยกว่า ร้อยละ 0.5 ทั้งน้ี จากขอ้มูลการส ารวจ
ความชุกของเช้ือแซลโมเนลลาในฟาร์มเล้ียงสัตว์ปีกเน้ือในช่วงเวลาเดียวกนั ประเทศไทยมีความชุกของ          
เช้ือแซลโมเนลลาสายพนัธุ์ S. Enteritidis และ S. Typhimurium ระหว่างร้อยละ 1.05 – 3.82 เฉล่ียร้อยละ 
2.12 และ Salmonella spp. ระหว่างร้อยละ 35.43 – 41.95 เฉล่ียร้อยละ 38.77 จะเห็นว่าปัญหาการปนเป้ือน
ของเช้ือแซลโมเนลลาในวงจรการผลิตเน้ือสัตวปี์กแช่เยน็จนแข็งของประเทศไทยปัญหาหลกัเกิดจากการ
ปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาในการเล้ียงระดบัฟาร์ม ดงันั้นแนวทางหลกัในการควบคุมการปนเป้ือนของ
เช้ือแซลโมเนลลาในกระบวนการผลิตเน้ือสัตวปี์กดิบท่ีท าการส่งออกไปสหภาพยุโรป คือ การลดโอกาส
ของการปนเป้ือนในกระบวนการผลิตเน้ือสัตวปี์กในโรงฆ่าและช าแหละเน้ือสัตวปี์กท่ีเกิดการปนเป้ือนขา้ม
จากสัตว์ปีกท่ีมาจากฟาร์มท่ีตรวจพบเช้ือแซลโมเนลลาไปยงัสัตว์ปีกท่ีมาจากฟาร์มท่ีตรวจไม่พบเช้ือ        
แซลโมเนลลาในขั้นตอนการผลิตในโรงฆ่าสัตวปี์กให้น้อยท่ีสุดโดยการควบคุมดว้ยมาตรการควบคุมและ
การจดัการท่ีเหมาะสม การน าระบบ HACCP มาใช้ในการจดัการปัญหาดงักล่าวจะสามารถควบคุมปัญหา
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การปนเป้ือนขา้มของเช้ือแซลโมเนลลาในโรงฆ่าได้เป็นอย่างมีประสิทธิภาพ อย่างไรก็ตามการควบคุม     
การปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาในการผลิตเน้ือสัตว์ปีกแช่เย็นจนแข็งจ าเป็นต้องท าการควบคุมการ
ปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาทั้งวงจรการผลิตสัตวปี์กเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุดในการควบคุมการ
ปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาในการผลิตเน้ือสัตวปี์กและผลิตภณัฑ์ จึงจ าเป็นอย่างยิ่งท่ีผูป้ระกอบการตอ้ง
มีความรู้และความเขา้ใจเก่ียวกบัการปนเป้ือนและการควบคุมเช้ือแซลโมเนลลาในวงจรการผลิตสัตวปี์กทั้ง
วงจรการผลิตใหช้ดัเจนและตอ้งปฏิบติัตามกฎระเบียบของกรมปศุสัตวแ์ละระเบียบสหภาพยุโรปท่ีเก่ียวขอ้ง
อยา่งเขม้งวด                                                                 

ก.ลกัษณะและคุณสมบัติของเช้ือแซลโมเนลลาในไก่เน้ือ 

 เช้ือแซลโมเนลลาเป็นเช้ือแบคทีเรียประเภทแกรมลบ มีรูปร่างเป็นแท่ง เป็นเช้ือแบคทีเรียท่ีไม่สร้าง
สปอร์ สามารถเคล่ือนท่ีได้ยกเว้น S. Gallinarum และ  S. Pullorum  เช้ือแซลโมเนลลาสามารถพบได ้          
ในระบบทางเดินอาหารของสัตวห์ลายชนิด ปกติแลว้จะแบ่งเช้ือแซลโมเนลลาออกเป็น 2 กลุ่มหลกัๆ คือ 
กลุ่มท่ีก่อให้เกิดโรคไทฟอยด์ (Typhoidal Salmonellosis) ไดแ้ก่ S. typhi และเช้ือท่ีก่อใหเ้กิดโรคติดเช้ือทัว่ ๆ 
ไป (non Typhoidal Salmonellosis) เช่น S. Typhimurium , S. Enteritidis, S. Pullorum และ  S. Gallinarum    
ท่ีพบมากในไก่ ส าหรับการก่อโรคท่ีเกิดจากการบริโภคอาหารท่ีปนเป้ือน (food borne diseases) ในกลุ่มท่ี
ก่อโรคติดเช้ือทัว่ ๆ ไปท่ีไม่ใช่โรคไทฟอยดม์กัมีสาเหตุมาจากการบริโภคอาหารประเภทเน้ือสัตวสุ์กๆ ดิบๆ 
นอกจากน้ียงัพบว่าแมลง เช่น แมลงวนั สามารถเป็นพาหะของเช้ือแซลโมเนลลาไดจ้ากการท่ีแมลงสัมผสั
อาหาร นอกจากน้ีการปนเป้ือนจากดินและอุจจาระสัตว์ปีกท่ีเล้ียงในฟาร์มก็สามารถท าให้เกิดโรคได ้        
และเช้ือแซลโมเนลลายงัสามารถปนเป้ือนขา้มจากอุปกรณ์ เคร่ืองมือ และเคร่ืองจกัรต่าง ๆ ท่ีใชใ้นการผลิต
ไปยงัสัตว ์เน้ือสัตว ์และผลิตภณัฑ์ได ้รวมถึงการปนเป้ือนจากมือพนกังานท่ีสัมผสักบัอาหาร โดยองค์การ
อนามัยโลกได้แบ่งเช้ือแซลโมเนลลาไว ้2 species คือ Salmonella enterica มี 6 subspecies ประกอบด้วย 
2,443 serovars และ Salmonella bongori จ านวน 20 serovars ปกติแลว้จะสามารถพบเช้ือแซลโมเนลลาใน
ล าไส้ของสัตว ์(natural contamination) เช้ือแซลโมเนลลาชอบสภาพท่ีมีอุณหภูมิประมาณ 35 องศาเซลเซียส 
หรือ pH ประมาณ 6.5 – 7.5 ยกเวน้ในบางสายพนัธุ์ท่ีสามารถเจริญเติบโตได้ท่ีอุณหภูมิ 5 องศาเซลเซียส 
หรือ pH 4.5 หรือท่ีอุณหภูมิ 47 องศาเซลเซียส pH ประมาณ 9.0 และจะเร่ิมถูกท าลายท่ีอุณหภูมิประมาณ 70 
องศาเซลเซียส โดยเช้ือแซลโมเนลลาสามารถอยู่ในอุณหภูมิแช่แข็งได้เป็นระยะเวลานาน นอกจากน้ี         
เช้ือแซลโมเนลลายงัสามารถอยู่ในอาหารท่ีแห้งไดแ้ต่ไม่ดีนัก หากมีการติดเช้ือแซลโมเนลลาในสัตวจ์ะมี
ระยะเวลาในการฟักตัวของเช้ือแซลโมเนลลาประมาณ 1-4 วนั หรือมากกว่า ขึ้นอยู่กับสัตว์แต่ละชนิด      
โดยในสัตวท่ี์หายจาก Salmonellosis แลว้มกัจะเป็นพาหะน าเช้ือแซลโมเนลลาต่อไป 
 ในคนท่ีติดเช้ือแซลโมเนลลาส่วนมากมกัเกิดอาการเพียงเล็กน้อยเท่านั้น ทั้งน้ี ขึ้นอยู่กับอายุ และ
สถานะทางภูมิคุม้กันของผูท่ี้ติดเช้ือ โดยกลุ่มคนท่ีมีความเส่ียงในการเกิดโรคสูงกว่าคนทัว่ไป ไดแ้ก่ เด็ก 
ผูสู้งอายุ และผูท่ี้มีภาวะภูมิคุม้กนับกพร่อง เช่น ผูป่้วยท่ีติดเช้ือ HIV โดยทัว่ไปอาการของผูท่ี้ติดเช้ือจะแสดง
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อาการตั้งแต่ท้องเสียเพียงเล็กน้อย (mild diarrhea) ไปจนถึงแบบรุนแรง (severe gastroenteritidis illness) 
ส าหรับผูป่้วยท่ีมีอาการรุนแรงมักพบอาการทางระบบอ่ืน ๆ ร่วมดว้ย เช่น ปวดทอ้งอย่างรุนแรง คล่ืนไส้ 
อาเจียน ปวดศรีษะ ปวดเม่ือยกลา้มเน้ือ มีไข ้เป็นตน้ เช้ือแซลโมเนลลาจะมีระยะฟักตวัเฉล่ียประมาณ 12-14 
ชัว่โมงหลงัจากการไดรั้บเช้ือโดยการกิน ส าหรับในสัตวปี์กจะพบว่าสามารถแยกเช้ือแซลโมเนลลาไดจ้าก
ล าไส้และอวยัวะภายในจากสัตวปี์กท่ีป่วยไดห้ลายชนิด โดยการติดต่อในสัตวปี์กมกัมาจากไข่และการกิน
อาหารสัตว์ท่ีมีการปนเป้ือนเช้ือแซลโมเนลลา  เม่ือสัตว์ปีกป่วยจะก่อให้เกิดอาการเฉพาะท่ี (localized 
diseases) หรืออาการในทุกระบบ (systemic diseases) ซ่ึงอาจจะมีอาการซึม หงอย ไม่กินอาหาร ปีกตก      
ขนหยอง บริเวณรอบทวารหนักและตามพื้นคอกมกัจะพบอุจจาระเป้ือนอยู่ โดยอุจจาระจะมีลกัษณะสีขาว
คลา้ยชอลค์ บางคร้ังอาจจะพบลกัษณะอุจจาระสีเขียวจนถึงสีน ้ าตาล นอกจากน้ี อาจพบอาการหายใจล าบาก 
แคระแกร็น ตาบอด การเดินผิดปกติเน่ืองจากข้อขาบวม และสัตว์ปีกท่ีป่วยด้วยโรคน้ีจะมีอตัราการตาย      
ไม่แน่นอน  

ข.การปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาตลอดห่วงโซ่อาหาร 
 การปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาในห่วงโซ่อาหารโดยส่วนใหญ่จะเกิดจากการกินของสัตว ์         
ผ่านทางการปนเป้ือนของอุจจาระหรือวัสดุปูรองสู่อาหารสัตว์ (fecal-oral route) หรือโดยทางอ้อม              
จากส่ิงแวดล้อมภายในฟาร์ม ทั้งน้ี เป็นไปได้ว่าสัตว์ท่ีติดเช้ือแล้วยงัไม่ป่วยเป็น Salmonellosis เพียงแต่       
อาจเกิดโรคในลกัษณะเฉพาะท่ี (localized diseases) คือ มีอาการทอ้งเสียเท่านั้น โดยการเกิด Salmonellosis 
ขึ้นกับชนิดของสัตว์ พันธุ์ อายุ ความสมบูรณ์ของร่างกาย และภาวะภูมิคุ ้มกันด้วย ส าหรับไก่จะพบว่า
สามารถเพาะเช้ือแซลโมเนลลาจากเปลือกไข่ไดห้ลายชนิด  ซ่ึงมกัเป็นการปนเป้ือนท่ีพบไดเ้ป็นประจ า และ
จะก่อให้เกิดการติดเช้ือในลกัษณะ Vertical transmission ไปสู่ไก่ในรุ่นต่อ ๆ ไป โดยในขั้นตอนการจบัไก่
เข้าโรงฆ่า การบรรจุไก่ลงกล่องบรรจุไก่ และการขนส่งมายงัโรงฆ่าสัตว์ ก็มีโอกาสจะก่อให้เกิดการ
ปนเป้ือนเช้ือแซลโมเนลล่าในไก่เน้ือได้ ส าหรับในขั้นตอนการผลิตในโรงฆ่าสัตว์ปีกก็เป็นอีกจุดหน่ึง          
ท่ีมีความเส่ียงของการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาไดเ้ช่นกนั โดยโอกาสของการปนเป้ือนจะมากหรือ
นอ้ยขึ้นอยูก่บัการควบคุมสุขลกัษณะท่ีดีในโรงฆ่าสัตวปี์กแต่ละแห่ง  

ค.มาตรการควบคุมเช้ือแซลโมเนลลาในฟาร์มสัตว์ปีกพนัธ์ุ ฟาร์มสัตว์ปีกเน้ือ สถานท่ีฟักไข่สัตว์ปีก และ
อาหารสัตว์  
 กรมปศุสัตว์ได้ตระหนักถึงความส าคัญของการติดเช้ือแซลโมเนลลาในผูบ้ริโภคจึงได้จัดท า
โปรแกรมการควบคุมและป้องกันเช้ือแซลโมเนลลา (National Salmonella Control Program; NSCP) ใน
สัตว์ปีกขึ้น เพื่อใช้เป็นแนวทางในการควบคุมและป้องกันเช้ือแซลโมเนลลาในอุตสาหกรรมการผลิต        
สัตวปี์กไดอ้ยา่งถูกตอ้งและเหมาะสม โดยมีวตัถุประสงคใ์ห้ประเทศไทยสามารถลดอุบติัการณ์การเกิดโรค 
Salmonellosis และสร้างความเช่ือมั่นในคุณภาพเน้ือสัตว์ปีกท่ีผลิตเพื่อการส่งออกของประเทศไทย            
การควบคุมการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาในกระบวนการผลิตในระดับฟาร์มมีความส าคัญต่อ           
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การปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาในโรงฆ่าสัตวปี์กเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรป เน่ืองจากสัตวปี์กเน้ือ   
ท่ีเล้ียงในฟาร์มเพื่อเป็นวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิตในโรงฆ่าสัตวปี์กแช่เยน็จนแข็งเป็นแหล่งของการปนเป้ือน
ของเช้ือแซลโมเนลลาในระบบการผลิตสัตวปี์กของประเทศไทย ดงันั้น ผูป้ระกอบการโรงฆ่าสัตวปี์กแช่เยน็
จนแขง็เพื่อการส่งออกไปสหภาพยโุรปตอ้งใหค้วามส าคญักบัการควบคุมแหล่งท่ีมาของวตัถุดิบ คือ สัตวปี์ก
เน้ือท่ีมาจากฟาร์มสัตวปี์กเน้ือท่ีจะตอ้งมีมาตรการควบคุมการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาอย่างเขม้งวด
โดยการควบคุมการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาท่ีมีประสิทธิภาพต้องควบคุมการปนเป้ือนเช้ือ            
แซลโมเนลลาทั้งวงจรการผลิต ดงันั้น การควบคุมการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาในฟาร์มสัตวปี์กพนัธุ์ 
สถานท่ีฟักไข่สัตวปี์ก และอาหารสัตวก์็เป็นปัจจยัท่ีผูป้ระกอบการจ าเป็นตอ้งใหค้วามส าคญัและมีมาตรการ
ท่ีเข้มงวดด้วยเช่นกันเพื่อให้ควบคุมการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาในโรงฆ่าสัตว์ปีกแช่เย็นจนแข็ง    
เพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรปมีประสิทธิภาพสูงสุด โดยมาตรการท่ีใช้ในการควบคุมแซลโมเนลลา        
ในระดบัฟาร์มมีสาระส าคญัท่ีผูป้ระกอบการควรทราบ ดงัน้ี 
1.ฟาร์มสัตว์ปีกพนัธ์ุและฟาร์มสัตว์ปีกเน้ือ  

ฟาร์มสัตว์ปีกพันธุ์และฟาร์มสัตว์ปีกเน้ือจะต้องเป็นฟาร์มท่ีได้รับมาตรฐานการปฏิบัติทาง
การเกษตรท่ีดีจากกรมปศุสัตว ์(Good Agriculture Practice; GAP) โดยทุกฟาร์มจะอยู่ในแผนการเฝ้าระวงั
และควบคุมเช้ือแซลโมเนลลาเพื่อลดความชุกตามโปรแกรมการควบคุมและป้องกันเช้ือแซลโมเนลลา     
ดว้ยการจดัการความปลอดภยัทางชีวภาพ  
     จากการส ารวจความชุกของเช้ือแซลโมเนลลาในสัตวปี์กพนัธุ์ของประเทศไทยในช่วง พ.ศ. 2559 - 
2561 พบความชุกของเช้ือ S. Enteritidis, S. Typhimurium, S.  Hadar, S. Infantis และ S. Virchow ร้อยละ 
0.07- 0.65 เฉล่ียร้อยละ 0.24 และ Salmonella spp. ร้อยละ 3.65 - 14.71 เฉล่ียร้อยละ 6.01 เพื่อการควบคุม
การปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาในวงจรการผลิตสัตวปี์ก กรมปศุสัตว์จึงไดก้ าหนดเป้าหมายในการลด
ความชุกเช้ือ S. Enteritidis, S. Typhimurium, S.  Hadar, S. Infantis และ S. Virchow ในฟาร์มสัตว์ปีกพนัธุ์ 
ใหเ้หลือนอ้ยกวา่ร้อยละ 1.0 ภายในปี พ.ศ.2564 

ส าหรับผลการส ารวจความชุกของเช้ือแซลโมเนลลาในสัตวปี์กเน้ือของประเทศไทยในช่วงเวลา 
เดียวกนัพบวา่ประเทศไทยมีความชุกของเช้ือ S. Enteritidis และ S. Typhimurium ในช่วงร้อยละ 1.05 – 3.82 
เฉล่ียร้อยละ 2.12 และ Salmonella spp. ช่วงร้อยละ 35.43 – 41.95 เฉล่ียร้อยละ 38.77 โดยมีเป้าหมาย         
ลดความชุกของเช้ือ S. Enteritidis และ S. Typhimurium ให้น้อยกว่าร้อยละ 2.0 และลดความชุกของเช้ือ 
Salmonella spp. ใหน้อ้ยกวา่ร้อยละ 20.0 ภายในปี พ.ศ. 2564 

กรมปศุสัตวไ์ดก้ าหนดแนวทางการจดัการความปลอดภยัทางชีวภาพเพื่อป้องกนัการปนเป้ือนของ
เช้ือแซลโมเนลลาในฟาร์มสัตวปี์กพนัธุ์และฟาร์มสัตวปี์กเน้ือ ดงัน้ี  

1.การควบคุมสัตวปี์กชุดใหม่ท่ีน าเขา้มาภายในฟาร์มสัตวปี์กพนัธุ์ตอ้งมาจากแหล่งท่ีเช่ือถือได ้และ
ไดรั้บการรับรองว่ามีผลตรวจเช้ือแซลโมเนลลาเป็นลบ มีระบบการขนส่งท่ีถูกสุขลกัษณะ มีการท าความ
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สะอาดและฆ่าเช้ือยานพาหนะและกล่องใส่สัตวปี์กอย่างเหมาะสม กรณีสัตวปี์กพนัธุ์น าเขา้จากต่างประเทศ
ตอ้งไดรั้บการเก็บตวัอยา่งตรวจเช้ือแซลโมเนลลา ณ ด่านกกักนัสัตวท์่าเขา้ หากตวัอยา่งพบผลบวกต่อเช้ือ  
S. Enteritidis, S. Typhimurium, S. Hadar, S. Infantis หรือ S. Virchow ตอ้งท าลายสัตวปี์กท่ีพบเช้ือดงักล่าว  
ส าหรับสัตวปี์กท่ีจะน าเขา้เล้ียงใหม่ในฟาร์มสัตวปี์กเน้ือควรมาจากแหล่งท่ีไม่มีเช้ือ S. Enteritidis และ S. 
Typhimurium   

2.ใหมี้การท าวคัซีนป้องกนัเช้ือแซลโมเนลลาในฟาร์มสัตวปี์กพนัธุ์เพื่อสร้างภูมิคุม้กนัใหลู้กสัตวปี์ก 
(Day old chick) โดยการท าวคัซีนป้องกนัโรคแซลโมเนลลาชนิด S. Enteritidis และ S. Typhimurium      

3.การเก็บไข่ฟักในฟาร์มสัตวปี์กพนัธุ์ตอ้งท าความสะอาดและฆ่าเช้ือไข่ฟักอยา่งถูกสุขลกัษณะ และ
เก็บไข่ฟักไวใ้นหอ้งเก็บไข่ท่ีมีสภาพเหมาะสม       

4.โรงเรือนมีความแข็งแรง ท าความสะอาดง่าย สามารถป้องกันสัตว์พาหะน าเช้ือได้เป็นอย่างดี                       
มีการบ ารุงรักษาใหอ้ยูใ่นสภาพดี และถูกสุขลกัษณะ      

5.ตอ้งมีการจ ากดัการเขา้ออกของบุคลากรภายในฟาร์ม ผูเ้ขา้เยี่ยมฟาร์ม และยานพาหนะโดยจะตอ้ง
ปฏิบติัตามขอ้ก าหนดดา้นสุขลกัษณะของฟาร์ม       

6.น ้ าใชภ้ายในฟาร์มตอ้งมาจากแหล่งน ้ าท่ีสะอาด ปลอดภยั มีระบบการบ าบดัน ้ าใชใ้นฟาร์ม และมี
การตรวจสอบคุณภาพน ้าใชใ้นฟาร์มอยา่งสม ่าเสมอ 

7.อาหารสัตวต์อ้งมาจากแหล่งผลิตท่ีไดรั้บรองมาตรฐานการปฏิบติัท่ีดี มีคุณภาพ และมาตรฐานตาม
กฎหมายวา่ดว้ยการควบคุมคุณภาพอาหารสัตว ์      

8.ใหเ้ขม้งวดในการด าเนินการท าความสะอาดและฆ่าเช้ือในช่วงเตรียมโรงเรือน วสัดุและอุปกรณ์ 
ท่ีใชใ้นฟาร์มตอ้งท าความสะอาดและฆ่าเช้ือก่อนเขา้ฟาร์มและก่อนใชง้านทุกคร้ัง   

9.ควรซ้ือวสัดุรองพื้นจากแหล่งท่ีเช่ือถือได ้วสัดุรองพื้นตอ้งมีลกัษณะแห้ง สะอาด อยู่ในสภาพดี    
มีการแยกเก็บวสัดุรองพื้นท่ียงัไม่ไดใ้ชง้านไม่ใหเ้กิดการปนเป้ือนและมีการฆ่าเช้ือก่อนน ามาใชเ้ล้ียงสัตวปี์ก 
วสัดุรองพื้นท่ีผา่นการใชง้านแลว้ตอ้งน าไปจดัการดว้ยวิธีท่ีเหมาะสม       

10.ตอ้งมีมาตรการป้องกนั ควบคุม และก าจดัสัตวพ์าหะน าเช้ืออยา่งเขม้งวดและสม ่าเสมอโดยตอ้งมี
การเฝ้าระวงัและทวนสอบมาตรการป้องกนั ควบคุม และก าจดัสัตวพ์าหะน าเช้ืออยา่งต่อเน่ือง       

11.การจัดการของเสีย การคัดทิ้งซากสัตว์ปีก และการก าจัดขยะมูลฝอยต้องด าเนินการด้วยวิธี          
ท่ีเหมาะสมเพื่อไม่ใหเ้ป็นแหล่งของเช้ือโรคและมลพิษ 

12.การจบัสัตว์ปีกตอ้งไม่ท าเกิดการปนเป้ือนขึ้นในระหว่างการจบัและด าเนินการโดยบุคลากร       
ท่ีไดรั้บการฝึกอบรมเก่ียวกบัสุขอนามยัส่วนบุคคลอยา่งถูกตอ้ง  

13.มีการขนส่งสัตวปี์กมีชีวิตอย่างเหมาะสม ยานพาหนะและกล่องท่ีใช้ในการขนส่งตอ้งท าความ
สะอาดและฆ่าเช้ืออยา่งมีประสิทธิภาพก่อนการใชง้าน 

14.ผูป้ระกอบการมีการทบทวนและปรับปรุงคู่มือการปฏิบติังานการจดัการดา้นความปลอดภยัทาง
ชีวภาพและแผนการควบคุมเช้ือแซลโมเนลลาใหมี้ประสิทธิภาพและเป็นปัจจุบนั 
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15.ในกรณีฝูงสัตวปี์กท่ีเล้ียงรุ่นก่อนหน้ามีผลบวกต่อการทดสอบหาเช้ือแซลโมเนลลาตอ้งมีการ
จดัท า Surface swab ก่อนท่ีจะน าฝงูสัตวปี์กเขา้เล้ียงใหม่ ถา้ผล Surface Swab ใหผ้ลลบต่อเช้ือแซลโมเนลลา 
จึงจะสามารถลงเล้ียงสัตวปี์กฝงูใหม่ได ้   

16. เจา้หน้าท่ีกรมปศุสัตวอ์าจเก็บตวัอย่างอาหารสัตวเ์พื่อตรวจหาเช้ือแซลโมเนลลา หากสงสัยว่า
อาหารสัตว์เป็นแหล่งท่ีมาของการติดเช้ือแซลโมเนลลา หากพบผลบวกเช้ือแซลโมเนลลาในอาหารสัตว์
โรงงานอาหารสัตวจ์ะถูกตรวจสอบโดยเจา้หนา้ท่ีกรมปศุสัตว ์

17.ฝูงสัตวปี์กในฟาร์มสัตวปี์กเน้ือท่ีให้ผลบวกต่อเช้ือแซลโมเนลลาตอ้งถูกจบัแยกจากฝูงสัตวปี์ก   
ท่ีให้ผลลบต่อเช้ือแซลโมเนลลา ทั้งน้ี รถบรรทุก และอุปกรณ์เคร่ืองมือต่าง ๆ ตอ้งถูกท าความสะอาดและ  
ฆ่าเช้ืออย่างเหมาะสม หากจะท าการเคล่ือนยา้ยสัตว์ปีกเพื่อเขา้โรงฆ่าสัตว์ปีกให้ท าการบ่งช้ีสถานะของ    
เช้ือแซลโมเนลลาของฝูงดว้ยวิธีท่ีเหมาะสมและชัดเจนโดยใช้ฟิวเจอร์บอร์ดขนาด A4 บ่งช้ีสถานะ สีแดง
ส าหรับ S. Enteritidis หรือ S. Typhimurium สีเหลืองส าหรับ Salmonella spp. และสีเขียวส าหรับฝูงท่ีมีผล
การตรวจวิเคราะห์ทางห้องปฏิบติัการไม่พบเช้ือแซลโมเนลลา โดยให้วางป้ายดงักล่าวไวห้น้ายานพาหนะ
ขณะเคล่ือนยา้ยสัตว์เพื่อให้ผูป้ฏิบัติงานในขั้นตอนต่อไปทราบสถานะของฝูงและจะได้จดัการได้อย่าง
เหมาะสมต่อไป      
2.สถานท่ีฟักไข่สัตว์ปีก 

กรมปศุสัตวไ์ดก้ าหนดแนวทางการจดัการความปลอดภยัทางชีวภาพเพื่อป้องกนัเช้ือแซลโมเนลลา
ในสถานท่ีฟักไข่สัตวปี์ก ดงัน้ี  

1.ตอ้งมีการจ ากดัการเขา้ออกของบุคลากรภายในฟาร์ม ผูเ้ขา้เยี่ยมฟาร์ม และยานพาหนะโดยจะตอ้ง
ปฏิบติัตามขอ้ก าหนดดา้นสุขลกัษณะของฟาร์ม       

2.น ้ าใชภ้ายในฟาร์มตอ้งมาจากแหล่งน ้ าท่ีสะอาด ปลอดภยั มีระบบการบ าบดัน ้ าใชใ้นฟาร์ม และมี
การตรวจสอบคุณภาพน ้าใชใ้นสถานท่ีฟักไข่อยา่งสม ่าเสมอ 

3.ตอ้งท าความสะอาดและฆ่าเช้ือวสัดุและอุปกรณ์ก่อนเขา้ฟาร์มและก่อนใชง้านทุกคร้ัง  
4.ตอ้งมีมาตรการป้องกนั ควบคุม และก าจดัสัตวพ์าหะน าเช้ืออย่างเหมาะสมและสม ่าเสมอโดยตอ้ง

มีการเฝ้าระวงัและทวนสอบมาตรการป้องกนั ควบคุม และก าจดัสัตวพ์าหะน าเช้ืออยา่งต่อเน่ือง  
5.มีการจดัการของเสีย ไข่ตายโคม และขยะ เช่น เปลือกไข่ ซากสัตวปี์ก กระดาษรองตูเ้กิด ดว้ยวิธีท่ี

เหมาะสมเพื่อไม่ใหเ้ป็นแหล่งสะสมของเช้ือโรคและมลพิษ 
6.ตอ้งมีระบบท าความสะอาดและฆ่าเช้ือสถานท่ีและอุปกรณ์ท่ีมีประสิทธิภาพและถูกสุขลกัษณะ       
7.บริเวณรับไข่ฟักตอ้งสะอาดและมีการตรวจสอบคุณภาพไข่ฟักทางกายภาพเบ้ืองตน้ว่ามีความ

เหมาะสมท่ีจะน ามาเขา้ฟัก พร้อมทั้งตรวจสอบยานพาหนะขนส่งไข่ฟักว่าสะอาด มีการป้องกนัการปนเป้ือน 
และสามารถรักษาคุณภาพของไข่ฟักในระหวา่งการขนส่ง  
          8.ตอ้งมีการคดัคุณภาพไข่ฟักก่อนน าเข้าฟัก พร้อมท าความสะอาดและฆ่าเช้ือไข่ท่ีจะเขา้ฟักเพื่อ
ก าจดัเช้ือท่ีอาจปนเป้ือนบริเวณเปลือกไข่           
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9.หากจ าเป็นตอ้งมีการเก็บรักษาไข่ ใหเ้ก็บไข่ในห้องท่ีสะอาดผา่นการฆ่าเช้ือและตอ้งมีการท าความ
สะอาดและฆ่าเช้ือห้องเก็บไข่ฟักอย่างสม ่าเสมอ ผูท่ี้จะเขา้ไปในห้องเก็บไข่ฟักจะตอ้งมีการฆ่าเช้ือรองเทา้
และมือก่อนเขา้หอ้งเก็บไข่ฟักทุกคร้ัง           

10.ต้องมีการจัดล าดับการเข้าฟักตามอายุของไข่ฟัก หากมีไข่ตกหล่นเสียหายควรเก็บท าความ
สะอาดและฆ่าเช้ืออย่างรวดเร็ว และมีการจดบนัทึกรายละเอียดของไข่ฟักเพื่อให้สามารถตรวจสอบไดใ้น
กรณีเกิดปัญหา           

11.ควบคุมอุณหภูมิและความช้ืนสัมพทัธ์ในตูฟั้กใหเ้หมาะสมกบัการฟักไข่โดยระวงัไม่ใหมี้การ       
เปล่ียนแปลงของอุณหภูมิท่ีรวดเร็วเกินไปเพราะจะท าให้เกิดการควบแน่นของน ้ าบนผิวเปลือกไข่เป็นหยด
น ้า (sweating) ซ่ึงอาจส่งผลใหเ้กิดการปนเป้ือนเช้ือโรคเขา้สู่ฟองไข่ได ้

12.ตอ้งท าความสะอาดและฆ่าเช้ือตูเ้กิดและถาดของตูเ้กิด แลว้ท าให้แห้งก่อนยา้ยไข่ฟักเขา้ตูเ้กิด 
และมีการก าจดัของเสียจากการฟักไข่ พร้อมท าความสะอาดและฆ่าเช้ือตูเ้กิดทุกคร้ังหลงัจากน าลูกสัตวปี์ก
ออกจากตูเ้กิด           

13.ควรมีการส่งเสริมสุขภาพลูกสัตวปี์กใหมี้ภูมิคุม้กนัโรคตามความเหมาะสม           
14.มีการขนส่งลูกสัตวปี์กมีชีวิตอย่างเหมาะสม ยานพาหนะและภาชนะท่ีใชใ้นการขนส่งตอ้งไดรั้บ

การท าความสะอาดและฆ่าเช้ืออยา่งมีประสิทธิภาพก่อนการใชง้าน 
3.อาหารสัตว์ปีก  

จากขอ้มูลการส ารวจความชุกของเช้ือแซลโมเนลลาในวตัถุดิบอาหารสัตวน์ าเขา้ ณ ด่านตรวจสอบ
อาหารสัตว์ระหว่าง พ.ศ. 2559 - 2561 พบความชุกของ Salmonella spp. ร้อยละ 6.25 , 4.84 และ 4.84 
ตามล าดับ วตัถุดิบอาหารสัตวท่ี์ตรวจพบเช้ือแซลโมเนลลาจะไม่อนุญาตให้น าเขา้ ยกเวน้ผูป้ระกอบการ        
มี วิ ธีการจัดการอ่ืนเพื่ อขจัดเช้ือแซลโมเนลลาท่ีปนเป้ือนได้ ส าห รับผลการส ารวจความชุกของ                    
เช้ือแซลโมเนลลาจากการสุ่มเก็บตัวอย่างอาหารสัตว์ส าเร็จรูปส าหรับสัตว์ปีกพันธุ์และสัตว์ปีกเน้ือ             
ในโรงงานผลิตอาหารสัตว ์ระหวา่งปี 2559 - 2561 ไม่พบเช้ือ Salmonella spp.  

เพื่อให้การควบคุมเช้ือแซลโมเนลลาในวงจรการผลิตสัตว์ปีกประสบผลส าเร็จ กรมปศุสัตว ์           
ไดก้ าหนดเป้าหมายในการลดความชุกเช้ือแซลโมเนลลาในอาหารสัตว์ปีกให้น้อยกว่าร้อยละ 0.5 ภายใน      
ปี พ.ศ.2564 และกรมปศุสัตว์ได้ก าหนดแนวทางการในการควบคุมการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลา           
ในอาหารสัตว ์ดงัน้ี  

3.1 อาหารสัตว์น าเข้า 
1.เจ้าหน้าท่ีจะต้องเดินทางไปตรวจประเมินเพื่อการรับรองโรงงานผลิตอาหารสัตว์ท่ีจะน าเข้า

วตัถุดิบอาหารสัตวท่ี์มีความเส่ียงตามท่ีกฎหมายก าหนดท่ีประเทศตน้ทางเพื่อตรวจสอบวตัถุดิบอาหารสัตว ์  
ท่ีจะน าเข้าให้มีความปลอดภัยและเป็นไปตามมาตรฐานท่ีเก่ียวข้องก่อนท่ีจะอนุญาตให้น าเข้ามาใช ้            
ในโรงงานผลิตอาหารสัตวใ์นประเทศต่อไป  
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2.ว ัตถุดิบอาหารสัตว์ท่ีน าเข้าจะต้องได้รับการรับรองในหนังสือรับรองสุขอนามัย (Health 
certificate) ท่ีรับรองโดยหน่วยงานภาครัฐของประเทศผูผ้ลิตวา่ตรวจไม่พบเช้ือแซลโมเนลลา   

 3.เจ้าหน้าท่ีด่านกักกันสัตว์ตรวจสอบสภาพตู้คอนเทนเนอร์และลักษณะทางกายภาพของ        
วตัถุดิบอาหารสัตว ์พร้อมทั้งสุ่มเก็บตวัอย่างวตัถุดิบอาหารสัตวส่์งไปตรวจวิเคราะห์ท่ีห้องปฏิบติัการของ
กรมปศุสัตวห์รือหอ้งปฏิบติัการท่ีไดรั้บการรับรอง ISO 17025     

4.เจ้าหน้าท่ีตรวจสอบสุขลกัษณะและความสะอาดของยานพาหนะและภาชนะบรรจุท่ีใช้ขนส่ง   
และสถานท่ีเก็บอาหารสัตว์น าเข้าเพื่อให้มั่นใจว่าสามารถป้องกันการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลา          
ไปยงัวตัถุดิบอาหารสัตวไ์ด ้   

3.2 โรงงานผลติอาหารสัตว์ 
1.โรงงานผลิตอาหารสัตว์ทุกแห่งต้องได้รับใบอนุญาตการผลิตอาหารสัตว์จากกรมปศุสัตว ์        

โดยเจ้าหน้าท่ีจะเข้าตรวจโรงงานผลิตอาหารสัตว์ก่อนออกใบอนุญาตผลิตอาหารสัตว์และมีการตรวจ   
ติดตามอย่างน้อยปีละ 2 คร้ัง และตรวจต่ออายุทุก 3 ปี โดยโรงงานผลิตอาหารสัตว์ต้องมีการจัดเก็บ      
อาหารสัตว์แยกเป็นสัดส่วน  มีสุขลักษณะการผลิตท่ี ดี  มีมาตรการก าจัดสัตว์พาหะน าเช้ืออย่างมี   
ประสิทธิภาพเพื่อป้องกนัการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาในอาหารสัตว ์

2.กรมปศุสัตว์จะเขา้ตรวจรับรองโรงงานผลิตอาหารสัตวท่ี์ขอรับการรับรอง GMP และ HACCP 
จากกรมปศุสัตว์ โดยจะมีการตรวจติดตามปีละคร้ังและตรวจต่ออายุทุก 3 ปี โดยผูต้รวจรับรองจาก          
กรมปศุสัตว ์  

3.เจ้าหน้าท่ีเข้าสุ่มเก็บวตัถุดิบอาหารสัตว์ (Feed ingredients) และอาหารสัตว์ (Finish product) ท่ี
โรงงานผลิตอาหารสัตวเ์พื่อตรวจสอบเช้ือแซลโมเนลลา โดยส่งตวัอย่างไปตรวจวิเคราะห์ท่ีห้องปฏิบติัการ
ของส านกัตรวจสอบคุณภาพสินคา้ปศุสัตว ์กรมปศุสัตว ์  

4.กรมปศุสัตวก์  าหนดใหอ้าหารสัตวท่ี์ผลิตจากโรงงานผลิตอาหารสัตวต์อ้งไม่พบเช้ือแซลโมเนลลา
ตามประกาศกระทรวงเกษตรและสหกรณ์ เร่ือง ก าหนดลกัษณะของอาหารสัตวเ์ส่ือมคุณภาพ พ.ศ. 2559  

3.3 สถานท่ีขายอาหารสัตว์   
1.เจ้าหน้าท่ีสุ่มเขา้ตรวจสอบสถานท่ีขายและจดัเก็บอาหารสัตว์ ซ่ึงต้องมีการจดัเก็บอาหารสัตว ์       

แยกเป็นสัดส่วน มีสุขลักษณะท่ีดี มีมาตรการก าจัดสัตว์พาหะน าเช้ืออย่างมีประสิทธิภาพเพื่อป้องกัน       
การปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาในอาหารสัตว ์

2.เจา้หน้าท่ีท าการสุ่มตวัอย่างอาหารสัตว์เพื่อตรวจสอบเช้ือแซลโมเนลลาท่ีสถานท่ีขายอาหารสัตว ์
โดยส่งตวัอยา่งไปตรวจวิเคราะห์ท่ีหอ้งปฏิบติัการของส านกัตรวจสอบคุณภาพสินคา้ปศุสัตว ์กรมปศุสัตว ์  

3.4 อาหารสัตว์ในฟาร์มเลีย้งสัตว์   
1.เจ้าหน้าท่ีตรวจสอบสถานท่ีเก็บอาหารสัตว์ในฟาร์มเล้ียงสัตว์ ซ่ึงตอ้งมีการจดัเก็บอาหารสัตว ์  

แยกเป็นสัดส่วน มีสุขลักษณะท่ีดี มีมาตรการก าจัดสัตว์พาหะน าเช้ืออย่างมีประสิทธิภาพเพื่อป้องกัน        
การปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาในอาหารสัตวไ์ด ้  
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2.มีการเก็บตวัอยา่งอาหารสัตวปี์กในฟาร์ม ดงัน้ี  
2.1 เจา้หนา้ท่ีกรมปศุสัตวท์ าการเก็บตวัอยา่งอาหารสัตวท่ี์ฟาร์มเล้ียงสัตวโ์ดยการสุ่มตรวจ     
      ฟาร์มท่ีไดรั้บรองมาตรฐาน GAP (Good Agriculture Practice) จ านวนร้อยละ10 ของ  
      จ านวนฟาร์มท่ีอยูร่ะหวา่งการตรวจรับรองใหม่และตรวจต่ออายเุพื่อตรวจหาเช้ือ 
      แซลโมเนลลา  

   2.2 ผูป้ระกอบการเก็บตวัอยา่งอาหารสัตวท่ี์ฟาร์มสัตวปี์กพนัธุ์อยา่งนอ้ยปีละ1 คร้ัง และ 
                                 เก็บตวัอยา่งอาหารสัตวท่ี์ฟาร์มสัตวปี์กเน้ืออยา่งนอ้ยรุ่นละ 1 คร้ัง เพื่อตรวจหาเช้ือ 

     แซลโมเนลลา และจดัเตรียมผลตรวจเช้ือแซลโมเนลลานั้นใหผู้ต้รวจประเมินของ 
     กรมปศุสัตวต์รวจสอบในขณะตรวจติดตามและตรวจต่ออายฟุาร์มมาตรฐาน  

ง.แนวทางด าเนินการควบคุมการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาตามมาตรการป้องกนัการปนเป้ือนของเช้ือ                            

แซลโมเนลลาในข้ันตอนการผลติในโรงฆ่าสัตว์ปีกท่ีผลติเพ่ือการส่งออกไปสหภาพยุโรป 

ผูป้ระกอบการโรงฆ่าสัตวปี์กท่ีผลิตเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรปจะตอ้งรับสัตวปี์กท่ีมาจากฟาร์ม 

พ่อแม่พนัธุ์สัตว์ปีก สถานท่ีฟักไข่สัตว์ปีก และฟาร์มสัตว์ปีก ท่ีรับรองมาตรฐานฟาร์มโดยกรมปศุสัตว์

เพื่อใหเ้กิดความมัน่ใจในมาตรฐานการผลิต ระบบการจดัการดา้นความปลอดภยัทางชีวภาพ และการจดัการ

สุขลกัษณะท่ีดีเพื่อให้สามารถควบคุมการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาท่ีมาจากฟาร์มพ่อแม่พนัธุ์สัตวปี์ก 

สถานท่ีฟักไข่สัตวปี์ก และฟาร์มสัตวปี์ก ซ่ึงจะส่งผลโดยตรงต่อการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาท่ีโรงฆ่า

และช าแหละเน้ือสัตวปี์กได ้โดยผูป้ระกอบการโรงฆ่าสัตวปี์กท่ีผลิตเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรป ควรมี

แนวทางในการควบคุมการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลา ดงัน้ี 

1. ผูป้ระกอบการจะตอ้งมีการจดัท าระบบ HACCP ท่ีมีการวิเคราะห์ความเส่ียงและก าหนดมาตรการ 

ควบคุมการปนเป้ือนเช้ือแซลโมเนลลาในทุกขั้นตอนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพตั้งแต่ขั้นตอนการรับสัตวปี์ก 

มีชีวิตเขา้ฆ่าจนกระทัง่เป็นผลิตภณัฑ์ โดยแผน HACCP และเอกสารท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบ HACCP จะตอ้ง

ไดรั้บการรับรองจากกรมปศุสัตว ์และมีการตรวจสอบจากสัตวแพทยป์ระจ าโรงงานเพื่อให้มัน่ใจไดว้่าระบบ 

HACCP มีการน าไปใชอ้ยา่งถูกตอ้งและมีประสิทธิภาพ 

2.ผูป้ระกอบการจะตอ้งท าการก ากับดูแลกระบวนการผลิตเน้ือสัตวปี์กเพื่อส่งออกตามแนวทาง 
ดงัต่อไปน้ี 

2.1 การรับสัตวปี์กมีชีวิตเขา้ฆ่า  
1) ผูป้ระกอบการตอ้งส่งตวัอย่าง Boot swab จ านวน 1 ตวัอย่างต่อโรงเรือน ล่วงหนา้ไม่เกิน 21 วนั 

เพื่อการตรวจวิเคราะห์เช้ือแซลโมเนลลาท่ีห้องปฏิบัติการท่ีได้รับการรับรอง ISO 17025 และ ISO 6579-
1;2017 
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2) ผูป้ระกอบการตอ้งส่งผลการตรวจวิเคราะห์ Boot swab ทางห้องปฏิบติัการของโรงเรือนสัตวปี์ก
ท่ีจะส่งเขา้เชือดให้สัตวแพทยป์ระจ าโรงงานท าการตรวจสอบก่อนน าสัตวปี์กเขา้ฆ่าไม่นอ้ยกว่า 24 ชัว่โมง 
เพื่อพิจารณาการจัดล าดับการเข้าฆ่าและวางแผนการควบคุมการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลา                  
ในกระบวนการผลิตดว้ยการจดัล าดบัการเขา้ฆ่าของสัตวปี์กในแต่ละโรงเรือนโดยพิจารณาจากผลการตรวจ
วิเคราะห์ตัวอย่าง Boot swab กรณีผล Boot swab ตรวจไม่พบเช้ือแซลโมเนลลาให้น าสัตว์ปีกเข้าฆ่า          
เป็นล าดับแรก กรณีพบเช้ือ Salmonella spp. ให้น าสัตว์ปีกเข้าฆ่าล าดับถัดมาจากสัตว์ปีกท่ีตรวจไม่พบ         
เช้ือแซลโมเนลลา และห้ามน าเน้ือสัตวปี์กสดท่ีผลิตไดส่้งออกไปสหภาพยุโรป และกรณีผล Boot swab พบ
เช้ือ S. Enteritidis หรือ S. Typhimurium ให้น าสัตวปี์กเขา้ฆ่าเป็นล าดับสุดทา้ย และห้ามน าเน้ือสัตวปี์กสด    
ท่ีผลิตไดส่้งออกไปสหภาพยโุรป 

ผูป้ระกอบการจะต้องมีระบบการจัดการเพื่อป้องกันการปนเป้ือนข้ามของเช้ือแซลโมเนลลา          
ในกระบวนการผลิต และตอ้งมีการคดัแยกและช้ีบ่งสถานะของเช้ือแซลโมเนลลาในเน้ือสัตวปี์กให้ชดัเจน
ตลอดกระบวนการผลิตเพื่อให้สามารถตรวจสอบยอ้นกลบัได้ ในกรณีท่ีท าการฆ่าและผลิตเน้ือสัตว์ปีก        
ท่ีผล Boot swab พบเช้ือ Salmonella spp. และเช้ือ S. Enteritidis หรือ S. Typhimurium ภายหลงัจากการฆ่า
สัตวปี์กชุดดงักล่าวตามล าดบัแลว้ ตอ้งเปล่ียนน ้าในบ่อลวกและน ้าในถงัลดอุณหภูมิซากทั้งหมด และจะตอ้ง
ท าการลา้งท าความสะอาดและฆ่าเช้ืออุปกรณ์และเคร่ืองจกัรทั้งหมดตลอดสายการผลิต  

3) กรณีมีการน าสัตว์ปีกจากโรงเรือนท่ีผล Boot swab พบเช้ือแซลโมเนลลาเขา้ฆ่าในระหว่างวนั     
ซ่ึงไม่ใช่ช่วงทา้ยของวนัผลิตนั้น อาจเกิดจากความผิดพลาดในการส่ือสารหรือเหตุผลดา้นสวสัดิภาพสัตว ์  
ให้ผูป้ระกอบการแจ้งให้สัตวแพทย์ประจ าโรงงานทราบ  โดยสัตวแพทย์ประจ าโรงงานจะไม่อนุญาต          
ใหส่้งออกสินคา้ท่ีผลิตมาจากโรงเรือนน้ีเป็นสินคา้เน้ือสัตวปี์กดิบไปยงัสหภาพยโุรป ทั้งน้ี ภายหลงัการผลิต
สัตวปี์กท่ีมาจากโรงเรือนน้ีในโรงฆ่าสัตวปี์กเพื่อการส่งออกแลว้ ผูป้ระกอบการจะตอ้งจะท าการคดัแยกและ
ช้ีบ่งเน้ือสัตว์ปีกในชุดท่ีผลิตจากโรงเรือนน้ีให้ชัดเจนตลอดกระบวนการผลิตเพื่อให้สามารถตรวจสอบ
ยอ้นกลบัได ้ภายหลงัการผลิตผลิตภณัฑ์ชุดน้ีแลว้ผูป้ระกอบการจะตอ้งตอ้งเปล่ียนน ้ าในบ่อลวกและน ้ าใน
ถงัลดอุณหภูมิซากทั้งหมด และจะตอ้งท าการลา้งท าความสะอาดและฆ่าเช้ืออุปกรณ์และเคร่ืองจกัรทั้งหมด
ตลอดสายการผลิต ภายใตก้ารก ากบัดูแลของสัตวแพทยป์ระจ าโรงงานเพื่อควบคุมความปลอดภยัดา้นอาหาร
ในผลิตภณัฑแ์ละการปนเป้ือนขา้มจากกระบวนการผลิต  

4) กรณีสัตว์ปี ก ท่ี เข้าฆ่ าไม่ มีผล  Boot swab สัตวแพทย์ประจ าโรงงานจะต้องร้องขอให้
ผูป้ระกอบการส่งผล Boot swab ให้สัตวแพทย์ประจ าโรงงานพิจารณาก่อนท่ีจะอนุญาตให้น าสัตว์ปีก         
ชุดดงักล่าวเขา้ฆ่า กรณี ท่ีไม่สามารถน าผล Boot swab มาแสดงได ้สัตวปี์กชุดน้ีจะตอ้งเขา้ฆ่าในช่วงทา้ยวนั
เพื่อไม่ให้ปะปนกับสินค้าชุดอ่ืนโดยผูป้ระกอบการจะต้องมีการคัดแยกและช้ีบ่งเน้ือสัตว์ปีกในชุดน้ี          
ให้ชัดเจนตลอดกระบวนการผลิตเพื่อให้สามารถตรวจสอบยอ้นกลบัได้และจะตอ้งท าการลา้งท าความ
สะอาดและฆ่าเช้ืออุปกรณ์และเคร่ืองจกัรทั้งหมดตลอดสายการผลิต ภายใตก้ารก ากบัดูแลของสัตวแพทย์
ประจ าโรงงานเพื่อควบคุมการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาท่ีจะเกิดขึ้นในผลิตภณัฑแ์ละกระบวนการผลิต 
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2.2 การลว้งเคร่ืองใน  
1) ผูป้ระกอบการต้องมีวิธีในการป้องกันและควบคุมการปนเป้ือนข้ามของเช้ือแซลโมเนลลา       

จากการเกิดไส้แตก ท าให้อุจจาระหรือของเหลวจากทางเดินอาหารปนเป้ือนซากสัตว์ปีกในขั้นตอนการ    
ลว้งเคร่ืองในผ่านอุปกรณ์ท่ีใช้ในการลว้งเคร่ืองใน เช่น การปนเป้ือนขา้มจากมีด เหล็กงดัเคร่ืองใน หรือ
เคร่ืองลว้งเคร่ืองในอตัโนมติั เป็นตน้ 

2) กรณีท่ีพบปัญหาไส้แตกในขณะลว้งเคร่ืองใน ให้พนักงานตรวจเน้ือท าการปลดซากสัตว์ปีก         
ท่ีมีการปนเป้ือนออกจากสายการผลิต หากพบปัญหาไส้แตกเป็นจ านวนมากให้สัตวแพทยป์ระจ าโรงงาน
พิจารณาหยดุกระบวนการผลิตเพื่อไขปัญหา  

2.3 กระบวนการตดัแต่ง การบรรจุถุง การจดัเก็บในหอ้งเยน็ (Chill room) และการแช่แขง็  
1) ผูป้ระกอบการต้องมีระบบการจัดการเพื่อป้องกันการปนเป้ือนข้ามระหว่างเน้ือสัตว์ปีกชุด            

ท่ีผล Boot swab ตรวจไม่พบเช้ือแซลโมเนลลากับเน้ือสัตว์ปีกชุดท่ีผล Boot swab พบเช้ือแซลโมเนลลา        
ในกระบวนการตดัแต่งและการบรรจุถุง  

2) ผู ้ประกอบการต้องมีการการคัดแยกและช้ีบ่งเน้ือสัตว์ปีกชุดท่ี มีผล Boot swab พบเช้ือ              
แซลโมเนลลาให้ชัดเจนในกระบวนการตัดแต่ง การบรรจุถุง การจัดเก็บในห้องเย็น  และการแช่เแข็ง         
เพื่อป้องกนัการปะปนกบัสินคา้ชุดอ่ืนภายใตก้ารก ากบัดูแลของสัตวแพทยป์ระจ าโรงงาน 

3.การเฝ้าระวงัทางหอ้งปฏิบติัการ 
3.1 การเฝ้าระวงัทางหอ้งปฏิบติัการของภาครัฐ (Official Sample)  
1) เก็บตวัอย่างน ้ าลา้งซาก (Carcass rinse) หลังซากสัตว์ปีกออกจากถงัหรือห้องลดอุณหภูมิซาก 

(Chiller) ตามแผนท่ีก าหนดโดยส านกัพฒันาระบบและรับรองมาตรฐานสินคา้ปศุสัตว ์น าส่งตรวจวิเคราะห์
หาเช้ือแซลโมเนลลาท่ีหอ้งปฏิบติัการของกรมปศุสัตว ์กรณีตรวจพบเช้ือแซลโมเนลลาให้สัตวแพทยป์ระจ า
โรงงานสอบสวนหาสาเหตุการปนเป้ือนร่วมกับผูป้ระกอบการและให้ด าเนินการปรับปรุงสุขอนามัย        
การผลิตและห้ามส่งออกเน้ือสัตวปี์กดิบท่ีผลิตในรอบการตดัลา้งท าความสะอาดในสายการผลิตเดียวกัน    
กับตัวอย่างท่ีตรวจพบเช้ือแซลโมเนลลาไปยงัสหภาพยุโรป และให้สัตวแพทย์ประจ าโรงงานแจ้งผล         
การตรวจพบเช้ือแซลโมเนลลาให้ส านักควบคุม ป้องกัน และบ าบัดโรคสัตว์เพื่อด าเนินการในส่วน                
ท่ีเก่ียวขอ้งต่อไป 

2) เก็บตวัอย่างผลิตภณัฑ์เน้ือสัตว์ปีกดิบ (Finished product) ตามแผนท่ีก าหนดโดยส านักพฒันา
ระบบและรับรองมาตรฐานสินค้าปศุสัตว์น าส่งตรวจวิเคราะห์หาเช้ือแซลโมเนลลาท่ีห้องปฏิบัติการ         
ของกรมปศุสัตว ์ กรณีตรวจพบเช้ือ Salmonella spp. ให้สัตวแพทยป์ระจ าโรงงานระงบัการส่งออกเน้ือสัตว์
ปีกดิบชุดการผลิต (Sublot / Batch) เดียวกนักบัตวัอย่างท่ีตรวจพบเช้ือแซลโมเนลลาไปยงัสหภาพยโุรป และ
กรณีตรวจพบเช้ือ S. Typhimurium หรือ S. Enteritidis ห้ามส่งออกและจ าหน่ายในประเทศเน้ือสัตวปี์กดิบ
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ชุดการผลิต (Sublot/Batch) เดียวกันกับตวัอย่างท่ีตรวจพบเช้ือแซลโมเนลลา โดยเน้ือชุดดังกล่าวจะตอ้ง
น าไปแปรรูปปรุงสุกเท่านั้ น และให้ท าการระงับการผลิตและส่งออกสินค้าเน้ือสัตว์ปีกดิบนับตั้ งแต่          
วนัท่ีทราบผลวิเคราะห์ เป็นตน้ไป จนกว่าจะมีการด าเนินการแก้ไขปัญหาการปนเป้ือนจนเป็นท่ียอมรับ    
จากกรมปศุสัตวแ์ละให้สัตวแพทยป์ระจ าโรงงานแจง้ผลการตรวจพบเช้ือแซลโมเนลลาใหก้บัส านกัควบคุม 
ป้องกนั และบ าบดัโรคสัตว ์เพื่อร่วมกนัด าเนินการสอบสวนหาสาเหตุการปนเป้ือน 

3.2 การเฝ้าระวงัทางหอ้งปฏิบติัการของผูป้ระกอบการ (Own check) 
1) เก็บตัวอย่างหนังคอซากสัตว์ปีก (Neck skin) หลังผ่านกระบวนการลดอุณหภูมิซาก ตาม 

Commission Regulation (EC)  No 2 0 7 3 /2 0 0 5  of 1 5  November 2 0 0 5  on microbiological criteria for 
foodstuffs Point 2.1.5, Chapter 2, Annex I ของสหภาพยุโรป น าส่งตรวจวิเคราะห์เช้ือแซลโมเนลลาดว้ยวิธี 
Conventional method (ISO 6579) หรือเทียบเท่าท่ีห้องปฏิบัติการซ่ึงได้รับการรับรอง ISO 17025 กรณี         
ตรวจพบเช้ือแซลโมเนลลาให้สัตวแพทย์ประจ าโรงงานระงับการส่งออกเน้ือสัตว์ปีกดิบท่ีผลิตในชุด         
การผลิตเดียวกันกับตวัอย่างไปยงัสหภาพยุโรป และท าการประเมินผลการตรวจวิเคราะห์ตามวิธีปฏิบัติ      
ในการเก็บตวัอย่างหนังคอจากซากสัตวปี์กของกลุ่มตรวจสอบมาตรฐานดา้นการปศุสัตว ์เม่ือไดผ้ลครบ 50 
ตวัอย่าง โดยก าหนดให้พบเช้ือแซลโมเนลลาไดไ้ม่เกิน 5 ตวัอย่าง (n=50, c=5) หากพบเช้ือแซลโมเนลลา
มากกว่า 5 ตวัอย่าง ให้ด าเนินการปรับปรุงสุขลกัษณะในกระบวนการฆ่าสัตวปี์ก ทบทวนระบบ HACCP ท่ี
ใชค้วบคุมอนัตรายในกระบวนการผลิต และทบทวนมาตรการ Biosecurity ของฟาร์มสัตวปี์ก 

2) เก็บตวัอย่างเน้ือสดท่ีเป็นวตัถุดิบ จ านวน 5 ตวัอย่าง ต่อวนัผลิตต่อชนิดสินคา้โดยเก็บตวัอย่าง   
จากเน้ือวตัถุดิบชุดท่ีจะน าไปผลิตสินค้า Meat preparations น าส่งตรวจวิเคราะห์หาเช้ือแซลโมเนลลา            
ดว้ยวิธี Conventional method (ISO 6579) หรือเทียบเท่า ท่ีห้องปฏิบติัการซ่ึงไดรั้บการรับรอง ISO 17025 
กรณีตรวจพบเช้ือแซลโมเนลลา (ในตวัอย่าง 25 กรัม) ให้สัตวแพทยป์ระจ าโรงงานระงบัการส่งออกสินคา้ 
Meat preparations ท่ีผลิตจากเน้ือวตัถุดิบชุดเดียวกบัตวัอยา่งท่ีพบเช้ือแซลโมเนลลาไปยงัสหภาพยโุรปและ 
ท าการสอบสวนหาสาเหตุการปนเป้ือนร่วมกบัผูป้ระกอบการและใหท้ าการปรับปรุงสุขอนามยัการผลิต 

3) เก็บตัวอย่างผลิตภัณฑ์เน้ือสัตว์ปีกดิบ (Finished product) จ านวน 5 ตัวอย่าง ต่อชุดการผลิต 
(Batch) ต่อชนิดสินคา้น าส่งตรวจวิเคราะห์หาเช้ือแซลโมเนลลา ดว้ยวิธี Conventional method (ISO 6579) 
หรือเทียบเท่าท่ีห้องปฏิบติัการซ่ึงไดรั้บการรับรอง ISO 17025 กรณีตรวจพบเช้ือแซลโมเนลลาในตวัอย่าง 
25 กรัมให้สัตวแพทยป์ระจ าโรงงานระงบัการส่งออกสินคา้เน้ือสัตว์ปีกดิบชนิด (Item) และชุดการผลิต 
(Batch) เดียวกับตัวอย่างท่ีตรวจพบเช้ือแซลโมเนลลาไปยังสหภาพยุโรปและสอบสวนหาสาเหตุ               
การปนเป้ือนร่วมกบัผูป้ระกอบการและใหด้ าเนินการปรับปรุงสุขอนามยัการผลิต 

4. การใหก้ารรับรองสินคา้เน้ือสัตวปี์กดิบเพื่อการส่งออก 
1) ผูป้ระกอบการต้องช้ีแจงหลักเกณฑ์และวิธีการปฏิบัติในการจัดแบ่งชุดการผลิต (เช่น Lot., 

Sublot., Batch) รวมถึง การตดัลา้งท าความสะอาดฆ่าเช้ือเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ของโรงงาน และแผนการ
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เก็บตวัอย่างเพื่อเฝ้าระวงัการปนเป้ือนเช้ือแซลโมเนลลาของโรงงานตามท่ีก าหนดให้สัตวแพทยป์ระจ า
โรงงานทราบอยา่งชดัเจนและเป็นลายลกัษณ์อกัษร 

2) ผูป้ระกอบการตอ้งแจง้ผลวิเคราะห์ตวัอย่างให้สัตวแพทยป์ระจ าโรงงานทราบ ทั้งน้ี ผลวิเคราะห์
ดงักล่าวจะใชป้ระกอบการพิจารณาในการอนุมติัหนงัสือรับรองสุขอนามยัจากกรมปศุสัตว ์   

3) ผู ้ประกอบการต้องมีการส่ือสารข้อมูลของเน้ือสัตว์ปีกดิบ ชุดท่ีผล  boot swab พบเช้ือ                
แซลโมเนลลาไปยงัโรงงานแปรรูปท่ีรับเน้ือสัตวปี์กดิบชุดดงักล่าว เพื่อประกอบการพิจารณาวางแผนการ
ผลิตตามท่ีโรงงานแปรรูปก าหนด 

 การควบคุมการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาตามมาตรการป้องกันการปนเป้ือนของเช้ือ         
แซลโมเนลลาในขั้นตอนการผลิตในโรงฆ่าสัตวปี์กท่ีผลิตเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรปท่ีระบุไวข้า้งตน้
เป็นแนวทางขั้นพื้นฐานท่ีผูป้ระกอบการจะต้องปฏิบัติตามก่อนท่ีจะมีการพิจารณารายละเอียดในการ
ทบทวนระบบ HACCP ตามเง่ือนไขของสหภาพยโุรปต่อไป  

จ.แนวทางการวิเคราะห์อนัตรายและการก าหนดมาตรการควบคุมเช้ือแซลโมเนลลาเพ่ือประกอบการ
พจิารณาจัดท าระบบ HACCP ในขั้นตอนส าคัญในกระบวนการผลติเน้ือสัตว์ปีกแช่เย็นแข็งเพ่ือการส่งออก
ไปสหภาพยุโรป     

     กระบวนการผลิตเน้ือสัตว์ปีกแช่เย็นจนแข็งในโรงฆ่าสัตว์ปีกท่ีผลิตเพื่อการส่งออกจะรับ        
สัตว์ปีกจากฟาร์มสัตว์ปีกท่ีได้รับรองมาตรฐานจากกรมปศุสัตว์ เม่ือสัตว์ปีกถูกส่งมาถึงโรงฆ่าสัตว์ปีก         
ก็จะเขา้สู่กระบวนการผลิตเน้ือสัตว์ปีก เร่ิมตั้งแต่ การรับสัตว์ปีก การพกัสัตว ์การแขวน การท าให้สลบ     
การเชือด การเอาเลือดออก การลวก การถอนขน การเจาะก้น การล้วงเคร่ืองใน การล้างภายในและ      
ภายนอกซาก การลดอุณหภูมิซาก การช าแหละและตดัแต่งช้ินส่วน การบรรจุถุง การแช่เยน็ การแช่แข็ง     
การตรวจจับโลหะ การบรรจุกล่อง การเก็บรักษา และการขนส่ง โดยในแต่ละขั้นตอนมีโอกาสท่ีจะ           
เกิดการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาในระหวา่งการผลิตได ้แต่อย่างไรก็ตาม การควบคุมการปนเป้ือนของ  
เช้ือแซลโมเนลลาในโรงฆ่าสัตว์ปีกท่ีส าคัญท่ีสุด คือ การควบคุมการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลา           
ในสัตวปี์กมีชีวิตท่ีมาจากฟาร์ม และการป้องกนัการปนเป้ือนขา้มระหว่างตวัสัตวปี์กดว้ยกนัเองในระหว่าง     
การผลิต หรือปนเป้ือนขา้มจากปัจจยัอ่ืน ๆ ท่ีสัมผสัตวัสัตวปี์กหรือซากสัตวปี์ก เช่น พนกังาน น ้าหรือน ้าแข็ง
ท่ีใช้ในกระบวนการผลิต อุปกรณ์ เคร่ืองมือ และเคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการผลิต เป็นตน้ แนวทางการวิเคราะห์
อนัตรายและการก าหนดมาตรการควบคุมเช้ือแซลโมเนลลาเพื่อประกอบการพิจารณาจดัท าระบบ HACCP 
ในโรงฆ่าสัตวปี์กเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรปในบทน้ี ก าหนดให้ท าการวิเคราะห์อนัตรายและมาตรการ
ควบคุมอนัตรายของเช้ือแซลโมเนลลาเพิ่มเติมจากระบบ HACCP เดิมท่ีมีการจดัท าและไดรั้บการรับรองจาก
กรมปศุสัตวไ์ปแลว้ เน่ืองจากประเทศไทยมีอุบติัการณ์การเกิดการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาในฟาร์ม
เล้ียงสัตวปี์กสูงมากและมีสินคา้ท่ีถูกตีกลบัมาจากสหภาพยุโรปจากการปนเป้ือนเช้ือแซลโมเนลลาในช่วงปี 
2561-2562 หลายตู้ โดยการน าแนวทางการวิเคราะห์อันตรายและการก าหนดมาตรการควบคุมเช้ือ           
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แซลโมเนลลาในขั้นตอนการผลิตท่ีแนะน าไว้ในบทน้ี ผู ้ประกอบการจะต้องน าไปพิจารณาปรับใช้             
ให้เหมาะสมกบัสถานประกอบการของตวัเองเพื่อให้มีประสิทธิภาพสูงสุดในการควบคุมความปลอดภยั     
ในการบริโภคสินคา้เน้ือสัตวปี์กแช่เยน็จนแข็งส่งออกไปสหภาพยุโรปจากอนัตรายของเช้ือแซลโมเนลลา
ดว้ยระบบ HACCP  

แนวทางการวิเคราะห์อนัตรายและการก าหนดมาตรการควบคุมเช้ือแซลโมเนลลาเพื่อประกอบการ
พิจารณาจดัท าระบบ HACCP ในขั้นตอนส าคญัในกระบวนการผลิตเน้ือสัตวปี์กแช่เยน็แขง็เพื่อการส่งออก
ไปสหภาพยโุรปเพื่อใหก้ารควบคุมการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาในกระบวนการผลิตเน้ือสัตวปี์กแช่
เยน็จนแขง็มีประสิทธิภาพ ผูป้ระกอบการควรด าเนินการตามรายละเอียด ดงัน้ี 
1.ก่อนการจับสัตว์ปีกเข้าโรงฆ่า  
1.1 ข้อมูลท่ัวไป 
              ขั้นตอนน้ีมีความส าคญัในการควบคุมหรือลดปัญหาการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาในโรงฆ่า
สัตวปี์ก ซ่ึงจากขอ้มูลท่ีอุบติัการณ์ของการพบเช้ือแซลโมเนลลาในฟาร์มเล้ียงสัตวปี์กและโรงฆ่าจะเห็นไดว้่า
การจะควบคุมเช้ือแซลโมเนลลาในเน้ือสัตวปี์กให้ไดป้ระสิทธิภาพสูงสุดควรให้ความส าคญักบัการจดัการ
เช้ือแซลโมเนลลาท่ีฟาร์มสัตวปี์กตน้ทางมากกว่ามาจดัการท่ีโรงฆ่าสัตวปี์ก ปัจจุบนัสัตวปี์กท่ีจะส่งเขา้เชือด
ในโรงฆ่าสัตว์ปีกเพื่อการส่งออกต้องมาจากฟาร์มท่ีได้รับการรับรองมาตรฐานฟาร์มจากกรมปศุสัตว ์       
โดยตอ้งมีระยะหยุดให้อาหารก่อนการจบัสัตว์ปีกตามขอ้แนะน าเพื่อลดการปนเป้ือนของเศษอาหารและ
อุจจาระบนซากไก่ ทั้งน้ี National Chicken Council (NCC) มีรายงานว่าพบการปนเป้ือนบนซากไก่ต ่าสุด 
(0.56-0.68%) ส าหรับไก่ท่ีมีระยะเวลาอดอาหารก่อนจบัเขา้โรงฆ่า 8-12 ชัว่โมง และพบการปนเป้ือนบนซาก
ไก่สูงสุด (2-6%) ส าหรับไก่ท่ีมีระยะเวลาอดอาหารก่อนจบัเข้าโรงฆ่ามากกว่า 16 ชั่วโมง เน่ืองจากการ               
อดอาหารท่ีนานเกินไป (มากกว่า 14 ชัว่โมง) จะท าให้ผนังล าไส้บางและแตกในขั้นตอนการลว้งเคร่ืองใน  
ได้ง่าย แต่หากระยะเวลาการอดอาหารสั้ นเกินไป (น้อยกว่า 6 ชั่วโมง) จะท าให้สามารถพบเศษอาหาร         
ค้างอยู่ในล าไส้ และเกิดปัญหาล าไส้แตกในขั้นตอนเปิดผ่าช่องก้นได้ การควบคุมการปนเป้ือนของ           
เช้ือแซลโมเนลลาท่ีฟาร์มเล้ียงสัตว์ปีกเป็นส่ิงส าคญัเพื่อให้มั่นใจว่าสัตว์ปีกท่ีจะส่งเข้าโรงฆ่าสัตว์ปีกจะ
ปลอดจากเช้ือแซลโมเนลลา หรือมีเช้ือแซลโมเนลลาปนเป้ือนน้อยท่ีสุด ดงันั้น ลูกสัตวปี์กท่ีจะน ามาเล้ียง
ตอ้งมาจากสถานท่ีฟักไข่สัตวปี์กและฟาร์มพ่อแม่พนัธุ์สัตวปี์กท่ีไดรั้บรองมาตรฐานจากกรมปศุสัตว์และ      
มีมาตรการควบคุมการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาตามขอ้ก าหนดของกรมปศุสัตว ์ 
1.2 อนัตรายท่ีมีโอกาสจะเกดิและมาตรการควบคุมอนัตราย 
             อนัตรายท่ีมีโอกาสจะเกิด คือ อันตรายจากเช้ือแซลโมเนลลาในสัตว์ปีกมีชีวิตท่ีติดมาจากฟาร์ม  
ดังนั้น ควรมีมาตรการควบคุมอันตรายโดยสัตว์ปีกท่ีจะน าเขา้เชือดในโรงฆ่าสัตว์ปีกเพื่อการส่งออกไป
สหภาพยุโรปจะตอ้งมาจากสถานท่ีฟักไข่  ฟาร์มพ่อแม่พนัธุ์ และฟาร์มสัตวปี์กท่ีไดรั้บการรับรองมาตรฐาน
จากกรมปศุสัตวเ์พื่อใหเ้กิดความมัน่ใจในมาตรฐานการผลิต ระบบการจดัการดา้นความปลอดภยัทางชีวภาพ 
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และการจดัการสุขลกัษณะท่ีดีเพื่อให้สามารถควบคุมการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาในระดับฟาร์ม       
ซ่ึงจะส่งผลโดยตรงต่อคุณภาพเน้ือสัตวปี์กท่ีผลิตไดม้ากกวา่การควบคุมเช้ือแซลโมเนลลาท่ีโรงฆ่าสัตวปี์ก 
2.การรับสัตว์ปีกมีชีวิตและแขวนสัตว์ปีก   
2.1 ข้อมูลท่ัวไป  
                ในระหว่างการขนส่งสัตว์ปีกจากฟาร์มไปยงัโรงฆ่าสัตว์ปีกสัตว์ปีกจะถูกบรรจุในกล่องบรรจุ   
สัตวปี์กท่ีวางซ้อนทบักนัท าให้อุจจาระสัตวปี์กจากกล่องดา้นบนตกลงสู่กล่องท่ีอยู่ดา้นล่าง ซ่ึงเป็นสาเหตุ   
ให้เกิดการปนเป้ือนระหว่างสัตว์ปีกได้ ทั้งน้ี ปัจจยัอ่ืน ๆท่ีเกิดขึ้นในระหว่างการขนส่ง เช่น ความเครียด 
ระยะทางการขนส่ง และอุณหภูมิ เป็นตน้ ลว้นแต่เป็นปัจจยัท่ีท าใหส้ัตวปี์กขบัถ่ายอุจจาระมากขึ้น และท าให้
เกิดการแพร่กระจายเช้ือโรคไปยงัสัตวปี์กตวัอ่ืน ๆ ในรถ จากปัจจยัเหล่าน้ีพบว่ากล่องบรรจุสัตว์ปีกและ     
รถขนส่งสัตวปี์กจะเป็นแหล่งท่ีมีการปนเป้ือนอุจจาระจากการขนสัตวปี์กมีชีวิต ดงันั้น ภายหลงัการขนส่ง
สัตวปี์กมีชีวิตแลว้ กล่องบรรจุสัตวปี์ก และรถขนสัตวปี์กตอ้งมีการลา้งท าความสะอาดและฆ่าเช้ือโรค และ
ตอ้งมีการแยกพื้นท่ีแยกระหว่างกล่องบรรจุสัตว์ปีกท่ียงัไม่ไดล้า้งและกล่องบรรจุสัตวปี์กท่ีลา้งแลว้ก าลงั    
รอผึ่งใหแ้ห้ง โดยมีรายงานว่าการผึ่งกล่องบรรจุสัตวปี์กให้แห้งอย่างนอ้ย 48 ชัว่โมงจะสามารถลดการตรวจ
พบเช้ือแซลโมเนลลาไดอ้ยา่งมีนยัส าคญั การจดัการดา้นสุขาภิบาลส าหรับลานรับสัตวปี์กมีชีวติซ่ึงเป็นพื้นท่ี
ส าหรับแขวนสัตวปี์กมีชีวิตขึ้นราวล าเลียงเพื่อเขา้สู่กระบวนการผลิตต่อไปเป็นส่ิงจ าเป็น เน่ืองจากหากมีการ
ปนเป้ือนเช้ือของแซลโมเนลลาจากสัตว์ปีกท่ีมีเช้ือแซลโมเนลลาปนเป้ือนมาจากฟาร์มในบริเวณน้ี                
ก็จะสามารถท าให้เกิดการปนเป้ือนไปยงัสัตวปี์กมีชีวิตในฟาร์มอ่ืนไดโ้ดยมีการศึกษาว่าหากมีการตรวจพบ
เช้ือแซลโมเนลลาจากลานรับสัตวปี์กมีชีวิต ก็จะตรวจพบการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาในกระบวนการ
ผลิตล าดบัถดัไป นอกจากน้ี การจดัการกบัตวัสัตวปี์กเพื่อลดการต่ืนตระหนก และการกระพือปีกก็เป็นปัจจยั
ส าคญัในการลดการแพร่กระจายของเช้ือแซลโมเนลลาในอากาศในบริเวณลานรับสัตวปี์กดว้ย  
2.2 อนัตรายท่ีมีโอกาสจะเกดิและมาตรการควบคุมอนัตราย 
             1. การติดมาของเช้ือแซลโมเนลลาในสัตวปี์กมีชีวิตจากฟาร์ม มีมาตรการควบคุมอนัตรายโดยการ
จัดล าดับการเข้าฆ่าสัตว์ปีกตามผลตรวจวิเคราะห์  Boot swab ในกรณีผล Boot swab ตรวจไม่พบเช้ือ 
Salmonella spp. ให้เขา้ฆ่าเป็นล าดบัแรก กรณีผล Boot swab พบเช้ือ Salmonella spp. ให้เขา้ฆ่าล าดบัถดัมา 
และห้ามผลิตเป็นสินค้าเน้ือสัตว์ปีกดิบเพื่อส่งออกไปยงัสหภาพยุโรป และกรณีผล Boot swab พบเช้ือ        
S. Enteritidis หรือ S. Typhimurium ให้เข้าฆ่าเป็นชุดสุดท้ายและให้ผลิตเป็นสินค้าแปรรูปสุกเท่านั้ น        
โดยรถบรรทุกสัตวปี์กมีชีวิตตอ้งผ่านการตรวจสอบจากพนักงานท่ีไดรั้บมอบหมายให้เขา้ฆ่าตามล าดบัคิว
สัตวปี์กท่ีไดก้ าหนดไวใ้นแต่ละวนั พนกังานท่ีไดรั้บมอบหมายท าการตรวจสอบเอกสารใบรายงานการตรวจ
สัตวปี์กท่ีฟาร์ม (สพส.001) และใบอนุญาตน าหรือเคล่ือนยา้ยสัตวห์รือซากสัตวภ์ายในราชอาณาจกัร และ
เอกสารนั้นตอ้งมีลายเซ็นของสัตวแพทยป์ระจ าทอ้งถ่ินและทะเบียนรถท่ีระบุในเอกสารตอ้งตรงกบัทะเบียน
รถบรรทุกท่ีเขา้จริง พร้อมการแสดงป้ายฟิวเจอร์บอร์ดแสดงสถานะของเช้ือแซลโมเนลลาของสัตวปี์กชุดนั้น
ตามขอ้ก าหนดของกรมปศุสัตว์ สัตวปี์กมีการงดอาหารก่อนจบัอยา่งเหมาะสมโดยไม่ควรน าไก่เขา้โรงฆ่า
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หลงัจากงดอาหารน้อยกว่า 4 ชัว่โมง และมีการปรับสภาพน ้ าด่ืมในระยะงดอาหารก่อนจบัให้มีสภาพเป็น
กรด 
           2. การปนเป้ือนขา้มจากอุจจาระ ขนสัตวปี์ก ในบริเวณท่ีพกัสัตว์และลานแขวนสัตวปี์ก มีมาตรการ
ควบคุมอนัตรายโดยมีการจดัการดา้นสวสัดิภาพสัตวท่ี์ดีในระหวา่งการพกัสัตวปี์กเพื่อลดการต่ืนตกใจ  
การฟุ้งกระจายของขนสัตวปี์ก และไม่ควรราดน ้าท่ีรถบรรทุกสัตวปี์กในขณะพกัสัตวปี์ก รถบรรทุกสัตวปี์ก 
มีชีวิตตอ้งเขา้จอดในท่ีพกัสัตว์ปีกซ่ึงมีหลงัคาบงัแดด ฝน และมีการระบายความร้อน เพื่อลดความเครียด      
ท่ีเกิดระหวา่งการขนส่งท่ีอาจท าใหส้ัตวปี์กตายหรือมีผลกระทบต่อคุณภาพของเน้ือสัตวปี์กได ้พนกังานตอ้ง
ตรวจสอบโดยสังเกตว่ารถบรรทุกสัตวปี์กไดเ้ขา้ไปจอดในท่ีพกัสัตวโ์ดยไม่มีส่วนใดของรถบรรทุกสัตวปี์ก
ยืน่ออกไปตากแดดหรือฝน โดยให้พกัสัตวปี์กในท่ีพกัสัตวปี์กก่อนเขา้เชือดเป็นเวลาอย่างนอ้ย 30 นาที เพื่อ
ช่วยลดความเครียดของสัตวปี์กจากการขนส่ง และตอ้งมีการจดัการดา้นสุขลกัษณะท่ีดีมีการลา้งและฆ่าเช้ือ
กล่องบรรจุสัตวปี์กหลงัใชง้านและควรปล่อยใหแ้หง้อยา่งนอ้ย 48 ชัว่โมงเพื่อป้องกนัการปนเป้ือนจากกล่อง
บรรจุสัตวปี์ก 
3.การท าให้สลบและการเอาเลือดออก  
3.1 ข้อมูลท่ัวไป 

ขั้นตอนน้ีเป็นกระบวนการท าใหส้ัตวปี์กหมดความรู้สึกจากการท าใหส้ลบและเอาเลือดออกดว้ย 
การเชือด การท าให้สลบท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุด คือ การท าให้สลบด้วยกระแสไฟฟ้าผ่านน ้ า (waterbath 
stunning) ซ่ึงขั้นตอนการท าให้สัตวปี์กสลบนอกจากจะเป็นการจดัการท่ีดีต่อตวัสัตวปี์กแลว้ยงัเป็นการลด
การปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาในกระบวนการผลิตจากการด้ินและกระพือปีกของสัตว์ปีกจากการ       
ถูกเชือดท่ีท าใหเ้กิดการฟุ้งกระจายของฝุ่ นและเช้ือแซลโมเนลลา แต่ส่ิงท่ีตามมาของกระบวนการท าสลบ คือ 
สัตวปี์กจะขบัอุจจาระออกมา ดงันั้น ส่ิงส าคญัท่ีกล่าวมาก่อนหนา้น้ี คือ การงดอาหารก่อนการจบัไก่เขา้เชือด
จะสามารถลดปัญหาการปนเป้ือนเช้ือแซลโมเนลลาในกระบวนการผลิต เน่ืองจากจะช่วยลดปริมาณอุจจาระ
ท่ีจะปนเป้ือนซากสัตวปี์กและลดโอกาสการปนเป้ือนของอุจจาระกระจายไปยงักระบวนการผลิตในขั้นตอน
ต่อไป  
3.2 อนัตรายท่ีมีโอกาสจะเกดิและมาตรการควบคุมอนัตราย  
            กระบวนการท าให้สัตว์ปีกหมดความรู้สึกจากการท าให้สลบและการเอาเลือดออกโดยการเชือด      
จะท าให้ เกิดการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาเน่ืองจากการด้ินรนและกระพือปีกของสัตว์ปีก 
ผูป้ระกอบการตอ้งท าการควบคุมการปรับกระแสไฟฟ้าในเคร่ืองท าให้สลบให้มีความเหมาะสมกบัขนาด
ของสัตวปี์กเพื่อใหส้ัตวปี์กไม่ด้ินและกระพือปีกอยา่งรุนแรงในขั้นตอนการเชือด 
4.การลวกและการถอนขน 
4.1 ข้อมูลท่ัวไป 
                    การลวกขนเป็นขั้นตอนหน่ึงในกระบวนการผลิตท่ีท าให้เกิดการปนเป้ือนข้ามของเช้ือ          
แซลโมเนลลาในบ่อลวก เน่ืองจากในบ่อลวกจะมีการสะสมของส่ิงสกปรก เช่น ดิน ฝุ่ น และอุจจาระไก่ และ
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อุณหภูมิของน ้ าในบ่อลวกก็มีผลต่อการควบคุมเช้ือแซลโมเนลลาด้วยเช่นกันโดยเช้ือแซลโมเนลลา             
ไม่สามารถเจริญเติบโตได้ท่ีอุณหภูมิสูงกว่า 47 องศาเซลเซียส นอกจากน้ี หน่วยงาน National Chicken 
Council (NCC) ประเทศสหรัฐอเมริกาไดแ้นะน าวิธีการจดัการระบบน ้ าในบ่อลวกท่ีดีท่ีสุด คือ การใชร้ะบบ
น ้ าไหลเวียนท่ีเพียงพอโดยเป็นระบบน ้ าสะอาดไหลสวนทางกับตัวไก่เพื่อให้ไก่ได้ไหลผ่านน ้ าสะอาด      
โดยปริมาณน ้ าในบ่อลวกควรมีมากพอท่ีจะก าจดัส่ิงสกปรกได ้ซ่ึงคู่มือการปฏิบติังานในโรงฆ่าสัตวปี์กของ
กรมปศุสัตวแ์นะน าให้ใช้น ้ าไหลต่อซากไก่ในปริมาณ 0.25 ลิตรต่อซาก นอกจากน้ี การใชบ้่อลวกมากกว่า    
1 บ่อ หรือการเปล่ียนถ่ายน ้ าในบ่อลวกสามารถลดการปนเป้ือนเช้ือแซลโมเนลลาได้ดีกว่าการใช้บ่อลวก
เดียว หรือการไม่เปล่ียนถ่ายน ้ า และในขั้นตอนการถอนขนซ่ึงเป็นขั้นตอนส าคัญท่ีง่ายต่อการเกิดการ
ปนเป้ือนขา้มเน่ืองจากซากไก่จะมีการสัมผสักบัพื้นผิวท่ีมีการปนเป้ือนในขณะท าการถอนขนซ่ึงจะท าให้
เกิดการกระจายของส่ิงสกปรกมาท่ีตวัไก่ โดยเฉพาะในกรณีท่ีอุปกรณ์ท่ีใชเ้กิดการช ารุดก็จะเป็นแหล่งสะสม
เช้ือโรคโดยการปนเป้ือนขา้มจากอุปกรณ์การผลิตเขา้สู่รูขุมขนซ่ึงจะท าให้ยากต่อการก าจดัออกในขั้นตอน
ต่อไป   
4.2 อนัตรายท่ีมีโอกาสจะเกดิและมาตรการควบคุมอนัตราย  
            1. การปนเป้ือนจากน ้ าในบ่อลวกท่ีมีส่ิงสกปรก เช่น อุจจาระ เศษขน มีมาตรการควบคุมอนัตรายโดย 
ควบคุมปริมาณน ้ าสะอาดไหลลน้ (over low) ในระดบัท่ีเหมาะสมและเพียงพอในการลดความสกปรกอย่าง
น้อย 0.25 แกลลอนต่อซาก (0.94 ลิตรต่อซาก) และระบบน ้ าควรเป็นการไหลสวนทางกบัตวัไก่ (counter 
flow) มีการคงสภาพ pH ในบ่อลวกให้มีสภาพท่ีเป็นกรดหรือด่าง และควรใชบ้่อลวกท่ีมากกว่าหน่ึงบ่อและ
บ่อลวกควรลา้งท าความสะอาดอยา่งนอ้ยทุกคร้ังหลงัการผลิตในแต่ละวนั 
               2. การปนเป้ือนขา้มจากตวัไก่ มีมาตรการควบคุมอนัตรายโดยการใชแ้ปรงปัดท าความสะอาดตวัไก่
ก่อนลงบ่อลวกและการใชน้ ้าสะอาดท่ีมีอุณหภูมิในระดบัเดียวกบัน ้าในบ่อลวกลา้งซากหลงัลวกขนแลว้  
                3. การเจริญเติบโตเพิ่มจ านวนของเช้ือแซลโมเนลลาในบ่อลวกเน่ืองจากอุณหภูมิน ้ าในบ่อลวก
เหมาะสมต่อการเจริญเติบโตของเช้ือแซลโมเนลลา ตอ้งควบคุมอนัตรายโดยการควบคุมอุณหภูมิน ้ าในบ่อ
ลวกใหสู้งวา่ 47 องศาเซลเซียส  
                4. การปนเป้ือนขา้มระหวา่งตวัสัตวปี์กและเคร่ืองถอนขนจากการสะสมเศษขนในเคร่ืองถอนขน 
และเกิดการสะสมเช้ือแซลโมเนลลา มีมาตรการควบคุมอนัตรายโดยมีการลา้งน้ิวยางในเคร่ืองถอนขนดว้ย
น ้ าสะอาดตลอดการใชง้านเพื่อป้องกนัการสะสมของเศษขนในเคร่ืองถอนขนท่ีจะท าให้เกิดการปนเป้ือน
ของเช้ือแซลโมเนลลา  เคร่ืองถอนขนและลูกยางต้องมีการลา้งท าความสะอาดและฆ่าเช้ือโรคอย่างน้อย   
หลังพกัและหลังใช้งานทุกวนั ต้องมีโปรแกรมการบ ารุงรักษาอุปกรณ์โดยเฉพาะลูกยางหากแตกช ารุด      
ตอ้งรีบเปล่ียนทนัที และซากสัตวปี์กท่ีออกจากเคร่ืองถอนขนแล้วตอ้งลา้งด้วยน ้ าสะอาดท่ีมีปริมาณและ
แรงดนัน ้าท่ีเพียงพอในการขจดัส่ิงสกปรก  
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5.การล้วงเคร่ืองใน 
5.1 ข้อมูลท่ัวไป 
                 การลว้งเคร่ืองในเป็นการเอาอวยัวะภายในของสัตวปี์กออก การลว้งเคร่ืองในโดยใชอุ้ปกรณ์เหล็ก
งดัเคร่ืองในจะตอ้งมีการลา้งท าความสะอาดและผ่านการฆ่าเช้ือในน ้ าร้อนท่ีมีอุณหภูมิไม่ต ่ากว่า 82 องศา
เซลเซียส รวมถึง ตอ้งมีอุปกรณ์ส ารองในกรณีท่ีเกิดการปนเป้ือนอุจจาระซ่ึงสามารถเปล่ียนอุปกรณ์ใหม่ได้
ในทนัที ปัจจุบนัผูป้ระกอบการเร่ิมใชเ้คร่ืองลว้งเคร่ืองในอตัโนมติั จึงจ าเป็นตอ้งมีการท าความสะอาดและ
การตรวจสอบหลงัการความสะอาดอย่างถ่ีถว้นเพื่อลดการปนเป้ือนขา้มระหว่างซากจากการใช้เคร่ืองจกัร    
ท่ีไม่สะอาดในกระบวนการผลิต  
                ในปัจจุบนัอุตสาหกรรมการผลิตเน้ือสัตวปี์กมีวิธีการลว้งเคร่ืองใน 2 รูปแบบ ซ่ึงจะมีผลใหเ้กิดการ
ปนเป้ือนเช้ือแซลโมเนลลาบนซากสัตวปี์กในระดบัท่ีแตกต่างกนั คือ  
            1) การลว้งเคร่ืองในโดยใช้คนประเด็นท่ีตอ้งค านึงถึง คือ ขณะเปิดกน้ตอ้งระวงัไม่ให้เกิดการขาด  
ของล าไส้ส่วนปลาย ซ่ึงจะเป็นสาเหตุให้เกิดการปนเป้ือนของอุจจาระไปกบัซากสัตวปี์ก นอกจากน้ี ทกัษะ
ของผูป้ฏิบติังานก็เป็นปัจจยัท่ีท าใหพ้บปัญหาไส้แตกโดยมกัจะเกิดปัญหาอยู่ประมาณ 1-5% ซ่ึงมีสาเหตุหลกั    
มาจากทกัษะของผูป้ฏิบติังานและระยะเวลาการอดอาหารสัตวปี์กท่ีไม่เพียงพอ  
             2) การลว้งเคร่ืองในดว้ยเคร่ืองลว้งเคร่ืองในอตัโนมติัสามารถลดการกระจายของเช้ือแบคทีเรียได ้
รวมถึง ลดการปนเป้ือนอุจจาระบนซากและอวยัวะภายในไดเ้น่ืองจากการลว้งเคร่ืองในดว้ยระบบน้ีจะท าให้
ซากสัตวปี์กและเคร่ืองในไม่มีโอกาสสัมผสักนั แต่เคร่ืองลว้งเคร่ืองในอตัโนมติัจ าเป็นตอ้งมีการบ ารุงรักษา
อย่างต่อเน่ืองโดยเฉพาะอุปกรณ์ท่ีใช้ในการเปิดช่องกน้ นอกจากน้ี ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรยงัขึ้นกับ
ขนาดและน ้าหนกัไก่เป็นส าคญั   
            อย่างไรก็ตาม ไม่ว่าจะเป็นการลว้งเคร่ืองในดว้ยคนหรือเคร่ืองจกัร ส่ิงส าคญัคือตอ้งท าให้ไส้แตก
นอ้ยท่ีสุด การอดอาหารในสัตวปี์กจึงเป็นส่ิงจ าเป็นดงัท่ีไดก้ล่าวไวแ้ลว้   
5.2 อนัตรายท่ีมีโอกาสจะเกดิและมาตรการควบคุมอนัตราย 
        1) การปนเป้ือนขา้มจากอุปกรณ์ เช่น มีด เหล็กงดั เคร่ืองใน หรือเคร่ืองลว้งอตัโนมติัควรมีมาตรการ
ควบคุมอนัตรายโดยซากไก่ควรมีการลา้งด้วยน ้ าสะอาดหลงัจากท่ีมีการแขวนใหม่จากห้องถอนขนมายงั  
ห้องล้วงเคร่ืองใน มีมาตรการลดปัญหาการไส้แตกให้น้อยท่ีสุดเพื่อป้องกันการปนเป้ือนอุจจาระและ
ของเหลวจากทางเดินอาหารท่ีซากไก่ อุปกรณ์ท่ีใชใ้นการลว้งเคร่ืองในตอ้งมีการลา้งน ้ าสะอาดทนัทีทุกคร้ัง
ท่ีมีการสัมผสัซากหรือลว้งเคร่ืองใน และมีการฆ่าเช้ือโรคโดยการตม้ท่ีอุณหภูมิน ้ามากกวา่ 82 องศาเซลเซียส 
มีอุปกรณ์ท่ีล้างท าความสะอาดและฆ่าเช้ือโรคแล้วส ารองในจุดใช้งานอย่างน้อย 1 ชุด เม่ืออุปกรณ์เกิด       
การปนเป้ือนต้องเปล่ียนใหม่ทันที ส าหรับกรณีใช้เคร่ืองล้วงเคร่ืองในอัตโนมัติต้องมีการบ า รุงรักษา               
ตามโปรแกรม ใบมีดต้องมีความคมอยู่เสมอ มีการเปล่ียนอะไหล่ตามก าหนดของผูผ้ลิตเคร่ือง เม่ือเกิด     
ความผิดปกติซ่ึงมีผลต่อการลว้งเคร่ืองในตอ้งหยดุเคร่ืองเพื่อปรับแต่งใหมี้ประสิทธิภาพ และสัตวปี์กท่ีน าเขา้
ฆ่าตอ้งก าหนดให้มีขนาดใกลเ้คียงกนั เคร่ืองในตอ้งถูกน าออกจากซากไก่ทั้งหมด ก่อนเขา้สู่กระบวนการ       
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ลดอุณหภูมิซาก ยกเวน้ ไตท่ีอนุญาตให้มีได ้และตอ้งมีการฝึกอบรมพนักงานให้ปฏิบติังานในขั้นตอนการ
ลว้งเคร่ืองในอยา่งถูกตอ้งจะช่วยลดปัญหาไส้แตกได ้
       2) การปนเป้ือนขา้มจากพนกังานตอ้งมีมาตรการควบคุมอนัตรายโดยพนกังานตอ้งมีการปฏิบติังานตาม
หลกัสุขอนามยัส่วนบุคคลท่ีดี เช่น ตอ้งลา้งมือในขณะปฏิบติังานอย่างสม ่า เสมอ และซากท่ีมีการปนเป้ือน
อุจจาระ น ้ าดี ของเหลวจากทางเดินอาหารตอ้งท าการ condemned หรือ partial condemned ก่อนผ่านไปสู่
ขั้นตอนถดัไปเพื่อเป็นการลดเช้ือแซลโมเนลลาบนซากสัตวปี์ก 
      3) การปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาจากปนเป้ือนอุจจาระ น ้าดี ของเหลวจากทางเดินอาหารบนซากไก่
ในขั้นตอนการลว้งเคร่ืองใน มีมาตรการควบคุมอนัตรายโดยผูป้ระกอบการตอ้งมีวิธีการป้องกนัและควบคุม
การปนเป้ือนขา้มของเช้ือแซลโมเนลลาจากการเกิดไส้แตกซ่ึงจะท าให้อุจจาระหรือของเหลวจากทางเดิน
อาหารปนเป้ือนซากสัตวปี์กในขั้นตอนการลว้งเคร่ืองใน เช่น การปนเป้ือนขา้มจากเหล็กงดัเคร่ืองใน มีด 
หรือเคร่ืองลว้งเคร่ืองในอตัโนมติั เป็นตน้ และถา้พบไส้แตกให้พนักงานตรวจเน้ือท าการปลดซากสัตวปี์ก    
ท่ีมีการปนเป้ือนออกจากสายการผลิต หากพบไส้แตกจ านวนมากให้สัตวแพทยป์ระจ าโรงงานพิจารณาหยุด
กระบวนการผลิตเพื่อแกไ้ขปัญหาการปนเป้ือนในกระบวนการผลิต 
6. การล้างภายในและภายนอกซาก 
6.1 ข้อมูลท่ัวไป 
               ขั้นตอนน้ีเป็นการล้างซากสัตว์ปีกโดยใช้น ้ าสะอาดไหลผ่านภายในและภายนอกซากสัตว์ปีก           
ซ่ึงมีการก าหนดปริมาณน ้ าท่ีใช้ในการลา้งภายในและภายนอกซากสัตวปี์กท่ีเหมาะสม อาจมีการก าหนด
แรงดนัท่ีเหมาะสมร่วมดว้ยเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของการลา้งซาก ขั้นตอนน้ีมีส่วนส าคญัท่ีจะช่วยลดการ
ปนเป้ือนเช้ือแซลโมเนลลาในซากสัตวปี์กก่อนท่ีซากสัตวปี์กจะเขา้สู่กระบวนการลดอุณหภูมิต่อไป 
 6.2 อนัตรายท่ีมีโอกาสจะเกดิและมาตรการควบคุมอนัตราย 
          การปนเป้ือนเช้ือแซลโมเนลลาบนซากไก่ในขั้นตอนการลว้งเคร่ืองในเน่ืองจากปัญหาเคร่ืองในแตก
ท าใหเ้กิดการปนเป้ือนของอุจจาระ น ้าดี และของเหลวจากทางเดินอาหาร ตอ้งมีมาตรการควบคุมอนัตราย 
โดยก าหนดให้มีปริมาณน ้ าและแรงดนัตอ้งเพียงพอในการล้างท าความสะอาดทั้งภายในและภายนอกซาก 
และเป็นไปตามมาตรฐานผูน้ าเขา้ โดยซากไก่ท่ีมีน ้ าหนักซากไม่เกิน 2.5 กิโลกรัมจะตอ้งใช้ปริมาณน ้ าลา้ง                     
ภายในและภายนอกซากไม่ต ่ากว่า 1.5 ลิตรต่อซาก และซากท่ีมีน ้ าหนักซาก 2.5-5.0 กิโลกรัม ตอ้งใชน้ ้ าลา้ง                    
ภายในและภายนอกซากไม่ต ่ากวา่ 2.5 ลิตรตอ่ซาก โดยควรก าหนดใหข้ั้นตอนน้ีเป็นจุด CCP ท่ีมีค่าวิกฤต 
เป็นปริมาณน ้ าลา้งภายในภายนอกซาก น ้าท่ีใชต้อ้งสะอาดมีคุณภาพเทียบเท่าน ้าด่ืม และต าแหน่งของหัวฉีด
น ้ าตอ้งอยู่ในระดบัท่ีสามารถล้างซากไก่ไดท้ัว่ทั้งซากและตอ้งมีการบ ารุงรักษาหัวฉีดน ้ าเพื่อให้การฉีดน ้ า
เป็นไปไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ     
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7.การลดอุณหภูมิซาก  
7.1 ข้อมูลท่ัวไป 
               การลดอุณหภูมิซากเป็นการลดโอกาสการเจริญเติบโตของเช้ือแซลโมเนลลาท่ีปนเป้ือนบนซาก
สัตวปี์กโดยมีการลดอุณหภูมิซาก 2 ระบบ คือ การแช่น ้ าในระบบถงัน ้ าเยน็ (Immersion chiller) และการลด
อุณหภูมิโดยใชล้มเยน็ (Air chiller)  
          การลดอุณหภูมิซากโดยการแช่น ้ าในระบบถงัน ้ าเย็น (Immersion chiller) เป็นระบบท่ีได้รับความ  
โดยนิยมทัว่ไปรวมถึงในประเทศไทย แต่การแช่ซากไก่ในถงัน ้าเยน็ก็เป็นสาเหตุหน่ึงท าให้เกิดการปนเป้ือน
เช้ือแซลโมเนลลาได ้โดยปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อการพบเช้ือแซลโมเนลลาในถงัน ้ าเยน็ คือ การปนเป้ือนของ
เช้ือแซลโมเนลลาบนซากไก่ก่อนลงถงัน ้ าเย็นและปริมาณน ้ าในถงัน ้ าเย็นซ่ึงมีการสะสมของส่ิงสกปรก
บริเวณทางเขา้ของถงัน ้ าเยน็ ทั้งน้ี ในต่างประเทศมีขอ้ก าหนดเร่ืองการลดอุณหภูมิซากดว้ยระบบแช่น ้ าเยน็ 
คือ ระบบน ้ าในถังน ้ าเย็นต้องไหลสวนทางกับซากไก่ (counter flow) ซากไก่ท่ีออกจากถังน ้ าเย็นต้องมี
อุณหภูมิไม่เกิน 4 องศาเซลเซียส เป็นตน้  
          การลดอุณหภูมิซากโดยการใช้ลมเยน็ (Air chiller) วิธีน้ีจะพบการปนเป้ือนเช้ือจุลินทรียบ์นซากต ่า
กวา่ระบบการลดอุณหภูมิซากดว้ยน ้าเยน็เน่ืองจากโอกาสในการสัมผสัระหวา่งซากไก่มีนอ้ย  
7.2 อนัตรายท่ีมีโอกาสจะเกดิและมาตรการควบคุมอนัตราย 
           1) การเพิ่มจ านวนของเช้ือแซลโมเนลลาเน่ืองจากอุณหภูมิซากสัตว์ปีกสูงขึ้นมีมาตรการควบคุม
อนัตรายโดยควบคุมอุณหภูมิซากไก่หลงัออกจากการลดอุณหภูมิตอ้งสูงไม่เกิน 4 องศาเซลเซียส และควร
ก าหนดใหข้ั้นตอนน้ีเป็นจุด CCP โดยก าหนดค่าวิกฤตเป็นอุณหภูมิซากไก่หลงัออกถงัลดอุณหภูมิซาก  
            2) การปนเป้ือนเช้ือแซลโมเนลลาจากน ้าในถงัลดอุณหภูมิซากโดยตอ้งมีมาตรการควบคุมอนัตราย 
โดยระบบน ้ าตอ้งเป็นระบบไหลสวนทางกบัซากสัตวปี์ก (counter-flow) มีระบบน ้ าไหลลน้ต่อซากเป็นไป
ตามมาตรฐานประเทศผูน้ าเขา้ โดยซากไก่ท่ีน ้ าหนักไม่เกิน 2.5 กิโลกรัม ปริมาณน ้ าไหลลน้อย่างน้อย 2.5 
ลิตรต่อซากและควรก าหนดให้ขั้นตอนน้ีเป็นจุด CCP โดยก าหนดค่าวิกฤตเป็นปริมาณน ้ าไหลลน้ต่อซาก 
ทั้งน้ี น ้ าและน ้ าแข็งท่ีใช้ต้องสะอาดเทียบเท่าคุณภาพน ้ าด่ืม (Potable water) และต้องมีการล้างท าความ
สะอาดและฆ่าเช้ือโรคถงัลดอุณหภูมิซากอยา่งนอ้ยทุกคร้ังหลงัการผลิตในแต่ละวนั  
            3) การปนเป้ือนเช้ือแซลโมเนลลาจากราวแขวนซากสัตว์ปีกในกรณีการลดอุณหภูมิซากโดยใช้
อากาศเย็นต้องมีมาตรการควบคุมอันตรายโดยต้องมีการบ ารุงรักษาราวแขวนซากสัตว์ปีกและท าความ
สะอาดและฆ่าเช้ือโรคราวแขวนซากสัตวปี์ก พื้นหอ้ง และผนงั อยา่งนอ้ยวนัละ 1 คร้ัง 
8.การตัดแต่งและการถอดกระดูก 
8.1 ข้อมูลท่ัวไป 

การช าแหละและตดัแต่งซากสัตวปี์กเป็นขั้นตอนท่ีมีการเพิ่มปริมาณเช้ือแซลโมเนลลาในผลิตภณัฑ ์
ไดจ้ากการปนเป้ือนอุปกรณ์ในกระบวนการผลิต เช่น มีด เขียง โต๊ะ และสายพาน รวมถึง จากพนกังาน เช่น 
มือ เคร่ืองแต่งกาย และผา้กันเป้ือน เป็นตน้ การป้องกันการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาในขั้นตอนน้ี
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สามารถจดัการไดด้ว้ยการจดัการสุขลกัษณะท่ีดีทั้งการจดัการโปรแกรมการท าความสะอาดและฆ่าเช้ือวสัดุ
และอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ สุขอนามยัส่วนบุคคลของพนกังาน การควบคุมอุณหภูมิห้อง
และอุณหภูมิของผลิตภณัฑ ์และระยะเวลาท่ีใชใ้นการช าแหละและตดัแต่งซากจะช่วยลดโอกาสเพิ่มปริมาณ
และปนเป้ือนเช้ือแซลโมเนลลาในผลิตภณัฑไ์ด ้ 
 8.2 อนัตรายท่ีมีโอกาสจะเกดิและมาตรการควบคุมอนัตราย 
        1) การปนเป้ือนขา้มของเช้ือแซลโมเนลลาจาก อุปกรณ์ เช่น มีด เขียง สายพาน มีมาตรการควบคุม
อนัตรายโดยอุปกรณ์ เคร่ืองมือ ท่ีใชใ้นการผลิตตอ้งมีการลา้งท าความสะอาดและฆ่าเช้ือโรคในระหวา่งการ
ผลิตอย่างสม ่ า เสมอ มีโปรแกรมการประเมินความสะอาดด้วยวิธีตรวจพื้ น ผิวสัมผัส  (Swab test)                   
เพื่อตรวจสอบทางจุลชีววิทยา และผูป้ระกอบการต้องมีระบบการจัดการเพื่อป้องกันการปนเป้ือนข้าม
ระหว่างเน้ือสัตวปี์กชุดท่ีมีผล Boot swab ตรวจไม่พบเช้ือแซลโมเนลลากบัเน้ือสัตวปี์กชุดท่ีมีผล Boot swab 
พบเช้ือแซลโมเนลลาในกระบวนการตดัแต่งและการบรรจุถุง 
         2) การปนเป้ือนขา้มจากพนักงาน มีมาตรการควบคุมอนัตรายโดยพนักงานตอ้งปฏิบติังานตามหลกั
สุขอนามยัส่วนบุคคลท่ีดีเพื่อป้องกนัการปนเป้ือนขา้ม 
         3) การเจริญเติบโตเพิ่มจ านวนของเช้ือเน่ืองจากอุณหภูมิซากหรืออุณหภูมิเน้ือสูง มีมาตรการควบคุม
อนัตรายโดยควบคุมอุณหภูมิห้องไม่ให้สูงกว่า 12 องศาเซลเซียส อุณหภูมิเน้ือสัตวปี์กขณะตดัแต่งไม่ให้สูง
กวา่ 4 องศาเซลเซียส ก่อนการบรรจุถุงเพื่อป้องกนัการเจริญเติบโตของเช้ือแซลโมเนลลา และควรช าแหละ
และตดัแต่งซากสัตวปี์กให้เร็วท่ีสุด หากอุณหภูมิเน้ือสัตวปี์กสูงกว่ามาตรฐานตอ้งรีบน าเขา้ห้องแช่เยน็ก่อน
เพื่อลดอุณหภูมิ หากใชน้ ้ าแขง็ช่วยลดอุณหภูมิเน้ือสัตวปี์กไม่ควรให้น ้ าแข็งสัมผสัซากสัตวปี์กโดยตรง และ
น ้าแขง็ท่ีใชต้อ้งสะอาดมีคุณภาพเทียบเท่าน ้าด่ืม 
9.การจัดเกบ็ บรรจุหีบห่อ และการเกบ็รักษา  
9.1 ข้อมูลท่ัวไป 

ขั้นตอนน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อควบคุมอุณหภูมิของเน้ือสัตวปี์กใหอ้ยูใ่นระดบัท่ีเช้ือแซลโมเนลลาไม่ 
สามารถเจริญเติบโตได้ โดยทั่วไปจะก าหนดให้อุณหภูมิเน้ือสัตว์แช่เย็นไม่เกิน 4 องศาเซลเซียส และ
อุณหภูมิในการจดัเก็บรักษาอยู่ระหว่าง 0-4 องศาเซลเซียส ส่วนกระบวนการแช่แข็งก าหนดให้เก็บรักษาท่ี
อุณหภูมิไม่เกิน -18 องศาเซลเซียส ซ่ึงพบว่าสามารถท าลายเช้ือแซลโมเนลลาไดแ้ต่ไม่สามารถก าจดัไดห้มด 
โดยยงัสามารถตรวจพบเช้ือแซลโมเนลลาในเน้ือไก่แช่แข็งเป็นระยะเวลา 1 ปี ดงันั้น การผลิตในขั้นตอนน้ี
จะมีความเส่ียงในการพบเช้ือแซลโมเนลลาค่อนขา้งน้อย การป้องกนัไม่ให้มีเช้ือแซลโมเนลลาปนเป้ือนมา
กบัตวัไก่ก่อนเขา้สู่กระบวนการผลิตจึงเป็นส่ิงส าคญั 
9.1 อนัตรายท่ีมีโอกาสจะเกดิและมาตรการควบคุมอนัตราย 
        1) การเจริญเติบโตเพิ่มจ านวนของเช้ือแซลโมเนลลาเน่ืองจากอุณหภูมิซากหรืออุณหภูมิเน้ือสูงตอ้งมี               
มาตรการควบคุมอันตรายโดยควบคุมอุณหภูมิห้องไม่ให้มีผลต่อการเจริญเติบโตเพิ่มจ านวนของเช้ือ         
แซลโมเนลลา กรณีเน้ือแช่เย็นอุณหภูมิเน้ือไม่สูงเกิน 4 องศาเซลเซียสและจัดเก็บในห้องท่ีมีการรักษา
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อุณหภูมิให้อยู่ระหว่าง 0-4 องศาเซลเซียส ส่วนเน้ือแช่แข็งให้จัดเก็บในห้องท่ีรักษาให้อุณหภูมิเน้ือ              
ไม่สูงเกิน -18 องศาเซลเซียส               
         2) การปนเป้ือนขา้มจากพนักงาน มีมาตรการควบคุมอนัตรายโดยพนักงานตอ้งปฏิบติังานตามหลกั
สุขอนามยัส่วนบุคคลท่ีดีเพื่อป้องกนัการปนเป้ือนขา้มของเช้ือแซลโมเนลลา 
          3) การปนเป้ือนจากถุงบรรจุท่ีฉีกขาด มีมาตรการควบคุมอนัตรายโดยท าการตรวจสอบสภาพถุงและ
กล่องบรรจุผลิตภณัฑว์า่ไม่ฉีกขาดและควบคุมการผลิตใหถู้กตามหลกัสุขอนามยั 
                     
         นอกจากมาตรการควบคุมเช้ือแซลโมเนลลานกระบวนการผลิตท่ีไดก้ล่าวมาแลว้ ยงัตอ้งมีมาตรการ
อ่ืนๆ ท่ีจ าเป็นในการควบคุมการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาในผลิตภัณฑ์เน้ือสัตว์ปีกแช่เยน็จนแข็ง 
ไดแ้ก่ การสุขาภิบาลในโรงฆ่าและช าแหละสัตวปี์กเพื่อการส่งออก ส่ิงส าคญัท่ีเป็นแนวทางในการปฏิบติั คือ 
ขั้นตอนมาตรฐานการสุขาภิบาล (Standard Sanitation Operation Procedure; SSOP) น ้ าและน ้ าแข็งท่ีใช ้     
ในโรงฆ่าและช าแหละสัตวปี์กตอ้งมีคุณภาพเทียบเท่าน ้ าด่ืม (potable water) เน่ืองจากในกระบวนการผลิต    
มีหลายขั้นตอนท่ีตอ้งมีน ้าหรือน ้าแขง็เขา้ไปสัมผสักบัซากสัตวปี์กโดยตรง ระบบการระบายอากาศโดยพื้นท่ี
สะอาดตอ้งมีแรงดนัเป็นบวกเพื่อให้อากาศไม่ไหลยอ้นกลบัจากพื้นท่ีส่วนสกปรกเขา้มาภายในพื้นท่ีสะอาด 
โดยเฉพาะอากาศจากบริเวณลานสัตว์ปีกมีชีวิตท่ีพบได้บ่อยว่ามีเช้ือแซลโมเนลลาใน การเติมอากาศ          
(air supply) เข้าไปในอาคารโรงงานจึงเป็นส่ิงส าคัญ โดยต้องมั่นใจว่าอากาศท่ีเติมลงในอาคารการผลิต           
ต้องสะอาด ทั้ งน้ี อากาศท่ีเติมลงในพื้นท่ีการผลิตในห้องต่าง ๆ ต้องมีการควบคุมอุณหภูมิห้องให้อยู ่         
ในระดบัท่ีไม่มีผลต่อการเจริญเติบโตของเช้ือแซลโมเนลลา นอกจากน้ี ตอ้งมีการควบคุมเร่ืองสุขลกัษณะ
ส่วนบุคคลท่ีดี และมีการควบคุมกระบวนการผลิตท่ีถูกสุขลกัษณะและตามหลกัการผลิตท่ีดี ทั้งหมดน้ีถือได้
ว่าเป็นพื้นฐานส าคญัในการสนับสนุนให้การจดัท าระบบการวิเคราะห์อนัตรายและควบคุมจุดวิกฤต หรือ
ระบบ HACCP มีประสิทธิภาพสูงสุดในการควบคุมการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาในผลิตภัณฑ์
เน้ือสัตวปี์กแช่เยน็จนแขง็ท่ีผลิตเพื่อการส่งออกไปสหภาพยโุรป 
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บทท่ี 3 

สรุปผลการตรวจประเมินเพ่ือรับรองระบบ HACCP ในการผลติเน้ือสัตว์ปีกแช่เย็นจนแข็ง 
เพ่ือการส่งออกไปสหภาพยุโรปและข้อบกพร่องท่ีตรวจพบ 

ผูจ้ดัท าไดใ้ห้ค  าแนะน าการจดัท าระบบ HACCP ในโรงฆ่าสัตวปี์กเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรป
และเจา้หน้าท่ีจากฝ่ายรับรองโรงงานผลิตผลิตภณัฑ์ปศุสัตว์เพื่อการส่งออก กลุ่มรับรองด้านการปศุสัตว ์ 
ส านักพฒันาระบบและรับรองมาตรฐานสินคา้ปศุสัตว์ กรมปศุสัตว์ ได้ท าการตรวจประเมินเพื่อรับรอง
ระบบ HACCP ในโรงฆ่าสัตว์ปีกเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรปตามแนวทางท่ีก าหนดไวใ้นบทท่ี 2        
แนวทางการจัดท าระบบ HACCP ในสินค้าเน้ือสัตว์ปีกแช่เย็นจนแข็งเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรป          
ในคู่มือฉบบัน้ี ซ่ึงแนวทางดังกล่าวเป็นแนวทางท่ีไดก้ าหนดไวต้ามค าแนะน าของเจา้หน้าท่ีสหภาพยุโรป   
จากการมาตรวจประเมินโรงฆ่าสัตวปี์กเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรปในช่วงตน้ปี พ.ศ. 2562 โดยผูจ้ดัท า
และฝ่ายรับรองโรงงานผลิตผลิตภณัฑ์ปศุสัตวเ์พื่อการส่งออก ไดใ้ห้ค  าแนะน าและเขา้ตรวจประเมินระบบ 
HACCP ในโรงฆ่าสัตวปี์กเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรป ในระหว่างเดือนมีนาคม 2562 – เดือนธันวาคม 
2562 จ านวน 24 แห่ง เป็นโรงงานท่ีอยู่ในพื้นท่ีจังหวดักรุงเทพมหานคร กาญจนบุรี ชลบุรี นครนายก 
นครปฐม นครราชสีมา ปทุมธานี ปราจีนบุรี พทัลุง เพชรบูรณ์ ลพบุรี สมุทรปราการ สมุทรสาคร สระบุรี 
สุพรรณบุ รี และอุบลราชธานี รวม 16 จังหวัด โรงงานทั้ ง 24 โรงงานสามารถจัดท าระบบ HACCP             
ใหเ้ป็นไปตามมาตรฐานของสหภาพยโุรป (ตารางท่ี 1) 
 
ตารางท่ี 1 แสดงจ านวนสถานประกอบการท่ีขอรับรองระบบ HACCP ในโรงฆ่าสัตว์ปีกเพื่อการส่งออก    
ไปสหภาพยโุรป แยกตามรายจงัหวดั 

 
จังหวัด จ านวนโรงงานท่ีขอรับรอง 

ระบบ HACCP (โรง) 
จ านวนโรงงานท่ีได้รับการ 
รับรองระบบ HACCP (โรง) 

1.กรุงเทพมหานคร 2 2 
2.กาญจนบุรี 1 1 
3.ชลบุรี 4 4 
4.นครนายก 1 1 
5.นครปฐม 1 1 
6.นครราชสีมา 2 2 
7.ปทุมธานี 1 1 
8.ปราจีนบุรี 1 1 
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9.พทัลุง 1 1 
10.เพชรบูรณ์ 1 1 
11.ลพบุรี 2 2 
12.สมุทรปราการ 1 1 
13.สมุทรสาคร 1 1 
14.สระบุรี 3 3 
15.สุพรรณบุรี 1 1 
16.อุบลราชธานี 1 1 
รวม 24 24 
 
 ผลการตรวจประเมินโรงฆ่าสัตว์ปีกเพื่อการส่งออกทั้ ง 24 โรงงาน จากการเข้าไปท าการตรวจ
ประเมินจ านวน 77 คร้ัง ในการตรวจประเมินไม่มีโรงงานท่ีผ่านการตรวจประเมินในคร้ังแรก โรงงานท่ีผ่าน
การตรวจประเมินในคร้ังท่ี 2 มีจ านวน 2 โรงงาน โรงงานท่ีผ่านการตรวจประเมินในคร้ังท่ี 3 มีจ านวน 15 
โรงงาน และโรงงานท่ีผ่านการตรวจประเมินในคร้ังท่ี 4 มีจ านวน 7 โรงงาน คิดเป็นร้อยละ 0, 8.33, 62.5 
และ 29.17 จะเห็นไดว้่าในการปรับระบบ HACCP ในโรงฆ่าสัตวปี์กเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรปไม่มี
โรงงานใดผา่นการรับรองในการตรวจประเมินในคร้ังแรก โรงงานส่วนใหญ่จะผ่านการรับรองในการตรวจ
ประเมิน คร้ังท่ี 3 คิดเป็นร้อยละ 62.50 (ตารางท่ี 2) 
 
ตารางท่ี 2 แสดงจ านวนคร้ังท่ีคณะผูต้รวจประเมินเข้าการตรวจประเมินเพื่อการรับรองระบบ HACCP        
ในโรงฆ่าสัตวปี์กเพื่อการส่งออกไปสหภาพยโุรป 
 
จ านวนคร้ังท่ีเข้า 
ตรวจประเมิน 

(คร้ัง) 

จ านวนโรงงาน 
ท่ีเข้าตรวจประเมิน 

(โรงงาน) 

ร้อยละของจ านวนโรงงาน 
ท่ีได้รับการรับรอง 

 (%) 

ข้อมูลสะสมจ านวนโรงงาน 
ท่ีได้รับการรับรอง 
(โรงงาน (%)) 

1 0 0 0 (0%) 
2 2 8.33 2 (8.33%) 
3 15 62.50 17 (70.83%) 
4 7 29.17 24 (100%) 
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ผลการตรวจประเมินตามขอ้ก าหนดการรับรองระบบ HACCP ในโรงฆ่าสัตว์ปีกเพื่อการส่งออก   
ไปสหภาพยุโรปของกรมปศุสัตว์ในโรงฆ่าสัตว์ปีกเพื่ อการส่งออกไปสหภาพยุโรปทั้ ง 24 แห่ง                  
พบขอ้บกพร่องตามล าดบั ดงัน้ี 
1. การวเิคราะห์อนัตราย (Conduct a Hazard Analysis)  
 การวิเคราะห์อนัตราย (Conduct a Hazard Analysis) ของผูป้ระกอบการพบขอ้บกพร่องในโรงฆ่า
สัตว์ปีกเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรปทั้ ง 24 แห่ง คิดเป็นร้อยละ100 จากการตรวจประเมินพบว่า
ผูป้ระกอบการมีการระบุอนัตรายจากแซลโมเนลลาท่ีอาจเกิดขึ้นในแต่ละขั้นตอนการผลิตและการก าหนด
มาตรการควบคุมท่ีจ า เป็นเพื่อป้องกัน ขจัด หรือลดเช้ือแซลโมเนลลาให้อยู่ในระดับท่ียอมรับได ้              
ของผูป้ระกอบการยงัไม่ชดัเจน โดยผูป้ระกอบการทั้งหมดยงัขาดขอ้มูลการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลา      
ทั้งขอ้มูลการปนเป้ือนในแต่ละขั้นตอนการผลิตในโรงงานและขอ้มูลทางวิทยาศาสตร์ท่ีใชใ้นการสนบัสนุน
การวิเคราะห์อันตรายจากเช้ือแซลโมเนลลา และผู ้ประกอบการยงัก าหนดมาตรการควบคุมอันตราย          
จากเช้ือแซลโมเนลลาไม่ชัดเจนมากพอท่ีจะป้องกันการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาระหว่างฟาร์ม          
ท่ีปลอดเช้ือแซลโมเนลลาและฟาร์ม ท่ี มี เช้ือแซลโมเนลลาท าให้ มีโอกาสเกิดการปนเป้ือนข้าม                     
ในกระบวนการผลิตได้ ทั้ งน้ี รวมถึง มาตรการท่ีใช้ในการช้ีบ่ง จัดเก็บ และคัดแยกผลิตภัณฑ์ท่ีมาจาก        
ฟาร์มท่ีตรวจพบเช้ือแซลโมเนลลาและฟาร์มท่ีตรวจไม่พบเช้ือแซลโมเนลลายงัไม่มีประสิทธิภาพเพียงพอ             
ท าให้ขอ้มูลท่ีมีอยู่ไม่เพียงพอในการท าระบบตรวจสอบยอ้นกลบั (Traceability system) ทั้ งในผลิตภณัฑ ์     
ท่ีมีเช้ือแซลโมเนลลาและไม่มีเช้ือแซลโมเนลลาไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
2. การตรวจติดตาม (Establish a Monitoring System for each CCPs)  

การตรวจ ติ ดต าม  (Establish a Monitoring System for each CCPs)  ข องผู ้ป ระกอบก ารพบ
ขอ้บกพร่องในโรงฆ่าสัตวปี์กเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรปจ านวน 22 แห่ง คิดเป็นร้อยละ 91.67 จากการ
ตรวจประเมินพบว่าผูป้ระกอบการมีการระบุความถ่ีท่ีใชใ้นการตรวจติดตามอนัตรายจากเช้ือแซลโมเนลลา
ในแต่ละจุด CCPs ท่ียงัไม่ เหมาะสม เน่ืองจากการก าหนดความถ่ีในการตรวจติดตามไม่สอดคล้อง             
กับเวลาท่ีใช้ในกระบวนการผลิตในขั้นตอนการผลิตท่ีเป็นจุด CCP ท าให้ช่วงเวลาท่ีใช้ในการคัดแยก
ผลิตภัณฑ์ ท่ีก าลังท าการผลิตท่ีมาจากฟาร์มท่ีตรวจพบ เช้ือแซลโมเนลลาและฟาร์มท่ีตรวจไม่พบ               
เช้ือแซลโมเนลลาไม่เพียงพอท่ีจะแยกผลิตภัณฑ์ท่ีมีสถานะของเช้ือแซลโมเนลลาต่างกันออกจากกัน          
ได้อย่างชัดเจน โดยมีผลิตภัณฑ์บางส่วนเกิดการปะปนกันของผลิตภัณฑ์ท่ีมาจากฟาร์มท่ีตรวจพบ เช้ือ      
แซลโมเนลลาและฟาร์มท่ีตรวจไม่พบเช้ือแซลโมเนลลา   
3. การแก้ไขเม่ือค่าวิกฤตเบี่ยงเบน (Establish Corrective Action)  

การแก้ไขเม่ือค่าวิกฤตเบ่ียงเบน (Establish Corrective Action) ของผูป้ระกอบการพบขอ้บกพร่อง  
ในโรงฆ่าสัตว์ปีกเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรปจ านวน 22 แห่ง คิดเป็นร้อยละ 91.67 จากการตรวจ
ประเมินพบว่าผูป้ระกอบการยงัขาดความชดัเจนในการด าเนินการกกักนัสินคา้ท่ีตรวจพบวา่เกิดการเบ่ียงเบน
จากค่าวิกฤตในแต่ละจุด CCP ท่ีผลการวิเคราะห์อันตรายระบุว่ามีการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลา
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เน่ืองจากการก าหนดความถี่ในการตรวจติดตามยงัไม่สอดคลอ้งกบัเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตในขั้นตอน
การผลิตท่ีเป็นจุด CCP ท าให้ช่วงเวลาท่ีใชใ้นการแยกผลิตภณัฑท่ี์ก าลงัท าการผลิตท่ีมาจากฟาร์มท่ีตรวจพบ
เช้ือแซลโมเนลลาและฟาร์มท่ีตรวจไม่พบเช้ือแซลโมเนลลาไม่เพียงพอท่ีจะแยกผลิตภัณฑ์ท่ีมีสถานะ       
ของเช้ือแซลโมเนลลาต่างกนัออกจากกันได้อย่างชัดเจน โดยมีผลิตภณัฑ์บางส่วนเกิดการปะปนกันของ
ผลิตภณัฑท่ี์มาจากฟาร์มท่ีตรวจพบเช้ือแซลโมเนลลาและฟาร์มท่ีตรวจไม่พบเช้ือแซลโมเนลลา  
4.  แผนภูมิการผลติ (Construct Flow Diagram)  

แผนภูมิการผลิต (Construct Flow Diagram) ของผูป้ระกอบการพบขอ้บกพร่องในโรงฆ่าสัตว์ปีก
เพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรปจ านวน 21 แห่ง คิดเป็นร้อยละ 87.50 จากการตรวจประเมินพบว่า
ผู ้ประกอบการยังไม่ส ามารถจัดท าแผนผังและทิศทางการผลิตเพื่ อคัดแยกผลิตภัณฑ์ ท่ี มาจาก                   
ฟาร์มท่ีตรวจพบเช้ือแซลโมเนลลาและฟาร์มท่ีตรวจไม่พบเช้ือแซลโมเนลลาได้อย่างชัดเจนเน่ืองจาก
ขอ้จ ากดัของพื้นท่ีการผลิตท่ีไม่ไดถู้กออกแบบมาเพื่อรองรับสถานการณ์น้ีมาตั้งแต่แรก ทั้งน้ี ผูป้ระกอบการ        
หลายแห่งใชก้ารแยกพื้นท่ี ห้องผลิต แยกไลน์ผลิต รวมถึง มีการก าหนดพื้นท่ีเฉพาะควบคู่ไปกบัการบริหาร
จัดการในการแยกสินค้าท่ีมาจากฟาร์มท่ีตรวจพบเช้ือแซลโมเนลลาและฟาร์มท่ีตรวจไม่พบ เช้ือ                
แซลโมเนลลา พร้อมท าการช้ีบ่งสถานะของเช้ือแซลโมเนลลาในแต่ละขั้นตอนการผลิตท่ีชัดเจน ทั้งน้ี        
การด าเนินการดังกล่าวต้องพิจารณาตามความเหมาะสมของแต่ละสถานประกอบการถึงประสิทธิภาพ          
ท่ีเพียงพอในการแยกผลิตภณัฑใ์นแต่ละขั้นตอนการผลิตในสินคา้ท่ีมีสถานะของเช้ือแซลโมเนลลาท่ีต่างกนั
ออกจากกนัไดอ้ย่างชดัเจนและมีประสิทธิภาพ โดยมีผูป้ระกอบการบางรายท่ีมีโรงฆ่าสัตว์ปีกหลายแห่ง    
ได้ท าการผลิตสัตว์ปีกท่ีมีสถานะของเช้ือแซลโมเนลลาต่างกันในแต่ละโรงงานตามความเหมาะของ
อุบัติการณ์การเกิดการปนเป้ือนของเช้ือแซลโมเนลลาในเชิงพื้นท่ี ท่ีตั้ งฟาร์ม ความเหมาะสมของ
กระบวนการผลิตในแต่ละโรงฆ่า และชนิดของผลิตภณัฑท่ี์ผลิตเพื่อการส่งออกในแต่ละโรงฆ่า 
5. การทวนสอบแผนภูมิการผลติ (Confirmation of Flow Diagram)  

การทวนสอบแผนภูมิการผลิต (Confirmation of Flow Diagram) ของผูป้ระกอบการพบขอ้บกพร่อง
ในโรงฆ่าสัตว์ปีกเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรปจ านวน 21 แห่ง คิดเป็นร้อยละ 87.50 จากการตรวจ
ประเมินพบว่าการทวนสอบแผนผังการผลิตยงัไม่ถูกต้องในส่วนของการทวนสอบแผนผังการผลิต          
และทิศทางการผลิตท่ีจดัท าขึ้นยงัไม่สามารถคดัแยกผลิตภณัฑ์ท่ีมาจากฟาร์มท่ีตรวจพบเช้ือแซลโมเนลลา
และฟาร์มท่ีตรวจไม่พบเช้ือแซลโมเนลลาได้อย่างชัดเจนเน่ืองจากข้อจ ากัดของพื้นท่ีการผลิตท่ีไม่ได ้         
ถูกออกแบบมาเพื่อรองรับสถานการณ์น้ีมาตั้งแต่แรก ผูป้ระกอบการตอ้งแยกพื้นท่ี ห้องผลิต ไลน์การผลิต 
รวมถึง มีการก าหนดพื้นท่ีเฉพาะในแผนผังการผลิตให้เรียบก่อนแล้วจึงท าการทวนสอบเทียบกับ
สายการผลิตจริงเพื่อให้ไดแ้ผนผงัและทิศทางการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพเพียงพอในการควบคุมและคดัแยก
ผลิตภณัฑท่ี์ผลิตขึ้นในแต่ละขั้นตอนการผลิตในสินคา้ท่ีมีสถานะของเช้ือแซลโมเนลลาท่ีต่างกนั 
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6. การก าหนดค่าวิกฤต (Establish Critical Limits for each CCPs)  
การก าหนดค่าวิกฤต (Establish Critical Limits for each CCPs) ของผูป้ระกอบการพบขอ้บกพร่อง

ในโรงฆ่าสัตว์ปีกเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรปจ านวน 20 แห่ง คิดเป็นร้อยละ 83.33 จากการตรวจ
ประเมินพบว่าค่าวิกฤติในแต่ละจุด CCP ท่ีผลการวิเคราะห์อันตรายระบุว่ามีการปนเป้ือนของเช้ือแซล
โมเนลลายงัไม่มีการประเมินสภาพความใชไ้ด ้(Validated) ท่ีเพียงพอท่ีจะพิสูจน์ให้เห็นว่าค่าวิกฤติดงักล่าว 
มีประสิทธิภาพเพียงพอท่ีจะสามารถควบคุม ขจดั หรือลดอนัตรายจากเช้ือแซลโมเนลลาให้อยู่ในระดับ       
ท่ียอมรับไดใ้นแต่ละจุด CCP 
7. การทวนสอบระบบ HACCP (Establish Verification Procedures)  

การท วนสอบ ระบบ  HACCP (Establish Verification Procedures) ขอ งผู ้ป ระกอบการพบ
ขอ้บกพร่องในโรงฆ่าสัตวปี์กเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรปจ านวน 20 แห่ง คิดเป็นร้อยละ 83.33 จากการ
ตรวจประเมินพบว่าการประเมินสภาพความใช้ได ้(Validated) ยงัไม่เพียงพอท่ีจะพิสูจน์ให้เห็นว่าค่าวิกฤติ   
ท่ีก าหนดขึ้นมีประสิทธิภาพเพียงพอท่ีจะสามารถควบคุม ขจัด หรือลดอันตรายจากเช้ือแซลโมเนลลา          
ให้อยู่ในระดับท่ียอมรับได้ในแต่ละจุด CCP ท่ีผลการวิเคราะห์อันตรายระบุว่ามีการปนเป้ือนของเช้ือ       
แซลโมเนลลา 
8. ข้อบ่งใช้เฉพาะ (Identity Intended Use)  

ขอ้บ่งใช้เฉพาะ (Identity Intended Use) ของผูป้ระกอบการพบขอ้บกพร่องในโรงฆ่าสัตวปี์กเพื่อ
การส่งออกไปสหภาพยุโรปจ านวน 15 แห่ง คิดเป็นร้อยละ 62.50 จากการตรวจประเมินพบวา่ผูป้ระกอบการ
ยงัไม่ไดร้ะบุกลุ่มเป้าหมายอีกหน่ึงกลุ่ม คือ โรงงานแปรรูปท่ีรับสินคา้เน้ือสัตวปี์กแช่เยน็จนแขง็ของโรงงาน
ไปเป็นวตัถุดิบในการผลิต ซ่ึงกลุ่มเป้าหมายกลุ่มน้ีเม่ือเกิดขอ้บกพร่องหรือผลการตรวจทางห้องปฏิบติัการ
พบเช้ือแซลโมเนลลาซ่ึงเป็นเหตุการณ์ท่ีเกิดขึ้นภายหลังจากการส่งสินคา้ออกจากโรงงานแล้วจะมีการ
จดัการกบัสินคา้ท่ีตรวจพบเช้ือแซลโมเนลลาต่างจากกลุ่มเป้าหมายอ่ืนๆ การไม่ก าหนดกลุ่มน้ีในเป้าหมาย  
ท าให้การแก้ไขปัญหาจากการตรวจพบเช้ือแซลโมเนลลาในผลิคภัณฑ์ไม่ครอบคลุมผลิตภัณฑ์ทั้ งหมด         
ท่ีท าการผลิตในสถานประกอบการ หรือมีวิธีการแกไ้ขปัญหาในขอ้บกพร่องท่ีตรวจพบไม่เหมาะสม และ   
ไม่มีประสิทธิภาพเพียงพอ 
9. การจัดตั้งทีม HACCP (Assemble HACCP team)  

การจดัตั้งทีม HACCP (Assemble HACCP team) ของผูป้ระกอบการพบขอ้บกพร่องในโรงฆ่าสัตว์
ปีกเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรปจ านวน 15 แห่ง คิดเป็นร้อยละ 62.50 จากการตรวจประเมินพบว่า
องค์ประกอบของคณะท างานจดัท าระบบ HACCP ยงัขาดความเหมาะสม โดยส่วนใหญ่ยงัขาดพนักงาน      
ท่ีมีความรู้ด้านจุลชีววิทยาในองค์ประกอบของคณะท างานจดัท าระบบ HACCP ท าให้คณะท างานจดัท า 
ระบบ HACCP ขาดองค์ความรู้เร่ืองเช้ือแซลโมเนลลาท่ีชัดเจน ท าการวิเคราะห์อันตรายจากเช้ือแซล
โมเนลลาในแต่ละขั้นตอนการผลิตไม่ถูกตอ้งตามธรรมชาติของเช้ือแซลโมเนลลา รวมถึง ขาดองค์ความรู้   
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ในการก าหนดมาตรการท่ีเหมาะสมในก าหนดมาตรการควบคุมอนัตรายจากเช้ือแซลโมเนลลาในแต่ละ
ขั้นตอนการผลิตไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

ส าหรับหัวข้ออ่ืน ๆ ในแบบฟอร์มของผู ้ตรวจประเมิน (Checklist) ส าหรับการรับรองระบบ 
HACCP ในโรงฆ่าสัตวปี์กเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรปอีก 3 หัวขอ้ คือ การบรรยายลกัษณะผลิตภณัฑ ์
(Describe Product) การก าหนดจุด CCP (Determine Critical Control Points) ระบบเอกสารและบนัทึกขอ้มูล 
(Establish Documentation and Record Keeping) ไม่พบขอ้บกพร่องของผูป้ระกอบการโรงฆ่าสัตวปี์กท่ีผลิต
เพื่อการส่งออกไปสหภาพยโุรป (ตารางท่ี 3) 

ตารางท่ี 3 แสดงขอ้บกพร่องท่ีพบตามแบบฟอร์มของผูต้รวจประเมิน (Checklist) ส าหรับการรับรองระบบ 
HACCP ในโรงฆ่าสัตว์ปีกเพื่อการส่งออกไปสหภาพยุโรปเปรียบเทียบกบัขอ้บกพร่องท่ีไดจ้ากการตรวจ
ประเมินโรงฆ่าสัตวปี์กเพื่อการส่งออกไปสหภาพยโุรป 
 

หัวข้อตามแบบฟอร์มของผู้ตรวจประเมิน จ านวนโรงงาน ร้อยละ 

1. การจัดตั้งทีม HACCP (Assemble HACCP team)  
- องคป์ระกอบของทีม 
- ความเป็นปัจจุบนั 
- การร่วมมือและการส่ือสารภายในทีม การประชุมทีม  
- การน านโยบายไปปฏิบติั การทบทวนของฝ่ายบริหาร 

5 20.83 

2. การบรรยายลกัษณะผลติภัณฑ์ (Describe Product) 0 0 
3.ข้อบ่งใช้เฉพาะ (Identity Intended Use)  
-มีการระบุรายละเอียด ก าหนดกลุ่มเป้าหมาย รวมถึงความเหมาะสมของ
ผลิตภณัฑต์่อกลุ่มผูบ้ริโภคอ่อนไหว เช่น ทารก คนชรา ผูแ้พส้ารอาหาร 

15 62.50 

4.แผนภูมิการผลติ (Construct Flow Diagram)  
- แผนภูมิการผลิตตอ้งได้รับการจดัเตรียมครอบคลุมแต่ละผลิตภณัฑ์ หรือ     
แต่ละกระบวนการผลิต  
- แผนผงัสถานประกอบการ ผงัอาคาร และผงัท่ีตั้งเคร่ืองจกัร 
- มีการแยกพื้นท่ีเส่ียงมาก เส่ียงนอ้ย 

21 87.50 

5.การทวนสอบแผนภูมิการผลติ (Confirmation of Flow Diagram)  
- แผนภูมิการผลิตมีการทวนสอบความถูกตอ้ง 

21 87.50 

6.การวิเคราะห์อนัตราย (Conduct a Hazard Analysis)  
-มีการระบุอนัตรายทุกชนิดท่ีอาจเกิดขึ้นในแต่ละขั้นตอนการผลิต  
 

24 100 
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- มีมาตรการควบคุมท่ีจ าเป็น เพื่อป้องกัน ขจดัอนัตราย หรือ ลดลงสู่ระดับ       
ท่ียอมรับได ้โดยเฉพาะเช้ือซลัโมเนลล่า 
7.การก าหนดจุด CCP (Determine Critical Control Points)  
- จุด CCPs เป็นจุดท่ีควบคุม เพื่อป้องกัน ขจัดอันตรายหรือลดลงสู่ระดับ         
ท่ียอมรับได ้

0 0 

8. การก าหนดค่าวิกฤต (Establish Critical Limits for each CCPs)  
- ค่าวิกฤติในแต่ละจุด CCPs ต้องมีการระบุท่ีชัดเจนและต้องพิสูจน์ยืนยนั
ความใชไ้ด ้(Validated) 

20 83.33 

9.การตรวจติดตาม (Establish a Monitoring System for each CCPs)  

- การเฝ้าระวงัอนัตรายตอ้งมีการจดัท าในแต่ละจุด CCPs เพื่อใหม้ัน่ใจวา่
สอดคลอ้งตามค่าวิกฤต   
- ระบบการเฝ้าระวงัตอ้งสามารถตรวจจบัการสูญเสียการควบคุม ณ จุด CCPs   
- ระบบการเฝ้าระวงัในแผนจะตอ้งระบุผูท่ี้รับผิดชอบ ส่ิงท่ีตอ้งเฝ้าระวงั 
ความถี่ วิธีการ และพื้นท่ีท่ีท าการเฝ้าระวงั 
-มีการบนัทึกเก่ียวกบัการเฝ้าระวงัแต่ละจุด CCPs ตอ้งมีลายเซ็นตผ์ูรั้บผิดชอบ
ผูท้  าหนา้ท่ีเฝ้าระวงัและผูท่ี้ทวนสอบ ถา้เป็นบนัทึกอิเลคโทรนิคส์ตอ้งมี
หลกัฐานวา่บนัทึกน้ีไดรั้บการตรวจสอบและทวนสอบ  
- มีการก าหนดและจดัท าเอกสารระเบียบปฏิบติังานท่ีชดัเจนท่ีระบุการจดัการ 
ด าเนินการ  

22 91.67 

10.การแก้ไขเม่ือค่าวิกฤตเบี่ยงเบน (Establish Corrective Action)  
- มีการก าหนดและจดัท าเอกสารระเบียบปฏิบติังานท่ีชดัเจนท่ีระบุการจดัการ
ด าเนินการกรณีท่ีเกิดการเบ่ียงเบนจากค่าวิกฤต เช่น การแกไ้ข การกกัสินคา้ 

22 91.67 

11.การทวนสอบระบบ HACCP (Establish Verification Procedures)  
- การทวนสอบความถูกตอ้งของแผน  
-การสอบเทียบเคร่ืองมือ 
- การสุ่มตวัอยา่ง    

20 83.33 

12. ระบบเอกสารและบันทึกข้อมูล (Establish Documentation and Record 
Keeping)  
- ทนัสมยั 
- การจดัเก็บ 

0 0 
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กติติกรรมประกาศ 
 

ผูจ้ดัท าขอขอบพระคุณ นายสัตวแพทย ์สรวิศ ธานีโต อธิบดีกรมปศุสัตว ์นายสัตวแพทยส์มชวน   
รัตนมงัคลานนท์ รองอธิบดีกรมปศุสัตว ์นายสัตวแพทยโ์สภชัย ์ชวาลกุล ผูอ้  านวยการส านักพฒันาระบบ
และรับรองมาตรฐานสินคา้ปศุสัตว์ ท่ีมอบหมายให้ผูจ้ดัท าเป็นหัวหน้าคณะติดตามผูต้รวจประเมินจาก
สหภาพยุโรปท่ีเดินทางมาตรวจประเมินระบบการผลิตเน้ือสัตว์ปีกแช่เย็นจนแข็งของประเทศไทย                
ในระหว่าง ปี พ.ศ. 2562 – 2653 ท าให้ได้มีโอกาสแลกเปล่ียนเรียนรู้ประสบการณ์ในการตรวจประเมิน
ระบบ HACCP กับ Dr. Polyvios Neocleous ผูต้รวจประเมินจากสหภาพยุโรปท่ีมีความเช่ียวชาญด้านการ
จดัท าระบบ HACCP และระบบประกันคุณภาพ จากประสบการณ์ท่ีได้ติดตาม Dr. Polyvios Neocleous 
น าไปสู่การแลกเปล่ียนเรียนรู้และปรับปรุงระบบ HACCP ในโรงฆ่าสัตวปี์กและผลิตภณัฑ์เพื่อการส่งออก
ไปสหภาพยุโรปจนเป็นท่ียอมรับของผูต้รวจประเมินว่าเป็นไปตามมาตรฐานของสหภาพยุโรป และไดน้ า
ประสบการณ์ท่ีไดรั้บจากภารกิจดงักล่าวมาจดัท าคู่มือการตรวจรับรองระบบ HACCP ในสินคา้เน้ือสัตวปี์ก
แช่เยน็จนแขง็เพื่อการส่งออกไปสหภาพยโุรป ฉบบัน้ี และผูจ้ดัขอขอบคุณ สัตวแพทยห์ญิง ดร. วนัดี คงแกว้ 
ผูเ้ช่ียวชาญดา้นวิจยัและชนัสูตรโรคสัตว ์(นายสัตวแพทยเ์ช่ียวชาญ) ผูอ้  านวยการศูนยว์ิจยัและพฒันาการ
สัตวแพทยภ์าคใตต้อนบน จงัหวดันครศรีธรรมราช ท่ีช่วยตรวจพิสูจน์อกัษรในคู่มือฉบบัน้ี 
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