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ในการผลิตอาหารใหสะอาด ปลอดภัย จําเปนตองมีการผลิตที่ถูกตองตามสุขลักษณะที่ดี รวมถึง              

มีมาตรการที่จะสามารถปองกันการปนเปอนสูระบบการผลิตได การเลือกสถานที่ต้ังโรงงานที่เหมาะสมเปน

ปจจัยหนึ่งที่จะชวยลดและปองกันการปนเปอนจากสภาพแวดลอมได 

การเลือกสถานที่ต้ังโรงงานควรคํานึงถึง 

•   พืน้ที่สําหรับปลูกสรางอาคารและสําหรับการขยายโรงงาน   

•   ระบบสาธารณูปโภค    

•   พื้นที่ไมควรเปนบริเวณที่เกิดน้ําทวม น้ําขังแฉะ มีฝุนละอองมาก บริเวณที่ของเสียไมสามารถ          

ถูกกําจัดออกไปได หรือเปนบริเวณที่มีพิษ   

•   บริเวณโดยรอบไมเปนแหลงสะสมของสิ่งสกปรก แหลงเพาะพันธุของสัตวแมลง เชน คอกปศุสัตว  

กองขยะ หากหลีกเลี่ยงไมได สถานประกอบการจะตองมีมาตรการที่สามารถปองกันการปนเปอน     

สูระบบได 
 

ขอแนะนํา : ในกรณีโรงงานตั้งใกลคอกปศุสัตว ควรมีมาตรการปองกันสัตวและแมลง เชน 

ติดตั้งมานพลาสติกบริเวณประตูทางเขา – ออกของอาคารผลิต หรือมีเครื่องดักแมลง     

เปนตน และควรพิจารณาถึงทิศทางลมและกลิ่นที่เกิดขึ้นดวย 
 

บรเิวณสถานประกอบการบรเิวณสถานประกอบการ  
บริเวณรอบอาคารผลิต 

1. ในกรณีมีลานจอดรถควรจัดบริเวณใหอยูหางจากอาคารผลิตหรือกําหนดมาตรการควบคุมเพื่อ
ปองกันการปนเปอนของฝุนและควันจากทอไอเสีย เชน ควรจัดบริเวณที่จอดรถใหเปนสัดสวน และ

ควรพิจารณาทิศทางลมไมใหมีฝุนควันเขาสูบริเวณผลิต เปนตน  
 

 
                                                                    

ภาพที่ 1 :  ลานจอดรถในบริเวณดานขางโรงงาน 
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2. ดูแลสนามหญารอบอาคารผลิต ไมใหเปนแหลงซุกซอนและเพาะพันธุสัตวพาหะ  

              

 

 

 

 

 
                                                        
      ภาพที่ 2 : บริเวณรอบอาคารผลิตมีหญาขึ้นสูง                  ภาพที่ 3 : บริเวณรอบอาคารผลิตไมมีหญารก 
 
 

3. ตัวอาคารและบริเวณโดยรอบสะอาด ไมใหมีการสะสมสิ่งที่ไมใชแลวหรือส่ิงปฏิกูลอันอาจเปนแหลง

เพาะพันธุสัตวและแมลง รวมทั้งเชื้อโรคตางๆ ข้ึนได   

 

 

 
            ภาพที่ 4 :  ส่ิงของที่ไมใชแลวภายในบริเวณโรงงาน 
 

 

 

 

 

 

 

4. พื้นที่ต้ังตัวอาคารไมมีน้ําขังแฉะ สกปรก มีทอหรือทางระบายน้ําเพื่อใหไหลลงสูระบบบําบัดน้ําทิ้ง กอน

ลงสูทางสาธารณะ 

 

 

 

 

 
 

 
       ภาพที  5 :  ทางระบายน้ํานอกอาคาร                          ภาพที่ 6 : ทางระบายน้ํานอกอาคารไมมีตะแกรง

                                         ดักเศษอาหารเพื่อปองกันการอุดตัน 
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ขอแนะนํา : ทอหรือทางระบายน้ํานอกอาคารออกแบบใหงายตอการทําความสะอาด เชน 

ไมลึก ไมมีเหลี่ยมมุม และสามารถระบายน้ําไดอยางเพียงพอ ไมจําเปนตองมีตะแกรงปด

ครอบทางระบายน้ํา แตใหมีตะแกรงดักเศษอาหารที่ปลายทอ เพื่อปองกันการอุดตัน  
   

อาคารผลติอาคารผลติ  
1. โครงสรางภายในอาคารผลิตและการออกแบบ 

1.1 การออกแบบโครงสรางและการวางผัง 
ในการออกแบบและวางผังสถานประกอบการควรคํานึงถึงปจจัยแวดลอม ความเหมาะสมตอ   

กระบวนการผลิต ระบบการจัดการของเสีย ระบบการจัดการคุณภาพอากาศ ควรออกแบบใหเอื้ออํานวย      

ตอการปฏิบัติอยางถูกสุขลักษณะ ไมกอใหเกิดการปนเปอนขาม มีพื้นที่เพียงพอ สะดวกตอการปฏิบัติงาน     

การบํารุงรักษาและทําความสะอาด 

อาคารผลิตตองมีโครงสรางที่แข็งแรง ใชวัสดุที่ทนทาน งายตอการบํารุงรักษาและทําความสะอาด 

โครงสรางอาคารรวมถึงวัสดุที่ใชไมกอใหเกิดการปนเปอนสูอาหาร  
1.2 พื้น 

พื้นภายในอาคารผลิตตองอยูในสภาพที่สมบูรณ ไมมีการชํารุดเสียหาย เรียบ ไมมีน้ําขัง ในการออกแบบ

พื้นอาคารผลิตควรเลือกใชวัสดุปูพื้นที่เหมาะสม ไมลื่น ทนทานตอการกัดกรอนของสารเคมี งายตอ

การทําความสะอาดและดูแลรักษา ไมเปนแหลงสะสมของสิ่งสกปรก ไมดูดซับความชื้นและควรออกแบบใหมี

ความลาดเอียงเพียงพอที่จะระบายของเสียที่เปนของเหลวสูทางระบายน้ํา  สวนเชื่อมตอระหวางพื้นและผนัง

ควรมีลักษณะโคงเพื่อใหสามารถทําความสะอาดไดงายและไมเปนแหลงสะสมของสิ่งสกปรก   

 

ขอแนะนํา : 
• พื้นอาคารควรลาดเอียงจากบริเวณที่สะอาดไปยังบริเวณที่สกปรก เพื่อปองกันการปนเปอน

ขามสูกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ (ความลาดเอียงของพื้นบริเวณทั่วไป ควรมีความลาด

เอียงต่ําลง 1 เซนติเมตรตอความยาวพื้น 200 เซนติเมตร และในบริเวณที่ตองการระบายน้ําเปน

พิเศษควรมีความลาดเอียง 1 เซนติเมตรตอความยาวพื้น 100 เซนติเมตร) 

• ควรใชกระเบื้องประเภทที่สามารถทนตอสารเคมีกรด/ดางไดดี เชน กระเบื้องไพโรทาย แต

ถามีมาตรการปองกันไมใหมีการเทสารเคมีลงพื้นหองผลิต ก็สามารถใชกระเบื้องชนิด

ธรรมดาได และสิ่งสําคัญที่ทําใหพื้นกระเบื้องแตกรอนและทําใหมีน้ําขัง คือ "ยาแนว" ซึ่งยา

แนวประเภทปูนขาวจะถูกกรด/ดางกัดเซาะไดงาย  
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2.3.3 ประตู  
ไมควรมีประตูเปดจากบริเวณผลิตออกสูภายนอกโดยตรง ประตูอาคารผลิตที่เปดสูภายนอก

อาคารสามารถปองกันแมลงและสัตวพาหะนําเชื้อได ประตูควรปดไดสนิท และสามารถเปดและปดไดเอง

โดยอัตโนมัติ เพื่อที่ผูปฏิบัติงานไมตองใชมือสัมผัสในขณะที่เปดประตูเปนการปองกันการปนเปอนเขาสู

กระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ 
2.3.4 มานพลาสติก 

ควรซอนทับกันอยางนอย 2/3 ของมาน มีความหนาอยางนอย 3 มิลลิเมตร สวนความยาวของมาน

พอดีกับพื้น ไมมีชองวางที่ขอบประตูทั้งดานบนและดานลาง เพื่อใหสามารถปองกันสัตวและแมลงได        

มานพลาสติกควรเปนสีเหลืองหรือสีสม เพื่อชวยปองกันแมลง หรือเปนสีใส เพื่อปองกันอุบัติเหตุของพนักงาน 

 
3. หองและบริเวณตางๆ 

3.1 หองหรือบริเวณรับน้ํานมดิบและเก็บรักษา (ในกรณีที่ใชน้าํนมดิบเปนวัตถดิุบในการผลติ) 

หองหรือบริเวณรับน้ํานมดิบ เปนบริเวณสําหรับรับหรือรับซื้อน้ํานมดิบสําหรับนําไปผลิต บริเวณรับ

น้ํานมดิบจะตองเปนบริเวณที่สามารถปองกันการปนเปอนจากสิ่งแวดลอมได มีพื้นที่หรือบริเวณสําหรับชะลาง

ภาชนะอุปกรณที่ใชในการขนสงน้ํานมดิบ หรือลางรถที่ใชขนขนสงน้ํานมในกรณีใชรถขนสงน้ํานมดิบ              

มีอุปกรณที่ใชสําหรับรับน้ํานมดิบเหมาะสม เพียงพอ แลวแตกรณีของการรับน้ํานมดิบซึ่งโดยทั่วไปจะมีการรับ

น้ํานมดิบ 2 กรณี คือกรณีที่รับนมดิบจากเกษตรกร และรับนมจากจากรถขนสงนมดิบ 

1) กรณีรับนมดิบจากเกษตรกรโดยตรง การออกแบบและจัดวางเครื่องมืออุปกรณควรคํานึงถึงความ

สะดวกตอการปฏิบัติงานอยางถูกสุขลักษณะ ไมกอใหเกิดการปนเปอน บริเวณสําหรับเทน้ํานมดิบ  

ลงสูอางชั่งน้ํานมจะตองเปนบริเวณที่สะอาด เหมาะสม ปองกันการปนเปอนจากสภาพแวดลอม

ภายนอกได 
 

 
 
 
 
 

 
 
 

     ภาพที่ 7 : การรับนมดิบของศูนยรวบรวมนมดิบ                             ภาพที่ 8 : อางรับน้ํานมดิบ             
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         ภาพที่ 10 : หองเก็บของที่ไมเกี่ยวของ               ภาพที่ 11 : การจัดเรียงกลองมวนฟลม                         

            
 

 

 

 
 

 

 

        ภาพที่ 12 :  หองเก็บวัตถุดิบที่ไมเหมาะสม                ภาพที่ 13 :  การจัดเรียงวัตถุดิบที่เหมาะสม 

 
ขอควรระวัง :  

1. ไมจัดเก็บสิ่งอื่นใดที่ไมใชอาหารหรือสวนผสมที่ใชในกระบวนการผลิต เชน สารเคมี

ทําความสะอาดที่อาจกอใหเกิดการปนเปอน 

2. กรณีที่มีการเตรียมวัตถุดิบภายในหองเก็บวัตถุดิบ ตองมีการแยกบริเวณใหเปนสัดสวนมี

อุปกรณในการชั่งตวงที่มีความเที่ยงตรง และควรอยูในสภาพสะอาด 

 
3.3 หองหรือบริเวณเตรียมวัตถุดิบ และปรุงผสม 

1) หองหรือบริเวณเตรียมวัตถุดิบและปรุงผสม (กรณีการผลิตนมที่มีการปรุงแตง) อาจตั้งอยู

ใกลหองเก็บวัตถุดิบเพื่อสะดวกในการเตรียมสวนผสม และลดโอกาสที่จะเกิดการปนเปอนระหวางการ

ขนยายวัตถุดิบ   
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ภาพที่ 14 :  หองปรุงผสม 

 

 

 
 

 

 2)  หองหรือบริเวณเตรียมเชื้อจุลินทรียสําหรับผลิตนมเปรี้ยว (กรณีใชจุลินทรีย) ควร

เปนหองที่สามารถปองกันการปนเปอนของเชื้อจุลินทรียออกสูบริเวณผลิตหรือผลิตภัณฑได 
 

3.4 หองหรือบริเวณพาสเจอรไรส 
ควรเปนหอง/บริเวณที่ออกแบบใหสามารถปองกันการปนเปอนสูกระบวนการผลิตไดสะดวกและ

เหมาะสมตอการปฏิบัติงาน เปนบริเวณที่อากาศถายเทไดสะดวก เนื่องจากอุปกรณการพาสเจอรไรสเปน

อุปกรณที่มีทั้งความรอนและความเย็นเขามาเกี่ยวของ การระบายอากาศที่ไมเหมาะสมจะทําใหเกิด           

การกลั่นตัวของไอน้ํากลายเปนหยดน้ําที่เกาะคางตามทอ เพดาน และอุปกรณตางๆ ซึ่งอาจกอใหเกิด

การปนเปอนได  รวมทั้งความรอนจากชุดอุปกรณพาสเจอรไรสจะทําใหอากาศภายในอาคารผลิตรอน 

ไมสะดวกตอการปฏิบัติงาน 

 

       

 

 

 

 

 

          ภาพที่ 15 :  บริเวณพาสเจอรไรส                           ภาพที่ 16 :  บริเวณพาสเจอรไรส 

 
ขอแนะนํา : ควรจัดใหมีการระบายอากาศรอนบริเวณพาสเจอรไรสที่มีประสิทธิภาพ เชน

ควรมีการติดตั้งพัดลมระบายอากาศใหสามารถดูดความรอนออกจากบริเวณผลิต 
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• มีอุปกรณทําความเย็นที่สามารถหมุนเวียนอากาศเย็นไดทั่วถึง 

• มีอุปกรณที่ปองกันการเปลี่ยนแปลงอุณหภูมิภายในหองเย็น เมื่อเปดประตูหองเย็นเพื่อ        

ขนถายผลิตภัณฑ เชน มานพลาสติก หรือมานอากาศ    

• ติดฝาครอบที่หลอดไฟ เพื่อปองกันการปนเปอนจากอุบัติเหตุหลอดไฟแตก 
2) การจัดเก็บผลิตภัณฑภายในหองเย็น 
• ควรมีชั้นหรือยกพื้นรองรับ เพื่อใหสามารถทําความสะอาดไดสะดวก และใหความเย็น

ไหลเวียนไดอยางทั่วถึง ควรจัดวางผลิตภัณฑใหเปนระเบียบและไมวางปดบังลมที่เปาออก

จากคอลยเย็น  

• มีปายแสดงสถานะอยางชัดเจน เพื่อใหสามารถนําผลิตภัณฑออกจากหองเย็นตามลําดับ       

การผลิตกอนหลัง 
 

 
 

 

 

 

 

 
                ภาพที่ 19 : ตัวอยางการจัดเรียง                      ภาพที่ 20 : การจัดเรียงผลิตภัณฑที่ไมเหมาะสม 

                                         ผลิตภัณฑในหองเย็น                                                

        

 

 
 

 
 

ภาพที่ 21 :  การแสดงปายและการจัดเรียง        ภาพที่ 22 การจัดเรียงผลิตภัณฑนมที่แนนและชิดผนัง 

           ผลิตภัณฑนมที่อยูในตะกราภายในหองเย็น 
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3.7 หองหรือบริเวณลางทําความสะอาด      
1)  หองหรือบริเวณลาง – ฆาเชื้อบรรจุภัณฑ พื้นลาดเอียง มีการระบายน้ําไดดี ควรมีชั้น

สําหรับวางบรรจุภัณฑที่ลางแลวและควรแยกบรรจุภัณฑที่ลางแลวกับบรรจุภัณฑที่ยังไมไดลาง

ออกจากกัน และควรมีมาตรการปองกันการปนเปอนบรรจุภัณฑที่ลาง – ฆาเชื้อแลว  

 

 
 
 

 

     ภาพที่ 23 :  หอง / บริเวณฆาเชื้อบรรจุภัณฑประเภทขวด 
 

 

 
 

 
2)  หองหรือบริเวณลาง – ฆาเชื้อภาชนะ อุปกรณการผลิต สวนใหญเปนอุปกรณที่สามารถ

ถอดออกมาลางได เชน ขอตอ วาลว เปนตน ซึ่งภายในหองหรือบริเวณลางควรมีอางลางหรือ

อางแช และควรมีชั้นวางอุปกรณที่ลางแลว และมีมาตรการปองกันการปนเปอนภาชนะ อุปกรณ

การผลิตที่ลาง – ฆาเชื้อแลวเพื่อปองกันการปนเปอนซ้ํา พื้นมีความลาดเอียง และมีการระบาย

น้ําไดดี  

3)  หองหรือบริเวณลางแบบระบบปดหรือ Cleaning In Place (CIP) เปนหองหรือบริเวณ

เฉพาะ มีสภาพสะอาด พื้นสามารถทนกรด - ดาง และมีการระบายอากาศที่ดี  
 

 

 

 

 

 

 
          

   ภาพที่ 24 : อางแชอุปกรณตางๆ เชน ขอตอ วาลว       ภาพที่ 25 : หอง/บริเวณการลางระบบปด หรือ CIP  
   



 

 

13 

      

4)  หองหรือบริเวณเก็บอุปกรณการผลิตที่ลางทําความสะอาดแลว เชน ตะกราใสผลิตภัณฑ

นม ควรมีชั้นวางหรือยกพื้น สําหรับวางอุปกรณที่ลางทําความสะอาดแลว พื้นมีความลาดเอียง

สามารถระบายน้ําไดดี และควรมีมาตรการปองกันการปนเปอนของอุปกรณการผลิตที่ลาง     

ทําความสะอาดแลวไมใหสัมผัสกับพื้น 

 

 

 

 
 
ภาพที่ 26 : บริเวณเก็บอุปกรณที่ลางทําความสะอาดแลว 

 

 

 
 
 
3.8 หองปฏิบัติการตรวจวิเคราะหคุณภาพ  

• มีหองแยกเปนสัดสวนสําหรับวิเคราะหคุณภาพ โดยเฉพาะบริเวณหรือหองสําหรับการตรวจ

วิเคราะหดานจุลินทรีย เพื่อปองกันการปนเปอนสูกระบวนการผลิตและปองกันการผิดพลาดของ

ผลการตรวจ การจัดวางอุปกรณเปนสัดสวน จัดเก็บอยางเปนระเบียบ เพื่อสามารถหยิบใชไดงาย 

และไมเกิดการปนเปอน 

• จัดเก็บสารเคมีในตูหรือบนช้ันอยางเปนระเบียบ และปฏิบัติตามที่ระบุไวในฉลากของสารเคมี     

แตละชนิด เชน ไมเก็บสารเคมีประเภทกรดไวในบริเวณที่มีอุณหภูมิสูงเกินไป เปนตน 

• ขวดเก็บสารเคมีตองมีปายระบุชื่อสารเคมีอยางชัดเจนและเก็บเปนหมวดหมู ไมปะปนกนั 

• มีที่วางอุปกรณปองกันอันตรายขณะปฏิบัติงาน เชน หนากาก และถุงมือเปนตน ซึ่งใชสําหรับ

หองปฏิบัติการเทานั้น 
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              ภาพที่ 27 และ 28 : ภายในหองควบคุมคุณภาพ 

 
3.9 หองหรือบริเวณเก็บสารเคมี 

สารเคมีที่ใชในโรงงาน ไดแก สารทําความสะอาดประเภท กรด – ดาง ที่ใชในการทําความสะอาด

เครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณแบบ CIP ซึ่งเปนสารเคมีอันตราย จําเปนตองมีการจัดเก็บในพื้นที่เฉพาะ   

เพื่อปองกันการปนเปอนสูกระบวนการผลิตหรือผลิตภัณฑ 

ดังนั้นหองหรือบริเวณเก็บสารเคมี เปนหองหรือบริเวณเฉพาะ ใชเก็บสารเคมีที่ไมใชในอาหาร     

หองหรือบริเวณควรมีพื้นที่เพียงพอสําหรับการปฏิบัติงาน สามารถที่จะเก็บรักษาสารเคมีไมใหเสื่อมสภาพได 

ภายในหองเก็บสารเคมีตองมีการระบายอากาศไดดี มีชั้นหรือยกพื้นเพื่อรองรับสารเคมี ควรจัดแยกเปนสัดสวน

ตามประเภทของสารเคมี  มีปายบอกชนิด และมีวิธีการนําไปใชเปนภาษาไทยชัดเจน เครื่องชั่งหรืออุปกรณที่  

ใชในการเตรียมสารเคมีควรใชเฉพาะที่   

 
ขอแนะนํา  :   

1. ควรมีอุปกรณปองกันอันตรายเบื้องตน สําหรับพนักงานขณะผสม / ใชสารเคมี เชน 

แวนตา หนากาก เพื่อปองกันไอพิษจากสารเคมี  ถุงมือ ผากันเปอน ผาปดปาก เปนตน 

2. มีฝกบัวในพื้นที่เฉพาะ เพื่อใชชําระลางตัวเมื่อถูกสารเคมี  โดยวาลวที่ใชเปด-ปดน้ํา ควร

เปนวาลวที่สะดวกตอการใชงานไดทันที 

3. มีมาตรการการปองกันไมใหบุคคลภายนอก สามารถนําสารเคมีไปใชได เพื่อปองกัน

อันตราย เชน การใชกุญแจล็อค 
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               ภาพที่ 29 : บริเวณเก็บสารเคมี                              ภาพที่ 30 : การติดปายและการจัดวางสารเคมี  

 ในหองเก็บสารเคมี 
 

3.10 หองหรือบริเวณเปลี่ยนเครื่องแตงกาย    
ใชสําหรับใหผูปฏิบัติงานเปลี่ยนเครื่องแตงกาย เพื่อปองกันการปนเปอนสูกระบวนการผลิต และ

เก็บส่ิงของและสัมภาระ ดังนั้นควรมีสถานที่หรือล็อกเกอรสําหรับเก็บของสวนตัวของพนักงาน และมีจํานวน

เพียงพอกับจํานวนผูปฏิบัติงาน มีชั้นวางรองเทาหนาหองเปลี่ยนเครื่องแตงกาย แยกเปนสัดสวนออกจาก     

หองผลิต  
 

 

 

 
ภาพที่ 31 : การจัดเรียงรองเทาบนชั้นวาง                                       

 
 
 

 
3.11 หองเก็บเครื่องจักรและอุปกรณซอมบํารุง 

ควรเปนหองเฉพาะ จัดเก็บอุปกรณซอมบํารุงไวเปนที่เดียวกัน และจัดเปนระเบียบแยกตาม

วัตถุประสงคการใชงาน ติดปายแสดงสถานะ และมีมาตรการปองกันการปนเปอนขามสูกระบวนการผลิต 
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                   ภาพที่ 32 และ 33 : ควรมีการจัดเรียงอุปกรณซอมบํารุงอยางเรียบรอยเพื่อใหสามารถใชงานไดสะดวก 

 
3.12 หองน้ํา 

หองน้ําตองสามารถใชงานได ถูกสุขลักษณะ มีจํานวนเพียงพอตอจํานวนผูปฏิบัติงานภายใน           

สถานประกอบการนั้น  บริเวณที่ต้ังตองสะดวกตอการใชงาน โดยไมกอใหเกิดการปนเปอน มีการจัดการเรื่อง   

ทางระบายน้ําอยางถูกตองและเหมาะสม บริเวณหนาหองสวมตองมีอางลางมือ และอปุกรณสําหรับลางมือ 
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เครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณการผลิตที่เกี่ยวของกับการผลิตนมพาสเจอรไรส เปนสิ่งสําคัญที่จะ

สามารถลดและขจัดอันตรายในอาหารไดอยางเหมาะสม ดังนั้นจึงตองมีการออกแบบและติดตั้งอยางถูกตอง 

ไมกอใหเกิดการปนเปอนตอกระบวนการผลิต สามารถลางทําความสะอาดไดงาย โดยเฉพาะในสวนที่ตอง

สัมผัสกับอาหารโดยตรง ไมเกิดการสะสมของสิ่งสกปรกที่ทําใหเกิดการปนเปอนจากเครื่องมือ อุปกรณ อีกทั้ง

ยังตองมีจํานวนเพียงพอตอการปฏิบัติงาน ซึ่งจะตองมีความเที่ยงตรง และแมนยํา จึงจะสงผลใหสามารถผลิต

นมพาสเจอรไรสไดอยางปลอดภัยตอการบริโภค 

การออกแบบและติดต้ังเครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณการผลิต 
การออกแบบและติดตั้งเครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณการผลิตและระบบทอตองถูกสุขลักษณะ ควรออกแบบ

โดยยึดหลักความปลอดภัยของอาหารเปนสําคัญ   

-   วัสดุที่ใช จะตองมีความเหมาะสม ไมกอใหเกิดการปนเปอนสูผลิตภัณฑ สามารถทําความสะอาดไดงาย 

ทนทานตอการกัดกรอนและแรงขัดสี (อุปกรณชนิด Sanitary) 

-   พื้นผิวที่สัมผัสกับน้ํานมโดยตรงรวมถึงรอยเชื่อมตอตางๆ ตองเรียบ ไมมีรอยขีดขวน ซอกมุม        

หรือจุดอับ ซึ่งอาจสงผลใหการทําความสะอาดไมทั่วถึง และเกิดการสะสมของสิ่งสกปรก 

-   การติดตั้ง ควรเปนไปตามลําดับสายงานการผลิต สะดวก สามารถดูแลรักษาและทําความสะอาด       

ไดอยางทั่วถึง ติดตั้งอยางถูกตอง มีความเหมาะสม และปลอดภัยตอการปฏิบัติงาน 

ขอแนะนํา : เครื่องมือหรืออุปกรณที่สัมผัสกับอาหารที่เปน Stainless ควรเปนชนิดที่ใชกับ

อาหาร ไดแก เกรด 304, 316 หรือ 316L 
 
1. ระบบทอ 

เนื่องจากการผลิตนมพาสเจอรไรส ตองอาศัยการทํางานในระบบทอเปนหลัก โดยทอที่ใชตางๆ เชน     

ทอสงน้ํานม ทอน้ําตางๆ เปนระบบปด ไมสามารถที่จะมองเห็นภายในทอได ยากตอการดูแลรักษาและทําความ

สะอาด ดังนั้นการออกแบบและติดตั้งระบบทอจึงมีความสําคัญตอการผลิตนมพาสเจอรไรสใหปลอดภัย 

การออกแบบระบบทอ ควรมีความสัมพันธกับการติดตั้งเครื่องมือ เครื่องจักรที่ใชในการผลิต โดยการ

ติดตั้งเครื่องมือเครื่องจักรในตําแหนงที่เหมาะสมจะชวยใหการวางระบบทอเปนไปอยางเหมาะสม สามารถที่จะ

ดูแลรักษาและทําความสะอาดไดงาย รวมไปถึงชวยลดคาใชจายในการติดตั้ง การออกแบบและวางทอตอง

ออกแบบใหภายในทอไมมีจุดอับ (Dead End) และซอกมุม (Pocket) การออกแบบทอที่มีการหักงอ หรือทอที่มี          

ลักษณะโคง จะสงผลใหเกิดการลดแรงขัดในการทําความสะอาดระบบภายในทอ (CIP) การออกแบบทอที่ไม                    

เหมาะสมดังกลาวทําใหการทําความสะอาดระบบทอ (CIP) ไมทั่วถึง และการฆาเชื้อขาดประสิทธิภาพลง     
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ทําใหเกิดการสะสมของสิ่งสกปรกอันเปนสาเหตุใหเกิดการปนเปอนสูน้ํานม โดยเฉพาะการปนเปอนสูน้ํานมที่

ผานการฆาเชื้อแลว ทําใหผลิตภัณฑนมที่ไดไมปลอดภัยตอการบริโภค 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 34 และ ภาพที่ 35 : ตัวอยางจุดอับและซอกมุมภายในทอสง 

 

ทอตางๆ ควรมีการแสดงสญัลักษณประเภทของทอ และทิศทางการไหลอยางชัดเจน ทําใหผูปฏิบัติงาน 

ทราบ และสามารถปฏิบัติงานไดอยางถกูตองและปลอดภัย 
 

ขอแนะนํา : การหอหุมทอดวยฉนวนจะชวยรักษาอุณหภูมิของของเหลวภายในทอใหคงที่

ได เชน ทอน้ํารอน และทอน้ําเย็น 
 

 
 

 
ภาพที่ 36 : สัญลักษณแสดงประเภทของทอและแสดง 

ทิศทางการไหล 
 
 
 
 
 

  
 

2. สวนรับและเก็บรักษาน้าํนมดิบ 
2.1 อางชั่งน้ํานมดิบ และเครื่องชั่ง สําหรับชั่งน้ํานมในกรณีที่มีการรับน้ํานมดิบจากเกษตรกร         

ทําหนาที่ชั่งน้ําหนักนมดิบ โดยอางชั่งน้ํานมดิบวางบนเครื่องชั่งและมีชองปลอยน้ํานมลงอางรองรับน้ํานม 
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           ภาพที่ 37 และ 38  : อางชั่งน้ํานม 

 
    

 

 

 

 
            ภาพที่ 39 : อุปกรณรับน้ํานมดิบจากเกษตรกร 

 

2.2 อุปกรณกรอง ทําหนาที่แยกสิ่งสกปรกออกจากน้ํานมกอนนําไปผลิต อาจใชผากรองแบบที่ไมมี

ใยผาหลุดรอนหรืออาจใชตะแกรงกรองที่ทําจากวัสดุที่ไมกอใหเกิดการปนเปอน มีความถี่เพียงพอที่จะกรอง

ส่ิงสกปรกออกไดหมด และมีลักษณะสะอาด ไมมีคราบสกปรก สําหรับผากรองตองไมมีกลิ่นเหม็นหรือกลิ่นอับ 

และไมมีรอยขาด 
 

ขอแนะนํา : กรณีที่ใชผาขาวบางกรองน้ํานมที่อางชั่งน้ํานม อุปกรณที่ใชขึงกับอางชั่ง

น้ํานมตองไมกอใหเกิดการปนเปอนกับน้ํานมดิบ เชน การใชคลิปหนีบซึ่งอาจเกิดสนิมเหล็ก

ได ควรใชวิธีการผูก หรือใชเอ็นรัดกับขอบอางเพื่อไมใหเกิดการปนเปอน  

 
2.3 อางรองรับน้ํานม ทําหนาที่พักน้ํานมดิบที่ปลอยมาจากอางชั่งน้ํานม และเพื่อรักษาระดับน้ํานมดิบ

ที่จะสงไปยังอุปกรณสําหรับลดอุณหภูมิน้ํานมดิบ  

 

 

 

อางช่ังน้ํานมดบิ 

เครื่องชั่ง 
อางรองรับน้ํานม 

ปมนมดิบ 

     Plate Heat Exchanger   
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2.4 อุปกรณสําหรับลดอุณหภูมิน้ํานมดิบ แบงออกเปน 2 ประเภทคือ 

1) Plate Heat Exchanger เปนอุปกรณที่สามารถลดอุณหภูมิน้ํานมดิบไดอยางรวดเร็ว ใชในกรณีที่

มีการรับน้ํานมดิบปริมาณมาก Plate Heat Exchanger มีสวนประกอบและลักษณะ ดังนี้ 

• แผนสเตนเลสบางสี่เหลี่ยมผืนผา เรียงซอนกันหลายๆแผน มีชองใหนมไหลเขาไปแลกเปลี่ยน

อุณหภูมิกับน้ําเย็นซึ่งอยูอีกดานหนึ่งของแผน   

• ปะเก็นกั้นอยูระหวางแผนเพื่อปองกันไมใหน้ํานมและน้ําเย็นไหลเขามาปนกัน และเมื่อน้ํานมดิบ

ผานการลดอุณหภูมิแลว จะตองสงไปเก็บในถังเก็บน้ํานมดิบที่มีฉนวนตอไป 

• Plate Heat Exchanger ควรติดตั้งขอตอตางๆ ในจุดที่ใกลกับตัว Plate มากที่สุดและสามารถ

ถอดหรือคลายออกไดงาย เพื่อระบายของเหลวภายในทิ้งออกไดหมดหลังการใชงาน  

• มีอุปกรณวัดอุณหภูมิของน้ํานมเย็นที่ออกจาก Plate Heat Exchanger และอุณหภูมิน้ําเย็นที่เขา 

Plate Heat Exchanger   

 

 

    

           

                       

 

 
 
                  ภาพที่ 40 : Plate Heat Exchanger                          ภาพที่ 41 : เทอรโมมิเตอรวัดอุณหภูมินม 

 

หลักการทํางานของ Plate Heat Exchanger โดยการปมน้ํานมดิบผานแผนแลกเปลี่ยน

ความรอน หลังจากนั้นน้ํานมดิบที่ผานการลดอุณหภูมิแลวจะถูกสงไปยังถังเก็บรักษาน้ํานมดิบ 

ดังนั้นการใช Plate Heat Exchanger ในการลดอุณหภูมิน้ํานมดิบจึงจําเปนตองมีถังสําหรับเก็บรักษา

น้ํานมดิบ 

2) Farm Cooling Tank ทําหนาที่ลดอุณหภูมิน้ํานมดิบโดยไมตองผาน Plate Heat Exchanger กอน 

ซึ่งสามารถลดอุณหภูมิน้ํานมดิบจาก 37°C ใหคงเหลือ 4–8°C ภายในเวลา 2–4 ชั่วโมง และ

สามารถเก็บรักษาความเย็นของน้ํานมไวได ที่อุณหภูมิไมเกิน 8°C และสามารถใช Farm Cooling Tank 

สําหรับเปนถังเก็บรักษาน้ํานมดิบได 

 

อุปกรณวัดอุณหภูมิ 
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 ภาพที่ 42 : ถังเก็บนมดิบแบบ Farm Cooling Tank 

 
 
 
   

ลักษณะและการทํางาน  Farm Cooling Tank เปนถังสองชั้น ชั้นในเปนถังใสน้ํานม สวนชั้นนอกมี

สารทําความเย็นหรือน้ําเย็นหลอเลี้ยงอยู เครื่องทําความเย็นที่ ดีควรมีอุปกรณวัดความเย็นติดตั้งไว              

เพื่อตรวจสอบอุณหภูมิไดตลอดเวลานิยมใชในกรณีที่มีปริมาณนมดิบไมมากนัก คือ 250 – 3,000 ลิตร/วัน 

ลักษณะภายนอกถัง  อุปกรณประกอบดวย  

1.  มอเตอร สําหรับใบพัดกวนน้ํานม 

2.  ฝาถัง มีลักษณะลาดเอียงหรือลาดเท เพื่องายตอการทําความสะอาด 

3.  วาลว อยูบริเวณหนาถัง เปนชนิด Sanitary  

4.  เครื่องวัดอุณหภูมิ เพื่อบอกอุณหภูมิของน้ํานมดิบที่บรรจุอยูในถัง 

ลักษณะภายในถัง รอยเชื่อมภายใน ทั้งที่กนถังและขางถังเรียบ ประกอบดวย 

1.  ใบพัดสําหรับกวนน้ํานม เพื่อกระจายความเย็นไดอยางทั่วถึง และปองกันการแยกชั้นของไขมันใน

น้ํานม 

2.  กนถังมีลักษณะโคง และลาดเอียงสูชองน้ํานมออก เพื่อสามารถระบายน้ํานมหรือของเหลวที่อยูภายใน

ถังไดหมด 
 

2.5 ถังเก็บน้ํานมดิบหรือถังฉนวน เปนถังที่ทําดวยสเตนเลส รอยตอภายในตองเรียบเพื่อไมใหเกิด

การสะสมของสิ่งสกปรก และงายตอการทําความสะอาด ชั้นนอกเปนฉนวนสําหรับรักษาน้ํานมใหเย็น

ตลอดเวลา โดยที่น้ํานมดิบภายในถังมีอุณหภูมิเพิ่มข้ึนไมเกิน 1°C ภายใน 24 ชั่วโมง และมีการติดตั้งอุปกรณ

วัดอุณหภูมิเพื่อตรวจสอบอุณหภูมิของการเก็บรักษาน้ํานมดิบไดตลอดเวลา นอกจากนี้ Farm Cooling Tank 

และถังฉนวน มีลักษณะและสวนประกอบอื่นๆ ที่เหมือนกัน ไดแก 
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• ใบพัดชนิดรอบเร็ว เปนใบพัดขนาดเล็กที่ติดตั้งเพื่อวัตถุประสงคในการตีผสมน้ําตาล กลิ่น หรือ

ผงโกโก  ซึ่งมักจะเกิดฟองมากเวลาผสม และใบพัดชนิดนี้อาจสงผลใหเกิดการเหม็นหืนไดงาย 

• ใบพัดชนิดรอบชา เปนใบพัดขนาดใหญ หมุนดวยความเร็วรอบต่ําใชเพื่อกวนน้ํานม ทําใหความ

เย็นกระจายทั่วทั้งถัง และไขมันในน้ํานมไมเกิดการแยกชั้น 
 

2.5.5 เทอรโมมิเตอร ใชสําหรับวัดอุณหภูมิน้ํานมที่อยูในถัง ติดตั้งในตําแหนงที่เหมาะสม โดยตอง

สามารถวัดอุณหภูมิน้ํานมภายในถังไดถึงแมจะมีน้ํานมเหลืออยูในปริมาณนอย มีการสอบเทียบใน

ความถี่ที่เหมาะสมเพื่อใหมีความเที่ยงตรงอยูเสมอ 
 

2.5.6 วาลว  ตองเปน Sanitary Valve   

 

 
ภาพที่ 47 : วาลวถังเก็บรักษานม สําหรับควบคุมการ

ปลอยน้ํานมออก 

 
 
 
 

ขอแนะนํา : ควรติดตั้งวาลวใหชิดตัวถังมากที่สุด เพื่อปองกันไมใหมีน้ํานมดิบคางในทอที่

เชื่อมระหวางตัวถังและวาลว เพราะอาจทําใหเกิดการเจริญของเชื้อจุลินทรียในสวนนี้ 

เนื่องจากไมมีฉนวนรองรับ 
 

 

 

 

 

          ภาพที่ 48 : การติดตั้งวาลวใกลกับตัวถัง                       ภาพที่ 49 : การติดตั้งวาลวหางจากถัง

             

ระยะหาง 
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(ที่มา : www.yorkfluid.comtop_line_strainers.html.jpg) 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

2.1) ถังควบคุมระดับ  (Balance Tank) เปนถังสเตนเลสผิวภายในเรียบ และถังควบคุมระดับนี้ไมควร

มีขนาดใหญเกินไปเพราะจะทําใหมีน้ํานมอยูในถังมากจนทําใหสูญเสียความเย็น โดยทั่วไปจะใชขนาด 50–

100 ลิตร ถังควรมีฝาปดเพื่อปองกันฝุนละอองและน้ําควบแนน ควรมีลูกลอยควบคุมการไหลตลอดเวลาขณะ

ทําการพาสเจอรไรส 

2.2) ปมชุดพาสเจอรไรส ทําหนาที่สงน้ํานมดิบจากถังควบคุมระดับโดยผานเครื่องกรองใหเขาไปใน

เครื่องพาสเจอรไรสในอัตราที่คงที่สม่ําเสมอ ทําดวยสแตนเลสและเปนชนิด Sanitary Pump ถอดลางไดงาย 

2.3) เครื่องกรอง เปนสเตนเลสประกอบไปดวยกรองหยาบและกรองละเอียด ซึ่งตองมีความถี่เหมาะสม 

เพื่อไมใหเศษสิ่งแปลกปลอมเขาไปติดคางภายใน PHE รวมทั้งไมชํารุดหรือเปนสนิม 

 

 

 

 
 

      ภาพที่ 59 : อุปกรณกรองน้ํานมกอนเขาสูปม                         ภาพที่ 60 : อุปกรณกรอง 

 

แผนแลกเปลี่ยน 
ความรอน 

อุปกรณบันทึกอุณหภูมิ

ถังควบคุมระดับ 

ปม  

ตูควบคุมการทํางาน 

ทอคงอุณหภูม ิ

FDD 

PT-100 

ภาพที่ 58 : เครื่องแลกเปลี่ยนความรอนแบบแผน 
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2.4) แผนแลกเปลี่ยนความรอน  (Plate Heat Exchanger : PHE) เปนแผนสเตนเลสบางเรียงซอนกัน

หลายๆ แผน ยึดกันดวยกรอบโลหะ มีชองระหวางแผนใหน้ํานมไหล เพื่อแลกเปลี่ยนอุณหภูมิกับตัวกลางที่อยู

อีกดานหนึ่งของแผน โดยมีปะเก็นเปนตัวบังคับทิศทางการไหลและปองกันการผสมกันระหวางนมและตัวกลาง  

ซึ่งปะเก็นนี้ตองดูแลอยางสม่ําเสมอเพื่อไมใหเกิดการรั่วซึม ปะเก็นที่สัมผัสน้ํานมตองออกแบบใหงายตอการ

ทําความสะอาดและฆาเชื้อ 

 

 

 

 

 
 

 

                   ภาพที่ 61 : แผนแลกเปลี่ยนความรอน                   ภาพที่ 62 : ทิศทางการไหลของนมใน PHE   

                             Plate Heat Exchanger (PHE) 

 

 

 

 

 

 
 

                   ภาพที่ 63 : แสดงสวนประกอบตางๆ ของ Plate Heat Exchanger 
 

(ที่มา : www.9engineer.com) 
 

ปกติ PHE จะแบงเปนสวนๆ อยางนอย 3 สวน (Sections) ดังนี้ 

1. Heating section เปนสวนที่ทําใหน้ํานมรอนถึงอุณหภูมิพาสเจอรไรสโดยอาศัยการแลกเปลี่ยน

อุณหภูมิจากระบบผลิตน้ํารอน การฆาเชื้อจุลินทรียแบบพาสเจอรไรสจะเกิดขึ้นในสวนนี้ 

Heating Section เปนสวนที่น้ํานมอุณหภูมิ 50 – 60°C ที่มาจากเครื่องโฮโมจิไนส ทําการแลกเปลี่ยน

ความรอนกับน้ํารอนอุณหภูมิ 80 - 85°C ซึ่งไดมาจากระบบผลิตน้ํารอน และทําใหน้ํานมมีอุณหภูมิเพิ่มข้ึนจนกระทั่ง

ไมตํ่ากวา 72°C กอนสงตอไปยังทอคงอุณหภูมิ (Holding Tube) คงไวไมตํ่ากวา 15 วินาที 

Gasket 

นมเขา 

 น้ําออก  น้ําเขา 

นมออก 
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2. Regenerating Section หรือ Regenerative Pre-Heat Section เปนสวนแลกเปลี่ยน  

ความรอนระหวางน้ํานมดิบกับน้ํานมรอนที่ผานการฆาเชื้อแลว เปนสวนที่น้ํานมอุณหภูมิไมตํ่ากวา 72°C  ซึ่ง

ไหลกลับมาจากทอคงอุณหภูมิทําการแลกเปลี่ยนความรอนกับน้ํานมดิบจากถังเก็บน้ํานมดิบหรือถังปรุงผสม 

ซึ่งมีอุณหภูมิไมเกิน 10°C และทําใหน้ํานมจากทั้งสองสวนมีอุณหภูมิเปน 50 – 60°C กอนที่น้ํานมดิบจะเขาสู 

Homogenizer และน้ํานมที่ผานการฆาเชื้อแลวเขาสู Cooling Section 

3. Cooling Section เปนสวนที่ลดอุณหภูมิน้ํานมที่ผานการฆาเชื้อแลว อุณหภูมิ 50-60°C ไหล

มาจาก Regenerating Section ทําการแลกเปลี่ยนความรอนกับน้ําเย็นอุณหภูมิ 2 - 3°C ซึ่งไดมาจาก

อุปกรณทําความเย็น จนกระทั่งทําใหน้ํานมมีอุณหภูมิลดลงเปน 5°C หรือตํ่ากวา กอนสงไปเก็บในถังรอบรรจุ 

ลักษณะการไหลของน้ํานมในทั้งสามสวน ดังแสดงในภาพที่ 64 

 

 

 

 

 

   

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 64 : การแลกเปลี่ยนอุณหภูมิในเครื่องแลกเปลี่ยนความรอนแบบแผน 

 

2.5) ทอคงอุณหภูมิ (Holding Tube) คือทอที่น้ํานมผานการฆาเชื้อแลวไหลผาน เปนการยืด

ระยะเวลาการไหลของน้ํานมใหนานเกิน 15 วินาที เพื่อที่จะสามารถพิสูจนไดวาการฆาเชื้อแบบพาสเจอรไรส

เปนไปอยางสมบูรณตามกําหนด สวนปลายสุดของทอจะมีเครื่องตรวจวัดอุณหภูมิ เมื่ออุณหภูมิของน้ํานมไม

เปนไปตามที่กําหนดเครื่องตรวจวัดอุณหภูมิจะสงสัญญาณไปที่อุปกรณสําหรับเปลี่ยนทิศทางการไหลของนม 

(Flow  Diversion  Device) ใหไหลกลับเขาสูระบบการฆาเชื้อใหม กอนเขาไปลดอุณหภูมิในสวนถัดไป ดังนั้น

น้ํารอนเขา 

น้ํารอนออก 

1 2 3 

น้ํานมจากทอคงอุณหภูมิ 

น้ํานมไปทอคงอุณหภูมิ 

น้ํานมเย็น   5° C หรือต่ํากวา 

น้ําเย็นออก 

น้ํานมจากถังเก็บน้ํานมดิบ / ถังปรุงผสม 

น้ําเย็นเขา 

เครื่อง 

โฮโมจิไนส 
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การออกแบบ Holding Tube ตองมีการคํานวณใหทอคงอุณหภูมิมีความยาวพอเพื่อที่จะสามารถยืดระยะเวลา

การไหลของนมใหไดนานเกิน 15 วินาที  

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 65 และ 66 : ทอคงอุณหภูมิ (Holding Tube) 

 

การคํานวณความยาวของทอ Holding Tube มีสูตรดังนี้ 

 

ความยาวของทอ Holding Tube (เมตร) = เวลา X ความเร็วสูงสุดในการไหลของน้าํนม 

 

โดยกําหนดใหระยะเวลาทีน่มไหลใน Holding Tube = 15 วินาท ี
 

ความเร็วในการไหลของน้าํนมภายในทอ =   
 

ดังนัน้ 

 

ความยาวของทอ Holding Tube (เมตร) = 15 วินาท ีX  

 
ตัวอยางการคํานวณ Holding time 

1. หาอัตราการไหล  โดยเติมน้ําใส Balance Tank แลวพาสเจอรไรสตามปกติ จับเวลา 1 นาที วาไดน้ํา

ทั้งหมดกี่ลิตร  (6.67 ลิตร/นาที หรือ 1.11 x 10   เมตร/วินาที )              

2. หาพื้นที่หนาตัดของทอดานใน วัดเสนผาศูนยกลางของทอดานใน (2.25 เซนติเมตร หรือ 0.0225 

เมตร)   

อัตราการไหลของน้ํานมภายในทอ (ลูกบาศกเมตร / วนิาที) 
พื้นที่หนาตัดภายในทอ (ตารางเมตร) 

-4 1 

อัตราการไหลของน้ํานมภายในทอ (ลูกบาศกเมตร / วนิาที) 
พื้นที่หนาตัดภายในทอ (ตารางเมตร) 
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                    = 0.0003974 ตารางเมตร    

 3. จาก        และ       สามารถนํามาคํานวณหาความเร็วในการเคลื่อนที่ของน้ํานมภายในทอไดโดย 

                อัตราการไหล = ความเร็วในการเคลื่อนที ่× พื้นที่หนาตัดภายในทอ 

                 
                ความเร็วในการเคลื่อนที่ของน้าํนมภายในทอ = 0.279 เมตร/วินาท ี

 4. คํานวณระยะเวลาในการเคลื่อนที่ของน้าํนมภายใน Holding Tube โดยวัดความยาว Holding Tube 

    (ความยาวของ Holding Tube = 5 เมตร) 

ระยะทางหรือความยาวทอ = ความเร็วในการเคลื่อนที่ (เมตร/วินาที) × เวลาที่ใชในการเคลื่อนที่ (วินาที) 

                  
ดังนั้น   เวลาที่น้ํานมใชในการเคลื่อนที่ภายใน Holding Tube =  17.921 วินาที 

 

2.6) อุปกรณเปลี่ยนทิศทางการไหล (Flow Diversion Device: FDD) เปนอุปกรณทําหนาที่คลาย

วาลวสําหรับเปลี่ยนทิศทางการไหลของน้ํานมหลังพาสเจอรไรส ติดตั้ง ณ จุดสุดทายของทอคงอุณหภูมิ เพื่อ

เปลี่ยนทิศทางการไหลของน้ํานมใหกลับลงสูถังควบคุมระดับ ในกรณีที่อุณหภูมิของน้ํานมที่ไหลผานต่ํากวาคา

ที่ต้ังไว 
 

 

 
 

ภาพที่ 67 : วาลวเปลี่ยนทิศทางการไหล (FDD) 

 

 
 

2 

2 1 
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2.7) PT-100 เปนอุปกรณที่สงสัญญาณไปยังตัวควบคุมการทํางานของ FDD โดยอาศัยอุณหภูมิเปน

ตัวกําหนด ถาอุณหภูมิพาสเจอรไรสไมเปนไปตามที่ตั้งไว ตัวควบคุมจะสงสัญญาณไปที่ FDD ใหทํางาน

สงน้ํานมใหไหลกลับถังควบคุมระดับเพื่อพาสเจอรไรสใหม 

 

 

 
ภาพที่ 68 : PT-100 

 

 

 
 

2.8) ตูควบคุมระบบการทํางาน (Control panel) เปนตูที่ติดตั้งอุปกรณควบคุมการทํางานของระบบ  

และสวนแสดงผลตางๆ ของระบบ เชน ชุดควบคุมอุณหภูมิ อุปกรณบันทึกขอมูล สวิตซควบคุมตางๆ  เปนตน 

 

 

 

 

 

 
                                                                                                                                                                
          ภาพที่ 69 และ 70 : ตูควบคุมการทํางานระบบพาสเจอรไรส 

 

2.9) อุปกรณบันทึกอุณหภูมิ (Temperature  recorder) ทําหนาที่บันทึกอุณหภูมิน้ํานมที่ผานการ  

ฆาเชื้อ (น้ํานมรอน, น้ํานมเย็น, น้ํารอน และน้ําเย็น) อาจมีลักษณะเปนกราฟแผนยาวหรือกราฟวงกลมก็ได 

ในกรณีที่เปนกราฟแผนยาวควรระบุรายละเอียดตาง  ๆเชน วันที่ผลิต หมายเลข Lot ที่ผลิต เปนตน หรือกรณีกราฟวงกลม

ควรเปลี่ยนกระดาษกราฟทุกวัน เพื่อไมใหเกิดความสับสนในการอานคาอุณหภูมิที่บันทึกไว 
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9. สวนการบรรจ ุ
เครื่องบรรจุ มีหนาที่บรรจุน้ํานมที่ผานการพาสเจอรไรสแลวสูบรรจุภัณฑ ซึ่งอุปกรณทุกสวนที่สัมผัสกับ

น้ํานมตองทําดวยสเตนเลส และผิวดานในตองเรียบ สามารถทําความสะอาดไดอยางทั่วถึง เครื่องบรรจุที่นิยมใช

กับนมพาสเจอรไรส มี 2 ประเภท ซึ่งแตกตางกันที่วิธีควบคุมปริมาตรนมที่บรรจุ ไดแก เครื่องบรรจุระบบอากาศอัด 

และระบบลูกเบี้ยว ซึ่งเครื่องบรรจุทั้งสองระบบประกอบดวยสวนตางๆที่เหมือนกัน ดังภาพที ่ 82 

 

 

 

 

 

 

 

 
                             
 

ภาพที่ 82 : สวนประกอบของเครื่องบรรจุถุง 

  
1) ระบบควบคุมปริมาตรนม โดยทั่วไปจะแบงออกเปน 2 ระบบ ไดแก ใชอากาศอัด และลูกเบี้ยว 

ซึ่งมีการทํางานแตกตางกันดังนี้ 

1.1) ระบบลม ทํางานโดยการใชอากาศที่ผลิตขึ้นจากเครื่องอัดอากาศ ดันลูกสูบในกระบอกสูบข้ึนลง 

เมื่อลูกสูบถูกดันลงก็จะกดแกนทอปลอยนม ทําใหปลายทอปลอยนมเปดออกและน้ํานมไหลออกมา จากนั้น

แกนซีลแนวนอนก็จะดันเขาเพื่อตัดฟลมนมในสวนที่บรรจุแลวใหขาดตกลงมายังภาชนะที่วางรองรับอยู สวนซีล

แนวตั้งก็จะดันเขาเพื่อซีลฟลมนมใหติดกันและตัดใหขาดลงมาเปนถุง  
 

 
 
 

ภาพที่ 83 : เครื่องบรรจุระบบลม 

 

 
 

ระบบปลอยน้ํานม (อากาศอัด/ลูกเบี้ยว) 
 ทอสามทาง 

ปกผีเส้ือ 

ซีลแนวตั้ง 

   ซีลแนวนอน 

ถังควบคุมระดับ 

หลอดยูวี 

แผงควบคุมเครื่อง 

อุปกรณประทับวันหมดอายุ 

ลูกกลิ้งยางดึงฟลม 

ขากางฟลม 

 



 

 

38 

1.2) ระบบลูกเบี้ยว  ทํางานโดยการใชการหมุนของลูกเบี้ยว คือเมื่อลูกเบี้ยวหมุนไปกดแกนจะทําให

แกนกดทอปลอยน้ํานมลงและปลายทอปลอยน้ํานมจะเปดออก และมีนมไหลลงสูถุงฟลม และเมื่อลูกเบี้ยว

หมุนมาถึงจุดหนึ่งที่เวาขึ้นแกนกดจะไมถูกกด สงผลใหทอปลอยนมไมถูกกดลงดวยดังนั้นจะไมมีน้ํานมไหลลงสู

ถุงฟลม 
 
 
 
 

ภาพที่ 84 : เครื่องบรรจุระบบลูกเบี้ยว 

 

 

 

 

2) ถังควบคุมระดับ (Balance tank) มีลักษณะเปนถังสเตนเลสมีฝาปด ภายในมีลูกลอยซึ่ง

ทําหนาที่รักษาระดับเพื่อใหน้ํานมไหลเขาสูหัวบรรจุในอัตราสม่ําเสมอ ซึ่งลูกลอยในถังตองไมร่ัวซึม  และตอง

ถอดลางไดงาย 
 
 

 

 

 
 

 
           

              ภาพที่ 85 : ถังควบคุมระดับเครื่องบรรจุ                             ภาพที่ 86 : ลูกลอยภายในถังควบคุมระดับ 

 
3) หลอดยูวี ทําหนาที่ทําลายเชื้อจุลินทรียตางๆ ที่ติดมาบนฟลมบรรจุภัณฑกอนบรรจุ แสงจาก

หลอดยูวีสามารถทําลายเชื้อจุลินทรียไดเพียงบางสวนเทานั้น ไมสามารถทําลายไดทั้งหมด ดังนั้นตองดูแลให

อยูในสภาพที่สะอาด ใชงานได มีการเปลี่ยนหลอดตามอายุการใชงาน และติดตั้งใหหางจากแผนฟลม

อยางเหมาะสม 
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ภาพที่ 87 : หลอดยูวีฆาเชื้อมวนฟลมที่เครื่องบรรจุ 

 
 
 
 
 

4) ทอสามทาง  มีลักษณะเปนรูปตัวที (T) วางในแนวนอน เปนทางผานของน้ํานมจากถังควบคุม

ระดับลงสูถุงฟลมที่ทําการบรรจุ ดังนั้นตองสะอาด ไมมีสิ่งสกปรกสะสม ควรมีระยะเวลาการถอดลาง

อยางสม่ําเสมอ 
 

 

 

 

 

 

 
       

ภาพที่ 88 และ 89 : ทอสามทางเครื่องบรรจุ 

 
5) ปกผีเสื้อ  เปนแผนสเตนเลสทําหนาที่กางฟลมพลาสติกออก เพื่อใหสามารถดึงฟลมลงมาและซีล

เปนรูปถุงไดงาย ไมมีรอยยับ   

 

 

 
 

ภาพที่ 90 : ปกผีเส้ือกางฟลมเครื่องบรรจุ 

 
 
 

 

หลอดยูวี 
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6) ลูกกลิ้งยาง  ทําหนาที่ดึงฟลมใหลงมาทางดานหนาเครื่องอยางตอเนื่อง 

 
 

 

 

ภาพที่ 91 : ลูกกลิ้งยางเครื่องบรรจุ 

 

 

 
 

7) ซีลแนวตั้ง  มีลักษณะเปนแถบลวดรอน (Heater) ปดทับดวยเทปลอนกันความรอน ควบคุมการ

ทํางานดวยรีเลยและไทเมอร เมื่อสัมผัสโดนแผนฟลมก็จะทําใหละลายติดกัน ขณะทํางานจะใชน้ําเปน

ตัวระบายความรอนให Heater   
 

8) อุปกรณประทับวันหมดอายุ ทําหนาที่ประทับวันหมดอายุของผลิตภัณฑลงบนถุงฟลมดานหนา

หลังจากซีลแนวตั้งแลว โดยใชแรงกดลงบนฟลมขณะยังรอนอยูประกอบดวยตัวเลขทําดวยสเตนเลสหรือ 

ทองเหลือง และเบาะรองที่ประทับวันหมดอายุสําหรับรองการประทับใหมีความชัดเจนของวันที่หมดอายุ ซึ่ง

อุปกรณประทับวันหมดอายุตองอยูในสภาพสะอาด ไมมีเทปหรือส่ิงแปลกปลอมอื่นใดติดอยูและตองหมั่น

ตรวจสอบ ถามีรอยฉีกขาดตองเปลี่ยนใหมทันที 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 92 : ซีลแนวตั้ง และอุปกรณประทับตราวันหมดอายุ 

 
 
 
 
 
 

ซีลแนวตั้ง 

ที่ประทับตราวันหมดอายุ 

เบาะรองที่ประทับวันหมดอายุ 
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            ภาพที่ 95 : ตูคอนเทนเนอรเก็บผลิตภัณฑ        ภาพที่ 96 : หองเย็นเก็บผลิตภัณฑ 

11. อุปกรณอ่ืนๆ  
11.1 ปม (PUMP) 

ปมทุกชนิดที่ สัมผัสกับน้ํานมรวมทั้งปมสงน้ํานมดิบที่รถขนสงน้ํานมดิบตองเปนปมที่ใชใน

อุตสาหกรรมอาหาร (Sanitary Pump) ผลิตจากวัสดุที่ไมเปนสนิม ทนตอการกัดกรอน สามารถสัมผัสกับอาหาร

ไดโดยไมกอใหเกิดการปนเปอน และสามารถถอดออกลางทําความสะอาดไดงาย ไมมีบริเวณที่จะทําใหเกิด

การสะสมของน้ํานมหรือส่ิงสกปรกตางๆ ควรถอดปมเพื่อทําความสะอาด และตรวจเช็คซีลตางๆในระยะเวลาที่

เหมาะสม นอกจากนี้จะตองเปน Centrifugal Pump ใบพัดสามารถฟรีตัวไดเมื่อมีแรงอัดหนาปมมากๆทําให

เยื่อหุมเม็ดไขมันไมถูกทําลายมาก ซึ่งจะทําใหน้ํานมเกิดการหืน (Rancids)   
 
 
 
 
 
 

 
   
   ภาพที่ 97 : Sanitary Pump                        ภาพที่ 98 : ใบพัดภายใน Sanitary Pump 

                      

(ที่มา : www.made-in-japan.bz) 
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การทํางานของปม : น้ํานมไหลเขาปมบริเวณทางเขา แลวชนกับใบพัดที่หมุนอยู จากนั้นไหลออก

ตรงทางออกของน้ํานม ซึ่งทางเขาและทางออกของน้ํานมอยูคนละทางกันและใบพัดสามารถฟรีตัวไดเมื่อมี

แรงอัดมากๆ     
 

 

   
         

ภาพที่ 99 : การทํางานของปม 

 

 
 

 
11.2 วาลว 

เปนอุปกรณที่ใชสําหรับ เปด-ปดหรือควบคุมทิศทางการไหล สามารถแบงตามการนําไปใชใน

อุตสาหกรรมอาหาร ไดเปน 2 ประเภท คือ Sanitary Valve และ Non-Sanitary Valve  

1) วาลวชนิด Non – Sanitary เปนวาลวที่ใชกันโดยทั่วไป แตไมนํามาใชในอุตสาหกรรมอาหาร

เนื่องจากไมไดถูกออกแบบมาใหสามารถสัมผัสกับอาหารได และไมสามารถทําความสะอาดไดอยางทั่วถึง 

2) วาลวชนิด Sanitary เปนวาลวที่ถูกออกแบบมาเพื่อใหใชในอุตสาหกรรมอาหาร เชน อุตสาหกรรม

การผลิตนม การผลิตเครื่องดื่มชนิดตางๆ โดยวัสดุที่ใชเปนวัสดุที่แข็งแรง ทนทาน รวมถึงทนตอการกัดกรอน ไม

เปนสนิม เปนวัสดุที่สามารถสัมผัสกับอาหารไดโดยไมกอใหเกิดการปนเปอนสูอาหาร มีการออกแบบใหงายตอ

การทําความสะอาด ไมมีบริเวณที่สามารถเปนที่สะสมของสิ่งสกปรกได 

 

 

 

   

 

 

         
                    ภาพที่ 100 : วาลวชนิด Non-Sanitary                     ภาพที่ 101 : วาลวแบบ Sanitary (Butterfly Valve)  

 

น้ํานมออก 

น้ํานมเขา 
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ตัวอยาง Sanitary วาลว ที่นิยมใชในอุตสาหกรรมการผลิตนม เชน  

• Butterfly Valve  เปนวาลวที่ใชสําหรับควบคุมทิศทางการไหลของนม เปนวาลวที่นิยมใชสําหรับ

ผลิตภัณฑที่มีความหนืดสูง หรือผลิตภัณฑที่ไมตองการการใหไหลแบบปนปวน เนื่องจากชองทาง

การเปด-ปดวาลวจะมีผลใหความดันลดลง Butterfly Valve ที่ใชโดยทั่วไปมี 2 แบบคือ Manual 

Control ซึ่งเปนแบบที่ใชคนควบคุมการเปด-ปด โดยสวนใหญนิยมใชเปนวาลวหนาถัง สวนแบบที่

สองคือ Automatic Control เปนวาลวที่ใชลมและสปริงควบคุมในการเปด-ปด ไดแก Pneumatic 

Butterfly Valve และยังมี Butterfly Valve อีกรูปแบบคือ แบบ Sandwich เปนวาลวที่มีหลักการ

ทํางานเหมือน Butterfly Valve แตใชสําหรับสวมตอระหวางทอ โดยใช Screws เปนอุปกรณเชื่อมตอ 

 

 

 

 

 
 

 
      

          ภาพที่ 102 : Pneumatic Butterfly Valve                        ภาพที่ 103 : Manual Control Butterfly valve 
 

 (ที่มา : www.plantautomation-technology.com)                                         (ที่มา : www.ballvalve.com)  
 

                                    

 
 

ภาพที่ 104 : Butterfly Valve แบบ Sandwich 

 

 
 

  

 

(ที่มา : www.stpats.com) 
 

•   Plug Valve เปนวาลวที่ใชในการควบคุมทิศทางการไหลของนมเชนเดียวกับ Butterfly Valve แต

ตางกันที่ Plug Valve สามารถหมุนไดรอบทิศ ทําใหอาจเกิดความผิดพลาดไดหากใชโดยผูที่ไมมี

ความชํานาญ 
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   ภาพที่ 105 : Sanitary Plug Valve แบบสองทาง              ภาพที่ 106 : Sanitary Plug Valve ชนิดสามทาง                   
 

(ที่มา : www.allproducts.com) 

 
 

 

 
ภาพที่ 107 :โครงสรางภายในของ Sanitary Plug Valve 

 

 
 

•   Check Valve เปนวาลวที่ทําหนาปองกันการไหลยอนกลับของของเหลวภายในทอ เชน ปองกันการ

ไหลยอนกลับของน้ํายา CIP โดย Check Valve ที่ใชจะตองเปนแบบ Sanitary ซึ่ง Check Valve มี

ทั้งชนิดที่เปนแบบ Vertical Check Valve  เปน Check Valve สําหรับควบคุมการไหลจากขางลาง

ข้ึนขางบน และ Horizontal Check Valve สําหรับปองกันการไหลยอนกลับตามทอที่เปนแนวนอน 

โดยมีหลากหลายรูปแบบแตกตางกันไป 

 
 
 
 
 
 
 
 
                     ภาพที่ 108 : Sanitary Check Valve                   ภาพที่ 109 : Sanitary Check Valve (Ball Type) 

              (ที่มา : www.vertinfo.com)                                         (ที่มา : www.allproducts.com) 
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      ภาพที่ 110 : ภายใน Horizontal Check Valve               ภาพที่ 111 : ภายใน Vertical Check Valve                                      

                       แบบสปริง            แบบสปริง 
 

(ที่มา : http://www.dft-valves.com) 

11.3 สวนสนบัสนุนการผลิต 
1) อุปกรณทําความเย็นที่นําไปใชในกระบวนการผลิต 

1.1) Ripple Plate เปนอุปกรณที่ใชสําหรับทําน้ําเย็น สามารถที่จะลดอุณหภูมิของน้ําไดอยาง

รวดเร็ว โดยการปลอยน้ําใหไหลผาน plate ซึ่งภายในมีสารทําความเย็น ทําใหเกิดการแลกเปลี่ยนความรอน

ระหวางน้ํากับสารทําความเย็น น้ําที่ผานแผน plate จะตกลงสู tank รองรับ ซึ่งจะถูกนําไปใชตอไป  

 

 

 
 

ภาพที่ 112 : Ripple Plate 
 
 

 
  

(ที่มา : www.muel.com) 
     

1.2) Ice Bank เปนอุปกรณสําหรับสรางน้ําแข็งแลวเก็บสะสมไวสําหรับแชน้ําที่ตองการจะทํา    

ความเย็น ลักษณะของ Ice Bank จะเปนถังฉนวนเก็บรักษาความเย็น ภายในถังมีคอยลเย็นสําหรับสราง

น้ําแข็ง ภายในคอยลเย็นจะมีสารทําความเย็นไหลเวียนอยู ทําใหเกิดการแลกเปลี่ยนความรอนกับอากาศ

บริเวณรอบคอยล จึงเกิดเปนผลึกน้ําแข็งลอมรอบคอยล หลังจากนั้นจะปมน้ําเขามาภายใน Ice Bank Tank 

และแชน้ําทิ้งไว น้ําที่ไดจากการทําความเย็นของ Ice Bank จะมีอุณหภูมิประมาณ 1-2o C  
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 ภาพที่ 113 : คอยลเย็นสําหรับสรางน้ําแข็ง ภายในถัง Ice Bank 

 

 

 
 

(ที่มา : www.icebuilder.com) 

 

1.3) Cooling Tower เปนอุปกรณสําหรับทําน้ําเย็นเพื่อนําไปใชในระบบการระบายความรอนโดยนํา

น้ําเขาไปแลกเปลี่ยนกับอากาศที่เย็นภายในอุปกรณทําใหความรอนบางสวนระเหยออกไป การใช Cooling 

Tower อาจพบวาน้ําที่หมุนเวียนกลับไปใชจะเปนแหลงที่ทําใหเกิดการเจริญเติบโตของสิ่งมีชีวิตขนาดเล็ก 

เนื่องจากน้ํายังมีความอุนอยู และอากาศที่ถายเทผาน Cooling Tower นี้มีสารอาหารทําใหเกิดสิ่งมีชีวิต

ขนาดเล็กหลายประเภทรวมถึงพวกสาหรายดวย ซึ่งสิ่งมีชีวิตเหลานี้จะเพิ่มขึ้นอยางรวดเร็ว สงผลให

เกิดไบโอฟลม (Biofilm) และเกิดการกัดกรอนจากจุลินทรีย (Microbiologically Influenced Corrosion หรือ 

MIC) ที่สวนแลกเปลี่ยนความรอน (Heat Exchanger) ขึ้น มีผลทําใหประสิทธิภาพของระบบระบายความ

รอนต่ําลง และไบโอฟลมที่เกิดขึ้นจะไปขัดขวางการไหลของน้ําในระบบระบายความรอนที่ Cooling Tower ทําให

อายุการใชงานของอุปกรณตางๆสั้นลง ทําใหตองเสียคาใชจายในการดําเนินงานมากขึ้น ดังนั้นในการใช 

Cooling Tower จึงจําเปนตองมีการปรับปรุงคุณภาพน้ําที่ใชหมุนเวียนภายในระบบ โดยการใชไบโอไซด 

หรือสารเคมีก็ได และในปจจุบันมีการใชโอโซนเพื่อปรับปรุงคุณภาพน้ําภายในระบบ 

 

 

 
ภาพที่ 114 : แสดงหลักการทํางานของ Cooling Tower 

 

 

 
            (ที่มา : www.thiswritingbusiness.comartworkartwork.html) 
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ภาพที่ 117 : เครื่องกรองน้ํา 

 
 

 
(ที่มา : www.hydroflotech.com) 

4)  CIP Units เปนถังสําหรับเก็บสารเคมีที่ใชในการ CIP โดยแบงเปน 3 ถัง สําหรับสาร CIP ประเภท

กรด ดาง และสารฆาเชื้อหรืออาจจะเปนน้ํารอนสําหรับฆาเชื้อ ลักษณะของถังจะเปนถังฉนวน อาจเปนถังแบบ

สองชั้นโดยชั้นกลางเปนตัวกลางสําหรับใหความรอนแกสารเคมีที่อยูภายในถัง หรืออาจเปนถังฉนวนที่ภายใน

เปนคอยลสําหรับใหความรอนก็ได 

บริเวณสําหรับจัดวางชุด CIP ควรเปนบริเวณที่มีอากาศถายเทไดสะดวก ปลอดภัยตอผูปฏิบัติงาน 

ถัง CIP ควรมีฝาปดเพื่อปองกันสารเคมีระเหย การปนเปอนของสิ่งสกปรก และปองกันการสูญเสียความรอน 

ชุดอุปกรณ CIP จะตองสามารถทําความสะอาดได ทนทานตอการกัดกรอนของสารเคมีและความรอน ทําจาก

วัสดุที่ไมกอใหเกิดการปนเปอน มีวาลวสําหรับควบคุมการเปด-ปดของสารเคมีในแตละถัง มีปมสําหรับนํา

สารเคมีไปใชในการทํา CIP และมีเทอรโมมิเตอรวัดอุณหภูมิของสารเคมีภายในถัง เทอรโมมิเตอรควรมีการสอบเทียบ

ตามระยะเวลาที่เหมาะสม 

5) CIP Mobile การใชงานเหมือนกับ CIP Unit แต CIP Mobile นี้ เปนถัง CIP เคลื่อนที่ใชในการ

ผสมสารเคมีที่ใชลางทําความสะอาดเครื่องมือโดยวิธีการ CIP ประกอบดวยถังสเตนเลสที่ภายในมีอุปกรณให

ความรอน (Heater) เพื่อเพิ่มอุณหภูมิสารเคมีที่ใชในการ CIP ใหเปนไปตามขอกําหนด และมีปมและสายยางที่

ทนตอการกัดกรอนของสารเคมี 
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                      ภาพที่ 118 : ชุด CIP Mobile                           ภาพที่ 119 : CIP UNIT 
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กระบวนการผลิตนมพาสเจอรไรสที่ไดมาตรฐานตามกฎหมาย GMP ผลิตภัณฑ     

นมพรอมบริโภคชนิดเหลวที่ผานกรรมวิธีฆาเชื้อดวยความรอนโดยวิธีพาสเจอรไรสนั้น 

ตองมีการควบคุมการผลิตตั้งแตวัตถุดิบ บรรจุภัณฑ กระบวนการผลิต และ

ผลิตภัณฑนมพาสเจอรไรสสําเร็จรูป ตลอดจนการขนสงจนถึงมือผูบริโภค โดย

คํานึงถึงหัวใจสําคัญ คือ การลด ขจัด และปองกันความเสี่ยงของอันตรายทาง

กายภาพ เคมี และจุลินทรียที่จะปนเปอนลงในอาหารใหไดมากที่สุด 
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1. การรับและการเก็บรักษาวัตถุดิบใน  
การปรุงผสมและบรรจุภัณฑ 

1.1 การรับและเก็บรักษา 
วัตถุดิบในการปรงุผสม 

7. การตัดถุงนม/ การเก็บรักษาผลิตภัณฑ
เพื่อรีโปรเซส 

1.2 การรับ/การเก็บมวนฟลม 

มีการควบคุม/การจัดการ 
1. อุณหภูมิ  2. เวลา  3. ภาชนะที่ใช 

4. การระบุสถานะขณะเก็บรักษา 

การควบคุมขณะขนสง 
สภาพพาหนะ/ภาชนะในการขนสง, อุณหภูมิและเวลา   

ตรวจสอบอายุการเก็บรักษาผลิตภัณฑ 
1. Shelf life: TPC  2. Sensory test: สี กลิ่น รส 

ตรวจสอบระหวางการบรรจ ุ
1.อุณหภูมินม  2. ปริมาตร/น้ําหนักผลิตภัณฑ  3. ฉลาก  

4. การร่ัวซึม  5.  สภาพภายนอกผลิตภัณฑ 

การควบคุมการเก็บรักษาผลิตภัณฑในหองเย็น 
1. อุณหภูมิหองเยน็  2. การจัดเรียงในหองเย็น  3. การระบุสถานะผลิตภัณฑ 
ตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ 
 ฉลาก, วันหมดอายุ, รอยปดผนึก,  ปริมาตร/น้ําหนัก, กลิ่น รส, %โปรตีน, 

%ไขมัน, %ของแข็งไมรวมไขมัน, ความหวาน, TPC, Coliforms/ E.coli 

ตรวจคุณภาพมวนฟลม 

• ลักษณะตามขอกําหนด, ความสะอาด, 

ซ้ือจากผูจําหนายที่เช่ือถือได/มีใบตรวจ

วิเคราะหคุณภาพ (COA) 

• เก็บรักษาเหมาะสมกอนนําไปใช 

การควบคุมคุณภาพนมขณะรอการบรรจ ุ
1. อุณหภูมินม  2. เวลาการเก็บรักษา 

ตรวจสอบประสิทธิภาพการพาสเจอรไรส 

• Peroxidase test/ Phosphatase test    

ตรวจคุณภาพนมหลังปรุงผสม 
 (ตามมาตรฐานแตละโรงงานแตตองไมตํ่า

กวากฎหมายกําหนด) :  

1. %ไขมัน, 2. ความหวาน,  

3. ธาตุน้ํานมไมรวมมันเนย 

ตรวจคุณภาพน้ํานมดิบกอนเขาโรงงานและกอนการผลิต 
• ทางกายภาพ : อุณหภูมิ กลิ่น  สี, ลักษณะปรากฏ , จุดเยือกแข็ง 

• ทางเคมี : Alcohol test ยาปฏิชีวนะ, pH/ความเปนกรด, %ไขมัน 

ความถวงจําเพาะ, % ของแข็งทั้งหมด, %ของแข็งไมรวมไขมัน 

• ทางจุลินทรีย: ดูการฟอกจางสี Resazurin, Methylene blue, ตรวจนับ

จุลินทรียทางกลองจุลทรรศน 

8. การเก็บรักษา        
   ในหองเย็น 

5. การเก็บรักษา 
    รอการบรรจ ุ

4. การพาสเจอรไรส 

3. การปรุงผสม 

2. การรับนมดิบ 
  และการเก็บรักษา 

นําออกใชตามหลักเกณฑเขากอนออกกอน
6. การบรรจุ 

9. การขนสง 

ตรวจคุณภาพวัตถุดิบปรุงผสม 
• ลักษณะภายนอก, สี, ซ้ือจากผู

จําหนายที่เช่ือถือได/Certification of 

analysis (COA) 

การตรวจสอบระบบการพาสเจอรไรสกอนการผลิต 
1. การทํางานของ Flow Diversion Device (FDD)  2. อุณหภูมิน้ํารอน     

3. อุณหภูมิน้ําเย็น  4. รอยร่ัวของเครื่องมือ  5.ความดันของ Regenerator 

ตรวจสอบระบบการพาสเจอรไรสระหวางการผลติ 
1. อุณหภูมิและระยะเวลาในการฆาเช้ือ   2. อุณหภูมิน้าํรอน  

3. อุณหภูมิน้ําเย็น   4. อุณหภูมนิ้ํานมเขา     

5. อุณหภูมิน้ํานมออก   6. ความดันของ Regenerator 

10. ผูบริโภค 

แผนภูมิกระบวนการผลติและการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑนมพาสเจอรไรส 
(สําหรับโรงงานผลิตขนาดกลางและขนาดเลก็) 
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- มีการจัดเรียงที่มีประสิทธิภาพซึ่งจําเปนตองมีการระบุสถานะใหชัดเจนโดยเฉพาะวันหมดอายุ

ของวัตถุดิบ เพื่อใหสามารถนําไปใชตามลําดับกอน - หลัง (First in - First out) ไดตาม

วันหมดอายุของวัตถุดิบ 

- มีชั้นหรือยกพื้นรองรับไมใหสัมผัสกับพื้นโดยตรง เพื่อปองกันการปนเปอน และไมเปนแหลง

เพาะพันธุสัตวพาหะ เชน แมลงสาบ เปนตน 

 

 
 
 
ภาพที่ 120 : การจัดเก็บวัตถุดิบ 

 
 

 
 

 
1.2 บรรจุภัณฑ 

บรรจุภัณฑสําหรับนมพาสเจอรไรส คือ ภาชนะทุกชนิดที่นํามาบรรจุนมพาสเจอรไรส เชน ฟลม ขวด  

โดยมีขอกําหนดในการรับและการเก็บรักษา ดังตอไปนี้ 
• การรับบรรจุภัณฑ 

ตองมีการคัดเลือกดานคุณภาพ ความปลอดภัย และไมกอใหเกิดการปนเปอนเมื่อนําไปใชใน

กระบวนการผลิต โดยมีการตรวจสอบดังตอไปนี้ 

(1)  การตรวจสอบลักษณะภายนอก ไดแก 

- ความสะอาด : ไมมีส่ิงสกปรก ฝุนละออง หรือส่ิงปฏิกูล และไมเปยกชื้น 

- ความสมบูรณ : ปดสนิทเรียบรอย ไมมีรอยฉีกขาด แตกราว 

- ฉลาก : ถูกตองตรงตามใบสั่งสินคา ไดแก  ชื่อทางการคา ชนิดบรรจุภัณฑ บริษัทผูผลิต  

ปริมาณ  วันที่ผลิต และวันหมดอายุ 

(2)  การตรวจสอบลักษณะบรรจุภัณฑ  
มวนฟลมหรือขวดตองมีพลาสติกหุมเพื่อปองกันเศษสิ่งสกปรก และตองไมมีเชื้อรา หรือ

ส่ิงแปลกปลอมใดๆ ฉลากถูกตองตรงกับที่โรงงานกําหนด ไมมีกลิ่นที่ไมพึงประสงค และมีเลขสารบบตรง

กับที่ขออนุญาต คุณภาพมาตรฐานของวัสดุที่นํามาใชตองเปนไปตามขอกําหนดของบรรจุภัณฑสําหรับ

อาหารในประกาศกระทรวงสาธารณสุขวาดวยเรื่องภาชนะบรรจุ แตเนื่องจากโรงงานขนาดกลางและ

ขนาดเล็กไมสามารถตรวจสอบคุณภาพทางดานกายภาพ เคมี จุลินทรียไดเอง จึงจําเปนตองขอเอกสาร 
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ที่ระบุวามีการตรวจสอบดานคุณภาพมาแลว คือ Certificate of Analysis หรือที่เรียกวา ใบ COA ที่มีผล

การตรวจสอบทางดานกายภาพ เคมี และจุลินทรีย จากผูผลิตสินคาที่เชื่อถือไดเพื่อใหมั่นใจวาสินคามี

ความปลอดภัยและมีมาตรฐานตามประกาศกระทรวงสาธารณสุขเรื่องภาชนะบรรจุ โดยตองมีการ

ตรวจสอบรายละเอียดในใบ COA ไดแก การตรวจสอบหมายเลขสินคาที่ผลิต การตรวจสอบคุณภาพ

สินคาตามเกณฑมาตรฐานในการรับซื้อที่ทางโรงงานกําหนดไว และจํานวนสินคาวาถูกตองตรงตามที่

ระบุไวในใบ COA หรือไมเชนเดียวกันกับการรับซื้อวัตถุดิบ 
• การนําไปใช  

มีการทําความสะอาดและฆาเชื้อกอนนําไปใช และใชบรรจุทันทีหรือมีข้ันตอนที่เปนการฆาเชื้อใน

ระหวางกระบวนการผลิตกอนการบรรจุ และหากเหลือจากการผลิตในแตละครั้งตองมีการเก็บรักษาและ

การนําไปใชเชนเดียวกันกับวิธีการกอนนํามาบรรจุ  

การนําฟลมไปใช : นํามวนฟลมที่หุมดวยพลาสติกออกจากกลองที่หองเก็บบรรจุภัณฑ และนําเขา

ไปในบริเวณผลิตโดยยังไมถอดออกจากพลาสติกจนกวาจะใสเขาเครื่องบรรจุ และตองระมัดระวังไมใหมี

ส่ิงสกปรกหรือเปยกน้ํา เนื่องจากตองฆาเชื้อฟลมโดยใชหลอดยูวีที่ติดอยูกับเครื่องบรรจุถามวนฟลมมีส่ิง

สกปรกหรือเปยกน้ําจะเปนการลดประสิทธิภาพของหลอดยูวี และหากเหลือจากการผลิตในแตละครั้ง

ตองเก็บใสถุงพลาสติกใหมิดชิด  

 

 

 

 

 
 

 
   ภาพที่ 121 : การจัดเก็บมวนฟลมพรอมปาย   ภาพที่ 122 : การเก็บรักษาบรรจุภัณฑ 

            แสดงสถานะ                          ที่เหลือจากการผลิต  

 
• บันทึกและรายงานผล 

ผูผลิตตองมีบันทึกและรายงานที่เกี่ยวของกับการผลิต ซึ่งเก็บรักษาไว ณ สถานที่ผลิตเปน

ระยะเวลาไมนอยกวา 6 เดือน 
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1. การตรวจคุณภาพวัตถดิุบ 
ทางโรงงานจะตองมีรายงานผลการตรวจวิเคราะหทางกายภาพ เคมีโดยหองปฏิบัติการที่ไดมาตรฐาน

อยางนอยปละ 1 คร้ัง และทุกครั้งที่มีการเปลี่ยนแปลงแหลงวัตถุดิบกอนนําไปใชในการผลิต 
 

ตัวอยางใบ COA ของสีผสมอาหาร 
 

 

บริษัท เอ  บี  ซี  จํากัด (มหาชน) 

ABC Public Co., Ltd. 
11/11 ถ.ติวานนท  ต.ตลาดขวัญ  อ.เมือง  จ.นนทบุรี  11000   โทร. 0-2345-6789, โทรสาร. 0-2222-3333 

 
 

CERTIFICATE  OF  ANALYSIS 
 

Description  of  Goods     :    BRIGHT  RED  FOOD  COLOR 
Lot Number                      :    777777 
 
Appearance                       :     Liquid, Dark Red Color 

Clean, free from pests and foreign matters. 

Color  Test                        :     Passed 

pH                                     :     3.09 

Arsenic                              :     < 0.50  ppm. 

Chromium (Total)             :     < 3.00  ppm. 

Zinc                                   :     < 3.00  ppm. 

Lead                                  :     < 3.00  ppm. 

Storage                              :     In  ambient  temp. 30 - 35°C 

Shelf  life  :  Protected from rain,  moisture  and  high temperature. 

                     Free from excessive dust, birds and insects. FIFO must be practiced. 

                     The product is best before 12 months. 

 

 

 
 
APPROVED  BY :                                            Q.A. DEPT. 

DATE  : 
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ตัวอยางใบ COA ของน้ําตาลทราย 
 

รายงานผลการตรวจสอบผลิตภัณฑอุตสาหกรรมน้ําตาลทราย : มอก.66-2540 
 

ชื่อผูไดรับใบอนุญาต  บ.น้ําตาลทราย จก.   ใบอนุญาตเลขที่  (1) 345-67/66 

วันที่เก็บตัวอยาง  1  มกราคม  2548    หมายเลขตัวอยาง  1 334 776 

เก็บตัวอยางจาก  โรงงาน     ชนิด  น้ําตาลทรายขาว  ขนาดบรรจุ  กิโลกรัม 
 
ที่ รายการตรวจสอบ เกณฑกําหนด ผลการตรวจสอบ 

1 ลักษณะทั่วไป ตองสะอาดปราศจากวัตถุอื่นใดปะปน ผาน 

2 โปลาไรเซชั่น ไมนอยกวา 99.5 สเกลน้ําตาลสากล 99.72 

3 เถาคอนดักติวิตี้ ไมเกินรอยละ 0.1 0.01 

4  ความชื้น ไมเกินรอยละ 0.1 0.08 

5 ซัลเฟอรไดออกไซด ไมเกิน 70 มิลลิกรัมตอกิโลกรัม 0.59 

6 สารหนู ไมเกิน 1 มิลลิกรัมตอกิโลกรัม ไมพบ 

7 ทองแดง ไมเกิน 2 มิลลิกรัมตอกิโลกรัม ไมพบ 

8 สี ไมเกิน 200 หนวย ICUMSA 61.40 

9 บักเตรีที่ทําใหเกิดโรค ตองไมพบ ไมพบ 

10 บักเตรีจําพวกโคลิฟอรม ไมเกิน 1 โคโลนีตอน้ําตาล 1 กรัม ไมพบ 

11 ส่ิงแปลกปลอมอื่น ๆ ที่ไมละลาย ไมเกินรอยละ 0.02 ไมพบ 

12 การบรรจุ 

- ภาชนะบรรจุ 

- น้ําหนักสุทธิ 

 

ตองสะอาดและใหม ปดผนึกเรียบรอย 

ไมนอยกวา 995 กรัม 

 

 

สรุปผลการทดสอบ  ผาน 

 

ผูประเมิน  .................................................  ผูตรวจ ............................................... 

                    (.....................................)                  (...................................) 

              ........./......../.........          ........../........../.......... 
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ตัวอยางแบบฟอรมการตรวจคุณภาพวตัถุดิบ 
 

ชนิดวัตถุดิบ................................................................ 

วันที่ตรวจสอบ............................................................ 

เครื่องหมายการคา....................................................ขนาด.............................................................. 

จํานวนที่นํามาสง......................................................จํานวนที่รับซ้ือ................................................. 

วันที่ผลิต..................................................................วันที่หมดอายุ.................................................. 

ผูผลิต.......................................................................ผูจําหนาย....................................................... 

Lot  No / barcode…………………………………….. 

  

ส่ิงที่ตรวจสอบ เกณฑ ผลการตรวจสอบ วิธีการแกไขปญหา 
1.ลักษณะภายนอก 
ความสะอาด 

 

สะอาด / ไมเปยกชื้น 

  

ความสมบูรณ ไมมีรอยฉีกขาด / กัดแทะ   

ฉลาก / เลขสารบบ ถูกตองตามที่กําหนด   

2.ลักษณะวัตถุดิบ 

ความสะอาด 

 

ไมมีส่ิงปลอมปน 

ตย.ที่1 ตย.ที่2 ตย.ที่3  

   

สี สีธรรมชาติของวัตถุดิบ     

กล่ิน กล่ินธรรมชาติของวัตถุดิบ     

ลักษณะเนื้อสัมผัส รวน / ไมจับตัวเปนกอน 

สารละลาย เหลว ไมแยกชั้น 

    

    

3.สรุปผลการตรวจสอบ                     รับซื้อ                           ไมรับซ้ือ 

 
หมายเหตุ  :        หมายถึง   ผาน                      X  หมายถึง  ไมผาน                         -  หมายถึง  ไมไดตรวจสอบ 

                         สุมตรวจ  .......%  ของทั้งหมด       เกณฑรับซ้ือ  :  ตองผานการตรวจสอบทุกขอ 
 

ผูบันทึก..............................................                                                   ผูตรวจสอบ........................................... 

             ( พนักงานควบคุมคุณภาพ )                                                                            ( ผูจัดการโรงงาน ) 

วันที่..................................................                                                    วันที่.................................................... 
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วิธีการบันทกึแบบฟอรมการตรวจคณุภาพวัตถุดิบ 

  

• ชนิดวัตถุดิบ  :  บันทึกชนิดของวัตถุดิบ เชน น้ําตาล 

• วันที่ตรวจสอบ      :  บันทึกวนัทีท่ําการตรวจสอบ 

• เครื่องหมายการคา      :  บันทึกเครื่องหมายการคา หรือยีห่อของวัตถุดิบ 

• ขนาด       :  บันทึกขนาดของวัตถุดิบ เชน น้ําตาล ขนาด 50 kg. 

• จํานวนทีน่ํามาสง      :  บันทึกจาํนวนทัง้หมดที่ผูจาํหนายนาํวัตถุดิบมาสง 

• จํานวนที่รับซือ้      :  บันทึกจาํนวนทัง้หมดที่รับซื้อจริง 

• วันที่ผลิต       :  บันทึกวนัทีผ่ลิตของวัตถดิุบที่รับเขา โดยสังเกตจาก  

     ฉลากขางภาชนะบรรจุ 

• วันที่หมดอาย ุ              :  บันทึกวนัทีห่มดอายุของวัตถุดิบโดยสังเกตจากฉลากขาง    

   ภาชนะบรรจุ 

• ผูผลิต       :  บันทึกบริษทัผูผลิตวัตถุดิบ 

• ผูจําหนาย       :  บันทึกบริษทัผูจําหนายวตัถุดิบ 

• Lot No./barcode      :  บันทึก Lot No. หรือ barcode ที่ผลิตวตัถุดิบ 

• ผลการตรวจสอบ      :  กรณีผานตามเกณฑที่กาํหนดใหขีดเครื่องหมาย “ ”  

     กรณีไมผานใหระบุปญหาที่พบ และจํานวนที่พบปญหา 

• วิธีการแกปญหา      :  กรณีที่มวีัตถุดิบไมผานใหระบุวิธกีารแกไขปญหา เชน  

     สงคืนบริษทัผูแทนจาํหนาย รอจําหนาย หรือ ทาํลาย 

• สรุปผลการตรวจสอบ  :  ใหทาํเครื่องหมาย   ในชองรับซื้อกรณีตรวจสอบ 

     คุณภาพ ผานตามเกณฑที่กําหนด และใหทาํ 

     เครื่องหมาย “ ”  ในชองไมรับซื้อ กรณีตรวจสอบ 

     คุณภาพไมผานตามเกณฑทีก่ําหนด 

• ผูบันทกึ     :  ใหพนักงานควบคุมคุณภาพลงชื่อหลงัการตรวจสอบ 

• วันที ่   :  พนกังานควบคุมคุณภาพบันทกึวนัที่ตรวจสอบวัตถุดิบ 

• ผูตรวจสอบ      :  หัวหนาโรงงานตรวจสอบและลงชื่อหลงัการตรวจสอบ 

• วันที ่   :  หัวหนาโรงงานบนัทกึวนัทีต่รวจสอบวัตถุดิบ 
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2. การตรวจคุณภาพบรรจุภัณฑ 
ทางโรงงานจะตองมีรายงานผลการตรวจวิเคราะหคุณภาพมาตรฐานตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข

วาดวยเรื่องภาชนะบรรจุ และมีบันทึกผลการทวนสอบสภาพกอนนําบรรจุภัณฑไปใช 
 

ตัวอยางแบบฟอรมการตรวจคุณภาพบรรจุภณัฑ 
 

วันที่..................เดือน.....................................ป........................ 

ชนิดบรรจุภัณฑ............................................................ 

เครื่องหมายการคา..................................................... ขนาด.............................................................. 

จํานวนที่นํามาสง........................................................จํานวนที่รับซ้ือ.............................................. 

วันที่ผลิต.....................................................................วันที่หมดอายุ................................................. 

ผูผลิต.........................................................................ผูจําหนาย...................................................... 

Lot  No / barcode……………………………………..  

  

ส่ิงที่ตรวจสอบ เกณฑ ผลการตรวจสอบ วิธีการแกไขปญหา 
1.ลักษณะภายนอก 
ความสะอาด 

 

สะอาด / ไมเปยกชื้น 

  

ความสมบูรณ ไมมีรอยฉีกขาด / กัดแทะ   

ฉลาก ถูกตองตามที่กําหนด   

2.ลักษณะบรรจุภัณฑ 

พลาสติกหุมมวนฟลม 

 

มีพลาสติกหุมมวนฟลม 

ตย.ที่1 ตย.ที่2 ตย.ที่3  

    

ความสะอาดภายใน สะอาดไมมีคราบสกปรก     

ฉลาก ถูกตองตามที่กําหนด     

กล่ิน ไมมีกล่ินไมพึงประสงค     

เลขสารบบ ถูกตองตามที่ขออนุญาต     

3.สรุปผลการตรวจสอบ                     รับซื้อ                           ไมรับซ้ือ 

 

หมายเหตุ  :         หมายถึง   ผาน                     X  หมายถึง  ไมผาน                   -  หมายถึง  ไมไดตรวจสอบ 

                         สุมตรวจ  ......%  ของทั้งหมด        เกณฑรับซ้ือ  :  ตองผานการตรวจสอบทุกขอ 

 

ผูบันทึก..............................................                                                   ผูตรวจสอบ........................................... 

          ( พนักงานควบคุมคุณภาพ )                                                                             ( ผูจัดการโรงงาน ) 

วันที่..................................................                                                    วันที่.................................................... 
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วิธีการบันทกึแบบฟอรมการตรวจคณุภาพบรรจภุัณฑ 
 

• วันที่  เดือน  ป  : บันทกึวนั เดอืน ปที่ทาํการตรวจสอบ 

• ชนิดบรรจุภัณฑ  : บันทกึชนิดบรรจุภัณฑ เชน มวนฟลมรสจืด 

• เครื่องหมายการคา  : บันทกึเครื่องหมายการคาหรือยี่หอของบรรจุภัณฑ 

• ขนาด   : บันทกึขนาดของบรรจุภัณฑ เชน มวนฟลมขนาด 15 kg 

• จํานวนทีน่ํามาสง  : บันทกึจํานวนบรรจุภัณฑทั้งหมดที่ผูจําหนายนํามาสง 

• จํานวนที่รับซือ้  : บันทกึจํานวนบรรจุภัณฑทั้งหมดที่รับจริง 

• วันที่ผลิต   : บันทกึวนัที่ผลิต สังเกตจากฉลากขางภาชนะบรรจ ุ

• วันที่หมดอาย ุ  : บันทกึวนัหมดอายุ  สังเกตจากฉลากขางภาชนะบรรจุ (ถาม)ี 

• ผูผลิต   : บันทกึชื่อบริษัทที่ผลิตบรรจุภัณฑ  โดยดูจากฉลาก 

• ผูจําหนาย   : บันทกึชื่อบริษัท  หรือชื่อผูจําหนายบรรจุภัณฑ 

• Lot No./barcode  : บันทกึ Lot No. หรือ barcode ที่ผลิตบรรจุภัณฑ 

• ผลการตรวจสอบ  : กรณีผานใหขีดเครื่องหมาย    

       กรณีไมผานใหระบุปญหาทีพ่บและจํานวนทีพ่บปญหา 

• วิธีการแกไขปญหา  : กรณีที่มีบรรจุภัณฑที่ไมผานใหระบวุิธีการแกไขปญหา เชน 

        สงคนืบริษทัผูแทนจาํหนาย หรือรอจําหนาย 

• สรุปผลการตรวจสอบ : กรณีผานเกณฑทกุขอใหขีดเครื่องหมาย   ที่ชอง “รับซื้อ”  

       หากไมผานเกณฑขอหนึ่งขอใดใหขีดเครื่องหมาย  ทีช่อง 

  “ไมรับซื้อ” 

• ผูบันทกึ   : หัวหนาฝายควบคุมคุณภาพลงชื่อ 

• วันที่    : หัวหนาฝายควบคุมคุณภาพบนัทกึวนัทีต่รวจสอบบรรจุภัณฑ 

• ผูตรวจสอบ    : หัวหนางานโรงงานนมลงชือ่ 

• วันที ่   : หัวหนางานโรงงานนมบันทึกวนัที่ตรวจสอบแบบฟอรม 

 ทุกครั้งเมื่อทําการบันทึกแบบฟอรมเรียบรอยแลว  หัวหนาฝายควบคมุคุณภาพตองสงมอบแบบฟอรม

ดังกลาวนี้ใหผูจัดการโรงงานนมตรวจสอบ 
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3. การบันทึกจํานวนสินคาในสโตรและปายแสดงสถานะ 
 

ตัวอยางแบบฟอรมบันทึกจํานวนสินคาในสโตร (วัตถุดิบ และบรรจุภัณฑ) 
 

ชนิด………………………………………… 

วันที่

รับเขา 

ยอดยก

มา 

( A ) 

จํานวน 

ที่รับ 

( B ) 

รวม 

A+B 

วันที่

เบิก 

 

จํานวน 

ที่เบิก 

( C ) 

ผูเบิก ผูจาย จํานวน

ที่ใชจริง   

( D ) 

เหลือ

สงคืน 

เหลือ

สุทธิ 

วันหมด 

อายุ 

            

            

            

            

            

            

            

            

            

            

            

            

            

 
หมายเหต ุ.......................................................................................................................................... 

        

    ผูตรวจสอบ… …………………………   หัวหนาฝายพัสดุ 

                                                                                   วันที่………………………………….                                                                          

 

หมายเหตุ 

1. เมื่อคงเหลือ (D) เหลือ 1 ใน 4 ของจํานวนทั้งหมด ใหแจงหัวหนาฝายการตลาดเพื่อส่ังซื้อ 

2. สงแบบฟอรมใหหัวหนาฝายการตลาดตรวจสอบทุกส้ินเดือน 

 
 
 

 



 

 

63 

วิธีการบันทกึแบบฟอรมบันทึกจาํนวนสินคาในสโตร (วัตถุดิบ และบรรจภุณัฑ) 
  

• ชนิด  :  บันทึกชนิดของวัตถุดิบทีรั่บเขาในสโตร 

• วันที่รับเขา  :  บันทึกวนัที่ เดือน ปที่รับเขา 

• ยอดยกมา  :  บันทึกจาํนวนวัตถุดิบที่เหลือสุทธิกอนการบันทึก 1 วนั 

• จํานวนที่รับ  :  บันทึกจาํนวนวัตถุดิบที่รับเขาในสโตร 

• รวม   :  บันทึกยอดรวมของวัตถุดิบของวันที่รับเขากับยอดยกมา 

• วันที่เบิก  :  บันทึกวนัที่ เดือน ปที่ขอเบิก 

• จํานวนที่เบกิ :  บันทึกจาํนวนวัตถุดิบที่เบกิ-จายออกจากสโตร 

• ผูเบิก  :  ใหพนักงานฝายผลิตผูมาเบิกวัตถุดิบลงชื่อ 

• ผูจาย  :  ใหพนักงานฝายพัสดุผูจายวัตถุดิบลงชือ่ 

• จํานวนที่ใชจริง :  บันทึกจาํนวนวัตถุดิบที่ใชจริงในการผลิต 

• เหลือสงคนื  :  บันทึกจาํนวนวัตถุดิบที่เหลือจากการใชในการผลิต 

• เหลือสุทธ ิ  :  บันทึกยอดรวมของวัตถุดิบของที่เหลือในสโตรกับยอดที่เหลือสงคืน 

• วันหมดอาย ุ :  บันทึกวนัหมดอายุของวตัถุดิบ 

• หมายเหต ุ  :  บันทึกขอความเพิม่เติม 
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ตัวอยางแบบฟอรมปายแสดงสถานะ 
 
 

 
ปายแสดงสถานะ 

 

ชนิด………………………………………………………… 

วันที่ผลิต……………………………………………………. 

วันหมดอายุ…………………………………………………. 

ขนาด………………………………………………………... 

จํานวน………………………………………………………. 

ผูรับเขา……………………………………………………… (เจาหนาที่การตลาด) 

วันที่รับเขา…………………………………………………… 
 
 
 

 

การควบคุมคุณภาพ                                        ผาน                                                             

                                         

         ไมผาน 
 
 
 

 

ผูตรวจสอบ………………………………………………….. (เจาหนาที่ควบคุมคุณภาพ) 

 

วันที่ตรวจสอบ…………………………………………. 
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วิธีการบันทกึแบบฟอรมปายแสดงสถานะ 

 

• ชนิดวัตถุดิบ  :  บันทึกชื่อวัตถุดิบที่รับเขา 

• วันที่ผลิต  :  บันทึกวนัที่ เดือน ปที่ผลิต 

• วันหมดอาย ุ :  บันทึกวนั เดือน ปที่หมดอาย ุ

• ขนาด  :  บันทึกขนาดของวัตถุดิบ เชน น้ําตาล ขนาด 50 kg. 

• จํานวนที่รับ  :  บันทึกจาํนวนวัตถุดิบที่รับเขา 

• ผูรับเขา  :  ลงชื่อผูรับวตัถุดิบ 

• วันที่รับเขา  :  บันทึกวนั เดือน ปที่รับวัตถดิุบ 

• การควบคุมคุณภาพ  

ใหพนักงานฝายพัสดุตรวจสอบ  และทําเครื่องหมาย  ลงในชองดังนี ้

-  ผาน  :  สําหรับสินคาที่ผลการตรวจสอบคุณภาพผาน 

- ไมผาน  :  สําหรับสินคาที่ผลการตรวจสอบคุณภาพไมผาน  

• ผูตรวจสอบ  :  เจาหนาที่ควบคุมคุณภาพลงชื่อ 

• วันที่ตรวจสอบ :  บันทึกวนั เดือน ปที่ตรวจสอบ 
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2. การรับน้ํานมดิบ 
การรับน้ํานมดิบของแตละสถานที่ผลิตจะแตกตางกันไปตามขนาดกําลังการผลิต เครื่องมือ เครื่องจักร

และอุปกรณการผลิต ซึ่งวิธีการรับน้ํานมดิบแบงไดเปน 2 แบบคือ 
2.1 การรับน้ํานมดิบจากเกษตรกร 

กรณีสถานที่ผลิตมีฟารมเลี้ยงโคนม หรือต้ังอยูใกลกับฟารมโคนมในรัศมีไมเกิน 20 กิโลเมตร 

สามารถรับน้ํานมดิบจากเกษตรกรไดโดยตรง การหาปริมาณน้ํานมดิบมักนิยมใชวิธีชั่งทั้งถังรับน้ํานมดิบ (Milk 

Can) หรือเทน้ํานมดิบจากเกษตรกรผูสงรายเดียวกันรวมกันลงในชุดอางอุปกรณรับน้ํานมดิบ ซึ่งประกอบดวย

ตะแกรงกรองหยาบ เพื่อกําจัดสิ่งสกปรกที่อาจติดมาจากน้ํานมดิบ เชน ขน เศษหญา อางรวบรวมน้ํานมดิบ 

พรอมชุดอุปกรณชั่งปริมาณน้ํานมดิบอัตโนมัติ ดังภาพที่ 123 และเนื่องจากน้ํานมดิบที่นํามาสงจะมีอุณหภูมิ

อยูระหวาง 35 - 37°C ดังนั้นจึงตองรีบนําไปผลิต หรือลดอุณหภูมิใหเหลือนอยกวา 8°C โดยเร็วที่สุด เพื่อ

ปองกันการเจริญเติบโตของจุลินทรีย 
 
 
 
 

ภาพที่ 123 : การรับน้ํานมดิบจากเกษตรกร 

 

 
 

 

2.2 การรับน้ํานมดิบจากรถสงน้ํานม 
สําหรับสถานที่ผลิตซึ่งไมสามารถรับน้ํานมดิบจากเกษตรกรไดโดยตรง จะรับผานทางศูนยรวบรวม

น้ํานมดิบ โดยรถขนสงที่สามารถรักษาอุณหภูมิน้ํานมดิบไมใหสูงกวา 8°C การขนถายน้ํานมดิบจากรถขนสง

สามารถกระทําไดโดยการสงผานทางสายยางหรือทอ ผานปมเขาสูถังเก็บน้ํานมดิบ หรือชุดอุปกรณลดอุณหภูมิ

กอนเขาสูถังเก็บ เพื่อใหมีอุณหภูมิไมสูงกวา 8°C กอนนําไปผลิตตอไป 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 124 : การรับนมดิบจากรถสงน้ํานม 
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การควบคุมคุณภาพของน้ํานมดิบ 
ตองมีการควบคุมคุณภาพตั้งแตมาตรฐานฟารมเลี้ยงโคนม จึงจะไดน้ํานมดิบที่มีคุณภาพดี และกอนเขา

โรงงานผลิตตองมีเกณฑในการคัดเลือกเบื้องตน  และมีการตรวจวิเคราะหคุณภาพกอนใชในการผลิต เพื่อให

ไดน้ํานมที่มีคุณภาพทางโภชนาการและมีความปลอดภัย 
1. การตรวจสอบทางดานกายภาพ 

เปนการตรวจคุณลักษณะตางๆ ของน้ํานมเบื้องตนดังนี้ 

• อุณหภูมิ : โดยใชเทอรโมมิเตอรจุมในน้ํานมดิบ ตองไมเกิน 8°C 

• ความสะอาด : ตองไมมีส่ิงปลอมปน ไดแก เศษหญา เศษผา เศษไม สัตวและแมลงตางๆ ซึ่งเปนที่มา

ของสาเหตุการปนเปอน    

• สี : เปนสีธรรมชาติของน้ํานมดิบ มีความแตกตางกันไป ต้ังแตสีขาวออกน้ําเงิน จนถึงสีเหลืองทอง ทั้งนี้

ขึ้นอยูกับพันธุสัตว ปริมาณของแข็ง ไขมันที่มีอยูในน้ํานม และอาหารที่สัตวกินเขาไป แตตองไมมี

สีเหลือง สีชมพู หรือสีอ่ืนปนเปอน 

• กลิ่น : เปนกลิ่นธรรมชาติของน้ํานมดิบ ไมมีกลิ่นเหม็นหืน หรือเหม็นเปรี้ยว 
2. การตรวจสอบทางดานเคมี 

การทดสอบคุณภาพของน้ํานมดิบ 
• โดยวิธี Alcohol Test  

เปนการทดสอบที่ใหผลเร็วมากวิธีหนึ่ง โดยอาศัยหลักการวาน้ํานมดิบที่มีคุณภาพดีจะไม

ตกตะกอนกับสารละลายเอทิลแอลกอฮอลที่ความเขมขนที่กําหนด ซึ่งโดยทั่วไปใชความเขมขนของ

แอลกอฮอล 2 ระดับ คือ 68% Alcohol Test ใชทดสอบการตกตะกอนของน้ํานมดิบที่เปนนมรอน 

(น้ํานมดิบที่เกษตรกรรีดแลวสงโรงงานทันที) และ 75% Alcohol Test ใชทดสอบการตกตะกอนของ

น้ํานมดิบที่เย็น (น้ํานมดิบที่เก็บรวบรวมในถังเย็นของสหกรณโคนมหรือศูนยรวบรวมน้ํานมดิบ กอนสง

โรงงานในภายหลัง) จึงเปนการทดสอบเพื่อคัดน้ํานมดิบที่ไมมีคุณภาพทิ้งไป ซึ่งน้ํานมดิบที่มีคุณภาพ

ไมดีนั้น อาจเนื่องมาจากสาเหตุหลายประการ เชน 

เปนน้ํานมดิบที่มีความเปนกรดสูง (% Acidity มากกวา 0.16 %) 

เปนนมน้ําเหลือง หรือน้ํานมดิบในระยะแรกคลอด (Colostrum) 

ลักษณะของนมน้ําเหลืองหรือ Colostrum 

- pH ตํ่า ตกตะกอนไดงายเมื่อผานการฆาเชื้อ 

- เนื้อนมขนมาก ความหนืดสูง 

- น้ํานมเปนสีเหลืองเขม กลิ่นแรง 

- Lactose ตํ่า มันเนย โปรตีนน้ํานมและเกลือคลอไรดสูง 

- มีความถวงจําเพาะมากกวาปกติ 
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ดังนั้นจึงเหมาะที่จะใชในการทดสอบเพื่อยืนยันวาน้ํานมดิบที่จะนําไปผานกระบวนการพาสเจอรไรสโดย 

Plate Heat Exchanger จะไมตกตะกอนทําให plate ตัน สงผลใหการพาสเจอรไรสไมสมบูรณ และนอกจากนี้

ยังสามารถยืนยันการตกตะกอนไดโดยการทดสอบหาคาความเปนกรดของน้ํานมดิบ (Acidity Test) ไดอีกดวย 

 

 

 

 

 
 

 

ภาพที่ 127 และ 128 : การตรวจสอบคุณภาพนมดิบโดยวิธี Clot on Boiling 

 

• โดยวิธี Alizarin-Alcohol test  
วิธีนี้จะดีกวา Alcohol test ตรงที่สามารถดูไดทั้งสีที่เปลี่ยนไปและการตกตะกอนที่เกิดขึ้น โดยใช

สีอะลิซาริน (Alizarin) รวมกับเอทิลแอลกอฮอล (Ethyl Alcohol) เปนตัวชี้วัด ซึ่งสีของ Alizarin – Alcohol จะ

เปลี่ยนไปตามสภาพความเปนกรดดาง (pH) ของน้ํานมดิบ  โดยน้ํานมดิบปกติจะมี pH อยูในชวง 6.4 - 6.8 

สีของ Alizarin – Alcohol จะเปนสีมวงออน ถา pH ตํ่ากวา 6.4 (น้ํานมดิบเปนกรด) สีของ Alizarin – Alcohol 

จะเปนสีน้ําตาล หรือสีเหลืองและมีตะกอนเกิดขึ้น ถา pH สูงกวา 6.8 (น้ํานมดิบเปนดาง) สีของ Alizarin – Alcohol 

จะเปนสีมวง แสดงวาเปนน้ํานมดิบที่รีดจากแมโคที่เปนโรคเตานมอักเสบ 

หมายเหตุ :  

- ถาทําการทดสอบการตกตะกอนของน้ํานมดิบโดยวิธี Alizarin - Alcohol test แลวไดผลบวก ควรทํา

การทดสอบยืนยันเพิ่มเติมโดยวิธี Clot on Boiling Test และวิธี Acidity Test 

- บางโรงงานจะทําการทดสอบการตกตะกอนของน้ํานมดิบโดยวิธี Alizarin - Alcohol test เฉพาะกรณีที่

สงสัยวาน้ํานมดิบตัวอยางนั้นจะเปนน้ํานมดิบที่รีดจากแมโคที่เปนโรคเตานมอักเสบหรือมียาปฏิชีวนะ

ตกคางอยู 

 การตรวจสอบการตกคางของยาปฏิชีวนะ 
การที่กฎหมายกําหนดวาตองไมพบยาปฏิชีวนะ เนื่องจากน้ํานมที่มียาปฏิชีวนะปนอยูจะมีผลเสีย 

คือในบางคนอาจแพยาปฏิชีวนะ และการที่คนเราไดรับยาปฏิชีวนะเปนประจําจะทําใหเชื้อโรคบางชนิดเกิดการ

สูยา เมื่อตองใชยาปฏิชีวนะในการรักษาโรค จะไมไดผลจากยานั้น ยาปฏิชีวนะที่พบในน้ํานมมักจะไดจากการ

ใชรักษาโรคเตานมอักเสบ โดยมีวิธีการตรวจสอบยาปฏิชีวนะ ดังนี้ 
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ไมพบยาปฏิชีวนะ พบยาปฏิชีวนะ 

หรือ 

• การตรวจสอบโดยใชชุดทดสอบ Delvo Test  
หลักการ คือ เชื้อ Bacillus Stearothermophilus Var. calidolactis เปนสายพันธุเฉพาะที่ใชใน          

ชุดทดสอบนี้ เนื่องจากเปนเชื้อชนิด Thermophile และไวตอยาปฏิชีวนะมาก เมื่อทําการทดสอบแลวชุด

ทดสอบเปลี่ยนจากสีมวงเปนสีเหลือง แสดงวาไมพบยาปฏิชีวนะเพราะแบคทีเรียสามารถเจริญได แตถาชุด

ทดสอบไมเปลี่ยนสีแสดงวาพบยาปฏิชีวนะตกคางในน้ํานมหรืออาจเกิดจากชุดทดสอบหมดอายุ ซึ่งทดสอบได

โดยการใชนม UHT หรือ นมผง เพราะอุณหภูมิในการผลิตนมทั้งสองชนิดสามารถทําลายยาปฏิชีวนะได 

 

 
 

 
ภาพที่ 129 : ชุดทดสอบ Delvo test 

 

 
     
 

• การตรวจสอบโดยใชชุดทดสอบของกรมวิทยาศาสตรการแพทย  
 ชุดทดสอบของกรมวิทยาศาสตรการแพทยสามารถตรวจสอบยาปฏิชีวนะไดอยางนอย 12 ชนิด 

ไดแก เพนนิซิลิน แอมพิซิลิน  อะม็อกซีซิลิน ไรแฟมทิซิน ออกซี่เตตราซัยคลิน เลตาซัยคลิน คลอเตตราซัยคลิน   

บาซิตาซิน อีริโธรมัยซิน ไทโลซิน กานามัยซิน และซัลฟาไดเมททีอาซิน เมื่อทําการทดสอบแลวชุดทดสอบ

เปลี่ยนจากสีมวงเปนสีเหลืองแสดงวาไมพบยาปฏิชีวนะเพราะแบคทีเรียสามารถเจริญได แตถาชุดทดสอบไม

เปลี่ยนสีหรือเปลี่ยนไปเกือบทั้งหลอด แสดงวาพบยาปฏิชีวนะตกคางในน้ํานมโดยความสูงของแถบสีมวงจะ

เพิ่มข้ึนตามปริมาณสารตกคาง โดยผลเมื่อเปรียบเทียบกับคามาตรฐานที่กําหนดไวตองไมเกิน 4 ไมโครกรัม/

ลิตร (ppb) 

 

  

 

 

 
 

 



 

 

71 

ปริมาณยากลุม เพนนิซิลิน (เบตา – แลกแตม) ที่ตรวจพบโดยใชชุดทดสอบ ซ่ึงขึ้นกบัความสูงของ
แถบสีมวงที่เกิดขึ้น 
 
      หลอดควบคุม                                                                ไมโครกรัม/ลิตร (ppb) 

      ที่ใหผลลบ 

 

 

 

 

 

 
   

                    ความสูงของแถบสีมวงวัดเปนมิลลิเมตร 

ภาพที่ 130 : การตรวจสอบการตกคางยาปฏิชีวนะโดยใชชุดทดสอบของกรมวิทยาศาสตรการแพทย 
 

 

 การตรวจสอบคา pH  

ปกติน้ํานมดิบจะมีคา pH อยูระหวาง 6.4 - 6.8 หากตรวจพบวาไมอยูในชวงดังกลาวแสดงวาน้ํานมดิบ

ไมมีคุณภาพเนื่องมาจากสาเหตุดังตอไปนี้ 

- ถา pH นอยกวา 6.4 แสดงวา น้ํานมดิบมีความเปนกรด อาจเนื่องมาจากมีปริมาณจุลินทรียมาก 

หรืออาจจะมีนมน้ําเหลืองปะปนมากับน้ํานมดิบ 

- ถา pH มากกวา 6.8 แสดงวา น้ํานมดิบมีความเปนดาง อาจเนื่องมาจากเปนน้ํานมดิบที่รีดจาก

แมโคที่เปนโรคเตานมอักเสบ 

 

 

 
 

                 ภาพที่ 131 : การตรวจสอบคาความเปนกรด-ดาง (pH) 
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 จุดเยือกแข็ง (Freezing point)  
เปนการตรวจสอบหาการปลอมปนของน้ําลงในน้ํานมดิบ เนื่องจากปกติน้ํานมดิบจะมีจุดเยือกแข็ง

ที่ (-0.55) ± 0.02°C ซึ่งเมื่อมีการเติมน้ําลงไปจะทําใหจุดเยือกแข็งเขาใกล 0°C (จุดเยือกแข็งของน้ําบริสุทธิ์) 

มากยิ่งขึ้น 

 

 

 

 

 

 
 

         ภาพที่ 132 : แผนเทียบ % การปลอมปนน้ํา        ภาพที่ 133 : เครื่องตรวจวัดจุดเยือกแข็ง (Cryoscope) 

 
 ความถวงจําเพาะ (Specific Gravity)   
เปนการตรวจสอบการปลอมปนของน้ําในน้ํานมดิบ โดยปกติน้ํานมดิบจะมีความถวงจําเพาะ

ประมาณ 1.027 - 1.035 ทําใหสามารถทราบไดวามีการปลอมปนของน้ํา หรือมีการเติมสารอื่นลงในน้ํานม  

 

 การหาปริมาณไขมันหรือมันเนยในน้ํานมดิบ  
เปนการตรวจสอบคุณภาพของน้ํานมดิบทางดานมาตรฐานโภชนาการ โดยกําหนดใหน้ํานมดิบตอง

มีปริมาณไขมันไมนอยกวารอยละ 3.2 ของน้ําหนัก  
 

 ปริมาณของแข็งทั้งหมด (Total Solid ; TS)  
หมายถึงของแข็งทั้งหมดที่มีอยูในน้ํานม ไดแก ไขมัน โปรตีน น้ําตาลแลกโตส เกลือแร และวิตามิน ซึ่ง

เปนการตรวจวิเคราะหเพื่อควบคุมคุณภาพของน้ํานมดิบ คํานวณไดดังนี้ 

 % TS  =  % SNF + % Fat 
 

 เนื้อนมไมรวมมันเนย (Solid Non Fat ; SNF)  
เนื้อนมไมรวมมันเนยในที่นี้หมายถึงของแข็งทั้งหมดดังที่กลาวในขอ  แตไมรวมไขมัน โดยน้ํานม

ดิบตองมีปริมาณเนื้อนมไมรวมมันเนยไมนอยกวารอยละ 8.25 ของน้ําหนัก ซึ่งคํานวณไดดังนี้ 

SNF  =  L/4  +  (0.2 x % Fat)  

โดย L คือคาที่วัดไดจาก Lactometer (การวัดคาความถวงจําเพาะ) 
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• บันทึกและรายงานผล 
 
1. การตรวจรับน้ํานมดิบ 

 

ตัวอยางแบบฟอรมการตรวจรับน้าํนมดิบ 
 

ว/ ด/ป 
ช่ือ

เกษตรกร 

หมายเลข

ถังน้ํานมดิบ 

เวลาสง ผลการตรวจสอบ ปริมาณ   

ที่รับ    

(ก.ก.) 

รวม 

(ก.ก.) 
ผูสง ผูรับ 

(เชา) (เย็น) 
ความ

สะอาด 
สี กลิ่น 

ลักษณะ

เนื้อนม 

75% 

แอลกอฮอล 

              

              

              

              

              

              

              

              

              

              

              

              

              

              

              

              

              

              

              

หมายเหตุ:  =  ผานตามขอกําหนด      ความสะอาด           -  สะอาดไมมีส่ิงสกปรกเจือปน 

     =  ไมผานตามขอกําหนด    สี, กล่ิน          -  ตามปกติของน้ํานมดิบ ไมเหม็นหืน 

        ลักษณะเนื้อนม        -  ปกติ  ไมเปนเม็ด 
  75% แอลกอฮอล     -  ไมตกตะกอน 

 
ผูตรวจสอบ  …………………………………..  

  (หัวหนาฝายผลิต)               

วันที่…………………………………………… 
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วิธีการบันทกึแบบฟอรมการตรวจรับน้ํานมดิบ 
  

• ประจําวันที่ เดือน พ.ศ. :  บันทึกวัน เดือน ปที่ทําการตรวจสอบคุณภาพน้ํานมดิบ 

• ชื่อเกษตรกร  :  บันทึกชื่อเกษตรกรที่นําน้ํานมดิบมาสง และ อสค. 

• หมายเลขถังน้ํานมดิบ   :  บันทึกลําดับที่ของถังที่เกษตรกรนํามาสงวาถังที่เทาไร 

• เวลาสง       :  บันทึกเวลาที่เกษตรกรนําน้ํานมดิบมาสง 

• ผลการตรวจสอบ    :  ความสะอาด  สี  กลิ่น  75% แอลกอฮอล  ลักษณะเนื้อนม   

   ใหทําเครื่องหมาย “ ”  กรณีผลการตรวจสอบไมผานใน   

   “ชวงเชา”  หรือ  “เย็น”  ตามเวลาที่รับน้ํานมดิบของสมาชิก 

   แตละราย 

• ปริมาณที่รับ    :  บันทึกปริมาณน้ํานมดิบแตละถังในหนวยกิโลกรัม โดยบันทึก 

   ใหตรงกับหมายเลขถังเก็บน้ํานมดิบที่ระบุไว 

• รวม      :  บันทึกปริมาณน้ํานมดิบที่รับซื้อของสมาชิกแตละราย  

• ผูสง   :  เกษตรกรผูสงน้ํานมดิบลงชื่อ 

• ผูรับ   :  พนักงานผูรับน้ํานมดิบลงชื่อ 
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2. การตรวจคุณภาพน้ํานมดิบ 
 

ตัวอยางแบบฟอรมการตรวจคุณภาพน้าํนมดิบ 
 

วันที่ตรวจสอบ............................................................... 

ส่ิงที่ตรวจสอบ มาตรฐาน ศูนยรับนมดิบ 
Silo 1 Silo2 Silo3 

เวลาเก็บตัวอยาง     

ปริมาณน้ํานมดิบ     

อุณหภูมิ ≤  8°C    

ความสะอาด ไมมีส่ิงปลอมปน    

สี สีธรรมชาติของน้ํานมดิบ    

กล่ิน กล่ินธรรมชาติของน้ํานมดิบ    

75% Alcohol   test ไมตกตะกอน    

Clot  on  boiling ไมตกตะกอน    

Specific  gravity 1.027 – 1.035    

pH 6.4 -6.8    

% Fat ≥ 3.2 %    

SNF ≥ 8.25 %    

Antibiotic ไมพบ    

Resazurin  test ≥ 4.5 Point    

รับซื้อ    
 

หมายเหตุ  :            หมายถึง   ผาน                   หมายถึง  ไมผาน                         -  หมายถึง  ไมไดตรวจสอบ 

เกณฑการรับซื้อ  :  75 % Alcohol   / Antibiotic / Resazurin test 

 

ผูบันทึก..............................................                                                   ผูตรวจสอบ........................................... 

       ( หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ )                                                                             ( ผูจัดการ ) 

วันที่..................................................                                                    วันที่.................................................... 
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วิธีการบันทกึแบบฟอรมการตรวจคณุภาพน้ํานมดิบ 
 

• วันที่ตรวจสอบ         :  บันทึกวนัที่  เดือน  ป  ที่ตรวจสอบ 

• ส่ิงที่ตรวจสอบ           

- เวลาเก็บตัวอยาง   :  บันทึกเวลาที่เก็บตัวอยาง 

- ปริมาณน้าํนมดิบ  :  บันทึกปริมาณน้ํานมดิบ 

- อุณหภูม ิ        :  บันทึกอุณหภูมิน้ํานมดิบในหนวยองศาเซลเซียส (๐C) 

- ความสะอาด, สี, กลิ่น, 75 % Alcohol test, Clot on boiling  และ  Antibiotic 

              :  กรณีผานขีดเครื่องหมาย  กรณีไมผานใหขีดเครื่องหมาย  

- % Fat, Specific gravity, SNF, Resazurin, % Lactic acid 

                                          :  บันทึกผลที่ไดตรวจสอบไดจริงเปนตวัเลข 

- รับซื้อ     :  กรณีผานเกณฑใหบันทกึ “รับซื้อ” 

          กรณีไมผานใหบันทึก “ไมรับซื้อ” 

• ผูบันทกึ       :  หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพลงชื่อ หลงัการตรวจสอบ 

• วันที ่        :  หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพบันทึกวนัที่ตรวจสอบ 

• ผูตรวจสอบ       :  ผูจัดการโรงงานลงชื่อ 

• วันที ่        :  ผูจัดการโรงงานบันทึกวันที่ตรวจสอบแบบฟอรม 
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ภาพที่ 138 : การลดอุณหภูมิและเก็บรักษาน้ํานมดิบ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

การรับน้ํานมดบิ 

Plate Cooler 

Farm Cooling Tank 

ถังเก็บนมดิบ 
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 การควบคุมคุณภาพการเก็บรักษาน้ํานมดิบ : บันทึกอุณหภูมิและเวลาในการเก็บรักษาน้ํานมดิบ  

 
บันทึกและรายงานผล 
 

ตัวอยางแบบฟอรมการบนัทึกอุณหภมูิในการเก็บรักษาน้ํานมดิบ 
 

ประจําวันที่.......................เดือน..........................พ.ศ................ 
 

 

สถานที่เก็บ 

ชวงเวลาที่วัดอุณหภูมิ  (°C) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 

Silo 1                         

ลงช่ือผูบันทึก                         

Silo 2                         

ลงช่ือผูบันทึก                         

Silo 3                         

ลงช่ือผูบันทึก                         

 
 

 
 
 
 
 
 

วิธีการบันทกึแบบฟอรมอุณหภูมิในการเก็บรกัษาน้ํานมดิบ 

 
• วันที่  เดือน  ป  :  บันทึกวนัที่ เดือน ปที่ทาํการบันทึก 

• อุณหภูมิ   :  บันทึกอุณหภูมิน้ํานมดิบตามเวลาทีก่ําหนด 

• ลงชื่อผูบันทึก  :  ลงชื่อพนักงานสโตร 

• ผูตรวจสอบ  :  ลงชื่อหวัหนาฝายควบคุมคุณภาพ 

 

ขอกําหนด  :    อุณหภูมิในการเก็บรักษานมดิบกําหนดไมเกิน 8°C         -   หมายถึง  ไมไดบันทึก           

ผูตรวจสอบ........................................................... 

(หัวหนาฝายควบคุมคุณภาพ ) 

วันที่......................./............................/................. 
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วิธีการบันทกึแบบฟอรมปริมาณและการตรวจสอบคุณภาพน้ํานมดิบที่เหลอื 

• ประจําเดือน   :  บันทึกเดือนที่ปฏิบัติงาน 

• วันที่    :  บันทึกวันที่ที่ปฏิบัติงานในแตละครั้ง 

• ยอดยกมา    :  บันทึกจํานวนน้ํานมดิบที่เหลือจากการผลิตวันที่ผานมา 

• ปริมาณนมที่รับ 

       - นมดิบเกษตรกร   :  บันทึกจํานวนน้ํานมดิบที่รับรวมของเกษตรกรทุกราย   

   (หนวยเปนกิโลกรัม) 

       - นมดิบ อสค.     :  บันทึกจํานวนน้ํานมดิบที่รับจาก อสค.  (หนวยเปนกิโลกรัม) 

•  รวม   +  +   :  บันทึกจํานวนรวมของน้ํานมดิบยอดยกมา  + น้ํานมดิบ 

   เกษตรกร  + น้ํานมดิบ อสค.  (หนวยเปนกิโลกรัม) 

• ส่ังผลิต    :  บันทึกจํานวนน้ํานมดิบที่ส่ังผลิต   

• ปริมาณที่ใชในการผลิต 

        - ถัง FCT   :  บันทึกจํานวนน้ํานมดิบในถัง Farm Cooling Tank 

        - ถังเกษตรกร  :  บันทึกจํานวนน้ํานมดิบในถังเกษตรกรที่ใชในการผลิต 

• ยอดคงเหลือ 

        - ถัง FCT    :  บันทึกจํานวนน้ํานมดิบในถัง Farm Cooling Tank ที่เหลือ  

   (หนวยเปนกิโลกรัม) 

        - ถังเกษตรกร  :  บันทึกจํานวนนมดิบในถังเกษตรกรที่เหลือจากการผลิต   

   (หนวยเปนกิโลกรัม) 

  - รวม   :  บันทึกจํานวนรวมของน้ํานมดิบในถัง Farm Cooling Tank +     

                                              ถังเกษตรกรที่เหลือจากการผลิต  (หนวยเปนกิโลกรัม) 

• การตรวจคุณภาพน้ํานมดิบ : บันทึกผลการตรวจสอบคุณภาพน้ํานมดิบที่ เหลือในถังFarm 

Cooling Tank กอนการผลิต และถังเก็บน้ํานมดิบเกษตรกร  

 - วิธี C.O.B. test  และ Alcohol test  ใหทําเครื่องหมาย “ ”  กรณีผลการตรวจสอบผาน และให

ทําเครื่องหมาย  “ ”  กรณีผลการตรวจสอบไมผาน   

- อุณหภูมิกอนเก็บ และอุณหภูมิหลังเก็บ : ใหบันทึกอุณหภูมิของน้ํานมดิบ (หนวยเปน ‘ซ) 

• พนักงาน   :  พนักงานผูปฏิบัติงานลงชื่อ  

• หมายเหตุ   :  บันทึกขอความเพิ่มเติม 

• ผูตรวจสอบ   :  หัวหนาฝายผลิตลงชื่อ 

• วันที่    :  บันทึกวันที่ที่ทําการตรวจสอบ 



 

 
86 

4. การปรุงผสม 
ในการผลิตนมพาสเจอรไรสชนิดปรุงแตง ผลิตภัณฑของนม หรือนมเปรี้ยว ตองมีการปรุงผสมน้ํานม 

ซึ่งสามารถทําไดโดยการเทสวนผสมลงไปผสมกับน้ํานมโดยตรง หรือละลายสวนผสมทั้งหมดในน้ํานมดิบเพียง

บางสวนกอนแลวจึงนําไปผสมกับน้ํานมดิบทั้งหมด ซึ่งวัตถุดิบที่ใชในการปรุงผสมตองมีการคัดเลือก 

โดยเฉพาะสารปรุงแตง (Food additive) ตางๆ เชน สี กลิ่น รส สารใหความหวานแทนน้ําตาลตองมีเลข

ทะเบียนตํารับอาหารจากสํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา  และใชในปริมาณตามที่สํานักงาน

คณะกรรมการอาหารและยากําหนด นอกจากนี้ ในระหวางปรุงผสมตองระวังไมใหฝุนผง หรือส่ิงปนเปอนอื่น ๆ 

จากถุงวัตถุดิบหรือจากการปฏิบัติงานของพนักงานตกลงไปในถังปรุงผสม การปรุงผสมสามารถทําได 2 

ลักษณะดังนี้ 
4.1 การปรุงผสมโดยใชถังปรุงผสม 

โดยการเทสวนผสมลงในถังปรุงผสมโดยตรงหรือทําเปนน้ําเชื่อมกอนแลวคอยนํามาปรุงผสมกับ

น้ํานมดิบก็ได 
4.2 การปรุงผสมโดยใชเครื่องปรุงผสม 

เปนการเทสวนผสมตางๆ ลงไปในอุปกรณที่มีรูปรางคลายกรวยของเครื่องปรุงผสม เพื่อใหเครื่องดูด

สวนผสมตางๆ ที่เทไปผสมกับน้ํานมดิบที่ไหลอยางตอเนื่อง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 การควบคุมคุณภาพการปรุงผสม 
1. หลังการปรุงผสม กอนที่จะนําไปผานการพาสเจอรไรส จะตองมีการตรวจสอบดังนี้ 

• คาความหวาน หรือ °Brix  

• ปริมาณไขมัน  

• ของแข็งทั้งหมดที่ละลายไดในน้ํา (Total Soluble Solid) 

ใหเปนไปตามเกณฑที่ทางโรงงานกําหนด โดยถาไมเปนไปตามเกณฑ ตองปรับสวนผสมใหม  

ภาพที่ 139 : ถังปรุงผสม ภาพที่ 140 : เครื่อง Hopper 
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2. อุปกรณที่ใชในการชั่ง ตวง วัด วัตถุดิบที่ใชในการปรุงผสมตองมีความเหมาะสมกับงาน และมีความ

เที่ยงตรงเพื่อใหไดคาที่ถูกตองใกลเคียงกับความเปนจริงมากที่สุด เชน ใชเครื่องชั่งขนาด 60 กิโลกรัม ในการชั่ง

น้ําตาลจํานวน 50 กิโลกรัม เปนตน และอุปกรณเครื่องชั่งตองมีการสอบเทียบอยางสม่ําเสมอ 
 

 

 

 

 

 

 
   ภาพที่ 141 และ 142 : อุปกรณชั่งตวงวัดที่เหมาะสม 

 

3. น้ํานมที่ผานการปรุงผสมแลวหากยังไมนําไปฆาเชื้อในทันทีตองเก็บไวในถังเก็บน้ํานมดิบที่มิดชิด 

และรักษาอุณหภูมิใหไมเกิน 8°C ในระยะเวลาที่เหมาะสม เพื่อปองกันการเจริญเติบโตของจุลินทรีย 

4. การจัดลําดับในการปรุงผสม ควรเรียงลําดับตามความเขมของสีของน้ํานมแตละรสจากสีของน้ํานม

รสจืดไปจนถึงน้ํานมที่มีสีเขมข้ึนตามลําดับ ไดแก รสจืด รสหวาน รสสตอเบอรี่ รสช็อคโกแลต  
 

จืด            หวาน            สตรอเบอรี่        ช็อคโกแลต 
  

• บันทึกและรายงานผล 
 

1. การชั่งตวงสวนผสมในการปรงุผสมน้ํานม 
 

 

 

เครื่องชั่งละเอียด 
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วิธีการบันทกึแบบฟอรมการปรงุผสมน้ํานม 
 

• ประจําวันที่ เดือน พ.ศ.  :  บันทึกวันที่ เดือน พ.ศ. ที่ปรุงผสมน้ํานม 

• การสั่งปรุงผสม   :  ใหหัวหนาฝายผลิตเปนผูบันทึกดังนี้ 

     - จํานวนปรุงผสม  :  บันทึกจํานวนของน้ํานมแตละรสที่ทําการปรุงผสมตามชอง  

   ซึ่งเรียงลําดับดังนี้  นมโรงเรียนรสจืด นมทั่วไปรสจืด และรสหวาน     

   (หนวยเปนลิตร) 

• การปรุงผสม   

- รสนม   :  บันทึกรสน้ํานมที่ปรุงผสม 

- ปริมาณที่ส่ังปรุง  :  บันทึกปริมาณน้ํานมที่ส่ังปรุงผสม 

- คร้ังที่ปรุงผสม  :  บันทึกจํานวนครั้งที่ปรุงผสมรสนมแตละรส 

- วัตถุดิบที่ใช  :  บันทึกวัตถุดิบที่ใชในการปรุงผสมน้ํานมแตละครั้งใหตรงกับรส  

                                             นมที่ทําการปรุงผสมแตละชนิด  ไดแก น้ําตาลทราย  กลิ่นมะลิ 

-   อุณหภูมิ   :  บันทึกอุณหภูมิน้ํานมที่ปรุงผสมแตละครั้ง 

-   เวลาผสม   

เร่ิม   :  บันทึกเวลาที่เร่ิมปรุงผสมน้ํานมแตละครั้ง 

เสร็จ   :  บันทึกเวลาที่ปรุงผสมน้ํานมเสร็จแตละครั้ง 
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2. การตรวจคุณภาพน้ํานมหลังปรุงผสม 
 

ตัวอยางแบบฟอรมการตรวจคุณภาพน้าํนมหลังปรุงผสม 
 

ประจําเดือน............................................................... 
 

ว / ด / ป รสนม รหัสถัง คาความหวาน (  ํBrix) % ไขมัน pH ผูบันทึก 

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

 

เกณฑกําหนด °Brix % Fat pH 

นมหวาน 14-15  °Brix มากกวา 3.2 % 6.4 – 6.8  

สตรอเบอรร่ี 15 – 16 °Brix มากกวา 3.2 % 6.4 – 6.8 

ช็อกโกแลต 17 – 18 °Brix มากกวา 3.0% 6.4 – 6.8 

นมเปรี้ยว 19 – 22 °Brix - 4.2 – 4.8 

 
หมายเหต ุ   - ใหตรวจทุกถัง ทุกรส และทุกครั้งที่ปรุงผสม ยกเวนรสจืด 

- มอบใหหัวหนาฝายควบคุมคุณภาพตรวจสอบสัปดาหละครั้ง 

        

ผูตรวจสอบ………………………………… 

                                   (หัวหนาฝายควบคุมคุณภาพ) 

                 วันที่……………………………….. 
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วิธีการบันทกึแบบฟอรมการตรวจคณุภาพน้ํานมหลังปรงุผสม 
 

• ประจําเดือน  :  บันทึกเดือนที่ตรวจสอบ 

• ว/ด/ป  :  บันทึกวนั เดือน ป ที่ตรวจสอบ 

• รสนม  :  บันทึกรสนมที่ตรวจสอบ 

• คร้ังที ่  :  พนกังานควบคุมคุณภาพลงชื่อหลงัการตรวจสอบ 

• รหัสถัง  :  พนกังานควบคุมคุณภาพบันทกึรหัสถงัที่ตรวจสอบ 

• คาความหวาน :  บันทึกคาความหวานที่ได 

• % ไขมัน  :  บันทึกคาไขมันที่ตรวจสอบได 

• pH   :  บันทึกคาความเปนกรดดาง 

• ผูบันทกึ  :  พนกังานควบคุมคุณภาพลงชื่อ 

• ผูตรวจสอบ  :  หัวหนาฝายควบคุมคุณภาพลงชื่อ 
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5. การพาสเจอรไรส 
เปนการใหความรอนแกน้ํานมดิบเพื่อทําลายเอนไซมและจุลินทรียที่ทําใหเกิดโรคในน้ํานมเทานั้นไม

สามารถทําลายจุลินทรียที่ทนตอความรอนหรือสปอรของจุลินทรียได ทําได 2 แบบ คือ 

 แบบใชอุณหภูมิตํ่า ระยะเวลานาน (Low Temperature Long Time : LTLT)  

    คือใชอุณหภูมิไมตํ่ากวา 63°C และคงอยูที่อุณหภูมินี้ไมนอยกวา 30 นาที 

 แบบใชอุณหภูมิสูง ระยะเวลาสั้น (High Temperature Short Time : HTST)  

คือใชอุณหภูมิไมตํ่ากวา 72°C และคงอยูที่อุณหภูมินี้ไมนอยกวา 15 วินาที 

หลังจากผานการใหความรอนแลว จะทําใหน้ํานมเย็นลงทันทีจนมีอุณหภูมิตํ่ากวาหรือเทากับ 5°C ซึ่ง

น้ํานมที่ไดจากกระบวนการพาสเจอรไรสนี้จะมีคุณคาทางอาหารเกือบเทาน้ํานมดิบ ยกเวนวิตามินบางชนิดซึ่ง

ถูกทําลายไดดวยความรอน 

ระบบการพาสเจอรไรสแบงออกเปน 2 ระบบ ดังนี้ 
5.1 ระบบไมตอเนื่อง (Batch Process) 

เปนวิธีการฆาเชื้อน้ํานมที่นิยมกันมากในอดีตหรือใชสําหรับการผลิตที่มีปริมาณไมมากนัก ระบบนี้

มักใชกับการพาสเจอรไรสแบบ LTLT คือ ทําใหน้ํานมดิบมีอุณหภูมิไมตํ่ากวา 63°C โดยใชหมอตม และคงที่

อุณหภูมินี้ไวเปนระยะเวลาไมนอยกวา 30 นาที จากนั้นจึงนําไปทําใหเย็นลงทันทีจนมีอุณหภูมินอยกวาหรือ

เทากับ 5°C โดยใช Plate Cooler หรือนําไปบรรจุกอนแลวจึงทําใหเย็นก็ได ซึ่งการพาสเจอรไรสดวยระบบไม

ตอเนื ่องนี ้จะมีขอเสียคือ หากทําการผลิตในปริมาณมากๆจะลดอุณหภูมิไดยาก  เปนการสิ้นเปลือง

พลังงานในการทําน้ําเย็น รวมทั้งการลดอุณหภูมิใหเหลือนอยกวาหรือเทากับ 5°C โดยทันทียังกระทําไดยาก

อีกดวย  
5.2 ระบบตอเนื่อง (Continuous Process)  

เปนวิธีการฆาเชื้อโดยปลอยใหน้ํานมดิบไหลผานเครื่องแลกเปลี่ยนความรอน ซึ่งในระบบตอเนื่องนี้

นิยมใชกับการพาสเจอรไรสแบบ HTST คือ ทําใหน้ํานมมีอุณหภูมิไมตํ่ากวา 72°C และคงอยูในอุณหภูมินี้

เปนระยะเวลาไมนอยกวา 15 วินาที แลวจึงทําใหเย็นลงทันทีจนมีอุณหภูมินอยกวาหรือเทากับ 5°C สําหรับ

เครื่องแลกเปลี่ยนความรอนที่นิยมใชในการฆาเชื้อระบบตอเนื่องนี้ ไดแก เครื่องแลกเปลี่ยนความรอนแบบแผน 

(Plate Heat Exchanger : PHE)  
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นมจากถังเก็บนมดิบ / ถังปรุงผสม (8°C) 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 

 
 การควบคุมกระบวนการพาสเจอรไรส 

1. การตรวจสอบระบบการพาสเจอรไรสกอนการผลิต 
กอนการพาสเจอรไรสควรมีการตรวจสอบดังนี้ 

1.1 Flow Diversion Device (FDD) 

ตองสามารถทํางานไดอยางอัตโนมัติ โดยสามารถตัดกลับไปที่ถังรักษาระดับ (Balance Tank) 

เพื่อผานเขาสูกระบวนการพาสเจอรไรสใหม เมื่อน้ํานมมีอุณหภูมิในการพาสเจอรไรสตํ่ากวา        

ที่กําหนด คือไมตํ่ากวา 72°C โดยทั่วไปนิยมตั้งที่อุณหภูมิ 75°C เพื่อปองกันความคลาดเคลื่อน

ของอุปกรณที่ใชวัด  
1.2 อุณหภูมิน้ํารอน 

อุณหภูมิสูงเพียงพอที่จะทําใหน้ํานมมีอุณหภูมิไมตํ่ากวา 72°C เพื่อทําลายจุลินทรียที่ทําใหเกิด

โรคที่ปนเปอนอยูในน้ํานม 
1.3 อุณหภูมิน้ําเย็น  

อุณหภูมิตํ่าเพียงพอที่จะทําใหน้ํานมที่ผานการฆาเชื้อดวยระบบพาสเจอรไรสมีอุณหภูมิลดต่ําลง

ถึง 5°C หรือตํ่ากวา เพื่อยับยั้งการเจริญของเชื้อจุลินทรียที่อาจหลงเหลืออยูในน้ํานม 

น้ํานม 50 - 60°C 

1 2 3 

น้ํารอนออก 70 - 80°C 

น้ํานมไปทอคง 

อุณหภูมิ 72°C 

 

น้ํานมเย็น  ไมเกิน 5°C 

น้ําเย็นเขา 0 - 2°C 

เครื่อง 

โฮโมจิไนส 
น้ําเย็นออก 4 - 5°C 

น้ํารอนเขา (90°C) 

 น้ํานมจาก Holding  tube (72°C) 

ภาพที่ 143 : กระบวนการพาสเจอรไรสในระบบตอเนื่อง 
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สําหรับระบบ Batch Pasteurization ควรมีการตรวจสอบ ดังนี้ 
• ใชอุณหภูมิและระยะเวลาในการฆาเชื้อตามประกาศกระทรวงสาธารณสุขดังที่กลาวขางตน 

• มีการบันทึกอุณหภูมิและเวลาในการพาสเจอรไรสตามความถี่ที่เหมาะสม โดยใชเครื่องบันทึกอุณหภูมิ

อัตโนมัติ และการจดบันทึก  
 

 
 
 
 
 

 
 
 

3. การตรวจสอบประสิทธิภาพการพาสเจอรไรส  
โดยการตรวจสอบเอนไซมที่มีอยูในน้ํานม เนื่องจากอุณหภูมิของการพาสเจอรไรสสามารถทําลาย

เอนไซมตางๆ ในน้ํานมได โดยมีวิธีที่ใชในการตรวจสอบดังนี้ 
• Peroxidase Test : น้ํานมปกติจะมีเอนไซมชนิดนี้ประมาณ 0.18 - 0.27 หนวยตอมิลลิกรัมน้ํานม 

ซึ่งจะถูกทําลายที่อุณหภูมิ 80°C นาน 2 - 3 วินาที ซึ่งสามารถใชตรวจสอบเมื่อใชอุณหภูมิในการ

พาสเจอรไรสสูงกวา 80°C 

• Catalase Test เอนไซมชนิดนี้จะถูกทําลายที่อุณหภูมิการพาสเจอรไรส 72°C เปนเวลา 15 - 30 

วินาที 

• Phosphatase Test เอนไซมชนิดนี้จะถูกทําลายที่อุณหภูมิการพาสเจอรไรส 72°C เปนเวลา 15 

วินาที 

 

• บันทึกและรายงานผล 
 

1. การตรวจสอบระบบการพาสเจอรไรสกอนการผลิต และขณะทําการผลิต 
 
 
 

  ภาพที่ 144 : การตรวจสอบระบบพาสเจอรไรสกอนการผลิต  ภาพที่ 145 : เครื่องบันทึกอุณหภูมิอัตโนมัติ 
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ผูตรวจสอบ...................................................... 

(หัวหนาฝายผลิต) 

วันที่............../................................../.............. 

 
ตัวอยางแบบฟอรมการตรวจสอบระบบการพาสเจอรไรส 

 
ประจําวันที่....................เดือน..................................พ.ศ................... 

1.  การตรวจสอบความพรอมระบบพาสเจอรไรสกอนการผลิต 

�   Flow  Diversion  valve  ไมร่ัวซึม...................  �   อุณหภูมินมพาสเจอรไรส  75  -80°C………………….. 

�   Flow  Diversion  valve  ตัดที่อุณหภูมิ..... °C   �   อุณหภมิูนมเย็น   <  5°C………………………………. 

�   อุณหภูมิน้ํารอน  80-90°C …………...........     �   ความดันน้ํารอน......................................................... 

�   อุณหภูมิน้ําเย็น  < 3°C……………………       �   รอยรั่วซึม  Homogenizer…………………………….. 

�   รอยซึม  Plate  pasteurizer…………………    �   เวลาตรวจ.................................................................. 

ขอกําหนด   :    ผาน         ไมผาน    ตองผานทุกขอกําหนดถึงจะทําการพาสเจอรไรส 

 

2.  การตรวจสอบระบบการพาสเจอรไรสขณะทําการผลิต 

รส

นม 

เวลา 

ทุก 

20 

นาที 

T.น้ํารอน) 

(80-90°C) 

T.น้ําเย็น  

(ไมเกิน 3°C) 

T.นมพาสฯ 

 (75-80°C) 

T.นมเย็น  

(ไมเกิน 5°C) 

T นมในถังรอ

บรรจุ 

(ไมเกิน 6°C) 

ความดัน  

Homo 

(psi ) 

ผูบันทึก 

 

ดิจิ 

ตอล 

แบบ

เข็ม 

ดิจิ 

ตอล 

แบบ

เข็ม 

ดิจิ 

ตอล 

แบบ

เข็ม 

ดิจิ 

ตอล 

แบบ

เข็ม 

St 1 St 2 
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วิธีการบันทกึแบบฟอรมการตรวจสอบระบบการพาสเจอรไรส 
  
• วันที่ เดือน  พ.ศ.                                     :  บันทึกวันที่ เดือน พ.ศ.  ที่ผลิต 
• การตรวจสอบความพรอมของระบบพาสเจอรไรสกอนการผลิต   

: ใหทําเครื่องหมาย  กรณีการตรวจสอบผาน และใหทํา

เครื่องหมาย  กรณีการตรวจสอบไมผานตามขอกําหนด 

และบันทึกขอมูลที่ตรวจสอบดังนี้ 

- Flow Diversion Valve  ไมร่ัวซึม  :  บันทึกกรณีที่ร่ัวซึมโดยระบุบริเวณที่ร่ัวซึม 

- Flow Diversion Valve  ตัดที่อุณหภูมิ :  บันทึกอุณหภูมิการตัดของ FDV (หนวยเปน °C) 

- อุณหภูมิน้ํารอน  (80-90°C)  :  บันทึกอุณหภูมิน้ํารอนที่อานคาไดจากการแสดงผลที่  

                                                            ตูควบคุม (หนวย  °C) 

- อุณหภูมิน้ําเย็น ( < 3°C)  :  บันทึกอุณหภูมิน้ําเย็นที่อานคาไดจากการแสดงผลที่  

                                                            ตูควบคุม (หนวย °C)  

-  อุณหภูมินมพาสเจอรไรส (75-80°C) :  บันทึกอุณหภูมิน้ํานมกอนพาสเจอรไรสจาก 

                                                           เทอรโมมิเตอรที่ตูควบคุม (หนวย °C) 

- อุณหภูมินมเย็น (< 5°C)  :  บันทึกอุณหภูมินมเย็นที่อานไดจากเครื่องพาสเจอรไรส 

-  รอยร่ัว Plate Pasteurizer  :  บันทึกผลการตรวจสอบรอยรั่วของเครื่องพาสเจอรไรส    

-  รอยร่ัว Homogenizer   :  บันทึกผลการตรวจสอบรอยรั่วซึมของเครื่องโฮโมจีไนส 

 -  เวลาตรวจ    :  บันทึกเวลาที่ทําการตรวจสอบความพรอมของระบบ

         พาสเจอรไรส 

 
• การตรวจสอบระบบพาสเจอรไรสขณะผลิต   
 - เวลา     :  บันทึกเวลาที่ทําการตรวจสอบการทํางานของ 

         เครื่องพาสเจอรไรสและโฮโมจีไนส 

 - ความดันโฮโมจีไนส   :  บันทึกความดันของเครื่องโฮโมจีไนสขณะทํา 

         การพาสเจอรไรสนม  (หนวยเปน psi) 

 - อุณหภูมิน้าํรอน 

  ดิจิตอล    :  บันทึกอุณหภูมิน้ํารอนที่เขาเครื่องพาสเจอรไรสที่อาน 

               ไดจากเทอรโมมิเตอรแบบดิจิตอลที่ทอน้ํารอน 
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  แบบเข็ม   :  บันทึกอุณหภูมิน้ํารอนที่เขาเครื่องพาสเจอรไรสที่อาน 

               ไดจากเทอรโมมิเตอรแบบเข็มที่ทอน้ํารอน 

 - อุณหภูมิน้าํเย็น 

  ดิจิตอล    :  บันทึกอุณหภูมิน้ําเย็นที่เขาเครื่องพาสเจอรไรสที่ 

               อานไดจากเทอรโมมิเตอรแบบดิจิตอล (TD5) ที่  

               ตูควบคุม 

  แบบเข็ม   :  บันทึกอุณหภูมิน้ําเย็นที่เขาเครื่องพาสเจอรไรสที่อาน 

               ไดจากเทอรโมมิเตอรแบบเข็ม 

-  อุณหภูมินมพาสเจอรไรส 

  ดิจิตอล    :  บันทึกอุณหภูมิน้ํานมขณะพาสเจอรไรสที่อานไดจาก 

                                                                       เทอรโมมิเตอรที่ตูควบคุม (TD1) ในหนวย °C 

- อุณหภูมินมเย็น 

แบบเข็ม                      :  บันทึกอุณหภูมิน้ํานมออกจากเครื่องพาสเจอรไรสที่ 

                                                    อานไดจากเทอรโมมิเตอรแบบเข็มที่ทอน้าํนม 

 - อุณหภูมิน้าํนมรอบรรจุ   :  บันทึกอณุหภูมิของน้ํานมที่รอบรรจุในถงัพักรอบรรจ ุ

                                                                             ในขณะบรรจุน้ํานมทุก  1  ชั่วโมง 

 -  ผูปฏิบัติ    :  ใหพนักงานพาสเจอรไรสลงชื่อ 

 -  ผูตรวจสอบ    :  ใหหวัหนาฝายผลิตลงชื่อ 

 -  วันที ่     :  บันทึกวนัทีล่งชื่อ 
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2. การตรวจสอบประสิทธิภาพการพาสเจอรไรส 
 

ตัวอยางแบบฟอรมการตรวจสอบประสิทธภิาพการพาสเจอรไรส   
 

ว/ด/ป รสนม 
เวลาเก็บ

ตัวอยาง 

อุณหภูมิขณะพาสฯ 

( 75 - 80°C) 

Peroxidase 

(  /  ) 

ผูบันทึก 

 

ผูตรวจสอบ 

 

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

 

 หมายเหตุ  :  หมายถึง  ผาน  

          หมายถึง  ไมผาน  

          -   หมายถึง  ไมไดตรวจสอบ 
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      วิธีการบันทกึแบบฟอรมการตรวจสอบประสิทธิภาพการพาสเจอรไรส   
 

• ว / ด / ป     :  บันทึกวนั เดือน ปที่ทาํการวิเคราะห 

• รสนม   :  ลงบนัทึกรสนมทีท่าํการตรวจสอบ 

• เวลาเก็บตัวอยาง  :  บันทึกเวลาเก็บตัวอยาง 

• อุณหภูมิขณะพาสฯ :  บันทึกอุณหภูมิขณะทําการพาสเจอรไรสในชวงเวลาทีเ่ก็บ 

   ตัวอยาง   

• Peroxidase  :  กรณีผลการวิเคราะหเปน “positive คือไมผาน” ใหบันทึก 

   เครื่องหมาย “  “  

   กรณีผลการวิเคราะหเปน “negative คือผาน“ ใหบันทกึ  

   เครื่องหมาย “  “ 

• ผูวิเคราะห   :  พนกังานควบคุมคุณภาพลงชื่อทกุครั้งทีท่ําการวิเคราะห     

• ผูตรวจสอบ  :  หัวหนาฝายควบคุมคุณภาพลงชื่อหลงัการตรวจสอบผล  
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6. การโฮโมจไีนส 
เปนการใชความดัน เพื่อใหอนุภาคของไขมันในน้ํานมแตกตัวเปนเม็ดเล็กๆ ทําใหน้ํานมเปนเนื้อเดียวกัน  

ไมเกิดการแยกชั้นเมื่อต้ังทิ้งไวเปนระยะเวลานาน นอกจากนี้การโฮโมจิไนสยังสงผลใหน้ํานมมีสีขาวขึ้น ความ

หนืดเพิ่มข้ึน และยอยไดงายอีกดวย สําหรับการโฮโมจีไนสนั้นสามารถกระทําไดในหลายชวงของกระบวนการ

ผลิตไมวาจะเปนกอนหรือหลังการฆาเชื้อแลว แตโดยมากมักจะกระทํากอนการฆาเชื้อคือ ในชวงหลังที่น้ํานม

ออกจาก Regenerative section กอนเขา Heating section เนื่องจากในชวงนี้น้ํานมมีอุณหภูมิประมาณ      

50-60°C ทําใหเม็ดไขมันพองตัว ซึ่งชวยใหประสิทธิภาพการโฮโมจีไนสดียิ่งขึ้น และสําหรับสาเหตุที่ไมนิยมทํา

การโฮโมจีไนสหลังการฆาเชื้อ เนื่องจากกอใหเกิดการปนเปอนของจุลินทรียเขาสูน้ํานมไดงาย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 146 : ขนาดเม็ดไขมันกอนผานการโฮโมจิไนส     ภาพที่ 147 : ขนาดเม็ดไขมันหลังผานการโฮโมจิไนส 
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7. การเก็บในถังรอบรรจุ 
น้ํานมที่ผานการฆาเชื้อแลวแตยังไมสามารถนําไปบรรจุได  ตองเก็บรักษาไวในถังรอบรรจุหรือถังเก็บ

น้ํานมที่สามารถคงอุณหภูมิไวไดไมสูงกวา 8°C เพื่อปองกันการเจริญของเชื้อจุลินทรีย  

 

 

 

 

 

 

 

          
การควบคุมระหวางการรอบรรจุ (ในถังรอบรรจุ) 

(1) เก็บรักษาไวในถังรอบรรจุที่สามารถรักษาอุณหภูมิไวไดไมตํ่ากวา 8°C โดยเก็บไวในถังรอบรรจุที่

มิดชิด ในระยะเวลาที่เหมาะสม เพื่อปองกันการเจริญเติบโตของจุลินทรีย 

(2) มีการหมุนเวียนไปใชอยางมีประสิทธิภาพตามลําดับกอนหลัง (First in – First out) 

(3) บันทึกอุณหภูมิของน้ํานมในถังรอบรรจุ 

ภาพที่ 149 : ถังรอบรรจุ 

นมเขา 

นมออก 

ภาพที่ 148 : เครื่องโฮโมจิไนส 
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8. การบรรจุน้ํานม 
น้ํานมที่ผานการฆาเชื้อแลวตองบรรจุโดยใชเครื่องบรรจุแบบอัตโนมัติเพื่อไมใหเกิดการปนเปอนตอ

ผลิตภัณฑนมหลังจากที่ผานการฆาเชื้อแลว  และตองเก็บเขาหองเย็นทันที หรือภายในระยะเวลาที่อุณหภูมิ

ของน้ํานมภายในถุงหรือขวดเพิ่มข้ึนไมเกิน 8°C เพื่อปองกันการเจริญเติบโตของจุลินทรียที่หลงเหลือหลังการ

พาสเจอรไรส 

การควบคุมกระบวนการบรรจุ 
 1. บรรจุและปดผนึกทันทีดวยเครื่องบรรจุอัตโนมัติ เพื่อลดความเสี่ยงในการปนเปอนจากเชื้อจุลินทรีย 

 2. การประทับตราวันหมดอายุ ไมเกิน 10 วัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

3. มีการตรวจสอบปริมาตรหรือน้ําหนักของผลิตภัณฑอยางสม่ําเสมอ โดยวิธีการตวงหรือชั่งที่เหมาะสม 

เพื่อใหผลิตภัณฑมีปริมาตรหรือน้ําหนักตรงตามที่ระบุไวในฉลาก ซึ่งความถี่ในการตรวจสอบขึ้นอยูกับ

ประสิทธิภาพของเครื่องบรรจุ  

4. ตรวจสอบสภาพความเรียบรอยของบรรจุภัณฑภายหลังการบรรจุ เชน การรั่วซึมของผลิตภัณฑ 

และความถูกตองของฉลากโดยมีการระบุวันหมดอายุบนฉลาก หรือ “ควรบริโภคกอน” อยางชัดเจนในตําแหนง

ที่เหมาะสม เพื่อใหผูบริโภคทราบวันที่หมดอายุหรือไมควรบริโภคหลังวันหมดอายุ 

ภาพที่ 150 และ 151 : เครื่องบรรจุถุงอัตโนมัต ิ

ภาพที่ 152 และ 153 : เครื่องบรรจุขวดอัตโนมัติ 
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 5. อุณหภูมิขณะนําเขาเก็บรักษาในหองเย็นตองเปนไปตามที่กฎหมายกําหนด คือ ไมเกิน 8°C ทั้งการ

บรรจุรอนและบรรจุเย็น 

 6. มีการปองกันการปนเปอนทางสุขลักษณะการปฏิบัติงาน เชน การฉีดพนแอลกอฮอล 70% ที่มือกอน

สัมผัสมวนฟลมบรรจุ  

 7. มีการปองกันการปนเปอนทางดานสุขลักษณะการผลิต เชน ไมวางผลิตภัณฑสัมผัสกับพื้นโดยตรง  

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตัวอยางรายละเอียดของฉลากนมพาสเจอรไรสรสจืด (ชนิดกลอง) 

 หมายเลข  1 การเก็บรักษา 

 หมายเลข  2 ปริมาตรสุทธิ  200 มล. 

 หมายเลข  3 เลขสารบบ  63-1-02838-1-0001 

 หมายเลข  4 สวนประกอบ นมโคสดแท  100%  
 

   ภาพที่ 154 : การตรวจสอบน้ําหนักผลิตภัณฑ               ภาพที่ 155 : การตรวจสอบอุณหภูมิของผลิตภัณฑ 

ภาพที่ 156 : ตัวอยางรายละเอียดของฉลากนมพาสเจอรไรสรสจืด (ชนิดกลอง)  

2 1 

4 

3 
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การควบคุมผลิตภัณฑรีโปรเซส (Reprocess)  
 ผลิตภัณฑรีโปรเซสในกรณีนี้ คือ ผลิตภัณฑที่สภาพบรรจุภัณฑไมเรียบรอย เชน พบรอยร่ัว ขนาดไมได

มาตรฐาน รอยปดผนึกไมเรียบ โดยจะทําการตัดถุงนมและนําน้ํานมไปเขาสูกระบวนการพาสเจอรไรสใหม ซึ่ง

ตองมีการควบคุมในสวนนี้ดวย ดังนี้ 

 1. กรณีที่มีนม reprocess ขณะเดินเครื่องพาสเจอรไรสอยู ใหนํากลับมาพาสเจอรไรสใหม โดยภาชนะ

ที่ใชเก็บผลิตภัณฑรีโปรเซสตองปดมิดชิด และระยะเวลาระหวางการนําไปรีโปรเซสตองมีความเหมาะสม โดย

อุณหภูมิของน้ํานมตองไมสูงเกินกวา 8°C 

 2. กรณีที่เครื่องพาสเจอรไรสหยุดทํางานแลว ใหนําน้ํานมเก็บในหองเย็นที่สามารถควบคุมอุณหภูมิ

ไมใหเกินกวา 8°C และมีการระบุสถานะขณะเก็บรักษา และกอนนําไปผลิตในครั้งตอไปตองผานการตรวจสอบ

คุณภาพเชนเดียวกับน้ํานมดิบ 

 
 
 
 
 
 
 

 
การควบคุมผลิตภัณฑสําเร็จรูป  

หลังจากบรรจุนมลงภาชนะบรรจุเรียบรอยแลว ควรนําเขาหองเย็นทันที หรือภายในระยะเวลาที่อุณหภูมิ

ของผลิตภัณฑยังคงอยูที่ไมเกิน 8°C และจากนั้นตองมีการควบคุม ดังนี้ 

ภาพที่ 157 : การตรวจสอบรอยรั่วซึมของผลิตภัณฑ 

      ภาพที่ 158 : การจัดการกับผลิตภัณฑ reprocess  
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1. หองเย็นที่ใชเก็บรักษาผลิตภัณฑสําเร็จรูปตองสามารถปองกันการปนเปอน และปองกันการเสื่อม

สลายของผลิตภัณฑได เชน มีมานพลาสติกติดที่ประตูทางเขาหองเย็นเพื่อปองกันการเปลี่ยนแปลงอุณหภูมิ

ขณะนําผลิตภัณฑไปเก็บในหองเย็น เปนตน โดยอุณหภูมิของผลิตภัณฑระหวางการเก็บรักษาในหองเย็น ตอง

ไมสูงกวาที่กฎหมายกําหนด คือ ไมเกิน 8°C เพื่อยับยั้งการเจริญของเชื้อจุลินทรีย 

2. มีการระบุสถานะของผลิตภัณฑ เชน การระบุรสของนม วันที่ผลิต จํานวนที่ผลิต 
3. มีการจัดเก็บผลิตภัณฑอยางเหมาะสม ดังนี้ 

• เวนระยะการวางผลิตภัณฑ ไมวางผลิตภัณฑชิดกําแพงหรือชิดผนังหองเย็นเพื่อใหมีการ

หมุนเวียนความเย็นอยางทั่วถึง 
• จัดเรียงผลิตภัณฑไมใหสัมผัสกับพื้นโดยตรง เพื่อปองกันสิ่งสกปรกที่อยูบนพื้นหองเย็น 
• จัดเรียงแยกเปนหมวดหมู และนําออกจากหองเย็นตามลําดับกอนหลัง (First in - First out) 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

4. ตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ 

4.1 ตรวจสอบฉลาก และวันหมดอายุซึ่งตองถูกตองตามที่ระบุในฉลาก 

4.2 กลิ่น สี รสชาติ เนื้อสัมผัส เปนไปตามลักษณะเฉพาะของนมแตละชนิด 

4.3 ตรวจสอบ SNF  

4.4 % Fat  

4.5 คาความถวงจําเพาะ  

4.6 ความหวาน  

4.7 ความเปนกรด/pH  

4.8 การตรวจวิเคราะหทางจุลินทรีย ดังนี้ 

- Total Plate Count / Standard Plate Count  

- Coliforms  

ภาพที่ 159 : การนําผลิตภัณฑเขาหองเย็น       ภาพที่ 160 : การไหลเวียนของ        ภาพที่ 161 : ปายระบุ             

                                                         อากาศในหองเย็น                            สถานะของผลิตภัณฑ 
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- E.coli / Pathogenic Bacteria เชน Salmonella, Staphylococcus spp., Clostridium 

perfringen, Bacillus cereus เปนตน  

 

 

 

 

 

 

 
• บันทึกและรายงานผล 

 

1. การบันทึกน้าํหนักและปริมาตรของผลิตภัณฑขณะบรรจ ุ
2. การตรวจสอบคุณภาพผลติภัณฑ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 162 : การวิเคราะหจุลินทรีย 
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ตัวอยางแบบฟอรมการบนัทึกน้ําหนัก  และปรมิาตรของผลิตภณัฑขณะบรรจุ 
 

ประจําวันที่....................เดือน.........................พ.ศ........................ 

เวลา (น.) รส ขนาด 
เครื่องที่ 1 เครื่องที่ 2 

ผูบันทึก 
น้ําหนัก ปริมาตร น้ําหนัก ปริมาตร 

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

 
หมายเหตุ : ตรวจสอบทุก  30  นาที  น้ําหนัก  208-210  กรัม,  ปริมาตร  200  มิลลิลิตร 
 
 
 

 
 

วิธีการบันทกึแบบฟอรมการบันทึกน้าํหนัก และปริมาตรของผลิตภัณฑขณะบรรจ ุ
 

• เวลา     :  บันทึกเวลาที่บันทึก 

• รส    :  ลงบนัทึกรสนมทีท่าํการบนัทกึ 

• ขนาด   :  บันทึกขนาดของน้ํานมที่ทาํการบนัทกึ 

• น้ําหนกั   :  บันทึกน้ําหนักที่วัดได (หนวยเปนกรัม) 

• ปริมาตร   :  บันทึกปริมาตรที่วัดได (หนวยเปนมิลลิลิตร) 

• ผูบันทกึ   :  ลงชื่อผูบันทกึ 

• ผูตรวจสอบ   :  ลงชื่อผูตรวจสอบ (หัวหนาฝายควบคุมคุณภาพ) 
 

ผูบันทึก........................................................... 

(  พนักงานฝายผลิต ) 

วันที่.............../..................../............... 

ผูตรวจสอบ……………………………….. 

        (  หัวหนาฝายควบคุมคุณภาพ ) 

วันที่.............../...................../......... 
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วิธีการบันทกึแบบฟอรมการตรวจสอบคุณภาพผลติภัณฑ 
          

• ว / ด / ป  ที่ตรวจสอบ :  บันทึกวัน  เดือน  ป  ที่ตรวจสอบ 

• รสนม   :  บันทึกรสนมที่ตรวจสอบ 

• ว / ด / ป  ที่ผลิต :  บันทึกวัน  เดือน  ป  ที่ผลิตผลิตภัณฑ 

• ว / ด / ป  ที่หมดอายุ :  บันทึกวัน  เดือน  ป  ที่ผลิตภัณฑหมดอายุ 

• ลักษณะทางกายภาพ 

  - ฉลาก  :  ถาผานเกณฑใหขีดเครื่องหมาย    

   แตถาไมผานเกณฑใหขีดเครื่องหมาย  × 

  - รอยผนึก :  ถารอยผนึกถุงแนนไมมีรอยร่ัวซึมใหขีดเครื่องหมาย  แตถามีรอย

       ร่ัวซึมใหขีดเครื่องหมาย  × 

  - น้ําหนัก :  บันทึกน้ําหนักผลิตภัณฑที่ตรวจสอบ (กรัม) 

  - ปริมาตร :  บันทึกปริมาตรผลิตภัณฑที่ตรวจสอบเปนหนวยมิลลิลิตร 

-  สี             :  ถาผานเกณฑใหขีดเครื่องหมาย    

                           แตถาไมผานเกณฑใหขีดเครื่องหมาย × 

- กลิ่น  :  ถาผานเกณฑใหขีดเครื่องหมาย     

   แตถาไมผานเกณฑใหขีดเครื่องหมาย  × 

  - รส  :  ถาผานเกณฑใหขีดเครื่องหมาย     

   แตถาไมผานเกณฑใหขีดเครื่องหมาย  × 

•  ลักษณะทางเคมี 

  -  ๐Brix  :  บันทึกคาความหวานที่ตรวจสอบ (๐Brix) 

  -  % Fat :  บันทึกปริมาณไขมันที่ตรวจสอบ 

  -  % SNF :  บันทึกคา  SNF  ที่วิเคราะห 

•  จํานวนจุลินทรีย 

  - TPC  :  บันทึกจํานวน  TPC  ที่ตรวจสอบ  (cfu/ ml.) 

  - Coliforms :  บันทึกจํานวน  Coliforms  ที่ตรวจสอบ  (cfu/ ml.) 

  - E.coli  :  บันทึกผลที่ตรวจสอบ 

•  ผูบันทึก  :  พนักงานฝายควบคุมคุณภาพลงชื่อหลังจากการบันทึกผล 

•  ผูตรวจสอบ  :  หัวหนาฝายควบคุมคุณภาพลงชื่อหลังจากตรวจสอบ 
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9. การเก็บรักษาและการขนสงผลิตภัณฑ 
ภายหลังการบรรจุตองแยกเก็บผลิตภัณฑใหเปนสัดสวน และเก็บรักษาในหองเย็นที่สามารถเก็บรักษา

ผลิตภัณฑนมที่อุณหภูมิตํ่ากวาหรือเทากับ 8°C ตลอดอายุผลิตภัณฑ โดยมีอายุในการเก็บรักษาไมเกิน 10 วัน

นับต้ังแตวันที่บรรจุ (กรณีที่จะแสดงระยะเวลาการบริโภคเกินกวาที่กําหนด ตองมีมาตรการในการควบคุม

คุณภาพหรือมาตรฐานผลิตภัณฑตลอดระยะเวลาตั้งแตการบรรจุ การจําหนาย และจนถึงมือผูบริโภค ใหเปนไป

ตามหลักเกณฑที่ไดรับความเห็นชอบจากคณะกรรมการอาหารและยา) และเมื่อขนสงไปยังลูกคาตองรักษา

อุณหภูมิผลิตภัณฑในระหวางกระบวนการขนสงใหไมเกิน 8°C ตลอดจนถึงมือผูบริโภค ซึ่งสามารถขนสงโดย

ใชรถหองเย็น หรือถังน้ําแข็งที่ใสน้ําแข็งไวภายในก็ได ทั้งนี้ปริมาณน้ําแข็งที่ใสจะขึ้นอยูกับปริมาณนม  

ระยะทาง และเวลาที่ใชในการขนสงดวย เพื่อเปนการรักษาคุณภาพของผลิตภัณฑไวตามกําหนด 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

การควบคุมการเก็บรักษาและการขนสง 
1. การตรวจสอบประสิทธิภาพการเก็บรักษาผลิตภัณฑ 
การเก็บตัวอยางผลิตภัณฑจากวันที่ผลิตวันเดียวกันมาตรวจสอบ ดังนี้ 

1. การตรวจสอบอายุการเก็บรักษาหรือ Shelf life เพื่อตรวจสอบประสิทธิภาพการเก็บรักษาจากการ

เพาะเชื้อจํานวนจุลินทรียทั้งหมด (TPC) ซึ่งตลอดอายุการเก็บรักษาตองไมเกินกวาที่กฎหมาย

กําหนด คือ 10,000 cfu/ml ณ สถานที่ผลิตและไมเกิน 50,000 cfu/ml ตลอดอายุการเก็บรักษา 

2. ตรวจสอบประสิทธิภาพการเก็บรักษาโดยวิธี Sensory Test โดยนําตัวอยางมาตรวจสอบสี กลิ่น 

รส ซึ่งตองเปนไปตามธรรมชาติของผลิตภัณฑนมพาสเจอรไรส 

นอกจากการตรวจเฝาระวังตนเอง (In-house control) ดวยการควบคุมคุณภาพดังกลาวแลว ยังตองมี

การเก็บตัวอยางสงตรวจวิเคราะหทางดานเคมี และดานกายภาพ โดยหองปฏิบัติการที่ไดมาตรฐานอยางนอย 

      ภาพที่ 163 : การขนสงโดยถังน้ําแข็ง   ภาพที่ 164 : การขนสงโดยรถหองเย็น 
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ปละ 1 ครั้ง และดานจุลินทรียอยางนอย 6 เดือนครั ้ง เพื ่อตรวจสอบวาผลิตภัณฑมีคุณภาพเปนไปตาม

ขอกําหนด 
2. การควบคุมการขนสงผลิตภัณฑ  
ขอบขายของการควบคุมคุณภาพในกระบวนการขนสงนี้ครอบคลุมต้ังแตการจัดเรียงผลิตภัณฑข้ึนรถ

จนถึงผูบริโภค ซึ่งควรมีการควบคุมคุณภาพดงันี้ 

1. ภาชนะที่ใชขนสงผลิตภัณฑตองมีสภาพสมบูรณ ไมแตกราว หรือชํารุด และสะอาดไมกอใหเกิด

การปนเปอน เมื่อใสน้ําแข็งลงไปแลวตองสามารถปดไดสนิท และรถขนสงผลิตภัณฑนมตอง

สะอาดไมกอใหเกิดการปนเปอน 

2. ใชรถหองเย็นที่สามารถควบคุมอุณหภูมิผลิตภัณฑใหเปนไปตามที่กฎหมายกําหนด คือ ไมเกิน 

8°C ตลอดระยะเวลาการขนสง เพื่อปองกันไมใหเชื้อจุลินทรียเจริญเติบโต 

3. กรณีใชน้ําแข็ง จะตองเปนน้ําแข็งที่สะอาด มีคุณภาพเปนไปตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข 

เร่ืองน้ําแข็ง 

4. การจัดเรียงผลิตภัณฑข้ึนรถหองเย็นหรือถังเย็น โดยจัดวางผลิตภัณฑที่ตองสงถึงลูกคาทีหลังขึ้น

บนรถหรือถังเย็นกอน และจัดวางผลิตภัณฑที่ตองสงกอนไวชั้นบนสุดหรือไวในสวนนอกสุด      

ตามหลัก First In – Last Out เพื่อความสะดวกในการหยิบผลิตภัณฑออกจากรถหรือถังเย็นเมื่อ
ไปถึงลูกคา 

5. ควรมีการจัดเรียงผลิตภัณฑอยางเหมาะสม เพื่อใหความเย็นหมุนเวียนไดอยางทั่วถึง และไมวาง

ผลิตภัณฑบนพื้นของรถขนสงโดยตรง 

6. ควรมีการควบคุมอุณหภูมิของผลิตภัณฑกอนที่จะจัดเรียงผลิตภัณฑในรถหองเย็นหรือถังเย็น 

โดยอุณหภูมิตองไมเกิน 8°C เพื่อใหผูผลิตมั่นใจวาผลิตภัณฑจากโรงงานมีอุณหภูมิเปนไปตามที่

กําหนด 

7. มีการบันทึกการจําหนายผลิตภัณฑเพื่อใหสามารถตรวจสอบกลับไดเมื่อผลิตภัณฑเกิดปญหา 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 165 : การจัดผลิตภัณฑอยางเหมาะสม 
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บันทึกและรายงานผล 
 

1. การตรวจสอบอายุการเก็บรักษาหรอื Shelf life และการตรวจสอบประสทิธิภาพการเก็บรักษา 
โดยวธิี Sensory Test 
 
 

ตัวอยางแบบฟอรมการตรวจสอบ  Shelf  life  และ  Sensory  test  ผลิตภัณฑ 
 

ประจําเดือน.........................พ.ศ................... 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ผูบันทึก...................................................    ผูตรวจสอบ.................................................... 

                     (หัวหนาฝายควบคุมคุณภาพ)                         (ผูจัดการโรงงาน) 
 
 

 

 

 

 

   

 

ว / ด/ ป 

ที่วิเคราะห 

รสจืด 

วันที่ผลิต 

วันที่หมดอายุ 

เวลาที่เก็บตัวอยาง 

เครื่องที่ / ตันที่  

สี กล่ิน รส TPC   (≤10,000 cfu/ml) 

      

     

     

     

     

     

     

หมายเหตุ :       หมายถึง   ผาน       หมายถึง    ไมผาน        -    หมายถึง   ไมไดตรวจสอบ 
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วิธีการบันทกึแบบฟอรมการตรวจสอบ Shelf  life และ Sensory test ผลิตภณัฑ 
 

• ประจําเดือน   :  บันทึกเดือนที่วิเคราะหผลิตภัณฑ 

• ว / ด / ป  ทีว่ิเคราะห  :  บันทึกวนั  เดือน  ป  ที่วิเคราะหผลิตภัณฑ 

• ว / ด / ป  ที่ผลิต  :  บันทึกวนั  เดือน  ป  ที่ผลิตผลิตภัณฑ 

• ว / ด / ป  ทีห่มดอาย ุ :  บันทึกวนั  เดือน  ป  ที่ผลิตภัณฑหมดอาย ุ

• เวลาที่เก็บตัวอยาง  :  บันทึกเวลาเก็บตัวอยางผลิตภัณฑ 

• เครื่องที่/ตันที ่  :  บันทึกหมายเลขของเครื่องที่บรรจ ุ

• สี  กลิน่  รส   :  ถาผานเกณฑใหขีดเครื่องหมาย   

        แตถาไมผานเกณฑใหขีดเครื่องหมาย  × 

• TPC   :  บันทึกผลการวิเคราะหจาํนวนจุลินทรียทั้งหมด (cfu./ml.) 

• ผูบันทกึ   :  หัวหนาฝายควบคุมคุณภาพลงชื่อหลงัจากบนัทกึผลการวิเคราะห 

• ผูตรวจสอบ   :  ผูจัดการโรงงานนมลงชื่อหลังจากตรวจสอบแบบฟอรม 

          
2. การบันทึกจํานวนผลิตภัณฑที่เขาหองเย็น 
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วิธีการบันทกึแบบฟอรมบันทึกจาํนวนผลิตภัณฑเขาหองเย็น 
  

• ประจําวนัที ่เดือน พ.ศ. :  บันทึกวนัที่ เดือน พ.ศ. ทีน่ําผลิตภัณฑเขาหองเย็น 

• รส    :  บันทึกรสนมที่บรรจุและนําเขาหองเยน็แตละรส 

• ขนาด   :  บันทึกขนาดของผลิตภัณฑนมทีน่ําเขาหองเย็น 

• วันหมดอาย ุ  :  บันทึกวนัทีห่มดอายุของผลิตภัณฑแตละรสที่นาํเขาหองเย็น 

• บันทกึยอดเขาหองเยน็ :  บันทึกจาํนวนผลิตภัณฑโดยทําเครื่องหมาย “ ”  

   ทับหมายเลขลําดับเมื่อนาํผลิตภัณฑเขาหองเย็นทุกครัง้ 

• รวม    :  บันทึกจาํนวนผลิตภัณฑทัง้หมดในแตละรสที่นาํเขาหองเยน็ 

• ผูปฏิบัติงาน   :  ใหพนักงานสโตรลงชื่อ 

• ผูตรวจสอบ   :  ใหหวัหนาฝายผลิตลงชื่อ 

• วันที ่   :  บันทึกวนัทีล่งชื่อ 
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3. การแสดงปายแสดงสถานะผลิตภณัฑในหองเย็น 

 
 

ตัวอยางปายแสดงสถานะผลิตภัณฑในหองเย็น 
 

                                 ชนิดผลิตภัณฑ ……………………………………………………….. 

                วันที่ผลิต …………………………………………………………….. 

                              วันหมดอายุ ………………………………………………………….. 

                               ขนาด ……………………………………………………………….. 

                               จํานวน ………………………………………”……………………… 
 

                        ผูลงบันทึก …………………………….             ผูตรวจสอบ ………………………….                                       

………../……./……………                                ………./….…../…………      
                                             (เจาหนาที่ลําเลียง)     (หัวหนาฝายผลิต) 

 
 
เจาหนาที่สโตร  

 
จาย..............................ถุง    คงเหลือ..............................ถุง  ลงชื่อ.................................. ผูจาย                

จาย..............................ถุง    คงเหลือ..............................ถุง  ลงชื่อ.................................. ผูจาย                

จาย..............................ถุง    คงเหลือ..............................ถุง  ลงชื่อ.................................. ผูจาย 

           จาย.............................ถุง     คงเหลือ..............................ถุง  ลงชื่อ.................................. ผูจาย 

           จาย.............................ถุง     คงเหลือ.............................ถุง   ลงชื่อ.................................. ผูจาย 

  
           บันทึกเพิ่มเติม.................................................................................................................................... 

                                           .................................................................................................................................... 

                                           .................................................................................................................................... 
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วิธีการบันทกึแบบฟอรมปายแสดงสถานะผลิตภณัฑในหองเย็น 
 

• ชนิดผลิตภัณฑ : บันทกึชนิดของผลิตภัณฑ 

• วันที่ผลิต  : บันทกึวนัที่ผลิตของผลิตภัณฑ 

• วันหมดอาย ุ : บันทกึวนัหมดอายุของผลติภัณฑ 

• ขนาด  : บันทกึขนาดบรรจุของผลิตภัณฑ 

• จํานวน  : บันทกึจํานวนผลิตภัณฑทีน่ําเขาหองเยน็ 

 
4. การตรวจสอบอุณหภมูิในหองเย็น 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

119 
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วิธีการบันทกึแบบฟอรมการตรวจสอบอุณหภูมิหองเย็น 
  

• ว/ด/ป  :  บันทึกวนั/เดือน/ปที่ตรวจสอบอุณหภูมิผลิตภัณฑในหองเยน็ 

• อุณหภูมิ  :  บันทึกอุณหภูมิหองเย็นทีอ่านไดจากเทอรโมมิเตอรหนาหองเย็น 

                             ทุก 2 ชั่วโมง 

• วันที่ผลิต  :  บันทึกวนัทีผ่ลิตของผลิตภัณฑที่รับ - จายในหองเยน็ 

• ลงชื่อ  :  ลงชื่อพนักงานสโตร 

• บันทกึเพิม่เตมิ :  บันทึกเหตุการณเพิ่มเติม 

• ผูตรวจสอบ  :  ลงชื่อหวัหนาฝายผลิต 

• วันที ่  :  บันทึกวนัทีท่ี่ผูตรวจสอบตรวจสอบแบบฟอรม 
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5. การรับ - จายผลิตภัณฑในหองเย็น 
 

ตัวอยางแบบฟอรมการรับ - จายผลิตภณัฑในหองเย็น 
ชนิดผลิตภัณฑ ........................................... รส ...........................  ขนาดบรรจุ .................... 

 

วัน/เดือน/ป 

ที่รับ-จาย 

วัน/เดือน/ป 

ที่ผลิต 

วัน/เดือน/ป 

หมดอาย ุ

จํานวนที่

รับ (A) 

จํานวนที่

จาย (B) 

จํานวน

คงเหลือ (C) 
ลงชื่อ หมายเหต ุ

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

 

หมายเหต ุ 1. เก็บผลิตภณัฑในหองเยน็นานไมเกิน  ..........  วัน  นบัจากวันที่ผลิต 

2. A หมายถงึ  จํานวนผลิตภัณฑที่รับเขาหองเย็น 

B หมายถงึ  จํานวนผลิตภัณฑที่เบกิ 

C หมายถงึ  ยอดคงเหลือ (A-B) 

 

                                                   ผูตรวจสอบ............................................... 

                                                                                  (หัวหนาฝายผลิต) 

                      วนัที.่........เดือน....................พ.ศ.......... 
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วิธีการบันทกึแบบฟอรมการรับ - จายผลิตภัณฑในหองเย็น 

 
• ชนิดผลิตภัณฑ  :  บันทึกชนิด รสและขนาดบรรจุของผลิตภัณฑที่รับ-จาย 

   ในหองเยน็ 

• วัน/เดือน/ปที่รับ-จาย  :  บันทึกวนั/เดือน/ปที่รับ-จายผลิตภัณฑในหองเยน็ 

• วัน/เดือน/ปทีผ่ลิต  :  บันทึกวนั/เดือน/ปที่ผลิตของผลิตภัณฑที่รับ-จายในหองเยน็ 

• วัน/เดือน/ปหมดอาย ุ :  บันทึกวนั/เดือน/ปที่หมดอายุของผลิตภณัฑที่รับ-จาย 

• จํานวนที่รับ (A)  :  บันทึกจาํนวนผลิตภัณฑทีรั่บเขาในหองเย็น 

• จํานวนที่จาย (B)  :  บันทึกจาํนวนผลิตภัณฑทีจ่ายออกจากหองเย็น 

• จํานวนคงเหลอื (C)  :  บันทึกจาํนวนผลิตภัณฑคงเหลือในหองเย็น 

• ลงชื่อ   :  ลงชื่อพนักงานสโตร 

• ผูตรวจสอบ   :  ลงชื่อหวัหนาฝายผลิต 

• วันที ่   :  บันทึกวนัทีท่ี่ผูตรวจสอบตรวจสอบแบบฟอรม 
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6. บันทึกการจัดสงผลิตภณัฑ 
 

ตัวอยางแบบฟอรมการจดัสงผลิตภณัฑ 
 

 
 
 

 

 

รสนม 

ว/ด/ป 

ที่ผลิต 

ว/ด/ป 

ที่หมดอายุ 

ขนาด 

(มล.) 

ยอด

ยกมา 

จํานวนถุง(ถุง) คงเหลือ ตรวจ

อุณหภูมิ 

( ≤ 8 °C ) 

ลูกคา 
หมายเหตุ จาย รับคืน 

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

           

ผูบันทึก.................................................................. 

(พนักงานจัดสงผลิตภัณฑ) 

วันที่.................../............................/....................... 

ผูตรวจสอบ........................................................... 

(หัวหนาฝายผลิต) 

วันที่.................../............................/....................... 
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วิธีการบันทกึแบบฟอรมการจัดสงผลติภัณฑ 
 

• รสนม   : บันทกึรสนมที่จัดสง 

• ว / ด / ป ที่ผลิต  : บันทกึวนัที ่เดือน พ.ศ. ของผลิตภัณฑทีท่ําการจัดสงใหกับลูกคา 

• ว / ด / ป หมดอาย ุ  : บันทกึวนัที ่เดือน พ.ศ. หมดอายุของผลติภัณฑที่ทาํการจัดสง 

• ขนาด (มล.)   : บันทกึขนาดของผลิตภัณฑแตละชนิดทีท่ําการสงใหลูกคา 

• ยอดยกมา   : บันทกึยอดของผลิตภัณฑที่เหลือกอนบนัทกึ 1 วัน  

• จํานวน (ถุง)   : บันทกึจํานวนผลิตภัณฑทีจ่ัดสง 

• คงเหลือ   : บันทกึจํานวนผลิตภัณฑทีเ่หลือในหองเย็น 

• ตรวจอุณหภูม ิ  : บันทกึอุณหภูมิของผลิตภัณฑทีว่ัดได 

• ลูกคา   : ลงชื่อลูกคา 

• หมายเหต ุ   : บันทกึขอความเพิม่เติม 

• ผูบันทกึ   : ลงชื่อพนักงานจัดสงผลิตภณัฑ 

• ผูตรวจสอบ   : หวัหนาฝายผลิตลงชื่อ 

 
10. การจัดการกรณีไฟฟาดับ 
ตองมีมาตรการจัดการกรณีไฟฟาดับครอบคลุมต้ังแตการจัดการน้ํานมดิบ ผลิตภัณฑที่อยูระหวาง

กระบวนการผลิต และผลิตภัณฑสุดทายอยางเหมาะสม ดังนี้ 
1. มีเครื่องปนไฟสํารองอัตโนมัติที่สามารถทํางานไดทันทีที่เกิดไฟฟาดับ โดยมีกําลังการผลิตไฟฟาที่ใช

ในโรงงานไดอยางเพียงพอ 
2. กรณีที่มีการใชน้ําแข็งเพื่อเปนการรักษาความเย็น ตองไมใหสัมผัสอาหารโดยตรง และน้ําแข็งที่ใชตอง

มีคุณภาพมาตรฐานตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข เร่ือง น้ําแข็ง 
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11..  บทนําบทนํา  
 การลางทําความสะอาดและฆาเชื้อเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณในการผลิตนมพาสเจอรไรสเปน

หัวใจหลักของการทําใหผลิตภัณฑมีความปลอดภัย ซึ่งจําเปนอยางยิ่งในการทําความเขาใจและปฏิบัติให

เหมาะสม เพื่อใหการลางทําความสะอาดและการฆาเชื้อมีประสิทธิภาพสูงสุด ทั้งในดานกายภาพและ   

จุลินทรีย รวมไปถึงความปลอดภัยจากสารเคมีที่ใชในการฆาเชื้อและการทําความสะอาด 
 

22..  การลางทําความสะอาดการลางทําความสะอาด  
 หมายถงึ การกําจัดสิ่งสกปรกออกจากพืน้ผิว เชน คราบไขมัน โปรตีน และตะกรัน  

2.1 จุดประสงคของการลางทําความสะอาด 
 1) ลดปริมาณเชื้อจุลินทรีย  

 2) เพิ่มประสิทธิภาพในการฆาเชื้อ ถาการทําความสะอาดเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณไมสามารถ

กําจัดคราบสกปรกออกไดหมด คราบสกปรกนั้นจะเกาะอยูที่พื้นผิวของเครื่องมือ เครื่องจักรและอุปกรณ ทําให

การฆาเชื้อทําไดอยางไมมีประสิทธิภาพ 

 3) เปนการบํารุงรักษาเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ 
2.2 ประเภทของสิ่งสกปรก 
ส่ิงสกปรกในกระบวนการผลตินมพาสเจอรไรสมี 3 ประเภท คือ 

  

 

 

 

 

 

 

1) คราบไขมัน 

 จะติดอยูที่ระดับผิวของน้ํานม ซึ่งอาจขยายต่ําลงมาจากผิวก็ไดถาใบพัดกวนนมหยุดหมุน และระดับ

ของน้ํานมในถังลดต่ําลง 

 

 

ภาพที่ 166 : ส่ิงสกปรก 
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2) คราบโปรตีนและแรธาตุในน้ํานม  

 จะติดอยูที่ผิวของถังใตระดับไขมัน และจะหนาขึ้นในอุปกรณที่ไดรับความรอน เชนในกระบวนการ

พาสเจอรไรส ซึ่งจะทําใหคราบน้ํานมเกาะติดบนผิวของโลหะแนนยิ่งขึ้น 

 3) ตะกรันน้ํานมหรือคราบน้ํานมที่ซอนกันหลายชั้นจนหนา (หรือเรียกวา Milk stone)  

 เกิดจากการสะสมของคราบน้ํานม  เกลือจากน้ํากระดาง และการใชสารทําความสะอาดที่ไมเหมาะสม 

เชน สารทําความสะอาดที่มีสวนผสมของคารบอเนต เมื่อละลายในน้ํากระดางจะตกตะกอน ซึ่งตะกรันนมที่

เกิดขึ้นจะซอนกันเปนชั้นๆ ในแตละชั้นจะมีแบคทีเรียฝงตัวอยู ซึ่งเปนแบคทีเรียพวกที่ทนความรอน และตะกรัน

ดังกลาวยังทําใหการถายเทความรอนไมไดตามที่กําหนดอีกดวย 
 2.3 สารชะลางหรือสารทําความสะอาด (Detergents) 
 หมายถึงสารหรือสวนผสมของสารที่ชวยในการทําความสะอาด โดยออกฤทธิ์ 4 ทาง คือ 

1. สารทําใหเปยก (Wetting agent) 

2. สารทําใหเกิดการละลาย (Solubilizers) 

3. สารทําใหเกิดอิมัลชั่น (Emulsion)  

4. สารทําใหเกิดการกระจายตัว (Dispersants) ทําใหสารตกคางละลายหรือหลุดออกมา 

 
สารทําความสะอาดแบงไดเปน 4 ประเภทคือ 
  1) ดางประเภทอนินทรีย (Inorganic Alkalis) 
 สารทําความสะอาดประเภทนี้มีดางเปนองคประกอบ ซึ่งสามารถขจัดคราบไขมันได ที่นิยมใช ไดแก  
โซดาไฟหรือโซเดียมไฮดรอกไซด (Sodium hydroxide)  
 เปนดางแก มีลักษณะเปนของแข็ง สีขาว ไมมีกลิ่น  

 อันตรายจากการใชโซเดียมไฮดรอกไซด 

 (1) สัมผัสทางผิวหนัง : จะกอใหเกิดการระคายเคืองรุนแรง เปนแผลไหม และเกิดเปนแผลพุพองได 

 การปฐมพยาบาล : ฉีดลางผิวหนังทันทีดวยน้ําปริมาณมากอยางนอย 15 นาที พรอมถอดเสื้อผาและ

รองเทาที่ปนเปอนสารเคมีออก นําสงพบแพทยทันที ซักทําความสะอาดเสื้อผาและรองเทากอนนํากลับมา

ใชใหม 

 (2) สัมผัสทางระบบหายใจ : การหายใจเขาไปจะกอใหเกิดการระคายเคือง และทําใหเกิดการ

ทําลายตอทางเดินหายใจสวนบน เกิดอาการจาม ปวดคอ หรือน้ํามูกไหล ปอดอักเสบอยางรุนแรง หายใจ

ติดขัด หายใจถี่ร่ัว 

 การปฐมพยาบาล : ใหเคลื่อนยายผูปวยออกสูบริเวณที่มีอากาศบริสุทธิ์ ถาผูปวยหยุดหายใจใหชวย

ผายปอด ถาหายใจลําบากใหออกซิเจนชวย นําสงไปพบแพทย 
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 (3) สัมผัสถูกตา : จะมีฤทธิ์กัดกรอน ทําใหเกิดการระคายเคืองรุนแรง เปนแผลแสบไหม อาจทําให

มองไมเห็นถึงขั้นตาบอดได 

 การปฐมพยาบาล : ฉีดลางตาโดยทันทีดวยน้ําปริมาณมากๆ อยางนอย 15 นาที พรอมกระพริบตาถี่ๆ 

นําสงไปพบแพทยทันที 

 (4) การกินหรือกลืนเขาไป : ทําใหแสบไหมบริเวณปาก คอ กระเพาะอาหารเปนแผลเปน เลือดออก

ในกระเพาะอาหาร อาเจียน ทองรวง ความดันเลือดลดต่ําลง อาจทําใหเสียชีวิต 

 การปฐมพยาบาล : ถากลืนหรือกินเขาไป อยากระตุนใหเกิดการอาเจียน ใหด่ืมน้ําหรือนมปริมาณ

มากๆ หามไมใหส่ิงใดเขาปากผูปวยที่หมดสติ นําสงไปพบแพทย 

 (5) ความผิดปกติอ่ืนๆ : การสัมผัสสารติดตอกันเปนเวลานาน จะทําใหเกิดการทําลายเนื้อเยื่อ 

เนื่องจากสารนี้มีฤทธิ์กัดกรอนเนื้อเยื่อ 

 ความคงตัวและการเกิดปฏิกิริยา 

- สารนี้มีความเสถียรภายใตสภาวะปกติของการใชและการเก็บ 

- สารที่เขากันไมได : น้ํา กรด ของเหลวไวไฟ สารประกอบอินทรียของฮาโลเจน โดยเฉพาะ           

ไตรคลอโรเอทิลีน ซึ่งอาจกอใหเกิดไฟหรือการระเบิด การสัมผัสไนโตรมีเทนและสารประกอบไนโตร

ทําใหเกิดเกลือที่ไวตอการกระแทก 

- สภาวะที่ควรหลีกเลี่ยง : ความชื้น ฝุน และสารที่เขากันไมได 

- สารเคมีอันตรายที่เกิดจากการสลายตัว : โซเดียมออกไซด การทําปฏิกิริยากับโลหะเกิดกาซ

ไฮโดรเจนที่ไวไฟ 

- สารนี้ผสมความชื้นในอากาศและทําปฏิกิริยากับคารบอนไดออกไซดในอากาศเปนสารโซเดียมคารบอเนต 

 ขอควรระวัง 

- สารนี้ไมทําใหเกิดอันตรายจากเพลิงไหม  

- สารนี้ทําปฏิกิริยากับโลหะ เชน อะลูมิเนียม เกิดกาซไฮโดรเจนที่ไวไฟ 

- สารดับเพลิงกรณีเกิดเพลิงไหมใหเลือกใชสารดับเพลิงหรือวิธีการดับเพลิงที่เหมาะสมสําหรับสภาพ

การเกิดเพลิงโดยรอบ หามใชน้ําในการดับเพลิง 

- ถาใชกับน้ํากระดางจะเกิดตะกรัน 

 การเก็บรักษา 

- เก็บในภาชนะบรรจุที่ปดมิดชิด ปองกันการเสียหายทางกายภาพ 

- เก็บในบริเวณที่เย็น  แหง และมีการระบายอากาศเพียงพอ 

- เก็บหางจากความรอน ความชื้น และสารที่เขากันไมได 

- เก็บหางจากอะลูมิเนียมและแมกนีเซียม 
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- ภาชนะบรรจุของสารที่เปนถังเปลา แตมีกากสารเคมีตกคางอยู เชน ฝุน ของแข็ง อาจเปนอันตรายได 

- อยาผสมสารนี้กับกรดหรือสารอินทรีย 

 การกําจัดกรณีร่ัวไหล 

- กรณีเกิดการหกรั่วไหล ใหระบายอากาศบริเวณสารหกรั่วไหล และปองกันบุคคลเขาไปในบริเวณ

สารรั่วไหล 

- ใหดูดซับสวนที่หกรั่วไหลดวยทราย  แรเวอรมิคิวไลต  หรือวัสดุดูดซับอ่ืน 

- เก็บสวนที่หกรั่วไหลในภาชนะบรรจุที่ปดมิดชิดเพื่อนําไปกําจัด โดยวิธีที่ไมทําใหเกิดฝุน 

- ปองกันไมใหสารเคมีที่หกรั่วไหล ไหลลงสูทอระบายน้ํา แมน้ํา และแหลงน้ําอื่นๆ 

- สารที่หลงเหลืออยู สามารถทําใหเจือจางดวยน้ํา หรือทําใหเปนกลางดวยกรด เชน อะซีติก ไฮโดรคลอริก

และซัลฟูริก 

 ผลกระทบตอส่ิงแวดลอม 

- หามทิ้งลงสูแหลงน้ํา น้ําเสีย หรือดิน 

- สารนี้ไมสามารถยอยสลายไดทางชีวภาพ เปนพิษตอปลา และแพลงคตอนซึ่งอาจทําใหปลาตายได 

       

 2) กรดประเภทอนินทรีย (Inorganic Acid)  
      สารทําความสะอาดประเภทกรดอนินทรีย ใชสําหรับการกําจัดตะกรันที่เกิดจากน้ํากระดาง และการจับตัว

เปนกอนแข็งของเกลือแรตางๆ เชน Milk stone ในเครื่องพาสเจอรไรส (Pasteurizer) สารประเภทนี้ไดแก 

กรดไนตริก (Nitric acid) ซึ่งเปนกรดแก มีฤทธิ์ในการกัดกรอนสูง จึงมีการใชกรดอื่นที่มีฤทธิ์ในการกัดกรอน

นอยกวา เชน กรดฟอสฟอริก (Phosphoric acid)   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 167 : สัญลักษณของสารที่มีฤทธิ์กัดกรอน ภาพที่ 168 : สัญลักษณของสารที่เปนกาซพิษ 
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กรดไนตริก (Nitric acid)  

 มีลักษณะเปนของเหลวใส ไมมีสี กลิ่นฉุน จุดเดือด 83°C  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 อันตรายที่เกิดจากการใชกรดไนตริกคือ 

 (1) สัมผัสทางผิวหนัง : จะกอใหเกิดผื่นแดง ปวด และเกิดแผลไหม ทําใหเกิดการระคายเคือง 

 การปฐมพยาบาล : ใหฉีดลางผิวหนังดวยน้ํา นําสงไปพบแพทย 

 (2) สัมผัสทางระบบทางเดินหายใจ : การหายใจเขาไปจะทําใหเกิดการระคายเคืองตอทางเดิน

หายใจ ทําใหเกิดอาการเจ็บคอ ไอ หายใจติดขัดอยางรุนแรง อาจเสียชีวิตได ถาใชอุณหภูมิในการลางเกิน 

60°C อาจทําใหเกิดมะเร็งในระบบทางเดินหายใจได 

 การปฐมพยาบาล : ใหเคลื่อนยายผูปวยออกไปสูที่ที่มีอากาศบริสุทธิ์ จัดใหผูปวยอยูในทาสบาย นําสง

ไปพบแพทย 

 (3) สัมผัสถูกตา : จะกอใหเกิดการระคายเคืองตอตา ทําใหตาแดง ปวดตา และมองเห็นไมชัด 

 การปฐมพยาบาล : ใหฉีดลางออกดวยน้ํา นําสงไปพบแพทย 

 (4) การกินหรือกลืนเขาไป : ทําใหเกิดอาการเจ็บคอและปวดทอง  

 การปฐมพยาบาล : ใหผูปวยบวนลางปากดวยน้ํา นําสงไปพบแพทย 

 ขอควรระวัง  

 สารนี้ไมใชสารไวไฟ แตสามารถทําใหเกิดสารที่ไวไฟได และปฏิกิริยาทางเคมีของสารนี้สามารถทําให

เกิดไฟและการระเบิดได  

 การเก็บรักษา  

- เก็บในที่เย็นและมืด 

- เก็บแยกจากสารรีดิวซ สารที่ไวไฟ และสารประเภทดาง 

ภาพที่ 169 : กรดไนตริกและฉลากสารเคมี 
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- เก็บในบริเวณที่มีการระบายอากาศที่ดี 

- หลีกเลี่ยงจากการสัมผัสกับสารไวไฟ ตัวทําละลาย และสารอื่นๆ 

- ควรบรรจุในภาชนะที่ทําจากขวดแกวสีชา อะลูมิเนียม เหล็กกลาไรสนิม และพลาสติก เนื่องจากจะ

สลายตัวเมื่อสัมผัสกับความรอน หรือแสง 

- หามสัมผัสถูกน้ํา 

  การกําจัดกรณีร่ัวไหล 

- เก็บสวนที่หกรั่วไหลใสในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท 

- ใหดูดซับการหกรั่วไหลดวยทราย หรือวัสดุดูดซับที่เฉื่อย และเคลื่อนยายออกสูบริเวณที่ปลอดภัย 

- ฉีดน้ําลางบริเวณที่หกรั่วไหลดวยน้ํา 

- อยาใชข้ีเลื่อย หรือสารไวไฟในการดูดซับสาร 

  ผลกระทบตอส่ิงแวดลอม 

- ไมกอใหเกิดผลกระทบตอระบบนิเวศน หากมีการใชและจัดการกับผลิตภัณฑอยางเหมาะสม 

 
กรดฟอสฟอริก (Phosphoric) 

  มีลักษณะเปนของเหลว ใส ไมมีสี ไมมีกลิ่น  

 

 

 

 

 

 

 

 

 อันตรายจากการใชกรดฟอสฟอริกคือ 

 (1) สัมผัสทางผิวหนัง : ทําใหเปนผื่นแดง เจ็บปวด และทําใหผิวหนังแสบไหมได 

 การปฐมพยาบาล : ลางออกโดยเร็วดวยน้ําสบูหลายๆ คร้ัง 

 (2) สัมผัสทางระบบทางเดินหายใจ : การหายใจเขาไป ไอหรือละอองของสารทําใหระคายเคือง

จมูก คอ และทางเดินหายใจสวนบน ทําใหเปนโรคปอดอักเสบได 

 การปฐมพยาบาล : ใหเคลื่อนยายผูปวยออกสูบริเวณที่มีอากาศบริสุทธิ์ ถาผูปวยหยุดหายใจใหชวย

ผายปอด ถาหายใจติดขัดใหออกซิเจนชวย แลวนําสงไปพบแพทย 

ภาพที่ 170 : กรดฟอสฟอริก 
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 (3) สัมผัสถูกตา : ทําใหเปนผื่นแดง เจ็บปวด การมองเห็นไมชัดเจน ทําใหแสบไหม และทําลายตา

อยางถาวรได 

 การปฐมพยาบาล : ลางออกดวยน้ําเปลาและรีบพบแพทยทันที 

 (4) การกลืนหรือกินเขาไป : จะกอใหเกิดอาการเจ็บคอ ปวดทอง คลื่นไส และแสบไหมบริเวณปาก 

คอ และทอง ทําใหเกิดอาการช็อก อาจเสียชีวิตได 

 การปฐมพยาบาล : หามทําใหอาเจียน นําสงแพทยทันที 

 ขอควรระวัง 

- หลีกเลี่ยงสภาวะที่มีความรอนสูง 

- เมื่อสัมผัสกับโลหะ ทําใหเกิดกาซไฮโดรเจนที่ไวไฟ และทําใหเกิดการระเบิดได 

 การเก็บรักษา 

- เก็บในบริเวณที่มีการระบายอากาศเพียงพอ หางจากความชื้น ความรอน แสงอาทิตยและสารที่เขากัน

ไมได 

- ภาชนะบรรจุของสารที่เปนถังเปลา แตมีกากสารเคมีตกคางอยู เชน ไอระเหย หรือของเหลว 

อาจเปนอันตรายได 

 การกําจัดกรณีร่ัวไหล 

- ควรระบายอากาศบริเวณที่สารหกรั่วไหล 

- กั้นแยกบริเวณที่สารหกรั่วไหล และแยกบุคคลที่ไมเกี่ยวของและไมไดสวมใสอุปกรณปองกัน 

- เก็บรวบรวมสารที่หกรั่วไหลถาสามารถทําได 

- ใชโซดาแอซ หรือปูนขาว ทําใหสารที่หกรั่วไหลเปนกลาง 

- ดูดซับสารที่หกรั่วไหลดวยขี้เลื่อย หรือทราย 

- เก็บสวนที่หกรั่วไหลในภาชนะบรรจุที่ปดมิดชิดเพื่อนําไปกําจัด 

   
3) สารลดแรงตึงผิว (Surfactant) 
หมายถึงสารที่มักจะไปรวมตัวที่รอยตอระหวางผิว (interface) แลวทําใหสมบัติเชิงผิวของสารนั้น

เปลี่ยนไป โมเลกุลของสารลดแรงตึงผิวประกอบดวย 2 สวนคือ สวนหัว (Hydrophilic head group) ซึ่งเปน

สวนที่มีข้ัว สามารถรวมตัวไดดีกับน้ํา และสวนหาง (Hydrophobic tail) เปนสวนที่ไมมีข้ัว สามารถรวมตัวไดดี

กับไขมันหรือส่ิงสกปรก ดวยโครงสรางนี้จึงทําใหสารลดแรงตึงผิวมีสมบัติที่สําคัญคือ สารลดแรงตึงผิวจะไป

จัดเรียงตัวอยูที่บริเวณรอยตอระหวางผิว โดยหันสวนหัวเขาสูสวนของเฟสที่มีข้ัว และหันสวนหางเขาสูเฟสที่ไม

มีข้ัว ซึ่งสวนมากเปนคราบไขมันหรือสิ่งสกปรก ทําใหสิ่งสกปรกหลุดออกจากพื้นผิว เนื่องจากแรงยึดเกาะ

ระหวางสารลดแรงตึงผิวกับส่ิงสกปรกมีมากกวาแรงยึดเกาะระหวางพื้นผิวกับส่ิงสกปรก  ส่ิงสกปรกที่หลุด
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ออกมา จะกระจายอยูในตัวกลางซึ่งโดยมากเปนน้ํา เมื่อจัดเรียงตัวอยูบริเวณรอยตอระหวางผิวจนเต็มแลวจะ

ทําใหสวนที่เหลือจัดรวมตัวกันเปนไมเซล (Micelle) โดยหันสวนของโมเลกุลที่เหมือนกันเขาหากัน เปนการ

ปองกันไมใหส่ิงสกปรกที่กระจายอยูในน้ํากลับมาเกาะพื้นผิวอีกครั้ง  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

เนื่องจากสารลดแรงตึงผิวมีโครงสรางดังที่กลาวมาแลว ทําใหสามารถแบงประเภทไดตาม

ชนิดของโครงสรางสวนหัวเมื่อละลายอยูในน้ําออกเปน 4 ประเภท ซึ่งแตละประเภทมีการนํามาใชงานใน

ลักษณะที่แตกตางกันดังนี้ 

(1) สารลดแรงตึงผิวชนิดประจุลบ (Anionic surfactant) สวนมากแสดงอยู ในรูป 

carboxylate, sulfate, sulfonate หรือ phosphate เมื่อละลายน้ําแลวสวนหัวจะมีประจุลบ มีคุณสมบัติการ

ชําระลางที่ดี ไมมีสมบัติในการกัดกรอน ไมระคายเคืองผิวหนัง และลางออกดวยน้ําไดงาย จึงนิยมใชในการลาง

ทําความสะอาดดวยมือและถูกนํามาใชอยางกวางขวางในผลิตภัณฑที่ใชชําระลางทั่วๆ ไป เชน สบู ผงซักฟอก

แชมพูสระผม ผลิตภัณฑทําความสะอาดเสื้อผา จาน ชาม  

(2) สารลดแรงตึงผิวชนิดไมมีประจุ (Nonionic surfactant) สารลดแรงตึงผิวชนิดนี้เมื่อ

ละลายน้ําจะไมมีประจุ โดยมีพวกโพลิอีเทอร (polyether) หรือโพลิไฮดรอกซิล (polyhydroxyl) เปนกลุมที่

แสดงคุณสมบัติคลายพวกที่มีประจุ ปจจุบันมีการนํามาใชอยางกวางขวางมากขึ้นในผลิตภัณฑชําระลางตางๆ 

โดยเฉพาะที่ใชทําความสะอาดพื้นผิว เนื่องจากใหฟองนอย และมีสมบัติในการรวมตัวเปนไมเซลที่ความเขมขน

ตํ่า จึงปองกันสิ่งสกปรกกลับมาเกาะพื้นไดดี 

(3) สารลดแรงตึงผิวชนิดประจุบวก (Cationic surfactant) เมื่อละลายน้ําจะแตกตัวให

สวนหัวที่มีประจุบวก สวนใหญเปนสารประกอบของ ควอเทอรนารีแอมโมเนียม (Quaternary ammonium) 

หรือไพริดิเนียม (Pyridinium) ซึ่งมีฤทธิ์ฆาเชื้อแบคทีเรีย แตไมสามารถทํางานไดในสภาวะที่เปนดางสูง        

ภาพที่ 171 :  กลไกการทํางานของสารลดแรงตึงผิว 
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(pH 10-11) เนื่องจาก ammonium salt จะมีการสูญเสียประจุบวก ทําใหเกิดการตกตะกอนได สารในกลุมนี้จะ

ทําใหเกิดการระคายเคืองมากกวาสารลดแรงตึงผิวประเภท anionic นิยมใชในน้ํายาปรับผานุม ครีมนวดผม 

และผลิตภัณฑเกี่ยวกับการจัดแตงทรงผม  
(4) สารลดแรงตึงผิวที่เปนทั้งประจุลบและประจุบวก (Amphoteric surfactant หรือ 

Zwitterions) ไดแก อัลคิลบีเทน (Alkylbetaines) อัลคิลซัลโฟบีเทน (Alkylsulphobetaines) สารลดแรงตึงผิว

ชนิดนี้มีโครงสรางทางเคมีที่มีทั้งขั้วบวกและลบในโมเลกุล ทําใหมีสมบัติการชําระลางของชนิดประจุลบและมี

สมบัติฆาเชื้อโรคของชนิดประจุบวก โดยจะแสดงคุณสมบัติใดขึ้นอยูกับสภาพความเปนกรด-ดางของสภาวะ

แวดลอม ถาสภาวะแวดลอมเปนดาง (pH>7) ประจุไฟฟาบน hydrophilic จะใหประจุลบ แตถาสภาวะเปน

กรด (pH<7) ประจุไฟฟาบน hydrophilic จะใหประจุบวก และในสภาวะที่เปนกลางจะไมเกิดการใหประจุ

ไฟฟาบน hydrophilic สารลดแรงตึงผิวชนิดนี้มีสมบัติที่ไมกอใหเกิดความระคายเคืองตอตาและผิวหนัง จึงมัก

ใชในผลิตภัณฑชําระลางสําหรับเด็ก หรือน้ํายาทําความสะอาดที่ไมตองการความรุนแรง เชน น้ํายาบวนปาก 

 
4) Sequestering Agents หรือ Sequestrants หรือ Chelating Agents  
Sequestering Agents มีคุณสมบัติในการจับตัวกับแรธาตุบางชนิด เชน แคลเซียม (Ca2+) และ

แมกนีเซียม (Mg2+) ในน้ํา เกิดเปนสารประกอบเซิงซอนที่ละลายน้ําไดดี จึงนิยมใสสารประเภทนี้ในสารทําความสะอาด

เพื่อใหจับกับแคลเซียมและแมกนีเซียมในน้ํา ปองกันไมใหเกิดคราบตะกรันในเครื่องจักรและอุปกรณตางๆ 

สาร Sequestering Agents ที่นิยมใช ไดแก Sodium Tripolyphosphate, Pyrophosphate, Tetrasodium  

สารทําความสะอาดที่ใชในโรงงาน มักจะเปนสารผสมของสารที่มีคุณสมบัติตางๆ กัน เพื่อใหใชได

หลากหลาย ดังนั้นจึงควรพิจารณาเลือกใชใหเหมาะกับประเภทของสิ่งสกปรก ลักษณะพื้นผิวของเครื่องมือ 

เครื่องจักร และอุปกรณ และวิธีการทําความสะอาดที่ใช นอกจากนี้ควรศึกษาขอมูล และขอควรระวังในการใช

สารเหลานี้ดวย 

 
2.4 วิธีการลางทําความสะอาดที่นิยมใชกันทั่วไป  

1) การลางทําความสะอาดดวยมือ (Manual Cleaning)  
วิธีนี้เหมาะสําหรับการลางทําความสะอาดภายนอกของเครื่องจักร ถัง อุปกรณ และชิ้นสวนเล็กๆ 

ที่ถอดลางได เชน วาลว และขอตอ โดยใชอุปกรณชวยลางที่เหมาะสม  เชน  แปรงขนออน   

ขอจํากัดของวิธีการนี้คือ ไมสามารถใชสารเคมีที่มีความเขมขนสูงและอุณหภูมิสูงได เนื่องจาก

ผูปฏิบัติงานอาจไดรับอันตรายจากสารเคมี และเปนการสิ้นเปลืองเวลาและแรงงาน 
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ภาพที่ 173 : ขอตอของเครื่องบรรจุ 

 

 

 

 

 

 

 

 
   

เครื่องมือและอุปกรณที่นิยมใชการลางทําความสะอาดดวยมือ  ไดแก 
- ปม วาลว ขอตอ ไสกรอง ในระบบทอ ใหถอดลางตามความถี่ที่เหมาะสม 

- สวนรับน้ํานมดิบ เชน ภายนอกของถังเก็บน้ํานมดิบ อางรองรับน้ํานมดิบ อางสําหรับชั่งน้ํานม   

- ถังเก็บน้ํานมดิบชนิด Farm Cooling Tank : เปนถังลดอุณหภูมิ โดยใชความเย็น ดังนั้นจึงไมควร

ทําความสะอาดโดยใชอุณหภูมิสูง วิธีที่เหมาะสมคือการลางทําความสะอาดดวยมือ โดยใชอุปกรณ

เชน ฟองน้ํา ลางในถังเก็บน้ํานมดิบ 

- สวนปรุงผสม เชน ภายนอกถังปรุงผสม อุปกรณตักสวนผสม เชน น้ําตาลหรือผงโกโก และถัง

พลาสติก 

- สวนพาสเจอรไรส เชน ถังปรับระดับน้ํานม  

- สวนบรรจุ เชน ภายนอกเครื่องบรรจุ หัวบรรจุสําหรับเครื่องบรรจุขวดแบบอัตโนมัติ และถังปรับระดับ

ของเครื่องบรรจุ   

 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

ภาพที่ 174 : การลางถังเก็บน้ํานมดิบ 

ภาพที่ 172 : การลางตะกรา 

ภาพที่ 175 : การลางถังปรับระดับเหนือเครื่องบรรจุ 
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2) การลางทําความสะอาดแบบ COP (COP = Cleaning Out of Place) 
  เปนการถอดเครื่องจักรและอุปกรณออกเปนชิ้นสวน แลวนํามาลางดวยสารทําความสะอาด 

โดยการขัดถูดวยแปรงหรืออุปกรณที่เหมาะสม และฆาเชื้อดวยการแชในสารฆาเชื้อหรือน้ํารอน  ณ บริเวณที่จัด

ไวเพื่อใชลางสารเคมี 

วิธีนี้ใชสําหรับการลางเครื่องจักร และอุปกรณที่สามารถถอดลางได เชน ทอที่มีความยาวไม

มากนัก ขอตอ และวาลว การลางโดยวิธีนี้สามารถใชสารเคมีที่มีความเขมขนสูงและน้ําที่อุณหภูมิสูงได (น้ํารอน 

70 - 100°C) ทําใหประหยัดเวลาและแรงงาน แตตองมีอุปกรณเสริมคือ อางสเตนเลสและปม ขอควรระวังคือ 

การปนเปอนระหวางการขนยายเครื่องมือทั้งกอนและหลังทําความสะอาด 
 ขั้นตอนการลางทาํความสะอาดดวยวธิี COP มีดังนี้ 

(1) ลางคราบสกปรกตางๆ ออกดวยน้ํากอน (Pre-rinse) 

(2) ลางดวยสารเคมี (Chemical Wash) โดยการแชในอางสเตนเลสที่มีระบบปมทําใหสารเคมีที่ใช

ทําความสะอาดเคลื่อนไหวตลอดเวลา เพื่อขัดสีคราบสกปรกออกทั้งภายในและภายนอกไดใน

เวลาเดียวกัน 

(3) ลางออกดวยน้ําสะอาด (Post Rinse) และผึ่งใหแหงหรือแชในสารฆาเชื้อ เมื่อตองการฆาเชื้อ จุลินทรีย 

 3) การลางทําความสะอาดแบบ CIP (CIP = Cleaning In Place) 
   เปนวิธีการทําความสะอาดที่ใชกับเครื่องจักร เครื่องมือ และอุปกรณที่ไมสามารถถอดลางได 

หรือในสวนที่ไมสามารถลางไดอยางทั่วถึง วิธีนี้นิยมใชในการลางทอ ปม ถังขนาดใหญ เครื่องพาสเจอรไรส 

เครื่องโฮโมจีไนส และเครื่องบรรจุ 
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2.5 ปจจัยสําคัญที่มีผลตอประสิทธิภาพการลางทําความสะอาดดวยวิธี CIP มี 4 ปจจัยคือ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
  
 
 1) ความเขมขนของสารเคมี (Chemical Concentration) 
  การเลือกใชสารเคมีที่เหมาะสมจะชวยใหประสิทธิภาพในการทําความสะอาดดียิ่งขึ้น โดยมี

การกําหนดการใชสารเคมีที่ความเขมขนที่เหมาะสมคือ 

- สารละลายดาง ความเขมขน 1.0 - 3.0 % 

- สารละลายกรด ความเขมขน 0.5 - 1.0 % 
 2) อุณหภูมิที่เหมาะสมกับสารเคมีที่ใช (Temperature) 

- อุณหภูมิที่ใชในการวนลางดวยดาง ประมาณ 70-80°C 

- อุณหภูมิที่ใชในการวนลางดวยกรด ประมาณ 60-65°C 
  3) ระยะเวลาการหมุนเวียนของสารเคมีในระบบ  

- เวลาที่ใชในการวนลางดวยดาง ประมาณ 15-30 นาที 

- เวลาที่ใชในการวนลางดวยกรด ประมาณ  10-20 นาที 
  4) แรงขัดลางหรืออัตราการไหลของน้ําและสารเคมี หรือแรงปม (Mechanical Force) 
   กําหนดความเร็วในการไหลของน้ําและน้ํายาใหเร็วเพียงพอที่จะเกิดแรงกลในการชะลาง 

โดยจะตองมีอัตราการไหลมากกวา 8000 ลิตร/ชั่วโมง หรือไมนอยกวา 1.5 เมตร/วินาที ซึ่งจะทําใหเกิดการไหล

แบบปนปวน (Turbulent Flow) ถาอัตราการไหลต่ํากวานี้ จะมีผลทําใหไมสามารถชะลางสิ่งสกปรกที่ติดคาง

ในทอหรือถังได 

 

ภาพที่ 176 :  แสดงปจจัยที่มีผลตอการลางทําความสะอาด 
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  ปจจัยทั้ง 4 ประการ มีความเกี่ยวของสัมพันธกันและจะตองจัดการใหอยูในสภาพที่เหมาะสม เชน 

หากใชสารเคมีที่มีความเขมขนเพิ่มข้ึน อาจใชเวลานอยลง ในขณะที่อุณหภูมิและแรงในการลางคงที่  

เครื่องมือและอุปกรณที่นิยมใชการลางแบบ CIP ไดแก 

- สวนรับน้ํานมดิบ เชน ถังเก็บน้ํานมดิบ (สามารถลางไดทั้งแบบ CIP และ COP) ทอสงน้ํานมดิบ 

ปมนม    

- สวนปรุงผสม  เชน  ภายในของถังปรุงผสม ทอสงน้ํานม ปมนม                                 

- สวนพาสเจอรไรส เชน เครื่องโฮโมจิไนส (Homogenizer) เครื่องพาสเจอรไรส (Plate Heat 

Exchanger) ทอสงน้ํานม ปมนม   

- สวนบรรจุ เชน ถังพักรอบรรจุ เครื่องบรรจุ ทอสงน้ํานม ปมนม   

ในกรณีที่เปนถังขนาดใหญควรติดหัวสเปรย (Spray Balls) ซึ่งสามารถฉีดสารทําความสะอาด สารฆาเชื้อ  

และน้ําไดทั่วถัง การออกแบบถัง และหัวสเปรย (Spray Ball) ตองประกันไดวามีระบบการถายเทน้ําทิ้งที่ดี และ

เพียงพอ เพื่อปองกันการสะสมของสารชะลาง และสารฆาเชื้อภายในถัง  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ภาพที่ 177 และ 178 :  การลางเครื่องบรรจุดวยวิธี CIP  

ภาพที่ 179 :  สเปรยบอลชนิด 180° ภาพที่ 180 :  สเปรยบอลชนิด 360° 
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2.6 การเตรยีมสารเคมทีี่ใชในการทํา CIP 
การเตรียมสารละลายกรดและดางที่ใชในการ CIP (ในน้ําที่เตรียมใหม) 

 

 จากสูตร   ความเขมขน   =  ปริมาตรของสารละลายกรดหรือดาง X ความเขมขนของเนื้อสาร (%) 

 

ตัวอยางเชน :  กรดไนตริกมีความเขมขนของเนื้อสาร 68 % ตองการเตรียมกรดไนตริกใหมีความเขมขน 

0.5 % ปริมาตรน้ําที่ใช 5 ลิตร ดังนั้นตองใชกรดไนตริกกี่ลิตร 

 
วิธีคํานวณ :  จากสูตร   

     ความเขมขนของสารละลายกรด (%) =   ปริมาตร (ลิตร) x 68 (%) 
                          ปริมาตรน้ําที่ใช  (ลิตร) 
 

                                            0.5   =   ปริมาตร (ลิตร) x 68 (%)     

                                                                     5 ลิตร 

             เพราะฉะนั้น ใชกรดไนตริกปริมาตร   =   0.037 ลิตร (หรือ 370 มิลลิลิตร)  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ปริมาตร 

ภาพที่ 181 : การเตรียมสารเคมีที่ใชทํา CIP 
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2.7 การตรวจสอบความเขมขนของสารละลายกรด - ดางที่ใชในการทํา CIP 
ควรมีการตรวจสอบความเขมขนของสารละลายที่ใชในการทําความสะอาดกอนการใชงาน เพื่อให

แนใจวาความเขมขนสารเคมีที่ใชในการลางทําความสะอาดเปนไปตามเกณฑที่กําหนด กรณีที่ใชสารทําความ

สะอาดเพียงครั้งเดียว การตรวจสอบความเขมขนมีวัตถุประสงคเพื่อเก็บไวเปนขอมูลในการทวนสอบ สวนกรณี

ที่ใชสารทําความสะอาดซ้ํา (reused) จะตรวจสอบความเขมขนเพื่อใหเปนไปตามที่กําหนด ทําใหการลาง

ทําความสะอาดเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ พนักงานควบคุมคุณภาพควรมีการสุมตรวจอยางนอยสัปดาหละ 1 

คร้ัง  
 

2.8 ขั้นตอนการลางทําความสะอาดดวยวิธี CIP 
1) ลางคราบสิ่งสกปรกเบื้องตน (Pre – Rinse) 

ใชน้ําสะอาดอุณหภูมิ 40-45°C ชะลางไลคราบน้ํานมภายในเครื่องจักรและเครื่องมือทันที

หลังการปฏิบัติงาน เพราะถาปลอยทิ้งไวนานจะทําใหคราบน้ํานมแหงติดแนนกับอุปกรณ ทําใหยากตอการลาง 

การไลน้ําจะไลจนกระทั่งน้ําที่ออกจากระบบทอไมมีคราบน้ํานมติดออกมา สังเกตจากน้ําปลายทอทุกทอจะใส 
 2) ลางดวยสารเคมีดาง (Alkaline Wash)  

      เพื่อทําการกําจัดสิ่งสกปรกที่น้ําลางไมออก เชน ไขมัน และโปรตีน โดยใชสารละลายดาง

ความเขมขน 1-3 %  อุณหภูมิ 70 - 80°C หมุนเวียนนาน 15 - 30 นาที สารเคมีดางที่นิยมใช คือ โซดาไฟ หรือ

โซเดียมไฮดรอกไซด (NaOH) 
3) ลางคราบสารเคมีดางออกดวยน้ํา (Post-Rinse) 

ใชน้ําสะอาดลางไลคราบสารเคมีดางออกใหหมดไมใหตกคาง เพื่อปองกันการปนเปอนสู

ผลิตภัณฑ ซึ่งจะทดสอบการตกคางโดยการตรวจสอบน้ําลางดวยกระดาษลิตมัสสีแดงไมเปลี่ยนสี เพื่อปองกัน

การปนเปอนของสารเคมีดางลงในผลิตภัณฑ และปองกันไมใหประสิทธิภาพของการลางดวยสารเคมีกรด

ลดลง 
4) ลางดวยสารเคมีกรด    

เพื่อทําการกําจัดสิ่งสกปรกที่ดางลางไมออก เชน ตะกรัน โดยใชสารละลายกรด ความเขมขน 

0.5 – 1.0 % อุณหภูมิ 60 - 65°C หมุนเวียนนาน 10 - 20 นาที สารเคมีกรดที่นิยมใชคือ กรดไนตริก (HNO3) 

และกรดฟอสฟอริก (H3PO4) ถาใชกรดไนตริกไมควรใชอุณหภูมิเกิน 60°C เพราะจะทําใหปะเก็นยางกรอบ 

เสียเร็วและอาจทําใหเกิดมะเร็งได 

      อุปกรณที่ไดรับความรอน เชน เครื่องพาสเจอรไรสและเครื่องโฮโมจิไนส ตองลางดวยกรด

ทุกครั้งหลังการผลิต แตอุปกรณที่ไมไดรับความรอน เชน ถังเก็บนมดิบ ถังรอบรรจุ และเครื่องบรรจุ ควรลาง

ดวยสารเคมีกรดสัปดาหละครั้ง 
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5) ลางคราบสารเคมกีรดออกดวยน้ํา (Post-Rinse) 
      ใชน้ําสะอาดลางไลคราบสารเคมีกรดออกใหหมด และทําการตรวจสอบน้ําลางดวยกระดาษ

ลิตมัสสีน้ําเงินไมเปลี่ยนสีแสดงวาหมดฤทธิ์กรด จากนั้นควรตรวจสอบสภาพความเปนกลางทุกครั้ง เพื่อให

แนใจวาไมมีการปนเปอนสารเคมีในผลิตภัณฑ การตรวจสอบความเปนกลางทําโดยใชกระดาษลิตมัสสีแดง

และน้ําเงินจะไมเปลี่ยนสี 

 
2.9 การทดสอบการตกคางของสารเคมีที่ใชในการลางทําความสะอาด 

   
 
 
 
 
 
 
 

1) การทดสอบการตกคางของสารเคมีประเภทดาง 
สามารถทดสอบโดยใชกระดาษลิตมัสสีแดง แลวสังเกตการเปลี่ยนแปลงสีของกระดาษลิตมัสดังนี้ 

- สีของกระดาษลิตมัสเปลี่ยนจากสีแดงเปนสีน้ําเงิน แสดงวา ยังมีสารเคมีดางตกคาง จึงตอง

ลางดวยน้ําสะอาดอีกครั้ง 

- สีของกระดาษลิตมัสไมเปลี่ยน แสดงวา ไมมีสารเคมีดางตกคาง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่  182 : การตรวจสอบสารตกคางของดาง 

ตรวจสอบความ

เปนกลาง 

ทดสอบสารตกคางกรด 

ทดสอบสารตกคางดาง 
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2) การทดสอบการตกคางของกรด 
สามารถทดสอบโดยใชกระดาษลิตมัสสีน้ําเงินแลวสังเกตการเปลี่ยนแปลงสีของกระดาษลิตมัสดังนี้ 

- สีของกระดาษลิตมัสเปลี่ยนจากสีน้ําเงินเปนสีแดง แสดงวา ยังมีสารเคมีกรดตกคาง จึงตอง

ลางดวยน้ําสะอาดอีกครั้ง 

- สีของกระดาษลิตมัสไมเปลี่ยน แสดงวา ไมมีสารเคมีกรดตกคาง     
3) การทดสอบความเปนกลาง 
ทดสอบโดยใชกระดาษลิตมัสสีแดงและสีน้ําเงิน 

- สีของกระดาษลิตมัสไมเปลี่ยนสีทั้งแดงและน้ําเงินแสดงวาไมมีสารเคมีดางหรือกรดตกคาง

คือมีสภาพเปนกลาง  

ขอดีของการทาํ CIP 

1. ลดคาแรงงาน 

  2. ลดการเสื่อมของอุปกรณ เนื่องจากไมตองถอดลางและประกอบบอย 

3. ปลอดภัยสาํหรับผูปฏิบัติงาน 

ขอจํากัดของการทํา CIP 

1. เครื่องจักร เครื่องมือ และอุปกรณที่ทําความสะอาดดวยวิธี CIP ตองอยูในสภาพสมบูรณ ไมมีจุดอับ 

รอยขีดขวน และจุดตามด เนื่องจากอาจมีน้ํานมไปตกคางตามจุดตางๆ ดังกลาวได 

2.  เครื่องทําน้ํารอนตองมีปริมาณน้ําเพียงพอสําหรับการลาง CIP ทั้งระบบ เนื่องจากถาน้ํารอนไม

เพียงพออาจทําใหการลางไมทั่วถึง แรงดันในการลางไมเพียงพอ และอุณหภูมิไมถึงตามที่ตองการได 

3.  การใชชุด CIP อัตโนมัติตองตรวจสอบความเขมขนของกรด-ดางกอนใชงานทุกครั้งและมีขอกําหนด

การเปลี่ยนถายกรด - ดางทิ้ง เพื่อปองกันการสะสมของคราบไขมันและสิ่งสกปรก 
 

2.10 การตรวจสอบความสะอาดของเครื่องจักร เครื่องมือ และอุปกรณ 
 จะตองมีการสุมตรวจความสะอาดของเครื่องจักร เครื่องมือ และอุปกรณทุกครั้งกอนทําการฆาเชื้อ 

เพื่อใหการฆาเชื้อมีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยมีเกณฑการตรวจสอบ ดังนี้ 

 1. ความสะอาด : พื้นผิวภายนอกและภายในตองสะอาด ไมมีคราบนม สารทําความสะอาด ตะไครน้ํา 

เชื้อรา เศษพลาสติก ใยขัด หรือส่ิงสกปรกใดๆ 

 2. กลิ่น : ตองไมมีกลิ่นเหม็นเนา เหม็นเปรี้ยว หรือกลิ่นที่ไมพึงประสงคโดยเฉพาะบริเวณซีลยาง         

ยูเนี่ยน 

 3. น้ําคางทอ : ตองไมพบน้ําคางทอภายในเครื่อง ระบบทอ หรือบริเวณตางๆ ของเครื่องจักร เครื่องมือ 

และอุปกรณ 
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33. . การฆาเชือ้ การฆาเชือ้ ((DDiissiinnffeeccttiioonn  หรือ หรือ SSaanniittiizziinngg))  
หมายถึงการทําลายจุลินทรียที่หลงเหลืออยูภายในระบบเครื่องจักรและอุปกรณ เพื่อปองกันไมให

ปนเปอนเขาสูผลิตภัณฑ โดยจะตองทําการฆาเชื้อกอนการผลิต และทิ้งไวไดนานไมเกิน 4 ชั่วโมง ถาเกิน 4 

ชั่วโมงตองทําการฆาเชื้อใหมอีกครั้งกอนการผลิต 
3.1 วิธีการฆาเชื้อที่ใชกันมากในโรงงานนม ไดแก 

  1) การฆาเชื้อดวยความรอน (Thermal Sanitizing) 
จุลินทรียที่กอใหเกิดโรคสามารถถูกทําลายไดดวยความรอน ยกเวนพวกที่สรางสปอรซึ่งตองใชความรอน

ในการฆาเชื้อสูงมาก ประสิทธิภาพในการฆาเชื้อดวยความรอนนี้ขึ้นอยูกับความสะอาดของพื้นผิว  วัสดุของ

พื้นผิว ลักษณะและการออกแบบพื้นผิว   

ความรอนที่ใชในการฆาเชื้อ แบงเปน 2 ประเภท ดังนี้ 

1. ความรอนชื้น (Moist Heat) แบงเปน 2 ประเภท คือ 

1.1 การฆาเชื้อโดยใชน้ํารอน (Hot Water) อุณหภูมิที่ใชประมาณ 80 – 90°C เวลา

หมุนเวียนนาน 10 - 20 นาที 

1.2 การฆาเชื้อโดยใชไอน้ํา อุณหภูมิที่ใชสูงกวา 93°C เวลาหมุนเวียนนาน 5 นาที  

ขอดอยของการฆาเชื้อโดยใชไอน้ําคือ พื้นผิวที่ตองการฆาเชื้ออาจไดรับความรอนไมเพียงพอ

ตอการทําลายจุลินทรีย  

2. ความรอนแหง (Dry Heat) เปนการฆาเชื้อโดยใชลมรอน อุณหภูมิที่ใชอยางนอย 82°C เวลา

หมุนเวียนนาน 20 นาที 

การใชความรอนชื้นจะมีประสิทธิภาพในการฆาเชื้อสูงกวาการใชความรอนแหง เพราะความ

รอนชื้นจะทําลายโปรตีนในตัวจุลินทรียใหสูญเสียสภาพธรรมชาติ (Denaturation) ทําใหไมสามารถ

ดํารงชีพตอไปได สวนการใชความรอนแหง จะมีประสิทธิภาพในการฆาเชื้อตํ่ากวา จึงตองใชอุณหภูมิ

สูงและเวลานานกวา ดังนั้นจึงนิยมใชไอน้ําหรือน้ํารอนในการฆาเชื้อ ซึ่งมีขอดีคือ ไมกัดกรอน ไมมี

ภาพที่ 183 และ 184 : การตรวจสอบความสะอาดของเครื่องมือและอุปกรณ 
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สารเคมีตกคาง และสามารถฆาเชื้อจุลินทรียที่กอใหเกิดโรคได สําหรับพื้นผิวที่มีพื้นที่มาก มักจะฆาเชื้อ

โดยใชความรอนรวมกับสารฆาเชื้อ  

 

 

 

 

    

 

 
        
         

              ภาพที่ 185 :  การฆาเชื้อถังรอบรรจุดวยน้ํารอน 
 
 2) การฆาเชื้อดวยสารเคมี (Chemical Sanitizing) 

ควรพิจารณาเลือกใชใหเหมาะสมในแตละสวนงาน เนื่องจากสารฆาเชื้อแตละชนิดมีจุดเดนและ

จุดดอยตางๆ กันไป  

ปจจัยที่มีผลตอการฆาเชื้อโดยใชสารเคมี 

1. อุณหภูมิ : ตองใชอุณหภูมิใหถูกตองกับชนิดของสารฆาเชื้อที่ใช เชน ถาใช Peracetic acid 

จะตองใชอุณหภูมิตํ่ากวา 40°C มิฉะนั้นสารฆาเชื้อจะสลายตัวเปนน้ําทําใหไมมีฤทธิ์ในการฆาเชื้อ ถาใชคลอรีน

ที่อุณหภูมิสูงเกิน 60°C จะเปนอันตรายตอระบบหายใจ 

2. เวลาในการฆาเชื้อ : ข้ึนอยูกับชนิดของอุปกรณวามีโอกาสปนเปอนเชื้อจุลินทรียและชนิดของ

จุลินทรียมากนอยเพียงใด หรือเปนอุปกรณที่เสี่ยงตอการปนเปอนหลังการฆาเชื้อ (recontaminated) หรือไม 

3. ความเขมขนของสารเคมี : ความเขมขนสูงขึ้น ประสิทธิภาพในการฆาเชื้อจะมากขึ้น 

4. ความเปนกรด – ดาง (pH) : ประสิทธิภาพในการฆาเชื้อสารเคมีบางชนิดขึ้นอยูกับคา pH เชน 

สารประกอบคลอรีน และไอโอดีน เมื่อคา pH เพิ่มข้ึน ประสิทธิภาพในการฆาเชื้อจะลดลง 

5. ความกระดางของน้ํา : มีผลกับสารประกอบ quaternary ammonium เมื่อความกระดางมาก

ข้ึน ประสิทธิภาพในการฆาเชื้อจะลดลง 
คุณสมบัติของสารฆาเชื้อที่ดี  

1.  ไมเปนพิษ  

2.  ไมทําใหเกิดการสึกกรอนของพื้นผิวที่ใช 
3.  ไมมีผลตอกลิ่น  รส และสี ของอาหาร 

ถังน้ํารอน ถังรอบรรจุ 
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4.  มีประสิทธิภาพในการฆาเชื้อไดหลายชนิด 

นอกจากนี้สารฆาเชื้อบางชนิดสลายตัวไดงาย จึงใชไดคร้ังเดียวและเตรียมใหมทุกครั้งกอนที่จะใช 

โดยผูใชควรศึกษาขอมูลจากผูขายใหถี่ถวนและปฏิบัติตามคําแนะนําของผูขาย 
 

3.2 ประเภทของสารฆาเชื้อ 
 1) สารไฮโปคลอไรต (Hypochlorite) หรือสารประกอบประเภทคลอรีน  
 

 

 

 

 

 

 

 
โซเดียมไฮโปคลอไรต (Sodium hypochlorite) 

เปนของเหลว สีเขียวหรือสีเหลือง มีกลิ่นฉุนคลายคลอรีน  

อันตรายจากการใชโซเดียมไฮโปคลอไรต 

(1) สัมผัสผิวหนัง : เกิดการระคายเคืองปานกลาง และเกิดผื่นแดงบนผิวหนัง 
การปฐมพยาบาล : ฉีดลางผิวหนังดวยน้ําปริมาณมากๆ 

(2) สัมผัสระบบทางเดินหายใจ : เกิดการระคายเคืองตอเยื่อเมือกของทางเดินหายใจ 

การปฐมพยาบาล : เคลื่อนยายผูปวยออกสูบริเวณทีม่อีากาศบริสุทธิ์ นาํสงไปพบแพทย 

(3) สัมผัสถูกตา : ทําใหระคายเคืองอยางรุนแรง 

การปฐมพยาบาล : ฉีดลางตาทันทีดวยน้ําปริมาณมากอยางนอย 15 นาที พรอมกระพริบตาถี่ๆ     

ขณะทําการลาง นําสงไปพบแพทย 

(4) การกลืนหรือกินเขาไป : ทําใหเกิดระคายเคืองตอเยื่อบุที่ปากและลําคอ เกิดอาการปวดทอง และ 

แผลเปอย 

การปฐมพยาบาล : หามไมใหสิ่งใดเขาปากผูปวยที่หมดสติ หากผูปวยยังมีสติอยูใหดื่มสารละลาย

โปรตีน หรือ ถาไมสามารถหาไดก็ใหด่ืมน้ําปริมาณมากๆ อยาใหผูปวยดื่มน้ําสม เบคกิงโซดา (Baking soda) 

และยาที่มีฤทธิ์เปนกรด นําสงไปพบแพทย 

(5) ความผิดปกติอ่ืนๆ : สารนี้มีผลทําลายปอด ทรวงอก ระบบหายใจ ผิวหนัง 

ภาพที่ 186 :   สารไฮโปคลอไรต 
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ความคงตัวและการเกิดปฏิกิริยา 

- เปนสารที่ไมเสถียร 

- สารที่เขากันไมไดคือ กรดเขมขน สารออกซไดสอยางแรง โลหะหนัก สารรีดิวซ แอมโมเนีย อีเธอร 

สารอินทรีย และสารอนินทรีย เชน สี เคอรโรซีน ทินเนอร แลคเกอร 

- ความเสถียรของสารจะลดลงเมื่อ : 

• ความเขมขนเพิ่มข้ึน  

• การสัมผัสกับความรอน  และแสง 

• คาpHลดลง   

• ผสมกับโลหะหนัก เชน นิกเกิล โคบอลต ทองแดง และเหล็ก 

- ไมเปนสารไวไฟ 

- ความรอน และการผสมหรือปนเปอนกับกรด จะทําใหเกิดกาซที่เปนพิษและมีฤทธิ์ระคายเคือง      

ซึ่งการสลายตัวที่เกิดขึ้นจะทําใหเกิดกาซคลอรีนออกมา 

การเก็บรักษา 

- เก็บในภาชนะบรรจุที่ปดมิดชิด 

- เก็บในที่แหง เย็น และมีการระบายอากาศที่ดี 

- เก็บใหหางจากแสง และสารเคมีอ่ืน 

- อยาผสมสารนี้หรือทําใหสารนี้ปนเปอนกับแอมโมเนีย ไฮโดรคารบอน กรด แอลกอฮอล และอีเธอร 

การกําจัดกรณีร่ัวไหล 

- ใหระบายอากาศในพื้นที่ที่มีสารหกรั่วไหล 

- แยกพื้นที่ที่สารหกรั่วไหล และกันคนที่ไมมีอุปกรณปองกันออกไป 

- เก็บสวนที่หกรั่วไหลใสในภาชนะบรรจุและทําใหเปนกลางดวยโซเดียมซัลไฟด ไบดซัลไฟด และ   

ไทโอซัลไฟด 

- ใหดูดซับสวนที่หกรั่วไหลดวยวัสดุดูดซับ เชน ดินเหนียว ทราย หรือวัสดุดูดซับ แลวเก็บใสในภาชนะ

บรรจุที่ปดมิดชิดเพื่อนําไปกําจัด 

- ฉีดลางบริเวณที่หกรั่วไหลดวยน้ํา 

ผลกระทบตอส่ิงแวดลอม 

- หามทิ้งลงสูระบบน้ํา น้ําเสีย หรือดิน 
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ขอดีของสารฆาเชื้อชนิด Sodium hypochlorite 

1. มีฤทธิ์ในการฆาเชื้อรวดเร็ว และฆาเชื้อจุลินทรียไดหลายชนิด รวมทั้งไวรัส และสปอรของจุลินทรีย

บางชนิด 

2. ไมทําใหเกิดการสรางฟลมข้ึนที่ผิวของอุปกรณ  

3. ไมมีผลกระทบจากความกระดางของน้ําหรือสวนผสมอื่น 

4. ไมเปนพิษที่ความเขมขนต่ําๆ 

5. สามารถวัดความเขมขนและปริมาณไดงาย 

6. ราคาถูก   

7. มีสวนผสมของสารกระตุนที่มีความเขมขนสูงอยูดวย 

8. กําจัดกลิ่นที่ไมดีออกไปได 

9. ไมมีผลตอกลิ่น รส ของผลิตภัณฑ (ยกเวนพวกอาหารที่มีไขมันเปนองคประกอบในปริมาณมาก) 

หากใชในความเขมขนที่ใชในการปฏิบัติงานทั่วไปในโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร 

ขอจํากัดของสารฆาเชื้อชนิด Sodium hypochlorite 

1. มีกลิ่นที่เปนเอกลักษณเฉพาะตัว ดังนั้นภายหลังที่ใชคลอรีนในการฆาเชื้อแลว ตองลางดวยน้ํารอน

เพื่อใหหมดกลิ่นคลอรีน 

2. ถาสารละลายเขมขนหกบนพื้นจะเกิดรอยดาง 

3. แข็งตัวที่อุณหภูมิตํ่า (ฤดูหนาว) 

4. เสื่อมสลายไดเมื่อเก็บไวเปนระยะเวลานาน หรือเก็บที่อุณหภูมิสูง จึงตองเก็บไวในที่เย็นและมืด 

5. ประสิทธิภาพในการฆาเชื้อลดลงที่ pH สูง 

  6. กัดกรอนและเกิดสนิมตอพื้นผิวที่ทําดวยโลหะ เชน เหล็ก และอะลูมิเนียม 

  7.จับตัวกับชิ้นสวนของสารอินทรียไดดี เมื่อเทียบกับสารฆาเชื้ออ่ืนๆ ดังนั้น สารเหลานี้เมื่อละลายในน้ําที่

ปนเปอนสารอินทรียมากๆ จะเสียคุณสมบัติในการฆาเชื้อ ดังนั้นกอนการฆาเชื้อ ควรลางสิ่งสกปรกและ

จุลินทรียใหเหลือนอยที่สุดเทาที่จะทําไดเสียกอน เพื่อใหการฆาเชื้อมีประสิทธิภาพ 

 8. หากใชกับน้ําที่มีธาตุเหล็กจะเกิดตะกอนแลวหมดสภาพไป 

     
2) สารฆาเชื้อประเภทกรด (Acid Sanitizers) 

ประกอบดวยกรดอนินทรียและกรดอินทรีย เชน กรดน้ําสม (Acetic Acid) กรดแลกติก 

(Lactic Acid) กรดโพรพิโอนิก (Propionic Acid) และกรดเปอรอะซิติก (Peracetic Acid) รวมกับสารลดแรงตึงผิว

ประจุลบ (Anionic Surfactant) สารฆาเชื้อประเภทนี้สามารถใชไดดีบนพื้นผิวที่ทําดวยเหล็กปลอดสนิม (Stainless Steel) 

มีประสิทธิภาพในการฆาทําลายเชื้อ Salmonella และ Listeria ไดดี  
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กรดเปอรอะซิติก (Peracetic acid)  
นิยมใชการลางทําความสะอาดแบบ CIP เปนของเหลวใส ไมมีสี มีกลิ่นฉุน  

ขอดีของการใช Peracetic acid 

1. ไมเกิดฟอง เหมาะกับเครื่องมือ เครื่องจักรที่ตองลางโดยวิธี CIP 

2. ปลอดภัยเนื่องจากสลายตัวเมื่อสัมผัสกับน้ํา ออกซิเจน และกรดอะซิติก 

3. สามารถทําลายเชื้อแบคทีเรีย ยีสต และรา 

4. ใชแทนขั้นตอนการลางทําความสะอาดดวยกรดได 

ขอเสียของการใช Peracetic acid 

1. ราคาแพง 

2. มีกลิ่นฉุน 

3. กัดกรอนเหล็กและโลหะอื่นๆ 

4. ถาใชอุณหภูมิเกิน 40°C ประสิทธิภาพการฆาเชื้อจะลดลง 

 
3) แอลกอฮอล  

ที่นิยมใชคือ เอทิลแอลกอฮอล (Ethyl alcohol) หรือเอทานอล (Ethanol) และไอโซโพรพานอล 

(Isopropanol) ซึ่งใชฆาเชื้อบนมือของผูปฏิบัติงาน ขอดี คือ ระเหยงาย ทําใหพื้นผิวที่ฆาเชื้อแหงเร็ว เหมาะ

สําหรับการฆาเชื้อบนพื้นผิวที่มีส่ิงสกปรกนอยๆ กลาวคือ ตองลางทําความสะอาดสิ่งสกปรกออกใหหมดกอน 

จึงจะฆาเชื้อไดอยางมีประสิทธิภาพ สวนใหญใชความเขมขน 70% ซึ่งเปนความเขมขนที่มีประสิทธิภาพสูง

ที่สุด อยางไรก็ตาม การฆาเชื้อบนพื้นผิวที่ตองการความแหงมักใชเอทิลแอลกอฮอลความเขมขน 95 %  

ตารางที่ 4 แสดงกลไกในการทําลายเชื้อจุลินทรียของสารฆาเชื้อตางๆ (ขึ้นกับความเขมขนของสารฆาเชื้อ) 

 

ไอน้ํา/ความรอน คลอรีน ไอโอโดฟอร 

ความรอนชืน้ 

- ทาํใหโปรตนีในเซลลของ

จุลินทรียสูญเสียธรรมชาต ิหรือ

จับตัวเปนกอน  

ความรอนแหง 

- ทําใหเซลลของจุลินทรียแหงตาย

และเกิดปฏิกิริยาออกซิเดชัน่ 

เปนสารออกซไิดซ (Oxidising 

Agent) ทําลายเยื่อหุมเซลล 

เอนไซม และโปรตีนตางๆ ในเซลล

ของจุลินทรีย 

เปนสารออกซิไดซ (Oxidising 

Agent) ทําลายเอนไซม และ

โปรตีนตางๆ ในเซลลของจุลินทรีย 
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ตารางที่ 5 แสดงการเปรียบเทียบประสิทธิภาพปจจัยและวิธีการฆาเชื้อของสารฆาเชื้อประเภทตางๆ ที่ใชในอุตสาหกรรม

อาหารนม 

 

ในการทําความสะอาดและฆาเชื้อพื้นผิวตางๆ ดวยสารทําความสะอาดและสารฆาเชื้อนั้น จําเปนตอง

พิจารณาใชสารใหเหมาะสมกับพื้นผิวและสิ่งสกปรกที่ปนเปอน นอกจากนี้การใชสารชะลางรวมกับสารฆาเชื้อ

ก็จําเปนตองพิจารณาใหสารทั้งสองประเภททํางานรวมกันไดอยางมีประสิทธิภาพ ดังตารางที่ 6 

 

สารทาํความสะอาด สารฆาเชื้อ 

สารลดแรงตึงผิวประจุลบ (นอยกวา 5 %) 

(Anionic Surfactant) 

โซเดียมไฮโปคลอไรต  

(Sodium Hypochlorite) 

สารลดแรงตึงผิวที่ไมมีประจุ (Non-Ionic Surfactant) ไอโอโดฟอร 

ดางประเภทอนินทรีย ไฮโปคลอไรต 

กรดประเภทอนินทรีย ไอโอโดฟอร 
หมายเหตุ  ไอโอโดฟอรไมใชกับอุตสาหกรรมนม 

ตารางที่ 6 แสดงความสัมพันธระหวางสารทําความสะอาดและสารฆาเชื้อที่ใชรวมกันไดอยางมีประสิทธิภาพ 

 

 

                 วิธีการ/สารฆาเชื้อ 
  คุณลกัษณะ 

น้ํารอน/ไอน้าํ คลอรีน สารประกอบประเภท
กรด 

ประสิทธิภาพตอเชื้อจุลินทรีย 

   - แกรมบวก 

   - แกรมลบ 

   - สปอร 

 

ดี 

ดี 

ดี 

 

ดี 

ดี 

ดี 

 

ดี 

ดี 

   มีผลกับสปอรบางชนิด 

ผลของน้ํากระดาง - ไมม ี มีผลเล็กนอย 

ความเสถียรในน้ํา - ไมเสถียร เสถียร 

ผลของสิ่งสกปรกตกคางที่เปน

สารอินทรีย 

ไมม ี มีผล (มาก) มีผล (ตํ่า) 

ความกัดกรอน ไมม ี ม ี มี (เล็กนอย) 

ระคายเคืองผวิหนัง ไมม ี ม ี มี 

ราคา แพง ถูก ปานกลาง 
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3.3 ปจจัยที่มีผลตอประสิทธิภาพในการฆาเชื้อของสารฆาเชื้อ  
 1) อุณหภูมิ 

 จุลินทรียจะถูกทําลายไดมากขึ้นเมื่ออุณหภูมิสูงขึ้น โดยเฉพาะอยางยิ่งเมื่ออุณหภูมิสูงกวา 70°C ข้ึนไป 

จุลินทรียที่ทําใหเกิดโรคจะเริ่มถูกทําลายอยางรวดเร็ว 
 2) ความเขมขนของสารฆาเชื้อ 
 ความเขมขนยิ่งสูงจะทําใหประสิทธิภาพในการฆาเชื้อเพิ่มมากขึ้น แตมีผลทําใหผิวหนังระคายเคือง 

เปนพิษ และทําใหพื้นผิวสึกกรอน แตถาใชความเขมขนต่ําเกินไป จะทําใหประสิทธิภาพในการฆาเชื้อลดลง 
 3) ระยะเวลาในการสัมผัส 
 ระยะเวลานานจะทําลายจุลินทรียไดมากขึ้น แตเสียเวลาในการปฏิบัติงาน โดยถาพื้นผิวมีการปนเปอน

จุลินทรียมาก และสารฆาเชื้อทํางานชา ก็ตองใชเวลาในการสัมผัสนาน 
 4) ความสะอาดของพื้นผิว 
 สารฆาเชื้อมีประสิทธิภาพลดลง หากพื้นผิวที่ตองการทําความสะอาดมีการปนเปอนของสิ่งสกปรก 

(Soils) มาก จึงควรใชสารฆาเชื้อกับพื้นผิวที่ทําความสะอาดแลวเทานั้น 
5) ความเปนกรดดาง (pH) 
การใชสารฆาเชื้อที่ pH ไมเหมาะสม จะทําใหประสิทธิภาพของสารฆาเชื้อลดลง 
6) ความกระดางของน้ํา 
ความกระดางของน้ํายิ่งสูง จะยิ่งลดประสิทธิภาพในการฆาเชื้อ ทั้งนี้ข้ึนกับประเภทของสารฆาเชื้อนั้นๆ 

ดวย 
 7) การสรางฟลมชีวภาพของเชื้อจุลินทรียบนพื้นผิว 

ฟลมชีวภาพจะชวยปองกันตัวจุ ลินทรีย  ทําใหสารฆาเชื้อไมสามารถทําลายตัวจุ ลินทรียได 

ประสิทธิภาพในการฆาเชื้อจึงลดลง การปองกันการสรางฟลมชีวภาพบนพื้นผิว สามารถทําไดโดยออกแบบ

เครื่องจักรและอุปกรณใหลางทําความสะอาดงาย และใชสารฆาเชื้อที่เหมาะสม 

  
 
 

 
ภาพที่ 187 :  การลางทําความสะอาดที่มีประสิทธิภาพจะชวยใหสารฆาเชื้อทํางานไดดี 

 

  

สารฆาเชื้อที่ดีตองสามารถตรวจเช็คปริมาณหรือความเขมขนไดงาย โดยใชวิธีทางเคมีหรือกระดาษ

ตรวจเช็ค (Test Paper) สารฆาเชื้อประเภทคลอรีนจึงเปนที่นิยมใชกันมากในโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร 

เศษอาหาร 
สารฆาเช้ือ สะอาด 

สารฆาเช้ือ 
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เพราะสามารถตรวจเช็คปริมาณคลอรีนที่เหลือ (Residual Chlorine) ไดงาย นอกจากนี้บริเวณภายในและภายนอก

โรงงาน รวมทั้งหองเย็นควรทําความสะอาดและฆาเชื้อดวยคลอรีนอยางนอยสัปดาหละครั้งดวย 

 
3.4 วิธีการเตรียมสารละลายคลอรีนที่ใชในการฆาเชื้อ 

  การเตรียมคลอรีนเพื่อใชงาน มีวิธีการเตรียมที่เหมาะสมกับการทํางานจริง ดังนี้  
    1) สารละลายคลอรีน 300 สวนในลานสวน 

- เตรียมจากคลอรีนเหลว (10 % โซเดียมไฮโปคลอไรท) 62.5 มิลลิลิตร  กับน้ําสะอาด 10 ลิตร จะได

สารละลายคลอรีน 300 พีพีเอ็ม 

 

 

 

 

 

 

 

 

- เตรียมจากคลอรีนผง (แคลเซียมไฮโปคลอไรท ชนิดความเขมขนรอยละ 64.2) 10 กรัม กับน้ํา

สะอาด 10 ลิตร ทิ้งใหตกตะกอน แลวนําเฉพาะสวนน้ําใสไปใช จะไดสารละลายคลอรีนประมาณ 

300 พีพีเอ็ม  
 2) สารละลายคลอรีน 100 สวนในลานสวน 

- เตรียมจากคลอรีนเหลว (10 % โซเดียมไฮโปคลอไรท) 10.4 มิลลิลิตร กับน้ําสะอาด  5  ลิตร จะได

สารละลายคลอรีน 100 พีพีเอ็ม 

- เตรียมจากคลอรีนผง (แคลเซียมไฮโปคลอไรทชนิดความเขมขนรอยละ 64.2)  5 กรัม กับน้ําสะอาด 5 

ลิตร จะไดสารละลายคลอรีน 100 พีพีเอ็ม 

ขอควรระวัง   

1. การเตรียมคลอรีน ควรใสถุงมือทุกครั้ง เพื่อปองกันการระคายเคือง  

2. คลอรีนเหลวและคลอรีนผง ควรเก็บไวในที่มืด แหงและเย็น ไมควรใหถูกแสง ควรเตรียมแลวใช

ทันที เพื่อปองกันการสลายตัวของคลอรีน 
 
 
 

ภาพที่ 188 : คลอรีนผง 
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3.5 การตรวจสอบประสทิธิภาพการฆาเชื้อ  

  เปนการตรวจหาปริมาณเชื้อจุลินทรียที่หลงเหลืออยูภายหลังการฆาเชื้อเครื่องมือ เครื่องจักร และ

อุปกรณที่สัมผัสกับน้ํานม เพื่อประเมินประสิทธิภาพในการฆาเชื้อ ซึ่งโดยมากจะตรวจวิเคราะหปริมาณ
เชื้อจุลินทรียทั้งหมด  จุลินทรียชนิด Coliforms และ E.coli  ซึ่งวิธีการทดสอบตองเปนแบบปลอดเชื้อ (Aseptic) 

เพื่อปองกันการปนเปอนเชื้อจุลินทรียจากภายนอก วิธีการทดสอบที่นิยมใชมี 2 วิธี คือ 
1) Swab Test  
เปนการตรวจหาปริมาณเชื้อจุลินทรีย โดยใชการเช็ดดวยสําลีพันปลายไม ซึ่งอบฆาเชื้อแลวและชุบ

น้ํายาริงเจอร (Ringer Solution) กอนเช็ดลงบนพื้นผิวที่กําหนดดวยลวดตาราง ซึ่งผานการฆาเชื้อแลวเชนกัน 

จากนั้นนําไปเพาะเชื้อ เพื่อตรวจหาปริมาณเชื้อจุลินทรียที่หลงเหลืออยูภายหลังการฆาเชื้อ 

 

 

 
    
 
 
 
 
 
       
 
 
                                 

 

 

 

 

            

 

 

 

ภาพที่ 189 และ 190 :  การ Swab Test 

ภาพที่ 191. : การ Swab Test วาลวหนาถังรอบรรจุ ภาพที่ 192 : การ Swab Test ฝาถังรอบรรจุ 



 

 

152 

2) Rinse Test 
เปนการตรวจหาปริมาณเชื้อจุลินทรียโดยใชน้ําที่ผานการฆาเชื้อแลวและทราบปริมาตรแนนอนไหล

ผานผิวเครื่องจักร เครื่องมือ และอุปกรณที่ตองสัมผัสน้ํานม จากนั้นเก็บน้ํากลั่นนั้นไปวิเคราะหทางจุลินทรีย ซึ่ง

ตองทราบปริมาตรที่แนนอน เพื่อใหสามารถเทียบหาปริมาณเชื้อจุลินทรียได 

หมายเหตุ : ปริมาณเชื้อจุลินทรียทั้งหมดไมควรเกิน 100/100 ตารางเซนติเมตร และจุลินทรียชนิด 

Coliforms และ E.coli ตองไมพบ 

 อยางไรก็ตาม ควรมีการตรวจสอบประสิทธิภาพในการทําความสะอาดและฆาเชื้ออยางสม่ําเสมอ 

อยางนอยเดือนละครั้ง โดยเฉพาะตําแหนงที่เปนขอตอ 
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บันทึกและรายงาน 
1. การลางทําความสะอาดและฆาเชื้อเครื่องมือ เครื่องจักรและอุปกรณ 
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วิธีการบันทกึแบบฟอรมการลางทาํความสะอาดเครื่องมือและอุปกรณดวยวิธี  COP 
• เดือน  :  บันทึกเดือนปฏิบัติงาน 

• พ.ศ.  :  บันทึกป พ.ศ. ที่ปฏิบัติงาน  

• หมายเหต ุ  :  บันทึกปญหาในขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

• ผูรับผิดชอบ  :  พนกังานผูปฏิบัติงานลงชือ่ 

• ผูตรวจสอบ  :  หัวหนาฝายผลิตลงชื่อ 
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วิธีการบันทกึแบบฟอรมการลางทาํความสะอาดและฆาเชื้อถังปรุงผสม  
การฆาเชื้อ 

• วัน เดือน ป   : บันทกึวนั เดอืน ป ทีท่ําการลางดวยดางและฆาเชื้อ 

• ถังที่ (รหัส)   : รหัสถังปรุงผสม 

• ปริมาณน้าํยา/น้าํรอน     : บันทกึปริมาณน้ํายาฆาเชือ้หรือน้ํารอนที่ใชปริมาณเปน มิลลิลิตร 

• ปริมาณน้าํ   : บันทกึปริมาณน้ําที่ใชผสมน้ํายาฆาเชื้อเปนลิตร 

• อุณหภูมิ   : บันทกึอุณหภูมิน้ํายา/น้ํารอนที่ผสมแลวเปนองศาเซลเซียส 

• เวลาเริ่ม   : บันทกึเวลาเมื่อเร่ิมวนน้าํรอน/น้ํายาฆาเชื้อ 

• เวลาเสร็จ   : บันทกึเวลาทีว่นน้ํารอน/น้ํายาฆาเชื้อเสร็จ 

• ผูรับผิดชอบ   : เจาหนาที่ผูปฎิบัติงานลงชือ่ 

การลางทาํความสะอาดดวยดาง 

• เวลาเริ่ม   : บันทกึเวลาเมื่อเร่ิมไลคราบนม 

• เวลาเสร็จ   : บันทกึเวลาเมื่อไลคราบนมเสร็จ 

• ปริมาณดาง  : บันทกึปริมาณสารทําความสะอาดชนิดดางที่ใช 

• ปริมาณน้าํ               : บันทกึปริมาณน้ําที่ใชผสมกับสารทาํความสะอาดชนิดดางเปนลิตร 

• อุณหภูมิ                   : บันทกึอุณหภูมิน้ําดางที่ผสมแลวเปนองศาเซลเซียส                              

• เวลาเริ่ม                       : บันทกึเวลาเมื่อเร่ิมวนน้าํดาง 

• เวลาเสร็จ                     : บันทกึเวลาทีว่นน้ําดางเสรจ็ 

• เวลาเริ่ม                       : บันทกึเวลาเมื่อไลคราบดางดวยน้ําเปลา 

• เวลาเสร็จ                     : บันทกึเวลาเมื่อไลคราบดางดวยน้ําเปลาเสร็จ 

• กระดาษลิตมสัสีแดง   : ขีดเครื่องหมาย  ในชองเมื่อกระดาษลติมัสสีแดงไมเปลี่ยนส ี

• ผูรับผิดชอบ                 : เจาหนาที่ผูปฎิบัติงานลงชือ่ 

• หมายเหต ุ                    : บันทกึปญหาในขั้นตอนการปฎิบัติงาน 

การลางทาํความสะอาดดวยกรด 

• วัน เดือน ป                : บันทกึวนั เดอืน ป ทีท่ําการลางดวยกรด                                              

• ถังที่ (รหัส)                  : ขีดเครื่องหมาย  ในชองถังที่ไดทําการลางดวยกรด 

• ปริมาณกรด              : บันทกึปริมาณสารทําความสะอาดชนิดกรดที่ใช 

• ปริมาณน้าํ            : บันทกึปริมาณน้ําที่ใชผสมกับสารทาํความสะอาดชนิดกรดเปนลิตร 

• อุณหภูมิ                    : บันทกึอุณหภูมิน้ํากรดที่ผสมแลวเปนองศาเซลเซียส  

• เวลาเริ่ม                    : บันทกึเวลาเมื่อเร่ิมวนน้าํกรด 
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• เวลาเสร็จ   : บันทกึเวลาทีว่นน้ํากรดเสร็จ 

• เวลาเริ่ม   : บันทกึเวลาเมื่อไลคราบกรดดวยน้าํเปลา 

• เวลาเสร็จ   : บันทกึเวลาทีไ่ลคราบกรดดวยน้าํเปลาเสรจ็ 

• กระดาษลิตมสัสีน้ําเงิน : ขีดเครื่องหมาย ในชองเมื่อกระดาษลติมัสสีน้ําเงินไมเปลี่ยนส ี

• ผูรับผิดชอบ                   : เจาหนาที่ผูปฎิบัติงานลงชือ่ 

• หมายเหต ุ                     : บันทกึปญหาในขั้นตอนการปฎิบัติงานเสร็จ  

• ผูตรวจสอบ                   : หัวหนาแผนกผลิตลงชื่อ       

• วันที ่                             : บันทกึวนัที ่ที่ทาํการตรวจสอบ 
 
วิธีการบันทกึแบบฟอรมการลางทาํความสะอาดและฆาเชื้อถังรอบรรจุ และเครื่องบรรจุ 

การฆาเชื้อ 

• วัน เดือน ป   : บันทกึวนั เดอืน ป ทีท่ําการลางดวยดางและฆาเชื้อ 

• ถังที่ (รหัส)   : รหัสถังปรุงผสม 

• ปริมาณน้าํยา/น้าํรอน      : บันทกึปริมาณน้ํายาฆาเชือ้หรือน้ํารอนที่ใชปริมาณเปนมิลลิลิตร 

• ปริมาณน้าํ   : บันทกึปริมาณน้ําที่ใชผสมน้ํายาฆาเชื้อเปนลิตร 

• อุณหภูมิ   : บันทกึอุณหภูมิน้ํายา/น้ํารอนที่ผสมแลวเปนองศาเซลเซียส 

• เวลาเริ่ม   : บันทกึเวลาเมื่อเร่ิมวนน้าํรอน/น้ํายาฆาเชื้อ 

• เวลาเสร็จ   : บันทกึเวลาทีว่นน้ํารอน/น้ํายาฆาเชื้อเสร็จ 

• ผูรับผิดชอบ   : เจาหนาที่ผูปฎิบัติงานลงชือ่ 

การลางทาํความสะอาดดวยดาง 

• เวลาเริ่ม   : บันทกึเวลาเมื่อเร่ิมไลคราบนม 

• เวลาเสร็จ   : บันทกึเวลาเมื่อไลคราบนมเสร็จ 

• ปริมาณดาง  : บันทกึปริมาณสารทําความสะอาดชนิดดางที่ใช 

• ปริมาณน้าํ               : บันทกึปริมาณน้ําที่ใชผสมกับสารทาํความสะอาดชนิดดางเปนลิตร 

• อุณหภูมิ                   : บันทกึอุณหภูมิน้ําดางที่ผสมแลวเปนองศาเซลเซียส                              

• เวลาเริ่ม                       : บันทกึเวลาเมื่อเร่ิมวนน้าํดาง 

• เวลาเสร็จ                     : บันทกึเวลาทีว่นน้ําดางเสรจ็ 

• เวลาเริ่ม                       : บันทกึเวลาเมื่อไลคราบดางดวยน้ําเปลา 

• เวลาเสร็จ                     : บันทกึเวลาเมื่อไลคราบดางดวยน้ําเปลาเสร็จ 

• กระดาษลิตมสัสีแดง   : ขีดเครื่องหมาย  ในชองเมื่อกระดาษลติมัสสีแดงไมเปลี่ยนส ี
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• ผูรับผิดชอบ                 : เจาหนาที่ผูปฎิบัติงานลงชือ่ 

• หมายเหต ุ                    : บันทกึปญหาในขั้นตอนการปฎิบัติงาน 

การลางทาํความสะอาดดวยกรด 

• วัน เดือน ป                : บันทกึวนั เดอืน ป ทีท่ําการลางดวยกรด                                              

• ถังที่ (รหัส)                  : ขีดเครื่องหมาย  ในชองถังที่ไดทําการลางดวยกรด 

• ปริมาณกรด              : บันทกึปริมาณสารทําความสะอาดชนิดกรดที่ใช 

• ปริมาณน้าํ   : บันทกึปริมาณน้ําที่ใชผสมกับสารทาํความสะอาดชนิดกรดเปน  

  ลิตร 

• อุณหภูมิ                    : บันทกึอุณหภูมิน้ํากรดที่ผสมแลวเปนองศาเซลเซียส 

• เวลาเริ่ม                    : บันทกึเวลาเมื่อเร่ิมวนน้าํกรด 

• เวลาเริ่ม                    : บันทกึเวลาเมื่อไลคราบกรดดวยน้าํเปลา 

• เวลาเสร็จ                       : บันทกึเวลาเมื่อไลคราบกรดดวยน้าํเปลาเสร็จ 

• กระดาษลิตมสัสีน้ําเงิน  : ขีดเครื่องหมาย ในชองเมื่อกระดาษลติมัสสีน้ําเงินไมเปลี่ยนส ี

• ผูรับผิดชอบ                   : เจาหนาที่ผูปฎิบัติงานลงชือ่ 

• หมายเหต ุ                     : บันทกึปญหาในขั้นตอนการปฎิบัติงานเสร็จ  

• ผูตรวจสอบ                   : หัวหนาแผนกผลิตลงชื่อ       

• วันที ่                             : บันทกึวนัที ่ที่ทาํการตรวจสอบ 
 

วิธีการบันทกึแบบฟอรมการลางทาํความสะอาดและฆาเชื้อชุดพาสเจอรไรสเเละเครื่องโฮโมจิไนส 
• วัน  เดือน  ป  : บันทกึ  วัน เดือน ป ทีท่ําการลาง 

การลางคราบนมดวยน้าํเปลา 

• การลางคราบนม  : ขีดเครื่องหมาย  ในชองเมื่อลางคราบนมดวยน้ําเปลาเสร็จแลว 

การลางทาํความสะอาดดวยดาง 

• ปริมาณดาง  : บันทกึปริมาณสารทําความสะอาดชนิดดางที่ใช 

• ปริมาณน้าํ   : บันทกึปริมาณน้ําที่ใชผสมกับสารทาํความสะอาดชนิดดางเปนลิตร 

• อุณหภูมิ   : บันทกึอุณหภูมิน้ําดางที่ผสมแลวเปนองศาเซลเซียส 

• เวลาเริ่ม   : บันทกึเวลาเมื่อเร่ิมวนน้าํดาง 

• เวลาเสร็จ   : บันทกึเวลาทีว่นน้ํายาดางเสร็จ 

• เวลาเริ่ม   : บันทกึเวลาเมื่อเร่ิมไลคราบดางดวยน้าํเปลา 

• เวลาเสร็จ   : บันทกึเวลาทีไ่ลคราบดางดวยน้าํเปลาเสรจ็ 
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• กระดาษลิตมสัสีแดง : ขีดเครื่องหมาย    ในชองเมื่อกระดาษลิตมัสสีแดงไมเปลี่ยนส ี

การลางทาํความสะอาดดวยกรด 

• ปริมาณกรด  : บันทกึปริมาณสารทําความสะอาดชนิดกรดที่ใชเปนมลิลิลิตร 

• ปริมาณน้าํ                      : บันทกึปริมาณน้ําที่ใชผสมกับสารทาํความสะอาดชนิกรดเปนลิตร 

• อุณหภูมิ   : บันทกึอุณหภูมิน้ํากรดที่ผสมแลวเปนองศาเซลเซียส 

• เวลาเริ่ม   : บันทกึเวลาเมื่อเร่ิมวนน้าํกรด 

• เวลาเสร็จ   : บันทกึเวลาทีว่นน้ํายากรดเสร็จ 

• เวลาเริ่ม   : บันทกึเวลาเมื่อเร่ิมไลคราบกรดดวยน้าํเปลา 

• เวลาเสร็จ   : บันทกึเวลาทีไ่ลคราบกรดดวยน้าํเปลาเสรจ็ 

• กระดาษลิตมสัสีน้ําเงิน : ขีดเครื่องหมาย / ในชองเมือ่กระดาษลิตมัสสีน้ําเงนิไมเปลี่ยนส ี

• ผูรับผิดชอบ   : พนักงานผูปฏิบัติงานลงชือ่ 

• หมายเหต ุ   : บันทกึปญหาในขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

การฆาเชื้อ 

• วัน  เดือน  ป  : บันทกึวนั  เดือน ป ทีท่ําการลางดวยดางและฆาเชื้อ 

• ปริมาณน้าํรอน  : บันทกึปริมาณน้ํารอนที่ใชในการฆาเชื้อเปนลิตร 

• อุณหภูมิ   : บันทกึอุณหภูมิน้ํารอนที่ใชในการฆาเชือ้ 

• เวลาเริ่ม   : บันทกึเวลาเมื่อเร่ิมวนน้าํยาฆาเชื้อ 

• เวลาเสร็จ   : บันทกึเวลาเมื่อวนน้ํายาฆาเชื้อเสร็จ 

• ผูรับผิดชอบ   : พนักงานผูปฏิบัติงานลงชือ่ 

• หมายเหต ุ   : บันทกึปญหาในขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

• ผูตรวจสอบ   : หวัหนาฝายผลิตลงชื่อ 

• วันที ่   : บันทกึวนัที ่ที่ทาํการตรวจสอบ 
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วิธีการบันทกึแบบฟอรมการฆาเชื้อถงัเก็บรักษานมดิบ 
• วันเดือนป  : บันทกึวนัเดอืนป  ทีท่ําการลางดวยดางและฆาเชื้อ 

• ปริมาณน้าํยา : บันทกึปริมาณน้ํายาฆาเชือ้ที่ใช ปริมาณเปนมิลลิลิตร 

• ปริมาณน้าํ  : บันทกึปริมาณน้ําที่ใชผสมน้ํายาฆาเชื้อเปนลิตร 

• เวลาเริ่ม  : บันทกึเวลาเมื่อเร่ิมวนน้าํยาฆาเชื้อ 

• เวลาเสร็จ  : บันทกึเวลาทีว่นน้ํายาฆาเชือ้เสร็จ 

• ผูรับผิดชอบ  : พนักงานผูปฏิบัติงานลงชือ่ 

• ผูตรวจสอบ  : หัวหนาฝายผลิตลงชื่อ, วนัที ่
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ตัวอยางแบบฟอรมการตรวจสอบความสะอาดเครื่องมือ  เครื่องจักร  และอุปกรณ 
วันที่ตรวจสอบ...................เดือน...........................พ.ศ..................... 

สวน เครื่อง รหัส ความสะอาด / 
กล่ิน 

น้ําคางทอ หมายเหต ุ

การรับนมดิบ ถังเก็บนมดิบ T1,T2    

ซีลวาลว -    

กรอง -    

ขอตอ -    

ซีลฝาถัง -    

สเปรยบอล -    

วาลว -    

ปม Pu1-Pu4    

สายยาง -    

การพาสเจอรไรส เครื่องพาสเจอรไรส Pas    

ปมเครื่องพาสเจอรไรส Pu6    

ทอ  Return -    

ซีลทอ -    

ซีลวาลว -    

ซีลหนาปม -    

สเปรยบอล M2, St1-St3    

ทอ  3 ทาง -    

ปมถังวัดปริมาตร Pu5    

ถังรอบรรจุ ST    

สเปรยบอล -    

วาลว -    

ปมถังรอบรรจุ Pu7-Pu9    

สายยาง -    

ถังวัดปริมาตร -    
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ตัวอยางแบบฟอรมการตรวจสอบความสะอาดเครื่องจักร  เครื่องมือ  และอุปกรณ 
วันที่ตรวจสอบ...................เดือน...........................พ.ศ..................... 

 

สวน เครื่อง รหัส ความสะอาด / 
กล่ิน 

น้ําคางทอ หมายเหต ุ

การบรรจุ เครื่องบรรจุ Pac1 – Pac4    

Balance tank -    

ปลายทอปลอยนม -    

ทอสามทาง -    

แกนพยุงฟลม -    

แผนรองฟลม -    

ขากางฟลม -    

แกนใสฟลม -    

 

การเก็บรักษา 

ผลิตภัณฑ 

รถเข็น -    

ถาด -    

พาเลท -    

หองเย็น -    

รถสงนมดิบ ทอระบายอากาศ -    

ซีลยาง -    

ขอตอ -    

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ผูบันทึก.................................................................. 

(พนักงานควบคุมคุณภาพ) 

วันที่.................../............................/....................... 

ผูตรวจสอบ........................................................... 

(หัวหนาฝายควบคุมคุณภาพ) 

วันที่.................../............................/....................... 

หมายเหตุ :       หมายถึง   ผาน       หมายถึง    ไมผาน        -  หมายถึง   ไมไดตรวจสอบ 

 :  กรณีการตรวจสอบเครื่องมือ  เครื่องจักร  และอุปกรณไมผานเกณฑที่กําหนด  ใหลางทําความสะอาดอีกครั้ง 
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วิธีการบันทกึแบบฟอรมการตรวจสอบความสะอาดเครื่องจักร เครื่องมือ และอุปกรณ 
• วันที่ตรวจสอบ  : บันทึกวัน  เดือน  ปที่ทําการตรวจสอบ 

• ความสะอาด กลิ่น น้ําคางทอ: ขีดเครื่องหมาย  ลงในชองที่ผานเกณฑที่โรงงานกําหนด   

  ขีดเครื่องหมาย  -  ลงในชองที่ไมไดตรวจสอบ 

• หมายเหตุ   : บันทึกสาเหตุที่ไมผานเกณฑหรือขอความเพิ่มเติม 

• ผูบันทึก   : พนักงานควบคุมคุณภาพลงชื่อ 

• วันที่    : พนักงานควบคุมคุณภาพบันทึกวัน เดือน ป ที่ลงบันทึก 

• ผูตรวจสอบ   : หัวหนาฝายควบคุมคุณภาพลงชื่อ 

• วันที่   : หัวหนาฝายควบคุมคุณภาพบันทึกวัน  เดือน  ป ที่ตรวจสอบ 
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ตัวอยางแบบฟอรมการตรวจสอบประสิทธิภาพการฆาเช้ือเครื่องมือ  เครื่องจักร และอุปกรณ 
วันที่วิเคราะห.....................เดือน.............................พ.ศ.................. 

 
ชนิดเครื่อง 

 
รหัส 

TPC 
( ≤ 10  Cfu./ml.) 

Coliforms 
(ไมพบ) 

E.coli 
(ไมพบ) 

 
หมายเหต ุ

ถังเก็บนมดิบ T1,T2     

ถังวัดปริมาตร -     

ทอ Return   -     

เครื่องพาสเจอรไรส Pas     

ทอ  Main -     

ถังรอบรรจุ ST     

Balance  tank -     

เครื่องบรรจุ Pac1-Pac4     

ทอ  3  ทางเครื่องบรรจุ -     

ปลายทอสงนมของเครื่องบรรจุ -     

มวนฟลมกอนผาน  UV -     

มวนฟลมหลังผาน  UV -     

หมายเหตุ  :  ระบุวิธีตรวจทุกครั้ง  Rinse  test หรือ  Swab  test 

 
 
 

 
วิธีการบันทกึแบบฟอรมการตรวจสอบประสิทธิภาพการฆาเชือ้ 

• วันที่  วิเคราะห :  บันทึกวนัที่วเิคราะห 

• TPC  :  บันทึกจาํนวน  TPC  ที่พบในหนวย  cfu./ml. 

• Coliforms  :  บันทึกจาํนวน  Coliforms  ทีพ่บในหนวย  cfu./ml. 

• E.coli  :  บันทึกผลการตรวจพบ/ไมพบ  E.coli 

• หมายเหต ุ  :  บันทึกสาเหตุที่ไมผานเกณฑหรือขอความเพิม่เติม 

• ผูบันทกึ  :  พนกังานควบคุมคุณภาพลงชื่อ 

• วันที ่  :  พนกังานควบคุมคุณภาพบันทกึวนั  เดอืน  ปที่ลงบันทึก 

• ผูตรวจสอบ  :  หัวหนาฝายควบคุมคุณภาพลงชื่อ 

• วันที ่  :  หัวหนาฝายควบคุมคุณภาพบนัทกึวนั เดือน ปที่ตรวจสอบ 

ผูบันทึก.................................................................. 

(พนักงานควบคุมคุณภาพ) 

วันที่.................../............................/....................... 

ผูตรวจสอบ........................................................... 

(หัวหนาฝายควบคุมคุณภาพ) 

วันที่.................../............................/....................... 
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2. การใชสารเคมีที่ใชในการลางแบบ CIP 
 

ตัวอยางตารางแสดงการเปลี่ยนถายสารเคมี 
 

วันที ่ เริ่มลาง ลางเสร็จ อุปกรณที่ลาง เติมดาง 
(Kg) 

เติมกรด 
(Kg) 

เปลี่ยนน้ําใหม ผูปฎิบัติงาน หมายเหตุ 

         

         

         

         

         

         

         

 

หมายเหตุ  เครื่องหมาย    ในกรณีเปล่ียนน้ําใหม                                     ผูตรวจสอบ........................................                                           

กรณีเปล่ียนน้ําใหมเติมดาง 10 Kg                                                         (หัวหนาฝายผลิต)                                                            

เติมสารใหมใหเติมดาง     6 Kg                                                  วันที่................................................. 

เติมกรด  7   Kg   (ไมมีการใชซ้ํา) 
 

 

วิธีการบันทกึแบบฟอรมการเปลี่ยนถายสารเคม ี
• วันที่   : บันทึกวัน  เดือน  ปที่ทําการเปลี่ยนถายสารเคมี 

• เร่ิมลางและลางเสร็จ : บันทึกเวลาที่เร่ิมลางทําความสะอาด และเวลาที่ลางเสร็จ 

• อุปกรณที่ลาง  : บันทึกอุปกรณที่ทําการลางทําความสะอาด 

• เติมดาง   : บันทึกปริมาณของดางที่เติม  

  กรณีที่เปลี่ยนน้ําใหม ใหเติมดาง 10 กิโลกรัม   

• เติมกรด   : บันทึกปริมาณของกรดที่เติม  

  กรณีที่ไมใชซ้ํา ใหเติมกรด 7 กิโลกรัม   

• กรณีเปลี่ยนน้ําใหม  : ขีดเครื่องหมาย  ลงในชองเมื่อมีการเปลี่ยนน้ําใหม  

• ผูปฏิบัติงาน  : ลงชื่อผูปฏิบัติงาน (ควรเปนพนักงานฝายผลิตหรือผูไดรับมอบหมาย) 

• หมายเหตุ   : บันทึกขอความเพิ่มเติม  

• ผูตรวจสอบ   : หัวหนาฝายผลิตลงชื่อและวันที่ 
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ตัวอยางแบบฟอรมการตรวจสอบความเขมขนสารเคมีลางทําความสะอาดเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ 
 

วันที่ตรวจสอบ...................เดือน.............................พ.ศ.................. 

แหลงตัวอยาง รหัส สารเคมี ความเขมขน (%) หมายเหตุ 

กอนลาง หลังลาง 

ถังเก็บนมดิบ RM ดาง    

กรด    

ถังวัดปริมาตร - ดาง    

กรด    

เครื่องพาสเจอรไรส Pas ดาง    

กรด    

ถังรอบรรจุ ST ดาง    

กรด    

เครื่องบรรจุ Pac ดาง    

กรด    

หมายเหตุ  :  เกณฑความเขมขนของสารเคมี 

       -  สารละลายดางความเขมขน   1 - 3 % 

       -  สารละลายกรดความเขมขน   0.5 - 1 % 

 

 
 

3. การตรวจสอบประสิทธิภาพการฆาเชื้อ 

วิธีการบันทกึแบบฟอรมการตรวจสอบความเขมขนของสารเคมี 

• วันที่ตรวจสอบ : บันทึกวันที่ตรวจสอบ 

• ความเขมขน : บันทึกความเขมขนของสารละลายดางและกรด กอนและหลังการลาง 

  ทําความสะอาด 

• หมายเหตุ  : บันทึกสาเหตุที่ไมผานเกณฑหรือขอความเพิ่มเติม 

• ผูบันทึก  : พนักงานควบคุมคุณภาพลงชื่อ 

• วันที่  : พนักงานควบคุมคุณภาพบันทึก วัน เดือน ปที่ลงบันทึก 

• ผูตรวจสอบ  : หัวหนาฝายควบคุมคุณภาพลงชื่อ 

• วันที่  : หัวหนาฝายควบคุมคุณภาพบันทึกวัน เดือน ปที่ตรวจสอบ 

 

ผูบันทึก.................................................................. 

(พนักงานควบคุมคุณภาพ) 

วันที่.................../............................/....................... 

ผูตรวจสอบ........................................................... 

(หัวหนาฝายควบคุมคุณภาพ) 

วันที่.................../............................/....................... 
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4. การเก็บอุปกรณที่ทําความสะอาด – ฆาเชื้อแลว  
อุปกรณที่ใชทําความสะอาดตองเก็บรักษาใหอยูในสภาพที่สะอาด ไมชํารุด และจัดเก็บใหเหมาะสม 

ควรมีพื้นที่จัดเก็บใหเปนสัดสวน แยกเก็บอุปกรณทําความสะอาดที่ใชในสวนที่สัมผัสน้ํานมกับสวนที่ไมสัมผัส

น้ํานมโดยตรงออกเปนคนละชุด และหางจากบริเวณที่อาจกอใหเกิดการปนเปอนซ้ํา เพื่อปองกันการปนเปอน

ขาม (Cross Contamination) ไปสูผลิตภัณฑ ควรจัดแยกอุปกรณออกเปนสัดสวนเฉพาะงาน  และ

ทําเครื่องหมายแสดงชนิดของการใชงาน เชน 

- อุปกรณรับและลางถังน้ํานมดิบใชเครื่องหมายสีแดง 

- อุปกรณลางชุดพาสเจอรไรสใชเครื่องหมายสีน้ําเงิน 

- อุปกรณลางชุดบรรจุใชเครื่องหมายสีฟา 

- อุปกรณการขัดลาง, ทําความสะอาดพื้นตองเก็บแยกตางหากจากอุปกรณทําความสะอาด

เครื่องจักร, เครื่องมือและอุปกรณโดยเด็ดขาด 

- อุปกรณซอมบํารุงในงานผลิตตองแยกโดยเด็ดขาดกับอุปกรณซอมบํารุงอยางอื่นและควรทํา

เครื่องหมายใหเห็นเดนชัด 

 

 
 
                          
                            
                 
 
 
 
 
 

                           
 

 

ภาพที่ 193 และ 194 :  การจัดวางอุปกรณที่ใชทําความสะอาด 
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11. . การซอมบํารุงการซอมบํารุง  
 การซอมบํารุง หมายถึง การกระทําใดๆ ที่ทําใหเครื่องมือ อุปกรณหรือส่ิงใดๆ ที่ทําการซอมบํารุง อยูใน

สภาพที่ดี สามารถใชงานไดตรงตามวัตถุประสงค ซึ่งหมายรวมถึง การตรวจสอบสภาพ การทดสอบ             

การปรับแก/ดัดแปลง/ปรับเปลี่ยน การทําใหแข็งแรง การซอมเพื่อใหสามารถนํากลับมาใชงานได 

 การซอมบํารุงในที่นี้ ไมไดเปนเพียงการซอมบํารุงเครื่องมือเครื่องจักร อุปกรณ แตยังรวมไปถึงการซอม

บํารุงโครงสรางอุปกรณทุกชนิดและระบบตางๆ 
 สาเหตุที่ตองซอมบํารุง 

• การสึกหรอ อันเนื่องมาจากการใชงาน 

• การใชงานที่ไมถูกตอง 

• การใชงานเกินกําลังความสามารถ 

• ไมไดรับการดูแลรักษาที่เหมาะสม 

• อุบัติเหตุ /เหตุปจจัยตางๆ ที่ทําใหเกิดความเสียหาย 
 ประโยชนจากการซอมบํารุง 

• ยืดอายุการใชงาน 

• ทําใหเครื่องมือ อุปกรณ หรือส่ิงใดๆ ที่ทําการซอมบํารุง อยูในสภาพที่ดี สามารถใชงานไดตรงตาม

วัตถุประสงค 

• หลักประกันวาสินคาที่ผลิตจะมีคุณภาพดี 

• ปญหาเครื่องจักรตางๆ สามารถปองกันไดต้ังแตเร่ิมแรก 

• อุปกรณเครื่องมือวัดตางๆ จะมีความเที่ยงตรง แมนยํา 

 
การบํารุงรักษาตามแผน - Planned Maintenance 

การบํารุงรักษาตามแผนเปนกิจกรรมของฝายซอมบํารุง ในขณะที่ฝายผลิตทํากิจกรรมการปรับปรุง

เฉพาะเรื่อง และผูใชเครื่องทํากิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเอง  

การบํารุงรักษาตามแผน คือ การที่ฝายซอมบํารุงดําเนินกิจกรรมตางๆ เพื่อใหเครื่องจักรใชงานไดดี

ตลอดเวลา นั่นก็คือกิจกรรมเพื่อใหเครื่องจักรมีอัตราการใชงานสูง (Availability) และเพื่อเพิ่มพูนทักษะ

ความสามารถในการซอมบํารุง (Maintainability) โดยแบงยอยออกเปน  

(1) การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) คือ การบํารุงรักษาที่ดําเนินการเพื่อ

ปองกันเหตุขัดของ หรือการชํารุดของเครื่องมือเคร่ืองใชโดยฉุกเฉิน สามารถทําไดดวยการตรวจสภาพเครื่อง  
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การทําความสะอาด และการหลอล่ืนอยางถูกวิธี การปรับแตงใหเครื่องทํางานตามวัตถุประสงคตามคําแนะนํา

ของคูมือ  รวมทั้งการตรวจสอบและเปลี่ยนอะไหลตามกําหนดเวลา 

(2) การบํารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดของ (Break down Maintenance) คือ การบํารุงรักษาเมื่อ

เครื่องมือเครื่องใชเกิดการชํารุดและตองหยุดโดยฉุกเฉิน วิธีการนี้ถึงแมจะเปนวิธีการดั้งเดิมในการบํารุงรักษา  

แตยังจําเปนตองนํามาใชอยางหลีกเลี่ยงไมได เนื่องจากเครื่องมือเครื่องใชทั้งหลาย แมวาจะไดรับการ

บํารุงรักษาปองกันที่ดีเพียงใด ก็ยังมีโอกาสเกิดเหตุขัดของ ตองหยุดใชเครื่องโดยฉุกเฉินตลอดเวลา 

(3) การบํารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุง (Corrective Maintenance) คือ การดําเนินการเพื่อดัดแปลง 

ปรับปรุงแกไขเครื่องมือเครื่องใชหรือสวนประกอบของเครื่อง เพื่อขจัดเหตุขัดของเรื้อรังของเครื่องใหหมดไป 

และปรับปรุงสภาพของเครื่องใหสามารถทํางานไดอยางมีคุณภาพ 

(4) การปองกันเพื่อการบํารุงรักษา (Maintenance Prevention) คือ การดําเนินการใดๆ ก็ตามที่จะ

ใหไดมาซึ่งเครื่องมือเครื่องใชที่ไมตองมีการบํารุงรักษา หรือมีแตนอยที่สุด ซึ่งสามารถดําเนินการไดโดย 

- ออกแบบเครื่องใหมีความแข็งแรงทนทาน บํารุงรักษางาย 

- ใชเทคนิคและวัสดุที่จะทําใหเครื่องมีความเชื่อถือไดสูง 

- รูจักเลือกและซื้อเครื่องมือเครื่องใชที่ดี ทนทาน บํารุงรักษางาย และมีราคาทีเ่หมาะสม 

(5) การบํารุงรักษาทวีผล (Productive Maintenance) คือ กรรมวิธีการบํารุงรักษาที่นําเอาการ

บํารุงรักษาที่กลาวมาแลวขางตน มาประกอบเขาดวยกันโดยกําหนดวัตถุประสงคหลักเพื่อสงเสริมการ

ปฏิบัติงานขององคกรใหเกิดผลสูงสุดเทาที่จะเปนไปได  อยางไรก็ตาม การบํารุงรักษาที่ดียอมจะไมอาศัยการ

บํารุงรักษาชนิดหนึ่งชนิดใดเพียงอยางเดียว แตควรที่จะใชชนิดตางๆ ที่มีอยูประกอบเขาดวยกัน เพื่อใหเกิดการ 

“ทวีผล” และมีสัมฤทธิภาพสูงสุด 

(6) การบํารุงรักษาทวีผลรวม (Total Productive Maintenance) คือ การระดมคนทุกคนที่

เกี่ยวของ (เจาของเครื่อง, ผูรับผิดชอบเครื่อง, ผูใชเครื่อง) และผูที่ทําหนาที่บํารุงรักษาโดยตรงใหมีสวน

รับผิดชอบในการบํารุงรักษาเครื่องมือและอุปกรณตางๆ ใหสามารถใชงานไดตามที่ออกแบบ หรือตามที่

กําหนดไว 

การบํารุงรักษาตามแผนจะทํากับเคร่ืองจักรตนแบบและชิ้นสวนตนแบบเปนอันดับแรกกอนจากนั้นจึง

ขยายผลจนครบทุกเครื่องจักรในโรงงาน นอกจากนั้นยังตองมีกิจกรรมอ่ืนสนับสนุนดวย เชน กิจกรรมการ

ชวยเหลือผูใชเครื่องในการบํารุงรักษาดวยตนเอง กิจกรรมสําหรับการบํารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุงกิจกรรมเพื่อ

การปองกันการบํารุงรักษาและกิจกรรมเพื่อการบํารุงรักษาเชิงพยากรณ 
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กิจกรรมในระบบการบาํรงุรักษาตามแผน  
1.  กิจกรรมเพื่อใหเครื่องจักรใชงานไดดีตลอดเวลา  

กิจกรรมเพื่อใหเครื่องจักรใชงานไดดีตลอดเวลาประกอบไปดวยกิจกรรมเพื่อใหเครื่องจักรมีอัตรา

การใชงานสูง (Availability) และเพื่อความสามารถในการซอมบํารุง (Maintainability) วิธีการบํารุงรักษาใน

แบบตางๆ มีดังตอไปนี้ 

เพื่อหยุดความเสียหาย - การบํารุงรักษาเชงิปองกัน (Preventive Maintenance) 

- การบํารุงรักษาเชงิพยากรณ (Predictive Maintenance) 

เพื่อปองกันความเสียหาย - การบํารุงเชิงแกไขปรับปรุง (Corrective Maintenance) 

- การปองกันการบํารุงรักษา(Maintenance Prevention) 

เพื่อเตรียมพรอมเมื่อเกิดการเสียหาย - การบํารุงรักษาเมื่อขัดของ (Breakdown Maintenance) 

2.  กิจกรรมในเชิงการบรหิารการบํารงุรักษา  
เพื่อใหการบํารุงรักษาตามแผนไดรับการสนับสนนุ ไมวาจะเปนขอมูลเครื่องจักร อะไหล หรือ

งบประมาณตางๆ โดยทัว่ไปตองมีกิจกรรมเชิงบริหาร อันประกอบดวย  

- การจัดการขอมูลดานตางๆ ในการบาํรุงรักษา (Maintenance Information Management)  

- การจัดการชิน้สวนและอะไหล (Spare Part Management)  

- การจัดการตนทุนการบํารุงรักษา (Maintenance Cost Management)  
3. กิจกรรมสนบัสนุนจากฝายผลิต 

เพื่อใหการบํารุงรักษาบรรลุวัตถุประสงคในการดําเนินการตามแนวทางของ TPM จําเปนอยางยิ่งที่

ฝายซอมบํารุงและฝายผลิตตองดําเนินกิจกรรมดังกลาวรวมกัน โดยกิจกรรมของฝายผลิตที่ตองการเพื่อสนับสนุน

การบํารุงรักษาตามแผน ก็คือ  

- การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance)  

- การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement)  

การบํารุงรักษาตามแผนโดยการดําเนินกิจกรรมตางๆ ทั้งหมดนั้นจะทําใหสามารถเพิ่มผลผลิตได

โดยการปรับปรุงผลิตผล (Output) ที่จะออกมาในรูปของความพยายามใหเครื่องจักรเสียเปนศูนย (Zero 

Failure) ของเสียเปนศูนย (Zero Defect) และอุบัติเหตุเปนศูนย (Zero Accident) ในขณะเดียวกันยังชวยลด

ส่ิงตางๆ ที่ใชในการบํารุงรักษา (Input) 
บันทึกและรายงาน 

- ผลการตรวจสอบสภาพ ของเครื่องจักรและอุปกรณตาง ตามแผนงานบํารุงรักษาทีก่าํหนด 

- แผนการซอมบํารุง 
 



 

 

174 

 



 

 

 

175 

วิธีบันทึกแบบฟอรม 
 ใหพนักงานฝายผลิตบันทึกขอมูลการปฏิบัติงานลงในแบบฟอรมเลขที่ ......................  แบบฟอรมการ

ตรวจสอบและบํารุงรักษาเครื่องจักร เครื่องมือ และอุปกรณ ดังนี ้

• วัน เดือน พ.ศ.  : ลงบันทึกวันที่ เดือน พ.ศ. ที่ทาํการตรวจสอบและบํารุงรักษา 

• ใหทาํการลงบนัทกึในชองวางโดยใชเครื่องหมาย 

• เครื่องหมาย  “ ”  :  ในกรณีเครื่องจักร เครื่องมือ และอุปกรณอยูในสภาพสมบูรณตามที่ 

กําหนด และใหทําการเปลี่ยนเครื่องมือและอุปกรณตามระยะเวลาที่

กําหนด 

- เครื่องหมาย “ ” :  ในกรณีที่เครื่องจักร เครื่องมือ และอุปกรณ ไมอยูในสภาพสมบูรณ และ 

ไมไดทําการเปลี่ยนเครื่องมือและอุปกรณตามระยะเวลาที่กําหนด ใหลง

เหตุผลในชองหมายเหตุอยางละเอียด ถามีการซอมบํารุงจากหนวยงาน

ภายนอกใหลงวันที่ที่ทําการซอมบํารุง ระยะเวลา บริษัทและผูรับผิดชอบ

ในการซอมบํารุงจุดที่ทําการซอมบํารุง 

• หมายเหตุ  :  ใหลงวันที่ที่ทําการเปลี่ยนอุปกรณและชนิดในการบํารุงรักษา และกรณีที่ 

   เกิดปญหา 

• บันทึกเพิ่มเติม  :  บันทึกเพิ่มเติมเกี่ยวกับการบํารุงรักษาเครื่องจักร เครื่องมือ 

• ผูบันทึก   :  หัวหนาฝายซอมบํารุง 

• ผูตรวจสอบ  :  ผูจัดการโรงงานลงลายมือชื่อ 
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ตัวอยางแผนการบาํรุงรกัษาเครื่องจักร  เครื่องมือและอุปกรณ 
 

เครื่องมือ/เครื่องจักร/
อุปกรณ 

รหัส ส่ิงที่ตรวจ เกณฑการตรวจ ความถี่ 

ปมนม Milk  Pump 

 

 

 

ปมน้ํา  Water  Pump 

Pu R1-3, PuPas,  

Pupac 

 

 

PuHW  1-2 , PuSy  

PuCo 1-2 

มอเตอร ไมชํารุดหรือมีเสียงผิดปกติ 

ทุก 1 เดือน 

ตูควบคุม 
ไมชํารุด  หลอดไฟแสดงการทํางาน  

ติดครบ  ปกติ 

ภายนอกปม ไมชํารุด  น็อตปดแนนครบ 

ภายในปม ใบพัดปม เส้ือปมไมมีรอยสึกหรือ

รอยขีดขวน  ซีลไมชํารุดหรือมีรอย

ร่ัวซึม 

การทํางาน ปมไดเปนปกติ ไมมีเสียงดังหรือส่ัน

ผิดปกติ 

ซีลหนาปม สภาพปกติไมแข็งหรือขาดไมมีรอย

ร่ัวซึม 

ทอนม  Milk  Pipe - 

ภายนอกทอ 
ไมมีรอยชํารุด  ไมมีรอยรั่ว  ไมมีรอย

จุดอับหรือซอกมุม 
ทุก 1  เดือน 

ฉนวนหุมทอ 
ไมมีรอยชํารุด  ไมมีรอยรั่ว          

ไมมีส่ิงสกปรกหรืออับช้ืน 

ถังเก็บน้ํานมดิบ            

Cooling  Tank,  Silo 

ถังพักรอการบรรจุ 

Storage  Tank 

ถังปรุงผสม 

Mixing  Tank   

CT1 ,CT2,CT3,  Si 

 

ST1, ST2 

 

MT 

ตูควบคุม ไมชํารุด  หลอดไฟแสดงการทํางาน

สวาง  แสดงคาปกติ 

 

 

ทุก  1  เดือน เทอรโมมิเตอร ไมชํารุด  วัดอุณหภูมิไดเที่ยงตรง 

ภายนอกถัง 
ไมบุบหรือมีรอยแตกรั่ว  ฝาปดสนิท  

ลาดเอียง  ไมกักน้ํา 

ถังเก็บน้ํานมดิบ            

Cooling  Tank,  Silo 

ถังพักรอการบรรจุ 

Storage  Tank 

ถังปรุงผสม 

Mixing  Tank   

CT1 ,CT2,CT3,  Si 

 

ST1, ST2 

 

RT 

หลอดไฟใหแสง

สวางภายในถัง 
ไมชํารุดหรือแตก 

ทุก  1  เดือน 
 

มอเตอรกวน ไมชํารุดหรือมีเสียงดังผิดปกติ 

ใบพัดกวน 
ไมชํารุด  หัก  หรือบิ่น  ฝาครอบ

แกนใบพัดไมชํารุด 

วาลว ปดเปดไดปกติ  ไมมีรอยรั่วซึม 

สเปรยบอล 
สเปรยน้ําไดปกติทั่วถึง  360  องศา  

ไมชํารุด 

การทํางาน 
เก็บน้ํานมและรักษาอุณหภูมิน้ํานม

ไดตามเกณฑที่กําหนด 
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แผนการบํารงุรักษาเครื่องจักร  เครื่องมือและอุปกรณ 
 

เครื่องมือ/เครื่องจักร/
อุปกรณ 

รหัส ส่ิงที่ตรวจ เกณฑการตรวจ ความถี่ 

เครื่องพาสเจอรไรส  

Pasteurizer 
Pas 

ตูควบคุมการ

ทํางาน 

ไมชํารุดเสียหาย  สวิทซและ

หลอดไฟแสดงการทํางานเปนปกติ  

แสดงตัวเลขถูกตอง 

ทุก  1  เดือน 

สภาพภายนอก

เครื่อง 

สภาพสมบูรณ  ไมมีรอยชํารุด  

เสียหาย  ไมร่ัวซึม 

การทํางาน 
ฆาเชื้อในน้ํานมไดตามเกณฑที่

กําหนด 

Flow  diversion  

valve 

ซีลไมร่ัว,   ปลอยน้ํานมกลับถัง      

บาลานซเมื่ออุณหภูมิไมไดตามที่

กําหนด 

ถังปรับระดับ

น้ํานม 

ไมชํารุด  ไมร่ัว  ปรับระดับน้ํานมให

คงที่ได  มีฝาครอบ 

เทอรโมมิเตอร

ควบคุมอุณหภูมิ 

ไมชํารุดเสียหาย  วัดอุณหภูมิได

เที่ยงตรง 

เครื่องบันทึก

อุณหภูมิ  

Temperature  

Recorder 

ไมชํารุดเสียหายบันทึกอุณหภูมิ

นมรอน  น้ํารอน  นมเย็นไดถูกตอง 

กรอง ไมชํารุดเสียหาย 

วาลว 
ไมชํารุดหรือร่ัวซึมปดเปดไดเปน

ปกติ 

ปะเก็นทอนม 

ไมชํารุด  ยุยเปอยแข็งกระดาง  

หรือไมมีรอยรั่วซึมไมเกินอายุการ 

ใชงาน 

แผนแลกเปลี่ยน

ความรอน 

ตัวควบคุมความเร็วรอบปมนมพาส   

( Inverter ) 

ตัวควบคุม

ความเร็วรอบ

ปมนมพาส      

( Inverter ) 

สามารถควบคุมความเร็วรอบปม  

นมพาสไดเกณฑที่กําหนด 
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แผนการบํารงุรักษาเครื่องจักร  เครื่องมือและอุปกรณ 
 

เครื่องมือ/เครื่องจักร/
อุปกรณ 

รหัส ส่ิงที่ตรวจ เกณฑการตรวจ ความถี่ 

เครื่องพาสเจอรไรส  

Pasteurizer 
Pas 

หมอตมน้ํารอน  

เครื่องพาสเจอร

ไรส 

ไมชํารุด  หรือมีรอยรั่ว  Heater วาลว

ไลอากาศเทอรโมมิเตอร  หนาปดวัด

แรงดัน  วาลวนิรภัยทํางานเปนปกติ 
ทุก  1  เดือน 

สัญญาณเสียง

เตือน 

เมื่ออุณหภูมิฆาเชื้อน้ํานมไมไดตาม

เกณฑที่กําหนดจะมีเสียงสัญญาณ

เตือน 

เครื่องโฮโมจิไนส  

Homogenizer 
Ho 

ตูควบคุม 
ไมชํารุดเสียหาย  หลอดไฟแสดงการ

ทํางานเปนปกติ 

ทุก  1  เดือน 

วาลว ไมชํารุด  ร่ัวซึม ปดเปด  ไดเปนปกติ 

กระบอกรับแรก

กระแทกนม 
ไมชํารุด  ไมมีรอยรั่วซึม 

มอเตอร 
ไมชํารุดเสียหาย  ไมมีเสียงดังผิดปกติ

ในขณะทํางาน 

สายพาน ไมชํารุดหรือหมดอายุ  มีความตึง

หยอนของสายพานตามเกณฑที่

กําหนด  มูเลและสายพานไดศูนย 

หนาปดวัดคา

ความดัน ไมชํารุดรั่วซึม  วัดคาไดปกติ 

ลูกสูบ ไมมีรอยชํารุดบิดงอ                

หรือเปนรอยขีดขวน 

ระดับน้ํามันเครื่อง

และน้ํามัน 

ไฮโดรลิก 

เปล่ียนถายตามกําหนดอยูในระดับที่

กําหนด 

น้ําหลอเล้ียงลูกสูบ

จะตองไหลทันทีเมื่อเริ่มเดินเครื่อง  ไม

มีตะกอนฝุนผง  อัตราการไหลตามที่

กําหนด 

ซีลนม  ซีลน้ํา 
ไมแข็งกระดาง  หรือเปอยไมมีน้ําหรือ

นมรั่วไหลออกมา 
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แผนการบํารงุรักษาเครื่องจักร  เครื่องมือและอุปกรณ 
 

เครื่องมือ/เครื่องจักร/
อุปกรณ 

รหัส ส่ิงที่ตรวจ เกณฑการตรวจ ความถี่ 

เครื่องโฮโมจิไนส  

Homogenizer 
Ho 

ภายนอกเครื่อง 
ไมชํารุด    ไมมีรอยรั่วซึมของน้ํา  

น้ํานม  น้ํามัน 

ทุก  1  เดือน 

สวิทซฉุกเฉิน 
สามารถตัดการทํางานของเครื่องทั้ง

ระบบไดเมื่อมีเหตุฉุกเฉิน 

การทํางาน 

ไขมันในผลิตภัณฑไมแยกชั้น

ภายในระยะเวลาไมนอยกวา  3  วัน  

อัตราการไหลของน้ํานมไดเกณฑที่

กําหนด  ไมมีเสียงดังผิดปกติ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เครื่องบรรจุถุงอัตโนมัติ  

Automatic  Filling  

Machine 
Pac 

ตูควบคุม 
ไมชํารุด  มีหลอดไฟแสดงการ

ทํางานอยางถูกตอง 

ทุก  1  เดือน 

ภายนอกเครื่อง 

ไมชํารุดเสียบหาย  ไมมีรอยรั่วซึม

ของน้ํา  น้ํานม  น้ํามัน  ติดตั้งได

ระดับ  มีความสะอาดทั้งภายนอก

และภายใน 

ถวยดักน้ําและหนาปด

บอกแรงดันลม 

ไมมีส่ิงสกปรกอุดตันทางลมปรับ

แรงดันลมไดตามเกณฑไมร่ัวซึม  

บอกแรงดันลมไดถูกตอง 

ชุดปรับน้ํามันไฮโดรลิก 
ไมชํารุด  ปรับอัตราการไหลของ

น้ํามันตามเกณฑที่กําหนดไดน้ํามัน

ไมร่ัวซึม 

ตัวกระแทกวันที่หมดอายุ

และยางรอง 

ไมชํารุด  ทํางานเปนปกติ          

ตั้งแรงกดได  พิมพวันที่ไดถูกตอง 

น้ําหลอเล้ียงซีลลวดรอน 

ไมชํารุด  ไมมีรอยไหม  ไมมีรอย

แตกราว  ซึ่งเปนสาเหตุให

กระแสไฟฟาลัดวงจร 

ลวดรอน  ผารองลวดรอน  

ฉนวนปดปลายลวดรอน 
ไมชํารุดหรือมีส่ิงอุดตัน 
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แผนการบํารงุรักษาเครื่องจักร  เครื่องมือและอุปกรณ 
 
เครื่องมือ/เครื่องจักร/

อุปกรณ 
รหัส ส่ิงที่ตรวจ เกณฑการตรวจ ความถี่ 

เครื่องบรรจุถุงอัตโนมัติ  

Automatic  Filling  

Machine 

Pac 

ชุดปรับปริมาณบรรจุ 
ทํางานเปนปกติ  ปรับขนาดบรรจุได

แมนยําตามปริมาณที่ตองการ 

ทุก  1  เดือน 

วาลว ไมชํารุด  เปดปดไดปกติ  ไมมีรอยรั่วซึม 

ซีลวาลวแกนบรรจุ  

และหัวบรรจุ 

ไมเกินอายุการใชงาน  ไมชํารุด         

ไมแข็งกระดางหรือเปอยยุยไมมีรอย

ร่ัวซึม 

มอเตอร 
ไมชํารุด  ไมมีเสียงดังผิดปกติขณะ

ทํางาน 

สายพานและโซ

ขับเคลื่อน 

ไมชํารุด  ไมเกินอายุใชงาน  ตั้งตึง

หยอนไดตามเกณฑที่กําหนด 

กระบอก  Pneumatic  

และวาลวลม 

ไมชํารุดไมมีรอยร่ัวซึมของลมและ

น้ํามัน  ทํางานไดเปนปกติตั้งความแรง

ของการเคลื่อนตัวของลูกสูบได 

ลูกปนและบูชตามจุด

ขับเคลื่อนตาง ๆ 

ไมชํารุดหรือสึก  ไมมีเสียงดังหรือโยก

ขณะทํางาน  จาระบีและน้ํามันหลอล่ืน

ไมแหง 

หลอดไฟฆาเชื้อ       

( UV ) 

ไมชํารุด  ติดทุกหลอด  ไมเกินอายุการ

ใชงานตามเกณฑที่กําหนด 

อุปกรณจับเวลา  

ชั่วโมงการทํางานหรือ

จํานวนถุงที่ได 

ไมชํารุด  บอกจํานวนถุงที่บรรจุไดหรือ

บอกชั่วโมงการทํางานของเครื่องได

ถูกตอง 

Volume  ปรับ

กระแสไฟลวดรอน

แนวตั้งและแนวตัด 

ไมชํารุด  ปรับความรอนมากนอยของ

ลวดรอนแนวตัดและตั้งได 

ถังบาลานซ ไมชํารุดหรือร่ัวซึม  คงระดับน้ํานมได 

การทํางาน 

บรรจุไดทั้งปริมาณและจํานวนเปนปกติ  

ไมร่ัวซึมหรือแตกในเกณฑที่กําหนด  ไม

มีเสียงดังผิดปกติขณะทํางาน 
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แผนการบํารงุรักษาเครื่องจักร  เครื่องมือและอุปกรณ 
 
เครื่องมือ/เครื่องจักร/

อุปกรณ 
รหัส ส่ิงที่ตรวจ เกณฑการตรวจ ความถี่ 

เครื่องทําความเย็น 

Compressor  set 
Com 

ตูควบคุม 
ไมชํารุด  มีหลอดไฟแสดง

สถานะการทํางาน 

ทุก 1 เดือน 

อุปกรณควบคุม 

-  แรงดันน้ํายาและน้ํามัน 

-  อุณหภูมิ 

-  ระยะเวลาละลาย    

น้ําแข็ง 

ไมชํารุดหรือเสียหาย  ทํางานไดเปน

ปกติตามเกณฑที่กําหนด 

มอเตอร ไมชํารุด  ไมมีเสียงผิดปกติขณะ

ทํางาน 

พัดลม  Coil  รอนและ 

แผงระบายความรอน 
สะอาด  ไมชํารุดหรือมีรอยร่ัวซึม 

Compressor 

ทํางานเปนปกติตามเกณฑที่

กําหนด  ไมมีเสียงผิดปกติ  สะอาด

ไมมีรอยรั่วซึม 

Seal  Comp ไมมีรอยรั่วซึมของน้ํามันหรือน้ํายา 

สายพาน 
ไมชํารุด  ไมเกินอายุการใชงาน  ตั้ง

ความตึงหยอนในเกณฑที่กําหนดได 

น้ํามันและน้ํายา  Comp อยูในระดับเกณฑที่กําหนด 

สัญญาณเตือนเม่ือมีการ

ทํางานผิดปกติ 
มีเสียงสัญญาณเตือนปกติถูกตอง 

Heater  Coil  เย็น 
Heater  ละลายน้ําแข็งที่คอยลเย็น

ทํางานปกติในขณะที่ละลายน้ําแข็ง 

การทํางาน 

สามารถทําอุณหภูมิไดตามที่

กําหนด  ไมมีเสียงดังผิดปกติขณะ

ทํางาน 
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22. . การสอบเทยีบเครือ่งมอืวัดการสอบเทยีบเครือ่งมอืวัด  
 เครื่องมือวัดเปนสิ่งที่บงชี้ถึงคาตางๆที่เราตองการทราบ ดังนั้นการที่จะไดคาตางๆ ที่ถูกตองตรงตาม

ความเปนจริงนั้น จําเปนตองมีเครื่องมือวัดที่ไดมาตรฐาน หรือกลาวอีกอยางหนึ่งคือ เครื่องมือวัดที่ใชนั้น ตอง

แสดงผลตรงตามความเปนจริง  ดังนั้นจึงตองมีการสอบเทียบเครื่องมือวัดเพื่อที่จะทําใหเราทราบวาคาที่ไดจาก

เครื่องมือวัดนั้น ผิดพลาดจากความเปนจริงมากนอยเทาไร  ซึ่งโดยปกติแลวเครื่องมือวัดที่ผานการใชงานจะมี

การเสื่อมคุณภาพลงไปตามสภาพการใชงาน และระยะเวลาที่ใชงาน เราจึงตองทําการสอบเทียบเครื่องมือวัด

เปนระยะๆ อยางสม่ําเสมอ 

การสอบเทียบ คือการเปรียบเทียบคาที่ไดจริงจากเครื่องมือกับคามาตรฐานสําหรับเครื่องมือนั้น  ซึ่งจะ

ทําใหเราสามารถทราบคาความผิดพลาดของเครื่องมือวัดนั้นๆ ได คาความผิดพลาดที่เราไดจากการสอบเทียบ 

จะถูกนํามาใชเปนคาปรับแกในการอานผล 

 การปรับเทยีบ เปนการปรับแตงเครื่องมือวัดใหสามารถแสดงคาที่อานไดใหเทากับคามาตรฐาน  
 
การกาํหนดความถี่ในการสอบเทียบ  

 เนื่องจากความแมนยําในการวัดของเครื่องมือวัดมีจะมีการคลาดเคลื่อนไปตามสภาพการใชงาน และ

ตามระยะเวลาการใชงาน รวมถึงปจจัยแวดลอมอ่ืนๆ ดวย ดังนั้นการกําหนดความถี่ในการสอบเทียบจึง         

ไมสามารถกําหนดเวลาเปนมาตรฐานที่แนชัดได 

 การกําหนดความถี่ในการสอบเทียบควรนําปจจัยตางๆ มาพิจารณารวมกัน เชน ผลกระทบที่จะเกิดขึ้น

ในกรณีที่เครื่องมือวัดมีความคลาดเคลื่อนไป สภาพในการใชงาน คุณสมบัติของเครื่องมือวัด รวมถึงผลการ

สอบเทียบครั้งกอนๆ เปรียบเทียบกับคร้ังสุดทายวามีความคลาดเคลื่อนตางจากเดิมเทาไร หรืออาจกําหนด

ความถี่ตามระยะเวลาตรวจซอมของเครื่องมือ ซึ่งควรที่จะกําหนดระยะเวลาสอบเทียบใหส้ันกวาระยะเวลา

ตรวจซอมจริงสําหรับการกําหนดความถี่ในการสอบเทียบเครื่องมือวัดที่ไมเคยทําการสอบเทียบมากอน และดู

แนวโนมของความคลาดเคลื่อนในการสอบเทียบแตละครั้ง  เพื่อนํามากําหนดคาความถี่สอบเทียบ                

ในครั้งตอๆ ไป 

  
วิธีการสอบเทียบ 

 ในการสอบเทยีบเครื่องมือวดัโดยทั่วไปสามารถทาํได 2 วิธี คือ 

วิธีที่ 1 สอบเทียบเครื่องมือวัดภายในบริษัท คือ การปฏิบัติการสอบเทียบ ปรับเทียบเครื่องมือใน

หองปฏิบัติการของบริษัทเอง โดยหองปฏิบัติที่วาจะตองเปนหองปฏิบัติการที่ไดมาตรฐาน (โดยมีเงื่อนไขและ

ขอกําหนดของหองปฏิบัติการมาตรฐาน) เครื่องมือมาตรฐานทั่วไปภายในหองปฏิบัติการจะแบงเปน 2 ระดับ คือ 
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1. Reference Standard (Primary Standard) 

ใชสําหรับสอบเทียบ Working Standard ของหองปฏิบัติการ หรือเครื่องมือซึ่งมี accuracy 

สูงโดยเฉพาะ ดังนั้น Reference Standard จะตองมี accuracy สูงมากพอและ Reference Standard จะถูก

สงไปสอบเทียบกับ National Standard ตามระยะเวลาที่กําหนด 

2. Working Standard (Secondary Standard)  

ใชสําหรับสอบเทียบเครื่องมือทั่วไปที่ใชในโรงงานทั้งหมด ดังนั้น Working Standard จะ

ถูกใชงานอยูเปนประจําวิธีการสอบเทียบวิธีนี้เหมาะสําหรับโรงงานหรือบริษัทใหญๆ ซึ่งมีเครื่องมือวัดจํานวน

มาก แตถาเปนโรงงานขนาดเล็ก ควรเลือกวิธีที่2 จะประหยัดกวา 

วิธีที่ 2 สงเครื่องมือวัดไปสอบเทียบที่ศูนยสอบเทียบภายนอกบริษัท วิธีนี้บริษัทไมตองลงทุนซื้อ

เครื่องมือมาตรฐาน ไมตองดูแลรักษา ไมตองเตรียมหองปฏิบัติการและบุคลากร เพียงแตสงเครื่องมือของตน

ออกไปสอบเทียบปรับเทียบที่ศูนยสอบเทียบที่ต้ังขึ้นเพื่อบริการสอบเทียบ/ปรับเทียบ จะประหยัดคาใชจายกวา

ลงทุนเอง (http://www.student.chula.ac.th)    

 
หองปฏิบัติการสอบเทยีบ   
การเลือกหองปฏิบัติการสอบเทียบภายนอกควรเลือกหองปฏิบัติการที่มีความสามารถสอบเทียบ

เครื่องมือวัดของเราได และตองเปนหองปฏิบัติการที่สามารถแสดงออกถึงความสามารถในการสอบเทียบได 

และที่สําคัญตองเปนหองปฏิบัติการที่การวัดสามารถสอบกลับไดถึงมาตรฐานหนวยวัดสากล วิธีการที่ควร

พิจารณาก็คือ ควรเลือกหองปฏิบัติการที่ไดรับการรับรองความสามารถตามมาตรฐาน มอก.17025-2543 

(ISO/IEC Guide 25 เดิม) หองปฏิบัติการที่ผานการรับรองความสามารถดังกลาวถือไดวามีความสามารถ และ

สอบกลับไดถึงมาตรฐานหนวยวัดสากล                 
 หองปฏิบัติการสอบเทียบภายในองคกร หรือบริษัทในกรณีที่มีการสอบเทียบเอง จะตองแสดงใหเห็นถึง

ความสามารถในการดําเนินการสอบเทียบตามมาตรฐานการสอบเทียบเครื่องมือวัด และมีวิธีการดําเนินการ

จัดทําไวเปนเอกสาร และมีมาตรฐานอางอิง โดยไดรับการสอบเทียบจากหนวยงานภายนอก สําหรับวัสดุที่ใช

อางอิงในการสอบเทียบ เชน ลูกตุมปรับน้ําหนัก ควรเปนวัสดุที่มาตรฐาน มีใบรับรองมาตรฐานการผลิต      

ISO 9000 รวมทั้งมีการดําเนินกิจกรรมการทดสอบ หรือวิเคราะหตามมาตรฐาน มอก.1300-2537 หรือ

มาตรฐานอื่นๆ เทียบเทา ซึ่งจะเปนหลักประกันคุณภาพของวัสดุอางอิงนั้นๆ 
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การสอบเทียบ 
 ในการสอบเทียบเครื่องมือวัด จะตองกําหนดจุดสอบเทียบใหครอบคลุมชวงการใชงานของเครื่องมือวัด

นั้น ตัวอยางเชน สอบเทียบเทอรโมมิเตอรวัดอุณหภูมิ ซึ่งโดยปกติใชวัดอุณหภูมิที่อยูในชวง 40 - 60°C ในการ

สอบเทียบอาจจะกําหนดคาในการสอบเทียบที่ 35 - 65°C โดยจะแบงสอบเทียบเปนจุดๆ กระจายอยูในชวง

ดังกลาว การแบงจุดสอบเทียบใหมีจุดสอบเทียบถี่มากก็จะมีคาใชจายมาก จึงควรกระจายจุดสอบเทียบ

ในชวงที่ไมตองถี่เกินไปเชนในชวงการสอบเทียบดังกลาว อาจกระจายจุดสอบเทียบออกเปน 5-10 จุด เชน

แตละจุดหางกัน 5°C 

 การสอบเทียบเครื่องมือวัดโดยหนวยงานภายนอก ผลที่ไดจากการสอบเทียบเครื่องมือวัดจะตองนํามา

ปรับการวัดคาในการใชงานจริง  โดยผลการสอบเทียบจะรายงานในใบรับรองการสอบเทียบ (Certification of 

Calibration) และเครื่องมือที่ผานการปรับเทียบจากหนวยงานภายนอกแลวจะมีปายแสดงขอมูลการสอบเทียบ 

(Calibration Label) ติดอยูกับเครื่องมือ แสดงขอมูล ดังนี้ 

- รหัสของเครื่องมือ  

- วันที่ทําการปรับเทียบ 

- วันหมดอายุ  

- ชื่อบริษัทที่ทําการปรับเทียบ 

 

ขอแนะนํา :   

• เครื่องมือหรืออุปกรณที่มีความเสี่ยงสูงตอกระบวนการผลิต ควรมีความถี่ในการ

ปรับเทียบเครื่องมือมากกวาเครื่องมือประเภทอื่นๆ  

• ความถี่ในการปรับเทียบเครื่องมือหรืออุปกรณข้ึนอยูกับการใชงานของเครื่องมือนั้นๆ  

 

 

ตัวอยาง   ตารางรายงานผลการสอบเทยีบเทอรโมมิเตอรที่จุดสอบเทยีบ 60°C 

 

 

 

1 2 3 4 5 

คามาตรฐาน คาอานของเครื่องมือวัด คาความคลาดเคลื่อน เกณฑยอมรับ ความไมแนนอนในการสอบเทียบ 

60.00 60.5 0.5 +/-1.0 +/-0.55 
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 จากตัวอยางในตารางเปนตัวอยางการรายงานผลการสอบเทียบเทอรโมมิเตอรแบบปรอทในแทงแกว ซึ่ง

มีคาความคลาดเคลื่อนในการวัดไดถึง 0.5°C และกําหนดใหสอบเทียบที่จุด 60.0°C ผลการสอบเทียบ

ตีความไดดังตอไปนี้  
 
ชองที่ 1 (60.00 องศาเซลเซียส) คือ คามาตรฐานที่หองปฏิบัติการปอนใหแกเทอรโมมิเตอรของหองปฏิบัติการ

ที่สงไปสอบเทียบ  

ชองที่ 2 (60.5 องศาเซลเซียส) คือ คาที่อานไดจากเทอรโมมิเตอรที่เราสงไปสอบเทียบ  

ชองที่ 3 (0.5 องศาเซลเซียส) คือ คาผลตางระหวางคาอานกับคามาตรฐานของหองปฏิบัติการ(ชองที่ 2 

ลบดวย ชองที่ 1) ในการประเมินผลขั้นตนคาความ คลาดเคลื่อนในชองที่ 3 ตองไมมากเกินไปกวาเกณฑการ

ยอมรับ 

ชองที่ 4 (1.0 องศาเซลเซียส) หากตัวเลขในชองที่ 3 มากกวาเกณฑยอมรับในชองที่ 4 ก็แสดงวาเทอรโมมิเตอร

ของเราคลาดเคลื่อนมากกวาเกณฑที่ยอมรับได อยางไรก็ตามยังมีตัวเลขในชองที่ 5 ที่ผูใชเครื่องมือวัดตองคํานึงถึง

เสมอในการประเมินผลการสอบเทียบ  

ชองที่ 5 (0.55 องศาเซลเซียส) คือ คาประมาณของความไมแนนอนในการสอบเทียบที่เกิดขึ้นจากกระบวนการ

สอบเทียบของหองปฏิบัติการสอบเทียบที่เราสงเครื่องมือวัดไปสอบเทียบ  

ขอใหสังเกตวาหองปฏิบัติสอบเทียบที่ผานการรับรองความสามารถมักจะรายงานคาความไมแนนอน     

ในการสอบเทียบมาพรอมผลการสอบเทียบแตละครั้งเสมอ ขณะที่หองปฏิบัติการที่ไมผานการรับรองความสามารถ

มักไมรายงานคาความไมแนนอนของการวัดในการสอบเทียบ ทําใหผูใชเครื่องมือวัดไมสามารถประเมินผลการ

สอบเทียบได ในการประเมินผลการสอบเทียบเครื่องมือวัดนี้ ใหผูประเมินผลนําคาความไมแนนอนในชองที่ 5 

(+/- 0.55 องศาเซลเซียส) บวกเขากับ คาความคลาดเคลื่อนในชองที่ 3 หากรวมกันแลวไมใหญเกินกวาเกณฑ

ในชองที่ 4 (+/- 1.0 องศาเซลเซียส) แลวก็ตัดสินใจไดวาเครื่องมือวัดนี้ทํางานอยูในเกณฑที่ยอมรับได จาก

ตัวอยางนี้ประเมินไดดังนี้  

 คาความคลาดเคลื่อน + คาความไมแนนอน      =      0.5 องศาเซลเซยีส + (+/- 0.55)  

                                                 =      + 1.05 องศาเซลเซียส และ - 0.05 องศาเซลเซียส  

อนึ่งผลจากการบวกจะพบวามากกวา 1°C ขณะที่ผลลบ นอยกวา 1°C ตีความไดวาเครื่องมือวัดนี้มี

โอกาสทํางานคลาดเคลื่อนไปมากกวาเกณฑประมาณ 0.05°C ก็ตองถือวาเทอรโมมิเตอรเครื่องนี้ไม

เปนไปตามเกณฑ 

 
 บันทึกและรายงาน 

- รายงานผลการสอบเทียบเครื่องมือวัดอุณหภูมิ นาฬิกา เครื่องชั่ง ตวง วัด ที่ใชในกระบวนการผลิต 
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 ตัวอยาง Certification of Calibration 
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ที่มา : http://www.icllabs.com/ 
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โรงงานแปรรปูนม.................................................................... 
แบบฟอรมการปรับเทียบเทอรโมมิเตอร 

เดือน…………………………พ.ศ………………. 
ผลการสอบเทียบภายนอก 
1.  เทอรโมมิเตอร รหัส TM1 อุณหภูมิ 4 องศาเซลเซียส  

ความคลาดเคลื่อน……………..   หนวยงาน บริษัท……………... 

             วันที่สง……………………….   วันที่รับ…………………………... 

2.   เทอรโมมิเตอร รหัส TM2 อุณหภูมิ 80 องศาเซลเซียส  

ความคลาดเคลื่อน.……… ……   หนวยงาน บริษัท……………… 

 วันที่สง……………………….   วันที่รับ………………………….. 

ผลการสอบเทียบภายใน 
ชนิดเทอรโมมิเตอร รหัส อุณหภูมิ 4 องศาเซลเซียส เฉล่ีย ค.ค.ค. ค.ค.ค.แทจริง ผลการตรวจสอบ 

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3 ครั้งที่ 4 ครั้งที่ 5 
มาตรฐาน TM 1          

ดิจิตอล RT1          

RT2          

RT3          

RC1          

RC2          

TC02          

IB          

แบบเข็ม TG0          

TG02          

TG03          

TG,ST1          

TG,ST2          

แอลกอฮอล TA 1          

อุณหภูมิ 80 องศาเซลเซียส 

ดิจิตอล TC01          

TC03          

TD1          

TD2          

TD3          

แบบเข็ม TG01          

 TG00          

 TG04          

ผูสอบเทียบ…………………………… 

(พนักงานควบคุมคุณภาพ) 

ผูตรวจสอบ……………………. 

(ผูจัดการโรงงาน) 
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วิธีการบันทกึแบบฟอรม 
ใหพนักงานควบคุมคุณภาพลงบนัทกึขอมูลการปฏิบัติงานลงในแบบฟอรมเลขที่ .....................

แบบฟอรมการปรับเทียบเทอรโมมิเตอร ดังนี ้

• ประจําเดือน : บันทกึเดือนที่ทาํการปรับเทียบ 

• พ.ศ.  : บันทกึ พ.ศ.ที่ทาํการปรับเทียบ 

• คร้ังที่ 1-5  : บันทกึอุณหภูมิที่วัดไดคร้ังที่ 1,2,3,4 และ 5 ตามลําดบัของอุณหภูม ิ

  มาตรฐานทีต้ั่งไวแตละคา 

• เฉลี่ย  : บันทกึคาเฉลี่ยครั้งที่ 1-5 ของอุณหภูมิทัง้ 2 คา โดยคาํนวณ ดังนี ้

 

 

• เทอรโมมิเตอรมาตรฐาน (TM1) 

-   คาความคลาดเคลื่อน (ค.ค.ค.) : บันทกึคาความคลาดเคลื่อน 

-   หนวยงาน บริษัท   : บันทกึชื่อหนวยงานหรือบริษัทที่สงไปปรับเทียบ 

-   วันที่สง    : บันทึกวันที่ เดือน ป ที่สงเทอรโมมิเตอรไปทําการ 

    ปรับเทียบ 

-   วันที่รับ    : บันทึกวัน เดือน ป ที่ไดรับเทอรโมมเิตอรคืน 

• ค.ค.ค.  : บันทึกคาความคลาดเคลื่อนของอุณหภูมิของเทอรโมมิเตอรแตละอัน โดย 

  คํานวณดังนี้ 

ค.ค.ค.    =    อุณหภูมิเฉลี่ยของเทอรโมมเิตอรมาตรฐาน-อุณหภูมิเฉลี่ยของเทอรโมมิเตอรแตละอัน 

• ค.ค.ค.ที่แทจริง : บันทึกคาความคลาดเคลื่อนที่แทจริงของเทอรโมมิเตอรแตละอัน โดย 

  คํานวณดังนี้ 

ค.ค.ค. แทจริง   =   ค.ค.ค. – ค.ค.ค.เทอรโมมิเตอรมาตรฐานที่ไดจากการสงไปปรับเทียบ 

• ผลการปรับเทยีบ : ถาคาความคลาดเคลื่อนที่แทจริงมากกวา 2°C ใหขีดเครื่องหมาย “X”  

  แสดงวาไมผานเกณฑที่โรงงานกาํหนด หามนาํเทอรโมมิเตอรอันนัน้มาใช  

• ผูรับผิดชอบ  : พนักงานควบคุมคุณภาพ 

 

 

 

 

อุณหภูมิเฉลี่ย      =     ผลรวมอุณหภูมทิั้งหมด 
                                    5 



 

 

190 

     เอกสารเลขที่............................................ 
โรงงานแปรรปูนม................................................. 
แบบฟอรมการปรับเทยีบเครื่องชั่งและลูกตุม 

ประจําเดือน…………………………พ.ศ………………. 

ผลการสอบเทียบภายนอก 

1. ลูกตุมขนาด 1 ก.ก.    ค.ค.ค……………………… หนวยงาน………………………… 

 วันที่สง……………….… วันที่รับ…….………….. 

2. ลูกตุมขนาด 0.200 ก.ก.   ค.ค.ค………………….  หนวยงาน………………………… 

 วันที่สง……………….… วันที่รับ…….…………. 

3. เครื่องชั่งดิจิตอล ขนาด 310 ก.  ค.ค.ค. ………………… หนวยงาน…………………… 

 วันที่สง………………… วันที่รับ…….…………. 
 

ผลการสอบเทียบภายใน 
วัน เดือน ป 
ที่สอบเทียบ 

ขนาด 
เครื่องชั่ง 

รหัส น้ําหนักในแตละตําแหนง 
(kg) 

น้ําหนัก 
เฉล่ีย 
(1) 

น้ําหนักที ่
ตองการวัด 

(2) 

ค.ค.ค. 
ของลูกตุม 

(3) 

ค.ค.ค. 
ของเครื่องชั่ง 

(1)- [(2) –(3)] A B C D E 

 สปริงขนาด 35 ก.ก. 

สปริงขนาด 0.5 ก.ก. 

WS 1 

WS 2 

      1.00 ก.ก. 

0.200 ก.ก. 

  

 สปริงขนาด 35 ก.ก. 

สปริงขนาด 0.5 ก.ก. 

WS 1 

WS 2 

      1.00 ก.ก. 

0.200 ก.ก. 

  

 สปริงขนาด 35 ก.ก. 

สปริงขนาด 0.5 ก.ก. 

WS 1 

WS 2 

      1.00 ก.ก. 

0.200 ก.ก. 

  

 
 
 

ผูสอบเทียบ……………………………. 

(พนักงานควบคุมคุณภาพ) 

วันที…่……………………. 

ผูตรวจสอบ…………………………. 

(ผูจัดการโรงงาน) 

วันที…่……………………… 
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วิธีการบันทกึแบบฟอรม 
(1) พนกังานควบคุมคุณภาพทาํการลงบันทึกขอมูลการปรับเทียบที่ไดจากหนวยงานภายนอกลงใน 

แบบฟอรมการปรับเทียบเครื่องชั่งและลูกตุม ดังนี ้

• ประจําเดือน  : บันทกึเดือนที่ทาํการปรับเทียบ 

• พ.ศ.   : บันทกึ พ.ศ. ที่ทาํการปรับเทียบ 

• น้ําหนกัแตละตําแหนง : บันทกึคาน้าํหนกัที่อานไดในแตละตําแหนงที่วางลกูตุม 

• น้ําหนกัเฉลี่ย  : บันทกึคาน้าํหนกัเฉลี่ยของลูกตุม ดังนี ้

 

 

น้ําหนกัเฉลี่ย     =     น้ําหนกัลูกตุมตําแหนง A – B – C – D – E  
                                      5 

 
 

- เครื่องชั่งและลูกตุมมาตรฐาน 

- คาความคลาดเคลื่อน : บันทกึคาความคลาดเคลื่อนที่ไดจากการสงไปปรับเทียบ 

- หนวยงาน บริษัท  : บันทกึชื่อหนวยงานหรือบริษัทที่สงไปปรับเทียบ 

- วันที่สง    : บันทกึ วนั เดือน ปที่สงเครือ่งชั่งและลกูตุมไปปรับเทียบ 

- วันที่รับ   : บันทกึวนั เดอืน ป ที่ไดเครื่องชั่งและลกูตุมรับคืน 

 

(2) เมื่อพนักงานควบคุมคุณภาพทําการปรับเทียบเครื่องชั่งภายใน ใหบันทึกลงในแบบฟอรมการ

ปรับเทียบเครื่องชั่งและลุกตุม ดังนี้ 

- ค.ค.ค. ของลูกตุม  : บันทึกคาความคลาดเคลื่อนของลูกตุมที่ไดจากการปรับเทียบ 

  ภายนอก 

- ค.ค.ค. ของเครื่องชั่ง  : บันทึกคาความคลาดเคลื่อนของเครื่องชั่ง โดยคํานวณ ดังนี้ 

 

ค.ค.ค. ของเครื่องชั่ง   =   น้าํหนักเฉลีย่ – (น้ําหนกัที่ตองการวัด – ค.ค.ค. ของลูกตุม) 

 

(3) สงแบบฟอรมใหกับผูจัดการโรงงานตรวจสอบ 
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ตัวอยาง ปายแสดงสถานะเทอรโมมิเตอร/เครื่องชั่ง 
 
 

 
 
 
 
 
 

หมายเหตุ : กรณีพบวามีเทอรโมมิเตอรที่คาความคลาดเคลื่อนที่แทจริงมากกวา ..............°C แสดง

วาไมผานเกณฑที่โรงงานกําหนดหามนําเทอรโมมิเตอรอันนั้นมาใชบันทึกผลลงในปายแสดงสถานะ

เทอรโมมิเตอรเครื่องชั่งและติดไวที่เครื่องชั่ง 

ปายแสดงสถานะเทอรโมมิเตอร/เครื่องชั่ง 

ชนิด …………………….รหัส……………. 

ค.ค.ค…………………………. 

   ผาน                ไมผาน 

วันที่สอบ.เทียบ ………………………… 

วันที่สอบเทยีบครั้งตอไป……………….... 

ผูสอบเทียบ…………………………... 

(พนักงานควบคุมคุณภาพ) 
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 น้ํา เปนปจจัยสําคัญในการดํารงชีวิตของสิ่งมีชีวิตทุกชนิด ซึ่งรวมไปถึงจุลินทรียดวย แหลงน้ําทั่วไปจึง

เปนแหลงที่เหมาะแกการเจริญเติบโตของจุลินทรีย ดังนั้นน้ําที่จะนํามาใชเพื่อการบริโภค จําเปนจะตองเปนน้ํา

ที่สะอาด เปนน้ําที่ผานการปรับสภาพ และฆาเชื้อจุลินทรียแลว  นอกจากเราใชน้ําเพื่อการบริโภคแลว น้ํายังถูก

นํามาใชประโยชนในการชะลาง ใชในการเกิดปฏิกิริยาเคมีตางๆ และอื่นๆ อีกมากมาย 

 ในโรงงานผลิตนมพาสเจอรไรสก็เชนเดียวกัน  เราใชประโยชนจากน้ําในกิจกรรมตางๆ เชน การชะลาง

ทําความสะอาด ใชสําหรับบริโภค ไปจนถึงใชในกระบวนการผลิต โดยทั่วไปเราสามารถจําแนกน้ําที่ใชภายใน

โรงงานผลิตอาหารออกเปน 2 ประเภท ตามลักษณะการนําไปใช คือน้ําสัมผัสอาหาร และน้ําสําหรับใชทั่วไป 
 
 
 
 
 
 
 
 1. น้ําสัมผัสอาหาร หรือน้ําที่มีโอกาสสัมผัสอาหาร ไดแก น้ําที่ใชเปนสวนผสมของนม น้ําที่ใชเปน

ตัวกลางในการแลกเปลี่ยนความรอนในกระบวนการผลิต น้ําใชหลอเลี้ยงลูกสูบภายในเครื่องโฮโมจิไนส ซึ่งมี

โอกาสสัมผัสกับน้ํานมไดในกรณีซีลยางหรืออุปกรณตางๆ ชํารุดเสียหาย รวมถึงน้ําที่ใชในการลางฆาเชื้อ 

เครื่องมือเครื่องจักร อุปกรณที่ตองสัมผัสกับน้ํานม  ถาน้ําที่นํามาใชมีการปนเปอนไมวาทางกายภาพ เคมี หรือ

จุลินทรีย ก็จะทําใหเกิดการปนเปอนสูน้ํานมดวยเชนกัน ดังนั้นน้ําที่ใชตองเปนน้ําสะอาด มีคุณภาพมาตรฐาน

เทียบเทากับน้ําบริโภคตามประกาศกระทรวงสาธารณสุขวาดวยเรื่องน้ําบริโภคในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท 

 น้ําที่มีการหมุนเวียนกลับมาใชใหม ควรผานการบําบัด ดูแลรักษาคุณภาพของน้ําอยูเสมอ เพื่อลด

โอกาสเสี่ยงตอการปนเปอนจากการใชน้ําหมุนเวียน ในกรณีที่มีการใชน้ําหมุนเวียนในลักษณะที่ไมมีโอกาสจะ

กอใหเกิดการปนเปอนสูอาหาร น้ําที่ใชหมุนเวียนอาจไมตองผานการบําบัดก็ได สําหรับโรงงานที่มีการใชน้ําแข็ง

ในการรักษาความเย็น ไมวาจะใชรักษาความเย็นในกรณีไฟฟาดับ หรือการขนสง และอ่ืนๆ น้ําแข็งที่มีโอกาส

สัมผัสอาหารก็ตองเปนน้ําแข็งที่สะอาด มีการเคลื่อนยาย และเก็บรักษาในสภาพที่มีการปองกันการปนเปอน 

เปนไปตามประกาศกระทรวงสารธารณสุขวาดวยเรื่องน้ําแข็ง  

 ในกรณีที่มีการใชไอน้ํา ซึ่งตองสัมผัสอาหาร หรือมีโอกาสสัมผัสอาหาร ไอน้ําจะตองผลิตจากน้ํา

สะอาดที่ไดมาตรฐานตามประกาศกระทรวงสาธารณสุขเรื่องน้ําบริโภคในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท 
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 2. น้ําสําหรับใชทั่วไป เปนน้ําที่ไมไดนําไปใชสัมผัสอาหาร หรือน้ําที่ไมไดใชสําหรับบริโภค เชน น้ําที่

ใชในการชะลางทําความสะอาดในสวนที่ไมมีโอกาสปนเปอนสูอาหาร เปนน้ําที่ผานการปรับสภาพตามความ

จําเปน สะอาด ปราศจากกลิ่น และสารแขวนลอย ไมเปนน้ํากระดาง  

 ภายในโรงงาน ควรมีการจัดการระบบน้ําใชใหอํานวยตอความสะดวกและเหมาะสมในการปฏิบัติงาน 

สามารถดูแลรักษาประสิทธิภาพของระบบไดงาย  มีปริมาณเพียงพอตอความตองการใช พรอมทั้งมีส่ิงอํานวย

ความสะดวกสําหรับเก็บรักษาน้ํา และแจกจายตามความเหมาะสม การออกแบบระบบน้ําจะตองออกแบบ

ใหสามารถปองกันการปนเปอนขามได ประเภทของน้ําตองมีการบงชี้ใหชัดเจนเพื่อปองกันการสับสนใน

การนําไปใช  ระบบน้ําสําหรับใชทั่วไปและน้ําสําหรับบริโภคหรือน้ําใชในกระบวนการจะตองไมเชื่อมตอกัน หรือ

ทําใหเกิดการปนเปอนกลับเขาสูระบบน้ําบริโภค  

  
วิธีการปรบัสภาพน้าํ 
 การปรับสภาพน้ําคือการกําจัดอันตรายในน้ํา ซึ่งประกอบดวย อันตรายทางกายภาพ เคมี และ

จุลินทรีย  ในการติดตั้งเครื่องมือปรับสภาพน้ําควรขึ้นอยูกับคุณภาพน้ําดิบของสถานประกอบการแตละแหง  

ถาหากวาน้ําดิบมีการปนเปอนของเชื้อจุลินทรีย ควรมีการฆาเชื้อจุลินทรียในน้ําดวยคลอรีนกอนที่จะผานเขาสู

อุปกรณปรับสภาพน้ําอื่นๆ  ตอไปเพื่อปองกันการปนเปอนของจุลินทรียสูระบบปรับสภาพน้ํา 
1. เครื่องมือปรับสภาพทางดานกายภาพและเคม ี

1.1 สารกรองกรวดทราย  มักใชกรองน้ําประปา หรือน้ําบาดาลเพื่อขจัดสิ่งเจือปนทางกายภาพ 

เชน ตะกอน สารแขวนลอย เปนตน โดยจัดใหน้ําไหลผานถังกรองที่มีชั้นของกรวดทรายเรียงตามขนาดที่

เหมาะสม ซึ่งเปนการกรองกอนที่จะเขากระบวนการกรองอื่นๆ ตอไป  

 1.2 สารกรองแอนทราไซด  มีคุณสมบัติสามารถกรองสนิมเหล็ก ตะกอน ความขุนได 

 1.3 สารกรองแมงกานีสแซนด ทําจากเม็ดทรายเคลือบดวยแมงกานีสออกไซด (MnO2) มีคุณสมบัติ

สามารถขจัดสนิมน้ํา ธาตุเหล็ก แมงกานีส ตะกั่ว กํามะถัน สังกะสี ออกจากน้ําไดลดหล่ันกันไป  

 1.4 สารกรองผงถานกัมมันต เปนผงถานบดละเอียดสีดํา ภายในมีรูพรุนคดเคี้ยวไปมาทําใหมีพื้นที่

ผิวสัมผัสตอปริมาตรสูง ผงถานประเภทนี้ผลิตขึ้นโดยใชกระบวนการความรอนสูงและลดความดันเปนพิเศษ มี

คุณสมบัติในการดูดสี กลิ่น กาซ และสิ่งเจือปนในน้ําไวในรูพรุน ทั้งนี้ผงถานอาจใชรวมกับทราย หรือ สารกรอง

อ่ืนๆ เชน เรซิน แอนทราไซต แมงกานีสแซนด เปนตน การบํารุงรักษาทําไดโดยวิธีการลางยอนเชนเดียวกับการ

ลางสารกรองกรวดทราย 

 1.5  สารกรองเรซิน ซึ่งเปนสารสังเคราะหที่มีหลายชนิดขึ้นกับคุณภาพน้ําเริ่มตนและคุณภาพของ

ผลิตภัณฑน้ําที่ตองการมีคุณสมบัติในการลดความกระดางของน้ํา สารกรองเรซินมีรูปรางคลายลูกปด โปรง

แสง มีสีเหลือง มีขนาดตั้งแต 0.3-1.2 มิลลิเมตร ขนาดที่นิยมใชในกระบวนการปรับคุณภาพน้ํา ไดแก 0.4-0.5 
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มิลลิเมตร สารกรองเรซินชนิดที่ใชในการลดความกระดางของน้ํา โดยเฉพาะน้ําบาดาลบอลึก และน้ําประปา 

ไดแก โซเดียมเรซิน ซึ่งมีคุณสมบัติในการดึงอนุมูลประจุบวกของแคลเซียมและแมกนีเซียม 
 
2. เครื่องมือที่ใชในการกรองเชื้อจุลินทรียในน้าํ 
2.1 ไสกรองใยสังเคราะห ทําจากสารโพลีเมอรประเภทตางๆ และมีขนาดของรูแตกตางกันไปตั้งแต 

5-50 ไมครอน ไสกรองชนิดนี้ใชกรองตะกอนหยาบที่ปนเปอนอยูในน้ํา 

2.2 ไสกรองเซรามิค ทําจากวัสดุจําพวกเซรามิคมีขนาดของรูพรุนละเอียด ต้ังแต 0.3-1.0 ไมครอน 

ทําหนาที่ในการกรองตะกอนขนาดเล็กและจุลินทรียบางชนิด 

2.3 เครื่องกรอง Reverse Osmosis (RO.) เปนระบบการกรองโดยใชเยื่อกรองชนิดพิเศษที่เรียกวา 

membrane ซึ่งทํามาจากใยสังเคราะหเซลลูโลส มีความละเอียดถึง 0.0001ไมครอน เมื่อเปรียบเทียบกับ

เสนผมมนุษย =100ไมครอน และไวรัส =0.02ไมครอน ดวยคุณสมบัตินี้เองทําใหสารละลายสิ่งปนเปอน เชน 

โลหะหนัก ผงซักฟอก ปุยเคมี ยาฆาแมลง สารตะกั่ว รวมทั้งเชื้อโรคตางๆ ซึ่งมีขนาดใหญกวาไมสามารถแทรกตัว

เล็ดลอดผานเยื่อกรองนี้ไปได จะมีเพียงน้ําบริสุทธิ์เทานั้นที่สามารถซึมผานได สิ่งปนเปอนที่ถูกดักไวใน

เยื่อกรองจะถูกกําจัดออกจากระบบในทันที เพื่อปองกันการตกคางสะสมภายในเครื่อง โดยจะแยกออกคนละทาง

กับน้ําบริสุทธิ์ที่ผานการกรองแลว วิธีการนี้ทําใหน้ํากรอง RO มีความสะอาดบริสุทธิ์  
 

3. สารเคมีและอุปกรณทีใ่ชในการฆาเชื้อจุลินทรียในน้ํา 
 3.1  สารเคม ีฆาเชื้อจลุินทรีย 
 คลอรีน เปนสารฆาเชื้อที่นิยมใช เนื่องจากใชงาย ราคาถูก สะดวกตอการตรวจวัด คลอรีน

เปนสารออกซิไดซที่แรง สามารถควบคุมกลิ่น และรสของน้ําได รวมทั้งยับยั้งการเจริญเติบโตของจุลินทรีย และ

สาหรายที่จะรบกวนตอการตกตะกอน การกรอง และการไหลของน้ํา ตลอดจนชวยฟอกจางสีของน้ําดวย 

(White 1992 : 4-35) ซึ่งนอกจากคุณสมบัติในการฆาเชื้อโรคในน้ําและเรงปฏิกิริยาในการฆาเชื้อโรคในน้ําแลว 

ยังเรงปฏิกิริยาในการตกตะกอนของสารเคมีบางชนิดที่อยูในน้ําดวย ประเภทของคลอรีนที่นิยมใช ไดแก 

สารประกอบไฮโปคลอไรท กาซคลอรีนไดออกไซด ในรูปของผงปูนคลอรีน ที่นิยมใชคือ โซเดียมไฮโปคลอไรท 

และแคลเซียมไฮโปคลอไรท ปริมาณคลอรีนที่ตองเติมในน้ําจะพิจารณาไดจาก การวัดปริมาณคลอรีนคงเหลือ  

ในน้ํา (Residual chlorine) โดยประสิทธิภาพในการฆาเชื้อโรคจะดีที่สุด เมื่อมีปริมาณคลอรีนคงเหลือเปน     

0.2-0.5 สวนในลานสวน (ppm) และมีเวลาสัมผัสไมนอยกวา 30 นาที นอกจากนี้ประสิทธิภาพในการฆาเชื้อ

ของคลอรีนจะดีข้ึน ถามีปริมาณสารอินทรียและสิ่งเจือปนบางชนิด ปนเปอนอยูในปริมาณที่ไมสูงนัก และ

สภาวะความเปนกรด-ดาง (pH) ของน้ําไมนอยกวา 7.0 

การใชคลอรีนในรูปสารประกอบอื่น ๆ ตองคํานึงถึงปริมาณคลอรีนที่อยูจริงในสารประกอบนั้น

ดวยเชน โซเดียมไฮโปคลอไรด(NaOCl) มีปริมาณคลอรีนอยูจริงประมาณ 15% สําหรับแคลเซียมไฮโปคลอไรท 
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Ca(OCl)2 มีประมาณ 65%  ในการฆาเชื้อดวยคลอรีนจึงตองคํานึงถึงปริมาณที่เหมาะสมคือมีประสิทธิภาพ

เพียงพอและเหลือตกคางในแหลงน้ํานอยที่สุด 

    โอโซน (Ozone) เปนตัวออกซิแดนทที่รุนแรงมาก มีประสิทธิภาพสูงในการทําลายกลิ่น สี 

และรสในน้ํา ขอดีของโอโซนคือ สามารถฆาเชื้อไดเร็วกวาคลอรีนถึง 5,000 เทา และไมทําใหเกิดกลิ่นในน้ํา 

สารอินทรียและจุลินทรียตางๆ ที่อยูในน้ํา โดยปฏิกิริยา Ozonolysis ซึ่งทําใหเซลลของจุลินทรียเกิดการ

เปลี่ยนแปลงโดยที่เซลลไมสามารถซอมแซมได 

 3.2 หลอด UV ฆาเชื้อจุลินทรีย เปนหลอดไฟที่มีรังสีอัลตราไวโอเลต(Ultraviolet Radiation) 

เปนรังสีที่มีความยาวคลื่นตั้งแต 150-3900 อังสตรอม และความยาวคลื่นที่ 2,650 อังสตรอมมีประสิทธิภาพใน

การฆาเชื้อไดดีที่สุด มีลักษณะเปนแสงสีมวงมีความยาวคลื่นระหวาง 13.6-396 นาโนเมตร เปนรังสีทีมี

พลังงานต่ํา ทําใหมีอํานาจทะลุทะลวงนอย ไมสามารถผานแกว พลาสติก สารละลายที่มีความขุนมากๆ 

แผนฟลมของน้ํามัน (grease) ที่ลอยบนผิวหนาของน้ําหรือวัตถุที่เปนของแข็งได แตสามารถผานอากาศไดดี 

สวนน้ําสะอาดหรือสารละลายที่มีความขุนไมมากนัก (เชน เซรุมหรือน้ํานมจะทะลุทะลวงไดประมาณ1-2 

มิลลิเมตร) ดังนั้น จึงทําลายจุลินทรียในอากาศไดดี แตทําลายจุลินทรียในของเหลวไดเฉพาะพื้นผิวเทานั้น 

สําหรับความยาวคลื่นของรังสีอัลตราไวโอเลตที่ใชในการทําลายจุลินทรียไดแก 200-290 นาโนเมตร ซึ่งหลอดยูวี

ที่ใชในการฆาเชื้อโรคในน้ํามักมีความยาวคลื่นประมาณ 2537 อังสตรอม แกวที่ใชทําหลอดตองเปนแกวพิเศษ

ที่ยอมใหแสงยูวีสองผานไดตลอด เชน Quartz หรือแกวที่มีเนื้อซิลิกาสูงมาก เปนตน (บัญญัติ, 2539)  

 
การลางทาํความสะอาด และบํารุงรักษาอุปกรณปรับสภาพน้ํา 
 อุปกรณปรับสภาพน้ําจําเปนตองมีการดูแลทําความสะอาด และบํารุงรักษาตามความเหมาะสม     

เพื่อคงประสิทธิภาพในการปรับสภาพน้ํา 
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ตารางที่ 7 แสดงการลางทําความสะอาด และการบํารุงรกัษาเครื่องมือและอุปกรณ 

 
อุปกรณ วิธีการ กําหนดเวลาการทาํความสะอาด 

กรวดทราย 

ลางยอน (Back wash)* เปนเวลาอยางนอย     

5 นาทหีรือตามความเหมาะสม 
ทุกครั้งกอนทาํการผลิต 

แอนทราไซด 

แมงกานีสแซนด 

คารบอน 

เรซิน** 

ใยสังเคราะห 

ใชแปรงขนออนขัดลางในน้ําสะอาด นําไปผึ่งให

แหงกอนใชควรนําไปแชคลอรีนความเขมขน 

100 พีพีเอ็ม 20 นาที 

อยางนอยสัปดาหละ 1 คร้ัง 

เซรามิค 

ใชแปรงขนออนขัดเบาๆไปในทิศทางเดียวกันจน

คราบสีน้ําตาลหลุดออกลางดวยน้ําสะอาดอีก

คร้ัง  ผ่ึงใหแหง กอนนํามาใชแชดวยคลอรีน 100 

พีพีเอ็ม 20 นาที 

อยางนอยสัปดาหละ 1 คร้ัง 

หลอดยูว ี
เปลี่ยนตามอายุการใชงาน 

8,000 – 10,000 ชั่วโมง 

หรือตามที่บริษัทผูผลิตกาํหนดไว 

ทําความสะอาดบริเวณพื้นผวิของหลอดยวู ี อยางนอยสัปดาหละ 1 คร้ัง 

RO. 
ลางเยื่อกรองตามคูมือการใชงานหรือเปลีย่น

ตามอายกุารใชงาน 
ตามที่บริษทัผูผลิตกําหนดไว 

ถังพกัน้าํดิบ ฉีดลางดวยน้าํสะอาด ตามความเหมาะสม 

ถังพกัน้าํที่ผานการ

ปรับสภาพแลว 

ฉีดลางดวยน้าํสะอาด ตามความเหมาะสม 

หมายเหตุ  : * วิธีการลางยอน (Back wash) คือใชแรงดันน้ําที่สะอาดฉีดอัดเขาทางดานลางของถังกรอง จากลางขึ้นชั้นบนถัง

สวนทางกันกับการไหลของน้ําที่ผานเครื่องตามปกติ แรงดันน้ําจะทําใหสารกรองเสียดสีกัน โดยมีน้ําเปนตัวกลางพาสิ่งสกปรก

ที่ติดอยูกับสารกรองหลุดติดออกมากับน้ําได 

       ** หลังจากการลางยอนสารกรอง จะมีการวัดคาความกระดางของน้ําที่ออกจากคอลัมนสารกรองเรซิน ถาคา

ความกระดางของน้ําที่ออกจากสารกรองเรซินเทากับความกระดางของน้ํากอนผานสารกรอง จะตองฟนสภาพสารกรองดวย

เกลือโซเดียมคลอไรดและลางเกลือออกจนกวาจะหายเค็ม แตถาพบวาคาความกระดางของน้ํามีคาการเปลี่ยนแปลงอยาง

รวดเร็วทําใหตองลางบอยๆ จะตองเปลี่ยนสารกรองเนื่องจากสารกรองเสื่อมสภาพ 
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ตารางที่ 8 การตรวจสอบประสิทธิภาพสารกรอง 
 

สารกรอง การทดสอบ
ประสิทธิภาพ 

กําหนดเวลา วิธีการ 

แอนทราไซด / 

แมงกานีสแซนต 
- เมื่อครบ 1 ป เปลี่ยนสารกรอง 

คารบอน ชุดทดสอบคลอรีน 

มีความสามารถในการกําจัด

คลอรีนลดลงจาก 0.5 ppm เปน

0.1 ppm หรือนอยกวา 

เปลี่ยนสารกรอง 

เรซิน ชุดทดสอบความกระดาง 

ตามความเหมาะสมโดยวัดคา

ความกระดางของน้ําที่ออกจากถงั

กรองหลงัจากการลางยอน 

ฟนฟูสภาพดวยเกลือ

โซเดียมคลอไรด และ

ลางเกลือออกจนกวา

จะหายเค็ม หรือเปลี่ยน

สารกรอง (แลวแต

กรณี) 

ถาพบวาคาความกระดางของน้าํที่

กรองแลวเปลีย่นแปลงอยาง

รวดเร็วทาํใหตองลางบอยๆ 

จะตองเปลี่ยนสารกรอง 
 

การควบคุมคุณภาพน้ํา 
 1. น้ําสัมผัสอาหาร หรือน้ําที่มีมาตรฐานเทียบเทาน้ําบริโภค 

มีการปรับสภาพและฆาเชื้อตามความเหมาะสม โดยมีการตรวจสอบและเฝาระวังคุณภาพน้ําตาม

ระยะเวลาที่เหมาะสมทั้งทางดานกายภาพ เคมี จุลินทรีย ไดแก 

1) มีการควบคุมคุณภาพดานกายภาพ เชน ตองใสไมมีสี มีความสะอาด และไมมีความขุน  

      2) มีการควบคุมคุณภาพดานเคมี เชน คาความกระดางตองไมเกิน 100 ppm ความเปนกรด-

ดาง (pH) อยูระหวาง 6.5-8.5 ปริมาณคลอรีนที่หลงเหลืออยูในน้ํา ไมเกิน 250 ppm เปนตน  

 

 

 

 
      ภาพที่ 195 : ชุดทดสอบความกระดาง                         ภาพที่ 196 : การไตเตรทหาความกระดาง 
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  3) มีการควบคุมคุณภาพทางดานจุลินทรยี เชน มีปริมาณแบคทีเรียชนิดโคลิฟอรมไมเกิน 2.2 

/ 100 ml (MPN) และตองไมพบแบคทีเรียชนิด E.coli 

 
ขอแนะนํา :  

สงตรวจตัวอยางน้ํา ตามประกาศกระทรวงสาธารณสุขวาดวยเรื่องน้ําบริโภคในภาชนะ

บรรจุที่ปดสนิทปละครั้ง 

 

 
 2. น้ําใชทั่วไป 

มีการตรวจสอบคุณภาพตามระยะเวลาที่เหมาะสม เชน ตรวจสอบทางดานกายภาพตรวจสอบ

ความกระดางของน้ํา แลวแตกรณี 
 
บันทึกและรายงานที่เกีย่วของ 

1. รายงานผลการตรวจวิเคราะหน้ําที่ใชสัมผัสอาหาร และที่ใชเปนสวนผสมในกระบวนการผลิตจาก
หองปฏิบัติการที่ไดมาตรฐาน ตามที่ประกาศกําหนด 

2. บันทึกผลการตรวจสอบสภาพและการซอมบํารุงอุปกรณกรองน้ํา 

3. บันทึกผลการตรวจสอบและเฝาระวังคุณภาพน้ําตามความจําเปน แลวแตกรณี 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ภาพที่ 197 : ชุดทดสอบปริมาณคลอรีน                            ภาพที่ 198 : การตรวจสอบปริมาณคลอรีน 
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วิธีการบันทกึแบบฟอรม 
ใหบันทึกขอมลูการปฏิบัติงานลงในแบบฟอรมเลขที ่........... แบบฟอรมการปรับสภาพน้ําดิบ ดังนี ้

• วัน/เดือน/ป  : บันทึกวัน เดือน ป ที่ปฏิบัติงาน 

• ส่ิงที่ตรวจสอบ : บันทึกผลเปนตัวเลข ดังนี้ 

- ความกระดาง  : บันทึกคาความกระดางของน้ําที่วัดได มีหนวยเปน ppm 

- คลอรีนเริ่มตน  : บันทึกคาคลอรีนเริ่มตนของน้ําดิบที่วัดได มีหนวยเปน ppm 

- ปริมาณน้ําดิบเดิมในถัง : บันทึกปริมาณน้ําดิบที่มีอยูในถังพักน้ําดิบ มีหนวยเปนลิตร 

- ปริมาณน้ําดิบที่เติมเพิ่ม : บันทึกปริมาณน้ําดิบที่ตองเติมเพิ่ม มีหนวยเปนลิตร 

- ปริมาณคลอรีนเติมเพิ่ม : บันทึกปริมาณคลอรีนที่ตองเติมเพิ่มเพื่อปรับสภาพน้ํา  

           มีหนวยเปนลิตร 

- คลอรีนสุดทาย  : บันทึกคาคลอรีนสุดทายของน้ําที่ผานการเติมคลอรีน 

          แลวมีหนวยเปน ppm. 

• ผูปฏิบัติงาน : พนักงานฝายผลิตลงชื่อทุกครั้งที่ปฏิบัติงานเสร็จ 

• ผูตรวจสอบ  : ผูจัดการลงชื่อทุกครั้งหลังการตรวจสอบผลการปฏิบัติงานของ 

      พนักงานฝายผลิต 

• หมายเหตุ  : บันทึกเครื่องหมาย “ – ” ลงในชองวาง ในกรณีที่ไมไดปฏิบัติงานในสวน 

  ดังกลาว 

• บันทึกเพิ่มเติม : บันทึกขอมูลเพิ่มเติมกรณีตรวจพบวาเกินเกณฑที่กําหนดหรือพบสาเหตุที่ 

      อาจทําใหเกิดปญหาไดหรือขอสังเกตอื่นๆ 

 

ทุกครั้งเมื่อทําการบันทึกเสร็จเรียบรอยแลว พนักงานฝายผลิตตองสงมอบแบบฟอรมดังกลาวนี้ให

ผูจัดการตรวจสอบ 
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วิธีการบันทกึแบบฟอรม 

ใหบันทึกขอมูลการปฏิบัติงานลงในแบบฟอรมเลขที่ ............. แบบฟอรมการทําความสะอาดและ

การบํารุงรักษาสารกรอง ดังนี้ 

• วัน/เดือน/ป  : บันทกึวนั เดอืน ป ที่ปฏิบัติงาน 

• ชนิดของสารกรอง : บันทกึผลใหตรงกับชนิดของอุปกรณ โดย 

- ลาง  : กรณีที่ลางยอนใหขีดเครื่องหมาย / 

            กรณีไมไดลางยอนใหขีดเครื่องหมาย × 

- เปลี่ยน  : กรณีที่มีการเปลี่ยนสารกรองใหระบวุัน เดอืน ป ทีเปลีย่นอุปกรณ 

  กรณีที่ไมมีการเปลี่ยนสารกรอง ใหขีดเครื่องหมาย “ – ”  

• ผูปฏิบัติงาน : พนักงานฝายผลิตลงชื่อทกุครั้งที่ปฏิบัติงานเสร็จ 

• ผูตรวจสอบ  : หัวหนาฝายลงชื่อทกุครั้งหลังการตรวจสอบผลการปฏิบัติงานของพนักงาน 

  ฝายผลิต 

• หมายเหต ุ  : กรณีที่มีการลางยอนซ้าํใหบันทกึ “ลางยอนซ้ํา” 

• บันทกึเพิม่เตมิ : บันทกึขอมูลเพิ่มเติมกรณีตรวจพบวาเกนิเกณฑทีก่ําหนดหรือพบ 

  สาเหตทุี่อาจทําใหเกิดปญหาขึ้นได หรือขอสังเกตอื่นๆ    

 

ทุกครั้งเมื่อทําการบันทึกเสร็จเรียบรอยแลว พนักงานฝายผลิตตองสงมอบแบบฟอรมดังกลาวนี้ให

ผูจัดการตรวจสอบ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

204 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

205 

 
วิธีการบันทกึแบบฟอรม 

ใหบันทึกขอมลูการปฏิบัติงานลงในแบบฟอรมเลขที่ ..............  แบบฟอรมการควบคุมคุณภาพน้ํา 

ดังนี ้

• วัน/เดือน/ป  : บันทกึวนั เดอืน ป ทีท่ําการตรวจวิเคราะห 

• ส่ิงที่ตรวจสอบ : ลงบันทึกผลใหตรงกับชนิดของน้ําที่ใช ไดแก น้าํประปา และ น้าํ Soft ดังนี ้

- สี  : กรณีผานใหขีดเครื่องหมาย / กรณีไมผานใหขีดเครื่องหมาย × 

- กลิ่น  : กรณีผานใหขีดเครื่องหมาย / กรณีไมผานใหขีดเครื่องหมาย × 

- ตะกอน  : กรณีผานใหขีดเครื่องหมาย / กรณีไมผานใหขีดเครื่องหมาย × 

- pH  : บันทกึคา pH ของน้าํ 

- คลอรีน  : บันทกึปริมาณคลอรีนของน้ํา ในหนวย ppm 

- ความกระดาง : บันทกึความกระดางของน้าํ ในหนวย ppm 

• ผูวิเคราะห  : พนักงานฝายผลิตลงชื่อทกุครั้งทีท่ําการวิเคราะห 

• ผูตรวจสอบ  : ผูจัดการลงชือ่หลังการตรวจสอบผลการบันทกึ 

• บันทกึเพิม่เตมิ : บันทกึขอมูลเพิ่มเติมกรณีตรวจพบวาเกนิเกณฑทีก่ําหนด หรือพบสาเหตุที ่

  อาจทาํใหเกดิปญหาขึ้นได หรือขอสังเกตอื่นๆ 

 

ทุกครั้งเมื่อทําการบันทึกเสร็จเรียบรอยแลว พนักงานฝายผลิตตองสงมอบแบบฟอรมดังกลาวนี้ให

ผูจัดการตรวจสอบ 



 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

207 

 
 

11. . หองน้าํ และสุขาหองน้าํ และสุขา  
 หองน้ําและสุขา จัดเปนสิ่งอํานวยความสะดวกดานสุขลักษณะสวนบุคคล ดังนั้นภายในสถาน

ประกอบการจึงควรจัดใหมีหองน้ํา และสุขาอยางเพียงพอ 

 1.1 หองน้ําและสุขา ตองแยกจากบริเวณผลิต หรือไมเปดสูบริเวณผลิตโดยตรง สะอาด ใชงาน       

ไดอยางถูกสุขลักษณะ สะดวกตอผูปฏิบัติงาน  มอุีปกรณดานสุขลักษณะตามความจําเปน 

 1.2 อางลางมือ บริเวณหนาหองสุขาจะตองจัดใหมีอางลางมือ และอุปกรณสําหรับลางมือ เชน       

สบูเหลว อุปกรณทําใหมือแหง เปนตน 

 
ขอแนะนํา :  

กอกน้ําอางลางมือควรเปนชนิดที่เปดน้ําไดโดยไมตองใชมือสัมผัสกับกอกน้ํา เชน แบบใช

เทาเหยียบ เขาดัน กอกหางยาว ระบบอัตโนมัติ เปนตน 
                       

 

22. . ระบบการระบายน้ําและการกําจัดของเสยีระบบการระบายน้ําและการกําจัดของเสยี  
 ระบบการระบายน้ําและกําจัดของเสีย ภายในโรงงานตองมีการออกแบบเพื่อหลีกเลี่ยงความเสี่ยงที่จะ

กอใหเกิดการปนเปอนสูอาหาร และระบบน้ําใช 
 2.1 ทางระบายน้ําทิ้ง    

ตองจัดใหมีทางระบายน้ําทิ้งและสิ่งโสโครกที่มีประสิทธิภาพเหมาะสม และไมกอใหเกิดการ

ปนเปอนกลับสูกระบวนการผลิตอาหาร ทางระบายน้ําที่ดีตองมีความลาดเอียงเพียงพอที่จะระบายน้ําและสิ่ง

โสโครกไดอยางมีประสิทธิภาพ ไมมีน้ําลน หรือมีบริเวณน้ําขัง ไมมีขยะหรือเศษอาหารตกคาง และกลิ่นนา

รังเกียจ ทิศทางการระบายน้ําจะตองระบายน้ําจากสวนที่สะอาดที่สุด ออกไปสูสวนที่สะอาดนอยที่สุด 

ทิศทางการระบายน้ําจากหองน้ําและสุขาจะตองไมผานบริเวณผลิต ทางระบายน้ําที่ออกจาก

อาคารผลิตตองมีมาตรการที่จะสามารถปองกันสัตวพาหะนําเชื้อโรคเขาสูอาคารผลิตได 
 

 

 
 
                          
                            

ภาพที่ 199 :  ทางระบาย
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2.2 การกําจัดของเสียและสิ่งปฏิกูล 
 ภาชนะรองรับของเสีย ทําจากวัสดุที่ไมดูดซับน้ํา ออกแบบอยางเหมาะสม มีฝาปดเพื่อปองกันการ

ปนเปอน ที่ภาชนะติดฉลากไวอยางชัดเจน และระบุประเภทของเสีย  มีการจัดวางที่เหมาะสมไมทําใหเกิดการ

ปนเปอน มีวิธีการและความถี่ในการกําจัดของเสียอยางเหมาะสม การขนยายตองไมกอใหเกิดการปนเปอน 

                                                           

                                                                          

 

                   
                  
 
 
 
                           
                                                                        

  
ขอแนะนํา :  

 การกําจัดขยะไมควรใชวิธีการเผาขยะในบริเวณเปดโลง เนื่องจากจะทําใหเกิด 

 การปนเปอนเขาสูบริเวณผลิต ถาจาํเปนตองมีการจัดทาํเตาเผาตองอยูในระบบปด 
 

               

33. . การควบคมุสตัวพาหะนําเชื้อ การควบคมุสตัวพาหะนําเชื้อ   
            สัตวพาหะนําเชื้อ เปนสาเหตุใหญที่อันตรายตอความปลอดภัยของอาหาร  สัตวพาหะนําเชื้อที่เปนปญหา

ตออุตสาหกรรมอาหาร ไดแก หนู แมลงวัน แมลง แมลงสาบ มด สัตวเหลานี้นอกจากจะทําลายวัตถุดิบและ

ผลิตภัณฑแลวยังกอใหเกิดการปนเปอนได แลวยังทําใหอาหารเสื่อมเสียไมเปนที่ยอมรับ เนื่องจากมีการ

ปนเปอนของซาก เศษขน และรองรอยคราบตางๆ จากสิ่งขับถาย นอกจากนี้อาจแพรเชื้อโรคได ดังนั้นจึงมี

วิธีการปองกัน และกําจัดสัตวตางๆ ไมใหเขาบริเวณผลิต ซึ่งระบบควบคุมปองกันสัตว และแมลง ควรมี

ประสิทธิภาพ รวมทั้งไมมีสัตวเลี้ยงในอาคารผลิต  

 

 

 

 

               ภาพที่ 200 : ถังขยะที่ไมเหมาะสม ภาพที่ 201 : ถังขยะที่มีการระบปุระเภทอยาง

ชัดเจนและถูกตอง 
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     3.1 การปองกันสัตวพาหะเขาสูบริเวณผลิต 
            1) ตรวจสอบวัตถุที่นําเขามาในบริเวณผลิต เพื่อใหแนใจวาไมมีสัตวพาหะปะปนมา    

       2) ไมใหเศษอาหารหรือเศษวัสดุหลงเหลือในบริเวณผลิตหรือเก็บในภาชนะที่ปดสนิท 

                  3) ติดตั้งมุงลวดที่ประตู หนาตาง ชองระบายอากาศ และชองเปดตางๆ  

                  4) ติดตั้งตะแกรงที่สามารถปองกันสัตวและแมลง กอนออกภายนอกอาคารผลิต 

               5) หารองรอยสัตวพาหะและจัดการอยางเหมาะสม  
 3.2 ระบบปองกันและกําจัดสัตวพาหะนาํโรค   

                  1) มีแผนการตรวจหารองรอย / ซากสัตวพาหะใหครอบคลุมทุกบริเวณผลิต 

2) มีวิธีการกําจัดสัตวพาหะ 

3) มีการตรวจติดตามการปฏิบัติตามแผน 

4) มีการจัดทํา/ จัดเก็บเอกสารและบันทึก 
 3.3 แมลงและสัตวพาหะนําเชื้อ 

3.3.1 หนู   
เปนสัตวที่มีประสาทสัมผัสที่ไวตอการไดยิน การดมกลิ่น การรับรูรสและการสัมผัส พฤติกรรมของ

หนูเปนสัตวที่มีสังคม ซึ่งใชประสาทสัมผัสที่ดีในการติดตอส่ือสารระหวางกัน หนูสามารถเปลี่ยนแปลง

พฤติกรรมไดอยางรวดเร็ว หนูเปนพาหะของเชื้อโรคมากกวา 20 ชนิดที่ติดตอไปสูมนุษย เชน กาฬโรค 

เลปโตสไปโรซิส เปนตน   

• รองรอยของหนูที่สามารถพบไดในโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร ไดแก การพบตัว มูล คราบ

ปสสาวะและรอยเทา รองรอยการกัด แทะ รองรอยการอยูอาศัย การกินอาหาร หรืออาจไดยิน

เสียงรอง เสียงกัดแทะ โดยเฉพาะเวลากลางคืน หรือไดกลิ่น 

• หนูอาจมีแหลงอาศัยภายนอกอาคาร ตามพุมไมเล็กๆ พงหญาใกลๆ อาคารโรงงานและ

สามารถผานเขาออกทางชองวางที่มีขนาดเล็กๆ ชองเปดใกลพื้น ทอระบายน้ํา ชองเปดของ

ผนังที่มีทอหรือสายไฟผาน โดยการเพิ่มจํานวนหนูข้ึนอยูกับปจจัยเหลานี้ ไดแก การถูกลา โรค

ตางๆ และปริมาณอาหาร 

การปองกนั และกําจัด   ทําไดหลายวธิี ไดแก 

1) กําจัดแหลงอาหารและที่อยูอาศัย โดยการรักษาความสะอาดโรงงาน และกําจัดสิ่งสกปรก เครื่องมือ 

อุปกรณ ที่มิไดใชงานใหออกจากบริเวณโรงงาน รวมทั้งการดูแลสภาพภายนอกอาคารโรงงาน ตลอดจน

การกําจัดขยะอยางถูกสุขลักษณะ ถังขยะมีฝาปดมิดชิด ไมเก็บขยะหมักหมมในบริเวณผลิต 

2) การใชกับดักหนู เชน กรงดัก ควรจะศึกษาพฤติกรรมหนูใหดี เหยื่อที่ใชควรเปนเหยื่อใหมและ

ควรสัมผัสกับกรงดักหนูใหนอยที่สุด  มิเชนนั้น หนูจะไมเขาใกล เนื่องจากกลิ่นคน การวางกับดักหนูควรวางชิด

ผนังหรือในมุมมืด 
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- การวางกรงดักหนูแบบกระตุก : ตําแหนงที่จะวางกรงตองมีการสํารวจรองรอยของหนูกอน

ตําแหนงที่วางนั้นอาจจะเปลี่ยนได เพื่อความเหมาะสม ทิศทางของกรงดักไมควรวางฝากรงใน

ตําแหนงที่กีดกันการปดฝาเมื่อหนูเขาไปกินเหยื่อ เพราะจะทําใหหนูหลุดลอดไปได การวาง

กรงดักซ้ําควรกระทําเมื่อดักหนูได อยางนอยสัปดาหละครั้ง หนูอาจจะกลัวกรงดักได อาจจะ

ใชวิธีวางกรงดักในกลอง โดยตัดกระดาษเพื่อเปดใหเปนชองทางเขาไปในกลอง การวางกรง

ดักควรวางหางกันประมาณ 15 – 20 ฟุต จํานวนกรงที่วางนั้นหากพบ 1 – 2 ตัวอาจใชกรง

จํานวน 6 – 10 กรง ทั้งนี้ข้ึนอยูกับจํานวนของหนูที่ตรวจพบหรือประเมิน และขนาดพื้นที่ที่จะ

ทําการวางกรงดัก 

 ขอดีของการใชกรงดักหนูแบบกระตุก 

- มีความปลอดภัยมากกวาการใชเหยื่อพิษ 

- รวดเร็วและไดผลทันที 

- สะดวกในการทําลายซากหนู และซากหนูจะไมมีกลิ่นเนาเหม็น เหมือนการใชยาเบื่อหนู 

3) การใชกาวดักหนู เปนวิธีที่ได รับความนิยม เนื่องจากสามารถทําลายซากหนูไดทันที             

ไมมีปญหากลิ่นเหม็นของหนูที่ตาย 

- การวางกระดานกาว : เปนวิธีที่ใหประสิทธิภาพสูงในการดักหนู วิธีนี้จะไดผลกับหนูที่มีขนาด

เล็ก ตําแหนงที่วางกระดานกาว เชน บริเวณที่มีรองรอยกัดแทะ มีอุจจาระ ปสสาวะ หรือรอย

ทางเดินของหนู การวางกระดานกาวไมควรใชในบริเวณที่มีฝุน หรือที่ที่มีอากาศรอนและเย็น

เกินไป เนื่องจากจะทําใหกาวหมดประสิทธิภาพ 

4) การดูแลอาคารโครงสราง ปองกันมิใหหนูเขาอาศัยในบริเวณผลิตได 

5) การใชสารเคมีตางๆ ไดแก 

- สารเคมีประเภท Anticoagulants จะไปลดการแข็งตัวของเลือดซึ่งจะทําใหหนูตาย โดยเกิด

อาการเลือดไหลไมหยุด สารเคมีประเภทนี้ไดแก Bromadiolone Chlorophacinone Zinc 

phosphide เปนสารประกอบเคมีที่มีความเปนพิษสูง  ควรใชดวยความระมัดระวัง 

โดยเฉพาะไมควรใชในบริเวณผลิต สารเคมีอื่นๆ เชน Sodium Fluoracetate, Thallium 

sulfate และ Arsenic trioxide สารเคมีใดๆ ที่ใชในโรงงาน ควรจะไดมีการจัดทําแผนการ

ตรวจสอบผัง การวางตําแหนงจุดที่วางเหยื่อ ผูรับผิดชอบตรวจสอบเหยื่อ และสรุปผลโดย

จัดทําเปนเอกสารตางๆ อยางชัดเจน 
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6) การวางเหยื่อพิษ หรือ การวางยาเบื่อหนู แบงได 2 ชนิด โดยตามกลไกการออกฤทธิ์ 

- แบบออกฤทธิ์เฉียบพลัน : เมื่อหนูกินเขาไปแลวจะตายทันที หรือภายในชวงระยะเวลาที่สั้น       

ยาเบื่อหนูในกลุมนี้ ไดแก Zinc phosphide Thallium Fluoracetate (เท็นเอทตี้, 1080) 

ฟลูออโร-อาเซทตามีด สตริกนีน ฟอสฟอรัสเหลือง อารเซนิกไตรออกไซด และแอนทู 

- แบบเรื้อรัง : ยาเบื่อหนูในกลุมนี้ เชน วารฟาริน คูมารีน พินโดน ไดฟาไซโนน สารในกลุมนี้เปน

สารที่มีผลตอการแข็งตัวของเลือด สารในกลุมนี้โดยปกติไมมีกลิ่น ไมมีรส อยูในรูปของยาผง

ใชคลุกกับเหยื่อ 

 
3.3.2 แมลงวัน 
แมลงวันอาจเขาทางชองเปดตางๆ ของอาคาร โดยเฉพาะประตู หนาตางชอง

ระบายอาหาร บางครั้งเกาะมากับวัตถุดิบ รถเข็น ภาชนะ แมลงวันจะพบมากในบริเวณที่มี

ขยะ รองรอยของแมลงวัน สามารถพบไดในโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร ไดแก การพบตัว 

พบซาก หรือเศษชิ้นสวน 

การปองกัน และกําจัด 

1)  ทําลายแหลงอาหารและปองกันมิใหเขาสูบริเวณผลิตอาหาร 

2)  ควรใชสารเคมีตางๆ ฉีดดวย Chlopyriphos 0.5 – 1 % หรือ DDVP 0.5 % หรือ Iazinon     

1.5 % ฉีดพนบริเวณกองขยะ เพื่อกําจัดหนอน หรือตัวออนแมลงวัน 

3)  การใชกาวดัก หรือสารเคลือบเชือก เชน Diazinon Parathion ชวยกําจัด เนื่องจากแมลงชอบ

เกาะสิ่งของที่เปนเสน หรือมีปลายแหลม 

4)  การใชสารเคมีประเภท Pyrethrum หรือสารเคมีอื่นๆ ที่ไดรับการยอมรับฉีดพนในบริเวณ

อาคารผลิตแตตองระมัดระวังมิใหเกิดการปนเปอนลงสูอาหารโดยตรง สวนภายนอกอาคารผลิต อาจใช

สารเคมีที่ใชฉีดกําจัดหนอนแมลงวันบริเวณกองขยะ 

5)  การติดตั้งหลอดไฟดักแมลง จะไดผลดีข้ึนกับตําแหนงที่ทําการติดตั้งหลอดไฟ และชนิดของ

แมลงโดยทั่วไป แมลงจะถูกดึงดูดดวยแสงไฟ ในระยะไมเกิน 20 – 25 ฟุต และจะเพิ่มการดึงดูดมากขึ้นในระยะ

ประมาณ 12 ฟุต แมลงวันจะไมถูกดึงดูดดวยแสงไฟในทันที จะมีชวงเวลาที่ใชในการดึงดูดดวยแสงไฟ 

(Periodic-response–to–light) จุดที่เหมาะสมที่สุดในการติดตั้งไมควรสูงเกิน 5 ฟุตจากพื้น และควรติดตั้งจุดใกล

ประตูทางเขาประมาณ 12–15 ฟุต เปนจุดที่เหมาะสมที่สุด ควรมีการดูแลทําความสะอาดโคมไฟ และเปลี่ยน

หลอดไฟตามอายุการใชดวย 
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3.3.3 แมลงสาบ 
เปนตัวการทําลายวัตถุดิบและผลิตภัณฑอาหาร ทําใหเกิดการปนเปอนของ    

เชื้อโรค และสิ่งที่ไมเปนที่ตองการ แมลงสาบสามารถที่จะแพรพันธุกระจัดกระจาย       

ซุกซอนอยูทั่วทุกซอกทุกมุมของโรงงานและยังสามารถเขาทางชองเล็กๆ รอยแตกของ

อาคาร ชองเปดของผนังที่ทอหรือสายไฟผาน โดยชอบอาศัยอยูในที่เปยกชื้น ตามทอ

ระบายน้ํา หองสวม หองเก็บของที่ไมเปนระเบียบ แมลงสาบนั้นเปนตัวการแพรโรคเกี่ยวกับทางเดินอาหาร 

ไดแก Salmonellosis อหิวาห บิด และพยาธิตางๆ รวมทั้งโรคเรื้อน โปลิโอ วัณโรค รองรอยของแมลงสาบที่พบ

ไดในโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร ไดแก พบตัว ซึ่งมักจะเปนเวลากลางคืน พบซาก เศษชิ้นสวน ไข มูล และ             

ไดกลิ่นสาบ  

การปองกันและกําจัด 

1) ทําลายแหลงอาหารของแมลงสาบ โดยการกําจัดเศษอาหารหรือขยะโดยการทิ้งในถังที่   

ปดสนิท เผาทําลาย ฝงขยะใหเรียบรอย ทําความสะอาดบริเวณผลิต ทอระบายน้ํา ถังขยะ และบริเวณทิ้งขยะ  

2) ขจัดรอยแตกรอยแยกของโครงสรางโรงงาน ตรวจสอบทําความสะอาดเครื่องจักรอุปกรณ

อยางทั่วถึง ไมใหมีการหมักหมมของเศษอาหารและวัตถุดิบจากการผลิต 

3) จัดเก็บเครื่องมือ อุปกรณการผลิตใหเปนระเบียบ ไมเก็บอุปกรณเครื่องจักรเกา ไวภายใน

บริเวณผลิตหรือโดยรอบใกลเคียงอาคารผลิต 

4) ใชกับดัก โดยใชเหยื่อลอใหแมลงสาบเขาไป หรือ กาวยึดติดไว 

5) การใชสารเคมี โดยพนบริเวณทอน้ํา เชน Pyrethrum piperonyl butoxide หรือพน 

Chlordane 3 %, Dieldrin 0.5 % เนื่องจากแมลงสาบจะมีการดื้อยาจากสารประกอบ Chlordane หรือ Dieldrin 

จึงมีการเปลี่ยนมาใชสารประกอบพวก Organophosphates แทน เชน Diazinon 

 
3.3.4 มด 
มดเปนแมลงที่พบบอยในโรงงานผลิตอาหาร โดยเฉพาะบริเวณหองเก็บเครื่องปรุงที่มีน้ําตาล อาจ

พบในบริเวณผลิตได เนื่องจากมดเปนแมลงที่มีประสาทสัมผัสในการดมกลิ่นที่ดีมาก โดยปกติมดทํารังบริเวณ     

ใตดิน หรือภายในซอกอาคารโรงงาน นอกจากเปนสิ่งแปลกปลอมที่สามารถพบไดในอาหาร แลวยังเปนสาเหตุ

กอใหเกิดการปนเปอนของเชื้อแบคทีเรียและเชื้อราได 

การกําจัดมดอาศัยหลักการเกี่ยวกับการกําจัดแมลงสัตวพาหะนําโรคเชน แมลงสาบ แตควรดูแล

บริเวณโดยรอบอาคารผลิต คลังสินคา และพื้นดินใกลเคียงหรือตนไม วามีรังมดอยูหรือไม หากพบตองทําการ

กําจัดรังมดซึ่งเปนแหลงอาศัยเสียกอน 
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3.3.5 ยุง       
ยุงเปนแมลงที่ชอบหากินในเวลากลางคืน แตมีบางชนิดที่หากิน ในเวลากลางวัน ยุงมีประมาณ 

3,000 ชนิด (Species) อาหารโดยสวนใหญจะเปนเลือดคนหรือสัตว สามารถพบไดโดยทั่วไป มักจะหลบอยูใน

ที่มืดและชื้น กอความรบกวนใหกับอุตสาหกรรมผลิตอาหาร เพราะนอกจากจะปนเปอนในอาหารแลวยังเปน

พาหะของโรคมาลาเรีย และโรคไขเลือดออกในคน 

 
3.3.6. จิ้งจก: House Lizard 
เปนสัตวประเภทเลื้อยคลาน สามารถพบเห็นไดทั่วไป จิ้งจกออกลูกเปนไข คร้ังละประมาณ 3 – 5 

ฟอง โดยกินแมลงตัวเล็กๆ เปนอาหาร ชอบอาศัยบริเวณใตฝาครอบหลอดไฟ รอยแตก หรือมุมรอยตอของ

อาคารโรงงาน จิ้งจกจะกอใหเกิดการปนเปอนสูกระบวนการผลิตโดยการขับถาย การสลัดหางหรืออาจเกิดจาก

การพลัดตกจากเพดาน จิ้งจกเปนสัตวที่มีการเคลื่อนไหวรวดเร็วและมีประสาทตาที่ไวตอการรับรู ทําใหการ

กําจัดเปนไปไดยาก  

 
3.3.7 นก 
โรงงานผลิตอาหารที่ดีไมควรปลูกตนไมที่มีขนาดใหญใกลกับอาคารโรงงาน เนื่องจากจะเปน

แหลงที่อยูอาศัยของนกบริเวณชองใตหลังคา  สถานที่เก็บวัตถุดิบ  สถานที่เก็บผลิตภัณฑและวัสดุบรรจุภัณฑ 

ควรจะปดชองวางดังกลาวดวย มุงลวด ตาขาย หรือฉาบปดดวยวัสดุอ่ืนๆ ที่สามารถปองกันนกได ประตูใน

บริเวณหองเก็บวัตถุดิบ หองเก็บเครื่องปรุงอาหาร หองเก็บผลิตภัณฑและหองเก็บกลองและบรรจุภัณฑที่มี

ขนาดใหญ จะตองปดทุกครั้งหลังการใชงานและในบริเวณหองเหลานี้ควรจะติดตั้งประตูบานเล็กเพื่อใชเปน

ชองทางเขา – ออก ของพนักงานขณะปฏิบัติงานเพื่อปองกันนกเขาไปในสถานที่ดังกลาว 

 
  3.4 ขอกําหนดสารเคมีและวิธีการในการปฏิบัติที่หามใชภายในโรงงาน 

3.4.1 ขอกําหนดการใชสารเคม ี
        ตัวอยาง  

สารเคมีทีใ่ช พาหะ 

เทอรมิดอร ปลวก 

อารีโว มด 

ราคูมิน หน ู

เรสพอนซา แมลงวนั 
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1) ขอควรระวังสําหรับในการใชสารเคมี 
- ไดรับการอนุญาตใหใชไดกับโรงงานอาหาร 

- ปริมาณที่ใชถูกตอง  

- วิธีการใชถูกตอง 
2) ขอควรระวัง บุคลากรผูทําการควบคุม / ผูปฏิบัติ 
- ตองมีความรูจริงในวิธีการและสารเคมีที่ใช 

- ทําตามขั้นตอนตามแผนผังงานแตละพื้นที่กอนและหลังอยางละเอียด 

- ตรวจสอบความเรียบรอยกอนและหลังปฏิบัติงาน เพื่อใหแนใจวาไมเกิดการปนเปอนจาก

สารเคมี 

3.4.2 การใชสารเคมีหรือยาฆาแมลงในโรงงานผลิตอาหาร แบงได 2 ประเภท คือ 

1) บริเวณภายในอาคารผลิต (Indoor) : การใชยาฆาแมลงในบริเวณผลิต ควรใช

ยาฆาแมลงประเภทที่ไมตกคาง หรือสามารถสลายตัวไดเร็ว ไดแก 

ไพเรทรัม (Pyrethrum) เปนพืชในตระกูลเดียวกับดอกเบญจมาศ คือ ดอกไพเรทริน 

คลายดอกเดซี มีสีขาว ข้ึนในอากาศเย็น ในประเทศไทยปลูกไดตามภูเขาสูง ไพเรทรัม เปนยา

ฆาแมลงชนิดอินทรีย  คือสารสกัดจากธรรมชาติไดสารพิษเรียกวา ไพเรทริน (Pyrethrin) 

แบงออกไดเปน 2 กลุม ไดแก 

- กลุมที่ 1 สารไพเรทริน วัน , อัสโมลินวัน และซิเนริน วัน  

- กลุมที่ 2 สารไพเรทริน ทู, อัสโมลิน ทู และซิเนริน ทู  

กลไกการออกฤทธิ์  

สารไพเรทริน วัน  เปนสารที่ใชฆาแมลงที่ดีที่สุดในกลุม โดยปกติใชความเขมขน 0.1 – 0.6 % 

สารนี้ไปออกฤทธิ์ที่เยื่อหุมเซลลประสาท มีผลทําใหเสนประสาทถูกกระตุนตลอดเวลา ทําใหแมลงเกิดอาการ

ต่ืนเตน กระวนกระวาย เกิดอัมพาตและตายทันที มีความเปนพิษตํ่าตอสัตวเลี้ยง แตมีความเปนพิษสูงตอแมลง 

ผ้ึง และปลา สารพิษในกลุมนี้ไดแก เปอรเมทริน (permethrin) และไซเปอรเมทริน (Cypermethrin)  
 

2) บริเวณภายนอกอาคารผลิต (Outdoor) 
ยาฆาแมลงที่ใชบริเวณภายนอกอาคารผลิตจะใชประเภทที่มีฤทธิ์ตกคาง เพื่อปองกันและ

กําจัดแมลงไดอยางมีประสิทธิภาพ ยาฆาแมลงประเภทนี้ แบงออกไดเปน 3 กลุม ไดแก  

กลุมสารออรแกโนคลอรีน (Organochlorine insecticides) หรือเรียกอีกอยางวา

คลอริเนเตตไฮโดรคารบอน (Chlorinated Hydrocarbons) แบงออกเปนหลายกลุม 

ไดแก กลุมดีดีที อานาลอกซ กลุมเบนซีนเฮกซาคลอไรด และกลุมไซคลอไดอีนส ตัวอยางของ

สารนี้ เชน  
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- ดีดีที (D.D.T) 

- ดีลดริน  (DIELDRIN) 

- อัลดริน (ALDRIN) 

- คลอรเดน (CHLORDANE) 

- เฮปตาคลอร (HEPTACHLOR) 

- ลินดิน (LINDANE) 

กลุมสารประกอบฟอสเฟต (Organophosphorous Compounds) เปนกลุมสารที่มีการ

ใชมาก มีพิษคอนขางสูง แตสลายตัวไดเร็ว เชน  

- พาราไธออน (PARATHION) 

- โมโนโครโตฟอส (MONOCROTOPHOS) 

กลุมสารคารบาเมท (Carbamates Group) เปนกลุมสารที่มีการใชมาก มีพิษคอนขางสูง 

แตสลายตัวไดเร็วเชนเดียวกับกลุมสารประกอบฟอสเฟต เชน 

- คารบาริล (CARBARYL) 

- เม็ทโธมิล (METHOMYL) 
3.4.3 รูปแบบของสารเคมีหรือยาฆาแมลง  
ยาฆาแมลงมีรูปแบบและวิธีการใชที่แตกตางกัน ตามวัตถุประสงคที่ตองการ แบงออกได

ดังตอไปนี้ 

1. การฉีดพน (SPRAYING) 

2. การอบ (MISTING) 

3. การพนหมอก (FOGGING) 

4. การพน / โรยผง (DUSTING) 

5. การรมยา (FUMIGATION) 

6. การวางเหยื่อ (BAITING) 

ยาฆาแมลงประกอบดวยสวนประกอบหลัก (active ingredients) ที่ใชสําหรับการกําจัดและควบคุม

แมลง นอกจากนี้ยังมีสวนประกอบอื่นที่เรียกวา ส่ือ (inert, inactive, ingredients) โดยใชเจือจางยาฆาแมลง 

เพื่อความปลอดภัย หรือเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของตัวยาหรืองายตอการใช การผสม และการเก็บรักษา  รูปแบบ

ของยาฆาแมลงแบงออกไดดังตอไปนี้   
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 1) ของเหลว (Liquid Formulations)  

1. อิมัลชัน (Emulsifiable Concentrates, EC หรือ E) 

2. สารละลาย (Solution, S) 

3. Ultra – Low –Volume (ULV) มีสวนประกอบของ Active ingredient 100 %  

4. Flowable (F หรือ L) มีลักษณะเปน Suspension  

5. Aerosois (A) 

6. invert Emulsion มีสวนประกอบของน้ํามันเปนสื่อ 

 2) สวนประกอบแหง  (Dry Formulations) 

1. ผง  

2. เหยื่อพิษ 

3. รูปเม็ด 

4. กอนกลม  

5. รูปผงละลายน้ํา 

6. Microensulated Pesticide 

7. Water – Dispersible Granules 

 3) Fumigants เปนยาฆาแมลงที่อยูในรูปกาซ ใชสําหรับการอบ หรือรมควัน 

 4)  Adjuvants เปนสื่อที่เปนสารเคมีที่ใชในการผสมกับยาฆาแมลง เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพหรือ  

เพิ่มความปลอดภัยในการใช ส่ือสวนใหญจะอยูในรูปของสารเคลือบผิว 

 
บันทึกและรายงานที่เกีย่วของ 
 1. แผนการกําจัดสัตวพาหะ 

2. บันทึกผลการควบคุมและกําจัดสัตวพาหะตามแผนงานการกําจัดสัตวพาหะ โดยในแบบฟอรมการ

บันทึกตองระบุรายละเอียดการกําจัดสัตวพาหะ 
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11. . บทนําบทนํา  
บุคลากรที่เกี่ยวของกับการผลิตเปนปจจัยที่สําคัญอันจะทําใหการผลิตเปนไปอยางถูกตองตาม

ข้ันตอนและวิธีการปฏิบัติงาน รวมทั้งสามารถปองกันการปนเปอนจากการปฏิบัติงานและตัวบุคลากรเอง 

เนื่องจากรางกายเปนแหลงสะสมเชื้อโรคและสิ่งสกปรกตางๆ ที่อาจปนเปอนสูอาหารได การปฏิบัติงานอยาง

ไมถูกตองหรือไมถูกสุขลักษณะอาจเปนสาเหตุของการปนเปอนของอันตราย ทั้งทางดานกายภาพ เคมี และ

จุลินทรียที่กอใหเกิดความเจ็บปวยตอผูบริโภคได ดังนั้นบุคลากรควรไดรับการดูแลรักษาสุขภาพและความ

สะอาดสวนบุคคล รวมทั้งการฝกอบรม เพื่อพัฒนาจิตสํานึกและความรูในการปฏิบัติงานอยางถูกตองและ

เหมาะสม  
 

22. . ขอบเขตขอบเขต  
 สุขลักษณะของผูปฏิบัติงาน ตลอดจนผูเยี่ยมชมและผูที่ไมเกี่ยวของกับการผลิต รวมถึงความรูและ

คุณลักษณะของผูควบคุมการผลิต 
 

33. . สุขภาพของผูปฏิบัติงานสุขภาพของผูปฏิบัติงาน  
• ผูปฏิบัติงานและบุคลากรในบริเวณผลิตตองมีสุขภาพที่แข็งแรง ไมเปนโรคติดตอหรือโรคนา

รังเกียจตามที่กําหนดไวในกฎกระทรวงฉบับที่ 1 (พ.ศ. 2522) ไดแก โรคเรื้อน ไวรัสตับอักเสบ กามโรค     

วัณโรคในระยะอันตราย อหิวาตกโรค ติดยาเสพติด โรคพิษสุราเรื้อรัง โรคเทาชาง และโรคผิวหนังที่นา

รังเกียจ และมีขอกําหนดสําหรับผูปฏิบัติงานที่มีอาการของโรค 

• ไมมีบาดแผลที่กอใหเกิดการปนเปอนสูอาหาร ในกรณีจําเปนที่จะตองใหผูปฏิบัติงานที่มี

บาดแผล หรือไดรับบาดเจ็บปฏิบัติงานที่สัมผัสกับอาหาร จะตองปดผาพันแผลที่ปองกันน้ําไดและสวม     

ถุงมือ เพื่อปองกันไมใหเกิดการปนเปอนลงสูอาหาร 

• ควรจัดใหมีระบบแจงความเจ็บปวย กรณีที่ผูปฏิบัติงานมีการเจ็บปวยหรือเปน

โรคที่อาจมีปญหาตอความปลอดภัยตออาหาร เชน ไอ จาม เปนไข เจ็บคอ 

อาเจียน ทองรวง โพรงจมูกอักเสบ มีแผลติดเชื้อ มีหนอง ผูปฏิบัติงานตองแจง

ใหหัวหนางานทราบและหัวหนางานตองบันทึกวิธีการจัดการ เชน แยกใหปฏิบัติ

หนาที่อ่ืนที่ไมใหสัมผัสกับอาหารหรือหยุดรักษาตัวจนกวาจะหาย    เปนปกติ 

44. . สขุลักษณะสวนบคุคลของผูปฏบิตัิงานสขุลักษณะสวนบคุคลของผูปฏบิตัิงาน  
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4.1 การแตงกาย 
• สวมเสื้อและชุดกันเปอนที่สะอาดเหมาะสมตอการปฏิบัติงาน โดยผูปฏิบัติงานไมควรสวมใสชุด

ฟอรมจากบาน เพราะอาจทําใหเกิดการปนเปอนได แตควรเปลี่ยนชุดฟอรมที่โรงงาน นอกจากนี้

ควรจัดหองเปลี่ยนเสื้อผาใหผูปฏิบัติงานทั้งหญิงและชาย มีล็อกเกอรจัดเก็บส่ิงของสวนตัวอยาง

เพียงพอ และหามไมใหนําอาหารเขาไปเก็บในล็อกเกอร เนื่องจากจะเปนแหลงเพาะพันธุ และ

แหลงอาหารของสัตวพาหะ ควรตรวจความสะอาดของล็อกเกอรตามระยะเวลาที่เหมาะสม  

• รองเทาในบริเวณผลิตควรมีรองเทาบูทใหผูปฏิบัติงานเปลี่ยน  และจุมรองเทาในน้ํายาฆาเชื้อ เชน 

น้ํายาคลอรีน กอนเขาบริเวณผลิต ไมอนุญาตใหสวมรองเทาบูทเดินไปตามที่ตางๆ นอกบริเวณ

ผลิต เพื่อลดการปนเปอน 

• เน็ตคลุมผม หมวก และผาปดปาก  

- สวมหมวกที่คลุมผมหรือตาขายคลุมผมที่ออกแบบใหสามารถ

ปองกันการหลุดรวงของเสนผมลงสูอาหาร 

- สวมผาปดปากในขั้นตอนการผลิตอาหารที่จําเปนตองมีการ

ปองกันเปนพิเศษเพื่อปองกันการปนเปอนลงสูอาหาร เชน       

การปรุงผสม การนํานมออกจากบรรจุภัณฑไปฆาเชื้อใหม 

(Reprocess) การตอฟลมถุงนม เปนตน 

- สวมถุงมือที่อยูในสภาพสมบูรณ สะอาด ถูกสุขลักษณะ ทําดวย

วัสดุที่ไมมีสารละลายหลุดออกมาปนเปอนอาหาร และของเหลว

ซึมผานไมได สําหรับบางขั้นตอนที่ไมตองสวมถุงมือตองลางมือ 

เล็บ แขน ใหสะอาดกอนการผลิตทุกครั้ง 

• หามสวมเครื่องประดับตางๆ ขณะปฏิบัติงาน เชน ตางหู แหวน  สรอยคอ นาฬิกา  

• เล็บมือตองตัดใหส้ันอยูเสมอ และหามทาเล็บ 
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 กรณีเตรียมสารเคมีและระหวางลางทําความสะอาดและฆาเชื้อเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณให

ปฏิบัติตามขอกําหนดดังกลาว โดยสวมถุงมือยาง รองเทาบูท ใสผากันเปอนพลาสติก หนากากและแวนตา    

กันสารเคมี เพื่อปองกันอันตรายจากสารเคมีทุกครั้ง 

 
4.2 การลางมือ  
• การลางมืออยางถูกสุขลักษณะ ควรจะกระทําเมื่อ ; 

- กอนเริ่มปฏิบัติงาน 

- หลังจากการเขาหองน้ํา 

- หลังจากหยิบจับส่ิงที่สกปรก เชน วัตถุดิบ ผลิตภัณฑที่ตก พื้น ภาชนะ อุปกรณที่ใสวัตถุดิบ 

ปุมเครื่องจักร และเมื่อจับตองกับขยะ 

- หลังจากการแคะเกาตามรางกาย 

- หลังจากเอามือปองปากเมื่อไอหรือจาม 

- หลังจากพัก เชน พักชวงการทํางาน พักรับประทานอาหาร เปนตน 

- ลางมือเปนระยะเมื่อปฏิบัติงานตอเนื่องเปนระยะเวลาหลายชั่วโมง 

• การลางมือที่ถูกสุขลักษณะมี 7 ข้ันตอน ดังนี้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. ฝามือถูฝามือและนิ้วถูซอกนิ้ว 

 

2.   ฝามือถูหลังมือและนิ้วถูซอกนิ้ว 

  3. หลังนิ้วมือถูฝามือ 

 4. ถูนิ้วหัวแมมือโดยรอบดวยฝามือ 

5.  ปลายนิ้วถูขวางฝามือ 

6.  ถูรอบขอมือ 

      7.   ลางถึงขอศอก 
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*หมายเหตุ : ทุกขั้นตอนทํา 5 ครั้ง สลับกันทั้งสองขาง และตองลางดวยน้ําและสบูเหลว เพราะหากใชสบูกอนจะ

เกิดการสะสมของเชื้อจุลินทรียจากการใชสบูกอนตอๆ กัน 

 

• กอกน้ํามีการออกแบบเพื่อปองกันไมใหมือสัมผัสโดยตรง เชน ใชเทาเหยียบ ใชเขาดันหรือเปน 

sensor ใหน้ําไหลอัตโนมัติ เปนตน จากนั้นทําใหมือแหงโดยใชผาที่สะอาด หรือกระดาษเช็ดมือ 

หรือเปาดวยลมรอน  ผูปฏิบัติงานควรเขาสูบริเวณผลิตโดยผานประตูที่ เปดปดอัตโนมัติ           

เพื่อปองกันไมใหมือที่สะอาดแลวปนเปอนอีก 
 
4.3 สุขลักษณะขณะปฏิบัติงาน 
• หามรับประทานอาหาร หรือนําสิ่งอื่นใดเขาปาก 

• หามสูบบุหร่ี บวนน้ําลาย ส่ังน้ํามูก หรือมีพฤติกรรมที่นารังเกียจที่อาจทําใหเกิดการปนเปอนสู

อาหารในขณะปฏิบัติงาน 

• ควรงดเวนนิสัยแกะเกา เชน การแกะสิว แคะขี้มูก เกาศีรษะ สลัดผม หากจําเปนตองลางมือ     

ทุกครั้ง 

• หามไอ หรือจามลงบนอาหาร 

• หามนําอุปกรณ เครื่องใชสวนตัว เชน หวี ยา ยาดม ยาหมอง 

แปง หรือส่ิงที่ไมเกี่ยวของกับการผลิตเขาสูบริเวณผลิต 

• หามนําอาหารและเครื่องดื่มเขาในบริเวณผลิต 

• หามนําสัตวทุกชนิดเขาบริเวณโรงงาน 

• หามใชเครื่องสําอาง น้ําหอมที่มีกลิ่นฉุน 

• ใชปากกาที่ไมมีปลอกแยกจากตัวดาม 
 

55. . การเคลื่อนที่ของพนักงานการเคลื่อนที่ของพนักงาน  
 โรงงานควรจัดแบงพื้นที่ที่มีระดับความสะอาดตางกัน เชน บริเวณรับวัตถุดิบยอมสะอาดนอยกวา

บริเวณบรรจุ กฎระเบียบในแตละพื้นที่ยอมแตกตางกัน ในขณะเดียวกันตองมีกฎระเบียบเกี่ยวกับการเคลื่อนที่

ของผูปฏิบัติงาน เพื่อปองกันไมใหผูปฏิบัติงานในสวนที่ไมสะอาดไปปนเปอนกับผูปฏิบัติงานในพื้นที่           

สวนสะอาด 
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66. . การตรวจการตรวจติดตามติดตาม  
 โรงงานควรจัดใหมีระบบการตรวจติดตาม การปฏิบัติตามกฎระเบียบของผูปฏิบัติงาน เชน การตรวจ

ความสะอาดของเครื่องแตงกาย รองเทา หมวก มือ เล็บ และตรวจสอบการลางมือ เพื่อใหผูปฏิบัติงานตระหนัก

ถึงความสําคัญและปฏิบัติอยูเสมอ 
 

77. . ขอกําหนดดานสุขลักษณะหรือมาตรขอกําหนดดานสุขลักษณะหรือมาตรการสําหรับผูเยี่ยมชมและผูไมเกี่ยวของกับการผลิตการสําหรับผูเยี่ยมชมและผูไมเกี่ยวของกับการผลิต  
 ควรมีขอกําหนดดานสุขลักษณะหรือมาตรการสําหรับผูเยี ่ยมชมและผูไมเกี ่ยวของกับการผลิต     

โดยอยางนอยตองปฏิบัติตามขอกําหนดที่กลาวในขั้นตนทั้งหมด 

88. . การฝกอบรมการฝกอบรม  
 ควรมีการฝกอบรมผูปฏิบัติงานเกี่ยวกับสุขลักษณะ และความรูทั่วไปในการผลิตผลิตภัณฑนมพรอม

บริโภคชนิดเหลวกอนเขาทํางาน (รวมถึงกรณีมีนักศึกษาฝกงานดวย) เพื่อใหผูปฏิบัติงานมีความรูความเขาใจ

เบื้องตนกอนปฏิบัติงาน ซึ่งจําเปนตองมีการทบทวนความรูเปนระยะอยางนอยปละ 1 คร้ัง 

99. . คุณสมบัติของผูควบคุมกคุณสมบัติของผูควบคุมการผลิตารผลิต  
 ประกาศสํานักงานคณะกรรมการอาหารและยากําหนดคุณสมบัติของผูควบคุมการผลิตผลิตภัณฑนม

พรอมบริโภคชนิดเหลวที่ผานกรรมวิธีฆาเชื้อดวยความรอนโดยวิธีพาสเจอรไรส ดังนี้ 

• ผูควบคุมการผลิตคนใดคนหนึ่งหรือหลายคน จบการศึกษาขั้นต่ําระดับอนุปริญญาหรือเทียบเทา 

ดานวิทยาศาสตร วิทยาศาสตรการอาหาร อุตสาหกรรมเกษตร หรือในสาขาที่เกี่ยวของ 

• ตองผานการฝกอบรมและทดสอบความรู ความชํานาญทั้งดานทฤษฎีและปฏิบัติตามหลักสูตรที่

กําหนด 

• มีประสบการณในการปฏิบัติงานดานการผลิตผลิตภัณฑนมพรอมบริโภคชนิดเหลวที่ผานกรรมวิธี

ฆาเชื้อดวยความรอนโดยวิธีพาสเจอรไรสมาแลวอยางตอเนื่อง ไมตํ่ากวา 1 ป 

• ผูควบคุมการผลิตจะตองอยูปฏิบัติงานประจํา ณ สถานที่ผลิต ตลอดเวลาที่มีการผลิต 

 หลักสูตรและโปรแกรมในการฝกอบรม 

• ผูควบคุมการผลิตตองผานการฝกอบรมและทดสอบความรูความชํานาญทั้งภาคทฤษฎีและ

ภาคปฏิบัติในหลักสูตรดังตอไปนี้ 

• หลักเกณฑวิธีการที่ดีในการผลิตนมพรอมบริโภคชนิดเหลวที่ผานกรรมวิธีฆาเชื้อดวยความรอน

โดยวิธีพาสเจอรไรส 

• ระบบการฆาเชื้อดวยความรอนโดยวิธีพาสเจอรไรส 
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• การทําความสะอาดและฆาเชื้ออุปกรณ เครื่องมือเครื่องใชในการผลิตโดยใชอุปกรณการลางแบบ

ระบบปด (Cleaning In Place) 

• การบํารุงรักษาเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณในการผลิต 

• สุขาภิบาลอาหาร 

โดยตองมีหลักฐานผานการฝกอบรมจากหนวยงานของรัฐ หรือสถาบันการศึกษา หรือหนวยงานเอกชน 

 

1100..  การควบคุมคุณภาพการควบคุมคุณภาพ  
10.1 ตรวจสอบสุขลักษณะของพนักงาน 
• ทุกครั้งกอนรับพนักงานใหมเขาทํางาน  ตองตรวจสอบใบรับรองแพทย (มีอายุไมเกิน 3 เดือน) 

ของพนักงานใหมเพื่อใหมั่นใจวาพนักงานมีสุขภาพแข็งแรง ไมเปนโรครายแรงหรือโรคติดตอที่

โรงงานกําหนด 

• ทุกปตองสงพนักงานไปตรวจสุขภาพประจําปที่โรงพยาบาล เพื่อใหมั่นใจวาพนักงานมีสุขภาพดี  

ไมเปนโรครายแรง  หรือโรคติดตอที่ทางโรงงานกําหนด 
 10.2  ตรวจสอบสุขลักษณะประจําวัน 

พนักงานควบคุมคุณภาพตองตรวจสอบสุขลักษณะสวนบุคคลของพนักงานทุกคน ไดแก ฝายรับ  

น้ํานมดิบ พนักงานพาสเจอรไรส พนักงานฝายผลิต ทุกวันกอนเขาปฏิบัติงานในอาคารผลิต   

• ผลการตรวจผาน : อนุญาตใหลางมือเพื่อเขาไปปฏิบัติงานในอาคารผลิตได 

• ผลการตรวจไมผาน : ตองกลับไปปฏิบัติตามกฎระเบียบจนกระทั่งผลการตรวจผานจึงจะอนุญาต

ใหเขาอาคารผลิตได 
10.3  Swab Test มือพนักงาน 
พนักงานควบคุมคุณภาพสุม  Swab test มือพนักงานฝายผลิตทุกคนเดือนละ 1 คร้ัง โดยปฏิบัติตาม

ข้ันตอนดังนี้ 

• พนักงานฝายควบคุมคุณภาพสุม Swab Test มือพนักงานฝายผลิตโดยวิธีปลอดเชื้อ (Aseptic  

technique) ในระหวางที่พนักงานฝายผลิตปฏิบัติงาน 

• จากนั้นใหพนักงานฝายผลิตลางทําความสะอาดมือและจุมมือในน้ํายาฆาเชื้อ และ Swab        

ซ้ําอีกครั้ง แลวจึงนําไปวิเคราะหหาจํานวนจุลินทรียทั้งหมด (Total Plate Count, Coliforms และ 

E.coli)   

 
1111..  บันทึกและรายงานผลบันทึกและรายงานผล  

11.1 แบบฟอรมการตรวจสุขลักษณะของพนักงาน และการ Swab test  
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ตัวอยางแบบฟอรมการตรวจสอบสุขลักษณะของพนักงาน 

ประจําเดือน   ..................................  พ.ศ. ............... 

ชื่อ ................................................................   หนาที่    .................................................. 

 

หมายเหตุ  : 0  หมายถึง  ไมปฏิบัติตามระเบียบ                                   

       1  หมายถึง  ปฏิบัติตามระเบียบ  แตไมสะอาด 

       2  หมายถึง  ปฏิบัติตามระเบียบ  และสะอาด 

       -   หมายถึง  ไมไดตรวจสอบ 

 

 

 

 

 
 
 
 

วันที่ เสื้อ กางเกง หมวก รองเทาบูต ผากันเปอน ผาปดปาก หนวดเครา เล็บ เครื่องประดับ สุขภาพ หมายเหตุ 

1            

2            

3            

4            

5            

6            

7            

8            

9            

10            

11            

12            

13            

14            

15            

16            

17            

18            

...            

31            

รวม            

ผูบันทึก................................................................. 

(พนักงานควบคุมคุณภาพ) 

วันที่..................../.............................../............. 
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วิธีบันทึกแบบฟอรมการตรวจสอบสขุลกัษณะของพนักงาน 
• ประจําเดือน ป  : บันทกึเดือนและปที่ทาํการตรวจสอบ 

• ชื่อ-นามสกุล  : บันทกึชื่อพนกังานที่ถูกตรวจสอบ 

• ตําแหนง   : บันทกึตําแหนงหรือฝายของพนักงานทีถ่กูตรวจสอบ 

• ผลการตรวจสอบ :  

- กรณีที่ปฏิบัติตามกฎระเบียบถูกตองและสะอาด ใหใสเลข 2 

- กรณีที่ปฏิบัติตามกฎระเบียบถูกตองแตไมสะอาด ใหใสเลข 1 

- กรณีที่ไมปฏิบัติตามกฎระเบยีบ   ใหใสเลข 0 

- กรณีที่ไมไดตรวจสอบ    ใหใส - 

• รวม   : บันทกึคะแนนรวมในแตละชองของทัง้เดอืน 

• หมายเหต ุ   : บันทกึสาเหตุที่ไมผานเกณฑ 

• ผูบันทกึ   : หัวหนาฝายควบคุมคุณภาพลงชื่อ และลงวนัที ่
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วิธีการบันทกึแบบฟอรมสรุปผลการตรวจสอบสขุลักษณะของพนักงาน 

• ประจําเดือน  ป : บันทกึเดือนและปที่ตรวจสอบ 

• ชื่อ   : บันทกึชื่อพนกังานทุกคนทีถู่กตรวจสอบ โดยเรียงลาํดับชื่อผูที่ไดคะแนน 

  มากที่สุดไปยังคะแนนนอยที่สุด 

• หนาที ่  : บันทกึหนาทีข่องพนกังานที่ถูกตรวจสอบ 

• คะแนนที่ได  : บันทกึคะแนนที่ไดในแตละชอง 

• รวม  : บันทกึคะแนนรวมที่พนักงานแตละคนไดทั้งหมด 

• (...........)  : บันทกึคะแนนรวมเต็มทั้งหมด  

• เปอรเซ็นต  : บันทกึคะแนนของพนักงานแตละคนเมือ่เทียบเปนเปอรเซ็นตกับคะแนน 

  เต็มทั้งหมดโดยคํานวณดังนี้   

 

คะแนนที่ได (%) =  คะแนนรวมที่ได X 100 

                                        คะแนนเต็มทั้งหมด 

 

• ผูบันทกึ  : หัวหนาฝายควบคุมคุณภาพ ลงชื่อและวันที่ลงแบบฟอรม 

• ผูตรวจสอบ  : หัวหนางานโรงงานนมลงชือ่และวันที่ตรวจสอบแบบฟอรม 
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วิธีการบันทกึแบบฟอรมผลการ  Swab  test  มือพนักงาน 
• ประจําเดือน ป : บันทกึเดือนและปที่  Swab test  

• ชื่อ   : บันทกึชื่อพนกังานที่ถูก Swab มือ 

• ตําแหนง  : บันทกึตําแหนงของพนักงานทีถู่ก Swab มือ 

• วันที่  Swab test : บันทกึ วัน เดือน ป ที ่Swab 

• เวลา  : บันทกึเวลาที ่ Swab 

• วันที่วิเคราะห : บันทกึ วัน เดือน ป ที่ตรวจวิเคราะห 

• กอนลางมือ  : บันทกึจํานวนเชื้อจุลินทรียทั้งหมด หนวย cfu./ ml. 

• หลังลางมือ  : บันทกึจํานวนเชื้อจุลินทรียทั้งหมด หนวย cfu./ ml. 

• Coliforms   : บันทกึจํานวนที่ตรวจวิเคราะหพบหลังลางมือ หนวย cfu./ ml. 

• E.coli  : บันทกึจํานวนที่ตรวจวิเคราะหพบหลังลางมือ หนวย cfu./ ml. 

• ผูบันทกึ  : พนักงานควบคุมภาพลงชือ่ 

• ผูตรวจสอบ  : หัวหนาฝายควบคุมภาพลงชื่อ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

229 

11.2 แบบฟอรมการจัดฝกอบรม 
ตัวอยางแบบฟอรมการจัดฝกอบรม 

หลักสูตรการฝกอบรม ครัง้ที่.......... 
เรื่อง................................................ 
วันที่............................................... 

เวลา.......................สถานที่................................................... 
วัตถุประสงค 

1....................................................................................... 

2...................................................................................... 

 

เนื้อหาการฝกอบรม 

1....................................................................................... 

2....................................................................................... 

3....................................................................................... 

 

วิทยากร 

1..............................................................ตําแหนง.......................................ลายเซน็....................... 

2..............................................................ตําแหนง.......................................ลายเซน็...................... 

 

ผูจัดการฝกอบรม 

1........................................................ตําแหนง................................................ลายเซ็น...................... 

2........................................................ตําแหนง................................................ลายเซ็น...................... 

 

ผูรับการฝกอบรม 

1........................................................ตําแหนง................................................ลายเซ็น...................... 

2........................................................ตําแหนง................................................ลายเซ็น...................... 

3........................................................ตําแหนง................................................ลายเซ็น...................... 

4........................................................ตําแหนง................................................ลายเซ็น...................... 

5........................................................ตําแหนง................................................ลายเซ็น...................... 

ระยะเวลาการฝกอบรม....................................................... 
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วิธีการบันทกึแบบฟอรมการจัดฝกอบรม 
• คร้ังที ่   : บันทกึครั้งทีฝ่กอบรม 

• เร่ือง   : บันทกึชื่อเร่ืองที่ฝกอบรม 

• วันที่ เดือน ป  : บันทกึวนัที ่เดือน ป ฝกอบรม 

• เวลา   : บันทกึเวลาทีฝ่กอบรม 

• สถานที ่   : บันทกึสถานที่ฝกอบรม 

• วัตถุประสงค  : บันทกึสิ่งที่ตองการจากการฝกอบรม 

• เนื้อหาการฝกอบรม  : บันทกึเนื้อหาหรือหวัขอที่ใชในการฝกอบรม 

• วิทยากร   : บันทกึชื่อวทิยากรและตําแหนง 

• ผูจัดการฝกอบรม  : บันทกึชื่อผูจดัการฝกอบรมและตําแหนง 

• ผูรับการฝกอบรม  : บันทกึชื่อผูรับการฝกอบรมและตําแหนง 

• ระยะเวลาการฝกอบรม : บันทกึระยะเวลาที่ใชในการฝกอบรม  
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ตัวอยางแบบประเมินผลผูเขารับการฝกอบรม (On the Job Training) 
หลักสูตรการฝกอบรมเรื่อง...........................................................คร้ังที่.................................... 

วันที่.......................................................เวลา................................สถานที่................................ 

ผูเขารับการฝกอบรมชื่อ............................................................ตําแหนง.................................. 

ระยะเวลาประเมินผลหลังจากอบรมไมเกิน 90 วนั 

  เกณฑ     

การปฏิบัติงานหลงัการฝกอบรม 3 

ดีมาก 

2 

ดี 

1 

พอใช 

0 

ควรปรับปรุง 

หมายเหต ุ

1.ความสามารถหรือทักษะในการ

ปฏิบัติงาน 

     

2.ความเขาใจในการปฏิบัติงานได

อยางถูกตอง 

     

3.คุณภาพงาน  ถูกตอง  เรียบรอย 

ประณีต 

     

4.ปริมาณงานเปนไปตามเปาหมาย      

5.ความเชื่อถอืไววางใจในการ

ปฏิบัติงาน 

     

6.ความเอาใจใส      

7.อ่ืน ๆ      

รวมคะแนน  

สรุปผลการประเมิน   ผาน         ไมผาน  

หมายเหต ุ : ขีดเครื่องหมาย  ลงในชองที่ตองการใหคะแนน 
เกณฑ     : ผาน ≥ 12 คะแนน   ไมผาน < 12 คะแนน 
ขอคิดเห็น 

................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................ 

                                                                       ผูประเมิน…………………………                                           

                      (.....................................) 

                                                                                       วันที…่…………………………..     
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วิธีการบันทกึแบบฟอรมประเมินผลผูเขารับการฝกอบรม (On the Job Training) 
• หลักสูตรการฝกอบรมเรื่อง  : บันทกึชื่อหลกัสูตรที่ฝกอบรม 

• คร้ังที ่    : บันทกึครั้งทีฝ่กอบรม 

• วันที่ เดือน ป   : บันทกึวนัที ่เดือน ปที่ฝกอบรม 

• เวลา    : บันทกึเวลาทีฝ่กอบรม 

• สถานที ่    : บันทกึสถานที่ที่จัดการฝกอบรม 

• ผูรับการฝกอบรมชื่อ   : ลงชื่อผูที่รับการฝกอบรม 

• ตําแหนง    : บันทกึตําแหนงผูรับการฝกอบรม 

• เกณฑ    : ขีดเครื่องหมาย  ในชองที่เหน็วาระดับความสามารถ  

  ของผูเขารับการฝกอบรมอยูในเกณฑนัน้ 

• รวมคะแนน    : รวบรวมคะแนนที่ไดทั้งหมด 

• สรุปผลการประเมิน ผาน / ไมผาน : ขีดเครื่องหมาย  ใน  ตามคะแนนทีไ่ด 

• ผูประเมิน    : ลงชื่อผูประเมิน 

• (.............)    : ระบุตําแหนงของผูประเมิน 

• วันที ่    : บันทกึวนัที่ประเมิน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

233 

ตัวอยางแบบประเมินวทิยากร 
หลักสูตรเร่ือง......................................................................วนัที.่...................................................... 

คร้ังที่....................................................................................ชื่อวทิยากร.......................................... 

ชื่อผูเขาประเมิน............................................................................................................................... 

โปรดขีดเครื่องหมาย    ในชองวางตามความคิดเห็นของทาน 

-  ความคิดเหน็เกีย่วกับวทิยากร 

 

คําถาม 

ระดับความคดิเห็น  

ขอเสนอแนะ ดีมาก ดี พอใช ควรปรับปรุง 

1. ความรูในเนื้อหาวิชา      

2. การจัดลําดับความสัมพนัธของเนื้อหาวชิา      

3. ความสามารถในการถายทอดความรู      

4.  ความครบถวนและความชัดเจนในการบรรยาย      

5.  ส่ือประกอบการถายทอดความรู      

6.  ความเหมาะสมของระยะเวลาในการบรรยาย      

7.  ความสามารถในการดึงดูดผูรับการฝกอบรม      

- ส่ิงทีว่ิทยากรควรปรับปรุง  คือ   

................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................

...................................................................................................................................... 

-  ส่ิงที่ประทับใจวิทยากร  คือ  

................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................

............................................................................................................................. 
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วิธีการบันทกึแบบประเมนิวิทยากร 
• หลักสูตรเร่ือง   : บันทกึเรื่องหลักสูตรที่ฝกอบรม 

• วันที ่    : บันทกึวนัที ่เดือน ปที่ฝกอบรม 

• คร้ังที ่    : บันทกึครั้งทีฝ่กอบรม 

• ชื่อวิทยากร    : บันทกึชื่อวทิยากร 

• ชื่อผูประเมิน   : บันทกึชื่อผูประเมิน 

• ความคิดเหน็เกี่ยวกับวทิยากร : ขีด  ในชองวางตามความคิดเห็นของผูประเมิน 
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การเรียกผลิตภัณฑคืนจะกระทําเมื่อพบวาผลิตภัณฑที่สงออกจากโรงงานไปแลวมีปญหาดานความ

ปลอดภัยของอาหาร ซึ่งอาจเปนอันตรายตอผูบริโภครวมทั้งสงผลกระทบตอความเชื่อมั่นในผลิตภัณฑของ

โรงงาน การเรียกสินคาคืน อาจถูกคนพบโดยฝายประกันคุณภาพของโรงงานเอง หรือเปนขอมูลจากผูบริโภค 

หรือตัวแทนจําหนาย ดังนั้นผูผลิตจะตองมีการจัดทําแนวทางการเรียกคืนเปนเอกสารและควรใหมีการทดสอบ

การเรียกผลิตภัณฑคืน (Test Recall) อยางนอยปละ 1 คร้ัง เพื่อใหมั่นใจวาแนวทางที่โรงงานจัดทําขึ้น             

มีประสิทธิภาพและสามารถปฏิบัติไดจริง 
 
ตัวอยางการจดัการขอรองเรียนจากลูกคาสําหรับโรงงานขนาดกลางและขนาดเล็ก 
 

 

2. รับและบันทึกการรองเรียน (ผูจัดการโรงงาน) 

3. ดําเนินการแกไขปญหา (ทุกฝายทีเ่กี่ยวของ) 

3.1 การแกปญหาที่ผล                       3.2 การแกปญหาที่เหตุ                 3.3 การปองกนัไมใหเกิดปญหาซ้าํ 

         (ตัวปญหา)                                             (สาเหต)ุ  

 

4. ประเมนิคํารองเรียนลูกคา (ฝายรับคํารองเรียน/ผูที่ไดรับมอบหมายในการรับคํารองเรียน) 

5. อนุมัติวิธีการปฏิบัติที่กําหนดไว (ผูจัดการหรือผูบริหาร) 

6. สงรายละเอียดคํารองเรียนไปยงัผูจัดการและผูเกีย่วของรวมไปถงึลูกคาเจาของคํารองเรียนใหรับทราบ 

(ฝายรับคํารองเรียน/ผูที่ไดรับมอบหมายในการรับคํารองเรียน) 

7. ปดคํารองเรียน (ฝายรับคํารองเรียน/ผูที่ไดรับมอบหมายในการรับคํารองเรียน) 

1. กําหนดชองทางรับคํารองเรียน (ฝายรบัคํารองเรียน/ผูที่ไดรับมอบหมายในการรับคํารองเรียน) 
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11..  กําหนดชองทางรับคํารองเรียนกําหนดชองทางรับคํารองเรียน  
 บริษัทตองเปดชองทางใหมีความหลากหลายเพื่อรับขอรองเรียนจากลูกคา เชน ทางโทรศัพท   

พนักงานขนสง ทางอินเตอรเน็ต และกลอง/ตูรับฟงความคิดเห็นจากลูกคา หากลูกคามีชองทางในการรองเรียน

นอยจะสงผลใหบริษัทไมไดรับขอมูลที่ตองนํามาปรับปรุงแกไข 

 

22..  รบัและบนัทกึคาํรองเรียนรบัและบนัทกึคาํรองเรียน  
 เมื่อลูกคารองเรียนดวยวิธีตางๆ ฝายรับคํารองเรียนหรือผูที่ไดรับมอบหมายในการรับคํารองเรียนจาก

ลูกคาเปนผูบันทึกขอมูลอยางเปนระบบลงในคอมพิวเตอรหรือแบบฟอรมการรับขอรองเรียนจากลูกคา เพื่อ

นําไปใชงานตอไปไดอยางครบถวนถูกตอง และนําขอมูลดังกลาวแจงไปยังผูจัดการโรงงานใหรับทราบตอไป 

นอกจากนี้ฝายรับคํารองเรียนหรือผูที่ไดรับมอบหมายควรมีการประมวลผลคํารองเรียนตางๆ ที่ไดรับมาและได

ดําเนินการแกไขและแจงใหลูกคาทราบแลวกี่เปอรเซ็นต 

 

33..  ดําเนนิการแกไขปญหาดําเนนิการแกไขปญหา  
 เมื่อผูจัดการโรงงานรับทราบขอมูลการรองเรียนจากแบบฟอรมบันทึกขอรองเรียนแลว ใหพิจารณาเพื่อ

แกไขปญหาที่เกิดขึ้นอยางรวดเร็ว โดยมีการประชุมรวมกับทุกฝายที่เกี่ยวของเพื่อหาขอสรุปในการแกไขปญหา  

พรอมกับบันทึกวิธีปฏิบัติลงในบันทึกขอรองเรียน   

 การแกปญหาแบงเปน 3 ประเภท ไดแก 

 3.1 การแกปญหาที่ผล (ตัวปญหา) : คือการแกปญหาเมื่อลูกคาไดรับผลกระทบแลวเชน ผลิตภัณฑ 

นมเนาเสียหรือหมดอายุ ถุงบรรจุภัณฑเกิดการแตกรั่ว แสดงวันหมดอายุและฉลากไมชัดเจน มีจํานวนไมครบ

ตามยอดการสั่งซื้อ ปริมาตรน้ํานมไมครบตามเกณฑที่กําหนด และมีสารเคมีอันตรายปนเปอนในน้ํานมเปนตน  

ควรแกปญหาโดยทันทีเพื่อใหลูกคารูสึกดีข้ึนไดแกการเรียกสินคาที่พบปญหาคืนทั้งหมดและเปลี่ยนผลิตภัณฑ

ที่มีคุณภาพตามขอกําหนดใหแกลูกคาทันที  

 3.2 การแกปญหาที่เหตุ (สาเหตุ) : คือการแกปญหาที่ “สาเหตุ” เพื่อปองกันไมใหเกิดขึ้นอีก โดย

ผูจัดการโรงงานตองเรียกประชุมผูที่เกี่ยวของกับปญหาที่เกิดขึ้น ไดแก หัวหนาฝายผลิต หัวหนาฝายคลังสินคา

และการขนสง หัวหนาฝายควบคุมคุณภาพ หัวหนาฝายซอมบํารุง และพนักงานผูเกี่ยวของกับปญหานั้นๆ 
 ตัวอยางการแกปญหา 
 3.2.1 กรณีที่ผลิตภัณฑสําเร็จรูปไมไดตามมาตรฐานที่กําหนด เชน ผลิตภัณฑนมเนาเสีย

หรือหมดอายุ ควรมีการดําเนินการตามขั้นตอนดังตอไปนี้ 
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  1) ตรวจสอบไปยังการบันทึกขอมูลต้ังแตการรับวัตถุดิบ  ระหวางการผลิตและหลัง

กระบวนการผลิต รวมไปถึงการทําความสะอาดและฆาเชื้อเครื่องมือ เครื่องจักรและอุปกรณตางๆ ไดแก   

- กอนการผลิต : อุณหภูมิน้ํานมดิบที่รับมา, อุณหภูมิและเวลาในการเก็บรักษาน้ํานมดิบ,      

ผลการตรวจวิเคราะหคุณภาพดานกายภาพ  เคมี และจุลินทรีย 

- ระหวางการผลิต : อุณหภูมิน้ํารอน, อุณหภูมิน้ําเย็น, อุณหภูมิน้ํานมเย็น, อุณหภูมิ

น้ํานมรอน, อุณหภูมิน้ํานมเย็นที่ออกจากเครื่องพาสเจอรไรส, อุณหภูมิและเวลา

ของน้ํานมในถังรอบรรจุ, อุณหภูมิผลิตภัณฑสําเร็จรูปหลังการบรรจุ, อุณหภูมิและ

ระยะเวลาในการเก็บรักษานม Reprocess รวมไปถึงผลการตรวจวิเคราะหคุณภาพของ

นม Reprocess 

- หลังการผลิต : อุณหภูมิในหองเย็น, อุณหภูมิของผลิตภัณฑสําเร็จรูปกอนการขนสงและ

อุณหภูมิของผลิตภัณฑสําเร็จรูประหวางการขนสง 

- การทําความสะอาดและฆาเชื้อ อาคารสถานที่, เครื่องมือ, เครื่องจักร, อุปกรณในการ

ผลิตและระบบควบคุมสัตวและแมลง  :  ความถี่ในการทําความสะอาดและฆาเชื้อ, 

วิธีการทําความสะอาดและฆาเชื้อ, การตรวจสอบประสิทธิภาพการทําความสะอาด

และฆาเชื้อ, ชนิดของสารเคมีที่ใชทําความสะอาดและน้ํายาฆาเชื้อ รวมไปถึงการ

ควบคุมและการกําจัดสัตวและแมลง  

  2) จัดหาบริเวณจัดเก็บและปายบงชี้สถานะผลิตภัณฑนมที่ไมมีคุณภาพตามมาตรฐาน

ที่กําหนด ไดแก ผลิตภัณฑนมเนาเสียหรือหมดอายุ, ถุงบรรจุภัณฑเกิดการแตกรั่ว, แสดงวันหมดอายุและฉลาก

ไมชัดเจน, ปริมาตรน้ํานมไมครบตามเกณฑที่กําหนด และมีสารเคมีอันตรายปนเปอนในน้ํานม ฯลฯ เพื่อ

ปองกันการนําผลิตภัณฑดังกลาวจําหนายแกลูกคา 

 
  3.2.2 กรณีที่ผลิตภัณฑสําเร็จรูปเกิดการรั่วซึม, แสดงวันหมดอายุและฉลากไมชัดเจน
ปริมาตรน้ํานมไมครบตามเกณฑที่กําหนด ควรตรวจสอบไปยังวิธีการปฏิบัติของพนักงาน และบันทึกขอมูล

ของฝายซอมบํารุง ไดแก การบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักร, การตรวจสอบความพรอมของเครื่องบรรจุกอน

การใชงาน ,  การตรวจรับบรรจุ ภัณฑและเอกสารการรับรองคุณภาพของบรรจุ ภัณฑ  (ใบ  COA),             

การตรวจสอบน้ําหนัก/การรั่วซึม/ความสมบูรณของฉลากและวันหมดอายุของผลิตภัณฑสําเร็จรูปหลังผาน   

การบรรจุ 
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  3.2.3 กรณีที่ผลิตภัณฑสําเร็จรูปมีจํานวนไมครบตามยอดการสั่งซ้ือ ควรตรวจสอบไปยัง

ผูมีหนาที่ในการนับ และบันทึกการจําหนายผลิตภัณฑสําเร็จรูปรวมไปถึงขอมูลการบันทึกจํานวนยอดจําหนาย  

รวมไปถึงพนักงานขนสงและบันทึกการเกิดปญหาในระหวางการขนสง 

  3.2.4 กรณีที่ผลิตภัณฑสําเร็จรูปมีสารเคมีอันตรายปนเปอนในน้ํานม ควรตรวจสอบความถี่

ในการทําความสะอาดและฆาเชื้อ, วิธีการทําความสะอาดและฆาเชื้อ, ชนิดของสารเคมีที่ใชทําความสะอาด

และน้ํายาฆาเชื้อ และการตรวจสอบประสิทธิภาพการทําความสะอาดและฆาเชื้อ   

 
3.3 การปองกันไมใหเกิดปญหาซํ้า 
กลาวคือ ปญหาใดก็ตามที่ไดแกไขที่ผลและเหตุไปแลว ใหพิจารณาวาปญหานั้นๆ มีโอกาสเกิดขึ้นกับ

กระบวนการทํางานอื่นๆ หรือไม หรือจะมีโอกาสเกิดขึ้นกับลูกคาคนอ่ืนหรือไม แลวไปตรวจสอบใหแนใจวา

กระบวนการทํางานอื่นๆ และลูกคาคนอื่นๆ จะไมมีโอกาสพบปญหานี้อีก 
 

44..  การประเมินคํารองเรียนลูกคา การประเมินคํารองเรียนลูกคา   
 กรณีที่แกปญหาใหลูกคาในขั้นตอนที่ 3 แลว แตลูกคายังไมพอใจ หรือวิธีการแกปญหานั้นไมใชการ

ทํางานปกติ ฝายรับคํารองเรียนหรือผูที่ไดรับมอบหมายในการรับคํารองเรียนจากลูกคาตองทําการประเมิน   

คํารองเรียนนั้นๆ แลวแจงผูจัดการโรงงานใหรับทราบผลการประเมินเพื่อหาวิธีปฏิบัติที่เหมาะสมตอไป 

 

55..  อนุมัติวิธีการปฏิบัติที่กําหนดอนุมัติวิธีการปฏิบัติที่กําหนด  
หลังจากที่ประเมินคํารองเรียนของลูกคาและบันทึกวิธีปฏิบัติในการแกไขปญหาลงในแบบฟอรมการ

รับขอรองเรียนจากลูกคาเรียบรอยแลว ใหผูจัดการหรือผูบริหารพิจารณาเพื่อรับรองวิธีปฏิบัติอีกชั้นหนึ่งพรอม

ทั้งเซ็นตอนุมัติรับรองวิธีปฏิบัติที่กําหนดไว เนื่องจากบางกรณีอาจเปนคํารองเรียนเรื่องใหมระดับองคกร      

หากพนักงานพิจารณาวาเปนเรื่องเล็กและกําหนดวิธีการแกไขไมเหมาะสมอาจสงผลเสียหายแกองคกรได      

ซึ่งผูจัดการหรือผูบริหารจะพิจารณาจากกรณีปญหาและการแกไขในภาพรวมขององคกร  

 

66. . สงรายละเอียดคํารองเรียนไปยังผูจัดการและผูเกี่ยวของรวมไปถึงลูกคาเจาของคําสงรายละเอียดคํารองเรียนไปยังผูจัดการและผูเกี่ยวของรวมไปถึงลูกคาเจาของคํา
รองเรียนรองเรียน  

สงรายละเอียดคํารองเรียนที่อนุมัติวิธีการแกไขจากผูจัดการหรือผูบริหารแลว ไปใหหัวหนาฝาย/

ผูจัดการฝายและผูเกี่ยวของแกไขตามที่กําหนดไว นอกจากนี้จะตองแจงใหลูกคาผูรองเรียนไดรับทราบวิธีการ
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แกไขปญหาของบริษัทและผลที่ไดรับ เพื่อใหลูกคารูวาบริษัทใหความสําคัญกับคําพูดของลูกคา และ

ดําเนินการแกไขปรับปรุงไปแลวอยางรวดเร็ว 
 

77..  ปดคํารองเรียนปดคํารองเรียน    
เมื่อไดปฏิบัติตามขั้นตอนที่ 6 เสร็จส้ินแลวและลูกคาพอใจ ฝายรับคํารองเรียนหรือผูที่ไดรับมอบหมาย

ในการรับคํารองเรียนจากลูกคาทําการสรุปเปอรเซ็นตคํารองเรียนที่ปดตอคํารองเรียนทั้งหมดในแตละเดือน 
 
การเรยีกคืนสินคา 
  
 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

      

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1. ไดรับคํารองเรียน              1. ผลการตรวจวิเคราะห ไมผาน 

(โดย : ฝายรับคํารองเรียน/ผูที่ไดรับมอบหมายในการรับคํารองเรียน)               (โดย : ฝายควบคุมคุณภาพ) 

 2. แจงผูจัดการโรงงาน  (โดย : ฝายรับคํารองเรียน/ฝายควบคุมคุณภาพ) 

2.2 แจงฝายคลังสินคา  

(โดย : ผูจัดการโรงงาน) 
2.1 ประชุมกบัทุกฝายเพื่อหาสาเหตุและวิธีแกไข  

          (โดย : ทุกฝายทีเ่กี่ยวของ) 

2.2.1. ติดปายแสดงสถานะหามจําหนาย 

(โดย : ฝายคลงัสินคา) 

3. แจงการเรียกคืนสินคากับลูกคาในล็อตที่

เกิดปญหาทุกรายโดยเร็ว 

4.ทําลายผลิตภัณฑที่ถกูเรียกคืน 

(โดย : ฝายคลงัสินคา) 

2.1.1 แกไขตามขอกําหนด 

(โดย : ทุกฝายที่เกีย่วของ) 
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1.ไดรับคํารองเรียนจากฝายควบคุมคุณภาพหรือผลการวิเคราะหไมผาน 
เมื่อฝายรับคํารองเรียน/ผูที่ไดรับมอบหมายในการรับคํารองเรียนไดรับการรองเรียนจากลูกคา หรือผล

จากฝายควบคุมคุณภาพไมผานตามเกณฑมาตรฐาน ตองทําการบันทึกขอมูลในการรองเรียนหรือผลการตรวจ

วิเคราะหที่ไมผานตามเกณฑขอกําหนดอยางละเอียดครบถวน 

 
2. แจงผูจัดการโรงงาน 

ฝายรับคํารองเรียน/ฝายควบคุมคุณภาพนําขอมูลที่บันทึกรายงานตอผูจัดการโรงงานโดยเรงดวน 

 2.1 ประชุมเพื่อหาสาเหตุและวิธีการแกไข 

ผูจัดการโรงงานประชุมกับทุกฝายที่เกี่ยวของรวมทั้งผูบริหารเพื่อหาสาเหตุและวิธีการแกไข  

พรอมทั้งแกไขตามขอกําหนดในที่ประชุม 

 2.2 แจงฝายคลังสินคา  

ผูจัดการโรงงานแจงปญหาที่เกิดขึ้นกับแจงฝายคลังสินคา และติดปายสถานะหามจําหนายใน

ผลิตภัณฑที่มีการผลิตล็อตเดียวกับผลิตภัณฑที่เกิดปญหาการรองเรียน หรือมีผลการวิเคราะหไมผานตาม

เกณฑมาตรฐาน 

  
3. แจงการเรยีกคืนสนิคากับลกูคาในล็อตที่เกิดปญหาทุกรายโดยเร็ว 
 ฝายคลังสนิคาตรวจสอบขอมูลการจําหนายผลิตภัณฑแกลูกคาในล็อตเดียวกับผลิตภัณฑที่เกิดปญหา

ทุกรายโดยเร็ว และทาํการเรยีกคืนสนิคาโดยเร็วที่สุดเพือ่ความปลอดภัยของผูบริโภค 

  
4.ทําลายผลิตภัณฑที่ถูกเรียกคืน  
 ฝายคลังสินคาทําลายผลิตภัณฑที่ถูกเรียกคืนทั้งหมดรวมไปถึงผลิตภัณฑในล็อตเดียวกับผลิตภัณฑที่

เกิดปญหาที่เหลืออยูในคลังสินคาโดยวิธีที่เหมาะสมและไมทําใหเกิดการปนเปอนขาม 
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ตัวอยางแบบฟอรมขอรองเรียนจากลกูคา 
 

วันที่รับขอรองเรียน ผูรองเรียน ที่อยู/โทรศัพท รายละเอียดปญหา 
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ใบขอใหแกไข (CAR)                    เลขที่........................................... 
 
 

1.  ที่มา         ขอรองเรียนจากลูกคา                                                     วันที่รับขอรองเรียน....................................... 

                     ส่ิงที่เบีย่งเบนจากมาตรฐานในการผลิต 

                     ผลการตรวจสอบคุณภาพภายใน                                     แบบฟอรมเลขที่........................................... 

                     อ่ืนๆ                                                                              แบบฟอรมเลขที่........................................... 

 

2.  รายละเอียดของปญหา 

               2.1  ผลิตภัณฑ...................................  วันที่รับ.....................................  Lot  No………………………… 

               2.2  ลักษณะของขอบกพรอง.................................................................................................................. 

               ............................................................................................................................................................. 

               2.3  สาเหตุของขอบกพรอง..................................................................................................................... 

               ............................................................................................................................................................. 

 

ผูออกใบ  CAR  ตําแหนง วันที ่

3. มาตรการแกไขและปองกนั 

               3.1  การจัดการขั้นตน............................................................................................................................. 

               3.2  การดําเนนิการ 

                            Reprocess  โดยวิธ.ี.................................................................................................................. 

                            Regrade     โดยวิธ.ี.................................................................................................................. 

                            Reject         โดยวิธี................................................................................................................... 

 

ผูรับผิดชอบ  ตําแหนง วันที ่

4. การติดตามการแกไขและปองกนัปญหา 

    ผลการติดตามการแกไขและปองกนัปญหา.......................................................................................................... 

    ........................................................................................................................................................................ 

    เอกสารอางอิง (ถามี)......................................................................................................................................... 

 

     ปดใบ  CAR       ออกใบ  CAR  ใหม  เลขที่................................................... 

ผูอนุมัติ  ตําแหนง วันที ่
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11. . บทนําบทนํา  
อาหารเปนปจจัยพื้นฐานในการดํารงชีวิตของมนุษย มีหนาที่เปนวัตถุดิบในการผลิตพลังงานใหแก

รางกายเพื่อนําไปใชในการทํางานของระบบตางๆ ใหสามารถดํารงชีวิตอยูไดเปนปกติ จึงสงผลตอสุขภาพและ

ความแข็งแรงของรางกาย อาหารที่มีคุณภาพดีนอกจากใหสารอาหารไดครบถวนตามที่รางกายตองการแลว 

จะตองปลอดจากสิ่งที่เปนโทษตอรางกายดวย โดยถารับประทานอาหารที่ไมปลอดภัย ยอมทําใหรางกายเกิด

ความเจ็บปวย หรือเสียชีวิตได ดังเชนปญหาการเกิดโรคระบาดเนื่องจากการบริโภคอาหารที่เปนพิษ สาเหตุ

หนึ่งเกิดจากการบริโภคผลิตภัณฑนมที่ไมมีคุณภาพและความปลอดภัย ซึ่งจากการตรวจคุณภาพผลิตภัณฑ

นมพาสเจอรไรสในแตละปที่ผานมาพบวายังมีผลิตภัณฑบางสวนมีคุณภาพไมไดมาตรฐานตามกฎหมาย

กําหนด โดยเฉพาะเรื่องการปนเปอนของเชื้อจุลินทรีย ดังนั้นจึงไดมีการศึกษาถึงสาเหตุและแนวทางในการ

แกปญหาการปนเปอนของเชื้อจุลินทรียในโรงงานแปรรูปนมพาสเจอรไรส ซึ่งจะกลาวถึงตอไป 
 

22..  ความรูพื้นฐานในเรือ่งอนัตรายของจลุนิทรียที่พบในการผลิตนมพาสเจอรไรสความรูพื้นฐานในเรือ่งอนัตรายของจลุนิทรียที่พบในการผลิตนมพาสเจอรไรส  
2.1 อันตรายที่พบจากการผลิตนมพาสเจอรไรส ม ี3 ประการ คือ 

1) อันตรายทางกายภาพ  
หมายถึง การมีวัตถุแปลกปลอมที่เปนอันตรายอยูในอาหาร เชน 

เศษหญา และขนสัตว ซึ่งเปนปญหาที่ไมรุนแรงมากนัก เนื่องจากสามารถ

กรองแยกออกได โดยทั่วไปโรงงานจะมีการคัดเลือกน้ํานมดิบกอนที่จะรับมา

ผลิต และกําหนดความสะอาดเปนคุณภาพในการคัดเกรดของน้ํานมดิบ 

นอกจากนี้ในกระบวนการผลิตควรมีมาตรการในการกําจัดอันตรายทาง

กายภาพ เชน การติดตั้งตัวกรองที่มีขนาดของรูกรองที่เหมาะสม และมีการ

ดูแลรักษาเพื่อใหสามารถใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ  
2) อันตรายทางเคมี  

หมายถึง การมีสารเคมีที่เปนอันตรายตอสุขภาพของมนุษยอยูใน

อาหาร เชน ยาปฏิชีวนะ สารเคมีที่ใชในการลางทําความสะอาดและฆาเชื้อ  

เนื่องจากในกระบวนการผลิตไมสามารถกําจัดอันตรายทางเคมีได จึงตองมี

การปองกันการปนเปอนของสารเคมีกอนที่จะผลิต โดยการตรวจคุณภาพของ

น้ํานมดิบกอนรับเขามาผลิต เชน การตรวจสอบการตกคางของยาปฏิชีวนะใน

น้ํานมดิบ  
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3) อันตรายทางจุลินทรีย  
หมายถึง จุลินทรียที่ทําใหอาหารเนาเสีย และจุลินทรียที่กอใหเกิดโรค โดยสาเหตุอาจเกิดจาก      

น้ํานมดิบไมมีคุณภาพ เครื่องมือ เครื่องใชไมสะอาด การควบคุมการผลิตไมดีพอและการปฏิบัติงานของพนักงาน

ไมถูกสุขลักษณะ จึงทําใหเกิดการปนเปอนในระหวางกระบวนการผลิตและการขนสง  

ทั้งนี้อันตรายที่ปนเปอนในอาหารและกอใหเกิดความไมปลอดภัยกับผูบริโภค สวนใหญรอยละ 80 

เกิดจากจุลินทรีย ซึ่งสามารถพบไดทั่วไปในส่ิงแวดลอมและไมสามารถมองเห็นไดดวยตาเปลา สวนการ

ปนเปอนทางกายภาพและทางเคมีสามารถควบคุมไดงายกวาเพราะสวนหนึ่งเกิดจากพฤติกรรมของมนุษย 

ดังนั้นจึงจําเปนอยางยิ่งที่จะตองทําความรูจักกับจุลินทรียที่พบในน้ํานมเสียกอน เพื่อหาแนวทางปองกัน

อันตรายที่จะปนเปอนและวิธีการผลิตใหมีความปลอดภัย 
 

2.2 จุลินทรียที่พบในน้ํานม 
โดยปกติน้ํานมที่สรางขึ้นในกระเปาะสรางน้ํานม (Alveoli) เปนน้ํานมที่ปราศจากเชื้อ เมื่อน้ํานมไหล

ผานมาตามทอน้ํานมและที่เก็บพักน้ํานมภายในเตานมจะเริ่มไดรับเชื้อจุลินทรีย ดังนั้นน้ํานมที่รีดไดจากเตานม

ที่สะอาดจะมีจุลินทรียอยูแลวประมาณ 500 – 1000 ตัวในน้ํานม 1 มิลลิลิตร โดยน้ํานมที่รีดไดในครั้งแรกจะมี

จํานวนจุลินทรียอยูคอนขางสูงกวาน้ํานมที่รีดในเวลาตอมา ดังนั้นจึงควรทิ้งน้ํานมในชวงแรกกอน  

ในขณะที่โคกําลังไดรับการรีดน้ํานม จุลินทรียในดิน ฝุนผง มูลโคและที่ติดอยูกับตัวโคเองจะมีโอกาส

ลงไปในน้ํานมได นอกจากนี้ จุลินทรียที่ติดตามมือ เสื้อผา และผมของคนรีดนมที่ไมคอยสนใจกับการทําความ

สะอาดรางกายก็จะเพิ่มจํานวนจุลินทรียได โดยสามารถแบงจุลินทรียที่พบในน้ํานมไดตามลักษณะพื้นฐานเปน 

3 ประเภทคือ 
1) ลักษณะทางชีวเคม ี(Biochemical types)  

เปนการแบงชนิดของจุลินทรียตามลักษณะการยอยสลายสารอาหารในน้ํานมใหเปนผลผลิตตางๆ 

โดยการเปลี่ยนแปลงทางเคมี ดังนี้ 
 1.1) Lactic acid bacteria 

พบไดทั่วไปในธรรมชาติและในระบบยอยอาหารของมนุษย ตองการออกซิเจนในการเจริญเติบโต

นอย (Facultative anaerobic) เจริญไดดีที่สุดที่อุณหภูมิสูงกวา 24°C และทําลายไดที่อุณหภูมิ 70°C สามารถ

ยอยสลายน้ําตาลแลกโตสใหเปนกรดแลกติก (lactic acid) ได โดยถาผลิตภัณฑที่ไดมีกรดแลกติก เพียงอยางเดียว

จะเรียกวา การหมักที่ไดผลผลิตเพียงชนิดเดียว (homofermentation) เชื้อในกลุมนี้ไดแก Streptococci และ 

Lactobacilli  แตถายอยสลายน้ําตาลแลกโตสแลวไดกรดแลกติก (lactic acid) และผลิตภัณฑอ่ืนๆ ไดแก กรดอะซิติก 

เอธิลแอลกอฮอล และคารบอนไดออกไซดจะเรียกวา การหมักที่ไดผลผลิตหลายชนิด (heterofermentation) 

ตัวอยางเชน Leuconostoc  
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2.2) Psychrophilic 

เปนแบคทีเรียที่เจริญไดที่อุณหภูมิตํ่ากวา 20°C ทําใหน้ํานมมีรสเฝอนผิดจากปกติไป แบคทีเรีย

กลุมนี้มักจะมาจากน้ําใช 
 2.3) Mesophilic bacteria 

เปนแบคทีเรียที่เจริญไดที่อุณหภูมิประมาณ 20 - 44°C ไดแก Coliforms bacteria, Lactobacillus, 

Streptococcus และแบคทีเรียที่ทําใหเกิดโรคตางๆ 
 2.4) Thermophilic bacteria 

เปนแบคทีเรียที่เจริญไดที่อุณหภูมิ 45 - 60°C ไดแก Lactobacillus, Bacillus sterothermophilus 

มักจะพบในหญา ปุย และในดิน จุลินทรียกลุมนี้บางชนิดสามารถมีชีวิตรอดจากกระบวนการพาสเจอรไรสได 
 2.5) Thermoduric bacteria 

เปนแบคทีเรียพวก Mesophilic bacteria ทนความรอนที่อุณหภูมิสูงกวา 70°C และมีชีวิตอยูรอด

จากความรอนของกระบวนการพาสเจอรไรสที่ 63°C 30 นาทีได แบคทีเรียในกลุมนี้ไดแก Micrococcus, 

Microbacterium, Streptococcus, Lactobacillus, Corynebacterium, สปอรของBacillus, และสปอรของ

Clostridium  ซึ่งมักพบในภาชนะและเครื่องมือที่ไมสะอาด 

 
3) ลักษณะการเกิดโรค (Pathogenic types) 
จุลินทรียที่ทําใหเกิดโรคซึ่งปนเปอนอยูในน้ํานมมีหลายชนิด โดยอาจปนเปอนจากสัตวที่เปนโรค

จากมนุษยหรือจากอุปกรณรีดน้ํานม แบงออกเปน 2 ประเภทคือ 
3.1) จุลินทรยีจากโคที่เปนโรค  

สามารถปนเปอนในน้ํานม และแพรระบาดเขาสูมนุษยได เชน Mycobacterium tuberculosis ทําให

เกิดวัณโรค (Tuberculosis), Brucella abortus ทําใหเกิดโรคแทงติดตอ (Brucellosis) 
3.2) จุลินทรียจากมนุษยและสัตวอ่ืน 

เปนจุลินทรียที่กอใหเกิดโรคและแพรกระจายโดยอาศัยน้ํานม เชน โรคอาหารเปนพิษเกิดจาก 

Staphylococcus aureus  ไขไทฟอยดเกิดจาก Salmonella typhi  โรคบิดเกิดจาก Shigella sp. และโรคบิด

อะมีบา Entamoeba histolytica 
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ภาพที่ 203 : Salmonella ภาพที่ 204 : Salmonella เคลื่อนที่โดยใชแฟลเจลลา 

2.3 จุลินทรียสําคัญที่พบในน้ํานม 
1) Salmonella 
เปนแบคทีเรียแกรมลบที่มีลักษณะรูปทอน เคลื่อนที่โดยใชแฟลเจลลารอบเซลล ตองการออกซิเจนใน

การเจริญเติบโต อุณหภูมิที่เหมาะสมสําหรับการเติบโตของเชื้อซาลโมเนลลาประมาณ 37°C ชวง pH ในการ

เจริญเติบโตอยูระหวาง 4.1 - 9.0 สวนคาปริมาณน้ําอิสระในอาหารที่จุลินทรียนําไปใชในการเจริญเติบโต 

(aw) ตํ่าที่สุดประมาณ 0.93 - 0.95 เชื้อในกลุมนี้มีความสามารถในการทนความรอนแตกตางกันขึ้นอยูกับชนิด 

สายพันธุ และผลจากสิ่งแวดลอมในการเจริญเติบโต 

แหลงที่พบ : เชื้อซาลโมเนลลาสามารถติดตอจากสัตวมาสูคนและสัตวอ่ืนๆ เชน หมู สัตวปก แมลง วัว 

ควาย สุนัข แมว และมา  สําหรับการติดเชื้อในคนนั้น สวนมากจะไดรับเชื้อปะปนมากับน้ําและอาหาร และ

บางครั้งอาจเกิดจากสัตวเลี้ยงที่อาศัยตามอาคารบานเรือน ซึ่งเปนพาหะของเชื้อ หรือหากมีผูปวยเปนโรค 

Salmonellosis ทํางานที่เกี่ยวของกับการแปรรูปอาหารแลวมีสุขลักษณะสวนบุคคลที่ไมดีพอ เชน ไวเล็บยาว 

และหลังจากกลับจากหองน้ํามิไดมีการลางมือใหสะอาดเสียกอน เชื้อซาลโมเนลลาก็มีโอกาสที่จะปนเบื้อนลง

ไปในอาหารได ดวยเหตุนี้เชื้อซาลโมเนลลาจึงเปนสาเหตุสําคัญที่ทําใหเกิดอาการทองรวง ประกอบกับเชื้อมี

อัตราการแพรระบาดสูง จึงสามารถพบผูปวยที่เปนโรคจากเชื้อนี้ในอัตราสูงดวย 

อันตรายของเชื้อ : ซาลโมเนลลาเปนแบคทีเรียที่ทําใหเกิดโรคอาหารเปนพิษที่เรียกวา Salmonellosis 

อาการจะเกิดขึ้นหลังจากบริโภคอาหารที่มีการปนเปอนแลวประมาณ 6 - 48 ชั่วโมง และจะมีอาการอยูใน

ระหวาง 1 - 5 วัน เมื่อรางกายเราไดรับเชื้อซาลโมเนลลาเขาสูรางกายแลว เชื้อโรคจะมุงเขาสูเซลลน้ําเหลืองของ

ลําไสเล็ก และจะเจริญแบงตัว ในระยะนี้จะยังไมมีอาการ เนื่องจากเปนระยะฟกตัว ตอมาเชื้อจะแพรเขาสู

กระแสเลือด และกระจายสูสวนตางๆ ของรางกาย โดยในรายที่ไมมีโรคอื่นแทรกซอนชีพจรจะเตนชากวาปกติ 

ผูปวยที่เสียชีวิตดวยโรคนี้มักจะเสียชีวิตเนื่องจากเลือดออกในลําไสเล็กและลําไสทะลุ  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

(ที่มา : http://www.gogi-foods.com) 
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ภาพที่ 205 : Bacillus cereus

(ที่มา : http://www.gogi-foods.com) 

 

อาการของผูที่ไดรับเชื้อ : คลื่นไส อาเจียน ทองเดิน ปวดศีรษะ ปวดทอง มีไข หนาวสั่น และออนเพลีย 

โดยความรุนแรงของอาการจะแตกตางกันขึ้นอยูกับปริมาณเชื้อที่บริโภค ชนิดของเชื้อ และภูมิตานทานของ

ผูบริโภค ทั้งนี้เชื้อซาลโมเนลลามีหลายชนิด แตละชนิดมีลักษณะทางนิเวศวิทยาที่แตกตางกัน จึงทําใหการ   

ติดเชื้อและอาการของโรคแตกตางกันดวย สําหรับโรคที่เกิดจากเชื้อซาลโมเนลลาที่สําคัญ ไดแก โรคกระเพาะ

อาหารและลําไสอักเสบ (Gastroenteritis) โรคโลหิตเปนพิษ (Septicemia) และไขไทฟอยด (Typhoid Fever)  

ปริมาณที่ทําใหเกิดโรค : เชื้อซาลโมเนลลาปริมาณ 108-109 เซลล สามารถทําใหเกิดโรค 

Salmonellosis ได แตในบางกรณีแมจะมีปริมาณต่ํากวาก็สามารถทําใหเกิดโรคไดเชนกัน (Michael P.Doyle 

and Dean O.Cliver, 1990) 

วิธีการปองกัน : เชื้อซาลโมเนลลาถูกทําลายไดงายที่อุณหภูมิ 60°C นาน 4-5 นาที หรืออุณหภูมิ 100 °C 

นาน 1 นาที ดังนั้นการรับประทานอาหารที่ปรุงสุกใหมๆ และรับประทานในขณะที่ยังรอนจะชวยลดการติด

เชื้อซาลโมเนลลาได การแชเย็นที่อุณหภูมิตํ่ากวา 4°C ก็เปนอีกวิธีหนึ่งที่จะยับยั้งการเจริญเติบโตของเชื้อ  
 

2) Bacillus cereus 
บาซิลลัส ซีเรียส เปนแบคทีเรียที่มีลักษณะเปนรูปทอนตรงขนาด 0.3 – 2.2 x 1.2 – 7.0 ไมโครเมตร สวน

ใหญเคลื่อนที่ได สรางสปอรและสรางสารพิษ ซึ่งจะขับสารพิษออกมาขณะปนเปอนอยูในอาหาร ชวงอุณหภูมิใน

การเจริญเติบโตอยูระหวาง 30-37°C แตบางสายพันธุเจริญเติบโตไดที่อุณหภูมิ 4-5°C สําหรับคา pH ที่

เหมาะสมตอการเจริญเติบโตของเชื้อชนิดนี้อยูระหวาง 6-7 และสามารถเจริญเติบโตไดดีในสภาพที่มีออกซิเจน 

และจะสรางสารพิษเมื่ออยูภายใตสภาพที่มีออกซิเจนนอย 

แหลงที่พบ : เชื้อบาซิลลัส ซีเรียส พบไดทั่วไปในธรรมชาติ ในดิน ฝุนละออง ผลิตภัณฑจากพืช 

เชน ขาว ธัญพืช แปง ผลิตภัณฑจากแปง เครื่องเทศ ผลิตภัณฑจากสัตวและเครื่องปรุงแตงรสตางๆ นอกจากนี้

ยังพบในอุจจาระของคนที่มีสุขภาพปกติไดประมาณ 15 %   
 
 
 
 
 
 
 
 

อันตรายของเชื้อ : เปนแบคทีเรียที่สรางสารพิษ การเกิดพิษมี 2 ลักษณะอาการคือ ทําใหอาเจียน 

(Emetic illness) และทําใหทองเสีย (Diarrhea illness) 
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1. อาการอาเจียน (Emedic illness) มักเกิดจากการไดรับสารพิษชนิดที่ทนความรอนได

สามารถมีชีวิตรอดไดที่อุณหภูมิสูงและคาความเปนกรดดางสูง โดยผูปวยจะเกิดอาการคลื่นไส

และอาเจียน ภายหลังจากการบริโภคอาหารที่มีสารพิษเขาไป 11 - 15 ชั่วโมง แตโดยทั่วไปมัก

ปรากฏอาการภายหลังจากการบริโภคอาหารที่มีสารพิษเขาไป 30 นาทีถึง 6 ชั่วโมง 

2. อาการทองเสีย (Diarrhea illness) มักเกิดจากสารพิษชนิดที่ไมทนความรอนและไมทนกรด 

trypsin และ pepsin ตามปกติใชเวลาฟกตัวประมาณ 6 - 12 ชั่วโมง หลังจากบริโภคอาหารที่

มีการปนเปอนสารพิษของเชื้อ ทําใหเกิดอาการปวดทองและถายอุจจาระเหลว เนื่องจากมีน้ํา

มาก อาการจะทรงอยูไมเกิน 24 ชั่วโมง แลวจะทุเลาลง 

วิธีปองกัน : เนื่องจากเปนจุลินทรียที่สามารถยอยโปรตีนเคซีนใหเปนเพปไทด และยอยตอจนเปน

กรดอะมิโน จึงทําใหโปรตีนเคซีนตกตะกอน ซึ่งถาเชื้อกลุมนี้ปนเปอนในน้ํานมดิบ และอุณหภูมิในการเก็บรักษา

น้ํานมดิบไมเหมาะสม คือ อุณหภูมิสูงกวา 8°C จะทําใหเชื้อกลุมนี้เจริญเติบโตและสรางสารพิษ แมวาจะผาน

กระบวนการพาสเจอรไรสก็ไมสามารถทําลายสารพิษได ดังนั้นจึงควรปองกันการปนเปอนของเชื้อกลุมนี้โดย

การควบคุมสุขลักษณะในการรีดน้ํานม และทําใหน้ํานมเย็นลงที่อุณหภูมิตํ่ากวา 8°C ภายในเวลาไมเกิน 2 

ชั่วโมง 

 
3) Staphylococcus aureus 

เปนแบคทีเรียที่มีลักษณะกลม เรียงตัวเปนกลุมคลายพวงองุน หรือเปนคู หรือเปนสายสั้นๆไม

เคลื่อนที่ โคโลนีมีสีเหลืองหรือสีทองเจริญเติบโตไดดีในสภาวะที่มีออกซิเจน ชวงอุณหภูมิที่เหมาะสมในการ

เจริญเติบโตคือ  35-40°C ชวงความเปนกรดดาง (pH) ที่เหมาะสมในการเจริญเติบโตอยูที่ 7-7.5 สวนคา

ปริมาณน้ําอิสระในอาหารที่จุลินทรียนําไปใชในการเจริญเติบโต (aw) ตํ่าสุดสําหรับการเจริญเติบโตในสภาวะที่

มีออกซิเจนประมาณ 0.86 และสภาวะที่ไมมีออกซิเจนประมาณ 0.90  

บางสายพันธุผลิตสารพิษที่เรียกวา เอนเทอโรทอกซิน ทําใหอาหารเปนพิษ ซึ่งเอนเทอโรทอกซินที่

ผลิตมีหลายชนิด แตชนิดที่พบวาทําใหเกิดอาหารเปนพิษบอย คือ ชนิดเอและดี โดยชวงอุณหภูมิที่เชื้อชนิดนี้จะ

ผลิตเอนเทอโรทอกซินอยูระหวาง 15.6 - 40.1°C และจะผลิตไดดีที่อุณหภูมิ 40°C 

แหลงที่มา : มีชีวิตอยูไดในอากาศ ฝุนละออง ขยะมูลฝอย น้ํา อาหาร นม สวนตางๆของรางกายมนุษย

และสัตว โดยจะพบอยูตามทางเดินหายใจ ลําคอ เสนผมและผิวหนังถึง 50% หรือมากกวานี้ในคนที่มีสุขภาพดี 

และอาจพบเชื้อชนิดนี้ 60 – 80% ในผูที่สัมผัสโดยตรงกับผูปวยหรือผูที่สัมผัสกับสภาพแวดลอมในโรงพยาบาล 

ส่ิงที่ตองคํานึงถึงอีกอยางหนึ่งก็คือ การเก็บอาหารไวในอุณหภูมิที่ไมเหมาะสมเปนผลใหอาหารที่มีการ

ปนเปอนอยูแลวมีการเพิ่มจํานวนของเชื้อและสรางสารพิษไดอยางรวดเร็ว อาหารที่มักพบเชื้อกลุมนี้ปนเปอน
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ภาพที่ 206 : Staphylococcus aureus 
(ที่มา : http://textbookofbacteriology.net) 

ไดแก เนื้อและผลิตภัณฑเนื้อ ผลิตภัณฑจากไข และผลิตภัณฑนม ที่เก็บไวในอุณหภูมิที่ไมเหมาะสม และเก็บ

ไวเปนเวลานานกอนรับประทาน 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

อันตรายของเชื้อ : บางสายพันธุสามารถสรางสารพิษ คือ เอนเทอโรทอกซิน ซึ่งทนตอความรอนไดดี 

และเปนสาเหตุทําใหเกิดอาการเจ็บปวยในมนุษย สารพิษชนิดนี้ทนความรอนถึงระดับ 143.3°C เปนเวลา 

9 วินาทีได ดังนั้น อุณหภูมิในการหุงตมธรรมดาหรืออุณหภูมิน้ําเดือดจึงไมสามารถทําลายสารพิษชนิดนี้ได โรค

อาหารเปนพิษที่เกิดจากเชื้อชนิดนี้มีชื่อเรียกวา Staphyloenterotoxicosis และ Staphyloenterotoxemia 

ลักษณะอาการที่บงบอกวาติดเชื้อชนิดนี้จะแสดงใหเห็นอยางรวดเร็วและรุนแรง ซึ่งอาการทั่วไปของผูที่

ได รับเชื้อคือ มีอาการคลื่นไส อาเจียน วิงเวียน เปนตะคริวในชองทอง ออนเพลีย ปวดหัว และมีการ

เปลี่ยนแปลงความดันโลหิตเปนระยะๆ รวมทั้งอาจมีการเตนของชีพจรผิดปกติซึ่งโดยทั่วไปอาการจะดีข้ึน

ภายใน 2 - 3 วัน ทั้งนี้จะขึ้นอยูกับสภาพรางกายของผูที่ไดรับเชื้อ ปริมาณการปนเปอนของเชื้อและปริมาณ

สารพิษที่สรางขึ้นในอาหาร 

ปริมาณที่ทําใหเกิดโรค : เมื่อเรารับประทานอาหารที่มีสารพิษปนเปอนในปริมาณนอยกวา                 

1 ไมโครกรัม จะสามารถทําใหเกิดอาการเจ็บปวยได ซึ่งสารพิษชนิดนี้จะมีปริมาณสูงมากเมื่อมีเชื้อปนเปอน

อยูในอาหาร 100,000 ตอกรัมอาหาร 

วิธีปองกัน : เนื่องจากเชื้อมาจากสัตว และผูปฏิบัติงาน ดังนั้นจึงตองมีการควบคุมสุขลักษณะการผลิตที่ดี 

เพื่อปองกันไมใหเชื้อเจริญเติบโตจนสรางสารพิษข้ึนในอาหาร โดยตัวเชื้อจะถูกทําลายที่ 66°C นาน 12 นาที 

หรือ 60°C นาน 78 - 83 นาที สวนสารพิษจะทําลายไดยากมากคือสามารถทนความรอนไดที่ 100°C 30 นาที 
 
4) Listeria monocytogenes 

เปนแบคทีเรียที่มีลักษณะรูปทอนสั้น มักเรียงตัวเปนสายตอกัน 3 – 5 เซลล หรือมากกวานั้น ไม

สรางสปอรหรือแคปซูล อุณหภูมิที่เหมาะสมตอการเจริญเติบโตคือ 37°C แตสามารถเติบโตไดทุกอุณหภูมิจน
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ภาพที่ 207 และ 208 : Listeria monocytogenes 

 (ที่มา : http://textbookofbacteriology.net) 

ตํ่าถึง 2.5°C และทนความรอนไดดี สามารถอยูรอดในสภาวะที่มีโซเดียมคลอไรด 20% อุณหภูมิ 4°C นานถึง 

8 สัปดาห 
  

 
 
 
 
 

 
 

 

แหลงที่มา : พบไดทั่วไปในน้ํา น้ําเสีย อุจจาระของคนและสัตว จึงปนเปอนลงไปในอาหารไดงายใน

ระหวางขั้นตอนการบรรจุ และการขนสง สําหรับอาหารที่มักพบแบคทีเรียชนิดนี้ไดแก นม เนื้อ ไก และอาหารทะเล 

นอกจากนี้ยังสามารถเจริญไดที่อุณหภูมิตูเย็น และทนความรอนไดดีกวาแบคทีเรียที่ไมสรางสปอรชนิดอื่น จึงมี

ชีวิตอยูรอดไดในผลิตภัณฑอาหารตางๆ เชน นม เนื้อสัตว ผัก และไสกรอก 

อันตรายของเชื้อ : เปนแบคทีเรียที่กอใหเกิดโรค Listeriosis ซึ่งมีอาการโลหิตเปนพิษและเยื่อหุมสมอง

อักเสบ มักพบในผูปวยที่มีระบบภูมิคุมกันออนแอ หรือทารกที่เกิดจากมารดาที่ไดรับเชื้อขณะตั้งครรภ เชื้อใน

กลุมนี้จึงเปนดัชนีตัวหนึ่งที่แสดงถึงความปลอดภัยของอาหาร 
 
5)  Escherichia coli 

แบงออกไดเปน 4 กลุมคือ 

1) Enteropathogenic E.coli (EPEC) ทําใหเกิดทองเดินในเด็กทารก  

2) Enterotoxigenic E.coli (ETEC) สราง toxin ทั้งชนิดทนรอน และไมทนรอน ทําใหเกิดอาการ

ถายอุจจาระเปนน้ําจนรางกายขาดน้ําและหมดสติ 

3) Enteroinvasive E.coli (EIEC) เกิดจากการติดเชื้อเขาไปในเซลลของลําไส ทําใหเกิดอาการ

ทองรวง ปวดทองอยางแรง มีไข ปวดศีรษะ 

4) Enterohaemorrhagic E.coli (EHEC) มีอาการทองรวงเนื่องจาก haemorrhagic colitis 

โดยปวดทองอยางรุนแรง อาเจียน มีไข อุจจาระมีเลือด มีเมือกปน ไตผิดปกติ เสียชีวิต 

แหลงที่พบ : ลําใสเล็กตอนปลายและลําไสใหญของสัตวเลือดอุน การแพรกระจายเกิดจากเชื้อ

ปนเปอนมากับอุจจาระแลวแพรไปกับดินและน้ํา  
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อาการของโรค : หลังจากบริโภคอาหารที่มีเชื้อนี้ปนเปอนประมาณ 26 ชั่วโมง จะมีอาการเริ่มจาก

ทองเดิน อาจมีการสูญเสียน้ําและหมดสติรวมดวย ปกติจะไมมีไข อาการทองรวงจะหยุดภายในเวลา 30 

ชั่วโมง แตในกรณีรุนแรงอาจเสียน้ํา ออนเพลีย และหัวใจทํางานผิดปกติหรือหยุดทํางาน 

การปองกัน : ตัวเชื้อถูกทําลายที่ 66°C นาน 12 นาที หรือ 60°C นาน 78 - 83 นาที แตสารพิษทําลาย

ไดยากมาก (สามารถทนความรอนไดที่ 100°C นาน 30 นาที)  
 

2.4 การเสียของน้ํานม 
 นมเปนอาหารที่ดีมากของจุลินทรียหลายชนิด เพราะมีความชื้นสูง มีคาความเปนกรดดางประมาณ 

6.5  และมีสารอาหารที่จุลินทรียตองการอยูมาก 

 ลักษณะการเสียของน้ํานม สวนใหญเกิดจากเชื้อจุลินทรีย ซึ่งมีไดหลายลักษณะ ดังนี้ 

1) นมมีรสเปรี้ยว บางครั้งมีการแยกชั้น หรือตกตะกอนของโปรตีน และอาจผลิตกาซทําใหน้ํานมเปน

ฟอง มักเกิดจากจุลินทรียพวก Streptococcus และ Bacillus 

2) นมมีรสขม เนื่องจากจุลินทรียยอยโปรตีนในน้ํานม เกิดการสลายตัวของโปรตีนเปนของเหลวใส 

และมีรสขม 

3) เปนยางเหนียว เนื่องจากแบคทีเรียสรางแคปซูล หรือสารเมือกระหวางการเจริญ 

4) มีกลิ่นหืน เนื่องจากการยอยสลายไขมันในน้ํานมโดยจุลินทรีย กรดไขมันชนิดไมอ่ิมตัวจะทํา

ปฏิกิริยาออกซิเดชั่น ทําใหเกิดกลิ่นเหม็นหืน 

5) มีกลิ่นรสเปลี่ยนไป นอกเหนือจากรสเปรี้ยวและรสขมตามที่กลาวมาแลว น้ํานมอาจมีกลิ่นไหม 

นอกจากนั้นน้ํานมยังมีสีเปลี่ยนไป เนื่องจากเชื้อจุลินทรียอ่ืนๆ ซึ่งทําใหน้ํานมมีสีผิดปกติ 
 

2.5 ปจจัยที่มีผลตอการเจริญเติบโตและเพิ่มจํานวนของจุลินทรีย และอาจทําใหเกิดอันตรายใน
การบริโภคนม 

จุลินทรียแตละชนิดตองการปจจัยที่เหมาะสมเพื่อการเจริญเติบโต เมื่อเพิ่มจํานวนมากพอก็สามารถ

ทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลงคุณภาพของอาหารและสงผลกระทบตอสุขภาพของผูบริโภค โดยปจจัยที่สําคัญตอ

การเจริญเติบโตของจุลินทรีย สามารถจัดแบงไดเปน 2 ปจจัย ไดแก 

1. ปจจัยภายใน (Intrinsic Factor) จะมีบทบาทตอการเจริญเติบโตของจุลินทรียโดยตรง ไดแก 

สารอาหาร ความเปนกรดดาง ความชื้น สารยับยั้งการเจริญเติบโตของจุลินทรีย และโครงสรางของอาหารตาม

ธรรมชาติที่เปนอุปสรรคตอการเจริญเติบโตของจุลินทรีย 

2. ปจจัยภายนอก (Extrinsic Factor) จะมีผลทางออมตอการเจริญเติบโตของจุลินทรีย ไดแก 

อุณหภูมิ ความชื้นสัมพัทธ และวิธีการเก็บรักษา 

ในที่นี้ เราจะกลาวถึงปจจัยที่มีผลตอการเจริญเติบโตของจุลินทรียดังนี้ 
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1) อุณหภูมิ  
แบคทีเรียเปนจุลินทรียที่มีชวงอุณหภูมิในการเจริญเติบโตที่กวางและแตกตางกัน อาจจัดแบง

ประเภทตามอุณหภูมิที่เหมาะสมในการเจริญเติบโตเปน 4 กลุม ไดแก  

(1) แบคทีเรียที่เจริญไดดีที่อุณหภูมิตํ่า (Psychrophilic bacteria) หมายถึง แบคทีเรียที่ชอบ

ความเย็น เจริญไดที่อุณหภูมิ -5 ถึง 5°C 

(2) แบคทีเรียที่ทนอุณหภูมิตํ่าหรือเจริญไดที่อุณหภูมิตํ่า(PsychrotroPhic bacteria) หมายถึง 

แบคทีเรียที่เจริญไดดีที่อุณหภูมิ 30°C แบคทีเรียที่เกี่ยวของกับการหมักจัดอยูในประเภทนี้ 

(3) แบคทีเรียที่เจริญไดดีที่อุณหภูมิอบอุน (Mesophilic bacteria) หมายถึง แบคทีเรียที่เจริญ

ไดดีที่อุณหภูมิสูงกวา 30 - 45°C และบางชนิดสามารถเจริญเติบโตไดที่อุณหภูมิสูงกวา 45°C 

(4) แบคทีเรียที่เจริญไดดีที่อุณหภูมิสูง (Thermophilic bacteria) หมายถึง แบคทีเรียที่เจริญ

ไดที่อุณหภูมิระหวาง 55 - 75°C 

แบคทีเรียที่ทําใหเกิดโรคอาหารเปนพิษสวนใหญเปนจุลินทรียในกลุม mesophile สามารถเจริญไดดีที่

ชวงอุณหภูมิ 30 - 45°C เชน B.cereus ดังนั้นประเทศไทยจึงมีโอกาสเสี่ยงตอปญหาของจุลินทรียกลุมดังกลาว 

อยางไรก็ตาม หากมีการควบคุมกระบวนการผลิตที่ดีและเก็บรักษาน้ํานมที่อุณหภูมิตํ่ากวา 8°C ก็จะสามารถ

ควบคุมการเพิ่มปริมาณของแบคทีเรียที่ทําใหเกิดโรคได 
 

ตารางที่ 9 แสดงชวงอุณหภูมิสาํหรับการเจริญของแบคทีเรีย 

แบคทีเรีย อุณหภูมิตํ่าสดุ (°C) อุณหภูมิที่เหมาะสม(°C) อุณหภูมสิูงสดุ (°C) 

Psychrophiles -5 ถึง 5 12 - 15 15 - 20 

Psychrotrophs -5 ถึง 5 20 - 30 30 - 35 

Mesophiles 5 - 15 30 - 45 35 - 47 

Thermophiles 40 - 45 55 - 75 60 - 90 
 

 
2) เวลา 
โดยปกติแบคทีเรียจะมีการเพิ่มจํานวนเปนสองเทา ภายในเวลา 20 - 30 นาที ทั้งนี้ตองพิจารณา

ชนิดของแบคทีเรียและสภาวะในการเจริญดวย เชน อุณหภูมิและความเปนกรดดาง ดังนั้นที่สภาวะเหมาะสม 

แบคทีเรียเพียง 1 เซลล ก็อาจสามารถเพิ่มจํานวนเปนลานเซลลได ภายในเวลาประมาณ 10 ชั่วโมง เมื่อมีปริมาณ

มากขึ้นก็มีผลกระทบตอการเปลี่ยนแปลงคุณภาพของอาหาร เชน เกิดการเปลี่ยนแปลงกลิ่นรส สี หรือเกิดเมือก 

และเนื้อสัมผัสเปลี่ยนไป 
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3) ออกซิเจน 
แบคทีเรียที่ทําใหอาหารเนาเสียมีความตองการปริมาณออกซิเจนแตกตางกัน โดยแบงออกไดเปน 3 

ประเภทคือ  

(1) แบคทีเรียที่ตองการออกซิเจน (Aerobic bacteria) เชน Escherichia coli และPseudomones spp. 

(2) แบคทีเรียที่ไมตองการออกซิเจน (Anaerobic bacteria) เชน Clostridium  

(3) แบคทีเรียที่สามารถเจริญไดทั้งที่มีและไมมีออกซิเจน (Facultative bacteria) เชน 

Staphylococcus spp.   
4) ความเปนกรดดาง (pH) 
จุลินทรียที่ทําใหอาหารเนาเสีย  มีชวงในการเจริญที่  pH ตางกันขึ้นกับชนิดของจุลินทรีย 

ตัวอยางเชน แบคทีเรียมีการเจริญไดในชวงpH 6.0 - 8.0 ซึ่งสวนใหญไมทนตอกรดจึงเจริญไดดีในอาหาร

ประเภทเนื้อสัตว แตมีแบคทีเรียบางชนิด เชน แลกติกแบคทีเรีย เจริญไดในอาหารที่เปนกรด เชน แหนมและนม

เปร้ียว เปนตน  สวนยีสตและราเจริญไดในอาหารที่มี pH ตํ่า หรืออาหารที่มีรสเปร้ียวโดยยีสตเจริญไดดีในชวง 

pH 4.5 - 6.0 และราในชวง pH 3.5 - 4.0  
 5) ความชื้นในอาหาร 

ปริมาณน้ําในอาหารเปนปจจัยสําคัญที่มีผลตอการเจริญเติบโตของจุลินทรีย โดยมีคาวอเตอรแอกทิวิต้ี 

(water activity : aw) เปนคาที่แสดงปริมาณน้ําที่จุลินทรียสามารถนําไปใช ดังนั้นการลดคานี้ดวยวิธีการตางๆ 

เชน การทําแหง ใสเกลือ หรือเติมน้ําตาลในปริมาณสูง จะทําใหอาหารมีคา aw ตํ่าลง เมื่อน้ําที่จุลินทรียสามารถ

นําไปใชไดนอยลง จุลินทรียก็จะเจริญเติบโตไดยาก ซึ่งอาหารแตละชนิดจะมีคา aw แตกตางกัน จึงเกิดการเนา

เสียจากจุลินทรียตางชนิดกัน โดยแบคทีเรียเจริญไดดีในอาหารที่มีคาวอเทอรแอกทิวิตีสูงและไมสามารถเจริญ

ไดถาอาหารมีคา aw ตํ่ากวา 0.90 แตอาจมีแบคทีเรียบางกลุมที่สามารถเจริญที่ aw ตํ่ากวานั้น เชน แบคทีเรียที่

ชอบเกลือ ซึ่งสามารถเจริญไดที่ aw ประมาณ 0.75 ทําใหเกิดปญหาการเนาเสียในอาหารที่มีการเติมเกลือ เชน 

ปลาเค็ม และเบคอน สวนราสามารถเจริญในอาหารที่มีคา aw ตํ่าไดดีกวาแบคทีเรีย จึงอาจเปนปญหา

ในอาหารแหงและเครื่องเทศ สวนอาหารที่มีปริมาณน้ําตาลสูงอาจเกิดการเนาเสียจากยีสต ซึ่ง Osmophilic 

yeast สามารถเจริญได 
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ตารางที่ 10 คา water activity ตํ่าสุดสาํหรับการเจริญของจลุินทรียในอาหาร 
กลุมจลุินทรยี aw 

แบคทีเรียทีท่ําใหอาหารเนาเสีย 0.90 

ยีสตที่ทาํใหอาหารเนาเสีย 0.88 

ราที่ทาํใหอาหารเนาเสีย 0.80 

Halophilic bacteria 0.75 

Xerophilic molds 0.61 

Osmophilic yeasts 0.60 
 

6) สารอาหาร 
จุลินทรียแตละชนิดตองการอาหารแตกตางกันขึ้นอยูกับชนิดของเอนไซม เชน แบคทีเรียที่มีเอนไซม

ดีคารบอกซิเลส (decarboxylase) และดีอะมิเนส (deaminase) จะยอยสลายกรดอะมิโนของเนื้อสัตวให

สลายตัวเปนสารที่มีกลิ่นเหม็น สําหรับเชื้อราบางชนิดมีเอนไซมอะมิเลส (amylase) เพกทิเนส (pectinase) 

และโปรติเอส (protease) ซึ่งเปนสารที่ยอยสารอาหารจําพวกคารโบไฮเดรต ฉะนั้นเชื้อราจึงเจริญไดในอาหารที่

มีคารโบไฮเดรต    
 

33. . สาเหตุสําคัญของการปนเปอนเชื้อจุลินทรียในกระบวนการแปรรูปนมพาสสาเหตุสําคัญของการปนเปอนเชื้อจุลินทรียในกระบวนการแปรรูปนมพาสเจอรไรส เจอรไรส   
มี 3 สาเหตุ คือ 
1) จํานวนจุลินทรียเริ่มตนมาก เนื่องจากน้ํานมดิบไมมีคุณภาพ 
องคประกอบสําคัญที่ทําใหน้ํานมดิบมีคุณภาพดีประกอบดวยปจจัยหลัก 2 ประการคือ โค และ คน 

เนื่องจากน้ํานมโคที่ดียอมมาจากแมโคที่ดี และแมโคที่ดียอมมาจากคนเลี้ยงที่ดี โดยเฉพาะอยางยิ่งคนเลี้ยง

หรือเกษตรกรจะมีบทบาทสําคัญมาก เนื่องจากเปนผูดูแลและจัดการสภาพแวดลอมตางๆ ในการเลี้ยงโค 

การรีดน้ํานมและการเก็บรักษาน้ํานมดิบที่รีดไดกอนสงโรงงาน เปนอีกขั้นตอนหนึ่งที่มีความสําคัญ

ตอคุณภาพน้ํานมดิบ วิธีการรีดน้ํานมที่ดีและถูกตอง จะไดน้ํานมดิบที่สะอาด ลดการบาดเจ็บบอบชํ้าของ

หัวนม และเปนมาตรการปองกันโรคเตานมอับเสบ ดังนั้นเกษตรกรจึงควรปฏิบัติตามขั้นตอนตอไปนี้เพื่อใหได

น้ํานมดิบที่มีคุณภาพดี 

(1) โรงรีดน้ํานมหรือซองรีดตองสะอาด รวมทั้งอุปกรณที่ใชในการรีดน้ํานม หลังการใชงาน   

ทุกครั้งตองลางใหสะอาดดวยน้ํายาชนิดขจัดคราบไขมัน และน้ํายาฆาเชื้อโรค (คลอรีนเขมขน 200 พีพีเอ็ม) 

แลวลางดวยน้ําเปลาที่สะอาดอีกครั้งกอนนําไปผึ่งใหแหงในหองที่มิดชิด ไมมีฝุน หนู หรือแมลงรบกวน 
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(2) เตรียมโคใหสะอาด ถาโคสกปรกมากควรลางและอาบน้ํา แปรงขน แตถาโคไมสกปรกมาก

อาจทําความสะอาดเฉพาะสวนเตานมและสวนทายของลําตัว การเตรียมเตานมและหัวนม ทําโดยใชผาขนหนู

ชุบน้ํายาคลอรีนบิดหมาดๆ เช็ดใหทั่วทั้งเตานมและหัวนม การเช็ดและการนวดเตานมจะเปนการกระตุนใหโค

หลั่งฮอรโมนอ็อกซิโตซินออกมา ซึ่งฮอรโมนนี้จะทําใหกลามเนื้อภายในเตานมเกิดการบีบตัว ทําใหโค

ปลดปลอยน้ํานมออกมาไดงาย ส่ิงที่ควรระวังคือ ฮอรโมนนี้จะหลั่งออกมาในขณะที่นวดเตานม และจะทํางาน

อยูไดอยางมีประสิทธิภาพภายในเวลา 7 - 8 นาที ดังนั้นหลังการเช็ดและนวดเตานมเสร็จ ไมควรปลอยทิ้งไว

นานตองทําการรีดน้ํานมทันที ขอแนะนําที่สําคัญอีกประการหนึ่งคือ ผาที่ใชเช็ดเตานมควรใชกับโคตัวละ 1 ผืน 

ไมใชรวมกัน เพราะอาจทําใหเชื้อโรคแพรติดตอกันได 

(3) ตรวจเตานมและรีดน้ํานมตน (น้ํานมที่คางอยูในโพรงหัวนม) ตรวจกอนเริ่มรีดน้ํานม      

ทุกครั้ง โดยใชถวยกรวดน้ํานมที่มีตะแกรงกรอง ภายในมีพื้นสีดํา ตรวจดูความผิดปกติของน้ํานม ไมควรรีด

น้ํานมลงพื้นคอกหรือรีดใสฝามือตรวจ 

(4) คําแนะนําการรีดน้ํานมดวยเครื่อง 

- หลังจากเตรียมเตานมใหแหงและสะอาดพรอมทั้งกรวดน้ํานมตามวิธีการขางตนแลว   

ใสหัวรีดน้ํานมภายใน 1 นาทีหลังการเช็ดนวดเตานม โดยใหเครื่องรีดอยูดานหนาโค 

และสายนมยาวขนานตัวโคไปทางดานหนา 

- เมื่อน้ํานมหมดเตา สังเกตไดจากสายนมจะมีน้ํานมไหลผานนอยมาก ใหหยุดรีดทันที 

ไมจําเปนตองนวดเตานมในชวงทายของการรีด หรือรีดน้ํานมตามหลังจากปลดหัวรีด

แลว ทุกครั้งกอนการปลดหัวรีดน้ํานมออกจากเตานมตองปดกอกสุญญากาศที่ทอลม

และที่หัวรีดน้ํานมกอนเสมอ เพื่อใหหัวรีดหลุดออกมาดวยความนิ่มนวล 

- โคที่รีดน้ํานมเสร็จแลว ควรจุมหัวนมดวยยาฆาเชื้อชนิดที่ไมระคายเคืองตอผิวหนัง 

โดยทั่วไปนิยมใชสารละลายไอโอดีน และไมควรปลอยใหโคลงนอนบนพื้นคอกทันที 

เนื่องจากกลามเนื้อที่หัวนมยังปดไมสนิท จะเปดโอกาสใหเชื้อโรคแทรกเขาไปไดงาย 

ดังนั้นควรจัดเตรียมอาหารใหโคยืนกิน  อยางนอย 30 นาที หลังจากรีดน้ํานมเสร็จ 

- จุมหัวรีดลงในน้ํายาฆาเชื้อ กอนนําไปใชรีดโคตัวตอไป 

- ตรวจสอบระบบการทํางานของเครื่องรีดน้ํานมและทอลมเปนประจํา ทําความสะอาด

และบํารุงรักษาตามกําหนดเวลาหรือบริษัทผูผลิต เปลี่ยนอุปกรณตางๆ ที่ทําดวยยาง

ตามอายุการใชงาน 

นอกจากนี้ ภาชนะที่ใชใสน้ํานมหรือที่ตองสัมผัสกับน้ํานม ไดแก ถังรีดน้ํานม หมอกรองน้ํานม และถัง

ใสหรือเก็บน้ํานม ก็มีผลตอคุณภาพของน้ํานมดิบ โดยตองเปนชนิดที่ทําดวยวัสดุที่ไมทําใหน้ํานมเกิดกลิ่นและ
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รสที่ผิดแปลกไปจากน้ํานมธรรมดา และไมกอใหเกิดอันตรายแกผูบริโภคน้ํานม คือเปนวัตถุที่ไมละลาย 

ทําความสะอาดไดงาย ทําดวยเหล็กปลอดสนิม หรือเหล็กอาบดีบุก  

โดยทั่วไป โรงงานจะมีการตรวจสอบคุณภาพของน้ํานมดิบเบื้องตนกอนที่จะรับซื้อ ซึ่งสามารถตรวจได

ทั้งทางดานกายภาพ เคมี และคุณคาทางโภชนาการ แตทางดานจุลินทรียจะไมสามารถตรวจสอบโดยตรงได 

จึงตรวจสอบทางออม คือวิธี Resazurin test และ Methylene blue test ทั้ง 2 วิธีนี้เปนการดูการเปลี่ยนสีของ

น้ํานมดิบ ซึ่งเปนการตรวจสอบเชิงคุณภาพ แตไมสามารถบอกชนิดของเชื้อจุลินทรียและจํานวนที่แนนอนได  

โดยถาเกรดต่ํากวาที่กําหนดก็จะไมรับซื้อ 
1.1 การควบคุมอุณหภูมิ และเวลาในการเก็บรักษา 

เมื่อมีการคัดเลือกน้ํานมดิบที่มีคุณภาพเขามาผลิตแลว จะตองมีการเก็บรักษาน้ํานมดิบที่

เหมาะสมคือ เก็บรักษาที่อุณหภูมิไมเกิน 4°C เก็บไวนานไมเกิน 24 ชั่วโมง เพื่อปองกันไมใหเชื้อจุลินทรียเพิ่ม

จํานวนมากขึ้นจนทําใหเสื่อมคุณภาพหรือเกิดการเนาเสีย ถามีความจําเปนตองเก็บนานเกิน  24 ชั่วโมง 

จะตองมีการนําไปตรวจคุณภาพทางจุลินทรียกอนนําไปผลิต เชน การตรวจ Resazurin, Alcohol Test และ

Clot On Boiling (รวมถึงกรณีนมรอ reprocess ที่คางคืนดวย)  
1.2 การนําน้าํนมดิบไปผลิต 

ตองเปนไปตามระบบ First In First Out เพื่อปองกันการซอนทับกันของน้ํานมดิบ เชน น้ํานมดิบ     

lot เกา มีอุณหภูมิตํ่ากวาน้ํานมดิบ lot ใหม เมื่อมีการซอนทับกันจะทําใหอุณหภูมิน้ํานมดิบสูงขึ้น ทําให

เชื้อจุลินทรียเจริญเติบโตได ดังนั้นจึงไมควรใหมีการซอนทับกัน เพื่อใหสามารถทวนสอบได เมื่อเกิดปญหากับ

ผลิตภัณฑ 

 
2) การพาสเจอรไรสไมสมบูรณ 
กระบวนการพาสเจอรไรส หมายถึง กรรมวิธีฆาเชื้อดวยความรอนเพื่อลดปริมาณจุลินทรียใหอยูใน

ระดับที่ปลอดภัยตอผูบริโภคและยับยั้งการทํางานของเอนไซมฟอสฟาเทส โดยใชอุณหภูมิไมตํ่ากวา 63°C 

และคงอยูที่อุณหภูมินี้ไมนอยกวา 30 นาที หรืออุณหภูมิไมตํ่ากวา 72°C และคงอยูที่อุณหภูมินี้ไมนอยกวา 15 

วินาที แลวทําใหเย็นลงทันทีที่อุณหภูมิตํ่ากวา 5°C เพื่อยับยั้งเชื้อจุลินทรีย ดังนั้น กระบวนการพาสเจอรไรสที่

สมบูรณจึงประกอบดวยปจจัย 2 ประการคือ อุณหภูมิและเวลา โดยปจจัยทั้งสองนี้จะเปนไปตามขอกําหนดได

จากเครื่องมือ เครื่องจักรและอุปกรณการผลิตที่มีประสิทธิภาพ ซึ่งสาเหตุที่ทําใหการพาสเจอรไรสไมสมบูรณมี 

3 สาเหตุคือ 
2.1 ระบบน้ํารอน-น้ําเย็น 

เปนระบบที่มีความสําคัญกับโรงงานมาก โดยตองมีปริมาณเพียงพอและมีประสิทธิภาพซึ่ง

สามารถรักษาอุณหภูมิในการพาสเจอรไรส คืออุณหภูมิไมตํ่ากวา 72°C และทําใหน้ํานมที่ผานการพาสเจอรไรส
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แลวเย็นตัวลงอยางรวดเร็วที่อุณหภูมิไมเกิน 5°C เพื่อยับยั้งเชื้อจุลินทรียไมใหเจริญเติบโต นอกจากนี้ยัง

สามารถตรวจสอบประสิทธิภาพของการพาสเจอรไรสโดยการตรวจเอนไซม Phosphatase (เมื่อผานการ

พาสเจอรไรสที่อุณหภูมิสูงกวา 72°C) และ Peroxidase (เมื่อผานการพาสเจอรไรสที่อุณหภูมิสูงกวา 80°C)   
2.2 การเพิ่มกําลงัการผลติ โดยการปรับเปลี่ยนเครื่องมือ  

เมื่อมีการปรับเปลี่ยนเครื่องมือ ตองมีการทวนสอบทั้งระบบวายังมีประสิทธิภาพเหมือนเดิม

หรือไม ตัวอยางเชน การเพิ่มขนาดของ Plate Heat Exchanger จะทําใหอัตราการไหลของน้ํานมเปลี่ยนไป ซึ่ง

จะสงผลตอเวลาการคงอุณหภูมิ (Holding Time) ดวย และในบางโรงงานมีการปรับแตงเครื่องโฮโมจีไนสเพื่อ

เพิ่มอัตราการไหล มีผลทําใหเวลาในการฆาเชื้อหรือ Holding Time นอยกวา 15 วินาที ดังนั้นการปรับเปลี่ยน

เครื่องมือจึงตองใชชางที่มีความชํานาญ 
2.3 เครื่องมือชํารุดทํางานไมมีประสทิธิภาพ 

ตัวอยางเชน การรั่วซึมของเครื่องโฮโมจีไนสเกิดจากน้ําที่ใชลางมีความกระดางสูง จึงกัดกรอน

ลูกสูบ ทําใหชํารุดและเกิดการรั่วซึม เปนการเพิ่มจํานวนของเชื้อจุลินทรียกอนเขาสูการพาสเจอรไรส ดังนั้นจึง

ควรมีการทวนสอบและซอมบํารุงเครื่องมือเพื่อใหทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ 

 
3) การปนเปอนหลังการพาสเจอรไรส 

3.1 การปนเปอนจากเครือ่งมือ และอุปกรณการผลิต 
3.1.1 การออกแบบไมเหมาะสม 

เครื่องมือและอุปกรณการผลิตตองมีการออกแบบอยางถูกสุขลักษณะ สามารถทํา

ความสะอาดไดอยางทั่วถึง และถอดลางไดงาย ตัวอยางเชน 

• วาลวตองเปนแบบ Sanitary Valve เชน Butterfly Valve เนื่องจากลางทําความสะอาดไดงาย แต

ถาเปน Plug Valve จะเปน Non-sanitary Valve และการติดตั้งวาลวตองใหอยูใกลกับกนถัง

มากที่สุด เพื่อปองกันไมใหนมคางทอ เนื่องจากเปนทอที่ไมมีฉนวน ทําใหนมที่คางตรงทอสวนนี้มี

อุณหภูมิสูงขึ้น และเชื้อจุลินทรียเจริญเติบโตได  

• ปมนมตองสามารถถอดลางไดงาย 

• วาลวสามทางบริเวณทอสงนมดิบและวาลวปรับอัตราการไหลกอนเขาถังปรับระดับเครื่อง       

พาสเจอรไรส จะเปนแหลงสะสมของเชื้อจุลินทรียและส่ิงสกปรก จึงตองมีการถอดลางอยาง

สม่ําเสมอ      

• ถังพักรอบรรจุ ตองมีการลางดวยมือควบคูกับการลางแบบ CIP เนื่องจากการใช Spray Ball จะ

ลางไดไมทั่วถึงในบริเวณดานขางถัง และทอปลอยนมลงถังพักรอบรรจุตองถอดลางทุกวัน 

• เครื่องบรรจุ 
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- ขอตอบริเวณเครื่องบรรจุ : ควรมีขอตอนอยที่สุด และถอดออกมาลางเพื่อตรวจดู

ความสะอาดและประสิทธิภาพของปะเก็นยาง  

- ทอสามทางของเครื่องบรรจุ : ตองมีการถอดลางทุกวัน เนื่องจากการทํา CIP จะลางไดไม

ทั่วถึง  

- หลังเครื่องบรรจุ  ตองมีทางระบายน้ําออกอยางมีประสิทธิภาพ เพื่อปองกันน้ําที่คอนเดนส

จากนมเย็น หรือน้ําลางเครื่องหยดลงปกฟลมบริเวณปกผีเสื้อ 

- ขากางฟลม และปกผีเสื้อ : เปนอุปกรณที่ตองสัมผัสกับนมโดยตรง จึงตองมีการทําความ

สะอาดทุกวัน 

- ดานหลังเครื่องบรรจุ : ตองมีฝาปด และทําความสะอาดอยางสม่ําเสมอ 

- ภายนอกเครื่องบรรจุ : ตองทําความสะอาดทุกวัน เพราะเมื่อเกิดการกลั่นตัวเปนหยดน้ํา 

(Condense) จะชะสิ่งสกปรกลงมาที่เครื่องบรรจุดวย 

- ตัวรองตราประทับวันที่ : ควรใชซิลิโคนปดทับดวยเทปลอนรองซีลชิ้นเดียว เนื่องจากทํา

ความสะอาดไดงาย ไมควรใชเทปกาวพันสายไฟ เพราะเทปกาวทําจากพลาสติกที่ไมเหมาะ

กับงานอาหารและมีกาวเหนียว นอกจากนี้หนาของเทปจะแคบมีรอยทับซอนทําความ

สะอาดยากน้ํานมจะหมักหมมทําให เกิดปญหาการติดเชื้อหลังการพาสเจอรไรส 

(recontamination) 

 

 

 

 

 

 

 

 
3.1.2 การลางและฆาเชื้อที่ไมมีประสทิธิภาพ 

ปจจัยของการลางทําความสะอาดและการฆาเชื้อมี 4 ปจจัยไดแก ความเขมขนของ

สารเคมี อุณหภูมิ เวลา และแรงขัด ดังนั้นจึงตองปฏิบัติใหครบทั้ง 4 ปจจัย เพื่อใหการลางทําความสะอาดและ

การฆาเชื้อมีประสิทธิภาพ 

 

 

ภาพที่ 210 : ทอสามทาง ภาพที่ 209 : ปมแบบ Sanitary 
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3.2  การควบคุมอุณหภูมิผลติภัณฑ 

อุณหภูมิกอนการบรรจุไมควรเกิน 6 °C การเก็บรักษาในหองเย็นและในระหวางการขนสง

จนถึงมือผูบริโภคตองรักษาอุณหภูมิของผลิตภัณฑใหไมเกิน 8°C ซึ่งถังเย็นและตูคอนเทนเนอรที่ใชขนสง

ผลิตภัณฑตองควบคุมอุณหภูมิไดตลอดระยะเวลาที่ทําการขนสง 
3.3 สุขลักษณะของพนักงาน 

• มีการอบรมสุขลักษณะสวนบุคคล และทวนสอบดวยการ Swab Test 

• มีอุปกรณในการลางมืออยางเหมาะสม เชน อางลางมือกอนเขาบริเวณบรรจุ 
3.4 ความสะอาดของบรรจุภัณฑ 

ส่ิงที่มีผลตอความสะอาดของบรรจุภัณฑไดแก  

3.4.1 การจัดเก็บบรรจุภัณฑ : ตองจัดเก็บในบริเวณหรือหองที่สะอาด อากาศถายเทไดสะดวก

เพื่อปองกันความชื้น และปองกันการปนเปอนได ไมวาจะบรรจุภัณฑที่ยังไมไดใชงานหรือที่ใชงานแลว 

3.4.2 การดูแลรักษาหลอดยูวีที่เครื่องบรรจุ : เนื่องจากในการบรรจุนมพาสเจอรไรสมีการ

ฆาเชื้อบรรจุภัณฑโดยใชแสงอุลตราไวโอเล็ต ดังนั้นจึงตองมีการดูแลรักษาอายุการใชงานของหลอดยูวีโดยการ

นับเปนชั่วโมง วัดความเขมของแสงยูวีและบันทึก เปลี่ยนหลอดยูวีเมื่อความเขมของแสงลดลง 

3.4.3 การเปลี่ยนมวนฟลมทุกครั้ง : พนักงานตองลางมือใหสะอาดเช็ดใหแหงแลวพนดวย

แอลกอฮอล 75% เพื่อฆาเชื้อบนมือและฝามือ หลังจากตอฟลมแลวตองเช็ดทําความสะอาดลูกกลิ้งรองฟลม

ดานหนา ซึ่งฟลมผานยูวีมาแลวโดยเช็ดดวยแอลกอฮอล 75% 

 

44. . แนวทางการผลติอาหารใแนวทางการผลติอาหารใหมคีวามปลอดภยัหมคีวามปลอดภยั ม ี3 ประการ คือ 

1) การลดการปนเปอนเบือ้งตน 
เปนการกระทําทุกวิถีทางที่จะลดอันตรายตลอดกระบวนการผลิตอาหาร เชน การลดการปนเปอนที่

เกิดจากวัตถุดิบ  เครื่องจักร  ภาชนะบรรจุ  ผูปฏิบัติงาน  ทางระบายน้ํา  สถานที่ผลิต ซึ่งสามารถแบงออกได

เปน 2 ประเภทคือ 
1.1 โครงสรางอาคาร  
- มีความคงทนถาวร : แยกบริเวณผลิตอาหารออกเปนสัดสวน ทําความสะอาดงาย มีสิ่งอํานวย

ความสะดวกอยางเพียงพอ เชน อางลางมือ และปองกันการปนเปอนตอกระบวนการผลิตได 

- พื้น : คงทน เรียบ ไมดูดซับน้ํา ทําความสะอาดงาย  ลาดเอียงสูทางระบายน้ํา มีการบํารุงรักษา

ทําความสะอาดเปนประจํา  ในกรณีชํารุดควรรีบซอมแซม 

- ผนังและเพดาน  : ควรมีสีออน สภาพดี สะอาด ทําความสะอาดงาย เพื่อปองกันการสะสมของฝุน 

การรวงหลนของวัสดุหรือการเจริญเติบโตของเชื้อจุลินทรีย  
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-  

- ประตู หนาตาง : แข็งแรง ผิวเรียบ ไมดูดซับน้ํา  

- ทางระบายน้ํา : มีสภาพดี ไมแตกราว มีตะแกรงดักเศษอาหารและขยะจากรางระบายน้ํากอนลงสู

ทอสาธารณะ เพื่อปองกันการอุดตันและปองกันสัตวพาหะ 

- หลอดไฟ : บริเวณบรรจุควรมีแสงสวางเพียงพอ หลอดไฟมีฝาครอบ 

- หองน้ําหองสวม : แยกจากบริเวณผลิตหรือไมเปดสูบริเวณผลิตโดยตรง มีสภาพดี สะอาด ไมชํารุด 

จํานวนเพียงพอกับผูปฏิบัติงาน ปองกันกลิ่น และพาหะนําโรค และการไหลซึมของน้ําจากหองสวม 

มีอางลางมือในบริเวณหองสวม ที่สามารถลางมือไดสะดวกทันทีหลังออกจากหองสวมและจัดใหมี

สบูเหลวสําหรับลางมือไวใชอยางเพียงพอและมีอุปกรณทําใหมือแหง ถังขยะตองมีฝาปด สวม

ถุงพลาสติกภายในถังขยะและตองวางไวในและนอกหองสวม 

- การระบายอากาศ : มีการระบายอากาศที่เพียงพอ ไมอับชื้น เพื่อใหเกิดความสะดวกในการทํางาน

และปองกันการปนเปอนจากเชื้อจุลินทรียโดยเฉพาะเชื้อราจากบรรยากาศ 

- บริเวณผลิต : มีพื้นที่เพียงพอที่จะติดตั้งเครื่องมือและอุปกรณที่ใชในการผลิต มีการจัดบริเวณ

ผลิตใหเปนไปตามสายงานการผลิต แบงแยกพื้นที่การผลิตเปนสัดสวน เร่ิมต้ังแตข้ันตอนการรับ

วัตถุดิบ การแปรรูปจนเปนผลิตภัณฑเพื่อปองกันการปนเปอนขาม 
 

1.2 กระบวนการผลิต  
- วัตถุดิบ สวนผสม และบรรจุภัณฑ : มีการคัดเลือกดานคุณภาพและความปลอดภัย การเก็บรักษา

และนําไปใชอยางเหมาะสม บรรจุภัณฑทําจากวัสดุที่อนุญาตใหใชบรรจุอาหารตามประกาศ

กระทรวงสาธารณสุขวาดวยเรื่อง ภาชนะบรรจุ มีการลางทําความสะอาดหรือฆาเชื้อบรรจุภัณฑ

กอนนําไปใชบรรจุผลิตภัณฑ และตรวจสอบสภาพกอนนําไปใชบรรจุ 

- มีใบรับรองการวเิคราะหคุณภาพ วัตถุดิบและบรรจุภัณฑจากผูผลิต 

- น้ํานมดิบ : มีการคัดเลือกคุณภาพและเปนไปตามขอกําหนดหรือเกณฑการรับน้ํานมดิบ มี

การตรวจวิเคราะหคุณภาพดานกายภาพ เคมี และจุลินทรียกอนใชผลิต มีการเก็บรักษาและ

การนําไปใชอยางเหมาะสม 

ภาพที่ 211 : พื้นเรียบ ไมดูดซับน้ํา 
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- สงตรวจ เพื่อวิเคราะหคุณภาพจากหนวยงานภายนอกอยางนอยปละครั้ง 

 
2) การลด ยับยั้ง หรือทําลายจุลินทรียที่ทําใหเกิดโรคและทําใหอาหารเนาเสีย 

โดยคํานึงถึงปจจัยที่มีผลตอการเจริญเติบโตของจุลินทรีย แบงออกไดเปน 2 วิธีคือ 
2.1 การฆาเชื้อดวยความรอน  

จุลินทรียสวนใหญไมทนความรอน การใชความรอนในระดับพาสเจอรไรซ คือที่อุณหภูมิ 72°C 

นาน 15 วินาที หรือ 65°C นาน 30 นาที เพียงพอในการทําลายแบคทีเรียที่ทําใหอาหารเนาเสียรวมทั้ง

แบคทีเรียชนิดเปนพิษในอาหาร เซลลของแบคทีเรียสวนใหญถูกทําลายไดที่อุณหภูมิในชวง 82 - 93°C 

แตยังคงมีสปอรของแบคทีเรียบางชนิดสามารถทนตอความรอนที่อุณหภูมิ 100°C ไดนานอีก 30 นาที ดังนั้น

จึงตองทําใหเย็นลงทันทีที่อุณหภูมิตํ่ากวา 5°C 

 
2.2 การยับยั้งดวยความเย็น   

โดยการลดอุณหภูมิใหตํ่ากวา 5°C และเก็บรักษาที่ 8°C เนื่องจากแบคทีเรีย ยีสตและราสวน

ใหญเจริญไดดีที่อุณหภูมิ 16 - 38°C การเจริญของจุลินทรียดังกลาวจะชาลงที่อุณหภูมิลดลงต่ํากวา 10°C 

 
ตารางที่ 11 แสดงระดับอุณหภูมิทีส่ามารถทําลายเชื้อจุลินทรียได 

อุณหภูม ิ(๐C) การทาํลายจลุินทรยี 

121 ไอน้ํารอนที่ความดัน 15 ปอนด/ตร.นิว้ เวลา 15-20 นาที ทาํลายจุลินทรียได

ทุกชนิดรวมทัง้สปอร 

116 ไอน้ํารอนที่ความดัน 10 ปอนด/ตร.นิว้ เวลา 30-40 นาที  ทําลายจุลินทรีย

ไดทุกชนิดรวมทั้งสปอร 

110 ไอน้ํารอนที่ความดัน 6 ปอนด/ตร.นิ้ว เวลา 60-80 นาที  ทําลายจุลินทรียได

ทุกชนิดรวมทัง้สปอร 

100 ทําลายเซลลแบคทีเรียได แตทําลายสปอรของแบคทีเรียไมได 

82 - 93 ทําลายเซลลแบคทีเรีย ยีสต  และราได 

66 - 82 แบคทีเรียชนิดทนรอนเจริญได 

65 - 72 การพาสเจอไรสทําลายเซลลของแบคทีเรียชนิดเปนพิษไดแตไมสามารถ

ทําลายสปอรของแบคทีเรียชนิดเปนพิษได  
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3) การปองกนัการปนเปอนซ้ํา 
เปนการปองกันการปนเปอนภายหลังการฆาเชื้อโดยดูแลรักษาไมใหเกิดอันตรายกลับเขาสูอาหารอีก 

แบงออกไดเปน 4 ประเภทคือ 

3.1 การปองกันสัตวและแมลง : โดยการรักษาความสะอาดของบริเวณผลิต มีการระบายอากาศดี 

ไมอับชื้น มีมาตรการในการปองกันและกําจัดมิใหสัตวหรือแมลงเขามาในบริเวณผลิต ทั้งนี้หากมีการใชสารเคมี

กําจัดสัตวหรือแมลง จะตองมีขอมูลวิธีการใช และมีการจัดเก็บเปนสัดสวน 

 

3.2 การเก็บรักษาและขนสงอยางเหมาะสม : โดยเก็บรักษาในหองเย็นที่อุณหภูมิไมเกิน 8°C มี

การเคลื่อนยายและขนสงผลิตภัณฑในสภาวะที่ไมกอใหเกิดการเพิ่มจํานวนจุลินทรีย หรือการเส่ือมสลายของ

อาหาร และความเสียหายตอภาชนะบรรจุ โดยมีการควบคุมอุณหภูมิขณะขนสงไมเกิน 8°C 

 
3.3 ผูปฏิบัติงาน และบุคลากรในบริเวณผลิต 
- ไมเปนโรคหรือพาหะของโรค คือ โรคทางเดินหายใจหรือทางเดินอาหาร หรือมีบาดแผลอันอาจ

กอใหเกิดการปนเปอนกับกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ หรือโรคติดตอ หรือโรคนารังเกียจ

ตามที่กําหนดไวในกฎกระทรวงสาธารณสุข  

- สวมเสื้อผาที่สะอาด และเหมาะสมตอการปฏิบัติงาน  

- มีการลางมือใหสะอาด กอนเริ่มปฏิบัติงาน และภายหลังกลับจากหองน้ําหรือหองสวม หรือหลัง

ออกนอกบริเวณปฏิบัติงาน และภายหลังจากสัมผัสส่ิงสกปรกหรือส่ิงที่กอใหเกิดการปนเปอน 

- มีการสวมหมวก ตาขาย หรือผาคลุมผม ซึ่งสามารถคุลมเสนผมตลอดใบหู เพื่อปองกันการ

ปนเปอนจากเสนผม รังแค และสิ่งสกปรกอื่นๆ ในสวนของศีรษะลงในกระบวนการผลิตและ

ผลิตภัณฑ  

- ไมบริโภคอาหาร สูบบุหร่ี หรือกระทําการที่นารังเกียจอื่นๆ เชน ลวง แคะ แกะ เกา นอกจากนี้มี

ปายเตือน เพื่อแสดงใหไดเห็นวาไมสมควรกระทําพฤติกรรมดังกลาวในขณะปฏิบัติงาน 

- มีการฝกอบรมคนงานดานสุขลักษณะ และความรูทั่วไปในการผลิตผลิตภัณฑนมพรอมบริโภค

ชนิดเหลวอยางนอยปละ 1 คร้ัง มีการติดปายคําเตือน/คําแนะนําดานสุขลักษณะตามจุด

ปฏิบัติงานตางๆ เพื่อเปนการเตือนผูปฏิบัติงานใหปฏิบัติไดถูกตองตามหลักสุขาภิบาล 

- ผูควบคุมการผลิต ตองมีความรู  ความสามารถ และคุณสมบัติตามที่สํานักงานคณะกรรมการ

อาหารและยากําหนด 

- ผูที่ไมเกี่ยวของกับการผลิต เชน ผูเยี่ยมชม เจาหนาที่ผูตรวจของรัฐ และพนักงานบริษัท เปนตน 

เมื่อเขามาอยูในบริเวณผลิตตองปฏิบัติเชนเดียวกับผูปฏิบัติงาน 
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