
แนวทางการจัดการ

ความเส่ียงอันตรายในอาหาร

วรงค์ศิริ เข็มสวัสด์ิ

อาจารย์ประจ าสถาบนัโภชนาการ 



บริบทอาหารไทย

"ครัวของโลก" กับความท้าทายเฉพาะตัว

อุตสาหกรรมอาหารเป็นหัวใจส าคัญของ

เศรษฐกิจไทย แต่ต้องเผชิญกับปัจจัยเสี่ยง

ท่ีไม่เหมือนใคร ท้ังสภาพอากาศและ

โครงสร้างการผลิต



ความซับซ้อนของห่วงโซ่อุปทานไทย

• ความหลากหลายของผูผ้ลิต: ต้ังแต่เกษตรกรราย

ย่อย (Smallholder) จนถึงโรงงานอัจฉริยะ (Smart 

Factory)
• มาตรฐานทีแ่ตกต่าง: ช่องว่างระหว่าง GAP และ

การเกษตรแบบด้ังเดิม
• การตรวจสอบยอ้นกลับ: ท าได้ยากในระดับต้นน้า

บางราย
• ความเสีย่ง: การปนเปื้ อนข้ามระหว่างการรวบรวม

และขนส่ง





ความท้าทาย: สภาพภูมิอากาศเขตร้อน

อุณหภูมิสูง

30-35°C เร่งการเจริญเติบโต

ของเชื้อจุลินทรีย์แบบทวีคูณ

(Exponential)

ความชื้นสูง

เอ้ือต่อการเกิดเชื้อรา และท า

ให้อายุการเก็บรักษาวัตถุดิบ

ส้ันลง

แมลงและสัตว์พาหะ

ควบคุมยากกว่าประเทศเมือง

หนาว เป็นพาหะน าโรคส าคัญ



กรอบแนวคิดการวิเคราะห์ความเส่ียง

3 เสาหลักของ Codex Alimentarius

1. Risk Assessment

การประเมินความเสี่ยงด้วย

ข้อมูลทางวิทยาศาสตร์

(Scientific based)

2. Risk Management

มาตรการจัดการและควบคุม

ความเสี่ยงให้เหมาะสม

3. Risk 
Communication

การสื่อสารแลกเปล่ียนข้อมูล

ระหว่างผู้เก่ียวข้อง



1. การประเมินความเส่ียง (Risk Assessment)

กระบวนการระบุและวิเคราะห์อันตราย โดยพิจารณาจาก:

ค าถามหลัก

• อันตรายคืออะไร? (Hazard Identification)

• โอกาสเกิดมากน้อยเพียงใด? (Likelihood)

• ความรุนแรงแค่ไหน? (Severity)



2. การจัดการความเส่ียง (Risk management)

1. Eliminate (ก าจัด)

ก าจัดความเสี่ยงให้หมดไป (เช่น เลิกใช้วัตถุดิบท่ีมี

ปัญหา)

2. Reduce (ลด)

ลดระดับความเสี่ยงให้อยู่ในเกณฑ์ท่ียอมรับได้

(เช่น การฆ่าเชื้อ Pasteurization)

3. Transfer (ถ่ายโอน)

ให้ผู้เชี่ยวชาญจัดการ (เช่น จ้างบริษัทก าจัดแมลง, 

ท าประกันภัย)

4. Accept (ยอมรับ)

ยอมรับความเสี่ยงท่ีเหลืออยู่ (Residual Risk) 

ภายใต้กฎหมาย



3. การส่ือสารความเส่ียง (Risk Communication)

การเชื่อมโยงข้อมูลคือหัวใจส าคัญของการป้องกัน

ฝ่ายผลิต (Production)

เห็นปัญหาหน้างานจริง

ฝ่ายประกันคุณภาพ (QA)

รู้มาตรฐานและวิชาการ

ผู้บริหาร (Management)

ตัดสินใจเรื่องงบประมาณ



มิติที่ 1: อันตรายทางกายภาพ

(Physical Hazards)

นิยาม: วัตถุแปลกปลอมท่ีมองเห็นได้ด้วย

ตาเปล่า ปนเปื้ อนในอาหาร

ผลกระทบ: การบาดเจ็บ (ฟันหัก, บาดคอ) 

และการสูญเสียความเชื่อม่ันในแบรนด์ทันที

(Viral Risk)



แหล่งที่ 1: วัตถุดิบ (Raw Materials)

ความเสี่ยงจากต้นทางทางการเกษตร

สินค้าเกษตร

หิน, กรวด, ทราย, เมล็ดพืช

ต่างปลอม (ในข้าวสาร, ถ่ัว)

เครื่องเทศ/ของแห้ง

เศษไม้, ก่ิงไม้, เชือกฟางจาก

กระสอบ

สัตว์น ้า/เนื้อสัตว์

ก้างปลา, เศษกระดูก, เปลือก

กุ้ง



การจัดการ: วัตถุดิบ (Raw Materials)

SOP (มาตรการ) Verification (ทวนสอบ)

• การคัดแยก: ก าหนดข้ันตอนการร่อน (Sieving) 

หรือคัดเลือกด้วยสายตา ณ จุดรับเข้า
• การจัดการบรรจุภัณฑ์: ห้ามใช้มีดคัตเตอร์ก

รีดกระสอบ ให้ใช้กรรไกรตัดด้ายและดึงออก

ให้หมด
• การล้าง: ล้างท าความสะอาดผัก/ผลไม้ในบ่อ

ท่ีมีการเปล่ียนน้าตามความถ่ี

• ตรวจสภาพตะแกรง: ตรวจสอบความสมบูรณ์

ของตะแกรงร่อนก่อนและหลังใช้งานทุกวัน

• สุม่ตรวจขาเข้า: สุ่มตรวจสิ่งแปลกปลอมใน

วัตถุดิบ (เช่น 1 กก. ต่อ Lot) บันทึกผล
• COA: เรียกดูเอกสารรับรองความสะอาดจาก

Supplier



แหล่งที่ 2: เคร่ืองจักร (Machinery)

การสึกหรอจากการผลิตท่ียาวนาน

เศษโลหะ: จากใบมีดเครื่องบด/สับ ท่ีใช้งานหนัก

น็อต/สกรู: หลุดหลวมจากแรงส่ันสะเทือนของเครื่อง

กวนผสม

เศษตะแกรง: ลวดตะแกรงร่อนแป้งท่ีช ารุดฉีกขาด

พลาสติกแข็ง: ชิ้นส่วนสายพานล าเลียงท่ีแตกหัก



การจัดการ: เคร่ืองจักร (Machinery)

SOP (มาตรการ) Verification (ทวนสอบ)

• Preventive Maintenance (PM): มีแผน

ซ่อมบ ารุงเปล่ียนอะไหล่ตามระยะเวลา (ไม่ใช่

รอให้เสีย)
• Pre-operation Check: ตรวจสภาพใบมีด

น็อต และอุปกรณ์ประกอบ ก่อนเดินเครื่องทุก

กะ
• Post-maintenance: นับจ านวนเครื่องมือ

ช่างและเคลียร์พื้นท่ีทุกครั้งหลังซ่อมเสร็จ

• Metal Detector Check: ทดสอบเครื่อง

ตรวจจับโลหะด้วย Test Piece (Fe, Non-Fe, 

SUS) ทุกชั่วโมง
• X-Ray Verification: ตรวจสอบประสิทธิภาพ

การคัดแยกสิ่งแปลกปลอมความหนาแน่นสูง
• Audit: เดินตรวจสภาพเครื่องจักรรายสัปดาห์

โดย QA Manager



แหล่งที่ 3: พนักงาน (Human Factors)

"คน" คือปัจจัยท่ีควบคุมยากท่ีสุด

วัสดุสิ้นเปลือง

ลวดเย็บกระดาษ (ลูกแม็ก) 

จากการแกะถุง, พลาสติกหุ้ม

อุปกรณ์ท างาน

ปากกาแบบมีปลอก, คลิป

หนีบกระดาษ, คัตเตอร์

ของใช้ส่วนตัว

ยางวง, ก๊ิบติดผม, 

เครื่องประดับ, พระเครื่อง



การจัดการ: พนักงาน (Human Factors)

SOP (มาตรการ) Verification (ทวนสอบ)

• กฎระเบยีบ: ห้ามสวมเครื่องประดับ นาฬิกา

และห้ามน าของใช้ส่วนตัวเข้าไลน์ผลิต
• ชุดปฏิบัติงาน: สวมหมวกคลุมผมเน็ท 2 ชั้น

เสื้อไม่มีกระดุม (ใช้ตีนตุ๊กแก/ซิป)
• อุปกรณ์ส านักงาน: ใช้ปากกาแบบไม่มีปลอก

และคลิปหนีบกระดาษแบบชิ้นเดียว (Metal 

Detectable)

• Daily Inspection: หัวหน้างานตรวจความ

พร้อมพนักงาน (เล็บ, ผม, เครื่องแต่งกาย) 

ก่อนเข้างาน
• GMP Audit: สุ่มตรวจพนักงานในไลน์ผลิต

โดย QA (เดือนละ 1 ครั้ง)
• CCTV: สุ่มดูกล้องวงจรปิดเพื่อตรวจสอบ

พฤติกรรมเสี่ยง



เทคโนโลยี: End-of-Line Inspection

ด่านสุดท้ายก่อนถึงมือลูกค้า

Metal Detector: ตรวจจับโลหะ (เหล็ก, 

ทองแดง, สแตนเลส)

X-Ray Inspection: เหนือกว่าด้วยการ

ตรวจจับแก้ว, หิน, กระดูก และพลาสติกแข็ง

Rare Earth Magnet: แม่เหล็กแรงสูงดัก

จับผงโลหะในท่อส่ง



มาตรการป้องกัน: เทคโนโลยี (Technology) (ยุค AI) AI Vision

AI Visual Inspection

ระบบตรวจสอบสิ่งแปลกปลอมอัจฉรยิะท่ีเหนือกว่าสายตามนษุย์

• แม่นย ากว่า: เรียนรู้ (Deep Learning) เพื่อแยกแยะสิ่ง

แปลกปลอมท่ีมีสี/รูปร่างใกล้เคียงกับสินค้าได้ดีกว่า X-ray 

แบบเดิม

• เรียลไทม์: ตรวจจับและดีดของเสียออกอัตโนมัติด้วยความเร็วสูง

• ลด Human Error: แก้ปัญหาความเหนื่อยล้าของพนกังาน QC 

หน้าไลน์ผลิต



มาตรการป้องกัน: เทคโนโลยี (Technology) (ยุค IoT) IoT Sensors

Predictive Maintenance

การบ ารุงรักษาเชิงพยากรณเ์พื่อปอ้งกันชิ้นสว่นเครื่องจักรหลดุรว่ง

• Vibration Sensors: ติดต้ังเซนเซอร์วัดแรงสั่นสะเทือน หากน็อต

หลวมหรือใบมีดแกว่ง ระบบจะแจ้งเตือนทันที ก่อน ท่ีชิ้นส่วนจะ

หลุดลงอาหาร

• Metal Fatigue Analysis: AI วิเคราะหอ์ายุการใชง้านของโลหะ

แจ้งเตือนใหเ้ปล่ียนอะไหล่ก่อนแตกหกั

• Zero Downtime: ลดการหยุดไลน์ฉกุเฉินและลดความเสี่ยง

กายภาพเป็นศนูย์



มิติที่ 2: อันตรายทางเคมี

(Chemical Hazards)

"ภัยเงยีบทีม่องไม่เห็น" ผลกระทบมักไม่เกิดทันที แต่สะสมและก่อให้เกิดโรคเรื้อรัง (ตับ, ไต, มะเร็ง)



แหล่งที่ 1: สารตกค้างต้นน ้า (Agri-Residues)

ผัก/ผลไม้

ยาฆ่าแมลง (Pesticides) 

ตกค้างเกินมาตรฐาน MRLs

เนื้อสัตว์

ยาปฏิชีวนะ (Antibiotics) 

และสารเร่งเน้ือแดงในฟาร์ม

สัตว์น ้า

โลหะหนัก (Heavy Metals) 

เช่น ปรอท ตะก่ัว ในแหล่งน้า

ปนเปื้ อน



การจัดการ: สารตกค้างต้นน ้า

SOP (มาตรการ) Verification (ทวนสอบ)

• Supplier Selection: ซื้อจากผู้ขายท่ีผ่านการ

ประเมินและมีใบรับรอง (GAP, GMP) เท่าน้ัน
• Specification: ก าหนดมาตรฐานรับเข้าท่ี

ชัดเจน (เช่น ต้องไม่มีสารตกค้างกลุ่ม

Organophosphate)
• Pre-harvest Interval: ก าหนดระยะหยุดยา

ในฟาร์มก่อนเก็บเก่ียว

• Check COA: ตรวจสอบใบวิเคราะห์ผล

(Certificate of Analysis) ทุก Lot ท่ีรับเข้า
• Test Kit: สุ่มตรวจด้วยชุดทดสอบเบื้องต้น

(GT Kit / Antibiotic Kit) ณ จุดรับสินค้า
• Lab Test: ส่งตัวอย่างตรวจห้องปฏิบัติการ

ภายนอกปีละ 1 ครั้ง



แหล่งที่ 2: สารเคมีในโรงงาน (Factory Chemicals)

น้ายาท าความสะอาด: ล้างออกไม่หมด (Residue) 

หรือใช้ความเข้มข้นผิดสัดส่วน

น้ามันหล่อล่ืน: ใช้เกรดอุตสาหกรรม (Non-food 

grade) ในจุดท่ีเสี่ยงสัมผัสอาหาร

การจัดเก็บผดิวิธ:ี วางสารเคมีอันตรายปะปนกับ

วัตถุดิบอาหาร



การจัดการ: สารเคมีในโรงงาน

SOP (มาตรการ) Verification (ทวนสอบ)

• Storage: แยกห้องเก็บสารเคมี ล็อคกุญแจ มี

ป้ายบ่งชี้ชัดเจน
• Food Grade: บังคับใช้น้ามันหล่อล่ืน Food 

Grade ในจุดท่ีเสี่ยงสัมผัสอาหาร
• Rinsing: ก าหนดข้ันตอนการล้างน้าเปล่าให้

เพียงพอหลังการใช้สารเคมี

• Residue Test: ตรวจวัดค่า pH หรือใช้ Swab 

Test หาคราบสารเคมีตกค้างหลังล้าง
• Inventory Check: ตรวจสอบยอดการ

เบิกจ่ายสารเคมีเทียบกับการใช้งานจริง
• Label Audit: เดินตรวจความถูกต้องของป้าย

ชื่อสารเคมีหน้างาน



แหล่งที่ 3: วัตถุเจือปนอาหาร (Food Additives)

ดาบสองคม: มีประโยชน์แต่เป็นพิษถ้าใช้เกิน

สารกันเสีย

โซเดียมเบนโซเอต, กรดซอร์

บิก ต้องไม่เกินกฎหมาย

ก าหนด

สีผสมอาหาร

การใช้สีสังเคราะห์มากเกินไป

หรือใช้สีท่ีไม่อนุญาต

สารต้องห้าม

บอแรกซ์ (ลูกชิ้น), ฟอร์มาลีน

(อาหารทะเล), สารฟอกขาว



การจัดการ: วัตถุเจือปนอาหาร

SOP (มาตรการ) Verification (ทวนสอบ)

• สตูรการผลิต: ควบคุมปริมาณการใช้ตาม

ประกาศ อย. อย่างเคร่งครัด
• การชั่งตวง: ใช้เครื่องชั่งท่ีผ่านการสอบเทียบ

และมีระบบ Double Check (คนตวง 1 คน/

คนทวน 1 คน)
• การบ่งชี:้ แยกภาชนะส าหรับตวงสารเจือปน

ไม่ใช้ปนกับวัตถุดิบอ่ืน

• Batch Record: ทวนสอบบันทึกการช่ังตวง

ทุก Batch การผลิต
• Calibration: สอบเทียบเครื่องชั่งประจ าปี

และทวนสอบประจ าวันด้วยตุ้มน้าหนัก

มาตรฐาน
• Product Test: ส่งตรวจวิเคราะห์ปริมาณวัตถุ

เจือปนในสินค้าปลายทาง (ทบทวนกฎหมาย)



การจัดการอันตรายทางเคมี (Blockchain) Traceability

Farm-to-Fork Transparency

การตรวจสอบสารเคมีตกค้างท่ีโปรง่ใสและแก้ไขข้อมูลไม่ได้

•

ข้อมูลการใช้ปุ๋ย/ยาฆ่าแมลงจากฟาร์มถูก
บันทึกลง Blockchain ปลอมแปลงไม่ได้

•

ระบบปฏิเสธการรับซ้ืออัตโนมัติ หาก
ข้อมูลระยะหยุดยา (Pre-harvest 
Interval) ไม่ครบถ้วน

•

ผู้บริโภคสแกน QR Code ตรวจสอบผล
Lab สารเคมีได้ทันที



การจัดการอันตรายทางเคมี (เทคโนโลยีขัน้สูง) Imaging AI

Hyperspectral Imaging

ตาอัจฉริยะท่ีมองเห็น "องค์ประกอบเคมี" โดยไม่ต้องท าลายสินค้า

• Non-Destructive Test: ตรวจหาสารเคมีตกค้าง หรือ

การปลอมปน (Adulteration) ได้ 100% ทุกชิ้นโดยไม่

ต้องสุ่มเจาะ
• Chemical Mapping: สร้างแผนที่การกระจายตัวของ

สารเคมีบนผิวผลไม้หรือเนื้อสตัว์

• รวดเร็ว: รู้ผลทันทีในไลน์ผลิต แทนที่การส่ง Lab ที่ต้อง

รอนาน



มิติที่ 3: อันตราย
ทางชีวภาพ

(Biological Hazards)

สาเหตุอันดับ 1 ของโรคอาหารเป็นพิษ

เชื้อก่อโรค (Pathogens) เช่น แบคทีเรีย

ไวรัส รา เจริญเติบโตได้ดีในอากาศร้อน

ชื้นของไทย



ปัจจัยการเจริญเติบโต: FAT TOM

F - Food

โปรตีน/แป้ง/น้าตาล เป็น

อาหารของเชื้อ

A - Acidity

pH เป็นกลาง (4.6-7.5) 

เชื้อชอบ

T - Temperature

Danger Zone (5°C - 60°C)

T - Time

เวลาในโซนอันตราย

(> 4 ชม.)

O - Oxygen

ต้องการ/ไม่ต้องการอากาศ

M - Moisture

ความชื้น (Aw > 0.85)



หลักการ Time-Temperature Control

Danger Zone: 5°C - 60°C

เป็นช่วงอุณหภูมิที่แบคทีเรียเจรญิเติบโตเร็วที่สดุ

กฎเหล็ก: ควบคุมเวลาให้อาหารอยู่ในโซน
อันตรายให้น้อยท่ีสุด (ไม่เกิน 2-4 ชม.)

•
Safe: < 5°C

•
DANGER ZONE

•
Safe: > 60°C



Management Measure: SOP (Biological)

สุขลักษณะส่วนบุคคล การท าความสะอาด

ใช้หลักการ TACT (Time, Action, Concentration, 

Temp) ในการฆ่าเชื้อพ้ืนผิวสัมผัสอาหาร

ล้างมือ: 7 ขั้นตอน ก่อนเข้าไลน์และหลังเขา้ห้องน ้า

ชุดพนักงาน: สะอาด สวมหมวกคลุมผม และ

หน้ากากอนามัย

พนักงานป่วย: ห้ามปฏิบัติงานสมัผัสอาหารโดยตรง



แหล่งที่ 1: วัตถุดิบ (Raw Materials)

Pathogen Typical Food Sources

Salmonella spp. Raw or undercooked poultry, eggs, meat, unpasteurized milk, fresh produce (sprouts, leafy greens)

Escherichia coli (e.g., O157:H7) Undercooked ground beef, raw milk, fresh produce (lettuce, spinach), contaminated water

Listeria monocytogenes Ready-to-eat foods, deli meats, soft cheeses, unpasteurized dairy, smoked fish

Campylobacter jejuni Raw or undercooked poultry, raw milk, untreated water

Clostridium perfringens Cooked meats, gravies, stews held at improper temperatures

Clostridium botulinum Improperly canned foods, fermented fish, vacuum-packed foods

Bacillus cereus Cooked rice, pasta, starchy foods, sauces



การจัดการ: เช้ือในวัตถุดิบ

SOP (มาตรการ) Verification (ทวนสอบ)

• Cooking: ให้ความร้อนอย่างเพียงพอ (Core 

Temp ≥ 74°C) เพื่อฆ่าเชื้อ Salmonella
• Cold Chain: เก็บรักษาอาหารทะเลท่ีอุณหภูมิ

< 4°C เพื่อยับยั้ง Vibrio
• Separation: แยกเขียง/มีด ส าหรับของดิบ

และของสุก (Color Code) ป้องกันการ

ปนเปื้ อนข้าม

• Temp Check: วัดอุณหภูมิแกนกลางขณะปรุง

สุก และบันทึกผล
• Receiving Check: ตรวจอุณหภูมิรถขนส่ง

วัตถุดิบขาเข้า
• Lab Test: สุ่มตรวจเชื้อก่อโรค (Pathogen 

Test) ในสินค้าส าเร็จรูป



แหล่งที่ 2: สุขลักษณะพนักงาน (Hygiene)

พาหะเคล่ือนท่ีได้ในโรงงาน

Staphylococcus aureus

เชื้อแบคทีเรียท่ีสร้างสารพิษทนความร้อน (Heat-stable 

toxin)
• พบตามผิวหนัง, มือ, แผลฝีหนอง

• พบในน้ามูก, น้าลาย ของพนักงาน



การจัดการ: สุขลักษณะพนักงาน

SOP (มาตรการ) Verification (ทวนสอบ)

• Hand Washing: ล้างมือ 7 ข้ันตอน (อย่าง

น้อย 20 วินาที) ก่อนเข้างาน/หลังเข้าห้องน้า
• Health Policy: พนักงานป่วย/มีบาดแผล

ห้ามสัมผัสอาหารโดยตรง
• Gloves: สวมถุงมือเมื่อสัมผัสอาหาร

• Swab Test: สุ่ม Swab มือพนักงานหาเชื้อ S. 

aureus เป็นประจ า
• Hygiene Audit: สุ่มตรวจพฤติกรรมการล้าง

มือหน้างาน
• Glove Check: ตรวจสอบสภาพถุงมือว่าไม่ฉีก

ขาดระหว่างปฏิบัติงาน



แหล่งที่ 3: กระบวนการผลิต (Process)

การปนเป้ือนข้าม
(Cross-contamination)

การลดอุณหภมูชิ้า
(Improper Cooling)

การให้ความรอ้นไมเ่พยีงพอ
(Inadequate Heat Treatment)



การจัดการ: กระบวนการผลิต

SOP (มาตรการ) Verification (ทวนสอบ)

• Rapid Cooling: ลดอุณหภูมิอาหารปรุงสุก

จาก 60°C ลงมา 5°C ภายใน 2-4 ชั่วโมง
• Holding Time: จ ากัดเวลาพักรอ (Holding) 

ของอาหารปรุงสุกไม่เกิน 2 ชม. ท่ีอุณหภูมิห้อง
• FIFO: ใช้วัตถุดิบแบบ First-In First-Out 

ป้องกันการเก็บนานเกินไป

ควบคุมการจัดเรียงผลิตภัณฑ์ระหว่างการลด

อุณหภูมิให้เอ้ือต่อการถ่ายเทความร้อน

• Cooling Log: บันทึกเวลาและอุณหภูมิช่วงลด

ความร้อน (Cooling Curve)
• Visual Check: ตรวจสอบป้ายบ่งชี้เวลาผลิต ณ

จุดพักรอ
• Micro Test: ตรวจนับจ านวนเชื้อในสินค้ากลุ่มเสี่ยง

วิเคราะห์แนวโน้มข้อมูลการลดอุณหภูมิ เพื่อระบุ

ความเสี่ยงของการอยู่ในช่วงอุณหภูมิอันตรายเป็น

เวลานาน

•

•



การจัดการ: กระบวนการผลิตการฆ่าเช้ือ

SOP (มาตรการ) Verification (ทวนสอบ)

• ก าหนดอุณหภูมิ เวลา และค่า F₀ เป้าหมายท่ี

ชัดเจนตามการออกแบบกระบวนการฆ่าเชื้อ

ควบคุมรูปแบบการจัดเรียงผลิตภัณฑ์ในเครื่อง

ฆ่าเชื้อให้สอดคล้องกับผลการศึกษา heat 

distribution

ใช้เครื่องมือวัดอุณหภูมิและระบบบันทึกข้อมูลท่ี

ผ่านการสอบเทียบและอยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน

ก าหนดต าแหน่งวัด core temperature ท่ีเป็น

cold spot ของผลิตภัณฑ์อย่างชัดเจน

•

•

• ทวนสอบต าแหน่ง cold spot  การกระจาย

ความร้อนของเครื่องฆ่าเชื้อเป็นระยะ

ทบทวนและประเมินบันทึกอุณหภูมิ–เวลา

และค่า F₀ ของแต่ละรอบการผลิต

ตรวจสอบสถานะการสอบเทียบของอุปกรณ์

วัดอุณหภูมิและระบบบันทึกข้อมูล

วิเคราะห์แนวโน้มค่า F₀ และเหตุการณ์

ผิดปกติ

•

•

•



การจัดการอันตรายทางชีวภาพ (Blockchain + IoT) Smart 
Cold Chain

Temperature Logs

บันทึกอุณหภูมิตลอดเส้นทาง

• Real-time Alert: หากตู้คอนเทนเนอรอุ์ณหภูมิสงูเกิน

(Temperature Abuse) ระบบจะแจ้งเตือนและบนัทึกลง

Blockchain ทันที

• Automated Rejection: Smart Contract จะปฏิเสธการรับ

สินค้าปลายทางอัตโนมัติหากพบประวัติอุณหภูมิไม่ผ่านเกณฑ์

• No Data Tampering: ป้องกันการปลอมแปลงกราฟอุณหภูมิ

ย้อนหลัง



การจัดการอันตรายทางชีวภาพ (ยุค Big Data) Predictive 
AI

Predictive Microbiology

การท านายความเสี่ยงเช้ือก่อโรคก่อนท่ีจะเกิดขึ้นจริง

• Risk Forecasting: AI วิเคราะหข์้อมูลสภาพอากาศ + อุณหภูมิ

ในโรงงาน เพื่อท านายจุดเสี่ยงท่ีเชื้อราหรอื Salmonella จะ

เติบโต

• Dynamic Shelf-life: ค านวณอายุสินค้าแบบเรยีลไทม์ตาม

สภาวะการจัดเก็บจริง

• Proactive Action: แจ้งเตือนใหท้ าความสะอาดพเิศษ (Extra 

Cleaning) ในจุดเสี่ยงทันที



มิติที่ 4: สารก่อภูมิแพ้

(Food Allergens)

"อันตรายถึงชวิีต"

สารก่อภูมิแพ้คือโปรตีนท่ีกระตุ้นระบบ

ภูมิคุ้มกัน ท าให้เกิดภาวะช็อก

(Anaphylaxis) ได้แม้ได้รับเพียงปริมาณ

เล็กน้อย

10 สารก่อภูมิแพ้หลัก

(ประกาศกระทรวงสาธารณสุข ฉบับท่ี 450 พ.ศ. 2567



บริบทไทย: ส่ิงที่ต้องระวังเพ่ิม

แมลง (Insects)

เทรนด์ Novel Food โปรตีนสูง แต่มีสารก่อภูมิแพ้

กลุ่มเดียวกับ กุ้ง/ปู (Crustaceans) ต้องระบุค า

เตือน

ซัลไฟต์ (Sulfites)

สารกันเสีย/ฟอกสี ในผลไม้อบแห้ง พริกแกง ไวน์

หากมีปริมาณ > 10 ppm ต้องระบุบนฉลาก



แหล่งที่ 1: วัตถุดิบ (Raw Materials)

การจัดการต้ังแต่รับเข้า

การระบุบ่งช้ี

ต้องทราบว่าวัตถุดิบใดเป็น

Allergen จากข้อมูล Supplier

การจัดเก็บ

ต้องแยกพื้นท่ี ไม่ปะปนกับ

วัตถุดิบปกติ

อุปกรณ์ตวง

ต้องแยกเฉพาะ ไม่ใช้ร่วมกัน

การจดัการสารก่อภูมแิพ้



การจัดการ: วัตถุดิบกลุ่มภูมิแพ้

SOP (มาตรการ) Verification (ทวนสอบ)

• Segregation: แยกพื้นท่ีจัดเก็บ ตีเส้น/ก้ัน

คอก ระบุป้ายชัดเจน
• Identification: ติดป้าย "Allergen" สีเด่นชัด

ท่ีถุงวัตถุดิบทุกถุง
• Dedicated Utensils: แยกภาชนะตวง (ช้อน/

ถัง) เฉพาะส าหรับสารก่อภูมิแพ้แต่ละชนิด

• Storage Audit: ตรวจสอบความถูกต้องของ

การจัดเก็บและการติดป้ายบ่งชี้รายสัปดาห์
• Receiving Check: ตรวจสอบข้อมูลภูมิแพ้

จาก Supplier (Ingredient Declaration) ทุก

Lot



วัตถุดิบกลุ่มภูมิแพ้ กรณีแยกห้องเก็บไม่ได้

❝ แยกห้องไม่ได้ ≠ ไม่ผ่าน audit ❞



แหล่งที่ 2: การปนเป้ือนข้าม (Cross-Contact)

การปนเป้ือนโดยไม่ต้ังใจในกระบวนการผลิต

•

•

•

•



การจัดการ: การปนเป้ือนข้าม

SOP (มาตรการ) Verification (ทวนสอบ)

• Scheduling: วางแผนผลิตสินค้า "ไม่ม"ี 

ภูมิแพ้ก่อน -> ตามด้วยสินค้า "มี" ภูมิแพ้
• Cleaning: ท าความสะอาดแบบ Big 

Cleaning (Wet Clean) เมื่อเปล่ียนจากสินค้า

Allergen เป็น Non-Allergen
• Color Code: แยกสีอุปกรณ์ (เขียง, ถาด) เช่น

สีเหลือง=ไข่

• Allergen Test Kit: ใช้ชุดทดสอบภาคสนาม

(Strip Test) ตรวจพื้นผิวเครื่องจักรหลังล้าง

ยืนยันว่าไม่มีโปรตีนตกค้าง
• Visual Check: ตรวจสอบความสะอาดด้วย

สายตา (ต้องไม่มีเศษอาหารตกค้าง)



แหล่งที่ 3: ฉลากสินค้า (Labeling)

สาเหตุอันดับ 1 ของการเรยีกคืนสินค้า (Recall)

ข้อผิดพลาดที่พบบ่อย

• ไม่ระบุข้อมูลส าหรับผู้แพ้อาหาร

• ติดฉลากผิดซอง (Label Mix-up) เอาสินค้า A ใส่ซอง B

• ข้อมูลไม่ครบถ้วน หรือพิมพ์ตกหล่น



การจัดการ: ฉลากสินค้า

SOP (มาตรการ) Verification (ทวนสอบ)

• Line Clearance: เคลียร์ฉลากเก่าออกจาก

พื้นท่ีบรรจุก่อนน าฉลากใหม่เข้ามา
• Changeover Check: ตรวจสอบรหัสสินค้า

และฉลากโดยหัวหน้างานทุกครั้งท่ีเปล่ียน

ผลิตภัณฑ์
• Label Design: ออกแบบฉลากให้มีการเน้นค า

ว่า "ข้อมูลส าหรับผู้แพ้อาหาร" ชัดเจน

• Checklist: ตรวจสอบฉลากเทียบกับสูตรการ

ผลิต (ต้นกะ/ท้ายกะ)
• Barcode Scan: ใช้ระบบสแกนบาร์โค้ด

อัตโนมัติเพื่อป้องกันการปนเปื้ อนซอง
• Finished Product Audit: สุ่มหยิบสินค้า

ส าเร็จรูปมาตรวจสอบฉลากก่อนปล่อยผ่าน



เทคโนโลยี: การจัดการภูมิแพ้

Automated Label 
Verification

ใช้กล้อง AI (OCR/OCV) อ่านข้อความบนฉลาก

เทียบกับฐานข้อมูล หากพบฉลากผิดรุ่น เครื่องจะ

หยุดท างานทันที (Zero Mix-up)



Digital Allergen Management

ระบบค านวณความเสี่ยง Cross-contact อัตโนมัติ

เมื่อมีการปรับสูตร และเชื่อมโยงข้อมูล Allergen 

จาก Supplier แบบ Real-time

เทคโนโลยี: การจัดการภูมิแพ้

ระบบ ERP บนคลาวด์ทีใ่ชค้วบคมุและติดตามสารก่อภูมิแพใ้นอาหารแบบครบวงจร
ต้ังแต่วัตถุดิบ สูตรผลิต การจัดเก็บ การผลิต การท าความสะอาด ไปจนถึงฉลากและการตรวจสอบย้อนหลัง
เพื่อป้องกัน allergen cross-contact และการติดฉลากผดิพลาด ให้สอดคล้องกับ HACCP และมาตรฐานความปลอดภัยอาหาร



แผนการตรวจติดตาม

และทวนสอบประสิทธิผล

Monitoring, Verification & Validation

in Food Safety Management System

ISO 22000 | FSSC 22000 | BRCGS



นิยามส าคัญ (Key Definitions)

Monitoring

(การตรวจติดตาม)

การเฝ้าระวังแบบ Real-time เพื่อดู

ว่ามาตรการควบคุม (Control 

Measure) ยังท างานปกติตามเกณฑ์

หรือไม่

Verification

(การทวนสอบ)

การตรวจสอบด้วยวิธีต่างๆ เพื่อ

ยืนยันว่าระบบได้ถูก "ปฏิบัติจริง" 

และ "ได้ผล" ตามแผนท่ีวางไว้

Validation

(การยืนยันความใช้ได้)

การพิสูจน์ทางวิทยาศาสตรว่์า

มาตรการควบคุมน้ัน "สามารถ

จัดการอันตรายได้จรงิ" ต้ังแต่ก่อน

เริ่มใช้



ล าดับชั้นของข้อมูล (The Data Pyramid)

Validation (ยอดพรีะมดิ)

ท าน้อยท่ีสุด (ครั้งเดียว หรือเมื่อมีการเปล่ียนแปลง) แต่ต้องใช้

หลักฐานทางวิทยาศาสตรเ์ขม้ขน้

Verification (กลาง)

ท าเปน็ระยะ (รายวัน/รายเดือน/รายป)ี เพื่อเช็คความ

สม่าเสมอของระบบ

Monitoring (ฐานพรีะมิด)

ท าถ่ีท่ีสุด (ต่อเนื่อง/ทุก Lot) ข้อมูลเยอะท่ีสุด เพื่อควบคุม

กระบวนการ



ตัวอย่างในอุตสาหกรรมอาหาร (Examples)

จุดส ำคัญในกระบวนกำร กิจกรรมควบคุม Monitoring Verification Validation 

การให้ความร้อน
(Retort / Thermal Processing)

ควบคุมเวลา–อุณหภูมิ (CCP) บันทึก T–time ทุก batch
ทบทวนบันทึก

+ สอบเทียบ probe

ด าเนินการ Heat Penetration Study โดยติด thermocouple 
ในต าแหน่ง cold spot เพ่ือค านวณค่า F₀ ให้เทียบเท่าการ
ท าลาย Clostridium botulinum (12D concept)

การพาสเจอไรซ์
(Pasteurization)

ก าหนดอุณหภูมิขั้นต่ า วัดอุณหภูมิจริงระหว่างผลิต
ตรวจ record 
+ calibration

ทดสอบ Heat Distribution / Heat Penetration และอ้างอิง 
D-value, z-value ของเชื้อเป้าหมาย (เช่น Listeria 
monocytogenes)

การท าให้เย็น 
(Cooling Step)

ลดอุณหภูมิภายในเวลาท่ี
ก าหนด

วัด core temperature ตรวจ trend อุณหภูมิ
ทดสอบอัตราการเพ่ิมจ านวนจุลินทรีย์ระหว่าง cooling 
(challenge test) เพ่ือยืนยันว่าไม่เกิด growth ของ C. 
perfringens

การท าความสะอาดอุปกรณ์
(Cleaning)

CIP / Manual cleaning ตรวจขั้นตอนทุกครั้ง ATP / Swab
ทดสอบประสิทธิภาพการท าความสะอาดด้วย microbiological 
swab ก่อน–หลัง cleaning เพ่ือยืนยัน log reduction ของ
จุลินทรีย์

การควบคุมสารก่อภูมิแพ้ แยกสายผลิต/ท าความสะอาด ตรวจการล้าง ตรวจ SSOP
ทดสอบ allergen residue ด้วย ELISA/rapid test หลัง 
cleaning เพื่อยืนยันระดับต่ ากว่า detection limit

การควบคุม pH
(Acidified Food)

ปรับ pH ≤ ค่า critical วัด pH ทุก batch ตรวจเครื่องวัด pH
ทดสอบ pH stability study ตลอดอายุผลิตภัณฑ์เพ่ือยืนยันว่า
ค่า pH ยับย้ัง C. botulinum ได้



หัวใจของระบบ: PDCA Cycle

• Plan (วางแผน): วิเคราะห์อันตราย (HACCP), ก าหนดสเปค, 

สร้างแผนการตรวจสอบ

• Do (ปฏิบัติ): การผลิตจริง, การ Monitoring หน้างาน

• Check (ตรวจสอบ): Verification & Validation อยู่ตรงนี้!

เพื่อค้นหาช่องโหว่ของระบบ

• Act (ปรบัปรุง): แก้ไขข้อบกพร่อง (Correction) และยกระดับ

มาตรฐาน (Improvement)



1. การทวนสอบความสะอาด (Sanitation)

Pre-op Inspection

การตรวจด้วยตาเปล่า (Visual) และ

การสัมผัส ก่อนเริ่มการผลิต หาก

พบความสกปรกต้อง "ล้างซ้า" (Re-

clean) ทันที

Micro Swab

การปา้ยหาเชื้อ (TPC, Coliform) ส่ง

ห้องแล็บ เปน็วิธีมาตรฐานแต่นาน

กว่าจะรู้ผล (24-48 ชม.) ใช้เพื่อ

ยืนยันผลระยะยาว

ATP Swab Test

การตรวจวัดสารอินทรีย์ตกค้าง รู้ผล

ใน 15 วินาที ใช้หน้างานเพื่อ

ตัดสินใจ "ผ่าน/ไม่ผ่าน" ได้ทันที



2. การทวนสอบการควบคุมสัตว์พาหะ

Trend Analysis (การวิเคราะห์แนวโน้ม)

แค่ดูรายงานการเขา้บรกิาร (Service Report) ไม่เพียงพอ! ต้องน า

ข้อมูลมาพล็อตกราฟ:
• พื้นท่ีไหนพบหน/ูแมลงมากสุด? (Hotspot)

• ชนิดของแมลงบ่งบอกปญัหาอะไร? (แมลงวัน = ขยะ/ท่อ, 

แมลงสาบ = เศษอาหาร)

• มาตรการท่ีท าอยู่ได้ผลหรือไม?่ กราฟควรมีแนวโนม้ลดลง



3. การทวนสอบระบบซ่อมบ ารุง (Maintenance)

Preventive 

Maintenance (PM)

ตรวจสอบว่าท าตามแผน PM จริง

หรือไม่? อะไหล่ท่ีเปล่ียนมีสภาพ

สมบูรณ์ ไม่แตกหกัง่าย (ลดความ

เสี่ยง Physical Hazard)

Lubricants

ตรวจสอบสารหล่อล่ืนท่ีใช้ในจุด

สัมผัสอาหาร ต้องเปน็ Food Grade 

(H1) เท่านั้น และมีการจัดเก็บแยก

ชัดเจน

Temporary Fixes

ตรวจสอบการ "ซ่อมช่ัวคราว" (เช่น

ใช้เทปกาว เชือกฟาง) ต้องมี

ก าหนดเวลาแก้ไขถาวร ไม่ปล่อยท้ิง

ไว้จนเปน็แหล่งสะสมเชื้อ



4. การทวนสอบเอกสารบันทึก (Record Review)



การทวนสอบเอกสารบันทึก (Record Review)

"Do as you say"

ไปยืนดูพนักงานปฏิบัติงานจริงท่ีจุด CCP:

พนักงานวัดอุณหภมูถิูกวิธีหรือไม?่ (เสียบแกนวัดลึกถึงก่ึงกลาง?)

อ่านค่าในระดับสายตาหรือไม?่

ถ้าค่าผิดปกติ พนักงานท าอย่างไร? (หยุดเครื่อง/แจ้งหวัหนา้

หรือปล่อยผ่าน?)

พนักงานเข้าใจ Critical Limit หรือไม่? (ลองสุ่มสัมภาษณ์)



5. การสอบเทียบเคร่ืองมือ (Calibration)

ความแม่นย าคือสิ่งส าคัญ



Validation (การยืนยันความใช้ได)้

"Will it work?"
ก่อนจะประกาศใช้แผน HACCP เราต้องมั่นใจก่อนว่า ค่าวิกฤต (Critical Limit) 

ท่ีเราเลือกมา (เช่น 121°C 3 นาที) สามารถจัดการกับเชื้อโรคเป้าหมายได้จรงิ



Validation: กระบวนการฆ่าเชื้อ (Retort)

สิ่งท่ีต้องท า:

• Heat Distribution Study: เพื่อหา "จุดร้อนช้า" (Cold Spot) 

ของหม้อฆ่าเชื้อ

• Heat Penetration Study: ฝังหัววัดอุณหภูมใินกระปอ๋งท่ีจุด

Cold Spot เพื่อค านวณค่า Fo

• ผลลัพธ์: เอกสารรับรอง Process Schedule (เวลา/อุณหภูม)ิ 

จากผู้เช่ียวชาญ (Process Authority)

ข้อบังคับพื้นฐาน GMP 420 



แผนแม่บทการทวนสอบ (Master Verification Plan)

องค์ประกอบท่ีต้องมี:

"แผนท่ีดีต้องครอบคลุม

ทุกกิจกรรมท่ีมีความเสี่ยง"

• WHAT: จะทวนสอบอะไร? (PRP, CCP, OPRP, System)

• HOW: ใช้วิธีการใด? (Audit, Swab, Review Record, Lab 

Test)

• WHEN: ความถ่ีเท่าไหร?่ (รายวัน, รายสัปดาห์, รายป)ี

• WHO: ใครเปน็คนท า? (ต้องเปน็อิสระจากผู้ปฏิบัติงาน -

Independent)



ตัวอย่างแผน: ด้านสุขลักษณะ (PRP/Hygiene)
หัวข้อสุขลักษณะ กิจกรรมท่ีต้องปฏิบัติ Monitoring Verification Validation (กิจกรรมพิสูจน์ประสิทธิผล)

สุขลักษณะส่วนบุคคล
(Personal Hygiene)

ล้างมือถูกวิธี สวมชุดปฏิบัติงาน 
หมวก หน้ากาก

หัวหน้างานตรวจทุกกะ
ตรวจบันทึก +
Internal audit

ประเมินการปนเปื้อนจุลินทรีย์จากมือพนักงาน (hand swab 
test) ก่อน–หลังล้างมือ เพื่อยืนยันประสิทธิภาพขั้นตอนล้างมือ

การแต่งกายพนักงาน ใช้ชุดเฉพาะพื้นท่ีผลิต ตรวจความเรียบร้อยก่อนเข้าไลน์ Audit GMP
ทดสอบการปนเปื้อนบนชุดปฏิบัติงานในพื้นท่ีเสี่ยงสูง เพื่อ
ยืนยันการควบคุม cross-contamination

การล้างมือและจุดล้างมือ จัดจุดล้างมือพร้อมสบู/่น้ ายาฆ่าเชื้อ ตรวจอุปกรณ์ทุกวัน ตรวจ checklist
ทดสอบประสิทธิภาพน้ ายาฆ่าเชื้อด้วย log reduction test 
ของเชื้อ indicator

การควบคุมการเจ็บป่วยของพนักงาน ห้ามผู้ป่วยเข้าไลน์ผลิต คัดกรองก่อนท างาน ตรวจเอกสาร HR
ทบทวนข้อมูลเหตุการณ์ปนเปื้อนย้อนหลังเพื่อยืนยันความ
เหมาะสมของมาตรการคัดกรอง

สุขลักษณะอุปกรณ์และเคร่ืองจักร ท าความสะอาดตาม SSOP ตรวจหลังท าความสะอาด ATP / Swab test
ท า microbiological surface swab ก่อน–หลัง cleaning 
เพื่อยืนยันการลดจุลินทรีย์ถึงระดับยอมรับได้

สุขลักษณะพื้นที่ผลิต แยกโซน สะอาดพื้น ผนัง เพดาน ตรวจสายตาประจ าวัน Internal audit
Environmental Monitoring Program (EMP) วิเคราะห์
แนวโน้มเชื้อในพื้นท่ีผลิต

การจัดการขยะและของเสีย แยกถัง ปิดฝา เคล่ือนย้ายตามรอบ ตรวจสภาพถัง ตรวจบันทึก
ประเมินความเส่ียงการดึงดูดพาหะน าโรค (pest risk 
assessment)

การควบคุมพาหะน าโรค 
(Pest Control)

วางกับดัก ตรวจจุดเส่ียง ตรวจกับดักตามแผน
รายงานบริษัทก าจัด
แมลง

ทบทวน trend การพบพาหะเพื่อยืนยันความเพียงพอของแผน
ควบคุม

สุขลักษณะน้ าใช้ในโรงงาน ใช้น้ าคุณภาพตามเกณฑ์ ตรวจคลอรีน/คุณภาพน้ า ผลวิเคราะห์น้ า
ทดสอบคุณภาพน้ าตามเกณฑ์จุลินทรีย์และเคมี เพื่อยืนยัน
ความปลอดภัยในการใช้งาน



ตัวอย่างแผน: ด้านกระบวนการ (HACCP/Process)

ขั้นตอนกระบวนการ อันตรายที่ควบคุม Critical Limit Monitoring Verification Validation

การให้ความร้อน 
(Cooking / Retort)

Clostridium 
botulinum, 
Salmonella

เวลา–อุณหภูมิที่ให้ค่า F₀
≥ ค่าก าหนด

พนักงานผลิต / บันทึก T–
time ทุก batch

ทบทวนบันทึก + สอบ
เทียบ probe

Heat Penetration Study โดยติด 
thermocouple ที่ต าแหน่ง cold spot 
เพื่อค านวณค่า F₀ ตามหลัก 12D 
concept

การพาสเจอไรซ์
Listeria 

monocytogenes
อุณหภูมิ ≥ ค่า critical 

และเวลาขั้นต่ า
วัดอุณหภูมิแบบต่อเนื่อง

ตรวจ record + 
calibration

Heat distribution & heat penetration 
study โดยอ้างอิง D-value และ z-value 
ของเชื้อเป้าหมาย

การควบคุม pH 
(Acidified food)

C. botulinum
pH ≤ ค่า critical (เช่น ≤ 

4.6)
วัด pH ทุก batch

ตรวจ pH meter + 
record

pH stability study ตลอดอายุผลิตภัณฑ์
เพื่อยืนยันการยับยั้งการเจริญของเชื้อ

การตรวจโลหะ อันตรายกายภาพ (โลหะ)
ตรวจพบโลหะ ≥ ขนาดที่

ก าหนด
ทดสอบ sensitivity ทุก

กะ
ทบทวนผลทดสอบ

พิสูจน์ความสามารถของเครื่องในการ
ตรวจจับโลหะขนาดต่ าสุดตามที่ก าหนด

การฆ่าเชื้อบรรจุภัณฑ์ Recontamination
ความเข้มข้น/เวลา ตาม

เกณฑ์
ตรวจค่าการใช้งาน ตรวจบันทึก

ทดสอบ log reduction ของเชื้อบนพื้นผิว
บรรจุภัณฑ์ภายใต้สภาวะใช้งานจริง



การตรวจประเมินภายใน (Internal Audit)

หลักการส าคัญ (Principles):

• Independence: "ไม่ตรวจงานตัวเอง" (ข้ามแผนกตรวจ)

• Competence: ผู้ตรวจต้องผา่นการอบรมและเขา้ใจขอ้ก าหนด

• Evidence-Based: ตัดสินจากหลักฐาน ไม่ใช่ความรู้สึก

• Risk-Based: พื้นท่ีท่ีมีปญัหาเยอะ หรือเปน็จุดวิกฤต ต้อง

ตรวจให้ถ่ีขึ้น/ละเอียดขึ้น



การจัดการส่ิงท่ีไม่เป็นไปตามข้อก าหนด (NC)

1. Correction 

จัดการกับ "ของเสยี" ทันที เช่น

กักกันสินค้า (Hold), คัดแยก, หรือ

ท าลาย เพื่อไม่ให้หลุดไปถึงลูกค้า

2. Root Cause Analysis

หา "สาเหตุทีแ่ท้จรงิ" ว่าท าไมถึง

เกิด? (ใช้ 5 Why, Fishbone) เพื่อ

แก้ท่ีต้นเหตุ

3. Corrective Action

วางมาตรการ "ป้องกันการเกิดซ้า"

ปรับปรุงระบบ/เอกสาร/การอบรม

เพื่อไม่ให้เกิดปญัหานี้อีก



เคร่ืองมือวิเคราะห์สาเหตุ: Fishbone Diagram

4M1E Analysis:

• Man: คนขาดทักษะ? ประมาท? ไม่พอ?

• Machine: เครื่องจักรเสีย? ต้ังค่าผิด? ขาดการบ ารุงรักษา?

• Material: วัตถุดิบไม่ได้มาตรฐาน? บรรจุภัณฑ์ผดิสเปค?

• Method: วิธีการท างานไมชั่ดเจน? ไม่มี WI?

• Environment: แสงสว่างไม่พอ? ร้อน/ช้ืนเกินไป?



การเตรียมพร้อมภาวะวิกฤต (Crisis Management)

ต้องซ้อมเสมือนจริง (Drill)

• Traceability Test: ต้องสามารถสอบย้อนกลับ (Trace Back) 

ถึงวัตถุดิบ และสอบไปขา้งหน้า (Trace Forward) ถึงลูกค้า ได้

ภายใน 4 ชั่วโมง
• Mass Balance: เข้า - ออก ต้องสมดุล (100% +/-)

• Mock Recall: จ าลองสถานการณ์เรยีกคืนสินค้า (เช่น ติด

ฉลากผิด, พบเศษแก้ว) ทดสอบการติดต่อทีมฉุกเฉินและลูกค้า



วัฒนธรรมความปลอดภัยอาหาร (Food Safety Culture)

"Do the right thing when no one is looking"

มาตรฐานใหม่ (BRCGS, FSSC) ให้ความส าคัญกับพฤติกรรมคน:

• Communication: ส่ือสารนโยบายให้ท่ัวถึง

• Training: อบรมให้เข้าใจ "ท าไมต้องท า" ไม่ใช่แค่ "ท าอย่างไร"

• Feedback: พนักงานกล้าแจ้งปญัหาโดยไมถู่กลงโทษ

• Recognition: ช่ืนชมพนักงานท่ีท าดี



ประโยชน์ของการตรวจติดตามและทวนสอบ



ยุคใหม่ของการตรวจสอบ (Modern Auditing)

Digital Checklist

ใช้ Tablet ตรวจงาน ถ่ายรูปแนบ

และออก Report ทันที ลดการใช้

กระดาษ (Paperless)

Remote Audit

การตรวจประเมินทางไกลผ่าน

Smart Glass หรือ Drone ในพ้ืนท่ี

เข้าถึงยาก

Data Analytics

น าข้อมูล Audit มาวิเคราะห์ Trend 

เพื่อพยากรณ์ความเสี่ยงล่วงหนา้

(Predictive)



ความปลอดภัยอาหารท่ีขับเคล่ือนด้วยบล็อกเชน

Blockchain-Driven Food Safety

อ้างอิงจากงานวจิยัของ Ellahi et al. (2024) & Patel et al. (2023)



จุดอ่อนของห่วงโซ่อุปทานแบบด้ังเดิม

• ข้อมูลแบบแยกสว่น (Siloed Data):
ข้อมูลติดอยู่ภายในบริษัทแต่ละแห่ง (เกษตรกร, ผู้แปรรูป, 
ผู้ค้าปลีก) โดยไม่มีการเชื่อมโยง

• ความเสีย่งต่อการฉ้อโกง:
ใบรับรองแบบกระดาษเสี่ยงต่อการถูกแก้ไข ปลอม
แปลง หรือสูญหาย

• การตอบสนองเชิงรบั:
การละเมิดความปลอดภัยมักตรวจพบได้หลังจาก
บริโภคแล้ว น าไปสู่การเรียกคืนท่ีล่าช้า



ทางออก: เทคโนโลยีบล็อกเชน

ค ำจ ำกัดควำม (Definition)

บัญชีแยกประเภทดิจิทัลท่ีกระจายศูนย์และแก้ไขไม่ได้ ซึ่งบันทึก

ธุรกรรมผ่านเครือข่าย peer-to-peer

คุณสมบัติหลัก

• กระจายศูนย์ (Decentralized): แบ่งปันและตรวจสอบโดย

ผู้เข้าร่วมท้ังหมด

• ป้องกันการแก้ไข (Tamper-Proof): สร้างแหล่งความจริงท่ีถาวร

• โปรง่ใส (Transparent): เข้าถึงประวัติผลิตภัณฑ์แบบเรียลไทม์



บล็อกเชนรักษาความถูกต้องของข้อมูลอย่างไร

Cryptographic 
Hashing

ลายน้ิวมือดิจิทัลท่ีไม่ซ้ากัน การเปล่ียน

ข้อมูลเพียงนิดเดียวจะท าให้ห่วงโซ่เป็น

โมฆะทันที

Consensus Mechanism

ธุรกรรมต้องได้รับการตรวจสอบโดย

โหนดเครือข่ายหลายโหนดก่อนท่ีจะถูก

เพิ่มลงในระบบ

Merkle Trees

โครงสร้างขอ้มูลท่ีสรุปธุรกรรมเพื่อ

ประสิทธิภาพสูงและความถูกต้อง

แม่นย า





การท างานอัตโนมัติผ่านสัญญาอัจฉริยะ

กระบวนกำรอัตโนมตัิ (Automated Process)

การตรวจสอบอัตโนมัติ:
ระบบบันทึกข้อมูล HACCP/GAP เช่น อุณหภูมิ เวลา หรือ lot number โดยไม่ต้อง
กรอกมือ

การปฏิบติัตามกฎระเบยีบแบบเรยีลไทม์:
ถ้าอุณหภูมิสูงเกิน ระบบแจ้งเตือนทันที และบันทึกลง blockchain อัตโนมัติ

ลดความผิดพลาดของมนุษย:์
ข้อมูลถูกล็อกไว้ แก้ไขย้อนหลังยาก ลดการปลอมแปลงหรือแก้ไขเอกสาร



นี่คือข้อจ ากัดท่ีส าคัญท่ีสุดของ blockchain

❗ หลักการส าคัญ “Garbage in, garbage forever”

ถ้าข้อมูลเริม่ต้นถูกปลอมต้ังแต่ต้นทาง

Blockchain จะเก็บข้อมูลนั้นไว้อย่างโปร่งใส แต่ไม่ได้การนัตีว่าข้อมูลนั้น “จรงิ”

ดังน้ันความโปรง่ใสขึน้กับ

• วิธีเก็บข้อมูล (sensor vs manual entry)

• ระบบตรวจสอบ (audit, verification)

• การใช้ digital fingerprint หรอืการทดสอบทางวิทยาศาสตร์

ตัวอยา่ง

• ถ้าฟารม์กรอกข้อมูลปลอมเอง → blockchain ยังแสดงข้อมูลนั้น

• แต่ถ้าใช้ sensor หรอื lab analysis → โอกาสโกงลดลงมาก

ถ้าคนโกงต้ังแต่ต้น ระบบจะยังโปร่งใสไหม?

Blockchain ไมไ่ด้ท าให้คนโกงหายไป แต่ท าให้การโกง “ถูกเห็นได้ชัด” มากขึน้



การปฏิวัติการเรียกคืนอาหาร (Recall Revolution)

กรณศีกึษา Walmart: เวลาในการติดตามแหล่งทีม่าของมะม่วง

ตัวอย่างอุตสาหกรรม ท่ีมีการใช้ Blockchain 

ปัญหาที ่Walmart เจอ (ก่อนใช้ Blockchain)

ปี 2016 ทีม Food Safety ของ Walmart ทดลองย้อนกลับ

แหล่งท่ีมาของมะม่วงหั่นชิ้นในรา้น

ผลคือ

•ต้องโทรหา supplier หลายเจ้า

•ค้นเอกสารจ านวนมาก

•ใช้เวลา 6 วัน 18 ช่ัวโมงกว่า กว่าจะรู้ว่ามาจากฟารม์ไหน 

👉 นี่คือปัญหาจรงิของอุตสาหกรรมอาหาร ข้อมูลมีอยู่ แต่

กระจัดกระจาย

วิธแีก้: ใช้ Blockchain (IBM Food Trust)

Walmart ร่วมกับ IBM พฒันา blockchain บน Hyperledger Fabric

แนวคิดหลักคือ

ทุกคนใน supply chain ใส่ข้อมูลลง “ระบบเดียวกัน”

ฟาร์ม → โรงงาน → ขนส่ง → ร้านค้า

ข้อมูลต่อกันเป็น block แบบแก้ย้อนหลังยาก



การต่อสู้กับการฉ้อโกงและการปลอมปน

ลำยนิ้วมอืดิจิทัล (Digital Fingerprints)

หนังสือเดินทางท่ีปลอมแปลงไม่ได้ส าหรับสินค้ามูลค่าสูง เช่น น้าผึ้ง

Manuka หรือเน้ือวากิว เพื่อยืนยันความแท้

บรบิททำงประวัติศำสตร์

ป้องกันเรื่องอ้ือฉาวซ้ารอยในอดีต (เช่น นมผงเมลามีน) โดยการ

รับประกันแหล่งท่ีมาท่ีตรวจสอบได้

เส้นทำงกำรตรวจสอบ (Audit Trails)

หน่วยงานก ากับดูแลสามารถเข้าถึงประวัติท่ีโปร่งใส ช่วยเปิดเผยแนว

ปฏิบัติท่ีผิดกฎหมายได้ง่ายข้ึน

•Digital fingerprint เปรียบเหมือน “ลายนิ้วมือเฉพาะของสนิค้า” เช่น 

โปรไฟล์ทางเคมีของนา้ผึ้ง Manuka หรือเนื้อวากิว

•Blockchain คือระบบท่ีใช้เก็บและล็อกข้อมูลลายนิ้วมอืนั้นไว้

•เมื่อรวมกัน

✔ ข้อมูลเอกลักษณข์องสินค้าไม่ถูกแก้ไขง่าย

✔ ทุกฝ่ายใน supply chain เหน็ข้อมูลเดียวกัน

✔ ตรวจสอบย้อนกลับได้ตลอดเส้นทาง



ประโยชน์ของการใช้ Blockchain 

A. ควำมถูกต้องของขอ้มลู B. ประสิทธิภำพกำรด ำเนินงำน

C. ควำมยั่งยืนและควำมปลอดภัย D. ผลกระทบทำงสังคม

• ข้อมูลเชื่อถือได้

• ตรวจสอบได้ (Auditability)

• มีความรับผิดชอบ (Accountability)

• ลดคนกลาง

• ลดต้นทุน

• ลดการฉ้อโกง

• ยกระดับคุณภาพอาหาร

• การตรวจสอบท่ีมีประสิทธิภาพ

• รักษาส่ิงแวดล้อม

• ลดขยะอาหาร (Food Waste)

• ยกระดับสวัสดิภาพสัตว์

• การกระจายอาหารท่ีเป็นธรรม



ถาม-ตอบ (Q&A)

ขอบคุณส ำหรบักำรรบัฟัง




