
 
 

 
บทที่ 2 

 
แนวคิด ทฤษฎี วรรณกรรมท่ีเกี่ยวของและ 

ความรูทั่วไปเกี่ยวกับหนอไมอัดปบ 
 
 ในการศึกษาตนทุนและผลตอบแทนจากการผลิตหนอไมอัดปบ ในจังหวัดลําปาง ผูศึกษา
ไดทําการศึกษาแนวคิด ทฤษฎี วรรณกรรมท่ีเกี่ยวของและความรูท่ัวไปเกี่ยวกับหนอไมอัดปบ ดังนี้ 
 
แนวคิด ทฤษฎี เก่ียวกับตนทุนและผลตอบแทน 
 ในการศึกษาคร้ังนี้แนวคิด ทฤษฎีท่ีผูศึกษาใชในการศึกษาประกอบดวย แนวคิดทฤษฎีใน
การศึกษาตนทุน และผลตอบแทนจากการผลิตหนอไมอัดปบ ในจังหวัดลําปาง มีรายละเอียด
ดังตอไปนี้  
 แนวคิดเก่ียวกับตนทุนท่ีเก่ียวของ 
 สมนึก เอ้ือจิระพงษพันธ (2552) กลาววา ตนทุนท่ีใชในการผลิต สินคาหรือผลิตภัณฑ ซ่ึง
ประกอบไปดวย วัตถุดิบทางตรง คาแรงงานทางตรง และคาใชจายในการผลิต โดยมีรายละเอียด
ดังนี้ 
  1 วัตถุดิบ (Materials) เปนสวนสําคัญของการผลิตสินคาหรือผลิตภัณฑ แบงออกเปน 
2 ประเภท ดังนี้ 
   1.1 วัตถุดิบทางตรง (Direct Materials) เปนวัตถุดิบหลักท่ีสําคัญท่ีใชในการ
ผลิต ระบุไดอยางชัดเจนวาใชไปในปริมาณและตนทุนเทาใด 
   1.2 วัตถุดิบทางออม (Indirect Materials) วัตถุดิบหรือวัสดุตางๆ ท่ีเกี่ยวของกับ
การผลิตโดยทางออมกับการผลิตสินคาหรือผลิตภัณฑ แตไมใชวัตถุดิบหลักหรือวัตถุดิบสวนใหญ 
ที่ใชในการผลิต 
  2. คาแรงงาน (Labor)  คาจางหรือผลตอบแทนท่ีจายใหแกลูกจางหรือคนงานท่ีทํา
หนาท่ีในการผลิตสินคา แบงออกเปน  2 ประเภท คือ  
   2.1  คาแรงงานทางตรง (Direct labor) ถือเปนสวนสําคัญในการแปรรูปวัตถุดิบ
ใหเปนสินคาสําเร็จรูป คาแรงงานทางตรงจะอยูในรูปของคาจางหรือแรงงานตางๆ ท่ีจายใหแก
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คนงานหรือลูกจาง ท่ีทําหนาท่ีเกี่ยวกับการผลิตสินคาสําเร็จรูปโดยตรง ซ่ึงโดยปกติจะมีจํานวน
คาแรงงานท่ีมีจํานวนมากเม่ือเทียบกับคาแรงงานทางออมในการผลิตสินคาหนวยหนึ่งๆ  
   2.2  คาแรงงานทางออม (Indirect labor)  คาแรงงานของบุคคลท่ีทําหนาท่ี
สนับสนุนการผลิต ซ่ึงไมเกี่ยวของกับการผลิตสินคาโดยตรง ซ่ึงถือเปนสวนหน่ึงของคาใชจายการ
ผลิต 

  3. คาใชจายการผลิต (Manufacturing Overhead) คือ คาใชจายอ่ืนๆ ท่ีเกี่ยวของกับ
การผลิตสินคา นอกเหนือจากวัตถุดิบทางตรง คาแรงงานทางตรง โดยคาใชจายเหลานี้ก็จะตองเปน
คาใชจายท่ีเกี่ยวกับการดําเนินการผลิตในโรงงานเทานั้น ไมรวมถึงคาใชจายท่ีเกิดข้ึนจากการ
ดําเนินงานในสํานักงาน  
 ลําไย มากเจริญ (2551) มีการจําแนกตนทุนตามสวนของผลิตภัณฑ  

สวนประกอบของตนทุนท่ีใชในการผลิตสินคาหรือผลิตภัณฑแตละชนิด ท่ีเหมือนกันซ่ึง
ประกอบไปดวย ตนทุนวัตถุดิบทางตรง คาแรงงานทางตรง และคาใชจายการผลิต 
  1. วัตถุดิบ (Materials) คือสวนประกอบสําคัญในการผลิตท่ีจะถูกเปล่ียนสภาพกลาย
มาเปนสินคาสําเร็จรูป โดยท่ัวไป ตนทุนของวัตถุดิบในการผลิตสินคานั้นแบงออกเปน 2 ลักษณะ 
คือ 
   1.1 วัตถุดิบทางตรง (Direct Materials) หมายถึงวัตถุดิบหลักท่ีเปน
สวนประกอบ สําคัญท่ีใชในการผลิตสินคาสําเร็จรูปและสามารถระบุไดวา มีการนําไปใชในการ
ผลิตสินคาชนิดใดชนิดหนึ่งในปริมาณเทาใดและสามารถคิดเขาไปในตนทุนของสินคาสําเร็จรูปได
โดยงาย ถาวัตถุดิบใดขาดคุณสมบัติเหลานี้อยางใดอยางหนึ่งใหจัดเปนวัตถุดิบทางออม  
   1.2 วัตถุดิบทางออม (Indirect materials) หมายถึงวัตถุดิบตางๆท่ีใชในการผลิต
สินคาแตใชในปริมาณท่ีไมมากและไมใชวัตถุดิบหลักท่ีใชในการผลิตสินคา และเปนการยากท่ีจะ
ทราบวาใชปริมาณเทาใดในการผลิต ทําใหการคิดตนทุนใหถูกตองไมคุมกับประโยชนท่ีจะไดรับ 
ธุรกิจบางแหงอาจเรียกวัตถุดิบทางออมเหลานี้ เปนรายการวัสดุส้ินเปลือง หรือวัสดุโรงงาน 
(Factory Supplies) ซ่ึงจะถูกนํามาคํานวณเปนคาใชจายในการผลิต 
  2. คาแรงงาน (Labor) หมายถึง คาจาง (Wages) และเงินเดือน (Salaries) ท่ีจายใหแก
พนักงานหรือลูกจางของกิจการ สําหรับคาจางนั้นกิจการจะจายเปนรายช่ัวโมง (Hourly) รายวัน 
(Daily) หรือรายช้ินท่ีผลิตได (Piecework) ซ่ึงคาจางสวนใหญเปนการจายคาแรงใหกับลูกจาง
ช่ัวคราวหรือพนักงานท่ีรับเปนรายช่ัวโมงหรือรายวัน  สวนเงินเดือนเปนผลตอบแทนท่ีจายให
ประจําทุกเดือน กิจการท่ีผลิตสินคาตองทําการแบงตนทุนแรงงานออกเปน 2 ประเภท คือ  
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   2.1 คาแรงงานทางตรง (Direct Labor) หมายถึง คาแรงงานหรือผลตอบแทนท่ี
จายใหแกลูกจางท่ีทําหนาท่ีในการผลิตสินคาสําเร็จรูปโดยตรง หรือเปนคาแรงงานท่ีทําหนาท่ีแปร
สภาพวัตถุดิบใหเปนสินคาสําเร็จรูป และเปนคาแรงงานหลักท่ีสามารถคิดเขาเปนตนทุนของสินคา
สําเร็จรูปไดงาย  
   2.2 คาแรงงานทางออม (Indirect Labor)  หมายถึง คาแรงงานท่ีไมไดเกี่ยวของ
กับการผลิตสินคาโดยตรง และเปนการยากหรือไมคุมท่ีจะคิดคาแรงงานเหลานี้เขาไปกับผลิตภัณฑ
ใดผลิตภัณฑหนึ่ง เชนเงินเดือนของคนงานทําความสะอาด  เปนตน คาแรงงานทางออมเหลานี้ 
กิจการจะถือวาเปนสวนหนึ่งของคาใชจายการผลิต  
  3. คาใชจายการผลิต (Manufacturing Overhead)  หมายถึงตนทุนท่ีเกิดข้ึนในการ
ผลิตสินคาหรือบริการท่ีนอกเหนือจากวัตถุดิบทางตรง เชน วัตถุดิบทางออม และคาแรงงาน
ทางออม คาใชจายการผลิตทางออม นอกจากนี้คาใชจายการผลิตอาจถูกเรียกแทนดวยคําศัพทอ่ืนๆ
เชน คาใชจายโรงงาน (Factory Overhead) โสหุยการผลิต (Manufacturing Burden) และตนทุนการ
ผลิตทางออม (Indirect Cost) เปนตน สําหรับคาใชจายการผลิตสามารถที่จะแบงเปน 2 ประเภท
ใหญๆ ไดแก 
   3.1 คาใชจายการผลิตผันแปร  ไดแกวัตถุดิบทางออม  วัสดุใช ส้ินเปลือง 
คาแรงงานทางออม สวนใหญ คาแรงงานทางออมจะเปนคาใชจายในการผลิตผันแปร หรือคงท่ีให
พิจารณาจากพฤติกรรมตนทุนการผลิตนั้นๆ 
   3.2 คาใชจายการผลิตคงท่ี ไดแก คาเชา คาเส่ือมราคา  เปนตน 
 ดวงมณี โกมารทัต (2551) ไดมีการจําแนกตนทุนดังนี้ 
  1. วัตถุดิบ (Materials) แบงออกเปน 2 ลักษณะ คือ 
   1.1 วัตถุดิบทางตรง (Direct Materials)  คือวัตถุดิบหลักท่ีใชในการผลิตสินคา
สามารถมีการคํานวณไดวามีการใชวัตถุดิบไปเปนจํานวนเทาใด  
   1.2 วัตถุดิบทางออม (Indirect materials) คือวัตถุดิบตางๆท่ีใชในการผลิตสินคา
แตใชในจํานวนไมมาก และยากท่ีจะคํานวณไดวามีการใชวัตถุดิบดังกลาวกับสินคาไปจํานวน
เทาใด 
  2. คาแรงงาน (Labor) แบงออกเปน 2 ประเภท คือ  
   2.1 คาแรงงานทางตรง (Direct Labor) คือ คาแรงงานท่ีเกี่ยวของกับการผลิต
โดยตรง ในการเปล่ียนวัตถุดิบใหเปนสินคา และ สามารถคํานวณตนทุนไดงาย 
   2.2 คาแรงงานทางออม (Indirect Labor)  คือ คาแรงงานท่ีไมไดเกี่ยวของกับ
การผลิตสินคาโดยตรง  
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  3. คาใชจายการผลิต (Manufacturing Overhead)  หมายถึงตนทุนท่ีเกิดข้ึนในการ
ผลิตสินคาหรือบริการท่ีนอกเหนือจากวัตถุดิบทางตรง และคาแรงงานทางตรง   
 

จากแนวคิดของนักวิชาการท้ังสามทานขางตนสามารถสรุปการจําแนกตนทุนตาม
สวนประกอบผลิตภัณฑ ไดแก ตนทุนวัตถุดิบ คาแรงงานและคาใชจายในการผลิต โดยมี
รายละเอียดดังตอไปนี้  

1. วัตถุดิบทางตรง ( Direct Materials) คือ วัตถุดิบท่ีนํามาใชเปนสวนประกอบหลักในการ
ผลิตผลิตภัณฑหนอไมอัดปบ ไดแก หนอไม และ ปบ 

2. คาแรงงานทางตรง (Direct Labor) หมายถึง คาจางหรือผลตอบแทนท่ีจายใหแกลูกจาง
หรือคนงานท่ีทําหนาในการผลิตสินคา ซ่ึงอาจจะจายในลักษณะตามช้ินงาน รายวัน รายสัปดาห 
หรือรายเดือน คาแรงงานของการผลิตหนอไมอัดปบ มีการจางแรงงานในรูปของคาแรงงานรายชิ้น
โดยแบงตามข้ันตอนการผลิตของผลิตภัณฑ 

3. คาใชจายในการผลิต  หมายถึง คาใชจายชนิดตาง ๆ ท่ีเกี่ยวของกับการผลิตสินคา         
ซ่ึงนอกเหนือจากวัตถุดิบทางตรง คาแรงงานทางตรง ในการผลิตหนอไมอัดปบ ไดแก กรดมะนาว 
เช้ือเพลิง วัสดุอุปกรณใชไปในการผลิตหนอไมอัดปบ คาน้ํา คาไฟฟา และคาเส่ือมราคา 
 
 แนวคิดเก่ียวกับผลการตอบแทน 
 แนวคิดเกี่ยวกับผลตอบแทนประกอบดวยวิธีการวิเคราะหผลตอบแทนและการประเมิน
โครงการ ดังนี้ 
 1. วิธีการวิเคราะหผลตอบแทน 
 แนวคิดเกี่ยวกับการวิเคราหผลตอบแทน มีนักวิชาการ พรรณุภา ธุวนิมิตรกุล (2549) ไดมี
การจําแนกวิธีการวิเคราะหผลตอบแทนจากการลงทุน โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
  1.1 อัตรากําไรตอตนทุน หมายถึงอัตราสวนเปรียบเทียบระหวางกําไรท่ีเกิดข้ึนหลังหัก
คาใชจายตางๆแลวเทียบกับตนทุนท้ังส้ิน 

อัตรากําไรตอตนทุน   =  กําไร (ขาดทุน) สุทธิ x 100 
             ตนทุนรวม 

  1.2 อัตราสวนของกําไรตอขาย หมายถึง อัตราสวนเปรียบเทียบระหวางกําไรที่เกิดข้ึน
หลังหักคาใชจายตางๆ แลวเทียบรายไดท่ีเกิดกับยอดขายสินคานั้น 

อัตรกําไรตอขาย  =  กําไร (ขาดทุน)สุทธิ x 100 
           ยอดขายสุทธิ 
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 2. การประเมินโครงการลงทุน 
 แนวคิดเกี่ยวกับการลงทุนเปนกระบวนการท่ีผูบริหารใชในการวางแผนและการจัดสรรเงิน
ลงทุนในระยะยาวกับผลประโยชนท่ีไดรับจากการลงทุนในโครงการตางๆของธุรกิจ เปนการ
ตัดสินใจเกี่ยวกับการลงทุนในปจจุบัน ซ่ึงจะเห็นผลสําเร็จในอนาคตของธุรกิจโดยใหผลประโยชน
สูงสุดในการลงทุนระยะยาว  
  สมนึก  เอ้ือจิระพงษพันธ (2547) ไดใชวิธีการประเมินในการลงทุนโดยมีรายละเอียด
ดังตอไปนี้ 
  2.1 วิธีระยะเวลาคืนทุน (Payback Period  Method :  PB ) คือ ระยะเวลาท่ีกระแสเงิน
สดรับสุทธิเทากับเงินสดจายท่ีใชไปท้ังหมดเพ่ือลงทุน และผลตอบแทนน้ันจะเทากบัเงินลงทุนพอดี 
ในการคํานวณหาระยะเวลาคืนทุน แบงไดเปน 2 กรณ ี

กรณีท่ี 1 ผลตอบแทนหรือกระแสเงินสดรับสุทธิเทากันทุกป ตลอดอายุของ
โครงการลงทุน การคํานวณไดดังนี้ 
                  ระยะเวลาคืนทุน   =  
 

กรณีท่ี 2 ผลตอบแทนหรือกระแสเงินสดรับสุทธิในแตละปไมเทากัน การหา
ระยะเวลาคืนทุนทําไดโดยการคํานวณกระแสเงินสดสะสมไปเร่ือย ๆ จนกวากระแสเงินสดสะสม
จะเทากับศูนย 
  2.2 วิธีมูลคาปจจุบันสุทธิ (Net Present Value Method :  NPV ) คือการคํานวณหา
มูลคาปจจุบันสุทธิตลอดระยะเวลาโครงการในอนาคตท่ีคาดวาในอนาคตจะเหลือจากการหักอัตรา
คิดลด หรือตามอัตราผลตอบแทนท่ีตองการ (Cost of Capital) ท่ีประมาณไวกับเงินจายท่ีลงทุนใน
คร้ังแรก 
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กําหนดให 
  NPV  = มูลคาปจจุบันสุทธิ 
  CFt  = กระแสเงินสดรับสุทธิแตละปตั้งแตปท่ี 1-ปท่ี n    (Cash Inflow) 
  k  = อัตราผลตอบแทนข้ันตํ่าท่ีตองการหรือคาของทุน 
     (Required Rate of Return of Cost of Capital) 
  I  = เงินสดจายลงทุนสุทธิของโครงการ 
  n  = อายุการใชงานสินทรัพยถาวรหรืออายุของโครงการ 

เงินลงทุนคร้ังแรก 
เงินสดเขาสุทธิตอป 
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ธุรกิจจะยอมรับและดําเนินการตามโครงการท่ีใหคามูลคาปจจุบันสุทธิเปนบวก หรือ
มากกวาศูนยเทานั้น แสดงวาเปนโครงการลงทุนท่ีธุรกิจไดรับผลตอบแทนสูงกวาอัตราผลตอบแทน
ข้ันตํ่าท่ีตองการ หรือสูงกวาคาของทุนของธุรกิจ และในทางตรงขาม ถามูลคาปจจุบันสุทธิเปนลบ 
ก็จะปฏิเสธโครงการนั้น  
  2.3 วิธีอัตราผลตอบแทนจากการลงทุน (Internal Rate of Return Method : IRR) 
เปนการคํานวณหาอัตราผลตอบแทนท่ีจะไดรับจากการลงทุนในโครงการนั้น ๆ อัตราผลตอบแทน
นี้ จะเปนอัตราที่ทําใหมูลคาปจจุบันของผลตอบแทนที่คาดวาจะไดรับเทากับเงินลงทุนคร้ังแรก ดัง
สูตรในการคํานวณหาอัตราผลตอบแทนภายในโครงการคือ  

 
    
 
โดยกําหนดให 
  Ct = กระแสเงินสดท่ีไดรับสุทธิในแตละงวด 
  I = เงินจายลงทุนคร้ังแรก 
  n = อายุของโครงการ 
  r = อัตราผลตอบแทนภายในโครงการ (อัตราซ้ือลด) หรือ IRR 

 
  จากการแทนคาในสูตรแลว แตไมทราบคา r ซ่ึงคืออัตราผลตอบแทนภายใน
โครงการ (อัตราซ้ือลด) ท่ีทําใหมูลคาปจจุบันของผลประโยชนเทากับเงินลงทุนพอดี และเรียกคา r 
นี้วา Internal Rate of Return ดังนั้นในการคํานวณหาคา r จะใชวิธีลองผิดลองถูก (Trial and Error) 
โดยเปดจากตาราง PVIF โดยสุมเลือกอัตราผลตอบแทนคิดลดท่ีจะทําใหมูลคาปจจุบันสุทธิของเงิน
สดไหลเขาเทากับมูลคาปจจุบันสุทธิของเงินลงทุน 
  การประเมินคาของโครงการลงทุนตามวิธีผลตอบแทนภายในโครงการ (IRR) จะ
พิจารณาโครงการท่ีมีอัตราผลตอบแทนภายในโครงการ หรือ IRR มากกวาอัตราดอกเบ้ีย หรืออัตรา
ผลตอบแทนท่ีตองการ (Required rate of Return) หรือคาของทุน (Cost of Capital) ซ่ึงกิจการควรที่
จะยอมรับในโครงการนั้น 
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วรรณกรรมท่ีเก่ียวของ 
 ในการศึกษาเร่ืองตนทุนและผลตอบแทนหนอไมอัดปบในจังหวัดลําปาง มีวรรณกรรมท่ี
เกี่ยวของดังนี้ 
 สุชีวา ศิริ (2550) ไดศึกษาเรื่องปญหาของผูผลิตหนอไมอัดปบในอําเภอเมืองลําปาง พบวา 
ผูผลิตหนอไมอัดปบมีปญหาดานการบัญชีและการเงินอยูระดับมาก ไดแก ไมมีการจัดทําบัญชีท่ี
ชัดเจน   มีตนทุนในการผลิตสูง ไมมีทุนในการปรับปรุงอาคารสําหรับหนอไมปบ ไดกําไรนอย 
ตนทุนการขนสงหนอไมมีเพิ่มข้ึน และคาเช้ือเพลิงสูง และก็ยังพบจุดแข็งดานบัญชีการเงินของ
ผูผลิตหนอไมปบ ไดแก ปริมาณเงินสดหมุนเวียนเพียงพอ สวนจุดแข็งในดานการผลิต ไดแก มี
วัตถุดิบเพียงพอ ผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพ รวมถึงมีลูกจางท่ีมีความเช่ียวชาญ   
 กุลระวี ธรรมวงค  (2551) ไดทําการศึกษาเร่ือง ทัศนคติผูบริโภคตอหนอไมปบในอําเภอ
เมืองลําปาง จากการศึกษาทัศนคติของผูตอบแบบสอบถาม พบวา สวนใหญมีความรูความเขาใจ 
(ความเช่ือ) อยูในระดับไมแนใจ สวนประเด็นท่ีอยูในระดับทราบ ไดแก รูปแบบหนอไมปบ 
หนอไมปบท่ีมีการผลิตไมถูกวิธี อาจเกิดอันตรายตอการบริโภค และการบริโภคหนอไมปบท่ีผลิต
ไมถูกตอง อาจเกิดอันตราย จนถึงเสียชีวิต เนื่องจากอาหารเปนพิษ สําหรับดานความชอบหรือความ
พึงพอใจ ตอผลิตภัณฑ ราคา ชองทางการจัดจําหนาย และการสงเสริมการตลาด สวนใหญอยูใน
ระดับพอใจนอย และดานพฤติกรรมของผูตอบแบบสอบถาม พบวาเหตุผลท่ียังคงบริโภคอยูคือ มี
บริโภคตลอดทั้งป ปริมาณท่ีซ้ือ คือ ซ้ือจากผูขายรายยอย (ไมถึง 1 ปบ) มีความถ่ีในการบริโภคไม
แนนอน  ในสวนปญหาในการบริโภคหนอไมปบ พบวา พบปญหาในการบริโภคหนอไมปบดาน
ผลิตภัณฑ ราคา ชองทางการจัดจําหนาย และสงเสริมการตลาดอยูในระดับนอยท้ังหมด 
 ศศิธร  ชิณะวงศ (2551) ไดทําการศึกษาตนทุนและผลตอบแทนในการแปรรูปผลิตภัณฑ
จากมะไฟจีน กรณีศึกษาวิสาหกิจชุมชนขนาดเล็ก และขนาดยอม กลุมแปรรูปมะไฟจีนบานกอก 
ตําบลทานาว อําเภอภูเพียง จังหวัดนาน โดยไดทําการศึกษาผลตอบแทนจากมะไฟจีนจํานวน 3 
ประเภท ไดแก มะไฟจีนเช่ือมแหง มะไฟจีนกวน และนํ้ามะไฟจีนผลการศึกษาพบวา มีคาใชจายใน
การลงทุนเร่ิมแรกเทากับ 154,274 บาท คาใชจายในการดําเนินงาน เทากับ 598,331.50 บาท อายุ
โครงการ 10 ป มูลคาปจจุบันสุทธิท่ีอัตราคิดลดรอยละ 7.50 เทากับ 254,653.42 บาท และมีอัตรา
ผลตอบแทนท่ีแทจริงเทากับรอยละ 41.90 ซ่ึงมีคาสูงกวาดอกเบ้ียเงินใหกูยืมของธนาคารเพ่ือ
การเกษตรและสหกรณการเกษตร ท่ีกําหนดไวคือ 7.50 มีดัชนีความสามารถในการทํากําไร 1.65 
และระยะเวลาการคืนทุน 1 ป 11 เดือน และ 10 วัน 
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 จากการทบทวนวรรณกรรมสูการศึกษาคร้ังนี้ ผู ศึกษาได ศึกษาเ ร่ือง  “ตนทุนและ
ผลตอบแทน จากการลงทุนผลิตหนอไมอัดปบ ในจังหวัดลําปาง” ไดเลือกใชเคร่ืองมือทางการเงิน
ในการวิเคราะหผลตอบแทน ไดแก อัตรากําไรตอตนทุน อัตรากําไรสุทธิ เพ่ือวิเคระหผลตอบแทน
ในการลงทุน และสามารถสะทอนใหเห็นถึงผลการดําเนินงานของธุรกิจ ในสวนของการประเมิน
โครงการลงทุน ไดแก ระยะเวลาคืนทุน (PB) วิธีมูลคาปจจุบันสุทธิ (NPV) และวิธีอัตรา
ผลตอบแทนภายในโครงการ (IRR) เพื่อประเมินผลสําเร็จในอนาคตและความคุมคาจากการลงทุน
ในธุรกิจ ซ่ึงการเลือกใชเคร่ืองมือทางการเงินเพื่อวิเคราะหผลตอบแทนดังกลาวไดสอดคลองกับ
เคร่ืองมือทางการเงินตามแนวคิดการวิเคราะหผลตอบแทนของนักวิชาการท่ีไดอางถึง   
 
ความรูท่ัวไปเก่ียวกับการผลิตหนอไมอัดปบ 
 ในสวนของความรูท่ัวไปเกี่ยวกับการผลิตหนอไมอัดปบนั้นสามารถแบงออกเปน ขอมูล
ท่ัวไปของหนอไมอัดปบ  วัตถุดิบ  วัสดุอุปกรณที่ใชท่ีใชในการผลิตหนอไมอัดปบ  ข้ันตอนในการ
ผลิตหนอไมอัดปบ  และความรูเกี่ยวกับการผลิตหนอไมอัดปบตามมาตรฐาน GMP 

1. ขอมูลท่ัวไปของหนอไมอัดปบ 
หนอไมคือหนอของตนไมจําพวกไผ เปนอาหารท่ีนิยมบริโภคมาชานาน เพราะมีรสชาติดี

และมีหลากหลายสายพันธุแพรกระจายอยูท่ัวไป ประเทศไทยแมฤดูกาลของหนอไมจะมีเพียงปละ
คร้ังก็สามารถทําใหเกิดรายไดกับผูประกอบการอยางสูง เม่ือเขาสูฤดูฝนจะเปนชวงท่ีหนอไมมีการ
แตกหนอ มีการเก็บเกี่ยวเพื่อจําหนายเปนหนอไมสดและการนํามาแปรรูปตางๆ สําหรับการแปรรูป
ท่ีเปนท่ีนิยมมากท่ีสุดคือการบรรจุปบ หรือท่ีรูจักกันในช่ือหนอไมอัดปบ ซ่ึงมีจําหนายตาม
ทองตลาดทําใหสามารถบริโภคหนอไมไดท้ังป สวนใหญเปนผูผลิตขนาดเล็กและกลุมแมบาน 

2. วัตถุดิบ  
 วัตถุดิบท่ีใชในการผลิตหนอไมอัดปบในจังหวัดลําปาง สวนใหญเปนการรับซ้ือมาจาก
พอคาคนกลาง  ไมไดมีการปลูกเพื่อใชในการผลิตเนื่องจากขอจํากัดในเร่ืองของพ้ืนท่ีและความรูใน
เร่ืองของการเพาะปลูก  ซ่ึงการผลิตหนอไมอัดปบใชหนอไมท้ังหมด 3 ชนิด ดังนี้  

2.1 หนอไมรวก  มีลักษณะออน นุม สีเหลือง หัวหนอไมมีขนาดเล็ก หางยาว ผูบริโภค
นิยมนํามาประกอบอาหารประเภท ผัด และน่ึง ทานกับนํ้าพริกดังภาพ ท่ี 1  
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ภาพท่ี 1 หนอไมรวก 
ท่ีมา : ปวีณา ฉิมพลี ถายเม่ือวันท่ี 29 สิงหาคม 2553 

 
  2.2 หนอไมไผตง  มีลักษณะเนื้อแนน  สีเหลืองออนหรือสีขาว  หัวหนอไมมีขนาด
ใหญ ผูบริโภคนิยมนํามาประกอบอาหารประเภทตม ซ่ึงในการผลิตหนอไมอัดปบหนอไมไผตง 
สามารถผลิตหนอไมอัดปบไดเปน 2 ผลิตภัณฑ ดังนี้ 

2.2.1 หนอไมไผตงหัว คือการนําหนอไมไผตงมาทําตกแตง  ทําความสะอาด 
และนําหนอไมไผตงท้ังหัวบรรจุลงปบ ดังภาพท่ี 2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2 หนอไมไผตงหัว 
ท่ีมา : ปวีณา ฉิมพลี ถายเม่ือวันท่ี 29 สิงหาคม 2553 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

  
ประกอบอาห
ผลิตภัณฑ ดงั

 
 
 
 
 
 
 
 
 

2.2.2 
เปนเสน

ที่

2.3 หนอไม
หารท้ังผัด นึ่ง
งนี้ 

2.3.1 
ปบโดย
หนอไร

ที่

หนอไมไผต
น และทําการ

ภา
มา : ปวีณา ฉิ

ไร  มีลักษณ
ง และตม ซ่ึงใ

หนอไมไรแก
ยทั่วไปพอคา
รที่ยังไมไดปอ

ภ
มา : ปวีณา ฉิ

13 

งฝอย คือกา
บรรจุปบ ดังภ

าพท่ี 3 หนอไ
ฉิมพลี ถายเม่ือ

 

ณะเนื้อแนน สี
ในการผลิตห

กะ คือการนํา
าคนกลางจะ
อกเปลือกหรือ

ภาพท่ี 4 หนอ
ฉิมพลี ถายเม่ือ

 

รนําหนอไมไ
ภาพท่ี 3 

มไผตงฝอย 
อวันท่ี 29 สิงห

สีขาว หัวหนอ
นอไมไร ส

าเอาหนอไมไ
เปนผูปอกเป
อที่เรียกวาหน

อไมไรแกะ 
อวันท่ี 29 สิงห

ไผตงหัวมาผ

หาคม 2553 

อไมมีขนาดเล็
ามารถผลิตห

ไร มาปอกเปลื
ปลือกมาใหดั
นอไรเปลือก ด

หาคม 2553 

านเคร่ืองสไล

ล็ก ผูบริโภคนิ
หนอไมอัดปบ

ลือก กอนทําก
ดังนั้นจึงมีราค
ดังภาพที่ 4 

ลดเพื่อให

นิยมนํามา
บไดเปน 2 

การบรรจุ
คาสูงกวา
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   2.3.2    หนอไมไรเปลือก คือการนําหนอไมไรท่ีไมไดปอกเปลือกมาทําการแตง
หัวและตัดหาง และบรรจุปบท้ังเปลือก ดังภาพท่ี 5 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 5 หนอไมไรเปลือก 
ท่ีมา : ปวีณา ฉิมพลี ถายเม่ือวันท่ี 29 สิงหาคม 2553 

 
 จะเห็นวาหนอไมท้ัง 3 ประเภท สามารถผลิตภัณฑหนอไมอัดปบไดท้ังหมด 5 ประเภท 
ดังนี้  หนอไมรวกอัดปบ  หนอไมไผตงหัวอัดปบ  หนอไมไผตงฝอยอัดปบ  หนอไมไรแกะอัดปบ
และ หนอไมไรเปลือกอัดปบ   

3 วัสดุ อุปกรณท่ีใชในการผลิตหนอไมอัดปบ 
3.1 เคร่ืองช่ัง 

 ใชในการชั่งวัตถุดิบ และน้ําหนักบรรจุโดยตองมีขนาดเหมาะสมกับส่ิงท่ีตองการช่ัง  
ในการผลิตหนอไมอัดปบใชเคร่ืองช่ัง เพื่อใชในการผลิต 2 แบบ คือ  

  3.1.1 เคร่ืองช่ังขนาด 400 – 500 กิโลกรัม สําหรับช่ังน้ําหนักวัตถุดิบ ปริมาณมาก
เชน การรับหนอไมสด จากผูขาย กอนทําการผลิต แสดงดังภาพท่ี 6 

 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 และ
มีหลายขนาด
 
 

  

 
 
 
 

ที่

มีลูกเหล็ก เป
ดเพื่อใหเหมาะ

 
 
 
 

ที่

200 kg 

มา : ปวีณา ฉิ

ปนสวนประก
ะกับการช่ังห

มา : ปวีณา ฉิ

10

15 

ภาพท่ี 6 เคร่ือ
ฉิมพลี ถายเม่ือ

กอบหลักของ
นอไมในแตล

ภาพท่ี 7 ลู
ฉิมพลี ถายเม่ือ

0  kg 

 

องชัง่ใหญ 
อวันท่ี 29 สิงห

งเคร่ืองช่ังใหญ
ละคร้ัง ดังภาพ

กเหล็ก  
อวันท่ี 29 สิงห

100  kg 

หาคม 2553 

ญในการชั่งวั
พที่ 7 

หาคม 2553 

50 

ัตถุดิบท่ีมีปริ

  kg 25  k

ริมาณมาก 

kg 



 

  
น้ําหนักวัตถุดิ
หรือ ชั่งน้ําห
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 

การเคลือบแ
ภายนอกใน
ผลิตภัณฑแล

 

 3.1.2 เ
ดบิท่ีอยูในชว
นักสุทธิหนอ

ที่

3.2 ปบและ
ภาชนะบรร
ลคเกอรเพื่อป
เร่ืองความส
ละสุขภาพของ
 
 
 
 

คร่ืองช่ังขนา
วง 20 หรือ 60
อไมปบ สวนใ

 
 

ภาพท่ี 
มา : ปวีณา ฉิ

ฝาปบ 
จุหรือปบ แล
ปองกันการกั
สะอาด โดยค
งผูบริโภค 

16 

าด 20 และ 6
0 กิโลกรัม เชน
ใหญบรรจุ 20

 8  เคร่ืองชัง่ห
ฉิมพลี ถายเม่ือ

ละฝาปบ  ที่นํ
กัดกรอนของ
คุณสมบัติขอ

 

0 กิโลกรัม ห
น  ชั่งน้ําหนกั

0 กิโลกรัม/ ปบ

หนอไมขนาดเ
อวันท่ี 29 สิงห

ามาใชบรรจุห
งกรด ควรมีก
องปบท่ีไมเห

หรือเคร่ืองช่ัง
กหนอไมโดยบ
บ ดังภาพท่ี 8

เล็ก  
หาคม 2553 

หนอไมปบต
การตรวจสอบ
หมาะสมจะท

งขนาดเล็ก สํ
บรรจุ 12 กิโล
 

ตองเปนปบให
บสภาพท้ังภา
ทําใหเกิดอัน

สําหรับช่ัง
ลกรัม/ปบ 

หม และมี
ายในและ
นตรายตอ





 

ตารางท่ี 1  คุ

1. ปบ
2. การ

วามี
- 
- 

3. ปบ

4. ปด
ที่มา : กองกา
 

 จาก
คุณสมบัติดัง
ปบซํ้ากันทํา
อันตรายตอผู
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

ณลักษณะขอ

บใหม 
รเคลือบแลคเ
มสีารสีทองเค
เคลือบแลคเ
เคลือบแลคเ

บที่ใชวิธีการเชื

ดฝาโดยใชเคร่ื
ารควบคุมอาห

ตารางที่ 1 
กลาวชวยปอ
ใหไมทนกา
ผูบริโภค โดยภ

ที่

ที่

องปบท่ีเหมาะ

คุณส

เกอรที่ทนตอ
คเคลือบอยู กา
กอรดานใน 
กอรทั้งดานน
ชื่อมตะเข็บโด

ร่ืองปด 
หาร สํานักคณ

แสดงคุณล
งกันการปนเ 
รกัดกรอนขอ
ภาชนะบรรจุ

ภาพ
มา : ปวีณา ฉิ

ภา
มา : ปวีณา ฉิ
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ะสมในการบร

สมบัตขิองปบ

อการกัดกรอน
ารเคลือบมี 2 

นอกและดานใ
ดยใชวิธี Doub

ณะกรรมการอ

ลักษณะของป
ปอนและอันต
องกรด หนอ
หรือปบ และ

 
พท่ี 13 ภาชน
ฉิมพลี ถายเม่ือ
พท่ี 9 ภาชนะ
ฉิมพลี ถายเม่ือ

 

รรจุหนอไมอัด

บท่ีเหมาะสม 

นของกรด (เค
 แบบ 

ใน 
ble seam 

อาหารและยา 

ปบท่ีเหมาะส
ตรายท่ีเกิดจา
อไมเกิดการป
ฝาปบ แสดงด

ะบรรจุ (ปบ)
อวันท่ี 29 สิงห
ะบรรจุ (ปบ) 
อวันท่ี 29 สิงห

ดปบ 

 

ลือบ 2 ชั้น)ซึ

 กระทรวงสา

สมในการบร
กการใชซํ้าขอ
ปนเปอนโลห
ดังภาพที่ 9 แล

 
หาคม 2553 
 
หาคม 2553 

ซ่ึงสามารถสัง

ธารณสุข 255

รรจุหนอไมอั
องปบ เนื่องจ
หะหนักจากป
ละ 10 ตามลํา

งเกตได

52 

อัดปบ ซ่ึง
ากการใช
บซ่ึงเปน
าดับ 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
ปดปบใหม ต

 
 
 

  
 
 
 
 
 
 

ที่

3.3 เคร่ืองป
ใชในการปด

ตองสะดวกรว

 

ที่

ภาพท่ี
มา : ปวีณา ฉิ

ดฝาปบโดยใ
ดฝาปบ มีหลา
วดเร็ว และปด

ภาพท่ี 
มา : ปวีณา ฉิ

18 

ท่ี 10 ฝาภาชน
ฉิมพลี ถายเม่ือ

ใชมือ 
ายขนาดข้ึนอย
ดไดสนิท ดังภ

 11 เคร่ืองปด
ฉิมพลี ถายเม่ือ

 

ะบรรจุ (ฝาป
อวันท่ี 29 สิงห

ยูกับเสนผาน
ภาพท่ี 11 

ดฝาปบโดยใช
อวันท่ี 29 สิงห

บ) 
หาคม 2553 

ศูนยกลางขอ

มือ  
หาคม 2553 

งฝาปบ เหมาาะสําหรับ
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3.4 อางลางวัตถุดิบ  
อางลางวัตถุดิบตองสะอาดสามารถระบายน้ําออกเพ่ือลางหนอไมไดงาย เพื่อปองกัน

การตกคางของส่ิงสกปรก ดังภาพท่ี 12 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 

 

ภาพท่ี 12 อางลางวัตถุดิบ 
ท่ีมา : ปวีณา ฉิมพลี ถายเม่ือวันท่ี 29 สิงหาคม 2553 

 

3.5 เคร่ืองสไลด 
เคร่ืองสไลดหนอไมใชสําหรับผลิตหนอไมเสนหรือท่ีเรียกวาหนอฝอย ซ่ึงใน

การศึกษาคร้ังนี้ ใชเคร่ืองสไลดสําหรับผลิตหนอไมไผตงฝอย ดังภาพท่ี 13 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 13 เคร่ืองสไลดหนอไม 
ท่ีมา : ปวีณา ฉิมพลี ถายเม่ือวันท่ี 29 สิงหาคม 2553 
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3.6 ตะกรา 
ตะกราหรือภาชนะท่ีสะอาดสําหรับใสวัตถุดิบ เพื่อปองกันการปนเปอนจากพ้ืนสู

หนอไม ดังภาพท่ี 14 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพท่ี 14 ตะกราสําหรับใสวตัถุดิบ 
ท่ีมา : ปวีณา ฉิมพลี ถายเม่ือวันท่ี 29 สิงหาคม 2553 

 

3.7 หมอตมหรืออางตมสําหรับฆาเช้ือ 
หมอตมหรืออางตมสําหรับฆาเช้ือสามารถเพิ่มอุณหภูมิสําหรับฆาเช้ือจุลินทรียใน

ผลิตภัณฑไดท่ี 100 องศาเซลเซียส โดยใชความรอนจากเตาแกส ฟน หรือเช้ือเพลิงประเภทอื่น และ
ใชน้ําเปนตัวกลาง เพื่อปองกันไมใหเปลวไฟสัมผัสกับผลิตภัณฑ โดยตรง ลักษณะของหมอตม
แสดงดังภาพท่ี 15 

 
 
 
 
 
 
 



 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 เปน
และกนอางมี
สามารถตมฆ
จากกรด เชน

 
ของผลิตภัณฑ
2 ตําแหนง  

 
เซนติเมตร ส

 
 

ภาพท่ี 15 
ที่

อุปกรณดัดแ
มีตะแกรงรอ
ฆาเช้ือในผลิต

 สเตนเลส เป
3.8 เคร่ืองวดั
เปนเคร่ืองวั
ฑไดแมนยําไ

3.9 เคร่ืองวดั
ควรมีชองส

สามารถวัดอุณ

  อางตมหรือ
มา : ปวีณา ฉิ

แปลงท่ีมีรูปท
องเพื่อไมใหป
ตภัณฑไดคร้ัง
ปนตน 
ดความเปนกร
วัดชนิดอิเล็คโ
ไมคลาดเคล่ือ

ดอุณหภูมิใน
สเกลที่ละเอี
ณหภูมิในชวงที
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อางฆาเชื้อ (ข
ฉิมพลี ถายเม่ือ

ทรงพอดีกับก
ปบสัมผัสกน
งละหลายๆปบ

รด  – ดาง (pH
โทรดซ่ึงจะน
อนงาย แสดงผ

การฆาเช้ือ (เท
ยดถึง 0.5 อ
ที่ใชงานได คื

 

ขนาดตามตัวอ
อวันท่ี 29 สิงห

การจัดเรียงปบ
นอางโดยตรง
บ โดยอางตม

H meter) 
นาเช่ือถือสาม
ผลเปนตัวเลข

ทอรโมมิเตอร
งศาเซลเซีย
คือ 60-100 อง

อยาง 1.5 x 3 
หาคม 2553 

บ โดยใหมีระ
ง เพื่อใหควา
มทําจากวัสดุที

มารถวัดความ
ข 1-14 และค

ร) 
ส และไมเกิ
ศาเซลเซียส โ

 เมตร) 

ะยะหางของแ
ามรอนกระจ
ที่ปองกันการ

มเปนกรด – ด
วรมีทศนิยมอ

กิน 4 องศาเซ
โดยดังภาพที ่

แตละปบ
จายท่ัวถึง
กัดกรอน

ดาง (pH) 
อยางนอย  

ซลเซียส/
 16 
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ภาพท่ี 16  เคร่ืองวัดอุณหภูมิแบบเปนตัวเลข 
ท่ีมา : ปวีณา ฉิมพลี ถายเม่ือวันท่ี 29 สิงหาคม 2553 

 

3.10 อางหรือถังสําหรับหลอเย็น 
ใชสําหรับหลอเย็นโดยการแชปบในน้ําสะอาดท่ีมีการเติมคลอรีน เพื่อปองกันอันตราย

ท่ีเกิดจากเช้ือจุลินทรียท่ีปนเปอนในน้ําหลอเย็น ดังภาพท่ี 17 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพท่ี 17 อางสําหรับหลอเย็น 
ท่ีมา : ปวีณา ฉิมพลี ถายเม่ือวันท่ี 29 สิงหาคม 2553 



 

หรือรอจําหน

 
 
 
 
 
 
 
 

4 

ตองทําการผ
เลือกวัตถุดิบ
จัดเก็บโดยระ
มากๆการนํา
เนาเสีย   

หนอไมไรแก
ภาพท่ี 19 

3.11 แทนรอ
เพื่อใชวางป

นายดังภาพท่ี  
 

ที่

ขั้นตอนในก
ข้ันในการผลิ
4.1 การรับวั
ลิตใหเสร็จภ
บที่มีความสด 
ะวังไมใหปน
าไปใชจะตอง

4.2 ตกแตงห
การตกแตง
กะ และหนอ

 
 
 

อง (Pallet)  
ปบเปลาหรือห
 18 

มา : ปวีณา ฉิ

การผลิตหนอไ
ลิตหนอไมอัด 
ัตถุดิบ หนอไ
ายในวันเดียว
 ไมเกิดกล่ินเ
นเปอนจากส่ิง
งเรียงลําดับ ห

หนอไมและกา
หนอไม หน
ไมไรเปลือก 
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หนอไมปบท่ี

ภาพท่ี 18 แท
ฉิมพลี ถายเม่ือ

 
ไมอัดปบ  
ปบมีรายละเอี
ไมสด เนื่องจา
ว หรือรับวัต
หม็นอับหรือ
สกปรกจากพื
หนอไมที่รับ

ารสไลด 
นอไมที่ทํานํา
 นํามาทําการ

 

ผลิตเสร็จแล

ทนรองปบ 
อวันท่ี 29 สิงห

อียดดังนี้ 
ากหนอไมทีรั่
ถุดิบในปริม

อมีรสเปร้ียว ซึ
พื้นหรือภาชน
เขามากอนค

ามาตกแตงไ
รตกแตงใหสว

วในระหวาง

หาคม 2553 

รับมาเปนของ
าณท่ีสามารถ
ซ่ึงหากไมสาม
นะรองรับและ
วรนําไปผลิต

ไดแก หนอไ
วยงาม หรือไ

งรอตรวจสอบ

สดเส่ือมเสียไ
ถผลิตไดวันตอ
มารถผลิตได
ะหากมีวัตถุดิบ
ตกอนเพื่อปอ

มรวก หนอ
ไมใหมีรอยตํา

บคุณภาพ

ไดงาย จึง
อวัน โดย
ทันทีควร
บปริมาณ
องกันการ  

ไผตงหัว 
าหนิ ดัง
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ภาพท่ี 19 การตกแตงหนอไม 
ท่ีมา : ปวีณา ฉิมพลี ถายเม่ือวันท่ี 29 สิงหาคม 2553 

  
  การสไลดหนอไมใหเปนเสนทําในกรณีท่ีลูกคาตองการหนอเสน หรือหนอฝอย โดย
หนอไมท่ีนํามาทําหนอฝอยนั้น จะใชหนอไผตงซ่ึงเม่ือทําการสไลดใหเปนเสนแลวเรียกวา หนอไผ
ตงฝอย 

4.3 การลางหนอไม ในการลางหนอไมนั้นควรลางต้ังแตไดรับวัตถุดิบเปนการทํา
ความสะอาดเบ้ืองตน ดวยการลางดวยน้ําสะอาด 1-2 คร้ัง จนไมมีคราบดินหรือเศษส่ิงสกปรก และ
จึงนํามาทําการตกแตงหนอไม ซ่ึงหลังจากทําการตกแตงหนอไมเสร็จจึงทําการลางอีกคร้ังเพื่อความ
สะอาดกอนบรรจุปบโดยภาชนะท่ีใชลางหนอไม ตองสามารถระบายนํ้าออกไดงาย เพื่อปองกันการ
ตกคางของส่ิงสกปรก   

4.4 การบรรจุปบ  นําหนอไมท่ีลางสะอาดบรรจุปบ โดยนํ้าหนักของเน้ือหนอไมท่ี
บรรจุตามมาตรฐานท่ีสํานักงานคณะกรรมการอาหารและยากําหนดคือ  12 กิโลกรัม/ปบ และทํา
การตมหนอไมใหสุก 

4.5 การตมหนอไมใหสุก หรือการตมไลบัฟเฟอร ทําการตมโดยนําหนอไมท่ีผานการ
ตัดแตงและบรรจุปบ นํามาตมในอางตมฆาเช้ือหามตมปบโดยตรงกับเปลวไฟ เพราะความรอนจะ
กระจายในปบไมท่ัวถึงและอาจมีสารอันตรายในปบปนเปอนสูหนอไมได ดังนั้นตองตมปบท่ีบรรจุ
หนอไมในอางน้ําเดือด โดยใหความสูงของระดับน้ํา ประมาณ 2 ใน 3 ของความสูงของปบ หาก
ปริมาณนํ้านอยกวานั้นความรอนจะกระจายเขาสูปบชาและหากสูงกวานี้อาจทําใหน้ําในหมอตม
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หรืออางตมผสมลงในหนอไมปบได จากนั้น ปดฝาอางตม ตมนานจนกระท่ังอุณหภูมิกึ่งกลางเนื้อ
หนอไมช้ินบนสุดของปบท่ีวางในตําแหนงท่ีรอนชาท่ีสุดมีอุณหภูมิสูงกวา 75 องศาเซลเซียสข้ึนไป 
จากน้ัน จับเวลาตออีกไมต่ํากวา 5 นาที  ซ่ึงหมายความวาหนอไมช้ินอ่ืนๆ จะรอนกวาช้ินบนเสมอ 
หลังจากนั้นจึงนําเนื้อหนอไมไปปรับกรดโดยใสกรดซิตริก (กรดมะนาว)  หลังจากนั้นทําการปดฝา
ปบ และนําไปหลอเย็นโดยการแชในน้ําสะอาดท่ีเติมคลอรีนรอจนปบอุนหรือมีอุณหภูมิประมาณ 
40-50 องศาเซลเซียส จึงยกปบข้ึนท้ิงไวใหเย็นในบริเวณผ่ึงแหง ความรอนท่ีหลงเหลือจะชวยใหปบ
แหงเร็วข้ึน ซ่ึงจะชวยปองกันการเกิดสนิมหลังจากนั้นทําการปดฝาปบ 

4.6 ทําการปดฝาปบซ่ึง ในอดีตการปดฝาปบใชการบัดกรี ซ่ึงวิธีดังกลาวทําใหหนอไม
ปบเกิดการปนเปอนสารตะกั่วเปนอันตรายตอสุขภาพ ดังนั้นในปจจุบันการปดฝาปบ ใชเคร่ืองปด
ฝาปบโดยใชมือ ซ่ึงชวยอํานวยความสะดวก มีความรวดเร็ว และปลอดภัยกับผูบริโภค และควรทํา
การปดฝาปบทันทีหลังจากการตมฆาเช้ือ และกอนปดฝาปบควรตรวจสอบสภาพฝากอนปดผนึก ฝา
ตองไมเปนรอยบิดและมียางรองรอบของฝาสมบูรณ เพื่อใหการปดผนึกสมบูรณไมร่ัวซึม  

4.7 การเก็บรักษาและการขนสงผลิตภัณฑหนอไมปบท่ีทําการผลิตเสร็จเรียบรอย และ
ผ่ึงจนปบเย็นแลวจะนํามาเก็บรักษาในหองหรือบริเวณเก็บผลิตภัณฑ โดยวางผลิตภัณฑบนแทนรอง 
(Pallet) ท่ียกสูงจากพื้นเพื่อสะดวกในการรักษาความสะอาดและไมเกิดการปนเปอน โดยวางปบใน
แนวต้ัง  ระหวางช้ันใหมีไมค่ันเพื่อปองกันไมใหปบเกิดการบุบเสียหายซ่ึงจะทําใหเกิดการปนเปอน
จากจุลินทรียได และมีการจัดวางผลิตภัณฑแยกชัดเจนตามวันเดือนปท่ีผลิต โดยควรมีปายบงบอก
วันเดือนปท่ีผลิตดวยเพื่อใหทราบวาผลิตเม่ือไหร ซ่ึงสะดวกตอการจัดสงใหเปนไปตามลําดับ
กอนหลัง ดังแสดงในภาพท่ี 20 
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ภาพท่ี 20 กระบวนการผลิตหนอไมอัดปบ 
ท่ีมา : ออกแบบโดยปวณีา ฉิมพลี ถายเม่ือวนัท่ี 20 ตุลาคม 2554 

 
5 ความรูเก่ียวกับการผลิตหนอไมอัดปบตามมาตรฐาน GMP 

 สืบเนื่องมาจากเม่ือประมาณตนป 2549 ไดเกิดเหตุการณอาหารเปนพิษเนื่องจากหนอไมอัด
ปบท่ีผลิตออกมาไมไดคุณภาพ  สงผลใหหนวยงานของรัฐตองเขามาควบคุมดูแลดานความ
ปลอดภัยในอาหาร  หนอไมอัดปบ เพ่ือความปลอดภัยในการบริโภคหนอไมอัดปบ ทางสํานักงาน
คณะกรรมการอาหารและยาจึงกําหนดให มีผูประกอบการ การผลิตหนอไมอัดปบท่ีไดรับมาตรฐาน 
Good Manufacturing Practice หรือ GMP    (กองควบคุมอาหาร สํานักงานคณะกรรมการอาหาร
และยา, 2552)   มาข้ึนทะเบียนกับทางสํานักงานสาธารณสุขจังหวัด  มีการระบุจุดอันตรายและจุดท่ี
ตองมีการควบคุมเปนพิเศษเพ่ือความปลอดภัยของผูบริโภค 
   

รับวัตถุดิบ หนอไมสด 

หนอไมรวก หนอไมไผตง และหนอไมไร 

แยกและลางหนอไม 

ตกแตงและบรรจุปบ 

ตม (และทําการจัดเก็บ) 

ขนสง (เม่ือลูกคามาติดตอขอซื้อหนอไม) 

หนอไมรวก 

หนอไมไผตงหัว หนอไมไรแกะ หนอไมไรเปลือก 

หนอไมไผตงฝอย 

หนอไมไร หนอไมไผตง 

สไลด 

บรรจุปบ 
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  5.1. ความหมายของ GMP 
  Good Manufacturing Practice หรือ GMP เปนหลักเกณฑวิธีการที่ดีในการผลิตอาหาร
ซ่ึงเปนเกณฑหรือขอกําหนดข้ันพื้นฐานท่ีจําเปนในการผลิตและการควบคุม เพื่อใหผูผลิตปฏิบัติ
ตามและทําใหสามารถผลิตอาหารไดอยางปลอดภัย โดยหลักการของ GMP ครอบคลุมต้ังแตสถาน
ท่ีตั้งของสถานประกอบการ โครงสรางอาคาร ระบบการผลิตท่ีดีมีความปลอดภัย และคุณภาพได
มาตรฐานทุกข้ันตอนนับตั้งแตเร่ิมตนวางแผนการผลิต ระบบการควบคุมตั้งแตวัตถุดิบระหวางการ
ผลิต ผลิตภัณฑสําเร็จรูป การจัดเก็บ การควบคุมคุณภาพ และการขนสงจนถึงผูบริโภค มีระบบ
บันทึกขอมูลการตรวจสอบและการติดตามผลคุณภาพผลิตภัณฑ รวมถึงระบบการจัดการท่ีดีในเร่ือง
สุขอนามัย ท้ังนี้เพื่อใหผลิตภัณฑข้ันสุดทายมีคุณภาพและความปลอดภัย 
  สถานท่ีตั้งและอาคารผลิตเปนโครงสรางพ้ืนฐานท่ีสําคัญ ท่ีจะปองกันการปนเปอน
ขาม (Gross contaminate) จากส่ิงแวดลอมภายนอกและการปนเปอนจากตัวอาคารไปสูหนอไม    
อัดปบ ดังนั้นเพื่อใหหนอไมอัดปบท่ีผลิตมีความปลอดภัย ข้ันแรกผูผลิตจะตองเลือกทําเลท่ีตั้งและ
ออกแบบอาคารผลิตอยางเหมาะสม ถูกสุขลักษณะและสุขาภิบาลท่ีดี  สถานท่ีตั้งตัวอาคารและ
บริเวณใกลเคียงตองตั้งอยูในท่ีไมกอใหเกิดการปนเปอนไปสูอาหาร เชน แหลงของส่ิงสกปรก    
ฝุนหรือควันมาก บริเวณอาคารและโดยรอบควรตั้งอยูบนพื้นท่ีท่ีน้ําทวมไมถึง ไมมีน้ําขังแฉะ ไมมี
คอก   ปศุสัตว กองขยะ เพราะอาจเปนแหลงสะสมของสัตวพาหะ แมลง เช้ือจุลินทรีย นอกจากนี้
ตองคํานึงถึงทิศทางของความรอนจากแสงแดดท่ีจะสงผลตอความรอนภายในอาคารและ
ประสิทธิภาพการปฏิบัติงานของพนักงาน และในสวนของอาคารผลิต ควรแยกออกเปนสัดสวนไม
ปะปนกับท่ีอยูอาศัย  เพดานสูงเพื่อใหระบายอากาศและความรอนไดดี   มีแสงสวางอยางเพียงพอ
เพ่ือใหสามารถปฏิบัติงานไดอยางถูกสุขลักษณะและปลอดภัย หรือมุงกระเบ้ืองโปรงแสง เพื่อให
แสงสวางจากธรรมชาติสามารถสองเขาสูภายในอาคารผลิตได  ตัวอยางของอาคารผลิตแสดงดัง
ภาพท่ี 21 
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ภาพท่ี 21   ตัวอยางแผนผังการจัดวางอุปกรณในอาคารสถานท่ีผลิตหนอไม อัดปบสําหรับสถานท่ี
ผลิตท่ีมีปริมาณการผลิตขนาด 20 กิโลกรัม จํานวน 200 ปบตอวัน ขนาด 10x 15 เมตร 

ท่ีมา : กองการควบคุมอาหาร สํานักคณะกรรมการอาหารและยา กระทรวงสาธารณสุข 2552 
 
 
 
 
 

 

หมายเหตุ  ภาพน้ีเปนเพียงตัวอยางเพือ่ชวยใหเกิดความเขาใจ ผูผลิตสามารถประยุกตใชหลักการ GMP ตามความเหมาะสมเพื่อให   
                  เหมาะสมกับสถานที่ผลิตแตละแหง 

1. บริเวณรับและตัดแตง
หนอไม 

2. บริเวณเตรียมนํ้าปรุง 
3. บริเวณตมหนอไมใหสุก 
4. บริเวณทําใหหนอไมเย็น 
5. บริเวณพักปบรอบรรจุ 
6. บริเวณบรรจุ 
7. บริเวณตมฆาเช้ือหนอไม

บรรจุปบ 
8. บริเวณหลอเย็น 
9. บริเวณผ่ึงปบใหแหง 
10. บริเวณลางปบและอุปกรณ

ในการผลิต 
11. บริเวณเก็บอุปกรณในการ

ผลิต 
12. หองเปล่ียนชุดพนักงาน 
13. ตูเก็บของพนักงาน 
14. หองทํางานและหอง LAB  
15. หองเก็บปบ 
16. หองเก็บผลิตภัณฑ 
 
 
 
   

 
    7 

 
 
 
 
           1 

      4       3      2 

 
    8 

 
  5 

 
  6 

 
 
9 

 
 
                      16 

 
 
            15        

      14 

 
        12 

         10 

          11 

  13 

10   ม. 

5  ม. 

5  ม. 5  ม. 

3 ม. 

สัญลักษณ 
 

= อางลางมือ 

= ประตู 

= มานพลาสติก 
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  5.2 อันตรายและแหลงท่ีมาของอันตรายในการผลิตหนอไมอัดปบ   
  อันตรายท่ีปนเปอนมาในอาหารและกอใหเกิดความไมปลอดภัยแกผูบริโภคสวนใหญ
กวารอยละ 80 เกิดจากจุลินทรีย  โดยเฉพาะอยางยิ่งจุลินทรียท่ีทําใหเกิดโรคอาหารเปนพิษ เชน 
คลอสทริเดียม โบทูลินัม เปนตน ดังนั้นในการผลิตและการเก็บรักษาอาหารตองคํานึงถึงปจจัยท่ีมี
ผลตอการเจริญเติบโตของจุลินทรีย เชน อุณหภูมิ เวลา ความเปนกรด – ดาง (pH) ความช้ืน เปนตน 
 
ตารางท่ี 2  ชนิดของอันตรายและแหลงท่ีมาของอันตรายในการผลิตหนอไมอัดปบ 

ประเภทอันตราย อันตรายท่ีปนเปอน แหลงท่ีมา 
1. ดานกายภาพ เศษเปลือกหนอไม พลาสติก

แข็ง  เศษแกว  เศษโลหะ 
หนอไม ภาชนะท่ีแตกหัก เคร่ืองมือ 
อุปกรณท่ีชํารุด หลอดไฟแตก 

2. ดานจุลินทรีย เ ช้ือจุลินทรีย ท่ีทําใหเกิดโรค
อาหารเปนพิษ เชน เช้ือคลอส-
ทริเดียม  โบทูลินัม อี .  โคไล 
และ สแตปฟโลคลอคคัส 

- จุลินทรียปนเปอนมากับน้ําหนอไม 
หรือสวนผสม 

- การควบคุมการผลิตไมดี 
- เ กิ ดการปน เป อนจาก  อุปกรณ
เคร่ืองมือในระหวางกระบวนการ
การผลิตและการขนสง 

- การปฏิบัติงานของพนักงานไมถูก
สุขลักษณะ 

3. ดานเคมี - สารพิษโบทูลิน 
 
- สารปนเปอนจากปบ 
 
 
 
- น้ํายาทําความสะอาดสารหลอ
ล่ืน (จาระบี) 

- สารพิษโบทูลินจากการปนเปอน
เช้ือคลอสทริเดียม โบทูลินัม 

- การใชปบท่ีไมไดมาตรฐาน 
- วิธีการตมหนอไมโดยเผาปบและ
การบัดกรีฝาดวยตะกั่วทําใหเกิดการ
ปนเปอนสารเคมีและโลหะหนัก 

- การใชหรือการจัดเก็บสวนผสม 
(กรดมะนาว) น้ํายาทําความสะอาด 
และสารเคมีปะปนกันไมแยกให
ชัดเจนเพื่อปองกันการปนเปอน 

ท่ีมา : กองการควบคุมอาหาร สํานักคณะกรรมการอาหารและยา กระทรวงสาธารณสุข 2552 
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 จากตารางท่ี 2  แสดงชนิดของอันตรายและแหลงท่ีมาของอันตรายในการผลิตหนอไมอัด
ปบ เพื่อใหผูบริโภคไดทราบถึงประเภทของอันตรายท้ังสามดาน ท้ังดานกายภาพ ดานจุลินทรีย 
และดานเคมี และทราบแหลงท่ีมาเพื่อใหสามารถปองกันอันตรายท่ีอาจจะเกิดข้ึนจากการปนเปอน 
  5.3  จุดควบคุมเปนพิเศษในการผลิตหนอไมอัดปบ    

 ในการผลิตหนอไมปบใหมีความปลอดภัยในการบริโภค มีจุดสําคัญท่ีตองควบคุมเปน
พิเศษ (Critical Control Point) ซ่ึงเปนจุดท่ีหากไมมีการควบคุมท่ีดีพอ จะทําใหเกิดอันตรายแก
ผูบริโภคอยางรุนแรง อาจถึงข้ันเสียชีวิต  

 
 

 
 
 



 
 

ตารางที่ 3  จุดที่ตองควบคุมเปนพิเศษในการผลิตหนอไมอัดปบ 
 ขั้นตอน อันตราย มาตรการควบคุม การเฝาระวัง เครื่องมือที่ใช บันทึก 

1.การตม
หนอไม (ตม
ไลบัฟเฟอร) 

สารบัฟเฟอรที่มีอยูในหนอไมจะ
ทําใหไมสามารถปรับกรดใหมีคา
ความเปนกรด-ดาง (pH) ต่ํากวา 
4.6ไดซึ่งเสี่ยงตอการสรางสารพิษ
โบทูลิน 

ตมจนหนอไมสุกแลวเทน้ําทิ้ง
เพื่อไลสารบัฟเฟอร 

ตรวจสอบโดยการชิม หรือ
นํามาทดลองปรับกรดเพื่อ
ทดสอบวาสามารถปรับคา
ความเปนกรด-ดาง (pH) ให
อยูในชวง 4.0 - 4.2 ได
หรือไม 

-นาฬิกาจับเวลา 
-เทอรโมมิเตอร  

เวลาและอุณหภูมิในการ
ตมหนอไมใหสุก 

2.การบรรจุ
หนอไม 

ปริมาณหนอไมมากเกินกวาที่
กําหนดจะทําใหคาความเปนกรด-
ดาง (pH) สูงกวา 4.6 ซึ่งเสี่ยงตอ
การสรางสารพิษโบทูลิน 

ควบคุมน้ําหนักของหนอไมที่
บรรจุไมใหเกินปริมาณที่
กําหนดตอปบ (น้ําหนักบรรจุ
ขึ้นอยูกับผูผลิตแตละราย เชน 
12 กิโลกรัมตอปบ) 

สุมตรวจน้ําหนักหนอไมที่
บรรจุลงในปบ 

เครื่องชั่ง น้ําหนักหนอไมที่บรรจุ
ตอปบ 

3.การเตรียมน้ํา
ปรุง(การผสม
กรดมะนาว) 

คาความเปนกรด-ดาง (pH)ที่สูง
กวา 4.6 เสี่ยงตอการสรางสารพิษ
โบทูลิน 

ชั่งกรดและน้ําสะอาดใน
ปริมาณที่สามารถปรับความ
เปนกรด-ดาง (pH) ใหอยู
ในชวง 4.0 – 4.2 

ทดสอบวัดคาความเปน
กรด-ดาง (pH) โดยปนเนื้อ
หนอไมกับน้ําปรุงตามอัตรา 
สวนที่บรรจุทุกครั้งที่มีการ
เตรียมน้ําปรุงใหมหรือ
เปลี่ยนชนิดหนอไม 

- เครื่องชั่ง 
- เครื่องวัดคา
ความเปนกรด-
ดาง (pH) 

- น้ําหนักของน้ําและกรด
ที่เตรียมน้ําปรุง 

- น้ําหนักของน้ําปรุงและ
เนื้อหนอไมที่ทดสอบ
วัดความเปนกรด-ดาง 
(pH) 

- คาความเปนกรด-ดาง 
(pH) 

31 
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ตารางที่ 3  จุดที่ตองควบคุมเปนพิเศษในการผลิตหนอไมอัดปบ (ตอ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ที่มา : กองการควบคุมอาหาร สํานักคณะกรรมการอาหารและยา กระทรวงสาธารณสุข 2552 
 

ขั้นตอน อันตราย มาตรการควบคุม การเฝาระวัง เครื่องมือที่ใช บันทึก 
4. การตมฆาเชื้อ ถาตมฆาเชื้อไมสมบูรณจะทําให

เกิดอันตรายจากเชื้อจุลินทรีย 
ควบคุมอุณหภูมิและเวลาใน
การฆาเชื้อโดยอุณหภูมิไมต่ํา
กวา 75 องศาเซลเซียส เปน
เวลาไมนอยกวา 5 นาที 

สุมตรวจวัดอุณหภูมิและ
เวลาในการฆาเชื้อทุกครั้ง 

-นาฬิกาจับเวลา 
-เทอรโมมิเตอร 

อุณหภูมิและเวลาในการ
ฆาเชื้อ 

5. การปดผนึก
ฝาปบ 

ไลอากาศไมหมดหรือปดฝา-ไม
สนิทจะเกิดอันตรายจากการ
ปนเปอนเชื้อจุลินทรีย 

- ปดฝาปบหลังจากฆาเชื้อ
ทันที (อุณหภูมิไมต่ํากวา 
75 องศาเซลเซียส) 

- ตรวจสอบความสมบูรณ
ของรอยปดผนึก 

สุมตรวจอุณหภูมิของ
หนอไมกอนปดผนึกฝา 
และการปดผนึกโดยการ
ตะแคงปบและสังเกตรอย
รั่ว 

เทอรโมมิเตอร - อุณหภูมิหนอไมกอน
ปดผนึก 

- ผลการตรวจสอบการ
ปดผนึก 

6.การหลอเย็น
โดยการให
ปบเย็นในน้ํา
สะอาด 

อันตรายจากเชื้อจุลินทรียที่
ปนเปอนในน้ําหลอเย็น 

ปริมาณคลอรีนหลงเหลือใน
น้ําหลังจากหลอเย็นมีปริมาณ 
0.2-0.5 สวนในลานสวน 

ตรวจปริมาณคลอลีน
หลงเหลือในน้ําหลอเย็นทุก
ครั้งที่หลอเย็น 

เครื่องวัดปริมาณ
คลอรีน 

ปริมาณคลอรีนที่
หลงเหลือ 32 
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 จากตารางท่ี 3 แสดงจุดท่ีตองควบคุมเปนพิเศษในการผลิตหนอไมอัดปบ ในแตละข้ันตอน
การผลิต อันตรายท่ีอาจจะเกิดข้ึนหากไมมีการปองกัน มาตรการปองกัน การเฝาระวัง เคร่ืองมือท่ีใช 
และการบันทึกขอมูลเพื่อใชในการตรวจสอบคุณภาพยอนหลัง 
 
 
 
 
 

 


