
บทท่ี 2 
แนวคิด  ทฤษฎี และผลงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 
2.1 แนวคิดท่ีเก่ียวของ  
 

1. แนวคิดเก่ียวกับทัศนคติ (Attitude) 
ทัศนคติ (สิน พันธุพินิจ:  2547) หมายถึง ความพรอมของจิตใจและอินทรียของคนเราท่ีจะ

แสดงความรูสึกนึกคิด และพฤติกรรมตอบสนองตอส่ิงเราหรือในความหมายที่ส้ันลงอาจกลาวได
วา ทัศนคติเปนความรูสึกนึกคิดของคนเราตอส่ิงตางๆ 
 องคประกอบดานทัศนคติ (กุณฑลี เวชสาร:  2545) มี 3 ประการ คือ 

1.1 องคประกอบดานความรูความเขาใจ (Cognitive Component) หมายถึง องคประกอบ
ซ่ึงแสดงถึงความรู การรับรู และความเช่ือ ตลอดจนความคิดเห็นท่ีผูบริโภคมีตอส่ิงใดส่ิง
หนึ่ง ซ่ึงเกิดข้ึนโดยพื้นฐานจากการรับรูขอมูลตางๆ ท่ีบุคคลไดมาจากประสบการณ ท้ัง
ทางตรงและทางออม 
1.2 องคประกอบดานความรูสึก (Affective Component) หมายถึง ส่ิงท่ีเกี่ยวกับอารมณ 
ความรูสึก ท่ีมีตอส่ิงใดส่ิงหนึ่งวาชอบหรือไมชอบ องคประกอบนี้เปนสวนสะทอนถึง
อารมณ ความรูสึกของผูบริโภคตอส่ิงใดส่ิงหนึ่ง 
1.3 องคประกอบดานพฤติกรรม (Behavioral Component) หมายถึง ความนาจะเปนหรือ
ความโนมเอียงท่ีจะเกิดพฤติกรรม หรือผลของความรูสึกท่ีมีตอส่ิงใดส่ิงหนึ่ง ทําใหเกิดการ
วางแผนวาจะทําอะไรตอส่ิงนั้น คือพรอมท่ีจะสนับสนุน สงเสริม ชวยเหลือ หรือในทาง
ทําลาย ขัดขวางตอสู เปนตน 
ทัศนคติสามารถแสดงออกมาในรูปของพฤติกรรมได 2 ลักษณะ คือ 
1. ทัศนคติทางบวก (Positive) สามารถแสดงพฤติกรรมท่ีแสดงออกในลักษณะความพึง
พอใจเห็นดวย ชอบ มีผลทําใหบุคคลอยากได อยากใกล อยากทําส่ิงนั้นๆ  
2. ทัศนคติทางลบ (Negative) สามารถแสดงพฤติกรรมท่ีแสดงออกในลักษณะความไมพึง
พอใจ ไมเห็นดวย ไมชอบ มีผลทําใหบุคคลเกิดความเบ่ือหนาย ชิงชัง ตองการหนีให
หางไกลจากส่ิงนั้นๆ 
การเกิดของทัศนคติ (Attitude Formation) 
ประสบการณเดิมของบุคคลเปนสวนท่ีทําใหเกิดทัศนคติและเปนตัวกําหนดทัศนคติ โดย

แหลงสําคัญท่ีทําใหเกิดทัศนคติมีดังนี้ 
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1) ประสบการณเฉพาะอยาง (Specific Experiences) ซ่ึงเปนประสบการณท่ีเกิดข้ึน
โดยตรงกับบุคคลแตละบุคคลแตกตางกันไป 

2) การติดตอส่ือสารกับบุคคลอ่ืนซ่ึงมีอิทธิพลตอผูส่ือสาร 
3) ส่ิงท่ีเปนแบบอยาง (Model) เปนทัศนคติท่ีเกิดจากการเฝาดู และการเลียนแบบจาก

คนอ่ืน ซ่ึงเปนผูท่ีบุคคลนั้นใหความเคารพ เช่ือถือ และยกยอง 
4) องคประกอบของสถาบัน (Institutional Factors) สถาบันท่ีบุคคลเปนสมาชิกหรือ

มีสวนรวมในสถาบันมีอิทธิพลตอทัศนคติของบุคคลเชน โรงเรียน ศาสนา และ
หนวยงาน เปนตน 

การวัดทัศนคติ 
โดยท่ัวไปมีวิธีท่ีนิยมใชในการวัดทัศนคติอยู 5 วิธี (นพมาศ ธีรเวคิน, 2534:  94 อางถึงใน

เสาวภา พรหมสุข, 2545:  13-14) คือ 
1. การสัมภาษณ (Interview) หมายถึง การพูดคุยกันอยางมีจุดมุงหมาย โดยผูสัมภาษณ

ตองยึดตามแนววัตถุประสงคท่ีจะวัดและมีการบันทึกไวอยางถูกตอง การวัดทัศนคติ
โดยการสัมภาษณจะตองสรางคําถามในการสัมภาษณใหดี คําถามแตละขอตองกระตุน
ใหผูถูกสัมภาษณตอบความรูสึกตอเร่ืองที่ผูทําการสัมภาษณตองการ และคําถามควร
ครบคลุมท้ังทางบวกและทางลบ เพื่อจะไดใชประเมินเปรียบเทียบความรูสึกท่ีแทจริง 

2. การสังเกต (Observation) คือ การเฝามองดูส่ิงใดส่ิงหนึ่งอยามีจุดมุงหมาย เคร่ืองมือ
สําคัญท่ีใชในการสังเกต คือ ประสาทสัมผัสทางตาและหู และควรมีการเตรียมขอ
รายการ (Checklist) เพื่อใชในการบันทึกผลการสังเกต ผูสังเกตท่ีดีควรมีการรับรูและ
ประสาทสัมผัสทางตาและหูท่ีดี  มิฉะนั้นอาจทําใหขอมูลท่ีสังเกตได มีความ
คลาดเคล่ือน 

3. การรายงานตนเอง (Self – Report) หมายถึง การใชเคร่ืองมือใหผูตอบแสดงขอความ 
ขอคําถาม หรือภาพ ท่ีแสดงความรูสึกของผูตอบออกมาอยางตรงไปตรงมา โดย
แบบสอบถามหรือมาตรวัดท่ีนิยมใชเปนมาตรฐานไดแก มาตรวัดของเธอรสโตน 
(Therstone) กัดแมน (Guttman) ลิเคิรท (Likert) และออสกูด (Osgood) 

4. เทคนิคการจินตนาการ (Projective Technique) หมายถึง การอาศัยสถานการณหลาย
อยางไปเราผูถูกทดสอบ โดยสถานการณท่ีกําหนดใหจะไมมีโครงสรางท่ีแนนอน ทํา
ใหผูถูกทดสอบตองจินตนาการออกมาตามแตประสบการณเดิมของตน ซ่ึงทําใหแตละ
คนแสดงออกมาไมเหมือนกัน 
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5. การวัดทางสรีระภาพ (Physiological Measurement) หมายถึง การวัดท่ีอาศัยเคร่ืองมือ
ไฟฟาหรือเคร่ืองมืออ่ืนๆ ในการสังเกตการเปล่ียนแปลงของสภาพรางกาย เชน การใช
เคร่ืองกัลวานอมิเตอร เพื่อวัดดูความตานทานกระแสไฟฟาในผิวหนัง โดยเม่ือคนเกิด
ความเปล่ียนแปลงทางอารมณ สวนผสมของสารเคมีตางๆในรางกายจะเกิดการ
เปล่ียนแปลงไปจากสภาพปกติ ทําใหความตานทานกระแสไฟฟาในผิวหนังเกิดการ
เปล่ียนแปลงไปจากสภาพปกติ จึงสามารถใชเคร่ืองมือทางไฟฟาตรวจสอบได เชน 
การใชเคร่ืองมือจับเท็จ เปนตน 
สําหรับการศึกษานี้จะใชวิธีการวัดทัศนคติดวยการรายงานตนเอง (Self – Report) โดย
การใชแบบสอบถาม ซ่ึงใชเกณฑการวัดทัศนคติตามมาตรวัดของลิเคิรท (Likert) 

 
2.2. ทฤษฎีของระบบ  HACCP 
 ระบบHACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points System) คือระบบการ
วิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤติท่ีตองควบคุมเพื่อควบคุมอันตราย ณ จุดหรือข้ันตอนการผลิตท่ี
อันตรายท่ีมีโอกาสเกิดข้ึน จึงสามารถประกันความปลอดภัยของอาหารจากอันตรายและส่ิง
ปนเปอนไดดีกวาการตรวจสอบผลิตภัณฑข้ันสุดทาย หรือควบคุมคุณภาพท่ีใชกันอยูเดิม โดยระบบ 
HACCP จะเนนการควบคุมกระบวนการผลิตในจุดหรือข้ันตอนท่ีสําคัญ ท่ีสามารถประยุกตวิธีการ
ควบคุมเขาไปใช โดยพิจารณาต้ังแตวัตถุดิบ กระบวนการผลิต การขนสง จนถึงผูบริโภค 
นอกจากนั้นระบบ HACCP ยังมีศักยภาพในการระบุบริเวณหรือข้ันตอนการผลิตท่ีมีโอกาสเกิด
ความผิดพลาดข้ึนได แมวาจุดหรือในข้ันตอนดังกลาวจะยังไมเคยเกิดอันตรายมากอนซ่ึงนับวาเปน
ประโยชนอยางยิ่ง (กองควบคุมอาหาร สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา กระทรวง
สาธารณสุข. 2540) 

ระบบ HACCP มีขั้นตอนในการพิจารณาการจัดทํา 5 ขั้นตอน 7 หลักการ ดังนี้ 
ขั้นตอนท่ี 1  การจัดตั้งทีมงาน HACCP  
 คุณสมบัติของบุคคลในกลุมควรคัดเลือกผูมีวุฒิการศึกษาในระดับท่ีเหมาะสม หรือมีอายุ
งาน ในหนวยงานนั้นพอสมควร และมีทัศนคติท่ีดีตอองคการ และนโยบายของบริษัท กลุมบุคคลท่ี
ผานการคัดเลือกและแตงต้ังแลวจะตองผานการฝกอบรมใหเขาใจหลักการของระบบ HACCP 
โดยเฉพาะข้ันตอนการระบุอันตราย (Identifying Hazards) การคัดเลือกจุดวิกฤติท่ีตองควบคุม 
(CCP) การกําหนดคาวิกฤติท่ีตองควบคุม (Critical Limits) และความเขาใจในคําจํากัดความตางๆ 
ในความหมายเดียวกัน การฝกอบรมอาจขยายขอบขายใหครอบคลุมในเร่ืองการตรวจประเมิน
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ระบบคุณภาพ (Quality System Auditing) การทํางานเปนทีม (Team Working) และการแกปญหา 
(Problem Solving) 
 ขั้นตอนท่ี 2  การอธิบายรายละเอียดผลิตภัณฑ (Describe Product) 
 การอธิบายรายละเอียดผลิตภัณฑไดอยางถูกตองสมบูรณนั้น ทีมงานตองมีความเขาใจ 
คุนเคยกับผลิตภัณฑนั้นเปนอยางดี รวมถึงกลุมผูบริโภควาเปนกลุมท่ีเส่ียงตออันตรายจากการ
บริโภคอาหารชนิดนั้นหรือไม  ทีมงานสามารถท่ีจะระบุอันตรายทุกชนิดท่ีอาจเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิตอาหารประเภทน้ันไดอยางถูกตอง ควรมีรายละเอียดขอมูลผลิตภัณฑท่ีครบถวน 
สมบูรณ  
 ขั้นตอนท่ี 3  การชี้หาวัตถุประสงคในการใชผลิตภัณฑ (Indentify Indended Use) 
 การระบุวิธีการใชและกลุมผูบริโภค เพื่อใหม่ันใจวาแผน HACCP ท่ีจัดเตรียมข้ึนไดมีการ
พิจารณากลุมเปาหมายผูบริโภคอาหารนั้นๆ เนื่องจากบางกลุมผูบริโภคตองดูแลเปนพิเศษ 
 ขั้นตอนท่ี 4  การจัดทําแผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow Diagram) 
 แผนภูมิกระบวนการผลิตจะชวยทําใหทีมงาน HACCP สามารถใชพิจารณาการปนเปอน
ของอันตรายตางๆ ในแตละข้ันตอนการผลิต  และหามาตรการควบคุม การจัดทําแผนภูมิ
กระบวนการผลิตท่ีดีตองมีรายละเอียดต้ังแตการรับเขาของวัตถุดิบทุกชนิด การแปรรูป การจัดสง 
ข้ันตอนการแปรรูปใหม (Reprocess) หรือการทํางานใหม (Rework) โดยมีขอมูลรายละเอียดท่ี
ชัดเจนเพียงพอซ่ึงไดจากการสอบถาม การสังเกต หรือจากแหลงขอมูลอ่ืนๆ  
ขั้นตอนท่ี 5 การตรวจสอบความถูกตองของแผนภูมิกระบวนการผลิต (On – site Verification of 
Flow   Diagram) 
 ทีมงาน HACCP ทุกคนควรทีสวนรวมในการตรวจสอบความถูกตองของแผนภูมิ
กระบวนการผลิตท่ีจัดทําข้ึน โดยการตรวจสอบเปรียบเทียบแผนภูมิกับการปฏิบัติจริง เพื่อยืนยัน
ความถูกตองและการตรวจสอบตองครอบคลุมถึงจุดท่ีมีการนํามาใชของวัตถุดิบและภาชนะบรรจุ
ดวย ในระหวางการตรวจสอบทีมงาน HACCP อาจทําการปรับเปล่ียนแผนภูมิการผลิตให
สอดคลองกับกระบวนการผลิตจริง 
 หลักการท่ี 1  การวิเคราะหอันตราย (Conduct a Hazard Analysis) 
 ระบุอันตรายท่ีอาจเกิดข้ึนในทุกข้ันตอนของกระบวนการผลิต ต้ังแตข้ันตอนแรกของวงจร
การผลิต จากวัตถุดิบ วิธีการแปรรูป การกระจายสินคา จนถึงการบริโภคขอลูกคา โดยการประเมิน
โอกาสจะเกิดอันตรายและระบุมาตรการควบคุมอันตรายเหลานั้น ประเมินความรุนแรงและโอกาส
ท่ีจะเกิดอันตรายตางๆ ในทุกข้ันตอนการผลิต จากนั้นจึงกําหนดวิธีการปองกันเพื่อลดหรือขจัด
อันตรายเหลานั้น 
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 ข้ันตอนแรกของการวิเคราะหอันตราย คือ การระบุอันตรายท่ีมีโอกาสจะเกิดข้ึนในแตละ
ข้ันตอนการผลิต โดยเร่ิมต้ังแตวัตถุดิบจนถึงข้ันตอนสุดทาย และทําการพิจารณาใหครอบคลุม
อันตรายท้ัง 3 ประการ ไดแก 

1. อันตรายทางชีวภาพ 
  อันตรายทางชีวภาพ หมายถึง อันตรายท่ีเกิดจากส่ิงมีชีวติท่ีมีขนาดเล็ก ไดแก  
จุลินทรีย ไวรัส เช้ือรา พยาธิตางๆ โดยท่ัวไปส่ิงมีชีวิตขนาดเล็กเหลานี้เกี่ยวของกับมนุษยและ
วัตถุดิบตางๆ ท่ีใชในอุตสาหกรรมการอาหาร หลายชนิดพบอยูตามธรรมชาติในส่ิงแวดลอมจาก
แหลงผลิตอาหาร  

2. อันตรายจากสารเคมี 
  อันตรายจากสารเคมีเกิดข้ึนเองตามธรรมชาติ หรือเจตนาเติมในระหวางการผลิต 
ไดแก วัตถุเจือปนในอาหาร สารปนเปอนประเภทโลหะหนัก ยาปฏิชีวนะ ยาตกคางในสัตว 
สารเคมีกําจัดศัตรูพืช น้ํามันหลอล่ืน เปนตน หากไดรับสารพิษเหลานี้ในปริมาณมากอาจทําใหเกิด
พิษภัยรายแรงในทันทีหรืออาจเปนพิษสะสม  

3. อันตรายทางกายภาพ 
  อันตรายทางกายภาพ ไดแก การปนเปอนจากส่ิงแปลกปลอมตางๆ อาทิ เศษแกว 
เศษโลหะ เศษไม ซ่ึงจะทําใหเกิดการบาดเจ็บแกผูบริโภค การปนเปอนเกิดข้ึนในวงจรอาหาร ต้ังแต
การเก็บเกี่ยวจนสินคาถึงมือลูกคาโดยเกิดจากการปฏิบัติงานท่ีไม 
หลักการท่ี 2  หาจุดวิกฤตท่ีตองควบคุม (Determine the Critical Points :  CCPs) 
 กําหนดข้ันตอนการทํางานซ่ึงสามารถจะทําการควบคุม เพื่อกําจัดอันตรายหรือลดโอกาส
การเกิดอันตราย เรียกวาจุด CCP หรือจุดควบคุมวิกฤติ หมายถึง ข้ันตอนใดๆ ในกระบวนการผลิต 
รวมถึงการรับวัตถุดิบ การแปรรูป การเก็บเกี่ยว การขนสง การปรับสูตรกรรมวิธีการผลิต หรือการ
จัดเก็บ ท่ีอาจกอใหเกิดอันตรายและทําการกําหนดเปนจุดควบคุมวิกฤติ จุดควบคุมวิกฤติ หมายถึง 
ตําแหนงวิธีการ หรือข้ันตอนในกระบวนการผลิต ซ่ึงหากสามารถควบคุมใหอยูในคา หรือลักษณะ
ท่ีกําหนดไวไดแลว จะทําใหมีการขจัดอันตรายหรือลดการเกิดอันตรายจากผลิตภัณฑนั้นได 
หลักการท่ี 3  กําหนดคาวิกฤต (Establish Critical Limit (s)) 
 ตองควบคุมใหอยูภายใตเกณฑท่ีกําหนด เพื่อม่ันใจวาจุด CCP อยูภายใตการควบคุมการ
กําหนดระบบเพื่อตรวจติดตามการควบคุมจุดวิกฤติท่ีตองควบคุม (Establish a System to Monitor 
Control of the CCP) กําหนดระบบในการเฝาระวังจุดวิกฤติ โดยการกําหนดแผนการทดสอบหรือ
การเฝาสังเกต การกําหนดคาวิกฤติ ณ จุดควบคุมวิกฤติ คาวิกฤติอาจเปนคาตัวเลข หรือลักษณะ
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เปาหมายของคุณภาพดานความปลอดภัยท่ีตองการของผลผลิต ณ จุดควบคุมวิกฤติ ซ่ึงกําหนดข้ึน
เปนเกณฑสําหรับการควบคุม เพื่อใหแนใจวาจุดควบคุมวิกฤติอยูภายใตการควบคุม 
หลักการท่ี 4  กําหนดระบบตรวจติดตามเพื่อควบคุมจุดวิกฤตท่ีตองควบคุม (Establish a System 
to Monitor Control of the CCPs) 
 ทําการเฝาระวังโดยกําหนดข้ึนอยางเปนระบบ มีแผนการตรวจสอบหรือเฝาสังเกตการณ
และบันทึกขอมูลเพื่อใหเช่ือม่ันไดวาการปฏิบัติงาน ณ จุดควบคุมวิกฤติมีการควบคุมอยางถูกตอง
เพื่อประเมินวาจุดวิกฤติท่ีตองควบคุมนั้น อยูภายใตสภาวะควบคุมการตรวจติดตามเปนการ
มอบหมายใหมีผูรับผิดชอบตรวจสอบ ตรวจวัดคาโดยการใชเคร่ืองมือท่ีเหมาะสมหรือใชความ
ชํานาญประสบการณของประสาทสัมผัส เชน การดมกล่ิน การชิม การสังเกตโดยสายตา และการ
บันทึกผลไวในแบบฟอรมท่ีกําหนดตามชวงเวลาท่ีเหมาะสม  
หลักการท่ี 5 กําหนดการแกไข (Establish the Corrective Action) 
 การแกไขสําหรับขอบกพรอง และใชมาตรการนั้นทันที กรณีท่ีพบวาจุดควบคุมวิกฤติไม
อยูภายใตการควบคุมตามคาวิกฤติท่ีกําหนด 
หลักการท่ี 6 กําหนดการทวนสอบ (Establish Procedures for Verification) 
 ทบทวนประสิทธิภาพของระบบ HACCP ท่ีใชงานอยูรวมท้ังใชผลการวิเคราะหทดสอบ
ทางหองปฏิบัติการเพ่ือประกอบการพิจารณาในการยืนยันวาระบบ HACCP ท่ีใชอยูนั้นมี
ประสิทธิภาพเพียงพอท่ีจะสรางความเช่ือม่ันในความปลอดภัยของผลิตภัณฑได 
หลักการท่ี 7 กําหนดระบบเอกสารและการเก็บบันทึกขอมูล (Establish Documentation and 
Record Keeping) 
 จัดทําระบบบันทึกเก็บรักษาขอมูลท่ีเกี่ยวของกับกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑอาหารแต
ละชนิดไวเพื่อเปนหลักฐานใหสามารถคนไดเม่ือจําเปน  

 
2.3 ขอมูลท่ัวไปของบริษัท ลําปางฟูดโปรดักส จํากัด 

บริษัท ลําปางฟูดโปรดักส จํากัด กอต้ังเม่ือป พ.ศ. 2533 ทุนจดทะเบียน 400 ลานบาท ซ่ึงมี
โรงงานตั้งอยูท่ีจังหวัดลําปาง และสํานักงานใหญต้ังอยูท่ีกรุงเทพมหานคร โดยโรงงานมีท้ังหมด 10 
แผนก ประกอบดวยฝายบริหารระดับสูง 3 คน พนักงานรายเดือน 63 คน และพนักงานรายวัน 448 
คน รวมท้ังส้ิน 514 คน (ขอมูล ณ วันท่ี 3 มกราคม 2551) ผลิตผักและผลไมแปรรูปบรรจุกระปอง
เพื่อสงออก  เชน ล้ินจี่ในน้ําเช่ือม ขาวโพดหวานบรรจุกระปอง แกงกระปอง เปนตน ภายใต
เคร่ืองหมายการคา “JF FARM”  และ “แมจินต”  รวมท้ังภายใตเคร่ืองหมายการคาของลูกคาดวย 
โดยปจจุบันไดเนนการผลิตสินคาขาวโพดหวานบรรจุกระปองเปนหลัก  
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บริษัท ลําปางฟูดโปรดักส จํากัด ไดเล็งเห็นถึงความสําคัญท่ีจะตองมีการพัฒนาปรับปรุง
ศักยภาพทางการแขงขันอยางตอเนื่องเพื่อความเปนเลิศทางธุรกิจโดยเฉพาะกระบวนการผลิตโดย
ยึดถือพันธกิจ “ บริษัทฯ มีความมุงม่ันผลิตสินคาใหไดคุณภาพตามความตองการของลูกคา โดย
คํานึงถึงสุขลักษณะ ความปลอดภัยและส่ิงแวดลอมตามที่กฎหมายกําหนด ” และไดพัฒนาระบบ
คุณภาพอยางตอเนื่องจาก ISO 9000, GMP, HACCP ตลอดจนถึง BRC Global Standrad (British 
Retail Consotrium Global Standrad:  มาตรฐานกลุมสมาพันธผูคาปลีกแหงประเทศอังกฤษ) และ 
IFS (International Food Standard:  มาตรฐานอาหารนานาชาติ) โดยเฉพาะอยางยิ่งระบบ HACCP 
ไดเร่ิมจัดทําและไดรับการรับรองระบบ HACCP ในป พ.ศ.2542 โดยเร่ิมจากผลิตภัณฑ  ขาวโพด
ฝกออนในน้ําเกลือบรรจุกระปอง  มะเขือเทศลอกผิวในน้ํามะเขือเทศบรรจุกระปอง  หนอไมในน้ํา
บรรจุกระปองและ  ขาวโพดหวานบรรจุกระปอง เปนตน ปจจุบันผลิตภัณฑสวนใหญของบริษัท
ลําปางฟูดโปรดักส จํากัด ไดผานการรับรองมาตรฐาน HACCP ท้ังส้ิน แตในการจัดทําและรับรอง
ระบบ HACCP นั้น ไมไดรับการสนับสนุนจากภาครัฐแตอยางใด และหลังจากท่ีไดนําระบบ 
HACCP มาใชเปนระยะเวลากวา 9 ป บริษัทฯ ยังไมเคยมีการประเมินถึงความรูความเขาใจ  
ความรูสึก ของพนักงานท่ีมีตอระบบ HACCP  
 
2.4 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

กองควบคุมอาหาร สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา (2540)ไดศึกษาเร่ือง HACCP 
สําหรับอุตสาหกรรมอาหารทะเลกลาวไววา องคการการคาโลก (World Trade Organization:  
WTO) ไดตกลงท่ีจะนํามาตรการของ Sanitary and Phytosanitary Measures;  (SPS) และมาตรการ
ของ Technical Barrier to Trade;  (TBT) มาใชเปนมาตรการปฏิบัติระหวางประเทศสมาชิกและ
ยอมรับมาตรฐานอาหารระหวางประเทศของ Codex เปนมาตรฐานระหวางประเทศสมาชิกเพื่อให
เจาหนาท่ีท่ีเกีย่วของกับการกาํกับดูแลและผูประกอบการดานอาหารไดนาํหลักการของ HACCP 
ไปใชปฏิบัติ เนื่องจากระบบ HACCP เปนท่ียอมรับท่ัวโลกวาสามารถนําไปใชเปนระบบปองกัน
อันตรายของอาหารที่มีประสิทธิภาพมากท่ีสุด โดยพบวาประโยชนของระบบ HACCP จะชวย
ปรับปรุงดานการดําเนนิการการควบคุมคุณภาพของกระบวบการผลิต สนับสนุนใหมีการนํา
บุคลากรมาใชประโยชนสูงสุด รูวิธีการแกไขปญหามากข้ึน ซ่ึงจะชวยประหยดัเงิน ลดเวลา และ
ข้ันตอนการทาํงาน มีผลิตภัณฑอาหารทีเ่ปนไปตามขอกําหนดของประเทศคูคา ลดการรองเรียน
จากผูบริโภค ลดการตดัราคาและการเรียกผลิตภัณฑคืนเนื่องจากไมไดคุณภาพและไมปลอดภัย 
นอกจากนี้ยังชวยใหผูปฏิบัติงานไดมีสวนรวมในกิจกรรมดานคุณภาพทําใหไดผลงานท่ีมีคุณภาพ
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เปนท่ีนาพอใจและเกดิการเรียนรูใหมๆท่ีเปนประโยชนทางวิชาการเพิ่มข้ึนชวยในดานการ
ตรวจสอบของเจาหนาท่ีรัฐรวมถึงสงเสริมการสงออก 

สุดคะนึง พงษพิสุทธินันท (2543) ไดศึกษาเร่ืองแนวทางการพัฒนาระบบคุณภาพ HACCP 
เพื่อการสงออกผลิตภัณฑถ่ังเหลืองฝกสดแชแข็ง ของบริษัท ยูเนียนฟรอสท จํากัด พบวา
ความสําเร็จในการจัดทําระบบ HACCP จําเปนตองไดรับการสนับสนุนอยางเต็มท่ีจากฝายบริหาร
ท้ังในดานการเงิน การจัดการและบุคลากรในองคกร หากไมไดรับการสนับสนุนจากผูบริหารแลว
การจัดทําระบบ HACCP จะเปนไปดวยความยากลําบาก และอาจจะไมประสบความสําเร็จ 
นอกจากนี้ยังไดกลาวถึงปญหาและอุปสรรคในการจัดทําระบบ HACCP ไววา สมาชิกในทีมงาน
การจัดทําระบบ HACCP และ ผูปฏิบัติงาน ขาดความรูความเขาใจท่ีถูกตองในการจัดทําระบบทําให
เกิดความลาชา ขาดการแบงหนาท่ีในการทํางานท่ีชัดเจน ขาดรูปแบบเอกสารท่ีชัดเจน ขาด
งบประมาณในการปรับปรุงระบบพ้ืนฐาน ขาดขอกําหนดหรือหลักเกณฑท่ีใชในการตัดสินใจใน
การกําหนดคาควบคุม ผูปฏิบัติงานขาดความเขาใจในการประยุกตใช HACCP เขากับระบบงานเดิม 
ทีมตรวจติดตามขาดความเขาใจในวิธีการตรวจสอบภายในท่ีถูกตองและผูตรวจประเมินเนนการ
ตรวจเอกสารมากกวาการตรวจสอบกระบวนการท่ีมีผลกระทบตอความปลอดภัยของอาหาร 

จักรพันธุ สนั่นนาม (2548) ไดทําการศึกษาเร่ือง “ผลกระทบของระบบ HACCP ตอตนทุน
การผลิตและคุณภาพของมะมวงแชเยือกแข็ง” ของบริษัท เชียงใหมโฟรเซนฟูดส จํากัด(มหาชน) 
พบวา บริษัทมีผลการประเมิน GMP อยูในเกณฑท่ีดีมาก ทําใหสามารถนําระบบ HACCP มาใชได 
เนื่องจากระบบ GMP เปนพื้นฐานในการจัดทําระบบ HACCP ซ่ึงสามารถไปลดอันตรายในบาง
ข้ันตอนของกระบวนการผลิตท่ีอาจจะกอใหเกิดอันตรายตอผูบริโภค และจากการวิเคราะหจุด
วิกฤติท่ีตองควบคุมในกระบวนการผลิตมะมวงแชเยือกแข็งพบจุดวิกฤติท่ีตองควบคุมท้ังหมด 4 จุด 
คือ ข้ันตอนการลางคร้ังท่ี 5 พบอันตรายทางชีวภาพและทางเคมี ข้ันตอนการแชเยือกแข็ง พบ
อันตรายทางชีวภาพ ข้ันตอนการผานเคร่ืองตรวจจับโลหะ พบอันตรายทางกายภาพและข้ันตอน
การทําใหเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป พบอันตรายทางชีวภาพ                                      

ประยุทธ วองไว (2548) ไดทําการศึกษาเร่ือง “การศึกษาการจัดทําระบบความปลอดภัย
อาหาร (Food Safety, HACCP) มาใชในโรงงานอุตสาหกรรมอาหารทะเลในจังหวัดสมุทรสาคร” 
พบวาดานความรูความเขาใจตอการจัดทําระบบและนําระบบ HACCP มาใชในบริษัท มีการ
ประยุกตใชและการมีสวนรวมในการดําเนินการตามระบบ HACCP โดยรวมอยูในระดับมาก และ
ยังพบวาระบบความปลอดภัยของอาหาร (Food Safety, HACCP) มีอิทธิพลตอผูประกอบการ ลูกคา 
และมีวัตถุประสงคในการจัดทําเพื่อชวยสรางความเช่ือถือใหบริษัทท้ังในและตางประเทศ เปนการ
พัฒนาองคการตลอดจนการทํางานเปนมาตรฐานสากล เปนการปองกันอันตรายท่ีจะเกิดกับ
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ผูบริโภคอันเกิดจากการใชผลิตภัณฑท่ีไมไดมาตรฐาน และผลิตภัณฑของบริษัทมีคุณภาพตาม
มาตรฐานสากล 

ผดุง เทพหัสดิน ณ อยุธยา (2549)  ไดทําการศึกษาเร่ือง “ความคิดเห็นของพนักงานตอการ
นําระบบ HACCP มาใชในโรงงานผลิตภัณฑนมเชียงใหม” พบวา ดานความรูความเขาใจตอการ
จัดทําระบบและนําระบบ HACCP มาใชในบริษัทโดยรวมอยูในระดับปานกลาง โดยพนักงานมี
ความเขาใจในระดับมากท่ีสุด คือ กอนนําระบบ HACCP มาใชควรมีการปฎิบัติตามหลักเกณฑ 
Good Manufacturing Practice (GMP) การใชระบบ HACCP ควรพิจารณาถึงผลกระทบท่ีเกิดจาก
วัตถุดิบ สวนผสม ผูบริโภคและกรรมวิธีผลิตอาหาร ในกรณีท่ีไมมีการกําหนดมาตรการควบคุม ณ 
จุดวิกฤตได ควรดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิต ณ จุดนั้น ปรับปรุงกระบวนการกอนการ
ผลิต ณ จุดนั้น และปรับปรุงกระบวนการผลิตหลังการผลิต ณ จุดนั้น และคาความเปนกรด ดาง 
อุณหภูมิ ระดับความช้ืนเปนตัวอยางของคาวิกฤตที่ตองกําหนดและตรวจสอบความถูกตองในการ
ปฎิบัติอยูเสมอ นอกจากนี้ยังพบวาในการจัดทําระบบความปลอดภัยอาหาร (Food Safety, HACCP) 
มีปญหาและอุปสรรคในการจัดทําหลายประการ เชนพนักงานขาดความรูความเขาใจในขอกําหนด
ของระบบ HACCP ขาดงบประมาณในการปรับปรุงส่ิงตางๆ ใหสอดคลองตามระบบ GMP ทีม
ตรวจติดตามภายใน (Internal Auditor) ขาดความเขาใจในวิธีการตรวจสอบท่ีถูกตอง การขอรับรอง
ระบบ HACCP มีคาใชจายสูง การแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึนในระบบ HACCP ไมไดรับความรวมมือ
จากผูท่ีเกี่ยวของอยางจริงจัง การจัดทําเอกสารและบันทึกคุณภาพมีความยุงยาก การฝกอบรมทําให
เสียเวลาและคาใชจายและขาดความมุงม่ันของผูบริหาร 
  

 
 

 


