
บทที่ 4 
รายงานผลการศึกษา 

 
 การศึกษาเรื่อง  การศึกษาระบบหลักเกณฑและวิธีการทีด่ใีนการผลิต (GMP)  ในกระบวน 
การผลิตแผนกเบเกอรี่ ของบริษัท บิ๊กซีซุปเปอรเซ็นเตอร จํากัด (มหาชน) สาขาเชียงราย เชียงใหม 
และลําปาง ไดรายงานผลการศึกษา แบงออกเปน 4 สวน ดังนี ้
 
สวนที่ 1 ขั้นตอนการจัดทําระบบหลักเกณฑและวิธีการที่ดีในการผลิต (GMP)  ในกระบวนการผลิต  
แผนกเบเกอรี ่ของบริษัท บิ๊กซีซุปเปอรเซ็นเตอร จํากัด (มหาชน)  
 
สวนที่ 2   ผลจากการสัมภาษณผูจัดการสาขา ผูชวยผูจัดการสาขาฝายอาหารสด ผูชวยผูจดัการสาขา
ฝายซอมบํารุง   และหวัหนาแผนกเบเกอรี่ ในเรื่องการนําระบบหลกัเกณฑและวธีิการที่ดีในการ
ผลิต (GMP) มาใชในกระบวนการผลิตแผนกเบเกอรี่ รวมทั้งปญหาอุปสรรคและประโยชนในการ
นําระบบหลักเกณฑและวิธีการที่ดีในการผลิต (GMP) มาใชในกระบวนการผลิตแผนกเบเกอรี ่
ของสาขาเชียงราย เชียงใหม และลําปาง โดยแบงการรายงานผลเปน 3 ตอน คือ 
            ตอนที่ 1  ขอมลูสวนบุคคลของผูจัดการสาขา ผูชวยผูจัดการสาขาฝายอาหารสด ผูชวย  
                             ผูจัดการสาขาฝายซอมบํารุง   และหวัหนาแผนกเบเกอรี่   

ตอนที่ 2  การนําระบบหลักเกณฑและวิธีการที่ดีในการผลิต (GMP) มาใชในกระบวนการ 
                  ผลิตแผนกเบเกอรี่ 
ตอนที่ 3 ปญหาอุปสรรคและประโยชนในการนําระบบหลักเกณฑและวิธีการที่ดีในการ  
               ผลิต (GMP) มาใชในกระบวนการผลิตแผนกเบเกอรี่ 

 
สวนที ่ 3 ผลการสังเกตแบบไมมีสวนรวมกับหวัหนาแผนกเบเกอรี่และพนกังานแผนกเบเกอรี่ 
เกี่ยวกับการนาํระบบหลักเกณฑและวิธีการที่ดีในการผลติ (GMP) มาใชในกระบวนการผลิตแผนก 
เบเกอรี่ ของสาขาเชียงราย เชียงใหม และลําปาง 
 
สวนที่ 4   ผลจากการใชแบบสอบถาม ถามพนักงานแผนกเบเกอรี่ ของสาขาเชียงราย เชียงใหม และ
ลําปาง 
            เปนผลจากการใชแบบสอบถามเก็บรวบรวมขอมูลจากพนักงานจํานวน 43 ราย ถึงปญหา
อุปสรรคและประโยชนในการนําระบบมาใช ขั้นตอนการดําเนนิงานตามขอกาํหนดของระบบ
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หลักเกณฑและวิธีการที่ดใีนการผลิต (GMP) ในกระบวนการผลิตแผนกเบเกอรี่ ซ่ึงผลการวิเคราะห  
ขอมูลไดนําเสนอเปน 2 ตอนดังนี ้
 
            ตอนที่ 1   ขอมูลสวนบุคคลของพนักงานแผนกเบเกอรี่ 
            ตอนที่ 2  ขอมูลระดับปญหาอุปสรรคที่พบและประโยชนที่ไดรับในการนํา 

ระบบหลักเกณฑและวิธีการที่ดีในการผลติ (GMP) มาใชในกระบวนการผลิต   
แผนกเบเกอรี ่

 
ดังมีรายละเอยีด ดังนี ้
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สวนท่ี 1 ขั้นตอนการจัดทําระบบหลักเกณฑและวิธีการที่ดีในการผลิต (GMP)       ในกระบวนการ
ผลิตแผนกเบเกอรี่ ของบริษทั บิ๊กซี ซุปเปอรเซ็นเตอร จํากัด (มหาชน)  
  

ทางบริษัทฯ ไดดําเนินการจัดทําและขอรบัรองระบบหลักเกณฑและวิธีการที่ดีในการผลิต 
(GMP)  โดยแบงเปนขั้นตอนการจัดทําระบบหลักเกณฑและวิธีการที่ดีในการผลิต (GMP) ใน
กระบวนการผลิตแผนกเบเกอรี่ ของสาขาตัวอยาง 10 สาขา และขั้นตอนการจัดทําระบบหลักเกณฑ
และวิธีการทีด่ใีนการผลิต (GMP) ในกระบวนการผลิตแผนกเบเกอรี ่ ของสาขาเชียงราย เชียงใหม 
และลําปาง ดงัแสดงในแผนภูมิที่ 1 และแผนภูมิที่ 2 โดยดําเนินการตามกรอบของขั้นตอนการ
ดําเนินงานเพือ่ขอการรับรองระบบหลักเกณฑและวิธีการที่ดีในการผลติ (GMP) ของสถาบันอาหาร
แหงประเทศไทย (2546) 
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ขั้นตอนการจัดทําระบบหลักเกณฑและวิธีการที่ดีในการผลิต (GMP) ในกระบวนการผลิต 
แผนกเบเกอรี่ ของสาขาตัวอยาง 10 สาขา 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
แผนภูมิท่ี 1 แสดงขั้นตอนการจัดทําและขอรับรองระบบหลักเกณฑและวิธีการที่ดใีนการผลิต 
(GMP) ของสาขาตัวอยาง 10 สาขา 

1. ผูบริหารประกาศนโยบายในการจัดทําระบบหลักเกณฑและวิธีการที่ดีในการผลิต (GMP) ใหทราบ 
เพ่ือใหเกิดความรวมมือจากทุกฝาย 

 
2. จัดตั้งทีมงาน GMP ในการจัดทําระบบหลักเกณฑและวิธีการที่ดีในการผลิต (GMP) 

  
3. ศึกษาขอกําหนดของการปฏิบัติตามระบบหลักเกณฑและวิธีการที่ดีในการผลิต (GMP) 

  
4. ทีมงาน GMP สวนกลาง ประชุมรวมกันเพื่อกําหนดแนวทาง 
ในการจัดทําระบบหลักเกณฑและวิธีการที่ดีในการผลิต (GMP) 

  
5. ตรวจประเมินสถานที่ผลิตในเบื้องตน 

  
6. ประชุมรวมกับฝายซอมบํารุงอาคารเพื่อวางแผนการปรับปรุงโครงสรางสถานที่ผลิตของทุกสาขา 

ใหเปนไปตามขอกําหนดของ GMP 
  

7. จัดทําคูมือการปฏิบัติงานตามขั้นตอนของ GMP 
  

8.  ฝกอบรมผูบริหารและพนักงานถึงการใชคูมือการปฏิบัติงานตามขัน้ตอนของ GMP  
  

9. ปรับปรุงโครงสรางอาคารของสาขาตัวอยางและปฏบัิติตามคูมือการปฏิบัติงานตามขั้นตอนของ GMP 
  

10. ประเมินผลการนําเอาระบบมาใชครั้งที่ 1 
  

11. ปรับปรุงคูมือ GMP และนําไปปฏิบัติ 
  

12. ประเมินผลและตัดสินใจครั้งสุดทาย 
  

13. ประชุมรวมกับผูบริหาร เพ่ือสรุปผลและทําการขอรับรองระบบจริง 
  

14. ใหการฝกอบรมผูบริหารสาขาที่เหลืออยู และใหสงัเกตการฝกปฏิบัติจริงที่สาขาราชดําริ 
  

15.  ทีมงาน GMP สวนกลางเตรียมใหการอบรมเรื่องระบบ GMP แกพนักงานของสาขาที่เหลือ 



 31 

ดังมีรายละเอยีด ดังนี ้
 
1. ผูบริหารประกาศนโยบายในการจัดทําระบบหลักเกณฑและวิธีการที่ดีในการผลิต (GMP) ให 
ทราบ เพื่อใหเกิดความรวมมือจากทุกฝาย 
 เนื่องจาก บริษทัฯจึงตองปฏิบัติตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข (ฉบับที่ 193) พ.ศ. 2543
เร่ือง วิธีการผลิต เครื่องมือ เครื่องใชในการผลิต และเก็บรักษาอาหาร ทางบริษัทฯจึงไดมีการ
ประชุมผูอํานวยการฝายทุกฝาย และประกาศนโยบายในการนําเอาระบบหลักเกณฑและวิธีการที่ดี
ในการผลิตอาหาร (GMP) มาใชในการพัฒนาแผนกเบเกอรี่ และใหแผนกเบเกอรี่ทุกสาขา
ดําเนินการตามนโยบายนี้ใหเสร็จสิ้นภายใน ป พ.ศ. 2547 
2. จัดตั้งทีมงาน GMP ในการจัดทําระบบหลักเกณฑและวิธีการที่ดีในการผลิต (GMP) 
 ผูอํานวยการฝายตางๆ ไดจดัตั้งทีมงาน GMP ขึ้นมาเพื่อมอบหมายความรับผิดชอบ ในการ
วางแผนและควบคุมการดําเนินงานใหเปนไปตามขอกําหนดและหลักเกณฑของ GMP   ทีมงานที่
จัดตั้งขึ้นเปนทีมงานสวนกลาง โดยมีศูนยอํานวยการอยูที่สํานักงานใหญ ของบริษทั บิ๊กซีซุปเปอร
เซ็นเตอร จํากดั     เพื่อสามารถประสานงานกับหนวยงานตางๆของทุกสาขาได ซ่ึงประกอบดวย 
  หัวหนาทีม GMP    1 คน 
  ฝายอาหารสด    1  คน 
  ฝายซอมบํารุง    1 คน 
  ฝายจัดซื้อ    1 คน 
  ฝายวิจยัและพฒันาผลิตภัณฑ  1 คน 
             ทีมงานจากบรษิัทที่ปรึกษาภายนอก 1 คน 
3. ศึกษาขอกําหนดของการปฏิบตัิตามระบบหลักเกณฑและวิธีการที่ดีในการผลติ (GMP) 
 ทีมงาน GMP สวนกลาง ไดรับความรวมมือในการใหคําปรึกษา ถึงขอกําหนดในการ
ปฏิบัติตามหลักเกณฑและวธีิการที่ดีในการผลิต จากฝายวิชาการของสมาคมสงเสริมเทคโนโลยี 
(ไทย-ญ่ีปุน) โดยมี รศ. ดร. สุวิมล  กีรติพิบูล  อาจารยประจําภาควิชาเทคโนโลยีการอาหาร  คณะ
วิทยาศาสตร  จฬุาลงกรณมหาวิทยาลยั  เปนผูใหคําปรึกษาและใหคําแนะนําในการปฏิบัติตาม
ขั้นตอนที่ถูกวธีิ 
4. ทีมงาน GMP สวนกลาง ประชุมรวมกันเพื่อกําหนดแนวทางในการจัดทําระบบหลักเกณฑและ
วิธีการที่ดีในการผลิต (GMP) 

ทีมงาน GMP สวนกลาง กําหนดแนวทางในการจดัทําระบบ ดวยการเริ่มทดลองการจัดทํา
ระบบกับสาขาตัวอยาง จํานวน 10 สาขา ที่อยูในเขตกรุงเทพฯ และจัดทําคูมือปฏิบัติงานตาม



 32

ขั้นตอนของหลักเกณฑและวิธีการที่ดีในการผลิต (GMP) ในกระบวนการผลิตแผนกเบเกอรี่ ไป
พรอมกับการปรับปรุงโครงสรางของสาขา หลังจากสาขาตัวอยางผานการรับรองระบบจากสํานัก 
งานคณะกรรมการอาหารและยาแลว จึงใหสาขาที่เหลืออยูรับเอานโยบาย เพื่อนําไปปฏิบัติตอไป 
5.  ตรวจประเมินสถานที่ผลิตในเบื้องตน 
 หลังจากกําหนดแนวทางในการจัดทําระบบแลว ทางทีมงาน GMP สวนกลาง ทําการตรวจ
ประเมินสถานที่ผลิตในเบื้องตน 4 คร้ังตอสาขาตัวอยาง โดยทําการตรวจสอบรายการที่ตองปรับปรุง
สถานที่ผลิตในแตละดาน ตามขอกําหนดของ GMP ทั้ง 6 ขอ พรอมทั้งการจัดสรรเครื่องมือ และ
อุปกรณที่ตองเปลี่ยนแปลงใหเปนไปตามขอกําหนดของ GMP จากนั้นทําการสรุปผลการตรวจ
ประเมินสถานที่ เพื่อมอบใหฝายซอมบํารุงอาคารและฝายจัดซื้อไดนําไปดําเนินงานตอไป 

  การปรับโครงสรางของอาคารและสถานที่ผลิตใชระยะเวลาในประมาณ 1 เดือน รวมถึงการ
จัดสรรเครื่องมือ อุปกรณ ดวย รวมใชเวลาทั้งสิ้น 2 เดือนตอสาขา 
6. ประชุมรวมกับฝายซอมบาํรุงอาคารเพื่อวางแผนการปรับปรุงโครงสรางสถานทีผ่ลิตของทุกสาขา
ใหเปนไปตามขอกําหนดของ GMP 

  ทีมงาน GMP ประชุมรวมกับฝายซอมบํารุงอาคารสวนกลาง เพื่อวางแผนการปรับปรุง
โครงสรางของสถานที่ผลิตของทุกสาขา โดยมอบหมายใหผูรับเหมาจากภายนอกเขามาดําเนินงาน
ทั้งหมด เพื่อใหเสร็จทนัตามระยะเวลาที่กําหนด และกําหนดใหเขามาดาํเนินงานในชวงเวลา
กลางคืนเทานัน้ เพื่อไมใหรบกวนการปฏิบัติงานประจําวัน 
7.  จัดทําคูมือการปฏิบตัิงานตามขั้นตอนของ GMP  
 บริษัทที่ปรึกษาไดใหคําแนะนําแกทีมงาน GMP สวนกลาง ในการจัดทําคูมือการปฏิบัติ 
งานตามขั้นตอนของGMP และตรวจสอบความถูกตองของคูมือ ใหเปนไปตามขอกําหนด ซ่ึง
สามารถจัดกระบวนการปฏิบัติงานตามขัน้ตอนของ GMP ได 16 ขั้นตอน (ดภูาคผนวก ข และ ค) 
8.  ฝกอบรมผูบริหารและพนักงานถงึการใชคูมือการปฏบิัติงานตามขัน้ตอนของ GMP  
  ทีมงาน GMP สวนกลาง จัดการฝกอบรมผูบริหารของสาขาตัวอยางทั้ง 10 สาขา ไดแก 
ผูจัดการสาขา ผูชวยผูจัดการสาขาฝายอาหารสด ผูชวยผูจัดการสาขาฝายซอมบํารุง รวมถึงหัวหนา
และพนกังานแผนกเบเกอรี่ เพื่อศึกษาและทําความเขาใจถึงกระบวนการปฏิบัติงานตามขั้นตอนของ 
GMP ทั้ง 16 ขั้นตอน  
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9. ปรับปรงุโครงสรางอาคารของสาขาตัวอยางและปฏบิตัิตามคูมือการปฏิบตัิงานตามขั้นตอนของ 
GMP 

สาขาตัวอยางดําเนินการปรับปรุงโครงสรางอาคารตามผลการประเมินสถานที่ผลิตเบื้องตน 
พรอมทั้งปฏิบัติตามขั้นตอนของ GMP 16 ขั้นตอน โดยมีผูชวยผูจดัการสาขาฝายอาหารสดเปน
ผูรับผิดชอบในการประสานงานระหวางทมีงาน GMP สวนกลางและฝายตางๆภายในสาขา  
10.  ประเมินผลการนําเอาระบบมาใชคร้ังท่ี 1 

ทีมงาน GMP สวนกลาง ตรวจประเมนิผลการนําเอาระบบมาใช ของสาขาตัวอยางทั้ง 10 
สาขา โดยการสังเกตจากการปฏิบัติงานจริง พรอมทั้งใหคําปรึกษา หากพบขอบกพรอง รวมทัง้
ขอคิดเห็นและขอเสนอแนะจากพนักงาน ใหบันทึกไวเพื่อนําไปปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงาน
ตอไป 
11. ปรับปรงุคูมือ GMP และนําไปปฏิบตั ิ

ทีมงาน GMP สวนกลาง ดาํเนินการปรับปรุงคูมือ GMP อีกครั้ง ตามผลการตรวจประเมนิ 
โดยการแกไขปรับปรุงขอบกพรองตางๆ ทั้งจากสถานทีผ่ลิต และจากกระบวนการปฏิบัติงาน ให
เปนไปตามขอกําหนดของ GMP จากนัน้ใหสาขาตัวอยางทั้ง 10 สาขา นํากระบวนการปฏิบัติงาน 16 
ขั้นตอนที่ไดปรับปรุงแลว ไปปฏิบัติจริงอีกครั้งหนึ่ง 
12.  ประเมินผลและตัดสินใจครั้งสุดทาย 

ทีมงาน GMP สวนกลาง ทําการตรวจประเมินผลและตัดสินใจครั้งสุดทาย กอนที่จะขอการ
รับรองระบบจริง โดยทําการตรวจประเมินความพรอมของระบบซึ่งจะใชหลักเกณฑการตรวจ
เชนเดยีวกับการตรวจจริง หากผลการตรวจพบวามหีลักเกณฑขอใดที่ยงัปฏิบัติไมสมบูรณ ใหทาง
สาขาดําเนินการแกไขขอบกพรองทันที 
13.  ประชุมรวมกับผูบริหาร เพื่อสรุปผลและทําการขอรับรองระบบจริง 

หลังจากประเมินผลและตัดสินใจครั้งสุดทายแลว ทางทีมงาน GMP สวนกลาง นาํผลสรุป
ที่ไดจากการทดลองการจัดทาํระบบ เสนอแกผูบริหารระดับสูง ผูอํานวยการฝายตางๆ เพื่อพิจารณา
การขอรับรองระบบจริง ทั้งนี้ผูบริหารระดบัสูงไดพิจารณาความพรอมของสาขาและการประเมนิผล
การจัดทําระบบแลว จึงอนมุัติใหดําเนินการขอรับรองระบบจริงของทัง้ 10 สาขาได และอนุมัติให
ดําเนินการจัดทําระบบกับสาขาที่เหลืออยูใหเสร็จสิ้นทนัภายในระยะเวลาที่กําหนดดวย 

ทางบริษัทฯ ไดเลือกบริษัท บี วี คิว ไอ (ประเทศไทย) จํากัด [BVQI (Thailand) Company 
Limited] ซ่ึงเปนบริษัทที่มช่ืีอเสียงและไดรับการยอมรบัในระดับสากล ในการใหคําปรึกษาทางดาน
ความปลอดภยัของสุขภาพและสภาพแวดลอมในการทํางาน ใหบริการตรวจสอบและใหคําปรึกษา
ในการกําหนดมาตรฐานทางอุตสาหกรรม และใหการรับรองการจัดทําระบบประกนัคุณภาพ เปนผู
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กําหนดมาตรฐาน ระบบ ISO 9000 และ ISO 14000 อีกทั้ง บริษัท บี วี คิว ไอ (ประเทศไทย) จํากดั 
เปนหนวยงานเอกชนที่สามารถใหการรับรองการจัดทําระบบหลักเกณฑและวิธีการที่ดีในการผลิต 
(GMP) ตามมาตรฐานของสํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา กระทรวงสาธารณสุขได ทาง
บริษัทฯ จึงใหบริษัท บี ว ี คิว ไอ (ประเทศไทย) จํากัด เปนผูตรวจสอบและใหการรับรองระบบ
หลักเกณฑและวิธีการที่ดใีนการผลิต (GMP) ในกระบวนการผลิตแผนกเบเกอรี ่ ของบริษัทฯ ทุก
สาขา 
14.  ใหการฝกอบรมผูบริหารสาขาที่เหลืออยู และใหสังเกตการฝกปฏบิัติจริงท่ีสาขาราชดําริ  

แจงใหแก ผูจัดการสาขา ผูชวยผูจัดการสาขาฝายอาหารสด ผูชวยผูจัดการสาขาฝายซอม
บํารุง และหวัหนาแผนกเบเกอรี่ ของทุกสาขาที่เหลืออยู เขามารับการฝกอบรมทางทฤษฏีเร่ือง
มาตรฐานของระบบ GMP คูมือการปฏิบัติงานตามขั้นตอนของ GMP และสังเกตการฝกปฏิบัติจริง
ที่สาขาราชดําริ เพื่อทําความเขาใจและสามารถนําไปปฏิบัติที่สาขาของตนได  
15. ทีมงาน GMP สวนกลางเตรียมใหการอบรมเรื่องระบบ GMP แกพนักงานของสาขาที่เหลือ 

หลังจากการจดัทําคูมือการปฏิบัติงานตามขั้นตอนของ GMP เสร็จสิ้นสมบูรณแลว ทีมงาน 
GMP ไดประชุมรวมกับฝายบุคคล เพื่อทําความเขาใจถึงกระบวนการปฏิบัติงาน 16 ขั้นตอน และ
มอบหมายใหฝายบุคคลเปนผูรับผิดชอบในการเตรียมการฝกอบรมใหกับฝายบุคคลของทุกสาขา 
จากนั้นฝายบุคคลของแตละสาขา จะทําการฝกอบรมใหกับพนักงานของสาขาอีกครั้งหนึ่ง  
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ขั้นตอนการจัดทําระบบหลักเกณฑและวิธีการที่ดีในการผลิต (GMP) ในกระบวนการผลิต 
แผนกเบเกอรี่ ของสาขาเชียงราย เชียงใหม และลําปาง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
แผนภูมิท่ี 2 แสดงขั้นตอนการจัดทําและขอรับรองระบบหลักเกณฑและวิธีการที่ดใีนการผลิต 
(GMP) ในกระบวนการผลิตแผนกเบเกอรี ่ของสาขาเชียงราย เชียงใหม และลําปาง 
 
ดังมีรายละเอยีด ดังนี้ 

 
1. ทีมงาน GMP สวนกลางประชุมรวมกับผูบริหารสาขา เพื่อมอบนโยบายและนําไปปฏิบัติจริง 

ทีมงาน GMP ไดจัดการประชุมรวมกับผูบริหารสาขาที่เหลืออยู ไดแก ผูจัดการสาขา ผูชวย
ผูจัดการสาขาฝายอาหารสด ผูชวยผูจัดการสาขาฝายซอมบํารุง ผูชวยผูจัดการสาขาฝายบุคคล เพื่อ
เขามารับนโยบายและนําไปปฏิบัติจริง จากนั้นจึงจัดการอบรมแกผูบริหารสาขาที่เหลืออยู ซ่ึง
สอดคลองกับขั้นตอนที่ 14 ของขั้นตอนการจัดทําระบบของสาขาตัวอยาง 
2.  จัดตั้งทีมงาน GMP ภายในสาขา เพื่อปฏบิัติตามนโยบายที่ไดรับมอบหมาย 

มีการจัดตั้งทีมงาน GMP ขึ้นมาภายในสาขา ประกอบดวย  
ผูจัดการสาขา รับผิดชอบในการควบคุมการดําเนินงานและควบคุมงบประมาณในการ

จัดทําระบบ 

1. ทีมงาน GMP สวนกลางประชุมรวมกับผูบริหารสาขา เพื่อมอบนโยบายและนาํไปปฏิบตัิจริง 
  

2. จัดตั้งทีมงาน GMP ภายในสาขา เพื่อปฏิบัติตามนโยบายที่ไดรับมอบหมาย 
  

3. ทีมงาน GMP สวนกลางเขามาประเมินสถานที่ผลิตทีส่าขา 
  

4. จัดการฝกอบรมพนักงานถึงการปฏบิัติตามคูมอืการปฏิบัติงานตามขัน้ตอนของ GMP 
                                                     

5. ปรับปรุงโครงสรางของสถานทีผ่ลิตและปฏิบัติตามคูมือการปฏิบัตงิานตามขั้นตอนของ GMP 
  

6. ประเมินผลการนาํเอาระบบมาใช 
  

7. ผูจัดการสาขาแจงไปยังทีมงาน GMP สวนกลาง เพือ่ทําการขอรับรองระบบจริง 
  

8. แจงใหลูกคาทราบถึงการไดรับการรับรองระบบ 
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 ผูชวยผูจัดการสาขาฝายอาหารสด รับผิดชอบในการควบคุมการดําเนินงานในการจัดทํา
ระบบ และดแูลการฝกอบรมพนักงานในการนําระบบไปใช 
 ผูชวยผูจัดการสาขาฝายซอมบํารุง รับผิดชอบในการปรบัปรุงโครงสรางของสถานที่ผลิต 
ซอมแซมและบํารุงรักษาเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณการผลิต และจัดการระบบสุขาภิบาล 
 ผูชวยผูจัดการสาขาฝายบุคคล  รับผิดชอบในการจดัการดานสุขลักษณะของพนักงานให
การฝกอบรมแกพนักงานทั้งหมด และควบคุมการปฏิบัติตามคูมือการปฏิบัติงานตามขั้นตอนของ 
GMP 
 หัวหนาแผนกเบเกอรี่ รับผิดชอบในการดแูลใหพนกังานปฏิบัติตามคูมือการปฏิบัติงานตาม
ขั้นตอนของ GMP 
3. ทีมงาน GMP สวนกลางเขามาประเมินสถานที่ผลิตท่ีสาขา 

ทีมงาน GMP สวนกลาง เขามาประเมินสถานที่ผลิต โดยทําการตรวจสอบรายการที่ตอง
ปรับปรุงสถานที่ผลิตในแตละดาน ตามขอกําหนดของ GMP ทั้ง 6 ขอ พรอมทั้งการจัดสรร
เครื่องมือ และอุปกรณที่ตองเปลี่ยนแปลงใหเปนไปตามขอกําหนดของ GMP ใชเวลาในการตรวจ
ประเมิน 2 วัน  
4. จัดการฝกอบรมพนักงานถึงการปฏิบตัิตามคูมือการปฏบิัติงานตามขัน้ตอนของ GMP 

ฝายบุคคลของสาขา จัดการฝกอบรมใหกับพนักงานแผนกเบเกอรี่ทกุคน โดยไดรับการ
สนับสนุนจากสาธารณสุขจังหวัด ในการใหความรูถึงที่มาและความสาํคัญในการจัดทําระบบ GMP 
และ จดัการฝกอบรมเรื่องคูมือการปฏิบัติงานตามขั้นตอนของ GMP โดยมีผูชวยผูจดัการฝายอาหาร
สด และหวัหนาแผนกเบเกอรี่ เปนผูสอนและอธิบายใหพนักงานเขาใจถึงการใชคูมอืการปฏิบัติงาน
ตามขั้นตอนของ GMP ดวยการปฏิบัติตามขั้นตอนเปนตัวอยาง ซ่ึงเปนการนําขั้นตอนที่ 15 ของ
ขั้นตอนการจดัทําระบบของสาขาตัวอยาง ในการเตรียมการฝกอบรมใหกับฝายบุคคลของทุกสาขา 
จากนั้นฝายบุคคลของแตละสาขา มาทําการฝกอบรมใหกับพนักงานของสาขาอีกครั้งหนึ่ง  
5. ปรับปรงุโครงสรางของสถานที่ผลิตและปฏิบัตติามคูมือการปฏิบตังิานตามขั้นตอนของ GMP 
 ผูชวยผูจัดการสาขาฝายซอมบํารุง ดําเนนิงานปรับปรุงโครงสรางของสถานที่ผลิตตามผล
การประเมินจากทีมงาน GMP สวนกลาง ดวยการจางผูรับเหมาจากภายนอกเขามาดําเนินการ
ปรับปรุงทั้งหมด และผูจัดการสาขาควบคุมการปรับปรุงโครงสรางใหอยูภายใตงบประมาณที่
สวนกลางกําหนด ซ่ึงเปนการนําขั้นตอนที ่ 6 ของขั้นตอนการจัดทําระบบของสาขาตัวอยาง ในการ
นํามาปรับปรุงโครงสรางของสถานที่ผลิตใหกับทุกสาขา พรอมกับเริ่มดําเนินการปฏิบัติตามคูมือ
การปฏิบัติงานตามขั้นตอนของ GMP โดยมีผูชวยผูจดัการฝายอาหารสด และหัวหนาแผนกเบเกอรี่ 
คอยใหคําแนะนําและดแูลอยางใกลชิด ซ่ึงเปนการนําคูมอืจากขั้นตอนที่ 11 ของขั้นตอนการจัดทํา
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ระบบของสาขาตัวอยาง ในการนําคูมือการปฏิบัติงานตามขั้นตอนของ GMP ที่ไดปรับปรุงแกไข
อยางสมบูรณแลว มาปรับใชปฏิบัติจริงกับทุกสาขาที่เหลืออยู 
6. ประเมินผลการนําเอาระบบมาใช 

หลังจากทางแผนกเบเกอรี่ไดปฏิบัติตามคูมือการปฏิบัติงานตามขั้นตอนของ GMP แลว 
ทีมงาน GMP สวนกลางเขามาตรวจประเมินผลอีก 4 คร้ัง ถึงการปรับปรุงโครงสรางสถานที่ผลิต 
ตรวจสอบเครื่องมือและอุปกรณตามขอกาํหนดของ GMP ที่ไดรับจากสวนกลางครบถวนหรือไม 
และการดําเนนิงานตามคูมือการปฏิบัติงานตามกระบวนการ 16 ขั้นตอน พรอมทั้งใหคําปรึกษา หาก
พบขอบกพรองจะใหดําเนินการแกไขทนัที และใหผูจดัการสาขาดําเนินการควบคมุและติดตามผล
ตอไป 
7. ผูจัดการสาขาแจงไปยังทีมงาน GMP สวนกลาง เพื่อทําการขอรับรองระบบจริง 

หลังจากไดแกไขขอบกพรองแลว ผูจัดการสาขาไดแจงไปยังทีมงาน GMP สวนกลางถึง
ความพรอมในการตรวจขอรับรองระบบจรงิ จากนัน้ทางบริษัท บี วี ควิ ไอ (ประเทศไทย) จํากดั จะ
เขามาตรวจสอบการจัดทําระบบตามเกณฑจริง 
8. แจงใหลูกคาทราบถึงการไดรับการรับรองระบบ 

หลังจากไดรับการรับรองระบบแลว ที่หนาแผนกจะมีการติดภาพการบวนการ ขั้นตอนใน
การผลิตที่ถูกวิธี และติดประกาศใบรับรองมาตรฐานสถานที่ผลิตจากสาธารณสุขประจําจังหวดั  
รวมทั้งมีการลงสื่อโฆษณาในทองถ่ินแจงใหลูกคาทราบวาสินคาเบเกอรีข่องสาขา เปนสินคาที่ผลิต
ถูกตองตามระบบหลักเกณฑและวิธีการทีด่มีาใชในกระบวนการผลิต  
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สวนท่ี 2   ผลจากการสัมภาษณผูจัดการสาขา ผูชวยผูจัดการสาขาฝายอาหารสด ผูชวยผูจัดการ
สาขาฝายซอมบํารุง   และหัวหนาแผนกเบเกอรี่ ในเรื่องการนําระบบหลักเกณฑและวิธีการที่ดีในการ
ผลิต (GMP) มาใช ในกระบวนการผลิตแผนกเบเกอรี่ รวมท้ังปญหาอุปสรรคและประโยชนในการ
นําระบบหลักเกณฑและวิธีการที่ดีในการผลิต (GMP) มาใช ในกระบวนการผลิตแผนกเบเกอรี่ ของ
สาขาเชียงราย เชียงใหม และลําปาง 
 
ตอนที่ 1  ขอมูลสวนบุคคลของผูจัดการสาขา ผูชวยผูจัดการสาขาฝายอาหารสด ผูชวยผูจัดการ 
สาขาฝายซอมบํารุง   และหัวหนาแผนกเบเกอรี่   
 
ตารางที่ 1  แสดงขอมูลสวนบุคคลของผูจัดการสาขา ผูชวยผูจดัการสาขาฝายอาหารสด ผูชวย
ผูจัดการสาขาฝายซอมบํารุง   และหวัหนาแผนกเบเกอรี่   
 

ขอมูลสวนบุคคล เชียงราย เชียงใหม ลําปาง 

ผูจัดการสาขา    
     เพศ ชาย ชาย หญิง 
     อายุ 41-50 ป 41-50 ป 41-50 ป 
     ระดับการศกึษา ปริญญาตรี ปริญญาตรี ปริญญาโท 
     อายุการทํางาน 6-10 ป 2-5 ป 6-10 ป 
ผูชวยผูจัดการ 
ฝายอาหารสด 

   

     เพศ หญิง ชาย หญิง 
     อายุ 31-40 ป 31-40 ป 31-40 ป 
     ระดับการศกึษา ปริญญาตรี ปริญญาตรี ปริญญาตรี 
     อายุการทํางาน 6-10 ป 2-5 ป 6-10 ป 
ผูชวยผูจัดการ 
ฝายซอมบํารงุ 

   

     เพศ ชาย ชาย ชาย 
     อายุ 31-40 ป 31-40 ป 31-40 ป 
     ระดับการศกึษา ปริญญาตรี ปริญญาตรี ปริญญาตรี 
     อายุการทํางาน 6-10 ป 2-5 ป 6-10 ป 



 39

 
ขอมูลสวนบุคคล เชียงราย เชียงใหม ลําปาง 

หัวหนาแผนก    
     เพศ หญิง ชาย หญิง 
     อายุ 41-50 ป 31-40 ป 31-40 ป 
     ระดับการศกึษา อนุปริญญา ปริญญาตรี ปริญญาตรี 
     อายุการทํางาน 6-10 ป 2-5 ป 6-10 ป 

 
ตอนที่ 2  การนําระบบหลักเกณฑและวิธีการที่ดีในการผลิต (GMP) มาใชในกระบวนการผลิต 
แผนกเบเกอรี่  
  จากการนําระบบหลักเกณฑและวิธีการทีด่ใีนการผลิต (GMP) มาใชในกระบวนการผลิต
แผนกเบเกอรี่ ของสาขา เชียงราย เชียงใหม และลําปาง ตามขั้นตอนทีไ่ดกลาวไวแลว ตามแผนภูม ิ
ที่ 2  นั้น สามารถรายงานผลของการนําระบบไปใชได ดงัแสดงในตารางที่ 2 ขางลางนี้ 
 
ตารางที่ 2 แสดงผลการนําระบบหลักเกณฑและวิธีการที่ดีในการผลิต (GMP) มาใชในกระบวนการ
ผลิตแผนกเบเกอรี่ ของสาขา เชียงราย เชยีงใหม และลําปาง 
 

หัวขอท่ีศึกษา การนําระบบหลักเกณฑและวิธีการที่ดีในการผลิต (GMP)  
มาใชในกระบวนการผลิตแผนกเบเกอรี่ 

วัตถุประสงค - เพื่อสงเสริมใหเกิดกระบวนการที่ดีในการผลิต   

- เพื่อใหสินคามีมาตรฐาน ปราศจากการปนเปอน และลดอันตรายที่จะนําไปสู 
     ผูบริโภค 

ความสําคัญตอบริษัท - รับประกันใหลูกคามั่นใจในสินคา วามีมาตรฐานการผลิตที่ดี   
- เสริมสรางภาพลักษณของบริษัทใหไดรับการเชื่อถือและยอมรับ 

เปาหมายในการนํา
ระบบมาใช 

- ตองปฏิบัติตามกฎหมาย และผานการรับรองจากสํานักงานคณะกรรมการอาหาร
และยา กระทรวงสาธารณสุข ในเรื่อง วิธีการผลิต เครื่องมือเครื่องใชในการผลิต 
และการเก็บรักษาอาหาร ตามโครงการสถานที่ผลิตอาหาร มาตรฐาน GMP  

- เปนผูนําของธุรกิจคาปลีกในการผลิตสินคาเบเกอรี่ ที่มีมาตรฐานและมีความ
ปลอดภัยสูง รวมถึงไมมีขอรองเรียนจากลูกคา  

ความรวมมือของ
ผูบริหาร 

- ดําเนินการการปรับปรุงสถานที่ผลิตใหสอดคลองกับการนําระบบมาใช   
- ดําเนินการจัดหาและสั่งซื้ออุปกรณที่มีความสอดคลองกับการนําระบบมาใช  
- ช้ีแจงใหพนักงานแผนกเบเกอรี่และพนักงานแผนกอื่นๆทราบถึงความ 
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หัวขอท่ีศึกษา การนําระบบหลักเกณฑและวิธีการที่ดีในการผลิต (GMP)  
มาใชในกระบวนการผลิตแผนกเบเกอรี่ 

    จําเปนและความสําคัญในการนําระบบมาใช 
งบประมาณ - มีการจัดตั้งงบประมาณ โดยแบงเปน 2 สวน ดังนี้ 

    1.    งบประมาณจากสวนกลาง เพื่อใชในดําเนินการปรับปรุงสถานที่ผลิต และจัดหา  
           หรือติดตั้งอุปกรณขนาดใหญ เชน การติดตั้งมานบังประตู การติดตั้งเครื่องดัก 
           แมลง การติดตั้งอางลางมือ การจัดหาถังขยะแบบเทาเหยียบ การเปลี่ยนอุปกรณ  
           จากไมเปนพลาสติก เปนตน  
2.    งบประมาณจากสาขาเอง เพื่อการจัดหาอุปกรณขนาดเล็ก เชน กลองพลาสติก  

       เพื่อเก็บอุปกรณ ถุงมือยาง ผาปดปาก น้ํายาทําความสะอาด เปนตน 
ผลกระทบตอ
กระบวนการทํางาน
โดยรวมทั้งบริษัท 

- กระบวนการทํางานจะมีขั้นตอนการปฏิบัติที่ยุงยากมากขึ้น   

- พนักงานยังไมยอมรับที่จะปฏิบัติตามขั้นตอนเหลานั้น จึงจัดใหมีการอบรมและ 
    สรางความเขาใจใหกับพนักงานอยางตอเนื่อง  

- พนักงานยังไมปรับเปลี่ยนพฤติกรรมในการทํางานและปรับปรุงสุขอนามัยสวน 
    บุคคล ดังนั้นหัวหนาแผนกตองเขมงวดในการตรวจสอบการทํางานมากขึ้น 

ความสําคัญในการนํา
ระบบมาใช  

- จัดการฝกอบรมใหกับพนักงานทุกแผนกที่เกี่ยวของ ช้ีแจงถึงหลักการและวิธีการใน 
    การนําระบบมาใชและความสําคัญ โดยสมมติใหพนักงานเปรียบเสมือนลูกคา  และ    
    คาดหวังถึงคุณภาพของสินคาที่เขาจะไดรับ  

- ใชระยะเวลาในการฝกอบรมประมาณ 3 เดือน 
ความพึงพอใจจาก
การใชระบบ 

- ผูบริหารใหความพอใจกับคุณภาพ ความสะอาด และมาตรฐานของสินคาที่ผลิตได  

- ผูบริหารยังไมพอใจในเรื่องขั้นตอนการดําเนินงาน ระบบเอกสาร ที่ขั้นตอนมาก ทํา 
    ใหเสียเวลาในการบันทึกขอมูลในเอกสาร  และตองมีการเขมงวดในการตรวจสอบ 
     ระบบเอกสารมากขึ้น 

ปจจัยที่มีผลตอ
ความสําเร็จ 

- ความรวมมือของพนักงานในแผนกเบเกอรี่ ในการปฏิบัติตามขั้นตอน 

-  การใหการสนับสนุนในเรื่องความรู ความเขาใจ  

- การใหการสนับสนุนในเรื่องเครื่องมือและอุปกรณการผลิต  

- การใหการเอาใจใสดูแลจากหัวหนาและผูบริหารอยางสม่ําเสมอ 
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ตอนที่ 3  ปญหาอุปสรรคและประโยชนในการนําระบบหลักเกณฑและวิธีการที่ดีในการผลิต (GMP) 
มาใช ในกระบวนการผลิตแผนกเบเกอรี่  

  จากการดําเนินงานตามขอกําหนด GMP ทั้ง 6 ขอ และปจจัยที่สําคัญดานอื่นๆอีก 4 ดาน พบ
ปญหาอุปสรรคและแนวทางการแกไขปญหาในการดําเนินงาน ดังแสดงในตารางที่ 3 ดังนี ้
 
ตารางที่ 3 แสดงปญหาอุปสรรคและแนวทางการแกไขปญหาในการนําระบบหลักเกณฑและวิธีการ
ที่ดีในการผลิต (GMP) มาใชในกระบวนการผลิตแผนกเบเกอรี่ 
 

ขั้นตอนการดําเนินงาน ปญหาและอุปสรรค แนวทางการแกไข 

ดานสุขลักษณะของสถานที่ต้ังและอาคารผลิต 
 
บริเวณผลิต  
1. จัดสายการผลิตใหม โดยแบงพื้นที่การผลิต เปน

พ้ืนที่สุก พ้ืนที่ดิบ ไมใหอยูใกลกัน 
2. เปลี่ยนภาชนะบรรจุขนมคุกกี้สําหรับตักขาย

ใหม ใหเปนภาชนะที่ปดมิดชิด, ติดตั้งแผน
พลาสติกใส เพื่อก้ันน้ําลายในขณะที่ลูกคาหยิบ
สินคา 

พื้น ฝาผนัง เพดาน  
3. เปลี่ยนกระเบื้องฝาผนังที่ชํารุด เปลี่ยนกระเบื้อง

ปูพ้ืนใหมใหเปนสีขาว ทาสีฝาเพดานใหม 
ทั้งหมดใหเปนสีขาว เพื่อใหสังเกตสิ่งสกปรก
งาย 

ระบบระบายอากาศและแสงสวาง 
4. เปลี่ยนหลอดไฟใหเปนแบบที่มีฝาครอบ 

ภายในสถานที่ผลิต, ตามชั้นเรียงสินคาติดตั้ง
หลอดไฟเพิ่ม 

5. ซอมและบํารุงรักษาระบบดูดควันของเตาอบ  
และระบบการถายเทอากาศในสถานที่ผลิต 

การปองกันสัตวและแมลง 
6. ติดตั้งมานกั้นอากาศ ประตูทางเขา-ออกทุกดาน 
      ตรวจสอบระบบเครื่องทําความเย็นของตูแช   
      อาหารทุกตู และปรับระดับของอุณหภูมิใหได  

 
 
 
1. การปรับปรุง

โครงสรางเปนไปอยาง
ลาชา ทําใหการทํางาน
ประจําวันไมสะดวก 

2. พ้ืนกระเบื้องที่ปูใหม 
ไมเรียบ และไมลาด
เอียงไดระดับ  

 

 
 
 
1. ผูชวยผูจัดการสาขา

ฝายซอมบํารุง ใหชาง
รับเหมาเขามาแกไข
งานในสวนที่
ดําเนินการไมเรียบรอย 

2. ผูชวยผูจัดการสาขา
ฝายซอมบํารุง ใหชาง
รับเหมาเขามาทําความ
สะอาดระบบระบาย
อากาศในแผนก 

3. ปูพ้ืนกระเบื้องใหม ใน
สวนที่พ้ืนไมเรียบ 
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ขั้นตอนการดําเนินงาน ปญหาและอุปสรรค แนวทางการแกไข 
      ตามมาตรฐาน 
7. ติดตั้งเครื่องดักแมลง บริเวณประตูทางเขา-ออก

ทุกดาน 
8. ติดกระจกกั้นหอง ติดประตูกระจก ทางเขา- 
      ออก เพื่อปองกันสัตวและแมลง และควบคุม 
      อุณหภูมิภายใน 

ดานเครื่องมือ เคร่ืองจักร และอุปกรณท่ีใช 
 
วัสดุท่ีใชทํา เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร และอุปกรณท่ี
สัมผัสอาหาร 
1. เปลี่ยนถังขยะจากพลาสติกเปนถังขยะ 
      สแตนเลส แบบใชเทาเหยียบ 
2. เปลี่ยนอุปกรณที่ทําดวยไม หรืออุปกรณที่

สามารถเกิดสนิมได ใหเปนอุปกรณที่ทําดวย
พลาสติกหรือสแตนเลส เชน ไมพาย มีด 
ลูกกลิ้ง เปนตน 

3. สั่งซื้อกลองพลาสติกขนาดตางๆกันที่ปดมิดชิด 
เพื่อนํามาเก็บเครื่องปรุง สวนผสม อุปกรณ
ขนาดเล็ก และวางแยกกันอยางชัดเจน 

4. เปลี่ยนถังเก็บวัตถุดิบบางประเภท เชน ประเภท
แปง ลูกเกด ผลไมรวม ใหเปนถังสแตนเลส 
เนื่องจากแตกหักงายและเกิดความชื้น 

5. เปลี่ยนโตะในการเตรียมสวนผสมและการ
ทํางาน ใหเปนสแตนเลสทั้งหมด เพื่อใหงายตอ
การทําความสะอาด 

6. เปลี่ยนอุปกรณที่ไมอยูในสภาพที่พรอมใชงาน 
เชน ถาดแตก ถังที่แตก ใหมทั้งหมด 

การออกแบบและการติดตั้ง  เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร 
และอุปกรณ 
7. จัดหาชั้นสแตนเลสเพื่อวางอุปกรณเพิ่มเติม ให

เพียงพอตอการใชงาน 
8. เปลี่ยนเครื่องช่ังน้ําหนักขนาดเล็ก ใหเปนระบบ

ดิจิตอล เพื่อความถูกตองในการช่ัง ตวง  

 
 
 
 
 
1. เครื่องจักรขนาดใหญ 

เปนเครื่องเกา 
ประสิทธิภาพการผลิต 
มีประมาณ 70-80%  
การเปลี่ยนแปลงเครื่อง
ใหมมีคาใชจายสูงและ
ตองรอการอนุมัติ
งบประมาณ 

2. การดําเนินงานในการ
ซอมแซมลาชา 
เนื่องจากมีพนักงาน
ฝายซอมบํารุงไม
เพียงพอในการ
ดําเนินงานซอมแซม 
ใหไดทันตามเวลาที่
กําหนด 

 

 
 
 
 
 
1. จัดจางชางรับเหมา

ภายนอก มาดําเนินการ
แกไขงานเปนจุดๆไป  
และตรวจสอบ  

       ประสิทธิภาพของงาน
หลังจากซอมแซมแลว 
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ขั้นตอนการดําเนินงาน ปญหาและอุปสรรค แนวทางการแกไข 

ดานการควบคุมการผลิต 
 
วัตถุดิบ สวนผสม และภาชนะบรรจุ 
1. การรับสินคาและวัตถุดิบ  ตองมีการคัดเลือก

สินคาและวัตถุดิบตามลักษณะที่กําหนดไวใน 
recipe card   หลังจากรับเขามาแลว ตองเขียน
ปายวันที่รับสินคา วันผลิตและวันหมดอายุ ติด
ไวที่ตัวสินคาทุกครั้ง หากสินคาเกิดความ
เสียหาย ใหสงคืนทันที 

น้ํา น้ําแข็ง และไอน้ําที่สัมผัสกับอาหาร   
2. การตรวจสอบคุณภาพของน้ําที่ใชในการผลิต  

โดยพนักงานฝายซอมบํารุง จะมาตรวจสอบ
คุณภาพของน้ําในเบื้องตน ในเรื่อง สี กลิ่นของ
น้ํา และปริมาณน้ําที่เพียงพอในการผลิต รวมถึง
ประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องกรองน้ําทุก
วัน 

การผลิต การเก็บรักษา การขนยาย และขนสง
ผลิตภัณฑอาหาร   
3. การขนถายสินคาและวัตถุดิบ ตองขนถายบน

รถเข็นสแตนเลส และพาเลท เทานั้น ไมมีการ
วางสินคาหรือลากสินคาไปกับพื้น 

4. การจัดเก็บสินคา  ตองแยกการจัดเก็บตามชนิด
ของสินคา โดยสินคาประเภท ผัก ผลไม ไส
กรอก เบคอน เนย ชีส จะเก็บไวในหองเย็น
ธรรมดา, หองแชแข็ง จะจัดเก็บวัตถุดิบประเภท
กลวยหอม พาย เคกสําเร็จรูป และครัวซอง
สําเร็จรูป หองปกติ จะจัดเก็บสินคาสําเร็จรูป 
เครื่องปรุง และบรรจุภัณฑ  

5. การจัดเก็บสินคาที่เปดใชแลว ตองเก็บไวใน
กลองพลาสติก มีฝาปดมิดชิด 

6. การรับและการจัดเก็บสินคา ตองเขียนช่ือสินคา 
วันที่รับสินคา หรือ วันที่ผลิตสินคา และวัน
หมดอายุ ทุกครั้ง 

 
 
 
1. หองเย็นที่ใชในการ

จัดเก็บสินคาคอนขาง
แคบ  ทําใหการจัดเก็บ
ไมเปนระเบียบ สินคา
ซอนกัน อากาศเย็นไม
ทั่วถึง 

2. พ้ืนที่ในการผลิตของ
สาขาคอนขางแคบ  
การจัดวางเครื่องมือ 
อุปกรณคอนขางชิด 
ติดกัน 

3. ขั้นตอนในการบันทึก
เอกสารมีความยุงยาก 
ซับซอน พนักงานไม
คอยมีความเขาใจ จึง
บันทึกขอมูลไม
ครบถวน 

4. ระยะแรกพนักงานไม
คอยใสใจในการ
ปฏิบัติตามขั้นตอน
ของระบบ 

 

 
 
 
1. ควบคุมการสั่งซื้อ

สินคาสําเร็จรูปและ
วัตถุดิบใหเหมาะสม  
เพื่อควบคุมการ
หมุนเวียนและการ
จัดเก็บสินคา 

2. บริหารการจัดการ
พ้ืนที่ใหถูกตองตาม
หลักปฏิบัติและ
กอใหเกิดประโยชน
สูงสุด 

3. ทําการประชุม และ
อธิบายใหพนักงาน
ทราบถึงความสําคัญ
ของการปฏิบัติตาม
ระบบ  ความสําคัญ 
ขอดี และขอดอย  ของ
การบันทึกขอมูล
เอกสาร 

4. เขมงวดกวดขัน
พนักงานมีการปฏิบัติ
ตามขั้นตอนของระบบ 
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ขั้นตอนการดําเนินงาน ปญหาและอุปสรรค แนวทางการแกไข 
7. วัตถุดิบบางประเภทที่จัดสงมาเปนกระสอบให

จัดเก็บในถังพลาสติกขนาดใหญ ไดแก น้ําตาล
ทรายแดง ครีมที่ตีแลว แปง เกลือ ผงโกโก 

8. การเบิกวัตถุดิบ พนักงานที่อยู ณ จุดผลิตในแต
ละจุด  จะเปนผูรับผิดชอบในการเบิกวัตถุดิบ  
ตามน้ําหนักที่ไดคํานวณไว จากการคาดคะเน
ยอดขายในแตละวัน วัตถุดิบที่เบิกมาเปนกลอง
หรือเปนกระสอบใหญ ถาใชไมหมด จะแบง
เก็บไวในกลองเล็กอีกทีหนึ่ง 

การควบคุมอุณหภูมิและเวลาในการผลิตอาหาร 
9. การดําเนินการผลิต  แบงแยกการผลิตตามสาย

งานการผลิต  แยกเปนพื้นที่สุก พ้ืนที่ดิบ ไมมี
การผลิตปนกัน  สายงานการผลิต เปนแบบทาง
เดินทางเดียว จากจุดปนแปง ขึ้นรูป เขาเตาอบ 
แตงหนา บรรจุสนิคา และวางขาย 

10. การสอบเทียบอุปกรณ เชน เวลาและอุณหภูมิ
ของเตาอบ ถูกตองหรือไม ฝายซอมบํารุงอาคาร
เปนผูรับผิดชอบในการตรวจสอบเบื้องตน 

การบันทึกและรายงานผล 
11. การควบคุมเอกสารขอมูลการผลิต  พนักงาน

จะตองบันทึกขอมูลการผลิต ต้ังแตการควบคุม
สวนผสมของผลิตภัณฑ การบันทึกการใช
สวนผสมที่ทําจากแกวและพลาสติกการบันทึก
อุณหภูมิในการผลิต การตรวจสอบคุณภาพ
สินคาหลงัการผลิต  เอกสารการเรียกคืนและ
การทําลายสินคา การติดสติกเกอรและราคา 

12. การตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ ใหใช 
Technical File เปนตัวกําหนด โดยดูน้ําหนัก    

      กอนและหลังการผลิต สี ขนาด 
13. การกักและปลอยผลิตภัณฑ เมื่อตรวจสอบแลว

ไมไดมาตรฐานตามที่กําหนด จะทําลายทันที 
แลวตรวจสอบสาเหตุของความผิดพลาด 
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ขั้นตอนการดําเนินงาน ปญหาและอุปสรรค แนวทางการแกไข 

ดานการสุขาภิบาล 
 
น้ําที่ใชภายในโรงงาน  
1. เปลี่ยนเครื่องกรองน้ําใหม และติดตั้งเพิ่มตาม

จุดที่ใชงาน 
2. การตรวจสอบคุณภาพของน้ําที่ใชภายในอาคาร 

ทางฝายซอมบํารุงเปนผูรับผิดชอบในการ
ตรวจวัดคาน้ํา แลวนําไปวัดผลกับสาธารณสุข
จังหวัดอีกทีหนึ่ง 

อางลางมือหนาทางเขา-ออกบริเวณผลิต   
3. ติดตั้งอางลางมือแบบใชเขาดัน ปองกันไมให

มือจับตองสิ่งปนเปอน บริเวณทางเขา-ออก ของ
ประตูทั้ง 2 ดาน 

หองน้ํา หองสวมและอางลางมือหนาหองสวม 
4. ติดตั้งน้ํายาลางมือ และกลองกระดาษเช็ดมือ ที่

บริเวณอางลางมือทั้ง 2 จุด 
5. การเบิกจายน้ํายาทําความสะอาดและวัสดุ

สิ้นเปลือง เบิกจายไดเดือนละครั้ง 
6. ติดตั้งตูสแตนเลสที่มีประตูปดล็อคมิดชิด เพื่อ

ใชในการจัดเก็บสารเคมีทําความสะอาด 
การปองกันและกําจัดสัตวและแมลง 
7. เปลี่ยนหลอดไฟหองเก็บสินคาใหเปนหลอดสี

เหลือง สามารถไลแมลงได  
8. โตะ หรืออุปกรณการทํางานใดที่มีรูหรือชอง

เล็กๆ ใหทางฝายซอมบํารุง ดําเนินการในการ
ปดรูหรือชองนั้นๆ เพื่อไมใหเกิดการสะสมของ
สิ่งสกปรก  

9. การกําจัดแมลง มีบริษัทผูรับเหมาเขามาทําการ
รมควันแมลง เดือนละ 2 ครั้ง มีการฉีดยากําจัด
แมลง ตามรูหรือรองตางๆ เฉพาะจุด  มีการวาง
กาวดักจับหนูตอนกลางคืน 

ระบบขยะมูลฝอย 
10. การกําจัดขยะ  จะจัดจางบริษัทผูรับเหมา ซึ่ง

 
 
 
1. บางครั้ง น้ํายาลางมือ 

และกระดาษเช็ดมือ
หมด และไมสามารถ
เบิกจากฝายบุคคลได  
เนื่องจากมีการควบคุม
งบประมาณในการ
สั่งซื้อในแตละเดือน  
ถางบประมาณหมดก็
ไมมีใช 

 

 
 
 
1. พนักงานตองมีการ

จัดเก็บสินคาสําเร็จรูป 
วัตถุดิบ ที่เหมาะสม
และถูกวิธี  

2. เศษวัตถุดิบที่เหลือจาก
การผลิต ตองทิ้งลงใน
ถังขยะที่ปดมิดชิด  

3. เครื่องปรุงหรือวัตถุดิบ
ที่อยูในระหวางการ
ผลิตและเหลือจากการ
ผลิต ตองเก็บไวใน
กลองพลาสติกที่มีฝา
ปด มิดชิด ไมเปดฝา
ทิ้งไว   

4. ทําความสะอาดและ
แกไขสิ่งที่จะเปน
รองรอยที่กอใหเกิด
การเพาะพันธุของ
แมลง ไดแก การทํา
ความสะอาดตามรอง
หรือซอกโตะ ที่อาจ
กอใหเกิดการสะสม
ของเศษอาหาร และ
แจงกับฝายซอมบํารุง
ในการซอมแซม
เครื่องมือหรืออุปกรณ
ที่อาจเปนสาเหตุของ
แหลงเพาะพันธุ 

5. ทําความเขาใจกับ
พนักงานถึงขอดีและ
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ขั้นตอนการดําเนินงาน ปญหาและอุปสรรค แนวทางการแกไข 
ใหบริการทั้งการกําจัดขยะ และการทําความ
สะอาด โดยจะมาเก็บขยะที่แผนก วันละ 2 ครั้ง 
คือ เวลากอนทําเปดการขาย 1 ช่ัวโมง  และกอน
ปดทําการขาย 1 ช่ัวโมง  หรือสามารถเรียกเขา
มาเก็บขยะได เมื่อขยะเต็มกอนเวลา 

ทางระบายน้ําทิ้ง 
11. ติดตั้งตะแกรง เพื่อก้ันเศษขยะที่ปากทอระบาย

น้ํา 
12. ซอมแซมบอดักไขมันใหอยูในสภาพที่ใชงาน

ไดดี ไมมีไขมันอุดตัน 

ขอเสีย ของการ
ปองกันการเกิดแหลง
เพาะพันธุของสัตว
และแมลง และตอง
เขมงวดในการให
พนักงานปฏิบัติตาม
หลักอยางเครงครัด 

ดานการบํารุงรักษาและการทําความสะอาด 
 
ตัวอาคารสถานที่ผลิต 
1. หัวหนาแผนกเปนผูรับผิดชอบในการจัดตาราง

การทําความสะอาดแตละจุด ตามหลักเกณฑที่
กําหนดใหอยางเหมาะสม 

เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร และอุปกรณในการผลิต 
2. เครื่องจักรขนาดใหญ ทางฝายซอมบํารุงอาคาร

เปนผูดูแลรักษา  โดยมีบริษัทรับเหมาภายนอก
มาตรวจสอบเปนระยะเสมอ 

3. อุปกรณการผลิตขนาดเล็ก ทางแผนกเปนผูดูแล
รักษา 

4. ภาชนะที่ใชแลวใหแยกเก็บไวอีกพื้นที่หนึ่ง 
แลวติดปายรอทําความสะอาด 

5. หามใชผาเช็ดพื้นที่การผลิตและอุปกรณ ใหใช
ฟองน้ําแทน เพื่อไมใหเกิดการหมักหมมน้ํายา
ทําความสะอาดอุปกรณ  

สารเคมีทําความสะอาดและฆาเชื้อ 
6. น้ํายาฆาเชื้อ น้ํายาทําความสะอาดพื้น น้ํายาลาง

มือ ใหเบิกจากฝายบุคคล เปนรายเดือน 
 
 
 

 
 
 
1. การซอมแซมเปนไป

อยางลาชา เนื่องจาก
ชางซอมบํารุงไมมี
ความชํานาญในการ
ซอมเครื่องมือและ
เครื่องจักรเบเกอรี่ 

2. เนื่องจากงบประมาณ
ในการใชวัสดุ
สิ้นเปลืองของสาขา มี
จํานวนจํากัด หากมี
น้ํายาทําความสะอาด
ใดๆใชหมดกอน จึงไม
สามารถเบิกใชไดอีก 

 

 
 
 
1. วาจางชางผูชํานาญ

จากภายนอก เขามา
ดําเนินการซอมแซม
เครื่องมือและ
เครื่องจักร 

2. ปรึกษาทีมงาน GMP 
และผูบริหารสาขา 
เพื่อจัดสรร
งบประมาณให
เพียงพอตอการใชงาน 
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ขั้นตอนการดําเนินงาน ปญหาและอุปสรรค แนวทางการแกไข 

ดานสุขภาพ สุขลักษณะ ของพนักงาน 
 
สุขภาพของผูปฏิบัติงาน 
1. พนักงานตองไดรับการตรวจสอบสุขภาพเปน

ประจําทุกป และมีผลการตรวจสุขภาพประจําป 
2. พนักงานตองตรวจสุขภาพเบื้องตนจากหัวหนา

แผนกกอนเขาปฏิบัติงานทุกครั้ง 
สุขลักษณะของผูปฏิบัติงาน 
3. หัวหนาแผนกตรวจสอบตามสุขลักษณะตาม

แบบฟอรมที่กําหนดให ถาทําผิดมีการแจงให
แกไข ถาไมแกไขมีบทลงโทษ 

4. ชุดพนักงานประกอบดวย เสื้อและกางเกง
พนักงานสีขาว ผากันเปอนสีขาว หมวกสีขาว
พรอมตาขาย รองเทาบูทสีขาว ผาปดปาก ถุงมือ
ยาง สามารถเบิกไดที่แผนกบุคคล ปละ 3 ชุด 

5. จัดพื้นที่สําหรับเก็บเครื่องแตงตัวใหพนักงาน 
6. จัดพื้นที่สําหรับเปลี่ยนเครื่องแตงตัวให

พนักงาน 
7. มีการจัดเตรียมชุดไวสําหรับผูที่ไมเกี่ยวของเมื่อ

เขามาเยี่ยมชมแผนก 
8. เครื่องเขียน หามใชปากกาที่มีปลอก น้ํายาลบ

คําผิด ลวดเย็บกระดาษ ใหใชปากกาแบบกด 
และสกอตเทปแทน 

ความรูความเขาใจของพนักงาน 
9.  ฝายบุคคล รวมกับสาธารณสุขจังหวัด จัดการ  
     ฝกอบรมใหกับพนักงาน เรื่องความสําคัญใน 
     การจัดทําระบบ  
10.ฝายบุคคล รวมกับผูชวยผูจัดการฝายอาหารสด  
     และหัวหนาแผนก จัดการฝกอบรมพนักงาน 
     ใหกับพนักงานเรื่องการปฏิบัติตามหลักเกณฑ 
     และวิธีการที่ดีในกระบวนการผลิตเบเกอรี่ 
11.ฝายบุคคล จัดการทบทวนความรูความเขาใจ 
     ของพนักงานทุกเดือน อยางตอเนื่อง 

 
 
 
1. หองแตงตัวมีขนาดเล็ก 

ไมเพียงพอตอการใช
งาน เนื่องจากพื้นที่มี
จํากัด 

2. พนักงานให
ความสําคัญกับการ
ปฏิบัติงานประจําใน
แผนกเปนหลัก เพื่อให
ผลิตไดทันกับการขาย 
จึงไมไดเขามารับการ
อบรมอยางตอเนื่อง 

3. ความรูที่ไดจากการ
อบรมจากแผนกบุคคล 
ไมเพียงพอตอความ
เขาใจของพนักงาน 

 
 

 
 
 
1. ใหเปลี่ยนที่หองพัก 

         พนักงาน แลว 
         คอยเดินเขามาใน    

บริเวณที่ผลิต  หัวหนา
แผนกตองอธิบาย
เพิ่มเติมและลงมือ
ปฏิบัติเพื่อเปนตัวอยาง 
หากพนักงานยังไม 
เขาใจ 

2.  ฝายบุคคลตองหมั่น
ทบทวนและตรวจสอบ
การเปลี่ยนแปลง
ขอกําหนดอยูเสมอ  
โดยติดตามการ
เปลี่ยนแปลงไดจาก
สาธารณสุขจังหวัด
และบริษัทที่ปรึกษา 
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ขั้นตอนการดําเนินงาน ปญหาและอุปสรรค แนวทางการแกไข 

การฝกอบรมพนักงาน 
12. ฝายบุคคล เปนหลักในการจัดการฝกอบรม 
     พนักงาน โดยจัดตารางการฝกอบรมตามรอบ 
     ระยะเวลาการทํางานของพนักงาน คือ รอบเชา 
     และรอบบาย 
13. ฝายบุคคลทําการบันทึกรายชื่อผูเขารวมการ 
      อบรม  
14. ฝายอบรมจัดหลักสูตรการอบรม ทั้งทางทฤษฎี 
      และทางปฏิบัติ 
15. ฝายฝกอบรมติดตามผลหลังจากการเขารับการ 
      อบรม 

ดานการควบคุมขั้นตอนการดําเนินงาน 
1. ทีมงาน GMP เขามาตรวจสอบการดําเนินงาน

ในชวงแรกเดือนละครั้ง พรอมทั้งประสานงาน
กับผูจัดการสาขาถึงความคืบหนาของการ
ดําเนินงาน 

2. บริษัท บี วี คิว ไอ จํากัด ซึ่งเปนผูใหการรับรอง
ระบบ จะเขามาสุมตรวจสอบทุกป โดยไมแจง
ใหทราบลวงหนา 

 

 
1. การประสานงาน

เปนไปอยางลาชา 
เนื่องจากสวนกลาง
ตองตรวจสอบ   และ
ดูแลหลายสาขา 

2. วัสดุ อุปกรณ ที่สั่งมา
ทดแทนของเกา ได
ไมครบตามรายการที่
สั่ง และมีจํานวนไม
เพียงพอตอการใช
งาน ซึ่งการสั่งวัสดุ 
อุปกรณครั้งแรกนั้น 
ทางทีมงาน GMP 
เปนผูดําเนินการสั่ง
ให 

 
1. จัดหาบุคลากรเพิ่มเติม 

เพื่อชวยใหการ
ประสานการ
ดําเนินงาน  มี
ประสิทธิภาพ รวดเร็ว
ขึ้น 

2. ติดตามผลการสั่งซื้อ
วัสดุ อุปกรณ จากฝาย
จัดซื้อสวนกลาง 

3. วัสดุ อุปกรณใดที่
สามารถเบิกใชจาก
ภายในสาขาได ให
นํามาใชทดแทนกอน
ช่ัวคราว 

 

ดานคาใชจายในการดําเนินงาน 
1. การปรับโครงสรางอาคารและสถานที่ผลิต การ

สั่งวัสดุ อุปกรณ เพื่อเปลี่ยนทดแทนของเกาใน
ครั้งแรก สํานักงานใหญเปนผูรับผิดชอบ
คาใชจาย 

2. คาใชจายเพื่อจัดหาวัสดุ อุปกรณ ในการใชงาน

 
1. งบประมาณในการ

จัดหาวัสดุ อุปกรณ 
และงบประมาณใน
การซอมแซมของสาขา 
ไมเพียงพอ  

 
1. ทบทวนนโยบายการ

ประหยัดของสาขาวา
สอดคลองกับนโยบาย
การปฏิบัติงานดานอื่น
หรือไม 
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ขั้นตอนการดําเนินงาน ปญหาและอุปสรรค แนวทางการแกไข 
ครั้งตอไป ทางสาขาเปนผูรับผิดชอบคาใชจาย 

3. คาใชจายในการซอมแซมและบํารุงรักษา 
เครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ ทางสาขาเปน
ผูรับผิดชอบคาใชจาย 

 
 

2. ทบทวนงบประมาณที่
ใชในการดําเนินงาน 
โดยแบงเปน 2 สวน 
สวนแรก เปน
งบประมาณที่ได
จัดสรรมาจากการ
ประมาณการใช
งบประมาณจากปกอน
เปนหลัก และสวนที่
สอง เปนงบประมาณ
ที่จัดสรรไวใชในกรณี
พิเศษ สําหรับการ
ซอมแซมโดยเฉพาะ 

ดานการจัดการเอกสาร 
1. ทีมงาน GMP เปนผูกําหนดเอกสารที่

เกี่ยวของกับกระบวนการผลิตทั้งหมด  
2. ทีมงานฝายวิจัยและพัฒนา จัดการอบรมใหกับ

หัวหนาแผนก ในการบันทึกขอมูลในเอกสารที่
เกี่ยวของทั้งหมด 

3. หัวหนาแผนก จัดการอบรมใหกับพนักงานใน
แผนก ในการบันทึกขอมูลในเอกสารที่
เกี่ยวของทั้งหมด 

4. การตรวจสอบการบันทึกขอมูลในเอกสาร เปน
ความรับผิดชอบของผูชวยผูจัดการฝายอาหาร
สดและหัวหนาแผนก 

 
1. ในระยะแรก พนักงาน

ยังไมมีความเขาใจใน
การบันทึกขอมูล ทํา
ใหขอมูลในเอกสารไม
ครบถวน 

2. ในระยะแรก เอกสารมี
ความยุงยากและ
ซ้ําซอน  

 

 
1.   หัวหนาแผนกตอง

คอบตรวจสอบ และ
อธิบายในสิ่งที่
พนักงานยังไมเขาใจ
ทราบ 

2.   แจงใหทางทีมงาน 
GMP ทราบถึงปญหา 
เพื่อทําการปรับปรุง
เนื้อหาของ         
เอกสารใหเหมาะสม 

 

ดานการใหความรวมมือของผูบริหาร 
1. ผูชวยผูจัดการฝายอาหารสด ผูชวยผูจัดการฝาย

ซอมบํารุงและหัวหนาแผนก รายงานแก
ผูจัดการสาขา ถึงความคืบหนาวางานสวนไหน
เสร็จแลว งานสวนไหนกําลังดําเนินการอยู 
ปญหาที่เกิดขึ้น การแกปญหาที่ไดกระทําไป
แลวและปญหาที่ยังอยูในระหวางดําเนินงาน 

2. ผูชวยผูจัดการสาขาเปนผูรับผิดชอบ

 
1.    การแกไขปญหาบาง

เรื่อง ผูจัดการสาขาไม
สามารถตัดสินใจได
ทันที ตองปรึกษาและ
ขออนุมัติจาก
สวนกลางในการ
ดําเนินงาน 

 
1. ประสานงานกับทาง

สวนกลางเสมอ 
เพื่อใหการทํางาน
เปนไปอยางรวดเร็ว 

2. ผูจัดการสาขาและ
ผูชวยผูจัดการสาขา 
ตองใหความสําคัญ 
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ขั้นตอนการดําเนินงาน ปญหาและอุปสรรค แนวทางการแกไข 
ประสานงานกับทุกฝาย ทั้งทีมงานจาก
สวนกลาง และทีมงานจากสาขาเอง 

3. ผูจัดการสาขาหมั่นคอยตรวจสอบขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานและคอยใหการ สนับสนุน ให
กําลังใจแกพนักงาน เพื่อชวยกันทําใหระบบ
เสร็จสมบูรณ 

 และตองกระตือรือรน
เปนผูนําที่จะทําให
ระบบดําเนินการได
อยางสมบูรณและเสร็จ
สิ้นโดยเร็ว 

 

ดานการใหความรวมมือของพนักงาน 
1. พนักงานตองทําการศึกษาและทําความเขาใจ 

มาตรฐานของระบบGMP คูมือการปฏิบัติงาน
ตามขั้นตอนของ GMP และ คูมือการปฏิบัติงาน
ฝายอาหารสด ที่ทีมงาน GMP รวมกับทางฝาย
วิจัยและพัฒนาไดจัดทําขึ้น 

2. พนักงานตองปฏิบัติตามคูมือ GMP อยาง
เครงครัด 

 

 
1. ในระยะแรก พนักงาน

ยังไมเขาใจ ขั้นตอนใน
การปฏิบัติ  

2. ในระยะแรก พนักงาน
ยังไมเต็มใจที่จะแตง
กายใหถูกตองตาม
หลักเกณฑ เนื่องจาก
สภาพอากาศภายใน
สถานที่ผลิต ไมอํานวย
แกเครื่องแตงกาย 

 
1. หัวหนาแผนกตองเนน

ย้ําใหทราบถึงความ
จําเปนที่ตองปฏิบัติ
ตามกฎหมาย และ
ความสําคัญที่ตอง
ปฏิบัติ 

2. หัวหนาแผนกตอง
ปฏิบัติตนเปนตัวอยาง
ที่ดี 

 

ดานอื่นๆ 
1. มีการตรวจสอบการทํางานประจําปอยู 2 อยาง     

1.1 Store Audit           เปนทีมงานจาก 
สวนกลางในการตรวจสอบการทํางานตาม
ขอบังคับ ของทุกฝายในสาขา    

1.2 Fresh Food Audit เปนทีมงานจาก  
สวนกลาง ในการตรวจสอบการทํางานตาม
ขอบังคับของฝายอาหารสดโดยเฉพาะ 

 
     ไมพบปญหาในการ  
      ตรวจสอบ 

 
หากพบขอบกพรอง 
ใหแผนกดําเนินการ
แกไขใหแลวเสร็จตาม
ระยะเวลาที่กําหนด 
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ตารางที่ 4 แสดงประโยชนในการนําระบบหลักเกณฑและวิธีการที่ดใีนการผลิต (GMP) มาใชใน 
กระบวนการผลิตแผนกเบเกอรี่ 
                

ประโยชน การนําระบบหลักเกณฑและวิธีการที่ดีมาใชในการผลิต (GMP) 
ในกระบวนการผลิตแผนกเบเกอรี่ 

ประโยชนตอบริษัท
และพนักงาน 

-    เปนการเสริมสรางภาพพจนที่ดีใหแกบริษัท ทําใหเกิดความมั่นใจและการยอมรับ 
      จากผูบริโภค 

- เปนการสรางขอไดเปรียบทางการคา ทําใหพนักงานมีหลักในการทํางานที่ชัดเจน 
มีสุขอนามัยที่ดีขึ้น  

ประโยชนตอลูกคา 
 

-    เปนการเสริมสรางความมั่นใจใหกับลูกคาในมาตรฐานการผลิตและไดรับความ 
      ปลอดภัยจากการบริโภค 
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สวนท่ี  3 ผลการสังเกตแบบไมมีสวนรวมกับหัวหนาแผนกเบเกอรี่และพนักงานแผนกเบเกอรี่ 
เก่ียวกับการนําระบบหลักเกณฑและวิธีการที่ดีในการผลติ (GMP) มาใชในกระบวนการผลิต
แผนกเบเกอรี่ ของสาขาเชียงราย เชียงใหม และลําปาง 

  จากการสังเกตแบบไมมีสวนรวมกับหวัหนาแผนกเบเกอรีแ่ละพนกังานแผนกเบเกอรี ่
ระหวางเวลากอนเปดการขายรอบเชาและรอบบาย ของแตละสาขา สาขาละ 5 วัน ไดผลสรุปใน
ภาพรวมของการปฏิบัติตามระบบหลักเกณฑและวิธีการที่ดีในการผลิต (GMP) ดังแสดงในตารางที่ 
5 ซ่ึงพบวา สวนใหญปฏิบัติตามหลักเกณฑครบทั้ง 6 ดาน แตอาจมีขอสังเกตเพิ่มเตมิในกจิกรรมที่
ดําเนินการ ดังแสดงในตารางที่ 5 เชนกัน 
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ตารางที่ 5 แสดงผลที่ไดจากการสังเกตแบบไมมีสวนรวมกับหวัหนาแผนกเบเกอรีแ่ละพนักงานแผนกเบเกอรี่ เกี่ยวกับการนําระบบหลักเกณฑและวิธีการที่ดีใน
การผลิต (GMP) มาใชในกระบวนการผลิตแผนกเบเกอรี่ ของสาขาเชียงราย เชียงใหม และลําปาง 
 

หลักเกณฑ GMP กิจกรรม ใช ไมใช ขอสังเกต 

1. สุขลักษณะของสถานที่ตั้งและอาคารผลิต 
1.1) ที่ตั้งและ

สิ่งแวดลอม 
 
 

- ไมมีการสะสมของสิ่งที่ไม
ใชแลว 

/          ไมพบการสะสมของสิ่งของที่ไมใชแลว ไมพบเครื่องมือ เครื่องจักรที่ไมใชงานแลว โดยของที่
ไมใชแลว จะมีการจัดเก็บไวที่สถานที่จัดเก็บสินคาดานลางของอาคารไวเพียงระยะเวลาหนึ่ง และ
จัดเก็บอยางเปนหมวดหมู  จากนั้นจึงมีการจัดการโดยการประมูลขายใหแกผูรับเหมา ฝายซอมบํารุง
อาคารเปนผูดูแลการจัดเก็บอุปกรณเครื่องมือทั้งหมด 

- ไมมีวัสดุอันตราย เชน ไม 
เหล็ก แกว หรือ กระจก เปน
ตน 

/          ไมพบวัสดุอันตราย เชน ไม เหล็ก แกว หรือกระจก อยูในอาคารผลิต แตจะมีการจัดเก็บวัสดุที่
เปนอันตราย เพื่อรอการทําลายหรือการจําหนาย ไวที่บริเวณสถานที่เก็บของของฝายอาคาร  ซึ่งมีการ
แยกการจัดเก็บไวนอกอาคารและอยูหางจากสถานที่ผลิต โดยแบงการจัดเก็บตามประเภทของวัสดุ 
เชน ประเภทไม  เหล็ก กระจก พลาสติก  วัสดุตกแตงตางๆ ฯลฯโดยมีฝายซอมบํารุงอาคารเปน
ผูรับผิดชอบดูแลเปนหลัก 

 

- ไมมีฝุนควันมากผิดปกติ 
 
 
 

/          บริเวณสถานที่ตั้งและอาคารผลิต  ไมพบฝุนควันมากผิดปกติ เนื่องจากตัวอาคาร เปนโครงสราง
ที่ปดมิดชิด  ประตูทางเขาออกสําหรับลูกคา เปนประตูกระจก ระบบเปด-ปดอัตโนมัติ  บริเวณพื้นที่
รับสินคาหลังอาคาร ที่มีพื้นที่เชื่อมตอกับภายนอก  มีการติดตั้งมานกั้นอากาศ สามารถปองกันฝุน
ควันจากภายนอกเขามาภายในอาคารได 
        บริเวณสถานที่ผลิต เปนพื้นที่โลงกวาง อากาศถายเทและระบายอากาศไดดี  มีการติดตั้งมานกั้น
อากาศ บริเวณประตูทางเขาดานหลัง  และติดตั้งประตูกระจก เพื่อปองกันฝุน ควัน จากภายนอกเขา 
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    มายังภายในบริเวณผลิต  และปองกันควันภายในออกไปยังภายนอกบริเวณผลิต 
 - มีแหลงน้ําที่มีมาตรฐาน

และเพียงพอตอการใชงาน 
/          คุณภาพของน้ําดี ใส สะอาด  ไมมีตะกอนปะปน น้ําไมเหลือง  น้ําไหลแรง มีการติดตั้งจุดจายน้ํา

ที่เพียงพอและสะดวกตอการใชงาน    ฝายซอมบํารุงอาคาร มีหนาที่ตรวจสอบดูแลคุณภาพและ
ปริมาณการใชน้ําใหเพียงพอตอการใชงาน   โดยมีเจาหนาที่สาธารณสุขมาเก็บตัวอยางน้ําเพื่อนําไป
วิเคราะหคุณภาพของน้ําและสารเจือปน ปละ 1 ครั้ง  และผลการตรวจสอบที่ผานมา ไมพบวา
คุณภาพของน้ําไมไดมาตรฐาน 

- มีสถานที่กําจัดของเสีย
ถูกตองตามลักษณะของ
โรงงานผลิตอาหาร 

/  บริเวณสถานที่ตั้งและอาคารผลิต มีการแยกสถานที่ทิ้งขยะเปยกและขยะแหงหางออกจาก
สถานที่ผลิต โดยแยกเปน  ขยะเปยก ขยะพลาสติก ขยะกระดาษ  จากนั้นจึงมีการทําสัญญาวาจาง
บริษัทผูชํานาญในการคัดแยกและกําจัดขยะเปนผูดูแลตอไป   การกําจัดขยะ จะระบุชวงเวลาในการ
จัดเก็บที่ชัดเจน ไดแก เวลา 9.00 น.-10.00 น. หรือเวลา 1 ชั่วโมง หลังจากเปดทําการขาย และ 1 
ชั่วโมงกอนปดทําการขาย 

บริเวณสถานที่ผลิตมีการแยกจุดทิ้งขยะเปยกและขยะแหง  มีถังขยะที่ใชเทาเหยียบเพื่อเปดฝา  
ถังขยะทุกใบมีถุงพลาสติกรองไว มีการแยกจุดทิ้งขยะเปน 6 จุด คือ ถังขยะสําหรับหนาราน สําหรับ
จุดผลิตขนมปง สําหรับจุดผลิตเคก สําหรับจุดผลิตพิซซา สําหรับหนาเตาอบ  และสาํหรับบริเวณลาง
ทําความสะอาด   ถังขยะทุกใบปดสนิทตลอดเวลา  เพื่อปองกันการปนเปอนตางๆ 

 

- มีมาตรการตรวจสอบ 
สภาพแวดลอมของอาคาร
และสถานที่ผลิต 

/          บริเวณสถานที่ตั้งและอาคารผลิต มีการตรวจสอบระบบน้ําใช ระบบการกําจัดของเสีย ระบบ
ไฟฟา ระบบการหมุนเวียนอากาศ ความปลอดภัยของโครงสรางอาคาร รวมถึงพื้นที่จําหนายสินคา 
        บริเวณสถานที่ผลิต มีการตรวจสอบการทํางานของเตาอบขนม  เตาพรูฟขนม เตาทอด เครื่องตี
แปง เครื่องรีดแปง  ซึ่งเชื่อมโยงไปถึงระบบตางๆภายในอาคาร รวมถึงการตรวจสอบอุณหภูมิของ 
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    หองเย็นและหองแชแข็งที่เก็บสินคา  วาอยูในเกณฑที่ไดมาตรฐานหรือไม 
        เมื่อทางแผนกพบวาเครื่องมือหรือเครื่องจักรใดที่มีปญหา จะทําการแจงใหพนักงานฝายซอม
บํารุงทราบทันที ฝายซอมบํารุงจะซอมแซมดวยตนเองหรือใหบริษัทผูผลิตมาซอมแซมตามความ
เหมาะสม และมีการบันทึกกรซอมแซมทุกครั้งไว 

 - มีการกําหนดตารางการ
ตรวจสอบความปลอดภัย
ของอาคารและสถานที่ผลิต
จากฝายซอมบํารุง 

/          มีการกําหนดตารางการตรวจสอบความปลอดภัยของอาคารและสถานที่ผลิต  โดยจะมีการ
ตรวจสอบประจําวัน ประจําสัปดาห ประจํา เดือน ประจํา 3 เดือน และประจําป  ตามความเหมาะสม 

- ไมมีสิ่งของที่ไมใชแลว
หรือไมเกี่ยวของกับการผลิต
อยูในบริเวณ การผลิต 

/          ไมพบสิ่งของที่ไมใชแลวหรือไมเกี่ยวของกับการผลิตอยูในบริเวณการผลิต สิ่งของที่ไมใชแลว 
ประเภทเครื่องมือ เครื่องจักร หรืออุปกรณชิ้นใหญ จะถูกเก็บลงไปไวที่สถานที่เก็บชั้นลางทันทีเมื่อ
ไมมีการใชงาน เครื่องมือหรืออุปกรณชิ้นเล็ก จะถูกเก็บไวที่สถานที่เก็บดานบน  ที่มีการจัดพื้นที่
จัดเก็บอยางเปนสัดสวนและหมวดหมู เชน ถาดรองขนม พิมพทําขนม ตะกราที่ไมใชงาน โตะจัด
กิจกรรมเสริมขนาดเล็ก ปายแสดงรายชื่อสินคาและราคา ของแผนกเบเกอรี่ เปนตน   

   1.2) บริเวณผลิต 
 
 
 
    

- ไมมีการสะสมของสิ่ง
ปฏิกูล 

/          ในบริเวณสถานที่ผลิต เปนพื้นกระเบื้องเรียบ ไมมีรางระบายน้ําจึงไมพบสิ่งปฏิกูลสะสมอยู   
        บริเวณปากทอระบายน้ําที่พื้น สะอาด มีตะแกรงปดปากทอ เพื่อปองกันการสะสมของสิ่งปฏิกูล
หรือการตกคาง สามารถถอดออกมาทําความสะอาดได   
        บอดักไขมัน ทําดวยสแตนเลส แข็งแรง มีฝาปดสแตนเลส สามารถปดไดมิดชิด  ไมมีกลิ่นเหม็น
ของสิ่งปฏิกูล  ไมพบสิ่งปฏิกูลสะสมภายในบอดักไขมัน  ยกเวนระหวางชวงเวลาในการผลิตที่มีสิ่ง
ตกคางเล็กนอย  บอดักไขมันจะถูกทําความสะอาดทุกๆ 2 ชั่วโมง ตามตารางทําความสะอาดที่ 
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    กําหนดไว  หรือจะทําความสะอาดทุกครั้งเมื่อเสร็จสิ้นการผลิตในแตละรอบปฏิบัติงาน    
        บางครั้ง บริเวณอางลางอุปกรณ มีน้ําขังและสกปรกเล็กนอย เนื่องจากทอระบายน้ําตันจาก
ไขมันที่ติดกับถาดหลังจากทําเบเกอรี่ และขอตอทอระบายน้ําเชื่อมตอไมสนิท จึงมีน้ําหยดบริเวณบอ
ดักไขมัน  แตเมื่อถึงกําหนดเวลาทําความสะอาด ก็มีการจัดการทําความสะอาดไดเรียบรอยดี 

 - ไมมีน้ําขังแฉะสกปรก /          บริเวณสถานที่ตั้งและอาคารผลิต  แหงและสะอาด ทั้งพื้นที่ใกลเคียงที่อยูภายนอกแผนกและ
พื้นที่ภายในแผนก โดยมีพนักงานประจําแตละแผนกคอยดูแลทําความสะอาดอยูเสมอ บางครั้งอาจ
พบพื้นแฉะเล็กนอยบริเวณอางลางอุปกรณ เนื่องจากมีน้ําหยดบริเวณขอตอ และพื้นกระเบื้องบริเวณ
อางลางไมเรียบ เปนแองเล็กนอย  แตพนักงานประจําแผนกไดแกไขโดยการใชไมกวาดน้ํา  กวาดพื้น
อยางสม่ําเสมอ เพื่อใหพื้นแหง ไมเปนอันตรายขณะปฏิบัติงาน  และไดมีการแจงไปยังเจาหนาที่
แผนกอาคาร เพื่อมาดําเนินการซอมแซมแลว 

- มีทางระบายน้ําเพื่อระบาย
น้ําทิ้ง 

/          บริเวณสถานที่ตั้งและอาคารผลิต  ใชระบบทอระบายน้ําขนาดใหญใตพื้นดิน  โดยมีทอระบาย
น้ําที่เปนตะแกรงเหล็กวางหางกันเปนระยะๆรอบสถานที่ตั้งและอาคารผลิต   
        บริเวณสถานที่ผลิต  ใชระบบทอระบายน้ําใตอาคาร  โดยมีการติดตั้งทอระบายน้ําที่มีตะแกรง
ฝาปดเปนระยะๆรอบสถานที่ผลิต น้ําไหลลงทอไดสะดวก ไมมีการอุดตันหรือกีดขวาง ฝาตระแกรง
สามารถถอดออกทําความสะอาดได 

 

- มีพื้นที่ที่เพียงพอและ
สะดวกตอการขนสงวัตถุดิบ 

 /         บริเวณสถานที่ตั้งและอาคารผลิต  มีพื้นที่ที่เพียงพอและสะดวกตอการขนสงวัตถุดิบ พื้นที่รับ
สินคาบริเวณดานหลังอาคาร กวางขวาง  เปนพื้นที่โลงกวาง มีชองทางสําหรับรับสินคาประเภท
อาหารสดโดยเฉพาะ สามารถเข็นรถเข็น หรือ ลากพาเลทสําหรับบรรทุกสินคา เพื่อขนสินคาไดอยาง
สะดวก สามารถลางทําความสะอาดสิ่งสกปรกที่ติดอยูกับวัตถุดิบ กอนนําเขาไปสูบริเวณสถานที่ 
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    ผลิตได 
         บริเวณสถานที่ผลิต  มีพื้นที่เพียงพอและสะดวกตอการขนสงวัตถุดิบ  พื้นที่รับสินคาภายใน
สถานที่ผลิต เปนพื้นที่โลง กวาง พื้นทางเดินแหงสะอาด สามารถนําวัตถุดิบที่เขามาใหมพักไว กอน
มีการแยกประเภทการจัดเก็บไดอยางสะดวก 
        พบวา สาขาเชียงรายและสาขาเชียงใหม มีการบริหารและจัดการพื้นที่ที่เพียงพอและสะดวกตอ
การขนสงวัตถุดิบ รถเข็นและพาเลทอยูในสภาพที่พรอมใชงาน และมีพื้นที่ตามทางเดินของการ
ขนสงวัตถุดิบ สะดวกและกวางขวาง 
        แตสาขาลําปาง มีการจัดการพื้นที่การขนสงวัตถุดิบ  จากบริเวณรับสินคามายังภายในสถานที่
ผลิต ไมคอยสะดวก  บริเวณทางเขาดานหลังของแผนก พื้นที่ทางเดินสินคาแคบ สามารถเข็นรถเข็น
ผานได แตไมสามารถลากพาเลทผานได  เนื่องจากมีชั้นสแตนเลทสําหรับวางภาชนะที่ลางแลวตั้ง
ขวางทางอยู ดังนั้นเมื่อสาขาตองขนวัตถุดิบบนพาเลทที่มีจํานวนมาก จึงตองลากพาเลทเขาทาง
ดานหนาแผนก  ซึ่งมีทางเขากวางขวางกวา การปฏิบัติดังกลาวยังคงผิดหลักเกณฑและวิธีการที่ดีใน
การผลิตของแผนกเบเกอรี่ ในเรื่องการขนสงวัตถุดิบผานพื้นที่สุก  และยังไมมีการแกไขแตอยางใด 

- มีพื้นที่เพียงพอในการผลิต /          บริเวณสถานที่ตั้งและอาคารผลิต  มีพื้นที่เพียงพอในการผลิต  แผนกเบเกอรี่ถูกแบงแยกพื้นที่
การผลิตออกเปนสัดสวน  ไมมีการใชพื้นที่รวมกับแผนกอาหารสดแผนกอื่นๆ 
        บริเวณสถานที่ผลิต  ภายในแผนกเบเกอรี่มีพื้นที่การผลิตอยางเพียงพอ  สามารถจัดวางอุปกรณ
การผลิต โตะเตรียมการผลิต  พื้นที่วาง และทางเดินในการทํางานที่สะดวก  กวางขวาง   

 

- มีการจัดบริเวณการผลิต
เปนไปตามสาย การผลิต 

/          บริเวณสถานที่ผลิต มีการจัดบริเวณการผลิตเปนไปตามสายการผลิต และเปนแบบเสนตรง เดิน
ไปในทางเดียว   โดยเริ่มจากจุดรับวัตถุดิบ, จุดตัดแตงและเตรียมสวนผสมการผลิต, จุดเตรียมแปง, 
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     ขึ้นรูปแปง, อบขนม, แตงหนาขนม, บรรจุขนม  และเตรียมขายหนาราน  แตละสาขาจะมี
สายการผลิตแบบเดียวกัน   
        สายการผลิตจะแยกเปนจุดผลิตโดนัท  จุดผลิตขนมปง  จุดผลิตขนมเคก  มีรูปแบบการผลิต
แบบเดียวกัน โดยเริ่มผลิตตั้งแตผลิตภัณฑวัตถุดิบ จะกระทั่งเปนผลิตภัณฑสุกพรอมจําหนาย  จุดใน
การวางตําแหนงผลิตอาจแตกตางกันเพียงเล็กนอยตามขนาดพื้นที่ในการผลิต 

 - แบงแยกพื้นที่ออกเปน
สัดสวนเพื่อ ปองกันการ
ปนเปอน    ไดแก   สถานที่
ผลิต สถานที่จัดเก็บสินคา 
เปนตน 

/          บริเวณสถานที่ผลิต  มีการแบงแยกพื้นที่ออกเปนสัดสวน เพื่อปองกันการปนเปอน พื้นที่จัดเก็บ
สินคา จะอยูทางดานหลังของแผนก  บริเวณพื้นที่จําหนายสินคาจะอยูทางดานหนาสุดของแผนก  
บริเวณพื้นที่ผลิต  จะแบงเปนพื้นที่สุก และพื้นที่ดิบ  แบงการปฏิบัติงานตามสายการผลิต โดยมีการ
ปรับปรุงโครงสรางของสถานที่ผลิตใหเหมาะสม ประตูทางเขา-ออกที่เชื่อมตอระหวางพื้นที่ตางๆ  
จะติดตั้งประตูกระจกหรือมานบังประตู เพื่อปองกันการปนเปอนทั้งจากภายในและภายนอก 

- แยกบริเวณผลิตอาหารออก
จากสวนอื่นๆ 

/          บริเวณสถานที่ผลิต มีการแยกบริเวณผลิตอาหารออกจากสวนอื่นๆ  โดยมีการแยกบริเวณที่มี
โอกาสปนเปอนสูง เชน บริเวณรับวัตถุดิบ บริเวณลาง บริเวณตัดแตงวัตถุดิบ บริเวณเก็บรักษา 
บริเวณชําระลางทําความสะอาดภาชนะ เปนตน  ออกจากบริเวณที่ตองควบคุมดูแลเปนพิเศษ เชน 
บริเวณเตรียมแปงและสวนผสม  บริเวณคัดเลือกผลิตภัณฑที่ผลิตแลว  บริเวณบรรจุสินคาสําเร็จรูป 
เปนตน  ถึงแมวาจะไมมีการกั้นกระจกหองผลิตเพื่อปองกันการปนเปอน  เนื่องจากเปนโครงสราง
อาคารแบบเกา  การตอเติมและแกไข จะใชงบประมาณคาใชจายที่สูง 

   1.3 ) พื้น ฝาผนัง  
 เพดาน แข็งแรง  
ผิวเรียบ 

- พื้น ผนัง คงทน เรียบ ทํา
ความสะอาดงาย 
 

/  บริเวณสถานที่ตั้งและอาคารผลิต มีพื้น ผนัง คงทน เรียบ ทําความสะอาดงาย พื้นอาคารแข็งแรง 
เรียบเสมอกัน ทําดวยวัสดุที่สามารถเปลี่ยนหรือซอมแซมไดงาย ไมพบหลุม หรือสิ่งกีดขวางใดๆ 
สามารถทําความสะอาดงาย 
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    บริเวณสถานที่ผลิต มีพื้น ที่คงทน เรียบ เนื่องจากมีการปรับปรุงสถานที่ผลิต โดยการปรับระดับ
พื้นใหเสมอกันและปูกระเบื้องใหมทั้งหมดใหเปนสีขาว การติดกระเบื้องใหมที่ฝาผนัง เพื่อที่จะ
สามารถมองเห็นสิ่งสกปรก ทําความสะอาดงาย  พื้นที่เรียบเสมอกัน ยังทําใหสามารถเคลื่อนยาย
สิ่งของในการทํางานไดสะดวกขึ้นดวย 

- เพดานคงทน เรียบ รวมทั้ง
อุปกรณที่ยึดติดอยูดานบน 
ไมกอใหเกิดการปนเปอน 

/  บริเวณสถานที่ตั้งและอาคารผลิต มีเพดานที่คงทน เรียบ อยูในระดับที่สูงจากพื้นคอนขาง มาก  
ทําใหโครงสรางภายใน โปรง สามารถติดตั้งอุปกรณอื่น เชน โครงหลอดไฟเพื่อความสวาง หรือ
ติดตั้งอุปกรณตกแตง ซึ่งอุปกรณตางๆสามารถยึดติดกับเพดานไดอยางปลอดภัย และไมกอใหเกิด
การปนเปอน นอกจากนี้ยังมีการทําความสะอาดอยูเสมอ โดยฝายซอมบํารุงและพนักงานที่
รับผิดชอบพื้นที่ในบริเวณนั้นๆ 

บริเวณสถานที่ผลิต  เพดานคงทน เปนวัสดุผิวเรียบ ไมดูดซับน้ํา ทําความสะอาดงาย รวมทั้งไม
มีการใชอุปกรณตกแตงหรือติดตั้งอุปกรณเพิ่มเติม มีเพียงหลอดไฟและฝาครอบ ทอปรับอากาศ  หัว
จายน้ําปองกันเหตุเพลิงไหม จึงไมกอใหเกิดการปนเปอน 

- ประตู หนาตาง ทําดวยวัสดุ
ที่มีผิวเรียบ ไมซึมน้ํา ทํา
ความสะอาดงาย 

/          บริเวณสถานที่ตั้งและอาคารผลิต  ประตูทางเขา-ออก  หนาตาง ทําดวยวัสดุผิวเรียบ  เปนกระจก
แผนใหญแผนเดียว ไมมีรอยตอ  ขอบประตูและหนาตางทุกดานถูกปดรอยตอดวยกาวซิลิโคน ซึ่ง
ปองกันรอยรั่ว และกันน้ําไดดี  สามารถทําความสะอาดไดงาย 
        บริเวณสถานที่ผลิต  มีการติดตั้งประตูทางเขา-ออกในลักษณะเดียวกับบริเวณอาคารผลิต  และ
ไมมีการติดตั้งหนาตางในบริเวณสถานที่ผลิต 

 
 

- มานบังประตูในสถานที่
ผลิตพรอมใชงานและปด 

/  บริเวณสถานที่ตั้งและอาคารผลิต  มีการติดตั้งมานบังประตูในพื้นที่บริเวณจุดรับสินคา ซึ่งกั้น
ระหวางพื้นที่ภายนอกและพื้นที่ภายในอาคาร มานบังประตูชวยในการปองกันแมลง สัตว รวมถึงฝุน 
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 สนิท    ควัน ตางๆเขามายังภายในอาคาร มานบังประตูอยูในลักษณะที่พรอมใชงาน ทําจากพลาสติก
อยางหนา และมีน้ําหนักมาก ทําใหไมปลิวไปตามแรงลม จึงสามารถบังประตูไดสนิท 
        บริเวณสถานที่ผลิต  มีการติดมานบังประตูทางดานหลังทางเขา-ออกของแผนก  2  ชั้น เพื่อ
ปองกันแมลง สัตว รวมถึงฝุน ควันตางๆเขายังมายังบริเวณสถานที่ผลิต  มานบังประตูอยูในลักษณะ
ที่พรอมใชงาน และปดสนิท และยังติดตั้งเครื่องเปาลม เพื่อไลแมลงไมใหเขามาใกลมานบังประตู 

- มีการระบายอากาศที่
เหมาะสม  เชน  มีพัดลมดูด
อากาศ ติดเครื่องปรับอากาศ  

 /         มีระบบทอปรับอากาศขนาดใหญ  ติดตั้งกระจายอยูรอบภายในอาคาร  ภายในบริเวณผลิต  มี
การติดตอทอปรับอากาศกระจายอยูทั่วบริเวณผลิต เปนระยะหางที่เหมาะสม  โดยใชระบบทอปรับ
อากาศเดียวกับที่ใชภายในอาคาร ทอปรับอากาศทุกจุด มีการทํางานเปนปกติดี 
       บริเวณสถานที่ผลิต มีการติดตั้งเครื่องดูดควันที่หนาเตาทอด เตาอบขนมปง และเตาอบพิซซา จุด
ละ 1 เครื่อง  เครื่องดูดควันทํางานตามปกติ ไมพบเครื่องขัดของแตอยางใด   
        จากการสังเกต ทั้งสามสาขาพบวา มีการระบายอากาศไมเหมาะสม  อากาศภายในบริเวณ
สถานที่ผลิตคอนขางรอน อุณหภูมิไมไดมาตรฐาน  อุณหภูมิที่เหมาะสมตองอยูในชวง  21-25 องศา
เซลเซียส  แตอุณหภูมิที่วัดได อยูที่ 28-29 องศาเซลเซียส ซึ่งทําใหพนักงานมีสภาพแวดลอมในการ
ปฏิบัติงานไมคอยสบาย สาเหตุเนื่องมาจากนโยบายขององคกรในการประหยัดพลังงานไฟฟา จึง
ไมไดมีการปรับอุณหภูมิของอากาศที่เหมาะสม  

   1.4) ระบบระบาย 
อากาศและแสงสวาง 

- หลอดไฟมีพลาสติกหุมทุก
หลอดและอยูในลักษณะ
พรอมใชงาน 

/          หลอดไฟที่ใช เปนหลอดนีออนแบบยาว มีฝาครอบพลาสติดพลาสติกหุมหลอดไฟทุกหลอด 
เพื่อปองกันการตกแตกและอันตรายของสารเคมีที่อยูในหลอดไฟ รวมถึงการปนเปอนของแมลงและ
สัตวจากหลอดไฟ  หลอดไฟทุกหลอดอยูในลักษณะที่พรอมใชงาน เปดสวาง ไมพบหลอดไฟที่ดับ
หรือกระพริบ และไมพบรางไฟวางทิ้งไว         
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            หากพบปญหาเกี่ยวกับหลอดไฟ พนักงานแผนกเบเกอรี่จะแจงใหทางฝายซอมบํารุงอาคาร
ทราบทันที  เพื่อดําเนินการซอมแซมตอไป นอกจากนี้ ทางฝายซอมบํารุงอาคารยังมีการจัดตาราง
ประจําวัน ในการตรวจสอบความพรอมของหลอดไฟเพื่อใหพรอมใชงานอยูเสมอ 

 - มีแสงสวางเพียงพอสําหรับ
การปฏิบัติงาน 

/  บริเวณสถานที่ตั้งและอาคารผลิต  มีแสงสวางเพียงพอ มีการติดตั้งหลอดไฟหางกันเปนระยะ
พอดีครอบคลุมพื้นที่ทั้งแผนก  หลอดไฟทุกดวงเปดสวาง ไมพบหลอดไฟที่ดับหรือไมมี
ประสิทธิภาพ 
        บริเวณสถานที่ผลิต มีแสงสวางเพียงพอสําหรับปฏิบัติงาน มีการติดตั้งหลอดไฟหางกันเปน
ระยะพอดีครอบคลุมพื้นที่ทั้งแผนก  โดยติดตั้งเปนหลอดนีออนยาวแบบคู  และมีฝาครอบพลาสติก
เพื่อปองกันแมลงและหลอดไฟตกลงมาแตกแตกทุกจุด 

 - มีแหลงไฟฟาที่มี 
มาตรฐาน และเพียงพอตอ
การใชงาน 

/          บริเวณสถานที่ตั้งและอาคารผลิต  มีแหลงไฟฟาที่มีมาตรฐานและเพียงพอตอการใชงาน  โดยมี
กระแสไฟฟาหลักจากทางหนวยงานราชการ เนื่องจากมีการติดตั้งระบบไฟสํารอง เมื่อใดที่ไฟฟาไม
เพียงพอตอการใชงาน ระบบจะทํางานโดยอัตโนมัติทันที  ภายใน 5 นาที  ซึ่งทําใหบริเวณสถานที่ตั้ง
และอาคารผลิต สามารถทํางานไดอยางตอเนื่อง 

  1.5) การปองกันสัตว 
และแมลง 

- อาคารมีมาตรการปองกัน
การปนเปอนจากสัตว และ
แมลง 
 

/           บริเวณสถานที่ผลิต  มีมาตรการปองกันการปนเปอนจากสัตวและแมลง  โดยการติดตั้งเครื่อง
ดักจับแมลงไวตรงทางเขา-ออกของแผนก ติดตั้งผามานพลาสติกที่ยาวตั้งแตเพดานจรดพื้น ติดตั้ง
เครื่องเปาลมบริเวณประตูเขา-ออก เพื่อปองกันแมลงเขามาในแผนก รวมทั้งการรับบริการการกําจัด
สัตวและแมลงประจําเดือน จากบริษัทผูรับเหมา 
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2. เครื่องมือ เครื่องจักร และ อุปกรณที่ใช  
   2.1) วัสดุที่ใชทํา  
เครื่องมือ เครื่องจักร 
และอุปกรณที่สัมผัส 
อาหาร 

- ทําดวยวัสดุผิวเรียบ ไมเปน
สนิมไมเปนพิษ 

/          เครื่องมือและเครื่องจักรทําดวยสแตนเลสกับพลาสติกเทานั้น เชน เครื่องตีแปง เครื่องปนแปง 
หรือ เครื่องรีดแปง เครื่องสไลดขนมปง รถเข็นขนม รถอบขนม หมอหรือชามผสม เปนตน อุปกรณ
ที่ดามจับเปนไม เชนลูกกลิ้งขนมปง  ถูกเปลี่ยนใหเปนลูกกลิ้งแบบพลาสติก  หรือ มีดที่ดามจับเปน
ไม  ถูกเปลี่ยนใหเปนมีดชนิดที่ดามจับเปนพลาสติก  

            
            

- รอยตอเรียบไมเปนแหลง
สะสมของจุลินทรีย 

/          เครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณที่ใช  มีการเชื่อมรอยตอระหวางขอตอของเครื่องมือ เครื่องใช 
ทุกจุดใหปดสนิท เชน ขอตอของขาโตะ ขาของโตะที่มีลักษณะเปนทอ ขอบของโตะที่ใชทําขนม 
ขอบหรือมุมของถาดอบขนม  ลิ้นชักโตะถูกถอดออก เพื่อใหเปนชองที่โลง ปองกันการสะสมของ
เชื้อโรค หรือเปนที่อยูอาศัยของสัตวพาหนะ 

 
 

- เครื่องมือ เครื่องจักร และ
อุปกรณงายตอการทําความ
สะอาด 

/          เนื่องจาก เครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ ทําดวยวัสดุผิวเรียบ จึงไมมีการหมักหมมของเศษ
อาหาร เศษวัตถุดิบในการผลิต เครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ  สวนใหญทําดวยสแตนเลสและ
พลาสติก  เครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ เครื่องจักรบางชิ้นยังสามารถถอดชิ้นสวนประกอบ
ออกเปนสวนๆได เชน เครื่องตีแปง เครื่องปนแปง เครื่องทําครัวซองค จึงงายตอการทําความสะอาด 

   2.2) การออกแบบ 
และติดตั้ง เครื่องมือ 
เครื่องจักร อุปกรณ 

- มีการติดตั้งเครื่องมือ 
เครื่องจักรถูกตองเหมาะ สม
ตามสายงานการผลิต 

/         เครื่องมือ เครื่องจักร ถูกติดตั้งอยางเหมาะสมกับสายงานการผลิต  ไมพบเครื่องมือ เครื่องจักรที่
กีดขวางหรือทําใหการปฏิบัติงานไมสะดวก โดยพิจารณาถึงความเหมาะสมของสภาพพื้นที่ผลิตของ
แตละสาขาประกอบดวย  

- เครื่องมือ อุปกรณ สูงจาก
พื้นตามความเหมาะสม 

/          เตาอบขนมซึ่งเปนเครื่องจักรขนาดใหญจะถูกติดตั้งกับพื้น ไมสามารถเคลื่อนยายไดเครื่องมือ 
อุปกรณ ขนาดเล็กอื่นๆทุกชิ้นสูงจากพื้นประมาณ 15-20 เซนติเมตร ตามความเหมาะสม    

    

- เครื่องมือ เครื่องจักร และ /          เครื่องจักรทุกเครื่องมีการติดตั้งดวยระยะหางระหวางกันที่เหมาะสม และวางหางจากฝาผนัง 
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 อุปกรณอยูในตําแหนงที่ทํา
ความสะอาดงาย 

  และเพดาน อุปกรณแตละชิ้น วางหางกันประมาณ 1 เมตร และสูงจากพื้นประมาณ 20 เซนติเมตร 
พนักงานสามารถเขาไปทําความสะอาดตามซอกหรือมุมไดงาย เครื่องมือและเครื่องจักร เชน เครื่องตี
แปง เครื่องปนแปง สามารถเคลื่อนไหว หรือโยกยายไดตามความเหมาะสม ยกเวนเตาอบขนม ที่ตอง
มีการติดตั้งเครื่องจักรยึดติดกับพื้น แตสามารถเขาถึงบริเวณรอบขางได  

อุปกรณที่ใชในการผลิต เชน ถาดอบขนม ชามผสม ไมพาย หัวบีบขนม ฯลฯ มีการจัดชั้นวาง
เพื่อแยกอุปกรณที่รอทําความสะอาดและอุปกรณที่ทําความสะอาดแลว 

 - มีจํานวนเครื่องมือ 
เครื่องจักร เพียงพอตอการ
ผลิต 

/          เครื่องมือ เครื่องจักร มีจํานวนเพียงพอตอการผลิต หากมีการชํารุดหรือซอมแซม ทางฝายซอม
บํารุงอาคารจะตองหาเครื่องสํารองใหใชทันที หรือ หากมีเครื่องมือที่ไมเพียงพอตอการผลิต ทาง
แผนกสามารถแจงความตองการไปยังผูจัดการฝายอาหารสด เพื่อสรรหาเครื่องมือ เครื่องจักรมา
เพิ่มเติมได 

 - มีการจัดเก็บอุปกรณการ
ผลิตตามนโยบายของบริษัท 

/          มีการจัดชั้นวางและแยกที่จัดเก็บอยางชัดเจน อุปกรณการผลิตที่ใชผลิตเสร็จแลว จะถูกนําไป
วางที่ชั้นวางอุปกรณเพื่อรอการชําระลาง  
        ประเภทอางหรือชามผสม ที่เปนอุปกรณขนาดใหญและไดทําความสะอาดแลว  จะถูกจัดเก็บไว
บนชั้นวาง ที่โปรง แหง  แยกการจัดเก็บตามประเภทอุปกรณ เชน ประเภทหมอ ชามผสม หรือถาด
อบขนม  
        สวนอุปกรณที่มีขนาดเล็ก หลังจากที่ทําความสะอาดและตากใหแหงแลว  จะจัดเก็บในกลอง
พลาสติกที่มีฝาปดมิดชิด  มีตะแกรงรองในกลอง เพื่อปองกันการหมักหมมและการปนเปอน เชน 
ชอนตวง หัวบีบขนม ทัพพี ไมพาย เปนตน และนํากลองเก็บอุปกรณไปวางเรียงบนชั้นจัดเก็บใหเปน
ระเบียบอีกครั้งหนึ่ง และแยกชั้นในการจัดเก็บอยางชัดเจน 
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- มีการแยกพื้นที่จัดเก็บ
สารเคมี จากวัสดุ อุปกรณ 
และผลิตภัณฑสําเร็จรูป 

/          มีการแยกพื้นที่ในการจัดเก็บสารเคมีออกเปนสัดสวน อยูในตูสแตนเลสที่มิดชิด และอยูหางจาก
บริเวณการผลิต  และหางจาก วัสดุ อุปกรณ ที่ใชในการผลิต มีปายระบุชนิดของสารเคมีและ
วิธีการใชอยางชัดเจน 

 

- มีการบันทึก
เอกสารรายงานการใชวัสดุ 
อุปกรณทุกครั้ง 

/          มีการบันทึกเอกสารรายงานการใชวัสดุ อุปกรณครบทุกฉบับ 

 - มีการจัดทําแผนผังกําหนด
ตําแหนงที่อยูของวัสดุ แกว 
พลาสติก 

/          มีการจัดทําแผนผังการกําหนดตําแหนงที่อยูของวัสดุ แกว พลาสติก ไวที่บอรดเอกสารของ
แผนก  ซึ่งจัดทําและรับผิดชอบโดยฝายซอมบํารุงอาคาร 

 - มีการบันทึกรายงานการ
เขา-ออกของอุปกรณที่ทํา
ดวยแกวและพลาสติกทุกวัน 

/          มีการบันทึกรายงานการเขา-ออกของอุปกรณที่ทําดวยแกวและพลาสติกทุกวัน  ไดแก ขวดสี
ผสมอาหาร, อุปกรณตรวจวัดที่ทําดวยแกว, หนาปดเครื่องชั่ง, กลองใสวัตถุดิบเพื่อการผลิต,กลองใส
สินคาที่ผลิตเสร็จแลว, ปากกา หรือ หลอดไฟ เปนตน โดยบันทึกวันที่นําเขา-ออก ผูที่นําเขา-ออก 
และจํานวนที่นําเขา-ออก 

- มีการบันทึกรายงานการ
ตรวจสอบ  อุปกรณที่ทําดวย
แกวและพลาสติกทุกวัน 

/          มีการบันทึกรายงานการตรวจสอบ อุปกรณที่ทําดวยแกวและพลาสติกทุกวัน โดยจะตรวจสอบ
วาอุปกรณนั้นๆอยูในสภาพที่เปนปกติ หรืออยูในสภาพที่ชํารุด แตกหัก เพื่อปองกันการปนเปอนลง
ไปในอาหาร ไดแก วัสดุและอุปกรณในการผลิต, วัสดุเพื่อการบรรจุ, โคมไฟ, หลอดไฟ, กระจกเตา
อบ, กระจกตูเย็น เปนตน  พบวา สาขาเชียงรายและเชียงใหม มีบันทึกรายงานการตรวจสอบ
ครบถวนทุกวัน แตสาขาลําปาง การบันทึกขอมูลไมครบถวน ขาดความสม่ําเสมอ 

 

- มีการบันทึกเอกสารประวัติ /          เอกสารประวัติการซอมแซมเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ ถูกบันทึกโดยฝายซอมบํารุง 
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 การ ซอมแซม  เครื่องมือ 
เครื่องจักร และอุปกรณ 

  อาคารทุกครั้ง โดยมีการเก็บประวัติจากใบแจงซอมของแผนก  และใบสั่งซอมของฝายซอมบํารุง ซึ่ง
จะระบุสาเหตุที่ชํารุด  อาการที่ชํารุด และวิธีการซอมแซม 

 - มีการบันทึกประวัติผลสอบ
เทียบอุปกรณ 

/          ฝายซอมบํารุงเปนผูรับผิดชอบในการบันทึกประวัติผลสอบเทียบอุปกรณ ตามระยะเวลาที่
กําหนดไวสําหรับอุปกรณแตละอยาง โดยมอบหมายใหบริษัทหรือผูที่มีความเชี่ยวชาญในการ
ตรวจสอบมาเปนผูสอบเทียบอุปกรณ หรือจากพาณิชยจังหวัดเปนผูตรวจสอบ 
        อุปกรณที่ตองตรวจสอบ ไดแก เตาพรูฟ เตาอบ เตาทอด หมอนึ่ง หองเย็น เครื่องชั่ง เปนตน  
โดยตรวจสอบอุณหภูมิและสภาพการใชงานของอุปกรณ เปนไปตามมาตรฐานที่กําหนดไวหรือไม 

3. การควบคุมการผลิต 
   3.1)  วัตถุดิบ  
สวนผสม และภาชนะ 
บรรจ ุ

- พื้นที่บริเวณจุดรับสินคา
แหงและสะอาด 

/          พื้นที่บริเวณจุดรับสินคาแหงและสะอาด  ไมมีน้ําขัง หลังจากรับสินคาแลวจะมีการทําความ
สะอาดตลอดเวลา โดยพนักงานฝายรับสินคาเปนผูรับผิดชอบในการทําความสะอาดและดูแลความ
เรียบรอยของพื้นที่รับสินคา 

 - ทําการตรวจสอบคุณภาพ
วัตถุดิบกอนการผลิต 

/          มีการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบรวมกันจากพนักงาน 3 ฝาย ไดแก  พนักงานของแผนกเบเกอรี่, 
พนักงานรับสินคา และพนักงานฝายปองกันความสูญเสีย โดยจะมีการตรวจสอบคุณภาพของสินคา 
วาเปนไปตามมาตรฐานของสินคาที่ทางฝายวิจัยและพัฒนาไดกําหนดไวหรือไม ถาไมไดมาตรฐาน
ใหทําการสงคืน 

 - มีการบันทึกเอกสารการ
ตรวจรับสินคาทุกครั้ง 

/          พนักงานของแผนกเบเกอรี่เปนผูบันทึกขอมูลในการตรวจรับสินคาตามแบบฟอรมรับสินคาทุก
วัน ทุกครั้งที่รับสินคา ซึ่งจะพิจารณา ถึง คุณภาพ,ปริมาณ, อุณหภูมิของรถขนสง, อุณหภูมิของสินคา
, วันที่ผลิต, วันหมดอายุ, ความสะอาดและความเรียบรอยของบรรจุภัณฑ, ความสะอาดและความ
เรียบรอยของรถขนสง และชื่อผูตรวจรับสินคา เปนตน 
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    3.2) น้ํา น้ําแข็ง และ 
ไอน้ําที่สัมผัสอาหาร        

- มีการควบคุมคุณภาพของ
น้ํา 

/          ฝายซอมบํารุงอาคารเปนผูรับผิดชอบดูแลในการตรวจสอบคุณภาพของน้ําทุกวัน  และยังไดรับ
การตรวจสอบคุณภาพน้ําจากสาธารณสุขจังหวัด เปนประจําทุกป 

            -  มีการขนยาย การเก็บรักษา
และการนําน้ําไปใชในสภาพ
ที่ถูกลักษณะ 

/          นอกเหนือจากระบบกรองน้ําที่ใชภายในอาคารโดยรวมแลว ในแผนกจะมีเครื่องกรองน้ําติด
ตั้งอยูทุกจุดที่ตองใชน้ํา น้ําที่ใชจึงเปนน้ําที่สะอาด ไมปนเปอนแตอยางใด 

   3.3) การผลิต การเก็บ 
รักษา การขนยาย  
และขนสง ผลิตภัณฑ 

- มีการแยกพื้นที่สุก/ดิบออก
จากกัน 

/          มีการจัดพื้นที่สุก/พื้นที่ดิบออกจากกัน พื้นที่ดิบเพื่อใชในการจัดตัดแตงวัตถุดิบและเตรียม
สวนผสม  พื้นที่สุกเพื่อใชในการเตรียมขนมอบ แตงหนาขนม และบรรจุสินคาสําเร็จรูป เปนทางเดิน
แบบทางเดียว 

อาหาร   - ไมมีการวางสินคาสุก/ดิบ
ปนกัน 

/          ไมพบการวางสินคาสุก, ดิบปนกัน เนื่องจากมีการแยกพื้นที่สุก/ดิบ และทางเดินการผลิตทาง
เดียวอยางชัดเจน 

- มีการจัดเก็บรักษาวัตถุดิบ
เปนหมวดหมู เชน วัตถุดิบ
แหง หรือ วัตถุดิบที่เปนของ
สด 

/          พื้นที่ในการจัดเก็บวัตถุดิบ จะแยกออกจากกันอยางชัดเจน โดยแบงเปน 
        พื้นที่แหง เพื่อใชในการจัดเก็บบรรจุภัณฑ เชน ถุงพลาสติก หรือกลองพลาสติกบรรจุขนม และ 
พื้นที่เพื่อการจัดเก็บวัตถุดบิแหง เชน แปง น้ําตาล สวนผสมอื่นๆ 
         พื้นที่เปยก เพื่อใชในการจัดเก็บวัตถุดิบที่เปนของสด ซึ่งจะจัดเก็บไวในหองเย็นที่มีการควบคุม
อุณหภูมิที่เหมาะสม เชน ผัก ผลไมสด นมสด เนย ผลไมแชอิ่ม เปนตน โดยมีการแยกการจัดเก็บ
อยางเปนหมวดหมู 

 
 
 
 

- มีปายบอกกลุมสินคา
ชัดเจนพรอมปายวันที่รับ
สินคาครบทุกกลอง/ตะกรา 

/          ที่ชั้นวางสินคา จะมีปายบอกสินคาที่จะจัดเก็บในแตละชั้นอยางชัดเจน เชน ถุงพลาสติกขนาด 
6x9 นิ้ว, ถุงพลาสติก ขนาด 5x8 นิ้ว รวมทั้งวัตถุดิบในการผลิตตางๆ เชน เนย, นม, มะเขือเทศ, ไส
กรอก เปนตน 
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            วัตถุดิบและบรรจุภัณฑทุกชนิด มีการติดปายรับสินคาอยางครบถวย ซึ่งจะระบุขอมูล ชื่อของ
สินคา, วันที่รับเขา, วันที่หมดอายุ เพื่อความถูกตองในการใชงาน 

 - ภาชนะทุกกลอง/หอปด
สนิททุกครั้ง 

/          สินคาที่อยูในตะกรามีการบรรจุอยูในถุงที่ปดสนิท ไมพบถุงที่เปดทิ้งไว   
        สินคาที่บรรจุอยูในกลองพลาสติก อยูในสภาพที่ดี กลองมีฝาปดสนิท แนน ไมพบกลองที่เปด
ทิ้งไว และกลองมีนาดและรูปแบบเดียวกัน เพื่อใหงายตอการจัดเก็บ 

 - มีการขนยายวัตถุดิบ 
สวนผสม และภาชนะบรรจุ
ในลักษณะที่ปองกันการ
ปนเปอนและการเสื่อมสลาย 

/          วัตถุดิบที่ตรวจรับเรียบรอยแลว จะถูกบรรจุอยูในตะกราสําหรับจัดเก็บ กลอง, ถังหรือ
ถุงพลาสติกที่ปดมิดชิด เปนวัสดุที่มีความคงทน แข็งแรง เพื่อสามารถนําไปจัดเก็บไดงายและเปน
สัดสวน 
         การขนยายวัตถุดิบ จะเคลื่อนยายโดยใชพาเลทหรือรถเข็นสแตนเลสเขาไปยังพื้นที่จัดเก็บ
สินคาทันที ไมมีการลากวัตถุดิบไปกับพื้น หรือยกไปวางไวที่อื่น ระหวางการเคลื่อนยาย เพื่อปองกัน
การปนเปอน 

 - มีการจัดทําแผนผังการ
เคลื่อนยายวัตถุดิบและ
ผลิตภัณฑ 

/          มีการจัดทําแผนผังการเคลื่อนยายวัตถุดิบติดไวที่บอรดเอกสารของแผนก โดยการเคลื่อนยาย
สินคาตั้งแตการรับวัตถุดิบ จนถึง การนําสินคาสําเร็จรูปออกจําหนาย จะใชทางเดินสินคาแบบทาง
เดียว (One Way ) เพื่อปองกันการปนเปอนของสินคา 

- มีการบันทึกอุณหภูมิและ
เวลาในการอบ 

/          พนักงานที่อยูประจําหนาเตาอบ จะเปนผูรับผิดชอบดูแลในการบันทึกขอมูลการอบ  โดยจะ
บันทึก วันที่ผลิตของขนมที่จะอบ, อุณหภูมิและเวลาที่จะอบขนมแตละชนิด ซึ่งมีการกําหนด
มาตรฐานการผลิตมาจากฝายวิจัยและพัฒนา 

   3.4) การควบคุม 
อุณหภูมิและ เวลาใน
การผลิตอาหาร 
   3.5) การบันทึกและ 
รายงานผล 

- มีการบันทึกเอกสารการ
เบิกจายวัตถุดิบ/สินคา 

/         มีการบันทึกเอกสารการควบคุมสินคา (Stock Card) เพื่อควบคุมปริมาณการเขา-ออกของวัตถุดิบ
และสินคาสําเร็จรูป  และมีการเบิกจายวัตถุดิบโดยที่วัตถุดิบชุดใดรับเขามากอน ใหนําออกไปใช 
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สําเร็จรูปทุกครั้ง   กอน แลวจึงใชชุดถัดไป ตามลําดับ  
 
 

- มีการบันทึกเอกสารแสดง
ชนิดและปริมาณการผลิตใน
แตละวัน 

/         มีการบันทึกเอกสารแสดงชนิดและปริมาณการผลิตในแตละวัน (Production Plan)  และมีการ
ผลิตสินคาตามแผนการผลิตอยางเครงครัด ซึ่งการคํานวณปริมาณการผลิตในแตละวันจะคาดคะเนมา
จากยอดขายปกอนของสินคาชนิดนั้นๆ การผลิตจะแบงเปน ชวงเชากอนเปดขาย ชวงกลางวัน และ
ชวงเย็น   การบันทึกจํานวนการผลิตจริง จํานวนที่เหลือจากการขาย เปนตน 

 - มีการบันทึกเอกสาร
สวนผสมของผลิตภัณฑ 

/          มีการบันทึกเอกสารสวนผสมของผลิตภัณฑ ซึ่งจะแบงออกเปน 6 กลุม คือ ขนมปง, เคก, พิซซา
, เพรสตี้, พาย และครัวซอง  โดยมีการบันทึกน้ําหนักของสวนผสมแตละชนิด เพื่อเตรียมการผลิต 

 - มีการบันทึกการติด 
สติกเกอรและราคา 

/          พนักงานที่บรรจุสินคาสําเร็จรูป จะเปนผูรับผิดชอบดุแลการบันทึกขอมูล โดยหลังจากที่ทําการ
บรรจุสินคาลงในกลองหรือถุงพลาสติกเรียบรอยแลว จึงทําการติดสติกเกอรราคาตามจํานวนที่บรรจุ 

- มีการคัดแยกหรือทําลาย
ผลิตภัณฑที่ดอยคุณภาพ 

/          มีการตรวจสอบคุณภาพของสินคาสําเร็จรูปทุกครั้งกอนที่จะนําไปบรรจุ โดยหัวหนาแผนก และ
พนักงานอาวุโส จะเปนผูรับผิดชอบดูแลในการตรวจสอบ รูปราง, สี, น้ําหนัก และรสชาติ 
        พบวา สาขาเชียงรายและเชียงใหม ยังไมมีการคัดแยกหรือทําลายผลิตภัณฑ สินคาที่ผลิตมี
คุณภาพ แตสาขาลําปาง มีการคัดแยกและทําลายผลิตภัณฑ เนื่องจากเตาอบเสื่อมประสิทธิภาพ เตา
ไมตัดไฟตามเวลาที่ตั้งไว ทําใหขนมไหม ซึ่งไดแจงใหฝายซอมบํารุงดําเนินการแกไขแลว โดยการ
ใหชางผูชํานาญการจากภายนอกมารับชวงดําเนินการแกไขตอไป 

- มีการบันทึกเอกสารการ
ตรวจสอบวิเคราะหและ 
คุณภาพของ  ผลิตภัณฑ 

/          มีการบันทึกเอกสารการตรวจสอบวิเคราะหและคุณภาพของผลิตภัณฑหลังจากผลิตเสร็จทุก
ครั้ง โดยหัวหนาแผนก และพนักงานอาวุโส จะเปนผูรับผิดชอบดูแลในการตรวจสอบ รูปราง, สี, 
น้ําหนัก และรสชาติ 

 
 
 

- มีการบันทึกเอกสาร /          ยังไมเคยมีการบันทึกเอกสารการกักและเรียกคืน เนื่องจากยังไมเคยพบปญหาจากสินคา 
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 รายการกักผลิตภัณฑ   สําเร็จรูปที่นําออกจําหนายแลว 
 - มีการบันทึกเอกสารการ

เรียกคืนสินคาและประวัติ
การทําลายสินคา 

/          ยังไมเคยมีการบันทึกเอกสารการเรียกคืนสินคาและประวัติการทําลายสินคา เนื่องจากยังไมเคย
พบปญหาจากสินคาสําเร็จรูปที่นําออกจําหนายแลว 

 - มีใบแสดงความคิดเห็น
ลูกคาและใบสรุปขอ
รองเรียนลูกคา 

/          ผูจัดการฝายอาหารสดจะเปนผูรวบรวมใบแสดงความคิดเห็นและใบสรุปขอรองเรียนของลูกคา
ในแตละวัน  และนํามาแจงใหพนักงานแผนกเบเกอรี่ทุกคนรับทราบ และแกไขปญหาที่เกิดขึ้นทันที 

4. การสุขาภิบาล  
    4.1) น้ําที่ใชภายใน 
โรงงาน 

- น้ําที่ใชภายในสถานที่ผลิต
เปนน้ําที่สะอาด 

/          น้ําที่ใชภายในสถานที่ผลิตเปนน้ําที่สะอาด  มีการควบคุมกระบวนการผลิตภายในและผานการ
ตรวจสอบจากสาธารณสุขจังหวัด ปละ 1 ครั้ง 

 - มีการบันทึกเอกสารสาเหตุ
และแกไขคุณภาพน้ํา กรณีที่ 
น้ําไมไดมาตรฐาน 

/          ไมมี เพราะผลจากการตรวจสอบของสาธารณสุขจังหวัด  พบวาคุณภาพของน้ําผานเกณฑ
มาตรฐาน 

- อางลางมือและอุปกรณอยู
ในสภาพ ที่ใชงานไดและ
สะอาด 

/          อางลางมือและอุปกรณ อยูในสภาพที่ใชงานไดตามปกติ ไมพบจุดที่ชํารุดเสียหาย และมีการทํา
ความสะอาดตามตารางการทําความสะอาดอยางสม่ําเสมอ 

   4.2) อางลางมือหนา
ทางเขา-ออกบริเวณ
ผลิต 

- มีอางลางมือพรอมสบูหรือ
น้ํายาฆาเชื้อโรคและ 
อุปกรณที่ทําใหมือแหง 

/          อางลางมือทุกจุด มีการติดตั้งกลองบรรจุน้ํายาฆาเชื้อโรค  และกระดาษสําหรับเช็ดมือใหแหง  
พรอมทั้งมีการเติมน้ํายาฆาเชื้อโรคและกระดาษเช็ดมือใหเต็มกลอง พรอมสําหรับใชงานอยูเสมอ 
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- อางลางมือมีจํานวน
เพียงพอกับผูปฏิบัติงาน 

/          อางลางมือมีจํานวนเพียงพอตอการใชงาน   

- อางลางมืออยูในตําแหนงที่
เหมาะสม 

 /         อางลางมือจะติดตั้งอยูในบริเวณสถานที่ผลิตโดยตรง ไมแยกหางออกไป มีการติดตั้ง 2 จุด คือ 
จุดทางเขาของแผนก 1 จุด และจุดทางออกของแผนก 1 จุด         
        พบวา สาขาเชียงรายและเชียงใหม มีการติดตั้งอางลางมือในตําแหนงที่เหมาะสม  แตสาขา
ลําปาง อางลางมือ อยูชิดกับอางลางอุปกรณ ซึ่งอาจกอใหเกิดการปนเปอน ทั้งนี้เปนเพราะขอจํากัด 
ทางดานสถานที่ 

   4.3) หองน้ํา หองสวม  - หองสวมอยูในสภาพที่ใช
งานไดและสะอาด 

/          หองสวมสะอาด อยูในสภาพที่ใชงานไดดี 

 - หองสวมแยกจากบริเวณที่
ผลิตหรือไมเปดสูบริเวณที่
ผลิตโดยตรง 

/          หองสวมอยูหางจากสถานที่ผลิตและไมเปดสูบริเวณผลิตโดยตรง 
         ตามโครงสรางอาคารทั้ง 3 สาขา  หองสวมของพนักงานจะตั้งอยูหางจากพื้นที่ขายคอนขางมาก 
จึงไมกอใหเกิดการปนเปอน 

 - หองสวมมีจํานวนเพียงพอ
กับ ผูปฏิบัติงาน 

/          หองสวมมีจํานวนเพียงพอกับผูปฏิบัติงาน 
 

- ไมมีสัตวและแมลงในพื้นที่
ผลิต 

/          ไมพบสัตวและแมลงในบริเวณสถานที่ผลิต เนื่องจากสถานที่ผลิตจะอยูในหองกระจกที่มีประตู
หรือมานปดมิดชิด  และยังมีการติดตั้งเครื่องดักแมลงที่ประตูทางเขา-ออกดวย 

- มีการเปด/ปดประตูทุกครั้ง
เมื่อเขา/ ออกราน 

/          ประตูเปนกระจกบานเลื่อน มีการเปด/ปดประตูทุกครั้ง เมื่อเขา/ออกราน ซึ่งจะเปด/ปด เมื่อมี
การขนถายวัตถุดิบหรือสินคาสําเร็จรูปเขา/ออกรานเทานั้น 

   4.4) การปองกันและ 
กําจัดสัตวและแมลง 

- มีการบันทึก /          บริษัทผูรับเหมาที่ไดรับคัดเลือกใหเขามาบริการกําจัดสัตวและแมลงจะเปนผูรับผิดชอบในการ 
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 เอกสารรายงานการ 
ตรวจสอบรองรอยแมลงและ
สัตวพาหะนําโรค 

  บันทึกเอกสารรายงานการตรวจสอบรองรอยแมลงและสัตวพาหะนําโรค   
        โดยจะตรวจสอบตั้งแต พื้นที่รับสินคา พื้นที่เก็บสินคา พื้นที่ผลิต พื้นที่ขาย และที่เครื่องดัก
แมลง  โดยระบุตําแนง ชนิดและจํานวนของสัตวที่พบ 

 - มีการบันทึกเอกสารการใช
สารเคมีในการกําจัดสัตว
และแมลงทุกครั้ง 

/           บริษัทผูรับเหมาที่ไดรับคัดเลือกใหเขามาบริการกําจัดสัตวและแมลงจะเปนผูรับผิดชอบในการ
บันทึกเอกสารการใชสารเคมีในการกําจัดสัตวและแมลงทุกครั้ง ซึ่งสารเคมีที่นํามาใชจะตองไดรับ
การรับรองวาสามารถใชในสถานที่ผลิตอาการได วิธีการที่ใช คือ การรมควันเพื่อกําจัดแมงและสัตว 
เดือนละ 1 ครั้ง 

 - มีมาตรการการปองกันและ
กําจัดสัตวและแมลงเขามา
ในบริเวณการผลิต 

/            มีการติดตั้งมานพลาสติกที่ยาวตั้งแตเพดานจรดพื้น และติดตั้งเครื่องเปาลมที่หนามาน
พลาสติก เพื่อปองกันไมใหแมลงเขามาในพื้นที่ผลิต  มีการใชตะแกรงขนาดเล็กปดที่รูทอระบาย
อากาศที่เพดานและทอระบายน้ําทิ้ง เพื่อปองกันหนูเขามาในพื้นที่การผลิต 

- มีภาชนะสําหรับใสขยะ
พรอมฝาปดและตั้งอยูในที่ที่
เหมาะสมและเพียงพอ 

/          ภาชนะสําหรับใสขยะ จะทําดวยสแตนเลสมีฝาปด แบบเทาเหยียบ เนื่องจากหามใชมือเปด/ปด
ถังขยะ เพื่อปองกันการปนเปอน  ถังขยะจะตองมีอยางนอย 6 ถังสําหรับจุดตางๆ ดังนี้  
จุดตัดแตงและเตรียมการผลิต, จุดอบขนม, จุดแตงหนาเคกและโดนัท, จุดแตงหนาพิซซาและเพรสตี้, 
จุดบรรจุขนม และพื้นที่ขาย 

- ถังขยะรองถุงพลาสติกทุก
ครั้งและปดฝาตลอดเวลา 

/          ถังขยะทุกถังจะรองดวยถุงพลาสติกสีดํา ซึ่งจะมีพนักงานทําความสะอาดจากบริษัทผูรับเหมา
เปนผูรับผิดชอบดูแลในการเปลี่ยนถุงขยะใบใหมวันละ 2 ครั้ง ถังขยะเปนแบบใชเทาเหยียบเพื่อเปด 
และเมื่อยกเทาออกถังจะปดสนิททันที 

   4.5) ระบบขยะมูล 
ฝอย 

- มีวิธีการกําจัดขยะที่
เหมาะสม 

/          มีการคัดแยกขยะเปนขยะที่ตองทิ้ง และขยะที่รอแปรสภาพ โดยหัวหนาแผนกจะเปน
ผูรับผิดชอบดูแลในการตรวจสอบ  
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            พนักงานทําความสะอาดจากบริษัทผูรับเหมาเปนผูรับผิดชอบดูแลการกําจัดขยะ โดยจะเขามา
เก็บขยะที่แผนกกอนเวลาเปดทําการขาย 1 ชั่วโมง, กอนเวลาปดทําการขาย 1 ชั่วโมงและมาเก็บขยะ
ตลอดวันในทุกๆ 2 ชั่วโมง  หรือถามีขยะเต็มถังกอนเวลา สามารถเรียกใหมาเก็บไดทันที   

 - มีการบันทึกเอกสารการ
ตรวจสอบขยะภายในพื้นที่
ทุกวัน 

/          หัวหนาแผนกเปนผูรับผิดชอบดูแลในการบันทึกขอมูลการตรวจสอบขยะภายในพื้นที่การผลิต
วันละ 2 ครั้ง โดยจะตรวจสอบวาพนักงานจากบริษัทผูรับเหมามาเก็บขยะตามปกติในเวลาที่กําหนด
ไวหรือไม  

 - มีการบันทึก
เอกสารรายงานการ 
ตรวจสอบขยะ   ณ ที่เก็บ
ขยะรวมภายนอกอาคาร 

/          ฝายซอมบํารุงอาคารจะเปนผูดูแลรับผิดชอบในการบันทึกการตรวจสอบขยะ ณ ที่เก็บขยะรวม
ภายนอกอาคารโดยจะตรวจสอบวันละ 1 ครั้ง หลังจากเวลาที่รถขยะของเทศบาลมาเก็บขยะ วามีการ
เก็บขยะเรียบรอยตามเวลาที่กําหนดใหหรือไม  

   4.6) ทางระบายน้ําทิ้ง 
 

- มีการจัดการระบายน้ําทิ้ง
และสิ่งโสโครก 

/          มีบอดักไขมัน 2 จุดและ มีทอน้ําทิ้งที่ไดมาตรฐาน ฝายซอมบํารุงอาคารเปนผูรับผิดชอบดูแลใน
การตรวจสอบสภาพของทอน้ําทิ้ง ปละ 1 ครั้ง ภายในสถานที่ผลิต บริเวณพื้นมีทอระบายน้ํา ทําให
ไมเกิดน้ําขัง 

5. การบํารุงรักษาและ การทําความสะอาด  
- ชั้นวางสินคา พื้น ภาชนะ
บรรจุ  สินคาสะอาด 

/          ชั้นวางสินคาจะทําความสะอาดทุกวัน หลังเวลาผลิตและปดการขาย คือเวลา 23.00 น.   
        พื้นในบริเวณแผนก จะทําความสะอาดทันทีเมื่อเกิดความสกปรก และ ทําความสะอาดทุกวัน
หลังการผลิตและปดการขาย 
        ภาชนะบรรจุเมื่อใชในกระบวนการผลิตเสร็จแลว ก็ลางทําความสะอาดทันที 

   5.1) ตัวอาคารสถานที่ 
ผลิต 

- บริเวณหองเย็น หองแช /           บริเวณหองเย็นและหองแชแข็ง แหง สะอาดตลอดเวลา จะไมใหมีคราบน้ําหรือพื้นที่แฉะ เพื่อ 
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 แข็ง แหงและสะอาด   ปองกันเหตุอันตรายที่จะเกิดจากการลื่นลม และเกิดความสะอาดตลอดเวลา 
 - หองเก็บสินคา แหงและ

สะอาด 
/          หองเก็บสินคา ทั้งสินคาแหงและสินคาสด แหง สะอาด ไมพบคราบน้ําหรือพื้นที่แฉะ 

 - พื้นที่ผลิตสินคา แหงและ
สะอาด 

/          บริเวณพื้นที่ผลิตสินคา แหงและสะอาด พื้นทําดวยกระเบื้องเคลือบมัน สีขาว เห็นรองรอยความ
สกปรกชัดเจน และทําความสะอาดงาย 

 - บริเวณขายสินคาหนาราน 
แหงและสะอาด 

/          บริเวณพื้นที่ขายหนาราน แหงและสะอาด พรอมทั้งมีพนักงานทําความสะอาดจากบริษัท
ผูรับเหมา คอยทําความสะอาดประจําอยูที่แผนกตลอดเวลา  

 - มีการจัดทําตารางการทํา
ความสะอาดในแตละพื้นที่ 

/          มีการจัดทําตารางการทําความสะอาดในแตละพื้นที่ปฏิบัติงาน แบงไดดังนี้ จุดงานขนมปงและ
เพรสตี้, จุดงานเคก พิซซาและโดนัท, จุดงานอบและบรรจุสินคา, พื้นที่จัดเก็บสินคา, หองเย็น หอง
แชแข็ง และพื้นที่รับสินคา ซึ่งในแตละจุดจะมีอุปกรณที่ตองทําความสะอาดแตกตางกันไป 

- มีการจัดทําตารางการทํา
ความสะอาดตามระยะเวลาที่
เหมาะสม 

/          การทําความสะอาดในแตละพื้นที่ จะทําทุกๆ 2 ชั่วโมง แตถาจัดปฏิบัติงานใดมีความสกปรก
เปนจํานวนมาก พนักงานประจําจุดนั้นจะทําความสะอาดทันที 

- พนักงานปฏิบัติตามหนาที่
ที่ไดรับมอบหมายตามตาราง
ทําความสะอาดที่กําหนดไว
อยางสม่ําเสมอ 

/          พนักงานไดปฏิบัติตามหนาที่ที่ไดรับมอบหมายตามตารางทําความสะอาดอยางเครงครัด 
พนักงานคนใดไมปฏิบัติตามจะถูกวากลาวตักเตือน 

 
 
 

- มีการบันทึกเอกสารการ
ตรวจสอบการทําความ 

/          มีการบันทึกเอกสารการตรวจสอบความสะอาด โดยจะแบงเปน สถานที่รับสินคา, สถานที่
จัดเก็บสินคา,  สถานที่เตรียมการผลิต, สถานที่อบและบรรจุ และสถานที่ขาย  พนักงานแตละคนจะ 



 74

หลักเกณฑ GMP กิจกรรม ใช ไมใช ขอสังเกต 

 สะอาด   ไดรับมอบหมายใหดูแลความสะอาดในแตละจุด หัวหนาแผนกเปนผูรับผิดชอบในการบันทึกขอมูล 
   5.2) เครื่องมือ  
เครื่องจักร และอุปกรณ
ในการผลิต 

- เครื่องมือ เครื่องจักร และ
อุปกรณมีการทําความ
สะอาดกอนและหลังการ
ปฏิบัติงาน 

/          มีการทําความสะอาดทันที่ เมื่อใชงานเสร็จแลว เครื่องมือและอุปกรณจึงสะอาดตลอดเวลา 
         การลางทําความสะอาด จะทําโดยใชซิงค 3 หลุม  โดยเริ่มจากลางทําความสะอาดดวยน้ํายาทํา
ความสะอาด (Cleaning Chemical), ลางทําความสะอาดดวยน้ําเปลา (Ruin Water)  และสุดทาย  ลาง
ทําความสะอาดดวยน้ํายาฆาเชื้อ (Sanitize) และมีการแยกประเภทของอุปกรณในการลางทําความ
สะอาด ไมลางปนกัน 

 - อุปกรณการผลิตที่ไมใช
งานสะอาด พรอมใช
ตลอดเวลา 

/          อุปกรณชนิดใดที่ยังไมใชงาน จะถูกทําความสะอาดและจัดเก็บอยางมิดชิด เปนสัดสวน พรอมที่
จะนํามาใชตลอดเวลา 
 

- มีการลําเลียง ขนสง 
ภาชนะและอุปกรณที่ทํา
ความสะอาดแลวอยูใน
ลักษณะที่ปองกันการ
ปนเปอนไดดี 

/            การขนสง การลําเลียง จะบรรจุอยูในกลองพลาติก  และใชรถเข็นสแตนเลสในการชวย
เคลื่อนยาย อุปกรณตางๆ  ไมมีการวางอุปกรณหรือกลองพลาสติกใดๆกับพื้น 

 

- เครื่องมือ เครื่องจักรและ
อุปกรณ มีการดูแล
บํารุงรักษาใหอยูในสภาพที่
ใชงานไดอยางสม่ําเสมอ 

/          พนักงานที่ใชเครื่องมือและอุปกรณนั้นๆเปนประจํา จะเปนผูตรวจสอบสภาพการใชงาน
เบื้องตน ถาพบปญหาจะแจงไปยังหัวหนาแผนกหรือพนักงานอาวุโส เพื่อแจงใหฝายซอมบํารุง
อาคารมาดําเนินการแกไขทันที  ฝายซอมบํารุงอาคารยังมีการตรวจสอบสภาพการใชงานของ
เครื่องมือ เครื่องจักรและอปุกรณ ตามตารางที่กําหนดไวดวย 
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 - มีการบันทึกเอกสารการ
ดูแลและตรวจสอบอุปกรณ 

/           หัวหนาแผนกเปนผูรับผิดชอบดูแลในการบันทึกเอกสารการดูและและตรวจสอบอุปกรณที่
เกี่ยวของในการผลิตที่ใชในกระบวนการผลิตที่สําคัญทุกชิ้น ไดแก เครื่องชั่งน้ําหนัก เครื่องผสมแปง  

 ที่เกี่ยวของในการผลิตที่ใช
ในกระบวนการผลิต 

  เครื่องรีดแปง เตาอบ เตาพรูป และหองเย็น เปนตน  หากพบปญหาจะตองแจงฝายซอมบํารุงใหรีบ
ดําเนินการแกไขทันที 

 - พนักงานใหความรวมมือ
ในการดูแลรักษา  เครื่องมือ 
เครื่องจักรอยางสม่ําเสมอ 

/         พนักงานไดทําความสะอาดเครื่องมือ เครื่องจักร ตามตารางทําความสะอาดที่กําหนดไวทุกจุด 
อยางสม่ําเสมอ 

   5.3) สารเคมีทําความ 
สะอาดและฆาเชื้อ 

- มีการระบุชื่อสารเคมีทุก
กลอง/ถัง 

/          สารเคมีที่ใช จะมีฉลากบอกชื่อของสารเคมี วิธีการใช วิธีการกําจัดพิษอยางละเอียด  และ
พนักงานทุกคนจะตองไดรับการอบรมเกี่ยวกับวิธีการใชสารเคมีจากบริษัทผูผลิตทุกคน 

            - มีการใชสารเคมีถูกตอง
ตามลักษณะการใชงาน 

/          พนักงานจะผสมสารเคมีตามสัดสวนที่ระบุไวที่ฉลาก เพื่อความเหมาะสมและความมี
ประสิทธิภาพของการใชงาน 

 - มีการบันทึกเอกสารการ
เบิกจายสารเคมีทุกครั้ง 

/          หัวหนาแผนกเปนผูรับผิดชอบในการบันทึกขอมูลการเบิกจายสารเคมี ซึ่งสามารถเบิกไดจาก
แผนกทรัพยากรบุคคล เดือนละ 1 ครั้ง ซึ่งเปนผูควบคุมปริมาณการสั่งซื้อสารเคมทีุดชนิด 

- มีการเก็บสารเคมีทําความ
สะอาดและสารเคมีอื่น แยก
ใหเปนสัดสวน 

/          สารเคมีทําความสะอาด จะถูกเก็บไวที่ตูสารเคมี ซึ่งมีกุญแจล็อค ปดมิดชิด อยูหางจากบริเวณ
สถานที่ผลิต 

 

- มีการเก็บอุปกรณทําความ
สะอาดอยางเปนสัดสวนและ
เหมาะสม 

/          อุปกรณที่ทําความสะอาดแลว จะถูกพักไวที่ชั้นจนแหง อุปกรณขนาดเล็กจะถูกจัดเก็บไวใน
กลองพลาสติกที่มีฝาปดมิดชิด  อุปกรณหรือภาชนะขนาดใหญ จะถูกเก็บขึ้นไวบนชั้น ซึ่งแยกการ
จัดเก็บตามชนิดของอุปกรณ 
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6. สุขภาพและสุขลักษณะของพนักงาน 
   6.1) สุขภาพของ 
ผูปฏิบัติงาน 
 

- ผูปฏิบัติงานในบริเวณผลิต
ไมเปนบาดแผล ไมเปนโรค
หรือพาหะของโรค 

/          ไมพบผูปฏิบัติงานที่เปนบาดแผล เปนโรคหรือพาหะของโรค  พนักงานที่เจ็บปวย จะไดรับ
อนุญาตใหหยุดงานหรือพักรักษาตัวตามความเหมาะสม  หรือยายไปทํางานแผนกอื่นจนกวาจะหาย 
แลวจึงจะสามารถมาทํางานไดตามปกติหรือถาไดรับบาดเจ็บเล็กนอย ก็ตองมีมาตรการปองกัน การ
รักษา ที่ไมทําใหอาหารไดรับการปนเปอนได 
        พนักงานทุกคนตองใสถุงมือขณะปฏิบัติงาน และพนักงานจะไดรับการตรวจสุขภาพเปนประจํา
ทุกปจากบริษัท 

 - มีการบันทึกเอกสารการ
ตรวจสุขอนามัยบุคคลทุกวัน 

/          หัวหนาแผนกเปนผูตรวจสอบสุขอนามัยสวนบุคคลทุกวัน กอนเริ่มการปฏิบัติงาน 

- การแตงกายสะอาด   /           พนักงานทุกคนแตงกายสะอาด ชุดของพนักงานจะเปนสีขาว ทําใหสังเกตถึงความสกปรกได
งาย  

   6.2) สุขลักษณะของ 
ผูปฏิบัติงาน 

- เครื่องแตงกายครบตาม
มาตรฐานที่  กําหนดไว :   
ชุดพนักงาน หมวก ผาปด
ปาก ถุงมือ รองเทา ผากัน
เปอน 

/           พนักงานทุกคนจะตองมีการตรวจเครื่องแตงกายวาครบถวน ถูกตองหรือไม กอนเขาปฏิบัติงาน
ในแตละรอบ โดยหัวหนาแผนกหรือพนักงานอาวุโสเปนผูตรวจสอบ 

- ไมสวมเครื่องประดับ /          ไมพบพนักงานที่สวมเครื่องประดับ เชน แหวาน ตางหู นาฬิกา  
- เครื่องแตงกายที่ถอดพักทุก
ชิ้นสะอาด 

/          เครื่องแตงกายที่ถอดพักไว จะถูกเก็บเขาตูที่มิดชิด และจะถูกทําความสะอาด เมื่อจะนํามาใชงาน
อีกครั้งหนึ่ง 
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 - มือและเล็บสะอาด /         พนักงานจะไดรับการตรวจสุขภาพรางกายทุกวัน กอนเขาปฏิบัติงาน โดยหัวหนาเปนผู
ตรวจสอบ 

 - พื้น ชั้นวาง ผนังดานขางจุด
เปลี่ยนเครื่องแตงกายสะอาด 

/          หองเปลี่ยนเครื่องแตงกาย เปนหองที่มีผนังสีขาว พื้นสีขาว ตูเก็บเครื่องแตงกายเปนตูสแตนเลส 
จึงมองเห็นสิ่งสกปรกไดงาย และทําความสะอาดงาย 

 - มีมาตรการดูแลความ
สะอาดและฆาเชื้อกอนการ
ปฏิบัติงาน 

/          มีเพียงการทําความสะอาดในเบื้องตน คือ ลางมือกอนปฏิบัติงานและเปลี่ยนชุดพนักงานกอน
เชาพื้นที่การผลิต  แตไมมีการทําความสะอาดโดยการฆาเชื้อกอนปฏิบัติงาน  เนื่องจากไมได
ปรับปรุงโครงสรางอาคารของสถานที่ผลิตใหเปนหองฆาเชื้อ โครงสรางอาคารแบบเกาไมสามารถ
เปลี่ยนแปลงได 

 - มีมาตรการการจัดการ
รองเทาที่ใชในบริเวณผลิต
อยางเหมาะสม 

/          รองเทาที่ใชจะเปนรองเทาบูทสีขาวเทานั้น และจะตองมีการเปลี่ยนรองเทา เมื่อออกไปนอก
บริเวณสถานที่ผลิต 

 - มีการแกไขสิ่งที่ไมถูก
สุขลักษณะกอนอนุญาตให
พนักงานเขาพื้นที่ผลิต 
ทุกครั้ง 

/          พนักงานคนใดไมผานการตรวจสอบ ตองปรับปรุงแกไขทันที 

 - มีวิธีการปฏิบัติสําหรับผูไม
เกี่ยวของกับการผลิต ที่มี
ความจําเปน ตองเขาไปใน
บริเวณผลิต 

/          ผูที่ไมเกี่ยวของกับการผลิต จะตองเปลี่ยนชุดฟอรมที่เตรียมไวใหสําหรับผูเขามาเยี่ยมชม 
ประกอบดวย เสื้อคลุมยาวสีขาว, หมวกสีขาว, ผาปดจมูก, รองเทาบูทสีขาว และมีการทําความ
สะอาดกอนที่จะเขาไปในแผนก 
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หลักเกณฑ GMP กิจกรรม ใช ไมใช ขอสังเกต 

   6.3) การฝกอบรม -  มีการฝกอบรมอยาง
ตอเนื่องสม่ําเสมอ 

/          พนักงานจะไดรับการฝกอบรมในเรื่องระบบหลักเกณฑและวิธีการที่ดีในการผลิต (GMP) ใน
กระบวนการผลิตแผนกเบเกอรี่ ปละ 2 ครั้ง จากฝายวิจัยและพัฒนาของบริษัท และยังไดรับการ
ฝกอบรมจากฝายบุคคลของแตละสาขาเอง อยางสม่ําเสมอ 

 - มีการบันทึกการประเมิน
ประสิทธิภาพการทํางานจริง
หลังการฝกอบรม  

/          มีการประเมินผลหลังสิ้นสุดการอบรม 
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สวนท่ี 4 ผลจากการ ใชแบบสอบถาม ถามพนักงานแผนกเบเกอรี่ ของสาขาเชียงราย เชียงใหม และ
ลําปาง 
 
ตอนที่ 1  ขอมูลสวนบุคคลของพนักงานแผนกเบเกอรี่ 
 
ตารางที่ 6 จํานวนและรอยละ จําแนกตามขอมูลสวนบุคคลของพนักงานแผนกเบเกอรี่ 
 

ขอมูลสวนบุคคล จํานวน รอยละ 

เพศ 
-  ชาย 
-  หญิง 

 
19 
24 

 
44.2 
55.8 

รวม 43 100 
อายุ 
1. อายุนอยกวา 20 ป 
2. อายุระหวาง 20 –30 ป 
3. อายุระหวาง 31 - 40 ป 
4. อายุระหวาง 41 – 50 ป 
5. อายุมากกวา 50 ขึ้นไป 

 
1 
26 
15 
1 
0 

 
2.3 
60.5 
34.9 
2.3 
0 

รวม 43 100 
ระดับการศึกษา 
1. ต่ํากวามัธยมศึกษาตอนปลาย 
2. มัธยมศึกษาตอนปลาย หรือ    
    ปวช. หรือเทียบเทา 
3. อนุปริญญา หรือ ปวส. 
4. ปริญญาตรี 
5. ปริญญาโท 
6. สูงกวาปริญญาโท 

 
6 
28 
 
0 
7 
2 
0 

 
14.0 
65.1 

 
0 

16.3 
4.7 
0 

รวม 43 100 
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ขอมูลสวนบุคคล จํานวน รอยละ 

ระดับการทํางาน 
1. พนักงาน 

 
43 

 
100.0 

รวม 43 100.0 
อายุการทํางาน 
1. นอยกวา 2 ป 
2. 2 –5 ป 
3. 6 –10 ป 
4. 10 ปขึ้นไป 

 
7 
14 
21 
1 

 
16.3 
32.6 
48.8 
2.3 

รวม 43 100 
หนาท่ีท่ีไดรับมอบหมาย 
1. บรรจุสินคา 
2. อบขนม 
3. ทําเคกและแตงหนาเคก 
4. ทําโดนัทและแตงหนาโดนัท 
5. ผสมแปงขนมปงและขึ้นรูป 
6. ผสมแปงครัวซองคและขึน้ 
   รูป 
7. อ่ืน ๆ 

 
33 
15 
18 
14 
11 
9 
 
3 

 

 
            จากตารางที่ 6 พบวา จากผูตอบแบบสอบถามทั้งหมด 43 คน เปนเพศชาย 19 คน คิดเปน
รอยละ 44.2 เพศหญิง 24 คน คิดเปนรอยละ 55.8 
            เมื่อจําแนกตามระดับอายุพบวา เปนผูตอบแบบสอบถามอายุระหวาง 20 –30 ป มากที่สุด 
จํานวน 26 คน คิดเปนรอยละ 60.5  
           สวนใหญจบการศึกษาระดับมัธยมศึกษาตอนปลาย หรือ ปวช. หรือเทยีบเทา จํานวน 28 คน 
คิดเปนรอยละ 65.1 เปนระดบัพนักงานทั้งหมด จํานวน 43 คน สวนใหญมีอายุการทํางาน ตั้งแต  
6 – 10 ป จํานวน 21 คน คิดเปนรอยละ48.8 สวนใหญมีหนาที่บรรจุสินคา จํานวน 33 คน  
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ตอนที่ 2  ขอมูลระดับปญหาอุปสรรคที่พบและประโยชนท่ีไดรับในการนําระบบหลักเกณฑและ 
วิธีการที่ดีในการผลิต (GMP) มาใชในกระบวนการผลติแผนกเบเกอรี่ 
 
ตารางที่ 7 แสดงจํานวน รอยละ และคาเฉลี่ย ระดับปญหาอุปสรรคที่พบในการนําระบบหลักเกณฑ
และวิธีการทีด่ใีนการผลิต (GMP) มาใชในกระบวนการผลิตแผนกเบเกอรี่ 
 

   นอย 
   ที่สุด 

นอย ปานกลาง มาก   มาก
ที่สุด 

รวม ดานการนําระบบ
หลักเกณฑและวิธีการที่ดี
มาใชในการผลิตแผนก 
เบเกอรี ่

  จํานวน
(รอยละ) 

  จํานวน 
 (รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
 (รอยละ) 

 จํานวน 
(รอยละ) 

 จํานวน 
  (รอยละ) 

คาเฉลี่ย แปลผล ลําดับ 

1. สุขลักษณะของสถาน
ที่ตั้ง  และอาคารผลิตไม
เหมาะสม  เชน  สัดสวน
พื้นทีก่ารผลติ  แสงสวาง  
สภาพแวดลอม   
การถายเทอากาศ   

3 
(7.0) 

5 
(11.6) 

14 
(32.6) 

13 
(30.2) 

8 
(18.6) 

43 
 (100.0) 

3.42 ปาน
กลาง 

1 
 
 

 

2. เครื่องมือ  เครื่องจักร  
และอุปกรณในการผลิต
ไมเหมาะสม   

6 
(14.0) 

6 
(14.0) 

14 
(32.6) 

1 
(23.3) 

7 
(16.3) 

43 
(100.0) 

3.14 ปาน
กลาง 

2 

3. มีการควบคุม
กระบวนการผลิตที่ไม
เหมาะสม  เชน  สวนผสม  
การเก็บรักษา  การขนยาย  
การควบคุมอณุหภูมิ 

2 
(4.7) 

20 
(46.5) 

11 
(25.6) 

5 
(11.6) 

5 
(11.6) 

43 
(100.0) 

2.79 ปาน
กลาง 

5 

4. มีกระบวนการ
สุขาภิบาลที่ไมเหมาะสม  
เชน  น้ําที่ใชในการผลิต  
การปองกันและกาํจัด
แมลง  การกําจัดขยะ 

5 
(11.6) 

12 
(27.9) 

10 
(23.3) 

10 
(23.3) 

6 
(14.0) 

43 
(100.0) 

3.00 ปาน
กลาง 

3 

5. มีกระบวนการ
บํารุงรักษาและการทํา
ความสะอาดทีไ่ม
เหมาะสม 

7 
(16.3) 

10 
(23.3) 

17 
(39.5) 

5 
(116.) 

4 
(9.3) 

43 
(100.0) 

2.74 ปาน
กลาง 

7 
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   นอย 
   ที่สุด 

นอย ปานกลาง มาก   มาก
ที่สุด 

รวม ดานการนําระบบ
หลักเกณฑและวิธีการที่ดี
มาใชในการผลิตแผนก 
เบเกอรี ่

  จํานวน
(รอยละ) 

  จํานวน 
 (รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
 (รอยละ) 

 จํานวน 
(รอยละ) 

 จํานวน 
  (รอยละ) 

คาเฉลี่ย แปลผล ลําดับ 

6.ขาดการตรวจสอบ
สุขลักษณะ  สุขภาพของ
บุคลากรอยางสม่ําเสมอ   

6 
(14.0) 

14 
(32.6) 

12 
(27.9) 

7 
(16.3) 

4 
(9.3) 

43 
(100.0) 

2.74 ปาน
กลาง 

7 

7. พนักงานขาดความ
ความเขาใจตอระบบ  
GMP 

10 
(23.3) 

17 
(39.5) 

9 
(20.9) 

4 
(9.3) 

3 
(7.0) 

43 
(100.0)

2.37 นอย 9 

8. พนักงานขาดความ
เขาใจตองานทีไ่ดรับ
มอบหมาย 

13 
(30.2) 

17 
(39.5) 

8 
(18.6) 

5 
(11.6) 

0 
(0.0) 

43 
(100.0) 

2.12 นอย 10 

9. เนื้อหาของการ
ฝกอบรมไมเหมาะสม 

7 
(16.3) 

20 
(46.5) 

6 
(14.0) 

8 
(18.6) 

2 
(4.7) 

43 
(100.0)

2.49 นอย 8 

10. เนื้อหาของการ
ฝกอบรมขาดความ
ทันสมัย 

4 
(9.3) 

14 
(32.6) 

12 
(27.9) 

10 
(23.3) 

3 
(7.0) 

43 
  (100.0) 

2.86 ปาน
กลาง 

4 

11. ขาดการฝกอบรม
บุคลากรอยางสม่ําเสมอ 

5 
(11.6) 

16 
(37.2) 

9 
(20.9) 

9 
(20.9) 

4 
(9.3) 

43 
(100.0) 

2.77 ปาน
กลาง 

6 

12. ขาดการวัดผลการ
อบรม 

3 
(7.0) 

13 
(30.2) 

14 
(32.6) 

7 
(16.3) 

6 
(14.3) 

43 
  (100.0) 

3.00 ปาน
กลาง 

3 

13. ขาดการทบทวน
ความรูหลังจากการ
ฝกอบรม 

4 
(9.3) 

18 
(41.9) 

9 
(20.9) 

8 
(18.6) 

4 
(9.3) 

43 
(100.0) 

2.77 ปาน
กลาง 

6 

 รวม 2.78 ปาน
กลาง 

 

 
จากตารางที ่ 7 พบวา ผูตอบแบบสอบถามพบปญหาอุปสรรคในดานการนาํระบบ

หลักเกณฑและวิธีการที่ดีมาใชในกระบวนการผลิตเบเกอรี่ ในระดับปานกลาง มีคาเฉลี่ยเทากับ 2.78  
หากพิจารณาปญหายอยพบวา ผูตอบแบบสอบถามพบปญหาอุปสรรคระดับปานกลาง ใน

ดานสุขลักษณะของสถานที่ตั้ง  และอาคารผลิตไมเหมาะสม  เชน  สัดสวนพืน้ที่การผลิต  แสงสวาง  
สภาพแวดลอม  การถายเทอากาศ  ดานเครื่องมือ  เครื่องจักร  อุปกรณในการผลิตไมเหมาะสม ดาน
กระบวนการสขุาภิบาลที่ไมเหมาะสม  เชน  น้ําที่ใชในการผลิต  การปองกันและกําจัดแมลง  การ
กําจัดขยะ ดานการขาดการวัดผลการอบรม ดานเนื้อหาของการฝกอบรมขาดความทนัสมัย ดานการ
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ควบคุมกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม  เชน  สวนผสม  การเก็บรักษา  การขนยาย  การควบคมุ
อุณหภูมิ ดานการขาดการฝกอบรมบุคลากรอยางสม่ําเสมอ ดานการขาดการทบทวนความรูหลังจาก
การฝกอบรม ดานกระบวนการบํารุงรักษาและการทําความสะอาดทีไ่มเหมาะสม และดานการขาด
การตรวจสอบสุขลักษณะ  สุขภาพของบุคลากรอยางสม่ําเสมอ  ตามลําดับ  

ผูตอบแบบสอบถามพบปญหาอุปสรรคระดับนอย ในดานเนื้อหาของการฝกอบรมไม
เหมาะสม ดานพนักงานขาดความความเขาใจตอระบบ  GMP และดานพนักงานขาดความเขาใจตอ
งานที่ไดรับมอบหมาย ตามลําดับ 
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ตอนที่ 2  ขอมูลระดับปญหาอุปสรรคที่พบและประโยชนท่ีไดรับในการนําระบบหลักเกณฑและ 
วิธีการที่ดีในการผลิต (GMP) มาใชในกระบวนการผลติแผนกเบเกอรี่ 
 
ตารางที่ 8 แสดงจํานวน รอยละ และคาเฉลี่ย ระดับปญหาอุปสรรคที่พบในดานการควบคุมการ
ดําเนินงาน 
 

   นอย 
   ที่สุด 

นอย ปานกลาง มาก   มาก
ที่สุด 

รวม 

ดานการควบคุม 
การดําเนินงาน   จํานวน

(รอยละ) 
  จํานวน 
 (รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
 (รอยละ) 

 จํานวน 
(รอยละ) 

 จํานวน 
  (รอยละ) 

คาเฉลี่ย แปลผล ลําดับ 

14. ขาดการกาํหนด
เปาหมายกอนการ
ดําเนินการ 

5 
(11.6) 

 

16 
(37.2) 

9 
(20.9) 

9 
(20.9) 

4 
(9.3) 

43 
  (100.0) 

2.79 
 

ปาน
กลาง 

2 

15. ขาดการวางแผนกอน
การดําเนินการ 

7 
(16.3) 

14 
(32.6) 

11 
(25.6) 

7 
(16.3) 

4 
(9.3) 

43 
(100.0) 

2.70 ปาน
กลาง 

4 

16. ขาดการควบคมุการ
ปฏิบัติงานตามขัน้ตอน
ของ GMP 

4 
(9.3) 

16 
(37.2) 

11 
(25.6) 

6 
(14.0) 

6 
(14.0) 

43 
(100.0)

2.86 ปาน
กลาง 

1 

17.ขาดการตรวจสอบ
ข้ันตอนการทํางาน 

5 
(11.6) 

14 
(32.6) 

12 
(27.9) 

10 
(23.3) 

2 
(4.7) 

43 
(100.0) 

2.77 ปาน
กลาง 

3 

 รวม 2.78 ปาน
กลาง 

 

 
            จากตารางที ่ 8 พบวา ผูตอบแบบสอบถามพบปญหาอุปสรรคในดานการควบคุมการ
ดําเนินงานในระดับปานกลาง มีคาเฉลี่ยเทากับ 2.78  

หากพิจารณาปญหายอยพบวา ทุกดานผูตอบแบบสอบถามพบปญหาอปุสรรคในระดบัปาน
กลางทั้งสิ้นโดยผูตอบแบบสอบถามพบปญหาอุปสรรคในดานที่มากทีสุ่ด 3 ลําดับ ไดแก ดานการ
ขาดการควบคมุการปฏิบัติงานตามขั้นตอนของ GMP ดานการขาดการกําหนดเปาหมายกอนการ
ดําเนินการ และดานการขาดการตรวจสอบขั้นตอนการทาํงาน ตามลําดบั 
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ตอนที่ 2  ขอมูลระดับปญหาอุปสรรคที่พบและประโยชนท่ีไดรับในการนําระบบหลักเกณฑและ 
วิธีการที่ดีในการผลิต (GMP) มาใชในกระบวนการผลติแผนกเบเกอรี่ 
 
ตารางที่ 9 แสดงจํานวน รอยละ และคาเฉลี่ย ระดับปญหาอุปสรรคที่พบในดานการจัดการเอกสาร 
 

   นอย 
   ที่สุด 

นอย ปานกลาง มาก   มาก
ที่สุด 

รวม 

ดานการจัดการเอกสาร 
  จํานวน
(รอยละ) 

  จํานวน 
 (รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
 (รอยละ) 

 จํานวน 
(รอยละ) 

 จํานวน 
  (รอยละ) 

คาเฉลี่ย แปลผล ลําดับ 

18. รูปแบบเอกสารไม
ละเอียด 

6 
(14.0) 

13 
(30.2) 

14 
(32.6) 

5 
(11.6) 

5 
(11.6) 

43 
  (100.0) 

2.77 ปาน
กลาง 

5 

19. รูปแบบเอกสารเขาใจ
ยาก 

3 
(7.0) 

12 
(27.9) 

18 
(41.9) 

7 
(16.3) 

3 
(7.0) 

43 
(100.0) 

2.88 ปาน
กลาง 

4 

20. รูปแบบเอกสารมี
ความซ้ําซอนกนัในแตละ
สวนงาน 

3 
(7.0) 

17 
(39.5) 

6 
(14.0) 

12 
(27.9) 

5 
(11.6) 

43 
(100.0) 

2.98 ปาน
กลาง 

3 

21.รูปแบบเอกสารมี
หลายขั้นตอน  ทาํใหเกิด
ความลาชาในการบันทกึ 

2 
(4.7) 

5 
(11.6) 

16 
(37.2) 

11 
(25.6) 

9 
(20.9) 

43 
(100.0) 

3.47 ปาน
กลาง 

2 

22.เอกสารมีจํานวนมาก  
ทําใหไมมีเวลาเพยีงใน
การบันทึก 

2 
(4.7) 

7 
(16.3) 

10 
(23.3) 

12 
(27.9) 

12 
(27.9) 

43 
(100.0)

3.58 มาก 1 

23.คูมอืแนะนําในการนํา
ระบบ GMP มาใชในการ
ปฏิบัติงานไมทนัสมัย 

4 
(9.3) 

11 
(25.6) 

16 
(37.2) 

6 
(14.0) 

6 
(14.0) 

43 
(100.0) 

2.98 ปาน
กลาง 

3 

 รวม 3.11 ปาน
กลาง 

 

 
            จากตารางที่ 9 พบวา ผูตอบแบบสอบถามพบปญหาอุปสรรคในดานการจัดการเอกสาร ใน
ระดับปานกลาง มีคาเฉลี่ยเทากับ 3.11  

หากพิจารณาปญหายอยพบวา ผูตอบแบบสอบถามพบปญหาอุปสรรคระดับมาก ในดาน
เอกสารมีจํานวนมาก ทําใหไมมีเวลาเพยีงพอในการบนัทึก  
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ผูตอบแบบสอบถามพบปญหาอุปสรรคระดับปานกลาง ในดานรูปแบบเอกสารมีหลาย
ขั้นตอน ทําใหเกิดความลาชาในการบันทึก ดานรูปแบบเอกสารมีความซ้ําซอนกนัในแตละสวนงาน 
ดานคูมือแนะนําในการนําระบบ GMP มาใชในการปฏิบัติงานไมทันสมัย ดานรูปแบบเอกสารเขาใจ
ยาก และดานรปูแบบเอกสารไมละเอียด ตามลําดับ 
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ตอนที่ 2  ขอมูลระดับปญหาอุปสรรคที่พบและประโยชนท่ีไดรับในการนําระบบหลักเกณฑและ 
วิธีการที่ดีในการผลิต (GMP) มาใชในกระบวนการผลติแผนกเบเกอรี่ 
 
ตารางที่ 10 แสดงจํานวน รอยละ และคาเฉล่ีย ระดับปญหาอุปสรรคที่พบในดานการใหความ
รวมมือของผูบริหาร 

 
   นอย 
   ที่สุด 

นอย ปานกลาง มาก   มาก
ที่สุด 

รวม 

ดานการใหความรวมมือ
ของผูบริหาร   จํานวน

(รอยละ) 
  จํานวน 
 (รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
 (รอยละ) 

 จํานวน 
(รอยละ) 

 จํานวน 
  (รอยละ) 

คาเฉลี่ย แปลผล ลําดับ 

24.ผูบริหารขาดการให
ความเขาใจกับพนักงาน
ถึงความสําคัญและความ
จําเปนถึงการนําระบบ 
GMP มาใชในการผลิต 

4 
(9.3) 

14 
(32.6) 

10 
(23.3) 

6 
(14.0) 

9 
(20.6) 

43 
  (100.0) 

3.05 ปาน
กลาง 

4 

25.ผูบริหารเขามา
ควบคุมดูแลการ
ปฏิบัติงานไมสม่ําเสมอ 

6 
(14.0) 

12 
(27.9) 

 

9 
(20.9) 

10 
(23.3) 

6 
(14.0) 

43 
(100.0) 

2.95 ปาน
กลาง 

6 

26.ผูบริหารสั่งการถึง
ข้ันตอนการปฏบิตัิงาน
อยางไมถูกตองและไม
เหมาะสม 

1 
(2.3) 

12 
(27.9) 

14 
(32.6) 

8 
(18.6) 

8 
(18.6) 

43 
(100.0) 

3.23 ปาน
กลาง 

2 

27.ผูบริหารขาดการสราง
ขวัญและกาํลังใจเพื่อให
การปฏิบัติงานทกุขั้นตอน
สําเร็จลุลวง 

1 
(2.3) 

9 
(20.9) 

11 
(25.6) 

9 
(20.9) 

13 
(30.2) 

43 
(100.0) 

3.56 มาก 1 

28.ผูบริหารไมปฏิบัติตน
เปนตัวอยางที่ด ี

5 
(11.6) 

17 
(39.5) 

3 
(7.0) 

6 
(14.0) 

12 
(27.9) 

43 
(100.0)

3.07 ปาน
กลาง 

3 

29.ผูบริหารขาดความ
มุงมั่นในการจัดทาํระบบ 
GMP ใหประสบ
ความสําเร็จ 

8 
(18.6) 

14 
(32.6) 

3 
(7.0) 

12 
(27.9) 

6 
(14.0) 

43 
(100.0) 

2.86 ปาน
กลาง 

7 

30.ผูบริหารขาดการ
ตอบสนองตอปญหาที่
ไดรับแจงจากพนกังาน 

1 
(2.3) 

15 
(34.9) 

10 
(23.3) 

7 
(16.3) 

10 
(23.3) 

43 
(100.0) 

3.23 ปาน
กลาง 

2 
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   นอย 
   ที่สุด 

นอย ปานกลาง มาก   มาก
ที่สุด 

รวม 

ดานการใหความรวมมือ
ของผูบริหาร   จํานวน

(รอยละ) 
  จํานวน 
 (รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
 (รอยละ) 

 จํานวน 
(รอยละ) 

 จํานวน 
  (รอยละ) 

คาเฉลี่ย แปลผล ลําดับ 

31.ผูบริหารขาดการ
กําหนดหนาที่และการ
มอบ หมายความ
รับผิดชอบที่ชดัเจน 

1 
(2.3) 

17 
(39.5) 

11 
(25.6) 

8 
(18.6) 

6 
(14.0) 

43 
(100.0) 

3.02 ปาน
กลาง 

5 

 รวม 3.12 ปาน
กลาง 

 

 
            จากตารางที่ 10 พบวา ผูตอบแบบสอบถามพบปญหาอปุสรรคในดานการใหความรวมมือ
ของผูบริหาร ในระดบัปานกลาง มีคาเฉลี่ยเทากับ 3.12   

หากพิจารณาปญหายอยพบวา ผูตอบแบบสอบถามพบปญหาอุปสรรคระดับมาก ในดาน
ผูบริหารขาดการสรางขวัญและกําลังใจเพื่อใหการปฏิบัติงานทุกขั้นตอนใหสําเร็จลุลวง  

ผูตอบแบบสอบถามพบปญหาอุปสรรคระดับปานกลาง ในดานผูบริหารขาดการตอบสนอง
ตอปญหาที่ไดรับแจงจากพนกังาน ดานผูบริหารสั่งการถึงขั้นตอนการปฏิบัติงานอยางไมถูกตอง
และเหมาะสม ดานผูบริหารไมปฏิบัติตนเปนตัวอยางทีด่ี ดานผูบริหารขาดการใหความเขาใจกบั
พนักงานถึงความสําคัญและความจําเปนถึงการนําระบบ GMP มาใชในการผลิต ดานผูบริหารขาด
การกําหนดหนาที่และการมอบ หมายความรับผิดชอบที่ชัดเจน ดานผูบริหารเขามาควบคุมดูแลการ
ปฏิบัติงานไมสม่ําเสมอ ดานผูบริหารขาดความมุงมั่นในการจดัทําระบบ GMP ใหประสบ
ความสําเร็จ ตามลําดับ 
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ตอนที่ 2  ขอมูลระดับปญหาอุปสรรคที่พบและประโยชนท่ีไดรับในการนําระบบหลักเกณฑและ 
วิธีการที่ดีในการผลิต (GMP) มาใชในกระบวนการผลติแผนกเบเกอรี่ 
 
ตารางที่ 11 แสดงจํานวน รอยละ และคาเฉล่ีย ระดับปญหาอุปสรรคที่พบในดานการใหความ
รวมมือของพนักงาน 
 

   นอย 
   ที่สุด 

นอย ปานกลาง มาก   มาก
ที่สุด 

รวม 

ดานการใหความรวมมือ
ของพนักงาน   จํานวน

(รอยละ) 
  จํานวน 
 (รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
 (รอยละ) 

 จํานวน 
(รอยละ) 

 จํานวน 
  (รอยละ) 

คาเฉลี่ย แปลผล ลําดับ 

32.พนักงานมีทศันคติไม
ดีตอระบบ GMP 

10 
(23.3) 

12 
(27.9) 

14 
(32.6) 

4 
(9.3) 

3 
(7.0) 

43 
  (100.0) 

2.49 นอย 5 

32.พนักงานไมปฏิบัติงาน
ตามขั้นตอนของระบบ 
GMP ทุกขั้นตอนอยาง
เครงครัด 

5 
(11.6) 

16 
(37.2) 

13 
(30.2) 

8 
(18.6) 

1 
(2.3) 

43 
(100.0) 

2.63 ปาน
กลาง 

4 

34.ขาดการใหความ
รวมมือจากทีมงานใน
แผนกเอง 

2 
(4.7) 

17 
(39.5) 

15 
(34.9) 

8 
(18.6) 

1 
(2.3) 

43 
(100.0) 

2.74 ปาน
กลาง 

3 

35.ขาดการใหความ
รวมมือจากหนวยงานอื่น 

2 
(4.7) 

14 
(32.6) 

15 
(34.9) 

6 
(14.0) 

6 
(14.0) 

43 
(100.0) 

3.00 ปาน
กลาง 

1 

36.พนักงานขาดการรับ
ฟงความคิดเห็นซ่ึงกัน
และกนั 

1 
(2.3) 

19 
(44.2) 

13 
(30.2) 

7 
(16.3) 

3 
(7.0) 

43 
(100.0)

2.81 ปาน
กลาง 

2 

37.พนักงานขาดจติสํานึก
ที่วาอาหารที่มีคุณภาพ
และความปลอดภยัเปน
ภาระหนาที่ของทกุคน 

13 
(30.2) 

15 
(34.9) 

7 
(16.3) 

8 
(18.6) 

0 
(0.0) 

43 
(100.0) 

2.23 นอย 6 

 รวม 2.65 ปาน
กลาง 

 

 
            จากตารางที่ 11 พบวา ผูตอบแบบสอบถามพบปญหาอปุสรรคในดานการใหความรวมมือ
ของพนักงาน ในระดบัปานกลาง มีคาเฉลี่ยเทากับ 2.65  
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หากพิจารณาปญหายอยพบวา ผูตอบแบบสอบถามพบปญหาอุปสรรคระดับปานกลาง ใน
ดานขาดการใหความรวมมอืจากหนวยงานอื่น ดานพนักงานขาดการรับฟงความคิดเห็นซึ่งกนัและ
กัน ดานขาดการใหความรวมมือจากทีมงานในแผนกเอง และดานพนักงานไมปฏิบัติงานตาม
ขั้นตอนของระบบ GMP ทุกขั้นตอนอยางเครงครัด ตามลําดับ  

ผูตอบแบบสอบถามพบปญหาอุปสรรคระดับนอย ในดานพนักงานมทีัศนคติไมดีตอระบบ 
GMP และดานพนักงานขาดจิตสํานึกทีว่าอาหารที่มีคุณภาพและความปลอดภัยเปนภาระหนาที่ของ
ทุกคน ตามลําดับ 
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ตอนที่ 2  ขอมูลระดับปญหาอุปสรรคที่พบและประโยชนท่ีไดรับในการนําระบบหลักเกณฑและ 
วิธีการที่ดีในการผลิต (GMP) มาใชในกระบวนการผลติแผนกเบเกอรี่ 
 
ตารางที่ 12 แสดงจํานวน รอยละ และคาเฉล่ีย ระดับประโยชนที่พบในดานประโยชนตอบริษัท 

 
   นอย 
   ที่สุด 

นอย ปานกลาง มาก   มาก
ที่สุด 

รวม 

ประโยชนตอบริษทั 
  จํานวน
(รอยละ) 

  จํานวน 
 (รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
 (รอยละ) 

 จํานวน 
(รอยละ) 

 จํานวน 
  (รอยละ) 

คาเฉลี่ย แปลผล ลําดับ 

38.  ชวยสรางภาพพจนที่
ดีใหกับบริษทั 

2 
(4.7) 

1 
(2.3) 

6 
(14.0) 

24 
(55.8) 

10 
(23.3) 

43 
(100.0)

3.91 มาก 3 

39. สรางความมัน่ใจและ
การยอมรับจากลกูคา 

1 
(2.3) 

0 
(0.0) 

7 
(16.3) 

20 
(46.5) 

15 
(34.9) 

43 
(100.0) 

4.12 มาก 1 

40. เปนการ
ประชาสัมพันธใหลูกคา
ทราบถึงมาตรฐานการ
ทํางานของบริษทั 

1 
(2.3) 

1 
(2.3) 

7 
(16.3) 

23 
(53.5) 

11 
(25.6) 

43 
  (100.0) 

3.98 มาก 2 

41.ชวยลดคาใชจายและ
ลดเวลาในการดําเนินงาน 

2 
(4.7) 

4 
(9.3) 

18 
(41.9) 

15 
(34.9) 

4 
(9.3) 

43 
  (100.0) 

3.35 ปาน
กลาง 

4 

 รวม 3.84 มาก  

 
            จากตารางที่ 12 พบวา ผูตอบแบบสอบถามพบประโยชนในดานประโยชนตอบริษัท ใน
ระดับมาก มีคาเฉลี่ยเทากับ 3.84  

หากพิจารณาประโยชนยอยพบวา ผูตอบแบบสอบถามพบประโยชนระดับมาก ในดานชวย
สรางความมั่นใจและการยอมรับจากลูกคา ดานการประชาสัมพันธใหลูกคาทราบถึงมาตรฐานการ
ทํางานของบริษัท และดานการสรางภาพพจนที่ดีใหกับบริษัท ตามลําดับ  

ผูตอบแบบสอบถามพบประโยชนระดับปานกลาง ในดานชวยลดคาใชจายและลดเวลาใน
การดําเนนิงาน   
 

 
 
 
 



 92

ตอนที่ 2  ขอมูลระดับปญหาอุปสรรคที่พบและประโยชนท่ีไดรับในการนําระบบหลักเกณฑและ 
วิธีการที่ดีในการผลิต (GMP) มาใชในกระบวนการผลติแผนกเบเกอรี่ 
 
ตารางที่ 13 แสดงจํานวน รอยละ และคาเฉล่ีย ระดับประโยชนที่พบในดานประโยชนตอพนักงาน 

 
   นอย 
   ที่สุด 

นอย ปานกลาง มาก   มาก
ที่สุด 

รวม 

ประโยชนตอพนกังาน 
  จํานวน
(รอยละ) 

  จํานวน 
 (รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
 (รอยละ) 

 จํานวน 
(รอยละ) 

 จํานวน 
  (รอยละ) 

คาเฉลี่ย แปลผล ลําดับ 

42.สรางสุขลักษณะทีด่ี
ของพนักงาน 

0 
(0.0) 

3 
(7.0) 

4 
(9.3) 

21 
(48.8) 

15 
(34.9) 

43 
(100.0)

4.16 มาก 1 
 

43.สรางสุขลักษณะทีด่ีใน
สถานทีท่ํางาน 

0 
(0.0) 

3 
(7.0) 

4 
(9.3) 

21 
(48.8) 

15 
(34.9) 

43 
(100.0) 

4.12 มาก 2 

44.สรางระเบียบวนิัยที่ดี
ในการทํางาน 

0 
(0.0) 

3 
(7.0) 

8 
(18.6) 

18 
(41.9) 

14 
(32.6) 

43 
  (100.0) 

4.00 มาก 4 

45.สรางความรบัผิดชอบ
ในการทํางาน 

0 
(0.0) 

1 
(2.3) 

7 
(16.3) 

24 
(55.8) 

11 
(25.6) 

43 
  (100.0) 

4.05 มาก 3 

46.เพิ่มความสัมพนัธที่ดี
ของเพื่อนรวมงาน 

1 
(2.3) 

3 
(7.0) 

10 
(23.3) 

23 
(53.5) 

6 
(14.0) 

43 
  (100.0) 

3.70 มาก 7 

47.สรางการทํางานเปน
ทีม 

1 
(2.3) 

4 
(9.3) 

8 
(18.6) 

20 
(46.5) 

10 
(23.3) 

43 
  (100.0) 

3.79 มาก 5 

48.มีข้ันตอนการทํางานที่
ชัดเจน 

2 
(4.7) 

2 
(4.7) 

9 
(20.9) 

22 
(51.2) 

8 
(18.6) 

43 
  (100.0) 

3.74 มาก 6 

49.ชวยลดขอผิดพลาดใน
การทํางาน 

2 
(4.7) 

5 
(11.6) 

7 
(16.3) 

23 
(53.5) 

6 
(14.0) 

43 
  (100.0) 

3.60 มาก 9 

50.ทําใหพนกังานเกิด
ความตื่นตัวในการทํางาน 

4 
(9.3) 

2 
(4.7) 

7 
(16.3) 

23 
(53.5) 

7 
(16.3) 

43 
  (100.0) 

3.63 มาก 8 

 รวม 3.87 มาก  
 

            จากตารางที่ 13 ผูตอบแบบสอบถามพบประโยชนในดานประโยชนตอพนักงาน ในระดับ
มาก มีคาเฉลี่ยเทากับ 3.87  

 
 



 93

หากพิจารณาประโยชนยอยพบวา ทุกดานผูตอบแบบสอบถามพบประโยชนในระดบัมาก
ทั้งสิ้น โดยผูตอบแบบสอบถามพบประโยชนในดานทีม่ากที่สุด 3 ดาน ไดแก ดานการสราง
สุขลักษณะทีด่ขีองพนักงาน ดานการสรางสุขลักษณะที่ดีในสถานที่ทํางาน และดานการสราง
รับผิดชอบในการทํางาน ตามลําดับ 
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ตอนที่ 2  ขอมูลระดับปญหาอุปสรรคที่พบและประโยชนท่ีไดรับในการนําระบบหลักเกณฑและ 
วิธีการที่ดีในการผลิต (GMP) มาใชในกระบวนการผลติแผนกเบเกอรี่ 
 
ตารางที่ 14 แสดงจํานวน คาเฉลี่ย  ของปญหาอุปสรรคและประโยชนในการนําระบบหลักเกณฑ
และวิธีที่ดีมาใชในกระบวนการผลิตเบเกอรี่ 

 
ปญหาอุปสรรค คาเฉล่ีย ระดับ ลําดับ 

ดานการนําระบบหลักเกณฑและวิธีการทีด่ี
มาใชในการผลิตแผนกเบเกอรี่ 

2.78 ปานกลาง 3 

ดานการควบคมุการดําเนนิงาน 2.78 ปานกลาง 3 
ดานการจดัการเอกสาร 3.11 ปานกลาง 2 
ดานการใหความรวมมือของผูบริหาร 3.12 ปานกลาง 1 
ดานการใหความรวมมือของพนักงาน 2.65 ปานกลาง 4 

รวม 2.88 ปานกลาง  
ประโยชน คาเฉล่ีย ระดับ ลําดับ 

ดานประโยชนตอบริษัท 3.84 มาก 2 
ดานประโยชนตอพนักงาน 3.87 มาก 1 

รวม 3.85 มาก  
 
            จากตารางที่ 14 พบวา ผูตอบแบบสอบถามพบปญหาอปุสรรคในการนําระบบหลักเกณฑ 
และวิธีที่ดีมาใชในกระบวนการผลิตเบเกอรี่  ในระดับปานกลาง  มีคาเฉลี่ยเทากับ  2.88   

ผูตอบแบบสอบถามพบปญหาอุปสรรคในระดับปานกลางในทุกดาน โดยผูตอบแบบสอบ 
ถามพบปญหาอุปสรรคในดานที่มากที่สุด 3 ดาน ไดแก ดานการใหความรวมมือของผูบริหาร ดาน
การจัดการเอกสาร ดานการนําระบบหลกัเกณฑและวธีิที่ดีมาใชในกระบวนการผลิตเบเกอรี ่ และ
ดานการควบคมุการดําเนนิงาน ตามลําดับ 
            ผูตอบแบบสอบถามพบประโยชนในการนําระบบหลักเกณฑ และวิธีที่ดีมาใชในกระบวน 
การผลิตเบเกอรี่ ในระดับมาก  มีคาเฉลี่ยเทากับ  3.85  โดยผูตอบแบบสอบถามพบประโยชนระดบั
มากในทกุดาน โดยผูตอบแบบสอบถามพบประโยชนในดานที่มากที่สุด ไดแก ดานประโยชนตอ
พนักงาน และดานประโยชนตอบริษัท ตามลําดับ 


