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บทคัดย่อ 
 การศึกษานี้ เป็นกรณีศึกษา มีวัตถุประสงค์เพื่อติดตามตรวจสอบจุลินทรีย์ในสิ่งแวดล้อมในโรงงานผลิตน้้าดื่มแห่งหนึ่ง โดย
การหาปริมาณจุลินทรีย์รวมและแบคทีเรียแกรมลบในอากาศ และเพื่อการประเมินความเส่ียงจากการปนเปื้อนข้ามของจุลินทรีย์ใน
อากาศภายในโรงงาน ตามมาตรฐาน ISO 31000 ซึ่งวิเคราะห์ความเสี่ยงด้วยเทคนิคการวิเคราะห์อันตรายและจุดควบคุมวิกฤต 
(HACCP) และการวิเคราะห์ความเสี่ยงจากผลคูณของระดับโอกาสการเกิดความเสี่ยงจากผลการค้านวณอัตราการปนเปื้อน กับระดับ
ผลกระทบจากปริมาณและชนิดจุลินทรีย์ที่พบในผลิตภัณฑ์น้้าดื่ม  
ผลการศึกษาพบว่า โรงงานนี้มีความเสี่ยงจากการปนเปื้อนข้ามของจุลินทรีย์ในอากาศที่ห้องบรรจุน้้าดื่ม บริเวณจุดบรรจุน้้า สายพาน
ล้าเลียง และจุดปิดฝาขวด โดยผลการตรวจสอบเชื้อบริเวณที่เสี่ยงในช่วงสามเดือน พบจุลินทรีย์รวมในอากาศ คือ 37-83 cfu/4h และ 
11-59 cfu/h รวมถึง แบคทีเรียแกรมลบ 0-11 cfu/4h ผลการวิเคราะห์ความเสี่ยง พบว่าอยูใ่นระดับที่ 2 เป็นความเสี่ยงระดับต่้า 
ค้าส้าคัญ: จุลินทรีย์ในสิ่งแวดล้อม, การประเมินความเสี่ยง, น้้าดื่ม, การวิเคราะห์อันตรายและจุดควบคุมวิกฤต (HACCP) 
 
 

Abstract 
 This study was case study aimed at monitoring microorganisms in the environment of a drinking water 
production plant. The objectives include determining the total microbial count and the presence of Gram-negative 
bacteria in the air, as well as assessing the risk of cross-contamination of airborne microorganisms within the plant 
according to ISO 31000 standards. Risk analysis was conducted using Hazard Analysis and Critical Control Points 
(HACCP) techniques and risk assessment based on the multiplication of the probability level of contamination 
occurrence and the impact level from the quantity and type of microorganisms found in the drinking water product. 
 The study results indicated that the plant has a risk of airborne cross-contamination in the water filling room, 
at the filling point, on the conveyor belt, and at the bottle capping point. During a three-month period, the microbial 
counts in the air at these critical points ranged from 37-83 cfu/4h and 11-59 cfu/h, including Gram-negative bacteria 
counts of 0-11 cfu/4h. The risk analysis showed that the risk level is at Level 2, indicating a low risk. 
Keywords: Environmental Microbial, Risk Assessment, Drinking Water, Hazard Analysis and Critical Control Points 
(HACCP). 
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สุขภาพมีหลายประเภท ได้แก่ ผลิตภัณฑ์ที่ถูกท้าให้
ปราศจากเชื้ อในขั้ นตอนสุ ดท้ าย ( terminally 
sterilized product) ผลิตภัณฑ์ที่ผ่านการผลิตด้วย
กระบวนการปราศจากเชื้อ (aseptic process) และ
ผลิตภัณฑ์ไม่ปราศจากเชื้อ (non sterile product) 
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ซึ่งการปนเปื้อนข้าม (cross contamination) ของ
จุลินทรีย์ในผลิตภัณฑ์มีโอกาสเกิดขึ้นได้ง่ายกับ
ประเภทผลิตภัณฑ์ไม่ปราศจากเชื้อ เช่น อาหาร 
เครื่องส้าอาง ท่ีมี โอกาสเกิดการปนเป้ือนของ
เชื้อจุลินทรีย์ในระหว่างการผลิตได้ ทั้งจุลินทรีย์ที่มา
จากอากาศ จากเครือ่งจักร และจากพนักงาน โดยการ
ปนเปื้อนนี้เป็นความเสี่ยงที่เป็นอันตรายต่อผู้บริโภค
ซึ่งอาจเกิดขึ้นเฉียบพลันและส่งผลรุนแรงต่อสุขภาพ 
ดังนั้น ในการจัดการความปลอดภัยของโรงงานผลิต
ผลิตภัณฑ์สุขภาพไม่ปราศจากเชื้อ ควรประยุกต์ใช้
ระบบการประเมินความเสี่ยงจากการปนเปื้อนข้าม
ของเชื้อจุลินทรีย์สู่ผลิตภัณฑ์ ซึ่งการประเมินความ
เสี่ยงนี้ ถือเป็น กระบวนการเชิงป้องกันเพื่อเพิ่มความ
มั่นใจในความปลอดภัยของผลิตภัณฑ์สุขภาพไม่
ปราศจากเชื้อ อีกทั้งเป็นการคุ้มครองผู้บริโภค และ
ส่งเสริมการค้าระหว่างประเทศ2 
 รายงานการศึกษาน้ี  ได้น้ าเสนอผลการ
ประเมินความเสี่ยง ( risk assessment) จากการ
ปนเปื้อนข้ามของเชื้อจุลินทรีย์ในอากาศที่มีโอกาสพบ
ในโรงงานผลิตน้้าดื่มในภาชนะบรรจุที่ปิดสนิท ซึ่ง 
อ.ย.จัดอยู่ในกลุ่มผลิตภัณฑ์อาหารที่ก้าหนดคุณภาพ
หรือมาตรฐานตามประกาศกระทรวงสาธารณสุขฉบับ
ท่ี 284 พ.ศ. 25473 ที่ผ่านการตรวจประเมินตาม
ห ลั ก เ ก ณ ฑ์ วิ ธี ก า ร ที่ ดี ใ น ก า ร ผ ลิ ต  ( Good 
Manufacturing Practice: GMP) หรือจีเอ็มพีพื้นฐาน 
ตามประกาศกระทรวงสาธารณสุขฉบับที่ 220 พ.ศ. 
25444 เหตุผลที่เลือกโรงงานผลิตน้้าดื่มเพราะเห็นว่า
มีโรงงานหลายแห่งที่ผ่านการรับรองจีเอ็มพีพื้นฐาน
แล้วแต่ยังมีการจัดการด้านสุขอนามัยที่ไม่เข้มงวด
เพียงพอ ที่มีการตรวจพบน้้าดื่มในภาชนะบรรจุที่ปิด
สนิทและน้้าแข็งไม่ผ่านมาตรฐานด้านจุลชีววิทยาถึง 
937 ตัวอย่าง คิดเป็นร้อยละ 16.74 ของตัวอย่าง
ทั้งหมดที่ตรวจสอบ5 
 การประเมินความเสี่ยงครั้งนี้ด้าเนินการตาม
แนวทางมาตรฐาน ISO 31000: 20186ประกอบด้วย 
3  ขั้ น ต อ น  คื อ  ก า ร ชี้ บ่ ง ค ว า ม เ สี่ ย ง  ( risk 
identification) การวิ เคราะห์ ความเสี่ ยง  ( risk 
analysis) และการประเมินผลความเสี่ ยง ( risk 

evaluation) ในขั้นตอนการชี้บ่งความเสี่ยงเป็นการ
ระบุพื้นที่ภายในโรงงานที่มีโอกาสเกิดการปนเปื้อน
เชื้อจุลินทรีย์ในอากาศ ส้าหรับขั้นตอนการวิเคราะห์
ความเสี่ยงมี 2 ส่วน คือ การวิเคราะห์แหล่งที่พบ
เชื้อจุลินทรีย์แต่ละชนิดในพื้นที่ที่มีความเสี่ยงโดยใช้
เทคนิคการวิเคราะห์อันตรายและจุดควบคุมวิกฤต 
( Hazard Analysis & Critical Control Point: 
HACCP) ตาม CODEX7 เพื่อหาจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม 
และการวิเคราะห์ปริมาณเชื้อจุลินทรีย์ที่ปนเปื้อน (% 
Contamination Rate: %CR) โดยใช้สูตรค้านวณ
ของ Sandle8 ซึ่งอัตราการปนเปื้อนจุลินทรีย์นี้มี
ความสัมพันธ์กับระยะเวลาการสัมผัสและขนาด
พื้นผิวที่สัมผัสกับเชื้อจุลินทรีย์ ส่วนการประเมินผล
ความเสี่ยงในขั้นตอนสุดท้ายนั้นเป็นการตัดสินใจ
ยอมรับหรือไม่ยอมรับความเสี่ยงจากแหล่งที่พบ
เชื้อจุลินทรีย์ โดยท้าตารางความเสี่ยง (risk matrix) 
ตาม ICH9 และเลือกใช้ตารางแบบ 5x5 เพ่ือหาความ
เสี่ยงจากผลคูณของโอกาส (likelihood) เกิดการ
ปนเปื้อนกับผลกระทบ (impact) จากการปนเปื้อน 
โดยแบ่งโอกาสและผลกระทบไว้อย่างละ 5 ระดับ
คะแนน (คะแนน 1-5) แต่ละระดับคะแนนได้สร้าง
เกณฑ์ตัดสินใจที่ชัดเจนไว้ นอกจากนี้  ยังท้าการ
ประเมินผลความเสี่ยงของปริมาณเชื้อจุลินทรีย์ที่เข้า
ไปปนเปื้อน โดยท้าตารางประเมินผลความเสี่ยงจาก
ค่า %CR  
 การศึกษาน้ี จึงได้เล็งเห็นถึงความส้าคัญของ
การปนเปื้อนของจุลินทรีย์ในน้้าดื่มเพื่อการจ้าหน่าย
ในประเทศไทยเป็นจ้านวนมาก ที่เป็นผู้ผลิตรายเล็ก
หรื อกลาง (SME) ที่ มี การบริหารจั ดการด้ าน
สุขอนามัยภายในโรงงานเข้มงวดน้อย  โดยเฉพาะ
อย่างยิ่งเรื่องการควบคุมสภาพแวดล้อม 
 
วัตถุประสงค์ของการศึกษา 
 1. ศึกษาหาปริมาณจุลินทรีย์ในอากาศของ
โรงงานผลิตน้้าดื่ม เพื่อติดตามตรวจสอบจุลินทรีย์ใน
สิ่งแวดล้อม 
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ซึ่งการปนเปื้อนข้าม (cross contamination) ของ
จุลินทรีย์ในผลิตภัณฑ์มีโอกาสเกิดขึ้นได้ง่ายกับ
ประเภทผลิตภัณฑ์ไม่ปราศจากเชื้อ เช่น อาหาร 
เครื่องส้าอาง ท่ีมี โอกาสเกิดการปนเปื้อนของ
เชื้อจุลินทรีย์ในระหว่างการผลิตได้ ทั้งจุลินทรีย์ที่มา
จากอากาศ จากเครือ่งจักร และจากพนักงาน โดยการ
ปนเปื้อนนี้เป็นความเสี่ยงที่เป็นอันตรายต่อผู้บริโภค
ซึ่งอาจเกิดข้ึนเฉียบพลันและส่งผลรุนแรงต่อสุขภาพ 
ดังนั้น ในการจัดการความปลอดภัยของโรงงานผลิต
ผลิตภัณฑ์สุขภาพไม่ปราศจากเชื้อ ควรประยุกต์ใช้
ระบบการประเมินความเสี่ยงจากการปนเปื้อนข้าม
ของเชื้อจุลินทรีย์สู่ผลิตภัณฑ์ ซึ่งการประเมินความ
เสี่ยงนี้ ถือเป็น กระบวนการเชิงป้องกันเพื่อเพิ่มความ
มั่นใจในความปลอดภัยของผลิตภัณฑ์สุขภาพไม่
ปราศจากเชื้อ อีกทั้งเป็นการคุ้มครองผู้บริโภค และ
ส่งเสริมการค้าระหว่างประเทศ2 
 รายงานการศึกษาน้ี  ได้น้ าเสนอผลการ
ประเมินความเสี่ยง ( risk assessment) จากการ
ปนเปื้อนข้ามของเชื้อจุลินทรีย์ในอากาศที่มีโอกาสพบ
ในโรงงานผลิตน้้าดื่มในภาชนะบรรจุที่ปิดสนิท ซึ่ง 
อ.ย.จัดอยู่ในกลุ่มผลิตภัณฑ์อาหารที่ก้าหนดคุณภาพ
หรือมาตรฐานตามประกาศกระทรวงสาธารณสุขฉบับ
ที่ 284 พ.ศ. 25473 ที่ผ่านการตรวจประเมินตาม
ห ลั ก เ ก ณ ฑ์ วิ ธี ก า ร ที่ ดี ใ น ก า ร ผ ลิ ต  ( Good 
Manufacturing Practice: GMP) หรือจีเอ็มพีพื้นฐาน 
ตามประกาศกระทรวงสาธารณสุขฉบับที่ 220 พ.ศ. 
25444 เหตุผลท่ีเลือกโรงงานผลิตน้้าดื่มเพราะเห็นว่า
มีโรงงานหลายแห่งที่ผ่านการรับรองจีเอ็มพีพื้นฐาน
แล้วแต่ยังมีการจัดการด้านสุขอนามัยที่ไม่เข้มงวด
เพียงพอ ท่ีมีการตรวจพบน้้าดื่มในภาชนะบรรจุที่ปิด
สนิทและน้้าแข็งไม่ผ่านมาตรฐานด้านจุลชีววิทยาถึง 
937 ตัวอย่าง คิดเป็นร้อยละ 16.74 ของตัวอย่าง
ทั้งหมดที่ตรวจสอบ5 
 การประเมินความเสี่ยงครั้งนี้ด้าเนินการตาม
แนวทางมาตรฐาน ISO 31000: 20186ประกอบด้วย 
3  ขั้ น ต อ น  คื อ  ก า ร ชี้ บ่ ง ค ว า ม เ สี่ ย ง  ( risk 
identification) การวิ เคราะห์ ความเสี่ ยง  ( risk 
analysis) และการประเมินผลความเสี่ ยง ( risk 

evaluation) ในขั้นตอนการชี้บ่งความเสี่ยงเป็นการ
ระบุพื้นที่ภายในโรงงานที่มีโอกาสเกิดการปนเปื้อน
เชื้อจุลินทรีย์ในอากาศ ส้าหรับขั้นตอนการวิเคราะห์
ความเสี่ยงมี 2 ส่วน คือ การวิเคราะห์แหล่งที่พบ
เชื้อจุลินทรีย์แต่ละชนิดในพื้นที่ที่มีความเสี่ยงโดยใช้
เทคนิคการวิเคราะห์อันตรายและจุดควบคุมวิกฤต 
( Hazard Analysis & Critical Control Point: 
HACCP) ตาม CODEX7 เพื่อหาจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม 
และการวิเคราะห์ปริมาณเชื้อจุลินทรีย์ที่ปนเปื้อน (% 
Contamination Rate: %CR) โดยใช้ สูตรค้านวณ
ของ Sandle8 ซึ่งอัตราการปนเปื้อนจุลินทรีย์นี้มี
ความสัมพันธ์กับระยะเวลาการสัมผัสและขนาด
พื้นผิวที่สัมผัสกับเชื้อจุลินทรีย์ ส่วนการประเมินผล
ความเสี่ยงในขั้นตอนสุดท้ายนั้นเป็นการตัดสินใจ
ยอมรับหรือไม่ยอมรับความเสี่ยงจากแหล่งที่พบ
เชื้อจุลินทรีย์ โดยท้าตารางความเสี่ยง (risk matrix) 
ตาม ICH9 และเลือกใช้ตารางแบบ 5x5 เพื่อหาความ
เสี่ยงจากผลคูณของโอกาส (likelihood) เกิดการ
ปนเปื้อนกับผลกระทบ (impact) จากการปนเปื้อน 
โดยแบ่งโอกาสและผลกระทบไว้อย่างละ 5 ระดับ
คะแนน (คะแนน 1-5) แต่ละระดับคะแนนได้สร้าง
เกณฑ์ตัดสินใจที่ชัดเจนไว้ นอกจากนี้  ยังท้าการ
ประเมินผลความเสี่ยงของปริมาณเชื้อจุลินทรีย์ที่เข้า
ไปปนเป้ือน โดยท้าตารางประเมินผลความเสี่ยงจาก
ค่า %CR  
 การศึกษาน้ี จึงได้เล็งเห็นถึงความส้าคัญของ
การปนเปื้อนของจุลินทรีย์ในน้้าดื่มเพื่อการจ้าหน่าย
ในประเทศไทยเป็นจ้านวนมาก ที่เป็นผู้ผลิตรายเล็ก
หรื อกลาง (SME) ที่ มี การบริหารจั ดการด้ าน
สุขอนามัยภายในโรงงานเข้มงวดน้อย  โดยเฉพาะ
อย่างยิ่งเรื่องการควบคุมสภาพแวดล้อม 
 
วัตถุประสงค์ของการศึกษา 
 1. ศึกษาหาปริมาณจุลินทรีย์ในอากาศของ
โรงงานผลิตน้้าดื่ม เพื่อติดตามตรวจสอบจุลินทรีย์ใน
สิ่งแวดล้อม 

 2. ศึกษาหาวิธีการประเมินความเสี่ยงจากการ
ปนเปื้อนข้ามของจุลินทรีย์ในอากาศ เพื่อก้าหนด
มาตรการป้องกันการปนเปื้อน 
 
วิธีการศึกษา 
 1.  ท้าความเข้าใจกระบวนการผลิตและผัง
บริเวณต่าง ๆ ของโรงงานผลิตน้้าดื่มขนาดกลางแห่ง
หนึ่งในเขตบางกะปิ กทม. ที่ผ่านการตรวจ GMP 
พื้นฐาน จาก อย. เพื่อน้ามาก้าหนดกรอบในการ
ประเมินความเสี่ยง (risk assessment) ให้เหมาะสม 
และสามารถชี้บ่งได้ว่าขั้นตอนการผลิตใดหรือบริเวณ
ใดมีความเสี่ยงในการปนเปื้อนเชื้อจุลินทรีย์ในอากาศ 
ท้าให้การเลือกจุดวางจานอาหารเล้ียงเช้ือมีความ
เหมาะสม  
 2.  ตรวจสอบจุลินทรีย์ในสิ่ งแวดล้อมใน
โรงงานผลิต เดือนละครั้ง จ้านวน 3 ครั้ง โดยใช้
อาหารเลี้ ยงเชื้ อ 2 ชนิด คือ Tryptic Soy Agar 
(TSA)10 เพื่อใช้หาปริมาณจุลินทรีย์รวมในอากาศ 
แ ล ะ  MacConkey Agar11 เ พื่ อ ใ ช้ ห า ป ริ ม า ณ
แบคทีเรียแกรมลบในอากาศ ปริมาตร 18–20 
มิลลิลิตร เทใส่จานอาหารเลี้ ยงเชื้อขนาด 90 
มิลลิเมตร จากนั้นน้าจานอาหารมาวางในจุดที่ก้าหนด
ไว้ โดยแต่ละจุดให้วางจานอาหารเลี้ยงเชื้อทั้ง 2 ชนิด 
เป็นเวลา 4 ชั่วโมง12, 13 จากนั้นน้าจานอาหารเลี้ยง
เชื้อทั้งหมดบ่มที่อุณหภูมิ 35 องศาเซลเซียส 48 
ชั่วโมง เมื่อครบก้าหนดให้ตรวจนับจ้านวนจุลินทรีย์ 
ส้าหรับการหาปริมาณแบคทีเรียแกรมลบซึ่งเป็นกลุ่ม
เดียวกับแบคทีเรียชนิดโคลิฟอร์มเพื่อเป็นการคัด
กรองเบื้องต้น รวมถึง หาปริมาณจุลินทรีย์รวมใน
อากาศด้วย TSA โดยวางจานอาหารเลี้ยงเชื้อ เป็น
เวลา 1 ชั่ วโมง วิธี  IMA (Index of Microbial Air 
Contamination)14 
 3.  ตรวจหาจุลินทรีย์รวม และแบคทีเรียชนิด  
โคลิฟอร์มในน้้าดื่มที่ผลิตในวันที่เก็บตัวอย่างอากาศ 
ตามวิธีในประกาศกระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 61 
พ.ศ. 252415 โดยก้าหนดให้ตรวจพบน้อยกว่า 2.2 
MPN ต่อน้้าดื่ม 100 มิลลิลิตร  

 4. ประเมินความเสี่ยง (risk assessment) 
ตามแนวทางมาตรฐาน ISO 310006 เริ่มจากการชี้บ่ง
ความเสี่ยง (risk identification) พื้นที่ภายในโรงงาน
ที่มีโอกาสเกิดการปนเปื้อนเชื้อจุลินทรีย์ในอากาศ 
แล้ววิเคราะห์ความเสี่ยง (risk analysis) จากจุดวาง
จานอาหารเลี้ยงเชื้อที่พบเชื้อจุลินทรีย์แต่ละชนิดโดย
ใช้เทคนิค HACCP7 เพื่อหาจุดวิกฤติที่ต้องควบคุม 
(critical control point - CCP) รวมทั้ ง วิ เคราะห์
อัตราการปนเปื้อนของเชื้อจุลินทรีย์ (% CR)8 ส่วน
การประเมินผลความเสี่ยง (risk evaluation) เป็นการ
ประเมินผลของความเสี่ยงโดยท้าตารางความเสี่ยง9 
แบบ 5 x 5 ซึ่งแสดงความสัมพันธ์ระหว่างโอกาส การ
เกิดความเส่ียงและผลกระทบของความเสี่ยง จากนั้น
ใช้ตารางความเสี่ยงเป็นเกณฑ์ประเมินผลความเสี่ยง 
โดยก้าหนดระดับความเสี่ยงไว้ 5 ระดับ ตามตารางที่ 
1   
  

ตารางที่ 1 การก้าหนดระดับความเสี่ยงใน Risk 
Matrix แบบ 5x5 
 ระดับผลกระทบ 

ระ
ดับ

โอก
าส

 
 

5 10 15 20 25 
4 8 12 16 20 
3 6 9 12 15 
2 4 6 8 10 
1 2 3 4 5 

 
 

 4.  จัดท้าตารางประเมินผลความเสี่ยงจากค่า 
%CR ส้าหรับสูตรค้านวณอัตราการปนเปื้อนของ
เชื้ อจุ ลิ นทรี ย์  (%CR) ตามเทคนิค Numerical 
Approaches to Risk Assessment8 เป็นดังนี ้

 
 

% CR = Settle plate count x Area of product x Time product exposure x 100 
      Area of Petri-dish       Time settle plate 

 

 
ผลการศึกษา 
 โรงงานมีขั้นตอนการผลิตน้้าดื่มทั้งหมด 10 
ขั้นตอน และมีห้องที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิต
ทั้งหมด 6 ห้อง ตามแผนผังบริเวณต่าง ๆ ในโรงงาน
การผลิตดังภาพที่ 1 ซึ่งเป็นการผลิตน้้าดื่มในภาชนะ
บรรจุปิดสนิท ขนาดบรรจุ 500 มิลลิลิตร และขนาด 
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20 ลิตร และการชี้บ่งความเสี่ยงในพื้นที่มีโอกาส
ปนเปื้อนเชื้อจุลินทรีย์ ตามตารางที่ 2 ผลการชี้บ่ง
ความเส่ียง สรุปว่า บริเวณที่มีความเสี่ยงมีแหล่งเดียว 
คือ ห้องบรรจุน้้าดื่ม  
 

ตารางที่  2 การชี้บ่งความเสี่ยงในพื้นที่มีโอกาส
ปนเปื้อนเชื้อจุลินทรีย์ 
ชื่อห้อง ผลสรุป เหตุผล 
1. ห้องเก็บขวด
และวัสดุบรรจุ 

ไม่เสี่ยง ขวดบรรจุใส่ถุงปิดสนิท
และน้าไปล้างก่อนใช้ 

2. ห้องล้างขวด ไม่เสี่ยง เครื่องล้างเป็นระบบปิด 
3. ห้องกรองน้้ า
และเก็บน้้ากรอง 

ไม่เสี่ยง กระบวนการกรองน้้ า
เป็นระบบปิด 

4. ห้องบรรจุน้้ า
ดื่ม 

เสี่ยง น้้าที่บรรจุในขวดรอการ
ปิดฝามีโอกาสสัมผัสกับ
อากาศภายในห้อง 

5. ห้องติดฉลาก
และรัดฟิล์ม 

ไม่เสี่ยง ผลิตภัณฑ์ถูกปิดฝาแล้ว 

6. ห้องเก็บน้้าดื่ม
ส้าเร็จรูป 

ไม่เสี่ยง ผลิตภัณฑ์ถูกปิดฝาแล้ว 

 

 ผลการวิเคราะห์หาจุดควบคุมวิกฤติ (CCP) 
จากผังการตัดสินใจ (decision tree) ตามหลักการ 
HACCP ที่จุด ต่าง ๆ ในห้องบรรจุน้้าดื่ม พบว่า จุด
บรรจุน้้า บริเวณสายพานล้าเลียง จุดปิดฝาขวด 
รวมถึง พื้นที่ในห้องบรรจุ กรณีบรรจุน้้าขนาด 20 
ลิตร ทั้ง 4 จุด เป็นจุด CCP รายละเอียดตามตารางที่ 
3 
ผลการวางจานอาหารเลี้ยงเชื้อในห้องบรรจุน้้าของ
โรงงานท้ังหมด 4 จุด จ้านวน 3 เดือน พบปริมาณ
จุลินทรีย์อยู่ในช่วง 37 - 83 cfu ต่อ 4 ชั่วโมง และ
พบแบคทีเรียแกรมลบอยู่ในช่วง 0 - 11 cfu ต่อ 4 
ชั่วโมง รายละเอียดตามตารางที่ 5 ตามวิธีมาตรฐาน
ห้องสะอาดของยา12, 13 ส่วนผลการวางด้วยวิธี IMA 
พบปริมาณจุลินทรีย์อยู่ในช่วง 11 - 59 cfu ต่อชั่วโมง 
รายละเอียดตามตารางที่ 8 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 1  ภาพแสดงกระบวนการผลิตน้้าดื่มและแผนผังบริเวณต่าง ๆ ในโรงงานผลิตน้้าดื่ม 
 
ตารางที่ 3 ปริมาณจุลินทรียใ์นอากาศที่บริเวณต่าง ๆ ของโรงงานน้้าดื่มกลุ่ม SME แห่งหนึ่ง 

จุดที่ จุดเก็บตัวอย่าง 

ค้าถามตามผังการตัดสินใจ (decision tree) 
ใช่ CCP 
หรือไม่ มีมาตรการควบคุม

ป้องกันอยู่หรือไม่ 
ออกแบบเพื่อลด
จุลินทรีย์หรือไม่ 

อาจปนเป้ือนจาก
จุลินทรีย์หรือไม่ 

มีขั้นตอนลด
จุลินทรีย์หลังจากนี้

หรือไม่ 
1 พื้นที่ว่างในห้องบรรจุ มี (ท้า PRP*) ไม่ใช่ ใช่ ไม่มี เป็น CCP 
2 เครื่องบรรจุน้้า มี (ท้า PRP*) ไม่ใช่ ใช่ ไม่มี เป็น CCP 

ถงัเกบ็น ้ำประปำ

เครื่องกรองตะกอน

เครื่องกรองระบบเรซนิ

ถงัเกบ็น ้ำกรอง

เครื่องกรองระบบ RO 
ทำงเขำ้โรงงำน

เครื่อง UV ฆ่ำเชือ้
วสัดุบรรจุ

เครื่องลำ้งขวด เครื่องบรรจุขวด

เครื่องปิดฝำขวด

น ้ำบรโิภคใน ทำงเดนินอกโรงงำนผลติ
ภำชนะบรรจุปิดสนทิ

จุดวำงจำนอำหำรเลีย้งเชือ้ในโรงงำนผลติม ี4 จุด คอื 

ห้องลำ้งขวด

ห้องกรองน ้ำและเกบ็น ้ำกรอง

ห้องตดิฉลำกและรดัฟิลม์

ห้องเกบ็น ้ำบรโิภคส ำเรจ็รปู

รปูท่ี 2 แผนผงับริเวณต่าง ๆ ในโรงงานผลิตน ้าบริโภครปูท่ี 1 กระบวนการผลิตน ้าบริโภค

ห้องเกบ็ขวดและ

ห้องบรรจุน ้ำบรโิภค
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20 ลิตร และการชี้บ่งความเสี่ยงในพื้นที่มีโอกาส
ปนเปื้อนเชื้อจุลินทรีย์ ตามตารางที่ 2 ผลการชี้บ่ง
ความเสี่ยง สรุปว่า บริเวณที่มีความเสี่ยงมีแหล่งเดียว 
คือ ห้องบรรจุน้้าดื่ม  
 

ตารางที่  2 การชี้บ่งความเสี่ยงในพื้นที่มีโอกาส
ปนเปื้อนเชื้อจุลินทรีย์ 
ชื่อห้อง ผลสรุป เหตุผล 
1. ห้องเก็บขวด
และวัสดุบรรจุ 

ไม่เสี่ยง ขวดบรรจุใส่ถุงปิดสนิท
และน้าไปล้างก่อนใช้ 

2. ห้องล้างขวด ไม่เสี่ยง เครื่องล้างเป็นระบบปิด 
3. ห้องกรองน้้ า
และเก็บน้้ากรอง 

ไม่เสี่ยง กระบวนการกรองน้้ า
เป็นระบบปิด 

4. ห้องบรรจุน้้ า
ดื่ม 

เสี่ยง น้้าที่บรรจุในขวดรอการ
ปิดฝามีโอกาสสัมผัสกับ
อากาศภายในห้อง 

5. ห้องติดฉลาก
และรัดฟิล์ม 

ไม่เสี่ยง ผลิตภัณฑ์ถูกปิดฝาแล้ว 

6. ห้องเก็บน้้าดื่ม
ส้าเร็จรูป 

ไม่เสี่ยง ผลิตภัณฑ์ถูกปิดฝาแล้ว 

 

 ผลการวิเคราะห์หาจุดควบคุมวิกฤติ (CCP) 
จากผังการตัดสินใจ (decision tree) ตามหลักการ 
HACCP ที่จุด ต่าง ๆ ในห้องบรรจุน้้าดื่ม พบว่า จุด
บรรจุน้้า บริเวณสายพานล้าเลียง จุดปิดฝาขวด 
รวมถึง พื้นที่ในห้องบรรจุ กรณีบรรจุน้้าขนาด 20 
ลิตร ทั้ง 4 จุด เป็นจุด CCP รายละเอียดตามตารางท่ี 
3 
ผลการวางจานอาหารเลี้ยงเชื้อในห้องบรรจุน้้าของ
โรงงานทั้งหมด 4 จุด จ้านวน 3 เดือน พบปริมาณ
จุลินทรีย์อยู่ในช่วง 37 - 83 cfu ต่อ 4 ชั่วโมง และ
พบแบคทีเรียแกรมลบอยู่ในช่วง 0 - 11 cfu ต่อ 4 
ชั่วโมง รายละเอียดตามตารางที่ 5 ตามวิธีมาตรฐาน
ห้องสะอาดของยา12, 13 ส่วนผลการวางด้วยวิธี IMA 
พบปริมาณจุลินทรีย์อยู่ในช่วง 11 - 59 cfu ต่อชั่วโมง 
รายละเอียดตามตารางที่ 8 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 1  ภาพแสดงกระบวนการผลิตน้้าดื่มและแผนผังบริเวณต่าง ๆ ในโรงงานผลิตน้้าดื่ม 
 
ตารางที่ 3 ปริมาณจุลินทรียใ์นอากาศที่บริเวณต่าง ๆ ของโรงงานน้้าดื่มกลุ่ม SME แห่งหนึ่ง 

จุดที่ จุดเก็บตัวอย่าง 

ค้าถามตามผังการตัดสินใจ (decision tree) 
ใช่ CCP 
หรือไม่ มีมาตรการควบคุม

ป้องกันอยู่หรือไม่ 
ออกแบบเพื่อลด
จุลินทรีย์หรือไม่ 

อาจปนเป้ือนจาก
จุลินทรีย์หรือไม่ 

มีขั้นตอนลด
จุลินทรีย์หลังจากนี้

หรือไม่ 
1 พื้นที่ว่างในห้องบรรจุ มี (ท้า PRP*) ไม่ใช่ ใช่ ไม่มี เป็น CCP 
2 เครื่องบรรจุน้้า มี (ท้า PRP*) ไม่ใช่ ใช่ ไม่มี เป็น CCP 

ถงัเกบ็น ้ำประปำ

เครื่องกรองตะกอน

เครื่องกรองระบบเรซนิ

ถงัเกบ็น ้ำกรอง

เครื่องกรองระบบ RO 
ทำงเขำ้โรงงำน

เครื่อง UV ฆ่ำเชือ้
วสัดุบรรจุ

เครื่องลำ้งขวด เครื่องบรรจุขวด

เครื่องปิดฝำขวด

น ้ำบรโิภคใน ทำงเดนินอกโรงงำนผลติ
ภำชนะบรรจุปิดสนทิ

จุดวำงจำนอำหำรเลีย้งเชือ้ในโรงงำนผลติม ี4 จุด คอื 

ห้องลำ้งขวด

ห้องกรองน ้ำและเกบ็น ้ำกรอง

ห้องตดิฉลำกและรดัฟิลม์

ห้องเกบ็น ้ำบรโิภคส ำเรจ็รปู

รปูท่ี 2 แผนผงับริเวณต่าง ๆ ในโรงงานผลิตน ้าบริโภครปูท่ี 1 กระบวนการผลิตน ้าบริโภค

ห้องเกบ็ขวดและ

ห้องบรรจุน ้ำบรโิภค
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จุดที่ จุดเก็บตัวอย่าง 

ค้าถามตามผังการตัดสินใจ (decision tree) 
ใช่ CCP 
หรือไม่ มีมาตรการควบคุม

ป้องกันอยู่หรือไม่ 
ออกแบบเพื่อลด
จุลินทรีย์หรือไม่ 

อาจปนเป้ือนจาก
จุลินทรีย์หรือไม่ 

มีขั้นตอนลด
จุลินทรีย์หลังจากนี้

หรือไม่ 
3 สายพานล้าเลียง มี (ท้า PRP*) ไม่ใช่ ใช่ ไม่มี เป็น CCP 
4 เครื่องปิดฝาขวด มี (ท้า PRP*) ไม่ใช่ ใช่ ไม่มี เป็น CCP 

* PRP (Prerequisite program) เป็นมาตรการควบคุมตามโปรแกรมปฏิบัติงานพื้นฐานตาม GMP เช่น การท้าความสะอาดและฆ่า
เชื้อ 
ตารางที่ 4 เกณฑ์ที่ใช้พิจารณาระดับโอกาสเกิดการปนเปื้อนกับผลิตภัณฑ์น้้าดื่ม (อัตราการปนเป้ือนตาม IMA) 

ค่า IMA สูงสุด % CR ที่ค้านวณได้จาก 
IMA สูงสุด 

ระดับ
คะแนน 

เกณฑ์% CR ของ      
แต่ละระดับโอกาส 

ระดับโอกาสเกิดการปนเปื้อน 

5 ประมาณ 1% 1 0–1% มีโอกาสต่้ามากที่จะเกิดการปนเปื้อน 
25 ประมาณ 3% 2 > 1–3% มีโอกาสต่้าที่จะเกิดการปนเปื้อน 
50 ประมาณ 6% 3 > 3–6% มีโอกาสปานกลางที่จะเกิดการปนเปื้อน 
75 ประมาณ 9% 4 > 6–9% มีโอกาสสูงที่จะเกิดการปนเปื้อน 

> 75 มากกว่า 9% 5 > 9% มีโอกาสสูงมากที่จะเกิดการปนเปื้อน 

 
ตารางที่ 5 ปริมาณจุลินทรีย์ในอากาศที่บริเวณ   
 ต่าง ๆ ของโรงงานน้้าดื่มแห่งหนึ่ง 

จุด
ที ่ จุดเก็บตัวอย่าง จุลินทรีย์รวม 

(cfu/4h) 
แกรมลบ 
(cfu/4h) 

1 พื้นที่ในห้องบรรจุ 72, 67, 55 3, 7, 1 
2 จุดบรรจุน้้า 83, 53, 54 1, 11, 0 
3 สายพานล้าเลียง 74, 42, 59 4, 3, 1 
4 จุดปิดฝาขวด 61, 45, 37 3, 8, 1 

 

ตารางที่ 6 เกณฑ์ที่ใช้พิจารณาระดับผลกระทบ 
 ที่อาจปนเปื้อนข้ามไปสู่ผลิตภัณฑ์น้้าดื่ม 

ระดับที่ เกณฑ์ปริมาณและชนิดจุลินทรีย์ที่พบ             
ในผลิตภัณฑ์น้้าดื่ม 

1 จุลินทรีย์รวมไม่เกิน 50 cfu                      
และไม่พบแบคทีเรียแกรมลบ 

2 จุลินทรีย์รวม 50–100 cfu                        
และไม่พบแบคทีเรียแกรมลบ 

3 จุลินทรีย์รวม 100–500 cfu                       
และไม่พบแบคทีเรียแกรมลบ  

4 จุลินทรีย์รวม 500–1000 cfu                     
และ/หรือพบแบคทีเรียแกรมลบ 

5 จุลินทรีย์รวมมากกว่า 1000 cfu                
และ/หรือพบแบคทีเรียแกรมลบ 

 

 ได้สร้างเกณฑ์ที่ใช้พิจารณาระดับโอกาสเกิด
การปนเปื้อนกับผลิตภัณฑ์น้้าดื่ม ตามตารางที่ 4 และ
เกณฑ์ที่ใช้พิจารณาระดับผลกระทบที่อาจปนเปื้อน
ข้ามไปสู่ผลิตภัณฑ์น้้าดื่ม ตามตารางที่ 6 แล้วใช้
ประเมินผลความเสี่ยงจากแหล่งที่พบเชื้อจุลินทรีย์ 
โดยให้มีการวางจานอาหารเลี้ยงเชื้อท้ัง 4 จุด โดยน้า
ค่าปริมาณจุลินทรีย์ที่ตรวจพบจากการวางจาน
อาหารเลี้ยงเชื้อแต่ละจุดมาพิจารณา จากนั้นน้า
ระดับคะแนนของโอกาส คูณกับ ระดับคะแนนของ
ผลกระทบ ได้เป็นระดับคะแนนความเสี่ยง ตามตาราง
ที่ 7 
 

ตารางที่ 7 เกณฑ์ที่ใช้พิจารณาผลกระทบของ 
 ความเสี่ยงจากแหล่งที่พบเชื้อจุลินทรีย์ 

ช่วงคะแนน เกณฑ์ยอมรับความเสี่ยง 
1 - 2 ความเสี่ยงต่้ามาก 
3 - 4 ความเสี่ยงต่้า 

5 - 12 ความเสี่ยงปานกลาง เฝ้าระวังจุลินทรีย์ใน
อากาศอย่างต่อเนื่อง 

13 - 19 ความเสี่ยงสูง เพิ่มมาตรการควบคุมและเฝ้า
ระวังจุลินทรีย์ในอากาศ 

20 - 25 ยอมรับความเสี่ยงไม่ได้ ต้องรีบแก้ไข เช่น 
ท้าความสะอาดแบบ big cleaning 
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ปีที่ 9 ฉบับที่ 4 กรกฎาคม – สิงหาคม 2567

 พิจารณาโอกาสการเกิดความเสี่ยงตามตาราง
ที่ 4 จากผลการค้านวณอัตราการปนเปื้อน (%CR) 
ของเชื้อจุลินทรีย์รวมที่พบทั้ง 4 จุด ตามตารางที่ 8 
โดยฐานการค้านวณคิดจากเวลาวางจานอาหารเลี้ยง
เชื้อนาน 1 ชั่วโมง (หรือ 60 นาที) ขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลางของจานอาหารเลี้ ยงเชื้ อเท่ ากับ 9 
เซนติเมตร คิดเป็นพื้นที่บนจานอาหาร 64 ตาราง
เซนติเมตร ทดลองกับขวดบรรจุน้้าดื่มขนาดบรรจุ 
500 มิลลิลิตรซึ่งปากขวดมีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง
เท่ากับ 2.4 เซนติเมตร คิดเป็นพื้นที่ของน้้าดื่มที่มี
โอกาสสัมผัสกับเชื้อจุลินทรีย์ เท่ากับ 4.53 ตาราง
เซนติเมตร โดยระยะเวลาหลังการบรรจุจนถึงการปิด
ฝาของโรงงานแห่งนี้ใช้เวลาประมาณ 1 นาที น้าค่า
อัตราการปนเป้ือน (% contamination rate) ผล
การศึกษาได้ค่า %CR ทั้ง 4 จุด อยู่ในช่วง 0.71 – 
6.99% จึงได้ระดับโอกาสเกิดการปนเปื้อนกับ
ผลิตภัณฑ์น้้าดื่ม (จากอัตราการปนเปื้อนตาม IMA) 
สูงสุด เท่ากับ 4 
 การศึ กษา น้ี  ปริ มาณจุ ลิ นทรี ย์ รวมใน
ผลิตภัณฑ์น้้าดื่มที่ผลิตในวันที่เก็บตัวอย่างอากาศ 
เท่ากับ 0 cfu/100 ml และผลโคลิฟอร์มในน้้าดื่ม 
น้อยกว่า 1.1 MPN/100 ml ในทุกตัวอย่าง ดังนั้น 
ผลกระทบของความเสี่ยงตามตารางที่ 6 จึงได้ระดับ
คะแนนของผลกระทบ เท่ากับ 1  

 เมื่อคูณระดับคะแนนของโอกาสสูงสุด ที่ 4 
กับ ระดับคะแนนของผลกระทบ ที่ 1 ระดับคะแนน
ความเสี่ยง จึงเท่ากับ 4 ซึ่งตามตารางที่ 7 อยู่ในระดับ
ที่ 2 เป็นความเสี่ยงระดับต่้า  
 อย่างไรก็ตาม จากผลการค้านวณอัตราการ
ปนเปื้อน (%CR) ของเชื้อจุลินทรีย์ข้างต้น ค้านวณที่
ระยะเวลาหลังการบรรจุจนถึงการปิดฝาใช้เวลา
ประมาณ 1 นาที หากมีเหตุการณ์ต้องมีการรอคอยใน
กระบวนการผลิต ท้าให้เวลาที่นานขึ้นจะท้าให้อัตรา
การปนเปื้อนจุลินทรีย์สูงขึ้น ตามไปด้วย ดังภาพที่ 2 
ที่เป็นผลการศึกษาก่อนหน้านี้16 ดังนั้น ถ้าโรงงาน
สามารถปรับปรุงกระบวนการผลิตน้้าดื่มเพื่อลดความ
เสี่ยงให้น้อยลงได้ โดยปรับปรุง  (1) กระบวนการที่อยู่
ระหว่างการบรรจุน้้า จนถึง การปิดฝาขวดให้ใช้
ระยะเวลาน้อยที่สุดเท่าที่จะท้าได้เพื่อลดเวลาการ
สัมผัสระหว่างอากาศกับน้้า  (2) เพิ่มมาตรการ
ควบคุมและเฝ้าระวังจุลินทรีย์ในอากาศ ตัวอย่างเช่น 
มีการท้าความสะอาดและฆ่าเชื้อเครื่องบรรจุ  
ส า ย พ า น ล้ า เ ลี ย ง  เ ค รื่ อ ง ปิ ด ฝ า  ร ว ม ทั้ ง 
เครื่องปรับอากาศ พัดลมระบายอากาศ และบริเวณ
ต่าง ๆ ในห้องบรรจุ หรือ  (3) ท้าที่ครอบบนสายพาน
ระหว่างจุดบรรจุน้้าไปยังจุด    ปิดฝา ซึ่งจะช่วยลด
โอกาสเกิดการปนเปื้อนกับผลิตภัณฑ์น้้าดื่มไดม้ากขึ้น

 

ตารางที่ 8 ผลการค้านวณอัตราการปนเปื้อน (% CR) จากค่าจุลินทรีย์รวมตามวิธี IMA  

จุดเสี่ยงที่ จุดเก็บตัวอย่าง 
ผลตรวจสอบครั้งที ่1 ผลตรวจสอบครั้งที่ 2 ผลตรวจสอบครั้งที่ 3 
IMA 

(cfu/h) % CR IMA 
(cfu/h) % CR IMA 

(cfu/h) % CR 
1 พื้นที่วางขวดรอการบรรจุ 14 1.66 29 3.44 59 6.99 
2 ขวดก่อนบรรจุน้้าดื่ม 6 0.71 10 1.19 26 3.08 
3 ขวดหลังบรรจุน้้าดื่ม 9 1.07 17 2.01 10 1.19 
4 ขวดบรรจุน้้าดื่มก่อนปิดฝา 12 1.42 25 2.96 11 1.10 
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 พิจารณาโอกาสการเกิดความเสี่ยงตามตาราง
ที่ 4 จากผลการค้านวณอัตราการปนเป้ือน (%CR) 
ของเชื้อจุลินทรีย์รวมที่พบทั้ง 4 จุด ตามตารางที่ 8 
โดยฐานการค้านวณคิดจากเวลาวางจานอาหารเลี้ยง
เชื้อนาน 1 ชั่วโมง (หรือ 60 นาที) ขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลางของจานอาหารเลี้ ยงเชื้ อเท่ ากับ 9 
เซนติเมตร คิดเป็นพื้นท่ีบนจานอาหาร 64 ตาราง
เซนติเมตร ทดลองกับขวดบรรจุน้้าดื่มขนาดบรรจุ 
500 มิลลิลิตรซึ่งปากขวดมีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง
เท่ากับ 2.4 เซนติเมตร คิดเป็นพื้นที่ของน้้าดื่มที่มี
โอกาสสัมผัสกับเชื้อจุลินทรีย์ เท่ากับ 4.53 ตาราง
เซนติเมตร โดยระยะเวลาหลังการบรรจุจนถึงการปิด
ฝาของโรงงานแห่งนี้ใช้เวลาประมาณ 1 นาที น้าค่า
อัตราการปนเปื้อน (% contamination rate) ผล
การศึกษาได้ค่า %CR ทั้ง 4 จุด อยู่ในช่วง 0.71 – 
6.99% จึงได้ระดับโอกาสเกิดการปนเปื้อนกับ
ผลิตภัณฑ์น้้าดื่ม (จากอัตราการปนเปื้อนตาม IMA) 
สูงสุด เท่ากับ 4 
 การศึ กษา น้ี  ปริ มาณจุ ลิ นทรี ย์ รวมใน
ผลิตภัณฑ์น้้าดื่มที่ผลิตในวันที่เก็บตัวอย่างอากาศ 
เท่ากับ 0 cfu/100 ml และผลโคลิฟอร์มในน้้าดื่ม 
น้อยกว่า 1.1 MPN/100 ml ในทุกตัวอย่าง ดังนั้น 
ผลกระทบของความเสี่ยงตามตารางท่ี 6 จึงได้ระดับ
คะแนนของผลกระทบ เท่ากับ 1  

 เมื่อคูณระดับคะแนนของโอกาสสูงสุด ที่ 4 
กับ ระดับคะแนนของผลกระทบ ที่ 1 ระดับคะแนน
ความเสี่ยง จึงเท่ากับ 4 ซึ่งตามตารางท่ี 7 อยู่ในระดับ
ที่ 2 เป็นความเสี่ยงระดับต่้า  
 อย่างไรก็ตาม จากผลการค้านวณอัตราการ
ปนเปื้อน (%CR) ของเชื้อจุลินทรีย์ข้างต้น ค้านวณที่
ระยะเวลาหลังการบรรจุจนถึงการปิดฝาใช้เวลา
ประมาณ 1 นาที หากมีเหตุการณ์ต้องมีการรอคอยใน
กระบวนการผลิต ท้าให้เวลาที่นานขึ้นจะท้าให้อัตรา
การปนเปื้อนจุลินทรีย์สูงขึ้น ตามไปด้วย ดังภาพที่ 2 
ที่เป็นผลการศึกษาก่อนหน้านี้16 ดังนั้น ถ้าโรงงาน
สามารถปรับปรุงกระบวนการผลิตน้้าดื่มเพื่อลดความ
เสี่ยงให้น้อยลงได้ โดยปรับปรุง  (1) กระบวนการที่อยู่
ระหว่างการบรรจุน้้า จนถึง การปิดฝาขวดให้ใช้
ระยะเวลาน้อยที่สุดเท่าที่จะท้าได้เพื่อลดเวลาการ
สัมผัสระหว่างอากาศกับน้้า  (2) เพิ่มมาตรการ
ควบคุมและเฝ้าระวังจุลินทรีย์ในอากาศ ตัวอย่างเช่น 
มีการท้าความสะอาดและฆ่าเชื้อเครื่องบรรจุ  
ส า ย พ า น ล้ า เ ลี ย ง  เ ค ร่ื อ ง ปิ ด ฝ า  ร ว ม ท้ั ง 
เครื่องปรับอากาศ พัดลมระบายอากาศ และบริเวณ
ต่าง ๆ ในห้องบรรจุ หรือ  (3) ท้าที่ครอบบนสายพาน
ระหว่างจุดบรรจุน้้าไปยังจุด    ปิดฝา ซึ่งจะช่วยลด
โอกาสเกิดการปนเปื้อนกับผลิตภัณฑ์น้้าดื่มไดม้ากขึ้น

 

ตารางที่ 8 ผลการค้านวณอัตราการปนเปื้อน (% CR) จากค่าจุลินทรีย์รวมตามวิธี IMA  

จุดเสี่ยงที่ จุดเก็บตัวอย่าง 
ผลตรวจสอบครั้งที ่1 ผลตรวจสอบครั้งที่ 2 ผลตรวจสอบครั้งที่ 3 
IMA 

(cfu/h) % CR IMA 
(cfu/h) % CR IMA 

(cfu/h) % CR 
1 พื้นท่ีวางขวดรอการบรรจุ 14 1.66 29 3.44 59 6.99 
2 ขวดก่อนบรรจุน้้าดื่ม 6 0.71 10 1.19 26 3.08 
3 ขวดหลังบรรจุน้้าดื่ม 9 1.07 17 2.01 10 1.19 
4 ขวดบรรจุน้้าดื่มก่อนปิดฝา 12 1.42 25 2.96 11 1.10 

 

 
ภาพที ่2 แสดงอัตราการปนเปื้อนของเชื้อจุลินทรีย์รวมและแบคทีเรียแกรมลบตามระยะเวลา 

ที่น้้าสัมผัสกับอากาศก่อนปิดฝา 

สรุปและอภิปรายผล  
 การระบุจุดเก็บตัวอย่างจุลินทรีย์ในอากาศ
โดยวิธีหาจุดควบคุมวิกฤติ (CCP) จากผังการตัดสินใจ 
(decision tree) ตามหลั กการ HACCP ที่ ใช้ กั บ
โรงงานอาหารตามมาตรฐานสากล17 ท้าให้มีความ
เชื่อมั่นว่าจุดเสี่ยงต่อการปนเปื้อนข้ามของจุลินทรีย์
ในอากาศได้ระบุไว้ครบทุกจุด  
 ผลการศึกษาหาปริมาณจุลินทรีย์ในอากาศ
ของในโรงงานผลิตน้้าดื่มในภาชนะบรรจุปิดสนิทซึ่ง
จัดเป็นผลิตภัณฑ์สุขภาพในกลุ่มอาหาร พบว่า มี
ความเสี่ยงปนเปื้อนจากจุลินทรีย์ในอากาศระหว่าง
ขั้นตอนการบรรจุน้้าใส่ขวด จนถึง ปิดฝา ซึ่งผล
จุลินทรีย์รวมในอากาศโดยวิธีวางจานอาหารเลี้ยงเชื้อ
นาน 4 ชั่วโมง และ 1 ชั่วโมง อยู่ในช่วง 42 ถึง 83 
และ 6 ถึง 59 cfu (ค่า 59 สูงกว่าปกติ) โดยทั่วไปการ
เก็บตัวอย่างจุดเดียวกันและในเวลาเดียวกัน ค่า
จุลินทรีย์รวมที่ 1 ชั่วโมง ควรต่้ากว่า 4 ชั่วโมง ซึ่ง
ความผิ ดปกตินี้ ไม่ ได้ เกิ ดจากการทดสอบใน
ห้องปฏิบัติการ แต่อาจเกิดจากสภาพอากาศขณะเก็บ
ตัวอย่าง 
 การศึกษานี้  มีผลสอคล้องกับค่า IMA ที่มี
การศึกษาในด้านอาหารของ Pasquarella และคณะ
14 ที่ผลอยู่ในระดับปานกลาง (26-50 cfu/h) ถึงดี (6-
25 cfu/h) แต่ต่้ากว่าการศึกษาหาจุลินทรีย์ในอากาศ
ของโรงงานผลิต นม เนย และโยเกิ ร์ ต ของ 
Salustiano และคณะ18 ที่พบจุลินทรีย์  10–97 

cfu/15–30 นาที และ 10–1310 cfu/m3 ด้วยวิธีดึง
อากาศ โดยพบมากในบริเวณบรรจุ และสอดคล้องกับ 
การศึกษาอากาศภายในโรงงาน   แปรรูปนม ทุก
สัปดาห์ในฤดูใบไม้ร่วง/ฤดูหนาว ด้วยวิธีดึงอากาศที่
วิกฤต 3 แห่ง (ผลิตเนยแข็ง จัดเก็บ และบรรจุ) พบ
ผลแบคทีเรีย ราและยีสต์ เฉลี่ย 161 (154) , 228 
(234) และ 137 (439) MPN/m3 ตามล้าดับ ที่พบ
การปนเปื้อนมากที่สุดบริเวณบรรจุ ซึ่งชี้ว่าเป็นแหล่ง
ปนเปื้อนจุลินทรีย์ที่ส่งผลต่อความปลอดภัยของ
อาหารและอายุการเก็บรักษาผลิตภัณฑ์19 
 ผลการศึกษาความเสี่ยงการปนเปื้อนจุลินทรีย์
ในอากาศในโรงงานผลิตน้้าด่ืม อ้างอิงจากวิธี IMA ที่
มีตารางแสดงดัชนีการปนเปื้อนจุลินทรีย์ในอากาศ ที่
ระบุระดับคุณภาพของจุลินทรีย์รวมในอากาศไว้ 5 
ระดับ โดยระดับที่ 1 ถึง 3 (ดีมาก ดี และปานกลาง) 
เป็นระดับที่ยอมรับได้ ส่วนระดับที่ 4 และ 5 (แย่ 
และแย่มาก) เป็นระดับที่ไม่ยอมรับ  
โดยน้าค่าจุลินทรีย์รวม แต่ละระดับในตาราง IMA ไป
ค้านวณอัตราการปนเป้ือน (%CR) แล้วน้าค่า %CR ที่
ได้แต่ละระดับไปสร้างตารางระดับโอกาส ซึ่งตารางนี้
สามารถน้ามาประยุกต์สร้างเป็นตารางระดับโอกาสใช้
กับโรงงานผลิตน้้าดื่ม อาหาร รวมถึง ผลิตภัณฑ์
สุขภาพอื่นได้  
 
ข้อเสนอแนะ 

1 2.12
2 4.24
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5 10.61
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ปีที่ 9 ฉบับที่ 4 กรกฎาคม – สิงหาคม 2567

 การเก็บตัวอย่างเกิดขึ้นเพียงสามเดือน ซึ่งเป็น
ช่วงที่ไม่มีฝน จึงท้าให้อิทธิพลของสภาวะแวดล้อม
ไม่ได้ส่งผลต่อปริมาณจุลินทรีย์ในอากาศมากนัก ควร
มีการตรวจวัดและเก็บข้อมูลอย่างน้อย 1 ปีให้ครบ
ทุกฤดูกาล เพื่อให้ผลจุลินทรีย์ในอากาศครอบคลุม
สภาวะแวดล้อมตลอดทั้งปี  
 การประเมินความเสี่ ยงจากแหล่ งท่ีพบ
เชื้อจุลินทรีย์ในแต่ละพื้นที่ และพบเชื้อแบคที่เรีย  
แกรมลบจากทุกแหล่งนี้ ควรมีการประเมินความเสี่ยง
ซ้้าอีกครั้งหลังจากโรงงานใช้มาตรการควบคุมเพิ่มเติม
ไประยะเวลาหนึ่งแล้ว นอกจากนี้ ควรมีการคัดกรอง
ชนิดของแบคที เรี ยแกรมลบให้ชัดเจนว่ าเป็น
แบคทีเรียชนิดโคลิฟอร์มตามประกาศกระทรวง
สาธารณสุข ฉบับที่ 61 (2524) หรือไม่  
 จากผลการศึกษานี้ สามารถน้าแนวทางการ
ประเมินความเสี่ ยงจากการปนเปื้อนข้ ามของ
เชื้อจุลินทรีย์ในอากาศภายในโรงงานนี้ ไปใช้กับ

โรงงานผลิตน้้าดื่มและโรงงานผลิตภัณฑ์อาหารชนิด
อื่น ๆ ได้ ตามรูปแบบและวิธีการจัดการสุขอนามัย
ตามหลักการ GMP และน้าผลจากการประเมินครั้งนี้
ได้ท้าเป็นข้อเสนอแนะเกี่ยวกับวิธีการจัดการความ
เสี่ยง (risk treatment) จากการปนเป้ือนข้ามของ
เชื้อจุลินทรีย์ในอากาศ รวมถึง วิธีการเฝ้าระวังความ
เสี่ยง (risk monitoring) ที่จ้าเป็นให้แก่โรงงานผลิต
เพื่อหาโอกาสปรับปรุงต่อไป 
 
กิตติกรรมประกาศ 
 ขอขอบคุณ โรงงานผลิตน้้าดื่มในภาชนะบรรจุ
ปิดสนิทแห่งหนึ่ง ในเขตบางกะปิ กทม. ซึ่งเป็น
ตัวแทนผู้ผลิตขนาดกลางและขนาดย่อม (SME) ที่ให้
ความอนุเคราะห์ให้ข้อมูล และอ้านวยความสะดวกใน
การเก็บตัวอย่างอากาศในโรงงาน เพื่อใช้เป็นข้อมูลใน
กรณีศึกษาในครั้งนี้ให้ส้าเร็จตามวัตถุประสงค์
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 การเก็บตัวอย่างเกิดขึ้นเพียงสามเดือน ซึ่งเป็น
ช่วงที่ไม่มีฝน จึงท้าให้อิทธิพลของสภาวะแวดล้อม
ไม่ได้ส่งผลต่อปริมาณจุลินทรีย์ในอากาศมากนัก ควร
มีการตรวจวัดและเก็บข้อมูลอย่างน้อย 1 ปีให้ครบ
ทุกฤดูกาล เพื่อให้ผลจุลินทรีย์ในอากาศครอบคลุม
สภาวะแวดล้อมตลอดทั้งปี  
 การประเมินความเสี่ ยงจากแหล่ งท่ีพบ
เชื้อจุลินทรีย์ในแต่ละพื้นที่ และพบเชื้อแบคที่เรีย  
แกรมลบจากทุกแหล่งนี้ ควรมีการประเมินความเสี่ยง
ซ้้าอีกครั้งหลังจากโรงงานใช้มาตรการควบคุมเพิ่มเติม
ไประยะเวลาหนึ่งแล้ว นอกจากนี้ ควรมีการคัดกรอง
ชนิดของแบคที เรี ยแกรมลบให้ชัดเจนว่ าเป็น
แบคทีเรียชนิดโคลิฟอร์มตามประกาศกระทรวง
สาธารณสุข ฉบับที่ 61 (2524) หรือไม่  
 จากผลการศึกษานี้ สามารถน้าแนวทางการ
ประเมินความเสี่ ยงจากการปนเปื้อนข้ ามของ
เชื้อจุลินทรีย์ในอากาศภายในโรงงานนี้ ไปใช้กับ

โรงงานผลิตน้้าดื่มและโรงงานผลิตภัณฑ์อาหารชนิด
อื่น ๆ ได้ ตามรูปแบบและวิธีการจัดการสุขอนามัย
ตามหลักการ GMP และน้าผลจากการประเมินครั้งนี้
ได้ท้าเป็นข้อเสนอแนะเกี่ยวกับวิธีการจัดการความ
เสี่ยง (risk treatment) จากการปนเป้ือนข้ามของ
เชื้อจุลินทรีย์ในอากาศ รวมถึง วิธีการเฝ้าระวังความ
เสี่ยง (risk monitoring) ที่จ้าเป็นให้แก่โรงงานผลิต
เพื่อหาโอกาสปรับปรุงต่อไป 
 
กิตติกรรมประกาศ 
 ขอขอบคุณ โรงงานผลิตน้้าดื่มในภาชนะบรรจุ
ปิดสนิทแห่งหนึ่ง ในเขตบางกะปิ กทม. ซึ่งเป็น
ตัวแทนผู้ผลิตขนาดกลางและขนาดย่อม (SME) ที่ให้
ความอนุเคราะห์ให้ข้อมูล และอ้านวยความสะดวกใน
การเก็บตัวอย่างอากาศในโรงงาน เพื่อใช้เป็นข้อมูลใน
กรณีศึกษาในครั้งนี้ให้ส้าเร็จตามวัตถุประสงค์
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