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คำนำ
รายละเอียดของคู่มือระบบ GHPs & HACCP  ของ บริษัท ตัวอย่างจำกัด ฉบับนี้ จัดแบ่งเป็น 3 ส่วน ดังนี้


ส่วนที่ 1 : ประวัติบริษัท นโยบาย วัฒนธรรมขององค์กร ขอบเขตการจัดทำระบบ GHPs & HACCP


ส่วนที่ 2 : การประยุกต์ใช้ระบบสุขลักษณะที่ดีในการปฏิบัติ หรือ GHPs 

ส่วนที่ 3 : การประยุกต์ใช้ระบบวิเคราะห์อันตรายและควบคุมจุดวิกฤต หรือ HACCP
เอกสารคู่มือความปลอดภัยอาหารนี้จัดทำขึ้นเพื่อแสดงถึงแนวทางในการบริหารงานของบริษัทตัวอย่างจำกัด ในด้านของการจัดทำระบบคุณภาพด้านความปลอดภัยของอาหารต่างๆ เช่น ระบบ GHPs และระบบ HACCP ได้ถูกนำไปปฏิบัติและประยุกต์ใช้อย่างมีประสิทธิภาพ เพื่อให้ผู้บริโภคเกิดความมั่นใจว่าผลิตภัณฑ์ที่ผลิตโดย บริษัท ตัวอย่าง จำกัด นั้นมีคุณภาพดี สม่ำเสมอ และ มีความปลอดภัยต่อผู้บริโภค สามารถตอบสนองความพึงพอใจของลูกค้าได้
ส่วนที่ 1  ประวัติบริษัท นโยบาย วัฒนธรรมขององค์กร ขอบเขตการจัดทำระบบ
ข้อมูลบริษัท
บริษัท ตัวอย่างจำกัด ก่อตั้งเมื่อวันที่ XX เดือน xxxx พ.ศ.XXXX. ตั้งอยู่เลขที่ 314/3 ถ.บางกระดี่ เขตบางขุนเทียน จังหวัดกรุงเทพมหานคร เป็นผู้ผลิตสินค้า xxxx 
ผังการบริหารงาน

[image: image1]
อำนาจหน้าที่และความรับผิดชอบ
บริษัทได้กำหนดอำนาจหน้าที่ และความรับผิดชอบของบุคลากรที่ปฏิบัติงานเกี่ยวข้องกับระบบคุณภาพในด้านต่าง ๆ ดังนี้
กรรมการผู้จัดการ 
1.1 จัดหาทรัพยากร และบริการให้มีความเหมาะสม เพียงพอต่อการจัดทำระบบคุณภาพของบริษัทฯ
1.2 กำหนดนโยบายคุณภาพ และเป้าหมายของบริษัท
1.3 ทบทวนการปฏิบัติงานตามเป้าหมายของบริษัทฯ
1.4 แต่งตั้งตัวแทนผู้จัดการระบบความปลอดภัยของอาหาร ให้เป็นตัวแทนดูแลระบบความปลอดภัยของอาหาร และมอบหมายอำนาจหน้าที่ความรับผิดชอบ
1.5 แต่งตั้งคณะกรรมการจัดทำระบบระบบความปลอดภัยของอาหาร ด้านต่างๆ และคณะผู้ตรวจสอบคุณภาพภายในให้เหมาะสม คณะทำงาน GHPs & HACCP
1.6 เป็นผู้กำหนดและอนุมัติขอบเขตความรับผิดชอบ และขอบเขตการบริหารงานภายในบริษัท ตัวอย่าง จำกัด ทั้งหมด และอนุมัติคู่มือการทำงาน
1.7 เป็นผู้มีอำนาจตัดสินใจด้านแนวทางในการแก้ไขปัญหาต่างๆของผลิตภัณฑ์ในกรณีต่างๆ เช่น ผลิตภัณฑ์มีปัญหาด้านความปลอดภัย เป็นต้น
1.8 วิเคราะห์และประเมินเอกสารระบบระบบความปลอดภัยของอาหาร ทั้งหมด
1.9 ติดตามความก้าวหน้าของงาน และเข้าร่วมการประชุมทบทวนระบบ HACCP
1.10 สนับสนุนและดูแลควบคุมการดำเนินโครงการให้เป็นไปตามแผน
1.11 อนุมัติเอกสารที่เกี่ยวข้องตามขั้นตอนการปฏิบัติงา
2. ฝ่ายการตลาด
2.1 หาลูกค้า
2.2 วิเคราะห์สภาพการแข่งขันของการขาย
2.3 กำหนดทิศทางการขาย
2.4 วางแผนกลยุทธ์ทั้งระยะสั้นและระยะยาว
2.5 จัดทำโครงการรองรับแผนงาน
2.6 วางแผนการบริหารงบประมาณ
2.7 การจัดทีมงานของฝ่ายขาย
2.8 วางแผนส่งเสริมการขายร่วมกับการตลาด
2.9 ตั้งเป้าประจำปี
2.10 รับผิดชอบขอร้องเรียนจากลูกค้า ประสานงานระบบการเรียกคืนสินค้า 
2.11 อนุมัติเอกสารที่เกี่ยวข้องตามขั้นตอนการปฏิบัติงาน
2.12 รับผิดชอบคลัง วัตถุดิบ และคลังผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป ทั้งที่รอส่ง และ จัดเก็บสำรอง ให้อยู่ในข้อกำหนดและสภาวะที่เหมาะสม
2.13 จัดทำ บันทึกเกี่ยวกระบวนการ จัดเก็บ และชี้บ่ง วัตถุดิบ และ ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปจัดส่ง 
2.14 ควบคุมการบรรจุ ผลิตภัณฑ์เป็น ชุด และจัดส่งผลิตภัณฑ์ ให้ลูกค้าตรวจสอบเอกสารการจัดส่งให้ครบถ้วน ถูกต้อง
3. ผจก.ฝ่ายผลิต
3.1 ผลิตสินค้าตามลูกค้ากำหนด
3.2 รับข้อมูลจากฝ่ายขายเพื่อวางแผนการผลิต
3.3 วิเคราะห์สมรรถนะของเครื่องจักร
3.4 ตรวจสอบวัตถุดิบ
3.5 ตรวจสอบพื้นที่ในการจัดเก็บสินค้า
3.6 จัดทำแผนการผลิต
3.7 ประชุมร่วมกับหน่วยงานที่เกี่ยวข้อง
3.8 เสนอแผนการผลิตต่อผู้จัดการบริษัท
3.9  แจกจ่ายแผนการผลิตให้หน่วยงานที่เกี่ยวข้อง
3.10 ติดตาม  ทบทวน  แก้ไข  แผนการผลิต
3.11 จัดทำสรุปรายงานผลการวางแผน
3.12 วางแผนกระบวนการผลิต
3.13 อนุมัติเอกสารที่เกี่ยวข้องตามขั้นตอนการปฏิบัติงาน
3.14 รับผิดชอบกระบวนการ บำรุงรักษาเครื่องจักร, เครื่องมือที่ใช้ในการผลิต และเครื่องมือวัดที่ส่งผลต่อคุณภาพของลูกค้า 
3.15 ทำแผนการบำรุงรักษา การเฝ้าระวัง และการแก้ไขเมื่อมีปัญหาเกิดขึ้น

3.16 จัดทำแผน ซ่อมบำรุง, รายงาน และบันทึกต่างที่เกี่ยวกับเครื่องจักร และ เครื่องมือ
3.17 อนุมัติเอกสารที่เกี่ยวข้องตามขั้นตอนการปฏิบัติงาน
4. ผู้จัดการฝ่ายจัดซื้อ 
4.1 จัดหาวัตถุดิบและงานบริการ
4.2 คัดเลือกผู้ขายรายใหม่
4.3 จัดเก็บบันทึกประวัติของ ผู้ขาย
4.4 วางแผนและประเมิน ผู้ขายประจำปี
4.5 นำเสนอกรรมการผู้จัดการเพื่ออนุมัติการสั่งซื้อ
4.6 ออกเอกสาร การสั่งซื้อ  
4.7 ทบทวนใบเสนอราคาจาก ผู้ขาย
4.8 ทวนสอบ วัตถุดิบ วัสดุ อุปกรณ์ และงานบริการ ที่ส่งมอบ
4.9 บันทึกประวัติปัญหาที่เกิดจาก ผู้ขาย ประสานงานกับ ผู้ขาย กรณีที่พบปัญหา
4.10 อนุมัติเอกสารที่เกี่ยวข้องตามขั้นตอนการปฏิบัติงาน
ระบบการสื่อสารภายในของบริษัท  
บริษัทมีการ กำหนดให้มีการนำไปปฏิบัติและรักษาไว้ซึ่งการจัดเตรียมการสื่อสารที่มีประสิทธิภาพระหว่างบุคลากรเกี่ยวกับปัญหาที่มีผลกระทบต่อความปลอดภัยในอาหาร  เพื่อรักษาไว้ซึ่งประสิทธิผลของระบบการบริหารความปลอดภัยในอาหาร บริษัทได้มีการกำหนดให้ทีมความปลอดภัยในอาหาร  ติดตามและได้รับข้อมูลของการเปลี่ยนแปลงในช่วงเวลาที่เหมาะสม ดังต่อไปนี้ 
1) ผลิตภัณฑ์หรือผลิตภัณฑ์ใหม่
2)   วัตถุดิบ, ส่วนประกอบและการบริการ
3)   ระบบการผลิต และอุปกรณ์
4)   สถานที่ผลิต, พื้นที่ตั้งเครื่องมืออุปกรณ์, สภาพแวดล้อม
5)   โปรแกรมการทำความสะอาดและสุขอนามัย
6)   บรรจุภัณฑ์, การจัดเก็บและระบบการกระจายสินค้า
7)  ความสามารถ และ/หรือการจัดสรรหน้าที่รับผิดชอบและอำนาจ
8)    ข้อกำหนดทางกฎหมาย/ข้อบังคับ
9)    ความรู้ที่เกี่ยวกับความอันตรายต่อความปลอดภัยในอาหารและมาตรการควบคุม
10)   ลูกค้า, ภาคส่วนและข้อกำหนดอื่นๆ ที่องค์กรได้รับข้อมูล
11) การขอข้อมูลที่เกี่ยวข้องและการสื่อสารจากผู้มีส่วนได้ส่วนเสียภายนอก
12)    การร้องเรียน ความเสี่ยงและการเตือนภัยที่บ่งชี้ให้เห็นถึงความอันตรายต่อความปลอดภัยในอาหารในผลิตภัณฑ์สุดท้าย
13)    สภาวะอื่นๆที่มีผลต่อความปลอดภัยในอาหาร
โดยช่องทางการสื่อสาร  มีการกำหนดรูปแบบเป็นได้ทั้งการประชุมพนักงานก่อน เริ่มงาน ระดับหัวหน้างาน มีการประชุมประจำสัปดาห์ 

ทีมความปลอดภัยในอาหารต้องทำให้มั่นใจว่าข้อมูลนี้ถูกนำมารวมด้วย เมื่อทำการอัพเดทระบบการบริหารความปลอดภัยในอาหาร
ฝ่ายบริหารระดับสูงต้องทำให้มั่นใจว่าข้อมูลที่เกี่ยวข้องถูกนำมารวมเป็นข้อมูลนำเข้าสำหรับการทบทวนระบบ HACCP  อย่างน้อยปีละ 1 ครั้ง เพื่อเป็นข้อมูลสำหรับการปรับปรุงระบบต่อไป 
นโยบายด้าน GHPS & HACCP
บริษัท ตัวอย่างจำกัด ขอแสดงเจตนาการจัดตั้งระบบอาหารปลอดภัย ได้แก่ ระบบการจัดการโปรแกรมพื้นฐานด้านสุขลักษณะที่ดีในปฏิบัติ GHPS (Good Hygiene Practice) และระบบวิเคราะห์อันตรายและควบคุมจุดวิกฤต (HACCP) ตามมาตรฐาน Codex GENERAL PRINCIPLES OF FOOD HYGIENE CXC 1-1969 2020 
บริษัทฯพัฒนาและจัดตั้งระบบ GHPS & HACCP ในบริษัทซึ่งครอบคลุมถึงแผนที่เกี่ยวข้องทั้งหมดทั้งด้านคุณภาพการผลิตผลิตภัณฑ์ ทั้งการจัดหาวัตถุดิบ การจัดส่งสินค้า เป็นต้น  พนักงานของบริษัทได้รับการสนับสนุนในการดำเนินการพัฒนาระบบ GHPs & HACCP ทั้งทางด้านการจัดการและความรับผิดชอบ นอกจากนี้บริษัทยังสนับสนุนการศึกษาและฝึกอบรมระบบ GHPs & HACCP แก่พนักงานเพิ่มเติมโดยการให้เข้าร่วมสัมมนาและปฏิบัติการทั้งในและนอกบริษัท
การตรวจสอบระบบ GHPs & HACCP จะกระทำอย่างสม่ำเสมอ และเมื่อมีความจำเป็นในการปรับปรุงระบบ บริษัทฯขอยืนยันความประสงค์ในการจัดตั้งระบบ GHPs & HACCP ภายในบริษัทฯ และพร้อมให้ความร่วมมืออย่างเต็มที่ในทุกด้านที่จำเป็นในการดำเนินการ เพื่อผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพและมีความปลอดภัยจำหน่ายแก่ผู้บริโภคต่อไป
บริษัท ตัวอย่างจำกัด มีนโยบายด้าน GHPs & HACCP ดังนี้
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       ประกาศ ณ วันที่ XX/XX/XXXX
           

………………………..

               
   กรรมการผู้จัดการ
ส่วนที่ 2  การประยุกต์ใช้ระบบสุขลักษณะที่ดีในการผลิตอาหาร (GHPs)
จุดมุ่งหมาย

บริษัท ตัวอย่างจำกัด  มีความมุ่งมั่นที่จะดำเนินธุรกิจภายใต้ระบบการบริหารงานคุณภาพแบบเบ็ดเสร็จระดับมาตรฐานหรือข้อกำหนดระหว่างประเทศเพื่อสร้างความมั่นใจว่าคุณภาพและความปลอดภัยของผลิตภัณฑ์อาหารที่บริษัทฯผลิตจะสามารถตอบสนองความพึงพอใจของลูกค้าได้อย่างสูงสุดภายใต้ความสามารถในการแข่งขัน โดยเฉพาะความปลอดภัยของผลิตภัณฑ์อาหาร (Food Safety) ซึ่งบริษัทฯให้ความสำคัญ จึงทำการควบคุมคุณภาพตั้งแต่วัตถุดิบ กระบวนการผลิต จนกระทั้งถึงมือลูกค้า
 แผนการดำเนินการเพื่อสร้าง food safety culture ด้านความปลอดภัยอาหารและคุณภาพสินค้า            [image: image2.jpg]2 Ao p—- a o o o & ol o
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ขอบเขตการจัดทำระบบ GHPS
หลักการของระบบการจัดการด้านสุขลักษณะในปฏิบัติที่ดี  GHPs ที่บริษัทฯได้จัดทำมีขอบเขตดังนี้
1. ครอบคลุมโครงสร้างอาคาร และส่วนสนับสนุนการผลิตทุกส่วน
2. ครอบคลุมระบบการบริหารงานทุกฝ่ายในบริษัท รวมทั้งส่วนอื่นๆที่เกี่ยวข้อง
3. ครอบคลุมทุกขั้นตอนการทำงาน ตั้งแต่การรับวัตถุดิบ จนถึงขั้นตอนการส่งสินค้าโดยรถขนส่งที่ออกจากบริษัทไปยังลูกค้า
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แผนผังบริษัท
การจัดทำระบบ GHPS และการนำหลักการมาประยุกต์ใช้
บริษัทฯดำเนินการจัดระบบสุขลักษณะที่ดีในการผลิตอาหาร (GHPS) ตามมาตรฐานของ Codex เรียงตามหัวข้อต่างๆดังต่อไปนี้
1. การแนะนำและการควบคุมอันตรายจากอาหาร
การพัฒนา การนำไปใช้ และการบำรุงรักษา GHPs ให้เงื่อนไขและกิจกรรมที่จำเป็นเพื่อสนับสนุนการผลิตอาหารที่ปลอดภัยและเหมาะสมในทุกขั้นตอนของห่วงโซ่อาหารตั้งแต่การผลิตขั้นต้นจนถึงการจัดการผลิตภัณฑ์ขั้นสุดท้าย โดยทั่วไปจะช่วยในการควบคุมอันตรายในผลิตภัณฑ์อาหาร
ความรู้เกี่ยวกับอาหารและกระบวนการผลิตเป็นสิ่งสำคัญสำหรับการนำ GHPs ไปใช้อย่างมีประสิทธิผล สำหรับการนำ GHPs ไปใช้อย่างมีประสิทธิภาพรวมถึงตำแหน่งการจัดวางการออกแบบการก่อสร้างและการบำรุงรักษาอาคารสถานที่และสิ่งอำนวยความสะดวกที่เหมาะสมและใช้ร่วมกับภาคและรหัสเฉพาะผลิตภัณฑ์
GHPs จัดการแหล่งที่มาของอันตรายจากอาหารซึ่งอาจปนเปื้อนผลิตภัณฑ์อาหารเช่น ผู้ที่จัดการอาหารในช่วงเก็บเกี่ยวระหว่างการผลิตและระหว่างการเตรียมอาหาร วัตถุดิบและส่วนผสมอื่น ๆ ที่ซื้อจากผู้ขาย การทำความสะอาดและรักษาสภาพแวดล้อมการทำงาน การจัดเก็บและการแสดงผล
บริษัทตระหนักและเข้าใจถึงอันตรายที่เกี่ยวข้องกับธุรกิจของตนและมาตรการควบคุมที่จำเป็นในการจัดการอันตรายเหล่านี้ตามความเหมาะสม FBO โดยพิจารณา (โดยใช้ทรัพยากรภายนอกตามความจำเป็น) ว่าการใช้ GHP เพียงอย่างเดียวเพียงพอที่จะจัดการอันตรายบางส่วนหรือทั้งหมดที่เกี่ยวข้องกับการดำเนินการผ่านการควบคุมแหล่งที่มาหรือไม่เช่น 
•
การควบคุมคุณภาพน้ำ  - ลดการมีอยู่ของอันตรายที่อาจเกิดขึ้นมากมาย (เช่นทางชีวภาพเคมีกายภาพ)
•
การควบคุมการปนเปื้อนของอุจจาระ – ลดโอกาสในการปนเปื้อนด้วยเชื้อโรคที่มาจากอาหารหลายชนิดเช่น ซัลโมเนลลาแคมปิโลแบคเตอร์ สายพันธุ์อีโคไลที่ทำให้เกิดโรค
•
การควบคุมการปฏิบัติและสุขอนามัยของผู้ดูแลอาหาร - ป้องกันโรคติดต่อที่อาจเกิดขึ้นจากอาหาร และ
•
การควบคุมพื้นผิวสัมผัสอาหารโดยการทำความสะอาด – ขจัดสิ่งปนเปื้อนของแบคทีเรียรวมทั้งเชื้อโรคในอาหารและสารก่อภูมิแพ้
หลังจากพิจารณาเงื่อนไขและกิจกรรมในธุรกิจแล้ว ได้พิจารณาว่า GHPs เพียงอย่างเดียวอาจเพียงพอที่จะจัดการอันตรายได้ อย่างไรก็ตามอาจพิจารณาได้ว่าจำเป็นต้องให้ความสำคัญกับ GHPs บางชนิดที่มีความสำคัญอย่างยิ่งต่อความปลอดภัยของอาหาร (เช่นเพิ่มความเข้มงวดในการทำความสะอาดเครื่องสับสำหรับการผลิตเนื้อสับสำหรับการบริโภคดิบหรือปรุงสุกเล็กน้อยเมื่อเทียบกับอุปกรณ์ที่ใช้ในการผลิต  เนื้อสัตว์ที่ต้องปรุงก่อนบริโภคเพิ่มการตรวจสอบและ / หรือการตรวจสอบการฆ่าเชื้อพื้นผิวสัมผัสอาหาร)
อันตรายที่เกิดขึ้นหรือมีอยู่ในระดับที่กระบวนการ GHPs ไม่เพียงพอต่อการจัดหาอาหารที่ปลอดภัยควรได้รับการจัดการโดยการรวมกันของมาตรการควบคุมที่สามารถป้องกันการเกิดอันตรายหรือกำจัดหรือลดระดับให้อยู่ในระดับที่ยอมรับได้ มาตรการควบคุมสามารถระบุได้ในขั้นตอนหนึ่งหรือหลายขั้นตอนตลอดกระบวนการผลิต ในกรณีที่มีการระบุอันตรายที่สำคัญซึ่งจำเป็นต้องได้รับการควบคุมหลังจากการใช้ GHPs จำเป็นต้องพัฒนาและใช้ระบบ HACCP 

2. การผลิตขั้นต้น (Primary Products)
เพื่อควบคุมคุณภาพ และความเสี่ยงของอันตรายจากวัตถุดิบที่นำมาใช้ในบริษัทฯไม่ให้มีผลกระทบในกระบวนการผลิตอาหารของบริษัท ตัวอย่างจำกัด  จึงได้กำหนดมาตรการควบคุมการรับวัตถุดิบเข้าบริษัททุกประเภท โดยกำหนดให้
2.1 มีโปรแกรมการคัดเลือก ประเมินผู้ขายและผู้ให้บริการ โดย พิจารณาความเสี่ยง การควบคุมสิ่งแวดล้อม สุขลักษณะการผลิต การเคลื่อนย้าย การจัดเก็บ การจัดส่ง  การทำความสะอาดการบำรุงรักษาและ สุขอนามัยของบุคลากร และขึ้นทะเบียนผู้ขายและผู้ให้บริการที่ผ่านการรับรองแล้ว (AVL) ไว้ทุกราย 
2.2 ผู้ส่งมอบสินค้า (Vendor) ทำการตรวจสอบวัตถุดิบและบรรจุภัณฑ์ก่อนการส่งมอบ และแนบใบรับรองผลการตรวจวิเคราะห์ (Certificate of Analysis : COA) หรือใบรับรองจากหน่วยงานที่รับรองผลการตรวจวิเคราะห์มากับวัตถุดิบและบรรจุภัณฑ์
2.3 มีการสุ่มตัวอย่างเพื่อตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบและบรรจุภัณฑ์ 
2.4 ซื้อวัตถุดิบและบรรจุภัณฑ์จากผู้ขายหรือให้บริการ ที่ผ่านการคัดเลือกและประเมินแล้วเท่านั้น 
เอกสารอ้างอิง
1. 
การควบคุมกระบวนการคัดเลือกและประเมินผู้ขาย
2.
กระบวนการตรวจรับวัตถุดิบ
3.สถานที่ประกอบการ  :  การออกแบบและสิ่งอำนวยความสะดวก (Design & Facilities)
3.1 ทำเลที่ตั้ง
3.1.1 สถานที่ประกอบการ
3.1.1.1 บริษัท XXX จำกัด  ตั้งอยู่บนสถานที่ซึ่งไม่มีน้ำท่วมถึง ไม่อยู่ใกล้เคียงสถานที่ที่ก่อให้เกิดกลิ่นที่ไม่พึงปรารถนา ควัน ฝุ่น หรือสิ่งแวดล้อมที่ก่อให้เกิดการปนเปื้อนในอากาศ อันเป็นสาเหตุที่ทำให้เกิดการปนเปื้อนของสิ่งแปลกปลอมลงในผลิตภัณฑ์ของบริษัทฯ
3.1.1.2 บริเวณอาคารโดยรอบ ปราศจากเศษขยะ เศษวัสดุ หรือพืชซึ่งอาจเลื้อย หรือยื่นเข้ามาในอาคาร และเป็นช่องทางเข้าของสัตว์พาหะที่ไม่พึงประสงค์ให้เข้ามาในบริเวณผลิต และสถานที่เก็บรักษาสินค้าได้
3.1.2
การออกแบบและการวางผัง
3.1.2.1
โครงสร้างอาคารของบริษัท ตัวอย่างจำกัด  ถูกออกแบบในลักษณะที่ถูกสุขลักษณะ และก่อสร้างด้วยวัสดุที่มีความแข็งแรง ทนทาน สามารถทำความสะอาดได้ง่าย
3.1.2.2
ลักษณะของอาคารผลิต ก่อสร้างให้มีลักษณะที่ปิด ป้องกันไม่ให้เป็นช่องทางเข้าของสัตว์พาหะต่างๆ
3.1.3
โครงสร้างภายในและส่วนประกอบ
3.1.3.1
กำแพงฉาบปูนเรียบมีสีอ่อน สังเกตสิ่งสกปรกได้ง่าย และสามารถทำความสะอาดได้สะดวก
3.1.3.2
มีกำแพงกั้นระหว่างห้องผลิตแต่ละห้อง และโกดังสินค้าเพื่อความเป็นสัดส่วน และสะดวกต่อการทำงาน
3.1.3.3
เพดาน ทำด้วยวัสดุที่แข็งแรง มีสีที่สังเกตคราบ หรือสิ่งสกปรกที่เกาะติดอยู่ได้ง่าย มีผิวเรียบทำความสะอาดได้สะดวก ไม่เป็นที่สะสมของฝุ่นหรือเชื้อรา
3.1.3.4
พื้นอาคารเรียบสม่ำเสมอ  ไม่มีหลุมบ่อที่จะทำให้เกิดการท่วมขัง สะดวกต่อการทำความสะอาดและฆ่าเชื้อ อีกทั้งไม่ลื่นเมื่อเปียกน้ำ
3.1.3.5
ประตู สร้างด้วยวัสดุที่เรียบ ไม่เป็นที่สะสมฝุ่นละออง ส่วนที่เป็นประตูมีม่านพลาสติกกั้นอีกชั้นหนึ่ง และมีการดูแลความสะอาด และซ่อมแซมเมื่อม่านเกิดการฉีกขาด
               3.1.4  สถานประกอบการเคลื่อนที่  และตู้จำหน่ายอาหาร การก่อสร้างชั่วคราว 
หากสถานประกอบการมีโครงสร้างที่ครอบคลุม เช่น ตู้จำหน่ายสินค้า สถานที่จัดเก็บชั่วคราว เช่นเต็นท์ สถานที่และโครงสร้างดังกล่าว จะได้รับออกแบบและก่อสร้างเพื่อหลีกเลี่ยงการปนเปื้อนของอาหารและการเข้ามาอยู่อาศัยของสัตว์รบกวนเท่าที่เป็นไปได้ จัดให้มีสิ่งอำนวยความสะดวกที่เพียงพอ
3.2   สิ่งอำนวยความสะดวก
3.2.1 การระบายน้ำและการจัดการของเสีย
ทางระบายน้ำในห้องผลิต และบริเวณรอบๆบริษัท มีความลาดเอียงพอเหมาะที่จะไม่ทำให้น้ำเกิดการท่วมขัง มีการทำความสะอาดอย่างสม่ำเสมอ เพื่อไม่ให้มีเศษวัตถุดิบหรือขยะตกค้าง มีตะแกรงดักขยะ และสามารถถอดทำความสะอาดได้ง่าย น้ำในท่อระบายน้ำของบริษัทจะไหลออกสู่บ่อบำบัดน้ำเสียของบริษัท
ของเสียในกระบวนการผลิต ได้แก่ เศษวัตถุดิบ และเศษบรรจุภัณฑ์ จะนำไปทิ้งในถังขยะที่มีฝาปิดมิดชิด ซึ่งได้จัดเตรียมไว้อย่างเพียงพอกับทุกห้องผลิต เมื่อขยะเต็มถัง หรือเสร็จสิ้นกระบวนการผลิตในแต่ละวันจะนำไปทิ้งยังที่รองรับขยะทางด้านนอกอาคารผลิต (จุดรวมขยะ) โดยได้มัดปากถุงขยะทุกอย่างมิดชิดเพื่อไม่ให้ขยะล้นออกมาข้างนอก
ภาชนะสำหรับของเสียและสารที่บริโภคไม่ได้
· ถังที่ใช้ใส่ขยะเป็นถังพลาสติก
· ได้มีการจัดเตรียมถังขยะไว้อย่างเพียงพอ และจัดวางแยกกับบริเวณที่ผลิต เพื่อป้องกันการปนเปื้อนไปสู่อาหาร ตามขั้นตอนการปฏิบัติงานเรื่องการควบคุมของเสีย 
· สำหรับภาชนะที่ใช้ใส่สารที่บริโภคไม่ได้ เช่น น้ำยาทำความสะอาด น้ำยาฆ่าเชื้อ ทำจากวัสดุที่เป็นพลาสติก ทนต่อการกัดกร่อน มีฝาปิดมิดชิด และมีป้ายระบุชัดเจน ได้แก่ ชนิดของน้ำยา อัตราส่วนที่ใช้ เป็นต้น 
· มีการจัดเก็บสารเคมีไว้ตามประเภทการใช้งาน ตามขั้นตอนการปฏิบัติงานเรื่องการควบคุมสารเคมี 
3.2.2 อุปกรณ์ทำความสะอาด
มีสิ่งอำนวยความสะดวกอย่างเพียงสำหรับการทำความสะอาดในแต่ละแผนก และมีการกำหนดความถี่ และวิธีการทำความสะอาดที่ชัดเจน ดังที่ระบุอยู่ในขั้นตอนปฏิบัติงานเรื่องการควบคุมความสะอาด 
3.2.3 สิ่งอำนวยความสะดวกด้านสุขอนามัยของบุคลากรและห้องสุขา
- สิ่งอำนวยความสะดวกด้านสุขลักษณะส่วนบุคคลและห้องสุขา
- ห้องสุขา  มีเพียงพอต่อจำนวนพนักงาน  มีการจัดทำความสะอาดห้องน้ำ และอุปกรณ์ต่างๆ มีแสงสว่างเพียงพอ และมีถังขยะปิดมิดชิด
- อ่างล้างมือ ได้มีการจัดเตรียมอ่างล้างมือไว้ในห้องน้ำ และก่อนเข้าบริเวณผลิต ซึ่งจะมีการล้างมือทุกครั้งก่อนการปฏิบัติงาน และหลังจากสัมผัสวัสดุปนเปื้อนหลังจากเข้าห้องน้ำ หรือจับต้องวัสดุที่เป็นพาหะของเชื้อโรค
-ที่แขวนผ้ากันเปื้อน ที่แขวนผ้ากันเปื้อนจะจัดไว้เพียงพอต่อพนักงาน โดยจะวางไว้นอกตัวอาคารเพื่อตากแดดไม่ให้อับชื้น
-ตู้เก็บสิ่งของส่วนตัว ได้มีการจัดเตรียมตู้เพื่อใช้เก็บของใช้ส่วนตัว นอกจากนี้ได้มีการจัดที่วางรองเท้าอย่างพอต่อจำนวนพนักงาน
3.2.4 อุณหภูมิ
ในห้องผลิต จะมีการควบคุมอุณหภูมิอยู่ที่อุณหภูมิห้อง ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปจะเก็บไว้ที่อุณหภูมิห้อง
3.2.5 
คุณภาพอากาศ และการระบายอากาศ
มีการติดตั้งเครื่องดูดอากาศและพัดลมภายในบริษัทอย่างเพียงพอต่อการทำงาน
 3.2.6 
แสงสว่าง
มีแสงสว่างทั้งแสงจากธรรมชาติ และแสงจากไฟฟ้าเพียงพอต่อการทำงาน ได้แก่ บริเวณผลิต ทางเดิน และ คลังสินค้า
3.2.7 
การเก็บรักษา
มีพื้นที่การจัดเก็บวัตถุดิบ การเก็บรักษาสารมีพิษ น้ำยาทำความสะอาด น้ำยาฆ่าเชื้อ ตลอดจนสารเคมีที่ใช้วิเคราะห์ในห้องปฏิบัติการได้มีการเก็บไว้ในสถานที่เก็บโดยเฉพาะ โดยเก็บแยกมิให้ปะปนกับวัตถุดิบ หรือผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป
จัดเตรียมสิ่งอำนวยความสะดวกแยกต่างหากสำหรับการจัดเก็บผลิตภัณฑ์ อาหารส่วนประกอบอาหารวัสดุบรรจุภัณฑ์อาหาร และสารเคมีที่ไม่ใช่อาหารอย่างเหมาะสมและเพียงพอหากจำเป็น การจัดเก็บอาหารที่ก่อให้เกิดภูมิแพ้และไม่ก่อให้เกิดภูมิแพ้
สถานที่เก็บอาหารควรได้รับการออกแบบและสร้างขึ้นเพื่อ:
-อำนวยความสะดวกในการบำรุงรักษาและทำความสะอาดอย่างเพียงพอ
-หลีกเลี่ยงการเข้าถึงสัตว์รบกวนและเข้ามาอยู่อาศัย
-ช่วยให้อาหารได้รับการปกป้องอย่างมีประสิทธิภาพจากการปนเปื้อนรวมถึงการสัมผัสข้ามสารก่อภูมิแพ้ระหว่างการเก็บรักษา และ
-หากจำเป็นให้จัดสภาพแวดล้อมที่ช่วยลดการเสื่อมสภาพของอาหาร (เช่นโดยการควบคุมอุณหภูมิและความชื้น)
ประเภทของสถานที่จัดเก็บจะขึ้นอยู่กับลักษณะของอาหาร จัดให้มีสถานที่จัดเก็บวัสดุทำความสะอาดและวัตถุอันตรายแยกต่างหากปลอดภัย
3.3 อุปกรณ์
3.3.1 ทั่วไป
3.3.2 การควบคุมอาหารและเครื่องมือตรวจวัด
เครื่องมือตรวจวัด ที่ใช้ทั้งในฝ่ายผลิต และฝ่ายควบคุมคุณภาพ จะมีการสอบเทียบ เพื่อให้มั่นใจว่าเครื่องมือที่ใช้อยู่มีความแม่นยำเพียงพอในการปฏิบัติงาน และเพื่อเป็นการบ่งชี้ถึงสถานะของเครื่องมือนั้นๆ ซึ่งได้กล่าวไว้อย่างละเอียดในขั้นตอนดำเนินงานเรื่อง 
เครื่องมือ และอุปกรณ์ที่ใช้ในการผลิต ทำจากวัสดุที่แข็งแรงไม่เป็นสนิม ผิวเรียบ ไม่ดูดซับน้ำ ไม่ทำปฏิกิริยากับอาหาร ล้างทำความสะอาด ฆ่าเชื้อ และบำรุงรักษาได้ง่าย ตรวจสอบได้ด้วยสายตาเพื่อให้มั่นใจว่าเครื่องมืออยู่ในสภาพที่สะอาด และพร้อมที่จะใช้งาน จำนวนเครื่องมือ เครื่องจักร มีการใช้งานอย่างเหมาะสมและเพียงพอต่อการใช้งาน อีกทั้งตำแหน่งในการจัดวางเครื่องมือ เครื่องจักรเป็นไปอย่างมีระเบียบ ตามขั้นตอนในการผลิต ตรงตามจุดประสงค์การใช้งาน เอื้ออำนวยต่อการบำรุงรักษา และทำความสะอาด ก่อนทำการผลิตในแต่ละครั้งจะมีการตรวจสอบเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ์การผลิตก่อนใช้งาน นอกจากนี้จะมีการซ่อมบำรุง เพื่อให้ใช้งานได้อย่างมีประสิทธิภาพและต่อเนื่อง ตามขั้นตอนการดำเนินงานเรื่องการซ่อมบำรุง  

เอกสารอ้างอิง
1. การสอบเทียบเครื่องมือ
การควบคุมสารเคมี
2. การทำความสะอาด
3. การซ่อมบำรุง 
4. การควบคุมน้ำใช้ในบริษัท
5. การควบคุมของเสีย
4 .
การฝึกอบรมและทักษะความสามารถ  
4.1 
ความตระหนัก   และความรับผิดชอบ
การฝึกอบรมด้านสุขอนามัยอาหารมีความสำคัญอย่างยิ่งต่อธุรกิจอาหาร บุคลากรทุกคนควรตระหนักถึงบทบาทและความรับผิดชอบ
ในการปกป้องอาหารจากการปนเปื้อนหรือการเสื่อมสภาพ บุคลากรควรมีความรู้และทักษะที่จำเป็นเพื่อให้สามารถจัดการกับอาหา
ได้อย่างถูกสุขลักษณะ ผู้ที่จัดการกับสารเคมีทำความสะอาดหรือสารเคมีอันตรายอื่น ๆ ควรได้รับคำแนะนำในการใช้อย่างเหมาะสมเพื่อป้องกันการปนเปื้อนในอาหาร
4.2 โปรแกรมการฝึกอบรม
บริษัทมีองค์ประกอบที่ต้องคำนึงถึงในการกำหนดขอบเขตของการฝึกอบรมที่จำเป็น ได้แก่ :
ลักษณะของอันตรายที่เกี่ยวข้องกับอาหารเช่น ความสามารถในการรักษาการเติบโตของจุลินทรีย์ที่ทำให้เกิดโรคหรือของเน่าเสียการมีอยู่ของสิ่งปนเปื้อนทางกายภาพที่อาจเกิดขึ้นหรือสารก่อภูมิแพ้ที่รู้จัก
-
ลักษณะของอันตรายที่เกี่ยวข้องกับอาหารเช่น ความสามารถในการรักษาการเติบโตของจุลินทรีย์ที่ทำให้เกิดโรคหรือของเน่าเสียการมีอยู่ของสิ่งปนเปื้อนทางกายภาพที่อาจเกิดขึ้นหรือสารก่อภูมิแพ้ที่รู้จัก
-
ลักษณะที่ผลิตแปรรูปจัดการและบรรจุอาหารรวมถึงโอกาสในการปนเปื้อน
-
ขอบเขตและลักษณะของการแปรรูปหรือการเตรียมเพิ่มเติมก่อนบริโภคอาหาร
-
เงื่อนไขที่จะเก็บอาหาร;

-
ระยะเวลาที่คาดไว้ก่อนบริโภคอาหาร และ
-
การใช้และบำรุงรักษาเครื่องมือและอุปกรณ์ที่เกี่ยวข้องกับอาหาร
โปรแกรมการฝึกอบรมจะคำนึงถึงความรู้และระดับทักษะของบุคลากรที่ได้รับการฝึกอบรมด้วยหัวข้อที่ต้องพิจารณาสำหรับโปรแกรมการฝึกอบรมอาจรวมถึงสิ่งต่อไปนี้ตามความเหมาะสมกับหน้าที่ของบุคคล:
-
หลักสุขอนามัยอาหารที่ใช้กับธุรกิจอาหาร
-
มาตรการที่เกี่ยวข้องกับธุรกิจอาหารที่ใช้เพื่อป้องกันสิ่งปนเปื้อนในอาหาร
-
ความสำคัญของสุขอนามัยส่วนบุคคลที่ดีรวมถึงการล้างมือและการสวมใส่เมื่อจำเป็นเสื้อผ้าที่เหมาะสมเพื่อความปลอดภัยของอาหาร
-
หลักปฏิบัติด้านสุขอนามัยที่ดีที่ใช้กับธุรกิจอาหาร
-
การดำเนินการที่เหมาะสมเมื่อพบปัญหาสุขอนามัยของอาหาร
4.3 คำแนะนำและการกำกับดูแล
บริษัทมีการประเมินประสิทธิผลของโปรแกรมการฝึกอบรมและการสอนเป็นระยะตลอดจนการกำกับดูแลและการตรวจสอบตามปกติเพื่อให้แน่ใจว่าขั้นตอนต่างๆ ดำเนินไปอย่างมีประสิทธิผล บุคลากรที่ได้รับมอบหมายให้ปฏิบัติกิจกรรมใด ๆ ที่ใช้ในการควบคุมอาหารควรได้รับการฝึกอบรมอย่างเพียงพอเพื่อให้แน่ใจว่าพวกเขามีความสามารถในการปฏิบัติงานและตระหนักถึงผลกระทบของงานที่มีต่อความปลอดภัยและความเหมาะสมของอาหาร
4.4 การฝึกอบรมทบทวน
โปรแกรมการฝึกอบรมของบริษัท ได้รับการทบทวนและปรับปรุงเป็นประจำเมื่อจำเป็น จัดระบบเพื่อให้แน่ใจว่าผู้ดูแลอาหารและ
บุคลากรที่เกี่ยวข้องกับธุรกิจอาหารเช่นพนักงานซ่อมบำรุงยังคงตระหนักถึงขั้นตอนทั้งหมดที่จำเป็นเพื่อรักษาความปลอดภัยและความเหมาะสมของอาหาร พร้อมดำเนินการเก็บบันทึกกิจกรรมการฝึกอบรม
เอกสารอ้างอิง 
1. การสรรหาและการฝึกอบรม
5.
สถานที่ประกอบการ : การบำรุงรักษาและการสุขาภิบาล
5.1 การบำรุงรักษา และการทำความสะอาด การปฏิบัติด้านสุขาภิบาล 
4.1.1 ป้องกันการปนเปื้อนของอาหาร โดยการซ่อมแซม และการบำรุงรักษาเครื่องมือและอุปกรณ์ จะดำเนินการภายหลังเสร็จสิ้นกระบวนการผลิตในแต่ละวัน หรือในกรณีที่ต้องดำเนินการในระหว่างการผลิต มีการเก็บวัตถุดิบ ผลิตภัณฑ์อาหารออกไปจากบริเวณที่ซ่อมแซม เพื่อป้องกันการปนเปื้อนของผลิตภัณฑ์ในขณะซ่อม เมื่อช่างซ่อมปฏิบัติงานเสร็จแล้วจะต้องเก็บเครื่องมือ โดยเฉพาะน๊อต ตะปู หรือชิ้นส่วนอุปกรณ์อื่นๆออกให้หมด ซึ่งได้กล่าวไว้อย่างละเอียดในขั้นตอนการปฏิบัติงานเรื่องการซ่อมบำรุง 
4.1.2 ในระหว่างปฏิบัติงานซ่อมบำรุง จะต้องกั้นขอบเขตให้แยกออกจากบริเวณที่ไม่เกี่ยวข้องให้ชัดเจน และมีป้ายแขวนบอกไว้ เช่น “กำลังซ่อมแซม”,  “กำลังติดตั้ง” เพื่อมิให้พนักงานหรือผู้ไม่เกี่ยวข้องเข้าไปในบริเวณนั้น หลังจากซ่อมแซมเสร็จต้อง
4.1.3 เมื่อนำเครื่องมืออุปกรณ์ต่างๆมาแทนที่เครื่องมืออุปกรณ์ที่ใช้อยู่เดิม ต้องผ่านการทำความสะอาด และฆ่าเชื้ออย่างเพียงพอ ซึ่งได้กล่าวไว้อย่างละเอียดในขั้นตอนการปฏิบัติงานเรื่องการควบคุมความสะอาด 
5.2 โปรแกรมการทำความสะอาด
5.2.1 บริษัท XXX จำกัด ได้กำหนดแผนการทำความสะอาด โดยได้กำหนดพื้นที่ อุปกรณ์ เครื่องจักร ประเภทการทำความสะอาด วิธีการทำความสะอาดอุปกรณ์ที่ใช้ ความถี่ และผู้รับผิดชอบ เพื่อให้แน่ใจว่าทุกส่วนของสถานที่ประกอบการ เครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ์ มีการทำความสะอาดอย่างเหมาะสมและทั่วถึง โดยได้กล่าวไว้อย่างละเอียดในขั้นตอนการปฏิบัติงานการควบคุมความสะอาด 
5.3 ประสิทธิผลของการตรวจสอบเฝ้าระวัง
บริษัทมีการประยุกต์ใช้ขั้นตอนการทำความสะอาดและการฆ่าเชื้อโรคได้รับการตรวจสอบประสิทธิภาพและตรวจสอบเป็นระยะ ๆ โดยวิธีต่างๆ  
ในขณะที่ประสิทธิภาพของสารทำความสะอาดและฆ่าเชื้อและคำแนะนำในการใช้จะได้รับการตรวจสอบโดยผู้ผลิต และมีมาตรการในการสุ่มตัวอย่างและทดสอบสภาพแวดล้อมและพื้นผิวสัมผัสอาหาร แผ่นทดสอบโปรตีนและสารก่อภูมิแพ้หรือการทดสอบทางจุลชีววิทยา (Swab test) เพื่อช่วยตรวจสอบว่า โปรแกรมทำความสะอาดและฆ่าเชื้อโรคมีประสิทธิภาพและนำไปใช้อย่างเหมาะสม 
การสังเกตขั้นตอนการทำความสะอาดและการฆ่าเชื้อโรครวมถึงความเข้มข้นของน้ำยาฆ่าเชื้อที่ถูกต้องเพื่อให้ได้ผลลัพธ์ที่จำเป็นและเพื่อให้แน่ใจว่ามีการปฏิบัติตามระเบียบปฏิบัติ 
ขั้นตอนการทำความสะอาดและการฆ่าเชื้อโรคและการบำรุงรักษาจะได้รับการทบทวนและปรับเปลี่ยนอย่างสม่ำเสมอเพื่อให้สอดคล้องกับการเปลี่ยนแปลงของสถานการณ์และจัดทำเป็นเอกสารตามความเหมาะสม
5.4 ระบบการควบคุมแมลงและสัตว์นำโรค
5.4.1 เพื่อให้มั่นใจว่าภายในบริเวณการผลิต บริเวณเก็บวัตถุดิบ และสินค้าปราศจากสัตว์รบกวนและแมลงมาปนเปื้อนกับผลิตภัณฑ์ บริษัท XXX จำกัด จึงได้มีการดำเนินงานควบคุม และกำจัดแมลงทุกชนิดโดย เฉพาะมด แมลงสาบ แมลงวัน หนู จิ้งจก
5.4.2 การควบคุมทางบริษัทฯได้ดำเนินการจัดจ้าง บริษัทผู้ให้บริการกำจัดสัตว์พาหะดังกล่าวไว้อย่างละเอียดในขั้นตอนการปฏิบัติงานเรื่องการควบคุมสัตว์พาหะ 
5.4.3 กำหนดให้มีการตรวจสอบร่องรอยสัตว์พาหะนำเชื้ออย่างสม่ำเสมอ
5.4.4 มีการซ่อมแซม และปรับปรุงโครงสร้างอาคารอยู่เสมอ เพื่อป้องกันการเข้ามา และอยู่อาศัยของสัตว์พาหะนำเชื้อ
5.4.5 มีการทำความสะอาดอย่างเหมาะสมและทั่วถึง เพื่อป้องกันการอยู่อาศัยของสัตว์พาหะนำเชื้อ
5.5 การจัดการกับของเสีย
5.5.1 บริษัทกำหนดระยะเวลาการขนย้ายของเสียออกจากพื้นที่การผลิตและออกจากบริษัทอย่างชัดเจน
5.5.2 มีการจัดอุปกรณ์สำหรับใส่ของเสียในแต่ละพื้นที่อย่างเพียงพอและเหมาะสม และได้รับการทำความสะอาดตามระยะเวลาที่กำหนดไว้
5.5.3 บุคลากรที่รับผิดชอบในการกำจัดของเสีย (รวมถึงของเสียอันตราย) จะได้รับการฝึกอบรมอย่างเหมาะสมเพื่อไม่ให้กลายเป็นแหล่งที่มาของการปนเปื้อนข้าม
5.5.4 พื้นที่จัดเก็บของเสียควรระบุได้ง่ายรักษาความสะอาดอย่างเหมาะสมและทนทานต่อการเข้าทำลายของสัตว์รบกวน อยู่ห่างจากพื้นที่แปรรูป
เอกสารอ้างอิง
1.การซ่อมบำรุง
2.การทำความสะอาด
3.การควบคุมแมลงและสัตว์นำโรค
4. การจัดการขยะของเสีย
6.
สถานที่ประกอบการ  :   สุขลักษณะส่วนบุคคล
6.1 สุขภาพ
5.1.1 ผู้ปฏิบัติงานจะต้องไม่เป็นโรคติดต่อ เช่น อหิวา ท้องร่วง โรคที่เกี่ยวข้องกับทางเดินหายใจ โรคติดต่อ เป็นต้น
6.2 การเจ็บป่วยและบาดเจ็บ
6.2.1
บุคคลใดๆที่สงสัยว่าจะเป็นโรคติดต่อ หรือเป็นพาหะของโรคที่สามารถแพร่กระจายเชื้อลงในผลิตภัณฑ์อาหาร มี
แผลติดเชื้อ โรคผิวหนัง บาดแผล หรือเป็นโรคท้องร่วง ดีซ่าน ท้องเสีย อาเจียน ไข้ เจ็บคอมีไข้ สิ่งที่ปล่อยออกจากหูตาหรือจมูก  หากจำเป็นบุคลากรที่มีบาดแผลควรได้รับมอบหมายให้ทำงานในพื้นที่ที่พวกเขาจะไม่สัมผัสกับอาหารโดยตรง จะต้องรายงานให้ผู้จัดการฝ่ายผลิตทราบทันที เพื่อพิจารณาแยกบุคคลเหล่านี้ออกจากบริเวณผลิตหรือที่ต้องสัมผัสกับอาหารทั้งทางตรงและทางอ้อม
6.2.2
ผู้ที่ได้รับบาดเจ็บหรือ มีบาดแผล จะต้องได้รับการปฐมพยาบาล และปิดปากแผลด้วย ผ้าพันแผลชนิดกันน้ำ และมีสีที่เห็นได้ชัดเจน แล้วไม่ให้บุคคลดังกล่าวทำงานที่อาจจะเสี่ยงต่อการปนเปื้อนลงในอาหารโดยตรง หรืองานด้านบรรจุ เพราะบุคคลดังกล่าวอาจทำให้เกิดการปนเปื้อนลงในอาหารได้ทั้งทางตรง และทางอ้อม
6.3 ความสะอาดส่วนบุคคล
มีการแนะนำให้พนักงานได้รู้หลักการควบคุมความสะอาดส่วนบุคคลและการแต่งกาย พนักงานจะต้องสวมหมวกคลุมผมให้เรียบร้อย และมิดชิด ตลอดจนถุงมือ รองเท้าหุ้มส้น (รองเท้าบู๊ท) และ ผ้าปิดจมูกให้เรียบร้อย
6.4 อุปนิสัยส่วนบุคคล
กำหนดข้อควรปฏิบัติและไม่ควรปฏิบัติ และบังคับใช้เป็นกฎระเบียบของบริษัท ผู้ที่ฝ่าฝืนจะมีความผิด
6.5 ผู้เยี่ยมชมและผู้ที่มาจากนอกบริษัท 
6.6 ผู้เยี่ยมชมที่เข้าไปในบริเวณผลิต  จะต้องไม่สวมใส่เครื่องประดับต่างๆ และสวมหมวกคลุมผมให้มิดชิด พร้อมทั้ง
ใส่เสื้อคลุมตามที่ทางบริษัทฯ จัดไว้ให้
มีการระมัดระวังในการพาผู้เยี่ยมชมเข้าไปบริเวณที่อาจจะก่อให้เกิดการปนเปื้อนลงในผลิตภัณฑ์อาหารได้ ผู้เยี่ยม
ชมที่กล่าวถึงนี้ รวมถึงช่างซ่อมบำรุง ช่างติดตั้งอุปกรณ์ เครื่องมือต่างๆ โดยก่อนที่จะเข้าไปปฏิบัติงานในบริเวณผลิตจะต้องถอดเครื่องประดับต่างๆออก แล้วสวมหมวก เสื้อคลุม และรองเท้าบู๊ซที่ทางบริษัทฯจัดไว้ให้เรียบร้อย 
เอกสารอ้างอิง
1. การควบคุมสุขลักษณะส่วนบุคคล 
7.การควบคุมการปฏิบัติการ
7.1 คำอธิบายผลิตภัณฑ์และกระบวนการ
หลังจากบริษัทพิจารณาเงื่อนไขและกิจกรรมของธุรกิจอาหารแล้วจำเป็นต้องให้ความสำคัญกับ GHPs บางตัวที่มีความสำคัญอย่างยิ่งต่อความปลอดภัยของอาหาร ในกรณีนี้สามารถพิจารณาบทบัญญัติต่อไปนี้
7.1.1 รายละเอียดสินค้า
บริษัทจัดเก็บหรือจัดการอาหารมีรายละเอียดของอาหาร มีการอธิบายผลิตภัณฑ์เป็นรายบุคคลหรือเป็นกลุ่มในลักษณะที่ไม่กระทบต่อการรับรู้ถึงอันตรายหรือปัจจัยอื่น ๆ เช่นความเหมาะสมของผลิตภัณฑ์ตามวัตถุประสงค์ที่ตั้งไว้ การจัดกลุ่มผลิตภัณฑ์อาหารใด ๆ ขึ้นอยู่กับผลิตภัณฑ์ที่มีปัจจัยการผลิตและส่วนผสมที่คล้ายคลึงกันลักษณะของผลิตภัณฑ์ (เช่น pH, water activity (aw)), ขั้นตอนของกระบวนการและ / หรือวัตถุประสงค์ที่ตั้งใจไว้
คำอธิบายอาจรวมถึงตามความเหมาะสม:
- วัตถุประสงค์ในการใช้อาหารเช่น ไม่ว่าจะเป็นอาหารสำเร็จรูปหรือมีวัตถุประสงค์เพื่อการแปรรูปต่อไปไม่ว่าจะโดยผู้บริโภคหรือธุรกิจอื่นเช่นอาหารทะเลดิบที่จะปรุง
-ผลิตภัณฑ์สำหรับกลุ่มผู้บริโภคที่มีความอ่อนไหวเฉพาะเช่น นมผงสำหรับทารกหรืออาหารสำหรับวัตถุประสงค์ทางการแพทย์พิเศษ
-ข้อกำหนดที่เกี่ยวข้องเช่น องค์ประกอบของส่วนผสม aw pH ประเภทของวิธีการถนอมอาหารที่ใช้ (ถ้ามี) หรือลักษณะสำคัญ เกี่ยวข้องกับอาหารเช่นสารก่อภูมิแพ้ที่มีอยู่
-
ข้อจำกัด ที่เกี่ยวข้องใด ๆ ที่กำหนดขึ้นสำหรับอาหารโดยหน่วยงานที่มีอำนาจหรือในกรณีที่ไม่มีอยู่กำหนดโดย บริษัท;

-
คำแนะนำสำหรับการใช้งานต่อไปเช่นเก็บไว้แช่แข็งจนกระทั่งปรุงอาหารปรุงอาหารในอุณหภูมิที่กำหนดตามระยะเวลาที่กำหนดอายุการเก็บรักษาผลิตภัณฑ์ (ใช้ตามวันที่ใช้)การเก็บรักษาผลิตภัณฑ์ (เช่นตู้เย็น / แช่แข็ง / ชั้นวางของที่มั่นคง) และเงื่อนไขการขนส่งที่จำเป็น และ
-
วัสดุบรรจุอาหารที่ใช้
7.1.2 คำอธิบายกระบวนการ
บริษัทพิจารณาขั้นตอนทั้งหมดในการดำเนินการสำหรับผลิตภัณฑ์เฉพาะ เป็นประโยชน์ในการพัฒนาแผนภูมิการไหลซึ่งแสดงลำดับและปฏิสัมพันธ์ของขั้นตอนการประมวลผลทั้งหมดในการดำเนินการซึ่งรวมถึงการที่วัตถุดิบส่วนผสมและผลิตภัณฑ์ขั้นกลางเข้าสู่กระบวนการไหลและเป็นที่ที่ผลิตภัณฑ์ขั้นกลางผลพลอยได้และของเสียถูกปล่อยออกหรือนำออก
แผนภูมิการไหลสามารถใช้สำหรับผลิตภัณฑ์อาหารที่คล้ายคลึงกันจำนวนหนึ่งซึ่งผลิตโดยใช้ขั้นตอนการผลิตหรือกระบวนการผลิตที่คล้ายคลึงกันเพื่อให้แน่ใจว่าทุกขั้นตอนถูกจับ 
ขั้นตอนต่างๆควรได้รับการยืนยันว่าถูกต้องโดยการตรวจสอบการดำเนินการหรือกระบวนการในสถานที่ ตัวอย่างเช่นสำหรับร้านอาหารแผนภูมิการไหลอาจขึ้นอยู่กับกิจกรรมทั่วไปตั้งแต่การรับส่วนผสม / วัตถุดิบการเก็บรักษา (แช่เย็นแช่แข็งอุณหภูมิห้อง) การเตรียมก่อนใช้ (การล้างการละลายน้ำแข็ง) และการปรุงอาหาร
7.1.3 การพิจารณาประสิทธิผลของ GHP

เมื่อบริษัทพิจารณาคำอธิบายผลิตภัณฑ์และกระบวนการแล้ว บริษัทกำหนด (โดยใช้ข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับอันตรายและการควบคุมจากแหล่งต่างๆตามความเหมาะสม) ว่า GHPs และโปรแกรมอื่น ๆ ที่มีอยู่นั้นเพียงพอที่จะจัดการกับความปลอดภัยและความเหมาะสมของอาหารหรือไม่หรือหาก GHPs บางส่วนต้องการมากกว่านั้น 
7.1.4 การเฝ้าติดตามและการดำเนินการแก้ไข
บริษัท ตรวจสอบขั้นตอนและแนวปฏิบัติที่ถูกสุขลักษณะที่เกี่ยวข้องกับธุรกิจและตามที่เกี่ยวข้องกับอันตรายที่ถูกควบคุม ขั้นตอนอาจรวมถึงการกำหนดวิธีการตรวจสอบ (รวมถึงการกำหนดบุคลากรที่รับผิดชอบความถี่และระบอบการสุ่มตัวอย่างถ้ามี) และบันทึกการตรวจสอบที่จะเก็บไว้ ความถี่ของการตรวจสอบควรเหมาะสมเพื่อให้แน่ใจว่ามีการควบคุมกระบวนการที่สม่ำเสมอ
เมื่อผลการตรวจสอบบ่งชี้ถึงความเบี่ยงเบน บริษัทดำเนินการแก้ไข การดำเนินการแก้ไขควรประกอบด้วยการดำเนินการดังต่อไปนี้ตามความเหมาะสม:
-
นำกระบวนการกลับเข้าสู่การควบคุมตัวอย่างเช่นการเปลี่ยนอุณหภูมิหรือเวลาหรือความเข้มข้นของสารฆ่าเชื้อ
-
แยกผลิตภัณฑ์ที่ได้รับผลกระทบและประเมินความปลอดภัยและ / หรือความเหมาะสม
-
พิจารณาการจำหน่ายผลิตภัณฑ์ที่ได้รับผลกระทบที่เหมาะสมซึ่งไม่เป็นที่ยอมรับของตลาด
-
ระบุสาเหตุที่ทำให้เกิดการเบี่ยงเบน และ
-
ดำเนินการเพื่อป้องกันการกลับเป็นซ้ำ เก็บบันทึกการดำเนินการแก้ไขไว้
7.1.5 การทวนสอบ
บริษัทดำเนินกิจกรรมการตรวจสอบที่เกี่ยวข้องกับธุรกิจเพื่อให้แน่ใจว่าขั้นตอน GHPs ดำเนินไปอย่างมีประสิทธิภาพการตรวจสอบจะดำเนินการตามที่วางแผนไว้และจะดำเนินการแก้ไขอย่างเหมาะสมเมื่อไม่ปฏิบัติตาม ข้อมูลจำเพาะตัวอย่างของกิจกรรมการตรวจสอบรวมถึงสิ่งต่อไปนี้ตามความเหมาะสม
-
การทบทวนขั้นตอน GHPs การติดตามการดำเนินการแก้ไขและบันทึก
-
ตรวจสอบเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงเกิดขึ้นกับผลิตภัณฑ์กระบวนการและการดำเนินงานอื่น ๆ ที่เกี่ยวข้องกับธุรกิจ และ
-
การประเมินประสิทธิภาพของการทำความสะอาด
เก็บบันทึกกิจกรรมการตรวจสอบ GHPs ตามความเหมาะสม
7.2 จุดสำคัญของหลักการควบคุม
7.2.1 ข้อกำหนดเฉพาะด้านจุลินทรีย์และอื่นๆ
7.2.1.1 เกณฑ์ในการแยกการยอมรับและไม่ยอมรับให้กับผู้ปฏิบัติงานทราบ
7.2.1.2 กำหนดโดยผู้ที่มีความรู้เพียงพอ และอยู่บนพื้นฐานทางวิทยาศาสตร์ 
7.2.1.3 มีการปรับปรุงให้สอดคล้องกับกฎหมาย ความต้องการของผู้บริโภค และสถานะการณ์ปัจจุบันอยู่เสมอ
7.2.2 การปนเปื้อนข้ามของจุลินทรีย์
7.2.2.1 ได้จัดให้มีการควบคุมสุขลักษณะ เพื่อป้องกันการปนเปื้อนข้ามของจุลินทรีย์ด้วยการควบคุมสุขลักษณะส่วนบุคคล สุขลักษณะในกระบวนการผลิต  
7.2.3 การปนเปื้อนข้ามทางกายภาพและเคมี
7.2.3.1 การป้องกันการปนเปื้อนข้ามทางด้านเคมี
· ใช้สารเคมีที่เป็น Food grade ในกระบวนการผลิต
· จัดเก็บสารเคมีตามขั้นตอนดำเนินงานเรื่องการควบคุมสารเคมี เพื่อป้องกันการปนเปื้อนข้าม
7.2.3.2 การป้องกันการปนเปื้อนข้ามทางกายภาพได้กำหนดให้มี
· ขั้นตอนการคัดเกรด และการล้าง เพื่อคัดแยกสิ่งปนเปื้อนทางกายภาพออก
· โปรแกรมการควบคุมแก้ว กระจก และพลาสติกแข็ง เพื่อป้องกันการปนเปื้อนของแก้ว กระจก พลาสติกแข็งลงสู่อาหาร
· มีการทำการบำรุงรักษาเชิงป้องกันเพื่อป้องกันการปนเปื้อนจากเศษวัสดุหรืออุปกรณ์จากเครื่องมือ เครื่องจักรในการผลิต
7.3 การรับวัสดุ
7.3.1 ได้มีการตรวจสอบ และคัดเลือกวัตถุดิบที่เป็นส่วนผสม บรรจุภัณฑ์ และวัสดุสิ้นเปลืองเพื่อให้ได้คุณภาพก่อน
นำมาใช้ โดยได้กล่าวไว้อย่างละเอียดในขั้นตอนดำเนินงานเรื่องการตรวจรับวัตถุดิบ 
7.4 การบรรจุหีบห่อ
3.4.1
บรรจุภัณฑ์ที่ใช้สามารถป้องกัน การปนเปื้อน และการเสียหายในระหว่างการขนส่ง และไม่ทำปฏิกิริยากับ
อาหารภายใต้สภาพการเก็บรักษา และ การใช้ตามที่ระบุไว้ ณ ที่เหมาะสม
7.5  การจัดการสารก่อภูมิแพ้ 
มีการวางระบบเพื่อคำนึงถึงลักษณะการแพ้ของอาหารบางชนิดตามความเหมาะสมของธุรกิจอาหาร การมีอยู่ของสารก่อภูมิแพ้เช่น ถั่ว นม ไข่ กุ้ง ปลา ถั่วลิสง ถั่วเหลือง และข้าวสาลีและธัญพืชอื่น ๆ ที่มีส่วนผสม
มีระบบการจัดการสารก่อภูมิแพ้ที่ การรับเข้า ระหว่างกระบวนการ  และการจัดเก็บเพื่อจัดการกับสารก่อภูมิแพ้ที่ทราบ 
 ระบบการจัดการนี้มีการควบคุมเพื่อป้องกันไม่ให้มีสารก่อภูมิแพ้ในอาหารที่ไม่มีฉลาก จะดำเนินการควบคุมเพื่อป้องกันการสัมผัสข้ามจากอาหารที่มีสารก่อภูมิแพ้ไปยังอาหารอื่น 
อาหารได้รับการปกป้องจากการสัมผัสสารก่อภูมิแพ้โดยไม่ได้ตั้งใจโดยการทำความสะอาดและการเปลี่ยนสายการผลิตและ / หรือการจัดลำดับผลิตภัณฑ์ ในกรณีที่ไม่สามารถป้องกันการติดต่อข้ามกันได้แม้จะมีการควบคุมอย่างดีก็ตามควรแจ้งให้ผู้บริโภคทราบ ในกรณีที่ผู้จับต้องอาหารที่จำเป็นควรได้รับการฝึกอบรมเฉพาะเกี่ยวกับการรับรู้สารก่อภูมิแพ้และแนวทางปฏิบัติในการผลิต / แปรรูปอาหารที่เกี่ยวข้องและมาตรการป้องกันเพื่อลดความเสี่ยงต่อผู้บริโภคที่เป็นโรคภูมิแพ้
7.6 น้ำ
7.6.1
น้ำที่สัมผัสกับอาหารเป็นน้ำประปาที่ผ่านการกรอง ตามขั้นตอนดำเนินงานเรื่องการควบคุมคุณภาพน้ำใช้ และไอน้ำในบริษัท ซึ่งมีเพียงพอต่อการใช้งานประจำวัน 
7.7 เอกสารและการบันทึกข้อมูล
ได้มีการบันทึกจัดเก็บข้อมูลต่างๆ และบันทึกคุณภาพ โดยได้กล่าวไว้ในขั้นตอนดำเนินงานเรื่องการควบคุม
เอกสาร 
เอกสารในระบบคุณภาพของบริษัทฯจะถูกควบคุมโดยเจ้าหน้าที่ควบคุมเอกสาร ซึ่งได้แก่ มาตรฐานขั้นตอนการปฏิบัติงาน , ระเบียบปฏิบัติ (Procedure), ขั้นตอนการปฏิบัติงาน  คู่มือการเดินเครื่อง มาตรฐานของวัตถุดิบ – บรรจุภัณฑ์ – สินค้าสำเร็จรูป และเอกสารอื่นๆที่เกี่ยวข้องกับระบบคุณภาพทุกตัว เอกสารบันทึกคุณภาพทุกชนิด กำหนดอายุการเก็บรักษาอย่างน้อยมากกว่าอายุของสินค้า หรือตามความเหมาะสมของการใช้งานจึงจะทำลายเอกสาร
7.8 การเรียกคืน
7.8.1 หากผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปที่ส่งไปให้ลูกค้าไม่ได้คุณภาพตามที่กำหนด หรือหากมีการตรวจพบอันตรายใดๆที่เกี่ยวข้อง
กับความปลอดภัยของอาหาร ทางบริษัทฯมีวิธีการเรียกคืนสินค้าอย่างมีประสิทธิภาพ และรวดเร็ว  ซึ่งได้กล่าวไว้อย่างละเอียดในขั้นตอนดำเนินงานเรื่องการเรียกคืนผลิตภัณฑ์ 
7.8.2 ผลิตภัณฑ์ที่เรียกคืนกลับมา สามารถสอบกลับและตรวจสอบคุณภาพสินค้าได้ หากผลิตภัณฑ์ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด ซึ่งทางบริษัทฯมีวิธีกาจัดการตามขั้นตอนการปฏิบัติงานเรื่องการกักและปล่อยผลิตภัณฑ์ จะมีการกักไว้ภายใต้การดูแลจนกว่าจะถูกนำไป Re-process หรือทำลายหากไม่สามารถนำมาแปรรูปใหม่ได้
7.8.3 หากผลิตภัณฑ์ที่ทางบริษัทฯส่งไปยังลูกค้า และลูกค้าไม่ยอมรับคุณภาพของผลิตภัณฑ์ของทางบริษัทฯลูกค้าสามารถร้องเรียนกลับมาทางบริษัทฯได้ตามขั้นตอนการปฏิบัติงานเรื่องการรับข้อร้องเรียนจากลูกค้า 
ขั้นตอนการเรียกคืนได้รับการจัดทำเป็นเอกสารดูแลรักษาและดำเนินการซ้อมเรียกคืน อย่างน้อยปีละ 1 ครั้ง เป็นระยะ
จัดเตรียมสำหรับผลิตภัณฑ์ที่นำออกหรือส่งคืนให้อยู่ภายใต้สภาวะที่ปลอดภัยจนกว่าจะถูกทำลายนำไปใช้เพื่อวัตถุประสงค์อื่นที่ไม่ใช่การบริโภคกำหนดว่าปลอดภัยสำหรับการบริโภคหรือนำไปแปรรูปซ้ำเพื่อลดอันตรายให้อยู่ในระดับที่ยอมรับได้โดยที่  ได้รับอนุญาตจากหน่วยงานที่มีอำนาจ บริษัทเก็บสาเหตุและขอบเขตของการเรียกคืนและการดำเนินการแก้ไขไว้เป็นเอกสาร
  เอกสารอ้างอิง
1. การควบคุมสารเคมี
2. การรับข้อร้องเรียนจากลูกค้า
3. การควบคุมเอกสาร
4. การควบคุมแก้ว กระจก และพลาสติกแข็ง
5. การกักและปล่อยผลิตภัณฑ์
6. การตรวจติดตามคุณภาพภายใน
7. การเรียกคืนผลิตภัณฑ์
8. การตรวจรับวัตถุดิบ
9. 
การควบคุมคุณภาพน้ำใช้ในบริษัท 
10. การวิเคราะห์อันตรายและกำหนดจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม 
8.ข้อมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑ์ และการสร้างความเข้าใจให้ผู้บริโภค
การระบุรุ่นของการผลิต เป็นสิ่งสำคัญในการเรียกคืนผลิตภัณฑ์และยังช่วยหมุนเวียนสต็อกอย่างมีประสิทธิภาพ ภาชนะบรรจุอาหารแต่ละชิ้นควรได้รับการทำเครื่องหมายอย่างถาวรเพื่อระบุผู้ผลิตและล็อต 
ระบบการตรวจสอบย้อนกลับ / การติดตามผลิตภัณฑ์ควรได้รับการออกแบบและนำไปใช้ตามหลักการสำหรับการตรวจสอบย้อนกลับ / การติดตามผลิตภัณฑ์เป็นเครื่องมือภายในระบบการตรวจสอบและรับรองอาหาร โดยเฉพาะอย่างยิ่งเพื่อให้สามารถเรียกคืนผลิตภัณฑ์ได้หากจำเป็น ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปจะมีการระบุชื่อผลิตภัณฑ์ วันที่ผลิต น้ำหนักที่ตัวผลิตภัณฑ์ ตามขั้นตอนการปฏิบัติงาเรื่องการให้ข้อมูลแก่ผู้บริโภค 
ผลิตภัณฑ์อาหารทั้งหมดควรมาพร้อมกับหรือให้ข้อมูลที่เพียงพอเพื่อให้ผู้ประกอบการถัดไปในห่วงโซ่อาหารหรือผู้บริโภคสามารถจัดการเตรียมแสดงจัดเก็บและ / หรือใช้ผลิตภัณฑ์ได้อย่างปลอดภัยและถูกต้อง  ข้อมูลที่ตัวผลิตภัณฑ์สามารถเชื่อมโยงไปถึงข้อมูลการผลิตประจำวันได้ จึงง่ายต่อการค้นหาข้อมูลเมื่อมีการร้องเรียนจากลูกค้าหรือเรียกคืนผลิตภัณฑ์
อาหารสำเร็จรูปติดฉลากพร้อมคำแนะนำที่ชัดเจนเพื่อให้บุคคลถัดไปในห่วงโซ่อาหารสามารถจัดการแสดงจัดเก็บและใช้ผลิตภัณฑ์ได้อย่างปลอดภัย รวมถึงข้อมูลที่ระบุถึงสารก่อภูมิแพ้ในอาหารในผลิตภัณฑ์เป็นส่วนผสมหรือในกรณีที่ไม่สามารถแยกการสัมผัสข้ามกันได้ ใช้มาตรฐานทั่วไปสำหรับการติดฉลากของอาหารสำเร็จรูปที่ฉลากมีการระบุข้อมูลที่เพียงพอสำหรับลูกค้า ดังนี้
ชื่อผลิตภัณฑ์
น้ำหนักสุทธิ
ชื่อบริษัทที่ผลิต
วัน/เดือน/ปีที่ผลิตและหมดอายุ
โปรแกรมการศึกษาผู้บริโภคควรครอบคลุมเรื่องสุขอนามัยอาหารทั่วไป โปรแกรมดังกล่าวควรช่วยให้ผู้บริโภคเข้าใจถึงความสำคัญของข้อมูลฉลากผลิตภัณฑ์และปฏิบัติตามคำแนะนำที่มาพร้อมกับผลิตภัณฑ์และเพื่อตัดสินใจเลือกอย่างชาญฉลาด โดยเฉพาะอย่างยิ่งผู้บริโภคควรได้รับแจ้งถึงความสัมพันธ์ระหว่างการควบคุมเวลา / อุณหภูมิการปนเปื้อนข้ามและความเจ็บป่วยที่เกิดจากอาหารและการมีอยู่ของสารก่อภูมิแพ้ ผู้บริโภคควรได้รับแจ้งเกี่ยวกับกุญแจ 5 ประการสู่อาหารที่ปลอดภัยกว่าขององค์การอนามัยโลกและได้รับการศึกษาเพื่อใช้มาตรการสุขอนามัยอาหารที่เหมาะสม (เช่นการล้างมือที่เหมาะสมการจัดเก็บและการปรุงอาหารที่เพียงพอและหลีกเลี่ยงการปนเปื้อนข้าม) เพื่อให้แน่ใจว่าอาหารขปลอดภัยและเหมาะสำหรับการบริโภค
เอกสารอ้างอิง 
การเรียกคืนผลิตภัณฑ์
การรับข้อร้องเรียนจากลูกค้า
การให้ข้อมูลแก่ผู้บริโภค
9. 
การขนส่ง
9.1
มีการทำความสะอาดรถขนส่งอย่างสม่ำเสมอ และมีการตรวจสอบสภาพรถขนส่งก่อนการขึ้นสินค้า
9.2
รถขนส่งอย่างมิดชิด มีการควบคุมอุณหภูมิ เพื่อป้องกันความเสียหาย และการปนเปื้อนในระหว่างการขนส่ง ระมัดระวังไม่วางซ้อนกันสูงๆ ไม่โยน ตามลำดับ
9.3 
การใช้และการบำรุงรักษา อุปกรณ์และคอนเทนเนอร์ สำหรับขนส่งต้อง อยู่ในสภาพที่สะอาดการซ่อมแซมและสภาพที่เหมาะสม มีการฝึกอบรมพนักงานขับรถขนส่งให้ทราบถึงข้อควรปฏิบัติและข้อควรระวังในการขนส่ง
เอกสารอ้างอิง

การควบคุมการขนส่ง
ส่วนที่ 3 การประยุกต์ใช้ระบบ HACCP
ขอบเขตการจัดตั้งระบบ HACCP
หลักการของระบบ HACCP ที่บริษัทฯ ได้จัดทำมีขอบเขต ดังนี้
1. ครอบคลุมถึงการป้องกันปัญหาจากอันตราย 3 ทาง  คือ
1.1 อันตรายทางชีวภาพ (Biological Hazard) พิจารณาอันตรายจากเชื้อจุลินทรีย์ที่ทำให้เกิดโรค
1.2 อันตรายทางเคมี (Chemical Hazard) พิจารณาอันตรายจากสารเคมีในวงจรผลิตวัตถุดิบ สารเคมีที่ใช้เป็นวัตถุเจือปนในอาหาร สารเคมีที่ใช้ในการหล่อลื่น ซ่อมแซม สารเคมีที่ใช้ทำความสะอาดเครื่องจักร – อุปกรณ์ในบริษัท สารเคมีที่ใช้ในห้องปฏิบัติการ
1.3 อันตรายทางกายภาพ (Physical Hazard) พิจารณาอันตรายจากสิ่งแปลกปลอมต่างๆ เช่น เศษแก้ว เศษโลหะ พลาสติก
1.4 อันตรายทางด้านสารก่อภูมิแพ้  (Allergen Hazard) พิจารณาจากการปนเปื้อนข้าม/สัมผัสข้ามทางด้านสารก่อภูมิแพ้ เช่น โปรตีนกลูเตนท์ ปลา ถั่วลิสง เป็นต้น โดยอ้างอิงตามกฎหมายประเทศที่จัดจำหน่ายสินค้า 
2. ขอบเขตการศึกษาวิเคราะห์ เริ่มตั้งแต่วัตถุดิบและขั้นตอนการผลิตในบริษัท ได้แก่ ขั้นตอนการรับวัตถุดิบ การเก็บรักษา การแปรรูป การเก็บรักษาในคลังสินค้าสำเร็จรูป การขนส่งสินค้า
3. ผลิตภัณฑ์ และกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด ใช้เครื่องจักร และอุปกรณ์ในการผลิตแยกกัน และบางตัวมีความแตกต่างในบางขั้นตอนของกระบวนการเพื่อความชัดเจน และเป็นระบบในการวิเคราะห์จึงได้จัดหมวดกระบวนการผลิตตามประเภทผลิตภัณฑ์ และขั้นตอนหลักในการผลิต
การจัดทำระบบ HACCP และการนำหลักการมาประยุกต์ใช้
บริษัทฯได้ดำเนินการจัดระบบ HACCP ตามมาตรฐานของ Codex โดยยึดหลักการในการจัดทำระบบ HACCP 12 ขั้นตอน และ 7 หลักการ ดังต่อไปนี้
1. จัดตั้งทีมงาน HACCP และระบุขอบเขต (Establish HACCP Team) 
การคัดเลือกบุคคลเข้าร่วมในทีมผู้จัดเตรียมระบบ GHPS & HACCP ของ บริษัท XXX จำกัด คำนึงถึงสัดส่วนกลุ่มผู้มีความเชี่ยวชาญเฉพาะ และกลุ่มผู้มีประสบการณ์ด้านอุตสาหกรรมอาหาร ซึ่งเป็นผู้มีความรู้และความเข้าใจในกระบวนการผลิต และผลิตภัณฑ์แต่ละตัวเป็นอย่างดี โดยได้รับการแต่งตั้งจากกรรมการผู้จัดการซึ่งมีผู้จัดการบริษัท และที่ปรึกษาระบบคุณภาพร่วมแสดงความคิดเห็น เพื่อให้ทีมงานสามารถดำเนินการจัดทำระบบ GHPS & HACCP ได้อย่างสมบรูณ์ รวมทั้งให้ความช่วยเหลือด้านข้อมูลต่างๆ มาตรฐานการปฏิบัติงาน ข้อกำหนดของผลิตภัณฑ์ ปัญหาการเบี่ยงเบนจากมาตรฐาน เพื่อร่วมกันแก้ไข และป้องกันการเกิดซ้ำ ทีม HACCP ระบุขอบเขตของระบบ HACCP และโปรแกรมข้อกำหนดเบื้องต้นที่เกี่ยวข้อง ขอบเขตควรอธิบายถึงผลิตภัณฑ์และกระบวนการอาหารที่ครอบคลุม
เอกสารอ้างอิง
2.  การอธิบายรายละเอียดผลิตภัณฑ์ (Product  Description) 
การอธิบายรายละเอียดของผลิตภัณฑ์ของบริษัทฯนั้น กำหนดให้มีข้อมูลในการอธิบายรายละเอียดให้สอดคล้องตามข้อกำหนดโดยมีหัวข้อต่างๆ ดังต่อไปนี้
2.1 ชื่อผลิตภัณฑ์
:
แสดงขอบข่ายชนิดของผลิตภัณฑ์ที่บริษัทฯได้นำระบบ HACCP มาประยุกต์ใช้
2.2 ลักษณะของผลิตภัณฑ์สุดท้าย  
: 
แสดงคุณลักษณะของผลิตภัณฑ์ทางด้านกายภาพ, เคมี, จุลินทรีย์ และอาจรวมถึงแสดงกระบวนการผลิตในขั้นตอนที่สำคัญๆที่มีผลต่ออันตรายด้านต่างๆที่อาจเกิดขึ้นได้ในผลิตภัณฑ์
2.3 วิธีการใช้ผลิตภัณฑ์
:  
แสดงวิธีในการใช้ผลิตภัณฑ์ที่ถูกต้อง เพื่อให้สามารถใช้ผลิตภัณฑ์ได้อย่างมีประสิทธิภาพมากที่สุด
2.4 การบรรจุ
: 
แสดงปริมาตรบรรจุ น้ำหนักบรรจุของผลิตภัณฑ์ รวมทั้งชนิดของวัสดุที่นำมาใช้ในการผลิตเป็นบรรจุภัณฑ์ทั้งที่สัมผัสกับอาหารไปจนถึงบรรจุภัณฑ์ภายนอก
2.5 อายุการเก็บรักษา
: 
แสดงอายุของผลิตภัณฑ์ที่ปลอดภัยต่อการบริโภค
2.6 ลักษณะที่จำหน่าย
: 
แสดงพื้นที่ในการจำหน่าย วิธีการจำหน่าย เพื่อเป็นข้อมูลในการประเมินสถานการณ์หากพบปัญหาของผลิตภัณฑ์
2.7 ข้อแนะนำบนฉลาก
: 
แสดงข้อมูลที่จำเป็นที่ต้องแสดงบนฉลากผลิตภัณฑ์ ซึ่งเป็นข้อมูลที่ผู้บริโภคควรทราบ และต้องสอดคล้องกับข้อกำหนดทางกฏหมาย
2.8 การดูแลรักษาระหว่างการขนส่ง
:  
แสดงวิธีการเฉพาะที่จำเป็นต้องทำ เพื่อควบคุมสภาวะการขนส่งสินค้า ป้องกันไม่ให้เกิดการชำรุดเสียหายในระหว่างการขนส่ง
2.9 กลุ่มผู้บริโภค
:  
แสดงกลุ่มของผู้บริโภคที่เป็นเป้าหมายของผลิตภัณฑ์ และกลุ่มผู้บริโภคที่ไม่เหมาะสมต่อการบริโภค
เอกสารอ้างอิง : QP/SOP-HACCP-XX 

3.   การหาวัตถุประสงค์ในการใช้ผลิตภัณฑ์ (Identify Intended Use)
แสดงกลุ่มของผู้บริโภคที่เป็นเป้าหมายของผลิตภัณฑ์ รวมทั้งแสดงถึงกลุ่มผู้บริโภคที่ไม่เหมาะสมต่อการบริโภค
เอกสารอ้างอิง
เอกสารอ้างอิง : SOP-HACCP-XX 

4.
การจัดทำแผนภูมิการผลิต (Process Flow Chart)
บริษัทฯได้จัดทำแผนภูมิการผลิตโดยเรียงขั้นตอนการผลิตตั้งแต่การรับมอบวัตถุดิบเพื่อนำมาใช้ในกระบวนการผลิต ไปจนถึงการส่งมอบผลิตภัณฑ์สำเร็จให้กับลูกค้าเพื่อให้การวิเคราะห์อันตรายสามารถตรวจสอบได้อย่างทั่วถึง และชัดเจนทุกขั้นตอน
เอกสารอ้างอิง : SOP-HACCP-XX 

5.
การตรวจสอบความถูกต้องของแผนภูมิกระบวนการผลิต (Verify Process Flow Chart)
หลังจากจัดทำแผนภูมิการผลิต ทีมงาน HACCP ได้ทำการตรวจสอบความถูกต้องของแผนภูมิการผลิตที่จัดทำขึ้นเทียบกับกระบวนการผลิตจริง โดยครอบคลุมทุกกะของการทำงาน เพื่อให้สอดคล้องกับแผนภูมิการผลิตที่จัดทำขึ้นและต้องได้รับการอนุมัติให้ใช้โดย หัวหน้าทีม HACCP 

เอกสารอ้างอิง : SOP-HACCP-XX 
6.  
ระบุอันตรายทุกชนิดที่อาจจะเกิดขึ้นในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิต ทำการวิเคราะห์อันตรายและพิจารณาหามาตรการในการควบคุมอันตรายที่ตรวจพบ  (Hazard Identification)  

ในขั้นตอนนี้ ได้ทำการประเมินอันตราย (Hazard Assessment) ก่อน โดยทำการระบุอันตรายที่มีโอกาสจะเกิดขึ้นในแต่ละขั้นตอนการผลิต ตั้งแต่วัตถุดิบจนถึงการจัดส่ง ทั้งนี้ได้กำหนดหลักการในการสรุปว่าเป็นอันตรายที่มีผลต่อความปลอดภัยของอาหารหรือ มีนัยสำคัญ (Significant Hazard) ที่จะทำการวิเคราะห์รายละเอียดต่อไป โดยในการพิจารณาความมีนัยสำคัญของอันตรายได้อาศัยหลักการพิจารณา ความร้ายแรง (Severity) และความเสี่ยง (Risk) ที่จะเกิดอันตราย ซึ่งได้แบ่งเป็นลำดับดังนี้
ความเสี่ยง (Risk) หมายถึง โอกาสที่อันตรายทั้ง 3 อย่างจะเกิดขึ้น แบ่งเป็น 4 ลำดับ คือ
-
High (H)
โอกาสเกิดอันตรายสูง
-
Moderate (M) 
โอกาสเกิดอันตรายค่อนข้างสูง
-
Low (L) 
โอกาสเกิดอันตรายต่ำ
-
Negligible (N)  
ไม่มีโอกาสเกิดอันตราย
ความรุนแรง (Severity) หมายถึง ความรุนแรง หรือผลที่เกิดขึ้นจากอันตรายแบ่งเป็น 3 ลำดับ คือ
· High (H)  
มีผลทำให้อาหารไม่ปลอดภัยโดยชัดเจน สามารถทำอันตรายถึงแก่ชีวิตได้
· Moderate (M)  
มีผลทำให้อาหารไม่ปลอดภัย เป็นอันตรายต่อผู้บริโภค
· Low (L)  
มีอันตรายต่อผู้บริโภคแต่ไม่รุนแรงนัก
ความมีนัยสำคัญของอันตราย (Significance of the Hazard) มีด้วยกัน 4 ระดับ คือ  
· Satisfactory (Sa) 
ยอมรับได้
· Minor (Mi)   
ไม่รุนแรง
· Major (Ma)
รุนแรง
· Critical (Cr)
รุนแรงมากขึ้นอยู่กับปัจจัย 2 ปัจจัย ที่พิจารณาร่วมกัน คือ ความเสี่ยง (RISK) – ความรุนแรง (SEVERITY)

	HEALTH RISK ASSESSMENT MODEL 2 DIMENSIONAL

	RISK
(LIKELIHOOD OF OCCURRENCE)
	

	
	High
	Sa
	Mi
	Ma
	Cr

	
	Med.
	Sa
	Mi
	Ma
	Ma

	
	Low
	Sa
	Mi
	Mi
	Mi

	
	Neg.
	Sa
	Sa
	Sa
	Sa

	
	
	
	Low
	Med.
	High

	
	
	SEVERITY OF CONSEQUENCES


7.
การหาจุดวิกฤติที่ต้องควบคุม (Determine Critical Control Points)
ในขั้นตอนการหาจุดวิกฤติในกระบวนการผลิต ได้ทำการพิจารณาตั้งแต่วัตถุดิบที่รับเข้า การจัดเก็บ กระบวนการผลิต การจัดเก็บในคลังสินค้าสำเร็จรูป และการจัดส่งสินค้า ซึ่งทีมงาน HACCP ได้ระดมสมองร่วมกันในการพิจารณาโดยใช้หลักการของ Decision Tree ในทุกขั้นตอน ซึ่งพิจารณาตามขอบเขตของอันตรายทั้ง 3 ประเภท ทั้งนี้ในบางขั้นตอนที่สามารถควบคุมโดยหลักการตามหลักเกณฑ์และวิธีปฏิบัติที่ดีในการผลิต และตามหลักเกณฑ์ทั่วไปเกี่ยวกับสุขลักษณะของบริษัทอาหารของมาตรฐานอาหารระหว่างประเทศ Codex เช่น โปรแกรมสุขลักษณะส่วนบุคคล โปรแกรมการควบคุมแมลงและสัตว์นำโรค โปรแกรมการทำความสะอาด ฯลฯ จะระบุลงในช่องมาตรการควบคุม และทำการวิเคราะห์ตาม Decision Tree โดยในการหาจุดวิกฤติจะพิจารณาในขอบเขตที่ได้ทำการประเมินอันตราย (Hazard Assessment) เอาไว้ และในบางประเด็นจะอาศัยมาตรการควบคุมจากหน่วยงานภายนอกที่ไม่สามารถควบคุมโดยระบบภายในของบริษัทฯ เช่น วัสดุสิ้นเปลืองทุกประเภทได้กำหนดให้ผู้ส่งมอบสินค้า (Vendor) ทำการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ และส่งใบรับรองผลการตรวจวิเคราะห์ (Certificate of Analysis : COA) หรือใบรับรองจากหน่วยงานที่รับรองผลการตรวจวิเคราะห์ ซึ่งผู้ส่งมอบที่บริษัทซื้อสินค้าอยู่ได้ทำการขึ้นทะเบียน (AVL) ไว้ทุกราย 
                                                           ตารางแผนภูมิต้นไม้ (Decision Tree) 

[image: image4]
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8. การกำหนดค่าวิกฤติ ของแต่ละจุดวิกฤติ (Establish Critical Limit)
 
ค่าจำกัดวิกฤติ (Critical Limit ; CL) ที่กำหนดขึ้นสำหรับจุดวิกฤติแต่ละจุด ได้มีแนวทางในการกำหนด ตาม 2 หลักเกณฑ์หลักดังต่อไปนี้
8.1 จากมาตรฐานหรือข้อกำหนดสากลที่บริษัทฯนำมาใช้
8.2 จากมาตรฐานการออกแบบทางเทคโนโลยี การทดลองของบริษัทฯซึ่งอ้างอิงตามหลักวิทยาศาสตร์
เอกสารอ้างอิง : SOP-HACCP-XX 

9.   การกำหนดการเฝ้าระวัง  (Establish a Monitoring System of Each CCP)
 
วิธีการเฝ้าระวังที่กำหนดขึ้นจะเน้นการเฝ้าระวังทั้ง 3 ทาง เช่น การควบคุมอุณหภูมิและเวลาในการฆ่าเชื้อผลิตภัณฑ์ การสุ่มตรวจสอบผลิตภัณฑ์ขณะผลิต และผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป โดยหลักการ คือ ตรวจสอบเพื่อหาเหตุ และดูแนวโน้มของการเกิดปัญหา ทั้งนี้จะคำนึงถึงโอกาสการเกิดความสูญเสียเมื่อกระบวนการผลิตหลุดออกจากจุดควบคุมวิกฤต จึงกำหนดมาตรฐานการสุ่มตัวอย่างเพื่อตรวจสอบ คือ ใช้หลักการสุ่มตัวอย่าง และกำหนดระดับการยอมรับเป็นแนวทาง และประเมินโอกาสการเกิดความสูญเสีย เพื่อให้กระบวนการกักกันสินค้าที่คาดว่าจะมีปัญหามีความแม่นยำมากขึ้น ในกระบวนการเฝ้าระวังจะมุ่งเน้นในหลักการ Quality in Process ดังนั้นพนักงานควบคุมเครื่องของฝ่ายผลิตจะเป็นผู้ที่มีหน้าที่หลักในการเฝ้าระวังตามมาตรฐานการปฏิบัติงาน โดยพนักงานควบคุมคุณภาพจะสุ่มตรวจสอบเป็นระยะ

ในกรณีการเฝ้าระวังที่ต้องใช้เครื่องมือในการตรวจวัด จะทำการสอบเทียบเครื่องมือดังกล่าวตามแผน เช่น เครื่องชั่ง, เครื่อง วัดค่าความหวาน, pH Meter เป็นต้น
เอกสารอ้างอิง
เอกสารอ้างอิง : SOP-HACCP-XX 

10.
การกำหนดวิธีการแก้ไข (Establish  the Corrective  Action)
บริษัทได้มีการกำหนดขั้นตอนการ การดำเนินการแก้ไขที่เป็นลายลักษณ์อักษร สำหรับจุด CCP แต่ละรายการในระบบ HACCP เพื่อตอบสนองต่อความเบี่ยงเบนได้อย่างมีประสิทธิภาพเมื่อเกิดขึ้น เมื่อมีการตรวจสอบค่าวิกฤติที่จุด CCP อย่างต่อเนื่องและมีการเบี่ยงเบนเกิดขึ้นผลิตภัณฑ์ใด ๆ ที่ผลิตในเวลาที่เกิดการเบี่ยงเบนอาจไม่ปลอดภัย เมื่อความเบี่ยงเบนในการประชุมถึงค่าวิกฤติเกิดขึ้นและการตรวจสอบไม่ต่อเนื่อง บริษัทจะพิจารณาว่าผลิตภัณฑ์ใดที่อาจได้รับผลกระทบจากค่าเบี่ยงเบน
การดำเนินการแก้ไขเมื่อเกิดความเบี่ยงเบนจะมีการตรวจสอบให้แน่ใจว่า CCP ได้รับการควบคุมและผลิตภัณฑ์ที่อาจไม่ปลอดภัยได้รับการจัดการอย่างเหมาะสมและไม่ถึงมือผู้บริโภค 
การดำเนินการรวมถึงการแยกผลิตภัณฑ์ที่ได้รับผลกระทบและวิเคราะห์ความปลอดภัยเพื่อให้แน่ใจว่ามีการจัดการที่เหมาะสม บริษัทอาจมีความจำเป็นต้องใช้ผู้เชี่ยวชาญจากภายนอกในการประเมินเกี่ยวกับการใช้ผลิตภัณฑ์อย่างปลอดภัยเมื่อเกิดการเบี่ยงเบน ผลิตภัณฑ์ที่ได้รับผลกระทบ หากพิจารณาได้ว่าสามารถนำผลิตภัณฑ์ไปแปรรูปซ้ำได้หรือผลิตภัณฑ์อาจถูกเปลี่ยนไปใช้อย่างอื่น หรืออาจต้องทำลายผลิตภัณฑ์ ขึ้นกับทีมงานด้านความปลอดภัยอาหาร  จะดำเนินการวิเคราะห์สาเหตุที่แท้จริงหากเป็นไปได้เพื่อระบุและแก้ไขแหล่งที่มาของค่าเบี่ยงเบนเพื่อลดโอกาสที่ค่าเบี่ยงเบนจะเกิดขึ้นอีก การวิเคราะห์สาเหตุที่แท้จริงสามารถระบุสาเหตุของความเบี่ยงเบนที่ จำกัด หรือขยายจำนวนของผลิตภัณฑ์ที่ได้รับผลกระทบจากส่วนเบี่ยงเบน
รายละเอียดของการดำเนินการแก้ไขรวมถึงสาเหตุของการเบี่ยงเบนและขั้นตอนการจัดการผลิตภัณฑ์ ได้รับการบันทึกไว้ในบันทึก HACCP ควรมีการทบทวนการดำเนินการแก้ไขเป็นระยะเพื่อระบุแนวโน้มและเพื่อให้แน่ใจว่าการดำเนินการแก้ไขได้ผล
เอกสารอ้างอิง : SOP-HACCP-XX  :  SP  / Ovex / Bacom

11.1 การรับรอง แผน HACCP

ก่อนที่บริษัทจะสามารถนำแผน HACCP ไปใช้ได้จำเป็นต้องมีการรับรอง โดย HACCP Team จะดำเนินการตรวจสอบให้แน่ใจว่าองค์ประกอบต่างๆ ร่วมกันสามารถควบคุมอันตรายที่สำคัญที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิตสินค้าของบริษัท 
· การระบุอันตรายจุดควบคุมวิกฤต
· ค่าวิกฤติ
· มาตรการควบคุม
· ความถี่และประเภทของการตรวจสอบจุด CCP 
· การดำเนินการแก้ไข 
· ความถี่และประเภทของการทวนสอบ
· ประเภทของข้อมูลที่จะบันทึก
การรับรองของมาตรการควบคุมและค่าวิกฤต ได้มีการดำเนินการในระหว่างการพัฒนาแผน HACCP  ดังนั้นสำหรับการรับรอง HACCP Plan นั้น ทีม HACCP จำทำการทบทวน เอกสารอ้างอิงทางวิทยาศาสตร์ โดยใช้แบบจำลองทางคณิตศาสตร์ การศึกษาการการรับรองและ / หรือการใช้แนวทางที่พัฒนาโดยแหล่งข้อมูลที่เชื่อถือได้เหล่านั้นและจัดทำบันทึกไว้ในการประชุมทบทวน HACCP
ในระหว่างการนำระบบ HACCP ไปใช้งานครั้งแรกและหลังจากกำหนดขั้นตอนการทวนสอบแล้ว ได้รับหลักฐานในการดำเนินการเพื่อแสดงให้เห็นว่าสามารถควบคุมได้อย่างสม่ำเสมอภายใต้เงื่อนไขการผลิต และจัดทำบันทึกไว้ในการประชุมทบทวน HACCP
การเปลี่ยนแปลงใด ๆ ที่อาจส่งผลกระทบต่อความปลอดภัยของอาหาร ต้องมีการทบทวนระบบ HACCP และเมื่อจำเป็นต้องมีการตรวจสอบความถูกต้องของแผน HACCP อีกครั้ง และจัดทำบันทึกไว้ในการประชุมทบทวน HACCP
เอกสารอ้างอิง : SOP-HACCP-XX 

11.2 ขั้นตอนการทวนสอบ
หลังจากประยุกต์ใช้ระบบ HACCP แล้ว บริษัทกำหนดขั้นตอนเพื่อยืนยันว่าระบบ HACCP ทำงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยรวมถึงขั้นตอนในการทวนสอบว่ามีการปฏิบัติตามแผน HACCP และการควบคุมอันตรายอย่างต่อเนื่อง ขั้นตอนที่แสดงให้เห็นว่ามาตรการควบคุมนั้นควบคุมอันตรายได้อย่างมีประสิทธิผลตามที่ตั้งใจไว้  การทวนสอบ ยังรวมถึงการทบทวนความเพียงพอของระบบ HACCP เป็นระยะและตามความเหมาะสมเมื่อเกิดการเปลี่ยนแปลง
กิจกรรมการทวนสอบดำเนินการอย่างต่อเนื่องเพื่อให้แน่ใจว่าระบบ HACCP ทำงานได้ตามที่ตั้งใจไว้และยังคงทำงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ การทวนสอบซึ่งรวมถึง การสังเกต 

การตรวจติดตาม (ภายในและภายนอก) การสอบเทียบ การสุ่มตัวอย่างและการทดสอบ และการตรวจสอบบันทึกสามารถใช้เพื่อ ทวนสอบว่าระบบ HACCP ทำงานได้อย่างถูกต้องและเป็นไปตามที่วางแผนไว้หรือไม่ ตัวอย่างกิจกรรมการทวนสอบ ได้แก่ :
· การทบทวนบันทึกการติดตามเพื่อยืนยันว่า CCP อยู่ภายใต้การควบคุม
· การทบทวนบันทึกการดำเนินการแก้ไขซึ่งรวมถึงความเบี่ยงเบนเฉพาะการจัดการผลิตภัณฑ์และการวิเคราะห์ใด ๆ เพื่อหาสาเหตุที่แท้จริงของการเบี่ยงเบน
· การสอบเทียบหรือตรวจสอบความถูกต้องของเครื่องมือที่ใช้ในการติดตามและ / หรือการทวนสอบ
· สังเกตว่ามาตรการควบคุมกำลังดำเนินการตามแผน HACCP

· การสุ่มตัวอย่างและการทดสอบเช่น สำหรับจุลินทรีย์ 11 (เชื้อก่อโรคหรือตัวบ่งชี้) อันตรายทางเคมี เช่นมัยโคทอกซินหรืออันตรายทางกายภาพเช่นเศษโลหะ เพื่อทวนสอบความปลอดภัยของผลิตภัณฑ์
· การสุ่มตัวอย่างและทดสอบสภาพแวดล้อมสำหรับสารปนเปื้อนจุลินทรีย์และตัวบ่งชี้เช่นลิสเตอเรียและ
· การทบทวนระบบ HACCP รวมถึงการวิเคราะห์อันตรายและแผน HACCP (เช่นการตรวจติดตามภายในและ / หรือจากบุคคลที่สาม)
สำหรับกิจกรรมการทวนสอบต่างๆ นั้น ดำเนินกาโดยบุคคลที่ไม่ได้มีหน้าที่รับผิดชอบในการดำเนินการทบทวนและดำเนินการแก้ไข ในกรณีที่ไม่สามารถดำเนินกิจกรรมการทวนสอบภายในองค์กรได้เอง บริษัทจะดำเนินให้มีการตรวจสอบในนามของธุรกิจโดยผู้เชี่ยวชาญภายนอกหรือบุคคลภายนอกที่มีคุณสมบัติเหมาะสม
ความถี่ของกิจกรรมการทวนสอบเพียงพอที่จะยืนยันว่าระบบ HACCP ทำงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ การทวนสอบการดำเนินการตามมาตรการควบคุมควรดำเนินการด้วยความถี่ที่เพียงพอเพื่อกำหนดว่าแผน HACCP ดำเนินการอย่างถูกต้อง อย่างน้อยกำหนดให้มีการดำเนินการปีละ 1 ครั้ง 
การทวนสอบควรรวมถึงการทบทวนอย่างครอบคลุม (เช่นการวิเคราะห์ซ้ำหรือการตรวจสอบ) ของระบบ HACCP เป็นระยะตามความเหมาะสมหรือเมื่อเกิดการเปลี่ยนแปลงเพื่อยืนยันประสิทธิภาพขององค์ประกอบทั้งหมดของระบบ HACCP  การทบทวนระบบ HACCP นี้ควรยืนยันว่ามีการระบุอันตรายที่มีนัยสำคัญที่เหมาะสมมาตรการควบคุมและค่าวิกฤติเพียงพอที่จะควบคุมอันตรายกิจกรรม การเฝ้าติดตามและการทวนสอบที่เกิดขึ้นตามแผนและสามารถระบุความเบี่ยงเบน และการดำเนินการแก้ไขนั้นเหมาะสมกับความเบี่ยงเบนที่เกิดขึ้น การทบวนนี้สามารถดำเนินการโดยบุคคลในธุรกิจอาหารหรือโดยผู้เชี่ยวชาญภายนอก การทบทวนควรรวมถึงการยืนยันว่ากิจกรรมการทวนสอบต่างๆได้ดำเนินการตามที่ตั้งใจไว้
ผลจากการดำเนินกิจกรรมการทวนสอบ จะนำข้อมูลต่างๆ เข้าเป็นข้อมูลในการประชุมทบทวนระบบ HACCP ที่มีกำหนดประชุมอย่างน้อยปีละ 1 ครั้ง   
เอกสารอ้างอิง : SOP-HACCP-XX 
12. การกำหนดวิธีการจัดทำเอกสาร และการจัดเก็บบันทึกข้อมูล 
บริษัทมีความตระหนักถึง การจัดเก็บบันทึกที่มีประสิทธิภาพและถูกต้องนั้นมีความสำคัญต่อการประยุกต์ใช้ระบบ HACCP จึงมีการบันทึกขั้นตอนการปฏิบัติงานตาม  HACCP การจัดเก็บเอกสารและบันทึกได้มีการทำให้เหมาะสมกับลักษณะและขนาดของการดำเนินงานและเพียงพอที่จะช่วยธุรกิจ ในการทวนสอบว่ามีการควบคุม HACCP และได้รับการบำรุงรักษา เอกสารแนวปฏิบัติคำแนะนำต่างที่เกี่ยวกับระบบ HACCP ที่ได้รับการพัฒนาอย่างเชี่ยวชาญ (เช่นคู่มือ HACCP เฉพาะภาคส่วน) จะถูกนำไปใช้เป็นส่วนหนึ่งของระบบเอกสาร  เช่น  
-
องค์ประกอบของทีม HACCP;

-
การวิเคราะห์อันตรายและการสนับสนุนทางวิทยาศาสตร์สำหรับอันตรายที่รวมหรือแยกออกจากแผน
-
การกำหนด CCP;

-
การกำหนดค่าวิกฤติและการสนับสนุนทางวิทยาศาสตร์สำหรับขีด จำกัด ที่ตั้งไว้
-
การรับรองมาตรการควบคุม และ
-
การปรับเปลี่ยนแผน HACCP

ตัวอย่างของบันทึกที่จะดำเนินการจัดเก็บ ได้แก่ :
-
กิจกรรมการติดตาม CCP;

-
การเบี่ยงเบนและการดำเนินการแก้ไขที่เกี่ยวข้อง และ
-
การทวนสอบดำเนินการ
ระบบเก็บบันทึกมีการออกแบบให้สามารถสื่อสารกับบุคลากรได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยทำให้รวมเข้ากับการดำเนินการที่มีอยู่และเอกสารที่มีอยู่แล้ว เช่นใบแจ้งหนี้การจัดส่งและรายการตรวจสอบต่างๆ เช่นอุณหภูมิของผลิตภัณฑ์ตามความเหมาะสม บันทึกบางส่วนมีการเก็บรักษาด้วยระบบอิเล็กทรอนิกส์
เอกสารอ้างอิง : SOP-DC-XX 
13. การฝึกอบรม (training)
การฝึกอบรมบุคลากรในบริษัท ในหลักการและการประยุกต์ใช้ HACCP เป็นองค์ประกอบที่จำเป็นสำหรับการนำ HACCP ไปใช้อย่างมีประสิทธิผล เพื่อช่วยในการพัฒนาการฝึกอบรมเฉพาะเพื่อสนับสนุนแผน HACCP มีการพัฒนาคำแนะนำและขั้นตอนการทำงานซึ่งกำหนดภารกิจของเจ้าหน้าที่ปฏิบัติการที่รับผิดชอบจุดควบคุมวิกฤตแต่ละจุด 
โปรแกรมการฝึกอบรมได้รับการออกแบบมาเพื่อตอบสนองแนวคิดในระดับที่เหมาะสมกับระดับความรู้และทักษะของบุคลากรที่ได้รับการฝึกอบรม มีการทบทวนโปรแกรมการฝึกอบรมเป็นระยะและปรับปรุงตามความจำเป็น อาจจำเป็นต้องมีการฝึกอบรมซ้ำซึ่งเป็นส่วนหนึ่งของการดำเนินการแก้ไขสำหรับความเบี่ยงเบนบางอย่าง
เพื่อให้พนักงานที่เกี่ยวข้องกับการผลิตที่มีการสัมผัสอาหารโดยตรง หรือโดยอ้อม ได้มีความรู้ความเข้าใจในขั้นตอนการปฏิบัติงาน รู้หลักการของ HACCP และการประยุกต์ใช้ รวมทั้งการสร้างความตระหนักแก่ผู้บริโภคเป็นสิ่งจำเป็นต่อการนำระบบ HACCP มาประยุกต์ใช้อย่างมีประสิทธิภาพ จึงได้กำหนดให้มีการอบรมแก่พนักงานอย่างเพียงพอและต่อเนื่อง 
พนักงานใหม่ที่เข้ามาทำงาน จะต้องผ่านการฝึกอบรมในตำแหน่งงานที่รับผิดชอบ พร้อมกันนั้นจะมีการอบรมกฎระเบียบของบริษัทฯ และให้ความรู้ในเรื่องสุขลักษณะอาหารไปด้วย 
พนักงานที่ปฏิบัติงานที่จุดวิกฤต มีการกำหนดหลักสูตรการฝึกอบรมเฉพาะด้านเพื่อสนับสนุนการปฏิบัติงานตามแผน HACCP และการปฏิบัติงานในขั้นตอนที่ควบคุมค่าวิกฤติ หลังจากนั้นจะมีการฝึกอบรมเป็นระยะๆ พร้อมทั้งมีการประเมินผล และบันทึกประวัติการฝึกอบรม 
เอกสารอ้างอิง : SOP-HR-XX 
กรรมการผู้จัดการ





ฝ่ายจัดซื้อ 





ฝ่ายควบคุมคุณภาพ





ผจก.ฝ่ายผลิตและซ่อมบำรุง





ฝ่ายการตลาดและจัดส่ง








“บริษัทมุ่งมั่นผลิตสินค้าที่มีคุณภาพ และมีความปลอดภัย สอดคล้องตามข้อกำหนดกฎหมายที่เกี่ยวข้อง พัฒนาและระบบปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 


เพื่อความพึงพอใจของลูกค้า”
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