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ค าน า 
 

การควบคุมคุณภาพภายในห๎องปฏิบัติการเป็นสิ่งจําเป็น เนื่องจากเป็นการเฝูาระวังการตรวจสอบ
ความถูกตองของการทดสอบ เพ่ือใหเกิดความมั่นใจและนาเชื่อถือของผลการวิเคราะห๑ทดสอบกอนการรายงานผล  
ผูปฏิบัติงานตองมีความรู  ความเขาใจหลักการ  และขั้นตอนวิธีการควบคุมคุณภาพจึงจะสามารถปฏิบัติงานได
อยางมีประสิทธิภาพ ซึ่งในการปฏิบัติงานมีปัจจัยหลายอยํางที่ทําให๎ผลการควบคุมคุณภาพไมํผํานเกณฑ๑ที่
กําหนดไว๎ สํงผลให๎เกิดความไมํมั่นใจในผลการวิเคราะห๑ทดสอบ อาจต๎องมีการทดสอบซ้ํา ทําให๎ผลการ
วิเคราะห๑ทดสอบที่ได๎เกิดความลําช๎า เพ่ิมต๎นทุนในการวิเคราะห๑ เสียเวลาของผู๎ปฏิบัติงาน ผู๎วิเคราะห๑จึงได๎ทํา
การวิเคราะห๑ข๎อมูลรายการทดสอบ ประเภทตัวอยําง และผลวิเคราะห๑ทดสอบที่ไมํผํานเกณฑ๑การควบคุม
คุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา เพ่ือศึกษาวิเคราะห๑ถึงปัญหาและสาเหตุตํางๆ ที่ทําให๎ผลวิเคราะห๑
ทดสอบท่ีไมํผํานเกณฑ๑การควบคุมคุณภาพท่ีกําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา พร๎อมเสนอแนวทางแก๎ไข  

ผู๎วิเคราะห๑หวังเป็นอยํางยิ่งวํา การศึกษาวิเคราะห๑นี้จะเป็นประโยชน๑และเป็นแนวทางให๎กับผู๎ที่
เกี่ยวข๎องกับการปฏิบัติงานที่ต๎องมีการควบคุมคุณภาพภายในห๎องปฏิบัติการ สามารถนําไปใช๎ประกอบในการ
ปฏิบัติงาน หรือนําไปปรับปรุงกระบวนการวิเคราะห๑ทดสอบได๎ หากมีข้อผิดพลาดประการใด ผู๎วิเคราะห๑ขอ
น้อมรับความผิดพลาดดังกล่าวไว้เพ่ือแก้ไขปรับปรุงให้สมบูรณ์ยิ่งข้ึนต่อไป 
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สารบัญตาราง 
         หน๎า 

ตารางที่ 2.1  ตัวอยํางเกณฑ๑การยอมรับ %recovery สําหรับการวิเคราะห๑นํ้าและนํ้าทิ้ง  21 
ตารางที่ 2.2  ตัวอยํางเกณฑ๑การยอมรับ %recovery ที่ความเข๎มข๎นตํางๆ (ตาม AOAC)  22 
ตารางที่ 2.3  ตัวอยํางเกณฑ๑การยอมรับ %recovery ของสารพิษตกค๎าง ยาฆําแมลง และยาสัตว๑ 
 ตกค๎างในอาหาร (ตาม Codex)       22 
ตารางที่ 2.4  ตัวอยํางเกณฑ๑การยอมรับสําหรับเปอร๑เซ็นต๑ความแตกตํางสัมพัทธ๑ (RPD) ของการ 
 วิเคราะห๑สารอนินทรีย๑ในตัวอยํางน้ําและดินโดยหนํวยงาน US EPA   26 
ตารางที่ 2.5  คําแนะนําสําหรับการยอมรับของคําการได๎กลับคืนของสารที่ต๎องการวิเคราะห๑  
  (analyte recovery) และความเท่ียง (precision) ที่ระดับความเข๎มข๎นตํางๆ  26 
ตารางที่ 4.1  สรุปรายการทดสอบและจํานวนครั้งที่ทดสอบ ตั้งแตํปี 2562 – ปี 2564   32 
ตารางที่ 4.2  สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ และจํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุม 

 คุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา รายการทดสอบ Moisture   36 
ตารางที่ 4.3  สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ จํานวนครั้งที่การควบคุมคุณภาพไมํ 

 ผํานเกณฑ๑กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําแตํละหัวข๎อ รายการทดสอบ Moisture  37 
ตารางที่ 4.4  สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ และจํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุม 

 คุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา รายการทดสอบ Ash    40 
ตารางที่ 4.5  สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ จํานวนครั้งที่การควบคุมคุณภาพไมํผํานเกณฑ๑ 

 กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําแตํละหัวข๎อ รายการทดสอบ Ash    41 
ตารางที่ 4.6  สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ และจํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุม 

 คุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา รายการทดสอบ Fat    44 
ตารางที่ 4.7  สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ จํานวนครั้งที่การควบคุมคุณภาพไมํผํานเกณฑ๑ 

 กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําแตํละหัวข๎อ รายการทดสอบ Fat    45 
ตารางที่ 4.8  สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ และจํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุม 

 คุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา รายการทดสอบ Protein   48 
ตารางที่ 4.9  สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ จํานวนครั้งที่การควบคุมคุณภาพไมํผําน 

 เกณฑ๑กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําแตํละหัวข๎อ รายการทดสอบ Protein   49 
ตารางที่ 4.10  สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ และจํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุม 
 คุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา รายการทดสอบ Cholesterol   52 
ตารางที่ 4.11  สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ จํานวนครั้งที่การควบคุมคุณภาพไมํ 

 ผํานเกณฑ๑ กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําแตํละหัวข๎อ รายการทดสอบ Cholesterol 53 
ตารางที่ 4.12  สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ และจํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุม 
 คุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา รายการทดสอบ Sugar    56 
ตารางที่ 4.13  สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ จํานวนครั้งที่การควบคุมคุณภาพไมํ 
 ผํานเกณฑ๑กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําแตํละหัวข๎อ รายการทดสอบ Sugar  57 
ตารางที่ 4.14  สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ และจํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุม 
 คุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา รายการทดสอบ Sodium (Na)   60 
 



จ 
 

สารบัญตาราง (ต่อ) 
         หน๎า 

ตารางที่ 4.15  สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ จํานวนครั้งที่การควบคุมคุณภาพไมํ 
 ผํานเกณฑ๑กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําแตํละหัวข๎อ รายการทดสอบ Sodium (Na) 61 
ตารางที่ 4.16  สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ และจํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุม 
 คุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา รายการทดสอบ Total dietary fiber  64 
ตารางที่ 4.17  สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ จํานวนครั้งที่การควบคุมคุณภาพไมํ 
 ผํานเกณฑ๑กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําแตํละหัวข๎อ รายการทดสอบ Total dietary  
 fiber          65 
ตารางที่ 4.18  สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ และจํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุม 
 คุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา รายการทดสอบ Arsenic (As)   67 
ตารางที่ 4.19  สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ จํานวนครั้งที่การควบคุมคุณภาพไมํ 
 ผํานเกณฑ๑กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําแตํละหัวข๎อ รายการทดสอบ Arsenic (As) 68 
ตารางที่ 4.20  สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ และจํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุม 
 คุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา รายการทดสอบ Mercury (Hg)   71 
ตารางที่ 4.21  สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ จํานวนครั้งที่การควบคุมคุณภาพไมํ 
 ผํานเกณฑ๑กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําแตํละหัวข๎อ รายการทดสอบ Mercury (Hg) 72 
ตารางที่ 4.22  สรุปรายการทดสอบและประเภทตัวอยําง (เฉพาะรายการที่นํามาวิเคราะห๑ปัญหา)  74 
 เรียงลําดับจากมากไปน๎อย 
ตารางที่ 4.23  รายการทดสอบ ประเภทตัวอยําง และหัวข๎อที่พบปัญหามาก เรียงจากมากไปน๎อย 75 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ฉ 
 

สารบัญรูป 
         หน๎า 

รูปที่ 2.1  ความสัมพันธ๑ระหวํางความลําเอียงของวิธี ความลําเอียงของห๎องปฏิบัติการและ 
  ความลําเอียงรวม         14 
รูปที่ 2.2  การเลือก การพัฒนา และประเมินวิธีทดสอบ      16 
รูปที ่2.3  โครงสร๎างของแผนผังสาเหตุและผล       27 
รูปที ่3.1  ขั้นตอนการดําเนินงานวิเคราะห๑       30 
รูปที่ 4.1  แสดงเปอร๑เซ็นต๑รวมจํานวนครั้งที่ทดสอบแตํละรายการทดสอบ    33 
รูปที่ 4.2  แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ทดสอบของตัวอยํางแตํละประเภทในรายการทดสอบ  
 Moisture           36 
รูปที่ 4.3  แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพท่ีกําหนดหรือมี 
 การทดสอบซ้ําของตัวอยํางแตํละประเภท ในรายการทดสอบ Moisture   37 
รูปที่ 4.4  ผลการวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมี 

 การทดสอบซ้ําในรายการทดสอบ Moisture      38 
รูปที่ 4.5  แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ทดสอบของตัวอยํางแตํละประเภทในรายการทดสอบ Ash  40 
รูปที่ 4.6  แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพท่ีกําหนดหรือมี 
 การทดสอบซ้ําของตัวอยํางแตํละประเภท ในรายการทดสอบ Ash   41 
รูปที่ 4.7  ผลการวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมี 

 การทดสอบซ้ําในรายการทดสอบ Ash       42 
รูปที่ 4.8  แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ทดสอบของตัวอยํางแตํละประเภทในรายการทดสอบ Fat  44 
รูปที่ 4.9  แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพท่ีกําหนดหรือมี 
 การทดสอบซ้ําของตัวอยํางแตํละประเภท ในรายการทดสอบ Fat    45 
รูปที่ 4.10  ผลการวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมี 

 การทดสอบซ้ําในรายการทดสอบ Fat       46 
รูปที่ 4.11  แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ทดสอบของตัวอยํางแตํละประเภทในรายการทดสอบ  
 Protein           48 
รูปที่ 4.12  แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพท่ีกําหนดหรือมี 
 การทดสอบซ้ําของตัวอยํางแตํละประเภท ในรายการทดสอบ Protein   49 
รูปที่ 4.13  ผลการวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมี 
 การทดสอบซ้ําในรายการทดสอบ Protein      50 
รูปที่ 4.14  แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ทดสอบของตัวอยํางแตํละประเภทในรายการทดสอบ  
 Cholesterol              53 
รูปที่ 4.15  แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพท่ีกําหนดหรือมี 
รูปที่ 4.16  ผลการวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมี 
 การทดสอบซ้ําในรายการทดสอบ Cholesterol      54 
รูปที่ 4.17  แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ทดสอบของตัวอยํางแตํละประเภทในรายการทดสอบ Sugar  56 
รูปที่ 4.18  แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพท่ีกําหนดหรือมี 
 การทดสอบซ้ําของตัวอยํางแตํละประเภท ในรายการทดสอบ Sugar   57 



ช 
 

สารบัญภาพ (ต่อ) 
         หน๎า 

รูปที่ 4.19  ผลการวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมี 
 การทดสอบซ้ําในรายการทดสอบ Sugar      58 
รูปที่ 4.20  แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ทดสอบของตัวอยํางแตํละประเภทในรายการทดสอบ  

 Sodium (Na)          60 
รูปที่ 4.21  แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพท่ีกําหนดหรือมี 
 การทดสอบซ้ําของตัวอยํางแตํละประเภท ในรายการทดสอบ Sodium (Na)  61 
รูปที่ 4.22  ผลการวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมี 
 การทดสอบซ้ําในรายการทดสอบ Sodium (Na)     62 
รูปที่ 4.23  แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ทดสอบของตัวอยํางแตํละประเภทในรายการทดสอบ  
 Total dietary fiber         64 
รูปที่ 4.24  แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพท่ีกําหนดหรือมี 
 การทดสอบซ้ําของตัวอยํางแตํละประเภท ในรายการทดสอบ Total dietary fiber  65 
รูปที่ 4.25  ผลการวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมี 
 การทดสอบซ้ําในรายการทดสอบ Total dietary fiber      66 
รูปที่ 4.26  แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ทดสอบของตัวอยํางแตํละประเภทในรายการทดสอบ  
 Arsenic (As)               68 
รูปที่ 4.27  แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพท่ีกําหนดหรือมี 
 การทดสอบซ้ําของตัวอยํางแตํละประเภท ในรายการทดสอบ Arsenic (As)       68  
รูปที่ 4.28  ผลการวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมี 
 การทดสอบซ้ําในรายการทดสอบ Arsenic (As)           69 
รูปที่ 4.29  แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ทดสอบของตัวอยํางแตํละประเภทในรายการทดสอบ  
 Mercury (Hg)               71 
รูปที่ 4.30  แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพท่ีกําหนดหรือมี 
 การทดสอบซ้ําของตัวอยํางแตํละประเภท ในรายการทดสอบ Mercury (Hg)        72 
รูปที่ 4.31  ผลการวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมี 
 การทดสอบซ้ําในรายการทดสอบ Mercury (Hg)           73 
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บทที่ 1 
บทน า 

 
1.1 ความเป็นมาและเหตุผลความจ าเป็นในการวิเคราะห์ข้อมูลรายการทดสอบ ประเภทตัวอย่าง และผล

วิเคราะห์ทดสอบท่ีไม่ผ่านเกณฑ์การควบคุมคุณภาพที่ก าหนด หรือมีการทดสอบซ  า 
ห๎องปฏิบัติการทดสอบที่ได๎รับการรับรองระบบคุณภาพตามมาตรฐาน ISO/EC 17025 จะเป็นการแสดงถึง 

ความมั่นใจได๎วําผลการทดสอบที่ได๎รับจากห๎องปฏิบัติการนั้น มีความถูกต๎อง แมํนยํา และเชื่อถือได๎ทั้งใน
ประเทศและระหวํางประเทศ เป็นการลดการกีดกันทางการค๎า อันเนื่องมาจากการทดสอบและการตรวจซ้ํา
จากประเทศคูํค๎า  
 ในการวิเคราะห๑ทดสอบเพ่ือให๎ได๎ผลการทดสอบที่มีความถูกต๎อง แมํนยํานั้น นอกจากห๎องปฏิบัติการ
จะต๎องปฏิบัติตามข๎อกําหนดของระบบคุณภาพตามมาตรฐาน ISO/IEC 17025 แล๎วนั้น ห๎องปฏิบัติการจะต๎อง
มีการประกันคุณภาพของการทดสอบ เพ่ือเฝาระวังผลการวิเคราะห๑ทดสอบใหมีคุณภาพตามที่กําหนด ซึ่งผู
ปฏิบัติงานตองมีความรู ความเขาใจหลักการและขั้นตอนการประกันคุณภาพเปนอยางดีจึงจะสามารถ
ปฏิบัติงานไดอยางมีประสิทธิภาพ การประกันคุณภาพผลการวิเคราะหทดสอบจึงจําเปนสําหรับผูปฏิบัติงาน
ในหองปฏิบัติการทางวิทยาศาสตร๑ โดยการประกันคุณภาพผลการวิเคราะหทดสอบเป็นข๎อกําหนดของระบบ
คุณภาพตามมาตรฐาน ISO/IEC 17025 ในข๎อ 7.7 การสร๎างความเชื่อมั่นในความใช๎ได๎ของผล (ensuring the 
validity of results) ซึ่งต๎องมีการเฝูาระวังตั้งแตํการเก็บรักษาตัวอยําง การประมวลผล และการรายงานผล 
นอกจากนี้ยังรวมถึง การฝึกอบรมเจ๎าหน๎าที่ผู๎วิเคราะห๑ทดสอบในหัวข๎อที่เกี่ยวข๎องกับงานที่ ได๎รับมอบหมาย 
การสอบเทียบเครื่องมือกํอนนํามาใช๎งาน การบํารุงรักษาเครื่องมือให๎พร๎อมใช๎งานอยูํเสมอ การควบคุมสถานที่
และภาวะแวดล๎อมที่มีผลตํอการทดสอบ การตรวจสอบความใช๎ได๎ของวิธี กํอนนํามาใช๎ปฏิบัติงาน การบันทึก
ข๎อมูลสามารถทวนสอบกลับได๎ การตรวจติดตามคุณภาพภายใน การทบทวนระบบคุณภาพ เป็นต๎น 
 การประกันคุณภาพทางเคมีจะประกอบด๎วย การควบคุมคุณภาพ (quality control) และการประเมิน
คุณภาพ (quality assessment) ในการควบคุมคุณภาพนั้น จะประกอบด๎วยการควบคุมคุณภาพภายใน 
(internal quality control) เชํน การทํา control sample, spike sample, repeat, method blank เป็น
ต๎น และการควบคุมคุณภาพภายนอก (external quality control) เชํน การเข๎ารํวมกิจกรรมทดสอบความ
ชํานาญ, การเปรียบเทียบผลการทดสอบระหวํางห๎องปฏิบัติการ เป็นต๎น  

ห๎องปฏิบัติการวิจัยและทดสอบอาหาร เป็นห๎องปฏิบัติการที่อยูํในสังกัดงานวิจัยและบริการวิชาการ 
คณะวิทยาศาสตร๑ จุฬาลงกรณ๑มหาวิทยาลัย เป็นหนํวยงานที่ให๎บริการตรวจรับวิเคราะห๑ทางด๎านเคมี จุล
ชีววิทยา และชีววิทยาโมเลกุล ให๎แกํผู๎ประกอบการทั้งในประเทศและตํางประเทศ รวมทั้งให๎บริการทางด๎าน
งานวิจัยให๎แกํนิสิต นักศึกษา และบุคลากรภายในและภายนอกมหาวิทยาลัย  ห๎องปฏิบัติการวิจัยและทดสอบ
อาหารได๎รับการรับรองระบบคุณภาพตามมาตรฐาน ISO/IEC 17025 กับทางสํานักมาตรฐานห๎องปฏิบัติการ 
กรมวิทยาศาสตร๑การแพทย๑ กระทรวงสาธารณสุข ทางผู๎รับบริการจึงมั่นใจได๎วําผลการทดสอบที่ได๎รับมีความถูกต๎อง นําเชื่อถือ  

ห๎องปฏิบัติการวิจัยและทดสอบอาหารมีการควบคุมคุณภาพทั้งภายในและภายนอก ซึ่งในการทดสอบ
นั้น ผลการวิเคราะห๑ทดสอบต๎องผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนด จึงจะมั่นใจได๎วําผลมีความถูกต๎องและ
แมํนยํา แตใํนการปฏิบัติงานบํอยครั้งที่มักพบปัญหาที่ผลการวิเคราะห๑ทดสอบไมํผํานเกณฑ๑การควบคุมคุณภาพ
ที่กําหนด เนื่องจากองค๑ประกอบในตัวอยํางมีความหลากหลาย เมื่อการควบคุมคุณภาพไมํผํานเกณฑ๑ที่กําหนด 
ก็จะทําให๎ขาดความเชื่อมั่นในผลการวิเคราะห๑ทดสอบ จึงต๎องมีการทําซ้ําต๎องเพ่ือหาสาเหตุวําเกิดจากปัจจัยใด
ได๎บ๎าง ซึ่งทําให๎เสียเวลาของเจ๎าหน๎าที่ผู๎ปฏิบัติงานในการที่จะได๎ไปปฏิบัติงานอ่ืน เสียคําใช๎จํายในการทดสอบ
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ซ้ํา บางรายการทดสอบมีราคาคําวิเคราะห๑คํอนข๎างแพง ผู๎ขอรับบริการเกิดความไมํพึงพอใจเนื่องจากได๎รับผล
ลําช๎า ทําให๎เสียโอกาสในการแขํงขันทางธุรกิจ ดังนั้นทางผู๎วิเคราะห๑จึงมีความประสงค๑ที่จะทําการวิเคราะห๑และ
รวบรวมปัญหา สาเหตุที่ทําให๎ผลการควบคุมคุณภาพไมํผํานเกณฑ๑ พร๎อมทั้งเสนอแนวทางการแก๎ไข เพ่ือที่
นําไปปรับปรุงกระบวนการวิเคราะห๑ทดสอบ ให๎ผลการวิเคราะห๑ทดสอบมีความถูกต๎องและแมํนยํา และเป็น
การลดคําใช๎จํายในการทดสอบซ้ํา ผู๎ขอรับบริการเกิดความพึงพอใจ 
1.2 วัตถุประสงค์ในการวิเคราะห์ข้อมูลรายการทดสอบ ประเภทตัวอย่าง และผลวิเคราะห์ทดสอบที่ไม่ผ่าน

เกณฑ์การควบคุมคุณภาพที่ก าหนด หรือมีการทดสอบซ  า 
1.2.1 เพ่ือรวบรวมปัญหาและสาเหตุที่ทําให๎ผลการวิเคราะห๑ทดสอบไมํผํานเกณฑ๑การควบคุมคุณภาพที่

กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา และเสนอแนวทางแก๎ไข 
1.2.2 เพ่ือนําข๎อมูลไปใช๎ในการปรับปรุงพัฒนากระบวนการวิเคราะห๑ทดสอบตํอไป  

1.3 ขอบเขตของการวิเคราะห์  
 ในการศึกษา ผู๎วิเคราะห๑ได๎กําหนดขอบเขตในการศึกษา  โดยการเก็บข๎อมูลจํานวนรายการ
ทดสอบ ประเภทตัวอยําง และผลการวิเคราะห๑ทดสอบที่ไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนด หรือมีการ
ทดสอบซ้ํา ของห๎องปฏิบัติการวิจัยและทดสอบอาหาร คณะวิทยาศาสตร๑ จุฬาลงกรณ๑มหาวิทยาลัย ตั้งแตํปี 
2562 - ปี 2564 และวิ เคราะห๑ข๎อมูลที่ ได๎จากรายการทดสอบ ประเภทของตัวอยํางที่ผลการวิเคราะห๑
ทดสอบไมํผํานเกณฑ๑การควบคุมคุณภาพที่กําหนด หรือมีการทดสอบซ้ํา เพ่ือศึกษาปัญหา สาเหตุ และเสนอ
แนวทางแก๎ไข  
1.4 ประโยชน์ของการวิเคราะห์ที่คาดว่าจะได้รับ 
 1.4 .1 ได๎ฐานข๎อมูลของรายการทดสอบและประเภทตัวอยํางที่มีปัญหา ทราบสาเหตุของ
ปัญหา และแนวทางแก๎ไข เ พ่ือนําไปใช๎ในการปรับปรุงพัฒนาวิธีวิ เคราะห๑  
 1.4.2 นําข๎อมูลปัญหาที่พบและแนวทางแก๎ไข ไปจัดทําเป็นเอกสารวิธีทดสอบ 
 1.4.3 ลดคําใช๎จํายในการทดสอบซ้ํา 
 1.4.4 ผลการทดสอบมีความถูกต๎อง นําเชื่อถือ ผู๎ รับบริการมีความพึงพอใจ  
1.5 นิยามศัพท์เฉพาะ 
 มาตรฐาน ISO/EC 17025 หมายถึง ข๎อกําหนดทั่วไปวําด๎วยความสามารถห๎องปฏิบัติการในการ
ดําเนินการทดสอบและ/หรือสอบเทียบ ซึ่งจะประกอบด๎วยข๎อกําหนดด๎านการบริหารงานคุณภาพและ
ข๎อกําหนดด๎านวิชาการ 
 Certified reference materials (CRM) หมายถึง วัสดุที่ทราบคําและสามารถสอบกลับได๎ไปที่ SI unit 
และมีใบรับรองคํา   
 Reference materials (RM) หมายถึง วัสดุใดๆ ที่มีการเตรียมอยํางดี มีความเป็นเนื้อเดียวกัน ไมํ
เปลี่ยนแปลงหรือสลายงําย และทราบคําความเข๎มข๎นหรือคุณสมบัติที่กําลังศึกษา 
 matrix หมายถึง คุณสมบัติของเนื้อสาร 
 ร๎อยละการกลับคืน (%Recovery) หมายถึง การวิเคราะห๑สารที่ทราบคํา หรือการเติมสารที่ทราบความ
เข๎มข๎นที่เติมลงไป วิเคราะห๑ตามขั้นตอน แล๎วคํานวณคํา %Recovery ของสารที่ได๎กลับคืนมา  
 การวิเคราะห๑ซํ้า (duplicate) หมายถึง การทดสอบซ้ําในตัวอยํางเดียวกัน 
 control sample หมายถึง ตัวอยํางที่ทําการวิเคราะห๑แล๎ว มีความคงสภาพและมีความสมํ่าเสมอ (homogeneity) 
 การควบคุมคุณภาพ (quality control) หมายถึง การดําเนินการและกิจกรรมดานวิชาการที่นํามาใช
เพ่ือให๎ตรงตามข๎อกําหนดดานคุณภาพ 
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บทที่ 2 
แนวคิด ทฤษฎีและงานวิเคราะห์/วิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
   ผู๎วิเคราะห๑ได๎ศึกษารวบรวมแนวคิด ทฤษฎีและงานวิเคราะห๑/วิจัยที่เกี่ยวข๎องกับการประกันคุณภาพผลการ 
วิเคราะหทดสอบทางเคมี โดยได๎ทําการศึกษาค๎นคว๎าจากตํารา เอกสาร อินเตอร๑เน็ต รายงานการวิเคราะห๑/
วิจัยที่เกี่ยวข๎อง เพ่ือใช๎เป็นแนวทางในการควบคุณภาพการทดสอบ ให๎ได๎ผลการวิเคราะห๑ทดสอบที่มีความ
ถูกต๎อง แมํนยํา นําเชื่อถือ ตามระบบคุณภาพมาตรฐาน ISO/EC 17025 ซึ่งมีรายละเอียดดังตํอไปนี้ 
2.1  แนวคิดและทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับมาตรฐาน ISO/IEC 17025 
      มาตรฐานผลิตภัณฑ๑อุตสาหกรรม มาตรฐานเลขที่ มอก. 17025-2561 (ISO/IEC 17025 : 2017) เป็น
ข๎อกําหนดทั่วไปวําด๎วยความสามารถห๎องปฏิบัติการในการดําเนินการทดสอบและ/หรือสอบเทียบ ได๎ประกาศ
ในราชกิจจานุเบกษา เมื่อวันที่ 16 เดือนสิงหาคม 2561 ซึ่งจะประกอบด๎วยข๎อกําหนดด๎านการบริหารงาน
คุณภาพและข๎อกําหนดด๎านวิชาการ โดยมาตรฐานนี้สามารถที่จะนํามาใช๎ได๎กับทุกองค๑กรที่มีการดําเนิน
กิจกรรมการทดสอบและหรือสอบเทียบ การปฏิบัติตามมาตรฐานและการได๎รับการรับรองตามมาตรฐาน 
ISO/IEC 17025 นี้จะเป็นการยืนยันหรือยอมรับความสามารถของห๎องปฏิบัติการ มั่นใจได๎วําผลการทดสอบที่
ได๎รับจากห๎องปฏิบัติการ มีความถูกต๎อง แมํนยํา และเชื่อถือได๎ทั้งในประเทศและระหวํางประเทศ ซึ่งมาตรฐาน 
ISO/IEC 17025 มีรายละเอียดคํอนข๎างมาก ทางผู๎วิเคราะห๑จึงขอกลําวถึงรายละเอียดหัวข๎อที่สําคัญที่เกี่ยวข๎อง
กับการประกันคุณภาพผลการวิเคราะหทดสอบ ได๎แกํ ข๎อ 3 คําศัพท๑และบทนิยาม เป็นการให๎ความหมายของ
คําศัพท๑และบทนิยามตํางๆ ที่เกี่ยวข๎อง ข๎อ 6. ข๎อกําหนดด๎านทรัพยากร เป็นการกลําวถึงเรื่องทั่วไป บุคลากร สิ่ง
อํานวยความสะดวกและภาวะแวดล๎อม เครื่องมือ ความสามารถในการสอบกลับได๎ทางมาตรวิทยา เพ่ือใช๎เป็นแนวทาง
ในการปฏิบัติงาน ข๎อ 7.  ข๎อกําหนดด๎านกระบวนการ เป็นการกลําวถึงเรื่องการเลือก การทวนสอบและการ
ตรวจสอบความใช๎ได๎ของวิธี การจัดการตัวอยํางทดสอบ บันทึกทางวิชาการ การสร๎างความมั่นใจในความใช๎ได๎
ของผล ซึ่งรายละเอียดของแตํละหัวข๎อที่เก่ียวข๎องมีดังตํอไปนี้ 

 ข้อ 3. ค าศัพท์และบทนิยาม (terms and definitions)  
ข้อ 3.3 การเปรียบเทียบผลระหว่างห้องปฏิบัติการ (interlaboratory comparison)  

การจัดการ การดําเนินการและการประเมินผลการวัดหรือการทดสอบสิ่งเดียวกันหรือ
คล๎ายคลึงกัน โดยห๎องปฏิบัติการสองแหํงหรือมากกวําตามเงื่อนไขท่ีกําหนดไว๎  

ข้อ 3.4 การเปรียบเทียบผลภายในห้องปฏิบัติการ (intralaboratory comparison)  
การจัดการ การดําเนินการและการประเมินผลการวัดหรือการทดสอบสิ่งเดียวกันหรือ
คล๎ายคลึงกันภายในห๎องปฏิบัติการเดียวกันตามเงื่อนไขที่กําหนดไว๎  

ข้อ 3.5 การทดสอบความช านาญ (proficiency testing)  
การประเมินความสามารถของผู๎เข๎ารํวมเปรียบเทียบกับเกณฑ๑ที่กําหนดไว๎ลํวงหน๎าโดย
วิธีการเปรียบเทียบผลระหวํางห๎องปฏิบัติการ  

ข้อ 3.6 ห้องปฏิบัติการ (laboratory)  
หนํวยงานที่ทํากิจกรรมตํอไปนี้ หนึ่งกิจกรรมหรือมากกวํา ได๎แกํ การทดสอบ การสอบ
เทียบ การชักตัวอยํางท่ีเกี่ยวข๎องกับการนําตัวอยํางนั้นไปทดสอบหรือสอบเทียบตํอ  

ข้อ 3.8 การทวนสอบ (verification)  
 การจัดหาหลักฐานยืนยันวํา สิ่งนั้น (given item) เป็นไปตามข๎อกําหนดเฉพาะ 
 



4 
 

ข้อ 3.9 การตรวจสอบความใช้ได้ (validation)  
การทวนสอบวํา ข๎อกําหนดตํางๆ ที่ระบุเหมาะสมสําหรับการนําไปใช๎งานตามที่ตั้งใจ  

 ข้อ 6. ข้อก าหนดด้านทรัพยากร (resource requirements)  
 ข้อ 6.1 ทั่วไป (general)  

ห๎องปฏิบัติการต๎องจัดให๎มีบุคลากร สิ่งอํานวยความสะดวก เครื่องมือ ระบบ และบริการ
สนับสนุนตํางๆ ที่จําเป็นในการบริหารงานและดําเนินกิจกรรมของห๎องปฏิบัติการ 

  ข้อ 6.2 บุคลากร (personnel)  
   ข๎อ 6.2.1 บุคลากรทั้งหมดของห๎องปฏิบัติการทั้งภายในหรือจากภายนอกที่สามารถมี

อิทธิพลตํอกิจกรรมของห๎องปฏิบัติการ ต๎องปฏิบัติงานด๎วยความเป็นกลาง เป็น
ผู๎มีความสามารถ และปฏิบัติงานตามระบบการ บริหารงานของห๎องปฏิบัติการ 

ข๎อ 6.2.2 ห๎องปฏิบัติการต๎องจัดทําเอกสารเกี่ยวกับข๎อกําหนดความสามารถของแตํละ
หน๎าที่ที่มีอิทธิพลตํอผลของกิจกรรมห๎องปฏิบัติการ รวมถึงข๎อกําหนดด๎าน
การศึกษา คุณวุฒิ การฝึกอบรม ความรู๎ทางวิชาการ ความชํานาญและ
ประสบการณ๑ 

ข๎อ 6.2.3 ห๎องปฏิบัติการต๎องมั่นใจวํา บุคลากรมีความสามารถดําเนินกิจกรรมของ
ห๎องปฏิบัติการในสํวนที่ตนรับผิดชอบ และมีความสามารถประเมินความ
เบี่ยงเบนที่มีนัยสําคัญ 

 ข๎อ 6.2.4 ผู๎บริหารห๎องปฏิบัติการต๎องสื่อสารให๎บุคลากรทราบเกี่ยวกับหน๎าที่ความ
รับผิดชอบ และอํานาจตามหน๎าที่ของบุคลากร 

ข๎อ 6.2.5 ห๎องปฏิบัติการต๎องมีข้ันตอนการดําเนินงานและจัดเก็บบันทึกตํางๆ เกี่ยวกับ  
  (ก) การตรวจสอบตามข๎อกําหนดความสามารถตํางๆ 

  (ข) การคัดเลือกบุคลากร 
  (ค) การฝึกอบรมบุคลากร 

   (ง) การกํากับดูแลบุคลากร 
  (จ) การมอบอํานาจหน๎าที่ให๎แกํบุคลากร 
  (ฉ) การเฝูาระวังความสามารถของบุคลากร  

ข๎อ 6.2.6 ห๎องปฏิบัติการต๎องมอบหมายบุคลากร เพ่ือที่จะปฏิบัติงานเฉพาะตํางๆ ของ
ห๎องปฏิบัติการ ซึ่งรวมถึง งานตํอไปนี้หรืองานอื่นๆ ที่เหมาะสม  

  (ก) การพัฒนา การดัดแปลง การทวนสอบและการตรวจสอบความใช๎ได๎ของวิธี 
 (ข) การวิเคราะห๑ผล รวมถึงการระบุการเป็นไปตามข๎อกําหนด หรือการแสดง  

ข๎อคิดเห็นและการแปลผล  
   (ค) การรายงาน การทบทวน และการอนุมัติผล 

 ข้อ 6.3 สิ่งอ านวยความสะดวกและภาวะแวดล้อม (facilities and environmental condition)  
ข๎อ 6.3.1 สิ่งอํานวยความสะดวกและภาวะแวดล๎อมต๎องเหมาะสมกับกิจกรรมตํางๆ ของ

ห๎องปฏิบัติการและต๎องไมํสํงผลเสียตํอความใช๎ได๎ของผลการปฏิบัติงาน  
 ข๎อ 6.3.2 ต๎องจัดทําข๎อกําหนดตํางๆ เกี่ยวกับสิ่งอํานวยความสะดวกและภาวะแวดล๎อมที่

จําเป็นตํอการปฏิบัติกิจกรรมของห๎องปฏิบัติการไว๎เป็นเอกสาร  
 ข๎อ 6.3.3 ห๎องปฏิบัติการต๎องเฝูาระวัง ควบคุม และบันทึกภาวะแวดล๎อมตํางๆ ตามเกณฑ๑
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ที่กําหนด วิธีการ หรือขั้นตอนการดําเนินงานตํางๆ ที่เกี่ยวข๎อง หรือในกรณีที่
ภาวะแวดล๎อมตํางๆ นั้นมีอิทธิพลตํอความใช๎ได๎ของผล  

 ข๎อ 6.3.4 ต๎องนํามาตรการตํางๆ ในการควบคุมสิ่งอํานวยความสะดวกไปปฏิบัติ ทําการ
เฝูาระวัง และทบทวนเป็นระยะ และต๎องรวมถึงมาตรการตํางๆ หรืออ่ืนๆ ที่
เหมาะสมได๎แกํ  

   (ก) การเข๎าออกและการใช๎พ้ืนที่ที่มีผลกระทบตํอกิจกรรมของห๎องปฏิบัติการ  
  (ข) การปูองกันการปนเปื้อน การรบกวนหรืออิทธิพลตํางๆ ที่สํงผลเสียตํอ 

กิจกรรมของห๎องปฏิบัติการ  
 (ค) การแบํงแยกพ้ืนที่ออกจากกันอยํางมีประสิทธิผล หากมีกิจกรรมของ

ห๎องปฏิบัติการที่เข๎ากันไมํได๎  
 ข๎อ 6.3.5 เมื่อห๎องปฏิบัติการดําเนินกิจกรรม ณ สถานที่ หรือใช๎สิ่งอํานวยความสะดวกที่

อยูํนอกเหนือการควบคุมของห๎องปฏิบัติการแบบถาวร ต๎องมั่นใจวํา สิ่งอํานวย
ความสะดวกและภาวะแวดล๎อมนั้นเป็นไปตาม ข๎อกําหนดตํางๆ ในเอกสารฉบับ
นี้  

 ข้อ 6.4 เครื่องมือ (equipment)  
ข๎อ 6.4.1 ห๎องปฏิบัติการต๎องสามารถเข๎าถึงเครื่องมือ (ประกอบด๎วย : เครื่องมือวัด 

ซอฟต๑แวร๑มาตรฐานการวัด วัสดุอ๎างอิง ข๎อมูลอ๎างอิง สารเคมี อุปกรณ๑สิ้นเปลือง
หรืออุปกรณ๑ประกอบ หรืออ่ืนๆ ที่เหมาะสม) ที่จําเป็นต๎องใช๎สําหรับการดําเนิน
กิจกรรมของห๎องปฏิบัติการให๎ถูกต๎อง และท่ีสามารถมีอิทธิพลตํอผล  

 ข๎อ 6.4.2 ในกรณีที่ห๎องปฏิบัติการใช๎เครื่องมือที่อยูํนอกเหนือการควบคุมของ
ห๎องปฏิบัติการแบบถาวร ต๎องมั่นใจวําเครื่องมือนั้นเป็นไปตามข๎อกําหนด
เกี่ยวกับเครื่องมือของเอกสารฉบับนี้  

 ข๎อ 6.4.3 ห๎องปฏิบัติการต๎องมีขั ้นตอนการดําเนินงานเกี ่ยวกับการจัดการ การ
เคลื ่อนย๎าย การเก็บรักษา การใช๎ และการบํารุงรักษาเครื่องมือตามแผนที่
กําหนดไว๎ เพ่ือให๎มั่นใจวํา เครื่องมือทํางานได๎อยํางเหมาะสมและปูองกันการ
ปนเปื้อนหรือการเสื่อมสภาพ  

 ข๎อ 6.4.4 ห๎องปฏิบัติการต๎องทวนสอบเครื่องมือวํา เป็นไปตามเกณฑ๑กําหนดที่ระบุ
กํอนนําไปใช๎งานหรือนํา กลับมาใช๎งานใหมํ  

 ข๎อ 6.4.5 เครื่องมือที่ใช๎ในการวัดต๎องสามารถให๎ความแมํนการวัด และ/หรือคําความ
ไมํแนํนอนของการวัดตามท่ีต๎องการ เพ่ือให๎ได๎ผลที่ใช๎ได๎  

 ข๎อ 6.4.6 เครื่องมือวัด ต๎องได๎รับการสอบเทียบในกรณี  
  - ความแมํนการวัดหรือความไมํแนํนอนของการวัดมีผลตํอความใช๎ได๎ของผล

ที่รายงาน และ/หรือ  
    - เพ่ือให๎ผลที่รายงานสามารถสอบกลับได๎ทางมาตรวิทยา  

 หมายเหตุ ประเภทของเครื่องมือที่มีผลตํอความใช๎ได๎ของผลที่รายงาน สามารถรวมถึง 
   - เครื่องมือที่ใช๎วัดคําโดยตรง เชํน การใช๎เครื่องชั่งหาคํามวล 
  - เครื่องมือที่ใช๎ปรับแก๎คําท่ีวัดได๎ เชํน การวัดอุณหภูมิ 
  - เครื่องมือที่ใช๎เพื่อให๎ได๎ผลการวัดที่คํานวณจากปริมาณตํางๆ หลายๆ ปริมาณ  
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ข๎อ 6.4.7  ห๎องปฏิบัติการต๎องจัดให๎มีโปรแกรมการสอบเทียบเครื่องมือ ซึ่งต๎องมีการ
ทบทวน และปรับตามความจําเป็น เพ่ือรักษาความเชื่อมั่นในสถานะของการ
สอบเทียบ  

 ข๎อ 6.4.8   เครื่องมือทั้งหมดที่จําเป็นต๎องสอบเทียบ หรือมีการระบุชํวงระยะเวลาการใช๎
งานได๎ ต๎องถูกติดปูาย แสดงรหัสหรือการบํงชี้อยํางใดอยํางหนึ่ง เพ่ือให๎
ผู๎ใช๎เครื่องมือทราบถึงสถานะของการสอบเทียบหรือชํวงเวลาที่ใช๎งานได๎  

 ข๎อ 6.4.9  เครื่องมือที่ถูกใช๎งานเกินกําลัง หรือใช๎งานผิดวิธี ให๎ผลที่นําสงสัย หรือแสดงให๎
เห็นวําบกพรํองหรือออกนอกเกณฑ๑กําหนดที่ระบุไว๎ ต๎องนําออกจากการใช๎งาน 
เครื่องมือนั้นต๎องมีการแยกออกตํางหาก เพ่ือปูองกันการนําไปใช๎งาน หรือต๎องติด
ปูาย หรือทําเครื่องหมายให๎เห็นชัดเจนวํา ห๎ามใช๎งาน จนกวําจะได๎รับการทวน
สอบแล๎ววําสามารถนําไปใช๎งานได๎อยํางถูกต๎อง ห๎องปฏิบัติการต๎องตรวจสอบ
ผลกระทบที่เกิดจากการบกพรํอง หรือการเบี่ยงเบนจากเกณฑ๑กําหนดที่ระบุไว๎ 
และต๎องนําไปสูํการจัดการตามขั้นตอนดําเนินงานเกี่ยวกับงานที่ไมํเป็นไปตาม
ข๎อกําหนด  

 ข๎อ 6.4.10 ในกรณีที่จําเป็นต๎องตรวจสอบเครื่องมือระหวํางการใช๎งาน (intermediate 
check) เพ่ือให๎มั่นใจในการใช๎งานของเครื่องมือ การตรวจสอบเหลํานี้ต๎อง
ดําเนินการตามข้ันตอนการดําเนินงานที่กําหนดไว๎  

 ข๎อ 6.4.11 กรณีที่ผลการสอบเทียบและข๎อมูลของวัสดุอ๎างอิงมีคําอ๎างอิงหรือคําแก๎ 
ห๎องปฏิบัติการต๎องมั่นใจวํา คําอ๎างอิงและคําแก๎นั้นได๎รับการปรับให๎ทันสมัย
และถูกนําไปใช๎ตามความเหมาะสมเพื่อให๎เป็นไปตามเกณฑ๑กําหนดที่ระบุไว๎  

 ข๎อ 6.4.12 ห๎องปฏิบัติการต๎องมีมาตรการที่ปฏิบัติได๎ในการปูองกันการปรับแตํงเครื่องมือ
โดยไมํตั้งใจที่ทําให๎ได๎ผลไมํถูกต๎อง  

 ข๎อ 6.4.13 ต๎องจัดเก็บบันทึกเกี่ยวกับเครื่องมือที่สามารถสํงผลตํอกิจกรรมของ
ห๎องปฏิบัติการ บันทึกต๎อง ประกอบด๎วยข๎อมูลตํอไปนี้ (ถ๎าทําได๎) :  

   (ก) การชี้บํงเฉพาะของเครื่องมือ รวมถึงรุํนของซอฟท๑แวร๑และเฟิร๑มแวร๑ 
   (ข) ชื่อผู๎ผลิต ชนิดของเครื่องมือ และหมายเลขเครื่อง หรือการชีบํงเฉพาะอ่ืนๆ 
   (ค) หลักฐานการทวนสอบวํา เครื่องมือนั้นเป็นไปตามเกณฑ๑กําหนดที่ระบุ 
   (ง) สถานที่ตั้งปัจจุบัน  

 (จ) วันที่สอบเทียบ ผลการสอบเทียบ การปรับแตํง เกณฑ๑การยอมรับ และ
วันที่ครบกําหนดการสอบเทียบครั้งตํอไปหรือชํวงเวลาการสอบเทียบ  

   (ฉ) เอกสารของวัสดุอ๎างอิง ผล เกณฑ๑การยอมรับ วันที่ตํางๆ ที่เกี่ยวข๎องและ
ชํวงเวลาที่ใช๎งานได๎ 

  (ช) แผนการบํารุงงรักษาและการบํารุงงรักษาที่ผํานมาจนถึงปัจจุบัน ในสํวนที่
เกี่ยวข๎องกับประสิทธิภาพของเครื่องมือ  

   (ซ) รายละเอียดความชํารุดเสียหาย ความบกพรํอง การดัดแปลง หรือการ
ซํอมแซมใดๆ ที่กระทําตํอเครื่องมือ  
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  ข้อ 6.5 ความสามารถสอบกลับได้ทางมาตรวิทยา (metrological traceability)  
 ข๎อ 6.5.1 ห๎องปฏิบัติการต๎องจัดทําและคงไว๎ซึ่งความสามารถสอบกลับได๎ทางมาตรวิทยา

ของผลการวัด โดยวิธีแสดงเอกสารการสอบเทียบเป็นหํวงโซํที่ไมํขาดชํวง ซึ่งการ
สอบเทียบแตํละครั้งมีสํวนตํอคําความไมํแนํนอนของการวัด โดยสามารถ
เชื่อมโยงผลการวัดไปยังสิ่งอ๎างอิงที่เหมาะสม  

   ข๎อ 6.5.2 ห๎องปฏิบัติการต๎องมั่นใจวํา ผลการวัดมีความสามารถสอบกลับได๎ไปยังระบบ
หนํวยระหวํางประเทศ (International System of units, SI) โดยผํานทาง:  
(ก) การสอบเทียบจากห๎องปฏิบัติการที่มีความสามารถ หรือ  

   (ข) คํารับรองของวัสดุอ๎างอิงรับรองที่ผลิตโดยผู๎ผลิตที่มีความสามารถ ซึ่งระบุ
ความสามารถสอบกลับได๎ทางมาตรวิทยาไปยังระบบหนํวยระหวํางประเทศ 
(SI) หรือ  

 (ค) ความสามารถสอบกลับได๎โดยตรงไปยังระบบหนํวยระหวํางประเทศ (SI) 
โดยใช๎วิธีการเปรียบเทียบ โดยตรงหรือโดยอ๎อมกับมาตรฐานระดับประเทศ
หรือมาตรฐานระดับระหวํางประเทศ เพ่ือให๎มั่นใจในผลการวัด  

  ข๎อ 6.5.3 กรณีที่ความสามารถสอบกลับได๎ทางมาตรวิทยาไปยังระบบหนํวยระหวําง
ประเทศ (SI) ทําไมํได๎ ทางด๎านวิชาการ ห๎องปฏิบัติการจะต๎องแสดง
ความสามารถสอบกลับได๎ทางมาตรวิทยาไปยังสิ่งอ๎างอิงที่ เหมาะสม เชํน  
(ก) คํารับรองของวัสดุอ๎างอิงรับรองท่ีผลิตจากผู๎ผลิตที่มีความสามารถ 

       (ข) ผลจากขั้นตอนการวัดอ๎างอิง วิธีการที่กําหนดหรือมาตรฐานที่ตกลงกัน ซึ่ง
ได๎รับการอธิบายอยํางชัดเจนและเป็นที่ยอมรับวํา ให๎ผลการวัดที่เหมาะ
สําหรับการใช๎งานตามที่ตั้งใจ และมั่นใจได๎โดยมีการ เปรียบเทียบที่
เหมาะสม  

 ข้อ 7.  ข้อก าหนดด้านกระบวนการ (process requirements) เกี่ยวกับการประกันคุณภาพผลการวิเคราะห
ทดสอบ มีดังนี ้
  ข้อ 7.2 การเลือก การทวนสอบและการตรวจสอบความใช้ได้ของวิธี (selection, 

verification and validation of methods)  
ข้อ 7.2.1 การเลือกและการทวนสอบวิธี (selection and verification of 

methods)  
ข๎อ 7.2.1.1 ห๎องปฏิบัติการต๎องใช๎วิธีและขั้นตอนการดําเนินงานที่เหมาะสม

สําหรับกิจกรรมทั้งหมดของ ห๎องปฏิบัติการ และถ๎าเหมาะสมเพ่ือใช๎ในการประเมินคํา
ความไมํแนํนอนของการวัด รวมทั้งเทคนิคทางสถิติ ตํางๆ เพ่ือใช๎วิเคราะห๑ข๎อมูล  

ข๎อ 7.2.1.2 วิธีขั้นตอนการดําเนินงานและเอกสารสนับสนุนทั้งหมด เชํน 
คําแนะนํา มาตรฐาน คูํมือ และข๎อมูลอ๎างอิงที่เกี่ยวข๎องกับกิจกรรมของห๎องปฏิบัติการ 
ต๎องได๎รับการปรับปรุงให๎ทันสมัยอยูํเสมอและต๎องจัดให๎มีไว๎พร๎อมสําหรับเจ๎าหน๎าที่ที่ใช๎
งาน  

ข๎อ 7.2.1.3 ห๎องปฏิบัติการต๎องมั่นใจวํา ได๎ใช๎วิธีฉบับที่ใช๎ได๎ลําสุด ยกเว๎น
กรณีที่ ไมํเหมาะสมหรือไมํสามารถกระทําเชํนนั้นได๎ หากจําเป็นต๎องมีการจัดทํา
รายละเอียดเพิ่มเติม เพ่ือให๎มั่นใจในการนําไปใช๎ได๎ตรงกัน  
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ข๎อ 7.2.1.4 ในกรณีที่ลูกค๎าไมํได๎ระบุวิธีที่จะใช๎ ห๎องปฏิบัติการต๎องเลือกวิธีที่
เหมาะสมและแจ๎งให๎ลูกค๎าทราบถึง วิธีการที่เลือกใช๎ โดยแนะนําให๎ใช๎วิธีการที่มีการ
ตีพิมพ๑ในมาตรฐานระหวํางประเทศ ระดับภูมิภาคหรือ ระดับประเทศ หรือโดย
องค๑การทางวิชาการที่มีชื่อเสียงหรือในตําราหรือวารสารทางวิทยาศาสตร๑ที่เกี่ยวข๎อง 
หรือตามที่ระบุไว๎โดยผู๎ผลิตเครื่องมือ รวมทั้งสามารถใช๎วิธีการที่ห๎องปฏิบัติการพัฒนา
หรือดัดแปลงขึ้นเองได๎  

ข๎อ 7.2.1.5 ห๎องปฏิบัติการต๎องทวนสอบวํา สามารถปฏิบัติตามวิธีได๎อยําง
ถูกต๎อง กํอนนําวิธีการนั้นมาใช๎ โดยต๎องมั่นใจวํา สามารถดําเนินการได๎ตามข๎อกําหนด 
และต๎องจัดเก็บบันทึกการทวนสอบไว๎ ถ๎าวิธีมีการแก๎ไขโดย หนํวยงานที่จัดทําวิธีนั้น 
ห๎องปฏิบัติการต๎องทวนสอบใหมํตามขอบเขตที่จําเป็น  

ข๎อ 7.2.1.6 หากต๎องพัฒนาวิธีการ ต๎องเป็นกิจกรรมที่ได๎รับการวางแผนและ
ต๎องมอบหมายให๎แกํบุคลากรที่มีความสามารถ พร๎อมทรัพยากรอยํางเพียงพอ ขณะ
ดําเนินการพัฒนาวิธีการต๎องทบทวนเป็นระยะเพ่ือยืนยันวํา ยังคงเป็นไปตามความ
ต๎องการของลูกค๎า การดัดแปลงใดๆ จากแผนการพัฒนาต๎องได๎รับการอนุมัติและมีการ
มอบหมายงาน  

ข๎อ 7.2.1.7 การเบี่ยงเบนไปจากวิธีสําหรับกิจกรรมทั้งหมดของ
ห๎องปฏิบัติการจะเกิดขึ้นได๎เฉพาะกรณีที่การเบี่ยงเบนนั้นได๎จัดทําไว๎เป็นเอกสาร มีการ
ตัดสินความถูกต๎องทางด๎านวิชาการ มีการมอบหมายงาน และได๎รับการยอมรับจาก
ลูกค๎า  

  ข้อ 7.2.2 การตรวจสอบความใช้ได้ของวิธี (validation of methods)  
 ข๎อ 7.2.2.1 ห๎องปฏิบัติการต๎องตรวจสอบความใช๎ได๎ของวิธีที่ไมํเป็นมาตรฐาน 

วิธีที่ห๎องปฏิบัติการพัฒนาขึ้นเอง และวิธีตามมาตรฐานที่ถูกใช๎นอกขอบขํายที่กําหนดไว๎หรือ
มีการดัดแปลงวิธีมาตรฐาน การตรวจสอบความใช๎ได๎ต๎องครอบคลุมขอบเขตตามความ
จําเป็น เพ่ือให๎เป็นไปตามความต๎องการของการใช๎งานหรือตามสาขาของการใช๎งาน  
หมายเหตุ เทคนิคตํางๆ ที่ใช๎สําหรับการตรวจสอบความใช๎ได๎ของวิธี สามารถเป็นวิธีใด
วิธีหนึ่งหรือหลายวิธีรวมกัน ดังตํอไปนี้  

   (ก) การสอบเทียบหรือการประเมินความโอนเอียง (bias) และความเที่ยง 
(precision) โดยใช๎มาตรฐานอ๎างอิงหรือวัสดุอ๎างอิง 

     (ข) การประเมินอยํางเป็นระบบเกี่ยวกับปัจจัยตํางๆ ที่มีอิทธิผลตํอผลที่ได๎ 
(ค) การทดสอบสภาพความทนทาน (robustness) ของวิธี โดยการแปรผันปัจจัย

ควบคุมตํางๆ เชํน อุณหภูมิตู๎บํม ปริมาตรที่ใช๎  
  (ง) การเปรียบเทียบผลที่ได๎กับวิธีอ่ืนที่ตรวจสอบความใช๎ได๎แล๎ว  

  (จ) การเปรียบเทียบผลระหวํางหอ๎งปฏิบัติการ (interlaboratory comparison) 
  (ฉ) การประเมินความไมํแนํนอนของผลการวัดโดยอาศัยความเข๎าใจหลักการ

ทางทฤษฎีของวิธีและประสบการณ๑จากการปฏิบัติงานในการทําตามวิธีชัก
ตัวอยํางหรือวิธีทดสอบ  

   ข๎อ 7.2.2.2 เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงวิธีที่ตรวจสอบความใช๎ได๎ไว๎แล๎ว ต๎อง
ตรวจสอบอิทธิพลของการเปลี่ยนแปลงเหลํานั้น และหากพบวํามีผลกระทบตํอความ
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ใช๎ได๎ของวิธีเดิมที่ใช๎อยูํ ต๎องดําเนินการตรวจสอบความใช๎ได๎ของวิธีใหมํ  
  ข๎อ 7.2.2.3 คุณลักษณะทางสมรรถนะ (performance characteristics) 

ของวิธีที่ได๎ตรวจสอบความใช๎ได๎ ซึ่งประเมินเพ่ือใช๎งานตามที่ตั้งใจ ต๎องสอดคล๎องกับ
ความต๎องการของลูกค๎าและเป็นไปตามข๎อกําหนดที่ระบุ 
 หมายเหตุ  คุณลั กษณะทางสมรรถนะ สามารถรวมถึ งชํ ว งการวั ด 
(measurement range) ความแมํน (accuracy) คําความไมํแนํนอนของผลการวัด 
ขีดจํากัดในการตรวจหา (limit of detection) ขีดจํากัดในการหาปริมาณ (limit of 
quantification) สมรรถนะการเลือกของวิธี (selectivity of the method) 
ความสัมพันธ๑เชิงเส๎น (Linearity) ความทวนซ้ําได๎หรือความทําซ้ําได๎ (repeatability or 
reproducibility) สภาพความทนทาน (robustness} ตํออิทธิพลภายนอก หรือความไว 
(cross sensitivity) ตํอสิ่งรบกวน (interference) จากเนื้อสาร (matrix) ของตัวอยําง
หรือวัตถุทดสอบ และความโอนเอียง (bias) หรืออ่ืนๆ ที่เหมาะสม  

   ข๎อ 7.2.2.4 ห๎องปฏิบัติการต๎องจัดเก็บบันทึกตํางๆ ในการตรวจสอบความใช๎ได๎ 
ดังตํอไปนี้  

 (ก) ขั้นตอนการตรวจสอบความใช๎ได๎ที่ใช๎  
  (ข) ข๎อกําหนดรายการของสิ่งที่ต๎องการ (specification of the requirements)  
   (ค) คุณลักษณะทางสมรรถนะของวิธีที่ตรวจสอบ  
    (ง) ผลตํางๆ ที่ได๎  

     (จ) ข๎อความระบุความใช๎ได๎ของวิธี ซึ่งมีรายละเอียดวําเหมาะสมกับการใช๎งานใด
ตามท่ีตั้งใจ  

ข้อ 7.4 การจัดการตัวอย่างทดสอบหรือสอบเทียบ (handling of test or calibration items)  
   ข๎อ 7.4.1 ห๎องปฏิบัติการต๎องมีขั้นตอนการดําเนินงานในการขนสํง การรับ การจัดการ 

การปูองกัน การเก็บรักษา การจัดเก็บ และการทําลายหรือการสํงคืนตัวอยําง
ทดสอบหรือสอบเทียบ รวมถึงการจัดให๎มีสิ่งจําเป็น ทั้งหมดในการรักษาความ
สมบูรณ๑ของตัวอยํางทดสอบหรือสอบเทียบและปกปูองผลประโยชน๑ของ 
ห๎องปฏิบัติการและลูกค๎า ต๎องมีความระมัดระวังเพ่ือหลีกเลี่ยงการเสื่อมสภาพ 
การปนเปื้อน การสูญหายหรือ ความเสียหายของตัวอยํางระหวํางการจัดการ 
การขนสํง การเก็บรักษา/การรอคอย และการเตรียมการสําหรับ การทดสอบ
หรือสอบเทียบ วิธีการจัดการตํางๆ ที่สํงมาพร๎อมตัวอยํางต๎องปฏิบัติตามด๎วย  

  ข๎อ 7.4.2 ห๎องปฏิบัติการต๎องมีระบบการชี้บํงตัวอยํางทดสอบหรือสอบเทียบอยํางไมํ
คลุมเครือ การชี้บํง ดังกลําวต๎องคงอยูํตลอดระยะเวลาที่ตัวอยํางอยูํในความ
รับผิดชอบของห๎องปฏิบัติการ ระบบต๎องให๎ความมั่นใจ วําจะไมํเกิดการสับสน
ของตัวอยํางทางกายภาพ หรือเมื่ออ๎างอิงถึงบันทึกหรือเอกสารอ่ืนๆ ระบบต๎อง
รองรับการแบํงยํอยตัวอยําง (sub-division) หรือการนําตัวอยํางมารวมกัน 
(groups of items) และการ เคลื่อนย๎ายตัวอยํางตามความเหมาะสม  

 ข๎อ 7.4.3 ในการรับตัวอยํางทดสอบหรือสอบเทียบต๎องบันทึกการเบี่ยงเบนไปจากภาวะที่
กําหนด ในกรณีมีข๎อสงสัยเกี่ยวกับความเหมาะสมของตัวอยํางทดสอบหรือสอบ
เทียบ หรือในกรณีที่ตัวอยํางไมํเป็นไปตามรายละเอียดที่ให๎ไว๎ ห๎องปฏิบัติการ
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ต๎องหารือลูกค๎าเพ่ือขอคําแนะนําเพ่ิมเติมกํอนดําเนินการตํอไปและต๎องบันทึก
ผลของการหารือนั้นด๎วย กรณีที่ลูกค๎าต๎องการให๎ทดสอบหรือสอบเทียบตัวอยําง
ที่รู๎วํามีการเบี่ยงเบนไปจากภาวะที่ระบุ ห๎องปฏิบัติการต๎องเพ่ิมข๎อความปฏิเสธ
ความรับผิดชอบ (disclaimer) ไว๎ในรายงาน เพ่ือชี้บํงวํา ผลนั้นอาจได๎รับ
ผลกระทบจากการเบี่ยงเบน  

 ข๎อ 7.4.4 หากตัวอยํางจําเป็นต๎องเก็บรักษาหรือปรับภาวะภายใต๎ภาวะแวดล๎อมที่กําหนด 
ภาวะดังกลําวนี้ต๎องได๎รับการรักษา เฝูาระวังและการบันทึกไว๎ด๎วย  

  ข้อ 7.5 บันทึกทางด้านวิชาการ (technical records)  
 ข๎อ 7.5.1 ห๎องปฏิบัติการต๎องมั่นใจวํา บันทึกทางด๎านวิชาการสําหรับแตํละกิจกรรมของ

ห๎องปฏิบัติการ ประกอบด๎วยผล รายงาน และข๎อมูล (information) ที่เพียงพอ
ในการสนับสนุน ถ๎าเป็นไปได๎ในการชี้บํงปัจจัยตํางๆ ที่มีผลตํอผลการวัดและ
ความไมํแนํนอนของการวัดที่เกี่ยวข๎อง และเพ่ือให๎สามารถทํากิจกรรมของ 
ห๎องปฏิบัติการซ้ําได๎ภายใต๎ภาวะที่ใกล๎เคียงกับครั้งแรกเทําที่เป็นไปได๎ บันทึก
ทางด๎านวิชาการต๎องรวมถึงการระบุ วันและบุคคลผู๎รับผิดชอบสําหรับแตํละ
กิจกรรมของห๎องปฏิบัติการ และผู๎ตรวจสอบข๎อมูลและผล สิ่งที่สังเกตพบ ตั้งแตํ
เริ่มต๎น ข๎อมูลและการคํานวณตํางๆ ต๎องได๎รับการบันทึกในขณะที่ดําเนินการ
และต๎องชี้บํงได๎วําเป็นงานใด  

 ข๎อ 7.5.2 ห๎องปฏิบัติการต๎องมั่นใจวํา การแก๎ไขบันทึกทางด๎านวิชาการสามารถสอบ
ย๎อนกลับไปยังฉบับกํอนหน๎าได๎หรือไปยังสิ่งที่สังเกตพบตั้งแตํเริ่มต๎น ข๎อมูลเดิม
และสํวนที่แก๎ไข รวมทั้งแฟูมข๎อมูลต๎องได๎รับการจัดเก็บไว๎ รวมถึงระบุวันที่แก๎ไข 
การชี้ประเด็นที่แก๎ไข และบุคคลที่รับผิดชอบในการแก๎ไข   

   ข้อ 7.7 การสร้างความม่ันใจในความใช้ได้ของผล (ensuring the validity of results)  
  ข๎อ 7.7.1 ห๎องปฏิบัติการต๎องมีขั้นตอนการดําเนินงานในการเฝูาระวังความใช๎ได๎ของผล 

ข๎อมูลของผลการเฝูาระวัง ต๎องได๎รับการบันทึกในลักษณะที่สามารถตรวจสอบ
แนวโน๎มได๎ และถ๎าทําได๎ต๎องนําเทคนิคทางสถิติมาใช๎ในการทบทวนผล การเฝูา
ระวังนี้จะต๎องได๎รับการวางแผนและทบทวนและต๎องรวมถึงสิ่งตํอไปนี้หรืออ่ืนๆ 
ที่เหมาะสม  
(ก) การใช๎วัสดุอ๎างอิงหรือวัสดุควบคุมคุณภาพ  
(ข) การเลือกใช๎เครื่องมืออ่ืน (alternative instrumentation) ที่ได๎รับการสอบ

เทียบเพ่ือให๎ได๎ผลที่ สามารถสอบกลับได๎  
  (ค) การตรวจสอบการทํางานตามหน๎าที่ของเครื่องมือทดสอบและเครื่องมือวัด  

   (ง) การใช๎มาตรฐานระดับใช๎ตรวจสอบหรือใช๎งาน (check or Working 
standards) พร๎อมการทํา แผนภูมิควบคุม (Control charts) ถ๎าสามารถ
ทําได๎  

   (จ) การตรวจสอบเครื่องมือวัดระหวํางการใช๎งาน (intermediate checks)  
(ฉ) การทดสอบหรือสอบเทียบซ้ําโดยใช๎วิธีเดิมหรือตํางวิธี  

  (ช) การทดสอบหรือสอบเทียบซ้ําของตัวอยํางที่จัดเก็บไว๎  
  (ซ) การหาสหสัมพันธ๑ของผลที่ได๎ สําหรับคุณลักษณะแตกตํางกันของตัวอยําง  
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  (ฌ) ทบทวนผลที่รายงาน 
  (ญ) การเปรียบเทียบภายในห๎องปฏิบัติการ (interlaboratory comparisons)  
  (ฎ) การทดสอบตัวอยํางที่ผู๎วิเคราะห๑ไมํทราบคํา (blind samples)  

 ข๎อ 7.7.2 ห๎องปฏิบัติการต๎องเฝูาระวังความสามารถ โดยการเปรียบเทียบผลกับ
ห๎องปฏิบัติการอ่ืน ถ๎ามีและ เหมาะสม การเฝูาระวังนี้ต๎องมีการวางแผน 
ทบทวน และต๎องรวมถึงหนึ่งหรือสองวิธีตํอไปนี้ หรืออ่ืนๆ ที่ เหมาะสม  

  (ก) การเข๎ารํวมการทดสอบความชํานาญ 
  (ข) การเข๎ารํวมในการเปรียบเทียบระหวํางห๎องปฏิบัติการนอกเหนือจากการ

ทดสอบความชํานาญ  
  ข๎อ 7.7.3 ข๎อมูลจากกิจกรรมการเฝูาระวัง ต๎องได๎รับการวิเคราะห๑และนําไปใช๎ควบคุม 

และปรับปรุงกิจกรรม ของห๎องปฏิบัติการ ถ๎าทําได๎ หากผลการวิเคราะห๑ข๎อมูล
จากกิจกรรมการเฝูาระวังพบวํา อยูํนอกเกณฑ๑ที่กําหนด ไว๎ลํวงหน๎า ต๎องมีการ
ดําเนินการอยํางเหมาะสม เพ่ือปูองกันการรายงานผลที่ไมํถูกต๎อง  

   
2.2  แนวคิดและทฤษฎีที่เกี่ยวกับการตรวจสอบความใช้ได้ของวิธี 
 การตรวจสอบความสมเหตุสมผล (validation) หมายถึง การพิสูจน๑วําสิ่งที่กําหนดนั้นเป็นไปตาม
ข๎อกําหนดที่ระบุ และเพียงพอกับการนําไปใช๎งานตามที่ตั้งใจไว๎ (adequate for an intended use) 
 การตรวจสอบความสมเหตุสมผลของวิธี (method validation) เป็นการจัดหาหลักฐานโดยการทดสอบ
ทางห๎องปฏิบัติการเพ่ือแสดงวําวิธีการวัด (method of measurement) มีความเหมาะสมตํอการนําไปใช๎งาน
ตามที่ตั้งใจไว๎ วิธีที่ผํานการตรวจสอบความสมเหตุสมผลแล๎วจะให๎ผลการวัดที่นําเชื่อถือ มีการสอบกลับได๎เชิง
มาตรวิทยา และมีคําความไมํแนํนอนของการวัด 
 โดยทั่วไป ห๎องปฏิบัติการสามารถเลือกวิธีทดสอบได๎ตามความเหมาะสม ได๎แกํ วิธีมาตรฐาน (standard 
method) วิธีที่ไมํใชํวิธีมาตรฐาน (non-standard method) และวิธีที่ห๎องปฏิบัติการพัฒนาขึ้นมา
(laboratory-developed method) 
 วิธีมาตรฐาน เป็นวิธีที่ยอมรับทั่วไปหรือยอมรับในวงการที่เกี่ยวข๎อง มีการตีพิมพ๑ในระดับมาตรฐาน
ระหวํางประเทศ ระดับภูมิภาค หรือระดับประเทศ หรือโดยองค๑การทางวิชาการที่มีชื่อเสีย ง เชํน 
International Standard Organization (ISO), Intemnational Electrical Commission (IEC), American 
Society for Testing and Materials (ASTM), The Association of Official Analytical Chemists 
(AOAC) และ American Water Works Association (AWWA) มีข๎อมูลที่แสดงคุณลักษณะเฉพาะของวิธี 
หรือมีข๎อมูลการเปรียบเทียบผลระหวํางห๎องปฏิบัติการที่มีความเชี่ยวชาญเฉพาะด๎าน (collaborative trial) 
ห๎องปฏิบัติการสามารถนําวิธีมาตรฐานมาพิจารณาวําเหมาะสมกับความต๎องการหรือไมํ เพ่ือการตัดสิ นใจ
นํามาใช๎ โดยห๎องปฏิบัติการต๎องทําการทวนสอบ (verification) เพ่ือยืนยันวําสามารถนํามาใช๎ภายใต๎เงื่อนไขที่
กําหนดแล๎วให๎ผลการวัดไมํแตกตํางจากท่ีกําหนดในวิธีมาตรฐาน 
 วิธีที่ ไมํใช๎วิธีมาตรฐาน เป็นวิธีที่ยังไมํได๎รับการยอมรับทั่วไปหรือในวงการที่ เกี่ยวข๎อง เชํน วิธีที่
ห๎องปฏิบัติการปรับเปลี่ยนหรือดัดแปลงจากวิธีมาตรฐาน (modified methods) วิธีมาตรฐานที่ห๎องปฏิบัติการ 
นํามาใช๎นอกขอบขําย เมื่อห๎องปฏิบัติการนํามาใช๎ต๎องตรวจสอบความสมเหตุสมผลของวิธีโดยจัดทําคุณ
ลักษณะเฉพาะของวิธีทุกด๎านที่มีผลกระทบกับผลการวัดเพ่ือให๎สอดคล๎องกับวัตถุประสงค๑ของการใช๎งาน  
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 วิธีที่ห๎องปฏิบัติการพัฒนาเอง เป็นวิธีใหมํที่ห๎องปฏิบัติการพัฒนาขึ้นมาเพ่ือใช๎ในงานวิเคราะห๑ทดสอบของ
ห๎องปฏิบัติการ ซึ่งห๎องปฏิบัติการจะต๎องวางแผนมอบหมายบุคลากรที่มีความสามารถเหมาะสม ดําเนินการ
ตรวจสอบความสมเหตุสมผลของวิธีอยํางเต็มรูปแบบ 
 การตรวจสอบความสมเหตุสมผลของวิธี มีขั้นตอนที่สําคัญ คือ ตั้งเกณฑ๑กําหนดที่ต๎องการ (specification 
of the requirement) จัดทําคุณลักษณะเฉพาะที่แสดงคุณสมบัติของวิธี (determination of the 
performance characteristics of the method) ตรวจสอบวําเกณฑ๑กําหนดตํางๆ สามารถบรรลุผลได๎โดยใช๎
วิธีดังกลําว (check of fulfillment of requirement by using the method) และสรุปผลวําเป็นไปตาม 
วัตถุประสงค๑การใช๎งาน (statement of the validity of the method) แตํละข้ันตอนมีหลักการ ดังนี้ 
 1. การตั งเกณฑ์ก าหนด 
 เกณฑ๑กําหนดที่ต๎องการ เป็นคําปริมาณที่กําหนด เพ่ือแสดงคุณลักษณะเฉพาะของวิธี เชํน คําความ
ลําเอียง หรือคํากลับคืน (recovery) คําสํวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน คําความไมํแนํนอนของการวัด ชํวงคําปริมาณที่
วัด ในการกําหนดเกณฑ๑อาจใช๎แนวทางจากข๎อกําหนดตามกฎหมาย วิธีมาตรฐานที่อ๎างอิง ผู๎ใช๎ผลการวัดหรือ
ลูกค๎า จากประสบการณ๑ที่ผํานมาหรือความสามารถของห๎องปฏิบัติการ ในการตั้งเกณฑ๑กําหนดต๎องระบุสิ่งที่
เจตนาวัด (measurand) ด๎วย 
 เกณฑ๑กําหนดที่ชัดเจนสามารถนําไปเลือกเทคนิคการวัด เลือกเครื่องมือวัด มาตรฐานอ๎างอิง/วัสดุอ๎างอิงที่
เหมาะสม ซึ่งคําความไมํแนํนอนของเครื่องมือวัดไมํควรเกิน 1/3 ของคําความไมํแนํนอนของการวัดเปูาหมาย 
(target measurement uncertainty) รวมถึงการควบคุมสภาวะแวดล๎อมของการวัดที่เหมาะสม 
 2. การจัดท าคุณลักษณะเฉพาะของวิธี 
 คุณลักษณะเฉพาะที่แสดงคุณสมบัติของวิธี ได๎แกํ ขีดจํากัดการตรวจพบ (limit of detection, LOD) 
ขีดจํากัดในการวัดเชิงปริมาณ (limit of quantitation, LOQ) ความไว (sensitivity) ความสัมพันธ๑เชิงเส๎น 
(linearity) การวัดหรือชํวงใช๎งาน (range) ความจําเพาะ (selectivity&specificity) ความแมํน (trueness) 
ความเที่ยง (precision) ความคงทน (ruggedness/robustness) และความไมํแนํนอนของการวัด 
(uncertainty of measurement) ห๎องปฏิบัติการจะต๎องจัดทําคุณลักษณะเฉพาะของวิธีตามความเหมาะสม
โดยพิจารณาจากวัตถุประสงค๑ของการวัด คุณลักษณะเฉพาะของวิธี มีรายละเอียดดังนี้ 
 2.1 ขีดจ ากัดการตรวจพบ (limit of detection, LOD) หมายถึง ปริมาณต่ําสุดที่สามารถตรวจวัดได๎ 
แตํไมํยืนยันวําสามารถวัดเชิงปริมาณได๎ถูกต๎อง คุณลักษณะข๎อนี้ต๎องจัดทําในกรณีตัวอยํางที่วัดมีสารที่ต๎องการ
วิเคราะห๑ปริมาณน๎อยหรือตรวจไมํพบ การรายงานคําขีดจํากัดการตรวจหาไมํต๎องแสดงคําความไมํแนํนอนของ
ผลการวัด 
 การตรวจสอบขีดจํากัดการตรวจพบ ทําได๎หลายวิธี ที่นิยม คือ การวัดแบลงค๑ของตัวอยําง (sample 
blanks or matrix blanks) หรือตัวอยํางมีสารที่ต๎องการวิเคราะห๑ปริมาณน๎อย ทําการวัดซ้ํา 10 ครั้ง คํานวณ
คําสํวนเบีย่งเบนมาตรฐาน และประมาณคําขีดจํากัดการตรวจหา ดังนี้ 
  กรณีทดสอบแบลงค๑ของตัวอยําง 
   SDxLOD 3  
  กรณีมีสารที่ต๎องการวิเคราะห๑ในตัวอยําง 
   SDLOD 3  
  เมื่อ  x   = คําเฉลี่ยของแบลงค๑ 
   SD = สํวนเบี่ยงเบนมาตรฐานของผลการวัดแบลงค๑ของตัวอยําง 
   SD = สํวนเบี่ยงเบนมาตรฐานของผลของตัวอยํางที่มีสารที่ต๎องการวิคราะห๑ 
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 2.2 ขีดจ ากัดในการวัดเชิงปริมาณ (limit of quantitation, LOQ) หมายถึง ปริมาณต่ําสุดที่สามารถ
วัดปริมาณได๎ โดยมีความแมํนและมีความเที่ยงตามที่กําหนด และให๎คําความไมํแนํนอนของการวัดอยูํในเกณฑ๑
ยอมรับ 
 การตรวจสอบขีดจํากัดในการวัดเชิงปริมาณ ทําได๎หลายวิธี ที่นิยม คือ ใช๎ข๎อมูลจากการตรวจสอบ
ขีดจํากัดการตรวจพบ ในข๎อ 2.1 คํานวณขีดจํากัดในการวัดเชิงปริมาณ ดังนี้ 
  กรณีทดสอบแบลงค๑ของตัวอยําง 
   blankblank SDxLOQ 10    
  กรณีมีสารที่ต๎องการวิเคราะห๑ในตัวอยําง 
   SDLOQ 10     
 ยืนยันขีดจํากัดในการวัดเชิงปริมาณโดยทําการวัดตัวอยํางที่มีปริมาณเทํากับ LOQ ที่คํานวณได๎ ทําการวัด
ซ้ํา 10 ครั้ง ตรวจสอบความแมํนและความเที่ยง และคํานวณคําความไมํแนํนอนของผลการวัด คําที่คํานวณได๎
ต๎องสอดคล๎องกับเกณฑ๑ท่ีกําหนดในข๎อ 1 หากผลการวัดไมํสอดคล๎องกับเกณฑ๑ที่กําหนดต๎องทําการวัดใหมํ โดย
ปรับปรุงเงื่อนไขการวัดให๎เหมาะสม รวมทั้งอาจเพิ่มหรือลดปริมาณความเข๎มข๎นของสารในตัวอยํางที่ทดสอบให๎
มากกวํา หรือน๎อยกวํา 10SD ขึ้นอยูํกับเทคนิคการวัด 
 2.3 ความไว (sensitivity) เป็นคําการเปลี่ยนแปลงสัญญาณของเครื่องมือตํอการเปลี่ยนแปลงความ
เข๎มข๎นหรือความชันของกราฟมาตรฐานที่เป็นเส๎นตรง ความไวเป็นพารามิเตอร๑ที่ใช๎ในการคํานวณเชิงปริมาณ 
 2.4 ความสัมพันธ์เชิงเส้น (linearity) เป็นความสัมพันธ๑ที่เป็นสัดสํวนโดยตรงระหวํางปริมาณที่ทราบคํา
กับปริมาณจากการวัด ซึ่งจําเป็นต๎องทดสอบความสัมพันธ๑เชิงเส๎นสําหรับวิธีที่ใช๎วัดตัวอยํางที่มีหลายความ
เข๎มข๎นทีเ่ป็นชํวงกว๎าง ความสัมพันธ๑เชิงเส๎นมี 2 กรณี ดังนี้ 
   กรณีที่ 1 ความสัมพันธ๑เชิงเส๎นของเครื่องมือ (instrument linearity) ต๎องทําในกรณีที่ใช๎เครื่องมือ
วัด ที่ความสัมพันธ๑ระหวํางปริมาณและสัญญาณจากเครื่องมือเป็นเส๎นตรง โดยใช๎กราฟมาตรฐานในการหา
ปริมาณ 
   กรณีที่ 2 ความสัมพันธ๑เชิงเส๎นของวิธี (method Iinearity) เป็นความสัมพันธ๑ระหวํางปริมาณของ
สารมาตรฐานที่วัดกับปริมาณที่วัดได๎ ทดสอบโดยใช๎วัสดุอ๎างอิง/วัสดุอ๎างอิงรับรองที่มีเนื้อสารเดียวกันหรือ
ใกล๎เคียงกับตัวอยําง 
 ความสัมพันธ๑เชิงเส๎นไมํใชํคุณสมบัติเชิงปริมาณ หากผลการทดสอบมีนัยสําคัญของความสัมพันธ๑ไมํเป็น
เส๎นตรง (non-linearity) อาจสามารถแก๎ไขด๎วยการใช๎สมการชนิดอื่น หรือกําหนดชํวงการวัดที่แคบลง 
 2.5 ช่วงการวัดหรือช่วงใช้งาน (range) เป็นชํวงของสิ่งที่เจตนาวัดที่สามารถวัดด๎วยวิธีนั้นๆ ได๎ โดยคํา
ความไมํแนํนอนของการวัดตลอดชํวงการวัดอยูํในเกณฑ๑ที่กําหนด ห๎องปฏิบัติการต๎องดําเนินการตรวจสอบ
ความแมํนและความเที่ยง อยํางน๎อย 3 จุด ครอบคลุมชํวงการวัด โดยใช๎วัสดุอ๎างอิง/วัสดุอ๎างอิงรับรอง ชํวงการ
วัดไมํจําเป็นต๎องมีความสัมพันธ๑เชิงเส๎นเสมอไป 
 2.6 ความจ าเพาะ (selectivity&specificity) หมายถึง ความสามารถในการวัดตัวอยํางที่สงสัยวํามีสาร
รบกวน การศึกษาความจําเพาะ ทําโดยการวัดตัวอยํางที่เติมสารรบกวนที่ทราบปริมาณและตัวอยํางที่ไมํมีสาร
รบกวน แล๎วเปรียบเทียบผลการวัด โดยการทดสอบความมีนัยสําคัญ เพ่ือตรวจสอบวําสารรบกวนมีผลกระทบ
หรือไมํอยํางไร หากการทดสอบมีนัยสําคัญแสดงวําในการทดสอบตัวอยํางที่ทราบปริมาณสารรบกวน ต๎องนํา
คําความคลาดเคลื่อนที่เกิดจากสารรบกวนไปประมาณคําความไมํแนํนอนของการวัดด๎วย 
 2.7 ความถูกต้อง (trueness) คือความใกล๎เคียงกันของคําที่วัดได๎กับคําจริงตามนิยามของปริมาณของ
สิ่งที่ต๎องการวัด ซึ่งพิจารณาจากความแมํน (accuracy) และความเที่ยง (precision) โดยที่ความแมํนประเมิน
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จากความลําเอียง (bias) และความเที่ยงประเมินจากคําสํวนเบี่ยงเบนมาตรฐานหรือคําความแปรปรวน มี
รายละเอียด ดังนี้ 
   2.7.1 ความล าเอียง (bias) คือ ผลตํางของคําเฉลี่ยที่ได๎จากการวัดกับคําอ๎างอิง ความลําเอียงที่ได๎
จากการตรวจสอบความสมเหตุสมผลของวิธีทดสอบโดยห๎องปฏิบัติการเดียวเป็นความลําเอียงรวม (total bias) 
ที่ประกอบด๎วยความลําเอียงของวิธี (method bias) ซึ่งเกิดจากความผิดพลาดเชิงระบบ (systematic error) 
และความลําเอียงของห๎องปฏิบัติการ (laboratory bias) ดังแสดงในรูปที่ 2.1  
 

    
      

รูปที่ 2.1 ความสัมพันธ๑ระหวํางความลําเอียงของวิธี ความลําเอียงของห๎องปฏิบัติการและความลําเอียงรวม 
(ที่มา The fitness for Purpose of Analytical Methods, A Laboratory Guide to Method Validation 
and Relatd Topics, EURACHEM Guide, 1998) 
 
 ห๎องปฏิบัติการที่นําวิธีไปใช๎จะมีความลําเอียงของวิธีติดอยูํเสมอ และมีความลําเอียงของห๎องปฏิบัติการ ซึ่ง
อาจตํางกันในแตํละห๎องปฏิบัติการ จึงทําให๎ความลําเอียงรวมของแตํละห๎องปฏิบัติการไมํเทํากัน 
 การหาความลําเอียงของการวัดมีหลายวิธี ห๎องปฏิบัติการต๎องพิจารณาเลือกตามความเหมาะสมให๎
สอดคล๎องกับวัตถุประสงค๑การใช๎งาน ดังตํอไปนี้ 
 (1) กรณีท่ีมีมาตรฐานการวัด (measurement standards) เชํนวัสดุอ๎างอิงรับรอง/วัสดุอ๎างอิงที่มีเนื้อสาร
เดียวกันหรือใกล๎เคียงกับตัวอยําง ทําการวัดในแตํละชุดตัวอยํางซ้ําภายใ ต๎เงื่อนไขการทวนซ้ําได๎ตามความ
เหมาะสม คํานวณคําความลําเอียงและคําความไมํแนํนอนของความลําเอียง เปรียบเทียบคําความลําเอียงที่ได๎
กับเกณฑ๑ที่กําหนดในข๎อ 1 คําความลําเอียงที่ทดสอบได๎ต๎องไมํมากกวําคําที่กําหนด แล๎วจึงทดสอบความมี
นัยสําคัญของความลําเอียง เพ่ือประเมินวําจะต๎องนําคําความลําเอียงไปใช๎ตามเงื่อนไขใด 
 ในกรณีมีวัสดุอ๎างอิงรับรอง/วัสดุอ๎างอิงที่มีคําปริมาณเพียงคําเดียว การทดสอบความลําเอียงที่คําปริมาณ
อ่ืน  จําเป็นต๎องใช๎วิธีวัดตัวอยํางที่เติมวัสดุอ๎างอิงรับรอง/วัสดุอ๎างอิงที่เป็นสารบริสุทธิ์ โดยวัดช้ําภายใต๎เงื่อนไข
การทวนช้ําได๎ คํานวณคํากลับคืนและคําความไมํแนํนอนของคํากลับคืน เปรียบเทียบคํากลับคืนที่ได๎กับเกณฑ๑ที่
กําหนดในข๎อ 1 คํากลับคืนที่ทดสอบได๎ต๎องไมํน๎อยกวําคําที่กําหนด แล๎วจึงทดสอบความมีนัยสําคัญของคํา
กลับคืนเพ่ือประเมินวําจะต๎องนําคํากลับคืนไปใช๎ตามเงื่อนไขดังนี้ 

 หากผลการทดสอบความลําเอียงไมํมีนัยสําคัญ ไมํต๎องนําคําความลําเอียงไปแก๎คําผลการวัด แตํ 
ยังคงนําคําความไมํแนํนอนของความลําเอียงไปคํานวณคําความไมํแนํนอนของการวัด 



15 
 

 หากผลการทดสอบความลําเอียงมีนัยสําคัญ ให๎นําคําความลําเอียงไปแก๎คําผลการวัด และนําคํา 
ความไมํแนํนอนของความลําเอียง ไปคํานวณคําความไมํแนํนอนของการวัด 

 หากผลการทดสอบความลําเอียงมีนัยสําคัญ แตํไมํต๎องการนําคําความลําเอียงไปแก๎คําผลการวัด 
ให๎นําคําความลําเอียงและคําความไมํแนํนอนของความลําเอียงไปคํานวณคําความไมํแนํนอนของการวัด 
 (2) กรณีที่ไมํมีมาตรฐานการวัด ที่มีองค๑ประกอบเหมือนกับตัวอยําง แตํมีวัสดุอ๎างอิงรับรอง/วัสดุอ๎างอิงที่
เป็นสารบริสุทธิ์ ห๎องปฏิบัติการต๎องวัดตัวอยํางที่เติม วัสดุอ๎างอิงรับรอง/วัสดุอ๎างอิงที่เป็นสารบริสุทธิ์ แล๎ว
คํานวณคํากลับคืน และคําความไมํแนํนอนของคํากลับคืน เปรียบเทียบคํากลับคืนที่ได๎กับเกณฑ๑ที่กําหนด 
รวมทั้งทดสอบความมีนัยสําคัญของคํากลับคืน ประเมินผลเชํนเดียวกันกับข๎อ (1) 
 (3) กรณีท่ีไมํมีมาตรฐานการวัด สามารถเปรียบเทียบผลการวัดจากวิธีที่ต๎องการทดสอบกับผลการวัดที่ได๎
จากวิธีมาตรฐาน โดยที่ห๎องปฏิบัติการต๎องมีความสามารถในการทดสอบด๎วยวิธีมาตรฐานและมีผลการทดสอบ
อยูํในเกณฑ๑กําหนด เปรียบเทียบข๎อมูล 2 ชุด โดยการทดสอบนัยสําคัญของคําความลําเอียง โดยใช๎หลักการ
เดียวกันกับข๎อ (1) 
 (4) กรณีที่ไมํมีมาตรฐานการวัดและไมํมีวิธีมาตรฐาน ต๎องใช๎ข๎อมูลจากการเข๎ารํวมโปรแกรมการทดสอบ
ความชํานาญ ซึ่งจัดโดยผู๎จัดโปรแกรมการทดสอบความชํานาญห๎องปฏิบัติการที่ดําเนินงานเป็นไปตาม
มาตรฐานสากล ซึ่งผลจากการทดสอบความชํานาญ จะได๎คําความลําเอียงของห๎องปฏิบัติการ  ประเมินผลโดย
เปรียบเทียบกับเกณฑ๑ที่ยอมรับ 
 2.7.2 ความเที่ยง (precision) เป็นการตรวจสอบความสามารถในการวัดตัวอยํางเดียวกันหรือคล๎ายคลึง
กัน (same or similar sample) ซ้ําหลายครั้ง ในการทดสอบความเที่ยงสามารถทําได๎ภายใต๎เงื่อนไขการวัด 
(condition) ดังนี้ 
 (1) เงื่อนไขการทวนซ้ําได๎ (repeatability condition) ใช๎วิธีการวัดเดียวกัน ผู๎ปฏิบัติงานคนเดียวกัน 
ระบบวัดเดียวกัน เงื่อนไขการทํางานเดียวกัน สถานที่ปฏิบัติงานเดียวกัน และวัดซ้ําหลายๆ ครั้ง ในชํวง
ระยะเวลาสั้นๆ 
 (2) เงื่อนไขความเที่ยงการวัดระดับกลาง (intermediate precision condition) เป็นวิธีการวัดเดียวกัน 
ระบบวัดเดียวกัน เงื่อนไขการทํางานเดียวกัน สถานที่ปฏิบัติงานเดียวกัน และวัดซ้ําหลายๆ ครั้ง ในชํวง
ระยะเวลาที่ไมํสั้นจนเกินไป ผู๎ปฏิบัติงานคนเดียวกันหรือตํางคนกัน แตํอาจรวมถึงเงื่อนไขอ่ืนที่เกี่ยวข๎อง ซึ่งอาจ
เปลี่ยนแปลงในระหวํางการวัดตัวออยําง ในชํวงเวลาหนึ่ง เชํน เครื่องมือชนิดเดียวกันแตํตํางชุด 
 (3) เงื่อนไขการทําช้ําได๎ (reproducibility condition ) เป็นเงื่อนไขของการวัดซ้ํา สถานที่ปฏิบัติงาน
ตํางกัน ผู๎ปฏิบัติงานตํางกัน ระบบวัดตํางกัน 
 2.8 ความคงทน (ruggedness/robustness) เป็นความคงทนของวิธีตํอการเปลี่ยนแปลงเพียงเล็กน๎อย
ของภาวะการวัด เชํน อุณหภูมิ ความเป็นกรด-เบส ระยะเวลาของขั้นตอนตํางๆ สภาวะการทํางานของ
เครื่องมอื การศึกษาความคงทนเป็นการทดสอบโดยตั้งใจที่จะเปลี่ยนภาวะสิ่งแวดล๎อมและภาวะของการวัด ซึ่ง
อาจเกิดขึ้นได๎ในการทํางาน เชํน อุณหภูมิของตู๎อบ เวลาที่ใช๎ในการยํอยตัวอยําง ความเข๎มข๎นของกรด-เบส 
ภาวะการทํางานของเครื่องมือ การศึกษาความคงทนสามารถทําได๎โดยใช๎วัสดุอ๎างอิงรับรองหรือวัสดุอ๎างอิงแล๎ว
คํานวณผลการวัดที่ได๎จากวิธีที่เปลี่ยนแปลงภาวะ เปรียบเทียบกับผลการวัดที่ได๎จากวิธีที่กําหนด หากมีความ
แตกตํางอยํางมีนัยสําคัญ ห๎องปฏิบัติการต๎องควบคุมตัวแปรที่มีผลกระทบ หากไมํสามารถควบคุมได๎ต๎องศึกษา
วําตัวแปรนั้นๆ มีผลกระทบตํอผลการวัดอยํางไร โดยใช๎สมการทางคณิตศาสตร๑ หรือผลการทดลอง แล๎วนํามา
คํานวณคําความไมํแนํนอนของการวัด ในกรณีที่ต๎องการทดสอบผลกระทบจากหลายตัวแปรต๎องออกแบบการ
ทดลองให๎เหมาะสม เพ่ือให๎ได๎ข๎อมูลผลกระทบจากแตํละตัวแปร 
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 2.9 ค่าความไม่แน่นอนของการวัด (uncertainty of measurement) คําความไมํแนํนอนของการวัด
เป็นคุณลักษณะเฉพาะอยํางหนึ่งของวิธี  
 3. การตรวจสอบเกณฑ์ก าหนดต่างๆ สามารถบรรลุผลได้ 
 ให๎เปรียบเทียบผลการวัดจากห๎องปฏิบัติการ กับเกณฑ๑ที่กําหนดในข๎อ 1 เชํน คําความลําเอียง คําสํวน
เบี่ยงเบนมาตรฐาน และคําความไมํแนํนอนของการวัด รวมทั้งชํวงการวัด และเนื้อสารของตัวอยําง กรณีที่
ได๎ผลไมํครบถ๎วน หรือไมํสอดคล๎องกับเกณฑ๑ที่กําหนด ห๎องปฏิบัติการอาจจําเป็นต๎องปรับเปลี่ยนวิธี หรือ
ปรับปรุงบางสํวน หรือปรับเกณฑ๑กําหนด แล๎วเข๎าสูํกระบวนการตรวจสมเหตุสมผลของวิธีอีกครั้ง และหากยัง
ไมํสามารถบรรลุวัตถุประสงค๑ที่ตั้งไว๎ ต๎องยกเลิกการทดสอบดังกลําว โดยมีกระบวนการพิจารณาวิธีทดสอ บ   
ดังรูปที่ 2.2 

    
 

           รูปที่ 2.2 การเลือก การพัฒนา และประเมินวิธีทดสอบ 
(ที่มา The fitness for Purpose of Analytical Methods, A Laboratory Guide to Method Validation 
and Related Topics, EURACHEM Guide, 1998) 
 

 4 การสรุปความเป็นไปตามวัตถุประสงค์การใช้งาน 
 เป็นข๎อความที่ระบุวําวิธีทดสอบได๎มีการตรวจสอบความสมเหตุสมผลอยํางเหมาะสม ในห๎องปฏิบัติการที่มี
การวิเคราะห๑นั้น มีคุณลักษณะของวิธีสอดคล๎องตามเกณฑ๑ท่ีกําหนดไว๎ และบรรลุวัตถุประสงค๑ที่ตั้งไว๎ 
 การตรวจสอบความสมเหตุสมผลของวิธี หรือการตรวจสอบความใช๎ได๎ของวิธีทดสอบ (method 
validation) คือ การยืนยันผลการวิเคราะห๑ทดสอบด๎วยการทําการทดสอบปฏิบัติงานจริงในห๎องปฏิบัติการ 
เป็นการตรวจสอบวําวิธีเหลํานั้นมีคุณลักษณะเฉพาะของวิธีวิเคราะห๑ทดสอบเหมาะสมและเป็นที่ยอมรับ แนว
ทางการตรวจสอบความใช๎ได๎ของวิธีอาจครอบคลุมทุกคุณลักษณะ หรือบางคุณลักษณะ ขึ้นอยูํกับวิธีที่
ห๎องปฏิบัติการเลือกใช๎  
 

 ขั นตอนการตรวจสอบความใช้ได้ของวิธี มีดังนี้ 
1) กําหนดวัตถุประสงค๑ของวิธีทดสอบ เชํน เป็นวิธีตรวจสอบเบื้องต๎น (screening) เป็นวิธีวิเคราะห๑เชิง

คุณภาพ เป็นวิธีวิเคราะห๑เชิงปริมาณ สารที่ต๎องการวิเคราะห๑ปริมาณต่ํา เชํน สารปนเปื้อนและสาร
ตกค๎าง สารที่ต๎องการวิเคราะห๑ปริมาณสูง เชํน องค๑ประกอบหลักของผลิตภัณฑ๑  สารเติมแตํงใน
ผลิตภัณฑ๑ 
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2) กําหนดคุณลักษณะเฉพาะของวิธีวิเคราะห๑ที่ต๎องการศึกษา 
3) กําหนดความต๎องการทางเทคนิคและจัดเตรียม เชํน เครื่องมือ สารเคมี สารมาตรฐาน วัสดุอ๎างอิง 
4) จัดทําขั้นตอนการดําเนินการ (working instruction หรือ Standard Operating Procedure) ของ

วิธีทดสอบอยํางละเอียดและชัดเจนที่ผู๎ปฏิบัติสามารถปฏิบัติตามได๎อยํางไมํสับสน เชํน อุปกรณ๑เครื่อง
แก๎วที่ต๎องใช๎ ระดับความเข๎มข๎นของสารมาตรฐานที่ใช๎ วิธีการทดสอบ จํานวนการวิเคราะห๑ซ้ํา การ
บันทึกผลการทดสอบ 

5) ดําเนินการทดสอบและบันทึกผลการทดสอบตามวิธีที่กําหนดไว๎ 
6) คํานวณผลและประเมินผลด๎วยวิธีการทางสถิติที่เหมาะสม และทบทวนผล 
7) สรุปผลการตรวจสอบความใช๎ได๎ของวิธี และจัดทํารายงาน โดยสรุปวิธีที่ใช๎ คําที่ได๎ เกณฑ๑ยอมรับที่ใช๎

ในการตัดสินผลการทดสอบ ข๎อสรุปวําวิธีที่ตรวจสอบนั้นเหมาะสมสําหรับการนําไปใช๎งานหรือไมํ 
ขีดจํากัดของวิธี และอ่ืนๆ 
 

2.3  แนวคิดและทฤษฎีที่เกี่ยวกับการประกันคุณภาพผลการวิเคราะห์ทดสอบ 
 การประกันคุณภาพ (quality assurance) เป็นการจัดระบบการบริหารงานเพ่ือสร๎างความมั่นใจใน
คุณภาพการวัด ซึ่งหมายถึงการดําเนินงานของห๎องปฏิบัติการที่เกี่ยวกับระบบคุณภาพ ภาวะแวดล๎อม ที่
เหมาะสม บุคลากรที่มีความสามารถ การฝึกอบรมของบุคลากร การสอบเทียบเครื่องมือและการบํารุงรักษา
เครื่องมอื วิธีการควบคุมคุณภาพ การตรวจสอบความใช๎ไดข๎องวิธี การสอบกลับได๎เชิงมาตรวิทยา การประมาณ
คําความไมํแนํนอนของการวัด การตรวจสอบและรายงานผล การปฏิบัติการแก๎ไขและการปูองกัน การตรวจ
ติดตามคุณภาพ การทบทวนระบบคุณภาพ การจัดการข๎อร๎องเรียน การใช๎มาตรฐานอ๎างอิงและวัสดุอ๎างอิง 
 การประกันคุณภาพ เป็นการประกันคุณภาพของการวิเคราะห๑ให๎เป็นที่ยอมรับ ทั้งในด๎านความแมํนและ
ความเที่ยงของผลการวิเคราะห๑ทดสอบ ประกอบด๎วย การควบคุมคุณภาพ (quality control) และการ
ประเมินคุณภาพ (quality assessment)  
 2.3.1 การควบคุมคุณภาพ (quality control) หมายถึง การดําเนินการและกิจกรรมดานวิชาการที่
นํามาใชเพ่ือให๎ตรงตามข๎อกําหนดดานคุณภาพ 

ประโยชน๑ของการควบคุมคุณภาพ  
- เพ่ิมความเชื่อม่ันในวิธีวิเคราะห๑ทดสอบ 
- เพ่ิมความม่ันใจในผลวิเคราะห๑ทดสอบ 

 การควบคุมคุณภาพเป็นการปฏิบัติงานที่ทําให๎เกิดความเชื่อมั่นในผลการวัดวํามีความถูกต๎อง ความเที่ยง 
และคําความไมํแนํนอนของการวัด เป็นไปตามเกณฑ๑ที่กําหนด การควบคุมคุณภาพประกอบด๎วยการควบคุม
คุณภาพภายในและการควบคุมคุณภาพภายนอก ซึ่งการควบคุมคุณภาพภายในของห๎องปฏิบัติก ารจะต๎อง
กระทําอยํางสม่ําเสมอ และทําได๎หลายวิธีตามความเหมาะสม เชํน การวัดช้ํา การวัดวัสดุอ๎างอิงรับรอง 
(certified reference materials, CRMs) วัสดุอ๎างอิง (reference materials, RMs) ตัวอยํางควบคุม 
(control samples) ตัวอยํางที่เติมสารมาตรฐาน (spiked samples) แบลงค๑ (blank) ตัวอยํางที่เก็บไว๎ 
(retained samples) รวมทั้งการตรวจสอบสมรรถะของเครื่องมือ (performance check) ทั้งนี้ขึ้นอยูํกับ
ลักษณะตัวอยํางและประเภทของการทดสอบ อาจใช๎แผนภูมิควบคุม (control chart) ในการเฝูาระวังและดู
แนวโน๎มของผลการวัด สํวนการควบคุมคุณภาพภายนอกเป็นสํวนสนับสนุนที่จําเป็นสําหรับห๎องปฏิบัติการ 
เพ่ือให๎เกิดความมั่นใจในการปฏิบัติงานที่สมบูรณ๑ยิ่งขึ้น เชํน การเข๎ารํวมการทดสอบความชํานาญ 
(proficiency testing) การเปรียบเทียบผลระหวํางห๎องปฏิบัติการ (inter laboratory comparison) 
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 2.3.2 การประเมินคุณภาพ (quality assessment) หมายถึง กิจกรรมตํางๆ ที่มีจุดประสงค๑เพ่ือ
รับประกันวํา กระบวนการหรือกิจกรรมการควบคุมคุณภาพ ดําเนินไปอยํางมีประสิทธิภาพ 
 การประเมินคุณภาพ เป็นกิจกรรมการประเมินทั้งระบบเพ่ือยืนยันคุณภาพของข๎อมูลจากการควบคุม
คุณภาพวํามีประสิทธิภาพเป็นไปตามท่ีกําหนดและต๎องดําเนินการอยํางตํอเนื่องให๎เป็นไปตามระบบคุณภาพ 

การควบคุมคุณภาพ แบงออกเปน 2 ชนิด ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้  
1. การควบคมคุณภาพภายใน (internal quality control, IQC) หมายถึง การดําเนินการของ 

ห๎องปฏิบัติการในการเฝาระวังการทดสอบและผลการทดสอบใหนาเชื่อถือกอนรายงานผล กระบวนการควบคุม
คุณภาพต๎องครอบคลุมทุกขั้นตอนการวิเคราะห ตั้งแตการสุมตัวอยาง การเตรียมตัวอยาง การวิเคราะหตัว 
อยําง ตลอดจนถึงการรายงานผลการทดสอบ ในกรณีที่มีการวิเคราะหทดสอบเป็นชุดตัวอยาง (batch) วิธีการ
ควบคุมคุณภาพภายในของหองปฏิบัติการจะต๎องเลือกตัวอยํางควบคุม (quality control sample, QC 
sample) แลวทําการทดสอบพร๎อมกับตัวอยํางในแตํละชุด การเลือกตัวอยางควบคุมขึ้นอยูกับวิธีวิเคราะห
ธรรมชาติของตัวอยาง สิ่งที่ตองการวิเคราะห (analyte) และความเขมขนของสิ่งที่ตองการวิเคราะห วิธีการ
ควบคุมคุณภาพภายใน โดยทั่วไปจะเก่ียวขอ๎งกับตัวอยางควบคุมตางๆ ดังตอไปนี้  
  1.1 การวิเคราะห certified reference materials (CRMs)  
  1.2 การวิเคราะห QC check standard (instrument check standard)  
  1.3 การวิเคราะหรีเอเจนตแบลงคหรอืแบลงคของวิธีทดสอบ (reagent blank or method blank)  
  1.4 การวิเคราะห spiked sample หรือการหา %recovery ทีค่วามเข๎มขนตางๆ ตลอดชวงใชงาน  
  1.5 การวิเคราะหซํ้าในตัวอยางเดียวกัน (duplicate analysis pair)  
  1.6 การวิเคราะห check หรือ control sample  

1.7 การตรวจสอบสมรรถนะ (performance) ของเครื่องมือ 
1.8 การทํา intermediate repeatability 
1.9 การ cross – check 

2. การควบคุมคุณภาพภายนอก เชน การเขารวมโปรแกรมการทดสอบความชํานาญของหองปฏิบัติการ  
การเปรียบเทียบผลการทดสอบระหวํางหองปฏิบัติการ  

การทดสอบความชํานาญ (proficiency testing, PT) หมายถึง การประเมินความสามารถและผลการ
ทดสอบของห๎องปฏิบัติการ ตามเงื่อนไขที่กําหนดไว๎กํอน ด๎วยวิธีการเปรียบเทียบผล การวิเคราะห๑ระหวําง
ห๎องปฏิบัติการ โดยห๎องปฏิบัติการที่เข๎ารํวมทําการวิเคราะห๑ตัวอยํางทดสอบที่หนํวยงานทดสอบความชํานาญ
สํงให๎ แล๎วสํงผลกลับภายในเวลาที่กําหนด ผลการตรวจวิเคราะห๑ที่รายงานผลกลับจะถูกประเมินตามเกณฑ๑ที่
กําหนด  

หนํวยงานทดสอบความชํานาญ (PT provider) หมายถึง หนํวยงานที่มีหน๎าที่รับผิดชอบประสาน และ
ดําเนินกิจกรรมทุกอยํางที่เก่ียวกับแผนการทดสอบความชํานาญ  

ห๎องปฏิบัติการสมาชิก (participants) หมายถึง ห๎องปฏิบัติการที่แสดงความจํานงเข๎ารํวมแผนทดสอบ
ความชํานาญ  

ตัวอยํางทดสอบ (PT sample) หมายถึง ตัวอยํางที่หนํวยงานทดสอบความชํานาญสํงให๎แกํ
ห๎องปฏิบัติการสมาชิก เพ่ือทําการตรวจวิเคราะห๑ ซึ่งเป็นตัวอยํางที่มีความคล๎ายกับสิ่งที่ตรวจวิเคราะห๑ในงาน
ประจํา ผํานเกณฑ๑การตรวจสอบคุณภาพ เชํน การทดสอบความเป็นเนื้อเดียวกัน (homogeneity) การ 
ทดสอบความคงสภาพ (stability) เป็นต๎น และได๎ทําการตรวจหาปริมาณวิเคราะห๑ด๎วย 
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  การเข๎ารํวมการทดสอบความชํานาญ (proficiency testing) เป็นการประกันคุณภาพผลการทดสอบ
อยํางหนึ่งของห๎องปฏิบัติการทดสอบและสอบเทียบที่ได๎รับการรองระบบมาตรฐาน ISO/IEC 17025  เพ่ือให๎
เกิดความนําเชื่อถือในผลการทดสอบ วํามีความแมํนยํา ถูกต๎อง รวมถึงเป็นที่ยอมรับทั้งหนํวยงานรัฐบาลและ
เอกชน ที่สํงตัวอยํางมาทดสอบ 
  การเปรียบเทียบผลระหวํางห๎องปฏิบัติการ (interlaboratory comparison) หมายถึง การนําผล
วิเคราะห๑ทดสอบที่ดําเนินการโดยห๎องปฏิบัติการของผู๎ปฏิบัติงานเปรียบเทียบกับผลการวิเคราะห๑ทดสอบของ
ห๎องปฏิบัติการอ่ืนที่มีมาตรฐานระดับเดียวกับห๎องปฏิบัติการของผู๎ปฏิบัติงาน โดยใช๎ตัวอยํางชุดเดียวกันแบํง
และสํงให๎ห๎องปฏิบัติการอ่ืนวิเคราะห๑ทดสอบ การเปรียบเทียบผลระหวํางห๎องปฏิบัติการนี้ต๎องใช๎วิธีการทาง
สถิติในการประเมินผล เชํน ใช๎ student t-test และ F-test สําหรับการเปรียบเทียบความแมํนและความเที่ยง 
ตามลําดับ 
 การควบคุมคุณภาพภายใน รายละเอียดของตัวอยางควบคุมแตละชนิด มีดังนี้  

1. การวิเคราะห certified reference materials (CRMs)  
 certified reference materials เป็นวัสดุหรือสารอางอิงมาตรฐานที่ไดรับการรับรอง โดยการ
ดําเนินที่ถูกตองทางวิชาการ มีใบรับรอง และสามารถสอบกลับ (traceable) ไปยังมาตรฐานระหวําง 
ประเทศ (international standard, SI unit) ได การวิเคราะห certified reference materials เพ่ือ
เปนการทวนสอบใหแนใจวาคาที่ไดจากการวิเคราะหสารอางอิงมาตรฐานที่เตรียมขึ้นเอง (in-house 
reference materials) หรือตัวอยางควบคุมตํางๆ มีความถูกต๎อง จึงควรวิเคราะห CRMs อยํางน๎อย
เดือนละครั้ง โดยใช๎ความเขมขนใกลเคียงกับตัวอยาง  
  เกณฑยอมรับ คือ ± 10% ของคําจริง (true value) หรือใช t – test หรือพิจารณา
จาก %ความถูกต๎อง ซึ่งคํานวณไดจากสูตร  
   %ความถูกตอง = คําทีไ่ดจากการวิเคราะห x 100  
          คาจริง 

2. การวิเคราะห QC check standard (instrument check standard) แบงเปน  
2.1 calibration verification of standard (CVS) หมายถงึ สารมาตรฐานจากแหลงที่แตกตางจาก 

แหลํงที่ใชเตรียมกราฟมาตรฐาน เชน รุนการผลิต (batch) ที่ตํางกัน ผูผลิตที่ตางกัน หรือการชั่ง
สารมาตรฐานมาใหม การใช CVS ควรใชความเขมขนเดียวที่ความเขมขนใกลจุดกลางของ 
calibration range (กรณ ีrange กวาง อาจเพ่ิมจํานวนจุดที่ความเข๎มขนอื่น) และควรวิเคราะห  
CVS ทุก 10 ตัวอยาง หรือทุก 12 ชั่วโมง หรือทุกครั้งกํอนเริ่มวิเคราะห๑ตัวอยางชุดใหม หรือ
ตรวจสอบระหวํางการทดสอบตัวอยางแตละชุด  
   เกณฑยอมรับ คือ ± 10% ของคาจริง (true value) 

2.2 continuing calibration standard (CCS) ใช๎สารมาตรฐานที่ใชสรางกราฟมาตรฐาน โดยใช 
ความถีแ่ละความเข๎มขนเชํนเดียวกับ CVS แตเกณฑยอมรับ จะแคบกวา คือ ± 5% ของคาจริง ถ๎า
ผลการวิเคราะห QC check standard เกินเกณฑการยอมรับ ตองสรางกราฟมาตรฐานหรือ
วิเคราะห๑ตัวอยางในชุดทดสอบนั้นใหม  
  เกณฑยอมรับ คือ ± 5 % ของคาจริง (true value) 
คําจริงในที่นี้หมายถึง คาที่ไดจากใบรับรอง หรือคาที่คํานวณไดจากใบรับรอง  
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3. การวิเคราะหแบลงค์ (blank)  
3.1 calibration blank หรือ instrument blank คือ แบลงค๑ที่ใช๎ทดสอบหรือปรับศูนย๑ของ

เครื่องมือ เชํน เมทานอลและน้ํากลั่น หรือสารละลายที่เป็น mobile phase ที่ใช๎สําหรับ
เครื่อง HPLC 

3.2 รีเอเจนตแบลงคหรือแบลงค๑ของวิธีทดสอบ (reagent blank or method blank) คือ ตัวอยาง
ที่ปราศจากสิ่งที่ต องการวิเคราะห๑ (analyte-free sample) ที่ผํานกระบวนการเชํนเดียวกับ
ตัวอยํางที่ต๎องการวิเคราะห๑ โดยใช๎รีเอเจนต๑ เครื่องแกว และเครื่องมือเดียวกัน แตํใช๎ตัวทําละลาย
หรือน้ํากลั่นแทนตัวอยําง การทําแบลงคเพ่ือใหแนใจวาสัญญาณทั้งหมดเปนของสิ่งที่ตองการ 
วิเคราะห ไมใชจากรีเอเจนต หรอืจากสิ่งอ่ืนๆ ที่ใชในการวิเคราะห๑ 

  ประโยชน๑ของรีเอเจนต๑แบลงค๑ หรือแบลงค๑ของวิธีทดสอบ คือ ชี้บํงและแก๎ไขความคลาดเคลื่อนจาก
ระบบ (systematic error) ที่มาจากความไมํบริสุทธิ์ของรีเอเจนต๑ การปนเปื้อนจากเครื่องแก๎ว หรือเครื่องมือ 

 ควรทําการวิเคราะห๑แบลงค๑ทุกๆ 10-20% ของจํานวนตัวอยํางในแตํละชุดตัวอยําง และเมื่อทําการ
วิเคราะห๑ตัวอยํางที่มีความเข๎มข๎นสูง ต๎องวิเคราะห๑แบลงค๑ตามทันที เพื่อปูองกันการปนเปื้อนจากตัวอยํางนั้น
ไปยังตัวอยํางถัดไป (carry-over of analyte) 

3.3 ฟิลด๑แบลงค๑  (field blank) คือ ตัวอยํางที่ปราศจากสิ่งที่ต๎องการวิเคราะห๑ที่นําออกจาก
ห๎องปฏิบัติการไปยังบริเวณที่มีการสุํมตัวอยํางเพื่อให๎สัมผัสกับสิ่งแวดล๎อมเหมือนตัวอยําง แล๎ว
ถํายใสํขวดบรรจุตัวอยํางที่สะอาด แล๎วจึงนํากลับวิเคราะห๑ที่ห๎องปฏิบัติการพร๎อมกับตัวอยําง เมื่อ
มีการเก็บตัวอยําง แล๎วมีการขนย๎าย ถํายเท และสงสัยวํามีความเสี่ยงตํอการปนเปื้อน 

3.4 rinse blank คือ แบลงค๑ที่ใช๎ปูองกันการปนเปื้อนของตัวอยํางกํอนหน๎าไปยังตัวอยํางถัดไป 
(carry over) อาจใช๎น้ํากลั่น หรือ mobile phase  

เกณฑ์ยอมรับ คือ  
- คําแบลงค๑ < ขีดจํากัดตํ่าสุดของวิธีทดสอบ (method detection limit, MDL) 

สามารถยอมรับได๎  
- คําแบลงค๑ > ขีดจํากัดตํ่าสุดของวิธีทดสอบ (method detection limit, MDL) จะไมํ

ยอมรับ  
- คําแบลงค๑ > ขีดจํากัดตํ่าสุดของวิธีทดสอบ (method detection limit, MDL) และผล

การทดสอบมากกวํา limit of quantity (LOQ) สามารถยอมรับได๎ แตํควรตรวจสอบวํามีสิ่งที่ต๎องการ
วิเคราะห๑ปนเปื้อนมากับแบลงค๑หรือไม ํ

4. การวิเคราะห์ spiked sample หรือการหา %recovery ที่ความเข้มข้นต่างๆ ตลอดช่วงใช้งาน 
การเตรียม spiked sample ทําได๎โดยเติมสารมาตรฐานความเข๎มข๎นสูงๆ ปริมาณน๎อยๆ ลงใน 

ตัวอยําง เพ่ือตรวจสอบ analyte recovery ใน sample matrix หรือถ๎ามีการวิเคราะห๑ตัวอยํางที่มี  
matrix ที่แตกตํางไป ก็เป็นการทวนสอบปริมาณสารรบกวน นอกจากนี้ยังสามารถเติมสารมาตรฐาน 
ลงในแบลงค๑ของวิธีทดสอบ หรือฟิลด๑แบลงค๑ เพ่ือตรวจสอบสมรรถนะของวิธีวิเคราะห๑ทดสอบ สาร 
มาตรฐานที่ใช๎ควรมาจากคนละแหลํงกับที่ใช๎เตรียมกราฟมาตรฐาน และความเข๎มข๎นของ spiked  
sample ควรอยูํในชํวงเดียวกันกับตัวอยํางที่ทําการวิเคราะห๑ ทั้งนี้ผู๎วิเคราะห๑ทดสอบควรแนํใจวําสิ่ง 
ที่เติมลงไปมีคุณสมบัติทางเคมีเหมือนตัวอยําง และรวมตัวเป็นเนื้อเดียวกับตัวอยําง ควรทําทุกๆ 10–
20% ของจํานวนชุดตัวอยําง 
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วิธีการเตรียม spiked sample 
1. ชั่งหรือตวงตัวอยํางจํานวนเทําๆ กัน 2 สํวน (portions) สํวนแรกเติมสารมาตรฐานลงไป เรียก 
    สํวนนี้วํา spiked sample สํวนที่สองไมํต๎องเติมสารมาตรฐาน เรียกสํวนนี้วํา ตัวอยํางเริ่มต๎น  
    (original sample) 
2. เตรียมตัวอยํางทั้งสองสํวนตามข้ันตอนการวิเคราะห๑ 
3. วิเคราะห๑หาปริมาณสิ่งที่ต๎องการวิเคราะห๑ 
4. หา %recovery จากสูตร 
 
% recovery = (ความเข๎มข๎นของ spiked sample - ความเข๎มข๎นของตัวอยํางเริ่มต๎น) x 100 

  ความเข๎มข๎นของสารมาตรฐานที่เติมลงไป 
 

 %recovery สามารถตรวจสอบความคลาดเคลื่อนจากระบบในขั้นตอนตํางๆ ของการวิเคราะห๑
ทดสอบได๎ คือเมื่อวิเคราะห๑ spiked sample แล๎ว พบวํา %recovery เกินเกณฑ๑การยอมรับใน
ขั้นตอนใดจะแสดงผล ดังตํอไปนี้ 

- %recovery เกินเกณฑ๑การยอมรับในฟิลด๑แบลงค๑ แตํไมํเกินในแบลงค๑ของวิธีทดสอบแสดง
วํามีความคลาดเคลื่อนจากระบบในกระบวนการสุํมและขนย๎าย 

- %recovery เกินเกณฑ๑การยอมรับทั้งในฟิลด๑แบลงค๑ และแบลงค๑ของวิธีทดสอบ แสดงวํามี 
ความคลาดเคลื่อนจากระบบของห๎องปฏิบัติการ 
 - %recovery เกินเกณฑ๑การยอมรับใน matrix spiked sample แสดงวํามีความคลาด 
เคลื่อนจากระบบเนื่องจาก matrix ของตัวอยําง ซึ่งหากพบวํา matrix มีผลตํอการวิเคราะห๑ทดสอบ 
ผู๎วิเคราะห๑ทดสอบจะต๎องทํา standard addition ในการวิเคราะห๑ตัวอยํางนั้น 

ผู๎วิเคราะห๑ทดสอบสามารถทาํการวิเคราะห๑ matrix spiked sample โดยใช๎ความเข๎มข๎น
ประมาณ 10 เทําของขีดจํากัดตํ่าสุดของวิธีทดสอบ หรือเทํากับความเข๎มข๎นที่จุดกึ่งกลางของความ
เข๎มข๎นของชํวงการทดสอบ (working range) หรือตามข๎อมูลของการทดสอบความใช๎ได๎ของวิธี
ทดสอบ (method validation)  
  เกณฑ์ยอมรับ คือ %recovery จากข๎อมูลของการทดสอบความใช๎ได๎ของวิธีทดสอบ 
ตารางที่ 2.1 ตัวอยํางเกณฑ๑การยอมรับ %recovery สําหรับการวิเคราะห๑นํ้าและนํ้าทิ้ง 
 

สิ่งที่ต๎องการวิเคราะห๑ เกณฑ๑ยอมรับ %recovery 
กรด 60 –140 
แอนไอออน 80 -120 
เบส หรือสารเป็นกลาง 70 - 130 
ยาฆําแมลงชนิดคาร๑บาเมต 50 - 150 
ยาฆําวัชพืช 40 – 160 
โลหะ 80 - 120 

 

 

 

 

 



22 
 

 ตารางที่ 2.2 ตัวอยํางเกณฑ๑การยอมรับ %recovery ที่ความเข๎มข๎นตํางๆ (ตาม AOAC) 
 

ความเข๎มข๎นของสารในตัวอยําง %Recovery 
100% 98 - 102 
10% 98 - 102 
1% 97 – 103 
0.1% 95 – 105 
100 ppm (mg/kg) 90 – 107 
10 ppm (mg/kg) 80 - 110 
1 ppm (mg/kg) 80 - 110 

100 ppb (g/kg) 80 - 110 

10 ppb (g/kg) 60 - 115 

1 ppb (g/kg) 40 - 120 
 

 

 ตารางที่ 2.3 ตัวอยํางเกณฑ๑การยอมรับ %recovery ของสารพิษตกค๎าง ยาฆําแมลง และยาสัตว๑
ตกค๎างในอาหาร (ตาม Codex) 

 

ความเข๎มข๎นของสารในตัวอยําง Range of mean Recovery 
 1 g/kg 50 - 120 

 1 g/kg  0.01 mg/kg 60 - 120 

 0.01 mg/kg  0.1 mg/kg 70 - 120 

 0.1 mg/kg  1 mg/kg 70 - 110 

 1 mg/kg 70 - 110 
 

  เกณฑ๑การยอมรับข๎างต๎น เป็นเพียงแนวทาง ห๎องปฏิบัติการอาจปรับให๎เหมาะสมกับการวิเคราะห๑แตํ
ละด๎าน เกณฑ๑คํากลางๆ ทั่วไปแนะนําให๎อยูํที่ 80 – 120% ถ๎าได๎ต่ํากวํา 60 – 70% หรือสูงกวํา 120% ควร
ปรับปรุงวิธีใหมํ 
 

5. การวิเคราะห์ซ  าในตัวอย่างเดียวกัน (duplicate analysis pair) คือ การทดสอบซ้ําในตัวอยําง 
  เดียวกัน ควรทําทุกๆ 10–20% ของจํานวนชุดตัวอยําง 

  เกณฑ์ยอมรับ คือ ระบุเกณฑ๑การยอมรับของ %ความแตกตํางสัมพัทธ๑ (% relative 
percent difference, RPD) หรือเมื่อผลการทดสอบอยูใ่นเกณฑ๑ควบคุม (control limit) ถ๎าใช๎
แผนภูมิควบคุม ซึ่งข้ึนอยูกํับระดับความเข๎มข๎นของสิ่งที่ต๎องการวิเคราะห๑ 
% ความแตกตํางสัมพัทธ๑ = (ผลการทดสอบครั้งที่ 1 - ผลการทดสอบครั้งที่ 2) x 100 

   คําเฉลี่ยของผลการทดสอบทั้งสองครั้ง 
ถ๎าในวิธีวิเคราะห๑ทดสอบใดไมํสามารถวิเคราะห๑ซํ้าได๎ ต๎องวิเคราะห๑ matrix spiked sample 
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6. การวิเคราะห์ check หรือ control sample 
check หรือ control sample หมายถึง ตัวอยํางที่ทําการวิเคราะห๑แล๎ว มีความคงสภาพและมี

ความสมํ่าเสมอ (homogeneity) นํามาทดสอบแทรกเข๎าไปในชุดตัวอยําง 
  เกณฑ์ยอมรับ คือ ระบุเกณฑ๑ %ความแตกตํางจากคําจริง หรือ %ความถูกต๎อง หรือเม่ือผล
การทดสอบอยูํในเกณฑ๑ควบคุม 
 การวิเคราะห๑ matrix spiked sample, check หรือ control sample และการทดสอบซํ้า ควร
ทําทุก ๆ 10-20% ของจํานวนตัวอยํางในแตํละชุดตัวอยําง 

 
ชุดตัวอยํางที่ 1 ชุดตัวอยํางที่ 2 

สารมาตรฐานที่ใช๎สร๎างกราฟมาตรฐาน (จาก
ความเข๎มข๎นต่ําไปหาสูง) 

สารมาตรฐานที่ใช๎สร๎างกราฟมาตรฐาน (จาก
ความเข๎มข๎นต่ําไปหาสูง) 

รีเอเจนต๑แบลงค๑ Check sample 
ตัวอยํางที่ 1 รีเอเจนต๑แบลงค๑ 
ตัวอยํางที่ 2 ตัวอยํางที่ 6 
Check sample (หรือ spiked sample) ตัวอยํางที่ 7 
ตัวอยํางที่ 3 สารมาตรฐานที่ใช๎สร๎างกราฟมาตรฐาน (CCS) 
ตัวอยํางที่ 4 ตัวอยํางที่ 8 
ตัวอยํางที่ 2 (duplicate analysis) ตัวอยํางที่ 9 
รีเอเจนต๑แบลงค๑ ตัวอยํางที่ 7 (duplicate analysis) 
ตัวอยํางที่ 5 รีเอเจนต๑แบลงค๑ 
สารอ๎างอิงมาตรฐาน ตัวอยํางที่ 10 
สารมาตรฐานที่ใช๎สร๎างกราฟมาตรฐษน (CCS)  

 
7. การตรวจสอบสมรรถนะของเครื่องมือ  

ทําได๎โดยพิจารณาจากชํวงความเป็นเส๎นตรง หรือใช๎วิธีอ่ืนที่เหมาะสม ผู๎วิเคราะห๑ทดสอบสร๎าง
กราฟมาตรฐาน โดยใช๎สารมาตรฐาน 3 - 5 ความเข๎มข๎น แล๎วพิจารณาชํวงความเป็นเส๎นตรง โดยดู
จากคําสัมประสิทธิสหสัมพันธ๑ (correlation coefficient, r) หรือสัมประสิทธิ์การตัดสินใจ 
(coefficient of determination, R2) ในการทดสอบที่สามารถตรวจสอบคําสัมประสิทธิสหสัมพันธ๑ 
หรือสัมประสิทธิ์ การตัดสินใจได๎ ควรตรวจสอบทุกครั้ง แตํถ๎าทําไมํได๎ก็ควรตรวจสอบอยํางน๎อยทุกๆ 
6 เดือน 
  เกณฑ์ยอมรับ คือ r ไมํน๎อยกวํา 0.995, R2 ไมํน๎อยกวํา 0.990 

 เมื่อพิสูจน๑ชํวงความเป็นเส๎นตรงได๎แล๎ว การสร๎างกราฟมาตรฐานอาจทําโดยใช๎สารมาตรฐาน
เพียงความเข๎มข๎นเดียวได๎ แตํอยํางไรก็ตามไมํควรรายงานผลเกินจุดสูงสุดของกราฟมาตรฐาน การ
รายงานผลเกินจุดสูงสุดของกราฟมาตรฐานจะทําได๎ตํอเมื่อ มีการพิสูจน๑แล๎ววําคําท่ีได๎ยังคงอยูํในชํวง
ความเป็นเส๎นตรง และไมํทําให๎องค๑ประกอบของเครื่องมือ (instrument parameter) เปลี่ยนแปลงไป 
แตํต๎องไมํเกิน 1.5 เทําของความเข๎มข๎นสูงสุดของสารมาตรฐานที่ใช๎สร๎างกราฟมาตรฐาน 
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8. การท า intermediate repeatability คือ การนําตัวอยํางที่วิเคราะห๑แล๎วกลับมาวิเคราะห๑ซ้ําใน
ชํวงเวลาที่แตกตํางกัน เพ่ือตรวจสอบความเที่ยง (precision)     
การประเมินความเที่ยง        
8.1 คํานวณ predicted RSD จากสูตร                     

predicted RSD = 2C-0.1505          โดยที่  C = mass fraction เชํน             
= 2(1-0.5logC)           100%  ; C = 1 

1%  ; C = 0.01                       
                                   1 ppm ; C = 10-6 

8.2 คํานวณ found RSD จากสูตร   
          found RSD  = 100

x

SD  

8.3 หา HORRAT ratio   
          HORRAT  =    (found) RSD                             

             (predicted) RSD   
   เกณฑ์ยอมรับ คือ 
  - ถ๎าเป็น between-laboratory (reproducibility) คํายอมรับ คือ 0.5 – 2.0      

- ถ๎าเป็น within-laboratory (repeatability) คําท่ียอมรับจะเป็น 1/2 หรือ 2/3 ของ  
  0.5 – 2.0      

 9. การ cross – check คือ การวิเคราะห๑ตัวอยําง โดยใช๎วิธีวิเคราะห๑หรือเทคนิคท่ีแตกตํางกัน เชํน ใช๎  
  AAS เทียบกับ ICP ในการวิเคราะห๑สารปริมาณน๎อย เป็นต๎น        
 อยํางไรก็ตามการทํา IQC อยํางน๎อยควรใช๎ตัวอยํางควบคุมตัวใดตัวหนึ่ง ในทุกๆ 10 ตัวอยํางทดสอบ 
ดังแสดงในภาพ 

 
# 11   # 22   # 33 

 
 

          #12-21           # 23 –32 
 

Horwizt  แนะนําวํา  ในแตํละชุดตัวอยํางควรมี  QC check standard 1 ตัวอยําง   รีเอเจนต๑แบลงค๑
หรือแบลงค๑ของวิธีทดสอบ 1 ตัวอยําง การวิเคราะห๑ซํ้า 1 ตัวอยําง และ spiked sample 1 ตัวอยําง โดยในแตํ
ละวิธีทดสอบควรกําหนดตัวอยํางควบคุม และความถี่ในการวิเคราะห๑ไว๎เป็นลายลักษณ๑อักษร ทั้งนี้ขึ้นกับ
เครื่องมือที่ใช๎ ความคงสภาพของตัวอยํางควบคุมและความเข๎มข๎นของสิ่งที่ต๎องการวิเคราะห๑  
 ความถี่ในการใช๎ตัวอยํางควบคุม ในทุกชุดตัวอยํางขึ้นกับวิธีทดสอบวํามีความซํ้าซ๎อน มีขั้นตอนที่ต๎อง
ควบคุมหลายขั้นตอน ปริมาณตัวอยํางมีจํานวนมากแตํมีเวลาทดสอบจํากัด ความถี่ของงานเป็นงานประจํา 
หรือเป็นครั้งคราว สําหรับงานทดสอบที่นานๆ ทําครั้ง ห๎องปฏิบัติการต๎องควบคุมเครื่องมือ สารเคมี  สาร
มาตรฐานตํางๆ ให๎เป็นไปตามมาตรฐานของสิ่งนั้น และเพ่ือให๎มั่นใจในผลการทดสอบ ต๎องเพ่ิมจํานวนการ
ทดสอบตัวอยํางควบคุมในชุดตัวอยํางให๎มากขึ้น บางครั้งอาจเป็น 6-8 เทําของตัวอยํางที่ทําการวิเคราะห๑ แตํถ๎า
เป็นงานที่ทําเป็นประจํา งานทดสอบตํอเนื่อง หรืองานทดสอบที่ไมํตํอเนื่อง มีการเว๎นระยะชํวงการทดสอบเป็น
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ชํวงสั้นๆ เครื่องมือ สารเคมี มีการควบคุมการใช๎งานอยํางตํอเนื่อง โดยทั่วไปกําหนดให๎มีการใช๎ตัวอยํางควบคุม
ทุกๆ 10 – 20 % ของจํานวนตัวอยํางในแตํละชุดตัวอยําง ทั้งนี้เพ่ือให๎เกิดความมั่นใจในผลการวิเคราะห๑
ทดสอบ 
 การควบคุมคุณภาพสม่ าเสมอ (routine quality control) เมื่อตรวจสอบความใช๎ได๎ของวิธี
วิเคราะห๑และนําวิธีนั้นมาใช๎งานในห๎องปฏิบัติการแล๎ว ตลอดระยะเวลาที่ดําเนินการเตรียมและวิเคราะห๑
ทดสอบตัวอยําง จําเป็นต๎องมีการควบคุมคุณภาพเพ่ือเฝูาระวังวําวิธีนั้นยังคงให๎ผลการทดสอบถูกต๎องและ
เชื่อถือได๎ เมื่อพบวําการควบคุมคุณภาพอยูํนอกเกณฑ๑กําหนด ต๎องดําเนินการแก๎ไขปัญหาและปูองกันไมํให๎มี
การรายงานผลที่ไมํถูกต๎อง โดยการควบคุมคุณภาพท่ีสําคัญ มีดังนี ้
 1. การตรวจสอบแบลงค๑ เป็นการประเมินการปนเปื้อนท่ีอาจเกิดข้ึนได๎ ซึ่งมีดังนี้ 
 1.1 แบลงค๑ของน้ํายาเคมี (reagent bank) เป็นการตรวจสอบความบริสุทธิ์ของน้ํายาเคมีที่ใช๎  โดย
เตรียมสารละลายที่มีน้ํายาเคมีทั้งหมดที่ต๎องใช๎ ในการเตรียมสารละลายตัวอยําง 
 1.2 แบลงค๑ของวิธีวิเคราะห๑ (method blank) เป็นการตรวจสอบการปนเปื้อนที่อาจเกิดขึ้นระหวําง
การเตรียมตัวอยําง โดยใช๎น้ํากลั่นแทนตัวอยําง และดําเนนิการเชํนเดียวกับการวิเคราะห๑ตัวอยําง 
 2. การวิเคราะห๑สารมาตรฐานสําหรับการตรวจสอบกราฟมาตรฐาน (continuing check standard) 
เป็นการยืนยันความถูกต๎องของกราฟมาตาฐาน โดยการเตรียมสารมาตรฐานที่ทราบความเข๎มข๎น (ใช๎สาร
มาตรฐานที่ใชสรางกราฟมาตรฐาน) วัดความเข๎มข๎นสารมาตรฐานหลังจากสร๎างกราฟมาตรฐานแล๎ว ทําการ
ตรวจสอบสารมาตรฐานทุก 10% ของการวิเคราะห๑ตัวอยําง ในกรณีที่สารมาตรฐานไมํอยูํในเกณฑ๑ยอมรับ ตอง
สรางกราฟมาตรฐานหรือวิเคราะห๑ตัวอยางในชุดทดสอบนั้นใหม 
 3. การวิเคราะห๑ช้ํา (dupicates) เป็นการประเมินความแมํนยําของการวิเคราะห๑ โดยการตรวจสอบช้ํา 
ควรทําอยํางน๎อย 10% ของจํานวนตัวอยําง หาเปอร๑เซ็นต๑ความแตกตํางสัมพัทธ๑ ( relative percent 
difference: RSD) จากสมการ 

     RPD (%) = 10021 


x

xx   

 เมื่อ  x = ผลการวิเคราะห๑ทดสอบของตัวอยํางชุดที่ 1 
    x = ผลการวิเคราะห๑ทดสอบของตัวอยํางชุดที่ 2 
    x = คําเฉลี่ยของผลการวิเคราะห๑ทดสอบของครั้งที่ 1 และ 2 = (x1+x2)/2 

 เกณฑ๑การประเมินและการยอมรับคํา RPD นั้นแตกตํางกันขึ้นอยูํกับระดับปริมาณของสารที่ต๎องการ
ตรวจวัดในสารตัวอยํางและวิธีตรวจวัด ตารางที่ 2.5 แสดงตัวอยํางเกณฑ๑การยอมรับสําหรับระดับปริมาณของ
สารที่ต๎องการวิเคราะห๑ตํางๆ โดยระดับปริมาณสารนี้จะคิดจากขีดจํากัดการตรวจวัดของวิธี (method 
detection limit: MDL) ตัวอยํางเกณฑ๑นี้เป็นเกณฑ๑สําหรับการวิเคราะห๑สารปริมาณน๎อย (trace analysis) 
สําหรับสารที่มีปริมาณระดับสูง คํา RPD อาจกําหนดให๎น๎อยกวํานี้ได๎ เชํน 0-10% ทั้งนี้ ขึ้นอยูํกับผลการ
ตรวจสอบความใช๎ได๎ของวิธี 
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ตารางที่ 2.4 ตัวอยํางเกณฑ๑การยอมรับสําหรับเปอร๑เซ็นต๑ความแตกตํางสัมพัทธ๑ (RPD) ของการวิเคราะห๑สาร 
อนินทรีย๑ในตัวอยํางน้ําและดินโดยหนํวยงาน US EPA 

ระดับปริมาณสารที่ตรวจวัด เกณฑ๑การยอมรับ RPD 
> 5 เทําของ MDL 0-20% 
2-5 เทําของ MDL 0-35% 

 MDL = Method Detection Limit 
ที่มา : US EPA Contract Laboratory Program, National Functional Guidelines for Inorganic 
Superfund Data Review, Report No. EPA 540-R-10-011, Washington, D.C., Januay 2010. 
 4. การวิเคราะห๑การกลับคืนของสารที่ทราบปริมาณ (recovery of known addition) เป็นการ
ตรวจสอบความถูกต๎องของการวิเคราะห๑ตัวอยํางจากองค๑ประกอบที่ซับซ๎อน (matrix) ในตัวอยําง โดยเติมสาร
มาตรฐานที่ทราบปริมาณให๎มีความเข๎มข๎นอยูํที่ระหวําง 1 และ 10 เทําของระดับที่มีในตัวอยําง และวิเคราะห๑
หาความเข๎มข๎น ทํา recovery ทุก 1 ตัวอยํางตํอการวิเคราะห๑ 10 ตัวอยําง และหาคําการได๎กลับคืนของสาร
ปริมาณสารที่ต๎องการตรวจวัดและเทียบกับคํายอมรับในตารางที ่2.4 สามารถคํานวณ %recovery ได๎จาก 
 

     
% recovery  = 10001 



AC

CC  

เมื่อ C1  = ความเข๎มข๎นของสารในตัวอยํางรวมกับความเข๎มข๎นของสารมาตรฐานที่เติมลงไปที่วิเคราะห๑ได๎ 
      C0  = ความเข๎มข๎นของสารในตัวอยํางที่วิเคราะห๑ได๎ 
      C3 = ความเข๎มข๎นของสารมาตรฐานที่เติม 
ตารางที่ 2.5 คําแนะนําสําหรับการยอมรับของคําการได๎กลับคืนของสารที่ต๎องการวิเคราะห๑ ( analyte 
recovery) และความเท่ียง (precision) ที่ระดับความเข๎มข๎นตํางๆ 

Analyst (%) Analyst ratio Unit Mean recovery (%) RSD (%) 
100 1 100% 98-102 1.3 
10 10-1 10% 98-102 2.8 
1 10-2 1% 97-103 2.7 
0.1 10-3 0.1% 95-105 3.7 
0.01 10-4 100 ppm 90-107 5.3 
0.001 10-5 10 ppm 80-110 7.3 
0.0001 10-6 1 ppm 80-110 11 
0.00001 10-7 100 ppb 80-110 15 
0.000001 10-8 10 ppb 60-115 21 
0.0000001 10-9 1 ppb 40-120 30 
ที่มา : L. Huber, Validation and Qualjfcation in Analytical Laboratories, Ilinois: Interpharm 
Press, Inc., 1999. 
 5. การทําแผนภูมิควบคุมคุณภาพ (control chart) เป็นวิธีการที่ใช๎สําหรับควบคุมกระบวนการ
วิเคราะห๑ให๎ใด๎ผลการวิเคราะห๑ที่มีเสถียรภาพในขอบเขตที่ยอมรับได๎ แผนภูมิควบคุมที่ควรใช๎ในห๎องปฏิบัติการ
มีดังนี้ 
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 5.1 means control chart เป็นแผนภูมิสําหรับควบคุมการวิเคราะห๑สารมาตรฐานหรือการวิเคราะห๑
แบลงค๑ สร๎างข้ึนจากคําเฉลี่ยและคําเบีย่งเบนมาตรฐานของผลการวิเคราะห๑ 
 5.2 range control chart เป็นแผนภูมิสําหรับควมคุมการวิเคราะห๑ซํ้า สร๎างข้ึนจากคาํเฉลี่ยและคํา 
เบี่ยงเบนมาตรฐานของผลความแตกตํางของการวิเคราะห๑ซํ้า 
 
2.4  แนวคิดและทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับการวิเคราะห์ 
 ศาสตราจารย๑คาโอรุ อิชิกาวํา แหํงมหาวิทยาลัยโตเกียว ได๎พัฒนาแผนผังอิชิกาวํา (ishikawa diagram)      
เป็นครั้งแรกเมื่อปี ค.ศ. 1943 แผนผังอิชิกาวํา หรือแผนผังก๎างปลา (fish bone diagram) หรือเรียกเป็น
ทางการวําแผนผังสาเหตุและผล (cause and effect diagram) เป็นแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธ๑ระหวําง
ปัญหา (problem) กับสาเหตุทั้งหมดที่เป็นไปไดท๎ี่่อาจกํอให๎เกิดปัญหานั้น (possible cause)  
  สํานักงานมาตรฐานอุตสาหกรรมแหํงญี่ปุ่น (JIS) ได๎นยิามความหมายของแผนผังก๎างปลาวํา "เป็นแผนผังที่
แสดงความสัมพันธ๑อยํางเป็นระบบระหวํางสาเหตุหลายๆ สาเหตุที่เป็นไปได๎ที่ สํงผลกระทบให๎เกิดปัญหาหนึ่ง
ปัญหา"  
 การใช๎แผนผังก๎างปลา  
 1. เมื่อต๎องการคน๎หาสาเหตุของปัญหา ซึ่งปัญหาหนึ่งอาจมีปัจจัยหรือสาเหตุที่เก่ียวข๎องหลายปัจจัย 
 2. เมื่อต๎องการระดมความคิด เพ่ือให๎สมาชิกของทีมรํวมกันหาสาเหตุของปัญหาที่ระบุไว๎ที่หัวของปลา 

    
รูปที ่2.3 โครงสร๎างของแผนผังสาเหตุและผล 

 
 วิธีการสร๎างแผนผังก๎างปลา มี 6 ขั้นตอน ดังตํอไปนี้ 
 1. กําหนดประโยคปัญหาที่หัวปลา ควรกําหนดให๎ชัดเจน มีความเป็นไปได๎ ซึ่งหากเรากําหนดประโยค
ปัญหานี้ไมํชัดเจนตั้งแตํแรก จะทําให๎ต๎องใช๎เวลามากในการค๎นหาสาเหตุ และจะใช๎เวลานานในการทําผัง
ก๎างปลา 
 2. กําหนดกลุํมปัจจัยที่จะทําให๎เกิดปัญหานั้นๆ ซึ่งอาจมีหลายสาเหตุ ไว๎ที่ปลายก๎างปลาแตํละก๎าง โดย
สาเหตุหรือปัจจัยนั้นสามารถที่จะชํวยให๎เราแยกแยะและกําหนดสาเหตุตํางๆ ได๎อยํางเป็นระบบ และเป็นเหตุ
เป็นผล ซึ่งสาเหตุหรือปัจจัยหลักๆ อาจเปลี่ยนแปลงไปขึ้นกับปัญหา เชํน 
  - 4M 1E (Man Machine Material Method Environment) 
  - 4P (Place Procedure People Policy) 
  - 4S (Surrounding Supplier System Skill) 
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 3. ระดมสมองเพ่ือหาสาเหตุในแตํละปัจจัย 
 4. หาสาเหตุหลักของปัญหา 
 5. จัดลําดับความสําคัญของสาเหตุ 
 6. ใช๎แนวทางการปรับปรุงที่จําเป็น 
 หลักการเบื้องต๎นของแผนผังก๎างปลา (fish bone diagram) คือการใสํชื่อของปัญหาที่ต๎องการวิเคราะห๑ 
ลงทางด๎านขวาสุดหรือซ๎ายสุดของแผนผัง โดยมีเส๎นหลักตามแนวยาวของกระดูกสันหลัง จากนั้นใสํชื่อของ
ปัญหายํอย ซึ่งเป็นสาเหตุของปัญหาหลัก 3 - 6 หัวข๎อ โดยลากเป็นเส๎นก๎างปลา (sub-bone) ทํามุมเฉียงจาก
เส๎นหลัก เส๎นก๎างปลาแตํละเส๎นให๎ใสํชื่อของสิ่งที่ทําให๎เกิดปัญหานั้นขึ้นมา ระดับของปัญหาสามารถแบํงยํอยลง
ไปได๎อีก ถ๎าปัญหานั้นยังมีสาเหตุที่เป็นองค๑ประกอบยํอยลงไปอีก โดยทั่วไปมักจะมีการแบํงระดับของสาเหตุ
ยํอยลงไปมากที่สุด 4 – 5 ระดับ เมื่อมีข๎อมูลในแผนผังที่สมบูรณ๑แล๎ว จะทําให๎มองเห็นภาพขององค๑ประกอบ
ทั้งหมด ที่จะเป็นสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้น 

ข๎อดีของแผนผังก๎างปลา  
1. ไมํต๎องเสียเวลาแยกความคิดตํางๆ ที่กระจัดกระจายของแตํละสมาชิก แผนผังก๎างปลาจะชํวยรวบรวม

ความคิดของสมาชิกในทีม 
2. ทําให๎ทราบสาเหตุหลักๆ และสาเหตุยํอยๆ ของปัญหา ทําให๎ทราบสาเหตุที่แท๎จริงของปัญหา ซึ่งทําให๎

เราสามารถแก๎ปัญหาได๎ถูกวิธี 
ข๎อเสียของแผนผังก๎างปลา  
1. ความคิดไมํอิสระเนื่องจากมีแผนผังก๎างปลาเป็นตัวกําหนดซึ่งความคิดของสมาชิกในทีมจะมารวมอยูํที่

แผนผังก๎างปลา 
2. ต๎องอาศัยผู๎ที่มีความสามารถสูง จึงจะสามารถใช๎แผนผังก๎างปลาในการระดมความคิด 

 
2.5 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องกับการควบคุมคุณภาพการทดสอบ 
 ผู๎วิเคราะห๑ได๎ทําการศึกษาและรวบรวมข๎อมูลงานวิจัยที่เกี่ยวข๎องกับการควบคุมคุณภาพการทดสอบเพ่ือใช๎
เป็นแนวทางในการวิเคราะห๑ มีดงันี้ 
 ในการควบคุมคุณภาพการทดสอบ เป็นสิ่งที่ควรให๎ความสําคัญ สอดคล๎องกับงานวิจัยของ ศุภวรรณ เกตุ
อินทร๑ และวิภาวดี รากแกํน 2554 ได๎ทําการศึกษาและพัฒนาห๎องปฏิบัติการสูํมาตรฐานสากล ของศูนย๑
วิทยาศาสตร๑การแพทย๑ อุบลราชธานี เพ่ือนําระบบประกันคุณภาพมาใช๎ในงานตรวจวิเคราะห๑ ในชํวง
ปีงบประมาณ 2538- 2543 ตั้งแตํเริ่มจนได๎รับการรับรองคุณภาพห๎องปฏิบัติการในการให๎บริการตรวจ
วิเคราะห๑ ซึ่งประกาศโดยกรมวิทยาศาสตร๑การแพทย๑ โดยอาศัยหลักเกณฑ๑สําหรับการประกาศวําตนเองได๎
มาตรฐาน (self declaration) (ชวลิต, 2543) ตามมาตรฐาน ISO/IEC guide 22:1 996 (ปนัดดา, 2541; ISO, 
1996) การดําเนินงานเริ่มตั้งแตํ การทบทวนสถานภาพระบบงาน การวางแผนและการวางรูปแบบระบบการ
ประกันคุณภาพ การตรวจติดตามภายในองค๑กร จนถึงผํานการประเมินและรับรองห๎องปฏิบัติการโดย
กรมวิทยาศาสตร๑การแพทย๑ (ภักดี, 2543) ทั้ง 6 ห๎องปฏิบัติการ (คิดเป็นร๎อยละ 100) จํานวน 62 การทดสอบ 
ผํานการรับรอง (ศุภวรรณ, 2541) มีผลการดําเนินงานโดยในปีงบประมาณ 2540 มีจํานวน 5 ห๎องปฏิบัติการ 5 
การทดสอบ ในปีงบประมาณ 2541 มีจํานวน 6 ห๎องปฏิบัติการ 21 การทดสอบ ในปีงบประมาณ 2542 มี
จํานวน 6 ห๎องปฏิบัติการ 17 การทดสอบ ในปีงบประมาณ 2543 มีจํานวน 6 ห๎องปฏิบัติการ 19 การทดสอบ 
ซึ่งในการพัฒนาห๎องปฏิบัติการในชํวงแรกมีปัญหาอุปสรรค จําต๎องได๎รับการสนับสนุนจากผู๎บริหาร และ
บุคลากรไนห๎องปฏิบัติการจะต๎องมีความรู๎ ความคิดเห็นและทัศนคติตํอการประกันคุณภาพ โดยทางศูนย๑ได๎ให๎
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ผู๎เกี่ยวข๎องทุกระดับทั้งผู๎บริหารและผู๎ปฏิบัติงาน รํวมกันวางแผนและกําหนดแนวทางการดําเนินงาน เน๎นการ
ทํางานเป็นทีม และเน๎นให๎ทุกคนมีจิตสํานึก งานวิจัยของ นลินี สุรดินทร๑กูร, ศรีปริญญา ธูปกระจําง และ วร
เดช จันทรศร 2019 ได๎ทําการศึกษาประสิทธิผลของระบบมาตรฐานคุณภาพในองค๑การธุรกิจห๎องปฏิบัติการ
ทดสอบ ได๎แกํ 1) ศึกษาระดับของประสิทธิผลขององค๑การหลังการนําระบบมาตรฐานคุณภาพไปใช๎ 2) ศึกษา
อิทธิพลของการจัดโครงสร๎างองค๑การ การจัดการทรัพยากร การจัดการกระบวนการ และการบริหารงานที่มีผล
ตํอประสิทธิผลขององค๑การภายหลังการนําระบบมาตรฐานคุณภาพไปใช๎ และ 3) ศึกษาแนวทางการพัฒนา
ประสิทธิผลของระบบมาตรฐานคุณภาพในองค๑การธุรกิจห๎องปฏิบัติการทดสอบ ผลการวิจัยพบวํา 1) ระดับ
ของประสิทธิผลขององค๑การหลังการนําระบบมาตรฐานคุณภาพไปใช๎ การจัดโครงสร๎างองค๑การ การจัดการ
ทรัพยากร การจัดการกระบวนการ และการบริหารงาน อยูํในระดับปานกลาง 2) การจัดการดังกลําวมีผลตํอ
ประสิทธิผลของระบบมาตรฐานคุณภาพในองค๑การธุรกิจห๎องปฏิบัติการทดสอบ และ 3) แนวทางการพัฒนา
ประสิทธิผลของระบบมาตรฐานคุณภาพ ควรพัฒนาที่บุคลากรเป็นลําดับแรก เพราะบุคลากรเป็นปัจจัยที่สําคัญ
ในการพัฒนาประสิทธิผลของระบบมาตรฐานคุณภาพ และสํงเสริมองค๑การบริหารจัดการระบบมาตรฐาน
คุณภาพอยํางตํอเนื่อง สร๎างภาพลักษณ๑ท่ีดีในด๎านมาตรฐานทําให๎คุณภาพสินค๎าเป็นที่ยอมรับจากตํางประเทศ  
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บทที่ 3 
วิธีการวิเคราะห์ 

 
 ในการวิเคราะห๑นี้ได๎ทําการศึกษาข๎อมูลรายการทดสอบ ประเภทตัวอยําง และผลการวิเคราะห๑ทดสอบ
ทางด๎านเคมี ของห๎องปฏิบัติการวิจัยและทดสอบอาหาร คณะวิทยาศาสตร๑ จุฬาลงกรณ๑มหาวิทยาลัย เพ่ือหา
สาเหตุและแนวทางแก๎ไขผลการวิเคราะห๑ทดสอบที่ไมํผํานเกณฑ๑การควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมีการ
ทดสอบซ้ํา ซึ่งสามารถสรุปแนวทางการศึกษาเป็นขั้นตอนการดําเนินงานวิเคราะห๑ได๎ดังรูปที่ 3.1  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1 ขั้นตอนการดําเนินงานวิเคราะห๑ 
 

3.1 ประชากร/กลุ่มตัวอย่าง หรือแหล่งข้อมูล 
 ในการศึกษา ใช๎แหลํงข๎อมูลรายการทดสอบ ประเภทตัวอยําง และผลการวิเคราะห๑ทดสอบทางเคมี 
โดยเก็บรวบรวมข๎อมูล ตั้งแตํปี 2562 - ปี 2564 ของห๎องปฏิบัติการวิจัยและทดสอบอาหาร คณะวิทยาศาสตร๑ 
จุฬาลงกรณ๑มหาวิทยาลัย 
3.2 เครื่องมือที่ใช้ในการวิเคราะห์ 
 เครื่องมือที่ใช๎ในการวิเคราะห๑ คือ แผนผังก๎างปลา ดังรูปที่ 2.3 เพ่ือวิเคราะห๑ถึงสาเหตุของปัญหาที่ผล
การวิเคราะห๑ทดสอบไมํผํานเกณฑ๑การควบคุมคุณภาพท่ีกําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา 

 

รวบรวมข๎อมูลรายการทดสอบและจํานวนครั้งที่ทดสอบ ตั้งแตํปี 2562 - ปี 2564 
ของห๎องปฏิบัติการวิจัยและทดสอบอาหาร คณะวิทยาศาสตร๑ จุฬาลงกรณ๑มหาวิทยาลัย 
จัดทําเป็นตารางสรุปรายการทดสอบและจํานวนครั้งที่ทดสอบและแสดงเป็นแผนภูมิแทํง 

จําแนกประเภทตัวอยําง 

รวบรวมข๎อมูลประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ และจํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ 
ควบคุมคุณภาพที่กําหนด หรือมีการทดสอบซ้ํา แยกตามแตํละรายการทดสอบ  

ตั้งแตํปี 2562 – ปี 2564 โดยแสดงเป็นตาราง แผนภูมิแทํง และแผนภูมิวงกลม  
 

วิเคราะห๑หาสาเหตุของปัญหาวําหัวข๎อใดบ๎างที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนด  
หรือมีการทดสอบซ้ํา โดยใช๎แผนผังก๎างปลาในการวิเคราะห๑ปัญหา พร๎อมเสนอแนวทางแก๎ไข   

โดยแยกวิเคราะห๑แตํละรายการทดสอบ 
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3.3 สถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล 
 แสดงข๎อมูลโดยเปรียบเทียบเป็นร๎อยละของจํานวนครั้งที่ทดสอบตํอจํานวนครั้งรวมที่ทดสอบทุก
รายการทดสอบ และจํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนด หรือมีการทดสอบซ้ําตํอจํานวน
ครั้งที่ทดสอบในตัวอยํางประเภทนั้น 
3.4 วิธีการวิเคราะห์ข้อมูลและการน าเสนอ  
 นําเสนอในรูปแบบตาราง แผนภูมิแทํง แผนภูมิวงกลม และทําการวิเคราะห๑ปัญหาโดยใช๎แผนผัง
ก๎างปลา พร๎อมเสนอแนวทางแก๎ปัญหา 
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บทที่ 4 
ผลการวิเคราะห์ 

 
ผลการวิเคราะห๑ในที่นี้ ผู๎วิเคราะห๑ใช๎ข๎อมูลรายการทดสอบ ประเภทตัวอยําง และผลวิเคราะห๑การ

ทดสอบทางด๎านเคมี ตั้งแตํปี 2562 - ปี 2564 ของห๎องปฏิบัติการวิจัยและทดสอบอาหาร คณะวิทยาศาสตร๑ 
จุฬาลงกรณ๑มหาวิทยาลัย มาวิเคราะห๑ข๎อมูลรายการทดสอบและประเภทตัวอยํางที่ผลการวิเคราะห๑ทดสอบ
ไมํผํานเกณฑ๑การควบคุมคุณภาพท่ีกําหนด หรือมีการทดสอบซ้ํา (ผลการทดสอบมีคํานําสงสัย หรือไมํผํานสเปค
ที่กําหนด) วํามีหัวข๎อใดบ๎าง และทําการวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหา พร๎อมเสนอแนวทางแก๎ไข โดยมี
รายละเอียดขั้นตอนและผลการดําเนินการวิเคราะห๑ ดังตํอไปนี้ 

 

4.1 ผลการรวบรวมข้อมูลรายการทดสอบและจ านวนครั งที่ทดสอบ ตั งแต่ปี 2562 - ปี 2564 ของ
ห้องปฏิบัติการวิจัยและทดสอบอาหาร คณะวิทยาศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย ดังตารางที่ 4.1 
 
ตารางที่ 4.1 สรุปรายการทดสอบและจํานวนครั้งที่ทดสอบ ตั้งแตํปี 2562 – ปี 2564 

ลําดับที ่ รายการทดสอบ 
จํานวนครั้งท่ีทดสอบ จํานวนครั้งรวมที่ทดสอบ

แตํละรายการทดสอบ 
%จํานวนครั้งรวมที่ทดสอบ

แตํละรายการทดสอบ* ปี 2562 ปี 2563  ปี 2564 
1 Moisture 453 466 314 1233 11.21 
2 Ash 250 349 181 780 7.09 
3 Fat 345 413 228 986 8.97 
4 Protein 333 377 241 951 8.65 
5 Carbohydrate 224 329 154 707 6.43 
6 Energy 197 316 143 656 5.97 
7 Cholesterol 62 50 64 176 1.60 
8 Sugar 127 139 95 361 3.28 
9 Sodium (Na) 98 108 85 291 2.65 
10 Calcium (Ca) 71 52 46 169 1.54 
11 Iron (Fe) 69 45 44 158 1.44 
12 Total dietary fiber 112 57 41 210 1.91 
13 Saturated fat 60 42 34 136 1.24 
14 Vitamin A 70 42 35 147 1.34 
15 Vitamin B1 69 52 35 156 1.42 
16 Vitamin B2 66 43 36 145 1.32 
17 Crude fiber 74 179 59 312 2.84 
18 Arsenic (As) 165 273 205 643 5.85 
19 Cadmium (Cd) 67 58 69 194 1.76 
20 Copper (Cu) 77 129 33 239 2.17 
21 Iron (Fe Heavy metal) 56 64 10 130 1.18 
22 Mercury (Hg) 84 113 90 287 2.61 
23 Lead (Pb) 235 312 249 796 7.24 
24 Tin (Sn)  76 48 50 174 1.58 
25 Zinc (Zn) 66 80 32 178 1.62 
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ตารางที่ 4.1 สรุปรายการทดสอบและจํานวนครั้งที่ทดสอบ ตั้งแตํปี 2562 - ปี 2564 (ตํอ) 

ลําดับที ่ รายการทดสอบ 
จํานวนครั้งท่ีทดสอบ จํานวนครั้งรวมที่ทดสอบ

แตํละรายการทดสอบ 
%จํานวนครั้งรวมที่ทดสอบ

แตํละรายการทดสอบ* ปี 2562 ปี 2563  ปี 2564 
26 Benzoic acid 77 134 60 271 2.46 
27 Sorbic acid 51 132 56 239 2.17 
28 Total Aflatoxin 27 31 53 111 1.01 
29 Sulfurdioxide 97 39 25 161 1.46 

จํานวนครั้งรวมที่ทดสอบทุกรายการทดสอบ 10997 100.00 
 

หมายเหตุ * %จํานวนครั้งรวมที่ทดสอบแตํละรายการทดสอบ คํานวณจากจํานวนครั้งรวมที่ทดสอบแตํละรายการทดสอบนั้นตํอจํานวนครั้งรวมที่
ทดสอบทุกรายการทดสอบ 

 

 
 

รูปที่ 4.1 แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งรวมที่ทดสอบแตํละรายการทดสอบ 
 

 จากตารางที่ 4.1 เป็นข๎อมูลที่นักวิเคราะห๑ได๎เก็บรวบรวมไว๎ตลอดระยะเวลา 3 ปี เมื่อนําข๎อมูลมา
วิเคราะห๑ พบวํา รายการทดสอบ Moisture มีจํานวนครั้งในการทดสอบมากที่สุด คือ 1233 ครั้ง (คิดเป็น 
11.21%) รองลงมาได๎แกํรายการทดสอบ Fat 986 ครั้ง (คิดเป็น 8.97%) Protein 951 ครั้ง (คิดเป็น 8.65%) 
Lead (Pb) 796 ครั้ง (คิดเป็น 7.24%) Ash 780 ครั้ง (คิดเป็น 7.09%) Carbohydrate 707 ครั้ง (คิดเป็น 
6.43%) Energy 656 ครั้ง (คิดเป็น 5.97%) และ Arsenic (As) 643 ครั้ง (คิดเป็น 5.85%) ตามลําดับ สํวน
รายการทดสอบที่เหลือมีจํานวนครั้งที่ทดสอบอยูํในชํวง 100 - 400 ครั้ง ดังแสดงเป็นแผนภูมิแทํง ตามรูปที่ 
4.1 
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และจากการรวบรวมข๎อมูลประเภทตัวอยําง ตั้งแตํปี 2562 – ปี 2564 สามารถจําแนกประเภทตัวอยํางได๎ดังนี้ 
1. แปูงและผลิตภัณฑ๑ เชํน แปูงสาลี แปูงข๎าวเหนียว แปูงข๎าวเจ๎า เส๎นก๐วยเตี๋ยว แครกเกอร๑ เวเฟอร๑ คุ๎กกี้ 

ขนมปัง บิสกิต พาย เค๎ก เป็นต๎น 
2. ธัญพืชและผลิตภัณฑ๑ เชํน ข๎าวโอ๏ต ข๎าวกล๎อง ลูกเดือย เมล็ดฟักทอง เป็นต๎น 
3. ผักผลไม๎และผลิตภัณฑ๑ เชํน ผักผลไม๎สด ผักผลไม๎ดอง ผลไม๎กวน ผักและผลไม๎ทอดกรอบ ผักและ  

ผลไม๎อบแห๎ง เป็นต๎น  
4. เนื้อสัตว๑และผลิตภัณฑ๑ เชํน เนื้อหมู เนื้อไกํ เนื้อวัว แฮม เบคอน แหนม ไส๎กรอก ลูกชิ้น หมูยอ ไส๎อั่ว 

หมูหยอง โบโลนํา กุนเชียง เป็นต๎น 
5. สัตว๑น้ําและผลิตภัณฑ๑ เชํน ปลา กุ๎ง หอย ปู กุนเชียงปลา ลูกชิ้นปลา ปลากรอบ เป็นต๎น 
6. ถั่วและผลิตภัณฑ๑ เชํน ถั่วลิสง ถั่วเขียว ถั่วดํา ถั่วแดง ถั่วเหลือง ถั่วลิสงอบกรอบ เมล็ดมะมํวงหิม 

พานต๑ ขนมตุ๎บตั้บ เป็นต๎น  
7. นมและผลิตภัณฑ๑ เชํน นมผง น้ํานม โยเกิร๑ต นมเปรี้ยว ชีส ครีม นมข๎นจืด นมแปลงไขมัน นมข๎น

หวาน ไอศกรีม เป็นต๎น 
8. เครื่องดื่ม เชํน น้ําอัดลม เครื่องดื่มชูกําลัง น้ําพ้ันซ๑ เฮลซ๑บลูบอย น้ําผลไม๎  น้ําตาลสด ชา กาแฟ 

เครื่องดื่มพร๎อมชง เครื่องดื่ม 3 in 1 เป็นต๎น 
9. ซอสและเครื่องปรุงรส เชํน ซอสถั่วเหลือง ซอสพริก ซอสมะเขือเทศ ซีอ้ิวขาว ซีอ้ิวหวาน น้ําปลา

น้ําส๎มสายชู พริกแกง เป็นต๎น 
10. อาหารสําเร็จรูปพร๎อมทาน เชํน ข๎าวกลํอง เป็นต๎น 
11. อาหารสัตว๑ เชํน อาหารหมู อาหารไกํ อาหารปลา กากถั่วเหลือง รํา ข๎าวโพด เนื้อและกระดูกปุน

อาหารแมว อาหารสุนัข อาหารเม็ด วัตถุดิบที่นําไปผลิตเป็นอาหารสัตว๑ เป็นต๎น 
12. อาหารเสริม  
13. วัตถุเจือปนอาหาร 
14. ลูกอม 
15. ผลิตภัณฑ๑ทาขนมปัง เชํน แยม มาการีน เนย เป็นต๎น 
16. น้ํามันบริโภค เชํน น้ํามันมะพร๎าว น้ํามันรําข๎าว น้ํามันถั่วเหลือง น้ํามันปาล๑ม เป็นต๎น 
17. อาหารกระป๋อง 
18. น้ํา เชํน น้ําดื่ม น้ําแข็ง น้ําประปา น้ําที่ใช๎ในกระบวนการผลิต เป็นต๎น 
19. อ่ืนๆ เชํน กากตะกอน กากน้ําตาล ผงไหม เป็นต๎น 
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4.2 ผลการรวบรวมข้อมูลประเภทตัวอย่าง จ านวนครั งที่ทดสอบ และจ านวนครั งที่ผลไม่ผ่านเกณฑ์ควบคุม
คุณภาพที่ก าหนด หรือมีการทดสอบซ  า แยกตามแตํละรายการทดสอบ ตั้งแตํปี 2562 – ปี 2564 นํา
ข๎อมูลที่ได๎มาวิเคราะห๑วําหัวข๎อ ใดบ๎างที่ผล ไมํผําน เกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนด หรือมีการทดสอบซ้ํา 
และพบในตัวอยํางประเภทใดบ๎าง วิเคราะห๑หาสาเหตุของปัญหา โดยใช๎แผนผังก๎างปลาในการวิเคราะห๑
ปัญหา พร๎อมเสนอแนวทางแก๎ไข  โดยแยกวิเคราะห๑แตํละรายการทดสอบเฉพาะรายการทดสอบที่พบปัญหา 
ซึ่งทางผู๎วิเคราะห๑จะขออธิบายรายละเอียดของหัวข๎อที่สําคัญที่ทํา ให๎ผลไมํผําน เกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่
กําหนด หรือมีการทดสอบซ้ํา กํอนการวิเคราะห๑หาสาเหตุของปัญหา เ พื่อให๎ เข๎า ใจในงานวิ เคราะห๑ได๎ดี
ยิ่ งขึ้น ดังนี้ 
 - หัวข๎อ Duplicate / RPD เกินเกณฑ๑ : เป็นทดสอบซ้ําในตัวอยํางเดียวกันเพ่ือประเมินความแมํนยําของ
การวิเคราะห๑ แล๎วคํานวณหาเปอร๑เซ็นต๑ความแตกตํางสัมพัทธ๑ (relative percent difference : RSD) ได๎จาก
สมการ 

% ความแตกตํางสัมพัทธ๑ (RPD) = (ผลการทดสอบครั้งที่ 1 - ผลการทดสอบครั้งที่ 2) x 100 
            คําเฉลี่ยของผลการทดสอบท้ังสองครั้ง 

หรือคํานวณหา absolute difference between duplicate ได๎จากสมการ    
   2Re1Re% . sultsultDupdif   

ซึ่งคําที่คํานวณได๎ต๎องน๎อยกวําเกณฑ๑ยอมรับที่กําหนด 

 - หัวข๎อ %recovery น๎อยกวําหรือเกินเกณฑ๑ยอมรับ : เป็นการตรวจสอบความถูกต๎องของการวิเคราะห๑ 
โดยการเติมสารมาตรฐานที่ทราบปริมาณ และวิเคราะห๑หาความเข๎มข๎น แล๎วคํานวณหาคําการได๎กลับคืนของ
สาร ได๎จากสมการ  

% recovery = (ความเข๎มข๎นของ spiked sample - ความเข๎มข๎นของตัวอยํางเริ่มต๎น) x 100 
  ความเข๎มข๎นของสารมาตรฐานที่เติมลงไป 

ซึ่งคําที่คํานวณได๎ต๎องอยูํในชํวงเกณฑ๑ยอมรับที่กําหนด ซึ่งเกณฑ๑ยอมรับที่กําหนดไว๎ คือ 80 – 110% 
 - หัวข๎อ ผลมีคํานําสงสัย : ผลการวิเคราะห๑ตัวอยํางที่ได๎มีคําผิดปกติ เชํน ในธรรมชาติของตัวอยํางไมํควรมี
คํา แตํผลการทดสอบปรากฎวํามีคํา หรือเมื่อนําไปคํานวณผลแล๎วได๎คําติดลบ 
 - หัวข๎อ เกินสเปค / ตกสเปค : ผลการวิเคราะห๑ตัวอยํางที่ได๎มีคําเกินสเปค / ตกสเปค ตามที่กฎหมายหรือ
ตามท่ีลูกค๎ากําหนด 
 - หัวข๎อ ใช๎วิธีทดสอบผิดวิธี : ใช๎วิธีทดสอบไมํเหมาะสมกับประเภทของตัวอยําง เชํน ตัวอยํางเป็นนมผง 
แตํในการทดสอบใช๎วิธีทดสอบตัวอยํางแปูงแทน เป็นต๎น 
 - หัวข๎อ ไมํปฏิบัติตามวิธี : ไมํได๎ปฏิบัติตามที่ระบุไว๎ในเอกสารวิธีทดสอบ เชํน ในเอกสารระบุต๎องชั่ง
น้ําหนักตัวอยําง 1 กรัม แตํในการทดสอบชั่งน้ําหนักตัวอยําง 0.5 กรัม เป็นต๎น 

 
4.2.1 รายการทดสอบ Moisture  

  Moisture เป็นการหาน้ําหนักที่หายไป เนื่องจากการระเหยของน้ําและสารที่ระเหยได๎ โดยนําตัวอยํางไป
อบภายใต๎อุณหภูมิและระยะเวลาที่กําหนด จนน้ําหนักคงที่ มีการควบคุมคุณภาพ ได๎แกํ การทําซ้ํา 
(duplicate)  
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ตารางที่ 4.2 สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ และจํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่
กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา รายการทดสอบ Moisture 
ลําดับ

ที ่
ประเภทตัวอยําง 

จํานวนครั้ง
ที่ทดสอบ 

%จํานวนครั้ง
ที่ทดสอบ 

จํานวนครั้งที่ผลไมํผําน
เกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่

กําหนดหรือมกีารทดสอบซํ้า 

%จํานวนครั้งที่ผลไมํผําน
เกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่

กําหนดหรือมกีารทดสอบซํ้า * 
1 แปูงและผลิตภัณฑ๑ 169 13.71 5 2.96 
2 ธัญพืชและผลิตภัณฑ๑ 5 0.41 0 0.00 
3 ผักผลไม๎และผลติภณัฑ๑ 109 8.84 0 0.00 
4 เนื้อสัตว๑และผลิตภัณฑ๑ 54 4.38 1 1.85 
5 สัตว๑น้ําและผลิตภัณฑ๑ 13 1.05 1 7.69 
6 ถั่วและผลิตภัณฑ๑ 15 1.22 0 0.00 
7 นมและผลติภณัฑ๑ 165 13.38 0 0.00 
8 เครื่องดื่ม 120 9.73 1 0.83 
9 ซอสและเครื่องปรุงรส 73 5.92 0 0.00 
10 อาหารสําเร็จรูปพร๎อมทาน 11 0.89 0 0.00 
11 อาหารสตัว๑ 394 31.95 9 2.28 
12 อาหารเสริม 21 1.70 1 4.76 
13 วัตถุเจือปนอาหาร 0 0.00 0 0.00 
14 ลูกอม 19 1.54 1 5.26 
15 ผลิตภณัฑ๑ทาขนมปัง 2 0.16 0 0.00 
16 น้ํามันบริโภค 2 0.16 0 0.00 
17 อาหารกระป๋อง 0 0.00 0 0.00 
18 น้ํา 0 0.00 0 0.00 
19 อื่นๆ 61 4.95 0 0.00 

รวมจํานวนครั้งท่ีทดสอบทุกรายการ 1233 100.00 19 25.65 
หมายเหตุ * %จํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซํ้า คํานวณจากจาํนวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพ
ที่กําหนดหรือมกีารทดสอบซํ้าตํอจํานวนครั้งที่ทดสอบในตัวอยํางประเภทนั้น 
 

 
รูปที่ 4.2 แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ทดสอบของตัวอยํางแตํละประเภทในรายการทดสอบ Moisture 
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รูปที่ 4.3 แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งทีผ่ลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพท่ีกําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําของ
ตัวอยํางแตํละประเภท ในรายการทดสอบ Moisture 
 
ตารางที่ 4.3 สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ จํานวนครั้งที่การควบคุมคุณภาพไมํผํานเกณฑ๑กําหนด
หรือมีการทดสอบซ้ําแตํละหัวข๎อ รายการทดสอบ Moisture 

ลําดับที ่ ประเภทตัวอยําง 
จํานวนครั้ง
ที่ทดสอบ 

จํานวนครั้งทีผ่ลการควบคมุคุณภาพ 
ไมํผาํนเกณฑ๑กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําแตลํะหัวข๎อ 

Duplicate 
/ RPD เกินเกณฑ๑ 

ผลมคีํา 
นําสงสัย

เกินสเปค / 
ตกสเปค 

ใช๎วิธีทดสอบ 
ผิดวิธ ี

1 แปูงและผลิตภัณฑ๑ 169 - - 3  2  
2 เนื้อสัตว๑และผลิตภัณฑ๑ 54 - 1  - - 
3 สัตว๑น้ําและผลิตภัณฑ๑ 13 - 1  - - 
4 เครื่องดื่ม 120 1  - - - 
5 อาหารสตัว๑ 394 5  4  - - 
6 อาหารเสริม 21 - 1  - - 
7 ลูกอม 19 - 1  - - 

รวม 6  8  3  2  
 

 

 จากตารางที่ 4.3 เมื่อนําข๎อมูลมาวิเคราะห๑ พบวํา ผลการควบคุมคุณภาพที่ไมํผํานเกณฑ๑กําหนดหรือมี
การทดสอบซ้ํา ในหัวข๎อ ผลมีคํานําสงสัย พบมากที่สุด คือ จํานวน 8 ครั้ง โดยพบในตัวอยํางอาหารสัตว๑ 4 ครั้ง 
รองลงมาได๎แกํหัวข๎อ Duplicate / RPD เกินเกณฑ๑ จํานวน 6 ครั้ง โดยพบในตัวอยํางอาหารสัตว๑ 5 ครั้ง และ
พบหัวข๎อ ผลเกินสเปค / ตกสเปค จํานวน 3 ครั้ง ใช๎วิธีทดสอบผิดวิธี จํานวน 2 ครั้ง ตามลําดับ เมื่อนําข๎อมูล
ไปวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาโดยใช๎แผนผังก๎างปลา ได๎ดังรูปที่ 4.4 
 
 
 
 

แปูงและผลิตภัณฑ๑, 
2.96% 

เนื้อสัตว๑และ
ผลิตภัณฑ๑, 1.85% 

สัตว๑น้ําและ
ผลิตภัณฑ๑, 

7.69% 

เครื่องดื่ม, 0.83% อาหารสัตว๑, 2.28% 

อาหารเสริม, 
4.76% 

ลูกอม, 5.26% 

Moisture 
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Moisture 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 4.4 ผลการวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาที่ผลไมํผํ านเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพท่ีกําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา
ในรายการทดสอบ Moisture 
 
 จากตารางที่ 4.3 และรูปที่ 4.4 เมื่อวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาที่ทําให๎ผลไมํผําน เกณฑ๑ควบคุม
คุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา รายละเอียดแตํละหัวข๎อมีดังนี้ 
 
ผลมีค่าน่าสงสัย หมายถึง ตัวอยํางมีคําผิดปกติ เชํน ในธรรมชาติของตัวอยํางไมํควรมีคํา แตํผลการทดสอบ
ปรากฎวํามีคํา หรือเมื่อนําไปคํานวณผลแล๎วได๎คําติดลบ เป็นต๎น ซึ่งสาเหตุอาจเกิดจาก  

1. องค๑ประกอบของตัวอยําง เชํน ตัวอยํางมีสารที่ระเหยได๎ปริมาณมาก ถ๎าใช๎อุณหภูมิในการอบไมํ
เหมาะสม จะทําให๎น้ําหนักตัวอยํางไมํนิ่ง หรือต๎องใช๎ระยะเวลาในการอบหลายรอบ เนื่องจากสารที่
ระเหยได๎ระเหยออกไปเรื่อยๆ หรือตัวอยํางที่ดูดความชื้นได๎งําย ถ๎าเก็บตัวอยํางไมํเหมาะสม จะทําให๎
ตัวอยํางจับตัวเป็นก๎อน ผลการทดสอบที่ได๎อาจไมํใชํคําความชื้นของตัวอยํางที่แท๎จริง 
แนวทางแก้ไข สอบถามองค๑ประกอบของตัวอยํางจากลูกค๎าวําตัวอยํางมีสํวนผสมอะไรบ๎าง และมี
สัดสํวนเทําใด เพ่ือที่จะเลือกวิธีทดสอบให๎เหมาะสมกับประเภทของตัวอยําง  เชํน ต๎องใช๎ตู๎อบ
สุญญากาศแทนตู๎อบเพ่ือหลีกเลี่ยงการทําปฏิกิริยากับออกซิเจนในอากาศ หรือต๎องเก็บตัวอยํางที่ดูด
ความชื้นงํายในเดสิกเคเตอร๑เพ่ือปูองกันการจับตัวเป็นก๎อน เป็นต๎น 
2. ไมํสามารถเตรียมตัวอยํางให๎เป็นเนื้อเดียวกัน (homogeneity) ได๎ เชํน พวกตัวอยํางอาหารสัตว๑ที่มี
พวกกระดูกปลาเป็นสํวนผสม หรือพวกเกล็ดปลา เป็นต๎น 
แนวทางแก้ไข เตรียมตัวอยํางให๎มีความเป็นเนื้อเดียวกันมากที่สุด อาจต๎องใช๎ตะแกรงรํอน รํอน
แยกตัวอยํางที่บดไมํละเอียดออกมาแล๎วนําไปบดซ้ํา หรือจัดหาเครื่องบดตัวอยํางที่มีสมรรถนะสูง
สามารถบดตัวอยํางที่มีความแข็งให๎ละเอียดได๎ 
3. ผู๎ปฏิบัติงาน เชํน ทําตัวอยํางหกระหวํางการชั่งน้ําหนัก วางตัวอยํางในตู๎อบหรือเดสิกเคเตอร๑แนํน
เกินไป บันทึกน้ําหนักผิด เลือกวิธีทดสอบไมํเหมาะสมกับประเภทตัวอยําง เป็นต๎น  
แนวทางแก้ไข อบรมผู๎ปฏิบัติงานให๎เข๎าใจขั้นตอนและเทคนิคตํางๆ ที่จําเป็นในการปฏิบัติงาน 
ตระหนักถึงความสําคัญขณะปฏิบัติงาน เพ่ิมความรอบคอบและระมัดระวัง เชํน การเลือกใช๎อุณหภูมิ

ผลไมํผํานเกณฑ๑
ควบคุมคุณภาพที่
กําหนดหรอืมกีาร

ทดสอบซํ้า 

ผู๎ปฏิบัติงาน 

ผู๎ปฏิบัติงาน 

เกินสเปค / ตกสเปค 

องค๑ประกอบ
ของตัวอยาํง 

homogeneity 

ผลมีคา่น่าสงสัย Duplicate / RPD เกินเกณฑ์  

ใช้วิธีทดสอบผิดวิธ ี

ผู๎ปฏิบัติงาน 

ตามกฎหมาย / 
ตามลูกค๎า 

องค๑ประกอบ
ของตัวอยาํง 
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และเวลาที่ต๎องใช๎ในการอบให๎เหมาะสมกับประเภทตัวอยําง เกลี่ยตัวอยํางให๎ทั่วพ้ืนถ๎วยอลูมิเนียม 
เพ่ือให๎ความร๎อนกระจายได๎ทั่วตัวอยําง ถ๎าไมํเกลี่ยตัวอยํางให๎ทั่วหรือตัวอยํางยั งจับตัวเป็นก๎อนจะทํา
ให๎น้ําและสารที่ระเหยได๎ระเหยออกไปได๎ไมํหมด ไมํวางถ๎วยอลูมิเนียมภายในตู๎อบแนํนจนเกินไป 
เพราะจะทําให๎เกิดกระจายความร๎อนได๎ไมํดี เมื่อตู๎อบผํานการสอบเทียบและประเมินผลแล๎ว ไมํควร
วางถ๎วยอลูมิเนียมในตําแหนํงที่ผลการประเมินไมํผํานเกณฑ๑ยอมรับ (ถ๎ามี) เป็นต๎น มีการทดสอบให๎
ปฏิบัติงานจริงและมีการประเมินความสามารถของผู๎ปฏิบัติงานเป็นประจําทุกปี เพ่ือยืนยันวํา
ผู๎ปฏิบัติงานยังมีความสามารถในการปฏิบัติงาน 
 

Duplicate / PRD เกินเกณฑ์ สาเหตุอาจเกิดจาก 
1. องค๑ประกอบของตัวอยําง (เหมือนกับ หัวข๎อ ผลมีคํานําสงสัย) 
2. ผู๎ปฏิบัติงาน (เหมือนกับ หัวข๎อ ผลมีคํานําสงสัย) 
 

เกินสเปค / ตกสเปค เนื่องจากลูกค๎าจะมีการตรวจสอบผลิตภัณฑ๑วํามีคุณภาพตามมาตรฐานที่ผลิตภัณฑ๑นั้น
กําหนดไว๎หรือไมํ หรือมีคุณภาพตามเกณฑ๑ของลูกค๎าหรือไมํ เมื่อผลการทดสอบเกินสเปคหรือตกสเปค (ตาม
กฎหมาย / ตามลูกค๎า) จึงต๎องมีการทดสอบซ้ําเพ่ือยืนยันผลให๎กับทางลูกค๎า 
แนวทางแก้ไข สอบถามสเปคของผลิตภัณฑ๑จากทางลูกค๎า เพ่ือใช๎ในการพิจารณาวําต๎องทําการทดสอบซ้ําเพ่ือ
ยืนยันผลหรือไมํ 
 
ใช้วิธีทดสอบผิดวิธี สาเหตุอาจเกิดจาก ผู๎ปฏิบัติงานเลือกใช๎วิธีทดสอบไมํเหมาะกับประเภทของตัวอยําง 
เนื่องจากในการทดสอบรายการ Moisture ผลของการทดสอบจะขึ้นกับวิธีทดสอบที่เลือกใช๎ ดังนั้นจึง
จําเป็นต๎องเลือกวิธีทดสอบให๎เหมาะสมกับประเภทตัวอยําง ในบางครั้งผู๎ปฏิบัติงานไมํทราบวําตัวอยํางเป็นอะไร 
จึงเลือกใช๎วิธีทดสอบไมํตรงกับประเภทตัวอยําง 
แนวทางแก้ไข สอบถามสํวนประกอบของตัวอยํางกับทางลูกค๎า เพ่ือที่จะได๎เลือกวิธีทดสอบได๎เหมาะสมกับ
ประเภทตัวอยําง 
 

4.2.2 รายการทดสอบ Ash 
  Ash เป็นการหาปริมาณสารอนินทรีย๑ที่เหลืออยูํหลังจากการเผาตัวอยํางในเตาเผาไฟฟูาที่อุณหภูมิที่
กําหนดจนสารอินทรีย๑หมดไป (เผาจนน้ําหนักตัวอยํางคงที่)  มีการควบคุมคุณภาพ ได๎แกํ การทําซ้ํา 
(duplicate) การทําตัวอยํางควบคุม (QC sample) 
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ตารางที่ 4.4 สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ และจํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพท่ี
กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา รายการทดสอบ Ash 
ลําดับ

ที ่
ประเภทตัวอยําง 

จํานวนครั้ง
ที่ทดสอบ 

%จํานวนครั้ง
ที่ทดสอบ 

จํานวนครั้งที่ผลไมํผําน
เกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่

กําหนดหรือมกีารทดสอบซํ้า 

%จํานวนครั้งที่ผลไมํผําน
เกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่

กําหนดหรือมกีารทดสอบซํ้า * 
1 แปูงและผลิตภัณฑ๑ 104 13.33 3 2.88 
2 ธัญพืชและผลิตภัณฑ๑ 17 2.18 0 0.00 
3 ผักผลไม๎และผลติภณัฑ๑ 106 13.59 0 0.00 
4 เนื้อสัตว๑และผลิตภัณฑ๑ 53 6.79 0 0.00 
5 สัตว๑น้ําและผลิตภัณฑ๑ 12 1.54 1 8.33 
6 ถั่วและผลิตภัณฑ๑ 11 1.41 0 0.00 
7 นมและผลติภณัฑ๑ 34 4.36 0 0.00 
8 เครื่องดื่ม 44 5.64 0 0.00 
9 ซอสและเครื่องปรุงรส 66 8.46 1 1.52 
10 อาหารสําเร็จรูปพร๎อมทาน 11 1.41 0 0.00 
11 อาหารสตัว๑ 255 32.69 2 0.78 
12 อาหารเสริม 14 1.79 1 7.14 
13 วัตถุเจือปนอาหาร 0 0.00 0 0.00 
14 ลูกอม 6 0.77 1 16.67 
15 ผลิตภณัฑ๑ทาขนมปัง 2 0.26 0 0.00 
16 น้ํามันบริโภค 2 0.26 1 50.00 
17 อาหารกระป๋อง 0 0.00 0 0.00 
18 น้ํา 0 0.00 0 0.00 
19 อื่นๆ 43 5.51 0 0.00 

รวมจํานวนครั้งท่ีทดสอบทุกรายการ 780 100.00 10 87.33 
หมายเหตุ * %จํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซํ้า คํานวณจากจาํนวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพ
ที่กําหนดหรือมกีารทดสอบซํ้าตํอจํานวนครั้งที่ทดสอบในตัวอยํางประเภทนั้น 
 
 

 
รูปที่ 4.5 แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ทดสอบของตัวอยํางแตํละประเภทในรายการทดสอบ Ash 
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รูปที่ 4.6 แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพท่ีกําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําของ
ตัวอยํางแตํละประเภท ในรายการทดสอบ Ash 
 

ตารางที่ 4.5 สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ จํานวนครั้งที่การควบคุมคุณภาพไมํผํานเกณฑ๑กําหนด
หรือมีการทดสอบซ้ําแตํละหัวข๎อ รายการทดสอบ Ash 

ลําดับ
ที ่

ประเภทตัวอยําง 
จํานวนครั้ง
ที่ทดสอบ 

จํานวนครั้งทีผ่ลการควบคมุคุณภาพ 
ไมํผาํนเกณฑ๑กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําแตลํะหัวข๎อ 

Duplicate 
/ RPD เกินเกณฑ๑ 

ผลมคีํา 
นําสงสัย

ใช๎วิธีทดสอบ 
ผิดวิธ ี

1 แปูงและผลิตภัณฑ๑ 104 1 - 2 
2 สัตว๑น้ําและผลิตภัณฑ๑ 12 - 1 - 
3 ซอสและเครื่องปรุงรส 66 - 1 - 
4 อาหารสตัว๑ 255 2 - - 
5 อาหารเสริม 14 1 - - 
6 ลูกอม 6 1 - - 
7 น้ํามันบริโภค 2 1 - - 

รวม 6 2 2 
 

 จากตารางที่ 4.5 เมื่อนําข๎อมูลมาวิเคราะห๑ พบวํา ผลการควบคุมคุณภาพที่ไมํผํานเกณฑ๑กําหนดหรือมี
การทดสอบซ้ํา ในหัวข๎อ Duplicate / RPD เกินเกณฑ๑ พบมากที่สุด คือ จํานวน 6 ครั้ง โดยพบในตัวอยําง
อาหารสัตว๑ 2 ครั้ง และพบหัวข๎อ ผลมีคํานําสงสัย กับ ใช๎วิธีทดสอบผิดวิธี อยํางละ 2 ครั้ง ตามลําดับ เมื่อนํา
ข๎อมูลไปวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาโดยใช๎แผนผังก๎างปลา ได๎ดังรูปที่ 4.7 
 
 
 
 
 
 
 

แปูงและผลิตภัณฑ๑, 
2.88% สัตว๑น้ําและผลิตภณัฑ๑

, 8.33% 
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รส, 1.52% 

อาหารสัตว๑, 0.78% 

อาหารเสริม, 7.14% 

ลูกอม, 
16.67% 

น้ํามันบริโภค, 
50.00% 
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Ash 
 
 
 
 
 
 

 

 
 

รูปที่ 4.7 ผลการวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาที่ผลไมํผําน เกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา
ในรายการทดสอบ Ash 
 
 จากตารางที่ 4.5 และรูปที่ 4.7 เมื่อวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาที่ทําให๎ผลไมํผําน เกณฑ๑ควบคุม
คุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา รายละเอียดแตํละหัวข๎อมีดังนี้ 
 
Duplicate / PRD เกินเกณฑ์ สาเหตุอาจเกิดจาก 

1. องค๑ประกอบของตัวอยําง เชํน ตัวอยํางมีน้ําตาลปริมาณมาก ถ๎าชั่งตัวอยํางน้ําหนักมากไป เมื่อ
นําไปเผาไลํควัน ตัวอยํางอาจจะฟูล๎นถ๎วยครูซิเบิลได๎ ตัวอยํางมีไขมันสูง หรือมีแรํธาตุปริมาณมาก ถ๎า
ใช๎อุณหภูมิสูงในการเผาไลํควัน จะทําตัวอยํางกระเด็นออกนอกถ๎วยได๎ หรือตัวอยํางมีคําเถ๎าต่ํา เกณฑ๑
ยอมรับที่กําหนดอาจไมํเหมาะสม เป็นต๎น 
แนวทางแก้ไข สอบถามองค๑ประกอบของตัวอยํางจากลูกค๎าวําตัวอยํางมีสํวนผสมอะไรบ๎าง  และมี
สัดสํวนเทําใด เพ่ือที่จะเลือกวิธีทดสอบและชั่งน้ําหนักตัวอยํางให๎เหมาะสมกับประเภทตัวอยําง สําหรับ
ตัวอยํางที่มีคําเถ๎าต่ําควรกําหนดเกณฑ๑การควบคุมคุณภาพใหมํ โดยรวบรวมข๎อมูลผลการทดสอบที่
ผํานมาแล๎วนํามากําหนดเกณฑ๑ใหมํให๎เหมาะสม เชํน เกณฑ๑ยอมรับ %RPD เดิม  5 เปลี่ยนเป็น
ตัวอยํางมีคําต่ํากวํา 1% เกณฑ๑ยอมรับ %RPD  15 เป็นต๎น 
2. ไมํสามารถเตรียมตัวอยํางให๎เป็นเนื้อเดียวกัน (homogeneity) ได๎ เชํน พวกตัวอยํางอาหารสัตว๑ที่มี
พวกกระดูกปลาเป็นสํวนผสม หรือพวกเกล็ดปลา เป็นต๎น  
แนวทางแก้ไข เตรียมตัวอยํางให๎มีความเป็นเนื้อเดียวกันมากที่สุด อาจต๎องใช๎ตะแกรงรํอน รํอน
แยกตัวอยํางที่บดไมํละเอียดออกมาแล๎วนําไปบดซ้ํา หรือจัดหาเครื่องบดตัวอยํางที่มีสมรรถนะสูง
สามารถบดตัวอยํางที่มีความแข็งให๎ละเอียดได๎ 
3. ผู๎ปฏิบัติงาน เชํน ใช๎อุณหภูมิสูงในการเผาไลํควัน ทําให๎ตัวอยํางกระเด็น ชั่งน้ําหนักตัวอยํางมาก
เกินไปทําให๎ตัวอยํางฟูล๎นถ๎วยครูซิเบิล วางตัวอยํางในเตาเผาหรือเดสิกเคเตอร๑แนํนเกินไป ทําตัวอยําง
หกระหวํางการชั่งน้ําหนัก บันทึกน้ําหนักผิด มีประสบการณ๑น๎อย ตัดสินใจไมํได๎วําเถ๎าที่ได๎ขาวหรือไมํ 
ต๎องเผาตํอหรือไมํ เลือกวิธีทดสอบไมํเหมาะสมกับประเภทตัวอยําง เป็นต๎น  
แนวทางแก้ไข อบรมผู๎ปฏิบัติงานให๎เข๎าใจขั้นตอนและเทคนิคตํางๆ ที่จําเป็นในการปฏิบัติงาน 
ตระหนักถึงความสําคัญขณะปฏิบัติงาน เพ่ิมความรอบคอบและระมัดระวัง เชํน การเลือกใช๎อุณหภูมิ

homogeneity 

ผลไมํผํานเกณฑ๑
ควบคุมคุณภาพที่
กําหนดหรอืมกีาร

ทดสอบซํ้า 

ผู๎ปฏิบัติงาน 

ผู๎ปฏิบัติงาน 

ผลมีคา่น่าสงสัย

องค๑ประกอบ
ของตัวอยาํง 

Duplicate / RPD เกินเกณฑ์  

ใช้วิธีทดสอบผิดวิธ ี

ผู๎ปฏิบัติงาน 
องค๑ประกอบ
ของตัวอยาํง 
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ในการเผาตัวอยํางให๎เหมาะสมกับประเภทตัวอยําง ถ๎าตัวอยํางเป็นของเหลวให๎นําไประเหยความชื้น
ออกกํอนนําไปเผาไลํควัน ไมํใช๎อุณหภูมิสูงในการเผาไลํควันต๎องคํอยๆ เพ่ิมอุณหภูมิในการเผาไลํควัน  
เพ่ือปูองกันตัวอยํางกระเด็นออกนอกถ๎วยครูซิเบิล ไมํชั่งน้ําหนักตัวอยํางมากเกินไป เมื่อเผาแล๎วเถ๎าไมํ
ขาวให๎หยดน้ํากลั่นกํอนนําไปเผาอีกรอบ ไมํวางถ๎วยครูซิเบิลภายในเตาเผาแนํนจนเกินไป เพราะจะทํา
ให๎การกระจายความร๎อนได๎ไมํดี และตัวอยํางอาจเผาไหม๎ได๎ไมํสมบูรณ๑ เมื่อเตาเผาผํานการสอบเทียบ
และประเมินผลแล๎ว ไมํควรวางถ๎วยครูซิเบิลในตําแหนํงที่ผลการประเมินไมํผํานเกณฑ๑ยอมรับ (ถ๎ามี) 
เป็นต๎น มีการทดสอบให๎ปฏิบัติงานจริงและมีการประเมินความสามารถของผู๎ปฏิบัติงานเป็นประจําทุก
ปี เพ่ือยืนยันวําผู๎ปฏิบัติงานยังมีความสามารถในการปฏิบัติงาน 

 
ผลมีค่าน่าสงสัย หมายถึง ตัวอยํางมีคําผิดปกติ เชํน ในธรรมชาติของตัวอยํางไมํควรมีคํา แตํผลการทดสอบ
ปรากฎวํามีคํา หรือเมื่อนําไปคํานวณผลแล๎วได๎คําติดลบ เป็นต๎น ซึ่งสาเหตุอาจเกิดจาก  

1. องค๑ประกอบของตัวอยําง (เหมือนกับ หัวข๎อ Duplicate / PRD เกินเกณฑ๑) 
2. ผู๎ปฏิบัติงาน (เหมือนกับ หัวข๎อ Duplicate / PRD เกินเกณฑ๑) 
 

ใช้วิธีทดสอบผิดวิธี สาเหตุอาจเกิดจาก ผู๎ปฏิบัติงานเลือกใช๎วิธีทดสอบไมํเหมาะกับประเภทของตัวอยําง 
เนื่องจากในการทดสอบรายการ Ash ผลของการทดสอบจะขึ้นกับวิธีทดสอบที่เลือกใช๎ ดังนั้นจึงจําเป็นต๎อง
เลือกวิธีทดสอบให๎เหมาะสมกับประเภทตัวอยําง ในบางครั้งผู๎ปฏิบัติงานไมํทราบวําตัวอยํางเป็นอะไร จึง
เลือกใช๎วิธีทดสอบไมํตรงกับประเภทตัวอยําง  
แนวทางแก้ไข สอบถามสํวนประกอบของตัวอยํางกับทางลูกค๎า เพ่ือที่จะได๎เลือกวิธีทดสอบได๎เหมาะสมกับ
ประเภทตัวอยําง 
 

4.2.3 รายการทดสอบ Fat 
  Fat เป็นการสกัดไขมันด๎วยตัวทําละลายอินทรีย๑และชั่งน้ําหนักไขมันที่สกัดได๎ โดยตัวอยํางบางประเภท
ต๎องมีการยํอยด๎วยกรดหรือดํางกํอนนําไปสกัดไขมัน จากนั้นสกัดไขมันด๎วยตัวทําละลายอินทรีย๑และระเหยตัว
ทําละลายอินทรีย๑ออกไปจนเหลือแตํไขมัน แล๎วนําไปอบและชั่งน้ําหนักไขมันที่สกัดได๎ มีการควบคุมคุณภาพ 
ได๎แกํ การทําซ้ํา (duplicate) การทําแบลงค๑ (blank) การทําตัวอยํางควบคุม (QC sample) 
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ตารางที่ 4.6 สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ และจํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่
กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา รายการทดสอบ Fat 
ลําดับ

ที ่
ประเภทตัวอยําง 

จํานวนครั้ง
ที่ทดสอบ 

%จํานวนครั้ง
ที่ทดสอบ 

จํานวนครั้งที่ผลไมํผําน
เกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่

กําหนดหรือมกีารทดสอบซํ้า 

%จํานวนครั้งที่ผลไมํผําน
เกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่

กําหนดหรือมกีารทดสอบซํ้า * 
1 แปูงและผลิตภัณฑ๑ 98 9.94 6 6.12 
2 ธัญพืชและผลิตภัณฑ๑ 17 1.72 0 0.00 
3 ผักผลไม๎และผลติภณัฑ๑ 118 11.97 0 0.00 
4 เนื้อสัตว๑และผลิตภัณฑ๑ 58 5.88 7 12.07 
5 สัตว๑น้ําและผลิตภัณฑ๑ 14 1.42 1 7.14 
6 ถั่วและผลิตภัณฑ๑ 14 1.42 0 0.00 
7 นมและผลติภณัฑ๑ 164 16.63 2 1.22 
8 เครื่องดื่ม 41 4.16 4 9.76 
9 ซอสและเครื่องปรุงรส 63 6.39 3 4.76 
10 อาหารสําเร็จรูปพร๎อมทาน 11 1.12 0 0.00 
11 อาหารสตัว๑ 273 27.69 0 0.00 
12 อาหารเสริม 14 1.42 2 14.29 
13 วัตถุเจือปนอาหาร 1 0.10 0 0.00 
14 ลูกอม 6 0.61 0 0.00 
15 ผลิตภณัฑ๑ทาขนมปัง 9 0.91 0 0.00 
16 น้ํามันบริโภค 8 0.81 0 0.00 
17 อาหารกระป๋อง 0 0.00 0 0.00 
18 น้ํา 0 0.00 0 0.00 
19 อื่นๆ 77 7.81 3 3.90 

รวมจํานวนครั้งท่ีทดสอบทุกรายการ 986 100.00 28 59.25 
หมายเหตุ * %จํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซํ้า คํานวณจากจาํนวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพ
ที่กําหนดหรือมกีารทดสอบซํ้าตํอจํานวนครั้งที่ทดสอบในตัวอยํางประเภทนั้น 
 
 

 
 

รูปที่ 4.8 แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ทดสอบของตัวอยํางแตํละประเภทในรายการทดสอบ Fat 
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รูปที่ 4.9 แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพท่ีกําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําของ
ตัวอยํางแตํละประเภท ในรายการทดสอบ Fat 
 
ตารางที่ 4.7 สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ จํานวนครั้งที่การควบคุมคุณภาพไมํผํานเกณฑ๑กําหนด
หรือมีการทดสอบซ้ําแตํละหัวข๎อ รายการทดสอบ Fat 

ลําดับที ่ ประเภทตัวอยําง 
จํานวนครั้ง
ที่ทดสอบ 

จํานวนครั้งทีผ่ลการควบคมุคุณภาพ 
ไมํผาํนเกณฑ๑กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําแตลํะหัวข๎อ 

Duplicate 
/ RPD เกินเกณฑ๑ 

ผลมีคํา 
นําสงสัย

เกินสเปค / 
ตกสเปค 

ใช๎วิธีทดสอบ 
ผิดวิธี 

1 แปูงและผลิตภัณฑ๑ 98 1 - 3 2 
2 เนื้อสัตว๑และผลิตภัณฑ๑ 58 6 1 - - 
3 สัตว๑น้ําและผลิตภัณฑ๑ 14 - - - 1 
4 นมและผลติภณัฑ๑ 164 - - - 2 
5 เครื่องดื่ม 41 - 4 - - 
6 ซอสและเครื่องปรุงรส 63 3 - - - 
7 อาหารเสริม 14 1 1 - - 
8 อื่นๆ 77 1 2 -  - 

รวม 12 8 3 5 
 
 จากตารางที่ 4.7 เมื่อนําข๎อมูลมาวิเคราะห๑ พบวํา ผลการควบคุมคุณภาพที่ไมํผํานเกณฑ๑กําหนดหรือมี
การทดสอบซ้ํา ในหัวข๎อ Duplicate / RPD เกินเกณฑ๑ พบมากที่สุด คือ จํานวน 12 ครั้ง โดยพบในตัวอยําง
เนื้อสัตว๑และผลิตภัณฑ๑ 6 ครั้ง รองลงมาได๎แกํหัวข๎อ ผลมีคํานําสงสัย จํานวน 8 ครั้ง โดยพบในตัวอยําง
เครื่องดื่ม 4 ครั้ง และพบหัวข๎อ ใช๎วิธีทดสอบผิดวิธี กับ เกินสเปค / ตกสเปค จํานวน 5 ครั้ง และ 3 ครั้ง 
ตามลําดับ เมื่อนําข๎อมูลไปวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาโดยใช๎แผนผังก๎างปลา ได๎ดังรูปที่ 4.10 
 
 
 
 

แปูงและผลิตภัณฑ๑, 
6.12% 

เนื้อสัตว๑และผลิตภณัฑ๑
, 12.07% 

สัตว๑น้ําและผลิตภณัฑ๑, 
7.14% นมและผลิตภัณฑ๑, 

1.22% เครื่องดื่ม, 9.76% 

ซอสและเครื่องปรุงรส, 
4.76% 

อาหารเสริม, 14.29% 

อื่นๆ, 3.90% 
Fat 
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Fat 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
รูปที่ 4.10 ผลการวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาที่ผลไมํผํ านเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา
ในรายการทดสอบ Fat 
 
 จากตารางที่ 4.7 และรูปที่ 4.10 เมื่อวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาที่ทําให๎ผลไมํผําน เกณฑ๑ควบคุม
คุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา รายละเอียดแตํละหัวข๎อมีดังนี้ 
 
Duplicate / PRD เกินเกณฑ์ สาเหตุอาจเกิดจาก 

1. องค๑ประกอบของตัวอยําง เชํน ตัวอยํางมีคําไขมันต่ํา ทําให๎เกิดความคลาดเคลื่อนจากการชั่ง
น้ําหนักไขมัน เป็นต๎น 
แนวทางแก้ไข กําหนดเกณฑ๑การควบคุมคุณภาพใหมํสําหรับตัวอยํางที่มีไขมันต่ํา โดยรวบรวมข๎อมูล
ผลการทดสอบที่ผํานมาแล๎วนํามากําหนดเกณฑ๑ใหมํให๎เหมาะสม เชํน เกณฑ๑ยอมรับ %RPD เดิม  5 
เปลี่ยนเป็นตัวอยํางมีคําต่ํากวํา 1% เกณฑ๑ยอมรับ %RPD  15 เป็นต๎น 
2. ไมํสามารถเตรียมตัวอยํางให๎เป็นเนื้อเดียวกัน (homogeneity) ได๎ เชํน พวกตัวอยํางเนื้อสัตว๑ที่มี
สํวนหนัง หรือมีสํวนไขมันรวมอยูํกับสํวนเนื้อ ทําให๎ไมํสามารถบดตัวอยํางให๎เป็นเนื้อเดียวกันได๎ 
แนวทางแก้ไข เตรียมตัวอยํางให๎มีความเป็นเนื้อเดียวกันมากที่สุด เชํน อาจแยกบดระหวํางสํวนเนื้อ
กับไขมันหรือหนัง เมื่อบดได๎ละเอียดแล๎วจึงนํามาผสมรวมกัน เป็นต๎น  
3. ผู๎ปฏิบัติงาน เชํน มีประสบการณ๑น๎อย ขาดความชํานาญตอนเทสารละลายที่อยูํในหลอด 
mojonnier ลงในบีกเกอร๑ หรือเกิดอิมัลชั่นตอนสกัดทําให๎สารละลายไมํแยกชั้นแล๎วไมํกําจัดอิมัลชั่น 
เทสารละลายที่สกัดได๎ลงในบีกเกอร๑เลย หรือเทสารละลายชั้นตัวอยํางปนมากับสารละลายชั้นตัวทํา
ละลาย หรือเมื่อนําบีกเกอร๑ไปอบแล๎วมีตะกอนดําเกิดขึ้น ไมํได๎กรองตะกอนออกแล๎วนําไปชั่งน้ําหนัก 
ทําให๎คําที่ได๎มากกวําความเป็นจริง เป็นต๎น 
แนวทางแก้ไข อบรมผู๎ปฏิบัติงานให๎เข๎าใจขั้นตอนและเทคนิคตํางๆ ที่จําเป็นในการปฏิบัติงาน 
ตระหนักถึงความสําคัญขณะปฏิบัติงาน เพ่ิมความรอบคอบและระมัดระวัง เชํน เมื่อเกิดอิมัลชั่นตอน
สกัดให๎หยดเอทานอล เอทานอลจะชํวยลดการเกิดอิมัลชั่นทําให๎สารละลายแยกชั้น การเทสารละลาย
ที่สกัดได๎ลงในบีกเกอร๑เมื่อใกล๎ถึงชั้นของตัวทําละลายกับตัวอยํางให๎คํอยๆ เท อยําให๎ตัวอยํางตกลงไป

ผลไมํผํานเกณฑ๑
ควบคุมคุณภาพที่
กําหนดหรอืมกีาร

ทดสอบซํ้า 

ผู๎ปฏิบัติงาน 

ผู๎ปฏิบัติงาน 

เกินสเปค / ตกสเปค 

องค๑ประกอบ
ของตัวอยาํง 

homogeneity 

ผลมีคา่น่าสงสัย Duplicate / RPD เกินเกณฑ์  

ใช้วิธีทดสอบผิดวิธ ี

ผู๎ปฏิบัติงาน 

ตามกฎหมาย / 
ตามลูกค๎า 

องค๑ประกอบ
ของตัวอยาํง 
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ในบีกเกอร๑ กํอนยกภาชนะที่มีตัวอยํางออกจากบีกเกอร๑ให๎แตะภาชนะที่มีตัวอยํางอยูํกับขอบบีกเกอร๑
เพ่ือปูองกันสารละลายที่สกัดได๎หยดหรือหกออกนอกบีกเกอร๑ ไขมันที่ได๎ต๎องใส ถ๎าไมํใสต๎องกรอง
ตะกอนออกโดยนํามาละลายด๎วยตัวทําละลายแล๎วกรองผํานกระดาษกรอง 1PS ลงในบีกเกอร๑ใบใหมํที่
ทราบน้ําหนักแนํนอน เป็นต๎น มีการทดสอบให๎ปฏิบัติงานจริงและมีการประเมินความสามารถของ
ผู๎ปฏิบัติงานเป็นประจําทุกปี เพ่ือยืนยันวําผู๎ปฏิบัติงานยังมีความสามารถในการปฏิบัติงาน 

 
ผลมีค่าน่าสงสัย หมายถึง ตัวอยํางมีคําผิดปกติ เชํน ในธรรมชาติของตัวอยํางไมํควรมีคํา แตํผลการทดสอบ
ปรากฎวํามีคํา หรือเมื่อนําไปคํานวณผลแล๎วได๎คําติดลบ เป็นต๎น ซึ่งสาเหตุอาจเกิดจาก  

1. องค๑ประกอบของตัวอยําง (เหมือนกับ หัวข๎อ Duplicate / PRD เกินเกณฑ๑) 
2. ผู๎ปฏิบัติงาน (เหมือนกับ หัวข๎อ Duplicate / PRD เกินเกณฑ๑) 
 

ใช้วิธีทดสอบผิดวิธี สาเหตุอาจเกิดจาก ผู๎ปฏิบัติงานเลือกใช๎วิธีทดสอบไมํเหมาะกับประเภทของตัวอยําง ใน
บางครั้งผู๎ปฏิบัติงานไมํทราบวําตัวอยํางเป็นอะไร จึงเลือกใช๎วิธีทดสอบไมํตรงกับประเภทตัวอยําง เชํน ตัวอยําง
ประเภทนมต๎องใช๎ดํางในการละลายโปรตีนในนม แตํกับใช๎กรดแทน เป็นต๎น 
แนวทางแก้ไข สอบถามสํวนประกอบของตัวอยํางกับทางลูกค๎า และมีสัดสํวนเทําใด เพ่ือที่จะได๎เลือกวิธี
ทดสอบได๎เหมาะสมกับประเภทตัวอยําง 
 
เกินสเปค / ตกสเปค เนื่องจากลูกค๎าจะมีการตรวจสอบผลิตภัณฑ๑วํามีคุณภาพตามมาตรฐานที่ผลิตภัณฑ๑นั้น
กําหนดไว๎หรือไมํ หรือมีคุณภาพตามเกณฑ๑ของลูกค๎าหรือไมํ เมื่อผลการทดสอบเกินสเปคหรือตกสเปค (ตาม
กฎหมาย / ตามลูกค๎า) จึงต๎องมีการทดสอบซ้ําเพ่ือยืนยันผลให๎กับทางลูกค๎า 
แนวทางแก้ไข สอบถามสเปคของผลิตภัณฑ๑จากทางลูกค๎า เพ่ือใช๎ในการพิจารณาวําต๎องทําการทดสอบซ้ําเพ่ือ
ยืนยันผลหรือไมํ 
 

4.2.4 รายการทดสอบ Protein 
  Protein ตัวอยํางจะถูกยํอยด๎วยกรดซัลฟุริกเข๎มข๎น โดยใช๎ความร๎อนและตัวเรํงปฏิกิริยาจนได๎สารละลาย
ใส นําสารละลายที่ได๎ไปกลั่นโดยเติมโซเดียมไฮดรอกไซด๑ซึ่งเป็นดํางแกํลงไปมากเกินพอ ไนโตรเจนทั้งหมดจะ
ถูกเปลี่ยนไปเป็นเกลือแอมโมเนีย ซึ่งใช๎กรดบอริกเป็นตัวดักจับแก๏สแอมโมเนียที่กลั่นได๎ แล๎วนําไปไทเทรตด๎วย
กรดไฮโดรคลอริคหรือกรดซัลฟุริก เพ่ือหาปริมาณกรดที่ใช๎ทําปฏิริยา มีการควบคุมคุณภาพ ได๎แกํ การทําซ้ํา 
(duplicate) การทําแบลงค๑ (blank) การทําตัวอยํางควบคุม (QC sample) การหาประสิทธิภาพการยํอย (%
digestion efficiency) การหาประสิทธิภาพการกลั่น (%distillation efficiency) การหาประสิทธิภาพการ
กลั่นและการไทเทรต (%distillation efficiency และ %nitrogen loss) 
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ตารางที่ 4.8 สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ และจํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่
กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา รายการทดสอบ Protein 
ลําดับ

ที ่
ประเภทตัวอยําง 

จํานวนครั้ง
ที่ทดสอบ 

%จํานวนครั้ง
ที่ทดสอบ 

จํานวนครั้งที่ผลไมํผําน
เกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่

กําหนดหรือมกีารทดสอบซํ้า 

%จํานวนครั้งที่ผลไมํผําน
เกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่

กําหนดหรือมกีารทดสอบซํ้า * 
1 แปูงและผลิตภัณฑ๑ 113 11.88 7 6.19 
2 ธัญพืชและผลิตภัณฑ๑ 17 1.79 1 5.88 
3 ผักผลไม๎และผลติภณัฑ๑ 124 13.04 2 1.61 
4 เนื้อสัตว๑และผลิตภัณฑ๑ 66 6.94 2 3.03 
5 สัตว๑น้ําและผลิตภัณฑ๑ 13 1.37 2 15.38 
6 ถั่วและผลิตภัณฑ๑ 15 1.58 3 20.00 
7 นมและผลติภณัฑ๑ 49 5.15 6 12.24 
8 เครื่องดื่ม 56 5.89 12 21.43 
9 ซอสและเครื่องปรุงรส 65 6.83 2 3.08 
10 อาหารสําเร็จรูปพร๎อมทาน 11 1.16 0 0.00 
11 อาหารสตัว๑ 289 30.39 27 9.34 
12 อาหารเสริม 15 1.58 1 6.67 
13 วัตถุเจือปนอาหาร 1 0.11 0 0.00 
14 ลูกอม 6 0.63 1 16.67 
15 ผลิตภณัฑ๑ทาขนมปัง 1 0.11 0 0.00 
16 น้ํามันบริโภค 8 0.84 0 0.00 
17 อาหารกระป๋อง 0 0.00 0 0.00 
18 น้ํา 7 0.74 0 0.00 
19 อื่นๆ 95 9.99 3 3.16 

รวมจํานวนครั้งท่ีทดสอบทุกรายการ 951 100.00 69 124.69 
หมายเหตุ * %จํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซํ้า คํานวณจากจาํนวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพ
ที่กําหนดหรือมกีารทดสอบซํ้าตํอจํานวนครั้งที่ทดสอบในตัวอยํางประเภทนั้น 
 

 
รูปที่ 4.11 แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ทดสอบของตัวอยํางแตํละประเภทในรายการทดสอบ Protein 
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รูปที่ 4.12 แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําของ
ตัวอยํางแตํละประเภท ในรายการทดสอบ Protein 
 

ตารางที่ 4.9 สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ จํานวนครั้งที่การควบคุมคุณภาพไมํผํานเกณฑ๑กําหนด
หรือมีการทดสอบซ้ําแตํละหัวข๎อ รายการทดสอบ Protein 

ลําดับ
ที ่

ประเภทตัวอยําง 
จํานวน
ครั้งท่ี

ทดสอบ 

จํานวนครั้งทีผ่ลการควบคมุคุณภาพ 
ไมํผาํนเกณฑ๑กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําแตลํะหัวข๎อ 

Duplicate 
/ RPD เกินเกณฑ๑ 

ผลมีคํา 
นําสงสัย

เกินสเปค / 
ตกสเปค 

ใช๎วิธีทดสอบ 
ผิดวิธี 

ไมํปฏิบัติ
ตามวิธี 

%Digest  
ไมผํําน 

1 แปูงและผลิตภัณฑ๑ 113 1 - 2 - - 4 
2 ธัญพืชและผลิตภัณฑ๑ 17 - - - - - 1 
3 ผักผลไม๎และผลิตภัณฑ๑ 124 1 - - - - 1 
4 เนื้อสัตว๑และผลิตภัณฑ๑ 66 - - - - - 2 
5 สัตว๑น้ําและผลิตภัณฑ๑ 13 - 2 - - - - 
6 ถั่วและผลิตภัณฑ๑ 15 - - - - - 3 
7 นมและผลิตภัณฑ๑ 49 1 1 1 - 2 1 
8 เครื่องดื่ม 56 4 5 - - - 3 
9 ซอสและเครื่องปรุงรส 65 2 - - - - - 
10 อาหารสัตว๑ 289 - 3 17 - 7 - 
11 อาหารเสริม 15 - 1 - - - - 
12 ลูกอม 6 1 - - - - - 
13 อื่นๆ 95 1 1 - 1 - - 

รวม 11 13 20 1 9 15 
 

 จากตารางที่ 4.9 เมื่อนําข๎อมูลมาวิเคราะห๑ พบวํา ผลการควบคุมคุณภาพที่ไมํผํานเกณฑ๑กําหนดหรือมี
การทดสอบซ้ํา ในหัวข๎อ เกินสเปค / ตกสเปค พบมากที่สุด คือ จํานวน 20 ครั้ง โดยพบในตัวอยํางอาหารสัตว๑ 
17 ครั้ง รองลงมาได๎แกํหัวข๎อ %Digest ไมํผําน จํานวน 15 ครั้ง โดยพบในตัวอยํางแปูงและผลิตภัณฑ๑ 4 ครั้ง 
หัวข๎อ ผลมีคํานําสงสัย จํานวน 13 ครั้ง โดยพบในตัวอยํางเครื่องดื่ม 5 ครั้ง หัวข๎อ Duplicate / RPD เกิน
เกณฑ๑ จํานวน 11 ครั้ง โดยพบในตัวอยํางเครื่องดื่ม 4 ครั้ง หัวข๎อ ไมํปฏิบัติตามวิธี จํานวน 9 ครั้ง โดยพบใน

แปูงและผลิตภัณฑ๑, 
6.19% 

ธัญพืชและผลิตภัณฑ๑, 
5.88% 

ผักผลไม๎และผลิตภัณฑ๑, 
1.61% 

เนื้อสัตว๑และ
ผลิตภัณฑ๑, 

3.03% 
สัตว๑น้ําและผลิตภณัฑ๑, 

15.38% 

ถั่วและผลิตภัณฑ๑, 
20.00% นมและผลิตภัณฑ๑, 

12.24% 
เครื่องดื่ม, 21.43% 

ซอสและเครื่องปรุงรส, 
3.08% 

อาหารสัตว๑, 9.34% 

อาหารเสริม, 6.67% 

ลูกอม, 16.67% 

อื่นๆ, 3.16% Protein 



50 
 

ตัวอยํางอาหารสัตว๑ 7 ครั้ง และหัวข๎อ ใช๎วิธีทดสอบผิดวิธีจํานวน 1 ครั้ง โดยพบในตัวอยํางอ่ืนๆ ตามลําดับ 
เมื่อนําข๎อมูลไปวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาโดยใช๎แผนผังก๎างปลา ได๎ดังรูปที่ 4.13 

Protein 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.13 ผลการวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา
ในรายการทดสอบ Protein 
 
 จากตารางที่ 4.9 และรูปที่ 4.13 เมื่อวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาที่ทําให๎ผลไมํผําน เกณฑ๑ควบคุม
คุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา รายละเอียดแตํละหัวข๎อมีดังนี้ 
 
เกินสเปค / ตกสเปค เนื่องจากลูกค๎าจะมีการตรวจสอบผลิตภัณฑ๑วํามีคุณภาพตามมาตรฐานที่ผลิตภัณฑ๑นั้น
กําหนดไว๎หรือไมํ หรือมีคุณภาพตามเกณฑ๑ของลูกค๎าหรือไมํ เมื่อผลการทดสอบเกินสเปคหรือตกสเปค (ต าม
กฎหมาย / ตามลูกค๎า) จึงต๎องมีการทดสอบซ้ําเพ่ือยืนยันผลให๎กับทางลูกค๎า 
แนวทางแก้ไข สอบถามสเปคของผลิตภัณฑ๑จากทางลูกค๎า เพ่ือใช๎ในการพิจารณาวําต๎องทําการทดสอบซ้ําเพ่ือ
ยืนยันผลหรือไมํ 
 
%Digestion ไม่ผ่าน คือ น๎อยกวํา 98% สาเหตุอาจเกิดจาก ใช๎อุณหภูมิไมํเหมาะสมหรือเวลาในการยํอยนาน
เกินไปหรือการดูดของ exhaust manifold ในสํวนของ scrubber unit แรงเกินไป ทําให๎ของเหลวที่ยํอยได๎ไมํ
ใสเกิดตะกอนที่ก๎นหลอด ซึ่งการเกิดตะกอนแสดงวําปริมาณกรดชัลฟุริกที่เหลืออยูํในหลอดยํอยน๎อยเกินไป 
และอาจมีผลทําให๎ปริมาณโปรตีนที่วิเคราะห๑ได๎น๎อยกวําความเป็นจริง 
แนวทางแก้ไข ถ๎า %recovery ของการหาประสิทธิภาพการยํอย (%digestion efficiency) น๎อยกวํา 98% 
ให๎ทดสอบการสูญเสียไนโตรเจน (%nitrogen loss) ถ๎า %recovery ของทดสอบการสูญเสียไนโตรเจน 
(%nitrogen loss) ยังอยูํในเกณฑ๑ แสดงวําเวลาและอุณหภูมิที่ใช๎ในการยํอยไมํเหมาะสม ให๎ปรับระยะเวลา
และอุณหภูมิที่ใช๎ในการยํอย หรือปรับแรงดูดของ scrubber unit 
 
ผลมีค่าน่าสงสัย หมายถึง ตัวอยํางมีคําผิดปกติ เชํน ในธรรมชาติของตัวอยํางไมํควรมีคํา แตํผลการทดสอบ
ปรากฎวํามีคํา หรือเมื่อนําไปคํานวณผลแล๎วได๎คําติดลบ หรือตัวอยํางมีคําสูง เป็นต๎น ซึ่งสาเหตุอาจเกิดจาก  

ผู๎ปฏิบัติงาน 

ผู๎ปฏิบัติงาน 

เกินสเปค / ตกสเปค 

องค๑ประกอบ
ของตัวอยาํง 

homogeneity 

ผลมีคา่น่าสงสัย Duplicate / RPD เกินเกณฑ์  

ไม่ปฏิบัติตามวิธ ี

ตามกฎหมาย / 
ตามลูกค๎า 

องค๑ประกอบ
ของตัวอยาํง 

%Digestion ไม่ผ่าน 

เวลา 
อุณหภูมิ 
แรงดูด 

ผลไมํผํานเกณฑ๑
ควบคุมคุณภาพที่
กําหนดหรอืมกีาร

ทดสอบซํ้า 
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1. องค๑ประกอบของตัวอยําง เชํน ตัวอยํางมีคําโปรตีนสูง น้ําหนักตัวอยํางที่ชั่งไมํเหมาะสม ทําให๎เกิด
ความคลาดเคลื่อนจากการไทเทรต เป็นต๎น 
แนวทางแก้ไข สอบถามองค๑ประกอบของตัวอยํางจากลูกค๎าวําตัวอยํางมีสํวนผสมอะไรบ๎าง  และมี
สัดสํวนเทําใด เพ่ือชั่งน้ําหนักตัวอยํางให๎เหมาะสมกับการทดสอบ 
2. ไมํสามารถเตรียมตัวอยํางให๎เป็นเนื้อเดียวกัน (homogeneity) ได๎ เชํน พวกตัวอยํางอาหารสัตว๑ที่มี
พวกกระดูกปลาเป็นสํวนผสม หรือพวกเกล็ดปลา เป็นต๎น 
แนวทางแก้ไข เตรียมตัวอยํางให๎มีความเป็นเนื้อเดียวกันมากที่สุด อาจต๎องใช๎ตะแกรงรํอน รํอน
แยกตัวอยํางที่บดไมํละเอียดออกมาแล๎วนําไปบดซ้ํา หรือจัดหาเครื่องบดตัวอยํางที่มีสมรรถนะสูง
สามารถบดตัวอยํางที่มีความแข็งให๎ละเอียดได๎ 
 

Duplicate / PRD เกินเกณฑ์ สาเหตุอาจเกิดจาก 
1. องค๑ประกอบของตัวอยําง เชํน ตัวอยํางมีคําโปรตีนต่ํา ชั่งตัวอยํางน๎อยเกินไป ทําให๎เกิดความ
คลาดเคลื่อนจากการไทเทรต เป็นต๎น 
แนวทางแก้ไข กําหนดเกณฑ๑การควบคุมคุณภาพใหมํสําหรับตัวอยํางที่มีโปรตีนต่ํา โดยรวบรวมข๎อมูล
ผลการทดสอบที่ผํานมาแล๎วนํามากําหนดเกณฑ๑ใหมํให๎เหมาะสม เชํน เกณฑ๑ยอมรับ %RPD เดิม  5 
เปลี่ยนเป็นตัวอยํางมีคําต่ํากวํา 1% เกณฑ๑ยอมรับ %RPD  15 เป็นต๎น 
2. ผู๎ปฏิบัติงาน มีประสบการณ๑น๎อย ขาดความชํานาญ เชํน ชั่งตัวอยํางหก ยํอยตัวอยํางได๎ไมํสมบูรณ๑ 
ไทเทรตเกินจุดยุติ เป็นต๎น 
แนวทางแก้ไข อบรมผู๎ปฏิบัติงานให๎เข๎าใจขั้นตอนและเทคนิคตํางๆ ที่จําเป็นในการปฏิบัติงาน 
ตระหนักถึงความสําคัญขณะปฏิบัติงาน เพ่ิมความรอบคอบและระมัดระวัง เชํน การชั่งตัวอยํางลงใน
กระดาษกรอง เมื่อต๎องหํอกระดาษกรองใสํลงใน digestion tube ให๎หํอด๎วยความระมัดระวังอยําให๎
ตัวอยํางหกออกนอกกระดาษกรอง ถ๎าสารละลายตัวอยํางหลังการยํอยไมํใส มีตะกอนดําปนอยูํ แสดง
วํายํอยตัวอยํางได๎ไมํสมบูรณ๑ ต๎องเติมกรดเพ่ิมแล๎วทําการยํอยตํอจนได๎สารละลายใส หรือชั่งน้ําหนัก
ตัวอยํางลดลง แล๎วทําการยํอยใหมํ หรือเพ่ิมปริมาณกรดที่ใช๎ยํอย หรือหลังการยํอยเกิดผลึกจํานวน
มาก แสดงวํามีการสูญเสียกรด ต๎องทําการปรับแรงดูดของ scrubber unit ลง เป็นต๎น มีการทดสอบ
ให๎ปฏิบัติงานจริงและมีการประเมินความสามารถของผู๎ปฏิบัติงานเป็นประจําทุกปี เพ่ือยืนยันวํา
ผู๎ปฏิบัติงานยังมีความสามารถในการปฏิบัติงาน 
 

ไม่ปฏิบัติตามวิธี สาเหตุอาจเกิดจาก ผู๎ปฏิบัติงานไมํได๎ปฏิบัติตามเอกสารวิธีทดสอบ ตามเอกสารวิธีทดสอบจะ
มีการระบุรายละเอียดเกี่ยวกับวิธีทดสอบ เชํน ชํวงน้ําหนักตัวอยํางที่ต๎องชั่ง การควบคุมคุณภาพวําต๎องทํา
อะไรบ๎าง ซึ่งผู๎ปฏิบัติงานอาจไมํทราบวําตัวอยํางเป็นอะไร มีคําโปรตีนอยูํเทําไหรํ จึงไมํทราบวําต๎องชั่งตัวอยําง
น้ําหนักในชํวงไหน หรือในการควบคุมคุณภาพมีการทําตัวอยํางควบคุม (QC sample) แตํลืมทํา เป็นต๎น 
แนวทางแก้ไข สอบถามองค๑ประกอบของตัวอยํางจากลูกค๎าวําตัวอยํางมีสํวนผสมอะไรบ๎าง  และมีสัดสํวน
เทําใด เพ่ือชั่งน้ําหนักตัวอยํางให๎เหมาะสมกับการทดสอบ ในเอกสารวิธีทดสอบ มีระบุน้ําหนักของตัวอยํางที่
ต๎องชั่งในแตํละประเภทตัวอยํางให๎ครอบคลุม เชํน ซีอ้ิว ซอส ชั่งตัวอยําง 1-3  กรัม นมผง เนยแข็ง ชั่งตัวอยําง 
0.25-0.5 กรัม โยเกิร๑ต ไอศกรัม นมข๎นหวาน ชั่งตัวอยําง 1-1.25 กรัม นมสด นมเปรี้ยว ชั่งตัวอยําง 2.5-5 กรัม 
อาหารที่มีโปรตีนต่ํากวํา 1% ชั่งตัวอยําง 5-10 กรัม เป็นต๎น และอบรมผู๎ปฏิบัติงานให๎ตระหนักถึงความสําคัญ
ขณะปฏิบัติงาน เพ่ิมความรอบคอบและระมัดระวัง  
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ใช้วิธีทดสอบผิดวิธี สาเหตุอาจเกิดจาก ผู๎ปฏิบัติงานเลือกใช๎วิธีทดสอบไมํเหมาะกับประเภทของตัวอยําง ใน
บางครั้งผู๎ปฏิบัติงานไมํทราบวําตัวอยํางเป็นอะไร จึงเลือกใช๎วิธีทดสอบไมํตรงกับประเภทตัวอยําง  เชํน ต๎องใช๎
วิธีอาหารทั่วไป แตํกับใช๎วิธีอาหารสัตว๑แทน เป็นต๎น 
แนวทางแก้ไข สอบถามสํวนประกอบของตัวอยํางกับทางลูกค๎า และมีสัดสํวนเทําใด เพ่ือที่จะได๎เลือกวิธี
ทดสอบได๎เหมาะสมกับประเภทตัวอยําง 

4.2.5 รายการทดสอบ Cholesterol 
  Cholesterol ตัวอยํางจะถูกยํอยที่อุณหภูมิสูงด๎วย ethanolic potassium hydroxide (KOH)  เพ่ือให๎อยูํใน
รูปของแอลกอฮอล๑  สํวนที่ไมํถูกยํอยจะมี cholesterol  และ  sterols อยูํ ซึ่งจะถูกนํามาสกัดด๎วย hexane เพ่ือให๎
ได๎ cholesterol ออกมา สํวน sterols กลายเป็นอนุพันธ๑ของ trimethylsilyl (TMS) ether  หลังจากนั้นนําไป
ระเหยเอา hexane ออกไป  ละลายสํวนที่เหลืออยูํด๎วย dimethyl formamide (DMF) และใช๎ 5 - cholestane 
เป็น internal standard แล๎วทําให๎ cholesterol มีความบริสุทธิ์มากขึ้น  โดยเติม hexamethyldisilane (HMDS) 
และ trimethylchlorosilane (TMCS) แล๎วนําของเหลวที่ได๎ไปวิเคราะห๑หาปริมาณ cholesterol โดยใช๎เครื่อง Gas 
Chromatography (GC) – FID มีการควบคุมคุณภาพ ได๎แกํ การทําซ้ํา (duplicate) การทําแบลงค๑ (blank) การ
วิเคราะห๑ spiked sample (%recovery) การวิเคราะห๑ continuing calibration standard (CCS) 
ตารางที่ 4.10 สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ และจํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่
กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา รายการทดสอบ Cholesterol 
ลําดับ

ที ่
ประเภทตัวอยําง 

จํานวนครั้ง
ที่ทดสอบ 

%จํานวนครั้ง
ที่ทดสอบ 

จํานวนครั้งที่ผลไมํผําน
เกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่

กําหนดหรือมกีารทดสอบซํ้า 

%จํานวนครั้งที่ผลไมํผําน
เกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่

กําหนดหรือมกีารทดสอบซํ้า * 
1 แปูงและผลิตภัณฑ๑ 28 15.91 3 10.71 
2 ธัญพืชและผลิตภัณฑ๑ 2 1.14 0 0.00 
3 ผักผลไม๎และผลติภณัฑ๑ 31 17.61 4 12.90 
4 เนื้อสัตว๑และผลิตภัณฑ๑ 26 14.77 4 15.38 
5 สัตว๑น้ําและผลิตภัณฑ๑ 5 2.84 3 60.00 
6 ถั่วและผลิตภัณฑ๑ 6 3.41 0 0.00 
7 นมและผลติภณัฑ๑ 14 7.95 2 14.29 
8 เครื่องดื่ม 16 9.09 0 0.00 
9 ซอสและเครื่องปรุงรส 41 23.30 1 2.44 
10 อาหารสําเร็จรูปพร๎อมทาน 1 0.57 0 0.00 
11 อาหารสตัว๑ 0 0.00 0 0.00 
12 อาหารเสริม 2 1.14 0 0.00 
13 วัตถุเจือปนอาหาร 0 0.00 0 0.00 
14 ลูกอม 1 0.57 0 0.00 
15 ผลิตภณัฑ๑ทาขนมปัง 1 0.57 0 0.00 
16 น้ํามันบริโภค 2 1.14 0 0.00 
17 อาหารกระป๋อง 0 0.00 0 0.00 
18 น้ํา 0 0.00 0 0.00 
19 อื่นๆ 0 0.00 0 0.00 

รวมจํานวนครั้งท่ีทดสอบทุกรายการ 176 100.00 17 115.73 
หมายเหตุ * %จํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซํ้า คํานวณจากจาํนวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพ
ที่กําหนดหรือมกีารทดสอบซํ้าตํอจํานวนครั้งที่ทดสอบในตัวอยํางประเภทนั้น 
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รูปที่ 4.14 แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ทดสอบของตัวอยํางแตํละประเภทในรายการทดสอบ Cholesterol 

 

 
รูปที่ 4.15 แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําของ
ตัวอยํางแตํละประเภท ในรายการทดสอบ Cholesterol 
 

ตารางที่ 4.11 สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ จํานวนครั้งที่การควบคุมคุณภาพไมํผํานเกณฑ๑
กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําแตํละหัวข๎อ รายการทดสอบ Cholesterol 

ลําดับ
ที ่

ประเภทตัวอยําง 
จํานวน
ครั้งท่ี

ทดสอบ 

จํานวนครั้งทีผ่ลการควบคมุคุณภาพ 
ไมํผาํนเกณฑ๑กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําแตลํะหัวข๎อ 

Duplicate 
/ RPD เกินเกณฑ๑ 

%recovery  
ไมํถึง 80 

%recovery 
เกิน 110 

ผลมีคํา 
นําสงสัย 

ไมํปฏิบัติ
ตามวิธี 

1 แปูงและผลิตภัณฑ๑ 28 2 - - 1 1 
2 ผักผลไม๎และผลิตภัณฑ๑ 31 1 2 1 - - 
3 เน้ือสัตว๑และผลิตภัณฑ๑ 26 - - 1 2 1 
4 สัตว๑นํ้าและผลิตภัณฑ๑ 5 - - 2 1 - 
5 นมและผลิตภัณฑ๑ 14 - - 1 1 - 
6 ซอสและเคร่ืองปรุงรส 41 1 - - - - 

รวม 4 2 5 5 2 
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 จากตารางที่ 4.11 เมื่อนําข๎อมูลมาวิเคราะห๑ พบวํา ผลการควบคุมคุณภาพที่ไมํผํานเกณฑ๑กําหนดหรือ
มีการทดสอบซ้ํา ในหัวข๎อ ผลมีคํานําสงสัย พบมากที่สุด คือ จํานวน 5 ครั้ง โดยพบในตัวอยํางเนื้อสัตว๑และ
ผลิตภัณฑ๑ 2 ครั้ง และหัวข๎อ %recovery เกิน 110 โดยพบในตัวอยํางสัตว๑น้ําและผลิตภัณฑ๑ 2 ครั้ง รองลงมา
ได๎แกํ หัวข๎อ Duplicate / RPD เกินเกณฑ๑ จํานวน 4 ครั้ง โดยพบในตัวอยํางแปูงและผลิตภัณฑ๑ 2 ครั้ง และ
พบหัวข๎อ %recovery ไมํถึง 80 และหัวข๎อ ไมํปฏิบัติตามวิธี อยํางละ 2 ครั้ง ตามลําดับ เมื่อนําข๎อมูลไป
วิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาโดยใช๎แผนผังก๎างปลา ได๎ดังรูปที่ 4.16 

Cholesterol 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.16 ผลการวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา
ในรายการทดสอบ Cholesterol 
 จากตารางที่ 4.11 และรูปที่ 4.16 เมื่อวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาที่ทําให๎ผลไมํผําน เกณฑ๑ควบคุม
คุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา รายละเอียดแตํละหัวข๎อมีดังนี้ 
ผลมีค่าน่าสงสัย หมายถึง ตัวอยํางมีคําผิดปกติ เชํน ในธรรมชาติของตัวอยํางไมํควรมีคํา แตํผลการทดสอบ
ปรากฎวํามีคํา หรือตัวอยํางมีคําสูง เป็นต๎น ซึ่งสาเหตุอาจเกิดจาก  

1. องค๑ประกอบของตัวอยําง เชํน ตัวอยํางพวกสัตว๑น้ําที่มีคําสูง ถ๎าชั่งน้ําหนักตัวอยํางมากเกินไป จะ
ทําให๎คําความเข๎มข๎นของตัวอยํางเกินกราฟมาตรฐานได๎ หรือในตัวอยํางประเภทผักผลไม๎ไมํนําจะมีคํา 
แตํมีพีคปรากฎที่ตําแหนํงเดียวกันกับ Cholesterol ซึ่งอาจจะเป็นสารไฟโตสเตอรอล เป็นต๎น 
แนวทางแก้ไข สอบถามองค๑ประกอบของตัวอยํางจากลูกค๎าวําตัวอยํางมีสํวนผสมอะไรบ๎าง  และมี
สัดสํวนเทําใด เพ่ือใช๎เป็นแนวทางในการพิจารณาคําในตัวอยําง  
2. ผู๎ปฏิบัติงาน มีประสบการณ๑น๎อย ขาดความชํานาญ เชํน ทําสารหกระหวํางการสกัด เติมสารผิด 
เตรียมกราฟมาตรฐานผิด ตั้งสภาวะเครื่อง GC ไมํถูกต๎อง เป็นต๎น 
แนวทางแก้ไข อบรมผู๎ปฏิบัติงานให๎เข๎าใจขั้นตอนและเทคนิคตํางๆ ที่จําเป็นในการปฏิบัติงาน 
ตระหนักถึงความสําคัญขณะปฏิบัติงาน เพ่ิมความรอบคอบและระมัดระวัง เชํน ในขั้นตอนทิ้งน้ําที่ใช๎
ล๎างสารละลายที่สกัดได๎ออกจากกรวยแยก ให๎ระมัดระวังอยําปลํอยสารละลายที่สกัดได๎ไหลออกไปกับ
น้ํา เพราะจะทําให๎คําในตัวอยํางหายไป มีการตรวจสอบการตั้งสภาวะเครื่อง GC กํอนการใช๎งานทุก
ครั้ง ตรวจเช็คคํา area และ retention time ของสารมาตรฐานวํามีคําใกล๎เคียงกับคําครั้งกํอนที่เคย
วิเคราะห๑ได๎หรือไมํ เป็นต๎น มีการทดสอบให๎ปฏิบัติงานจริงและมีการประเมินความสามารถของ
ผู๎ปฏิบัติงานเป็นประจําทุกปี เพ่ือยืนยันวําผู๎ปฏิบัติงานยังมีความสามารถในการปฏิบัติงาน 

องค๑ประกอบ
ของตัวอยาํง 

ผู๎ปฏิบัติงาน 

homogeneity ผู๎ปฏิบัติงาน 

ผู๎ปฏิบัติงาน 

%recovery เกิน 110 

ผลมีคา่น่าสงสัย Duplicate / RPD เกินเกณฑ์  

ไม่ปฏิบัติตามวิธ ี

ผู๎ปฏิบัติงาน 

องค๑ประกอบ
ของตัวอยาํง 

%recovery ไม่ถึง 80 

ผลไมํผํานเกณฑ๑
ควบคุมคุณภาพที่
กําหนดหรอืมกีาร

ทดสอบซํ้า 

ผู๎ปฏิบัติงาน 
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%recovery เกิน 110 สาเหตุอาจเกิดจาก  
1. องค๑ประกอบของตัวอยําง เชํน ตัวอยํางมีคําสูง แล๎วชั่งน้ําหนักตัวอยํางมากเกินไป ทําให๎คําของ
ตัวอยํางและ spiked sample เกินกราฟมาตรฐาน 
แนวทางแก้ไข ชั่งน้ําหนักตัวอยํางลดลง หรือลดปริมาตรสารที่นํามาทํา derivatized 
2. ผู๎ปฏิบัติงาน (เหมือนกับ หัวข๎อ ผลมีคํานําสงสัย) 
 

Duplicate / PRD เกินเกณฑ์ สาเหตุอาจเกิดจาก 
1. ไมํสามารถเตรียมตัวอยํางให๎เป็นเนื้อเดียวกัน (homogeneity) ได๎ เชํน พวกตัวอยํางเส๎นก๐วยเตี๋ยว
พร๎อมซอส น้ําพริกที่มีพริกและเม็ดพริก เป็นต๎น 
แนวทางแก้ไข เตรียมตัวอยํางให๎มีความเป็นเนื้อเดียวกันมากที่สุด เชํน บดเส๎นให๎มีความละเอียดกํอน
นํามาคลุกกับซอส หรือจัดหาเครื่องบดตัวอยํางท่ีมีสมรรถนะสูงสามารถบดตัวอยํางให๎ละเอียดได๎  
2. ผู๎ปฏิบัติงาน (เหมือนกับ หัวข๎อ ผลมีคํานําสงสัย) 
 

%recovery ไม่ถึง 80 สาเหตุอาจเกิดจาก ผู๎ปฏิบัติงาน (เหมือนกับ หัวข๎อ ผลมีคํานําสงสัย) 
 
ไม่ปฏิบัติตามวิธี สาเหตุอาจเกิดจาก ผู๎ปฏิบัติงานไมํได๎ปฏิบัติตามเอกสารวิธีทดสอบ ตามเอกสารวิธีทดสอบจะ
มีการระบุรายละเอียดเกี่ยวกับวิธีทดสอบ เชํน ชํวงน้ําหนักตัวอยํางที่ต๎องชั่ง การควบคุมคุณภาพวําต๎องทํา
อะไรบ๎าง การตั้งสภาวะเครื่อง GC เป็นต๎น  
แนวทางแก้ไข อบรมผู๎ปฏิบัติงานให๎ตระหนักถึงความสําคัญขณะปฏิบัติงาน เพ่ิมความรอบคอบและระมัดระวัง  
มีการทดสอบให๎ปฏิบัติงานจริงและมีการประเมินความสามารถของผู๎ปฏิบัติงานเป็นประจําทุกปี เพ่ือยืนยันวํา
ผู๎ปฏิบัติงานยังมีความสามารถในการปฏิบัติงาน 
 

4.2.6 รายการทดสอบ Sugar 
  Sugar ตัวอยํางที่มีไขมันมากกวํา 10% จะถูกสกัดไขมันออกด๎วยตัวทําละลายอินทรีย๑ จากนั้นสกัด
น้ําตาลออกจากตัวอยํางโดยใช๎ 50% alcohol และใช๎ความร๎อนเป็นตัวชํวย แล๎ววิเคราะห๑หาปริมาณโดยใช๎
เครื่อง HPLC-RID  มีการควบคุมคุณภาพ ได๎แกํ การทําซ้ํา (duplicate) การทําแบลงค๑ (blank) การวิเคราะห๑ 
spiked sample (%recovery) การวิเคราะห๑ continuing calibration standard (CCS) 
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ตารางที่ 4.12 สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ และจํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพท่ี
กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา รายการทดสอบ Sugar 
ลําดับ

ที ่
ประเภทตัวอยําง 

จํานวนครั้ง
ที่ทดสอบ 

%จํานวนครั้ง
ที่ทดสอบ 

จํานวนครั้งที่ผลไมํผําน
เกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่

กําหนดหรือมกีารทดสอบซํ้า 

%จํานวนครั้งที่ผลไมํผําน
เกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่

กําหนดหรือมกีารทดสอบซํ้า * 
1 แปูงและผลิตภัณฑ๑ 52 14.40 0 0.00 
2 ธัญพืชและผลิตภัณฑ๑ 5 1.39 0 0.00 
3 ผักผลไม๎และผลติภณัฑ๑ 45 12.47 1 2.22 
4 เนื้อสัตว๑และผลิตภัณฑ๑ 49 13.57 3 6.12 
5 สัตว๑น้ําและผลิตภัณฑ๑ 8 2.22 0 0.00 
6 ถั่วและผลิตภัณฑ๑ 7 1.94 0 0.00 
7 นมและผลติภณัฑ๑ 40 11.08 1 2.50 
8 เครื่องดื่ม 55 15.24 8 14.55 
9 ซอสและเครื่องปรุงรส 66 18.28 6 9.09 
10 อาหารสําเร็จรูปพร๎อมทาน 1 0.28 0 0.00 
11 อาหารสตัว๑ 12 3.32 0 0.00 
12 อาหารเสริม 4 1.11 0 0.00 
13 วัตถุเจือปนอาหาร 0 0.00 0 0.00 
14 ลูกอม 4 1.11 0 0.00 
15 ผลิตภณัฑ๑ทาขนมปัง 2 0.55 0 0.00 
16 น้ํามันบริโภค 2 0.55 0 0.00 
17 อาหารกระป๋อง 0 0.00 0 0.00 
18 น้ํา 0 0.00 0 0.00 
19 อื่นๆ 9 2.49 1 11.11 

รวมจํานวนครั้งท่ีทดสอบทุกรายการ 361 100.00 20 45.59 
หมายเหตุ * %จํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซํ้า คํานวณจากจาํนวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพ
ที่กําหนดหรือมกีารทดสอบซํ้าตํอจํานวนครั้งที่ทดสอบในตัวอยํางประเภทนั้น 
 

 
 

รูปที่ 4.17 แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ทดสอบของตัวอยํางแตํละประเภทในรายการทดสอบ Sugar 
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รูปที่ 4.18 แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําของ
ตัวอยํางแตํละประเภท ในรายการทดสอบ Sugar 
 

ตารางที่ 4.13 สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ จํานวนครั้งที่การควบคุมคุณภาพไมํผํานเกณฑ๑
กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําแตํละหัวข๎อ รายการทดสอบ Sugar 

ลําดับ
ที ่

ประเภทตัวอยําง 
จํานวน
ครั้งท่ี

ทดสอบ 

จํานวนครั้งทีผ่ลการควบคมุคุณภาพ 
ไมํผาํนเกณฑ๑กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําแตลํะหัวข๎อ 

Duplicate 
/ RPD เกินเกณฑ๑ 

ผลมีคํา 
นําสงสัย 

เกินสเปค / 
ตกสเปค 

พีคเกลือสูง/ 
พีคแยกไมํชัด 

1 ผักผลไม๎และผลิตภัณฑ๑ 45 1 - - - 
2 เนื้อสัตว๑และผลิตภัณฑ๑ 49 1 - - 2 
3 นมและผลิตภัณฑ๑ 40 - 1 - - 
4 เครื่องดื่ม 55 - 7 - - 
5 ซอสและเครื่องปรุงรส 66 1 1 1 3 
6 อื่นๆ 9 - 1 - - 

รวม 3 10 1 5 
 
 จากตารางที่ 4.13 เมื่อนําข๎อมูลมาวิเคราะห๑ พบวํา ผลการควบคุมคุณภาพที่ไมํผํานเกณฑ๑กําหนดหรือ
มีการทดสอบซ้ํา ในหัวข๎อ ผลมีคํานําสงสัย พบมากที่สุด คือ จํานวน 10 ครั้ง โดยพบในตัวอยํางเครื่องดื่ม 7 
ครั้ง รองลงมาได๎แกํ หัวข๎อ พีคเกลือสูง/พีคแยกไมํชัด จํานวน 5 ครั้ง โดยพบในตัวอยํางซอสและเครื่องปรุงรส 
3 ครั้ง และพบหัวข๎อ Duplicate / RPD เกินเกณฑ๑ จํานวน 3 ครั้ง และหัวข๎อ เกินสเปค / ตกสเปค จํานวน 1 
ครั้ง ตามลําดับ เมื่อนําข๎อมูลไปวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาโดยใช๎แผนผังก๎างปลา ได๎ดังรูปที่ 4.19 
 
 
 
 
 
 
 

ผักผลไม๎และ
ผลิตภัณฑ๑, 2.22% เนื้อสัตว๑และ

ผลิตภัณฑ๑, 6.12% 

นมและผลิตภัณฑ๑, 
2.50% 

เครื่องดื่ม, 
12.73% 

ซอสและเครื่องปรุง
รส, 9.09% 

อื่นๆ, 
11.11% 

Sugar 
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Sugar  
 
 
 
 
 
 

 
 

 
รูปที่ 4.19 ผลการวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา
ในรายการทดสอบ Sugar 
 
 จากตารางที่ 4.13 และรูปที่ 4.19 เมื่อวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาที่ทําให๎ผลไมํผําน เกณฑ๑ควบคุม
คุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา รายละเอียดแตํละหัวข๎อมีดังนี้ 
 
ผลมีค่าน่าสงสัย หมายถึง ตัวอยํางมีคําผิดปกติ เชํน ในธรรมชาติของตัวอยํางหรือสํวนผสมของตัวอยํางไมํควร
มีคํา แตํผลการทดสอบปรากฎวํามีคํา หรือคําน้ําตาลที่ได๎เมื่อรวมกับคําใยอาหารแล๎วมีคําเกินคาร๑โบไฮเดรต 
เป็นต๎น ซึ่งสาเหตุอาจเกิดจาก องค๑ประกอบของตัวอยําง เชํน ตัวอยํางที่ใช๎สารให๎ความหวานแทนน้ําตาล หรือ
ใช๎น้ําตาลแอลกอฮอล๑ เมื่อวิเคราะห๑แล๎วพบพีคปรากฎที่ตําแหนํงเดียวกันกับน้ําตาล ทําให๎เข๎าใจวําตัวอยํางนั้นมี
น้ําตาล เป็นต๎น  
แนวทางแก้ไข สอบถามองค๑ประกอบของตัวอยํางจากลูกค๎าวําตัวอยํางมีสํวนผสมอะไรบ๎าง  และมีสัดสํวน
เทําใด เพ่ือใช๎เป็นแนวทางในการพิจารณาคําในตัวอยําง  

 
พีคเกลือสูง/พีคแยกไม่ชัด สาเหตุอาจเกิดจาก ตัวอยํางที่มีเกลือสูง พีคเกลือจะรบกวนการวิเคราะห๑ของน้ําตาล 
พีคเกลืออาจซ๎อนทับพีคน้ําตาล หรือทําให๎พีคน้ําตาลแยกได๎ไมํชัดเจน จึงต๎องมีการกําจัดเกลือออก ซึ่งสํวนใหญํ
จะพบในตัวอยํางประเภทซอสและเครื่องปรุงรส  
แนวทางแก้ไข ให๎ทําการวิเคราะห๑ blank ที่เติม NaCl ถ๎าพีคเกลือรบกวนพีคของน้ําตาล ให๎เติม conc. 
CH3COOH ลงใน mobile phase 2 หยด/Lit ของ mobile phase หรือสอบถามองค๑ประกอบของตัวอยําง
จากลูกค๎าวําตัวอยํางมีสํวนผสมอะไรบ๎าง และมีสัดสํวนเทําใด เพ่ือใช๎เป็นแนวทางในการพิจารณาวําต๎องกําจัด
เกลือออกหรือไมํ และในตัวอยํางประเภทซอสและเครื่องปรุงรส ควรชั่งตัวอยํางในการทดสอบประมาณ 1-2 
กรัม เนื่องจากตัวอยํางประเภทนี้มักจะมีเกลือและคําน้ําตาลสูง  
 
Duplicate / PRD เกินเกณฑ์ สาเหตุอาจเกิดจาก ผู๎ปฏิบัติงาน เชํน ทําตัวอยํางหกระหวํางการสกัดไขมันออก 
เติมสารผิด เตรียมกราฟมาตรฐานผิด ตั้งสภาวะเครื่อง HPLC ไมํถูกต๎อง มีประสบการณ๑น๎อย ขาดความชํานาญ
ในการอินทิเกรตพีคน้ําตาล เป็นต๎น 

ผู๎ปฏิบัติงาน 

เกินสเปค / ตกสเปค 

ผลมีค่าน่าสงสัย Duplicate / RPD เกินเกณฑ ์ 

ผู๎ปฏิบัติงาน 
องค๑ประกอบ
ของตัวอยาํง 

พีคเกลือสูง/พีคแยกไม่ชัด 
 

ผลไมํผํานเกณฑ๑
ควบคุมคุณภาพที่
กําหนดหรอืมกีาร

ทดสอบซํ้า ตามกฎหมาย / 
ตามลูกค๎า 

องค๑ประกอบ
ของตัวอยาํง 
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แนวทางแก้ไข อบรมผู๎ปฏิบัติงานให๎เข๎าใจขั้นตอนและเทคนิคตํางๆ ที่จําเป็นในการปฏิบัติงาน ตระหนักถึง
ความสําคัญขณะปฏิบัติงาน เพ่ิมความรอบคอบและระมัดระวัง เชํน ในขั้นตอนการสกัดไขมันออก การเทตัวทํา
ละลายทิ้งให๎เทด๎วยความระมัดระวังอยําให๎ตัวอยํางติดไปกับตัวทําละลาย การถํายตัวอยํางที่สกัดไขมันออกแล๎ว
ต๎องถํายตัวอยํางออกมาให๎หมดและอยําให๎หก เพราะจะทําให๎คําที่วิเคราะห๑ได๎น๎อยกวําความเป็นจริง  มีการ
ตรวจสอบการตั้งสภาวะเครื่อง HPLC กํอนการใช๎งานทุกครั้ง มีการตรวจเช็คคอลัมน๑ที่ใช๎ในการวิเคราะห๑วํายัง
สามารถแยกพีคน้ําตาลได๎ดี มีการวิเคราะห๑ continuing calibration standard (CCS) โดยใช๎สารมาตรฐานที่
ใชสรางกราฟมาตรฐานคั่นอยูํเป็นระยะ (ทุก 10 ตัวอยําง) เพ่ือยืนยันความถูกต๎องของกราฟมาตรฐาน  และ
เป็นการยืนยัน retention time ของพีคน้ําตาล เนื่องจากอาจมีความคลาดเคลื่อนของ retention time เป็น
ต๎น มีการทดสอบให๎ปฏิบัติงานจริงและมีการประเมินความสามารถของผู๎ปฏิบัติงานเป็นประจําทุกปี เพ่ือยืนยัน
วําผู๎ปฏิบัติงานยังมีความสามารถในการปฏิบัติงาน 
 
เกินสเปค / ตกสเปค เนื่องจากลูกค๎าจะมีการตรวจสอบผลิตภัณฑ๑วํามีคุณภาพตามมาตรฐานที่ผลิตภัณฑ๑นั้น
กําหนดไว๎หรือไมํ หรือมีคุณภาพตามเกณฑ๑ของลูกค๎าหรือไมํ เมื่อผลการทดสอบเกินสเปคหรือตกสเปค (ตาม
กฎหมาย / ตามลูกค๎า) จึงต๎องมีการทดสอบซ้ําเพ่ือยืนยันผลให๎กับทางลูกค๎า 
แนวทางแก้ไข สอบถามสเปคของผลิตภัณฑ๑จากทางลูกค๎า เพ่ือใช๎ในการพิจารณาวําต๎องทําการทดสอบซ้ําเพ่ือ
ยืนยันผลหรือไมํ 
 

4.2.7 รายการทดสอบ Sodium (Na) 
  Sodium (Na) ตัวอยํางจะถูกเผาที่ความร๎อนสูงให๎เป็นเถ๎า (ashing) สารอินทรีย๑จะถูกออกซิไดซ๑ด๎วย
แก็สออกซิเจนและแปรสภาพเป็นออกไซด๑ของธาตุตํางๆ ที่อยูํใน matrix ของตัวอยํางที่เป็นเถ๎า นําเถ๎าไป
ละลายด๎วยกรด กํอนนําไปวิเคราะห๑ด๎วยเครื่อง Inductive couple plasma (ICP-OES) สําหรับตัวอยํางนม
และผลิตภัณฑ๑ ตัวอยํางจะถูกยํอยด๎วยกรดข๎ามคืน (wet digestion) กํอนนําไปวิเคราะห๑ด๎วยเครื่อง ICP-OES 
มีการควบคุมคุณภาพ ได๎แกํ การทําซ้ํา (duplicate) การทําแบลงค๑ (blank) การทําตัวอยํางควบคุม (QC 
sample) การวิเคราะห๑ spiked sample (%recovery) การวิเคราะห๑ continuing calibration standard 
(CCS)  
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ตารางที่ 4.14 สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ และจํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพท่ี
กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา รายการทดสอบ Sodium (Na) 
ลําดับ

ที ่
ประเภทตัวอยําง 

จํานวนครั้ง
ที่ทดสอบ 

%จํานวนครั้ง
ที่ทดสอบ 

จํานวนครั้งที่ผลไมํผําน
เกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่

กําหนดหรือมกีารทดสอบซํ้า 

%จํานวนครั้งที่ผลไมํผําน
เกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่

กําหนดหรือมกีารทดสอบซํ้า * 
1 แปูงและผลิตภัณฑ๑ 37 12.71 10 27.03 
2 ธัญพืชและผลิตภัณฑ๑ 5 1.72 2 40.00 
3 ผักผลไม๎และผลติภณัฑ๑ 52 17.87 3 5.77 
4 เนื้อสัตว๑และผลิตภัณฑ๑ 43 14.78 11 25.58 
5 สัตว๑น้ําและผลิตภัณฑ๑ 8 2.75 3 37.50 
6 ถั่วและผลิตภัณฑ๑ 7 2.41 4 57.14 
7 นมและผลติภณัฑ๑ 17 5.84 8 47.06 
8 เครื่องดื่ม 36 12.37 10 27.78 
9 ซอสและเครื่องปรุงรส 59 20.27 13 22.03 
10 อาหารสําเร็จรูปพร๎อมทาน 1 0.34 0 0.00 
11 อาหารสตัว๑ 3 1.03 1 33.33 
12 อาหารเสริม 5 1.72 1 20.00 
13 วัตถุเจือปนอาหาร 0 0.00 0 0.00 
14 ลูกอม 3 1.03 1 33.33 
15 ผลิตภณัฑ๑ทาขนมปัง 2 0.69 1 50.00 
16 น้ํามันบริโภค 2 0.69 0 0.00 
17 อาหารกระป๋อง 0 0.00 0 0.00 
18 น้ํา 0 0.00 0 0.00 
19 อื่นๆ 11 3.78 3 27.27 

รวมจํานวนครั้งท่ีทดสอบทุกรายการ 291 100.00 71 453.83 
หมายเหตุ * %จํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซํ้า คํานวณจากจาํนวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพ
ที่กําหนดหรือมกีารทดสอบซํ้าตํอจํานวนครั้งที่ทดสอบในตัวอยํางประเภทนั้น 
 
 

 
 

รูปที่ 4.20 แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ทดสอบของตัวอยํางแตํละประเภทในรายการทดสอบ Sodium (Na) 
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รูปที่ 4.21 แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําของ
ตัวอยํางแตํละประเภท ในรายการทดสอบ Sodium (Na) 
 

ตารางที่ 4.15 สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ จํานวนครั้งที่การควบคุมคุณภาพไมํผํานเกณฑ๑
กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําแตํละหัวข๎อ รายการทดสอบ Sodium (Na) 

ลําดับ
ที ่

ประเภทตัวอยําง 
จํานวนครั้ง
ที่ทดสอบ 

จํานวนครั้งทีผ่ลการควบคมุคุณภาพ 
ไมํผาํนเกณฑ๑กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําแตลํะหัวข๎อ 

Duplicate 
/ RPD เกินเกณฑ๑ 

%recovery ไมํถึง 80 %recovery เกิน 110 

1 แปูงและผลิตภัณฑ๑ 37 - 10 - 
2 ธัญพืชและผลิตภัณฑ๑ 5 - 2 - 
3 ผักผลไม๎และผลติภณัฑ๑ 52 1 2 - 
4 เนื้อสัตว๑และผลิตภัณฑ๑ 43 - 9 2 
5 สัตว๑น้ําและผลิตภัณฑ๑ 8 - 3 - 
6 ถั่วและผลิตภัณฑ๑ 7 - 3 1 
7 นมและผลติภณัฑ๑ 17 1 1 6 
8 เครื่องดื่ม 36 2 7 1 
9 ซอสและเครื่องปรุงรส 59 - 11 2 
10 อาหารสตัว๑ 3 - 1 - 
11 อาหารเสริม 5 - 1 - 
12 ลูกอม 3 - 1 - 
13 ผลิตภณัฑ๑ทาขนมปัง 2 - 1 - 
14 อื่นๆ 11 1 2 - 

รวม 5 54 12 
 

 จากตารางที่ 4.15 เมื่อนําข๎อมูลมาวิเคราะห๑ พบวํา ผลการควบคุมคุณภาพที่ไมํผํานเกณฑ๑กําหนดหรือ
มีการทดสอบซ้ํา ในหัวข๎อ %recovery ไมํถึง 80 พบมากที่สุด คือ จํานวน 54 ครั้ง โดยพบในตัวอยํางซอสและ
เครื่องปรุงรส 11 ครัง้ รองลงมาได๎แกํ หัวข๎อ %recovery เกิน 110 จํานวน 12 ครั้ง โดยพบในตัวอยํางนมและ
ผลิตภัณฑ๑ 6 ครั้ง และพบหัวข๎อ Duplicate / RPD จํานวน 5 ครั้ง โดยพบในตัวอยํางเครื่องดื่ม 2 ครั้ง เมื่อนํา
ข๎อมูลไปวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาโดยใช๎แผนผังก๎างปลา ได๎ดังรูปที่ 4.22 

แปูงและผลิตภัณฑ๑, 
27.03% 

ธัญพืชและผลิตภัณฑ๑, 
40.00% ผักผลไม๎และ

ผลิตภัณฑ๑, 5.77% เนื้อสัตว๑และ
ผลิตภัณฑ๑, 
25.58% 

สัตว๑น้ําและผลิตภณัฑ๑
, 37.50% 

ถั่วและผลิตภัณฑ๑, 
57.14% นมและผลิตภัณฑ๑, 

47.06% เครื่องดื่ม, 27.78% 
ซอสและเครื่องปรุงรส

, 22.03% 

อาหารสัตว๑, 33.33% 
อาหารเสริม, 20.00% 

ลูกอม, 33.33% 

ผลิตภัณฑ๑ทาขนม
ปัง, 50.00% 

อื่นๆ, 27.27% 
Sodium (Na) 
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Sodium (Na) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.22 ผลการวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาที่ผลไมํผํ านเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา
ในรายการทดสอบ Sodium (Na) 
 

 จากตารางที่ 4.15 และรูปที่ 4.22 เมื่อวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาที่ทําให๎ผลไมํผําน เกณฑ๑ควบคุม
คุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา รายละเอียดแตํละหัวข๎อมีดังนี้ 
 

%recovery ไม่ถึง 80 สาเหตุอาจเกิดจาก 
1. องค๑ประกอบของตัวอยําง เชํน ตัวอยํางที่มีคําสูง ถ๎าชั่งน้ําหนักตัวอยํางมากไป ทําให๎ต๎องเจือจาง
ตัวอยํางปริมาณมาก เพ่ือให๎คําความเข๎มข๎นของตัวอยํางอยูํในชํวงกราฟมาตรฐาน ซึ่งอาจเกิดความ
คลาดเคลื่อนจากการเจือจางตัวอยํางได๎ และทําให๎ %recovery ได๎ไมํถึง 80 เนื่องจากความเข๎มข๎น
หรือปริมาตรของสารมาตรฐานที่เติมลงในตัวอยํางไมํเหมาะสม (น๎อยเกินไป) หรือตัวอยํางที่มีน้ําตาล
สูง เมื่อนําไปเผาไลํควัน ตัวอยํางอาจอาจฟูขึ้นมาจนล๎นถ๎วย หรือกระเด็นออกนอกถ๎วย หรือ matrix 
ของตัวอยําง รบกวนการวิเคราะห๑ เป็นต๎น 
แนวทางแก้ไข สอบถามองค๑ประกอบของตัวอยํางจากลูกค๎าวําตัวอยํางมีสํวนผสมอะไรบ๎าง  และมี
สัดสํวนเทําใด เพ่ือใช๎เป็นแนวทางในการพิจารณาคําที่มีในตัวอยํางและน้ําหนักของตัวอยํางที่ต๎องชั่ง 
ซึ่งสําหรับตัวอยํางประเภทซอสและเครื่องปรุงรส ควรชั่งตัวอยํางในการทดสอบประมาณ 0.1-0.3 กรัม 
เพ่ือลดความคลาดเคลื่อนจากการเจือจางตัวอยําง เนื่องจากตัวอยํางประเภทนี้มักจะมีคําโซเดียมสูง  
2. ผู๎ปฏิบัติงาน เชํน ชั่งน้ําหนักตัวอยํางมากเกินไป ใช๎อุณหภูมิสูงในการเผาไลํควันหรือยังเผาไลํควันไมํ
หมดแล๎วนําเข๎าไปเผาในเตาเผา มีประสบการณ๑น๎อย ตัดสินใจไมํได๎วําเถ๎าที่ได๎ขาวหรือไมํ เติมสารผิด 
ถํายตัวอยํางหก ปรับปริมาตรเกิน เป็นต๎น 
แนวทางแก้ไข อบรมผู๎ปฏิบัติงานให๎เข๎าใจขั้นตอนและเทคนิคตํางๆ ที่จําเป็นในการปฏิบัติงาน 
ตระหนักถึงความสําคัญขณะปฏิบัติงาน เพ่ิมความรอบคอบและระมัดระวัง เชํน ตัวอยํางที่มีน้ําปริมาณ
มากควรนําไประเหยกํอนนําตัวอยํางไปเผาไลํควัน และไมํใช๎อุณหภูมิสูงในการเผาไลํควัน ให๎คํอยๆ 
เพ่ิมอุณหภูมิในการเผา เพ่ือปูองกันการกระเด็นของตัวอยํางออกนอกถ๎วย เผาไลํควันให๎หมดกํอน
นําเข๎าเตาเผา สังเกตได๎โดยไมํมีควันลอยขึ้นมาจากตัวอยําง เพ่ือลดการกระเด็นของตัวอยํางออกนอก
ถ๎วยเนื่องจากการใช๎อุณหภูมิสูงในเตาเผา ไมํควรใช๎ระยะเวลาในการเผาเกิน 8 ชั่วโมง เพ่ือปูองกันการ

องค๑ประกอบ
ของตัวอยาํง 

ผู๎ปฏิบัติงาน 

ผู๎ปฏิบัติงาน 

ผู๎ปฏิบัติงาน 

%recovery ไม่ถึง 80 

Duplicate / RPD เกินเกณฑ์  

%recovery เกิน 110 

องค๑ประกอบ
ของตัวอยาํง 

ผลไมํผํานเกณฑ๑
ควบคุมคุณภาพที่
กําหนดหรอืมกีาร

ทดสอบซํ้า 

เครื่องมือ 
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สลายตัวของแรํธาตุ เป็นต๎น มีการทดสอบให๎ปฏิบัติงานจริงและมีการประเมินความสามารถของ
ผู๎ปฏิบัติงานเป็นประจําทุกปี เพ่ือยืนยันวําผู๎ปฏิบัติงานยังมีความสามารถในการปฏิบัติงาน 
3. เครื่องมือ เชํน สัญญาณของเครื่องมือลดลงระหวํางการวัด เป็นต๎น 
แนวทางแก้ไข มีการวิเคราะห๑ continuing calibration standard (CCS) โดยใช๎สารมาตรฐานที่ใช
สรางกราฟมาตรฐานคั่นอยูํเป็นระยะ (ทุก 10 ตัวอยําง) เพ่ือยืนยันความถูกต๎องของกราฟมาตรฐาน
และสัญญาณของเครื่องมือวําไมํมีปัญหา 
 

%recovery เกิน 110 สาเหตุอาจเกิดจาก  
1. องค๑ประกอบของตัวอยําง เชํน ชั่งน้ําหนักตัวอยํางมากเกินไป ปริมาตรกรดที่เติมไมํพอยํอยตัวอยําง 
ทําให๎คําของตัวอยํางได๎น๎อยกวําความเป็นจริง %recovery จึงเกิน 110  เป็นต๎น 
แนวทางแก้ไข ชั่งน้ําหนักตัวอยํางลดลง หรือเติมกรดเพิ่มขึ้น 
2. ผู๎ปฏิบัติงาน (เหมือนกับ หัวข๎อ %recovery ไมํถึง 80) 
 

Duplicate / PRD เกินเกณฑ์ สาเหตุอาจเกิดจาก ผู๎ปฏิบัติงาน (เหมือนกับ หัวข๎อ %recovery ไมํถึง 80) 
 

4.2.8 รายการทดสอบ Total dietary fiber 
   Total dietary fiber ตัวอยํางที่แห๎ง มีไขมันและน้ําตาลน๎อยกวํา 10% จะถูกยํอยด๎วยเอนไซม๑ heat– 
stable -amylase, protease และ amyloglucosidase เพ่ือทําการยํอยแปูงและโปรตีนที่มีในตัวอยําง แล๎ว
เติม ethanol  เพ่ือชํวยให๎  dietary  fibre  ตกตะกอน นําไปกรองและล๎างตะกอนด๎วย ethanol และ 
acetone  จากนั้นนําไปอบให๎แห๎งและชั่งน้ําหนักจนคงที่  แล๎วนําตะกอนไปวิเคราะห๑หาโปรตีนและเถ๎าตํอ  
โดยที่ Total dietary  fiber  คือ คําน้ําหนักของตะกอนลบด๎วยคําของโปรตีนและเถ๎า มีการควบคุมคุณภาพ 
ได๎แกํ การทําซ้ํา (duplicate) การทําแบลงค๑ (blank) การทําตัวอยํางควบคุม (QC sample) 
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ตารางที่ 4.16 สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ และจํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่
กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา รายการทดสอบ Total dietary fiber 
ลําดับ

ที ่
ประเภทตัวอยําง 

จํานวนครั้ง
ที่ทดสอบ 

%จํานวนครั้ง
ที่ทดสอบ 

จํานวนครั้งที่ผลไมํผําน
เกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่

กําหนดหรือมกีารทดสอบซํ้า 

%จํานวนครั้งที่ผลไมํผําน
เกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่

กําหนดหรือมกีารทดสอบซํ้า * 
1 แปูงและผลิตภัณฑ๑ 45 21.43 8 17.78 
2 ธัญพืชและผลิตภัณฑ๑ 13 6.19 0 0.00 
3 ผักผลไม๎และผลติภณัฑ๑ 52 24.76 1 1.92 
4 เนื้อสัตว๑และผลิตภัณฑ๑ 21 10.00 4 19.05 
5 สัตว๑น้ําและผลิตภัณฑ๑ 5 2.38 0 0.00 
6 ถั่วและผลิตภัณฑ๑ 6 2.86 1 16.67 
7 นมและผลติภณัฑ๑ 15 7.14 8 53.33 
8 เครื่องดื่ม 18 8.57 4 22.22 
9 ซอสและเครื่องปรุงรส 18 8.57 7 38.89 
10 อาหารสําเร็จรูปพร๎อมทาน 1 0.48 0 0.00 
11 อาหารสตัว๑ 0 0.00 0 0.00 
12 อาหารเสริม 2 0.95 0 0.00 
13 วัตถุเจือปนอาหาร 0 0.00 0 0.00 
14 ลูกอม 1 0.48 0 0.00 
15 ผลิตภณัฑ๑ทาขนมปัง 1 0.48 0 0.00 
16 น้ํามันบริโภค 2 0.95 0 0.00 
17 อาหารกระป๋อง 0 0.00 0 0.00 
18 น้ํา 3 1.43 0 0.00 
19 อื่นๆ 7 3.33 0 0.00 

รวมจํานวนครั้งท่ีทดสอบทุกรายการ 210 100.00 33 169.86 
หมายเหตุ * %จํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซํ้า คํานวณจากจาํนวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพ
ที่กําหนดหรือมกีารทดสอบซํ้าตํอจํานวนครั้งที่ทดสอบในตัวอยํางประเภทนั้น 
 

 
 

รูปที่ 4.23 แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ทดสอบของตัวอยํางแตํละประเภทในรายการทดสอบ Total dietary 
fiber 
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รูปที่ 4.24 แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําของ
ตัวอยํางแตํละประเภท ในรายการทดสอบ Total dietary fiber 
 

ตารางที่ 4.17 สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ จํานวนครั้งที่การควบคุมคุณภาพไมํผํานเกณฑ๑
กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําแตํละหัวข๎อ รายการทดสอบ Total dietary fiber 

ลําดับ
ที ่

ประเภทตัวอยําง 
จํานวนครั้ง
ที่ทดสอบ 

จํานวนครั้งทีผ่ลการควบคมุคุณภาพ 
ไมํผาํนเกณฑ๑กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําแตลํะหัวข๎อ 

Duplicate 
/ RPD เกินเกณฑ๑ 

ผลมคีํานําสงสัย 

1 แปูงและผลิตภัณฑ๑ 45 8 - 
2 ผักผลไม๎และผลติภณัฑ๑ 52 1 - 
3 เนื้อสัตว๑และผลิตภัณฑ๑ 21 4 - 
4 ถั่วและผลิตภัณฑ๑ 6 1 - 
5 นมและผลติภณัฑ๑ 15 4 4 
6 เครื่องดื่ม 18 4 - 
7 ซอสและเครื่องปรุงรส 18 7 - 

รวม 29 4 
 

 จากตารางที่ 4.17 เมื่อนําข๎อมูลมาวิเคราะห๑ พบวํา ผลการควบคุมคุณภาพที่ไมํผํานเกณฑ๑กําหนดหรือ
มีการทดสอบซ้ํา ในหัวข๎อ Duplicate / RPD เกินเกณฑ๑ พบมากที่สุด คือ จํานวน 29 ครั้ง โดยพบในตัวอยําง
แปูงและผลิตภัณฑ๑ 8 ครั้ง รองลงมาได๎แกํ หัวข๎อ ผลมีคํานําสงสัย จํานวน 4 ครั้ง โดยพบในตัวอยํางนมและ
ผลิตภัณฑ๑ เมื่อนําข๎อมูลไปวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาโดยใช๎แผนผังก๎างปลา ได๎ดังรูปที่ 4.25 
 
 
 
 
 
 
 
 

แปูงและ
ผลิตภัณฑ๑, 
17.78% 

ผักผลไม๎และ
ผลิตภัณฑ๑, 

1.92% 
เนื้อสัตว๑และ
ผลิตภัณฑ๑, 
19.05% 

ถั่วและผลิตภัณฑ๑
, 16.67% 

นมและผลิตภัณฑ๑
, 53.33% 

เครื่องดื่ม, 
22.22% 

ซอสและ
เครื่องปรุงรส
, 38.89% 

Total dietary fiber 
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Total dietary fiber 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 4.25 ผลการวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา
ในรายการทดสอบ Total dietary fiber 
 จากตารางที่ 4.17 และรูปที่ 4.25 เมื่อวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาที่ทําให๎ผลไมํผําน เกณฑ๑ควบคุม
คุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา รายละเอียดแตํละหัวข๎อมีดังนี้ 
Duplicate / PRD เกินเกณฑ์ สาเหตุอาจเกิดจาก 

1. องค๑ประกอบของตัวอยําง เชํน ตัวอยํางมีคําใยอาหารต่ํา ทําให๎เกิดความคลาดเคลื่อนจากการใน
การวิเคราะห๑ เป็นต๎น 
แนวทางแก้ไข กําหนดเกณฑ๑การควบคุมคุณภาพใหมํสําหรับตัวอยํางที่มีใยอาหารต่ํา โดยรวบรวม
ข๎อมูลผลการทดสอบที่ผํานมาแล๎วนํามากําหนดเกณฑ๑ใหมํให๎เหมาะสม และชํวงน้ําหนักตัวอยํางที่ชั่ง
ต๎องเหมาะสมไมํมากเกินไปจนเอนไซม๑ไมํพอยํอยตัวอยําง และไมํน๎อยเกินไปสําหรับตัวอยํางที่มีคําต่ํา 
เชํน ถ๎าตัวอยํางเป็นผง น้ําหนักที่ชั่งไมํควรเกิน 0.5 กรัม สําหรับตัวอยํางที่เป็นของเหลว น้ําหนักที่ชั่งเมื่อ
ระเหยน้ําออกแล๎วควรมีของแข็งไมํเกิน 0.5 กรัม เป็นต๎น และควรระบุน้ําหนักตัวอยํางที่ชั่งสําหรับ
ตัวอยํางแตํละประเภทให๎ครอบคลุมลงในเอกสารวิธีทดสอบ เพ่ือที่ผู๎ปฏิบัติงานจะได๎ปฏิบัติงานได๎ถูกต๎อง 
2. ไมํสามารถเตรียมตัวอยํางให๎เป็นเนื้อเดียวกัน (homogeneity) ได๎ เชํน พวกตัวอยํางพริกแกงหรือ
น้ําพริกที่มีเม็ดพริก เส๎นก๐วยเตี๋ยวพร๎อมซอส เป็นต๎น 
แนวทางแก้ไข เตรียมตัวอยํางให๎มีความเป็นเนื้อเดียวกันมากที่สุด เชํน บดเส๎นให๎มีความละเอียดกํอน
นํามาคลุกกับซอส หรือจัดหาเครื่องบดตัวอยํางท่ีมีสมรรถนะสูงสามารถบดตัวอยํางให๎ละเอียดได๎  
3. ผู๎ปฏิบัติงาน มีประสบการณ๑น๎อย ขาดความชํานาญ เชํน ไมํระมัดระวังตอนสกัดไขมันหรือน้ําตาล
ออกจากตัวอยําง ทําตัวอยํางติดไปกับสารละลายที่ใช๎สกัด ทําสารละลายตัวอยํางที่ตกตะกอนแล๎วหก
ตอนกรอง หรือถํายตัวอยํางท่ีจะนําไปวิเคราะห๑หาโปรตีนหก เติมสารผิด บันทึกน้ําหนักผิด เป็นต๎น 
แนวทางแก้ไข อบรมผู๎ปฏิบัติงานให๎เข๎าใจขั้นตอนและเทคนิคตํางๆ ที่จําเป็นในการปฏิบัติงาน 
ตระหนักถึงความสําคัญขณะปฏิบัติงาน เพ่ิมความรอบคอบและระมัดระวัง เชํน ในการถํายตัวอยํางที่
สกัดไขมันและน้ําตาลออกแล๎ว หรือการถํายตัวอยํางตะกอนที่จะนําไปวิเคราะห๑โปรตีน ต๎องถําย
ตัวอยํางมาให๎หมดและระมัดระวังไมํให๎หก กํอนกรองตัวอยํางควรตรวจสอบถ๎วยที่ใช๎รองรับตัวอยํางที่
กรองวําไมํมีรูรั่วหรือร๎าว ในการกรองตัวอยํางต๎องกรองและชะตัวอยํางที่ติดอยูํภายในบีกเกอร๑มาให๎
หมด เพ่ิมความรอบคอบในการบันทึกน้ําหนัก เป็นต๎น มีการทดสอบให๎ปฏิบัติงานจริงและมีการ
ประเมินความสามารถของผู๎ปฏิบัติงานเป็นประจําทุกปี เพ่ือยืนยันวําผู๎ปฏิบัติงานยังมีความสามารถใน
การปฏิบัติงาน 

ผลไมํผํานเกณฑ๑
ควบคุมคุณภาพที่
กําหนดหรอืมกีาร

ทดสอบซํ้า 

ผู๎ปฏิบัติงาน 

ผลมีคา่น่าสงสัย

Duplicate / RPD เกินเกณฑ์  

องค๑ประกอบ
ของตัวอยาํง 

homogeneity 
องค๑ประกอบ
ของตัวอยาํง 
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ผลมีค่าน่าสงสัย หมายถึง ตัวอยํางมีคําผิดปกติ เชํน ในธรรมชาติของตัวอยํางหรือสํวนผสมของตัวอยํางไมํควรมี
คํา แตํผลการทดสอบปรากฎวํามีคํา หรือคําใยอาหารที่ได๎เมื่อรวมกับคําน้ําตาลแล๎วมีคําเกินคาร๑โบไฮเดรต เป็น
ต๎น ซึ่งสาเหตุอาจเกิดจาก องค๑ประกอบของตัวอยําง เนื่องจากตัวอยํางบางประเภทไมํใชํแหลํงของใยอาหาร แตํเมื่อ
วิเคราะห๑แล๎วพบคําใยอาหาร 
แนวทางแก้ไข สอบถามองค๑ประกอบของตัวอยํางจากลูกค๎าวําตัวอยํางมีสํวนผสมอะไรบ๎าง และมีสัดสํวนเทําใด 
เพ่ือใช๎เป็นแนวทางในการพิจารณาคําที่มีในตัวอยําง และใช๎พิจารณาวําต๎องกําจัดความชื้น ไขมัน และน้ําตาลใน
ตัวอยํางออกกํอนหรือไมํ 
 

4.2.9 รายการทดสอบ Arsenic (As) 
  Arsenic (As) ตัวอยํางจะถูกยํอยด๎วยกรดไนตริกและไฮโดรเจนเปอร๑ออกไซด๑ ด๎วยเทคนิค 
microwave digestion จากนั้นปรับปริมาตร แล๎วนําไปวิเคราะห๑ด๎วยเครื่อง Inductive couple plasma 
(ICP-OES) มีการควบคุมคุณภาพ ได๎แกํ การทําซ้ํา (duplicate) การทําแบลงค๑ (blank) การวิเคราะห๑ spiked 
sample (%recovery) การวิเคราะห๑ continuing calibration standard (CCS) 
 

ตารางที่ 4.18 สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ และจํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพท่ี
กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา รายการทดสอบ Arsenic (As) 
ลําดับ

ที ่
ประเภทตัวอยําง 

จํานวนครั้ง
ที่ทดสอบ 

%จํานวนครั้ง
ที่ทดสอบ 

จํานวนครั้งที่ผลไมํผําน
เกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่

กําหนดหรือมกีารทดสอบซํ้า 

%จํานวนครั้งที่ผลไมํผําน
เกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่

กําหนดหรือมกีารทดสอบซํ้า * 
1 แปูงและผลิตภัณฑ๑ 12 1.87 2 16.67 
2 ธัญพืชและผลิตภัณฑ๑ 5 0.78 0 0.00 
3 ผักผลไม๎และผลติภณัฑ๑ 14 2.18 0 0.00 
4 เนื้อสัตว๑และผลิตภัณฑ๑ 0 0.00 0 0.00 
5 สัตว๑น้ําและผลิตภัณฑ๑ 8 1.24 0 0.00 
6 ถั่วและผลิตภัณฑ๑ 5 0.78 0 0.00 
7 นมและผลติภณัฑ๑ 18 2.80 0 0.00 
8 เครื่องดื่ม 64 9.95 6 9.38 
9 ซอสและเครื่องปรุงรส 12 1.87 0 0.00 
10 อาหารสําเร็จรูปพร๎อมทาน 47 7.31 0 0.00 
11 อาหารสตัว๑ 3 0.47 1 33.33 
12 อาหารเสริม 117 18.20 13 11.11 
13 วัตถุเจือปนอาหาร 185 28.77 12 6.49 
14 ลูกอม 0 0.00 0 0.00 
15 ผลิตภณัฑ๑ทาขนมปัง 0 0.00 0 0.00 
16 น้ํามันบริโภค 0 0.00 0 0.00 
17 อาหารกระป๋อง 12 1.87 1 8.33 
18 น้ํา 100 15.55 0 0.00 
19 อื่นๆ 41 6.38 3 7.32 

รวมจํานวนครั้งท่ีทดสอบทุกรายการ 643 100.00 38 92.62 
หมายเหตุ * %จํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซํ้า คํานวณจากจาํนวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพ
ที่กําหนดหรือมกีารทดสอบซํ้าตํอจํานวนครั้งที่ทดสอบในตัวอยํางประเภทนั้น 
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รูปที่ 4.26 แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ทดสอบของตัวอยํางแตํละประเภทในรายการทดสอบ Arsenic (As) 
 

 
รูปที่ 4.27 แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําของ
ตัวอยํางแตํละประเภท ในรายการทดสอบ Arsenic (As) 
 

ตารางที่ 4.19 สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ จํานวนครั้งที่การควบคุมคุณภาพไมํผํานเกณฑ๑
กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําแตํละหัวข๎อ รายการทดสอบ Arsenic (As) 

ลําดับ
ที ่

ประเภทตัวอยําง 
จํานวนครั้ง
ที่ทดสอบ 

จํานวนครั้งทีผ่ลการควบคมุคุณภาพ 
ไมํผาํนเกณฑ๑กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําแตลํะหัวข๎อ 

Duplicate 
/ RPD เกินเกณฑ๑ 

%recovery 
ไมํถึง 80 

%recovery 
เกิน 110 

ผลมีคํา 
นําสงสัย 

1 แปูงและผลิตภัณฑ๑ 12 - - 2 - 
2 เครื่องดื่ม 64 - - 6 - 
3 อาหารสตัว๑ 3 - - - 1 
4 อาหารเสริม 117 2 5 2 4 
5 วัตถุเจือปนอาหาร 185 3 1 6 2 
6 อาหารกระป๋อง 12 - - 1 - 
7 อื่นๆ 41 1 1 1 - 

รวม 6 7 18 7 

0

5

10

15

20

25

30

35

Arsenic (As) 
%

 จ
 าน

วน
ครั

 งที่
ทด

สอ
บ 
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วัตถุเจือปนอาหาร, 
6.49% 

อาหารกระป๋อง
, 8.33% 

อื่นๆ, 7.32% 
Arsenic (As) 
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 จากตารางที่ 4.19 เมื่อนําข๎อมูลมาวิเคราะห๑ พบวํา ผลการควบคุมคุณภาพที่ไมํผํานเกณฑ๑กําหนดหรือ
มีการทดสอบซ้ํา ในหัวข๎อ %recovery เกิน 110 พบมากที่สุด คือ จํานวน 18 ครั้ง โดยพบในตัวอยํางเครื่องดื่ม 
และวัตถุเจือปนอาหาร อยํางละ 6 ครั้ง รองลงมาได๎แกํ หัวข๎อ %recovery ไมํถึง 80 และผลมีคํานําสงสัย 
อยํางละ 7 ครั้ง โดยพบในตัวอยํางอาหารเสริม 5 และ 4 ครั้ง ตามลําดับ และพบหัวข๎อ Duplicate / RPD เกิน
เกณฑ๑ จํานวน 6 ครั้ง โดยพบในตัวอยํางวัตถุเจือปนอาหาร 3 ครั้ง เมื่อนําข๎อมูลไปวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหา
โดยใช๎แผนผังก๎างปลา ได๎ดังรูปที่ 4.28 
Arsenic (As) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.28 ผลการวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาที่ผลไมํผํ านเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา
ในรายการทดสอบ Arsenic (As) 
 จากตารางที่ 4.19 และรูปที่ 4.28 เมื่อวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาที่ทําให๎ผลไมํผําน เกณฑ๑ควบคุม
คุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา รายละเอียดแตํละหัวข๎อมีดังนี้ 
%recovery เกิน 110 สาเหตุอาจเกิดจาก  

1. องค๑ประกอบของตัวอยําง เนื่องจากเป็นวิเคราะห๑สารปนเปื้อนที่มีความเข๎มข๎นต่ํา เมื่อ %recovery 
เกินเกณฑ๑ยอมรับ แสดงวํา matrix ของตัวอยําง มีผลตํอการวิเคราะห๑ 
แนวทางแก้ไข รวบรวมข๎อมูลผลการทดสอบที่ผํานมาเพ่ิมเติม วําตัวอยํางประเภทไหนบ๎างที่ 
%recovery เกินเกณฑ๑ยอมรับ เพ่ือศึกษาวํา matrix ของประเภทตัวอยํางนั้นมีผลตํอการวิเคราะห๑ 
จําเป็นต๎องเปลี่ยนวิธีที่ใช๎วิเคราะห๑ เชํน ทํา standard addition ในการวิเคราะห๑ตัวอยํางนั้นแทน
หรือไม ํ
2. ผู๎ปฏิบัติงาน มีประสบการณ๑น๎อย เชํน เติมสารผิด ถํายตัวอยํางหก ปรับปริมาตรเกิน ใช๎เวลาในการ
ยํอยตัวอยํางนานเกินไป ทําสารมาตรฐานปนเปื้อนมาในตัวอยําง ล๎างเครื่องแก๎วไมํสะอาด เป็นต๎น 
แนวทางแก้ไข อบรมผู๎ปฏิบัติงานให๎เข๎าใจขั้นตอนและเทคนิคตํางๆ ที่จําเป็นในการปฏิบัติงาน 
ตระหนักถึงความสําคัญขณะปฏิบัติงาน เพ่ิมความรอบคอบและระมัดระวัง เชํน ระมัดระวังในการถําย
ตัวอยําง ไมํถํายตัวอยํางหกและชะตัวอยํางในขวดบรรจุตัวอยําง (vessel) ออกมาได๎หมด มีการ
วิเคราะห๑แบลงค๑ของวิธีทดสอบ เพ่ือตรวจสอบการปนเปื้อน โดยทําทุก 10 ตัวอยําง เป็นต๎น มีการ
ทดสอบให๎ปฏิบัติงานจริงและมีการประเมินความสามารถของผู๎ปฏิบัติงานเป็นประจําทุกปี เพ่ือยืนยัน
วําผู๎ปฏิบัติงานยังมีความสามารถในการปฏิบัติงาน 

 

องค๑ประกอบ
ของตัวอยาํง 

องค๑ประกอบ
ของตัวอยาํง 

ผู๎ปฏิบัติงาน 

ผู๎ปฏิบัติงาน 

%recovery ไม่ถึง 80 

Duplicate / RPD เกินเกณฑ์  

%recovery เกิน 110 

องค๑ประกอบ
ของตัวอยาํง 

ผลไมํผํานเกณฑ๑
ควบคุมคุณภาพที่
กําหนดหรอืมกีาร

ทดสอบซํ้า 

ผลมีค่าน่าสงสัย  

องค๑ประกอบ
ของตัวอยาํง 
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%recovery ไม่ถึง 80 สาเหตุอาจเกิดจาก องค๑ประกอบของตัวอยําง เนื่องจาก matrix ของตัวอยํางมีผลตํอ
การวิเคราะห๑ วิธีวิเคราะห๑ที่ใช๎งานประจํา อาจจะไมํเหมาะกับตัวอยํางบางประเภท 
แนวทางแก้ไข รวบรวมข๎อมูลผลการทดสอบที่ผํานมาเพ่ิมเติม วําตัวอยํางประเภทไหนบ๎างที่ %recovery น๎อย
กวําเกณฑ๑ยอมรับ เพ่ือศึกษาวํา matrix ของประเภทตัวอยํางนั้นมีผลตํอการวิเคราะห๑ จําเป็นต๎องเปลี่ยนวิธี
วิเคราะห๑หรือไมํ อาจเปรียบเทียบผลโดยใช๎เทคนิคการยํอยตัวอยํางแบบอ่ืน เชํน wet digestion หรือ dry 
ashing เปรียบเทียบกับวิธีที่ใช๎งานประจํา เพ่ือจะได๎เลือกวิธีวิเคราะห๑ให๎เหมาะสมกับตัวอยํางแตํละประเภท 
 
ผลมีค่าน่าสงสัย สาเหตุอาจเกิดจาก องค๑ประกอบของตัวอยํางวํามีคําจริงหรือไมํ  เนื่องจากเป็นวิเคราะห๑สาร
ปนเปื้อนที่มีความเข๎มข๎นต่ํา เมื่อพบคําในตัวอยํางจึงต๎องมีวิเคราะห๑ซ้ําเพ่ือยืนยันผล  
แนวทางแก้ไข สอบถามองค๑ประกอบของตัวอยํางจากลูกค๎าวําตัวอยํางมีสํวนผสมอะไรบ๎าง เพ่ือใช๎เป็นแนวทาง
ในการพิจารณาคําในตัวอยําง มีการใช๎สารนี้ลงในตัวอยํางหรือไม ํ
Duplicate / PRD เกินเกณฑ์ สาเหตุอาจเกิดจาก 

1. องค๑ประกอบของตัวอยําง เนื่องจากเป็นวิเคราะห๑สารปนเปื้อนที่มีความเข๎มข๎นต่ํา เมื่อคําตัวอยําง
ตํางกันเพียงเล็กน๎อยจะทําให๎ PRD เกินเกณฑ๑ 
แนวทางแก้ไข รวบรวมข๎อมูลผลการทดสอบที่ผํานมาแล๎วนํามากําหนดควบคุมเกณฑ๑ใหมํให๎เหมาะสม 
2. ผู๎ปฏิบัติงาน (เหมือนกับ หัวข๎อ %recovery เกิน 110) 

 
4.2.10 รายการทดสอบ Mercury (Hg) 

  Mercury (Hg) ตัวอยํางจะถูกยํอยด๎วยกรดไนตริกและไฮโดรเจนเปอร๑ออกไซด๑ ด๎วยเทคนิค 
microwave digestion จากนั้นปรับปริมาตร แล๎วนําไปวิเคราะห๑ด๎วยเครื่อง Inductive couple plasma 
(ICP-OES) โดยใช๎เทคนิค hydride generation มีการควบคุมคุณภาพ ได๎แกํ การทําซ้ํา (duplicate) การทํา
แบลงค๑ (blank) การวิเคราะห๑ spiked sample (%recovery) การวิเคราะห๑ continuing calibration 
standard (CCS) 
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ตารางที่ 4.20 สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ และจํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่
กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา รายการทดสอบ Mercury (Hg) 
ลําดับ

ที ่
ประเภทตัวอยําง 

จํานวนครั้ง
ที่ทดสอบ 

%จํานวนครั้ง
ที่ทดสอบ 

จํานวนครั้งที่ผลไมํผําน
เกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่

กําหนดหรือมกีารทดสอบซํ้า 

%จํานวนครั้งที่ผลไมํผําน
เกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่

กําหนดหรือมกีารทดสอบซํ้า * 
1 แปูงและผลิตภัณฑ๑ 4 1.39 1 25.00 
2 ธัญพืชและผลิตภัณฑ๑ 0 0.00 0 0.00 
3 ผักผลไม๎และผลติภณัฑ๑ 38 13.24 2 5.26 
4 เนื้อสัตว๑และผลิตภัณฑ๑ 0 0.00 0 0.00 
5 สัตว๑น้ําและผลิตภัณฑ๑ 5 1.74 1 20.00 
6 ถั่วและผลิตภัณฑ๑ 2 0.70 2 100.00 
7 นมและผลติภณัฑ๑ 0 0.00 0 0.00 
8 เครื่องดื่ม 21 7.32 1 4.76 
9 ซอสและเครื่องปรุงรส 10 3.48 0 0.00 
10 อาหารสําเร็จรูปพร๎อมทาน 47 16.38 0 0.00 
11 อาหารสตัว๑ 1 0.35 0 0.00 
12 อาหารเสริม 37 12.89 8 21.62 
13 วัตถุเจือปนอาหาร 2 0.70 0 0.00 
14 ลูกอม 0 0.00 0 0.00 
15 ผลิตภณัฑ๑ทาขนมปัง 2 0.70 0 0.00 
16 น้ํามันบริโภค 0 0.00 0 0.00 
17 อาหารกระป๋อง 1 0.35 1 100.00 
18 น้ํา 92 32.06 24 26.09 
19 อื่นๆ 25 8.71 6 24.00 

รวมจํานวนครั้งท่ีทดสอบทุกรายการ 287 100.00 46 326.73 
หมายเหตุ * %จํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซํ้า คํานวณจากจาํนวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพ
ที่กําหนดหรือมกีารทดสอบซํ้าตํอจํานวนครั้งที่ทดสอบในตัวอยํางประเภทนั้น 
 

 
 

รูปที่ 4.29 แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ทดสอบของตัวอยํางแตํละประเภทในรายการทดสอบ Mercury (Hg) 
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รูปที่ 4.30 แสดงเปอร๑เซ็นต๑จํานวนครั้งที่ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําของ
ตัวอยํางแตํละประเภท ในรายการทดสอบ Mercury (Hg) 
 

ตารางที่ 4.21 สรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ จํานวนครั้งที่การควบคุมคุณภาพไมํผํานเกณฑ๑
กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําแตํละหัวข๎อ รายการทดสอบ Mercury (Hg) 

ลําดับ
ที ่

ประเภทตัวอยําง 
จํานวนครั้ง
ที่ทดสอบ 

จํานวนครั้งทีผ่ลการควบคมุคุณภาพ 
ไมํผาํนเกณฑ๑กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําแตลํะหัวข๎อ 

Duplicate 
/ RPD เกินเกณฑ๑ 

%recovery ไมํถึง 80 %recovery เกิน 110 

1 แปูงและผลิตภัณฑ๑ 4 - 1 - 
2 ผักผลไม๎และผลติภณัฑ๑ 38 - 2 - 
3 สัตว๑น้ําและผลิตภัณฑ๑ 5 - 1 - 
4 ถั่วและผลิตภัณฑ๑ 2 - 2 - 
5 เครื่องดื่ม 21 - - 1 
6 อาหารเสริม 37 1 6 1 
7 อาหารกระป๋อง 1 - 1 - 
8 น้ํา 92 - 24 - 
9 อื่นๆ 25 - 6 - 

รวม 1 43 2 
 
 จากตารางที่ 4.21 เมื่อนําข๎อมูลมาวิเคราะห๑ พบวํา ผลการควบคุมคุณภาพที่ไมํผํานเกณฑ๑กําหนดหรือ
มีการทดสอบซ้ํา ในหัวข๎อ %recovery ไมํถึง 80 พบมากที่สุด คือ จํานวน 43 ครั้ง โดยพบในตัวอยํางน้ํา 
จํานวน 24 ครั้ง รองลงมาได๎แกํ หัวข๎อ %recovery เกิน 110 จํานวน 2 ครั้ง และพบหัวข๎อ Duplicate / RPD 
จํานวน 1 ครั้ง เมื่อนําข๎อมูลไปวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาโดยใช๎แผนผังก๎างปลา ได๎ดังรูปที่ 4.31 
 
 
 
 
 

แปูงและผลิตภัณฑ๑, 
25.00% 

ผักผลไม๎และ
ผลิตภัณฑ๑, 5.26% 

สัตว๑น้ําและ
ผลิตภัณฑ๑, 20.00% 

ถั่วและผลิตภัณฑ๑, 
100.00% 

เครื่องดื่ม, 4.76% 
อาหารเสริม, 

21.62% 

อาหารกระป๋อง
, 100.00% 

น้ํา, 26.09% 

อื่นๆ, 24.00% Mercury (Hg) 
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Mercury (Hg) 
 
 
 
 
 

 
 
 
รูปที่ 4.31 ผลการวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหาที่ผลไมํผํ านเกณฑ๑ควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา
ในรายการทดสอบ Mercury (Hg) 
 

%recovery ไม่ถึง 80 สาเหตุอาจเกิดจาก   
1. องค๑ประกอบของตัวอยําง เนื่องจากปรอทเป็นสารที่ระเหยและถูกดูดซับโดยผนังภาชนะบรรจุได๎
งําย และเป็นวิเคราะห๑สารปนเปื้อนที่มีความเข๎มข๎นต่ํา จึงอาจทําให๎ %recovery น๎อยกวําเกณฑ๑
ยอมรับ 
แนวทางแก้ไข ศึกษาและรวบรวมข๎อมูลผลการทดสอบที่ผํานมาเพ่ิมเติม วําตัวอยํางแตํละประเภทพบ
หรือไมํพบคํา ถ๎าพบ มีคําอยูํในชํวงใด ได๎ %recovery ประมาณเทําใดบ๎าง เพ่ือนํามากําหนดเกณฑ๑
ยอมรับที่เหมาะสมใหมํ อาจใช๎เกณฑ๑มาตรฐานของผลิตภัณฑ๑ตามกฎหมายชํวยในการพิจารณาเกณฑ๑
ใหมํ และศึกษาวําวิธีวิเคราะห๑ที่ใช๎งานอยูํเหมาะสมกับประเภทตัวอยํางหรือไมํ จําเป็นต๎องเปลี่ยนวิธี
วิเคราะห๑หรือไมํ เชํน เพ่ิมปริมาตรกรด เปลี่ยนชนิดของกรดที่ใช๎ยํอย หรือเปลี่ยนเทคนิควิธีการยํอย
ตัวอยําง เป็นต๎น 
2. ผู๎ปฏิบัติงาน มีประสบการณ๑น๎อย เชํน เติมสารผิด ถํายตัวอยํางหก ปรับปริมาตรเกิน ใช๎เวลาในการ
ยํอยตัวอยํางนานเกินไป ทําสารมาตรฐานปนเปื้อนมาในตัวอยําง ล๎างเครื่องแก๎วไมํสะอาด เป็นต๎น 
แนวทางแก้ไข อบรมผู๎ปฏิบัติงานให๎เข๎าใจขั้นตอนและเทคนิคตํางๆ ที่จําเป็นในการปฏิบัติงาน 
ตระหนักถึงความสําคัญขณะปฏิบัติงาน เพ่ิมความรอบคอบและระมัดระวัง เชํน ระมัดระวังในการถําย
ตัวอยําง ไมํถํายตัวอยํางหกและชะตัวอยํางในขวดบรรจุตัวอยําง (vessel) ออกมาได๎หมด มีการ
วิเคราะห๑แบลงค๑ของวิธีทดสอบ เพ่ือตรวจสอบการปนเปื้อน โดยทําทุก 10 ตัวอยําง เป็นต๎น มีการ
ทดสอบให๎ปฏิบัติงานจริงและมีการประเมินความสามารถของผู๎ปฏิบัติงานเป็นประจําทุกปี เพ่ือยืนยัน
วําผู๎ปฏิบัติงานยังมีความสามารถในการปฏิบัติงาน 

 

%recovery เกิน 110 และ Duplicate / PRD เกินเกณฑ์ สาเหตุอาจเกิดจาก ผู๎ปฏิบัติงาน (เหมือนกับ 
หัวข๎อ %recovery ไมํถึง 80) 
 

 
 
 

ผู๎ปฏิบัติงาน 

ผู๎ปฏิบัติงาน 

%recovery เกิน 110 

%recovery ไม่ถึง 80 Duplicate / RPD เกินเกณฑ์  

ผู๎ปฏิบัติงาน 
องค๑ประกอบ
ของตัวอยาํง ผลไมํผํานเกณฑ๑

ควบคุมคุณภาพที่
กําหนดหรอืมกีาร

ทดสอบซํ้า 
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4.3 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลรายการทดสอบและประเภทตัวอย่าง และผลการวิเคราะห์ผลทดสอบที่ไม่ผ่าน
เกณฑ์การควบคุมคุณภาพที่ก าหนดหรือมีการทดสอบซ  า พบวํา รายการทดสอบและประเภทตัวอยําง 
(เฉพาะรายการที่นํามาวิเคราะห๑ปัญหา) สรุปได๎ตามตารางที่ 4.22 และผลการวิเคราะห๑ผลทดสอบที่ไมํผําน
เกณฑ๑การควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา พบวํา รายการทดสอบ ประเภทตัวอยําง และหัวข๎อที่
พบปัญหามาก สรุปได๎ตามตารางที่ 4.23 
 
ตารางที่ 4.22 สรุปรายการทดสอบและประเภทตัวอยําง (เฉพาะรายการที่นํามาวิเคราะห๑ปัญหา) เรียงลําดับ
จากมากไปน๎อย 
 

ลําดับ 
ที ่

รายการ 
ทดสอบ 

จํานวนที่ทดสอบ จํานวนที่ทดสอบมากที่สุด 
ครั้ง คิดเป็น %* ประเภทตัวอยําง ครั้ง คิดเป็น %** 

1 Moisture 1233 11.21 อาหารสัตว๑ 394 31.95 
2 Fat 986 8.97 อาหารสัตว๑ 273 27.69 
3 Protein 951 8.65 อาหารสัตว๑ 289 30.39 
4 Ash 780 7.09 อาหารสัตว๑ 255 32.69 
5 Arsenic (As) 643 5.85 วัตถุเจือปนอาหาร 185 28.77 
6 Sugar 361 3.28 ซอสและเครื่องปรุงรส 66 18.28 
7 Sodium (Na) 291 2.65 ซอสและเครื่องปรุงรส 59 20.27 
8 Mercury (Hg) 287 2.61 น้ํา 92 32.06 
9 Total dietary fiber 210 1.91 ผักผลไม๎และผลติภณัฑ๑ 52 24.76 
10 Cholesterol 176 1.60 ซอสและเครื่องปรุงรส 41 23.30 

หมายเหตุ  *   คํานวณจากจํานวนครั้งที่ทดสอบในรายการทดสอบนั้นตํอจํานวนครั้งรวมทุกรายการที่ทดสอบทั้งหมด คือ 10997 ครั้ง 
          **  คํานวณจากจํานวนครั้งที่ทดสอบในประเภทตัวอยํางนั้นตํอจํานวนครั้งที่ทดสอบในรายการทดสอบนั้น 

 
จากตารางที่ 4.22 พบวํา รายการทดสอบที่พบมากที่สุด ได๎แกํ รายการทดสอบ Moisture ซึ่งทดสอบ

ทั้งหมด 1233 ครั้ง (คิดเป็น 11.21%) โดยทดสอบมากที่สุดในประเภทตัวอยํางอาหารสัตว๑ คือ ทดสอบ 394 
ครั้ง (คิดเป็น 31.95%) และรายการทดสอบที่พบน๎อยที่สุด ได๎แกํ รายการทดสอบ Cholesterol ซึ่งทดสอบ
ทั้งหมด 176 ครั้ง (คิดเป็น 1.60%) โดยทดสอบมากที่สุดในประเภทตัวอยํางซอสและเครื่องปรุงรส คือ ทดสอบ 
41 ครั้ง (คิดเป็น 23.30%) 
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ตารางที่ 4.23 รายการทดสอบ ประเภทตัวอยําง และหัวข๎อที่พบปัญหามาก เรียงจากมากไปน๎อย 
 

ลําดับ 
ที ่

รายการทดสอบ จํานวน 
ที่พบปัญหา 

 (ครั้ง) 

ประเภทตัวอยําง หัวข๎อ 
ที่พบปัญหามาก 

(รวมทุกหัวข๎อปัญหา) 
จํานวนที่พบ 

(ครั้ง) 
ที่พบปัญหามาก 

(รวมทุกประเภทตัวอยําง) 
จํานวนที่พบ 

(ครั้ง) 
1 Sodium (Na) 71 ซอสและเครื่องปรุงรส 13 %recovery ไมํถึง 80 54 
2 Protein 69 อาหารสตัว๑  27 เกินสเปค / ตกสเปค  20 
3 Mercury (Hg) 46 น้ํา  24 %recovery ไมํถึง 80 43 
4 Arsenic (As) 38 อาหารเสริม 13 %recovery เกิน 110 18 

5 Total dietary fiber 33 
แปูงและผลิตภัณฑ๑, 
นมและผลติภณัฑ๑ 

8 
8 

Duplicate / PRD  
เกินเกณฑ๑ 

29 

6 Fat 28 เนื้อสัตว๑และผลิตภัณฑ๑ 7 
Duplicate / PRD  

เกินเกณฑ๑ 
12 

7 Sugar 19 เครื่องดื่ม 7 ผลมคีํานําสงสัย 10 
8 Moisture 19 อาหารสตัว๑ 9 ผลมคีํานําสงสัย 8 

9 Cholesterol 18 
แปูงและผลิตภัณฑ๑,  

ผักผลไม๎และผลติภณัฑ๑,  
เนื้อสัตว๑และผลิตภัณฑ๑ 

4  
4 
4 

%recovery เกิน 110, 
ผลมคีํานําสงสัย 

5 
5 

10 Ash 10 แปูงและผลิตภัณฑ๑ 3 
Duplicate / PRD  

เกินเกณฑ๑ 
6 

 
 จากตารางที่ 4.23 พบวําผลการวิเคราะห๑รายการทดสอบที่ผลไมํผํานเกณฑ๑การควบคุมคุณภาพที่
กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําที่พบมากที่สุด ได๎แกํ รายการทดสอบ Sodium (Na) ซึ่งพบทั้งหมด 71 ครั้ง จาก
ปัญหาที่พบทั้งหมด 351 ครั้ง* โดยพบในประเภทตัวอยํางซอสและเครื่องปรุงรสมากที่สุด คือ 13 ครั้ง และ
หัวข๎อที่พบปัญหามากที่สุดได๎แกํ %recovery ไมํถึง 80 พบทั้งหมด 97 ครั้ง** จากปัญหาที่พบทั้งหมด 352 
ครั้ง***  
หมายเหตุ *    351 ครั้ง ข๎อมูลจากตารางที่ 4.23 จํานวนที่พบปัญหารวมกันทั้งหมด 
   **   97 ครั้ง ข๎อมูลจากตารางที่ 4.23 จากหัวข๎อปัญหา %recovery ไมํถึง 80 ที่พบรวมทุกประเภท
ตัวอยํางทั้งหมด 

  ***  352 ครั้ง ข๎อมูลจากบทที่ 4 ตารางสรุปประเภทตัวอยําง จํานวนครั้งที่ทดสอบ จํานวนครั้งที่การ
ควบคุมคุณภาพไมํผํานเกณฑ๑กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ําแตํละหัวข๎อ ในแตํรายการทดสอบรวมกัน ซึ่งใน
ตัวอยํางเดียวกันอาจพบปัญหามากกวํา 1 หัวข๎อ 
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บทที่ 5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 
การศึกษา เรื่อง การวิเคราะห๑ข๎อมูลรายการทดสอบ ประเภทตัวอยําง และผลวิเคราะห๑ทดสอบที่ไมํ

ผํานเกณฑ๑การควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา ของห๎องปฏิบัติการวิจัยและทดสอบอาหาร คณะ
วิทยาศาสตร๑ จุฬาลงกรณ๑มหาวิทยาลัย ตั้งแตํปี 2562 - ปี 2564 สรุปผลที่ได๎จากการวิเคราะห๑พร๎อมเสนอแนว
ทางแก๎ไขได๎ดังตํอไปนี้ 

 
5.1 สรุปผลการวิเคราะห์  

จากการวิเคราะห๑ข๎อมูลรายการทดสอบและประเภทตัวอยําง เฉพาะรายการที่นํามาวิเคราะห๑ปัญหา
ทั้งหมด 10 รายการ ได๎แกํ Moisture, Ash, Fat, Protein, Cholesterol, Sugar, Sodium (Na), Total 
dietary fiber, Arsenic (As) และ Mercury (Hg) พบวํา รายการทดสอบที่พบมากที่สุด ได๎แกํ รายการทดสอบ 
Moisture ซึ่งทดสอบทั้งหมด 1233 ครั้ง โดยทดสอบมากที่สุดในประเภทตัวอยํางอาหารสัตว๑ คือ ทดสอบ
ทั้งหมด 394 ครั้ง รองลงมาได๎แกํ รายการทดสอบ Fat ซึ่งทดสอบทั้งหมด 986 ครั้ง โดยทดสอบมากที่สุดใน
ประเภทตัวอยํางอาหารสัตว๑ คือ ทดสอบทั้งหมด 273 ครั้ง และรายการที่น๎อยที่สุด ได๎แกํ รายการทดสอบ 
Cholesterol ซึ่งทดสอบทั้งหมด 176 ครั้ง โดยทดสอบมากที่สุดในประเภทตัวอยํางอาหารสัตว๑ คือ ทดสอบ
ทั้งหมด 41 ครั้ง 

รายการทดสอบที่พบปัญหามากที่สุด ได๎แกํ รายการทดสอบ Sodium (Na) พบทั้งหมด 71 ครั้ง ซึ่ง
สํวนใหญํจะพบในประเภทตัวอยํางซอสและเครื่องปรุงรส พบ 13 ครั้ง เนื่องจากในตัวอยํางซอสและเครื่องปรุง
รสสํวนใหญํจะมีปริมาณ Sodium (Na) สูง ในการทดสอบต๎องชั่งน้ําหนักตัวอยํางให๎เหมาะสม ถ๎าชั่งน้ําหนัก
ตัวอยํางมากไปจะต๎องเจือจางตัวอยํางปริมาณมาก เพื่อให๎คําความเข๎มข๎นของตัวอยํางอยูํในชํวงกราฟมาตรฐาน 
ทําให๎เกิดความคลาดเคลื่อนจากการเจือจางตัวอยํางได๎ 

การวิเคราะห๑ผลทดสอบที่ไมํผํานเกณฑ๑การควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา เนื่องจากมี
ประเภทตัวอยํางหลากหลายชนิด และแตํละรายการทดสอบมีรายละเอียดขั้นตอนการทดสอบที่แตกตํางกัน 
แตํปัญหาสํวนใหญํที่พบจะมีหัวข๎อคล๎ายคลึงกัน ทางผู๎วิเคราะห๑จึงสรุปหัวข๎อที่พบ เรียงจากมากไปน๎อย ได๎ดังนี้ 

 1. %recovery ไมํถึง 80    
 2. Duplicate / PRD เกินเกณฑ๑   
 3. ผลมีคํานําสงสัย     
 4. %recovery เกิน 110    
 5. เกินสเปค / ตกสเปค   
 6. %digest efficiency ไมผํําน  
 7. ไมํปฏิบัติตามวิธี    
 8. ใช๎วิธีทดสอบผิดวิธี   
 9. พีคเกลือสูง/พีคแยกไมํชัด   
ซึ่งพบวํา %recovery ไมํถึง 80 เป็นปัญหาที่พบมากที่สุด การที่คํากลับคืนของสารที่ทราบปริมาณได๎

ต่ํากวําเกณฑ๑ อาจจะมาจากการที่ตัวอยํางมีคําความเข๎มข๎นสูง ความเข๎มข๎นหรือปริมาตรของสารมาตรฐานที่
เติมลงในตัวอยํางน๎อยเกินไป หรือตัวอยํางมีคําความเข๎มข๎นต่ํา มีการสูญเสียของสารไปในระหวํางขั้นตอนการ
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วิเคราะห๑ เชํน ในการสกัดตัวอยําง การถํายตัวอยํางและการปรับปริมาตร จนถึงการวิเคราะห๑ตัวอยํางด๎วย
เครื่องมือ เป็นต๎น  

การวิเคราะห๑สาเหตุของปัญหา และแนวทางแก๎ไข ในแตํละหัวข๎อที่ทําให๎ผลไมํผํานเกณฑ๑ควบคุม
คุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา พบวํา แตํละหัวข๎อจะมีสาเหตุของปัญหา และแนวทางแก๎ไข คล๎ายคลึงกัน 
ดังนั้นทางผู๎วิเคราะห๑จึงขอสรุปเป็นภาพรวมได๎ดังนี้ 

1. องค์ประกอบของตัวอย่าง ได๎แกํ   
- มีสารที่ระเหยได๎ปริมาณมาก ดูดความชื้นได๎งําย  
- มีน้ําตาลปริมาณมาก มีไขมันสูง มีแรํธาตุปริมาณมาก ทําให๎ตัวอยํางฟูล๎นถ๎วยหรือ
กระเด็นออกนอกถ๎วยตอนเผาไลํควัน 

- มีคําความเข๎มข๎นของตัวอยํางสูงหรือตํ่า  
- ตัวอยํางมีคําความเข๎มข๎นสูง แล๎วชั่งน้ําหนักตัวอยํางมากไป ต๎องเจือจางตัวอยําง
ปริมาณมาก ทําให๎เกิดความคลาดเคลื่อนจากการเจือจางตัวอยําง  

- ชั่งน้ําหนักตัวอยํางมากไป สารเคมีที่เติมจึงไมํพอยํอยตัวอยําง  
- ความเข๎มข๎นและปริมาตรของสารมาตรฐานที่เติมลงในตัวอยํางไมํเหมาะสม เนื่องจาก
ตัวอยํางมีคําความเข๎มข๎นสูง 

- matrix ของตัวอยํางรบกวนการวิเคราะห๑ 
- ตัวอยํางเป็นสารที่ระเหยได๎งําย หรือสลายตัวได๎งําย 
- ตัวอยํางมีสารอื่นที่มีโครงสร๎างใกล๎เคียงกับสารที่กําลังวิเคราะห๑  
- ไมํใชํแหลํงของสารที่กําลังทดสอบ แล๎วพบคําหรือมีคําต่ํา  

  แนวทางแก้ไข  
- สอบถามองค๑ประกอบของตัวอยํางจากลูกค๎าวําตัวอยํางมีสํวนผสมอะไรบ๎าง  และมี
สัดสํวนเทําใด เพ่ือที่จะได๎เลือกชํวงน้ําหนักที่ต๎องใช๎ในการทดสอบได๎เหมาะสม หรือ
เลือกวิธีทดสอบได๎เหมาะสมกับตัวอยําง หรือเพ่ือใช๎ในการพิจารณาคําในตัวอยําง 
เชํน เป็นแหลํงของสารนั้นหรือไมํ  หรือทราบถึงวิธีการเก็บรักษาตัวอยํางเพ่ือไมํให๎
ตัวอยํางเปลี่ยนสภาพกํอนนํามาทดสอบ 

- ถ๎าวิธีทดสอบไมํเหมาะสมกับตัวอยํางประเภทนั้นควรเปลี่ยนวิธีทดสอบ  
- ต๎องกําจัดสารบางตัวออกจากตัวอยํางกํอนนําไปวิเคราะห๑ 
- ถ๎าตัวอยํางมีคําต่ํา ควรเปลี่ยนการควบคุมคุณภาพให๎เหมาะสม อาจใช๎ข๎อมูลผลการ
ทดสอบที่ผํานมาเป็นข๎อมูลในการกําหนดเกณฑ๑ หรือใช๎เกณฑ๑มาตรฐานของ
ผลิตภัณฑ๑ตามกฎหมายชํวยในการพิจารณากําหนดเกณฑ๑ใหมํ 

 
2. เตรียมตัวอย่างไม่เป็นเนื อเดียวกัน (homogeneity) 

 แนวทางแก้ไข  
- เตรียมตัวอยํางให๎มีความเป็นเนื้อเดียวกันมากที่สุด อาจจัดหาเครื่องบดตัวอยํางที่มี
สมรรถนะสูงที่สามารถบดตัวอยํางให๎ละเอียดได๎ อาจต๎องมีการใช๎ตะแกรงรํอน 
รํอนแยกตัวอยํางที่บดไมํละเอียดออกมาแล๎วนําไปบดซ้ํา  แยกบดระหวํางของแข็ง
และของเหลว โดยบดของแข็งให๎ละเอียดกํอนคํอยนํามาผสมกับของเหลว 
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 - จัดทําเอกสารวิธีการเตรียมตัวอยํางแตํละประเภทให๎ชัดเจนและครอบคลุม เพ่ือให๎
ผู๎ปฏิบัติงานสามารถปฏิบัติงานได๎อยํางถูกต๎อง เชํน การเตรียมตัวอยํางที่มีทั้งสํวนที่กิน
ได๎และกินไมํได๎อยูํด๎วยกัน ให๎แยกสํวนที่กินไมํได๎ทิ้งไป เชํน กระดูก, ก๎างปลา, เปลือก
ผลไม๎, เปลือกหุ๎มไส๎กรอก เป็นต๎น แล๎วนําสํวนที่กินได๎ไปบดด๎วยเครื่องบด โดยกํอนบด
อาจหั่นตัวอยํางให๎เป็นชิ้นเล็กๆ กํอนบด หรือวิธีการ Drain ตัวอยํางอาหารที่บรรจุอยูํ
ในของเหลวกํอนนําไปบด เชํน ทูนําในน้ํามัน, ทูนําในน้ําเกลือ, ผักและผลไม๎ในน้ําเชื่อม 
เป็นต๎น  

 
3. ผู้ปฏิบัติงาน มีประสบการณ์น้อย ขาดความช านาญ  

แนวทางแก้ไข  
- อบรมผู๎ปฏิบัติงานให๎เข๎าใจขั้นตอนและเทคนิคตํางๆ ที่จําเป็นในการปฏิบัติงาน 
ตระหนักถึงความสําคัญขณะปฏิบัติงาน เพ่ิมความรอบคอบและระมัดระวัง  
- มีการทดสอบให๎ปฏิบัติงานจริงและมีการประเมินความสามารถของผู๎ปฏิบัติงานเป็น
ประจําทุกปี เพ่ือยืนยันวําผู๎ปฏิบัติงานยังมีความสามารถในการปฏิบัติงาน 
 

4. เครื่องมือ เชํน สัญญาณของเครื่องมือลดลงระหวํางการวัด เป็นต๎น 
  แนวทางแก้ไข วิเคราะห๑ continuing calibration standard (CCS) โดยใช๎สารมาตรฐาน

ที่ใชสรางกราฟมาตรฐานคั่นอยูํเป็นระยะ (ทุก 10 ตัวอยําง) เพ่ือยืนยันความถูกต๎องของ
กราฟมาตรฐานและสัญญาณของเครื่องมือวําไมํมีปัญหา 

 
5.2 ข้อเสนอแนะ 

จากผลการวิเคราะห๑ข๎อมูลรายการทดสอบ ประเภทตัวอยําง และผลวิเคราะห๑ทดสอบที่ไมํผํานเกณฑ๑
การควบคุมคุณภาพที่กําหนดหรือมีการทดสอบซ้ํา เพ่ือเป็นการพัฒนาวิธีทดสอบ ลดคําใช๎จํายและเวลาในการ
ตรวจสอบซ้ํา ทางผู๎วิเคราะห๑ มีข๎อเสนอแนะ ดังตํอไปนี้ 

5.2.1 ควรจัดทําเอกสารวิธีทดสอบให๎ชัดเจนและเป็นปัจจุบันอยูํเสมอ เชํน ควรมีการระบุชํวงน้ําหนัก
ตัวอยํางที่ต๎องใช๎ในการทดสอบในตัวอยํางแตํละประเภท วิธีการเตรียมตัวอยํางแตํละประเภท ข๎อควรปฏิบัติ
และข๎อควรระวังตํางๆ ในการทดสอบ เทคนิคตํางๆ ที่จําเป็นในการทดสอบ รายละเอียดการควบคุมคุณภาพ
และชํวงเกณฑ๑การยอมรับ ข๎อยกเว๎น เป็นต๎น 

5.2.2 มีการจัดทําแบบบันทึกผลการทดสอบ หรือจัดทําแบบบันทึกท่ีเกี่ยวข๎องกับการทดสอบ เพ่ือทวน
สอบกลับได๎ของข๎อมูลเมื่อเกิดปัญหาขึ้น 

5.2.3 มีการจัดทําเอกสารประกอบที่เกี่ยวข๎องกับการทดสอบ เชํน คูํมือการใช๎งานเครื่องมือตํางๆ 
เพ่ือที่ผู๎ปฏิบัติงานจะได๎ใช๎เครื่องมือได๎อยํางถูกต๎อง 

5.2.4 เครื่องมือหลักที่มีผลตํอการทดสอบ ควรมีการสอบเทียบและมีการทวนสอบผลการสอบเทียบวํา
เครื่องมือนั้นสามารถใช๎งานได๎ในชํวงที่กําหนด เพ่ือเป็นการยืนยันวําเครื่องมือนั้นมีความถูกต๎องเหมาะสมในการ
ใช๎ทดสอบ และควรมีการเฝูาระวังเครื่องมือที่ใช๎ในการทดสอบวําสามารถใช๎งานได๎ดี  เชํน มีการบันทึกอุณหภูมิ
ของตู๎อบระหวํางการใช๎งาน เป็นต๎น 

5.2.5 มีการเฝูาระวังสภาวะที่ใช๎ทดสอบวําเหมาะสมกับการทดสอบ เชํน มีการบันทึกอุณหภูมิของห๎อง
ขณะทดสอบตัวอยําง เป็นต๎น 
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5.26 มีการเข๎ารํวมการทดสอบความชํานาญ (PT) หรือเปรียบเทียบผลระหวํางห๎องปฏิบัติการ 
(interlaboratory comparison) อยํางน๎อยปีละ 1 ครั้ง เพื่อเป็นการประกันคุณภาพผลการทดสอบ 

5.27 มีการใช๎ certified reference materials (CRM)  เพ่ือเปนการทวนสอบใหแนใจวาคาที่ไดจาก
การวิเคราะหมีความถูกต๎อง โดยเลือกใช๎ความเขมขนของ CRM ใกลเคียงกับตัวอยางทีว่ิเคราะห๑  

5.28 มีการฝึกอบรมผู๎ปฏิบัติงานในหัวข๎อที่เกี่ยวข๎องและเป็นปัจจุบันอยูํเสมอ เพ่ือเป็นการพัฒนา
ความรู๎ความสามารถของผู๎ปฏิบัติงาน และมีการประเมินความสามารถของผู๎ปฏิบัติงานประจําปี วํายังมี
ความสามารถในการปฏิบัติงานได๎อยูํ 

5.2.8 แบบบันทึกการรับตัวอยําง ควรมีชํองสําหรับให๎ลูกค๎ากรอกรายละเอียดองค๑ประกอบและ
สัดสํวนของตัวอยําง เพ่ือใช๎ในการพิจารณาในการเลือกวิธีทดสอบ น้ําหนักตัวอยํางที่ต๎องใช๎ในการทดสอบ และ
พิจารณาแหลํงของสารที่ต๎องการทดสอบ 
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ต าแหน่งหน้าที่ปัจจุบัน เจ๎าหน๎าที่บริการวิทยาศาสตร๑ (P7) 
 
ผลงาน   1. งานวิจัยเรื่อง “การตรวจสอบความใช๎ได๎ของวิธีทดสอบปริมาณไขมันในตัวอยําง 

เนื้อและผลิตภัณฑ๑” ทุนวิจัยสําหรับบุคลากรสายสนับสนุน กองทุนเพ่ือการวิจัย  
คณะวิทยาศาสตร๑ จุฬาลงกรณ๑มหาวิทยาลัย, ระยะเวลาดําเนินการ 1  มิถุนายน  
2559 ถึง 31 พฤษภาคม 2560 
2. งานวิจัยเรื่อง “การพัฒนาวิธีการเตรียมตัวอยํางสารพิษตกค๎างทางการเกษตร 
กลุํมออร๑การ๑โนฟอสเฟตโดยใช๎วิธีการสกัดแบบ  TLC (Thin Layer  
Chromatography)” ทุนวิจัยสําหรับบุคลากรสายสนับสนุน กองทุนเพ่ือการวิจัย  
คณะวิทยาศาสตร๑ จุฬาลงกรณ๑มหาวิทยาลัย, ระยะเวลาดําเนินการ 1  มิถุนายน  
2562 ถึง 31 พฤษภาคม 2563 
3. งานวิจัยเรื่อง “การพัฒนาวิธีการวิเคราะห๑สารปนเปื้อน Mineral oil ที่เกิดจาก 
กระบวนการผลิตในตัวอยํางน้ํามันรําข๎าว)” ทุนวิจัยสําหรับบุคลากรสายสนับสนุน  
กองทุนเพ่ือการวิจัย คณะวิทยาศาสตร๑ จุฬาลงกรณ๑มหาวิทยาลัย, ระยะเวลา 
ดําเนินการ 1 กันยายน 2563 ถึง 31 สิงหาคม 2564 
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