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บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 

ในสภาวะตลาดโลกปจจุบนั สินคาตางๆกอนที่จะถกูจัดจําหนายนัน้ จาํเปนตองไดรับการรับรอง
ความปลอดภัยตามมาตรฐานที่กําหนดไวของอุตสาหกรรมนัน้  ๆ  รวมทัง้ขอกําหนดตาง เๆพี่อใหเปนไปตาม
ความ ตองการของลูกคาการวัดและการทดสอบสินคาจึงเขามามีบทบาทและมีความสําคัญเพิ่มมากข้ึน
รวมทัง้มีสวนชวยขับเคลื่อนอุตสาหกรรมการผลิตซ่ึงเปนปจจัยสําคัญทางเศรษฐกิจของประเทศใหสามารถ
ดําเนนิไปได   หองปฏิบัติการทดสอบหรือสอบเทียบซึง่ทําหนาที่เปนผูใหบริการ (Service provider) จึงตอง
สามารถสรางความนาเชื่อถือในผลการทดสอบหรือสอบเทียบตอการคา ผูซื้อ ผูขาย ผูนาํเขา ผูผลิต และ
ผูเกี่ยวของตาง  ๆใหเปนที่ยอมรับในระดับประเทศและระดับสากล  

สําหรับอุตสาหกรรมผลิตเคร่ืองซักผาซ่ึงจดัเปนเคร่ืองใชไฟฟาในครัวเรือนอันดับตนๆ มี
อัตราการเติบโตทางการตลาดเพิ่มสูงข้ึน ทัง้นี้เนื่องมาจากวิถีชวีิตรูปแบบใหมของคนเมืองที่เนน
ความสะดวกสบายและความรวดเร็ว สงผลใหแนวโนมความตองการใชเคร่ืองซักผาภายในประเทศ
เพิ่มข้ึนอยางตอเนื่อง โดยเปนการผลิตเพื่อตอบสนองความตองการบริโภคภายในประเทศ  คิดเปน
ปริมาณการจาํหนายในประเทศประมาณ 1 ลานเคร่ือง เปนมูลคาตลาดประมาณ 9,200 ลานบาท 
ในป 2549     สําหรับการสงออก เคร่ืองซักผาเปนสินคาสงออกไปจําหนายยงัตลาดตางประเทศที่มี
อัตราการขยายตัวของการสงออกเพิม่ข้ึนอยางตอเนื่อง โดยในป 2548 มีมูลคาการสงออกคิดเปน
มูลคา 17,745 ลานบาท1   

จากแนวโนมดังกลาว ปจจุบนัทางสมอ.ซึง่เปนหนวยงานซึ่งทาํหนาที่กาํหนดมาตรฐาน
ผลิตภัณฑ อุตสาหกรรมที่เกีย่วของกับความปลอดภัยของผูบริโภค ไดมีการดําเนนิการกําหนด
มาตรฐานบังคับเคร่ืองซักผา เพื่อควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑเคร่ืองซักผาคือมาตรฐานผลิตภัณฑ 
อุตสาหกรรมเคร่ืองซักผาใชในที่อยูอาศัย มาตรฐานเลขที่  มอก. 1462-2548   ซึง่มผีลบังคับใชใน
วันที ่21 สิงหาคม 2550   โดยเนื้อหาสาระสําคัญของมาตรฐานฉบับนีจ้ะครอบคลุมทั้งดานความ
ปลอดภัยและสมรรถนะ แตไมครอบคลุมเคร่ืองซักผาที่ออกแบบสําหรับงานอุตสาหกรรม2  
 

 

1 ศูนยวิจัยกสิกรไทย ป พ.ศ. 2549.  

2 สํานักบริหารมาตรฐาน สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม, 10 
เมษายน 2550 

 
 

chat
Line

chat
Line
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ทั้งนี้เพื่อเปนการตอบความสนองความตองการของผูบริโภคทั้งดานความปลอดภัย และ
ประสิทธิภาพในการซัก เนื่องจากผูใชเคร่ืองซักผามีความคาดหวงัวานอกจากสนิคาที่ใชตองมี
ความปลอดภัยแลว การซักผายังตองทาํใหผาสะอาดข้ึนดวย โดยสามารถเลือกซื้อไดตาม
ความสามารถของเคร่ืองที่ระบุไวบนตัวเคร่ือง และนอกจากนีย้ังเปนการเพิ่มศักยภาพใหกับ
ผูประกอบการอีกทางหน่ึง 

มาตรฐานมอก. 1462-2548 ซึ่งระบุถงึขอกําหนดที่ตองมีในเคร่ืองซักผานี ้ทาํใหโรงงาน 
ผลิตเคร่ืองซักผาตางๆมีแนวโนมจะตองเขาสูมาตรฐานเพื่อรักษาผลประโยชนทางการคา โดย
แสดงผลการทดสอบสินคาเพื่อยืนยันความสอดคลองตามขอกําหนดและขออนุญาตแสดง
เคร่ืองหมาย มอก. เคร่ืองซกัผา  
 
ตารางที่ 1.1 มูลคาสงออกเคร่ืองใชไฟฟาป 2550 จําแนกตามตลาดสงออก 
 
 
  
 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 1.1 แผนภาพวงกลมแสดงสัดสวนมูลคาการสงออกเคร่ืองใชไฟฟาป 2550 
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ตารางที่ 1.2 มูลคาการสงออกผลิตภัณฑเคร่ืองซักผา 
 
 
 
 
 
 
 

หองปฏิบัติการ (Laboratory) จึงเขามามีสวนสําคัญอยางยิ่งในฐานะผูใหบริการทดสอบ
และรายงานผลทดสอบ โดยจะตองสามารถแสดงผลการทดสอบที่มีคุณภาพ คือมีความถกูตอง 
แมนยํา และนาเชื่อถือ รวมทัง้มีความเปนมาตรฐานเดียวกัน  

สําหรับระบบคุณภาพที่นิยมนํามาใชเพื่อการจัดการดานคุณภาพนั้น ไดแก อนุกรม
มาตรฐานสากล ISO 9000 ซึ่งเปนระบบที่สรางความมั่นใจวาองคการจะสามารถสรางสรรคสินคา
และบริการที่มีคุณภาพได เกิดจากระบบที่มีประสิทธิภาพสามารถตอบสนองตอลูกคาหรือผูใช
บริการใหพึงพอใจ นอกจากนี้ในปจจุบันไดมีการออกมาตรฐานชุดใหมๆข้ึน อีกหลายชุด โดยชุดที่
มีความจําเพาะสําหรับงานดานหองปฏิบัติการคือ อนุกรมมาตรฐานสากล ISO 17025 ที่เปนที่
ยอมรับกันในระดับประเทศและระดับสากล 

มาตรฐานสําหรับหองปฏิบัติการ ISO/IEC 17025 กําหนดโดยหนวยงาน ISO 
(International Organization for Standardization) รวมกับ IEC (International Electrotechnical 
Commission) เปนมาตรฐานดานขอกําหนดทั่วไปวาดวยความสามารถของหองปฏิบัติการทดสอบ
และหองปฏิบัติการสอบเทียบ เปนมาตรฐานที่แสดงถึงการยอมรับความสามารถทางวิชาการ และ
ผลการทดสอบหรือสอบเทียบที่ออกโดยหองปฏิบัติการเปนที่เช่ือถือไดทางวิชาการ ทั้งนี้เพื่อยืนยัน
ความเปนมาตรฐานเดียวกันและความถูกตองของการทดสอบและเคร่ืองมือวัดอุตสาหกรรม 

ดวยเหตุนี้ทําใหหองปฏิบัติการทดสอบจําเปนตองปรับตัวพัฒนาขีดความสามารถทาง 
ดานการทดสอบเคร่ืองซักผาดังกลาวเพื่อมารองรับภาคอุตสาหกรรม โดยหองปฏิบัติการที่ไดรับ
การรับรอง (Laboratory Accreditation) แลวสามารถนําผลการทดสอบมาใชในการสงสินคาออก
นอกประเทศ โดยไมจําเปนตองมีการตรวจสอบซ้ําอีกคร้ังจากประเทศคูคาปลายทาง เปนการลด
ข้ันตอนในการนําเขาไปจําหนายประเทศคูคาและสะดวกกับผูประกอบการสงออกในไทย  

สําหรับกรณีศึกษานี้ หองปฏิบัติการตัวอยางมีนโยบายการดําเนินธุรกิจโดยยึดหลักการ
ตอบสนองตามความตองการของลูกคา จึงไดมีการพัฒนาและปรับปรุงขยายขอบขายการ
ใหบริการใหครอบคลุมกลุมสินคาที่มีความตองการทางการตลาดอยางเสมอมา ซึ่งรวมถึงการ
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ทดสอบเครื่องซักผาใชในที่อยูอาศัยตามมาตรฐานเลขที่  มอก. 1462-2548 ดังที่ไดกลาวมาแลว
ขางตนนี้ดวย แตอยางไรก็ตามเนื่องจากงานทดสอบเคร่ืองซักผานี้เปนงานบริการใหม รวมทั้งยังไม
มีการจัดการดานการประกันและควบคุมคุณภาพระดับจุดปฏิบัติงาน ที่ผานมาจึงเปนผลใหเกิด
ความผิดพลาดในงานทดสอบเกิดข้ึนบอยคร้ัง 

โดยในกระบวนการทดสอบเครื่องซักผาตามมาตรฐานเลขที่ มอก. 1462-2548 ซึ่ง
ประกอบไปดวย 4 ข้ันตอนหลักนัน้ อันไดแก การทดสอบคุณลักษณะทัว่ไป การทดสอบสมรรถนะ
การซักของเคร่ืองซักผา การทดสอบสมรรถนะของการลาง และการทดสอบสมรรถนะของการปน
สลัดน้ํา พบวา การทดสอบทีม่ีความซับซอนและเกิดปญหาในการทดสอบมากที่สุดของปญหา
ทั้งหมดคือ การทดสอบสมรรถนะการซักของเคร่ืองซักผา ซึ่งมีปจจัยหลายประการดวยกันที่สงผล
กับคุณภาพการทดสอบในหองปฏิบัติการวิเคราะหทดสอบ 

ดังนัน้ในการวจิัยนี้จงึทาํการศึกษาโดยการมุงเนนไปที่การศึกษาเพื่อลดปจจัยความ
ผิดพลาด ดังกลาว อันมีผลตอความถกูตองของผลการทดสอบ และ ออกแบบการควบคุมการ
ทดสอบสมรรถนะการซักสําหรับเคร่ืองซักผาแบบใบพัดและใบกวน   โดยใชแนวทางมาตรฐาน 
ISO/IEC 17025: 2005 เปนเคร่ืองมือในการจัดการดานการควบคุมคุณภาพระดับจุดปฏิบัติงาน 
โดยอางอิงวธิกีารปฏิบัติการทดสอบสอดคลองตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมเคร่ืองซักผา
ใชในที่อยูอาศัย (มอก. 1462 –2548) 
 
1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
วัตถุประสงคของงานวิจัยมีดังนี้คือ  

1. เพื่อลดความผิดพลาดของปจจัยที่มีผลตอการทดสอบสมรรถนะการซัก 
2. ออกแบบการควบคุมการทดสอบสมรรถนะการซักของเคร่ืองซักผาแบบใบพัดและใบกวน 

โดยประยุกตใชแนวทาง IS0/ IEC 17025: 2005  
 
1.3 ขอบเขตของงานวิจัย  
ขอบเขตของงานวิจัยมีดังนีคื้อ   

1. งานวิจัยนี้ศึกษาเฉพาะการทดสอบสมรรถนะการซัก สําหรับเคร่ืองซกัผาชนิดแบบแบบ
ใบพัดและใบกวน โดยไมครอบคลุมการทดสอบคุณลักษณะทัว่ไป การทดสอบดานความปลอดภัย
ตาม มอก. 1463 สมรรถนะการลาง และ สมรรถนะการปนสลัดน้าํ  

2. งานวิจัยนี้ไมมีจุดประสงคในการทาํ ISO/IEC17025 เพื่อทาํการขอรับรอง 
(Accreditation) 

3. งานวิจัยนี้ไมครอบคลุมถึงการรับเหมาชวงการทดสอบ 
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4. งานวิจัยนี้จะประยุกตใชแนวคิดและขอกําหนดบางขอของ ISO/IEC 17025: 2005 ตาม
ความเหมาะสมของปญหาท่ีสํารวจพบ  

1.4 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
ประโยชนที่ไดจากงานวิจยัสามารถสรุปไดดังนี ้

1.  ประโยชนในการลดความผิดพลาดของปจจัยที่มีผลตอการทดสอบสมรรถนะการซักและ
ออกแบบการควบคุมการทดสอบสมรรถนะการซักสําหรับเคร่ืองซักผาแบบใบพัดและใบกวน 

2.  กระบวนการทดสอบตางๆ มีการพฒันาดานการควบคุมคุณภาพ สงผลใหเกิดความ
เชื่อมั่นในผลการทดสอบ และสอดคลองตามความตองการของลูกคาประโยชนในการชวย
สนับสนนุอุตสาหกรรมสงออกของไทย ดวยผลการทดสอบคุณภาพของสินคาทีน่าเชื่อถือตอคูคา
ตางประเทศ  

3.  เพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการใหบริการของหองปฏิบัติการทดสอบ 
4.  เปนแนวทางสําหรับในการปรับปรุงหองปฏิบัติการและประยุกตใชกบัการทดสอบบางสวนที่

ใกลเคียงกนั 

1.5 ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย 
ข้ันตอนการดําเนนิงานวิจยัมีทั้งหมด 9 ข้ันตอนสามารถสรุปไดดังนี ้

1.  ศึกษาข้ันตอนการทดสอบเคร่ืองซักผาชนิดแบบใบพดัและใบกวน 
2.   ศึกษางานวิจยัที่เกี่ยวของ ขอกําหนด ISO/IEC 17025: 2005 รวมทัง้เคร่ืองมือ QC ที่จะ

นํามาใชในการลดความผิดพลาดที่สงผลกระทบตอความถูกตองของผลการทดสอบ 
3.   ศึกษาและรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของกับของหองปฏิบัติการณตัวอยางและข้ันตอนการ

ทดสอบเคร่ืองซักผา 
4.   สํารวจปญหาของกระบวนการทดสอบเคร่ืองซักผา วิเคราะหหาสาเหตุหรือปจจัยที่มีผล

ตอของทดสอบ และระบุปญหา 
5. ดําเนนิการปรับปรุงแกไขปญหา และออกแบบการจัดการดานคุณภาพของการทดสอบ

ตามแนวทางของขอกําหนด ISO/IEC 17025: 2005 
6.   จัดทาํมาตรฐานการทาํงาน แบบฟอรมตางๆ 
7.  สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะตางๆ 
8.   จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
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1.6 การดําเนินงานวิจัย 
 

ขั้นตอนการดําเนนิการวิจัย 
ระยะเวลาดําเนินงาน

2550 2551
พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. 

1. ศึกษาขั้นตอนการทดสอบเครื่องซักผาชนิดแบบใบพดัและใบกวน   
2. ศึกษางานวจิัยที่เกี่ยวของกับขอกําหนด ISO/IEC 17025: 2005  รวมทั้ง
เครื่องมือ QC 

  

3. ศึกษาและรวบรวมขอมูลที่เกีย่วของของหองปฏิบัติการตัวอยาง และขั้นตอน
การทดสอบเครื่องซักผา 

  

4. สํารวจปญหาของกระบวนการทดสอบเครื่องซักผา วิเคราะหหาสาเหตุหรือ
ปจจัยทีม่ีผลตอของทดสอบและระบุปญหา 

  

5. ดําเนินการปรับปรุงแกไขปญหา และออกแบบการจัดการดานคุณภาพของการ
ทดสอบตามแนวทางของขอกําหนด ISO/IEC 17025: 2005 

  

6. จัดทํามาตรฐานการทาํงาน แบบฟอรมตางๆ   
7. สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะตางๆ   
8. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ   

 

 
6 
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6
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บทที่ 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
ในบทนี้จะกลาวถงึทฤษฎีและงานวจิัยที่เกี่ยวของที่ไดนาํมาใชเปนแนวคิดในการแกปญหา

ความผิดพลาดในการทดสอบ รวมถงึ ISO/IEC 17025 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมเคร่ืองซัก
ผาใชในที่อยูอาศัย การวิเคราะหระบบการวัด ผังแสดงเหตุและผล รวมถึงงานวิจยัที่เกี่ยวของ 

 
2.1  ไอเอสโอ ไออีซี 17025 ฉบับป พ.ศ. 2548 (ISO/IEC 17025: 2005) 

ISO ยอมาจาก The International Organization for Standardization สวน IEC ยอมา
จากThe International Electrotechnical Commission  มาตรฐาน ISO/ IEC 17025 จึงเปน
มาตรฐานที่ออกโดยสองสถาบันที่เกี่ยวของกับงานมาตรฐานและเปนที่รูจักกันในระดับนานาชาติ 
มาตรฐาน ISO/ IEC 17025 เปนขอกําหนดทั่วไป วาดวยความสามารถของหองปฏิบัติการทดสอบ
และสอบเทียบ คือเปนมาตรฐานการจัดการหองปฏิบัติการที่ใหการบริการทดสอบ และหรือสอบ
เทียบ ซึ่งมาตรฐานนี้เปนขอกําหนดข้ันตํ่าของหองปฏิบัติกาที่ตองปฏิบัติหากวาหองปฏิบัติการใด
สามารถปฏิบัติไดตามาตรฐานนี้ ถือไดวามีความสามารถเปนที่ยอมรับ หองปฏิบัติการที่
ดําเนินการตามมาตรฐานนี้ สามารถขอการรับรองเพื่อเปนส่ิงยืนยันความสามารถได 

 
2.1.1 ความเปนมาของมาตรฐาน ISO/IEC 17025  
รากฐานมาตรฐานนี้มาจาก ISO/IEC Guide 25 ซึ่งเปนมาตรฐานแนวทางสําหรับ

หองปฏิบัติการตอมาเมื่อมีการกําหนดเปนมาตรฐานนานาชาติ จงึไดใช ISO 9000:1994 เปน
บรรทัดฐานในการปรับปรุง แตโดยหลักๆแลวเนื้อหาไมไดแตกตางจาก ISO/IEC Guide 25 มาก
นัก มาตรฐาน ISO/IEC 17025: 1999 เปนฉบับแกไขคร้ังแรก ประกาศใชในปลายป ค.ศ. 1999  
            ปจจุบัน มกีารปรับเปล่ียนมาตรฐาน ISO/IEC 17025 : 1999 เปน ISO / IEC 17025 : 
2005 เพื่อเปนการปรับปรุงมาตรฐานใหสอดคลองและเปนไปตามมาตรฐานระบบบริหารคุณภาพ 
ISO 9001 ป ค.ศ. 2000 ซึ่งเปนฉบับลาสุด โดยมาตรฐาน ISO / IEC 17025 : 2005 ฉบับใหม
ยังคงจัดกลุมของขอกําหนดใหมเปน 2 ดาน เชนเดิม คือ ดานการบริหาร และ ดานเทคนิค โดยที่
การเปล่ียนแปลงจะมีในสวนทางดานการบริหารเทานัน้ ทางดานเทคนิคไมมีการเปลี่ยนแปลง ทัง้นี้
เพื่อใหหองปฏิบัติการที่เปนไปตามมาตรฐานนี้มีการบริหารจัดการเปนไปตาม ISO 9001 :2000 
เชนกนั แตอยางไรก็ตามหองปฏิบัติการที่ไดรับการรับรองในระบบ ISO 9001 :2000 ไมไดแสดงวา
มีความสามารถทางเทคนิค ประเด็นสําคัญที่มีการเปล่ียนแปลง คือ เนนบทบาทหนาที่ของผูบริหาร
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สูงสุดมากข้ึน และเพิ่มขอกาํหนดหมวด 4 ดานการบริหาร (Management Requirement) ซึ่งเดิมมี 
14 ขอ เพิ่มเปน 15 ขอ โดยเพิ่มขอกําหนด เร่ืองการปรับปรุง (Improvement ) นอกจากนั้นมกีาร
เปล่ียนแปลงคําศัพทที่ใชในขอกําหนด ดังนี ้
                    -  quality system เปล่ียนเปน management  system (ระบบคุณภาพ) (ระบบการ 
                       บริหารงาน) 
                    -  client เปล่ียนเปน customer 
                    -  nonconformance เปล่ียนเปน nonconformities 
          โดยมาตรฐานดังกลาวไดใหความหมายของคํา “ ระบบการบริหารงาน “ วา หมายถึง 
ระบบคุณภาพ การบริหารและวิชาการที่หองปฏิบัติการใชในการดําเนนิงาน 

 
2.1.2 หองปฏิบัติการที่สามารถประยุกตใชมาตรฐานนี ้
มาตรฐานนี้ใชไดกับทุกองคกรที่ทาํการทดสอบและ / หรือสอบเทียบ ไมวาหองปฏิบติัการ

นั้นจะเปนหองปฏิบัติการของผูประกอบการ (first party laboratory) หองปฏิบัติการของผูซื้อ 
(secondary party laboratory) หองปฏิบัติการของหนวยงานกลาง (third party laboratory) และ
หองปฏิบัติการของท่ีทาํการทดสอบและ/ หรือสอบเทียบ เพื่อตรวจสอบและใหการรับรอง
ผลิตภัณฑ  

 
2.1.3   การขอการรับรองมาตรฐาน  
หองปฏิบัติการ สามารถนาํเอาขอกําหนดมาตรฐานนี้ไปประยุกตกับการทํางานได โดยไม

ตองขอการรับรอง หากวาประสงคการขอการรับรองความสามารถหองปฏิบัติการตามมาตรฐาน 
ISO/IEC 17025 สามารถขอการรับรองจาก 

- สํานกังานมาตรฐานอุตสาหกรรม สวนงานรับรองหองปฏิบัติการใหการรับรอง
หองปฏิบัติการทดสอบทั่วไป และสอบเทยีบ 

- กรมวทิยาศาสตรการแพทย สวนงานสํานักคุณภาพและความปลอดภัยใหการรับรองให
สวนหองปฏิบติัการทดสอบที่เกีย่วของกับอาหารและยา 

- สํานกับริหารและรับรองหองปฏิบัติการ กรมวิทยาศาสตรบริการ กระทรวงวิทยาศาสตร
และเทคโนโลยี โดยมีขอบขายการรับรองหองปฏิบัติการครอบคลุม ดานฟสิกส เคมี และ
วิทยาศาสตรชวีภาพ เชน น้ําตาลและผลิตภัณฑน้ําตาล อาหาร อาหารสัตวและผลิตภัณฑที่
เกี่ยวของ ภาชนะบรรจุอาหารและวัสดุที่เกีย่วของ ยางพาราและผลิตภัณฑยาง รองเทาและเคร่ือง
หนงั ผลิตภัณฑพลาสติก เซรามิกและแกว เคมีภัณฑ (เฉพาะที่ไมใชทาํยา)  ปโตรเคม ี(ข้ันกลาง
และข้ันปลาย) ส่ิงแวดลอม กระดาษ ผลิตภัณฑกระดาษและวัสดุที่เกีย่วของ และอ่ืนๆ  
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4.14 Internal 
Audit 
4.15 
Management 
Review 

Management 
4.1 Organization 
4.2 Management System 
4.8 Complaint 
Document & Record 
4.3 Document Control 
4.13 Control of Record 
Customer 
4.7.1 Service to Customer 
Monitor 
4.11 Corrective Action 
4.12 Preventive Action 

4.6 
Purchasing 

5.5 
Equipment 

5.2 
Personnel 

5.6 
Traceability 

Customer 
(Requirement) 

4.4 
Contract 
Review 

5.7 
Sampling 

5.8 
Handling 

5.4 
Method 

5.10 
Report 

Customer 
(Report) 

5.3 
Environment 

4.10 Continual Improvement 

No Sampling 

4.5 
Subcontract 

4.7.2 Service to Customer (Feedback) 
4.8 Complaint (Customer) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 

รูปที่ 2.1 รูปแบบของระบบการบริหารงานที่เปนรูปแบบของกระบวนการ 
 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.2 ความสัมพนัธระหวางกระบวนการทางธุรกิจกบัมาตรฐาน 
 
 

4.1 Organization 

4.2 Quality system 

5.7 Sampling 

4.4 Review of requests, 
tenders and contracts 

5.8 Handling of tests and 
calibration items 

5.4 Test and calibration 
methods and method 

validation 

5.10 Reporting the results 

4.3 Document control 

4.12 Control of 
records 

Monitoring group 
(4.8, 4.9, 4.10, 4.11, 

4.13, 4.14) 

4.5 Subcontracting 
of tests and 
calibrations 

4.6 Purchasing 
services and 

supplies 

4.7 Service to 
the client 
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Control of quality of test results 
(ISO/IEC 17025  

Clause 5 except 5.9) 

Laboratory Quality Assurance Program 

Quality assurance management 
(ISO/IEC 17025 Clause 4) 

Quality control activities 

General QC 
(ISO/IEC 17025 Clause 5 

except 5.9) 
 

Internal QC of test results 
- use of CRM, RM 
- replicate tests 
- retesting of retained items 

External QC 
(Proficiency testing program) 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที่ 2.3 รูปแบบของการประกันคุณภาพและการควบคุมคุณภาพของหองปฏิบัติการตาม   
             ISO/IEC 17025 

 
2.2 แผนภูมิควบคุม Control chart 

คือ กราฟเสนแสดงระดับของเคร่ืองชี้วัดคุณภาพตามลําดับที่เกิดเหตุการณพรอมกับ
คาสถิติ ไดแก คาเฉลี่ย (mean) และขีดจํากัดควบคุม (control limit) ซึ่งจะใชศึกษาความไมผัน
แปร (variation) และประเมินความคงตัว (stability) ของระบบหรือกระบวนการ 

แผนภูมิควบคุมน้ําหนักนําขอมูลทุกเหตุการณมานาํเสนอ  ทาํใหเห็นภาพความไมแนนอน
ของระบบไดดีที่สุด ผิดกับการนําเสนอเฉพาะคาสรุปเฉลี่ยและคาเบ่ียงเบนมาตรฐาน (mean  
standard deviation) ซึ่งทิง้รายละเอียดตางๆ ไปหมด แผนภูมิควบคุมทําใหสามารถแยกแยะ
เหตุการณผิดปกติ (ซึ่งมีสาเหตุพิเศษ) ออกจากเหตุการณปกติ (ซึ่งมีสาเหตุฝงอยูในระบบ) การ
วิเคราะหนี้จะนําไปสูการตัดสินใจวาจะแกปญหาพิเศษ (ซึ่งเปนความรับผิดชอบของผูปฏิบัติงาน) 
หรือปรับปรุงระบบ (ซึ่งเปนความรับผิดชอบของผูบริหาร) จุดประสงคใชเพื่อ ใชศึกษาสถานการณ
ของระบบเม่ือเร่ิมตนโครงการ  ใชติดตามผลเม่ือมีการปรับปรุงระบบงานไปแลว 
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ข้ันตอน เลือกกระบวนการและเคร่ืองชี้วัด 

1. เลือกกระบวนการ 
2. กําหนดเคร่ืองช้ีวัดคุณภาพ 
3. เคร่ืองชี้วัดนี ้คือส่ิงที่เราตองการ Monitor และตองกําหนด operational definition เพื่อ

การเก็บขอมูลดวย 
4. เก็บขอมูลและสรางกราฟ 
5. เก็บขอมูล 

ขอมูลที่เก็บควรใหไดขอมูลที่มีลักษณะเดียวกนัหรืออยูในสถานการณเดียวกนั 
(homogeneous) จํานวนอยางนอย 25 เหตุการณ นาํขอมูลมาสรางเปนกราฟเสนสรางกราฟเสน
เรียงตามลําดับเหตุการณที่เกิดข้ึน หากขอมูลมีลักษณะตางกนัหรืออยูคนละสถานการณ (เชน 
เวลารอคอยที่ 8.00 น. กับเวลารอคอยที่ 10.00 น.) ควรแยกกราฟเปนคนละภาพ คํานวณคาสถิติ
ของ control chart ตามลักษณะของขอมูล 

x-chart    p-chart 
ประเภทขอมูล    variable, continuous  attribute, discrete 
     (ขอมูลจากการนับ)  (ขอมูลจากการนับ) 
คาเฉลี่ย          

ขีดจํากัดควบคุม (control limit)   ± 3 SD   ± 3   

หมายเหตุ:   คือคาเฉลี่ยของขอมูลจากการวัด SD คือสวนเบีย่งเบนมาตรฐาน 
   คือคาเฉลี่ยของขอมูลจากการนับซ่ึงคํานวณเปนสัดสวน 

ň คือคาเฉลี่ยของจํานวนเหตุการณที่เปนตัวหารของคาสัดสวน 
 

ถามีขอมูลใดอยูนอก control limit จะตัดขอมูลนั้นออก แลวคํานวณคา mean และ 
control limit ใหม, ทาํซํ้าจนกวาจะไมมีคาใดอยูนอก control limit อีก จึงถือวาเปนคาสถิติที่
แทจริงของระบบนั้น  ในการเขียนกราฟจะนําขอมูลทุกเหตุการณเขามา plot ในกรณีที่จํานวน

เหตุการณที่เปนตัวหาร (n) ใน p-chart จุดใดจุดหนึ่งมีคาสูงกวาหรือตํ่ากวาคาเฉลีย่ (ň) มากกวา
รอยละ 25 ใหคํานวณคา control limit ตรงจุดนั้นดวยสูตร ; 
 

    + 3  
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ดําเนนิการใหเหมาะสม ถามีเหตุการณผิดปกติหรือสาเหตุพิเศษ เปนหนาที่ของผูปฏิบัติงานตอง
แกไข ถาเปนสาเหตุที่ฝงอยูในตัวระบบเอง เปนหนาที่ของผูบริหารที่จะตองดําเนินการปรับปรุง 
เปาหมายของการปรับปรุงแกไขมีลําดับข้ันดังนี ้

ข้ันแรกคือการกําจัดสาเหตุพเิศษของความไมแนนอน 
ข้ันที่สองคือการลดความไมแนนอนโดยที่คาเฉล่ียยังไมเปล่ียนแปลง (หรือทําให control limit 

แคบลง) 
ข้ันที่สามคือการลดระดับคาเฉลี่ยของปญหาหรือเพิ่มคาเฉล่ียของคุณภาพ 

 
2.3 แผนภูมิเหตุและผล 
 

คือ แผนภูมิเหตุและผลเปนภาพแสดงความสัมพันธของสาเหตุและผลลัพธทีเ่กี่ยวของกับ
ปญหาที่กาํลังศึกษา,ใชสําหรับคนหาสาเหตุที่เปนไปไดของปญหา,ใชจดัระเบียบขอมูลที่เกีย่วของ
กับปญหา, และกระตุนใหเกดิการสืบสวนสาเหตุที่เปนตนตอของปญหาผูทีพ่ัฒนาแผนภูมิเหตุและ
ผลข้ึน Kaoru Ishikawa. ดังนั้นจงึมีบางคนเรียกวา Ishikawa diagram ใชเพื่อ 

เพื่อคนหาสาเหตุที่เปนไปไดของปญหา 
เพื่อคนหาสาเหตุรากเหงา (root cause) ของปญหา 
เพื่อรวบรวมความคิดจากมมุมองที่หลากหลายเขาดวยกัน 
ระดมสมองเพือ่หาสาเหตุของปญหา 
การระดมสมองเปนข้ันตอนที่สําคัญที่สุด ความคิดที่เกิดข้ึนนี้จะผลักดันใหเลือกสาเหตุที่

เปนรากเหงา พยายามใหเสนอความเหน็เฉพาะสาเหตุเทานั้น หลีกเล่ียงไมเสนอวิธแีกไขข้ันตอนนี้ 
ซึ่งวิธีแกไขจะเกิดข้ึนหลังจากทีพ่บสาเหตุแลว 

ตัวอยางกลุมสาเหตุที่เปนไปได 
• Man Method Machine Material 
• Place Procedure People Policies 
• Surrounding Supply System Skill 

การประเมนิเพื่อคัดกรองสาเหตุ 
Suyame ไดแนะนําใหใชคําถามเพื่อตรวจสอบ 3 ประการ ดังนี ้

1) เมื่อเปล่ียนแปลงระดับของสาเหตุแลว ปญหามีการเปล่ียนแปลงระดับหรือไม ถาระดับของ
ปญหาไมมกีารเปล่ียนแปลง ใหตัดสาเหตุนั้นออกไป 
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2) ดวยอํานาจและความรับผิดชอบของเรา เราสามารถเปล่ียนระดับของสาเหตุไดหรือไม ถาไม
สามารถเปล่ียนระดับของสาเหตุได ใหแยกสาเหตุนั้นออกไว ซึง่อาจจะนําไปพจิารณาในทีมของผูที่
มีอํานาจมากกวาเรา 
3) ถาปญหาหรือผลลัพธมีลักษณะเปนขอมูลเชิงคุณภาพ เชน “ดี” “เลว” ระดับของสาเหตุแตกตาง
กันหรือไมระหวางกรณี “ดี” กับ กรณี “เลว” ถาระดับของสาเหตุไมแตกตางกนั ใหตัดสาเหตุนั้น
ออกไป 

การจัดหมวดหมู 
จัดหมวดหมูในกรณีที่ไมไดกําหนดกลุมสาเหตุไวกอนใหจัดหมวดหมูของสาเหตุโดยใชเทคนิค 
Affinity diagram 

การพิจารณาสาเหตุที่เปนไปไดมากที่สุด 
สาเหตุในแผนภูมิเหตุแผลที่ไดมาเปนเพียงความเห็นหรือการคาดเดาเทานัน้  ยังไมใชขอเท็จจริง 
จําเปนตองคิดเลือกหรือใชขอมูลเขามาพิจารณาตอไป 

1 ใชขอมูล (Objective) 
การใชขอมูลอาจทาํไดในหลายระดับดังนี้ : 

ใชขอมูลความถี่ของการเกิดสาเหตุ 
ใชขอมูลวิเคราะหความสัมพันธของเหตุและผล เชน การปรากฏข้ึนของเหตุและผลพรอม ๆ กัน 
อยางคงเสนคงวา ใช scatter diagram หรือ multivariate analysis 
ออกแบบทดลองเพื่อศึกษาวาเมื่อระดับของสาเหตุลดลงแลว ระดับปญหาลดลงหรือไม 

2 ใชความรูสึก (Subjective) 
 ในหลาย ๆกรณีจะไมสามารถหาขอมูลมายืนยันได หรือหากจะไดขอมูลมากอจะตองใช
เวลาและความพยายามอยางมาก วิธทีี่จะปรับจากความรูสึกใหเปน objective มากข้ึนอาจทําได
ดังนี ้

(1) จัดลําดับโดยใชเทคนิค multivoting 
(2) จัดลําดับโดยเปรียบเทียบสาเหตุเปนคู ๆ กลาวคือนาํสาเหตุข้ึนมา 1 สาเหตุ 

แลวพิจารณาเทียบกับสาเหตุที่เหลือวาสาเหตุใดสําคัญกวากัน สาเหตุที่
สําคัญกวาจะได 1 คะแนน รวมคะแนนทัง้หมด แลวจัดอันดับ (Paired-
Choice Matrix) 

(3) ประมาณการโอกาสความเปนไปได (probability) ของแตละสาเหตุโดยใช
ขอมูลที่มีอยูมาประกอบกับประสบการณของสมาชิกทมี 
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2.4 หลักการ 5 G  
 

หลักการ 5 G เปนระบบที่นาํเอาหลักความคิดอีก 2 ประการคือ หลักการทางทฤษฏี และ
ระเบียบกฎเกณฑ รวมเขากบัแนวความคิดตามหลักการของความเปนจริงในสถานที่ปฏิบัติงาน 3 
ประการ (หลักการ 3G) ซึ่งเปนที่รูจกักันดีอยูแลว  

หลักการ 3 G เปนคําศัพทที่มีการใชกันอยางแพรหลายในหลายสาขาของอุตสาหกรรม
การผลิต โดยเฉพาะอยางยิ่งในการควบคุมบริหารการผลิต หลักการ 3 G นี้มาจากคําศัพท 3 คําใน
ภาษา ญ่ีปุน โดยมีความหมายวา จงไปที่พื้นที่จริง (GENBA)  ไปดูของจริง (GENBUTSU)  และยัง
ตองคํานึงถึง สถานการณจริงดวย (GENJITSU) ดังนั้นควรจะเขาไปในพื้นทีท่ีเ่กิดปญหา ใชสายตา
ของตนมองปญหาที่เกิดข้ึน วิเคราะหขอมูลจากสภาพแวดลอมและความเปนจริงที่ไดทราบ และจึง
คอยตัดสินใจแกไขปญหา จากการนําเอาหลักการ 3 G มารวมกับ ส่ิงที่ควรเปนมาตรฐานในการ
ตัดสินใจอีก 2 ประการ มาเพิ่มเติมเขาไป นั่นคือ “หลักการทางทฤษฏี” (GENRI) และ “ ระเบียบ
กฎเกณฑ” (GENSOKU) ทําใหไดคําวา “หลักการ 5G” เนื่องจากมีคนจํานวนมากที่นําเอา 
“หลักการ 3 G ไปใชปฏิบัติจริง หากแตยังขาดหลักการและทฤษฏีอยู เพราะหลักการ 3 G ไมได
รวมเอาสิงที่ควรเปนมาตรฐานในการตัดสินใจเขาไปดวย ทําใหตัดสินใจเกิดจากจากประสบการณ
ที่ตัวเองเคยผานมา ถึงแมจะเปนคนที่มีการตัดสินใจดีและรวดเร็วเพียงใดก็ตามแตหากขาดหลัก 
การ ก็ไมอาจจัดไดวาเปนส่ิงที่เหมาะสมได สําหรับการแกไขปญหาในเร่ืองการปฏิบัติงาน มีความ
จําเปนอยางยิ่งที่จะตองปฏิบัติตามหลักการ 3 G และสังเกต พิจารณาถึงตัวปญหาอยางถี่ถวนโดย
มีหลักการทางทฤษฏี และระเบียบกฎเกณฑสนับสนุน 

หลักการ 3 G = จะตองไปพื้นที่จริงที่เกิดปญหา ดูของจริง และคิดถึงสถานการณจริง ณ 
จุดปฏิบัติงานนั้นๆ 

หลักการ 5 G = (พื้นที่จริง + ของจริง + สถานการณจริง) + (หลักการทางทฤษฏี + 
ระเบียบกฎเกณฑ) 

หลักการทางทฤษฎี: หลักการ หรือ ทฤษฎีพื้นฐานที่สามารถอธิบายเหตุการณตางๆได 
ระเบียบกฎเกณฑ : ระเบียบขอบังคับพื้นฐาน หรือ หลักเทคโนโลยีทีม่ีการเปล่ียนแปลงไป

ตามกาลเวลา
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2.5 Why – Why Analysis 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
สิ่งที่ควรทํากอนการทํา Why-Why Analysis 

(a) สะสางปญหาใหชัดเจน ยึดกุม
ขอเท็จจริงใหถูกตอง 

(b) ทําความเขาใจโครงสรางและหนาที่
ของสวนที่เปนปญหา 

ปญหา ปรากฏการณ 

จุดที่ 3 
ใหตรวจสอบดูวา ปจจัยหรือ
สาเหตุที่ทําใหเกิดเหตุการณ
กอนหนานั้น ไดมีการหยิบ
ยกขึ้นมาอยางครบถวนหรือ
ยัง โดยพิจารณายอนกลับวา
ถาปจจัยนั้นไมเกิดขึ้นแลว
เหตุการณกอนหนานั้นจะไม
เกิดขั้นหรือไม

จุดที่ 4  
ใหถามวา“ทําไม”ไปเรื่อยๆ 
จนกวาจะพบปจจัยที่เชื่อมโยง
ไปสูการวางมาตรการปองกัน
ไมใหปญหาเกิดซ้ําอีก

จุดที่ 1  

ขอความที่ใชเขียนตรงชอง “ปรากฏการณ” และ
ชองทําไม” ตองเขียนใหสั้นและกระชับ

ทําไม ทําไม ทําไม 

จุดที่ 2 
หลังจากที่ทํา Why -Why Analysis จะตอง
ยืนยันความถูกตองตามหลัก 
ตรรกวิทยาโดยอานยอนจาก “ทําไม” ชอง
สุดทาย กลับมายัง “ปรากฏการณ” 

จุดที่ 5  

เขียนถึงเฉพาะสิ่งที่ไมใช
สภาวะปกติของกระบวนการ 
เพราะถาเขียนเรื่องที่เปน
สภาวะปกติจะหา solution 
ไมได  

จุดที่ 6  
หลีกเลี่ยงการคนหาสาเหตุ
ที่มาจากจิตใจของคน เชน 
ไมระมัดระวัง, หลงลืม

จุดที่ 7  

อยาใชคําวา “ไมดี” ในสาเหตุ 
เพราะไมไดบงบอกถึง
ความหมายของสาเหตุที่
แทจริง 
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2.6 การวัด (Measurement) 
 

ความสอดคลองกันของผลิตภัณฑ และขบวนการผลิต จะถูกตรวจตราโดยเคร่ืองมอื
ตรวจสอบ ความผิดพลาดในการวัดจะนําไปสูขอสรุปที่ผิดพลาด 
แหลงของความผิดพลาด (Source of Error) อยูที่ตัวบุคคลผูทําการวัด ผูวัดคนเดียวกันแตวัดไดไม
เหมือนกนัระหวางบุคคลผูทาํการวัด ผูวัดคนหนึ่งวัดไดคาหนึ่ง ผูวัดอกีคนหนึง่ก็วัดไดอีกคาหนึง่ 
อยูที่วัสดุ วัสดุที่ใชเปนวัตถุดิบไมมีมาตรฐาน อุปกรณการวัด วิธีการวัด หองทดสอบ 
การรวบรวมความผิดพลาด (Composite Error) 
คาสังเกตของการวัด เปนผลลัพธจากการแปรปรวนหลายอยางประกอบกัน ซึ่งมีสูตรดังนี ้

2
abs = 2

w+2
b+2m+ 2e+2p + etc 

abs  =  ความบายเบน (Standard deviation) ของคาสังเกต 

w  =  ผูปฏิบัติงาน, 

b =  ระหวางผูปฏิบัติงาน  

m  =  วัสดุ 

e  =  อุปกรณ 

p =  หองทดสอบ 

โครงการลดความผิดพลาด 
กําหนดจํานวนองคประกอบที่ทําใหเกิดความผิดพลาด โดยเนนองคประกอบที่เปนผลใหเกิด
ขอผิดพลาดมากที่สุดหาทางลดความแปรปรวนหลัก โดยการปรับปรุงวิธีการ แนวทางแกไขปญหา
ของความผิดพลาดโดยการปรับปรุงพรอมกับหองทดสอบ พัฒนาวิธีการทดสอบใหมๆ 
เปรียบเทียบผลของวิธีการหลายๆ วิธีกําหนดตัวอยาง แกไขขอขัดแยง ความผิดพลาดจากการวัด 
ความแมนยํา (Precision) คือความสามารถในการวัดที่มีผล, คาที่ใกลเคียงมาก คาไมกระจัด
กระจาย และจะใหความแมนยําไมเปล่ียนคามาก ไมมีการปรับวิธีการ หรือ ปรับเคร่ืองมือการวัด 
ความเที่ยงตรง (Accuracy) คือความสามารถในการวัดที่ใหคาที่ใกลความจริงมาก ผลตางของคา
จริง และคาวัด โดยเฉลี่ยนอยมาก   การวัด หรือเคร่ืองมือวัดที่ดีจะตองใหผลทั้ง แมนยํา และ
เที่ยงตรง 
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2.7  งานวิจัยที่เก่ียวของ 

 

B.M. Simonet (2005) 
 งานวิจัยนี้นําเสนอวิธีการควบคุมคุณภาพในการทดสอบเชิงคุณภาพ การใชกราฟควบคุม    
(Control chart) ในระบบควบคุมคุณภาพซึ่งมีความสําคัญในการควบคุมคุณภาพภายในเพื่อตรวจ
ติดตามและควบคุมงานประจําวัน เนื่องจาก control chart แบบดั้งเดิมที่ใชในการวิเคราะหเชิง
ปริมาณไมสามารถนํามาใชไดโดยตรง การควบคุมภาพภายในในการวิเคราะหเชิงคุณภาพนั้น 
ประกอบไปดวย การวิเคราะหซ้ํา การเปรียบเทียบผลระหวางนักวิเคราะห การใชวัสดุอางอิง และ
การใช control chart นอกจากนี้การประยุกตใชการทดสอบความชํานาญ (Proficiency Testing) 
กับการวิเคราะหเชิงคุณภาพยังเปนสวนสําคัญในการควบคุมคุณภาพภายนอกอีกดวย  
 
S. Maynard, S. Foster, D.J. Hall (2003) 
 งานวิจัยนี้นําเสนอการวิธีการประยุกตใช ISO/IEC 17025 กรณีศึกษาหองปฏิบัติการทาง
เคมี โดยเร่ิมจากมาตรฐาน ISO/IEC 17025 และขยายไปสูการนําไปใชในทางปฏิบัติ จํานวนของ
ปญหาจะถูกเนนและนําเสนอแนวทางแกไข โดยประกอบไปดวย การมุงเนนลูกคาซ่ึงขับเคลื่อนโดย
ขีดความสามารถทางดานเทคนิคและคาจํากัดของการตรวจพบที่แสดง ขบวนการวิกฤตทาง
คุณภาพ การควบคุมเอกสาร การพัฒนาวิธีการ การวัดทั้งในการวิเคราะหเชิงคุณภาพและเชิง
ปริมาณ มาตรฐาน การดําเนินการแกไข กระบวนการทบทวนฝายบริหาร และ กระบวนการตรวจ
ติดตามภายใน 
 
N.A. Vlachos, C. Michail, and D. Sotiropoulou (2002) 

งานวิจัยนี้เกี่ยวของกับการนําไปใชและรักษาใหคงอยูของระบบประกันคุณภาพ ISO/IEC 
17025 ในหองปฏิบัติการ General Chemical State Laboratory (GCSL) ความนาเช่ือถือของผล
การทดสอบและความชํานาญทางดานเทคนิคของหองปฏิบัติการนั้นทําใหไดรับการรับรองตาม
มาตรฐานระบบประกันคุณภาพสากล ในกรณีศึกษา ระบบประกันคุณภาพที่ถูกนํามาใชนี้รวมถึง
ขอผูกพันฝายบริหาร การฝกอบรมพนักงานอยางเพียงพอ โครงสรางองคกร ระบบเอกสาร การ
ตรวจติดตามภายใน และ การทบทวน การจัดการขอสัญญา และ การพิสูจนความถูกตองของวิธี 
มันแสดงใหเห็นวาทั้งๆที่จะใชเวลามาก และ คาใชจายเพิ่มข้ึน ระบบก็ยังสมบูรณ การแขงขันและ
ความนาเช่ือถือที่ถูกปรับปรุง และความตระหนักคุณภาพที่เพิ่มข้ึน ความมีประสิทธิภาพ และ
ทีมงานเปนประโยชนที่สําคัญจากการการนํา ISO/IEC 17025 ไปประยุกตใช 
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กิตติวัฒน สิริเกษมสุข (2547)  
 งานวิจัยนี้มีจุดมุงหมายเพื่อออกแบบและสรางระบบการบริหารคุณภาพ ใหธุรกิจรานขาย
ชิ้นสวนทําความเย็นขนาดเล็กและมีการดําเนินงานแบบของครอบครัว โดยประยุกตใชแนวทาง
ตามมาตรฐาน ISO 9001:2000 ปญหาท่ีเกิดข้ึนสวนใหญเกิดเนื่องจากองคกรยังไมมีมาตรฐาน
การทํางาน หลังดําเนินงานการทดลอง พบวาบางปญหาลดนอยลงและบางปญหาไมเกิดข้ึนเลย 
เกิดการปรับปรุงอยางตอเนื่องจากการกําหนดวิสัยทัศนและออกแบบระบบเชิงปองกัน มีมาตรฐาน
เกี่ยวกับข้ันตอนการทํางาน และสามารถตองสนองความตองการของลูกคาดีข้ึน 
 

อรนุช ฟองสมุทร (2539) 
งานวิจยันี้มจีดุประสงคพัฒนาระบบการบริหารคุณภาพในหองปฏิบัติการการทดสอบเคมี

ของฝายวิจัยและพัฒนาของ สายการผลิตผลิตภัณฑผง ในอุตสาหกรรมการผลิตเคร่ืองใชภายใน
บาน โดยดําเนินการตามระบบ ISO/IEC  Guide 25 หรือ มอก. 1300 ซึ่งเปนมาตรฐานที่ใชกาํหนด
ความสามารถของหองปฏิบติัการทัง้ในสวนระบบและทางดานเทคนิคทางวิชาการ ซึง่จาก
ผลงานวิจยันีห้ลังจากไดนาํเอามาตรฐานดังกลาวมาพฒันาระบบคุณภาพในหองปฏิบัติการแลว 
พบวาสภาพการดําเนนิงานมีประสิทธิภาพสูงข้ึน  
 

ฤทัย บัวชุม (2543) 
 การวิจัยนี้มีจุดประสงคเพื่อศึกษาและพัฒนาระบบบริหารคุณภาพ เพื่อลดความผิดพลาด
งานทดสอบที่ไมไดมาตรฐานภายในหองปฏิบัติการทดสอบน้ํามัน โดยประยุกตใช ISO/IEC Guide 
25 มากําหนดเปนมาตรฐานหรือนโยบายในการปฏิบัติงานแตละข้ันตอน จากผลการดําเนินงาน
ทดลองตามระบบคุณภาพที่ไดออกแบบไว สงผลใหเปอรเซ็นตการทดสอบซํ้าของหองปฏิบัติงาน
น้ํามันแหงนี้ลดลงเฉล่ีย 1.38 และผลการเปรียบเทียบผลการทดสอบระหวางหองปฏิบัติการพบวา
อยูในชวง + SD 
 

กัญยา อาษายุทธ (2549) 
บทความนีม้ีจดุประสงคเพื่อนําเสนอการจัดทําแผนภูมิควบคุมคุณภาพผลการทดสอบของ

หองปฏิบัติการตรวจสอบคุณภาพสินคาปศุสัตวเพื่อใชในการควบคุมตัดสินใจยอมรับความถกูตอง
ของผลการทดสอบในตัวอยางที่ไมทราบคา โดยข้ันตอนการจัดทาํแผนภูมิคือ เลือกตัวอยาง
ควบคุมที่ใช เก็บขอมูลที่ใชจัดทําแผนภูมคิวบคุมคุณภาพและการคํานวณเพื่อทาํแผนภูมิควบคุม
คุณภาพแผนภูมิควบคุมคุณภาพที่ใชในหองปฏิบัติการทดสอบคุณภาพสินคาปศุสัตว ไดแก
แผนภูมิคาเฉล่ีย (Xbar chart) แผนภูมิความแตกตางของการทําซํ้า(R chart) และแผนภูมิคาความ 
แตกตางของการทดสอบตัวอยางที่เติมสารทดสอบ (D chart) 
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บทที่ 3 
การศึกษาวิเคราะหระบบคุณภาพของหองปฏิบัติการทดสอบกรณีศึกษา 

 
เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึง ประวัติความเปนมา วิธีการดําเนินงานและ สภาพปจจุบันของ

หองปฏิบัติการตัวอยาง เพื่อสํารวจปญหาหรือขอบกพรองตางๆ ที่เกิดข้ึนในกระบวนการทดสอบ
สมรรถนะเคร่ืองซักผา จากนั้นจึงทําการออกแบบระบบการควบคุมคุณภาพและประกันคุณภาพ
ระดับจุดปฏิบัติงาน   โดยปญหาเบ้ืองตนที่ทําการสํารวจพบจะถูกคัดเลือกเปนที่มาของงานวิจัยใน
คร้ังนี้ 
 
3.1 ขอมูลทั่วไปและลักษณะการดําเนินงานของบริษัทกรณีศึกษา 

ลักษณะองคกร 
บริษัทตัวอยาง กอต้ังในประเทศไทยเม่ือป พ.ศ. 2528 เปนบริษัทที่มีลักษณะธุรกิจ

หองปฏิบัติการ มีสํานักงานใหญอยูที่ลอนดอน ประเทศอังกฤษ มีสํานกังาน 556 แหง และ
หองปฏิบัติการ 307 แหงทั่วโลก โดยกระจายอยูตามทวปีตางๆ ดังตอไปนี้ 

1)   ทวีปอเมริกาเหนือ และอเมริกาใต สํานักงาน : 196 แหง    หองปฏิบัติการ: 122 แหง 
2)   ทวีปยโุรป แอฟริกา และตะวันออกกลาง สํานักงาน : 181 แหง    หองปฏิบัติการ: 92 

แหง 
3)   ทวีปเอเชีย และตะวันออกไกล สํานักงาน : 179 แหง    หองปฏิบติัการ: 93 แหง 
สถานที่ต้ังปจจุบัน อยูบนถนน พหลโยธิน เขตจตุจักร มีพนกังาน 195 คน ตลอด

ระยะเวลา 23 ปของการดําเนินธุรกิจในประเทศไทย โดยยึดหลักที่ตรงตามความตองการของลูกคา 
ไดสรางชื่อเสียงเปนหองปฏิบัติการชั้นนําระดับแนวหนาของประเทศไทย ทีท่ําธุรกรรมตาง ๆ 
ทางดานการทดสอบ ตรวจสอบเกี่ยวกับทางดานคุณภาพที่มีความถกูตองแมนยาํตรงตาม
มาตรฐานสากลซึ่งลูกคาสามารถไววางใจได  

บริษัท มีบริการดังตอไปนี้ 
 1.   ทดสอบส่ิงทอและเส้ือผา (Textile & Garment)  
 2.  ทดสอบของเลน อาหารและสินคาอ่ืนๆ (Toys, Food & Hardlines)  
 3.  ตรวจสอบสินคา (Inspection)  
 4.  ตรวจประเมินจรรยาบรรณและความรับผิดชอบทางสังคม (Corporate Social 

Responsibility) 
 5.  ตรวจประเมินความปลอดภัยของอาหารและสุขอนามัย (Food Safety & Hygiene) 
 6.  สอบเทยีบเคร่ืองมือวัดและเคร่ืองทดสอบ (Calibration) 
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โดยใหบริการดังกลาวแกทัง้ผูซื้อ ผูจัดหา(Supplier)  ผูนําเขาสินคา ผูผลิต และหนวยงาน
ราชการ การทดสอบวัตถุดิบและสินคานั้นอางอิงตามมาตรฐานและวิธทีี่กําหนดไว หรือตาม
รายละเอียด (Specification) ของลูกคา กลไกในการสงมอบบริการใหกับลูกคาเปนการสงมอบ
โดยตรง    

 

เทคโนโลยี อุปกรณ และ สิ่งอํานวยความสะดวก 
ระบบการทาํงาน มีการนําเทคโนโลยีมาใชเปนเคร่ืองมอืในการทํางานสูงมาก มีการใช

อุปกรณ, เคร่ืองมือทีท่นัสมัย และถูกตอง แมนยาํ มีส่ิงอํานวยความสะดวกครบถวน เพื่อ
ตอบสนองความตองการของลูกคาที่มาใชบริการตามหลักการ One Stop Shop 

 

กลุมลูกคาและสวนแบงตลาด 

กลุมลูกคาของบริษัท ไดแก ผูผลิตสินคาในอุตสาหกรรม สินคาอุปโภค บริโภค 
(Manufacturer), โรงแรม, ภัตตาคาร และรานอาหารตางๆ ที่แบงตามสายหรือรูปแบบบริการ ซึง่
กลุมลูกคาดังกลาวมีความตองการและความคาดหวงัทีสํ่าคัญดังตอไปนี้ การสงมอบที่ตรงตอเวลา
, การใหสวนลด, การใหบริการหลังการขายท่ีถกูตอง สม่าํเสมอ และส่ิงอํานวยความสะดวกที่
ทนัสมยัและสะดวกสบายดวยเคร่ืองมือทางอิเล็กทรอนกิส 

บริษัท ใหความสําคัญอยูเสมอในเร่ืองของการรักษาความสัมพนัธที่ดีในทกุๆดานทั้งตอ 
บุคคลที่เปนคูคา, ผูสงมอบ และ ลูกคา โดยอาศัยกลไกในการสื่อสารหลายๆ ดาน เชน การพบปะ
โดยตรงสงขอมูลผานทางไปรษณียหรืออีเมล  ทางโทรศัพท ฯลฯ 

 

ความทาทายตอองคกร 

สภาพแวดลอมดานการแขงขัน บริษัท ตองเผชิญกับคูแขงที่อยูในธุรกจิประเภทเดียวกัน 
คือ ผูใหบริการในดานคุณภาพ (Quality service Provider) ทีเ่พิ่มมากข้ึน, วิกฤตของสงครามการ
ลดราคา (Low price competition) และ การเกิดมาตรฐานที่สรางในการกําหนดความสอดคลอง
ของผูประกอบการ จากการแขงขันดังกลาว บริษัทไดวางกลยุทธไว ดังนี ้

1.  เจาะตลาดใหม ขยายตลาดออกไปใหกวางข้ึน แบงกลุมลูกคาออกเปนกลุม ๆ และเปด
โอกาสใหมใหกับลูกคารายยอย (Niche Market)   

2.  ในกลุมธุรกิจในเครือ ไดรวมบริการหลากหลายอยางไวรองรับบริการลูกคาใหครบวงจร 
(One Stop Shop) ทําใหเกดิความโดดเดน บริการใหลูกคาเกิดความพึงพอใจ และอํานวยความ
สะดวกมากข้ึน และเปนผูนาํตลาด 
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3.  สนับสนนุในเร่ืองบุคลากร และลงทนุทางการเงนิไปสูระบบเทคโนโลยีตาง ๆ และ
จัดการฝกอบรม เพื่อเปนพนกังานที่มีคุณภาพตอไป 

4. ดานความรับผิดชอบที่มตีอองคกร คือ ตอลูกคา ใหคําแนะนาํที่ดีที่สุด บริการใหพงึ
พอใจมากที่สุด และมีความซ่ือสัตยตอพนักงาน มีการสื่อสารใหพนกังาน รูถงึขอบขายที่องคกรมี
ความรับผิดชอบตอพนักงานสูงสุด ตอผูถอืหุน  

 

วิสัยทัศน (Vision) 
เพื่อเปนผูนาํทีโ่ดดเดนในฐานะองคกรอิสระท่ีใหบริการทดสอบ, ตรวจสอบและใหการ

รับรอง 
เพื่อเปนทางเลือกอันดับแรกของลูกคาที่ตองการมาตรฐานสูงสุดทางดานคุณภาพและ

บริการ 
เพื่อเปนทีมงานระดับมืออาชีพทีม่ีทกัษะและนวัตกรรมมากที่สุด ในกลุมธุรกิจเดียวกนั 
 

พันธมุงหมาย (Mission) 
เรามุงมัน่ที่จะผลักดันการดําเนนิการทุกอยาง เพื่อการสนับสนนุและเพิ่มมูลคา(ความพึง

พอใจ) แกลูกคาของเรา    
เรามีการปรับปรุงและพัฒนา เพื่อใหลูกคาของเราประสบความสาํเร็จในตลาดโลก และท่ี

สําคัญที่สุดคือสรางความมัน่ใจ (ไววางใจ) ใหแกลูกคา  
ดวยฐานการบริการระดับทองถิน่และเครือขายทัว่โลก   เราสามารถชวยใหลูกคาสามารถ

ใชกําลังที่มีอยูในการดําเนนิธุรกิจหลักได 
เราจะนาํเสนอแผนงานและการบริการที่ครอบคลุม ซึ่งมรีากฐานมาจากความรูเฉพาะทาง

และความเชีย่วชาญทางดานเทคนิคในธุรกิจที่มีอยู 
 

นโยบายคุณภาพ (Quality Policy) 
1.  เพื่อใหมัน่ใจวางานบริการของเรามีความถูกตองแมนยําตรงตามมาตรฐานสากลซ่ึง

ลูกคาสามารถไววางใจได  
2.  เพื่อใหมัน่ใจวาเราไดใหบริการที่ตรงตามความตองการของลูกคา 
3.  เพื่อชวยดํารงไวซึง่ชื่อเสียงของเราใหเปนหองปฏิบัติการทดสอบและผูตรวจสอบที่เปน

ที่ยอมรับในสากล ดวยจิตสํานึกในเร่ืองส่ิงแวดลอม 
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3.2 การวิเคราะหการบริหารจัดการองคกร 
 
หองปฏิบัติการทดสอบเคร่ืองซักผาอยูภายใตสวนสายงานของแผนก Textile & Footwear 

ซึ่งรายงานตรงตอผูจัดการทัว่ไป การจัดการองคกรและการบริหารงานประกอบดวยตําแหนงงาน
ซึ่งมีขอบเขตความรับผิดชอบดังแสดงรูปที่ 3.1  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

รูปที่ 3.1 แผนผังโครงสรางองคกรและความสัมพนัธระหวางการบริหารงานคุณภาพ การดําเนนิ 
                การทางวิชาการ และการบริการสนับสนนุตางๆของหองปฏิบัติการกรณีศึกษา 

(1) หมายถึง ทีมบริหารทางดานวชิาการ (Technical management team) ประกอบไป
ดวย ผูจัดการทั่วไป, ผูจัดการและรองผูจัดการแผนกทดสอบ/สอบเทยีบ, ผูจัดการดานคุณภาพ ซึ่ง
มีความรับผิดชอบทั้งหมดเกี่ยวกับการดําเนินการทางดานวิชาการ และการจัดหาทรัพยากรที่
จําเปน เพื่อใหมั่นใจในคุณภาพตามท่ีตองการสําหรับการดําเนินการตางๆของหองปฏิบัติการ 

(2) หมายถึง ผูจัดการดานคุณภาพ (Quality Manager) มีอํานาจหนาที่และความ
รับผิดชอบในการทาํใหมัน่ใจวามกีารนําระบบการบริหารงานที่เกี่ยวของกับคุณภาพไปใชและ
ปฏิบัติตามตลอดเวลา ผูจัดการดานคุณภาพตองสามารถติดตอไดโดยตรงกับผูบริหารระดับสูงสุด
ที่ทาํหนาที่ตัดสินใจเกี่ยวกับนโยบายหรือทรัพยากรของหองปฏิบัติการ  

(1) 

(1), (2) 

(1) 

(1) (1) (1) 

 เสนทึบ แสดงสายการบังคับบัญชา 

 เสนประ แสดงการเขาถึงของระบบคุณภาพซึ่งครอบคลุมทุกกิจกรรม 

              ของทุกแผนก 
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จากการวิเคราะหการบริหารจัดการองคกรพบวาองคกรมีระบบการบริหารงานที่
ครอบคลุมถึงการดําเนินกิจกรรมทดสอบและสอบเทียบ โดยมกีารกาํหนดความรับผิดชอบของ
บุคลากรสําคัญ (Key personnel) ในบริษัท ที่มีสวนเกีย่วของหรือมีอิทธิพลตอกิจกรรมทดสอบ
และ/ หรือสอบเทียบของหองปฏิบัติการ เพื่อช้ีบงความเปนไปไดในการมีสวนไดสวนเสีย  

การจัดการองคกรของบริษัทนัน้  แผนกซ่ึงมีสวนไดสวนเสียจะตองไมมีอิทธพิลตอการ
ตัดสินใจทางดานวิชาการ  และไมเขารวมกิจกรรมใดๆ ที่อาจเกิดการเสื่อมตอความเชื่อถือในความ
เปนอิสระของหองปฏิบัติการ ดังแสดงในแผนผังองคกรซ่ึงกําหนดโครงสรางองคการและการ
บริหารของหองปฏิบัติการ  สถานะของหองปฏิบัติการในองคกรใหญ และความสัมพันธระหวาง
การบริหารงานคุณภาพ  จะเห็นไดวาความสัมพนัธของการดําเนินการทางวิชาการ การดําเนินการ
ทางคุณภาพ และการบริการสนับสนนุตางๆแยกสวนกนัอยางชัดเจน โดยแตละแผนกรายงานตรง
ตอผูบริหารสูงสุด ทําใหมัน่ใจวาหองปฏิบติัการเปนอิสระจากความกดดันทั้งจากภายนอก และ
ภายใน และอิทธิพลตางๆ ทีอ่าจมีผลตอคุณภาพของงาน 

 
3.3 การวิเคราะหสภาพของปญหาที่เกิดขึ้นของหองปฏิบัติการทดสอบ 
 

ปจจุบันหองปฏิบัติการแผนก Textile & Footwear มพีนักงานทัง้ส้ิน 44 คน โดยมีผูจัดการ
แผนก Textile & Footwear เปนผูดูแลทัง้หมด แบงเปน 2 ฝายคือฝายจัดการกระบวนการ และฝาย
ปฏิบัติการทดสอบ การจัดโครงสรางแบงตามลักษณะงานและประเภทของการทดสอบ ดังรูปที ่3.2 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 

 
 
รูปที่ 3.2 แผนผังโครงสรางของหองปฏิบัติการทดสอบแผนก Textile & Footwear 

Division Manager

Assistant Division Manager
Job Processing

Assistant Division Manager
Lab Operation

Supervisor
Group1

Leading-Tech1

Tech2

Supervisor
Group2

Leading-Tech1

Technicain2

Chech/Invoice

leading

Cleck

Invoice

Chemical 
Supervisor

Technicain1

Technicain2

Chemical 
Supervisor

Technicain1

Technicain2

Lab

Admin

Admin

Cleck
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ฝายจัดการกระบวนการ (Job processing) รายงานตรงตอผูจัดการแผนก ควบคุมดูแล
โดยผูชวยผูจัดการฝายจัดการกระบวนการ ทําหนาที่ตรวจสอบความถูกตองของใบรองขอทําการ
ทดสอบ ตรวจสอบมาตรฐานวิธีการทดสอบทั้งมาตรฐานการทดสอบสากลหรือวิธีการที่ลูกคา
กําหนด ใหคําปรึกษาเกี่ยวกับมาตรฐานหรือรายละเอียดของมาตรฐานการทดสอบแกลูกคา 
จัดเตรียมใบงานใหกับหองปฏิบัติการทดสอบกอนจายงานใหหองปฏิบัติการตอไป และจัดทํา
รายงานผลการทดสอบฉบับพิมพ 

ฝายปฏิบัติการทดสอบ (Lab operation) รายงานตรงตอผูจัดการแผนก ควบคุมดูแลโดย
ผูชวยผูจัดการฝายปฏิบัติการทดสอบ ทาํหนาที่เตรียมงาน ควบคุมงานการทดสอบและปฏิบัติการ
ทดสอบอยางเปนอิสระตามข้ันตอนการปฏิบัติงานมาตรฐาน ใหคําปรึกษาเกีย่วกับมาตรฐานหรือ
รายละเอียดของมาตรฐานการทดสอบแกลูกคา ตรวจสอบความถกูตองของรายงานผลการ
ทดสอบทัง้หมดกอนสงไปสวนงานฝายจัดการกระบวนการเพ่ือจัดพมิพรายงาน ทั้งนี้วิธกีารทดสอบ
วัตถุดิบและสินคาที่ใชในหองปฏิบัตินั้นอางอิงตามมาตรฐานและวิธทีี่กาํหนดไว หรือตาม
รายละเอียด (Specification) ของลูกคา 

จากการดําเนนิธุรกิจโดยยึดหลักที่ตรงตามความตองการของลูกคานัน้ ในสวนของการ
ทดสอบคุณภาพของสินคา ไดมีการพฒันาและปรับปรุงขอบขายการใหบริการใหครอบคลุมกลุม
สินคาที่มีความตองการทางการตลาดอยางเสมอมา เพือ่ใหมาซึง่ความพึงพอใจของลูกคา  แต
อยางไรก็ตามความตองการของลูกคารูปแบบใหมๆ ไดเกิดข้ึนโดยในป 2550 ที่ผานมานัน้ 
หองปฏิบัติการตัวอยางไดมกีลุมลูกคารองขอใหมีการทดสอบเคร่ืองซักผาเพื่อสงออกสินคาไปยงั
ตางประเทศ โดยตองการผลการทดสอบจากผูใหบริการที่สามารถเช่ือมั่นในความถูกตองของผล
การทดสอบ แตอยางไรก็ตาม เนื่องจากเปนงานทดสอบใหมทีย่ังไมเคยใหบริการมากอน ทําให
หองปฏิบัติการตัวอยางยังพบปญหาที่เกิดข้ึนมากมายซ่ึงสงผลตอความถูกตองของผลการทดสอบ  
 
3.3.1 กระบวนการทดสอบเครื่องซักผา 
แบงเปน 4 ข้ันตอนหลัก ไดแก 

1. การทดสอบคุณลักษณะทั่วไป 
2. การทดสอบสมรรถนะการซักของเคร่ืองซักผา 
3. การทดสอบสมรรถนะของการลาง 
4. การทดสอบสมรรถนะของการปนสลัดน้ํา 
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1. การทดสอบคุณลักษณะทั่วไป เปนการพิจารณาถึงลักษณะทางโครงสรางทั่วไปของเคร่ืองซักผา
โดยดุลยพนิิจของผูทดสอบ 

 
ตารางที่ 3.1 การทดสอบคุณลักษณะทัว่ไป 

 

คุณลักษณะที่
ทดสอบ 

คุณลักษณะที่ตองการ 

สภาพผาหลังการซัก 
 เคร่ืองซักผาตองไมทําใหผาเสียหาย เมื่อใชเคร่ืองตามที่

ระบุในคูมือแนะนําการใช 

ตัวถังและฝาปดเปด 
 ตองไมมีการร่ัวซึมของตัวถังและฝาเปดปดที่ระดับน้าํสูงสุด

รวมไปถึงไมมนี้ํากระเซ็นในระหวางการปนสลัดน้าํ 

น้ําที่ใชในการทดสอบ 
 อุณหภูมิของน้าํที่ใชทดสอบการร่ัวซึมเปนอุณหภูมิที่ไม

นอยกวา 50 องศาเซลเซยีส 

ชองปอนน้ํา  สูงกวาระดับน้าํสูงสุดในถังซกัอยางนอย 40 มิลลิเมตร 

ปริมาณน้าํมาตรฐาน
และปริมาณน้าํใช

มาตรฐาน 

 ใชมาตรฐานตามที่ระบุไวในฉลาก (คลาดเคล่ือนไมเกิน
รอยละ 10) 
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2. การทดสอบสมรรถนะการซักของเคร่ืองซักผา 
ผลการทดสอบสมรรถนะของการซัก แสดงไดดวยคาอัตราสวนของความสามารถในการ

ซัก ซึ่งเปนคาเปรียบเทียบความสามารถในการซักระหวางเคร่ืองซักผาที่นํามาทดสอบกับเคร่ืองซัก
ผาอางอิง โดยเคร่ืองซักผาอางอิงที่ใชในหองปฏิบัติการตัวอยางนี้เปน เคร่ืองซักผา Wascator 
FOM 7F1 MP ตามที่ระบุไวในมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมเคร่ืองซักผาใชในที่อยูอาศัย โดย
คาความสามารถในการซักของเคร่ืองซักผาอางอิงที่ไดจากการทดสอบในหัวขอนี้ตองมีคาอยู
ระหวาง 0.35 ถึง 0.5 

 ความสามารถในการซัก หาไดจากสูตร 

    D  = 
 
เมื่อ  D   คือ ความสามารถในการซัก 

RW  คือ คาการสะทอนแสงของผากันเปอน (soiled cloth) หลังการซัก เปนรอย
ละ 

R1   คือ คาการสะทอนแสดงของผากันเปอนกอนการซัก เปนรอยละ 
RO   คือ คาการสะทอนแสงของผาด้ังเดิม เปนรอยละ 

 อัตราสวนของความสามารถในการซัก หาไดจากสูตร 

    C     = 

เมื่อ  C   คือ อัตราสวนของความสามารถในการซัก 
Dt  คือ ความสามารถในการซักของเคร่ืองซักผาที่นํามาทดสอบ 
Dr  คือ ความสามารถในการซักของเคร่ืองซักผาอางอิง 

 
ข้ันตอนการทดสอบสมรรถนะการซักของเคร่ืองซักผาดังแสดงในรูปที ่3.3 

  
 
 
 
 
 
 
 

Rw – R1 
RO – R1 

Dt 
Dr 
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รูปที่ 3.3 กระบวนการทดสอบสมรรถนะการซักของเคร่ืองซักผา 
 

 

 

 

 

ช่ังน้ําหนักผาทดสอบ 
ใหไดเทากับคา 

ความจุมาตรฐานของการซัก 

ปรับสภาวะผาทดสอบ 

การทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซักผาทดสอบ 

เปดน้ําเขาเครื่องซักผา 
และเติมสารละลายลงไป 

เตรียมสารเคมีตามสัดสวน 
ที่ใชในการซัก 

เย็บผาเปอนเขากับผาทดสอบ 
โดยจํานวนแถบผาเปอน 

ข้ึนกับความจุมาตรฐานของการซัก 

นําผาเขาเคร่ือง 
ตามลําดับการใส 

ต้ังเวลาทดสอบการซัก 

ลางผาใหสะอาด 
และตากใหแหง 

รีดผาเปอนโดย 
ปดดวยผาทดสอบ 

ละลายสารเคมีตางๆ 
ในน้ํา 1 ลิตร 

วัดคาสะทอนแสงของผาเปอน
มาตรฐานกอนซักและหลังซัก 

คํานวณความสามารถในการซัก
ตามสูตร 
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3. การทดสอบสมรรถนะของการลาง 

สมรรถนะของการลาง แสดงไดดวยคาประสิทธิภาพของการลาง (rinsing efficiency) โดย
คํานวณจากสภาพการนําไฟฟาของสารละลายกอนลาง สภาพการนําไฟฟาของสารละลายหลัง
ลาง และ สภาพการนําไฟฟาของน้ําปอนเปนซีเมนสตอเมตร หรือโอหมยกกําลังลบหนึ่งตอเมตร  
ประสิทธิภาพของการลางตองมีคาไมนอยกวา 1  

ประสิทธิภาพของการลาง หาไดจากสูตร 

 R   = 

เมื่อ R   คือ ประสิทธิภาพของการลาง 
 A   คือ สภาพนําไฟฟาของสารละลายกอนลาง เปนซีเมนสตอเมตร หรือโอหมยก

กําลังลบหนึ่งตอเมตร 
 B   คือ สภาพนําไฟฟาของสารละลายหลังลาง เปนซีเมนสตอเมตร หรือโอหมยก

กําลังหนึ่งตอเมตร 
 C   คือ สภาพนําไฟฟาของน้ําปอน เปนซีเมนสตอเมตร หรือโอหมยกกําลังหนึ่ง

ตอเมตร 
 K   คือ สัมประสิทธิ์การลางมีคาเทากับ 0.9 

การทดสอบใหปฏิบัติตาม JIS C 9606 โดยยอมใหใชน้ําประปาที่มีคาความกระดางไมเกิน 100 
มิลลิกรัมตอลิตร 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

A - B 
(A – C)K 
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4. การทดสอบสมรรถนะของการปนสลัดน้ํา 

สมรรถนะของการปนสลัดน้ําของเคร่ืองซักผาแสดงไดดวยคาประสิทธิภาพของการปน
สลัดน้ํา (water-extracting efficiency) หาไดจากสูตร 

 

ประสิทธิภาพของการปนสลัดน้ํา (รอยละ) =                       100 
 
เคร่ืองซักผาถังเด่ียวที่ถังซักทําหนาที่ทั้งซักและปนสลัดน้ําตองมีคาประสิทธิภาพของการ

ปนสลัดน้ําไมนอยกวารอยละ 45 
กรณีเคร่ืองซักผาถังคูที่มีถังปนสลัดน้าํแยกจากถงัซัก ประสิทธิภาพของการปนสลัดน้ําของ

ถังปนสลัดน้ําตองมีคาไมนอยกวารอยละ 50 
 

 
 
 
 
 

 
 

 

 
 
 

รูปที่ 3.4 กระบวนการทดสอบสมรรถนะของการปนสลัดน้ํา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผาแหงปริมาณเทากับ 
ความจุมาตรฐานของการสลัดน้ํา

ทําการปนสลัดน้ํา 

จุมลงในน้ํา  
ไมนอยกวา 1 ชั่วโมง 

ช่ังน้ําหนักที่ไดหลังการปนแลวคํานวณตามสูตร 

มวลของผาแหง (กิโลกรัม) 
มวลของผาหลังการปนสลัดนํ้า (กิโลกรัม) 
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ในกระบวนการทดสอบเคร่ืองซักผาตามมาตรฐานเลขที่ มอก. 1462-2548 ซึ่งประกอบไป
ดวย 4 ข้ันตอนหลัก อันไดแก การทดสอบคุณลักษณะทั่วไป การทดสอบสมรรถนะการซักของ
เคร่ืองซักผา การทดสอบสมรรถนะของการลาง และการทดสอบสมรรถนะของการปนสลัดน้ําดังที่
ไดกลาวมาแลวขางตน โดยความถี่ของความผิดพลาดในแตละประเภทของการทดสอบเคร่ืองซัก
ผาไดแสดงในตารางที่ 3.2 และไดแจกแจงความถี่ดังในรูปที่ 3.5  การทดสอบที่มีความซับซอนและ
เกิดปญหาในการทดสอบมากท่ีสุดถึง 88% ของปญหาทั้งหมด คือ การทดสอบสมรรถนะการซัก
ของเคร่ืองซักผา  โดยส่ิงที่ถือเปนความผิดพลาดซึ่งสงผลกระทบตอการทดสอบในงานวิจัยนี้ คือ  

1) การปฏิบัติงานหรือลักษณะงานท่ีไมเปนไปตามมาตรฐานวิธีปฏิบัติงานที่กําหนดหรือ
มาตรฐานการทดสอบ มอก. 1462-2548 

2) การทดสอบผิดหรือความบกพรองของผลการทดสอบที่จําเปนตองทําการทดสอบซํ้า
เพื่อยืนยันผล 

ซึ่งความผิดพลาดดังกลาวเกิดจากปจจัยหลายประการดวยกันที่สงผลกับคุณภาพการ
ทดสอบในหองปฏิบัติการวิเคราะหทดสอบ  ดังนั้นในงานวิจัยนี้จะมุงเนนที่การออกแบบและการ
จัดการระบบการควบคุมคุณภาพเฉพาะการทดสอบสมรรถนะการซักของเคร่ืองซักผาแบบใบพัด
และใบกวน  

 
ตารางที่ 3.2 ความผิดพลาดที่เกิดข้ึนในแตละประเภทของการทดสอบเคร่ืองซักผา 
 

ปญหาความผิดพลาด 
จํานวนความผิดพลาดแตละประเภทการทดสอบ (คร้ัง/เดือน)
สมรรถนะ
การซัก 

สมรรถนะการ
ปนสลัดน้าํ 

สมรรถนะ 
การลาง 

คุณลักษณะ
ทั่วไป 

พนกังานทดสอบ 4  0 0 

อุปกรณและเคร่ืองมือทดสอบ 4.5  0.5 0 

สารเคม/ีวัสดุที่ใชทดสอบและ
ตัวอยางทดสอบ 

2  0 0 

วิธีการทดสอบ 1.5  0 0 

มาตรฐานการจัดการของ
หองปฏิบัติการ 

3.5  0 0 

รวมจํานวนปญหา 15.5 1.5 0.5 0 
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ประเภทการทดสอบ

 
 

รูปที่ 3.5 ความถี่ของความผิดพลาดเฉล่ียตอเดือนในแตละประเภทของการทดสอบเคร่ืองซักผา 
 

3.3.2 การคนหาปญหา 

ในการคนหาปญหาที่อาจเกดิข้ึนนั้นจําเปนจะตองทําการวิเคราะหหาสาเหตุที่เปนไปไดที่
อาจกอใหเกิดความผิดพลาดของผลการทดสอบ ซึ่งสามารถทําไดโดยใชแผนภาพของอิชิกาวา 
(Ishikawa Diagram) จากการระดมความคิดรวมกันระหวางฝายคุณภาพ (Quality Management 
System Division), ฝายเทคนิค (Testing Division) และผูเกี่ยวของเชน ฝายเคร่ืองมือ 
(Calibration & Maintenance Division) รวมทัง้รวบรวมปจจัยตางๆที่มีผลตอความเช่ือมั่นของผล
การวิเคราะห ดังรูปที่ 3.6 
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รูปที่ 3.6 แผนภาพของอิชิกาวาของผลการทดสอบผิดพลาด

ผลการทดสอบ
ผดิพลาด

พนักงานทําการ
ทดสอบผดิขัน้ตอน

เครือ่งมอืทดสอบ
คลาดเคลือ่น

เครือ่งมอืไม่
เพยีงพอ

เครือ่งมอืวางใน
ตําแหน่งทีไ่ม่
เหมาะสม

ใชส้ารเคมหีมดอายุ
ผา้เปื้อน

มาตรฐานไมไ่ด ้
มาตรฐาน

สภาวะแวดลอ้มไมต่รง
ตามมาตรฐานกําหนด

นํ้าทีใ่ชใ้นการทดสอบไม่
ตรงตามมาตรฐาน ผา้ทีใ่ชท้ดสอบ

ไมไ่ดต้รงตาม spec.

สภาวะแวดลอ้ม

เครือ่งมอืถกูใช ้
ไมเ่หมาะสม

ทดสอบขา้มขัน้ตอน

ผลการทดสอบไม่
สมบรณ์

ขัน้ตอนการปฏบิตังิาน
ปัจจบุนัไมเ่ป็นตามมาตรฐาน

ขาดการควบคมุคณุภาพ
การทดสอบ

รายงานผลการทดสอบไมไ่ด ้
รับการตรวจสอบทวนสอบให ้
เชือ่ถอืได ้

เครือ่งซกัผา้
ตัวอยา่งมี
ความผดิปกติ

พนักงานทํา
การทดสอบผดิ

ผูท้ดสอบ   วตัถดุบิ/ สารเคม/ี 
ตวัอยา่ง

วธิทีดสอบ

เครือ่งมอื
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3.3.3 การสํารวจปญหาของการทดสอบสมรรถนะการซัก 
 จากผังแสดงเหตุและผลของผลการทดสอบผิดพลาด จะพบวาผลการทดสอบที่ผิดพลาด
นั้นอาจเกิดไดจากหลายสาเหตุ  การที่จะคนพบการสาเหตุที่แทจริงและนําไปสูปญหาของงานวจิยั
นี้ไดนั้น กอนอ่ืนจะตองเขาใจใหถองแทถงึสภาพจริงที่เกดิข้ึนในการปฏิบัติงานจริงและพื้นที่
ปฏิบัติงานจริง ดังนั้นจงึจาํเปนตองตรวจสอบพื้นที่ดังกลาวดวย โดยการนาํเอาหลักการ 3G ไป
ประยุกตใช คือ พื้นที่ปฏิบัติงานจริง ของจริง (ส่ิงที่จะเกิดปญหา) และสถานการณจริง 
(สภาพแวดลอม) ณ จุดปฏิบติังาน เพื่อมองปญหาท่ีเกิดข้ึนและวิเคราะหขอมูลจากสภาพแวดลอม
และความเปนจริงที่ไดรับทราบ จากสมมุติฐานของสาเหตุที่อาจเปนไปไดทัง้หมดที่ไดจาก
แผนภาพของอิชิกาวาตามภาพที ่3.6 เพือ่นํามาตัดสินใจแกไขปญหาในลําดับตอไป ผลการสํารวจ
ปญหาดังตารางที่ 3.3 
 

ตารางที่ 3.3 ผลการสํารวจปญหา  

 

หมายเหตุ     เปนปญหาและจะถกูนาํไปศึกษาตอไป,      X    ไมใชปญหา  

ลําดับ สิ่งทีส่ํารวจ สิ่งทีส่ํารวจพบ พิจารณา
เปนปญหา 

1 คุณภาพสารเคมีที่ใช
ทดสอบ 

1.1 สารเคมทีีใ่ชงานจริงยงัไมหมดอายุ  x 

1.2 สารเคมทีีส่ั่งซื้อไมไดตามมาตรฐาน 

2 คุณสมบัติน้ําที่ใชในการ
ทดสอบ (อัตราไหล, 
อุณหภูมิ และความกระดาง
ของน้ํา) 

2.1 ไมมีการตรวจสอบอัตราการไหล
ของน้ําเทากับ15+ 1 ลิตรตอนาท ี



2.2 ไมมีการตรวจสอบคาอุณหภูมิ
เทากับ 30+ 2oC  



3 สภาพเคร่ืองซกัผาตัวอยาง 3.1 มีการตรวจสอบตัวอยางกอนทาํการ
ทดสอบทุกคร้ัง หากผิดปกติจะไม
ทดสอบ 

x 

4 คุณภาพผาเปอนมาตรฐาน 4.1 ผาเปอนมาตรฐานที่ส่ังซื้อ ไมได
ตามมาตรฐานโดยคาสะทอนแสงเฉลี่ย
กอนการทดสอบไมเทากับรอยละ40+ 5 



4.2 ผาเปอนมาตรฐานเส่ือมคุณภาพ
โดยวัดคาสะทอนแสงเฉลี่ยกอนการ
ทดสอบไมเทากับรอยละ 40 + 5 


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ตารางที่ 3.3 ผลการสํารวจปญหา (ตอ) 
 

 

หมายเหตุ     เปนปญหาและจะถูกนําไปศึกษาตอไป,      X    ไมใชปญหา  
 
 
 

ลําดับ สิ่งทีส่ํารวจ สิ่งทีส่ํารวจพบ พิจารณา
เปนปญหา

5 specification ของผาที่ใช
ทดสอบ (ผา Load)   

5.1 ผาที่ใชทดสอบมีขนาดกวาง ยาวไม
ตรงตาม specification 



6 เคร่ืองมือทดสอบ 6.1 เคร่ืองมือทดสอบคลาดเคล่ือน พบ
เคร่ืองมือ 4 เคร่ืองหลุดชวงการทวน
สอบ/ สอบเทยีบ (ตูเย็น, เคร่ืองชั่งผา 
Load,  Thermo Hydrograph, Data 
color) 



6.2 เคร่ืองมือทดสอบคลาดเคล่ือน
อุณหภูมิของเตารีดไมคงที่                 
( มาตรฐานระบุ180+ 5oC) 



7 การใชงานเคร่ืองมือ 7.1 พนักงานใชเคร่ืองซักผาอางอิงผิด
วิธี  



8 การควบคุมสภาวะ
แวดลอม 

8.1  ไมสามารถยืนยันไดวาสภาวะ
แวดลอมในการเก็บผาที่ใชทดสอบมี
อุณหภูมิ20+ 2oC และความช้ืนรอยละ 
65+ 5 ตามมาตรฐานกําหนด 



9 ความถกูตองของวิธีปฏิบัติ 
งานทดสอบของพนักงาน 

9.1 พนักงานทําการทดสอบผิดโดย 
- ละลายสารเคมีในการซกั 4 ชนิด ไม
หมดโดยยงัมกีารจับตัวเปนกอน 
- แกะผาเปอนแตละชิ้นหลังซักชา ทาํให
มีผลเม่ือไปวัดคาสะทอนแสง 



10 เอกสารข้ันตอนการ
ทดสอบ 

10.1 รายละเอียดข้ันตอนการทดสอบใน 
WI ไมตรงตามกับมาตรฐาน 

 
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ตารางที่ 3.3 ผลการสํารวจปญหา (ตอ) 
 

 

หมายเหตุ     เปนปญหาและจะถูกนําไปศึกษาตอไป,      X    ไมใชปญหา  
 
 
3.3.4 การจาํแนกปญหาเพื่อทาํการวิจัย 

เมื่อทําการสํารวจสภาวการณหองปฏิบัติการณ และ คนหาปญหาจนทราบปญหาดัง
ตารางที่ 3.3 ผลการสํารวจปญหา  

จากปญหาที่เกิดข้ึนในข้ันตอนการทดสอบทั้งหมด  พบวาปญหาดังกลาวยงักระจัด
กระจายยากแกการแกไขปญหา ดังนัน้จงึจําเปนตองทาํการจัดหมวดหมูของปญหาเหลานั้นโดยยดึ
หลักแนวทางการแกไขที่สามารถใชวธิีการเดียวกนัได   ทั้งนี้เพื่อทาํใหงายตอการออกแบบระบบ
ควบคุมคุณภาพ ดําเนินการปรับปรุง และการแกไขปญหา  

สําหรับเคร่ืองมือทางคุณภาพทีน่ํามาใชในการจัดหมวดหมูนี ้คือ แผนภูมิกลุมความคิด ซึ่ง
สามารถแบงเปนหมวดหมูดังนี ้

(1) พนักงานทดสอบ  
(2) อุปกรณและเคร่ืองมือทดสอบ  
(3) สารเคมี/วัสดุที่ใชทดสอบและตัวอยางทดสอบ  
(4) วิธีการทดสอบ  
(5) มาตรฐานการจัดการของหองปฏิบัติการ 

 
 
 
 

ลําดับ สิ่งทีส่ํารวจ สิ่งทีส่ํารวจพบ พิจารณา
เปนปญหา

11 ความถกูตองของรายงานผล
การทดสอบ 

11.1 พบรายงานผลการทดสอบผิด 
(คํานวณผิด, ถายโอนขอมูลผิด) 

 

12 ความสมบูรณของบันทึกผล
การทดสอบ 

12.1 บันทึกผลไมสมบูรณโดยไม
บันทกึหมายเลขเคร่ืองมือทีใ่ชเพื่อ
สอบกลับและไมบันทกึขอมูลคา
สะทอนแสงของผาเปอน 

 
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รูปที่3.7 แผนภูมิกลุมความคิดแสดง 5 ปจจัยของปญหา 

 

 

ปญหาดานมาตรฐานการจัดการของ
หองปฏิบัติการ 

ไมมีการควบคุมคุณภาพผลการทดสอบ
เคร่ืองซักผา 

ปญหาดานพนักงานทดสอบ 

ปญหาท่ีพบ

ปญหาดานสารเคมี/วัสดุท่ีใชทดสอบและตัวอยาง

รายละเอียดข้ันตอนการทดสอบใน WI 
ไมตรงตามกับมาตรฐาน 

บันทึกผลไมสมบูรณโดยไมบันทึกหมายเลข
เคร่ืองมือที่ใชเพ่ือสอบกลับและไมบันทึกขอ

มูลคาสะทอนแสงของผาเปอน 

ปญหาดานวิธีการทดสอบ

“ผาที่ใชทดสอบ” มีขนาดกวาง ยาวไมตรง
ตาม specification 

พนักงานใชเครื่องซัก
ผาอางอิงผิดวิธี 

ผาเปอนมาตรฐานไมไดตามมาตรฐาน 

พนักงานทําการ
ทดสอบผิด 

รายงานผลการทดสอบผิด

ปญหาดานอุปกรณและเคร่ืองมือทดสอบ

ไมมีการตรวจสอบอัตราการไหลและอุณหภูมิ
ของนํ้าที่ใชซักวาอยูในชวง 15+ 1 ลิตรตอ

นาทีและ 30+ 2oC ตามลําดับ 

เคร่ืองมือทดสอบคลาดเคลื่อน

ไมสามารถยืนยันไดวาสภาวะแวดลอม
ในการเก็บผาที่ใชทดสอบมีอุณหภูมิ  
20+ 2oC และความชื้นรอยละ 65+ 5 

ผาเปอนมาตรฐานเสื่อมคุณภาพ 

สารเคมีไมไดตามมาตรฐาน 
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3.3.5 การวิเคราะหสาเหตุเพื่อยืนยันปญหา 
 

หลังการตรวจสอบพื้นที่เพื่อคนหาปญหาดวยหลักการ 3G และทําการจัดหมวดหมูของ
ปญหาเหลานัน้ดวยแผนภูมกิลุมความคิดแลว จากน้ันจึงทําการวิเคราะหสาเหตุที่แทจริงของ
ปญหาดวยเทคนิค Why-Why Analysis ซึ่งเปนเทคนิคการวิเคราะหหาปจจัยทีเ่ปนตนเหตุที่แทจริง
ที่ทาํใหเกิดความผิดพลาดของการทดสอบอยางเปนระบบ ซึ่งจะทาํหลังจากการสะสางปญหาให
ชัดเจน เพื่อรับทราบขอเทจ็จริงไดอยางถกูตอง กลาวคือทําการวิเคราะหดวยเทคนิค Why-Why 
Analysis หลังตรวจสอบพืน้ที่จริงตามหลังการ 3G ผลการวิเคราะหสาเหตุที่แทจริงมีรายละเอียด
ดังตอไปนี้  
 
สาเหตุของปญหา  
1. พนักงานทดสอบ (Man) 

1.1 พนักงานทําการทดสอบผิด เนื่องจาก 
- ตัวผูปฏิบัติงานในการวิเคราะหทดสอบยังไมไดรับการฝกอบรมอยางเพียงพอให

ปฏิบัติงานทดสอบ  
- พนักงานขาดความชํานาญ เนื่องจากเปนงานทดสอบใหมที่หองปฏิบัติการเพิ่งเร่ิม

ใหบริการ 
- พนักงานบางสวนยังมีความเขาใจข้ันตอนในการทดสอบผิด สงผลใหทําการทดสอบ

ผิด ถึงแมผานการฝกอบรมแลว เนื่องจากยังไมมีการประเมินผลภายหลังการฝกอบรม
เพื่อมั่นใจไดวาพนักงานคนดังกลาวสามารถปฏิบัติงานไดจริง 

1.2 พนักงานใชเคร่ืองซักผาอางอิงผิดวิธี 
เคร่ืองมือถูกใชไมเหมาะสม เนื่องจาก ตัวผูปฏิบัติงานในการวิเคราะหทดสอบยังไมไดรับ

การฝกอบรมอยางเพียงพอใหใชเคร่ืองมือที่มีความซับซอน เชน เคร่ืองซักผาอางอิง 
 
2. อุปกรณและเคร่ืองมือทดสอบ (Machines) 

2.1 เคร่ืองมือทดสอบคลาดเคล่ือน เนื่องจากเคร่ืองมือหมดชวงการสอบเทียบ ซึ่งเมื่อนํามาใช
งานจะสงผลกระทบตอความถูกตองของผลการทดสอบ 

2.2 ไมมีอุปกรณควบคุมและตรวจสอบอัตราการไหลของน้ําที่ใชซักวาอยูในชวง 15+ 1 ลิตร
ตอนาทีตามมาตรฐานกําหนด 
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3. สารเคมี/วัสดุที่ใชทดสอบและตัวอยางทดสอบ (Material) 
3.1 “ผาที่ใชในการทดสอบ” ไมเปนไปตามมาตรฐานวิธีทดสอบกําหนด ทั้งนี้หองปฏิบัติการได

จางโรงงานเย็บผาผลิต “ผาที่ใชในการทดสอบ” ซึ่งในบางครั้งพบวาผาที่ใชในการทดสอบดังกลาว
เปนชนิด หรือ มีขนาดกวาง ยาว ไมตรงตามมาตรฐานวิธีทดสอบกําหนด เนื่องจากหองปฏิบัติการ
เองยังไมมีการตรวจสอบผาที่ใชในการทดสอบกอนรับเขา 

3.2 “ผาเปอนมาตรฐาน” เส่ือมคุณภาพ เนื่องจากการจัดเก็บไมเหมาะสมตามมาตรฐาน

กําหนดไวที่อุณหภูมิ   0-0.5 c   
3.3 สารเคมีและผาเปอนมาตรฐานไมไดมาตรฐาน สาเหตุเกิดจากพนักงานที่ส่ังซื้อสารเคมี

และผาเปอนมาตรฐานเปนพนักงานจากแผนกจัดซ้ือซ่ึงไมมีความรูเกี่ยวกับสารเคมี จึงทําใหการ
ตรวจรับสารเคมีเปนเพียงการตรวจนับปริมาณ และช่ือชนิดสารเคมี แตไมไดตรวจสอบครอบคลุม
ถึง ความเขมขนของสารเคมี เกรดของสารเคมี ตามรายละเอียดในใบ COA (Certificate of 
Analysis) วาสอดคลองตามที่มาตรฐานกําหนดหรือไม ซึ่งสงผลตอความถูกตองของผลการ
ทดสอบ 

 
4. วิธีการทดสอบ (Method) 

4.1 รายละเอียดข้ันตอนการทดสอบในเอกสารกํากับการทํางาน (Work Instruction) ไมตรง
ตามกับมาตรฐาน และ มักพบกวาสารเคมีผงซักฟอกที่เตรียมมักไมละลาย เนื่องจากละลายสารไม
ถูกวิธี ซึ่งรายละเอียดข้ันตอนการทดสอบใน WI ไมครบถวน โดยไมมีรายละเอียดข้ันตอนการ
เรียงลําดับการละลายสารเคมีในเอกสารกํากับการทํางาน (Work Instruction) 

4.2 บันทึกผลการทดสอบไมสมบูรณ โดยไมบันทึกหมายเลขเคร่ืองมือที่ใชเพื่อสอบกลับและไม
บันทึกขอมูลคาสะทอนแสงของผาเปอน เนื่องจากแบบฟอรมการทดสอบสมรรถนะการซักเคร่ือง
ซักผาไมครบถวน โดยไมมีชองใสไวใหเติม 
 

5. มาตรฐานการจัดการของหองปฏิบัติการ (Management)  
5.1 รายงานผลการทดสอบผิด โดยบันทึกผลการทดสอบไมตรงกับรายงานผลการทดสอบ

เนื่องจากขาดผูตรวจสอบรายงานผล 
5.2 ไมสามารถยืนยันไดวาสภาวะแวดลอมในการเก็บผาที่ใชทดสอบมีอุณหภูมิ20+ 2oC และ

ความชื้นรอยละ 65+ 5 เนื่องจากยังไมไดกําหนดพื้นที่ที่ชัดเจนสําหรับทําการทดสอบ และขาดการ
กําหนดวิธีตรวจติดตามสภาวะแวดลอมที่ตรวจสอบอุณหภูมิและความชื้นตามมาตรฐานหรือไม  

5.3 ขาดระบบการควบคุมคุณภาพผลการทดสอบท่ีสามารถตรวจจับความผิดพลาดของ
กระบวนการกอนออกรายงานผลการทดสอบ  
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จากการศึกษาความผิดพลาดที่เกิดข้ึนในการทดสอบสมรรถนะการซักดังกลาว พบวาในชวง
ระยะเวลา 2 เดือน คิดเปนจํานวนครั้งของการเกิดข้ึนของปญหาท้ังส้ินเฉล่ีย 15.5 คร้ังตอเดือน   
ดังรายละเอียดในตารางที ่3.4 
 
ตารางที่  3.4 ความถี่ในการเกิดปญหาเฉลี่ยตอเดือน 

 
 
 

0

1

2

3

4

5

จํานวนปัญหาความผดิพลาด(คร ัง้)

จํานวนปัญหาความผดิพลาด(ครั้ง) 4.5 4 3.5 2 1.5

อุปกรณแ์ละ
เครื่องมอื

พนักงาน
ทดสอบ

มาตรฐาน
การจัดการ

สารเคม/ี
วัสดุทีใ่ช ้

วธิกีาร
ทดสอบ

 
 
รูปที่3.8 กราฟจํานวนปญหาที่เกิดข้ึนเฉลีย่ตอเดือนที่สงผลตอความผิดพลาดของผลการทดสอบ 

 
 

ปญหาความผิดพลาด จํานวนครั้งที่เกิดปญหา

พนกังานทดสอบ 4 

อุปกรณและเคร่ืองมือทดสอบ 4.5 

สารเคม/ีวัสดุที่ใชทดสอบและตัวอยางทดสอบ 2 

วิธีการทดสอบ 1.5 

มาตรฐานการจัดการของหองปฏิบัติการ 3.5 

รวมจํานวนปญหา 15.5 
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จากการศึกษาหาสาเหตุของปญหาที่กอใหเกิดความผิดพลาดนั้นพบวาปญหาเกิดจาก
อุปกรณและเคร่ืองมือทดสอบมากท่ีสุด    ทั้งนี้เนื่องจากการทดสอบสมรรถนะการซักของเคร่ืองซัก
ผาจําเปนตองมีอุปกรณและเคร่ืองมือที่เกี่ยวของกับการทดสอบรวมทั้งมีเคร่ืองมือที่ใชในการ
ควบคุมปจจัยการซัก (parameter) หลายอยาง หากการควบคุมเคร่ืองมือและอุปกรณไมดีจะทําให
สงผลกระทบตอการทดสอบเปนอยางมาก รองลงมาเปนปญหาที่เกิดจากคน โดยสาเหตุที่ทําใหผู
ทดสอบทําการทดสอบผิดพลาดเกิดจากผูทดสอบยังไมมีความชํานาญในหัวขอการทดสอบ
สมรรถนะการซักซึ่งเปนการทดสอบหัวขอใหม นอกจากนี้วิธีปฏิบัติงานยังมีรายละเอียดที่ผิดพลาด
และไมชัดเจนบางจุดทําใหผูทดสอบปฏิบัติงานผิดพลาด 

ดังนั้นในบทที่ 4 จึงเปนการศึกษาโดยการมุงเนนไปที่การออกแบบการจัดการดานคุณภาพ 
สําหรับเคร่ืองซักผาแบบใบพัดและใบกวน   โดยใชแนวทางมาตรฐาน ISO/IEC 17025: 2005 เพื่อ
ลดปจจัยความผิดพลาดดังกลาว อันมีผลตอความถูกตองของผลการทดสอบ และเปนเคร่ืองมือใน
การจัดการดานการควบคุมคุณภาพระดับจุดปฏิบัติงานเพื่อประกันผลการทดสอบ โดยอางอิง
วิธีการปฏิบัติการทดสอบสอดคลองตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมเคร่ืองซักผาใชในที่อยู
อาศัย (มอก. 1462 –2548) 
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บทที่ 4 
การออกแบบระบบการควบคุมการทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซักผา

แบบใบพัดและใบกวนโดยประยุกตแนวทาง IS0/ IEC 17025: 2005 
 
จากการวิเคราะหปญหาที่กอใหเกิดความผิตพลาดดังที่กลาวมาขางตน ดังนั้นงานวิจัยนี้

จึงมุงเนนออกแบบและพัฒนาระบบคุณภาพของหองปฏิบัติการทดสอบสมรรถนะการซักของ
เคร่ืองซักผาแบบใบพัดและใบกวน เพื่อลดขอผิดพลาดที่เกิดข้ึน โดยเคร่ืองมือที่นํามาใชเปน
แนวทางในการออกแบบคือ ISO/IEC 17025: 2005 ดังแสดงรูปที่ 4.1 

 
 

รูปที่ 4.1 รูปแบบกระบวนการบริหารงานคุณภาพ ISO/IEC 17025:2005 
 
ที่มา: อางอิงเอกสารประกอบการฝกอบรมหลักสูตรขอกําหนด ISO/IEC17025:2005 และการจัดทําระบบ, 
สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม.  
 

แตอยางไรก็ตามเนื่องดวยองคกรเปนธุรกิจหองปฏิบัติการทดสอบซ่ึงมีการระบบบริหาร
จัดการครอบคลุมถึงการดําเนินกิจกรรมทดสอบและสอบเทียบ โดยมีการกําหนดความรับผิดชอบ
ของบุคลากรสําคัญ (Key personnel) ในบริษัท อันไดแกทีมบริหารทางดานวิชาการ (Technical 
management team) และ ผูจัดการดานคุณภาพ (Quality Manager) ที่มีสวนเกี่ยวของหรือมี
อิทธิพลตอกิจกรรมทดสอบของหองปฏิบัติการ รวมทั้งจากแผนผังโครงสรางความสัมพันธองคกร

 

4.14 Internal 
Audit 
4.15 
Management 
Review 

Management 
4.1 Organization 
4.2 Management System 
4.8 Complaint 
Document & Record 
4.3 Document Control 
4.13 Control of Record 
Customer 
4.7.1 Service to Customer 
Monitor 
4.11 Corrective Action 
4.12 Preventive Action 

4.6 
Purchasing 

5.5 
Equipment 

5.2 
Personnel 

5.6 
Traceability 

Customer 
(Requirement) 

4.4 
Contract 
Review 

5.7 
Sampling 

5.8 
Handling 

5.4 
Method 

5.10 
Report 

Customer 
(Report) 

5.3 
Environment 

4.10 Continual Improvement 

No Sampling 

4.5 
Subcontract 

4.7.2 Service to Customer (Feedback) 
4.8 Complaint (Customer) 
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และแผนก (รูปที่ 3.1 และ 3.2) มีการแยกสวนงานระหวางแผนกจัดการคุณภาพและแผนก
ปฏิบัติการทดสอบ/สอบเทียบอยางชัดเจน โดยแผนกจัดการคุณภาพไมอยูภายใตสายการบังคับ
บัญชาของแผนกปฏิบัติการทดสอบ/สอบเทียบแตรายงานตรงสูผูบริหารสูง สุดคือผูจัดการทั่วไป 
และแผนกปฏิบัติการทดสอบ/สอบเทียบไมอยูภายใตสายการบังคับบัญชาของแผนกฝาย
การตลาดและฝายขายจึงทําใหมั่นใจวาแผนกซึ่งมีสวนไดสวนเสียไมมีอิทธิพลตอการตัดสินใจทาง 
ดานวิชาการ หองปฏิบัติการเปนอิสระจากความกดดันทั้งจากภายนอก และภายใน และอิทธิพล
ตางๆ ที่อาจมีผลตอคุณภาพของงาน จากการจัดการองคกรและการบริหารดังกลาวแสดงใหเห็นได
วามีความสอดคลองตามขอกําหนด ISO/IEC 17025: 2005 อยางเหมาะสมอยูแลว ขณะเดียวกัน
ระบบคุณภาพสวนกลางนั้นมีการจัดทําอยูเดิมแลว เนื่องจากองคกรไดจัดทํามาตรฐาน ISO/IEC 
17025: 2005 ในหัวขอการทดสอบอ่ืนมากอน 

ดังนั้นรูปแบบการออกแบบจึงมุงเนนไปที่การนําแนวทางมาตรฐาน ISO/IEC 17025: 
2005 ไปใชเปนเคร่ืองมือในการจัดการดานการควบคุมคุณภาพระดับจุดปฏิบัติงานสําหรับเคร่ือง
ซักผาแบบใบพัดและใบกวนเพื่อประกันผลการทดสอบ โดยอางอิงวิธีการปฏิบัติการทดสอบ
สอดคลองตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมเคร่ืองซักผาใชในที่อยูอาศัย (มอก. 1462 –2548) 
เพื่อลดปจจัยความผิดพลาด อันมีผลตอความถูกตองของผลการทดสอบดังแสดงในรูปที่ 4.2  

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
รูปที่ 4.2 รูปแบบระบบการควบคุมการทดสอบสมรรถนะการซักเคร่ืองซักผาแบบใบพัดและใบกวน 
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4.1 ความสัมพันธระหวางปญหางานวจิัยกับเกณฑขอกําหนดมาตรฐานหองปฏิบัติการ
ทดสอบ / สอบเทียบ ISO/IEC 17025 

ดวยแนวทางมาตรฐาน ISO/IEC 17025 ฉบับป พ.ศ. 2548 (2005) ซึ่งเปนมาตรฐานวา
ดวยความสามารถของหองปฏิบัติการทดสอบและหองปฏิบัติการสอบเทียบ มีความสอดคลองกับ
ปญหาที่เกิดข้ึนในงานวิจัยนี้ จึงสามารถนํามาประยุกตใชเปนเคร่ืองมือในการแกไข ทั้งนี้เพื่อยืนยัน
ความถูกตองของการทดสอบของผลการทดสอบ ความสัมพันธระหวางปญหางานวิจัยกับเกณฑ
ขอกําหนด ISO/IEC 17025 แสดงในตารางที่ 4.1 

 

ตารางที่ 4.1 ความสัมพันธระหวางปญหางานวิจัยกบัเกณฑขอกําหนด ISO/IEC 17025 ฉบับป 
พ.ศ. 2548 
 

ปจจัยนาํเขา/อิทธิพล
สงผลกระทบ 

กระบวนการ ขอกําหนดตามท่ีระบุไวใน 
 ISO/IEC 17025 

  

ส่ังซื้อและรับวตัถุดิบ/
สารเคมี/เคร่ืองมือและ

อุปกรณ 

 

4.4 การทบทวนคําขอ 
ขอเสนอการ  ประมูล และขอ
สัญญา 
4.6 การจัดซื้อสินคาและ
บริการ  
การจัดการตัวอยางทดสอบ
และสอบเทียบ  

 

 
 

 

พนกังานทดสอบ 

การควบคุมสภาวะ
แวดลอม 

เคร่ืองมือและอุปกรณ 

การทดสอบเคร่ืองซักผา
ตัวอยางเทยีบกับการ

ทดสอบเคร่ืองซักผาอางอิง

5.2 บุคลากร 
 

5.4  วิธีทดสอบ/ สอบเทียบ 
และการตรวจสอบความใชได
ของวิธ ี
 

5.5 เคร่ืองมือ  

5.3 สถานที่และสภาวะ
แวดลอม 

ออกรายงานผลการทดสอบ 5.10 การรายงานผล  
 

เตรียมตัวอยางทดสอบ
และใหหมายเลขตัวอยาง 

รับขอกําหนดลูกคา
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อยางไรก็ตามเนื่องจากระบบคุณภาพสวนกลางบางสวนไดถูกจัดทําข้ึนมาแลวดังไดกลาว
ไวขางตน  จึงมีขอบเขตในการดําเนินการออกแบบและปรับปรุงดังแสดงในตารางที่ 4.2  

 
ตารางที่ 4.2 ขอบเขตของหัวขอในการดําเนินการออกแบบและปรับปรุง 
 
ขอกําหนดตาม
ระบุ ISO/IEC 

17025 

หัวขอและรายละเอียดท่ี
กลาวถึงตามขอกําหนด 

ระบบคุณภาพ
เดิมที่มีอยูแลว 

สวนของงานวิจัย
ออกแบบ 

และปรับปรงุ 

4.4 
 

การทบทวนคําขอ ขอเสนอการ  
ประมูล และขอสัญญา 

/
 

 

4.6 การจัดซื้อสินคาและบริการ  / 

5.8 การจัดการตัวอยางทดสอบ  / 

5.2 
 

บุคลากร  / 

5.4 
 
 

วิธีทดสอบ/ สอบเทียบและการ
ตรวจสอบความใชไดของวิธ ี

 
/ 
 

5.5, 5.6.3
 

เคร่ืองมือและสารเคมี สาร
มาตรฐานและวัสดุอ่ืนๆ 

 / 

5.3 สถานที่และสภาวะแวดลอม  / 

5.10 การรายงานผล /  

4.2.1, 5.9 

ระบบควบคุมคุณภาพผลการ
ทดสอบเคร่ืองซักผาโดย
แผนภูมิควบคุม (Control 
Chart) 

 
/ 
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4.2 ระบบการกําหนดรหัสเอกสาร 
 เอกสารถือเปนสวนประกอบของระบบการบริหารงานคุณภาพทีม่ีความสําคัญซึ่งมีไวเพื่อ
เปนมาตรฐานในการทํางาน หรือเพื่อใหพนกังานของหองปฏิบัติการทดสอบยึดถือเปนแนวทาง
ปฏิบัติ  โดยเอกสารในที่นี้รวมถึงเอกสารทีท่ําข้ึนเองภายในหรือมาจากภายนอก เชน เอกสารที่ใช
ดําเนนิการวิธกีารทดสอบและ/ หรือสอบเทียบ รวมถงึ กฎ / ระเบียบ มาตรฐาน และคูมือการใช
งานตางๆ  
 เมื่อมีเอกสารจํานวนมากเกดิข้ึน การกําหนดรหัสเอกสารจึงถูกใชในการใชอางอิงถงึกันและ
เปนประโยชนในการทําทะเบียนเอกสารในการควบคุมเอกสารอ่ืนๆตอไป 
 
ประเภทของเอกสารระบบคุณภาพ แบงเปน 4 ประเภทดังนี ้คือ 
1. คูมือคุณภาพ คือ เอกสารซ่ึงระบุถงึข้ันตอนการปฏิบัติโดยรวมของบริษัทฯ เพื่อใหเปนไปตาม
ขอกําหนดของหนวยงานใหการรับรอง 
2. ระเบียบปฏิบัติงาน (Procedure) คือ เอกสารซึ่งบรรยายรายละเอียดข้ันตอนการปฏิบัติในแตละ
สวนโดยเฉพาะ ตามที่ระบุอยูในคูมือคุณภาพ 
3. เอกสารกํากับการทํางาน (Work instruction) คือ เอกสารสนับสนุนสําหรับเอกสารระเบียบวิธี
ปฏิบัติงาน โดยจะมีรายละเอียดของการทาํงานทีละข้ันตอน เพื่อใหเขาใจงาย  
4. เอกสารสนบัสนุน (Supporting Document) อันไดแก 

- แผนผังองคกร, คือแผนผังที่อธิบายถึงสายการดูแลบังคับบัญชาขององคกรหรือหนวยงาน
หนึง่ๆ 

- แบบฟอรม, Worksheet, แผนภูมิ คือเอกสารสนับสนุนที่ใชในการบันทึกขอมลูหรือ
รายละเอียดตางๆ 

- มาตรฐาน (Standard) 
มาตรฐานระดับนานาชาติสําหรับการทดสอบ 
มาตรฐานระดับนานาชาติสําหรับระบบคุณภาพ 

- เอกสารภายนอกอ่ืนๆ หมายถึง เอกสารซึ่งจัดทาํโดยหนวยงานจากภายนอก เปนเอกสารที่
มีความสาํคัญตอการทดสอบและระบบคุณภาพนอกเหนือไปจากมาตรฐาน เชน 

ขอกําหนดทางเทคนิค (ขอกาํหนดทางวิชาการ)  
เอกสารอ่ืนๆ เชนเอกสารของ สมอ. หรืออ่ืนๆ 
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รูปแบบรหัสของเอกสาร 
 

          อค   –           –    xx 
   

 

 

 

 

สวนที ่1 อค คือเอกสารควบคุม 

สวนที่ 2 แสดงถึง อักษรยอของประเภทเอกสารคุณภาพ 
 ป คือ ระเบียบปฏิบัติงาน 

 ข คือ ข้ันตอนการทาํงาน 

 ฟ คือ ฟอรม 

สวนที่ 3 แสดงตัวเลขแสดงลําดับที่ของเอกสาร 2 หลัก  

 XX = (01-99) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3
2 
1 
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4.3 การทบทวนคําขอ ขอเสนอการประมูล และขอสัญญา 
- การรับความตองการของลูกคา 

ขอมูลการรองขอใหทดสอบจากลูกคา ใบเสนอราคา และขอเสนอ สามารถรับไดทั้งจากทาง
โทรศัพท แฟกซ อีเมล หรือ เขียนลงในใบคําขอทดสอบตามแบบฟอรม อค-ฟ-01 

- ข้ันตอนการทบทวนความตองการ 

พนักงานเทคนิคที่ไดรับมอบหมายในการทบทวนใบคําขอ โดยพิจารณารายละเอียดในใบคําขอ
ดังนี้ ขอบเขตของใบคําขอ, ขอกําหนดหรือวิธีที่ใชในการทดสอบ, ขีดความสามารถและทรัพยากร
ตางๆ ของหองปฏิบัติการสอดคลองตรงตามขอกําหนดของลูกคา จากนั้นพนักงานลงช่ือและวันที่
ในคําขอหลังจากที่ไดทบทวนคําขอของลูกคาและเก็บไวเปนบันทึกการทบทวน จากนั้นจึงตกลงรับ
งาน 

- การเปล่ียนแปลงขอตกลง 
การเปล่ียนแปลงใดๆจากรายละเอียดคําขอของลูกคาตอนแรก จําเปนตองจดบันทึกไว หรือจัดทํา
เปนเอกสาร คํายืนยันที่เปนรายลักษณอักษรจากลูกคาตองไดรับกอนเร่ิมงานทดสอบ 
 -    บันทึกการทบทวนรวมทั้งการเปล่ียนแปลงในสาระสําคัญใดๆ ตองเก็บรักษาไว บันทึก
ตางๆ ที่จัดเก็บตองรวมถึงการหารือกับลูกคา ในเร่ืองความตองการของลูกคา หรือผลของงาน
ระหวางชวงเวลาที่ไดปฏิบัติตามสัญญา 

- การแกไขขอตกลงภายหลังไดเร่ิมงานแลว 
หากคํารองขอทดสอบหรือสัญญามีการแกไขเพ่ิม เติมหลังจากงานไดเร่ิมไปแลว ข้ันตอนการ
ทบทวนเชนเดิมตองทําซํ้าอีกคร้ังต้ังแตเร่ิมตน การแกไขเพิ่มเติมดังกลาวตองถูกบันทึกและส่ือสาร
ไปยังบุคคลที่ไดรับผลกระทบ และบันทึกดังกลาวตองเก็บไวเพื่ออางอิง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 48

1.วัตถุประสงค
1.1. เอกสารฉบับนี้จัดทําข้ึนเพื่อเปนแนวทางในการพิจาณาคํารองขอของลูกคา 
ขอเสนอแนะและขอตกลง  เพื่อใหแนใจวาแผนกทดสอบวาสามารถปฏิบัตไิด
ตามคํารองขอไดกอนการยืนยันการรับทําตามคํารองขอของลูกคา

2. ขอบเขต

3. เอกสารท่ีเกี่ยวของ 
3.1แบบฟอรมใบคําขอทดสอบ :อค-ฟ-01

4. ขั้นตอนการปฏิบัติ

แผนผังการดําเนินงาน

เจาหนาทีผูรับผิดชอบ อค-ฟ-01

อค-ฟ-01

และขอสัญญา วันท่ีประกาศใช

LAB Co., LTD. รหัสเอกสาร: อค-ป-01
ขั้นตอนการทบทวนคําขอขอเสนอการประมูล แกไขครั้งที่ 0

01/09/2008
 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ หนาที่ 1/4

2.1. เอกสารฉบับนี้ใชพิจารณาคํารองขอของลูกคา ขอเสนอแนะ และขอตกลง
สําหรับลูกคาท้ังหมด ของแผนกทดสอบ

ผูรับผิดชอบ เอกสารอางอิง
FLOW CHART

เมื่อ Lab ไดรับแบบฟอรมใบคําขอ

ทดสอบ  จะทําการพิจารณาดังน้ี

1. ขอบเขตของการทดสอบ

2. เกณฑการยอมรับไดของแตละหัวขอ

การทดสอบ

3. ความสามารถของLab วาสามารถ

ปฏิบัตติามคํารองขอได

4.วิธีทดสอบที่เหมาะสม และสนอง

ความตองการของลูกคาได

รับรายละเอียดเก่ียวกับการรองขอ

ทดสอบ ราคา และขอเสนอ แนะ 

จากลูกคาผานทาง: โทรศพัท, fax, 

e-mail, ไปรษณีย หรือจาก

แบบฟอรมใบคําขอทดสอบ
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แผนผังการดําเนินงาน

อค-ฟ-01

เจาหนาทีผูรับผิดชอบ

01/09/2008

LAB Co., LTD. รหัสเอกสาร: อค-ป-01

 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ หนาที่ 2/4

ขั้นตอนการทบทวนคําขอขอเสนอการประมูล แกไขครั้งที่ 0
และขอสัญญา วันท่ีประกาศใช

FLOW CHART
ผูรับผิดชอบ เอกสารอางอิง

คํารองขอจากลูกคาควรจะไดรับกอน

การเริ่มตนการทดสอบ

รายละเอียดของราคาสามารถอธิบาย

ไดผานทางโทรศพัท, fax, e-mail 

ขึ้นอยูกับลูกคา

บันทึกของการพิจารณา รวมถึงการลง

ชื่อกํากับจะถูกเก็บรักษา

หากมีการเปลี่ยนแปลงการรองขอ

ของลูกคา ใหทําการบันทึก ลงชื่อ

กํากับ และลงวันที่ท่ีบันทึก ในใบ 

ใบคําขอทดสอบหลังจากพิจารณา

คํารองขอ

อธิบายรายละเอียดการทดสอบของ

ลูกคา
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แผนผังการดําเนินงาน

ลูกคา
และ หองLab

เจาหนาทีผูรับผิดชอบ

เจาหนาทีผูรับผิดชอบ

LAB Co., LTD. รหัสเอกสาร: อค-ป-01
ขั้นตอนการทบทวนคําขอขอเสนอการประมูล แกไขครั้งที่ 0
และขอสัญญา วันท่ีประกาศใช 01/09/2008
 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ หนาที่ 3/4

FLOW CHART
ผูรับผิดชอบ เอกสารอางอิง

เมื่อขอตกลงของการใชบริการ ถูก

กําหนดข้ึนระหวางลูกคา และหอง Lab 

รายละเอียดดงัตอไปน้ี ควรถูกระบุใน

ขอตกลงดวย

   1. บริการรับและสงคนืตวัอยางI

   2. จํานวนตวัอยาง 

   3. วันที่ และระยะเวลาในการทดสอบ

   4. คาธรรมเนียมการทดสอบ

   5. ขอตกลงอ่ืนๆ ที่เห็นพองตองกัน

ระหวางลูกคา และหอง Lab

ในแตละขอตกลงใหมีการลงชื่อกํากับ

ถาใบคําขอทดสอบ หรือขอตกลงตองการ

ปรับปรุงหลังจากนํามาใชงาน เขาสู

กระบวนการพิจารณาอีกคร้ัง และปรึกษา

ผลกระทบผูท่ีเก่ียวของและบันทึกเก็บไว

เพื่อเปนการอางอิงในอนาคต

แจงลูกคาหากมีการคลาดเคลื่อนจาก

ขอตกลง หลังจากท่ีไดมีการใช
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 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ หนาที่ 4/4

LAB Co., LTD. รหัสเอกสาร: อค-ป-01
ขั้นตอนการทบทวนคําขอขอเสนอการประมูล แกไขครั้งที่ 0
และขอสัญญา วันท่ีประกาศใช 01/09/2008

FLOW CHART
RESPONSIBILITIES OUTLINE PROCEDURE INTERFACES

เมื่อไหรก็ตามท่ีลูกคามีการรองขอ

เปลี่ยนแปลง เชน เกณฑการยอมรับ 

วิธีการทดสอบ คูมือการทดสอบ ควร

มีการรับทราบถึงการปรับปรุง ทันที 

หรือภายใน 1 วันทํางาน
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ใบคําขอทดสอบ 

ประเภทการบริการ :                    ดวน (2 วันทําการ)                                 ปกติ (5  วันทําการ)  
                                                    
ตองการคืนตัวอยางหลังการทดสอบ :             ใช                  ไม 

วันที:่  ……………………………….... 

รายเซ็นผูมีอํานาจ 
ลูกคาและตรา
บริษัท………………………………………………………. 
 
เจาหนาที่หองปฏิบัติการทดสอบ:  
…………………………………………………………….. 

             

ช่ือหองปฏิบัติการทดสอบ 
ที่อยูหองปฏิบัติการทดสอบ 

 
 
 

ช่ือลูกคา    :       หมายเลขบิล :       
ที่อยู :        

ช่ือผูติดตอ :          
E-mail     :          

โทร :        
 

แฟกซ  
      

 

รายละเอียดตัวอยาง :        
 
ขอแนะนําในการดูแลตัวอยาง :        

 

รุนการผลิต :         

โมเดลเครื่อง :        

ประเทศสงออก :        

จํานวนตัวอยาง :       
  
หัวขอการทดสอบที่ตองการ : (โปรดเลือก) 
        การทดสอบเคร่ืองซักผาใชในท่ีอยูอาศัย มาตรฐานที่ใช 
       การทดสอบคุณลักษณะทั่วไป         มอก. 1462-2548 
       การทดสอบสมรรถนะการซักของเคร่ืองซักผา          มอก.1463 - 2540 
       การทดสอบสมรรถนะของการลาง         อื่นๆ  (โปรดระบุ) 
       การทดสอบสมรรถนะของการปนสลัดนํ้า  
      การทดสอบคุณลักษณะดานความปลอดภัยเคร่ืองซักผา  
        อื่นๆ  (โปรดระบุ):   
 

หมายเลขงาน:  

อป-ฟ-01
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4.4 การจัดซื้อสินคาและบริการ เก็บรักษาสารเคมี และวัสดุส้ินเปลืองตางๆ  
 

ก. กําหนดขั้นตอนการจัดซ้ือ  
พนักงานเทคนิคที่เกี่ยวของในสายงานนั้นๆเปนผูกําหนดรายละเอียด (Specification) ของสารเคมี
และสารมาตรฐานและดําเนินการส่ังซ้ือโดยฝายจัดซ้ือ หลักการข้ันตอนการจัดซื้อและตรวจรับดัง
แสดงในรูปที่ 4.3 
 

 
 

รูปที่ 4.3 กระบวนการจัดซือ้และตรวจรับสินคา/ บริการ   
 
 

ที่มา: เอกสารประกอบการฝกอบรมหลักสูตรขอกําหนดทั่วไปวาดวยความสามารถของ 
หองปฏิบัติการทดสอบและสอบเทียบ มอก.17025, สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 
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ข. กําหนดขั้นตอนการตรวจรับสินคา / บริการ 
กรณีสินคาเกีย่วของกับคุณภาพของการทดสอบ  เจาหนาที่จัดซื้อจะทาํการตรวจรับสินคารวมกับ
เจาหนาที่เทคนิคที่ไดรับมอบหมายจากหองปฏิบัติการทดสอบ ใหเปนไปตามที่ระบุในส่ังซื้อ โดยมี
ขอกําหนดดังนี ้

1 มีใบรับรองคุณภาพสินคา (Certificate of Analysis) จากบริษทัผูผลิตหรือ
หองปฏิบัติการท่ีไดรับการรับรองมาตรฐาน ISO 17025   

2 ชุดสงมอบตองเปนชุดการผลิต (Batch หรือ Lot) เดียวกันทัง้หมด พรอม certificate of 
analysis ของชุดที่สงมอบ 

3 ระบุวันผลิตและวันหมดอายุอยางชัดเจน บนฉลากผลิตภัณฑ 
สําหรับการตรวจสอบผามาตรฐานและผงซักฟอกมาตรฐานจะตองมีลักษณะถูกตองตาม

ตัวอยางที่มีเก็บไวเทียบและเซ็นชื่อรับสินคารวมกันระหวางเจาหนาที่จัดซื้อและเจาหนาที่
หองปฏิบัติการ 
การตรวจรับสารเคม ี

1. ตรวจสอบ ชือ่ของสารเคม,ี ขนาด, ปริมาตร ใหถูกตองตามใบสงของ และใบส่ังซื้อ 
2. ตรวจสอบรายละเอียดบนฉลาก เชน วันที่ผลิต, วนัทีห่มดอายุ หรือรายละเอียดอ่ืน ๆ 

ที่จําเปน เชน ความสะอาด, สีของสารเคมวีาผิดปกติหรือไม 
3. เมื่อตรวจสอบเรียบรอยแลว ลงวนัทีท่ี่รับของ แลวจัดเกบ็เขาหองเก็บสารเคมี ในกรณี

ที่มีส่ิงผิดปกติใหแจงทางฝายจัดซื้อ ถึงสาเหตุและสงคืน 
การตรวจรับ ผามาตรฐาน และผงซักฟอกมาตรฐาน 

1. ตรวจสอบช่ือของผามาตรฐานและผงชักฟอกมาตรฐาน ใหถูกตอง ตามใบสงของ และ
ใบส่ังซื้อ 

2. ตรวจสอบผามาตรฐานและผงซักฟอกมาตรฐานวาจะตองมีลักษณะถกูตองตาม
ตัวอยาง ที่มีเก็บไวเทยีบ 

3. ตรวจสอบความสะอาด, ขนาด, ปริมาณ หรือรายละเอียดอ่ืน ๆ ที่จาํเปน 
4. ถาไมมีส่ิงผิดปกติ ใหลงวนัทีท่ี่รับของ แลวใหจดัเก็บเขาหองเก็บผามาตรฐาน/

ผงซักฟอกมาตรฐาน ในกรณีที่มีส่ิงผิดปกติ ใหแจงทางฝายจัดซื้อถึงสาเหตุและเพือ่ทําการสงคืน 
การจัดเก็บ 

กรณีสินคาที่มีผลตอการทดสอบเจาหนาที่เทคนิคที่เกี่ยวของจะทําการจัดเก็บโดยใช
แบบฟอรม Stock Control Card เพื่อจัดทําคลังสํารอง 
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1.วัตถุประสงค

2. ขอบเขต

3. เอกสารท่ีเกี่ยวของ 
ใบขอส่ังซื้อ ( Purchase Requisition)

ทะเบียนผูขาย (Approval Supplier list)
Stock Control Card (อค-ฟ-02)

4. ขั้นตอนการปฏิบัติ

1. กําหนดขั้นตอนการจัดซื้อ 

พนักงานเทคนิคท่ีเก่ียวของ
ในสายงานนั้นๆ

ใบขอส่ังซื้อ 

บันทึกตดิตามสถานะการส่ังซื้อ

( Purchase Requisition)

1.1. ระเบียบฉบับนี้จัดทําขึ้นเพื่อเปนแนวทางในการจัดซ้ือสินคา และ

2.1.  สําหรับใชจัดซื้อสินคา และ บริการใหกับหองปฏิบัตกิาร

FLOW CHART
ผูรับผิดชอบ แผนผังการดําเนินงาน เอกสารอางอิง

ใบสั่งซื้อ (Purchase Order) 

LAB Co., LTD. รหัสเอกสาร: อค-ป-02
ข้ันตอนการจัดซื้อสินคาและบริการ แกไขครั้งที่ 0

วันท่ีประกาศใช 01/09/2008
 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ หนาที่ 1/3

ผลการประเมิน

ผูขายในอดตี

ขอตวัอยางมาทดสอบ

ประสิทธิภาพ

ผูผลิตหรือหองปฏิบัตกิารไดรับการรับรอง

ระบบ ISO/IEC 17025 / ISO 9001 (ถามี)

กําหนดรายละเอียด 

(Specification) ของ

สารเคมีและสารมาตรฐาน

ข้ึนทะเบียนผูขาย 

(Approval Supplier list)

การคดัเลือกผูขาย

ใช
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2/3

ผูจัดการแผนกหรือ

เจาหนาท่ีจัดซื้อ
ใบสั่งซ้ือ (Purchase Order) 

01/09/2008
 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ หนาท่ี

LAB Co., LTD. อค-ป-02

ผูชวยผูจัดการแผนก 

Supplier List 

0
รหัสเอกสาร:

ขั้นตอนการจัดซื้อสินคาและบริการ แกไขครั้งที่

เจาหนาท่ีจัดซื้อ

วันที่ประกาศใช

  บันทึกติดตามสถานะการสัง่ซือ้

สืบราคาจากผูขายที่ไดรับการประเมิน

และคดัเลือกไวใน Supplier List  โดยจะ

เลือกซื้อจากผูขายท่ีไดรับคะแนนสูงสุด

กอนและจัดทําใบสั่งซื้อ

( Purchase Order)

จะดําเนินการสั่งซ้ือสินคา และ

 บันทึกขอมูลเพื่อเปนหลักฐาน

วากําลังอยูในระหวางจัดซื้อ

และนําสง

ผูมีอํานาจพิจารณา

อนุมัต ิ
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อค-ฟ-02

ที่ไดรับมอบหมาย

Stock Control Card

เจาหนาท่ีจัดซื้อ

และ เจาหนาเทคนิค
เจาหนาที่จัดซื้อ

หนาที่ 3/3

แกไขครั้งที่ 0
วันที่ประกาศใช

LAB Co., LTD. รหัสเอกสาร:

เอกสารอางอิง
2. กําหนดข้ันตอนการตรวจรับสนิคา / บริการ

ขั้นตอนการจัดซื้อสินคาและบริการ

 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ
FLOW CHART

ผูรับผิดชอบ แผนผังการดําเนินงาน

01/09/2008

อค-ป-02

ตรวจรับสินคา เทียบกับ POและเซ็นชื่อรับสินคา

เซ็นชื่อรับสินคาดําเนินการจัดเก็บ

สินคาเปนไปตามใน PO

 และใบ COA

สินคาเก่ียวของกับคณุภาพของการ

ทดสอบ
สินคาไมเก่ียวของกับคณุภาพ

ของการทดสอบ

เจาหนาท่ีจัดซื้อตรวจรับสนิคารวมกับเจาหนาท่ี

เทคนิคท่ีไดรับมอบหมายจากหองปฏบัิติการ

ทดสอบใหเปนไปตามท่ีระบุในใบสัง่ซ้ือและ

ใบรับรองคุณภาพสนิคา (COA)

เจาหนาท่ีจัดซื้อตรวจ

รับสนิคา เทียบกับ PO

การตรวจสอบผามาตรฐานและผงซักฟอก

มาตรฐานจะตองมีลักษณะถูกตองตาม

ตวัอยางท่ีมีเก็บไวเทียบ

ไมรับสนิคา และ

สงคืนใหผูขาย

ใช

ไม
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แบบฟอรม Stock Control Card 
 

Stock Card 
 

Test _______ 
 

Code No. Name Formula Size Location 
Expiry 
Date 

   
  
  
   
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

อค-ฟ-02 
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4.5 การจัดการตัวอยาง 
กําหนดวิธีการดําเนินการรับ การจัดการและการจัดเก็บ รวมถึง การขนยาย เคร่ืองซักผา

ตัวอยางของลูกคา 
4.5.1 การจัดการตัวอยาง 

ก. วิธกีารดําเนินการรับตัวอยาง  
- ตัวอยางเคร่ืองซักผาที่ถูกสงทดสอบนั้นจะแนบใบคํารองขอทดสอบซึ่งมีรายเซ็นยืนยัน

จากลูกคามาดวยทุกคร้ัง และมีการตรวจสอบตัวอยางเทียบกับรายละเอียดในใบคํารองวามีความ
สอดคลองตรงกัน กรณีใบคํารองไมถูกสงแนบมากับตัวอยางหรือตัวอยางไมตรงตามรายละเอียดที่
ระบุไว หองปฏิบัติการทดสอบจะทําการติดตอลูกคาทันที เพื่อหารือกับลูกคาหรือขอรายละเอียด
เพิ่มเติมใหชัดเจน กอนดําเนินการตอไป 

- ตัวอยางจะถูกลงทะเบียนเพื่อใหหมายเลขงาน บันทึกวันที่รับตัวอยาง รายละเอียด
ตัวอยางที่ไดรับ ชื่อ/ที่อยูลูกคา ชนิดของการทดสอบ และมีระบบการชี้บงตัวอยางและสอบกลับได 
ซึ่งหมายเลขช้ีบงนี้จะคงอยูตลอดระยะเวลาของตัวอยางในหองปฏิบัติการ 

- การชักตัวอยาง เนื่องจากกิจกรรมของหองปฏิบัติการไมครอบคลุมถึงการชักตัวอยาง จึง
ควรระบุไวในรายงานผลทดลองวา “รับรองเฉพาะตัวอยางที่ไดทําการวิเคราะหเทานั้น” (Sample 
analysed as received) 

ข. สภาพตัวอยางขณะรบั หลังเจาหนาที่ตรวจดูความสมบูรณของตัวอยางแลว  สภาพ
ของตัวอยางหรือความผิดปกติใดๆ ที่ตรวจพบตองถกูบันทกึไวในแบบฟอรม    ในกรณีที่ตัวอยางมี
ปญหา หองปฏิบัติการตองหารือลูกคาเพือ่รับขอแนะนาํเพิ่มเติมกอนดําเนนิการตอไป หรือหาก
ลูกคายนืยนัใหทดสอบ ตองบันทกึรายละเอียดการหารือดังกลาวไว 

บันทึกรายละเอียด/สภาพของตัวอยางที่ไดรับ โดยมีบันทึกรายละเอียดดังนี้ 
หมายเลขตัวอยาง วันที่ รับตัวอยาง ลักษณะตัวอยาง ชื่อ/ที่อยูลูกคา ขอมูลชี้บงของลูกคา 
วัตถุประสงคของการทดสอบ รายละเอียด/ ขอมูลที่ตองการ สภาพตัวอยางขณะรับ และสถานที่
จัดเก็บตัวอยาง  

ค. ระบบการชี้บงตัวอยาง ตองเหมาะสมและสอบกลับไดชัด ณ บริเวณจัดเก็บตัวอยาง 
ควรมีรายละเอียดที่จําเปนเชน หมายเลขชี้บง วันสงคืนตัวอยางใหกับลูกคา และขอกําหนดเฉพาะ
ในการจัดเก็บ 
 
 
 
 



 60

หมายเลขชี้บงตัวอยาง 

ตัวอยางจะถกูช้ีบงตามหมายเลขของงาน ซึ่งประกอบไปดวยตัวเลข 6 หลัก ซึ่งจะเรียงตามลําดับ
ของตัวอยางทีเ่ขามาจากนอยไปหามาก 
              area code -2008 –xxxxxx 

 

 

 

 

 

สวนที ่1 แสดงถึงอักษรยอของแผนก 

สวนที่ 2 แสดงถึงปคริสตศักราชในปที่ตัวอยางที่รับเขา 

สวนที่ 3 แสดงตัวเลขลําดับที่ของตัวอยาง 6 หลัก 

 
4.5.2 การจัดการ การขนยายและการจัดเก็บตัวอยาง  

-    ตัวอยางที่ลงทะเบียนและใหหมายเลขชี้บงแลว จะถกูแนบใบส่ังงาน และแบบฟอรม
บันทกึผลการทดสอบกอนสงเขาสูกระบวนการทดสอบ 

-     ตัวอยางเคร่ืองซักผาของลูกคาจะถูกวางไวบน พาเลทไม ขณะขนยายและขนยายโดย
Hydraulic lift Hand Pallet เพื่อปองกนัความเสียหายจากการกระแทก  
วิธีการเคล่ือนยายเคร่ือง 

1. ถอดปล๊ัก 
2. ปดทอกอกน้ํา จากนัน้ดึงทอตอน้ําและสายยางออก 
3. ระบายน้าํคางออกจากตัวเคร่ืองและสายยาง 
4. วางเคร่ืองซกัผาลงบนพาเลท ดวยความระมัดระวัง และใช Hydraulic lift Hand Pallet 

ยกเคล่ือนยาย 
5. เคล่ือนยายดวยความระมดัระวัง และไมควรไดรับการกระทบกระแทก 

            -     หลังทาํการทดสอบ ตัวอยางจะถูกจัดเกบ็ไวในหองเก็บตัวอยางพรอมดวย หมายเลขชี้
บง ขอกาํหนดเฉพาะในการจัดเก็บ และระยะเวลาจัดเกบ็ 
            -     ตัวอยางเคร่ืองซกัผาจะถูกสงคืนลูกคาหลังการออกรายงานผลการทดสอบเสร็จส้ิน ใบ
รับตัวอยางคืนจะตองถูกเซ็นรับโดยลูกคา  

 
 
 

3
2 
1 
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1.วัตถุประสงค
1.1. เอกสารฉบันน้ีจัดทําขึ้นเพื่ออธิบายข้ันตอนการจัดการ การขนยายและ 
การจัดเก็บตวัอยาง

2. ขอบเขต
2.1. เอกสารฉบับน้ีจัดทําขึ้นเพื่อแสดงขั้นตอนการทํางานภายในแผนกทดสอบสมรรถนะ
การซักเครื่องผา

3. เอกสารท่ีเกี่ยวของ 

4. ขั้นตอนการปฏิบัติ

1.การจัดการ
  ตัวอยางทดสอบ

เจาหนาที่ผูรับผิดชอบ

FLOW CHART

Record Disposal Form
Sample Record 

ผูรับผิดชอบ แผนผังการดําเนินงาน

ปายการเก็บตวัอยาง : อค-ฟ-03

เอกสารอางอิง

LAB Co., LTD. รหัสเอกสาร: อค-ป-03
การจัดการตวัอยาง แกไขคร้ังที่ 0

วันท่ีประกาศใช 01/09/2008
 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ หนาที่ 1/3

ตวัอยางที่ลงทะเบียนและใหหมายเลขชี้บงแลว 

จะถูกแนบใบสั่งงาน และแบบฟอรมบันทึกผล

การทดสอบกอนสงเขาสูกระบวนการทดสอบ

ตวัอยางเคร่ืองซักผาของลูกคาจะถูกวางไวบน

 พาเลทไมที่ปองกันอุบัตเิหต ุกอใหเกิดความ

เสียหายตอกระบวนการ ขณะขนยายและขน

ยายโดย Hydraulic lift Hand Pallet เพื่อ

ปองกันความเสียหายจากการกระแทก

 
 



 62

การจัดการตัวอยาง
ทดสอบ (ตอ)

เจาหนาที่ผูรับผิดชอบ

ผูรับผิดชอบ
FLOW CHART

รหัสเอกสาร: อค-ป-03
การจัดการตวัอยาง แกไขคร้ังที่ 0

วันท่ีประกาศใช 01/09/2008

แผนผังการดําเนินงาน

อค-ฟ-03

เอกสารอางอิง

LAB Co., LTD.

 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ หนาที่ 2/3

หมายเลขชี้บงจะตองตดิอยูกับเคร่ืองซักผา

ตวัอยางตลอดทั้งชวงของกระบวนการทดสอบ

ตวัอยางหลังจากการทดสอบจะถูกจัดเก็บ

หลังจากทําใบรายงานผล หรือสงคนืใหลูกคา

ตามคํารองขอของลูกคา

หลังทําการทดสอบ ตวัอยางจะถูกจัด

เก็บไวในหองเก็บตวัอยางพรอมดวย 

หมายเลขชี้บง ขอกําหนดเฉพาะในการ

จัดเก็บ และระยะเวลาจัดเก็บ
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การจัดการตัวอยาง
ทดสอบ (ตอ)

เจาหนาที่ผูรับผิดชอบ

พนักงานอาวุโส หรือ
พนักงานท่ีรับผิดชอบ Form

ผูรับผิดชอบ
FLOW CHART

แผนผังการดําเนินงาน เอกสารอางอิง

Record Disposal

Sample Record 

 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ หนาที่ 3/3

LAB Co., LTD. รหัสเอกสาร: อค-ป-03

วันท่ีประกาศใช 01/09/2008
การจัดการตวัอยาง แกไขคร้ังที่ 0

จัดเก็บบันทึกการทําลายตวัอยาง

 ตวัอยางจะถูกบันทึกไวโดยเจาหนาที่

รับผิดชอบในแบบฟอรมบันทึกตวัอยาง โดย

ระบุหมายเลขงาน วันที่ และสถานท่ีจัดเก็บ 

เพื่อใหงายตอการคนหา และการทําลายเมื่อ

สิ้นสุดระยะเวลาจัดเก็บ

 เม่ือสิ้นสุดระยะเวลาจัดเก็บ (กรณีลูกคาไมขอ

คนืตวัอยาง) เจาหนาท่ีตองมั่นใจวาตวัอยาง 

หรือชิ้นทดสอบน้ันไดถูกทําลาย และบันทึกไว

ใน แบบฟอรมบันทึกการทําลาย 

 

อุปกรณการขนยาย และการจัดเก็บตัวอยาง 
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รูปที่4.4 การจดัการ อุปกรณการขนยาย และการจัดเก็บตัวอยาง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่4.5 ปายบงช้ีการจัดเกบ็ตัวอยาง 

 
 
 
4.6 การดําเนินการดานเคร่ืองมือและวัสดุอางอิงในหองปฏิบัติการ 
นิยาม 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 

 
 

สภาวะการจัดเก็บเคร่ืองซัก
ผาตัวอยาง 

Hydraulic lift Hand Pallet
ที่มา:  www.tarad.com/.../img-
lib/spd_20050303153247.jpg 

Pallet 
ที่มา:  www.tarad.com/.../img-
lib/spd_20050303153247.jpg 

ปายการเก็บตัวอยาง
หมายเลขชี้บงตัวอยาง............ 
วันที่............             ผูจัดเกบ็ตัวอยาง....................
เลขที่ใบรับตัวอยาง............   
ชื่อลูกคา............  ระยะเวลาจัดเก็บ............ 
 

ขอกําหนดเฉพาะในการจัดเก็บ 
หมายเหตุ............ ............ ............ ............ ............ ............ 

............ ............ ............ ............ ............ ............ 
อค-ฟ-03 
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1.    Calibration (สอบเทยีบ) หมายถึง การดําเนนิการทางดานมาตรวิทยา เพือ่หา
ความสัมพันธระหวางคาช้ีบอกโดยเคร่ืองวดัหรือระบบการวัด กับคาจริงของปริมาณทีว่ัด
ไดภายใตภาวะทีก่ําหนดไว 

 ขอแนะนาํ     ใหใชวธิีการสอบเทียบกับเคร่ืองมอืวัดทีน่ําไปใช  เพือ่บอกคาวัดออกมาเปน
ตัวเลข  และมีการนาํคาวัดทีเ่ปนตัวเลขนัน้ไปใชในการพจิารณาผลการ
ทดสอบ เชน มเิตอรวัด, เคร่ืองชัง่ เปนตน 

2.     Maintenance (ซอมบาํรุง) หมายถงึ การตรวจสอบ ดูแล เคร่ืองมือใหอยูในสภาพพรอม
ใชงานอยูเสมอและถูกตอง 

 
4.6.1 การจัดการในสวนของเครื่องมือในหองปฏิบัติการทดสอบ  
เคร่ืองมือที่มีอยูในหองปฏิบัติการทดสอบจะตองถกูควบคุมใหเปนไปตามมาตรฐาน ISO/IEC 17025 
ดังนี้คือ 

- การจัดทําคูมือการใชงานเครื่องมือ 
- การจัดทําบัญชีรายช่ือเคร่ืองมือและประวัติเคร่ืองมือ 
- การวางแผนการสอบเทียบเคร่ืองมือ (Calibration ) และ แผนการบํารุงรักษา

เคร่ืองมือ (maintenance) 
- การจัดทําปายแสดงสภาวะของเคร่ืองมือ และปายบงชี้สถานการณสอบเทียบ 
สําหรับในการทดสอบสมรรถนะการซักนัน้ จาํเปนตองมีการจัดซื้อเครื่องมือใหมบางอยาง

และมีการติดต้ังการอุปกรณควบคุมพิเศษ  ซึง่มวีิธีการดําเนนิการดังนี ้
1. เมื่อมีความตองการสั่งซื้อเคร่ืองมือทดสอบ / สอบเทียบใหมเพื่อนาํมาใชงานเพิ่มเติมหรือ
ทดแทนเคร่ืองเดิม หองปฏิบติัการแจงใหแผนก Calibration & Maintenance (C&M) ทราบกอน
ทําการส่ังซ้ือ   เพื่อตรวจสอบความเหมาะสมในการใชงาน และสามารถสอบเทียบได โดยขอมูลที่
สงใหแผนก C&M จะตองมดัีงตอไปนี้เปนอยางนอย 

1.1   ประเภทของเคร่ืองมือ  
1.2   ยานการใชงาน 
1.3   ความแมนยําของเคร่ืองที่ตองการ 

   1.4   ขอกาํหนดของเคร่ืองมือที่ตองใชในการทดสอบ 
ผูจัดการแผนก  C&M เปนผูพิจารณาความเหมาะสมของเคร่ืองมือ  เมื่อไดเคร่ืองมือที่เหมาะสม  
ขอมูลทั้งหมดที่จําเปนในการส่ังซื้อจะถูกสงตอใหแผนกจดัซื้อ  เพื่อดําเนินการตอไป 
2. เมื่อไดรับเคร่ืองมือแลวเคร่ืองมือดังกลาวจําเปนตองไดรับการสอบเทียบกอนใชงานทุกคร้ังโดย
ข้ันตอนในการนําเคร่ืองเขาระบบสอบเทยีบ มีดังนี ้
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2.1 ตรวจสอบสภาพเคร่ืองวาอยูในสภาพพรอมใชงานและมีอุปกรณตอพวงครบหรือไม 
2.2 ตรวจสอบเอกสารประกอบ เชน ใบรับประกัน, ใบรับรองผลการสอบเทียบ (ถามี) 
2.3 กําหนดหมายเลขเคร่ืองมือ 
2.4 กําหนดความถี่ในการสอบเทียบและซอมบํารุง  
2.5 ติดแผนปาย เพื่อบงบอกสถานะของเคร่ืองมือ  
2.6 ทาํการสอบเทียบเคร่ืองมือ ตามแตละชนิดของเคร่ืองมือ บนัทกึผลการสอบเทยีบ/ 

ทวนสอบ/ ซอมบํารุง   
2.7. ติด Status Sticker เพื่อบงบอกสถานะของเคร่ืองมอืตาม WI-C&M-005  
2.8 สงเคร่ืองมือกลับคืนแผนกที่เปนเจาของเคร่ืองพรอมบันทึกการสงเคร่ืองมือลงในฟอรม  
2.9 จัดเก็บบันทึกผลการสอบเทียบตามและ จัดทาํบันทกึประวัติของเคร่ืองลงในโปรแกรม  
 

4.6.2 การติดต้ังการอุปกรณควบคุมพิเศษ 
สําหรับเคร่ืองมือบางชนิดจําเปนตองทําการติดต้ังอุปกรณควบคุมพิเศษ ทั้งนี้เพื่อใหเปนไปตาม
มาตรฐานการทดสอบ อันไดแก 

1. ติดต้ังมาตรวัดน้ําควบคุมอัตราการไหลของน้ําที่ใชซักวาอยูในชวง 15+ 1 ลิตรตอนาที 
และทวนสอบ 

2. ติดต้ังระบบเซนเซอร (sensor) วัดคาอุณหภูมิของน้ํากอนการทดสอบการซักวาอยู
ในชวง 30+ 2 องศาเซลเซียส 

3. ติดต้ังตัวอานอุณหภูมิที่ตูเย็นซึ่งจัดเก็บผาเปอนมาตรฐานในที่มีอุณหภูมิ 0-0.5 C 
ตามกําหนดไวในมาตรฐาน 

4. ติดต้ังระบบควบคุมอุณหภูมิของเตารีด และทวนสอบอุณหภูมิที่ 150 + 5 องศา
เซลเซียส 
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เคร่ืองมือและอุปกรณที่ใชในการทดสอบสมรรถนะการซักของเคร่ืองซักผา 

 

เคร่ืองชั่ง กระบอกตวง 
เคร่ืองซักผาอางอิง  

(Electrolux Wascator: 
FOM71MP-LAB) 

นาฬิกาจับเวลา 

   

เคร่ืองชั่ง ตูเย็น มาตรวัดน้าํ เตารีด 

 
ระบบเซนเซอร เคร่ือง Color Evaluation คอมพิวเตอรประมวลผล

 

รูปที่ 4.6 เคร่ืองมือและอุปกรณที่ใชในการทดสอบสมรรถนะการซักของเคร่ืองซักผา 
 

คูมือการใชงานเคร่ืองซักผาอางอิง 
(Electrolux Wascator: FOM71MP-LAB) 

ข้ันตอนการใชงาน (Operating Instruction) 
1. เปดเคร่ือง หรือเปดสวิทซ 
2. ชั่งตัวอยางกับผา Load ตามตองการ 
3. เปดฝาเคร่ืองใสผา Load กับช้ินทดสอบ แลวปดฝา 
4. ต้ังโปรแกรมการซักนาน 20 นาที 
5. กดปุม START เพื่อเร่ิมเดินเคร่ือง 
6. ชั่งสารซักฟอกหรือผงซักฟอก แลวใสลงในชองใสสาร  
7. ปลอยใหเคร่ืองทํางานจนส้ินสุดตามโปรแกรม แลวนําช้ินงานไปทําใหแหงตอไป 
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1.วัตถปุระสงค
1.1. เอกสารฉบันน้ีจัดทําข้ึนเพื่อ

2. ขอบเขต
2.1. เอกสารฉบับน้ีจัดทําขึ้นเพื่อแสดงขั้นตอนจัดการเคร่ืองมือภายในแผนกทดสอบ
สมรรถนะการซักเครื่องผา

3. เอกสารท่ีเก่ียวของ 
บัญชีรายชื่อเครื่องมือทดสอบ บันทึกผลของการสอบเทียบเครื่องมือ
แผนการสอบเทียบ

4. ขั้นตอนการปฏิบัติ

รายละเอียด
เอกสาร
อางอิง

ผูรับผิดชอบ
FLOW CHART

แผนผังการดําเนินงาน

Staff

ควบคมุใหการสอบ

เทียบเปนไปตาม

มาตรฐานท่ีกําหนด

บันทึกผล

การสอบ

เทียบ

เคร่ืองมือ

Staff

ซุปเปอรไวเซอร

เลือกวิธีการสอบเทียบ

จากมาตรฐานท่ีมีการ

ระบุไว
Staff/

Supervisor

บันทึกผลของการสอบ

เทียบเคร่ืองมือ

ทดสอบตามความเปน

จริงท่ีเกิดข้ึน

ขั้นตอนการจัดการเคร่ืองมือ

 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ

LAB Co., LTD.

Staff จัดทําบัญชีรายชื่อ

เครื่องมือทดสอบเปน

ประเภท

บัญชีรายชื่อ

เคร่ืองมือ

ทดสอบ
Staff ตรวจดวูาเคร่ืองมือ

ทดสอบใดถึงกําหนดท่ี

จะโดยมีการแยกทํา

การสอบเทียบ

01/09/2008
1/2

รหัสเอกสาร:
แกไขคร้ังท่ี
วันท่ีประกาศใช
หนาที่

อค-ป-04
0

จัดทําบัญชีรายช่ือเคร่ืองมือทดสอบ

จัดทําแผนของการสอบเทียบ

เครื่องมือทดสอบท้ังหมด

เลือกวิธีการสอบเทียบที่เหมาะสม

ดําเนินการสอบเทียบ

ทําการบันทึกผลการสอบเทียบ



 69

รายละเอียด

แผนการ

สอบเทียบ

ซุปเปอรไวเซอร

ผูรับผิดชอบ
FLOW CHART

แผนผังการดําเนินงาน
เอกสาร
อางอิง

Staff

ซุปเปอรไวเซอร

จัดทําแผนการสอบ

เทียบกรณีที่ผลการ

สอบเทียบยอมรับไดสง

เคร่ืองมือทดสอบไป

ปรับแก

ประเมินผลการสอบ

เทียบท่ีเกิดข้ึนวาอยูใน

เกณฑท่ียอมรับได

หรือไม

บันทึกผลของการสอบ

เทียบเคร่ืองมือ

ทดสอบตามความเปน

จริงท่ีเกิดข้ึน

บันทึกผล

การสอบ

เทียบ

เคร่ืองมือ

Staff

Staff 

ซุปเปอรไวเซอร

ทําแผนการสอบเทียบ

เคร่ืองมือที่ผานการ

สอบเทียบกรณีที่

ยอมรับไมไดใหนํามา

สอบเทียบตาม

มาตรฐานอีกครง 

หลังจากที่ไดสงไปทํา

การปรับแกเรียบรอย

แลว

LAB Co., LTD. รหัสเอกสาร: อค-ป-04

หนาท่ี 2/2

ขั้นตอนการจัดการเคร่ืองมือ
แกไขคร้ังท่ี 0
วันท่ีประกาศใช 01/09/2008

 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ

ประเมินผลการสอบเทียบ

ยอมรับได ยอมรับไมได

จัดทําประวัตกิาร

สอบเทียบ

สงเคร่ืองมือ

ทดสอบไปปรับแก

ทําแผนการสอบ

เทียบคร้ังตอไป

สอบเทียบตาม

มาตรฐานอีกคร้ัง

บันทึกผลการสอบเทียบ
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ตารางที่ 4.3 บัญชีรายชื่อเครื่องมือทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซักผา 
 

No. วนัที่ติดตั้ง วนัที่
ลงทะเบียน

หมายเลข
ทะเบียน

ชื่อเครื่องมือ ความสามารถใช
งานของเครื่องมือ

 (Capability)

ยีห่อ
และ
ผูผลิต

รุน 
(Model)

หมายเลข
เครื่อง (Serail 

No.)

ชวงการใช
งาน (Rang)

เกณฑที่
ยอมรับได

สถาที่
สอบ
เทียบ

วนัที่
สอบ
เทียบ

วนัที่ครบอายุ
สอบเทียบ

2 30-Apr-07 30-Apr-07 E3-163 Color Evaluation
-

Data 
Color

SF600-
Plus-CT

361 % R 0-200 +/- 0.4 % Color 
Expert

10-Sep-07 9-Sep-08

3 23-Jun-07 23-Jun-07 E3-270 Stop Watch 0-60 min Cityze
n

QT9017-
A

- 20 min +/-1 min Intertek 5-Mar-08 2-Feb-09

4
29-Oct-07 29-Oct-07 M3-260 Wascator Washing M/C Speed 52 rpm

Water Level 10-
60Litre

Elextro
lux

FOM71 
MB-L96

74/171830 50rpm
30Litre

+/- 1rpm
'+/- 1 Litre

Intertek 30-Oct-07 30-Oct-08

5 29-Oct-07 29-Oct-07 M3-756 Balance Scale 0-15 Kg. Trade 
Mark

15 Kg. TI 48763-50 0-14 Kg. +/- 28.87 g Intertek 29-Oct-07 29-Sep-08

6 8-Jul-08 8-Jul-08 T3-251 Glass Thermometer -10-110 oC - -10-110 C - 30, 50 oC +/- 2  oC สสสท. 19-Jul-08 18-Jul-09

7 31-Oct-07 31-Oct-07 T3-326 Iron  With Controler
(เตารดี)

0-250 oC Panas
onic

NI-
26AWT

001 150,180 oC +/- 5 oC Intertek 7-Dec-07 4-Nov-08

8 4-Dec-07 4-Dec-07 T3-352 Refrigerator with 
Controler

0-8 oC Toshib
a

GR-
M21KPD

611070045404 0-5 oC +/-2 oC Intertek 6-Dec-07 4-Nov-08

9
21-Aug-07 21-Aug-07 V3-215 Digital Flow Meter 0-9 m3 IFM 

Electro
nic

 D-45127 
Essen

AK-13773 0.8 m3 +/- 0.001 m3 Intertek 3-Dec-07 5-Nov-08

10 21-Nov-07 21-Nov-07 V3-223 Cylinder 1000 ml 0-1000 ml Witeg Class A - 1000 ml +/- 5 ml สสสท. 26-Nov-07 25-Nov-08

บัญชีรายชื่อเครื่องมือทดสอบ
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4.6.3 การจัดการสารเคมีและวัสดุอางอิง 
  ในการดูแล  เคลื่อนยายหรือจัดเก็บ  วัสดุมาตรฐานหรืออางอิง (Reference Standard/ 

Reference Material) ดูแลโดยแผนกหองปฏิบัติการที่เกี่ยวของกับวัสดุมาตรฐาน, วัสดุอางอิงนั้นๆ 
 
การจัดเก็บผาเปอนมาตรฐาน 

สําหรับ “ผาเปอนมาตรฐาน” ความรอนและความชื้นอาจทําใหผาเปอนเสื่อมคุณภาพได จึงตอง

เก็บผาเปอนไวที่มืดและเย็น โดยกําหนดที่อุณหภูมิจัดเก็บ 0-0.5 °c รวมทั้งหามนําผาเปอนที่

จัดเก็บไวนานกวา 1 ปมาทดสอบ ตามอางอิงไวในมาตรฐาน มอก. 1462-2548 
  

การกําหนดวันที่หมดอายุของสารเคมีและวัสดุอางอิง 
  มีการติดฉลากเพื่อระบุวันหมดอายุไวที่ภาชนะบรรจุ และกําหนดอายุการใชงานของผา

เปอนมาตรฐานและผงซักฟอก โดยผาเปอนมาตรฐานถูกกําหนดวันหมดอายุ 1 ป ตามมาตรฐาน 

มอก. 1462-2548 ซึ่งอางไววา หามนําผาเปอนที่จัดเก็บไวนานกวา 1 ปมาทดสอบ  

ขณะที่อายุการใชงานของผงซักฟอกมาตรฐาน ซึ่งจะมีอายุการใชงาน ได 2 ปนับจากวันสงมอบ 

ทั้งนี้อางอิงตามงานจัดซื้อจัดจางรางขอบขายงาน TOR (Terms of Reference) วัสดุวิทยาศาสตร 

กองคลัง กรมปศุสัตว  หรือ ตามระบุไวบนฉลากผลิตภัณฑ ดังนั้นจะมีการติด LABEL เพื่อระบุวัน

หมดอายุไวที่ภาชนะบรรจุดวย โดยจะเริ่มนับจากวันที่ไดรับของ ตัวอยางเชน ถามีผงซักฟอก

มาตรฐานเขามาที่แผนก และมีการลงวันที่ที่ไดรับของเปนวันที่ 30 สิงหาคม 2543   วันหมดอายุที่

ระบุบน LABEL จะเปนวันที่ 30 สิงหาคม 2545  เปนตน 

         
 

 

รูปที่ 4.7 รายการสารเคมทีีใ่ช 

สารเคมีทีใ่ช 

   
Sodium Lauryl 

Sulfate 
Sodium Carbonate Sodium sulfate Sodium 

Tripolyphosphate 
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ผาทดสอบ 

 
ผาเปอน(Soiled Cloth) 

รูปที่ 4.8 ผาทดสอบ 

 

ตารางที่ 4.4 รายการสารเคมีและวัสดุส้ินเปลืองที่ใชในการทดสอบ 
 

 
 

 

 

 

 

 

วัสดุอางอิง ผูผลิต / ยี่หอ 
การสอบกลบั 

Batch/ Lot 
คําอางอิง / เกณฑ

ยอมรับ 
หมด 
อายุ 

Soil Clothes  

(ผาเปอน

มาตรฐาน) 

Sentaku Kagaku 

Kyokai (Japan) 
16071711 

JIS C 9606/ คา

สะทอนแสง 40+5% 
1 ป 

Original clothes  

(ผาขาวมาตรฐาน) 

Sentaku Kagaku 

Kyokai (Japan) 
16071711 

JIS C 9606/ คา

สะทอนแสง 

81.5-86.5% 

1 ป 

Sodium Lauryl 

sulphate 
Ajax  (Australia) AF 503300 JIS C 9606 2 ป 

Sodium 

carbonate 

Merck 

(Germany) 
A775292 

JIS C 9606 

(JIS K 8625) 
2 ป 

Sodium Sulfate 
Fisher Chemical 

(UK) 
604369 

JIS C 9606 

(JIS K 8987) 
2 ป 

Sodium 

Tripolyphosphate 

Sigma-

Aldrich/Fluka 
1245341 

JIS C 9606 

(JIS K 1465) 
2 ป 
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4.7 การจัดการเกี่ยวกับสภาพแวดลอมในการตรวจวิเคราะห 
 

ก. การควบคุมสภาพแวดลอมในการทดสอบ 
สําหรับการจัดการเกี่ยวกับสภาพแวดลอมที่สําคัญในหองปฏิบัติการคือการควบคุมสภาพแวด 

ลอมในการตรวจวิเคราะหข้ันตอนที่ตองควบคุมเปนพิเศษคือชวงระหวางเก็บผาที่ใชในการทดสอบ

ที่อุณหภูมิ 20 + 2 °C และความชื้นสัมพัทธ 65 + 5 % เปนเวลานาน 24 ชั่วโมง ตามมอก.   

1462-2548 ภาคผนวก  ก .  ผ าที่ ใช ในการทดสอบ  ดั งนั้ นจึ งจํ า เปนตองทํ าการติดตั้ ง

เครื่องปรับอากาศเพื่อควบคุมอุณหภูมิ และ เครื่อง Humidizer เพื่อควบคุมความชื้น เครื่องมือที่

ถูกใชในการติดตามปจจัยทางดานสภาพแวดลอมดังกลาว คือ Thermo-hygrograph ที่ไดรับการ

สอบเทียบ ถูกติดตั้งไวในหองปฏิบัติการทดสอบเพื่อตรวจติดตามและบันทึกอุณหภูมิและความชื้น

ตลอดทั้งวันดังรูป 4.9 

  เจาหนาที่เทคนิคที่ไดรับมอบหมาย ทําหนาที่ตรวจสอบการอานคาประจําวัน  หากพบวา

สภาวะภายในหองควบคุมเกิดความผิดปกติรายงานใหซุปเปอรไวเซอรทราบ  แลวแจงใหแผนก 

Calibration & maintenance ทราบเพื่อดําเนินการทําการแกไข  

  ผูจัดการหองปฏิบัติการ (ผูจัดการวิชาการ) พิจารณาการทําการทดสอบทั้งหมดในขณะที่

เกิดความบกพรองเพื่อใหแนใจวาผลการทดสอบยังอยูในเกณฑปกติ หากเกิดความไมแนใจใหทํา

การทดสอบซ้ํา 
 

 
 

รูปที่ 4.9 Thermo-hygrograph บันทึกอุณหภูมิและความชื้น 
 

ข. การกําหนดพื้นที ่
มีการแบงแยกพื้นที่ขางเคียงออกจากกันเพือ่ปองกันการรบกวนสภาวะอุณหภูมิและความชืน้ที่

ควบคุมไว  และมีการควบคมุการเขาออกการใชพืน้ทีท่ีม่ีผลกระทบตอคุณภาพของการทดสอบ  

ดังรูปที่ 4.10 
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- พื้นที่ A หองซกั เปนบริเวณที่มีการทดสอบการซักของผา มกีารติดตั้งระบบไฟฟา 

เครื่องจายน้ําและอางลางอปุกรณ 

- พื้นที่ B หองทดสอบสิ่งทอ ซึง่ควบคุมสภาวะที่อุณหภูมิ 20 + 2 °C และความชืน้

สัมพัทธ 65 + 5 % มีการติดตั้งประตู 2 ชั้นเพื่อปองกันการเบี่ยงเบนของสภาวะเมื่อมีการเขาออก

หองปฏิบัติการ 

- พื้นที่ C หองทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซักผา ซึง่เปนบริเวณสรางใหมจาก

หองซกัซึ่งมกีารเดินระบบไฟฟา และเครื่องจายน้ําไวอยูแลว แตอยางไรก็ตามผาที่ใชในการทดสอบ

ตองมีการเก็บผาที่อุณหภูมิ 20 + 2 °C และความชืน้สมัพัทธ 65 + 5 % เปนเวลานาน 24 ชั่วโมง 

จึงทาํการกั้นหอง ติดตั้งเครื่องปรับอากาศ และประตูปดสนิทเพื่อควบคุมสภาวะดังกลาว 

- พื้นที่ D บริเวณจัดเก็บสารเคมี และผงซกัฟอกมาตรฐาน 

- พื้นที่ E สํานักงานฝายจัดการกระบวนการ (Job processing) ที่ใชสําหรับพนักงาน

ตรวจสอบใบรองขอทําการทดสอบ มาตรฐานวิธีการทดสอบ จัดเตรียมใบงานกอนจายงานให

หองปฏิบัติการ และจัดทํารายงานผลการทดสอบฉบับพิมพ ประกอบไปดวย โตะ เกาอี้ 

คอมพิวเตอร ชั้นเอกสารมาตรฐานการทดสอบและเอกสารควบคุม 

 
ค. กฎระเบียบของหองปฏิบัติการและความปลอดภัยในหองปฏิบัติการทดสอบ 

1.  ผูมิสิทธิใชหองปฏิบัติการตองเปนเจาหนาที่หองปฏิบัติการเทานั้น  

2.  ผูมาติดตอขอเขาหองปฏิบัติการใหขออนุญาตเจาหนาที่ โดยเจาหนาที่อนุญาต 

รวมทั้งแจงเหตุผลที่เขามาในหองปฏิบัติการ 

3.  พนักงานที่ทํางานในหองปฏิบัติการควรสวมเครื่องปองกันสวนบุคคล ใสเส้ือกาวสวม

ทับชุดปกติระหวางปฏิบัติงาน เพื่อปองกันการปนเปอน จากฝุน ผง ตลอดจนการหก กระเซ็นของ

สารเคมี   และควรถอดเสื้อกาวออกทุกครั้งเมื่อออกจากหองปฏิบัติการเพื่อปองกันการแพรกระจาย

ของสารเคมี 

4.  หามสูบบุหร่ีและรับประทานอาหารในหองปฏิบัติการทดสอบ 

5.  พนักงานทุกคนมีหนาที่รักษาความสะอาดและความเรียบรอยตลอดเวลา และดูแล

ความเรียบรอยของพื้นที่ 

6.  พนักงานทุกทานมีหนาที่รักษาสภาพแวดลอมตลอดเวลา และตองรายงานตอหัวหนา

ทันทีหากพบความผิดปกติ 

7.  เจาหนาที่ผูปฏิบัติงานในหองปฏิบัติการ ตองลางมือ ดวยสบูและน้ําสะอาดทุกครั้ง

ภายหลังจากการถอดถุงมือ และเมื่อเสร็จส้ินการปฏิบัติงาน รวมทั้งเมื่อผิวหนังสัมผัสกับสารเคมี   

อางลางมือยังใชในการลางอุปกรณในหองปฏิบัติการที่แปดเปอนสารเคมีอีกดวย 
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รูปที่ 4.10 แผนผังหองปฏิบตัิการทดสอบ 
 
A = Wet room 
B = Condition room 
C = Washing machine room 
D = Chemical storage area 
E = Textile office 
 
หมายเหต ุบริเวณสีสมคือพืน้ที ่B ซึ่งเปนบริเวณที่มกีารกอสรางเพิ่มเติม  

 

A 
C 

B

D

E
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LAB Co., LTD.

1.วัตถุประสงค

2. ขอบเขต

2.1. คูมือนี้ฉบับใชไดกับการทดสอบสมรรถนะการซักเครื่องซักผา

3. เอกสารทีเ่กี่ยวของ 

4. ขั้นตอนการปฏิบัติ

เจาหนาท่ีที่รับผิดชอบ

ผูจัดการหองLab

Air-Conditioning

 รหัสเอกสาร:  อค-ป-05
การควบคมุสภาพแวดลอมในการทดสอบ  แกไขครั้งท่ี  0

 วันที่ประกาศใช  01/09/2008
 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ  หนาท่ี  1/3

1.1. จุดประสงคของเอกสารฉบับนี้จัดทําขึ้นเพื่อเปนแนวทางเพื่อการจัดการ

สิ่งแวดลอมภายในแผนกทดสอบอนัประกอบดวย เครื่องอํานวยความสะดวกตางๆ

 สภาวะอากาศ อนัรวมถึงอปุกรณเคร่ืองใช

FLOW CHART

ผูรับผิดชอบ เอกสารอางองิแผนผังการดําเนินงาน

หนวยควบคมุสภาวะอากาศตองทํางานตลอด 24 

ชม. และตองทําการตัง้อณุหภูมิที่ 21+/-1oC และ

ความชื้นที่ 65 + 2% ประตปูดสนิทเพื่อควบคมุ

สภาวะ

พิจารณาการทําการทดสอบทั้งหมดในขณะที่เกิด

ความบกพรองเพื่อใหแนใจวาผลการทดสอบยังอยู

ในเกณฑปกต ิหากเกิดความไมแนใจใหทําการ

ทดสอบซ้ํา

หากพบวาสภาวะภายในหองควบคมุเกิดความ

ผิดปกต ิตองแจงใหแผนก 

calibration &maintenace ทําการแกไข
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LAB Co., LTD.

เจาหนาท่ีที่รับผิดชอบ

พนักงานC&M

พนักงานC&M

1.หองควบคมุสภาวะอากาศ (ตอ)

 รหัสเอกสาร:  อค-ป-05
การควบคมุสภาพแวดลอมในการทดสอบ  แกไขครั้งท่ี

 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ

ผูรับผิดชอบ

3. บริเวณท่ัวไป

2. หองซัก

หลอดไฟ Fluorescent 

Water Supply

 หนาท่ี  2/3

 0
 วันที่ประกาศใช  01/09/2008

Thermo-hyprograph

FLOW CHART

แผนผังการดําเนินงาน เอกสารอางองิ

ตรวจสอบการอานคาประจําวันรายงานใหซุปเปอรไว

เซอรทราบหากมีสิ่งผิดปกตเิกิดขึ้น แลวรายงานให

แผนก calibration &maintenace ทราบเพื่อ

ดําเนินการแกไข

Thermo-hygrograph ท่ีตัง้อยูในหองควบคมุ

สภาวะทําหนาที่แสดงผลและบันทึกอณุหภูมิ

และความชื้น

ตดิตัง้เครื่องจายน้ํา

ตดิตัง้หลอดไฟ fluorescentใหเพียงพอ ใน

บางพื้นท่ีตองเลือกใชหลอดไฟใหเหมาะสมกับ

การทดสอบ
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LAB Co., LTD.

พนักงานหองLab

พนักงานหองLab เครื่องดบัเพลิง

5. พื้นท่ีอืน่ๆ

การควบคมุสภาพแวดลอมในการทดสอบ

 รหัสเอกสาร:  อค-ป-05

 01/09/2008
 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ  หนาท่ี  3/3

 แกไขครั้งท่ี  0
 วันที่ประกาศใช

FLOW CHART

ผูรับผิดชอบ แผนผังการดําเนินงาน เอกสารอางองิ

ควรสวมเสื้อกาว

หามสูบบุหร่ีและรับประทานอาหาร

รักษาความสะอาดและความเรียบรอย

ตลอดเวลา และดแูลความเรียบรอยของพื้นที่

พนักงานทุกทานมีหนาท่ีรักษาสภาพแวดลอม

ตลอดเวลา และตองรายงานตอหัวหนาทันทีหาก

พบความผิดปกติ

พิจารณาและเปลี่ยนเปนระยะ
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4.8 การดําเนินการดานบุคลากร 
การจัดการเกี่ยวกับบุคลากรหองปฏิบัติการในกระบวนการตรวจวิเคราะห 

 
รูปที่ 4.11 วงจรบุคลากร 

 

ที่มา: เอกสารประกอบการฝกอบรมหลักสูตรขอกําหนดทั่วไปวาดวยความสามารถของ 

หองปฏิบัติการทดสอบและสอบเทียบ มอก.17025, สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 

 

ก. การกําหนดทําเนียบหนาที่การปฏิบัติงาน (Job description) และแบบกําหนดตําแหนงงาน 

(Job specification) อางอิงถึง WI-TEX-05 (JD technician) ดังแสดงในภาคผนวก ข. 

ข. การจัดทําแผนการฝกอบรมและฝกอบรมบุคลากร 

ค. การประเมินผลการฝกอบรม 3 ดาน คือ  

1) การเรียนรูทางทฤษฎี  

2) การเรียนรูภาคปฏิบัติ เทคนิคการใชเครื่องมือ ทักษะความชํานาญ และความปลอดภัย 

3) การรายงานผลการทดสอบ โดยประเมินจากความสมบูรณของรายงานและความ

ถูกตองของการคํานวณคา 

ง.  การมอบหมายดําเนินการทดสอบสําหรับเจาหนาที่ในหองปฏิบัติการ เมื่อผลการประเมิน

ความสามารถในการทดสอบผาน และทําการขึ้นทะเบียนเปนเจาหนาที่เทคนิค (Qualification of 

Laboratory Staff) จึงสามารถใหปฏิบัติงานทดสอบได 
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การมอบหมายดําเนนิการทดสอบสําหรับเจาหนาที่ในหองปฏิบัติการตามกลุมการทดสอบในหวัขอ  

โดยแบงระดับความสามารถในการทดสอบของเจาหนาที่  ดังนี ้

1. Qualify Staff (Q) เจาหนาที ่ที่มีความสามารถอยางสูง ในการดําเนนิการทดสอบมีผล

การประเมนิไมนอยกวา 90% หรือไดผานการสอนงานการทดสอบนั้น ๆ ใหแก Under 

Supervision Staff (U) จนสามารถทํางานไดอยางอิสระ อยูในระดับ Independent Staff (I)  

2. Independent Staff (I) เจาหนาที่ ที่มีความสามารถดําเนินการทดสอบไดอยางอิสระ 

มีผลการประเมิน ไมนอยกวา 80%  

3. Under Supervision Staff (U)  เจาหนาที ่ที่ไดรับมอบหมายใหดําเนินการทดสอบได 

แตตองอยูภายใตการดูแลของ Laboratory Supervisor, Qualify Staff (Q) หรือ Independent 

Staff (I) 

4. Not Assign Staff (N)   เจาหนาที่ ที่ไมไดรับมอบหมายใหดาํเนนิการทดสอบนัน้ๆ 
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 อค-ป-06

 0

1/9/2008

 1/2

1.วัตถุประสงค
1.1. ระเบียบฉบับนี้จัดทําขึ้นเพื่อเปนแนวทางในการฝกอบรมและประเมินเจาหนาที่ทดสอบ

2. ขอบเขต
2.1.  สําหรับใชฝกอบรมและประเมินเจาหนาที่เทคนิคของหองปฏิบัตกิาร

3. เอกสารท่ีเกี่ยวของ 

แบบการประเมินผลการฝกอบรม อค-ฟ-03

ทะเบียนเปนเจาหนาที่เทคนิค อค-ฟ-04

FLOW CHART

ผูรับผิดชอบ แผนผังการดําเนินงาน

Supervisor พนักงานที่เพิ่งรับเขามาทํางาน

ใหม ตองไดรับการลงทะเบียน

บันทึกประวัตกิารฝกอบรม

Supervisor อบรมดานความปลอดภัยเบ้ืองตน

เกี่ยวกับการสวมใสอปุกรณความ

ปลอดภัยและจุดอนัตราย

Supervisor อบรมดานการปฎิบัตงิานที่ถูกตอง

ตามขอกําหนด

อบรมดานความรูในการใชเครื่อง

Supervisor ทดสอบ และการแกไขเม่ือเกิด

ปญหา

 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ  หนาที่

LAB Co., LTD.  รหัสเอกสาร:

ขั้นตอนการฝกอบรมพนักงานเทคนิค
 แกไขครั้งที่

 วันที่ประกาศใช

4. ขั้นตอนการปฏิบัติ

เอกสารอางองิ

อบรมความปลอดภัยในการ

ทํางานเบื้องตน

อบรมความ Work Instruction

 ในการปฎิบัตงิาน

อบรมการใชเคร่ืองทดสอบ

และการแกไขเมื่อเกิดปญหา

ลงทะเบียนบันทึกประวัติ
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 อค-ป-06

 0

1/9/2008

 2/2

ตองทราบขอกําหนดดานคณุภาพ

ของแตละชิ้นงานทดสอบ

ทําแบบทดสอบเพื่อประมวลผล

ความรูที่ไดรับการฝกอบรมมา อค-ฟ-03

ผูจัดการสวน สรุปผลการทดสอบและรายงาน

ผลใหผูจัดการฝายทราบ

ผูจัดการฝาย รับรองผลการฝกอบรมและ อค-ฟ-04

ประเมินผลวาพรอมท่ีจะทํางาน

LAB Co., LTD.  รหัสเอกสาร:

ขั้นตอนการฝกอบรมพนักงานเทคนิค
 แกไขครั้งที่

 วันที่ประกาศใช

 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ  หนาที่

อบรมหัวขอคณุภาพการควบ

คมุคณุภาพชิ้นงานทดสอบ

ทดสอบ

ความเขาใจ

ผาน

ไมผาน

(อมรมและประ

เมินผลใหมเฉพาะ

เรื่องที่ไมผาน)

รายงานผลการฝกอบรมให

ผูจัดการทราบ

รับรองผลการฝกอบรมและประเมิน

ทักษะพนักงานและขึ้นทะเบียนเปน

เจาหนาที่เทคนิค(Qualification of 

Laboratory Staff)
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มาตรฐาน (Standard) …………………………….................... วันท่ี (Date) ………………………...........

ผูรับการประเมิน ..................................................................

ไดรับการอบรมจาก ..............................................................

   Qualify    

Staff

ความเขาใจในมาตรฐาน 10

ความเขาใจในการใชเครื่องมือ 10

ความสามารถในการถายทอด 10

เทคนิคการใชเครื่องมืออยางถูกตอง 5

ความชํานาญ 5

ปฏิบัตงิานถูกตองตาม WI/TP 10

ความปลอดภัย 10

ความสะอาดเปนระเบียบ 10

ถูกตอง แมนยํา 20

ความสะอาดเปนระเบียบ 10

100

%

ผูประเมิน 1...............................................................…ตําเหนง (Position) ………………............

2...............................................................…ตําเหนง (Position) ………………............

3...............................................................…ตําเหนง (Position) ………………............

100

10

10

10

20

10

15

15

5

5

แบบฟอรมการตรวจประเมิน การฝกอบรม แผนกทดสอบ

(Trainig Evaluation Form)

คะแนนเตม็

คะแนนที่ได ขอคดิเห็นIndependent 

Staff

คะแนนรวม 

หัวขอการประเมิน

   
  ท

ฤษ
ฎี 

   
(T

he
or

y)
   

   
   

  ป
ฏิบ

ัติ
   

   
   

 
(P

ra
cti

ce
)

รา
ยง

าน
ผล

 
(R

ep
or

tin
g)

อค-ฟ-03 
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Section :      ( Work Gr.)                           . Updated By:    (Name)       Date                      . Page  ___  of   ___

 ……(Name)……..  ……(Name)……..  ……(Name)……..  ……(Name)……..  ……(Name)……..  ……(Name)……..

 (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N)

Date : Date : Date : Date : Date : Date :

(U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N)

Date : Date : Date : Date : Date : Date :

(U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N)

Date : Date : Date : Date : Date : Date :

(U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N)

Date : Date : Date : Date : Date : Date :

(U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N)

Date : Date : Date : Date : Date : Date :

(U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N)

Date : Date : Date : Date : Date : Date :

(U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N)

Date : Date : Date : Date : Date : Date :

(U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N)

Date : Date : Date : Date : Date : Date :
U = Under Supervision Staff , I = Independent Staff , Q = Qualified Staff  , N  = Unassigned Staff

อค-ฟ-04

8

7

6

 Qualification of Laboratory Staff 

3

4

5

Test Item  /  Standard

1

2

 Status of Staff (Name)

 อค-ฟ-04 
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4.9 การดําเนินการวิธีการที่ใชในการวิเคราะหทดสอบ 
หองปฏิบัติการทดสอบจัดทําเอกสาร 

-  วิธีที่ใชในการทดสอบอางอิงวิธีมาตรฐานตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 

เครื่องซักผาใชในที่อยูอาศัย เลขที่ มอก. 1462-2548 เร่ืองการทดสอบสมรรถนะของการซัก 

- จัดทําขั้นตอนการทํางานของการทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซักผา  อค-ป-07 

   -     จัดทําวธิีการทดสอบในเอกสารกํากับการทาํงาน (Work Instruction) ใหตรงตาม

มาตรฐาน คือ วิธีการทดสอบสมรรถนะการซักเครื่องซักผา อค-ข-01 โดยระบุรายละเอียดในแตละ

ข้ันตอนการทดสอบโดยละเอียด เชน ข้ันตอนการละลายผงซักฟอก  

-  จดัทําแบบฟอรมบันทึกผลการทดสอบสมรรถนะการซักเครื่องซักผา อค-ฟ-05 
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1.วัตถปุระสงค

2. ขอบเขต

3. เอกสารท่ีเกี่ยวของ 
3.1 ขั้นตอนการทดสอบสมรรถนะการซักเครื่องซักผา : อค-ข-01

3.2 แบบฟอรมการทดสอบสมรรถนะการซักเครื่องซักผา : อค-ฟ-06

3.3 แบบฟอรมใบคําขอทดสอบ :อค-ฟ-01

4. ขั้นตอนการปฏิบัติ

 อค-ข-01

อค-ฟ-01

สมรรถนะการซักของเครื่องซักผา  วันที่ประกาศใช  01/09/2008

LAB Co., LTD.  รหัสเอกสาร:  อค-ป-07
ขั้นตอนการทํางานของการทดสอบ  แกไขคร้ังที่  0

 อนุมัติโดย : ผูจัดการคุณภาพ  หนาที่  1/5

I.ขั้นตอนการทํางานท่ัวไป

1.1. เอกสารฉบันนี้จัดทําขึ้นเพื่ออธิบายขั้นตอนการทําการทดสอบ

2.1. เอกสารฉบับนี้จัดทําขึ้นเพื่อแสดงขั้นตอนการทํางานภายในแผนกทดสอบ

       สมรรถนะการซัก

FLOW CHART

ผูรับผิดชอบ แผนผังการดําเนินงาน เอกสารอางอิง

 รายละเอียดจาก ใบคํารอง

ขอทดสอบ ที่สงทดสอบนํามาระบุลงในใบ

รายงานผลอธิบายแยกจากคูมือการทํางาน

 มาตรฐานการทดสอบภายใน

ประเทศ และระหวางประเทศ และวิธีการ

ของลูกคา/เกณฑการยอมรับ เปนสิ่งสําคัญ 

และถูกเก็บรักษา โดย ศูนยกลางขอมูล  

การคัดลอกของแตละเอกสารจะถูกอนุญาต

ใหเผยแพรโดย แผนกทดสอบ
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ลูกคาสัมพันธ

ของแผนก Administration

เจาหนาที่ผูรับผิดชอบ

 หนาที่  2/5

 แกไขคร้ังที่  0

พนักงานตอนรับ

 อค-ป-07

log book form

I.ขั้นตอนการทํางานท่ัวไป (ตอ)

อค-ฟ-01

แผนผังการดําเนินงาน

 01/09/2008

LAB Co., LTD.  รหัสเอกสาร:

สมรรถนะการซักของเครื่องซักผา  วันที่ประกาศใช

ผูรับผิดชอบ เอกสารอางอิง

FLOW CHART

 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ

ขั้นตอนการทํางานของการทดสอบ

ฝายรับสงเอกสาร มีหนาที่จัดการ

ไปรับตวัอยาง/รวบรวมใบคํารอง

ขอทดสอบและสงใบรายงานผล 

เมื่อลูกคารองขอ

รับตวัอยาง

ระบุหมายเลขของงานเขาตาม

ลําดบั  นอกจากนั้นยังระบุวันที่รับ

 ช่ือลูกคาและประเภทของการ

บริการ ทั้งหมดนี้จะถูกระบุลงใน 

log book form

เมื่อตวัอยาง และใบคํารองขอ

ทดสอบเขามาในแผนก หมายเลข

งานตองระบุในคอมพิวเตอรเชน 

เดยีวกับ log book form ซึ่งรวม

ถึงรายละเอียดเกี่ยวกับตวัอยาง
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เจาหนาที่ผูรับผิดชอบ

พนักงานอาวุโส

หรือ พนักงานที่รับผิดชอบ

อค-ฟ-05

อค-ฟ-05

I.ขั้นตอนการทํางานท่ัวไป (ตอ)

อค-ฟ-05

LAB Co., LTD.  รหัสเอกสาร:  อค-ป-07
ขั้นตอนการทํางานของการทดสอบ  แกไขคร้ังที่  0
สมรรถนะการซักของเครื่องซักผา  วันที่ประกาศใช  01/09/2008
 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ  หนาที่  3/5

FLOW CHART

ผูรับผิดชอบ แผนผังการดําเนินงาน เอกสารอางอิง

 ทําการตวรจสอบรายละเอียดจาก

ใบคํารองขอทดสอบ และให

แนใจไดวาตวัอยางอยูในสภาพที่

สมบูรณ เตรียมทําแบบฟอรมการ

ทดสอบ

เตรียมงาน (ตวัอยางพรอมดวย

แบบฟอรมการทดสอบ) จะถูก

นําเขาในหองปฏิบัตงิานทดสอบ

และระบุ"วันที่งานออก"

รับผิดชอบในแตละกระบวน

การ และจะดปูระสิทธิภาพของ

งาน และลงชื่อใน แบบฟอรมการ

ทดสอบ กอนที่จะเร่ิมกระบวน

การตอไป

หากพนักงานผูปฏิบัตหินาที่

ประสบความยุงยาก มีปญหา ไม

แนใจ ใหปรึกษา ซุปเปอรไวซอร

 



 
 

89 

เจาหนาที่ผูรับผิดชอบ

เสมียน

เจาหนาที่ผูรับผิดชอบ

IV การประสานงาน

อค-ฟ-05

อค-ฟ-05
I.ขั้นตอนการทํางานท่ัวไป (ตอ)

FLOW CHART

LAB Co., LTD.  รหัสเอกสาร:  อค-ป-07
ขั้นตอนการทํางานของการทดสอบ  แกไขคร้ังที่  0
สมรรถนะการซักของเครื่องซักผา  วันที่ประกาศใช  01/09/2008
 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ  หนาที่  4/5

ผูรับผิดชอบ แผนผังการดําเนินงาน เอกสารอางอิง

เม่ือแตละงานทดสอบเสร็จทั้งหมด

 รายงานผลจะตองถูกตรวจสอบ 

และปด พิมพออกและ

สงใหลูกคา

บันทึกวันที่ ของการรับผล

รายงานในโปรแกรม

หากลูกคาไมระบุเกณฑการ

ทดสอบ ใหปฏิบัตติามมาตรฐาน

ระหวางประเทศ/ภายในประเทศ

ฉบับลาสุด

Worksheet การทดสอบและ 

แบบฟอรมการทดสอบตองลงชื่อ

ผูปฏิบัตกิาร และทําการตรวจสอบ

โดยซุปเปอรไวเซอร
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Technician I

เจาหนาที่ผูรับผิดชอบ

ขั้นตอนการทํางานของการทดสอบ  แกไขคร้ังที่  0
สมรรถนะการซักของเครื่องซักผา

อค-ฟ-05

LAB Co., LTD.  รหัสเอกสาร:  อค-ป-07

 วันที่ประกาศใช  01/09/2008
 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ  หนาที่  5/5

FLOW CHART

ผูรับผิดชอบ แผนผังการดําเนินงาน เอกสารอางอิง

เมื่อไหรก็ตามที่ผลการทดสอบ

มีความแตกตาง หรือ

นอกเหนือจากนโยบายและ

ขอกําหนด เจาหนาที่ที่

เก่ียวของจะตองรับทราบและ

กระทําใหถูกตอง

ลงชื่อกํากับใน แบบฟอรมการ

ทดสอบและแบบฟอรมการ

ทดสอบในนามของซุปเปอรไว

เซอรของหองปฏิบัตกิาร
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เอกสารกํากับการทํางาน 
(Work Instruction) 

 
วิธีการทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซักผาแบบใบพัด และ ใบกวน        อค-ข-01 

ออกโดย: Technical Supervisor  
 

ขั้นตอนการทดสอบสมรรถนะการซกัของเครื่องซักผาแบบใบพัด และ ใบกวน 

1.บทนํา 
ข้ันตอนการทาํงานนี้ใชเปนวิธีการปฏิบัติการทดสอบเครื่องซักผาแบบใบพัด และใบกวน 

ซึ่งสอดคลองกับ มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมในทีอ่ยูอาศัย (มอก. 1462 -2548) 
2. เอกสารอางอิง 
 - มอก. 1462 -2548 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมในที่อยูอาศัย 
3. เอกสารที่เกี่ยวของ 

- อค-ฟ-05: แบบฟอรมการทดสอบสมรรถนะการซักเครื่องซักผา  
4. ขั้นตอนการทดสอบ 
 
1. การทดสอบคุณลักษณะทั่วไป 

1. เครื่องซักผาตองไมทําใหผาเสียหาย กรณีที่ใชเครื่องซักผาตามที่ระบุในคูมือแนะนําการใช 

การทดสอบใหทําโดยการตรวจพินิจ 

2. ถังซักและฝาปดเปดตองไมมีการรั่วซึมเมื่อเติมน้ําจนถึงระดับน้ําสูงสุดที่แสดงดวย
เสนระดับน้ําสูงสุดในถังซัก อุณหภูมิของน้ําที่ใชทดสอบการรั่วซึมตองมีคาไมนอยกวา 50 

องศาเซลเซียส กรณีที่เคร่ืองซักผา มีอุปกรณใหความรอนแกน้ําขณะซัก อุณหภูมิของน้ําที่

ใชทดสอบการรั่วซึมตองมีคาเทากับอุณหภูมิสูงสุด แตตองไมนอยกวา 50 องศาเซลเซียส  

ขณะปนสลัดน้ําตองไมมีน้ํากระเซ็นออกจากเครื่อง การทดสอบใหทําโดยการตรวจพินิจ 

3. ชองปอนน้ําลงถังซักตองสูงกวาระดับน้ําสูงสุดในถังซักอยางนอย 40 มิลลิเมตร การ

ทดสอบใหโดยการวัด 

4. ปริมาณน้ํามาตรฐาน ใหเปนไปตามที่ระบุไวในฉลาก และคลาดเคลื่อนไดไมมากกวารอย

ละ + 10 ของคาที่ระบุ การทดสอบใหปฏิบัติตามภาคผนวก ข. (มอก.1462)                        

5. ปริมาณน้ําใชมาตรฐาน (เฉพาะเครื่องซักผาอัตโนมัติ และกึ่งอัตโนมัติ) ใหเปนไปตามที่

ผูทําระบุไวที่ฉลาก และคลาดเคลื่อนไดไมมากกวารอยละ +10 ของคาที่ระบุ การทดสอบ

ใหเปนไปตามภาคผนวก ค. (มอก.1462)            
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การทดสอบสมรรถนะการซกัของเครื่องซกัผา 
1.เครื่องมือและอุปกรณทีใ่ช 

- เครื่องชั่ง 

- กระบอกตวง 

- เครื่องซักผา (Reference)(Electrolux Wascator: FOM71MP-LAB) 

- นาฬิกาจับเวลา 

- เครื่องชั่งตูเยน็ 

- มาตรวัดน้าํ 

- เตารีด  
สารเคมีทีใ่ช 

- Sodium Lauryl Sulfate 

- Sodium Carbonate 

- Sodium sulfate  

- Sodium Tripolyphosphate 

 
 

2.การทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่อง Reference 
1. ผาทดสอบ 

 ผาปูทีน่อน 1 ผืน 

 เสื้อเชิ้ต 1 ตัว 

 ผาเช็ดตัว และผาเช็ดหนา ในอัตราสวน 2 : 1 จนไดน้ําหนักเทากับ 1.5 กิโลกรัม 

2. ผาเปอน (รวม 10 ชิน้) ทัง้นี้ใหเย็บติดกบัช้ินผาทดสอบดังตอไปนี้ 

ผาทดสอบ 

  
ผาเปอน 

(Soiled Cloth) 
ผาปูทีน่อน เสื้อเชิ้ต ผาเช็ดตัว ผาเช็ดหนา 

รูปที่ 4.12 รายการผาทดสอบ 
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2.1 ผาปทูี่นอน 3 ชิ้น 

2.2 เสื้อเชิ้ต 1 ชิ้น 

2.3 ผาเช็ดตัว 4 ชิ้น 

2.4 ผาเช็ดหนา 2 ชิ้น 

3.  ใชปากกากันน้ํา (ที่สีไมเปอนชิ้นทดสอบ) จุดบนผาเปอนเพื่อทาํสญัลักษณดังนี ้

3.1 สีดํา  ใชทําสัญลักษณสําหรับผาเปอนที่ติดบน ผาปูทีน่อน 

3.2 สีเหลือง ใชทําสัญลักษณสําหรับผาเปอนที่ติดบน เสื้อเชิ้ต 

3.3 สีแดง ใชทําสัญลักษณสําหรับผาเปอนที่ติดบน ผาเช็ดตัว 

3.4 ไมมีสัญลกัษณใดๆ สําหรับผาเช็ดหนา  

 
2.1 ขั้นตอนการทดสอบ 

1. ผาทดสอบทั้งหมดถูกปรับสภาวะในหองควบคุมอุณหภมูิ 20 +/-2 ºC , ความชืน้

สัมพัทธ 65%+/-2% เปนเวลาอยางนอย 24 ชั่วโมง 

2. ชั่งผาทดสอบทั้งหมดใหไดน้าํหนักที่ตองการ ในหองควบคุมอุณหภูมิ และความชืน้ 

3. ผาเปอนถูกนําออกมาจากตูเย็นตามจํานวนที่ใชจริง คือ จํานวน 10ชิ้น  แลวนาํไปเยบ็

ติดกับช้ินผาทดสอบ ในหองควบคุมอุณหภูมิ และ ความชื้น 

  
รูปที่ 4.13 การเย็บติดกับชิ้นทดสอบ 

 

 
 

 
 

ผาปูทีน่อน เสื้อเชิ้ต ผาเช็ดตัว ผาเช็ดหนา 

รูปที่ 4.14 ตําแหนงการเย็บติดผาเปอนบนชิ้นผาทดสอบ 
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4. เตรียมสารเคมีที่ใช ในการทดสอบ โดยปริมาณสารขึ้นอยูกับปริมาณน้ําที่ใช คือ 32 

ลิตร ดูวาทอนาที่ระดับความสูง 160 เซนติเมตร ดังนี ้

จากความเขมขนของสารละลาย 0.2% คาํนวณไดดังนี ้(อางถึง Appendix 1) 

 

น้ําที่ใชซัก 30 ลิตร (กิโลกรัม)= 30 ÷100= 0.060 กิโลกรมั (60 กรัม) 

- Sodium Lauryl Sulfate                    20%  = 12 กรัม 

-Sodium Carbonate                            5%  = 3 ” 

-Sodium sulfate                                50%  = 30 ” 

-Sodium Tripolyphosphate              25%  = 15 ” 

รวม           100%  = 60 ” 

 

 5. นาํผาเขาเครื่อง โดยเรียงลําดับการใสผาทดสอบดังตอไปนี้ 

  5.1 ผาปทูี่นอน +  ผาเปอน   1 ชิ้น 

1 2 3 

รูปที่ 4.15 การหยิบผาปทูี่นอนกอนการลงถงัซัก 

   

5.2 เสื้อเชิ้ต + ผาเปอน   1 ชิ้น 

1 2 3 

รูปที่ 4.16 การหยิบเสื้อเชิ้ตกอนการลงถังซักและขณะลงถังซัก 
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  5.3 ผาเช็ดตัว + ผาเปอน   4 ชิ้น โดยแบงเปน 4 

ชั้น  

  สลับกันไป ระหวางชิน้ทีเ่ย็บติดกับผาเปอน กับชิ้นที่สะอาด โดยแบงผาออกเปน 4  

  สวนเทาๆกนั 

  5.4 ผาเช็ดหนา + ผาเปอน   2 ชิ้น โดยแบงเปน 2 

ชั้น  

  สลับกันไป ระหวางชิน้ทีเ่ย็บติดกับผาเปอน กับชิ้นที่สะอาด โดยแบงผาออกเปน 2 

  สวนเทาๆกนั 

  
รูปที่ 4.17 การหยิบและการเรียงผาเชด็ตัวและผาเช็ดหนา 

 

6. นําสารที่ตวงไดในขอ 4. เทใสภาชนะที่มนี้าํเตรียมไว 1 ลิตร ตามลําดบัดังนี ้

- Sodium Lauryl Sulfate                 

-Sodium Carbonate                           

 -Sodium sulfate                            

-Sodium Tripolyphosphate  

แลวคนใหสารเคมีละลายจนเปนเนื้อเดียวกัน โดยใชเวลา อยางนอย1 นาท ี

  
รูปที่ 4.18 การละลายสารเคมี 
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7. ปดฝาเครื่องทดสอบ แลวกดคําสั่งใหเครื่องทํางานดังตอไปนี ้

- กดปุม Door Lock 

- กดปุม Drain Closed 

- กดปุม Cold Water คางไว และสังเกตหลอดขางแกวขางตัวถงั เมื่อเหน็ระดับ

น้ําแลวใหเทสารละลายที่เตรียมไวทนัท ี

  
1. กดปุม Door Lock 2. กดปุม Drain Closed 3.ปุม Cool Water คางไว 

รูปที่ 4.19 การสั่งใหเครื่องซักผาใหทํางาน 

 
รูปที่ 4.20 การเทสารเคมลีงในชองผงซักฟอก 

 

8. สังเกตหลอดแกวจนไดระดับน้ําที่ 160 เซนติเมตร  

 
รูปที่ 4.21 แสดงปริมาณน้ําที่ใชในการซัก 

9.ตั้งเวลาการทดสอบผา 20 นาทกีดปุมมอเตอรพรอมกับนาฬิกาตั้งเวลา 

160 เซนติเมตร 
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รูปที่ 4.22 การต้ังเวลาและปุมมอเตอร 

 

10.รอจนกระทั่งเครื่องทํางานเสร็จ นําชิน้ผาเปอน ออกจากชิน้ผาทดสอบ นาํไปลางทิง้ไวใหแหง 

นําผาเปอนไปรีดโดยปดทับดวยชิ้นผาทดสอบ 1 ชั้น แลวรีดดวยอุณหภูมิ 180 +  5  

องศาเซลเซยีสและนําไปวัดคาตอไป 

  
รูปที่ 4.23 การนําชิ้นผาเปอนออกจากชิ้นผาทดสอบแลวมาลางน้ํา 

 
 

3.การทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซักผาทดสอบ 
 

 
รูปที่ 4.24 เครื่องซักผาทดสอบ  

 
1. เตรียมอุปกรณและสารเคมีที่ใช เชนเดียวกับเครื่องอางอิง 

ปุมมอเตอร 
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2. เตรียมผาทดสอบในการทดสอบที่ถกูเก็บอยูในหองที่ควบคุมอุณหภูมิ และความชื้นโดยใหผา

ปริมาณผาทดสอบเทากับคาความจุมาตรฐานของการซัก โดยจํานวนผาปูทีน่อน และเสื้อเชิ้ตใหได

จํานวนที่ไดแสดงในตาราง โดยใหใชผาเชด็ตัวและผาเชด็หนา ในอัตราสวน 2 : 1 เสมอจนมวลของ

ผาทดลองมีคาเทากับมวลทีต่องการ 
 

ตารางที่ 4.5 ปริมาณผาตอความจุมาตรฐานของการซัก 

 
 

3.นําแถบผาเปอนที่เก็บรักษาไวในตูเย็นตามจํานวนทีใ่ชจริง มาเย็บติดกับช้ินผาทดสอบ โดยการ

ทดสอบแตละครั้งใหใชแถบผาเปอนตามจาํนวนที่ไดแสดงในตาราง ทัง้นี้ข้ึนอยูกับความจุ

มาตรฐานของการซัก 
 

ตารางที่ 4.6 ปริมาณผาเปอนที่ใชในการทดสอบกับคาความจุมาตรฐานของการซัก 
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ผาปูที่นอน เสื้อเชิ้ต ผาเช็ดตัว ผาเช็ดหนา 

รูปที่ 4.25 การเตรียมผาทดสอบ+ชิ้นผาเปอน 
 

4. เตรียมสารเคมีที่ใช ในการทดสอบ โดยปริมาณสารขึ้นอยูกับปริมาณน้ํามาตรฐาน จากความ

เขมขนของสารละลายรอยละ 0.2   เทลงในน้าํ1  ลิตร ทีเ่ตรียมไว  ปนใหละลายเปนเนื้อเดียวกนั 

(อางถงึ ตารางที ่4.7) 

5. เปดน้าํ เขาสูเครื่องซักผา เทสารละลายที่เตรียมไวลงในถงั รอจนกวาจะไดปริมาณน้ําที่ตองการ

(ปริมาณน้ํามาตรฐาน)  หักลบ 1 ลิตร(ใชเตรียมสารเคม)ี   แลวจงึกดหยุดน้ํา 

  
รูปที่ 4.26 การเทสารละลายลง

ในเครื่องซัก 
รูปที่ 4.27 การทํางานของมิเตอรวัดน้าํ 

6. นาํผาเขาเครื่อง โดยเรียงลําดับการใสผาทดสอบดังตอไปนี้ 

 - ผาปูทีน่อน + ผาเปอน กระจายตําแหนงของผาเปอนรอบถังซัก 

 - เสื้อเชิ้ต + ผาเปอน กระจายตําแหนงของผาเปอนรอบถังซัก 

- ผาเช็ดตัว + ผาเปอน แบงเปนชั้น ตามจํานวนผาเปอน โดยใหกระจาย

ตําแหนง 

   ของผาเปอนแตละชั้นรอบถังซัก  

-ผาเช็ดหนา + ผาเปอน แบงเปนชั้น ตามจํานวนผาเปอน โดยใหกระจาย

ตําแหนง 

   ของผาเปอนแตละชั้นรอบถังซัก  
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รูปที่ 4.28 การนําผาลงในเครื่องซักผา 

 

7. ตั้งเวลาการทาํงานของเครื่องที่10นาท ีถาเครื่องทดสอบตั้งไมได10 นาที ใหใชเวลาสงู

ทีสุด รอจนกระทั่งเครื่องทาํงานเสร็จ เอาชิน้ผาเปอน ออกจากผาชิน้ทดสอบ แลว

นําไปลาง ทิ้งไวใหแหง และนําไปวัดคาการสะทอนแสงของผาเปอนตอไป 
 
 

3. การวัดคาการสะทอนแสงของผาเปอน 
 ขั้นตอนการวดัคาการสะทอนแสง 

1. เตรียมเครื่องมอืวัดการสะทอนแสง  

2. ชองวัดแสง ขนาด 20 มิลลิเมตร 

3. ชวงการวัด แสงที่ความยาวคลื่น 510-550 นาโนเมตร 

4. ตั้งชื่อผาเปอนตามชนิดของผาทดสอบ โดยใชอักษรยอ ตัวเลข และสัญลักษณดังตอไปนี้ 

4.1 ชนิดผา  

ผาปูทีน่อน (จดุสีดํา)  = B   

เสื้อเชิ้ต (จุดสีเหลือง)  = S 

ผาเช็ดตัว (จุดสีแดง)  = T   

ผาเช็ดหนา (ไมมีสัญลักษณใดๆ) = H 

ตัวเลข = 1,2 ,3, 4 (รอบของการซัก) 

 4.2 ดานการวดัคาการสะทอนแสง 

เครื่องหมาย = “-” สําหรับกั้น 

ตัวเลข  = 1,2 ,3... ตามลําดับของชิ้นผาเปอน 

ดานหนา = F    

ดานหลัง = B 

 ตัวอยาง ผาปทูี่นอนซักครั้งที่1 ชิน้ที่1วัดคาการสะทอนแสงดานหนา =        B1-1F 

  ผาปูทีน่อนซกัครั้งที1่ชิ้นที่1วดัคาการสะทอนแสงดานหลงั =        B1-1B 
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5. ใหวัดคาการสะทอนแสงกอนและหลงัการทดสอบการซกั โดยวางผาเปอนซอนกันอยาง

นอย10-ชิ้น ดงัรูป 

 

 
รูปที่ 4.29 การวางผาเปอนกอนการ

วัดคาการสะทอนแสง 

 

6.ใหวัดผาเปอนทกุชิ้นที่ตําแหนงกึง่กลางของผาทั้งดานหนาและดานหลัง ดานละ 1 จุด  

  
รูปที่ 4.30 การวัดผาเปอน และคาของผาเปอนที่วดัได 

 

7.นําคาวัดทั้งหมดมาเฉลี่ยเปนคาการสะทอนแสงของผาเปอน ซึ่งคาการสะทอนการสะทอนแสง

เฉล่ียกอนการทดสอบตองมคีารอยละ 40 +/- รอยละ5  

 

8.นําผลที่ไดไปหาหาคาความสามารถในการซัก โดยใชสูตรดังตอไปนี้ 
D = RW - R1 

R0 - R1 
เมื่อ D คือ ความสามารถในการซัก 

RW คือ คาการสะทอนแสงของผาเปอน (soiled cloth) หลังการซัก เปนรอยละ 

R1 คือ คาการสะทอนแสงของผาเปอนกอนการซกั เปนรอยละ 

R0 คือ คาการสะทอนแสงของผาดั้งเดมิ เปนรอยละ 
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และอัตราสวนของความสามารถในการซัก ดังนี ้

 
C =    Dt 

Dr 
เมื่อ C คือ อัตราสวนของความสามารถในการซัก 

Dt คือ ความสามารถในการซักของเครื่องซักผาที่นาํมาทดสอบ 

Dr คือ ความสามารถในการซักของเครื่องซักผาอางอิง 
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ตารางที่ 4.7 ตัวอยางการคาํนวณปริมาณ สารเคมี (ผงซักฟอก)  
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แบบฟอรมบันทึกการทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซักผา   อค-ฟ-05 

 

 

TX _____________ 

1.รายละเอียดเครื่องซักผา 

 

 เครื่องซักผายีห่อ(Brand)        รุน (Mode)                 หมายเลขเครื่อง (Serial number)              

         

 

ขนาด (Dimension) กวาง (Width)___________ ยาว (Length)  สูง (Height)  

  

 

โครงสรางของเครื่องซักผา (ใบพัด, ใบกวน)  ระบุ       

 
2. เครื่องหมายและฉลาก 
  

1.) ความจุมาตรฐานของการซัก หรือความจุที่กาํหนด  กิโลกรัม 

 2.) ความจุมาตรฐานของการสลัดน้ํา  กิโลกรัม (“-” กรณีไมมีการปนสลัดน้าํ) 

 3.) ความจุมาตรฐานของการลาง   กิโลกรัม (“-” กรณีไมมีการลาง) 

 4.) ปริมาณน้าํมาตรฐาน   ลิตร 

 5.) ปริมาณน้าํใชมาตรฐาน  ลิตร (เฉพาะเครื่องซักกึ่งอัตโนมัติ และ

อัตโนมัติ) 

 6.) สมรรถนะการซัก (แสดงเปนทศนิยม 2 ตําแหนง)    
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3..ลกัษณะทัว่ไป 
 

ผลการทดสอบ ทดสอบโดย วันที่

ทดสอบ 

3.1เครื่องซักผาตองไมทาํใหผาเสียหาย 

                                              (ผาน/ไมผาน ระบุ) 

   

3.2 การรั่วซมึของน้ํา                    

(ผาน/ไมผาน ระบุ) 

   

3.3 ระดับของชองปอนน้ํา (วัดจากระดับน้ําสงูสุด

ถึงชองปอนน้าํของถงัซัก)                            

(มิลลิเมตร) 

   

3.4 ปริมาณน้าํมาตรฐาน (ตามภาคผนวก ก-2 

เร่ืองปริมาณน้าํมาตรฐาน)                     (ลิตร) 

   

3.5 ปริมารน้าํใชมาตรฐาน :  เฉพาะเครื่องซักผา

อัตโนมัติ และกึ่งอัตโนมัติ ( ตามภาคผนวก ก-3

เร่ือง ปริมาณน้ําใชมาตรฐาน)                  (ลิตร)  

   

 
ตรวจสอบโดย ___________________ วนัที_่_________________ 
_______________________________________________________________________
___________ 
 
4. คุณลกัษณะดานสมรรถนะ 
 4.1 สมรรถนะดานการซัก 
  -สมรรถนะการซัก (เครื่องซักผาอางอิง)  
  4.1.1  เครื่องอางอิง (Wascator: FOM71MP-LAB)    หมายเลขเครื่อง 

  

-ปริมาณผงซกัฟอก(0.2%)    กิโลกรัม    กรัม 

-  สารเคมทีี่ใช (ผงซักฟอก) 1. Sodium Lauryl Sulfate         (20%)    กรัม 

 2. Sodium Carbonate (5%)    กรัม 

 3. Sodium sulfate  (50%)     กรัม 

 4. Sodium Tripolyphosphate (25%)      _____   กรัม 
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- จํานวนผาโหลด (จํานวนผาเปอน 10 ชิ้น) 

  - ผาปูทีน่อน 1 ผืน ติดชิ้นผาเปอน  3 ชิ้น 

  -เสื้อเชิ้ต  1 ตัว ติดชิ้นผาเปอน  1 ชิ้น 

  -ผาเช็ดตัว 4 ผืน ติดชิ้นผาเปอน  4 ชิ้น 

  -ผาเช็ดหนา 2 ผืน ติดชิ้นผาเปอน  2 ชิ้น 

- จํานวนผาโหลดเติมน้ําหนกั (หมายเลขเครื่อง     ) (1.5 กิโลกรมั) 

รอบการซัก 
 

1 2 3 4 

ผาเช็ดตัว   (ผืน) 

 

    

ผาเช็ดหนา (ผืน) 

 

    

 

- ปริมาณน้าํประปา , อัตราการใหลของน้าํประปา และอุณหภูมิของน้าํประปา 

รอบการซัก 1 2 3 4 

ปริมาณน้าํประปา 

(ลิตร) 

 

    

อัตราการไหลของ

น้ําประปา  (ลิตร/นาที) 

    

อุณหภูมิของน้าํประปา 

(ºC) 

    

 

- อุณหภูมิของเตารีดในการรดีผาเปอน (หมายเลขเครื่อง    ) 

รอบการซัก 1 2 3 4 

อุณหภูมิของเตารีด 

(ºC) 
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ผลการทดสอบ 

คาการสะทอนแสงของผาเปอน 
ชิ้นผาเปอน 

1 2 3 4 

-คาการสะทอนแสงของการซักแตละรอบ 

Lot ของผาเปอน ______________ 

    

-คาการสะทอนแสงเฉลี่ย (4 รอบ ) = Rwr 

Lot ของผาเปอน ______________ 

 

-คาการสะทอนแสงของผาเปอนกอนการ

ทดสอบ = R1r 

Lot ของผาเปอน ______________ 

 

-คาการสะทอนแสงของผาดั้งเดิม =R0r 

Lot ของผาดัง้เดิม ______________ 

 

-คาความสามารถในการซักของเครื่อง

อางอิง  
    Dr = Rwr-R1r 

                           R0r 

 

 

ทดสอบโดย   ___________________ วนัที_่_________________ 

วัดการสะทอนแสงโดย  ___________________ วนัที_่_________________ 

ตรวจสอบโดย   ___________________ วนัที_่_________________ 

______________________________________________________________________________ 

 
 สมรรถนะการซัก (เครื่องซักผาทดสอบ) 
4.1.2 เครื่องทดสอบ  หมายเลข     

-ปริมาณน้ํามาตรฐาน (ตามขอ1.4 )  ลิตร  

- ปริมาณผงซกัฟอก (0.2%)   กิโลกรัม   กรัม 

 - สารเคมทีี่ใช (ผงซักฟอก) 1. Sodium Lauryl Sulfate   20%    กรัม 

    2. Sodium Carbonate       5%     กรัม 

    3. Sodium sulfate       50%    กรัม 

    4. Sodium Tripolyphosphate 25%   กรัม 

 



 
 

108 

จํานวนผาโหลดที่ติดชิ้นผาเปอน 
 

ผาปูทีน่อน                                                  

(ผืน)       

ติดชิ้นผาเปอน                                         

(ชิ้น) 

เสื้อเชิ้ต                                                       

(ตัว ) 

ติดชิ้นผาเปอน                                         

(ชิ้น) 

ผาเช็ดตัว                                                     

(ผืน)       

ติดชิ้นผาเปอน                                         

(ชิ้น) 

ผาเช็ดหนา                                                   

(ผืน)       

ติดชิ้นผาเปอน                                         

(ชิ้น) 

 
- จํานวนผาโหลดเติมน้ําหนัก (หมายเลขเครื่อง    )  
(_______________กิโลกรัม) 

   

รอบการซัก 

 

1 2 3 4 

ผาเช็ดตัว   (ผืน) 

 

    

ผาเช็ดหนา (ผืน) 

 

    

 

- ปริมาณน้าํประปา , อัตราการไหลของน้าํประปา และอุณหภูมิของน้าํประปา 

รอบการซัก 1 2 3 4 

ปริมาณน้าํประปา 

(ลิตร) 

    

อัตราการไหลของ

น้ําประปา  (ลิตร/นาที) 

    

อุณหภูมิของน้าํประปา 

(ºC) 
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- อุณหภูมิของเตารีดในการรดีผาเปอน ( หมายเลขเครื่อง    ) 

รอบการซัก 1 2 3 4 

อุณหภูมิของเตารีด 

(ºC) 

 

 

   

 
ผลการทดสอบ 

คาการสะทอนแสงของผาเปอน 
ชิ้นผาเปอน 

1 2 3 4 

-คาการสะทอนแสงของการซักแตละรอบ 

Lot ของผาเปอน ______________ 

    

-คาการสะทอนแสงเฉลี่ย (4 รอบ ) = Rwt 

Lot ของผาเปอน ______________ 

 

-คาการสะทอนแสงของผาเปอนกอนการ

ทดสอบ = R1t 

Lot ของผาเปอน ______________ 

 

-คาการสะทอนแสงของผาดั้งเดิม =R0t 

Lot ของผาดัง้เดิม ______________ 

 

-คาความสามารถในการซักของเครื่อง

ทดสอบ  
    Dt = Rwt-R1t 

                                       R0t 

 

 

-อัตราสวนความสามารถในการซัก (C)  
C  =  Dt  =  

Dr     
  

ทดสอบโดย   ___________________ วนัที_่_________________ 

วัดการสะทอนแสงโดย  ___________________ วนัที_่_________________ 

ตรวจสอบโดย   ___________________ วนัที_่_________________ 
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4.10 การดําเนินการดานการออกรายงานผลการทดสอบ 
รายงานผลการทดสอบทุกฉบับจําเปนตองถูกตรวจสอบและลงชื่อปดรายงานผลการ

ทดสอบโดยเจาหนาที่หองปฏิบัติการที่มี อํานาจในการพิจารณารายงานผลการทดสอบ 

(Authorized person) ซึ่งในที่นี้คือระดับตําแหนง Supervisor ข้ึนไป 

  รายละเอียดการตรวจสอบขอมูลในใบรายงานผล 

-   รายงานผลตองมีความถูกตอง ชัดเจนและไมคลุมเครือ ผลการทดสอบและขอมูลที่

เกี่ยวของตองถูกระบุดังในขอกําหนด ISO/IEC 17025:2005 ขอกําหนด 5.10.2 

-   ตรวจสอบวิธีการคํานวณคา มีความถูกตอง 

-  ผูมีอํานาจในการเซ็นรับรองผลการทดสอบกําหนดใหระดับตําแหนงตําแหนงผูชวย

ผูจัดการขึ้นไป 
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1.วัตถปุระสงค

1.1. เอกสารฉบันนี้จัดทําขึ้นเพื่ออธิบายขั้นตอนการจัดทํารายงานผลการทดสอบ

2. ขอบเขต

2.1. เอกสารฉบับน้ีจัดทําขึ้นเพื่อแสดงขั้นตอนการจัดทํารายงานผลการทดสอบสมรรถนะ

การซักเครื่องผา

3. เอกสารทีเ่กี่ยวของ 

4. ข้ันตอนการปฏิบัติ

 01/09/2008 วันที่ประกาศใช

 1/3 หนาที่ อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ

 อค-ป-08

 ขั้นตอนรายงานผลการทดสอบ

 รหัสเอกสาร:LAB Co., LTD.

 0 แกไขครั้งท่ี

-

แผนผังการดําเนินงาน เอกสารอางองิ

FLOW CHART

ผูรับผิดชอบ

1. หัวขอใบรายงานผลการทดสอบ

1.1. งานทีเสร็จจากหอง Lab ทํา

การรายงานผล อยางแมนยํา 

ชัดเจน และนําเสนออยางถูกตอง 

และผลรายละเอยีดที่สําคญั

1.2.ใบรายงานผลที่จัดทําขึ้นโดย

แผนกประกอบดวยรายละเอยีด

ตอไปน้ี

   a) หัวขอ"Test Report" 

   b)ชื่อและที่อยูของบริษัท
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III ใบรายงานผลการทดสอบ (ตอ)

LAB Co., LTD.  รหัสเอกสาร:  อค-ป-08

FLOW CHART

ผูรับผิดชอบ เอกสารอางองิแผนผังการดําเนินงาน

 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ  หนาที่  2/3

 ขั้นตอนรายงานผลการทดสอบ  แกไขครั้งที่  0

 วันท่ีประกาศใช  01/09/2008

   c) หมายเลขใบรายงานผล และวันท่ี

จัดทํา

   d) ในแตละหนาใหระบุหมายเลขหนา

 และหมายเลขของใบรายงานผล

   e) ชื่อ และที่อยูของลูกคา

   f) อธิบายถึงลักษณะตวัอยาง

   g)วันที่รับตวัอยาง และวันท่ีเริ่มทํา

การทดสอบ

   h) หัวขอการทดสอบ เกณฑการ

ยอมรับ วิธีการ,และระเบียบวิธีการ

  i)อืน่ๆ เพ่ิมเตมิ หรือขอยกเวนจาก

มาตรฐานการทดสอบ หรือเกณฑการ

ยอมรับ (ที่ซึ่งเห็นสมควร)

j) การวัด การตรวจ และผลการ

วิเคราะห ที่ซึ่งเปนท่ียอมรับ, หนวยของ

การวัด, ทําไดโดยตาราง กราฟ และโฟ

โตกราฟ และอืน่ๆที่สามารถบงชี้ได
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เจาหนาที่ผูรับผิดชอบ

ซุปเปอรไวเซอรขึ้นไป

FLOW CHART

LAB Co., LTD.  รหัสเอกสาร:  อค-ป-08

 ขั้นตอนรายงานผลการทดสอบ  แกไขครั้งที่  0

ผูรับผิดชอบ แผนผังการดําเนินงาน เอกสารอางองิ

 01/09/2008

 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ  หนาที่  3/3

 วันท่ีประกาศใช

2.3 เมื่อใบรายงานผลระบุผล ที่

ทําการทดสอบจากLab อืน่ ผล

การทดสอบควรบงชี้ใหชัดเจน

2.1. ใบรายงานผลทุกฉบับตองมี

การตรวจทาน

2.2 ลงชื่อในใบรายงานผลแทน

ผูบังคบับัญชา หากผูบังคบับัญชา

ไมสามารถปฏิบัตหินาที่ได

2. การรับรองใบรายงานผล
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4.11 การทดสอบการดําเนินการดานขั้นตอนการดําเนินงานเพื่อทําใหมั่นใจใน
คุณภาพผล 

การควบคุมคุณภาพของผลการทดสอบมีความสําคัญตอหองปฏิบัติการ เนื่องจากเปน

วิธีการเพื่อทําใหมั่นใจวาผลการทดสอบที่ไดอยูในเกณฑที่ถูกตองยอมรับไดโดยการจัดทําระบบ

คุณภาพของหองปฏิบัติ การ ดังขอกําหนดมาตรฐาน IS0/IEC 17025 ขอกําหนด 4.2 ที่มุงเนนวา

หองปฏิบัติการทดสอบควรจัดตั้ง นําไปใช และ รักษาระบบคุณภาพที่เหมาะสม และ ขอกําหนด 

5.9 “หองปฏิบัติการตองมีข้ันตอนการดําเนินงานในการควบ คุมคุณภาพเพื่อเฝาระวังความใชได

ของการทดสอบ”, “ขอมูลที่ไดตองไดรับการบันทึกไวในลักษณะที่สามารถตรวจสอบแนวโนมตางๆ 

ได และถาทําไดตองใชวิธีทางสถิติในการทบทวนผลตางๆ” 

การควบคุมคุณภาพสามารถแบงออกไดเปน 2 กลุม 

คือการควบคุมคุณภาพภายในหองปฏิบัติการ: Internal quality control (IQC) และการควบคุม

คุณภาพภายนอกหองปฏิบัติการ: External Quality control (EQC) ดัง แสดงในรูปที่ 4.31 ซึ่งใน

ที่นี้ทําการวิจัยในเฉพาะสวนการควบคุมคุณภาพภายในหองปฏิบัติการ เนื่องจากการทดสอบสรรถ

นะการซัก หรือ ความสามารถในการซัก ยังไมมีหองปฏิบัติการใดใหบริการงานทดสอบประเภทนี้

จึงไมสามารถเปรียบเทียบผลระหวางหองปฏิบัติการได 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปที่  4.31 การควบคุมคุณภาพภายในหองปฏิบัติการและการควบคมุคุณภาพภายนอก   

 หองปฏิบัติการ 
 

ที่มา: เอกสารประกอบการฝกอบรมหลักสูตรขอกําหนดทั่วไปวาดวยความสามารถของ 

หองปฏิบัติการทดสอบและสอบเทียบ มอก.17025, สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 
 

แผนภูมิควบคุมของชิวฮารท (Shewhart control chart) ถูกนํามาใชควบคุมความถูกตอง

ของกระบวนการทดสอบ หลักเกณฑพื้นฐานไดแกตัวอยางควบคุมคุณภาพที่ใชในหองปฏิบัติการ 

และ การเตรียมแผนภูมิการควบคุมคุณภาพ 

 Laboratory Quality Assurance Program 

Quality assurance management 
(ISO/IEC 17025 Clause 4) 

Quality control activities 

General QC 
(ISO/IEC 17025 Clause 5 

except 5.9) 

Control of quality of test results 
(ISO/IEC 17025 Clause 5 except 5.9) 

 

Internal QC of test results 
- use of CRM, RM 
- replicate tests 
- retesting of retained 

items 

External QC 
(Proficiency testing program) 
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1) ตัวอยางควบคุม (Control sample) เพื่อจัดทําแผนภูมิควบคุมคุณภาพ ประเภทของ

ตัวอยางควบคุมที่เลือกใชในการตรวจสอบความแมนยําและความถูกตอง ของการทดสอบ คือ 

เครื่องซักผาอางอิง (Reference washing machine: Wascator FOM 71 MP) และวัสดุอางอิง 

(Reference materials) อันไดแก ผาเปอนมาตรฐาน (Soil Clothes), ผาขาวมาตรฐาน (Original 

clothes) และผงซักฟอกที่ใชในการทดสอบ ใหเปนไปตาม JIS C 9606 ดังตารางที่ 4.2 รายการ

สารเคมีและวัสดุส้ินเปลืองที่ใชในการทดสอบ 

2) แผนภูมิควบคุมของชิวฮารท (Shewhart control chart) การทดสอบความสามารถใน

การซัก เปนการวัดเชิงคุณภาพซึ่งเปนคาเปรียบเทียบความสามารถในการซักระหวางเครื่องซักผาที่

นํามาทดสอบกับเครื่องซักผาอางอิง  โดยความสามารถของเครื่องซักผาอางอิงตามมาตรฐาน

กําหนดในหัวขอการทดสอบนี้ตองมีคาอยูระหวาง 0.35-0.5 แตเพื่อตรวจจับความผันแปรจาก

สาเหตุที่ผิดธรรมชาติภายในหองปฏิบัติการ(process control) จึงจัดทําคาควบคุมของ

กระบวนการขึ้นดวยแผนภูมิควบคุม  สําหรับขอมูลที่ใชทําแผนภูมิควบคุมคุณภาพคือขอมูลการ

ทดสอบตัวอยางควบคุมที่ทราบคาจริง ดังนั้นจึงสะสมขอมูลผลการทดสอบตัวอยางควบคุมที่ซัก

โดยเครื่องซักผาอางอิง (Wascator FOM 71 MP) มาจัดทําแผนภูมิ โดยทําการซักทั้งหมด 8 รอบ 

โดยเเตละรอบการซัก ใชจํานวน 10 ชิ้นตัวอยาง ดังแสดงในตารางที่ 4.8 ทั้งนี้ส่ิงสําคัญในการนํา

ขอมูลมาใชทําแผนภูมิควบคุมก็คือ ลักษณะของขอมูลทั้งหมดที่ตองทําการควบคุมจะตองมีการ

แจกแจงแบบปกติที่ระดับความเชื่อมั่น 95% เพื่อใหไดคาควบคุมที่เปนตัวแทนของหองปฏิบัติ

อยางเหมาะสม 

 

ตารางที่ 4.8 ขอมูลการทดสอบประสิทธิภาพการซัก 80 ขอมูล 
 

1 2 3 4 5 6 7 8
X1 0.38 0.33 0.35 0.40 0.39 0.36 0.35 0.39
X2 0.40 0.35 0.33 0.38 0.40 0.37 0.33 0.40
X3 0.41 0.35 0.37 0.37 0.43 0.34 0.38 0.38
X4 0.39 0.33 0.30 0.36 0.40 0.31 0.33 0.34
X5 0.34 0.33 0.34 0.39 0.35 0.34 0.36 0.39
X6 0.36 0.42 0.35 0.38 0.35 0.40 0.34 0.37
X7 0.37 0.34 0.36 0.38 0.40 0.36 0.34 0.38
X8 0.36 0.35 0.37 0.39 0.37 0.37 0.38 0.39
X9 0.39 0.35 0.38 0.38 0.38 0.38 0.39 0.37
X10 0.39 0.41 0.35 0.42 0.39 0.42 0.35 0.42
X 0.379 0.356 0.350 0.385 0.386 0.365 0.355 0.383 รวม X = 0.3699
R 0.07 0.09 0.08 0.06 0.08 0.11 0.04 0.08 รวม R = 0.0763

รอบการซัก (subgroup, n)
คาประสิทธิภาพการซัก (Washing Efficiency Result)จํานวนตัวอยาง

แตละรอบการซัก
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พิจารณาการแจกแจงแบบปกติ 

P-value ของคาประสิทธิภาพการซักมีคาเทากับ 0.063 ดังนั้นเมื่อนํามาเปรียบเทียบกับ

ระดับนัยสําคัญ 0.05 P-value มีคามากกวา α สรุปไดวาลักษณะของขอมูลมีการแจกแจงแบบ

ปกติอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 ขอมูลดังกลาวจึงมีความเหมาะสมนํามาใชทําแผนภูมิ

ควบคุม 

 

 

              
 
 
 
 
 
 

 

 

รูปที่ 4.32 การแจกแจงแบบปกติของชุดขอมูล 
 

พิจารณาความสามารถของกระบวนการ 

เมื่อศึกษาความสามารถของกระบวนการ (Process capability) ที่แสดงถึงความ

สม่ําเสมอของผลการทดสอบที่สามารถวัดไดจากกระบวนการทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่อง

ซักผา    พบวา คา Cp (1.02) และ Cpk (0.27) มีคาที่ตางกัน แสดงถึงคาเฉลี่ยของคาการทดสอบ

ประสิทธิภาพการซักยังไมตรงคาเปาหมายหรือคากลางของเกณฑมาตรฐานกําหนด (0.425) เมื่อ

ความสามารถของเครื่องซักผาอางอิงตามในหัวขอการทดสอบนี้ตองมีคาอยูระหวาง 0.35-0.5 

โดยตําแหนงของกระบวนการเบี่ยงเบนจากคากลางไปทางคาเสนพิกัดควบคุมต่ํา LCL (Lower 

Control Limit) และดัชนีวัดความสามารถดานศักยภาพของกระบวนการ (Cp) มีคาเทากับ 1.02 

ซึ่งหมายความวากระบวนการทดสอบที่ศึกษามีความสามารถดานศักยภาพในเกณฑพอใช ดงัรูปที่

4.33 
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รูปที่ 4.33 ความสามารถดานศักยภาพของกระบวนการทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซักผา 

 

ตารางที่ 4.9 ลําดับความสามารถเชงิศักยภาพของกระบวนการ (กรณีพิกัดสองดาน) 
 

คาดัชนี Cp ความสามารถของกระบวนการ 

2.00 ≤ Cp ดีเหลือเชื่อ 

1.67 ≤ Cp < 2.00 ดีเลิศ 

1.33 ≤ Cp < 1.67 ดี 

1.00 ≤ Cp < 1.33 พอใช 

0.67 ≤ Cp < 1.00 เลว 

Cp < 0.67 เลวมาก 

กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2550 

 

ดังนั้นการนําขอมูลขางตนไปจัดทําแผนภูมิควบคุม (Control Chart) จึงควรระมัดระวังการ

นําไปใชงาน เนื่องจากคา Cp อยูในเกณฑเพียงแคพอใช โดยอัตราสวนของขอกําหนดเฉพาะ 

(USL-LSL, 0.50-0.35) กับความผันแปรที่ยอมใหในความคลาดเคลื่อนอนุโลม มีคาเทากับ 1.02 

และจากการที่กระบวนการมีการเบี่ยงเบนไปทางดานคาเสนพิกัดควบคุมตํ่า (LCL) ทําใหตอง

ระมัดระวังการออกนอกการควบคุมทางดานต่ําเปนพิเศษ และในอนาคตเพื่อเพิ่มความสามารถ

ของเครื่องซักผาอางอิงจึงควรทําการ shift กระบวนการมาทางดานคาเปาหมายหรือคากลางของ

เกณฑมาตรฐานกําหนด และลดคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (σ) ของกระบวนการการทดสอบ

 

0.480.450.420.390.360.330.30

LSL USL
P rocess D ata

S ample N 80
S tD ev (Within) 0.0246171
S tD ev (O v erall) 0.0274378

LS L 0.35
Target *
U S L 0.5
S ample M ean 0.369875

P otential (Within) C apability

C C pk 1.02

O v erall C apability

P p 0.91
P P L 0.24
P P U 1.58
P pk

C p

0.24
C pm *

1.02
C P L 0.27
C P U 1.76
C pk 0.27

O bserv ed P erformance
P P M  < LS L 200000.00
P P M  > U S L 0.00
P P M  Total 200000.00

E xp. Within P erformance
P P M  < LS L 209727.47
P P M  > U S L 0.06
P P M  Total 209727.53

E xp. O v erall P erformance
P P M  < LS L 234420.96
P P M  > U S L 1.06
P P M  Total 234422.02

W ithin
O v erall

Process Capability of washing performance testing_After

Cp = 1.02 

Cpk = 0.27 
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สมรรถนะการซักของเครื่องซักผาอางอิงใหต่ําลง ซึ่งมีสวนทําใหกระบวนการอยูในชวงควบคุมมาก

ข้ึนและเพิ่มความนาเชื่อถือของเครื่องซักผาอางอิง 

 

แผนภูมิ X

เสนคากลาง CL 0.3699

เสนขอบเขตควบคุมสูง UCL (Upper Control Limit) 0.3946 สูตร X + A2R

เสนขอบเขตควบคุมตํ่า LCL (Lower Control Limit) 0.3454 สูตร X - A2R  
การคํานวณพิกัดควบคุมโดยเทคนิคการควบคุมคุณภาพ  X คาเฉลี่ยเปนเสนกลางควบคุม 

(Control line) เทากับ 0.3699 คาเสนพิกัดควบคุมสูง UCL (Upper Control Limit) เทากับ 

0.3946 และคาเสนพิกัดควบคุมตํ่า LCL (Lower Control Limit) เทากับ 0.3454 และเนื่องจากคา 

LCL มีคาต่ํากวา 0.35 ไมได ตามที่มาตรฐานไดกําหนดไว จึงปดคาพิกัดควบคุมดานลางของพิสัย

ใหเทากับ 0.35 ในแงของงานควบคุมคุณภาพคาเฉลี่ยถูกตั้งเปนคาเปาหมาย และ ความสามารถ

ของกระบวนการคือสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ที่ระดับความเชื่อมั่น 95% ดังแสดงในรูปที่ 4.34 

 

X bar Chart of Washing machine performance test
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รูปที่ 4.34 แผนภูมิควบคุมการทดสอบสมรรถนะการซัก 
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บทที่ 5 
วิเคราะหผลการดําเนินงานปรับปรุงแกไข 

 
หลังไดทาํการออกแบบระบบการควบคุมการทดสอบสมรรถนะการซกัของเครื่องซกัผา

แบบใบพัดและใบกวน ตามแนวทางมาตรฐาน IS0/IEC 17025: 2005 โดยมุงเนน ณ จุด

ปฏิบัติงานทดสอบ ในสวนนีจ้ึงทาํการสรุปผลการดําเนินการปรับปรุงแกไขที่ไดออกแบบไวใน 

บทที ่4 ดวยกนั 3 สวนคือ สรุปผลการปรับปรุงแกไขปญหาความผิดพลาดของการทดสอบ

สมรรถนะการซักของเครื่องซักผา สรุปผลการเปลี่ยนแปลงระบบการควบคุมการทดสอบ และ

สรุปผลระบบการตรวจจับความผิดปกติของกระบวนการ 

 

5.1 ผลการปรับปรุงแกไขปญหาความผิดพลาดของการทดสอบสมรรถนะการ
ซักของเครื่องซักผา   

 
 5.1.1 การเปรียบเทียบจํานวนความผิดพลาดที่เกดิขึ้นในการทดสอบกอนและ

หลังการปรับปรุง 
 

หลังจากดําเนินการปรับปรุงกระบวนการเพื่อลดผิดพลาดการทดสอบสมรรถนะการซัก

สําหรับเครื่องซักผาแบบใบพัดและใบกวนตามระบบที่ไดทําการออกแบบโดยนําแนวทางบางสวน

ของขอกําหนดทั่วไปวาดวยความสามารถของหองปฏิบัติการทดสอบ(ISO/IEC17025) มา

ประยุกตใช แลวจึงเขาสูชวงการควบคุมกระบวนการโดยแผนภูมิควบคุมของชิวฮารท (Shewhart 

control chart) ดังกลาวมาแลวในบทที่ 4 และทําการเปรียบเทียบกับ ตารางที่  3.3 ความถี่ในการ

เกิดปญหาเฉลี่ยตอเดือน ซึ่งเปนปญหากอนการปรับปรุง โดยเก็บขอมูลเปนระยะเวลา 2 เดือน

เทากับระยะเวลาในการเก็บขอมูลของปญหากอนการปรับปรุง พบวา ระบบการควบคุมการ

ทดสอบที่ออกแบบนี้มีประสิทธิภาพ สามารถลดความผิดพลาดดังแสดงในรูปที่ 5.1 ซึ่งแสดง

จํานวนความผิดพลาดที่ลดลงจากเดิมเฉลี่ยเดือนละ 15.5 คร้ัง เปนเฉลี่ยเดือนละ 3 คร้ัง คิดเปน

เปอรเซ็นตการลดลง 80.65%  
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รูปที่5.1 เปรียบเทียบจาํนวนความผิดพลาดที่เกิดขึน้กอนและหลงัการปรับปรุง 

 

 5.1.2 ผลการเปลี่ยนแปลงระบบการควบคุมการทดสอบสมรรถนะการซักของ
เครื่องซักผาแบบใบพัดและใบกวนโดยประยกุตแนวทาง IS0/ IEC 17025:2005 

 

 จากการออกแบบระบบการควบคุมการทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซักผาแบบ

ใบพัดและใบกวนโดยประยกุตแนวทาง IS0/ IEC 17025:2005 ซึ่งเปนมาตรฐานวาดวยเรื่อง

ความสามารถของหองปฏิบตัิการ พบวาการดําเนินงานมีความเปนมาตรฐานมากขึ้นและสามารถ

แกไขปญหาทีสํ่ารวจพบ โดยทําการเปรียบเทียบกับ ตารางที ่3.3 ผลการสํารวจปญหา สรุปไดดังนี ้
 

1) การทบทวนคําขอ ขอเสนอการประมูล และขอสัญญา 

- มีข้ันตอนการทบทวนใบคาํรองขอการทดสอบของลูกคาที่ชัดเจนซึง่ทาํใหรายละเอยีดที่

จําเปนสาํหรับการทดสอบครบถวน  สามารถลดความเขาใจผิดและสามารถปฏิบัติการ

ทดสอบสอดคลองตามความตองการของลูกคา 
 

2) การจัดซื้อสินคาและบริการ เก็บรักษาสารเคมี และวัสดุส้ินเปลื้องตางๆ 

- การซื้อสินคาเปนไปอยางถูกตองตรงตามมาตรฐานวิธทีดสอบกําหนด เนื่องจากถกูมฝีาย

เจาหนาที่เทคนิคมีสวนในการพิจารณาขอกําหนดสินคา (specification) รวมกับเจาหนาที่

ฝายจัดซื้อกอนการทดสอบ นอกจากนีย้ังมีการตรวจสอบสินคา สารเคมี และวัสดุทีใ่ชใน

การทดสอบกอนรับเขาทกุครั้ง โดยการตรวจรสอบตรวจสอบครอบคลุมถึง ความเขมขน

ของสารเคมี เกรดของสารเคมี ตามรายละเอียดในใบ COA (Certificate of Analysis) วา

สอดคลองตามที่มาตรฐานกําหนดหรือไม  รวมทัง้ปริมาณ และชื่อชนิดสารเคม ีโดย 

 สามารถแกปญหาที่พบวาผาที่ใชทดสอบมีขนาดกวาง ยาวไมตรงตาม specification 

 กําหนดแบบฟอรมการควบคมุ stock โดยผูนําไปจัดเก็บเปนเจาหนาที่เทคนิค 
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 3) การจัดการตัวอยาง         

- กําหนดการจดัการตัวอยางเฉพาะสําหรับเครื่องซักผา มกีารบงชี้เพื่อบอกสถานะของงาน 

และมีการตรวจสภาพของตวัอยางเพื่อดูสมบูรณของตัวอยางกอนการทดสอบเพื่อปองกัน

ความผิดพลาดของผลการทดสอบอันเนื่องมาจากความผิดปกติของตัวอยาง  

- กําหนดวธิีการขนยายและการจัดเก็บตัวอยางที่ถกูตองซึง่ปองกนัความเสียหายที่อาจเกิด

ข้ึนกับตัวอยางซึ่งเปนทรัพยสินของลูกคา 

 

 

 

 

 

 

 

 

                     กอนการปรับปรุง                                     หลงัการปรับปรุง 

รูปที่ 5.2 วิธีการจัดการตัวอยางและติดปายบงชี้เปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง 
 

 4) การดําเนินการดานเครื่องมือและวัสดุอางอิงในหองปฏิบัติการ 

- การจัดการในสวนของเครื่องมือในหองปฏิบัติการทดสอบ 

อุปกรณและเครื่องมือมีประสิทธิภาพมากขึ้น เนื่องจากมีการกาํหนดแผนการสอบเทียบ/

ทวนสอบ เปนประจําเพื่อยืนยันความถกูตองของเครื่องมือทีสําคัญคอื เครื่องซักผาอางอิง

ที่มีการกําหนดปจจัยการควบคุมการทดสอบไว ดังนี้คือ อุณหภูมิ ความเร็ว และ ระดับน้ํา

ดังแสดงผลการทวนสอบไวในตารางที ่5.1 นอกจากนี้ยงัมีการติดปายแสดงสถานะการ

สอบเทียบเพื่อบงบอกถงึรหสัเครื่องมือ วนัที่เครื่องมือไดรับการสอบเทยีบและรอบการสอบ

เทียบครั้งตอไป ในสวนนี้แกปญหาความผดิพลาดอันเนือ่งจากเครื่องมือไมมีความถูกตอง

แมนยํา เชน ตูเย็น, เครื่องชั่งผา Load, Thermo Hydrograph และ Data color 

 

 

 

 
 

รูปที่ 5.3 ปายแสดงสถานะการสอบเทยีบ
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ตารางที่ 5.1 ผลการสอบเทยีบเครื่องซักผาอางอิง (Wascator Washing Machine) 
 

Date

( dd/mm/yy ) ID No. Expiry Date Lower Upper 1 2 3 4 5 6 7

19,20-Mar-08 T3-094 02-May-08 40 oC 37 43 -- -- -- -- -- -- -- 37.6 -2.4 PASS
T3-316 20-Jun-08 60 oC 57 63 -- -- -- -- -- -- -- 57.3 -2.7 PASS
E2-142 13-Mar-09 80 oC 77 83 -- -- -- -- -- -- -- 77.8 -2.2 PASS
T3-315 02-May-08 90 oC 87 93 -- -- -- -- -- -- -- 88.0 -2.0 PASS

Speed ทวนเข็ม 52 rpm 51 53 -- -- -- -- -- -- -- 52.2 0.2 PASS
Speed ตามเข็ม 52 rpm 51 53 -- -- -- -- -- -- -- 52.1 0.1 PASS

Spin  Speed 500 rpm 480 520 -- -- -- -- -- -- -- 494.7 -5.3 PASS
100 mm 95 105 -- -- -- -- -- -- -- 96 -4 PASS
130 mm 125 135 -- -- -- -- -- -- -- 125 -5 PASS
160 mm 155 165 -- -- -- -- -- -- -- 160 0 PASS
200 mm 195 205 -- -- -- -- -- -- -- 205 5 PASS

End  of  Record

Note : Time Rising of Heater = 2.56 oC/min

After; Temp.    = _27.3_ oC, Humidity = _50.4_ %

หมายเหตุ : ความถึ่การสอบเทียบ 6 เดือน/ครั้ง

Actual Environment Reading,

Result
    STD  Reading      

Average 

 Before; Temp. = _28.6_ oC, Humidity = _56.3_ %

Error 
Equipment STD

UUC Range
UUC Allowable Tolerance

Setting

(Equipment Name) : Wascator  Washing  Machine

Temp

water

Level

Equipment Calibration / Verification Record

Before Adjust After Adjust

      Int. ID No. : M3-265
      Ext. Cert. No. : _____-
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ตารางที่ 5.2 ผลการสอบเทยีบมาตรวัดน้าํ (Flow Meter) กอนการแกไข 

 

Result Note

Done -

Done -

Done -

Date

( dd/mm/yy ) ID No. Expiry Date Lower Upper 1 2 3 4 5 6 7

3-Dec-07 V3-071 10 Litre 9 11 9.910 10.035 9.655 9.975 -- -- -- 9.88017 -0.11983 PASS

20 Litre 19 21 19.855 19.825 19.915 19.900 -- -- -- 19.84659 -0.15341 PASS

30 Litre 29 31 29.900 29.900 29.750 29.650 -- -- -- 29.80000 -0.20000 PASS

40 Litre 39 41 59.310 59.440 59.200 59.350 -- -- -- 59.24477 19.24477 FALSE

50 Litre 49 51 79.585 79.350 79.515 79.580 -- -- -- 79.39886 29.39886 FALSE

100 Litre 99 101 101.680 101.700 101.600 101.860 -- -- -- 101.71000 1.71000 FALSE

8-Dec-07 V2-253 Time sec 60.222 60.373 60.371 60.317 60.436 -- -- 60.344
Vol ml 14.920 15.010 15.010 15.060 15.190 -- -- 15.038

14 16 14.9523 14.9523 -0.04768 PASS
หมายเหตุ

 Before; Temp. = _28_ oC, Humidity = _40 %

After; Temp.    = _26_ oC, Humidity = _47_ %

Volume

Equipment Calibration / Verification Record
(Equipment Name) : Digital Flow Meter

Error 
Equipment STD

UUC Range

ความถึก่ารสอบเทียบ 1 เดือน/ครั้ง

UUC Allowable Tolerance

Setting

15.00 litre/min

Actual Environment Reading,

    STD  Reading      
Average 

Flow 

Rate
นําเวลาและปริมาตร เฉลีย่ที่ไดจากการวัดมาหา Flow Rate /Min ตามสตูร

ปริมาตรน้ําเฉลีย่ที่วัดได (Lite)x 60 sec
เวลาเฉลีย่ที่วัดได sec

Perventive Maintenamce Date
3-Dec-07

2. ตรวจเชค็สายไฟวามีการฉีกขาด/รั่วหรือไม ถามีใหทําการแกไข

Result

litre/min

Maintenance Item

1. ตรวจสอบสภาพเครื่องและขอตอวามีการรั่วซมึหรือไม ถาไมสมบูรณใหทําการแกไข

3. ตรวจเชค็ปุมกดของ Function วายังทํางานเปนปกติหรือไม

      Int. ID No. : M3-265

Before Adjust After Adjust

      Ext. Cert. No. : _____--
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จากตารางที ่5.2 การสอบเทยีบมาตรวัดน้าํ (Flow Meter) สรุปไดดังนี้ 

การสอบเทยีบปริมาตรน้ํา 

ผลการสอบเทยีบที่ปริมาตรน้ํา 10, 20 และ 30 ลิตรมีผลผาน โดยเมื่อปรับคาอัตราการ

ไหลของมาตรวัดน้ําซึ่งแสดงที่หนาจอแสดงผล (display) ไปที่ปริมาตร 10, 20 และ 30 ลิตร แลว

วัดคาปริมาตรน้ําดวยกระบอกตวง (cylinder) พบวามีคาคือ 9.88, 19.85 และ 29.80 ลิตรตาม 

ลําดับ ซึ่งมีคาอยูในเกณฑทีย่อมรับ ตามมาตรฐานมอก. 1462-2548 ทีร่ะบุไววา วัดปริมาณน้ํา

โดยอาศัยมาตรอัตราการไหลแบบรวมหนวยทีม่ีสเกลประสิทธิผลไมเกนิ 1 ลิตร (+ 1 ลิตร) 

แตอยางไรก็ตามพบวา ผลการสอบเทียบทีป่ริมาตรน้ํา 40, 50 และ 100 ลิตรไมผาน โดย

เมื่อปรับคาอัตราการไหลของมาตรวัดน้ําซึง่แสดงทีห่นาจอแสดง ผล (display) ไปทีป่ริมาตร 40, 

50 และ 100 ลิตร แลวกลับวัดคาปริมาตรออกนอกเกณฑทีย่อมรับดังตอไปนี้ 

- คาหนาจอแสดงผล (Display) ที่ 40 ลิตร พบวา เมื่อทําการวัดปริมาณน้ําโดยกระบอกตวง 

(Cylinder) มีปริมาตรน้ําจริงเฉลี่ย 59.24 ลิตร (เกณฑยอมรับ 39-41 ลิตร) 

- คาหนาจอแสดงผล (Display) ที่ 50 ลิตร พบวา เมื่อทําการวัดปริมาณน้ําโดยกระบอกตวง 

(Cylinder)  มีปริมาตรน้ําจริงเฉลี่ย 79.40 ลิตร (เกณฑยอมรับ 49-51 ลิตร) 

- คาหนาจอแสดงผล (Display) ที่ 100 ลิตร พบวา เมื่อทาํการวัดปริมาณน้ําโดยกระบอก

ตวง (Cylinder)  มีปริมาตรน้ําจริงเฉลี่ย 101.71 ลิตร (เกณฑยอมรับ 99-101 ลิตร) 

จะเหน็ไดวามาตรวัดน้ํานี้ ทีค่าหนาจอแสดงผลปรมิาตรน้ําสงูขึ้น คาการวัดปริมาตรน้ําจะไม

สอดคลองตามจริงและออกนอกเกณฑที่ยอมรับได  จึงทาํการติดตอผูขายใหทําการขอปรับแกหนา

จอแสดงผล (Display) ใหถกูตองกอนทาํการสอบเทยีบอีกครั้งดังตารางที่ 5.3 

 

การสอบเทยีบอัตราการไหลของน้ํา 

 ผลการสอบเทียบอัตราการไหลของน้ําพบวา มีคาอยูที่ 14.9523 ลิตรตอนาที ซึ่งอยูในชวง

เกณฑยอมรับไดตามมาตรฐาน มอก. 1462-2548 ซึ่งระบุไววา ปรับอัตราการไหลของน้ําประปาให

มีคาเทากับ 15 + 1 ลิตรตอนาท ี
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ตารางที่ 5.3 ผลการสอบเทยีบมาตรวัดน้าํ (Flow Meter) หลังการแกไข 
 

Result Note

Done -

Done -

Done -

Date

( dd/mm/yy ) ID No. Expiry Date Lower Upper 1 2 3 4 5 6 7

20-Dec-07 V3-071 10 Litre 9 11 9.890 9.350 9.885 9.945 -- -- -- 9.76750 -0.23250 PASS

20 Litre 19 21 19.845 19.225 19.921 19.840 -- -- -- 19.70775 -0.29225 PASS

30 Litre 29 31 29.900 29.987 29.565 29.850 -- -- -- 29.82550 -0.17450 PASS

40 Litre 39 41 39.710 39.540 39.834 40.350 -- -- -- 39.85850 -0.14150 PASS

50 Litre 49 51 49.885 50.350 50.155 49.998 -- -- -- 50.09700 0.09700 PASS

100 Litre 99 101 100.680 99.780 100.998 100.860 -- -- -- 100.57950 0.57950 PASS

21-Dec-07 V3-097 Time sec 60.280 60.513 60.471 60.227 60.360 -- -- 60.370
Vol ml 14.950 15.210 15.010 15.160 15.170 -- -- 15.100

14 16 15.007 15.0074           0.00740 PASS
หมายเหตุ

 Before; Temp. = _28_ oC, Humidity = _40 %

After; Temp.    = _26_ oC, Humidity = _47_ %

Result

litre/min

Maintenance Item

1. ตรวจสอบสภาพเครื่องและขอตอวามีการรั่วซึมหรือไม ถาไมสมบูรณใหทําการแกไข

3. ตรวจเช็คปุมกดของ Function วายังทํางานเปนปกติหรือไม

Perventive Maintenamce Date
20-Dec-07

2. ตรวจเช็คสายไฟวามีการฉีกขาด/รั่วหรือไม ถามีใหทําการแกไข

Flow 

Rate
นําเวลาและปริมาตร เฉลี่ยที่ไดจากการวัดมาหา Flow Rate /Min ตามสูตร

ปริมาตรน้ําเฉลี่ยที่สัดได (Lite)x 60 sec
เวลาเฉลี่ยที่วัดได sec

ความถึ่การสอบเทียบ 1 เดือน/ครั้ง

UUC Allowable Tolerance

Setting

15.00 litre/min

Actual Environment Reading,

    STD  Reading      
Average 

Volume

Equipment Calibration / Verification Record
(Equipment Name) : Digital Flow Meter

Error 
Equipment STD

UUC Range

      Int. ID No. : M3-265

Before Adjust After Adjust

      Ext. Cert. No. : _____--
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- การจัดทาํคูมือการใชงานของเครื่องมือที่มีความซับซอนและสําคัญไวเปนภาษาไทย โดย

จัดไวในตําแหนง ณ จุดทีม่ีการใชงานเครื่องมือ   

 

 

 

 

 

 

 
   

รูปที่ 5.4 คูมือวิธีการใชเครื่องซักผาอางองิ 

 

- การติดตั้งอุปกรณควบคุมพเิศษ ที่สามารถควบคุมปจจัยการทดสอบเชน มาตรวัดน้าํ

(Flow meter) ควบคุมอัตราการไหลของน้าํซัก และ sensor ตรวจสอบอุณหภูมิน้ําซกั     

- การจัดการสารเคมีและวัสดุอางอิง 

มีการจัดเก็บ“ผาเปอนมาตรฐาน” เหมาะสมตามมาตรฐานกาํหนดไวทีอุ่ณหภูมิ 0-0.5 °c 

ทําใหไมเสื่อมคุณภาพกอนระยะเวลากาํหนด เนื่องจากมีการเปลี่ยนตูเย็นในการจัดเก็บที่

สามารถคงอณุหภูมิได และ ทาํการติดตั้งตัวอานอุณหภูมิที่ตูเยน็เพื่อเฝาระวงัการตกของ

อุณหภูมิดังรูปที่ 5.1 การควบคุมสารเคมีถกูกําหนดวันหมดอายุทีช่ัดเจนตามมาตรฐาน

อางอิง รวมทั้งการเก็บรักษาสารเคมี และวสัดุส้ินเปลืองตางๆ และวิธีปองกันการ

เสื่อมสภาพระหวางจัดเก็บ 

 

 

 

 

 

 

 

 

                   กอนปรับปรุง                              หลงัปรับปรุง 
 

รูปที่ 5.5 การจัดเก็บผาเปอนมาตรฐานกอนและหลงัปรับปรุง

ติดตั้งตัวอานอุณหภมูทิี่ตูเย็น

ซึ่งจัดเก็บผาเปอนมาตรฐาน

ติดตั้งตัวอานอุณหภมูทิี่ตูเย็น

ซึ่งจัดเก็บผาเปอนมาตรฐาน
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รูปที่ 5.6 การติดปายกําหนดวันหมดอายขุองสารเคม ี

 

5) การจัดการเกีย่วกับสภาพแวดลอมในการตรวจวิเคราะห  
 จัดทําหองสาํหรับการทดสอบสมรรถนะการซักของเครือ่งซักผาเฉพาะ ซึ่งมีการควบคุม

สภาวะอุณหภมูิและความชืน้ รวมทัง้ จัดทํากฎระเบยีบของหองปฏิบตัิการและความ

ปลอดภัยในหองปฏิบัติการทดสอบ 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปที่ 5.7 หองทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซักผา 

 

 ติดตั้งระบบสาธารณูปโภค เชน ระบบน้าํดังรูป 5.8 ระบบไฟ การติดตั้งเครื่องปรับ 

อากาศเพื่อควบคุมอุณหภูมิ รวมทัง้การติดตั้งการอุปกรณควบคุมพิเศษสําหรับในการ

ทดสอบสมรรถนะการซัก ทั้งนี้เพื่อใหเปนไปตามมาตรฐานการทดสอบ  
 

OPEN DATE………………………
EXPIRED DATE………………….
OPENED BY……………………..
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รูปที่ 5.8 การติดตั้งระบบน้าํเพื่อใชในการทดสอบ 

 

6) การดําเนินการดานบุคลากร 

- เมื่อมีแนวทางในการปรับปรุงคุณภาพหองปฏิบัติการทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่อง

ซักผาเกิดขึน้แลว แนวทางดงักลาวจําเปนตองนําไปฝกอบรมพนกังานกอนนําไปใชปฏิบัติ

จริง ทาํใหการปฏิบัติการทดสอบมีความผดิพลาดลดลงเนื่องจากพนกังานไดรับการอบรม

ที่ถูกตอง และเพียงพอ มีวธิกีารหรือแนวทางที่ทาํใหมัน่ใจวาบุคลากรทีป่ฏิบัติงานทดสอบ

มคีวามสามารถปฏิบัติงานไดจริง(Competence) คือ อบรม ประเมนิ และการขึ้นทะเบียน

เจาหนาที่เทคนิค (Qualification of Laboratory Staff) จึงสามารถใหปฏิบัติงานทดสอบ

ได 

- พนกังานปฏิบตัิการทดสอบสามารถทํางานถูกตองมากขึ้น เนื่องจากมีความชาํนาญและมี

ข้ันตอนการทาํงานที่ชัดเจนขึ้น ซึ่งสงผลใหผลการทดสอบมีความถูกตองมากขึน้ 

- พนกังานระดบัปฏิบัติงานสามารถแกไขปญหาเฉพาะหนาไดดวยตนเอง เนื่องจากมคีวาม

เขาใจในขั้นตอนการทดสอบมากขึน้ และสามารถสงัเกตความผิดปกติของขั้นตอนการ

ทดสอบจากระบบการการควบคุมซึ่งแสดงผลความผิดปกติไดชัดเจน 

ในสวนนี้สามารถแกปญหาพนกังานทําการทดสอบผิด เชนแกะผาเปอนแตละชิ้นหลังซักชา ทํา

ใหมีผลเมื่อไปวัดคาสะทอนแสง และพนักงานใชเครื่องมอืผิดวิธี เนื่องจากมีความรูความเขาใจ

มากขึ้น 
 

7) การดําเนินการวิธกีารที่ใชในการวิเคราะหทดสอบ 

มีการจัดทาํขัน้ตอนการทาํงานของการทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซักผา  

(อค-ป-07),   วิธีการทดสอบสมรรถนะการซักเครื่องซักผา (อค-ข- 01) ตรงตามมาตรฐาน และ 

แบบฟอรมบันทึกผลการทดสอบสมรรถนะการซักเครื่องซักผา (อค-ฟ-05) โดยมีระบุ
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รายละเอียดชดัเจนที่เกี่ยวของกับการปฏิบัติงานในสวนนี้ชวยแกปญหาที่พนักงานละลาย

สารเคมีในการซัก 4 ชนิด ไมหมดโดยยังมีการจับตัวเปนกอน เนื่องจากมวีิธีการทาํงานกาํหนด

ไว (อค-ข- 01) แกปญหารายละเอียดขั้นตอนการทดสอบในเอกสารกาํกับการทํางานไมตรง

ตามกับมาตรฐาน และสามารถปองกนัความผิดพลาดในการทํางานและขอมูลสามารถสืบ

ยอนกลับเพื่อสามารถหาสาเหตุกลับไปดวยวาความผิดพลาดเกิดจากสาเหตุใด เนื่องจากมี

บันทกึไวในแบบฟอรม (อค-ฟ-05) 
 

8) การดําเนินการดานการออกรายงานผลการทดสอบ 

มีข้ันตอนการตรวจสอบความถูกตองของผลการทดสอบสุดทายของรายงานผลโดย

หัวหนางาน ทั้งความถูกตองของขอมูล ความครบถวนของรายละเอียด และการคํานวณผล 

เปรียบเสมือนเปนการตรวจสอบที่งานบริการสุดทายกอนสงมอบ ซึ่งมีสวนสําคัญในการปอง 

กันความผิดพลาดของผลการทดสอบกอนสงถึงมือลูกคา ในสวนนี้สามารถแกปญหาพบ

รายงานผลการทดสอบผิด (คํานวณผิด, ถายโอนขอมูลผิด) และบันทึกผลไมสมบูรณโดยไม

บันทึกหมายเลขเครื่องมือที่ใชเพื่อสอบกลับและไมบันทึกขอมูลคาสะทอนแสงของผาดั้งเดิม 
 

9) การดําเนินการดานขัน้ตอนการดําเนนิงานเพื่อทําใหมั่นใจในคุณภาพผลการทดสอบ  

แผนภูมิการควบคุม(Control chart) ถูกนํามาใชเพื่อติดตามการควบคุมกระบวนการ

ทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซักผาดังรายละเอยีดในหัวขอที่ 5.2 

 

 

5.2 สรุปผลระบบการตรวจจับความผิดปกติของกระบวนการ 
 

5.2.1 ขอมูลที่ใชจัดทําแผนภูมิควบคุมคุณภาพ 
 

การเก็บจํานวนตัวอยางหากสะสมคาผลทดสอบตัวอยางควบคุมจาํนวนมาก ที่เกิดจาก

ชวงเวลาทดสอบที่ยาวพอสมควร เพื่อใหไดคาควบคุมที่เปนตวัแทนของหองปฏิบตัิอยางเหมาะสม 

จะยิ่งทําใหมัน่ใจไดวาตัวอยางที่เก็บมาเปนตัวแทนของกระบวนการได สําหรับในงานวจิัยนี้ 

จํานวนขอมูลการทดสอบตวัอยางควบคมุที่ใชในการทดสอบนี้มีจํานวน 80 คา คือ จํานวนการซัก 

8 รอบ รอบละ 10 ตัวอยาง หรือมีจํานวน 8 กลุมยอย แตละกลุมยอยมี 10 ขอมูล จะเห็นไดวา

จํานวนกลุมยอยยังมีขนาดนอย (ปกต ิ 20-25 กลุมยอย) ทั้งนี้เนื่องจากหากยิ่งเพิ่มจํานวนรอบการ

ซักมากขึ้น จะทําใหยิ่งมีคาใชจายสงูมากขึ้น ทั้งในสวนคาใชจายของผาเปอนมาตรฐาน ผงซกัฟอก

มาตรฐาน คาน้าํและไฟฟา อีกทัง้ยงัใชเวลาในการทดสอบมากซึง่อาจกระทบตอเวลาในการทํา

ทดสอบอื่น ในทางปฏิบตัิจริงจึงยอมรับที่ลักษณะของขอมูลที่จะนํามาใชในการจัดทําแผนภูมิ
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ควบคุมคุณภาพตองมีการแจกแจงแบบปกติ หากมีระยะเวลาที่ใชเกบ็ขอมูลนานขึ้น จึงควรเกบ็

ขอมูลตอเพื่อที่จะมัน่ใจไดวาผลการทดสอบมีความหลากหลายเพียงพอที่จะเปนตวัแทนของคา

จริง 

 
5.2.2 การใชแผนภูมิควบคุมคุณภาพผลการทดสอบ 

 

ทําการทดสอบตัวอยางควบคุมที่ซักโดยเครื่องซักผาอางอิง (Reference washing 

machine: Wascator FOM 71 MP) ควบคูกับการซักโดยเครื่องซักผาตัวอยางจากลกูคา 

(unknown washing machine) แลวจึงพล็อตคาผลสมรรถนะการซักของเครื่องซักผาอางองิขณะ

ทําการทดสอบเครื่องซักผาตัวอยาง 

คาผลทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซักผาอางอิง (Wascator FOM 71 MP) ซึ่งรูคา

จริงที่ยอมรับวาผลทดสอบถกูตองคือตองอยูในชวงคาปกติภายในชวงคาพิกัดควบคมุ (LCL= 

0.35, UCL= 0.39) 

คาที่อยูภายนอกชวงคาควบคุม ตองมีการระวังหรือไมยอมรับผลการทดสอบเครื่องซักผา

ตัวอยางที่ไมรูคา โดยจาํเปนตองหยุดการทดสอบ และดําเนนิการการแกไข สืบสวนหาสาเหตกุอน

เร่ิมดําเนนิการทดสอบตอไป มีเกณฑในการพิจารณาดังนี ้

• คาผลการทดสอบที่อยูนอกชวงชวงคาพกิัดควบคุม (LCL= 0.35, UCL= 0.39) 

• คาผลทดสอบสองครั้งติดกนั อยูนอกชวงคาพิกัดควบคมุ 

• คาผลทดสอบตัวอยางควบคุมติดกันสิบคร้ังอยูดานใดดานหนึง่ของคาเฉลี่ย 

• คาผลทดสอบตัวอยางทาํซ้าํเจ็ดคาอยูดานเดียวกันของคาเฉลี่ย (X = 0.37) 

 

เมื่อใดก็ตามทีม่ีขอสงสัยในผลทดสอบ หากไมมีการจัดทําแผนภูมิควบคุมและการตั้ง

เกณฑการตัดสินผล จะทาํใหไมสามารถตรวจสอบความผิดพลาดไดลวงหนากอนรายงานผลการ

ทดสอบสาเหตุที่เปนไปไดซึง่ทาํใหเกิดแนวโนมของผลทดสอบตัวอยางควบคุมออกนอกชวงคา

ควบคุมไดแก ตัวอยางมีความผิดปกติ คํานวณผลผิดพลาด การเบี่ยงเบนของขั้นตอนทดสอบ หรือ

สภาวะสภาพแวดลอมการทดสอบไมเปนไปตามที่ควบคุมเปนตน ความผิดพลาดที่ตรวจพบนี ้ตอง

บันทกึและอางอิงเชื่อมโยงกบับันทกึผลการทดสอบของตัวอยางควบคุมในแผนภูมคิุณภาพที่ออก

นอกชวงคาควบคุม รวมทั้งบนัทกึวิธกีารปรบัปรุงแกไขจนผลการทดสอบเครื่องซักผาอางอิงกลับมา

อยูชวงที่ยอมรับวาเปนปกต ิจึงจะยอมรับใหมีการทดสอบตัวอยางเครื่องซักผาตวัอยางของลกูคาที่

ไมทราบคาได จึงจะเปนการใชแผนภูมิควบคุมคุณภาพอยางถูกตอง สอดคลองตามวัตถปุระสงค

เพื่อการควบคุมคุณภาพผลการทดสอบ (ขอกําหนดมาตรฐาน IS0/IEC 17025 ขอกําหนด 5.9) 
 



 
 

131 

0.34

0.35

0.36

0.37

0.38

0.39

0.4

0 1 2 3 4 5

รอบการซัก

คา
ปร
ะส
ทิธ

ภิา
พก

าร
ซัก

5.2.3 แผนภูมิควบคุมคุณภาพผลการทดสอบ 
 

 ระบบการตรวจจับความผิดปกติของกระบวนการถูกออกแบบโดยใชแผนภูมิควบคุมของ 

ชิวฮารท (Shewhart control chart) โดยคาเฉลี่ยคือคาเปาหมาย และ สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน

สอดคลองกับความสามารถของกระบวนการ (Process capability) สําหรับงานวิจยันี้ คา

เปาหมายคือ 0.37 และชวงระวังตรวจสอบขั้นตอนทดสอบคือ 0.35 (LCL) และ 0.39 (UCL) 

ในทางปฏิบัติเมื่อไดแผนภูมิควบคุมแลว จะทําการทดสอบตัวอยางควบคุมที่ซักโดยเครื่อง

ซักผาอางอิงรุน Wascator FOM 71 MP (Reference) ควบคูกับการซักโดยเครื่องซักผาตัวอยาง

จากลูกคา (unknown) พบวาในการซักรอบที่ 3 (แสดงในรูปที่ 5.9) คาทดสอบตัวอยางควบคุมที่

ซักโดยเครื่องซักผาอางอิงอยูภายนอกชวงคาเสนพกิัดควบคุมตํ่า (Upper Control Limit)  จึง

จําเปนตองหยดุการทดสอบเครื่องซักผาที่ไมรูคา (unknown) ทนัท ีเนื่องจากผลการซกัของเครื่อง

ซักผาอางอิงออกนอกคาที่กาํหนด เมื่อทําหาสาเหตพุบวา Flow meter ซึ่งเปนอุปกรณควบคุม

อัตราการไหลของน้ําที่ใชซักมีคาต่ํากวามาตรฐานกาํหนด(15+ 1ลิตรตอนาที) คือ 12 ลิตรตอนาท ี 

หลังทําการแกไขปรับคาอัตราการไหลของน้ําที่ใชซักเพิ่มข้ึน ผลการทดสอบการซักของเครื่องซักผา

อางอิงกลับมาใหผลทดสอบอยูในชวงคาทีย่อมรับได จึงจะดําเนนิการทดสอบตัวอยางเครื่องซกัผา

ที่ไมรูคา (unknown) ตอไปไดได  

โดยความแปรผันที่ตรวจพบนี้ เปนความแปรผันจากความผิดปกติ (Special cause) ซึ่ง

เกิดขึ้นจากความผิดพลาดของปจจัยตางๆในการทดสอบ ซึ่งสามารถทําการแกไขใหคุณภาพของ

งานทดสอบกลับมาสูสภาวะปกติอีกครั้งได 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 5.9 แผนภูมิควบคุมกระบวนการทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซักผา 
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5.3 สรุปผลการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการทดสอบสมรรถนะการ
ซักของเครื่องซักผา 

 

จากการศึกษาความสามารถของกระบวนการการทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซัก

ผาอางอิง (Process capability) หรืออีกนัยหนึ่งเปนการศึกษาอัตราสวนระหวางความความผัน

แปรโดยสาเหตุธรรมชาติของกระบวนการกับชวงความกวางของ Specification  

ผลการศึกษาแสดงดังตารางที่ 5.4 โดยพบวาหลังการปรับปรุง คาเฉลี่ยกระบวนการมีคา

สูงขึ้นโดยขยับมาทางดานคาเปาหมายมากขึ้นจากเดิม 0.3681 เปน  0.3699 ซึ่งแสดงวา

กระบวนการเขาใกลคาเปาหมายหรือคากลางของเกณฑมาตรฐานกําหนด (0.425) มากขึ้น และ

คา S.D. นั้นมีคาลดลงจากเดิม S.D เทากับ 0.0537 เปน 0.0246 ซึ่งหมายถึงขอมูลมีความ

เบี่ยงเบนนอยลงกวาตอนกอนปรับปรุง 

นอกจากนี้หลังจากดําเนินการปรับปรุงกระบวนการและการกําหนดมาตรฐานการทํางาน 

คา Cp สูงขึ้นจากเดิม 0.47 เปน 1.02 แสดงถึงกระบวนการทดสอบของเครื่องซักผาอางอิงมี

ความสามารถที่จะใหคาการทดสอบสอดคลองตามขอกําหนดของมาตรฐาน (0.35-0.50) มากขึ้น 

หรือ คาความสามารถของกระบวนการสูงขึ้น เนื่องจากคา S.D.ลดลง 

แตอยางไรก็ตามหลังการปรับปรุง พบวา Cp กับ Cpk ยังมีคาไมเทากันเนื่องจาก คาเฉลี่ย

ของกระบวนการยังไมตรงกับคาเปาหมายหรือคากลางของเกณฑมาตรฐานกําหนด (0.425) ดงันัน้

หากจะทําการปรับปรุงตอไปจําเปนตอง shift กระบวนการมาทางดานคาเปาหมายหรือคากลาง

ของเกณฑมาตรฐานกําหนดและลดคาความผันแปรหรือคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (σ) ของ

กระบวนการการทดสอบลง ผลการวิเคราะหขอมูลและประมวลผลการศึกษาความสามารถของ

กระบวนการดวย Minitab กอนและหลังปรับปรุงแสดงดังรูปที่ 5.10 และ 5.11 

 

ตารางที่ 5.4 เปรียบเทียบขอมูลความสามารถกระบวนการทดสอบกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง  
 

 กอนทําการปรับปรุง หลังทําการปรบัปรุง 

n 80 80 

X 0.3681 0.3699 

S.D. within 0.0537 0.0246 

Cp 0.47 1.02 

Cpk 0.11 0.27 
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0.500.450.400.350.300.250.20

LSL USL
Process Data

Sample N 80
StDev (Within) 0.053721
StDev (O v erall) 0.0695949

LSL 0.35
Target *
USL 0.5
Sample Mean 0.368125

Potential (Within) C apability

C C pk 0.47

O v erall C apability

Pp 0.36
PPL 0.09
PPU 0.63
Ppk

C p

0.09
C pm *

0.47
C PL 0.11
C PU 0.82
C pk 0.11

O bserv ed Performance
PPM < LSL 387500.00
PPM > USL 25000.00
PPM Total 412500.00

Exp. Within Performance
PPM < LSL 367910.90
PPM > USL 7047.88
PPM Total 374958.78

Exp. O v erall Performance
PPM < LSL 397263.86
PPM > USL 29053.22
PPM Total 426317.08

Within
Overall

Process Capability of C1

0.480.450.420.390.360.330.30

LSL USL
Process Data

Sample N 80
StDev (Within) 0.0246171
StDev (O v erall) 0.0274378

LSL 0.35
Target *
USL 0.5
Sample Mean 0.369875

Potential (Within) C apability

C C pk 1.02

O v erall C apability

Pp 0.91
PPL 0.24
PPU 1.58
Ppk

C p

0.24
C pm *

1.02
C PL 0.27
C PU 1.76
C pk 0.27

O bserv ed Performance
PPM < LSL 200000.00
PPM > USL 0.00
PPM Total 200000.00

Exp. Within Performance
PPM < LSL 209727.47
PPM > USL 0.06
PPM Total 209727.53

Exp. O v erall Performance
PPM < LSL 234420.96
PPM > USL 1.06
PPM Total 234422.02

Within
Overall

Process Capability of C1

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 5.10 ความสามารถของกระบวนการกอนการปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปที่ 5.11 ความสามารถของกระบวนการหลังการปรับปรุง 
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บทที่ 6 
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
จากการออกแบบและพัฒนาระบบควบคุมคุณภาพ รวมถึงนําไปปฏิบัติใชในกระบวนการ

ทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซักผา ตามแนวทางมาตรฐาน IS0/IEC 17025: 2005 เพื่อ

รับรองคุณภาพของหองปฏิบัติการในบทที่ 4 และ 5 ซึ่งจากงานวิจัยนี้ไดนําเอาขอกําหนดบางสวน

ของมาตรฐานมาประยุกตใชตามความสอดคลองกับปญหาที่สํารวจพบ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการ

ดําเนินงานใหสูงขึ้นสามารถสรุปผลการดําเนินงานวิจัยไดดังนี้ 

 
6.1 สรุปผลการดําเนินงานวิจัย 
 

เนื่องดวยการเติบโตทางธุรกิจของอุตสาหกรรมเครื่องใชไฟฟาประเภทเครื่องซักผามี

แนวโนมสูงขึ้น ทําใหหองปฏิบัติการทดสอบจําเปนตองปรับตัวพัฒนาขีดความสามารถทางดาน

การทดสอบเครื่องซักผาดังกลาวเพื่อมารองรับภาคอุตสาหกรรม โดยผลการทดสอบถูกนํามาใชใน

การสงสินคาออกนอกประเทศ โดยไมจําเปนตองมีการตรวจสอบซ้ําอีกครั้งจากประเทศคูคา

ปลายทาง  หองปฏิบัติการตัวอยางจึงไดมีการพัฒนาและปรับปรุงการใหบริการการทดสอบเครื่อง

ซักผาใชในที่อยูอาศัยตามมาตรฐานเลขที่  มอก. 1462-2548 แตอยางไรก็ตามเนื่องจากงาน

ทดสอบเครื่องซักผานี้เปนงานบริการใหม ที่ผานมาจึงเปนผลใหเกิดความผิดพลาดในงานทดสอบ

เกิดขึ้นบอยครั้ง โดยเกิดขึ้นกับการทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซักผามากที่สุด ผูทําการวิจัย

จึงทําการสํารวจปญหา พบวามีปจจัยที่กอใหเกิดความผิดพลาดอยูดวยกัน 5 ดานคือ   พนักงาน

ทดสอบ อุปกรณและเครื่องมือทดสอบ สารเคมีสารมาตรฐานและวัสดุอื่นๆ   เทคนิคและวิธีการที่

ใชในการวิเคราะหทดสอบ และมาตรฐานการจัดการของหองปฏิบัติการ ซึ่งไมสอดคลองตาม

ขอกําหนดขอที่ 4.2.1, 4.4, 4.6, 5.2, 5.3, 5.4, 5.5, 5.6.3, 5.8 และ 5.10 ซึ่งตองทําการปรับปรุง

แกไข จึงทําการออกแบบและนําไปปฏิบัติใชโดยมุงเนนที่ระดับจุดปฏิบัติงาน โดยอางอิงวิธีการ

ปฏิบัติการทดสอบสอดคลองตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมเครื่องซักผาใชในที่อยูอาศัย 

(มอก. 1462 –2548) ซึ่งสามารถสรุปการแนวทางการประยุกตใชขอกําหนดในการปรับปรุงแกไข

แตละสวนงานการทดสอบดังรูปที่ 6.1 
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ขอกําหนด IS0/IEC 17025: 2005 ถูกนาํไปใชครอบคลุมทุกสวนของกระบวนการทดสอบ  

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 

 

 

 

รูปที่ 6.1 ความสัมพนัธระหวางปญหางานวิจยักับเกณฑขอกําหนด ISO/IEC 17025:2005 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รบัใบคํารองพรอมตัวอยาง

สําหรบัการทดสอบจากลูกคา
ทบทวนใบคํารอง 

การทดสอบเครือ่งซักผาทดสอบเทียบกับ

การทดสอบเครือ่งซักผาอางอิง

วิเคราะหผลการทดสอบ

เตรยีมตัวอยางทดสอบและให

หมายเลขตัวอยาง

รบัวัตถุดิบ/สารเคมแีละอุปกรณ

ออกรายงานผลการทดสอบ

จัดสงรายงานผลการ

ทดสอบไปยังลูกคา

4.4 การทบทวนคําขอ ขอเสนอการ  
ประมูล และขอสัญญา 

4.6 การจัดซ้ือสินคาและบรกิาร 

5.8 การจัดการตัวอยางทดสอบ

5.4  วิธีทดสอบและการตรวจสอบ
ความใชไดของวิธ ี

5.10 การรายงานผล 

5.2 บุคลากร
พนักงานทดสอบ 

5.5 เครือ่งมือ         
5.6.3 สารมาตรฐาน 

เครือ่งมอืและสารเคม ีสาร
มาตรฐานและวัสดุอ่ืนๆ 

5.5 เครือ่งมือ         
5.6.3 สารมาตรฐาน 

เครือ่งมอืและสารเคม ีสาร
มาตรฐานและวัสดุอ่ืนๆ 

5.3 สถานที่และสภาวะ
แวดลอม 

การควบคุมสภาวะแวดลอม 

5.3 สถานที่และสภาวะ
แวดลอม 

การควบคุมสภาวะแวดลอม 

4.2.1ระบบการบรหิารงานเพื่อทําให
ม่ันใจในคุณภาพผลการทดสอบ              
5.9 การประกันคุณภาพผลการทดสอบ 

การควบคุมคุณภาพผลการทดสอบการควบคุมคุณภาพผลการทดสอบ
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นอกจากนี้ขอดีของการปรับปรุงระบบการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐานและมีความชดัเจน 

เพื่อผลการทดสอบที่ถูกตอง และลดปญหาตางๆอันเนื่องจากปจจัยองคประกอบพื้นฐานอนั

ไดแก   พนักงานทดสอบ อุปกรณและเครื่องมือทดสอบ สารเคมีสารมาตรฐานและวสัดุอ่ืนๆ   

เทคนิคและวิธกีารที่ใชในการวิเคราะหทดสอบ และมาตรฐานการจัดการของหองปฏิบัติการ คือ 

1. ทําใหเกิดความเชื่อมั่นในผลการทดสอบแกทุกฝาย ทัง้ลกูคาและผูใหบริการ

(หองปฏบิัติการ) 

2. สามารถขจัดปญหาที่ไมทราบสาเหตุหรือไมแนใจ 

3. ลดความเสี่ยงและความผิดพลาดที่อาจเกดิขึ้น 

4. มีลําดับของวธิวีิเคราะหเปนไปตามมาตรฐาน และชัดเจน ขอมูลที่ไดมีการบันทึก และ 

รายงานผลที่ถกูตอง 

5. คุณภาพของขอมูลพบวามีความถูกตองแมนยาํมาจากการวิธวีิเคราะหทีถู่กตอง และ 

ระบบการควบคุมการทาํงานในแตละจุดปฏิบัติงาน 

 
จากผลสรุปขางตนนี้ เห็นไดวาสิง่สําคัญในการพิจารณาถึงปจจัยการทดสอบเปนหลักนัน้ 

คือ 4 M และ ระบบการบริหารจัดการ ส่ิงเหลานี้เปนหลกัการพื้นฐานของระบบคุณภาพทัว่ไป

รวมถึงระบบคุณภาพหองปฏิบัติการ ISO/IEC 17025 ซึง่ก็ไดมีขอกําหนดใหมกีารจัดทําไว ทัง้นี้

เพื่อผลการทดสอบที่ถูกตอง และลดปญหาอันเนื่องมาจากปจจัยองคประกอบพืน้ฐานและการ

บริหารจัดการที่ไมดี 

 
6.2 อุปสรรคในการดาํเนนิงาน  

จากการจัดทาํระบบคุณภาพหองปฏิบัติการนี้ถึงแมจะกอใหเกิดประสิทธิภาพการทาํงาน

ในหลายๆดาน รวมทัง้ลดขอผิดพลาดตางๆ ไดแลว แตยังมีอุปสรรคหรือขอเสียที่เกิดขึ้นดังตอไปนี ้

1. ในระยะแรกพนักงานปฏิบัติงานยงัไมใหความรวมมือในการทาํเอามาตรฐานที่
ออกแบบไปปฏิบัติใช เนื่องจากการตอตานจากการเปลีย่นแปลงในสวนงานตางๆ 

รวมถึงกฎระเบียบใหมที่จัดทําขึ้น 

2. เอกสารและแบบฟอรมที่ตองจัดทาํเพิม่เตมิมีจํานวนมาก ซึ่งกอใหเกิดความยุงยาก

และสับสนในการนาํไปใชในชวงแรก 

3. พบวามีคาใชจายเกิดขึน้เพิม่ข้ึนจากการทําระบบทั้งในเรื่องของการตอเติมสถานที ่ 
การสั่งซื้ออุปกรณและเครื่องมือเฉพาะ วัสดุอางอิง ซึ่งจาํเปนตองไดตองไดรับการ

สนับสนนุอยางเต็มที่จากผูบริหารระดับสูงกอนการดําเนนิการ 
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6.3 สรุปขอเสนอแนะ 
 

เนื่องจากงานวิจัยนี้เปนการศึกษาความผิดพลาดสําหรับงานทดสอบสมรรถนะการซักของ

เครื่องซักผาในหองปฏิบัติการทดสอบกรณีศึกษา โดยพิจารณาลดปญหาตางๆอันเนื่องจากปจจัย

องคประกอบพื้นฐานเปนหลัก (Man, Machine, Material, Method, Management) แตยังไม

ครอบคลุมถึง หัวขอการจัดการองคกร ระบบการบริหารงาน ระบบคุณภาพ การจัดการขอรองเรียน 

การปฏิบัติการแกไขและปองกัน รวมถึงการปรับปรุง  

ซึ่งการพัฒนาตอในสวนนี้จะเกิดประสิทธิภาพใหกับงานทดสอบมากยิ่งขึ้น เชน 

1) จัดทําวัตถุประสงคคุณภาพของหองปฏิบัติการ 

ที่เหมาะสม ทั้งนี้เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพผลของระบบการบริหารงานอยางตอเนื่อง เชนลด

จํานวนการทดสอบซ้ําที่เกิดจากความผิดพลาดในงานทดสอบ  เปนตน 

2) เพื่อการปรับปรุงคุณภาพที่จะทําใหลดความผิดพลาดจากการตัดสินใจเนื่องจากความ

คลาดเคลื่อนของระบบการวัด ควรศึกษาเทคนิคอื่นๆ เขามารวมดวยเชนการวิเคราะหระบบการวัด 

Measurement System Analysis (MSA) และ Gage R&R เขามาใช ณ จุดที่มีการวัดของงาน

ทดสอบ เชน การชั่งน้ําหนักผาที่ใชในการทดสอบ การวัดคาการสะทอนแสง เปนตน 

3) ควรใหความสําคัญกับการพัฒนาความสามารถของพนักงานปฏิบัติการทดสอบ ซึง่เปน

ปจจัยหลักที่สําคัญตอผลการทดสอบ เชนการสรางจิตสํานึกในดานคุณภาพตางๆ เพื่อใหพนักงาน

ตระหนักถึงสิ่งที่จะเกิดขึ้น หากมองขามและใหความรวมมือในทางที่เหมาะสม การสรางแรงจูงใจ

ใหกับพนักงาน หรือการฝกอบรมพนักงานใหมีความรู  

4) การปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการทดสอบโดยเพิ่มความสามารถของกระบวนการ 

(Process capability) เมื่อกระบวนการอยูภายใตสภาวะควบคุมแลว หากจะการปรับปรุงตอไป

ควรทําการ shift มาทางดาน mean และลดคาความแปรผันโดยลดคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (σ) 

ของกระบวนการการทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซักผาอางอิงใหต่ําลง ซึ่งมีสวนทําให

กระบวนการอยูในชวงควบคุมมากขึ้นและเพิ่มความนาเชื่อถือของเครื่องซักผาอางอิงมากยิ่งขึ้น 

 

สําหรับหองปฏิบัติการอื่นๆที่ใหบริการงานทดสอบ 

สอบเทียบ สามารถพัฒนาคุณภาพโดยนําแนวทางมาตรฐาน ISO/IEC 17025 มาประยุกตใชอยาง

เพียงพอและเหมาะสม ทั้งนี้เพื่อใหระบบการดําเนินงานมีประสิทธิภาพ ผลการทดสอบมีความ

ถูกตองและนาเชื่อถือ 
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ภาคผนวก ก. 
 

มาตรฐานผลติภัณฑอุตสาหกรรม 
เครื่องซักผาใชในที่อยูอาศัย 

 
2. ขอบขาย 

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ ครอบคลุมถึงเครื่องซักผาสําหรับใชในที่อยูอาศัย และงานที่มี

ลักษณะคลายกัน ที่ใชกับแหลงจายไฟฟากระแสสลับ แรงดันไฟฟาที่กําหนดไมเกิน 250 โวลต 

สําหรับไฟฟาเฟสเดียว และไมเกิน 480 โวลต สําหรับไฟฟา 3 เฟส ทั้งที่มีหรือไมมีอุปกรณทําความ

รอน ทําการซักไดทั้งน้ํารอนและ/หรือน้ําเย็น รวมถึงเครื่องใชที่ทําการซัก สลัดน้ําดวยการหมุน

เหวี่ยง และทําผาแหงไดในเครื่องเดียวกัน ซึ่งเรียกวา “เครื่องซักอบผา” สวนเครื่องซักผาที่ไมได

ประสงคใหใชงานปกติในที่อยูอาศัย แตอาจเปนตนเหตุของอันตรายตอสาธารณะ เชน เคร่ืองซัก

ผาที่ประสงคใหบุคคลทั่วไปใชในรานเครื่องซักผา ที่ใชรวมกันในอาคารชุด หรือเครื่องซักผาในราน

ซักรีด ใหถือวาอยูในขอบขายนี้ดวย ซึ่งตอไปนี้ในมาตรฐานนี้จะเรียกวา “เครื่องซักผา” 

 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ไมครอบคลุมถึง 

- เครื่องซักผาที่ออกแบบเฉพาะสําหรับงานทางอุตสาหกรรม 

- เครื่องซักผาที่ใชในสภาวะพิเศษ หรือผิดปกติ เชน สภาพแวดลอมที่กัดกรอน หรือที่

อาจจะระเบิด (เนื่องจากกาซ ไอ หรือฝุน) ไดงาย 

 
3. บทนิยาม 

ความหมายของคําที่ใชในมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ มีดงัตอไปนี้ 

เครื่องซักผา (clothes washing machine) หมายถึง เครื่องใชสําหรับการซักทําความสะอาดและ

การลางผา โดยใชน้ํา ซึ่งอาจมีการแยกน้ําสวนเกินออกจากผาดวย 

เครื่องซักผาแบบใบพัด (impeller-type washing machine) หมายถึง เครื่องซักผาที่น้ําในถังซัก

ทวมผาทั้งหมด และแรงกระทําเชิงกลเกิดขึ้นจากใบพัดหมุนรอบแกนอยางตอเนื่อง หรืออาจ

หมุนกลับ หลังจากหมุนครบรอบหลายรอบ โดยที่จุดสูงสุดของใบพัดนี้จะอยูต่ํากวาระดับน้ํา

ต่ําสุด 

เครื่องซักผาแบบใบกวน (agitator-type washing machine) หมายถึง เครื่องซักผาที่น้ําในถังซัก

ทวมผาทั้งหมด และแรงกระทําเชิงกลเกิดขึ้นจากใบกวนหมุนกลับไปกลับมารอบแกนตั้ง 

โดยทั่วไปสวนของใบกวนจะอยูสูงเหนือระดับน้ําสูงสุด 
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เครื่องซักผาแบบถังนอน (horizontal drum type washing machine) หมายถึง เครื่องซักผาที่ถัง

ซักเปนแบบถังนอน น้ําในถังซักทวมผาเพียงบางสวน และแรงกระทําเชิงกลเกิดขึ้นจากถังซัก

หมุนอยางตอเนื่อง หรือหมุนกลับไปกลับมาเปนชวง ๆ  

เครื่องซักผาแบบจานหมุน (nutator washing machine) หมายถึง เครื่องซักผาที่บรรจุผาลงใน

ตะกราแนวตั้ง และน้ําในถังซักผาทวมผาเพียงบางสวน โดยที่แรงกระทําเชิงกลเกิดขึ้นจากจาน

หมุน (nutation plate) ที่พื้นลางตะกรา ทั้งนี้การหมุนอาจหมุนอยางตอเนื่องหรือเปนชวงๆ ใน

ทิศทางเดียวกัน หรือกลับไปกลับมา 

เครื่องซักอบผา (washer-dryer) หมายถึง เครื่องซักผาที่มีการปนสลัดน้ําและการอบผา (ปกติใช

ความรอนและการกลับผา) ดวย 

เครื่องซักผาควบคุมดวยมือ (manual electric washing machine) หมายถึง เครื่องซักผาที่ตองใช

มือเปลี่ยนขั้นตอนการทํางานระหวางการซัก การลาง และการปนสลัดน้ํา 

เครื่องซักผากึ่งอัตโนมัติ (automatic electric washing machine) หมายถึง เครื่องซักผาที่การ

เปลี่ยนขั้นตอนการทํางานระหวางการซักกับการลาง หรือระหวางการลางกับการปนสลัดน้ํา

เปนไปโดยอัตโนมัติ 

เครื่องซักผาอัตโนมัติ (full automatic electric washing machine) หมายถึง เครื่องซักผาที่การ

เปลี่ยนขั้นตอนการทํางานระหวางการซัก การลาง และการปน สลัดน้ําเปนไปโดยอัตโนมัติไม

ตองใชมือเปลี่ยนแตอยางใด 

ถังปนสลัดน้ํา (spin extractor) หมายถึง ถังปนที่ทําหนาที่สลัดน้ําออกจากผาโดยอาศัยการหมุน

เหวี่ยง 

เครื่องซักผาถังเดี่ยว (single tub washing machine) หมายถึง เครื่องซักผาที่ถังซักทําหนาที่ทั้งซัก

และปนสลัดน้ําออกจากผาโดยอาศัยการหมุนเหวี่ยงเมื่อส้ินสุดรอบการซักหรือทําหนาที่ซัก

อยางเดียว โดยอาจมีหรือไมมีอุปกรณกําเนิดความรอนภายในเครื่อง 

เครื่องซักผาถังคู (two tub washing machine) หมายถึง เครื่องซักผาที่มีถังซักทําหนาที่ซักและถัง

ปนสลัดน้ําทําหนาที่ปนสลัดน้ําแยกจากกัน โดยอาจจะมีหรือไมมีอุปกรณกําเนิดความรอน

ภายในเครื่อง 

ความจุที่กําหนด (rated capacity) หมายถึง มวลสูงสุดเปนกิโลกรัมของผาแหงสําหรับผาชนิดที่

กําหนดที่ผูทําระบุวาสามารถซักไดในหนึ่งครั้ง หรือหนึ่งรอบของการทํางาน กรณีที่ผูทําระบุ

เปนชวง เชน 4.5 กิโลกรัม ถึง 5 กิโลกรัม ใหใชคามากที่สุด 

ความจุของการซัก (washing capacity) หมายถึง มวลของผาทดสอบตามภาคผนวก ก. ในสภาพ

แหงเปนกิโลกรัมที่สามารถซักไดในหนึ่งครั้งที่แตละระดับน้ํา 
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ความจุมาตรฐานของการซัก (standard washing capacity) หมายถึง คาสูงสุดของความจุของ

การซักเปนกิโลกรัม 

ความจุมาตรฐานของการสลัดน้ํา (standard water-extracting capacity) หมายถึง มวลสูงสุด

เปนกิโลกรัมของผาทดสอบตามภาคผนวก ก. ในสภาพแหง ที่สามารถปนสลัดน้ําไดในหนึ่ง

คร้ัง 

ความจุมาตรฐานของการสลัดและการลาง (standard water-extracting and rinsing capacity) 

หมายถึง มวลสูงสุดเปนกิโลกรัม ของผาทดสอบตามภาคผนวก ก. ในสภาพแหง ที่สามารถปน

สลัดน้ําและลางไดในหนึ่งครั้ง 

ปริมาณน้ํา (quantity of water) หมายถึง ปริมาณโดยประมาณของน้ําในถังซักที่เหมาะสมที่สุด

เปนลิตร สําหรับซักผาที่มีมวลเทากับความจุของการซัก 

ปริมาณน้ํามาตรฐาน (standard quantity of water) หมายถึง ปริมาณน้ําในถังซักที่เหมาะสมทีสุ่ด

เปนลิตร สําหรับซักผาที่มีมวลเทากับความจุมาตรฐานของการซัก 

ระดับน้ําและเสนระดับน้ํา (water level and water level line) หมายถึง ระดับน้ําและเสนระดับน้ํา

ในถังซักเมื่อบรรจุผาแหงตามความจุของการซักและเติมน้ําในปริมาณที่เหมาะสม 

ปริมาณน้ําใชมาตรฐาน (standard quantity of used water) หมายถึง ปริมาณน้ําเปนลิตรที่

เครื่องซักผากึ่งอัตโนมัติและอัตโนมัติใชไปทั้งหมดสําหรับการซักหนึ่งรอบ 

 
4. แบบ 

 เครื่องซักผาแบงตามโครงสรางการทํางานเปน 3 แบบ คือ 

 แบบใบพัด 

 แบบใบกวน 

 แบบถังนอน 

 
5. คุณลักษณะที่ตองการ 

 ลักษณะทัว่ไป 

 เครื่องซักผาตองไมทําใหผาเสียหาย กรณีที่ใชเครื่องซักผาตามที่ระบุในคูมือแนะนําการใชการ

ทดสอบใหทําโดยการตรวจพินิจ 

 ถังซักและฝาปดเปดตองไมมีการรั่วซึมเมื่อเติมน้ําจนถึงระดับน้ําสูงสุดที่ระบุในคูมือแนะนําการ

ใช หรือจนถึงระดับน้ําสูงสุดที่แสดงดวยเสนระดับน้ําสูงสุดในถังซัก อุณหภูมิของน้ําที่ใชทดสอบ

การรั่วซึมตองมีคาไมนอยกวา 50 องศาเซลเซียส กรณีที่เครื่องซักผามีอุปกรณใหความรอนแกน้ํา

ขณะซัก อุณหภูมิของน้ําที่ใชทดสอบการรั่วซึมตองมีคาเทากับอุณหภูมิสูงสุด แตตองไมนอยกวา 
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50 องศาเซลเซียส ขณะปนสลัดน้ําตองไมมีน้ํากระเซ็นออกจากเครื่องการทดสอบใหทําโดยการ

ตรวจพินิจ 

 ชองปอนน้ําลงถังซักตองสูงกวาระดับน้ําสูงสุดในถังซักอยางนอย 40 มิลลิเมตร การ

ทดสอบใหทําโดยการวัด 

 ปริมาณน้ํามาตรฐาน ใหเปนไปตามที่ผูทําระบุไวที่ฉลาก และคลาดเคลื่อนไดไมมากกวา

รอยละ +10 ของคาที่ระบุการทดสอบใหปฏิบัติตามภาคผนวก ข. 

 ปริมาณน้ําใชมาตรฐาน (เฉพาะเครื่องซักผาอัตโนมัติ และกึ่งอัตโนมัติ) ใหเปนไปตามที่

ผูทําระบุไวที่ฉลาก และคลาดเคลื่อนไดไมมากกวารอยละ +10 ของคาที่ระบุการทดสอบใหปฏิบัติ

ตามภาคผนวก ค. 

คุณลักษณะดานความปลอดภัย ใหเปนไปตาม มอก.1462 

คุณลักษณะดานสมรรถนะ 

คุณลักษณะดานสมรรถนะประกอบดวย สมรรถนะของการซัก (washing performance) 

สมรรถนะของการปนสลัดน้ํา (water-extracting performance) และสมรรถนะของการลาง 

(rinsing performance) ใหเปนไปตามที่ผูทําระบุไวที่ฉลาก 

การทดสอบใหปฏิบัติดังนี้ 

4.3.1 เครื่องซักผาแบบถังนอน ใหเปนไปตาม IEC 60456 

4.3.2 เครื่องซักผาแบบใบพัด และแบบใบกวน ใหอางอิงตาม JIS C 9606 โดยดัดแปลง

บางสวนเพื่อความเหมาะสม โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

4.3.2.1 สมรรถนะของการซัก 

ใหแสดงคาอัตราสวนของความสามารถในการซัก ในรายงานผลการทดสอบ

สมรรถนะของการซัก แสดงไดดวยคาอัตราสวนของความสามารถในการซัก ซึ่ง

เปนคาเปรียบเทียบความสามารถในการซักระหวางเครื่องซักผาที่นํามาทดสอบ

กับเครื่องซักผาอางอิง 

เครื่องซักผาอางอิงมีรายละเอียดแสดงในภาคผนวก ง. หรือเทียบเทา (เชน เครื่อง

ซักผา Wascator FOM 71 MP)โดยคาความสามารถในการซักของเครื่องซักผา

อางอิงที่ไดจากการทดสอบในหัวขอนี้ตองมีคาอยูระหวาง 0.35 ถึง 0.5 

หมายเหตุ     การทดสอบหาคาความสามารถในการซักนี้เปนการทดสอบหา

สมรรถนะของการซักของเครื่องซักผาไมใชสมรรถนะของการซัก

ของผงซักฟอก 

 ความสามารถในการซัก หาไดจากสูตร 

    D  = 
Rw – R1 
RO – R1 
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เมื่อ  D   คือ ความสามารถในการซัก 

RW  คือ คาการสะทอนแสงของผากันเปอน (soiled cloth) หลังการซัก เปนรอย

ละ 

R1   คือ คาการสะทอนแสดงของผากันเปอนกอนการซัก เปนรอยละ 

RO   คือ คาการสะทอนแสงของผาดั้งเดิม เปนรอยละ 

 อัตราสวนของความสามารถในการซัก หาไดจากสูตร 

    C     = 

เมื่อ  C   คือ อัตราสวนของความสามารถในการซัก 

Dt  คือ ความสามารถในการซักของเครื่องซักผาที่นํามาทดสอบ 

Dr  คือ ความสามารถในการซักของเครื่องซักผาอางอิง 

 การทดสอบใหปฏิบัติดังตอไปนี้ 

(1) ผาเปอนใหเปนไปตาม JIS C 9606 

(2) การวัดคาการสะทอนแสง  การวัดคาการสะทอนแสงใหใชมาตรวัดแสง 

(photometer) หรือมาตรวัดคาการสะทอนแสงแบบโฟโตอิเล็กทริก (photo-

electric reflectance meter) หรือมาตรวัดแสงแบบแถบคลื่น 

(spectrophotometer) หรือเครื่องมืออ่ืนที่ใหผลเทียบเทา ที่ใชแสงที่มีความยาว

คลื่นอยูในชวง 510 นาโนเมตร ถึง 550 นาโนเมตร 

- การปรับต้ังมาตรวัดคาการสะทอนแสง ใหปรับต้ังดังนี้ 

บอรดสีขาวแมกนีเซียมออกไซด ตั้งคาการสะทอนแสงเทากับรอยละ 100 

สวนวัตถุสีดํา (blackbody) ตั้งคาการสะทอนแสงเทากับรอยละ 0 

- ใหวัดคาการสะทอนแสงกอนและหลังการทดสอบการซัก โดยวางผาเปอน

ซอนกันอยางนอย 10 ชิ้น 

- ใหวัดผาเปอนทุกชิ้นที่ตําแหนงกึ่งกลางของผาทั้งดานหนาและดานหลัง 

ดานละ 1 จุด แลวนําคาวัดทั้งหมดมาเฉลี่ยเปนคาการสะทอนแสงของผา

เปอน 

- คาการสะทอนแสงเฉลี่ยกอนการทดสอบตองมีคารอยละ 40 ± รอยละ 5 

(3) การเก็บรักษาผาเปอน ความรอนและความชื้นอาจทําใหผาเปอนเสื่อมคุณภาพ

ได จึงตองเก็บผาเปอนในที่มืดและเย็นที่อุณหภูมิระหวาง 0 องศาเซลเซียส ถึง 

5 องศาเซลเซียส หามนําเอาผาเปอนที่เก็บรักษาไวนานกวา 1 ปมาทดสอบ 

Dt 
Dr 
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(4) ผาที่ใชในการทดสอบ ในการทดสอบแตละครั้งใหใชผาปริมาณเทากับคาความ

จุมาตรฐานของการซัก โดยผาที่ใชในการทดสอบใหเปนไปตามภาคผนวก ก. 

(5) น้ําที่ใชในการซัก ในการทดสอบแตละครั้งใหใชน้ําปริมาณเทากับปริมาณน้ํา

มาตรฐานโดยใหใชน้ําประปาที่มีคาความกระดาง (CaCO3 และ MgCO3) ไม

เกิน 100 มิลลิกรัมตอลิตร ขณะเริ่มการทดสอบอุณหภูมิของน้ําประปาดังกลาว

ตองมีคา 30 องศาเซลเซียส ± 2 องศาเซลเซียส 

(6) ผงซักฟอกที่ใชในการทดสอบ ใหเปนไปตาม JIS C 9606 

 กอนใสผาลงในเครื่องซักผา ตองปอนน้ําและเติมผงซักฟอกจนความเขมขนของ

สารละลายมีคาเทากับรอยละ 0.2 โดยน้ําหนักที่ปราศจากน้ํา (anhydride) เพือ่

ทําใหความเขมขนของสารละลายสม่ําเสมอ จากนั้นจึงใสผาลงในเครื่องซักผา 

(7) ระยะเวลาของการซัก สําหรับเครื่องซักผาอางอิงใหซักเปนเวลานาน 20 นาที 

สวนเครื่องซักผาที่นํามาทดสอบซึ่งระยะเวลาของการซักตั้งโดยผูใช ใหกําหนด

ระยะเวลาของการซัก 10 นาที กรณีที่ไมสามารถตั้งระยะเวลาของการซักไดถึง 

10 นาที ใหตั้งระยะเวลาของการซักนานที่สุดเทาที่จะทําได 

 เครื่องซักผาทีน่ํามาทดสอบซึ่งระยะเวลาของการซกัถูกกาํหนดโดยอัตโนมัติดวยโปรแกรม

หรืออุปกรณตั้งเวลา ใหทดสอบดวยระยะเวลาของการซกัตามโปรแกรมมาตรฐานที่ระบุโดย 

ผูทําเครื่องซักผาที่มีการติดตั้งอุปกรณควบคุมการไหลของน้ํา ใหทดสอบการซักที่คา

อัตราการไหลของน้ํามาตรฐานระบุโดยผูทํา ที่แรงดันไฟฟาที่กําหนดและ

ความถี่ที่กําหนด 

(8) การปฏิบัติตอผาเปอน ทันทีที่ซักเสร็จใหเลาะผากันเปอนออก จับปลายขางหนึง่

ของผา ลางเบา ๆ ดวยน้ําสะอาดที่อุณหภูมิหอง บีบเบา ๆ นําไปผึ่งใหแหงตาม

ธรรมชาติ แลวนํามารีดที่อุณหภูมิ 150 องศาเซลเซียส ± 5 องศาเซลเซียส (หรือ

ที่อุณหภูมิ 180 องศาเซลเซียส ± 5 องศาเซลเซียส ถามีผาอ่ืนวางทับ) โดยตอง

ระมัดระวังไมใหผาเกิดรอยมัน (shine) 

(9) รอบของการทดสอบ ใหทดสอบการซักอยางนอย 4 รอบ ภายใตภาวะเดียวกัน

กับเครื่องซักผาเครื่องเดียวกัน นําคาความสามารถของการซักของแตละรอบมา

เฉล่ียเปนคาความสามารถของการซักของเครื่องซักผา 

(10) เครื่องซักผาอางอิงดังแสดงในภาคผนวก ง. ใหมีลักษณะสมบัติดังนี้ 

- เปนแบบใบกวน 
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- ถังซักและใบกวนจะตองมีรูปรางและขนาดตามที่ระบุในภาคผนวก ง. ใบ

กวนหมุนรอบแกนหมุนเปนมุมประมาณ 220 องศา กลับไปกลับมาดวย

อัตราความเร็ว 50 รอบตอนาที 

- คาความจุมาตรฐานของการซักมีคาเทากับ 1.5 กิโลกรัม 

- คาปริมาณน้ํามาตรฐานมีคาเทากับ 30 ลิตร 

4.3.2.2 สมรรถนะของการปนสลัดน้ํา 

สมรรถนะของการปนสลัดน้ําของเครื่องซักผาแสดงไดดวยคาประสิทธิภาพของการปน

สลัดน้ํา (water-extracting efficiency) หาไดจากสูตร 

 

ประสิทธิภาพของการปนสลัดน้ํา (รอยละ) =         × 100 

 

เครื่องซักผาถังเดี่ยวที่ถังซักทําหนาที่ทั้งซักและปนสลัดน้ําตองมีคาประสิทธิภาพของ

การปนสลัดน้ําไมนอยกวารอยละ 45 

กรณีเครื่องซักผาถังคูที่มีถังปนสลัดน้ําแยกจากถังซัก ประสิทธิภาพของการปนสลัด

น้ําของถังปนสลัดน้ําตองมีคาไมนอยกวารอยละ 50 

การทดสอบใหปฏิบัติดังตอไปนี้ 

(1) นําผาแหงตามที่ระบุในภาคผนวก ก. ปริมาณเทากับคาความจุมาตรฐานของ

การสลัดน้ํา จุมลงในน้ําเปนเวลาไมนอยกวา 1 ชั่วโมง 

(2) ทําการปนสลัดน้ํา โดยปอนแรงดันไฟฟาที่มีแรงดันเทากับแรงดันไฟฟาที่

กําหนด และความถี่เทากับความถี่ที่กําหนด (หากระบุคาแรงดันไฟฟาและ

ความถี่มากกวา 1 คา ใหใชคาที่ใหผลเลวที่สุด) 

เครื่องซักผาที่ตั้งเวลาปนสลัดน้ําดวยมือ ใหปนสลัดน้ําเปนเวลานาน 3 นาที 

(เวลาที่ปอนกระแสใหมอเตอรปนสลัดน้ํา) กรณีที่ระยะเวลาการปนสลัดน้ําถูก

กําหนดตายตัวในโปรแกรมมาตรฐานใหระยะเวลาการปนสลัดน้ําเปนไปตาม

โปรแกรมมาตรฐานของเครื่องซักผา และกรณีที่ระยะเวลาการปนสลัดน้ํา

กําหนดโดยตัวรับรู (sensor) ใหเครื่องซักผาปนสลัดน้ําจนหยุดเอง 

 

4.3.2.3 สมรรถนะของการลาง 
สมรรถนะของการลาง แสดงไดดวยคาประสิทธิภาพของการลาง (rinsing efficiency) 

เครื่องซักผาตองมีคาประสิทธิภาพของการลางไมนอยกวา 1 

ประสิทธิภาพของการลาง หาไดจากสูตร 

มวลของผาแหง (กิโลกรัม) 
มวลของผาหลังการปนสลัดน้ํา (กิโลกรัม 
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 R   = 

เมื่อ R   คือ ประสิทธิภาพของการลาง 

 A   คือ สภาพนําไฟฟาของสารละลายกอนลาง เปนซีเมนสตอเมตร หรือโอหมยก

กําลังลบหนึ่งตอเมตร 

 B   คือ สภาพนําไฟฟาของสารละลายหลังลาง เปนซีเมนสตอเมตร หรือโอหมยก

กําลังหนึ่งตอเมตร 

 C   คือ สภาพนําไฟฟาของน้ําปอน เปนซีเมนสตอเมตร หรือโอหมยกกําลังหนึ่ง

ตอเมตร 

 K   คือ สัมประสิทธิ์การลางมีคาเทากับ 0.9 

การทดสอบใหปฏิบัติตาม JIS C 9606 โดยยอมใหใชน้ําประปาที่มีคาความกระดาง

ไมเกิน 100 มิลลิกรัมตอลิตร 

 
6. เครื่องหมายและฉลาก 

เครื่องซักผาทุกเครื่องอยางนอยตองมีเลข อักษร หรือเครื่องหมายแจงรายละเอียดตอไปนี้ให

เห็นไดงาย ชัดเจน และถาวร ตาม มอก.1463 และดังตอไปนี้ 

(1) ความจุมาตรฐานของการซัก หรือความจุที่กําหนด เปนกิโลกรัม 

(2) ความจุมาตรฐานของการสลัดน้ํา เปนกิโลกรัม กรณีที่ไมมีการปนสลัดน้ําใหแสดง

เครื่องหมาย “-” 

(3) ความจุมาตรฐานของการลาง เปนกิโลกรัม กรณีที่ไมมีการลางใหแสดงเครื่องหมาย “-” 

(4) ปริมาณน้ํามาตรฐาน เปนลิตร 

(5) ปริมาณน้ําใชมาตรฐาน เปนลิตร (เฉพาะเครื่องซักผากึ่งอัตโนมัติ และอัตโนมัติ) 

(6) สมรรถนะของการซัก 

สําหรับเครื่องซักผาแบบใบพัด และแบบใบกวนใหแสดง 

“สมรรถนะของการซัก (JIS) C  =  ใหแสดงเปนตัวเลขทศนิยม 2 ตําแหนง” 

สําหรับเครื่องซักผาแบบถังนอนใหแสดง 

“สมรรถนะของการซัก (IEC) q  =  ใหแสดงเปนตัวเลขทศนิยม 2 ตําแหนง” 

(7) สมรรถนะของการปนสลัดน้ํา (ถามี) 

สําหรับเครื่องซักผาแบบใบพัด และแบบใบกวนใหแสดง 

“สมรรถนะของการซัก (JIS) รอยละ ใหแสดงเปนตัวเลขจํานวนเต็ม 2 หลัก” 

สําหรับเครื่องซักผาแบบถังนอนใหแสดง 

“สมรรถนะของการซัก (IEC) รอยละ ใหแสดงเปนตัวเลขจํานวนเต็ม 2 หลัก” 

A - B 
(A – C)K 
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(8) สมรรถนะของการลาง (ถามี) 
สําหรับเครื่องซักผาแบบใบพัด และแบบใบกวนใหแสดง 

“สมรรถนะของการซัก (JIS) ใหแสดงเปนตัวเลขจํานวนเต็ม 2 หลัก” 

สําหรับเครื่องซักผาแบบถังนอนใหแสดง 

“สมรรถนะของการซัก (IEC) ใหแสดงเปนตัวเลขจํานวนเต็ม 2 หลัก” 

กรณีที่ใชภาษาตางประเทศ ตองมีความหมายตรงกับภาษาไทยที่กําหนดไวขางตน 

 
7. การชกัตัวอยางและเกณฑตัดสิน 

 รุนในที่นี้ หมายถึง เครื่องซักผาแบบรุน (model) เดียวกัน ที่ทํา หรือสงมอบ หรือซ้ือขายใน

ระยะเวลาเดียวกัน 

 การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน ใหเปนไปตามแผนการชักตัวอยางที่กําหนดตอไปนี้ หรืออาจ

ใชแผนการชักตัวอยางอื่นที่เทียบเทากันทางวิชาการกับแผนที่กําหนดไว 

 การชักตัวอยาง 

ใหชักตัวอยางโดยวิธีสุมจากรุนเดียวกันจํานวน 1 เครื่อง 

 เกณฑตัดสิน 

ตัวอยางเครื่องซักผาตองเปนไปตามขอ 4. และขอ 5. ทุกรายการจึงจะถือวาเครื่อง

ซักผารุนนั้นเปนไปตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ 
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ภาคผนวก ก-1 (ก เดิม). 
ผาที่ใชในการทดสอบ 

(ขอ 2.14) 

 

ก.1  ผาที่นํามาทําเปนผาที่ใชในการทดสอบตองเปนผาฝายที่มีสมบัติดังนี้ 

- ความหนาแนนของเสนดายยืน เทากับ 30 เสนตอเซนติเมตร ± 2 เสนตอเซนติเมตร 

- ความหนาแนนของเสนดายพุง เทากับ 27 เสนตอเซนติเมตร ± 2 เสนตอเซนติเมตร 

- ขนาดของเสนดายยืน (ระบบอังกฤษ, Ne) เทากับ 32 ± 2S 

- ขนาดของเสนดายพุง (ระบบอังกฤษ, Ne) เทากับ 36 ± 2S 

- น้ําหนักผา   เทากับ 100 กรัมตอตารางเมตร ± 10 กรัมตอตาราง

เมตร 

ก.2  นําผาในขอ ก.1 มาตัดและเย็บเปนผาปูที่นอน เสื้อเชิ้ต และผาเช็ดตัว รูปรางและมิติ ดัง

แสดงในรูปที่ ก.1 

ก.3 การตัดและเย็บผาที่ใชในการทดสอบใหปฏิบัติดังนี้ 

 ก.3.1 ผาปูที่นอน 

  ก.3.1.1 ตัดผาฝายในขอ ก.1 เปน 2 ชิ้น 

   (1) ชิ้น ก ขนาด ยาว 2,530 มิลลิเมตร กวาง 700 มิลลิเมตร 

   (2) ชิ้น ข ขนาด ยาว 2,530 มิลลิเมตร กวาง 915 มิลลิเมตร 

  ก.3.1.2 การเย็บใหทําเปนขั้นตอนดังนี้ 

 (1) วางผาชิ้น ก บนผาชิ้น ข ดังแสดงในรูปที่ ก.2 โดยวางใหขอบดานหนึ่งของผาชิ้น 

ก เหลื่อมขอบของผาชิ้น ข อยู 5 มิลลิเมตร แลวเย็บผาชิ้น ก เขากับผาชิ้น ข ตาม

เสนแนวที่หางจากขอบของผาชิ้น ก อยู 5 มิลลิเมตร 

 (2) พลิกผาใหผาชิ้น ข อยูบนผาชิ้น ก ดังแสดงในรูปที่ ก.3 แลวเย็บตามเสนแนวที่

หางจากขอบของผาชิ้น ข อยู 1 มิลลิเมตร ถึง 2 มิลลิเมตร 

 (3) เย็บขอบตามแนวกวางของผาทั้ง 2 ชิ้น ดังแสดงในรูปที่ ก.4 

 ก.3.2 เสื้อเชิ้ต 

  ก.3.2.1 ตัดผาฝายในขอ ก.1 เปน 3 ชิ้น ชิ้นลําตัว 1 ชิ้น ชิ้นแขน 2 ชิ้น 

   (1) ชิ้นลําตัว ขนาด ยาว 1,630 มิลลิเมตร กวาง 630 มิลลิเมตร 

   (2) ชิ้นแขน   ขนาด ยาว    630 มิลลิเมตร กวาง 430 มิลลิเมตร 

  ก.3.2.2 การเย็บใหทําเปนขั้นตอนดังนี้ 
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(1) วางผาชิ้นแขน 1 ชิ้น บนผาชิ้นลําตัว โดยวางผาชิ้นแขนดานนอกทับอยูกลางผา

ชิ้นลําตัวดานใน ดังแสดงในรูปที่ ก.5 เย็บผาชิ้นแขนติดกับช้ินลําตัวที่บริเวณชอง

แขน เปนแนวตะเข็บยาว 400 มิลลิเมตร (ปลายรอยตะเข็บหางชายผาขางละ 15 

มิลลิเมตร) แลวเย็บขอบปลายแขนแบบตะเข็บ 3 ทบ ดังแสดงในรูปที่ ก.5 ขวามือ 

 เย็บผาชิ้นแขนชิ้นที่สองในทํานองเดียวกับผาชิ้นแรก โดยใหแนวตะเข็บอยูคนละ

ดานของชิ้นลําตัว 

(2) พลิกผาชิ้นลําตัวใหดานนอกอยูขางบน แยกชายผาของชิ้นแขนกับชายผาของชิ้น

ลําตัวบริเวณชองแขนออกจากกัน พับผาตามแนวกึ่งกลางของแนวยาวของผาชิ้น

ลําตัว ดังแสดงในรูปที่ ก.6 เย็บใตแขนตามแนวหางจากขอบ 5 มิลลิเมตร 

 โดยรายละเอียดของแนวตะเข็บบริเวณแขน ดังแสดงในรูปที่ ก.6 ขวามือ เย็บแขน

อีกขางในทํานองเดียวกัน 

(3) กลับเสื้อเชิ้ตดานในออก ดังแสดงในรูปที่ ก.7 เย็บใหแขนตามแนวหางจากขอบ 

10 มิลลิเมตร เย็บแขนอีกขางในทํานองเดียวกัน 

(4) กลับเสื้อเชิ้ตดานนอกออก ดังแสดงในรูปที่ ก.8 เย็บขางลําตัวตามแนวหางจาก

ขอบ 5 มิลลิเมตร เย็บขางลําตัวอีกขางในทํานองเดียวกัน 

(5) กลับลําตัวดานในออกทับแขนดานนอก ดังแสดงในรูปที่ ก.9 เย็บรอบแขนบริเวณ

ชองแขนดังแสดงในรูปที่ ก.9 ขวามือ เย็บรอบแขนอีกขางในทํานองเดียวกัน 

(6) กลับเสื้อเชิ้ตดานในออก ดังแสดงในรูปที่ ก.10 เย็บขางลําตัวทั้ง 2 ขาว ตามแนว

หางจากขอบ 10 มิลลิเมตร 

(7) เย็บขอบชายเสื้อดานลางแบบตะเข็บ 3 ทบ ดังแสดงในรูปที่ ก.11 

(8) กลับเสื้อดานนอกออก จะไดเสื้อเชิ้ตที่พรอมนําไปทดสอบ 

 ก.3.3 ผาเช็ดตัวและผาเช็ดหนา 

  ก.3.3.1 ตัดผาฝายในขอ ก.1 ดังนี้ 

   (1) ผาเช็ดตัว      ขนาด ยาว 815 มิลลิเมตร กวาง 630 มิลลิเมตร 

   (2) ผาเช็ดหนา  ขนาด ยาว 430 มิลลิเมตร กวาง 415 มิลลิเมตร 

ก.3.3.2 เย็บขอบของผาเช็ดตัวและผาเช็ดหนา 3 ดาน หลังเย็บขอบ ผาเช็ดตัวจะมีขนาดยาว 

800 มิลลิเมตร กวาง 600 มิลลิเมตร และผาเช็ดหนาจะมีขนาดกวางและยาวเทากับ 

400 มิลลิเมตร ดังรูปที่ ก.1(3) และ ก.1(4) โดยรายละเอียดการเย็บขอบแสดงไดดัง

รูปที่ ก.12 

ก.4 กอนนําผาไปใชในการทดสอบใหกําจัดแปง (destarch) โดยมีข้ันตอนดังตอไปนี้ 

(1)  ซักดวยน้ําประปา (ไมใสผงซักฟอก) เปนเวลานาน 10 นาที 
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(2) ปนสลัดน้ํา นาน 2 นาที 

(3) ลางดวยน้ําประปา อัตราไหลเทากับ 15 ลิตรตอนาที เปนเวลานาน 2 นาที 

(4) ซ้ําขั้นตอนที่ (2) และ (3) อีก 1 คร้ัง 

(5) ปนสลัดน้ํานาน 5 นาที 

กําจัดแปงซ้ําอีก 3 คร้ัง 

ผาที่จะไปใชทดสอบตองมีมวลหลังการกําจัดแปง ไมนอยกวารอยละ 93 ของมวลกอนการ

กําจัดแปง 

ก.5 จํานวนของผาที่ใชในการทดสอบใหปฏิบัติดังนี้ 

 ก.5.1 ใสผาปูที่นอนและเสื้อเชิ้ตจํานวนขึ้นอยูกับคาความจุของการซัก ดังแสดงในตารางที่ ก.1 

 

ตารางที่ ก.1 จํานวนผาปูทีน่อนและเสื้อเชิ้ตที่ใชในการทดสอบ 

(ขอ ก.5.1) 

ความจุของการซัก 

kg 

จํานวนผาปูทีน่อน 

ชิ้น 

จํานวนเสื้อเชิต้ 

ชิ้น 

< 1 

≥ 1 และ < 2 

≥ 2 และ < 3 

≥ 3 และ < 4 

≥ 4 และ < 5 

≥ 5 และ < 6 

≥ 6 และ < 7 

≥ 7 และ < 8 

≥ 8 และ < 9 

≥ 9 และ < 10 

เครื่องซักผาอางอิง 

0 

0 

1 

1 

2 

2 

3 

3 

4 

4 

1 

0 

1 

2 

2 

4 

4 

6 

6 

8 

8 

1 

 

 ก.5.2 ใสผาเช็ดตัวและผาเช็ดหนาโดยอัตราสวนของผาเช็ดตัวตอผาเช็ดหนามีคาเทากับ 2 ตอ 1 

จนมวลของผาทดสอบมีคาเทากับมวลที่ตองการ 

 ก.5.3 การใสผาลงในเครื่องซักผา ใหใสเปนลําดับ โดยใสผาที่มีมวลมากกวากอน 
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 ก.5.4 สําหรับการทดสอบสมรรถนะของการซักใหเย็บผาเปอน ที่ตําแหนงระบุในรูปที่ ก.1 โดย

จํานวนชิ้นของผาเปอนขึ้นอยูกับคาความจุของการซัก ดังแสดงในตารางที่ ก.2 

 

ตารางที่ ก.2  จํานวนผาเปอนที่ใชในการทดสอบ 

(ขอ ก.5.4) 

จํานวนผาเปอน  ชิ้น ความจุของการซัก 

kg ผาปูที่

นอน 

เสื้อเชิ้ต ผาเช็ดตัว ผาเช็ดหนา รวม

ทั้งสิน้ 

< 1 

≥ 1 และ < 2 

≥ 2 และ < 3 

≥ 3 และ < 4 

≥ 4 และ < 5 

≥ 5 และ < 6 

≥ 6 และ < 7 

≥ 7 และ < 8 

≥ 8 และ < 9 

≥ 9 และ < 10 

เครื่องซักผาอางอิง 

0 

0 

3 

3 

6 

6 

9 

9 

12 

12 

3 

0 

1 

2 

2 

4 

4 

6 

6 

8 

8 

1 

3 

6 

3 

3 

3 

3 

3 

3 

3 

3 

4 

2 

3 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

5 

10 

10 

10 

15 

15 

20 

20 

25 

25 

10 

 

 ก.5.5 ผาที่ใชในการทดสอบตองแหง แตยอมใหผาที่ใชในการทดสอบที่ไมไดเย็บผาเปอนเปยก

ได ถาลางดีพอ 

 ก.5.6 การวัดคามวลของผาที่ใชในการทดสอบใหวัดหลังจากผามีมวลคงที่ โดยเก็บผาที่อุณหภูมิ 

20 องศาเซลเซียส ± 2 องศาเซลเซียส และความชื้นสัมพัทธ รอยละ 65 ± รอยละ 5 เปน

เวลานาน 24 ชั่วโมง ถาไมสามารถเก็บผาที่สภาพแวดลอมดังกลาว ใหอบผาดวย

เครื่องอบผานานครั้งละ 10 นาที จนผามีมวลแหง (bone-dry mass) เปลี่ยนแหลงไมเกิน

รอยละ 1 คามวลของผาที่ใชในการทดสอบ กรณีที่ใชเครื่องอบผา จะมีคาเทากับคามวล

แหงที่วัดไดหลังอบคูณดวย 1.08 
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ภาคผนวก ก-2 (ข เดิม). 
ปริมาณน้ํามาตรฐาน 

(ขอ 4.1.4) 

 

การวัดปริมาณน้ําใหปฏิบัติเปนข้ันตอนดังตอไปนี้ 

ข.1 ปรับอัตราไหลของน้ําประปาใหมีคาเทากับ 15 ลิตรตอนาที ± 1.0 ลิตรตอนาที โดยใหวัดอัตรา

ไหลกอนและหลังการทดสอบ 

ข.2 ใสผาที่ใชในการทดสอบตามที่ระบุในภาคผนวก ก. ขณะแหง ใหมีมวลเทากับคาความจุของ

การซัก แลวปอนน้ําประปาจนระดับน้ําในถังมีคาถึงเสนระดับน้ํา หรือจนเครื่องซักผาหยุดปอน

น้ําโดยอัตโนมัติ 

ข.3 หาคาปริมาณน้ําตามวิธีใดวิธีหนึ่ง ดังตอไปนี้ 

(1) จับเวลาปอนน้ําตั้งแตเร่ิมปอนน้ําจนระดับน้ํามีคาถึงระดับน้ําหรือเสนระดับน้ํา หรือจน

เครื่องซักผาหยุดปอนน้ําโดยอัตโนมัติ แลวนําไปคํานวณหาปริมาณน้ําจากสูตร 

 

ปริมาณน้าํ (ลิตร)  = เวลาปอนน้าํ (วนิาที) × 0.25 (ลิตรตอวินาที) 

(2) ปอนน้ําประปาจนระดับน้ํามีคาถึงระดับน้ําหรือเสนระดับน้ํา หรือจนเครื่องซักผาหยุดปอน

น้ําโดยอัตโนมัติ วัดปริมาณน้ําโดยอาศัยมาตรอัตราการไหลแบบรวมหนวย (integrating 

flowmeter) ที่มีสเกลประสิทธิผลไมเกิน 1 ลิตร 

 

 
ภาคผนวก ก-3 (ค เดิม). 

ปริมาณน้ําใชมาตรฐาน (เฉพาะเครื่องซักผาอัตโนมัติ และกึ่งอัตโนมัติ) 
(ขอ 4.1.5) 

 

การวัดปริมาณน้ําใชมาตรฐานใหปฏิบัติเปนข้ันตอนดังตอไปนี้ 

ค.1 ปรับอัตราไหลของน้ําประปาใหมีคาเทากับ 15 ลิตรตอนาที ± 1.0 ลิตรตอนาที โดยใหวัดอัตรา

ไหลกอนและหลังการทดสอบ 

ค.2 ใสผาที่ใชในการทดสอบขณะแหงตามที่ระบุในภาคผนวก ก. ใหมีมวลเทากับคาความจุ

มาตรฐานของการซัก 

ค.3 ตั้งโปรแกรมการซักที่ใชเวลาซักมากที่สุด โดยระดับน้ําในถังมีคาเทากับระดับน้ําสูงสุด 
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ค.4 ใหเครื่องซักผาทํางาน 1 รอบ โดยปอนแรงดันไฟฟาเทากับแรงดันที่กําหนด และความถี่เทากับ

ความถี่ที่กําหนด 

ค.5 หาคาปริมาณน้ําใชมาตรฐานตามวิธีใดวิธีหนึ่ง ดังตอไปนี้ 

(1) จับเวลาที่เครื่องซักผาปอนน้ําลงถังขณะทํางาน 1 รอบ แลวนําไปคํานวณหาปริมาณน้ําใช

มาตรฐานจากสูตร 

 

ปริมาณน้าํใชมาตรฐาน เปนลิตร  = (         × S1) + (        × S2) 

 เมื่อ S1   คือ เวลาที่เครื่องซักผาปอนน้ําในชวงเวลาซัก เปนวินาที 

  S2   คือ เวลาที่เครื่องซักผาปอนน้ําในชวงเวลาลาง เปนวินาที 

a     คือ อัตราไหลของน้ําปอนขณะลาง เปนลิตรตอนาที 

(2) วัดปริมาณน้ําที่ใชในการทํางาน 1 รอบ โดยอาศัยมาตรอัตราการไหลแบบรวมหนวยที่มี

สเกลประสิทธิผลไมเกิน 1 ลิตร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

15 
60 

a 
60 
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ภาคผนวก ก-4 (ง เดิม). 
ง.1 ขอกําหนดของเครื่องซักผาอางองิอาจวัสดุที่ใชตองเปนแผนเหล็กกลาไรสนิม อะลูมิเนยีมเจือ 

หรือเหล็กที่มกีารปองกนัไมใหเกิดสนิม บริเวณผิวภายในของถังซกัและผิวของใบกวนจะตองเปน

วัสดุที่มีผิวเรียบที่สุด 
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ภาคผนวก ข. 
 

ทําเนียบหนาที่การปฏิบัติงาน (Job description) 
 

 
รหัส เอกสารการดําเนินงาน 

อางอิง WI-TEX-005 

 ISSUE 1; Revision No.: 2 

Job Description / Technician I 
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 Doc. No.: WI-TEX-005 

Job Description  Doc. Title: Job Description / Technician I  

 Issue No.:  1; Revision No.: 2 

Effective Date: 13 September, 2005 Prepared by :……………..  

Approved by :.................. Pages 1 of 3 
 
  

Job Title  - Technician I 

Division   - Textile & Footwear Division 

Reports to  - Supervisor 

Qualification - Higher vocational school in textile course or experience 2      

             years relevant in textile area 

Job summary  - Assist the Supervisor maintains records of their own group   

                                                   and/or performs tests. 

 
I) Technician I of Coordinator group 

 

 Responsibilities 
 

 1) Prepare worksheet. 

2) Check job applications care fully and ensure that all details have been filled 

in correctly  

and sufficient samples are provided. Contact the clients for any query 

arises. 

3) Check the standard test method, requirement and test condition that 

indicated in worksheet carefully and ensure that all details have followed 

the clients’ standard manual. 

4) Maintain the environmental conditions and keep the working area clean 

and tidy. 
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 Doc. No.: WI-TEX-005 

Job Description  Doc. Title: Job Description / Technician I  

 Issue No.:  1; Revision No.: 2 

Effective Date: 13 September, 2005 Prepared by :……………..  

Approved by :.................. Pages 2 of 3 

 

5) Assist Supervisor in improving the performance of own working group. 

6) Assist to train, advise and supervise the subordinates. 

7) Allocate work among subordinates. 

8) Have full understandings of the standards/specifications of the assigned 

clients. 

9) Perform any other assignments as required by the Supervisor. 

 
 
II) Technician I of Report finalization group 
 

 Responsibilities 
 

 1) Finalize report. 

2) Check the standard test method, requirement and test condition that 

indicated in worksheet/report carefully and ensure that all details in reports 

are correct and have followed the clients’ standard manual. 

3) Maintain the environmental conditions and keep the working area clean 

and tidy. 

 4) Assist Supervisor in improving the performance of own working group. 

 5) Assist to train, advise and supervise the subordinates. 

 6) Allocate work among subordinates. 

7) Have full understandings of the standards/specifications of the assigned 

clients. 

 8) Perform any other assignments as required by the Supervisor. 
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 Doc. No.: WI-TEX-005 

Job Description  Doc. Title: Job Description / Technician I  

 Issue No.:  1; Revision No.: 2 

Effective Date: 13 September, 2005 Prepared by :……………..  

Approved by :.................. Pages 3 of 3 

 
 III) Technician I of Testing group 
 

 Responsibilities 
 

1) Prepare and perform tests independently according to the standard 

procedure more than 80 % of all tests in responded group and understand 

the standard methods more than 50 % of all tests. 

2)       Correctly record test results in correct format. 

3) Maintain the environment conditions, keep the working area, equipments 

and machines to clean and tidy. 

4) Ensure test equipments and machines are in good condition as well. 

5) Perform any other job related assignment as required by Supervisor or 

Manager. 

6) Able to consideration of job priority. 

7) Have full understandings of the standard methods / specifications of 

clients. 

8) Assist to train, advise and supervise subordinates. 

9) Check test results conducted by subordinates. 

10) Check all tests are completed on behalf of Supervisor before send to Job 

Processing & Finalization Group. 

11) Assist to monitor the workflow of incoming jobs and allocate manpower 

according to the workload. 

12) Allocate work among subordinates. 

13) Check if all tests are completed according to the schedule and report any 

delay to the Supervisor.
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ประวัติผูเขียน 

 

นางสาวสิริรวรรณ  ชื่นวัฒนโกวิทย  เกิดเมื่อวันที่ 10 กุมภาพันธ 2525 ที่จังหวัด

กรุงเทพมหานคร สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาตรี สาขาเทคโนโลยีชีวภาพ คณะวิทยาศาสตร 

มหาวิทยาลัยมหิดล เมื่อปพุทธศักราช 2547 โดยไดรับทุนอุดหนุนการศึกษาจากโครงการศรีตรัง

ทอง ประสบการณทํางานหลังจากเรียนจบการศึกษาโดยสังเขปคือ เจาหนาที่วิเคราะหทางดาน

ควบคุมคุณภาพ 2 ป ตําแหนงงานปจจุบันดํารงตําแหนง ผูตรวจประเมินระบบคุณภาพ ฝาย

รับรองและตรวจประเมิน บริษัท อินเตอรเทค เทสติ้ง เซอรวิสเซส (ประเทศไทย) จํากัด    

ผูวิจัยเขาศึกษาตอในระดับปริญญามหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะ

วิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในภาคการศึกษาปลายของปการศึกษา 2549 จนถึง

ปจจุบัน 
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